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(iii)

Ůाſथन

भारत सरकार ने रा Ō̓ ीय कौशल िवकास योजना के अȶगŊत के ŝप मŐ 2020 तक हर चार भारतीयो ंमŐ से एक को 30 करोड़ 

लोगो ंको कौशल Ůदान करने का एक महȕाकांƗी लƙ िनधाŊįरत िकया है तािक उɎŐ नौकरी सुरिƗत करने मŐ मदद िमल सके। 

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान (ITI) इस ŮिŢया मŐ िवशेष ŝप से कुशल जनशİƅ Ůदान करने मŐ मामले मŐ महȇपूणŊ भूिमका 

िनभाते है । इसे ȯान मŐ रखते Šए, और ŮिशƗुओ ंको वतŊमान उȨोग Ůासंिगक कौशल ŮिशƗण Ůदान करने के िलए आईटीआई 

पाǬŢम को हाल ही मŐ िविभɄ िहतधारको ंके सलाहकार पįरषदो ंकी सहायता से अȨतन िकया गया है । उȨोग, उȨमी, िशƗािवद 

और आईटीआई के Ůितिनिध ।

कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय के तहत एक ˢायȶशासी, रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान (NIMI), चेɄई को ITIs  

और अɊ संबİɀत ̾̾थानो ंके िलए आवʴक िनदőशाȏक मीिडया पैकेज (IMPs) के िवकास और Ůसार का काम सौपंा गया है ।

सं̾थान अब मशीिनː के िलए संशोिधत पाǬŢम के अनुŝप िशƗण सामŤी लेकर आया है । वािषŊक पैटनŊ के तहत 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग Ɨेũ मŐ पहला वषŊ का ʩवसाय िसȠाȶ -  NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 2022) ।  NSQF ˑ र - 4

(संशोिधत 2022) ʩवसाय िसȠाȶ ŮिशƗुओ ंको एक अंतराŊ Ō̓ ीय समकƗता मानक Ůाɑ करने मŐ मदद करेगा । जहाँ उनकी 

कौशल दƗता और योƶता को दुिनया भर मŐ माɊता दी जाएगी और इससे पूवŊ िशƗा की माɊता का दायरा भी बढ़ेगा । NSQF 

ˑर - 4 (संशोिधत 2022) ŮिशƗुओ ंको जीवन भर  सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावादेने के अƛर भी िमलŐगे । मुझे इसमŐ 

कोई संदेह नही ं है िक NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) ITIs के ŮिशƗको ंऔर ŮिशƗुओ,ं और सभी िहतधारको ंको इन 

IMPs से अिधकतम लाभ Ůाɑ होगा और देश मŐ ʩवसाियक ŮिशƗण की गुणवȅा मŐ सुधार के िलए NIMI’s के Ůयास एक 

लंबा राˑा तय करŐ गे।

NIMI के िनदőशक, कमŊचारी तथा माȯम िवकास किमटी के सद˟ इस Ůकाशन मŐ Ůदȅ अपने योगदान हेतु अिभनंदन के पाũ है।

जय िहȽ ! 

 अतुल कुमार ितवारी,IAS
 सिचव
 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय, 
   भारत सरकार
 

नई िदʟी - 110 001
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(iv)

भूिमका

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान (NIMI) की ̾थापना 1986 मŐ चेɄई मŐ तǽालीन रोजगार एवं ŮिशƗण (DGE&T) ŵम एवं

 रोजगार मंũालय (अब ŮिशƗण महािनदेशालय, कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय के तहत), भारत सरकार , तकनीकी सहायता 

फेडरल įरपİɰक ऑफ जमŊनी सरकार के साथ की। इस सं̾थान का मुƥ उȞेʴ िशʙकार और िशƗुता ŮिशƗण योजनाओ ंके तहत 

िनधाŊįरत पाǬŢम के अनुसार िविभɄ टŌ ेडो ंके िलए िशƗण सामŤी िवकिसत करना और Ůदान करना है।

भारत मŐ NCVT/NAC के तहत िशʙकार ŮिशƗण का मुƥ उȞेʴ ȯान मŐ रखते Šए अनुदेशाȏक  सामŤी तैयार की जाती है, 

िजससे ʩİƅ एक रोजगार हेतु कौशल Ůाɑ कर सके । अनुदेशाȏक सामŤी को अनुदेशाȏक माȯम पैके̕स (IMPs) के ŝप मŐ 

िवकिसत की जाती है। एक IMP मŐ , Țोरी बुक, Ůैİƃकल बुक, टेː और असाइनमŐट बुक, इं Ōːƃर गाइड, ऑिडयो िवजुअल एड (वॉल 

चाटŊ और पारदिशŊता) और अɊ सहायक सामŤी शािमल हœ।

Ůˑुत ʩावसाियक िसȠाȶ पुˑक ŮिशƗु को सɾİɀत ǒान देगी िजससे वह अपना कायŊ कर सकŐ गे । परीƗण एवं िनयत कायŊ के

 माȯम से अनुदेशक ŮिशƗुओ ंको िनयत कायŊ दे सकŐ गे । दीवार चाटŊ और पारदिशŊता अिȪतीय होती हœ, Ɛोंͤिक वे न केवल ŮिशƗक को 

िकसी िवषय को Ůभावी ढंग से Ůˑुत करने मŐ मदद करते हœ बİʋ ŮिशƗु की समझ का आकलन करने मŐ भी उसकी मदद करते हœ। 

अनुदेशक िनदő ͤिशका (इं Ōːƃर गाइड), अनुदेशक को अपने अनुदेश योजना की योजना बनाने, कǄे माल की आवʴकताओ ंकी योजना 

बनाने, िदन-Ůितिदन के पाठो ंऔर ŮदशŊनो ंकी योजना बनाने मŐ सƗम बनाता है।

IMPs Ůभावी टीम वकŊ  के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आवʴक जिटल कौशल से भी संबंिधत है। पाǬŢम मŐ िनधाŊįरत संबȠ टŌ ेडो ंके 

महȕपूणŊ कौशल Ɨेũो ंको शािमल करने के िलए भी आवʴक सावधानी बरती गई है।

एक सं̾थान मŐ एक पूणŊ िनदőशाȏक मीिडया पैकेज (IMF) की उपलɩता ŮिशƗक और Ůबंधन दोनो ंको Ůभावी ŮिशƗण Ůदान करने मŐ 

मदद करती है।

IMPs NIMI के कमŊचाįरयो ंऔर मीिडया िवकास कमेटी के सद˟ो ंके सामूिहक Ůयासो ंका पįरणाम है, जो िवशेष ŝप से सावŊजिनक 

और िनजी ʩावसाियक उȨोगो,ं ŮिशƗण महािनदेशालय (DGT), सरकारी और िनजी ITIs के तहत िविभɄ ŮिशƗण सं̾थानो ंसे Ůाɑ होते 

हœ।

NIMI इस अवसर पर िविभɄ राǛ सरकारो ं के रोजगार एवं ŮिशƗण महािनदेशको,ं सावŊजिनक और िनजी दोनो ं Ɨेũो ंमŐ उȨोग के 

ŮिशƗण िवभागो,ं DGT और DGT फीʒ सं̾थानो ंके अिधकाįरयो,ं Ůूफ रीडसŊ, ʩİƅगत माȯम िवकासकताŊओ ंके िलए ईमानदारी से 

धɊवाद देना चाहता है। समɋयक, लेिकन िजनके सिŢय समथŊन के िलए NIMI इस सामŤी को बाहर लाने मŐ सƗम नही ंहोता।

चेɄई - 600 032   कायŊकारी िनदőशक
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(v)
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मशीिनː ʩवसाय के अिधन के िलए कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 2022) की Ůˑुत अनुदेशाȏक सामŤी 

(ʩवसाय िसȠाȶ) के Ůकाशन मŐ अपना सहयोग देने हेतु रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान िनɻिलİखत माȯम िवकासकताŊओ ं

तथा  Ůायोजको ं को  हािदŊक  धɊवाद  देता  है ।
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   SIDCO, िगǷी, चेɄई - 32
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    NIMI  चेɄई

 ŵी वी. गोपालकृˁन् - Ůबɀक, 

    NIMI,  चेɄई

 ŵी वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक

    NIMI  चेɄई     

NIMI ने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास की ŮिŢया मŐ सराहनीय एवं समिपŊत सेवा देने के िलए DATA ENTRY, CAD, 

DTP आपरेटरो ंकी पूरी-पूरी Ůशंसा करता है ।

NIMI अन सभी कमŊचाįरयो ंके Ůित धɊवाद ʩƅ करता है िजɎोंͤने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास के िलए सहयोग िदया है। 

NIMI उन सभी का आभार करता है िजɎोंͤने परोƗ या अपरोƗ ŝप से अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास मŐ सहायता की है ।
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(vi)

पįरचय
ʩवसाय अɷास

यह मैनुअल ITI  मैनुअल ʩावहाįरक कायŊशाला मŐ उपयोग करने का इरादा है। इसमŐ मशीिनː के पाǬŢम के दौरान ŮिशƗुओ ंȪारा पूरा 

िकए जाने वाले ʩावहाįरक अɷासो ंकी एक ŵंृखला शािमल है और अɷासो ंको करने मŐ सहायता के िलए िनदőशो/ंसूचनाओ ंȪारा समिथŊत है। 

इन अɷासो ंको यह सुिनिʮत करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है िक NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) पाǬŢम के अनुपालन मŐ सभी 

कौशल शािमल हœ। मैनुअल को 7  मॉǰूल मŐ िवभािजत िकया गया है।

मॉǰूल - 1 सुरƗा अɷास और हˑ औज़ार 

मॉǰूल - 2 बुिनयादी िफिटंग 

मॉǰूल - 3 टिनōग 

मॉǰूल - 4 ˠािटंग 

मॉǰूल - 5 िमİʟंग 

मॉǰूल - 6 एडवां̾ड टिनōग

मॉǰूल - 7 Ťाइंिडंग 

दुकान के फशŊ मŐ कौशल ŮिशƗण की योजना िकसी ʩावहाįरक वˑु के आसपास कŐ ͤिūत ʩावहाįरक अɷासो ंकी एक ŵंृखला के माȯम से 

की जाती है। हालांिक, ऐसे कुछ उदाहरण हœ जहां ʩİƅगत अɷास पįरयोजना का िहˣा नही ंबनता है।

ʩावहाįरक मैनुअल िवकिसत करते समय Ůȑेक अɷास को तैयार करने के िलए एक ईमानदार Ůयास िकया गया था िजसे समझना आसान 

होगा और औसत से कम ŮिशƗु Ȫारा भी िकया जा सकता है। हालांिक िवकास दल ˢीकार करता है िक इसमŐ और सुधार की गंुजाइश है। 

एनआईएमआई मैनुअल मŐ सुधार के िलए अनुभवी ŮिशƗण संकाय के सुझावो ंकी ŮतीƗा कर रहा है।

ʩवसाय िसȠाȶ

इस मैनुअल मŐ मशीिनː - NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। टŌ ेड Ůैİƃकल पर मैनुअल 

मŐ िनिहत ʩावहाįरक अɷास के अनुसार सामŤी को अनुŢिमत िकया जाता है। जहां तक   संभव हो Ůȑेक अɷास मŐ शािमल कौशल के साथ 

सैȠांितक पहलुओ ंको जोड़ने का Ůयास िकया गया है। यह सह-संबंध ŮिशƗुओ ंको कौशल ŮदशŊन के िलए धारणाȏक Ɨमताओ ंको िवकिसत 

करने मŐ मदद करने के िलए बनाए रखा जाता है।

टŌ ेड Țोरी को टŌ ेड Ůैİƃकल पर मैनुअल मŐ िनिहत संबंिधत अɷास के साथ पढ़ाया और सीखा जाना है। संबंिधत ʩावहाįरक अɷास के बारे 

मŐ संकेत इस मैनुअल की Ůȑेक शीट मŐ िदए गए हœ।

शॉप ɢोर मŐ संबंिधत कौशल का ŮदशŊन करने से पहले Ůȑेक अɷास से जुड़े टŌ ेड Țोरी को कम से कम एक कƗा मŐ पढ़ाना / सीखना बेहतर 

होगा। ʩापार िसȠांत को Ůȑेक अɷास के एक एकीकृत भाग के ŝप मŐ माना जाना चािहए।

सामŤी ˢयं सीखने के उȞेʴ के िलए नही ंहै और इसे कƗा िनदőश के पूरक के ŝप मŐ माना जाना चािहए।
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(vii)

िवषय-Ţम

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

    माǰूल 1 :  सुरƗा अɷास और हœड  टूʤ  (Safety practice and hand tools)

 1.1.01 भारत मŐ पįरिचत औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान (Familiarisation industrial training institute 

  in India)  1

 1.1.02 उȨोग/कायŊशाला मŐ सुरƗा और सामाɊ सावधािनयो ंका महȕ (Importance of safety and 

  general precautions to be observed in the industry/shop floor)  3

 1.1.03 Ůाथिमक िचिकȖा (First-aid) 1, 2 9

 1.1.04 अǅी कायŊशाला मŐ  रखरखाव के िलए िदशािनदőश (Guidelines for Good Shop Floor 

  Maintenance)  14

 1.1.05 ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ (Occupational safety and health)  17

 1.1.06 सुरƗा संकेतो ंकी पहचान (Identi cation of Safety signs)  19

 1.1.07 िवद्त मेन/सिकŊ ट Űेकर का संचालन और िवद्त सुरƗा (Operation of electrical mains/ 

  Circuit breakers and electrical safety)  25

 1.1.08 अिưशमक (Fire extinguishers)  29

 1.1.09 सुरƗा, ˢा˖ और पयाŊवरण िदशािनदőश (Safety, health and environment guidelines)  34

 1.1.10 तɑ कमŊ, सीिमत ̾थान कायŊ और सामŤी पर बुिनयादी समझ  (Basic understanding on hot 

  work,con ned space work and material)  36

  माǰूल 2 :  बुिनयादी िफिटंग (Basic tting)

 1.2.11-15 रैİखक माप (Linear measurement)  42

 1.2.16-18 बŐच वाइस (Bench vice)  49

 1.2.19 बŐच और पेडːल Ťाइंडर के साथ ऑफ-हœड Ťाइंिडंग (Off-hand grinding with bench and 

  pedestal grinders)  60

 1.2.20 सतह गेज (Surface gauges)  63

 1.2.21 मीिडया को िचि˥त करना (Marking media) 2, 3 69

 1.2.22 - 24 सतह की ɘेटŐ (Surface plates)  70

 1.2.25 - 27 िडŌ ल, टैप (Drill & Tap)  76

 1.2.28 - 30 विनŊयर हाइट गेज (Vernier height gauge)  91

 1.2.31 - 33 काउंटर िसंिकंग (Counter sinking)  93

 1.2.34 - 35 काटने की गित और r.p.m. (Cutting speed and r.p.m.)  101

 1.2.36 बड़े पैमाने पर उȋादन और िविनमेय िनमाŊण (Mass production and interchangeable 

  manufacture)  103
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(viii)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.2.37 िविभɄ मानक Ůणाली िफट बैठता है & सीमा (भारतीय मानक के अनुसार) (Different Standard 

  System of ts & limits (As per the Indian standard)  107

 1.2.38 विनŊयर कैलीपसŊ (Vernier calipers)  111

  माǰूल 3 : टिनōग (Turning)

 1.3.39-41 खराद और उसके िहˣे (Lathe and its parts)  120

 1.3.42-44 खराद काटने के उपकरण (Lathe cutting tools) 4, 5 131

 1.3.45-47 सभी Ůकार के िगयर के िलए खराद डŌ ाइिवंग तंũ (Lathe driving mechanism for all gear 

  types) 6, 7 139

 1.3.48-49 ओथŖगोनल किटंग और ितरछी किटंग (Orthogonal cutting and oblique cutting)   147

 1.3.50 खराद संचालन - सामना करना पड़ रहा है (Lathe operations - facing)  157

 1.3.51-52 टेपर के Ůकार  (Types of  taper)  168

 1.3.53-54 टेलːॉक को ऑफसेट करके टेपर टिनōग (Taper turning by offsetting tailstock)  174

 1.3.55-57  Ūेड्स  के Ůकार (Types of thread)  183

  माǰूल 4 : ˠािटंग (Slotting)

 1.4.58 ˠॉटर - वगŎकरण (Slotter - Classi cation)  191

 1.4.59 डŌ ाइिवंग तंũ - ȕįरत वापसी तंũ और गित अनुपात (Driving mechanism - quick return 

  mechanism and speed ratio) 8, 9 194

 1.4.60 जॉब  होİʒंग  करने वाले उपकरण (Job holding devices)  195

 1.4.61 ̾ɘाइन के  Ůकार और उपयोग(Spline types and uses)  200

  माǰूल 5 : िमİʟंग (Milling)

 1.5.62 - 63 िमिलंग मशीन (Milling machines)  206

 1.5.64 - 67 िमिलंग मशीन का डŌ ाइिवंग और फीड मैकेिनǚ (Driving and feed mechanism of milling 

  machine) 9 210

 1.5.68 - 72 िविभɄ Ůकार के िमिलंग कटर और उनके उपयोग - कटर नामकरण (Different types of 

  milling cutter and their uses - cutter nomenclature)  212

 1.5.73 िविभɄ िमिलंग ऑपरेशन (Different milling operation)  223

 1.5.74 - 77 िमिलंग अटैचमŐट (Milling attachments)  225

 1.5.78 िजƺ और जुड़नार (Jigs and xtures)  227

 1.5.79 धातुओ ंऔर गमŎ उपचार के भौितक और यांिũक गुण (Physical and mechanical 

  properties of metals and heat treatment)  231

 1.5.80 - 82 इंडेİƛंग (Indexing)  236

 1.5.83 अनुŢमण की गणना (Calculating of indexing)  241
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

  माǰूल 6 : एडवां̾ड टिनōग (Advanced Turning)

 1.6.84 टेपर टिनōग अटैचमŐट Ȫारा टेपर को मोड़ना (Turning of taper by taper turning 

  attachment)  244

 1.6.85 मंडल के Ůकार और उनके उपयोग (Types of mandrels and their uses)  245

 1.6.86 खराद कŐ ū (Lathe centres) 10 247

 1.6.87- 88 पŐच Ūेड्स  और तȕ (Screw threads and elements)  253

 1.6.89 चौकोर Ūेड्स और उसका ŝप - गणना (Square thread and its form - calculation)  258

 1.6.90-92 िसंगल और मʐी ːाटŊ Ūेड (Single and multi start threads)  259

  माǰूल 7 : Ťाइंिडंग (Grinding)

 1.7.93-94 Ťाइंिडंग  ʬील (Grinding wheel)  260

 1.7.95-96 अंकन Ůणाली और Ťाइंिडंग  ʬील का चयन (Marking system and selection of 

  grinding wheel)  262

 1.7.97 Ťाइंिडंग  ʬील डŌ े िसंग (Grinding wheel dressing) 11 264

 1.7.98 खुरदरापन Ůतीको ंऔर सतह की गुणवȅा को महȕ देता है (Roughness values symbols 

  and surface quality)  267

 1.7.99-102 सतह की Ťाइंिडंग  (Surface grinder)  272

 1.7.103 बेलनाकार Ťाइंडर (Cylindrical grinders)  279

 1.7.104 बेलनाकार Ťाइंिडंग के िविभɄ तरीके (Different methods of cylindrical grinding)   280

 1.7.105-108 काटने की गित, फ़ीड और कट की गहराई (Cutting speed, feed and depth of cut)  283

 1.7.109-110 Ťाइंिडंग  ʬील  Ůकार, अनुŮयोग, दोष और उपचार (Grinding wheels, types, 

  application, defects and remedies)  286 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(x)

ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

इस पुˑक के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे   

 Ţ.सं. अȯयन के पįरणाम अɷास सं.

 1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different types of
  basic fitting operation and check for dimensional accuracy following safety precautions. 1.1,01 - 1.2.24
  [Basic fitting operation - marking, Hack sawing, Chiselling, Filing, Drilling, Taping and
  Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm]

 2 Produce components by different operations and check accuracy using appropriate 
  measuring instruments. [Different Operations - Drilling, Reaming, Tapping, Dieing;  1.2.25 - 1.2.35
  Appropriate Measuring Instrument - Vernier, Screw Gauge, Micrometre] (NOS not 
  available)

 3 Make different fit of components for assembling as per required tolerance observing 
  principle of interchangeability and check for functionality. [Different Fit - Sliding, ‘T’  1.2.36 - 1.2.38
  fitand Square fit; Required tolerance: ±0.2 mm, angular tolerance: 1 degree. 
  (NOS not available)

 4 Set different shaped jobs on different chuck and demonstrate conventional lathe machine
  operation observing standard operation practice. [Different chucks: 3 jaws & 4 jaws, 1.3.39 - 1.3.41
  different shaped jobs: round, square, hexagonal] (NOS not available)

 5 Prepare different cutting tool to produce jobs to appropriate accuracy by performing
  different turning operations. [Different cutting tool - V tool, side cutting, parting, thread
  cutting (both LH& RH),  Appropriate accuracy: ±0.06mm, Different turning operation-Plain, 1.3.42 - 1.3.50
  facing, drilling, boring (counter & stepped), grooving, Parallel Turning, StepTurning,
  parting, chamfering, U -cut, Reaming, knurling.] (NOS not available)

 6 Set different components of machine & parameters to produce taper/ angular components
  and ensure proper assembly of the components. [Different component of machine: Form 1.3.51 - 1.3.54 
  tool, Compound slide, tail stock offset; Different machine parameters-Feed, speed,depth
  of cut.] (NOS not available)

 7 Set the different machining parameters to produce metric-v threaded components applying
  method/ technique and test for proper assembly of the components. (NOS not available) 1.3.55 - 1.3.57

 8 Set the different machining parameters and cutting tool to prepare job by performing
  different slotting operation. [Different machining parameters - feed, speed and depth of cut. 1.4.58 - 1.4.61
  Different slotting operations -concave & convex surface, internal key ways, profiling,
  making internal sprocket with an accuracy of +/- 0.04 mm] (NOS not available)

 9 Set the different machining parameters and cutters to prepare job by performing different
  milling operation and indexing. [Different machining parameters -feed, speed and depth of 1.4.62 - 1.5.83
  cut. Different milling operations - plain, face, angular, form, gang, straddle milling]
  (NOS not available)

 10 Set the different machining parameters to produce square & “V’’ threaded components
  applying method/ technique and test for proper assembly of the components. (NOS not  1.6.84 - 1.6.92
  available)  

 11 Produce components of high accuracy by different operations using grinding. [Different
  operations - surface grinding, cylindrical grinding with an accuracy of+/- 0.01 mm} 1.7.93 - 1.7.110
  (NOS not available)
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(xi)

SYLLABUS FOR MACHINIST

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Plan and organize the 
work to make job as per 
specif ication applying 
different types of basic 
f i t t ing  operat ion  and 
check for dimensional 
accuracy following safety 
precautions. [Basic fi tting 
opera t ion  -  mark ing, 
Hack sawing, Chiselling, 
Filing, Drilling, Taping and 
Grinding etc. Accuracy: 
± 0.25mm] (NOS not 
available)

1 Importance of trade training, List of 
tools & Machinery used in the trade.
(02hr.)

2 Safety attitude development of the 
trainee by educating them to use 
Personal Protective Equipment (PPE). 
(05hrs.)

3 First Aid Method and basic training.
(03hrs.)

4 Safe disposal of waste materials like 
cotton waste, metal chips/burrs etc. 
(02hrs.)

5 Hazard identifi cation and avoidance. 
(02hrs.)

6 Identifi cation of safety signs for Danger, 
Warning, caution & personal safety 
message.(02 hrs.)

7 Preventive measures for electrical 
accidents & steps to be taken in such 
accidents.(03hrs.)

8 Use of fi re extinguishers.(04hrs.)
9 Practice and understand precautions 

to be followed while working in fi tting 
jobs. (02hrs.)

10 Safe use of tools and equipments 
used in the trade. (02 hr)

All necessary guidance to be provided to 
the newcomers to become familiar with 
the working of Industrial Training Institute 
system including store’s procedures. 

Soft skills, its importance and job area 
after completion of training.

Importance of safety and general 
precautions observed in the industry/
shop fl oor. 

Introduction of first aid. Operation of 
electrical mains and electrical safety. 
Introduction of PPEs. 

Response to emergencies e.g. power 
failure, fi re, and system failure.

Importance of housekeeping & good shop 
fl oor practices.  Introduction to 5S concept 
& its application.

Occupational Safety & Health: Health, 
Safety and Environment guidelines, 
legislations & regulations as applicable.

Basic understanding on Hot work, 
confined space work and material 
handling equipment. (04 hrs.)

11 Study the drawing to plan the job/ work. 
Identifi cation of tools &equipments 
as per desired specifications for 
marking, fi ling& sawing. (03hrs.)

12 Familiarisation of bench vice. (02 hr)
13 Filing- Flat and square (Rough fi nish). 

(06 hrs.)
14 Marking with scriber and steel rule.( 

03hrs.)
15 Filing practice, surface fi ling, marking 

of straight and parallel lines with odd 
leg calipers and steel rule. (06hrs.)

16 Marking out lines, gripping suitably 
in vice jaws, hack sawing to given 
dimensions. (05hrs.)

17 Sawing diff erent types of metals of 
diff erent sections. (06hrs.)

18 Marking practice with dividers, odd 
leg callipers, scriber and steel rule 
(circles, arc, parallel lines). (06hrs.)

Linear measurements- its units, steel 
rule dividers, callipers - types and uses, 
Punch - types and uses. Uses of diff erent 
types of hammers. Description, use and 
care of marking off  table. (03hrs.)

Bench vice construction, types, uses, care 
& maintenance, vice clamps, hacksaw 
frames and blades, specification, 
description, types and their uses, method 
of using hacksaws.

Files- elements, types, specifi cation and 
their uses. Methods of fi ling. Care and 
maintenance of fi les.
Measuring standards (English, Metric 
Units) (04 hrs.)

Profes-
sional Skill 
100 Hrs.;

Profes-
sional 
Knowledge 
20Hrs.
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(xii)

19 Grinding, centre punch, dot punch, 
chisel and scriber.(07hrs.) 

20 Marking, filing, filing square and 
check using try-square. (10 hrs.)1.

Pedestal grinding machine: Use, care 
and safety aspect. 
Marking off  and layout tools, scribing 
block, care & maintenance.  
Try square, ordinary depth gauge, 
Care & maintenance of cold chisels- 
materials, types, cutting angles.
Combination set- its components, uses 
and cares. (05 hrs)

Produce components by 
different operations and 
check accuracy using 
appropriate measuring 
instruments. [Different 
Operat ions -  Dr i l l ing, 
Reaming, Tapping, Dieing; 
Appropriate Measuring 
Instrument - Vernier, Screw 
Gauge, Micrometre]

(NOS not available)

21 Marking according to drawing for 
locating, position of holes, scribing 
lines on chalked surfaces with 
marking tools. (04hrs.)

22 Finding centre of round bar with the 
help of ‘V’ block and marking block. 
(04hrs.)

23 Prepare mushroom head and round 
bar and bending metal plate by ham-
mering. (05hrs.)

24 Marking using scale, surface gauge 
and angle plate. (06 hrs.)

Marking media, Prussian blue, red lead, 
chalk and their special application, de-
scription. 
Surface plate and auxiliary marking 
equipment, ‘V’ block, angle plates, 
parallel block, description, types, uses, 
accuracy, care and maintenance.
(04 hrs.)

Drill, Tap,Die-types & application. Deter-
mination of tap drill size. Basic terminol-
ogy related to screw thread. 
Reamer- material, types (Hand and 
machine reamer), parts and their uses, 
determining hole size for reaming, Ream-
ing procedure. 
Vernier height gauge: construction, 
graduations, vernier setting & reading. 
Care and maintenance of Vernier height 
Gauge.
(04 hrs.)
Drilling machines-types &their applica-
tion, construction of Pillar & Radial drilling 
machine. Countersunk, counter bore and 
spot facing-tools and nomenclature.
Cutting Speed, feed, depth of cut and 
Drilling time calculations.
(04 hrs.)

25 Chipping fl at surfaces along a marked 
line. (07hrs.)

26 Make a square from a round job by 
chipping upto 20mm length. ( 3 hrs) 

27 Slot straight and angular chipping. ( 
2 hrs)

28 Mark off and drill through holes. 
(03hrs.)

29 Drill and tap on M.S. fl at. (02hrs.)
30 Cutting external thread on M.S. rod 

using Die.(03hrs.)
31 Punch letter and number (letter punch 

and number punch). (03hrs.)
32 Counter sinking, counter boring 

and reaming with accuracy +/- 0.04 
mm.(05 hrs.)

33 Drill blind holes with an accuracy 0.04 
mm.(02 hrs.)

34 Form internal threads with taps to 
standard size (blind holes).(03 hrs.)

35 Prepare studs and bolt.(06hrs.)

Make  d i f f e ren t  f i t  o f 
components for assembling 
as per required tolerance 
observing pr inciple of 
interchangeabi l i ty and 
check for functionality. 
[Diff erent Fit - Sliding, ‘T’ 
fi tand Square fi t; Required 
tolerance: ±0.2 mm, angular 
tolerance: 1 degree.]

(NOS not available)

36 Make Male & Female ‘T’ fi tting with an 
accuracy +/- 0.2 mm and 1 degree. 
(25hrs.)

37 Make male female square fi t with 
accuracy +/- 0.1 mm. (25hrs.) 

38 Make Male & Female Hexagon fi tting 
with accuracy +/- 0.06 mm. (40 hrs.)

Interchangeability: Necessity in Engg., 
fi eld, Limit- Defi nition, types, terminology 
of limits and fi ts-basic size, actual size, 
deviation, high and low limit, zero-line, 
tolerance zone, allowances. Diff erent 
standard systems of fits and limits. 
(British standard system & BIS system)
(06 hrs)
Vernier calliper-its parts, principle, 
reading, uses & care.
Outside micrometre- its parts, principle, 
reading, uses, Reading of Vernier 
Micrometre), care & maintenance.
Dial test indicator-its parts, types, 
construction and uses. (06 hrs.)

Profes-
sional Skill 
39 Hrs;

Profession-
al Knowl-
edge
08 Hrs.

Professional 
Skill 90 
Hrs.;
Professional 
Knowledge 
12 Hrs.
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(xiii)

39 Identify & function of diff erent parts of 
lathe. Practice on operation of lathe 
(dry/idle run). (07 hrs.)

40 Setting lathe on diff erent speed and 
feed.(04 hrs.)

41 Dismantling, assembling & truing of 
3-jaw & 4-jaw chucks. (09hrs.) 

Set diff erent shaped jobs 
on different chuck and 
demonstrate conventional 
lathe machine operation 
o b s e r v i n g  s t a n d a r d 
o p e r a t i o n  p r a c t i c e . 
[Diff erent chucks: 3 jaws 
& 4 jaws, diff erent shaped 
jobs :  round,  square , 
hexagonal]

(NOS not available)

Getting to know the lathe with its main 
components, lever positions and various 
lubrication points as well.
Defi nition of machine & machine tool 
and its classifi cation. History and gradual 
development of lathe.
Introduction to lathe- its types. Centre 
lathe construction, detail function of 
parts, specifi cation. 
Safety points to be observed while 
working on a lathe.
(05 hrs.)

Lathe cutting tool-diff erent types, material, 
shapes and diff erent angles (clearance, 
rake etc.) and their eff ects, specifi cation 
of lathe tools, grinding process of tools. 
Types of chips, chip breaker.
Tool life, factors aff ecting tool life.
(04 hrs.)

Prepare different cutting 
tool to produce jobs to 
appropriate accuracy by 
performing diff erent turning 
operat ions.  [Di fferent 
cutting tool - V tool, side 
cutting, parting, thread 
cutting (both LH& RH),  
Appropriate accuracy: 
±0.06mm, Diff erent turning 
operation - Plain, facing, 
drilling, boring (counter & 
stepped), grooving, Parallel 
Turning, Step Turning, 
parting, chamfering, U -cut, 
Reaming, knurling.] (NOS 
not available)

42 Grinding of R.H. and L.H. tools, V- 
tool, parting tool, Round nose tool. 
(15 hrs.)

43 Checking of angles with angle gauge/ 
bevel protractor. (02 hrs.)

44 Grinding of “V” tools for threading of 
Metric 60-degree threads.    (08 hrs.)

45 Perform facing operation to correct 
length. (05 hrs.)

46 Centre drilling and drilling operation 
to required size. (05 hrs.)

47 Perform parallel turning and step 
turning operation. (12 hrs.)

Driving mechanism, speed and feed 
mechanism of Lathe.
(03 hrs)

48 Perform drilling, boring and undercut 
operat ion,  par t ing,  grooving, 
chamfering practice, Blinding hole 
Boring. (55 hrs.)

49 Measurement with steel rule and 
outside calliper with an accuracy of 
± 0.5 mm. (02 hrs.)

Concept of Orthogonal and Oblique 
Cutting.
Chucks & diff erent types of job holding 
devices on lathe and advantages of 
each type. Mounting and dismounting 
of chucks.
Vernier Bevel Protractor - parts, reading 
and uses. (06hrs)

Profession-
al Skill20 
Hrs.;

Profes-
sional 
Knowledge 
05 Hrs.

Professional 
Skill 112 
Hrs.;

Professional 
Knowledge 
16 Hrs.

50 Perform diff erent Knurling operation 
in lathe with accuracy of ± 0.5 mm (8 
hrs.)

Lathe operations-facing, turning, parting-
off , grooving, chamfering, boring etc.
Knurling-types, grade & its necessity. 
(03 hrs)

Professional 
Skill 45 Hrs.;

Professional 
Knowledge 
06 Hrs.

Set diff erent components 
of machine & parameters 
to produce taper/ angular 
components and ensure 
proper assembly of the 
components. [Different 
component of machine: 
Form tool, Compound slide, 
tail stock off set; Diff erent 
machine parameters- 
Feed, speed, depth of cut.]

(NOS not available)

51 Make taper turning by form tool with 
an accuracy of 1 degree. (05 hrs.)

52 Make taper turning by compound 
slide swivelling with an accuracy of 
± 30 minute (15 hrs.)

 
53 Make taper by off -setting tailstock 

with an accuracy of ± 30 minute. 
(20hrs.)

54 Checking taper by Vernier Bevel 
Protractor and sine bar & slip gauge. 
(05 hrs.)

Taper - diff erent methods of expressing 
tapers, diff erent standard tapers. Method 
of taper turning, important dimensions 
of taper. Taper turning by swiveling 
compound slide, its calculation.
(03 hrs.)

Calculations of taper turning by off -setting 
tail stock.
Sine Bar - description & uses.
Slip gauge -description and uses. 
(03 hrs.)
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(xiv)

55. Cutting V thread (external) in a lathe 
and check with Screw Pitch Gauge. 
(18 hrs.)

56. Cutting V thread (internal) in a lathe 
and check with Screw Pith Gauge. 
(19 hrs.)

57. Fitting of male & female threaded 
components. (03 hrs.)

Set the diff erent machining 
parameters to produce 
m e t r i c - v  t h r e a d e d 
components apply ing 
method/ technique and 
test for proper assembly of 
the components.

(NOS not available)

Different thread forms, their related 
dimensions and calculations of screw 
cutting in a lathe (Metric thread on English 
lathe and English thread on Metric lathe). 
Measurement of threads by three wire 
methods. Use of Screw Pitch Gauge.
(07hrs.)

Set the diff erent machining 
parameters and cutting 
tool to prepare job by 
performing diff erent slotting 
opera t ion .  [D i f f e ren t 
machining parameters - 
feed, speed and depth 
of cut. Different slotting 
operations -concave & 
convex surface, internal 
key ways, profi ling, making 
internal sprocket with an 
accuracy of +/- 0.04 mm]

(NOS not available)

Slot ter-  Classi f icat ion,  pr inciple, 
construction, Safety precaution. 
Introduction and their indexing process on 
a Slotter by its Rotary table graduations. 
Driving mechanisms, quick return motion 
and speed ratio.
Safety points to be observed while 
working on a Slotter. 
(06 hrs.)

58. Identification of slotting machine 
parts & its construction, use of rotary 
table. (10 hrs.)

59. Practice on slotting key ways on 
pulley with accuracy +/- 0.04 mm (15 
hrs.)

60. Slotting a double ended spanner with 
accuracy +/- 0.1 mm. (25 hrs.)

61. Cutting internal spline on slotting 
machine with accuracy +/-0.04 mm. 
(21 hrs.)

62. Identifi cation of milling machine. (02 
hrs.)

63. Demonstrate working principle of 
Milling Machine. (04hrs.)

64. Set vice & job on the table of Milling 
Machine. (04 hrs.)

65. Set arbor on the spindle of milling 
machine. (06hrs.)

66. Set the cutter on arbour. (04 hrs.)
67. Safety points to be observed while 

working on a milling machine. (02 
hrs.)

Job holding devices-vice, clamps, 
V-block, parallel block etc.
Slotting tools- types, tool angles.
(04 hrs)
Spline - types and uses.
Coolant & lubricant - 
Introduction, types, properties, application 
& applying methods. (05hrs)

Milling Machine: Introduction, types, 
parts, construction and specifi cation.
Driving and feed mechanism of Milling 
Machine. (04 hrs)

Diff erent types of milling cutters & their 
use. Cutter nomenclature.
(03 hrs)

68. Demonstrate   Up Milling and Down 
Milling Process. (05hrs.)

69. Sequence of milling six faces of a 
solid block. (08 hrs.)

70. Check the accuracy with the help of 
try-square and vernier height gauge. 
(02hrs.)

71. Perform Step milling using side 
and face cutter checking with depth 
micrometer. (05hrs.)

72. Perform slot milling using side and 
face cutter. (05hrs.)

73. Make “V” Block using Horizontal 
Milling Machine with accuracy +/-
0.02 mm. (20hrs.)

74. Make concave surfaces with an 
accuracy +/-0.02 mm. (03 hrs.)

75. Make convex surfaces with an 
accuracy +/-0.02 mm. (03 hrs.)

Diff erent milling operations - plain, face, 
angular, form, slot, gang and straddle 
milling etc. Up and down milling. (03 hrs)

Professional 
Skill 40 Hrs.;

Professional 
Knowledge 
07 Hrs.

Professional 
Skill 71 Hrs.;

Professional 
Knowledge 
15 Hrs.

Professional 
Skill 138 
Hrs.;

Professional 
Knowledge 
25 Hrs.

Set the diff erent machining 
parameters and cutters to 
prepare job by performing 
diff erent milling operation 
and indexing. [Different 
machining parameters - 
feed, speed and depth 
of cut. Different milling 
operations - plain, face, 
angu lar,  fo rm,  gang, 
straddle milling]

(NOS not available

 Diff erent types of milling attachments and 
their uses. (03 hrs)
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(xv)

76. Straddle milling operation with an 
accuracy +/-0.02 mm. (07 hrs.)

77. Gang milling operation with an 
accuracy +/-0.02 mm. (07hrs.)

78. Make Dovetail fi tting (male & female) 
on Milling Machine with an accuracy 
+/-0.02 mm. (12hrs.)

79. Make T-Slot fi tting (male & female) 
on Milling Machine with an accuracy 
+/-0.02 mm. (18hrs.)

Jigs and Fixtures-
Introduction, principle, types, use, 
advantages & disadvantages. (03 hrs)

80. Demonstrate indexing head. (04hrs.)
81. Set and align indexing head with 

reference to job on milling machine.
(04hrs.)

82. Make square job by direct/ simple 
indexing method with an accuracy 
+/-0.02 mm. (05hrs.)

83. Make hexagonal job by simple 
indexing method with an accuracy 
+/-0.02 mm. (08hrs.)

Properties of metals general idea of 
physical, mechanical properties of metals, 
colour, weight, hardness toughness, 
malleability, ductility their effect on 
machinability.

Heat Treatment - Introduction, necessity, 
types, Purposes, different methods of 
Heat Treatment. Heat Treatment of Plain 
Carbon Steel. (05 hrs)

84. Checking of alignment of lathe 
centres and their adjustments. (03 
hrs.)

85. Turning practice-between centres 
on mandrel (gear blank) with an 
accuracy +/-30 minute. (07hrs.)

86. Taper turning by swivelling the cross 
slide. (03 hrs.)

Indexing-introduction & types. Indexing 
head-types &constructional details, 
function of indexing plates and the sector 
arms. 
Calculation for direct and simple indexing.
(04 hrs)

Turning of taper by taper turning 
attachment - advantages and dis-
advantages, taper calculations.
Mandrel, Lathe centres, Lathe dog, catch 
plate/Driving plate, Face plate, Rests, 
their types & uses. (04 hrs)

87. Make square thread (external) on a 
lathe with an accuracy +/-0.02 mm. 
(10hrs.)

88. Make square thread (internal) on a 
lathe with an accuracy +/-0.02 mm. 
(14hrs.)

89. Check with thread gauge - grinding 
of tool & setting in correct position. 
(04hrs.)

90. Fitting of male & Female Square 
threaded components. (02hrs.)

91. Make multi-start V thread on lathe 
with Screw Pitch gauge.(10 hrs.)

92. Perform eccentric turning with an 
accuracy +/-0.02mm. (07hrs..)

Terms relating screw thread major/ minor 
diameter, pitch and lead of the screw, 
depth of thread. Simple gear train and 
compound gear train change gears for 
fractional pitches. 
Square thread and  its form and calculation 
of depth, core dia, pitch dia.
Diff erence between single and multi-start 
threads- their uses, merits and demerits. 
(9 hrs.)

93. Identification of different types of 
grinding machine. (02 hrs.)

94. Wheel balancing & truing. (06 hrs.)

95. Dressing of grinding wheel. (02 hrs.)

96. Grinding of block (six sides) by 
surface grinding machine with an 
accuracy of  +/- 0.01 mm. (15 hrs.)

Set the diff erent machining 
parameters to produce 
square & “V’’ threaded 
components applying 
method/ technique and 
test for proper assembly 
of the components.

(NOS not available)

Grinding - 
Introduction, grinding wheel- abrasive, 
types, bond, grade,  grid, structure, 
standard marking system of grinding 
wheel, selection of the grinding wheel.  
(06 hrs.)

Professional 
Skill 60 Hrs.;

Professional 
Knowledge 
13 Hrs.

Produce components of 
high accuracy by diff erent 
operations using grinding. 
[Different operations - 
s u r f a c e  g r i n d i n g , 
cylindrical grinding with an 
accuracy of+/- 0.01 mm]

(NOS not available)

Professional 
Skill 125 
Hrs.;

Professional 
Knowledge 
35 Hrs.
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(xvi)

97. Grinding of step block by surface 
grinding machine with an accuracy 
of +/- 0.01 mm. (10hrs.)

98. Grinding of slot block by surface 
grinding machine with an accuracy 
of    +/- 0.01 mm. (08hrs.)

99. Set and perform angular grinding 
using universal vice/ sign vice to 
standard angle. (05 hrs.)

100. Make slide fi t with an accuracy ± 
0.01mm (male female) (05hrs.)

101. Perform form grinding (05 hrs.)

102. Make dovetail  f i t t ing with an 
accuracy ± 0.01mm (male & female) 
(08 hrs.)

 Cylindrical grinding:

103. External parallel cylindrical grinding 
(Both holding in chuck/ collet and in 
between centers. (10 hrs.)

104. Plunge grinding (08hrs.) 

105. Perform straight bore grinding 
(05hrs.)

106. Perform step bore grinding (05hrs.)

107. Internal taper bore grinding (05hrs.)

108. Make male female fi tting with an 
accuracy of +/- 0.01 mm (08hrs.)

109. External step cylindrical grinding 
with an accuracy of +/- 0.01 mm 
(10hrs.)

110. External taper Cylindrical grinding 
with an accuracy of +/- 0.01 mm. 
(08hrs.)

Dressing, types of dresser.
Glazing and Loading of wheels - its 
causes and remedies.
Roughness values and their symbols.
Explain the importance and necessity of 
quality. (06 hrs.)

Surface Grinder - 
Types, Parts, construction, use, methods 
of surface grinding, specifi cation & safety. 
(06 hrs.)

Cylindrical grinder:
Introduction, parts, construction, types, 
specifi cation, safety, diff erent methods 
of cylindrical grinding. (06 hrs.)

Cutting speed, feed, depth of cut, 
machining time calculation. (06 hrs.)

Wet grinding and dry grinding, various 
types of grinding wheels and their 
application, grinding defects and 
remedies. (05 hrs.)© N
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.1.01 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा                                

भारत मŐ औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान का पįरचय (Familiarisation industrial training institute 
in India)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक आईटीआई Ɛा है और आईटीआई के उȞेʴो ंको संƗेप मŐ बताएं
• संगठनाȏक चाटŊ का वणŊन करŐ
• आईटीआई मŐ उपलɩ बुिनयादी ढांचे की सूची बनाएं
• पाǬŢम पूरा करने के बाद नौकरी के अवसरो ंऔर कैįरयर िवकास की ʩाƥा करŐ
• परीƗा पैटनŊ और सॉɝ İˋʤ का संिƗɑ िववरण दŐ।

आईटीआई का पįरचय 

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान (आईटीआई) और औȨोिगक ŮिशƗण कŐ ū 
(आईटीसी) िशʙकार ŮिशƗण योजना (सीटीएस) के तहत ŮिशƗण 
महािनदेशालय (डीजीटी), कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय, भारत 
सरकार के तहत िविभɄ टŌ ेडो ंमŐ ʩावसाियक ŮिशƗण Ůदान करने के 
िलए आते हœ

आईटीआई और आईटीसी एक ही हœ; आईटीआई राǛ / कŐ ū सरकार Ȫारा 
शािसत होते हœ, जबिक आईटीसी आईटीआई के समान ŮिशƗण पाǬŢम 
Ůदान करने के िलए ˢ-िवȅपोिषत सं̾थान हœ। आईटीआई और आईटीसी 
ŮिशƗुओ ंके िलए टŌ ेड टेː आम हœ और नेशनल काउंिसल फॉर वोकेशनल 
टŌ े िनंग (एनसीवीटी) Ȫारा जारी नेशनल टŌ ेड सिटŊिफकेट एक ही मानक का है।

सरकारी औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान

<
<

<
<

<
<

<
<

एक आईटीआई के उȞेʴ 

एक आईटीआई का उȞेʴ कुशल ŵिमको ंके िनरंतर Ůवाह को सुिनिʮत 
करना और िशिƗत युवाओ ंके बीच उपयुƅ औȨोिगक रोजगार के साथ-साथ 
ˢरोजगार के िलए ŮिशƗण और लैस करके बेरोजगारी को कम करना है।

सं̾थान रा Ō̓ ीय ʩावसाियक ŮिशƗण पįरषद, नई िदʟी के परामशŊ से भारत 
सरकार Ȫारा अनुमोिदत इंजीिनयįरंग और गैर इंजीिनयįरंग दो साल / एक 
साल के ʩापार पाǬŢमो ंमŐ ŮिशƗण Ůदान करता है।

आईटीआई की संरचना

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान की संरचना िनɻिलİखत चाटŊ मŐ िदखाई गई 
है। यह राǛ दर राǛ िभɄ हो सकता है यह उǄ वįरʿ अिधकाįरयो ंसे 
जमीनी ˑर के अिधकाįरयो ंको सूचना / आदेश Ůवाह की ʩाƥा करता 

वाइस िŮंिसपल

ŮिशƗण अिधकारी/िनयुİƅ अिधकारी

HSS/PET

सहायक ŮिशƗण अिधकारी

किनʿ ŮिशƗण अिधकारी

कायŊशाला

वाइस िŮंिसपल Ůशासिनक अिधकारी

कायाŊलय Ůबंधक

सहायक / खाता / ːोर कीपर

किनʿ सहायक / टाइिपː įरकॉडŊ ƑकŊ

           कायाŊलय सहायक / चौकीदार / ˢीपर

< <

<

उप िनदेशक / ŮाचायŊ
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है। काम के घंटे अलग-अलग राǛो ंमŐ अलग-अलग हो सकते हœ। टŌ ेड 
माːर िवशेष टŌ ेड के िलए समŤ Ůभारी होता है। ŮिशƗु को टŌ ेड माːर को 
įरपोटŊ करना होता है।

Ůȑेक आईटीआई मŐ एक ːोर होता है और ːोर का Ůभारी उपकरण, 
उपकरण और उपभोƶ सामिŤयो ंकी आवक और जावक आवाजाही के 
िलए ːोर कीपर होता है। ŮिशƗक ŮिशƗण उȞेʴो ं के िलए ŮिशƗण 
आवʴकता को इंडŐट करेगा।

आईटीआई मŐ उपलɩ बुिनयादी ढांचा

ŮिशƗुओ ंको शत-Ůितशत ʩावहाįरक ŮिशƗण Ůदान करने के िलए 
आईटीआई मŐ उपकरण, उपकरण, मशीनरी और कƗा सुिवधाएं उपलɩ 
हœ। डीजीटी Ȫारा िदए गए िनदőशो ंके अनुसार िनयिमत अंतराल मŐ िनरंतर 
सीखने की ŮिŢया/कायŊŢम आयोिजत िकए जाते हœ।

आईटीआई मŐ िनɻिलİखत सुिवधाएं उपलɩ हœ: 

- छाũावास की सुिवधा

- पुˑकालय

- सॉɝ İˋल लैब / कंɗूटर लैब

- हाई एंड Ƒासŝम/˝ाटŊ Ƒास।

- ːोर

- खेल

-  वाईफाई सƗम पįरसर।

- औȨोिगक űमण/उȨोगपित अितिथ ʩाƥान

- नौकरी ŮिशƗण पर इंटनŊिशप ŮिशƗण

- अपरŐͤिटस कायŊŢम

- कœ पस साƗाǽार आिद

सीटीएस Ůवेश ŮिŢया: ऑनलाइन काउंसिलंग आयोिजत की जाती है 
राǛʩापी चयन आरƗण के िनयमो ंका पालन करते Šए योƶता के आधार 
पर िकया जाता है। उʃीदवार आईटीआई और अपनी पसंद के टŌ ेड को 
चुनने के िवकʙ का Ůयोग करते हœ।

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थानो ंमŐ 14 से 40 वषŊ की आयु के छाũो ंको Ůवेश 
िदया जाता है। Ůवेश हर साल अगˑ के महीने के दौरान िकया जाता है।

िशʙकार ŮिशƗण योजना परीƗा Ůणाली: फाइनल टŌ ेड टेː अİखल 
भारतीय आधार पर आयोिजत िकया जाता है और एनसीवीटी Ȫारा उसी िदन 
सभी टŌ ेड टेİːंग सŐटरो ंको Ůʲ पũ जारी िकए जाते हœ। उȅीणŊ उʃीदवारो ं
को डीजीटी, नई िदʟी Ȫारा एनसीवीटी की मुहर और अिधकार के तहत 
रा Ō̓ ीय ʩापार Ůमाणपũ (एनटीसी) जारी िकया जाता है। 

ŮिशƗण पूरा करने के बाद कायŊ Ɨेũ: यह ŮिशƗण के पूरा होने पर 
रोजगार के पहलू पर Ůकाश डालता है। ŮिशƗु को ˢरोजगार की गंुजाइश 
के साथ-साथ वतŊमान बाजार पįर̊ʴ मŐ उपलɩ िविभɄ संभावनाओ ंके बारे 
मŐ पता होना चािहए। उदाहरण के िलए एनटीसी इंजीिनयįरंग टŌ ेड वाला एक 
ŮिशƗु भारत और िवदेशो ंमŐ िविभɄ उȨोगो ंमŐ उपलɩ िविभɄ नौकįरयो ं
का िवकʙ चुन सकता है।

इंजीिनयįरंग टŌ ेड मŐ से िकसी एक मŐ सफलतापूवŊक ŮिशƗण पूरा करने के बाद 
कोई भी भारत और िवदेशो ंमŐ इंजीिनयįरंग वकŊ शॉप/कारखानो ं(सावŊजिनक 

Ɨेũ, िनजी Ɨेũ और सरकारी उȨोग) मŐ तकनीिशयन/कुशल कमŊचारी के 
ŝप मŐ िनयुİƅ Ůाɑ कर सकता है।

ˢ रोजगार: कोई अपना कारखाना/सहायक इकाई या िडजाइन उȋाद 
िनमाŊण शुŝ कर सकता है और एक उȨमी बन सकता है।

आगे सीखने का दायरा

- नािमत टŌ ेड मŐ अपरŐͤिटस ŮिशƗण।

- Ţाɝ इं Ōːƃर सिटŊिफकेट कोसŊ।

- Ůासंिगक इंजीिनयįरंग मŐ िडɘोमा।

कौशल Ůितयोिगता: रा Ō̓ ीय ˑर पर िशʙकारो ंके िलए अİखल भारतीय 
कौशल Ůितयोिगता आईटीआई/आईटीसी के ŮिशƗुओ ंके बीच एक ˢ̾थ 
Ůित˙धाŊ को बढ़ावा देने के िलए शुŝ की गई थी।

भारत कौशल Ůितयोिगता का आयोजन रा Ō̓ ीय कौशल िवकास िनगम Ȫारा 
िकया जाता है, भारत कौशल Ůितयोिगता देश की सबसे बड़ी कौशल Ůितयोिगता 
को कौशल के उǄतम मानको ंको ŮदिशŊत करने के िलए िडज़ाइन िकया 
गया है और युवाओ ंको रा Ō̓ ीय ˑर और अंतराŊ Ō̓ ीय ˑर पर अपनी Ůितभा 
िदखाने के िलए एक मंच Ůदान करता है।

Ůितयोिगता अब हर साल 15 टŌ ेडो ंमŐ आयोिजत की जाती है। इं śː मŐट मैकेिनक, 
इलेƃŌ ॉिनक मैकेिनक, वेʒर, िफटर, टनŊर, मशीिनː, मैकेिनक मोटर 
ʬीकल, फाउंडŌ ी मैन, इलेƃŌ ीिशयन, किटंग एंड िसलाई, कंɗूटर ऑपरेटर 
और ŮोŤािमंग अिस Őːट, डŌ ाɝ्समैन (िसिवल), डŌ ाɝ्समैन (मैकेिनकल), 
मैकेिनक डीजल और मैकेिनक रेिůजरेशन एंड एयर - कंडीशिनंग।

राǛ ˑरीय Ůितयोिगता मŐ उपरोƅ Ůȑेक टŌ ेड का सवŊŵेʿ ŮिशƗु अİखल 
भारतीय कौशल Ůितयोिगता मŐ भाग लेता है।

पुरˋार: अİखल भारतीय ˑ र पर उपरोƅ 15 टŌ ेडो ंमŐ से Ůȑेक मŐ सवŊŵेʿ 
िशʙकारो ंको योƶता Ůमाण पũ और Ŝपये का नकद पुरˋार िदया जाता 
है। 50,000/- Ůȑेक। आईटीआई िजनके ŮिशƗु अİखल भारतीय कौशल 
Ůितयोिगता मŐ Ůितयोिगता मŐ Ůथम ̾थान पर हœ, उɎŐ एक योƶता Ůमाण 
पũ से सʃािनत िकया जाता है और उɎŐ सवŊŵेʿ आईटीआई घोिषत िकया 
जाता है।

सॉɝİˋʤ पर ̊िʼकोण: सॉɝ İˋʤ - ʩİƅȕ लƗणो,ं सामािजक 
गौरव, भाषा के साथ सुिवधा, ʩİƅगत आदतो,ं िमũता और अनुकूलन के 
समूह को देखŐ जो लोगो ंको अलग-अलग िडŤी तक ले जाता है। इसे दूसरो ं
के साथ सकाराȏक और उȋादक ŝप से संवाद करने की Ɨमता के ŝप मŐ 
भी पįरभािषत िकया जा सकता है। कभी-कभी "चįरũ कौशल" कहा जाता है।

अिधक से अिधक ʩवसाय सॉɝ İˋʤ को एक महȕपूणŊ नौकरी मानदंड 
के ŝप मŐ मान रहे हœ। सॉɝ İˋʤ का इˑेमाल पसŊनल और Ůोफेशनल 
लाइफ मŐ िकया जाता है। सॉɝ İˋʤ के िबना हाडŊ İˋʤ/तकनीकी 
कौशल मायने नही ंरखते।

ːोर की ŮिŢया : Ůȑेक मŐ एक ːोर होता है और ːोर का Ůभारी वाडŊ 
के िलए ːोर कीपर होता है और उपकरण उपकरण के उपभोǛ और 
गैर-उपभोƶ वˑुओ ंकी बाहरी आवाजाही होती है। संबंिधत टŌ ेड इं Ōːƃर 
को उप िनदेशक/ŮाचायŊ के अनुमोदन से ːोर कीपर से इंडŐट İˠप के 
माȯम से पाǬŢम के अनुसार ŮिशƗण आवʴकताओ ंको पूछना चािहए।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा                                

उȨोग/दुकान के फशŊ मŐ बरती जाने वाली सुरƗा और सामाɊ सावधािनयो ंका महȕ। (Importance of 
safety and general precautions to be observed in the industry/shop floor)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सुरƗा के महȕ को बताएं
• उȨोग/दुकान के फशŊ मŐ बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं
• मशीन की दुकान मŐ पालन की जाने वाली ʩİƅगत सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं
• मशीनो ंपर काम करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं।

आम तौर पर दुघŊटनाएं नही ंहोती हœ; वे कारण हœ। अिधकांश दुघŊटनाएं टाली 
जा सकती हœ। एक अǅा िशʙकार, िविभɄ सुरƗा सावधािनयो ंका ǒान रखने 
वाला, अपने और अपने साथी ŵिमको ंके िलए दुघŊटनाओ ंसे बच सकता है 
और उपकरण को िकसी भी Ɨित से बचा सकता है। इसे Ůाɑ करने के िलए 
यह आवʴक है िक Ůȑेक ʩİƅ सुरƗा ŮिŢया का पालन करे। (Fig 1)

जब तक ऐसा करने के िलए अिधकृत न हो, िकसी भी उपकरण/मशीन को 
न छुएं और न ही संभालŐ।

िनलंिबत भार के तहत न चलŐ।

काम के दौरान ʩावहाįरक मजाक न करŐ।

नौकरी के िलए उपयुƅ उपकरणो ंका Ůयोग करŐ।

औजारो ंको उनके उिचत ̾थान पर रखŐ।

फटे Šए तेल को तुरंत िमटा दŐ।

खराब हो चुके या खराब हो चुके औजारो ंको तुरंत बदलŐ।

कभी भी संपीिड़त हवा को अपने आप पर या अपने पर िनदő ͤिशत न करŐ

साथ काम करने वाला।

कायŊशाला मŐ पयाŊɑ रोशनी सुिनिʮत करŐ।

मशीन को तभी साफ करŐ  जब वह गित मŐ न हो।

धातु की किटंग को ˢीप करŐ।

मशीन शुŝ करने से पहले उसके बारे मŐ सब कुछ जान लŐ।

ʩİƅगत सुरƗा

ओवरऑल वन पीस या बॉयलर सूट पहनŐ।

ओवरऑल बटɌ को फाː रखŐ।

टाई और ˋाफŊ  का Ůयोग न करŐ।

आˑीन को कोहनी के ऊपर कसकर रोल करŐ।

सुरƗा जूते या जूते पहनŐ

बालो ंको छोटा काटŐ।

अंगूठी, घड़ी या चेन न पहनŐ।

मशीन पर कभी झुकŐ  नही।ं

शीतलक ūव मŐ हाथ साफ न करŐ।

जब मशीन चल रही हो तो गाडŊ को न हटाएं।

फटे या िचपके Šए औजारो ंका उपयोग न करŐ।

1 कायŊशाला मŐ सुरƗा को मोटे तौर पर 3 ŵेिणयो ंमŐ वगŎकृत िकया जा 
सकता है।

- सामाɊ सुरƗा

- ʩİƅगत सुरƗा

-  मशीन सुरƗा

सामाɊ सुरƗा

फशŊ और गœगवे को साफ और साफ रखŐ।

वकŊ शॉप मŐ सावधानी से घूमŐ, दौड़Ő नही।ं

जो मशीन चल रही है उसे मत छोड़ो।
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मशीन को तब तक चालू न करŐ  जब तक

- वकŊ पीस सुरिƗत ŝप से है

- मशीनरी का फीड ɊूटŌ ल मŐ है

- कायŊ Ɨेũ ˙ʼ और साफ-सुथरा हो।

जब मशीन चल रही हो तो Ƒœप या होİʒंग िडवाइस को एडजː न करŐ।

िबजली के उपकरणो ंको कभी भी गीले हाथो ंसे न छुएं।

िकसी भी दोषपूणŊ िवधुत उपकरण का उपयोग न करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक िबजली के कनेƕन अिधकृत इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा ही 
बनाए गए हœ।

अपने काम पर ȯान लगाओ। शांत ˢभाव रखŐ।

चीजो ंको ʩवİ̾थत तरीके से करŐ।

अपने काम पर ȯान कŐ ͤिūत करते Šए खुद को दूसरो ंके साथ बातचीत मŐ 
शािमल न करŐ।

दूसरो ंका ȯान न भटकाएं।

चलती मशीन को हाथो ंसे रोकने की कोिशश न करŐ।

मशीन सुरƗा ( Machine safety)

कुछ गलत होने पर तुरंत मशीन को बंद कर दŐ।

मशीन को साफ रखŐ।

िजतनी जʗी हो सके िकसी भी खराब या ƗितŤˑ सामान, होİʒंग िडवाइस, 
नट, बोʐ आिद को बदलŐ।

मशीन को तब तक संचािलत करने का Ůयास न करŐ  जब तक आप इसे ठीक 
से संचािलत करना नही ंजानते।

उपकरण या वकŊ पीस को तब तक समायोिजत न करŐ  जब तक िक िबजली 
बंद न हो।

गित बदलने से पहले मशीन को रोक दŐ।

İˢच ऑफ करने से पहले ˢचािलत फ़ीड को बंद कर दŐ।

मशीन शुŝ करने से पहले तेल के ˑर की जाँच करŐ।

मशीन को कभी भी चालू न करŐ  जब तक िक सभी सुरƗा गाडŊ İ̾थित मŐ न हो।ं

मशीन को रोकने के बाद ही माप लŐ।

भारी कामो ंको लोड और अनलोड करते समय िबˑर के ऊपर लकड़ी के 
तƢो ंका Ůयोग करŐ।

सुरƗा एक अवधारणा है, इसे समझŐ। सुरƗा एक आदत है, 
इसे िवकिसत करŐ।

सॉɝ İˋʤ पर ̊िʼकोण  (Approach on soft skills)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सॉɝ İˋल की अवधारणा बताएं
• महȕपूणŊ सामाɊ सॉɝ İˋʤ की सूची बनाएं
• ŮिशƗण के रोजगारपरक पहलू का संिƗɑ िववरण दŐ
• आगे सीखने के दायरे को संिƗɑ करŐ।

अवधारणा: सॉɝ İˋʤ - ʩİƅȕ लƗणो,ं सामािजक गौरव, भाषा के साथ 
सुिवधा, ʩİƅगत आदतो,ं िमũता और आशावाद के समूह को संदिभŊत करता 
है जो लोगो ंको अलग-अलग िडŤी देता है। इसे दूसरो ंके साथ सकाराȏक 
और उȋादक ŝप से संवाद करने की Ɨमता के ŝप मŐ भी पįरभािषत िकया 
जा सकता है। कभी-कभी "चįरũ कौशल" कहा जाता है।

अिधक से अिधक ʩवसाय सॉɝ İˋʤ को महȕपूणŊ नौकरी मानदंड 
के ŝप मŐ मान रहे हœ। सॉɝ İˋʤ का इˑेमाल पसŊनल और Ůोफेशनल 
लाइफ मŐ िकया जाता है। सॉɝ İˋʤ के िबना किठन कौशल/तकनीकी 
कौशल मायने नही ंरखते।

सामाɊ सॉɝ İˋʤ

- कायŊ ʩवहार का सƢी से पालन

- सकाराȏक रवैया

- अǅा संचार कौशल

- पार˙įरक कौशल

- समय Ůबंधन Ɨमता

- सम˟ा समाधान करने की कुशलताएं

-  टीम वकŊ

-  पहल, Ůेरणा

- आȏिवʷास

- िनʿा

- आलोचना को ˢीकार करने और सीखने की Ɨमता

-  लचीलापन, अनुकूलनशीलता

- दबाव मŐ अǅा काम करना

ŮिशƗण का कायŊ Ɨेũ पूरा करना: यह ŮिशƗण के पूरा होने पर रोजगार 
के पहलू पर Ůकाश डालता है। ŮिशƗु को s रोजगार की गंुजाइश के साथ-
साथ वतŊमान बाजार पįर̊ʴ मŐ उपलɩ िविभɄ संभावनाओ ंके बारे मŐ पता 
होना चािहए। उदाहरण के िलए एनटीसी इंजीिनयįरंग टŌ ेड वाला एक ŮिशƗु 
िनɻ का िवकʙ चुन सकता है:

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत
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ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (Personal Protective Equipment) (PPE)       
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक ʩİƅगत सुरƗा उपकरण Ɛा है और इसका उȞेʴ Ɛा है
• ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी दो ŵेिणयो ंके नाम बताएं
• सबसे सामाɊ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी सूची बनाएं
• ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंके चयन के िलए शतŘ की सूची बनाएं।

भारत और िवदेश मŐ िविभɄ उȨोगो ंमŐ िविभɄ रोजगार उपलɩ हœ।

इंजीिनयįरंग टŌ ेड मŐ से िकसी एक मŐ आईटीआई ŮिशƗण सफलतापूवŊक 
पूरा करने के बाद भारत और िवदेश मŐ इंजीिनयįरंग कायŊशाला / कारखानो ं
(सावŊजिनक Ɨेũ, िनजी Ɨेũ और सरकारी उȨोग) मŐ तकनीिशयन / कुशल 
कमŊचारी के ŝप मŐ िनयुİƅ देखी जा सकती है।

ˢ रोजगार

कोई अपना कारखाना/सहायक इकाई या िडजाइन उȋाद िनमाŊण शुŝ कर 
सकता है और एक उȨमी बन सकता है।

आगे सीखने का दायरा

- नािमत टŌ ेड मŐ अपरŐͤिटस ŮिशƗण।

- Ţाɝ इं Ōːƃर सिटŊिफकेट कोसŊ।

- Ůासंिगक इंजीिनयįरंग मŐ िडɘोमा।

टŌ े िनंग के बाद नौकरी का मौका : ŮिशƗण पूरा होने के बाद कई कंपिनयां 
और उȨोग ŮिशƗुओ ं जैसे िफटर, टनŊर, मशीिनː, इलेƃŌ ीिशयन और 
कई Ůकार के अधŊ कुशल ŵिमको ंको मांग के अनुसार Ůˑाव देते हœ।
इसिलए ŮिशƗण के बाद ŮिशƗु का भिवˈ इतना उǐल है, उसके 
पास अपने कैįरयर के चयन के िलए कई Ůकार के अवसर हœ।
कुछ Ůकार के वािणİǛक लोकिŮय उȨोग जैसे। माŜित अशोक लीलœड, 
मिहंūा एंड मिहंūा, टाटा, एनटीपीसी, एनएलसी, एचएएल, बीएचईएल, 
बीईएल, रƗा और परमाणु ऊजाŊ िवभागो ंके तहत उȨोग और राǛ पįरवहन 
उपŢम आिद ....

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (पीपीई)

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण, िजसे आमतौर पर "पीपीई" के ŝप मŐ जाना 
जाता है, ऐसे उपकरण हœ जो उन खतरो ंके जोİखम को कम करने के िलए 
पहने जाते हœ जो कायŊ̾थल की गंभीर चोटो ंऔर बीमाįरयो ंका कारण बनते 
हœ। ये चोटŐ और बीमाįरयां रासायिनक, रेिडयोलॉिजकल, भौितक, िवद्त, 
यांिũक, या अɊ कायŊ̾थल खतरो ंके संपकŊ  के पįरणामˢŝप हो सकती 
हœ। ʩİƅगत सुरƗा उपकरण मŐ दˑाने, सुरƗा चʳा और जूते, इयरɘग 
या मफ, कठोर टोपी, ʷासयंũ, या कवरॉल, बिनयान और पूरे शरीर के सूट 
जैसे आइटम शािमल हो सकते हœ।

कायŊ̾थल की सुरƗा सुिनिʮत करने और ʩİƅगत सुरƗा उपकरण 
( पीपीई) का Ůभावी ढंग से उपयोग करने के तरीके।

•  कामगारो ंको अपने िविशʼ Ɨेũ मŐ कायŊ̾थल सुरƗा की देखरेख करने 
वाली िनयामक एजŐͤिसयो ंसे अप-टू-डेट सुरƗा जानकारी Ůाɑ करने के 
िलए।

•  सभी उपलɩ टेƜ संसाधनो ंका उपयोग करने के िलए जो कायŊ Ɨेũ 
मŐ हो सकते हœ और पीपीई का सवŖȅम उपयोग कैसे करŐ , इस पर लागू 
सुरƗा जानकारी के िलए।

•  जब सबसे सामाɊ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी बात आती 
है, जैसे िक काले चʳे, दˑाने या बॉडीसूट, तो ये आइटम बŠत कम 
Ůभावी होते हœ यिद उɎŐ हर समय नही ंपहना जाता है, या जब भी िकसी 
कायŊ ŮिŢया मŐ कोई िविशʼ खतरा होता है। पीपीई का लगातार उपयोग 
करने से कुछ सामाɊ Ůकार की औȨोिगक दुघŊटनाओ ंसे बचने मŐ मदद 
िमलेगी।

•  कामगारो ंको कायŊ̾थल के खतरो ंसे बचाने के िलए ʩİƅगत सुरƗा 
उपकरण हमेशा पयाŊɑ नही ंहोते हœ, आपकी गितिविध के समŤ संदभŊ 
के बारे मŐ अिधक जानने से काम पर ˢा˖ और सुरƗा के िलए खतरा 
पैदा करने वाली िकसी भी चीज़ से पूरी तरह से रƗा करने मŐ मदद िमल 
सकती है।

•  यह सुिनिʮत करने के िलए िक इसमŐ गुणवȅा का मानक है और 
उपयोगकताŊ को पयाŊɑ ŝप से सुरिƗत रखने के िलए िगयर का िनरीƗण 
लगातार िकया जाना चािहए।

PPE-Small's की ŵेिणयाँ

खतरे की Ůकृित के आधार पर, पीपीई को मोटे तौर पर िनɻिलİखत दो 
ŵेिणयो ंमŐ बांटा गया है।

गैर-ʷसन: वे शरीर के बाहर से चोट से सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाते 
हœ, अथाŊत िसर, आंख, चेहरा, हाथ, हाथ, पैर, पैर और शरीर के अɊ अंगो ं
की रƗा के िलए

ʷसन: िजनका उपयोग दूिषत हवा के साँस लेने से होने वाले नुकसान से 
सुरƗा के िलए िकया जाता है।

उɎŐ िविभɄ Ůकार के पीपीई के िलए लागू बीआईएस (भारतीय मानक ɯूरो) 
मानको ंको पूरा करना है।

'ʩİƅगत सुरƗा उपकरण' पर िदशा-िनदőश जारी िकए गए हœ तािक संयंũ 
Ůबंधन को खतरो ंसे ʩİƅयो ंकी सुरƗा के संबंध मŐ एक Ůभावी कायŊŢम 
बनाए रखने मŐ सुिवधा हो, िजसे तािलका एक मŐ सूचीबȠ इंजीिनयįरंग िविधयो ं
Ȫारा समाɑ या िनयंिũत नही ंिकया जा सकता है। टेबल  1
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ʩİƅगत सुरƗा उपकरण और उनके उपयोग और खतरे सूचीबȠ हœ टेबल  2

सुरƗा के Ůकार खतरे पीपीई का इˑेमाल

िसर की सुरƗा 1   िगरने वाली वˑुएं
2    वˑुओ ंके İखलाफ Ůहार करना
3  छी ंͤटे

हेलमेट

पैर की सुरƗा 1  गमŊ छी ंͤटे
2  िगरने वाली वˑुएं
3  गीला Ɨेũ काम करना

लेदर लेग गाड्Ŋस
सुरƗा के जूते
गम जूते

नाक 1  धूल के कण
2  धुएं/गैसो/ंवा˃

नाक का मुखौटा

 टेबल  1

 NOs   शीषŊक 

 PPE1                  हेलमेट

 PPE2 सुरƗा जूते

 PPE3 ʷसन सुरƗा उपकरण 

 PPE4 हाथ और हाथ की सुरƗा  

 PPE5 आंखŐ और चेहरे की सुरƗा  

 PPE6 आंखŐ और चेहरे की सुरƗा 

 PPE7 कान की सुरƗा 

 PPE8 सुरƗा बेʐ हॉनŊस 

पीपीई का उिचत उपयोग

उिचत Ůकार के पीपीई का चयन करने के बाद, यह आवʴक है िक 
कायŊकताŊ इसे पहने। अƛर कामगार पीपीई के इˑेमाल से बचते हœ। 
िनɻिलİखत कारक इस सम˟ा के समाधान को Ůभािवत करते हœ।

•  कामगार पीपीई के उपयोग की आवʴकता को िकस हद तक समझता 
है।

•  सामाɊ कायŊ ŮिŢयाओ ंमŐ कम से कम हˑƗेप के साथ पीपीई को 
आसानी और आराम से पहना जा सकता है।

• उपलɩ आिथŊक, सामािजक और अनुशासनाȏक Ůितबंध िजनका 
उपयोग कमŊकार के रवैये को Ůभािवत करने के िलए िकया जा सकता 
है।

•  इस सम˟ा का सबसे अǅा समाधान यह है िक Ůȑेक कमŊचारी के 
िलए पीपीई पहनना अिनवायŊ कर िदया जाए।

•  अɊ जगहो ंपर िशƗा और पयŊवेƗण को तेज करने की जŝरत है। जब 
कामगारो ंके समूह को पहली बार पीपीई जारी िकया जाता है।

पीपीई की गुणवȅा

पीपीई को इसकी गुणवȅा के संबंध मŐ िनɻिलİखत मानदंडो ंको पूरा करना 
चािहए-संभािवत खतरो ंके İखलाफ पूणŊ पूणŊ सुरƗा Ůदान करना और पीपीई 
को इस तरह से िडजाइन और िनिमŊत िकया जाना चािहए िक यह उन खतरो ं
का सामना कर सके िजनके İखलाफ इसका उपयोग करने का इरादा है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



7

सुरƗा के Ůकार खतरे पीपीई का इˑेमाल

हाथ की सुरƗा 1  सीधे संपकŊ  के कारण हीट बनŊ
2   मȯम गमŎ की िचंगारी उड़ाती है
3  िबजली का झटका

हाथ के दˑाने

नेũ सुरƗा 1   उड़ते धूल के कण
2.  यूवी िकरणŐ, आईआर िकरणŐ 

गमŎ और उǄ माũा मŐ ̊ ʴमान

गॉगʤ, फेस शीʒ फेस शीʒ रेिडएशन हœड शीʒ, हेड शीʒ

चेहरे की सुरƗा 1   वेİʒंग, पीसने के दौरान उȋɄ 
िचंगारी

2  वेİʒंग ˙ैटर Ōː ाइिकंग
3   यूवी िकरणो ंसे चेहरे की सुरƗा

फेस शीʒ ईयर मफ के साथ या िबना हेड शीʒ वेʒर के साथ हेलमेट 
वेʒर के िलए ˌीन

कान का बचाव 1   उǄ शोर ˑर कान के ɘग ईयर म̫स
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पीपीई के चयन के िलए कुछ शतŘ की आवʴकता होती है

- खतरे की Ůकृित और गंभीरता

- सांस लेने योƶ हवा के ŷोत के संबंध मŐ संदूषक का Ůकार, उसकी 
सांūता और दूिषत Ɨेũ का ̾थान

- पीपीई का उपयोग करते समय काम करने वाले की अपेिƗत गितिविध 
और काम की अविध, काम करने वाले का आराम

शरीर की सुरƗा 1  गमŊ कण चमड़ा एŮन

- पीपीई की ऑपरेिटंग िवशेषताओ ंऔर सीमा

- रखरखाव और सफाई मŐ आसान

- भारतीय / अंतराŊ Ō̓ ीय मानको ंके अनुŝप और परीƗण Ůमाण पũ की 
उपलɩता।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा
Ůाथिमक िचिकȖा (First-aid)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक Ůाथिमक उपचार Ɛा है
• Ůाथिमक उपचार के िलए महȕपूणŊ िदशािनदőशो ंकी सूची बनाएं
• Ůाथिमक िचिकȖा के एबीसी की ʩाƥा करŐ
• संिƗɑ ŝप मŐ िकसी पीिड़त को Ůाथिमक उपचार कैसे दŐ, िजसे Ůाथिमक उपचार की आवʴकता है।

बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा िकसी ऐसे ʩİƅ की जŝरतो ंका आकलन 
करने और उɎŐ संबोिधत करने की Ůारंिभक ŮिŢया को संदिभŊत करती है 
जो घुटन, िदल   b का दौरा, एलजŎ की ŮितिŢया, दवाओ ंया अɊ िचिकȖा 
आपात İ̾थितयो ंके कारण घायल हो गए हœ या शारीįरक संकट मŐ हœ। बुिनयादी 
Ůाथिमक िचिकȖा िकसी ʩİƅ की शारीįरक İ̾थित और उपचार के सही 
तरीके को शीťता से िनधाŊįरत करने की अनुमित देती है।

Ůाथिमक िचिकȖा ŮिŢया मŐ अƛर सरल और बुिनयादी जीवन रƗक 
तकनीकŐ  शािमल होती हœ जो एक ʩİƅ उिचत ŮिशƗण और ǒान के साथ 
करता है।

Ůाथिमक िचिकȖा के Ůमुख उȞेʴो ंको तीन Ůमुख िबंदुओ ंमŐ संƗेिपत 
िकया जा सकता है:

• जीवन की रƗा करŐ  : यिद रोगी सांस ले रहा है , तो Ůाथिमक उपचारकताŊ 
सामाɊ ŝप से उɎŐ ठीक होने की İ̾थित मŐ रखता है ,रोगी उनकी तरफ 
झुक जाता है , िजससे Ťसनी से जीभ को साफ करने का भी Ůभाव पड़ता 
है। यह बेहोश रोिगयो ंमŐ मृȑु के एक सामाɊ कारण से भी बचता है, जो 
िक पेट मŐ जमा सामŤी पर घुट रहा है। Ťसनी या s रयंũ मŐ िकसी िवदेशी 
वˑु के फंसने से वायुमागŊ भी अवŜȠ हो सकता है, िजसे आमतौर पर 
घुट कहा जाता है। Ůाथिमक उपचारकताŊ को 'बैक थɔड़' और 'पेट पर 
जोर' के संयोजन के माȯम से इससे िनपटने के िलए िसखाया जाएगा। 
एक बार वायुमागŊ खोल िदया गया है, Ůाथिमक िचिकȖा यह देखने के 
िलए आकलन करेगी िक रोगी सांस ले रहा है या नही।ं

• आगे के नुकसान को रोकŐ : इसे कभी-कभी İ̾थित को िबगड़ने से 
रोकŐ , या आगे चोट लगने के खतरे को भी कहा जाता है, इसमŐ बाहरी 
कारको ंको शािमल िकया जाता है, जैसे िक रोगी को नुकसान के िकसी 
भी कारण से दूर ले जाना, और İ̾थित को िबगड़ने से रोकने के िलए 
Ůाथिमक िचिकȖा तकनीको ंको लागू करना, जैसे खून को खतरनाक 
बनने से रोकने के िलए दबाव डालना।

• वसूली को बढ़ावा देना: Ůाथिमक िचिकȖा मŐ बीमारी या चोट से ठीक 
होने की ŮिŢया शुŝ करने का Ůयास करना भी शािमल है, और कुछ 
मामलो ंमŐ उपचार पूरा करना शािमल हो सकता है, जैसे िक एक छोटे 
घाव पर ɘाːर लगाने के मामले मŐ।

ŮिशƗण

मूल िसȠांत, जैसे िचपकने वाली पǥी का उपयोग करना या ɰीड पर सीधा 
दबाव लागू करना, अƛर जीवन के अनुभवो ंके माȯम से िनİʻय ŝप से 

Ůाɑ िकया जाता है। हालांिक, Ůभावी, जीवन रƗक Ůाथिमक िचिकȖा हˑƗेप 
Ůदान करने के िलए िनदőश और ʩावहाįरक ŮिशƗण की आवʴकता होती 
है। यह िवशेष ŝप से सच है जहां यह संभािवत घातक बीमाįरयो ंऔर चोटो ं
से संबंिधत है, जैसे िक कािडŊयोपʝोनरी पुनजŎवन की आवʴकता होती है

(सी िप आर); ये ŮिŢयाएं आŢामक हो सकती हœ, और रोगी और Ůदाता को 
और अिधक चोट पŠंचाने का जोİखम उठाती हœ। िकसी भी ŮिशƗण की तरह, 
यह वाˑिवक आपातकाल से पहले होने पर अिधक उपयोगी होता है, और 
कई देशो ंमŐ, आपातकालीन एɾुलŐस िड˙ैचर फोन पर बुिनयादी Ůाथिमक 
िचिकȖा िनदőश दे सकते हœ, जबिक एɾुलŐस राˑे मŐ है। ŮिशƗण आम तौर 
पर एक पाǬŢम मŐ भाग लेने के Ȫारा Ůदान िकया जाता है, जो आमतौर 
पर Ůमाणन के िलए अŤणी होता है। अȨतन नैदािनक     ǒान के आधार पर 
ŮिŢयाओ ंऔर Ůोटोकॉल मŐ िनयिमत पįरवतŊन के कारण, और कौशल बनाए 
रखने के िलए, िनयिमत पुनʮयाŊ पाǬŢमो ंमŐ उपİ̾थित या पुन: Ůमाणन 
अƛर आवʴक होता है। Ůाथिमक िचिकȖा ŮिशƗण अƛर सामुदाियक 
संगठन जैसे रेड Ţॉस और सŐट जॉन एɾुलŐस के माȯम से उपलɩ होता है।

ABC Ůाथिमक उपचार के

ABC का मतलब एयरवे, Űीिदंग और सकुŊ लेशन है।

•  वायुमागŊ: यह सुिनिʮत करने के िलए पहले वायुमागŊ पर ȯान िदया 
जाना चािहए िक यह ̇ ʼ है। Ŝकावट (घुटन) एक जीवन के िलए खतरा 
आपात İ̾थित है।

•  ʷास: यिद ̫ ास Ŝक जाती है, तो पीिड़त की शीť ही मृȑु हो सकती है। 
इसिलए सांस लेने के िलए सहायता Ůदान करना एक महȕपूणŊ अगला 
कदम है। Ůाथिमक िचिकȖा मŐ कई िविधयो ंका अɷास िकया जाता 
है।

•   पįरसंचरण: ʩİƅ को जीिवत रखने के िलए रƅ पįरसंचरण महȕपूणŊ 
है। Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंने अब सीपीआर िविधयो ंके माȯम से सीधे 
छाती के संकुचन मŐ जाने के िलए ŮिशिƗत िकया।

Ůाथिमक िचिकȖा Ůदान करते समय िकसी को कुछ िनयमो ंका पालन 
करने की आवʴकता होती है। बीमार और घायलो ं के िलए Ůाथिमक 
उपचार के ̊िʼकोण और Ůशासन मŐ छाũो ंको पढ़ाने और ŮिशƗण देने मŐ 
कुछ बुिनयादी मानदंड हœ।

1  घबराने की नही:ं दहशत एक ऐसी भावना है जो İ̾थित को और खराब 
कर सकती है। लोग अƛर गलती करते हœ Ɛोंͤिक उɎŐ घबराहट होती 
है। घबराहट के बादल सोचते हœ और गलितयो ंका कारण बनते हœ। 
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Ůाथिमक उपचार के िलए शांत और सामूिहक ̊ िʼकोण की आवʴकता 
होती है। यिद Ůाथिमक उपचारकताŊ ˢयं भय और दहशत की İ̾थित 
मŐ है, तो गंभीर गलितयाँ हो सकती हœ। पीिड़तो ंकी मदद करना कही ं
अिधक आसान है, जब वे जानते हœ िक वे Ɛा कर रहे हœ, भले ही वे 
िकसी İ̾थित का सामना करने के िलए तैयार न हो।ं भावनाȏक ̊ िʼकोण 
और ŮितिŢया हमेशा गलत काम करने की ओर ले जाती है और गलत 
ŮिŢयाओ ंको करने के िलए एक बादल बन सकती है। इसिलए शांत 
रहŐ और िदए गए िनदőश पर ȯान दŐ। ȕįरत और आȏिवʷास से भरा 
̊िʼकोण चोट के Ůभाव को कम कर सकता है।

2  िचिकȖा आपात İ̾थित मŐ कॉल करŐ : यिद İ̾थित की मांग है, तो तुरंत 
िचिकȖा सहायता के िलए कॉल करŐ। ȕįरत और ȕįरत ̊ िʼकोण जीवन 
को बचा सकता है।

3  पįरवेश महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ: िविभɄ पįरवेशो ंके िलए अलग-
अलग ̊ िʼकोण की आवʴकता होती है। इसिलए Ůाथिमक उपचारकताŊ 
को अपने आस-पास के वातावरण का ȯानपूवŊक अȯयन करना चािहए।

4  कोई नुकसान न करŐ : मरीजो ंकी अƛर गलत Ůाथिमक उपचार िविधयो ं
के कारण मृȑु हो जाती है, जो अɊथा आसानी से जीिवत रह सकते हœ। 
घायल ʩİƅ को तब तक न िहलाएं जब तक İ̾थित की मांग न हो। वह 
जहां कही ंभी हो, उसे झठू बोलना सबसे अǅा है Ɛोंͤिक यिद रोगी को 
पीठ, िसर या गदŊन मŐ चोट लगी है, तो उसे िहलाने से अिधक नुकसान 
होगा। यिद Ůाथिमक उपचारकताŊ सही संचालन के Ůित आʷˑ नही ं
है तो बेहतर है िक ऐसा करने मŐ हˑƗेप न करŐ। इसिलए एक आघात 
पीिड़त, िवशेष ŝप से एक बेहोश ʩİƅ को ̾थानांतįरत करना, बŠत 
सावधानीपूवŊक मूʞांकन की आवʴकता है। घाव से एɾेडेड वˑुओ ं
(चाकू, कील की तरह) को हटाने से अिधक नुकसान हो सकता है 
(उदाहरण के िलए रƅŷाव मŐ वृİȠ)। मदद के िलए कॉल करना हमेशा 
बेहतर होता है।

5  आʷासन: पीिड़त को उसके साथ उȖाहपूवŊक बात करके आʷˑ 
करŐ।

6  खून बहना बंद करŐ  : यिद पीिड़त ʩİƅ को रƅŷाव हो रहा हो तो 
घायल भाग पर दबाव डालकर रƅŷाव को रोकने का Ůयास करŐ।

7  सुनहरे घंटे: भारत के पास अ˙तालो ंमŐ िवनाशकारी िचिकȖा सम˟ा 
का इलाज करने के िलए सवŖȅम तकनीक उपलɩ है। िसर की चोट, 
कई आघात, िदल का दौरा, Ōː ोक आिद, लेिकन रोगी अƛर खराब 
ŮदशŊन करते हœ Ɛोंͤिक उɎŐ उस तकनीक तक समय पर पŠंच नही ं
िमलती है। इन İ̾थितयो ंसे मरने का जोİखम पहले 30 िमनट मŐ सबसे 
अिधक होता है, अƛर तुरंत। इस काल को ˢणŊ काल   कहा जाता है। 
जब तक मरीज अ˙ताल पŠंचता, तब तक वे उस नाजुक दौर से गुजर 
चुके होते। Ůाथिमक िचिकȖा देखभाल जीवन बचाने के काम आती है। 
यह सुरिƗत संचालन और पįरवहन के माȯम से िजतनी जʗी हो सके 
िनकटतम आपातकालीन कƗ मŐ पŠंचने मŐ मदद करता है। उस समय 
िजतना कम होगा, उतना ही बेहतर उपचार लागू होने की संभावना है।

8  ˢǅता बनाए रखŐ: सबसे महȕपूणŊ बात यह है िक Ůाथिमक उपचार 
करने वाले को रोगी को Ůाथिमक उपचार देने से पहले हाथ धोना और 
सुखाना चािहए या संŢमण से बचाव के िलए दˑाने पहनना चािहए।

9  सफाई और डŌ ेिसंग: पǥी लगाने से पहले घाव को हमेशा अǅी तरह 
साफ करŐ  और घाव को साफ पानी से धो लŐ।

10  कट या खुले घावो ंपर ̾ थानीय दवाओ ंका उपयोग न करŐ : वे ऊतक 
को अिधक परेशान कर रहे हœ िजतना िक यह मददगार है। साधारण 
डŌ ाई Ƒीिनंग या पानी के साथ और िकसी Ůकार की पǥी सबसे अǅी 
होती है।

11  सीपीआर ( कािडŊयो-पʝोनरी įरसिसटेशन) जीवनदायी हो 
सकता है: सीपीआर जीवन को बनाए रखने वाला हो सकता है। यिद 
कोई सीपीआर मŐ ŮिशिƗत है और ʩİƅ को घुटन हो रही है या उसे 
सांस लेने मŐ किठनाई हो रही है, तो तुरंत सीपीआर शुŝ करŐ। हालांिक, 
अगर कोई सीपीआर मŐ ŮिशिƗत नही ंहै, तो Ůयास न करŐ  Ɛोंͤिक आप 
आगे चोट का कारण बन सकते हœ। लेिकन कुछ लोग इसे गलत करते 
हœ। भीड़-भाड़ वाले Ɨेũ मŐ ऐसा करना एक किठन ŮिŢया है। इसके 
अलावा, ऐसे कई अȯयन हœ जो यह सुझाव देते हœ िक जब वे केवल 
छाती को संकुिचत करते हœ, तो उनकी तुलना मŐ पीिड़तो ंको सांस लेने 
से कोई जीिवत रहने का लाभ नही ंहोता है। दूसरा, गलत जगहो ंपर सही 
पœतरेबाज़ी करना बŠत मुİʭल है। लेिकन सीपीआर, अगर सावधानी 
से िकया जाए अȑिधक कुशल Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंȪारा एक पुल 
है जो िचिकȖा दल के आने तक महȕपूणŊ अंगो ंको ऑƛीजन युƅ 
रखता है।

12  मृȑु की घोषणा : दुघŊटना̾थल पर पीिड़त की मृȑु की घोषणा करना 
सही नही ंहै। यह योƶ िचिकȖा डॉƃरो ंȪारा िकया जाना है।

आपात İ̾थित की įरपोटŊ कैसे करŐ?

Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंको आसपास की भीड़ को िनयंिũत करने, बचाव 
दल से संवाद करने, एɾुलŐस आिद को कॉल करने आिद के िलए मʐीटाˋ 
रणनीित को अनुकूिलत करने की आवʴकता है, यह सब एक साथ िकया 
जाना चािहए। ऐसी आपात İ̾थितयो ंके िलए मोबाइल फोन अिधक मदद करता 
है। सम˟ाओ ंसे संपकŊ  करने के िलए कुछ िदशािनदőश नीचे िदए गए हœ।

İ̾थित की ताǽािलकता का आकलन करŐ। इससे पहले िक आप िकसी 
आपात İ̾थित की įरपोटŊ करŐ , सुिनिʮत करŐ  िक İ̾थित वाˑव मŐ अȑावʴक 
है। आपातकालीन सेवाओ ंके िलए कॉल करŐ  यिद आपको लगता है िक कोई 
İ̾थित जीवन के िलए खतरा है या अɊथा अȑंत िवघटनकारी है।

•  एक अपराध, िवशेष ŝप से वह जो वतŊमान मŐ चल रहा है। यिद आप 
िकसी अपराध की įरपोटŊ कर रहे हœ, तो अपराध करने वाले ʩİƅ का 
भौितक िववरण दŐ।

•  आग - अगर आप आग की सूचना दे रहे हœ, तो वणŊन करŐ  िक आग ने 
कैसे कहा और यह वाˑव मŐ कहां İ̾थत है। अगर कोई पहले ही घायल 
हो चुका है या लापता है, तो उसकी भी įरपोटŊ करŐ।

•  एक जीवन-धमकी देने वाली िचिकȖा आपात İ̾थित, बताएं िक घटना 
कैसे Šई और ʩİƅ वतŊमान मŐ कौन से लƗण ŮदिशŊत करता है।

• कार दुघŊटना - ̾थान, चोटो ंकी गंभीर Ůकृित, वाहन का िववरण और 
पंजीकरण, शािमल लोगो ंकी संƥा आिद।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत
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1  आपातकालीन सेवा को कॉल करŐ : आपातकालीन नंबर िभɄ होता है 
- पुिलस के िलए 100, आग के िलए 101 और एɾुलŐस के िलए 108।

2  अपने ̾थान की įरपोटŊ करŐ : आपातकालीन िड˙ैचर सबसे पहले 
आपसे यह पूछेगा िक आप कहां İ̾थत हœ, तािक आपातकालीन सेवाएं 
यथाशीť वहां पŠंच सकŐ । सटीक सड़क का पता दŐ , यिद आप सटीक 
पते के बारे मŐ सुिनिʮत नही ंहœ, तो अनुमािनत जानकारी दŐ।

3 िड˙ैचर को अपना फोन नंबर दŐ : िड˙ैचर के पास यह जानकारी 
होना भी जŝरी है, तािक जŝरत पड़ने पर वह वापस कॉल कर सके।

4  आपातकाल की Ůकृित का वणŊन करŐ : शांत, ̇ ʼ आवाज मŐ बोलŐ और 
िड˙ैचर को बताएं िक आप Ɛो ंबुला रहे हœ। सबसे महȕपूणŊ िववरण 
पहले दŐ , िफर Ůेषक के अनुवतŎ Ůʲ का यथासंभव सवŖȅम उȅर दŐ।

5  फोन न रखŐ: जब तक आपको ऐसा करने का िनदőश न िदया जाए। 
िफर आपके Ȫारा िदए गए िनदőशो ंका पालन करŐ।

बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा

बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा से ताȋयŊ िकसी ऐसे ʩİƅ की जŝरतो ंका 
आकलन करने और उɎŐ संबोिधत करने की Ůारंिभक ŮिŢया से है जो 
घुटन, िदल का दौरा, एलजŎ, दवाओ ंया अɊ िचिकȖा आपात İ̾थितयो ंके 
कारण शारीįरक संकट मŐ है। बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा िकसी ʩİƅ 
की शारीįरक İ̾थित और उपचार के सही तरीके को शीťता से िनधाŊįरत 
करने की अनुमित देती है।

Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंके िलए महȕपूणŊ िदशा िनदőश

1  İ̾थित का मूʞांकन करŐ : Ɛा ऐसी चीजŐ हœ जो Ůाथिमक उपचारकताŊ 
को जोİखम मŐ डाल सकती हœ। आग, जहरीले धुएं, गैसो,ं एक अİ̾थर 
इमारत, िबजली के तारो ंया अɊ खतरनाक पįर̊ʴ जैसी दुघŊटनाओ ं
का सामना करते समय, Ůाथिमक उपचारकताŊ को बŠत सावधान रहना 
चािहए िक ऐसी İ̾थित मŐ जʗबाजी न करŐ , जो घातक सािबत हो सकती 
है।

2 याद रखŐ ए-बी-सीएस:Ůाथिमक िचिकȖा के एबीसी तीन महȕपूणŊ 
चीजो ंको संदिभŊत करते हœ िजɎŐ Ůाथिमक िचिकȖाकताŊओ ंको देखने 
की आवʴकता होती है।

- वायुमागŊ - Ɛा ʩİƅ के पास अबािधत वायुमागŊ है?

- ʷास - Ɛा ʩİƅ ʷास ले रहा है?

- पįरसंचरण - Ɛा ʩİƅ Ůमुख नाड़ी िबंदुओ ं(कलाई, कैरोिटड धमनी, 
कमर) पर नाड़ी िदखाता है

3 पीिड़त को िहलाने से बचŐ: पीिड़त को तब तक िहलाने से बचŐ जब तक 
िक वह तǽाल खतरे मŐ न हो। पीिड़त को ̾थानांतįरत करने से अƛर 
चोट लग सकती है, खासकर रीढ़ की हǭी की चोटो ंके मामले मŐ।

4 आपातकालीन सेवाओ ंको कॉल करŐ : मदद के िलए कॉल करŐ  या 
िकसी और को जʗ से जʗ मदद के िलए कॉल करने के िलए कहŐ। 
यिद दुघŊटना ̾ थल पर अकेले हœ, तो मदद के िलए पुकारने से पहले ̫ ास 
को ̾थािपत करने का Ůयास करŐ , और पीिड़त को अकेला न छोड़Ő।

5 ŮितिŢया िनधाŊįरत करŐ : यिद कोई ʩİƅ बेहोश है, तो उसे धीरे से 
िहलाकर और उससे बात करके उसे जगाने की कोिशश करŐ।

यिद ʩİƅ अनुȅरदायी रहता है, तो ȯान से उɎŐ साइड ( 
įरकवरी पोजीशन) पर रोल करŐ  और अपने वायुमागŊ को खोलŐ।

- िसर और गदŊन को एक साथ रखŐ।

- उनका िसर पकड़ते Šए सावधानी से उनकी पीठ पर रोल करŐ।

- ठुǭी को ऊपर उठाकर वायुमागŊ खोलŐ। (Fig 1)

6 सांस लेने के संकेतो ंको देखŐ, सुनŐ और महसूस करŐ :पीिड़त की छाती 
को ऊपर उठाने और िगरने के िलए देखŐ, सांस लेने की आवाज़ सुनŐ।

 यिद पीिड़त सांस नही ंले रहा है, तो नीचे िदया गया भाग देखŐ

- अगर पीिड़त सांस ले रहा है, लेिकन बेहोश है, तो िसर और गदŊन को 
शरीर से जोड़कर रखते Šए उɎŐ अपनी तरफ घुमाएं। यह मंुह को बाहर 
िनकालने मŐ मदद करेगा और जीभ या उʐी को वायुमागŊ को अवŜȠ 
करने से रोकेगा।

7 पीिड़त के पįरसंचरण की जाँच करŐ : पीिड़त के रंग को देखŐ और 
उनकी नाड़ी की जाँच करŐ  (कैरोटीड धमनी एकअǅा िवकʙ है; यह 
गदŊन के दोनो ंओर, जबड़े की हǭी के नीचे İ̾थत होती है)। यिद पीिड़त 
को नɥ नही ंहै, तो सीपीआर शुŝ करŐ।- यिद आप ŮिशिƗत हœ।

8 आवʴकतानुसार रƅŷाव, आघात और अɊ सम˟ाओ ंका 
उपचार करŐ :यह ̾थािपत करने के बाद िक पीिड़त सांस ले रहा है और 
उसकी नाड़ी है, अगली Ůाथिमकता िकसी भी रƅŷाव को िनयंिũत 
करने की होनी चािहए। िवशेष ŝप से आघात के मामले मŐ, सदमे को 
रोकना Ůाथिमकता है।

• खून बहना बंद करŐ : टŌ ॉमा पीिड़त को बचाने के िलए रƅŷाव पर 
िनयंũण सबसे महȕपूणŊ चीजो ंमŐ से एकहै। रƅŷाव के Ůबंधन के िकसी 
अɊ तरीके को आजमाने से पहले घाव पर सीधे दबाव का Ůयोग करŐ।

• सदमे का इलाज करŐ : शॉक, शरीर से रƅ के Ůवाह मŐ कमी, अƛर 
शारीįरक और कभी-कभी मनोवैǒािनक आघात के बाद होता है। 
सदमे मŐ एक ʩİƅ को अƛर बफŊ  की ठंडी ȕचा होती है, उȅेिजत 
हो जाता है या उसकी मानिसक İ̾थित बदल जाती है, और चेहरे और 
होठंो ंके आसपास की ȕचा का रंग पीला हो जाता है। अनुपचाįरत, 
झटका घातक हो सकता है। िजस िकसी को भी गंभीर चोट या जीवन-
धमकी की İ̾थित का सामना करना पड़ा है, उसे सदमे का खतरा है।

• घुटन का िशकार: घुटन िमनटो ंमŐ मौत या ̾थायी मİˑʺ Ɨित का 
कारण बन सकती है।
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• जले का इलाज करŐ : पहले और दूसरे िडŤी के जले को ठंडे पानी मŐ 
डुबोकर या ɢश करके इलाज करŐ। Ţीम, मƀन या अɊ मलहम का 
Ůयोग न करŐ  और फफोले न फूटŐ। थडŊ िडŤी बनŊ को एक नम कपड़े 
से ढंकना चािहए। जलने से कपड़े और आभूषण हटा दŐ , लेिकन जले 
Šए कपड़ो ंको हटाने की कोिशश न करŐ  जो जले Šए हœ।

• कंसीलर का इलाज करŐ : यिद पीिड़त के िसर पर चोट लगी है, तो 
कंसीव करने के लƗण देखŐ। सामाɊ लƗण हœ: चोट, भटकाव या ̋ ृित 
हािन, चſर, मतली और सुˑी के बाद चेतना का नुकसान।

• रीढ़ की हǭी मŐ चोट के िशकार का इलाज करŐ : यिद रीढ़ की हǭी मŐ 
चोट का संदेह है, तो यह िवशेष ŝप से महȕपूणŊ है, पीिड़त के िसर, गदŊन 
या पीठ को तब तक न िहलाएं जब तक िक वे तǽाल खतरे मŐ न हो।ं

सहायता आने तक पीिड़त के साथ रहŐ: सहायता आने तक पीिड़त के िलए 
एक शांत उपİ̾थित बनने का Ůयास करŐ।

बेहोशी (COMA): बेहोशी िजसे कोमा भी कहा जाता है, एक गंभीर जीवन-
धमकी वाली İ̾थित है, जब कोई ʩİƅ पूरी तरह से बेहोश हो जाता है और 
कॉल, बाहरी उȅेजना का जवाब नही ंदेता है। लेिकन मूल şदय, ʷास, रƅ 
पįरसंचरण अभी भी बरकरार हो सकता है, या वे िवफल भी हो सकते हœ। 
अगर इस पर ȯान नही ंिदया गया तो यह मौत का कारण बन सकता है।

िकसी ʩİƅ के बेहोश होने के बाद िनɻिलİखत लƗण हो सकते हœ:

• űम

• तंūा

• िसरददŊ

• अपने शरीर के कुछ िहˣो ंको बोलने या िहलाने मŐ असमथŊता ( Ōː ोक 
के लƗण देखŐ)

• हʋा िसरददŊ

• आंũ या मूũाशय पर िनयंũण का नुकसान (असंयम)

• तेजी से िदल की धड़कन (धड़कन)

• ˑूप

चेतना के नुकसान से जान को खतरा हो सकता है यिद ʩİƅ 
अपनी पीठ पर है और जीभ गले के पीछे िगर गई है, िजससे 
वायुमागŊ अवŜȠ हो गया है। बेहोशी का कारण जानने से पहले 
यह सुिनिʮत कर लŐ िक ʩİƅ सांस ले रहा है।

यिद चोटŐ अनुमित देती हœ, तो घायल को ठीक करने की İ̾थित 
मŐ गदŊन को िवˑाįरत करके रखŐ। अचेतन घायलको कभी भी 
मंुह से कुछ न दŐ।

बेहोश घायल ʩİƅ का िनदान कैसे करŐ

•  शराब पर िवचार करŐ : पीने के लƗण देखŐ, जैसे खाली बोतलŐ या शराब 
की गंध।

•  िमगŎ पर िवचार करŐ : Ɛा मंुह के चारो ंओर लार या आम तौर पर 
अʩवİ̾थत ̊ʴ जैसे िहंसक दौरे के संकेत हœ?

•  इंसुिलन के बारे मŐ सोचŐ: Ɛा वह ʩİƅ इंसुिलन शॉक से पीिड़त हो 
सकता है (देखŐ 'इंसुिलन शॉक का िनदान और उपचार कैसे करŐ ')?

•  दवाओ ंके बारे मŐ सोचŐ: Ɛा कोई ओवरडोज़ था? या हो सकता है िक 
ʩİƅ ने कम खुराक ली हो - जो िक िनधाŊįरत दवा के िलए पयाŊɑ नही ं
है?

•  आघात पर िवचार करŐ : Ɛा ʩİƅ शारीįरक ŝप से घायल है?

•  संŢमण के लƗण देखŐ: घाव के चारो ंओर लािलमा और/या लाल 
धाįरयाँ।

•  ज़हर के लƗणो ंके िलए चारो ंओर देखŐ: गोिलयो ंकी एक खाली बोतल 
या सपŊदंश का घाव।

•  मनोवैǒािनक आघात की संभावना पर िवचार करŐ : Ɛा ʩİƅ को 
िकसी Ůकार का मनोवैǒािनक िवकार हो सकता है

•  िवशेष ŝप से बुजुगŊ लोगो ंके िलए Ōː ोक पर िवचार करŐ।

•  आप जो िनदान करते हœ उसके अनुसार इलाज करŐ।

Ůाथिमक उपचार करŐ

• आपातकालीन नंबर पर कॉल करŐ।

• ʩİƅ के वायुमागŊ, ̫ ास और नाड़ी की बार-बार जांच करŐ। यिद आवʴक 
हो, बचाव ʷास और सीपीआर शुŝ करŐ।

• अगर ʩİƅ सांस ले रहा है और पीठ के बल लेटा Šआ है और रीढ़ की 
हǭी की चोट से बाहर िनकलने के बाद, ʩİƅ को सावधानी से बाईं 
ओर, अिधमानतः  बाईं ओर रोल करŐ। शीषŊ पैर को मोड़Ő तािक कूʥे 
और घुटने दोनो ंसमकोण पर हो।ं वायुमागŊ को खुला रखने के िलए िसर 
को धीरे से पीछे की ओर झुकाएं। यिद िकसी भी समय ʷास या नाड़ी 
Ŝक जाती है, तो ʩİƅ को उसकी पीठ के बल िलटाएं और सीपीआर 
शुŝ करŐ।

• रीढ़ की हǭी मŐ चोट लगने पर पीिड़त की İ̾थित का सावधानीपूवŊक 
आकलन करना पड़ सकता है। यिद ʩİƅ उʐी करता है, तो पूरे शरीर 
को एक बार मŐ एक तरफ घुमाएं। रोल करते समय िसर और शरीर को 
एक ही İ̾थित मŐ रखने के िलए गदŊन और पीठ को सहारा दŐ। (Fig 2)

• िचिकȖा सहायता आने तक ʩİƅ को गमŊ रखŐ।

• अगर आप िकसी ʩİƅ को बेहोश होते Šए देखŐ तो िगरने से बचाने की 
कोिशश करŐ। ʩİƅ को फशŊ पर सपाट लेटाएं और पैरो ंके ˑर को 
ऊपर उठाएं और सहारा दŐ।
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• यिद लो ɰड शुगर के कारण बेहोशी की संभावना हो तो ʩİƅ को 
होश आने पर उसे कुछ मीठा खाने या पीने के िलए दŐ।

ऐसा न करŐ

• बेहोश ʩİƅ को कोई भी खाना-पीना न दŐ।

• ʩİƅ को अकेला न छोड़Ő।

• बेहोश ʩİƅ के िसर के नीचे तिकया न लगाएं।

• बेहोश ʩİƅ के चेहरे पर थɔड़ न मारŐ  और न ही चेहरे पर पानी के 
छी ंͤटे मारकर उसे पुनजŎिवत करने का Ůयास करŐ।

सदमा (Fig 3): 

शरीर के तरल पदाथŊ की गंभीर कमी से रƅचाप मŐ िगरावट आएगी। अंततः 
रƅ का संचार िबगड़ जाएगा और शेष रƅ Ůवाह मİˑʺ जैसे महȕपूणŊ 
अंगो ंको िनदő ͤिशत िकया जाएगा। इसिलए रƅ को शरीर के बाहरी Ɨेũ से 
दूर िनदő ͤिशत िकया जाएगा, िजससे पीिड़त पीला िदखाई देगा और ȕचा 
बफŎली ठंडक महसूस करेगी।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.1.04 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा 

अǅी दुकान के फशŊ के रखरखाव के िलए िदशािनदőश (Guidelines for Good Shop Floor 
Maintenance)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक अपिशʼ पदाथŊ Ɛा है
• एक काम की दुकान मŐ अपिशʼ पदाथŘ की सूची बनाएं
• अपिशʼ पदाथŊ के िनपटान के तरीको ंकी ʩाƥा करŐ।
• अपिशʼ पदाथŊ के िनपटान का लाभ बताएं।
• अपिशʼ पृथſरण के िलए िडɬे केिलए रंग कोड बताएं।

कायŊ शाला फशŊ के रखरखाव के फायदे

कायŊशाला फशŊ के अǅे रखरखाव के फलˢŝप होनेवाले फायदे 
िनɻŮकार हœ :

• उद्पादकता मŐ सुधार

•  Ůचालको ंकी कायŊ Ɨमता मŐ सुधार

•  अɊ सहायक कायŊ जैसे भरना, जो कायŊ चल रहा है उनको ̾ थानांतįरत 
करना और तैयार माल आिद मŐ सुधार

•  ʩथŊ सामŤी मŐ कटौती

•  िनमाŊण ŮिŢया मŐ आपका अǅा िनयŊũंण

•  सही समय पर सूचना िजससे कायŊशाला फशŊ के िनरीƗको ंको उनके 
उȋादन कायŊभारो ंके कतŊʩो ंमŐ सहायता दी जा सके ।

•  मशीन तथा औज़ारा पर अǅे ̊िʼपात के कारण समय की बचत

•  कायŊ की Ůगित की सूिचका पर अǅा िनयंũण िजससे समय-सारणी 
के ŮदशŊन मŐ Ɛा और कहाँ हो रहा मŐ सुधार ।

5S अवधारणा

5S कायŊ̾थल संगठन के िलए एक जापानी पȠित है। जापानी मŐ यह सेरी 
(सॉटŊ), सीटॉन (सेट), सेइसो (शाइन), सेइकेȖु ( œːडडाŊइज), और िशȖुके 
(सːेन) के िलए खड़ा है।

सूची बताती है िक उपयोग की गई वˑुओ ंकी पहचान और भंडारण, Ɨेũ 
और वˑुओ ंको बनाए रखने और नए आदेश को बनाए रखने के Ȫारा दƗता 
और Ůभावशीलता के िलए कायŊ ̾थान को कैसे ʩवİ̾थत िकया जाए।

सूची मŐ वणŊन िकया गया है िक उपयोग की जाने वाली वˑुओ ंकी पहचान 
करके, Ɨेũ और वˑुओ ंको बनाए रखने और नए आदेश को बनाए रखने 
के Ȫारा दƗता और Ůभावशीलता के िलए कायŊ ̾थान को कैसे ʩवİ̾थत 
िकया जाए।

Fig 1 मŐ िदखाया गया 5S चŢ

5s Ůणाली के लाभ

• उȋादकता मŐ वृİȠ

• गुणवȅा मŐ वृİȠ

• लागत मŐ कमी

हाउसकीिपंग का महȕ (Importance of housekeeping)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• गृह ʩव̾था मŐ शािमल कदमो ंकी सूची बनाएं
• उȨोग मŐ अपनाई जाने वाली अǅी शॉप ɢोर Ůथाओ ंके बारे मŐ बताएं

गृह ʩव̾था

पयाŊवरण को बेहतर बनाने के िलए िनɻिलİखत गितिविधयाँ की जानी चािहए:

• दुकान के फशŊ की सफाई: Ůितिदन साफ   और गंदगी और कबाड़ के 
संचय से मुƅ रखŐ
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• मशीनो ंकी सफाई: मशीनो ंको अǅी तरह साफ करके दुघŊटनाओ ं
को कम करŐ

• įरसाव और įरसाव की रोकथाम: मशीन और संŤहण टŌ े मŐ ̾ɘैश 
गाइड का उपयोग करŐ

• कबाड़ का िनपटान: संबंिधत कंटेनरो ंसे िनयिमत ŝप से खाली कबाड़, 
अपʩय, ˢार

• उपकरण भंडारण - संबंिधत उपकरणो ंके िलए िवशेष रैक, धारको ं
का Ůयोग करŐ

• भंडारण ̾थान: संबंिधत भंडारण Ɨेũो ंकी पहचान करŐ , गœगवे मŐ कोई 
सामŤी न छोड़Ő

• भरने के तरीके- ɘेटफॉमŊ, फशŊ को ओवरलोड न करŐ  और सामŤी 
को सुरिƗत ऊंचाई पर रखŐ।

• सामŤी की हœडिलंग: पैकेज की माũा और वजन के अनुसार फोकŊ िलɝ, 
कɋेयर और होइː का उपयोग करŐ।

उȨोग मŐ अǅी शॉप ɢोर Ůथाओ ंका पालन िकया जाता है

• अǅी शॉप ɢोर Ůथाएं िनमाŊण ŮिŢया के पयाŊवरण के िलए कायŊ 
योजनाओ ंको Ůेįरत कर रही हœ।

• सभी कामगारो ंको िविनमाŊण, गितिविधयो ंपर दैिनक लƙ के साथ सूिचत 
िकया जाता है।

• उपलİɩयो ंकी तुलना मŐ उȋादन, गुणवȅा और सुरƗा पįरणाम पोː 
करने के िलए सूचनाȏक चाटŊ का उपयोग िकया जाता है।

• ŵिमको ंको िलİखत उȋाद गुणवȅा मानको ंपर ŮिशिƗत िकया जाता 
है

• गुणवȅा मानको ंका पालन सुिनिʮत करने के िलए िनिमŊत भागो ंका 
िनरीƗण िकया जाता है।

• उȋाद िभɄता को कम करने के िलए इंजीिनयįरंग Ȫारा उȋादन 
ŮिŢयाओ ंकी योजना बनाई जाती है।

• दुकान के फशŊ और उȋादन लाइनो ंको ʩवİ̾थत करने के िलए 5s 
िविधयो ंका उपयोग िकया जाता है।

• ŵिमको ंको ʩावसाियक सुरƗा ˢा˖ (OSH) मानको ंके अनुसार 
संयंũ सुरƗा Ůथाओ ंपर ŮिशिƗत िकया जाता है।

• अनुसरण न करने के कारणो ंको िनधाŊįरत करने के िलए ŵिमको ंको 
"मूल कारण" िवʶेषण पर ŮिशिƗत िकया जाता है।

• संयंũ, मशीनरी के रखरखाव के िलए एक िलİखत िनवारक रखरखाव 
योजना

• ŮिŢया सुधार पर इनपुट Ůाɑ करने के िलए Ůबंधन संयंũ कमŊचाįरयो ं
के साथ िनयिमत ŝप से बैठक करता है

• ŮिŢया सुधार टीमो ंको "सवŖȅम Ůथाओ"ं को लागू करने के िलए 
िनयोिजत िकया जाता है

अपिशʼ सामŤी का िनपटान (Disposal of waste material)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक अपिशʼ पदाथŊ Ɛा है
• एक काम की दुकान मŐ अपिशʼ पदाथŘ की सूची बनाएं
• अपिशʼ पदाथŊ के िनपटान के तरीको ंकी ʩाƥा करŐ।
• अपिशʼ पदाथŊ के िनपटान का लाभ बताएं।

अपिशʼ पदाथŊ

औȨोिगक अपिशʼ औȨोिगक गितिविधयो ंजैसे कारखानो,ं िमलो ंऔर खानो ं
Ȫारा उȋािदत अपिशʼ है।

अपिशʼ पदाथŘ की सूची (Fig1)

• कपास का कचरा

• िविभɄ सामŤी के धातु के िचɛ।

• तैलीय अपिशʼ जैसे िचकनाई वाला तेल, शीतलक आिद।

• अɊ अपिशʼ जैसे िबजली, कांच आिद।

अपिशʼ िनपटान के तरीके (Fig 2)
रीसाइİƑंग

पुनचŊŢण कचरे के Ůबंधन के सबसे ŮिसȠ तरीको ंमŐ से एक है। यह 

महंगा नही ंहै और आपके Ȫारा आसानी से िकया जा सकता है। यिद आप 
रीसाइİƑंग करते हœ। आप बŠत सारी ऊजाŊ, संसाधनो ंकी बचत करŐ गे और 
इस तरह Ůदूषण को कम करŐ गे।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.04 से सɾंिधत िसȠांत
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खाद

यह एक Ůाकृितक ŮिŢया है जो िकसी भी खतरनाक उपोȋाद से पूरी तरह 
मुƅ है। इस ŮिŢया मŐ सामŤी को काबŊिनक यौिगको ंमŐ तोड़ना शािमल है 
िजसे खाद के ŝप मŐ इˑेमाल िकया जा सकता है।

लœडिफ़ल

लœडिफल के उपयोग के माȯम से अपिशʼ Ůबंधन मŐ एक बड़े Ɨेũ का 
उपयोग शािमल है। इस जगह को खुला खोदा जाता है और कचरे से भर 
िदया जाता है।

अपिशʼ पदाथŊ को जलाना

यिद आप पुनचŊŢण नही ंकर सकते हœ या यिद लœडिफल ̾थािपत करने के 
िलए उिचत ̾थान नही ंहœ, तो आप अपने घर मŐ उȋɄ अपिशʼ पदाथŊ को 
जला सकते हœ। भाप और राख के उȋादन के िलए उǄ तापमान पर कचरे 
को िनयंिũत ŝप से जलाना एक पसंदीदा अपिशʼ िनपटान तकनीक है।

अपिशʼ िनपटान का लाभ:

• कायŊशाला को साफ सुथरा सुिनिʮत करता है

• ˢा˖ पर Ůितकूल Ůभाव को कम करता है

• आिथŊक दƗता मŐ सुधार

• पयाŊवरण पर Ůितकूल Ůभाव को कम करŐ

भ˝ीकरण (Fig 3)

यह कचरे के िनयंिũत दहन की ŮिŢया है िजससे इसे अतुलनीय पदाथŊ, राख, 
अपिशʼ गैस और गमŎ मŐ कम िकया जा सके। इसका उपचार िकया जाता 
है और पयाŊवरण मŐ छोड़ा जाता है (Fig 3)। यह 90% कचरे की माũा को 
कम करता है, कुछ समय उȋɄ होने वाली गमŎ का उपयोग िवधुत शİƅ 
का उȋादन करने के िलए िकया जाता है।

अपिशʼ संघनन

िडɬे और ɘाİːक की बोतलŐ जैसी अपिशʼ सामŤी ɰॉक मŐ जमा हो 
जाती है और रीसाइİƑंग के िलए भेज दी जाती है। इस ŮिŢया मŐ ̾थान 
की आवʴकता होती है िजससे पįरवहन और İ̾थित आसान हो जाती है।

टेबल -1 मŐ िदया गया कचरा पृथſरण के िलए िडɬे के िलए रंग कोड

टेबल -1

Ţ.सं. अपिशʼ पदाथŊ रंग कोड
1 कागज़ नीला
2 ɘाİːक पीला
3 धातु लाल
4 काँच हरा
5 भोजन काला
6 अɊ आसमानी नीला

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.04 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.05 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा

ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ (Occupational safety and health)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सुरƗा को पįरभािषत करŐ
• ʩावसाियक ˢा˖ और सुरƗा का लƙ बताएं
• ʩावसाियक ˢा˖ और सुरƗा की आवʴकता के बारे मŐ बताएं
• ʩावसाियक ˢǅता बताएं
• ʩावसाियक खतरो ंकी ʩाƥा करŐ

सुरƗा

ʩावसाियक ˢा˖ और सुरƗा

•  ʩावसाियक s ा˖ और सुरƗा का संबंध कायŊ या रोजगार मŐ लगे लोगो ं
की सुरƗा, ˢा˖ और कʞाण की रƗा से है।

•  लƙ एक सुरिƗत कायŊ वातावरण Ůदान करना और खतरो ंको रोकना 
है।

•  यह सहकिमŊयो,ं पįरवार के सद˟ो,ं िनयोƅाओ,ं Ťाहको,ं आपूितŊकताŊओ,ं 
आस-पास के समुदायो ंऔर जनता के अɊ सद˟ो ंकी भी रƗा कर 
सकता है जो कायŊ̾थल के वातावरण से Ůभािवत हœ।

•  इसमŐ ʩावसाियक िचिकȖा, ʩावसाियक (या औȨोिगक) ˢǅता, 
सावŊजिनक ˢा˖, और सुरƗा इंजीिनयįरंग, रसायन िवǒान, और 
ˢा˖ भौितकी सिहत कई संबंिधत Ɨेũो ंके बीच बातचीत शािमल है।

ʩावसाियक ˢा˖ और सुरƗा की ईड

•  कमŊचाįरयो ंका ˢा˖ और सुरƗा कंपनी के सुचाŝ और सफल 
कामकाज का एक महȕपूणŊ पहलू है।

•  यह संगठनाȏक Ůभावशीलता मŐ एक िनणाŊयक कारक है। यह एक 
दुघŊटना मुƅ औȨोिगक वातावरण सुिनिʮत करता है।

•  कमŊचाįरयो ंकी सुरƗा और कʞाण पर उिचत ȯान देने से बŠमूʞ 
लाभ िमल सकता है।

•  कमŊचारी मनोबल मŐ सुधार

•  अनुपİ̾थित को कम करना

•  उȋादकता बढ़ाना

•  काम से संबंिधत चोटो ंऔर बीमाįरयो ंकी संभावना को कम करना

•  िनिमŊत उȋादो ंऔर/या Ůदान की गई सेवाओ ंकी गुणवȅा मŐ वृİȠ 
करना।

ʩावसाियक (औȨोिगक) ˢǅता

•  ʩावसाियक ˢǅता कायŊ̾थल के खतरो ं (या) पयाŊवरणीय कारको ं
(या) तनावो ंकी Ůȑाशा, माɊता, मूʞांकन और िनयंũण है

•  यह कायŊ̾थल से (या) उȋɄ हो रहा है।

•  जो कामगारो ंके बीच बीमारी, खराब s ा˖ और भलाई (या) महȕपूणŊ 
असुिवधा और अƗमता का कारण बन सकता है।

Ůȑाशा ( पहचान): संभािवत खतरो ंकी पहचान के तरीके और ˢा˖ 
पर उनके Ůभाव

माɊता ( ˢीकृित): पहचाने गए खतरो ंके दु˄भावो ंकी ˢीकृित

मूʞांकन ( माप और आकलन): उपकरण, वायु नमूनाकरण और िवʶेषण 
Ȫारा खतरे को मापना या गणना करना, मानको ंके साथ तुलना करना और 
िनणŊय लेना िक Ɛा मापा या गणना िकया गया खतरा अनुमेय मानक से 
अिधक या कम है।

कायŊ̾थल के खतरो ंका िनयंũण: इंजीिनयįरंग और Ůशासिनक िनयंũण, 
िचिकȖा परीƗण, ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (पीपीई) का उपयोग, िशƗा, 
ŮिशƗण और पयŊवेƗण जैसे उपाय

ʩावसाियक खतरे

"चोट या खराब ˢा˖, संपिȅ को नुकसान, कायŊ̾थल के माहौल को 
नुकसान, या इनमŐ से एक संयोजन के ŝप मŐ नुकसान की संभावना वाले 
ŷोत या İ̾थित"।

ʩावसाियक ˢा˖ खतरो ंके Ůकार

•  शारीįरक खतरे •  जैिवक खतरे

•  यांिũक खतरे •  शारीįरक खतरे

•  रासायिनक खतरे •  एगŖनोिमक खतरे।

•  िबजली के खतरे

1  शारीįरक खतरे

•  शोर •  रोशनी आिद।

•  गमŎ और ठंड का तनाव •  कंपन

•  िविकरण (आयनीकरण और गैर-आयनीकरण)

2  रासायिनक खतरे

•  ǜलनशील • िवषाƅ

•  रेिडयोधमŎ •  संƗारक

•  िव˛ोटक
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3 जैिवक खतरे

• बैƃीįरया

• वाइरस

• कवक

• पौधे कीट

• संŢमण।

4 शारीįरक

• बुढ़ापा

• िलंग

• बीमार ˢा˖

• बीमारी

• थकान।

5  मनोवैǒािनक

• गलत रवैया

• धूŲपान

• मȨपान

• अकुशल

• खराब अनुशासन

- अनुपİ̾थित

- आǒा का उʟंघन

- आŢामक ʩवहार

• दुघŊटना Ůवणता आिद,

• भावनाȏक गड़बड़ी

- आवाज

- बदमाशी

- यौन उȋीड़न

6 यांिũक

• िबना सुरƗा वाली मशीनरी

• कोई बाड़ नही ं

• कोई सुरƗा उपकरण नही ं

• कोई िनयंũण उपकरण आिद नही,ं

7 िवधुत

• अिथōग नही ं

• शाटŊ सिकŊ ट

• करंट  įरसाव

• खुला तार

• कोई ɡूज या कट ऑफ िडवाइस आिद नही,ं

8 एगŖनोिमक

• खराब मैनुअल हœडिलंग तकनीक

• मशीनरी का गलत लेआउट

• गलत िडजाइन

• खराब हाउसकीिपंग

सुरƗा नारा
 एक सुरƗा िनयम तोड़ने वाला, एक दुघŊटना िनमाŊता है

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.06 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा                                

सुरƗा संकेतो ंकी पहचान (Identification of Safety signs)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• तीन Ůकार के रोड साइन की सूची बनाएं
• सड़क पर मािकō ग लाइन का वणŊन करŐ
• िविभɄ पुिलस टŌ ै िफक हœड िसưल और लाइट िसưल का वणŊन करŐ
• टſर के कारणो ंकी सूची बनाएं।

पुराने िदनो ंमŐ सड़क लोकोमोिटव मŐ िदन मŐ लाल झंडा और रात मŐ लाल 
लालटेन होता था। सुरƗा Ůȑेक यातायात का Ůमुख उȞेʴ है।

सड़क के संकेत के Ůकार

• अिनवायŊ
•  सावधानी और
• सूचनाȏक

अिनवायŊसंकेत( Fig1)

अिनवायŊ संकेत का उʟंघन दंड का कारण बन सकता है। भूतपूवŊ। Ŝको, 
राˑा बताओ सीमा, िनिषȠ, नो पािकō ग और अिनवायŊ संकेत।

सावधानीकेसंकेत (Fig2)

सावधानी/चेतावनी के संकेत िवशेष ŝप से सुरिƗत हœ। पैदल चलने वालो,ं 
साइिकल चालको,ं बस यािũयो ंऔर मोटर चालको ंके िलए Ɛा करŐ  और 
Ɛा न करŐ।

सूचनासंकेत (Fig3)

सूचना िचɎ िवशेष ŝप से यािũयो ंऔर दोपिहया वाहनो ंके िलए फायदेमंद 
होते हœ।

सड़क पर रेखाओ ंको िचि˥त करना ( Fig 4)

•  मािकō ग लाइन चलती वाहनो,ं साइिकल सवार और पैदल चलने वालो ं
को कानून का पालन करने के िलए िनदőश या चेतावनी दे रही है।

•  सड़क के बीच मŐ एक ल और छोटी टूटी Šई लाइनŐ वाहन को आवʴकता 
पड़ने पर सुरिƗत ŝप से ओवरटेक करने के िलए िबंदीदार रेखाओ ंको 
पार करने की अनुमित देती हœ।

•  जब चलते वाहन पैदल याũी Ţॉिसंग के पास आ रहे हो,ं तो लोगो ंको 
पार करने के िलए धीमा या Ŝकने के िलए तैयार रहŐ।

•  पैदल याũी Ţॉिसंग के आसपास ओवरटेक न करŐ।

पुिलस संकेत

पीछे से आ रहे वाहन को रोकने के िलए। Fig 5(1)

सामने से आ रहे वाहन को रोकने के िलए। Fig 5(2)

आगे और पीछे से एक  साथ आने वाले वाहनो ंको रोकना। Fig 5(3)
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बाएं से आने वाले और दाएं मुड़ने के इǅुक यातायात को रोकने के िलए। 
अंजीर 5(4)

दाएं से आने वाले यातायात को रोकने के िलए बाएं मोड़ से यातायात की 
अनुमित देने के िलए दाएं। Fig 5(5)

बाएं से आने वाले यातायात को रोककर दाएं से आने वाले और दाएं मुड़ने 
वाले यातायात को अनुमित देने के िलए। Fig 5(6)

सभी यातायात को बंद करने वाला चेतावनी संकेत। Fig 5(7)

बाईं ओर से आने वाले वाहनो ंपर बेकिनंग। Fig 5(8)

दाईं ओर से आने वाले वाहनो ंपर बेकिनंग। Fig 5(9)

सामने से वाहनो ंपर बेकिनंग। Fig 5(10)

टŌ ै िफक लाइट िसưल

लाल का अथŊ है Ŝकना। गाड़ी के राˑे मŐ ː ॉप लाइन के पीछे Ŝको। Fig 6(1)

लाल और एɾर का मतलब Ŝकना भी है। Ťीन शो होने तक न तो गुजरŐ  और 
न ही शुŝ करŐ। Fig 6 (2)

हरे रंग का मतलब है िक अगर राˑा साफ हो तो आप आगे बढ़ सकते हœ। 

यिद आप बाएं या दाएं मुड़ना चाहते हœ तो िवशेष सावधानी बरतŐ और पैदल 
चलने वालो ंको राˑा दŐ  जो पार कर रहे हœ। Fig 6(3)

एɾर का अथŊ है ːॉप लाइन पर Ŝकना। आप तभी आगे बढ़ सकते हœ जब 
एɾर आपके ːॉप लाइन को पार करने के बाद या उसके इतने करीब 
िदखाई दे िक ऊपर खीचंना संभव न हो। Fig 6(4)

हरे तीर का मतलब है िक आप तीर Ȫारा िदखाई गई िदशा मŐ जा सकते 
हœ। आप ऐसा कर सकते हœ जो भी अɊ रोशनी िदखा रही हो। Fig 6(5)

पैदल याũी - पार न करŐ। Fig 6(6)

पैदल याũी - अब पार करŐ। Fig 6(7)

चमकती लाल का मतलब है ːॉप लाइन पर Ŝकना और अगर राˑा साफ 
है तो सावधानी से आगे बढ़Ő। Fig 6(8)

चमकती एɾर का अथŊ है सावधानी से आगे बढ़ना। Fig 6(9)

टſर के कारण

टकराव के िलए िजʃेदार हœ तीन कारक

- सड़कŐ

- वाहन और

- डŌ ाइवर।

(Fig 7) टſर के लगभग आनुपाितक कारणो ंको दशाŊता है।

गलत मनोवृिȅ मŐ पिहया पर मूखŊतापूणŊ कायŊ करने से बचŐ। डŌ ाइिवंग का 
समय खेलने का समय नही ंहै। (Fig 8)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06 से सɾंिधत िसȠांत
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सुरƗा अɷास (Safety practice)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िनयोƅा और कमŊचाįरयो ंकी िजʃेदाįरयां बताएं
• सुरƗा ̊िʼकोण बताएं और सुरƗा संकेतो ंकी चार बुिनयादी ŵेिणयो ंकी सूची बनाएं।

सुरƗा

सुरिƗत होने की अव̾था, चोट, खतरे या हािन की घटना या जोİखम से मुİƅ।

िजʃेदाįरयो ं

सुरƗा यंू ही नही ंहो जाती - इसे उस कायŊ-ŮिŢया की तरह संगिठत और 
हािसल करना होता है, िजसका यह एक  िहˣा है। कानून कहता है िक इस 
संबंध मŐ िनयोƅा और उसके कमŊचाįरयो ंदोनो ंकी िजʃेदारी है।

िनयोƅा की िजʃेदाįरयां

एक  फमŊ काम की योजना बनाने और उसे ʩवİ̾थत करने, लोगो ंको ŮिशिƗत 
करने, कुशल और सƗम ŵिमको ंको शािमल करने, संयंũ और उपकरणो ं
को बनाए रखने, और जाँच, िनरीƗण और įरकॉडŊ रखने मŐ जो Ůयास करती 
है - यह सब कायŊ̾थल मŐ सुरƗा मŐ योगदान देता है।

िनयोƅा Ůदान िकए गए उपकरण, काम करने की İ̾थित, कमŊचाįरयो ंको Ɛा 
करने के िलए कहा जाता है, और िदए गए ŮिशƗण के िलए िजʃेदार होगा।

कमŊचारी की िजʃेदाįरयां

आप िजस तरह से उपकरण का उपयोग करते हœ, आप अपना काम कैसे 
करते हœ, आप अपने ŮिशƗण का उपयोग करते हœ, और सुरƗा के Ůित 
आपके सामाɊ ̊िʼकोण के िलए आप िजʃेदार होगें।

आपके कामकाजी जीवन को सुरिƗत बनाने के िलए िनयोƅाओ ंऔर अɊ 
लोगो ंȪारा बŠत कुछ िकया जाता है; लेिकन हमेशा याद रखŐ िक आप अपने 
कायŘ और दूसरो ंपर उनके Ůभाव के िलए ˢयं िजʃेदार हœ। आपको उस 
िजʃेदारी को हʋे मŐ नही ंलेना चािहए।

काम पर िनयम और ŮिŢया

आपको Ɛा करना चािहए, कानून Ȫारा अƛर आपके िनयोƅा Ȫारा 
िनधाŊįरत िविभɄ िनयमो ंऔर ŮिŢयाओ ंमŐ शािमल िकया जाता है। उɎŐ िलखा 

जा सकता है, लेिकन अिधक बार नही,ं एक फमŊ िजस तरह से काम करती 
है - जैसा िक आप अपना काम करते हœ, आप इसे अɊ ŵिमको ंसे सीखŐगे। 
वे मुȞो ंऔर उपकरणो ं के उपयोग, सुरƗाȏक कपड़ो ंऔर उपकरणो,ं 
įरपोिटōग ŮिŢयाओ,ं आपातकालीन अɷास, Ůितबंिधत Ɨेũो ंतक पŠंच और 
कई अɊ मामलो ंको िनयंिũत कर सकते हœ। ऐसे िनयम आवʴक हœ और 
वे कायŊ की दƗता और सुरƗा मŐ योगदान करते हœ।

सुरƗा संकेत

जब आप िकसी िनमाŊण ̾थल पर अपने काम के बारे मŐ जाते हœ तो आपको 
कई तरह के संकेत और नोिटस िदखाई दŐगे। इनमŐ से कुछ से आप पįरिचत 
होगें - उदाहरण के िलए 'धूŲपान नही'ं का संकेत; अɊ िजɎŐ आपने पहले 
नही ंदेखा होगा। यह आप पर िनभŊर है िक आप उनका Ɛा मतलब सीखते 
हœ - और उन पर ȯान दŐ। वे संभािवत खतरे की चेतावनी देते हœ, और उɎŐ 
नजरअंदाज नही ंिकया जाना चािहए।

सुरƗा संकेत चार अलग-अलग ŵेिणयो ंमŐ आते हœ। इɎŐ उनके आकार और 
रंग से पहचाना जा सकता है। कभी-कभी वे िसफŊ  एक  Ůतीक हो सकते 
हœ; अɊ संकेतो ंमŐ अƗर या आंकड़े शािमल हो सकते हœ और अितįरƅ 
जानकारी Ůदान कर सकते हœ जैसे बाधा की िनकासी ऊंचाई या Ţेन का 
सुरिƗत कायŊ भार।

संकेतो ंकी चार बुिनयादी ŵेिणयां इस Ůकार हœ:

• िनषेध के संकेत (Fig 1& Fig 5)

• अिनवायŊ संकेत (Fig 2 & Fig 6)

• चेतावनी के संकेत (Fig 3 & Fig 7)

• सूचना संकेत (Fig 4)
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Fig 1
िनषेध संकेत

आकार वृȅाकार।
रंग  लाल सीमा और Ţॉस बार। सफेद 

पृʿभूिम पर काला Ůतीक
अथŊ िदखाता है िक यह नही ं िकया 

जाना चािहए।
उदाहरण धूŲपान िनषेध

Fig 2

अिनवायŊ संकेत
आकार वृȅाकार।
रंग सफेद Ůतीक नीले रंग की 

पृʿभूिम पर
अथŊ िदखाता है िक Ɛा िकया 

जाना चािहए
उदाहरण हाथ की सुरƗा पहनŐ

Fig 3
चेतावनी के संकेत

आकार िũकोणीय
रंग काली सीमा और Ůतीक के 

साथ पीले रंग की पृʿभूिम।
अथŊ खतरे या खतरे की चेतावनी।
उदाहरण सावधानी, िबजली के झटके 

का खतरा।

Fig 4
सूचना संकेत

आकार आयताकार वगŊ।
रंग हरे रंग की पृʿभूिम पर 

सफेद Ůतीक।
अथŊ सुरƗा Ůावधान की जानकारी 

देता है या देता है।
उदाहरण Ůाथिमक िचिकȖा िबंदु।

िनषेध संकेत

अिनवायŊ संकेत

चेतावनी के संकेत

आपकी सुरƗा के बारे मŐ Ůʲ: Ɛा आप सामाɊ सुरƗा िनयमो ंको जानते 
हœ जो आपके कायŊ̾थल को कवर करते हœ?

