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संस्थापन  

सभी प्रकार के संस्थानों एवं ईद्योगों में मशीनों के सुरक्षात्मक ढंग से लम्बे समय तक 
स्स्थर रहते हुए प्रचस्लत होने, कम्पन एवं शोर को टालने अस्द के स्लए मशीनों का स्पत 
संस्थापन करना अवश्यक ह।ै वसेै तो संस्थापन का सामान्य ऄथथ मशीन को स्सर्थ  स्कसी 
कायथस्थल स्वशेष पर रखना या स्थास्पत करना होता ह,ै परन्तु स्वदु्यत ऄस्भयास्न्िकी में 
मशीनों के संस्थापन का ऄथथ वह सम्पणूथ कायथ स्जससे मशीन को कायथस्थल में लाने से लेकर 
ईसके ऄंस्तम परीक्षण के पश्चात् सर्ल प्रचालन तक स्कया जाता ह,ै 

 से हम पररभास्षत कर सकते हैं | आन कायों का ऄनुक्रम कुछ आस तरह होता ह ै | 
मशीनों को ट्रान्सपोटथ कम्पनी से प्राप्त करना, ईनको मुख्य भण्डार तक लाना, वहााँ ईनका 
सामान्य स्नरीक्षण कर कायथस्थल के छोटे भण्डार को एक स्नस्श्चत ऄनुक्रम में पररवस्हत 
(transport) करना । कायथस्थल में संस्थापन की अवश्यकता के ऄनुसार ईस्चत ऄनुक्रम में 
भण्डार में रखना ऄथाथत् पहले संस्थास्पत होने वाले भाग को सबसे अगे स्र्र अयोजन के 
ऄनुसार बीच-बीच में संस्थापन हेत अवश्यक भागों को ईसी क्रम म तथा ऄस्न्तम में 
संस्थास्पत होने वाले भाग को ऄन्त में रखा जाता ह ै। 

संस्थापन सामग्री एवं ईस्चत भण्डारण के पश्चात् संस्थापन के स्नयोजन (plaining) के 
ऄनुसार सभी ईपकरणों को कायथस्थल पर ईपलब्ध कराना तथा नींव अरेखन के ऄनुसार 
ईस्चत अकार का गड्ढा खोदकर कंक्रीट के नींव का स्नमाथण करना मशीनों को नींव पर 
स्थास्पत करने तथा हणै्डस्लंग के स्लए स्वस्भन्न चढाने-ईतारने के यन्ि एवं ईपकरण का 
ईपयोग कर मशीनों को नींव पर स्थास्पत करके संपणूथ स्नरीक्षण एवं परीक्षण स्कया जाता ह।ै 
तत्पश्चात् मशीन को सुरस्क्षत प्रचालन हेतु छोडा जाता ह।ै 

स्कसी प्रयोजन (project) या स्वदु्यत संस्थान में संस्थापन ईसके सही अयोजन या स्नयोजन 
(planning) पर ही स्नभथर करता ह।ै संस्थापन के समय स्नम्नस्लस्खत बातों को ऄवश्य ध्यान 
में रखना चास्हए 

(i) सुरक्षा (safety) 

(ii)  प्रारस्म्भक लागत (initial cost)  

(iii) स्टकाउपन (durability)  

(iv)  प्रकटता (रूप) (appearance) 

(v)  सुगमता (accessibility) अस्द । 



अधुस्नक युग में बढते हुए स्वदु्यत खचथ को देखते हुए संस्थापन के समय ईपस्स्थत 
ऄस्भयन्ताओ,ं पररवीक्षकों अस्द को पहले स्कसी ड्राआंग पेपर पर स्थापन की ड्राआंग अस्द 
बनाकर ईसमें लगने वाले ईपकरणों की स्स्थस्त नोट कर लेनी चास्हए । स्वदु्यत मशीनों के 
सभी अरेखन स्चन्ह (graphical symbol) IS : 2032-1969 के ऄनुसार ही बनाने चास्हए। 
संस्थापन में प्रयोग होने वाले सभी सामान, स्र्स्टंग, ईपकरण अस्द IS भारतीय मानक 
स्वस्शष्ट के ऄनुसार ही होने चास्हए | यस्द प्रयुक्त ईपरोक्त सामग्री भारतीय मानक (IS) के 
ऄनुसार नहीं ह ै तो स्थानीय ऄस्धकारी से प्रमास्णत होने चास्हए । संस्थापन में लगे सभी 
धारावाही ईपकरण सप्लाइ वोल्टेज तथा अवसृ्ि के ऄनुसार होने चास्हए। 

आस तरह स्वदु्यत संस्थान में मशीनों के संस्थापन के पश्चात् ईनका सम्पणूथ परीक्षण स्कया 
जाना ह ैस्जसे कमीशस्नंग कहते हैं । आस परीक्षण के पश्चात् ही संस्थापन का कायथ पणूथ होता 

आस तरह स्वदु्यत संस्थान में मशीनों के संस्थापन के पश्चात् ईनका सम्पणूथ परीक्षण स्कया 
जाना ह ैस्जसे कमीशस्नंग कहते हैं । आस परीक्षण के पश्चात् ही संस्थापन का कायथ पणूथ होता 

1.11 विद्यतु मशीनों एिं उपकरणों का िगीकरण (Classification of Electrical Machines 
and Equipments) 

संस्थापन, ऄनुरक्षण एवं मरम्मत कायों के स्लए स्वदु्यत ईपकरणों को ईनकी स्नगथत 
शस्क्त (power output), ईपकरणों को एक स्थान से दूसरे स्थान तक ले जाने की प्रस्क्रया 
(method of shipment) तथा स्वदु्यत मशीनों की ऄस्भकल्पन (design form of electrical 
machines) के ऄनुसार वगीकृत स्कया जाता ह।ै 

 1:11.1 शवि वनगगत के आधार पर विद्यत मशीनों का िगीकरण (Classification of 

Electrical Machines on the Basis of its Power Output) – 

 स्वदु्यत मशीनों को शस्क्त स्नगथत के अधार पर स्नम्नस्लस्खत भागों में वगीकृत करते हैं - 

(i) स्नम्न शस्क्त (low power)-100kW तक, 

(ii)  मध्यम शस्क्त (medium power)- 100 kW से 1000kw: 

(iii) भारी शस्क्त (large or heavy power)- 1000 kW से उपर या (low-speed machines) 
के स्लए 500 kW से उपर । 

 

(i) वनम्न शवि मशीन - 100 kW तक स्नगथत शस्क्त वाली मशीन हैं । स्वदु्यत मशीनें ऄपने 
अकार तथा ईदे्दश्य के अधार पर स्सरा शील्ड स्बग हो सकती ह ै । स्नम्न तथा मध्यम शस्क्त 
वाली ऄस्धकांश मशीनें बाल तथा रोल हो सकती हैं, जबस्क मध्यम शस्क्त की स्नम्न-गस्त 
वाली तथा उच्च शस्क्त की बठैा स्लीव स्बयररंग पर घणूथन करती हैं। 



(ii) मध्यम शवि की मशीनें - 100kW स्नगथत शस्क्त से उपर एवं 100 की मशीनें ऐसे वगथ में 
अती हैं | वदुै्यत मशीनों का अकार ईनकी स्नगथत शस्क्त ( तथा घणूथन की गस्त (r.p.m.) पर 
स्नभथर करता ह ै । मशीनों की गस्त ईनके अ के स्वलोमानुपाती होती ह ै | ऄथाथत् ज्यों-ज्यों 
मशीनों की गस्त बढती जाती ह ैईनका: भार कम होता जाता ह।ै 

स्नम्न तथा मध्यम शस्क्त की स्वदु्यत मशीनों को स्नमाथणकारी र्मथ से संयोस्जत ( ऄवस्था में ही 
भेजा जाता ह ै| कभी-कभी ईन्हें एक ईभयस्नष्ठ बेड प्लेट पर लगाकर तथा करके भेजा जाता 
ह ै | जसेै मोटर-जस्नि सटै, मोटर पम्प सटै अस्द 1000 kVA तक के स्नक तथा शस्क्त 
ट्रांसर्ामथर को भी संस्थापन स्थल तक एसेम्बल ऄवस्था में ही भेजा जाता ह।ै 

(iii) भारी शवि मशीनें - 1000 kW से उपर की ईच्च गस्त की मशीनें तथा 

उपर एवं 1000 kW से नीचे 

शस्क्त (output power) ईनके अकार तथा भार दी ह ैईनका अकार एवं 

kW से उपर की स्नम्न गस्त मशीनें आस वगथ में अती हैं। 1000 kVA से बडी मशीनें स्नमाथण 
स्थल को प्रायः स्वघस्टत ऄवस्था में भेजी जाती हैं। प्रत्यावती धारा की बडी मशीनों में स्टेटर 
खण्डों में बाँटा होता ह ै। आसे स्स्प्लट स्टेटर (split stator) कहते हैं। 500 kW भारी स्नगथत शस्क्त 
की स्दष्टधारा मशीनों को स्स्प्लट प्रारूपी स्टेटर (split type stator) में ही बनाया जाता 
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1.11.2 पररिहन प्रविया के आधार पर मशीनों का िगीकरण (Classification of 
Electrical Machines on the Basis of Method of Shipment)- 

 मशीनों को एक स्थान से दूसरे स्थान तक ले जाने की प्रस्क्रया भी आनकी स्नगथत शस्क्त तथा 
अकार पर स्नभथर करती ह ै। आस प्रस्क्रया में दो तरह से मशीनों का पररवहन होता ह ै- 

(1) पणूथ संयोस्जत ऄवस्था (fully assembled condition) 

 (ii) स्वघस्टत ऄवस्था (disassembled condition)| 

स्नम्न एवं मध्यम शस्क्त मशीनों को अकार एवं भार में कम होने के कारण सदवै पणू 
संयोस्जत ऄवस्था में भेजना सुस्वधाजनक होता ह ै । परन्तु भारी शस्क्त मशीनों को पणूथ 
संयोस्जत ऄवस्था में भेजना सम्भव नहीं होता ऄतः आसे स्नमाथणकारी र्मथ से कायथस्थल तक 
खण्ड-खण्ड ऄलग-ऄलग भागों में भेजना ईस्चत होता ह ै। प्रायः बडी स्नम्न-गस्त की मशीनें, 
स्जनका अका बहुत ही बडा होता ह,ै के स्टेटर का स्नमाथण ही ऄलग-ऄलग खण्डों में स्स्लट 
स्टेटर (Spi stator) होता ह ै स्जससे ईनको संस्थापन स्थल पर असानी से ईठाया जा सके।  
पेडस्टल स्बयररंग वाली स्वदु्यत मशीनों को खोलकर ही संस्थापन स्थल पर भेजा जाता ह।ै 

प्रायः मोटर जस्नि सटैों को एक ईभयस्नष्ठ (common) बेड प्लेट पर ऄसेम्बल में ही भेजा जाता 
ह,ै क्योंस्क संस्थापन स्थल पर संरेखन (alignment) की समस्या हो सका ह,ै 1000 kVA से 

बडे ट्रान्सर्ामथर के साथ लगे रेस्डएटर तथा सरक्षक (conservator) का ऄलग करके भेजा 

जाता ह ै तथा संस्थापन स्थल पर पुनः एसेम्बल कर स्लया जाता ह,ै रेस्डएटर तथा संरक्षक 
लगाने पर ईनका अकार कार्ी बडा हो जाता ह,ै स्जससे ईन्हें ट्रक द्वारा क्योंस्क भेजना 
कस्ठन हो जाता ह।ै 

 1.11.3 अवभकल्पन के आधार पर विद्यतु मशीनों का िगीकरण 
(ClassificationofElectrical Machines on the Rasis of Design)- स्डजाआन के अधार पर 
मशीनों को मुख्य रूप से तीन शे्रस्णयों में वगीकृत स्कया जाता ह ै

() प्रथम शे्रणी- आस शे्रणी में अने वाली मशीनें स्नम्न एवं मध्यम शस्क्त की मशीनें हैं. स्जनमें 
शस्क्त-चास्लत औजार, कस्टंग मशीनें आत्यास्द अती हैं। 

(ii) स्द्वतीय शे्रणी- आस शे्रणी में पेडस्टल स्बयररंग वाली बडी मशीनें अती हैं, स्जनमें स्बना बेड 
प्लेट की मशीनें, बेड प्लेट की मशीनें तथा ऄलग बेड प्लेट (separate helplatey, वाली मशीनें 
अती हैं। 



(ii) ततीय शे्रणी-आस शे्रणी में ईच्च शस्क्त की उध्वाथधर शॉफ्ट (heavypower vertical Shan) वाली 
मशीनें अती हैं तथा बडे शस्क्त वाले ट्रान्सर्ामथर आसी शे्रणी में अते हैं। 1.12 स्वदु्यत मशीनों का 
कायथस्थल पर हणै्डस्लंग तथा पररवहन (Handling and Transportation of Electrical 
Machines to the Site) 

स्वदु्यत यन्िों को कायथस्थल तक संस्थापन के समय ईठाने तथा ले जाने में कार्ी 
सावधानी रखी जाती ह।ै ऄतः आन मशीनों को सावधानीपवूथक हणै्डस्लंग के स्लए ईपकरणों 
(handling equipments) की अवश्यकता रै्क्ट्री तथा स्नमाथण-स्थल में पडती ह।ै जहााँ तक हो 
सके श्रस्मकों द्वारा भारी स्वदु्यत मशीनों को ईठाने या ईतारने का काम नहीं लेना चास्हए आससे 
भारी दुघथटना की सम्भावना रहती ह ैतथा ऄस्धक समय एवं धन व्यय होता ह।ै  

आस कायथ के स्लए स्शरोपरर एवं स्जब के्रन मोनो रेल ट्रोली हायस्ट सस्हत एक पटरी की 
लाआन या टकैल ब्लाक, रेल ट्रान्सपोटथ, ऑटोमोबाआल टे्रक्टर या रेलवे के्रन ऑटो टे्रलर, स्वदु्यत 
हायस्ट, टेकल कम्पाईण्ड ब्लॉक, जकै, हस्त स्वच लोस्डंग बमू तथा ऄन्य हायस्स्टंग तथा 
स्स्लंस्गंग युस्क्तयााँ एवं औजार प्रयोग स्कये जाते हैं। 

मोटर के बाहरी धातु के अवरण के उपर हुक लगा होता ह ै । आस हुक के द्वारा के्रन 
मशीन से मोटर को नींव के स्थान तक लाते हैं । यस्द स्कसी मशीन में हुक न लगाया गया हो 
तो मशीन को रस्सी, चनै अस्द साधनों से बााँधकर सावधानी से ईठाया जाता ह।ै 

ट्रान्सर्ामथर एक भारी ईपकरण ह ैस्जसको ईठाने तथा संस्थान में साआट पर ले जाने में 
कार्ी सावधानी की अवश्यकता होती ह।ै भारी ट्रान्सर्ामथरों को कायथस्थल तक ले जाने के 
स्लए ईनके स्वस्भन्न स्हस्सों जसेै - बुस्शंग, संरक्षक टंकी अस्द के टूटने का खतरा बना रहता 
ह।ै कम क्षमता वाले एवं हल्के ट्रान्सर्ामथरों को परूी ऄसेम्बली के साथ बन्द लकडी की पेटी में 
ले जाया जाता ह।ै 

ईपकरणों का कायथस्थल तक पररवहन एक कस्ठन समस्या होती ह।ै पररवहन के पवूथ  
मागथ का सवेक्षण करना अवश्यक होता ह।ै सवेक्षण में सडक की स्स्थस्त स्वशेष तौर पर जब 
खम्भों को मोड पर ले जाना हो, तथा चालक के ड्रमों एवं मोटर ट्रान्सर्ामथर के बडे और 
नाजुक भागों का पररवहन करना हो, देखना जरूरी हो जाता ह।ै 

1.12.3 भारी विद्यतु मशीनों को उठान ेतथा उतारन ेमें ली जान ेिाली (Precautions to be 
Taken During Loading and Unloading of Heavy El Machines)- भारी स्वदु्यत मशीनों के 
हणै्डस्लंग का काम श्रस्मकों या मशीनों द्वारा स्कया ह।ै छोटी मशीनों के स्लए हणै्डस्लंग 
ईपकरण की अवश्यकता नहीं पडती। हाथ से ही एवं रख सकते हैं। लेस्कन भारी मशीन के 
स्लए ईठाने और रखने के स्लए मशीनों की अवा पडती ह।ै आन मशीनों को भी श्रस्मक ही 
चलाते हैं । यद्यस्प मशीनों को ईठाने ईतारने की ईपकरणों का ईपयोग हो रहा ह ैस्र्र भी ईनके 
हणै्डस्लंग में स्नम्नस्लस्खत सावधानी बरतें- 



(i) हायस्ट या स्लस्फ्टंग मशीनों को दृढ एवं शस्क्तशाली होना चास्हए तथा आन स्नयतकास्लक 
ऄनुरक्षण भी होते रहना चास्हए। 

(ii) एक स्नस्श्चत समयावस्ध के पश्चात् हायस्ट का परीक्षण होता रहना चास्हए। 

(iii) के्रनों पर ईनकी ऄस्धकतम एवं न्यनूतम क्षमता ऄंस्कत होनी चास्हए। स्जब के्रन 
स्वचास्लत भारसचूक होना चास्हए जो सुरस्क्षत भार का संकेत दे । 

(iv) के्रन तथा स्लस्फ्टंग मशीनों को स्नधाथररत (rated) भार से ऄस्धक भार पर न चलाना 
चास्हए। 

(v) के्रन एवं स्लस्फ्टंग मशीनों का संचालन केवल कुशल श्रस्मकों को ही करना चास्हए। 

(vi) भार के लटके हुए स्स्थस्त में स्कसी भी व्यस्क्त को ईसके असपास खडा होना या जाना 
नहीं चास्हए ऄन्यथा खतरा ईत्पन्न हो सकता ह।ै 

(vii) भार ईठाने के स्लए के्रन का चयन भार की स्स्थस्त, गस्तशीलता तथा मशीन के भार की 
मािा के अधार पर करना चास्हए, ऄन्यथा ऄस्धक भार से के्रन के टूटने से दुघथटना हो सकती 
हैं। 

(viii) स्लस्फ्टंग मशीनों का स्नयतकास्लक ऄनुरक्षण, रख-रखाव एवं मरम्मत करते रहना 
चास्हए ऄन्यथा गम्भीर दुघथटना हो सकती ह।ै 

(ix) स्नधाथररत (rated) भार से ऄस्धक भार ईठाने से चेन की कस्डयााँ स्खंच सकती हैं. जंग 
लगने से चेन कमजोर हो सकती ह ैऔर दुघथटना हो सकती ह।ै 

(x) हुकों को सावधानीपवूथक लगाना चास्हये तास्क वह स्खसक न जायें। (xi) हुक, भार या 
स्स्लंग के बीच में ऄंगुस्लयों तथा हाथों को र्ाँ सने से बचाना चास्हये। 

(xii) हायस्ट में स्गरने से बचने के स्लये एक सुस्नस्श्चत मागथ होना चास्हये जो स्क ईतरने की 
स्स्थस्त को छोडकर ऄन्य प्रचालन पररस्स्थस्तयों में बन्द रहना चास्हये तास्क हायस्ट स्सर्थ  
आन्हीं मागों पर अवागमन करे और दुघथटना से सुरस्क्षत रहे।  

(xiii) स्शरोपरर टे्रवस्लंग के्रन से दबने या टकराने से भयंकर दुघथटना हो सकती ह ैऄतः 

सावधानी बरतें। तथा कायों अस्द कायो  

(xiv) हणै्डस्लंग ईपकरणों जसेै हस्तचास्लत ट्रक, द्रवचास्लत पलेैट ट्रक, र्ोकथ  स्लफ्ट अस्द से 
सामान ईठाते समय सुस्नस्श्चत करें  स्क मागथ ऄवरुद्ध नहीं ह,ै भार स्नधाथररत भार से ऄस्धक 
नहीं ह ैतथा ईनकी गस्त सुरस्क्षत सीमा में ह।ै 

(XY) भार ईठाने वाले सभी ईपकरण ईस्चत ऄस्भकल्पन के हों, ईन्हें प्रस्शस्क्षत एवं कुशल 
श्रस्मक ही प्रचास्लत कर रहा हो तथा समय-समय पर आनका ऄनुरक्षण एवं मरम्मत काया जा 
रहा हो आसका स्नरीक्षण करते रहें। 



1.13 वनम्न एिं उच्च धाररता मशीनों का संस्थापन (Installation of Low and Large 
Capacity Machines) 

स्नम्न धाररता वाली मशीनों के संस्थापन में कोइ स्वशेष परेशानी नहीं होती क्योंस्क 
आनम संस्थापन कायथ की मािा बहत कम होती ह ै तथा स्नम्न धाररता मशीनें पणूथरूपेण 
संयोस्जत ऄवस्था (Fully assembled condition) में अती हैं साथ ही संरेस्खत भी होती हैं ऄतः 
स्नम्न धाररता की मशीनों के संस्थापन में सवथप्रथम संस्थापन हेतु नींव का स्नमाथण सीमेण्ट 
कंक्रीट या स्टील के फे्रम बेड अस्द से करते हैं। यस्द बेल्टचास्लत मशीनों का संस्थापन करना 
हो तो सरकवा पााँत (sliderails) की स्थापना कंक्रीट के नींव पर करके ईस पर मशीनें 
संस्थास्पत की जाती हैं । संस्थापन के पवूथ मशीनों के शाफ्ट पर स्घरनी, स्गयर या हार्-
कपस्लंग (half-coupling) लगाया जाता ह।ै संस्थास्पत मशीन के धरातल की क्षसै्तजता 
(horizontalness) का स्स्प्रट लेवल से चेक स्कया जाता ह ै तथा बेल्टचास्लत मशीनों का 
अरेखन अवश्यक रूप से स्कया जाता ह।ै 

