
(i)

टर््नर
TURNER
NSQF स्तर - 4

1ले वर््न / Year

ट्र ेड प्रैक्टिकल
(TRADE  PRACTICAL)

के्त्र : कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग 

SECTOR : Capital Goods & Manufacturing

(संशोपित अभ्यास क्रमयारु्सयार जुलरै 2022 - 1200 तयास)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

प्पशक्ि महयासंचयालर्यालय
कौशल्य पवकयास आपि उद्यमशीलतया मंत्रयालय

भयारत सरकयार

िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, पगंडी, चेन्नई - 600 032

रॅ्शर्ल इंस्ट्रक्शर्ल 
मीपडयया इक््टिट्यूट, चेन्नई
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(ii)

के्त्र : कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग

कयालयाविी : 2 वर््न

ट्र ेड : टर््नर - 1ले वर््न - ट्र ेड प्रैक्टिकल - NSQF  स्तर - 4 (संशोपित 2022)

द्यारे पवकपसत आपि प्कयापशत  

रॅ्शर्ल इंस्ट्रक्शर्ल मीपडयया इक््टिट्यूट
िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, 
पगंडी, चेन्नई - 600 032

भयारत
ईमेल : chennai-nimi@nic.in
संकेतस््थळ : www.nimi.gov.in

कॉपीराइट © 2023 नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई

पडिली आवृत्ी : एडरिल, 2023                         रिती: 1,000

Rs./-

सव्व िक्क राखीव.

या रिकाशनाचा कोणतािी भाग नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई यांच्ा डलन्सखत परवानगीडशवाय फोटोकॉपी, 

रेकॉडििंग डकंवा कोणत्ािी माडितीचे संचयन आडण पुनरिा्वप्ी रिणालीसि कोणत्ािी स्वरूपात डकंवा इलेक्ट्र ॉडनक डकंवा 

यांडरिक पद्धतीने पुनरुत्ाडित डकंवा रिसाररत केले जाऊ शकत नािी. 
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(iii)

अग्रलेख

राष्ट्र ीय कौशल्य डवकास धोरणाचा एक भाग म्हणयून त्ांना नोकऱ्या सुरडषित करण्ात मित करण्ासाठी भारत 

सरकारने 2020 पयिंत 30 कोटी लोकांना कौशले्य रििान करण्ाचे मित्ताकांषिी लक्ष्य ठेवले आिे, रिते्क चार 

भारतीयांपैकी एक. डवशेषत: कुशल मनुष्यबळ उपलब्ध करून िेण्ाच्ा दृष्ीने औद्ोडगक रिडशषिण संस््था (ITIs) या 

रिडरियेत मित्ताची भयूडमका बजावतात. िे लषिात घेऊन, आडण रिडशषिणा्थथींना सध्ाच्ा उद्ोगाशी संबंडधत कौशल्य 

रिडशषिण िेण्ासाठी, ITI अभ्ासरिम अलीकिेच डवडवध भागधारकांचा समावेश असलेल्या मेंटॉर कौन्ससिलच्ा 

मितीने अद्यावत करण्ात आला आिे. उद्ोग, उद्ोजक, डशषिणतज्ज्ञ आडण आयटीआयचे रिडतडनधी.

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI), चेन्नईने आता सुधाररत अभ्ासरिमाला अनुसरून शैषिडणक साडित् 

आणले आिे. कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग षेिरिातील टर््नर - 1ले वर््न - ट्र ेड प्रैक्टिकल NSQF स्तर - 4 

(संशोपित 2022). NSQF स्तर - 4 टट्र ेि ड्थअरी रिडशषिणा्थथींना आंतरराष्ट्र ीय समतुल्य मानक डमळडवण्ात मित 

करेल डज्ेथ त्ांची कौशल्य रिवीणता आडण योग्यता जगभरात योग्यररत्ा ओळखली जाईल आडण यामुळे पयूववीच्ा 

डशषिणाच्ा ओळखीची व्ाप्ी िेखील वाढेल. NSQF स्तर - 4 रिडशषिणा्थथींना आयुष्यभर डशषिण आडण कौशल्य 

डवकासाला रिोत्ािन िेण्ाची संधी िेखील डमळेल. मला शंका नािी की NSQF स्तर - 4 सि ITI चे रिडशषिक आडण 

रिडशषिणा्थवी, आडण सव्व भागधारकांना या IMPs चा जास्तीत जास्त फायिा िोईल आडण NIMI चे रियत्न िेशातील 

व्ावसाडयक रिडशषिणाची गुणवत्ा सुधारण्ासाठी खयूप पुढे जाईल.

NIMI चे काय्वकारी संचालक आडण कम्वचारी आडण मीडिया िेव्हलपमेंट कडमटीचे सिस्य िे रिकाशन रिकाडशत 

करण्ासाठी त्ांच्ा योगिानाबद्दल कौतुकास पारि आिेत.

जय डिंि

 

 अडतररक्त सडचव/मिासंचालक (रिडशषिण) 

 कौशल्य डवकास आडण उद्मशीलता मंरिालय 

 भारत सरकार.

नवी डिल्ी - 110 001
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(iv)

प्स्तयावर्या

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) ची स््थापना 1986 मधे् चेन्नई ये्ेथ तत्ालीन रोजगार आडण 
रिडशषिण मिासंचालनालय (D.G.E & T), श्रम आडण रोजगार मंरिालय, (आता कौशल्य डवकास आडण उद्ोजकता 
मंरिालयाच्ा अंतग्वत) भारत सरकार, तांडरिक सि. सरकारकियू न मित फेिरल ररपन्सलिक ऑफ जम्वनीचे. कारागीर 
आडण डशकाऊ रिडशषिण योजनेंतग्वत डवडित अभ्ासरिमानुसार (NSQF LEVEL - 4) डवडवध टट्र ेि्ससाठी शैषिडणक 
साडित् डवकडसत करणे आडण रििान करणे िे या संस््ेथचे रिमुख उडद्दष् आिे.

भारतातील NCVT/NAC अंतग्वत व्ावसाडयक रिडशषिणाचे मुख्य उडद्दष् लषिात घेऊन िी डशकवणी सामग्ी तयार 
केली गेली आिे, जी एखाद्ा व्क्तीला नोकरी करण्ासाठी कौशल्यांमधे् रिभुत्व डमळवण्ास मित करणे आिे. 
डनिदेशात्मक साडित् इ्टिट्र क्शनल मीडिया पॅकेजेस (IMPs) स्वरूपात तयार केले जाते. IMP मधे् ड्थअरी बुक, 
रॅिन्सक्कल बुक, टेस्ट आडण असाइनमेंट बुक, इ्टिट्रक्र गाइि, ऑडिओ न्सव्हजु्अल एि (वॉल चाट्व आडण पारिश्वकता) 
आडण इतर सपोट्व मटेररयल असतात.

टट्र ेि रॅिन्सक्कल पुस्तकात रिडशषिणा्थथींनी काय्वशाळेत पयूण्व करावयाच्ा एक्सरसाइजांची माडलका असते. िे व्ायाम 
डवडित अभ्ासरिमातील सव्व कौशले्य समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी डिझाइन केलेले आिेत. टट्र ेि ड्थअरी 
पुस्तक रिडशषिणा्थथींना नोकरी करण्ास सषिम करण्ासाठी आवश्यक संबंडधत सैद्धांडतक ज्ान रििान करते. चाचणी 
आडण असाइनमेंट्स रिडशषिकाला रिडशषिणा्थवीच्ा कामडगरीच्ा मयूल्यमापनासाठी असाइनमेंट िेण्ास सषिम करतील. 
वॉल तके्त आडण पारिश्वकता अडवितीय आिेत, कारण ते केवळ रिडशषिकाला डवषय रिभावीपणे मांिण्ासाठीच 
मित करत नािीत तर रिडशषिणा्थवीच्ा आकलनाचे मयूल्यांकन करण्ासिी मित करतात. रिडशषिक माग्विश्वक 
रिडशषिकाला त्ाच्ा सयूचनांचे वेळापरिक, कच्च्ा मालाची आवश्यकता, िैनंडिन धिे आडण रिात्डषिकांचे डनयोजन 
करण्ास सषिम करते.

कौशले्य उत्ािनषिम रीतीने पार पािण्ासाठी या डनिदेशात्मक सामग्ीमधील व्ायामाच्ा QR कोिमधे् डनिदेशात्मक 
न्सव्हडिओ एमे्ि केले आिेत जेणेकरुन व्ायामामधे् डिलेल्या रिडरियात्मक व्ाविाररक पायऱ्यांसि कौशल्य 
डशषिण एकडरित करता येईल. उपिेशात्मक न्सव्हडिओ व्ाविाररक रिडशषिणाच्ा िजा्वची गुणवत्ा सुधारतील आडण 
रिडशषिणा्थथींना लषि कें दडरित करण्ास आडण कौशल्य अखंिपणे पार पािण्ास रिवृत् करतील.

IMPs रिभावी काय्वसंघ काया्वसाठी डवकडसत करणे आवश्यक असलेल्या जडटल कौशल्यांशी िेखील संबंडधत आिे. 
अभ्ासरिमात डवडित केल्यानुसार संलग्न व्ापारातील मित्ताच्ा कौशल्य षेिरिांचा समावेश करण्ाचीिी आवश्यक 
काळजी घेण्ात आली आिे.

संस््ेथमधे् संपयूण्व सयूचनात्मक मीडिया पॅकेजची उपलब्धता रिडशषिक आडण व्वस््थापन िोघांनािी रिभावी रिडशषिण 
िेण्ास मित करते.

IMPs िे NIMI चे कम्वचारी सिस्य आडण साव्वजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोग, रिडशषिण मिासंचालनालय 
(DGT), सरकारी आडण खाजगी ITIs अंतग्वत डवडवध रिडशषिण संस््थांमधयून खास काढलेल्या माध्म डवकास सडमत्ांच्ा 
सिस्यांच्ा सामयूडिक रियत्नांचे पररणाम आिेत.

NIMI डवडवध राज् सरकारांचे रोजगार आडण रिडशषिण संचालक, साव्वजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोगांचे 
रिडशषिण डवभाग, DGT आडण DGT फील्ड इन्स्टिट्यूटचे अडधकारी, रियूफ रीिर, वैयन्सक्तक मीडिया िेव्हलपर आडण 
त्ांचे मनः पयूव्वक आभार व्क्त करण्ासाठी या संधीचा लाभ घेऊ इन्सछित आिे. समन्वयक, परंतु ज्ांच्ा सडरिय 
सम्थ्वनासाठी NIMI िे साडित् आणयू शकले नसते.

चेन्नई - 600 032 कयाय्नकयारी पर्देशक
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(v)

आभयार

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) खालील माध्म डवकासक आडण त्ांच्ा रिायोजक संस््थांनी िे 

डनिदेशात्मक साडित् आणण्ासाठी डिलेल्या सिकाय्व आडण योगिानाबद्दल आभार मानते. टर््नर  (ट्र ेड प्रैक्टिकल) 

च्ा व्ापारासाठी कप (NSQF स्तर - 4) (संशोडधत 2022) अंतग्वत कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग साठी षेिरि.

मयाध्यम पवकयास सपमती सदस्य

श्री. िी. डवजयन  - सिायक रिडशषिण अडधकारी
   उत्र चेन्नई - 21

श्री. ए. डवजयराघवन - सिाय्यक रिडशषिण संचालक (डनवृत्)
   ATI, चेन्नई - 32.

श्री. संतोष कुमार के. व्ही. - वररष्ठ रिडशषिक
   सरकार ITI, कन्नयूर, केरळ 
   

पर्मी समन्वयक

श्री. डनमा्वल्य ना्थ - उप संचालक,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्री. वी. गोपालकृष्णन् - मॅनेजर,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्रीमती बी. रेवती - JTA (DTP)

   NIMI, चेन्नई - 32.

NIMI िेटा एंटट्र ी, CAD, DTP ऑपरेटस्वचे या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासाच्ा रिडरियेत उतृ्ष् आडण समडप्वत 
सेवांसाठी त्ांचे कौतुक नोिंवते.

या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासासाठी योगिान िेणाऱ्या इतर सव्व NIMI कम्वचाऱ्यांनी केलेल्या अमयूल्य रियत्नांची 
NIMI आभार मानते.

िे डनिदेशात्मक साडित् डवकडसत करण्ासाठी रित्षि डकंवा अरित्षिपणे मित करणाऱ्या रिते्काचे NIMI आभारी आिे. 
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(vi)

िररचय 

व्ापार व्ाविाररक

टट्र ेि रॅिन्सक्कल मॅनु्अल व्ाविाररक काय्वशाळेत वापरण्ाचा िेतयू आिे. यात रिडशषिणा्थथींनी टर््नर टट्र ेिच्ा िरम्ान पयूण्व 
करावयाच्ा व्ाविाररक एक्सरसाइजांची माडलका समाडवष् आिे आडण एक्सरसाइज करण्ास मित करण्ासाठी सयूचना/

माडितीविारे पयूरक आडण समड्थ्वत आिे. NSQF स्तर - 4 (संशोडधत 2022) अभ्ासरिमाचे पालन करणारी सव्व कौशले्य 
समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी िे एक्सरसाइज तयार केले आिेत.

िे मॅनु्अल आठ मॉड्यूलमधे् डवभागलेले आिे. आठ मॉड्यूल खाली डिले आिेत

मॉड्यूल 1 -  व्ावसाडयक सुरषिा  

मॉड्यूल 2 -  मयूलभयूत डफडटंग

मॉड्यूल 3 -  टडनिंग

मॉड्यूल 4  -  टेपर टडनिंग

मॉड्यूल 5  -  इसेंदडटट्र क टडनिंग 

मॉड्यूल 6  -  थे्ि कडटंग 

मॉड्यूल 7  -  थे्िचे इतर स्वरूपे 

मॉड्यूल 8 - डवशेष जॉब आडण िेखभाल

शॉप फ्ोअरमधील कौशल्य रिडशषिण िे कािी व्ाविाररक रिकल्ाभोवती कें दडरित असलेल्या व्ाविाररक एक्सरसाइजांच्ा 
माडलकेविारे डनयोडजत आिे. त्थाडप, अशी कािी उिािरणे आिेत डज्ेथ वैयन्सक्तक अभ्ास रिकल्ाचा भाग बनत नािी.

रॅिन्सक्कल मॅनु्अल डवकडसत करताना रिते्क एक्सरसाइज तयार करण्ाचा रिामाडणक रियत्न केला गेला जो सरासरीपेषिा 
कमी रिडशषिणा्थथींना िेखील समजण्ास आडण पार पािण्ास सोपा असेल. त्थाडप, डवकास संघाने िे मान् केले की आणखी 
सुधारणेला वाव आिे. मॅनु्अलमधे् सुधारणा करण्ासाठी NIMI अनुभवी रिडशषिण डशषिकांच्ा सयूचनांची अपेषिा करते.

व्याियार पसद्यंात 

टट्र ेि ड्थअरीच्ा मॅनु्अलमधे् टन्वराच्ा कोस्वसाठी सैद्धांडतक माडिती असते - 1ले टट्र ेि ड्थअरीच्ा NSQF स्तर - 4 (संशोडधत 
2022) इन कॅडपटल गुि्स आडण मॅनु्फॅक्चररंग. NSQF स्तर - 4 (सुधाररत 2022) मधे् समाडवष् असलेल्या व्ाविाररक 
एक्सरसाइजांच्ा मजकयू र रिमवारी लावला आिे. रिडशषिणा्थथींना कौशले्य पार पािण्ासाठी आकलन षिमता डवकडसत 
करण्ास मित करण्ासाठी िा परस्परसंबंध राखला जातो.

टट्र ेि रॅिन्सक्कलच्ा मॅनु्अलमधे् समाडवष् असलेल्या संबंडधत एक्सरसाइजसि व्ापार डसद्धांत डशकवला आडण डशकला 
पाडिजे. या मॅनु्अलच्ा रिते्क शीटमधे् संबंडधत व्ाविाररक एक्सरसाइजांचे संकेत डिले आिेत.

शॉप फ्ोअरमधे् संबंडधत कौशले्य पार पािण्ापयूववी रिते्क एक्सराइजाशी संबंडधत व्ापार डसद्धांत डकमान एक वग्व 
डशकवणे/डशकणे शे्रयस्कर असेल. व्ापार डसद्धांत िा रिते्क व्ायामाचा एकडरित भाग मानला जातो.

िे साडित् स्वयंडशषिणाच्ा उदे्दशाने नािी आडण ते वगा्वतील सयूचनांना पयूरक मानले जावे.
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(vii)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

  सयामग्री

  मॉड्यूल 1 : व्यावसयापयक सुरक्या (Occupational Safety)   

 1.1.01 टट्र ेि रिडशषिणाचे मित्त, टट्र ेिमधे् वापरल्या जाणार् या टयू ल्सची आडण यंरिमटेररअलची यािी 
  (Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)  1

 1.1.02 रिडशषिणा्थथींना वैयन्सक्तक संरषिणात्मक उपकरणे (पीपीई) वापरण्ास डशडषित करून त्ांची सुरषिा वृत्ी   3
  डवकडसत करणे (Safety attitude development of the trainee by educating them to 
  use personnel protective equipment (PPE)) 1

 1.1.03 रि्थमोपचार पद्धती आडण मयूलभयूत रिडशषिण (First aid method and basic training)   5 

 1.1.04 कॉटन वेस्ट, मेटल डचप्स/बस्व इत्ािी टाकाऊ पिा्थािंची सुरडषित डवले्वाट लावणे (Safe disposal of 
  waste material like cotton waste, metal chips/burrs etc)  10

 1.1.05 धोका ओळखणे आडण टाळणे (Hazards identification and avoidance)  11

 1.1.06 धोक्ाची सुरषिा डचन्ह, चेतावणी, सावधडगरी आडण वैयन्सक्तक सुरषिा संिेश (Safety signs for 
  danger, warning, caution and personal safety message)  13

 1.1.07 डवि्त अपघातांसाठी रिडतबंधात्मक उपाय आडण अशा अपघातांमधे् घ्ावयाची पावले (Preventive 
  measure for electrical accidents and steps to be taken in such accidents)  15

 1.1.08 अडग्नशामक यंरिांचा वापर (Use of  fire extinguishers)  17

 1.1.09 डफडटंग जॉब्समधे् काम करताना पाळल्या जाणाऱ्या खबरिारीचा सराव करा आडण समजयून घ्ा 
  (Practice and understand precaution to be followed while working in fitting 
  jobs)   19

 1.1.10 टट्र ेि मधे् वापरल्या जाणार् या टयू ल्सचा आडण उपकरणांचा सुरडषित वापर (Safe use of tools and 
  equipments used in the trade)  21

  मॉड्यूल 2 : मयूलभयूत पफपटंग (Basic Fitting) 

 1.2.11 टयू ल्स आडण उपकरणे ओळखणे (Identification of tools and equipments)  23

 1.2.12 गंजणे, से्कडलंग, कोरोशन इत्ािीसाठी कच्च्ा मटेररअलची दृश्य तपासणी (Visual inspection of 
  raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)  25

 1.2.13 डवडवध मटेररयल्स आडण डवडवध डवभागांचे डचन्हांडकत आडण सॉइंग  करणे (Marking and sawing 
  different materials and different sections)   26

 1.2.14 िॅमररंग, डचडपंग आडण डिन्नी ग्ाइंडिंगचा  सराव करा (Practice on hammering, chipping and 
  chisel grinding)  30

 1.2.15 साध्ा सरफेसवर आडण काटकोनात फाइडलंग सराव (Filing practice on plain surface and
  at right angle) 2 33

 1.2.16 कॅडलपरचा वापर आडण से्कल मोजमाप (Use of calipers and scale measurement)  35

 1.2.17 काटकोन, माडकिं ग आडण िॅकसॉइंग  फाइल करणे (Filing right angle, marking and 
  hacksawing)  38

 1.2.18 फॅ्ट आडण गोल जॉब्सवर माडकिं ग (Marking on flat and round jobs)  40

 1.2.19 डिट्र डलंग: वेगवेगळ्ा मटेररअलच्ा फॅ्ट, से्कअर बार आडण राउंि बारवर डिट्र ल करा (Drilling: Drill 
  on flat, square bar and round bar of different material)  43

 1.2.20 अंतग्वत आडण बाह्य िोन्ही टॅप्स आडण िायजसि वेगवेगळे  थे्डिंग (Different threading with 
  taps and dies both internal and external)  46 

 1.2.21 तुटलेला टॅपचे डनष्कष्वण (Extraction of broken tap)  52

  मॉड्यूल 3 : टपर्िंग (Turning)

 1.3.22 ले्थच्ा वेगवेगळ्ा भागांची ओळख आडण काय्व आडण सराव (Identification and function of 
  differenet parts of lathe and practice)  54

 1.3.23 डवडवध स्पीि आडण फीिवर  सेडटंग ले्थ (Setting lathe on different speed and feed)  57
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(viii)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.3.24 मशीन न्ससं्पिलवर चक माउंट आडण अनलोडिंग करणे - ३-जॉ चक आडण ४- जॉ चक (Mounting of 
  chuck on machine spindle and unloading 3-Jaw chuck and 4-Jaw chuck)  59

 1.3.25 गोल, चौकोनी आडण षटकोनी बारवर सराव सेट करणे (Setting practice on round and 
  square and hexagonal bar) 3 64

 1.3.26 ३ जॉ आडण ४ जॉ चक डिसमेंटल आडण असेंबल करणे (Dismantling and assembling of 
  3 jaw and 4 jaw chuck)  68

 1.3.27 ४ - जॉ स्वतंरि चकवर राउंि स्टॉक, चौकोनी आडण षटकोनीचे टडनिंग (Turning of round stock, 
  square and hexagonal on 4-Jaw in dependent chuck)  70

 1.3.28 ३ जॉ सेल्फ सेंटररंग चकवर राउंि स्टॉकचा टडनिंग (Turning of round stock on 3 jaw self 
  centering chuck)  72

 1.3.29 R.H आडण L.H.,V-टयू ल, साइि कडटंग टयू ल आडण पाडटिंग टयू लची ग्ाइंडिंग (Grinding of R.H and 
  L.H., ‘V’ tool side cutting tool and parting tool)  74

 1.3.30 कोन गेज आडण बेव्हल रिोटट्र ॅक्रसि अँगल्स तपासणे (Checking of angles with angle gauge 
  and bevel protractor)  79

 1.3.31 'V' थे्डिंग टयू ल मेडटट्र क ६०°-डिग्ी थे्ि्स ग्ाइंडिंग करणे (Grinding ‘V’ threading tool metric 
  60° threads)  80

 1.3.32 लांबी सुधारण्ासाठी  फेडसंग ऑपरेशन (Facing operation to correct length)  82

 1.3.33 आवश्यक आकाराच्ा डिट्र डलंग आडण सेंटर डिट्र डलंग (Centre drilling and drilling to a 
  required size)   84

 1.3.34 टडनिंगविारे चौरस लिॉक बनवा, ४- जॉ चक वापरून आडण परफॉम्व आडण डिट्र डलंग, बोअररंग आडण गु्न्सवं्हग 
  करा (Make square block by turning using 4-Jaw chuck and perform drilling, 
  boring and grooving)  88

 1.3.35 समांतर टडनिंग, से्टप टडनिंग, ग्यून्सवं्हग, चेंफरीगं आडण पाडटिंग सराव (Parallel turning, step turning, 
  grooving, chamfering and parting practice)  90

 1.3.36 से्कल आडण आउटसाइि कॅडलपरसि ± ०.५ डममी पयिंत मापन (Measurement with scale and 
  outside caliper to ± 0.5 mm)  94

 1.3.37 वेगवेगळ्ा शोल्डर, बाह्य व्ासावरील अंिरकटसि ± ०.०६ डममीच्ा आत टडनिंग से्टप (Step turning

  with an ± 0.06 mm with different shoulder and undercut on outside diameter)  95

 1.3.38 डिट्र डलंग ले्थवर, से्टप डिट्र डलंग आडण डिट्र ल ग्ाइंडिंग सराव (Drilling on lathe, step drilling and 

  drill grinding practice)  99

 1.3.39 बोअररंग, से्टप बोअररंग  आडण ररसेडसंग (Boring, step boring and recessing)  103

 1.3.40 सॉडलि आडण एिजसे्टबल ररमर वापरून ले्थमधे् ररडमंग करणे (Reaming in lathe using solid 
  and adjustable reamer)  110

 1.3.41 टट्र ेपडनंग करून बोअर करा (Make bore by trepanning)  113 

 1.3.42 डिट्र ल ग्ाइंडिंग (Drill grinding)  115

 1.3.43 मँिरेलवरील कें रिांिरम्ान टडनिंग  (डगयर लँिक) (Turning between center on mandrel 
  (Gear blank))  121

 1.3.44 डभन्न मटेररयल्सचे डफडटंग (Fitting of dissimilar materials)  123

 1.3.45 ले्थमधे् नडलिंग सराव (Knurling practice in lathe)  125 

 1.3.46 ले्थ सेंटस्वचे अलाइनमेंट चेडकंग (Checking alignment of lathe centres)  127

 1.3.47 टयू ल पोस्टचे समायोजन (Adjustment of tool post)  131

 1.3.48 सेंटस्वमधे् िरम्ान जॉब माउंडटंग (Mounting job in between centres)  133

  मॉड्यूल 4 : टेिर टपर्िंग (Taper turning)

 1.4.49 फॉम्व टयू ल आडण कंपाऊंि स्ाइि न्सस्वव्हडलंगविारे टेपर टडनिंग करा (Make taper turning by 
  form tool and compound slide swiveling)  136
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(ix)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.4.50 मेल आडण डफमेल टेपर टडनिंग अटॅचमेंट आडण टेल स्टॉक ऑफसेट पद्धत (Male and Female 
  taper turning by taper turning attachment and tail stock offset method)  141

 1.4.51 रुिडशयन लियू विारे मॅडचंग (Matching by Prussian blue) 4 145

 1.4.52 बेव्हल रिोटट्र ॅक्र आडण साइन बारविारे टेपर तपासत आिे (Checking taper by bevel protractor 
  and sine bar)  146

 1.4.53 MT3 ले्थ िेि सेंटर बनवा आडण डफमेल भाग तपासा (Make MT3 lathe dead centre & 
  check with female part)  147

 1.4.54 कास्ट लोिावर टडनिंग आडण बोअररंग (Turning and boring on cast iron)  151

  मॉड्यूल 5 : इसेंट्पट्र क टपर्िंग (Eccentric turning)

 1.5.55 इसेंदडटट्र क माडकिं ग सराव (Eccentric marking practice)  153

 1.5.56 इसेंदडटट्र क टडनिंग परफॉम्व (Perform Eccentric Turning)  157

 1.5.57 व्हडन्वयर िाईट गेज आडण ‘व्ही’ लिॉकचा वापर (Use of vernier height gauge and ‘V’ block)  158

 1.5.58 इसेंदडटट्र क बोअररंग परफॉम्व (Perform eccentric boring) 5 160

 1.5.59 थ्ो/ऑफसेटसि साधे इसेंदडटट्र क बनवा (Make a simple eccentric with throw/offset)  162

  मॉड्यूल 6 : थे्ड कपटंग (Thread cutting)

 1.6.60  स्कयू  थे्ि कडटंग (BSW) – RH आडण LH चेडकंग (बाह्य) (Screw thread cutting (BSW) - 
  RH & LH checking (External))  167

 1.6.61  स्कयू  थे्ि कडटंग (BSW) RH आडण LH चेडकंग (अंतग्वत) (Screw thread Cutting (BSW) 
  RH & LH checking (Internal))  170

 1.6.62  मेल आडण डफमेल  थे्ि केलेले घटकांचे (BSW) डफडटंग (Fitting of Male & Female threaded 
  components (BSW))  172

   1.6.63 नट सि स्टि तयार करा (मानक आकार) (Prepare stud with nut (standard size))  173

 1.6.64 ‘V’ चे ग्ाइंडिंग - मेडटट्र कच्ा थे्डिंगसाठी टयू ल्स - ६०° थे्ि्स आडण गेजसि तपासा (Grinding of ‘V’- 
  Tools for threading of metric - 60° threads and check with gauge)  176

  1.6.65 स्कयू  थे्ि कडटंग (बाह्य) - मेडटट्र क थे्ि (Screw thread cutting (External) - metric thread) 6 178

   1.6.66  स्कयू  थे्ि कडटंग (अंतग्वत) - मेडटट्र क थे्ि (Screw thread cutting (Internal) - metric thread)  179

   1.6.67 मेल आडण डफमेल थे्ि केलेले घटकांचे (मेडटट्र क) डफडटंग (Fitting of Male & Female threaded 
  components (metric))  181

   1.6.68 षटकोनी बोल्ट आडण नट (मेडटट्र क) बनवा आडण असेंबल करा (Make hexagonal bolt and 
  nut (metric) and assemble)  182

   1.6.69 इंच लीि स्कयू वर थे्ि्स मेडटट्र क आडण मेडटट्र क लीि स्कयू वर इंच थे्ि्स कट करणे (Cutting metric 
  threads on inch lead screw and inch threads on metric lead screw)  184

   1.6.70 नॉन-फेरस मेटलवर डनगेडटव्ह रेक टयू लचा सराव आडण फेरस मेटलसि डफडटंगसि थे्ि कडटंग 
  (Practice of negative rake tool on non - ferrous metal and thread cutting along 
  with fitting with ferrous metal)  186