Ɛा आप सुरƗा कानूनो ंसे पįरिचत हœ जो आपको िवशेष कायŊ को िनयंिũत 
करते हœ?

Ɛा आप जानते हœ िक खुद को, अपने साथ काम करने वालो ंऔर आम 
जनता को खतरे मŐ डाले िबना अपना काम कैसे करना है?
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Ɛा आपके Ȫारा उपयोग िकए जाने वाले संयंũ, मशीनरी और उपकरण 
वाˑव मŐ सुरिƗत हœ? Ɛा आप जानते हœ िक उनका सुरिƗत उपयोग कैसे 
करŐ  और उɎŐ सुरिƗत İ̾थित मŐ कैसे रखŐ?

Ɛा आप सभी सही सुरƗाȏक कपड़े पहनते हœ, और Ɛा आपको सभी 
आवʴक सुरƗा उपकरण Ůदान िकए गए हœ?

Ɛा आपको उपयोग की गई सामिŤयो ंके बारे मŐ सभी आवʴक सुरƗा 
जानकारी दी गई है?

Ɛा आपको अपना काम सुरिƗत ŝप से करने मŐ सƗम बनाने के िलए 
ŮिशƗण और िनदőश िदए गए हœ?

Ɛा आप जानते हœ िक आपके कायŊ̾थल पर सुरƗा के िलए कौन िजʃेदार है?

Ɛा आप जानते हœ िक िनयुƅ 'सुरƗा Ůितिनिध' कौन हœ?

आपात İ̾थित के िलए ŮितिŢया - िबजली की िवफलता, िसːम की िवफलता (Response to 
emergencies - Power failure, System failure & Fire)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आपातकालीन िबजली गुल होने का कारण बताएं
• िसːम की िवफलता का कारण बताएं

• अिư सुरƗा और तǽाल कारŊवाई बताएं।

1 यिद िबजली गुल हो जाती है, तो आपातकालीन जनरेटर चालू करŐ। यह 
शटर को बंद करने की शİƅ Ůदान करता है, जो पहली Ůाथिमकता 
है। जनरेटर यूपीएस और Ţायोजेिनक कɽेसर को भी चालू रखेगा,

- 1 ɢैश लाइट Ůाɑ करŐ।

- पावर टŌ ांसफर İˢच के िलए देखŐ और कंुडी दबाकर सामाɊ पावर 
को इमरजŐसी पावर पर İˢच करŐ।

- चेक करŐ  िक ɡूल वॉʢ खुले हœ या नही ं- वॉʢ खोलŐ.

- यह देखने के िलए जांचŐ िक जनरेटर पर मुƥ Űेकर İˢच बंद İ̾थित 
मŐ है या नही।ं

- जनरेटर के ːाटŊर İˢच को चालू İ̾थित मŐ ले जाएं। इंजन 1 बार 
मŐ शुŝ हो जाएगा।

- इंजन को गमŊ करने के िलए कुछ िमनट का समय दŐ।

- सभी गेज, दबाव, तापमान, वोʐेज और आवृिȅ की जांच करŐ।

- ůंट पैनल पर "एसी लाइन" और "रेडी" Ťीन लाइट चेक करŐ।

2 िसːम िवफलता

- यिद बग या वायरस िसːम पर आŢमण करता है। िसːम फेल 
हो जाता है।

- बग की कई िक Ő̋ हœ

1 गुɑघातक बग

2 लाइटिनंग बग

3 Űेन बग

अिधक जानकारी के िलए "िसːम िवफलता" के िलए िनदőश पुİˑका देखŐ।

3 आग की िवफलता

जब आपके भवनो ंमŐ फायर अलामŊ बजता है

1 तुरंत बाहर िनकल जाएं।

2 कभी पीछे न हटŐ

3 अिưशामको ंऔर उनके टŌको ंके आने का राˑा बनाओ

4 कभी भी िलɝ का Ůयोग न करŐ

5 घबराएं नही ं

आपातकालीन įरपोिटōग (Reporting emergency)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िकसी आपात İ̾थित की ʩाƥा करना और उसकी įरपोटŊ करना

आपात İ̾थित की įरपोटŊ करŐ

िकसी आपात İ̾थित की įरपोटŊ करना उन चीजो ंमŐ से एक है जो काफी 
सरल लगती है, जब तक िक वाˑव मŐ आपातकालीन İ̾थितयो ंमŐ इसका 
उपयोग नही ंिकया जाता है। दुघŊटना̾थल पर सदमे की भावना ʩाɑ है। 
बड़ी भीड़ केवल िजǒासु Ůकृित के साथ ही इकǧा होती है, लेिकन पीिड़तो ं
की मदद के िलए हाथ नही ंबढ़ाती। यह सड़क िकनारे चोटो ंमŐ आम है। 
कोई भी राहगीर पीिड़तो ंकी सहायता के िलए शािमल नही ंहोना चाहेगा। 
Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंको आसपास की भीड़ को िनयंिũत करने, बचाव 

दल से संवाद करने, एɾुलŐस आिद को कॉल करने आिद के िलए मʐीटाˋ 
रणनीित को अनुकूिलत करने की आवʴकता है, यह सब एक साथ िकया 
जाना चािहए। ऐसी आपात İ̾थितयो ंके िलए मोबाइल फोन अिधक मदद करते 
हœ। सम˟ाओ ंसे संपकŊ  करने के िलए कुछ िदशािनदőश नीचे िदए गए हœ।

İ̾थित की ताǽािलकता का आकलन करŐ। िकसी आपात İ̾थित की 
įरपोटŊ करने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक İ̾थित वाˑव मŐ अȑावʴक है। 
आपातकालीन सेवाओ ंके िलए कॉल करŐ  यिद आपको लगता है िक कोई 
İ̾थित जीवन के िलए खतरा है या अɊथा अȑंत िवघटनकारी है।
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• आग - अगर आप आग की सूचना दे रहे हœ, तो वणŊन करŐ  िक आग कैसे 
लगी और यह वाˑव मŐ कहां İ̾थत है। अगर कोई पहले से ही घायल 
हो चुका है, लापता है, तो उसकी भी įरपोटŊ करŐ।

• एक जीवन-धमकी देने वाली िचिकȖा आपात İ̾थित, बताएं िक घटना 
कैसे Šई और ʩİƅ वतŊमान मŐ कौन से लƗण ŮदिशŊत करता है।

आपातकालीन सेवा को कॉल करŐ

भारत मŐ आपातकालीन नंबर अलग-अलग राǛो ंमŐ अलग-अलग होते हœ 

जैसे पुिलस के िलए 101 आग के िलए 100, एɾुलŐस और आपदा Ůबंधन 
सेवाओ ंके िलए 102 और 108, आिद।

अपने ̾थान की įरपोटŊ करŐ

सबसे पहले आपातकालीन िड˙ैचर पूछेगा िक आप कहां İ̾थत हœ, तािक 
आपातकालीन सेवाएं वहां यथाशीť पŠंच सकŐ । सटीक सड़क का पता दŐ , 
यिद आप सटीक पते के बारे मŐ सुिनिʮत नही ंहœ, तो लœडमाकŊ  आिद जैसी 
अनुमािनत जानकारी दŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.07 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा

(िवधुत मेन/सिकŊ ट Űेकर का संचालन और िवधुत सुरƗा) (Operation of electrical mains/ Circuit 
breakers and electrical safety)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िबजली की िवफलता, िसːम की िवफलता और आग के मामले मŐ ŮितिŢया दŐ 
• आपात İ̾थित की įरपोटŊ करŐ।

िवधुत सुरƗा

िवधुत का झटका

यिद कोई ʩİƅ िबजली के तार के संपकŊ  मŐ आता है और अगर उसने खुद 
को इंसुलेट नही ंिकया है, तो उसके शरीर मŐ करंट Ůवािहत होता है। चँूिक 
मानव शरीर कुछ दिसयो ं िमलीमीटर से अिधक धारा Ůवाह का सामना 
नही ंकर सकता है, मानव शरीर एक ऐसी घटना से Ťˑ है िजसे आम तौर 
पर िबजली के झटके के ŝप मŐ जाना जाता है। िबजली का झटका मानव 
शरीर के कुछ िहˣो ंके िलए और कभी-कभी ʩİƅ के जीवन के िलए भी 
खतरनाक हो सकता है।

िबजली के झटके की गंभीरता इस पर िनभŊर करती है:

-  शरीर से गुजरने वाली धारा का ˑर

-  िकतनी देर तक करंट शरीर से होकर गुजरता रहता है।

इसिलए, वतŊमान या लंबे समय तक िजतना अिधक होगा, झटके का पįरणाम 
कायŊ-कारण हो सकता है।

उपरोƅ कारको ंके अलावा, झटके की गंभीरता को Ůभािवत करने वाले 
अɊ कारक हœ:

-  शॉक Ůाɑ करने वाले ʩİƅ की आयु

-  आसपास के मौसम की İ̾थित

-  फशŊ की İ̾थित (गीला या सूखा)

-  िबजली का वोʐेज ˑर

-  जूते या गीले जूते आिद की इɌुलेट संपिȅ।

िबजली के झटके का Ůभाव

बŠत कम वोʐेज ˑर (40 वी से कम) पर िबजली के झटके का Ůभाव 
केवल एक अिŮय झुनझुनी सनसनी हो सकती है। लेिकन यह झटका अपने 
आप मŐ िकसी का संतुलन खोने और िगरने का कारण बनने के िलए पयाŊɑ 
हो सकता है, िजसके पįरणामˢŝप हताहत हो सकता है।

उǄ वोʐेज ˑ रो ंपर मांसपेिशयां िसकुड़ सकती हœ और ʩİƅ अपने आप 
संपकŊ  से अलग नही ंहो पाएगा। वह होश खो सकता है। şदय की मांसपेिशयां 
˙˝ोिडक ŝप से िसकुड़ सकती हœ (फाइिŰलेशन)। यह जानलेवा भी 
सािबत हो सकता है।

वोʐेज के अȑिधक ˑ र पर, झटका Ůाɑ करने वाले ʩİƅ को उसके पैरो ं
से फŐ का जा सकता है और गंभीर ददŊ  का अनुभव होगा और संभवतः  संपकŊ  
के िबंदु पर जल जाएगा। यह Ǜादातर मामलो ंमŐ घातक है।

िबजली के झटके से भी संपकŊ  के िबंदु पर ȕचा मŐ जलन हो सकती है।

िबजली का झटका लगने पर होगी कारŊवाई

यिद िबजली के झटके का िशकार आपूितŊ के संपकŊ  मŐ है, तो पीिड़त ʩİƅ 
के िबजली से संपकŊ  को िनɻ मŐ से िकसी एक या अिधक से तोड़ दŐ।

-  िबजली बंद कर दŐ , खुद को इंसुलेट करŐ  और ʩİƅ को िबजली के 
संपकŊ  से दूर ले जाएं

या

मुƥ िबजली के ɘग को हटा दŐ। पीिड़त के सीधे संपकŊ  से बचŐ। यिद रबर के 
दˑाने उपलɩ नही ंहœ, तो अपने हाथो ंको सूखे कपड़े या कागज से लपेटŐ।

या

अपने आप को बचाने के िलए जो कुछ भी हाथ मŐ है उसका उपयोग करके 
केबल / उपकरण / िबंदु से मुƅ संपकŊ  से मुƅ िबजली के संपकŊ  को हटा 
दŐ  जैसे िक लकड़ी की पǥी, रˣी, दुपǥा, पीिड़त की कोट-पंूछ, कपड़ो ंका 
कोई सूखा लेख, एक बेʐ, लुढ़का Šआ अखबार, गैर-धातु की नली, पीवीसी 
Ǩूिबंग, पके Šए कागज, Ǩूब आिद और ʩİƅ या केबल / उपकरण / 
िबंदु मुƅ को धſा या खीचंकर संपकŊ  तोड़ दŐ

या

कुछ इɌुलेट सामŤी जैसे सूखी लकड़ी, रबड़ या ɘाİːक, या जो कुछ भी 
हाथ मŐ है, उस पर खड़े हो जाओ और ʩİƅ या केबल/उपकरण/िबंदु मुƅ 
को धſा या खीचंकर संपकŊ  तोड़ दŐ।

पीिड़त को अपने नंगे हाथो ं से न छुएं। नही ंतो आपको भी 
झटका लगेगा और आप िशकार बन जाएंगे।

यिद पीिड़त ऊपर है (खंभे पर या ऊंचे ̾थान पर काम कर रहा है), तो उसे 
िगरने से रोकने के िलए उपयुƅ उपाय करŐ  या कम से कम यह सुिनिʮत 
करŐ  िक उसका िगरना सुरिƗत है।

िबजली के झटके के िशकार के िलए उपचार िदया जाना

पीिड़त पर िबजली से जलने से बड़ा/बड़ा नही ंलग सकता है। लेिकन इसकी 
जड़Ő गहरी हो सकती हœ। जले Šए Ɨेũ को एक साफ, रोगाणुहीन डŌ े िसंग से 
ढक दŐ। उसका जʗ से जʗ इलाज करने के िलए डॉƃर की मदद लŐ।

यिद िबजली के झटके के बाद पीिड़त बेहोश है, लेिकन सांस ले रहा है, तो 
िनɻिलİखत Ůाथिमक उपचार करŐ :
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-  गदŊन, छाती और कमर के कपड़ो ंको ढीला करŐ

-  पीिड़त को įरकवरी पोजीशन मŐ रखŐ।

-  सांस और नाड़ी की गित पर लगातार नजर रखŐ। यिद आप उɎŐ कमजोर 
पाते हœ, तो तुरंत कृिũम ʷसन दŐ  और िदल की धड़कन को सुधारने के 
िलए िनचली पसली को दबाएं।

-  पीिड़त को गमŊ और आरामदायक रखŐ।

-  तुरंत डॉƃर को भेजŐ।

बेहोश ʩİƅ को मंुह से कुछ भी न दŐ।

बेहोश ʩİƅ को लावाįरस न छोड़Ő।

िबजली का झटका लगने वाले ʩİƅ को भी जलने की चोटŐ हो 
सकती हœ। जब तक ̫ ास बहाल नही ंहो जाती और रोगी सामाɊ 
ŝप से िबना सहायता के सांस ले सकता है, तब तक जलने पर 
Ůाथिमक उपचार करने मŐ समय बबाŊद न करŐ।

जलने, गंभीर रƅŷाव के मामले मŐ उपचार िदया जाना चािहए

िबजली के झटके से होने वाली जलन बŠत ददŊनाक होती है। यिद शरीर का 
एक बड़ा िहˣा जल गया है, तो घाव को साफ पानी, या साफ कागज, या 
साफ शटŊ से साफ करŐ। इस उपचार से पीिड़त को ददŊ  से राहत िमलती है। 
अपने आप कोई अɊ उपचार न दŐ। आगे के इलाज के िलए डॉƃर को भेजŐ।

एक घाव जो अȑिधक खून बह रहा है, िवशेष ŝप से कलाई, हाथ या उंगिलयो ं
मŐ गंभीर माना जाना चािहए और डॉƃर का ȯान Ůाɑ करना चािहए। तǽाल 
Ůाथिमक उपचार के उपाय के ŝप मŐ, िनɻिलİखत कायŊ करŐ ;

-  रोगी को लेटा दŐ  और आराम करŐ

-  यिद संभव हो तो, घायल िहˣे को शरीर के ˑर से ऊपर उठाएं जैसा 
िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

घाव के िकनारो ंको 1 साथ िनचोड़Ő जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है। 
जब तक रƅŷाव को रोकने के िलए आवʴक हो तब तक दबाव डालŐ।

जब रƅŷाव अ̾थायी ŝप से बंद हो जाता है, तो घाव पर रोगाणुरिहत Ŝई 
का उपयोग करके डŌ े िसंग करŐ  और इसे नरम सामŤी के पैड से ढक दŐ  जैसा 
िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

यिद घाव पेट Ɨेũ (छुरा घाव) मŐ है, जो 1 तेज उपकरण पर िगरने से होता है, 
तो आंतįरक रƅŷाव को रोकने के िलए रोगी को घाव पर झुकाकर रखŐ।

िबजली के झटके से पीिड़त ʩİƅ के इलाज के िलए अपनाए जाने 
वाले सामाɊ ŮिŢयाȏक कदम

1  İ̾थित का िनरीƗण करŐ। ʩİƅ को िवधुत संपकŊ  से मुƅ करने के िलए 
उपयुƅ िविध (पहले के पैराŤाफ मŐ सूचीबȠ) चुनŐ।

दूर की आपूितŊ को बंद करने के िलए न दौड़Ő या मुƥ İˢच 
की खोज शुŝ करŐ।

2  पीिड़त को धीरे से िनकटतम हवादार ̾थान पर ले जाएं।

3  पीिड़त की ʷास और चेतना की जाँच करŐ। जांचŐ िक Ɛा छाती या पेट 
मŐ चोटŐ हœ। यिद आवʴक हो तो कृिũम ʷसन दŐ/şदय पर दबाव डालŐ 
(इस पाठ/ʩायाम मŐ देखŐ)।

छाती/पेट पर चोट लगने पर कृिũम ̫ सन देने की सबसे उपयुƅ 
िविध का Ůयोग करŐ।

4 डॉƃर के िलए भेजŐ।

डॉƃर के आने तक, आप पीिड़त के साथ रहŐ और यथासंभव 
सहायता Ůदान करŐ।

5 पीिड़त को ठीक होने की İ̾थित मŐ रखŐ।

6 पीिड़त को गमŊ रखने के िलए उसे कोट, मोज़े या ऐसी िकसी भी चीज़ से 
ढँक दŐ।

ऊपर सूचीबȠ कारŊवाइयां भावनाȏक और तेज गित से की 
जानी चािहए। मरीज के इलाज मŐ देरी से उसकी जान को 
खतरा हो सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07 से सɾंिधत िसȠांत
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İˢच के िनयंũण का Ɨेũ - आपात İ̾थित पर संचालन (Area of control of switches - operation 
on emergency)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
•  आपातकाल' शɨ  को ʩाƥा करŐ
•  आपातकाल के दौरान सिकŊ ट को बंद करने की आवʴकता की ʩाƥा करŐ
•  शॉप ɢोर मŐ एįरया सब-मेन और İˢच का पता लगाने की िविध समझाएं
•  आयरन Ƒैड İˢच, एमसीबी और साधारण हाउस होʒ İˢच के मामले मŐ ऑन और ऑफ के संबंध मŐ हœडल की İ̾थित ˙ʼ करŐ।

एक आपात İ̾थित एक अŮȑािशत घटना है और इसके िलए तǽाल कारŊवाई 
की आवʴकता होती है। वकŊ शॉप जैसी जगह मŐ ऐसी İ̾थित उȋɄ हो सकती 
है जब िकसी ʩİƅ को िवधुत Ůवाह के कारण झटका लगता है या कोई 
ʩİƅ मशीन के घूमने वाले िहˣे से घायल हो जाता है।

ऐसी İ̾थितयो ंमŐ, पीिड़त को और नुकसान से बचाने के िलए आपूितŊ बंद 
करना पहला और सबसे अǅा उपाय होगा। इसके िलए वकŊ शॉप मŐ शािमल 
हर ʩİƅ को पता होना चािहए िक शॉक का िशकार िजस िहˣे मŐ रहता 
है वहां कौन सा İˢच कंटŌ ोल करता है।

आम तौर पर एक कायŊशाला मŐ कुल तारो ंको एक मुƥ İˢच Ȫारा िनयंिũत 
िकया जाता है और कायŊशाला के भीतर िविभɄ Ɨेũो ंमŐ दो या दो से अिधक 
उप-मुƥ İˢच हो सकते हœ जैसा िक (Fig 1) मŐ िदखाया गया है।

उप-मुƥ िनयंũण के Ɨेũ का पता लगाने के िलए, उप-मुƥ İˢचो ंमŐ से 
एकको बंद कर दŐ  और उस संिदƭ Ɨेũ मŐ रोशनी, पंखे और िबजली के 
िबंदुओ ंको 'ऑन' करने का Ůयास करŐ। यिद वे काम नही ंकरते हœ, तोपंखे 
Ȫारा कवर िकया गया Ɨेũ, Ůकाश और िबजली के िबंदु सब-मेन İˢच Ȫारा 
िनयंिũत होते हœ

एक के बाद  एक, सब-मेन İˢच बंद करŐ  और उनके िनयंũण के Ɨेũ का पता लगाएं। 
वायरमैन के अनुभाग की योजना  मŐ İˢच के िनयंũण के Ɨेũ को िचि˥त करŐ।
एक सुʩवİ̾थत कायŊशाला मŐ, मुƥ İˢच, सबमेन İˢच और िवतरण के 
तरीको ंपर उनके िनयंũण के Ɨेũ को िदखाने के िलए ˙ʼ अंकन होगा। 
(Fig 1) यिद यह नही ंिमलता है, तो इसे अभी करŐ। हालांिक, यिद आप İˢच 
के उप-मुƥ िनयंũण के Ɨेũ के बारे मŐ सुिनिʮत नही ंहœ तो मुƥ İˢच को 
ˢयं 'बंद' करना हमेशा बेहतर होता है।

सिकŊ ट को 'ऑफ' करने के िलए आयरन Ƒैड İˢच के हœडल और एमसीबी 
के नॉब को नीचे की ओर धकेला जाना चािहए जैसा िक (Fig 2) मŐ िदखाया 
गया है। जबिक सामाɊ İˢच मŐ, İˢच को ऊपर की ओर धकेल कर सिकŊ ट 

को İˢच ऑफ िकया जाना चािहए। (Fig 3)

आपातकालीन İ̾थितयां घर पर भी हो सकती हœ इसिलए, İˢच के िनयंũण 
के Ɨेũ की पहचान करŐ  और उɎŐ सुरƗा उपाय के ŝप मŐ अपने घर के İˢच 
बोडŊ के मुƥ/उप-मुƥ/िवतरण मŐ िचि˥त करŐ। िकसी भी आपात İ̾थित 
मŐ सिकŊ ट को बंद करने के तरीके के बारे मŐ घर के लोगो ंको िशिƗत करŐ।

•  कभी भी घूमने वाली मशीन के िकसी भी चलते Šए िहˣे पर हाथ न रखŐ 
और कभी भी चलती शाɝ या मोटर या जनरेटर की ढीली शटŊ आˑीन 
या लटकती Šई गदŊन के आसपास काम न करŐ।

•  संचालन की ŮिŢया की पहचान करने के बाद ही िकसी मशीन या 
उपकरण का संचालन करे

•  लकड़ी के िवभाजन या फशŊ के माȯम से केबल या डोįरयो ंको चलाएं

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07 से सɾंिधत िसȠांत
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िबजली के उपकरणो ंपर सुरƗा िनयम (Safety rules on electrical equipments)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

•  सुरƗा िनयमो ंको अपनाने की आवʴकता की ʩाƥा करे
•  सुरƗा िनयमो ंकी सूची बनाएं और उनका पालन करŐ।

सुरƗा िनयम

सुरƗा िनयमो ंकी आवʴकता: सुरƗा चेतना िकसी भी नौकरी के िलए 

आवʴक ̊िʼकोणो ंमŐ से एक है। एक कुशल इलेƃŌ ीिशयन को हमेशा 

सुरिƗत कायŊ करने की आदत बनाने का Ůयास करना चािहए। सुरिƗत काम 

करने की आदतŐ हमेशा पुŜषो,ं धन और सामŤी को बचाती हœ। असुरिƗत 

काम करने की आदत हमेशा उȋादन और मुनाफे की हािन, ʩİƅगत 

चोट और यहां तक   िक मौत के ŝप मŐ समाɑ होती है। दुघŊटनाओ ंऔर 

िबजली के झटके से बचने के िलए नीचे िदए गए सुरƗा संकेतो ंका पालन 

इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा िकया जाना चािहए Ɛोंͤिक उनके काम मŐ बŠत सारे 

ʩावसाियक खतरे शािमल हœ।

सूचीबȠ सुरƗा िनयमो ंको Ůȑेक इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा सीखना, याद रखना 

और अɷास करना चािहए। यहां एक इलेƃŌ ीिशयन को ŮिसȠ कहावत याद 

रखनी चािहए, "िबजली एक अǅा नौकर है लेिकन एक बुरा मािलक है"।

सुरƗा िनयम

• िवधुत कायŊ केवल योƶ ʩİƅ ही करŐ

•  वकŊ शॉप के फशŊ को साफ रखŐ और औजारो ंको अǅी İ̾थित मŐ रखŐ।

•  लाइव सिकŊ ट पर काम न करŐ , यिद अपįरहायŊ हो तो रबर के दˑाने, 

रबर मैट आिद का उपयोग करŐ।

•  इलेİƃŌकल सिकŊ ट पर काम करते समय लकड़ी या पीवीसी इंसुलेटेड 

हœडल ˌूडŌ ाइवसŊ का इˑेमाल करŐ।

•  नंगे कंडƃरो ंको न छुएं।

• सोʒįरंग करते समय, हॉट सोʒįरंग आइरन को उनके œːड मŐ रखŐ। 

बŐच या टेबल पर कभी भी İˢच ऑन या गमŊ सोʒįरंग आयरन न रखŐ 

Ɛोंͤिक इससे आग लग सकती है।

•  पįरपथ मŐ केवल सही Ɨमता वाले ͆यूज़ का उपयोग करŐ। यिद Ɨमता 

कम है तो लोड कनेƃ होने पर यह उड़ जाएगा। यिद Ɨमता बड़ी है, तो 

यह कोई सुरƗा नही ंदेती है और अितįरƅ धारा Ůवािहत होने देती है 

और पुŜषो ंऔर मशीनो ंको खतरे मŐ डालती है, िजसके पįरणामˢŝप 

धन की हािन होती है।

•  सिकŊ ट İˢच को बंद करने के बाद ही ͆यूज़ बदलŐ या िनकालŐ।

•  लœप को टूटने से बचाने के िलए और गमŊ बʛो ंके संपकŊ  मŐ आने वाली 

ǜलनशील सामŤी से बचने के िलए लैɼ गाडŊ के साथ एक टŐशन कॉडŊ 

का उपयोग करŐ

•  सॉकेट, ɘग और İˢच और उपकरणो ंजैसे सहायक उपकरण का 
उपयोग तभी करŐ  जब वे अǅी İ̾थित मŐ हो ंऔर सुिनिʮत करŐ  िक उन 
पर बीआईएस (आईएसआई) का िनशान है। (बीआईएस (आईएसआई) 
िचि˥त सामान का उपयोग करने की आवʴकता को मानकीकरण के 
तहत समझाया गया है।

•  अ̾थाई तारो ंका उपयोग करके कभी भी िवधुत पįरपथो ंका िवˑार न 
करŐ।

• लाइव इलेİƃŌकल सिकŊ ट/उपकरणो ंकी मरʃत करते समय या ɡूͅड 
बʛो ंको बदलने के दौरान लकड़ी के ː ू ल या इंसुलेटेड सीढ़ी पर खड़े हो 
जाएं। सभी मामलो ंमŐ, मुƥ İˢच को खोलना और सिकŊ ट को िनİʻय 
करना हमेशा गूग होता है।

• İˢच पैनल, कंटŌ ोल िगयर आिद काम करते/Ůचालन करते समय रबर 
की चटाई पर खड़े हो जाएं।

• सीढ़ी को सƢ जमीन पर रखŐ।

•  सीढ़ी का उपयोग करते समय, िकसी भी संभािवत िफसलन के İखलाफ 
सहायक को सीढ़ी को पकड़ने के िलए कहŐ।

•  खंभो ंया ऊँचे ऊँचे ̾थानो ंपर काम करते समय हमेशा सुरƗा बेʐ का 
Ůयोग करŐ।

•  िवधुत उपकरण मŐ कनेƕन कड़े होने चािहए। खराब तरीके से जुड़े 
केबल गमŊ हो जाएंगे और आग के खतरो ंमŐ समाɑ हो जाएंगे।

•  सभी िबजली के उपकरणो ंके साथ-साथ 3-िपन सॉकेट और ɘग के 
िलए हमेशा अथŊ कनेƕन का उपयोग करŐ।

•  डेड सिकŊ ट पर काम करते समय ɡूज िŤप को हटा दŐ ; उɎŐ सुरिƗत 
अिभरƗा मŐ रखŐ और İˢचबोडŊ पर 'मेन ऑन लाइन' बोडŊ भी ŮदिशŊत 
करŐ।

• मशीनो/ंİˢच िगयसŊ के इंटर लॉक के साथ हˑƗेप न करŐ

• अिथōग को पानी की पाइप लाइन से न जोड़Ő।

•  िबजली के उपकरणो ंपर पानी का Ůयोग न करŐ।

•  एचवी लाइनो/ंउपकरणो ंऔर कैपेिसटर पर काम करने से पहले İ̾थर 
वोʐेज का िनवŊहन करŐ

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा

अिưशमक (Fire extinguishers)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आग लगने के Ůभावो ंके बारे मŐ बताएं
• कायŊशाला मŐ आग लगने के कारणो ंको उʟेख करŐ
• आग की रोकथाम के िलए Ůासंिगक दहन के िलए आवʴक शतŒ बताएं
• आग से बचाव के िलए उठाए जाने वाले सामाɊ एहितयाती उपायो ंका उʟेख करŐ।

आग ǜलनशील पदाथŊ का जलना है। एक अवांिछत ̾थान पर और एक 
अवांिछत अवसर पर और बेकाबू माũा मŐ आग संपिȅ और सामŤी को 
नुकसान पŠंचा सकती है या नʼ कर सकती है। आग लगने से लोग घायल 
हो जाते हœ और कभी-कभी तो जान भी चली जाती है। इसिलए आग को 
रोकने के िलए हर संभव Ůयास करना चािहए। जब आग के Ůकोप का पता 
चलता है, तो उसे तǽाल सही कारŊवाई से िनयंिũत और बुझाना चािहए।

Ɛा आग को रोकना संभव है? जी हां, आग लगाने वाले तीन कारको ंमŐ से 
िकसी एक को खȏ करके। (Fig 1)

आग के जलने के िलए संयोजन मŐ मौजूद होने वाले कारक इस Ůकार हœ।

ईधंन  ऑƛीजन और पयाŊɑ उǄ तापमान िदए जाने पर कोई भी 
पदाथŊ, तरल, ठोस या गैस जल जाएगा।

गमŎ  Ůȑेक ईंधन एक िनिʮत तापमान पर जलने लगेगा। ठोस और 
तरल पदाथŊ गमŊ करने पर वा˃ छोड़ते हœ और यह वा˃ ही 
Ůǜिलत होती है। कुछ तरल पदाथŊ सामाɊ कमरे के तापमान 
जैसे 15°C पर भी वा˃ छोड़ते हœ, उदाहरण के िलए। पेटŌ ोल।

ऑƛीजन आमतौर पर यह आग को जलाने के िलए हवा मŐ पयाŊɑ माũा 
मŐ मौजूद होता है।

आग बुझाना

इनमŐ से िकसी भी कारक को संयोजन से अलग करने या हटाने से आग बुझ 
जाएगी। इसे Ůाɑ करने के तीन बुिनयादी तरीके हœ।

• आग के आसपास के ईंधन को हटाकर ईंधन की आग को भूखा रखना।

• ˝ूथįरंग - यानी आग को फोम, रेत आिद से ढककर ऑƛीजन की 
आपूितŊ से अलग करना।

• ठंडा करना - यानी तापमान कम करने के िलए पानी का उपयोग करना।

आग की रोकथाम

अिधकांश आग छोटे Ůकोपो ं    से शुŝ होती हœ जो िकसी का ȯान नही ंजलती 
हœ जब तक िक वे बेकाबू पįरमाण की बड़ी आग नही ंबन जाती हœ। अिधकांश 
आग को अिधक सावधानी से और सरल सामाɊ ǒान के कुछ िनयमो ंका 
पालन करके रोका जा सकता है।

िवषम कोनो ंमŐ ǜलनशील कूड़ा-करकट (तेल, ̩ ै प लकड़ी, कागज आिद 
से लथपथ कपास का कचरा) के जमा होने से आग लगने का खतरा होता 
है। संŤह िबंदुओ ंपर मना िकया जाना चािहए।

िबजली के उपकरणो ंमŐ आग लगने का कारण दुŜपयोग या उपेƗा है। ढीले 
कनेƕन, गलत रेटेड ͆यूज़ या केबल, अितभाįरत सिकŊ ट अिधक ताप का 
कारण बनते हœ जो बदले मŐ आग का कारण बन सकते हœ। केबलो ंमŐ कंडƃरो ं
के बीच इɌुलेशन को नुकसान भी आग का कारण बनता है।

कपड़े और अɊ चीजŐ िजनमŐ आग लग सकती है, उɎŐ हीटर से दूर रखना 
चािहए। सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ िदवस के अंत मŐ हीटर बंद है।

अȑिधक ǜलनशील तरल पदाथŊ और पेटŌ ोिलयम िमŵण (िटनर, िचपकने वाला 
घोल, सॉʢœट्स, िमǥी का तेल, İ˙įरट, एलपीजी गैस आिद) को ǜलनशील 
सामŤी भंडारण Ɨेũ नामक एक अलग ̾ थान पर संŤिहत िकया जाना चािहए।

जब वे उपयोग मŐ न हो ंतो ɰोलœप और टॉचŊ को जलते Šए नही ंछोड़ना चािहए।

आग और अनुशंिसत बुझाने वाले एजŐटो ंका वगŎकरण।

ईंधन की Ůकृित की ̊िʼ से आग को चार Ůकारो ंमŐ वगŎकृत िकया गया है।

िविभɄ Ůकार की आग को अलग-अलग तरीको ंसे और अलग-अलग बुझाने 
वाले एजŐटो ंसे िनपटना पड़ता है।

एक एजŐट आग बुझाने के िलए इˑेमाल की जाने वाली सामŤी या पदाथŊ 
है, और आमतौर पर (लेिकन हमेशा नही)ं आग बुझाने वाले यंũ मŐ आग मŐ 
िछड़काव के िलए एक तंũ के साथ होता है।

िकसी िवशेष Ůकार की आग के िलए सही Ůकार के एजŐट को जानना महȕपूणŊ 
है। पहनावे का उपयोग करने से चीजŐ खराब हो सकती हœ।

'िवधुत आग' के िलए कोई वगŎकरण नही ंहै Ɛोंͤिक ये केवल उन सामिŤयो ं
मŐ आग हœ जहां िबजली मौजूद है।
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ईधंन शमन

 Ƒास 'A' फायर  लकड़ी, कागज, कपड़ा आिद
  ठोस सामŤी

सबसे Ůभावी यानी पानी से ठंडा करना। आग के आधार पर पानी के जेट 
का िछड़काव करना चािहए और िफर धीरे-धीरे ऊपर की ओर िछड़काव 
करना चािहए।

 Ƒास 'B'फायर ǜलनशील तरल।
   ūवणीय ठोस

संूघना चािहए। इसका उȞेʴ जलते Šए तरल की संपूणŊ तरल ठोस सतह को 
ढंकना है। इससे आग मŐ ऑƛीजन की आपूितŊ मŐ कटौती का असर पड़ता है।

जलते Šए ūʩो ंपर कभी भी जल का Ůयोग नही ंकरना चािहए।

इस Ůकार की आग पर फोम, सूखा पाउडर या CO2 का उपयोग िकया जा 
सकता है।

 Ƒास 'C' फायर गैस और तरल गैस तरल गैसो ंसे िनपटने मŐ अȑिधक सावधानी आवʴक है। पूरे आसपास के 
Ɨेũ मŐ िव˛ोट और अचानक आग फैलने का खतरा है। यिद िसलŐडर से 
İखलाए गए उपकरण मŐ आग लग जाती है - गैस की आपूितŊ बंद कर दŐ। 
सबसे सुरिƗत तरीका है अलामŊ बजाना और आग को ŮिशिƗत किमŊयो ंȪारा 
िनपटाए जाने के िलए छोड़ देना।

इस Ůकार की आग मŐ शुʺ चूणŊ बुझाने वाले यंũो ंका Ůयोग िकया जाता है।

अब िवशेष चूणŊ िवकिसत िकए गए हœ जो इस Ůकार की आग को िनयंिũत 
करने और/या बुझाने मŐ सƗम हœ

 Ƒास 'D' फायर धातुओ ंको शािमल करना धातु की आग से िनपटने के दौरान आग बुझाने वाले एजŐटो ंकी मानक सीमा 
अपयाŊɑ या खतरनाक होती है।

िबजली के उपकरणो ंमŐ लगी आग।

िबजली के उपकरणो ंमŐ आग से िनपटने के िलए काबŊन डाइऑƛाइड, शुʺ 
पाउडर और वा˃शील तरल (सीटीसी) बुझाने वाले यंũो ंका उपयोग िकया 
जा सकता है। िकसी भी पįरİ̾थित मŐ िबजली के उपकरणो ंपर फोम या तरल 
(जैसे पानी) बुझाने वाले यंũ का उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत
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अिưशामक के Ůकार (Types of fire extinguishers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के अिưशामको ंका वणŊन िकया गया
• आग की ŵेणी के आधार पर उपयोग िकए जाने वाले अिưशामक के सही Ůकार के बारे मŐ बताएं

• आग लगने की İ̾थित मŐ अपनाई जाने वाली सामाɊ ŮिŢया का वणŊन करŐ।

आग बुझाने वाला यंũ, ǜाला बुझाने वाला यंũ या बस बुझाने वाला एक 
सिŢय अिư सुरƗा उपकरण है िजसका उपयोग छोटी आग को बुझाने या 
िनयंिũत करने के िलए िकया जाता है, अƛर आपातकालीन İ̾थित मŐ। यह 
िनयंũण आग पर और बाहर उपयोग के िलए अिभŮेत नही ंहै।

आग के िविभɄ वगŘ से िनपटने के िलए िविभɄ Ůकार के अिưशामक 'एजŐट' 
के साथ कई Ůकार के अिưशामक उपलɩ हœ। (Fig 1)

पानी से भरे बुझानेवाले

ऑपरेशन के दो तरीके हœ। (Fig 2)

- गैस कारतूस Ůकार

- संŤिहत दबाव Ůकार

संचालन के दोनो ंतरीको ंके साथ, संपकŊ  को संरिƗत करने और अनावʴक 
पानी की Ɨित को रोकने के िलए आवʴकतानुसार िनवŊहन को बािधत 
िकया जा सकता है।

फोम एƛिटंगुइशर ( Fig 3)

ये संŤिहत दबाव या गैस कािटŌ Ŋज Ůकार के हो सकते हœ।

उपयोग करने से पहले हमेशा बुझाने वाले यंũ पर ऑपरेिटंग िनदőशो ंकी 
जांच करŐ।

फोम बुझाने वाले यंũ इसके िलए सबसे उपयुƅ हœ:

- ǜलनशील तरल आग

- चल रही तरल आग

जहां िबजली के उपकरण शािमल हœ, वहां इˑेमाल नही ंिकया जाना चािहए।

शुʺ पाउडर बुझाने वाले यंũ ( Fig 4)

शुʺ पाउडर से युƅ एक   ्सिटंगुइशर गैस कािटŌ Ŋज या ːोडŊ Ůेशर टाइप 
के हो सकते हœ। उपİ̾थित और संचालन का तरीका पानी से भरे Šए के 
समान ही है। मुƥ िविशʼ िवशेषता कांटे के आकार का नोजल है। वगŊ डी 
की आग से िनपटने के िलए पाउडर िवकिसत िकए गए हœ।

काबŊन डाइऑƛाइड (Co2)

इस Ůकार को िविशʼ आकार के िड̾चाजŊ हॉनŊ Ȫारा आसानी से पहचाना 
जाता है। (Fig 5)

वगŊ बी की आग के िलए उपयुƅ। सबसे उपयुƅ जहां जमा Ȫारा संदूषण 
से बचा जाना चािहए। खुली हवा मŐ आम तौर पर Ůभावी नही ंहै।

हमेशा उपयोग करने से पहले कंटेनर पर ऑपरेिटंग िनदőशो ंकी जांच करŐ , 
ऑपरेशन के िविभɄ गैजेट जैसे -ɘंजर, लीवर िटŌ गर इȑािद के साथ उपलɩ हœ।

हेलोन एƛिटंगुइशर ( Fig 6)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत
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(c)

Fig 1

(a) 
(b)

शोधक अिưशामक काबŊन टेटŌ ाƑोराइड और ŰोमोƑोरोिडɢोरो मीथेन 
(बीसीएफ) से भरे जा सकते हœ।

वे या तो गैस कािटŌ Ŋज या संŤिहत दबाव Ůकार के हो सकते हœ।

वे तरल पदाथŊ डालने वाली छोटी आग को बुझाने मŐ अिधक Ůभावी होते हœ। 
ये अिưशामक िवद्त उपकरण पर उपयोग करने के िलए िवशेष ŝप से 
उपयुƅ और सुरिƗत हœ Ɛोंͤिक रसायन िवद्त ŝप से गैर-Ůवाहकीय हœ।

इन एİƜƶूशर से िनकलने वाला धंुआ खतरनाक होता है, 
खासकर सीिमत जगह मŐ।

आग लगने की İ̾थित मŐ अपनाई जाने वाली सामाɊ ŮिŢया अपनाई जानी 
चािहए।

- अलामŊ उठाएं।

- सभी मशीनरी और िबजली (गैस और िबजली) बंद कर दŐ।

- दरवाजे और İखड़िकयां बंद करŐ , लेिकन उɎŐ लॉक या बोʐ न करŐ। 
यह आग को दी गई ऑƛीजन को सीिमत कर देगा और इसके Ůसार 
को रोकŐ ।

- अगर आप सुरिƗत ŝप से ऐसा कर सकते हœ तो आग से िनपटने की 
कोिशश करŐ। जोİखम न लŐ, फंस सकते हœ।

- कोई भी ʩİƅ जो आग पर काबू पाने मŐ शािमल नही ंहै, उसे आपातकालीन 
िनकास का उपयोग करके शांित से िनकल जाना चािहए और िनधाŊįरत 
सभा ̾थल पर जाना चािहए। ऐसा करने मŐ िवफलता का मतलब यह हो 
सकता है िक कुछ ʩİƅ बेिहसाब हœ और दूसरो ंको खुद को जोİखम 
मŐ डालने के िलए खुद को खोजने के िलए खुद को परेशानी मŐ डालना 
पड़ सकता है।

अिưशामक यंũो ंपर काम करना (Working on re extinguishers)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आग के Ůकार के अनुसार अिưशामको ंके चयन के बारे मŐ बताएं
• अिưशामक यंũो ंके संचालन की िविध बताएं
• आग बुझाने का तरीका समझाएं।

• आग देखते समय आग, आग, आग िचʟाकर आसपास के लोगो ंको 
सचेत करŐ  (Fig 1a& b)

• अिưशमन सेवा को सूिचत करŐ  या तुरंत सूिचत करने की ʩव̾था करŐ। 
(Fig 1c)

• आपातकालीन िनकास खोलŐ और उɎŐ जाने के िलए कहŐ। (Fig 1d)

• िवधुत आपूितŊ "बंद" करŐ।

लोगो ंको आग के करीब न जाने दŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



33

(d)

• आग के Ůकार का िवʶेषण और पहचान करŐ। तािलका 1 देखŐ।

टेबल  1

कƗा'A'

कƗा 'B'

कƗा 'C'

कƗा 'D'

लकड़ी, कागज, कपड़ा, मृदु सामŤी

तेल आधाįरत आग (तेल गैसोलीन, 
तेल) ūवीभूत गैसŐ

गैस और ūवीभूत गैसŐ

धातु और िबजली के उपकरण

मान लŐ िक आग 'B' Ůकार की है (ǜलनशील ūʩ ठोस)

• CO2 (काबŊन डाई ऑƛाइड) अिưशामक चुनŐ।

• CO2 अिưशामक का पता लगाएँ और उसे उठाएँ। इसकी समाİɑ ितिथ 
के िलए İƑक करŐ।

• सील तोड़Ő (Fig 2)

• सेɝी िपन को हœडल से खीचं लŐ (अिưशामक के शीषŊ पर İ̾थत िपन) 
(Fig 3)

अपने आप को नीचा रखŐ

• एजŐट को िड̾चाजŊ करने के िलए हœडल लीवर को धीरे-धीरे दबाएं 
(Fig 5)

• आग बुझाए जाने तक ईंधन की आग पर लगभग 15 सेमी की दूरी पर 
ˢीप करŐ  (Fig 5)

दूर से उपयोग के िलए अिưशामक यंũ बनाए जाते हœ।

सावधानी

आग बुझाते समय, आग भड़क सकती है

इसे तुरंत बंद करने से पहले घबराएं नही।ं

यिद अिưशामक यंũ का उपयोग करने के बाद भी आग अǅी 
तरह से ŮितिŢया नही ंकरती है, तो अपने आप को अिư िबंदु 
से दूर ले जाएं।

आग बुझाने का Ůयास न करŐ  जहां यह जहरीला धुआं उȖिजŊत 
कर रहा है इसे पेशेवरो ंके िलए छोड़ दŐ।

याद रखŐ िक आपका जीवन संपिȅ से Ǜादा महȕपूणŊ है। 
इसिलए खुद को या दूसरो ंको जोİखम मŐ न डालŐ।

अिưशामक के सरल संचालन को याद रखने के िलए पी.ए.एस.
एस. इससे आपको अिưशामक यंũ का उपयोग करने मŐ मदद 
िमलेगी।

P के िलए Pull

A के िलए Aim

S के िलए Squeeze

S के िलए Sweep

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत

• आग के आधार पर बुझाने वाले नोजल या नली को िनशाना लगाओ (यह 
ईंधन की आग के ŷोत को हटा देगा) (Fig 4)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.09 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा                                

सुरƗा, ˢा˖ और पयाŊवरण िदशािनदőश (Safety, health and environment guidelines)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
•  राǛ सुरƗा, ˢा˖ और पयाŊवरण िदशािनदőश।
•  ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ पर कारखाना अिधिनयम, 1948 मŐ Ůदान िकए गए िविभɄ अनुभागो ंका उʟेख करŐ।

सुरƗा, ˢा˖ और पयाŊवरण िदशािनदőशो ंके अनुसार

भारत मŐ पालन िकए जाने वाले िनयम और िविनयम िनɻानुसार सूचीबȠ हœ:

1  पयाŊवरण (संरƗण) अिधिनयम, 1986

2  पयाŊवरण (संरƗण) िनयम, 1986

3  िवकास पįरयोजनाओ ंका पयाŊवरणीय Ůभाव आकलन 1994

4  Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण (समान सहमित ŮिŢया) िनयम, 
1999

5  खतरनाक रसायनो ंका िनमाŊण, भंडारण और आयात िनयम, 1989

6  खतरनाक रसायन का िनमाŊण, भंडारण और आयात (संशोधन) िनयम, 
2000

7  खतरनाक अपिशʼ (Ůबंधन और हœडिलंग) िनयम, 1989

8  बायो-मेिडकल वेː (Ůबंधन और हœडिलंग) िनयम, 1998

9  बैटरी (Ůबंधन और हœडिलंग) िनयम, 2000

10  ओजोन Ɨयकारी पदाथŊ (िविनयमन) िनयम, 2000

11  वायु (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) अिधिनयम, 1981 जैसा 
संशोधन अिधिनयम, 1987 Ȫारा संशोिधत िकया गया

12  वायु (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) अिधिनयम, 1982

13  वायु (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) िनयम, 1982

14  तिमलनाडु वायु (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) िनयम, 1983

15  Ȱिन Ůदूषण (िविनयमन और िनयंũण) िनयम, 2000

16  जल (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) अिधिनयम, 1974, 1978 
और 1988 मŐ यथासंशोिधत;

17  तिमलनाडु जल (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) िनयम, 1983

18  जल (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) उपकर अिधिनयम, 1977 
जैसा िक संशोधन अिधिनयम, 1991 Ȫारा संशोिधत िकया गया है।

19  जल (Ůदूषण की रोकथाम और िनयंũण) उपकर िनयम, 1978

20  कारखाना अिधिनयम, 1948

21  तिमलनाडु कारखाने िनयम, 1950

22  गैस िसलŐडर िनयम, 1981

23 भारतीय िवधुत अिधिनयम, 1910

24  भारतीय िवधुत िनयम, 1956

25  पेटŌ ोिलयम अिधिनयम, 1934

26  पेटŌ ोिलयम िनयम, 1976

27  सावŊजिनक देयता बीमा अिधिनयम, 1991

28  सावŊजिनक देयता बीमा िनयम, 1991

29  खतरनाक अपिशʼ (Ůबंधन और हœडिलंग) िनयम, 2000

खराब काम करने की İ̾थित एक कायŊकताŊ के ˢा˖ और सुरƗा को 
Ůभािवत करती है। उȨोगो ंसे कही ंभी असुरिƗत या अˢ̾थ काम करने 
की İ̾थित को समाɑ िकया जाना है। चाहे अंदर या बाहर, कायŊशाला के 
ŵिमको ंको कई s ा˖ और सुरƗा खतरो ंका सामना करना पड़ सकता है। 
इसका असर मजदूरो ंके पयाŊवरण पर भी पड़ता है। ʩावसाियक खतरो ंका 
ŵिमको,ं उनके पįरवारो ंऔर समुदाय के अɊ लोगो ंके साथ-साथ कायŊ̾थल 
के आसपास के भौितक वातावरण पर हािनकारक Ůभाव पड़ता है।कारखाना 
(संशोधन) अिधिनयम, 1987 (1987 का अिधिनयम 20) Ȫारा संशोिधत 
कारखाना अिधिनयम, 1948 (1948 का अिधिनयम संƥा 63) पर लागू 
Ůावधान इस Ůकार हœ:

ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖

कारखाना अिधिनयम, 1948 मŐ उपबंिधत िविभɄ धाराएं िनɻिलİखत शीषŊको ं
के अंतगŊत हœ:

•  मशीनरी की बाड़ लगाना

• गितमान मशीनरी पर या उसके पास काम करŐ

• खतरनाक मशीनो ंपर युवाओ ंका रोजगार

•  िबजली काटने के िलए हड़ताली िगयर और उपकरण

•  सेʚ-एİƃंग मशीनŐ

• नई मशीनरी का आवरण

• कपास खोलने वालो ंके पास मिहलाओ ंऔर बǄो ंके रोजगार पर रोक

•  लहरा और िलɝ

•  उठाने वाली मशीनŐ, जंजीरŐ , रİˣयाँ और उठाने वाले टैकल
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•  पįरŢामी मशीनरी

• Ůेशर ɘांट

•  फशŊ, सीिढ़यां और पŠंच के साधन

•  अȑिधक वजन

•  आंखो ंकी सुरƗा

•  खतरनाक धुएं, गैसो ंआिद के Ůित सावधािनयां

•  पोटőबल इलेİƃŌक लाइट के उपयोग के संबंध मŐ सावधािनयां

•  िव˛ोटक या ǜलनशील धूल, गैस, आिद

• आग लगने की İ̾थित मŐ सावधािनयां

• दोषपूणŊ भागो ंया İ̾थरता के परीƗण के िविनदőशो ंकी आवʴकता की 
शİƅ

•  भवनो ंऔर मशीनरी की सुरƗा

•  भवनो ंका रखरखाव

•  इस अȯाय के पूरक के िलए िनयम बनाने की शİƅ

• ˢǅता

•  कचरे और अपिशʼो ंका िनपटान

•  वŐͤिटलेशन और तापमान

•  धूल और धूआं

•  कृिũम आūŎकरण

•  भीड़भाड़

• Ůकाश

• पेय जल

•  शौचालय और मूũालय

• İ˙टून

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) -  सुरƗा                                

तɑ कमŊ, सीिमत ̾थान कायŊ और सामŤी पर बुिनयादी समझ (Basic understanding on hot 
work,con ned space work and material) 

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
•  बताएं िक तɑ कमŊ Ɛा है
•  संिƗɑ सीिमत ̾थान कायŊ
•  सामŤी Ůबंधन उपकरणो ंके बारे मŐ बताएं।

किठन कायŊ: तɑ कमŊ को िनमाŊण, रखरखाव/मरʃत गितिविधयो ंके िलए 
फोिजōग, गैस किटंग, वेİʒंग, सोʒįरंग और Űेिजंग ऑपरेशन के ŝप मŐ 
पįरभािषत िकया गया है।

गमŊ काम की आग और िव˛ोटक खतरे। वेİʒंग, गैस किटंग, Űेिजंग, 
सोʒįरंग जैसे तɑ कमŊ करने वाले ŵिमको ंको अंतįरƗ मŐ Ůǜलन या 
ǜलनशील या ǜलनशील पदाथŘ से आग लगने का खतरा होता है, और 
ǜलनशील गैस के įरसाव से अंतįरƗ मŐ, गमŊ काम के उपकरण से।

एक सीिमत ̾थान मŐ Ůवेश या अİˑȕ के िलए सीिमत या Ůितबंिधत साधन 
भी होते हœ और िनरंतर अिधभोग के िलए िडज़ाइन नही ंिकए जाते हœ। इसमŐ 
टœक, जहाज, साइलो, भंडारण िडɬे, हॉपर, वाʐ, गǯे, मैनहोल, सुरंग, 
उपकरण आवास, डƃ वकŊ , पाइपलाइन आिद शािमल हœ, लेिकन इɎी ं
तक सीिमत नही ंहœ।

सामŤी हœडिलंग उपकरण: सामŤी हœडिलंग उपकरण एक यांिũक उपकरण 
है िजसका उपयोग िनमाŊण, िवतरण, खपत और िनपटान की ŮिŢया के दौरान 
सामŤी, माल और उȋादो ंकी आवाजाही, भंडारण, िनयंũण और सुरƗा /
सुरƗा  के िलए िकया जाता है।

िविभɄ Ůकार की सामŤी हœडिलंग उपकरण

- औजार

- वाहन

- भंडारण की इकाइयाँ

- उपकरण और सहायक उपकरण

रैक

पैलेट रैक, डŌ ाइव-Ūू या डŌ ाइव-इन रैक, पुश बैक रैक और ˠाइिडंग रैक।

टŌक/टŌ ॉली

कɋेयर िसːम

- कांटा िलɝ

- ŢेɌ

- पैलेट टŌक

भार उठाना और संभालना (Lifiting and handling loads)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• भार उठाने और ढोने के अनुिचत तरीके से होने वाली चोट के Ůकार बताएं और उɎŐ कैसे रोकŐ
• मैनुअल िलİɝंग िविधयो ंकी ŮिŢया मŐ 6 िबंदु बताएं।

įरपोटŊ की गई दुघŊटनाओ ंमŐ से कई मŐ भार उठाने और ढोने के कारण चोटŐ 
शािमल हœ। गलत उठाने की तकनीक से चोट लग सकती है।

जŝरी नही ंिक चोट लगने के िलए भार बŠत भारी हो जीवन का गलत तरीका 
मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ंको चोट पŠंचा सकता है, भले ही भार भारी न हो।

उठाने और ले जाने के दौरान आगे की चोटŐ िकसी वˑु के ऊपर से टकराने 
और िगरने या िकसी वˑु से टकराने के कारण हो सकती हœ।

चोट के Ůकार और उɎŐ कैसे रोकŐ ?

कटौती और घषŊण

कट और घषŊण खुरदरी सतहो ंऔर दांतेदार िकनारो ंके कारण होते हœ:

छी ंͤटे और तेज या नुकीले अनुमानो ंȪारा। (Fig 1) 1

चमड़े के हाथ के दˑाने आमतौर पर सुरƗा के िलए पयाŊɑ होगें, लेिकन 
यह सुिनिʮत करने के िलए भार की जाँच की जानी चािहए, Ɛोंͤिक बड़े या 
भारी भार मŐ शरीर का संपकŊ  भी शािमल हो सकता है।
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पैर या हाथ कुचलना

पैरो ंया हाथो ंको इस तरह रखा जाना चािहए िक वे भार मŐ न फंसŐ। अंगुिलयो ं
और हाथो ंको पकड़ा और कुचला नही ंजाता है यह सुिनिʮत करने के िलए 
भारी भार उठाते और कम करते समय लकड़ी के वेजेज का उपयोग िकया 
जा सकता है।

ːील टो कैप वाले सुरƗा जूते पैरो ंकी रƗा करŐ गे (Fig 2)

मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ंमŐ İखंचाव

मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ंमŐ İखंचाव का पįरणाम हो सकता है:

- बŠत भारी भार उठाना, या गलत तरीके से उठाना।

िलɝ के दौरान अचानक और अजीब हरकतŐ जैसे मरोड़ना या मरोड़ना 
मांसपेिशयो ंपर गंभीर दबाव डाल सकता है।

उठाना बंद करŐ '- पीठ को गोल करके खड़े होने की İ̾थित से उठाने से पीठ 
मŐ चोट लगने की संभावना बढ़ जाती है।

मानव रीढ़ 1 Ůभावी वजन उठाने वाली मशीन नही ंहै और गलत तकनीको ं
का उपयोग करने पर आसानी से ƗितŤˑ हो सकती है।

 रीढ़ की हǭी को सीधा रखने की तुलना मŐ गोलाकार पीठ पर 
तनाव लगभग छह गुना अिधक हो सकता है। Fig 3 मŐ ːूप 
िलİɝंग का उदाहरण िदखाया गया है।

उठाने की तैयारी

िकसी भी भार को उठाने या संभालने से पहले अपने आप से िनɻिलİखत 
Ůʲ पूछŐ ।

Ɛा ̾थानांतįरत िकया जाना है?

कहाँ से और कहाँ ?

Ɛा सहायता की आवʴकता होगी?

Ɛा िजस मागŊ से भार को ले जाना है वह बाधाओ ंसे मुƅ है?

Ɛा वह ̾थान जहाँ चलने के बाद भार रखना पड़ता है, बाधाओ ंसे मुƅ है?

भार जो पहले ढोने के िलए पयाŊɑ हʋा लगता है, उȅरोȅर भारी होता 
जाएगा, िजतना दूर आपको इसे ले जाना होगा।

भार वहन करने वाले ʩİƅ को हमेशा उसके ऊपर या आसपास देखने मŐ 
सƗम होना चािहए।

एक ʩİƅ जो वजन उठा सकता है वह इसके अनुसार अलग-अलग होगा:

- आयु

- काया, और

- İ̾थित

यह इस बात पर भी िनभŊर करेगा िक िकसी को भारी भार उठाने और संभालने 
की आदत है या नही।ं

िकसी वˑु को उठाने और ले जाने मŐ Ɛा किठनाई होती है?

1 वजन ही एक माũ कारक नही ंहै जो इसे उठाना और ले जाना मुİʭल 
बनाता है।

2 आकार और आकार िकसी वˑु को संभालने मŐ अजीब बना सकते हœ।

3 अिधक भार के िलए बाजुओ ंको शरीर के सामने फैलाना पड़ता है, पीठ 
और पेट पर अिधक दबाव पड़ता है।

4 हœड होʒ या Ůाकृितक हœडिलंग पॉइंट्स की अनुपİ̾थित से वˑु को 
उठाना और ले जाना मुİʭल हो सकता है।

सही मैनुअल उठाने की तकनीक

1 याũा की िदशा का सामना करते Šए, भार को वगाŊकार ŝप से देखŐ

2 िलɝ को भारोȅोलक के साथ संतुिलत बैठने की İ̾थित मŐ शुŝ करना 
चािहए, पैरो ंको थोड़ा अलग करके और भार को शरीर के पास रखा 
जाना चािहए।

3 सुिनिʮत करŐ  िक एक सुरिƗत फमŊ हœड िŤप Ůाɑ की गई है। वजन लेने 
से पहले, पीठ को सीधा िकया जाना चािहए और यथासंभव ऊȰाŊधर 
İ̾थित के पास रखा जाना चािहए। (Fig 4)

4 भार उठाने के िलए सबसे पहले पैरो ंको सीधा करŐ। यह सुिनिʮत करता 
है िक भारोȅोलन तनाव सही ढंग से Ůसाįरत हो रहा है और शİƅशाली 
जांघ की मांसपेिशयो ंऔर हिǭयो ंȪारा िलया जा रहा है।

5 सीधे आगे देखŐ, सीधा करते समय भार पर नीचे नही,ं और पीठ को सीधा 
रखŐ, यह िबना झटके या तनाव के एक सहज, Ůाकृितक गित सुिनिʮत 
करेगा (Fig 5)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



38

6 िलɝ को पूरा करने के िलए शरीर के ऊपरी िहˣे को ऊȰाŊधर İ̾थित 
मŐ उठाएं। जब भार िकसी ʩİƅ की अिधकतम उठाने की Ɨमता के 
करीब होता है तो उसे सीधा करने से पहले कूʥो ंपर थोड़ा (भार को 
संतुिलत करने के िलए) झुकना आवʴक होगा। (Fig 6)

भार को शरीर के पास अǅी तरह से रखते Šए, उस ̾थान पर ले जाएं जहां 
इसे ̾थािपत िकया जाना है। मुड़ते समय कमर से मुड़ने से बचŐ- पूरे शरीर 
को एक ही गित मŐ घुमाएं।

लोड कम करना

सुिनिʮत करŐ  िक Ɨेũ िकसी भी बाधा से मुƅ है। (Fig 7)

घुटनो ंको अधŊ-बैठने की İ̾थित मŐ मोड़Ő , पीठ और िसर को सीधा रखते Šए 
सीधे आगे की ओर देखŐ, भार पर नीचे नही।ं िनचली अव̾था के अंितम चरण 
के दौरान कोहिनयो ंको जाँघो ंपर िटका देना सहायक हो सकता है।

भारी उपकरण चलाना (Moving heavy equipment)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• भारी उपकरणो ंको ̾थानांतįरत करने के िलए उȨोग मŐ अपनाई जाने वाली िविधयो ंके नाम बताएं
• परतो ंऔर रोलसŊ पर भारी उपकरण ले जाने के िलए अपनाई जाने वाली ŮिŢया का वणŊन करŐ
• भार उठाते समय और भार को िहलाते समय सुरƗा संबंधी बातो ंकी सूची बनाएं।

िनɻिलİखत मŐ से िकसी भी तरीके का उपयोग करके भारी उपकरणो ंको 
उȨोग मŐ ̾थानांतįरत िकया जाता है।

Ţेन और İˠंƺ

िवंच

मशीन मूिवंग ɘेटफॉमŊ

परतŐ और रोलसŊ

Ţेन और İˠंग का उपयोग करना

जब भी भार उठाना और ̾थानांतįरत करना हो तो इस िविध का उपयोग 
िकया जाता है। (Fig 1)

िकसी भी कट, घषŊण, िघसाव या जंग के िलए ːील की रˣी 
की İˠंग की जांच करŐ।

ƗितŤˑ गोफन का उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

1 से अिधक İˠंग का उपयोग करते समय वजन को यथासंभव समान ŝप 
से İˠंƺ के बीच िवतįरत करŐ। (Fig 1)

İˠंƺ को यथासंभव लंबवत रखŐ।

िवनचेस: िवनचेस का उपयोग जमीन पर भारी भार खीचंने के िलए िकया 
जाता है। वे िबजली से चलने वाले (Fig 2) या हाथ से संचािलत हो सकते 
हœ। (Fig 3)

सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ के िलए चरखी का सुरिƗत कायŊ भार (SWL) पयाŊɑ है।

चरखी को ऐसी संरचना मŐ सुरिƗत करŐ  जो İखंचाव को झेलने के िलए पयाŊɑ 
मजबूत हो।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत
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सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ के िलए चरखी का सुरिƗत कायŊ भार (SWL) पयाŊɑ है।

चरखी को ऐसी संरचना मŐ सुरिƗत करŐ  जो खीचंने के िलए पयाŊɑ मजबूत हो

खुले मैदान मŐ, लंबे दांव को जमीन मŐ गाड़ दŐ  और उɎŐ चरखी सुरिƗत करŐ।

एक उपयुƅ गोफन चुनŐ और इसे भार के आधार के चारो ंओर से गुजारŐ । 
इसे चरखी के Šक पर सुरिƗत करŐ।

कुछ भारी वˑुओ ंमŐ जैिकंग और रˣा उȞेʴो ंके िलए िवशेष 
पैर होते हœ।

सुरƗा िवचार

िकसी भी चरखी का उपयोग करने से पहले, जांच लŐ िक Űेक 
और शा͆ट तंũ कायŊ Ţम मŐ हœ। अɷास करŐ  िक Űेक का 
उपयोग कैसे करŐ।

हाथो ंऔर उंगिलयो ंको िगयर ʬील से अǅी तरह दूर रखŐ।

बेयįरंग और िगयसŊ को तेल या Ťीस लगा कर रखŐ।

मशीन मूिवंग ɘेटफॉमŊ

यह उȨोग मŐ भारी उपकरणो ंको ̾थानांतįरत करने के िलए बनाया गया 
एक िवशेष उपकरण है। Fig 4 1 भारी टŌ ांसफामŊर को लोड करने की 
िविध िदखाता है।

सुिवधाजनक ऊंचाई पर लोड के चारो ंओर एक उपयुƅ İˠंग पास करŐ।

गोफन को चरखी के Šक से जोड़ दŐ  और ɘेटफॉमŊ पर भार तब तक खीचें 
जब तक िक इसका गुŜȕाकषŊण कŐ ū आगे और पीछे के पिहयो ंके बीच 
न हो जाए।

जैक को नीचे करŐ  तािक ɘेटफॉमŊ अपने पिहयो ंपर िटका रहे।

उतारने के िलए उʐे Ţम मŐ ŮिŢया का पालन करŐ।

परतो ंऔर रोलसŊ का उपयोग करना

कभी-कभी िकसी भार को उसके आधार के अिनयिमत आकार के कारण 
या पयाŊɑ कठोर न होने के कारण जमीन के साथ-साथ नही ंले जाया जा 
सकता है।

इस तरह के भार को एक सपाट तल वाले फूस या गोल सलाखो ंपर िटकी 
Šई 'परत' पर रखŐ। (Fig 5)

सुिनिʮत करŐ  िक बार (रोलसŊ) लोड के Ůȑेक तरफ Ůोजेƃ करने के िलए 
पयाŊɑ हœ, तािक हœडिलंग मŐ आसानी हो।

वे मागŊ के साथ िकसी भी असमान सतह पर आसानी से लुढ़कने के िलए पयाŊɑ 
बड़े होने चािहए लेिकन आसानी से संभालने के िलए पयाŊɑ छोटे होने चािहए।

अिधकांश भार के िलए समान ʩास के दो या तीन बार पयाŊɑ 
होते हœ, लेिकन यिद चार या अिधक का उपयोग िकया जाता 
है, तो लोड को तेजी से आगे बढ़ाया जा सकता है Ɛोंͤिक पीछे 
की पǥी को सामने की ओर ले जाने मŐ कोई देरी नही ंहोती 
है। ( Fig 5)

Fig 6 मŐ िदखाए अनुसार Ţाउबार का उपयोग करके लोड को ̾ थानांतįरत 
करŐ। Ţाउबार को पैलेट के अंत मŐ एक कोण और जमीन पर एक मजबूत 
पकड़ के साथ रखŐ। िदखाए गए अनुसार बार के शीषŊ पर बल लागू करŐ।

सावधानी
जब रोलसŊ पर लोड होता है, तो केवल उथले ढलानो ंपर बातचीत 
की जा सकती है।
यिद वह ढलान पर है तो हर समय लोड को रोक कर रखŐ।
इस ऑपरेशन के िलए एक Ůभावी Űेक के साथ एक चरखी 
का Ůयोग करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत
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रोलसŊ पर एक कोने पर बातचीत करने के िलए: एक मȯम भार के 
िलए, एक रोलर दूसरे की तुलना मŐ ʩास मŐ थोड़ा बड़ा डालŐ Ɛोंͤिक कोने 
के करीब पŠंच गया है।

जब यह रोलर भार के गुŜȕाकषŊण के कŐ ū के नीचे होता है, तो लोड को 
रोलर पर इधर-उधर घुमाया जा सकता है और बग़ल मŐ घुमाया जा सकता 
है। (Fig 7)

भारी भार के िलए: कोने की शुŜआत मŐ रोलर पर लोड रोक दŐ।

रोलसŊ के िसरो ंपर लोड होने तक Ţॉबर के साथ पƗो ंको धſा देकर रोलसŊ 
पर लोड राउंड िǩː करŐ। (Fig 8)

कुछ रोलसŊ को लोड के सामने एक कोण पर रखŐ। (Fig 9)

इन रोलसŊ पर लोड को आगे की ओर धकेलŐ।

लोड को और अिधक गोल करŐ  और मुƅ रोलसŊ को लोड के सामने और 
एक कोण पर रखŐ।

तब तक जारी रखŐ जब तक िक लोड वांिछत िदशा मŐ इंिगत न हो जाए।

सुरƗा िवचार

Ţॉबर या जैक के साथ भारी भार उठाना

सुिनिʮत करŐ  िक पैिकंग या रोलसŊ पर इसे कम करने से पहले आपके हाथ 
लोड से मुƅ हœ।

पैिकंग करते समय पैिकंग के नीचे अपने हाथो ंका Ůयोग न करŐ। पुश ɰॉक 
का Ůयोग करŐ।

पैिकंग को फशŊ पर रखŐ और लोड के नीचे धकेलŐ। (Fig 10)

उंगिलयो ंको भार के िनचले िकनारे से और फशŊ से अǅी तरह दूर रखते 
Šए इसे इसके पा Ŋ̫ चेहरो ंसे पकड़Ő। (Fig 10)

भार उठाना

जाँच करŐ  िक İˠंग सही ढंग से लोड और Šक से सुरिƗत हœ। सुिनिʮत करŐ  
िक वे लोड के Ůोजेİƃंग िहˣे पर मुड़े Šए या पकड़े नही ंगए हœ।

भार उठाना शुŝ करने से पहले, यिद आप िकसी सहायक को भार के दूर 
की ओर नही ंदेख सकते हœ, तो सȑािपत करŐ  िक वह भार उठाने के िलए 
तैयार है और सुिनिʮत करŐ  िक उसके हाथ गोफन से साफ हœ।

आस-पास के कायŊकताŊओ ंको चेतावनी दŐ  िक िलİɝंग शुŝ होने वाली है।

धीरे-धीरे उठाएं: भार बढ़ने पर अɊ वˑुओ ंके İखलाफ कुचलने से बचने 
के िलए ȯान रखŐ। (Fig 11) जमीन से बाहर िनकलते ही यह झलू सकता 
है या घूम सकता है।

भार के गुŜȕाकषŊण के कŐ ū के ऊपर यथासंभव सटीक ŝप से Šक लगाकर 
इस तरह के आंदोलन को कम करŐ।

फशŊ को अनावʴक वˑुओ ंसे दूर रखŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत
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लोड ले जाना: जांचŐ िक Ţेन और लोड के राˑे मŐ कोई बाधा नही ंहै। (Fig 12)

लोड से दूर खड़े हो जाओ और इसे तेजी से ले जाएं।

अगर कोई इसके राˑे मŐ आता है तो लोड को जʗी से रोकने के िलए 
तैयार रहŐ।

गित या िदशा बदलते समय लोड के Ůाकृितक İˢंग की अनुमित दŐ। सुिनिʮत 
करŐ  िक भार अɊ लोगो ंके िसर से नही ंगुजरेगा। (Fig 13)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत

टैकल या İˠंग िगर सकता है या िफसल सकता है।

अɊ ŵिमको ंको लोड के मागŊ से ˙ʼ ŝप से दूर खड़े होने 
की चेतावनी दŐ।

याद रखŐ िक दुघŊटनाएं नही ंहोती हœ, वे होती हœ।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.11-15 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग                              

रैİखक माप (Linear measurement)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• माप की इकाइयो ंकी अंतररा Ō̓ ीय Ůणाली (एसआई) के अनुसार रैİखक माप की आधार इकाई की ʩाƥा करŐ।
• मीटर के गुणज और उनके मान बताएं
• इ˙ात िनयम का उȞेʴ बताएं
• बताएं  ːील िनयम के Ůकार
• ːील के िनयम का Ůयोग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख कीिजए।

जब हम िकसी वˑु को मापते हœ, तो हम वाˑव मŐ उसकी तुलना माप के 
ǒात मानक से कर रहे होते हœ।

SI माũको ंके अनुसार लंबाई की आधार इकाई METRE है।

लंबाई - SI UNITS तथा MULTIPLES

मूल इकाई

इंटरनेशनल िसːʈ ऑफ यूिनट्स (SI) के अनुसार लंबाई की आधार 
इकाई मीटर है। नीचे दी गई तािलका मŐ एक मीटर के कुछ गुणजो ंको 
सूचीबȠ िकया गया है।

METRE(m)         = 1000 mm

CENTIMETRE (cm)  = 10 mm

MILLIMETRE  (mm)  = 1000 μm 

MICROMETRE ( μm) = 0.001 mm

इंजीिनयįरंग अɷास मŐ मापन

आमतौर पर, इंजीिनयįरंग अɷास मŐ, लंबाई माप की पसंदीदा इकाई 
िमलीमीटर होती है। (Fig 1)

बड़े और छोटे दोनो ंही आयाम िमलीमीटर मŐ बताए गए हœ। (Fig 2)

लंबाई माप की िŰिटश Ůणाली

लंबाई माप की एक वैकİʙक Ůणाली िŰिटश Ůणाली है। इस Ůणाली मŐ, 
आधार इकाई इंपीįरयल ː œडडŊ याडŊ है। हालांिक, Ťेट िŰटेन सिहत अिधकांश 
देशो ंने िपछले कुछ वषŘ मŐ एसआई इकाइयो ंको अपना िलया है।

काम के टुकड़ो ंके आयामो ंको मापने के िलए इंजीिनयर के इ˙ात िनयम 
(Fig 3) का उपयोग िकया जाता है।

ːील के िनयम İ˚ंग ː ील या ː ेनलेस ː ील से बने होते हœ। ये िनयम लंबाई 
150mm, 300mm और 600mm मŐ उपलɩ हœ। ː ील िनयम की रीिडंग 
सटीकता 0.5 िममी और 1/64 इंच है।

सटीक पठन के िलए लंबन से उȋɄ होने वाली ũुिटयो ंसे बचने के िलए 
लंबवत पढ़ना आवʴक है। (Fig 4)

अंŤेजी माप मŐ ːील िनयम, वे 150, 300, 500 और 1000 िममी आकार 
की पूरी ŵंृखला मŐ मीिटŌक और अंŤेजी ̆ ातक के साथ भी उपलɩ हो सकते 
हœ। (Fig 5)

अɊ Ůकार के िनयम

• संकीणŊ इ˙ात िनयम

• लघु इ˙ात िनयम

• पतला अंत के साथ पूणŊ लचीला ːील िनयम।\
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संकीणŊ इ˙ात िनयम

नैरो ːील ŝल का उपयोग कीवे की गहराई और छोटे डाया की गहराई 
को मापने के िलए िकया जाता है, जॉब के ɰाइंड होल, जहां साधारण ːील 
ŝल नही ंपŠंच सकता। इसकी चौड़ाई लगभग 5 mm और मोटाई 2 mm 
है। (Fig 6)

लघु इ˙ात िनयम (Fig 7)

एक धारक के साथ पांच छोटे िनयमो ंका यह सेट सीिमत या दुगŊम ̾थानो ंमŐ 
माप के िलए अȑंत उपयोगी है जो साधारण ːील िनयमो ंके उपयोग को 
रोकते हœ। इसका उपयोग खांचे, छोटे कंधे, अवकाश, मुƥ तरीके आिद 
को मापने के िलए उपयुƅ ŝप से िकया जाता है। शेपसŊ, िमलसŊ और टूल 
और डाई वकŊ  पर मशीिनंग ऑपरेशन मŐ।

िनयमो ंको धारक के ˠॉटेड िसरे मŐ आसानी से डाला जाता है और हœडल 
के अंत मŐ नुकीले नट के थोड़े से मोड़ से कठोरता से जकड़ा जाता है। पांच 
िनयमो ंकी लंबाई 1/4”, 3/8” और 1” Ůदान की जाती है और Ůȑेक िनयम 
को एक तरफ 32वŐ और पीछे की तरफ 64वŐ मŐ Ťेजुएट िकया जाता है।

लीन अंत के साथ ːील िनयम

यह िनयम सभी यांिũकी के िलए एक पसंदीदा है Ɛोंͤिक इसका पतला अंत 
छोटे छेद, संकीणŊ ɣ ॉट, खांचे, अवकाश आिद के अंदर के आकार को मापने 
की अनुमित देता है। इस िनयम मŐ 2 इंच के ˘ातक ˑर पर 1/2 इंच की 
चौड़ाई से 1/8 इंच तक एक टेपर है। अंत मŐ चौड़ाई। (Fig 8)

ːील िनयम की सटीकता को बनाए रखने के िलए, यह देखना महȕपूणŊ है 
िक इसके िकनारो ंऔर सतहो ंको Ɨित और जंग से सुरिƗत रखा गया है।

अɊ किटंग टूʤ के साथ ːील ŝल न लगाएं। उपयोग मŐ न 
होने पर तेल की एक पतली परत लगाएं।

कोणीय माप

िकसी वˑु के कोणो ंका कोणीय माप आमतौर पर िडŤी, िमनट और सेकंड 
मŐ ʩƅ िकया जाता है। एक िडŤी को 60 िमनट और एक िमनट को 60 
सेकŐ ड मŐ बांटा गया है।

मौिलक, ʩुȋɄ इकाइयो ंका मापन

मीिटŌक अंŤेजो ं
Micron 1μ = 0.001 mm

Millimetre 1 mm = 1000μ

Centimetre 1 cm  = 10 mm  

Decimetre 1 dm  = 10 cm

Metre 1 m   = 10 dm

Decametre 1 dam  = 10 metre

Thousandth of an inch  = 0.001”

Inch   = 1” 

Foot 1 ft   = 12”

Yard 1 yd   = 3 ft

1 furlong 1 fur      = 220 yds

1 mile   = 8 furlong

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.11 - 15 से सɾंिधत िसȠांत
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परकार (Dividers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• एक िवभƅ के भागो ंको बताएं
• िडवाइडर के उपयोग बताएं
• िडवाइडर के िविनदőशो ंको बताएं
• िवभƅ िब̢दओ ंपर महȕपूणŊ संकेत बताइए।

िडवाइडर का उपयोग मंडिलयो,ं चापो ंको िलखने और दूįरयो ंको ̾ थानांतįरत 
करने और दूर करने के िलए िकया जाता है। (Fig 1,2 और 3)

िडवाइडर फमŊ जोड़ो ंऔर वसंत जोड़ो ंके साथ उपलɩ हœ। (Figs 1, 4)। 
माप एक ːील िनयम के साथ िडवाइडर पर सेट िकए गए हœ। (Fig 2)

िडवाइडर का आकार 50 mm से 200 mm के बीच होता है।

फुलŢम रोलर (धुरी) के िबंदु से कŐ ū की दूरी िवभƅ का आकार है। (Fig 4)

िडवाइडर पॉइंट के सही ̾थान और बैठने के िलए 30° के िŮक पंच माकŊ  
का उपयोग िकया जाता है।

िडवाइडर के दोनो ं पैर हमेशा बराबर लंबाई के होने चािहए। (Fig 5) 
िडवाइडर को उनके जोड़ो ंके Ůकार और लंबाई Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है।

कैिलपसŊ (Calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले कैिलपसŊ के बारे मŐ बताएं
• İ˚ंग ǜाइंट कैलीपसŊ के लाभ बताइये।

महीन रेखाएँ उȋɄ करने के िलए िवभƅ िबंदु को तेज रखा जाना चािहए। 
तेल के पȈर से बार-बार तेज करना पीसने से तेज करने से बेहतर है। तेल 
के पȈर से तेज करना पीसकर तेज करने से बेहतर है। पीसकर तेज करने 
से अंक नरम हो जाएंगे।

कैिलपर अŮȑƗ माप उपकरण हœ िजनका उपयोग माप को ːील िनयम 
से नौकरी मŐ ̾थानांतįरत करने के िलए िकया जाता है, और इसके िवपरीत।

कैिलपसŊ को उनके जोड़ो ंऔर उनके पैरो ंके अनुसार वगŎकृत िकया जाता है।

संयुƅ

- फमŊ ǜाइंट कैिलपसŊ (Fig 1a)

- İ˚ंग ǜाइंट कैिलपसŊ (Fig 1b)

पैर

- आंतįरक माप के िलए कैिलपर के अंदर। (Fig 2)

- बाहरी माप के िलए बाहरी कैिलपर। (Fig 3)
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ːील के िनयमो ंके साथ कैिलपसŊ का उपयोग िकया जाता है, और सटीकता 
0.5 िममी तक सीिमत है। संवेदनशील अनुभव वाले कैिलपसŊ का उपयोग 
करके उǄ सटीकता के साथ नौकįरयो ंकी समानता आिद की जाँच की 
जा सकती है।

İ˚ंग जॉइंट कैलीपसŊ मŐ एडजİːंग नट की मदद से ȕįरत सेिटंग का लाभ 
होता है। एक मजबूत संयुƅ कैलीपर सेट करने के िलए, लकड़ी की सतह 
पर पैर को हʋे से टैप करŐ।

जेनी कैिलपसŊ (Jenny calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• जेनी कैिलपर के उपयोग बताएं

• जेनी कैलीपर के दो Ůकार के टांगो ंका उʟेख कीिजए।

जेनी कैिलपसŊ मŐ एक पैर एक समायोǛ िवभƅ िबंदु के साथ होता है, जबिक 
दूसरा एक मुड़ा Šआ पैर होता है। (Fig 1) ये 150 mm, 200 mm, 250 
mm और 300 mm के आकार मŐ उपलɩ हœ।

जेनी कैिलपसŊ का उपयोग िकया जाता है

- अंदŝनी और बाहरी िकनारो ंके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करने 
के िलए (Fig 2)

- गोल छड़ो ंका कŐ ū ǒात करने के िलए (Fig 3)

ये कैिलपर सामाɊ मुड़े Šए पैर या एड़ी के साथ उपलɩ हœ।

मुड़े Šए पैर वाले कैिलपसŊ (Fig 2B) का उपयोग अंदŝनी िकनारे के समानांतर 
रेखाएं खीचंने के िलए िकया जाता है। और एड़ी के Ůकार (Fig 2A) का 
उपयोग बाहरी िकनारो ंपर समानांतर रेखाएँ खीचंने के िलए िकया जाता है।

इस कैलीपर के अɊ नाम हœ:

- उभयिलंगी कैिलपसŊ

- पैर और िबंदु कैिलपसŊ

-   िवषम(उʐा ) लेग  कैलीपसŊ।
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पंचो ंको िचि˥त करने के Ůकार (Types of marking punches)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• मािकō ग मŐ िविभɄ पंचो ंकी ʩाƥा करŐ

• Ůȑेक पंच की िवशेषताओ ंऔर उसके उपयोगो ंका उʟेख करŐ।

लेआउट की कुछ आयामी िवशेषताओ ंको ̾थायी बनाने के िलए पंचो ंका 
उपयोग िकया जाता है। पंच दो Ůकार के होते हœ। वे उǄ काबŊन ːील, 
कठोर और जमीन से बने कŐ ū पंच और चुभन पंच हœ।

सŐटर पंच: सŐटर पंच मŐ िबंदु का कोण 90° होता है। इससे बना यह पंच 
माकŊ  चौड़ा है और Ǜादा गहरा नही ंहै। इस पंच का उपयोग िछūो ंके कŐ ū 
का पता लगाने के िलए िकया जाता है। चौड़ा पंच माकŊ  िडŌ ल शुŝ करने के 
िलए अǅी सीिटंग देता है। (Fig 1a)

िŮक पंच / डॉट पंच: िŮक पंच का एंगल 30° या 60° होता है। (Fig 1)30° 
पॉइंट पंच का उपयोग िडवाइडर की İ̾थित के िलए आवʴक हʋे पंच 
िच˥ बनाने के िलए िकया जाता है। पंच माकŊ  मŐ िडवाइडर ɚाइंट को सही 

गवाह के िनशान एक दूसरे के बŠत करीब नही ंहोने चािहए।

हथौड़ा (Hammers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• इंजीिनयर के हथौड़े के उपयोग बताएं
• इंजीिनयर के हथौड़े के िहˣो ंकी पहचान करŐ
• इंजीिनयर के हथौड़े के Ůकारो ंके नाम बताएं
• इंजीिनयर के हथौड़े को िनिदŊʼ करŐ।

जगह िमलेगी। 60° पंच का उपयोग साƗी िच˥ो ंको िचि˥त करने के िलए 
िकया जाता है और इसे डॉट पंच कहा जाता है। (Fig 2)

एक इंजीिनयर का हथौड़ा एक हाथ का उपकरण है िजसका उपयोग िछūण, 
झुकने, सीधा करने, िछलने, फोिजōग या įरवेिटंग करते समय Ōː ाइिकंग(चोट 
पŠँचाना) उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है।

हथौड़े के Ůमुख भाग: हथौड़े के Ůमुख भाग िसर और हœडल होते हœ।

हैमर डŌ ॉप-फोǕŊ काबŊन ːील से बना होता है, जबिक लकड़ी का हœडल 
झटके को अवशोिषत करने मŐ सƗम होना चािहए।

हथौड़े के भाग - िसर चेहरा (1), पीन (2) गाल (3) और आँख का छेद (4) है।

चेहरा: चेहरा हड़ताली िहˣा है। िकनारे की खुदाई से बचने के िलए इसे 
थोड़ा उȅलता दी गई है। इसका उपयोग काटने, झुकने, िछūण आिद करते 
समय Ůहार करने के िलए िकया जाता है।
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पीन: पीन िसर का दूसरा िसरा होता है। इसका उपयोग įरवेिटंग और झुकने 
जैसे काम को आकार देने और बनाने के िलए िकया जाता है। पीन िविभɄ 
आकृितयो ंका होता है जैसे:

- बॉल पीन (Fig.2a)

- Ţॉस-पीन (Fig.2b)

- सीधा पीन। (Fig.2c)

फेस  और िशʲ कठोर हœ।

जबड़ा: जबड़ा हथौड़े के िसर का मȯ भाग होता है। यहां हथौड़े के वजन 
की मुहर लगाई जाती है।

हथौड़े के इस िहˣे को नरम छोड़ िदया जाता है।

आईहोल: आईहोल हœडल को ठीक करने के िलए होता है। इसे हœडल को 
मजबूती से िफट करने के िलए आकार िदया गया है। वेजेज आईहोल मŐ 
हœडल को ठीक करते हœ। (Figs 3 और 4)

हैमर पीन का Ůयोग: बॉल पीन का उपयोग įरवेिटंग के िलए िकया जाता 
है। (Fig 5)

Ţॉस-पीन का उपयोग धातु को एक िदशा मŐ फैलाने के िलए िकया जाता 
है। (Fig 6)

Ōː ेट पीन का Ůयोग कोनो ंपर िकया जाता है। (Fig 7)

बॉल पीन हैमर का उपयोग पािटōग मेटल मŐ छेनी चलाने के िलए िकया जाता 
है। (Fig 8)

िविशʼता: एक इंजीिनयर के हथौड़ो ंको उनके वजन और पीन के आकार से 
िनिदŊʼ िकया जाता है। इनका वजन 125 gms से 750 gms तक होता है।

एक इंजीिनयर के हथौड़े का वजन, िजसका उपयोग अंकन के िलए िकया 
जाता है, 250 gms है।

बॉल पीन हथौड़ो ंका उपयोग मशीन/िफिटंग की दुकान मŐ सामाɊ कायŊ 
के िलए िकया जाता है।

हथौड़े का Ůयोग करने से पहले

- सुिनिʮत करŐ  िक हœडल ठीक से िफट है

- काम के िलए उपयुƅ सही वजन के साथ एक हथौड़ा का चयन करŐ

- हथौड़े के िसर की जांच करŐ  और संभाल लŐ िक कही ंकोई दरार तो नही ं
है

- सुिनिʮत करŐ  िक हथौड़े का चेहरा तेल या Ťीस से मुƅ हो।
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तािलका को िचि˥त करना और अंकन करना (Marking off and marking off table)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक अंकन Ɛो ंआवʴक है
• अंकन के िनशान के कायŊ बताएं
• तािलकाओ ंको िचि˥त करने की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• अंकन तािलका के उपयोग की ʩाƥा करŐ
• अंकन तािलकाओ ंसे संबंिधत रखरखाव के पहलुओ ंको बताएं।

िचि˥त करना

ऑपरेशन के ̾ थानो ंको इंिगत करने के िलए मािकō ग ऑफ या लेआउट िकया 
जाता है, और रफ मशीिनंग या फाइिलंग के दौरान मागŊदशŊन Ůदान करता है।

अंकन के िनशान

धातु की सतहो ंपर अंिकत रेखा को संभालने के कारण िमट जाने की संभावना 
है। इससे बचने के िलए िचİɎत रेखा के साथ सुिवधाजनक िनशान अंतराल 
पर पंच माकŊ  लगाकर ̾थायी िनशान बनाए जाते हœ। पंच अंक मशीिनंग मŐ 
अशुİȠयो ंके İखलाफ एक गवाह के ŝप मŐ कायŊ करते हœ और इसिलए, 
उɎŐ अंकन के िनशान के ŝप मŐ जाना जाता है।

तािलका को िचि˥त करना (Fig 1 और 2)

वकŊ पीस पर अंकन के िलए एक अंकन तािलका (अंकन-बंद तािलका) का 
उपयोग संदभŊ सतह के ŝप मŐ िकया जाता है।

अंकन तािलकाएँ कठोर संरचना की होती हœ िजनमŐ ठीक से तैयार शीषŊ सतहŐ 
होती हœ। िकनारो ंको भी शीषŊ सतह पर समकोण पर समाɑ िकया जाता है।

अंकन तािलकाएँ कǄा लोहा या Ťेनाइट से बनी होती हœ, और िविभɄ आकारो ं
मŐ उपलɩ होती हœ। इन सारिणयो ंका उपयोग मापक यंũो ंको ̾ थािपत करने 
और आकार, समांतरता और कोणो ंकी जाँच के िलए भी िकया जाता है।

देखभाल और रखरखाव

एक अंकन तािलका बŠत सटीक उपकरण है, और इसे Ɨित 
और जंग से बचाया जाना चािहए।

उपयोग के बाद, अंकन तािलका को एक मुलायम कपड़े से 
साफ िकया जाना चािहए।

कǄा लोहा से बनी अंकन तािलका की सतह को तेल की एक 
पतली परत लगाकर संरिƗत िकया जाना चािहए।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.16-18 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग   

बŐच वाइस (Bench vice)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बŐच वाइस के उपयोग बताएं
• बŐच वाइस के आकार का वणŊन करŐ

वाइस का उपयोग वकŊ पीस को रखने के िलए िकया जाता है। वे िविभɄ 
Ůकारो ंमŐ उपलɩ हœ। बŐच वकŊ  के िलए इˑेमाल िकया जाने वाला वाइस 
बŐच वाइस है या इंजीिनयर वाइस कहा जाता है।

एक बŐच वाइस काː आयरन या काː ːील से बना होता है और इसका 
उपयोग फाइिलंग, आरा, Ūेिडंग और अɊ कायŘ के िलए काम करने के िलए 
िकया जाता है। (Fig 1)

वाइस का आकार जॉ की चौड़ाई से बताया जाता है। 150 mm समानांतर 
जॉ बŐच वाइस।

बŐच वाइस की पोिजशिनंग: वकŊ  बŐच पर वाइस को मजबूती से लगाया जाता 
है, िजसमŐ िफƝ जॉ बŐच एज के साथ लाइन मŐ होता है तािक लंबे काम को 
विटŊकल पोजीशन मŐ Ƒैɼ िकया जा सके। (Fig 2)

काम करने की सुिवधा के िलए वाइस को सही ऊंचाई पर रखना चािहए 
यानी जब मुǧी ठुǭी पर दबती है तो कोहनी वाइस के ऊपर से छूनी चािहए। 
आगे की ऊंचाई समायोजन के िलए, लकड़ी के ɘेटफामŘ का उपयोग 
िकया जा सकता है।

विकō ग की सुिवधा के िलए वाइस को सही ऊंचाई पर रखना चािहए यानी 
जब मुǧी ठुǭी पर दबती है तो कोहनी वाइस के ऊपर से छूनी चािहए। 
अिधक ऊंचाई समायोजन के िलए लकड़ी के ɘेटफामŘ का उपयोग िकया 
जा सकता है (Fig 3)

सावधानी: वाइस पर िजतना हो सके काम को दबाना। काम 
को कसते Šए अितįरƅ उȅोलन न दŐ।

समय-समय पर İ˙ंडल और बॉƛ-नट को लुिŰकेट करŐ। 
बीच-बीच मŐ िबना िकसी काम के बुराइयो ंके जॉ को टाइट न करŐ

धातु को समतल करने के िलए दोषो ंपर हथौड़ा न करŐ

एक बŐच वाइस के भाग (Parts of a bench vice)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बŐच वाइस के कुछ िहˣो ंको बताएं
• वाइस Ƒœप के उपयोग बताएं।
• दोषो ंकी देखभाल और रखरखाव की ʩाƥा करŐ।

बŐच वाइस के िहˣे (Fig 1)

एक वाइस के िनɻिलİखत भाग हœ।
İ̾थर जॉ , जंगम जॉ , कठोर जॉ , धुरी, संभाल,

बॉƛ-नट और İ˚ंग एक वाइस के िहˣे हœ।

बॉƛ-नट और İ˚ंग आंतįरक भाग हœ।
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वाइस Ƒैɼ या सॉɝ जॉ (Fig 2)

एक समाɑ काम करने के िलए िनयिमत जॉ  के ऊपर एʞूमीिनयम से 
बने नरम जबड़े (वाइस Ƒै̱ɛ) का उपयोग करŐ। यह काम की सतह को 
नुकसान से बचाएगा।

वाइस को Ǜादा टाइट न करŐ , Ɛोंͤिक İ˙ंडल ƗितŤˑ हो सकता है।

दोषो ंके Ůकार (Types of vices)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के दोषो ंका वणŊन करŐ

• İƓक įरलेिजंग वाइस, पाइप वाइस, हœड वाइस, िपन वाइस और लेग वाइस के उपयोग बताएं।

दोषो ंकी देखभाल और रखरखाव

- Ūेडेड और मूिवंग पाट्Ŋस को हमेशा साफ रखŐ और हर बार इˑेमाल के 
बाद वाइस को कपड़े से पोछं लŐ।

- जोड़ो ंऔर िफसलने वाले िहˣो ंको तेल और िचकनाई देना सुिनिʮत 
करŐ।

- ˠाइिडंग सेƕन मŐ तेल लगाने के िलए, जॉ को पूरी तरह से खोलŐ और 
ˌीन पर Ťीस की एक परत लगाएं।

- अगर रː įरमूवर केिमकल का इˑेमाल करते Šए वाइस पर िदखाई 
दे तो जंग हटा दŐ।

- जब वाइस इˑेमाल मŐ न हो तो जॉ को हʋा सा गैप एक साथ लाएं 
और हœडल को लंबवत İ̾थित मŐ रखŐ।

- के हœडल पर Ůहार करने से बचŐ

वकŊ पीस को रखने के िलए िविभɄ Ůकार के दोषो ंका उपयोग िकया जाता 
है। वे İƓक įरलीिजंग वाइस, पाइप वाइस, हœड वाइस, िपन वाइस और 
टूलमेकर वाइस हœ।

İƓक įरलीिजंग वाइस (Fig 1): एक ȕįरत įरलीिजंग वाइस एक सामाɊ 
बŐच वाइस के समान है लेिकन चल जबड़े का उद्घाटन (ओपिनंग ) एक 
िटŌ गर (लीवर) का उपयोग करके िकया जाता है। यिद जंगम जबड़े के सामने 
के िटŌ गर को दबाया जाता है, तो नट पŐच को हटा देता है और जंगम जॉ को 
िकसी भी वांिछत ̾थान पर जʗी से सेट िकया जा सकता है।

पाइप वाइस (Fig 2): धातु, Ǩूब और पाइप के गोल वगŘ को पकड़ने के 
िलए एक पाइप वाइस का उपयोग िकया जाता है। वाइस मŐ, ˌू लंबवत 
और जंगम होता है। जबड़ा लंबवत काम करता है।

पाइप वाइस अपनी सतह पर चार िबंदुओ ंपर काम को पकड़ लेता है। एक 
पाइप वाइस के िहˣो ंको Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

हœड वाइस (Fig 3): हœड वाइस का उपयोग िŤिपंग ˌू, įरवेट्स, चािबयो,ं 
छोटे िडŌ ल और अɊ समान वˑुओ ंके िलए िकया जाता है जो बŐच वाइस मŐ 
आसानी से रखने के िलए बŠत छोटे होते हœ। एक हाथ वाइस िविभɄ आकारो ं
और ŝप मŐ बनाया जाता है। लंबाई 125 से 150 mm औरजॉ की चौड़ाई 40 
से 44 mm तक िभɄ होती है। एक पैर से बंधे पŐच पर िवंग नट का उपयोग 
करके जॉ को खोला और बंद िकया जा सकता है, और दूसरे से गुजरता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत
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िपन वाइस (Fig 4): िपन वाइस का उपयोग छोटे ʩास की जॉब को रखने 
के िलए िकया जाता है। इसमŐ एक छोर पर एक हœडल और एक छोटा कोलेट 
चक होता है। चक मŐ जबड़े का एक सेट होता है जो हœडल को घुमाकर 
संचािलत होता है।

टूलमेकर का वाइस (Fig 5): टूलमेकर के वाइस का उपयोग छोटे काम 
को करने के िलए िकया जाता है िजसमŐ फाइिलंग या िडŌ िलंग की आवʴकता 
होती है और सतह ɘेट पर छोटे कायŘ को िचि˥त करने के िलए। यह वाइस 
माइʒ ːील से बना है।

टूलमेकर का वाइस सटीक ŝप से मशीनी है।

लेग वाइस के मुƥ पैट (Fig 6)

लेग वाइस के मुƥ भाग िनɻिलİखत हœ।

1 ठोस जबड़ा 5 İ˚ंग

2 जंगम जॉ 6 धुरी

3 Ūेडेड जॉ 7 लेग

4 İ˙ंडल 8 Ƒœप

चंूिक िटका Šआ जॉ एक रेिडयल पथ मŐ चलता है, इस वाइस मŐ आयोिजत 
कायŊ लाइन संपकŊ  के कारण ठीक से पकड़ मŐ नही ंआता है। (Fig 7) इसिलए 
एक कायŊ जो एक बŐच वाइस पर िकया जा सकता है, एक लेग वाइस पर 
नही ंहोता है। िजन नौकįरयो ंमŐ केवल हथौड़ा चलाने की आवʴकता होती 
है, वे लेग वाइस पर आयोिजत की जाती हœ।

लेग वाइस

लेग वाइस एक होİʒंग िडवाइस है िजसका इˑेमाल आमतौर पर फोजŊ शॉप 
मŐ झुकने और फोिजōग के काम के िलए िकया जाता है। हथौड़ा मारते समय 
टूटने से बचने के िलए इसे हʋे ːील के िलए बनाया गया है।

हƛॉ ůेम और ɰेड (Hacksaw frames and blades)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के हैकसॉ Žेमो ंकी ʩाƥा करŐ
• िविभɄ Ůकार के हैकसॉ ɰेड की ʩाƥा करŐ
• काटने की िविध का वणŊन करŐ

हƛॉ ůेम: िविभɄ वगŘ की धातुओ ंको काटने के िलए ɰेड के साथ एक हैकसॉ 
ůेम का उपयोग िकया जाता है, और इसे ɰेड के Ůकार और अिधकतम 

लंबाई Ȫारा िनिदŊʼ िकया जा सकता है िजसे तय िकया जा सकता है।

उदाहरण

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत
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एडजːेबल हैकसॉ ůेम - Ǩूबलर - 250 - 300 mm या 8 ”- 12”

हैकसॉ ůेम के Ůकार

ठोस ůेम (Fig 1a): इस ůेम मŐ केवल एक िवशेष मानक लंबाई का एक 
ɰेड लगाया जा सकता है। उदाहरण के िलए 300 mm या 250 mm।

एडजːेबल ůेम (ɢैट टाइप): इस ůेम मŐ िविभɄ मानक लंबाई के ɰेड 
लगाए जा सकते हœ यानी 250 mm और 300 mm।

एडजːेबल ůेम (Ǩूबलर टाइप) (Fig 1b): यह सबसे अिधक इˑेमाल 
िकया जाने वाला Ůकार है। यह काटने के दौरान बेहतर पकड़ और िनयंũण 
देता है।

हैकसॉ ůेम के भाग

1 हœडल
2 ůेम
3 लंबाई समायोजन के िलए छेद के साथ 3 Ǩूबलर ůेम
4 įरटेिनंग िपन
5 िफƝ ɰेड-होʒर
6 समायोǛ ɰेड धारक
7 िवंग-नट 

एक हैकसॉ ɰेड या तो कम िमŵ धातु इ˙ात (LA) या उǄ गित ːील 

(HSS) से बना है, और 250 mm और 300 mm की मानक लंबाई मŐ 
उपलɩ है।

हैकसॉ ɰेड के भाग (Fig 2)

1 िपछला िकनारा
2 साइड
3 कŐ ū रेखा
4 िपन छेद

हैकसॉ ɰेड के Ůकार

ऑल-हाडŊ ɰेड: िपन के बीच ɰेड की पूरी लंबाई सƢ होती है और 
इसका उपयोग टूल ːील, डाई ːील और HCS जैसी कठोर धातुओ ंके 
िलए िकया जाता है।

लचीला ɰेड: केवल दांत सƢ होते हœ। अपने लचीलेपन के कारण ये ɰेड 
घुमावदार रेखाओ ंके साथ काटने के िलए उपयोगी होते हœ। लचीले ɰेड 
सभी कठोर ɰेड से पतले होने चािहए।

ɰेड की िपच (Fig 3): आसɄ दांतो ंके बीच की दूरी को ɰेड की ‘िपचʼ 
के ŝप मŐ जाना जाता है।

वगŎकरण िपच
खुरदुरा

मȯम

ठीक

1.8 mm

1.4 mm & 1.0 mm

0.8 mm

िविशʼता: हƛॉ ɰेड लंबाई, िपच और सामŤी के Ůकार Ȫारा िनिदŊʼ िकए 
जाते हœ। (ɰेड की चौड़ाई और मोटाई मानकीकृत है)

उदाहरण

300 x 1.8 mm िपच LA ऑल-हाडŊ ɰेड।

सामŤी मŐ Ůवेश करते समय हैकसॉ ɰेड को बंधने से रोकने के िलए, और 
ɰेड के मुƅ संचलन की अनुमित देने के िलए, कट हैकसॉ ɰेड की मोटाई 
से अिधक चौड़ा होना चािहए। यह हैकसॉ दांतो ंकी ̾ थापना Ȫारा Ůाɑ िकया 
जाता है। हैकसॉ दांत सेिटंग दो Ůकार की होती है।

कंिपत सेट (Fig 4): वैकİʙक दांत या दांतो ंके समूह कंिपत होते हœ। यह 
ʩव̾था मुɞ काटने मŐ मदद करती है, और अǅी िचप िनकासी Ůदान 
करती है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत
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वेव सेट (Fig 5): इसमŐ ɰेड के दांतो ंको एक तरंग-ŝप मŐ ʩवİ̾थत िकया 
जाता है। िविभɄ िचũो ंके िलए सेट के Ůकार इस Ůकार हœ:

पिच प्रकार का सेट

0.8 mm

1.0 mm

ऊपर 1.0 mm

लहर-सेट
वेव-सेट या कंिपत
कंिपत

सवŖȅम पįरणामो ंके िलए, सही िपच वाले ɰेड का चयन िकया जाना चािहए 
और सही ढंग से िफट िकया जाना चािहए।

ɰेड का चयन: ɰेड का चयन काटे जाने वाली सामŤी के आकार और 
कठोरता पर िनभŊर करता है।

िपच चयन (Fig 6): कां˟, पीतल, नरम ːील, कǄा लोहा, भारी कोण 
आिद जैसी नरम सामŤी के िलए 1.8 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ।

फ़ाइल (File)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फ़ाइल के बारे मŐ समझाएं

फ़ाइल

फाइिलंग एक फाइल का उपयोग करके वकŊ पीस से अितįरƅ सामŤी को 
हटाने का एक तरीका है जो एक काटने के उपकरण के ŝप मŐ कायŊ करता 
है। (Fig 1) िदखाता है िक िकसी फ़ाइल को कैसे होʒ करना है। फ़ाइलŐ 
कई आकारो ंऔर आकारो ंमŐ उपलɩ हœ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत

टूल ːील, हाई काबŊन, हाई ˙ीड ːील आिद के िलए 1.4 mm िपच का 
उपयोग करŐ। एंगल आयरन, Űास Ǩूिबंग, कॉपर, आयरन पाइप आिद के 
िलए 1 िममी िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 7)

डŌ ैनऔर अɊ पतली Ǩूिबंग, शीट मेटल वकŊ  आिद के िलए 0.8 िममी िपच 
का उपयोग करŐ। (Fig 8)

काटने की िविध

सामŤी को काटने के िलए सही ɰेड का चयन करŐ।

HSS - कठोर Ůितरोधी सामŤी के िलए ɰेड का उपयोग िकया जाता है

हाई काबŊन ːील - सामाɊ किटंग

दांतो ंकी सही संƥा / इंच का चयन करŐ  सामाɊ िनयम यह है िक कम से 
कम 3 दांत काटे जाने वाली सामŤी की सतह पर फैले होने चािहए।

हाथ हैकसॉ हœडल रखता है, और तजŊनी हœडल को सपोटŊ करती है और 
काटने की िदशा मŐ भी इशारा करती है।

दूसरा हाथ िवंग नट के पास ůेम रखता है। किटंग/िसलाई वाइस के जबड़ो ं
के पास की जानी चािहए। यह सुिनिʮत करता है िक धातु हैकसॉ और आरा 
गित के बल के तहत ɢेƛ या झुकता नही ंहै।
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फ़ाइल के तȕ (Elements of a file)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फ़ाइल के भागो ंको बताएं
• फ़ाइल की सामŤी बताएं

फ़ाइल के भाग (िचũ 1)

िकसी फ़ाइल के भाग िचũ 1 मŐ देखे जा सकते हœ, वे हœ:

युİƅ या िबंदु : कबीनेड के िवपरीत अंत

चेहरा या साइड : फ़ाइल का चौड़ा िहˣा िजसकी सतह पर दांत कटे Šए हœ
िकनारा : समानांतर दांतो ंकी एक पंİƅ के साथ फ़ाइल का पतला भाग
हील
िबना दाँतो ंके चौड़े भाग का भाग
शोʒर
फ़ाइल का घुमावदार िहˣा बॉडी  से ˙शŊ को अलग करता है
लƗण
फ़ाइल का संकीणŊ और पतला भाग जो हœडल मŐ िफ़ट हो जाता है
सँभालना
फ़ाइल धारण करने के िलए ˙शŊ करने के िलए िफट िकया गया भाग
सामी हœडल की दरार को रोकने के िलए एक सुरƗाȏक धातु की अंगूठी।
सामŤी
आमतौर पर फाइलŐ हाई काबŊन या हाई Ťेड काː ːील से बनी होती हœ। 
शरीर का िहˣा सƢ और तड़का Šआ होता है। तांग हालांिक कठोर नही ंहै।

फाइलो ंके Ůकार (Types of files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फाइलो ंके िविभɄ आकार की ʩाƥा करŐ  (Ůकार)
• ɢैट फाइलो ंके उपयोग बताएं, हाथ की फाइलŐ चौकोर, गोल, आधा गोल, िũकोणीय और चाकू की धार वाली फाइलŐ
• िविभɄ Ůोफाइल फाइल करने के िलए फाइलो ंका सही आकार बताएं।

अलग-अलग Ůोफाइल फाइल करने और खȏ करने के िलए अलग-
अलग शेप की फाइलो ंका इˑेमाल िकया जाता है

फाइलो ंका आकार इसके Ţॉस सेƕन Ȫारा बताया गया है।

िविभɄ आकृितयो ंकी सामाɊ फाइलŐ: ɢैट फाइल, हœड फाइल, ̱ ायर 
फाइल, राउंड फाइल, हाफ राउंड फाइल, िũकोणीय फाइल और चाकू-
िकनारे वाली फाइल।

ɢैट फ़ाइल (Fig 1) : ये फाइलŐ एक आयताकार Ţॉस सेƕन की हœ। इन 
फ़ाइलो ंकी चौड़ाई के िकनारे लंबाई के दो-ितहाई तक समानांतर होते हœ, और 
िफर वे िबंदु की ओर बढ़ते हœ। चेहरे डबल कट हœ, और िकनारे िसंगल कट हœ। 
इन फ़ाइलो ंका उपयोग सामाɊ Ůयोजन के काम के िलए िकया जाता है। वे 
बाहरी और आंतįरक सतहो ंको भरने और खȏ करने के िलए उपयोगी हœ।

ɢैट फाइलŐ सामाɊ Ůयोजन की फाइलŐ होती हœ। वे सभी Ťेड 
मŐ उपलɩ हœ। हाथ की फाइलŐ िवशेष ŝप से तैयार सतह पर 
समकोण पर फाइल करने के िलए उपयोगी होती हœ।

ˍायर फ़ाइल: वगाŊकार फ़ाइल इसके Ţॉस सेƕन मŐ चौकोर होती है। 
इसका उपयोग चौकोर छेद, आंतįरक चौकोर कोनो,ं आयताकार उद्घाटन, 
कीवे और İ̾ɘन को भरने के िलए िकया जाता है। (Fig 3)

हœड फाइल (Fig 2) : ये फ़ाइलŐ उनके Ţॉस सेƕन मŐ ͆लैट फ़ाइलो ंके 
समान हœ। चौड़ाई के िकनारे पूरी लंबाई के समानांतर हœ। चेहरे डबल कट 
हœ। एक िकनारा िसंगल कट है जबिक दूसरा सेफ एज है। सुरिƗत िकनारे 
के कारण, वे सतहो ंको दाİखल करने के िलए उपयोगी होते हœ जो पहले से 
ही समाɑ सतहो ंके समकोण पर होते हœ।
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गोल फाइल: एक गोल फाइल अपने Ţॉस सेƕन मŐ गोलाकार होती है। 
इसका उपयोग गोलाकार िछūो ंको बड़ा करने और िफ़ललेट्स के साथ 
Ůोफाइल दाİखल करने के िलए िकया जाता है। (Fig 4)

हाफ राउंड फाइल: हाफ राउंड फाइल एक सकŊ ल के सेगमŐट के आकार 
मŐ होती है। इसका उपयोग आंतįरक घुमावदार सतहो ंको दाİखल करने के 
िलए िकया जाता है। (Fig 5)

नाइफ एज फाइल: नाइफ एज फाइल मŐ नुकीले िũकोणो ंका Ţॉस सेƕन 
होता है। इसका उपयोग संकीणŊ खांचे और 10o से ऊपर के कोणो ंको भरने 
के िलए िकया जाता है (Fig 6)

उपरोƅ फाइलो ंकी लंबाई का एक ितहाई पतला है। वे िसंगल और डबल 
कट दोनो ंउपलɩ हœ।

िũकोणीय फ़ाइल: एक िũकोणीय फ़ाइल एक िũकोणीय Ţॉस सेƕन की 
होती है। इसका उपयोग कोनो ंऔर कोणो ंको भरने के िलए िकया जाता है 
जो 60° से अिधक होते हœ। (Fig 7)

वगाŊकार, गोल, अधŊ-गोल और िũकोणीय फ़ाइलŐ 100, 150, 200, 250, 
300 और 400 mm की लंबाई मŐ उपलɩ हœ। ये फाइलŐ बाːडŊ , सेकŐ ड 
कट और ˝ूद Ťेड मŐ बनाई गई हœ।

सुई फ़ाइलŐ (Needle files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सुई फाइलो ंके िविभɄ आकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• बीआईएस के अनुसार सुई फाइलो ंको बताएं।

सुई फाइलŐ आमतौर पर िमिŵत आकार के सेट मŐ उपलɩ होती हœ। इस 
Ůकार की फाइलो ंका उपयोग नाजुक, हʋे Ůकार के कायŘ के िलए िकया 
जाता है। ये फ़ाइलŐ कमीने और िचकनी Ťेड मŐ उपलɩ हœ।

आकृितयाँ: सुई फाइलो ंके सामाɊ आकार िचũ 1 मŐ िदखाए गए हœ। आकार 
गोल िकनारे, सपाट िकनारे, सपाट टेपर, आधा गोल, िũकोणीय, चौकोर, गोल, 
चाकू, पंख िकनारे, Ţॉिसंग, बैरेट और अंकन हœ। (Fig 1)

सुई फाइलो ंका नामकरण। (Fig 2)

लंबाई: ये फ़ाइलŐ 120 mm से 180 mm की मामूली लंबाई मŐ उपलɩ हœ।

Ťेड: कट के Ťेड को कट नंबर से पहचाना जा सकता है:

-   बाːडŊ     - कट 0.