ईच्च धाररता की या भारी स्वदु्यत मशीनों के संस्थापन कायथ की मािा ऄस्धक होती ह ै
तथा कइ कायों को एक-दूसरे के बाद ऄनुक्रम से करना या साथ-साथ करना होता ह ैऄतः 
कायों की स्क्लष्टता के कारण संस्थापन कायों का स्नयोजन. नींव एवं संयोजन पररपथ का 
अरेखन अस्द करना अवश्यक हो जाता ह।ै ईच्च धाररता की मशीनों के संस्थापन के 
स्नम्नस्लस्खत कायों को आसी ऄनुक्रम में करना चास्हए –  

1.13.1 मशीनों को संस्थापन स्थल तक लाना - ईच्च धाररता में बडी मशीनों को ऄलग-ऄलग 
भागों में मजदूरों से या यास्न्िक युस्क्तयों के द्वारा संस्थापन स्थल तक लाया जाता ह।ै 

1.13.2 संस्थापन के पवूथ  परीक्षण - मशीन को संस्थापन स्थल पर लाकर संस्थास्पत करने के 
पवूथ स्वदु्यतरोधन प्रस्तरोध का परीक्षण एवं स्बयररंग के स्नेहन का स्नरीक्षण करना अवश्यक 
ह।ै कम स्वदु्यतरोधन प्रस्तरोध होने पर ईसे सुखा लेना चास्हए और स्बयररंग स्नेहन को भी 
ठीक कर लेना चास्हए।  

1.13.3 संस्थापन की प्लास्नंग - मशीन के अकार, भार, माप एवं स्डजाआन के ऄनुसार मशीन 
का संस्थापन कायथ कहााँ व कैसे करना ह,ै आसका स्नयोजन (planning) कर लेते हैं | 

 1.13.4 संस्थापन सामग्री की व्यवस्था - संस्थापन की प्लास्नंग के अधार पर संस्थापन 
कायथ के स्लए ईपयोगी सभी अवश्यक सामस्ग्रयों एवं ईपकरणों को संस्थापन स्थल पर शीघ्र 
ही ईपलब्ध कराया जाता ह ै। आससे स्कसी भी सामग्री के ऄभाव में कायथ ऄवरुद्ध नहीं होता।  

1.13.5 नींव का स्नमाथण - स्वस्भन्न प्रकार की मशीनों के नींव का अकार, मशीन की माप, 
कायथ की स्स्थस्त. गस्त अस्द पर स्नभथर करता ह ै स्जसका स्नधाथरण करके सीमेण्ट कंक्रीट 
अस्द से नींव का स्नमाथण स्कया जाता ह ैतथा मशीन को नींव बोल्ट की सहायता से नींव में 
स्र्ट करके कम्पनरोधक पदाथथ अस्द का ईपयोग स्कया जाता ह ै । नींव सुदृढ व क्षसै्तज 



तलयुक्त बनाइ जाती ह ैस्जसमें मशीन या ईसके अधार प्लेट को नींव बोल्ट पर स्थास्पत स्कया 
जाता ह।ै  

1.1.3.6 मशीनों का संस्थापन- नींव तयैार हो जाने के पश्चात् ईस पर अधार प्लेट के उपर 
मशीन को रखकर नट-बोल्ट की सहायता से कस स्दया जाता ह।ै नीव पर मशीन को ईठाकर 
रखने हेतु  सभी हणै्डस्लंग ईपकरणों को अवश्यकतानुसार ईपयोग में लाते हैं। 

 1.13.7 ईच्च धाररता की मशीनों की ऄसेम्बली- स्नम्न धाररता की मशीनों का संस्थापन 
कायथक्रम (1,13.6) तक समाप्त हो जाता ह ैआसके पश्चात् स्वदु्यत संयोजन व्यवस्था तथा ऄस्न्तम 
स्नरीक्षण एवं परीक्षण ही बच जाता ह,ै स्जसे बाद में कर लेते हैं क्योंस्क स्नम्न 
स्नमाथणकारी र्मथ से ही पणूथ ऄसेम्बल स्स्थस्त में प्राप्त होती हैं। 

परन्तु ईच्च धाररता की मशीनें र्मथ से ऄद्धथऄसेम्बल या स्वघस्टत ऄवस्था में ऄत: 
संस्थापन के समय क्रमवार ऄवयवों को संस्थास्पत करते हुए ऄसेम्बल भी स्कया ऄतः 
ईच्च धाररता की मशीनों के संस्थापन में ऄसेम्बली का कायथ ऄस्तररक्त होता ह।ै 

 1.13.8 संरेखन स्वदु्यत संयोजन व्यवस्था - ऄस्न्तम रूप से संस्थास्पत मशीनों के पवूथ 
गस्तज या घसू्णथत (rotating) मशीनों के शाफ्ट का संरेखन करना ऄस्त अवश्यक परेू 
मशीन और नींव की सुरक्षा के स्लए संरेखन अवश्यक होता ह।ै  

1.13.9 स्वदु्यत संयोजन व्यवस्था - मशीनों के संस्थापन के स्नयोजन के समय, मकर 
स्नयन्िण ईपकरणों एवं टस्मथनल संयोजनों का भी अयोजन स्कया जाता ह।ै ईस प्रस्क्रया 
से प्राप्त पररपथ अरेखन (circuit diagram) के अधार पर स्वस्भन्न टस्मथनल का ईस्चत एवं 
स्वस्भन्न स्नयन्िण ईपकरणों को लचीली वाहक नली द्वारा स्वदु्यतरोस्धत तारों को 
संयोन स्स्वच बोडों तक ले जाया जाता ह।ै  

1.13.10 ऄस्न्तम स्नरीक्षण एवं परीक्षण - संस्थापन के पश्चात् ऄस्न्तम चरण में मशीन 
स्वस्भन्न भागों का स्नरीक्षण, व्यवस्थापन,नट-बोल्ट के कसे होने की जााँच, संरेखन की 
स्नेहन, कम्पन-रस्हत प्रचालन व गस्त की स्दशा का ऄस्न्तम रूप से स्नरीक्षण स्कया 
जाता प्रचालन-पवूथ परीक्षण के ऄन्तगथत मेगररंग करके स्वदु्यत एवं चुम्बकीय पररपथ की 
स्वस्थता जााँच की जाती ह।ै 
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1.16.4 खम्भ ेपर संस्थावपत करना (Pole-mounted Transformer)-  

आस स्वस्ध में ट्रान्सर्ामथरों को एच-खम्भे (H-poles) की संरचना वाले खम्भे में दृढता से 
कस स्दया जाता ह।ै यह स्वस्ध 250 kVA क्षमता वाले ट्रान्सर्ामथरों के स्लए ईपयुक्त होती ह।ै 
आनके संस्थापन कायों को स्नम्नस्लस्खत चरणों में परूा स्कया जाता ह ै- 

(1) ट्रान्सर्ामथर और ईसके ऄन्य सहायक ईपकरण तथा संस्थापन में प्रयुक्त सामग्री को 
संस्थापन स्थल तक लाया जाता ह ै । आसके पवूथ भण्डारगहृ में ही ट्रान्सर्ामथर और ईसके 
सहायक ईपकरण का ठीक ढंग से परीक्षण संस्थापन से पवूथ कर स्लया जाता ह।ै 

(ii) खम्भा-स्थास्पत ट्रान्सर्ामथर का संस्थापन स्नयोजन करते समय यह ध्यान रखा जाता ह ै
स्क यह एक अईटडोर प्रकार का संस्थापन ह ैतथा आसमें लगने वाली सभी सामग्री, ईपकरण 
एवं मजदूरों की सम्भास्वत अवश्यकता का स्नयोजन पहले से कर स्लया जाता ह ै और 
स्नयोजन के पश्चात् प्रत्येक चरण की प्रस्क्रया को स्नयोजन के अधार पर ही क्रमवार 
स्क्रयास्न्वत स्कया जाता ह।ै 

(iii) ईपरोक्त स्नयोजन के अधार पर प्रयोग में अने वाली सामग्री को संस्थापन स्थल तक 
पहुाँचाया जाता ह ै | आन सामस्ग्रयों में मुख्यतः खम्भे, स्वस्भन्न क्लमै्पस, नट, बोल्ट, सीमेण्ट, 
कंक्रीट, पत्थर, रेत, भ-ूतार, कुचालक, स्स्वचेज, कनेस्क्टंग लीड, स्ग्रप्स अस्द अवश्यक चीजें 
क्रमवार एवं जरूरत के ऄनुसार पहुाँचाये जाते हैं। 

(iv) नींव का स्नमाथण - कंक्रीट नींव के स्लए सीमेण्ट : रेत : पत्थर का ऄनुपात 1: 3 : 6 या 1 : 4 
: 8 रखा जाता ह ै। 

गड्ढा खोदने के बाद सीमेण्ट-कंक्रीट की 6 आंच की एक सतह को गड्ढे के नीचे भाग में 
स्बछाकर कुछ स्दनों के स्लए छोड स्दया जाता ह ैतास्क सीमेण्ट सखू (Set) जाये। स्र्र खम्भे का 
संस्थापन (errection) करते हैं, खम्मे की जमीन के नीचे गहराइ, खम्म की परूी लम्बाइ का 
1/6 वााँ स्हस्सा होनी चास्हए। 

रेल पााँत या अइ-सेक्शन (I-section) अकार के ऄनुप्रस्थ काट वाले खम्भे का करते समय 
ईन्हें आस तरह रखा जाय स्क ईनकी मजबतूी हवा के दबाव को झेलते समय ता संरेखन के 
लम्बवत् ऄस्धकतम हो। 

कंक्रीट की जमने के पहले सुरक्षा के स्लए एक लकडी के ढााँचे का ईपयोग करते हैं और 
कंक्रीट जम जाये (set) तो लकडी के ढााँचे को हटा स्दया जाता ह।ै आसे कंक्रीट डालने के दूसरे 
स्दन ही स्नकाल लेते हैं। 



(v) स्चि 1.35 में स्दये ऄनुसार सम्पणूथ एच-खम्भा संरचना (H-pole structure) को एक साथ 
खडा करते हैं और स्र्र आसे उध्वाथधर स्कया जाता ह ैतथा सीमेण्ट-कंक्रीट को 18 से 20 स्दनों 
तक जमने के स्लए छोड स्दया जाता ह।ै 

स्र्र आसके बाद ट्रान्सर्ामथर, आसके सहायक ईपकरण, स्स्वच स्गयसथ अस्द को नट-वोल्ट एवं 
क्लमै्प की सहायता से कस स्दया जाता ह।ै साथ ही खम्भे पर तारों के पररणामी तनाव के 
स्वपरीत स्टे तार या गे (guy) अस्द लगाया जाता ह।ै 

(vi) ऄन्त में ईच्च दाब (H.T.) का स्नस्वष्ट (input) लाआन और स्नम्न दाब (L.T.) के स्नगथत 
(output) लाआन को खम्भे के ट्रान्सर्ामथर से संयोस्जत स्कया जाता ह।ै  

 

1.17 स्स्वच स्गयर का संस्थापन (Installation of Switch Gear) 

ऄन्य मशीनों की तरह स्स्वच स्गयर का भी संस्थापन स्वस्भन्न चरणों में क्रमवार के जो 
स्नम्नानुसार हैं 

1.17.1 पररिहन एिं हणै्डवलगं (Transportation and Handling)- ईपकरण कायथस्थल तक 
रेलवे या मोटर ट्रक के द्वारा लाया जाता ह ै और रस्सी, हायस्ट या के्रन सहायता से ईतारा 
जाता ह ैस्र्र सावधानीपवूथक देखकर (visually) आसका स्नरीक्षण स्कया जा ह ैऔर यस्द कोइ 
क्षस्त हो तो स्नमाथणकारी र्मथ और बीमा कम्पनी को ससू्चत करते हैं क्षस्तग्रस्त ईपकरण को 
वापस कर स्दया जाता ह।ै 

 1.17.2 संस्थापन-पूिग वनयोजन (Planning Before Installation)- अरेखन (drawinos के 
रूप में एक प्लान स्जसमें स्वदु्यत पररपथ डायग्राम, स्सस्वल ऄस्भयास्न्िकी प्लान, नींव की 
प्लास्नंग अस्द स्पष्ट रूप से दशाथया हो, तयैार स्कया जाता ह।ै साथ ही संस्थापन चरणों की 
सचूी (schedule) और ऄनुक्रम काडथ  (sequence cards) प्रमुख सामस्ग्रयों के स्थापन हेतु बनाया 
जाता ह।ै  

1.17.3 सामग्री की पूवतग (Supply of Materials)- स्सस्वल ऄस्भयास्न्िकी कायथ, मशीनों के 
हणै्डस्लंग कायथ अस्द के स्लए टूल्स, ईपकरण एवं ईत्थापक मशीन तथा नींव के स्लए सामग्री 
सीमेंट, रेत, पत्थर, नट-बोल्ट, बेस-प्लेट, रेलपांत अस्द संस्थापन स्थल पर ईपलब्ध कराया 
जाता ह।ै 

1.17.4 नींि (Foundation)- नींव के स्नयोजन के अधार पर सामान्यतया सीमेंट कंक्रीट नींव 
का स्नमाथण स्कया जाता ह।ै नींव-बोल्ट के स्लए स्थान छोडे जाते हैं। केबल और दूसरी पाआपों के 
स्लए नाली और स्नकासी रास्तों का प्रावधान होता ह ैऔर र्शथ (floor) को सही ढंग से समतल 
स्कया जाता ह ै। 'नींव' ऄध्याय में और ऄस्धक जानकारी को पाया जा सकता ह।ै  



1.17.5 उपकरण खडा करना (Errection)- ईपकरण को खडा करने के स्लए स्नदेस्शका के 
अधार पर कुछ स्वशेष प्रकार के भार ईठाने वाले ईपकरण (litting machine) और औजारा की 
अवश्यकता पडती ह।ै सारी ऄसेम्बली (संयुक्त आकाइ) को उध्वाथधर खडा स्कया जाता ह ैऔर 
स्स्प्रट लेवल से आसे चेक करते हैं। नींव में अधार प्लेट स्दया जाता ह ैऔर नट-बोल्ट के स्लए 
छोडे गए स्छद्रों (pocket) में कंक्रीट स्मश्रण भरकर नट-बोल्ट को कस स्दया जाता ह।ै  

1.17.6 विद्यतु कनके्शन (Electrical Connection)-  

(i) बस-बार कनके्शन-बस-बार के सम्पकथ  रॉड और संयोजकों के पररपथ बनाने वाली सतह 
(making surface) को रेगमाल (embry paper) से ऄच्छी तरह से सार् करके संयोस्जत करना 
चास्हए स्वशेष प्रकार के ग्रीस भी लगाए जाते हैं। 

 (ii) मखु्य केबल कनेक्शन - तारों के टस्मथनल बॉक्स को सार् करके ईसे ब्लो लेख की 
सहायता से नमी रस्हत करना चास्हए। तारों में भरने वाले यौस्गक (cable filling compound) 
को 160°C से 170°C तक गमथ करके स्र्र ढालने योग्य ताप लगभग 130°C से 1400 तक 
ठण्डा स्कया जाता ह ै। स्र्स्लंग कायथ के स्लए प्रयुक्त बास्ल्टयों को पहले से ही 80° C तक गमथ 
कर स्लया जाता ह ै स्र्र यौस्गक को धीरे से केबल बॉक्स में ढाला जाता ह,ै धीरे ढालने से 
कीचड के छींटे और वायु बबल बनने को रोका जा सकता ह ैऔर समय-समय से छेदना एवं 
स्हलाना (topping) चास्हए, यह सुस्नस्श्चत करने के स्लए स्क सतह (body) और यौस्गक तथा 
टॉस्पंग सतह के मध्य ऄच्छा बन्ध (bond) बन गया ह ै। यौस्गक की सतह पर केवल बॉक्स के 
ढक्कन को बन्द कर स्दया जाता ह ै। यौस्गकों के भरते समय नमी, धलू और गन्दगी प्रस्वष्ट 
न हो । केबल संयोजकों को पी.वी.सी. होज के ऄन्दर रखना चास्हए जो स्क वास्नथश एवं 
केस्म्बक टेप (cambric tape) द्वारा सुरस्क्षत हो । टस्मथनल की टााँगों को केबल चालकों के साथ 
सोल्डर (solder) कर देना चास्हए। 

 1.17.7 भू-सम्पकग न (Earth-connection)- स्स्वच स्गयर के भ-ूसम्पकथ न छडों तथा धास्त्वक 
धारा न लेने वाले भाग (non-current carrying parts) को भ-ूसम्पकथ न स्टेशन प्रणाली से जोड 
स्दया जाता ह।ै  

1.18 मोटरों एिं अन्य घवणगत मशीनों का संस्थापन (Installation of Motors and Other 
Rotating Machines) 

मोटरों के संस्थापन हेतु पवूथ-स्नयोस्जत ऄस्भकल्पन के अधार पर पररवहन के समय कायथ, 
संस्थापन सामस्ग्रयों की व्यवस्था, नींव का स्नमाथण संस्थापन हेत हणै्डस्लंग ईपकरणों का 
प्रयोग तथा ऄन्त में स्वदु्यत संयोस्जत करके मोटर का संरेखन एवं प्रारम्भन करना अस्द कायथ 
अवश्यक रूप से स्कया जाता ह।ै 

कम एवं मध्यम धाररता तथा भारी गस्तज मशीनों का ऄलग-ऄलग ऄवस्था में संस्थापन कायथ 
स्नम्नानुसार दो खण्डों में स्कया जाता ह ै



(I)कम/ ऄत्यस्धक मध्यम शस्क्त के पणूथ संघस्टत ऄवस्था में प्राप्त मशीनों का संस्थापन 
installation of low/quite medium capacity and fully assembled machines) 

(II) भारी शस्क्त की स्वघस्टत या ऄसंघस्टत ऄसरया में प्रासमीना का संस्थापन installation of 
heavy and semi-swembled or diwasembled machines) 

ईपरोक्त मशीनों के संस्थापन का स्वस्तारपवूथक ऄध्ययन  

Lecture -04 
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1.10 मोटरों का संस्थापन (Installation of Motors) 

मोटरों के संस्थापन की प्रस्क्रया को हम अगे संस्थापन कायथ स्वस्तार से पापा हम मोटरों के 
संस्थापन पवूथ स्नरीक्षण एवं सावधास्नयों के स्वषय में स्नम्नानुसार ययाथ की1.10.1 मोटरों का 
संस्थापन पवूथ स्नरीक्षण (Inspection Motor Before Installation)- मोटर एक भारी ईपकरण 
होने के कारण संस्थापन से पहले कार्ी सावधास्नया रखी जाती ह ैतथा मोटर प्रास होने पर 
संस्थापन से पहले आसका स्नरीक्षण करना अवश्यक र ह।ै मोटर के पररवहन द्वारा कायथस्थल 
तक ले जाते समय के्रन का ईपयोग करते मोटा की बन्द लकडी की पेटी को सीधा रखते हैं 
तथा पेटी खोलते समय ईस्चत ईपकरणों का प्रयोग करते ह ैस्जससे मोटर के स्कसी भाग को 
हास्न न पहंुचे। मोटर को स्नकालने के बाद ईसके भागों का स्नरीक्षण करते हैं, यस्द कोइ भाग 
टूटा ह ैतो ईसकी सचूना प्रदायक स्नमाथणकताथ को भेजनी चास्हए। 

 1.19.2 मोटरों के संस्थापन में सावधास्नयााँ (Precautions in Installation of Motorsमोटरों के 
संस्थापन में स्नम्नस्लस्खत सावधास्नयााँ रखी जाती हैं - 

(1) सभी घमूने वाले भागों को धातुयी चादर से ढक देते हैं स्जससे कोइ दुघथटना न हो सके। 

 (ii) मोटर का संस्थापन खुली हवादार जगह में करते हैं स्जससे मोटर का शीतलन होता रहे। 

(iii) तापमान बढने वाले स्थान, नमी, धलू एवं तेलयुक्त गसैों की ईपस्स्थस्त वाले स्थान 
काबथन (काला धुअाँ) एवं ज्वलनशील पदाथथ वाले स्थान पर कभी भी नहीं करना चास्हए । 
परन्तु यस्द ऐसे स्थानों पर संस्थापन अवश्यक हो तो मोटर को बन्द धातुयी चादर अस्द से 
ढक देते हैं स्जससे ईस पर कोइ दोष ईत्पन्न न हो सके। 

(iv) भवन स्नमाथण एवं नींव खुदाइ अस्द कायों के समय मोटर तथा स्नयन्िण पेनल बोडथ  को 
पॉलीथीन से ढक दें। 



(V) मोटर के संस्थापन में ईसके चारों तरर् आतना स्थान रखना अवश्यक ह ै स्क दोष 
ईत्पन्न होने पर असानी से कायथ स्कया जा सके एवं मोटर को खोलकर ऄन्य स्थान पर 
दोष-स्नवारण हेतु ले जाया जा सके। 

(vi) भवन स्नमाथण के समय मोटर के संस्थापन स्थान तथा स्लफ्ट अस्द का प्रबन्ध रखते ह ै
स्जससे मोटर को सर्लतापवूथक एक स्थान से दूसरे स्थान तक सुरस्क्षत ले जाया जा सके। 

(vii) मोटरों के स्टाटथर अस्द की उाँ चाइ सामान्य उाँ चाइ के मनुष्य की पहुाँच के ऄन्दर हो। 

1.20 मोटरों का संस्थापन-कायग (Installation-work of Motor) 

 मोटरों का संस्थापन कायथ स्नम्नस्लस्खत चरणों में स्कया जाता ह ै–  

1.20.1 पररिहन एिं हणै्डवलगं (Transportation and Handling)- मोटरों का पररवहन ऄन्य 
मशीनों की तरह पररवहन के सभी साधनों से जो भारी लोग ईठाने में सक्षम हों, स्कया जा 
सकता ह।ै रेलवे. मोटर ट्रकों या ट्राली से मोटरों को संस्थापन स्थल तक पहुाँचाया जाता ह ै
तथा के्रन. ईत्थापक मशीनों (lifting machines) की सहायता से आन्हें हणै्डल स्कया जाता ह।ै 
मोटरों के सहायक ईपकरण या छोटे भागों को द्रवचास्लत टक, जकै्स, स्जब के्रन अस्द से 
स्थानान्तरण या  ईठाने-ईतारने का काम कर सकते हैं। 