  मॉड्यूल 7 : थे्डचे इतर स्वरूिे (Other form Thread)

 1.7.71 चौकोनी थे्िसाठी टयू ल ग्ाइंडिंग (बाह्य आडण अंतग्वत) (Tool grinding for square thread 
  (External & Internal))                                 188

  1.7.72 चौकोनी थे्ि  कडटंग (बाह्य) (Cutting square thread (External))  192

  1.7.73 चौकोनी  थे्ि  कडटंग (अंतग्वत) (Cutting square thread (Internal))  193

 1.7.74 मेल आडण डफमेल चौकोनी  थे्ि केलेले घटकाचे डफडटंग (Fitting of Male & Female square 
  threaded component)  194

 1.7.75 स्कयू  जॅकसाठी चौकोनी  थे्ि  बनवा (मानक) (Make square thread for screw jack 

  (standard))   195
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(x)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.7.76 अ ॅके् थे्ि कडटंग (मेल आडण डफमेल) आडण टयू ल ग्ाइंडिंग (ACME thread cutting 
  (Male & Female) and tool grinding) 7 197

 1.7.77 मेल आडण डफमेल थे्ि केलेले घटक डफडटंग (Fitting Male and Female threaded 
  component)  201

 1.7.78 अ ॅके् थे्ि २५ डममी िाय मीटर रॉिपेषिा जास्त आडण १०० डममी लांबीसि कट करा (Cut ACME 
  thread over 25 mm dia meter rod and with length of 100 mm)  202

 1.7.79 बटट्र ेस थे्ि कडटंग (मेल आडण डफमेल ) आडण टयू ल ग्ाइंडिंग (Buttress Thread cutting 
  (Male & Female) & Tool grinding)  203

   1.7.80 मेल आडण डफमेल थे्ि केलेले घटकांचे डफडटंग (Fitting of Male & Female threaded 
  components)  206

   1.7.81 कापदेन्टरी वाइस लीि स्कयू  बनवा (Make carpentry vice lead screw)  207

   1.7.82 डवडवध ले्थ अॅके्ससरीज वापरून जॉब करा (िट्र ायन्सवं्हग पे्ट, से्टिी रेस्ट, िॉग कॅररअर आडण वेगवेगळे  
  सेंटस्व) (Make job using different lathe accessories (Driving plate, steady rest, 
  Dog carrier & Different centres))  208

   1.7.83 टेस्ट मँिरेल बनवा (Make test mandrel)  209

  मॉड्यूल 8 : पवशेर् जॉब  आपि देखभयाल (Special jobs maintenance)

 1.8.84 ग्ाइंडिंग व्हीलचे (पेिेस्टल) बॅलन्ससंिग, माउंडटंग, िट्र े डसंग (Balancing, mounting, dressing of 
  grinding wheel (pedestal))                                 210

  1.8.85 ले्थ वर डनयतकाडलक लुडरिकेशन  रिडरिया (Periodical lubrication procedure on lathe) 8 212

 1.8.86 ले्थची रिडतबंधात्मक िेखभाल (Preventive maintenance of lathe)  214
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(xi)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

S.No. Learning Outcome  Ref.Ex.No

1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different
types of basic fitting operations & check for dimensional accuracy following safety
precautions.[Basic Fitting Operation - Marking, Hack sawing, filing, drilling, tap
ing etc.] (NOS:CSC/N0304)

2 Set different shaped jobs on different chuck and demonstrate conventional lathe
machine operation observing standard operation practice. [Different chucks: - 3 jaws
& 4 jaws, different shaped jobs: - round, hexagonal, square] (NOS: CSC/N0110)

3 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, facing, drilling, boring (counter & stepped), grooving, Parallel Turning, Step
Turning, parting, chamfering, U -cut, Reaming, internal recess, knurling.
(NOS: CSC/N0110)

4 Test the alignment of lathe by checking different parameters and adjust the tool post.
[Different parameters - Axial slip of main spindle, true running of head stock,
parallelism of main spindle, alignment of both the centres.] (NOS: CSC/N0110)

5 Set different 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 offset, taper turning attachment.
Different machine parameters- Feed, speed, depth of cut. ] (NOS: CSC/N0110)

6 Set the different machining parameter & tools to prepare job by performing different
boring operations. [Different machine parameter- Feed, speed & depth of cut; Different
boring operation - Plain, stepped & eccentric] (NOS: CSC/N0110)

7 Set the different machining parameters to produce different threaded components
applying method/ technique and test for proper assembly of the components.
[Different thread: - BSW, Metric, Square, ACME, Buttress.] (NOS: CSC/N0110)

8 Set the different Machining parameter & lathe accessories to produce components
applying techniques and rules and check the accuracy. [Different machining
parameters: - Speed, feed & depth of cut; Different lathe accessories: - Driving Plate,
Steady rest, dog carrier and different centres.] (NOS: CSC/N0110)

9 Plan and perform basic maintenance of lathe & grinding machine and examine their
functionality. (NOS: CSC/N0110)

1.1.01 - 1.2.21

1.3.22 - 1.3.26

1.3.27 - 1.3.45

1.3.46 - 1.3.48

1.4.49 - 1.4.54

1.5.55 - 1.5.59

1.6.60 - 1.6.81

1.7.82 - 1.7.83

1.8.84 - 1.8.86
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(xii)

SYLLABUS FOR TURNER

Duration Reference Learning
Outcome

  Professional Skill
   (Trade Practical)
(With inidcative hour)

  Professional Knowledge
          (Trade Theory)

Professional
Skill 145
Hrs.;

Professional
Knowledge
30 Hrs.

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

2. Safety attitude
development of the trainee by
educating them to use
Personal P r o t e c t i v e
Equipment (PPE). (5 hrs.)

3. First Aid Method and basic
training. (2 hrs.)

4. Safe disposal of waste
materials like cotton waste,
metal chips/burrs etc. (2 hrs.)

5. Hazard identification and
avoidance. (2 hrs.)

6. Safety signs for Danger,
Warning, caution & personal
safety message. (1 hr.)

7. Preventive measures for
electrical accidents & steps to
be taken in such accidents. (2
hrs.)

8. Use of Fire extinguishers. (5
hrs.)

9. Practice and understand
precautions to be followed
while working in fitting jobs.
(2 hrs.)

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

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

Soft Skills: its importance and Job
area after completion of training.

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

Introduction of First aid. Operation
of electrical mains. Introduction of
PPEs.

Response to emergencies e.g.;
power failure, fire, and system failure.

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

Occupational Safety & Health:
Health, Safety and Environment
guidelines, legislations & regulations
as applicable. (02 Hrs.)

Plan and organize the
work to make job as per
specification applying
different types of basic
fitting operations & check
for d i m e n s i o n a l
accuracy following safety
p recau t i ons . [Bas i c
Fitting Operation -
Marking, Hack sawing,
filing, drilling, taping etc.]
(NOS:CSC/N0304)

Measurement, line standard and end
standard, steel rule- different types,
graduation and limitation. Hammer
and chisel- materials, types and uses.
Prick punch and scriber. (05 Hrs.)

11. Identification of tools
&equipments as per desired
specifications for marking &
sawing (Hand tools, Fitting
tools & Measuring tools) (2
hrs.)

12.Selection of material as per
application Visual inspection
of raw material for rusting,
scaling, corrosion etc. (1 hr.)

13.Marking out lines, gripping
suitably in vice jaws, hack
sawing to given dimensions,
sawing different types of
metals of different sections. (10
hrs.)

14.Practice on hammering,
marking out, chipping, chisel
grinding.   (6 hrs.)
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(xiii)

15.Filing practice on plain
surfaces, right angle by filing.
(45 hrs.)

16.Use of calipers and scale
measurement. (3 hrs.)

Vice - types and uses, Files- different
types of uses, cut, grade, shape,
materials etc. Try square-different types,
parts, material used etc. Calipers- types
and uses (firm joint). (10 Hrs.)

17. Filing at right angle, marking
& hack sawing. (25 hrs.)

18.Marking operation on flat &
round job. (8 hrs.)

19.Drilling operation: Drill on flat,
square bar and round bar of
different material (Sensitive drill
machine). (10hrs.)

Vee - block, scribing block, straight edge
and its uses. Hacksaw-their types &
uses. (05 Hrs.)
Center punch- materials, construction &
material uses. Drill   machine-different
parts.

Hacksaw blades- sizes, different Parts.
Hacksaw blades-sizes, different pitch for
different materials. Nomenclature of drill.
(04 Hrs.)

20.Different threading (BSW, BSP,
BA, Metric, UNC, UNF) with the
help of taps and dies both
external & internal (including
pipes) using collet chuck. (10
hrs.)

21.Extraction of broken tap.
(2hrs.)

Surface plate its necessity and use. Tap
- different types (Taper 2nd and
bottoming) care while tapping. Dies
different types and uses. Calculation
involved to find Out drill size (Metric and
Inch). (04 Hrs.)

Professional
Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 08
Hrs.

Set different shaped
jobs on different
chuck and
d e m o n s t r a t e
conventional lathe
machine operation
observing standard
operation practice.
[Different chucks: -3
jaws & 4 jaws,
different s h a p e d
jobs:- r o u n d ,
hexagonal, square]
(NOS: CSC/N0110)

22.Identify & function of different
parts of lathe. Practice on
operation of lathe (dry/idle run).
(15 hrs.)

23.Setting lathe on different
speed and feed. (5 hrs.)

Getting to know the lathe with its main
components, lever positions and
various lubrication points as well.

Definition of machine & machine tool and
its classification. History and gradual
development of lathe. (04 Hrs.)

24.Mounting of chuck on machine
spindle and unloading -3-jaw
chuck & 4- jaw chuck. (10 hrs.)

25.Setting practice on round &
square/ hexagonal bar. (3 hrs.)

26.Dismantling and assembling of
3 jaw and 4 jaw chucks. (7 hrs.)

Classification of lathe in Function and
construction of different parts of Lathe.
(04 Hrs.)

Professional
Skill  210
Hrs.;

Professional
Knowledge 45
Hrs.

Prepare d i f f e r e n t
cutting tool to produce
jobs to appropriate
accuracy by performing
d i f f e r e n t t u r n i n g
operations. [Different
cutting tool - V tool,
side cutting, parting,
thread cutting (both LH
& RH), Appropriate
accuracy:-±0.06mm,
Different turning
operation - Plain, facing,
drilling, boring (counter
& stepped), grooving,
Parallel Turning, Step
Turning, parting,
chamfering, U -cut,
Reaming, internal
recess, knurling.
(NOS: CSC/N0110)

27.Turning of round stock and
square/hexagonal as per
availability on 4-jaw
independent chuck. (15 hrs.)

28.Turning of round stock on 3-
jaw self centering chuck.
(10hrs.)

Types of lathe drivers, merit and demerit.
Description in details-head stock-cone
pulley type- all geared type-
construction & function. Tumbler gear
set. Reducing speed-necessary &
uses. Back Gear U n i t - i t s
construction use. (05Hrs.)
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(xiv)

29.Grinding of R.H. and L.H., V-
tool, side cutting tools, parting
tool. (10 hrs.)

30.Checking of angles with angle
gauge / bevel protractor. (1 hr.)

31.Grinding of "V" tools for
threading of Metric 60- degree
threads. (9 hrs.)

Lathe cutting tool-different types, shapes
and different angles (clearances and
rake), specification of lathe tools. (05
Hrs.)

32.Facing operation to correct
length (5 hrs.)

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

34.Make square block by turning
using 4-jaw chuck and perform
drilling, boring and grooving
operation. (10 hrs.)

Combination drill- appropriate selection
of size from chart of combination drill.
Drill, chuck- its uses.

Lathe accessories, chuck independent,
self-centering, collet, magnetic etc., its
function, construction and uses.
(05 Hrs.)

35.Parallel turning, step turning,
parting, grooving, chamfering
practice. (38 hrs.)

36.Measurement with scale and
outside caliper to ± 0.5 mm.
accuracy. (2 hrs.)

Vernier caliper-its construction, principle
graduation and reading, least count etc.
Digital vernier caliper.

Outside micrometer -different parts,
principle, graduation, reading,
construction. Digital micrometer.

Cutting speed, feed depth of cut,
calculation involved-speed feed R.P.M.
etc. recommended for different materials.
(10 Hrs.)

37. Step turning within ± 0.06 mm
with different shoulder, U/cut on
outside diameter. (15 hrs.)

38. Drilling on Lathe-step drilling,
drill grinding practice. (10 hrs.)

Different types of micrometer, Outside
micrometer. Vernier scale graduation
and reading. Sources of error with
micrometer & how to avoid them. Use
of digital measuring instruments.
(05Hrs.)

39.Boring practice-Plain.
Counter& step, internal
recessing. (20 hrs.)

40.Reaming in lathe using solid
and adjustable reamer. (15
hrs.)

41.Make bore by trepanning (10
hrs.)

42.Drill grinding. (5 hrs.)

Drills-different parts, types, size etc.,
different cutting angles, cutting speed for
different material. Boring tool. Counter -
sinking and Counter boring. Letter and
number drill, core drill etc.

Reamers-types and uses. Lubricant and
coolant-types, necessity, system of
distribution, selection of coolant for
different material: Handling and care. (07
Hrs.)

43.Turning practice-between
centres on mandrel (Gear
blanks). (15 hrs.)

44.Fitting of dissimilar materials-
M.S. in brass, aluminium, in
cast iron etc. (10 hrs.)

45.Knurling practice in lathe
(Diamond, straight, helical &
square). (5hrs.)

Knurling meaning, necessity, types,
grade, cutting speed for knurling. Lathe
mandrel- different types and their uses.
Concept of interchangeability, Limit, Fit
and tolerance as per BIS: 919-unilateral
and bilateral system of limit, Fits-
different types, symbols for holes and
shafts. Hole basis & shaft basis etc.
Representation of Tolerance in drawing.
(08 Hrs.)
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(xv)

Professional
Skill 25 Hrs.;

Professional
Knowledge 05
Hrs.

Test the alignment of
lathe by checking
different parameters
and adjust the tool
p o s t . [ D i f f e r e n t
parameters - Axial slip
of main spindle, true
running of head
stock, parallelism of
main spindle,
alignment of both the
centres.]

(NOS: CSC/N0110)

46.Checking alignment of lathe
centres such as Levelling,
axial slip of main spindle, true
running of head stock centre,
parallelism of the main spindle
to saddle movement,
alignment both the centres.
(20 hrs.)

47.Adjustment of tool post. (3
hrs.)

48.Mounting job in between
centres. (2 hrs.)

Driving plate. Face plate & fixed &
traveling steadies- construction
and use. Transfer caliper-its
construction and uses. Lathe centers-
types and their uses. Lathe carrier-
function types & uses.

Mandrel - Different types and its use.
Magnetic stand dial indicator, its used
and care. (05 Hrs.)

Professional
Skill 65 Hrs.;

Professional
Knowledge 10
Hrs.

Set d i f f e r e n t
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 offset, taper
turning attachment.
Differentm a c h i n e
paramete rs -Feed ,
speed, depth of  cut.]

(NOS: CSC/N0110)

49. Make taper turning by form tool
and compound slide swivelling.
(20 hrs.)

Taper - different methods of expressing
tapers, different standard tapers. Method
of taper turning, important dimensions
of taper. Taper turning by swiveling
compound slide, its calculation. (05 Hrs.)

50.Male and female taper turning
by taper turning attachment,
offsetting tail stock. (22 hrs.)

51.Matching by Prussian Blue. (2
hrs.)

52.Checking taper by bevel
protector and sine bar. (1 hr.)

53.Make MT3 lathe dead centre
and check with female part.
(Proof machining) (20 hrs.)

Bevel protector & Vernier bevel protractor-
its function & reading.

Method of taper angle measurement.

Sine bar-types and use. Slip gauges-
types, uses and selection. (5 Hrs.)

Professional
Skill 65 Hrs.;

Professional
Knowledge 05
Hrs.

Set the d i f f e r e n t
machining parameter &
tools to prepare job by
performing different
boring operations.
[Different machine
parameter-
Feed, speed & depth of
cut; Different boring
operation - Plain,
stepped & eccentric]

(NOS: CSC/N0110)

54.Turning and boring practice on
CI (preferable) or steel. (22 hrs.)

Basic process of s o l d e r i n g ,
welding and brazing. (05 Hrs.)

55.Eccentric marking practice. (2
hrs.)

56.Perform eccentric turning. (15
hrs.)

57.Use of Vernier height Gauge
and V-block. (1 hr.)

58.Perform eccentric boring. (15
hrs.)

59.Make a simple eccentric with
dia.   of 22mm and
throw/offset of 5mm. (10 hrs.)

Vernier height gauge, function,
description & uses, templates- its
function and construction.

Screw thread-definition, purpose & its
different elements.

Driving plate and lathe carrier and their
usage. Fundamentals of thread cutting
on lathe. Combination set-square head.

Center head, protractor head- its function
construction and uses. (5 Hrs.)

Professional
Skill 210 Hrs.;

Professional
Knowledge
40 Hrs.

Set the different
machining parameters
to produce different
threaded components
applying method/
technique and test for
proper assembly of the
components. [Different
thread: - BSW,
Metric,

Square, ACME,
Buttress.]

(NOS: CSC/N0110)

60.Screw thread cutting (B.S.W)
external (including angular
approach method) R/H & L/H,
checking of thread by using
screw thread gauge and thread
plug gauge. (14 hrs.)

61.Screw thread cutting (B.S.W)
internal R/H & L/H, checking
of thread by using screw
thread gauge and thread ring
gauge. (14 hrs.)

Different types of screw thread- their
forms and elements.
Application of each type of thread. Drive
train. Chain gear formula calculation.
Different methods of forming threads.
Calculation involved in finding core dia.,
gear train (simple gearing)
calculation. Calculations
involving driver- driven, lead
screw pitch and thread to be cut. (08
Hrs.)
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(xvi)

62.Fitting of male & female
threaded componen ts
(BSW) (4hrs.)

63.Prepare   stud    with    nut
(standard size). (10hrs.)

64.Grinding of "V" tools for
threading of Metric 60- degree
threads and check with gauge.
(3 hrs.)

65.Screw thread cutting (External)
metric thread- tool grinding. (10
hrs.)

66.Screw thread (Internal) metric
& threading tool grinding. (14
hrs.)

67.Fitting of male and female
thread components (Metric) (2
hrs.)

68.Make hexagonal bolt and nut
(metric) and assemble. (10
hrs.)

Thread chasing dial function,
construction and use. Calculation
involving pitch related to ISO profile.
Conventional chart for different profiles,
metric, B.A., With worth, pipe etc.
Calculation involving gear ratios and
gearing (Simple & compound gearing).
Screw thread micrometer and its use.
(08 Hrs.)

Calculation involving gear ratios metric
threads cutting on inch L/S

Lathe and vice-versa. (03Hrs.)

Tool l ife, negative top rake-its
application and performance with
respect to positive top rake (03 Hrs.)

69.Cutting metric threads on inch
lead screw and inch threads
on Metric Lead Screw. (20
hrs.)

70.Cutting Square thread
(External) (11 hrs.)

76.Acme threads cutting (male
& female) & tool grinding. (08
hrs.)

77.Fitting of male and female
threaded components. (7 hrs.)

78.Cut Acme thread over 25 mm
dia. rod and within length of
100mm. (10 hrs.)

71.Cutting Square thread (Internal).
(18 hrs.)

72.Cutting Square thread (Internal).
(18 hrs.)

73.Fitting of male and female
Square t h r e a d e d
components. (2 hrs.)

74.Tool grinding for Square thread
(both External & Internal). (2
hrs.)

75.Make square thread for screw
jack (standard) for minimum
100mm length bar. (12 hrs.)

Calculation involving tool Thickness,
core dia., pitch proportion, depth of cut
etc. of sq. thread. (08 Hrs.)

Calculation involved - depth, core dia.,
pitch proportion etc. of Acme thread.

Calculation involved depth, core dia.,
pitch proportion, use of buttress thread.
(05 Hrs.)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xvii)

Professional

Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 08
Hrs.

79.Buttress threads cutting (male
& female) & tool grinding. (11
hrs.)

80.Fitting of male & female
threaded components. (2 hrs.)

81.Make carpentry vice lead
screw. (5 hrs.)

Set the different
Machining parameter &
lathe accessories to
produce components
applying techniques
and rules and check the
accuracy. [Different
machining parameters:
- Speed, feed & depth
of cut; Different lathe
accessories: - Driving
Plate, Steady r e s t ,
dog carrier and different
centres.]

(NOS: CSC/N0110)

Buttress thread cutting (male & female)
& tool grinding(05 Hrs.)

Professional
Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 9
Hrs.

Plan and perform basic
maintenance of lathe &
grinding machine
and examine t h e i r
functionality.

(NOS: CSC/N0110)

82.Make   job   using   different
latheaccessories v i z . ,
driving plate, steady rest, dog
carrier and different centres.
(25hrs.)

83.Make test mandrel
(L=200mm) and counter bore
at the end. (15 hrs.)

Different lathe accessories,
their use and care. (8 Hrs.)

Lubricant-function, t y p e s ,
sources of lubricant. Method of
lubrication. Dial test indicator use for
parallelism and concentricity etc. in
respect of lathe work Grinding wheel
abrasive, grit, grade, bond etc.(9 Hrs.)

84.Balancing, m o u n t i n g
&dressing of grinding wheel
(Pedestal). (10hrs.)

85.Periodical l u b r i c a t i o n
procedure on lathe. (10 hrs.)

86.Preventive maintenance of
lathe.    (20 hrs.)
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1

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.1.01
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

ट्र रेड प्रपिक्ियाचरे महत्त्व, ट्र रेडमध्रे वयाििल्या जयाियाि् यया टूल्सची आपि यंत्रमटरेरिअलची ययादी 
(Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पफटि पवभयागयात वयाििलरेली टूल्स आपि उिकििरे ओळखया

• प्रत्रेक टूलची र्यावं, किया आपि करू र्कया र्ोदंवया

• टर््नि कयाय्नित असलरेल्या उद्ोगयंाची र्यावरे र्ोदंवया.
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2

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
पर्दरेिक पवभयागयातील सव्न टूल्स आपि उिकििरे प्रदपि्नत 

कितील आपि त्यंाची र्यावरे, उियोग आपि प्रत्रेक टूल आपि 

उिकिियासयाठी ियाळल्या जयाियाि् यया सुिक्या पबंदूची मयापहती 

दरेतील.

•  प्रशशक्षणार्थी सव्व प्रदशश्वत टूल्सची नावे, उपयोग आशण प्रते्क टूलसह 

काम करताना पाळण्ात येणारी पूव्वसावधानीचे शनरीक्षण करतील.

•  टेबल १ मधे् त्ाची नोदं करा.

•  शनदेशकाकडून त्ाची तपासणी करून घ्ा.

             अ . क्र.        टूल/उिकिियाचरे र्याव              वयािि िूव्नसयावधयार्ीचरे पर्िीक्ि किया

((कियावरे आपि करू र्यरे))

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

पर्दरेिक उद्ोगयंामध्रे टर््निची भूपमकया सयंास्ीडल. खयाजगी आपि सयाव्नजपर्क क्रेत्रयातील उद्ोगयंाची र्यावरे दरेऊर् असेंब्ी िॉिवि अपधक भि 

द्या, पजथरे टर््नि मोठ्या प्रमयाियात कयाम कितयात. प्रपिक्ियाथथींर्या उद्ोगयंाची र्यावरे लक्यात ठरे वण्यास सयंागया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.02
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

प्रपिक्ियाथथींर्या वैयक्तिक संिक्ियात्मक उिकििरे (िीिीई) वयाििण्यास पिपक्त करूर् 
त्यंाची सुिक्या वृत्ी पवकपसत कििरे (Safety attitude development of the trainee by 
educating them to use personal protective equipment (PPE)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वैयक्तिक संिक्ियात्मक उिकििरे ओळखया

• पवपवध प्रकयािच्या वैयक्तिक संिक्ियात्मक उिकिियंाचया अथ्न लयावया

•  व्यावसयापयक धोकरे  आपि संबंपधत संभयाव् धोकरे  ओळखया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   वास्तशवक उपकरणांवर शकंवा चाट्ववरून वैयक्तिक संरक्षणात्मक 

उपकरणांचे क्व्जु्अल वाचा आशण त्ाचा अर््व लावा.

•   शवशवध प्रकारच्ा संरक्षणासाठी वापरलेली वैयक्तिक संरक्षक उपकरणे 

ओळखा आशण शनवडा. 

•   PPE चे नाव आशण संबंशधत प्रकारचे संरक्षण आशण धोके टेबल १ मधे् 

शलहा.

  पर्दरेिक पवपवध प्रकयािची वैयक्तिक संिक्क उिकििरे पकंवया 

चयाट््नस प्रदपि्नत कितील आपि कयामयासयाठी योग्य िीिीई 

उिकििरे किी ओळखयावी आपि किी पर्वडयावी हरे स्ष् 

कितील आपि प्रपिक्ियाथथींर्या टरेबल १ मध्रे धोकरे  आपि 

संिक्ियाचरे प्रकयाि र्ोदं घरेण्यास सयंास्ीडल.
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काय्व 1:

    अ . क्र.             PPE चरे र्याव                    धोकरे            संिक्ियाचया प्रकयाि

1

2

3

4

5

6

7

8

9

टरेबल 1

तुमच्ा शनदेशकाकडून ते तपासा.

काय्व 2:

पर्दरेिक पवपवध प्रकयािचरे व्यावसयापयक धोकरे  आपि त्यंाची 

कयाििरे संपक्प्त सयंागू िकतयात.

1   संभाव्य हानीसह व्यावसाशयक धोका आशण संबंशधत पररक््थर्ती ओळखा 

आशण ते टेबल २ मधे् नोदंवा.

टरेबल 2

    अ . क्र.                स्तोत पकंवया संभयाव् हयार्ी                    व्यावसयापयक प्रकयािचरे धोकरे

1                गोगंाट

2                स्ोटक

3                शवषाणू

4                आजारपण

5                धुम्रपान

6                शनयंत्रण नसलेले टूल

7                अशर्िंग नाही

8                शनकृष्ट हाऊसकीशपंगची 

वर भरा आशण तुमच्ा शनदेशकाकडून  ते तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.03
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

प्रथमोिचयाि िद्धती आपि मूलभूत प्रपिक्ि (First aid method and basic training)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गुदमििरे, जखमया, जळिरे, चयाविरे आपि मयार्वयावि डंक मयाििरे ययासयाठी प्रथमोिचयाि प्रदयार् किया.

•  डोळ्यालया दुखयाित, र्याकयातूर् ितिस्तयाव, मधुमरेह, उष्या थकवया अिया व्तिीचंी प्रथमोिचयाि करूर् कयाळजी घ्या

•  उष्याघयात झयालरेल्या व्तिीलया प्रथमोिचयाि द्या.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: गुदमििरे

•   गंभीर गुदमरणे: पाठीचे वार आशण ओटीपोटात जोराचा धक्ा आकृती 

१ मधे् स्पष्ट केला आहे.
•   त्ांच्ा मागे आशण शकंशच   त एका बाजूला उभे रहा. त्ांच्ा छातीला १ 

हाताने आधार द्ा. ... 

•   तुमच्ा हाताच्ा टाचेने   त्ांच्ा खांद्ाच्ा बे्डमधे् ५ पयिंत तीव्र धके् 

द्ा. ... 

•   ब्लॉकेज दूर झाला आहे का ते तपासा.

•   नसल्ास, ५ पयिंत ओटीपोटात जोर द्ा.

काय्व २: जखम (आकृती २ तरे ३)

•   जखमेच्ा काळजीची पशहली पायरी म्णजे रतिस्ताव र्ांबवणे.

•   रतिस्तावाचा स्ोत शोधा.

•   तुमचे हात धुवा आशण जेव्ा शक्य असेल तेव्ा हातमोजे घाला शकंवा 

तुमच्ा आशण जखमेच्ा दरम्ान अडर्ळा वापरा.

•   कोणताही सैल मोडतोड काढा.

•   जखमेवर रे्ट दाब द्ा (आकृती १)

•   जखमेवर कापसाच्ा पट्ीने मलमपट्ी करा (आकृती २)
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काय्व 3: जखम (आकृती 1,2,3)

पकिकोळ जळिरेवि उिचयाि

•   जळणे रं्ड करा.

•   जळलेल्ा भागातून अंगठ्ा शकंवा इतर घट् वसू्त काढून टाका.

•   फोडे फोडू नका.

•   लोशन लावा.

•   जळलेल्ावर मलमपट्ी करा.

•   आवश्यक असल्ास, नलॉन-शप्रक््रिप्शन वेदना कमी करणारे औषध घ्ा, 

जसे की ibuprofen (Advil, Motrin IB, इतर), naproxen सोशडयम 

(Aleve) शकंवा acetaminophen (Tylenol, other).

काय्व 4: चयाविरे आपि डंक (आकृती 1,2,3)

•   स्वच्छ, कोरड्ा कापडाने रे्ट दाब देऊन जखमेतून रतिस्ताव र्ांबवा.

•   जखम धुवा.

•   जखमेवर अँटीबैक्ीररयल मलम लावा.

•   कोरडी, शनजिंतुक पट्ी घाला.