- िचकना - कट 2.

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत
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सुई फाइलो ंका पदनाम: सुई फाइलो ंको उनके नाम से नािमत िकया जाता है

- कट का Ťेड

- नामŊल लंबाई

- बीआईएस नंबर

उदाहरण

कट बाːडŊ के Ťेड के साथ एक ɢैट एज सुई फ़ाइल, िजसकी नामŊल लंबाई 
160 िममी है, को ɢैट एज सुई फ़ाइल बाːडŊ के ŝप मŐ नािमत िकया 
जाएगा, 160 IS 3152

िवशेष फ़ाइलŐ (Special files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार की िवशेष फाइलो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार की िवशेष फाइलो ंके उपयोग बताएं।

सामाɊ Ůकार की फाइलो ंके अलावा, ‘िवशेषʼ अनुŮयोगो ंके िलए फाइलŐ 
िविभɄ आकारो ंमŐ भी उपलɩ हœ। ये इस Ůकार हœ।

įरɢर फाइलŐ (Fig 1): इन फाइलो ंका उपयोग डाई-िसंिकंग, उǽीणŊन 
और िसʢरİ˝थ के काम मŐ िकया जाता है। वे िविभɄ आकारो ंऔर माप मŐ 
बने होते हœ और दांतो ंके मानक कट के साथ बनाए जाते हœ।

िमल आरा फाइलŐ (Fig 2): िमल आरा फाइलŐ आमतौर पर सपाट होती हœ 
और इनमŐ चौकोर या गोल िकनारे होते हœ। इनका उपयोग लकड़ी के काम 
करने वाली आरी के दांतो ंको तेज करने के िलए िकया जाता है, और ये 
िसंगल कट मŐ उपलɩ होते हœ।

Ţॉिसंग फाइल (Fig 3): इस फाइल का Ůयोग हाफ राउंड फाइल के ̾ थान 
पर िकया जाता है। फ़ाइल के Ůȑेक पƗ मŐ अलग-अलग वŢ होते हœ। इसे 
‘िफश बैकʼ फाइल के नाम से भी जाना जाता है।

बैरेट फ़ाइल (Fig 4): इस फ़ाइल मŐ केवल चौड़े चेहरे पर दांतो ंवाला एक 
सपाट, िũकोणीय चेहरा है। इसका उपयोग तेज कोनो ंको खȏ करने के 
िलए िकया जाता है।

िटंकर की फाइल (Fig 5): इस फाइल मŐ एक आयताकार आकार होता 
है िजसके दांत केवल नीचे की तरफ होते हœ। शीषŊ पर एक हœडल िदया गया 
है। इस फाइल का उपयोग ऑटोमोबाइल बॉडी को िटंकįरंग के बाद खȏ 
करने के िलए िकया जाता है।

रोटरी फाइलŐ (Fig 6): ये फाइलŐ एक गोल टांग के साथ उपलɩ हœ। वे पोटőबल 
मोटर और लचीले शाɝ के साथ एक िवशेष मशीन Ȫारा संचािलत होते हœ। 
इनका उपयोग डाइिसंिकंग और मोʒ बनाने के काम मŐ िकया जाता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत
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फाइलो ंका कट (Cut of files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फाइलो ंके िविभɄ कटो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार के कट के उपयोग बताएं।

सभी फाइलो ंके दांत उसके चेहरे पर बने कटो ंसे बनते हœ। फाइलो ंमŐ िविभɄ 
Ůकार के कट होते हœ। अलग-अलग कट वाली फाइलो ंके अलग-अलग 
उपयोग होते हœ।

कटौती के Ůकार

मूल ŝप से चार Ůकार के होते हœ।

िसंगल कट, डबल कट, रा˙ कट और क̺डŊ कट।

िसंगल कट फाइल (Fig 1)

एक िसंगल कट फ़ाइल मŐ दांतो ंकी पंİƅयाँ उसके चेहरे पर एक िदशा मŐ 
कटी Šई होती हœ। दांत कŐ ū रेखा से 600 के कोण पर हœ। यह िचɛ को 
फाइल के कट िजतना चौड़ा काट सकता है। इस कट वाली फाइलŐ पीतल, 
एʞूमीिनयम, कां˟ और तांबे जैसी नरम धातुओ ंको दाİखल करने के िलए 
उपयोगी होती हœ।

िसंगल कट फाइलŐ तेजी से डबल कट फाइलो ंके ŝप मŐ ːॉक को नही ं
हटाती हœ, लेिकन Ůाɑ सतह खȏ बŠत आसान है।

डबल कट फ़ाइल (Fig 2)

एक डबल कट फ़ाइल मŐ दांतो ंकी दो पंİƅयाँ होती हœ जो एक दूसरे के 
िवकणŊ काटती हœ। दांतो ंकी पहली पंİƅ को OVERCUT के ŝप मŐ जाना 
जाता है और उɎŐ 70° के कोण पर काटा जाता है। दूसरा कट, इसका िवकणŊ 

रा˙ कट फ़ाइल (Fig 3)

रा˙ कट मŐ एक पंİƅ मŐ ʩİƅगत, तेज, नुकीले दांत होते हœ, और लकड़ी, 
चमड़े और अɊ नरम सामŤी को भरने के िलए उपयोगी होते हœ। ये फ़ाइलŐ 
केवल आधे गोल आकार मŐ उपलɩ हœ।

घुमावदार कट फ़ाइल (Fig 4)

इन फाइलो ंमŐ गहरी काटने की िŢया होती है और ये नरम सामŤी जैसे - 
एʞूमीिनयम, िटन, तांबा और ɘाİːक को दाİखल करने के िलए उपयोगी 
होती हœ।

घुमावदार कट फ़ाइलŐ केवल एक सपाट आकार मŐ उपलɩ हœ।

एक िवशेष Ůकार के कट वाली फाइल का चयन फाइल की 
जाने वाली सामŤी पर आधाįरत होता है। सॉɝ मटीįरयल 
फाइल करने के िलए िसंगल कट फाइल का इˑेमाल िकया 
जाता है। लेिकन कुछ िवशेष फाइलŐ, उदाहरण के िलए, जो 
आरी को तेज करने के िलए उपयोग की जाती हœ, वे भी िसंगल 
कट की होती हœ।

बनाया गया है, िजसे UPCUT के ŝप मŐ जाना जाता है, और यह 51° के कोण 
पर है। यह िसंगल कट फाइल की तुलना मŐ ːॉक को तेजी से हटाता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत

हœड फाइिलंग मशीन के िलए मशीन फाइलŐ (Fig 7): मशीन फाइलŐ 
डबल कट की होती हœ, िजसमŐ फाइिलंग मशीन के धारक को ठीक करने 
के िलए छेद या Ůोजेƕन होते हœ। मशीन की Ɨमता के अनुसार लंबाई 
और आकार अलग-अलग होगें। ये फाइलŐ आंतįरक और बाहरी सतहो ंको 
दाİखल करने के िलए उपयुƅ हœ, और मरने वाले और अɊ टूल-ŝम के 
काम के िलए आदशŊ हœ।
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फ़ाइल िविनदőश और Ťेड (File specifications and grades)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक फाइलŐ कैसे िनिदŊʼ की जाती हœ
• फाइलो ंके िविभɄ Ťेड की ʩाƥा करŐ
• फाइल के Ůȑेक Ťेड के आवेदन का उʟेख करŐ।

िविभɄ जŝरतो ंको पूरा करने के िलए िविभɄ Ůकार और Ťेड मŐ फाइलो ं
का िनमाŊण िकया जाता है।

फ़ाइलŐ उनकी लंबाई, Ťेड, कट और आकार के अनुसार िनिदŊʼ की जाती हœ।

लंबाई फ़ाइल की नोक से एड़ी तक की दूरी है।

फ़ाइल Ťेड दांतो ंकी दूरी से िनधाŊįरत होते हœ।धातु की एक बड़ी माũा को

फाइलो ंका सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला Ťेड बाːडŊ, 
सेकŐ ड कट, ˝ूद और डेड ˝ूथ है। ये भारतीय मानक ɯूरो (BIS) 
Ȫारा अनुशंिसत Ťेड हœ।

एक ही Ťेड वाली अलग-अलग आकार की फाइलो ंमŐ दांतो ंके अलग-अलग 
आकार होगें। लंबी फाइलो ंमŐ दांत मोटे होगें।

तािलका (1) मŐ िदखाए गए अनुसार 10 िममी की लंबाई से अिधक उपरोƅ 
Ůȑेक Ťेड मŐ पंİƅयो ंमŐ बढ़त की संƥा।

टेबल (1)

फाइलो ंका Ťेड (10 mm की लंबाई मŐ कटौती की संƥा)
फ़ाइल की लंबाई खुरदुरा खोटा (बैːडŊ) दूसरा कट िचकना डेड˝ूथ

150mm

200mm

250mm

300mm

8

7

6

5

13

11

10

9

17

16

15

14

24

22

20

19

33

31

30

28

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत

बड़ी माũा मŐ धातु को तेजी से हटाने के िलए रफ फाइल 
का उपयोग िकया जाता है। यह Ǜादातर नरम धातु 
काİːंग के खुरदरे िकनारो ंको िटŌ म करने के िलए 
उपयोग िकया जाता है।

बाːडŊ फाइल का उपयोग उन मामलो ंमŐ िकया जाता 
है जहां सामŤी की भारी कमी होती है

धातुओ ंपर अǅी िफिनश देने के िलए सेकŐ ड कट 
फाइल का इˑेमाल िकया जाता है। कठोर धातुओ ं
को फाइल करना उǽृʼ है। यह जॉब को िफिनिशंग 
साइज के करीब लाने के िलए उपयोगी है।

छोटी माũा मŐ सामŤी को हटाने और अǅी िफिनश 
देने के िलए एक िचकनी फ़ाइल का उपयोग िकया 
जाता है।

उǄ ˑर की िफिनश के साथ सामŤी को सटीक 
आकार मŐ लाने के िलए डेड ̋ ूथ फाइल का उपयोग 
िकया जाता है।
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फ़ाइल की देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance of file)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फाइल की देखभाल और रखरखाव बताएं।

• तेज धार वाली फाइलो ंका उपयोग न करŐ

• याद रखŐ िक पुश Ōː ोक पर फाइलŐ कट जाती हœ। पुल Ōː ोक पर कभी 
भी दबाव न डालŐ, या आप फाइल के दांतो ंको कुचल सकते हœ, उɎŐ 
कंुद कर सकते हœ या उɎŐ तोड़ सकते हœ।

• िपन करने से रोकŐ ।

• लंबे भंडारण के दौरान अपनी फाइलो ंको तेल से हʋा Űश देना।

• आम तौर पर दाİखल करते समय कोई तेल न लगाएं।

• फाइलो ंको अलग से संŤिहत िकया जाना चािहए तािक उनके चेहरे एक 
दूसरे के İखलाफ या अɊ उपकरणो ंके İखलाफ रगड़ न सकŐ ।

मापने के मानक (अंŤेजी, मीिटŌक) (Measuring standards (English & Metric)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• अंŤेजी और मीिटŌक इकाइयो ंके मापन मानको ंका वणŊन करŐ।

ज़ŝरत

सभी भौितक माũाओ ंको मानक माũाओ ंके संदभŊ मŐ मापा जाना है।

इकाई

एक इकाई को एक Ůकार की मानक या िनिʮत माũा के ŝप मŐ पįरभािषत 
िकया जाता है िजसका उपयोग उसी Ůकार की अɊ माũाओ ंको मापने के 
िलए िकया जाता है।

वगŎकरण

मौिलक इकाइयाँ और ʩुȋɄ इकाइयाँ दो वगŎकरण हœ।

मौिलक इकाइयाँ

लंबाई, ūʩमान और समय की मूल माũाओ ंकी इकाइयाँ।

ʩुȋɄ इकाइयां

इकाइयाँ जो मूल इकाइयो ंसे Ůाɑ होती हœ और मौिलक इकाइयो ंके साथ 
िनरंतर संबंध रखती हœ।

जैसे: Ɨेũफल, आयतन, दबाव, बल, आिद।

इकाइयो ंकी Ůणाली

F.P.S. Ůणाली िŰिटश Ůणाली है िजसमŐ लंबाई, ūʩमान और समय की मूल 
इकाइयाँ Ţमशः  फुट, पाउंड और सेकंड हœ।

C.G.S. Ůणाली मीिटŌक Ůणाली है िजसमŐ लंबाई, ūʩमान और समय की 
मूल इकाइयाँ Ţमशः  सŐटीमीटर, Ťाम और सेकंड होती हœ।

M.K.S Ůणाली एक अɊ मीिटŌक Ůणाली है िजसमŐ लंबाई, ūʩमान और 
समय की मूल इकाइयाँ Ţमशः  मीटर, िकलोŤाम और सेकंड होती हœ।

S.I. इकाइयो ंको िसːम इंटरनेशनल यूिनट के ŝप मŐ संदिभŊत िकया जाता 
है जो िफर से मीिटŌक और मूल इकाइयो ंकी होती है, उनके नाम और Ůतीक 
तािलका -1 मŐ सूचीबȠ होते हœ।

मौिलक इकाइयाँ और ʩुȋɄ इकाइयाँ इकाइयो ं के दो 
वगŎकरण हœ।

लंबाई, ūʩमान और समय सभी Ůणािलयो ं(ie) F.P.S, C.G.S, 
M.K.S और S.I िसːम मŐ मूलभूत इकाइयाँ हœ।

तािलका 1

मूल माũा मीिटŌक इकाई िŰिटश इकाई
नाम िचɎ, Ůतीक नाम िचɎ, Ůतीक

लंबाई

ūʩमान

समय

मौजूदा

तापमान

Ůकाश की तीŴता

मीटर

िकलोŤाम

दूसरा

एɼेयर

केİʢन

कैȵेला

m

kg

S

A

K

Cd

पैर

पाउंड

दूसरा

एɼेयर

फ़ारेनहाइट

कैȵेला

F

P

S

A

F°

Cd

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 - 18 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.19 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

बŐच और पेडːल Ťाइंडर के साथ ऑफ-हœड Ťाइंिडंग (Off-hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• हœड Ťाइंिडंग का उȞेʴ बताएं
• उन मशीनो ंके बारे मŐ बताएं िजनसे ऑफ-हœड Ťाइंिडंग की जाती है

• बŐच और पेडːल Ťाइंडर की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग उस सामŤी को हटाने का ऑपरेशन है िजसके आकार 
या माप मŐ बड़ी सटीकता की आवʴकता नही ंहोती है। यह एक पीस ʬील 
के İखलाफ वकŊ पीस को हाथ से दबाकर िकया जाता है।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग जॉब को रफ Ťाइंिडंग और के रीशापŊिनंग के िलए 
िकया जाता है

- लेखक

- पंचेस 

- छेनी

- मोड़ अɷास

- िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ आिद।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग एक बŐच या पेडːल Ťाइंडर के साथ िकया जाता है। 
(Figs 1 और 2)

बŐच Ťाइंडर

बŐच Ťाइंडर एक बŐच या टेबल पर लगे होते हœ, और हʋे कतŊʩ के काम 
के िलए उपयोगी होते हœ।

पेडːल Ťाइंडर

पेडːल Ťाइंडर एक बेस (पेडːल) पर लगे होते हœ,

िजसे फशŊ पर िचपका िदया जाता है। इनका उपयोग भारी के िलए िकया जाता है

कतŊʩ कायŊ।

इन Ťाइंडर मŐ एक इलेİƃŌक मोटर और बढ़ते Ťाइंिडंग ʬीʤ के िलए दो 
İ˙ंडल होते हœ। एक धुरी पर एक मोटे दाने वाला पिहया लगाया जाता है, 
और दूसरे पर एक महीन दाने वाला पिहया। सुरƗा के िलए काम करते समय 
ʬील गाडŊ िदए जाते हœ। (Fig 3)

काम को बार-बार ठंडा करने के िलए एक शीतलक कंटेनर Ůदान िकया 
जाता है। (Fig 3)

Ťाइंड समय काम को सहारा देने के िलए दोनो ंʬील  के िलए एडजːेबल 
वकŊ -रेː िदए गए हœ। ये कायŊ-आराम ʬील के बŠत पास ̾थािपत िकए 
जाने चािहए। (Fig 4)

आंखो ंकी सुरƗा के िलए अितįरƅ आई शीʒ भी दी गई है। (Fig 4)
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Ťाइंड ʬील को बनाए रखना (Maintaining grinding wheels)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• लोिडंग और Ƹेिज़ंग के बीच अंतर ˙ʼ करŐ
• लोिडंग और Ƹेिज़ंग के Ůभावो ंको बताएं
• डŌ ेिसंग और ś͖ इंग के बीच अंतर ˙ʼ करŐ।

लोिडंग और Ƹेिज़ंग नामक दो मुƥ कारणो ंसे Ťाइंिडंग ʬील अƗम हो 
जाते हœ।

लोिडंग 

जब एʞुिमिनयम, तांबा, सीसा आिद जैसे नरम पदाथŊ जमीन पर होते हœ, 
तो धातु के कण ʬील  के िछūो ंमŐ बंद हो जाते हœ। इस İ̾थित को लोिडंग 
कहा जाता है। (Fig 1)

Ƹेिज़ंग

जब पिहए की सतह िचकनी और चमकदार िदखाई देती है, तो इसे चमकता 
Šआ कहा जाता है। यह इंिगत करता है िक ʬील  कंुद है, अथाŊत अपघषŊक 
दाने तेज नही ंहœ।

जब ऐसे Ťाइंड ʬील का उपयोग िकया जाता है, तो ʬील को काटने के िलए 
अितįरƅ दबाव डालने की Ůवृिȅ होती है। Ťाइंिडंग ʬील पर अȑिधक 
दबाव से ʬील का ůैƁर, ʬील का अȑिधक गमŊ होना, ʬील की बॉİȵंग 
कमजोर होना और ʬील फटना होगा।

डŌ ेिसंग

डŌ े िसंग का उȞेʴ ʬील की सही काटने की िŢया को बहाल करना है। 
डŌ े िसंग पिहए की सतह और अपघषŊक के कंुद दानो ंको हटा देता है, िजससे 
ʬील के नए तेज अपघषŊक दाने उजागर हो जाते हœ िजɎŐ काटा जा सकता 
है और कुशलता से आकार मŐ लाया जा सकता है।

Ś͖ इंग

ś͖ इंग से ताȋयŊ ʬील के आकार देने से है तािक वह धुरी के साथ संकŐ ͤिūत 
हो सके। जब एक नया पीस ʬील लगाया जाता है, तो इसे उपयोग करने से 
पहले सही िकया जाना चािहए। बोर और मशीन İ˙ंडल के बीच की िनकासी 
के कारण नए ʬील की किटंग सतह थोड़ी खȏ हो सकती है। Ťाइंड वाले 
ʬील जो उपयोग मŐ हœ, Ťाइंड समय असमान लोिडंग के कारण भी सच से 
बाहर हो सकते हœ।

डŌ े िसंग और ś͖ इंग एक ही समय मŐ िकया जाता है।

Ťाइंड ʬील डŌ ेसर (Grinding wheel dressers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ʬील डŌ ेसर के सामाɊ Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार के ʬील डŌ ेसर के उपयोग बताएं।

ऑफ-हœड Ťाइंडर के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʬील डŌ ेसर ːार ʬील 
डŌ ेसर (Fig 1) (हंिटंगटन टाइप ʬील डŌ ेसर) और डायमंड डŌ ेसर हœ।

ːार ʬील डŌ ेसर मŐ तारे के आकार के कई कड़े ʬील होते हœ जो एक िसरे 
पर धुरी पर लगे होते हœ और दूसरे िसरे पर एक हœडल होता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19 से सɾंिधत िसȠांत
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डŌ े िसंग करते समय, ːार ʬील को घूमने वाले Ťाइंड ʬील के चेहरे के 
İखलाफ दबाया जाता है। तारा ʬील घूमता है और Ťाइंड वाले ʬील की 
सतह मŐ खोदता है। यह ʬील लोिडंग और सुˑ अनाज को मुƅ करता है, 
तेज नए घषŊण अनाज को उजागर करता है।

ːार ʬील पेडːल Ťाइंडर के िलए उपयोगी होते हœ िजसमŐ एक सटीक 
िफिनश की उʃीद नही ंकी जाती है।

ːार ʬील पेडːल Ťाइंडर के िलए उपयोगी होते हœ िजसमŐ 
एक सटीक िफिनश की उʃीद नही ंकी जाती है।

डायमंड डŌ ेसर (Fig 2)

काटने के उपकरण को तेज करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले बŐच Ůकार 
के ऑफ-हœड Ťाइंडर आमतौर पर छोटे और नाजुक ʬील  से सुसİǍत होते हœ।

इन ʬील को डायमंड डŌ ेसर के साथ तैयार िकया गया है।

डायमंड डŌ ेसर मŐ एक धारक पर लगा एक छोटा हीरा होता है िजसे वकŊ -रेː 
पर मजबूती से रखा जा सकता है।

ʬील डŌ ेसर का उपयोग कैसे करŐ  (Fig 3)

डŌ े िसंग और ś͖ इंग के िलए, डŌ ेसर को धीरे-धीरे ʬील फेस के संपकŊ  मŐ लाया 
जाता है और पार िकया जाता है।

Ůाɑ िफिनश उस दर पर िनभŊर करता है िजस पर डŌ ेसर को पूरे चेहरे पर 
ले जाया जाता है।

रिफंग के िलए, डŌ ेसर को तेजी से घुमाया जाता है।

बिढ़या िफिनश के िलए, डŌ ेसर को धीरे-धीरे घुमाया जाता है।

एक नुकीले िबंदु वाले डŌ ेसर के साथ रिफंग कुशल होगी, जबिक, ठीक 
पįरʺरण के िलए, एक ɰंट डायमंड डŌ ेसर अिधक उपयुƅ है।

घषŊण छड़ी

जब केवल हʋी डŌ े िसंग की आवʴकता होती है, तो अपघषŊक छिड़यो ंका 
भी उपयोग िकया जा सकता है। हœडिलंग की सुिवधा के िलए लाठी के ŝप 
मŐ अपघषŊक सामŤी बनाई जाती है।

डायमंड डŌ ेसर, अगर बŠत धीरे-धीरे चले जाते हœ, तो पिहया 
को चमका सकते हœ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग 

सतह गेज (Surface gauges)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सतह गेज की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• सतह गेज के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• सतह गेज के उपयोग बताएं
• सावŊिũक सतह गेज के लाभो ंका उʟेख करŐ।

सतह गेज के Ůकार

सरफेस गेज/ˌाइिबंग ɰॉक दो Ůकार के होते हœ, िफƝ और यूिनवसŊल।

भूतल गेज - िनिʮत Ůकार (Figs 1& 2)

िनिʮत Ůकार के सतह गेज मŐ एक भारी सपाट आधार और एक İ˙ंडल 
होता है, जो सीधा तय होता है, िजसमŐ एक ˘ग और Ƒैİɼंग नट के साथ 
एक ˌाइबर जुड़ा होता है।

यूिनवसŊल सरफेस गेज (Fig 3)

इसमŐ िनɻिलİखत अितįरƅ िवशेषताएं हœ।

- धुरी को िकसी भी İ̾थित मŐ सेट िकया जा सकता है।

- ठीक समायोजन जʗी िकया जा सकता है।

- बेलनाकार सतहो ंपर भी इˑेमाल िकया जा सकता है।

गाइड िपन की मदद से िकसी भी डेटम िकनारे से समानांतर रेखाएं िलखी 
जा सकती हœ। (Fig 4)

यूिनवसŊल सरफेस गेज के पुजő और कायŊ

आधार

बेस ː ील या काː आयरन से बना होता है िजसके नीचे ‘Vʼ Ťूव होता है। ‘Vʼ 
Ťूव सकुŊ लर वकŊ  पर बैठने मŐ मदद करता है। बेस मŐ लगे गाइड िपन, िकसी 
भी डेटम िकनारे से लाइनो ंको िलखने के िलए सहायक होते हœ।

रॉकर आमŊ

रॉकर आमŊ को İ˚ंग और फाइन एडजːमŐट ̩ ू  के साथ बेस से जोड़ा जाता 
है। इसका उपयोग ठीक समायोजन के िलए िकया जाता है।

धुरा

İ˙ंडल रॉकर आमŊ से जुड़ा होता है।

खुरचने का औजर

˘ग और Ƒैİɼंग नट की मदद से ̩ ाइबर को İ˙ंडल पर िकसी भी İ̾थित 
मŐ जकड़ा जा सकता है।
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टŌ ाई-ˍायर  (Try-Square)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• टŌ ाइ-ˍायर के भागो ंकी ʩाƥा करŐ

• टŌ ाई-ˍायर के उपयोग बताएं।

टŌ ाइ-ˍायर (Fig 1) एक सटीक उपकरण है िजसका उपयोग सतह के 
वगŊ (90° के कोण) की जांच के िलए िकया जाता है।

टŌ ाई-ˍायर Ȫारा माप की सटीकता लगभग 0.002 mm Ůित 10 mm 
लंबाई है, जो अिधकांश कायŊशाला उȞेʴो ंके िलए पयाŊɑ सटीक है। टŌ ाई-
ˍायर मŐ समानांतर सतहो ंवाला एक ɰेड होता है। ɰेड ːॉक के िलए 
90 िडŤी पर तय िकया गया है।

उपयोग

मशीनीकृत या दायर सतहो ंके वगŊ की जांच करने के िलए टŌ ाइ-ˍायर का 
उपयोग िकया जाता है (Fig 2)

वकŊ पीस को वकŊ -होİʒंग िडवाइस पर समकोण पर सेट करŐ। (Fig 5)

टŌ ाई-ˍायर कठोर ːील से बने होते हœ।

टŌ ाई-ˍायर को ɰेड की लंबाई के अनुसार िनिदŊʼ िकया जाता है अथाŊत। 
100 mm, 150 mm, 200 mm।

साधारण गहराई नापने का यंũ (Ordinary depth gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• साधारण गहराई नापने का यंũ के उपयोग बताएं
• गहराई नापने का यंũ के भागो ंकी ʩाƥा करŐ।

सतहो ंकी समतलता की जाँच करŐ  (Fig 3)

वकŊ पीस के िकनारो ंपर 90° पर रेखाएं िचि˥त करŐ  (Fig 4)

साधारण गहराई नापने का यंũ

साधारण गहराई नापने का यंũ अधŊ-सटीक उपकरण है िजसका उपयोग 
खांचे, खांचे और चरणो ंकी गहराई को मापने के िलए िकया जाता है।

साधारण गहराई नापने का यंũ के भाग (Fig 1)

1 Ťेजुएटेड बीम

2 Ƒœͤिपंग ˌू

3 ˋेल

4 आधार

0-200 mm की रŐज मŐ उपलɩ है। साधारण गहराई नापने का यंũ 0.5 
mm की सटीकता को मापने के िलए Ůयोग िकया जाता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
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कोʒ छेनी (Cold Chisel)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• कोʒ छेनी के उपयोगो ंकी सूची बनाएं

• कोʒ छेनी के िहˣो ंकी ʩाƥा करŐ

कोʒ छेनी एक हाथ काटने का उपकरण है िजसका उपयोग िफटर Ȫारा 
िछलने और काटने के संचालन के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

िचिपंग एक छेनी और हथौड़े की मदद से अितįरƅ धातु को हटाने का एक 
ऑपरेशन है। िचपकी Šई सतह खुरदरी होने के कारण उɎŐ फाइिलंग Ȫारा 
समाɑ िकया जाना चािहए।

छेनी के भाग (Fig 2): एक छेनी मŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ।

िसर, शरीर, िबंदु या धार।

छेनी उǄ काबŊन ːील या Ţोम वैनेिडयम ːील से बनाई जाती है। छेनी 
का Ţॉस-सेƕन आमतौर पर हेƛागोनल या अʼकोणीय होता है। काटने 
का िकनारा कठोर और टेɼडŊ होता है।

सामाɊ Ůकार की छेनी: पांच सामाɊ Ůकार की छेनी होती है।

- चपटी छेनी

- Ţॉस-कट छेनी

- आधी गोल नोज की छेनी

- डायमंड पॉइंट छेनी

- वेब छेनी

चपटी छेनी (Fig.3a): इनका उपयोग बड़ी सपाट सतहो ंसे धातु को हटाने 
और वेʒेड जोड़ो ंऔर काİːंग की अितįरƅ धातु को िचप-ऑफ करने 
के िलए िकया जाता है।

Ţॉस-कट या केप छेनी (Fig.3b): इनका उपयोग मुƥ तरीके, खांचे और 
ˠॉट काटने के िलए िकया जाता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
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अधŊ-गोल नोज छेनी (Fig 4): इनका उपयोग घुमावदार खांचे (तेल के 
खांचे) काटने के िलए िकया जाता है।

डायमंड पॉइंट छेनी (Fig 5): इनका उपयोग कोनो,ं जोड़ो ंपर सामŤी को 
चौकोर करने के िलए िकया जाता है।

वेब छेनी/पंिचंग छेनी (Fig 6): इन छेनी का उपयोग चेन िडŌ िलंग के बाद 
धातुओ ंको अलग करने के िलए िकया जाता है।

छेनी को उनके अनुसार िनिदŊʼ िकया जाता है

- लंबाई

- अȑाधुिनक की चौड़ाई

- टाइप

- शरीर का Ţॉस-सेƕन।

छेनी के कोण (Angles of chisels)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ सामिŤयो ंके िलए छेनी के िबंदु कोण बताएं
• रेक और िनकासी कोणो ंका Ůभाव बताएं

• छेनी की देखभाल और रखरखाव की ʩाƥा करŐ।

िबंदु कोण और सामŤी: छेनी का सही िबंदु / काटने का कोण िचप की 
जाने वाली सामŤी पर िनभŊर करता है। नरम सामŤी के िलए तीŴ कोण िदए 
गए हœ, और कठोर सामŤी के िलए चौड़े कोण िदए गए हœ।

झुकाव का सही िबंदु और कोण सही रेक और िनकासी कोण उȋɄ करता 
है। (Fig 1)

रेक कोण: रेक कोण काटने के िबंदु के शीषŊ चेहरे के बीच का कोण है, 
और काटने के िकनारे पर काम की सतह पर सामाɊ (90°) है। (Fig 2)

ƑीयरŐस एंगल: ƑीयरŐस एंगल, िबंदु के िनचले िहˣे और किटंग एज 
से शुŝ होने वाली कायŊ सतह की ˙शŊरेखा के बीच का कोण है। (Fig 2)

यिद िनकासी कोण बŠत कम या शूɊ है, तो रेक कोण बढ़ जाता है। 
अȑाधुिनक कायŊ मŐ Ůवेश नही ंकर सकता। छेनी İखसक जाएगी। (Fig 3)

यिद िनकासी कोण बŠत बड़ा है, तो रेक कोण कम हो जाता है। काटने का 
िकनारा अंदर जाता है और कट गहरा और गहरा हो जाएगा। (Fig 4)।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
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संयोजन सेट (Combination set)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• संयोजन सेट के भागो ंकी ʩाƥा करŐ

• संयोजन सेट मŐ Ůȑेक अनुलưक के उपयोगो ंको बताएं।

संयोजन सेट का उपयोग िविभɄ Ůकार के कायŘ के िलए िकया जा सकता 
है, जैसे लेआउट कायŊ, माप और कोणो ंकी जांच।

संयोजन सेट मŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ (Fig 1)

• चांदा िसर

• वगŊ िसर

• कŐ ū Ůमुख

• िनयम।

वगŊ िसर

वगाŊकार िसर का एक मापने वाला फलक 90° पर और दूसरा 45° पर िनयम 
के अनुसार होता है। इसका उपयोग 90° और 45° कोणो ंको िचि˥त करने 
और जांचने के िलए िकया जाता है। इसका उपयोग मशीनो ंपर वकŊ पीस 

सेट करने और ˠॉट की गहराई को मापने के िलए भी िकया जा सकता 
है। (Figs 2 और 3)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
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कŐ ū Ůमुख

यह िनयम के साथ बेलनाकार नौकįरयो ंके कŐ ū का पता लगाने के िलए 
Ůयोग िकया जाता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.21 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

मीिडया को िचि˥त करना (Marking media)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• मीिडया को िचि˥त करने का उȞेʴ बताएं
• मािकō ग मीिडया के सामाɊ Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए सही अंकन माȯम बताएं।

मीिडया को िचि˥त करने का उȞेʴ

मािकō ग ऑफ/लेआउट मŐ, जॉब/वकŊ पीस की सतह को एक माȯम के साथ 
लेिपत िकया जाता है तािक िचि˥त लाइनो ंको ˙ʼ और ̊ʴमान िदखाया 
जा सके। ˙ʼ और पतली रेखाएं Ůाɑ करने के िलए सवŖȅम लेआउट 
माȯम का चयन करना होता है।

िविभɄ अंकन मीिडया

अलग-अलग मािकō ग मीिडया ʬाइटवॉश, मािकō ग ɰू, Ůिशया ɰू, कॉपर 
सʚेट और सेʞुलोज लैकर हœ।

धुलाई

सफेदी कई तरह से तैयार की जाती है।

चाक पाउडर पानी के साथ िमिŵत

िमथाइलेटेड İ˙įरट के साथ िमिŵत चाक

तारपीन के साथ िमिŵत सफेद लेड पाउडर

वाइटवॉश को ऑƛीकृत सतह के साथ खुरदुरे फोिजōग और काİːंग पर 
लगाया जाता है। (Fig 1)

उǄ सटीकता के वकŊ पीस के िलए सफेदी की िसफाįरश नही ंकी जाती है।

मािकō ग ɰू 

एक रासायिनक डाई, नीला आधाįरत रंग, िमथाइलेटेड İ˙įरट के साथ 
िमिŵत, वकŊ पीस पर अंकन के िलए उपयोग िकया जाता है जो िक यथोिचत 
मशीनी सतह हœ।

Ůिशयाई  ɰू 

इसका उपयोग दायर या मशीन से तैयार सतहो ंपर िकया जाता है। यह बŠत 
˙ʼ रेखाएँ देगा लेिकन अɊ मािकō ग मीिडया की तुलना मŐ सूखने मŐ अिधक 
समय लेता है। (Fig 2)

कॉपर सʚेट

कॉपर सʚेट को पानी और नाइिटŌक एिसड की कुछ बंूदो ंको िमलाकर 
घोल तैयार िकया जाता है। कॉपर सʚेट का उपयोग फाइल या मशीन से 
तैयार सतहो ंपर िकया जाता है। कॉपर सʚेट तैयार सतहो ंपर अǅी तरह 
िचपक जाता है।

कॉपर सʚेट को सावधानी से संभालने की जŝरत है Ɛोंͤिक यह जहरीला 
होता है। कॉपर सʚेट कोिटंग को मािकō ग शुŝ करने से पहले सूख जाना 
चािहए, अɊथा, घोल मािकō ग के िलए इˑेमाल िकए गए उपकरणो ंपर 
िचपक सकता है।

सेलूलोज़ लाह: यह एक ʩावसाियक ŝप से उपलɩ अंकन माȯम है। यह 
अलग-अलग रंगो ंमŐ बनता है और बŠत जʗी सूख जाता है।

िकसी िवशेष कायŊ के िलए अंकन माȯम का चयन सतह की 
िफिनश और वकŊ पीस की सटीकता पर िनभŊर करता है।

वतŊमान िदनो ंमŐ, उपयोग िकए जाने वाले मािकō ग मीिडया 
एरोसोल कंटेनर मŐ आसानी से उपलɩ होते हœ, िजɎŐ िकसी 
भी सतह पर िछड़काव करके लागू िकया जा सकता है, िजसे 
िचि˥त करने की आवʴकता होती है।

डाई/˟ाही को िचि˥त करने के रेडीमेड समाधान जो सटीक 
आयामो ंऔर ˙ʼ ̊ʴमान रेखाओ ंको िचि˥त करने के िलए 
ȕįरत सुखाने और पतली परत हœ। इसके अलावा ̾ थायी माकŊ र 
पेन अलग-अलग मŐ उपलɩ हœ। रंग, जो जʗी सूखते हœ और 
धातु, लकड़ी और ɘाİːक के छोटे वकŊ पीस के िलए उपयोग 
िकए जाते हœ।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.22 - 24 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

सतह की ɘेटŐ (Surface plates)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सतह ɘेट की आवʴकता बताएं
• सतह ɘेट की सामŤी बताएं
• सतह ɘेट की िविशʼता बताएं।

सतह की ɘेटŐ - उनकी आवʴकता

जब सटीक आयामी िवशेषताओ ंको िचि˥त िकया जाना है, तो पूरी तरह से 
सपाट सतह के साथ एक डेटम िवमान होना आवʴक है। डेटाम सतहो ंका 
उपयोग करके िचि˥त करना जो पूरी तरह से सपाट नही ंहœ, पįरणामˢŝप 
आयामी अशुİȠयाँ होगंी। (Fig 1) मशीन शॉप के काम मŐ सबसे ʩापक ŝप 
से इˑेमाल की जाने वाली डेटम सतहŐ सतह की ɘेटŐ और मािकō ग टेबल हœ।

सामŤी और िनमाŊण

सतह की ɘेटŐ आम तौर पर अǅी गुणवȅा वाले कǄा लोहा से बनी होती 
हœ जो िवŝपण को रोकने के िलए तनाव से मुƅ होती हœ।

काम की सतह को मशीनीकृत और ˌैप िकया जाता है। कठोरता Ůदान 
करने के िलए नीचे की तरफ भारी įर̭ड है। (Fig 2)

समतल करने मŐ İ̾थरता और सुिवधा के उȞेʴ से तीन िबंदु िनलंबन िदया 
गया है। (Fig 3)

छोटी सतह की ɘेटो ंको बŐचो ंपर रखा जाता है जबिक बड़ी सतह की ɘेटो ं
को œːड पर रखा जाता है।

उपयोग की जाने वाली अɊ सामŤी

Ťेनाइट का उपयोग सतह ɘेटो ं के िनमाŊण के िलए भी िकया जाता है। 
Ťेनाइट एक सघन और İ̾थर सामŤी है। Ťेनाइट से बनी सतह की ɘेटŐ 
अपनी सटीकता बनाए रखती हœ, भले ही सतह खरोचं हो। इन सतहो ंपर 
गड़गड़ाहट नही ंबनती है।

वगŎकरण और उपयोग

मशीन की दुकान के काम के िलए इˑेमाल की जाने वाली सतह की ɘेट 
तीन Ťेड - Ťेड 1, 2 और 3 मŐ उपलɩ हœ। Ťेड 1 सतह ɘेट अɊ दो Ťेड 
की तुलना मŐ अिधक ˢीकायŊ है।

िवशेष िववरण

कǄा लोहा सतह ɘेटो ंको उनकी लंबाई, चौड़ाई, Ťेड और भारतीय मानक 
संƥा Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है।

उदाहरण

कǄा लोहा सतह ɘेट 2000 x 1000 Gr1. है। 2285.

देखभाल & रखरखाव

• उपयोग करने से पहले और बाद मŐ साफ करŐ।

• सरफेस ɘेट पर जॉब न रखŐ।

• कोई काटने का उपकरण मेज पर न रखŐ।
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‘V’ ɰॉक (‘V’ Blocks)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ‘Vʼ ɰॉको ंकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• ‘Vʼ ɰॉक के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ  और उनके उपयोग बताएं
• B.I.S अनुशंिसत अɷास के अनुसार ‘Vʼ ɰॉक बताएं।

िनमाŊण सुिवधाएँ

‘Vʼ ɰॉक मशीनो ंपर काम को िचि˥त करने और ̾थािपत करने के िलए 
उपयोग िकए जाने वाले उपकरण हœ। सामाɊ Ůकार के ‘Vʼ ɰॉको ंकी 
िवशेषताएं Figs 1 और 2 मŐ दी गई हœ।

सभी İ̾थितयो ंमŐ ‘Vʼ का सİʃिलत कोण 90° है। आयाम, समतलता और 
वगाŊकारता के संबंध मŐ ‘Vʼ ɰॉक उǄ सटीकता के साथ तैयार िकए गए हœ।

Ůकार

िविभɄ Ůकार के ‘Vʼ ɰॉक उपलɩ हœ। बीआईएस के अनुसार, नीचे सूचीबȠ 
चार Ůकार हœ।

िसंगल लेवल िसंगल Ťूव ‘Vʼ ɰॉक (Fig 1)

इस Ůकार मŐ केवल एक ‘Vʼ Ťूव होता है, और इसके दोनो ंओर िसंगल Ťूव 
(ˠॉट) होते हœ। ये खांचे होİʒंग Ƒœप को समायोिजत करने के िलए हœ।

िसंगल लेवल डबल Ťूव ‘Vʼ ɰॉक (Fig 2)

इस Ůकार मŐ एक ‘Vʼ Ťूव होगा, और दो पोिजशन मŐ Ƒैİɼंग के िलए दोनो ं
तरफ दो Ťूव (ˠॉट) होगें।

डबल लेवल िसंगल Ťूव ‘वीʼ ɰॉक (Fig 3)

इस मामले मŐ, ‘Vʼ ɰॉक मŐ ऊपर और नीचे दो ‘Vʼ खांचे होगें, और दोनो ं
तरफ Ƒैİɼंग के िलए एक ही खांचा होगा।

सुमेिलत जोड़ी ‘Vʼ ɰॉक (Figs 4 , 5)

ये ɰॉक जोड़े मŐ उपलɩ हœ िजनका आकार समान है और सटीकता का 
एक ही Ťेड है। उɎŐ िनमाŊता Ȫारा िदए गए नंबर या अƗर से पहचाना जाता 
है। ɰॉक के इन सेटो ंका उपयोग मशीन टेबल पर समानांतर या टेबल को 
िचि˥त करने के िलए लंबे शाɝ का समथŊन करने के िलए िकया जाता है।

Ťेड और सामŤी

‘Vʼ ɰॉक Ťेड A और Ťेड B मŐ उपलɩ हœ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.22 - 24 से सɾंिधत िसȠांत
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Ťेड A ‘Vʼ ɰॉक

अिधक सटीक हœ, और केवल 100 mm लंबाई तक उपलɩ हœ। वे उǄ 
गुणवȅा वाले ːील से बने होते हœ।

Ťेड B ‘Vʼ ɰॉक

ये ɰॉक A Ťेड वाले ɰॉको ंकी तरह सटीक नही ंहœ। इन ɰॉको ंका उपयोग 
सामाɊ मशीन शॉप के काम के िलए िकया जाता है। ये ɰॉक 300 mm लंबाई 
तक उपलɩ हœ। ये ‘Vʼ ɰॉक बारीकी से दानेदार कǄे लोहे से बने होते हœ।

`Vʼ-ɰॉको ंके िलए Ƒœͤिपंग िडवाइस

‘Uʼ ɰॉक पर बेलनाकार जॉब को मजबूती से पकड़ने के िलए ‘Vʼ Ƒै̱ɛ 
िदए गए हœ। (Fig 6)

िच˥

‘Vʼ ɰॉक नामŊल आकार (लंबाई) और Ƒœप िकए जाने मŐ सƗम वकŊ पीस 
के Ɋूनतम और अिधकतम ʩास, और Ťेड और संबंिधत B.I.S मानक की 
संƥा Ȫारा िनिदŊʼ िकए जाते हœ।

सुमेिलत युƵो ंके मामले मŐ, इसे M अƗर से दशाŊया जाना चािहए।

Ƒœप वाले ‘Vʼ ɰॉक के िलए इसे ‘Ƒै̱ɛ के साथ (WITH CLAMPS)ʼ 
के ŝप मŐ दशाŊया जाना चािहए।

उदाहरण

एक 50 mm लंबा (नामŊल आकार) ‘Vʼ ɰॉक जो 5 से 40 mm ʩास और 

Ťेड ए के बीच वकŊ पीस को Ƒœप करने मŐ सƗम है, को नािमत िकया जाएगा

- ‘Vʼ ɰॉक 50/5-40 ए - आई.एस.2949।

- एक सुमेिलत जोड़ी के मामले मŐ, इसे इस ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा

 ‘Vʼ ɰॉक एम 50/5-40 ए आई.एस.2949।

- Ƒœप के साथ आपूितŊ िकए गए ‘Vʼ ɰॉक के िलए, पदनाम ‘Vʼ ɰॉक 
होगा िजसमŐ Ƒœप 50/5 40 A I.S. 2949.

कोण ɘेट (Angle plates)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार की कोण ɘेटो ंकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• कोण ɘेटो ंके Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• िविभɄ Ůकार की कोण ɘेटो ंके उपयोग बताएं
• कोण ɘेट के Ťेड बताएं।

िनमाŊण सुिवधाएँ

कोण ɘेटो ंमŐ दो समतल सतहŐ होती हœ, जो पूरी तरह से सपाट और समकोण 
पर मशीनी होती हœ। आम तौर पर ये बारीक दाने वाले कǄा लोहा या ːील 
से बने होते हœ। िकनारो ंऔर छोर भी मशीनी वगŊ हœ। अǅी कठोरता के 
िलए और िवŝपण को रोकने के िलए उनके पास िबना मशीन वाले िहˣे 
पर पसिलयां होती हœ।

कोण ɘेटो ंके Ůकार

सादा ठोस कोण ɘेट (Fig 1)

आमतौर पर इˑेमाल की जाने वाली तीन Ůकार की एंगल ɘेट्स मŐ ɘेन 
सॉिलड एंगल ɘेट सबसे आम है। इसकी दो समतल सतहŐ पूरी तरह से 
एक दूसरे से 90° पर मशीनीकृत हœ। इस तरह के एंगल ɘेट लेआउट कायŊ 
के दौरान वकŊ पीस को सहारा देने के िलए उपयुƅ होते हœ। इनका आकार 
अपेƗाकृत छोटा होता है।
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ˠॉटेड टाइप एंगल ɘेट (Fig 2)

इस Ůकार की कोण ɘेट की दो समतल सतहो ंमŐ ˠॉट िमʒ होते हœ। यह 
ɘेन सॉिलड एंगल ɘेट की तुलना मŐ आकार मŐ तुलनाȏक ŝप से बड़ा है।

Ƒैİɼंग बोʐ को समायोिजत करने के िलए ɣ ॉट्स को शीषŊ समतल सतहो ं
पर मशीनीकृत िकया जाता है। इस Ůकार की एंगल ɘेट को मािकō ग या 
मशीिनंग के काम के साथ-साथ 90° झुकाया जा सकता है। (Figs 3 और 4)

कंुडा Ůकार कोण ɘेट (Fig 5)

यह समायोǛ है तािक दो सतहो ंको एक कोण पर रखा जा सके। दो मशीनी 
सतहŐ दो अलग-अलग टुकड़ो ंपर होती हœ िजɎŐ इकǧा िकया जाता है। दूसरे 
के संबंध मŐ झुकाव के कोण को इंिगत करने के िलए एक पर  Ťैजुएश अंकन 
िकए जाते हœ।

जब दोनो ंशूɊ संपाती होते हœ, तो दोनो ंसमतल पृʿ एक दूसरे से 90° पर 
होते हœ। İ̾थित मŐ लॉक करने के िलए बोʐ और नट Ůदान िकए जाते हœ।

बॉƛ कोण ɘेट (Fig 6)

उनके पास अɊ कोण ɘेटो ंके समान अनुŮयोग हœ। सेिटंग के बाद, काम 
को आगे मािकō ग आउट या मशीिनंग को सƗम करने वाले बॉƛ के साथ 
चालू िकया जा सकता है। यह एक महȕपूणŊ लाभ है। इसमŐ सभी चेहरे 
एक-दूसरे के वगाŊकार होते हœ।

Ťेड

कोण ɘेट दो Ťेड - Ťेड 1 और Ťेड 2 मŐ उपलɩ हœ। Ťेड 1 कोण ɘेट 
अिधक सटीक हœ और बŠत सटीक टूल ŝम Ůकार के काम के िलए उपयोग 
की जाती हœ। Ťेड 2 कोण ɘेट का उपयोग सामाɊ मशीन की दुकान के 
काम के िलए िकया जाता है। कोण ɘेटो ंके उपरोƅ दो Ťेड के अलावा, 
िनरीƗण कायŊ के िलए सटीक कोण ɘेट भी उपलɩ हœ।

आकार

कोण ɘेट िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। आकार संƥाओ ंȪारा इंिगत िकए 
जाते हœ। तािलका 1 कोण ɘेटो ंके आकारो ंऔर संगत आकार के अनुपातो ं
की संƥा देती है।

कोण ɘेटो ंकी िविशʼता

a) आकार 6 Ťेड 1

 बॉƛ ɘेट के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा - बॉƛ कोण ɘेट  6 Gr 
1  IS 623.

b) आकार 2 - Ťेड 2 कोण ɘेट को . के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा

 कोण ɘेट 2 जीआर 2 Gr 2 I.S 623.
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टेबल  1

आकार संƥा L B H

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

125

175

250

350

450

600

700

600

1500

2800

75

100

150

200

300

400

420

600

900

900

100

125

175

250

350

450

700

1000

1500

2200

केवल Ťेड 2

देखभाल & रखरखाव

- उपयोग से पहले और बाद में साफ करें।

- इˑेमाल के बाद तेल लगाएं।

समानांतर ɰॉक (Parallel blocks)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• समानांतर ɰॉक के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• समानांतर ɰॉको ंकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• अनुशंिसत बीआईएस के अनुसार राǛ समानांतर ɰॉक
• समानांतर ɰॉको ंके उपयोग बताएं।

मशीिनंग के िलए वकŊ पीस सेट करने के िलए िविभɄ Ůकार के समानांतर 
ɰॉक का उपयोग िकया जाता है। आमतौर पर इˑेमाल होने वाले दो 
Ůकार के होते हœ।

- ठोस समानताएं

- समायोǛ समानताएं

ठोस समानांतर (ठोस समानांतर ɰॉक) (Fig 1)

यह समानांतर का Ůकार है जो मशीन की दुकान के काम मŐ बŠत अिधक 
उपयोग िकया जाता है। वे आयताकार Ţॉस सेƕन के ː ील के टुकड़ो ंसे बने 
होते हœ, और िविभɄ लंबाई और Ţॉस सेƕनल आकारो ंमŐ उपलɩ होते हœ।

वे सƢ हो जाते हœ और कभी-कभी लैिपंग करके जमीन खȏ हो जाती है।

समानताएं सीमा को बंद करने के िलए तैयार की जाती हœ, और पूरी लंबाई 
मŐ पूरी तरह से सपाट, चौकोर और समानांतर होती हœ। ये समान आयामो ं
के जोड़े मŐ बने होते हœ।

Ťेड

समानताएं दो Ťेडो ंमŐ बनाई गई हœ - Ťेड A और Ťेड B। Ťेड ए ठीक टूलŝम 
Ůकार के काम के िलए है, और Ťेड बी सामाɊ मशीन शॉप के काम के िलए है।

समायोǛ समानांतर (Fig 2)

इनमŐ दो पतला ɰॉक होते हœ जो जीभ और नाली असŐबली मŐ एक के ऊपर 
एक िफसलते हœ। इस Ůकार के समानांतरो ंको समायोिजत िकया जा सकता 
है और िविभɄ ऊंचाइयो ंपर सेट िकया जा सकता है।

उपयोग

मशीिनंग के दौरान वकŊ पीस की समानांतर सेिटंग के िलए ठोस और समायोǛ 
समानांतर का उपयोग िकया जाता है। वे मशीिनंग ŮिŢया का बेहतर अवलोकन 
Ůदान करने के िलए वाइस या मशीन टेबल मŐ रखे गए वकŊ पीस को ऊपर 
उठाने के िलए भी उपयोगी होते हœ। (Fig 3)
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समानांतर जोड़े मŐ बनाए जाते हœ और सेट-अप मŐ सटीकता 
सुिनिʮत करने के िलए िमलान जोड़े मŐ उपयोग िकए जाने चािहए।

देखभाल और रखरखाव

- इˑेमाल से पहले और बाद मŐ साफ करŐ।

- इˑेमाल के बाद तेल लगाएं

- हथौड़े की तरह इˑेमाल न करŐ।

समानांतर के आकार

ये टेबल 1 और टेबल 2 मŐ िदए गए हœ।

समानांतरो ंका पदनाम

समानताएं Ůकार, Ťेड (केवल ठोस समानांतर के िलए) आकार, और मानक 
की संƥा Ȫारा िनिदŊʼ की जाती हœ। (Fig 4)

टेबल  1

ठोस समानता के आकार

ŵेणी आकार T.W.L.

A & B

A & B

A & B

A & B

A & B

A & B

A & B

       B

       B

5 x 10 x 100

10 x 20 x 150

15 x 25 x 150

20 x 35 x 200 

25 x 45 x 250

30 x 60 x 250

35 x 70 x 300 

40 x 80 x 350 

50 x 100 x 400

टेबल  2

समायोǛ समानताएं की सीमा और आकार

ऊंचाई सीमा लंबाई
10 - 13

13 - 16

16 - 20

20 - 25

25 - 30

30 - 40

40 - 50

40

50

60

65

70

85

100

उदाहरण

ठोस समानांतर A5 x 10 x 100 IS: 4241

समायोǛ समानांतर 10 x 13 IS:4241
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.25 - 27 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

िडŌ ल, टैप (Drill & Tap)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के अɷासो ंके बारे मŐ बताएं
• िडŌ ल के िहˣो ंकी ʩाƥा करŐ
• िडŌ ल के Ůȑेक भाग के कायŘ का उʟेख करŐ।

िडŌ िलंग वकŊ पीस पर छेद बनाने की एक ŮिŢया है। िडŌ िलंग के िलए उपयोग 
िकया जाने वाला उपकरण एक िडŌ ल है और इसे नीचे की ओर दबाव के साथ 
घुमाया जाता है िजससे उपकरण सामŤी मŐ Ůवेश कर जाता है।

ɢैट या कुदाल िडŌ ल (Fig 1)

इस Ůकार की िडŌ ल का उपयोग वहां िकया जाता है जहां आवʴक आकार 
की िǩː िडŌ ल उपलɩ नही ंहोती है। यह एक गोल उपकरण ː ील के टुकड़े 
से बनाया गया है जो आकार और जमीन के आकार के िलए जाली है, और 
िफर कठोर और टेɼडŊ है। इस Ůकार की िडŌ ल का उपयोग हाथ से िडŌ िलंग 
(शİƅ के िबना) या शा͆ट Űेस के साथ िकया जाता है।

Ōːेट ɢुटेड िडŌ ल (Fig 2)

इसमŐ िडŌ ल अƗ के समानांतर चलने वाले खांचे या बांसुरी हœ। यह मुƥ ŝप 
से पीतल, तांबे या नरम सामŤी की िडŌ िलंग मŐ उपयोग िकया जाता है। इस 
Ůकार की िडŌ ल मानक अɷास मŐ असुिवधाजनक है Ɛोंͤिक िचɛ s चािलत 
ŝप से छेद से बाहर नही ंआते हœ। इसका उपयोग काİːंग मŐ शीट धातुओ ं
और कोर को िडŌ ल करने के िलए िकया जाता है।

िǩː िडŌ ल (िचũ 3)

इस Ůकार मŐ, दो सिपŊल बांसुरी या खांचे िडŌ ल के शरीर के चारो ंओर लंबाई 
मŐ चलते हœ। यह सभी उȞेʴो ंके िलए उपयोग की जाने वाली सबसे सामाɊ 
Ůकार की िडŌ ल है, और िवशेष ŝप से सटीक छेदो ंकी तेजी से िडŌ िलंग के 
िलए और किठन सामŤी के िलए - अɊ अɷासो ंकी तुलना मŐ।

िǩː िडŌ ल के भाग (Fig 3)

िबंदु (1, 2& 3)

शंकु के आकार का िसरा जो काटता है, िबंदु कहलाता है। इसमŐ एक मृत 
कŐ ū (1), होठं या काटने की धार (2) और एक एड़ी (3) होती है।

तांग (4)

यह केवल टŐपर शœक िडŌ ल पर, िडŌ ल को चलाने (टॉकŊ  देने) के िलए Ůदान िकया 
जाता है, जो ओवरलोड होने पर मुड़ जाता है या शीयर ऑफ हो जाता है।

बांसुरी (5)

बांसुरी सिपŊल खांचे हœ जो िडŌ ल की लंबाई तक चलते हœ। बांसुरी मदद करती है।

अȑाधुिनक बनाने के िलए

िचɛ को कलŊ करने के िलए और इɎŐ बाहर आने दŐ

शीतलक को अȑाधुिनक तक Ůवािहत करने के िलए।

टांग (8)

यह िडŌ ल का डŌ ाइिवंग एंड है िजसे मशीन पर िफट िकया जाता है। शंख दो 
Ůकार के होते हœ।

मोसŊ टेपर Ůदान िकए गए टेपर शœक का उपयोग बड़े ʩास के िडŌ ल के 
िलए िकया जाता है, और Ōː ेट शœक का उपयोग छोटे ʩास के िडŌ ल के िलए 
िकया जाता है।

भूिम/मािजŊन (6)

लœड/मािजŊन वह संकरी पǥी है जो बांसुरी की पूरी लंबाई तक फैली Šई है। 
िडŌ ल का ʩास भूिम/मािजŊन पर मापा जाता है।

बॉडी ƑीयरŐस (7)

बॉडी ƑीयरŐस शरीर का वह िहˣा है िजसे िडŌ ल और िडŌ ल िकए जा रहे 
छेद के बीच घषŊण को कम करने के िलए ʩास मŐ कम िकया जाता है।

वेब (Fig 4)

वेब धातु का ˑंभ है जो बांसुरी को अलग करता है। यह धीरे-धीरे टांग की 
ओर मोटाई मŐ बढ़ता जाता है।
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मोड़ अɷास के िलए सामŤी

मशीन की दुकान मŐ उपयोग िकए जाने वाले िǩː िडŌ ल आमतौर पर उǄ 
गित वाले ːील से बने होते हœ। उǄ काटने की गित पर कठोर सामŤी की 
िडŌ िलंग के िलए, काबाŊइड युİƅयो ंके साथ िडŌ ल होते हœ, जो िडŌ ल के होठो ं
पर Űेͅड होते हœ।

हœड  टैɛ   और įरंच (Hand taps and wrenches)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• हœड  टैɛ   के उपयोग बताएं
• हœड  टैɛ   की िवशेषताएं बताएं
• िविभɄ Ůकार के टैप वॉंचो ंकी ʩाƥा करŐ
• िविभɄ Ůकार के įरंचो ंके उपयोग बताएं।

हœड टैप का उपयोग: हœड टैप का उपयोग घटको ंके आंतįरक Ūेिडंग के 
िलए िकया जाता है।

िवशेषताएं (Fig 1): वे उǄ काबŊन ː ील या उǄ गित ː ील, कठोर, टेɼडŊ 
और जमीन से बने होते हœ।

 Ūेड्स पįरिध पर काटे जाते हœ और सटीक ŝप से समाɑ होते हœ।

किटंग िकनारो ंको बनाने के िलए, बांसुरी को  Ūेड्स मŐ काटा जाता है।

 टैप को पकड़ने और मोड़ने के उȞेʴ से  टैप की टांग का िसरा चौकोर 
आकार का बना होता है।

 Ūेड्स की सहायता, संरेİखत करने और शुŝ करने के िलए नलो ंके िसरे 
को च̱फडŊ (टेपर लेड) लगाया जाता है।

 टैप का आकार, Ūेड्स मानक, Ūेड्स की िपच, दोहन छेद का ʩास आमतौर 
पर टांग पर अंिकत होता है।

 टैप के Ůकार यानी पहले, दूसरे और ɘग को इंिगत करने के िलए टांग पर 
अंकन भी िकया जाता है।

एक सेट मŐ नल के Ůकार: एक िवशेष  Ūेड्सके िलए हाथ के टैप तीन टुकड़ो ं
के सेट के ŝप मŐ उपलɩ होते हœ। (Fig 2)

य़े हœ:

- पहले टैप या टŐपर टैप

- दूसरा टैप या इंटरमीिडएट टैप

- ɘग या बॉटिमंग टैप
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ये टैप टेपर लीड को छोड़कर सभी िवशेषताओ ंमŐ समान हœ।

टेपर टैप  Ūेड्स  शुŝ करने के िलए है। टेपर टैप Ȫारा उन छेदो ंके माȯम 
से पूणŊ  Ūेड्स  बनाना संभव है जो गहरे नही ंहœ।

बॉटिमंग टैप (ɘग) का उपयोग ɰाइंड होल के  Ūेड्स  को सही गहराई 
तक खȏ करने के िलए िकया जाता है।

टैप  के Ůकार को शीťता से पहचानने के िलए - टैप  की संƥा 1,2 और 
3 होती है या टांगो ंपर छʟे अंिकत होते हœ।

टेपर टैप मŐ एक įरंग होती है, इंटरमीिडएट टैप मŐ दो और बॉटिमंग टैप मŐ 
तीन įरंग होते हœ। (Fig 2)

टैप वॉंच: टैप वॉंच का उपयोग Ūेडेड होने वाले छेद मŐ हाथ के टैप  को सही 
ढंग से संरेİखत करने और चलाने के िलए िकया जाता है।

टैप वॉंच िविभɄ Ůकार के होते हœ, जैसे डबल-एंडेड एडजːेबल įरंच, टी-
हœडल टैप įरंच, सॉिलड टाइप टैप įरंच आिद।

डबल-एंडेड एडजːेबल टैप įरंच या बार टाइप टैप įरंच (Fig 3): यह 
सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला टैप įरंच है। यह िविभɄ आकारो ंमŐ 

टी-हœडल टैप įरंच (Fig 4): ये दो जबड़े वाले छोटे, समायोǛ चक होते हœ 
और įरंच को चालू करने के िलए एक हœडल होता है।

यह टैप įरंच Ůितबंिधत ̾ थानो ंमŐ काम करने के िलए उपयोगी है, और इसे केवल 
एक हाथ से घुमाया जाता है। छोटे आकार के टैप  के िलए सबसे उपयुƅ।

सॉिलड टाइप टैप įरंच (Fig 5): ये įरंच एडजːेबल नही ंहोते हœ।

वे केवल कुछ िनिʮत आकार के टैप ले सकते हœ। यह टैप की गलत लंबाई के 
उपयोग को समाɑ करता है, और इस Ůकार टैप  को नुकसान से बचाता है।

िडŌ ल आकार टैप करŐ  (Tap drill size)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ːेट टैप िडŌ ल साइज
• मीिटŌक और BSW Ūेड टेबल के िलए टैप िडŌ ल आकार बताएं
• ISO मीिटŌक ISO इंच के िलए टैप िडŌ ल आकार बताएं।

उपलɩ है - 175, 250, 350 िममी लंबा। ये टैप वॉंच बड़े ʩास के नलो ंके 
िलए अिधक उपयुƅ होते हœ, और खुले ̾थानो ंमŐ उपयोग िकए जा सकते हœ 
जहां टैप को चालू करने मŐ कोई बाधा नही ंहै।

įरंच के सही आकार का चयन करना महȕपूणŊ है।

टैप िडŌ ल का आकार Ɛा है?

आंतįरक धागे को काटने के िलए एक नल का उपयोग करने से पहले, एक 
छेद िडŌ ल िकया जाना है। छेद का ʩास ऐसा होना चािहए िक उसमŐ छेद मŐ 
पयाŊɑ सामŤी हो तािक धागा धागा काट सके।

िविभɄ Ūेड्स के िलए िडŌ ल आकार टैप करŐ

ISO मीिटŌक  Ūेड्स 

M 10 x 1,5  Ūेड्स  के िलए िडŌ ल आकार टैप करŐ

छोटा ʩास = बड़ा ʩास - (2 x गहराई)

 Ūेड्स  की गहराई = 0.6134 x पŐच की िपच

 Ūेड्स  की 2 गहराई = 0.6134 x 2 x िपच

 = 1.226 x 1.5 mm

 = 1.839 mm 

माइनर दीया। = 10 mm - 1.839 mm

 = 8. 161 mm or 8.2 mm. 
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यह टैप िडŌ ल 100% धागे का उȋादन करेगा Ɛोंͤिक यह टैप के छोटे ʩास 
के बराबर है। अिधकांश बɀन उȞेʴो ंके िलए 100% गिठत  Ūेड्स की 
आवʴकता नही ंहोती है।

60%  Ūेड्स  वाला एक मानक नट इतना मजबूत होता है िक उसे तब तक 
कड़ा िकया जा सकता है जब तक िक Ūेड्स को अलग िकए िबना बोʐ टूट 
न जाए। इसके अलावा यिद  Ūेड्स  के उǄ Ůितशत गठन की आवʴकता 
होती है तो टैप को मोड़ने के िलए भी अिधक बल की आवʴकता होती है।

इस पहलू को ȯान मŐ रखते Šए, टैप  िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करने के िलए 
एक अिधक ʩावहाįरक ̊िʼकोण है

िडŌ ल आकार टैप करŐ  = Ůमुख ʩास घटा िपच

 = 10mm - 1.5 mm

 = 8.5 mm.

इसकी तुलना ISO मीिटŌक Ūेड्स के िलए टैप िडŌ ल आकार की तािलका से करŐ।

बीएसडɲू इंच (एकीकृत) Ūेड फॉमूŊला

िडŌ ल आकार टैप करŐ  =

Ůमुख ʩास - 
 

inch per threads No.of
inch  1

5/8” UNC Ūेड के िलए टैप िडŌ ल आकार की गणना के िलए

िडŌ ल आकार टैप करŐ  = 5/8” - 1/11” 

 = 0.625” - 0.091” 

 = 0.534”

अगली िडŌ ल का आकार 17/32 ”(0.531 इंच) है।

इसकी तुलना एकीकृत इंच के धागो ंके िलए िडŌ ल आकार की तािलका से करŐ।

िनɻिलİखत धागो ंका आकार Ɛा होगा?

a) M20

b) BSW 3/8

Ūेड्स  की िपचो ंको िनधाŊįरत करने के िलए चाटŊ देखŐ।

टैप िडŌ ल डाइज के िलए टेबल

नामŊल ʩास M.M ISO मीिटŌक (60°) B.S.W. (55)  टैप िडŌ ल
िपच िडŌ ल आकार टैप करŐ नॉिमनल डायामीटर 

(inch)
Ūेड्स  Ůित इंच (mm) आकार

3

4

5

6

8

10

12

14

16

18

20

22

24

0.5

0.7

0.8

1.0

1.25

1.50

1.75

2.00

2.00

2.50

2.50

2.50

3.00

2.05

3.30

4.20

5.00

6.80

8.0

10.20

12.00

14.00

15.50

17.50

19.50

21.00

1/8

5/32

3/16

1/4

5/16

3/8

1/2

9/16

5/8

3/4

13/16

7/8

1

40

32

24

20

18

16

12

12

11

10

10

9

8

2.5

3.2

4.0

5.0

6.0

8.0

10

12.5

14.00

16.00

18.00

19.5

22.2

डाई एंड डाई ːॉक (Die and die stock)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के डाई की ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार के डाई की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• Ůȑेक Ůकार के डाई के उपयोग के बारे मŐ बताएं
• Ůȑेक Ůकार के डाई के िलए डाई ːॉक के Ůकार का नाम दŐ।

डाई का उपयोग

बेलनाकार वकŊ पीस पर बाहरी Ūेड्स को काटने के िलए Ūेिडंग डाई का 
उपयोग िकया जाता है। (Fig 1)

डाई के Ůकार

िनɻिलİखत िविभɄ Ůकार के डाई हœ।

- सकुŊ लर İ̾ɘट डाई (बटन डाई)
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- हाफ डाई

- एडजːेबल ˌू ɘेट डाई

सकुŊ लर İ̾ɘट डाई/बटन डाई (Fig 2)

आकार मŐ मामूली बदलाव की अनुमित देने के िलए इसमŐ एक ɣ ॉट कट है।

जब डाई ːॉक मŐ रखा जाता है, तो समायोजन िशकंजा का उपयोग करके 
आकार मŐ बदलाव िकया जा सकता है। यह कट की गहराई को बढ़ाने या 
घटाने की अनुमित देता है। जब साइड ˌू को कस िदया जाता है तो डाई 
थोड़ा बंद हो जाती है। (Fig 3) कट की गहराई को समायोिजत करने के 
िलए, सŐटर ̩ ू  को उɄत िकया जाता है और खांचे मŐ बंद कर िदया जाता है। 
इस Ůकार के डाई ːॉक को बटन पैटनŊ ːॉक कहा जाता है।

हाफ डाई (Fig 4)

िनमाŊण मŐ आधा मर जाता है मजबूत।

कट की गहराई को बढ़ाने या घटाने के िलए समायोजन आसानी से िकया 
जा सकता है।

ये डाई मैिचंग जोिड़यो ंमŐ उपलɩ हœ और इɎŐ एक साथ इˑेमाल िकया 
जाना चािहए।

डाई ː ॉक के पŐच को समायोिजत करके, डाई के टुकड़ो ंको एक साथ करीब 
लाया जा सकता है या अलग िकया जा सकता है।

उɎŐ एक िवशेष डाई होʒर की आवʴकता होती है।

एडजːेबल ˌू ɘेट डाई (Fig 5)

यह एक अɊ Ůकार का टू-पीस डाई है जो हाफ डाई के समान है।

यह İ̾ɘट डाई की तुलना मŐ अिधक समायोजन Ůदान करता है।

दो डाई िहˣो ंको एक Ūेडेड ɘेट (गाइड ɘेट) के माȯम से एक कॉलर 
मŐ सुरिƗत ŝप से रखा जाता है जो Ūेिडंग के दौरान एक गाइड के ŝप मŐ 
भी कायŊ करता है।

जब डाई के टुकड़ो ंको कॉलर मŐ रखने के बाद गाइड ɘेट को कड़ा िकया 
जाता है, तो डाई के टुकड़े सही ढंग से İ̾थत होते हœ और कठोरता से पकड़े 
जाते हœ। कॉलर पर समायोजन िशकंजा का उपयोग करके मरने के टुकड़ो ं
को समायोिजत िकया जा सकता है।

इस Ůकार के डाई ːॉक को İƓक कट डाई ːॉक कहा जाता है। (Fig 6)

Ūेड्स को शुŝ करने के िलए सीसा Ůदान करने के िलए डाई हाफ के िनचले 
िहˣे को पतला िकया जाता है। Ůȑेक डाई हेड के एक तरफ सीįरयल 
नंबर की मुहर लगी होती है।
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डाई नट (सॉिलड डाई) (Fig 7)

डाई नट का उपयोग ƗितŤˑ Ūेड्स का पीछा करने या उनकी मरʃत 
करने के िलए िकया जाता है।

नए Ūेड्स काटने के िलए डाई नट्स का उपयोग नही ंिकया 
जाना चािहए।

डाई नट्स िविभɄ मानको ंऔर Ūेड्स के आकार के िलए उपलɩ हœ।

डाई नट को ˙ैनर से घुमाया जाता है।

बाहरी Ūेिडंग के िलए खाली आकार (Blank size for external threading)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बाहरी Ūेड्स को काटने के िलए खाली आकार का ʩास बताएं।

įरƅ आकार कम Ɛो ंहोना चािहए ?

यह अɷास से देखा गया है िक ːील के įरƅ ̾थान के Ūेडेड ʩास ʩास 
मŐ मामूली वृİȠ िदखाते हœ। ʩास मŐ इस तरह की वृİȠ बाहरी और आंतįरक 
Ūेडेड घटको ंकी असŐबली को बŠत किठन बना देगी। इस पर काबू पाने के 
िलए, Ūेिडंग शुŝ करने से पहले ɰœक का ʩास थोड़ा कम कर िदया जाता है।

įरƅ आकार Ɛा होना चािहए?

įरƅ ̾थान का ʩास Ūेड्स की िपच के 1/10 भाग से कम होना चािहए।

उदाहरण

M12 के Ūेड्स को 1.75 mm िपच से काटने के िलए įरƅ ̾ थान का ʩास 
11.80 है।

Formula, D = d – p/10

 = 12 mm – 0.175 mm

 = 11.825 or 11.8 mm.

d = diameter of bolt

D = the blank diameter

p = pitch of thread

M16 x 1.5 का बोʐ तैयार करने के िलए įरƅ आकार की गणना करŐ।
उȅर
 
 
 

पŐच Ūेड्स और तȕ (Screw thread and elements)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ˌू Ūेड्स के उपयोग बताएं
• बाहरी और आंतįरक Ūेड्स के बीच अंतर ˙ʼ करŐ
• ˌू Ūेड्स के तȕो ंका उʟेख कीिजए।

पŐच Ūेड्स Ɛा है?

एक पŐच Ūेड्स एक बेलनाकार शरीर की सतह पर एक समान ŝप से गिठत 
एक समान खंड का एक įरज है। (Fig 1)

एक बेलनाकार भाग की बाहरी सतह पर एक बाहरी पŐच Ūेड्स बनता है। 
उदाहरण: बोʐ, ˌू, ːड, Ūेडेड İ˙ंडल आिद (Fig 1)

एक खोखले बेलनाकार भाग की भीतरी सतह पर एक आंतįरक पŐच Ūेड्स 
बनता है। उदाहरण: नट, Ūेडेड ढſन आिद।

िविभɄ इंजीिनयįरंग उपयोगो ंके िलए बाहरी Ūेड्स और आंतįरक Ūेड्स एक 
साथ इकǧे होते हœ। (Fig 2)

पŐच Ūेड्स का उपयोग

पŐच Ūेड्स का उपयोग िकया जाता है

- फाːनरो ंके ŝप मŐ एक साथ रखने और जŝरत पड़ने पर घटको ंको 
नʼ करने के िलए (Fig 3)

- मशीनो ंपर गित को एक इकाई से दूसरी इकाई मŐ संचाįरत करने के 
िलए (Fig 4)
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- सटीक माप करने के िलए (Fig 5)

- दबाव लागू करना (Fig 6)

- समायोजन करने के िलए। (Fig 7)

पŐच Ūेड्स के भाग (Fig 8)

Ţेː

एक Ūेड्स के दोनो ंिकनारो ंको िमलाने वाली ऊपरी सतह।

जड़

िनचली सतह आसɄ धागो ंके दोनो ंिकनारो ंको िमलाती है।

िदशा

िशखा और जड़ को िमलाने वाली सतह।

Ūेड्स कोण

आसɄ Ūेड्स के िकनारो ंके बीच शािमल कोण।

गहराई

Ūेड्स की जड़ो ंऔर िशखा के बीच की लंबवत दूरी।

Ůमुख ʩास

बाहरी Ūेड्स के मामले मŐ यह įरƅ का ʩास है िजस पर Ūेड्स काटे जाते 
हœ और आंतįरक Ūेड्स के मामले मŐ Ūेड्स काटने के बाद यह सबसे बड़ा 
ʩास होता है िजसे Ůमुख ʩास के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 9)

यह वह ʩास है िजसके Ȫारा ˌू के आकार बताए गए हœ।

लघु ʩास

बाहरी Ūेड्स के िलए, छोटा ʩास पूरेŪेड्स को काटने के बाद सबसे छोटा 
ʩास होता है। आंतįरक Ūेड्स के मामले मŐ, यह Ūेड्स बनाने के िलए िडŌ ल 
िकए गए छेद का ʩास है जो िक छोटा ʩास है।

िपच ʩास (Ůभावी ʩास)

Ūेड्स का ʩास िजस पर Ūेड्स की मोटाई िपच के आधे िहˣे के बराबर 
होती है।
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िपच (Fig 8)

यह एक Ūेड्स पर एक िबंदु से धुरी के समानांतर मापा जाने वाले आसɄ 
Ūेड्स पर संबंिधत िबंदु तक की दूरी है।

रीमर (Reamers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• रीमर का उपयोग बताएं
• रीिमंग के फायदे बताएं

• हाथ और मशीन रीिमंग के बीच अंतर ˙ʼ करŐ

• एक रीमर के तȕो ंकी ʩाƥा करŐ  और उनके कायŘ को बताएं।

Ůमुख

लीड वह दूरी है जो एक Ūेडेड घटक एक पूणŊ Ţांित के दौरान िमलान 
करने वाले घटक के साथ चलता है। िसंगल ːाटŊ Ūेड के िलए लीड िपच के 
बराबर होती है।

हेिलƛ कोण

काʙिनक लंबवत रेखा के िलए Ūेड्स के झुकाव का कोण।

हाथ

िजस िदशा मŐ Ūेड्स को आगे की ओर घुमाया जाता है। दािहने हाथ के Ūेड्स 
को आगे बढ़ने के िलए दिƗणावतŊ घुमाया जाता है, जबिक बाएं हाथ के Ūेड्स 
को वामावतŊ घुमाया जाता है। (Fig 10)

एक रीमर Ɛा है?

एक रीमर एक बŠ-िबंदु काटने वाला उपकरण है िजसका उपयोग पहले 
से िडŌ ल िकए गए छेदो ंको सटीक आकार मŐ समाɑ करके िवˑार के िलए 
िकया जाता है। (Fig 1)

‘रीिमंगʼ के लाभ

रीिमंग उȋादन

- उǄ गुणवȅा वाली सतह खȏ

- सीमा को बंद करने के िलए आयामी सटीकता।

साथ ही छोटे छेद िजɎŐ अɊ ŮिŢयाओ ंȪारा समाɑ नही ंिकया जा सकता 
है, उɎŐ समाɑ िकया जा सकता है।

रीमर का वगŎकरण

रीमर को हœड रीमर और मशीन रीमर के ŝप मŐ वगŎकृत िकया गया है। 
(Figs 2 और 3)

हœड रीमर का उपयोग करके रीिमंग मैɊुअल ŝप से की जाती है िजसके 
िलए महान कौशल की आवʴकता होती है।

मशीन रीमर मशीन टूʤ के İ˙ंडल पर लगे होते हœ और रीिमंग के िलए 
घुमाए जाते हœ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25 - 27 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



84

मशीन İ˙ंडल को पकड़ने के िलए मशीन रीमर मŐ मोसŊ टŐपर शœƛ िदए गए हœ।

टैप įरंच के साथ पकड़ने के िलए हœड रीमर के अंत मŐ ‘ˍायरʼ के साथ सीधे 
टांगŐ होती हœ। (Figs 2 & 3)

हœड रीमर के िहˣे

हœड रीमर के िहˣे नीचे सूचीबȠ हœ। Fig 4 का संदभŊ लŐ।

एİƛस

रीमर की अनुदैȯŊ कŐ ū रेखा।

शरीर

रीमर का वह भाग जो रीमर के Ůवेश छोर से Ůारंभ तक फैला होता है।

अवकाश

शरीर का वह िहˣा जो काटने वाले िकनारो,ं पायलट या गाइड ʩास के 
नीचे ʩास मŐ कम हो जाता है।

टांग (लेग)

įरएमर का वह भाग जो पकड़कर चलाया जाता है। यह समानांतर या पतला 
हो सकता है।

वृȅाकार भूिम

भूिम के अŤणी िकनारे पर काटने के िकनारे से सटे बेलनाकार जमीन की सतह।

बेवल लीड

रीमर के Ůवेश छोर पर बेवल लेड किटंग वाला िहˣा पकड़ मŐ अपना राˑा 
काटता है। यह एक गोलाकार भूिम Ůदान नही ंकरता है।

टेपर लीड

छेद के काटने और पįरʺरण की सुिवधा के िलए Ůवेश करने वाले छोर 
पर पतला काटने वाला भाग। यह एक गोलाकार भूिम Ůदान नही ंकरता है।

बेवल लीड एंगल

बेवल लेड और रीमर अƗ के काटने वाले िकनारो ंसे बनने वाला कोण।

टेपर लीड एंगल

टेपर और रीमर अƗ के काटने वाले िकनारो ंȪारा गिठत कोण।

Ǜािमित  ɢूट काटने से संबंिधत शतŒ

काटने वाले िकनारो ंको Ůदान करने के िलए, िचɛ को हटाने की अनुमित देने 
के िलए, और काटने वाले तरल पदाथŊ को काटने वाले िकनारो ंतक पŠंचने 
की अनुमित देने के िलए įरएमर के शरीर मŐ खांचे। (Fig 5)

 हील 

एक माȯिमक िनकासी और ɢूट के Ůावधान Ȫारा छोड़ी गई सतह के 
चौराहे Ȫारा बनाई गई धार। (Fig 5)

अŤणी

चेहरे के Ůितǅेदन और Ůाथिमक िनकासी के Ůावधान Ȫारा छोड़ी गई 
वृȅाकार भूिम या सतह से बनने वाला िकनारा। (Fig 5)

शकल

ɢूट  की सतह का वह भाग जो किटंग से सटा होता है

िजस िकनारे पर िचप काम से काटी जाती है। (Fig 5)

रेक कोण

चेहरे Ȫारा गिठत एक ʩास तल मŐ कोण और काटने वाले िकनारे से एक 
रेिडयल रेखा। (Fig 6)

िनकासी कोण

Ůाइमरी या सेकŐ डरी ƑीयरŐस से बनने वाले कोण और किटंग एज पर रीमर 
की पįरिध की ̇ शŊरेखा। उɎŐ Ţमशः  Ůाथिमक िनकासी कोण और िȪतीयक 
िनकासी कोण कहा जाता है। (Fig 7)

हेिलƛ कोण

िकनारे और रीमर अƗ के बीच का कोण। (Fig 8)
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हœड रीमर (Hand reamers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• हœड रीमर की सामाɊ िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• हœड रीमर के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ōːेट ͆लूटेड और हेिलकल ͆लुटेड रीमर के उपयोग के बीच अंतर ˙ʼ करŐ
• उन सामिŤयो ंका उʟेख करŐ  िजनसे राइमर बनाए जाते हœ और राइमर िनिदŊʼ करŐ।

हœड रीमर की सामाɊ िवशेषताएं (Fig 1)

हœड įरंचो ंका उपयोग करके मैɊुअल ŝप से िछūो ंको रीम करने के िलए 
हœड रीमर का उपयोग िकया जाता है।

इन राइमरो ंमŐ एक लंबी टेपर लीड होती है। (Fig 2) यह रीमर को सीधे 
और संरेखण मŐ छेद के साथ संरेखण मŐ शुŝ करने की अनुमित देता है।

अिधकांश हœड रीमर दािहने हाथ काटने के िलए हœ।

हेिलकल ɢुटेड हœड रीमर मŐ लेɝ हœड हेिलƛ होता है। बाएं हाथ का 
हेिलƛ िचकनी किटंग एƕन और िफिनश का उȋादन करेगा।

अिधकांश रीमर, मशीन या हाथ मŐ दांतो ंकी असमान दूरी होती है। रीमर 
की यह िवशेषता रीिमंग करते समय बकबक को कम करने मŐ मदद करती 
है। (Fig 3)

Ůकार, िवशेषताएं और कायŊ

िविभɄ रीिमंग İ̾थितयो ंको पूरा करने के िलए िविभɄ िवशेषताओ ंवाले हœड 
रीमर उपलɩ हœ। आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले Ůकारो ंको यहां नीचे 
सूचीबȠ िकया गया है।

समानांतर टांग के साथ समानांतर हœड रीमर (Fig 4)

एक रीमर िजसमŐ टेपर और बेवल लेड के साथ लगभग समानांतर काटने 
वाले िकनारे होते हœ। रीमर का शरीर एक टांग के साथ अिभɄ होता है। 
टांग मŐ काटने वाले िकनारो ंका नाममाũ ʩास होता है। टांग का एक िसरा 
चौकोर आकार का होता है, िजसे टैप įरंच से Ǩून िकया जाता है। समानांतर 
रीमर सीधे और पेचदार ɢूट  के साथ उपलɩ हœ। समानांतर पƗो ंके साथ 
छेदो ंको िफर से भरने के िलए यह आमतौर पर इˑेमाल िकया जाने वाला 
हœड रीमर है।
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आमतौर पर वकŊ शॉप मŐ इˑेमाल िकए जाने वाले राइमर H8 होल पैदा 
करते हœ।

पायलट के साथ हœड रीमर (Fig 5)

इस Ůकार के रीमर के िलए, शरीर के एक िहˣे को बेलनाकार ŝप से 
जमीन मŐ डाला जाता है तािक Ůवेश के अंत मŐ एक पायलट बन सके। छेद 
को िफर से भरने के साथ पायलट įरएमर को एकाŤ रखता है।

समानांतर टांग के साथ सॉकेट रीमर (Figs 6 & 7): इस įरमर मŐ मेिटŌक 
मोसŊ टेपर के अनुŝप काटने वाले िकनारो ंको पतला िकया गया है। टांग 
शरीर के साथ अिभɄ है, और डŌ ाइिवंग के िलए चौकोर आकार की है। ɢूट  
या तो सीधी या पेचदार होती है। सॉकेट रीमर का उपयोग आंतįरक मोसŊ 
टेपडŊ होल को रीम करने के िलए िकया जाता है।

टेपर िपन हœड रीमर (Fig 8)

इस įरएमर मŐ टेपर होल को रीिमंग करने के िलए टेपर िपɌ के अनुŝप 
किटंग िकनारो ंको पतला िकया गया है। एक टेपर िपन रीमर 50 मŐ 1 के 
टेपर िपन के साथ बनाया जाता है। ये रीमर सीधे या पेचदार ɢूट के साथ 
उपलɩ हœ।

Ōːेट और हेिलकल ɢूड रीमर का उपयोग (Fig 9)

सामाɊ रीिमंग कायŊ के िलए Ōː ेट ɢूड रीमर उपयोगी होते हœ। पेचदार 
ɢुटेड रीमर िवशेष ŝप से कीवे खांचे या उनमŐ कटी Šई िवशेष लाइनो ंके 

हœड राइमर की सामŤी

जब रीमर को एक-टुकड़ा िनमाŊण के ŝप मŐ बनाया जाता है, तो उǄ गित 
वाले ːील का उपयोग िकया जाता है। जब उɎŐ टू-पीस कं Ōːƕन के ŝप 
मŐ बनाया जाता है तो किटंग वाला िहˣा हाई ˙ीड ːील से बना होता है 
जबिक टांग(लेग) वाला िहˣा काबŊन ːील का होता है। िनमाŊण से पहले वे 
एक साथ बट-वेʒेड होते हœ।

एक įरमर के िनिदŊʼीकरण

एक रीमर को िनिदŊʼ करने के िलए िनɻिलİखत डेटा िदया जाना है।

- टाइप

- ɢूट 

- टांग अंत

- आकार

उदाहरण

हœड रीमर, सीधी बांसुरी, Ø 20 mm के समानांतर टांग।

साथ छेद करने के िलए उपयुƅ हœ। पेचदार ɢूट खाई को पाट देगी और 
बंधन और ची-ंची ंकी आवाज़ को कम करेगी।
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मशीन रीमर (Machine reamers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले मशीन रीमर के िविभɄ Ůकारो ंका उʟेख करŐ
• मशीन िजग रीमर की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणŊन करŐ
• शेल रीमर की िवशेषताओ ंऔर लाभो ंका उʟेख करŐ
• िविभɄ Ůकार के मशीन रीमर की ʩाƥा करŐ
• एडजːेबल रीमर के फायदे बताएं
• ɢोिटंग रीमर-होʒर के लाभ बताएं
• िविभɄ टेपर राइमर की ʩाƥा करŐ
• टेपर रीिमंग के दौरान ːेप िडŌ िलंग के फायदे बताएं।

रीमर का उपयोग पहले से िडŌ ल िकए गए छेदो ंको सुचाŝ ŝप से खȏ 
करने के िलए िकया जाता है। यह या तो हाथ से या मशीन पर िकया जा 
सकता है। मशीनो ंपर उपयोग िकए जाने वाले रीमर को मशीन रीमर कहा 
जाता है। हाथ और मशीन रीमर के बीच मूल अंतर काटने के अंत मŐ सीसा 
कोण है। (Fig 1) हœड रीमर मŐ लंबी टेपर लेड होगी जबिक मशीन रीमर मŐ 
शॉटŊ बेवल लेड होगी।

टैप įरंच का उपयोग करके रीिमंग की सुिवधा के िलए हœड रीमर का टांग 
वाला िसरा चौकोर होगा। छोटे ʩास के मशीन रीमर मŐ समानांतर टांगŐ होगंी 
और बड़े राइमर मŐ टŐपर शœƛ िदए गए हœ।

मशीन रीमर के Ůकार

सॉिलड ɢुटेड मशीन रीमर (जॉबर रीमर): यह हœड रीमर के समान है। रीिमंग 
के िलए दिƗणावतŊ घुमाए जाने पर ‘कॉकŊ  ̩ ू िंगʼ की Ůवृिȅ को रोकने के िलए 
ये रीमर या तो सीधे ɢूड या बाएं हाथ के हेिलƛ के साथ होते हœ। (Fig 2)

चिकंग राइमर (Fig 3)

ये रीमर जॉबर के įरमसŊ के समान होते हœ, लेिकन इनमŐ छोटी और गहरी 

बांसुरी होती है, और ये सीधे या पेचदार बांसुरी के ŝप मŐ उपलɩ होते हœ। 
यह एक साइड किटंग रीमर है और जमीन की पूरी लंबाई के साथ कट जाता 
है और िचकने और सटीक आकार के छेद पैदा करता है। काटने की िŢया 
शुŝ करने के िलए इन रीमर के िसरो ंको थोड़ा च̱फडŊ िकया जाता है।

रोज įरमर/रोज चिकंग रीमर (Fig 4)

इस įरमर को इसके िसरे पर काटने के िलए बनाया गया है। बांसुरी िचप 
िनकासी मŐ मदद करती है और काटते समय गाइड के ŝप मŐ कायŊ करती 
है। इसका उपयोग तब िकया जाता है जब धातु की काफी माũा को हटाया 
जाना होता है, और खȏ बŠत महȕपूणŊ नही ंहोता है। इसे कभी-कभी 
खुरदरे उपकरण के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है। अंितम पįरʺरण अɊ 
पįरʺरण राइमर के साथ िकया जाता है।

मशीन िजग रीमर (Fig 5)

जब िजƺ का उपयोग करके रीिमंग की जाती है, तो िजƺ की झािड़यो ंका 
उपयोग रीमर को िनदő ͤिशत करने के िलए िकया जा सकता है। मशीन िजग 
राइमर को įरएमर के ʩास के अनुसार मानक ʩास की िवशेष, लंबी गाइड 
सतहो ंके साथ Ůदान िकया जाता है।
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इस Ůकार के रीमर केवल įरयर गाइड के साथ या ůंट और įरयर गाइड के 
साथ उपलɩ हœ। (Fig 6) वे धुरी मŐ बŠत सटीक छेद पैदा कर सकते हœ और 
झािड़यो ंको सटीक ŝप से संरेİखत िकया जाता है। गहरे छेदो ंको चीरते समय 
दोनो ंिसरो ंपर गाइड के साथ िजग रीमर का चयन करना बेहतर होता है।

जब उसी सेिटंग मŐ िडŌ िलंग के तुरंत बाद रीिमंग की जाती है, तो िजग पर 
अƗय झािड़यो ंका उपयोग िकया जाता है। (Fig 7)

शेल रीमर (Fig 8)

शेल रीमर एक ˢतंũ रीिमंग इकाई है िजसमŐ कŐ ū के माȯम से थोड़ा 
पतला छेद होता है जो įरएमर को एक अलग टांग या आबŊर पर रखने की 
अनुमित देता है िजसमŐ डŌ ाइिवंग लƺ होते हœ। एक टांग के साथ कई आकार 
के राइमर का उपयोग िकया जा सकता है। शेल रीमर या तो ɢेवडŊ दांतो ं
से बने होते हœ िजनमŐ ƑीयरŐस होता है, या गुलाब चिकंग Ůकार होता है जो 
केवल अंत मŐ कट जाता है।

एडजːेबल मशीन रीमर

पहने जाने पर इन राइमर को समायोिजत करना आसान होता है। उɎŐ िफर 
से तेज िकया जा सकता है और सही आकार मŐ वापस समायोिजत िकया 
जा सकता है। जैसे िक इन राइमरो ंका जीवन सामाɊ राइमर की तुलना मŐ 
अिधक लंबा होता है।

एडजːेबल įरमसŊ मŐ एडजːेबल इंसटŊ ɰेड होते हœ। (Fig 9) जब खराब या 
ƗितŤˑ हो जाता है, तो ɰेड को आसानी से बदला जा सकता है। ये राइमर 
िविभɄ आकारो ंके छेद बनाने के िलए नही ंहœ। हालांिक, इनका इˑेमाल 
पकड़ को थोड़ा बढ़ाने के िलए िकया जा सकता है।

िटɔणी

इसी तरह हœड रीिमंग के िलए एडजːेबल रीमर भी उपलɩ हœ। (Fig 10)

ɰेड के दोनो ंछोर पर िदए गए नट का उपयोग करके ɰेड को पतला ɣ ॉट 
मŐ घुमाकर रीमर के आकार को समायोिजत िकया जा सकता है।

ɢोिटंग होʒसŊ के साथ राइमर

मशीन के रीिमंग के दौरान, टेपर लेड रीमर एंड गाइड को रीम िकए जा रहे 
छेद मŐ ले जाता है। िकसी भी गलत संरेखण की İ̾थित मŐ, िफर से बनाया जा 
रहा छेद शुŜआती छोर पर बड़ा हो सकता है। (Fig 11) ɢोिटंग होʒर 
वाले रीमर के उपयोग से इससे बचा जा सकता है। ͆लोिटंग धारक अƗ 

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25 - 27 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



89

संरेखण मŐ मामूली िवसंगितयो ंकी भरपाई करते हœ। ɢोिटंग होʒर कोणीय 
ɢोट्स और समानांतर ɢोट्स के साथ उपलɩ हœ। (Fig 12)

टेपर राइमर: टेपर मशीन रीमर सभी मानक टेपर मŐ और पतला टांग के 
साथ िनिमŊत होते हœ। उɎŐ सीधे मशीन के İ˙ंडल मŐ लगाया जा सकता है।

टेपर रीिमंग के िलए िडŌ ल िकए गए छेद का ʩास छोटे िसरे के तैयार ʩास 
से थोड़ा छोटा होता है। टेपर का।

रीिमंग करते समय, टेपर रीमर को बड़े िसरे पर अिधक सामŤी और छोटे 
िसरे पर कम सामŤी को िनकालना होगा। (Fig 13) काटते समय, įरएमर 
की पूरी लंबाई वकŊ पाई के संपकŊ  मŐ होगी

बेहतर पįरणामो ं के िलए पहले रिफंग रीमर का उपयोग करŐ  और िफर 
िफिनिशंग रीमर से समाɑ करŐ। ːेप िडŌ िलंग होल से टेपर रीमर पर दबाव 
कम करने मŐ मदद िमलेगी। (Fig 14)

टेपर िपन मशीन रीमर (Fig 15)

इन रीमरो ंका उपयोग टेपर िपनो ंको िफट करने के िलए आवʴक टेपर 
होल को रीिमंग करने के िलए िकया जाता है।
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रीिमंग के िलए िडŌ ल का आकार (Drill size for reaming)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• रीिमंग के िलए छेद का आकार बताएं।

हाथ या मशीन के रीमर से रीिमंग के िलए, िडŌ ल िकया गया छेद रीमर के 
आकार से छोटा होना चािहए।

िडŌ ल िकए गए छेद मŐ रीमर के साथ पįरʺरण के िलए पयाŊɑ धातु होनी 
चािहए। अȑिधक धातु रीमर के काटने वाले िकनारे पर दबाव डालेगी और 
उसे नुकसान पŠंचाएगी।

रीमर के िलए िडŌ ल आकार की गणना

कायŊशाला मŐ आम तौर पर अɷास की जाने वाली एक िविध िनɻिलİखत 
सूũ को लागू कर रही है।

िडŌ ल साइज़ = रीमेड साइज़ - (अंडरसाइज़ + ओवरसाइज़)

समाɑ आकार

समाɑ आकार įरएमर का ʩास है।

अंडरसाइज

िडŌ ल ʩास की िविभɄ ŵेिणयो ंके िलए आकार मŐ कमी की िसफाįरश की 
जाती है। (टेबल  1)

टेबल  1 

रीिमंग के िलए अंडरसाइज

रेडीमेड होल का ʩास (mm) िकसी न िकसी ऊबड़ छेद का 
छोटा आकार (mm)

नीचे 5

5......20

21....50

ऊपर 50

0.1.....0.2

0.2.....0.3

0.3.....0.5

0.5.....1
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.28 - 30 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

विनŊयर हाइट गेज (Vernier height gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज के भागो ंके नाम िलİखए
• Ůȑेक भाग के कायŘ का उʟेख करŐ
• विनŊयर हाइट गेज के िविशʼ उपयोगो ंकी सूची बनाएं।

विनŊयर हाइट गेज के िविशʼ उपयोग

लेआउट (अंकन बंद) और िनरीƗण कायŊ मŐ सटीक माप महȕपूणŊ हœ। 
(Figs 1 & 2)

विनŊयर ऊंचाई गेज सटीक दूरी और कŐ ū ̾थानो ंको िचि˥त करने के िलए 
िवशेष ŝप से उपयुƅ हœ।

Ťेजुएशन और रीिडंग विनŊयर कैिलपर के समान होते हœ।

विनŊयर हाइट गेज के भाग और उनके कायŊ

विनŊयर हाइट गेज के मुƥ भाग और उनके कायŊ यहाँ िदए गए हœ। (Fig 3)

आधार (1)

यह वह डेटाम है िजससे माप और सेिटंƺ बनाई जाती हœ। आधार के नीचे 
का भाग कठोर, जमीन और लै̪ड होता है।

बीम (2)

यह विनŊयर कैलीपर के बीम ˋेल के समान होता है और आधार से जुड़ा 
होता है।

विनŊयर ˠाइड (3)

यह इकाई बीम पर ɣ ाइड करती है और विनŊयर ɘेट (5), लॉिकंग ̩ ू  (6), 
फाइन सेिटंग िडवाइस (4) और ˌाइबर (7) को वहन करती है। बीम के 
साथ ˠाइड को ̾थानांतįरत करने के िलए कुछ विनŊयर ऊंचाई गेजो ंको 
रैक और िपिनयन ʩव̾था के साथ Ůदान िकया जाता है।

विनŊयर हाइट गेज मŐ Ōː ेट और ऑफ़सेट दोनो ंतरह के ˌाइबसŊ िदए गए 
हœ। (Fig 4)

विनŊयर हाइट गेज की जीरो सेिटंग।
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ऑफ़सेट ˌाइबर डेटाम सतह से उपकरण की शूɊ सेिटंग की अनुमित 
देता है।

Ōː ेट ̩ ाइबर का उपयोग करते समय, इं śː मŐट की जीरो सेिटंग डेटम सतह 
से ऊपर के ˑर पर होती है। इसमŐ

यिद उपकरण के साथ आपूितŊ की गई सटीक गोल ɰॉक का उपयोग करके 
शूɊ सेिटंग की जांच की जानी है।

विनŊयर ऊंचाई गेज िजसके साथ हम िवशेष ऑफसेट ˌाइबसŊ के िबना 
डेटाम सतह से माप सकते हœ, भी उपलɩ हœ। (Fig 5)

विनŊयर हाइट गेज का आकार बीम की ऊंचाई से बताया जाता है। सबसे अिधक 
इˑेमाल िकए जाने वाले आकार मŐ 300 mm ऊंचाई का बीम होता है।

विनŊयर ऊंचाई गेज का उपयोग सतह ɘेटो ंया अɊ सटीक सपाट सतहो ं
के साथ िकया जाता है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.28 - 30 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.31 - 33 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

काउंटर िसंिकंग (Counter sinking)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• काउंटर िसंिकंग की ʩाƥा करŐ
• काउंटर िसंिकंग के उȞेʴो ंकी सूची बनाएं
• िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए काउंटर िसंिकंग के कोण बताएं
• िविभɄ Ůकार के काउंटर िसंक और उनके अनुŮयोगो ंकी ʩाƥा करŐ।

काउंटर िसंिकंग

काउंटरिसंिकंग एक िडŌ ल िकए गए छेद के अंत को बेवल करने का एक 
ऑपरेशन है। उपयोग िकए गए उपकरण को काउंटरिसंक कहा जाता है।

काउंटर िसंिकंग िनɻिलİखत उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है।

- एक काउंटर िसंक ˌू के िसर के िलए एक अवकाश Ůदान करना, तािक 
यह िफİƛंग के बाद सतह के साथ ɢश हो जाए। (Fig 1)

- िडŌ िलंग के बाद एक छेद को िडबार करने के िलए

- काउंटर िसंक įरवेट हेड्स को समायोिजत करने के िलए।

- Ūेड्स काटने और अɊ मशीिनंग ŮिŢयाओ ंके िलए छेद के िसरो ंको 
च̱फर करना।

काउंटर िसंिकंग के िलए कोण

काउंटर िसंक िविभɄ कोणो ंमŐ और िविभɄ उपयोगो ंके िलए उपलɩ हœ।

75° काउंटर िसंक įरवेिटंग।

80 ° काउंटर िसंक सेʚ-टैिपंग ˌू।

90° काउंटर िसंक हेड ˌू और िडबिगंग के िलए।

Ūेडेड या अɊ मशीिनंग ŮिŢयाओ ंके िलए छेद के 120 ° च̱फįरंग िसरो।ं

काउंटर िसंक

िविभɄ Ůकार के काउंटर िसंक उपलɩ हœ।

आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले काउंटर िसंक मŐ कई काटने वाले 
िकनारे होते हœ और ये टŐपर शœक (Fig 2) और ː Ō ेट शœक मŐ उपलɩ होते हœ।

काउंटर िसंिकंग के िलए छोटे ʩास के छेद के िलए एक या दो ɢूट के साथ 
िवशेष काउंटर िसंक उपलɩ हœ। यह काटते समय कंपन को कम करेगा।

पायलट के साथ काउंटर िसंक (Fig 3)

सटीक काउंटर िसंिकंग के िलए, मशीन टूल असŐबिलंग के िलए आवʴक है 
और मशीिनंग ŮिŢया के बाद, पायलटो ंके साथ काउंटर िसंक का उपयोग 
िकया जाता है।

वे भारी शुʋ वाले काम के िलए िवशेष ŝप से उपयोगी हœ।

काउंटर िसंक को होल तक ले जाने के िलए पायलट को अंत मŐ Ůदान िकया 
जाता है।

पायलटो ंके साथ काउंटर िसंक इंटरचŐज सƗम और ठोस पायलटो ंके साथ 
उपलɩ हœ।
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काउंटर िसंक होल आकार

भारतीय मानक आईएस 3406 (भाग 1) 1986 के अनुसार काउंटर िसंक 
होल चार Ůकार के होते हœ।

टाइप A

टाइप B

टाइप C

टाइप E

इन Ůकारो ंका उपयोग िविभɄ उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है।

काउंटर बोįरंग और ˙ॉट फेिसंग (Counter boring and spot facing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• काउंटर बोįरंग और ˙ॉट फेिसंग मŐ अंतर ˙ʼ करŐ
• िविभɄ Ůकार के काउंटर बोर और उनके उपयोग बताएं
• िविभɄ िछūो ंके िलए सही काउंटर बोर आकार बताएं।

काउंटर बोįरंग

काउंटर बोįरंग एक काउंटर बोर टूल की मदद से एक छेद को दी गई 
गहराई तक, सॉकेट हेड्स या कैप ˌू के हाउस हेड्स तक बढ़ाने का एक 
ऑपरेशन है। (Fig 1)

काउंटर बोर (उपकरण)

काउंटर बोįरंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले टूल को काउंटर बोर कहा 
जाता है। (Fig 2) काउंटर बोर मŐ दो या अिधक काटने वाले िकनारे होगें। 
काटने के अंत मŐ, पहले से िडŌ ल िकए गए छेद के िलए कŐ ͤिūत उपकरण का 
मागŊदशŊन करने के िलए एक पायलट Ůदान िकया जाता है।

पायलट काउंटर बोįरंग के दौरान बकबक से बचने मŐ भी मदद करता है। 
(Fig 3)

ठोस पायलट या िविनमेय पायलट के साथ काउंटर बोर उपलɩ हœ। अंतर-
पįरवतŊनीय पायलट छेद के िविभɄ ʩासो ंपर काउंटर बोįरंग का लचीलापन 
Ůदान करते हœ।

काउंटर बोर: आकार और िविशʼता

BIS के अनुसार ˌू के Ůȑेक ʩास के िलए काउंटर बोर आकार 
मानकीकृत हœ।

दो मुƥ Ůकार के काउंटरबोर हœ। टाइप H और टाइप K। इन Ůकारो ंका 
उपयोग िविभɄ उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है।

̾थल के सामने वाला

˙ॉट फेिसंग िडŌ ल िकए गए छेद के उद्घाटन पर बोʐ हेड, वॉशर या नट 
के िलए एक ɢैट सीट बनाने के िलए एक मशीिनंग ऑपरेशन है। टूल को 
˙ॉट फेसर या ̇ ॉट फेिसंग टूल कहा जाता है। ̇ ॉट फेिसंग काउंटरबोįरंग 
के समान है, िसवाय इसके िक छेद उथला है। काउंटरबोįरंग के िलए उपयोग 
िकए जाने वाले उपकरण ˙ॉट फेिसंग के िलए भी उपयोग िकए जा सकते 
हœ। (Fig 4) ˙ॉट फेिसंग भी ɢाई कटर Ȫारा एंड किटंग एƕन Ȫारा 
िकया जाता है। कटर ɰेड धारक के ˠॉट मŐ डाला जाता है, िजसे İ˙ंडल 
पर लगाया जा सकता है। (Fig 5)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31 - 33 से सɾंिधत िसȠांत
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िडŌ िलंग मशीन - Ůकार & अनुŮयोग (Drilling machines - Types & Application)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िडŌ िलंग मशीनो ंके Ůकार
• िडŌ िलंग मशीनो ंके अनुŮयोगो ंकी ʩाƥा करŐ

िडŌ िलंग मशीन एक कायŊशाला मŐ सबसे महȕपूणŊ मशीन टूʤ मŐ से एक 
है और दूसरा खराद है। यह मुƥ ŝप से एक छेद उȋɄ करने के िलए 
िडज़ाइन िकया गया था।

िडŌ िलंग मशीन के Ůकार

िडŌ िलंग मशीन कई अलग-अलग Ůकारो ंऔर आकारो ंमŐ बनाई जाती हœ, 
Ůȑेक को काम के वगŊ या िविशʼ नौकरी को सवŖȅम लाभ के िलए संभालने 
के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

िविभɄ Ůकार की िडŌ िलंग मशीनŐ हœ

1 पोटőबल िडŌ िलंग मशीन
2 संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन

a बŐच माउंिटंग
b ɢोर माउंिटंग

3 `ईमानदार िडŌ िलंग मशीन
4 रेिडयल िडŌ िलंग मशीन
5 िगरोह िडŌ िलंग मशीन
6 एकािधक धुरी िडŌ िलंग मशीन
7 ˢचािलत िडŌ िलंग मशीन
8 डीप होल िडŌ िलंग मशीन

पोटőबल िडŌ िलंग मशीन

जैसा िक नाम से ही ˙ʼ है िक इस Ůकार की िडŌ िलंग मशीन को वकŊ शॉप 
मŐ कही ंभी आसानी से संचािलत िकया जा सकता है और िकसी भी İ̾थित मŐ 
वकŊ पीस मŐ िडŌ िलंग छेद के िलए उपयोग िकया जाता है िजसे मानक िडŌ िलंग 
मशीन मŐ मानक मŐ िडŌ ल नही ंिकया जा सकता है। कुछ पोटőबल मशीनŐ हाथ 
की शİƅ से संचािलत होती हœ, लेिकन अिधकांश मशीनŐ ʩİƅगत मोटर 
Ȫारा संचािलत होती हœ। मोटर सिहत संपूणŊ िडŌ िलंग तंũ कॉɼैƃ और आकार 
मŐ छोटा है। मोटर आमतौर पर सावŊभौिमक Ůकार का होता है िजसे A.C. 
और D.C.दोनो ंȪारा संचािलत िकया जा सकता है। िडŌ ल का अिधकतम 
आकार िजसे इसे समायोिजत िकया जा सकता है वह 12 से 18 mm से 
अिधक नही ंहै। मशीन उǄ गित से संचािलत होती है Ɛोंͤिक छोटे आकार 
के िडŌ ल का ही उपयोग िकया जाता है। कुछ पोटőबल मशीनŐ वायवीय शİƅ 
Ȫारा संचािलत होती हœ।

संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन (Fig 1)

संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन एक छोटी सी मशीन है िजसे हʋी जॉब मŐ उǄ 
गित पर एक छोटा छेद िडŌ ल करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है, मशीन 
का आधार एक बŐच या फशŊ पर लगाया जा सकता है। इसमŐ एक ऊȰाŊधर 
ˑंभ, एक Ɨैितज तािलका, मोटर और डŌ ाइिवंग तंũ का समथŊन करने वाला 
एक िसर और िडŌ ल को चलाने और घुमाने के िलए एक ऊȰाŊधर धुरी शािमल 
है। िडŌ ल İ˙ंडल के िकसी भी ˢचािलत फीड की कोई ʩव̾था नही ंहै। 
िडŌ ल को िवशुȠ ŝप से हाथ के िनयंũण Ȫारा काम मŐ डाला जाता है। छोटे 
छेदो ंकी िडŌ िलंग के िलए हाई ˙ीड और हœड फीड जŝरी है। छोटे ʩास 
की िडŌ ल Ȫारा आवʴक काटने की गित Ůाɑ करने के िलए उǄ गित 
आवʴक है। हœड फीड ऑपरेटर को काम मŐ िडŌ ल की Ůगित को महसूस 
करने या महसूस करने की अनुमित देता है, तािक िडŌ ल खराब हो जाए या 
िकसी भी कारण से जाम हो जाए, इसे टूटने से बचाने के िलए िडŌ ल पर दबाव 
तुरंत जारी िकया जा सकता है। (Fig 2)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31 - 33 से सɾंिधत िसȠांत
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बॉƛ कॉलम अनुभाग ईमानदार िडŌ िलंग मशीन (Fig 3)

बॉƛ कॉलम सेƕन वाली अपराइट िडŌ िलंग मशीन मŐ मशीन कॉलम के 
सामने की तरफ ˠाइड्स पर ˍायर टेबल िफट की गई है। भारी बॉƛ 
कॉलम मशीन को मजबूती और कठोरता देता है। टेबल को एक एिलवेिटंग 
ˌू Ȫारा उठाया या उतारा जाता है जो टेबल को अितįरƅ सपोटŊ देता 
है। ये िवशेष िवशेषताएं मशीन को भारी वकŊ पीस के साथ काम करने की 
अनुमित देती हœ, और इसके Ȫारा 50 mm से अिधक ʩास के छेद िडŌ ल 
िकए जा सकते हœ।

1. बेवल िगयर डŌ ाइव टू İ˙ंडल, 2 İ˙ंडल, 3 ओवरहेड शाɝ, 4 बैक ːे, 
5 काउंटर शाɝ कोन पुली, 6. फाː एंड लूज पुली, 7. टेबल एिलवेिटंग 
हœडल, 8. फुट पेडल, 9.बेस, 10. रैक 11. टेबल एिलवेिटंग Ƒैɼ हœडल, 12. 
टेबल Ƒœप, 13. टेबल, 14. कॉलम, 15. İƓक हœड फीड के िलए हœडʬील, 
16. सŐͤिसिटव हœड फीड के िलए हœडʬील।

रेिडयल िडŌ िलंग मशीन (Fig 4)

रेिडयल िडŌ िलंग मशीन मȯम से बड़े और भारी वकŊ पीस की िडŌ िलंग के िलए 
है। मशीन मŐ एक भारी, गोल, ऊȰाŊधर ˑंभ होता है जो एक रेिडयल बांह 
पर लगा होता है िजसे िविभɄ ऊंचाइयो ंके काम के टुकड़ो ंको समायोिजत 
करने के िलए उठाया और उतारा जा सकता है। काम के िबˑर के ऊपर 
िकसी भी İ̾थित मŐ हाथ को घुमाया जा सकता है। िडŌ ल को घुमाने और 
İखलाने के िलए तंũ युƅ िडŌ ल हेड रेिडयल आमŊ पर लगा होता है और इसे 
गाइड-वे पर Ɨैितज ŝप से ले जाया जा सकता है और िकसी भी वांिछत 
İ̾थित मŐ Ƒœप िकया जा सकता है। एक रेिडयल िडŌ िलंग मशीन मŐ ये तीन 
हलचलŐ जब एक साथ िमलती हœ तो िडŌ ल को बड़े वकŊ  पीस पर िकसी भी 
वांिछत िबंदु पर İ̾थत होने की अनुमित िमलती है, आमŊ और िडŌ ल हेड की 
İ̾थित बदल जाती है तािक िडŌ ल İ˙ंडल को एक से ̾थानांतįरत िकया जा 
सके। काम की सेिटंग मŐ बदलाव िकए िबना छेद को िडŌ ल करने के बाद 
दूसरे की İ̾थित। मशीन की यह बŠमुखी Ůितभा इसे बड़े काम के टुकड़ो ं
पर काम करने की अनुमित देती है। काम को टेबल पर रखा जा सकता है 
या जब काम बŠत बड़ा हो तो इसे फशŊ पर या गǯे मŐ रखा जा सकता है। 
Fig.5.3 एक रेिडयल िडŌ िलंग मशीन को िदखाता है।

1. बेस, 2. कॉलम, 3. रेिडयल आमŊ, 4. आमŊ को ऊपर उठाने के िलए मोटर, 
5. एिलवेिटंग ˌू, 6. गाइड तरीके, 7. िडŌ ल İ˙ंडल चलाने के िलए मोटर, 
8. िडŌ ल हेड, 9. िडŌ ल İ˙ंडल, 10. टेबल

गœग िडŌ िलंग मशीन(Fig 5)

जब कई एकल İ˙ंडल िडŌ िलंग मशीन कॉलम एक सामाɊ आधार पर एक 
साथ रखे जाते हœ और एक सामाɊ कायŊ तािलका होती है, तो मशीन को 
िगरोह िडŌ िलंग मशीन के ŝप मŐ जाना जाता है। एक गœग िडŌ िलंग मशीन मŐ 
एक साथ चार से छह İ˙ंडल लगाए जा सकते हœ। कुछ मशीनो ंमŐ िडŌ ल 
İ˙ंडल को वकŊ  टेबल पर ̾थायी ŝप से रखा जाता है, और अɊ मŐ कॉलम 
की İ̾थित को समायोिजत िकया जा सकता है तािक İ˙ंडल के बीच की 
जगह िभɄ हो सके। İ˙ंडल की गित और फ़ीड को ˢतंũ ŝप से िनयंिũत 
िकया जाता है। इस Ůकार की मशीन को िवशेष ŝप से उȋादन कायŊ के 
िलए अनुकूिलत िकया जाता है। कायŊ तािलका पर कायŊ को केवल एक ̾ थान 
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से दूसरे ̾थान पर ̾थानांतįरत करके कायŊ पर संचालन की एक ŵंृखला की 
जा सकती है। Ůȑेक धुरी को िविभɄ कायŘ के िलए िविभɄ उपकरणो ंके 
साथ ठीक से ̾थािपत िकया जा सकता है।

मʐीपल İ˙ंडल मशीन (Fig 6)

मʐीपल İ˙ंडल िडŌ िलंग मशीन का कायŊ एक साथ काम के एक टुकड़े मŐ 
कई छेद िडŌ ल करना और बड़े पैमाने पर उȋादन कायŊ मŐ कई समान टुकड़ो ं
मŐ छेद के समान पैटनŊ को पुन: उȋɄ करना है। ऐसी मशीन एक ही मोटर 
Ȫारा संचािलत कई İ˙ंडल को शेव करती है और िडŌ ल रखने वाले सभी 
İ˙ंडल को एक साथ काम मŐ लगाया जाता है। फीिडंग मोशन आमतौर पर 
वकŊ  टेबल को ऊपर उठाकर Ůाɑ िकया जाता है। लेिकन िडŌ ल हेड्स को 
नीचे करके फीिडंग मोशन को भी सुरिƗत िकया जा सकता है। İ˙ंडल का 
िनमाŊण इस Ůकार िकया जाता है िक उनकी कŐ ū दूरी को िकसी भी İ̾थित 
मŐ समायोिजत िकया जा सकता है जैसा िक िविभɄ कायŘ Ȫारा िडŌ ल हेड की 
Ɨमता के भीतर आवʴक है। इस Ůयोजन के िलए, िडŌ ल İ˙ंडल सावŊभौिमक 
जोड़ो ंȪारा मुƥ डŌ ाइव से जुड़े होते हœ। बड़े पैमाने पर उȋादन कायŊ मŐ िडŌ ल 
का मागŊदशŊन करने के िलए िडŌ ल िजƺ का उपयोग िकया जा सकता है।

ˢचािलत िडŌ िलंग मशीन (Fig 7)

ˢचािलत िडŌ िलंग मशीन लगातार इकाइयो ंमŐ मशीिनंग संचालन की एक 
ŵंृखला कर सकती है और काम को एक इकाई से दूसरी इकाई मŐ s चािलत 
ŝप से ̾थानांतįरत कर सकती है। एक बार जब पहली मशीन पर काम 
लोड हो जाता है, तो काम एक मशीन से दूसरी मशीन मŐ चला जाएगा, जहां 
अलग-अलग ऑपरेशन िकए जा सकते हœ और तैयार काम िबना िकसी 
मैनुअल हœडिलंग के आİखरी यूिनट से बाहर आ जाता है। इस Ůकार की 
मशीन िवशुȠ ŝप से उȋादन उȞेʴो ंके िलए है और इसका उपयोग 
िडŌ िलंग और टैिपंग के अलावा िमिलंग, ऑिनंग और इसी तरह के कायŘ के 
िलए िकया जा सकता है।

डीप होल िडŌ िलंग मशीन (Fig 8)

राइफल बैरल, Ţœ क शाɝ आिद मŐ गहरे छेद की िडŌ िलंग के िलए िवशेष 
मशीनो ंऔर िडŌ ल की आवʴकता होती है। मशीन उǄ गित और कम फीड 
पर संचािलत होती है। िचɛ को हटाने और िडŌ ल के किटंग िकनारो ंको ठंडा 
करने के िलए पयाŊɑ माũा मŐ ˘ेहक को काटने के िबंदुओ ंपर पंप िकया 
जाता है। िकसी भी िवƗेपण को रोकने के िलए आमतौर पर कई िबंदुओ ंपर 
एक लंबी नौकरी का समथŊन िकया जाता है। काम आमतौर पर तब होता है 
जब िडŌ ल को काम मŐ डाला जाता है। यह िडŌ ल को सीधे राˑे मŐ İखलाने मŐ 
मदद करता है। मशीन Ɨैितज या लंबवत Ůकार की हो सकती है कुछ मशीनो ं
मŐ ːेप फीड लगाया जाता है। िडŌ ल को हर बार ˢचािलत ŝप से वापस 
ले िलया जाता है जब वह अपने ʩास के बराबर गहराई पर काम मŐ Ůवेश 
करती है। यह ŮिŢया िचप को काम से बाहर िनकालने की अनुमित देती है।

Fig 7
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िपलर टाइप िडŌ िलंग मशीन का िनमाŊण (Construction of Pillar type drilling machine)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िपलर िडŌ िलंग मशीन की िवशेषताएं बताएं
• िपलर िडŌ िलंग मशीन के पुजő और उपयोग बताएं

• िपलर िडŌ िलंग मशीन की िवशेषताओ ंऔर कायŘ की ʩाƥा करŐ।

 खड़ा (उȰाŊधर) िडŌ िलंग मशीन (Fig 1)

उȰाŊधर िडŌ िलंग मशीन को मȯम आकार के वकŊ पीस को संभालने के िलए 
िडज़ाइन िकया गया है। िनमाŊण मŐ मशीन एक संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन के 
समान होती है िजसमŐ आधार पर एक लंबवत ˑंभ लगाया जाता है। लेिकन 
यह संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन की तुलना मŐ बड़ा और भारी होता है और 

इसे पावर फीड ʩव̾था के साथ आपूितŊ की जाती है। एक अपराइट िडŌ िलंग 
मशीन मŐ िविभɄ Ůकार के काम की िडŌ िलंग के िलए बड़ी संƥा मŐ İ˙ंडल 
˙ीड और फीड उपलɩ हो सकते हœ। मशीन की तािलका मŐ भी िविभɄ 
Ůकार के समायोजन होते हœ। अपराइट िडŌ िलंग मशीन के दो सामाɊ वगŊ हœ।

- गोल कॉलम सेƕन या िपलर िडŌ िलंग मशीन।

- बॉƛ कॉलम सेƕन

िपलर िडŌ िलंग मशीन का िनमाŊण: गोल कॉलम सेƕन अपराइट(उȰाŊधर 
िडŌ िलंग मशीन या िपलर िडŌ िलंग मशीन मŐ एक गोल कॉलम होता है जो फशŊ 
पर िटकी Šई आधार से ऊपर उठता है, एक आमŊ और एक राउंड टेबल 
असŐबली, और एक िडŌ ल हेड असŐबली।

İ˙ंडल के नीचे वकŊ पीस का पता लगाने के िलए आमŊ और टेबल मŐ तीन 
समायोजन हœ। िविभɄ ऊंचाइयो ंके वकŊ पीस को समायोिजत करने के िलए 
हाथ और टेबल को कॉलम पर ऊपर और नीचे ले जाया जा सकता है। मेज 
और भुजा को ˑंभ के चारो ंओर 180º तक के चाप मŐ घुमाया जा सकता 
है और िकसी भी İ̾थित मŐ जकड़ा जा सकता है। यह धुरी के नीचे काम की 
̾थापना की अनुमित देता है। इसके अलावा, भारी और िवषम आकार के 
काम को सीधे मशीन के आधार पर सहारा िदया जा सकता है और हाथ को 
बाहर िनकालने के बाद िडŌ ल िकया जा सकता है। İ˙ंडल के नीचे वकŊ पीस 
का पता लगाने के िलए हाथ की İ̾थित से ˢतंũ अपने ˢयं के कŐ ū के बारे 
मŐ तािलका को 360º घुमाया जा सकता है।

मशीन का िनमाŊण बŠत कठोर नही ंहै और टेबल को Ɨैितज भुजा पर सहारा 
िदया जा रहा है, यह िवशेष ŝप से हʋे काम के िलए है। मशीन Ȫारा िडŌ ल 
िकए जा सकने वाले छेदो ंका अिधकतम आकार 50 mm । से अिधक नही ंहै
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1 बेवल िगयर डŌ ाइव टू İ˙ंडल, 2. İ˙ंडल । 3. ओवरहेड शाɝ, 4. नैक 
ːे काउंटर शाɝ कोन पुली, 5. फाː एंड लूज पुली, 6. टेबल एिलवेिटंग 
हœडल फुट पेडल, 8. बेस, 9. रैक ऑन कॉलम, 10. टेबल एिलवेिटंग Ƒैɼ 
हœडल टेबल Ƒœप, 11. टेबल, 12. कॉलम, 13. हœडʬील İƓक हœड फीड 
और हœडʬील संवेदनशील हœड फीड के िलए।

िपलर टाइप िडŌ िलंग मशीन के िलए कंपाउंड टेबल (Fig 2)

यह बॉƛ-कॉलम Ůकार के िपलर िडŌ िलंग मशीन का एक िवकास है, िजसमŐ 
दो ˠाइडवे पर एक टेबल लगाई गई है, जो एक दूसरे को 90 ° पर Ɨैितज 
गित Ůदान करती है, और ऑपरेिटंग ˌू Ȫारा िनयंिũत होती है।

रेिडयल िडŌ िलंग मशीन (Radial drilling machines)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• रेिडयल िडŌ िलंग मशीन की िवशेषताएं बताएं
• रेिडयल िडŌ िलंग मशीन के उपयोग बताएं।

कंपाउंड टेबल मशीन पर िडŌ िलंग के िलए एक िविशʼ घटक Fig 3 मŐ 
िदखाया गया है।

काम को कंपाउंड टेबल से जोड़ा जाता है, िजसे बाद मŐ िडŌ िलंग के िलए 
Ůȑेक छेद को धुरी अƗ के नीचे लाने के िलए सटीक ŝप से समायोिजत 
िकया जा सकता है। यिद कायŊ ‘टीʼ ˠॉट मŐ लोकेटर Ȫारा टेबल पर सटीक 
ŝप से İ̾थत होता है, तो एक बार पहले छेद की İ̾थित तय हो जाने के 
बाद शेष छेद टेबल आंदोलनो ंके माȯम से िचि˥त करने के िलए सहारा के 
िबना İ̾थत हो सकते हœ।

िवशेषताएं (Fig 1)

रेिडयल िडŌ िलंग मशीन मŐ एक रेिडयल आमŊ होता है िजस पर İ˙ंडल हेड 
लगा होता है।

İ˙ंडल हेड को रेिडयल आमŊ के साथ ले जाया जा सकता है और िकसी भी 
İ̾थित मŐ लॉक िकया जा सकता है।

हाथ एक ˑंभ (ˑंभ) Ȫारा समिथŊत है। इसे कŐ ū के ŝप मŐ ˑंभ के साथ 
घुमाया जा सकता है। इसिलए, िडŌ ल İ˙ंडल टेबल की पूरी कामकाजी सतह 
को कवर कर सकता है। हाथ को ऊपर या नीचे िकया जा सकता है। (Fig 2)

İ˙ंडल हेड पर लगा मोटर İ˙ंडल को घुमाता है। पįरवतŊनीय गित िगयरबॉƛ 
r.p.m. की एक बड़ी रŐज Ůदान करता है।

धुरी को दिƗणावतŊ और वामावतŊ दोनो ंिदशाओ ंमŐ घुमाया जा सकता है।

मशीन का आधार ही कायŊ तािलका है और बड़े वकŊ पीस को Ƒœप करने के 
िलए ‘टीʼ ˠॉट Ůदान िकया जाता है। एक सहायक तािलका आमतौर पर 
Ůदान की जाती है िजसमŐ छोटे वकŊ पीस को Ƒœप िकया जा सकता है, और 

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31 - 33 से सɾंिधत िसȠांत
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कुछ मामलो ंमŐ, ऐसी दो तािलकाओ ंका उपयोग िकया जाता है। एक को 
मशीन पर रखा जाता है जबिक िडŌ िलंग चल रही होती है और दूसरा एक 
तरफ होता है, िजसमŐ पहले से तैयार काम को हटा िदया जाता है और नया 
काम िकया जाता है।

जब काम पूरा हो जाता है तो टेबलो ंको एक फहराने से बदल िदया जाता है, 
इस उȞेʴ के िलए रेिडयल आमŊ को ˙ʼ िकया जाता है।

रेिडयल िडŌ िलंग मशीनो ंका उपयोग िडŌ ल करने के िलए िकया जाता है

- `बड़े ʩास के छेद

- काम की एक सेिटंग मŐ कई छेद

- भारी और बड़े वकŊ पीस।

- िटİʐंग टेबल वाली मशीनो ंपर कोणीय छेद।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31 - 33 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.34 - 35 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

काटने की गित और r.p.m. (Cutting speed and r.p.m.)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• काटने की गित को पįरभािषत करŐ
• काटने की गित िनधाŊįरत करने के िलए कारको ंका उʟेख करŐ
• काटने की गित और आरपीएम के बीच अंतर ˙ʼ करŐ।
• आरपीएम/İ˙ंडल ˙ीड बताएं
• आरपीएम की ʩाƥा करŐ। टेबल से िडŌ ल आकार के िलए।

एक संतोषजनक ŮदशŊन देने के िलए एक िडŌ ल के िलए, इसे सही काटने की 
गित और फ़ीड पर काम करना चािहए।

काटने की गित वह गित है िजस पर काटने के दौरान काटने की धार सामŤी 
के ऊपर से गुजरती है, और मीटर Ůित िमनट मŐ ʩƅ की जाती है।

काटने की गित को कभी-कभी सतह की गित या पįरधीय गित के ŝप मŐ 
भी कहा जाता है।

िडŌ िलंग के िलए अनुशंिसत काटने की गित का चयन िडŌ ल की जाने वाली 
सामŤी और उपकरण सामŤी पर िनभŊर करता है। उपकरण िनमाŊता आमतौर 
पर िविभɄ सामिŤयो ंके िलए आवʴक काटने की गित की एक तािलका 
Ůदान करते हœ।

िविभɄ सामिŤयो ंके िलए अनुशंिसत काटने की गित तािलका मŐ दी गई है। 
अनुशंिसत काटने की गित के आधार पर, r.m.p. िजस पर एक िडŌ ल चलाना 
है, िनधाŊįरत िकया जाता है।

HSS के िलए िडŌ ल की जा रही 
सामŤी

काटने की गित (m/min)

अʞुमीिनयम
पीतल
कां˟ (फा˛ोर)
कǄा लोहा (Ťे)

ताँबा
ːील (मȯम काबŊन/हʋे ːील)

ːील (िमŵ धातु, उǄ तɊता)
थमŖसेिटंग ɘाİːक (अपघषŊक 
गुणो ंके कारण कम गित)

70 - 100

35 - 50

20 - 35

25 - 40

35 - 45

20 - 30

5 - 8

20 - 30

r.p.m की गणना

  
m/min

1000
πdn

v
��

�

  
πd

1000v
n

�

�
�

 n - r.p.m.

 v - cutting speed in m/min.

 d - diameter of the drill in mm

 π = 3.14.