संस्थापन वनयोजन या अवभकल्पन (Installation Design or Planning)-  

इस े 

1) मोटरों, ईनके स्नयन्िकों तथा चालकों की संरचना आस प्रकार की होनी चास्हए स्क 
ऄवयवों का पररचालन तापमान सुरस्क्षत सीमा से ऄस्धक न हो ऄतः ईपकरणों का 
ईस्चत पचालन एवं ऄनुरक्षण कायथ होते रहना चास्हए तास्क तापमान न बढे। 

2) मोटरों के सहायक ईपकरण जो स्स्वस्चंग के स्लए लगाये जाते हैं ईनका स्थल चयन 
स्क खतरा ईत्पन्न होने पर सुस्वधापवूथक तथा शीघ्रता से सप्लाइ बन्द करने हेतु 
प्रचास्लत जा सके। यस्द चास्लत मशीन (driven machine) खतरनाक चररि की ह,ै जसेै 
पत्थर की मशीन (stone grinding machines), लकडी की अरी मशीन अस्द तो आनके 
स्नयन्िक को ऐसे स्थान पर लगायें स्क सप्लाइ खतरे की स्स्थस्त में तुरन्त काटी जा 
सके।  

1.20.3 मोटरों तथा वनयन्रण उपकरणों का संस्थापन स्थल (Location of Motor and 
Apparatus)- 

 (i) सभी ईपकरणों को ऐसे स्थान पर संस्थास्पत करें  स्क सभी धारावहन करने वाले भाग 
पयाथप्त हवादारी (ventilation) में हों, तास्क शीतलन होता रहे |  

ii) मोटरों एवं ऄन्य ईपकरणों को ऐसे स्थल जहााँ पानी, जंग लगने वाला तरल, तेल, भाप 
काबथन, धातु धलू या ऄन्य प्रस्तकूल पररस्स्थस्तयों में या यास्न्िक क्षस्त से खतरा ईत्पन्न 



करने वाले स्थल में संस्थास्पत नहीं करना चास्हए । यस्द ऐसी जगहों में मोटरों का संस्थापन 
अवश्यक हो तो आन जगहों को ऄच्छी तरह से बन्द कर दें और ऄनुकूल पररस्स्थस्त पदैा करें ।  

(iii) समय-समय पर ऄनुरक्षण एवं मरम्मत हेतु मोटरों तक पयाथप्त पहुाँच (access) मागथ होना 
चास्हए। 

(iv) स्जन स्थानों पर ज्वलनशील पदाथथ ईपस्स्थत होते हैं वहााँ पर अग लगने के खतरे को 
ध्यान में रखकर ही ईपकरणों को लगाना चास्हए | यस्द स्र्र भी संस्थापन अवश्यक हो तो 
ज्वाला-सह (flame-proof) इटंों से स्नमाथण कायथ करना चास्हए।  

1.20.4 नींि का वनमागण (Construction of Foundation)- मोटरों की नींव का स्नमाथण 
भारतीय मानक के ऄनुसार करना चास्हए, वसेै सीमेण्ट कंक्रीट के नींव पर बेड प्लेट या स्बना 
बेड प्लेट के मोटरों को नींव-बोल्टों की सहायता से कसकर सुदृढता से संस्थास्पत स्कया 
जाता ह।ै  

1.20.5 समतलन एिं संरेखन (Levelling and Allignment)- स्वदु्यत मोटरों के सुरस्क्षत 
प्रचालन एवं शॉफ्ट पर तनाव को टालने के स्लए नींव का समतलन एवं शाफ्टों का संरेखन 
करना अवश्यक ह।ै नींव का समतलन तथा शाफ्टों के संरेखन को हम ‘कमीशस्नंग ऄध्याय' 
में स्वस्ततृ रूप से पढ सकते हैं।  

1.20.6 मोटरों का विद्यत प्रवतरोधन प्रवतरोध (Insulation Resistance of Motors)-माटरों का 
स्वद्यत रोधन प्रस्तरोध मशीन की कुण्डलन तथा आसके फे्रम के मध्य मेगर द्वारा मापा जाना 
चास्हए । प्राय: स्टोर में कछ समय तक रखने पर या पररवहन के दौरान नम स्स्थस्त में मोटर 
का स्वदु्यतरोधन कम हो जाता ह।ै ऐसी स्स्थस्त में ईसे चलाना हास्नकारक होता ह ै। आसके स्लए 
मोटर कण्डलन को भट्टी में सुखाना चास्हए। 

 1.20.7 भू-सम्पकग न (Earthing)- प्रत्येक मोटर के फे्रम तथा सहायक ईपकरणों को ऄलग-
ऄलग भ-ूसम्पस्कथ त करना चास्हए । भ-ूसम्पकथ न के समय भारतीय मानक IS : 732-1963 
तथा IS : 3043-1966 का पालन होना चास्हए । स्वस्ततृ वणथन हेतु भ-ूसम्पकथ न का ऄध्याय देखें  

1.20.8 मोटरों का प्रारम्भन (Starting of Motors)- मोटरों को चलाने से पवूथ स्बयररंग स्नेहन, 
बु्रश की स्स्थस्त, स्स्लपररंग मोटरों के बु्रश संपकथ  ररगों तथा स्टाटथर के सही प्रचालन की जााँच 
करनी चास्हए, साथ ही यह भी देख लें स्क मोटर के ऄन्दर कोइ ऄनावश्यक पदाथथ छूट तो 
नहीं गया, रोटर हाथ से घुमाने पर असानी से चलता ह ैतथा चलायमान एवं स्स्थर भागों में 
कोइ रगड नहीं ह ैअस्द। 

स्लीव स्बयररंग युक्त मशीनों के प्रारम्भन के पश्चात् स्नेहक ररंगों पर दृस्ष्ट रखें तथा देखें स्क 
यह स्नबाथध रूप से घमूता एवं शाफ्ट जनथल को तेल पहुाँचाता ह ै| बाल एवं रोलर स्बयररंग शोर 
रस्हत चलें। 



ऄब प्रारम्भन करते समय यह देखें स्क मोटर की रक्षण युस्क्तयााँ सही हैं और न्यनूतम में सेट हैं 
| मोटर को पहले स्बना भार के 30 स्मनट तक चलाकर रोक दें स्र्र कुण्डलन स्बयररंग तथा 
ऄन्य भागों का ध्यान से स्नरीक्षण करें  तथा छूकर देखें स्क गरम तो नहीं हो रहा ह ै| ऄन्त में 
मोटर की परूी कमीशस्नंग कर लेते हैं। 
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1.24 स्वतरण लाआन का संस्थापन (Installation of Distribution Line) 

स्वतरण लाआनों के संस्थापन में स्वशेषतः ईसके कायथ को स्नम्नस्लस्खत भागों में स्वभास्जत 
करते हैं 

i) मागथ का चुनाव (selection of route)  

ii) सामग्री का पररवहन (transport of materials)  

iii)  संस्थापन कायथ (installation work) 

iv)  परीक्षण (testing) 

1.24.1 मागथ का चुनाव (Selection of Route)-  

स्वदु्यत स्वतरण लाआनों के संस्थापन में यह अवश्यक ह ैस्क ईसके मागथ का चयन ईस्चत रूप 
से स्कया गया हो, कायथ की दृस्ष्ट से जहााँ तक सम्भव हो लाआन का मागथ छोटा होना चास्हए | 
मागथ स्नस्श्चत करते समय सभी बाधाओ ंका समाधान करना अवश्यक होता ह ै | साधारणतः 
सडक के पास एवं ईसके समानान्तर लाआनों को रखना चास्हए तास्क लाआनों का ऄनुरक्षण 
एवं संस्थापन में भारी वाहनों के अवागमन में सुस्वधा हो तथा संस्थापन सामग्री के पररवहन 
में भी सुगमता हो । स्वदु्यत लाआन के मागथ को पेड अस्द से ऄलग रखना चास्हए आससे लाआन 
का संस्थापन व्यय कम होता ह ैतथा पेड की टहस्नयों से लघुपररपथन की सम्भावना भी नहीं 
होती। 

मागथ का सवेक्षण एवं खम्भों की स्स्थस्त स्नस्श्चत करने के बाद स्वतरण लाआन का अरेखन 
(drawing) तयैार कर ईसमें सभी ईच्च वोल्टता एवं स्नम्न वोल्टता की प्रस्तास्वत लाआनों को 
दशाथया जाता ह।ै आससे अरेखन पर खम्भों के प्रकार एवं संख्या, लाआन की लम्बाइ, चालक 
अकार एवं ईदासीन सस्हत भ-ूतार अस्द स्पष्ट रूप से स्दखाये जाने चास्हए।  

1.24.2 सामग्री का पररवहन (Transport of Material) - मागथ सवे के साथ सडक की स्स्थस्त, 
मोड अस्द का स्वशेष ध्यान रखना चास्हए स्जससे चालकों के खींचने, चालकों के भारी ड्रमों 
एवं खम्भों को कायथ के्षि तक लाने अस्द के समय ईक्त स्स्थस्त का ध्यान रखना चास्हए। 



लकडी के खम्भों के पररवहन में कोइ खास परेशानी नहीं होती परन्तु R.C.C. एवं नालीदार 
लोहे के खम्भे को ईनके भण्डार गहृ से कायथ स्थल तक एक स्वशेष प्रकार की गाडी स्जसे 
खम्भावाहक टे्रक्टर कहते हैं, का प्रयोग लाने ले-जाने में होता ह।ै खम्भों को ईसके संस्थापन 
स्थान पर रखने के स्लए स्र्सलवााँ बोडथ  (skid board) का प्रयोग स्कया जाता ह।ै 

आसी प्रकार केबलों के ड्रम एवं एल्युस्मस्नयम (A.C.S.R.) चालक ड्रम को ईसके स्वशेष प्रकार 
के दो पस्हयों वाले रोलर के बीच में रखकर स्वतरण लाआन के साथ-साथ सावधानीपवूथक ड्रम 
से चालकों को ईतारते हैं।  

1.24.3 संस्थापन कायथ (Installation Work)- ऄस्भयन्ताओ ं द्वारा कायथ को पाररत करने की 
ऄनुमस्त स्दये जाने के बाद लाआनों के संस्थापन का कायथ स्नम्नस्लस्खत चरणों में स्कया जाता 

(i) खम्भों को खडा करना (erection of support)  

(ii) खम्भों को टेकना (staying of support) 

(iii) क्रॉस असथ, स्पन एवं पथृक्कारी को लगाना (mounting crossarms, pins and insulators) 

(iv) लाआन चालकों का संस्थापन (stringing of line conductor) 

 (v) लाआन चालकों में जोड लगाना (jointing of line conductor) 

 (vi) लाआन चालकों में झोल ईत्पन्न करना (sagging of line conductor) (vii) खम्भों का भ-ू
सम्पकथ न (earthing of supports) 

1.24.3.7 वितरण लाइनों का परीक्षण- स्वतरण लाआनों को ईपभोक्ता की सप्लाइ से जोडने से 
पहले सम्पणूथ संस्थास्पत लाआन का परीक्षण करना चास्हए । परीक्षण पेट्रोस्लंग द्वारा करना 
चास्हए | पेट्रोस्लंग के समय लाआन में प्रयोग की गइ सभी स्नम्नस्लस्खत सामग्री का अाँखों 
द्वारा परीक्षण (eye observation) करना अवश्यक होता ह ै- 

(i) खम्भे - ऄपने वास्तस्वक स्थान पर हैं स्क नहीं या ईनके नींव को और मजबतू करना ह।ै 

(ii) चालक - चालकों में डाली गइ झोल पयाथप्त ह ै या नहीं, कोइ पेड या भवन का स्हस्सा 
चालकों से छू तो नहीं रहा ह।ै 

(iii) बन्धक तार – पथृक्कारी एवं चालकों को बााँधने वाले तार टूटे ऄथवा ढीले तो नहीं हैं। 

(iv) पथृक्कारी- लाआन में लगाया गया कोइ पथृक्कारी ट्टा या चटका तो नहीं ह।ै  

(v) टेक - खम्भों से लगाया टेक ढीला तो नहीं हो गया ह।ै 

परीक्षण के समय यस्द स्वदु्यतरोधन दोष (insulation fault), लघु पररपथ दोष या भ-ूदोष स्मलते 
हैं तो ईनका परीक्षण मेगर द्वारा करना चास्हए | यस्द परीक्षण में कोइ दोष नहीं स्मलता ह ैतो 
ईस्चत सावधास्नयों के साथ ईपभोक्ता लाआन को जम्पर एवं पी. जी. क्लमै्प (parallel groove 
clamp) से सप्लाइ स्वतरण लाआन से जोडना चास्हए। 



 1.25 विद्यतु मशीनों के संस्थापन में सामान्य सािधावनयााँ (GeneralPrecaution 

in Installation of Electrical Machines) 

स्वदु्यत मशीनों के संस्थापन में सामान्य सावधास्नयााँ स्नम्नस्लस्खत हैं – 

 1.25.1 घरेल ूसंस्थापन –  

(i) वायररंग में तारों को तानकर लगाना चास्हए तास्क तारों का सम्पकथ  दीवार से न हो। 

(11) नये स्थानों पर वायररंग करते समय स्वशेष सावधास्नयााँ रखनी चास्हए।  

(iii) बेटन की चौडाइ पयाथप्त होनी चास्हए तास्क तार बेटन के स्कनारे पर न लटकें । 

 (iv) कन्ड्यटू का ईस्चत प्रकार से भ-ूसम्पकथ न होना चास्हए। 

(v) कन्ड्यटू का सम्पकथ  स्कसी ऄन्य धातु कायथ (metal work) से नहीं होना चास्हए तथा 
कन्ड्यटू को गसै तथा पानी के पाआप से भी दूर रखना चास्हए।  

1.25.2 ट्रांसर्ामथर संस्थापन - (i) स्कसी ट्रान्सर्ामथर के संस्थापन से पहले ईसे एक सार् 
बगरै नमी वाले भण्डारगहृ में रखना चास्हए । संस्थापन की सभी अवश्यकतायें परूी होने के 
बाद सावधानी से ईसे संस्थापन हेतु प्रयोग करें । 

(ii) यस्द ट्रान्सर्ामथर कार्ी लम्बी ऄवस्ध से भण्डार गहृ में रखा हुअ ह ैतो ईसके ऄन्दर भरी 
शुष्क नाआट्रोजन (nitrogen) गसै को स्नकालकर स्वदु्यत रोस्धत तेल भरकर प्रयोग में लाना 
चास्हए। 

(iii) ट्रान्सर्ामथर में स्वदु्यतरोस्धत तेल भरने से पहले ईसके (तेल) के सभी परीक्षण कर लेने 
चास्हए। 

(iv) ट्रान्सर्ामथर को जलने से बचाने के सभी ईपाय संस्थापन से पहले या संस्थापन के समय 
कर लेने चास्हए। 

 1.25.3 मोटर संस्थापन - (i) मोटर के संस्थापन के स्लए तयैार नींव कार्ी सुदृढ होनी चास्हए 
स्जससे भार चलने की स्स्थस्त में नींव बोल्ट ऄपने स्थान से न स्हलें । 

ii) मोटर संस्थापन के ईपरान्त ईसकी स्बयररंग का स्नेहन (greasing) की जााँच कर लेनी 
चास्हए।  

1.25.4 स्शरोपरर लाआनों का संस्थापन - (i) खम्भों को खडा करने में स्वशेष सावधानी रखनी 
चास्हए। 

(ii) खम्भों की उाँ चाइ एवं पथृ्वी के ऄन्दर ईसकी गहराइ स्नयमानुसार ही होनी चास्हए। (iii) 
स्वदु्यत लाआन के सभी खम्भों को एक सीध में होना अवश्यक होता ह।ै 



(iv) खम्भों पर पथृक्कारी एवं क्रॉस असथ लगाते समय सभी सुरक्षात्मक ईपाय प्रयोग करने 
चास्हए। 

(v) खम्भों पर चालकों के स्थास्पत करते समय ईस्चत स्वस्धयों का ही ईपयोग करना चास्हए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



कममशमनिंग (COMMISSIONING) 

2.1 पररचय (Introduction) 

संस्थापन के पश्चात् विद्युत ईपकरण वजनका कवमशवनंग टेस्ट वकया जा रहा ह.ै को कायय स्थल पर ईसके 
ईवचत ऄसेम्बली एिं प्रचालन तत्परता (operational readyness जााँच हेत चलाया जाता ह,ै आसे ही 
कवमशवनंग टेस्ट कहते हैं । विद्युत मशीनों का प्रचालन वनरीक्षणों को ही कवमशवनंग कहते हैं तथा यह 
मशीनों के पणूय संस्थापन के पश्चात् एिं प्रचालन में लेने के पिय वकया जाता ह ैया मशीनों को कायय में लेने 
से पिूय वकया जाता ह।ै 

 2.1.1 कममशमनिंग के पूर्व ट्रान्सफामवर का परीक्षण (Test Prior to Commissioning Transformer)- 
ट्रान्सफामयर में कवमशवनंग के पिूय वनम्नवलवखत विद्यतु परीक्षण (electrical tests) वकया जाता ह ै

(i) ऄविवछछन्नता परीक्षण (Continuity Test)- मेगर या लेम्प की सहायता से प्रत्येक कुण्डलन की 
ऄविवछछन्नता देखकर यह वनवश्चत कर लेना चावहए वक टवमयनल बॉक्स पर संयोजन सही ह।ै 

(ii) धुिता परीक्षण (Polarity Test)- प्राथवमक तथा वितीयक कुण्डलनों की धु्रिता की जााँच की जाये, तावक 
सही संयोजन को वकया जा सके। 

(iii) प्रवतरोध परीक्षण - िोल्टमीटर ऄमीटर विवध या ऄन्य वकसी िारा कुण्डलन के प्रवतरोध की जााँच की 
जानी चावहए | परीक्षण के समय तेल तथा कुण्डलन का तापमान समान होना चावहए। 

(iv) विद्युतरोधन प्रवतरोध परीक्षण - कुण्डलन का परस्पर तथा भ ूसे विद्युतरोधन प्रवतरोध को मेगर से जााँच 
करना चावहए। 

(v) कला ऄनुक्रम (Phase Sequence)- फेज कला ऄनुक्रम वनदेशक िारा (phase sequence indicator) कला 
ऄनुक्रम की जााँच की जानी चावहए। 

(vi) प्रवतबाधा िोल्टता परीक्षण (Voltage Withstanding Power Test)- यह िोल्टता लघु पररपथ सारणी से 
ज्ञात की जाती ह ै। लघु पररपथ परीक्षण पर प्राथवमक िोल्टता का मान धीरे-धीरे बढाया जाता ह ै। जब तक 
वक ट्रान्सफामयर के वितीयक में पणूय भार धारा प्राप्त न हो जाये, प्राथवमक में यह िोल्टता “प्रवतबाधा िोल्टता" 
कहलाती ह।ै 

(vii) ताम्र एिं लौह हावनयों का परीक्षण-लौह हावनयााँ खला पररपथ की सहायता से तथा ताम्र हावनयााँ लघु 
पररपथ की सहायता से ज्ञात की जाती हैं। 

(viii) तापमान िवृि परीक्षण- तापमान िवृि के वलए ट्रान्सफामयर को कइ घण्टों तक पणूय भार पर पररचावलत 
करना चावहए । ट्रान्सफामयर का ताप, वनदेवशका में वदये गये तापमान से ऄवधक नहीं बढाना चावहये। 

(ix) वनभायर धारा (No Load Test)- ट्रान्सफामयर की वनभायर धारा का मान वनदेवशका में दी गइ धारा के मान 
से ऄवधक नहीं होना चावहए। 

(x) दक्षता- ट्रान्सफामयर की दक्षता का भी परीक्षण करना चावहए। 

(xi) ितय ऄनुपात परीक्षण (Turn Ratio Test)- प्राथवमक एिं वितीयक में िोल्टमीटर जोड़कर V2/V1 सतू्र से 
ट्रान्सफामयर का ितय ऄनुपात ज्ञात करके देख लेना चावहए। 

 



 2.1.2 ट्रान्सफामयरों का परीक्षण (Testing of Transformers)- ये परीक्षण चार कार के विद्युत परीक्षण 
(electrical tests) होते हैं 

(i) प्रारूप परीक्षण (type tests) 

 (ii) वनयवमत परीक्षण (routine tests)  

(iii) विशेष परीक्षण (special tests) 

(iv) कवमशवनंग परीक्षण (commissioning tests)| 

 2.1.2.1 प्रारूप परीक्षण (Type Test)- िगय परीक्षण वकसी एक िगय के वसफय  एक (single) ट्रान्सफामयर पर 
वकया जाता ह ैयह परीक्षण ईत्पादन के ऄवभकल्पन गुणों (design characteristics) को चेक करने के वलए 
वकया जाता ह।ै प्रारूप परीक्षण सामान्यतया वकसी फमय (factory) के िारा वदए गए वनदेशों (specifications) 
के ऄनुसार बनाए गए ईत्पाद के प्रथम आकाइ (first unit) से सम्बवन्धत होता ह ै| आसवलए आसे फेक्ट्री टेस्ट या 
मेन्युफेक्चसय टेस्ट कहते हैं | ये वनम्नवलवखत तीन प्रकार के होते हैं - 

(i) तापक्रम िवृि परीक्षण (temperature rise test) 

(ii) अिेग िोल्टता परीक्षण (impulse voltage test)  