•   जर चावा मान, डोके, चेहरा, हात, बोटे शकंवा पायांवर असेल तर लगेच 

डलॉक्रांना बोलवा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.03
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काय्व 5: चयाविरे आपि डंक (आकृती  १ आपि २)

•   रुग्ाला वर पाहण्ास सांगा.

•   खालची पापणी खाली काढा. वसू्त शदसत असल्ास, ओलसर 

कापडाच्ा कोपऱ्याने काढून टाका. 

•   शदसत नसल्ास, वरची पापणी खाली ओढा.

•   अयशस्वी झाल्ास, शनजिंतुक सलाईन शकंवा स्वच्छ पाण्ाने डोळे धुवा.

•   तरीही अयशस्वी झाल्ास, फति जखमी डोळा झाकून घ्ा आशण 

वैद्कीय मदत घ्ा.

काय्व 6: र्याकयातूर् िति यरेिरे (आकृती १ आपि २)

•   रुग्ाला सरळ बसायला लावा आशण फति डोक्याचा भाग पुढे वाकवा 

(यामुळे तुमच्ा नाकातील नसांमधील रतिदाब कमी होईल)

•   रुग्ाला नाकातून श्ास सोडण्ास सांगा.

•   नाकातील रति बाहेर काढण्ासाठी नाकाला शचमटा घ्ा.

•   पुन्ा रतिस्ताव टाळण्ासाठी, नाक उचलू नका शकंवा फंुकू नका 

आशण शकते्क तास खाली वाकू नका.

•   पुन्ा रतिस्ताव होत असल्ास, या पायऱ्या पुन्ा करा.

काय्व 7: मधुमरेह (कमी िति िक्न िया) (आकृती १ आपि २)

•   अपघाताचे मूल्ांकन करण्ासाठी मूलभूत प्रर्मोपचार योजनेचे 

अनुसरण करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.03
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•   जास्त ऊजा्व देणारे मटेररयल शकंवा साखर द्ा. 

•   अपघातग्रस्त व्यतिी शुद्ीत असेल तरच अन्न द्ा.

•   जर वैद्कीय मदतीला उशीर होत असेल तर दर १५ शमशनटांनी साखर 

द्ा.

•   कमी रतिातील साखरेची पातळी कारणीभूत असल्ास अपघातग्रस्त 

व्यतिी लवकर बरे होईल. 

काय्व 8: उष्णतया थकवया (आकृती १ तरे २)

उष्णतया थकवया 

•   रं्ड शठकाणी शवश्ांती घ्ा. वातानुकूशलत इमारतीत जाणे चांगले आहे, 

परंतु कमीतकमी, सावलीची जागा शोधा शकंवा पंख्ासमोर बसा.

•   रं्ड द्रव प्ा. पाणी शकंवा स्पोट्ट्वस शडरि ंक्सला शचकटून रहा.
•   रं्ड करण्ाचे उपाय करून पहा.

•   कपडे सैल करा.

काय्व 9: उष्याघयात (आकृती १)

•   व्यतिीला रं्ड पाण्ाच्ा टबमधे् शकंवा रं्ड शलॉवरमधे् ठेवा.

•   बागेच्ा नळीने व्यतिीवर फवारणी करा.

•   व्यतिीला रं्ड पाण्ाने सं्पज लावा.

•   रं्ड पाण्ाने शमक््ंटिग करताना व्यतिीला पंखा लावा.

•   आईस पॅक शकंवा रं्ड ओले टलॉवेल मानेवर, काखेत आशण मांडीवर 

ठेवा. 

•   व्यतिीला रं्ड ओलसर चादरीनंी झाकून टाका.

काय्व 10: (CPR) कयापड्नओ िल्ोर्िी िरे सुक्किटरेपटअिद्यािरे  हृदयपवकयाियाच्या झटक्याखयाली असलरेल्या िीपडतरेचरे िरे सुक्किटरेट किया

ज्या प्रकिियंामध्रे हृदययाचरे ठोकरे  थयंाबलरे आहरेत, आिि 

तयाबडतोब कयािवयाई कििरे आवश्यक आहरे.

•   पीशडत व्यतिीला हृदयशवकाराचा झटका आला आहे का ते त्वररत 

तपासा.

गळ्यात ह्रदययाची र्याडी र्सिरे (आकृती १), ओठयंाभोवती 

पर्ळया िंग आपि डोळ्यंाची िुष्कळ िसिलरेली बयाहुली ययावरूर् 

हृदयपवकयाियाचया त्रयास पर्पचित करे लया जयाऊ िकतो.
•   पीशडतेला त्ाच्ा पाठीवर मजबूत सरफेसवर   ठेवा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.03
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•   छातीच्ा बाजूने गुडघे टेकणे आशण छातीच्ा हाडाचा खालचा भाग 

शोधा. (आकृती २)

•   एका हाताचा तळवा छातीच्ा हाडाच्ा खालच्ा भागाच्ा मध्भागी 

ठेवा, तुमची बोटे फासळ्ांपासून दूर ठेवा. आकृती ३ मधे् 

दश्वशवल्ाप्रमाणे तळहात आपल्ा दुसऱ्या हाताने झाकून घ्ा आशण 

आपली बोटे एकत्र ललॉक करा.

•   तुमचे हात सरळ ठेवून, छातीच्ा हाडाच्ा खालच्ा भागावर झपाट्ाने 

दाबा; नंतर दबाव सोडा. (आकृती ४)

•   प्रशत सेकंद शकमान एकदा या दराने ्ेटिप ५, पंधरा वेळा पुन्ा करा 

•   हृदयाची नाडी तपासा. (आकृती ५)

•   दोन श्ास देण्ासाठी पीशडतेच्ा तोडंाकडे परत जा (तोडं- ते -तोडं 

रेक्किटेशन). (आकृती ६)

•  हृदयाच्ा आणखी १५ दाबांसह सुरू ठेवा  त्ानंतर तोडं- ते -तोडं 

रेक्किटेशनचे आणखी दोन श्ास घ्ा आशण असेच, वारंवार अंतराने 

नाडी तपासा.

•   हृदयाचे ठोके परत येताच, ताबडतोब दाबणे र्ांबवा परंतु नैसशग्वक 

श्ासोच्छास पूण्वपणे पुनसिंचशयत होईपयिंत तोडं- ते -तोडं रेक्किटेशन 

सुरू ठेवा.

•   आकृती ७ मधे् दश्वशवल्ाप्रमाणे पीशडत व्यतिीला पुनप्रा्वप्ी क््थर्तीत 

ठेवा. त्ाला उबदार ठेवा आशण त्वररत वैद्कीय मदत घ्ा

इति ियायऱ्यया

•   डलॉक्रांना त्वररत संदेश पाठवा.

•   पीशडताला बँ्केटने उबदार ठेवा, गरम पाण्ाच्ा बाटल्ा शकंवा 

उबदार शवटांनी गंुडाळून ठेवा; हृदयाच्ा शदशेने हात आशण पायांच्ा 

आतील बाजूस मारून रतिाशभसरण उते्शजत करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.03
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.04
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

कॉटर् वरेस्ट, मरेटल पचप्स/बस्न इत्यादी टयाकयाऊ िदयाथयाांची सुिपक्त पवल्रेवयाट लयाविरे (Safe 
disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयाय्नियाळरे तील टयाकयाऊ मटरेरियल ओळखिरे आपि वरेगळरे  कििरे

•  कचिया मटरेरिअल वरेगवरेगळ्या डब्यात ठरे वया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   कलॉटन वे्टि वेगळा करा.

•   ब्रशच्ा साहाय्ाने हाताच्ा फावड्ाने शचप्स गोळा करा. (आकृती .२).

•   तेल सांडले असल्ास फरशी स्वच्छ करा.

बरेअि हयातयार्रे पचि हयातयाळू र्कया

वरेगवरेगळ्या धयातूच्या पचप्स असू िकतयात. त्यामुळरे  धयातूरु्सयाि 

पचि वरेगळी किया.

•   कलॉटन वे्टि मटेररयल वेगळा करा आशण वे्टि कलॉटन मटेररयल 

साठवण्ासाठी शदलेल्ा डब्ात साठवा. (आकृती २)

•   त्ाचप्रमाणे प्रते्क शे्णीतील मेटल शचप वेगळ्ा डब्ात साठवा.

प्रत्रेक डब्यालया मटरेरिअलचरे र्याव असयावरे.

आकृती १ मध्रे पदलरेली मटरेरिअल ओळखया आपि टरेबल १ मध्रे भिया

टरेबल१

अ . क्र. मटरेरिअलचरे र्याव

1

2

3

4

5

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



11

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.05
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

धोकया ओळखिरे आपि टयाळिरे (Hazard identification and avoidance)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्यावसयापयक धोकरे  ओळखया

•  व्यावसयापयक धोकरे  टयाळण्यासयाठी योग्य िद्धती सुचवया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
पर्दरेिक पवद्यार्थयाांर्या धोक्याचरे आपि टयाळण्याच्या महत्त्वयावि 

भि दरेतील आपि त्यंार्या योग्य िीतीर्रे अरु्सिि किण्याचया 

आग्रह कितील.

•  औद्ोशगक धोक्यांच्ा डरि लॉईंगचा अभ्ास करा.

•   धोक्यांचा प्रकार ओळखा.

•   त्ांच्ा नावांशवरुद् धोक्याची नावे द्ा.

•   टेबल १ मधे् धोके आशण टाळणे नोदंवा.

टरेबल 1

      अ . क्र.                                      धोक्याची ओळख                                   टयाळिरे

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•   तुमच्ा शनदेशकाकडून ते तपासा

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.05
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.06
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

धोक्याची सुिक्या पचन्ह, चरेतयाविी, सयावधपगिी आपि वैयक्तिक सुिक्या संदरेि (Safety sign for 
danger, warning, caution and personal safety message)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सुिक्या पचन्हयाच्या मूलभूत श्रेिी ओळखया

•  पदलरेल्या चयाट्नमध्रे सुिक्या पचन्हयाचया अथ्न र्ोदंवया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   चाट्ववरून सुरक्षा शचन् ओळखा.

•   टेबल १ मधे् शे्णीचे नाव नोदंवा.

•   टेबल १ मधे् सुरक्षा शचन्ाच्ा अर््व वण्वनाचा उले्ख करा.

पर्दरेिक पवपवध सुिक्या पचन्हरे, चयाट्न श्रेिी प्रदयार् किरेल आपि 

त्यंाचया अथ्न, वि्नर् स्ष् किरेल. प्रपिक्ियाथथींर्या टरेबल १ मधील 

पचन्ह आपि िरेकॉड्न ओळखण्यास सयंागया.
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      आकृती क्र.                     मूलभूत श्रेिी/सुिक्या पचन्ह                                 अथ्न - वि्नर्

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

टरेबल 1

•   तुमच्ा शनदेशकाकडून ते तपासा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.06
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.07
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

पवद्त अिघयातयंासयाठी प्रपतबंधयात्मक उियाय आपि अिया अिघयातयंामध्रे घ्यावययाची ियावलरे 
(Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवद्त अिघयात टयाळण्यासयाठी प्रपतबंधयात्मक उियाययंाचया अवलंब किया

•  पवद्त अिघयात झयालरेल्या व्तिीची कयाळजी घ्या.

टीि: पर्दरेिक यया अभ्यासयासयाठी योग्य इलरेक्ट््र कल सरेफ्ी िोस्टि/चयाट्न/र्यािया लयावतील.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

पवद्त अिघयातयंासयाठी प्रपतबंधयात्मक उियाय

• ओल्ा हातांनी शकंवा पाण्ात उभे असताना कोणत्ाही शवद्ट त 

उपकरणास/यंत्रास कधीही स्पश्व करू नका.

•   कोणत्ाही शवद्ट त वसू्तला, शसंकला, टबला शकंवा इतर ओल्ा भागाला 

स्पश्व करताना तुम्ाला मंुग्ा येणे शकंवा शलॉक लागल्ास, मुख् 

पॅनेलवरील वीज बंद करा आशण ताबडतोब इलेक्क्रि शशयनला कलॉल 

करा.

•   खराब झालेल्ा शकंवा तुटलेल्ा कलॉड्व/ वायस्व वापरू नका शकंवा गहाळ 

प्रलॉन्ग असलेले काहीही प्लग इन करू नका.

•   अनप्लग करताना, कलॉड्व ओढू नका; प्लगने खेचा.

•   सलॉकेट्टस ओव्रलोड करू नका; सेफ्ी क्स्वचसह पलॉवर एक्स््टेंशन बोड्व 

वापरा.

•   ्थर्ान जाणून घ्ा आशण शट-ऑफ क्स्वचेस आशण/शकंवा सशक्व ट बे्रकर 

पॅनेल कसे चालवायचे. आग शकंवा शवजेचा धक्ा लागल्ास शडव्ाईसेस 

बंद करण्ासाठी या उपकरणांचा वापर करा.

•   शवद्ट त उपकरणांवर शकंवा जवळ पाणी शकंवा रासायशनक गळती टाळा. 

ओल्ा भागात रबरी शूज घाला.

•   न वापरलेले आउटलेट झाकून ठेवा आशण धातूच्ा वसू्त आउटलेटपासून 

दूर ठेवा. उघडलेल्ा शजवंत तारांच्ा संपका्वत येणार नाही याची खात्री 

करण्ासाठी तुम्ी नेहमी अशतररति काळजी घेतली पाशहजे कारण 

यामुळे शलॉक लागण्ाचा आशण जळण्ाचा धोका असतो.

•   इतरांना धोक्याची माशहती देण्ासाठी आशण तुम्ी दुरुस्तीचे शेडू्ल 

करू शकत नाही तोपयिंत ते संरशक्षत असल्ाची खात्री करण्ासाठी 

उपकरणाजवळ एक सूचना द्ा.

•   प्रते्क वेळी शवद्ट त उपकरणे वापरताना सुरशक्षत काय्व पद्ती वापरा.

•   घरातील असो वा कामाच्ा शठकाणी असो, सव्व शवद्ट त इं्टिलॉलेशन्सना 

ग्राउंड केलेले असणे आवश्यक आहे, ज्ाला कोणत्ाही अशतररति 

शवजेचा मागोवा घेण्ासाठी अशर्िंग म्णून ओळखले जाते, कोणत्ाही 

सुरशक्षततेला धोका शनमा्वण न करता ग्राउंडवर परतण्ाचा सवा्वत प्रभावी 

माग्व आहे.

•   केवळ कोरड्ा हाताने प्लग इन केलेल्ा शवद्ट त उपकरणांवर काम 

करणे आशण नलॉन-कंडक्क्व् हातमोजे आशण इनु्सलेटेड-सोल शूज 

घालणे सुरशक्षत आहे.

•   शडवाइस च्ा सेवेच्ा शकंवा देखभालीच्ा कालावधीत स्तोतापासून 

शडवाइस  शडकिनेक् करा.

•   इलेक्क्रि कल उपकरणे सक्व््वशसंग शकंवा दुरुस्त करण्ापूवथी पलॉवर स्तोत 

शडकिनेक् करा.

•  तारांशी रे्ट संपक्व  टाळण्ासाठी सव्व इलेक्क्रि कल कलॉड्ट्वसमधे् पुरेसे 

इनु्सलेशन असणे आवश्यक आहे. 

•   योगशाळेत/काय्वशाळेत प्रते्क वापरापूवथी सव्व कलॉड्ट्वसची तपासणी 

करणे शवशेषतः  महत्वाचे आहे, कारण संक्षारक रसायने शकंवा सलॉल्वव््टेंट्टस 

इनु्सलेशन झीज करू शकतात.

•   खराब झालेले कलॉड्ट्वस ताबडतोब दुरुस्त केले पाशहजेत शकंवा सेवेतून 

बाहेर काढले पाशहजेत, शवशेषत: ओल्ा वातावरणात जसे की रं्ड 

खोल्ा आशण पाण्ाच्ा बार्जवळ.

•   उजा्वयुति शकंवा भाररत सशक्व ट्टसपासून दूर ठेवा, उपकरणांमधून 

आशचिंग, स्पाशकिं ग शकंवा धूम्रपान करणे

•   जर यंत्र पाणी शकंवा इतर द्रव रसायनांशी इंटरॅक् होत असेल, तर 

उपकरणे मुख् क्स्वच शकंवा सशक्व ट बे्रकर आशण अनप्लग केलेले वीज 

बंद करणे आवश्यक आहे.

•   कोणतीही व्यतिी रे्ट शवद्ट त लाईनच्ा संपका्वत आल्ास, त्ा व्यतिीला 

शकंवा उपकरणे/स्ोत/ कलॉड्वला स्पश्व करू नका; सशक्व ट बे्रकरमधून 

पलॉवर सोस्व शडकिनेक् करा शकंवा लेदर बेल्ट वापरून प्लग बाहेर 

काढा.

•   नेहमी ओव्रहेड पलॉवर लाईन्सपासून शकमान दहा फूट दूर राहा, सवा्वत 

जास्त व्ोले्टज वाहून , याचा अर््व असा की कोणीही त्ांच्ा संपका्वत 

आले तर, केवळ शवजेचा धक्ाच नाही तर गंभीर भाजण्ाचाही 

लक्षणीय धोका आहे.
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अिघयाती इलरेक्ट््र क िॉक िीपडतयंासयाठी प्रथमोिचयाि (आकृती १)

•   अपघाती शवजेचा धक्ा बसलेल्ा समोरच्ा व्यतिीला मदत 

करण्ासाठी जाण्ापूवथी तुम्ी स्वतः चे संरक्षण करण्ासाठी पुरेशी 

सुरक्षा खबरदारी घेत आहात याची खात्री करा.

•   व्यतिीशी बोला आशण मोठ्ाने शवचारा, “तुम्ी ठीक आहात का?”; 

त्ाला आरामदायक वाटू द्ा. • व्टेंटशटलेशनआशण श्ासनशलका तपासा; 

अडर्ळा दूर करा आशण ताज्ा हवेचा प्रवाह प्रदान करा.

•   सामान्य श्ासोच्छवासाची शचने् तपासा; श्ासोच्छासाचे शनरीक्षण करा.

•   सामान्यपणे श्ास घेत नसल्ास, CPR सुरू करा

•  उपकरण अनप्लग करा शकंवा कंटरि ोल पॅनलवरील पलॉवर बंद करा.

•   जर तुम्ी वीज बंद करू शकत न साल, तर शपडीताला शवद्ट त संपक्व /

उजा्व स्तोतापासून वेगळे करण्ासाठी झाडूचे हँडल, कोरडी दोरी शकंवा 

कोरडे कपडे यांसारखा कोरडा लाकडी तुकडा वापरा.

•   उच्च व्ोले्टज वायरला स्पश्व करणाऱ्या पीशडतेला हलवण्ाचा प्रयत्न 

करू नका; आपत्ालीन मदतीसाठी कलॉल करा / मदतीसाठी तात्ाळ 

वररष्ांना कलॉल करा.

•   बेशुद् झालेल्ांना त्ांच्ा बाजूला ठेवले पाशहजे जेणेकरून द्रवपदार्ा्वचा 

शनचरा होऊ शकेल; पीशडत व्यतिीला खोटे बोलून ठेवा आशण आकृती १ 

मधे् दश्वशवलेल्ा लक्षणांचे शनरीक्षण करा

•   जर मान शकंवा मणक्याला दुखापत झाल्ाची शंका असेल तर 

रुग्वाशहका सेवेला कलॉल करा.

•   जर पीशडत  श्ास घेत नसेल, तर तोडं-ते-तोडं ररसुशसटेशन लागू करा. 

पीशडतेला नाडी नसल्ास, काशड्वओपल्ोनरी ररसुशसटेशन (CPR) 

सुरू करा. नंतर शरीरातील उष्णता शटकवून ठेवण्ासाठी पीशडतेला 

बँ्केटने झाकून टाका, पीशडतेचे डोके खाली ठेवा आशण वैद्कीय मदत 

घ्ा.

अिघयातयातील इलरेक्ट््र कल बर््न िीपडतयंासयाठी प्रथमोिचयाि

खयालील िरिक््थथतीरुं्सयाि इलरेक्ट््र कल बर्न्न तीव्रतरेमध्रे बदलतयात

•   पीशडत  शकती काळ शवद्ट त प्रवाहाच्ा संपका्वत आहे;

•   करंट प्रवाहाची ताकद;

•   करंट AC शकंवा DC चा प्रकार; आशण

•   शरीरातून घेतलेल्ा करंटची शदशा.

•   व्यतिीचे शनरीक्षण करा ,व्यतिी शुद्ीत असल्ास आशण शलॉकची 

कोणतीही शचने् नसल्ास (जसे की रं्ड, शचकट, शफक्ट आशण 

वेगवान नाडी).

•   जळलेल्ावर तेल शकंवा ग्रीस लावू नका.

•   कोरड्ा, शनजिंतुकीकरण डरि े शसंगने जळलेले झाकून ठेवा.

•   एकापेक्षा जास्त के्षत्र जळलेले असू शकते.

•   व्यतिीला शवद्ट त जळत असल्ास, शलॉक तपासा आशण आकृती २ मधे् 

दश्वशवलेल्ा शबंदंूचे अनुसरण करा

•   पीशडतेला रं्ड होण्ापासून दूर ठेवा; शक्य शततक्या लवकर वैद्कीय 

मदत घ्ा.

अिघयाती पवद्त आग

•   ज्वलनशील मटेररयल दूर ठेवा: शवद्ट त उपकरणे शकंवा आउटलेट जे 

ज्वलनशील मटेररअल्सच्ा संपका्वत येतात ज्ामुळे आग लागू शकते.

•   इलेक्क्रि कल वायररंगची तपासणी करा: इलेक्क्रि कल आग रोखण्ासाठी 

तुमच्ा इलेक्क्रि क वायररंगची तपासणी करा. वायररंग कायमस्वरूपी 

शटकत नाही, त्ामुळे तुमचे वायररंग तपासणे चांगली कल्पना आहे

•   काही उपकरणांपासून सावध राहा: एखादे उपकरण फू्ज उडवल्ास, 

सशक्व ट शटरि प शकंवा वापरत असताना शठणगी पडल्ास, उपकरण 

ताबडतोब अनप्लग करा आशण ते दुरुस्त शकंवा बदलण्ाची 

आवश्यकता आहे का ते तपासा.

•   स्पश्व करण्ासाठी गरम असलेल्ा क्स्वचेस शकंवा आउटलेट तपासा 

आशण/शकंवा ऍशसडचा वास शनघत असेल; आउटलेट आशण क्स्वचची 

तपासणी आशण दुरुस्ती करा.

•   शवद्ट त आग लागल्ास, फति CO२ प्रकारचे अशनिशामक यंत्र वापरा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.07
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.08
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

अपनिियामक यंत्रयंाचया वयािि (Uses of fire extinguishers)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आगीच्या प्रकयाियारु्सयाि अपनिियामक यंत्र पर्वडया

•  अपनिियामक यंत्र चयालवया

•  आग पवझविरे.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   आग, आग, आग असे ओरडून आसपासच्ा लोकांना सतक्व  करा.

•   अशनिशमन सेवेला कळवा शकंवा ताबडतोब माशहती देण्ाची व्यव्थर्ा  

करा.

•   आपातकालीन माग्व उघडा आशण त्ांना दूर जाण्ास सांगा.

•   शवशे्षण करा आशण आगीचा प्रकार ओळखा. टेबल १ पहा.

सव्न अपनिियामक यंत्ररे कोित्या वगया्नच्या अनिीचया सयामर्या 

किण्यासयाठी पडझयाइर् करे लरेली आहरेत हरे सूपचत किण्यासयाठी 

लरेबल करे लरे आहरेत.
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टरेबल1

                     क्ास ‘ए’ लाकूड, कागद, कापड, सलॉशलड मटेररयल

                     क्ास ‘बी’
तेल आधाररत आग (वंगण, पेटरि ोल, तेल) आशण 

द्रवीभूत घन पदार््व

                    क्ास ‘सी’ गॅस आशण द्रवीभूत गॅसेस

                    क्ास ‘डी’

धातू आशण शवद्ट त

उपकरणे

आग ‘बी’ प्रकयािची आहरे असरे गृहीत धिया (ज्वलर्िील द्रवीभूत 

घर् िदयाथ्न)

•   CO२ (काब्वन डायऑक्साइड) अशनिशामक यंत्र शनवडा

•   CO२ अशनिशामक यंत्र शोधा आशण उचला. त्ाची कालबाह्यता तारीख 

तपासा.

•   सील तोडून टाका.

सॅ्टन्ड बॅक:आगीचा सामना करा आशण बाहेर पडण्ासाठी तुमची पाठ 

ज्ोतपासून सहा ते आठ फूट अंतरावर ठेवा.

ऑििरेटि: अशनिशामक यंत्रावर ऑबे्क् करा

बहुतरेक अपनिियामक ऑििरेटि त्याच मूळ मयागया्नर्रे आगीियासूर् 

सहया तरे आठ फूट दूि उभरे ियाहतयात आपि PASS - PULL - 

AIM SEQUENCE - SWEEP लक्यात ठरे वया. 

शपन ओढा: हे तुम्ाला एक्कं्क्विशर शड्थचाज्व करण्ास अनुमती देईल. 

(आकृती १-१)

आगीच्ा पायथ्ाशी AIM: जर तुम्ी ज्वालाकडे लक्ष्य ठेवत असाल (जे 

वारंवार प्रलोभन असते). शवझवणारा एजंट बरोबर उडून जाईल आशण 

काहीही चांगले करणार नाही. (आकृती १-२)

वरच्ा हँडल शकंवा लीव्रचा क्रम लावा: हे  बटण शडपे्रस करते जे दाबलेले 

शवझवणारा एजंट एक्कं्क्विशरमधे् सोडते. (आकृती १-३)

आग पूण्व होईपयिंत बाजूला बाजूला स्वीप करून टाका. दुरूनच अशनिशामक 

यंत्र वापरण्ास सुरुवात करा. मग पुढे जा. आग शवझवल्ानंतर पुन्ा 

पेटलेल्ा भागावर लक्ष ठेवा. (आकृती १-४)
कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.08
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.09
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

पफपटंग जॉब्समध्रे कयाम कितयार्या ियाळल्या जयाियाऱ्यया खबिदयािीचया सियाव किया आपि समजूर् 
घ्या  (Practice and understand precautions to be followed while working in 
fitting jobs)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पफपटंग जॉब्समध्रे कयाम कितयार्या ियाळली जयाियािी खबिदयािी र्ोदंवया. 
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

पर्दरेिक पवद्यार्थयाांर्या पफपटंग जॉब्समध्रे कयाम कितयार्या 

ियाळल्या जयाियायया्नि खबिदयािीचया सियाव किण्यासयाठी आपि 

समजूर् घरेण्यासयाठी मयाग्नदि्नर् आपि प्रयात्पक्क दयाखवतील 

•   टेबल १ मधे् शफशटंग जलॉबमधे् काम करताना पाळल्ा जाणाया्वा 

खबरदारीची नोदं करा

टरेबल1

              आकृती क्र.                            वि्नर् पफपटंग जॉबमध्रे कयाम कितयार्या ियाळयावययाची खबिदयािी र्ोदंवया

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•   वर भरा आशण तुमच्ा शनदेशकाकडून ते तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)           व्याययाम  1.1.10
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

ट्र रेड मध्रे वयाििल्या जयाियायया्न  टूल्सचया आपि उिकिियंाचया सुिपक्त वयािि (Safe use of tools 
and equipments used in the trade)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पफटि ट्र रेड टूल आपि उिकििरे वयािितयार्या सुिक्या पबंदू िरेकॉड्न किया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
पर्दरेिक ट्र रेड मध्रे  वयाििल्या जयाियायया्नर् टूल्स आपि 

उिकिियंाच्या सुिपक्त वयािियावि पवद्यार्थयाांर्या भि दरेतील आपि 

सुिपक्ततया पबंदू र्ोदंवण्यासयाठी मयाग्नदि्नर् कितील. 

•   टेबल १ मधे् शफशटंग जलॉबमधे् काम करताना पाळल्ा जाणाया्वा 

खबरदारीची नोदं करा.

टरेबल1

              आकृती क्र.                            वि्नर् पफपटंग जॉबमध्रे कयाम कितयार्या ियाळयावययाची खबिदयािी र्ोदंवया

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•   वर भरा आशण ते तुमच्ा शनदेशकाकडून तपासा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.1.10
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.11
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

टूल्स आपि उिकििे ओळखिे (Identification of tools and equipments)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हँड टूल्स ओळखया आपि र्याव द्या

•  पफपटंग टूल्स ओळखया आपि र्याव द्या

•  मोजमयाि टूल्स ओळखया आपि र्याव द्या.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
पर्देशक पवभयागयातील सव्न टूल्स आपि उिकििे प्रदपश्नत कितील आपि त्यंाच्या हयालचयाली आपि प्रते्क टूल आपि उिकिियाची पचन्यंापकत 

स््थथिती संपक्प्त किेल.

•   प्रशशक्षणार्थी सव्व प्रदशश्वत टूल्सची नावे नोदंवतील.

•   टेबल १ मधे् नोदं करा.