उदाहरण

rpm की गणना करŐ  हʋे ːील को काटने के िलए हाई ˙ीड ːील िडŌ ल 
Ð24 के िलए।

MS के िलए काटने की गित 30 m/min के ŝप मŐ ली जाती है। मेज से।

  
r.p.m. 398

243.14
301000

n �
�

�
�

İ˙ंडल गित को िनकटतम उपलɩ िनचली सीमा पर सेट करना हमेशा 
बेहतर होता है। चयिनत धुरी गित 300 आरपीएम है।

आरपीएम अɷास के ʩास के अनुसार िभɄ होगा। काटने की गित समान 
होने के कारण, बड़े ʩास वाले िडŌ ल मŐ कम आरपीएम होगा। और छोटे 
ʩास के िडŌ ल मŐ उǄ आरपीएम होगा।

अनुशंिसत काटने की गित केवल वाˑिवक Ůयोगो ंȪारा Ůाɑ की जाती है।

िडŌ िलंग मŐ फ़ीड (Feed in drilling)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक फ़ीड का Ɛा मतलब है
• उन कारको ंका उʟेख करŐ  जो एक कुशल फ़ीड दर मŐ योगदान करते हœ।

फ़ीड दूरी (X) है जो एक िडŌ ल एक पूणŊ रोटेशन मŐ काम मŐ आगे बढ़ती है। 
(Fig 1)

फ़ीड एक िमलीमीटर के सौवŐ िहˣे मŐ ʩƅ िकया जाता है।
उदाहरण - 0.040 mm

फ़ीड की दर कई कारको ंपर िनभŊर है।
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आवʴक समाɑ करŐ
िडŌ ल का Ůकार (िडŌ ल सामŤी)

िडŌ ल की जाने वाली सामŤी

फ़ीड दर। यिद ये आवʴक मानक के अनुŝप नही ंहœ, तो फ़ीड दर को 
कम करना होगा।

यिद सभी कारको ंको ȯान मŐ नही ंरखा जाता है तो एक िवशेष फ़ीड दर 
का सुझाव देना संभव नही ंहै।

यहां दी गई फ़ीड दर की तािलका िडŌ ल के िविभɄ िनमाŊताओ ंȪारा सुझाए 
गए औसत फ़ीड मूʞो ंपर आधाįरत है। (टेबल  1)

टेबल  1

िडŌ ल ʩास (mm) H.S.S. फ़ीड की दर (mm/rev)

1.0 - 2.5

2.6 - 4.5

4.6 - 6.0

6.1 - 9.0

9.1 - 12.0

12.1 - 15.1

15.1 - 18.0

18.1 - 21.0

21.1 - 25.0

0.040 - 0.060

0.050 - 0.100

0.075 - 0.150

0.100 - 0.200

0.150 - 0.250

0.200 - 0.300

0.230 - 0.330

0.260 - 0.360

0.280 - 0.380

फ़ीड को बŠत अिधक मोटा करने से काटने के िकनारो ंको नुकसान हो 
सकता है या िडŌ ल टूट सकता है।

बŠत धीमी गित से फ़ीड की दर सतह के पįरʺरण मŐ सुधार नही ंलाएगी, 
लेिकन उपकरण िबंदु के अȑिधक पहनने का कारण बन सकती है, और 
िडŌ ल के ची-ंची ंकी आवाज़ का कारण बन सकती है।

िडŌ िलंग करते समय फ़ीड दर मŐ इʼतम पįरणामो ंके िलए, यह 
सुिनिʮत करना आवʴक है िक िडŌ ल काटने के िकनारे तेज 
हो।ं सही Ůकार के काटने वाले तरल पदाथŊ का Ůयोग करŐ।

काटने की गित, फ़ीड, िडŌ िलंग समय गणना

िडŌ िलंग मŐ मशीिनंग समय

िडŌ िलंग मŐ मशीिनंग समय सूũ Ȫारा िनधाŊįरत िकया जाता है:

 min. 
r

sn
L

T
�

�

जहाँ, n = r.p.m. िडŌ ल के

 Sr = mm . मŐ िडŌ ल की Ůित Ţांित फ़ीड

 L = mm . मŐ िडŌ ल की याũा की लंबाई

तथा   T = िमनट मŐ मशीिनंग समय।

 L = l1 + l2 + l3+ l4 

कहाँ पे, l1 = वकŊ पीस की लंबाई

 l2 = िडŌ ल का ̊िʼकोण,

 l3 = िडŌ ल िबंदु की लंबाई (0.29d) 

 l4 = याũा करना

उदाहरण:

मोटाई 62 mm की ɘेट मŐ 12 mm ʩास छेद िडŌ ल करने के िलए िडŌ िलंग 
समय की गणना करŐ , काटने की गित 30 m/min और संघ 0.05mm/ rev

िडŌ िलंग समय के िलए सूũ 
 

srn
L

T
�

��

L = l1 + l2 + l3+ l4 

= 62 + 5 + 4 + 2

= 73mm
 

795
123.143
30 1000

n �
�

�
�

sr - 0.05 mm
 

1.84 minutes
7950.5

73
T �

�
�

= 1 िमनट 50 सेकंड

िनधाŊįरत करते समय मशीन की कठोरता, वकŊ पीस को पकड़ना और िडŌ ल 
जैसे कारको ंपर भी िवचार करना होगा। काटने की गित, फ़ीड, िडŌ िलंग समय।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.36 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

बड़े पैमाने पर उȋादन और िविनमेय िनमाŊण (Mass production and interchangeable 
manufacture)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• बड़े पैमाने पर उȋादन के फायदे और नुकसान बताएं
• ‘िविनमेयताʼ शɨ का अथŊ ˙ʼ करŐ
• सीमा Ůणाली की आवʴकता बताएं
• सीमा और िफट की Ůणाली के िविभɄ मानको ंको बताएं।

बड़े पैमाने पर उȋादन

बड़े पैमाने पर उȋादन का अथŊ है बड़ी संƥा मŐ एक इकाई, घटक या 
भाग का उȋादन।

बड़े पैमाने पर उȋादन के लाभ

घटको ंके िनमाŊण के िलए समय कम हो गया है।

वकŊ पीस की लागत कम हो जाती है।

˙ेयर पाट्Ŋस जʗी उपलɩ कराए जा सकते हœ।

घटको ंकी जांच के िलए गेज का उपयोग िकया जाता है।

चेिकंग के िलए अकुशल ŵिमको ंको भी लगाया जा सकता है।

िनमाŊण और मापने के समय की बचत होती है।

बड़े पैमाने पर उȋादन के नुकसान

िवशेष Ůयोजन मशीनो ंकी आवʴकता है।

िजƺ और िफ˾चर की जŝरत है।

गेज का उपयोग िकया जाना है, इसिलए Ůारंिभक ʩय अिधक होगा।

चयनाȏक िफिटंग (असŐबली)

आंकड़े 1& 2 चयनाȏक िफिटंग ( और गैर-चयनाȏक  िफिटंग के बीच के 
अंतर को दशाŊते हœ। िचũ 1 मŐ यह देखा जाएगा िक Ůȑेक नट केवल एक 
बोʐ पर िफट बैठता है। ऐसी असŐबली धीमी और महंगी है, और रखरखाव 
मुİʭल है Ɛोंͤिक पुजŘ को ʩİƅगत ŝप से िनिमŊत िकया जाना चािहए।

गैर-चयनाȏक िफिटंग (असŐबली)

कोई भी नट समान आकार और धागे के Ůकार के िकसी भी बोʐ पर िफट 
बैठता है। ऐसी िफिटंग तेजी से होती है, और लागत कम हो जाती है। रखरखाव 
आसान है Ɛोंͤिक पुजő आसानी से उपलɩ हœ। (Fig 2)

गैर-चयनाȏक असŐबली घटको ंके बीच िविनमेयता Ůदान करती है।

आधुिनक इंजीिनयįरंग उȋादन, यानी बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ, चयनाȏक 
संयोजन के िलए कोई जगह नही ंहै। हालाँिक, कुछ िवशेष पįरİ̾थितयो ंमŐ, 
चयनाȏक सभा अभी भी उिचत है।

पर˙र

जब घटको ंका बड़े पैमाने पर उȋादन िकया जाता है, जब तक िक वे िविनमेय 
न हो,ं बड़े पैमाने पर उȋादन का उȞेʴ पूरा नही ंहोता है। इंटरचŐजिबिलटी 
से हमारा मतलब है िक अलग-अलग वातावरण मŐ अलग-अलग किमŊयो ं
Ȫारा िनिमŊत समान घटको ंको असŐबली चरण के दौरान िबना िकसी सुधार 
के और असŐबल िकए जाने पर घटक के कामकाज को Ůभािवत िकए िबना 
असŐबल और बदला जा सकता है।

सीमा Ůणाली की आवʴकता

यिद घटको ंको िविनमेय िकया जाना है, तो उɎŐ उसी समान आकार मŐ 
िनिमŊत करने की आवʴकता होती है जो संभव नही ंहै, जब वे बड़े पैमाने 
पर उȋािदत होते हœ। इसिलए, ऑपरेटर को सटीक आकार से एक छोटे से 
अंतर से िवचिलत करने की अनुमित देना आवʴक हो जाता है, िजसे वह 
सभी घटको ंके िलए बनाए रखने मŐ सƗम नही ंहै। उसी समय, िवचिलत 
आकार को िवधानसभा की गुणवȅा को Ůभािवत नही ंकरना चािहए। इस 
Ůकार के आयाम को सीमा आयाम के ŝप मŐ जाना जाता है।

घटको ंकी सीमा आयाम के िलए एक मानक के ŝप मŐ सीमाओ ंकी एक 
Ůणाली का पालन िकया जाना है।

आईएसओ (अंतराŊ Ō̓ ीय मानक संगठन) िविनदőशो ंके आधार पर िविभɄ देशो ं
Ȫारा सीमा और िफट की िविभɄ मानक Ůणािलयो ंका पालन िकया जाता है।

हमारे देश मŐ सीमा और िफट की ʩव̾था वह है जो बीआईएस Ȫारा िनधाŊįरत 
की जाती है। (भारतीय मानक ɯूरो)

सीमा और िफट की अɊ Ůणािलयाँ
- `िŰिटश मानक Ůणाली (BSS)

- `जमŊन मानक (DIN)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.36 से सɾंिधत िसȠांत
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सीमा और िफट की भारतीय मानक Ůणाली - शɨावली (The Indian standard system of limits 
and ts - terminology)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सीमा और िफट की बीआईएस Ůणाली के तहत इˑेमाल की जाने वाली शतŘ का उʟेख करŐ
• सीमा और िफट की बीआईएस Ůणाली के तहत Ůȑेक शɨ को पįरभािषत करŐ।

आकार

यह लंबाई की माप मŐ िकसी िवशेष इकाई मŐ ʩƅ की गई संƥा है।

मूल आकार

यह वह आकार है िजसके आधार पर िवमीय िवचलन िदए जाते हœ। (Fig 1)

वाˑिवक आकार

यह िनिमŊत होने के बाद वाˑिवक माप Ȫारा घटक का आकार है। यिद 
घटक को ˢीकार करना है तो यह आकार की दो सीमाओ ंके बीच İ̾थत 
होना चािहए।

आकार की सीमाएं

ये चरम अनुमेय आकार हœ िजनके भीतर ऑपरेटर से घटक बनाने की उʃीद 
की जाती है। (अिधकतम और Ɋूनतम सीमा) (Fig 2)

आकार की अिधकतम सीमा

यह आकार की दो सीमाओ ंमŐ से बड़ा है। (Fig 2) (टेबल  1 )

आकार की Ɋूनतम सीमा

यह आकार की दो सीमाओ ंमŐ से छोटा है। (Fig 2) (टेबल  1 )

छेद

सीमा और िफट की बीआईएस Ůणाली मŐ, एक घटक की सभी आंतįरक 
िवशेषताएं िजनमŐ बेलनाकार नही ंहœ, को छेद के ŝप मŐ नािमत िकया गया 
है। (Fig 3)

शा͆ट

सीमा और िफट की बीआईएस Ůणाली मŐ, एक घटक की सभी बाहरी 
िवशेषताएं िजनमŐ बेलनाकार नही ंहœ, उɎŐ शाɝ के ŝप मŐ नािमत िकया 
गया है। (Fig 3)

िवचलन

यह एक आकार और उसके संगत मूल आकार के बीच बीजगिणतीय अंतर 
है। यह सकाराȏक, नकाराȏक या शूɊ हो सकता है। (Fig 2)

ऊपरी िवचलन

यह आकार की अिधकतम सीमा और उसके संगत मूल आकार के बीच का 
बीजीय अंतर है। (Fig 2) (टेबल  1 )

कम िवचलन

यह आकार की Ɋूनतम सीमा और उसके संगत मूल आकार के बीच 
बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 2) (टेबल  1 )

ऊपरी िवचलन वह िवचलन है जो आकार की अिधकतम सीमा देता है। िनचला 
िवचलन वह िवचलन है जो आकार की Ɋूनतम सीमा देता है।

वाˑिवक िवचलन

यह वाˑिवक आकार और इसके संगत मूल आकार के बीच बीजगिणतीय 
अंतर है। (Fig 2)

सहनशीलता

यह आकार की अिधकतम सीमा और आकार की Ɋूनतम सीमा के बीच 
का अंतर है। यह हमेशा सकाराȏक होता है और इसे िबना िकसी िचɎ के 
केवल एक संƥा के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है। (Fig 2)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.36 से सɾंिधत िसȠांत
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शूɊ रेखा

उपरोƅ पदो ंके आलेखीय िनŝपण मŐ, शूɊ रेखा मूल आकार का Ůितिनिधȕ 
करती है। इस रेखा को शूɊ िवचलन की रेखा भी कहते हœ। (Figs 1 और 2)

मौिलक िवचलन

बीआईएस Ůणाली मŐ 25 मूलभूत िवचलन हœ जो अƗर Ůतीको ं(छेद के िलए 
बड़े अƗर और शाɝ के िलए छोटे अƗर) Ȫारा दशाŊए गए हœ, अथाŊत छेद के 
िलए - ABCD .... I, L, O, Q और W को छोड़कर Z। (Fig 4)

उपरोƅ के अलावा, JS,ZA,ZB और ZC अƗरो ंके चार सेट शािमल हœ।

शाɝ के िलए, वही 25 अƗर के Ůतीक लेिकन छोटे अƗरो ंमŐ उपयोग 
िकए जाते हœ। (Fig 5)

शूɊ रेखा के सापेƗ सिहˁुता Ɨेũ की İ̾थित को Fig 6 और 7 मŐ िदखाया 
गया है।

मौिलक िवचलन िविभɄ वगŘ के िफट को Ůाɑ करने के िलए हœ। (Fig 8 
और 9)

इसे ‘सिहˁुता का Ťेडʼ भी कहा जाता है। मŐ बी.आई.एस. Ůणाली मŐ, 
सिहˁुता के 18 Ťेड हœ, जो छेद और शाɝ दोनो ंके िलए संƥा Ůतीको ं
Ȫारा दशाŊए गए हœ, िजɎŐ IT01, IT0, IT1, IT2 ......... IT16 (Fig 10) के 
ŝप मŐ दशाŊया गया है।

एक बड़ी संƥा एक बड़ी सहनशीलता देती है।

सिहˁुता का Ťेड िनमाŊण की सटीकता को दशाŊता है।

एक मानक चाटŊ मŐ, मौिलक िवचलन और मौिलक सिहˁुता के Ůȑेक 
संयोजन के िलए ऊपरी और िनचले िवचलन 500 mm तक के आकार के 
िलए इंिगत िकए जाते हœ। (Refer to IS 919।)

सिहˁुता आकार

इसमŐ मूल आकार, मौिलक िवचलन और सहनशीलता का Ťेड शािमल है।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.36 से सɾंिधत िसȠांत
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उदाहरण

25 H7 - एक छेद का सिहˁुता आकार है िजसका मूल आकार 25 है। 
मौिलक िवचलन को अƗर H Ȫारा दशाŊया जाता है और सिहˁुता के Ťेड 
को संƥा Ůतीक 7 Ȫारा दशाŊया जाता है। (Fig 11)

25 e8 - एक शाɝ का सिहˁुता आकार है िजसका मूल आकार 25 है। 
मौिलक िवचलन को अƗर Ůतीक Ȫारा दशाŊया जाता है और सिहˁुता के 
Ťेड को संƥा 8 Ȫारा दशाŊया जाता है। (Fig 12)

25 मौिलक िवचलन और 18 Ťेड की सहनशीलता के संयोजन से चयन की 
एक िवˑृत ŵंृखला बनाई जा सकती है।

उदाहरण

आकृित 13 मŐ, एक छेद को 25 ± 0.2 के ŝप मŐ िदखाया गया है िजसका 
अथŊ है िक 25 mm मूल आयाम है और ± 0.2 िवचलन है।

जैसा िक पहले बताया गया है, मूल आयाम से अनुमेय िभɄता को 
‘DEVIATION (िवचलन)ʼ कहा जाता है।

िवचलन Ǜादातर डŌ ाइंग पर आयामो ंके साथ िदया जाता है।

उदाहरण मŐ, 25 ± 0.2, ± 0.2 25 िममी ʩास के छेद का िवचलन है। 
(Fig 13) इसका मतलब है िक छेद ˢीकायŊ आकार का है यिद इसका 
आयाम के बीच है

25 0.2 = 25.2 mm

या
25 - 0.2 = 24.8 mm।

24.8 mm Ɋूनतम सीमा है। (Fig 15)

अिधकतम और Ɋूनतम सीमा के बीच का अंतर सिहˁुता है। यहां सिहˁुता 
0.4 mm है। (Fig 16)

सिहˁुता Ɨेũ के भीतर छेद के सभी आयाम ˢीकायŊ आकार के हœ जैसा 
िक Fig 17 मŐ िदखाया गया है।

IS 696 के अनुसार, डŌ ाइंग कɋŐशन के ŝप मŐ घटको ंको आयाम देते समय 
िवचलन को सिहˁुता के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है।

25.2 mm अिधकतम सीमा है। (Fig 14)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.36 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.37 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

िफट और सीमा की िविभɄ मानक Ůणाली (भारतीय मानक के अनुसार)) (Different Standard System 
of fits & limits (As per the Indian standard)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• भारतीय मानक के अनुसार ‘िफटʼ को पįरभािषत करŐ
• भारतीय मानक के अनुसार िलिमट्स  और िफट मŐ उपयोग की जाने वाली शतŘ की सूची बनाएं
• िफट के Ůȑेक वगŊ के िलए उदाहरण
• िफट के िविभɄ वगŘ का िचũमय Ůितिनिधȕ बताएं।

िफट 

यह संबंध है जो संयोजन से पहले उनके आयामी अंतर के संबंध मŐ दो संबंिधत 
भागो,ं एक छेद और एक शाɝ के बीच मौजूद है।

िफट की अिभʩİƅ

िफट पहले िफट के मूल आकार को िलखकर ʩƅ िकया जाता है, (मूल 
आकार जो छेद और शाɝ दोनो ंके िलए सामाɊ है) उसके बाद छेद के 
िलए Ůतीक और शाɝ के िलए Ůतीक है।

उदाहरण

30 H7/g6 या 30 H7 _ g6 या 30

िनकासी

एक िफट मŐ छेद के आकार और शाɝ के आकार के बीच का अंतर होता 
है, जब छेद शाɝ से बड़ा होता है।

ƑीयरŐस िफट

यह एक िफट है जो हमेशा ƑीयरŐस Ůदान करता है। यहां होल का टॉलरŐस 
जोन शाɝ के टॉलरŐस जोन से ऊपर होगा। (Fig 1)

उदाहरण

20 H7/g6

िदए गए िफट के साथ, हम चाटŊ से िवचलन पा सकते हœ।

एक छेद 20 H7 के िलए हम तािलका 1, +21 मŐ पाते हœ।

ये संƥाएं माइŢोन मŐ िवचलन दशाŊती हœ। (1 माइŢोन = 0.001 mm)

छेद की सीमा 20 +0.021 = 20.021 mm और 20+ 0 = 20.000 
mm है। (Fig 2)

एक शाɝ 20 g6 के िलए हम तािलका मŐ पाते हœ - 7
 - 20

तो शाɝ की सीमाएं हœ
 20 _ 0.007 = 19.993 mm
तथा   20 _ 0.020 = 19.980 mm.(Fig 3)

अिधकतम िनकासी

एक िनकासी िफट या संŢमण िफट मŐ, अिधकतम िनकासी अिधकतम 
आकार के छेद और Ɋूनतम आकार के शाɝ के बीच का अंतर है। (Fig 4)
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Ɋूनतम िनकासी

एक िनकासी िफट मŐ, Ɋूनतम िनकासी Ɋूनतम छेद और अिधकतम शाɝ 
के बीच का अंतर है। (Fig 4)

Ɋूनतम िनकासी 20.000 - 19.993 = 0.007 mm है। (Fig 4)

अिधकतम िनकासी 20.021 - 19.980 = 0.041 mm है। (Fig 4)

छेद और शाɝ के बीच हमेशा एक िनकासी होती है। यह ƑीयरŐस िफट है।

दखल अंदाजी

यह असŐबली से पहले छेद और शाɝ के आकार के बीच का अंतर है, और यह 
नकाराȏक है। इस मामले मŐ, शाɝ हमेशा छेद के आकार से बड़ा होता है।

हˑƗेप िफट

यह एक िफट है जो हमेशा हˑƗेप Ůदान करता है। यहां होल का टॉलरŐस 
जोन शाɝ के टॉलरŐस जोन से नीचे होगा। (Fig 5)

उदाहरण

िफट 25 H7/p6 (Fig 6)

छेद की सीमा 25.000 और 25.035 mm है। और शाɝ की सीमा 
25.022 और 25.035 है। शाɝ हमेशा छेद के आकार से बड़ा होता है। 
यह एक हˑƗेप िफट है।

अिधकतम हˑƗेप

एक हˑƗेप िफट मŐ, यह Ɋूनतम छेद आकार और अिधकतम शाɝ आकार 
के बीच बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 7)

Ɋूनतम हˑƗेप

एक हˑƗेप िफट मŐ, यह अिधकतम छेद आकार और Ɋूनतम शाɝ आकार 
के बीच बीजगिणतीय अंतर है। (Figs 7। 8)

Fig 6 मŐ िदखाए गए उदाहरण मŐ,

अिधकतम हˑƗेप है = 25.035 _ 25.000 
                                                   = 0.035.

Ɋूनतम अंतर है = 25.022 _ 25.021

                                                   = 0.001.

संŢमण िफट

यह एक िफट है जो कभी-कभी मंजूरी Ůदान कर सकता है, और कभी-कभी 
हˑƗेप कर सकता है। जब िफट के इस वगŊ को रेखांकन Ȫारा दशाŊया जाता है, 
तो छेद और शाɝ के सिहˁुता Ɨेũ एक दूसरे को ओवरलैप करŐ गे। (Fig 8)

उदाहरण

िफ़ट 75 H8/j7 (Fig 9)

छेद की सीमा 75.000 और 75.046 mm है और शाɝ की 75.018 
और 74.988 mm है।

अिधकतम िनकासी = 75.046 _ 74.988

 = 0.058 mm.

यिद छेद 75.000 और शाɝ 75.018 mm है, तो शाɝ छेद से 0.018 
mm बड़ा है। इससे ʩवधान उȋɄ होता है। यह एक टŌ ांिजशन िफट है 
Ɛोंͤिक इसके पįरणामˢŝप ƑीयरŐस िफट या इंटरफेरŐस िफट हो सकता है।
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होल बेिसस िसːम: िलिमट्स और िफट्स की एक मानक Ůणाली मŐ, जहां 
होल के आकार को İ̾थर रखा जाता है और िफट के िविभɄ वगŘ को Ůाɑ 
करने के िलए शाɝ का आकार िभɄ होता है, इसे होल बेिसस िसːम के 
ŝप मŐ जाना जाता है।

जब होल आधार Ůणाली का पालन िकया जाता है, तो मौिलक िवचलन िच˥ 
‘Hʼ को िछūो ंके िलए चुना जाता है। इसका कारण यह है िक ‘Hʼ िछū का 
िनचला िवचलन शूɊ है। इसे ‘बेिसक होलʼ के नाम से जाना जाता है। (Fig 10)

दˑा आधार Ůणाली

सीमा और िफट की एक मानक Ůणाली मŐ, जहां शाɝ का आकार İ̾थर रखा 
जाता है और िविभɄ वगŘ के िफट Ůाɑ करने के िलए छेद को िविवधता दी 
जाती है, तो इसे शाɝ आधार Ůणाली के ŝप मŐ जाना जाता है। जब शाɝ 
के आधार का पालन िकया जाता है तो शाɝ के िलए मौिलक िवचलन Ůतीक 
‘एचʼ चुना जाता है। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक ‘hʼ शाɝ का ऊपरी िवचलन 
शूɊ है। इसे ‘बेिसक शाɝʼ के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 11)

होल बेिसस िसːम का Ǜादातर पालन िकया जाता है। ऐसा इसिलए है, 
Ɛोंͤिक िफट के वगŊ के आधार पर, शाɝ के आकार को बदलना हमेशा 
आसान होगा Ɛोंͤिक यह बाहरी है, लेिकन एक छेद मŐ मामूली बदलाव 
करना मुİʭल है। इसके अलावा मानक टूलीगं का उपयोग करके छेद का 
उȋादन िकया जा सकता है।

छेद के आधार और शाɝ के आधार पर िफट के तीन वगŘ को Fig 12 मŐ 
िदखाया गया है।

B.I.S सीमा और िफट की Ůणाली - मानक चाटŊ पढ़ना (The B.I.S. system of limits and fits - 
reading the standard chart)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• मानक सीमा Ůणाली चाटŊ को समझाएं और आकारो ंकी सीमाएं बताएं।

मानक चाटŊ मŐ छेद और शाɝ दोनो ंके िलए 500 mm (1963 का I.S.919) 
तक के आकार शािमल हœ। यह 25 मौिलक िवचलन और 18 मौिलक टॉलरŐस 
के सभी संयोजनो ंके िलए आकार की एक िनिʮत सीमा के िलए ऊपरी और 
िनचले िवचलन को िनिदŊʼ करता है।

छेद के ऊपरी िवचलन को ES के ŝप मŐ दशाŊया गया है और छेद के िनचले 
िवचलन को EI के ŝप मŐ दशाŊया गया है। शाɝ के ऊपरी िवचलन को 
‘esʼ के ŝप मŐ दशाŊया गया है और शाɝ के िनचले िवचलन को ‘eiʼ के 
ŝप मŐ दशाŊया गया है।

िटɔणी
es को ECART सुपीįरयर के ŝप मŐ और EI को ECART INFERIOR 
के ŝप मŐ िवˑाįरत िकया गया है।

चाटŊ से सीमाएं िनधाŊįरत करना
ȯान दŐ  िक यह आंतįरक माप है या बाहरी माप।

मूल आकार पर ȯान दŐ।

मौिलक िवचलन और टॉलरŐस के Ťेड के संयोजन पर ȯान दŐ।

िफर चाटŊ देखŐ और साइन के साथ माइŢोन मŐ िदए गए ऊपरी और िनचले 
िवचलन को नोट करŐ। तदनुसार मूल आकार से जोड़Ő या घटाएं और घटको ं

के आकार की सीमा िनधाŊįरत करŐ।

उदाहरण

30H7 (Fig 1)

यह एक आंतįरक माप है। इसिलए हमŐ ‘छेदʼ के िलए चाटŊ का उʟेख 
करना चािहए।

मूल आकार 30 mm है। तो 30 से 40 की सीमा देखŐ।

30 mm मूल आकार के िलए H7 संयोजन के िलए माइŢोन मŐ es, और 
ei मान देखŐ।

यह के ŝप मŐ िदया जाता है +25

 + 0.

इसिलए, छेद की अिधकतम सीमा 30 0.025 = 30.025 mm है।
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छेद की Ɋूनतम सीमा 30 0000 = 30,000 mm है।

चाटŊ को देखŐ और 40 g6 के मान नोट करŐ।

िटɔणी
सिहˁुता Ɨेũ और सीमा के िलए तािलका IS2709 के अनुसार संलư है। 
(टेबल 1)
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG&M)   अɷास 1.2.38 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - बुिनयादी िफिटंग

विनŊयर कैलीपसŊ (Vernier calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• विनŊयर कैिलपर के भागो ंकी ʩाƥा करŐ
• विनŊयर कैलीपर की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• विनŊयर कैिलपर के उपयोग बताएं।

विनŊयर कैिलपर एक सटीक मापक यंũ है। इसका उपयोग 0.02 mm की 
सटीकता तक मापने के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

विनŊयर कैलीपर के भाग (Fig 1 के अनुसार संƥा)

İ̾थर जबड़े (1 और 2)

İ̾थर जबड़े बीम ˋेल का िहˣा होते हœ। एक जबड़ा बाहरी माप लेने के 
िलए और दूसरा आंतįरक माप लेने के िलए Ůयोग िकया जाता है।

मूवेबल  जॉ (3 और 4)

मूवेबल  जॉ विनŊयर ˠाइड का िहˣा होते हœ। एक जॉ बाहरी माप के िलए 
और दूसरा आंतįरक माप के िलए उपयोग िकया जाता है। (Figs 2 और 3)

विनŊयर ˠाइड (5)

एक विनŊयर ˠाइड बीम के ऊपर से चलती है और इसे İ˚ंग-लोडेड थɾ 
लीवर के माȯम से िकसी भी İ̾थित मŐ सेट िकया जा सकता है।

बीम (6)

विनŊयर ˠाइड और इससे जुड़ी डे̪थ बार बीम के ऊपर ˠाइड करती है। 
बीम पर Ťेजुएशन को मुƥ ˋेल िडवीजन कहा जाता है।

डे̪थ बार  (7)

डे̪थ बार विनŊयर ˠाइड से जुड़ा होता है और इसका उपयोग गहराई के 
मापन के िलए िकया जाता है।

थɾ लीव (8)

थɾ लीवर İ˚ंग-लोडेड है जो बीम ˋेल पर विनŊयर ˠाइड को िकसी भी 
İ̾थित मŐ सेट करने मŐ मदद करता है।

विनŊयर ˋेल (9)

विनŊयर ˋेल को Ťैजुएट िकया जाता है और विनŊयर ˠाइड पर अंिकत 
िकया जाता है। इस पैमाने के िवभाजनो ंको विनŊयर िडवीजन कहा जाता है।
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मुƥ पैमाना

मुƥ पैमाने के ˘ातक या िवभाजन बीम पर अंिकत होते हœ।

आकार

विनŊयर कैिलपसŊ 150, 200, 250, 300 और 600 mm के आकार मŐ 
उपलɩ हœ। आकार का चयन िकए जाने वाले मापो ंपर िनभŊर करता है। 
विनŊयर कैिलपसŊ सटीक उपकरण हœ, और इसिलए, उɎŐ संभालते समय 
अȑिधक सावधानी बरतनी चािहए।

मापने के अलावा िकसी अɊ उȞेʴ के िलए कभी भी विनŊयर कैिलपर का 
उपयोग न करŐ। विनŊयर कैिलपसŊ का उपयोग केवल मशीनीकृत या दायर 
सतहो ंको मापने के िलए िकया जाना चािहए।

उɎŐ कभी भी िकसी अɊ उपकरण के साथ नही ंिमलाना चािहए।

उपयोग के बाद उपकरण को साफ करŐ , और इसे एक बॉƛ 
मŐ ːोर करŐ।

विनŊयर कैिलपसŊ का Ťेजुएशन और रीिडंग (Graduations and reading of vernier calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• विनŊयर कैलीपर के अʙतमांक की ʩाƥा कीिजए
• बताएं िक 0.02 mm कम से कम िगनती के साथ विनŊयर कैिलपर पर Ťैजुएशन कैसे िकए जाते हœ
• एƛपिलन विनŊयर कैिलपर माप कैसे पढ़Ő।

विनŊयर कैलीपसŊ

विनŊयर कैिलपर िविभɄ सटीकता के साथ उपलɩ हœ। विनŊयर कैलीपर का 
चयन आवʴक सटीकता और मापे जाने वाले कायŊ के आकार पर िनभŊर 
करता है।

यह सटीकता/Ɋूनतम गणना मुƥ पैमाने के ˘ातको ंऔर विनŊयर ˋेल 
िडवीजनो ंȪारा िनधाŊįरत की जाती है।

विनŊयर िसȠांत

विनŊयर िसȠांत बताता है िक दो अलग-अलग तराजू एक ही ǒात रेखा की 
लंबाई पर बनाए जाते हœ और उनके बीच के अंतर को ठीक माप के िलए 
िलया जाता है।

विनŊयर कैिलपसŊ की अʙतम संƥा ǒात करना

Fig 1 मŐ िदखाए गए विनŊयर कैिलपर मŐ मुƥ पैमाने के िवभाजन (9 mm) 
को विनŊयर ˋेल मŐ 10 बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया गया है।

i.e एक मेन ˋेल िडवीजन (MSD) = 1mm

एक विनŊयर ˋेल िडवीजन (VSD) = 9/10 mm

कम से कम संƥा = 1 MSD – 1 VSD

 = 1 mm – 9/10 mm = 0.1 mm.

एक के बीच का अंतर

MSD और एक VSD = 0.1 mm.

विनŊयर माप पढ़ना: विनŊयर कैलीपर िविभɄ Ťेजुएशन और कम से कम 
गणना के साथ उपलɩ हœ। विनŊयर कैलीपर के साथ माप पढ़ने के िलए, सबसे 
पहले कम से कम िगनती िनधाŊįरत की जानी चािहए। (कभी-कभी विनŊयर 
ˠाइड पर कैिलपसŊ की अʙतम संƥा अंिकत की जाती है।)

Fig 2 एक सामाɊ Ůकार के विनŊयर कैिलपर के अंशो ंको कम से कम 
0.02 mm के साथ िदखाता है। इसमŐ विनŊयर ˋेल के 50 िडवीजन मुƥ 
पैमाने पर 49 िडवीजनो ं(49 mm) पर कɥा करते हœ।

उदाहरण

Fig 3 मŐ िदए गए विनŊयर के अʙतमांक की गणना कीिजए।

कम से कम िगनती = 1 mm – 49/50 mm

 = 1/50 mm 

 = 0.02 mm।

विनŊयर कैलीपर पढ़ने का उदाहरण (Fig 3)

मुƥ पैमाने पर पढ़ना = 60 mm
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विनŊयर िडवीजन का िसſा-

मुƥ पैमाने के साथ साइिडंग

28वां भाग है, मान = 28 x 0.02

 = 0.56 mm

पढ़ना = 60 0.56 = 60.56 mm।

माइŢोमीटर के बाहर (Outside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बाहरी माइŢोमीटर के भागो ंकी ʩाƥा करŐ
• बाहरी माइŢोमीटर के मुƥ भागो ंके कायŘ का उʟेख करŐ।

एक माइŢोमीटर एक सटीक उपकरण है िजसका उपयोग जॉब को मापने 
के िलए िकया जाता है, आमतौर पर 0.01 mm की सटीकता के भीतर।

बाहरी माप लेने के िलए उपयोग िकए जाने वाले माइŢोमीटर को बाहरी 
माइŢोमीटर के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 1)

एक माइŢोमीटर के भाग यहाँ सूचीबȠ हœ।

  ůेम 

ůेम डŌ ॉप-जाली ːील या िनंदनीय कǄा लोहा से बना है। माइŢोमीटर के 
अɊ सभी भाग इससे जुड़े होते हœ।

बैरल/ˠीव 

बैरल या ˠीव ůेम के िलए तय िकया गया है। इस पर डेटम लाइन और 
Ťेजुएशन अंिकत होते हœ।

िथɾल

िथɾल की उभरी Šई सतह पर भी Ťेजुएशन अंिकत होता है। इससे धुरी 
जुड़ी Šई है।

İ˙ंडल 

धुरी का एक िसरा मापने वाला चेहरा होता है। दूसरे िसरे को िपरोया जाता 
है और एक नट से होकर गुजरता है। िपरोया तंũ धुरी के आगे और पीछे की 
गित के िलए अनुमित देता है।

अनवील 

अनवील  मापने वाले चेहरो ंमŐ से एक है िजसे माइŢोमीटर ůेम पर लगाया 
जाता है। यह िमŵ धातु इ˙ात से बना है और पूरी तरह से सपाट सतह पर 
तैयार िकया गया है।

İ˙ंडल लॉक नट

İ˙ंडल लॉक-नट का उपयोग İ˙ंडल को वांिछत İ̾थित मŐ लॉक करने के 
िलए िकया जाता है।

शा͆ट ːॉप

शा͆ट ː ॉप मापने वाली सतहो ंके बीच एक समान दबाव सुिनिʮत करता है।
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माइŢोमीटर के बाहर मीिटŌक का Ťैजुएशन(अंशांकन (Graduations of metric outside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• माइŢोमीटर का िसȠांत बताएं 
• बाहरी माइŢोमीटर की अʙतमांक की ʩाƥा करŐ

काम करने का िसȠांत

माइŢोमीटर ˌू और नट के िसȠांत पर काम करता है। एक घुमाव के 
दौरान धुरी की अनुदैȯŊ गित पŐच की िपच के बराबर होती है। िपच या उसके 
अंशो ंकी दूरी तक धुरी की गित को बैरल और िथɾल पर सटीक ŝप से 
मापा जा सकता है।

 Ťैजुएशन (Fig 1)

मीिटŌक माइŢोमीटर मŐ İ˙ंडल Ūेड की िपच 0.5 mm होती है।

इस Ůकार, िथɾल के एक घुमाव मŐ, धुरी 0.5 mm आगे बढ़ती है।

बैरल पर 25 mm लंबी डेटम लाइन अंिकत है। इस रेखा को आगे िमलीमीटर 
और आधा िमलीमीटर (यानी, 1 mm, 0.5 mm) मŐ  Ťेजुएशन  िकया जाता 
है।  Ťेजुएशन को 0,5,10,15, 20, 25 mm के ŝप मŐ िगना जाता है।

िथɾल के बेवल िकनारे की पįरिध को िथɾल के 50 िडवीजनो ंमŐ िवभािजत 
िकया गया है = 0.5 x 1/50 = 0.01 mm।

माइŢोमीटर के बाहर एक मीिटŌक की शुȠता या Ɋूनतम 
गणना 0.01 mm है।

बाहरी माइŢोमीटर के साथ आयाम पढ़ना (Reading dimensions with outside micrometers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• एक माइŢोमीटर की आवʴक सीमा बताएं
• समझाएं िक माइŢोमीटर माप कैसे िलया जाता है।

बाहरी माइŢोमीटर की रŐज

बाहरी माइŢोमीटर 0 से 25 mm, 25 से 50 mm, 50 से 75 mm, 75 
से 100 mm, 100 से 125 mm और 125 से 150 mm की ŵेिणयो ंमŐ 
उपलɩ हœ।

माइŢोमीटर की सभी ŵेिणयो ंके िलए, बैरल पर अंिकत Ťेजुएशन केवल 
0-25 mm है। (Fig 1)

माइŢोमीटर माप पढ़ना

बाहरी माइŢोमीटर से माप कैसे पढ़ा जाए? (Fig 2)

सबसे पहले बाहरी माइŢोमीटर की Ɋूनतम रŐज नोट करŐ। 50 से 75 mm 
माइŢोमीटर से मापते समय, इसे 50 mm के ŝप मŐ नोट करŐ।

िफर बैरल Ťेजुएशन पढ़Ő। िथɾल िकनारे के बाईं ओर ̊ʴमान रेखाओ ं
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विनŊयर माइŢोमीटर Ťेजुएशन और रीिडंग (Vernier micrometer graduation and reading)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• विनŊयर माइŢोमीटर (मीिटŌक) के Ťेजुएशन बताएं
• ːेट विनŊयर माइŢोमीटर।

विनŊयर माइŢोमीटर

साधारण मीिटŌक माइŢोमीटर केवल ±.01mm की सटीकता तक माप 
सकते हœ।

अिधक सटीक माप लेने के िलए विनŊयर माइŢोमीटर उपयोगी होते हœ। विनŊयर 
माइŢोमीटर ±.001 mm की सटीकता तक माप सकते हœ।

िनमाŊण और  Ťैजुएशन

विनŊयर माइŢोमीटर िनमाŊण मŐ सामाɊ माइŢोमीटर के समान होते हœ। अंतर  
Ťैजुएशन मŐ है। इन माइŢोमीटर मŐ ऊपर िदए गए अितįरƅ, समान ŝप 
से अंतराल वाले ˘ातक (विनŊयर  Ťैजुएशन) हœ

डेटम लाइन। ऐसे दस विनŊयर Ťेजुएशन हœ

डेटम लाइन के ऊपर समानांतर िचि˥त लाइनŐ। (Fig 1) इन 10 रेखाओ ं
के बीच का ̾थान िथɾल के 9 भागो ंके बराबर है। (Fig 1)

10 विनŊयर िडवीजनो ंका मान है

 0.0 1 mm X 9 = 0.09 mm

विनŊयर िडवीजन का मूʞ

 = 0 .09mm  = 0.009 mm।
  10

कम से कम िगनती = 

1 िथɾल िडवीजन - 1 विनŊयर िडवीजन

0.01 – 0.009mm = 0.001 mm or 1/1000 mm।

विनŊयर माइŢोमीटर पढ़ना (Fig 2)

उदाहरण

मापने के बाद, बैरल पर िदखाई देने वाले पूणŊ िममी िडवीजनो ंको पढ़Ő।

 9 पूणŊ िडवीजन 9 mm

का मान पढ़Ő।
 13.00 mm

  + 00.50 mm

 13.50 mm

इसके बाद िथɾल Ťेजुएशन पढ़Ő।

िथɾल Ťेजुएशन को बैरल डेटम लाइन, 13वŐ िडव के अनुŝप पढ़Ő। (Fig 3)

इस मान को 0.01 mm (Ɋूनतम गणना) से गुणा करŐ। 13 x 0.01 mm 
= 0.13 mm)

जोड़Ő

Ɋूनतम सीमा 50.00 mm

बैरल रीिडंग 13.50 mm

िथɾल रीिडंग 00.13 mm

कुल 63.63 mm

माइŢोमीटर रीिडंग 63.63 mm है।
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बैरल पर िदखाई देने वाले आधे िवभाजन, यिद कोई हो, पर ȯान दŐ।

 1 आधा िवभाजन 0.5 mm

डेटम लाइन के नीचे िथɾल िडवीजनो ंको पढ़Ő। (Fig 2)

 46 िडवीजन 0.46 mm

िथɾल िडवीजन के साथ मेल खाने वाले विनŊयर िडवीजन पर ȯान दŐ।

 3 िडवीजन 0.003 mm

सभी रीिडंग को एक साथ जोड़Ő।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.38 से सɾंिधत िसȠांत

गणना

माइŢोमीटर की रŐज 0 से 25 mm होती है।

1 पूणŊ िममी िवभाजन 
 िथɾल िकनारे से पहले 
 िदखाई देता है 9 = 9.000 mm

2 आधा िममी िवभाजन 
 िथɾल पर पूणŊ िममी 
 िवभाजन के बाद िदखाई 
 देता है 1 = 0.500 mm

3 िथɾल िवभाजन सूचकांक 
 रेखा के नीचे 46 = 0.460 mm
4 विनŊयर िडवीजन िथɾल 
 िडवीजन के साथ मेल 
 खाता है 3 = 0.003 mm

 पढ़ना   9.963 mm

डायल परीƗण संकेतक (Dial test indicators)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• डायल टेː इंिडकेटर का िसȠांत बताएं
• डायल टेː इंिडकेटर के िहˣो ंको बताएं
• डायल टेː इंिडकेटर की महȕपूणŊ िवशेषताओ ंको बताएं
• डायल टेː इंिडकेटर के कायŘ का उʟेख करŐ
• िविभɄ Ůकार के œːडो ंकी ʩाƥा कीिजए।

डायल परीƗण संकेतक उǄ पįरशुȠता के उपकरण हœ, िजनका उपयोग 
िकसी घटक के आकार मŐ िभɄता की तुलना और िनधाŊरण के िलए िकया जाता 
है। (Fig 1) ये उपकरण माइŢोमीटर और विनŊयर कैलीपसŊ जैसे आकारो ं
की सीधी रीिडंग नही ंदे सकते। एक डायल टेː इंिडकेटर एक  Ťैजुएशन 
डायल पर एक पॉइंटर के माȯम से आकार मŐ छोटे बदलावो ंको बढ़ाता 
है। िवचलन का यह ŮȑƗ पठन परीƗण िकए जा रहे भागो ंकी İ̾थितयो ंकी 
एक सटीक तˢीर देता है।

काम करने का िसȠांत

ɘंजर या ː ाइलस की छोटी गित का आवधŊन एक वृȅाकार पैमाने पर सूचक 
की घूणŊन गित मŐ पįरवितŊत हो जाता है। (Fig 2)

Ůकार

आवधŊन की िविध के अनुसार दो Ůकार के डायल परीƗण संकेतक उपयोग 
मŐ हœ। वे हœ

- सवार Ůकार (Fig 3)

- लीवर Ůकार। (Fig 4)

ɘंजर टाइप डायल टेː इंिडकेटर

डायल टेː इंिडकेटर Ɨेũो ंके बाहरी भाग और िवशेषताएं Fig 3 मŐ िदखाए 
गए हœ।

1 पॉइंटर 2 रोटेटेबल बेज़ेल

3 बेज़ेल Ƒœप 4 बैक लूग

5 पारदशŎ डायल कवर 6 ːेम

7 सवार 8 आँवला

9 Ţांित काउंटर
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ɘंजर की रैİखक गित को पįरवितŊत करने के िलए, एक रैक और िपिनयन 
तंũ का उपयोग िकया जाता है।

लीवर टाइप डायल टेː इंिडकेटर (Fig 4)

इस Ůकार के डायल परीƗण संकेतको ंके मामले मŐ, आंदोलन का आवधŊन 
लीवर और ˌॉल के तंũ Ȫारा Ůाɑ िकया जाता है। (Fig 5)

इसमŐ बॉल-टाइप कॉȴैƃ के साथ एक ːाइलस है, जो Ɨैितज तल मŐ काम 
करता है।

इसे सतह गेज œːड पर आसानी से लगाया जा सकता है, और उन जगहो ं
पर इˑेमाल िकया जा सकता है जहां ɘंजर टाइप डायल टेː इंिडकेटर 
एɘीकेशन मुİʭल है। (Fig 6)
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डायल परीƗण संकेतको ंकी महȕपूणŊ िवशेषताएं

डायल टेː इंिडकेटर की एक महȕपूणŊ िवशेषता यह है िक ˋेल को įरंग 
बेज़ल Ȫारा घुमाया जा सकता है, िजससे इसे आसानी से शूɊ पर सेट िकया 
जा सकता है।

कई डायल परीƗण संकेतक ɘस और माइनस संकेत देने के िलए शूɊ से 
दिƗणावतŊ िदशा मŐ ɘस और एंटीƑॉकवाइज िदशाओ ंमŐ माइनस पढ़ते हœ।

उपयोग (Fig 7 कुछ अनुŮयोग िदखाता है।)

- िकसी ǒात मानक, जैसे İˠप गेज के िवŜȠ वकŊ पीस के आयामो ंकी 
तुलना करना।

- समांतरता और समतलता के िलए समतल सतहो ंकी जाँच करना।
- शाɝ और बार की समानता की जांच करने के िलए।
- छेद और शाɝ की सांūता की जांच करने के िलए।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.38 से सɾंिधत िसȠांत

संकेतक खड़ा है

डायल टेː इंिडकेटसŊ को œːड के साथ संयोजन के ŝप मŐ उपयोग िकया 

जाता है तािक œːड को खुद एक डेटम सतह या मशीन टूʤ पर रखा जा 
सके। (Fig 8)

िविभɄ Ůकार के œːड हœ (Fig 9)

- सावŊभौिमक Ƒœप के साथ चंुबकीय œːड

- लचीली पोː के साथ चंुबकीय œːड

- कǄा लोहा आधार के साथ सामाɊ Ůयोजन धारक।

तीर डायल टेː इंिडकेटर डालने के िलए Ƒœप मŐ Ůावधानो ं
को इंिगत करता है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.39-41 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

खराद और उसके िहˣे (Lathe and its parts)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद के मुƥ भागो ंको बताएं
• लीवर की İ̾थित बताएं
• िविभɄ ˘ेहन िब̢दओ ंका उʟेख कीिजए।

टिनōग और सŐटर लेथ

टिनōग एक मशीिनंग ŮिŢया है िजसमŐ धातु को हटाकर कǄे माल को 
आवʴक आकार और आकार मŐ लाया जाता है। यह काम के रोटेशन की 
िदशा के İखलाफ एक काटने के उपकरण को İखलाकर िकया जाता है।

िजस मशीनी उपकरण पर घुमाने और घुमाने का काम िकया जाता है उसे 
खराद कहते हœ। 

खराद की िनमाŊण िवशेषताएं

एक खराद मŐ Ůावधान होना चािहए:

- काटने के उपकरण को पकड़ने के िलए, और इसे रोटेशन की िदशा के 
िवपरीत फीड करŐ।

-  काम के रोटेशन के संबंध मŐ काटने के उपकरण के एक सापेƗ मूवमŐट 
को Ůाɑ करने के िलए भागो ंको ठीक करना और ˠाइिडंग करना।

- िविभɄ कायŘ को करने के िलए सहायक उपकरण और संलưक रखना।

िविभɄ ˘ेहन िबंदु

1 जब भी खराद Ůयोग मŐ हो तो रॉकरशाɝ िबयįरंग और कैम पर तेल 
की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

2 काउंटरशाɝ रोलर बेयįरंग - दोनो ंŤीस कपो ंको हर दो हɞे मŐ 
ऑटोमोिटव कप Ťीस से भरŐ । हर बार जब खराद का उपयोग िकया 
जाता है तो Ťीस कप कैप को एक मोड़ दŐ। 

3 हर बार खराद का उपयोग करने पर रॉकरशाɝ लीवर बेयįरंग और 
लीवर फुलŢम बेयįरंग पर तेल की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

4 मोटर बेयįरंग - ɣ ीव टाइप मोटर मŐ दो ऑयल कप होते हœ िजɎŐ सɑाह 
मŐ एक बार S.A.E से भरा जाना चािहए। नंबर 10. मोटर तेल या समकƗ। 
बॉल बेयįरंग मोटसŊ मŐ एक सीलबंद इन-टाइप बेयįरंग होती है - हर छह 
महीने मŐ इन िबयįरंƺ मŐ छोटे हेडलेस ˌू को हटा िदया जाना चािहए 
और िबयįरंग के चारो ंओर एक मȯम माũा मŐ ऑटोमोिटव कप Ťीस 
को मजबूर िकया जाना चािहए।

5 बाएँ और दाएँ हेडːॉक िबयįरंƺ - हर बार खराद का उपयोग करने 
पर नंबर 10 मोटर तेल या समकƗ के साथ तेल।

6 İ˙ंडल पुली - हर बार बैकिगयर मŐ लेथ का उपयोग करने पर, आइडलर 
पुली के दूसरे चरण के िनचले िहˣे मŐ छोटे ˌू को हटा दŐ  और नंबर 
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10 मोटर ऑयल या समकƗ के साथ तेल को ˢतंũ ŝप से हटा दŐ। 
पŐच बदलŐ। 

7 बैक िगयर İ˙ंडल - जब भी बैक िगयर का उपयोग िकया जाता है, तो 
बैक िगयर İ˙ंडल के कŐ ū मŐ छोटे ˌू को हटा दŐ  और िबना 10 मोटर 
ऑयल या समकƗ के तेल को ˢतंũ ŝप से हटा दŐ। पŐच बदलŐ। 

8 बैक िगयर और चŐज िगयर - कीːोन नंबर 122 भारी बाहरी िगयर ̆ ेहक 
या िगयर दांतो ंपर लागू समकƗ की एक छोटी रािश िचकनी, अिधक 
शांत संचालन Ůाɑ करने मŐ सहायता करेगी। इस ˘ेहक को लगाने से 
पहले िगयर के दांतो ंसे सभी तेल िनकालना सुिनिʮत करŐ  या यह िचपक 
नही ंपाएगा।

9 िगयर बेयįरंग बदलŐ - हर बार खराद का उपयोग करने पर चŐज िगयर 
बेयįरंग पर कुछ बंूदŐ  नंबर 10 मोटर ऑयल या समकƗ डालŐ।

10 लेड ˌू ːब बेयįरंग और įरविसōग िगयसŊ - हर बार लेथ का उपयोग 
करने पर įरविसōग िगयर बॉƛ के शीषŊ पर तीन ऑयल होल मŐ नंबर 
10 मोटर ऑयल या समकƗ की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

11 कैįरज टŌ ैवसŊ िगयर केस - हर बार जब लेथ Ůयोग मŐ हो, तो कैįरज एŮन 
के पीछे िगयर केस के ऊपर ऑयल होल मŐ नंबर 10 मोटर ऑयल की 
कुछ बंूदŐ  डालŐ।

12 कैįरज हœड ʬील बेयįरंग - हर बार लेथ का उपयोग करने पर बॉल İ˚ंग 
ऑयल होल मŐ नंबर 10 मोटर ऑयल या समकƗ की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

13 Ţॉस फीड िगयर बेयįरंग - हर बार खराद का उपयोग करने पर बॉल 
İ˚ंग ऑयल होल मŐ तेल की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

14 हाफ - नट लीवर बेयįरंग - हर बार लेथ का उपयोग करने पर बॉल İ˚ंग 
ऑयल होल मŐ नंबर 10 मोटर ऑयल या समकƗ की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

15 Ūेड डायल-सɑाह मŐ एक बार Ūेड डायल के शीषŊ के įरम के आसपास 
नंबर 10 मोटर तेल या समकƗ की कुछ बँूदŐ  डालŐ।

16 वाइपर (आगे और पीछे) - हर बार खराद का उपयोग करने पर तेल के 
साथ गाड़ी पर İ̾थत चार वाइपर मŐ फेʐ को संतृɑ करŐ।

17 Ţॉस ˠाइड ˌू - छोटे ˌू को हटाने के बाद ůंट Ţॉस ˠाइड ˌू 
बेयįरंग के ऊपर ऑयल होल मŐ नंबर 10 मोटर ऑयल या समकƗ की 
कुछ बंूदŐ  डालŐ। पŐच बदलŐ। यह हर बार खराद का उपयोग करने पर 
िकया जाना चािहए। छोटे कड़े Űश से Ţॉस ˠाइड ˌू को िनयिमत 
ŝप से साफ करŐ। कंपाउंड रेː को आगे-पीछे चलाकर ˌू Ūेड्स मŐ 
तेल लगाएं।

18 Ţॉस फीड िगयसŊ - छोटे ˌू को हटाकर Ţॉस फीड ˌू के ऊपर 
ऑयल होल मŐ तेल की कुछ बंूदŐ  डालŐ। पŐच बदलŐ। यह हर बार खराद 

का उपयोग करने पर िकया जाना चािहए।

19 Ţॉस ˠाइड तरीके - िनयिमत ŝप से साफ करŐ  और जब भी खराद 
का उपयोग िकया जाता है तो संƥा 10 मोटर तेल या उसके बराबर 
की उदार माũा मŐ लागू करŐ।

20 कंपाउंड ɣ ाइड ̩ ू  - हर बार लेथ का इˑेमाल होने पर कंपाउंड रेː 
के ऊपर और कंपाउंड ˌू बेयįरंग के ऊपर ऑयल होल मŐ नंबर 10 
मोटर ऑयल या समकƗ की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

21 कंपाउंड ɣ ाइड तरीके - िनयिमत ŝप से साफ करŐ  और जब भी खराद 
का उपयोग िकया जाता है तो संƥा 10 मोटर तेल या उसके बराबर 
की उदार माũा मŐ लागू करŐ।

22 लेड ˌू - महीने मŐ लगभग एक बार लीड ˌू Ūेड्स को िमǥी के तेल 
और एक छोटे कड़े Űश से साफ करŐ  और थोड़ी माũा मŐ नंबर 10 मोटर 
तेल या समकƗ लगाएं।

23 रैक(बेड पर, सामने राˑे के नीचे) - महीने मŐ लगभग एक बार केरोिसन 
और एक छोटे कड़े Űश से साफ करने के बाद रैक पर थोड़ी माũा मŐ 
कप Ťीस लगाएं।

24 लेड ˌू बेयįरंग (खराद का दािहना िसरा) - हर बार खराद का उपयोग 
करने पर िबयįरंग के शीषŊ पर तेल छेद मŐ नंबर 10 मोटर तेल या समकƗ 
की कुछ बंूदŐ  डालŐ।

25 जब कभी खराद का उपयोग कर रहे हो ंतो हœडʬील और ˌू बेयįरंग 
के बीच तेल की कुछ बँूदŐ  रखŐ।

26 टेलːॉक सŐटर लुिŰकŐ ट - टेलːॉक पर सफेद लेड और तेल के िमŵण 
के साथ छोटे कप को भरŐ  और जब भी कŐ ūो ंके बीच मुड़Ő तो टेलːॉक 
कŐ ū पर लगाएं। यिद सफेद सीसा उपलɩ नही ंहै, तो कŐ ū पर कप Ťीस 
की उदार माũा का उपयोग करŐ।

27 टेलːॉक मेढ़े - टेलːॉक मेढ़े की बाहरी सतह को अǅी तरह से तेल 
लगाकर रखŐ।

28 लेथ बेड वेज़ - बेड वेज़ को हर समय नं. 10 मोटर ऑयल या समकƗ 
और िचɛ से मुƅ रखŐ। उपयोग करने से पहले तरीको ंको पोछं लŐ और 
ताजे तेल से ढक दŐ। जब खराद उपयोग मŐ न हो तो राˑे मŐ हमेशा तेल 
की एक मोटी परत छोड़ दŐ। जब उपयोग मŐ न हो तो खराद को पूरी 
तरह से ढक देना चािहए। खराद के सभी कायŘ के दौरान बेडके राˑो ं
को कैनवास या कारबोडŊ से ढक दŐ।

सभी खराद असर वाली सतहो ंको पूरी तरह से साफ रखŐ। 
खराद के सटीक काम के िलए गंदगी Ůाकृितक दुʳन है।

मशीन और मशीन टूल की पįरभाषा (Definition of machine and machine tool)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• मशीन और मशीन टूल मŐ अंतर ˙ʼ करŐ
• खराद के इितहास और Ţिमक िवकास का वणŊन कीिजए।

मशीन की पįरभाषा

मशीन एक ऐसा उपकरण है जो वांिछत उȋाद का उȋादन करने के िलए 
संबंिधत ऑपरेशन करता है। यह एक िसलाई मशीन Ȫारा कपड़े की िसलाई 

हो सकती है, एक फोिजōग मशीन मŐ एक घटक का उȋादन हो सकता है, 
या यह एक सीएनसी मशीन तकनीक का उपयोग करके मुƥ उȋादन 
हो सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.39 - 41 से सɾंिधत िसȠांत
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एक मशीन उपकरण को एक शİƅ चािलत मशीन के ŝप मŐ पįरभािषत 
िकया जाता है जो काम को पकड़ने / समथŊन करने मŐ सƗम है

मशीन टूʤ की मूल बातŐ

मशीन टूल एक ऐसा उपकरण है जो काटने के उपकरण की मदद से िचɛ 
के ŝप मŐ अितįरƅ सामŤी को हटाकर उȋाद को आकार देने और आकार 
देने के िलए िवधुत ऊजाŊ का उपयोग करता है।

मशीन टूʤ का उपयोग तेजी से घटको ंके उȋादन के िलए िकया जाता है। 
मशीन टूल से इʼतम उȋादकता के िलए काफी उǄ ˑर के कौशल की 
आवʴकता होती है। उिचत ŝप से िकए गए संचालन काफी तेजी से बड़ी 
संƥा मŐ घटको ंका उȋादन करने मŐ सƗम हœ।

मशीन टूʤ और मशीन दो अलग-अलग चीजŐ हœ। मशीन टूʤ को जब एक 
समूह के ŝप मŐ िलया जाता है तो वे मशीन टूʤ का उȋादन कर सकते हœ, 
जो मशीनो ंके िलए सही नही ंहै।

लेथ, िमिलंग मशीन, शेिपंग मशीन, ˠॉटर आिद सभी मशीन टूʤ हœ।

Ůȑेक धातु कायŊ करने वाली मशीन को केवल इसिलए मशीनी उपकरण नही ं
कहा जा सकता Ɛोंͤिक वह सामŤी को हटा देती है। फोिजōग हैमर, डŌ ॉइंग 
डाई, एƛ ś͖ डर, रोिलंग मशीन आिद मशीन टूʤ नही ंहœ।

मशीन टूʤ के कायŊ

1 मशीन बनाने के िलए वकŊ पीस को पकड़ना और सहारा देना।

2 काटने के उपकरण को पकड़ना और सहारा देना।

3 वकŊ पीस/टूल या दोनो ंको अपेिƗत गित Ůदान करना।

4 टूल और वकŊ पीस की किटंग ̇ ीड और फीड को रेगुलेट करने के िलए।

5 िविभɄ कायŘ के िलए िविभɄ अनुलưको ंको धारण करना। मशीन टूल 
पर ठीक से िडज़ाइन िकए गए उपकरणो ंमŐ जॉब और टूʤ रखे जाते 
हœ। अलग-अलग होİʒंग िडवाइस के साथ अलग-अलग मशीन टूʤ 
िदए गए हœ।

एक कायŊशाला मŐ, एक मशीन उपकरण का उपयोग आम तौर पर िविभɄ 
आकृितयो ंके िनमाŊण और सतहो ंको खȏ करने के िलए िकया जाता है।

मशीन टूʤ का वगŎकरण

1 उȋɄ सतह के Ůकार के अनुसार।

i) बेलनाकार कायŊ मशीन टूʤ - खराद, केपːर, बुजŊ आिद।

ii) ɢैट सरफेस मशीन टूʤ - िमिलंग मशीन, शेिपंग मशीन ɘािनंग 
मशीन आिद।

2 मशीन टूल के उȞेʴ के आधार पर वगŎकरण।

i) एकल-उȞेʴ

ii) बŠउȞेʴीय

iii) िवशेष उȞेʴ

iv) ̾थानांतरण मशीन

v) संƥाȏक ŝप से िनयंिũत

3 िचप के आकार के आधार पर वगŎकरण

i) किटंग टूʤ का उपयोग करने वाले मशीन टूʤ - खराद, िमिलंग, 
ɘानर, ˠॉटर आिद।

ii) अपघषŊक का उपयोग करने वाले मशीन टूʤ - ऑिनंग, लैिपंग 
Ťाइंिडंग आिद।

मशीन उपकरण ŮदशŊन मानदंड

मशीन टूʤ को िडजाइन करते समय िनɻिलİखत कारको ंपर िवचार करने 
की आवʴकता है।

1 यह सुरिƗत और संचािलत करने मŐ आसान होना चािहए।

2 यह सटीक होना चािहए।

3 इसकी उȋादन Ɨमता अǅी होनी चािहए।

4 पįरचालन लागत कम होनी चािहए।

5 िनयंũण सुिवधाजनक िबंदुओ ंपर İ̾थत होने चािहए।

6 ɰœƛ ऐसे होने चािहए िक उɎŐ आसानी से लोड और Ƒैɼ िकया जा 
सके।

मशीिनंग संचालन मŐ कारक

वांिछत आकार Ůाɑ करने के िलए िकसी Ůकार के मशीन उपकरण का 
उपयोग करके काटने के उपकरण के माȯम से धातु को हटाने के संचालन 
को मशीिनंग कहा जाता है।

इसमŐ टिनōग, बोįरंग, शेिपंग, िमिलंग आिद जैसे कई ऑपरेशन शािमल हœ।

िकसी िवशेष ऑपरेशन के िलए मशीन टूल का चयन कई कारको ंपर िनभŊर 
करता है जैसे िक

1 आवʴक उȋाद का आकार और आकार।

2 िनकाली जाने वाली सामŤी की माũा।

3 िजस Ůकार का ऑपरेशन िकया जाना है।

4 आवʴक घटको ंकी संƥा।

5 िजस Ůकार की सामŤी को संभाला जाना है

6 आवʴक सटीकता की िडŤी। 

- अनुदैȯŊ अƗ उपकरण होİʒंग उपकरण

खराद पįरचय

खराद एक मशीन है िजसका ʩापक ŝप से लकड़ी के काम और धातु के 
िहˣो ंकी मशीिनंग के िलए उपयोग िकया जाता है। खराद एक मशीन है 
जो काम के टुकड़े को मशीनी उपकरण के İखलाफ मोड़ देती है। लेथ का 
उपयोग फेिसंग, टिनōग, नूरिलंग, टŐपर किटंग, Ūेिडंग, िगयर किटंग और कई 
अɊ धातु और लकड़ी के कामो ंके िलए िकया जाता है।

खराद का इितहास

खराद एक बŠत ही Ůाचीन उपकरण है और इसका पहला उपयोग िमŷ मŐ 
1300 BC का है। खराद को सीįरया और Ťीस मŐ भी जाना जाता था और 
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इˑेमाल िकया जाता था। Ůाचीन रोमनो ंको इस मशीन के बारे मŐ पता चला 
और उɎोंͤने इस मशीन को और िवकिसत िकया। उस काल मŐ, इस मशीन 
का उपयोग यूरोप के अिधकांश िहˣो ंमŐ फैल गया था और यह औȨोिगक 
Ţांित के दौरान था जब इस मशीन ने सभी उȨोगो ंमŐ इसके उपयोग के साथ 
लोकिŮयता हािसल की थी। . इलेƃŌ ॉिनƛ के िवकास के बाद, ˢचािलत 
खराद िवकिसत िकए गए हœ।

खराद का िवकास: पहला खराद एक साधारण खराद था िजसे अब दो ʩİƅ 
खराद के ŝप मŐ जाना जाता है। एक ʩİƅ लकड़ी के काम के टुकड़े को 
रˣी से घुमाएगा और दूसरा ʩİƅ एक तेज उपकरण का उपयोग करके 
काम के टुकड़े को आकार देगा। इस िडजाइन मŐ Ůाचीन रोमनो ंȪारा सुधार 
िकया गया था िजɎोंͤने लकड़ी के काम को आसान बनाने के िलए एक टिनōग 
धनुष जोड़ा था। बाद मŐ वकŊ पीस को घुमाने के िलए पैडल (मैनुअल िसलाई 
मशीनो ंकी तरह) का इˑेमाल िकया गया।इस Ůकार के खराद को “İ˚ंग 
पोल” लेथ कहा जाता है िजसका उपयोग 20वी ंशताɨी के शुŜआती दशको ं
तक िकया जाता था। 1772 मŐ एक घोड़े से चलने वाली बोįरंग मशीन ̾ थािपत 
की गई िजसका उपयोग तोपो ंके िनमाŊण के िलए िकया जाता था। औȨोिगक 
Ţांित के दौरान, काम के टुकड़े को तेज गित से घुमाने के िलए भाप के इंजन 
और पानी के पिहयो ंको खराद से जोड़ा जाता था िजससे काम तेज और 
आसान हो जाता था। 1950 के बाद, काम की शुȠता मŐ सुधार के िलए कई 
नए िडजाइन बनाए गए। 

खराद को उनके आवेदन और कायŊƗमता के आधार पर वगŎकृत िकया 
जाता है।

लाइट ǰूटी लेथ - ये मशीनŐ ऑटोमोबाइल, इलेƃŌ ॉिनक, इलेİƃŌकल 
उȨोगो ंमŐ अपना आवेदन पाती हœ और गुणवȅा परीƗण िकए गए कǄे 
माल से िनिमŊत होती हœ।

मȯम कतŊʩ खराद - ये मशीनŐ हʋे कतŊʩ खराद से शİƅशाली होती 
हœ और बड़े काम के टुकड़ो ंपर काम कर सकती हœ और हʋे कतŊʩ खराद 
की तुलना मŐ अिधक ताकत होती है।  

भारी शुʋ खराद - इन मशीनो ंका िनमाŊण लोहे और ːील जैसी सामŤी 
के उǄतम Ťेड से िकया जाता है। वे उǄ पįरशुȠता भारी शुʋ संचालन 
के िलए िडज़ाइन िकए गए हœ। 

सभी िगयर वाले खराद - सभी िगयर वाले खराद मŐ, मशीनो ंके सभी घूणŊन 
घटको ंको िविभɄ कायŘ को करने के िलए िगयर का उपयोग करके अलग-
अलग गित से एक ही ŷोत Ȫारा संचािलत िकया जाता है।

आयाितत खराद - आयाितत खराद उǄ गुणवȅा वाले खराद होते हœ िजनका 
उपयोग उǄ पįरशुȠता संचालन के िलए िकया जाता है।

संचालन के तरीको ंके आधार पर, खराद को इस Ůकार वगŎकृत िकया जा 
सकता है

हˑचािलत खराद - इन खरादो ंमŐ औजारो ंका संचालन हाथ से िकया 
जाता है और इसिलए कायŊ की शुȠता भी मशीन को संभालने वाले ʩİƅ 
के कौशल पर िनभŊर करती है।

CNC खराद - सीएनसी खराद पूरी तरह से ˢचािलत खराद हœ। हमŐ बस 
िनदőशो ंको कंɗूटर मŐ फीड करना है और खराद कंɗूटर को िदए गए डेटा 
के अनुसार संचालन करेगा।

खराद का पįरचय (Introduction to Lathe)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के खरादो ंऔर उनके उपयोगो ंका वणŊन करŐ
• भागो ंऔर उनके कायŘ को बताएं
• सŐटर खराद को िनिदŊʼ करने की िविध बताएं।

खराद के Ůकार

1 गित खराद

a) लकड़ी का काम

b) कŐ ͤिūत

c) पॉिलिशंग

d) कताई

2 इंजन खराद (या) कŐ ū खराद

a) बेʐ डŌ ाइव

b) ʩİƅगत मोटर डŌ ाइव

c) िगयर हेड लेथ

3 बŐच खराद

4 टूल ŝम खराद

5 कैɛटन और बुजŊ खराद

6 िवशेष उȞेʴ

a) ʬील  खराद

b) गैप बेड लेथ

c) टी खराद

d) खराद की नकल

7 ˢचािलत खराद

8 सीएनसी खराद

गित खराद

• ˙ीड लेथ का नाम हेड ː ॉक İ˙ंडल की बŠत तेज गित के कारण रखा 
गया है।

• इसमŐ हेड ː ॉक, टेलːॉक और एडजːेबल ɣ ाइड पर लगे टूल पोː 
शािमल हœ।

• उपकरण को हाथ के िनयंũण से काम मŐ लगाया जाता है।

• इसमŐ कोई िगयर बॉƛ लीड ˌू और कैįरज नही ंहै।

• शंकु चरखी (1200-3600rpm) Ȫारा िविभɄ गित Ůाɑ की जाती है
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• लकड़ी का काम, कताई, पॉिलिशंग, सŐटįरंग ऑपरेशन िकया जा सकता 
है।

इंजन खराद (या) कŐ ū खराद

• इंजन शɨ का कारण यह है िक शुŜआती खराद भाप इंजन Ȫारा 
संचािलत होते थे।

• इसमŐ बेड, हेड-ːॉक और टेल ː ॉक जैसे बुिनयादी िहˣे होते हœ लेिकन 
हेड-ːॉक अिधक मजबूत होता है और इसमŐ मʐीपल ˙ीड के िलए 
अितįरƅ डŌ ाइव मैकेिनǚ होता है।

• इंजन खराद काटने के उपकरण को कैįरज, फीड रॉड और लीड ̩ ू  की 
मदद से Ţॉस और लॉİ̢गǨूिडनल दोनो ंिदशाओ ंमŐ फीड कर सकता 
है।

• बेʐ डŌ ाइव लेथ को ˙ीड कोन और एक या अिधक बैक िगयर से लैस 
ओवर हेड लाइन शाɝ से पावर िमलती है।

• ʩİƅगत मोटर चािलत खराद को अलग-अलग मोटर से िबजली िमलती 
है।

• िगयर वाला हेड लेथ İ̾थर गित मोटर से अपनी शİƅ Ůाɑ करता है 
और हेडːॉक मŐ İ̾थत िविभɄ िगयर को ̾थानांतįरत करके सभी गित 
पįरवतŊन Ůाɑ िकए जाते हœ।

बŐच खराद

• यह बŐच पर लगा होता है और इसमŐ इंजन लेथ जैसी ही िवशेषताएं होती 
हœ।

टूल ŝम लेथ (Fig 1)
• इसमŐ इंजन लेथ जैसी ही िवशेषताएं हœ और 2500rpm तक बŠत कम 

से उǄ गित है।

• इसमŐ टŐपर टिनōग अटैचमŐट, डŌ ॉ इन कोलेट अटैचमŐट, Ūेड चेिज़ंग डायल, 
įरलीिवंग अटैचमŐट, ːेबल और फॉलोअर रेː, कूलŐट के िलए पंप है।

• उपकरण, डाई, गेज पर सटीक कायŊ के िलए उपयोग िकया जाता है।

कैɛटन और बुजŊ खराद (Fig 2 , 3)

• ʬील लेथ का उपयोग जनŊल को खȏ करने और लोकोमोिटव पिहयो ं
पर Ūेड्स  को मोड़ने के िलए िकया जाता है।
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• गैप बेड लेथ अितįरƅ ʩास वाले कायŘ को समायोिजत कर सकता 
है।• टी- खराद जेट इंजनो ंके िलए रोटरो ंकी मशीिनंग के िलए अिभŮेत 
है, बेड की धुरी हेड ːॉक İ˙ंडल की धुरी के समकोण है।

• यांिũक या हाइडŌ ोिलक Ůणाली का उपयोग करके िदए गए टेɼलेट के 
आकार को डुİɘकेट करने के िलए डुɘीकेिटंग लेथ का उपयोग िकया 
जाता है।

िवशेष Ůयोजन खराद

• ये उǄ गित, भारी शुʋ, पूणŊ s चािलत िनयंũण के साथ बड़े पैमाने पर 
उȋादन वाले खराद हœ।

• एक बार जब उपकरण सेट हो जाते हœ और मशीन चालू हो जाती है तो 
यह एक बार मŐ समाɑ करने के िलए सभी कायŘ को ˢचािलत ŝप से 
करता है।

• टूल, ̇ ीड और फीड मŐ बदलाव अपने आप िकया जा सकता है, ऑपरेटर 
एक बार मŐ 5 से 6 मशीनŐ चला सकता है।

• CNC खराद (CNC)
• जिटल आकार आसानी से मशीनीकृत।

• उǄ उȋादन दर।

• शुȠता और दोहराव हािसल िकया जाता है।

• कम संचालन कौशल और भागीदारी।

• कम जगह।

कŐ ū खराद भागो ं

खराद के मुƥ भाग िनɻिलİखत हœ।

हैडːॉक

टेलːॉक

सवारी िडɬा

पार ˠाइड

यौिगक ˠाइड

बेड

ȕįरत पįरवतŊन िगयरबॉƛ

पैर

फ़ीड शाɝ

Ůमुख ˌू

हेड ːॉक

हेडːॉक के िनɻिलİखत कायŊ हœ। (Fig 1)

- काम करने वाले उपकरणो ंको इकǧा करने के िलए एक साधन Ůदान 
करŐ।

- डŌ ाइव को मुƥ मोटर से काम तक पŠंचाएं।

- अलग-अलग काम की गित की एक िवˑृत ŵंृखला के िलए शाɝ, िगयर 
और लीवर को समायोिजत करŐ।

- िगयर, शाɝ और बेयįरंग को लुिŰकेट करने की ʩव̾था सुिनिʮत करŐ।

टेलːॉक

यह लेथ बेड के बेड-वे पर एक ˠाइिडंग यूिनट है। यह लेथ के दायी ंओर 
İ̾थत होता है। यह 'आधार' और 'बॉडी ' नामक दो भागो ंमŐ बना है। बेस बॉटम 

को सटीक ŝप से मशीनीकृत िकया गया है और इसमŐ बेड-वे के अनुŝप 'V' 
Ťू̺स हœ। यह बेड  पर ˠाइड कर सकता है और Ƒैİɼंग यूिनट के माȯम 
से बेड पर िकसी भी İ̾थित मŐ जकड़ा जा सकता है। टेलːॉक के शरीर को 
आधार पर इकǧा िकया जाता है। आधार के पीछे के छोर पर ˘ातको ंको 
िचि˥त िकया जाता है और शरीर पर एक शूɊ रेखा अंिकत की जाती है।

जब दोनो ंशूɊ रेखाएं िमलती हœ, तो टेलːॉक की धुरी हेडːॉक की धुरी 
के अनुŝप होती है।

 बॉडी  और आधार कǄा लोहा से बना है। टेलːॉक के भाग हœ: (Fig 4)

- आधार (a) -  बॉडी  (b)

- धुरी (बैरल) (c) - İ˙ंडल लॉिकंग लीवर (d)

- ऑपरेिटंग ˌू रॉड (e) - ऑपरेिटंग नट (f)

- टेलːॉक हœड ʬील (g) - कंुजी (h)

- समायोजन िशकंजा (j) - Ƒœͤिपंग यूिनट (i)

टेलːॉक की कायŊŮणाली

हœड ʬील को घुमाकर बैरल को आगे या पीछे ले जाया जा सकता है। बैरल 
को िकसी भी आवʴक İ̾थित मŐ बंद िकया जा सकता है। सामने वाले बैरल 
के खोखले िसरे मŐ मोसŊ टेपर िदया गया है तािक काटने वाले औजारो ंको 
टेपर टांग से समायोिजत िकया जा सके। बैरल की गित को इंिगत करने के 
िलए कभी-कभी बैरल पर ˘ातको ंको िचि˥त िकया जाता है। समायोजन 
िशकंजा की मदद से,  बॉडी  को बाद मŐ आधार पर ले जाया जा सकता है, 
और गित की माũा को िचि˥त िकए गए ˘ातको ंके संदभŊ मŐ पढ़ा जा सकता 
है। यह ʩव̾था टेपर टिनōग के िलए आवʴकतानुसार टेलːॉक के कŐ ū 
को ऑफसेट करने के िलए है।

टेलːॉक का उȞेʴ

- खराद संचालन करने के िलए लंबे कायŘ का समथŊन करने के िलए मृत 
कŐ ū को समायोिजत करना।

- िडŌ ल, रीमर, िडŌ ल चƛ जैसे किटंग टूʤ को टŐपर शœक के साथ रखने 
के िलए।

- आधार के संबंध मŐ टेलːॉक के शरीर को ऑफसेट करके बाहरी टेपर 
को चालू करना।
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खराद िबˑर (बेड) (Lathe bed) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद बेड  के कायŘ को बताएं
• िविभɄ Ůकार के बेड -तरीको ंकी ʩाƥा करŐ
• गैप बेड के लाभ बताएं।

खराद िबˑर के कायŊ

खराद बेड के कायŊ हœ:

- एक दूसरे के साथ सटीक संबंध मŐ िनिʮत इकाइयो ंका पता लगाने के 
िलए

- ˠाइडवे Ůदान करने के िलए िजस पर ऑपरेिटंग इकाइयो ंको ̾ थानांतįरत 
िकया जा सकता है।

खराद बेड की िनमाŊणाȏक िवशेषताएं (Fig 1)

खराद बेड मŐ आम तौर पर एक ही काİːंग होती है। बड़ी मशीनो ंमŐ, बेड 
दो या दो से अिधक वगŘ मŐ एक साथ सटीक ŝप से इकǧे हो सकते हœ। 
कठोरता को बढ़ाने के िलए वेब Űेिसंग का उपयोग िकया जाता है। शॉक 
और कंपन को अवशोिषत करने के िलए, बेड को भारी बनाया जाता है।

ले̠स पर एक संयुƅ s ारफ और कूलŐट टŌ े दी गई है। यह खरादबेड के साथ 
एक अिभɄ अंग हो सकता है।

बेड को आम तौर पर बॉƛ सेƕन के कǄा लोहा या वेʒेड शीट मेटल 
लेƺ Ȫारा ले जाया जाता है। यह खराद के िलए आवʴक कायŊशील ऊंचाई 
Ůदान करता है। बŠत बार इलेİƃŌकल İˢचिगयर यूिनट और कूलŐट पंप 
असŐबली को हेडːॉक के अंत मŐ पैरो ंके बॉƛ सेƕन मŐ रखा जाता है।

बेड-वे (Fig 2)

बेड-वे या ˠाइडवे इस पर लगे एƛेसरीज/पाट्Ŋस की सही लोकेशन और 
ˠाइिडंग मŐ मदद करते हœ। बेड  के तरीके तीन Ůकार के होते हœ

- ɢैट बेड-वे (Fig 3)

- 'वी' बेड-वे (Fig 4)

- संयोजन  बेड -तरीके (Fig 5 , 6)

आम तौर पर बेड-वे हेडːॉक से कुछ दूरी पर इस िबंदु पर अंतराल के 
साथ Ŝकते हœ। यह कायŘ के बड़े ʩास को माउंट करने मŐ सƗम बनाता है।
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कुछ खरादो ंमŐ बेड का िवयोǛ भाग होता है, िजसे वांिछत होने पर िफट 
िकया जा सकता है, तािक काठी को हेडːॉक के करीब संचािलत िकया 
जा सके। (Fig 6)

कुछ बेड-वे को Ťाइंड कर के  ठीक िकया जाता है। कुछ खरादो ंके बेड के 
राˑे हाथ से खुरच गए हœ। कुछ के बेड के राˑे सƢ और जमीन पर होते 
हœ। ठंडी लोहे की ढलाई का उपयोग करके असर वाली सतहो ंके पहनने-
Ůितरोधी गुणो ंमŐ सुधार िकया जाता है।

Ɛारी Ǜादातर घनी दानेदार Ťे काː आयरन से बनी होती है।

खराद कैįरज  (Lathe carriage)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद कैįरज  के पुजő बताएं
• एŮन के कायŘ को बताएं
• सैडल के भागो ंऔर कायŘ को बताएं
•  फीड शाɝ, लेड ˌू और फीड लीवर के कायŘ का उʟेख करŐ।

कैįरज (Fig 1)

कैįरज खराद की िवशेषता है जो काटने के उपकरण को पकड़ने और 
̾थानांतįरत करने की िविध Ůदान करती है। इसमŐ दो Ůमुख भाग होते हœ।

- एŮन

- काठी

एŮन (Fig 1)

एŮन को काठी के सामने के छोर पर बांधा गया है। इसमŐ गाड़ी को िहलाने 
और िनयंिũत करने की ʩव̾था है।

काठी (Fig 1)

काठी कैįरज का वह िहˣा है जो बेड की ˠाइड मŐ िफट बैठता है और 
िसर और टेलːॉक के बीच बेड के साथ चलता है।

यह एक असŐबली है िजसमŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ।

- Ţॉस -ˠाइड 

- कंपाउंड  रेː 

- टॉप  ˠाइड 

- टूल  पोː 

Ţॉस-ˠाइड (Fig 1 & 2)

यह िहˣा सैडल बेस के शीषŊ पर लगा होता है और यह सैडल बेस के साथ 
बेड के लंबवत िदशा मŐ चलता है। यह आंदोलन एक पŐचदार धुरी और हाथ 
के पिहये के माȯम से पूरा िकया जाता है।

कंपाउंड  रेː  (Figs 1 & 2)

यह Ţॉस-ˠाइड के शीषŊ पर िफट िकया गया है और इसे Ɨैितज ŝप से, 
दिƗणावतŊ या वामावतŊ 360 ° के माȯम से घुमाया जा सकता है।

टॉप  ˠाइड  (Fig 1)

यह भाग एक पŐचदार धुरी के माȯम से यौिगक िवराम से जुड़ा होता है और 
कंपाउंड रेː पर इसकी याũा कम होती है। यह टूल पोː को सपोटŊ करने 
का एक साधन Ůदान करता है िजसमŐ किटंग टूल होता है।

कंपाउंड रेː को घुमाकर शीषŊ ˠाइड को Ţॉस-ˠाइड पर वांिछत कोण 
पर सेट िकया जा सकता है और उस कोण पर फीड िकया जा सकता है, 
और टेपर को चालू िकया जा सकता है।
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सामाɊ İ̾थित मŐ कंपाउंड रेː सेट िकया जाता है तािक शीषŊ ˠाइड 
Ţॉस-ˠाइड के समकोण पर हो और इस İ̾थित मŐ सेिटंग कोण 0° हो।

फ़ीड शाɝ (Fig 3)

आमतौर पर  कैįरज  को हœड  ʬीलके माȯम से हाथ से चलाया जाता है। 
लेिकन कैįरज को िबजली (ˢचािलत फ़ीड) Ȫारा भी ले जाया जा सकता है। 
ˢचािलत फ़ीड की शİƅ हेडːॉक से आती है और फ़ीड शाɝ के माȯम 
से गाड़ी को Ůेिषत की जाती है।

लीड ˌू (Fig 3)

पावर फीड से लैस सŐटर लैट्स मŐ ̩ ू  किटंग का भी Ůावधान है। एक िवशेष 
Ūेडेड İ˙ंडल, िजसे लेड ˌू कहा जाता है, लेथ बेड के सामने लगा होता है 
और İƓक चŐज िगयरबॉƛ के माȯम से संचािलत होता है, ˌू Ūेड्स को 
काटने मŐ मदद करता है।

कुछ छोटे खरादो ंमŐ लीड ˌू और फीड शाɝ संयुƅ होते हœ।

लीड ˌू और फीड शाɝ दोनो ंगाड़ी के एŮन से होकर गुजरते हœ। एŮन 
पर िनयंũण फ़ीड शाɝ या लीड ˌू को ऑपरेटर की इǅा पर गाड़ी से 
जोड़ने मŐ सƗम बनाता है।

फ़ीड लीवर

इस लीवर का उपयोग ˢचािलत फ़ीड तंũ को संलư करने और बंद करने 
के िलए िकया जाता है जो फेिसंग और टिनōग दोनो ंकायŘ के िलए ˢचािलत 
फीिडंग Ůदान करता है।

टूल पोː (Tool posts)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले टूल पोː के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• िविभɄ Ůकार के टूल पोː की िवशेषताओ ंको बता सकŐ गे।

शीषŊ ˠाइड पर लगाया गया टूल पोː टूल को मजबूती से पकड़ता है और 
सपोटŊ करता है। (Fig 1)

टूल पोː के आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले Ůकार हœ:

- अमेįरकन टाइप टूल पोː या िसंगल वे टूल पोː

- अनुŢमण Ůकार टूल पोː या ˍायर टूल पोː

- ȕįरत पįरवतŊन उपकरण पोː।

िसंगल वे टूल पोː (Fig 2)

इसमŐ एक गोलाकार टूल पोː बॉडी और टूल या टूल-होʒर को समायोिजत 
करने के िलए ˠॉट के साथ एक ˑंभ होता है। एक įरंग बेस, एक रॉकर 
आमŊ (नाव का टुकड़ा) और एक टूल-Ƒैİɼंग ˌू इस Ůकार के टूल पोː 
की असŐबली को पूरा करता है।

उपकरण बोट के टुकड़े पर İ̾थत है और पŐच से जकड़ा Šआ है। टूल िटप 
की बीच की ऊंचाई को रॉकर आमŊ और įरंग बेस की मदद से एडजː 
िकया जा सकता है। इस Ůकार के टूल पोː मŐ केवल एक टूल को िफƛ 
िकया जा सकता है। उपकरण की कठोरता कम होती है Ɛोंͤिक इसे केवल 
एक ˌू से जकड़ा जाता है

इंडेİƛंग टाइप टूल पोː (Fig 3)

इसे ˍायर टूल पोː या फोर-वे टूल पोː भी कहा जाता है। इस Ůकार के 
टूल पोː मŐ चार टूʤ को िफƛ िकया जा सकता है, और उनमŐ से िकसी 
एक को ऑपरेिटंग पोजीशन मŐ लाया जा सकता है। अनुŢमण मैनुअल या 
ˢचािलत हो सकता है।

फायदे इस Ůकार हœ।

टूल पोː मŐ Ůȑेक टूल को एक से अिधक ˌू Ȫारा सुरिƗत िकया जाता है 
और इसिलए, कठोरता अिधक होती है।

िविभɄ कायŘ के िलए उपकरण को बार-बार बदलने की आवʴकता नही ंहै 
Ɛोंͤिक सभी चार उपकरणो ंको एक ही समय मŐ Ƒœप िकया जा सकता है।
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नुकसान यह है िक उपकरण सेट करने के िलए कौशल की आवʴकता होती 
है, और कŐ ū की ऊंचाई पर सेट होने मŐ अिधक समय लगता है।

ȕįरत पįरवतŊन टूल पोː (Fig 4)

इस Ůकार के टूल पोː के साथ आधुिनक खराद Ůदान िकए जाते हœ। टूल को 
बदलने के बजाय टूल-होʒर को बदल िदया जाता है िजसमŐ टूल िफƛ होता 
है। यह महंगा है Ɛोंͤिक िविभɄ टूल को Ůीसेट करने के िलए कई टूल-होʒसŊ 
की आवʴकता हो सकती है। लेिकन इसे आसानी से कŐ ū की ऊंचाई पर 
सेट िकया जा सकता है, और उपकरण के िलए सबसे अǅी कठोरता है।

कŐ ū खराद िविशʼता (Centre lathe  specification)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद का आकार बताएं।

खराद का आकार िकसके Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है (Fig 1)

- बेड की लंबाई (l)

- काम का अिधकतम ʩास (İˢंग) िजसे चालू िकया जा सकता है (d)

- कŐ ūो ंके बीच की लंबाई (c) और

- लीड ˌू की िपच।

- बार का अिधकतम ʩास जो हेड ː ॉक İ˙ंडल के छेद से होकर गुजरता 
है।

- İ˙ंडल गित और उपलɩ फ़ीड की संƥा।

- पावर इनपुट।

- फशŊ की जगह की आवʴकता है।

खराद पर काम करते समय सुरƗा का ȯान रखा जाना चािहए (Safety to be observed while  
working on a lathe)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद पर काम शुŝ करने से पहले, काम के दौरान और बाद मŐ बरती जाने वाली सावधािनयो ंको बताएं।

काम शुŝ करने से पहले

सुिनिʮत करŐ  िक ˘ेहन Ůणाली काम कर रही है।

संगम िगयर उिचत जाल मŐ होना चािहए और पावर फीड लीवर तट̾थ İ̾थित 
मŐ होना चािहए।

कायŊ Ɨेũ साफ सुथरा होना चािहए।

सुरƗा गाडŊ जगह पर होने चािहए।

काम के दौरान

अपने हाथ से घूमने वाली चक को कभी भी रोकने की कोिशश न करŐ। एक 
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घूणŊन चक खतरनाक है।

खराद पर कोई समायोजन करने से पहले मशीन को बंद कर दŐ।

चक की चाबी को चक मŐ छोड़ना खतरनाक है। उपयोग के तुरंत बाद इसे 
हटा दŐ। (Fig 1)

एकल िबंदु उपकरण तेज और खतरनाक होते हœ। इनका उपयोग करते 
समय अितįरƅ सावधानी बरतŐ।

िचɛ तेज और खतरनाक होते हœ। उɎŐ अपने नंगे हाथो ंसे कभी न हटाएं। 
िचप रेक या Űश का Ůयोग करŐ।

आपको हमेशा पता होना चािहए िक आपातकालीन ːॉप İˢच कहाँ है।

काम के बाद

खराद को Űश से साफ करŐ  और Ŝई के कचरे से पोछं लŐ।

बेडवे और लुिŰकेिटंग पॉइंट्स पर तेल लगाएं।

खराद के आसपास की सफाई करŐ , गंदगी और शीतलक को पोछंŐ  और 
ˢार को हटा दŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.42-44 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

खराद काटने के उपकरण (Lathe cutting tools)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• एंड-किटंग और साइड-किटंग टूल के बीच अंतर ˙ʼ करŐ
• Ůȑेक Ůकार की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• खराद संचालन के िलए उपयोग िकए जाने वाले काटने के औजारो ंके िविभɄ आकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• खराद उपकरणो ंकी िविभɄ आकृितयो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणŊन करŐ।

काटने के उपकरण - वगŎकरण

काटने के उपकरण को इस Ůकार वगŎकृत िकया गया है:

- िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ

- मʐी-पॉइंट  कटाई  टूʤ 

- फॉमŊ  टूʤ ।

एकल िबंदु काटने के उपकरण

िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ मŐ एक किटंग एज होता है जो किटंग एƕन करता 
है। अिधकांश खराद काटने के उपकरण एकल िबंदु काटने के उपकरण 
हœ। (Fig 1)

खराद पर उपयोग िकए जाने वाले एकल िबंदु काटने के उपकरण मŐ समूहीकृत 
िकया जा सकता है:

- साइड-किटंग टूʤ

-  एȵ-कटाई  टूʤ । (Fig 2)

साइड किटंग एज टूʤ मŐ किटंग टूल के िकनारे पर उनके काटने वाले िकनारे 
होते हœ, और अिधकांश कायŘ के िलए खराद पर उपयोग िकए जाते हœ। उɎŐ 
िफर से दािहने हाथ के उपकरण और बाएं हाथ के उपकरण के ŝप मŐ 
वगŎकृत िकया गया है। (Fig 3) एक दािहने हाथ का उपकरण टेलːॉक के 
िसरे से हेडːॉक की ओर संचािलत होता है, और एक बाएँ हाथ का उपकरण 

इन उपकरणो ंमŐ एक से अिधक अȑाधुिनक होते हœ और सभी काटने वाले 
िकनारो ंकी िŢया Ȫारा धातु को एक साथ काम से हटा देते हœ। लेथ पर 
मʐी-पॉइंट किटंग टूʤ का Ůयोग Ǜादातर टेलːॉक मŐ टूल को पकड़कर 
काम पर फीड करके िकया जाता है।

फॉमŊ टूʤ (Fig 5)
ये उपकरण काम पर काटने वाले िकनारो ंके ŝप और आकार को पुन: पेश 
करते हœ, िजस पर वे जमीन हœ। Ůपũ उपकरण ɘंिजंग िŢया Ȫारा कायŊ पर 
संचालन करते हœ, और उपकरण पोː पर, कायŊ की धुरी के वगŊ मŐ तय िकए 
जाते हœ, और Ţॉस-ˠाइड Ȫारा İखलाए जाते हœ। उनके काटने के िकनारे 
वगाŊकार या आयताकार खंड उपकरण įरƅ ̾ थान पर रेिडयल ŝप से कायŊ 
करते Šए बन सकते हœ। Ůपũ उपकरण या तो वृȅाकार ŝप उपकरण या 
˙शŊरेखा Ůपũ उपकरण हो सकते हœ। उɎŐ िवशेष धारको ंकी आवʴकता 
हो सकती है, िजनके िलए वे तय िकए गए हœ, और धारक ˢयं संचालन के 
िलए उपकरण पदो ंपर जकड़े Šए हœ।

हेडːॉक के िसरे से टेलːॉक की ओर संचािलत होता है। किटंग एज उसी 
के अनुसार बनता है।

एंड-किटंग टूʤ मŐ टूʤ के सामने के छोर पर उनका अȑाधुिनक होता है 
और ɘंज-कट ऑपरेशन के िलए खराद पर उपयोग िकया जाता है।

बŠ-िबंदु काटने के उपकरण (Fig 4)© N
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खराद काटने का उपकरण - Ůकार

खराद पर Ůयुƅ उपकरण हœ:

- ठोस Ůकार के उपकरण

- Űेͅड Ůकार के उपकरण

- धारको ंके साथ सİʃिलत िबट्स

- फŐ कने वाले Ůकार के उपकरण (काबाŊइड)।

ठोस उपकरण (Fig 6)

ये ऐसे उपकरण हœ िजनके काटने के िकनारो ंको चौकोर, आयताकार और 
गोल Ţॉस-सेƕन के ठोस टुकड़ो ंपर रखा जाता है। अिधकांश खराद 
काटने के उपकरण ठोस Ůकार के होते हœ, और उǄ काबŊन ːील और 
उǄ गित वाले ːील उपकरण का उपयोग िकया जाता है। टूल की लंबाई 
और Ţॉस-सेƕन मशीन की Ɨमता, टूल पोː के Ůकार और ऑपरेशन 
की Ůकृित पर िनभŊर करता है।

धारको ंके साथ सİʃिलत िबट्स (Fig 7)
ठोस उǄ गित वाले ːील के उपकरण महंगे होते हœ, इसिलए, कभी-कभी 
डाले गए िबट्स का उपयोग िकया जाता है। ये िबट्स आकार मŐ छोटे होते हœ, 
और धारक के छेद मŐ डाले जाते हœ। इन धारको ंको संचालन करने के िलए 
टूल पोː मŐ रखा और जकड़ा जाता है। इस Ůकार के औजारो ंका नुकसान 
यह है िक उपकरण की कठोरता खराब होती है।

Űेͅड टूʤ (Fig 8)
ये उपकरण दो अलग-अलग धातुओ ं से बने होते हœ। इन उपकरणो ंका 
काटने वाला भाग उपकरण सामŤी को काटने का होता है, और उपकरण 
के शरीर मŐ कोई काटने की Ɨमता नही ंहोती है, और यह किठन होता है। 
टंगːन काबाŊइड उपकरण Ǜादातर Űेͅड Ůकार के होते हœ। वगाŊकार, 
आयताकार और िũकोणीय आकार के टंगːन काबाŊइड के टुकड़े टांग के 
िसरो ंपर लगे होते हœ। काबाŊइड िबट्स को समायोिजत करने के िलए िसरो ं

के आकार के अनुसार टांग धातु के टुकड़ो ंकी युİƅयो ंको शीषŊ सतह पर 
मशीनीकृत िकया जाता है। ये उपकरण िकफायती हœ, और टूल-होʒसŊ मŐ 
लगाए गए िबट्स की तुलना मŐ टूʤ के िलए बेहतर कठोरता देते हœ। यह 
हाई ˙ीड ːील Űेͅड टूʤ पर भी लागू होता है।

Ūो-अवे Ůकार के उपकरण (Fig 9)
काबाŊइड Űेͅड उपकरण जब कंुद या टूटा Šआ हो तो Ťाइंड करने की 
आवʴकता होती है जो समय अवशोिषत करने वाला और महंगा होता है। 
इसिलए, उɎŐ बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ फŐ कने वाले आवेषण के ŝप मŐ 
उपयोग िकया जाता है। िवशेष उपकरण-धारको ंकी आवʴकता होती है 
और आयताकार, वगाŊकार या िũकोणीय आकार के काबाŊइड िबट्स को 
बैठने वाले चेहरो ंमŐ जकड़ा जाता है और इस Ůकार के िवशेष धारको ंपर 
मशीनीकृत िकया जाता है।

सीिटंग फेस को इस तरह से मशीनीकृत िकया जाता है िक िबट्स को Ƒœप 
करने पर किटंग िबट्स के िलए आवʴक रेक और ƑीयरŐस ˢचािलत 
ŝप से Ůाɑ हो जाता है।
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खराद उपकरण - कोण और उनके कायŊ (Lathe tools - angles and their functions)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद काटने के उपकरण के कोण बताएं
• रेक कोण की िवशेषताओ ंको बताएं
• िनकासी कोण की िवशेषताओ ंको बताएं
• एक राहत कोण की िवशेषताओ ंको बताएं।

िŢया मŐ एक खराद उपकरण Fig 1 मŐ िदखाया गया है। ȯान दŐ  िक उपकरण 
का खंड मूल ŝप से एक वगŊ या आयत है िजसमŐ काटने के अंत मŐ एक 
संशोिधत आकार होता है। यिद इसे संशोिधत और उपयोग नही ंिकया जाता 
है, तो पूणŊ चेहरे की सतह कायŊ के साथ संपकŊ  बनाएगी और उपकरण शायद 
ही काम मŐ Ůवेश कर सके। (Fig 2) अɊथा उपकरण की सतह केवल 
वकŊ पीस के İखलाफ रगड़ेगी और शायद ही कोई किटंग होगी। लेिकन िचũ 
3 मŐ िदखाए गए उपकरण को आकार देने से, पूणŊ सतह संपकŊ  समाɑ हो 
जाएगा और एक अȑाधुिनक बनाया जाएगा। वह कोण जो किटंग एज के 
िनमाŊण के िलए िजʃेदार होता है, ƑीयरŐस एंगल कहलाता है।

Fig 1 मŐ उपकरण मŐ धातु हटाने को और अिधक कुशल बनाने के िलए इसमŐ 
कुछ और कोण हœ, और इन कोणो ंको Fig 4 मŐ सामाɊ खुरदरे उपकरण 
के संबंध मŐ िदखाया गया है।

कोण हœ:

- साइड किटंग एज एंगल

- अंत अȑाधुिनक एंगल

- शीषŊ रेक कोण

- साइड रेक कोण

- ůंट ƑीयरŐस एंगल

- साइड ƑीयरŐस एंगल।

खराद काटने के उपकरण आकार

िविभɄ कायŘ को करने के िलए खराद काटने के उपकरण िविभɄ आकारो ं
मŐ उपलɩ हœ। आम तौर पर उपयोग िकए जाने वाले कुछ खराद काटने के 
उपकरण िचũ  10,11 मŐ िदखाए गए हœ।
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साइड किटंग एज एंगल

(̊िʼकोण कोण) (Fig 5)

यह काटने के उपकरण के िकनारे पर Ťाउंड  है। किटंग ितरछी होगी। 
एंगल Ťाउंड 25° से 40° तक हो सकता है लेिकन एक मानक के ŝप मŐ 
30° का कोण सामाɊ ŝप से Ůदान िकया जाता है। ओथŖगोनल किटंग की 
तुलना मŐ ितरछी किटंग के कुछ फायदे हœ, िजसमŐ किटंग एज सीधी होती 
है। परोƗ काटने के मामले मŐ कटौती की अिधक गहराई दी जाती है Ɛोंͤिक 
जब उपकरण को काम पर İखलाया जाता है, तो उपकरण की संपकŊ  सतह 
धीरे-धीरे बढ़ती है, जबिक ओथŖगोनल काटने के मामले मŐ, काटने के िकनारे 
की लंबाई दी गई गहराई के िलए काम शुŝ से ही पूरी तरह से संपकŊ  करता 
है, जो टूल फेस पर अचानक अिधकतम भार देता है। िजस Ɨेũ मŐ ऊˆा का 
िवतरण होता है, वह ितरछी किटंग मŐ अिधक होता है। (Fig 6)

एंड-किटंग एज एंगल (टŌ ायल एंगल) (Fig 7)

एंड-किटंग एज एंगल टूल की धुरी के लंबवत रेखा से 30° पर Ťाउंड होता 
है, जैसा िक िचũ 4 मŐ िदखाया गया है। साइड-किटंग एज एंगल और एंड-
किटंग एज एंगल, जब Ťाउंड, एक नाक (वेज) बनाते हœ ) उपकरण के िलए 
90° का कोण।

ऊपर या पीछे रेक कोण (Fig 8)

एक उपकरण पर रेक एंगल Ťाउंड िकसी भी सामŤी के िलए िचप िनमाŊण 
की Ǜािमित को िनयंिũत करता है। यह उपकरण की काटने की िŢया के 
यांिũकी को िनयंिũत करता है। टूल का टॉप या बैक रेक एंगल टूल के टॉप 
पर Ťाउंड होता है, और यह किटंग एज के ůंट और टॉप फेस के बीच बना 
एक ˠोप होता है। यिद ढलान उपकरण के सामने से पीछे की ओर है, तो 
इसे एक धनाȏक शीषŊ रेक कोण के ŝप मŐ जाना जाता है, (Fig 8A) और, 
यिद ढलान उपकरण के पीछे से काटने वाले िकनारे के सामने की ओर है, 
तो यह है ऋणाȏक बैक रेक कोण के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 8B)

मशीन की जाने वाली सामŤी के अनुसार शीषŊ रेक कोण Ťाउंड पॉिजिटव, 
नेगेिटव या जीरो हो सकता है। नरम, तɊ सामŤी जो घंुघराले िचɛ बनाती 
है, को मोड़ते समय, सकाराȏक शीषŊ रेक कोण जमीन कठोर भंगुर धातुओ ं
को मोड़ने के िलए तुलनाȏक ŝप से अिधक होगी।

काबाŊइड उपकरण के साथ कठोर धातुओ ंको मोड़ते समय एक नकाराȏक 
शीषŊ रेक देना सामाɊ अɷास है। नेगेिटव टॉप रेक एंगल टूʤ मŐ पॉिजिटव 
टॉप रेक एंगल टूʤ की तुलना मŐ अिधक ताकत होती है।

साइड रेक कोण (Fig 9)
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साइड रेक एंगल, किटंग एज के िकनारे के बीच टूल के ऊपरी िहˣे की 
चौड़ाई के अनुसार ढलान है। ढलान काटने के िकनारे से उपकरण के पीछे 
की ओर है। यह मशीनीकृत होने वाली सामŤी के अनुसार 0° से 20° तक 
िभɄ होता है। शीषŊ और साइड रेक, एक उपकरण पर जमीन, िचप Ůवाह 
को िनयंिũत करते हœ और इसके पįरणामˢŝप एक वाˑिवक रेक कोण 
होता है जो िक िजस िदशा मŐ काम से कतरनी वाली िचप गुजरती है।

ůंट ƑीयरŐस एंगल (Fig 10)

यह कोण नीचे की ओर खीचें गए उपकरण की धुरी के लंबवत रेखा के काटने 
वाले िकनारे के सामने के बीच की ढलान है। ढलान उपकरण के ऊपर से नीचे 
तक है, और केवल काटने के िकनारे को काम से संपकŊ  करने की अनुमित 
देता है, और िकसी भी रगड़ िŢया से बचा जाता है। यिद ƑीयरŐस Ťाउंड 
अिधक है, तो यह किटंग एज को कमजोर करेगा।

साइड ƑीयरŐस एंगल (Fig 11)

साइड ƑीयरŐस एंगल टूल के साइड किटंग एज के बीच बना ढलान है, जो 
टूल एİƛस के लंबवत लाइन के साथ टूल के साइड किटंग एज पर नीचे 
की ओर खीचंा जाता है। ढलान साइड किटंग एज के ऊपर से नीचे के चेहरे 
तक है। यह उपकरण को काम से रगड़ने से रोकने के िलए भी जमीन है, 
और मोड़ के दौरान केवल काटने वाले िकनारे को काम से संपकŊ  करने की 
अनुमित देता है। फ़ीड दर मŐ वृİȠ होने पर साइड ƑीयरŐस कोण को बढ़ाने 
की आवʴकता होती है।

रेक और िनकासी कोणो ंको पीसते समय, अनुशंिसत मूʞो ंके साथ Ůदान िकए 
गए मानक चाटŊ को संदिभŊत करना बेहतर होता है, और िफर   Ťाइंड कर  लŐ। 

हालांिक, वाˑिवक संचालन उपकरण के ŮदशŊन को इंिगत करेगा और यिद 
उपकरण पर कोणो ंके आधार के िलए िकसी संशोधन की आवʴकता है।

पा Ŋ̫ राहत कोण (Fig 12)

यह कोण पर और दोनो ंतरफ अंडरकिटंग उपकरण है। यह काटने के 
िकनारे की चौड़ाई को काटने वाले िकनारे के पीछे की तुलना मŐ थोड़ा चौड़ा 
Ůदान करेगा।

यह उपकरण के िकनारो ंऔर उपकरण की ɘंिजंग िŢया Ȫारा बनाई गई 
नाली की दीवारो ंके बीच िनकासी की अनुमित देता है, िजससे उपकरण 
को खांचे मŐ जाम होने और टूटने से बचाने मŐ मदद िमलती है। राहत को 
यथासंभव Ɋूनतम रखा जाता है। बŠत अिधक राहत उपकरण काटने की 
धार को कमजोर कर देगी, और िचɛ को अंतराल मŐ दबने की अनुमित 
भी देगी, िजससे उपकरण दोनो ंमामलो ंमŐ टूट जाएगा।  साइड įरलीफ भी 
कभी-कभी फेिसंग टूʤ के मुƥ किटंग एज को Ůदान िकया जाता है, केवल 
किटंग पॉइंट को ऑपरेशन करने की अनुमित देता है, जब टूल अƗ को 
खराद अƗ के लंबवत सेट िकया जाता है। पा Ŋ̫ राहत कोण सामाɊ ŝप से 
2° से अिधक नही ंहोता है।

रेक, ƑीयरŐस और वेज एंगʤ के बीच संबंध (Fig 13)

काटने मŐ दƗता के िलए रेक कोण (μ), िनकासी कोण (जी) और पǄर कोण 
(बी) का घिनʿ संबंध है। अȑिधक रेक कोण वेज कोण को कम कर देता 
है, जो अǅी पैठ मŐ मदद करता है और यह िवशेष ŝप से नरम धातुओ ंको 
काटने के िलए उपयोगी है। एक कम वेज कोण उपकरण की ताकत को 
कमजोर करता है। अतः  कठोर धातुओ ंको काटने के िलए रेक कोण शूɊ 
या ऋणाȏक होता है। ƑीयरŐस एंगल आमतौर पर कटी जा रही सतह की 
ǛोमेटŌ ी के आधार पर तय िकया जाता है।
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िचɛ और िचप Űेक के Ůकार (Types of chips and chip brakes)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िचɛ के Ůकार बताएं
• िचप Űेकरो ंके कायŊ बताएं और िविभɄ Ůकारो ंकी पहचान करŐ।

िचप के Ůकार

धातु मशीिनंग मŐ एक िचप का ŝप और आयाम एक िवशेष मशीिनंग ŮिŢया 
की Ůकृित और गुणवȅा को इंिगत करता है, लेिकन गिठत िचप का Ůकार 
सामŤी के गुणो ंऔर िविभɄ काटने की İ̾थित से बŠत Ůभािवत होता है।

इंजीिनयįरंग िनमाŊण मŐ िवशेष ŝप से धातु मशीिनंग ŮिŢयाओ ंमŐ कठोर भंगुर 
धातुओ ंका बŠत सीिमत उपयोग होता है, और नमनीय धातुओ ंका Ǜादातर 
उपयोग िकया जाता है। तɊ धातुओ ंके िचɛ आंसू, कतरनी और Ůवाह के 
अलग-अलग अनुपातो ंȪारा हटा िदए जाते हœ। इसके पįरणामˢŝप तीन 
सामाɊ Ůकार की आकृितयाँ Ůाɑ होती हœ (Fig  1)

हœ। तɊ धातुओ ंके साथ हालांिक सतह का समय खराब है, उपकरण का 
जीवन छोटा है

इसके गठन को बढ़ावा देने वाली İ̾थितयो ंमŐ शािमल हœ: भंगुर धातु, कट की 
अिधक गहराई, कम काटने की गित और छोटे रेक कोण।

िनरंतर िचɛ मŐ ऐसे तȕ होते हœ जो िबना खंिडत Šए मजबूती से एक साथ बंधे 
होते हœ। सवŖȅम पįरİ̾थितयो ंमŐ धातु ɘाİːक िवŝपण के माȯम से बहती 
है, और धातु का एक सतत įरबन देती है, जो माइŢोˋोप के तहत आँसू या 
िवǅेदन का कोई संकेत नही ंिदखाती है। एक सतत िचप के ऊपरी िहˣे 
मŐ छोटे-छोटे िनशान होते हœ जबिक िनचला िहˣा, जो टूल फेस पर ˠाइड 
करता है, िचकना और चमकदार होता है। िनȑ ŝप सबसे वांछनीय चेहरा 
माना जाता है, िचकना और चमकदार होता है। ŝल-िचप इंटरफेस पर कम 
घषŊण, कम िबजली की खपत, लंबे उपकरण जीवन और अǅी सतह खȏ 
के िलए िनरंतर ŝप को सबसे वांछनीय माना जाता है।

इसके िनमाŊण के िलए अनुकूल कारक हœ: नमनीय धातु, जैसे िक माइʒ 
ːील, कॉपर, आिद, फाइन फीड, हाई किटंग ˙ीड, बड़ा रेक एंगल, कीन 
किटंग एज, ˝ूद टूल फेस और एक कुशल लुिŰकेशन िसːम।

िबʐ-अप एज शɨ का अथŊ है उपकरण की ऊपरी सतह पर और किटंग 
एज के ऊपर धातु की एक įरज का िनमाŊण। ऐसा Ůतीत होता है िक, जब 
तɊ धातुओ ंमŐ कटौती शुŝ की जाती है, तो उपकरण के चरम िकनारे पर 
संकुिचत और अȑिधक तनावŤˑ धातु का ढेर बनता है। वहां उȋɄ उǄ 
ताप और दबाव के कारण, इस ढेर धातु को काटने की नोक पर वेʒ िकया 
जाता है और एक "झठूा" अȑाधुिनक उपकरण बनाता है। इसे आमतौर 
पर “िबʐ अप एज” के ŝप मŐ जाना जाता है। यह वेʒ धातु अȑंत कठोर 
और भंगुर है। इसिलए कमजोर िचप धातु वेʒ से दूर हो जाती है Ɛोंͤिक 
िचप टूल फेस के साथ चलती है। िबʐ-अप अİ̾थर हो जाता है, टूट जाता 
है और कुछ टुकड़े िचप के साथ िनकल जाते हœ Ɛोंͤिक यह गुजरता है और 
बाकी काम की सतह का पालन करता है िजससे िवशेषता खुरदरी सतह 
का िनमाŊण होता है।िबʐ-अप एज एक ̾थायी संरचना Ůतीत होती है जब 
तक िक कट अपेƗाकृत उǄ गित पर िनरंतर होता है और रेक कोण को 
थोड़ा बदलने का Ůभाव होता है। बŠत उǄ गित पर, आमतौर पर sintered 
काबाŊइड टूʤ से जुड़ा होता है, िबʐ-अप एज बŠत छोटा या कोई नही ंहोता 
है, और एक िचकनी मशीनी सतह का पįरणाम होता है।

िबʐ-अप िकनारो ंके गठन को बढ़ावा देने वाली İ̾थितयो ंमŐ शािमल हœ: 
कम काटने की गित, कम रेक कोण, उǄ फ़ीड, काटने वाले तरल पदाथŊ 

की कमी और कटौती की बड़ी गहराई।

1 असंतत या खंडीय ŝप।
2 सतत या įरबन Ůकार।
3 िबʐ-अप एज के साथ िनरंतर।

असंतत या खंडीय िचɛ मŐ काटने वाले उपकरण के आगे काफी छोटे टुकड़ो ं
मŐ खंिडत तȕ होते हœ। इस Ůकार की िचप मशीिनंग मŐ सबसे अिधक भंगुर 
सामŤी, जैसे कǄा लोहा और कां˟ मŐ Ůाɑ की जाती है। ये सामŤी ɘाİːक 
िवŝपण के दौरान फट जाती है, और िचɛ को अलग-अलग छोटे टुकड़ो ं
के ŝप मŐ बनाती है।जैसे ही इन िचɛ का उȋादन होता है, अȑाधुिनक 
अिनयिमतताओ ंको सुचाŝ करता है, और काफी अǅा िफिनश Ůाɑ होता 
है। उपकरण जीवन भी काफी अǅा है, और िबजली की खपत कम है। 
कुछ तɊ धातुओ ंपर केवल कुछ शतŘ के तहत िवशेष ŝप से बŠत कम 
गित पर और घषŊण का गुणांक कम होने पर असंतत िचɛ भी बन सकते 
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िचप Űेकर और उनके उपयोग (The chip breakers and their uses)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िचप Űेकर के कायŊ बताएं और िविभɄ Ůकारो ंकी पहचान करŐ

िचप Űेकर: िचप Űेकर का अथŊ है िजसके साथ लगातार लंबे घंुघराले िचɛ 
को आसान संचालन के िलए तुलनाȏक ŝप से छोटे टुकड़ो ंमŐ तोड़ िदया 

जाता है, इस Ůकार यह काम के िलए खतरा बनने से रोकता है।

िचप Űेकर के Ůकार (Fig 1)
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-  ːेप  टाइप  - िबʐ  इन 

- Ťूव  टाइप  - िबʐ  इन 

- Ƒœप  टाइप  - मैकेिनकल 

- एक Ƒœप टाइप िचप Űेकर Ȫारा िजसमŐ एक पतली काबाŊइड ɘेट या 
Ƒœप टूल के चेहरे पर Űेͅड या ˌू िकया जाता है।

Ūो-अवे िटप टूल-होʒसŊ को िचप Űेकर िदए गए हœ।

िचɛ तोड़ने की आवʴकता

नमनीय सामŤी को मोड़ते समय उȋािदत लंबे और अखंड िचɛ को संभालना 
मुİʭल होता है और ऑपरेटर के िलए हािनकारक होता है। आसान िनपटान 
के िलए और तैयार कायŊ-सतहो ंकी सुरƗा के िलए उɎŐ सुिवधाजनक लंबाई 
मŐ तोड़ा जाना चािहए। इसिलए, िचɛ को कलŊ करने और तोड़ने के िलए 
उपकरणो ंके साथ उपकरण Ůदान िकए जाते हœ।  ये उपकरण, िजɎŐ िचप 
Űेकर कहा जाता है, Űेͅड काबाŊइड टूʤ के मामले मŐ Ťाउंड िचप Űेकर के 
ŝप मŐ होते हœ, और िड˙ोजेबल, इंडेƛेबल इंसटŊ के मामले मŐ बाहरी या 
Ůी-िसȵेड िचप Űेकर के ŝप मŐ होते हœ।   हालांिक, उǄ गित वाले ːील 
टूʤ के साथ, यह सम˟ा उȋɄ नही ंहो सकती है Ɛोंͤिक कम काटने की 
गित पर िचप मŐ अƛर Ůाकृितक कलŊ होता है और अपने आप टूटने के 
िलए पयाŊɑ भंगुर हो जाता है।

टूल लाइफ़ (Tool life) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• काटने की गित और उपकरण जीवन के बीच संबंध बताएं
• टूल लाइफ इंडेƛ समीकरण की ʩाƥा करŐ
• िकसी िदए गए उपकरण के जीवनकाल के िलए अिधकतम काटने की गित बताएं।

सामाɊ दुकान अɷास मŐ िचɛ को तोड़ने के सामाɊ तरीको ंको यहाँ संƗेप 
मŐ Ůˑुत िकया गया है।

- कंुडल के राˑे मŐ शीट धातु के टुकड़े को जकड़ कर।

- एक ː ेप टाइप िचप Űेकर Ȫारा िजसमŐ किटंग एज के साथ टूल के फेस 
पर एक ːेप Ťाउंड होता है।

- एक Ťूव टाइप िचप Űेकर Ȫारा िजसमŐ किटंग एज के पीछे एक छोटा 
Ťूव रखा जाता है।

काटने की गित और उपकरण जीवन के बीच संबंध
Ťाइंड के बीच Ůȑािशत सतह खȏ करने के िलए सही काटने की अविध 
को उपकरण जीवन कहा जाता है।  धातु काटने मŐ, काटने की गित मŐ 
वृİȠ से िबजली की आवʴकता बढ़ जाती है। इसिलए, यांिũक ऊजाŊ को 
अȑाधुिनक ऊजाŊ मŐ पįरवितŊत िकया जाता है। तापमान मŐ इसी वृİȠ के 
साथ काटने के उपकरण Ȫारा अिधकांश गमŎ को अवशोिषत िकया जाता 
है, िजसके पįरणामˢŝप काटने के उपकरण को नरम िकया जाता है, जो 
अƗम काटने की िŢया का कारण है। उपकरण जीवन मŐ इस कमी का 
Ůभाव बड़े पैमाने पर उǄ काबŊन ːीʤ मŐ मौजूद है। इसिलए, उɎŐ कम 
किटंग गित से संचािलत करना पड़ता है।

उǄ गित ːील, धातु काबाŊइड और ऑƛाइड जैसे काटने की सामŤी 
कठोरता मŐ कमी के िबना बŠत अिधक तापमान पर काम कर सकती है।

Fig 1 लघुगणक ŝप मŐ काटने की गित और उपकरण जीवन वŢ के बीच 
संबंध को रेखांकन िदखाता है। A से B तक काटने की गित मŐ एक छोटी 
सी वृİȠ C से D तक उपकरण जीवन मŐ बड़ी कमी का कारण बनती है, 
जबिक काटने की गित मŐ छोटी कमी उपकरण जीवन मŐ बड़ी वृİȠ का 
कारण बनती है।

इस Ůकार जब मशीन िगयरबॉƛ आवʴक काटने की गित नही ंदेता है, 
तो उǄ गित के बजाय अगली कम गित का उपयोग करना बेहतर होता है।

टूल लाइफ इंडेƛ

उपकरण जीवन और काटने की गित के बीच संबंध को अिधकांश ʩावहाįरक 
उȞेʴो ंके िलए िनɻिलİखत समीकरण Ȫारा दशाŊया जा सकता है।

Vt n = C

 V = काटने की गित  m/min.

 t  = मिनटों में टूल लाइफ

n और C िदए गए शतŘ के सेट के िलए İ̾थरांक हœ।

n का मान 0.1 से 0.2 के बीच है और िविशʼ मान िनɻ तािलका मŐ िदए गए हœ।

िकसी िदए गए उपकरण जीवन के िलए अिधकतम काटने की गित िनधाŊįरत 
करने के िलए िनɻ उदाहरण िदखाया गया है।

उदाहरण

40 m/min की किटंग गित से संचालन करते समय एक खराद उपकरण 
का जीवन 8 घंटे है। यह देखते Šए िक Vtn = C, उǄतम काटने की गित 
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पाएं जो 16 घंटे का उपकरण जीवन देगी। n का मान 0.125 है।

(i) Ůारंिभक İ̾थितयो ंसे Log C का मान िनधाŊįरत करŐ।

  C  = Vt1
n where  

  V  = 40 m/min.

   t1  = 480 min. 

   n = 0.125

 Log C = Log V  + n Log t1

        = log40  + (0.125 Log480)

        = 1.6021 + (0.125 x 2.681)

        = 1.6021 + 0.3351

        = 1.9372

(ii) संशोिधत शतŘ के िलए Vmax िनधाŊįरत करŐ

 Vmax            =   

   t2      = 960 min.