(iii) शोर स्तर परीक्षण (noise level test)| 

(i) तापक्रम र्मृि परीक्षण - यह परीक्षण लगातार ऄनुमत भार (rated load) पर प्रचालन की वस्थवत को 
पुनः ईत्पन्न करता ह ैतथा भार के समय तापक्रम िवृि को भी पुनः ईत्पन्न करता ह।ै ये परीक्षण हमेशा 
ऐसे ट्रान्सफामयर के वलए करते हैं वजनका शीतलन टेंक मानक स्तर (standard level) का नहीं होता | यह 
लघु पररपथन परीक्षण से प्राप्त होता ह।ै 

सबसे पहले ताम्र तथा लौह हावनयों का वनधायरण वकया जाता ह ै। वफर एक कुण्डली को लघु पररपथ करके 
दूसरी कुण्डली में आतना िोल्ट देते हैं वक ट्रान्सफामयर के लगातार पणूय भार के समतुल्य ताप पर कुल 
सामान्य पणूयभार हावनयों के बराबर हों । पुनः लगातार पणूयभार के समतुल्य ताप पर ताम्र हावन की गणना 
यह मानकर वक ताम्र हावन 30° C पर मापा गया ह ैकरते हैं तथा हम जानते हैं वक, ताम्रहावन कुण्डलन 
प्रवतरोध के समानुपाती होता ह।ै तथा (ताम्र हावन/ लौह हावन 2 यवद ताम्रहावन का लौह हावन से ऄनुपात का 
मान 2 से कम ह ैतो खुला पररपथ परीक्षण को प्राथवमकता देते हैं। 

जब ताप का स्तर सामान्य हो जाए तब ताम्रहावन मापना चावहए और कोइ अिश्यक धारा समंवजत करना 
चावहए तावक शुि हावनयों के समतुल्य वनविष्ट-शवि को सामान्य वस्थवत में पणूय भार पर सही वकया जा 
सके। 

(ii) आर्गे र्ोल्टता परीक्षण- यह परीक्षण सभी आनडोर एिं अईटडोर ट्रान्सफामयरों के वलए अिश्यक होता 
ह,ै यह टेस्ट वनम्नानुसार वकया जाता ह ै- 

मानक अिेग तरंग (standard impulse wave) के एक पिूय वनवश्चत मान को बारी-बारी (succession) से दो 
बार लगाया जाता ह।ै 

यवद कुचालकों (विद्युतरोधक) में कोइ वछद्र या ईत्स्फुरण (puncture and flash over) पदैा नहीं होता तो 
ट्रान्सफामयर को परीक्षण के वलए पास (pass) माना जाता ह।ै यवद वछद्र ईत्पन्न हो या ऄवधक बार परीक्षण 
िोल्टता लगाने से कुचालक में ईत्स्फुरण के साथ खराबी हो जाए तो ट्रान्सफामयर को परीक्षण में फेल (fail) 



माना जाता ह।ै परीक्षण के दौरान एक तरंग, धु्रिता बदलकर लगाना चावहए और प्रत्येक कुण्डलन में 
लगाना चावहए। अिेग िोल्टता तरंग को अिेग िोल्टता जवनत्र (impulse voltage generator) में ईत्पन्न 
करते हैं। 

(iii) शोर स्तर परीक्षण (Noise Level Test)- वनभायर वस्थवत में ट्रान्सफामयर हवमंग (humming) अिाज पदैा 
करता ह,ै यह शोर ट्रान्सफामयर के क्रोड (core) में चुम्बकीय बलों के कारण कोर की पवियों (laminations) 
में कम्पन के कारण होता ह ैआनके वनम्नवलवखत कारण हैं - 

(ऄ) चुम्बकीय ऄिरोध (megnetostrictions) 

(ब) कोर की परियों से ईत्पन्न यावन्त्रक कम्पन जोवक चेवम्पंग के कसाि अकार मोटाइ (gauge) 
और सहयोगी संरचना से सम्बवन्धत भागों पर वनभयर करता ह।ै 

(स) टेंक या यांवत्रक कम्पन 

 (द) शोर के साथ शविक्षरण । 

ये शोर का स्तर, शोर स्तर सचूक (noise level indicator), शोर सिेदक (noice sensors) अवद से डेवसबल 
dB में परीक्षण वकया जाता ह।ै शोर को हम वनम्नवलवखत ईपायों से दूर कर सकते हैं - 

(क) वनम्न फ्लक्स घनत्ि (flux density) के पदाथय कोड में लगाकर हम कोड प्लेट के कम्पन को दूर कर 
सकते हैं और संरचनीय लक्षण की ओर ध्यान देकर वक कसने के बोल्टक अकार और प्लेट की चौड़ाइ में 
स्टेप्स का माप तथा क्लेवम्पंग का कसाि और प्लेटों की समरूपता अवद से भी शोर कम कर सकते हैं। 

(ख) गद्दों, पेवडंग या तेल बेररयसय के िारा टंकी को ट्रान्सफामयर से ध्िवन रोवधत (Sound insulated) करके 
शोर स्तर कम कर सकते हैं। 

(ग) कड़ा करने िाले पदाथय (stiffhess) का ईपयोग और टेकी के ईवचत ऄवभकल्यन के िारा टंकी की 
दीिारों का कम्पन दूर करके। 

(घ) टंकी को भवूम और असपास के िायु से ध्िवन रोवधत करके। वफर भी शोर के समस्या का कोइ पणूय 
समाधान नहीं ह।ै 

 2.1.2.2 मनयममत परीक्षण (Routine Test)- वनयवमत परीक्षण के ऄन्तगयत प्रत्येक ट्रान्सफामयर पर, आनके 
फैक्ट्री से वनकलने के पिूय परीक्षण वकया जाता ह ैतावक यह सुवनवश्चत कर सकें  वक यह ईवचत वनदेशों के 
अधार पर ह,ै यह मानकर चलते हैं वक प्रत्येक आस तरह से ट्रान्सफामयर को प्रारूप परीक्षण के साथ तुलना 
वकया गया ह ैक्योवक आनके ऄवभकल्पन एक समान होता ह ै। आस परीक्षण में वनम्नवलवखत कायय करते ह ै

 (1) ऄनुपात एिं धु्रिण परीक्षण (ratio and polarity test) 

 (ii) लघु पररपथन परीक्षण (भार हावन परीक्षण) (short circuit test or load test) 

 (iii) विद्यतुरोधन प्रवतरोध परीक्षण (insulation resistance test) 

 (iv) कुण्डलन प्रवतरोध परीक्षण (winding resistance test) 

 (v) वनभायर (खुला पररपथ) परीक्षण (no load or open circuit test) 

 (vi) ईछच िोल्टता परीक्षण (high voltage test)  

(vii) बकै टू बकै परीक्षण (back to back test)| 



 

(i) अनपुात एर्िं धरु्ण परीक्षण - ऄनुपात परीक्षण, ऄनुपात मापक के िारा करते हैं । वजस ट्रान्सफामयर 
का परीक्षण करना ह।ै ईसकी ईछच िोल्टता (H. V.) कुण्डली को वनम्न िोल्टता (L,V.) की सप्लाइ से जोड़ा 
(SUPPLY) HV. जाता ह ै और वितीय कुण्डली में पे्रररत  िोल्टता की तुलना ऄनुपातमापी के  वनगयत 
िोल्टता से करते हैं । यह वनवश्चत सप्लाइ करने के बाद वक दोनों िोल्ट विपरीत में हैं ऄनुपातमापी का 
पाठ्यांक लेते हैं यवद संपररिवहत धारा को मापना ह ै तो एक अमीटर प्राथवमक एिं वितीयक के मध्य 
लगाते हैं और िोल्टता के ऄन्तर को पढा जा सकता ह।ै 

 
 

(ऄ) शे्रणी संयोजन- यवद X और Y, ऄसमान धु्रिों को अपस में संयोवजत करें  तो X, और Y के बीच िोल्टता 
पहले से ऄवधक होगी आस वस्थवत में धु्रिता योगात्मक (additive) होती ह।ै 

(ब) समानान्तर संयोजन- यवद समान धु्रिों X और Y को साथ में संयोवजत करें  तो x, और Y के बीच 
िोल्टता शनू्य होगा क्योंवक दोनों िोल्ट एक-दूसरे के विपरीत कायय करते हैं यहााँ धु्रिता घटात्मक 
(subtractive) होती ह ै। समानान्तर संयोजन में प्रथावमक एिं वितीयक कुण्डली के िता (turn) को समान 
वदशा में और शे्रणी संयोजन में विपरीत वदशा में लपेटते हैं। 

 



 

 
(ii) लघ ुपररपथन परीक्षण - यह परीक्षण भार हावन और ट्रान्सफामयर को प्रवतबाधा देता ह।ै आस परीक्षण में 
वनम्न िोल्टता तरफ के टवमयनल को ताम्र जम्पर से लघु पररपथन कर वदया जाता ह।ै तीन फेजी समरूप 
समंजन योग्य वनम्न िोल्टता के ईछच िोल्टता कुण्डली में लगाते हैं। सप्लाइ िोल्टता को क्रमशः तब तक 
बढाते जाते हैं जब तक वितीयक कुण्डली में ऄनुमत धारा (rated current) न बहने लगे। लघु पररपथन से 
हम प्राथवमक िोल्ट, धारा और वनविष्ट शवि तथा वितीयक धारा अवद माप सकते हैं, वितीयक कुण्डली में 
ऄनुमत दर की धारा के साथ वनविष्ट शवि (input power) को कुल भार हावन (ताम्र हावन + लौह हावन) 
कहते हैं। 

 
यवद Vsc क्षररत प्रवतबाधा िोल्टता Isz ईसके समतुल्य धारा हो तो क्षररत प्रवतबाधा (leakage impedance) V.I 
=Z, होता ह ै| लघु पररपथन परीक्षण से हमें वनम्नवलवखत सचूना वमलती ह ै- 



(ऄ) कुण्डलन में चालकों का गलत क्रमांतरण (wrong transposition)  

(ब) समानान्तर कुण्डलन के चालकों का टूटना या पड़ना 

  (स) गलत ऄनुप्रस्थ काट का कुचालक ईपयोग में लाना  

(द) ऄनुवचत सम्पकय  (चालकों का)। 

(iii) मर्द्यतुरोधन प्रमतरोध - वकसी विद्यतु ईपकरण का विद्युतरोधन प्रवतरोध ईस ईपकरण के चालक भाग 
और भ ूके मध्य मेगा ओह्म (M2) में व्यि प्रवतरोध होता ह ै। आसे कुचालक से ऄलग वकये गये दो पररपथ के 
मध्य प्रवतरोध से भी व्यि कर सकते हैं। आसे सीधे ही मेगर से मापा जा सकता ह।ै 

वकसी ट्रान्सफामयर के विद्यतुरोधन प्रवतरोध को वनम्नानुसार मापा जा सकता ह ै–  

(ऄ) सभी कुण्डवलयों को एक साथ और भ ूया भ-ूसम्पवकय त टेंक के मध्य  

(ब) प्रत्येक कुण्डवलयों ऄलग-ऄलग और भ-ूसम्पवकय त टेंक के मध्य ईपरोि दोनों की वस्थवतयों में 
शेष ऄन्य कुण्डवलयों को भ-ूसम्पवकय त करके। 

 
(क) दो फेजी ट्रान्सफामवर के मलए- दो कुण्डलन (two winding) ट्रान्सफामवर में तीन माप मलया जाता 
ह ैतथा टके भू-सम्पमकव त रखा जाता ह।ै 

-वनम्न िोल्टता (L.V.) कुण्डली और टेंक के मध्य तथा ईछच िोल्टता (H. V.) कुण्डली भ-ूसम्पवकय त 

- ईछच िोल्टता (H.V.) कुण्डली और टेंक के मध्य तथा वनम्न िोल्टता (L.V.) कुण्डली भ-ूसम्पवकय त 

- ईछच िोल्टता (H.V.) कुण्डली और (L.V.) कुण्डली एक साथ और टेंक भ-ूसम्पवकय त 

(ख) तीन फेजी ट्रान्सफामवर के मलए-तीन कुण्डलन (three winding) ट्रान्सफामवर के मलए चार माप 
मलया जाता ह ै- वनम्न िोल्टता (L.V.) कुण्डली और टेंक के मध्य तथा ईछच / मध्यम (H. V./M. V.) 
कुण्डली भ-ूसम्पवकय त 

- ईछच िोल्टता (H. V.) कुण्डली और टेंक के मध्य तथा वनम्न / मध्यम (L. V./M. V.) कुण्डली भ-ूसम्पवकय त 

- मध्यम िोल्टता (M. V.) कुण्डली और मध्य तथा वनम्न / ईछच (L. V. / H.V.) कुण्डली भ-ूसम्पवकय त 



- मध्यम िोल्टता (M. V.) एिं ईछच िोल्टता (H. V.) कुण्डली एक साथ तथा टेंक भ-ूसम्पवकय त 

(iv) कुण्डलन प्रवतरोध परीक्षण- कुण्डलन का प्रवतरोध, व्हीटस्टोन या केवल्िन विज की सहायता से मापते 
हैं, वनम्न प्रवतरोध के मापन हेतु िोल्टमीटर ऄमीटर विवध प्रयोग में ला सकते हैं | ईछच मान की धारा 
(लगभग 100 एवम्पयर) के संिेदनशील मीटर की सहायता से शुि पररमाण वमल सकता ह ै| परीक्षण 
ट्रान्सफामयर के ठण्डा या गमय दोनों वस्थवत में ले सकते हैं तथा साथ ही कुण्डली एिं तेल का तापक्रम भी ले 
लेना चावहए । 

 (v) वनभायर या खुला पररपथ परीक्षण- ट्रान्सफामयर में वनमायर परीक्षण सामान्य िोल्टता एिं अिवृि 
(frequency) में ईछच िोल्टता कुण्डलन को खुला छोड़कर करते हैं। वनविष्ट शवन का मापन दो िाट मीटर 
या तीन िाट मीटर विवध से करते हैं | वनविष्ट शवि से हमें वनमायण हावन वमलता ह ैतथा वनविष्ट धारा हमें 
वनभायर धारा देता ह ैवजसे चुम्बकीयकरण धारा (magnetization current) कहते हैं । वनभायर हावन या वनभायर 
धारा के मान से हमें ट्रान्सफामयर की काययविवध (performance) का पता चलता ह ै| ट्रान्सफामयर के चुम्बकीय 
पररपथ में ईत्पन्न िवट से वनभायर धारा और साथ ही वनभायर (no load) हावन का मान (losses) बढता ह ैऔर 
आसवलए दक्षता कम हो जाती ह।ै वनभायर हावन के बढने से क्रोड ऄत्यवधक गमय हो जाता ह ैऔर ट्रान्सफामयर 
का जीिनलकाल कम हो जाता ह ैईपरोि परीक्षण से प्राप्त अंकड़ों की तुलना कम्पनी िारा वदए गए 
अाँकड़ों (datas) से करते हैं। 

(vi) ईछच िोल्टता परीक्षण - आसे परािदै्युत परीक्षण (dielectric test) भी कहते हैं या शवि अिवृि िोल्टता 
सहन परीक्षण (power frequency voltage withstand test) भी कहते हैं। आस परीक्षण से हमें विद्युतरोधन की 
क्षमता का पता चलता ह ैआससे शवि ट्रान्सफामयर के विद्युतरोधन का वनधायररत स्तर का पता चलता ह।ै 

यह परीक्षण वनमायणकारी कम्पनी में होता ह ै आसमें वनधायररत शवि अिवृि के िोल्टता को ट्रान्सफामयर 
कुण्डलन में 1 वमनट तक सप्लाइ वकया जाता ह।ै परीक्षण िोल्टता, ईछच िोल्टता के परीक्षण ट्रान्सफामयर 
से प्राप्त वकया जाता ह,ै वनधायररत परीक्षण िोल्ट (specified test voltage) वनम्नवलवखत बातों पर वनभयर 
करता ह ै

(ऄ) ट्रान्सफामयर शुष्क ह ैवक तेल में डूबा (oil immersed) ह।ै 

(ब) ट्रान्सफामयर प्रभािी या ऄप्रभािी भ-ूसम्पकय न प्रणाली के साथ ईपयोग में लाया जा रहा ह।ै 

(vii) बेक टू बेक परीक्षण - ट्रान्सफामयर की ऄवधकतम ताप िवृि को वनधायररत करने के वलए बेट टू बेक 
परीक्षण वकया जाता ह।ै छोटे ट्रान्सफामयर को वकसी ईवचत प्रवतबाधा के माध्यम से पणूय भार ऄिस्था में 
रखते हैं परन्तु भारी ट्रान्सफामयर को असानी से ईपरोि ऄिस्था में ईपयोग नहीं वकया जा सकता क्योंवक 
यह बहुत ऄवधक मात्रा में शवि क्षय (power loss) करता ह।ै 

एक फेजी ट्रान्सफामयर में बेक टू बेक टेस्ट के वलए दो एक समान (identical unit) आकाआयों की अिश्यकता 
होती ह,ै दोनों प्राथवमक कण्डवलयों को वनधायररत िोल्टता और अिवृि पर उजाय देते हैं । आस समय वितीयक 
कुण्डली खुला पररपथ होता ह,ै िाट मीटर w, दोनों ट्रान्सफामयर के क्रोड हावन (core loss) को ऄवभलेवखत 
करता ह,ै दोनों वितीयक कुण्डली को शे्रणी क्रम में एक-दूसरे के विरुि फेज पर संयोवजत वकया जाता ह ै। 
आस समय िोल्टमीटर का पाठ्यांक शनू्य होता ह ै । यवद 'ab' टवमयनल को लघु पररपथ वकया जाए तो 
वितीयक कुण्डली में धारा का मान शनू्य होगा क्योंवक Vah = 0 और िाटमीटर W, का पाठ्यांक नहीं 
बदलेगा। 



ऄब एक िोल्टता वितीयक कुण्डली पररपथ में िोल्टता वनयामक (voltage regulator) की सहायता से 
सप्लाइ प्रदाय से वदया जाता ह ै । आस िोल्टता को तब तक समंवजत करते हैं जब तक दो शे्रणी संयोवजत 
वितीयक में ऄनुमत धारा बहने लगे । ट्रान्सफामयर की वक्रया से प्राथवमक कुण्डली में भी ऄनुमत धारा बहने 
लगती ह ै । प्राथवमक कुण्डली में पणूय भार की धारा मुख्य बस बार के रास्ते ऄपना पररपथ परूा करती ह ै
(विखवण्डत रेखा से पथ दशायया गया ह)ै और आसवलए बाटमीटर W, का पाठ्यांक ऄप्रभावित रहता ह।ै 

यवद दोनों ट्रान्सफामयर में तापक्रम िवृि मापना हो तो दोनों ट्रान्सफामयर को पणूय भार ऄिस्था में कइ घण्टों 
तक रखा जाता ह ैजब तक वक तापक्रम वस्थर ऄिस्था में न पहुाँच जाए, वफर तापमापी (thermometer) से 
ताप मापा जाता ह।ै 2.1.2.3 विशेष परीक्षण (Special Test)- विशेष प्रकार का परीक्षण ट्रान्सफामयरों में तीन 
प्रकार से होता ह ै- 

(i) रेवडयो बाधा परीक्षण (radio interference test)  

(ii) कम्पन परीक्षण (vibration test) 

 (iii) लघु पररपथन सहन परीक्षण (short circuit withstand test)। 

(i) रेवडयो बाधा परीक्षण- बहुत ही ईछच अिवृि जसेै kHz या मेगाहट्यस MHz के परास की बाधाएाँ 
ट्रान्सफामयर के शवि अिवृि को प्रभावित कर सकती हैं। वजससे वहस्टवसयस और भाँिर धारा हावन (hystersis 
and eddy current losses) बढ सकते हैं। ऐसी अिवृि की ईपवस्थवत का परीक्षण, अिवृिमापी, सी. अर. ओ. 
(C.R.O.) अवद से करते हैं । और आनको कम करने के वलए अिश्यक ईपाय करते हैं। 

(ii) कम्पन परीक्षण- यह परीक्षण प्रधानतः ऐसे ट्रान्सफामयर में वकया जाता ह ैवजसका कोर दोवलत प्रकृवत 
(fluctuating nature) के चुम्बकीय बलों के कारण बहुत ईछच अिवृि से कम्पन करता ह ै| आसका एक ऐसे 
ईपकरण या संिेदक (sensor) से परीक्षण वकया जाता ह ैवजसे कम्पनमापी कहते हैं तथा कम्पन को कम 
करने के ईपाय करते हैं | 

(iii) लघु पररपथन सहन परीक्षण - यह परीक्षण एक लघु पररपथन स्टेशन में वकया जाता ह।ै ऄचानक लघु 
पररपथन परीक्षणों (Sudden short circuit tests) से हम वकसी ट्रान्सफामयर के बाहा लघु पररपथन को सहने 
की क्षमता को वसि करते हैं। ट्रान्सफामयर में लय पररपथन से ईत्पन्न यावन्त्रकीय उष्मीय प्रभाि को सहने 
की क्षमता होनी चावहए। शवि टान्सफाड में विशेष परीक्षण, ईपयोग एिं वनमायण के संविदा के साथ वकया 
जाता ह।ै आस टेस्ट में ट्रान्सफामयर की वितीयक कुण्डली को लघु पररपथन करते हैं और प्राथवमक कुण्डली 
में बहुत ही कम वनधायररत समय लगभग 2 सेकण्ड के वलए वनम्न िोल्टता सप्लाइ वकया जाता ह।ै लघु 
पररपथन परीक्षण में ईछच िोल्टता टवमयनल को लघु पररपथ मापने िाले शन्ट के माध्यम से करते हैं। पवत 
पे्ररकत्ि को परीक्षण संयन्त्र (test plant) की सप्लाइ से जोड़ा जाता ह ैऔर वनम्न बोला टवमयनल और लगाए 
गए िोल्ट को आस तरह चुना जाता ह ैवक वनधायररत दर की ल धारा प्राप्त हो सके | सप्लाइ पररपथ को चाल ू
करते हैं और मुख्य पररपथ वनयोजन (circuit breaker) को 1 या 2 सेकण्ड बाद खोल देना चावहए । आस तरह 
धारा तरंग अदवम (current waveform) ऄल्ट्रा िाआलेट ररकाडयर पर प्राप्त होगा ।  