•   शनदेशकाकडून त्ाची तपासणी करून घ्ा.
टेबल १

अ.क्र.                                  टूलचया प्रकयाि                                                  टूलचे र्याव                                          टूलचया वयािि

      काय्व:१ हयातयाच्या टूल्सची ओळख

1

2

3

4

5

      काय्व:२ पफपटंग टूल्सची ओळख

1

2

3

4

5

6

7

     काय्व:२ ३ मोजमयाि टूल्सची ओळख

1

2

3

4

5
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.12
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

गंजिे, से्पलंग, कोिोशर् इत्यादीसयाठी कच्च्या मटेरिअलची दृश्य तियासिी (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गंजण्यासयाठी कच्च्या मटेरिअलची दृश्य तियासिी

•  से्पलंग आपि कोिोशर् भयाग ओळखया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

पर्देशक कच्च्या मटेरिअलचे  पवपवध पवभयाग गंजिे, से्पलंग 

आपि कोिोडेड स््थथितीसह प्रदपश्नत किण्याची व्व्थथिया किेल.

•   शदलेल्ा कच्च्ा मटेररअलचे  शनरीक्षण करा.

•   गंजणे, कोरोशन आशण से्शलंगसाठी मटेररअलची शनशम्वती ओळखा. 

•   टेबल १ मधे् दोषांचे स्वरूप नोदंवा. शनदेशकाकडून त्ाची तपासणी 

करून घ्ा.

टेबल १

   अ.क्र.                             कच्च्या मटेरिअलविील दोष                         स्वरूि थिोडक्यात 

1

2

3

से्शलंग

कोरोशन 

गंजलेले

Fig 1 RUSTED COMPONENTS Fig 2 CORRODED GEARS

Fig 2 SCALED PART

VISUAL INSPECTION OF RAW MATERIAL
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.13
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

पवपवध मटेरियल्स आपि पवपवध पवभयागयंाचे पचन्यंापकत आपि सॉइंग  कििे (Marking and 
sawing different materials and different sections)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्ील रुल आपि स्कयायबिसह लेआउट पचन्यंापकत कििे

•  पप्रक िंच वयािरूर् ओळ िंच किया

•  समयार् (कोर् पवभयाग) गोल िॉड, एल-अँगल आपि ियाईिवि तुकडया पचन्यंापकत किया आपि कट किया. 

•  हॅकसॉ वयािरूर् पचन्यंापकत िेषयंासह कट किया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: लेआउट मयापकिं ग

मयापकिं ग 

•   कच्च्ा मालाचा आकार आशण चौरसपणा तपासा.

•   जॉब एन्डच्ा एका बाजूला प्रशशयन बू् लावा आशण कोरडे होऊ द्ा. 

•   सरफेस  गेज वापरून एजेस ‘x’ आशण ‘y’ स्काइब  समांतर रेषा काढा. 

•   ड्र ॉइंगनुसार आडव्ा आशण उभ्ा रेषा काढा. (आकृती १)

गोधंळ टयाळण्यासयाठी, आवश्यकतेिेक्या जयास्त लयंाब ओळ 

स्कयाइब करू र्कया.

•   स्ील रुल आशण स्काइबर वापरून ‘ab’ आशण ‘cd’ शबंदू जोडून दोन 

ओळी स्काइब करा . (आकृती २)

•   पंच शवटनेस  शचने् आशण ‘Z’ पूण्व करा.

•   डॉट-पंच स््थर्तीत ठेवा; असे करताना, उव्वररत वक्व पीसवर आपला हात 

ठेवा. (आकृती ३)

•   डॉट-पंच सरळ सेट करा.

•   डॉट-पंच हॅमरने  मारला जातो; धक्ा डॉट-पंच ऍस्सिसच्ा शदशेने 

शवतररत करणे आवश्यक आहे. (आकृती ४)

काय्व २:पवपवध मटेरिअल हॅकसॉइंग

•   मटेररअलचा आकार तपासा.

•   फाईल करा आशण एजेसवरून बुस्व काढा.

•   शजरे् माशकिं ग आवश्यक असेल शतरे्च माशकिं ग मीशडया लागू करा.

•   कशटंग लाइनला स्काइशबंग ब्ॉक आशण स्ीलच्ा रुलने शचन्ांशकत 

करा.

•   वाइसमधे् जॉब सुरशक्षत करा.

•   योग्य शपचचे बे्ड शनवडा आशण बे्डला हॅकसॉ फे्मवर लावा.

•   सॉशलड धातूसाठी कोअस्व  शपच बे्ड आशण कंडु्ट टू्ब पाईप्स आशण 

पातळ धातूच्ा भागांसाठी फाईन शपच बे्ड शनवडा.

•   सॉइंग असताना पाईपची स््थर्ती टन्व करा आशण बदला.
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खबिदयािी: वयायसमधे् ियाईि जयास्त घट्ट कििे टयाळया ज्यामुळे 

पडफॉममेशर् होऊ शकते.

खूि वेगयारे् कयािू र्कया.

खूि हळू कट किया  आपि कयाितयार्या दयाब कमी किया.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

हॅक सॉइंग (होस््ंडिग-पिच पर्वड) (Hack sawing (Holding-pitch selection))
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• वेगवेगळ्या धयातूच्या पवभयागयंासयाठी बे्ड पर्वडया

•  हॅकसॉइंगसयाठी वक्न िीसचे वेगवेगळे पवभयाग धिया.

होस््ंडिग वक्न िीस 

हॅकसॉइंगसाठी क्ॉस-सेक्शननुसार कापल्ा जाणाया्व२ धातूची स््थर्ती ठेवा.

जॉब शक्य शततक्या एजवर शकंवा कोपऱ्याच्ा ऐवजी फॅ्ट बाजूने कापला 

जावा म्णून धरला जातो. यामुळे बे्डचे तुटणे कमी होते. (आकृती १,२ 

आशण ३)

बे्डची शनवड कापल्ा जाणाया्व  मटेररअलच्ा आकार आशण कडकपणावर 

अवलंबून असते. 

पिचची पर्वड 

कांस्य, शपतळ, मऊ स्ील, कास् लोखंड, जड अँगल्स इत्ादी मऊ 

मटेररयल्ससाठी १.८ शममी शपच बे्ड वापरा. (आकृती ४)

टूल स्ील, हाय काब्वन, हाय स्ीड स्ील इत्ादीसंाठी १.४ शममी शपच वापरा. 

अँगल लोखंड, शपतळ टू्शबंग, तांबे, लोखंडी पाईप इत्ादीसाठी १ शममी 

शपच बे्ड वापरा. (आकृती ५)

कंडुइट आशण इतर पातळ टू्शबंग, शीट मेटल वक्व  इत्ादीसाठी ०.८शममी 

शपच वापरा. (आकृती ६)
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हॅकसॉचे पफस््ंसिग (Fixing of Hacksaw)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• योग्य तयाि आपि पदशया ियाखूर् हॅकसॉ बे्ड पफ्सि किया 

•  हॅकसॉरे् धयातूचे तुकडे किया.

हॅकसॉ बे्डचे पफस््ंसिग

हॅकसॉ बे्डचे शटर्  कटच्ा शदशेने आशण हँडलपासून दूर असावेत. 

(आकृती १)

सुरू करण्ापूवथी बे्ड सरळ धरले पाशहजेत आशण योग्यररत्ा ताणले 

पाशहजेत. 

कट सुरू करताना एक लहान नॉच बनवा. (आकृती २)

कशटंगची हालचाल स््थर्र असावी आशण बे्डची संपूण्व लांबी वापरली पाशहजे. 

फक्त फॉरवड्व स््र ोक दरम्ान दबाव लागू करा. (आकृती ३)

कापताना शकमान दोन ते तीन शटर्  कामाच्ा संपका्वत असले पाशहजेत. 

पातळ कामासाठी  फाईन शपच बे्ड शनवडा. (आकृती ४)

हॅकसॉइंग करताना पाईपची स््थर्ती टन्व करा आशण बदला.

साधारणपणे, हॅकसॉइंग करताना कुलंट  आवश्यक नसते.

बे्ड खूि वेगयारे् हलवू र्कया. कट िूि्न कितयार्या, बे्ड तुटिे 

आपि स्वतः लया आपि इतियंार्या दुखयाित होऊ र्ये म्हिूर् हळू 

किया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.14
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

पवपवध मटेरियल्स आपि पवपवध पवभयागयंाचे पचन्यंापकत आपि सॉइंग  कििे (Practice on 
hammering, chipping and chisel grinding)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ±१ पममी मधे् फॅ्ट पिन्ी वयािरूर् सिफेस समयार् िीतीरे् पचि किया

•  पिन्ी िुसट झयाल्ययावि िुन्या तीक्षि किया.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



31

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: पचपिंग सियाव

•   माशकिं ग मीशडया लागू करा आशण शचशपंगद्ारे काढल्ा जाणाया्व  धातूची 

खोली शचन्ांशकत करा. शचन्ांशकत रेषेला डॉट पंचसह पंच करा.

•   वाइसमधे्  जॉब घट्ट धरून ठेवा.

•   शचशपंग करताना लाकडी ब्ॉकसह जॉबला आधार.

आवश्यक असल्ययास, कयामयाच्या तुकड्याच्या खयाली लयाकडी 

आधयाि द्या जेिेकरूर् पचन्यंापकत िेषया वयाइस जॉ फेसच्या वि 

असयावी.

•   योग्य कशटंग एजसह २० शममी रंुदीची फॅ्ट शिन्ी शनवडा. 

•   आवश्यक वजनासह बॉल पेन हॅमर शनवडा.

•   शिन्ी चीशपंग स््थर्तीत झुकण्ाच्ा अंदाजे ३५° कोनात धरा. 

•   अशधक लेवरेज शमळवण्ासाठी हँडलच्ा शेवटी हॅमर धरा.

खबिदयािी: पिन्ी मशरूम हेडियासूर् मुक्त असयावी. 

हॅमि हँडललया वेज  घयालूर् डोळ्याच्या पिद्यारे् सुिपक्तििे 

पर्पचित केले ियापहजे. 

पचिीगं कितयार्या गॉगल्स वयाििया.

उडियाऱ्यया पचप्सर्या अटक किण्यासयाठी वयाइसच्या मयागे पचपिंग 

गयाड्न वयाििया.

काय्व 2: पिन्ी ग्याइंपडंग 

•   ग्ाइंशडंग मशीन तपासा आशण सुरक्षा रक्षक व्वस््थर्त बसवले आहेत 

का ते तपासा.

•   ग्ाइंशडंग मशीन चालू करा.

•  शिन्ीचे बॉडी  टूलच्ा रेस्वर ठेवा.

पिन्ीचे बॉडी  ३०° च्या कोर्यात असले ियापहजे जेिेकरुर् ६०° 

पमळेल.

•   कशटंग पॉइंट तयार करण्ासाठी शकमान दाब द्ा.

•   बेव्ल प्रोट्र ॅक्टरच्ा मदतीने कोन तपासा.

कंटेर्िमधे् िुिेसे कुलंट असल्ययाची खयात्ी किया.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

पचपिंग वि सूचर्या (Hints on chipping)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पचपिंग कितयार्या सुिपक्त िद्धतीचें पर्िीक्ि किया.

शचशपंग ऑपरेशन सुरू करण्ापूवथी, आम्ी खालील गोष्ीचंी खात्ी करणे 

आवश्यक आहे. हॅमर-हेड योग्यररत्ा सुरशक्षत करणे आवश्यक आहे. 

(आकृती १)

हॅमरच्ा फेसवरून  तेलकट पदार््व पुसून टाका.

शिन्ीचे हेड मशरूमच्ा शनशम्वतीपासून मुक्त असणे आवश्यक आहे. 

(आकृती २)

सुरक्षा चष्ा घाला.

बांगड्ा आशण मनगटाचे घड्ाळ काढा.

शचप्स उडणाऱ्या शवरूद्ध शचपगाड्व ्थर्ाशपत करा. (आकृती ३)

वाइसमधे्  काम व्वस््थर्त पकडले पाशहजे. आवश्यक असल्ास, लाकडी 

ब्ॉकवरील कामाचे समर््वन करा. (आकृती ४)

चीप करताना शिन्ीच्ा हेडकडे नवे् तर शिन्ीच्ा कशटंग एजकडे पहा. 

(आकृती ५)
कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.2.14
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एकसमान जाडीत धातू कापता येईल अशा प्रकारे शिन्ी ठेवा. (आकृती ५)

सरफेसच्ा समाप्ीपूवथी शचप करणे र्ांबवा; अन्यर्ा, जॉबची एज तुटते. 

(आकृती ६)

हे टाळण्ासाठी, जॉबच्ा शेवटी उलट शदशेने शचप करा. 

जास्ीत जास् फायदा घेण्ासाठी हँडलच्ा शेवटी हॅमर धरा. (आकृती ७)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.15
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

सयाध्या सिफेसवि आपि कयाटकोर्यात फयाइपलंग सियाव (Filing practice on plain surface 
and at right angle)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फयाइल फॅ्ट सिफेस 

•  समीि बयाजू कयाटकोर्यात फयाइल किया 

•  सियाटििया आपि चौिसििया तियासया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: फयाइपलंग सियाव - चॅर्ल पवभयाग

•   ड्र ॉईंगनुसार  मटेररयलचा आकार तपासा.

•   जर असेल तर बस्व  काढा

•   वायसमधे् जॉब अशा प्रकारे धरा की चॅनेल शवभाग शडस्ॉट्व  होणार 

नाही.

•   S१ आशण S३ बाजंूनी S४ चौरस एजेसला फाइल करा. (आकृती १) 

     S४ ला बेस म्णून ठेऊन ९०शममी लांबी शचन्ांशकत करा आशण 

शचन्ांशकत रेषेला पंच करा.

•   जादा लांबी रफ फाईल शकंवा बास्ड्व फाईलने फाईल करा आशण 

आकारात पूण्व करा (ड्र ॉईंगमधे्  शदलेले ९० शममी).

•   सरफेस  S१ सह सरफेस  S२ चौरस फाइल करा आशण शदलेल्ा 

आकारात पूण्व करा. (९० x ७२ x ३५)

•   सव्व कोपऱ्यात काटकोन तपासा.

•   ड्र ॉईंगनुसार  कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी तपासा.

•   जर असेल तर बस्व  काढा.

काय्व 2: फयाइपलंग सियाव 

•   स्ील रुल वापरून कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   फॅ्ट रफ फाइलद्ारे से्शलंग काढा.

•   फॅ्ट बास्ड्व फाइलसह फाइल साइड (ए) (आकृती १) 

•   ट्र ाय से्कअरच्ा बे्डद्ारे सपाटपणा तपासा.

•   बाजू (B) फाइल करा आशण बाजू (A) च्ा संदभा्वत चौरसपणा राखा.

A, B आपि C यया बयाजू एकमेकयंार्या लंबवत आहेत (आकृती १)

•   स्ील रुल वापरून जेनी कॅशलपर ७४ शममी वर सेट करा.

•   बाजू (B) आशण (C) ७४ शममीच्ा समांतर रेषा काढा.

•   डॉट पंच आशण बॉल पीन हॅमर वापरून शचन्ांशकत रेषा पंच करा.

•   बाजू (D) आशण (E) ७४ शममी वर सेट करा आशण फाइल करा आशण 

इतर सव्व बाजंूना चौरसपणा ठेवा. 

•   (D) आशण (E) समांतर ठेवा (B) आशण (C) बाजूच्ा (आकृती २)

•   स्ीलच्ा रुलने पररमाणे तपासा आशण चौरसपणा ट्र ाय से्कअरसह 

वापरून पहा. 

•   फाइल सरफेस  (F) आशण बाजू A च्ा ९ शममी समांतरतेची जाडी राखा. 

•   तीक्षण एजेस काढा. र्ोडे तेल लावा आशण त्ाचे फोय मूल्ांकन जतन 

करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.16
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

कॅपलििचया वयािि आपि से्ल मोजमयाि (Use of calipers and scale measurement)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्ील रुलरे् िरिमयाि तियासया

•  आउटसयाइड कॅपलििसह आउटसयाइड िरिमयािे तियासया

•  इर्सयाइड कॅपलििसह इर्सयाइड िरिमयािे तियासया 

•  से्कअि आपि स्ील रुल वयािरूर् कोर्याची डेप्थि  तियासया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: स्ील रुलरु्सयाि  मोजमयाि

•   वक्व पीस आशण स्ील रुल स्वच्छ करा.

•   शदलेल्ा वक्व पीसेसचे आकार मोजा आशण त्ाची नोदं करा.

•   शनदेशकाकडून त्ाची पडताळणी करा.

काय्व 2 to 5: कॅपलिस्नद्यािे मोजमयाि

•   वक्व पीस स्वच्छ करा.

•   योग्य स्वच्छ कॅशलपर शनवडा आशण मोजण्ाचे शबंदू तपासा.

•   शदलेला वक्व  पीस मोजा आशण रेकॉड्व करा.

•   शनदेशकाकडून त्ाची पडताळणी करा.

           अ . क्र.               मयाििी इन्स्ट्रु मेंट                  वयाचर् के्त्               मोजमयाि

1               स्ील रुल                  लांबी

2               आउटसाइड कॅशलपर                  आऊटर डाय

3               इनसाइड  कॅशलपर                  इनर डाय

टेबल -1

कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

पचपिंग वि सूचर्या (Hints on chipping)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• मयािर्यासयाठी योग्य क्मतेचया कॅपलिि पर्वडया

•  फम्न जॉईटं  आपि स्पं्रग कॅपलिि दोन्ीमधे् आकयाि सेट किया

•  आकयाियंार्या स्ील रुलमधे् ्थथियार्यंातरित करूर् वयाचया पकंवया इति अचूक मयािर् यंते् जसे केस असू शकते.

आउटसयाइड कॅपलिि: मोजण्ासाठी व्ासावर आधाररत कॅशलपर शनवडा.

आउटसाइड कॅशलपर १५० शममी क्षमता ०-१५० शममी पयिंत आकार 

मोजण्ास आहे.

कॅशलपरचे जॉ उघडा जोपयिंत ते मोजल्ा जाणाया्व ॅ व्ासावरून स्ष्पणे 

जात नाहीत. आकार मोजताना काम स््थर्र असणे आवश्यक आहे. (आकृती 

१)

लेगचा एक शबंदू वक्व पीसवर ठेवा आशण लेगच्ा दुसया्व  शबंदूचा अनुभव घ्ा.  

लेगच्ा दुस-या शबंदूवर स्लिअरन्स असल्ास, ‘फील’ ची योग्य सेन्स 

देण्ासाठी वक्व पीसच्ा बाह्य व्ासापासून ते सरकत नाही तोपयिंत फम्व 

जॉइंट कॅशलपस्वच्ा एका लेगच्ा मागील बाजूस लाकडी तुकड्ावर 

हळूवारपणे टॅप करा. (आकृती २)
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जेव्ा तुम्ी योग्य ‘फील’ साठी आउटसाइड कॅशलपर समायोशजत केले 

असेल तेव्ा माप स्ील रुलमधे् शकंवा इतर कोणत्ाही अचूक मापन 

यंत्ावर यर्ास््थर्तीत हस्ांतररत करा.

गॅ्जु्एटेड स्ील रुल फॅ्ट सरफेसवर ठेवा आशण एका जॉचा शबंदू रुलच्ा 

टोकाशी घट्ट धरून ठेवा. (आकृती ४)

एका जॉचा  शबंदू गॅ्जु्एशनवर ठेवला पाशहजे जेणेकरून दुसया्वए जॉचा  

शबंदू स्ील रुलच्ा  एजशी समांतर असेल.

वाचन ±०.५ शममीच्ा अचूकतेवर रेकॉड्व करा.

अचूक मोजमापांच्ा बाबतीत, मोजमाप इनसाईड मायक्ोमीटर शकंवा 

व्शन्वयर कॅशलपरवर ्थर्ानांतररत करा. हे मोजमाप ± ०.०१ शकंवा ± ०.०२ 

शममीची अचूकता देईल. येरे्, वाचन ठरवण्ासाठी वापरकत्ा्वची फीलची  

सेन्स खूप महत्ाची आहे.

इर्सयाईड कॅपलिि:मोजण्ासाठी आकारापेक्षा शकंशचत कमी जॉ उघडा.

अॅडजस्सं्ग सू्कवर तुमच्ा अंगठ्ाने आशण पशहल्ा बोटाने कॅशलपर एका 

हातात हलके धरा.

एका जॉचा  शबंदू मोजलेल्ा सरफेसच्ा शवरूद्ध बसला पाशहजे. मधल्ा 

शकंवा शतसऱ्या बोटाने कॅशलपरच्ा वजनाला आधार द्ा. (आकृती ५)

दुसरा जॉ उघडा आशण जोपयिंत इतर मोजता येण्ाजोग्या सरफेसवर 

रॉशकंग करून तुम्ाला सेन्सचा ‘फील’ प्राप् होत नाही तोपयिंत. (आकृती ६)

जेव्ा सेन्सचा ‘फील’ समाधानकारक  जाणवते, तेव्ा मोजमाप स्ील 

रुलवर शकंवा यर्ास््थर्तीतील अचूक मापन यंत्ावर हस्ांतररत करा.

मशीन केलेल्ा फॅ्ट सरफेसवर स्ील रुल से्कअर धरा.

स्ील रुलच्ा  एजजवळ एक मापन जॉ ठेवा जेणेकरून शबंदू फॅ्ट मशीन 

केलेल्ा सरफेसला घट्टपणे स्श्व करेल.

इतर मापनाचा जॉ स्ील रुलच्ा एजशी समांतर ठेवा. (आकृती ७)

± ०.५ शममीच्ा अचूकतेसाठी गॅ्जु्एशन  वाचा.

मोजमाप आउटसाइड मायक्ोमीटर शकंवा युशनव्स्वल व्शन्वयर कॅशलपरवर 

हस्ांतररत करताना, कॅशलपर  डाव्ा हातात धरा आशण मायक्ोमीटर शकंवा 

व्शन्वयर कॅशलपर उजव्ा हातात धरा.

एक मोजणारा जॉ एव्ील सरफेसवर ठेवा आशण स्सं्डल इतर लेगच्ा 

मापनाच्ा जॉवर बंद करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.17
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

कयाटकोर्, मयापकिं ग आपि हॅकसॉइंग  फयाइल कििे (Filing right angle, marking and 
hacksawing)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ट्रू  फॅ्ट सिफेस  फयाइल किया

•  समीि बयाजू कयाटकोर्यात फयाइल किया

•  ड्र ॉईगंरु्सयाि  पचन्यंापकत  आपि िंच किया

•  िंच केलेल्यया धयातूलया हॅकसॉ किया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   स्ील रुल वापरून मटेररयलचा आकार तपासा. बेंच वाइसमधे् 

जॉब  घट्ट धरून ठेवा. जॉबचा वरचा सरफेस  (A) व्ाईस जॉजच्ा 

पातळीपेक्षा अंदाजे १० शममी वर असावा. (आकृती १)

िफ फयाइपलंगसयाठी बयास्ड्न फयाइल आपि पफपर्श 

फयाइपलंगसयाठी सेकंड कट फयाइल पर्वडया.

•   फॅ्ट बास्ड्व आशण सेकंड कट फाइलच्ा वापराने संदभ्व बाजू ‘A’ 

साठी. (आकृती २)

•   ट्र ाय से्कअरच्ा मदतीने सपाटपणा आशण चौरसपणा तपासा.

•   फाईल ‘B’ आशण ‘C’ बाजूने बास्ड्व आशण सेकंड कट फाइल A आशण 

C मधील पररमाण ७२शममी राखते. (आकृती ३)

•   ट्र ाय से्कअरच्ा मदतीने सपाटपणा आशण चौरसपणा तपासा.

•   बास्ड्वच्ा मदतीने बाजू ‘D’ फाइल करा आशण ‘B’ आशण ‘D’ 

बाजंूमधील ९० शममी आकारमान राखून सेकंड कट फाइल करा.

वक्न पिसलया जयास्त घट्ट करू र्कया.

•   इतर दोन बाजू ‘E’ आशण ‘F’ आकारात फाइल करा आशण पूण्व करा 

आशण ट्र ाय से्कअरसह सपाटपणा आशण चौरसपणा तपासा.

•   स्ील रुल वापरून पररमाणे तपासा.

मऊ जॉ  वयाििया आपि धरूर् ठेवतयार्या पफपर्श फयाइल 

सिफेसचे संिक्ि किया.

कयामयाच्या ियाययया्नि

•   स्काइशबंग ब्ॉक वापरून हॅकसॉइंगसाठी ओळी शचन्ांशकत करा.

•   फे्मसह हॅकसॉ बे्ड शनशचित करा.

•   बे्डची योग्य शपच शनवडा.

•   वाइस वर जॉब  शनशचित करा आशण कट सुरू करण्ासाठी ओळीवर 

नॉच करा.

•   ओळीच्ा बाजूने हॅकसॉ.

•   फक्त फॉरवड्व स््र ोकवर दाब द्ा.

•   कट पूण्व होण्ाच्ा अव्थरे्त, तुकडे वेगळे होण्ापूवथी स्ीड आशण दाब 

कमी करा.

•   इतर कट्ससाठी समान प्रशक्या पुन्ा करा.

•   सॉइंग अडखळत नाही याची खात्ी करा.

•   कट सुरू करताना सॉइंगला  बाजूला सरकू देऊ नका. 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.18
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

फॅ्ट आपि गोल जॉब्सवि मयापकिं ग (Marking on flat and round jobs)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बेव्हल प्रोट्र ॅक्टि  आपि स्कयाइबिसह अँगल्स पचन्यंापकत किया

•  अँगल्सर्या दुभयाजकयारे् पवभयाजक किया

•  डॉट िंपचंगद्यािे प्रोफयाइलची र्ोदंिी किया

•  मध्भयागी िंच आपि बॉल - िीर् हॅमिसह वतु्नळयाच्या मध्भयागी िंच किया 

•  बं्ट सेंटि िंच/डॉट िंच िुन्या तीक्षि किया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: मयापकिं ग I

•   कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी तपासा. 

•   जॉबच्ा एका बाजूला माशकिं ग मीशडया लावा आशण ते कोरडे होऊ द्ा.

•   ‘V’ ब्ॉकवर गोल रॉड ठेवा.

•   गोल रॉडच्ा मध्भागी रेषा स्काइब करा . 

•   गोल रॉड शफरवा आशण से्कअर आशण माक्व  सेंटर पॉईंटच्ा मदतीने 

स्काइशबंग लाइनच्ा उभ्ा स््थर्तीवर सेट करा.

•   सेंटर  पॉईंटपासून १२ शममी दूर आडव्ा रेषा स्काइब करा . 

•   त्ाच प्रकारे इतर तीन बाजू शचन्ांशकत करा.

•   माशकिं ग लाइनच्ा चार बाजंूचे शवटनेस शचन् पंच करा .

काय्व 2: टँजेन्टस आपि आ्सि्न पचन्यंापकत कििे

ियायिी १

•   त्ाच्ा आकारासाठी मटेररअल तपासा आशण त्ाचा चौरसपणा तपासा 

•   जॉबच्ा एका फेसवर माशकिं ग मीशडया लागू करा.

ियायिी २

•  ‘X’ बाजूने १७,३५,३७ आशण ५७ च्ा समांतर रेषा काढा (आकृती १).

•   २३,३९.७४ च्ा समांतर रेषा आशण ६३ शममी बाजूला ‘Y’ (आकृती १) 

पासून शचन्ांशकत करा.

•   बेव्ल प्रोट्र ॅक्टरवर ९७° सेट करा

•   शबंदू ‘O’ मधून ९७° रेषा शचन्ांशकत करा आशण इतर दोन वतु्वळाची कें द्े 

सेट करा 

•   सव्व चार वतु्वळांवर पंच सेंटर माक्व  करा.

ियायिी ३ (आकृती २)

•   ‘a’, ‘o’, ‘c’ वर Ø६ शममी वतु्वळ आशण ‘b’ वर Ø४ शममी वतु्वळ काढा.

ियायिी ४ (आकृती २)

•   आक्व  काढा, कें ् ‘a’ आशण ‘o’ पासून R८ शममी

•   आक्व  काढा,  कें ् ‘c’ पासून R१० शममी.

•   आकृती २ मधे् दाखवल्ाप्रमाणे X, Y आशण Z जोडण्ासाठी टँजेन्ट 

लाईन्स  काढा.

•   काढलेल्ा आक्व वरून टँजेन्ट लाईन्स  काढा, टँजेन्टचा (e) आंतरभाग 

हा टँजेन्टला आक्व शी जोडण्ासाठी कें ् आहे.

•   आकृती २ मधे् दाखवल्ाप्रमाणे ‘f’ शबंदूवर कें ्ापासून R१० शममी 

आक्व  काढा

•   त्ाचप्रमाणे ‘d’ शबंदूवर R६ शममी आक्व  काढा.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

बेव्हल प्रोट्र ॅक्टस्नसह अँगल्स मोजिे (Measuring angles with bevel protractors)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• बेव्हल प्रोट्र ॅक्टिरे् अँगल्स मोजया.

व्शन्वयर बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर कसे वापरावे?

बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर सेशटंग मोजल्ा जाणाया्वन कोनाच्ा प्रकारावर अवलंबून 

असते. हे अँगल्स मोजण्ासाठी आशण तपासण्ासाठी वेगवेगळ्ा प्रकारे 

सेट केले जाऊ शकते.
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मापन करण्ापूवथी, मोजलेले सरफेस  (बे्ड आशण प्रोटॅक्टरचा साठा) 

तपासा आशण खात्ी करा.