गणना से, काटने की गित मŐ 8.3 Ůितशत की कमी करके उपकरण जीवन 
को दोगुना कर िदया जाता है, या काटने की गित मŐ 8.3 Ůितशत की वृİȠ 
के िलए उपकरण जीवन मŐ कमी की गणना की जा सकती है। इसिलए, यिद 
मशीन िनयंũण इʼतम मूʞ नही ंदेते हœ, तो उǄ काटने की गित के बजाय 
कम काटने की गित का चयन करना हमेशा महȕपूणŊ होता है।

उपकरण जीवन गणना उपकरण काटने की इʼतम पįरचालन İ̾थितयो ं
को Ůाɑ करने मŐ उपयोगी होती है। आधुिनक किटंग टूल सामŤी सामाɊ 
किटंग की गमŎ के तहत नरम होने के िलए अकेले Ůितरोधी होती है और 
आमतौर पर दो तरह से िवफल होती है जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

a) ƑीयरŐस फेस िघसना 

b) रेक फेस का Ţेटर

उपरोƅ İ̾थितयो ंको Ůभावी धातु काटने के िलए तुरंत रीŤाइंड 
करके ही ठीक िकया जा सकता है।

 Log Vmax  = Log C –  n Log  t2

              = 1.9372 – (0.125 x log960)

              = 1.9372 – (0.125 x 2.9823)

             = 1.9372 – 0.3728

              = 1.5644

 Vmax = 36.68 m/min.

टेबल  

 टूल लाइफ इंडेƛ

सामŤी और शतŒ उपकरण सामŤी n
3 1/2% िनकल ːील

3 1/2% िनकल ːील (रिफंग)

3 1/2% िनकल ːील (पįरʺरण)

उǄ काबŊन, उǄ Ţोिमयम डाई ːील

उǄ काबŊन इ˙ात

मȯम काबŊन ːील

नरम इ˙ात

कǄा लोहा

मजबूत काबाŊइड

उǄ गित ːील

उǄ गित ːील

मजबूत काबाŊइड

उǄ गित ːील

हाई-पीड ːील

उǄ गित ːील

मजबूत काबाŊइड

0.2   

0.14

0.125

0.15

0.2

0.15

0.125

0.1
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

सभी Ůकार के िगयर के िलए खराद डŌ ाइिवंग तंũ (Lathe driving mechanism for all gear types)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• हेडːॉक के कायŘ का उʟेख करŐ
• कोन पुली हेडːॉक और सभी िगयर वाले हेडːॉक के बीच अंतर ˙ʼ करŐ

हेडːॉक: यह बायी ंओर खराद की एक İ̾थर इकाई है। (Fig 1)

इसके मुƥ कायŊ हœ:

- काम को इकǧा करने के िलए एक साधन Ůदान करŐ  - उपकरणो ंको पकड़ना

इसे घूमने के िलए डŌ ाइव को मुƥ मोटर से काम करने के िलए टŌ ांसिमट करŐ

काम की गित की एक िवˑृत ŵंृखला Ůदान करने के िलए िनिʮत और 
ˠाइिडंग िगयर के साथ शाɝ को समायोिजत करŐ

अलग-अलग गित के िलए जाली मŐ लाने के िलए िगयर को ˠाइड करने के 
िलए लीवर को िशɝ करŐ

िगयसŊ, शाɝ और बेयįरंग को लुिŰकेट करने का एक साधन है।

सभी िगयर वाले हेडːॉक की िनमाŊण संबंधी िवशेषताएं (Fig 2)

यह एक बॉƛ-सेƕन िमŵ धातु लोहे की ढलाई है िजसमŐ एक शीषŊ कवर 
होता है िजसे हटाया जा सकता है, यिद आवʴक हो, तो इसमŐ एक इनपुट 
शाɝ होता है जो 'वी' बेʐ के माȯम से मुƥ मोटर से जुड़ा होता है, और 
िनरंतर गित से चलता है। यह Ƒच और Űेक से लैस है।

दो या दो से अिधक मȯवतŎ शाɝ हो सकते हœ िजन पर ˠाइिडंग िगयर 
लगे होते हœ। मुƥ İ˙ंडल हेडːॉक असŐबली मŐ अंितम संचािलत शाɝ 

है। İ˙ंडल की नाक हेडːॉक काİːंग के बाहर है और इसे वकŊ -होİʒंग 
उपकरणो ंको समायोिजत करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

ˠाइिडंग िगयर के कांटे को संचािलत करने वाले लीवर हेडːॉक काİːंग 
के सामने बाहर İ̾थत होते हœ। ˢचािलत ˘ेहन Ůणाली के कामकाज को 
इंिगत करने के िलए शीषŊ पर एक ̊िʼ कांच Ůदान िकया जाता है और ̊िʼ 
कांच के िकनारे को मशीन की तेल लंबाई Ůदान की जाती है।

कोन पुली हेडːॉक (Fig 3)

इसमŐ एक ːे̪ड कोन पुली है जो मुƥ İ˙ंडल पर लगा होता है और घूमने 
के िलए ˢतंũ होता है। यह एक ɢैट बेʐ के माȯम से एक समान शंकु 
चरखी से जुड़ा Šआ है, एक उलट Ţम मŐ ʩवİ̾थत कदम। इस शंकु चरखी 
को मुƥ मोटर से डŌ ाइव िमलती है।

İ˙ंडल को हेडːॉक काİːंग मŐ बुश बेयįरंग पर लगाया जाता है और एक 
िगयरʬील िजसे 'बुलिगयर' कहा जाता है। एक िपिनयन कोन पुली से जोड़ा 
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जाता है। बैक िगयर यूिनट मŐ एक शाɝ होता है िजसमŐ एक िगयर और एक 
िपिनयन होता है। िपछले िगयर पर िगयर और िपिनयन के दांतो ंकी संƥा

शाɝ बैल िगयर पर दांतो ंकी संƥा और शंकु चरखी पर िपिनयन से मेल 
खाती है। बैक िगयर शाɝ की धुरी मुƥ İ˙ंडल की धुरी के समानांतर है, 
और िपछला िगयर लीवर के माȯम से शंकु चरखी Ůणाली के साथ जुड़ाव 
या िवघटन मŐ लाया जाता है। पीछे की िगयर इकाई İ˙ंडल गित को कम 
करने के िलए लगी Šई है। (Fig 4)

एक तीन-चरणीय शंकु चरखी हेडːॉक बेʐ कनेƕन के माȯम से गित 
की तीन सीधी ŵेिणयां Ůदान करता है। और सगाई मŐ िपछले िगयर के साथ, 
कम गित की तीन और ŵेिणयां।

फायदे

रखरखाव के िलए आसान।

भारी भार उठा सकते हœ।

कामकाज के दौरान कम शोर।

अिधक भार के दौरान, बेʐ िफसल जाती है, और इसिलए, खराद को कोई 
बड़ा नुकसान नही ंहोता है।

सकाराȏक डŌ ाइव जब िपछला िगयर कायŊ मŐ हो।।

नुकसान

İ˙ंडल गित की संƥा शंकु चरखी मŐ चरणो ंकी संƥा तक सीिमत है।

धुरी की गित को बदलने मŐ समय लगता है।

बुश बेयįरंग के समायोजन की आवʴकता है।

िपछला िगयर (Back gear) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बैक िगयर असŐबली के िनमाŊण िववरण बताएं
• बैक िगयर का कायŊ और उȞेʴ बताएं।

िपछला िगयर

जैसा िक इसके नाम का ताȋयŊ है "बैक िगयर" हेड ː ॉक के पीछे लगे िगयर 
है। इसका उपयोग गित को कम करने के िलए िकया जाता है।

बैक िगयर की आवʴकता: मशीिनंग बड़े काम के िलए, रफ कट का उपयोग 
करने के िलए İ˙ंडल की कम गित पर अिधक शİƅ की आवʴकता होती 
है, बैक िगयर एक खराद मŐ यह सुिवधा Ůदान करता है।

बैकिगयर का उपयोग

यह चक को बŠत धीमी गित से घुमाने मŐ सƗम बनाता है

यह बढ़ी Šई मोड़ शİƅ Ůदान करता है

यह बड़े ʩास के आवरण (200 rpm) को मोड़ने के िलए अȑिधक उपयुƅ है

यह आरपीएम को कम करता है लेिकन टॉकŊ  को बढ़ाता है

यहां तक   िक सबसे बड़े फेस ɘेट माउंटेड जॉब को भी सफलतापूवŊक चालू 
िकया जा सकता है 

İ˙ंडल को हेडːॉक काİːंग मŐ बुश बेयįरंग पर लगाया जाता है और एक 
िगयर ʬील िजसे 'बुलिगयर' कहा जाता है। एक िपिनयन कोन पुली से जोड़ा 
जाता है। बैक िगयर यूिनट मŐ एक शाɝ होता है िजसमŐ एक िगयर और एक 
िपिनयन होता है। िपछले िगयर शाɝ पर िगयर और िपिनयन के दांतो ंकी 
संƥा बैल िगयर पर दांतो ंकी संƥा और शंकु चरखी पर िपिनयन से मेल 
खाती है। बैक िगयर सनकी शाɝ की धुरी मुƥ धुरी की धुरी के समानांतर 
है, और िपछला िगयर लीवर के माȯम से शंकु चरखी Ůणाली के साथ जुड़ाव 
या िवघटन मŐ लाया जाता है। पीछे की िगयर इकाई İ˙ंडल गित को कम 
करने के िलए लगी Šई है। (Fig 1)

एक तीन-चरणीय शंकु चरखी हेडːॉक बेʐ कनेƕन के माȯम से गित 
की तीन सीधी ŵेिणयां Ůदान करता है, और सगाई मŐ पीछे के िगयर के साथ, 
कम गित की तीन और ŵेिणयां। (Fig 2)
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टɾलर िगयर सेट (Tumbler gear set)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िगलास िगयर तंũ का उȞेʴ बताएं
• टɾलर िगयर तंũ के िनमाŊण िववरण बताएं।

टɾलर िगयर तंũ (Fig 1)

टɾलर िगयर मैकेिनǚ का उपयोग लीड ˌू और फीड शाɝ के रोटेशन 
की िदशा बदलने के िलए िकया जाता है। यह आमतौर पर İ˙ंडल डŌ ाइव 
और फीड िगयर बॉƛ के बीच İ̾थत होता है। इसमŐ 3 िगयर होते हœ जो एक 
साधारण िगयर टŌ ेन मŐ ʩवİ̾थत होते हœ, एक Űैकेट पर लगे होते हœ िजɎŐ 3 
İ̾थितयो ंमŐ ̾थानांतįरत िकया जा सकता है।

लीड ˌू और फीड शाɝ के आगे रोटेशन के िलए।

तट̾थ İ̾थित के िलए (लीड ˌू और फीड शाɝ का कोई रोटेशन नही)ं

लीड ˌू और फीड शाɝ के įरवसŊ रोटेशन के िलए।

ʩवहार मŐ, ˌू किटंग टŌ ेन का पहला डŌ ाइवर िगयर सीधे खराद तक नही ं
लगाया जाता है, बİʋ एक डŌ ाइवर ːड पर लगाया जाता है जो İ˙ंडल के 
समान गित से घूमता है।

İ˙ंडल पर डŌ ाइिवंग िगयर िफƝ ːड िगयर को चलाता है, और चंूिक 
उनकी गित समान होती है, इसिलए वे एक ही आकार के होने चािहए। 
टɾलर िगयर A हमेशा चािलत िगयर के साथ जाल मŐ और साथी टɾलर 
िगयर B के साथ जाल मŐ होता है। आकृित मŐ, डŌ ाइव को टɾलर िगयर A के 
माȯम से िनदő ͤिशत िकया जाता है, और टɾलर िगयर B िनİʻय होता है।

यिद टɾलर Űैकेट को ऊपर की ओर ले जाया जाता है, तो टंबलर िगयर 
A संचािलत िगयर के चारो ंओर तब तक घूमता है जब तक िक यह डŌ ाइवर 

िगयर के साथ जाली से बाहर नही ंहो जाता है, और टंबलर िगयर B चािलत 
िगयर की िदशा को उलटते Šए, डŌ ाइवर के साथ मेश मŐ चला जाता है। इस 
Ůकार उपलɩ दो टŌ ेनŐ हœ:

आगे: चालक -> A -> Ůेįरत

įरवसŊ: डŌ ाइवर -> B -> A -> िडŌ वेन।

टɾलर Űैकेट की एक और İ̾थित मŐ, टɾलर िगयर A या B डŌ ाइवर िगयर 
के साथ मेश नही ंकरते हœ और कोई डŌ ाइव संचािलत िगयर को Ůेिषत नही ं
िकया जाता है। कोई फ़ीड असŐबली या धागा काटना संभव नही ंहै।

खराद का फ़ीड तंũ & काटने की गित (Feed machanism of lathe & cutting speed) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फ़ीड तंũ के कुछ िहˣो ंकी ʩाƥा करŐ
• फ़ीड तंũ की कायाŊȏक िवशेषताओ ंको बताएं।

फ़ीड तंũ (Fig 1)
एक खराद का फ़ीड तंũ आवʴकतानुसार अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ ŝप से 
ˢचािलत İखला को सƗम बनाता है। s चािलत फीिडंग से काम पर िफिनश 
बेहतर होगा, टूल की फीिडंग िनरंतर दर से एक समान होगी और ऑपरेशन 
खȏ होने मŐ कम समय लगता है जबिक मैनुअल ŵम से बच जाता है।

फ़ीड तंũ मŐ िनɻिलİखत शािमल हœ।

धुरी िगयर (A)

टɾलर िगयर यूिनट (B)

िफƝ ːड िगयर (C)

िगयर यूिनट बदलŐ (DEFG)

ȕįरत पįरवतŊन िगयरबॉƛ (H)

फ़ीड शाɝ / लीड ˌू (I)

एŮन मेिचनसम (आंकड़े मŐ नही)ं

काम की Ůȑेक Ţांित के िलए आनुपाितक उपकरण आंदोलन फ़ीड तंũ 
की सभी उपरोƅ इकाइयो ंके माȯम से Ůाɑ िकया जाता है। (Fig 1) 
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İ˙ंडल िगयर

İ˙ंडल िगयर को मुƥ İ˙ंडल मŐ िफट िकया जाता है, और यह हेडːॉक 
काİːंग के बाहर होता है। यह मुƥ धुरी के साथ घूमता है।

टɾलर िगयर यूिनट

टɾलर िगयर यूिनट मŐ तीन िगयर होते हœ, िजनमŐ से Ůȑेक मŐ दांतो ंकी 
संƥा समान होती है और यह İ˙ंडल िगयर को िफƝ िगयर से जोड़ता 
है। इसे įरविसōग िगयर यूिनट भी कहा जाता है Ɛोंͤिक इसका उपयोग 
İ˙ंडल के रोटेशन की समान िदशा के िलए टूल के फीड की िदशा बदलने 
के िलए िकया जाता है। यह लगे और धुरी हो सकता है। इसे यूिनट मŐ िदए 
गए हœड लीवर के संचालन Ȫारा िफƝ İ˙ंडल िगयर से जोड़ा और हटाया 
जा सकता है। (Fig 2)

िफƝ ːड िगयर

िफƝ ːड िगयर मुƥ İ˙ंडल िगयर से टɾलर िगयर यूिनट के माȯम 
से डŌ ाइव Ůाɑ करता है और अिधकांश खराद पर İ˙ंडल िगयर के ŝप मŐ 
Ůित िमनट Ţांित की समान संƥा पर चलता है।  

िगयर यूिनट बदलŐ

िफƝ ː ड िगयर एक चŐज िगयर यूिनट के माȯम से अपने डŌ ाइव को İƓक 
चŐज िगयरबॉƛ तक पŠंचाता है। चŐज िगयर यूिनट मŐ अितįरƅ यूिनट के 
ŝप मŐ फीड चŐͤिजंग के उȞेʴ से उपलɩ चŐज िगयसŊ के सेट से डŌ ाइवर, 
िडŌ वेन और आइडलर िगयसŊ को बदलने का Ůावधान है। (Fig 3)

ȕįरत पįरवतŊन िगयरबॉƛ

İƓक चŐज िगयरबॉƛ बॉƛ काİːंग के बाहर लीवर के साथ Ůदान िकया 
जाता है, और लीवर को िशɝ करके, अलग-अलग िगयर मेष मŐ लाए जाते 
हœ तािक टूल को अलग-अलग फीड रेट िदए जा सकŐ । लीवर की िविभɄ 
İ̾थितयो ंके िलए अलग-अलग फ़ीड दरो ंको सूचीबȠ करने वाला एक चाटŊ 
काİːंग के िलए तय िकया गया है, और तािलका को संदिभŊत करके, लीवर 
को आवʴक फ़ीड दर के िलए İ̾थित मŐ लगाया जा सकता है। (Fig 4)

फ़ीड शाɝ

फीड शाɝ को अपना डŌ ाइव İƓक चŐज िगयरबॉƛ से िमलता है, और एŮन 
मैकेिनǚ के माȯम से फीड शाɝ के रोटरी मूवमŐट को टूल के लीिनयर 
मूवमŐट मŐ बदल िदया जाता है।

एŮन तंũ

एŮन तंũ मŐ उपकरण के अनुदैȯŊ असŐबली  के िलए या उपकरण के अनुŮ̾थ 
मशीन के िलए Ţॉस-ˠाइड के िलए फ़ीड शाɝ से काठी तक डŌ ाइव को 
̾थानांतįरत करने की ʩव̾था है। (Fig 5)
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काटने की गित और फ़ीड, कट की गहराई और अनुशंिसत गित (Cutting speed and feed, depth 
of cut and recommended speed)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• चाटŊ से िविभɄ सामिŤयो ंके िलए अनुशंिसत काटने की गित की ʩाƥा करŐ
• काटने की गित को िनयंिũत करने वाले कारको ंको बताएं
• फ़ीड को िनयंिũत करने वाले कारको ंका उʟेख करŐ।

काटने की गित (Fig 1)

िजस गित से किटंग एज सामŤी के ऊपर से गुजरती है, िजसे मीटर Ůित 
िमनट मŐ ʩƅ िकया जाता है, किटंग ˙ीड कहलाती है। जब ʩास 'D' 
के िकसी कायŊ को एक चſर मŐ घुमाया जाता है तो उपकरण के संपकŊ  मŐ 
आने वाले कायŊ के भाग की लंबाई xD होती है। जब काम 'n' rev/min 
कर रहा हो, तो टूल के संपकŊ  मŐ आने वाले काम की लंबाई  x D x n है। 
इसे मीटर मŐ बदला जाता है और इसे सूũ के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है:

                 

 
1000
πDN

V �

V  = मीटर/िमनट . मŐ काटने की गित

 = 3.14

D = mm । मŐ काम का ʩास

N = r.p.m. 

उदाहरण

25 m/min पर काटने के िलए 50 mm बार के िलए धुरी के rpm का पता 
लगाएं।
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जब कम समय मŐ अिधक सामŤी को िनकालना होता है, तो उǄ काटने की 
गित की आवʴकता होती है। यह धुरी को तेजी से चलाने के िलए बनाता है 
लेिकन अिधक गमŎ िवकिसत होने के कारण उपकरण का जीवन कम हो 
जाएगा। अनुशंिसत काटने की गित चाटŊ के ŝप मŐ दी गई है जो सामाɊ 
कामकाजी पįरİ̾थितयो ंमŐ सामाɊ उपकरण जीवन Ůदान करती है। जहां 
तक   संभव हो अनुशंिसत काटने की गित को चुना जाना चािहए और ऑपरेशन 
करने से पहले İ˙ंडल गित की गणना की जानी चािहए (Fig 2)

काटने की गित को िनयंिũत करने वाले कारक

आवʴक के अनुसार समाɑ करŐ

कटौती की गहराई

उपकरण Ǜािमित

काटने के उपकरण और उसके बढ़ते के गुण और कठोरता

वकŊ पीस सामŤी के गुण

वकŊ पीस की कठोरता

Ůयुƅ तरल पदाथŊ काटने का Ůकार और मशीन उपकरण की कठोरता
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फ़ीड (Fig 4)

उपकरण का फ़ीड वह दूरी है जो कायŊ के Ůȑेक Ţांित के िलए कायŊ के 
साथ चलती है, और इसे mm/rev मŐ ʩƅ िकया जाता है।

              

 
2

dD
cut of Depth

�
�

धातु िनकालने की दर

धातु हटाने की माũा िचप की माũा है जो एक िमनट मŐ काम से हटा दी जाती 
है, और इसके Ȫारा पाई जाती है

काटने की गित, फ़ीड दर और कट की गहराई को गुणा करना।

काटने की गित और H.S.S. उपकरण तािलका 1 मŐ िदए गए हœ

टेबल  1

सामŤी चालू की जा रही है पŠँचाने वाला काटने की गित
अʞुमीिनयम

पीतल (अʚा) - तɊ

पीतल (मुƅ काटने)

कां˟ (फा˛ोर)

कǄा लोहा (Ťे)

ताँबा

ːील (हʋा)

ːील (मȯम - काबŊन)

ːील (िमŵ धातु उǄ तɊता)

थमŖसेिटंग ɘाİːक

0.2 - 1.00

0.2 - 1.00

0.2 - 15

0.2 - 1.00

0.15 - 0.7

0.2 - 1.00

0.2 - 1.00

0.15 - 0.7

0.08 - 0.3

0.2 - 1.00

70 - 100

50 - 80

70 - 100

35 - 70

25 - 40

35 - 70

35 - 50

30 - 35

5 - 10

35 - 50

िटɔणी

सुपर एचएसएस टूʤ के िलए फीड्स समान रहŐगी, लेिकन किटंग ̇ ीड को 
15% से 20% तक बढ़ाया जा सकता है।

एक कम गित सीमा भारी, खुरदुरी कटौती के िलए उपयुƅ है।

एक उǄ गित सीमा Ůकाश, पįरʺरण कटौती के िलए उपयुƅ है।

आवʴक िफिनश और धातु हटाने की दर के अनुŝप फ़ीड का चयन 
िकया जाता है।

जब काबाŊइड उपकरण का उपयोग िकया जाता है, तो H.S.S. की तुलना मŐ 
3 से 4 गुना अिधक काटने की गित होती है। उपकरण चुना जा सकता है।

फ़ीड को िनयंिũत करने वाले कारक

उपकरण Ǜािमित

काम पर आवʴक सतह खȏ

उपकरण की कठोरता

शीतलक का इˑेमाल िकया।

कट की गहराई (Fig 4)

इसे मशीनी सतह (d) और िबना मशीनी सतह (D) के बीच मापी गई लंबवत 
दूरी के ŝप मŐ पįरभािषत िकया जाता है, िजसे िममी मŐ ʩƅ िकया जाता है।

िविभɄ ʩास पर काटने की गित के िलए r.p.m का संबंध

काटने की गित 120 m/min एक चſर मŐ काटने के उपकरण से गुजरने वाली 
धातु की लंबाई

धुरी के पįरकिलत r.p.m

....................... 78.5 mm

....................... 157.0 mm

....................... 235.5 mm

1528

764

509.5
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काटने की गित, फ़ीड शािमल गणना (Calculation involving cutting speed, feeds)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ उपकरण सामŤी के साथ िविभɄ ʩास की िविभɄ सामिŤयो ंके िलए धुरी गित की ʩाƥा करŐ
• दी गई तारीख के साथ टिनōग टाइम बताएं।

धुरी की गित का चयन उन कारको ंमŐ से एक है जो काटने की दƗता तय 
करता है। यह काम के आकार, काम की सामŤी और काटने के उपकरण 
की सामŤी पर िनभŊर करता है। काटने की गित िनधाŊįरत करने का सूũ है।

 
mm. in is D  wheremetr/min.

1000
NDπ ��

�

 
D π

1000 CS
 N

�

�
�

धुरी गित (N) िनधाŊįरत करने के िलए

उदाहरण 1

φ 40 mm की एमएस रॉड को चालू करने के िलए धुरी की गित की गणना 
करŐ। उपरोƅ सम˟ा मŐ HSS टूल िदनांक का उपयोग करना, चंूिक 
सामŤी माइʒ ː ील है और टूल HSS है, चाटŊ से अनुशंिसत काटने की गित 
30m/min है।

φ = 40 mm

 
D π

1000 CS
 N

�

�
�

 

40
7
22

100030

�

�
�

 
4022

7100030
�

��
�

 
22

72530 ��
�

= 238.6 r.p.m.

İ˙ंडल ˙ीड को नीचे की तरफ पįरकिलत rpm के सबसे करीब सेट 
िकया जाना चािहए।

उदाहरण 2

HSS उपकरण का उपयोग करके D = 40 mm की एक कठोर कǄा लोहा 
गोल छड़ के िलए धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ।

िदनांक: चाटŊ से कठोर कǄा लोहा काटने की गित 15 m/min है।

φ = 40 mm

 
D π

1000 CS
 N

�

�
�

 

40
7
22

100015

�

�
�

 
4022

7100015
�

��
�

 
22

72515 ��
�

= 119.3 r.p.m.

İ˙ंडल ˙ीड को नीचे की तरफ पįरकिलत rpm के सबसे करीब सेट 
िकया जाना चािहए।

उदाहरण 3

सीमŐͤटेड काबाŊइड उपकरण का उपयोग करके φ 40 mm एमएस रॉड को 
चालू करने के िलए धुरी की गित की गणना करŐ।

डेटा: काबाŊइड उपकरण का उपयोग करके हʋे ːील को मोड़ने के िलए 
अनुशंिसत काटने की गित 92 mtr/minute है।

φ of job = 40 mm 

 
D π

1000 CS
 N

�

�
�

 

40
7
22

100092

�

�
�

4022
7100092

�

��
� =

 
22

72592 ��
�

= 731.8 r.p.m.

धुरी की गित को िनकटतम पįरकिलत rpm पर सेट िकया जाना चािहए।

टिनōग टाइम कैलकुलेशन

घटक के िनमाŊण के साथ-साथ ऑपरेटर को ŮोȖाहन तय करने के िलए समय 
कारक बŠत महȕपूणŊ है। यिद İ˙ंडल की गित, फ़ीड और कट की लंबाई 
ǒात हो, तो िदए गए कट के िलए समय िनधाŊįरत िकया जा सकता है। यिद 
फ़ीड 'f' है और कट 'I' की लंबाई है, तो नौकरी मŐ कटौती के िलए Ţांितयो ं
की कुल संƥा I/f है। यिद एन आरपीएम है, तो कट के िलए आवʴक 
समय िकसके Ȫारा पाया जाता है

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45 - 47 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



146

 

 
r.p.mFeed

cuts No.ofcut of Length
turn to Time

�

�
�

 

 

 
Nf
nI

T
�

�
�

जहां 'n' कटौती की संƥा है और 'N' rpm है।

उदाहरण 1

ø 40 mm और 100 mm लंबाई के एक हʋे ːील को 0.2 mm/rev की 
फ़ीड दर के साथ एचएसएस उपकरण का उपयोग करके पूरी लंबाई के िलए 
एक कट मŐ ø 30 mm मŐ बदलना पड़ता है। मोड़ का समय िनधाŊįरत करŐ।

 
Nf
nI

time Turning
�

�
�

rpm उपरोƅ के िलए गणना की जाती है और 238.6 rpm के ŝप मŐ 
पाया जाता है।

I = 100mm 

f = 0.2 mm 

n  = 1

N = 238.6 r.p.m. 

 
238.60.2

1100
Time

�

�
�

238.62
10100

�

�
�

 
238.6
500

�

= 2.09 minutes 

2 minute 5.4 seconds. 
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.48-49 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

ओथŖगोनल किटंग और ितरछी किटंग (Orthogonal cutting and oblique cutting)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ओथŖगोनल किटंग और ओİɰक किटंग के बीच अंतर ˙ʼ करŐ
• ऑथŖगोनल किटंग के फायदे और नुकसान बताएं
• काम करने वाले उपकरणो ंके बारे मŐ बताएं
• ितरछी किटंग के फायदे और नुकसान बताएं।

ओथŖगोनल किटंग (Fig 1)

ऑथŖगोनल किटंग किटंग ऑपरेशन की एक ŮिŢया है जहां केवल दो बल 
उपकरण पर कायŊ कर रहे हœ जो िक िचũ 1 मŐ िदखाए गए हœ, वे हœ:

- ˙शŊरेखा बल
- अƗीय ताकत।

ऑथŖगोनल किटंग मŐ, किटंग एज टूल की धुरी के समानांतर होती है।

Ůमुख बल ̇ शŊरेखा बल है, लेिकन िनɻिलİखत कारक दोनो ंबलो ंके पįरमाण 
को Ůभािवत करते हœ। 

रेक कोण

कटौती की गहराई

फ़ीड की दर

काम के टुकड़े की सामŤी Ȫारा काटने का Ůितरोध

िचप और उपकरण के बीच घषŊण

ऑथŖगोनल किटंग िफिनश टिनōग के िलए उपयुƅ है जहां कट की गहराई 
कम होती है। मोड़ के दौरान चैटर बŠत कम हो जाती है। मुƥ नुकसान 
काटने की शुŜआत मŐ ही है Ɛोंͤिक लोड अचानक उपकरण पर कायŊ करेगा। 

ओİɰक किटंग (Fig 2)

ओİɰक किटंग किटंग ऑपरेशन की एक ŮिŢया है जहां तीन बल उपकरण 
पर कायŊ कर रहे हœ जैसा िक िचũ मŐ िदखाया गया है। वे हœ:

- अƗीय ताकत

ितरछी किटंग के फायदे

कट की दी गई गहराई के िलए किटंग ऑपरेशन की शुŜआत मŐ लोड 
िवतįरत िकया जाता है।

चंूिक किटंग एज की लंबाई अिधक होती है, Ůित यूिनट Ɨेũ लोड कम होता है।

यह िकसी न िकसी मोड़ के िलए उपयुƅ है।

ितरछी किटंग के नुकसान

एŮोच एंगल के िलए टूल को Ťाउंड होना चािहए। इसिलए अिधक काटने के 
उपकरण सामŤी की खपत होती है।

चंूिक यह एक चौकोर कंधे बनाने के िलए एक कोणीय कंधे का उȋादन करता 
है, इसिलए एक अɊ काटने के उपकरण का उपयोग िकया जाना चािहए।

- ˙शŊरेखा काटने वाला बल
- रेिडयल बल।

हालांिक रेिडयल बल खपत की गई शİƅ को Ůभािवत नही ंकरता है, लेिकन 
यह काटने के संचालन को İ̾थरता देता है। यह बल Ţॉस-ˠाइड ˌू और 
नट को संपकŊ  मŐ रखता है। ितरछी किटंग मŐ किटंग एज टूल के एİƛस के 
एंगल पर होता है। 
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लेथ एƛेसरीज - वकŊ  होİʒंग िडवाइस: फोर जॉ चक (Lathe accessories - work holding 
devices : Four jaw chuck)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• फोर जॉ चक के भागो ंकी ʩाƥा करŐ
• फोर जॉ चक की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख कीिजए।

चार जबड़े वाला चक (Fig 1)

फोर जॉ वाले चक को एक ˢतंũ चक के ŝप मŐ भी जाना जाता है, Ɛोंͤिक 
Ůȑेक जबड़े को ˢतंũ ŝप से समायोिजत िकया जा सकता है; इस चक 
का उपयोग करके िकसी कायŊ को 0.001" या 0.02 mm सटीकता के भीतर 
सही िकया जा सकता है।
इस Ůकार की चक s -कŐ ͤिūत चक की तुलना मŐ बŠत अिधक भारी होती है, 
और इसमŐ बŠत अिधक धारण शİƅ होती है। Ůȑेक जॉ को एक वगाŊकार 
Ūेड के पŐच Ȫारा s तंũ ŝप से घुमाया जाता है। जॉ बड़े ʩास की जॉɵ को 
धारण करने के िलए ŮितवतŎ होते हœ। s तंũ फोर जॉ चक मŐ चार जबड़े होते 
हœ, िजनमŐ से Ůȑेक चक बॉडी मŐ अपने s यं के ɣ ॉट मŐ दूसरो ंसे s तंũ ŝप 
से काम करता है और अपने ˢयं के अलग वगŊ Ūेडेड ˌू Ȫारा संचािलत 
होता है। जॉ के उपयुƅ समायोजन Ȫारा, मशीन कŐ ū के साथ वकŊ पीस को 
सही या सनकी चलाने के िलए सेट िकया जा सकता है।
एक डायल टेː इंिडकेटर की मदद से फोर जॉ चक मŐ रखे जाने पर समाɑ 
जॉɵ  को सही िकया जा सकता है।
वकŊ पीस की जांच चक के पास की जानी चािहए और वकŊ पीस की अनुमित 
के अनुसार इसे िजतनी दूर तक दोहराया जाना चािहए, यह सुिनिʮत करने 
के िलए िक काम चक मŐ रोटेशन के अƗ के कोण पर नही ंहोता है।
ˢतंũ समायोजन एक सनकी वकŊ पीस का उȋादन करने के िलए जानबूझकर 
कायŊ को ऑफ-सŐटर सेट करने की सुिवधा भी Ůदान करता है।(Fig 2)

जॉ चक वाले चक के भाग होते हœ:

- बैक ɘेट 

- बॉडी 

- जॉ 

- Ţाउन  ʬील 

- िपिनयन ।

 बैक ɘेट 

पीछे की ɘेट को एलन ̩ ू  के माȯम से बॉडी के िपछले िहˣे मŐ बांधा जाता 

है। यह कǄा लोहा/ːील का बना होता है। इसके बोर को İ˙ंडल नाक के 
टेपर के अनुŝप पतला िकया जाता है। इसमŐ एक की-वे होता है जो İ˙ंडल 
नाक पर दी गई चाबी मŐ िफट बैठता है। सामने एक सीढ़ी है िजस पर धागा 
काटा जाता है। एक Ūेडेड कॉलर, जो İ˙ंडल पर लगा होता है, Ūेड्स के 
माȯम से चक को लॉक कर देता है, और टेपर और की के माȯम से पता 
लगाता है। कुछ चक मŐ बैक ɘेट नही ंहोती है।

बॉडी 

बॉडी कǄा लोहा/काː ː ील से बना है और चेहरा ǜाला-कठोर है। जॉ को 
इकǧा करने और उɎŐ संचािलत करने के िलए इसमŐ 90 िडŤी के अलावा 
चार ओपिनंग  होते हœ। चार पŐच शाɝ अंगुिलयो ंके िपन के माȯम से बॉडी 
की पįरिध पर तय िकए जाते हœ। ˌू को चक की की सहायता से घुमाया 
जाता है। Ţॉस-सेƕन मŐ खोखले बॉडी मŐ चेहरे पर समान-अंतराल वाले 
गोलाकार छʟे होते हœ, िजɎŐ संƥाȏक संƥाओ ंȪारा िचि˥त िकया जाता 
है। नंबर 1 बीच मŐ शुŝ होता है, और पįरिध की ओर बढ़ता है।

जॉ

जॉ उǄ काबŊन ːील से बने होते हœ, कठोर और टेɼडŊ होते हœ, जो बॉडी 
के ओपिनंग पर ˠाइड करते हœ। ये जबड़े खोखले काम करने के िलए 
उǿमणीय होते हœ।

जॉ का िपछला भाग चौकोर-Ūेडेड होता है जो ऑपरेिटंग ˌू के साथ जॉ 
को ठीक करने मŐ मदद करता है।

पŐच शाɝ

ˌू शाɝ उǄ काबŊन ːील, कठोर, टेɼडŊ और जमीन से बना है। ˌू 
शाɝ के शीषŊ भाग मŐ चक की को समायोिजत करने के िलए एक चौकोर 
ˠॉट िदया गया है। बॉडी के िहˣे पर, बाएं हाथ के चौकोर Ūेड  को काटा 
जाता है। ̩ ू  शाɝ के बीच मŐ, एक संकीणŊ कदम बनाया जाता है और िफंगर 
िपन के माȯम से आयोिजत िकया जाता है। िफंगर िपन ˌू को घुमाने की 
अनुमित देते हœ लेिकन आगे बढ़ने के िलए नही।ं
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लेथ एƛेसरीज - वकŊ  होİʒंग िडवाइस : Ūी जॉ चक (Lathe accessories - work holding devices 
: Three jaw chuck)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ūी जॉ चक के भागो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ūी जॉ चक की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• Ūी जॉ चक और फोर जॉ चक मŐ अंतर ˙ʼ करŐ
• 3 जॉ चक के ऊपर चार जॉ चक के गुण और दोष बताएं

Ūी जॉ चक (Fig 1)

Ūी जॉ चक को सेʚ-सŐͤिटंग चक भी कहा जाता है। अिधकांश चक मŐ 
आंतįरक और बाहरी ʩास धारण करने के िलए जॉ के दो सेट होते हœ। 
केवल पूरी तरह से गोल काम, या समान दूरी वाले ɢैटो ंके साथ काम, तीन 
से िवभाǛ, तीन जॉ वाले चक मŐ होना चािहए।

Ūी जॉ चक के िनमाŊण से पता चलता है िक ˌॉल न केवल एक घटक को 
जगह देता है बİʋ घटक का पता लगाता है। यह मूल ŝप से एक बुरा 
अɷास है, Ɛोंͤिक ˌॉल और / या जॉ मŐ कोई भी पहनने से ̾थान की 
सटीकता खराब हो जाती है। इसके अलावा, इस पहनने के िलए ƗितपूितŊ 
करने के िलए समायोजन का कोई साधन संभव नही ंहै।

इस Ůकार के चक के जॉ ŮितवतŎ नही ंहोते हœ, और अलग-अलग आंतįरक 
और बाहरी जॉ का उपयोग करना पड़ता है।

Ūी जॉ चक के भाग (Fig 1)

-  बैक ɘेट 
- बॉडी   बॉडी 
- जॉɵ 
- Ţाउन  ʬील 
- िपिनयन   Ūेड्स
बैक ɘेट 
पीछे की ɘेट को एलन ˌू के माȯम से बॉडी  के पीछे बांधा जाता है। यह 
कǄा लोहा से बना है। इसके बोर को İ˙ंडल नाक के टेपर के अनुŝप 
पतला िकया जाता है। इसमŐ एक की-वे है जो İ˙ंडल नाक पर दी गई चाबी 

मŐ िफट होगा। सामने एक सीढ़ी होती है िजस पर Ūेड काटा जाता है। Ūेडेड 
कॉलर, जो İ˙ंडल पर लगा होता है, Ūेड के माȯम से चक को लॉक कर 
देता है, और टेपर और की के माȯम से पता लगाता है।

बॉडी 

बॉडी  काː ː ील से बना है, और चेहरा कठोर है। जॉ को इकǧा करने और 
उɎŐ संचािलत करने के िलए बॉडी  मŐ तीन ओपिनंग होते हœ - 120° िडŤी। 
चक की के माȯम से जॉ को संचािलत करने के िलए बॉडी  की पįरिध पर 
तीन िपिनयन लगाए जाते हœ। Ţॉस-सेƕन मŐ बॉडी खोखला है। Ţाउन ʬील 
को बॉडी के अंदर रखा गया है।

जॉ

जॉ उǄ काबŊन ːील से बने होते हœ, कठोर और टेɼडŊ होते हœ, जो बॉडी के 
ओपिनंग  पर ˠाइड करते हœ। आम तौर पर जॉ के दो सेट होते हœ, अथाŊत। 
बाहरी जबड़े और आंतįरक जबड़े। बाहरी जॉ का उपयोग ठोस कायŘ को 
करने के िलए िकया जाता है। आंतįरक जॉ का उपयोग खोखले कायŘ को 
करने के िलए िकया जाता है। जॉ पर कदम Ƒैİɼंग रŐज को बढ़ाते हœ। जॉ के 
िपछले िहˣे को ˌॉल Ūेड से काट िदया जाता है। Ůȑेक जॉ को ŢमबȠ 
तरीके से Ţमांिकत िकया जाता है, जो जॉ को संबंिधत Ţमांिकत ˠॉट मŐ 
ठीक करने मŐ मदद करेगा।

Ţाउन ʬील

Ţाउन ʬील िमŵ धातु इ˙ात से बना है, कठोर और टेɼडŊ है। Ţाउन ʬील 
के एक तरफ जॉ को संचािलत करने के िलए एक ˌॉल Ūेड काटा जाता है 
और दूसरी तरफ टेप िकया जाता है िजस पर िपिनयन को जाल करने के िलए 
बेवल िगयर दांत काट िदया जाता है। जब चक कंुजी के माȯम से िपिनयन 
को घुमाया जाता है, तो Ţाउन ʬील घूमता है, इस Ůकार जॉ रोटेशन के 
आधार पर अंदर या बाहर की ओर बढ़ते हœ।

िपिनयन   Ūेड्स
िपिनयन उǄ काबŊन ːील से बना है, कठोर और टेɼडŊ है। यह बॉडी की 
पįरिध पर लगाया जाता है। िपिनयन के शीषŊ पर, चक की को समायोिजत 
करने के िलए एक चौकोर ɣ ॉट िदया गया है। इसमŐ एक पतला भाग होता है 
िजस पर बेवल िगयर के दांत काटे जाते हœ, जो Ţाउन ʬील से मेल खाते हœ।

फोर जॉ चक के गुण

- िनयिमत और अिनयिमत आकार की एक िवˑृत ŵंृखला आयोिजत की 
जा सकती है।

- कायŊ को अपनी इǅा से एकाŤ या िवलƗण ŝप से चलाने के िलए 
िनधाŊįरत िकया जा सकता है।

- काफी मनोरंजक शİƅ है; इसिलए भारी कटौती की जा सकती है।
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- जॉ आंतįरक और बाहरी काम के िलए ŮितवतŎ होते हœ।

- जॉब के अंितम छोर पर काम आसानी से िकया जा सकता है।

- सटीकता का कोई नुकसान नही ंहोता है Ɛोंͤिक चक खराब हो जाता 
है।

- वकŊ पीस को अलग-अलग सेट िकया जाना चािहए।

- पकड़ने की शİƅ इतनी महान है िक सेिटंग के दौरान एक अǅा काम 
आसानी से ƗितŤˑ हो सकता है।

Ūी जॉ चक के गुण

- काम जʗी से सेट िकया जा सकता है और आसानी से सही िकया जा 
सकता है।

- बेलनाकार और षट्कोणीय कायŘ की एक िवˑृत ŵंृखला आयोिजत की 
जा सकती है।

- आंतįरक और बाहरी जॉ उपलɩ हœ।

Ūी जॉ चक के दोष

चक के खराब होने पर सटीकता कम हो जाती है।

- रन आउट को ठीक नही ंिकया जा सकता है।

- केवल गोल और हेƛागोनल घटको ंको रखा जा सकता है।

- जब िकसी मौजूदा के साथ सटीक सेिटंग या सांūता हो

ʩास की आवʴकता है, एक आȏ-कŐ ͤिūत चक का उपयोग नही ंिकया 
जाता है।

एक चक की िविशʼता

चक िनिदŊʼ करने के िलए, िनɻिलİखत का िववरण Ůदान करना आवʴक है:

- चक का Ůकार

- चक की Ɨमता

- शरीर का ʩास

- बॉडी  की चौड़ाई

- İ˙ंडल नाक पर चढ़ने की िविध।

उदाहरण

Ūी जॉ सेʚ-सŐटįरंग चक

पकड़ने की Ɨमता 450 mm

शरीर का ʩास 500 mm

बॉडी की चौड़ाई 125 mm

बढ़ते का पतला या िपरोया तरीका

तीन जबड़े और चार जबड़े के अलावा अɊ चक और उनके उपयोग (Chucks other than three jaw 
and four jaw types and their uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• तीन जबड़े और चार जबड़े के अलावा अɊ चको ंकी ʩाƥा करŐ
• उनकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• इनमŐ से Ůȑेक चक के उपयोग बताएं।

चार जबड़े ˢतंũ चक और आȏ-कŐ ͤिūत चक के अलावा, अɊ Ůकार के 
चक भी एक कŐ ū खराद पर उपयोग िकए जाते हœ। चुनाव घटक, संचालन 
की Ůकृित, मशीनीकृत िकए जाने वाले घटको ंकी संƥा पर िनभŊर करता है।

3 जॉ चक और 4 जॉ चक के बीच तुलना

Ūी जॉ चक फोर जॉ चक
केवल बेलनाकार या षट्कोणीय कायŊ िकया जा सकता है।

आंतįरक और बाहरी जॉ उपलɩ हœ।

काम की ̾थापना आसान है।

कम पकड़ने की शİƅ।

कट की गहराई तुलनाȏक ŝप से कम है।

भारी जॉब को चालू नही ंिकया जा सकता है।

वकŊ पीस को सनकी मोड़ के िलए सेट नही ंिकया जा सकता है।

चेहरे पर कंसŐͤिटŌक सकŊ ल नही ंिदए गए हœ।

चक के खराब होने पर सटीकता कम हो जाती है।

िनयिमत और अिनयिमत आकार की जॉब  की एक िवˑृत ŵंृखला आयोिजत 
की जा सकती है।

जॉ बाहरी और आंतįरक होİʒंग के िलए ŮितवतŎ होते हœ।

काम तय करना मुİʭल है।

अिधक पकड़ने की शİƅ।

कट की अिधक गहराई दी जा सकती है।

भारी जॉब बदली जा सकती है।

वकŊ पीस को सनकी मोड़ के िलए सेट िकया जा सकता है।

संकŐ ͤिūत वृȅ Ůदान िकए जाते हœ।

सटीकता का कोई नुकसान नही ंहै Ɛोंͤिक चक खराब हो जाता है।

कुछ अɊ Ůकार के चक हœ:

- दो जबड़े संकŐ ͤिūत चक

- संयोजन चक
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- कॉलेट चक

- चंुबकीय चक

- हाइडŌ ोिलक चक या वायु संचािलत चक।

दो जबड़े संकŐ ͤिūत चक (Fig 1)

इस चक की िनमाŊणाȏक िवशेषताएं Ūी जॉ और फोर जॉ चक के समान 
हœ।Ůȑेक जॉ एक समायोǛ जबड़ा होता है िजसे ˢतंũ ŝप से संचािलत 
िकया जा सकता है। इस िवशेषता के अलावा, दोनो ंजॉ को कŐ ū मŐ कŐ ͤिūत 
करके संचािलत िकया जा सकता है। अिनयिमत आकार के कायŊ हो सकते 
हœ। जॉ  को िवशेष Ůकार की जॉब  रखने के िलए िवशेष ŝप से मशीनीकृत 
िकया जा सकता है।

संयोजन चक

संयोजन चक आम तौर पर एक चार जॉ चक होता है िजसमŐ जबड़ो ंको s तंũ 
ŝप से समायोिजत िकया जा सकता है जैसा िक चार जॉ की चक मŐ िकया 
जाता है, या एक साथ, जैसा िक तीन जॉ  सावŊभौिमक चक मŐ िकया जाता है। 

इस तरह की चक का उपयोग उन जगहो ंपर िकया जाता है जहां डुİɘकेट 
वकŊ पीस को मशीनीकृत िकया जाना है। एक टुकड़ा सटीक ŝप से सेट 
िकया गया है जैसा िक चार जॉ चक मŐ िकया जाता है, और बाद की जॉब को 
कŐ ū ʩव̾था के संचालन के Ȫारा आयोिजत िकया जाता है।

कोलेट चक (Fig 2)

कोलेट चक के तीन सबसे अिधक इˑेमाल िकए जाने वाले Ůकार हœ।

- पुश-आउट चक

- डŌ ा-इन चक

- डेड लŐथ बार चक

इन चको ंका संचालन मैनुअल, Ɋूमेिटक, हाइडŌ ोिलक या इलेİƃŌकल हो 
सकता है। वे मुƥ ŝप से गोल, चौकोर, हेƛागोनल या काː Ůोफाइल 
बार रखने के िलए उपयोग िकए जाते हœ। (Fig 3)

पुश-आउट चक (Fig 4)

कोललेट वकŊ पीस पर आगे की िदशा मŐ बंद हो जाता है और पįरणामˢŝप 
कायŊ पįरणामो ंका अंत-वार आंदोलन होता है। काटने का दबाव वकŊ पीस 
पर कोलेट की पकड़ को कम करता है।

डŌ ा-इन चक (Fig 5)

कोलेट वकŊ पीस पर पीछे की िदशा मŐ और काम की गित मŐ बंद हो जाता 
है। इस दोष के कारण लंबाई की ũुिटयो ंसे बचने के िलए िवशेष ȯान रखŐ। 
काटने के दबाव से वकŊ पीस पर कोलेट की पकड़ बढ़ जाती है।

डेड लŐथ बार चक (Fig 6)

आधुिनक मशीनो ंमŐ इन चको ंका ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है 
Ɛोंͤिक वे वकŊ पीस का एक सटीक अंत-वार ̾ थान Ůदान करते हœ। िŤिपंग या 
Ƒोिजंग ऑपरेशन के दौरान चक एंड-वाइज नही ंचलती है। ये चक गोल, 
षट्कोणीय या चौकोर सलाखो ंको पकड़ने के िलए बने होते हœ, और जब वे 
पकड़ मŐ नही ंआते हœ, तो वे कोर के साथ संपकŊ  बनाए रखते हœ और इस Ůकार 
कोलेट और कोर के बीच इकǧा होने वाले िचɛ और िचɛ को रोकते हœ।

इन चको ंके साथ नुकसान यह है िक Ůȑेक कोलेट को बार को पकड़ने के 
िलए नही ंबनाया जा सकता है जो समायोजन के िबना लगभग 0.08 mm 
से अिधक िभɄ होता है।
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कटौती की जाती है। यह एक डŌ ॉ-बार Ȫारा धारण िकया जाता है िजसे खराद 
तकला मŐ अंदर या बाहर खीचंा जा सकता है। कोलेट को कोलेट ˠीव  मŐ 
िनदő ͤिशत िकया जाता है, और नाक की टोपी के साथ आयोिजत िकया जाता 
है। कǄे माल के Ţॉस-सेƕन के आधार पर िविभɄ Ţॉस-सेƕन के िलए 
कोलेट को बदलना संभव है।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



152

चंुबकीय चक (Figs 7a & 7b)

हाइडŌ ोिलक चक या वायु-संचािलत चक (Fig 8)

ये चक मुƥ ŝप से काम पर बŠत Ůभावी पकड़ पाने के िलए उपयोग 
िकए जाते हœ। इस तंũ मŐ एक हाइडŌ ोिलक या एक वायु िसलŐडर होता है जो 
हेडːॉक İ˙ंडल के पीछे के छोर पर घुड़सवार होता है, इसके साथ घूमता 
है। हाइडŌ ॉिलक ŝप से संचािलत चक के मामले मŐ वाʢो ंको संचािलत करके 
ūव का दबाव िसलŐडर को Ůेिषत िकया जाता है। यह तंũ मैɊुअल ŝप से 

या शİƅ Ȫारा संचािलत िकया जा सकता है। िपːन की गित को कनेİƃंग 
रॉड्स और िलंƛ के माȯम से जॉ तक पŠँचाया जाता है जो उɎŐ काम पर 
पकड़ Ůदान करने मŐ सƗम बनाता है।

टू जॉ गाढ़ा चक का उपयोग

यह मुƥ ŝप से अिनयिमत आकार की जॉब रखने के िलए िनयोिजत है। 
चंूिक चक को दो जॉ के साथ िडजाइन िकया गया है, इसे एक मोड़ के ŝप 
मŐ इˑेमाल िकया जा सकता है।

संयोजन चक का उपयोग

इस चक का उपयोग यूिनवसŊल Ūी जॉ चक और फोर जॉ इंिडपŐडŐट चक 
दोनो ंके ŝप मŐ िकया जा सकता है। यह चक बŠत उपयोगी है जहां मोड़ 
मŐ डुİɘकेट वकŊ पीस शािमल हœ।

एक कोिलट चक का उपयोग

यह मुƥ ŝप से तुलनाȏक ŝप से छोटे ʩास के भीतर जॉब  को रखने 
के िलए उपयोग िकया जाता है। कोलेट्स का मुƥ लाभ ˢचािलत ŝप से 
काम करने और लंबे समय तक सटीकता बनाए रखने की उनकी Ɨमता 
मŐ िनिहत है। यह बार के काम को आयोिजत करने की सुिवधा भी देता है।

चंुबकीय चक का उपयोग

इस Ůकार की चक मुƥ ŝप से पतली नौकįरयो ंको धारण करने के िलए 
उपयोग की जाती है िजसे सामाɊ चक मŐ नही ंरखा जा सकता है। ये उन 
कायŘ के िलए उपयुƅ हœ जहां काम पर हʋा कट िलया जा सकता है।

हाइडŌ ोिलक या वायु-संचािलत चक का उपयोग

ये चक मुƥ ŝप से बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ उपयोग िकए जाते हœ Ɛोंͤिक 
उनकी तेज और Ůभावी पकड़ने की Ɨमता होती है।

इस चक को चंुबकीय बल के माȯम से काम पर रखने के िलए िडज़ाइन 
िकया गया है। चक मŐ एक चाबी डालकर और इसे 180° पर घुमाकर चक 
के मुख को चुɾिकत िकया जा सकता है। कंुजी के कोण को कम करके 
चंुबकीय बल की माũा को िनयंिũत िकया जा सकता है। िटŌ िमंग एक हʋे 
चंुबकीय बल के साथ की जाती है, और िफर पूणŊ चंुबकीय बल का उपयोग 
करके जॉब को मजबूती से पकड़ िलया जाता है।
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िपन के साथ डŌ ाइिवंग ɘेट

यह एक ŮƗेिपत िपन के साथ िडज़ाइन िकया गया है जो खराद वाहक की 
सीधी पंूछ का पता लगाता है। (Fig 2)

सुरƗा डŌ ाइिवंग ɘेट

यह डŌ ाइिवंग ɘेट के िनमाŊण के समान है लेिकन ऑपरेटर को िकसी भी चोट 
से बचाने के िलए एक कवर से लैस है। (Fig 3)

यह काː ːील से बना है और बोर के समकोण पर इसका चेहरा पूरी तरह 
से बनाने के िलए मशीनीकृत है। इसके पीछे ː े ̪ड कॉलर िदया गया है। बोर 
को İ˙ंडल नाक के अनुŝप बनाया गया है िजस पर ɘेट को लगाना होता है।

उपयोग

Ōː ेट टेल कैįरयर के साथ डŌ ाइिवंग ɘेट वकŊ पीस के िलए एक सकाराȏक 
डŌ ाइव Ůदान करती है।

बŐट टेल कैįरयसŊ वाली कैच ɘेट्स Ƒैİɼंग उȞेʴो ंके िलए वकŊ पीस की 
Ɋूनतम लंबाई का उपयोग करती हœ।

एक सुरƗा डŌ ाइिवंग ɘेट ऑपरेटर को संभािवत चोटो ंसे बचाती है।

फेस-ɘेट्स

वे खराद पकड़ने वाली ɘेटो ंके िनमाŊण मŐ समान हœ लेिकन ʩास मŐ बड़े हœ।

िविभɄ Ůकार के फेस-ɘेट हœ:

- केवल लɾी रेिडयल ˠॉट वाली फेस-ɘेट (Fig 4)

डŌ ाइिवंग ɘेट और फेस ɘेट (Driving plate and face plate)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ डŌ ाइिवंग ɘेटो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंके बीच ʩाƥा करŐ
• फेस-ɘेट के भागो ंको समझाएं और नाम दŐ
• िविभɄ फेस-ɘेटो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणŊन करŐ
• फेस-ɘेट एƛेसरीज़ की ʩाƥा करŐ।

कŐ ūो ंके बीच मŐ काम करते समय, डŌ ाइिवंग ɘेट का उपयोग िकया जाता है।

 वे हœ:

- पकड़ ɘेटŐ

- डŌ ाइिवंग ɘेट

- सुरƗा डŌ ाइिवंग ɘेट।

कैच ɘेट

इसे लेथ कैįरयर की मुड़ी Šई पंूछ को समायोिजत करने के िलए एक 'यू' 
ˠॉट और एक लɾी ˠॉट के साथ िडज़ाइन िकया गया है। (Fig 1)

- लɾी ˠॉट वाली फेस-ɘेट और 'टी' ˠॉट्स (Fig 5)

- लɾी रेिडयल ɣ ॉट्स और अितįरƅ समानांतर ɣ ॉट्स के साथ फेस-
ɘेट्स। (Fig 6)

फेस-ɘेट्स का उपयोग िनɻिलİखत एƛेसरीज के साथ िकया जाता है।

Ƒै̱ɛ, 'T' बोʐ्स, एंगल ɘेट्स, पैरेललʤ, काउंटरवेट्स, ːे̪ड ɰॉƛ, 
'V' ɰॉƛ आिद।
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उपयोग

बड़े, सपाट, अिनयिमत आकार के वकŊ पीस, काİːंग, िजƺ और िफ˾चर को 
िविभɄ टिनōग ऑपरेशनो ंके िलए फेस-ɘेट से मजबूती से जोड़ा जा सकता है।

फेस-ɘेट पर वकŊ  लगाया जा सकता है जबिक फेस-ɘेट लेथ İ˙ंडल पर 
या वकŊ बŐच पर होता है। यिद वकŊ पीस भारी या पकड़ने के िलए अजीब है, 
तो वकŊ पीस को माउंट िकया जाता है जबिक फेस-ɘेट कायŊƗेũ पर होता 
है।  फेस-ɘेट को माउंट करने से पहले और इसे İ˙ंडल पर सेट िकया 
जाता है, फेस-ɘेट पर वकŊ पीस का पता लगाना और वकŊ पीस को कŐ ū मŐ 
रखना फायदेमंद होता है। वकŊ पीस के चेहरे पर लगभग एक पंच िच˥ या 
छेद केİȾत करŐ। इससे फेस-ɘेट को İ˙ंडल पर लगाने के बाद काम को 
सही करना आसान हो जाता है।

यूिनवसŊल बेवल ŮोटŌ ैƃर पर Ťैजुएशन (अंशांकन) (Graduations on universal bevel protractor)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• डायल पर मुƥ पैमाने के Ťेजुएशन को बताएं
• िडˋ पर विनŊयर ˋेल Ťेजुएशन बताएं
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर की अʙतमांक की ʩाƥा करŐ।

मुƥ पैमाने पर ˘ातक

कोणीय माप लेने के Ůयोजनो ंके िलए, डायल की पूरी पįरिध को िडŤी मŐ 
Ťैजुएशन  िकया जाता है। 360° समान ŝप से िवभािजत और चार चतुभुŊजो ं
मŐ िचि˥त हœ, 0 िडŤी से 90 िडŤी, 90 िडŤी से 0 िडŤी, 0 से 90 िडŤी और 
90 िडŤी से 0 िडŤी तक। Ůȑेक दसवŐ भाग को लंबा और Ţमांिकत िकया 
जाता है। Ůȑेक िवभाजन 1 िडŤी का Ůितिनिधȕ करता है। डायल पर 
Ťेजुएशन को मुƥ पैमाने के िडवीजनो ंके ŝप मŐ जाना जाता है। िडˋ पर, 

यिद िकसी वकŊ पीस को Ůभावी ढंग से दबाना है तो बोʐ और Ƒœप की 
İ̾थित बŠत महȕपूणŊ है।

यिद कई डुİɘकेट टुकड़ो ंको मशीनीकृत िकया जाना है, तो समानांतर 
İ Ōːɛ और ːॉप ɰॉको ंका उपयोग करके फेस-ɘेट को एक İ̾थरता के 
ŝप मŐ ̾थािपत िकया जा सकता है।

िविभɄ सेट अप मŐ सहायक उपकरण के साथ फेस-ɘेट का अनुŮयोग नीचे 
िदए गए रेखािचũो ंमŐ िदखाया गया है। (Figs 7,8 और 9)

मुƥ पैमाने के 23 िडवीजनो ंके अंतराल को विनŊयर पर समान ŝप से 12 
बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया जाता है। Ůȑेक तीसरी पंİƅ को लंबी और 
0, 15, 30, 45, 60 के ŝप मŐ िचि˥त िकया गया है। यह विनŊयर ˋेल का 
गठन करता है। इसी तरह के ˘ातक 0 के बाईं ओर भी िचि˥त हœ। (Fig 1)

वन विनŊयर ˋेल िडवीजन (VSD) (Fig 2)

 
55'1

12
11

1
12
23 o

oo

��

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48 - 49 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



155

ɰेड और ːॉक की िकसी भी सेिटंग के िलए, Ɋून कोण और पूरक अिधक 
कोण की रीिडंग संभव है, और िडˋ पर विनŊयर ˋेल Ťेजुएशन के दो सेट 
इसे Ůाɑ करने मŐ सहायता करते हœ। (Fig 3)

यूिनवसŊल बेवल ŮोटŌ ैƃर का पठन (Reading of universal bevel protractor)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ɋूनकोण सेिटंग की ʩाƥा करŐ
• अिधक कोण सेिटंग की ʩाƥा करŐ।

Ɋूनकोण सेट अप पढ़ने के िलए (Fig 1)

पहले मुƥ पैमाने के शूɊ और विनŊयर पैमाने के शूɊ के बीच पूणŊ अंशो ं
की संƥा पढ़Ő।

विनŊयर ̀ े ल पर उस रेखा को नोट करŐ  जो मुƥ पैमाने के िकसी एक भाग से 
िबʋुल मेल खाती है और उसका मान िमनटो ंमŐ िनधाŊįरत करती है। (Fig 2)

विनŊयर ˋेल का पाǬांक लेने के िलए, संपाती भाग को सबसे छोटी संƥा 
से गुणा करŐ

उदाहरण: 10 x 5' = 50'

माप Ůाɑ करने के िलए दोनो ंरीिडंग का योग करŐ  = 41° 50'।

यिद आप मुƥ पैमाने को वामावतŊ िदशा मŐ पढ़ते हœ, तो विनŊयर ˋेल को 
भी शूɊ से वामावतŊ िदशा मŐ पढ़Ő।

यिद आप मुƥ पैमाने को दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़ते हœ, तो विनŊयर ˋेल को 
भी शूɊ से दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़Ő।

अिधक कोण की ̾थापना के िलए (Fig 3)

विनŊयर ˋेल रीिडंग को तीर Ȫारा दशाŊए अनुसार बाईं ओर िलया जाता 
है। (Fig 4) अिधक कोण मान Ůाɑ करने के िलए पठन मान को 180° से 
घटाया जाता है।

पढ़ना 22 30'

माप 180° - 22°30' = 157°30'

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर की Ɋूनतम गणना

जब विनŊयर पैमाने का शूɊ मुƥ पैमाने के शूɊ से मेल खाता है, तो विनŊयर 
पैमाने का पहला िवभाजन दूसरे मुƥ पैमाने के िवभाजन के बŠत करीब 
होगा। (Fig 2)

2 MSD - 1 VSD 

सबसे कम िगनती 5'.
12
1

12
23

2 ����
o

o
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.50 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग 

लेथ ऑपरेशɌ -फेिसंग (Lathe operations - facing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ला ːेट फेिसंग का मतलब
• फेिसंग  करने का उȞेʴ बताएं
• फेिसंग िकए गए कायŘ मŐ दोषो ंकी ʩाƥा करŐ , िजन कायŘ का फेिसंग  करना पड़ रहा है

फेिसंग 
यह उपकरण को कायŊ की धुरी पर समकोण पर İखलाकर कायŊ-चेहरे से 
धातु को हटाने का एक ऑपरेशन है। (Fig 1)

फेिसंग  करने का उȞेʴ

- कायŊ की चरण लंबाई को िचि˥त करने और मापने के िलए एक संदभŊ 
िवमान होना।

- कायŊ की धुरी के समकोण पर एक फेस होना।

- काम के फेस  पर खुरदरी सतह को हटाने के िलए और इसके बजाय 
फेस  को खȏ करना।

- काम की कुल लंबाई बनाए रखने के िलए।

फेिसंग रफ या िफिनिशंग फेिसंग हो सकती है। काम के फेस  पर अितįरƅ 
धातु को हटाने के िलए रफ फेिसंग की जाती है, िजसमŐ कटौती की अिधक 
गहराई के साथ मोटे फीिडंग की जाती है, िजससे पįरʺरण के िलए पयाŊɑ 
धातु बच जाती है।

कायŊ की पįरिध से कायŊ के कŐ ū की ओर उपकरण İखलाकर रफ फेिसंग 
की जाती है। िफिनश फेिसंग रफ फेिसंग Ȫारा उȋािदत खुरदरी सतह को 
हटाकर एक िचकना फेस पाने का ऑपरेशन है।

कायŊ के कŐ ū से पįरिध की ओर उपकरण को İखलाकर िफिनश फेिसंग की 
जाती है। (Figs 2a और 2b)

रफ फेिसंग İ˙ंडल rpm चुनकर की जाती है। काम के औसत ʩास के 
अनुसार, अनुशंिसत काटने की गित, मोटे फ़ीड और कट की अिधक गहराई 
के साथ।

रिफंग के िलए किटंग ̇ ीड की तुलना मŐ लगभग दो बार किटंग ̇ ीड चुनकर 
िफिनश फेिसंग की जाती है, िजसमŐ लगभग 0.05 mm की ठीक फीड रेट 
और 0.1 mm से अिधक की कटौती की गहराई नही ंहोती है।

िकसी कायŊ का सामना करने मŐ िनɻिलİखत दोष पाये जाते हœ। (Fig 3)

काम की चरण लंबाई।

एक अवतल फेस 

यह भोजन के दौरान उपकरण के काम मŐ खोदने के कारण होता है Ɛोंͤिक 
उपकरण को कठोरता से जकड़ा नही ंजाता है। उपकरण को Ɋूनतम 
ओवरहœग के साथ कठोरता से जकड़ कर, इस दोष से बचा जा सकता है।
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ɘेन टिनōग और ːेप टिनōग (Plain turning & Step turning)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ɘेन टिनōग  का अथŊ बताएं
• ɘेन टिनōग  के दो चरणो ंकी ʩाƥा करŐ।

उȅल चेहरा

यह उपकरण के कंुद काटने वाले िकनारे और गाड़ी के लॉक न होने के 
कारण होता है। इस दोष से बचने के िलए, उपकरण को िफर से तेज करŐ  
और उसका उपयोग करŐ ; गाड़ी को खराद के िबˑर पर भी बंद कर दŐ।

बीच मŐ एक िपप बचा है

यह उपकरण के सही कŐ ū ऊंचाई पर सेट नही ंहोने के कारण है। उपकरण 
को कŐ ū की सही ऊंचाई पर रखने से इस दोष से बचा जा सकता है।

ɘेन टिनōग  (समानांतर मोड़)

इस ऑपरेशन मŐ काम से धातु को हटाना शािमल है और इसमŐ काम पर 
उपकरण की पूरी याũा के िलए एक िसलŐडर है, पूरी लंबाई मŐ एक ही ʩास 
रखते Šए।

ɘेन टिनōग  दो चरणो ंमŐ िकया जाता है।

- रफ टिनōग, रिफंग टूल या नाइफ टूल का उपयोग करना। (Figs 1a  
and 1b)

- एक पįरʺरण उपकरण का उपयोग करके मोड़ समाɑ करŐ । 
(Fig 1c)

यह िकसी न िकसी मोड़ के बाद िकया जाता है, और इसका उȞेʴ काम 
के आकार को िनिदŊʼ सटीकता के भीतर और बेहतर सतह खȏ करना है। 
इस मामले मŐ उपयोग िकया जाने वाला उपकरण िफिनश टिनōग टूल होगा। 
िफिनश टिनōग को टेलːॉक एंड से हेडːॉक एंड की ओर भी िकया जाता है।

धुरी की गित की गणना की जा रही सामŤी, कायŊ के ʩास, उपकरण सामŤी 
और कायŘ की अनुशंिसत काटने की गित ʩास के अनुसार की जाती है।

ːेप टिनōग (Fig 2)

ːेप टिनōग लेथ मशीन पर िकया जाने वाला एक ऑपरेशन है जहां िविभɄ 
ʩासो ंपर िविभɄ चरणो ंको Ůाɑ करने के िलए वकŊ पीस से अितįरƅ सामŤी 
को हटा िदया जाता है।
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खराद संचालन - कŐ ū िडŌ िलंग (Lathe Operations - Centre Drilling)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक कŐ ū िडŌ िलंग Ɛा है
• कŐ ū िडŌ िलंग का उȞेʴ बताएं
• कŐ ū िडŌ िलंग मŐ दोष बताएं

कŐ ū िडŌ िलंग (Fig 1)

यह काम के फेस पर और काम की धुरी पर एक छेद िडŌ िलंग और काउंटर 
िसंिकंग का एक ऑपरेशन है। यह एक काटने के उपकरण Ȫारा िकया जाता 
है िजसे िडŌ ल चक मŐ आयोिजत कŐ ū या संयोजन िडŌ ल के ŝप मŐ जाना जाता 
है। िडŌ ल चक को टेलːॉक İ˙ंडल मŐ लगाया जाता है और टेलːॉक हœड 
ʬील को घुमाकर काम मŐ िडŌ ल की फीिडंग की जाती है। कायŊ रोटेशन के िलए 
İ˙ंडल गित की गणना सादे िडŌ िलंग ʩास और िडŌ िलंग के िलए अनुशंिसत 
काटने की गित को ȯान मŐ रखते Šए की जाती है। (Fig 2)

कŐ ū मŐ िडŌ ल िकए गए छेद मŐ दोष

कŐ ū िडŌ िलंग मŐ दो Ůमुख दोष हœ:

- ɘेन िडŌ ʒ पोिटŊयर की अपयाŊɑ गहराई (Fig 3)

की असर सतह के साथ कोई संपकŊ  नही ंहोता है। अनुिचत घषŊण और अित 
ताप देखा जाएगा जो कŐ ū की नोक को नुकसान पŠंचाएगा। कभी-कभी, 
टूट-फूट भी संभव है और कŐ ū के टूटे Šए िहˣे को कŐ ū के छेद मŐ वेʒ 
िकया जा सकता है। कŐ ū िडŌ ल को 60° काउंटरिसंक के 3/4 वŐ िहˣे तक 
İखलाने से, इस दोष से बचा जाता है।

जब कŐ ū िडŌ ल फीिडंग बŠत अिधक होती है, तो कŐ ū िडŌ ल के शरीर Ȫारा 
एक सादा िडŌ ल िकया गया भाग कŐ ū छेद की असर सतह की नाक पर 
और असर सतह और कायŊ-सहायक कŐ ū के बीच संपकŊ  के Ɨेũ मŐ बनाया 
जाएगा। संपकŊ  का एकमाũ िबंदु होगा, जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है। 
यह कायŊ को उिचत समथŊन Ůदान नही ंकरेगा और यिद कोई ऑपरेशन 
िकया जाता है, तो इसका पįरणाम आयामी अशुİȠ, ची-ंची ंकी आवाज़ और 
खराब सतह खȏ हो सकता है।

इस दोष को ठीक करने के िलए, कायŊ का सामना करŐ , कायŊ परिमट दŐ , और 
अनुशंिसत लंबाई तक कŐ ū िडŌ ल को İखलाएं।

कŐ ū अɷास

यह उǄ ː ील से बना है और आकार मŐ बेलनाकार है। दोनो ंिसरो ंपर, इसके 
अिभɄ अंग के ŝप मŐ एक सादा िडŌ ल और काउंटरिसंक है। यह कठोर और 
जमीन है। यह मानक आकारो ंमŐ उपलɩ है।

भारतीय मानक के अनुसार वगŎकरण

भारतीय मानक कŐ ū िडŌ ल को तीन Ůकारो ंमŐ वगŎकृत करता है।

वे टाइप A, टाइप B और टाइप D हœ।

अंतर Ůȑेक Ůकार Ȫारा काउंटरिसंक के गठन मŐ िनिहत है

उपयोग और िविनदőश

टाइप 'A' सŐटर िडŌ ल का उपयोग सादे िडŌ ल िकए गए िहˣे और काउंटरिसंक 
के साथ सŐटर होल बनाने के िलए िकया जाता है। इसे सŐटर िडŌ ल A के ŝप 
मŐ नािमत िकया गया है।

टाइप 'B' कŐ ū िडŌ ल का उपयोग एक सादे िडŌ ल िकए गए िहˣे और एक 
काउंटरिसंक के साथ एक कŐ ū छेद बनाने के िलए िकया जाता है, और कŐ ū 
छेद की रƗा के िलए अितįरƅ काउंटरिसंिकंग बनाने के िलए एक और 

- कŐ ū की िडŌ िलंग गहरी करने के िलए की गई। (Fig 4)

पहली गहराई का पįरणाम कŐ ū की नोक को काम की सतह से संपकŊ  करने 
के िलए होता है, और कŐ ū के शंƓाकार िहˣे का कŐ ū िडŌ ल िकए गए छेद 
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शंƓाकार भाग होता है।

तीसरे Ůकार, 'डी' को कŐ ū िडŌ ल आर 1.6 x 4.0 आईएस: 6710 के ŝप 
मŐ नािमत िकया गया है। इसमŐ एक संरिƗत कŐ ū छेद Ůदान करने का भी 
Ůावधान है। इसका एक बड़ा िũǛा है, िजसे काउंटरिसंिकंग भाग के साथ 
मशीनीकृत िकया गया है: (IS: 6710) (Fig 7)

कŐ ū िडŌ िलंग के तरीके

कŐ ū की िडŌ िलंग a . पर की जा सकती है

- बेधन यंũ

- खराद

- कŐ ū मशीन।

कŐ ͤिūत करने की एक िवशेष िविध का चयन घटक के आकार और आकार 

पर िनभŊर करता है।

सŐटर िडŌ ल को पकड़ने के िलए एक िडŌ ल चक का उपयोग िकया जाता है, 
कभी-कभी िवशेष होʒर/कोलेट का भी उपयोग िकया जाता है। बड़े पैमाने 
पर उȋादन मŐ, कǄे माल के िसरे एक कŐ ū िडŌ िलंग मशीन का उपयोग 
करके कŐ ͤिūत होते हœ।

जबिक कŐ ūीय िडŌ िलंग िनɻिलİखत सुिनिʮत करती है

काम के ʩास के अनुसार सही आकार और कŐ ū िडŌ ल का Ůकार चुनŐ।

अनुशंिसत काटने की गित का चयन करŐ  और İ˙ंडल आरपीएम की गणना 
करŐ। कŐ ū िडŌ ल के छोटे सादे िडŌ िलंग ʩास को ȯान मŐ रखते Šए।

नौकरी के ʩास का धुरी की गित पर कोई Ůभाव नही ंपड़ता है

कायŊ का मुख िकसी भी 'िपप' से मुƅ होना चािहए।

खराद कŐ ūो ंका संरेखण एकदम सही है

इˑेमाल की गई िडŌ ल चक मŐ उंगिलयो ंको पकड़ने और मोसŊ टŐपर शœक पर 
भी कोई नुकसान नही ंहोता है।

चक के तीनो ंजबड़े एक साथ काम करते हœ।

टेलːॉक बैरल का ओवरहœग यथासंभव Ɋूनतम होना चािहए।

यिद उपरोƅ मŐ से कोई एक िबंदु नही ंदेखा जाता है, तो दोष के साथ एक कŐ ū 
छेद होने की संभावना है, और कŐ ū िडŌ ल के टूटने का पįरणाम हो सकता है।

पािटōग ऑफ ऑपरेशन (Parting off operation)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• मशीन मŐ पािटōग ऑफ टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई तक समझाएं
• ǜाइंट करते समय सावधािनयां बताएं
• ɘेन टिनōग  का अथŊ बताएं
• ɘेन टिनōग के दो चरणो ंकी ʩाƥा करŐ।

पािटōग ऑफ ऑपरेशन

िकसी न िकसी या तैयार ːॉक से एक तैयार िहˣे को अलग करने का 
संचालन अलग करना या काटना है।

ǜाइंट  उपकरण की ̾थापना

पािटōग टूल को यथासंभव कम बैक-रेक के साथ कŐ ū पर सेट करŐ। (Fig 1)

पािटōग ऑफ टूल को इस Ůकार समायोिजत करŐ  िक यह कायŊ के ʩास 
का आधा और टूल-होʒर से िनकासी के िलए लगभग 3 िममी का िवˑार 
करे (Fig 2)

यिद काटने का उपकरण बŠत अिधक है, तो यह वकŊ पीस 
से नही ंकटेगा। यिद यह बŠत कम है, तो काम मुड़ा Šआ हो 
सकता है और काटने का उपकरण ƗितŤˑ हो सकता है।

ŮिŢया

िकसी िनिदŊʼ कायŊ के िलए सही Ůकार के उपकरण का चयन करŐ।

चक मŐ Ɋूनतम ओवरहांग के साथ काम को पकड़Ő।

टूल ̱ ायर को काम के साथ सेट करŐ  तािक यह खांचे के िकनारो ंके İखलाफ 
रगड़े नही,ं Ɛोंͤिक इसे काम मŐ İखलाया जाता है। (Fig 3)
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धुरी की गित को मोड़ने के िलए आधी गित पर सेट करŐ।

गाड़ी को इस तरह से िहलाएं िक ɰेड का दािहना िहˣा उस िबंदु पर हो 
जहां काम काटा जाना है। (Fig 4)

खराद शुŝ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड हœडल का उपयोग करके उपकरण को 
काम मŐ İ̾थर ŝप से İखलाएं।

उपकरण को काम मŐ तब तक İखलाना जारी रखŐ जब तक िक भाग अलग 
न हो जाए।`

सावधानी

काम चक के जॉ से बाहर िनकलना चािहए, पयाŊɑ ŝप से पयाŊɑ ŝप से 
कटौती को चक जॉ के करीब िजतना संभव हो सके बनाने की अनुमित देता है।

काम को हमेशा चक या कोललेट मŐ सुरिƗत ŝप से रखा जाना चािहए।

यिद वकŊ पीस को कŐ ūो ं के बीच रखा जाता है, तो यह झुक 
सकता है या टूट सकता है और िबदाई के दौरान खराद से उड़ 
सकता है। (Fig 5)

दािहने हाथ के ऑफसेट टूल-होʒर का उपयोग करŐ। (Fig 6)

एक से अिधक ʩास वाले कायŊ को िबदाई करते समय बड़े ʩास पर 
पकड़ना चािहए।

 Ŝक-Ŝक कर होने वाला फ़ीड टूल की अȑाधुिनकता को कम 
कर देता है।

भारी फ़ीड के कारण जाम और उपकरण टूट जाते हœ।

ːील पर पयाŊɑ शीतलक का Ůयोग करŐ। पीतल और कǄा लोहा सूखा 
काट िदया जाना चािहए।

सुिनिʮत करŐ  िक पूरे ऑपरेशन के दौरान सैडल बंद है।

फ़ीड की दर कम करŐ , जब काम लगभग कट गया हो।

लंबे काम को अलग करते समय, इसे टेलːॉक कŐ ū Ȫारा समिथŊत िकया 
जाना चािहए।

यिद मशीन अǅी İ̾थित मŐ है, तो ˢचािलत Ţॉस फीड का उपयोग िकया 
जा सकता है।
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जब उपकरण अपनी चौड़ाई की गहराई तक पŠंच गया है, तो इसे वापस ले लŐ 
और इसे िमिŵत ɣ ाइड के साथ िकनारे पर ले जाएं और िफर से फ़ीड करŐ।

उपकरण की खुदाई करने और परेशानी पैदा करने की Ůवृिȅ को कम करने 
के िलए उपरोƅ ऑपरेशन को बार-बार दोहराया जाना चािहए।

जब पािटōग ऑफ ऑपरेशन लगभग पूरा हो जाए, तो वकŊ पीस को िगरने से 
बचाने के िलए हाथ से पकड़Ő , तािक नुकसान से बचा जा सके।

Ťूिवंग  (Grooving)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक Ťोइंग Ɛा है
• खांचे के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार के खांचे के िविशʼ उपयोग बताएं।

Ťूिवंग

Ťूिवंग एक बेलनाकार ŝप से बने वकŊ पीस पर एक अंडाकार ŝप या चैनल 
को मोड़ने की ŮिŢया है। काटने के उपकरण का आकार और िजस गहराई 
तक इसे İखलाया जाता है वह खांचे के आकार को िनधाŊįरत करता है।

खांचे के Ůकार

चौकोर खांचे

एक चैनल Ůदान करने के िलए िजसमŐ Ūेिडंग टूल चल सकता है, Ūेडेड होने 
के िलए ˍायर Ťूव को अƛर एक सेƕन के अंत मŐ काटा जाता है। एक 
आधार के İखलाफ एक चौकोर खांचा काटा जाता है जो एक मेल वाले िहˣे को 
आधार के İखलाफ वगाŊकार ŝप से िफट करने की अनुमित देता है। (Fig 1)

जब एक ʩास को Ťाइंड आकार के िलए समाɑ िकया जाता है, तो आमतौर 
पर Ťाइंड ʬील  के िलए िनकासी Ůदान करने के िलए और एक चौकोर 
कोने को सुिनिʮत करने के िलए आधार के İखलाफ काट िदया जाता है।

चौकोर खांचे को बनाने के िलए चौकोर खांचे की चौड़ाई के िलए एक टूल 
िबट Ťाउंड के साथ काटा जाता है।

एक वगाŊकार खांचा ˠाइिडंग िगयर असŐबिलयो ंमŐ िशɝ लीवर के कांटे के 
िलए जगह Ůदान करने के उȞेʴ से भी कायŊ करता है।

गोल Ůणाली

गोल खांचे चौकोर खांचे के समान उȞेʴ को पूरा करते हœ। वे आम तौर पर 
तनाव के अधीन भागो ंपर उपयोग िकए जाते हœ। गोल खांचा चौकोर कोनो ं
के तीखेपन को खȏ कर देता है और उस िहˣे को मजबूत करता है जहां 
वह ůैƁर की ओर जाता है। गोल खांचे को काटने के िलए आवʴक 
िũǛा के िलए एक गोल नाक जमीन के साथ एक टूल िबट का उपयोग 

िकया जाता है। (Fig 2)

'V' आकार का  खांचे 

'V' आकार के खांचे आमतौर पर 'V' बेʐ Ȫारा संचािलत पुली पर पाए जाते 
हœ। 'V' आकार का खांचा बेʐ डŌ ाइव के अɊ ŝपो ंमŐ होने वाली अिधकांश 
पचŎ को हटा देता है। एक चैनल Ůदान करने के िलए Ūेड के अंत मŐ एक 

'V' Ťूव भी काटा जा सकता है िजसमŐ Ūेिडंग टूल चल सकता है। (Fig 3)

एक उथले ̀ V' नाली को काटने के िलए वांिछत कोण पर एक टूल िबट Ťाउंड 
का उपयोग िकया जाता है। बड़े `V' खांचे जैसे िक पुली पर पाए जाने वाले 
खांचे के Ůȑेक चेहरे को अलग-अलग बनाने के िलए खराद यौिगक आराम 
के साथ काटा जाना चािहए।
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च̱फįरंग (Chamfering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• च̱फįरंग का अथŊ बताएं
• च̱फįरंग का उȞेʴ बताएं
• च̱फįरंग के तरीके बताएं
• च̱फįरंग के िविभɄ तरीको ंकी ʩाƥा करŐ।

च̱फįरंग (Fig 1)

यह एक िसलŐडर या बोर के िकनारे को एक िनिʮत लंबाई तक बेवल करने 
की िŢया है।

च̱फįरंग का उȞेʴ

च̱फįरंग के उȞेʴ िनɻिलİखत हœ।

- मुड़े Šए घटको ंसे गड़गड़ाहट और तेज िकनारो ंको हटाने के िलए उनकी 
हœडिलंग को सुरिƗत बनाने के िलए।

- युƅ घटको ं(एक शाɝ और एक छेद) के आसान संयोजन के िलए 
अनुमित देने के िलए।

- Ūेडेड पर पंख िकनारो ंके गठन से बचने के िलए पाट्Ŋस।

- बेहतर उपİ̾थित Ůदान करने के िलए।

च̱फįरंग के तरीके

फॉमŊ टूल िविध

च̱फįरंग एक काटने के उपकरण की मदद से की जा सकती है, िजसके 
िकनारो ंको च̱फर के कोण पर जमीन पर रखा जाता है और उपकरण को 
सीधे काम के िकनारे पर लगाया जाता है। (Fig` 2)

उपकरण को या तो अनुदैȯŊ ŝप से या Ţॉसवाइज İखलाया जाता है। गहराई 
की गणना ˘ातक िकए गए कॉलर Ȫारा की जाती है।

यौिगक ˠाइड िविध

च̱फįरंग टूल पोː पर लगे एक टूल Ȫारा भी िकया जाता है, जो कंपाउंड 
ˠाइड को च̱फर के कोण पर घुमाता है। िफर गाड़ी को लॉक कर िदया 
जाता है और टूल को ऊपर की ˠाइड से फीड कर िदया जाता है। (Fig 3)

फाइिलंग िविध

यह एक अपįरʺृत िविध है, और इसे तभी अपनाया जाता है जब सटीकता 
और पįरʺरण कोई मानदंड न हो। यह बाहरी कƗ तक सीिमत है। फ़ाइल 
को काम के िकनारे पर च̱फर के कोण पर रखा जाता है और घूणŊन कायŊ 
के िकनारे पर ले जाया जाता है। च̱फर की आवʴक लंबाई Ůाɑ होने तक 
एक कोमल दबाव लागू िकया जाता है।

च̱फर की लंबाई अƗ के समानांतर मापी गई दूरी है। (Fig 4)
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नूरिलंग (Knurling)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• निलōग ऑपरेशन को पįरभािषत करŐ
• निलōग का उȞेʴ बताएं
• िविभɄ Ůकार के नलŊ और निलōग पैटनŊ बताएं
• निलōग के Ťेड की ʩाƥा करŐ
• िविभɄ Ůकार के निलōग टूल-होʒसŊ की ʩाƥा करŐ।

निलōग  (Fig 1)

यह एक बेलनाकार बाहरी सतह पर सीधे लाइन वाले, हीरे के आकार के 
पैटनŊ या Ţॉस लाइन वाले पैटनŊ को बनाने का संचालन है िजसे नूरिलंग टूल 
कहा जाता है। नूरिलंग किटंग ऑपरेशन नही ं है बİʋ यह एक फॉिमōग 
ऑपरेशन है। नूरिलंग धीमी धुरी गित (मोड़ गित का 1/3 गुना) पर की जाती 
है। घुलनशील तेल का उपयोग अिधकतर शीतलक के ŝप मŐ िकया जाता 
है और कभी-कभी बेहतर िफिनश Ůाɑ करने के िलए सीधे काटने वाले तेल 
का उपयोग िकया जा सकता है।

निलōग  का उȞेʴ

निलōग का उȞेʴ Ůदान करना है।

- एक अǅी पकड़ और सकाराȏक हœडिलंग के िलए बनाओ।

-  अǅी उपİ̾थित

- Ůेस िफट पाने के िलए असŐबली के िलए ʩास को एक छोटी सी सीमा 
तक बढ़ाने के िलए।

नलŊ और निलōग  पैटनŊ के Ůकार

िनɻिलİखत िविभɄ Ůकार के निलōग पैटनŊ हœ।

डायमंड निलōग, ː Ō ेट निलōग, Ţॉस निलōग, कॉȱेव निलōग और कॉनवेƛ निलōग। 

डायमंड निलōग(Fig 2)

यह हीरे के आकार के पैटनŊ का एक निलōग है। यह रोल के एक सेट का 
उपयोग करके िकया जाता है। एक रोलर के दािहने हाथ के पेचदार दांत हœ 
और दूसरे मŐ बाएं हाथ के पेचदार दांत हœ।

सीधी निलōग(Fig 3)

यह सीधे लाइन वाले पैटनŊ का एक नलŊ है। यह या तो एक रोलर या सीधे 
दांतो ंवाले डबल रोलर का उपयोग करके िकया जाता है।

Ţॉस निलōग  (Fig 4)

यह एक चौकोर आकार का पैटनŊ वाला एक नलŊ है। यह रोलसŊ के एक सेट 
Ȫारा िकया जाता है, एक के सीधे दांत होते हœ और दूसरे के दांत नलŊ की 
धुरी पर समकोण पर होते हœ।

अवतल निलōग  (Fig 5)

यह अवतल सतह पर उȅल नलŊ Ȫारा िकया जाता है। यह केवल उपकरण 
को डुबो कर िकया जाता है। उपकरण को अनुदैȯŊ ŝप से ̾ थानांतįरत नही ं
िकया जाना चािहए। नूरिलंग की लंबाई रोलर की चौड़ाई तक सीिमत है।
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उȅल निलōग  (Fig 6)

यह उȅल सतह के अवतल नलŊ का उपयोग करके िकया जाता है। यह 
उपकरण को डुबो कर भी िकया जाता है।

निलōग  के Ťेड (Fig 7)

निलōग तीन Ťेड मŐ की जा सकती है।

मोटे निलōग मȯम निलōग और फाइन नूरिलंग

1.75 mm िपच के मोटे िपच वाले निलōग का उपयोग करके मोटेनिलōग िकए 
जाते हœ। (14 TPI)

मȯम निलōग 1.25 mm िपच के मȯम िपच वाले घंुघŝ का उपयोग करके 
िकया जाता है। (21 TPI) 

0.75 mm िपच के महीन िपच वाले पोर का उपयोग करके फाइन निलōग 
िकया जाता है। (33 TPI) 

निलōग टूल-होʒसŊ के Ůकार

िविभɄ Ůकार के निलōग टूल-होʒर हœ:

- िसंगल रोलर निलōग टूल-होʒर (समानांतर निलōगटूल-होʒर)

- नſल जॉइंट टाइप नूरिलंग टूल-होʒसŊ

- घूमने वाले Ůकार के निलōग टूल-होʒसŊ (यूिनवसŊल निलōग टूल-होʒसŊ)।

एक निलōग टूल-होʒर के पास हीट-टŌ ीटेड ːील शœक और हाडőड टूल 
ːील नूसŊ होते हœ। कठोर ːील की िपनो ंपर निलōग ˢतंũ ŝप से घूमते हœ।

िसंगल रोलर निलōग टूल-होʒर (Fig 8)

इसमŐ केवल एक एकल रोलर है जो एक सीधी रेखा वाला पैटनŊ बनाता है।

नſल जॉइंट टाइप निलōग टूल-होʒसŊ (Fig 9)

इस टूल होʒर के पास एक ही निलōग िपच के दो रोलसŊ का एक सेट होता 
है। रोलसŊ सीधे दांतो ंया पेचदार दांतो ंके हो सकते हœ। यह आȏकŐ ͤिūत है।

įरवॉİʢंग हेड निलōग टूल (Fig 10)

इस टूल-होʒर को यूिनवसŊल निलōग टूल-होʒर भी कहा जाता है। यह 
मोटे, मȯम और महीन िपचो ंवाले 3 जोड़ी रोलसŊ से सुसİǍत है। ये एक 
कठोर ːील िपन पर िपवोट्स के साथ घूमने वाले िसर पर लगे होते हœ। यह 
आȏकŐ ͤिūत भी है।

िविभɄ Ůकार के नूरिलंग टूल-होʒसŊ के बीच अंतर तािलका -1 मŐ िदया गया है।

तालिका -1

िसंगल रोलर निलōग का जोड़ पįरŢामी Ůकार

केवल एक रोलर का उपयोग िकया जाता है रोलसŊ की एक जोड़ी का उपयोग िकया जाता है तीन जोड़ी रोलसŊ का उपयोग िकया जाता है।

इस Ůकार के निलōग टूल-होʒर के साथ केवल 
एक पैटनŊ निलōग का उȋादन िकया जा सकता है।

Ţॉस या डायमंड निलōग पैटनŊ का उȋादन िकया 
जा सकता है।

िविभɄ िपचो ंके निलōग पैटनŊ का उȋादन िकया 
जा सकता है।

यह आȏकŐ ͤिūत नही ंहै। यह आȏकŐ ͤिūत है। यह आȏकŐ ͤिūत है।
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निलōग - गित और फ़ीड

िदखाए गए तािलकाओ ंका उपयोग कायŊ के Ůित Ţांित के अंत-फ़ीड या 
इन-फ़ीड की माũा िनधाŊįरत करने के िलए एक गाइड के ŝप मŐ िकया 
जाना चािहए। डायमंड पैटनŊ निलōग के िलए फ़ीड की दर सीधे या िवकणŊ 
नूįरंग के िलए धीमी है।

सीधा या िवकणŊ

एंड-फीड नूरिलंग

अनुमािनत

Ůित Ţांित फ़ीड

सीधा या िवकणŊ

इन - फीड नूरिलंग

बोįरंग उपकरण और बोįरंग (Boring tool and boring)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के बोįरंग टूल की ʩाƥा करŐ
• िविभɄ बोįरंग उपकरणो ंके लाभ बताइये।

बोįरंग एक िसंगल पॉइंट किटंग टूल के साथ मौजूदा िडŌ ल िकए गए या कोर 
होल को बड़ा करने और िटŌ म करने की ŮिŢया है।

होल  बोįरंग की आवʴकता

- िडŌ ल िकए गए होल  को िडŌ ल आकार से बड़ा करने के िलए Ɛोंͤिक िडŌ ल 
केवल मानक आकारो ंमŐ उपलɩ हœ।

- होल  की सांūता Ůाɑ करने के िलए।

- होल  की सटीकता बनाए रखने के िलए।

- बेहतर सतह खȏ करने के िलए।

- िडŌ िलंग Ȫारा बनाई गई ũुिट को दूर करने के िलए, और रीिमंग ऑपरेशन 
को सुिवधाजनक बनाने के िलए।

बोįरंग  उपकरण और होʒसŊ 

बोįरंग एक आंतįरक ऑपरेशन है जो िडŌ ल िकए गए या कोर होल पर िकया 
जाता है। बोįरंग टूल का किटंग एज बाएं हाथ के ɘेन टिनōग टूल के समान 
होता है। लेिकन जो ऑपरेशन िकया जा रहा है वह दाएं से बाएं है। (Fig 1)

रफ बोįरंग टूल के भाग (Figs1,2 & 3)

बोįरंग टूʤ के Ůकार

िनɻिलİखत िविभɄ Ůकार के उबाऊ बोįरंग हœ।

- ठोस जाली उपकरण

T.P.I िफटकरी पीतल नरम इ˙ात अलॉय ːील

12

16 - 20

25 - 35

40 - 80

.008’’

.010’’

.013’’

.017’’

.006’’

.008’’

.010’’

.012’’

.004’’

.005’’

.007’’

.009’’

अनुमािनत

फ़ीड Ůित पįरŢमा

T.P.I िफटकरी पीतल नरम इ˙ात अलॉय ːील

12

16 - 20

25 - 35

40 - 80

12

10

8

6

15

13

11

9

25

22

20

18

- िबट्स के साथ बोįरंग बार

- Űेͅड टूʤ (Fig 4)

- Ūो-अवे िबट्स को ˙ेशल होʒर मŐ डाला जाता है।
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ठोस जाली उपकरण (Fig 5)

सॉिलड फोǕŊ बोįरंग टूल आम तौर पर हाई ˙ीड ːील से बना होता है, 
िजसका अंत जाली और Ťाउंड होता है जो बाएं हाथ के टिनōग टूल जैसा होता 
है। वे हʋे कतŊʩ उपकरण हœ और छोटे ʩास के िछūो ंपर उपयोग िकए 
जाते हœ। वे िवशेष उपकरण धारको ंमŐ रखे जाते हœ जो टूल पोː मŐ लगे होते हœ।

अथŊʩव̾था के िलए कभी-कभी टंगːन काबाŊइड या हाई ̇ ीड ː ील िटɛ 
को कम काबŊन बार मŐ बांधा जाता है।

डाले गए िबट के साथ बोįरंग बार (Fig 6)

बोįरंग बार टूल-होʒर टूल पोː मŐ लगा होता है और जाली बोįरंग टूल की 
तुलना मŐ भारी कटौती के िलए उपयोग िकया जाता है।

ˍायर टूल िबट्स को बार मŐ Űोच िकए गए छेद मŐ 30°, 45° या 90° के 
कोण पर सेट िकया जाता है।

बोįरंग बार ɘेन टाइप या एंड कैप टाइप हो सकते हœ। सादे Ůकार के काटने 

के उपकरण को एक सेट ˌू Ȫारा İ̾थित मŐ रखा जाता है। एंड-कैप Ůकार 
का किटंग टूल एक कठोर ɘग की वेिजंग िŢया Ȫारा İ̾थित मŐ रखा जाता है।

गोल या चौकोर सेƕन टूल िबट्स को बोįरंग बार मŐ डाला जा सकता है, 
बार के ʩास के आधार पर आकार।

टूल िबट सादा बोįरंग के िलए बार की धुरी के वगाŊकार हो सकता है या 
कंधे का सामना करने के िलए कोण पर, या कंधे तक Ūेिडंग हो सकता है।

बार को İ̾ɘट या 'V' ɰॉक होʒर मŐ रखा जाता है।

िविभɄ बोįरंग उपकरणो ंके फायदे

ठोस बोįरंग उपकरण

चौकोर और गोल टांग के साथ उपलɩ है।

टूल पोː पर आसानी से माउंट करने मŐ सƗम बनाता है।

िफर से  Ťाइंड करना आसान है।

चंूिक उपकरण अिभɄ है, संरेखण आसान है।

आसानी से आवʴक आकार और कोण के िलए जाली जा सकता है।

बोįरंग बार और डाले गए िबट्स

भारी शुʋ बोįरंग ऑपरेशन के िलए उपयोग िकया जाता है।

डीप बोįरंग ऑपरेशन के िलए उपयोग िकया जाता है।

टूल चŐͤिजंग तेज है, िजससे री-शापŊिनंग टाइम से बचा जा सकता है।

लागत कम है Ɛोंͤिक बोįरंग बार कम काबŊन ːील से बना है।

बोįरंग टूल को बोįरंग बार की धुरी पर या कोण पर बŠत जʗी वगाŊकार 
सेट िकया जा सकता है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.51-52 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

टेपर के Ůकार  (Types of  taper)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• टेपर के उपयोग बताएं
• एक टेपर के तȕो ंकी पहचान करŐ
• िविभɄ मानक टेपर और उनके उपयोग बताएं 

एक शंकु एक िसलŐडर की लंबाई के साथ ʩास मŐ एक समान वृİȠ या कमी है।

टेपर का उपयोग

िनɻिलİखत के िलए टेपर का उपयोग िकया जाता है।

- इकǧे भागो ंमŐ डŌ ाइव संचाįरत करने मŐ सहायता करŐ।

- आसान असŐबली और भागो ंको अलग करने के िलए उपयोग िकया 
जाता है।

- इकǧे भागो ंमŐ आȏ-संरेखण देता है। 

टेपर  के तȕ (Fig 1)

mm मŐ बड़ा ʩास। D

mm मŐ छोटा ʩास। d

शंकु की लंबाई mm मŐ।  l
िडŤी मŐ शािमल टेपर कोण 

mm मŐ नौकरी की कुल लंबाई। L

शंकु की अिभʩİƅ और उसका ŝपांतरण

िजन िविधयो ंसे टेपर ʩƅ िकए जा सकते हœ वे हœ:

- बड़ा दीया दे रहा है। छोटा दीया। और टेपर  की लंबाई (Fig 2)

- टŐपर के सİʃिलत कोण को िडŤी मŐ देना। (Fig 3)

- टेपर Ůित फुट (TPF) देना

उदाहरण

5/8” टेपर Ůित फुट का अथŊ है 12” की लंबाई मŐ टेपर (1 फुट) ʩास मŐ 
अंतर 5/8” या mm Ůित मीटर है (Fig 4)

- अनुपात मŐ  टेपर देना - अनुपात 1:20 का अथŊ है, 20 इकाइयो ंकी एक 
टेपर लंबाई के िलए ʩास मŐ अंतर 1 इकाई है (Fig 5)

- मानक टेपर Ȫारा उʟेख।

उदाहरण
MT3 (Morse taper number 3)

एक  टेपरके तȕो ंके बीच संबंध -

 =  एक टेपर का शािमल कोण

 =  एक टेपर का आधा शािमल कोण
 

l2
dD

α Tan
�

�
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2000
TPM

or
24

TPF
Tanα �

 
2

Ratio
Tanα �

टेपर का वगŎकरण

टेपर को वगŎकृत िकया जाता है

- सेʚ होİʒंग टेपर

- जʗी įरलीज होने वाले टेपर।

सेʚ-होİʒंग टŐपर (Fig 6)

एक सेʚ-होİʒंग टŐपर मŐ दो िहˣो ंको एक साथ रखने की संपिȅ होती है 
और िबना िकसी अितįरƅ लॉिकंग िडवाइस जैसे िक चािबयो ंके एक साथ 
इकǧा होने मŐ सƗम होता है। बस एक मामूली 'बœग' के साथ बाहरी टेपर 
मŐ आंतįरक टेपर डालŐ और वे एक साथ लॉक हो जाते हœ। इन टेपरो ंमŐ एक 
छोटा टेपर कोण होता है जो अिधकतम 3° तक सीिमत होता है। 

उदाहरण

िडŌ ल, रीमर और ˠी̺स का टŐपर टांग।

ȕįरत įरलीिजंग टेपर (Fig 7)

सेʚ-होİʒंग टेपर के िवपरीत ȕįरत įरलीिजंग टेपर ˢयं भागो ंको एक 
साथ नही ंरखते हœ। उɎŐ धारण करने के िलए अितįरƅ लॉिकंग उपकरणो ं
की आवʴकता होती है। (उनके पास एक बड़ा शािमल कोण है िजसका 
मूʞ 18° से कम नही ंहै। ȕįरत įरलीिजंग टेपसŊ का उȞेʴ केवल उपकरण 
संभोग भागो ंका सही संरेखण Ůदान करना है।)

उदाहरण

िमिलंग मशीनो ंका आबŊर।

िविभɄ मानक टेपर और उनके उपयोग

उपयोग मŐ आने वाले सामाɊ मानक टेपर हœ:

- मोसŊ टेपर (MT)

- Űाउन और शापŊ टŐपर (BS)

- जनŖ टेपर (JT)

- मीिटŌक टेपर

- िपन टेपर।

मोसŊ टेपर

मोसŊ टेपर उȨोग मŐ सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला मानक टेपर है। 
यह एक सेʚ होİʒंग टŐपर है। यह टेपर आमतौर पर खराद और िडŌ िलंग 
मशीनो ंके İ˙ंडल, िडŌ ल के शœƛ, रीमर, सŐटर इȑािद मŐ उपयोग िकया 
जाता है। मोसŊ टेपर को एमटी अƗरो ंȪारा दशाŊया जाता है। यह MT0 से 
MT7 तक उपलɩ है। MT0 से MT5 की संƥा आमतौर पर िडŌ ल, रीमर 
और खराद कŐ ūो ंके मोड़ के टेपर टांगो ंपर उपयोग की जाती है। मोसŊ टेपर 
का सİʃिलत कोण लगभग 3° है और टेपर Ůित फुट है

Űाउन और शापŊ टेपर

Űाउन और शापŊ टेपर मŐ İƓक įरलीिजंग और सेʚ-होİʒंग टेपर दोनो ं
उपलɩ हœ। िमिलंग मशीन के आबŊसŊ मŐ इˑेमाल िकया जाने वाला टŐपर एक 
ȕįरत-įरलीज़ होने वाला Űाउन और शापŊ टŐपर है, िजसका टŐपर 3 1/2 ”T.P.F.

Űाउन और शापŊ सेʚ होİʒंग टेपर बीएसआई से लेकर बीएस18 तक 
उपलɩ हœ। टेपर Ůित फुट 1/2" है, बीएस10 को छोड़कर िजसमŐ 0.5161 
का टेपर Ůित फुट है।

जनŖ टेपर

जनŖ टेपसŊ सेʚ-होİʒंग हœ और खराद İ˙ंडल नाक के बाहरी टेपर पर 
उपयोग िकए जाते हœ जहां चक या फेस ɘेट लगाई जाती है। यह संƥा 1 
से 20 तक उपलɩ है। टेपर Ůित फुट की माũा 0.6" है। इस तने के आयाम 
इस Ůकार होगें।

टेपर का बड़ा ʩास = 
 

8
Number

टेपर का छोटा ʩास =  

टेपर की लंबाई =  

जनŖ टŐपर का इˑेमाल Ǜादातर डाई बनाने वाली मशीनो ंमŐ िकया जाता है।

मीिटŌक टेपर

मेिटŌक टŐपर सेʚ-होİʒंग और İƓक-įरलीिज़ंग टेपर दोनो ंके ŝप मŐ उपलɩ 
है। से̵फ़-होİʒंग मेिटŌक टŐपर मŐ 2° 51' 51' का सİʃिलत कोण होता है।

İƓक įरलीिजंग मेिटŌक टेपर का उपयोग लेथ İ˙ंडल नाक के बाहरी टेपर 
के ŝप मŐ िकया जाता है। मीिटŌक टेपर संƥाओ ंȪारा ʩƅ िकए जाते हœ 
जो िमलीमीटर मŐ शंकु के बड़े ʩास का Ůितिनिधȕ करते हœ।

मानक िपन टेपर

टŐपर िपन मŐ मानक िपन टेपर का उपयोग िकया जाता है। यह एक सेʚ 
होİʒंग टŐपर है। यह मीिटŌक और िŰिटश दोनो ंŮणािलयो ंमŐ उपलɩ है। 
मेिटŌक िसːम मŐ टŐपर की माũा 1:50 और िŰिटश िसːम मŐ 1:48 (1/4” 
TPF) होती है।
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टेपर टिनōग तरीके (Taper turning methods)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद पर टेपर मोड़ने के तरीके बताएं
• बताएं िक Ůȑेक िविध कैसे की जाती है
• Ůȑेक िविध के फायदे और नुकसान बताएं।

खराद पर टेपर मोड़ने के तरीके

खराद पर टेपर टिनōग की िविभɄ िविधयाँ हœ:

- फॉमŊ टूल िविध

- यौिगक िवŵाम िविध

- टेलːॉक ऑफ़सेट िविध

- टेपर टिनōग अटैचमŐट मेथड

- फ़ीड को िमलाकर टेपर टिनōग।

फॉमŊ टूल िविध (Fig 1)

इस िविध का उपयोग बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ छोटी लंबाई के टेपर के 
उȋादन के िलए िकया जाता है। Ůपũ उपकरण को कायŊ और फ़ीड की 
धुरी पर समकोण पर सेट िकया जाना चािहए।

इस िविध से टŐपर मोड़ते समय गाड़ी को लॉक कर देना चािहए।

कंपाउंड  रेː  मेथड   (Fig 2)

इस िविध मŐ, कɼाउंड रेː को टŐपर के शािमल कोण के आधे िहˣे मŐ 

िकया जाता है

tan  2  = 

कहाँ पे

D  =   टेपर का बड़ा ʩास

d =   शंकु का छोटा ʩास

 l  =   टेपर की लंबाई

2
 =   1/2 िडŤी मŐ कोण शािमल है।

लाभ

- आंतįरक और बाहरी दोनो ंŮकार के टेपर का उȋादन िकया जा सकता 
है।

- खड़ी टेपर का उȋादन िकया जा सकता है।

- कंपाउंड रेː की आसान सेिटंग।

नुकसान

- केवल हœड फीड ही िदया जा सकता है।

- टेपर वाले िहˣे पर Ūेड्स का उȋादन नही ंिकया जा सकता है।

- टेपर की लंबाई शीषŊ ˠाइड की गित तक सीिमत है।

टेलːॉक ऑफसेट िविध (Fig 3)

इस पȠित मŐ कायŊ को एक कोण पर रखा जाता है, और उपकरण खराद की 

धुरी के समानांतर चलता है। टेलːॉक की बॉडी को उसके आधार पर टŐपर 
के कोण के अनुŝप रािश मŐ ̾थानांतįरत कर िदया जाता है।

इन टेपरो ंको केवल कŐ ūो ंके बीच घुमाया जा सकता है, और यह िविध खड़ी 
टेपर बनाने के िलए उपयुƅ नही ंहै। ऑफ़सेट की माũा सूũ Ȫारा ǒात की 
जाती है

off set =   
घुमाया जाता है, और टॉप ɣ ाइड को फीड करके टेपर को घुमाया जाता है।

कोण ' 2 ' िजस पर कɼाउंड रेː िनधाŊįरत िकया जाता है, सूũ Ȫारा ǒात 
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कहाँ पे

D  =   टेपर का बड़ा ʩास

d  =   शंकु का छोटा ʩास

 l  =   टेपर लंबाई T

L  =   नौकरी की कुल लंबाई।

लाभ

- पावर फीड िदया जा सकता है।

- अǅा सरफेस िफिनश Ůाɑ िकया जा सकता है।

- टŐपर की अिधकतम लंबाई का उȋादन िकया जा सकता है।

- टेपर भाग पर बाहरी Ūेड्स  का उȋादन िकया जा सकता है।

- डुİɘकेट टेपर का उȋादन िकया जा सकता है।

नुकसान

- केवल बाहरी टेपर को ही घुमाया जा सकता है।

- ऑफ़सेट की सटीक सेिटंग मुİʭल है।

- टŐपर टिनōग तभी संभव है जब काम कŐ ūो ंके बीच ही हो।

- काम के कŐ ū Ȫारा िडŌ ल िकए गए छेदो ंको नुकसान पŠंचाता है।

- खराद कŐ ūो ंका संरेखण गड़बड़ा जाएगा।

टेपर टिनōग अटैचमŐट िविध (Fig 4)

कुछ आधुिनक लǧो ंपर िवशेष लगाव Ůदान िकया गया है। यहां कायŊ को अƗ 
के समानांतर रखा जाता है और उपकरण एक कोण पर चलता है। उपकरण 
की गित को संलưक Ȫारा आवʴक कोण पर िनदő ͤिशत िकया जाता है।

लाभ

- आंतįरक और बाहरी दोनो ंŮकार के टेपर का उȋादन िकया जा सकता 
है।

- दोनो ंआंतįरक और बाहरी टेपर भागो ंपर Ūेड्स काटे जा सकते हœ।

- पावर फीड िदया जा सकता है।

- लंबा टेपर बनाया जा सकता है।

- अǅा सरफेस िफिनश िमलता है।

- खराद कŐ ūो ंका संरेखण नही ंिबगड़ा है।

- यह डुɘीकेट टेपर बनाने के िलए सबसे उपयुƅ है Ɛोंͤिक कायŊ की 
लंबाई मŐ पįरवतŊन से टेपर Ůभािवत नही ंहोता है।

- नौकरी या तो चक मŐ या कŐ ūो ंके बीच मŐ आयोिजत की जा सकती है।

हािन

- उपयोग केवल धीमी गित वाले कोणो ंको मोड़ने तक ही सीिमत है।

यौिगक ˠाइड कंुडा कोण की गणना (Calculation of the compound slide swivel angle)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• कंुडा कोण िनधाŊįरत करने के िलए एक सूũ Ůाɑ करŐ
• टŐपर कैलकुलेशन से जुड़ी सम˟ाओ ंका समाधान
• तािलकाओ ंका संदभŊ लŐ और आने वाले पįरणाम के िलए कोण का मान िनधाŊįरत करŐ
• टेपर की लंबाई कम करने के िलए कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ

सूũ की ʩुȋिȅ

सुिवधा के िलए एक पतला कायŊ, िजसका छोटा ʩास शूɊ है, िलया जाता 
है (Fig 1) यह ˙ʼ करने के िलए िक सूũ कैसे Ůाɑ िकया जा सकता है।

(Fig 1) शंकु θ/2 के आधे सİʃिलत कोण के सामने दशाŊई गई भुजा (b) 
िवपरीत भुजा कहलाती है। भुजा (a) को आसɄ भुजा और भुजा (c) को 
कणŊ कहा जाता है। िũभुज की भुजाओ ंऔर θ/2 के बीच संबंध होता है। 
उɎŐ अनुपात के ŝप मŐ ʩƅ िकया जा सकता है।भुजाओ ं(b) और (a) 
का अनुपात िदए गए कोण θ/2 के िलए एक İ̾थर मान है। θ/2 के िदए 
गए मान के िलए यह अनुपात b/a नही ंबदलता है। इसका अथŊ यह है िक 
यिद ‘बीʼ बढ़ता या घटता है तो पƗ ‘एʼ के   अनुपात मŐ वृİȠ या कमी होगी 
िजससे अनुपात बी/एक İ̾थर हो जाएगा। समकोण िũभुज मŐ िकसी कोण 
की सʃुख भुजा से उसकी आसɄ भुजा के बीच के इस अनुपात को कोण 
का ˙शŊरेखा मान कहा जाता है।

˙शŊरेखा θ/2 के िलए समीकरण इसिलए, टैन θ/2 = b/a है। चंूिक यह 
मान िकसी िवशेष कोण के िलए समान है, इसिलए सभी कोणो ंके ˙शŊरेखा 

शंकु को कŐ ū रेखा Ȫारा दो कोणो ंवाले िũभुजो ंमŐ िवभािजत िकया गया है। 
मŐ छायांिकत समकोण िũभुज का उʟेख करते Šए

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.51 - 52 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



172

मानो ंको 'Ůाकृितक ̇ शŊरेखा' शीषŊक के तहत तािलकाओ ंमŐ एक साथ रखा 
जाता है। इसिलए, उɎŐ अब ʩİƅगत ŝप से गणना करने की आवʴकता 
नही ंहै, लेिकन तािलकाओ ंसे िलया जा सकता है।

Fig 2 का उʟेख करते Šए, िजसमŐ एक छोटा ʩास भी है, छायांिकत िũभुज 
D-d सूũ के 'b' को संदिभŊत करता है और I सूũ के 'a' को संदिभŊत करता है।

D = 30 mm d = 22 mm & I =40 mm

अब सूũ बन जाता है

Tan /2= .
21

dD
2xI

dD

I
2

dD    

उदाहरण के िलए, Fig 3 का उʟेख करते Šए, हमारे पास है

Tangent /2 =  

0.1.
10
1

80
8

80
2230

2I
dD

इसे िफर से िलखा जा सकता है

Tan  
2
1

x
I

dD
2

Ůाकृितक ˙शŊरेखाओ ंके लघुगणक तािलकाओ ंका उʟेख करते Šए हम 
पाते हœ िक िजस कोण का ˙शŊरेखा मान O.1 है, वह 5° है। 45', और यह 
Fig 3 के टेपडŊ जॉब को मोड़ने के िलए शीषŊ ˠाइड İˢविलंग कोण है।

İˢवŐगल को िनधाŊįरत करने के िलए अनुपात के ŝप मŐ ʩƅ िकया 
गया टेपर

सामाɊ सूũ तन है  2I
dD

2

यह 
I

dD  है टŐपर रेʴो

इसिलए सूũ बन जाता है 

आधा शािमल कोण का तन = .
2

ratio Taper
 

टेपर अनुपात 1:5 के ŝप मŐ िदया गया है

आधे के तन मŐ शंकु का कोण शािमल है = 
2

ratio Taper

Tan 0.1
10
1

2
1/5

2

2
 = 5° 45’.