 

2.1.2.4 कवमशवनंग परीक्षण (Commissioning Tests) 

परीक्षण-पिूय सािधानी 

(1) ट्रान्सफामयर को सप्लाइ से ऄलग करके कुण्डवलयों को भ-ूसम्पवकय त करें । 



(ii) वितीयक कुण्डली को भी ऄसंयोवजत करना पड़ता ह ैतावक प्रणाली को िापस फीडबकै होने से बचाया 
जा सके। 

(iii) ऄसंयोजक वस्िच (disconnecting switch) को खुली वस्थवत में ताला लगाना। (iv) फ्यजू और कट-अईट 
को दूरी पर रख दें तावक पुनः ईपयोग से बचाि हो सके। (v) स्थाइ रूप से संस्थावपत ट्रान्सफामयर भ-ू
सम्पकय न का परीक्षण | (vi) टेंक के ढक्कन को खोलकर अन्तररक टेंक दबाि को ढीला करना । 

(vii) जब ट्रान्सफामयर में कायय हो रहा हो तो एस्केरल (askarel) को विद्यतुरोधन द्रि के रूप में ईपयोग 
करना चावहए।  

(viii) एस्केरल (askarel) से भरे ट्रान्सफामयर को गमय ऄिस्था में नहीं खोलना चावहए क्योंवक आसकी गंध 
(fumes) जहरीली (toxic) होती ह ै। यवद खोलना अिश्यक हो तो ऐसा हिादार जगह में करना चावहए। 

(ix) जब एक व्यवि ट्रान्सफामयर टेंक के ऄन्दर जाता ह ैतो दसूरा व्यवि अिश्यक रूप से पहरा दे। 

(x) यह कभी भी वनवश्चत नहीं होना चावहए वक ट्रान्सफामयर ऄनािेवशत (de-energised) ह ैऔर कायय समावप्त 
के पश्चात् अिेवशत करने के पिूय हमेशा यह सुवनवश्चत करें  वक “सब ठीक ह"ै (all is clear)। 

कवमशवनंग परीक्षण - ट्रान्सफामयरों में वनम्नवलवखत परीक्षण वकया जाता ह ै- 

(i) सामान्य वनरीक्षण (General Observation)- सम्पणूय ट्रान्सफामयर, वनयन्त्रण ररले पेनल, संयोजन पेटी 
(junction box) और क्रमबि विन्यास का सामान्य वनरीक्षण कर लें। 

(ii) वितीयक ऄंतके्षपण परीक्षण (Secondary.Injection Test)- यह परीक्षण सभी सुरक्षा ररले में वकया जाता 
ह।ै 

(iii) प्राथवमक ऄंतके्षपण परीक्षण -- (ऄ) भ-ूदोष ररले के प्रचालन और वस्थरता पर ईछच एिं वनम्न दाब की 
ओर (HV/LV sides) परीक्षण करना। 

(ब) लाआन वनदेशकीय ऄियि (line directional element) जो ईछच िोल्टता ररले में ह,ै का परीक्षण । 

(स) ईछच गवत के ईदासीन पररपथ वियोजकों का परीक्षण । 

 (द) वनम्न िोल्टता साआड पर ऄसीम धारा (over current) ररले पर परीक्षण | 

(आ) ईछच िोल्टता साआड पर ऄसीम धारा ररले का परीक्षण (जब ट्रान्सफामयर में धारा ईपकरण 
ट्रान्सफामयर C.T. न हो तो)। 

(फ) िोल्टता क्षवतपवूतय । 

(iv) ऄनुपात परीक्षण (Ratio Tests) - वनयवमत परीक्षणों की तरह सही कला (phasing) चेक करने के वलए 
वनम्नवलवखत िोल्टता मापें 

A से a, b&c के मध्य िोल्टता 

  B सेa.b&c के मध्य िोल्टता  

Cसे a, b&c के मध्य िोल्टता  

जहााँ A, B और C- ईछच िोल्टता टवमयनल हैं तथा a.b और :-वनम्न िोल्टता टवमयनल हैं। 

(v) वट्रवपंग परीक्षण - ईछच एिं वनम्न िोल्टता टवमयनल से सम्बि पररपथ वियोजक, कुण्डलन 
तापमान वट्रप एिं ऄतंरवट्रवपगं (intertriping) अवद का परीक्षण वकया जाता ह।ै 



(vi) ऄंशांवकत भ-ूप्रवतरोध - मेगर या भ-ूपरीक्षक से आसका परीक्षण करते हैं। 

(vii) बुकल्ज ररले (Buchholtz Relay) - कोणीय िायु ऄंतके्षपण का परीक्षण करें , आसे चेक करें  वक 
संरक्षक (protector) में िायु नहीं ह,ै जब ररले को उजाय देते हैं तो वट्रप को बन्द कर दें, ररले की वस्थरता का 
परीक्षण करें  जब तेल पम्प को िातािरण के ताप पर या 80°C कुण्डलन के ताप पर या आससे ऄवधक ताप 
पर प्रारम्भ वकया जाता ह।ै 

(viii) ऄलामय पररपथ- बुकल्ज ररले, तेल और कुण्डलन का ताप तथा तापमापी जो 80°C और 100° 
C पर क्रमशः सेट वकया गया ह,ै का परीक्षण, शीतलन वगयर की ऄसफलता का परीक्षण करना चावहए। 

(ix) पंखा एिं पंप पररपथ -(ऄ) परीक्षण करें  वक शीतलन पररपथ में िाल्ि खुले हैं या नहीं। 

(ब) पंप के घणूयन और ऄवधभार युवि के स्िचावलत प्रारम्भन का परीक्षण | (स) बकल्ज ररले के वस्थरता का 
परीक्षण। 

(x) टेप चेवन्जंग परीक्षण - यन्त्र प्रणाली, संकेत लेम्प, बजर घण्टी, लेम्प अवद का परीक्षण | 

(xi) कलाक्रम परीक्षण (Phasing Test) - (ऄ) 415 िोल्ट पर परीक्षण (ब) समहू (bank) में ट्रान्सफामयर 
के मध्य परीक्षण (स) अन्तररक और बाह्य फेवजंग को वसि करना (द) समानान्तर प्रचालन हेतु संयोजन 
परीक्षण (आ) सहायक सप्लाइ पर तथा िोल्टता ट्रान्सफामयर पर परीक्षण । 

(xii) विद्युतरोधन परीक्षण (घटे हुए िोल्टता पर) - (ऄ) ईछच एिं वनम्न िोल्टता कुण्डलन का 
परीक्षण । 

(ब) धारा और िोल्टता ट्रान्सफामयर (C.T. and P.T.) पररपथ का परीक्षण । 

 (xiii) तेल लेिल का परीक्षण-तेल तलमापी से या देखकर परीक्षण | 

(xiv) िोल्टता क्षवतपवूतय परीक्षण - यवद क्षवतपवूतय ट्रान्सफामयर लगे हों तो, के हों तो यह परीक्षण 

जन प्रवतरोध परीक्षण, 

 

 (XV) विद्युत रोधन प्रवतरोध - (ऄ) मुख्य पररपथ का विद्युतरोधन प्रवतरोध 

(ब) सहायक पररपथ का मर्द्यतुरोधन प्रमतरोध परीक्षण  

। 2.2 मोटरों का कममशमनिंग (Commissioning of Motors) 

संस्थापन के पश्चात् तथा मोटरों को काम में लेने के पिूय ईन पर सामान्य पर विवभन्न शतों को परीक्षण 
करके परखा जाता ह ै। आस परख या परीक्षण को ही कवमशा जाता ह ैवजससे संस्थापन के पश्चात मशीनों 
के दोषरवहत सामान्य प्रचालन का अश्वा होता ह ै। वनम्नवलवखत मोटरों में यह विद्युत परीक्षण वकया जाता 
ह ै- 

(i) तीन फेजी पे्ररण मोटर (three phase induction motor)  

(ii) वदष्टकारी मशीनों (मोटरों) पर परीक्षण (D.C. machines) 

(iii) तुल्यकाली मशीनें (मोटरें ) (synchronous machines) |  

2.2.1 तीन फेजी पे्ररण मोटर पर परीक्षण (Tests on Three Phase Induction Motor) - (i) प्रारूप परीक्षण – 
मोटरों के समहू से एक मोटर को जो नए ईत्पावदत ऄवभकल्पन (design) सुवनवश्चत करने के वलए परीक्षण 



वकया जाता ह।ै प्रारूप परीक्षण पर होते हैं। मोटर पर नहीं वकया जाता ह ै । ये परीक्षण, भारतीय मानक, 
विवटश मानक अवद से ऄनशवक 

(ii) वनयवमत परीक्षण (Routine Tests)- वनयवमत परीक्षण प्रत्येक मोटर में यह सुवनवश्चत करने के वलए वक 
ईसका वनमायण कायय ईवचत ढंग से हुअ ह ै (proper manufacturing) तथा स्थल पर दोषमुि काययशलैी 
(performance) ह ैया नहीं, वकया जाता ह ै| ये परीक्षण वनमायणकारी फमय (manufacturer) की ही काययशाला में 
वकया जाता ह ैतथा भारतीय मानक (IS). विवटश मानक (BS) अवद से ऄनुशंवसत होता ह।ै वनम्नवलवखत 
सारणी 2.1 में * का ऄथय ह ैवक सम्बवन्धत परीक्षण की स्िीकृवत (allow) ह ैऔर वकया जाता ह ै- 

सारणी 2.1 

दोनों प्रकार के पे्ररण मोटर में प्रारूप परीक्षण एिं वनयवमत परीक्षण 

 

क्रस परीक्षण वस्लप ररंग 
मोटर 

वपंजरा प्रारूप 
मोटर 

प्रारूप 
परीक्षण 

वनयवमत 
परीक्षण 

वििरण 

1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 

वदष्टकारी 
प्रवतरोध का 
स्टेटर मापन 
 
 
विद्युतरोधन 
प्रवतरोध का 
मापन 
 

खुला पररपथ 
िोल्टता परीक्षण  

 

वनभायर परीक्षण 
धीमी 

 

 

प्रारम्भन 
परीक्षण 

 

लघु पररपथ 
परीक्षण(locked 
rotor test) 

स्टेटर और 

रोटर 
कुण्डली 

 

स्टेटर और 

रोटर 
कुण्डली 

 

* 

 

* 

 

 

 

* 

 

* 

 

 

 

स्टेटर कुण्डली 

 

 
 
* 
 
 

X 

 

* 

 

 

 

* 

 

* 

 

 

 

 

√ 
 
 
 
 

√ 
 
 

√ 

√ 
 
 
 
 

√ 

(ऄ) वनम्न प्रवतरोध का मापन 
माआक्रो ओह्म मीटर िारा । (ब) 
तापमान नोट करना । 

(ऄ) मेगर के िारा  
(ब) 15 सेकण्ड और 60 सेकण्ड 
बाद पाठ्यांक 
 
तीनों फेज का बेलेन्स और ितय 
| ऄनुपात (turn ratio) परीक्षण |  
 
 
वनधायररत दर का िोल्टता 
स्टेटर में देते हैं, रोटर वबना 
भार चलता ह।ै आस वस्थवत में 
हावन देता ह।ै  
 
प्रारम्मन वक्रया क्षमता 
(performance) परीक्षण।  
 
 
रोटर का लघु पररपथन कर 
आसे कसा (locked) छोड़ देते हैं 
तथा स्टेटर िोल्टता को 
क्रमशः बढाने से ताम हावन 
वमलता ह।ै 



 

 

भार परीक्षण 

 

तापक्रम िवृि 
परीक्षण 

 

 

वस्लप का मापन 

विद्युत रोधन 
परीक्षण  

 

 

* 

 

* 

 

 

* 

* 

स्टेटर 

और रोटर 

 

* 

 

* 

 

 

* 

* 

स्टेटर कुण्डली 

 

 

आस परीक्षण में प्रयुि िोल्टता 
करेन्ट और पािर को विवभन्न 
मारों पर मापा जाता ह।ै 

 मशीन पर सीधे भार बढाया 
जाता ह ैऔर तापक्रम को 
ऄलग-ऄलग भाग में ररकाडय  
वकया जाता ह ैभार सीमा से 
ऄवधक न हो।  

वनमायर परीक्षण और वक्रया 
संपादन के दौरान यह परीक्षण 
वकया जाता 

आस परीक्षण में परीक्षण 
िोल्टता कुण्डलन में लगाया 
जाता ह।ै 

 
 

(iii) कवमशवनंग परीक्षण (Commissioning Tests)- कवमशवनंग परीक्षण कायय स्थल . पर वकया जाता ह ै

संस्थापन के पश्चात् एिं ऄवन्तम कवमशवनंग के पिूय यह सुवनवश्चत करने को वक मशीन दोषों (defects) से 

मुि हैं। वनम्नवलवखत परीक्षण वकए जाते हैं 

(ऄ) कवमशवनंग पिूय परीक्षण-सारणी 2.2 में कवमशवनंग पिूय परीक्षण को वदखाया गया ह ै

सारणी 2.2 

कवमशवनंग पिूय परीक्षण 

 (i) मर्द्यतुरोधन प्रमतरोध मापन 

परीक्षण वििरण 

 (ऄ) विद्यतुरोधन की शुष्कता और गुणििा का परीक्षण । 

 (ब) मेगर के िारा वप. रो. प्रवतरोध का परीक्षण ||  

(स) फेज टू ऄथय और फेज टू फेज परीक्षण  

(ii) डी.सी. प्रमतरोध का मापन 

परीक्षण वििरण 

(ऄ) कुण्डलन और पररपथ का डी.सी.प्रवतरोध 

(iii) उच्च र्ोल्टता एर्िं मर्द्यतु रोधन परीर्ाण 



परीक्षण वििरण 

 (ऄ) विद्यतुरोधन की गुणििा परीक्षण | 

(ब) ईछच िोल्टता परीक्षण ट्रान्सफामयर से परीक्षण 

(iv) कला अनकु्रम परीक्षण 

परीक्षण वििरण 

(ऄ) कला ऄनुक्रममापी िारा परीक्षण |  

(ब) RYB फेज का कलर कोड या 123 मावकन मोटर पर वदया होता ह।ै 

(v) समन्जन और सुरक्षा प्रणाली का परीक्षण 

परीक्षण वििरण 

(ऄ) प्रत्येक मशीन एिं सहायक ईपकरण परीक्षण |  

(ब) सम्पणूय प्रणाली पर परीक्षण । 

 (vi) उपसाधन एर्िं शीतलन प्रणाली पर परीक्षण 

परीक्षण वििरण 

(ऄ) प्रत्येक का ऄलग-ऄलग परीक्षण |  

(ब) वनमायर और पणूय भार के दौरान परीक्षण । 

(vii) मनभावर परीक्षण 

परीक्षण वििरण 

(ऄ) व्यविगत मशीनों पर ऄलग-ऄलग परीक्षण  

(ब) चालक के साथ-साथ परीक्षण | 

(vii) भार वनरीक्षण 

परीक्षण वििरण 

 

(ऄ) कड़ी वनरीक्षण के साथ जााँच हेतु गवत देना।  

(ix) | वक्रया शलैी गुणधमय परीक्षण (performance) 

परीक्षण वििरण  

(ऄ) प्रत्येक वस्थवत से प्रचालन कर आस characteristic test) 

कायय-शलैी का परीक्षण वकया जाता ह।ै 

 (x) कम्पन परीक्षण 

परीक्षण वििरण  

(ऄ) वनमायर परीक्षण के दौरान ।  



(ब) पणूय भार परीक्षण के दौरान तथा जााँच हेत चलाकर 

 

(ब) मोटर की कवमशवनंग - एक नइ मोटर को काम लेने से पहले मोटर पर वनम्नवलवखत परीक्षण कर 
लेना चावहए - 

(क) उचित सयंोजन (Proper Connection) - स्टटेर कुण्डलन की ध्रवुता की जााँि करके यह दखेना िाचहए 
चक टचमिनल बक्स पर चकए गए सयंोजन सही हैं अथवा नहीं। 

(ख) ऄविवछछन्नता परीक्षण (Continuity Test)- मगैर या टेस्ट लमै्प की सहायता से मोटर की प्रत्येक 
कुण्डलन की ऄविवछछन्नता जााँच लेनी चावहए। 

(ग) विद्यतुरोधन परीक्षण - मगैर की सहायता से कुण्डलनों का परस्पर तथा भ ूके विद्युतरोधन की जााँच 
कर लेनी चावहए। 

(घ) कम्पन - मोटर को चलाकर यह देख लेना चावहए वक मोटर के चलने पर बहुत ऄवधक कम्पन तो नहीं 
ईत्पन्न होते हैं। 

(ङ) मोटर िारा ली गइ धारा-वनभायर तथा भार पर मोटर िारा ली गइ धारा को देख लेना चावहए वक मोटर 
अिश्यकता से ऄवधक धारा तो नहीं ले रही ह।ै 

(च) ताप िवृि परीक्षण- मोटर को भार पर कइ घण्टों तक चलाकर यह देख लेना चावहए वक मोटर कुण्डलन 
का तापक्रम िााँवछत सीमा से ऄवधक तो नहीं बढता ह।ै 

(छ) ताम एिं लौह हावनयााँ- खुला पररपथ तथा कसे रोटर (locked rotor) परीक्षण की सहायता से मोटर में 
होने िाली लौह तथा ताम्र हावनयों की जााँच कर लेनी चावहए । 

(ज) दक्षता- मोटर की दक्षता भी ज्ञात कर लेनी चावहए तथा यह दक्षता 80% से कम नहीं होनी चावहए। 

(झ) शोर-चलते समय मोटर की अिाज जरूरत से ज्यादा नहीं होनी चावहए । 

(ऄ) मोटर के साथ स्टाटयर की भी पिूय जााँच कर लेनी चावहए क्योंवक मोटर में बहुत से दोष ईसके स्टाटयर के 
ईवचत कायय न करने के कारण विकवसत होते हैं। 

iv) मर्शषे परीक्षण - यह परीक्षण या दो वनमायणकारी कम्पनी में या कायय स्थल पर मशीनों की कायय शलैी 
या विशेष शोध कायय के विशे्लषण के वलए वकया जाता ह।ै कुछ विशेष परीक्षण संविदात्मक सहमवत के 
अधार पर वकया जाता ह ैऔर कुछ शोध एिं विकास कायय हेतु वकया जाता ह।ै 

(v) मर्कास सम्बमन्धत परीक्षण - यह परीक्षण विवभन्न ऄवभकल्पन के अाँकड़ों और पवनबलों के प्रभाि 
के विशे्लषण हेतु वकया जाता ह ै। यह परीक्षण नए मशीन के विकास एिं पराने ऄवभकल्प में सुधार के वलए 
ईपयोग ह ै। ये मानकों से बाँधे नहीं हैं। 

(vi) मर्श्वसनीयता परीक्षण - आस तरह का परीक्षण मोटरों की प्रचालन वस्थवत में विश्वसनीयता को 
परखने के वलए वकया जाता ह।ै आसके ऄन्तगयत मोटरों का विवभन्न पररवस्थवतयों में प्रचालन अता ह।ै 

 2.2.2. मदष्टकारी मशीनों पर परीक्षण (Test on D.C. Machines)- वदष्टकारी मशीनों में वनम्नवलवखत 
तीन विद्युत परीक्षण (electrical tests) वकये जाते हैं - 

(i) प्रारूप परीक्षण (type test) 



(ii) वनयवमत परीक्षण (routine test) 

(iii) कवमशवनंग परीक्षण (commissioning test)| 

 2.2.2.1 प्रारूप परीक्षण -मदष्टकारी मशीनों का प्रारूप परीक्षण तीन प्रकार का होता ह ै

(i) ताप िवृि परीक्षण (temperature rise test)  

(ii) छड़ से छड़ परीक्षण (bar to bar test) 

 (iii) वबयररंग परीक्षण (bearing test)| 

(i) ताप र्मृि परीक्षण - यह परीक्षण यह वसि करने के वलए वकया जाता ह ै वक पणूय भार पर मशीन के 
विवभन्न भागों का तापमान स्िीकायय सीमा के ऄन्तगयत ह ैया नहीं। मशीन को पणूय भार पर 6 से 8 घण्टे 
तक वस्थर तापमान पहुाँचने तक चलाते रहते हैं। 

(ii) छड़ स ेछड परीक्षण - आसे िोल्टता वगरािट परीक्षण (voltage drop test) भी कहते हैं। आस महत्िपणूय 
परीक्षण से अमेचर कुण्डली के खुला पररपथ प्रवतरोध या ईछच प्रवतरोध व्यि होता ह।ै लगभग 10 एवम्पयर 
की एक धारा स्टोरेज बेटरी 4 से 6 V से बुश और अमेचर पररपथ में प्रिावहत वकया जाता ह ै और वदक-
पररितयक (commutator) में व्यास पर के विरुि धु्रिों पर सप्लाइ करते हैं। दो अस-पास के वदक-पररितयक 
छड़ों के बीच िोल्टता में वगरािट को वमली िोल्टमापी से मापते हैं। ये पाठ्यांक, औसत पाठ्यांक से +5% के 
मध्य होनी चावहए। यवद पाठयांक ऄवधक हो तो छोर (end) के टॉके (soldering) ढीले हैं या कुण्डली खराब ह ै
ऐसा संकेत वमलता ह।ै 

(ii) मबयररिं ग परीक्षण - मशीन को वनमायर वस्थवत में अधा घण्टा चलाते हैं और वफर तापमान नोट करते हैं । 
आस वस्थवत में वियररंग का ताप छूने योग्य (touchable) होना चावहए, आस तापमान को 80°C से ऄवधक नहीं 
होना चावहए।  