प्रोट्र ॅक्टर आशण कामाच्ा शठकाणी मोजण्ाचे फेसेस स्वच्छ करा. मऊ 

स्वच्छ कापड वापरा. 

मापन करताना, से्ल लॉशकंग सू्क सैल करा.

बे्ड लॉशकंग सू्क सैल करा, वक्व पीससाठी योग्य बे्ड समायोशजत करा, 

बे्ड सू्क घट्ट करा आशण प्रोट्र ॅक्टरला कामाच्ा सरफेसवर  ठेवा.

प्रोट्र ॅक्टर  समायोशजत करा जेणेकरून बे्डची आतील सरफेस  आशण बेस 

वक्व पीसच्ा संपका्वत असतील.

वक्व पीसवर बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर  योग्यररत्ा कसे सेट करावे?

मोजले जात असलेल्ा सरफेसवर प्रोट्र ॅक्टर लंबवत आहे याची खात्ी करा.

प्रोट्र ॅक्टर समायोशजत करणे आवश्यक आहे जेणेकरून बे्ड आशण बेस 

मोजल्ा जाणाया्व. सरफेसेसच्ा पूण्व संपका्वत असतील (बे्ड, बेस आशण 

वक्व पीसच्ा सरफेसेसमधे् कोणतेही अंतर नसावे).

तुम्ी मापन पूण्व केल्ावर, मऊ कापडाचा वापर करून प्रोट्र ॅक्टर स्वच्छ 

करा आशण ते त्ाच्ा केसमधे् परत ठेवा.

प्रोट्र ॅक्टरला अशा शठकाणी सोडू नका शजरू्न तो पडू शकतो शकंवा अन्यर्ा 

नुकसान होऊ शकतो.

•   फम्व जॉईंट  आशण स्पं्रग कॅशलपर दोन्ीमधे् आकार सेट करा

•   आकारांना स्ील रुलमधे् ्थर्ानांतररत करून वाचा शकंवा इतर अचूक 

मापन यंते् जसे केस असू शकते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.19
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

पड्र पलंग: वेगवेगळ्या मटेरिअलच्या फॅ्ट, से्कअि बयाि आपि ियाउंड बयािवि पड्र ल किया (Drilling 
: Drill on flat, square bar and round bar of different material)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सिफेस  गेज वयािरूर् ड्र ॉइंगरु्सयाि जॉब  पचन्यंापकत किया

•  कें द् अंति तियासया

•  वेगवेगळे मटेरिअल पड्र ल किया. 
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   जॉब  फाइल करा आशण पररमाणानुसार जॉब  पूण्व करा. 

•   चॉक पावडर लावा आशण कोरडे होऊ द्ा.

•   होल्स सेंटस्ववर सेंटर पंचाने पंच करा आशण शचन्ांशकत करा आशण 

ड्र ॉइंगनुसार वतु्वळे काढा.

•   शड्र शलंग मशशनच्ा टेबलावरील वाइस  शफसि करा.

•   शड्र शलंगसाठी वाइसमधे् जॉब  शनशचित करा.

•   मशीन स्सं्डलमधे् शड्र ल चक शफसि करा.

•   शड्र ल चकमधे् सेंटर शड्र ल शफसि करा

•   स्सं्डल स्ीड सेट करा

•   आवश्यक शठकाणी सेंटस्व होल्स  करा

•   चकमधे् Ø८शममी शड्र ल कडकपणे शफसि करा.

•   स्सं्डल स्ीड सेट करा.

•   कुलंट  वापरा आशण Ø८ शममी होल्स शड्र ल करा.

•   त्ाच प्रकारे उव्वररत होल्ससाठी शड्र शलंग सुरू ठेवा.

ियायलट होल पड्र पलंग Ø१२ पममीच्या होल्ससयाठी केले ियापहजे.

•   होल्सच्ा एजेसना होलच्ा आकारापेक्षा ३ ते ५ शममी मोठ्ा आकाराच्ा 

शड्र लसह शडबर करा.

काय्व २

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   जर काही बर्व  असेल तर जॉब फाइल करा.

•   चॉक पावडर लावा आशण कोरडे होऊ द्ा.

•   होल सेंटस्ववर सेंटर पंचाने पंच करा आशण शचन्ांशकत करा आशण 

ड्र ॉइंगनुसार वतु्वळे काढा. 

•   शड्र शलंग मशशनच्ा टेबलावरील वाइस  शफसि करा.

•   शड्र शलंगसाठी वायसमधील जॉब  शफसि करा. 

•  मशीन स्सं्डलमधे् शड्र ल चक शफसि करा.

•   चकमधे् १० शममी शड्र ल कठोरपणे शनशचित करा.

•   स्सं्डल स्ीड सेट करा.

•   कुलंट  वापरा आशण १० शममी होल्स शड्र ल करा.

•   त्ाच प्रकारे उव्वररत होल्ससाठी शड्र शलंग सुरू ठेवा.

ियायलट होल पड्र पलंग Ø१० पममीच्या होल्ससयाठी केले ियापहजे.

•   होल्सच्ा एजेसना होलच्ा आकारापेक्षा ३ ते ५ शममी मोठ्ा आकाराच्ा 

शड्र लसह शडबर करा.

काय्व ३

•   कच्ा माल तपासा.

•   लांबी दुरुस् करण्ासाठी जॉब फाइल करा.

•   सरफेस  गेजसह सेंटर लाईन  आशण होल सेंटर शचन्ांशकत करा. 

(आकृती १ आशण २)

•   सेंटर  पॉईंटला सेंटर पंचासह पंच करा.

•   ‘V’ ब्ॉकमधे् जॉब  धरा आशण सेंटर लाईन अलाइन करा. (आकृती३) 

•   शड्र शलंग मशीनवर जॉब  लॅिम्प करा.

•   अलाइन करा आशण होल शड्र ल मध्भागी करा.

•   होलमधून  मध्भागी Ø३ शममी शड्र ल करा आशण होलमधून  Ø ५ शममी 

शड्र ल करा.
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पड्र लची कयाळजी घ्या पड्र लरे् ‘V’ ब्ॉकलया होल ियाडले ियापहजे.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

स््थथितीत मशीर् टेबल वि वयाइस सेट किण्यासयाठी (To set vice on the machine table in 
position)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• टेबलवि मशीर् वयाइस स््थथितीत अलयाइर् किया.

वाइस  बेस आशण मशीन टेबल टॉप स्वच्छ करा, बसण्ासाठी धुळीपासून 

मुक्त करा.
वाइस खाली पडू नये म्णून जास्ीत जास् आधारासह टेबलच्ा मध्भागी 

वाइसला ठेवा. (आकृती १)

‘T’ बोल्टला ‘T’ स्ॉटमधे् ठेवा. (आकृती .१) स्ॉट्सच्ा शदशेने वाइस 

हलवताना, समायोजनासाठी परवानगी देण्ासाठी ‘T’ बोल्ट आशण वाइस  

स्ॉटमधे् १शममी ते २शममी स्लिअरन्स असल्ाची खात्ी करा.

सव्व बोल्ट हाताने घट्ट करा.

पड्र पलंग सेंटि होलद्यािे अचूकििे होल शोधिे (Locating hole accurately by drilling 
centre hole)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• पड्र पलंग मशीर्सह पड्र ल सेंटि  होल्स किया.

कॉस्बिनेशन शड्र ल्सद्ारे शड्र शलंग सेंटर होल्स ही होल्सची स््थर्ती (म्णजे ±०.२५ 

शममीच्ा आत) शोधण्ाची अचूक पद्धत आहे. शड्र शलंग ऑपरेशन्समधे्, ही 

पद्धत शवशेषत: सखोल होल्स आशण बया्वापैकी अचूक शठकाणांची होल्स 

शड्र ल करताना उपयुक्त ठरेल. सेंटर शड्र शलंग करण्ासाठी, खालीलप्रमाणे 

पुढे जा. 

शड्र ल चकमधे् कॉस्बिनेशन सेंटर शड्र ल धरा आशण ते ‘सत् चालते’ का ते 

तपासा. कॉस्बिनेशन शड्र लला योग्य अनुरूप स्सं्डल स्ीड समायोशजत करा.

वायससह जॉब एकत् समायोशजत करा आशण सेंटर पंच शचन्ासह अलाइन 

करा. (आकृती १)

काउंटर शसंकच्ा ३/४ व्ा डेप्र् पयिंत सेंटर  होल शड्र ल करा. सेंटर शड्र लवर 

अवाजवी दबाव लागू करू नका.

कशटंग फु्इड पुरेशा प्रमाणात लावा.

सेंटर  शड्र ल काढा, आवश्यक डायचे शविस् शड्र ल धरा. ते ‘सत् चालते’ का ते 

तपासा. होलमधून  शड्र शलंग सुरू करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.20
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

अंतग्नत आपि बयाह्य दोन्ी टॅप्स आपि डयायजसह वेगवेगळे  थे्पडंग (Different threading 
with taps and dies both internal and external)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टॅि अँड डयाय वयािरूर् थे्ड्स कट किया

•  इत्यादी वयािरूर् ियाईिविील बयाह्य थे्ड  कट  किया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: बयाह्य थे्ड  कट कििे

•   शदलेला कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी  तपासा.

•   ३/८ BSW डाय, M१० डाय आशण डायस्ॉक शनवडा.

•   वक्व पीसला ‘V’ बोल्कने बेंच वाइस मधे् धरा.

•   हँड डाय वापरून दोन्ी टोकांचे बाह्य थे्ड कापून M१० आशण ३/८ 

BSW थे्ड नट बरोबर जुळवा.

काय्व 2: अंतग्नत थे्ड  कट कििे 

•   शदलेला कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी तपासा.

•   शदलेली मटेररअल ७८ x १० x १२० शममी आकारात फाइल करा आशण 

पूण्व करा.

•   तीक्षण एजेस काढा.

•   शड्र शलंगचे सेंटर शोधा आशण शचन्ांशकत करा  

•   M१०, ३/८ BSW ३/८ UNC, ३/८ UNF आशण OBA थे्ड्ससाठी टॅप 

शड्र ल आकाराचे होल्स शड्र ल करा आशण टोकांना चेंफर करा.

•   संबंशधत टॅप सेटसह थे्ड्स कट करा.

•   शडबर आशण जॉब  पूण्व करा.

टॅि पड्र ल आकयाि

    थे्ड   टॅप शड्र ल आकार

   M/१O   Æ८.५ मी

   ३/८ BSW   Æ८.२ मी

   ३/८ UNC/UNF   Æ८.५५ शममी

   OBA   Æ५.१० शममी

काय्व 3: ियाईि थे्ड  कट कििे 

•   आवश्यक लांबीचा १” पाईप शनवडा (१ इंच पाईपचा बोर डाय आहे).

•   पाईप OD (शकंवा) ३३.४शममी आशण ११ TPI चा मानक आकार.

•   ११ TPI डाय आशण डायस्ॉक शनवडा.

•   डायस्ॉकमधे् डाय धरा.

•   कलेक्टॉसह पाईपला पाईप वाइसमधे् धरा.

•   थे्डला ७”/ ८ (शकंवा) २२.२शममी च्ा मानक लांबीमधे् तयार करा

•   पाईप वाइसमधे् उभ्ा थे्ड कपशलंगला धरून ठेवा.

•  १’’ BSP टॅप सेट शनवडा आशण रेंच टॅप करा.

•   टॅप सेट वापरून थे्ड १” BSP तयार करा.

•   १” पाईपशी जुळत आहे का ते तपासा.

र्ोदं

•  टॅि कियायच्या होलचया व्यास टॅिच्या पदलेल्यया आकयाियासयाठी योग्य आहे ययाची खयात्ी किया. 

•  प्रते्क चतुथियािंश टर््नरं्ति पचि तोडण्यासयाठी मयागे वळया.

•  िेंचच्याि जयास्तर् लयंाबीच्यास आकयाियालया योग्य असलेली िेंचच्याब लयंाबीची पर्वड केल्ययाटस टॅि तुटण्यापस कयाििीभूत ठरू शकते.

•  घष्नि आपि उष्णतया कमी किण्यासयाठी थे्ड  कयाितयार्या कपटंग फु्इड वयाििया.
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हँड टॅप्स वयािरूर् होल्समधूर्  अंतग्नत थे्पडंग (Internal threading of through holes 
using hand taps)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• हँड टॅि वयािरूर् अंतग्नत थे्ड कट किया.

टॅि पड्र ल आकयाि पर्धया्नरित कििे

अंतग्वत थे्ड  कशटंगसाठी, होलचा  आकार (टॅप शड्र ल आकार) शनधा्वररत 

करणे आवश्यक आहे. हे सूत् वापरून मोजले जाऊ शकते शकंवा टॅप शड्र ल 

आकारांच्ा टेबलमधून शनवडले जाऊ शकते.

प्रपक्रयया

आवश्यक टॅप शड्र ल आकारात होल शड्र ल करा.

अलयाइर् किण्यासयाठी आपि टॅि सुरू किण्यासयाठी आवश्यक 

चेंफि देण्यास पवसरू र्कया. (आकृती १)

वाइसमधे् काम घट्ट व आडवे धरा. वरची सरफेस व्ाईस जॉच्ा पातळीपेक्षा 

शकंशचत वर असावी. हे टॅप अलाइन करताना कोणत्ाही अडर्ळ्ाशशवाय 

ट्र ाय से्कअर वापरण्ात मदत करेल (आकृती २).

वयाइस वि तययाि सिफेस धयािि कितयार्या मऊ जॉ वयाििया.

रेंचमधे् पशहला टॅप (टॅपर टॅप) शफसि करा.

खूि लहयार् िेंचलया टॅि टर््न किण्यासयाठी मोठ्या शक्तीची 

आवश्यकतया असेल. खूि मोठ्या आपि जड टॅि िें चेसमुळे 

टॅि हळू हळू कयाितयार्या टर््न किण्याची आवश्यकतया भयासियाि 

र्याही. 

आडव्ा पे्नमधे् रेंच असल्ाची खात्ी करून चेम्फड्व होलमधे् टॅपला 

उभ्ा स््थर्तीत ठेवा.

स््थर्र खालच्ा शदशेने दाब द्ा आशण थे्ड सुरू करण्ासाठी टॅप रेंच हळू 

हळू घड्ाळाच्ा शदशेने वळवा. टॅप रेंच सेंटर जवळ धरा. (आकृती ३)

जेव्ा तुम्ा ला थे्ड  सुरू करण्ासची खात्ी असेल, तेव्ा टॅप अलाइनमेंट 

अडर्ळा न आणता टॅप रेंच काढून टाका.

तपासा आशण टॅप उभ्ा असल्ाची खात्ी करा. मदतीसाठी लहान ट्र ाय 

से्कअर वापरा. (आकृती ४)

ट्र ाय से्कअर दोन पोशझशन्समधे् ठेवा, एकमेकांना ९०°. (आकृती ५)

आवश्यक असल्ास दुरुस्ता करा. हे टॅप कललेलाच्ा शवरुद्ध बाजूवर 

र्ोडा अशधक दबाव टाकून कामी  लावले जाते. (आकृती ६)

टॅपला टशनिंग मोशन न देता साइड पे्रशर कधीही लागू करू नका.

ट्र ाय से्कअरसह टॅप अलाइनमेंट  पुन्ा तपासा.
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टॅप रेंच शफट करा आशण टॅप अलाइनमेंट अडर्ळा न आणता घट्ट करा.

एक शकंवा दोन टन्स्व करा आशण अलाइनमेंट  तपासा.

 टॅप अलाइनमेंट पशहल्ा काही टन्स्वमधे् दुरुस् केले पाशहजे. नंतर असे 

करता येणार नाही कारण थे्ड  तुटतील.

टॅप उभ्ा स््थर्तीत ठेवल्ानंतर, रेंच  हँडलच्ा टोकांना दाबून खाली दाब न 

देता हलकेच टन्व करा. (आकृती ७)

रेंच  टशनिंग करताना, हालचाल संतुशलत असावी. एका बाजूला कोणताही 

अशतररक्त दबाव टॅप अलाइनमेंट  खराब करेल आशण टॅप तुटण्ास देखील 

कारणीभूत ठरू शकतो. 

थे्ड कशटंग सुरू ठेवा. वारंवार मागे वळा, सुमारे चतुर्ािंश टन्व करा, शचप 

तोडण्ासाठी. (आकृती ८) जेव्ा हालचालीमंधे् काही अडर्ळे जाणवतात 

तेव्ा र्ांबा आशण मागे टन्व करा . 

थे्ड  कपटंग कितयार्या कपटंग फु्इड वयाििया.

थे्ड केलेल्ा होलच्ा आत टॅप पूण्वपणे येईपयिंत थे्ड कट करा. 

इंटरमीशडएट आशण प्ग टॅप वापरून पूण्व आशण साफ करा. जर टॅप होल 

मधे् पूण्वपणे घुसला असेल तर इंटरमीशडएट आशण प्ग टॅप कोणताही थे्ड  

कट करणार नाही.

ब्रशने कामातून शचप्स काढा.

जुळणाया्वम सू्कने थे्ड केलेले होल तपासा.

ब्रशने टॅप स्वच्छ करा आशण पुन्ा सँ्डवर ठेवा (आकृती ९)
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हॅन्ड टॅप्सचया वयािरूर् ब्याइंड  होल अंतग्नत थे्पडंग  (Internal threading blind holes using 
hand taps)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• हॅन्ड टॅप्स वयािरूर् अंतग्नत थे्ड  कट किया.

ब्याइंड होल  पड्र पलंग 

टॅशपंग शड्र ल आकारांसाठी टेबल वापरून टॅशपंग शड्र ल आकार शनधा्वररत करा.

डेप्र् स्ॉप व्व्थर्ा वापरून ब्ाइंड होल शड्र ल करा. टॅशपंग होलची डेप्र् 

आवश्यक थे्डच्ा डेप्र् पेक्षा शकंशचत जास् असावी. (आकृती १)

थे्पडंगची प्रपक्रयया: धातूचे शचप्स काढा, जर असतील तर, ब्ाइंड होलमधून 

ते वरच्ा खाली टशनिंग आशण लाकडी सरफेसवर  शकंशचत टॅप करून काढा.

चीि उडवूर् सयाफ करू र्कया कयािि ययामुळे तुमच्या डोळ्यंार्या 

इजया होऊ शकते.

डेप्र् स्ॉप म्णून काम करण्ासाठी पशहल्ा टॅपवर जुळणारे नट सू्क करा. 

(आकृती २)

जोपयिंत नट पे्टच्ा सरफेसला स्श्व करत नाही तोपयिंत ब्ाइंड होल 

थे्ड करा.

फॅ्टन आशण वाकलेली वायर वापरून, होलमधून  वारंवार शचप्स काढा. 

(आकृती ३)

इंटरमीशडएट आशण बॉटशमंग टॅपने होल टॅप करणे समाप् करा. थे्डची डेप्र् 

शनयंशत्त करण्ासाठी नट सेट करा. (आकृती ४)

डयायज वयािरूर् बयाह्य थे्पडंग  (External threading using dies)
उपदिषे्: हे मदत करेल

• डयायज वयािरूर् बयाह्य थे्ड कयािया.

ररक्त आकार तपासा.

ररक्त आकार = थे्ड आकार - ०.१ x थे्डची शपच 

डायस्ॉकमधे् डाय शफसि करा आशण डायस्ॉकच्ा पायरीच्ा शवरुद्ध 

डायची पुढची बाजू ठेवा. (आकृती १ आशण २)
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वयाइस मधे् चयंागली िकड सुपर्पचित किण्यासयाठी वयाइस 

कॅ्म्प वयाििया.

वयाइसच्या वि रिक्त प्रोजेक्ट किया - फक्त आवश्यक थे्ड 

लयंाबीसयाठी. 

कामाच्ा चेंफरवर डायची पुढची बाजू ठेवा. (आकृती ३)

डायस्ॉकचा सेंटर सू्क घट्ट करून डाय पूण्वपणे उघडला आहे याची खात्ी 

करा. (आकृती  ४)

 डाय सुरू करा, बोल्ट सेंटर रेषेपयिंत चौरस करा. (आकृती ५)

डायस्ॉकवर समान रीतीने दाब लावा आशण बोल्ट बँ्कवर डाय पुढे 

जाण्ासाठी घड्ाळाच्ा शदशेने वळवा. (आकृती ५)

हळूहळू कट करा आशण शचप्स तोडण्ासाठी र्ोड्ा अंतरासाठी डाय उलट 

करा.

कपटंग लुपरिकंट  वयाििया

बाह्य सू्क समायोशजत करून हळूहळू कटची डेप्र्  वाढवा.

जुळणाया्व ्नटसह थे्ड  तपासा.

नट जुळेपयिंत कशटंगची पुनरावृत्ी करा.

एकया वेळी खूि डेप्थि  कयािल्ययारे् थे्ड खियाब होईल. हे डयाय 

देखील खियाब करू शकते. 

पचप्स अडकू र्येत आपि थे्ड  खियाब होऊ र्ये म्हिूर् डयाय 

वयािंवयाि स्वच्छ किया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.2.21
टर््नि (Turner) - व्यावसयापयक सुिक्या                 

तुटलेलया टॅिचे पर्ष्कष्नि (Extraction of broken tap)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टॅि एक्स्र ॅक्टि वयािरूर् तुटलेलया टॅि कयाढूर् टयाकिे

•  िंच आपि हॅमि वयािरूर् तुटलेलया टॅि कयाढूर् टयाकिे

•  सू्क एक्स्र ॅक्टिद्यािे तुटलेलया टॅि कयाढूर् टयाकिे.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्व 1: टॅि एक्स्र ॅक्टि िद्धत  

•   तुटलेल्ा टॅपची अट/स््थर्ती लक्षात घ्ा.

•   अभ्ास करा आशण शक्य असल्ास टॅप एक्स्र ॅक्टर शलव्स करण्ाचा 

प्रयत्न करा. (शलव्स वाकवण्ाचा प्रयत्न करू नका.) 

•   फू्टच्ा  अंतरामधे् संभाव् डेप्र्  टाकल्ानंतर, पकडण्ासाठी 

कॉलर खाली ढकलून द्ा.

•   एक्स्र ॅक्टरवर हलके फंुकून थे्ड केलेले बॉडीमधून टॅप सोडेल.

•   टॅप रेंच /रेंच  वापरून घड्ाळाच्ा उलट शदशेने टन्व करा .

िेंचवि जयास्त टॉक्न  वयाििल्ययास टॅि पर्ष्कयापसत कितयार्या 

पलव्हस पविस् होण्याचया कयािि बर्तो.

•   जर आवश्यक असल्ास टॅप शनष्ासनासाठी लुशब्रकेट आशण शविस् 

करा.

काय्व २:िंच आपि हॅमि िद्धत

•   फू्टच्ा अंतरावर सेंटर पंच वापरा.

•   टॅपला घड्ाळाच्ा शवरुद्ध शदशेने वळवण्ासाठी पंचावर हलका स््र ोक 

द्ा.

•   प्रमाणेच सव्व फू्टच्ा अंतराचा वापर करून पंच करण्ासाठी 

आशण टॅपला घड्ाळाच्ा उलट शदशेने शफरवा जोपयिंत तो प्ायर/

एसिटॅक्टरने पकडण्ासाठी पुरेशी लांबी बाहेर येत नाही.

िंपचंग कितयार्या िंच बयाहेि िडत र्याही जे आत अडकेल आपि 

तुटलेलया टॅि जयाम होईल. 
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काय्व ३:सू्क एक्स्र ॅक्टि िद्धत

•   तुटलेला टॅप ब्ो लॅम्पने लाल गरम स््थर्तीत उष्ा करा. 

•   लाल-गरम स््थर्तीत टॅपला घड्ाळाच्ा शवरुद्ध शदशेने टन्वसाठी पंचावर 

हलका स््र ोक करा, तुटलेला टॅप काढणे शक्य नसल्ास, तो एनील 

करून रं्ड करा.

•   टॅप मऊ झाला आहे का ते पंचाने तपासा.

•   जास्ीत जास् शड्र ल व्ासापयिंत टॅपचा भाग शड्र ल करा. (उदा., M६ 

टॅपवर ३.५ शकंवा ४ dia. शड्र ल वापरा). 

•   उरलेला भाग एकतर शड्र फ्टने शकंवा एक्स्र ॅक्टरने काढायचा आहे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.2.21
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.22
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

लेथच्या वेगवेगळ्या भयागयंाची ओळख आपि कयाय्न आपि सियाव (Identification and function 
of different parts of lathe and practice)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथचे मुख्य भयाग ओळखया

• भयागयंाचे कयाय्न

• लेथमधील लुपरिकेशर् पिंदू ओळखया

• लेथमधे् स््ंपिडलचया ्पिीड आपि लीव्हिची स्थिती सेट किया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: 

• 1 ते 10 चिन्ाांचकत लेथिे मुख्य भाग ओळखा.

•  टेबल 1 मधे् नोांद करा.

टेबल 1

अ.कि्.     भयाग शेिया

1
2

3

4

5

6

7

8

9

10

काय्य 2:

•  भाग आचि कायये 2.1, 2.2. 2.3  ओळखा आचि ते टेबल 2 मधे् नोांदवा, 

तुमच्ा चनदेशकाकडून त्ािी पडताळिी करा
टेबल 2

आकृती क्ि. भयागयाचे र्याव दपशया हयालचयाल दपशया

2.1 ACW

2.1 CW

2.2 CW

2.2 ACW

2.3 ACW

काय्य 3:

लेथमधील लुचरिकेशन  चबांदू ओळखा आचि ते टेबल ३ मधे् नोांदवा.

टेबल 3

अ . कि्. लुि्िपकेशर्  िपंदू आिप त्ययाचे र्याव

1

2

3

4

5

6

7

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.22

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



56

काय्य 4:

टेबल ४ मधे् स््पिांडल ्पिीड आचि फीड लीव्रिी स्थिती सेट करा

टेबल 4

अ . क्ि.  स्िीड आिप फीड लीव्हि स्थपती

1

2

3

4

5

6

टीि: प्रपशक्षियाथथींर्या सियाव किण्यास सयंागया

• हेड स्ॉकवरूर् दूि आपि कॅिेजच्या पदशेरे् हयालचयाल 

• कंियाऊंड सयाइड मूव्हमेंट

 • टेल स्ॉक िोपिशपरं्ग आपि पविल मूव्हमेंट

 • पवपवध स््ंपिडल ्पिीड सेट किया आपि पर्स््रिय स्थितीत मशीर् चयालू आपि िंद किया

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.22
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.23
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

पवपवध ्पिीड आपि फीडवि  सेपटंग लेथ (Setting lathe on different speed and feed)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथविील ्पिीड चयाट्न ओळखया

• ्पिीड आपि फीड पर्वडया

• कयाय्न १ सयाठी पदलेल्या चयाट्नमधे् ्पिीडचे सयाििी किया.

Example shown for 1600 rpm selection, lever position is D,R,E

Note: G.H. lower for tumbler gear

Note: Z,Z- Feed direction change lever K,L,M and N-

Feed, thread pitch/TPI) manufacturer selection lever 

Y,Y - LH and RH thread cutting 

1-6 - Feed thread pitch selection) design
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: ्पिीडची पर्वड

• मशीनमधील ्पिीड िाट्यिे चनरीक्षि करा.

•  E  मधे् उजव्ा बाजूिा लीव्र बदला.

•  B मधे् खालच्ा बाजूिा लीव्र बदलल्ानांतर

•  नांतर दुसरा तळािा लीव्र D बदला

•  मशीन िालू करा, ्पिीड 1600 rpm आहे.

•  पुन्ा पुन्ा िाट्य पद्धतीनुसार वेगवेगळे लीव्र बदला आचि वेगळा 

्पिीड घ्ा.  

•  ्पिीड िेंज लीव्र पोचिशन A, B, C, D आचि E, F, S, R ओळखा.

•  टेबल १ मधे् रेकॉड्य करा.

•  तुमच्ा चनदेशकाकडून यािी पडताळिी करा.

टीि: तुमच्या संथेित उिलब्ध असलेल्या मशीर्रु्सयाि 

प्रपशक्षियाथथींसयाठी सियावयासयाठी ्पिीड चयाट्न तययाि किया.

टेबल 1

M/Min E F

A S 38

B S

C S 580

D S

A R 71

B R

C R

D R 1600

काय्य 2: फीडची पर्वड
• मशीनमधील फीड िाट्यिे चनरीक्षि करा.

•  वरच्ा डाव्ा बाजूिा लीव्र G बदला

•  खालच्ा डाव्ा बाजूिा लीव्र K बदला

•  तळाशी उजवीकडील लीव्र Z बदला

•  क्रमाांक बदलल्ानांतर शाफ्ट क्रमाांक 6 चफरवा

•  मशीन िालू करा आचि कॅरेज फीड लीव्र गुांतवून ठेवा आचि फीड रेट 

0.07mm/rev.. 

•  पुन्ा, आचि पुन्ा िाट्यवर वेगवेगळे  लीव्र बदला आचि वेगवेगळे  

फीड घ्ा. 

•  फीड िेंज लीव्र पोचिशन Y, G, H & K, L, M ओळखा.

•  िेंज गीअस्यच्ा वेगवेगळे  सांिामधे् फीड ओळखा.

•  टेबल २ मधे् रेकॉड्य करा.

•  तुमच्ा चनदेशकाकडून यािी पडताळिी करा.