यौिगक ˠाइड कंुडा कोण 5° 45' है।

कंपाउंड ˠाइड İˢवेिलंग एंगल को िनधाŊįरत करने के िलए टेपर Ůित फुट 
िदया जाता है।

उदाहरण

(िदया गया 5/8” TPF)

इसका मतलब यह है िक 1 फुट या 12 इंच की टेपर लंबाई के िलए अलग-
अलग ʩास(डी-डी) 5/8" है।

Tan /2 = 
2I

dD

वहां D - d =5/8" तथा I = 12"

Tan /2 =
0.0260

8x24
5

122
8
5"

  

  /2 = 1°26'

सूũ आधा शािमल का टैन है =  
24

foot per Taper

याद रखŐ िक यह टेपर का आधा शािमल कोण है िजस पर शीषŊ 
ˠाइड को घुमाया जाना है

टेपर की एक िनिʮत लंबाई Ůाɑ करने के िलए दी जाने वाली कट की गहराई 
का िनधाŊरण करने के िलए, टेपर कोण समान रहता है। (Fig 4)

Fig 4 के संदभŊ मŐ, 9 बड़े िसरे पर िũǛा है, (ʩास मŐ अंतर भी 2 से िवभािजत 
है, Ɛोंͤिक शंकु का छोटा ʩास शूɊ है) 5 शंकु की लंबाई है, 4 शंकु की 
लंबाई मŐ पįरवतŊन है, 1 शंकु की लंबाई मŐ पįरवतŊन Ůाɑ करने के िलए दी 
जाने वाली कटौती की गहराई है।

 6 िवपरीत िदशा मŐ 2
 7 आसɄ पƗ

 8 कणŊ

 िफर I = 4 x tan /2.
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उदाहरण

20° के सİʃिलत कोण के साथ Fig 4 की टेपर लंबाई 5 को 2 mm छोटा 
िकया जाना है। कट की गहराई िकतनी होनी चािहए?

  I = 4 x tan 
2

  

  1 = 2 mm x  
2

tan20

     =2 mm x tan 10°

     =2 x 0.1763

       = 0.3526 mm.

इसिलए टेपर की लंबाई को 2 mm कम करने के िलए 0.35 mm की कटौती 
की गहराई दी जानी है, टेपर शािमल कोण समान 20 ° शेष है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.53-54 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

टेलːॉक को ऑफसेट करके टेपर टिनōग (Taper turning by offsetting tailstock)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ʩास का अनुभव करके ऑफसेट की माũा का वणŊन करŐ
• TPF को ʩƅ करके ऑफसेट की माũा का वणŊन करŐ

ऑफसेट की रािश की गणना

यिद टेपर को बड़ा ʩास (D) छोटा ʩास (d) टेपर की लंबाई (I) देकर 
ʩƅ िकया जाता है, तो

I 2
Ld)(D

offset
��

�

जहां L = जॉब की कुल लंबाई

उदाहरण

एक पतला काम का बड़ा ʩास (D) = 30 mm. 

पतला काम का छोटा ʩास (d) = 26 mm. 

टेपर भाग की लंबाई (I) = 100 mm.

जॉब की कुल लंबाई (L) = 200 mm

I 2
Ld)(D

offset
��

�

1002
20026)(30

�

��
�

1002
2004

�

�
�

= 4 mm

यिद टेपर को TPF मŐ ʩƅ िकया जाता है तो ऑफसेट की रािश

 
2

LTPF �
�

 

जहां TPF इंच मŐ िदया जाता है

L = जॉब  की कुल लंबाई

यिद टेपर को अनुपात के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है तो ऑफसेट की माũा

 
2

Lratio �
�

 

यिद टेपर को सİʃिलत कोण i.e. 2 Ȫारा ʩƅ िकया जाता है।

Off set = L x tan  

जहां L = कुल लंबाई

= 1/2 िडŤी मŐ कोण शािमल है।

टेलːॉक को ऑफसेट करने के िविभɄ तरीके (Fig 1)

यिद टेलːॉक के आधार पर सीधा Ťेजुएशन Ůदान नही ंिकया जाता है, तो 
एक विनŊयर कैलीपर के अंदŝनी मापने वाले जॉ की मदद से ऑफसेट को 
आवʴक िममी तक सेट करना।

डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करना।

Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर और फीलर गेज का उपयोग करना। 
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साइन बार - िववरण और उपयोग (Sine bar - Description and uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• साइन बार का िसȠांत बताएं
• साइन बार के आकार बताएं
• साइन बार की िवशेषताएं बताएं
• साइन बार के िविभɄ उपयोग बताएं।

साइन बार कोणो ंकी जाँच और सेिटंग के िलए एक सटीक माप उपकरण 
है। (Fig 1)

साइन बार का िसȠांत

साइन बार का िसȠांत िũकोणिमतीय कायŊ पर आधाįरत है।

एक समकोण िũभुज मŐ कोणो ंकी Ǜा के ŝप मŐ जाना जाने वाला कायŊ कोण 
के िवपरीत पƗ और कणŊ के बीच िवȨमान संबंध है। (Fig 2)

यह ȯान िदया जा सकता है िक साइन बार को िविभɄ कोणो ंपर ̾थािपत 
करने के िलए İˠप गेज का उपयोग िकया जाता है।

एक सतह ɘेट या अंकन तािलका सेट अप के िलए डेटाम सतह Ůदान 
करती है।

साइन बार, İˠप गेज और डेटम सतह िजस पर वे एक समकोण िũभुज 
बनाने के िलए सेट हœ। (Fig 3)

साइन बार कणŊ (c) बनाता है और İˠप गेज ː ैक िवपरीत पƗ (a) बनाता है।

Sin of the angle 

                  

 
c
a

  θ Sin =

िवशेषताएँ

यह İ̾थर Ţोिमयम ːील से बना एक आयताकार बार है।

सतहो ंको Ťाइंड और लैिपंग करके सटीक ŝप से समाɑ िकया जाता है।

एक ही ʩास के दो सटीक रोलसŊ बार के दोनो ंछोर पर लगे होते हœ। रोलसŊ 
की कŐ ū रेखा साइन बार के शीषŊ चेहरे के समानांतर होती है।

बार मŐ छेद िकए गए छेद हœ। यह वजन कम करने मŐ मदद करता है, और 
यह कोण ɘेट पर साइन बार की Ƒœͤिपंग की सुिवधा भी देता है।

साइन बार की लंबाई रोलसŊ के कŐ ūो ंके बीच की दूरी है। आमतौर पर उपलɩ 
आकार 100 mm, 200 mm, 250 mm और 500 mm हœ। साइन बार का 
आकार उसकी लंबाई से िनिदŊʼ होता है।

उपयोग

साइन बार का उपयोग तब िकया जाता है जब एक िमनट से भी कम समय 
के िलए उǄ सटीकता की आवʴकता होती है

- कोणो ंको मापना (Fig 4)

- अंकन करना (Fig 5)

- मशीिनंग के िलए ̾थापना। (Fig 6)
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साइन बार और İˠप गेज का उपयोग करके टेपर का िनधाŊरण (Determining taper using sine 
bar and slip gauges)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ǒात कोण की शुȠता की İ̾थित बताएं
• İˠप गेज की ऊंचाई को ǒात कोण से समझाएं।

साइन बार 45° तक एक िमनट से कम नही ंकी उǄ सटीकता के कोणो ं
की जांच करने का एक सरल साधन Ůदान करते हœ।

साइन बार का उपयोग िũकोणिमतीय फलन पर आधाįरत होता है। साइन 
बार िũभुज का कणŊ बनाता है और İˠप गेज िवपरीत पƗ बनाते हœ। (Fig 1)

ǒात कोण की शुȠता की जाँच करना

इस उȞेʴ के िलए सबसे पहले जांचे जाने वाले कोण के िलए सही İˠप 
गेज संयोजन चुनŐ।

जाँच िकए जाने वाले घटक को रोलर के नीचे चयिनत İˠप गेज रखने के 
बाद साइन बार पर लगाया जाना चािहए। (Fig 1)

एक डायल टेː इंिडकेटर एक उपयुƅ œːड या विनŊयर हाइट गेज पर 
लगाया जाता है। (Fig 2) डायल टेː इंिडकेटर को पहले ̾थान पर सेट 
िकया जाता है जैसा िक िचũ मŐ है और डायल को शूɊ पर सेट िकया गया है।

डायल को घटक के दूसरे छोर पर ले जाएं (दूसरी İ̾थित)। यिद कोई अंतर 
है तो कोण गलत है। İˠप गेज पैक की ऊंचाई को तब तक समायोिजत 
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िकया जा सकता है जब तक िक डायल टेː इंिडकेटर दोनो ंिसरो ंपर शूɊ 
न पढ़ ले। तब वाˑिवक कोण की गणना की जा सकती है और िवचलन, 
यिद कोई हो, ũुिट होगी।

İˠप गेज ऊंचाई की गणना करने की िविध

उदाहरण (Fig 3)

उदाहरण 1

200 mm लंबे साइन बार का उपयोग करके 25° के कोण के िलए İˠप 
गेज की ऊंचाई िनधाŊįरत करने के िलए।

   

 
c
a

  θ Sin =

  = 25°
 a = C Sine 

  = 200 x 0.4226

 a = 84.52 mm

आवʴक İˠप गेज की ऊंचाई 84.52 mm है।

sinθ का मान गिणतीय तािलकाओ ंसे Ůाɑ िकया जा सकता 
है। (Ůाकृितक िũकोणिमतीय कायŊ) 

मानक साइन बार लंबाई के िलए आसानी से तैयार िकए गए साइन बार 
İ̾थरांक के साथ टेबल भी उपलɩ हœ।

पतला घटको ंके िलए कोण की गणना

उदाहरण 2

इˑेमाल िकए गए İˠप गेज की ऊंचाई 84.52 mm है। उपयोग िकए गए 
साइन बार की लंबाई 200 mm है।

घटक का कोण Ɛा होगा? (Fig 4)

  

 
c
a

  θ Sin =

                           200
84.52

                            Sine   = 0.4226

वह कोण िजसका Ǜा मान 0.4226 है, 25° है। अतः  पतला घटक का 
कोण 25° है।

कƗा असाइनमŐट

1 वकŊ पीस का कोण Ɛा होगा यिद İˠप गेज पैक की ऊंचाई 17.36 
mm है और साइन बार का आकार 100 mm है? (Fig 5)

 उȅर ________________________

2 100 mm साइन बार को 3° 351 के कोण तक बढ़ाने के िलए İˠप 
गेज पैक की ऊंचाई की गणना करŐ।

 उȅर ________________________
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İˠप गेज (Slip gauges)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• İˠप गेज की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• İˠप गेज के िविभɄ Ťेड और उनके उपयोग बताएं
• मानक सेटो ंमŐ पिचŊयो ंकी संƥा बताएं
• İˠप गेज का Ůयोग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख कीिजए।

İˠप गेज या गेज ɰॉक का उपयोग सटीक लंबाई माप के मानको ंके ŝप 
मŐ िकया जाता है। (Fig 1) ये सेट मŐ बने होते हœ और इनमŐ कई कठोर ɰॉक 
होते हœ, जो कम तापीय िवˑार के साथ उǄ Ťेड ːील से बने होते हœ। वे 
पूरे कठोर होते हœ, और İ̾थरीकरण के िलए गमŎ का इलाज िकया जाता है। 
Ůȑेक ɰॉक के दो िवपरीत मापने वाले चेहरे बेहद करीब सहनशीलता के 
भीतर ɢैट और एक िनिʮत आकार के समानांतर हœ।

ये İˠप गेज अलग-अलग नंबरो ंके साथ िविभɄ सेटो ंमŐ उपलɩ हœ। (Fig 
2) (संदभŊ तािलका 1)

अलग-अलग İˠप गेज को एक साथ जोड़कर एक िवशेष आकार का िनमाŊण 
िकया जा सकता है। (Figs 3 & 4)

राइिटंग İˠप गेज को एक साथ जोड़कर आकार तक बनाने की िŢया है।

कुछ İˠप गेज सेट ːील या टंगːन काबाŊइड जैसी उǄ पहनने वाली 
Ůितरोधी सामŤी से बने होते हœ, िजɎŐ मानक मोटाई के साथ “ŮोटŌ ैƃर İˠप” 
कहा जाता है, इनका उपयोग İˠप गेज पैक के उजागर चेहरो ंको उपयोग 
के दौरान Ɨित से बचाने के िलए िकया जाता है।
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 78 टुकड़ो ंका सेट (M 78)

 सीमा (mm) कदम (mm)     टुकड़ो ंकी संƥा

 1.0025                             -          1

 1.005            -           1

 1.0075            -           1

 1.01 to 1.49 0.01       49

 0.5 to 9.5 0.5        19

 10.0 to 50.0 10.0           5

 75.0 & 100.0                   -     2

 कुल टुकड़े 78

Ťेड

IS 2984 - 1981 के अनुसार İˠप गेज के िनɻिलİखत चार Ťेड की 
िसफाįरश की गई है:

इस Ťेड 0,1 और 2 मŐ Ťेड 00, Ťेड 0, Ťेड 1, Ťेड 2 सामाɊ उपयोग के 
िलए अिभŮेत है।

Ťेड '00' को मानक कƗ मŐ रखा जाता है और इसका उपयोग केवल उǄ 
पįरशुȠता के िनरीƗण/अंशांकन के िलए िकया जाता है।

Ťेड '0' एक िनरीƗण-Ťेड İˠप गेज है। इसका उपयोग सीिमत उपयोग के 
साथ िनरीƗण उȞेʴ के िलए िकया जाता है।

Ťेड '1' का उपयोग साइन बार, डायल संकेतक, विनŊयर माइŢोमीटर के 
अंशांकन के िलए टूल ŝम एİɘकेशन के िलए िकया जाता है।

Ťेड '2' यह Ťेड वकŊ शॉप-Ťेड İˠप गेज है िजसका उपयोग उपकरण, कटर 
और दुकान के फशŊ पर मोटे तौर पर आयामो ंकी जांच के िलए िकया जाता है।

B.I.S िसफाįरशŐ:

भारतीय मानक ɯूरो (B.I.S) ने IS 2984 के अनुसार İˠप गेज के तीन 
Ťेड की िसफाįरश की, वे हœ।

- Ťेड '0'

- Ťेड 1'

- Ťेड 2'

İˠप गेज का उपयोग करते समय ȯान रखने योƶ देखभाल और 
रखरखाव िबंदु

(İˠप गेज को नंगे हाथो ंसे संभालने से बचŐ Ɛोंͤिक यह हीिटंग के कारण 
उनके आकार को Ůभािवत करता है)।

िकसी िवशेष आयाम का िनमाŊण करते समय जहां तक   संभव हो ɰॉको ंकी 
Ɋूनतम संƥा का उपयोग करŐ।

İˠप गेज का िनमाŊण करते समय, सबसे बड़े İˠप गेज के साथ राइिटंग 
शुŝ करŐ  और सबसे छोटे से समाɑ करŐ।

İˠप गेज को पकड़ते समय लै̪ड सतहो ंको न छुएं।

यिद उपलɩ हो तो खुले चेहरो ंपर Ůोटेƃर İˠप का उपयोग करŐ। (Fig 5)

 103 टुकड़ो ंका सेट (M 103)

          सीमा (mm)                  कदम (mm)     टुकड़ो ंकी संƥा

 िवशेष टुकड़ा 1.005                    -         1

 1st Şंखला 1.01 to 1.49 0.01      49

 2nd Şंखला 0.5 to 24.5 0.5       49

 3rd Şंखला 25 to 100                25.0 4

              कुल टुकड़े           103

 112 टुकड़ो ंका सेट (M 112)

 सीमा (mm) कदम (mm) टुकड़ो ंकी संƥा

 िवशेष टुकड़ा   1.0005               - 1 

 1st Şंखला 1.001 to  1.009 0.001 9 

 2nd Şंखला 1.01 to  1.49 0.01 49

 3rd Şंखला 0.5 to 24.5 0.5 49

 4th Şंखला  25.0 to 100.0         25.0 4

        कुल टुकड़े  112

उपयोग के बाद पिचŊयो ंको काबŊन टेटŌ ाƑोराइड से साफ करŐ  और जंग से 
बचाव के िलए पेटŌ ोिलयम जेली लगाएं।

उपयोग करने से पहले, पेटŌ ोिलयम जेली को काबŊन टेटŌ ाƑोराइड के साथ 
हटा दŐ। लै̪ड सतहो ंको पोछंने के िलए चामोइस लेदर का उपयोग करŐ।

टेबल 1
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46 टुकड़ो ंका सेट (M 46)

    सीमा (mm) कदम (mm) टुकड़ो ंकी संƥा

 1st Şंखला 1.001 to 1.009 0.001        9

 2nd Şंखला 1.01 to 1.09 0.01         9

 3rd Şंखला 1.1 to 1.9 0.1          9

 4th Şंखला 1.0 to 9.0 1.0          9

 5th Şंखला 10.0 to 100 10.0                10

  कुल टुकड़े                 46

हालांिक İˠप गेज के कई सेट उपलɩ हœ, लोकिŮय ŝप से 
अनुशंिसत हœ: M 112, M 87, M 46, M 38 और M 9

86 टुकड़ो ंका सेट (M 86)

 सीमा (mm) कदम (mm) टुकड़ो ंकी संƥा

 1st Şंखला 1.001 to 1.009         0.001         9

 2nd Şंखला 1.01 to 1.49          0.01         49

 3rd Şंखला 0.5 to 9.5    0.5          19

 4th Şंखला 10.0 to 90.0         10.0           9

             कुल टुकड़े               86

38 टुकड़ो ंका सेट (M 38)

    सीमा (mm) कदम (mm)    टुकड़ो ंकी संƥा

 1.005                                     -             1

 1st Şंखला  1.01 to 1.09    0.01        9

 2nd Şंखला 1.1 to 1.9             0.1         9

 3rd Şंखला 1 to 9.0                 1.0         9

 4th Şंखला 10.0 to 100         10.0         10

 कुल टुकड़े               38

िविभɄ आकारो ंके िलए İˠप गेज का चयन और िनधाŊरण  (Selection and determination of slip 
gauges for different sizes)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ आकारो ंके िलए ːेट İˠप गेज।

9 टुकड़ो ंका सेट (M 9)

 सीमा (mm) कदम (mm) टुकड़ो ंकी संƥा

 1.001 to 1.009              0.001                       9

एक िवशेष आकार का िनधाŊरण करने के िलए, Ǜादातर मामलो ंमŐ कई 
İˠप गेजो ंका चयन िकया जाता है और İˠप गेजो ंको घुमाकर एक के 
ऊपर एक ːैक िकया जाता है।

İˠप गेज के उपलɩ सेट का उपयोग करके िकसी िवशेष आकार के िलए 
İˠप गेज का चयन करते समय, पहले आकार के अंितम अंक को बनाया 
जाना चािहए। िफर बाद के मूʞ के अंितम या अंितम दो अंको ंपर िवचार करŐ  
और आवʴक आकार उपलɩ होने तक टुकड़ो ंका चयन करना जारी रखŐ।

उदाहरण

112 पीस सेट की मदद से 44.8725 mm के आकार का िनमाŊण। (टेबल 1)

112 टुकड़ो ंका सेट

 सीमा (mm) कदम (mm) टुकड़ो ंकी संƥा

 1.0005        -            1

 1.001 to 1.009        0.001         9

 1.01 to 1.49         0.01         49

 0.5 to 24.5         0.5          49

 25.0 to 100.0       25.0           4

 कुल टुकड़े             112

47 टुकड़ो ंका सेट (M 47)

 सीमा (mm) कदम (mm) टुकड़ो ंकी संƥा

 1st Şंखला 1.005                          -        1

 2nd Şंखला 1.01 to 1.09            0.01      9

 3rd Şंखला 1.1 to 1.9                 0.1       9

 4th Şंखला 1.0 to 24.0                1.0      24

 5th Şंखला 25.0 to 100.0          25.0       4

 कुल टुकड़े             47

87 टुकड़ो ंका सेट (M 87)

          सीमा (mm)               कदम (mm)   टुकड़ो ंकी संƥा

 1st Şंखला 1.001 to 1.009       0.001        9

 2nd Şंखला 1.01 to 1.49            0.01       49

 3rd Şंखला 0.5 to 9.5                   0.5        19

 4th Şंखला 10.0 to 100.0           10.0        10

 कुल टुकड़े            87
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टेबल 1

ŮिŢया İˠप पैक गणना

a पहले आवʴक 
आयाम िलखŐ।

b दशमलव के चौथे 
̾थान वाले İˠप 
गेज का चयन 
करŐ।

c पहली  ŵंृखला 
पचŎ का चयन 
करŐ  िजसमŐ समान 
अंितम आकृित 
हो।

d दूसरी ŵंृखला की 
पचŎ का चयन करŐ  
िजसमŐ  अंितम 
अंक समान हो 
और जो अंितम 
अंक के ŝप मŐ 
.0 या 0.5 छोड़ 
देगा।

e एक तीसरी ŵंृखला 
पचŎ का चयन 
करŐ  जो िनकटतम 
चौथ ी  ŵंृखल ा 
पच Ŏ  ( 41 .5 -
25=16.5) छोड़ 
देगी।

f एक पचŎ का चयन 
करŐ  जो अंितम 
आंकड़े को हटा 
देती है।

 जोड़Ő

1.0005
घटाना

1.002

घटाना

1.37

घटाना

16.5
घटाना

25.0
घटाना

44.8725

44.8725

1.0005
43.872

1.002
42.87

1.37
41.5

16.5
25.00

25.00

0

ŮिŢया İˠप गेज पैक गणना

a पहले आवʴक 
आयाम िलखŐ

b Ůȑेक 1 mm 
के दो रƗको ंकी 
संƥा

c दशमलव के चौथे 
̾थान वाले İˠप 
गेज का चयन करŐ

d पहली  ŵंृखला 
पचŎ का चयन करŐ  
िजसमŐ  अंितम 
अंक समान हो

e दूसरी ŵंृखला की 
पचŎ का चयन करŐ  
िजसमŐ  अंितम 
अंक समान हो 
और जो अंितम 
अंक के ŝप मŐ 
.0 या 0.5 छोड़ 
देगा

f एक  त ी स र ी 
ŵंृखला पचŎ का 
चयन  करŐ  जो 
िनकटतम चौथी 
ŵंृखला पचŎ छोड़ 
देगी

g एक पचŎ का चयन 
करŐ  जो अंितम 
आंकड़े को हटा 
देती है

2.000 घटाना

1.0005 घटाना

1.002 घटाना

1.3700 घटाना

16.5000 घटाना

23.0000 घटाना

44.8725

2.0000
42.8725

1.0005
41.8720

1.0020
40.8700

1.3700
39.5000

16.5000
23.0000

23.0000
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İˠप गेज &  साइन बार की देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance of slip gauges 
& sine bar)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• İˠप गेज और साइन बार की सुरƗा के िलए उठाए जाने वाले िनवारक उपायो ंका उʟेख करŐ

सटीक माप उपकरण उȋादो ंकी गुणवȅा बनाए रखने मŐ महȕपूणŊ भूिमका 
िनभाते हœ। मापने के उपकरण भी बŠत महंगे हœ। यह महȕपूणŊ है िक 
उपकरण का उपयोग करने वाले ʩİƅ Ȫारा अǅी तरह से देखभाल और 
रखरखाव िकया जाता है।

जंग से सुरƗा: उǄ वायुमंडलीय आūŊता और हाथो ंसे पसीना उपकरणो ंको 
जंग का कारण बन सकता है। इससे बचŐ। एिसड-ůी वैसलीन (पेटŌ ोिलयम 
जेली) को उपकरणो ंपर हʋे से लगाया जाता है, जो जंग से सुरƗा दे सकता 
है। (Fig 1)

वैसलीन लगाने से पहले सुिनिʮत कर लŐ िक उपकरण अǅी तरह से 
साफ हो गए हœ और पानी या नमी से मुƅ हœ। İˠप गेज को हमेशा काबŊन 
टेटŌ ाƑोराइड से साफ करŐ  और उपयोग के बाद पेटŌ ोिलयम जेली लगाएं।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)   अɷास 1.3.55-57 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - टिनōग  

Ūेड  के Ůकार (Types of thread)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• Ūेड बɀन के िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के 'वी' Ūेड्स की ʩाƥा करŐ
• िविभɄ 'V' Ūेड ŝपो ंकी िवशेषताओ ंके बीच अंतर करŐ
• िविभɄ Ůकार के 'V' Ūेड को िनिदŊʼ करŐ।

'V' Ūेड  के Ůकार

'Vee' Ūेड िविभɄ मानको ंमŐ उपलɩ हœ। सामाɊ इंजीिनयįरंग Ūेडेड फाːनरो ं
के िलए उपयोग िकए जाने वाले 'Vee' Ūेड  के Ůकार हœ:

- आईएसओ मीिटŌक Ūेड 

- आईएसओ इंच (एकीकृत Ūेड )

- िŰिटश œːडडŊ İʬटवथŊ Ūेड 

- िŰिटश œːडडŊ फाइन Ūेड।

ISO मीिटŌक धागा (Fig 1)

यह बी.आई.एस. Ȫारा अनुमोिदत Ūेड का ŝप है। Ūेडेड बɀन के िलए। 
इनके Ȫारा  Ūेड की दो ŵंखलाओ ंकी पहचान की गई है। वे हœ:

- ISO मीिटŌक: मोटे

- ISO मीिटŌक: ठीक है।

 Ūेड का कोण 60° है। बाहरी  Ūेड की जड़ गोल होती है। बाहरी  Ūेड की 
िशखा सपाट होती है, लेिकन कभी-कभी इसे िनमाŊण ŮिŢया के Ůकार के 
आधार पर गोल िकया जाता है। आंतįरक  Ūेड की जड़ को िपच के आठवŐ 
िहˣे के बराबर चौड़ाई से आगे साफ िकया जाता है, और गोल िकया जाता 
है। आंतįरक  Ūेड की िशखा समतल छोड़ दी जाती है।

ISO मीिटŌक Ūेड का पदनाम

ISO मीिटŌक मोटे  Ūेड को M12 और महीन  Ūेड को M12 x 1.25 आिद 
के ŝप मŐ नािमत िकया गया है।

उदाहरण M 12
Ůतीक M इंिगत करता है िक यह ISO मीिटŌक  Ūेड है और 12 धागे के ʩास 
को इंिगत करता है। मोटे ŵंृखला के िलए Ůȑेक ʩास के िलए  Ūेड की िपच 
को मानकीकृत िकया जाता है।

ISO मीिटŌक ठीक  Ūेड के ŝप मŐ नािमत हœ,

M 12 x 1.25।

इस मामले मŐ 1.25 का जोड़ Ūेड  की िपच को इंिगत करता है।

ISO इंच (एकीकृत) धागा

ISO इंच Ůणाली (uniÞed) अमेįरकी रा Ō̓ ीय Ūेड के साथ िविनमेयता के िलए 
एक माɊता Ůाɑ मानक है।

ये  Ūेड सामाɊ Ůयोजन इंजीिनयįरंग बɀन के िलए उपयोग िकए जाते हœ, 
और दो Ůकार के होते हœ।

- एकीकृत मोटे (UNC)

- एकीकृत जुमाŊना (UNF)

एकीकृत Ūेड के िलए कोण 60° होता है। Ūेड Ůोफ़ाइल ISO मीिटŌक Ūेड 
के समान है।

ISO इंच (एकीकृत) धागे का पदनाम

उदाहरण a) 1/4 20 UNC

 b) 1/4 28 UNF

उदाहरण (a) इंिगत करता है िक धागे का ʩास 1/4 "है, इसमŐ 20  Ūेड Ůित 
इंच (TPI) हœ और ISO Ūेड ŵंृखला UNC (एकीकृत मोटे) है। उदाहरण (b) मŐ 
28 TPI है और UNF ŵंृखला का है।

िŰिटश œːडडŊ İʬटवथŊ (BSW)  Ūेड (Fig 2)

यह Ūेड धीरे-धीरे ISO मेिटŌक Ūेड Ȫारा Ůित̾थािपत िकया जा रहा है। 
हालांिक, इस  Ūेड का उपयोग अभी भी सीिमत तरीके से जारी है, िवशेष 
ŝप से ˙ेयर पाट्Ŋस और मरʃत कायŘ के उȋादन मŐ।

इन  Ūेड मŐ 55° का कोण होता है, और ये िशखा और जड़ पर गोल होते 
हœ। एक िवशेष ʩास के िलए Ůित इंच Ūेड की एक िनिʮत संƥा होती है।
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इन  Ūेड को इंच मŐ ʩास Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है और उसके बाद  Ūेड 
ŵंृखला का संिƗɑ नाम िदया जाता है।

उदाहरण - 1/2" BSW
िŰिटश œːडडŊ फाइन (BSF)  Ūेड

चौकोर और समलɾाकार  Ūेड (Square and trapezoidal threads)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िपच और वगाŊकार  Ūेड के अɊ तȕो ंके बीच संबंध बताएं
• ˍायर Ūेड और उसके अनुŮयोगो ंकी ʩाƥा करŐ
• समलɾाकार  Ūेड के िविभɄ ŝपो ंऔर उनके उपयोगो ंकी ʩाƥा करŐ
• समलɾाकार  Ūेड के सभी िविभɄ ŝपो ंके िपच और अɊ तȕो ंके बीच संबंध बताएं।

वगाŊकार और समलɾाकार  Ūेड

वगाŊकार और समलɾाकार  Ūेड मŐ 'V'  Ūेडकी तुलना मŐ अिधक अनुŮ̾थ 
काट का Ɨेũफल होता है। वे 'V'  Ūेड की तुलना मŐ गित या शİƅ संचाįरत 
करने के िलए अिधक उपयुƅ हœ। उनका उपयोग बɀन उȞेʴो ंके िलए 
नही ंिकया जाता है।

चौकोर  Ūेड

इस  Ūेड मŐ ɢœƛ Ūेड की धुरी के लंबवत होते हœ। िपच और अɊ तȕो ंके 
बीच संबंध Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

गित या शİƅ के संचारण के िलए वगाŊकार  Ūेड का उपयोग िकया जाता 
है। Eg. ˌू जैक, वाइस हœडल, Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड, ˌू 
शाɝ को सिŢय करना।

पदनाम

नामŊल ʩास का एक चौकोर  Ūेड। 60 िममी और िपच 9 mm को वगŊ के 
ŝप मŐ नािमत िकया Sq। 60 x 9 IS: 4694-1968। आयाम a, b, e, p, H1, 
h1, h2, d1 Ūेड ŵंृखला (ठीक, सामाɊ, मोटे) के अनुसार बदले जाते हœ।

संशोिधत वगŊ  Ūेड

संशोिधत वगŊ  Ūेड Ūेड की गहराई को छोड़कर सामाɊ वगŊ Ūेड के समान 
होते हœ।  Ūेड की गहराई  Ūेड की आधी िपच से कम होती है। गहराई आवेदन 
के अनुसार बदलती रहती है। गड़गड़ाहट के गठन से बचने के िलए  Ūेड 
की िशखा को दोनो ं िसरो ंपर 45 ° तक च̱फर िकया जाता है। इन  Ūेड 
का उपयोग वहां िकया जाता है जहां ȕįरत गित की आवʴकता होती है।

समलɾाकार  Ūेड

इन  Ūेड मŐ एक Ůोफ़ाइल होती है जो न तो वगाŊकार होती है और न ही 
'V'  Ūेड के ŝप मŐ होती है और इसमŐ समलɾाकार ŝप होता है। इनका 
उपयोग गित या शİƅ संचाįरत करने के िलए िकया जाता है। समलɾाकार 
धागे के िविभɄ ŝप हœ:

- एƏे  Ūेड

- बटŌ ेस Ūेड

- सॉ -टूथ  Ūेड 

– वॉमŊ Ūेड . 

एƏे Ūेड(Fig 2)

इस  Ūेड मŐ BSW के समान ŝप है, लेिकन ठीक िपचो ंके साथ।

Ūेड्स को ʩास Ȫारा इंच मŐ और उसके बाद Ūेड ŵंृखला Ȫारा िनिदŊʼ िकया 
जाता है।

उदाहरण - 3/8 ”BSF।
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यह Ūेड चौकोर Ūेड का एक संशोधन है। इसमŐ 29° का सİʃिलत कोण 
है। यह कई  जॉब  के िलए पसंद िकया जाता है Ɛोंͤिक यह मशीन के िलए 
काफी आसान है। एƏे Ūेड्स का उपयोग लेथ लेड ˌू मŐ िकया जाता है।  
जॉब  का यह ŝप आधे नट  के आसान जुड़ाव को सƗम बनाता है। मीिटŌक 
एƏे Ūेड मŐ 30° का सİʃिलत कोण होता है। िपच और िविभɄ तȕो ंके 
बीच संबंध को िचũ मŐ िदखाया गया है।

बटŌ ेस Ūेड  (Fig 3)

बटŌ ेस Ūेड मŐ एक ɢœक Ūेड की धुरी के लंबवत होता है और दूसरा ɢœक 
45° पर होता है। इन Ūेड  का उपयोग उन िहˣो ंपर िकया जाता है जहां 
संचरण के दौरान Ūेड के एक िकनारे पर दबाव कायŊ करता है। Fig 3 एक 
बटŌ ेस Ūेड के िविभɄ तȕो ंको िदखाता है। इन Ūेड  का उपयोग पावर Ůेस, 
बढ़ईगीरी, गन Űीच, शा͆ट आिद मŐ िकया जाता है।

B.I.S के अनुसार संशोिधत बटŌ ेस Ūेड । (Fig 4)

यह बटŌ ेस Ūेड  का एक संशोिधत ŝप है। िचũा 4 संशोिधत बटŌ ेस Ūेड  के 
िविभɄ तȕो ंको िदखाता है। B.I.S के अनुसार बेयįरंग ɢœक 7° झुका Šआ 
है। और दूसरे िकनारे का झुकाव 45° है।

B.I.S. के अनुसार देखा-दाँत Ūेड । 4696
यह भी बटŌ ेस Ūेड का एक संशोिधत ŝप है। इस Ūेड  मŐ, भार उठाने वाला 
ɢœक 3° के कोण पर झुका होता है, जबिक दूसरा ͆लœक 30° पर झुका 
होता है। Ūेड  की मूल ŝपरेखा इस घटना को दशाŊती है। (Fig 5) िपच के 
संबंध मŐ आयामो ंके आनुपाितक मूʞो ंको Figs 6 और 7 मŐ िदखाया गया है।

दो आकृितयो ं(Figs 6 और 7) मŐ दशाŊए गए आयामो ंसे जुड़े समीकरण 
नीचे िदए गए हœ।
H1 = 0.75 P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P(जहां 'P' अƗीय खेल है)

a = 0.1 x  P (अƗीय खेल)

ac = 0.117 77 P

W = 0.263 84 P
P = W – a
e = 0.263 84 P – 0.1 
R = 0.124 27 P
D1 = d – 2 H1 = d – 1.5 P
d3 = d – 2 h3
d2 = D2 = d – 0.75 P

S = 0.314 99 Ao, जहां Ao = मूल िवचलन = (ऊपरी िवचलन) िपच 
ʩास मŐ बाहरी Ūेड  के िलए।

कृिम Ūेड 

यह आकार मŐ एƏे Ūेड के समान होता है लेिकन Ūेड  की गहराई एƏे 
Ūेड  की गहराई से अिधक होती है। यह Ūेड  वमŊ शाɝ पर काटा जाता है 
जो वमŊ ʬील से जुड़ा होता है। Fig 8 एक कृिम Ūेड के तȕो ंको िदखाता है।
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वमŊ ʬील और वमŊ शाɝ का उपयोग उन जगहो ंपर िकया जाता है जहां 
गित को शाɝ के बीच समकोण पर Ůसाįरत िकया जाना है। यह गित मŐ 
कमी की उǄ दर भी देता है। वमŊ ʬील को आमतौर पर डायमेटŌ ल िपच 
(D.P) या मॉǰूल िपच कटर Ȫारा काटा जाता है। डायमेटŌ ल िपच (D.P) 
दांतो ंकी संƥा और िगयर के िपच ʩास (P.D.) के बीच का अनुपात है।

मॉǰूल िगयर के िपच ʩास और िगयर के दांतो ंकी संƥा के बीच का 
अनुपात है।

वमŊ Ūेड की रैİखक िपच वमŊ िगयर की गोलाकार िपच के बराबर होनी 
चािहए। जब वमŊ िगयर डी.पी. तो जाल मŐ कृिम धागे की रैİखक िपच /DP 

के बराबर होती है। जब वमŊ िगयर मॉǰूल दांतो ंका होता है, तो वमŊ Ūेड 
की रैİखक िपच मॉǰूल x के बराबर होती है।

कुछ खरादो ंमŐ, एक चाटŊ D.P. काटने के िलए पįरवतŊन िगयर कनेƕन के 
साथ ȕįरत पįरवतŊन िगयरबॉƛ के लीवर की İ̾थित को िदखाता है। या 
मॉǰूल कृिम Ūेड ।

अंगुली के Ūेड 

अंगुली के Ūेड  का आकार समलɾाकार नही ंहोता है बİʋ यह गोल 
आकार का होता है। इसका सीिमत अनुŮयोग है। यह आंकड़ा अंगुली के 
Ūेड के ŝप को दशाŊता है। यह Ɨित के Ůित संवेदनशील नही ंहै Ɛोंͤिक यह 
गोल है। इसका उपयोग वाʢ İ˙ंडल, रेलवे कैįरज कपिलंग, होज़ कनेƕन 
आिद के िलए िकया जाता है (Fig 9)

िŰिटश खराद और इसके िवपरीत मीिटŌक धागा काटने के िलए िगयर गणना।(Gear calculation for 
cutting  metric thread on british lathe and Vice versa)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे
• िŰिटश खराद पर मीिटŌक Ūेड  काटने के िलए िगयर अनुपात का सूũ बताएं
• मीिटŌक खराद पर िŰिटश Ūेड  को काटने के िलए िगयर अनुपात का सूũ बताएं
• िŰिटश खराद और इसके िवपरीत मीिटŌक Ūेड  काटने से संबंिधत सम˟ाओ ंको हल करŐ।

िŰिटश खराद पर मीिटŌक Ūेड  काटने के िलए िगयर अनुपात

मीिटŌक खराद पर मीिटŌक Ūेड  काटने के िलए िगयर अनुपात का सूũ है

screwleadofLead
jobthaoncutbetoLead

Driven
Driver

अब, एक िŰिटश खराद पर मीिटŌकŪेड काटने के िलए, िममी मŐ काटे जाने 
वाले कायŊ की सीसा को िनरंतर 5/127 से गुणा करके इंच मŐ पįरवितŊत 
िकया जाता है।

इसलिये 25.4 mm  = l”
1 mm          = 1/25.4”
   =  10/254
   =  5/127”

इसिलए, िगयर अनुपात

127xL.SofLead
5x1xjobonmmincutbetoLead

DN
DR

127
5xL.SonT.P.IxjobonmmincutbetoLead

DN
DR

एक िŰिटश खराद पर मीिटŌक Ūेड काटने के िलए 127 दांतो ंका अनुवाद 
करने वाला िगयर िदया गया है। इस िगयर ʬील का उपयोग चािलत ʬील के 
ŝप मŐ िकया जाता है। तैयार िकया गया उदाहरण इस कथन को दशाŊता है।

मीिटŌक खराद पर िŰिटश Ūेड काटने के िलए िगयर अनुपात

िŰिटश खराद पर िŰिटश Ūेड  काटने का सामाɊ सूũ है

screwleadofLead
jobthaoncutbetoLead

Driven
Driver

अब एक मीिटŌक खराद पर िŰिटश Ūेड को काटने के िलए िममी मŐ लेड 
ˌू को 5/127 के İ̾थरांक से गुणा करके इंच मŐ पįरवितŊत िकया जाता है।

127
5

xmminscrewleadofLead

joboninchincutbetoLead
DN
DR
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5xmminscrewleadofLead
127x1xjoboninchincutbetoLead

DN
DR

5
127x

screwleadofLead
1x

cutbetoT.P.IDN
DR 1

लेिकन ʩवहार मŐ, जहाँ तक संभव हो, चािलत िगयर के ŝप मŐ एक बड़ा 
पिहया रखने की सलाह दी जाती है। लेिकन इस मामले मŐ 127 दांतो ंके 
पिहये को केवल डŌ ाइवर के ŝप मŐ इˑेमाल िकया जाना है।

डŌ ाइवर ʬील के ŝप मŐ 63 दांतो ंका उपयोग करते Šए िŰिटश खराद 
पर मीिटŌक Ūेड  काटने के िलए िगयर अनुपात।

İ̾थरांक लेने के बजाय                               

1600
63

 is taken because 1 metre = 39.37”.

लेकर 5 दांतो ंतक के िगयर उपलɩ हœ।

जानकारी।

काम का नेतृȕ = 4.5 mm 

TPI का L.S = 6

1x127
4.5x6x5
1/6
4.5

x
127

5

screwleadofLead
workofLead

x
127

5
DN
DR

ratio Gear

6
1

L.SofLead

अब साधारण िगयर वाली टŌ ेन से चŐज िगयर टŌ ेन का होना संभव नही ंहै। तो 
एक िमिŵत िगयर टŌ ेन का उपयोग िकया जाता है,

 20
60

x
127
45

2)x(10x127
2)x(30x45

10
45

x
127
30

1
4.5

x
127
30

i.e

45 T , 60 T डŌ ाइवर हœ

127 T, 20 T संचालित हैं।

िŰिटश खराद और इसके िवपरीत मीिटŌक Ūेड  काटने से संबंिधत 
सम˟ाएं

उदाहरण 1
6 T.P.l के लेड ˌू वाले खराद मŐ 3 mm की िपच को काटने के िलए 
आवʴक िगयर खोजŐ। 127 दांतो ंके एक िवशेष िगयर के साथ 20 से 120 
दांतो ंसे 5 दांतो ंतक िगयर उपलɩ हœ।

127
90

1
6x3

x
127

5
1/6
3

x
127

5

screwleadofLeadx127
workofLeadx5

DN
DR

ratioGear

6
1

L.SofLead

T.P.I6L.SofT.P.I

mm3workofLead

90 दांत िगयर चालक है।

127 दांत िगयर संचािलत है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.55 - 57 से सɾंिधत िसȠांत

1 metre       =  39.375” (approx.)

1000 mm        =  39.375”  =  
8

'3'
39

8X1000
315

mm1

           = 1600
63

 

िगयर अनुपात

1600
63xLS on TPI x mm  inbeto Lead

DN
DR

चािलत पिहया के ŝप मŐ 63 दांतो ंके पिहये का उपयोग करके मीिटŌक खराद 
पर िŰिटश Ūेड  को काटने के िलए िगयर अनुपात:

63
1600x

screwleadofLead
1x

cutbetoT.P.I
1

DN
DR

mm मŐ पŐच।

खराद İ̾थरांक

खराद İ̾थरांक Ůित इंच Ūेड्स की संƥा है िजसे तब काटा जा सकता है 
जब पįरवतŊन िगयर अनुपात 1 हो और मुƥ İ˙ंडल िगयर और िफƝ 
ːड िगयर के बीच का अनुपात भी 1 हो।

कुछ मशीनो ंपर İ˙ंडल िगयर और िफƝ ːड िगयर का अनुपात 1 से 
अिधक होता है, िजस İ̾थित मŐ खराद İ̾थरांक बराबर होता है:

gear stud fixed
screw lead on T.P.I. x gear spindle

जब खराद İ̾थरांक िदया जाता है

(Ūेड  काटने के िलए िगयर अनुपात) 

cut be to T.P.I.
constant Lathe

DN
DR

6 T.P.l के लेड ̩ ू  वाले खराद मŐ 4.5 mm िपच को काटने के िलए आवʴक 
िगयर खोजŐ। 127 दांतो ंके ŝपांतरण िगयर के साथ 20 से 120 दांतो ंसे 
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पŐच धागा माइŢोमीटर

इस माइŢोमीटर (Fig 1) का उपयोग ˌू Ūेड्स के Ůभावी ʩास को मापने 
के िलए िकया जाता है। यह िनमाŊण मŐ सामाɊ माइŢोमीटर के समान ही है 
लेिकन इसमŐ आँवले बदलने की सुिवधा है।

एिवʤ बदली जा सकती हœ और Ūेड्स की िविभɄ Ůणािलयो ंके Ůोफाइल 
और िपच के अनुसार बदली जाती हœ। (Figs 2 & 3)

तीन तार िविधयो ंȪारा  Ūेड  का मापन (Measurement of threads by three wire methods)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ˌू Ūेड माइŢोमीटर की िवशेषताएं बताएं
• माप की िũ-तार Ůणाली की िवशेषताओ ंको तािलकाओ ंकी सहायता से बताएं

उदाहरण 2

6 mm िपच के लीड ˌू वाले खराद मŐ काम पर 6 T.P.l. काटने के िलए 
आवʴक िगयर खोजŐ।

127 दांतो ंके एक िवशेष िगयर के साथ 20 टी से 120 बाय 5 दांतो ंवाले 
िगयर उपलɩ हœ।

जानकारी

काम का नेतृȕ = 1/6”

लीड ऑफ़ L/s  = 6 mm

तीन-तार िविध

Ůभावी ʩास और ɢœक फॉमŊ की जांच के िलए यह िविध एक ही ʩास के 
तीन तारो ंका उपयोग करती है। तारो ंको उǄ ˑर की सटीकता के साथ 
समाɑ िकया जाता है।

उपयोग िकए गए तार का आकार मापने के िलए धागे की िपच पर िनभŊर 
करता है।

Ůभावी ʩास को मापने के िलए Ūेड िपच के िलए उपयुƅ तीन तारो ंको 
Ūेड्स के बीच रखा जाता है। (Fig 4)

मापने वाले तारो ंको वायर-होʒसŊ मŐ िफट िकया जाता है िजɎŐ जोड़े मŐ 
आपूितŊ की जाती है। एक धारक के पास एक तार और अɊ दो तारो ंको 
ठीक करने का Ůावधान है। (Fig 5)

ˌू Ūेड को मापते समय एक तार वाले होʒर को माइŢोमीटर के İ˙ंडल 
पर रखा जाता है और दूसरे होʒर को दो तारो ंके साथ िफƝ एिवल पर 
िफƛ िकया जाता है। (Fig 6)

'सवŊŵेʿ तार' का चयन (Fig 7)

120
20

x
30

127

20)x(6
20)x(1

x
30

127
6

1/6
x

5
127

L.SofLead
workofLead

x
5

127
DN
DR

ratioGear

20 T और 127 T डŌ ाइवर हœ

30 T और 120 T संचािलत होते हœ
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टेबल 1

तारो ंको मापने के साथ मापन। मोटे िपच के साथ मीिटŌक Ūेड 
(M)

Ūेड  
पदनाम

िपच 

P mm

बु ि न य ा द ी 
माप  
d

2
 mm

मापने तार 
दीया। अथŊ 
W1 mm

तार  पर 
आयाम 

M1 mm

M 1
M 1.2
M 1.4

M 1.6
M 1.8
M 2

M 2.2
M 2.5
M 3

M 3.5
M 4
M 4.5

M 5
M 6
M 8

M 10
M 12
M 14

M 16
M 18
M 20

M 22
M 24
M 27

M 30

0.25
0.25
0.3

0.35
0.35
0.4

0.45
0.45
0.5

0.6
0.7
0.75

0.8
1
1.25

1.5
1.75
2

2
2.5
2.5

2.5
3
3

3.5

0.838
1.038
1.205

1.373
1.573
1.740

1.908
2.208
2.675

3.110
3.545
4.013

4.480
5.350
7.188

9.026
10.863
12.701

14.701
16.376
18.376

20.376
22.051
25.051

27.727

0.15
0.15
0.17

0.2
0.2
0.22

0.25
0.25
0.3

0.35
0.4
0.45

0.45
0.6
0.7

0.85
1.0
1.15

1.15
1.45
1.45

1.45
1.75
1.75

2.05

1.072
1.272
1.456

1.671
1.870
2.055

2.270
2.569
3.143

3.642
4.140
4.715

5.139
6.285
8.207

10.279
12.350
14.421

16.420
18.564
20.563

22.563
24.706
27.705

30.848

सबसे अǅा तार वह है, िजसे जब धागे के खांचे मŐ रखा जाता है, तो वह 
Ůभावी ʩास के िनकटतम संपकŊ  मŐ आ जाएगा। तार का चयन मापने के 
िलए धागे और िपच के Ůकार पर आधाįरत होता है।

तार के चयन की गणना और िनधाŊरण िकया जा सकता है लेिकन रेडीमेड 
चाटŊ उपलɩ हœ िजनसे चयन िकया जा सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.55 - 57 से सɾंिधत िसȠांत
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पŐच िपच गेज (Screw pitch gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• पŐच िपच गेज का उȞेʴ बताएं
• ˌू िपच गेज के उपयोग बताएं।

उȞेʴ

एक ˌू िपच गेज का उपयोग धागे की िपच को िनधाŊįरत करने के िलए 
िकया जाता है।

इसका उपयोग Ūेड्स के Ůोफाइल की तुलना करने के िलए भी िकया जाता है।

िनमाŊण सुिवधाएँ

िपच गेज एक सेट के ŝप मŐ इकǧे कई ɰेड के साथ उपलɩ हœ। Ůȑेक 
ɰेड एक िवशेष मानक Ūेड िपच की जाँच के िलए है। ɰेड पतली İ˚ंग 
ːील शीट से बने होते हœ, और कठोर होते हœ।

कुछ पŐच िपच गेज सेट मŐ एक छोर पर िŰिटश मानक धागे (BSW, BSF 
etc.) की जांच के िलए ɰेड और दूसरे छोर पर मीिटŌक मानक होगें। 

Ůȑेक ɰेड पर Ūेड Ůोफाइल को लगभग 25 िममी से 30 िममी तक काटा 
जाता है। Ůȑेक ɰेड पर ɰेड की िपच पर मुहर लगाई जाती है। िपचो ंके 
मानक और रŐज को केस पर अंिकत िकया गया है। (Fig 1) 

ˌू िपच गेज का उपयोग करते समय सटीक पįरणाम Ůाɑ करने के िलए, 
ɰेड की पूरी लंबाई को Ūेड्स पर रखा जाना चािहए। (Fig 2)

टेबल 1

तारो ंको मापने के साथ मापन। ठीक िपच के साथ मीिटŌक धागे (M)

Ūेड पदनाम बुिनयादी माप

d
2
 mm

मापने  तार 
दीया। अथŊ 
W1 mm

तार  पर 
आयाम 
M1 mm

M 1 x 0.2
M 1.2 x 0.2
M 1.6 x 0.2

M 2 x 0.25
M 2.5 x 0.35
M 3 x 0.35

M 4 x 0.5
M 5 x 0.5
M 6 x 0.75

M 8 x 1
M 10 x 1.25
M 12 x 1.25

0.870

1.070

1.470

1.838

2.273

2.773

3.675

4.675

5.513

7.350

9.188

11.188

0.12

0.12

0.12

0.15

0.2

0.2

0.3

0.3

0.45

0.6

0.7

0.7

1.057

1.257

1.557

2.072

2.570

3.070

4.142

5.142

6.214

8.285

10.207

12.206

Ūेड पदनाम बुिनयादी माप

d
2
 mm

मापने  तार 
दीया। अथŊ 
W1 mm

तार  पर 
आयाम 
M1 mm

M 14 x 1.5
M 16 x 1.5
M 18 x 1.5

M 20 x 1.5
M 22 x 1.5
M 24 x 2
M 27 x 2
M 30 x 2

13.026

13.026

17.026

19.026

21.026

22.701

25.701

28.701

0.85

0.85

0.85

0.85

0.85

1.15

1.15

1.15

14.278

14.278

18.277

20.277

22.277

24.420

27.420

30419
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - ˠािटंग 

ˠॉटर - वगŎकरण (Slotter - Classification)

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ˠॉिटंग मशीन मŐ िसȠांत, िनमाŊण, सुरƗा  की सावधानी बताएं और समझाएं

• ˠॉटर पर अनुŢमण ŮिŢया की ʩाƥा करŐ

• रोटरी टेबल Ťेजुएशन का वणŊन करŐ ।

ˠॉिटंग मशीन का िसȠांत(Principle of slotting machine)

ˠॉिटंग मशीन एक पार˙įरक Ůकार का मशीन टूल है। एक ˠॉिटंग 

मशीन मŐ, उपकरण को पकड़ने वाला रैम एक ऊȰाŊधर अƗ मŐ घूमता है 

और धातु को एकल िबंदु उपकरण से हटा देता है। वकŊ  पीस िजसे टेबल से 

िचपकाया जाता है उसे टूल मŐ फीड िकया जाता है। ˠॉिटंग मशीन काम 

की एक िवˑृत ŵंृखला को करने मŐ सƗम है जो आसानी से आयोिजत नही ं

की जाती है और अɊ मशीनो ंपर मशीन की जाती है।

ˠॉिटंग मशीन का उपयोग िकसी भी Ůकार के काम पर िकया जा सकता 

है जहां विटŊकल टूल मूवमŐट को आवʴक और लाभŮद माना जाता है।

ˠॉिटंग मशीनो ंको उनके उȞेʴ और आकार के अनुसार वगŎकृत िकया 

जाता है। उȞेʴ ŮदशŊन िकए जाने वाले कायŊ के Ůकार से िनधाŊįरत होता 

है। ˠॉिटंग मशीन का आकार रैम की अिधकतम लंबाई Ōː ोक Ȫारा िनिदŊʼ 

िकया जाता है।

ˠॉिटंग मशीन के िविभɄ Ůकार िनɻिलİखत हœ

• सामाɊ Ůयोजन ˠॉिटंग मशीन

• Ůेिसजन टूल ŝम ˠॉिटंग मशीन

• डाई ˠॉिटंग मशीन

• लोकोमोिटव ůेम ˠॉिटंग मशीन

• टŌ ैविलंग हेड ˠॉिटंग मशीन

सामाɊ Ůयोजन ˠॉिटंग मशीन

जैसा िक नाम से ही ˙ʼ है, इस मशीन का उपयोग सामाɊ ˠॉिटंग कायŘ 

के िलए िकया जाता है। यह हʋे और भारी उȨोग दोनो ंकी आवʴकताओ ं

को पूरा करने के िलए िविभɄ आकारो ंमŐ िनिमŊत होता है

Ůेिसजन टूल ŝम ˠॉिटंग मशीन Precision tool room slot-

ting machine

इस मशीन का उपयोग सटीक कायŊ के िलए िकया जाता है। औजारो ंके 

कोणीय संचलन के िलए, इस मशीन के कॉलम को झुकाया जा सकता है 

तािक पतला काम ˠॉट िकया जा सके। इन मशीनो ंमŐ फाइन एडजːमŐट 

के िलए माइŢोमीटर कॉलर िदए गए हœ।

 डाई ˠॉिटंग मशीन Die slotting machine

ɰœक डाई मŐ मशीिनंग कैिवटी के िलए इस मशीन का उपयोग िकया जाता 

है। इस मशीन की कायŊ तािलका को अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ ŝप से İखलाया 

जा सकता है तािक िकसी भी ŝपरेखा को काटने के उपकरण के तहत 

लाया जा सके।

लोकोमोिटव ůेम ˠॉिटंग मशीन Locomotive frame slotting 

machine

लोकोमोिटव ůेम ˠॉिटंग मशीन िवशेष ŝप से लोकोमोिटव ůेम को खȏ 

करने के िलए िडज़ाइन की गई है। मशीन बŠत बड़ी है। इसमŐ दो या तीन 

ˠॉिटंग हेड होते हœ। ये ˠॉिटंग हेड ˢतंũ ŝप से कायŊ कर सकते हœ।

टŌ ैविलंग हेड ɣ ॉिटंग मशीन Travelling head slotting machine

आम तौर पर ɣ ॉिटंग मशीन मŐ एक ऊȰाŊधर ɣ ॉिटंग आंदोलन Ůदान िकया 

जाता है। लेिकन टŌ ैविलंग हेड ˠॉिटंग मशीन मŐ विटŊकल के अलावा एक 

हॉįरजॉȴल शेिपंग मूवमŐट िदया गया है। इस मशीन का ůेम दो सेƕन 

का बना होता है।ऊपरी भाग मŐ टूल हेड और डŌ ाइिवंग मैकेिनǚ होता है 

और टेबल के िनचले िहˣे के ऊपरी िसरे पर बने तरीको ंपर Ɨैितज ŝप 

से ˠाइड कर सकता है। तािलका को अनुदैȯŊ ŝप से समायोिजत करके 

कायŊ की İ̾थित िनधाŊįरत की जाती है और राम इधर-उधर जाता है।
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आधार या बेड(Base or bed)

िबˑर या आधार एक िवशाल ढलाई है जो कट के बल को सहन करने और 

मशीन के वजन का समथŊन करने मŐ सƗम है। बेड के शीषŊ पर या तो चौकोर 

या डोवेलटेल गाइडवे हœ जो काठी को ले जाने के िलए हœ।

कॉलम(Column)

कुछ मशीनो ंमŐ कॉलम बेड के साथ अिभɄ ŝप से डाले जाते हœ। कुछ मशीनो ं

मŐ, यह एक अलग ढलाई होती है, जो आधार से जुड़ी और सुरिƗत होती है। 

ˑंभ मŐ डŌ ाइिवंग तंũ होता है और ˑंभ के सामने का चेहरा रैम को बेड पर 

लंबवत ले जाने के िलए सटीक ŝप से समाɑ होता है।

सैडल(Saddle)

काठी को बेड के गाइड के तरीको ंपर लगाया जाता है। अनुदैȯŊ फ़ीड को 

काठी को मैɊुअल ŝप से या ˢचािलत फ़ीड के साथ ̾थानांतįरत करके 

काम को िदया जा सकता है। Ţॉस-ˠाइड के िलए गाइडवे Ůदान करने के 

िलए सैडल के शीषŊ चेहरे को मशीनीकृत िकया जाता है।

पार ˠाइड(Cross-slide)

Ţॉस-ˠाइड को सैडल पर रखा गया है। यह मैɊुअल ŝप से या s चािलत 

फ़ीड Ȫारा सैडल की गित की िदशा मŐ लंबवत ̾थानांतįरत हो जाएगा।

घूणŊन तािलका(Rotating table)

Ţॉस-ˠाइड के शीषŊ पर एक रोटरी टेबल लगाई गई है।

टſर मारना (Ram)

रैम का कायŊ शेपर के समान होता है, और यह टूल हेड को कैरी करता 

है और कॉलम के सामने लंबवत ŝप से घूमता है। राम Ōː ोक की İ̾थित 

बदलने के िलए राम के शरीर पर एक ˠॉट काटा जाता है। मेढ़े का वजन 

एक काउंटरवेट Ȫारा संतुिलत िकया जाता है जो ऑिसलेिटंग ˠॉटेड िलंक 

से जुड़ा होता है।

टूल हेड(Tool head)

टूल हेड कुछ ˠॉिटंग मशीनो ंमŐ रैम का अिभɄ अंग है। टूल होʒर से जुड़ी 

टूल पोː को टूल िबट्स का उपयोग करने पर एक सॉिलड टूल या टूल 

होʒर लेने के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

˙ीड िगयरबॉƛ(Speed gearbox)

पावर मुƥ डŌ ाइव िगयर या चरखी से डŌ ाइव शाɝ के माȯम से ̇ ीड िगयर 

बॉƛ मŐ ɣ ाइिडंग िगयर तक Ůेिषत होती है। गित िभɄता लीवर सेट करके, 

आवʴक रैम गित Ůाɑ करने के िलए ˠाइिडंग िगयर को ̾थानांतįरत 

िकया जा सकता है।

फ़ीड िगयरबॉƛ(Feed gearbox)

फीड िगयरबॉƛ मŐ फीड चŐͤिजंग िगयसŊ और Ƒच होते हœ। फीड चŐज लीवर 

को सेट करके फीड को बदला जाता है। कुछ िडजाइनो ंमŐ चारा शा͆ट और 

पॉवल तंũ के माȯम से Ůाɑ िकया जाता है।

ˠॉिटंग मशीन की सुरƗा सावधािनयां

संचालन के संबंध मŐ सुरƗा सावधािनयां

• मशीन के चलने के दौरान मशीन के अɊ पुजŘ मŐ कोई बदलाव या 

समायोजन नही ंिकया जाना चािहए।

• धातु को साफ करने से पहले मशीन को बंद कर देना चािहए।

• कायŊ का मापन मशीन के बंद होने के बाद ही िकया जाना चािहए।

• मशीन को शुŝ करने और रोकने के िलए ऑपरेटर को ऐसा सहायक 

नही ंहोना चािहए।

• मशीन के चलने के दौरान सफाई को समायोिजत नही ं िकया जाना 

चािहए।

ˠॉिटंग मशीन (Fig 1) का उपयोग मुƥ ŝप से ऊȰाŊधर सतहो ंको 

मशीन करने, फॉमŊ, कीवे, फेदर-वे, आंतįरक और बाहरी डोवेटेल, िविभɄ 

आकृितयो ंके ˠॉट आिद बनाने के िलए िकया जाता है। इसका उपयोग 

आंतįरक और बाहरी, ɢैट या घुमावदार सतहो ंको मशीन करने के िलए भी 

िकया जाता है। िजसे अɊ मशीनो ंपर आसानी से नही ंबनाया जा सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत

ˠॉिटंग मशीन की िनमाŊण िवशेषताएं (Constructional features of a slotting machine)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ˠॉिटंग मशीन का उȞेʴ बताएं

• ˠॉिटंग मशीन के भागो ंके नाम बताएं

• ˠॉिटंग मशीन के Ůȑेक भाग के कायŊ बताएं

• सुरƗा के महȕ को बताएं

• मशीन की शॉप मŐ बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं

• पालन की जाने वाली ʩİƅगत सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं

• मशीनो ंपर काम करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं।
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रोटरी टेबल िनमाŊण और उपयोग (Rotary table construction and uses)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• रोटरी टेबल के िनमाŊण संबंधी िववरण बताएं

• रोटरी टेबल का उȞेʴ बताएं।

रोटरी टेबल (Fig 1) एक गोलाकार टेबल है जो Ţॉस-ˠाइड के शीषŊ पर 

लगाई जाती है। टेबल को मैɊुअल ŝप से या ˢचािलत ŝप से वमŊ और 

वमŊ ʬील के माȯम से घुमाया जा सकता है जो रोटरी टेबल के नीचे से 

जुड़े होते हœ। डŌ ाइव को अलग िकया जा सकता है और काम की ̾थापना के 

समय टेबल को हाथ से ˢतंũ ŝप से घुमाया जा सकता है। तािलका को 

İ̾थित मŐ लॉक करने के िलए एक Ƒœप का उपयोग िकया जाता है। वकŊ -

होİʒंग उपकरणो ंका उपयोग करके कायŊ को Ƒœप करने के िलए तािलका 

को ‘टी’ ˠॉट Ůदान िकया गया है। टेबल को पावर फीड या मैɊुअल ŝप 

से सैडल मŐ ले जाया जा सकता है। इस तािलका को इसकी संपूणŊ पįरिध 

के चारो ंओर िडŤी मŐ ˘ातक िकया गया है। ये ˘ातक कायŊ की पįरिध को 

समान भागो ंमŐ अनुŢिमत करने या िवभािजत करने के िलए तािलका को 

घुमाने मŐ सƗम बनाते हœ।

टेबल के नीचे İ̾थत बारह समान दूरी वाले छेदो ंमŐ से एक के साथ İ˚ंग-

लोडेड ɘंजर को जोड़कर इंडेİƛंग हािसल की जाती है।

कोणीय ˠॉिटंग के िलए कुछ Ůकार की तािलकाओ ंको 18° तक झुकाया 

जा सकता है।

रोटरी टेबल वकŊ पीस पर गोलाकार या समोǄ सतहो ंको उȋɄ करने मŐ 

मदद करती है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत

ˠॉिटंग मशीन के संबंध मŐ सुरƗा

• वकŊ पीस को इस तरह से पोिजशन करना है िक Ōː ोक करते समय रैम 

वकŊ पीस से न टकराए।

• Ōː ोक की लंबाई समायोिजत करते समय रैम  सबसे कम होना चािहए।

• Ōː ोक करने से पहले कǄे की Ōː ोक की लंबाई और Ōː ोक की İ̾थित 

को सही िकया जाना चािहए।

• सुिनिʮत करŐ  िक टूल पोː टूल होʒर िहट न हो, जॉब ƑीयरŐस बनाए 

रखा जाना चािहए।

• Ōː ोक की लंबाई समायोिजत करते समय मशीन को बंद कर देना चािहए।

• वकŊ  होİʒंग डŌ ाइव जैसे Ƒœप, वाइस को मशीन मŐ ठीक से पकड़ना 

चािहए।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.59 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - ˠािटंग 

डŌ ाइिवंग तंũ -ȕįरत वापसी तंũ और गित अनुपात (Driving mechanism - quick return mechanism 
and speed ratio)

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• बताएं िक घूणŊन गित को पार˙įरक गित मŐ कैसे बदला जाता है

• बताएं िक Ōːोक की लंबाई कैसे िभɄ हो सकती है

• ȕįरत वापसी तंũ की आवʴकता बताएं

• वणŊन करŐ  िक ȕįरत वापसी तंũ कैसे संचािलत होता है

• बताएं िक िनİʻय समय कैसे कम होता है।

डŌ ाइिवंग तंũ बैल िगयर की रोटरी गित को रैम  की पार˙įरक गित मŐ 

पįरवितŊत करता है। (Fig 1)

एक डŌ ाइिवंग तंũ मŐ, शुŝ मŐ मोटर से डŌ ाइव एक Ƒच के माȯम से एक 

िगयर मŐ िनिमŊत Űेक के साथ Ůेिषत होता है। बड़ा पेचदार-दांतेदार Ōː ोक 

ʬील या बुल िगयर (A) िगयर से अपनी डŌ ाइव लेता है और ˠाइिडंग डाई 

ɰॉक (B) को वहन करता है। यह ɣ ाइिडंग ɰॉक दूसरे ɰॉक (C) से जुड़ा 

है जो बड़े ऑिसलेिटंग ‘ˠॉटेड िलंक’ (D) के चेहरे पर कटे Šए तरीको ंसे 

ˠाइड करता है, जो (E) पर िटका होता है। यह ˠॉटेड िलंक मशीन के 

रैम (F) से कनेİƃंग िलंक (G) Ȫारा जुड़ा होता है।

मेढ़े के वजन को संतुिलत करने के िलए ˠॉटेड िलंक का एक पƗ बड़ा 

और भारी होता है।

इस Ůकार बुल िगयर की सकुŊ लर गित को ˠॉटेड िलंक, ˠाइिडंग ɰॉक 

और कनेƕन रॉड की मदद से रैम की पार˙įरक गित मŐ पįरवितŊत िकया 

जाता है।

मशीन की Ōː ोक की लंबाई उस िũǛा को बदलकर समायोिजत की जाती 

है िजस पर ˠाइिडंग ɰॉक (C) बैल िगयर के साथ घूमता है।

ˠॉिटंग मशीन का ȕįरत वापसी तंũ

ˠॉिटंग मशीनो ंमŐ सामŤी का िनʺासन केवल डाउनवडŊ किटंग Ōː ोक मŐ 

होता है। अपवडŊ Ōː ोक िसफŊ  एक įरटनŊ आइडल Ōː ोक है। खाली समय 

को कम करने के िलए ˠॉिटंग मशीन मŐ एक ȕįरत वापसी तंũ कायŊरत 

है। (Fig 2)

जब बैल िगयर घूम रहा होता है तो ˠॉटेड िलंक से जुड़ा ɰॉक भी घूमता 

है। उसी समय ˠॉटेड िलंक दोलन करता है। जब ɰॉक ‘ए’ की İ̾थित मŐ 

होता है, तो रैम  Ōː ोक की सबसे िनचली İ̾थित के साथ होगा। लेिकन अगर 

ɰॉक ‘बी’ की İ̾थित मŐ है तो रैम Ōː ोक के उǄतम ̾थान पर होगा। किटंग 

Ōː ोक के िलए, ɰॉक एक चाप एबीसी को कवर करेगा, और वापसी Ōː ोक 

के िलए, यह बीडीए के चाप को कवर करेगा।

चाप ACB चाप BDA से बड़ा है। िजससे चाप ACB Ȫारा तय की गई दूरी 

अिधक होती है। दूसरे शɨो ंमŐ, किटंग Ōː ोक का समय įरटनŊ Ōː ोक के 

समय से अिधक है। इस Ůकार ȕįरत वापसी Ůˑाव Ůाɑ होता है। फॉरवडŊ 

Ōː ोक और įरटनŊ Ōː ोक का गित अनुपात 2:3 है।

ˠॉिटंग मशीन पर काम करते समय ȯान मŐ रखे जाने वाले सुरƗा िबंदु

मशीन के चलने के दौरान मशीन के पुजŘ मŐ कोई पįरवतŊन या समायोजन 

नही ंिकया जाना चािहए।

जब मशीन चल रही हो तो काम करने वाले Ƒœप को समायोिजत नही ंिकया 

जाना चािहए।

धातु के िचɛ को साफ करने से पहले मशीन को बंद कर देना चािहए।

काम के तेज िकनारो ंको सावधानी से संभालना चािहए

कायŊ की माप मशीन के İˢच ऑफ होने के बाद ही की जानी चािहए।

मशीन को शुŝ करने और रोकने के िलए ऑपरेटर को दूसरो ंकी सहायता 

नही ंलेनी चािहए।

वकŊ पीस के सटीक भागो ंऔर आंतįरक सतहो ंकी मशीिनंग बŠत सावधानी 

और सुरिƗत ŝप से की जानी चािहए।

वकŊ पीस को इस तरह से रखा जाना चािहए िक फॉरवडŊ Ōː ोक करते समय 

रैम वकŊ पीस से न टकराए।

किटंग करने से पहले मेढ़े की Ōː ोक की लंबाई और Ōː ोक की İ̾थित को 

सही ढंग से सेट िकया जाना चािहए

काम की उिचत पकड़ काम करने वाले उपकरण जैसे Ƒœप और वाइस जॉ 

को पार˙įरक उपकरण के राˑे मŐ नही ंआना चािहए।

हमŐ यह सुिनिʮत करना होगा िक टूल या टूल पोː या रैम या जॉब होİʒंग 

Ƒœप या वाइस को नही ंमारŐ गे।

Ōː ोक की लंबाई, Ōː ोक की İ̾थित, एŮन और टूल मŐ कोई भी समायोजन 

करने से पहले मशीन को बंद कर देना चािहए।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - ˠािटंग 

जॉब  धारण करने वाले उपकरण (Job holding devices)

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• वाइस, Ƒै̱ɛ, वी-ɰॉक, पैरेलल ɰॉक की ʩाƥा करŐ

• ˠॉिटंग टूʤ के Ůकार, टूल एंगʤ।

वकŊ  होİʒंग िडवाइस(Work holding device)

मशीनीकृत िकए जाने वाले काम के टुकड़ो ंको मजबूती से इस तरह से रखा 

जाना चािहए िक मशीिनंग के दौरान काम मŐ कोई कमी न हो। अɊथा जॉब 

ƗितŤˑ हो जाएंगी, आयामी सटीकता अलग-अलग होगी, और कभी-कभी 

काटने का उपकरण / कटर खुद ही टूट जाएगा। इस कारण से, ऑपरेटर 

घायल हो सकता है।

िविभɄ Ůकार के कायŊ धारण/सहायक उपकरण इस Ůकार हœ।

मशीन वाइस और Ƒœप(Machine vices and clamps)

ˠॉटर पर दो मुƥ Ůकार के मशीन वाइस का उपयोग िकया जाता है।

िसंपल मशीन वाइस (Plain machine vice)(Fig 1)

यह िनमाŊण मŐ बŠत मजबूत है और इसिलए इसका उपयोग मशीनो ंपर 

िकया जाता है जहां इसका उपयोग केवल ˍायįरंग और ːॉक हटाने के 

िलए िकया जाता है।

कंुडा आधार वाइस (Swivel base vice)(Fig 2)

यह ˠॉटर पर सबसे अिधक उपयोग िकया जाता है। आधार को वांिछत 

कोण से मशीन कोणीय जॉब मŐ घुमाया जा सकता है।

पǥा Ƒœप(Strap clamps) (Fig 3)

उनका उपयोग सीधे मशीन की मेज पर वकŊ पीस को जकड़ने के िलए िकया 

जाता है। पिǥयाँ िविभɄ आकारो ंमŐ आती हœ और इनका उपयोग टी बोʐ/

नट के संयोजन मŐ िकया जाता है।

टी बोʐ(Tee bolts)(Fig 4a)

टी आकार के िसर वाले ये बोʐ मशीन के टेबल ˠॉट के िलए उपयुƅ हœ। 

बोʐ के  बॉडी  को पयाŊɑ लंबाई के Ūेड  Ůदान िकए जाते हœ तािक एक ही 

बोʐ का उपयोग िविभɄ मोटाई की जॉब को रखने के िलए िकया जा सके।

िविभɄ Ƒैİɼंग ʩव̾थाओ ंको Fig 4b से 10 मŐ िदखाया गया है।

एक सामाɊ Ƒैİɼंग यूिनट (Fig 4b) मŐ एक टी बोʐ, नट वॉशर, Ƒैɼ 

और फुलŢम ɰॉक - ɘेन/ːे̪ड होते हœ।© N
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टोए डॉƺ  एंड  पोपपेट्स (Toe dogs and poppets) 

इनका उपयोग बड़ी जॉɵ की शीषŊ सतहो ंकी मशीिनंग के िलए िकया जाता 

है, िजसमŐ िकनारे पर कोई छेद नही ंहोता है, या छोटे दोहराव वाले काम 

होते हœ जैसा िक Fig 5 & 6 मŐ िदखाया गया है।

कोण ɘेट (Fig 7)

‘सी’ Ƒœप (H)

वी ɰॉक (Fig 8)

ये ‘वी आकार के ɰॉक हœ और Ƒœͤिपंग मŐ गोल जॉɵ का समथŊन करने के 

िलए उपयोग िकए जाते हœ।

िडŤी समानांतर (Fig 10)

ये Ťाउंड कोणीय सतह के साथ ːील İ Ōː ɛ हœ: इस वजह से, टूल हेड को 

घुमाए िबना कोणीय सतहो ंको उȋɄ िकया जा सकता है।

समानांतर पिǥयाँ (Fig 9)

ये पूरी तरह से Ťाउंड ːील İ Ōː ɛ हœ िजनका उपयोग वकŊ पीस को ऊपर 

उठाने /सपोटŊ करने के िलए िकया जाता है। उनका उपयोग केवल मशीनीकृत 

सतहो ंपर िकया जाना चािहए।

ˠॉिटंग टूल और टूल एंगल के Ůकार (Types of slotting tools and tool angles)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ˠॉिटंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के उपकरणो ंकी सूची बनाएं

• Ůȑेक Ůकार के उपकरण का उȞेʴ बताएं

• ˠॉिटंग टूल की Ǜािमतीय िवशेषताओ ंको बताएं।

ˠॉिटंग टूल के िविभɄ आकार उपलɩ हœ। ɣ ॉिटंग टूल का चयन िकए जाने 

वाले संचालन की Ůकृित पर िनभŊर करता है।

वकŊ शॉप मŐ आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले ˠॉिटंग टूʤ के िविभɄ 

आकार िनɻिलİखत हœ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत
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• रिफंग टूल

• की-वे किटंग टूल

• िफिनिशंग टूल

• कॉनŊįरंग टूल

• पािटōग  टूल 

• फॉमŊ टूल

• साइिज़ंग टूल

रिफंग टूल (Fig 1)

जब तक वकŊ पीस के अंितम आकार के करीब आयाम Ůाɑ नही ंहो जाते, 

तब तक भारी कटौती के िलए रिफंग टूʤ का उपयोग िकया जाता है। 

खुरदरापन उपकरण आमतौर पर िबंदु पर बड़ी माũा मŐ धातु छोड़ने के 

िलए जमीन पर होता है। वह बड़ा Ɨेũ भारी कटौती करने मŐ उȋɄ गमŎ को 

जʗी से समाɑ कर देता है, इस Ůकार अȑाधुिनक के जीवन को लंबा कर 

देता है। आम तौर पर ː Ō ेट रिफंग टूʤ का उपयोग बड़ी माũा मŐ सामŤी को 

खुरदरा करने और िनकालने के िलए िकया जाता है। यिद इन उपकरणो ंको 

एक तेज नाक के साथ Ůदान िकया जाता है तो इनका उपयोग कटौती को 

खȏ करने के िलए िकया जा सकता है।

पािटōग  टूल  (Fig 3)

पािटōग या Ťूिवंग किटंग टूल मŐ लंबी गदŊन के साथ एक संकीणŊ चौकोर नाक 

होती है। इसका उपयोग संकीणŊ खांचे, ˠॉट्स, ʩापक कीवे, Ůितबंिधत 

Ɨेũो ंमŐ ˠॉिटंग चेहरो ंको काटने और चौकोर कोनो ंको पतला करने के 

िलए िकया जाता है।

िफिनिशंग टूल (Fig 2)

िफिनिशंग उपकरण मोटे तौर पर मशीनी सतह को आवʴक अंितम आकार 

और िफिनश के मानक तक लाते हœ। वे िकसी भी िदशा मŐ कटौती करने 

के िलए िडज़ाइन िकए गए हœ। वे आम तौर पर ʩापक, सीधे िकनारे वाले 

उपकरण होते हœ। वे फाː Ţॉस-फीड के साथ लाइट कट लेते हœ।

पपįरʺरण उपकरण की एक अवांछनीय िवशेषता वकŊ पीस 

मŐ चैटर  करने और खोदने की Ůवृिȅ है

फॉमŊ टूल (Fig 4)

एक आकार देने वाले उपकरण मŐ दो काटने वाले िकनारे होते हœ जो आवʴक 

ˠॉट की चौड़ाई के िलए सटीक ŝप से जमीन पर होते हœ। इस उपकरण का 

उपयोग केवल ˠॉट को आकार देने के िलए िकया जाता है, अथाŊत ˠॉट 

को आवʴक सटीक आयामो ंतक समाɑ करने के िलए।

की-वे किटंग टूल (Fig 5)

लगभग 10 िममी चौड़ाई तक की-वे ˠॉिटंग के िलए, उपकरण की चौड़ाई 

टांग के कŐ ū मŐ और लगभग 10 िममी तक गहरी होती है। 5 से 10 िममी 

के ʩास वाले टूल ːील से कीवे के िलए उपकरण भी तैयार िकए जाते हœ। 

इन उपकरणो ंको टूल बार मŐ लगाया जाना है। इनका उपयोग गहरे Ɨेũो ंमŐ 

लंबे कीवे काटने के िलए िकया जाता है।

कॉनŊįरंग टूल (Fig 6)

कोनो ंको ˠॉट करने के िलए कॉनŊįरंग टूल का उपयोग िकया जाता है। ये 

उपकरण पįरʺरण उपकरण की तुलना मŐ अȑाधुिनक पर पतले होते हœ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत
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आंतįरक ˠॉिटंग के िलए टूल धारक (Tool holder for internal slotting)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• आंतįरक ˠॉिटंग के िलए टूल होʒर का आकार बताएं

• आंतįरक ˠॉिटंग के दौरान बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख करŐ

• ˠॉिटंग टेबल पर वŢो ंके उपयोग का उʟेख करŐ ।

फॉमŊ टूल

यह एक िवशेष Ůयोजन उपकरण है िजसका उपयोग आवʴक Ůोफाइल, 

फॉमŊ, आकार आिद को ˠॉट करने के िलए िकया जाता है। इɎŐ 

आवʴकताओ ंके अनुसार तैयार िकया जाना है।

उपकरण कोण

ˠॉिटंग टूल के काटने के गुण मोटे तौर पर उन कोणो ंके आकार से िनधाŊįरत 

होते हœ िजन पर यह जमीन है।

वकŊ पीस को भेदने के िलए किटंग एज काफी तेज होना चािहए। काटने के 

दौरान उस पर कायŊ करने वाले बल का सामना करने के िलए काटने के िबंदु 

के पीछे पयाŊɑ समथŊन होना चािहए

ˠॉिटंग टूल शेपसŊ या ɘानर टूʤ से ʩापक ŝप से िभɄ होते हœ Ɛोंͤिक 

ˠॉिटंग मेटल को विटŊकल किटंग ː Ō ोक के दौरान हटा िदया जाता है। इसके 

कारण उपकरण के आकार मŐ बŠत अंतर होता है।

एक ˠॉिटंग टूल मŐ, काटने का दबाव उपकरण की लंबाई के साथ कायŊ 

करता है।

ˠॉिटंग टूल मŐ ůंट रेक और ƑीयरŐस एंगल होते हœ जैसा िक Fig 7 मŐ 

िदखाया गया है। ˠॉिटंग टूʤ मŐ कोई साइड रेक एंगल नही ंहोता है।

ˠॉटर के रेक और ƑीयरŐस कोण ˙ʼ ŝप से खराद या शेपर टूल से 

िभɄ होते हœ Ɛोंͤिक ये कोण ˠॉिटंग टूल के िलए लंबवत िवमान के संबंध 

मŐ िनधाŊįरत होते हœ।

रेक एंगल की माũा शेिपंग टूल के समान होती है।

ˠॉिटंग टूल अपने Ţॉस-सेƕन मŐ मजबूत होते हœ और जाली Ůकार के होते 

हœ। हैवी ǰूटी टूल-होʒसŊ मŐ लगे िबट टाइप टूʤ का इˑेमाल ˠॉिटंग 

के िलए भी िकया जाता है।

काटने के उपकरण की सामŤी काटे जाने वाली सामŤी की तुलना मŐ सƢ 

और मजबूत होनी चािहए।

शॉक लोड का िवरोध करना और घषŊण के िलए Ůितरोधी होना भी किठन 

होना चािहए - इस Ůकार लंबे उपकरण जीवन मŐ योगदान देता है।

आंतįरक ˠॉिटंग टूल होʒर - टूल होʒर के Ůकार

• ˠॉिटंग बार टूल होʒर

• भारी शुʋ उपकरण धारक

• सİʃिलत उपकरण धारक

ˠॉिटंग बार टूल होʒर (Fig 1a)

कटर बार मŐ एक टूल िबट लगाया जाना है।

काटने के बल को लेने के िलए कटर बार पयाŊɑ मजबूत होना चािहए।

टूल िबट और कटर बार को कठोरता से छोटा रखा जाना चािहए

उɎŐ Ōː ोक की पूरी लंबाई की अनुमित देनी चािहए

कटर बार का ʩास ɣ ॉट िकए जाने वाले छेद के ʩास से कम होना चािहए।

हैवी ǰूटी टूल होʒर (Fig 1b)

ˠॉिटंग टूल अपने Ţॉस सेƕन को मजबूत करते हœ और मजबूर Ůकार के 

होते हœ। हैवी ǰूटी टूल होʒसŊ मŐ लगे िबट टाइप टूल का इˑेमाल इंटरनल 

ˠॉिटंग के िलए भी िकया जाता है।

ˠॉिटंग टूʤ मŐ ůंट रेक और ƑीयरŐस एंगल होते हœ जैसा िक Fig 1b मŐ 

िदखाया गया है। ˠॉिटंग मŐ साइड रेक एंगल नही ंहोते हœ।

सİʃिलत Ůकार उपकरण धारक

काबाŊइड टूल िबट्स टूल होʒर मŐ िफƛ होते हœ (Fig 2a)

उपकरण धारक को Ťब ˌू का उपयोग करके एडॉɐर के साथ तय िकया 

जाता है

उपकरण धारक को काटने का मुƥ तरीका ( Fig 2b) मŐ िदखाया गया है

Fig 6

Fig 7
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आंतįरक संचालन ˠॉिटंग के दौरान बरती जाने वाली सावधािनयां

फॉरवडŊ Ōː ोक पर मेढ़े को वकŊ पीस से नही ंटकराना चािहए

Ōː ोक की लंबाई और रैम की İ̾थित को सही ढंग से सेट िकया जाना है

कायŊ धारण करने वाले उपकरण पार˙įरक उपकरण के राˑे मŐ नही ं

आने चािहए

सुिनिʮत करŐ  िक टूल या टूल रीसेट कायŊ को Ůभािवत नही ंकरेगा।

कोई भी समायोजन करने से पहले मशीन को बंद कर देना चािहए।

ˠॉिटंग टेबल पर वृȅाकार िच˥ो ंका उपयोग (Fig 3)

ˠॉिटंग टेबल पर सकुŊ लर माƛŊ का उपयोग टेबल पर जॉब को कŐ ͤिūत 

करने के िलए िकया जाता है।

Ƒैɼ को समान ŝप से जॉब को Ƒैɼ करने के िलए उपयोग िकया जाता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



200

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.61 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - ˠािटंग 

̾ɘीन  टाइɛ  एंड  यूजेज  (Spline types and uses)

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ̾ɘीन  के उपयोग और ŝप बताएं

• ˘ेहक का उȞेʴ बताएं

• ˘ेहक का वगŎकरण।

̾ɘीन 

एक त˱ा एक बेलनाकार शाɝ की पįरिध पर एकीकृत ŝप से गिठत कई 

चािबयो ंऔर Ůमुख तरीको ंकी ʩव̾था है। (िचũ 1)

एक ̾ɘीन  का उपयोग

̾ɘीन गठन सƗम बनाता है, िगयर लंबे समय तक ˠाइड करने के िलए 

उस पर लगा होता है और जब िगयर िकसी अɊ मेिटंग िगयर या िगयर टŌ ेन 

से जुड़ा होता है तो टॉकŊ  को भी Ůसाįरत करता है।

उदाहरण

खराद का ऑल-िगयर फॉमőशन ːॉक

िमिलंग मशीन का फ़ीड मैकेिनǚ

खराद का नॉटŊन िगयरबॉƛ

İ̾ɘन के ŝप

İ̾ɘन के दो ŝप हœ

सीधी ̾ɘीन 

शािमल ̾ɘीन 

सीधी ̾ɘीन  (Fig 2)

जब यह बाहरी होता है तो ̾ɘीन ŝप समानांतर कंुजी के समान होता है 

और जब यह आंतįरक होता है तो समानांतर कंुजी मागŊ होता है। ̾ɘीन  

सीट ɢैट और समानांतर है और एक िनकासी िफट Ůदान की जाती है। 

बाहरी और आंतįरक के िलए मूल त˱ा Ůोफ़ाइल तािलका 1 मŐ सूचीबȠ है।

उलटा ̾ɘीन  (Fig 3 & 4)

̾ɘीन  ŝप उलटा है और उǄ शİƅ संचारण के िलए उपयोग िकया जाता 

है। इन ŝपो ंको िगयर Ůोफाइल के समान हॉिबंग कटर Ȫारा काटा जाता 

है। घुमावदार त˱ा ŝपो ंके कोण 14 1/2°, 25°, 20°, 30°, 37.5° और 

45° मŐ हœ।

आंतįरक ʩास 28 िममी, बाहरी ʩास 34 िममी वाले 6 नंबर की ̾ɘीन 

कंुिजयो ंके साथ ̾ɘीन 6 x 28 x 34, IS 2327 के ŝप मŐ िनिदŊʼ है।

इनवॉʢ İ̾ɘंस

N = त˱ा दांतो ंकी संƥा

P = ʩास िपच
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D = /p = िपच दीया

मानक ʩास िपच और लंबाई

सामाɊ उपयोग मŐ सũह ʩास वाली िपचŐ हœ:

2.5, 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 16, 20, 24, 32, 40, 48, 64, 

80,................128

मानक लंबाई ʩास िपच

सामाɊ िडज़ाइन मŐ .75 D से 1.25 . तक की त˱ा लंबाई का उपयोग 

िकया जाता है डी, जहां डी त˱ा का िपच ʩास है। जब इन मानक लंबाई 

का उपयोग िकया जाता है, तो İ̾ɘन की कतरनी ताकत उस शाɝ से 

अिधक हो जाएगी िजससे वे बने हœ।

̾ɘीन के Ůकार

कई Ůकार के İ̾ɘन हœ:

समानांतर कंुजी ̾ɘीन

जहां समान दूरी वाले खांचे के िकनारे रेिडयल और अƗीय दोनो ंिदशाओ ं

मŐ समानांतर होते हœ।

शािमल ̾ɘीन

जहां समान ŝप से खांचे के िकनारे उलझे Šए होते हœ, जैसे िक एक इनवॉʢ 

िगयर के साथ, लेिकन उतना लंबा नही।ं तनाव सांūता को कम करके वŢ 

ताकत बढ़ाते हœ।

Ţोनेड  İ̾ɘनेस 

जहां समान दूरी वाले खांचे के िकनारे आमतौर पर उलझे Šए होते हœ, लेिकन 

मेल दांतो ंको गलत संरेखण की अनुमित देने के िलए संशोिधत िकया जाता है।

सेरेशंस

जहां समान दूरी वाले खांचे के िकनारे “V” बनाते हœ। इनका उपयोग छोटे 

ʩास के शाɝ पर िकया जाता है।

हेिलकल  İ̾ɘनेस 

जहां समान दूरी वाले खांचे शाɝ के बारे मŐ एक हेिलƛ बनाते हœ। भुजाएँ 

समानांतर या उलटी हो सकती हœ। यह या तो उǄ भार के तहत एक İ̾थर 

जोड़ के िलए तनाव सांūता को कम कर सकता है, या भागो ंके बीच रोटरी 

और रैİखक गित की अनुमित दे सकता है।

बॉल İ̾ɘɌ

जहां बाहरी िहˣे के “दांत” को बॉल बेयįरंग के साथ लागू िकया जाता है 

तािक उǄ टोक़ के तहत भी मुƅ रैİखक गित की अनुमित िमल सके।
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शीतलक (Coolants)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• शीतलक का उपयोग करने का उȞेʴ बताएं

• शीतलक के गुण बताएं

• शीतलक के Ůकार की सूची बनाएं।

शीतलक

यह वह पदाथŊ है िजसका उपयोग उपकरण और कायŊ Ȫारा उȋɄ ऊˆा 

को कम करने के िलए िकया जाता है। गमŎ मशीन के जीवन और सटीकता 

को Ůभािवत करती है, उपकरण और जॉब कठोर हो जाती है।

शीतलक का उȞेʴ

गमŎ से िवˑार से बचने के िलए जॉब को ठंडा करने के िलए

टूल के किटंग पॉइंट्स को ठंडा करने के िलए, टेɼरेचर और किटंग 

एिफिशएंसी को बचाएं

िचप को धोने के िलए                               

एक िचकनी पįरʺरण Ůाɑ करने के िलए

उपकरण और कायŊ के बीच घषŊण को कम करने के िलए

मशीन को जंग से बचाने के िलए

शीतलक के गुण

उǄ िचपिचपापन

अǅा तेलीयता

उǄ अिư िबंदु होना चािहए

रासायिनक ŝप से İ̾थर होना चािहए

कम सʚर सामŤी (3% से कम)

ऑपरेटर की ȕचा के िलए हािनरिहत होना चािहए

गंधहीन - दुगōध नही ंहोनी चािहए।

शीतलक के Ůकार

आज उपयोग िकए जाने वाले सबसे आम मशीन कूलŐट उनकी तेल सामŤी 

के आधार पर दो ŵेिणयो ंमŐ से एक हœ।

तेल आधाįरत मशीन शीतलक - सीधे तेल और घुलनशील तेल सिहत

रासायिनक मशीन शीतलक - िसंथेिटƛ और अधŊ िसंथेिटƛ सिहत

तरल पदाथŊ धातु के काम करने के संचालन के िलए उनकी उǽृʼ िचकनाई 

के कारण उपयुƅता मŐ िभɄ होते हœ, जबिक पानी मŐ िमŵणीय तरल पदाथŊ 

अिधकांश मोड़ और  Ťाइंड के संचालन के िलए आवʴक शीतलन गुण 

Ůदान करते हœ।

तेल आधाįरत मशीन कूलŐट

सीधे तेल - 100% पेटŌ ोिलयम तेल

घुलनशील तेल - 60% से 90% पेटŌ ोिलयम तेल

रासायिनक मशीन शीतलक

िसंथेिटƛ - कोई पेटŌ ोिलयम तेल नही ं

सेमी िसंथेिटƛ - 2% से 30% पेटŌ ोिलयम तेल

˘ेहक (Lubricants)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ˘ेहक का उपयोग करने का उȞेʴ बताएं

• ˘ेहक के गुण बताएं

• एक अǅे ˘ेहक के गुण बताइये।

मशीन के दो संबंिधत भागो ंकी गित के साथ, गमŎ उȋɄ होती है। यिद 

इसे िनयंिũत िकया जाता है तो तापमान मŐ वृİȠ हो सकती है िजसके 

पįरणामˢŝप संबंिधत भागो ंको पूरी तरह से नुकसान हो सकता है। इसिलए 

उǄ िचपिचपाहट वाले शीतलन माȯम की एक िफʝ को संबंिधत भागो ंके 

बीच लगाया जाता है िजसे ‘ʞूिŰकŐ ट’ के ŝप मŐ जाना जाता है।

एक ‘ʞूिŰकŐ ट’ एक ऐसा पदाथŊ है िजसमŐ तरल, अधŊ-तरल या ठोस अव̾था 

के ŝप मŐ एक तैलीय गुण उपलɩ होता है। यह मशीन की जीवनदाियनी 

है, जो महȕपूणŊ भागो ंको सही İ̾थित मŐ रखती है और मशीन के जीवन को 

लɾा खीचंती है। यह मशीन और उसके पुजŘ को जंग, टूट-फूट से बचाता 

है और घषŊण को कम करता है।

˘ेहक का उपयोग करने के उȞेʴ

- घषŊण कम करता है।

- िघस जाने से  रोकता है।

- आसंजन रोकता है।

- भार िवतरण मŐ सहायता करता है।

- गितमान तȕो ंको ठंडा करता है।

- जंग को रोकता है।

- मशीन की दƗता मŐ सुधार।

˘ेहक के गुण

ʴानता

यह एक तेल की तरलता है िजसके Ȫारा वह असर वाली सतह से िनचोड़े 

िबना उǄ दबाव या भार का सामना कर सकता है।

तैलीयता

तेलीयता का ताȋयŊ गीलापन, सतह तनाव और िफसलन के संयोजन से है। 

(धातु पर तैलीय ȕचा छोड़ने के िलए तेल की Ɨमता।)
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˘ेहक लगाने के तरीके (Methods of applying lubricant)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ˘ेहन के िविभɄ तरीको ंका उʟेख करŐ

• ˘ेहन लगाने की गुŜȕाकषŊण फ़ीड िविधयो ंका उʟेख करŐ

• लुिŰकेशन लगाने की ̾ɘैश िविधयो ंके बारे मŐ बताएं

• िविभɄ Ůकार के लुिŰकेटरो ंका वणŊन करŐ

• ˘ेहन के िविभɄ तरीको ंकी ʩाƥा करŐ ।

कुशल ˘ेहन के िलए िनɻिलİखत िविधयो ंका उपयोग िकया जाता है।

- गुŜȕाकषŊण फ़ीड िविध

- बल फ़ीड िविध

- ˙लैश िविध

गुŜȕाकषŊण फ़ीड िविध

इस िसȠांत को लागू करने के कई तरीके हœ, साधारण तेल छेद से लेकर 

अिधक िवˑृत बाती और कांच के िकनारे वाले िडŌ प फीड ̆ ेहक िजसमŐ तेल 

के Ůवाह को िनयंिũत िकया जा सकता है और कांच के माȯम से देखा जा 

सकता है। इन ˘ेहक का चयन Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

बल (दबाव) फ़ीड िविध

˘ेहक के िलए दबाव फ़ीड को िनयोिजत करने वाली ˘ेहन की िविभɄ 

Ůणािलयाँ हœ, और इस तरह की सबसे महȕपूणŊ Ůणािलयो ंको मोटे तौर पर 

िनɻिलİखत मŐ वगŎकृत िकया जा सकता है।

- Ůȑेक संबंिधत बेयįरंग को दबाव मŐ तेल की िनरंतर फीड। इस पȠित 

मŐ मशीन Ȫारा संचािलत एक तेल पंप बीयįरंगो ंको तेल पŠंचाता है और 

वापस एक नाबदान मŐ ले जाता है िजससे पंप Ȫारा इसे खीचंा जाता है।

- हœड पंप Ȫारा Ůेशर फीड िजसमŐ मशीन ऑपरेटर Ȫारा Ůȑेक िबयįरंग 

को अंतराल पर (िदन मŐ एक या दो बार) तेल का पįरवतŊन िदया जाता 

है। (Fig 2)

͆लैश ɚाइंट

यह वह तापमान है िजस पर तेल से वा˃ िनकलती है (यह जʗ ही दबाव 

मŐ िवघिटत हो जाती है)।

फायर  पॉइंट 

यह वह तापमान है िजस पर तेल आग पकड़ता है और ǜाला मŐ बना रहता है।

िबंदु डालना

वह तापमान िजस पर लुिŰकŐ ट डालने पर बहने मŐ सƗम होता है।

इमʤीिफकेशन और डी-इमİʤिबिलटी

पायसीकरण एक तेल की Ůवृिȅ को कम या Ǜादा İ̾थर इम̵शन बनाने 

के िलए पानी के साथ घिनʿ ŝप से िमलाने की Ůवृिȅ को इंिगत करता है। 

डी-इमİʤिबिलटी उस तȋरता को इंिगत करती है िजसके साथ बाद मŐ 

अलगाव होगा।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.61 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



204

˙लैश िविध

इस िविध मŐ शाɝ, या इससे जुड़ी कोई चीज, वाˑव मŐ तेल मŐ डूब जाती 

है और ˘ेहक की एक धारा ˘ेहन की आवʴकता वाले भागो ंके चारो ंओर 

लगातार छी ंͤटे मारती है। यह िविध सभी िगयर डŌ ाइव के अंदर िगयर और 

िबयįरंƺ के िलए िनयोिजत है, िगयर के िनचले िहˣे वाˑव मŐ तेल मŐ डुबकी 

लगाते हœ। (Figs 4 a, b, c & d)

̾ɘैश ˘ेहन को िनयोिजत करने की एक सामाɊ िविध को ‘įरंग ऑइिलंग’ 

के ŝप मŐ जाना जाता है।

˘ेहक का वगŎकरण (Classification of lubricants)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ठोस ˘ेहक और उनका अनुŮयोग

• तरल और अधŊ-तरल ˘ेहक और उनका अनुŮयोग

• इंिडयन ऑयल कॉरपोरेशन के अनुसार ˘ेहक के वगŎकरण का उʟेख कीिजए।

˘ेहक को कई तरह से वगŎकृत िकया जाता है। उनके अनुसार, ˘ेहक को 

इस Ůकार वगŎकृत िकया जाता है:

- ठोस ˘ेहक

- अधŊ-ठोस या अधŊ-तरल ˘ेहक

- तरल ˘ेहक।

ठोस ˘ेहक

ये घषŊण को कम करने मŐ उपयोगी होते हœ जहां दबाव और तापमान के 

कारण तेल िफʝ को बनाए नही ंरखा जा सकता है। Ťेफाइट, मोिल̭डेनम 

डाइसʚाइड, तालक, मोम, साबुन-पȈर, अűक और ůŐ च चाक ठोस 

˘ेहक हœ।

अधŊ-तरल या अधŊ-ठोस ˘ेहक

Ťीस तेल की तुलना मŐ अिधक िचपिचपाहट वाले अधŊ-तरल ˘ेहक होते हœ। 

जहां भारी दबाव की धीमी गित मौजूद होती है, वहां Ťीस लगाया जाता है। 

एक अɊ Ůकार का अनुŮयोग उǄ तापमान घटको ंके िलए है, जो तरल 

˘ेहक को बनाए नही ंरखेगा।

तरल ˘ेहक

उनकी उȋिȅ की Ůकृित के अनुसार, तरल ̆ ेहक मŐ वगŎकृत िकया जाता है:

-  खिनज तेल

- पशु तेल

- िसंथेिटक तेल।

इंिडयन ऑयल कॉरपोरेशन की उȋाद लाइन के अनुसार ˘ेहक को इस 

Ůकार वगŎकृत िकया गया है:

- मोटर वाहन िचकनाई तेल

- ऑटोमोिटव िवशेष तेल

- रेल-सड़क तेल

- औȨोिगक िचकनाई तेल

- धातु काम करने वाले तेल

- औȨोिगक िवशेष तेल

- औȨोिगक Ťीस

- खिनज तेल।

- तेल या Ťीस गन िविध। Ůȑेक िबयįरंग की ओर जाने वाले तेल के छेद 

मŐ एक िनɔल लगाया जाता है और इसके İखलाफ बंदूक की नाक को 

दबाकर और ˘ेहक को असर मŐ डाला जाता है।(Figs3 a,b, c & d)
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औȨोिगक उȞेʴो ंके िलए मशीन टूʤ के िलए आमतौर पर इˑेमाल िकए 

जाने वाले ˘ेहक हœ:

- टबाŊइन तेल

- पįरसंचारी और हाइडŌ ोिलक तेल (आर & ओ Ůकार)

- पįरसंचारी और हाइडŌ ोिलक तेल (एंटी-िवयर टाइप)

- पįरसंचारी तेल (एंटी-िवयर टाइप)

- िवशेष Ůयोजन हाइडŌ ोिलक तेल (एंटी-िवयर टाइप)

- आग Ůितरोधी हाइडŌ ोिलक ūव

- धुरी का तेल

- मशीनरी तेल

- कपड़ा तेल

- िगयर तेल

- सीधे खिनज तेल

- मॉगŊन असर तेल

- कंŮेसर तेल।

Ůȑेक Ůकार मŐ, िचपिचपाहट और ɢैश िबंदु के िविभɄ Ťेड होते हœ। 

उपयुƅता के अनुसार, कैटलॉग का उपयोग करके ˘ेहक का चयन िकया 

जाता है।

उदाहरण 1

İ˙ंडल तेलो ंको उनकी िचपिचपाहट और ɢैश िबंदु के अनुसार वगŎकृत 

िकया जाता है।

सवŖİ˙न - 2

सवŖİ˙न - 5

सवŖİ˙न - 12

सवŖİ˙न - 22

सवŖİ˙न तेल कम िचपिचपापन ˘ेहक होते हœ िजनमŐ एंटी-िवयर, एंटी-

ऑƛीडŐट, एंटी-रː और एंटी-फोम एिडिट̺स होते हœ। इन तेलो ं की 

िसफाįरश टेƛटाइल और मशीन टूल İ˙ंडल िबयįरंƺ, टाइिमंग िगयसŊ, 

पॉिज़िटव िव̾थापन ɰोअर, और कुछ उǄ पįरशुȠता मशीन टूʤ के टŌ ैसर 

मैकेिनǚ और हाइडŌ ोिलक िसːम के ˘ेहन के िलए की जाती है।

उदाहरण 2

िगयर ऑयल को उनकी िचपिचपाहट और ɢैश पॉइंट के अनुसार वगŎकृत 

िकया जाता है।

सवŖमेश - 68

सवŖमेश - 150

सवŖमेश - 257

सवŖमेश - 320

सवŖमेश - 460

सवŖमेश - 680

Servomesh तेल औȨोिगक िगयर तेल हœ जो सीसा और सʚर यौिगको ं

के साथ िमिŵत होते हœ। ये तेल जमा गठन के िलए Ůितरोध Ůदान करते हœ, 

जंग और जंग के İखलाफ धातु के घटको ंकी रƗा करते हœ, पानी से आसानी 

से अलग होते हœ और लौह और अलौह धातुओ ंके िलए गैर-संƗारक होते हœ।

इन तेलो ंका उपयोग सदमे और भारी भार के अधीन सादे और िवरोधी घषŊण 

बीयįरंग के िलए िकया जाता है, और उन Ůणािलयो ंमŐ उपयोग िकया जाना 

चािहए जहां ऑपरेिटंग तापमान 90 िडŤी सेİʤयस से अिधक नही ंहोता 

है। इन तेलो ंको खाȨ Ůसंˋरण इकाइयो ंमŐ उपयोग के िलए अनुशंिसत 

नही ंिकया जाता है।

Servomesh A-90 एक िलटमेनस उȋाद है िजसमŐ सʚर-लेड टाइप 

और एंटी-िवयर एिडिटव होता है। यह भारी लोड वाले कम गित वाले खुले 

िगयर के ˘ेहन के िलए िवशेष ŝप से उपयुƅ है।

सवŖमेश एसपी 68

सवŖमेश एसपी 150

सवŖमेश एसपी 220

सवŖमेश एसपी 257

सवŖमेश एसपी 320

सवŖमेश एसपी 460

सवŖमेश एसपी 680

सवŖमेश एसपी तेल अȑिधक दबाव Ůकार के औȨोिगक िगयर तेल होते 

हœ, िजनमŐ सʚर-फॉ˛ोरस यौिगक होते हœ और पारंपįरक लेड-ने̪थेनेट 

िगयर तेलो ं की तुलना मŐ बेहतर थमŊल İ̾थरता और उǄ ऑƛीकरण 

Ůितरोध होता है।

इन तेलो ंमŐ अǅी डी-इमİʤिबिलटी, कम झाग की Ůवृिȅ होती है और 

धातु की सतहो ंको जंग और जंग से सुरƗा Ůदान करते हœ। भारी या शॉक 

लोड के तहत पįरचालन या ̾ɘैश ˘ेहन Ůणाली के साथ सभी भारी शुʋ 

संलư िगयर डŌ ाइव के िलए इन तेलो ंकी िसफाįरश की जाती है 110° C के 

तापमान तक की İ̾थित।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.62 - 63 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

िमिलंग मशीन (Milling machines)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िमिलंग मशीन की शुŝआत बताएं

• िमिलंग मशीनो ंके Ůकारो ंको वगŎकृत करŐ

• िमिलंग मशीन की िविशʼता बताएं।

पįरचय

एक िमिलंग मशीन एक मशीन उपकरण है जो धातु को हटाती है Ɛोंͤिक 

काम एक घूणŊन मʐीपॉइंट कटर के İखलाफ İखलाया जाता है। कटर उǄ 

गित से घूमता है और कई काटने वाले िकनारो ंके कारण यह बŠत तेजी से 

धातु को हटाता है। मशीन एक या एक को भी पकड़ सकती है। एक समय 

मŐ अिधक संƥा मŐ कटर। यही कारण है िक एक िमिलंग मशीन उȋादन 

कायŊ मŐ ʩापक आवेदन पाती है। सटीकता और बेहतर सतह खȏ के संबंध 

मŐ यह अɊ मशीनो ंसे बेहतर है, और िविभɄ Ůकार के टूल ŝम के काम 

के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

िमिलंग का िसȠांत (काटने)

िमिलंग मŐ, कटर मŐ एक घूणŊन गित होती है, िजसकी गित आवʴक काटने 

की गित पर िनभŊर करती है। िविभɄ घूणŎ गित से िमिलंग आबŊर को चलाने 

से िविभɄ ʩास के कटर के साथ लगभग समान काटने की गित [पįरधीय 

गित] Ůाɑ करना संभव हो जाता है।

जबिक िमिलंग कटर (a) उǄ गित से घूमता है, और कई िबंदुओ ंके कारण, 

यह अɊ मशीन टूʤ की तुलना मŐ धातु को बŠत तेज दर से हटाता है। 

(Fig1)

जॉब  (b) को मैɊुअल ŝप से या ˢचािलत ŝप से मशीनीकृत िकया जा 

सकता है।

िमिलंग Ȫारा हम ɢैट (Ɨैितज, ऊȰाŊधर, कोणीय) और गिठत सतहो ंका 

उȋादन कर सकते हœ। (Fig 2)

एक िमिलंग मशीन उȋादन कायŊ मŐ ʩापक अनुŮयोग पाती है Ɛोंͤिक 

मशीन एक समय मŐ एक या अिधक संƥा मŐ कटर धारण कर सकती है, 

और सटीकता, सतह खȏ आिद मŐ अǅी है।

वगŎकरण

िमिलंग मशीन के सामाɊ िडजाइन के अनुसार वगŎकरण है:

- कॉलम  एंड  नी टाइप 

- िफƝ  बीएड  टाइप 

- ɘैनेर  टाइप 

-  ˙ेशल  टाइप लेिकन इन Ůकारो ंमŐ से एक जो सामाɊ कायŊशाला मŐ 

सबसे अिधक उपयोग िकया जाता है वह है कॉलम और नी टाइप मशीन।

    कॉलम और नी के Ůकार की ŵेणी मŐ िनɻिलİखत मशीनŐ शािमल हœ।

- सादा/Ɨैितज िमिलंग मशीन (Fig 3)

- लंबवत िमिलंग मशीन (Fig 4)

- यूिनवसŊल िमिलंग मशीन (Fig 5)

1 सादा िमिलंग मशीन (Fig 3)

• अɊ मशीनो ंकी तुलना मŐ अिधक कठोर और मजबूत और भारी काम 

को समायोिजत करŐ।

• टेबल को या तो हाथ से या िबजली से घूमने वाले कटर के İखलाफ और 

तीन िदशाओ ंमŐ अथाŊत् अनुदैȯŊ ŝप से İखलाया जा सकता है।

• िमिलंग कटर हॉįरजॉȴल आबŊर पर लगे होते हœ।

• धुरी Ɨैितज ŝप से और मशीन टेबल के समानांतर घूमती है।
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2 लंबवत िमिलंग मशीन (Fig 4)

• कायŊ तािलका के लंबवत या लंबवत धुरी की İ̾थित से Ɨैितज िमिलंग 

मशीन से अलग।

• धुरी ऊȰाŊधर अƗ के बारे मŐ घूमती है।

• İ˙ंडल फ़ीड Ȫारा İ˙ंडल को ऊपर और नीचे ले जाया जाता है और 

इसे िफ़ʐर या घुमाया भी जा सकता है।

• बोįरंग, पॉकेट िमिलंग, Ůोफाइल िमिलंग और कीवे बनाने के िलए सबसे 

उपयुƅ।

3 यूिनवसŊल िमिलंग मशीन (Fig 5)

• टेबल 3 िदशाओ ंमŐ गित करने के अलावा और इसके Ɨैितज अƗ के 

बारे मŐ भी घुमाया जा सकता है।

• दिƗणावतŊ और वामावतŊ दोनो ंिदशाओ ंमŐ अिधकतम घुमाव 45° िकया 

जा सकता है।

• हेिलकल िगयसŊ, हेिलकल Ťू̺स आिद की िमिलंग के िलए कोणीय फीिडंग 

संभव है।

यूिनवसŊल िमिलंग मशीन ɘेन मशीन के िनमाŊण मŐ समान है। लेिकन इसकी 

तािलका, 3 िदशाओ ंमŐ गित करने के अलावा, Ɨैितज अƗ के बारे मŐ भी 

घुमाई जा सकती है। दिƗणावतŊ और वामावतŊ दोनो ंिदशाओ ंमŐ अिधकतम 

कंुडा 45° है। (Fig 6)

टेबल को घुमाना कोणीय फीिडंग की अनुमित देता है। इस वजह से, 

यूिनवसŊल िमिलंग मशीन पेचदार िगयर, पेचदार खांचे आिद की िमिलंग के 

िलए उपयुƅ है।

यह मशीन विटŊकल हेड, ˠॉिटंग हेड, रैक-िमिलंग अटैचमŐट जैसे िविभɄ 

अटैचमŐट के साथ समिथŊत है।

एक िमिलंग मशीन की िविशʼता

िमिलंग मशीन आमतौर पर Ȫारा िनिदŊʼ की जाती है

- तािलका की कामकाजी सतह का आयाम

- लोगंीटूिडनल टŌ ेवल ऑफ़   दा  टेबल 

- Ţॉस  टŌ ेवल  ऑफ़  थे  टेबल 

- वटŎकल  टŌ ेवल  ऑफ़  दा टेबल 

- नंबर  ऑफ़  İ˙ंडल   ˙ीड्स 

- İ˙ंडल   नोज  टेपर 

- नंबर  ऑफ़  फीड्स 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.62-63 से सɾंिधत िसȠांत
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ɢोर  ˙ेस  एįरया िमिलंग मशीन के पुजő और िनमाŊण (Parts and construction of  milling 
machine)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िमिलंग मशीन के मुƥ भागो ंऔर उसके कायŘ का उʟेख करŐ ।

िमिलंग मशीन के पुजő

एक िमिलंग मशीन के मुƥ भाग (Fig 1) इस Ůकार हœ।

आधार

मशीन का आधार अɊ सभी भागो ंके िलए एक नीवं सद˟ के ŝप मŐ कायŊ 

करता है जो उस पर िटकी होती है। यह कǄा लोहा से बना है। इसमŐ एक 

ˑंभ होता है।

कॉलम

ˑंभ आधार पर लंबवत ŝप से घुड़सवार मुƥ सहायक ůेम है। कॉलम मŐ 

İ˙ंडल और टेबल फीड के िलए सभी डŌ ाइिवंग मैकेिनǚ हœ। मुƥ मोटर 

को आमतौर पर कॉलम मŐ शािमल िकया जाता है। कॉलम के शीषŊ पर एक 

ओवरआमŊ को पकड़ने के िलए तैयार िकया गया है जो मशीन के सामने की 

तरफ बाहर की ओर फैला Šआ है। कॉलम का िनचला िहˣा ːडी बॉƛ 

बेस है, िजसमŐ किटंग ɢुइड टœक शािमल है। 

नी 

नी  कठोर काİːंग का है जो एक सटीक-मशीनीकृत गाइडवे के साथ ऊपर 

और नीचे ɣ ाइड करता है। नी मŐ टेबल की गित तंũ और इसे संचािलत करने 

के िलए िविभɄ िनयंũण होते हœ। फ़ीड मोटर और िगयरबॉƛ आमतौर पर 

नी  मŐ शािमल होते हœ।

GearBox

İ˙ंडल डŌ ाइव के िलए िगयरबॉƛ मŐ िबयįरंƺ और िगयसŊ के साथ शाɝ, 

Fig 2 और İ˙ंडल गित की सेिटंग के िलए िनयंũण शािमल हœ।

धुरा

İ˙ंडल को कॉलम के ऊपरी िहˣे मŐ रखा जाता है और मोटर से शİƅ 

Ůाɑ करता है और इसे आबŊर तक पŠंचाता है।

İ˙ंडल का अगला िसरा कॉलम फेस से Ůोजेƃ करता है और इसमŐ एक 

पतला छेद होता है िजसमŐ िविभɄ किटंग टूʤ और आबŊसŊ लगाए जा सकते 

हœ। मशीन मŐ सटीकता मुƥ ŝप से धुरी की कठोरता पर िनभŊर करती 

है। İ˙ंडल की गित को ˙ीड िगयरबॉƛ Ȫारा चुना जा सकता है, और 

फीड्स को फीड िगयरबॉƛ के माȯम से चुना जा सकता है। İ˙ंडल को 

Ɨैितज िमिलंग मशीन और लंबवत िमिलंग मशीन मŐ ʩवİ̾थत िकया जाता 

है। (Fig 3 & 4)
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तािलका (Fig 6)

टेबल गाइडवे पर सैडल पर िटकी Šई है और अनुदैȯŊ ŝप से याũा करती 

है। वकŊ पीस को सीधे माउंट करने या वकŊ -होİʒंग िडवाइस को माउंट 

करने के िलए टेबल पर ‘टी’ ˠॉट िदए गए हœ। अनुदैȯŊ फ़ीड-ːॉप टेबल 

के सामने İ̾थत हœ। यह मशीन फ़ीड को एक िनधाŊįरत İ̾थित मŐ बंद कर देता 

है। टेबल को अनुदैȯŊ िदशा मŐ हœड फीड के िलए एक हœड ʬील और टेबल 

को लॉक करने के िलए एक लीवर से भी सुसİǍत िकया गया है। सी . को 

इकǧा करने के िलए टेबल के िकनारो ंके चारो ंओर एक गटर है

ओवरआमŊ और Űेस

ओवरआमŊ को İ˙ंडल के ऊपर कॉलम के शीषŊ पर रखा गया है, और एक 

आबŊर के साथ िमिलंग करते समय एक समथŊन के ŝप मŐ अिभŮेत है। हाथ 

समायोǛ है तािक कटर के नजदीक असर समथŊन Ůदान िकया जा सके।

Űेस मशीन को अितįरƅ İ̾थरता Ůदान करता है। टेबल एिलवेशन सेिटंग 

बदलने से पहले इसे ढीला कर देना चािहए।

िवधुत उपकरण (Fig 7)

मशीन के िविभɄ िनयंũणो ंके िलए िवधुत उपकरण को आमतौर पर कॉलम 

मŐ समूहीकृत िकया जाता है। उपकरण मŐ मुƥ ŝप से ͆यूज़, मोटर Űेकर 

और संपकŊ कताŊ होते हœ। ओवरलोड होने की İ̾थित मŐ मोटर Űेकर िबजली 

बंद कर देते हœ।

ūव उपकरण काटना (Fig 8)

काटने वाले ūव उपकरण मŐ एक पंप, पाइिपंग और होसेस, एक नोजल और 

शट-ऑफ वाʢ और मशीन बेस मŐ एक टœक होता है।

सैडल (Fig 5)

काठी को घुटने के शीषŊ पर रखा जाता है जो ˠाइड गाइडवे पर आती है, 

ˑंभ के चेहरे पर िबʋुल 90 ° पर सेट होती है। घुटने के शीषŊ के पास 

एक Ţॉस-फीड ˌू काठी के नीचे एक नट को Ɨैितज ŝप से ̾थानांतįरत 

करने के िलए संलư करता है। Ţॉस-फीड लागू करना।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.64 - 67 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

िमिलंग मशीन का डŌ ाइिवंग और फीड मैकेिनǚ (Driving and feed mechanism of milling 
machine)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• तंũ के Ůकार बताएं

• ˢचािलत फ़ीड की ʩाƥा करŐ

• मैɊुअल फ़ीड का वणŊन करŐ ।

िमिलंग मशीन तंũ को दो Ůकारो ंमŐ िवभािजत िकया गया है:

धुरी डŌ ाइव तंũ

टेबल फीड मैकेिनǚ

İ˙ंडल डŌ ाइव तंũ को कॉलम मŐ शािमल िकया गया है। सभी आधुिनक मशीनŐ 

कॉलम मŐ रखे गए अलग-अलग मोटरो ंȪारा संचािलत होती हœ। İ˙ंडल को 

िगयर और Ƒच असŐबली के संयोजन से शİƅ Ůाɑ होती है। िगयर बदलने 

से İ˙ंडल कई गित Ůाɑ करता है।

टेबल फीड मैकेिनǚ मशीन टेबल के घुटने मŐ समािहत है। इसमŐ तीन 

अलग-अलग फीड मूवमŐट हœ।

अनुदैȯŊ फ़ीड मूवमŐट 

Ţॉस फीड मूवमŐट 

लंबवत फ़ीड मूवमŐट 

इन तीन मूवमŐट  को मैɊुअल फ़ीड या s चािलत फ़ीड िमल सकती है। तीन 

हœडल ʬीʤ को घुमाकर हम मैनुअल फीड दे सकते हœ। Ƒच ऑपरेिटंग 

लीवर को संलư करके हम िनɻानुसार ˢचािलत फ़ीड Ůाɑ कर सकते हœ:

Fig 1 तािलका C को तीन अलग-अलग फ़ीड मूवमŐट  यानी अनुदैȯŊ, Ţॉस 

और ऊȰाŊधर मŐ सƗम करने के िलए मशीन के घुटने ए के भीतर िनिहत 

पावर फीड तंũ को िदखाता है। शİƅ को फीड िगयरबॉƛ एच से Ůेिषत 

िकया जाता है िजसमŐ टेलीˋोिपक - शाɝ 11 Ȫारा मशीन के घुटने ए 

मŐ पįरवतŊन िगयर से शाɝ 23 तक होता है।शाɝ 11 के दोनो ंिसरो ंको 

सावŊभौिमक संयुƅ 10 और 12 के साथ Ůदान िकया जाता है। घुटने ए 

के ऊȰाŊधर आंदोलन की अनुमित देने के िलए टेलीˋोिपक शाɝ और 

सावŊभौिमक जोड़ आवʴक हœ, जबड़े Ƒच 20 से जुड़े िगयर 14, शाɝ 

23 और įरसीवर िगयर 13 की कंुजी है जो Ţॉस फीड ̩ ू  7 के अंितम छोर 

पर घूमने के िलए ˢतंũ है। बेवल िगयर 22 शाɝ 23 पर घूमने के िलए 

ˢतंũ है और िगयर 19 के साथ जाली मŐ है जो मूʞांकन ˌू से जुड़ा Šआ 

है 15,16 15 के िलए नट  के ŝप मŐ कायŊ करता है, और नट  17,15 और 

16 मŐ एक ˌू के ŝप मŐ, एक टेलीˋोिपक ˌू के ŝप मŐ कायŊ करता है 

इस Ůकार नी  का संयोजन और एक ऊȰाŊधर गित संभव है। जैसे ही Ƒच 

20 बेवल िगयर 22 से जुड़े Ƒच के साथ लीवर के माȯम से 4,22 घूमता 

है और यह िगयर 19 के साथ जाली मŐ होने के कारण एिलवेिटंग ˌू 15 

को 16 मŐ घुमाता है िजससे नी का एक ऊȰाŊधर मूवमŐट होता है इसी तरह, 

जब Ƒच21, जो Ţॉस फीड ˌू 7 की कंुजी है, िगयर 13 से जुड़े Ƒच के 

साथ जुड़ा Šआ है, तो िगयर 4 और 13 के माȯम से ˌू 7 मŐ शİƅ आती 

है। यह ˌू 7 को Ƒœप बेड के नट 6 मŐ घुमाने का कारण बनता है िजससे 

Ƒœप बेड डी और सैडल बी का Ţॉस फीड मूवमŐट होता है।

िगयर 18 को शाɝ 23 से बांधा गया है, और िगयर 25 के साथ मेष को 

बेवल िगयर 24 से बांधा गया है। िफर से 24 मेष िगयर 5 के साथ एक 

ऊȰाŊधर शाɝ से जुड़ा Šआ है जो इसके ऊपरी छोर पर एक और बेवल 

िगयर है। िगयर 3 िगयर 2 के साथ मेष िजसे टेबल फीड ˌू से बांधा जाता 

है 1. इसिलए, टेबल का अनुदैȯŊ फीड मूवमŐट 18,25,24,5,3 और 2 िगयर 

के माȯम से संभव है। 

A नी 

B सैडल

C टेबल

D Ƒœप बेड

E फ़ीड हœड ʬील 

F बेड

G कॉलम

H फ़ीड िगयर बॉƛ

1. अनुदैȯŊ फ़ीड पŐच, 2, 3, 5, 19, 22, 24. बेवल िगयर, 4. Ƒच ऑपरेिटंग 

लीवर, 6 नट, 7. Ţॉस फीड ˌू, 8,20,21। पावर फीड Ƒच, 9. सैडल 

नट, 10,12। यूिनवसŊल जॉइंट, 11. टेिलˋोिपक फीड शाɝ, 13, 14, 

18.. 25 िगयसŊ 15, एिलवेिटंग ˌू, 23 फीड शाɝ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.68 - 72 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

िविभɄ Ůकार के िमिलंग कटर और उनके उपयोग - कटर नामकरण (Different types of milling 
cutter and their uses - cutter nomenclature)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िमिलंग कटर की दो मुƥ ŵेिणयां बताएं

• ɘेन िमिलंग कटर के िविभɄ Ůकारो ंका उʟेख करŐ

• ɘेन िमिलंग कटर के उपयोग बताएं।

िमिलंग कटर

िमिलंग कटर आम तौर पर दो ŵेिणयो ंमŐ आते हœ, सॉिलड कटर और इंसटőड 

टूल कटर।

ठोस कटर (Fig 1)