2.2.2.2 मनयममत परीक्षण- वनयवमत परीक्षण के ऄन्तगयत वनम्नवलवखत पााँच परीक्षण करते हैं 

(i) शंट के्षत्र कुण्डलन परीक्षण (test on shunt field coil) ।  

(ii) अमेचर कुण्डलन परीक्षण (test on armature coil) 

(ii) संरेखन (Alignment) - मशीन के संस्थापन और नींि पर ईसका सीमेन्ट कंक्रीट से ग्राईवटंग के पश्चात्, 
सारे कपवलंग खोल देना चावहए और सभी शाफ्ट का संरेखन परीक्षण करना चावहए, रोटर और धुिों 
(poles) के मध्य िायु ऄन्तराल समान होना चावहए और िाय ऄन्तराल में पररितयन यवद 0.25 वममी से कम 
ह ैतो चल सकता ह ैमशीन के िश, वदकपररितयक के सतह पर ठीक ढंग से चढे हों। 

शाफ्ट संरेखन यवद शाफ्ट को 0°, 90°, 180°,270° और 360° घुमाकर वकया जाता ह ैतो आसके वलए स्िीकायय 
टालरेन्स 300 वममी व्यास के कपवलंग के वलए 0.03 वममी और 500 वममी व्यास के कपवलंग के वलए 0.05 
वममी होना चावहए । 

शाफ्ट का संरेखन वनम्नवलवखत पमैानों से वकया जाता ह ै–  

(ऄ) वफलर गेज (filler gauge)  

(ब) स्टील पि (steel strip) 

 (स) वस्प्रट लेिल (sprit level)। 



भार के शाफ्ट (load shaft) को मोटर शाफ्ट (motor shaft) के साथ एक सरल रेखा (straight line) में करना 
ही संरेखन कहलाता ह ैऔर आसे वनम्नवलवखत चरणों में वकया जाता 

(क) शाफ्ट (धुरी) की ऄक्षीय वस्थवत (axial position of the shaft) 

(ख) उध्िायधर एिं क्षवैतज ऄिस्था में शाफ्ट का समानान्तरण (paralleling of shaft in vertical and 
horizontal plane) 

(ग) शाफ्ट के ऄक्ष का केन्द्रण (centering of shaft axis)| 

(क) शाफ्ट (धुरी) की ऄक्षीय वस्थवत- IS मानक के ऄनुसार दोनों शाफ्ट को जोड़ने िाली कपवलंग के बीच 
मानक ररि स्थान (specified gap) का होना अिश्यक होता ह ैजो वक वफलर गेज से मापा जाता ह ै। ऐसा 
न करने से मोटर के घमूने की ऄिस्था में वबयररंग अवद टूट सकती ह ैदेवखए वचत्र  | 

 
 

(ख) उध्िायधर एिं के्षवतज ऄिस्था में शाफ्ट का समानान्तरण- वफलर गेज विवध - शाफ्ट का समानान्तरण 
वफलर गेज ऄथिा दशयक गेज (filler gauge or dial gauge) के िारा करते हैं । वफलर गेज िारा दोनों शाफ्टों 
की जोड़ कपवलंग के बीच ऄन्तराल (gap) का मापन वकया जाता ह।ै आसमें वफलर गेज को ऄग्र वचत्र में 
ईसके एक मोड़ पर रखते हैं तथा गेज को घड़ी की 12 एिं 6 बजे की सुआयों के ऄनुसार रखकर गेज का 
मान ज्ञात करते हैं। पुनः कपवलंग को 180° घुमाकर गेज का ईसी ऄिस्था में मान ज्ञात करते हैं दोनों 
ऄिस्था में सही संरेखन के वलए ईनके मानों का बीजीय ऄन्तर समान होना चावहए। यवद मानों का ऄन्तर 
समान तो शाफ्ट उध्िायधर प्लेन में झुकी हो सकती ह।ै ईसको सुधारने के वलए मोटर के अधार के नीचे 
लगी पवियों (shims) की संख्या को तब तक घटाते या बढाते हैं जब तक ईनके ऄन्तर का मान समान 
नहीं अता ह।ै (ग) शाफ्ट के ऄक्ष का केन्द्रण- आस्पात पटरी विवध- यद्यवप दोनों शाफ्टों की केन्द्रीय रेखा 
समानान्तर हो सकती ह ैपरन्तु िह उध्िायधर या क्षवैतज प्लान ऄथिा दोनों से विस्थावपत हो सकती हैं। 
हमारा ईदे्दश्य दोनों शाफ्टों की ऄक्ष (axis) एक सीधी रेखा में एक-दूसरे से वमली आस्पात पटरी (STEEL 
RULE) होनी चावहए। साधारणतः यह परीक्षण डायल गेज या साधारण आस्पात की सीधी पटरी (steel 
straight rule) िारा करते हैं जसैा वक वचत्र  में वदखाया गया ह।ै 

कपवलग परोि विवध के ऄनुसार यवद दोनों शाफ्ट (COUPLING) कपवलंग के व्यास बराबर हैं तो आस्पात 
पटरी को कपवलंग पर सटाकर शाफ्ट के समानान्तर रखते हैं केन्द्र'' (CENTERING) तथा कपवलंग के 
ऄन्तराल को वफलर गेज िारा मापते 



वस्प्रट समतलन विवध-ईपरोि विवध में आस्पात पटरी पर वस्प्रट लेिल को रखकर संरेखन करते हैं। आसमें 
कााँच की ट्यबू के ऄन्दर पदाथय में हिा का बुलबुला होता ह ैजो सही संरेखन के समय ट्यबू के मध्य में 
होना चावहए 

ऄनुवचत संरेखन से हावनयााँ (Disadvantage of Improper Alignment वकसी मोटर की कपवलंग का संरेखन 
ईवचत विवध िारा सािधानीपिूयक न वकया वनम्नवलवखत खरावबयााँ ईत्पन्न हो सकती हैं - 

(ऄ) कपवलंग पर लगे बोल्ट और स्टड पर ऄवधक वखचाि ईत्पन्न होगा एिं दस में ईनमें ढीलापन होगा 
वजससे मोटर की िायररंग अवद के टूटने का खतरा ईत्पन्न हो। 

(ब) कपवलंग के घमूते समय ईसके साथ लगी ऄन्य मशीनों में खराबी ईत्पन्न हो सर 

(स) मशीन में कम्पन ऄवधक होगा।' (द) घमूने िाले भाग पर ऄवधक तनाि के कारण भार का 
विकेन्द्रीकरण होगा। 

(iii) चाल ू करने के पिूय परीक्षण - िुश की वस्थवत, मुख्य धु्रि और ऄन्तः धु्रि की धु्रिता िायु ऄन्तराल, 
वबयररंग का तेल प्रणाली अवद का परीक्षण करना चावहए। के्षत्र संयोजनों को कस दें। 

(iv) चाल ूवस्थवत में परीक्षण - जब मशीन को पणूय चाल पर लाया जाता ह ैतो ईस समय यवद कोइ ऄसामान्य 
शोर (unusual noise) हो तो ईसका परीक्षण करना चावहए। वबयररंग ताप का परीक्षण करें  । वनभायर वस्थवत में 
िोल्टता को 110% बढाएाँ, पुनश्च घटा दें | पणूय भार पर वदकपररितयक का वनरीक्षण करें । 

(v) स्टाटयर परीक्षण - मोटरों में ऄवधकांश दोष ईसके स्टाटयर के ऄनुवचत कायय करने से होता ह ैआसवलए 
स्टाटयर का पणूयतया परीक्षण करना अिश्यक ह।ै 

सभी परीक्षणों के ईपरान्त मशीन शाफ्ट को एक बार पुनः हाथ से घुमाकर देवखए यह स्ितन्त्र रूप से 
हल्की और अिाज रवहत घमूनी चावहए। ऄब आसके पाश्वय में सप्लाइ संयोवजत करके स्टाटयर िारा मोटर को 
पहले कम गवत पर वबना भार के चलाएाँ । संतोषजनक प्रचालन के बाद मशीन को वनधायररत चाल पर 
लगभग अधे घण्टे तक चलाएाँ । आसके बाद ही मोटर को भार के साथ जोड़ा जाना चावहए। 

(vi) ईवचत संयोजन - स्टेटर कुण्डली की धु्रिता नापी जानी चावहए और यह जााँच की जानी चावहए वक 
टवमयनल बॉक्स में संयोजन सही ह ैया नहीं। 

(vii) ऄविवछछन्नता परीक्षण - प्रत्येक कुण्डलन की ऄविवछछन्नता 1000 V मेगर या परीक्षण लेम्प िारा 
जााँचना चावहए। 

(viii) मोटर के िारा ली गयी धारा- वनमायर एिं भार ऄिस्था में मोटर िारा ली गयी धारा का मान देखते हैं 
और सप्लायर की वनदेवशका से आसकी तुलना करते हैं।  

2.2.3 तलु्यकाली मशीनों का परीक्षण (Testing of Synchronous Machines)- 

 तुल्यकाली मशीनों में वनम्नवलवखत चार प्रकार के परीक्षण करते हैं 

(i) प्रारूप परीक्षण (type test) 

  (ii) वनयवमत परीक्षण (routine test) 

  (iii) मानक परीक्षण (standard test) 

 (iv) कवमशवनंग परीक्षण (commissioning test)।  



3.1 प्रारूप परीक्षण- आसे फेक्ट्री टेस्ट भी कहते हैं और यह वनम्नानुसार वकया जाता 

(i) कसा रोटर धारा और बलयुग्म (Locked Rotor Current and Torque) - ऄवधकतम ईत्पन्न टाकय  और 
वनधायररत स्टेटर िोल्टता एिं धारा के समतुल्य ईत्पन्न टाकय  का परीक्षण रोटर के चालन िारा करते हैं। 

(ii) तापक्रम िवृि परीक्षण- 

(ऄ) पणूय भार, शनू्य पािर फेक्टर ऄवध-ईिेवजक (over) 

  (ब) समतुल्य उष्मा चाल िारा परीक्षण। 

(iii) ऄवधिेग परीक्षण (Over Speed Test)-टबो जनरेटर के वलए 0-25 प्रवत यवूनट और जलविद्यतु जनरेटर के 
वलए 10 प्रवत यवूनट पर ऄवधिेग परीक्षण। 

(iv) हारमोवनक विशे्लषण (Harmonic Analysis)- सम और विषम हारमोवनक का परीक्षण कर ईसे कम 
करने का प्रयास ईसके ऄवभकल्पन (design) के ऄनुसार करना चावहए। 

(v) टेलीफोन बाधा फेक्टर-वनधायररत मानों से ऄवधक नहीं होना चावहए। 

 (vi) घवटत (reduced) िोल्टता पर लघु पररपथन परीक्षण |  

(vii) ररएक्टेन्स एिं समय वनयतांक का मापन । 

 (viii) के्षत्र कुण्डलन का प्रवतबाधा मापन ।  

(ix) गवत-बलयुग्म (speed-torque) िक्र का परीक्षण ।  

(x) हावनयों को ऄलग करना एिं दक्षता की गणना करना। 

(vi) विधुतरोधन प्रवतरोध का मापन । 

 2.2.3.2 वनयवमत परीक्षण- यह एक कायय स्थल में होने िाला परीक्षण ह ैतथा वनम्नानसार वकया जाता ह ै

(i) विधुतरोधन प्रवतरोध परीक्षण- यह परीक्षण 1000 V से 25000 तक के मोटर चावलत मेगर िारा 
वनम्नवलवखत मशीन भागों के मध्य वकया जाता ह ै- 

(ऄ) स्टेटर कुण्डलन और भ-ूसम्पवकय त फे्रम के मध्य ।  

(ब) रोटर कुण्डलन और भ-ूसम्पवकय त शाफ्ट के मध्य ।  

(स) फेज से फेज के मध्य । 

 (द) पेडस्टल और वबयररंग विद्युत रोधन के मध्य । 

(ii) वदष्टधारा प्रवतरोध का मापन- आनका मापन िोल्टमीटर विवध, वसंगल विज (सेतु) विवध या विसेतु 
(double bridge) विवध िारा वनम्नवलवखत, भागों का मापन वकया जाता ह ै- 

(ऄ) अमेचर कुण्डलन का । 

 (ब) के्षत्र कुण्डलन का  

(स) के्षत्र ऄनाविष्ट प्रवतरोध का। 

(iii) स्टेटर कुण्डलन में परािदै्युत परीक्षण –  



(ऄ) प्रत्यािती िोल्टता के साथ- यह परीक्षण विद्युतरोधन का िोल्टता सहने की क्षमता की सचूना 
देता ह,ै वनधायररत िोल्टता को कम समय के वलए प्रत्येक फेज और फे्रम के मध्य ऄन्य फेजों को भ-ू
सम्पवकय त करके लगाया जाता ह।ै 

(ब) वदष्टकारी िोल्टता के साथ- प्रत्यािती िोल्टता के 1.7 गुना परीक्षण िोल्टता 1 वमनट तक 
लगाते हैं। 

(iv) खुला पररपथ एिं लघु पररपथ चररत्र- यह परीक्षण तुल्यकाली प्रवतघात वनधायररत करने के वलए करते 
हैं, तुल्यकाली प्रवतघात खुला पररपथ िोल्टता एिं लघु पररपथ धारा का ऄनुपात होता ह ै- 

Xs= खुला पररपथ िोल्टता / खला पररपथ धारा 

(v) तीन फेज यकायक लघु पररपथ परीक्षण - एक तीन फेज लघु पररण ऄचानक लगाते हैं और ईिेजन 
धारा, अमेचर और लाआन धारा गवत अवद को एक व्ही. ररकाडयर (U. V.recorder) में ररकाडय  करते हैं । आससे 
समय वनयतांक ट्रावन्जएन्ट ट्रावन्जएन्ट प्रवतघात का वनधायरण होता ह।ै 

(vi) कम्पन एिं शोर का मापन ।  

(vii) स्टेटर और रोटर के मध्य िायु ऄन्तराल का मापन । 

 (viii) तुल्याकाली पररपथ का परीक्षण | 

(ix) िोल्टता वनयामक एिं ईिेजन प्रणाली का परीक्षण | 

 2.2.3.3 मानक परीक्षण (Standard Test)- (i) घणूयन की गवत-(ऄ) स्ट्रोबोस्कोवपक वनक 

(ब) टेकोवमवट्रक विवध 

 (स) वफ्रक्िेन्सी मीटर विवध से मापते हैं। 

 (ii) मशीन का कुण्डलन संयोजन - सामान्य वक्रयाकलाप के ऄनुसार होनी चावहए।  

(iii) मशीन क्िावन्टटी का वनधायरण - स्टार कुण्डलन का स्टार संयोजन में । 

 (iv) धनात्मक ऄनुक्रम अमेचर प्रवतरोध को ईपेक्षणीय (negligible) मानते हैं। 

(v) वनधायररत अमेचर धारा- अमेचर धारा के मौवलक प्रत्यािती ऄियि के समतुल्य । 

 2.2.3.4 कमीशवनंग परीक्षण - (i) अमेचर एिं फील्ड कुण्डलन विद्युतरोधन प्रवतरोध परीक्षण 

(ii) अमेचर एिं के्षत्र कुण्डलन पर परािदै्यतु परीक्षण अवद) 

(iii) यावन्त्रक संतुलन (शाफ्ट का संरेखन, कम्पन का वनिारण, फ्लाइ व्हील का ईपयोग 

 (iv) वबयररंग का विद्यतुरोधन प्रवतरोध 

 (v) घणूयन की वदशा 

 (vi) वनभायर वस्थवत में धारा संतुलन  

(vii) चालन-पिूय परीक्षण (pre-running checks)  

(viii) चालन ऄिस्था में परीक्षण (running checks) 

 (ix) प्रारम्भन परीक्षण।। 



2.2.4 विद्युत मशीनों के प्रारंभन में प्रारवम्भक सािधावनयााँ (Initial Precautions for Starting)- विद्युत मशीनों 
के प्रारंभन में वनम्नवलवखत सािधावनयााँ रखी जानी चावहए 

(i) मशीनों के प्रारंभक (startor) का ईवचत प्रकार से चयन करना चावहए। 

(ii) चयन के पश्चात् विद्युत संयोजन करके संयोजन की जााँच करनी चावहए वक फेज ऄनुक्रम (phase 
sequence) अवद ईवचत हैं या नहीं। 

(iii) प्रारम्भ में विद्यतु मशीनों पर भार (load) वनम्न रखा जाना चावहए, तत्पश्चात् पणूयभार (full load) एिं 
25% ऄवधभार (over load) पर प्रारंभन वकया जाना चावहए। 

(iv) गवतज मशीनों के सभी गवतमान (moving) भाग ऄछछी तरह से कसे होना चावहए। 

(v) सीधे युवग्मत या बेल्ट / वगयर युवग्मत भार की वस्थवत में शे्रणी मोटरों के प्रारंभन में विशेष ध्यान रखा 
जाना चावहए तावक ऄचानक वियोजन (sudden disconnection) न हा 

(vi) मशीन की परूी ऄसेम्बली. नींि (foundation) से ऄछछी प्रकार से नींि बोल्ट िारा कसी होनी चावहए। 

 (vii) मशीन का विद्युतरोधन एिं भ-ूसम्पकय न प्रवतरोधों का ऄछछी तरह से परीक्षण करय न लेना चावहए वक िे 
ऄपने वनधायररत मान से ऄवधक वभन्न न हों। 

(viii) विद्युत पेनल बोडय  पर ईवचत िोल्टता एिं धारा की जााँच कर लें तावक िे मशीन की विवशष्टता से वभन्न 
न हों। 

(ix) सभी संयोजक तारों (connecting wires) का चयन ईनकी धारा िहन क्षमता (current carrying 
capacity) के अधार पर करना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



UNIT-3 LECTURE NOTS  

By LUKESH KUMAR SAHU 

NMDC DAV POLYTECHNIC DANTEWADA 

भू-सम्पर्क न (EARTHING) 
31 प्रस्तावना (Introduction) 
विद्युत उपकरण ों के सभी धात्विक भाग  (metallic parts) क , ज  विद्युत प्रदाय (sumit) से 
सम्बत्वित नही है, एक म टे चालक द्वारा वजसका प्रवतर ध नगण्य resistance) ह , भूवम से ज ड़ने 
की विवध क  भू-सम्पकक न कहते हैं, तावक वकसी सोंस्थापन में द ष ह ने पर विद्युत ऊजाक का 
विसजकन वबना खतरे के तुरन्त ह  जाए। सुवनवित ह  जाता है वक वकसी धारा िहन करने िाले 
चालक का भूवम के प्रवत विभि वडजाइन विद्युतर धन की अपेक्षा अवधक नही ों ह ता तथा काम 
करने िाल ों क  वबजली के से सुरक्षा रहती है। 
भ-सम्पकक न एक ऐसी सुरक्षा व्यिस्था है ज  वकसी विद्युत जाल या सोंस्थापन की सम विधुत ऊजाक 
की बचत आवद के वलए पूणक वजमे्मदार ह ती है। बडे़-बडे़ विद्युत सोंस्थान ों भू-सम्पकक न का अलग 
से विभाग ह ता है ज  सोंस्थान ों के भू-सम्पकक न प्रणाली का सदैि रखएिों मरम्मत कायक तत्परता से 
करता है। भू-सम्पकक न प्रणाली की क्षवत बडे़ विद्युत सोंस्थान ों की बडी गम्भीरता से ली जाती है। 
क् ोंवक इस प्रणाली की असफलता के प्रभाि से मशीनें - मनुष्प द न ों ही क्षवतग्रस्त ह  सकते हैं। 
कुछ पैस ों की भू-सम्पकक न प्रणाली की असफलता या अनुपत्वस्थवत कर ड़ ों का नुकसान कर सकती 
है। 
अतः भू-सम्पकक न क  तकनीकी वशक्षण सोंस्थाओों में वनयवमत पाठ्य का विषय बनाना एिों उस पर 
गहन अध्ययन आिश्यक है।  
3.2 भु-सम्पकक न के तात्पयक एिों आिश्यकता (Reason and Necessity of Earthing) 
उपर क्त प्रस्तािना से ही भू-सम्पकक न का महि एिों आिश्यकता के विषय में कुछ सामान्य 
जानकारी वमलती है। अब यहााँ विशेष रूप से विद्युत सोंस्थापन ों में चाहे िे घरेलू ह ों या औद्य वगक 
भू-सम्पकक न की आिश्यकता एिों तात्पयक पर प्रकाश डालेंगे। 

भारतीय मानक सोंस्थापन की विवशष्ट सोंख्या IS:3043-1966 तथा भारतीय विद्युत वनयम, 1956 
के अनुसार िैद्युत सोंस्थापन में धातु आिरण (metal sheathing) िायररोंग में सारे कन्ड्यूट, 
विद्युत के साधन ों, उपसाधन ों ि मशीन ों के धातुओों के वहसे्स तथा अन्य वबजली के ऐसे उपकरण 
वजनके बाहरी वहसे्स धातु के ह ों, अचे्छ भू (effective earth) से जुडे़ ह ने चावहए, वजससे कभी 
विद्युतर धन के खराब ह ने पर मशीन ों के धातुओों के भाग ों पर खतरनाक आिेश (ि ल्टता) न। 
आ सके । इससे वबजली का भारी झटका त  लग ही सकता है, साथ ही साथ इस तरह के 
अपूणक भू-सम्पकक न से िायररोंग या मशीन ों में आग भी लग सकती है, क् ोंवक इस समय भू-क्षरण। 



धारा (earth leakage current) अनचाहे पथ से गुजरती है। यवद उपकरण ों के धातु वहसे्स 
अच्छ। भू-सम्पवकक त हैं त  आिेश तुरन्त भू क  स्थानान्तररत ह  जाएगा क् ोंवक धातु भाग सीधे हा 
नवग 
जीवित तार के सम्पकक  में आ जाएगा तथा इस प्रकार पररपथ टूट जाएगा। 
भू-सम्पकक न वनम्नवलत्वखत तात्पयक या उददेश्य 