टीि: तुमच्या संथेित उिलब्ध असलेल्या मशीर्रु्सयाि 

प्रपशक्षियाथथींसयाठी सियावयासयाठी फीड चयाट्न तययाि किया.

टेबल 2

G F        H
K L M K L M

Z

2 0.16

3 0.71

4 3.96
5 0.46
6 0.07

Z

2 0.11

3 0.5

4 0.09

5 1.3

6 0.2

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.23
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.24
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

मशीर् स््ंपिडलवि चक मयाउंट आपि अर्लोपडंग कििे - ३-जॉ चक आपि ४- जॉ चक 
(Mounting of chuck on machine spindle and unloading - 3-Jaw chuck and                                
4- Jaw chuck)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स््ंपिडल र्ोजेसवि चक मयाउंट किया

• स््ंपिडल र्ोजियासूर् चक पडसमयाऊंट किया .

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: मयाउंपटंग चक्स

• मोटर बांद करा.

• िक लाकडी ररकाम्ा जागेवर ठेवा आचि स््पिांडल नोजच्ा जवळ 

सरकवा.

 • स््पिांडलला हाताने घड्ाळाच्ा चदशेने टन्य करा आचि स््पिांडलवर िक 

लावा. 

•  ्पिीड िेंज लीव्र कमी rpm  वर सेट करा.

•  िक स््पिांडलवर घट्ट बसेपययंत सू्क करा.

•  िक सहजपिे स््पिांडलमधे् सू्क केला पाचहजे.

काय्य 2: पडस्याउंपटंग चक्स

• मोटर बांद करा.

•  ्पिीड िेंज लीव्र सवा्यत कमी rpm वर सेट करा.

•  िक जॉपैकी एक आचि लेथ बेडच्ा मागील बाजूस एक लाकडी ब्ॉक 

ठेवा.

•  लाकडी ब्ॉकिी लाांबी लेथच्ा िकच्ा तळापेक्षा थोडी कमी असावी.

•  स््पिांडल नोजतून िक सोडवण्ासाठी लेथ स््पिांडल हाताने घड्ाळाच्ा 

चदशेने वळवा.  

•  स््पिांडलमधून िक अनसू्क करा.

•  लाकडी ब्ॉक काढा.

कॅम लॉक स््ंपिडल

•  स््पिांडलला मुक्त चफरवण्ािी परवानगी देण्ासाठी क्लि चडसएां गेज 

करा.

•  स््पिांडलवरील कॅम लॉचकां ग सू्कमधे् योग्य िक की घाला.

•  प्रते्क कॅम लॉचकां ग सू्क टन्य करा जेिेकरून स््पिांडलवरील सांबांचधत 

रेषेसह नोांदिी रेषा उभी असेल.

•  स््पिांडलवरील स्क्लअरन्स होल िकवरील कॅम लॉक स्टडसह अलाइन 

होईपययंत स््पिांडल हाताने चफरवा.

•  ्पिीड िेंज लीव्र सवा्यत कमी rpm वर सेट करा.
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• िकला स््पिांडलवर ढकलून द्ा.

•  प्रते्क कॅम लॉक सू्क घड्ाळाच्ा चदशेने घट्ट करा. 

िोले्ड स््ंपिडल 

•  िकवरील स्टडमधून नट आचि वॉशर काढा.

•  स््पिांडलला मुक्त चफरवण्ािी परवानगी देण्ासाठी क्लि चडसएां गेज 

करा. 

•  स््पिांडलमधील की िकमधील स्ॉटसह वर येईपययंत स््पिांडल हाताने 

चफरवा.

 •  ्पिीड िेंज लीव्र सवा्यत कमी rpm वर सेट करा.

•  िकला स््पिांडलवर ढकलून द्ा.

•  स्टडमधे् वॉशर आचि नट्स चफट करा.

टेिि स््ंपिडल

•  स््पिांडल नोजवरील की िकमधील की-वेसह वर येईपययंत स््पिांडल 

हाताने चफरवा. 

•  ्पिीड िेंज लीव्र सवा्यत कमी rpm वर सेट करा.

•  िकला स््पिांडलवर ढकलून द्ा.

•  लॉचकां ग ररांग घड्ाळाच्ा उलट चदशेने टन्य करा.

•  लॉचकां ग ररांगवर चवशेष ‘C’ ्ॅपिनर गुांतवा.

•  ्ॅपिनर लॉचकां ग ररांगच्ा वरच्ा बाजूस बसले पाचहजे आचि हँडल 

खालच्ा चदशेने चनदये शचशत केले पाचहजे

•  हँडलिा शेवट एका हाताने पकडा.

•  दुसऱ्या हाताने दुसऱ्या टोकाला घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने घट्टपिे 

प्रहार करा. 

•  लॉचकां ग ररांग सुरचक्षतपिे घट्ट करा.

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

चक्सचे मयाउंपटंग आपि पडसमयाउंपटंग (Mounting and dismounting of chucks)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• स््ंपिडल र्ोजेसमधूर् चक मयाउंट आपि पडसमयाउंट .

कामाच्ा मटेररयल्सवर लेथ ऑपरेशन्स करण्ासाठी, स््पिांडलमधे् 

फक्त एकाि प्रकारिे वक्य -होस््डिांग चडवाइस  बसविे नेहमीि शक्य 

नसते. त्ामुळे स््पिांडलला आधीि असेंबल केलेले वक्य -होस््डिांग चडवाइस  

चडसमाउां चटांग करिे आचि हातातील कामासाठी आवश्यक असलेले वक्य -

होस््डिांग चडवाइस  माउांट करिे ही चनताांत गरज बनते.

वेगवेगळ्ा स््पिांडल नोजेस आचि त्ाांच्ा ऍस्लिकेशन्सच्ा सहजतेने समजून 

घेण्ासाठी, वेगवेगळ्ा वक्य -होस््डिांग चडव्ाइसेसिे माउां चटांग ्पिष्ट केले 

आहे.

हेडस्टॉक स््पिांडलवर िक बसवताना, िक चकां वा स््पिांडलला होिारे नुकसान 

टाळण्ासाठी काळजी घ्ा.

नुकसान लेथिी अिूकता कमी करू शकते. खाली नमूद केलेले मुदे् 

महत्तािे आहेत आचि त्ाांिे पालन केले पाचहजे.

मयाउंट किण्यािूववी

िक माउांटिा प्रयत् न करि् यापूववी, लेथसाठी आचि हातात असलेल् या 

जॉबसाठी तो बरोबर आहे यािी खात्ी करा.

स््ंपिडल र्ोजेसवि चक मयाउंटसयाठी शक्ी वयािरू र्कया 

िक आचि स््पिडलिे सव्य मॅचटांग पाट््यस स्वच्छ करा, अन्यथा, या 

सरफेसेसवरील घाि मुळे पुढील पररिाम होऊ शकतात.

स््पिडल चकां वा िकवरील थे्ड्स चकां वा टेपरला नुकसान. (आकृती १)

असे नुकसान होण्ापासून रोखण्ासाठी, खालील पावले उिला. 

कडेकडेने होिारे नुकसान टाळण्ासाठी लाईट िक बसवताना लेथ बेडवर 

लाकडी बोड्य ठेवा. (आकृती २)
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मोठ्ा िकसाठी िक आचि लेथ बेड दरम्ान एक लाकडी पाळिा ठेवा. 

(आकृती ३)

स््पिांडल नाकावरील की िकमधील की-वेसह वर येईपययंत स््पिांडल हाताने 

टन्य करा.

्पिीड-िेंज लीव्र सवा्यत हळू ्पिीडवर सेट करा. 

िकला स््पिांडलवर ढकलून लॉचकां ग ररांगला घड्ाळाच्ा उलट चदशेने 

चफरवा. (आकृती ५)

बेडिे कडेकडेने सांरक्षि करण्ाव्चतररक्त ते िक चफट करिे सोपे आचि 

सुरचक्षत करते.

 मोठे आचि जड िक बसवताना नेहमी मदत घ्ा.

तेलाच्ा हलक्या चफल्मसह मॅचटांग सरफेसेस लुचरिकेट करा.

मयाउंट केल्यारं्ति

्पिीड-िेंज लीव्र सवा्यत हळू ्पिीडवर सेट करा.

मोटर िालू करा.

क्लि लीव्र गुांतवा.

िक आता चफरू लागेल.

सरफेसेसिे चनरीक्षि करून िकिा व्ास आचि फेस खरा असल्ािे 

तपासा.

थे्ड केलेले स््ंपिडलवि चक मयाउंट कििे (आकृती ४)

मोटर बांद करा.

िक लाकडाच्ा फळीवर चकां वा पाळण्ावर ठेवा आचि स््पिांडल नोजच्ा 

जवळ सरकवा.

स््पिांडलला हाताने घड्ाळाच्ा चदशेने टन्य करा आचि स््पिांडल थे्ड्सवर 

िक गुांतवा. (आकृती ४)

्पिीड-िेंज लीव्र सवा्यत हळू ्पिीडवर सेट करा. स््पिांडलवर घट्ट बसेपययंत 

िक सू्क करा.

िक सहज स््पिांडल मधे् सू्क पाचहजे. जर काही प्रचतकार जािवला तर ते 

काढून टाका िक करा आचि तपासा की थे्ड  स्वच्छ आहेत आचि खराब 

िालेले नाहीत.

टॅिड्न स््ंपिडलवि मयाउंट कििे (आकृती ५)

मोटर बांद करा.

म्िून लाकडी फळीवर चकां वा पाळण्ावर िक करा आचि ते स््पिांडल 

नोजच्ा जवळ सरकवा.

येथे चदलेली आकृती एक लहान िक दोन्ी हाताांनी धरून माउांट केलेली 

आहे हे दश्यवते. 

लॉचकां ग ररांगवर चवशेष ‘C’ ्ॅपिनर गुांतवा.

्ॅपिनर लॉचकां ग ररांगच्ा वरच्ा बाजूस हँडल खाली चदशेला बसवावे.

एका हाताने हँडलिे टोक पकडा आचि दुसऱ्या हाताने दुसऱ्या टोकाला 

घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने घट्टपिे मारा. हे लॉचकां ग ररांग सुरचक्षतपिे घट्ट 

करेल. (आकृती ६)

कॅम-लॉपकंग स््ंपिडलवि मयाउंट कििे (आकृती ७)

मोटर बांद करा.

िक लाकडाच्ा बोडा्यवर चकां वा पाळण्ावर ठेवा आचि स््पिांडल नोजच्ा 

जवळ सरकवा. 

स््पिांडलला मुक्त चफरवण्ािी परवानगी देण्ासाठी क्लि चडसएां गेज करा.

स््पिांडलवरील कॅम-लॉचकां ग सू्कमधे् योग्य िक की घाला.
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प्रते्क कॅम-लॉचकां ग सू्क टन्य करा जेिेकरून नोांदिी रेषा उभी असेल चकां वा 

स््पिांडलवरील सांबांचधत रेषेशी अलाइन होईल. 

स््पिांडलवरील स्क्लअरन्स होल िकवरील कॅम-लॉक स्टडसह अलाइन 

होईपययंत स््पिांडल हाताने चफरवा.

्पिीड-िेंज लीव्र सवा्यत हळू ्पिीडवर सेट करा.

िकला स््पिांडलवर ढकलून द्ा. प्रते्क कॅम-लॉक सू्क घड्ाळाच्ा चदशेने 

घट्ट करा.

र्ट पफट कितयार्या तेव्हया चकलया त्या स्थितीत धिया.

चवरुद्ध नटाांवर ्ॅपिनर वापरून नट घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने घट्ट करा.

थे्ड केलेले स््ंपिडलमधूर् चक पडसमयाउंट कििे (आकृती १०)

िोले्ड स््ंपिडलवि मयाउंट कििे (आकृती ८ आपि ९)

मोटर बांद करा.

िक लाकडी फळीवर चकां वा पाळण्ावर ठेवा. 

िकवरील स्टडमधून नट आचि वॉशर काढा. 

स््पिांडलला मुक्त चफरवण्ािी परवानगी देण्ासाठी क्लि चडसएां गेज करा.

स््पिांडलमधील की िकमधील स्ॉटसह वर येईपययंत स््पिांडल हाताने चफरवा. 

्पिीड-िेंज लीव्र सवा्यत हळू ्पिीडवर सेट करा.

िकला स््पिांडलवर ढकलून द्ा.

स्टडमधे् वॉशर आचि नट बसवा.

मोटर बांद करा.

्पिीड-िेंज लीव्र सवा्यत हळू ्पिीडवर सेट करा. 

िक जॉजपैकी एक आचि लेथ-बेडच्ा मागील बाजूस एक ठोस लाकडी 

ब्ॉक ठेवा.

 लाकडी ब्ॉकिी लाांबी लेथच्ा सेंटर  उांिीपेक्षा थोडी कमी असावी. 
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स््पिांडल नोजतून िक सोडवण्ासाठी लेथ स््पिांडल हाताने घड्ाळाच्ा 

चदशेने टन्य करा. 

लाकडी ब्ॉक काढा. 

लेथ बेडवर लाकडी ब्ॉक चकां वा पाळिा ठेवा.

स््पिांडलमधून िक अनसू्क करा . 

िक स्वच्छ करा आचि साठवा (आकृती ११)

पडस्याउंपटंग आपि मयाउंपटंग चक्स
वसु्पर्ष्ठ: हे तुम्ाला मदत करेल

• स््ंपिडल र्ोजमधूर् चक्स पडस्याउंट आपि मयाउंट किया.

Fig 1

प्रकृती आचि कामकाजाच्ा नाजूकतेवर अवलांबून, चवचवध वक्य -होस््डिांग 

उपकरिे लेथ स््पिांडल नोजवर माउांट आचि चडस्ाउांट करायिी आहेत.

पडस्याउंपटंग चक 

Ø३०x३००चममी लोखांडी तुकडा िक पेक्षा सुमारे २००चममी अचधक प्रके्षचपत 

करून सहज आचि सुरचक्षत उिलिे सक्षम करण्ासाठी धरा.

स््पिांडलला सवा्यत कमी वेगाने सेट करा.

िक बॉडी आचि लेथ बेडमधील अांतरामधे् लाकडी ब्ॉक ठेवा. लाकडी 

ब्ॉकिी जाडी अशी असावी की ती वरील अांतरामधे् मुक्तपिे प्रवेश करू 

शकेल.

स््पिांडल नोजमधून िक उघडा. (आकृती १)

स्ाइड करा आचि िक लाकडाच्ा ब्ॉकवर ठेवा. (आकृती २)

Fig 2

िक स्वच्छ करा आचि साठवा.

मयाउंपटंग चक

स््पिांडल नोजिा प्रकार आचि िकच्ा मागील लेिटच्ा प्रकारावर अवलांबून, 

िक फास्टचनांगच्ा चवचवध पद्धती खालीलप्रमािे काय्यरत आहेत. 

1 िक थेट लेथ स््पिांडल नोजपययंत सू्क करिे.  

2 स््पिांडल नोज टेपरसह िक टेपर अलाइन करिे आचि सू्क प्रकारच्ा 

फ्ललॅंजसह फास्टचनांग करिे. 

3 टेपर चकां वा दोन्ी िक आचि स््पिांडल नोज अलाइन करिे आचि नट/

बोल्ट चकां वा कॅम्ससह फास्टचनांग करिे. 

4  िक चडस्ाउां चटांग करण्ासाठी वापरलेला लाकडी ब्ॉक बेडवर 

स््पिांडल नोजजवळ ठेवा.

5  लाकडी ब्ॉकवर िक ठेवा.

6  स््पिांडल सवा्यत कमी rpm वर सेट करा.

7  स््पिांडल नोजवर िक सरकवा, चफरवा आचि माउांट करा. (आकृती ३)

Fig 3

8  लेथसह पुरचवलेल्ा योग्य ररांििा वापर करून स््पिांडलसह िक घट्ट 

बाांधा.

टीि: ड्र यायस्वं्हग पे्ट्सच्या मयाउंपटंग आपि पडस्याउंपटंगसयाठी 

समयार् प्रपक्रयेचे अरु्सिि किया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.25
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

गोल, चौकोर्ी आपि षटकोर्ी ियािवि सियाव सेट कििे (Setting practice on round, 
square and hexagonal bar)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• चयाि जॉचया स्वतंत्र चक वयािरूर् गोल, चौकोर्ी, षटकोर्ी ट्रू  कििे.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: गोल िॉडचे ट्रू इंग

• मशीन स्वच्छ करा आचि काम करण्ापूववी तपासा.

•  स्वतांत् िकिे िार जॉ स्थितीत , काम ठेवण्ासाठी कें द्ापासून समान 

अांतरावर ठेवा.

•  दोन शेजारील जॉ घट्ट करा, काम पकडण्ासाठी पुरेसे आहे. 

•  कामाच्ा जवळ बेडच्ा मागा्यवर सरफेस  गेज ठेवा.

•  पॉइांटरिी टीप कामाच्ा कमाल अांतराच्ा वरच्ा बाजूच्ा भागाच्ा 

जवळ जाण्ासाठी समायोचजत करा.

•  हाताने िक चफरवा आचि दोन चवरुद्ध जॉजच्ा स्थितीसाठी पॉइांटर 

आचि कामाच्ा सरफेसमधील अांतर पहा.

•  जेव्ा अांतर जास्त असेल तेव्ा जॉ चकां चित उघडा आचि चवरुद्धिा जॉ 

घट्ट करा.

 •  अांतर समान होईपययंत पुनरावृत्ी करा.

•  चवरुद्ध जॉजच्ा इतर सांिासाठी वरील क्रमािी पुनरावृत्ी करा.

•  पॉइांटर टीप कामाच्ा जवळ आिा.

•  िक हाताने चफरवा आचि अांतर चनरीक्षि करा.

•  स््पिांडल लीव्र सुमारे १०० rpm वर गुांतवा आचि मशीन िालवा.

•  कामाला ्पिश्य करण्ासाठी आचि फीलसाठी चटपच्ा वरच्ा बाजूला 

थोडासा दाब द्ा.

 •  जर पॉइांटर टीप िालवण्ािी फील एकसारखी असेल तर ते काम ट्रू  

असल्ािे सूचित करते. 

काय्य 2 आचि काय्य 3: चयाि जॉतील चक से्कअि िॉड आपि षटकोर्ी िॉडमधे् ट्रू इंग कयाम

•  मशीन स्वच्छ करा आचि काम करण्ापूववी तपासा. 

•  स्वतांत् िकिे िार जॉ  कें द्ापासून समान अांतरावर ठेवा.

•  काम घालण्ासाठी आचि काम िकच्ा आत ठेवण्ासाठी समीप जॉ 

पुरेसे उघडा. 

•  दोन शेजारील जॉ  घट्ट करा, काम पकडण्ासाठी पुरेसे आहे.

•  िकच्ा जवळ बेडच्ा मागा्यवर सरफेस  गेज ठेवा.

•  पॉइांटरिी टीप से्कअर रॉडच्ा वरच्ा बाजूच्ा कोपऱ्याजवळ जास्तीत 

जास्त अांतरावर जाण्ासाठी समायोचजत करा.

•  िक हाताने चफरवा आचि दोन चवरुद्ध जॉजच्ा स्थितीसाठी पॉइांटर 

आचि काम कॉन्यरमधील अांतर पहा. 

•  जेव्ा अांतर जास्त असेल तेव्ा दोन जॉ  चकां चित उघडा आचि चवरुद्ध 

दोन जॉज घट्ट करा.

• अांतर समान होईपययंत पुनरावृत्ी करा.

•  चवरुद्धच्ा जॉजच्ा सांिासाठी वरील क्रमािी पुनरावृत्ी करा. 

•  पॉइांटर टीप कामाच्ा कॉन्यरच्ा जवळ आिा. 

•  िक हाताने चफरवा आचि अांतर चनरीक्षि करा .

•  स््पिांडल लीव्र सुमारे २५० rpm वर गुांतवा आचि मशीन िालवा.

•  कामाच्ा कॉन्यरला ्पिश्य करण्ासाठी आचि फीलसाठी चटपच्ा 

शीष्यथिानी थोडासा दाब द्ा.  

•  जर प्रते्क कोपऱ्यात पॉइांटर टीप िालवण्ािी फील एकसारखी 

असेल, तर ते काम ट्रू  िाल्ािे सूचित करते.

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

सिफेस  गेजच्या मदतीरे् चयाि जॉच्या चकमधे् ट्रू इंग कयाम कििे (Truing work in  a four 
jaw chuck with the help of a surface gauge)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सिफेस  गेजच्या मदतीरे् चयाि जॉच्या स्वतंत्र चकमधे् गोल, चौकोर्ी आपि षटकोर्ी ट्रू  कििे.

टचनयंग पूववी ट्रू इांग केले नसल्ास, खालील पररिाम होतील. 

कचटांग टूलवर असमान भार.

त्ाि डेप्थसाठी सेंटर भागातून अचधक धातू काढली जाईल. टन्य िालेली 

सरफेस  दांडगोलाकार असू शकत नाही.

ट्रू इंग दिम्यार्अरु्क्रम

मुख्य स््पिांडल तटथि स्थितीत ठेवा.

आउटसाइड कॅचलपरने चकां वा स्टीलच्ा रुलने जॉबिा आकार मोजा. 

(आकृती १)
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स्वतांत् िकिे िार जॉज कें द्ापासून समान अांतरावर ठेवा. चवरुद्ध जॉजच्ा 

आतील फेस मधील अांतर कामाच्ा व्ासाइतके आहे. (आकृती २)

काम घालण्ासाठी पुरेसे समीप जॉज उघडा. (आकृती ३)

काम िकच्ा आत ठेवा, िकच्ा बाहेर टचनयंगसाठी पुरेसा भाग ठेवा आचि 

दोन शेजारील जॉज घट्ट करा, काम  पकडण्ासाठी पुरेसे आहे. (आकृती ४) 

िकच्ा जवळ असलेल्ा बेड-वेवर सरफेस  गेज ठेवा. (आकृती ५)

पॉइांटरिी टीप कमीतकमी अांतरासह कामाच्ा वरच्ा चकां वा बाजूच्ा 

भागाच्ा जवळ जाण्ासाठी समायोचजत करा. (आकृती ६)

िक हाताने चफरवा आचि दोन चवरुद्ध जॉजच्ा स्थितीसाठी पॉइांटर आचि 

कामाच्ा सरफेसमधील अांतर पहा.

चजथे अांतर जास्त असेल चतथे थोडासा जॉ उघडा आचि चवरुद्ध जॉ घट्ट करा. 

(आकृती ७)

अांतर समान होईपययंत पुन्ा करा. (आकृती ८)

चवरुद्धि जॉजच्ा इतर सांिासाठी वरील क्रमाांिी पुनरावृत्ी करा.

पॉइांटर टीप कामाच्ा सरफेसच्ा  जवळ आिा.

हाताने िक चफरवा आचि अांतरािे चनरीक्षि करा.

स््पिांडल लीव्स्य सुमारे २५० rpm वर गुांतवा आचि मशीन िालवा.

पॉइांटरच्ा शीष्यथिानी थोडासा दाब द्ा जेिेकरून टीप कामाला ्पिश्य 

आचि फील करेल . 

 जर पॉइांटर टीपशी सांपक्य  साधण्ािी करेल एकसारखी असेल, तर हे 

सूचित करते की काय्य ट्रू  आहे. 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.25

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



67

जर ‘फील’ एकसमान नसेल तर चजथे फील जास्त असेल चतथे जॉ घट्ट करा. 

एकसमान फील जािवेपययंत पुनरावृत्ी करा. 

शेवटी, समान दाबाने चवरुद्ध जॉज  घट्ट करा. (आकृती ९) 

कामाच्ा ट्रू  रचनांगसाठी पुन्ा एकदा तपासा. 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.26
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

३ जॉ आपि ४ जॉ चक पडसमेंटल आपि असेंिल कििे (Dismantling and assembling of 
3 jaw and 4 jaw chuck)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथचया ३ जॉ सेल्फ सेंटरिंग चक पडसमेंटल किया.

•  लेथचया ४ जॉ स्वतंत्र चक पडसमेंटल किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

तीर् जॉ चक्स

• िक बॉडी कॉटन वेस्टने स्वच्छ करा.

•  िक कीच्ा सहाय्ाने कोित्ाही एका चपचनयनला घड्ाळाच्ा उलट 

चदशेने चफरवा.

•  सव्य चतन्ी जॉ  एकामागून एक चफरवून काढून टाका.

•  सू्क बोल्ट अनसू्क करून मागील लेिट काढा. 

•  कव््य कीज काढून चपचनयन वेगळे करा.

•  िक बॉडीमधून स्कोल चडस्क काढा.

•  सव्य भाग केरोसीन तेलाने स्वच्छ करा.

•  सरकत्ा सरफेसेसना ग्ीसने लुचरिकेट करा.

•  उलट क्रमातील सव्य भाग पुन्ा असेंबल करा.

•  मशीनच्ा स््पिांडलवर िक माउांट करा.

•  िकिी िाििी घ्ा आचि काय्य तपासा.

चयाि जॉ चक्स

• िक बॉडी  कॉटन वेस्टने स्वच्छ करा.

•  िकिे काय्य तपासा.

•  िक चक ने सू्कला घड्ाळाच्ा उलट चदशेने चफरवून िारही जॉ  

वैयस्क्तकररत्ा काढा.

•  लॉचकां ग सू्क अनसू्क करून फोक्य  चपन काढा. ड्र ायस्व्ांग सू्क काढा. 

•  जीि्य िालेले भाग दुरुस्त करा चकां वा बदला.

•  सव्य भाग केरोसीन तेलाने स्वच्छ करा.

•  सव्य हलत्ा सरफेसेसना ग्ीसने लुचरिकेट करा.

•  उलट क्रमाने सव्य भाग पुन्ा असेंबल करा.

•  मशीनच्ा स््पिांडलवर िक माउांट करा. 

•  िकिी िाििी घ्ा आचि त्ािे काय्य तपासा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथ चकचे पडसमेंटल आपि असेंिल कििे (Dismantling and assembling of lathe 
chuck)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• लेथ चक पडसमेंटल किया

• लेथ चक लुपरिकेट आपि िुन्या-असेंिल कििे.

भयागयंाचे रु्कसयार् टयाळण्यासयाठी योग्य अॅलर् की, सू्क ड्र यायव्हि, 

सॉफ्ट हॅमि, कॉिि पड्र फ्ट इत्यादी वयाििया

जर काही ,तुटलेले / जीि्य िालेले भाग दुरुस्त करा चकां वा बदला.

केरोसीन तेलाने सव्य भाग स्वच्छ करा आचि बचनयन कापडाने पुसून टाका. 

सववो जेम क्र. २ ग्ीससह सरकिारे/हलिारे सरफेसेस लुचरिकेट करा. 

उलट क्रमाने सव्य भाग पुन्ा असेंबल करा.

3 जॉ सेल्फ सेंटरिंग चक

कॉटन वेस्टने िक्स बॉडी स्वच्छ करा. 

िकच्ा काया्यिी तपासिी करा. 

िक कीच्ा सहाय्ाने कोित्ाही एका चपचनयनला घड्ाळाच्ा चवरुद्ध 

चदशेने चफरवून चतन्ी जॉ  एकामागून एक काढा.

सू्क/बोल््टस अनसू्क करून मागील लेिट काढा आचि कव््य की काढून 

चपचनयन वेगळे करा. 

िक बॉडीमधून स्कोल चडस्क काढा.

सव्न ३ जॉ  दोन्ी फॉिवड्न सेट आपि रिव्हस्न सेट १,२,३ म्हिूर् 

पचन्यंापकत केले आहेत जे पवपशष् जॉजसयाठी प्रदयार् केलेल्या 

स्ॉटमधे् क्रमयारे्, एक एक करूर् पफट केले ियापहजेत.

िकिी िाििी घ्ा आचि त्ािे काय्य तपासा.

४ जॉ स्वतंत्र चक

कॉटन वेस्टने िक्स बॉडी  स्वच्छ करा.

िकिे काय्य तपासा.

िक कीच्ा सहाय्ाने सू्क उलट चदशेने चफरवून सव्य िारही जॉ  

वैयस्क्तकररत्ा काढा.

लॉचकां ग सू्क अनसू्क करून फोक्य  चपन (४ नग) काढा.

ड्र ायस्व्ांग सू्क काढा. (४ नग) 

भयागयंाचे रु्कसयार् टयाळण्यासयाठी सॉफ्ट हॅमि, कॉिि पड्र फ्ट, 

योग्य अॅलर् कीज /्ॅपिर्स्न वयाििया.

जर काही ,तुटलेले / जीि्य िालेले भाग दुरुस्त करा चकां वा बदला.

केरोसीन तेलाने सव्य भाग स्वच्छ करा.

बचनयन कापडाने सव्य भाग पुसून टाका.

सववो जेम क्र. २ ग्ीससह सरकिारे/हलिारे सरफेसेस लुचरिकेट करा. 

 उलट क्रमाने सव्य भाग पुन्ा-असेंबल करा.

िकिी िाििी घ्ा आचि त्ािे काय्य तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.27
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

४ - जॉ स्वतंत्र चकवि ियाउंड स्ॉक, चौकोर्ी आपि षटकोर्ीचे टपर्िंग (Turning of  round 
stock, square and hexagonal on 4- Jaw independent chuck)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ४-जॉ चकवि ट्रू  वक्न िीस 

• टूललया सेंटि  उंचीवि सेट किया

• आवश्यक व्यास आपि लयंािीकडे टर््न किया

• आउटसयाइड कॅपलिि आपि स्ील रुल वयािरूर् व्यास आपि लयंािी मोजया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: टपर्िंग ियाउंड िॉड 

• कच्ा माल तपासा.