के िलए उनका उपयोग िकया जाता है। कटर के आकार के अनुसार कटर के 

दांत सीधे या पेचदार हो सकते हœ। ˠैब िमिलंग के िलए ʩापक सादे कटर 

का उपयोग िकया जाता है िजɎŐ ɣ ैब िमिलंग कटर के ŝप मŐ जाना जाता है।

सादे िमिलंग कटर के Ůकार

लाइट ǰूटी सादा िमिलंग कटर

ये 19 mm से कम चौड़े होते हœ िजनमŐ आमतौर पर सीधे दांत होते हœ। (Fig 

3) 19 mm से अिधक चौड़े वाले मŐ लगभग 25° का एक हेिलƛ कोण 

होता है। (Fig 4)

ये कटर वे हœ िजनमŐ कटर के शरीर मŐ दांत काट िदए गए हœ। दांत कटर की 

धुरी पर सीधे (समानांतर) या पेचदार (एक कोण पर) हो सकते हœ। सॉिलड 

टाइप कटर आमतौर पर हाई ˙ीड ːील से बने होते हœ।

इंसटőड टूल कटर (Fig 2)

इन कटरो ंमŐ हटाने योƶ और बदलने योƶ दांत होते हœ िजɎŐ कटर के शरीर 

मŐ बांधा या बंद िकया जाता है। सİʃिलत उपकरण िनमाŊण आमतौर पर 

बड़े कटरो ंपर उपयोग िकया जाता है Ɛोंͤिक ɰेड के सुˑ होने पर उɎŐ 

जʗी से बदला जा सकता है।

सादा िमिलंग कटर

ɘेन िमिलंग कटर बेलनाकार होते हœ, िजनके दांत केवल पįरिध पर होते हœ। 

सारणी को अनुदैȯŊ ŝप से लंबे समय तक, सपाट सतहो ंका िनमाŊण करने 

इस Ůकार के कटर का उपयोग केवल हʋे िमिलंग कायŘ के िलए िकया 

जाता है Ɛोंͤिक इसमŐ बŠत अिधक दांत होते हœ जो भारी कटौती के िलए 

आवʴक िचप िनकासी की अनुमित देते हœ।

हैवी ǰूटी ɘेन िमिलंग कटर (Fig 5)

इन कटरो ंमŐ लाइट ǰूटी वाले की तुलना मŐ कम दांत होते हœ, जो बेहतर 

िचप िनकासी Ůदान करते हœ। हेिलƛ कोण 45° तक।
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पेचदार सादा िमिलंग कटर (Fig 6)

ये कटर उǄ हेिलƛ कटर होते हœ िजनमŐ हेिलƛ कोण 45° से 60° से 

अिधक होते हœ। वे समोǄ और Ůोफ़ाइल िमिलंग मŐ चौड़ी और Ŝक-Ŝक 

कर सतहो ंकी इस िमिलंग के िलए िवशेष ŝप से अनुकूल हœ। इन कटरो ं

का उपयोग सॉɝ ːील, पीतल आिद की िमिलंग के िलए िकया जाता है।

ɘेन िमिलंग कटर भी शœक टाइप मŐ बनाए जाते हœ। ये कभी-कभी िचप 

तोड़ने और सुचाŝ संचालन के िलए एक पेचदार पैटनŊ पर अपनी पįरिध 

पर िनकल जाते हœ।

िविनदőश

सादे िमिलंग कटर का आकार बाहरी ʩास, लंबाई और बोर आकार Ȫारा 

िनिदŊʼ िकया जाता है।

उदाहरण

 50 x 100 x 27 बोर, 45°

कटर के हेिलƛ की िदशा

कटर के दांत (अȑाधुिनक) या तो सीधे हो सकते हœ या एक हेिलƛ का 

अनुसरण कर सकते हœ।

यिद कटर अƗ को लंबवत रखा जाता है और हेिलƛ दायी ंओर होता है तो 

इसे दािहने हाथ का हेिलƛ कटर कहा जाता है। (Fig 7) और यिद कुǷली 

बाईं ओर है, तो इसे बाएँ हाथ का हेिलƛ कटर कहा जाता है (Fig 8)

हेिलƛ कोण काटने के दौरान कटर अƗ के साथ िनदő ͤिशत बल और वकŊ पीस 

मŐ इस बल की ŮितिŢया उȋɄ करता है।

जब एक कटर मŐ एक हेिलƛ और एक ही हाथ का कट होता है, तो यह 

िमिलंग मशीन के आबŊर पर कटर लगाते समय, यह िवशेष ŝप से महȕपूणŊ 

है िक कट के हाथ और हेिलƛ की जाँच की जाए।

दांतो ंपर बड़ा हेिलƛ कोण कतरनी िŢया के कारण एक िचकनी सतह 

का िनमाŊण करता है और ची-ंची ंकी आवाज़ को कम करता है। कटर के 

िलए सीधे दांत और छोटे हेिलƛ कोण कटर की तुलना मŐ कम शİƅ की 

आवʴकता होती है।

बल कटर को İ˙ंडल से दूर खीचं लेगा। (Fig 9) जब हेिलƛ और कट 

िवपरीत हाथो ंसे होते हœ, तो बल कटर को İ˙ंडल मŐ दबा देगा। (Fig 10) 

पįरणामˢŝप, एक हेिलƛ और एक ही हाथ के कटे Šए कटर का सुरिƗत 

ŝप से उपयोग तभी िकया जा सकता है जब वे धुरी से सकाराȏक ŝप से 

जुड़े हो।ं इस İ̾थित मŐ शंकु का घषŊण पकड़ अपयाŊɑ है।
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साइड और फेस कटर (Side and face cutters)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िविभɄ Ůकार के साइड और फेस िमिलंग कटर और उनके उपयोग बताएं।

ये कटर इस तȚ के कारण सादे िमिलंग कटर से िभɄ होते हœ िक उनके 

पįरिध और चेहरे पर दांत होते हœ।

ये कटर मुƥ ŝप से ːेप िमिलंग, ˠॉट िमिलंग और Ōː ैडल िमिलंग के 

िलए उपयोग िकए जाते हœ। ये कटर 50 से 100 mm ʩास मŐ उपलɩ हœ 

और कटर की चौड़ाई 5 से 32 mm तक है।

साइड और फेस िमिलंग कटर के Ůकार

हाफ साइड िमिलंग कटर (Fig 1)

केवल एक तरफ दांतो ंवाले कटर को हाफ साइड िमिलंग कटर कहा जाता 

है और इसका उपयोग भारी Ōː ैडल िमिलंग के िलए और केवल एक तरफ 

मशीिनंग के िलए िकया जाता है।

ɘेन साइड और फेस िमिलंग कटर (Fig 2)

दोनो ंतरफ दांतो ंके साथ अंदर और फेस िमिलंग कटर को ɘेन साइड और 

फेस िमिलंग कटर के ŝप मŐ जाना जाता है और ɣ ॉट किटंग (Fig 3) और 

फेस िमिलंग के िलए उपयोग िकया जाता है। इन कटरो ंका उपयोग Ōː ैडल 

िमिलंग के िलए भी िकया जाता है। (Fig 4)।

कंिपत दांत साइड िमिलंग कटर (Fig 5)

इन कटरो ंमŐ िवपरीत हेिलƛ कोण वाले वैकİʙक दांत होते हœ। इस िडजाइन 

के कारण िचप की जगह काफी हद तक बढ़ जाती है। इन कटरो ंका उपयोग 

गहरे और संकरे खांचो ंया की-वे की िमिलंग के िलए िकया जाता है।

इंटरलॉिकंग साइड िमिलंग कटर (Fig 6)

यह कटर दो हाफ साइड िमिलंग कटर या दो कंिपत दांत साइड िमिलंग 

कटर से बना है। उɎŐ एक इकाई बनाने के िलए इंटरलॉक िकया जाता है। 

दो कटरो ंके दांत सादे या वैकİʙक हेिलƛ के हो सकते हœ। कटर का 

उपयोग सटीक चौड़ाई के ʩापक ˠॉट्स को िमलाने के िलए िकया जाता 

है। कटर के दो िहˣो ंके बीच ˙ेसर लगाकर कटर की चौड़ाई को अलग 

िकया जा सकता है।

कटर की चौड़ाई 50 से 200 mm तक के ʩास के साथ 10 से 32 mm 

तक होती है। कटर की चौड़ाई को अिधकतम/िमनट 4 mm तक समायोिजत 

िकया जा सकता है। इंटरलॉिकंग कटर को Ū िवयर की भरपाई के िलए 

समायोिजत िकया जा सकता है, और साथ ही तेज िकया जा सकता है।
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एंड िमल कटर (End mill cutters)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िविभɄ Ůकार के एंड िमल कटर और उनके उपयोगो ंकी सूची बनाएं

• ˠॉट िमल कटरो ंके उपयोग के बारे मŐ बताएं

• एंड िमल कटर धारण करने की िविभɄ Ůकार की िविधयो ंका उʟेख करŐ

• एंड िमल कटर मŐ डाउन-िमिलंग और अप-िमिलंग के Ůभाव की ʩाƥा करŐ ।

एंड िमल कटर

एंड िमल कटर के अंत मŐ और साथ ही पįरिध पर काटने वाले दांत होते हœ, 

और एक उपयुƅ एडाɐर Ȫारा İ˙ंडल मŐ िफट होते हœ।

एंड िमल का उपयोग छोटे चेहरो,ं ˠॉट्स, (Fig 1) को िमिलंग Ůोफाइल 

(Fig 2) और िमिलंग अवकाश के िलए िकया जाता है। (Fig 3) कुछ 

अंितम िमलो ंमŐ इंडेƛेबल इंसटŊ होते हœ िजɎŐ खराब होने पर बदला जा 

सकता है। (Fig 4)

एंड िमल कटर ठोस Ůकार के कटर होते हœ िजनमŐ टांग और कटर अिभɄ 

होते हœ। (Fig 5)

एंड िमल कटर मŐ सीधे लेग  (Fig 5) या टेपर शœक (Fig 6) होते हœ।
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ˠॉट अɷास

दो-ɢूट Ůकार (Fig 7) को ˠॉट िडŌ ल कहा जाता है। ˠॉट िडŌ ल मŐ ɢूट 

होती है जो किटंग एंड पर िमलती है, िजससे नीचे की तरफ दो किटंग िटɛ 

बनते हœ। ये युİƅयां अलग-अलग लंबाई की हœ, एक कटर के कŐ ūीय अƗ से 

परे फैली Šई हœ। यह ˠॉट िडŌ ल को एक िमिलंग मशीन मŐ इˑेमाल करने 

की अनुमित देता है तािक एक ɣ ॉट शुŝ करने के िलए एक छेद िडŌ ल िकया 

जा सके जो धातु के िकनारे तक िवˑाįरत नही ंहोता है। इसका उपयोग 

ɘंज िमिलंग जैसे कीवे आिद के िलए िकया जाता है।

कोणीय और ˠीिटंग आरी िमिलंग कटर (Angular and slitting saw milling cutter)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िविभɄ Ůकार के कोणीय िमिलंग कटर और उनके उपयोग बताएं

• कोणीय िमिलंग कटर की िविशʼता बताएं

• काटने वाले आरा कटर और उनके उपयोग के बारे मŐ बताएं

• काटने वाले आरा कटर की िविशʼता बताएं।

कोणीय िमिलंग कटर

इन कटरो ंकी पįरिध पर दांत होते हœ, और काटने वाले िकनारो ंको एक 

शंƓाकार सतह पर रखा जाता है।

कोणीय कटर मŐ दांत होते हœ जो न तो समानांतर होते हœ और न ही काटने 

की धुरी के लंबवत होते हœ।

कोणीय िमिलंग कटर Ɨैितज िमिलंग मŐ उपयोग के िलए एक छेद के साथ, 

या Ɨैितज और ऊȰाŊधर िमिलंग दोनो ंमŐ उपयोग के िलए एक टांग के साथ 

बनाए जाते हœ। (Fig 1)

उɎŐ दो समूहो ंमŐ िवभािजत िकया जा सकता है।

िसंगल एंगल िमिलंग कटर

इन कटरो ंके दांत कोणीय सतह पर होते हœ, और ɢैट की तरफ दांत हो भी 

सकते हœ और नही ंभी। ɢैट चेहरे और कोणीय चेहरे के बीच शािमल कोण 

कटर को िनिदŊʼ करता है, जैसे िक 45 िडŤी या 60 िडŤी कोणीय कटर। 

(Fig 2) वे खोल या टांग के Ůकार के हो सकते हœ।

िविनदőश

ʩास डी = 80, कोण µ = 50 िडŤी ‘टूल टाइप’ एच का एक शेल एंड िसंगल 

एंगल कटर और दािहने हाथ काटने के िलए िनिदŊʼ और नािमत िकया जाएगा

शेल एंड िसंगल एंगल िमिलंग कटर 80 x 50°H IS:6256।

एक डोवेटेल िमिलंग कटर Ůकार ए िजसमŐ ʩास डी = 20 mm, कोण µ 

= 60 िडŤी उपकरण Ůकार ‘एन’ दािहने हाथ काटने के िलए िनिदŊʼ िकया 

जाएगा

डोवेटेल िमिलंग कटर A20 x 60°N BIS 6255।

टाइप ‘ए’ मŐ, छोटे िसरे का ʩास कम होता है और टाइप ‘बी’ मŐ छोटे िसरे 

मŐ टाइप ए की तुलना मŐ अिधक ʩास होता है।

िसंगल एंगल कटर का उपयोग गाइडवे आिद को जोड़ने के िलए िकया 

जाता है (Fig 3)
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समान कोण िमिलंग कटर

इन कटरो ंमŐ दो Ůितǅेद करने वाली कोणीय सतह होती है िजसके दोनो ं

ओर दांत कटते हœ। जब इन कटरो ंके अƗ के समकोण (समिमत) पर रेखा 

के दोनो ंिकनारो ंपर समान कोण होते हœ, तो उɎŐ शािमल कोण के आकार 

के अनुसार नािमत िकया जाता है जैसे िक 45°, 60° या 90°। डबल एंगल 

कटर मŐ दो किटंग एज होते हœ। (Fig 4a)

के ŝप मŐ होना चािहए

डबल एंगल िमिलंग कटर 50 x 12 x 75°H IS 6325।

काटने वाली आरी

यह मूल ŝप से एक पतला सादा िमिलंग कटर है। इसमŐ बड़ी संƥा मŐ 

दांत होते हœ। (Fig 6)

िविनदőश

ʩास डी = 56 mm का एक समान कोण िमिलंग कटर ‘टूल टाइप’ एन 

के कोण 60 िडŤी के िलए समान कोण िमिलंग कटर 56 x 60 िडŤी एन 

आईएस 6326 के ŝप मŐ िनिदŊʼ िकया जाएगा।

इसका उपयोग वी ɣ ॉट को मशीन करने के िलए िकया जाता है। (Fig 4बी)

डबल असमान कोण कटर

जब बनने वाले कोण समान नही ंहोते हœ (असमिमत), कटर िनिदŊʼ करके 

िनिदŊʼ िकए जाते हœ समतल या रेखा के दोनो ंओर का कोण। (Fig 5)

इन कटरो ंका उपयोग आम तौर पर नल या रीमर पर ɢूट िमलाने के िलए 

िकया जाता है। कटरो ंको उस Ůकार के नल या रीमर से िचि˥त िकया जाता 

है िजसके िलए उनका उपयोग िकया जाना चािहए।

उपयोग मŐ आने पर आरी के िकनारो ंको रगड़ने या बांधने से रोकने के िलए, 

पƗो ंको राहत या िडश िकया जाता है। (Fig 7)

िविनदőश

ʩास D = 50 mm, b . का दोहरा कोण िमिलंग कटर= 12 mm और 

कोण 75 िडŤी ‘टूल टाइप एच’ और दािहने हाथ काटने के िलए िविनदőशन 

काटने वाली आरी 3 से 6 mm की चौड़ाई मŐ बनाई जाती है। पतले Ţॉस-

सेƕन के कारण, उɎŐ अɊ कटरो ंके िलए उपयोग िकए जाने वाले Ůित दांत 

फ़ीड के लगभग एक चौथाई से एक आठवŐ िहˣे मŐ संचािलत िकया जाना 

चािहए। अलौह धातुओ ंके िलए, इन गितयो ंको बढ़ाया जा सकता है। जब 

तक आरा काटने के िलए िवशेष डŌ ाइिवंग िनकला Šआ िकनारा का उपयोग 

नही ंिकया जाता है, तब तक आरा को िमिलंग आबŊर पर कंुजी लगाने की 

सलाह नही ंदी जाती है।

आबŊर नट को केवल हाथ से िजतना हो सके कसकर ऊपर खीचंा जाना 

चािहए। चंूिक काटने वाली आरी इतनी आसानी से टूट जाती है, कुछ संचालको ं

को काटने के दौरान चढ़ाई या डाउन-िमल िविध को अपनाना वांछनीय 

लगता है। हालांिक, लीड ̩ ू  और नट के बीच के खेल को दूर करने के िलए, 

बैकलैश एिलिमनेटर को लगाया जाना चािहए।

एक ˠीिटंग आरी को इसके बाहरी ʩास, बोर ʩास और मोटाई Ȫारा 

िनिदŊʼ िकया जाता है।

उदाहरण : 150 x 6 x 27 mm बोर
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फॉमŊ िमिलंग कटर (Form milling cutters)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िमिलंग कटर के िविभɄ Ůकारो ंके नाम और उनके उपयोग बताएं

• फामŊ िमिलंग कटर की िविशʼता बताएं।

काम की अिनयिमत ŝपरेखा उȋɄ करने के िलए फॉमŊ िमिलंग कटर के 

काटने के िकनारो ंपर अिनयिमत Ůोफ़ाइल होती है। वे आम तौर पर ठोस 

होते हœ लेिकन, कभी-कभी, दांत डाले हो सकते हœ। िविभɄ Ůकार के मानक 

फॉमŊ कटर का वणŊन नीचे िकया गया है।

उȅल िमिलंग कटर

इन कटरो ंके दांत पįरिध की सतह पर बाहर की ओर मुड़े होते हœ, िजससे 

एक अधŊवृȅ का समोǄ बनता है। इस कटर से अवतल अधŊवृȅाकार सतहŐ 

बनाई जाती हœ। (Fig 1) कटर का ʩास 50 से 125 mm तक होता है और 

अधŊवृȅ की िũǛा 1.6 से 20.0 mm तक होती है। (Fig 2)

अवतल िमिलंग कटर

इन कटरो ंके दांत पįरिध की सतह पर अंदर की ओर मुड़े होते हœ, िजससे 

एक अधŊवृȅ का समोǄ बनता है। इस कटर से उȅल अधŊवृȅाकार सतहो ं

का िनमाŊण िकया जाता है। (Fig 3)।

कटर का ʩास 56 से 110 mm और अधŊ वृȅ की िũǛा 1.5 से 20.0 

mm तक होती है।

कॉनŊर राउंिडंग िमिलंग कटर

कॉनŊर राउंिडंग िमिलंग कटर के दांत एक चौथाई सकŊ ल के समोǄ बनाने 

के िलए पįरिध की सतह पर अंदर की ओर घुमावदार होते हœ। इस कटर 

से उȅल सतह बनाई जाती है। इस कटर का उपयोग कोने या िकनारो ंपर 

िũǛा काटने के िलए िकया जाता है। यह या तो टांग या आबŊर Ůकार का 

हो सकता है।

कॉनŊर राउंिडंग कटर उनके दांतो ंके साथ एक तरफ या दोनो ंतरफ रखे 

जाते हœ। (Fig 4)

कटर Ůकार, ʩास की चौड़ाई, Ůपũ की िũǛा और बोर आकार Ȫारा 

िनिदŊʼ िकए जाते हœ।
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‘T’ ˠॉट कटर (‘T’ slots cutters) 

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ‘T’ ˠॉट िमिलंग कटर का उȞेʴ बताएं

• ‘T’ ˠॉट िमिलंग कटर की िविशʼता बताएं।

‘T’ ˠॉट कटर

ये कटर Ōː ेट या टŐपर शœक के साथ Ůोफाइल-शापŊ साइड िमिलंग कटर हœ। 

(Fig 1) उनके दांत कंिपत होते हœ और या तो ठोस होते हœ या िनमाŊण मŐ 

इȅला देते हœ। दांत कंिपत होने के कारण िचɛ िबना बंद Šए साफ हो जाते हœ।

मशीन टूल वकŊ  टेबल मŐ ‘टी’ आकार के ˠॉट को काटने के िलए ‘टी’ 

ˠॉट कटर का उपयोग िकया जाता है। (Fig 2) ‘टी’ ˠॉट को काटने से 

पहले, एक संकीणŊ ऊȰाŊधर खांचे को एंड िमल या ˠॉट िमिलंग कटर से 

मशीनीकृत िकया जाता है।

इस कटर का उपयोग ʩापक िमʒ चैनलो ंमŐ अंडरकट्स को िमलाने के 

िलए भी िकया जा सकता है। (Fig 3)

िविनदőश

दािहने हाथ काटने के िलए नामŊल आकार 12, उपकरण Ůकार एन के ‘टी’ 

ˠॉट िमिलंग के िलए सादे समानांतर शंकु के साथ एक ‘टी’ ˠॉट िमिलंग 

कटर को सादे समानांतर शœक ‘टी’ ˠॉट कटर 12 बीआईएस: 2668 के 

ŝप मŐ नािमत िकया गया है। जब कटर को एन के अलावा अɊ उपकरण 

Ůकार के साथ आवʴक हो, तो आकार के बाद एक उपयुƅ उपकरण 

Ůकार एच या एस को पदनाम मŐ जोड़ा जाएगा।

उपकरण Ůकार

एन - माइʒ ː ील, सॉɝ काː आयरन और मीिडयम हाडŊ अलौह धातुओ ं

के िलए।

एच - िवशेष ŝप से कठोर और किठन धातुओ ंके िलए।

एस - नरम और नमनीय सामŤी के िलए।

मोसŊ टŐपर शœक के साथ एक ‘टी’ ɣ ॉट िमिलंग कटर को िमिलंग के िलए टैप 

होल के साथ नॉिमनल साइज 18 के ‘टी’ ˠॉट, टूल टाइप एन, राइट हœड 

किटंग के िलए टŐपर शœक ‘टी’ ɣ ॉट कटर 18 बीआईएस: 2668 के ŝप मŐ 

नािमत िकया गया है। जब कटर को एन के अलावा अɊ उपकरण Ůकार के 

साथ आवʴक हो, तो आकार के तुरंत बाद एक उपयुƅ उपकरण Ůकार 

एच या एस को पदनाम मŐ जोड़ा जाएगा।

उदाहरण: 16 एन बीआईएस 2668

िवशेष िमिलंग कटर (Special milling cutters)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• वुडŌ फ कीवे कटर, Ūेड कटर, िगयर कटर, टैप और रीमर कटर बताएं और उनके उपयोग बताएं

• ˚ोकेट कटर, ˙लाइन कटर, ɢाई कटर और बोʐेड कटर बताएं और उनके उपयोग बताएं।

कटर के कई Ůकार और आकार उपलɩ हœ। िकसी िवशेष Ůकार के 

ऑपरेशन के िलए उपयुƅ कटर का चयन बŠत महȕपूणŊ है।

वुडś फ़ कंुजी कटर

ये िदखने मŐ ‘T’ ˠॉट कटर के समान होते हœ। इन कटरो ंकी केवल पįरिध 

पर ही काटने वाले िकनारे होते हœ। कोई साइड दांत नही ंहœ। (Fig 1)
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उनका उपयोग वुडś फ़ की सीटो ंके िलए शाɝ मŐ अधŊ-बेलनाकार कीवे की 

िमिलंग के िलए िकया जाता है। (Fig 2)

यह कटर एक मȯभाग के साथ Ůदान िकया जाता है जो समानांतर या मोसŊ 

टेपर के साथ हो सकता है। ये कटर या तो ठोस होते हœ या िनमाŊण मŐ टेपडŊ 

होते हœ। वे या तो आबŊर या टांग Ůकार के हो सकते हœ।

इस कटर मŐ सीधे या कंिपत दांत हो सकते हœ।

िविनदőश

एक वुडś फ़ कंुजी ˠॉट िमिलंग कटर, टाइप ए ʩास डी = 16.5 mm 

और चौड़ाई बी = 5 mm और टूल टाइप ‘एन’ दािहने हाथ काटने के िलए 

वुडरफ़ ˠॉट िमिलंग कटर ए 16.5 x 5 एन बीआईएस 2669 के ŝप मŐ 

िनिदŊʼ िकया जाएगा।

जब  राइट हœड किटंग के िलए कटर की आवʴकता हो, तो पदनाम मŐ 

आकार से पहले ‘L’ अƗर जोड़ा जाएगा।

टाइप ‘ए’ सीधे दांतो ंके िलए है और टाइप बी कंिपत दांतो ंके िलए है।

Ūेड िमिलंग कटर

िविशʼ आकार और आकार के Ūेड्स की िमिलंग के िलए, Ūेड िमिलंग कटर 

का उपयोग िकया जाता है। आमतौर पर एƏे और वमŊ-Ūेड्स वकŊ पीस पर 

Ūेड िमिलंग कटर Ȫारा बनाए जाते हœ।

समानांतर मȯभाग और टŐपर शœक Ūेड िमिलंग कटर दोनो ंउपलɩ हœ। 

(Fig 3)

िगयर कटर (Fig 4)

इन कटरो ंका उपयोग िमिलंग Ȫारा िगयर दांतो ंको मशीन करने के िलए 

िकया जाता है।

किटंग िकनारो ंवाले ये कटर िगयर ɰœक पर कटर दांतो ंके आकार को पुन: 

पेश करते हœ। िगयर टीथ Ůोफाइल के अनुसार कटर दांतो ंका आकार उलटा 

या साइƑॉयड हो सकता है। ये कटर िगयर टूथ के िविभɄ आकारो ंको कवर 

करने वाले आकारो ंकी एक िवˑृत ŵंृखला मŐ उपलɩ हœ।

उदाहरण :

इनवॉʢ कटर, 3 mm मॉǰूल, 27 mm बोर, कटर नंबर 5

˚ोकेट कटर (Fig 5)

इन कटरो ंको ˚ोकेट ʬील के दांतो ंको काटने के िलए िडज़ाइन िकया 

गया है जो िक चेन डŌ ाइव मŐ उपयोग िकए जाते हœ, जैसे िक साइिकल और 

सामाɊ ŝप से मशीनरी पर पाए जाने वाले।

̾ɘीन  कटसŊ  (Fig 6)

इन कटरो ंका उपयोग İ̾ɘन काटने के िलए िकया जाता है। उɎŐ त˱ा के 

Ůकार और आकार से िचि˥त िकया जाता है िजसके िलए उनका उपयोग  

``िकया जाना चािहए।
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टैप और रीमर कटर (Fig 7)

इन कटरो ंका उपयोग नल और रीमर मŐ खांचे या ɢूट्स बनाने के िलए 

िकया जाता है। ये िवशेष Ůकार के डबल एंगल कटर हœ।

उपकरण का िबंदु िसरा गोल होता है और दाँत का Ůोफ़ाइल उस खांचे के 

Ůकार से मेल खाता है िजसे इसे बनाना है।

ɢाई कटर (Fig 8)

ɢाई कटर एकल िबंदु उपकरण होते हœ िजनमŐ केवल एक अȑाधुिनक होता 

है। ये उपकरण िविभɄ Ůकार के धारको ंमŐ रखे जाते हœ।

इन कटरो ंका उपयोग मशीन के आकार के िलए िकया जाता है िजसे मानक 

िमिलंग कटर का उपयोग करके उȋािदत नही ंिकया जा सकता है।

इनका उपयोग समतल सतहो ंको िमलाने के िलए भी िकया जाता है जो 

वाˑव मŐ बŠत उǄ ˑर की सटीकता के िलए सपाट होते हœ।

इस कटर का उपयोग टूल ŝम और आपात İ̾थित मŐ िकया जाता है जब 

मानक कटर उपलɩ नही ंहोते हœ।

बोʐेड कटर (Fig 9)

फेस िमिलंग कटर मŐ कोई टांग नही ंबİʋ एक बड़ा ʩास होता है और वे 

सीधे İ˙ंडल की नाक पर बोʐ िकए जाते हœ।

इस कटर का उपयोग वकŊ पीस के बड़े Ɨेũो ंपर फेस िमिलंग के िलए िकया 

जाता है। अȑिधक कठोरता के िलए, इस Ůणाली का उपयोग िकया जाता है।

कटर मŐ दांतो ंको काटने के िलए ˠॉट और िफİƛंग उपकरणो ंके साथ 

एक शरीर होता है जो शरीर मŐ तय होता है। काटने वाले दांत, जो उǄ 

गित वाले ːील या काबाŊइड से बने हो सकते हœ, खराब होने पर आसानी से 

बदले जा सकते हœ।

कटर  नोमेनƑेचरे  (Cutter nomenclature)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िमिलंग कटर के तȕो ंको बताएं

• मशीिनंग मŐ रेक कोणो ंके Ůभाव का उʟेख कीिजए।

िमिलंग कटर मʐीपल पॉइंट किटंग टूʤ हœ। वे बेलनाकार įरƅ ̾थान से 

बने होते हœ, जो िचप ̾थान को िमलाकर दांतो ंके साथ बनते हœ। (Fig 1) 

इतने Ťाइंड  Šए दांतो ंकी संƥा कटर के ʩास के साथ-साथ संचालन के 

Ůकार पर िनभŊर करती है, अथाŊत् खुरदरापन और पįरʺरण। रिफंग कटर 

मŐ समान ʩास के िफिनिशंग कटर की तुलना मŐ दांतो ंकी संƥा कम होगी।

िमिलंग कटर का कोण

एक िमिलंग कटर दांत कमोबेश िसंगल पॉइंट टूल के समान होता है। (Fig 2)

िमिलंग कटर का रेक कोण (ए) टूथ फेस एफ का झुकाव है, और इसे कटर 

‘ओ’ के कŐ ū और दांत ‘टी’ की नोक को जोड़ने वाली रेखा से मापा जाता 

है। (Fig 3)
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िमिलंग कटर का िनकासी कोण कटर के भाग AB को दी गई राहत है। 

(Fig 1) यह िनकासी राहत अȑाधुिनक बनाने के िलए दी गई है, और यह 

मशीिनंग के दौरान काम के टुकड़े को रगड़ने से बचाती है। यह दो चरणो ंमŐ 

िदया जाता है। सबसे पहले यह एक छोटे कोण  पर है। (Fig 3)और इस 

कोण को राहत कोण कहा जाता है। यह कोण बŠत छोटा (लगभग 6°) होना 

चािहए Ɛोंͤिक इस कोण मŐ कोई भी वृİȠ दाँत की ताकत को कम कर देगी। 

दांत का वह भाग जहाँ तक राहत कोण फैला होता है, लœड  कहलाता है।

लœड के बाद, दांत को 1 (Figs 3) कोण पर आगे बढ़ाया जाता है और इस 

कोण को Ůाथिमक िनकासी कोण कहा जाता है जो लगभग 15 िडŤी होता 

है। कोण 2 (Fig 3) को िȪतीयक िनकासी कोण कहा जाता है और यह 

िचप ̾थान के आकार को पįरभािषत करता है िजसे गैश भी कहा जाता है। 

िचɛ के किलōग मŐ मदद करने के िलए िचप ˙ेस के दांत को कम िकया 

जाता है। (Fig 4) िचप ̾थान के इस गोल भाग को पिǥका कहते हœ।

यह ȯान िदया जा सकता है िक रीलीफ कोण , Ůाथिमक िनकासी कोण 

1 और िȪतीयक िनकासी 2 सभी को टूल िटप T पर खीचंी गई ˙शŊरेखा 

से मापा जाता है। (Fig 3)

धनाȏक, शूɊ और ऋणाȏक रेक

रेक कोण धनाȏक, शूɊ या ऋणाȏक हो सकता है जैसा िक Fig 5 मŐ 

िदखाया गया है।

सकाराȏक रेक का उपयोग सामाɊ Ůयोजन के िलए िकया जाता है, और 

िवशेष ŝप से िमिलंग सामŤी के िलए उपयोग िकया जाता है जो िनरंतर 

िचɛ का उȋादन करता है। सकाराȏक रेक मŐ, सबसे कमजोर िबंदु को 

पहले काटने के िलए Ůˑुत िकया जाता है। (Fig 6a) ŮितिŢया बल कटर 

को काम मŐ खीचंने की Ůवृिȅ रखते हœ (Fig 6b) और कटर बल वकŊ पीस 

को ऊपर उठाने की Ůवृिȅ रखते हœ। (Fig 6c) सकाराȏक रेक काटने वाले 

िकनारे िचप को काम से दूर कर देते हœ, और इसिलए, कǄा लोहा भागो ंके 

टूटने की संभावना है, िवशेष ŝप से पतले और नाजुक खंड वाले।

एक नकाराȏक रेक दांत को मजबूत बनाता है और रफ कट के िलए उपयुƅ 

है। नेगेिटव रेक मŐ Ōː ांग एįरया को पहले काटने के िलए Ůˑुत िकया जाता 

है। (Fig 7a) ŮितिŢया बल कटर को कायŊ से दूर धकेलते हœ (Fig 7b), 

और कटर बल कायŊ को İ̾थरता के िवŜȠ धकेलते हœ। (Fig 7c)

जीरो रेक कǄा लोहा, पीतल आिद जैसी िमिलंग सामŤी के िलए आदशŊ है 

जो टूटे Šए िचɛ का उȋादन करती है।
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ˠॉट िमिलंग (Fig 5)

एक िमिलंग मशीन मŐ सादे िमिलंग कटर और एंड िमल या साइड िमिलंग 

कटर का उपयोग करके िविभɄ आकारो ंके ˠॉट के उȋादन का संचालन 

िकया जा सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.73 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

िविभɄ िमिलंग ऑपरेशन (Different milling operation)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ɘेन, फेस, एंगुलर और फॉमŊ िमिलंग की ʩाƥा करŐ

• ˠॉट, गœग और Ōːैडल िमिलंग का वणŊन करŐ

• अप और डाउन िमिलंग की ʩाƥा करŐ ।

सादा िमिलंग

यह कटर के रोटेशन की धुरी के समानांतर एक सपाट सतह के उȋादन का 

संचालन है। इसे ˠैब िमिलंग भी कहा जाता है। इस ऑपरेशन को करने के 

िलए ɘेन िमिलंग कटर और ˠैब िमिलंग कटर का इˑेमाल िकया जाता 

है। Fig 1 सादा िमिलंग ऑपरेशन िदखाता है।

फेस िमिलंग

फेस िमिलंग वह ऑपरेशन है जो फेस िमिलंग कटर Ȫारा िकया जाता है जो 

काम की सतह पर समकोण पर एक अƗ के बारे मŐ घूमता है। (Fig 2)

कोणीय िमिलंग

िमिलंग मशीन İ˙ंडल की धुरी के समकोण के अलावा िकसी अɊ वकŊ पीस 

पर कोणीय सतह का उȋादन कोणीय िमिलंग के ŝप मŐ जाना जाता है। 

कोणीय िमिलंग का उदाहरण “वी” ɰॉको ंका उȋादन है। Fig 3 कोणीय 

िमिलंग ऑपरेशन िदखाता है।

फॉमŊ िमिलंग

फॉमŊ िमिलंग फॉमŊ कटर का उपयोग करके अिनयिमत Figs के उȋादन 

का संचालन है। मशीिनंग उȅल और अवतल सतह और िगयर किटंग फॉमŊ 

िमिलंग के कुछ उदाहरण हœ। Fig 4 फॉमŊ िमिलंग ऑपरेशन िदखाता है।
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गœग  िमिलंग 

यह मशीन के आबŊर पर लगे कई कटर (या तो एक ही Ůकार के िविभɄ Ůकार 

के) के İखलाफ टेबल को फीड करके एक साथ काम की कई सतहो ंपर 

मशीिनंग का संचालन है। यह िविध मशीिनंग समय की बŠत बचत करती है 

और Ǜादातर उȋादन कायŊ मŐ उपयोग की जाती है। Fig 6 मŐ गœग िमिलंग 

ऑपरेशन िदखाया गया है।

Ōːैडल िमिलंग

यह एक ही आबŊर पर लगे दो साइड िमिलंग कटर Ȫारा काम के दोनो ंिकनारो ं

पर दो ऊȰाŊधर सतहो ंके उȋादन का संचालन है। उपयुƅ ̇ ेिसंग कॉलर 

का उपयोग करके, दो कटरो ंके बीच की दूरी को सही ढंग से समायोिजत 

िकया जाता है। Ōː ैडल िमिलंग आमतौर पर ˍायर या हेƛागोनल सतहो ं

का उȋादन करने के िलए Ůयोग िकया जाता है। (Fig 7)

अप-कट िमिलंग

फीिडंग का सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला तरीका कटर के रोटेशन 

की िदशा के İखलाफ काम करना है। (Fig 8) इसे अɊथा कɋŐशन िमिलंग 

के ŝप मŐ जाना जाता है। यह सबसे अिधक इˑेमाल की जाने वाली िविध है।

अप-िमिलंग मŐ Ůȑेक किटंग एज से िचप को हटाना िचप के सबसे पतले 

िहˣे से शुŝ होता है (ए) और सबसे मोटे िहˣे तक आगे बढ़ता है। काटने 

के िलए शुŝ होने से पहले काटने वाला िकनारा सामŤी मŐ ˠाइड करता 

है। यह ˌैिपंग कटर पर गमŎ और पहनने का एक अǅा सौदा करता है। 

जैसे ही कटर के दांत सामŤी से िनकलते हœ, संिचत काटने वाले बल अचानक 

िनकल जाते हœ।

कटर और वकŊ पीस अचानक अलग हो जाते हœ, मशीन बकबक करती है, 

और सामŤी की सतह लहरो ंसे ũुिटपूणŊ होती है। िमिलंग के िलए धुरी फ़ीड 

की िदशा मŐ तनावŤˑ है। शािमल बलो ंको संपकŊ  मŐ  Ūेड के िकनारे से 

िलया जाता है।

डाउन-कट िमिलंग

डाउन-िमिलंग या Ƒœप-िमिलंग मŐ फ़ीड उसी िदशा मŐ चलती है जैसे कटर 

का घुमाता है। (Fig 9)

इस िविध मŐ िचप को हटाने का काम सबसे मोटे िहˣे से शुŝ होता है। कटर 

सीधे सामŤी मŐ कटौती करता है और ɣ ाइड नही ंकरता है। पįरणामˢŝप 

कम गमŎ िवकिसत होती है और कटर पर कम िघसाव होता है।

इस िविध मŐ वकŊ पीस को किटंग Ůेशर से वकŊ  टेबल पर दबा िदया जाता है 

और इस तरह वकŊ  पीस को उठाने से रोकता है। यह एक फायदा है, खासकर 

जब लंबी वकŊ पीस की िमिलंग होती है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.74 - 77 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

िमिलंग अटैचमŐट (Milling attachments)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िविभɄ Ůकार की िमिलंग मशीन संलưक और उनके अनुŮयोग का उʟेख करŐ ।

मशीन की मूलभूत िवशेषताओ ंके साथ संयोजन मŐ उपयोग िकए जाने वाले 

िविभɄ Ůकार के अनुलưको ंके उपयोग से िविभɄ मशीिनंग कायŘ के िलए 

एक िमिलंग मशीन के अनुŮयोग को बढ़ाया जा सकता है।

विटŊकल िमिलंग अटैचमŐट (Fig 1)

यह अटैचमŐट कॉलम के सामने की तरफ लगा होता है और इसे ɘेन और 

यूिनवसŊल िमिलंग मशीन के İ˙ंडल से चलाया जा सकता है। अनुलưक मŐ 

1:1 अनुपात के साथ एक आवास, एक धुरी िसर और बेवल डŌ ाइव िगयर 

शािमल हœ। İ˙ंडल मŐ कटर के िलए एक मानक टेपर और डŌ ाइव लƺ हœ।

İ˙ंडल हाउिसंग मŐ एक कंुडा तंũ होता है जो İ˙ंडल को िमिलंग मशीन 

की मेज के संबंध मŐ कोण बनाने की अनुमित देता है। एक चयिनत कोण की 

सेिटंग की अनुमित देने के िलए आवास के िलए एक  Ťैजुएशन की उपािध 

Ůाɑ की जाती है। अनुलưक को चयिनत कोण पर रखने के िलए एक ताला 

Ůदान िकया जाता है।

इसका उपयोग िमिलंग ऑपरेशन करने के िलए िकया जाता है िजसे अɊथा 

विटŊकल िमिलंग मशीन पर करने की आवʴकता होती है।

उǄ गित लगाव (Fig 2)

हाई ˙ीड अटैचमŐट का उपयोग छोटे िमिलंग कटर को तेज गित से चलाने 

के िलए िकया जाता है। अटैचमŐट मŐ एक हाउिसंग होता है िजसमŐ ːेप-अप 

िगयįरंग और एक छोटा İ˙ंडल होता है िजसके माȯम से İ˙ंडल की गित 

को चार या छह गुना बढ़ाया जा सकता है।

इसे आवʴकतानुसार विटŊकल या हॉįरजॉȴल मशीन मŐ िफट िकया जा 

सकता है।

ˠॉिटंग संलư (Fig 3)

संलư ˠॉिटंग का उपयोग एकल िबंदु काटने वाले उपकरण के िलए एक 

पार˙įरक डŌ ाइव Ůदान करने के िलए िकया जाता है। इसका उपयोग 

ऊȰाŊधर िवमान मŐ िकसी भी कोण पर काटने के िलए कीवे, ˠॉट और 

कोनो ंका उȋादन करने के िलए िकया जा सकता है।

यूिनवसŊल सिपŊल अटैचमŐट (Fig 4)

इस लगाव का उपयोग तब िकया जाता है जब एक सादे िमिलंग मशीन के 

साथ सिपŊलो ंको िमलाने की आवʴकता होती है।

इसमŐ िमिलंग मशीन कॉलम के चेहरे पर माउंट करने के िलए एक कंुडा 
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ɘेट के साथ लगे आवास होते हœ। िफर शरीर को मशीन की धुरी की धुरी 

के चारो ंओर घुमाया जा सकता है।

आवास मŐ िगयįरंग के माȯम से मशीन İ˙ंडल Ȫारा घुमाए गए एक छोटे 

İ˙ंडल के साथ संलưक लगाया जाता है।

छोटा İ˙ंडल भी आवास के संबंध मŐ घूमने मŐ सƗम है।

दो कंुडा िŢयाओ ंका संयोजन छोटे धुरी को िमिलंग मशीन के ˑ ंभ के संबंध 

मŐ िकसी भी िमिŵत कोण पर सेट करने की अनुमित देता है।

यह लगाव पेचदार  Ūेड , िगयर, कीड़े और रैक काटने के िलए िवशेष ŝप 

से उपयोगी है।

रैक िमिलंग अटैचमŐट

रैक िमिलंग को एक सादे या सावŊभौिमक िमिलंग मशीन पर कॉलम के चेहरे 

और बाहरी समथŊन के बीच लगाया जाता है। इसमŐ एक कोण डŌ ाइव और 

एक İ˙ंडल के साथ लगे एक िनिʮत आवास होते हœ। İ˙ंडल अƗ तािलका 

के समानांतर तय िकया गया है। (Fig 5)

रैक िमिलंग मŐ, कटर को वकŊ पीस मŐ ले जाने के िलए Ţॉस-फीड का उपयोग 

िकया जाता है, और रैक दांत बनाने के िलए कटर को इंडेƛ करने के िलए 

अनुदैȯŊ फ़ीड का उपयोग िकया जाता है।

टेबल फीड ̩ ू  पर सीधे िफट िकए गए  Ťैजुएशन डायल पर टेबल सेट करने 

की तुलना मŐ यह िविध सकाराȏक और अिधक िवʷसनीय है।

सकुŊ लर टेबल अटैचमŐट

इस अटैचमŐट का उपयोग Ůोफाइल िमिलंग, एक सेट अप मŐ छोटे टुकड़ो ं

की सरफेिसंग माũा और Ɨैितज तल मŐ कई अɊ सकुŊ लर ऑपरेशन जैसे 

ˠॉिटंग और डोवेटेिलंग के िलए िकया जाता है।

इसमŐ एक आधार, एक वमŊ िगयर डŌ ाइव मैकेिनǚ और होता है एक छोटा 

गोलाकार वकŊ टेबल। (Fig 7)

एक िवशेष रैक इंडेİƛंग अटैचमŐट (Fig 6) का उपयोग लंबे समय तक 

काम को ̾थानांतįरत करने के िलए िकया जाता है, दांतो ंकी सटीक दूरी के 

िलए आवʴक सटीक रािश।

टेबल के एक छोर पर एक Űैकेट लगाया जाता है िजसमŐ टेबल फीड ̩ ू  को 

िगयर करने के िलए चŐज िगयसŊ के साथ एक लॉिकंग इंडेİƛंग ʬील होता है।

िकसी भी आवʴक įरİƅ को अनुŢिमत करने के िलए, पįरवतŊन िगयर 

का चयन िकया जाता है जो इंडेİƛंग ʬील के एक या अिधक पूणŊ मोड़ 

का उȋादन करेगा। Ůȑेक इंडेİƛंग ऑपरेशन के िलए, इंडेƛ िपन को 

वापस ले िलया जाता है और टेबल फीड ˌू को तब तक आगे बढ़ाया जाता 

है जब तक िक िपन िफर से ˠॉट मŐ न िगर जाए, और ʬील लॉक हो जाए।

आधार को टेबल पर बोʐ िकया जाता है और िमिलंग मशीन के फीड 

मैकेिनǚ से जुड़ा डŌ ाइव मैकेिनǚ। मैनुअल फीड के िलए एक Ţœ क भी 

िदया गया है।

वकŊ पीस को सकुŊ लर टेबल पर सुरिƗत िकया जाता है और टेबल को सकुŊ लर 

कट के िलए फीड मैकेिनǚ Ȫारा घुमाया जाता है।

रोटरी गित को मशीन के एक या अिधक अɊ फीड के साथ जोड़कर, लगभग 

िकसी भी आकार के Ůोफाइल को िमलाया जा सकता है। हœड Ţœ क को एक 

इंडेİƛंग िडवाइस से बदला जा सकता है, िजसमŐ सटीक दूरी वाले ˠॉट, 

छेद या खांचे की आवʴकता होती है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.74 - 77 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.78 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

िजƺ और िफ˾चर  (Jigs and fixtures)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िजƺ और िफ˾चर का उपयोग करने के फायदे और नुकसान बताएं

• िजƺ और िफ˾चर के कायŘ के बीच अंतर करना

• उन कायŘ का उʟेख करŐ  जो िडŌ ल िजƺ पर िकए जा सकते हœ

• उन िविभɄ कायŘ के बारे मŐ बताएं िजनके िलए िफ˾चर का उपयोग िकया जाता है।

आज िविनमाŊण ŮिŢयाओ ंमŐ उȋादकता मŐ सुधार पर बŠत अिधक महȕ 

िदया जाता है। िजƺ और िफ˾चर के Ůयोग ने इस िदशा मŐ बŠत योगदान 

िदया है।

िजƺ और िफ˾चर (Fig 1 और 2) िनमाŊण या संयोजन मŐ उपयोग िकए 

जाने वाले उपकरण हœ। वे िवशेष संचालन को सटीक ŝप से करने मŐ भी 

सुिवधा Ůदान करते हœ।

िजƺ और िफ˾चर का उपयोग करने के लाभ

• यह मशीिनंग से पहले आवʴक सेिटंग समय को समाɑ करता है।

• यह मशीिनंग सटीकता को बढ़ाता है और उȋादन Ɨमता को भी बढ़ाता 

है।

• कम कुशल संचालन की आवʴकता है।

• वे उȋादन लागत को कम करते हœ।

• मशीन और ŵम उपयोग को बढ़ाता है।

• वे कायŊ Ůबंधन को सरल बनाते हœ।

• उȨोग मŐ उȋादन की गुणवȅा बढ़ाना।

• वे एक उपकरण की ȕįरत सेिटंग और कायŊ की उिचत İ̾थित को सƗम 

करते हœ।

िजƺ और िफ˾चर के िडस फायदे डालŐ

• िजƺ और िफ˾चर के िडस फायदे

• समय के साथ खराब हो सकता है

• जिटल िडजाइन हो सकते हœ

• उǄ Ůारंिभक सेट अप काː और समय

• बŠत सारी सामŤी का उपयोग कर सकते हœ और भारी हो सकते हœ।

• िजƺ िवषय के ऊपर डालŐ।

िजƺ: िजग एक िवशेष उपकरण है जो ऑपरेशन के दौरान काटने के 

उपकरण को रखता है, समथŊन करता है, İ̾थत करता है और मागŊदशŊन भी 

करता है। िजƺ को एक समय मŐ एक या अिधक घटको ंको समायोिजत 

करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

िजƺ िडŌ िलंग या बोįरंग के िलए उपलɩ हœ। िडŌ िलंग िजƺ का उपयोग िडŌ ल, 

रीम, टैप और अɊ संबȠ कायŘ को करने के िलए िकया जाता है। (Fig 3)

बोįरंग िजƺ का उपयोग उन छेदो ंको बोर करने के िलए िकया जाता है जो या 

तो िडŌ ल करने के िलए बŠत बड़े होते हœ या िवषम आकार के होते हœ। (Fig 4)

िफ˾चर: एक िफ˾चर एक उȋादन उपकरण है जो काम के टुकड़े का 

पता लगाता है और रखता है। यह काटने के औजारो ंका मागŊदशŊन नही ं

करता है, लेिकन उपकरण को काटने से पहले ɰॉक और फीलर गेज आिद 

की मदद से ̾थािपत िकया जा सकता है। (Fig 5)

िविभɄ Ůकार के िफ˾चर इसके िलए बनाए जाते हœ:

- िमिलंग

- मोड़
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िविभɄ Ůकार के िडŌ ल िजƺ घटक के आकार और िकए जाने वाले कायŘ 

के अनुसार बनाए जाते हœ।

• ɘेट िजग और चैनल िजग

• ठोस  िजग

• पोː  िजग

• सœडिवच  िजग

• टेबल िजग (टनŊओवर  िजग)

• बॉƛ (टɾल िजग)

• Ś͖ िनयन  िजग

• कंुडी िजग/पȅी िजग आिद।  

एक िवशेष Ůकार के िजग का िडजाइन इस पर आधाįरत होगा:

- वह İ̾थित जहां िडŌ िलंग या उसके संबȠ संचालन/संचालन िकए जाने हœ

- टुकड़ा भाग का आकार।

ɘेट और चैनल िजƺ: इस िजग मŐ एक िडŌ ल ɘेट होती है जो िडŌ ल िकए 

जाने वाले घटक पर िटकी होती है। सही İ̾थित / पता लगाने के िलए, िपन 

और İƑप Ůदान िकए जाते हœ। भारी टुकड़ो ंके िलए, कभी-कभी Ƒœप का 

उपयोग नही ंिकया जाता है। आम तौर पर इस Ůकार के िजƺ के िलए बेस 

ɘेट उपलɩ नही ंहोगी। (Figs 1,2 और 3)

जब इस Ůकार का िजग चैनल के ŝप मŐ होता है, तो इसे चैनल 

िजग के ŝप मŐ जाना जाता है।

ठोस  िजग

इसका उपयोग छोटे टुकड़े भागो ंकी िडŌ िलंग करते समय िकया जा सकता 

है। इस िजƺ की बॉडी को ːील के एक ठोस ɰॉक से तैयार िकया गया 

है। (Fig 4)

- पीस

- वेİʒंग

िडŌ ल िजƺ के Ůकार (Types of drill jigs)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• िविभɄ Ůकार के िडŌ ल िजƺ बताएं

• Ůȑेक Ůकार के िडŌ ल िजगो की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ

• िविभɄ Ůकार के िजƺ बताइए।

- सभा

- झुकना आिद। (Fig 6)

िजƺ और िफ˾चर के उपयोग के नुकसान

1 समय के साथ दूर हो सकता है

2 जिटल िडजाइन हो सकते हœ

3 उǄ Ůारंिभक सेट अप लागत (और समय)

4 बŠत सारी सामŤी का उपयोग कर सकते हœ और भारी हो सकते हœ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.78 से सɾंिधत िसȠांत
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पोː िजƺ

यह एक बोर से ̾थान के िलए Ůयोग िकया जाता है। पोː लोड करने की 

सुिवधा के िलए िजतना संभव हो उतना छोटा होना चािहए और साथ ही 

यह वकŊ पीस का समथŊन करने के िलए पयाŊɑ लंबा होना चािहए।(Fig 5)

टेबल िजग (टनŊओवर)

इसका उपयोग तब िकया जाता है जब इसके चेहरे से टुकड़े के िहˣे का 

पता लगाना आवʴक होता है। मशीन की मेज पर िजग की सटीक बैठने 

के िलए इस Ůकार के िजग पर चार पैर िदए जाएंगे। (Fig 7)

सœडिवच  िजग

यह पतले या नरम वकŊ पीस के िलए आदशŊ है जो मशीिनंग के दौरान बल के 

कारण झुक या िवकृत हो सकता है। इस Ůकार के िजƺ मŐ, कंपोनŐट को बेस 

ɘेट और िडŌ ल ɘेट के बीच सœडिवच िकया जाएगा। (Fig 6)

बॉƛ िजग

इसे बॉƛ या ůेम वकŊ  के ŝप मŐ बनाया जाता है। घटक एक ̾थान पर 

İ̾थत है और Ƒœप िकया गया है लेिकन आवʴकतानुसार िविभɄ िदशाओ ं

से िडŌ िलंग की जा सकती है। जब एक बॉƛ िजग मŐ अलग-अलग िदशाओ ं

से िडŌ िलंग के िलए दो या दो से अिधक तरफ झािड़याँ होती हœ, तो इसे टɾल 

िजग कहा जाता है। (Fig 8) यह िजग केवल छोटे घटको ंके िलए है।

Ś͖ िनयन िजग

इसका उपयोग तब िकया जा सकता है जब बड़े या अजीब आकार के वकŊ पीस 

को अलग-अलग िदशाओ ंसे िडŌ ल िकया जाना हो। यह बॉƛ िजग का एक 

और संशोधन है िजसे Ś͖ िनंग पर ले जाया जाता है और एक ːेशन से दूसरे 

ːेशन पर घुमाया जाता है और एक इंडेİƛंग िडवाइस का उपयोग करके 

तैनात िकया जाता है। (Fig 9)
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कंुडी या पȅी िजग

इस Ůकार के िजग मŐ घटको ंके आसान लोिडंग और अनलोिडंग के िलए लैच 

Ƒै̱ɛ के साथ एक िहंगेड कवर होगा। कंुडी के साथ कवर को सकाराȏक 

ŝप से İ̾थत और Ƒœप िकया जाना चािहए तािक झािड़यो ंको घटक के 

संबंध मŐ सटीक ŝप से İ̾थत िकया जा सके। (Fig 10)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.79 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

धातुओ ंऔर गमŎ उपचार के भौितक और यांिũक गुण (Physical and mechanical properties of 
metals and heat treatment)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• सामŤी के िविभɄ भौितक और यांिũक गुणो ंका वणŊन करŐ

• धातुओ ंके यांिũक गुणो ंकी िवशेषताओ ंको बताएं।

धातुओ ंके गुण

धातुओ ंके अलग-अलग गुण होते हœ। आवेदन के Ůकार के आधार पर, िविभɄ 

धातुओ ंका चयन िकया जाता है।

धातुओ ंके भौितक गुण

• रंग  • चालकता

• वजन/िविशʼ • चंुबकीय गुण

 गुŜȕाकषŊण

• संरचना  • ʩवहायŊता

रंग

िविभɄ धातुओ ंके अलग-अलग रंग होते हœ। उदाहरण के िलए, तांबा एक 

िविशʼ लाल रंग का होता है। माइʒ ːील ɰू/ɰैक शीन का होता है।

वज़न

धातुएं उनके वजन के आधार पर िभɄ होती हœ। एक धातु, जैसे एʞुमीिनयम, 

का वजन कई अɊ की तुलना मŐ हʋा (िविशʼ गुŜȕ 2.8) होता है, और 

एक धातु, जैसे सीसा, भारी (िविशʼ गुŜȕ 9) होता है।

संरचना (Fig 1 a और b)

आम तौर पर धातुओ ंको उनके आंतįरक सूƘ संरचना Ȫारा भी िवभेिदत 

िकया जा सकता है। गढ़ा लोहा और एʞूमीिनयम जैसी धातुओ ंमŐ रेशेदार 

संरचना होगी, और कǄा लोहा और कां˟ जैसी धातुओ ंमŐ दानेदार संरचना 

होगी।

कुछ Ůकार के ːेनलेस ːील को छोड़कर लगभग सभी लौह धातुएं चंुबक 

Ȫारा आकिषŊत की जा सकती हœ और सभी अलौह धातुएं और उनके िमŵ 

धातु चंुबक Ȫारा आकिषŊत नही ंहोगें।

ʩवहायŊता (Fig 2)

यह धातु का वह गुण है िजसके कारण वह गमŊ करने पर िपघल जाता है। 

कई सामŤी अलग-अलग तापमान पर ठोस से तरल मŐ आकार (यानी) मŐ 

पįरवतŊन के अधीन हœ। िटन मŐ कम िपघलने का तापमान (2320C) होता 

है और उǄ तापमान (33700C) पर टंगːन िपघलता है।

यांिũक िवशेषताएं

धातु के यांिũक गुण होते हœ

• लचीलापन • लचीलापन

• कठोरता • भंगुरता

• कठोरता • तप

• लोच

लचीलापन (Fig 3)

एक धातु को तɊ कहा जाता है जब इसे िबना टूटे तनाव मŐ िनकाला जा 

सकता है। वायर-डŌ ाइंग इसके सफल संचालन के िलए लचीलापन पर िनभŊर 

करता है। एक तɊ धातु मजबूत और ɘाİːक दोनो ंहोनी चािहए। कॉपर 

और एʞुिमिनयम तɊ धातुओ ंके अǅे उदाहरण हœ।

Ůवाहकȇ

तापीय चालकता और िवद्त चालकता एक सामŤी की गमŎ और िबजली का 

संचालन करने की Ɨमता का माप है। चालकता धातु से धातु मŐ िभɄ होगी। 

कॉपर और एʞुिमिनयम गमŎ और िबजली के अǅे संवाहक हœ।

चंुबकीय गुण

कहा जाता है िक एक धातु मŐ चंुबकीय गुण होता है, यिद वह चंुबक Ȫारा 

आकिषŊत होती है।
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लचीलापन (Fig 4)

आघातवȯŊता हथौड़े से, घुमाकर आिद से िबना टूटे सभी िदशाओ ंमŐ ̾थायी 

ŝप से फैलने का गुण है, िजससे उसका आकार और आकार बदल जाता 

है। सीसा एक अȑंत लचीला धातु है।

कठोरता (Fig 5)

कठोरता एक धातु की खरोचं, पहनने, घषŊण और Ůवेश का सामना करने 

की Ɨमता का एक उपाय है।

भंगुरता (Fig 6)

भंगुरता धातु का वह गुण है जो टूटने से पहले कोई ̾थायी िवकृित नही ंहोने 

देता। कǄा लोहा एक भंगुर धातु का एक उदाहरण है, और यह सदमे या 

Ůभाव के तहत झुकने के बजाय टूट जाएगा।

कठोरता (Fig 7)

कठोरता िकसी धातु का वह गुण है जो आघात या Ůभाव को सह सकती है। 
Ţूरता भंगुरता के िवपरीत गुण है। गढ़ा लोहा कठोर धातु का उदाहरण है।

तप (Fig 8)

िकसी धातु का तप िबना टूटे तɊता बलो ंके Ůभाव का िवरोध करने की उसकी 

Ɨमता है। माइʒ ːील, गढ़ा लोहा और तांबा ̊ढ़ धातुओ ंके उदाहरण हœ।

लोच (Fig 9)

िकसी धातु की लोच, लागू बल के मुƅ होने के बाद अपने मूल आकार मŐ 

लौटने की उसकी शİƅ है। उिचत ŝप से गमŎ से उपचाįरत वसंत लोच 

का एक अǅा उदाहरण है।

ːील की एनीिलंग (Annealing of steel)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ːील का एनीिलंग बताएं

• एनीिलंग का उȞेʴ बताएं

• एनीिलंग की ŮिŢयाओ ंको बताएं।

एनीिलंग ŮिŢया ːील को िŢिटकल रŐज से ऊपर गमŊ करके, पयाŊɑ समय 

के िलए िभगोकर की जाती है आवʴक पįरवतŊन होने दŐ , और भǧी के भीतर 

एक पूवŊ िनधाŊįरत दर पर, आमतौर पर बŠत धीरे-धीरे ठंडा करŐ ।
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कठोर ːील मŐ टŐपįरंग करना  (Tempering the hardened steel)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• बताएं िक टŐपįरंग Ɛा है

• टŐपįरंग का उȞेʴ बताएं

• टŐपįरंग के रंग और तापमान को टŐपįरंग वाले उपकरणो ंसे जोिड़ए

• ːीʤ के टŐपįरंग की ŮिŢया का उʟेख कीिजए।

उȞेʴ

ːील को नरम करने के िलए

यंũीयता मŐ सुधार करने के िलए।

लचीलापन बढ़ाने के िलए।

आंतįरक तनाव को दूर करने के िलए।

अनाज के आकार को पįरʺृत करने के िलए और बाद की गमŎ उपचार 

ŮिŢया के िलए ːील तैयार करने के िलए।

एनीिलंग ŮिŢया

एनीिलंग मŐ हाइपोयूटेƃॉइड ː ीʤ को ऊपरी महȕपूणŊ तापमान से 30 से 

500C तक और हाइपरयूटेƃॉइड ːीʤ के िलए कम महȕपूणŊ तापमान 

से 500C ऊपर गमŊ करना शािमल है। (Fig 1)

काबŊन ːीʤ के िलए 5mts./ 10mm मोटाई के िलए हीिटंग तापमान 

पर िभगोना है।

काबŊन ːील का सƢ होना (Hardening of carbon steel)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ːील का सƢ होना बताएं

• ːील को सƢ करने का उȞेʴ बताएं

• सƢ होने की ŮिŢया बताएं।

कठोरता  Ɛा है?

हाडŊिनंग एक गमŎ उपचार ŮिŢया है िजसमŐ ːील को िŢिटकल रŐज से 

30-500C तक गमŊ िकया जाता है। ːील को अपने Ţॉस-सेƕन मŐ एक 

समान तापमान Ůाɑ करने मŐ सƗम करने के िलए िभगोने का समय िदया 

जाता है। िफर ːील को शीतलन माȯम से तेजी से ठंडा िकया जाता है।

कठोर करने का उȞेʴ

उǄ कठोरता और पहनने के Ůितरोध गुणो ंको िवकिसत करने के िलए

सƢ ːील के यांिũक गुणो ं जैसे ताकत, Ţूरता, लचीलापन आिद को 

Ůभािवत करता है।

सƢ करने से काटने की Ɨमता बढ़ जाती है।

सƢ होने की ŮिŢया

0.4% से अिधक काबŊन सामŤी वाले ːील को तक गमŊ िकया जाता है

30-500C ऊपरी महȕपूणŊ तापमान से ऊपर (Fig 1)। ːील की मोटाई 

के 5mts./ 10mm के िभगोने का समय अनुमत है। (Fig 1) िफर ːील 

काबŊन ːील की कूिलंग रेट 100 से 1500C/hr है।

एनीिलंग के िलए गमŊ िकए गए ː ील को या तो भǥी मŐ बंद करके ठंडा िकया 

जाता है या इसे सूखी रेत, सूखे चूने या सूखी राख से ढक िदया जाता है।

टŐपįरंग Ɛा है?

टŐपįरंग एक गमŎ उपचार ŮिŢया है िजसमŐ कठोर ː ील को 4000C से नीचे के तापमान पर िफर से गमŊ करने के बाद ठंडा िकया जाता है।

को उपयुƅ माȯम मŐ तेजी से ठंडा िकया जाता है। ːील की संरचना और 

आवʴक कठोरता के आधार पर, पानी, तेल, नमकीन या हवा का उपयोग 

शीतलन माȯम के ŝप मŐ िकया जाता है।
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ːील को  टŐपįरंग लगाने का उȞेʴ

ːील अपनी कठोर İ̾थित मŐ आमतौर पर कुछ कायŘ के िलए उपयोग िकए 

जाने के िलए बŠत भंगुर होता है। इसिलए, यह टेɼडŊ है।

टŐपįरंग के उȞेʴ हœ:

- आंतįरक तनाव को दूर करने के िलए

- कठोरता और Ţूरता को िविनयिमत करने के िलए

- भंगुरता कम करने के िलए

- कुछ लचीलापन बहाल करने के िलए

- सदमे Ůितरोध को Ůेįरत करने के िलए।

ːील को  टŐपįरंग लगाने की ŮिŢया

टŐपįरंग की ŮिŢया मŐ कठोर ːील को उपयुƅ तड़के के तापमान पर गमŊ 

करना शािमल है (टेबल 1) और इस तापमान पर एक िनिʮत अविध के 

िलए िभगोना।

अविध अनुभव से िनधाŊįरत होती है िक टŐपįरंग की ŮिŢया का पूणŊ Ůभाव 

तभी सुिनिʮत िकया जा सकता है, जब टŐपįरंग की अविध पयाŊɑ ŝप से 

लंबी रखी जाए।

टेबल  1

उपकरण या लेख
तापमान 

सŐटीŤेड िडŤी
रंग

टिनōग टूʤ 230 पीला भूसा

िडŌ ल और िमिलंग कटर 240 डाकŊ  Ōː ॉ

नल और कतरनी ɰेड 250 भूरा

पंच, राइमर, िǩː िडŌ ल 260 लाल भूरा

įरवेट्स, ˘ैɛ 270 भूरा बœगनी

Ůेस टूʤ, ठंडी छेनी 280 गहरा बœगनी

ːीʤ काटने के िलए 

ठंडा सेट
290 हʋा नीला रंग

İ˚ंƺ, ˌूडŌ ाइवसŊ 300 गहरा नीला

320 बŠत गहरा नीला

340 भूरा नीला

अनुिचत कठोरता के 

िबना सƢ करने के िलए
450-700 कोई रंग नही ं

 

सामाɊीकरण ːील (Normalising steel)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ːील के सामाɊीकरण का अथŊ और उसका उȞेʴ बताएं

• ːील को सामाɊ करने की ŮिŢया बताएं

• ːील को सामाɊ करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंके बारे मŐ बताएं।

आंतįरक दोषो ंको दूर करने या इ˙ात घटको ंकी संरचना को पįरʺृत 

करने की ŮिŢया को सामाɊीकरण कहा जाता है।

उȞेʴ

धातु मŐ महीन दाने के आकार का उȋादन करने के िलए।

बार-बार गमŊ करने और असमान शीतलन या हथौड़े मारने के कारण 

आंतįरक संरचना मŐ बनने वाले तनाव और तनाव को दूर करने के िलए।

लचीलापन कम करने के िलए।

ताना-बाना रोकने के िलए।

ŮिŢया

सामाɊीकरण से सवŖȅम पįरणाम Ůाɑ करने के िलए, भागो ंको ऊपरी 

महȕपूणŊ तापमान (Fig 1) से 30 से 400C के तापमान पर समान ŝप 

से गमŊ िकया जाना चािहए, इसके बाद शांत हवा मŐ, सूखे से मुƅ, कमरे के 

तापमान तक ठंडा िकया जाना चािहए। सभी फोिजōग, काİːंग और वकŊ -

हाडőन टुकड़ो ंमŐ सामाɊीकरण िकया जाना चािहए।

सावधानी

घटक को गीली जगह या गीली हवा मŐ रखने से बचŐ, िजससे घटक के चारो ं

ओर हवा के Ůाकृितक संचलन को Ůितबंिधत िकया जा सके। घटक को ऐसी 

सतह पर रखने से बचŐ जो इसे ठंडा करे।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.79 से सɾंिधत िसȠांत
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सादे काबŊन ːीʤ का हीट टŌ ीटमŐट (Heat treatment of plain carbon steels)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ːील के ताप उपचार का उȞेʴ बताएं

• ɘेन काबŊन ːीʤ की संरचना, संघटको ंऔर गुणो ंके Ůकार बताइये।

गमŎ उपचार और इसका उȞेʴ

ːील के गुण उसकी संरचना और उसकी संरचना पर िनभŊर करते हœ। इसकी 

संरचना या इसकी संरचना को बदलकर इन गुणो ंको काफी हद तक बदला 

जा सकता है। ː ील की संरचना को एक िवशेष तापमान पर गमŊ करके और 

िफर इसे एक िनिʮत दर पर ठंडा करने की अनुमित देकर बदला जा सकता 

है। संरचना को बदलने और इस Ůकार ːील के गुणो ंको गमŊ करने और 

ठंडा करने की ŮिŢया को ‘ːील का हीट टŌ ीटमŐट’ कहा जाता है।

इ˙ात की संरचनाओ ंके Ůकार (Fig 1)

धातु का एक टुकड़ा टूटने पर ːील की संरचना िदखाई देती है। सटीक 

अनाज आकार संरचना एक माइŢोˋोप के माȯम से देखा जा सकता है। 

ːील को भी इसकी संरचना के अनुसार वगŎकृत िकया जाता है।

हाइपोयूटेƃॉइड ːील

0.84%   से कम काबŊन ːील या हाइपोयूटेƃॉइड ːील पलाŊइट और 

फेराइट है।

गमŊ होने पर ːील की संरचना (Fig 2)

यिद ːील को गमŊ िकया जाता है, तो संरचना मŐ बदलाव 7230C से शुŝ 

होता है। गिठत नई संरचना को ‘ऑːेनाइट’ कहा जाता है। ऑːेनाइट 

गैर-चंुबकीय है। यिद गमŊ ːील को धीरे-धीरे ठंडा िकया जाता है, तो पुरानी 

संरचना बरकरार रहती है और इसमŐ बारीक दाने होगें जो इसे आसानी से 

बनाने योƶ बनाते हœ।

ːील लोहे और काबŊन का िमŵ धातु है। लेिकन ːील मŐ काबŊन की माũा 

1.7% से अिधक नही ंहोती है

फेराइट

सुअर - लोहा या ːील िजसमŐ 0% काबŊन होता है, फेराइट कहलाता है जो 

अपेƗाकृत नरम और नमनीय होता है लेिकन तुलनाȏक ŝप से कमजोर 

होता है।

सीमेȴाईट

जब काबŊन ː ील मŐ लोहे और काबŊन के रासायिनक यौिगक के ŝप मŐ मौजूद 

होता है तो इसे ‘आयरन काबाŊइड’ या सीमŐटाइट कहा जाता है। यह िमŵ धातु 

बŠत कठोर और भंगुर होती है लेिकन मजबूत नही ंहोती है।

यूटेƃॉइड / पलाŊइट ːील

0.84%   काबŊन ːील या यूटेƃॉइड ː ील को PEARLITE ː ील के ŝप 

मŐ जाना जाता है। यह फेराइट या सीमŐटाइट से काफी मजबूत है।

हाइपरयूटेƃॉइड ːील

0.84%   से अिधक काबŊन ːील या हाइपरयूटेƃॉइड ːील पलाŊइट और 

सीमŐटाइट है।

यिद गमŊ ːील को तेजी से ठंडा िकया जाता है तो ऑːेनाइट ‘माटŒसाइट’ 

नामक एक नई संरचना मŐ बदल जाता है। यह संरचना बŠत महीन, बŠत 

कठोर और चंुबकीय है। यह अȑिधक पहनने के िलए Ůितरोधी है और अɊ 

धातुओ ंको काट सकता है।

गमŎ उपचार ŮिŢयाएं और उȞेʴ

चंूिक ːील को गमŊ करने और ठंडा करने पर संरचना मŐ पįरवतŊन होता 

है, इसिलए उपयुƅ गमŎ उपचार Ȫारा इसके गुणो ंमŐ काफी बदलाव िकया 

जा सकता है।

िविभɄ ताप उपचार और उनके उȞेʴ िनɻिलİखत हœ।

हाडŊिनंग : काटने की Ɨमता जोड़ने के िलए।

 पहनने के Ůितरोध को बढ़ाने के िलए।

तड़का: एक हद तक सƢ होने के कारण होने वाली 

अȑिधक भंगुरता को दूर करने के िलए।

                 Ţूरता और सदमे Ůितरोध को Ůेįरत करने के िलए।

एनीिलंग: तनाव और तनाव को दूर करने के िलए।

 तनाव/कठोरता को दूर करने के िलए।

 यंũीयता मŐ सुधार करने के िलए।

 ːील को नरम करने के िलए।

सामाɊीकरण: ːील की संरचना को पįरʺृत करने के िलए।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.79 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.80 - 82 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

 अनुŢमण (इंडेİƛंग) (Indexing)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• बताएं िक अनुŢमण Ɛा है

• अनुŢमणन शीषŘ के Ůकारो ंकी सूची बनाएं

• ŮȑƗ अनुŢमण के िसȠांत का उʟेख कीिजए।

अनुŢमण Ɛा है?

यह एक वकŊ पीस की पįरिध को समान दूरी वाले िडवीजनो ंमŐ िवभािजत 

करने का एक ऑपरेशन है (Fig 1) िमिलंग िगयसŊ, İ̾ɘन, ˍायर, रीमर 

मŐ ɢूट काटने आिद के िलए।

इंडेİƛंग का उपयोग वकŊ पीस को टेबल फीड दर के पूवŊ िनधाŊįरत अनुपात 

मŐ कैम, हेिलकल Ťू̺स आिद बनाने के िलए घुमाने के िलए भी िकया जाता है।

यह ऑपरेशन एक िमिलंग मशीन पर एक इंडेİƛंग अटैचमŐट के माȯम से 

िकया जाता है िजसे इंडेİƛंग हेड या िडवाइिडंग हेड कहा जाता है।

अनुŢमण शीषŘ के Ůकार

सबसे सामाɊ Ůकार के अनुŢमण शीषŊ हœ

- ŮȑƗ अनुŢमण शीषŊ (Fig 2)

- सरल अनुŢमण शीषŊ (Fig 3)

- यूिनवसŊल इंडेİƛंग हेड। (Fig 4)

ŮȑƗ अनुŢमण

ŮȑƗ अनुŢमण का उȞेʴ

ŮȑƗ अनुŢमण अनुŢमण की एक तीŴ िविध है। इसका उपयोग वहां िकया 

जाता है जहां बड़ी संƥा मŐ समान टुकड़ो ंको बŠत कम संƥा मŐ िडवीजनो ं

Ȫारा अनुŢिमत िकया जाता है। आमतौर पर, इस Ůकार का अनुŢमण ŮȑƗ 

अनुŢमण शीषŊ पर िकया जा सकता है।

ŮȑƗ अनुŢमण का िसȠांत

डायरेƃ इंडेİƛंग को तब िनयोिजत िकया जा सकता है जब आवʴक 

िडवीजनो ंकी संƥा िबना शेष के सीधे इंडेƛ ɘेट मŐ छेद या ˠॉट की 

संƥा मŐ िवभाǛ हो सकती है।

ŮȑƗ अनुŢमण तंũ (Fig 5)

इसमŐ एक आवास, एक डŌ ाइिवंग लग के साथ एक धुरी और एक अनुŢमण 

Ţœ क शािमल है। आवास के पीछे एक ɢैट इंडेƛ ɘेट से सुसİǍत है 

िजसमŐ िविभɄ िũǛा के मंडलो ंकी पįरिध के चारो ंओर कई छेद होते हœ।

छेदो ंकी संƥा सकŊ ल से सकŊ ल मŐ िभɄ होती है। इंडेƛ ɘेट मŐ आमतौर 

पर Ţमशः  24, 30, 36 छेद वाले तीन वृȅ होते हœ।
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एक अɊ Ůकार की इंडेƛ ɘेट (Fig 6) िजसमŐ इंडेƛ ɘेट की पįरिध 

पर कई ˠॉट (यानी 24 या 30 या 36 ˠॉट) होते हœ, को İ˙ंडल नाक के 

सामने के छोर पर लगाया जाता है। (Fig 2) धुरी को हाथ से घुमाया जाता 

है और एक िपन Ȫारा बंद िकया जाता है।

इंडेİƛंग Ţœ क का हœडल, िजसे रेिडयल ŝप से ̾ थानांतįरत िकया जा सकता 

है, İ˚ंग-लोडेड इंडेƛ िपन से सुसİǍत है। इंडेƛ िपन इंडेİƛंग ɘेट मŐ 

छेद के साथ संलư होता है।

इंडेİƛंग करते समय, िपन को इंडेƛ ɘेट होल से िनकाल िलया जाता है। 

İ˙ंडल को Ţœ क Ȫारा घुमाया जाता है और आवʴक İ̾थित तक पŠंचने के 

बाद, इसे िफर से िपन Ȫारा लॉक कर िदया जाता है। वकŊ पीस को इंडेİƛंग 

पर चक मŐ सेट िकया जा सकता है

सादा या सरल अनुŢमण (Plain or  simple indexing)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• सरल अनुŢमण का उȞेʴ बताएं

• सरल अनुŢमण तंũ की ʩाƥा करŐ ।

सरल अनुŢमण का उȞेʴ

सरल अनुŢमण का उपयोग अिधक संƥा मŐ िवभाजन Ůाɑ करने के िलए 

िकया जाता है िजसे ŮȑƗ अनुŢमण Ȫारा Ůाɑ नही ंिकया जा सकता है। 

यह ऑपरेशन सरल और सावŊभौिमक िडवाइिडंग हेड्स दोनो ंमŐ िकया जा 

सकता है।

सरल अनुŢमण का िसȠांत

यह वमŊ और वमŊ-ʬील मैकेिनǚ के 40:1 अनुपात का उपयोग करके 

िकया जाता है। वमŊ का एक घुमाव, वमŊ-ʬील İ˙ंडल को 1/40 पूणŊ मोड़ 

पर घुमाता है। इंडेƛ ɘेट का उपयोग करके वमŊ-ʬील की Ţांित के 1/40 

का आंिशक भाग िकया जा सकता है।

सरल अनुŢमण तंũ (Fig 1)

सरल अनुŢमण तंũ मŐ 40 टूथ वमŊ-ʬील होता है जो İ˙ंडल से जुड़ा होता 

है, एक िसंगल ːाटŊ वमŊ, वकŊ  शाɝ को मोड़ने के िलए एक Ţœ क और एक 

इंडेƛ ɘेट और सेƃर होता है।

वमŊ-ʬील को İ˙ंडल शाɝ से जोड़ा जाता है, और गमŊ शाɝ के साथ मेश 

िकया जाता है। जब कीड़ा को एक पूणŊ मोड़ िदया जाता है, तो कीड़ा-चŢ 

एक दांत को आगे बढ़ाता है या, Ɛोंͤिक उसके 40 दांत होते हœ, यह एक 

Ţांित का 1/40 चſर लगाएगा।

दूसरे शɨो ंमŐ, इंडेƛ Ţœ क के 40 मोड़ İ˙ंडल को एक पूणŊ Ţांित मŐ 

घुमाएंगे।

एक मोड़ के अंश को अनुŢमिणत करने की सुिवधा के िलए, सूचकांक 

ɘेटो ंका उपयोग ʩावहाįरक ŝप से सभी संƥाओ ंको कवर करने के 

िलए िकया जाता है।

इंडेƛ ɘेट

इंडेƛ ɘेट को इंडेƛ Ţœ क के पीछे रखा गया है। यह एक गोलाकार ɘेट 

है िजसमŐ वृȅ के िविभɄ भागो ंका Ůितिनिधȕ करने वाले िछūो ंका एक 

चŢ होता है।

इन ɘेटो ंका उȞेʴ कृिम को मोड़ के एक िभɄाȏक भाग को ̾थानांतįरत 

करने की अनुमित देना है।

Űाउन और शापŊ इंडेƛ िसːम और िसनिसनाटी इंडेƛ ɘेट िसːम आम 

उपयोग मŐ दो िसːम हœ।

हेड İ˙ंडल या इंडेİƛंग हेड और मैिचंग टेलːॉक का उपयोग करके 

कŐ ūो ंके बीच। कŐ ū के काम के िलए, िकसी भी उपयुƅ वाहक का उपयोग 

वकŊ पीस को इंडेİƛंग हेड İ˙ंडल पर डŌ ाइिवंग लग के साथ संलư करने 

के िलए िकया जा सकता है। (Fig 7)
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ɘेट नंबर 1 - 15, 16, 17, 18, 19, 20

ɘेट नंबर 2 - 21, 23, 27, 29, 31, 33

ɘेट नंबर 3 - 37, 39, 41, 43, 47, 49

तीन इंडेƛ ɘेटो ंके साथ, 96 को छोड़कर, 50 तक के सभी िडवीजनो ंके 

िलए सरल इंडेİƛंग का उपयोग िकया जा सकता है, यहां तक     िक 100 

तक की संƥा भी।

िसनिसनाटी और पािकō सन इंडेƛ ɘेट िसːम

िसनिसनाटी और पािकō सन Ůणाली एक इंडेƛ ɘेट का उपयोग करती है 

िजसमŐ Ůȑेक तरफ छेद के ƶारह सकŊ ल होते हœ। ɘेट ŮितवतŎ है और 

इससे बाईस चŢ छेद बनते हœ।

पहला पƗ - 24, 25, 28, 30, 34, 37, 38, 39, 41, 42, 43

दूसरा पƗ - 46, 47, 49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62, 66

सूचकांक Ţœ क (Fig 3)

इंडेƛ Ţœ क को वमŊ-शाɝ के अंत मŐ िफट िकया जाता है। Ţœ क ɘेट मŐ छेद 

को संलư करने के िलए İ˚ंग-लोडेड इंडेƛ िपन रखता है।

Ţœ क को घंुडी को हटाकर, Ţœ क को छेदो ंके एक चयिनत सकŊ ल के चारो ं

ओर घुमाकर और आवʴक छेद मŐ िपन को संलư करने के िलए घंुडी को 

मुƅ करके घुमाया जाता है।

सेƃर आʈŊ (Fig 4)

दो सेƃर आʈŊ हœ जो इंडेƛ ɘेट के चेहरे पर िफट होते हœ।

उनके बीच आवʴक संƥा मŐ िछūो ंको कवर करने के िलए भुजाओ ंको 

अलग रखा जा सकता है।

समायोजन लॉक ˌू को ढीला करके, बाजुओ ं को वांिछत सेिटंग मŐ ले 

जाकर और हाथ को İ̾थित मŐ लॉक करने के िलए ˌू को िफर से कस कर 

िकया जाता है।

हर बार जब Ţœ क को िवभाजनो ंकी एक िनधाŊįरत संƥा से घुमाना पड़ता है, 

तो हिथयार िछūो ंकी संƥा िगनने की आवʴकता को समाɑ कर देते हœ।

सरल अनुŢमण के िलए सूũ

‘एन’ आवʴक Ţœ क के घुमावो ंकी संƥा है।

कोणीय अनुŢमण (Angular indexing) 

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• कोणीय अनुŢमण की आवʴकता बताएं

• कोणीय अनुŢमण के िसȠांत का उʟेख कीिजए।

एक िनिʮत संƥा मŐ िडŤी के िलए अनुŢिमत करना अƛर आवʴक होता 

है जब मशीिनंग, की वे, खांचे, ɢैट या अɊ िवशेषताएं एक दूसरे के कोण 

पर İ̾थत होती हœ। (Fig 1)

एक साधारण इंडेİƛंग हेड उपकरण का उपयोग करके कोणीय अनुŢमण 

िकया जा सकता है।

िसȠांत

अिधकांश इंडेİƛंग हेड्स को İ˙ंडल को एक बार घुमाने के िलए Ţœ क के 

40 मोड़ की आवʴकता होती है।

धुरी का एक चſर = 360 िडŤी या Ţœ क के 40 मोड़।

यिद Ţœ क को एक बार घुमाया जाता है, तो İ˙ंडल एक मोड़ का 1/40 घुमाता 

है और 360° का 1/40 360/40 = 9 िडŤी होता है। (रेखा Fig नɾर 2)

यह इस Ůकार है िक Ţœ क का 1/9 मोड़ 1 िडŤी का İ˙ंडल मूवमŐट देगा।

Űाउन और शापŊ इंडेƛ ɘेट िसːम (Fig 2)

Űाउन और शापŊ िसːम मŐ तीन इंडेƛ ɘेट होते हœ और Ůȑेक ɘेट मŐ 

छेद के छह सकŊ ल होते हœ।
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रैİखक अनुŢमण (Linear Indexing) 

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• रैİखक अनुŢमण का उȞेʴ बताएं

• अनुŢमण शीषŊ का उपयोग करते Šए रैİखक अनुŢमण के िसȠांत का उʟेख करŐ

•  रैİखक अनुŢमण के िलए Ţœ क गित का उʟेख करŐ ।

रैİखक अनुŢमण

Ɨैितज िमिलंग मशीन Fig 1 पर ɢैट ːॉक के एक टुकड़े पर, या रैİखक 

˘ातक की सटीक įरƅ ̾थान बनाने का संचालन आसानी से पूरा िकया 

जाता है।

िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग (Differential  indexing)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• एक सावŊभौिमक अनुŢमण शीषŊ के कायŊ की ʩाƥा करŐ

• िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग का उȞेʴ बताएं

• िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग के िसȠांत की ʩाƥा करŐ ।

यूिनवसŊल इंडेİƛंग हेड

यूिनवसŊल इंडेİƛंग हेड पर िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग संभव है। (Fig 1)

यूिनवसŊल इंडेİƛंग हेड मŐ साधारण हेड के समान ऑपरेिटंग भाग होते हœ।

इसके शरीर का एक िहˣा एक पालने मŐ जकड़ा Šआ एक कंुडा ɰॉक 

बनाता है। धुरी को 90 िडŤी या उससे अिधक के माȯम से लंबवत झुकाया 

जा सकता है, और संचालन की िवˑृत ŵंृखला ̾थािपत की जा सकती है।

सिपŊल िमिलंग को सƗम करने के िलए िगयर टŌ ेनो ंको यूिनवसŊल इंडेİƛंग 

हेड्स पर लगाया जा सकता है।

इस ŮिŢया मŐ भाग के माप और आकार के आधार पर काम को टेबल 

से िचपकाया जा सकता है या वाइस मŐ रखा जा सकता है। टेबल याũा के 

समानांतर वकŊ पीस को संरेİखत करने के िलए देखभाल की जानी चािहए।

िसȠांत

तािलका के एक सटीक अनुदैȯŊ आंदोलन का उȋादन करने के िलए, 

िवभािजत िसर तकला िमिलंग मशीन के लीड ˌू के िलए तैयार है।

यिद िडवाइिडंग हेड İ˙ंडल और लीड ˌू को 1:1 अनुपात के िगयर के 

साथ जोड़ा जाता है। दांतो ंकी समान संƥा और इंडेƛ Ţœ क के साथ एक 

चſर लगाया, एक इंच िमिलंग मशीन पर İ˙ंडल और लेड ̩ ू , एक Ţांित 

का चालीसवां (1/40वां) चſर लगाएगा। लीड ˌू का यह घुमाव 4 धागे 

Ůित इंच 1/40 x 1/4 (के बराबर है) 1/160 = 0.00625 इंच (0.15875 

िममी)। इस Ůकार इंडेƛ Ţœ क के पांच मोड़ तािलका को 5 x 0.00625, या 

1/32 इंच (0.79375 िममी) मŐ ले जाएंगे।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.80-82 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



240

िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग

िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग एक मानक इंडेİƛंग ɘेट के साथ सरल इंडेİƛंग 

का उपयोग करके Ůाɑ िकए जा सकने वाले िडवीजनो ंकी एक िवˑृत 

ŵंृखला को अनुŢिमत करने मŐ सƗम बनाता है।

िसȠांत

िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग का अथŊ है दो संयुƅ गितयो ंका अंतर। आवʴक 

िवभाजन इंडेƛ Ţœ क के एक ही या िवपरीत िदशा मŐ इंडेƛ ɘेट के मूवमŐट  

के साथ िमलकर Ůाɑ िकया जाता है। (िचũ 2)

िगयर ऑपरेशन

इंडेİƛंग से पहले बैक ːॉप िपन को इंडेƛ ɘेट के रोटेशन की अनुमित 

देने के िलए अलग िकया जाना चािहए। (Fig 4)

जब इंडेƛ Ţœ क को घुमाया जाता है, तो इंडेƛ हेड İ˙ंडल 40:1 के अनुपात 

मŐ घूमेगा, जैसा िक साधारण इंडेİƛंग मŐ होता है। इंडेƛ हेड İ˙ंडल के 

अंत मŐ िफट िकया गया डŌ ाइिवंग िगयर भी आइडलर िगयर के माȯम से 

घूमेगा और डŌ ाइव करेगा, तािक इंडेƛ ɘेट से जुड़े सहायक वमŊ शाɝ को 

चालू िकया जा सके।

इंडेƛ ɘेट मूवमŐट की माũा इंडेƛ Ţœ क की गित के सापेƗ होती है और 

यह डŌ ाइिवंग िगयर और िडŌ वेन िगयर के अनुपात पर िनभŊर करती है।

Ţœ क की वाˑिवक गित या तो छोटी होती है या इंडेƛ ɘेट के संबंध मŐ 

इसकी गित से अिधक होती है।

Ţœ क के एक मोड़ के िलए ɘेट की गित को इंडेİƛंग हेड İ˙ंडल और 

उसके सहायक वमŊ शाɝ के बीच ʩवİ̾थत पįरवतŊन िगयर Ȫारा िनयंिũत 

िकया जाता है।

िगयर ʩव̾था (Fig 3)

इंडेİƛंग हेड वकŊ  İ˙ंडल के पीछे एक िवˑाįरत İ˙ंडल िफट िकया गया 

है। एक समायोǛ Űैकेट पर रखे आइडलर िगयर से जुड़ी एक िगयर टŌ ेन, 

िवˑाįरत İ˙ंडल को सहायक वमŊ शाɝ डŌ ाइव से जोड़ती है।

इˑेमाल िकए गए आइडलर िगयसŊ की संƥा और इंडेİƛंग हेड के िडजाइन 

के आधार पर ɘेट Ţœ क के समान या िवपरीत िदशा मŐ चलती है।

इंडेƛ ɘेट और Ţœ क एक ही िदशा मŐ घूमते हœ (Fig 5)

यिद समान चालक और चािलत िगयर का उपयोग िकया जाता है, तो Ţœ क 

के 40 चſर İ˙ंडल को घुमाएंगे और एक पूणŊ Ţांित को ɘेट करŐ गे।

Ţœ क की एक Ţांित एक िडवीजन के ɘेट 1/40 को घुमाएगी और िजस 

छेद से इंडेƛ िपन शुŝ Šआ वह एक Ţांित के 1/40 आगे बढ़ेगा। जब 

िपन को उस छेद तक ले जाया जाता है जहां से यह शुŝ Šआ था, तो इंडेƛ 

Ţœ क ने 1 और 1/40 Ţांित की होगी।

इंडेƛ ɘेट और Ţœ क िवपरीत िदशाओ ंमŐ घूमते हœ (Fig 6)

जब Ţœ क घुमाया जाता है, तो इंडेƛ ɘेट िवपरीत िदशा मŐ मुड़ जाएगी, Ţœ क 

के Ůȑेक मोड़ के िलए 1/40 मोड़।

यिद इंडेƛ िपन को उसी छेद तक लाया जाता है जहां से इसे शुŝ िकया 

गया था, तो Ţœ क एक पूणŊ मोड़ से 1/40 मोड़ कम हो जाएगा।
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ŮȑƗ अनुŢमण

यिद छह ɣ ॉट मशीनीकृत िकए जाने हœ और 30 सकŊ ल İ̾थत हœ। सूचकांक 

Ţœ क आंदोलन की संƥा

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.83 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - िमİʟंग 

अनुŢमण की गणना (Calculating of indexing)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ŮȑƗ अनुŢमण के िलए आवʴक अनुŢमणन गितिविध की ʩाƥा करŐ

• सरल अनुŢमण के िलए आवʴक अनुŢमणन गितिविध की ʩाƥा करŐ

• कोणीय अनुŢमण के िलए अनुŢमण गित की ʩाƥा करŐ

• रैİखक अनुŢमण के िलए Ţœ क गित की ʩाƥा करŐ ।

िपन को 30 होल सकŊ ल के हर पांचवŐ होल मŐ डाला जाता है।

सभी भाग जो 360° से पूणŊतः  िवभाǛ हœ, भी Ůाɑ िकए जा सकते हœ - 

180°, 120°, 90°, 45°, 30° और 15°। यह इंडेİƛंग वमŊ ʬील से कृिम 

को हटाकर साधारण इंडेİƛंग हेड Ȫारा भी िकया जा सकता है। (Fig 1)

सरल अनुŢमण

12 िडवीजनो ंको अनुŢिमत करने के िलए आवʴक Ţœ क के घुमावो ंकी 

संƥा पाएं।

एक मोड़ के िभɄाȏक भाग को इंडेƛ करने के िलए, एक इंडेƛ ɘेट का 

चयन करŐ  िजसमŐ छेदो ंका एक चŢ होता है जो अंश के भाजक से िबʋुल 

िवभाǛ होता है इस मामले मŐ 3.

यह मानते Šए िक एक ɘेट को चुना जाता है िजसमŐ छेद का एक चŢ 24 

के बराबर होता है, तो इंडेƛ िपन को एक मोड़ के 1/3 के िलए ̾ थानांतįरत 

करने वाले िछūो ंकी संƥा होगी

Ůȑेक िडवीजन को इंडेƛ Ţœ क के तीन पूणŊ मोड़ और 24 होल सकŊ ल पर 

8 छेद की आवʴकता होगी।

उदाहरण

43 छेदो ंको अनुŢिमत करने के िलए सूचकांक Ţœ क के घुमावो ंकी संƥा 

पाएं।

इस मामले मŐ Ůȑेक िडवीजन के िलए Ţœ क का आंिशक मोड़ केवल 

आवʴक है। 43 छेद वाला एक सकŊ ल उपलɩ है, तािक Ůȑेक िडवीजन 

के िलए, 43 होल सकŊ ल मŐ इंडेƛ Ţœ क को 40 होल मŐ बदल िदया जाए।

कोणीय अनुŢमण

45°  के िलए सूचकांक

यानी 13 पूणŊ मोड़ और एक मोड़ का 5/9। यह एक इंडेƛ ɘेट को 9 से 

िवभाǛ िछūो ंके एक चŢ के साथ और एक मोड़ के 5/9 के सेƃर आʈŊ 

को सेट करके Ůाɑ िकया जाता है।

अगर एक 18 होल सकŊ ल का उपयोग िकया जाता है

5/9 x 18 = 10 छेद

तब T = 13 वृȅ के 18 िछūो ंमŐ से 10 छेदो ंको घुमाता है। (िचũ 2) Űाउन 
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और शापŊ कंपनी इंडेƛ ɘेट नंबर 1 . का उपयोग करके

िमनटो ंमŐ अनुŢमण

Ţœ क का एक चſर 9° का İ˙ंडल मूवमŐट देता है और िडŤी को िमनटो ं

मŐ बदलने के िलए 60 से गुणा करता है।

9° = 9 x 60 = 540 िमनट।

िमनट मŐ अनुŢिमत होने वाले कोण को 540 से िवभािजत करके Ţœ क के 

घुमावो ंकी संƥा ǒात की जाती है।

उदाहरण (Fig 3 to 5)

34°40’ के कोण को अनुŢिमत करने के िलए

िमनट मŐ कोण = 34 x 60 40 = 2080

27 होल सकŊ ल मŐ 3 पूणŊ टनŊ ɘस 23 होल ˙ेस Űाउन और शापŊ कंपनी 

ɘेट नंबर 2 का उपयोग करके 34° 40’ का इंडेƛ एंगल दŐ गे।

सेकंड मŐ अनुŢमण

Ţœ क का एक चſर 9° का İ˙ंडल मूवमŐट देता है और िडŤी को सेकंड 

मŐ बदलने के िलए 60 x 60 से गुणा करता है।

9° = 9 x 60 x 60 = 32400 सेकंड

इंडेƛ Ţœ क मूवमŐट =

रैİखक अनुŢमण

गणना

हजारो ंइंच मŐ रैİखक ̆ ातको ंके िलए अनुŢमण की गणना करने का सूũ है

जहाँ N = इंच मŐ आवʴक įरİƅ

 टी = इंडेƛ Ţœ क के घुमावो ंकी संƥा

If मीिटŌ क िमिलंग मशीन के लीड ˌू मŐ 5 mm की िपच होती है, इंडेƛ 

Ţœ क का एक मोड़ टेबल को 5 mm या 0.125 mm के एक-चालीसवŐ 

̾थान पर ले जाएगा। इसिलए, तािलका को 0.5 mm तक ले जाने के िलए 

Ţœ क पर चार पूणŊ मोड़ की आवʴकता होगी।

िमलीमीटर मŐ रैİखक Ťैजुएशन के िलए अनुŢमण की गणना करने का सूũ है 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.83 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



243

 

इंडेƛ हेड İ˙ंडल पर 56 िगयर और सहायक वमŊ शाɝ पर 24 िगयर 

िफट करŐ । (Fig एक)

एक आइडलर िगयर Ȫारा िगयसŊ को एक साथ कनेƃ करŐ।

इंडेƛ ɘेट के रोटेशन की िपछली िदशा को अलग करŐ।

जहाँ N = mm . मŐ आवʴक įरİƅ

 T = इंडेƛ Ţœ क के घुमावो ंकी संƥा
1:1 के अलावा उपयुƅ होल सकŊ ल और/या िविभɄ पįरवतŊन 

िगयर अनुपात का उपयोग करके अɊ उपयुƅ मूवमŐट को 

Ůाɑ िकया जा सकता है।

अंतर अनुŢमण के िलए गणना (Calculations for differential indexing) 

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :  

• िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग के िलए िगयर अनुपात की ʩाƥा करŐ

• िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग के िलए इंडेİƛंग मूवमŐट की ʩाƥा करŐ

• िडफरŐͤिशयल इंडेİƛंग के िलए चŐज िगयसŊ की ʩाƥा करŐ । 

गणना

उदाहरण

एक िगयर ɰœक पर 127 दांतो ंको काटने के िलए इंडेƛ मूवमŐट, आवʴक 

पįरवतŊन िगयर और इंडेƛ ɘेट मूवमŐट की िदशा की गणना करŐ ।

एसटीडी। आपूितŊ िकए गए पįरवतŊन िगयर के सेट मŐ कुल 12 गीयर 24, 24, 

28, 32, 40, 44, 48, 56, 64, 72, 86 और 100 शािमल हœ।

Űाउन और शापŊ

15, 16,17, 18, 19, 20,

21, 23, 27, 29, 31, 33,

37, 39, 41, 43, 47 और 49।

सूचकांक Ţœ क मूवमŐट 

आवʴक संƥा के करीब एक संƥा मान लŐ (10% िभɄता के भीतर)।

इस अɷास के िलए : 120

सरल अनुŢमण Ȫारा, अनुŢमिणका Ţœ क के घुमाव

 

आपूितŊ की गई इंडेƛ ɘेटो ंमŐ िनिहत कारको ंवाले िछūो ंके 

एक चŢ का चयन करŐ ।

सेƃर आʈŊ को 27 होल सकŊ ल पर 9 įरƅ ̾थान या 33 होल सकŊ ल पर 

11 įरƅ ̾ थान या िकसी अɊ सेिटंग 1/3 को मोड़ने की आवʴकता होगी।

िगयर बदलŐ आवʴक

जहाँ A = कİʙत संƥा जो लगभग N  के बराबर है 

 एन = िडवीजनो ंकी आवʴक संƥा

 40 = सूचकांक शीषŊ अनुपात

 

Ţœ क िदशा के संबंध मŐ इंडेƛ ɘेट के घूमने की िदशा की जाँच करŐ ।

इंडेƛ ɘेट मूवमŐट की िदशा

इंडेƛ ɘेट और Ţœ क को एक ही िदशा मŐ घूमना चािहए जब:

- कİʙत संƥा आवʴक संƥा से अिधक है

- गणना िकए गए िगयर अनुपात मŐ ɘस िच˥ होता है।

इंडेƛ ɘेट और Ţœ क को िवपरीत िदशाओ ंमŐ घूमना चािहए जब:

- कİʙत संƥा आवʴक संƥा से कम है

- पįरकिलत िगयर अनुपात मŐ ऋण िच˥ होता है।

उपरोƅ उदाहरण मŐ अनुपात मŐ ऋण िच˥ है; इसिलए, इंडेƛ ɘेट को 

Ţœ क के रोटेशन की िदशा के िवपरीत मुड़ना चािहए। यह इˑेमाल िकए 

गए इंडेİƛंग हेड के िडजाइन के आधार पर, िगयर टŌ ेन से आइडलर िगयसŊ 

को जोड़कर या हटाकर Ůाɑ िकया जा सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.83 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



244

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.84 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - एडवां̾ड टिनōग 

टेपर टिनōग अटैचमŐट Ȫारा टेपर को मोड़ना (Turning of taper by taper turning attachment)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• टेपर टिनōग अटैचमŐट की िवशेषताओ ंको बताएं
• टेपर टिनōग अटैचमŐट के लाभ बताएं
• टेपर का कोण बताएं।

टेपर टिनōग अटैचमŐट िविध (Fig 1)

कुछ आधुिनक लǧो ंपर िवशेष लगाव Ůदान िकया गया है। यहां कायŊ को अƗ 
के समानांतर रखा जाता है और उपकरण एक कोण पर चलता है। उपकरण 
की गित को संलưक Ȫारा आवʴक कोण पर िनदő ͤिशत िकया जाता है।

 workof  angle    taper included the of half
2
α
=

set is attachment the  whichto  angle the is
2
α
=

लाभ

- आंतįरक और बाहरी दोनो ंŮकार के टेपर का उȋादन िकया जा सकता 
है

- दोनो ंआंतįरक और बाहरी टेपर भागो ंपर Ūेड्स काटे जा सकते हœ।

- पावर फीड िदया जा सकता है

- लंबे टेपर का उȋादन िकया जा सकता है

- अǅा सरफेस िफिनश Ůाɑ होता है

- खराद कŐ ūो ंके संरेखण मŐ गड़बड़ी नही ंहै

- यह डुɘीकेट टेपर बनाने के िलए सबसे उपयुƅ है Ɛोंͤिक कायŊ की 
लंबाई मŐ पįरवतŊन से टेपर Ůभािवत नही ंहोता है

- जॉब  या तो चक मŐ या कŐ ūो ंके बीच मŐ आयोिजत की जा सकती है

हािन

उपयोग केवल धीमे टेपर कोणो ंको मोड़ने तक सीिमत है

कोण की गणना

यहां इˑेमाल िकया जाने वाला फॉमूŊला वही है जो İˢविलंग कंपाउंड रेː 
मेथड के िलए इˑेमाल िकया जाता है यानी।

कहाँ पे 
2I

d - D
2

  tan  

D = Ůमुख ʩास mm मŐ; D = mm . मŐ मामूली ʩास
I = mm । मŐ शंकु की लंबाई
= कायŊ के सİʃिलत टेपर कोण का आधा
= वह कोण है िजस पर लगाव सेट है
L = जॉब की कुल लंबाई।

टेपर गणना

0.05mm
100

5
2x50

42.547.5
2 l

dD
Tanθ

==
−

−
=

Ůाकृितक ˙शŊरेखा मान 2°42ʼ सेट करŐ

 
2l

dD
2xl

dD

S
2l

dD
2
α

Tan
−

=
−

=
−

=

D = 30mm d = 22mm & l = 40 mm

अब सूũ बन जाता है

उदाहरण के िलए, Fig 3 का उʟेख करते Šए, हमारे पास है

Ůाकृितक ˙शŊरेखाओ ंके लघुगणक टेबलओ ंका उʟेख करते Šए हम 
पाते हœ िक िजस कोण का ˙शŊरेखा मान 0.1 है, वह 5° -45ʼ है, और यह 
Fig 3 के पतला कायŊ को मोड़ने के िलए शीषŊ ˠाइड İˢविलंग कोण है।

0.1
10
1

80
8
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2230

2l
dD

 Tanθ

===

−
=
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.85 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - एडवां̾ड टिनōग 

मœडरʤ के Ůकार और उनके उपयोग (Types of mandrels and their uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• मǷŌ ेल को  पįरभािषत करŐ
• ठोस मǷŌ ेल की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• िविभɄ Ůकार के मǷŌ ेलो की ʩाƥा करŐ
• िविभɄ मǷŌ ेलो  के उपयोग बताएं।एं।

मंडल के Ůकार और उनके उपयोग

कभी-कभी बेलनाकार कायŘ की बाहरी सतहो ंको एक छेद संकŐ ͤिūत के 
संबंध मŐ सटीक ŝप से मशीन करना आवʴक होता है जो पहले काम के 
कŐ ū मŐ ऊब गया हो। ऐसे मामलो ंमŐ काम एक मœडŌ ेल नामक उपकरण पर 
लगाया जाता है।

मœडŌ ेल (Fig 1)

खराद खराद का धुरा वे उपकरण हœ िजनका उपयोग खराद पर मशीिनंग के 
िलए काम करने के िलए िकया जाता है। वे मुƥ ŝप से उन बोरो ंके संदभŊ 
मŐ ʩास के बाहर मशीिनंग के िलए उपयोग िकए जाते हœ िजɎŐ एक खराद 
पर रीिमंग या बोįरंग Ȫारा िविधवत समाɑ िकया गया है।

रोकता हैखराद के िलए जब खराद वाहक को जकड़ा जाता है। इन मंडलो ं
मŐ बने कŐ ū ‘बीʼ Ůकार यानी संरिƗत कŐ ū होते हœ। ऐसे कŐ ūो ंमŐ काम करने 
वाला िहˣा गहरा होता है और संभालते समय ƗितŤˑ नही ंहोता है।

मंडलो ंके Ůकार

• िवˑार खराद का धुरा

• गœग मœडŌ ेल

• चरणबȠ खराद का धुरा

• पŐच या Ūेडेड खराद का धुरा

• टŐपर शœक मœडŌ ेल

• कोन मœडŌ ेल

िवˑार खराद का धुरा (Fig 3)

एक ठोस खराद का धुरा की िनमाŊण िवशेषताएं (Fig 2)

मानक ठोस खराद का धुरा आम तौर पर टूल ːील से बना होता है िजसे 
एक िविशʼ आकार मŐ कठोर और जमीन पर रखा जाता है और 1:2000 
के टेपर के साथ लœड पर होता है।

इसे िकसी वकŊ पीस मŐ एक ऊबड़ या रीमेड छेद मŐ दबाया या चलाया जाता 
है तािक इसे खराद पर रखा जा सके। खराद का धुरा के िसरो ंको  बॉडी से 
छोटा बनाया जाता है और खराद वाहक के Ƒœͤिपंग ˌू के िलए एक ɢैट 
Ůदान िकया जाता है। यह सटीकता को बरकरार रखता है और Ɨित को 

िवˑार मंडल के दो सबसे सामाɊ Ůकार हœ:

- िवभािजत झाड़ी खराद का धुरा

- समायोǛ पǥी खराद का धुरा।

İ̾ɘट बुिशंग मœडŌ ेल

एक िवभािजत झाड़ी खराद का धुरा मŐ एक ठोस पतला खराद का धुरा और 
एक िवभािजत झाड़ी होता है, जो खराद का धुरा पर मजबूर होने पर फैलता 
है। Ůȑेक ठोस खराद का धुरा के आवेदन की सीमा िकसी भी संƥा मŐ 
िविभɄ आकार की झािड़यो ंको िफट करके बŠत बढ़ जाती है। नतीजतन, 
केवल कुछ मंडलो ंकी आवʴकता होती है।
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अडजːेबल  İ Ōːप  मǷŌ ेल 
अडजːेबल  İ Ōː प  मǷŌ ेल  मŐ एक बेलनाकार बॉडी होता है िजसकी लंबाई 
के साथ चार पतला खांचे काटे जाते हœ, और एक ˠीव , जो पतला खांचे के 
अनुŝप होता है। चार İ Ōːɛ ˠॉट्स मŐ िफट होते हœ। जब शरीर को अंदर 
ले जाया जाता है, तो İ Ōːɛ को टेिपंग Ťू̺स Ȫारा मजबूर िकया जाता है और 
रेिडयल ŝप से िवˑाįरत िकया जाता है। िविभɄ आकार की पिǥयो ंके सेट 
Ůȑेक मंडल की सीमा को बŠत बढ़ा देते हœ।इस Ůकार का खराद का धुरा 
पतली दीवार वाले काम के िलए उपयुƅ नही ंहै, Ɛोंͤिक İ Ōːɛ Ȫारा लगाया 
गया बल वकŊ पीस को िवकृत कर सकता है।

गœग मœडŌ ेल (Fig 4)

एक गœग मœडŌ ेल मŐ एक समानांतर बॉडी होता है िजसके एक िसरे पर िनकला 
Šआ िकनारा होता है और दूसरे छोर पर एक Ūेडेड भाग होता है। वकŊ पीस 
के आंतįरक ʩास खराद का धुरा बॉडीके ʩास से 0.025 mm से अिधक 
नही ंहोते हœ। जब अखरोट को ‘यूʼ वॉशर के İखलाफ कड़ा िकया जाता है 
तो कई टुकड़ो ंको माउंट िकया जा सकता है और सुरिƗत ŝप से रखा जा 
सकता है। नट को अिधक कड़ा नही ंिकया जाना चािहए, अɊथा अशुİȠयो ं
का पįरणाम होगा। एक िगरोह खराद का धुरा िवशेष ŝप से उपयोगी होता 
है जब मशीिनंग संचालन को एक पर िकया जाना होता है एक िगरोह खराद 
का धुरा िवशेष ŝप से उपयोगी होता है जब मशीिनंग संचालन को कई पतले 
टुकड़ो ंपर करना पड़ता है जो आसानी से िवकृत हो सकते हœ, यिद िकसी 
अɊ िविध Ȫारा आयोिजत िकया जाता है।

ːेɔेड  मǷŌ ेल 
मœडŌ ेल की संƥा को कम करने के िलए ː े ̪ड मœडŌ ेल का िनमाŊण िकया जाता 
है। यह सादे खराद का धुरा से इस तȚ मŐ िभɄ है िक इस पर कई कदम 
िदए गए हœ। इसके Ůयोग से िविभɄ ऊबाऊ कायŘ को करने मŐ समय की 
बचत होती है।

पŐच या Ūेडेड खराद का धुरा (Fig 5)

खराद कŐ ūो ंके बीच टŐपर शœक मœडŌ ेल का उपयोग नही ंिकया जाता है। उɎŐ 
हेडːॉक İ˙ंडल के आंतįरक टेपर मŐ िफट िकया जाता है। वकŊ पीस को 
चालू करने के िलए िवˑाįरत िहˣे को मशीनीकृत िकया जा सकता है। 
टŐपर शœक मœडŌ ेल का इˑेमाल आमतौर पर छोटे वकŊ पीस को पकड़ने के 
िलए िकया जाता है।

दो सामाɊ Ůकार के टŐपर शœक मœडŌ ेल हœ:

- िवˑार ːड खराद का धुरा

- िपरोया ːड खराद का धुरा।

िवˑार ːड खराद का धुरा

िवˑार ː ड खराद का धुरा ɣ ेटेड है और इसमŐ एक आंतįरक Ūेड है। जब 
एक पतला पŐच कस िदया जाता है, तो ː ड का बाहरी ʩास वकŊ पीस के अंदर 
की तरफ फैलता है। इस Ůकार का खराद का धुरा उपयोगी होता है जब कई 
समान भागो ंको मशीिनंग करते हœ िजनके आंतįरक ʩास थोड़े िभɄ होते हœ।

Ūेडेड  ːड  मǷŌ ेल 

Ūेडेड ːड मœडŌ ेल मŐ एक Ůोजेİƃंग भाग होता है िजसे मशीनी िकए जाने 
वाले कायŊ के आंतįरक  Ūेड के अनुŝप िपरोया जाता है। इस Ůकार का 
खराद का धुरा उन वकŊ पीस को धारण करने के िलए उपयोगी होता है िजनमŐ 
ɰाइंड होल  होता है।

कोन मǷŌ ेल  (Fig 7)

एक शंकु खराद का धुरा एक ठोस खराद का धुरा है। इसमŐ एक पाटŊ टŐपर 
है जो एक खड़ी टेपर के साथ बदल गया है और बॉडी के साथ अिभɄ ŝप 
से जुड़ा Šआ है। खराद का धुरा का एक िसरा िपरोया Šआ है। एक ढीला 
शंकु खराद का धुरा के बॉडी के सादे मुड़े Šए िहˣे पर ˠाइड करता है। 
इसमŐ पतला अिभɄ भाग के समान ही खड़ी टेपर है। इन दो टेपरो ंके बीच 
बड़े बोर का काम िकया जा सकता है और नट, वॉशर और ˙ेिसंग कॉलर 
के माȯम से कसकर सुरिƗत िकया जा सकता है।

एक Ūेडेड मैȵŌ ेल का उपयोग तब िकया जाता है जब Ūेडेड होल वाले वकŊ पीस 
को पकड़ना और मशीन करना आवʴक होता है। इस मैनडŌ ेल मŐ एक Ūेडेड 
भाग होता है जो मशीनी िकए जाने वाले कायŊ के आंतįरक शोʒर से मेल 
खाता है। शोʒर  पर एक अंडरकट काम को सपाट शोʒर के İखलाफ 

आराम से (कसकर) िफट करने के िलए सुिनिʮत करता है।

टŐपर शœक मœडŌ ेल (Fig 6)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.85 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.86 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - एडवां̾ड टिनōग 

खराद कŐ ū (Lathe centres)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक खराद कŐ ū Ɛा है
• सजीव कŐ ū और मृत कŐ ū के बीच अंतर करŐ
• खराद कŐ ūो ंका उȞेʴ बताएं
• िविभɄ Ůकार के खराद कŐ ūो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार के कŐ ū के िविशʼ उपयोगो ंकी ʩाƥा करŐ।

खराद कŐ ū

यह एक खराद सहायक है। इसका उपयोग खराद संचालन करने के िलए 
लंबे कायŘ का समथŊन करने के िलए िकया जाता है। जब काम चक मŐ होता 
है, तो टेल ːॉक मŐ इकǧा िकया गया कŐ ū काम के ओवरहœͤिगंग िसरे को 
सहारा देता है। ओवरहœͤिगंग एंड के चेहरे पर कŐ ū िडŌ ल िकए गए छेद के साथ 
काम Ůदान िकया जाना है। मुƥ İ˙ंडल ˠीव मŐ समािहत कŐ ū को ‘लाइव 
सŐटरʼ के ŝप मŐ जाना जाता है और टेल ːॉक İ˙ंडल मŐ तय कŐ ū को ‘डेड 
सŐटरʼ के ŝप मŐ जाना जाता है।िनमाŊण मŐ, दोनो ंकŐ ū समान हœ। खराद कŐ ūो ं
मŐ 60° शािमल कोण का एक शंƓाकार िबंदु होता है, शरीर एक मोसŊ टेपर 
शœक और एक ˙शŊ Ůदान करता है। (िचũ 1 और 2)

कŐ ūो ंके Ůकार और उनके उपयोग

मृत कŐ ū उǄ काबŊन ː ील, कठोर और जमीन से बना होता है जबिक जीिवत 
कŐ ū को अपने शंƓाकार िसरे को सƢ करने की आवʴकता नही ंहोती है 
Ɛोंͤिक यह काम के साथ घूमता है। डेड सŐटर के िलए एक अǅे लुिŰकŐ ट 
का इˑेमाल करना चािहए।

टेबल 1 सबसे ʩापक ŝप से उपयोग िकए जाने वाले खराद कŐ ūो ंके नाम, 
उनके Fig और िविशʼ उपयोग देती है।  

टेबल  1
खराद कŐ ūो ंके Ůकार 

 Sl. No         नाम                        ˋेच   उपयोग 

1 साधारण कŐ ū  सामाɊ उȞेʴो ंके िलए उपयोग िकया जाता 
है। (आम Ůकार)

2 आधा कŐ ū  हालांिक इसे आधा कŐ ū कहा जाता है, लेिकन 
आधे से थोड़ा कम िसरे वाले िहˣे राहत िमलती 
है। सेिटंग मŐ खलल डाले िबना कायŊ पर का 
सामा करते समय उपयोग  िकया जाता है

3 झुका Šआ कŐ ū एक काबाŊइड या एक कठोर िमŵ धातु की 
नोक को एक साधारण ː ील की टांग मŐ  बांधा 
जाता है। कठोर िटप पहनने के िलए  Ůितरोधी 
है।
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5 पाइप कŐ ū  पाइप, गोले और खोखले अंत जॉब  का  
 सपोटŊ करने के िलए उपयोग िकया जाता है.

6 पįरŢामी कŐ ū घषŊण कम। उǄ गित के साथ घूमते Šए भारी 
नौकįरयो ंके कŐ ū का उपयोग करने के िलए 
उपयोग िकया जाता है। एक उǄ गित ːील 
डाला कŐ ū, यह एक शरीर मŐ रखे दो बीयįरंगो ं
Ȫारा समिथŊत है। इसे įरवॉİʢंग डेड सŐटर भी 
कहा जाता है।

7 सİʃिलत Ůकार कŐ ū  िकफायती, केवल छोटा ऊँचा ˙ीड ːील  
इंसटŊ को बदल िदया जाता है।

8 सेʚ डŌ ाइिवंग लाइव आमतौर पर पर लगाया जाता है हेडːॉक 
İ˙ंडल। Ůयुƅ कŐ ū  पूरी लंबाई की मशीिनंग 
करते समय एक सेिटंग मŐ जॉब का। खांचे  की 
पįरिध के चारो ंओर काटŐ कŐ ū िबंदु जॉब  के 
िलए अǅी पकड़ Ůदान करता है। इस कŐ ū 
का उपयोग केवल नरम धातु की जॉब  के 
िलए िकया जा सकता है न िक कठोर जॉब  
के िलए।

9 फीमेल  सŐटर  इस कŐ ū का उपयोग उस कायŊ के अंत मŐ 
सहायता के िलए िकया जाता है जहां कोई 
काउंटरिसंक छेद की अनुमित नही ंहै।

10 कंुडा ‘वीʼ कŐ ū इस कŐ ū का उपयोग ‘वीʼ भाग मŐ जॉब  का 
समथŊन करने के िलए और हेडːॉक İ˙ंडल 
मŐ िडŌ ल िबट का उपयोग करके गोल जॉब मŐ 
छेद िडŌ ल करने के िलए िकया जाता है।

Sl. No         नाम  ˋेच     उपयोग

4 बॉल सŐटर  Ɋूनतम पहनने और तनाव के िलए िवशेष 
ŝप से उपयुƅ टेलːॉक ऑफ़सेट Ȫारा 
टेपर टिनōग तरीका। 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86 से सɾंिधत िसȠांत
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खराद वाहक(लेथ कॅįरयर) (Lathe carriers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
•  लेथ कॅįरयर  के कायŘ का वणŊन करŐ
• िविभɄ Ůकार के लेथ कॅįरयर   बताएं
• िविभɄ Ůकार के लेथ कॅįरयर  की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• िविभɄ Ůकार के लेथ कॅįरयर  के उपयोग के बीच अंतर ˙ʼ करŐ।

लेथ कॅįरयर को लथे डॉƺ भी कहा जाता है। कŐ ūो ंके बीच मोड़ के दौरान 
काम को चलाने के िलए उनका उपयोग िकया जाता है। काम लेथ कॅįरयर 
मŐ मजबूती से जकड़ा Šआ है। लेथ कॅįरयर  मŐ एक कǄा लोहा बॉडी और 
एक Ƒœͤिपंग ˌू होता है। यह एक सीधी या मुड़ी Šई पंूछ के साथ उपलɩ 
है। वे 10 के एक सेट मŐ उपलɩ हœ, जो ʩास की एक िवˑृत ŵंृखला के 
साथ काम करने मŐ सƗम हœ। कैįरयर की पंूछ मोड़ने के िलए वकŊ पीस का 
पता लगाने और चलाने के िलए होती है। (Fig 1) तैयार सतह को Ɨित से 
बचाने के िलए, Ƒœͤिपंग ˌू के नीचे एक पैिकंग पीस (नरम सामŤी से बना) 
का उपयोग िकया जाता है।

आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले लेथ कॅįरयर  के Ůकार हœ:

- Ōː ैट  टेल  कैįरएर।

- बŐट  टेल कैįरएर।

- Ƒœप  टाइप  कैįरएर ।

Ōː ेट टेल कैįरयर की टेल डŌ ाइिवंग ɘेट के डŌ ाइिवंग िपन के िवŜȠ İ̾थत होती 
है और वकŊ पीस के िलए एक सकाराȏक डŌ ाइव Ůदान करती है। (Fig 2)

एक बŐट टेल लेथ कैįरयर कैच ɘेट के ‘यूʼ ˠॉट मŐ संलư होता है और 
वकŊ पीस को चलाता है। (Fig 3)

Ƒœप Ůकार खराद वाहक (Fig 4) को Ƒैİɼंग ɘेट और समायोǛ िशकंजा 
के साथ िडज़ाइन िकया गया है। यह काम के ʩास की एक िवˑृत ŵंृखला 
रखता है Ɛोंͤिक इसमŐ ‘वीʼ नाली और समायोǛ बोʐ और नट Ůदान िकए 
जाते हœ। इस वाहक का उपयोग वगाŊकार और आयताकार खंिडत छड़ो ंको 
भी पकड़ने के िलए िकया जा सकता है। ‘वीʼ खांचे के Ůावधान के कारण 
छोटे ʩास की जॉब  को पकड़ना भी बŠत उपयोगी है। (Fig 4)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86 से सɾंिधत िसȠांत
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डŌ ाइिवंग ɘेट और फेस ɘेट (Driving plate and face plate) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ डŌ ाइिवंग ɘेटो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंके बीच अंतर करना
• फेस-ɘेट के भागो ंकी ʩाƥा करŐ
• िविभɄ फेस-ɘेटो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंके बीच अंतर करना
• फेस-ɘेट एƛेसरीज़ बताएं।

कŐ ūो ंके बीच मŐ काम करते समय, डŌ ाइिवंग ɘेट का उपयोग िकया जाता 
है। वे हœ:

- कैच   ɘेटŐ

- डŌ ाइिवंग ɘेट

- सुरƗा डŌ ाइिवंग ɘेट।

कैच ɘेट

इसे लेथ कैįरयर की मुड़ी Šई पंूछ को समायोिजत करने के िलए एक ‘यूʼ 
ˠॉट और एक लɾी ˠॉट के साथ िडज़ाइन िकया गया है। (Fig 1)

िपन के साथ डŌ ाइिवंग ɘेट

यह एक ŮƗेिपत िपन के साथ िडज़ाइन िकया गया है जो खराद वाहक की 
सीधी पंूछ का पता लगाता है। (Fig 2)

सुरƗा डŌ ाइिवंग ɘेट

यह डŌ ाइिवंग ɘेट के िनमाŊण के समान है लेिकन ऑपरेटर को िकसी भी चोट 
से बचाने के िलए एक कवर से लैस है। (Fig 3)

यह काː ːील से बना है और बोर के समकोण पर इसका चेहरा पूरी तरह 
से बनाने के िलए मशीनीकृत है। इसके पीछे ː े ̪ड कॉलर िदया गया है। बोर 
को İ˙ंडल नाक के अनुŝप बनाया गया है िजस पर ɘेट को लगाना होता है।

उपयोग

Ōː ेट टेल कैįरयर के साथ डŌ ाइिवंग ɘेट वकŊ पीस के िलए एक सकाराȏक 
डŌ ाइव Ůदान करती है।

बŐट टेल कैįरयसŊ वाली कैच ɘेट्स Ƒैİɼंग उȞेʴो ंके िलए वकŊ पीस की 
Ɋूनतम लंबाई का उपयोग करती हœ।

एक सुरƗा डŌ ाइिवंग ɘेट ऑपरेटर को संभािवत चोटो ंसे बचाती है।

फेस-ɘेट्स

वे खराद पकड़ने वाली ɘेटो ंके िनमाŊण मŐ समान हœ लेिकन ʩास मŐ बड़े हœ।

िविभɄ Ůकार के फेस-ɘेट हœ:

- केवल लɾी रेिडयल ˠॉट वाली फेस-ɘेट (Fig 4)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86 से सɾंिधत िसȠांत

- लɾी ˠॉट वाली फेस-ɘेट और ‘टीʼ ˠॉट्स (Fig 5)

- लɾी रेिडयल ɣ ॉट्स और अितįरƅ समानांतर ɣ ॉट्स के साथ फेस-
ɘेट्स। (Fig 6)

फेस-ɘेट्स का उपयोग िनɻिलİखत एƛेसरीज के साथ िकया जाता है।

Ƒै̱ɛ, ‘Tʼ बोʐ्स, एंगल ɘेट्स, पैरेललʤ, काउंटरवेट्स, ːे̪ड ɰॉƛ, 
‘Vʼ ɰॉƛ आिद।
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उपयोग

बड़े, सपाट, अिनयिमत आकार के वकŊ पीस, काİːंग, िजƺ और िफ˾चर को 
िविभɄ टिनōग ऑपरेशनो ंके िलए फेस-ɘेट से मजबूती से जोड़ा जा सकता है।

फेस-ɘेट पर वकŊ  लगाया जा सकता है जबिक फेस-ɘेट लेथ İ˙ंडल पर 
या वकŊ बŐच पर होता है। यिद वकŊ पीस भारी या पकड़ने के िलए अजीब है, 
तो वकŊ पीस को माउंट िकया जाता है जबिक फेस-ɘेट कायŊƗेũ पर होता 
है। इससे फेस-ɘेट को İ˙ंडल पर लगाने के बाद काम को सही करना 
आसान हो जाता है।

यिद िकसी वकŊ पीस को Ůभावी ढंग से दबाना है तो बोʐ और Ƒœप की 
İ̾थित बŠत महȕपूणŊ है।

यिद कई डुİɘकेट टुकड़ो ंको मशीनीकृत िकया जाना है, तो समानांतर 
İ Ōːɛ और ːॉप ɰॉको ंका उपयोग करके फेस-ɘेट को एक İ̾थरता के 
ŝप मŐ ̾थािपत िकया जा सकता है।

िविभɄ सेट अप मŐ सहायक उपकरण के साथ फेस-ɘेट का अनुŮयोग नीचे 
िदए गए रेखा-िचũो ंमŐ िदखाया गया है। (Fig 7,8 और 9)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86 से सɾंिधत िसȠांत
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खराद सहायक उपकरण - İ̾थर आराम (Lathe accessories - steady rest) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक İ̾थर िवŵाम Ɛा है
• İ̾थर िवराम के Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ
• İ̾थर İ̾थर िवŵाम और अनुगामी İ̾थर िवŵाम के बीच अंतर करŐ
• İ̾थर िवŵाम के उपयोग बताएं।

एक İ̾थर आराम एक खराद सहायक उपकरण है िजसका उपयोग मोड़ के 
दौरान कŐ ū समथŊन के अलावा एक लंबे पतले वकŊ पीस के िलए अितįरƅ 
समथŊन देने के िलए िकया जाता है।

सबसे अिधक इˑेमाल िकए जाने वाले İ̾थर आराम हœ:

- İ̾थर İ̾थर आराम

- अनुयायी İ̾थर आराम (İ̾थर याũा)।

İ̾थर İ̾थर िवŵाम (Fig 1)

यह आंकड़ा एक िनिʮत İ̾थर आराम के िहˣो ंको दशाŊता है।

एक İ̾थर İ̾थर आराम खराद िबˑर के िलए तय िकया गया है और यह 
İ̾थर है। यह एक िनिʮत ̾थान पर ही सहारा देता है।

इसमŐ एक ůेम होता है िजसमŐ तीन समायोǛ पैड होते हœ।

ůेम का आधार खराद िबˑर के अंदर के तरीको ंके अनुŝप बनाया गया 
है। शीषŊ भाग को पीछे की ओर िटका िदया जाता है तािक शीषŊ को ऊपर 
उठाया जा सके या काम को माउंट करने या हटाने की अनुमित देने के िलए 
नीचे के आधे िहˣे मŐ इकǧा िकया जा सके। İ̾थर İ̾थर को बेस Ƒैİɼंग 
ˌू Ȫारा खराद िबˑर पर िकसी भी वांिछत İ̾थित मŐ जकड़ा जा सकता है।

तीन एडजːेबल पैड्स को एडजİːंग ˌू के जįरए रेिडयल ŝप से अंदर 
या बाहर ले जाया जा सकता है। तीन पैड वकŊ पीस के एक सǄे बेलनाकार 
चेहरे पर समायोिजत िकए जाते हœ।

अनुगामी İ̾थर िवŵाम (Fig 2)

एक अनुयायी İ̾थर खराद की काठी के िलए तय िकया गया है। जैसा िक यह 
उपकरण का अनुसरण करता है, यह काटने के िबंदु के ठीक पीछे समथŊन 
देता है। अनुयायी के İ̾थर होने की İ̾थित मŐ समथŊन काटने की पूरी लंबाई 
तक िनरंतर होता है।

इसमŐ आमतौर पर दो पैड होते हœ। एक पैड काटने के उपकरण के िवपरीत 
İ̾थत होता है और दूसरा पैड वकŊ पीस के शीषŊ पर होता है तािक इसे ऊपर 
उठने से रोका जा सके। Fig 3 İ̾थित मŐ याũा करते Šए İ̾थर िवराम को 
दशाŊता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.87- 88 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - एडवां̾ड टिनōग 

पŐच धागे और तȕ (Screw threads and elements)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ˌू Ūेड्स के उपयोग बताएं
• बाहरी और आंतįरक Ūेड्स मŐ अंतर करŐ
• ˌू Ūेड्स के तȕो ंका उʟेख कीिजए।

पŐच Ūेड्स Ɛा है?