 विद्युत झटके से बचाि (Safety from  Electric Shock)-  

भू-सम्पकक न तारे (earthing lead) भू-इलेक्ट्र  ड के दारा नकारक विद्युत रावशय ों क  
तुरन्त पृथ्वी के वपोंड में भेजदेती हैं और यह द षी धारा और यह द षी धारा पररपथ में लगे फू्यज 
तार क  गला देती है वजससे पररपथ के उपकरण ों के मुख्य त्विच में बहने िाली सप्लाई कट ह  
जाती है। वजससे धातु के बने वहस्सा अवन के बीच बहुत कम विद्युतर धन िाला पररपथ बन जाता 
है इससे पार्श्क पररपथ में जुडे़ 
के शरीर में से गुजरने िाली धारा का पररमाण इतना कम ह  जाता है वक जीिन  क  खतरा नही ों 
रहता है। 
आग से बचाि (Safety from Fire Hazard)- 
 यवद लघु पररपथन के समय विद्युत में उवचत मान का फू्यज नही ों लगा है या पररपथ के 
विचे्छदन के वलए ि-विचे्छदन ही है त  द षी धारा के कारण विद्युत अिर धन (insulation) में 
आग लग सकता है, इसके कारण पूरे सोंस्थान में आग लगने का भय उत्पन्न ह  सकता है। परनु्त 
उवचत भू-सम्पकक न 
से समू्पणक लघु पररपथ धारा पृथ्वी में चली जाती है वजससे आग की सम्भािना वबलकुल नही रहती 
है। 
न्यदल तार के रूप में भू-तार का उपय ग (Earth Wire can be Used in Place of tral 
Wire)- 
 यद्यवप भारतीय विद्युत वनयमानुसार ऐसा करना अनुवचत है क् ोंवक ऐसा करने पर समू्पणक भू-
सम्पवकत उपकरण सोंजीवित (energies) ह  जाएाँ गे और छूने से विद्युत झटका देगें । परनु्त 
आकत्विक समय (emergency) में भू-तार का उपय ग उस समय वकया जा सकता है जब 
सप्लाई से प्राप्त नू्यटर ल का सम्बि विचे्छद ह  गया है। 3.3 भू-सम्पकन प्रणाली (Earthing 
System) 

जब वकसी विशेष विषय पर बहुत-सी युत्वक्तयााँ एिों विचार (idea) एक साथ काम करें त  इसे 
प्रणाली कहते हैं। भू-सम्पकक न के बढे हुए महि और इसकी व्यिस्था हेतु विवभन्न युत्वक्तय ों का एक 
साथ एकत्र ह ना ही भू-सम्पकक न प्रणाली के रूप में जाना जाता है । ये प्रणाली अग्र द  तरह से 
िगीकृत वकए गए हैं - 



(i) प्रणाली भू-सम्पकक न (system earthing) 

(ii) उपकरण भू-सम्पकक न (equipment earthing) |  
 

3.3.1 प्रणाली भू-सम्पकक न (System Earthing)-  

वकसी जवनत्र विद्युत केन्द्र (power station) या उपकेन्द्र (substation) में नू्यटर ल पॉइन्ट 
क  भू-सम्पवकक त करना प्रणाली भू-सम्पकक न कहलाता है । यवद नू्यटर ल पॉइन्ट क  भू-सम्पवकक त करें 
त  भू-द ष की त्वस्थवत में फेज से भूवम के मध्य ि ल्टता उच्च मान नही ों बढता है । इसवलए यह 
सािकभौवमक परम्परा है वक प्रते्यक पाल्टता स्तर पर के वलए नू्यटर ल भू-सम्पकक न आिश्यक है । 
नू्यटर ल भू-सम्पकक न क  हम वनम्नवलत्वखत प्रकार से कर सकते हैं - 

(i) नू्यटर ल भ-सम्पकक न - IS:3043-1966 के अनुसार, जवनत्र ों तथा टर ान्सफामकर ों के नू्यटर ल क  भू-
सम्पवकक त करने की मुख्य प्रचवलत विवधयााँ वनम्नवलत्वखत हैं 
(अ) ठ स भू-सम्पकक न (solid earthing) 
 (ब) प्रवतर ध भू-सम्पकक न (resistance earthing) 

 (स) प्रवतघात भू-सम्पकक न (reactance earthing) 

नू्यटर ल भू-सम्पकक न की विवधय ों का चयन उसकी ि ल्टता, प्रणाली, आकार तथा सरक्षा य जना 
(protection scheme) पर वनभकर करता है। 
(अ) ठ स भू-सम्पकक न (Solid Earthing)- ठ स भू-सम्पकक न विवध तब प्रय ग में लाई जाती है, जब 
अवधकतम भू-द ष धारा से सोंयन्त्र (plant), केवबल ों, लाइन ों तथा प्रणाली के स्थावयि (system 
stability) क  हावन ह ने का डर न ह  | इस विवध से प्रणाली के नू्यटल क  मुख्य भू-सम्पकक न 
ररोंग से एक सीधा धात्विक सोंय जन (connection) कर वदया जाता है वचत्र 3.1। 

(ब) प्रवतर ध भू-सम्पकक न (Resistance Earthing)- यह विवध उस समय प्रय ग में लाई जाती है 
जब द षी धारा का मान इतना ज्यादा ह  जाए वक जवनत्र तथा टर ान्सफामकर क  क्षवत पहुाँचे। इस 
विवध का प्रवतर ध एक धातु फे्रम पर पृथक्कारी (insulators) पर लगा ह ता है ज  कई धात्विक 
इकाइय ों से वमलकर बनता है। अथिा यह तरल प्रवतर धक भी ह  सकता है ज  वक वजोंक 
क्ल राइड या स वडयम काबोनेट का कमज र जलीय घ ल ह ता है तथा यह समय के पररितकन पर 
वनभकर करता है जबवक धात्विक प्रवतर ध एक त्वस्थर मान का ह ता है। द ष के समाप्त ह ने पर 
तरल प्रवतर धक ों क  प्रते्यक बार उपचाररत करना ह ता है वचत्र 3.21 

धात्विक प्रवतर ध पे्ररवणक (inductive) ह ते हैं तथा वशर परर लाइन ों के वलए हावनकारक हैं 
| इससे उपकरण ों के विद्युतर धन पर अवधक प्रवतबल (strain) पड़ता है वजससे बे्रकडाउन ह ता 



रहेगा जबवक तरल प्रवतर धक ों क  6.6 वक. ि ल्ट से अवधक ि ल्टता िाली विद्युत प्रणावलय ों में 
प्रय ग कर सकते हैं। 
उपर क्त द न ों प्रकार के प्रवतर ध ों का मान इस प्रकार रखा जाता है वक 30 सेकण्ड तक 
वनधाकररत ि ल्टता िहन करने के बाद तुरन्त पररपथ काट दें। 
(स) प्रवतघात भू-सम्पकक न(Reactance Earthing) – यह विवध अत्यवधक द षी धारा के भू-सम्पकक न 
के वलए प्रय ग की जाती है वजनका जवनत्र, टर ान्सफामकर ों का शून्य अनुक्रम प्रवतघात (zero 
sequence reactance) ज्यादा कम ह ता है । द षी धारा क  सीवमत करने के वलए एक फेज 
प्रवतघातक (reactor) क  नू्यटर ल तथा भू के बीच लगा वदया जाता है । इसमें इस बात की 
सािधानी रखनी चावहए वक प्रणाली में द ष के समय या त्विच पररचालन के समय, भू-सम्पकक न 
प्रवतघातक के उच्च प्रवतघात मान के कारण, भयानक रूप में उच्च टर ात्वन्ड्जएन्ट (transient) 
वोल्टता उत्पन्न न होने पाये चित्र 3.31 

 
       वचत्र 3.1 ठ स भू-सम्पकक    वचत्र 3.2 प्रवतर ध सम्पकक न वित्र   3.3 प्रवतघात भू-सम्पकक न 

चित्र : नू्यटल भू-सम्पर्क न 
  

 

3.3.2 उपकरण भू-सम्पकक न (Equipment Earthing)- वकसी विद्युत उपकरण के धारा न लेने 
िाले धातु के चालक भाग ों का भू-सम्पकक न करना, उपकरण भू-सम्पकक न कहलाता है। भू- द ष 
धारा इस अिस्था में भू-सम्पकक न के माध्यम से बहती है और तत्परता से फू्यज गला देती है या 
भू-ररले क  प्रचावलत कर देती है। इसे द  भाग ों में समझा जा सकता है - 

(i) घरेलू उपकरण का भू-सम्पकक न (earthing of domestic appliance) 

(ii) औद्य वगक सोंस्थापन में भू-सम्पकक न (earthing in industrial premises) | 



3.3.3 घरेलू उपकरण ों का भू-सम्पकक न (Earthing of Domestic Appliance) IS 3043-1966 
के अनुसार वनम्नवलत्वखत घरेलू उपकरण ों क  भू-सम्पवकक त करना आ 

(i) प्रकाशीय सोंस्थापन - सोंस्थापन में लगे लेम्प आवद के सभी धात्विक भाग धातु सोंरचना जैसे 
पैडस्टल धातु लेम्प वफवटोंग क  भू-सम्पवकक त वकया जाना चावहए । 

(ii) प्लग एिों सॉकेट - घरेल िायररोंग में थी वपन प्लग एिों सॉकेट का उपयाग १ ज्यादा सुरवक्षत है 
क् ोंवक इनके एक वपन क  भू-सम्पवकक त वकया जाता है। 

(iii) सभी प्रकार के पोंखे और उनका रेगुलेटर - सभी प्रकार के घरेलू उपय ग के पोंखे जैसे टेबल 
फेन, पैडस्टल फेन, सीवलोंग फेन आवद क  तीन वपन प्लग द्वारा प्रय ग करके भू-सम्पवकक त वकया 
जाता है । यवद धात्विक किर का वनयामक (regulator) ह  त  कव्हर क  भू-सम्पवकक त करना 
चावहए। 
(iv) घरेलू विद्युत उपकरण (Domestic Appliances) – घर ों में उपय ग में लाने िाले विद्युत 
उपकरण ों जैसे केतली, ट स्टर, हीटर, ओव्हन, पानी उबालने िाला बायलर तथा हॉट पे्लट आवद 
क  तीन वपन प्लग का प्रय ग कर भू-सम्पवकक त वकया जाता है। 

(v) टर ात्वन्ड्जस्टर रेवडय  सेट – यह उपकरण यवद भू-सम्पवकक त न ह  त  ठीक ढोंग से सूचना का 
अवभग्रहण (receiption) नही ों ह  पाता है, आिाज में श र उत्पन्न ह ता है अतः टर ात्वन्ड्जस्टर सेट क  
भू-प्रणाली तीन वपन प्लग द्वारा भू-सम्पवकक त करना आिश्यक है। 

(vi) स्नानग्रह (Bath Room) - स्नानघ-के सभी यन्त्र या सामग्री ज  भू-सोंय जन के य ग्य हैं जैसे 
धातु के पाइप, वसन्क, स्नान टब, टेंक तथा िचावलत पानी गमक करने के उपकरण आवद क  
आिश्यक रूप से भू-सम्पवकक त कर दें क् ोंवक गीली अिस्था में विद्युत झटका अत्यवधक घातक 
है। 
(vii) शत्वक्त पररपथ के उपकरण (Domestic Equipment Supplied by Power Circuit) - 
उपर क्त उपकरण ों के अवतररक्त ऐसे घरेलू उपकरण वजनक  पािर पररपथ पर चलाना ज्यादा 
सुविधाजनक है जैसे िावशोंग मशीन, रेफ्रीजरेटर, कूलर, िातानुकूवलत सोंयन्त्र, विद्युत पे्रस, िैद्युत 
रेवडएटर आवद क  भी तीन वपन प्लग से भू-सम्पवकक त वकया जाना चावहए ।\ 

 3.3.4 औद्य वगक सोंस्थापन का भू-सम्पकक न (Earthing in Industrial Premises)- सभी 
फैत्वक्ट्र य ों, िकक शाप में सभी धातु की कन्ड्यूट पाइप, टर ेवकों ग, केवबल ों के आिरण, त्विचवगयर, 



वडस्टर ीबू्यशन, फू्यज ब डक, लाइट वफवटोंग धातु के बने सभी वहसे्स आपस में भू-तार से ज ड़ देने 
चावहए तथा द  दुहरी भू-सम्पकक न ह ना चावहए। 

बडे़ िैधुत सोंस्थान ों में जहााँ एक से अवधक उपकेन्द्र ह ते हैं िहााँ सभी भू-सतत प्रणाली क  
समानान्तर क्रम में ज ड़ा जाना चावहए । औद्य वगक सोंस्थापन ों के अन्तगकत मुख्यतः तीन भारी 
उपकरण प्रणाली क  भू-सम्पवकक त करना चावहए - 

(i) उपकेन्द्र ों एिों जवनत्र ों का भू-सम्पकक न (substation and power station earthing)  
(ii) टर ान्सफामकर ों का भू-सम्पकक न (earthing of transformers)  
(iii) वशर परर लाइन का भू-सम्पकक न (earthing of overhead lines) | 

3.4 भ-सम्पर्क न से लाभ व हाचनयााँ (Advantage and Disadvantage of Earthing) 
भू-सम्पकक न वकसी विद्युत सोंस्थापन के प्रचालन, रक्षण, ऊजाक सोंरक्षण आवद के वलए वकतना 

लाभदायक है यह हम उपर क्त अनुचे्छद में देख आए हैं । मानि जीिन एिों मशीन ों के जीिन 
की रक्षा का उत्तरदावयि भू-सम्पकक न प्रणाली के ऊपर ह ता है । भू-सम्पकक न से सदैि लाभ ही 
नही ों ह ते बत्वि हावनयााँ भी ह ती हैं । इन लाभ एिों हावनय ों की विस्तार से चचाक इस स्थान पर 
करें गे 

3.4.1 भू-सम्पकक न से लाभ (Advantages of Earthing)-  
(i) विद्युत उपकरण ों से लमे्ब समय तक अवधभार (overload) या उच्च तापमान कायक लेने से 

उनका विद्युत र धन खराब ह  जाता है और अपना परािैद्युत गुणधमक ख  देता है और प्रायः 
अनुमत ि ल्टता क  भी सहने के लायक नही ों रहते तथा द षी धारा क्षरण धारा के रूप में 
उपकरण ों के धात्विक भाग ों से प्रिावहत ह ने लगते हैं। 

यवद भू-सम्पकक न तार वनम्न प्रवतर ध का ह गा त  द षी धारा धात्विक भाग ों से विद्युत उपकरण 
पर कायक करने िाले या इसके सम्पकक  में आने िाले व्यत्वक्त से ह कर प्रिावहत नही ों ह गी और 
द षी धारा भू-सम्पवकक त ह  जाएगी । अतः वनम्न प्रवतर ध के भू-सम्पवकक त चालक से मानि जीिन 
और उपकरण की रक्षा ह ती है। 

(ii) जब िायुमण्डल में आिेवशत बादल ों से वबजली वगरती है त  भयोंकरतम त्वस्थवत का 
िायुमण्डलीय अवधि ल्टता क  तवड़त चालक के माध्यम से, भूवम पर पे्रवषत वकया जाता है वजससे 
विद्युत उपकरण के खराब ह ने और जीिन की क्षवत की सम्भािना नही ों रहती। 

(iii) भू-सम्पकक न तार ों का वडजाइन इस प्रकार वकया जाता है वक वकसी भी कारणिश 
विद्युतर धन के खराब ह ने पर बहने िाली द षी धारा तुरन्त भू-सम्पवकक त ह  जाती है। इस क्षरण 
धारा का मान इतना अवधक ह ता है वक पररपथ में लगा फू्यज गल जाता है और उपकरण से 
सप्लाई बन्द ह  जाती है। 

 



 

सारणी 3.1 

IS : 732-1963 तथा IS : 3043-1966 के अनुसार पे्लट भू-सम्पकक न विवध में चालक ि 
इलेक्ट्र  ड का माप (Size of Earth Wires and Earth Plates for Different Capacities of 

Electrical 

 

क्र.सों. उपकरण 
धाररता 

भू-सम्पकक न इलेक्ट्र  ड का मान               भू-सम्पकक न चालक का 
माप क  

तााँबा 
जस्तीकत 
ल हा/ ढलिा 
ल हा 

एलू्यवमवनयम   तााँबा जस्तीकत 
ल हा(G.I.) एलू्यवमवनयम 

1 

10 अर्श् 
शत्वक्त तक 
 

 

 60 सेमी 
x 60 सेमी 
x 6.30 
वममी 

60 सेमी x 
60 सेमी x 
6.30 वममी 

60 सेमी x 60 
सेमी x 6.30 
वममी 

तार 10 
SWG 

तार 
8SWG 

तार 12.5 
वममी2 

2 

10-15  
अर्श् शत्वक्त 
तक 
 

 

 60 सेमी 
x 60 सेमी 
x 6.30 
वममी 

60 सेमी x 
60 सेमी x 
6.30 वममी 

60 सेमी x 60 
सेमी x 6.30 
वममी 

तार 8 
SWG 

 

तार 
6SWG 

तार 20 
वममी2 

3 

15-30 
अर्श् शत्वक्त 
तक 
 

 

 60 सेमी 
x 60 सेमी 
x 6.30 
वममी 

90 सेमी x 
90 सेमी x 
6.30 वममी 

90 सेमी x 90 
सेमी x 6.30 
वममी 

तार 6 
SWG 

 

तार 
2SWG 

तार 30 
वममी2 

4 

30-50अर्श् 
शत्वक्त तक 
 

 

90 सेमी x 
90 सेमी x 
3.15 वममी 

90 सेमी x 
90 सेमी x 
6.30 वममी 

90 सेमी x 90 
सेमी x 6.30 
वममी 

तार 
4SWG 

 

तार 2 
SWG 

तार 37.5 
वममी2 

5 

50-100 
अर्श् शत्वक्त 
तक 
 

 

90 सेमी x 
90 सेमी x 
6.30 वममी 

90 सेमी x 
90 सेमी x 
6.30 वममी 

90 सेमी x 90 
सेमी x 10 
वममी 

 पत्ती12.5 

वममी 

x3.15 

वममी 
 

तार 2 
SWG 

तार 50 
वममी2 

1 

100 अर्श् 
शत्वक्त  
 

 

 60 सेमी 
x 60 सेमी 
x 6.30 
वममी 

60 सेमी x 
60 सेमी x 
6.30 वममी 

60 सेमी x 60 
सेमी x 6.30 
वममी 

 पत्ती25 

वममी 

x3.15 

वममी 
 

तार 2 
SWG 

तार 100 
वममी2 



 

 

भू-सम्पर्क न प्रचतरोध (Earthing Resistance) 

 भू-सम्पकक न के प्रवतर ध से तात्पयक भू-इलेक्ट्र  ड और आसपास के 2 मीटर व्यास के िृत्त में आने 
िाली मृदा के मध्य प्रवतर ध ह ता है । लगभग 90 प्रवतशत भू-प्रवतर ध 2 मीटर व्यास के अन्तगकत 
रहता है | हम पूिक में यह पढ ही चुके हैं वक भू-प्रवतर ध का मान नू्यनतम ह ने से भू-सम्पकक न के 
प्रभािी ह ने की सम्भािना अवधकतम ह ती है। भू-सम्पकक न के प्रवतर ध पर ही उसके द्वारा भूवम में 

पे्रवषत धारा का मान वनभकर करता है। उपर क्त कथन क  साथकक बनाने के वलए प्रवतर ध क  कम 
करने हेत विवभन्न उपाय वकए जाते हैं। वजतना महिपूणक वकस. प्रणाली का भू-सम्पवकक त करना है। 
उतना ही महिपूणक भू-प्रवतर ध का सुधार (improve) करना ह ता है। 

भूवम का प्रवतर ध प्रते्यक पररत्वस्थवतय ों में कम ह ना चावहए वजससे उपकरण में द षी धारा 
बहने के समय धारा पृथ्वी में तुरन्त चली जाये तथा पररपथ में लगे फू्यज सोंरक्षण ररले 
(protective relay) भू-द ष के समय द षी धारा क  पृथ्वी में पहुाँचाने के वलए सहायता करें । 
द ष के समय अवधकतम भू-प्रवतर ध के मान विवभन्न बात ों पर वनभकर करते हैं । भू-प्रवतर ध का 
क ई वनवित एक मान नही ों ह ता है बत्वि मौसम के अनुसार बदलता रहता है, गमी के समय 
पृथ्वी सूखने से इसका मान बढ जाता है और िषाक के वदन ों में कम ह  जाता है | हररयाली िाली 
जगह पर पौध ों की जड़ ों में नमी ह ती है अतः भू-प्रवतर ध कम ह  जाता है िैसे मान सामान्य 
वनयम से नू्यनतम 0 (शून्य) ह ना चावहए | 
IS:732-1963 के विशेष वनयम के अन्तगकत उस भू-सम्पकक न प्रणाली वजसका इलेक्ट्र  ड गडे्ढ में 
ठ का या दबा वदया गया है | भू-प्रवतर ध वनम्न वनयम से ज्यादा नही ों ह ना चावहए - 

भू-प्रवतर ध =  ⁄ x भू के वलए ि ल्टता का मान भू-प्रवतर ध / 2.5 x सबसे बडे़ फू्यज या सबसे 
बडे़ अवधधारा पररपथ विय जक की धारा का मान 

 

3.7.1 अचधर्तम अनुमत भू-प्रचतरोध (Maximum Permissible Values of Earth 
Resistance)- विवभन्न स्थल ों में उनके सुरक्षा महि के अनुसार भू-प्रवतर ध का मान वभन्न-वभन्न 
ह ता है, अवधकतम अनुमत भू-प्रवतर ध का मान वनम्नानुसार ह ता है –  