• जॉबला िार जॉच्ा िकमधे् सुमारे ५० चममी बाहेर धरा आचि सरफेस  

गेजच्ा मदतीने ते ट्रू  करा. 

• एका टोकाला फेस करा.

• Ø३३चममी ते सुमारे ४०चममी लाांबी टन्य करा.

• जॉब उलटा आचि Ø३३चममी धरून रीसेट करा.

• दुसर् या टोकाला एकूि लाांबी ९४ चममी असण्ासाठी फेस करा बाह्य 

व्ास घेण्ासाठी Ø३३ चममी टन्य करा. 

•  स्टील रुल आचि आउटसाइड कॅचलपरसह पररमाि तपासा.

•  वक्य पीस चडबर करा.

काय्य 2: टपर्िंग से्कअि िॉड

• कच्ा माल तपासा.

• िार जॉच्ा  िकमधे् सुमारे ५० चममी लाांबीच्ा बाहेर जॉब  धरा आचि 

सरफेस  गेजच्ा मदतीने ते ट्रू  करा.

• फेस आचि टन्य Ø१८ ते सुमारे ३६ चममी लाांबी करा.

• स्टीलच्ा रुल आचि आउटसाइड कॅचलपरसह पररमाि तपासा.

• दुसऱ्या टोकाला एकूि लाांबी ९४ चममी टन्यसाठी फेस करा.

• वक्य पीस चडबर करा.

काय्य 3: टपर्िंग हेक्सयागोर्ल िॉड 

• कच्ा माल तपासा.

• िकच्ा बाहेर सुमारे ६० चममी लाांबीच्ा िार जॉच्ा  िकमधे् जॉब धरा 

आचि सरफेस  गेजच्ा मदतीने ते ट्रू  करा.

• फेस आचि टन्य Ø२४ चममी सुमारे ४५ चममी लाांबी करा.

• स्टील रुल आचि आउटसाइड कॅचलपरसह पररमाि तपासा.

• दुसऱ्या टोकाला एकूि लाांबी ९४ चममी टन्यसाठी फेस करा.

• वक्य पीस चडबर करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.28
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

३ जॉ सेल्फ सेंटरिंग चकवि ियाउंड स्ॉकचया टपर्िंग (Turning of round stock on 3 jaw self 
centering chuck)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वक्न िीसलया ३ जॉ  चकवि धिया

• टूललया सेंटि उंचीवि सेट किया

• वक्न  िीसलया आवश्यक लयंािीियिंत फेस किया. वक्न िीस आवश्यक व्यासयाियिंत टर््न किया .

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• कच्ा माल तपासा.

• जॉबला ३-जॉ िकमधे् सुमारे ५० चममी बाहेर धरा आचि ते ट्रू  करा.

• एका टोकाला फेस करा.

• Ø२५ ते सुमारे ४० चममी लाांबीला टन्य करा.

• जॉब उलट करा आचि ते रीसेट करा, िकच्ा आत Ø२५चममी वर 

धरून ठेवून.  

• दुसऱ्या टोकाला एकूि ७० चममी लाांबीिे फेस करा आचि बाह्य 

व्ास Ø२५ चममी टन्य करा. 

• स्टील रुल आचि कॅचलपरसह पररमाि तपासा.

• वक्य पीस चडबर करा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

टूल सेपटंग (Tool setting)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• ऑििेशर् किण्यासयाठी टूल िोस्मधे् टूल सेट किया.

ऑचटिमम कचटांगसाठी, कॅ्लम्प केलेल्ा टूलिा प्रभावी रेक कोन  आचि 

क्लीयरन्स कोन टूलच्ा ग्ाउांडच्ा कोनाांच्ा समान असिे आवश्यक 

आहे. वक्य पीस कें द्ावर टूल टीपसह, लेथ ऍस्क्ससला त्ािा ऍस्क्सस लांबवत 

ठेवण्ासाठी टूलिे कॅ्लस्म्पांग आवश्यक आहे. (आकृती १)

जेव्ा टूल सेंटर  उांिीवर सेट केलेले नसते तेव्ा  टूलिे प्रभावी अँगल्स 

चनधा्यररत करिे कठीि असते.

समायोज्य उांिीसह टूल-हो्डिरच्ा माध्माने टूल नोज वक्य  सेंटरवर सेट 

केले जाऊ शकते. (आकृती १)

चशम्स चकां वा पॅचकां ग स्स्ट्र प्सवर टूल पोस्टमधे् टूल ठेवून टूल नोज अिूक 

सेंटर  उांिीवर सेट केले जाऊ शकते. या पॅचकां ग पट्टा शक्यतो टूलच्ा 

रुां दीपेक्षा थोड्ा कमी रुां दीच्ा असाव्ात परां तु त्ापेक्षा जास्त नसाव्ात. 

या पट्टाांिी लाांबी शँकच्ा लाांबीनुसार आचि टूल पोस्टच्ा टूल सीचटांग 

फेसनुसार असावी. (आकृती २)

अनुसरि करण्ािी प्रचक्रया खाली चदली आहे.

बसण्ाच्ा फेसवर टूल पोस्ट स्वच्छ करा, आचि चशम्स बसण्ाच्ा फेसवर 

ठेवा.

उंची समयायोजर्यासयाठी कमीतकमी पशम्स वयाििया.

चशम्स बसण्ाच्ा फेसच्ा एजने फ्लश करिे आवश्यक आहे.

चशम्सवर टूल पोस्टमधे् टूल, बसण्ाच्ा फेसच्ा चभांतीवर मागील बचटांगसह 

ठेवा. (आकृती ३)

टपर्िंग टूलच्या ओव्हिहँपगंग एंडची असमपथ्नत लयंािी 

कमीतकमी ठेवली ियापहजे. पर्यमयारु्सयाि, टूलची ओव्हिहँपगंग 

लयंािी टूल शॅंक रंुदी x १.५ च्या समयार् आहे.

टूल पोस्टच्ा सेंटर सू्कसह टूल घट्ट करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.29
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

R.H आपि L.H.,V-टूल, सयाइड कपटंग टूल आपि ियापटिंग टूलची ग्याइंपडंग (Grinding of R.H. 
and L.H., V-tool, side cutting tool and parting tool)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ग्याइंड R.H. आपि L.H. टूल 

• ग्याइंड ‘V’ टूल 

• ग्याइंड सयाइड कपटंग टूल 

• ग्याइंड ियापटिंग टूल 

• प्रोट्र ॅक्टिरे् अँगल्स तियासया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: ग्याइंपडंग R.H आपि L.H टूल्स 

• व्ील  हाताने चफरवा आचि मुक्त रोटेशनसाठी चनरीक्षि करा.

• ट्रू  रचनांगसाठी ग्ाइां चडांग व्ील्स तपासा.

• गॉगल घाला.

• व्ील्सना व्ील ड्र ेसरने ड्र ेस करा.

• व्ील फेसपासून चकमान २ ते ३ चममी अांतर राखण्ासाठी टूल-रेस्ट 

समायोचजत करा.

• ग्ाइां चडांग व्ीलच्ा पुढच्ा फेसवर ३०° ते आडव्ा वर टूलिी फँ्लक 

बाजू लागू करा आचि धरा. 

• टूलच्ा २/३ व्ा रुां दीला कव्र करण्ासाठी बाजूच्ा कचटांग एज 

कोनला ग्ाइांड  करण्ासाठी टूल डावीकडून उजवीकडे आचि उलट 

हलवा.

• 8° िा साइड क्लीयरन्स कोन ग्ाइांड  करा, एजिा खालिा भाग प्रथम 

व्ीलला ्पिश्य करेल.

• ३०° िा शेवटिा कचटांग एज कोन आचि ४° िा फ्ां ट क्लीयरन्स कोन 

एकाि वेळी रफ ग्ाइांड करा.

• टूलिा टॉप फँ्लक १४° वर िुकलेल्ा व्ीलच्ा फेसवर  धरून ठेवा, 

मागील बाजू प्रथम िाकाशी सांपक्य  साधते आचि बाजूच्ा रेकिा १४° 

कोन ग्ाइांड करा. 

• ग्ाउांडिा भाग बाजूच्ा कचटांग एजला समाांतर असल्ािी खात्ी करा. 

• चफचनचशांग व्ीलवरील सव्य फेसेस ग्ाइांड चफचनश करा.

• अांदाजे R. ०.४ चममी चत्ज्या नोज ग्ाइांड करा.

• टूल कोन गेज आचि टेम्पलेटसह अँगल्स तपासा.

• कचटांग एजला ऑइलस्टोनने लॅप करा.

• टॉप रेक (बॅक रेक) कोन ४° ठेवावा. 

• L.H टूल तयार करण्ासाठी त्ाि पद्धतीिा अवलांबवत  करा.

काय्य २: ग्याइंपडंग ‘व्ही’ थे्पडंग टूल्स (मेपट्र क)

•  टूल ग्ाइां चडांगसाठी पेडेस्टल ग्ाइांडर सेट करा आचि ते सुरू करिे 

सुरचक्षत आहे यािी खात्ी करा.

• टूलच्ा उजव्ा हाताच्ा बाजूला अचतररक्त मटेररअल टूलच्ा जाडी 

आचि रुां दीइतकी लाांबी काढून टाका.

• व्ील फेसपासून चकमान २ ते ३ चममी अांतर राखण्ासाठी टूल िाििी 

समायोचजत करा.

• गॉगल्स घाला, व्ील सुरू करा, टूलला व्ीलच्ा  फेसवर अांदाजे ६०° 

च्ा कोनात घट्ट धरून ठेवा, टूलच्ा डाव्ा हाताच्ा बाजूला ग्ाइांड 

करा. 

• ६०° िा अांतभू्यत कोन चमळचवण्ासाठी उजव्ा हाताच्ा बाजूसाठी 

वरील प्रचक्रया पुन्ा करा. 

• टॉप रेक कोन, बॅक रेक कोन १४° ला ग्ाइांड करा

• प्रथम व्ीलला  ्पिश्य करिार् या एजच्ा तळाशी ७° िा फ्ां ट क्लीयरन्स 

कोन ग्ाइांड करा.

• कचटांग एजला ऑइलस्टोनने लॅप करा.

सयावधपगिी:

• गॉगल घाला

• योग्य कुलांट  वापरून उपकरिािे उच् तापमान टाळा.

काय्य ३: ग्याइंपडंग सयाइड कपटंग टूल

• व्ील आचि टूल रेस्टमधील अांतर तपासा आचि २ ते ३ चममी अांतर 

राखा.

रु्कसयार् पकंवया आवश्यक सुधयाििया पर्देशकयाच्या पर्दश्नर्यास 

आिूर् द्याव्यात.

•  शेवटिा कचटांग एज कोन २०° ते २५° आचि फ्ां ट क्लीयरन्स कोन ६° ते 

८° दरम्ान - एकाि वेळी ग्ाइांडसाठी  व्ीलच्ा चवरूद्ध ररकामा धरा.

•  टूलिी बाजू ग्ाइांड करा - ६° ते ८° साइड स्क्लअरन्स देण्ासाठी. 

बाजूिी लाांबी टूल ररकाम्ा रुां दीएवढी असावी.

• १२° ते १५° च्ा बाजू रेक कोनासाठी टूलिा वरिा भाग ग्ाइांड करा.

• गुळगुळीत व्ीलवर - सव्य कोन आचि स्क्लअरन्स ग्ाइांड समाप्त करा. 

• अांदाजे R ०.५ चममी चत्ज्या नोज ग्ाइांड करा.

ग्याउंडचे सिफेसेस ियायऱ्यया पशवयाय असयावेत आपि एकसमयार् 

गुळगुळीत पफपर्पशंग असयावे.
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•  गुळगुळीत ग्ाइां चडांग व्ील वापरून सव्य बाजू पूि्य करा. सेंटर  गेजद्ारे 

टूल तपासा; उपकरिाच्ा गेज आचि कचटांग एजेसमधून कोिताही 

प्रकाश जाऊ नये.

•  कचटांग पॉइांट एका गुळगुळीत व्ीलमधे् काळजीपूव्यक ग्ाउांड केला 

जातो.

•  शेवटी कचटांग एजेसवर ऑइल स्टोन लावून टूलला लॅप करा.

लक्षयात ठेवया

• टूलिे उच् तापमान टाळा.

• ग्ाइां चडांग दरम्ान कचटांग एज चदसली पाचहजे.

काय्य 4: ग्याइंपडंग ियापटिंग टूल

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

मशीपरं्ग स्ीलसयाठी सयाइड कपटंग टूल ग्याइंपडंग कििे (Grinding a side cutting tool for 
machining steel)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• उजव्या हयातयाच्या ियाजूच्या कपटंग टूललया मशीर् स्ीलमधे् ग्याइंड किया.

• टूल ग्ाइां चडांगसाठी पेडेस्टल ग्ाइांडर सेट करा.

• टूलच्ा उजव्ा हाताच्ा बाजूला जास्तीिे मटेररयल टूलच्ा जाडीच्ा 

आचि रुां दीच्ा लाांबीइतके काढून टाका. 

• रफ ग्ाइां चडांग व्ीलवर टूलच्ा जाडीच्ा अध्ा्य भागावर ग्ाइांड करा.

• ४° ते ६° फ्ां ट क्लीयरन्स कोन ग्ाइांड करा.

• टूलला व्ीलच्ा  फेसवर ५५° च्ा कोनात धरून ठेवा.

• ग्ाइांड  (गिना) टूलच्ा डाव्ा हाताच्ा बाजूवर.

• टूलवर ५५° िा कोन समाचवष्ट करण्ासाठी टूलच्ा उजव्ा हाताच्ा 

बाजूला वरील प्रचक्रया पुन्ा करा.

• टूलच्ा प्रते्क बाजूला २° ते ४° साईड स्क्लअरन्स कोन ग्ाइांड करा.

स्टीलवर वापरले जािारे साइड कचटांग टूल आकृती १ मधे् सचित्  केले 

आहे. उजव्ा हातािा भाग पीसण्ापूववी टूल ररकाम्ा चठपक्या ओळी ांमधे् 

आचि ग्ाउांड टूल जाड रेषाांनी दश्यवतो. (आकृती १)

साइड कचटांग एज ररकाम्ा एजशी  सुसांगत आहे आचि शेवटिी कचटांग 

एज २५° च्ा कोनात कललेली आहे.   साइड रेकिा कोन १४° आहे. 

समोर आचि बाजूिे स्क्लअरन्स ग्ाउांड ६° आहेत. साइड कचटांग एजिी 

लाांबी टूल  बँ्कच्ा िौरस क्रॉस-सेक्शनच्ा आकाराइतकी राखली जाते, 

म्िजे 12 चममी आकृती २ मधे् ग्ाउांड टूल चमळचवण्ासाठी टूल ररक्त 

ग्ाइां चडांगने काढला जािारा छायाांचकत भाग दश्यचवला आहे. क्रमाने प्रचक्रया 

खालीलप्रमािे आहे.

शेवटिा कचटांग एज २५° कोन ग्ाइांड करा. कोन ‘xn’ (आकृती ३)

साइड रेकिा कोन १४° ग्ाइांड करा. कोन ý. (आकृती ४)

६° च्ा साइडिा स्क्लअरन्स कोन ग्ाइांड करा. कोनα (आकृती ५)

६° च्ा फ्ां ट क्लीयरन्स कोन ग्ाइांड करा. कोन (गिना) (आकृती ६)

ग्ाइांड करा आचि टूलच्ा चबांदूवर R ०.४ ते R ०.६ चममीिी नोज चत्ज्या द्ा. 

आकृती ७ मधे् दश्यचवल्ाप्रमािे ०.२ ते ०.३ चममीच्ा लहान लाांबीसाठी 
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फॅ्लट ग्ाइांड करा. ्पिष्टतेसाठी, ्पिष्टतेच्ा फायद्ासाठी आकृती मोठे केले 

आहे.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.30
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

कोर् गेज आपि िेव्हल प्रोट्र ॅक्टिसह अँगल्स तियासिे (Checking of angles with angle 
gauge and bevel protractor)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कोर् गेज वयािरूर् वेगवेगळे  कोर् तययाि किया

• िेव्हल प्रोट्र ॅक्टि वयािरूर् वेगवेगळे  घटकयंाचे कोर् मोजया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

पर्देशकयारे् िेव्हल प्रोट्र ॅक्टि  वयािरूर् कोर् मोजण्याचे 

प्रयात्पक्षक दयाखवयावे

• प्रचशक्षिाथवी बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर  वापरून वेगवेगळे  कोन सेट करण्ास 

सक्षम असावेत.

• प्रचशक्षिाथथींनी चनदेशकाने चदलेल्ा वक्य पीसिा कोन मोजला पाचहजे 

आचि ते टेबल १ मधे् नोांदवावे.

टीि: पर्देशक कोर्-दि-कोर् गेज तियासू शकतो आपि 

मूल्यंाकर् करू शकतो

टेबल - १

घटक कोर्

1

2

3

4

5
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.31
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

‘V’ थे्पडंग टूल मेपट्र क 60°-पडग्ी थे्ड्स ग्याइंपडंग कििे (Grinding ‘V’ threading tool 
metric 60° degree threads)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ‘V’ थे्पडंग टूल (मेपट्र क) ग्याइंड किया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• गुळगुळीत ग्ाइां चडांग व्ील वापरून सव्य बाजू पूि्य करा.

• सेंटर  गेजद्ारे टूल तपासा; टूलच्ा गेज आचि कचटांग एजेसमधून 

कोिताही प्रकाश जाऊ नये.

• कचटांग पॉइांट काळजीपूव्यक गुळगुळीत व्ीलमधे् ग्ाउांड केला जातो.

• शेवटी कचटांग एजेसवर ऑइलस्टोन लावून टूल लॅप करा. 

लक्षयात ठेवया

• टूल जाळिे टाळा.

• ग्ाइां चडांग दरम्ान कचटांग एज चदसली पाचहजे.

• रफ ग्ाइां चडांग व्ील वापरून उजव्ा हाताच्ा बाजूला आवश्यक रुां दी 

आचि लाांबीिे अचतररक्त साचहत् काढा.

• रफ ग्ाइां चडांग व्ीलवर टूलच्ा जाडीच्ा अध्ा्य भागावर ग्ाइांड करा.

• ४° ते ८° फ्ां ट क्लीयरन्स कोन ग्ाइांड करा.

• टूलला व्ीलच्ा  फेसवर   ३०° कोनात धरा.

• टूलच्ा डाव्ा हाताच्ा बाजूला  ३०° ग्ाइांड करा.

• टूलवर ६०° िा कोन समाचवष्ट करण्ासाठी टूलच्ा उजव्ा  बाजूला 

वरील प्रचक्रया पुन्ा करा.

• टूलच्ा प्रते्क बाजूला ३° ते ५° साईड स्क्लअरन्स कोन ग्ाइांड करा.

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

60° थे्पडंग टूल ग्याइंपडंग कििे (Grinding 60° threading tool)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• 60° थे्पडंग टूल ग्याइंड किया.

टूल ग्ाइां चडांगसाठी पेडेस्टल ग्ाइांडर सेट करा.

टूलच्ा उजव्ा हाताच्ा बाजूला अचतररक्त मटेररअल काढून टाका ज्यािी 

लाांबी टूलच्ा जाडीएवढी असेल आचि रुां दी रफ ग्ाइां चडांग व्ीलवर टूलच्ा 

जाडीच्ा चनम्ी असेल. (आकृती १)

कचटांग पॉइांट गुळगुळीत व्ीलमधे् काळजीपूव्यक ग्ाइां चडांगने ०.१४ x चपिवर 

कव््य  केले जाते. 

शेवटी कचटांग एजेसवर ऑइल स्टोन लावून टूल लॅप करा

सुिक्षया खििदयािी

ग्याइंपडंग व्हील्स व्वस्थित संिपक्षत असल्याची खयात्री किया.

टूल िेस् आपि ग्याइंपडंग व्हील फेसमधे् २ पममी अंति ठेवया.

ग्याइंपडंग कितयार्या ऑििेटिलया कपटंग एज पदसत असल्याची 

खयात्री किया.

व्हील फेसवि  जयास् दयाि देऊ र्कया.

कूलंटमधे् टूल वयािंवयाि थंड किया.

टूलला व्ीलच्ा फेसवर   ६०° च्ा कोनात धरा, टूलच्ा डाव्ा हाताच्ा 

बाजूला  ३०° ग्ाइांड करा. (आकृती २)

टूलवर ६०° िा कोन समाचवष्ट करण्ासाठी टूलच्ा उजव्ा बाजूला वरील 

प्रचक्रया पुन्ा करा. (आकृती ३) गुळगुळीत ग्ाइां चडांग व्ील वापरून सव्य 

बाजू पूि्य करा.

िेक कोर् ग्याइंड करू र्कया

सेंटर  गेजद्ारे टूल तपासा, टूलच्ा गेज आचि कचटांग एजमधून प्रकाश जाऊ 

नये. (आकृती ४)
कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.31
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.32
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

लयंािी सुधयािण्यासयाठी  फेपसंग ऑििेशर् (Facing operation to correct length)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ४ जॉ चकवि वक्न िीस ट्रू  किया

• टूललया सेंटि उंचीवि सेट किया

• वक्न िीस ±०.१पममी च्या अचूकतेवि फेस किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• कच्ा माल तपासा.

• िार जॉच्ा  िकमधे् सुमारे ६० चममी बाहेर जॉब  धरा आचि ते ट्रू  

करा. 

• एका टोकाला फेस करा.

• Ø३०.२चममी ते सुमारे ५०चममी लाांबी टन्य करा.

• जॉब ररव्स्य करा आचि Ø ३०.२चममी धरून ते रीसेट करा.

• दुसर् या टोकाला एकूि लाांबी ७५.४ चममी टन्य करा बाह्य व्ास 

Ø३०.२ चममी. 

• स्टील रुल आचि आउटसाइड कॅचलपरसह पररमाि तपासा.

• वक्य पीस चडबर करा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

उजवया हयात फेपसंग टूल सह कयाम फेपसंग - िूि्न किया (Finish-facing the work with a right 
hand facing tool)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• उजवया हयात फेपसंग टूल सह कयाम फेपसंग - िूि्न किया

जेव्ा कामाच्ा फेसवर अचधक धातू काढायिी असते, तेव्ा आम्ी L.H 

फेचसांग टूल चकां वा L.H रचफां ग टूलद्ारे रफ फेचसांग करण्ास प्राधान्य देतो, 

कामाच्ा पररघापासून कें द्ाच्ा चदशेने टूलला फीड देिे. चफचनश-फेचसांग 

हे कामाच्ा दश्यनी भागावर िाांगले सरफेस  चमळचवण्ासाठी रफ फेचसांग 

काढून टाकले जाते. सामान्य R.H. फेचसांग टूल, त्ािी कचटांग एज सरळ 

असते, फेचसांग करताना कामाच्ा फेसकडे थोडेसे िुकलेले असते. एखादे 

टूल,  ज्यािी कचटांग एज स्वतः ि  कोनात ग्ाउांड असते, वापरली जाऊ 

शकते. (आकृती १)

टॉप स्ाइडद्ारे सुमारे ०.५ चममी टूल फीड करा.

टूल पॉइांट मध्भागी जाईपययंत क्रॉस स्ाइडद्ारे टूलला कामाच्ा मध्भागी 

फीड करा. (आकृती . २b) टूलला सुरुवातीच्ा स्थितीत परत हलवा  

(आकृती . २a).

अशा टूलसह काम चफचनश-फेचसांगिी प्रचक्रया खाली क्रमाने चदली आहे.

टूल पोस्टमधील टूलला त्ाच्ा ऍस्क्सससह कामाच्ा ऍस्क्ससच्ा 

काटकोनात आचि कमीतकमी ओव्रहलॅंगसह योग्य मध्भागी उांिीवर धरा.

मशीन सुमारे ५०० rpm वर सेट करा. (चफचनश-फेचसांगसाठी चशफारस 

केलेला कचटांग ्पिीड आचि कामािा सरासरी व्ास चनवडून स््पिांडल 

्पिीडिी गिना करा).

मशीन सुरू करा आचि क्रॉस स्ाइड आचि कॅरेज हालिाल करून टूल 

पॉइांटला वक्य -फेसला ्पिश्य करा. टूलला कामापासून दूर हलवा (आकृती  

२a) आचि टॉप स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलर शून्यावर सेट करा, बॅकलॅश 

काढून टाका. कॅरेज लॉक करा.

टॉप स्ाइडद्ारे कामाच्ा आत आिखी ०.५ चममीने टूल पुढे करा.

पॉवर फीड गुांतवा (०.०५ चममी/रेव्. वर सेट करा) आचि मेटल काढून 

टूलला कामाच्ा मध्भागी जाण्ािी परवानगी द्ा.

आवश्यक प्रमािात मटेररअल काढून टाकेपययंत क्रमािी पुनरावृत्ी करा. 

प्राप्त केलेल्ा चफचनशिे चनरीक्षि करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.32
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.33
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

आवश्यक आकयाियाच्या पड्र पलंग आपि सेंटि पड्र पलंग (Centre drilling and drilling to a 
required size)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• चयाि जॉ चकवि जॉि  सेट किया

• टूललया सेंटि उंचीवि सेट किया

• जॉिवि सेंटि  पड्र ल किया

• होलमधूर्  पड्र ल किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• कच्च्ा मालािा आकार तपासा.

• ४० चममी ओव्रहलॅंगसह िार जॉ स्वतांत् िकमधे् जॉब  धरा आचि ते 

ट्रू  करा.

• टूल पोस्टमधे् उजव्ा हात फेचसांग टूल सेट करा.

• कामाच्ा एका टोकाला फेस करा. 

• टेलस्टॉक स््पिांडलमधे् चड्र ल िक चफक्स करा आचि A२x६.३ IS : 

२४७३ आकारािे सेंटर चड्र ल चफक्स करा.

 • मध्भागी चड्र ल काम करा.

• आऊटरचडया ४० चममी लाांबी ३५ चममी पययंत वळवा.

• सेंटर चड्र चलांगनांतर Ø१०चममी चड्र ल चबटने जॉबमधे् होलमधून  

चड्र ल करा. 

• Ø१०चममी चड्र चलांग केल्ानांतर Ø१८चममी चड्र ल चबटने जॉबमधील 

होलमधून  चड्र ल करा

• चड्र ल केलेले होल  १x४५°  िेंफर करा.

• जॉब ररव्स्य करा आचि ते ररसेट करा.

• इतर टोकाला ६० चममी लाांबीिे फेस करा. 

• बाह्य व्ास ४० चममी ते लाांबी २५ चममी टन्य करा.

• होल  १x४५°  िेंफर करा
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथवि सेंटि  पड्र पलंग (Centre drilling on lathe)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• चकमधे् आयोपजत कयाम सेंटि  पड्र ल किया.

काम िार जॉ िकमधे् सुमारे ५० चममी बाहेर धरा आचि ट्रू  करा  .

फेचसांग टूलसह फेसिे काम पूि्य करा.

मध्भयागी कोितयाही ‘पिि’ सोडलेलया र्याही आपि फेस 

ऍस्क्ससच्या कयाटकोर्यात असल्याची खयात्री किया.

टेलस्टॉक स््पिांडलमधे् चड्र ल िक माउांट करा.

चकच्या टेिि शॅंक आपि टेलस्ॉक स््ंपिडल टेिि िोअिविील 

घयाि कयाढया.

चड्र ल िकमधे् योग्य मध्भागी चड्र ल सुरचक्षतपिे माउांट करा.

स््पिांडलिी ्पिीड सुमारे १००० r.p.m. सेट करा.

सेंटर चड्र ल कामाच्ा फेसच्ा जवळ येईपययंत टेलस्टॉकला बेडवर सरकवा.

गोलाकार वक्य पीस मध्भागी पांि चिन्ाांिी आवश्यकता न ठेवता त्वरीत 

आचि अिूकपिे मध्भागी चड्र ल केले जाऊ शकतात. 

िकमधे् आयोचजत केलेल्ा कामाला मध्भागी चड्र ल करण्ािी प्रचक्रया 

खाली क्रमाने चदली आहे. (आकृती १)

 या स्थितीत टेलस्टॉक लॉक करा.

मशीन सुरू करा आचि हळुहळू टेलस्टॉक हँड व्ील चफरवून सेंटर चड्र लला 

कामात फीड करा.

चिप्स साफ करण्ासाठी आचि कचटांग फु्लइड लावण्ासाठी वक्य पीसमधून 

वारांवार चड्र ल मागे घ्ा.

सेंटर  चड्र लिा सुमारे तीन ितुथायंश टॅपड्य भाग कामात येईपययंत चड्र चलांग सुरू 

ठेवा. (आकृती २)

फीपडंग दिम्यार् एकसमयार् सतत दियाव लयागू केलया जयातो 

आपि अपतरिक् शक्ी पदली जयात र्याही ययाची खयात्री किया.

योग्य डेप्थ पययंत चड्र चलांग केल्ानांतर, टेलस्टॉक स््पिांडल मागे घ्ा.