एक पŐच Ūेड्स  एक बेलनाकार बॉडी की सतह पर एक समान ŝप से गिठत 
एक समान खंड का एक įरज है। (Fig 1)

एक बेलनाकार भाग की बाहरी सतह पर एक बाहरी पŐच धागा बनता है।

उदाहरण: बोʐ, ˌू, ːड, Ūेडेड İ˙ंडल आिद (Fig 1)

एक खोखले बेलनाकार भाग की भीतरी सतह पर एक आंतįरकपŐच Ūेड्स 
बनता है।

उदाहरण: नट, Ūेडेड ढſन आिद।

िविभɄ इंजीिनयįरंग उपयोगो ंके िलए बाहरी Ūेड्स और आंतįरक Ūेड्स एक 
साथ इकǧे होते हœ। (Fig 2)

पŐच Ūेड्स का उपयोग
पŐच Ūेड्स का उपयोग िकया जाता है:

- फाːनरो ंके ŝप मŐ एक साथ रखने और जŝरत पड़ने पर घटको ंको 
नʼ करने के िलए (Fig 3)

- मशीन पर गित को एक इकाई से दूसरी इकाई मŐ संचाįरत करने के िलए 
(Fig 4)

- सटीक माप करने के िलए (Fig 5)

- दबाव लागू करना (Fig 6)
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- समायोजन करने के िलए। (Fig 7)

- ˌू Ūेड के भाग (Fig 8A) 

Ţेː (Fig 8B)

यह एक  Ūेड्स  के दोनो ंिकनारो ंको जोड़ने वाली शीषŊ सतह है।

Ţेː 

यह आसɄ  Ūेड्स  के दोनो ंिकनारो ंको िमलाने वाली िनचली सतह है।

ɢœक 

Ţेː और जड़ को िमलाने वाली सतह को ɢœक कहते हœ।

Ūेड एंगल 

आसɄ  Ūेड्स  के िकनारो ंके बीच शािमल कोण  Ūेड्स  कोण है।

डे̪थ 

Ūेड्स  की जड़ो ंऔर Ţेː  के बीच की लंबवत दूरी गहराई है।

मेजर  डायमीटर 

बाहरी   Ūेड्स के मामले मŐ यह įरƅ का ʩास है िजस पर  Ūेड्स काटे 
जाते हœ, और आंतįरक Ūेड्स के मामले मŐ  Ūेड्स काटने के बाद यह सबसे 
बड़ा ʩास होता है िजसे Ůमुख ʩास के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 8A)

यह वह ʩास है िजसके Ȫारा ˌू के आकार बताए गए हœ।

माइनर डायमीटर 

बाहरी  Ūेड्स के िलए, छोटा ʩास पूरे धागे को काटने के बाद सबसे छोटा 
ʩास होता है। आंतįरक धागे के मामले मŐ, यह धागा बनाने के िलए िडŌ ल 
िकए गए छेद का ʩास है जो िक छोटा ʩास है।

िपच ʩास (Ůभावी ʩास)

Ūेड्स  का ʩास िजस पर Ūेड्स  की मोटाई िपच के आधे िहˣे के बराबर 
होती है।

िपच (Fig 8A)

यह एक Ūेड्स पर एक िबंदु से धुरी के समानांतर मापा जाने वाले आसɄ 
Ūेड्स  पर संबंिधत िबंदु तक की दूरी है।

Ůमुख

लीड वह दूरी है जो एक Ūेडेड घटक एक पूणŊ Ţांित के दौरान िमलान करने 
वाले घटक के साथ चलता है। िसंगल ː ाटŊ Ūेड के िलए लीड िपच के बराबर 
होती है और मʐी ːाटŊ Ūेड मŐ लीड िपच के बराबर होती है जो ːाटŊ की 
संƥा से गुणा होती है।

हेिलƛ कोण

हेिलƛ कोण Ūेड्स  के काʙिनक लंबवत रेखा के झुकाव का कोण है।

हœड 

िजस िदशा मŐ  Ūेड्स  को आगे की ओर घुमाया जाता है उसे हœड  कहते 
हœ। दािहने हœड के Ūेड्स को आगे बढ़ने के िलए दिƗणावतŊ घुमाया जाता है, 
जबिक बाएं हाथ के हœड  को वामावतŊ घुमाया जाता है। (Fig 9)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.87 - 88 से सɾंिधत िसȠांत
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सरल और िमिŵत िगयर वाली टŌ ेनŐ (Simple and compound gear trains)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक चŐज िगयर टŌ ेन Ɛा है
• िविभɄ Ůकार की चŐज िगयर टŌ ेनो ंकी ʩाƥा करŐ
• साधारण िगयर वाली टŌ ेन और िमिŵत िगयर वाली टŌ ेन मŐ अंतर करŐ
• िभɄाȏक िपच Ūेड्स के िलए गणना।

िगयर टŌ ेन बदलŐ

चŐज िगयर टŌ ेन िगयर की एक टŌ ेन है जो िफƝ ːड िगयर को İƓक चŐज 
िगयरबॉƛ से जोड़ने के उȞेʴ से काम करती है। खराद को आम तौर पर 
िगयर के एक सेट के साथ आपूितŊ की जाती है िजसका उपयोग Ūेड किटंग 
के दौरान İ˙ंडल और लीड ˌू के बीच गित के एक अलग अनुपात के 
िलए िकया जा सकता है। इस उȞेʴ के िलए उपयोग िकए जाने वाले िगयर 
मŐ चŐज िगयर टŌ ेन शािमल है।

चŐज िगयर टŌ ेन मŐ डŌ ाइवर और चािलत िगयर और आइडलर िगयर होते हœ।

िसंपल िगयर टŌ ेन

एक साधारण िगयर टŌ ेन एक चŐज िगयर टŌ ेन है िजसमŐ केवल एक डŌ ाइवर 
और एक चािलत पिहया होता है। चालक और चािलत पिहए के बीच एक 
आइडलर िगयर हो सकता है जो िगयर अनुपात को Ůभािवत नही ंकरता 
है। इसका उȞेʴ केवल चालक और चािलत िगयर को जोड़ना है, साथ ही 
चािलत पिहये को वांिछत िदशा देना है।

Fig 1 एक साधारण िगयर टŌ ेन की ʩव̾था को दशाŊता है।

Fig 2 एक खराद मŐ चालक और चािलत िगयर की माउंिटंग िदखाता है।

काम पर काटे जाने वाले Ūेड्स  की िपच के अनुसार डŌ ाइवर िगयर और 
चािलत िगयर को बदल िदया जाता है।             

कंपाउंड िगयर टŌ ेन

कभी-कभी, İ˙ंडल और लीड ˌू के बीच गित के आवʴक अनुपात के 
िलए, एक डŌ ाइवर और एक चािलत पिहया Ůाɑ करना संभव नही ंहोता है। 
अनुपात को िवभािजत िकया जाता है और िफर िगयर के उपलɩ सेट से 
पįरवतŊन िगयर Ůाɑ िकए जाते हœ िजसके पįरणामˢŝप एक से अिधक 
डŌ ाइवर और एक चािलत पिहया होगा। इस तरह की चŐज िगयर टŌ ेन को 
कंपाउंड िगयर टŌ ेन कहा जाता है।

Fig 3 एक िमिŵत िगयर टŌ ेन की ʩव̾था को दशाŊता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.87 - 88 से सɾंिधत िसȠांत
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िभɄाȏक िपच Ūेड्स के िलए  ʬील  गणना बदलŐ (Change wheel calculations for fractional 
pitch threads)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िभɄाȏक िपच Ūेड्स को काटने के िलए चŐज ʬीʤ की ʩाƥा करŐ  (िŰिटश िसːम)
• दशमलव िभɄाȏक िपच Ūेड्स को काटने के िलए चŐज ʬीʤ की ʩाƥा करŐ  (िŰिटश िसːम)
• िनरंतर िभɄ िविध Ȫारा िभɄाȏक िपच Ūेड्स के िलए पįरवतŊन ʬील की ʩाƥा करŐ।

कŐ ū खराद पर कभी-कभी वमŊ, हॉɵ आिद के िलए िभɄाȏक लीड को 
काटने के िलए पįरवतŊन िगयर के अनुपात की गणना करना आवʴक है।

सूũ Ůाɑ करने के िलए; मान लीिजए िक एक खराद पर 1/4” की सीसा 
काटना आवʴक है, िजसमŐ 1/2 की सीसा है। यिद चालक और चािलत िगयर 
के बीच एक से एक अनुपात का उपयोग िकया जाता है, तो गाड़ी खराद की 
धुरी के Ůित Ţांित 1/2” चलती है। इसिलए, 1/4” की लीड काटने के िलए 
डŌ ाइवर और चािलत िगयर का अनुपात इस Ůकार होना चािहए

Driven
Driver

2
1

or
1/2
1/4

isThat

2
1

4
1

�

सूũ के ŝप मŐ ʩƅ:-

screwleadofLead
cutbetoscrewLead

gearschangeofratio
DN
DR

��

या वैकİʙक ŝप से:-

Driven
Driver

  
screw of lead

1
 x 

1
cut be toscrew  of lead

�

काटे जाने वाले पŐच की सीसा x

No.of threads / inch of lead screw.
Driven
Driver

 �

उदाहरण

4  Ūेड्स  Ůित इंच के लेड ̩ ू  के साथ एक खराद पर 7/16 ”सीसे के Ūेड्स  
को काटने के िलए आवʴक पįरवतŊन िगयर की गणना करŐ।

काटे जाने वाले पŐच की सीसा x

No.of threads / inch of lead screw  
Driven
Driver

 �

  = 
4
7

  
16
28

  4 x 
16
7

��

  = 
Driven
Driver

  
40
70

  
10
10

 x 
4
7

��

यिद काटा जाने वाला लेड एक पूणŊ संƥा और एक साधारण िभɄ है, तो इसे 
एक अनुिचत िभɄ मŐ बदलŐ और उपरोƅ सूũ को लागू करŐ। 

उदाहरण

4  Ūेड्स Ůित इंच के लेड ̩ ू  के साथ एक खराद पर 11 इंच मŐ 8 मोड़ वाले 
तेल के खांचे को काटने के िलए आवʴक पįरवतŊन िगयर की गणना करŐ।

Pitch of the groove x 

No.of threads / inch of lead screw  
Driven
Driver

 �

turns of number
turns of number given or travel

   groove of Pitch  

   
inches

8
11

   �

    4
1
8
11

  ratio Gear �

            4
11

x
2
4

2x4
4x11

8
44

4
8
11

===

  
1) (Fig 

40
110

 x 
30
60

  
DN
DR

 Thus

40
110
  

10
10

 x 
4
11
  fraction 2nd

30
60

 
15
15

 x 
2
4

  fraction First

�

��

��
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उदाहरण

4  Ūेड्स Ůित इंच वाले लेड ˌू वाले खराद पर 0.35 इंच के लेड के वमŊ 
को काटने के िलए चŐज िगयसŊ की गणना करŐ। काटे जाने के िलए सीसा x  
Ūेड्स  की संƥा/सीसा पŐच का इंच
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 driven
driver

  
50
70

  
10
10

 x 
5
7

  
1
4

 x 
100
35

  

4 x 0.35  
DN
DR

  

����

��

जब सीसा दशमलव के ŝप मŐ होता है, तो पįरवतŊन िगयर अनुपात का एक 
उपयुƅ सिɄकटन Ůाɑ करने के िलए िनरंतर अंशो ंकी िविध का उपयोग 
करना आवʴक हो सकता है, िजसके िलए िगयर के उपलɩ सेट से पįरवतŊन 
िगयर का चयन िकया जा सकता है।

उदाहरण

6  Ūेड्स  Ůित इंच के लेड ˌू के साथ, एक खराद पर 0.55 इंच के लेड के 
वमŊ को काटने के िलए आवʴक पįरवतŊन िगयर की गणना करŐ।

lead to be cut x no.of threads/inch of lead screw = DN
DR

 = 0.55 x 6

 20
120

 x 
100
55

  
driven
driver

20
120
  

20
20

 x 
1
6

  fraction 2nd

100
55

  fraction 1st

 
1
6

 x 
100
55

  

�

��

�

�

उदाहरण

6  Ūेड्स  Ůित इंच के लेड ˌू के साथ खराद पर 0.95 इंच के लेड के वमŊ 
को काटने के िलए आवʴक पįरवतŊन िगयर की गणना करŐ।

lead to be cut x no.of threads/inch of lead screw = DN
DR

   = 0.95 x 6

 20
120

 x 
100
95

  
driven
driver

20
120

 x 
100
95

  
20) x (1
20) x (6

 x 
100
95

 

�

��

उदाहरण

एक खराद पर 2BA  Ūेड्स  (0.81 mm िपच) को काटने के िलए पįरवतŊन 
िगयर की गणना करŐ  िजसमŐ िनरंतर अंश िविध Ȫारा 1/4 इंच िपच का लीड 
ˌू होता है।

इसे ठीक से काटा जा सकता है यिद 1/5 अनुपात को 81T डŌ ाइवर और 
127T संचािलत पįरवतŊन िगयर के साथ जोड़ िदया जाए।

यिद िवशेष िगयर उपलɩ नही ंहœ तो हमŐ िनरंतर िभɄ िविध Ȫारा िनकटतम 
अंश Ůाɑ करना होगा। इसके िलए उपलɩ िगयसŊ मŐ से िनकटतम िभɄ 
िगयर का चयन िकया जा सकता है।

127 x 5
81 x 1

 x 
635
81

  
driven
driver

6.35
0.81

  
25.4 x 1/4

0.81
  

driven
driver

  :Ratio

�

��

िनरंतर िभɄ िविध Ȫारा अिभसरणो ंका िनधाŊरण।

 81)  635  (7                       
  567                            
  ______                            
  68 ) 81 (1
     68                       
   ______

   13  ) 68  (5              
       65
       ______ 
        3) 13  (4
        12 
         _____

      1) 3 (3

    7  1 5 4 3     

  1 0  1 1 6 25 81    

  0 1 7  8 47 196 635    

    7  1 5 4 3    

70
25

 x 
70
25

  
driven
driver

14
5

 x 
14
5

  writtenbemay  
196
25

 :convergent 4th The

635
81

;
196
25

;
47
6

;
8
1

;
7
1

 :are sconvergent The

�

और यह डुɘीकेट 25 टी और 70 टी िगयर के साथ Ůाɑ िकया जा सकता 
है, एक ऐसी İ̾थित की संभावना नही ंहै, बशतő दो समान खराद उपलɩ हो।ं

इस डŌ ाइवर और चािलत िगयर से Ůाɑ वाˑिवक िपच है:

0.00005 mm की एक ũुिट, जो धागे की 1 इंच लंबाई मŐ लगभग 0.0016 
mm (0.00006 इंच) की कुल िपच ũुिट के बराबर है। यह सामाɊ 
वािणİǛक लीड ˌू की सटीकता की अनुमेय सीमा के भीतर है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.87 - 88 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.89 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - एडवां̾ड टिनōग 

चौकोर  Ūेड्स  और उसका ŝप - गणना (Square thread and its form - calculation)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• वगाŊकार टूल के हेिलƛ कोण की ʩाƥा करŐ
• ˍायर Ūेिडंग टूल मŐ िनकासी कोण को संिƗɑ करŐ
• मानक Ūेड चाटŊ बताएं।

ˍायर  Ūेड   (Fig 1)

इन  Ūेड्स  का Ţॉस-सेƕन आकार मŐ चौकोर होता है। ये Ūेड्स बŠत 
मजबूत होते हœ, और ɢाई Ůेस ˌू जैक, वाइस और İ˙ंडल Ţॉस-ˠाइड 
और कंपाउंड ˠाइड पर उपयोग िकए जाते हœ।

वगाŊकार और समलɾाकार  Ūेड्स मŐ ‘VʼŪेड्स की तुलना मŐ अिधक अनुŮ̾थ 
काट का Ɨेũफल होता है। वे ‘वीʼ  Ūेड्स  की तुलना मŐ गित या शİƅ संचाįरत 
करने के िलए अिधक उपयुƅ हœ। उनका उपयोग बɀन उȞेʴो ंके िलए 
नही ंिकया जाता है।

ˍायर  Ūेड 

इस Ūेड्स मŐ ɢœƛ Ūेड्स की धुरी के लंबवत होते हœ। िपच और अɊ तȕो ं
के बीच संबंध Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

संशोिधत वगŊ Ūेड्स
संशोिधत वगŊ Ūेड्स Ūेड्स की गहराई को छोड़कर सामाɊ वगŊ Ūेड्स के 
समान होते हœ।Ūेड्स की गहराई Ūेड्स की आधी िपच से कम होती है। गहराई 
आवेदन के अनुसार बदलती रहती है। गड़गड़ाहट के गठन से बचने के िलए 
Ūेड्स की िशखा को दोनो ंिसरो ंपर 45° तक च̱फर िकया जाता है। इनका 
उपयोग वहां िकया जाता है जहां ȕįरत गित की आवʴकता होती है।

गणना के वगŊ सूũ

वगाŊकार धागो ंकी मूल ŝपरेखा

वगाŊकार धागो ंके िलए मूल आयाम-िमलीमीटर मŐ सामाɊ ŵंृखला

नाममाũ Ůमुख ʩास  डीएमटीर   िपच, पी
 ʩास ʩास

 बोʐ, डी नट, डी

 22 22 22.5 17 5
 26 26 26.5 21 5
 30 30 30.5 24 6
 36 36 36.5 30 6
 40 40 40.5 33 7
 44 44 44.5 37 7
 48 48 48.5 40 8
 52 52 52.5 44 8
 60 60 60.5 51 9

पदनाम: उदाहरण: वगŊ 30 x 6-आईएस: 4694-1498 नाममाũ 
ʩास का एक वगŊ धागा। 30 mm

पद

नाममाũ ʩास का एक वगŊ Ūेड्स। 60 mm और िपच 9 mm को वगŊ 
के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा। 60 x 9 IS: 4694 - 1968। आयाम 
a,b,e,p,H1,h1,h2 और d1 Ūेड ŵंृखला (ठीक, सामाɊ और मोटे) के 
अनुसार बदले जाते हœ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.90-92 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - एडवां̾ड टिनōग 

िसंगल और मʐी ːाटŊ Ūेड (Single and multi start threads)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िसंगल और मʐी ːाटŊ Ūेड्स के बीच अंतर करŐ
• मʐी ːाटŊ Ūेड की ʩाƥा करŐ
• मʐी ːाटŊ Ūेड्स के गुण और दोषो ंकी ʩाƥा करŐ।

Ūेड्स  एक हेिलƛ मŐ िशकंजा पर बनते हœ। हेिलƛ एक काʙिनक िसलŐडर 
के चारो ंओर याũा करने वाले िबंदु का पथ है जैसे िक इसके अƗीय और 
पįरधीय वेग एक İ̾थर अनुपात बनाए रखते हœ।

Ūेड्स  एक हेिलƛ मŐ िशकंजा पर बनते हœ। हेिलƛ एक काʙिनक िसलŐडर 
के चारो ंओर याũा करने वाले िबंदु का पथ है जैसे िक इसके अƗीय और 
पįरधीय वेग एक İ̾थर अनुपात बनाए रखते हœ।

एक ˌू Ūेड मŐ िकसी भी संƥा मŐ Ůारंभ हो सकते हœ, एकल Ůारंभ के 
अलावा ऐसे Ūेड के िलए सामाɊ शɨ बŠ-Ůारंभ है। मʐी-ːाटŊ Ūेड्स का 
उपयोग ɢाई Ůेस, पेन कैप आिद मŐ पाया जा सकता है। (Fig 3) मʐी-
ːाटŊ Ūेड Ūेड की गहराई को कम रखने की अनुमित देता है और ˌू के 
तेजी से अƗीय गित Ůदान करता है।

िसंगल और मʐी ːाटŊ Ūेड्स के बीच अंतर

एक िसंगल-ːाटŊ Ūेड अब तक का सबसे सामाɊ Ůकार है, िजसमŐ एक 
िसंगल हेिलƛ एक ̩ ू  की लंबाई को ऊपर उठाता है। एक मʐी-ːाटŊ Ūेड 
मŐ एक से अिधक समानांतर, गैर-Ţॉिसंग हेिलƛ होते हœ - आमतौर पर दो 
या चार। Ūेड्स  की िपच Ūेड्स की सीसे का आनुपाितक अंश है, उदाहरण 
के िलए 1/2 या 1/4। यह एक छोटी िपच (उदाहरण के िलए पतली सामŤी 
मŐ लगे कई Ūेड्स  Ůाɑ करने के िलए) को एक बड़ी लीड (तेज ̩ ू  डŌ ाइिवंग 
की अनुमित देने के िलए) की अनुमित देता है।

मʐी-ːाटŊ Ūेड्स, तथाकिथत Ɛोंͤिक उनके पास ˌू के अंत के आसपास 
हेिलƛ से अिधक कई लॉȳ पॉइंट हœ, ȕįरत ːाटŊ Ūेड्स के िलए उपयोगी 
हœ और लोड लगाने के िलए शॉटŊ टनŊ Ūेड्स भी हœ।िसंगल-ːाटŊ Ūेड मŐ ˌू 
के शरीर के साथ-साथ चलने वाला एक िनरंतर Ūेड्स  होता है। वे आमतौर 
पर सˑे होते हœ और आमतौर पर उपयोग िकए जाते हœ।

एक मʐी-ːाटŊ Ūेड मŐ एक दूसरे के समानांतर चलने वाले दो या दो से 
अिधक इंटरवाइन होते हœ। डबल ːाटŊ Ūेड की लीड दूरी िसंगल ːाटŊ Ūेड 
से दोगुनी होती है और िटŌ पल ːाटŊ Ūेड मŐ िसंगल ːाटŊ Ūेड की तुलना मŐ 
दोगुना होता है।

मʐी-ːाटŊ Ūेड्स अपनी लंबी लीड दूरी के सापेƗ उथले Ūेड गहराई को 
बनाए रखते हœ। मʐी-ːाटŊ Ūेड का एक अɊ िडज़ाइन लाभ यह है िक 
अिधक संपकŊ  सतह एकल Ūेड रोटेशन मŐ लगी Šई है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.93-94 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

पीसने का चſा (Grinding wheel)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को समझाइए
• अपघषŊक के Ůकार बताएं
• Ťेन और Ťेड की ʩाƥा करŐ
• बांड के Ůकार बताएं।

Ťाइंिडंग ʬील 

Ťाइंिडंग ʬील मʐीपॉइंट किटंग टूल है जो कई कठोर कणो ंसे बना होता 
है िजɎŐ अपघषŊक कहा जाता है। अपघषŊक दानो ंको बंध के ŝप मŐ ǒात 
िचपकने वाले पदाथŊ के साथ एक साथ रखा जाता है।

ʬील मŐ एक टुकड़ा या अपघषŊक ɰॉको ंके खंड शािमल हो सकते हœ जो 
एक सॉिलड ʬील तक बने होते हœ।

अŰेिस̺स

एक अपघषŊक कठोर, सƢ, तेज धार और अɊ सामिŤयो ंको काटने के 
िलए उपयोग िकए जाने वाले ůैƁर के Ůितरोध होते हœ।

अपघषŊक दो Ůकार के होते हœ

Ůाकृितक अपघषŊक

कृिũम अपघषŊक

Ůाकृितक अपघषŊक

Ůाकृितक अपघषŊक एमरी, कोरंडम, बलुआ पȈर या ठोस Ɠाट्Ŋज और 
हीरा हœ।

एमरी एक Ůाकृितक एʞूमीिनयम ऑƛाइड है। इसमŐ एʞूमीिनयम आयरन 
ऑƛाइड और अɊ अशुİȠयाँ होती हœ।

कोरंडम भी Ůाकृितक एʞूमीिनयम ऑƛाइड है िजसमŐ 95% तक होता 
है और शेष अशुȠता है।

बलुआ पȈर या Ɠाट्Ŋज Ůाकृितक अपघषŊक पȈरो ंमŐ से एक है िजससे Ťाइंड 
पȈरो ंको आकार िदया जाता है।

हीरा मिण की गुणवȅा से कम है, पीसने वाले पिहये और लैिपंग कंपाउंड बनाने 
के िलए अपघषŊक अनाज का उȋादन करने के िलए कुचल िदया जाता है।

कृिũम अपघषŊक

कृिũम अपघषŊक िसिलकॉन काबाŊइड और एʞूमीिनयम ऑƛाइड हœ।

िसिलकॉन काबाŊइड (SiC)

िसिलकॉन काबाŊइड अपघषŊक िसिलका रेत से िनिमŊत होते हœ। िसिलकॉन 
काबाŊइड कठोर और भंगुर होता है। इसका उपयोग पीतल, तांबा, Ťे काː 
आयरन, एʞूमीिनयम जैसे कम तɊता सामŤी को पीसने के िलए िकया 
जाता है। िसिलकॉन काबाŊइड को ‘Sʼ अƗर से दशाŊया जाता है।

एʞुिमिनयम ऑƛाइड (AI2O3)

यह खिनज बॉƛाइट से िनिमŊत होता है। एʞुिमिनयम ऑƛाइड सƢ 
और कम भंगुर होता है। इसका उपयोग ːीʤ जैसी उǄ तɊता ताकत 
सामŤी को पीसने के िलए िकया जाता है। काबŊन ːीʤ, िनंदनीय लोहा, 
उǄ गित ːील और गढ़ा लोहा। एʞुिमिनयम ऑƛाइड अƗर ‘Aʼ को 
ŮदिशŊत करता है।

अपघषŊक का चयन सामŤी के जमीनी होने के आधार पर िकया जाता है।

Ťीन ‘िसिलकॉन काबाŊइड का उपयोग सीमŐͤटेड काबाŊइड जैसे कम तɊता 
ताकत वाले बŠत कठोर पदाथŘ के िलए िकया जाता है।

‘Űाउनʼ एʞुिमिनयम ऑƛाइड का उपयोग सामाɊ Ůयोजन के िलए सƢ 
सामŤी को पीसने के िलए िकया जाता है।

डाई ːीʤ को पीसने के िलए एʞुिमिनयम ऑƛाइड का उपयोग िकया 
जाता है।

Ťेन  का आकार (धैयŊ का आकार) (Fig 1)

िŤट या दाने का आकार अपघषŊक कणो ंके वाˑिवक आकार को संदिभŊत 
करता है। Ťेन के आकार को एक संƥा से दशाŊया जाता है। Ťेन को आकार 
देने के िलए छलनी का उपयोग िकया जाता था।

िŤट का आकार िजतना बड़ा होगा, िŤट उतना ही महीन होगा और िŤट का 
आकार िजतना छोटा होगा, िŤट उतना ही बड़ा होगा।
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ʬील  के Ťेड को इंिगत करने के िलए अʚा अƗरो ंका उपयोग िकया जाता है

ए से एच - सॉɝ

I से P - मȯम

Ɛू टू जेड - हाडŊ

संरचना (Fig 3)

यह अलग-अलग अपघषŊक Ťेन के बीच मौजूद बंधन की माũा और अलग-

अलग Ťेन की एक-दूसरे से िनकटता को इंिगत करता है। एक खुला संरिचत 
ʬील अिधक s तंũ ŝप से कटेगा। अथाŊत् यह एक िनिʮत समय मŐ अिधक 
धातु िनकालेगा और कम ऊˆा उȋɄ करेगा। यह एक करीबी संरिचत ʬील  
के ŝप मŐ इतना अǅा खȏ नही ंकरेगा।

संरचना 1 से 15.1 तक की संƥा से िनिदŊʼ होती है जो घनी संरचना का 
संकेत देती है 15 सबसे ʩापक संरचना को इंिगत करती है। 1 से 8 घना 
और 9 से 15 और इससे अिधक खुली संरचना को दशाŊता है।

ओपन ŌːƁर ʬील का उपयोग नरम सƢ और तɊ धातु को  Ťाइंड  के 
िलए िकया जाता है और मोटे  Ťाइंड  के िलए उपयोग िकया जाता है।

एक बंद संरचना के ʬील  का उपयोग कठोर और भंगुर धातु को Ťाइंड  
के िलए िकया जाता है।

बांड 

बांड वह पदाथŊ है, जो अपघषŊक Ťेन के साथ िमिŵत होने पर, उɎŐ एक साथ 
रखता है, िजससे िमŵण को ʬील के ŝप मŐ आकार िदया जा सकता है, 
और उपयुƅ उपचार के बाद ʬील के ŝप मŐ ले िलया जाता है और इसके 
काम के िलए आवʴक यांिũक शİƅ होती है। बंधन Ȫारा धारण की गई 
कठोरता की िडŤी को ʬील  का ‘Ťेडʼ कहा जाता है, और यह ʬील  को 
बनाने के िलए उपयोग की जाने वाली बंधन सामŤी को धारण करने के िलए 
बंधन की Ɨमता को इंिगत करता है।

बांड के Ůकार और उनके उपयोग

वेिटŌफाइड बांड (V)

यह सबसे ʩापक ŝप से इˑेमाल िकया जाने वाला बंधन है। इसमŐ उǄ 
सरंŬता और ताकत है जो इस Ůकार के ʬील  को ːॉक हटाने की उǄ 
दर के िलए उपयुƅ बनाती है। यह सामाɊ तापमान की İ̾थित मŐ पानी, 
एिसड, तेल से Ůितकूल ŝप से Ůभािवत नही ंहोता है।

िसिलकेट बांड (s)

िसिलकेट के ʬील  मŐ हʋी िŢया होती है और िविटŌफाइड ʬील  की 
तुलना मŐ कम कठोरता के साथ कट जाते हœ। इस कारण से वे बारीक धार 
वाले औजारो,ं कटलरी आिद को Ťाइंड के िलए उपयुƅ हœ। इस बंधन का 
उपयोग बड़े ʩास के Ťाइंड  ʬील बनाने के िलए िकया जाता है।

शैलैक बांड (E)

इसका उपयोग भारी शुʋ, बड़े ʩास के ʬील  के िलए िकया जाता है जहां 
एक बिढ़या िफिनश की आवʴकता होती है। उदाहरण के िलए, चſी के 
रोल को Ťाइंड करना ।

रबर बांड (R)

इसका उपयोग उन जगहो ंपर िकया जाता है जहां ʬील पर थोड़े लचीलेपन 
की आवʴकता होती है जैसे िक किटंग ऑफ ʬीʤ को काटने मŐ।

रेिजनोइड बांड (B)

इसका उपयोग उǄ गित वाले ʬील के िलए िकया जाता है। ऐसे ʬील का 
उपयोग फाउंडŌ ी मŐ डŌ े िसंग काİːंग के िलए िकया जाता है। रेिसनॉइड बॉȵ 
ʬीʤ का इˑेमाल पुजŘ को काटने के िलए भी िकया जाता है। वे काफी 
मजबूत हœ काफी दुŜपयोग का सामना करने के िलए।

ऑƛीƑोराइड बांड (O)

अपघषŊक Ťेन  मैưीिशयम Ƒोराइड और मैưीिशयम ऑƛाइड के साथ 
िमिŵत होते हœ। इस बंधन का उपयोग िडˋ के आकार के ʬील  बनाने 
के िलए िकया जाता है।

बॉȵ एक कूल किटंग एƕन सुिनिʮत करता है जो डŌ ाई Ťाइंिडंग ऑपरेशन 
के िलए सबसे अǅा है। इस बंधन का उपयोग खंिडत ʬील बनाने के िलए 
िकया जाता है।

Ťेड (Fig 2)
Ťेड बंधन की ताकत और इसिलए पिहया की ‘कठोरताʼ को इंिगत करता है। 
एक कठोर पिहए मŐ बंधन मजबूत होता है और यह सुरिƗत ŝप से िŤट को 
अपनी जगह पर रखता है और इसिलए पहनने की दर को कम करता है। 
सॉɝ ʬील मŐ बंधन कमजोर होता है और िŤट आसानी से अलग हो जाता 
है िजसके पįरणामˢŝप िघसाव की दर अिधक होती है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.93 - 94 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.95 - 96 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

अंकन Ůणाली और Ťाइंड ʬील  का चयन (Marking system and selection of grinding wheel)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील की मािकō ग Ůणाली की ʩाƥा करŐ।
• Ťाइंिडंग ʬील के चयन का उʟेख करŐ।

पįरचय

मानक पिहया अंकन सभी महȕपूणŊ पिहया िवशेषताओ ंको िनिदŊʼ करता है। 
अंकन Ůणाली मŐ सात Ůतीक शािमल हœ िजɎŐ िनɻिलİखत Ţम मŐ ʩवİ̾थत 
िकया गया है। (िचũ 1)

उदाहरण

अंकन Ůणाली

51 - A46 H5V8

पीसने वाले पिहयो ंकी िविशʼता

एक पीसने वाला पिहया िकसके Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है:

मानक पिहया अंकन

पिहए का बाहरी ʩास

पिहया का बोर ʩास

पिहया की मोटाई

पिहए का Ůकार (आकार)

उदाहरण

32 A46 H8V 15

250 x 20 x 32

सीधा पिहया

आंतįरक Ťाइंड  के िलए Ťाइंड ʬील का चयन (Selection of grinding wheels for internal 
grinding)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग का चयन करते समय िवचार िकए गए नौ कारको ंकी सूची बनाएं
• आंतįरक Ťाइंड के तीन Ůकार के अनुŮयोगो ंकी सूची बनाएं।

टेबल 1

 ̾थान ̾थान ̾थान ̾थान ̾थान ̾थान ̾थान

 0 1 2 3 4 5 6

 िनमाŊण अपघषŊक का Ťेन का आकार ŵेणी संरचना बंधन के Ůकार िनमाŊण का  
 के िलए Ůतीक Ůकार   (वैकİʙक) अपना िच˥ घषŊण   
 (वैकİʙक)     (वैकİʙक)

 51 A 46 H 5 V 8

आंतįरक Ťाइंड ʩापक ŝप से बीयįरंग और ऑटोमोबाइल उȨोग मŐ 
उपयोग िकया जाता है।

जैसे इनर įरंƺ की बोर Ťाइंिडंग, िगयसŊ की बोर Ťाइंिडंग, आउटर įरंƺ की 
टŌ ैक Ťाइंिडंग और ːीयįरंग नट आिद।

आंतįरक Ťाइंड मŐ, आंतįरक सतहो ंकी Ťाइंड ʬील और वकŊ पीस के बीच 
की पुिʼ, काफी अिधक है।

Ťाइंिडंग ʬीʤ के चयन के िलए IS: 1249 - 1958 सामाɊ िवचारो ंपर 
िसफाįरशŐ Ůदान करता है, जो िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए Ťाइंिडंग ʬीʤ 
के चयन का मागŊदशŊन करता है।
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Ťाइंिडंग ʬील का चयन करते समय िजन मुƥ कारको ंपर िवचार िकया 
जाता है वे हœ:

- जमीन और उसकी कठोरता के िलए सामŤी
- ːॉक  įरमूवल 
- ऑपरेशन की गंभीरता
- सतह खȏ
- Ťाइंड कांटेƃ का Ɨेũ
- ʬील की गित
- ʬील और डŌ ाई Ťाइंिडंग 
- मशीन की İ̾थित
- काम की गित
Fig 1 और 2 मŐ िदखाए गए आंतįरक Ťाइंड ʬील का Figऔर कायŊ 
अनुŮयोग।

िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए Ťाइंिडंग ʬीʤ का चयन और उपयोग आमतौर 
पर Ťाइंिडंग ʬील मैɊुफैƁरसŊ कैटलॉग मŐ िदया जाता है

िकसी कायŊ को Ťाइंड करने के िलए सही Ťाइंिडंग ʬील का चयन करना 
होता है। Ťाइंड ʬील  का चयन िनɻिलİखत कारको ंपर िनभŊर करेगा।

- अपघषŊक के चयन को Ůभािवत करने वाले कारक

a उǄ तɊता ताकत की सामŤी, जैसे। िमŵ धातु इ˙ात, कठोर 
कां˟ इ˙ात और गढ़ा लोहा।

  - अʞूिमिनयम ऑƛाइड

b कठोर उपकरण ːील हाई ˙ीड ːील िडŌ ल कटर और शांत और 
सटीक Ťाइंड के िलए।

  - सफेद एʞुिमिनयम ऑƛाइड

c कम तɊता ताकत की सामŤी, जैसे, एʞूमीिनयम, तांबा, कǄा 
लोहा, पȈर और संगमरमर।

  - िसिलकन काबाŊइड।

d टंगːन काबाŊइड अŤ उपकरण

  - Ťीन िसिलकॉन काबाŊइड।

- िŤट के चयन को Ůभािवत करने वाले कारक।

a हटाने के िलए बड़ी माũा मŐ ːॉक - कोसŊ  Ťेन।

b नरम और सƢ सामŤी - कोसŊ  Ťेन।

c फाइन िफ़िनश  - ठीक  Ťेन।

- Ťेड के चयन को Ůभािवत करने वाले कारक

a कठोर सामŤी - सॉɝ ʬील ।

b नरम सामŤी - हाडŊ ʬील।

c संपकŊ  का बड़ा Ɨेũ - सॉɝ ʬील।

d लो ʬील  सतह की गित - हाडŊ ʬील।

e Ťाइंिडंग की मशीन की अİ̾थर और अİ̾थर नीवं। - हाडŊ ʬील।

f ऑफ-हœड Ťाइंिडंग - हाडŊ ʬील।

- संरचना के चयन को Ůभािवत करने वाले कारक

a नरम और सƢ सामŤी - खुली संरचना।

b फाइन िफिनश  - घनी संरचना।

c बेलनाकार और उपकरण Ťाइंिडंग - मȯम संरचना

d एƛटनŊल Ťाइंिडंग  - घनी संरचना।

- बांड के चयन को Ůभािवत करने वाले कारक।

a सामाɊ उȞेʴ और अिधकतम काटने की दƗता - िविटŌफाइड

b बŠत बड़े ʩास के पिहये और पिहयो ंको शीťता से करने की 
आवʴकता होती है िवशेष ऑडŊर। - िसिलकेट

c वेरी िथन ʬील  - शंख या रबर।

d बŠत उǄ खȏ जहां तेजी से काटना महȕपूणŊ नही ंहै

 महȕपूणŊ नही ंहै - शेलैक या रबर

पिहयो ंके मानक आकार उपलɩ हœ।

टूल और कटर Ťाइंडर के िलए Ťाइंिडंग ʬील का चयन (Selection of grinding wheel for tool 
and cutter grinder)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील के चयन को Ůभािवत करने वाले कारको ंका उʟेख कीिजए।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.95 - 96 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.97 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

Ťाइंिडंग  ʬील  डŌ ेिसंग  (Grinding wheel dressing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील की डŌ ेिसंग के तीन महȕपूणŊ उȞेʴ बताएं
• डŌ ेिसंग और िटŌ ंग मŐ अंतर करŐ
• ʬील डŌ ेसर के Ůकार और उनके उपयोग बताएं।

डŌ े िसंग एक ʬील की काटने की िŢया को बदलने या Ťाइंड वाली सतह 
की मरʃत करने के िलए एक ऑपरेशन है। िनɻिलİखत मŐ सुधार के िलए 
Ťाइंिडंग ʬीʤ को िनयिमत ŝप से तैयार और ś͖  िकया जाना चािहए:

वकŊ  Ůोडƕन 

ʬील  परफॉरमŐस 

Ťाइंिडंग इकॉनमी 

डŌ ेिसंग (Fig 1)

डŌ े िसंग से ताȋयŊ Ťाइंड ʬील  की सतह से मोज़री और कंुद अपघषŊक  Ťेन 
को हटाने से है। डŌ े िसंग  Ťेन काटने वाले िकनारो ंको उजागर करता है जो 
ʬील की सही काटने की िŢया को बहाल करता है। इसकी मरʃत के िलए 
ƸेǕ या लोडेड ʬील पर डŌ े िसंग की जाती है।

िटŌ ंग

िटŌ ंग से ताȋयŊ ʬील के आकार देने से है तािक वह धुरी के साथ संकŐ ͤिūत हो 
सके। जब एक नया पीस ʬील लगाया जाता है, तो रन आउट को हटाने के 
िलए उपयोग करने से पहले इसे सही िकया जाना चािहए।

ʬील पर िटŌ ंग की जाती है जो लंबे समय तक उपयोग के कारण आकार से 
बाहर हो जाता है। कभी-कभी एक िविशʼ Ťाइंिडंग ऑपरेशन जैसे फॉमŊ 
Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग ʬील फेस के आकार को बदलने के िलए एक 
ʬील को भी ś͖  िकया जाता है। ( Fig 2)

Ǜादातर मामलो ंमŐ डŌ े िसंग और िटŌ ंग दोनो ंएक ही समय पर िकए जाते हœ।

तीन बुिनयादी Ůकार के ʬील डŌ ेसर हœ। वे हœ:

• हीरा  • ːील  • अपघषŊक

डायमंड डŌ ेसर (Fig 3)

डायमंड डŌ े िसंग टूल मŐ धातु की टांग मŐ एक सƢ हीरा लगा होता है। डŌ े िसंग 
करने के िलए Ťाइंड मशीन पर ̾थान के िलए उपकरण धारक मŐ शंकु 
लगाया जाता है।

सटीक Ťाइंड ʬील की डŌ े िसंग के िलए डायमंड डŌ ेसर सबसे Ůभावी हœ।

हीरे के डŌ ेसर की कम फ़ीड  ʬील  को चमका सकती है। वे कैरेट मŐ उनके 
वजन से िनिदŊʼ होते हœ। आमतौर पर 0.5 कैरेट से 1 कैरेट हीरो ंका उपयोग 
200 mmʩास तक की डŌ े िसंग के िलए िकया जाता है। 

ːील डŌ ेिसंग टूʤ (Fig 4)

Ťाइंड ʬील डŌ े िसंग के िलए ːील डŌ ेसर मŐ कठोर ːील से बने रोटरी काटने 
की सतह होती है।

उɎŐ हœड Ťाइंड ʬील के सामने रखा जाता है और डŌ ेिसंग करने के िलए Ťाइंड 
ʬील के चेहरे पर ले जाया जाता है। इस ऑपरेशन के दौरान एक टूल रेː 
या अɊ कठोर समथŊन का उपयोग िकया जाना चािहए।
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ːील डŌ ेसर के मुƥ Ůकार हœ:

ːार और िडˋ डŌ ेसर (मोटे दाने वाले ʬील के िलए Ůयुƅ)

नालीदार िडˋ डŌ ेसर (िचकनी खȏ करने के िलए Ůयुƅ)

लॉक िडˋ डŌ ेसर (मȯम रिफंग ʬील के िलए Ůयुƅ)

ठोस िसलŐडर डŌ ेसर (हीरे की पोशाक के बजाय Ůयुƅ)

Ƹेिज़ंग और लोिडंग, उनके Ůभाव, कारण और उपचार (Glazing and loading, their effects, 
causes and remedies)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील के Ƹेिज़ंग और लोिडंग के बीच अंतर करŐ
• Ťाइंड समय Ƹेज़ेड और लोडेड ʬील के Ůभावो ंको बताएं
• Ƹेिज़ंग के कारण और उपचार बताएं
• लोड होने के कारण और उपाय बताएं।

Ƹेिज़ंग

जब Ťाइंड ʬील की सतह िचकनी और चमकदार िदखाई देती है, तो इसे 
चमकता Šआ कहा जाता है। (Fig 1) यह इंिगत करता है िक ʬील के चेहरे 
पर घषŊण कण तेज नही ंहœ। ये बांड ˑर तक पहने जाते हœ।

लोिडंग 

जब एʞुमीिनयम, तांबा, सीसा आिद जैसे नरम पदाथŊ जमीन पर होते हœ तो 
धातु के कण अपघषŊक कणो ंके बीच फंस जाते हœ। इस İ̾थित को लोिडंग 
कहा जाता है। ( Fig  2)

अपघषŊक डŌ ेसर (Fig 5)

जब केवल हʋी डŌ ेिसंग की आवʴकता हो तो अपघषŊक छिड़यो ंका उपयोग 
िकया जा सकता है। सुिवधाजनक संचालन के िलए चौकोर या गोल छिड़यो ं
के ŝप मŐ या धातु की निलयो ंमŐ डालने वाली अपघषŊक सामŤी होती है।

इस Ůकार के डŌ ेसर टूल और कटर Ťाइंडर मŐ अिधक सुिवधाजनक होते हœ 
जहां बार-बार डŌ े िसंग और ś͖ इंग आवʴक होती है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.97 से सɾंिधत िसȠांत
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Ƹेज़ेड या लोडेड Ťाइंिडंग ʬील का Ůभाव लगभग समान होता है। वे हœ:

• ʬील और काम के बीच अȑिधक काटने का दबाव

• अिधक गमŎ उȋɄ करना

• जमीन की सतह का जलना

• खराब सतह खȏ

• वकŊ पीस के आकार और माप मŐ अशुİȠयाँ

• ʬील टूटना (कभी-कभी)

एक सुˑ या चमकता Šआ ʬील  िनɻिलİखत कारणो ंसे तैयार िकया 
जाना चािहए:

काम की सतहो ंऔर Ťाइंिडंग ʬीलके बीच उȋɄ गमŎ को कम करने के 
िलए।

Ťाइंिडंग ʬील और मशीन पर दबाव कम करने के िलए

सतह खȏ करने और काम की सटीकता मŐ सुधार करने के िलए

धातु हटाने की दर बढ़ाने के िलए

Ƹेिज़ंग के कारण और उपाय

Ƹेिज़ंग का गलत चयन

Ťाइंिडंग ʬीʤ के गलत चयन का अथŊ है सॉɝ ʬील के 
̾थान पर हाडŊ Ťेड ʬील और मȯम Ťेन साइज के ̾थान पर 
फाइन Ťेन साइज।

सही Ťेड और आकार के Ťाइंिडंग ʬील का चयन करŐ।

उǄ ʬील गित

ʬील को अनुशंिसत गित पर सेट करŐ।

बŠत अǅा İखलाओ

फ़ीड दर सही ढंग से सेट करŐ।

गंदा शीतलक

शीतलक बदलŐ

Ťाइंिडंग ʬील फेस से Ƹेज़ेड या लोडेड पािटŊकʤ को हटाने के बाद Ƹेज़ेड 
या लोडेड Ťाइंिडंग ʬील का पुन: उपयोग िकया जा सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.97 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

खुरदरापन Ůतीको ंऔर सतह की गुणवȅा को महȕ देता है (Roughness values symbols and 
surface quality)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सतह खुरदरापन के मान बताएं
• सतह खुरदरापन का संकेत दŐ।

सतह Ůतीक संकेत

 िचɎ, Ůतीक Ůतीक का अथŊ है

सतह Ůतीक संकेत

1 मूल Ůतीक मŐ असमान लंबाई के दो पैर होते हœ जो लगभग 60° पर  
 झुके होते हœ।

यिद मशीिनंग Ȫारा सामŤी को हटाने की आवʴकता होती है, तो मूल 
Ůतीक मŐ एक बार जोड़ा जाता है। 

खुरदरापन के िलए पũ Ůतीक

सतह खुरदरापन मूʞो ंका संकेत।

S. No. खुरदरापन मान रा माइŢोन मŐ खुरदरापन Ťेड संƥा खुरदरापन Ůतीक िनमाŊण ŮिŢया

1

2

3

4

5

50

25.0

6.3

3.2

1.6

0.8

0.4

0.2

0.1

0.05

0.025

N12

N11

N9

N8

N7

N6

N5

N4

N3

N2

N1

ɢेम किटंग, हैƛॉ कट, बœडसॉ कट, 
शॉट ɰाː आिद।
रेत की ढलाई, योजना बनाना, भरने को 
आकार देना आिद।
रेत की ढलाई, योजना बनाना, भरने को 
आकार देना आिद।

सŐटरलेस Ťाइंिडंग, बेलनाकार Ťाइंिडंग, 
कोʒ रोिलंग, इंटरनल Ťाइंिडंग, 
एƛ ś͖ ज़न, सरफेस Ťाइंिडंग, Űोिचंग, 
हॉिबंग ईडीएम, रीिमंग आिद।
सुपर िफिनिशंग, लैिपंग ऑिनंग आिद।

∼ 

∇ 

∇∇ 

∇∇∇ 
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 िचɎ, Ůतीक Ůतीक का अथŊ है

कुछ िवशेष िवशेषताओ ंको इंिगत करने के िलए, बड़े पैर मŐ एक रेखा 
जोड़ दी जाती है।

िकसी भी उȋादन िविध Ȫारा Ůाɑ सतह खुरदरापन।

मशीिनंग Ȫारा सामŤी को हटाने से Ůाɑ सतह खुरदरापन।

मशीिनंग Ȫारा सामŤी को हटाने से Ůाɑ सतह खुरदरापन।

उȋादन िविध का संकेत।

यिद सामŤी को हटाने की अनुमित नही ं है, तो मूल Ůतीक मŐ एक वृȅ 
जोड़ा जाता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत
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सतही गुणवȅा (Surface quality)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खुरदरापन मूʞ का अथŊ बताएं
• उन मापदंडो ंका उʟेख करŐ  िजन पर सतह की गुणवȅा िनभŊर करती है
• खुरदरापन मापने की िविध बताएं
• सतह खुरदरापन के िलए Ůतीको ंको पįरभािषत करŐ।

जब घटको ंको या तो मशीिनंग या हाथ की ŮिŢयाओ ंȪारा उȋािदत िकया 
जाता है, तो काटने के उपकरण की गित काम की सतह पर कुछ रेखाएं या 
पैटनŊ छोड़ देती है। इसे सतह बनावट के ŝप मŐ जाना जाता है। वाˑव मŐ, 
ये अिनयिमतताएं हœ, जो िनयिमत या अिनयिमत अंतराल के साथ उȋादन 
ŮिŢया के कारण होती हœ जो वकŊ पीस पर एक पैटनŊ बनाती हœ। (Fig 1) 

सतह बनावट के घटक
खुरदरापन (Ůाथिमक बनावट)

सतह की बनावट मŐ अिनयिमतताएं उȋादन ŮिŢया की अंतिनŊिहत िŢया के 
पįरणामˢŝप होती हœ। इनमŐ टŌ ैवसŊ फीड माƛŊ और उनमŐ अिनयिमतताएं 
शािमल होगंी। (Fig 2a)

सतह के उपचार या कोिटंग को इंिगत करते Šए जब तक िक अɊथा न 
कहा गया हो, खुरदरापन का संƥाȏक मान, उपचार कोिटंग के बाद सतह 
खुरदरापन पर लागू होता है। 

िनयोिजत उȋादन िविध Ȫारा िबछाने की िदशा, सतह का पैटनŊ।

mm मŐ भȅा का संकेत।

सतह बनावट।

 िचɎ, Ůतीक Ůतीक का अथŊ है

नमूना लंबाई का संकेत।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत
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विवनेˣ (Fig 2b & 2c)

यह सतह की बनावट का वह घटक है िजस पर खुरदरापन आरोिपत होता 
है। विवनेˣ  मशीन या काम के िवƗेपण, कंपन, बकबक, गमŎ उपचार या 
युȠ के तनाव के पįरणामˢŝप हो सकती है।

सतह की गुणवȅा की आवʴकता उस वाˑिवक उपयोग पर िनभŊर करती 
है िजसमŐ घटक रखा जाता है।

उदाहरण

İˠप गेज (Fig 3) के मामले मŐ सतह की बनावट अȑंत महीन होनी चािहए 
िजसमŐ ʩावहाįरक ŝप से कोई लहर न हो। यह एक साथ गलत होने पर 
İˠप गेज को एक-दूसरे का मजबूती से पालन करने मŐ मदद करेगा।

एक इंजन के िसलŐडर बोर (Fig 4) को िपːन की गित के िलए आवʴक 
˘ेहन की सहायता के िलए कुछ हद तक खुरदरापन की आवʴकता हो 
सकती है।

िफसलने वाली सतहो ंके िलए सतह की बनावट की गुणवȅा बŠत महȕपूणŊ 
है।

जब दो िफसलने वाली सतहो ंको एक के ऊपर एक रखा जाता है, तो शुŝ 
मŐ संपकŊ  केवल उǄ ̾थानो ंपर होगा। (Fig 5) ये ऊंचे धɬे धीरे-धीरे दूर 
हो जाएंगे। यह िघसावट सतह की बनावट की गुणवȅा पर िनभŊर करता है।

इस कारण से िनिमŊत िकए जाने वाले घटको ंकी सतह की गुणवȅा को इंिगत 
करना महȕपूणŊ है।

सतह बनावट गुणवȅा को संƥाȏक ŝप से ʩƅ और मूʞांकन िकया 
जा सकता है।

‘राʼ मान : सतह बनावट गुणवȅा को संƥाȏक ŝप से ʩƅ करने का 
सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला तरीका रा मान का उपयोग कर रहा 
है। इसे सŐटर लाइन एवरेज (CLA) के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

रा मान का Fig िनŝपण Fig 6 & 7 मŐ िदखाया गया है। Fig 6 मŐ एक 
माȯ रेखा को नीचे की गुहाओ ंऔर ऊपर की सामŤी को समान बनाते Šए 
सतह Ůोफ़ाइल के माȯम से काटते Šए रखा गया है।

िफर Ůोफ़ाइल वŢ को औसत रेखा के साथ खीचंा जाता है तािक इसके नीचे 
की Ůोफ़ाइल को ऊपर लाया जा सके।

मूल Ůोफ़ाइल के िनचले आधे िहˣे को मोड़ने के बाद Ůाɑ वŢ के िलए 
एक नई माȯ रेखा (Fig 7) की गणना की जाती है।

दो रेखाओ ंके बीच की दूरी सतह का ‘राʼ मान है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत
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‘Raʼ मान को माइŢोमीटर (0.000001) या (m) के ŝप मŐ ʩƅ िकया 
जाता है; यह भी इसी खुरदरापन Ťेड संƥा मŐ इंिगत िकया जा सकता है, 
N

1
 से N

12
 तक।

  लगभग लंबवत रखŐ सतह का Ůितिनिधȕ करने वाली  
  रेखा िजस पर िचɎ लगाया जाता है।

लेट: लेट की िदशा को िनिदŊʼ करने के िलए Ůतीको ंको टेबल 1 मŐ िदखाया और ʩाƥा िकया गया है।
टेबल  1 

 उदाहरण िदखा रहा है  ʩाƥा उपकरण के िनशान की िदशा

 __ उस सतह का Ůितिनिधȕ करने वाली रेखा के लगभग  
 ___ समानांतर रखŐ, िजस पर Ůतीक लगाया जाता है। 

 X िजस सतह पर Ůतीक लगाया जाता है, उसका Ůितिनिधȕ  
  करने वाली रेखा के दोनो ंिदशाओ ंमŐ कोणीय िबछाएं। 

 M बŠआयामी िबछाएं।

 C सतह के कŐ ū के सापेƗ लगभग गोलाकार िबछाएं, िजस  
  पर Ůतीक लगाया जाता है।

 R सतह के कŐ ū के सापेƗ लगभग रेिडयल िबछाएं, िजस पर  
  Ůतीक लगाया जाता है।

 P पािटŊकुलेट, नॉन-डायरेƕनल, या ŮोǨूबेरŐट िबछाएं।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत

जब केवल एक ‘Raʼ मान िनिदŊʼ िकया जाता है, तो यह सतह खुरदरापन 
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.99-102 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

सरफेस  Ťाइंडर  (Surface grinder)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• सरफेस  Ťाइंडर  के Ůकार और भागो ंके बारे मŐ बताएं
• सरफेस  Ťाइंडर  के िनमाŊण का वणŊन करŐ
• सरफेस  Ťाइंडर  की िविधयो ंका उʟेख कीिजए।

सरफेस  Ťाइंडर  की मशीन

यह एक वकŊ पीस पर सपाट सतहो ंका उȋादन करने के िलए एक सटीक 
Ťाइंिडंग मशीन है। यह फाइिलंग और ˌैिपंग की तुलना मŐ सपाट सतहो ं
को सटीक ŝप से खȏ करने का एक अिधक िकफायती और अिधक 
ʩावहाįरक तरीका है।

सरफेस Ťाइंिडंग के Ůकार

सतह Ťाइंडर चार Ůकार के होते हœ।

- Ɨैितज धुरी पार˙įरक टेबल (Fig 1)

- Ɨैितज धुरी रोटरी टेबल (Fig 2)

- लंबवत धुरी पार˙įरक टेबल (Fig 3)

- लंबवत धुरी रोटरी टेबल (Fig 4)

पाट्Ŋस

Ɨैितज धुरी घूमने वाली मेज की सरफेस Ťाइंिडंग  के मुƥ भाग (िचũ 5)

• आधार

• काठी

• मेज

• ʬील हेड

आधार

यह एक कठोर आयताकार बॉƛ है िजसमŐ डŌ ाइिवंग तंũ (हाइडŌ ोिलक 
िडवाइस टœक और मोटर) होता है। आधार के शीषŊ पर ʬील हेड  का समथŊन 
करने के िलए इसमŐ पीछे की ओर एक ˑंभ है जो चलती काठी के िलए 
सटीक गाइड तरीके Ůदान करता है।
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सैडल

यह एक ůेम है। इसके Ţॉस-वाइज मूवमŐट मŐ टेबल शािमल है। इसका 
उपयोग कायŊ को Ţॉस फीड देने के िलए िकया जाता है। इसे हाथ से या 
ऑटो फीड से हटाया जा सकता है।

मेज

इसे काठी पर लगाया जाता है। यह काम के िलए अनुदैȯŊ फ़ीड Ůदान करने 
के िलए गाइड के तरीको ंके साथ पार˙įरक है। सतह को सटीक ŝप से 
मशीनीकृत िकया जाता है और टी-ˠॉट सीधे टेबल पर वकŊ पीस की Ƒœͤिपंग 
के िलए या चंुबकीय चक को Ƒœप करने और िफ˾चर पीसने के िलए Ůदान 
िकए जाते हœ। इसे हाथ या ऑटो फीड Ȫारा ̾थानांतįरत िकया जाता है।

पिहया िसर

यह आधार से सुरिƗत कॉलम पर लगा होता है। इसे हाथ के पिहये को 
अलग-अलग ऊंचाई के वकŊ  पीस को घुमाकर और कट की गहराई के िलए 
ʬील को सेट करके लंबवत ऊपर और नीचे ले जाया जा सकता है। पिहया 
एक İ̾थर पिहया गित से घूमता है। (1500 rpm)

कुछ सतह पीसने वाली मशीनŐ ʬील हेड के शीषŊ पर डŌ े िसंग यूिनट लगी 
होती हœ और घूणŊन माइŢोमीटर कॉलर हœडल की सहायता से ʬील डŌ े िसंग 
के िलए ˠाइड करती हœ। फ़ीड देने के िलए पिहया को 0.015 mmसे 
0.025 mmतक पोशाक दŐ।

सतह पीसने के तरीके और संचालन (Surface grinding methods and operation)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंड के संचालन पर सामाɊ संकेतो ंकी सूची बनाएं
• समानांतर सतहो ंको Ťाइंड की िविध का संिƗɑ िववरण दŐ
• चरणबȠ सतहो ंको Ťाइंड  की िविध का संिƗɑ िववरण दŐ।

सरफेस Ťाइंिडंग ऑपरेशɌ 

सरफेस  Ťाइंिडंग पर सामाɊ संकेत

चंूिक इस मामले मŐ सटीकता की सीमाएं बŠत करीब हœ, इसिलए यह िबʋुल 
महȕपूणŊ है िक सटीक सेिटंƺ Ůाɑ करने के िलए सभी संभव सावधानी 
बरती जाए। यहां तक   िक सबसे सटीक मशीन भी अगर लापरवाही से लगाई 
जाए तो सटीक पįरणाम देगी। सभी चक वाइस या िफ˾चर आिद को 
अǅी तरह से साफ कर लेना चािहए। एक चंुबकीय चक का उपयोग करते 
समय, वांछनीय अɷास ʬील-हेड के कठोर िहˣे मŐ डायल इंिडकेटर को 
जकड़ना और यह सुिनिʮत करने के िलए सतह पर पॉइंटर को चलाना है 
िक यह िबʋुल समतल है।यिद  नी की ɘेट का उपयोग िकया जाता है, तो 
पॉइंटर को ऊȰाŊधर चेहरे के संपकŊ  मŐ लाया जाता है और मशीन की मेज 
को ऊपर या नीचे िकया जाता है। यह संकेतक िदखाएगा िक नी की ɘेट 
िबʋुल चौकोर है या नही।ं

काम को सही ढंग से सेट करने के बाद, अनुदैȯŊ टŌ ैवसŊ ːॉप को लगभग 
सही İ̾थित मŐ सेट िकया जाता है, जबिक यह सुिनिʮत िकया जाता है िक 
पिहया İ̾थरता के काम को खराब नही ंकरेगा। इसके बाद मशीन को चालू 
िकया जाता है। यिद ːॉप सही ढंग से सेट नही ंहœ, तो मशीन को रोकने के 
बाद ही री-सेिटंग की जाती है।

वकŊ पीस को पिहए के संपकŊ  मŐ लाने के िलए टेबल को ऊपर उठाना बŠत 

सावधानी से िकया जाना चािहए तािक काम को भारी झटका न लगे। पीछे 
और आगे बढ़ते समय टेबल को घुमाने से सतह पर अिनयिमतताओ ंके 
कारण दुघŊटना हो सकती है।

Ťाइंिडंग ɢैट  फेस 

िनɻिलİखत कारक यह िनधाŊįरत करते हœ िक Ɛा Ťाइंिडंग ʬील की िसंगल 
डŌ े िसंग Ȫारा की जा सकती है या Ɛा रिफंग आउट और िफर िफिनश 
Ťाइंिडंग की आवʴकता है।

- फेस  का सरफेस  Ɨेũ Ťाउंड पर  होना चािहए

- Ťाइंड कर के  िनकाली जाने वाली सामŤी की माũा

- वकŊ पीस की सतह की बनावट

ːेɛ  इɋोʢेद हœ :

- वकŊ पीस को मापŐ उसके फेस की समतलता की जांच करŐ  और साथ ही 
समानांतरता और उǄ धɬे नोट करŐ।

- जैसा िक ऊपर कहा गया है, ʬील को आवʴक ŝप से तैयार करŐ।

- वकŊ पीस को मैưेिटक चेक पर माउंट करŐ। टेबल टŌ ैवसŊ ːॉप सेट करŐ।

- ʬील शुŝ करŐ  और इसे उǄतम ̾थान पर संरेİखत करŐ। ʬील-हेड 
को हाथ से तब तक नीचे करे जब तक िक यह वकŊ पीस से केवल 0.25 
िममी ऊपर न हो जाए। (िचũ 1)
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- जब तक यह वकŊ पीस के संपकŊ  मŐ नही ंआता, तब तक ʬील हेड होने 
के कारण फाइन फीड का उपयोग करके अनुदैȯŊ टŌ ैवसŊ को संलư करŐ।

- वकŊ पीस को  ʬील से साफ करŐ। शीतलक की आपूितŊ शुŝ। 0.05 
mmडाउनफीड लागू करŐ। Ţॉस टŌ ैवसŊ का उपयोग करते Šए, वकŊ पीस 
के िकनारे को  ʬीलके सामने वाले िहˣे के अनुŝप लाएं।  ʬील को 
वकŊ पीस के पूरे फेस से गुजरने दŐ। (Fig  2)

- चक से वकŊ पीस िनकालŐ। इसकी समतलता और सतह की बनावट की 
जाँच करŐ। एक महीन अपघषŊक पȈर का उपयोग करके नुकीले िकनारो ं
को हटा दŐ। वकŊ पीस को िडमैưेटाइज करŐ।

दो िवपरीत समतल और समाȶर Ťाइंडर

- एक ɢैट को Ťाइंड  की ŮिŢया ऊपर विणŊत की गई है। नीचे िदए गए 
चरण एक वकŊ पीस को समतल और समानांतर Ťाइंड  मŐ शािमल हœ।

- वकŊ पीस को मापŐ। इसकी समानता की जाँच करŐ। (Fig 3)

- रफ कट्स लेने के िलए ʬील को डŌ ेस करŐ।

- चंुबकीय चक पर वकŊ पीस को माउंट करŐ। टŌ ैवसŊ ːॉप की İ̾थित को 
समायोिजत करŐ। Ɋूनतम माũा मŐ सामŤी को हटाकर वकŊ पीस का फेस 
साफ करŐ।

- चक से वकŊ पीस िनकालŐ। शेष पीस भȅा िनधाŊįरत करने के िलए इसे 
िफर से मापŐ। समानता की भी जाँच करŐ।

- िवपरीत िदशा मŐ Ťाइंड  के िलए वकŊ पीस को माउंट करŐ। 1/2 शेष 
Ťाइंिडंग भȅा घटा 0.05 mmिनकाल कर रफ Ťाइंिडंग करŐ।

- वकŊ पीस िनकालŐ। इसके आकार और समानता की जाँच करŐ। पहले फेस 
को रफ Ťाइंड करने के िलए इसे įरवसŊ साइड पर माउंट करŐ। तैयार 
आकार के 0.05 mmके भीतर रफ Ťाइंड कर  लŐ।

- वकŊ पीस िनकालŐ। शेष पीस भȅा िनधाŊįरत करŐ।  Ťाइंिडंग ʬील तैयार 
करŐ।

- वकŊ पीस को िफर से माउंट करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ पीस और 
चक पूरी तरह से साफ हœ।

- जब वकŊ पीस का ʬील साफ हो तो िफिनश पीस के िलए अनुदैȯŊ टेबल 
टŌ ैवसŊ संलư करŐ। िफर Ţॉस टŌ ैवसŊ की मदद से वकŊ पीस के िकनारे को 
ʬील के नीचे रखŐ।

- ʬील-हेड को वकŊ पीस के साथ बŠत हʋे संपकŊ  मŐ लाने के िलए ʬील-

हेड को बŠत धीरे-धीरे नीचे करŐ। ʬील-हेड इंडेƛ रीिडंग नही।ं

- वकŊ पीस को ʬील से दूर ले जाएं। 0.0125 mmडाउन फीड का 
Ůयोग करŐ। Ţॉस टŌ ैवसŊ संलư करŐ  शीतलक को चालू करŐ  और ʬील 
को वकŊ पीस की पूरी सतह से गुजरने दŐ।

- िफर से 0.005 mmडाउनफीड लागू करŐ  और įरवसŊ Ţॉस टŌ ैवसŊ संलư 
करŐ।

- वकŊ पीस के ʬील को साफ करने के बाद, Ţॉस टŌ ैवसŊ की िदशा को 

- ʬील-हेड के Ţॉस टŌ ैवसŊ को रोकŐ । आगे खीचंी गई फ़ीड लागू करŐ  और 
įरवसŊ टŌ ैवसŊ रीसेट करŐ। ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक फेस  
पूरी तरह से साफ न हो जाए। चक से वकŊ पीस िनकालŐ।

- िफिनश Ťाइंड  के िलए डŌ ेस ʬील।

- वकŊ पीस को िफर से चक पर सेट करŐ

- अनुदैȯŊ टेबल अनुŮ̾थ संलư करŐ। Ţॉस टŌ ैवसŊ की मदद से वकŊ पीस 
के िकनारे को ʬील के नीचे लाएं।

- ʬील-हेड को तब तक नीचे रखŐ जब तक िक ʬील वकŊ पीस के हʋे 
से संपकŊ  मŐ न आ जाए।

- वकŊ पीस को ʬील से दूर ले जाएं। लगभग 0.0125 mmडाउनफीड 
लागू करŐ।

- Ţॉस टŌ ैवसŊ संलư करŐ , कूलŐट पंप चालू करŐ  और फेस  Ťाइंड कर लŐ

- डाउनफीड लगाने की ŮिŢया को दोहराएं और जब तक फेस  पूरी तरह 
से Ťाउंड पर न आ जाए तब तक Ţॉस टŌ ैवसŊ करŐ।
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उलट दŐ  और इस तरह ʬील को िबना िकसी कट लगाए एक या दो बार 
फेस के ऊपर से गुजरने दŐ।

- सभी टŌ ैवसŊ बंद करो। ʬील-हेड सेिटंग को बदले िबना वकŊ पीस को 
įरवसŊ साइड पर सेट करŐ।

- डाउनफीड लगाकर और टŌ ैविसōग करके įरवसŊ साइड को तब तक 
Ťाइंड करे जब तक िक शेष Ťाइंिडंग भȅा हटा न िदया जाए। उसके 
बाद एक या दो बार िचंगारी िनकलने के िलए ʬील  को फेस के ऊपर 
से गुजरने दŐ।

- वकŊ पीस को हटा दŐ। इसकी मोटाई, समतलता, समानता और सतह की 
बनावट की जाँच करŐ।

- तेज िकनारो ंको हटा दŐ  और वकŊ पीस को डी-मैưेटाइज करŐ। (Fig 4)

ɢैट  फेस  और शोʒर  Ťाइंडर 

- ʬील का  फेस  तैयार करŐ। इसके िपछले िहˣे को राहत दŐ।

- मैưेिटक चक पर वकŊ पीस को माउंट करŐ , पहले वकŊ पीस शोʒर फेस 
को ʬील के साथ संरेİखत करŐ  और िफर डायल इंिडकेटर के साथ 
अलाइनमŐट पर İƑक करŐ  और एडजː करŐ। (Fig 5) यिद चक मŐ 
एक बैक ɘेट है, तो इसे वकŊ पीस को सही ढंग से सेट करने के िलए एक 
डेटम सतह के ŝप मŐ इˑेमाल िकया जा सकता है। इसके अलावा यह 
हटाने के बाद वकŊ पीस को सही तरीके से िफर से सेट करने मŐ मददगार 
हो सकता है।

- ऊȰाŊधर चेहरे की खुरदरी Ťाइंिडंगके िलए, टŌ ैवसŊ टेबल को तब तक 
Ţॉस करŐ  जब तक िक पिहया हʋे से ऊȰाŊधर चेहरे से संपकŊ  न कर 
ले। िफिनश पीस के िलए 0.025 mmछोड़ने के िलए 0.0125 mmके 
Ţॉस टŌ ैवसŊ कट का उपयोग करŐ। (Fig 6) वकŊ पीस को हटा दŐ।

- िफिनश पीस के िलए ʬील फेस और साइड को िफर से तैयार करŐ।

- अनुदैȯŊ टŌ ैवसŊ को संलư करने के िलए ː ॉपर को िफर से सेट करŐ  और 
ȯान से ʬील नीचे लाएं जो Ɨैितज चेहरे को छूता है। नोट वकŊ पीस को 
आकार मŐ Ťाइंड के िलए अंितम कट दŐ।

- विटŊकल फेस की िफिनिशंग Ťाइंिडंग के िलए, इसे Ţॉस टŌ ैवसŊ Ȫारा 
ʬील के संपकŊ  मŐ हʋे से लाएं। वकŊ पीस को आकार मŐ लाने के िलए 
0.0125 mmतक के कट लगाएं।

- टेबल से वकŊ पीस िनकालŐ। वकŊ पीस को साफ और चेक करŐ।

दो लंबवत फेस को समानांतर और कŐ ūीय Ťाइंड करना 

इस ऑपरेशन मŐ आधार के समानांतर, वगाŊकार और मȯ मŐ दो ऊȰाŊधर 
फेस को ŤŐड करना  शािमल है, आधार के फेस और िकनारो ंको पहले से 
मशीनीकृत िकया गया है।

Ťाइंड फेस को तैयार करŐ , राहत दŐ  और ʬील  के िकनारो ंको तैयार करŐ।

पीस भȅा जानने के िलए वकŊ पीस को मापŐ। टेनन की चौड़ाई को मापŐ। ũुिट 
की िदशा िनधाŊįरत करने के िलए टेनन की İ̾थित का िनरीƗण करŐ।

चक पर वकŊ पीस को माउंट करŐ  और टेबल टŌ ैवसŊ ːॉप को सेट करŐ  तािक 
ʬील वकŊ पीस के ऊȰाŊधर चेहरे को पूरी तरह से साफ कर दे।

ऊȰाŊधर फेस की सफाई के िलए, ʬील  को Ɨैितज फेस से लगभग 0.375 
mmऔर ऊȰाŊधर चेहरे से 0.375 mmऊपर लाएं। ʬील-हेड को सावधानी 
से तब तक İखलाएं जब तक िक ʬील Ɨैितज चेहरे के साथ हʋा संपकŊ  
न बना ले। िफर Ţॉस टŌ ैवसŊ फ़ीड करŐ  जब तक िक ʬील ऊȰाŊधर चेहरे 
के साथ हʋा संपकŊ  न बना ले। जब तक फेस साफ न हो जाए तब तक 
0.0125 mmकट लगाएं।

- अनुदैȯŊ ːॉप सेट करŐ। अनुदैȯŊ अनुŮ̾थ संलư करŐ। जब तक ʬील 
Ťाइंड शुŝ न हो जाए तब तक आपूितŊ डाउनफीड करŐ। ʬील-हेड 
के हœड ʬील पर जीरो Ťेजुएशन ˋेल नोट करŐ। शीतलक की आपूितŊ 
शुŝ।

- Ɨैितज सतह को रफ Ťाइंिडंग के िलए 0.05 mmडाउनफीड लगाएं। 
हœड फीड Ţॉस टŌ ैवसŊ के साथ, सतह को ऊȰाŊधर चेहरे के 0.75 
mmके भीतर फेस लŐ। आगे की कटौती तब तक करŐ  जब तक िक 
0.05 mmिफिनश Ťाइंड के िलए न रह जाए। (Fig 6)
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पीस ˠॉट

इसमŐ दो ऊȰाŊधर फलको ंऔर एक Ɨैितज फलक को Ťाइंड शािमल है जो 
पहले मशीनीकृत डेटाम सतहो ंके समानांतर और वगाŊकार होना चािहए। 
शािमल कदम पहले के अɊ मामलो ंमŐ विणŊत लोगो ंके समान हœ। डायल 
इंिडकेटर का उपयोग करके वकŊ पीस को माउंट करने और सेट करने के 
बाद, Ɨैितज फेस  को साफ िकया जाता है और दूसरे ऊȰाŊधर फेस  के 
0.05 mmके भीतर खुरदरी Ťाउंड को साफ िकया जाता है और तैयार 
आकार के 0.025 mmके भीतर खुरदरी Ťाउंडको साफ िकया जाता है।

िफिनश पीस के िलए ʬील को डŌ े िसंग के बाद, ˠॉट िफिनश Ťाउंड है। 
(Fig 10)

वकŊ पीस को िनकालŐ और मापŐ। आधार के िकनारे से ऊȰाŊधर फेस  तक की 
दूरी की जाँच करŐ। आधार के आमने-सामने की समानता, टेनन की चौड़ाई 
और िनकाली जाने वाली सामŤी की माũा की जाँच करŐ।

ʬील को िफर से सेट करŐ  और जब तक फेस तैयार आकार के 0.05 mmके 
भीतर न हो जाए, तब तक कट लगाकर पीछे के ऊȰाŊधर फेस को रफ 
Ťाइंड कर  लŐ। (Fig 7)

अब वकŊ पीस के ůंट विटŊकल फेस को साफ करŐ। इसे चक से िनकालŐ 
और सामने के फेस से िकतनी माũा मŐ सामŤी को िनकालना है, इसे मापŐ।

वकŊ पीस को िफर से सेट करŐ  और जब तक फेस तैयार आकार के 0.05 
mmके भीतर न हो जाए, तब तक कट लगाकर सामने के ऊȰाŊधर फेस 
को रफ Ťाइंड कर लŐ।

Ťाइंड के िलए ʬील को िफर से तैयार करŐ।

वकŊ पीस सेट करŐ  और विटŊकल फेस को Ťाइंड कर लŐ।

ůंट विटŊकल फेस को िफिनश करने के िलए वकŊ पीस को िनकालŐ और िफर 
से सेट करŐ। (Fig 8)

आधार के सापेƗ टेनन की İ̾थित और उसकी समानता, वगाŊकारता, चौड़ाई 
और सतह की बनावट को िनधाŊįरत करने के िलए वकŊ पीस की जाँच करŐ।

तेज िकनारो ंको हटा दŐ  और वकŊ पीस को डीमैưेटाइज करŐ।

कोणीय फेस को Ťाइंड करना 

Fig 9 मŐ िदखाए गए अनुसार कोणीय संबंध वाले फेस Ťाउंड हœ। वकŊ पीस 
को पकड़ने और सेट करने के िलए उपयोग की जाने वाली िविध आवʴक 
कोणीय सटीकता पर िनभŊर करती है। Ťाइंड मŐ शािमल कदम सपाट सतहो ं
के Ťाइंडके समान ही होते हœ।

अɊ ऑपरेशन: कई अɊ सतह Ťाइंड वाले ऑपरेशन हœ जो िकए जाते हœ। 
Fig 11 के िलए सेट-अप इंिगत करता है:
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Ťाइंिडंग मशीन पर काम करते समय सुरƗा का ȯान रखना चािहए (Safety to be observed while 
working on grinding machine)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग पर काम करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख करŐ।

सुरƗा सावधािनयां

सभी Ťाइंड वाली मशीनो ंमŐ ऐसे िहˣे होते हœ जो तेज गित से चलते हœ।

ऑपरेटर को चोट से बचाने और मशीन के संचालन को यथासंभव सुरिƗत 
बनाने के िलए मशीनो ंमŐ गाडŊ लगे होते हœ

इसके बाद भी हादसे होते रहते हœ। 

ये दुघŊटनाएँ आमतौर पर िनɻ कारणो ंसे होती हœ:

- अǒान

- िवचारहीनता

- लापरवाही

दूसरो ंकी सुरƗा के िलए ȯान का अभाव।

करने से पहले सोच-िवचार कर इन हादसो ंको रोका जा सकता है।

इस पूरे मैनुअल मŐ िविभɄ असुरिƗत İ̾थितयो ंऔर ŮिŢयाओ ंका उʟेख 
िकया गया है। उɎŐ पहचानना सीखŐ और Ůȑेक मामले मŐ Ɛा िकया जाना 
चािहए, इसकी ˙ʼ समझ हािसल करŐ।

Ťाइंड करने वाली मशीनो ंका उपयोग करते समय बरती जाने वाली सुरƗा 
सावधािनयो ंको चार Ɨेũो ंमŐ िवभािजत िकया जा सकता है।

- सामाɊ

- मशीन

- िनजी

सामाɊ सुरƗा सावधािनयां

- मशीनो ंके आसपास के कायŊ Ɨेũ को बाधाओ ंसे मुƅ करŐ  और सामŤी 
को बबाŊद करŐ।

- फशŊ पर िगरा कोई भी तेल, Ťीस या शीतलक तुरंत साफ करŐ।

- साफ करने वाले कपड़े और बेकार सामŤी को इˑेमाल के बाद उिचत 
कंटेनर मŐ रखŐ

- हाथ मŐ काम के िलए सही हाथ उपकरण का Ůयोग करŐ।

- भारी मशीन एƛेसरीज, Ťाइंिडंग ʬीʤ या वकŊ पीस को हœडल करते 
समय सहायता लŐ।

- िनकटतम फायर अलामŊ का ̾थान जानŐ।

- जानŐ िक अिưशामक यंũ कहां İ̾थत हœ और उनका उपयोग कैसे करŐ ,

- कोई भी नया ऑपरेशन शुŝ करने से पहले ŜकŐ , देखŐ और सोचŐ।

- सुिनिʮत करŐ  िक Ůकाश पयाŊɑ है।

- हमेशा िवनŲ रहŐ, दूसरो ंके Ůित एक दाियȕ समझŐ।

मशीन सुरƗा सावधािनयां

- मशीनो ंका संचालन तभी करŐ  जब आप ऐसा करने के िलए अपने ŮिशƗक 
Ȫारा अिधकृत हो।ं

- अपने ŮिशƗक के िनदőशो ंका ȯानपूवŊक पालन करŐ।

- अपनी उंगिलयो ंको मशीन के चलने वाले िहˣो ंसे दूर रखŐ

- मशीन को तब तक चालू न करŐ  जब तक िक सभी मशीन गाडŊ सही ढंग 
से िफट न हो।ं

Ťाइंिडंग ऑपरेशɌ  

- कप ʬील का उपयोग करके वी Ťाइंड । (Fig 12)

- गिठत ʬील  का उपयोग करके डोवेल को Ťाइंड करना

-  ɘंज  Ťाइंिडंग     (Fig 13)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.99 - 102 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



278

- Ťाइंिडंग ऑपरेशन शुŝ करने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ पीस वकŊ  
टेबल पर सुरिƗत ŝप से िफट है।

- मशीन के संचालन के दौरान वकŊ पीस की सतह को न संभालŐ।

- मशीन के िकसी भी िहˣे की गित को रोकने के िलए अपने हाथ का 
Ůयोग न करŐ।

- वकŊ पीस और मशीन से Ťाउंड मैटेįरयल को साफ करने के िलए Űश 
का इˑेमाल करŐ , अपने हाथ का नही।ं

- मशीन को उस समय इˑेमाल न िकए जा रहे औजारो,ं एƛेसरीज और 
पुजŘ से मुƅ रखŐ।

- ˢचािलत टŌ ैवसŊ के िलए कायŊ टेबल सेट करते समय,  ʬील  को Ůȑेक 
िदशा मŐ वकŊ पीस से अिधक याũा करने दŐ।

- एक वाइस के जॉ मŐ हाडŊएंड वकŊ पीस को बŠत कसकर न बांधŐ।

- जब भी संभव हो, Ťाइंड करते  समय शीतलक का Ůयोग करŐ।

- अगर मशीन मŐ िŤट एƪॉː िसːम लगा है, तो Ťाइंिडंग के दौरान हर 
समय इसका इˑेमाल करŐ।

- मशीन को साफ करने या तेल लगाने से पहले या सहायक उपकरण या 
वकŊ पीस मŐ कोई समायोजन करने से पहले बंद कर दŐ।

- मशीन के चालू रहने के दौरान उसे न छेड़े ।

- िकसी अɊ ʩİƅ Ȫारा उपयोग की जा रही मशीन को न छुएं और न 
ही झुकŐ ।

- मशीन का इˑेमाल कर िकसी और का ȯान न भटकाएं।

ʩİƅगत सुरƗा सावधािनयां

- Ťाइंिडंग मशीन का उपयोग करते समय हर समय चʳा पहनŐ।

- िकसी भी चोट की įरपोटŊ करŐ , हालांिक मामूली, अपने ŮिशƗक या 
पयŊवेƗक को दŐ  

- करीब-करीब िफिटंग वाले कपड़े पहनŐ।

- टाई और लंबी बाजू के कपड़े पहनने से बचŐ। यिद आवʴक हो, तो 
अपनी टाई को अपनी शटŊ के अंदर सावधानी से बांधŐ या बाहरी कपड़ो ं
के अंदर रखŐ, बटन वाले या ऊपर की ओर िज़प करŐ  और अपनी आˑीन 
ऊपर रोल करŐ।

- अगर आपके बाल लंबे हœ, तो एक सुरƗाȏक िसर को ढकŐ  और सुिनिʮत 
करŐ  िक आपके बाल पूरी तरह से इसके बगल मŐ हœ।

- घड़ी, अंगूिठयां या अɊ ढीले आभूषण न पहनŐ।

- दˑाने न पहनŐ।

- मशीन चलाने, एƛेसरीज को एडजː करने या वकŊ पीस को संभालने 
से पहले अपने हाथो ंको साफ कर लŐ।

िविनदőश

• टेबल का आकार यानी 600 x 300 िममी

• टेबल का अनुदैȯŊ टŌ ैवसŊ यानी 650 िममी

• टेबल का Ţॉस टŌ ैवसŊ

• ʬील का विटŊकल टŌ ैवसŊ विटŊकल और Ţॉस टŌ ैवसŊ के िलए हœड ʬील 
की कम से कम िगनती

• उपलɩ गित और फ़ीड की संƥा

• पावर इनपुट।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.103 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

बेलनाकार Ťाइंडर (Cylindrical grinders)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बेलनाकार Ťाइंडर का उȞेʴ बताएं
• बेलनाकार Ťाइंडर के Ůकार बताएं
• ɘेन सŐटर टाइप बेलनाकार Ťाइंडर के भागो ंऔर कायŘ की सूची बनाएं।
• बेलनाकार Ťाइंडर की िविशʼता बताएं।

बेलनाकार वकŊ पीस की बाहरी या आंतįरक सतहो ंको Ťाइंड केिलए 
बेलनाकार Ťाइंडर का उपयोग िकया जाता है।

बेलनाकार पीस के Ȫारा एक वकŊ पीस के ʩास को एक िनकट टॉलरŐस 
(0.0025 mmतक) तक बनाए रखा जा सकता है, और उǄ गुणवȅा वाली 
सतह खȏ (N4 तक) Ůाɑ की जा सकती है।

बेलनाकार Ťाइंडर चार Ůकार के होते हœ:

- बाहरी बेलनाकार Ťाइंडर

- आंतįरक बेलनाकार Ťाइंडर

- यूिनवसŊल बेलनाकार Ťाइंडर

- कŐ ūहीन Ťाइंडर

ɘेन सŐटर टाइप बेलनाकार Ťाइंडर (Fig 1)

इसका मुƥ ŝप से सादा, चरणबȠ या पतला उȋादन करना है

पाट्Ŋस

इस Ůकार के बेलनाकार Ťाइंडर के मुƥ भाग हœ:

आधार

ʬील हेड 

मेज़

हैडːॉक

फुट-ːॉक

फंƕɌ 

आधार (ए) कǄा लोहा से बना है। यह भारी है और मशीन को कठोरता Ůदान 
करता है। टेबल के िलए गाइडवे बनाने के िलए शीषŊ सतह को मशीनीकृत 
िकया जाता है।

ʬील हेड (बी) Ţॉस-ˠाइड पर लगा होता है। यह कट की गहराई देने के 
िलए लंबवत चलता है।

टेबल (सी) को बेड-वे पर लगाया गया है। यह ʬील के पीछे से घूमता है। 
इसे टेपर Ťाइंड के िलए घुमाया जा सकता है। पार˙įरकता को िनयंिũत 
करने के िलए िटŌ प कुȅो ंको Ůदान िकया जाता है।

हेडːॉक (डी) बाएं छोर पर टेबल पर रखा गया है। इसमŐ काम को चलाने 
के िलए 2 या 4 ˙ीड ːेप वाली मोटर लगी होती है। कŐ ūो ंके बीच वकŊ पीस 
को सहारा देने के िलए इस हेड के İ˙ंडल मŐ एक डेड सŐटर लगा होता है।

फुट-ːॉक (ई) को दायी ंओर टेबल पर रखा गया है। इसे ले जाया जा सकता 
है और टेबल के साथ िकसी भी ̾थान पर लॉक िकया जा सकता है जो 
İ˚ंग-लोडेड है और काम का समथŊन करने के िलए एक मृत कŐ ū रखता है।

वसंत तनाव सम, कठोर समथŊन Ůदान करता है

बेलनाकार चſी की िविशʼता

वकŊ पीस का अिधकतम ʩास िजसे धारण िकया जा सकता है

टेबल की चौड़ाई

अिधकतम टेबल टŌ ैवसŊ आंदोलन

पीसने वाले पिहये का अिधकतम ʩास

İ˙ंडल मोटर का एच.पी.

मशीन का वजन

सुरƗा

हमेशा सुरƗा चʳा पहनŐ

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा गाडŊ ठीक से रखे गए हœ

मशीन शुŝ करने से पहले पिहया का िनरीƗण िकया जाना चािहए

सुिनिʮत करŐ  िक होİʒंग िडवाइस पयाŊɑ ŝप से कड़े हœ

हाथ और पीसने वाले पिहये के बीच ˢीकायŊ िनकासी सुिनिʮत करŐ

हाइडŌ ोिलक िसːम शुŝ करने से पहले कŐ ū के बीच मŐ नौकरी न रखŐ।

यिद कायŊ अिधक है तो कायŊ को केȾो ंके बीच रखते समय मशीन को बंद 
कर दŐ।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



280

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.104 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

बेलनाकार पीसने के िविभɄ तरीके (Different methods of cylindrical grinding) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ बेलनाकार Ťाइंिडंग कायŘ का वणŊन करŐ
• िविभɄ बेलनाकार संिŢयाओ ंकी सूची बनाइए।

िसिलंिडŌ कल  Ťाइंिडंग  ऑपरेशɌ 

यहां िदए गए आंकड़े िविभɄ Ůकार के बेलनाकार पीसने के Ťाइंिडंग को 
दशाŊते हœ।

Ťाइंिडंग ɘेन िसिलंिडŌ कल    (Fig 1)

इस ऑपरेशन मŐ Ťाइंिडंग ʬील से धातु को हटाना शािमल है और पूरे लंबाई 
मŐ समान ʩास रखते Šए ʬील पर काम की पूरी याũा के िलए इसका 
बेलनाकार ŝप है।

Ťाइंिडंग ːेɔेड िसिलंिडŌ कल  (Fig 2)

Ťाइंिडंग  ː ेɔेड  िसिलंिडŌ कल  एक बेलनाकार पीस वकŊ पीस पर एक अलग 
ʩास को चरणबȠ ŝप मŐ पीसने की ŮिŢया है।

Ťाइंिडंग टŐपर बेलनाकार (Fig 3)

मेथड्स ऑफ़ टेपर िसिलंिडŌ कल  Ťाइंिडंग 

टेबल वकŊ  हेड और ʬील हेड को घुमाया जा सकता है

Ťाइंिडंग ʬील को एक कोण पर तैयार िकया जा सकता है

Ťाइंिडंग  ˠइट टॉपसŊ  (Fig 4)

टेबल के दाईं ओर İ̾थत कंुडा समायोजन का उपयोग करके टेबल सेट 
की जाती है।

Ťाइंिडंग  ːेप टॉपसŊ 

तेज बाहरी टेपर या तो ʬील हेड या वकŊ  हेड को टŐपर एंगल पर सेट िकया 
जाता है

टेपर बेलनाकार के िलए एक कोण पर ʬील डŌ े िसंग

टेपर įरंग गेज के साथ डŌ े िसंग टेपर भागो ंकी जांच की जा सकती है।

टŐपर पाट्Ŋस को साइन बार, İˠप गेज और डायल टेː इंिडकेटर सेट अप 
का उपयोग करके भी चेक िकया जा सकता है।

- टेबल को घुमाना और 10° . तक Ťाइंड करना 

- İˢविलंग वकŊ हेड

- İˢविलंग ʬील हेड

- वकŊ हेड & ʬील हेड दोनो ंको घुमाना

- आवʴक कोण पर पीस ʬील डŌ े िसंग

Ťाइंिडंग मामूली टेपर: 12° तक टŐपसŊ की Ťाइंिडंग आमतौर पर कंुडा टेबल 
को घुमाकर की जाती है। (Fig 4)

Ťाइंिडंग  ːेप  और  शापŊ  एƛटेįरयर  टॉपसŊ  (Fig 5)

यह ʬील हेड को उसके बेस पर घुमाकर या हेडːॉक को घुमाकर इनकेस 
करके िकया जाता है।
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मान लीिजए िक शंकु का कोण 30° है। कंुडा करŐ  और वहां 60° (90°-30°) 
पर सेट करŐ। Fig 5 मŐ ʬील को 30° टेपर की İ̾थित मŐ सेट िदखाया गया 
है। İ˙ंडल को ˠाइड के समानांतर लाने के िलए ɘेट को घुमाएं।

Fig 6 60° Ťाइंिडंग के िलए सेिटंग िदखाता है और Fig 7 समतल कŐ ū 
गेज है।

शोʒर Ťाइंिडंग (Fig 8)

ʬील अƗ काम के समानांतर है और शोʒर  की चौकोरता, ʬील के िकनारे 
की डŌ े िसंग की सटीकता पर िनभŊर करती है।

यिद शोʒर की भुजा ʬील की भुजा की तुलना मŐ चौड़ी है तो ʬील आगे 
और पीछे-पीछे-Ťाइंिडंग समय आगे बढ़ता है।

जब काम शोʒर तक करना हो तो उसे अंडरकट िकया जाना चािहए तािक 
ʬील  शोʒर को छुए िबना ʩास को Ťाइंड कर  सके। (Fig 9)

इसकी अनुशंिसत गित से ऊपर एक ʬील संचािलत न करŐ।

आंतįरक बेलनाकार (आकृित 10 &11)

आंतįरक Ťाइंड का उपयोग वकŊ पीस मŐ सादे या समानांतर बोर, ːेप बोर 
और टेपर बोर को Ťाइंड के िलए िकया जाता है।

 ʬीलएक िनिʮत İ̾थित मŐ घूमता है। काम घुमाया जाता है और पार˙įरक 
ŝप से आगे बढ़ता है िक यह पीछे की ओर आगे बढ़ता है और टŌ ैवसŊ Ůाɑ 
करता है।

काम तीन जॉ चक, चार जॉ चक, फेस ɘेट, İ˚ंग कलेƃ चक और िफ˾चर 
पर होता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.104 से सɾंिधत िसȠांत
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एƛŐͤिटŌक  िसिलİȵŌ का  (Fig 12)

िचũ 12 Ţœ क शा͆ट Ťाइंिडंग के िसȠांत को िदखाता है और यह ऐसे Ťाइंडर 
के कायŊ का एक उदाहरण है। मुƥ डायरी को पीसने मŐ, ʬील की चौड़ाई 
बोिगयो ंऔर मुƥ बीयįरंगो ंके Ůȑेक तरफ Ţœ क Ȫारा सीिमत होती है। 
ʬील के Ţॉस फीड का उपयोग कायŊ के टŌ ैवसŊ फीड के िबना िकया जाता है

तैयार पिũकाओ ंपर ʬील के िनशान को कम करने के िलए ʬील को एक 
मामूली अनुदैȯŊ पार˙įरक गित दी जाती है।

फेस Ťाइंिडंग (Fig 13)

जब ʬील के िकनारे का उपयोग िसरो ंऔर कंधो ंका सामना करने के िलए 
िकया जाता है तो फेस को हाथ से ʬील  तक लाया जाना चािहए। मशीन की 
मेज सावधानी से तब तक चलती है जब तक ʬील काम को छू नही ंलेता। 
हाथ से टŌ ैवसŊ ʬील को धीरे से टैप करके कट िदया जाता है।

सȑता के िलए वकŊ पीस की जाँच की

एक सटीक पीस ऑपरेशन शुŝ करने से पहले यह जांचना आवʴक है 
िक मशीन मŐ वकŊ पीस सही चल रहा है या नही।ं

ũुिटयाँ िनɻ मŐ से िकसी एक के कारण हो सकती हœ

वकŊ पीस िडवाइस का गलत माउंिटंग

वकŊ पीस का एक या दोनो ंिसरा वगाŊकार से बाहर होना और कŐ ū को गलत 
तरीके से रखना।

वकŊ टेबल पर काम करने वाले उपकरणो ंका दोषपूणŊ संरेखण

वकŊ पीस की सतहो ंकी टेपįरंग या अɊ अिनयिमतताएं।

वकŊ पीस होİʒंग िडवाइस या मशीन का गलत कामकाज।

वकŊ पीस का गलत कŐ ūीकरण, (यह जांचने के िलए डायल इंिडकेटर या गेज 
का उपयोग करŐ  िक वकŊ पीस सही चल रहा है)।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.104 से सɾंिधत िसȠांत

फेिसंग ऑपरेशन सावŊभौिमक बेलनाकार Ťाइंड वाली मशीन Ȫारा िकया 
जाता है, चक या फेस ɘेट मŐ काम करता है। इˑेमाल िकया जाने वाला 
Ťाइंिडंग ʬील ɢेयįरंग कप ʬील है।

एक अɊ फेिसंग िविध Fig 14 मŐ िदखाई गई है। जहां वकŊ हेड को 90 ° 
घुमाया जाता है और ʬील के फेस से Ťाइंड िकया जाता है। फेस  सपाट है। 
फेस  का सपाटपन सीधे िकनारे से जांचा गया।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.105 - 108 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

काटने की गित, फ़ीड और कट की गहराई (Cutting speed, feed and depth of cut)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ʬील  की गित, कायŊ की गित, टेबल टŌ ैवसŊ और कट की गहराई बताएं
• मशीिनंग समय की ʩाƥा करŐ
• Ťाइंिडंग अलाउंस ।

काम की गित

वांिछत तैयार सतह और उȋादन की उǄतम दर Ůाɑ करने के आधार पर 
कायŊ गित का चयन िकया जाता है। नीचे दी गई टेबल मŐ काम की सामाɊ 
गित मी/िमनट है। संतुलन से बाहर काम करने के िलए, िनचली सतह की 
गित का उपयोग िकया जाता है। ˢचािलत कैमो ंकी रफ Ťाइंिडंग लगभग 
5-10 मीटर/िमनट की गित से की जाती है और िफिनश Ťाइंिडंग उस गित 
से आधी की जाती है।

अलौह और हʋी धातुओ ंकी Ťाइंिडंग उǄ कायŊ गित पर की जाती है। ɘंज 
Ťाइंिडंग के िलए बŠत कम गित की आवʴकता होती है। Ūेड Ťाइंिडंग के 
िलए अȑंत कम कायŊ गित का उपयोग िकया जाता है।

वकŊ पीस िजतना धीमा घूमेगा, ʬील एƕन उतना ही किठन होगा। काम 
की गित Ɋूनतम से कम या अनुशंिसत अिधकतम गित से अिधक नही ंहोनी 
चािहए। बŠत तेज गित दुघŊटना का कारण बन सकती है और मशीन के 
ƗितŤˑ होने की भी संभावना है।

Ťाइंिडंग मेथड  Ťाउंड के िलए मैटेįरयʤ 

 

 कोमल कठोर कː        लाइटमेटल  
इ˙ात आयरन  धातुओं

आंतįरक 18-20 20-24 m/min 20-24 28-32
Ťाइंिडंग m/min  m/min m/min

बाहरी 12-18 14-18 m/min 12-15 25-40
Ťाइंिडंग m/min  m/min m/min
खुरदुरा 

खȏ करना 10-15 10-12 m/min 10-12 20-30
 m/min  m/min m/min

सतह 8-14 8-14 m/min 8-14 8-14
Ťाइंिडंग m/min  m/min m/min

वकŊ पीस का आरपीएम,

कहाँ पे,

 

 

d 

1000 x 
w

V
w


 =

V
W

 = m/min . मŐ वकŊ पीस की पįरिधगत गित

d = mm. मŐ वकŊ पीस का ʩास

 D

60 x 1000 x V3
h �

�

काटने की गित और फ़ीड

Ťाइंिडंग मशीन ̾ थािपत करते समय ʬील की गित, काम की गित और टेबल 
टŌ ैवसŊ पर िवचार करना आवʴक है।

ʬील  गित

एक ʬील िजतनी तेजी से चलता है, उतनी ही कुशलता से वह कटता है 
लेिकन अगर वह बŠत तेज चलता है, तो वह उड़ जाएगा। उǄ गित का 
उपयोग करने के अɊ Ůितकूल Ůभाव हœ - ʬील का बंद होना, ʬील  का 
चौरसाई करना (िफर वे अब औरŤाइंड नही)ं, वकŊ पीस का अिधक गमŊ होना, 
सतह की अशुİȠ और दुघŊटनाओ ंका खतरा। दूसरी ओर, यिद गित कम 
है, तो अिधक काम िकए िबना अपघषŊक बबाŊद हो जाता है। िनमाŊता Ȫारा 
अनुशंिसत गित से ʬील चलाना सबसे अǅा है।

Ťाइंिडंग ʬील (मीटर/सेकंड) की अनुशंिसत पįरिध गित (काटने की गित) 
नीचे दी गई टेबल मŐ दी गई है।

Ťाइंड  सामŤी
तरीका इ˙ात फŐ कना पुƢा जˑा
  लोहा करबैड िमŵ
    रोशनी 
    धातुओं

आंतįरक 25 m/s 20 m/s 8 m/s 25 m/s
Ťाइंिडंग

बाहरी 30 m/s 25 m/s 8 m/s 35 m/s
Ťाइंिडंग

सतह 25 m/s 25 m/s 8 m/s 20 m/s
Ťाइंिडंग

Ťाइंिडंग ʬील के R.P.M की गणना िनɻ सूũ Ȫारा की जाती है:

कहाँ पे,

V3 = Ťाइंिडंग ʬील की पįरिधगत गित m/s . मŐ

D = Ťाइंिडंग ʬील का ʩास mm . मŐ

n = Ťाइंिडंग ʬील का R.P.M।
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टेबल टŌ ैवसŊ (Fig 1)

यह ʬील की चौड़ाई और आवʴक िफिनश की सटीकता पर िनभŊर करता 
है। रफ Ťाइंिडंग के िलए, टेबल टŌ ेवल वकŊ पीस के Ůित चſर के ʬील  की 
चौड़ाई का लगभग 2/3 होना चािहए। िफिनश पीस के िलए यह ʬील फेस 
की चौड़ाई का 1/3 या उससे भी कम होना चािहए। बŠत िचकनी िफिनश 
के िलए, बŠत कम टेबल टŌ ेवल का कहना है िक ʬील फेस की चौड़ाई का 
1/8 िहˣा इˑेमाल िकया जा सकता है।

टŌ ैवसŊ ऐसा नही ंहोना चािहए जो ʬील को काम से पूरी तरह से आगे बढ़ने की 
अनुमित दे। ʬील  को कायŊ के अंतमŐ ʬील के फेस  की चौड़ाई के लगभग 
1/4 से 1/3 भाग से आगे िनकल जाना चािहए। ऐसा इसिलए िकया जाता 
है तािक ʬील कट को पूरा कर सके। यिद ʬील का कोई ओवर-रन नही ं
है, तो अंत मŐ काम अिधक आकार का होगा। Ůȑेक टŌ ैवसŊ के अंत मŐ ʬील 
का Ɨिणक ठहराव महȕपूणŊ है Ɛोंͤिक यह ʬील को काम को आकार मŐ 
Ťाइंड की अनुमित देता है।

डे̪थ ऑफ़ कट 

कट की फीड या गहराई िनɻिलİखत कारको ंपर िनभŊर करती है:

िनकालने के िलए धातु की माũा।

आवʴक िफिनश का Ůकार।

मशीन की शİƅ और कठोरता।

शीतलक का इˑेमाल िकया।

कायŊ सहायता का Ůावधान (İ̾थर आराम)

रिफंग के िलए Ůयुƅ कट की गहराई 0.01-0.03 mmऔर पįरʺरण 
के िलए 0.0025-0.005 mmहै। Ťाइंिडंग ʬील Ȫारा फŐ की गई िचंगाįरयो ं
की बौछार कट की गहराई का एक सुिवधाजनक और संवेदनशील संकेत 
है। एक अनुभवी ऑपरेटर िचंगारी की बौछार को देखकर कट की गहराई 
को करीब सीमा के भीतर आंक सकता है।

काम को  Ťाइंिडंग  की फीिडंग हाथ से या ˢचािलत ŝप से हो सकती है। 
लेिकन यह सलाह दी जाती है िक ʬील को काम तक लाने और उसे दूर 
करने के िलए या बŠत बारीक कटौती करने के अलावा ˢचािलत फ़ीड का 
उपयोग करŐ। मशीन टेबल के Ůȑेक टŌ ैवसŊ के िलए ˢचािलत फ़ीड 0.006 
से 0.10 mmलेता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.105 - 108 से सɾंिधत िसȠांत
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बेलनाकार  Ťाइंिडंग के िलए मशीिनंग समय (Fig 2)

कहाँ पे

एल = mmमŐ वकŊ पीस की लंबाई; एल = mmमŐ  Ťाइंिडंग की लंबाई; f 
= mmमŐ फ़ीड/वकŊ पीस की Ţांित; nW = वकŊ पीस का आरपीएम; मœ = 
कटौती की संƥा; = एफ एƛ एनडɲू

मशीिनंग समय:

(i) टेबल के Ůȑेक Ōː ोक पर फ़ीड समायोजन के साथ

(ii) हर चŢ मŐ फ़ीड समायोजन के साथ

उदाहरण:

एक ː ील शाɝ  50.3 mm, 500 mmलंबा Ťाउंड  से 50 mm, Ťाइंिडंग 
वाले ʬील की चौड़ाई = 40 mm, Ůित Ōː ोक फ़ीड समायोजन = .005 
mmपįरिध कायŊ गित = 12 मीटर/िमनट फ़ीड = 1/2 की चौड़ाई वकŊ पीस 
की Ůित Ţांित पीस ʬील।

िफर, पीस भȅा = 50.3 - 50 = 0.3 mm

Ťाइंिडंग भȅा 0.3/2 = 0.15 mmिũǛा पर लागू होता है

फ़ीड, f = 40 mmx 1/2= 20 mmकाम की Ůित Ţांित

Ťाइंिडंग  के भȅे

बेलनाकार कायŊ के मामले मŐ  Ťाइंड हटाने के िलए काम पर छोड़े जाने वाले 
ːॉक की माũा इस पर िनभŊर करती है:

काम का ʩास।

काम की लंबाई

 Ťाइंड के िलए सामाɊ अɷास 0.25 mmसे 0.75 mmतक छोड़ना है। 
काम के छोटे, मोटे टुकड़ो ंपर भȅा 0.25 मी है। काम के बड़े और पतले 
टुकड़ो ंके िलए, पीस भȅा तदनुसार बढ़ाया जाता है। उदाहरण के िलए, 
150 mmलंबाई के 12 mmʩास शाɝ के िलए, पीस भȅा लगभग 0.25 
mmहोगा, जबिक 900 mmलंबे शाɝ के िलए, यह 0.50 mmहोगा। 
िविभɄ ʩासो ंके 300 mmलंबे शाɝ के िलए Ťाइंिडंग भȅा इस Ůकार होगा:

 xd

x1000
w

v

w
n

 x50
1000 x 12

=76 R.P.M
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adjustment Infeed

allowance Grinding
(i) cuts No.of
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      ʩास     पीस भȅा

12 mm 0.25 mm

25-50 mm 0.375 mm

75-100 mm 0.50 mm

125-200 mm 0.625 mm

250-300 mm 0.75 mm

पीसने के िलए छोड़े जाने वाले भȅे को तय करने मŐ िजन अɊ कारको ंपर 
िवचार करने की आवʴकता है वे हœ:

पीसने से पहले काम खȏ

जमीन होने पर काम की İ̾थित, चाहे वह कठोर हो या नही।ं

यिद काम को सƢ कर िदया गया है, तो मामले की पैठ की गहराई।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.105 - 108 से सɾंिधत िसȠांत
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Ťाइंिडंग ʬील अलग-अलग आकार और आकार मŐ अलग-अलग कामो ंको 
Ťाइंड  और िविभɄ मशीनो ंमŐ उपयोग के िलए बनाए जाते हœ। आकार ʩास, 
फेस की चौड़ाई और बोर ʩास मŐ िभɄ हो सकता है।

Ťाइंिडंग  ʬीʤ के मानक आकार िनɻिलİखत हœ।

Ōːैट  ʬील : टाइप 1 (Fig 1)

इस Ůकार के ʬील का उपयोग बेलनाकार, सतह और कŐ ūहीन Ťाइंडर पर 
बेलनाकार और सपाट सतहो ंको Ťाइंिडंग के िलए िकया जाता है। कभी-
कभी इस Ůकार के  ʬील  का उपयोग रफ Ťाइंडर पर ऑफ हœड Ťाइंिडंग 
के िलए िकया जाता है।

पतला (दोनो ंतरफ) टाइप 4 (Fig 3)

इसका उपयोग मुƥ ŝप से खुरदुरी Ťाइंिडंग के िलए िकया जाता है। पतला 
पƗ टूटने की संभावना को कम करता है।

Ōːैट  कप : टाइप 6 (Fig 5)

इसका उपयोग सतह की चſी पर और सपाट सतहो ंको Ťाइंिडंग  के िलए 
उपकरण और कटर की चſी पर िकया जाता है।

दोनो ंपƗो ंको įरƅ िकया गया: टाइप 7 (Fig 6)

बेलनाकार, सतह और कŐ ūहीन Ťाइंडर पर उपयोग िकया जाता है। अवकाश 
दोनो ंɢœƺ के िलए िनकासी Ůदान करते हœ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.109 - 110 से सɾंिधत िसȠांत
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंिडंग  

Ťाइंिडंग  ʬीʤ , Ůकार, अनुŮयोग, दोष और उपचार (Grinding wheels, types, application, 
defects and remedies)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬीʤ के िविभɄ आकारो ंके Ůकार और नामो ंकी ʩाƥा करŐ
• Ůȑेक Ůकार के Ťाइंिडंग ʬील के उपयोग के बारे मŐ बताएं।

िसलŐडर: टाइप 2 (Fig 2)

इस Ůकार के  ʬील  का उपयोग सतह Ťाइंिडंग के संचालन के िलए Ɨैितज 
और ऊȰाŊधर İ˙ंडल सतह Ťाइंडर दोनो ंपर िकया जाता है।

रेसेˣेड वन  साइड : टाइप 5 (Fig 4)

इसका उपयोग बेलनाकार, सतह और कŐ ūहीन Ťाइंिडंग के िलए िकया 
जाता है। अवकाश िनकला Šआ िकनारा के िलए िनकासी Ůदान करता है।

ɢेयįरंग कप: टाइप 11 (Fig 7)

इसका उपयोग मुƥ ŝप से िमिलंग कटर और रीमर को तेज करने के िलए 
टूल और कटर Ťाइंडर पर िकया जाता है।

िडश: टाइप 12 (Fig 8)

टूल और कटर Ťाइंडर पर िमिलंग कटर को संकीणŊ ɣ ॉट्स जैसे िक įरली̺ड 
कटर, हॉɵ आिद के साथ तेज करने के िलए उपयोग िकया जाता है।
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तʱरी टाइप 13(Fig9)इसका उपयोग गोलाकार और हœड्स को तेज 
करने के िलए िकया जाता है। इसका उपयोग कटर के दांतो ंको काटने के 
िलए भी िकया जाता है।

खंिडत ʬील  (Fig 10)

इस Ůकार के ʬील  धातु धारक का उपयोग करके अपघषŊक के खंडो ंको 
पकड़कर बनाए जाते हœ। यह मुƥ ŝप से एक ऊȰाŊधर İ˙ंडल सतह 
Ťाइंडर पर उपयोग िकया जाता है।

माउंटेड  ʬीʤ    (Fig 11)

ये 50 mmसे कम ʩास वाले ʬील  हœ। िविभɄ आकृितयो ंके िलए एक 
ːील की टांग पर बनता है। माउंटेड ʬीʤ का इˑेमाल मुƥ ŝप से डाई 
Ťाइंिडंग, िडबुįरंग और िफिनिशंग ऑपरेशन के िलए िकया जाता है। वायवीय 
या इलेİƃŌक Ťाइंडर पर उपयोग िकया जाता है।

ʬील फेस के Ůकार

िविभɄ कायŘ को करने के िलए िनमाŊताओ ंȪारा िविभɄ Ůकार के ʬील फेस 
का उȋादन िकया जाता है। (Fig 12)

पीस ʬील िविनदőश

 Ťाइंिडंग ʬील  इसके अंकन, आकार, बाहरी ʩास Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता 
है। बोर दीया। मोटाई आिद (Fig 13a)

ऊपर िदए गए सभी िववरणो ंके साथ-साथ ʩास के साथ एक ʬील िनिदŊʼ 
िकया गया है। अवकाश और अवकाश की गहराई के बारे मŐ। (Fig 13b)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.109 - 110 से सɾंिधत िसȠांत

Ťाइंिडंग ʬील मािकō ग िसːम

उदाहरण के िलए A 56 K 5 V 75
पहली İ̾थित ‘Aʼ ‘अपघषŊकʼ यानी एʞुिमिनयम ऑƛाइड को दशाŊती है
दूसरा ̾थान ‘56ʼ ‘धैयŊ आकारʼ यानी मȯम . को दशाŊता है
तीसरा ̾थान ‘Kʼ ‘Ťेडʼ यानी मȯमʼ को दशाŊता है
चौथा ̾थान ‘5ʼ ‘संरचनाʼ को दशाŊता है, यानी, घना
5 वाँ ̾थान ‘Vʼ ‘बॉȵʼ को दशाŊता है, अथाŊत, िविटŌफाइड
छठा ̾थान ‘75ʼ िनमाŊता के कोड को दशाŊता है यिद कोई हो
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गीला और सूखा पीस (Wet and dry grinding)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• गीले और सूखे Ťाइंिडंग  को बताएं
• गीली और सूखी Ťाइंिडंग  के बीच अंतर बताएं।

गीला Ťाइंिडंग

यह Ťाइंिडंग की ŮिŢया गमŎ ʬील और काम के बीच घषŊण से उȋɄ होती 
है। काम का एक समान तापमान बनाए रखने के िलए किटंग ɢुइड की 
आपूितŊ लगातार की जाती है, और इस Ťाइंिडंग की िविध को वेट Ťाइंिडंग 
कहा जाता है। सटीक Ťाइंडर जैसे बेलनाकार, सतह, कŐ ūहीन और आंतįरक 
Ťाइंडर को गीली Ťाइंिडंग की िविध Ȫारा अपनाया जाता है।

सूखी Ťाइंिडंग 

िबना तरल पदाथŊ को काटे Ťाइंड कर के धातु की काफी माũा को िनकालना 
शुʺ Ťाइंिडंग कहलाता है।

डŌ ाई Ťाइंिडंग िविध मŐ रफ (बŐच, पेडːल, ɢेİƛबल) टूल और कटर 
Ťाइंडर शािमल हœ।

गीले और सूखे Ťाइंिडंग मŐ अंतर करŐ

 गीला Ťाइंिडंग  सूखी Ťाइंिडंग 

 इˑेमाल िकया कूलŐट कूलŐट  इˑेमाल नही ंिकया गया

 की गहराई बढ़ाएँ कट गया कट की गहराई कम से कम करŐ

 पįरशुȠता के िलए उपयुƅ उपकरण के िलए उपयुƅ और
 Ťाइंडर कटर Ťाइंडर 
 अǅी सतह खȏ संभव हो खुरदरी सतह संभव 

Ťाइंिडंग मŐ सामाɊ दोष (दोष) और उनके उपाय (Common defects (faults ) in grinding and 
their remedies) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग मŐ सामाɊ दोषो ंऔर उनके कारणो ंकी सूची बनाएं
• दोषो ंके िलए उपाय बताएं।

 गीला पीस सूखी पीस

 बंद आयामी सटीकता संभव ʩापक आयामी सटीकता संभव

 जलने की संभावना जलने की संभावना

 Ůभाव कम है Ůभाव अिधक है

 िकसी के िलए संभव नही ं बदलाव के िलए संभव
 संरचना मŐ पįरवतŊन जॉब  की संरचना के बारे मŐ।

 दोष लƗण के कारण उपचार

  चैटर बीच-बीच मŐ िचंगारी। संतुलन से बाहर ʬील।    ʬील को िफर से संतुिलत करŐ।
 िनशान असमान Ȱिन।                      
  ʬील का Ƹेिज़ंग। ʬील का गलत Ťेड। ʬीलबदलŐ। 
   वकŊ पीस (या) वकŊ होʒ दोनो ंको ठीक से सुरिƗत करŐ।
                                     उपकरण ढीला। 
   ʬील  गलत तरीके से तैयार। ʬील को िफर से तैयार करŐ। 
    िकया गया। धुरी पर ढीली चरखी चरखी कस लŐ। 

  असमान कटाई और बŠत मोटा İखलाओ। फ़ीड दर कम करŐ।
  अिनयिमत ˙ािकō ग।  
  मशीन कंपन।  अनुिचत बेड नीचे। अपने पयŊवेƗक को įरपोटŊ करŐ।
 खराब सतह खुरदरी सतह। Ťेन  का गलत आकार चŢ सही Ťेन मŐ बदलŐ आकार।  
 समाɑ  गंदा शीतलक। टœक को साफ करŐ  और बदलŐ।  
   
  सतह जल गई। गलत ʬील Ťेड। एक सही ʬीलिफट करŐ। 
   बŠत मोटा İखलाओ। गहराई को कम करŐ

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.109 - 110 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



289

 दोष लƗण के कारण उपचार

   बŠत गहरा काटŐ। कट की गहराई कम करŐ।
   अपयाŊɑ शीतलक। की आपूितŊ बढ़ाएँ शीतलक
     
  लकीरŐ  ʬील ƗितŤˑ/नही ं ʬील बदलŐ अगर
    ठीक से कपड़े पहने। आवʴक या पोशाक चŢ।  
 पिहया खराब होना पिहए का आकार छोटा। पिहया बŠत नरम है। किठन पिहया का Ůयोग करŐ।
      बŠत तेज़   
   पीस पिहया गित पिहए की गित बढ़ाएँ 
    उससे कम  अनुशंिसत। अनुशंिसत करने के िलए। र˹ार।  
      टŌ ैवसŊ की गलत दर    की दर कम करŐ  
      या काम की गित। टŌ ैवसŊ और काम की गित   
   और थोड़ा कम करŐ   कटौती की गहराई।
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