(i) बडे़ पािर से्टशन पर - 0.5 ओह्म  
(ii) मध्यम सब से्टशन पर - 1.0 ओह्म  
(iii) छ टे सब से्टशन पर - 2.0 ओह्म 

(iv) घरेलू सोंस्थापन में - 8.0 ओह्म 



(v) सोंस्थापन के आन्तररक भाग में भू-सातत्य (earth continuity) - 1.0 ओह्म 

3.7.2 भू-सम्पर्क न प्रणाली रे् प्रचतरोध र्म र्रने र्ी चवचधयााँ (Improving the Earth 
Resistance)- 
 भू-प्रवतर ध क  प्रभावित करने िाले कारक ों की अगर समय-समय पर जााँच करते रहें त  प्रते्यक 
पररत्वस्थवत में प्रवतर ध का मान वनम्न विवधय ों से कम रखा जा सकता 
1. भूवम में इलेक्ट्र  ड के चार ों तरफ 1.5 से 2 मीटर कहराई का गड्ढा ख दना चावहए तथा 
इलेक्ट्र  ड की जोंग आवद क  दूर करने हेतु अच्छी तरह सफाई करके भू-इलेक्ट्र  ड के चार  ओर 
15 सेमी म टी क यला या चाक (choke) तथा नमक की पत लगाकर एक-दूसरे के ऊपर 
वबछाकर वफर गडे्ढ क  बन्द कर देते हैं तथा गमी के मौसम में भू-सम्पकक न प्रणाली के फलन 
(funnel) के द्वारा नमक का ताजा घ ल अथिा तााँबे के पे्लट भू-सम्पकक न की त्वस्थवत में ताम्र 
सले्फट का घ ल गडे्ढ के वनचले क यले के सतह तक डालते हैं। ऐसा करने से भू-प्रवतर ध का 
मान कम ह  जाता है। 
2. इस विवध के अनुसार, पे्लट भू-सम्पकक न प्रणाली की पे्लट काका के्षत्रफल बढाकर गडे्ढ की 
कहराई अवधक करके, तथा भू इलेक्ट्र  ड्स की सोंख्या में िृत्वि करके कम वकया जा सकता है। 
अतः द हरी भू-सम्पकक न भी लाभदायक है। 

3. उपर क्त द न ों विवधय ों की भी एक सीमा है वजससे अवधक गडदे की , पे्लट का के्षत्रफल नही ों 
बढाया जा सकता अतः भू-इलेक्ट्र  ड ों की सोंख्या समानान्तर क्रम भू-प्रवतर ध कम कर सकते हैं, 
परनु्त ध्यान रहे वक 
(अ) यह विवध िही ों अपनाई जा सकती है, जहााँ भूवम में गैस तथा ज्वलनशील, आवद की पाइप 
लाइन न वबछी ह  तथा भूवम का के्षत्रफल ज्यादा ह । 
(ब) क ई भी भू-इलेक्ट्र  ड एक-दूसरे के ऊपर (overlap) से नही ों वनकलना चाहता 

4. द हरी भू-सम्पकक न ऐसी जगह करें जहााँ अच्छी तरह से हाँसी वमट्टी, बारीक और ढेल ों के रूप 
मे ह  त  कम प्रवतर ध देता है।  
 

3.7.3 द हरा भू-सम्पकक न (Double Earthing), मध्यम ि ल्टता की मशीन ों के फे्रम तथा अन्य 
उपकरण ों की द हरी भू-सम्पकक न भारतीय विद्युत वनयम 61-2 के अनुसार की जाती है वजसके 
वनम्नवलत्वखत कारण ह ते हैं - 

(i) द  भू-तार समानान्तर क्रम में ह ने के कारण उनका पररणामी प्रवतर ध एक की अपेक्षा आधा 
रह जाता है और िे क्षरण धारा क  भूवम में जाने के वलए सरल मागक प्रदान करते हैं 



(ii) एक भू-सम्पकक न के असफल ह  जाने पर दूसरा कायक करता रहता है वजससे सुरक्षा की 
सम्भािना बनी रहती है।  
3.8 भू-प्रचतरोध र्ो प्रभाचवत र्रने वाले र्ारर् (Factors Affecting the Earth 
Resistance)  
भू-प्रवतर ध क  प्रभावित करने िाले वनम्नवलत्वखत कारक हैं – 

 (1) मृदा की प्रकृवत (nature of soil), 

  (ii) नमी की प्रभाि (effect of moisture), 
 (iii) नमी में घुले हुए उपयुक्त लिण ों की उपत्वस्थवत (presence of suitable salt dissolve in 
moisture), 

 (iv) भू-इलेक्ट्र  ड के मध्य परास (spacing of electrodes)  
 (v) भू-इलेक्ट्र  ड का पदाथक और उसकी गहराई (materials of electrodes and its depth)। 

3.8.1 मृदा र्ी प्ररृ्चत (Nature of Soil) - भू-सम्पकक न के वलए मृदा का चयन वनम्नानुसार 
ह ना चावहए 
(1) गीली दलदली जगह जहााँ कचडे़, राख और खारा पानी (समुद्री पानी) आवद हा।  
(ii) सानी हुई वमट्टी जैसे मृदा या दुमट वमट्टी वजसमें कुछ मात्रा रेत वमलती ह ।  

(iii) नम और गीले रेत का गड्ढा । 

(iv) हररयाली की उपत्वस्थवत से अचे्छ और नमीयुक्त मृदा का सोंकेत वमलता है। 

 3.82 नमी र्ा प्रभाव (Effect of Moisture)- (1) सोंलग्न िक्र से. 20 प्रवतशत से ऊपर नमी 
पर प्रवतर धकता कम और 20 प्रवतशत कम नमी पर प्रवतर धकता अवधक है।  

(ii) शुष्क वदन ों में जब प्रवतर धकता 20 प्रवतशत 20 प्रवतशत नमी से नीचे ह , पानी के वनवित 
समय अन्तराल में डालन की अनुशता का जाता हतावक नमी का स्तर अवधक बनी रहती है। 

(iii) शुष्क वमट्टी का िजन लगभग 1440 वकग्रा/मी3 और 200 प्रवतशत नमी का अथक 288 वकग्रा 
पानी प्रवत मी3 शुष्क मृदा के ह ता है। 

 3.8.3 नमी में घुले उपयुक्त लवणो ों र्ी उपस्थथचत (Presence of Suitable Salt 
Dissolved in Moisture)- वसफक  पानी वजसमें प्राकृवतक लिण अनुपत्वस्थत ह ों, उवचत चालकता 
प्रदान नही ों कर सकता । ऐसे भू-इलेक्ट्र  ड ज  पानी के कुएाँ  में और शुि पानी के बहाि 
(stream) में गड़ा ह  उच्च प्रवतर ध व्यक्त करता है। 



(i) मृदा का कृवत्रम उपचार (Artifical Treatment of Soil) - जहााँ वसफक  पानी का उपय ग 
उवचत पररणाम देने में असफल ह  जाते हैं, िहााँ स वडयम क्ल राइड (सामान्य नमक), केत्वियम 
क्ल राइड, स वडयम काबोनेट या ताम्र सले्फट आवद का घ ल के रूप में देने का वनदेश है । इसी 
उदे्दश्य के वलए लिण और क यला वमलाया जाता है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.8.4 भू-इलेक्ट्र ोड्स रे् मध्य दूरी (Spacing of Electrodes)- जब द ष धारा बहती है त .) 
इलेक्ट्र  ड का विभि बहुत अवधक ह  जाता है। यह विभि इलेक्ट्र  ड के आस-पास एक बहुत बडे़ 
के्षत्र में कायक करता है विभि प्रिणता ज  वक द  वबन्ड्दुओों के मध्य ि ल्टता वगरािट (mage drop) 
है माना वक द न ों वबन्ड्दुओों के मध्य दूरी। फुट है, क  इलेक्ट्र  ड के नजदीक जाते हैं त  प्रिणता 
अवधक ह ती जाती है और यवद दूर ले जाते हैं त  प्रिणता कम ह  जाती है। इस तरह एक 
त्वस्थवत पर प्रिणता शून्य ह  जाती है। इस तरह प्रते्यक इलेक्ट्र  ड का एक प्रवतर ध के्षत्र ह ता है 
वजसमें हम प्रिणता नाप सकते हैं, द  अगल-बगल के इलेक्ट्र  ड्स का प्रवतर ध के्षत्र एक-दूसरे क  
ढोंकना नही ों चावहए। 

सोंलग्न ों िक्र में वद्वतीय भू-इलेक्ट्र  ड का पहले के सापेक्ष के्षत्र में प्रभािपन क  प्रवतशत में 
व्यक्त वकया जा सकता है। 3.8.5 भू-इलेक्ट्र  ड का पदाथक एिों भूवम में इसकी गहराई - विवभन्न 
पदाथों के अनुसार इलेक्ट्र  ड का प्रवतर ध वभन्न-वभन्न ह ता है । अतः भू-इलेक्ट्र  ड प्रभािी ह ने के 
कारण कम प्रवतर ध का पदाथक चुना जाता है साथ ही इलेक्ट्र  ड का नमी धारण करना उसकी 
गहराई के अनुसार बदलता है अतः भू-इलेक्ट्र  ड के प्रभािी कायक हेतु पयाकप्त गहराई चुनी जाना 
चावहए।  
3.9 भू-इलेक्ट्र ोड (Earth Electrodes) 
भू-इलेक्ट्र  ड, भू-सम्पकक न प्रणाली का िह भाग है ज  वक पृथ्वी के अन्दर लगभग 15 मीटर की 
गहराई पर रहता है और भू-सम्पकक न प्रणाली का सबसे मुख्य अोंग है । भू-सम्पकक न के उदे्दश्य एिों 
कायक इसी भाग से वजसे इलेक्ट्र  ड कहते हैं, पूरा ह ता है | IS : 3043-1966 के अनुसार 
इलेक्ट्र  ड के आकार एिों पदाथक वनम्नानुसार ह ते है - 



(i) छड़ या पाइप इलेक्ट्र  ड (rod or pipe earthing) 
(ii)  पत्ती या चालक इलेक्ट्र  ड (strip or conductor electrode) 

(iii) पे्लट (पवटट्का ) इलेक्ट्र  ड (plate electrode)|  

3.9.1 छड़ या पाइप इलेक्ट्र ोड (Rod or Pipe Electrode)-  

चालक धातु का छड़ या पाइप के आकार में यह इलेक्ट्र  ड बनाया जाता है इसके विवभन्न आकार 
क  हम टेबल (साररणी) 32 में देख सकते हैं | धातु के इस इलेक्ट्र  ड पर जोंग, एनेमल या पेन्ट 
नही ों ह ना चावहए, पाइप इलेक्ट्र  ड के भीतरी व्यास वनम्नतम 38 वममी इस्पात धातु का ह ना चावहए 
तथा जस्तीकृत लौह का भीतरी व्यास नू्यनतम 38 वममी और ढलिााँ ल हे का 100 वममी वनम्नतम 
ह ना चावहए। इन पाइप या छड़ ों में क ई ज ड़ न ह  त  ज्यादा अच्छा है। छड़ इलेक्ट्र  ड का 
वनम्नतम व्यास 16 वममी इस्पात धातु के वलए तथा 12.5 वममी वनम्नतम व्यास ताम्र धातु के छड़ 
के वलए ह ना चावहए।  
3.9.2 पत्ती या िालर् इलेक्ट्र ोड (Strip or Conductor Electrode)- 
 यह ताम्र की पत्ती 25 वममी x 1-6 वममी के्षत्रफल से कम नही ों ह ना चावहए या जस्तीकृत लौह 
का 25 वममी x4 वममी से कम नही ों ह ना चावहए । यवद ग ल चालक इलेक्ट्र  ड के रूप में ताम्र 
धातु का प्रय ग ह  त  उसका अनुप्रस्थ काट का 3 िगक वममी (14S.W.G.) से कम नही ों ह ना 
चावहए और यवद जस्तीकृत लौह का ग ल चालक ह  त  उसका अनुप्रस्थ काट 6 िगक वममी से 
कम नही ों ह ना चावहए । जमीन के भीतर चालक की लम्बाई कम से कम 15 मीटर ह नी चावहए।  

3.9.3 पे्लट इलेक्ट्र ोड (Plate Electrode)- इनका वनमाकण ल हा, जस्तीकृत ल हा या अलौह धातु 
(non-ferrous) की ह  सकती है । जस्तीकृत ल हे (G.I.) या ल हे की पे्लट का माप 60 सेमी x 
60 सेमी x 6.3 वममी तथा ताम्र (अलौह धात) की पे्लट का माप 60 सेमी x 60 सेमी x3.15 
वममी ह ना चावहए। सोंके्षप में उपर क्त इलेक्ट्र  ड के विवभन्न आकार क्रमशः वनम्नवलत्वखत  
(i) तार आकार (wire size)  

(ii) पट्टी आकार में (strip size)  
(iii) छड़ आकार में (rod size)  
(iv) पे्लट आकार (plate size)  

(v) पाइप आकार (pipe size)। 

3.10 भू-सम्पर्क न रे् प्रर्ार (Type of Earthing) 
IS : 732-1963 के अनुसार भू-सम्पकक न वनम्न द  विवधय ों द्वारा वकया जाता है तथा भू-सम्पकक न 
भारतीय विद्युत वनयम 33 और 61 के वनयमानुसार ही वकया जाना चावहए 



(i) पाइप इलेक्ट्र  ड द्वारा भू-सम्पकक न (pipe electrode earthing) 

(ii) पे्लट इलेक्ट्र  ड द्वारा भू-सम्पकक न (plate electrode earthing)|  

3.10.1 पाइप इलेक्ट्र ोड द्वारा भू-सम्पर्क न (Pipe Electrode Earthing)- 
 यह सस्ती और सबसे अच्छी विवध है । इसमें वकसी नमी िाले जगह पर एक गड्ढा ख दकर यवद 
नमी कम ह  त  पाइप की लम्बाई बढाकर गडे्ढ में गाढ देते हैं, अतः मृदा की नमी और क्षरण 
धारा के मान के आधार पर पाइप की लम्बाई बढा देते हैं | जस्तीकृत ल हे का पाइप वछद्रयुक्त 
ह ता है, सामान्य मृदा के वलए इस पाइप की लम्बाई 2.5 मीटर तथा व्यास 38 वममी ह ता है। 
पाइप में वछद्र ों की दूरी एक-दूसरे से पूरे व्यास 7.5 सेमी ह ती है तथा पाइप का वनचला वसरा 
नुकीला रखा जाता है । इसके ऊपर एक अपघवटत छेद (reducing socket) 38 वममी x 19 
वममी का लगाया जाता है | इस अपघवटत छेद के ऊपर 19 वममी व्यास का दूसरा पाइप 1-25 
मीटर का लगा ह ता है। 

भू-सम्पर्क न र्ी चवचध - वचत्र 3.10 के अनुसार लगभग 3.75 मीटर गहरा 30 सेमी व्यास का 

एक गड्ढा ख दकर पाइप के नुकीले वहसे्स क  गडे्ढ के बीच खड़ा करते है। इस के अन्दर क्रमशः 
क यला या च क (choke) तथा नमक की 15 सेमी म टी परत पाइप चार  ओर वबछा देते हैं । 

गडे्ढ की सबसे ऊपरी परत में क यले की परत रखते हैं वजसस गडे्ढ की नमी बराबर बनी रहती है 
। इसके बाद इस पाइप के ऊपरी वहसे्स पर 19 वममी व्यास का पाइप लगा देते हैं िहााँ से एक 
मीटर की लम्बाई तक पाइप के ऊपरी वसरे तक सीमेंट कों क्रीट से गडे्ढ क  भर देते हैं | एक-
दूसरा पाइप 12.7 वममी व्यास का पृथ्वी सतह से 6 वसरे तक पृथ्वी सतह से 60 सेमी नीचे 

रखते हैं। चिर 19 चममी व्यास वाले पाइप रे् ऊपर एर् तार र्ी जाली र्ा र्ीप (funnel) 
लगा देते हैं चजससे महीने में दो बार लगभग 20 लीटर पानी डालते हैं ताचर् नमी बनी रहे। 
इस पाइप के अन्दर से भु-चालक तााँबे के तार या जरतीकत इस्पात का तार उपकरण के धातुयी 
वहसे्स पर लगा देते हैं। पाइप क  यात्वन्त्रक क्षवत से बचाने के वलए पृथ्वी तल से नीचे सीमेंट 
कों क्रीट के गडे्ढ में रखते हैं। 
सािधावनयााँ- (1) पाइप के ऊपरी वहसे्स के भू-चालक का यात्वन्त्रक कसाि बहुत मजबूत ह ना 
चावहए। 
(ii) पृथ्वी के अन्दर से जाने िाले िाले चालक टूट न जायें इसका ध्यान रखना चावहए। 

(iii) एक मशीन से दूसरी मशीन तक जाने िाले तार क  याोंवत्रक क्षवत से बचाना चावहए।  

 
 



 
 

 

 

 

3.10.2 पे्लट इलेक्ट्र ोड द्वारा भू-सम्पर्क न (Plate Electrode Earthing)- पाइप इलेक्ट्र  ड की 
विवध छ टे सोंस्थान ों के वलए उपयुक्त ह ती है परनु्त बडे़ सोंस्थान में जहााँ द षी धारा की मात्रा 
ज्यादा ह  सकती है। पे्लट इलेक्ट्र  ड विवध द्वारा ही भू-सम्पकक न करते हैं।जब तााँबे की पे्लट का 
उपय ग ह ता है त  इसका माप कम से कम 60 सेमी x 60 सेमी -X3.15 वममी ह ना चावहए 
और जब जस्तीकृत लौह का उपय ग ह  त  इसका माप कम से कम 60 x सेमी x 60 सेमी x 
6-30 वममी ह ना चावहए। भू-सम्पकक न की विवध-वचत्र के अनुसार लगभग 2 मीटर गहरा, तथा 31 
सी चाड़ा गड्ढा ख दकर उसकी तली में 15 सेमी म टी क यले की परत वबछा देते हैं। 12.7 व्यास 
के जस्तीकत ल हे के पाइप के अन्दर से तााँबे या जी.आई. (G.I.) तार क  यात्वन्त्रक से बचाते हुए 
पे्लट के बीच नट-ब ल्ट से कस देते हैं । पे्लट क  गडे्ढ की तली में सािधानी रखते हैं | चालक 
क  पृथ्वी तल से 60 सेमी नीचे से 12.7 वममी व्यास के पाइप द्वारा उपकरण के भू-सम्पकक न 



वबन्ड्दु तक लाते हैं | 19 वममी व्यास के दूसरे पाइप क  पहले पाइप (12.7 वममी व्यास) के साथ-
साथ पे्लट जुडे़ चालक तक ले जाते हैं | 19 वममी व्यास के पाइप के ऊपर वसरे पर कीप 
(funnel) लगा देते हैं । अब क यला और नमक की बारी-बारी से 15 सेमी की परतें गडे्ढ की 
सतह तक लाते हैं | पृथ्वी की ऊपरी सतह क  कों क्रीट का बनाकर ल हे के ढक्कन से ढक देते 
हैं । इस ढक्कन क  ख लकर समय-समय पर फनल से पानी डालते हैं वजससे भू-प्रवतर ध वनम्न 
बना रहता है – 
सािधावनयााँ- (i) पे्लट में लगे तार का ज ड़ मजबूत ह ना चावहए ।  

(ii) नमक एिों क यले की परत बराबर म टाई की ह नी चावहए। 

iii) पे्लट क  गडे्ढ के बीच में ही रखना चावहए । 
क) प्रणाली में महीने में द  बार पानी अिश्य डालना चावहए। 1 

 



 
भू-प्रचतरोध र्ा मापन (Measurement of Earth Resistance) 
भू-प्रवतर ध का मान एक वनधाकररत मान से अवधक नही ों ह ना चावहए अन्यथा इससे बहुत ही 
हावनकारक धारा बढकर उपकरण और मशीन क  क्षवतग्रस्त कर देती है। चूोंवक अनुचे्छद 271 में 
दशाएाँ  भू-प्रवतर ध के मान के तुलनात्मक मान ों का वनधाकरण करना आिश्यक ह ता है अतः भू-
सम्पकक न का प्रवतर ध वनकालना अवत आिश्यक है। इसके मापन हेतु वनम्नवलत्वखत विवधयााँ प्रचवलत 
हैं - 
(i) ि ल्टमीटर-अमीटर द्वारा (voltmeter-ammeter method) 

(ii) प टेबल मेगर या भू-परीक्षक द्वारा (portable megger or earth tester method)  

(iii) ओह्य मीटर के द्वारा (Ohm meter method) 



(iv) भू-लूप परीक्षण के द्वारा (earth-loop tester method) | 

3.11.1 ि ल्टमीटर-अमीटर द्वारा (Voltmeter-ammeter Method) - वचत्र 3.12 के अनुसार भू-
प्रवतर ध का मान एक ि ल्टमीटर और एक अमीटर क  वदए हुए पररपथ के अनुसार विवभन्न 
इलेक्ट्र  ड्स से सोंय वजत करते हैं। वचत्र 3.12 ि ल्टमीटर-अमीटर द्वारा भू-परीक्षण भारतीय विद्युत 
वनयम के द्वारा अनुसोंवशत प्रवक्रया से एक इलेक्ट्र  ड E और एक अन्य अस्थायी भू-इलेक्ट्र  ड C ज  
वक 5 से 30 से 40 फीट की दूरी पर वचत्र में दशाकया है। एक अन्य अस्थाई इलेक्ट्र  ड P क  E 
और C के मध्य गाड़ देते हैं और ि ल्टमीटर E और P के मध्य ज ड़ देते हैं । E इलेक्ट्र  ड का 
प्रवतर ध -V/I  सूत्र से प्राप्त ह गा ज  वक इलेक्ट्र  ड E का प्रवतर ध ह गा | अब ि ल्टमीटर और 
आमीटर के पाठयाोंक क्रमशः V और । क  P इलेक्ट्र  ड 

 