र्ोदं

जेव्ा कामािा व्ास िकच्ा बाहेर समान प्रमािात १५० चममी पेक्षा जास्त 

असतो आचि जेव्ा िकमधे् अचनयचमत काम केले जाते, तेव्ा १००० 

आर.पी.एम. वर मशीन िालवण्ामुळे स््पिांडलवर अनावश्यक भार पडेल. 

सेंटर चड्र चलांगिी ही पद्धत टाळा.

सेंटि  डि्पलपंग मध्ये सयामयार््य चुकया

सेंटि  होलची स्थपती चुकया

कसे टयाळयावे आिप 

चुकया दुिुस्त कियावे

सेांटरि्या बचांदूसाठी क्लचअरन्स नाही.

सेांटर  होल अपूर्ि 

लेथ सेांटरसाठी अपुरी बेअरचांग सरफेस.

ड्रचल पायलट होल  .

काउांटरसचांक पायलट होल ६०° वर.

सेांटर  ड्रचलसह सेांटर  होल  ड्रचल करा
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सेंटि  होलची स्थपती चुकया

कसे टयाळयावे आिप 

चुकया दुिुस्त कियावे

लेथ सेांटरसाठी बेअरचांग सरफेस  नाही

 काउांटरसचांक होलिे तोांड

६०° वर.

लेथ सेांटर्ससाठी अपुरी बेअरचांग सरफेस काउांटरसचांक अधचक खोल.

मध्यवर्ती ड्रचलसह खूप खोल होल ड्रचल केले.

खराब बेअरचांग सरफेस .

जॉब परवानगी देत असेल तर शेवट फेस करा.

मध्यवर्ती रीमरने तोांड रीम करा.

खराब बेअरचांग सरफेस .

िुकीिा कोन.
६०° सेांटर ड्रचलसह काउांटरसचांक होल.

मध्यभागी होल कामाि्या एक्सचसि्या कोनात 

ड्रचल केले आहे.

मध्यवर्ती होल ड्रचल करताना  काम िौरस 

अलाइन करा.

फेस शेवट आिच पुन्हा मध्यभागी

सेंटि- पड्र ल केलेले होल खियाि ियाल्यास ते सुधयाििे (Rectifying a damaged centre-
drilled hole)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• िूववी सेंटि पड्र ल केलेले सेंटि होल खियाि ियालेले  दुरुस् किया.

जेव्ा घटक दुरुस्तीसाठी चवथिाचपत केले जातात, तेव्ा शाफ्टमधील चड्र ल 

केलेले होल्स अनेक कारिाांमुळे खराब होतात. खराब िालेले सेंटर  होल्स  

सुधारल्ाचशवाय, सेंटस्यमधे् चकां वा िक आचि सेंटर  ठेवल्ावर शाफ्ट ट्रू  

िालिार नाही.

सेंटर होल खालीलपैकी कोित्ाही पद्धतीद्ारे दुरुस्त केले जाऊ शकतात.

1. ्पिॉचटांग टूलसह.

2. ३०° वर स्वीवे्ल केलेल्ा आचि टॉप स्ाइडमधे् ठेवलेल्ा बोअररांग 

टूलच्ा सहाय्ाने धरने.

3. चवशेष काउांटरचसांकसह.

्पिॉपटंग टूलसह

शाफ्टला िार जॉ िकमधे् धरून ठेवा आचि डायल टेस्ट इां चडकेटर 

वापरून ट्रू  करा. 

मध्भागी असलेल्ा होलमधे् घासण्ापासून रोखण्ासाठी पुरेशी बाजू 

आचि समोरच्ा स्क्लअरन्ससह ६०° ्पिॉचटांग टूल ग्ाइांड करा. (आकृती १)
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टूल पोस्टमधे् सरळ टूल चफक्स आचि कॅ्लम्प करा चकां वा टूल-हो्डिरमधे् 

चफक्स करा आचि टूल-हो्डिर टूल पोस्टमधे् c p करा.

टूल टीि कयामयाच्या ऍस्क्सससह मध् िेषेवि असिे आवश्यक 

आहे.

मशीनला आवश्यक r.p.m वर सेट करा  मटेररयल आचि कामाच्ा 

व्ासावर अवलांबून. 

मशीन सुरू करा आचि कॅरेज हँड व्ीलसह टूल चबटला मध्भागी 

असलेल्ा होलमधे् हळूहळू फीड करा. 

क्रॉस-स्ाईड हँड व्ीलच्ा सहाय्ाने, खराब िालेल्ा मध्भागी होल 

असलेल्ा काउांटरचसांक भागाशी सांपक्य  साधण्ासाठी हळूहळू टूलला 

बाहेरून फीड करा. (आकृती २)

खराब िालेले मध्भागी होल त्ाच्ा सांपूि्य लाांबीसाठी ट्रू  होईपययंत चफडी ांग 

सुरू ठेवा. 

शेवटी टेलस्टॉकमधे् बसवलेल्ा चड्र ल िकमधे् ठेवलेले ६०° काउांटरचसांक 

चड्र ल वापरून मध्भागी होलिा माउांट असलेला काउांटरचसांक भाग पूि्य 

करा.

पवशेष कयाउंटिपसंकसह

चवशेष काउांटरचसांक वापरुन िाांगले आचि जलद पररिाम प्राप्त केले जाऊ 

शकतात. हे चवशेष काउांटरचसांक तुटलेल्ा चबांदूसह मध्भागी चड्र लचशवाय 

दुसरे काहीही नाही परां तु ज्यािा ६०° कोनीय भाग खराब नाही. एका  कचटांग 

फेससह फॅ्लट समाांतर मध्भागी चड्र लच्ा शेवटी ग्ाउांडवर केले जाते 

जेिेकरून फक्त एक चलप चकां वा कचटांग एज राहील. (आकृती ३)

क्रम खालीलप्रमािे आहे.

िार जॉ िकमधे् वक्य पीस माउांट करा आचि डायल इां चडकेटरसह ते ट्रू  

करा. 

टेलस्टॉक स््पिांडलमधे् चड्र ल िक माउांट करा.

टेलस्ॉक स््ंपिडल हेडस्ॉक स््ंपिडलसह अलयाइण्ड असल्याची 

खयात्री किया.

१२ चममी पेक्षा जास्त प्रोट्रू चडांग नसलेल्ा चड्र ल िकमधे् सेंटररांग टूल घाला. 

चकमान ओव्रहलॅंगसह टेलस्टॉक स््पिांडल सेट आचि स्थितीत करा.

टेलस्टॉकला वक्य पीसच्ा चदशेने सरकवा आचि टेलस्टॉकला स्थितीत लॉक 

करा.

लेथ सुरू करा आचि काम चफरवण्ािी परवानगी द्ा.

टेलस्टॉक हँड व्ील टचनयंग करताना थोडासा ड्र ॅग जािवेपययंत टेलस्टॉक 

स््पिांडल कॅ्लम्प घट्ट करा. (आकृती ४)

हे टेलस्टॉक स््पिांडलला चविचलत होण्ापासून प्रचतबांचधत करते.

कचटांग फु्लइड लागू करा आचि सेंटररांग टूल हळूहळू खराब िालेल्ा 

मध्भागी आिा.

 मध्भागी होल ट्रू  होईपययंत सेंटररांग टूल फीड करिे सुरू ठेवा. 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.34
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

टपर्िंगद्यािे चौिस ब्ॉक िर्वया, ४- जॉ चक वयािरूर् आपि ििफॉम्न आपि पड्र पलंग, िोअरिंग 
आपि गु्स्वं्हग किया (Make square block by turning, using 4- Jaw chuck and perform 
and drilling, boring and grooving)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सव्न ियाजंूर्ी कयामयाच्या चौिसिियाचया फेस किया

• आवश्यक आकयाियाचे होल पड्र ल किया

• रिसेपसंग टूल पर्वडया

• रिसेस  कट किया 

• अचूकतेसयाठी ±०.२ पममी  िोअि होल किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)
• कच्ा माल तपासा.

• ४ जॉ मधे् जॉब धरा आचि शेवट फेस करा. 

• चदलेल्ा राउांड रॉडमधे् शक्य असलेल्ा िौरसाच्ा जास्तीत 

जास्त आकारािी गिना करा.

• रीसेट करा आचि दुसऱ्या टोकाला फेस करा आचि कामािी एकूि 

लाांबी ५६ चममी पययंत ठेवा आचि जॉब  िकमधून काढून टाका.

• ‘V’ ब्ॉकमधे् जॉब सेट करा आचि व्चन्ययर हाईट गेजच्ा 

सहाय्ाने जॉबच्ा सेंटर लाइनवर माक्य  करा. 

• ट्र ाय से्कअरच्ा मदतीने सेंटर लाइनिी उभी स्थिती सेट 

करण्ासाठी जॉब चफरवा.

 • जॉबच्ा सेंटर लाइनच्ा वर व्चन्ययर हाईट गेज २८ चममी सेट करा. 

• आडव्ा रेषा स्काइब करा.

• इतर बाजूांना चिन्ाांचकत करण्ासाठी समान प्रचक्रयेिे अनुसरि 

करा.

• िौरसाच्ा चवटनेस चिन्ावर पांि करा.

• उभ्ा स्थितीत ४ जॉ िकमधे् जॉब  धरा.

•  िक फेसच्ा समाांतर चवटनेस चिन् सेट करा आचि जॉब फेस 

करा. 

• इतर बाजूांसाठी समान प्रचक्रया अनुसरि करा.

• से्कअरिी मोजमाप बाजू ५६ चममी ठेवा.

• सेंटर चड्र ल, पायलट चड्र ल आचि १८ चममी चड्र ल एकाि वेळी करा.

 • बोअररांग द्ारे होल  २० चममी आचि से्टप बोर φ ३० x ३० चममी 

लाांबीपययंत वाढवा. 

• गू्स्व्ांग टूलच्ा मदतीने ड्र ॉईांगनुसार  गू्व्  कट करा.

• पररमाि तपासा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथमधे् ियाउंड ियािियासूर् चौिस ब्ॉक िर्विे (Making square block from round bar 
in lathe)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• ियाउंड िॉडमधे् चौिस पचन्यंापकत किया

• िोअि आपि रिसेस.

कच्ा माल तपासा. (आकृती १)

जॉब  सेट करा. (आकृती २)

जॉबच्ा एका टोकाला फेस करा. (आकृती ३) 

दुसऱ्या टोकाला फेस करा आचि लाांबी िौरसाच्ा बाजूएवढी आहे (आकृती 

४). 

माचकयं ग मीचडया लागू करा आचि िौरस आचि पांि चवटनेस  चिन्ाांच्ा 

बाजूला चिन्ाांचकत करिारा ‘V’ ब्ॉक सेट करा. (आकृती ५)

वक्य पीसिी उभी स्थिती सेट करा आचि िक्स फेसच्ा समाांतर चवटनेस 

चिन् सेट करा आचि त्ास फेस करा. (आकृती ६)

इतर बाजूांना फेस करण्ासाठी समान प्रचक्रया. (आकृती ७)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.35
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

समयंाति टपर्िंग, से्ि टपर्िंग, गू्स्वं्हग, चेंफिीगं आपि ियापटिंग सियाव (Parallel turning, step 
turning, grooving, chamfering and parting practice)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• समयंाति टर््न  करूर् हॅन्ड फीड िद्धतीरे् पवपवध कट्सच्या डेप्थसह कयाम किया 

• आवश्यक व्यास आपि लयंािीवि ियायिीलया टर््न किया

• ट्र ॅव्हस्न फीड िद्धतीरे् गू्व्ह किया 

• एजेस चेंफि किया आपि प्रोट्र ॅक्टिसह तियासया 

• मशीर्मधील ियापटिंग ऑफ टूल योग्य मध्भयागी उंचीवि सेट किया 

• ‘V’ गू्व्ह  फॉम्न किया आपि टेम्पलेटशी जुळवया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

कयाय्न 1: समाांतर  टचनयंग

• कच्च्ा मालािा आकार तपासा.

• जॉबला ४-जॉ िकमधे् धरा आचि िकच्ा बाहेर सुमारे ५० चममी 

ठेऊन ते ट्रू  करा. 

• टूल योग्य मध्भागी उांिीवर सेट करा.

• योग्य स््पिांडल आरपीएम चनवडा आचि सेट करा.

• प्रथम एका बाजूला फेस करा आचि जास्तीत जास्त सांभाव् लाांबीसाठी 

बाह्य व्ास Ø४५चममी वर टन्य करा.

• उलट करा आचि जॉब धरा. 

• इतर टोकाला एकूि ८० चममी लाांबीिे फेस करा.

• उव्यररत लाांबीकडे Ø४५चममी टन्य करा.

• तीक्षि एज काढा.

कयाय्न 2: से्टप टचनयंग

• जॉब  ४ जॉ िकमधे् सुमारे ४५ चममी बाहेर ठेवा आचि ते ट्रू  करा.

• एका टोकाला फेस करा. 

• Ø३०चममी x ३५चममी लाांबी टन्य करा. 

• जॉब उलट करा आचि ते रीसेट करा. 

• एकूि ७५ चममी लाांबी राखण्ासाठी इतर टोकाला फेस करा.

• Ø४२चममी x ४०चममी लाांबी टन्य करा.

• तीक्षि कॉन्यस्य काढा.

कयाय्न 3: गू्स्व्ांग

• u/c टूल, चत्ज्या टूल, ‘V’ गू्व् टूल योग्य मध्भागी उांिीवर सेट करा 

आचि ते कडकपिे धरा. 

• शेवटच्ा फेसपासून ३० चममी वर २.५ चममी डेप्थ  x ५ चममी रुां दीिा 

िौरस गू्व्  तयार करा.

• शेवटच्ा फेसपासून १८ चममी वर २.५ चममी डेप्थ  x ५ चममी रुां दीिा 

चत्ज्या गू्व्  तयार करा. 

• शेवटच्ा फेसपासून ६ चममीवर ५ चममी रुां दीिा ‘V’ गू्व्  तयार 

करण्ासाठी ‘V’ गू्व्  टूल बुडवा. 

• बस्य  काढा.

• पररमाि तपासा.

कयाय्न 4: िेंफररांग
• िेंफरी ांग टूलिी मध्भागी योग्य उांिी सेट करा. 

• Ø४२ पायरीला ३ x ४५° वर िेंफर करा.

• जॉब उलट करा आचि ते रीसेट करा. 

• Ø३० पायरीला २ x ४५° वर िेंफर करा.

• जॉब काढून टाका आचि पररमािे तपासा

कयाय्न 5: पाचटयंग
• Ø४२ आत ३ जॉ िकमधे् सुमारे ५० चममी बाहेर ठेवून जॉब  धरा आचि 

जॉब ट्रू  करा. 

• ३ चममी रुां दीिे पाचटयंग टूल योग्य मध्भागी उांिी सेट करा. 

• पाचटयंग ऑपरेशनसाठी योग्य स््पिांडल ्पिीड सेट करा आचि चनवडा. 

• शेवटच्ा  फेसपासून ४५ चममी अांतरावर लिांज कट पद्धतीिा वापर 

करून जॉबिा भाग करा.

कयाय्न 6: गू्व् टचनयंग

• जॉब अनुक्रम चलहा.

• आवश्यक टूल ग्ाइांड करा

• ड्र ॉईांगनुसार  जॉब  टन्य करा आचि आकारमान राखा.

• सव्य टचनयंग ऑपरेशन्स पूि्य केल्ानांतर कामािा भाग करिे.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

ियापटिंग ऑफ ऑििेशर् (Parting off operation)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• मशीर्मधील ियापटिंग ऑफ टूल योग्य मध्भयागी उंचीवि सेट किया 

• ियापटिंग ऑफ कितयार्या योग्य प्रपक्रयेचे अरु्सिि किया 

• ियापटिंग ऑफ कितयार्या कयाही सयावधपगिीचे पर्िीक्षि किया.

ियापटिंग ऑफ ऑििेशर् 

पाचटयंग ऑफ चकां वा कचटांग ऑफ करिे हे ऑपरेशन रफ चकां वा तयार 

स्टॉकमधून तयार िालेला भाग वेगळे करिे आहे.

ियापटिंग टूलची सेपटंग

शक्य चततक्या कमी बॅक रेकसह पाचटयंग टूल अगदी मध्भागी सेट करा. 

(आकृती १)

कामासह टूल से्कअर सेट करा जेिेकरून ते गू्व्च्ा बाजूांच्ा चवरूद्ध 

घासिार नाही, जसे ते कामात चदले जाते. (आकृती ३)

पाचटयंग ऑफ टूल समायोचजत करा जेिेकरून ते टूल-हो्डिरकडून 

स्क्लअरन्ससाठी कामाच्ा एक अध्ा्य व्ासासह सुमारे ३ चममी वाढवेल 

(आकृती २)

जि कपटंग टूल खूि जयास् असेल ति ते वक्न िीसमधूर् कट 

केले  जयाियाि र्याही. जि ते खूि कमी असेल, ति कयाम वयाकले 

जयाऊ शकते आपि कपटंग टूल खियाि होऊ शकते.

कयाय्निद्धती

चनचद्यष्ट जॉबसाठी योग्य प्रकारिे टूल चनवडा.

िकमधे् कमीतकमी ओव्रहलॅंगसह काम धरा.

स््पिांडलिी ्पिीड टचनयंगसाठी अध्ा्य ्पिीडवर सेट करा.

कॅरेज हलवा जेिेकरून बे्डिी उजव्ा हातािी चजथे चबांदू पययंत काम 

कापायिे आहे त्ा चठकािी असेल. (आकृती ४)

लेथ सुरू करा आचि क्रॉस-स्ाइड हँडल वापरून टूलला सतत कामात 

फीड करा.

 जोपययंत भाग खांचडत केला जात नाही तोपययंत टूलला कामात फीड करिे 

सुरू ठेवा.

सयावधपगिी

काम िक जॉजमधून  बाहेर पडले पाचहजे, िक जॉजच्ा शक्य चततक्या 

जवळ कट करण्ास परवानगी देण्ासाठी पुरेसे आहे.

काम नेहमी िक चकां वा कोलेटमधे् सुरचक्षतपिे ठेवले पाचहजे.
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जि वक्न िीस सेंटस्न मधे् ठेवली असेल, ति ती वयाकते पकंवया 

तुटते आपि ियाटथींग ऑफ होतयार्या लेथमधूर् उडते. (आकृती ५)

एकापेक्षा जास्त व्ासािे काम पाटथींग करताना मोठ्ा व्ासावर पकडले 

पाचहजे.

मधूर्मधूर् फीडमुळे टूल्सची कपटंग एज िोथट होते

जड फीडमुळे जॅचमांग आचि टूल तुटतात.

स्टीलवर पुरेसे कुलांट  वापरा. चपतळ आचि कास्ट लोह कोरडे कट केले  

पाचहजे. 

सांपूि्य ऑपरेशन दरम्ान सॅडल  लॉक असल्ािी खात्ी करा.

फीडिा दर कमी करा, जेव्ा काम जवळजवळ कट केले  जाते. 

लाांब काम पाटथींग करताना, ते टेलस्टॉक कें द्ासह समचथ्यत असले पाचहजे. 

मशीन िाांगल्ा स्थितीत असल्ास, स्वयांिचलत क्रॉस फीड वापरले जाऊ 

शकते.

जेव्ा टूल त्ाच्ा रुां दीच्ा डेप्थ पययंत प्रवेश करते तेव्ा ते मागे घ्ा आचि 

कां पाऊां ड स्ाइडसह बाजूला हलवा आचि पुन्ा फीड करा.

वरील ऑपरेशनिी वारांवार पुनरावृत्ी करिे आवश्यक आहे जेिेकरून 

टूलमधे् खोदण्ािी आचि त्ास होण्ािी प्रवृत्ी कमी होईल.

पाचटयंग ऑफ ऑपरेशन जवळजवळ पूि्य िाल्ावर, वक्य पीस पडण्ापासून 

रोखण्ासाठी हाताने धरून ठेवा, जेिेकरून नुकसान टाळता येईल.

उजव्ा हाताने ऑफसेट टूल-हो्डिर वापरा. (आकृती ६)

लेथवि चेंफरिंग (Chamfering on lathe)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• टोकयालया आवश् यक आकयाियात चेंफि किया.

टूलला चदलेल्ा कोनात साधारिपिे ४५° ग्ाइां चडांग करा.

टूल माउांट करा आचि कें द्ािी उांिी योग्यररत्ा सेट करा.

्पिीड सेट करा, कॅरेज लॉक करा.

क्रॉस स्ाइड हलवा आचि टूलला आवश्यक आकारात लँिज करा.

व्चन्ययर कॅचलपरद्ारे िेंफरिी लाांबी तपासा.

जि प्रोट्रू डीगं लयंािी जयास् असल्यास मध्भयागी आधयाि द्या.

टूल लेथ ऍस्क्ससवि लंिवत  असल्याचे सुपर्पचित किया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.36
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

से्ल आपि आउटसयाइड कॅपलििसह ± ०.५ पममी ियिंत मयािर् (Measurement with scale 
and outside caliper to ± 0.5 mm)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मयािर्यासयाठी योग्य क्षमतया कॅपलिि पर्वडया

• कॅपलििमधे् आकयाि सेट किया

• आकयाियंार्या स्ील रुलमधे् थियार्यंातरित करूर् वयाचया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• स्टीलच्ा रुलने आउटसाइड कॅचलपरच्ा साहाय्ाने चदलेल्ा जॉब्सिे 

मोजमाप करा. 

• टेबल १ मधे् नोांद करा.

र्ोदं

• मापनासाठी वेगवेगळे व्ास द्ा.

• प्रचशक्षिाथवी मोजतील आचि टेबल १  रेकॉड्य करतील. 

• चनदेशकाकडून त्ािी पडताळिी करा.

टेिल 1

अ.क्ि.

1

मयािर् जॉि  आकयाि शेिया

डयाय लयांिी /िुंदी

2

3

4

5
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.37
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

वेगवेगळ्या शोल्डि, ियाह्य व्यासयाविील अंडिकटसह ± ०.०६ पममीच्या आत टपर्िंग से्ि 
(Step turning within ± 0.06 mm with different shoulder, undercut on outside 
diameter)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेगवेगळे  शोल्डि टपर्िंग टूल्सची ग्याइंड किया 

• वेगवेगळे  शोल्डि टपर्िंग ऑििेशन्सचे फॉम्न किया

• चौिस शोल्डिचया चौिसििया तियासया

• िेवेल केलेल्या शोल्डिचे चेंफि मोजया

• गेजरे् पफलेटेड शोल्डिची पत्रज्या तियासया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: टपर्िंग वेगवेगळे  शोल्डि  

• िार जॉ िकमधे् जॉब  धरा, ट्रू  आचि एका बाजूला फेस करा.

• Ø ३५ चममी कमाल लाांबीकडे टन्य करा.

• जॉब, ट्रू , फेस उलट करा आचि एकूि लाांबी १०० चममी राखा (िकच्ा 

आत सुमारे ३५ चममी धरा.)

• ५५ चममी लाांबीपययंत व्ास ३२.५ चममी पययंत कमी करा.

• १.५ चममी R चत्ज्या टूल वापरून, ०.५ चममी व्ास काढा आचि 

ड्र ॉईांगनुसार  ६० चममी लाांबीपययंत टन्य करा .

• क्रलॅं क टूल वापरून ड्र ॉईांगनुसार  २ x ४५° शो्डिरसह व्ास २८ चममी ते 

४० चममी लाांबीपययंत कमी करा.

• साइड नाइफ टूल वापरून, २६ चममी ते १५ चममी लाांबीिा व्ास राखिे.

लक्षयात ठेवण्यासयािखे मुदेि

• व्ासावर अवलांबून r.p.m. चनवडा.

• टूल योग्यररत्ा सेट करा.

• ड्र ॉइांगनुसार तुम्ाला वेगवेगळे शो्डिस्य चमळत असल्ािी खात्ी करा.

• स्टील रुल वापरून पायऱ्या तपासा. पुरेसे कुलांट  वापरा.

• फायली ांग करून बस्य  काढा.

काय्य 2: टपर्िंग अंडि कट 

• िार जॉ िक मधे् जॉब  धरा.

• सरफेस  गेजच्ा मदतीने जॉब  सेट करा.

• मध्भागी उांिी दुरुस्त करण्ासाठी टूल पोस्टवर u/c टूल सेट करा

• rpm १/३ ने कमी करा.

• फेसपासून ७० चममी लाांबीनांतर, अांडर कचटांग टूलला जॉबच्ा चदशेने 

लँिज करा आचि ५ चममी गू्व् रुां दीिा व्ास ३० चममी राखिे.

• तीक्षि कॉन्यस्य काढा.

• सव्य पररमािे तपासा.

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथ ऑििेशर् - वेगवेगळ्या प्रकयािच्या शोल्डस्नची मशीपरं्ग (Lathe operation - Machin-
ing of different types of shoulders)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• मशीर् चौिस शोल्डि

• मशीर्  िेव्हल शोल्डि

• मशीर् पफलेटेड शोल्डि 

• मशीर् अंडिकट शोल्डि .

चौिस शोल्डिवि मशीपरं्ग

सांदभ्य सरफेस  चबांदू प्रदान करण्ासाठी कामाच्ा शेवटी फेस करा 

ज्यावरून मोजमाप घ्ा.

खालीलपैकी एका पद्धतीद्ारे शो्डिरिी स्थिती चनचचित करा.

वक्य पीसच्ा टोकापासून योग्य अांतरावर डॉट पांि चिन् बनवा. (आकृती १)

आवश्यक लाांबी चिन्ाांचकत करण्ासाठी कामाच्ा पररघाभोवती धारदार 

टूलच्ा चबांदूसह हलका गू्व् कट करा. (आकृती २)

रफ आचि पूि्य व्ास आवश्यक लाांबीच्ा सुमारे १ चममीच्ा आत टन्य करा . 

टूल-हो्डिरमधे् फेचसांग टूल चबट माउांट करा आचि ते लेथ ऍस्क्ससवर सेट 

करा. (आकृती ३)

टूल चबट कामाच्ा अगदी जवळ असलेल्ा चबांदूसह आचि बाजूच्ा कचटांग 

एजवर थोडीशी जागा ठेवून सेट केले आहे यािी खात्ी करा.

शक्य चततक्या शो्डिरच्ा जवळ, लहान व्ासावर िॉक चकां वा लेआउट डाई 

लागू करा.

लेथ सुरू करण्ापूववी, टूल चबट पॉइांट आचि कामािा व्ास याांच्ामधे् 

कागदािा तुकडा चकां वा पातळ स्टॉक वापरून, टूल चबट व्ासाच्ा अगदी 

जवळ आिले पाचहजे.

लेथ सुरू करा आचि फेचसांग टूल फक्त िॉक काढून टाकेपययंत आत आिा. 

क्रॉस-स्ाइड सू्कच्ा गॅ्जु्यएटेड कॉलरवरील वािन लक्षात घ्ा.

कट सुरू होईपययंत कॅरेज हँड व्ीलसह टूल चबट शो्डिरवर आिा.

क्रॉस-स्ाइड हँडलला घड्ाळाच्ा उलट चदशेने वळवून, सेंटर  बाहेरून 

कट करून शो्डिरला फेस करा.
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सलग कट करण्ासाठी, क्रॉस-स्ाइड सू्क समान गॅ्जु्यएटेड कॉलर 

सेचटांगवर परत करा. शो्डिरला योग्य लाांबीपययंत मशीन येईपययंत वरील 

प्रचक्रयेिी पुनरावृत्ी करा.

कचटांग टूल शो्डिरवर हळू हळू भरण्ासाठी कॅरेज हँड व्ील हाताने टन्य 

करा. 

कचटांग कृतीला मदत करण्ासाठी आचि िाांगला सरफेस चफचनश 

करण्ासाठी कचटांग फु्लइड लावा. 

बेव्ल केलेले शो्डिर आवश्यक आकारािे होईपययंत मशीन करा.

जर शो्डिरिा आकार मोठा असेल आचि टूल चबटच्ा बाजूने कट करताना 

िॅटर  होत असेल, तर कां पाऊां ड रेस्ट वापरून बेव्ल केलेले शो्डिर  कट 

करण्ािी आवश्यकता असू शकते.

इस्च्छत कोनात कां पाऊां ड रेस्ट घ्ा. (आकृती ५)

िेव्हल शोल्डिवि मशीपरं्ग (आकृती ४)

वक्य पीसच्ा लाांबीच्ा बाजूने शो्डिरिी   स्थिती ठेवा. 

रफ आचि चफचनश लहान व्ासाला आकारात टन्य करा.

टूल-हो्डिरमधे् साइड कचटांग टूल माउांट करा आचि ते मध्भागी सेट करा.

शो्डिरच्ा थिानाच्ा शक्य चततक्या जवळ लहान व्ासावर िॉक चकां वा 

लेआउट डाई लावा.

टूल चबटिा चबांदू युचनटमधे् आिा ते फक्त िॉक चकां वा लेआउट डाई काढून 

टाकते. 

टूल चबट समायोचजत करा जेिेकरून फक्त चबांदू कापला जाईल.

कचटांग चक्रयेस मदत करण्ासाठी कचटांग फु्लइड लावा. प्रगतीशीलपिे बेवेल 

मशीन. नेहमी बाहेरच्ा बाजूने कट करा आचि प्रते्क कट शो्डिरच्ा 

फेसच्ा सवा्यत बाहेरील एजपासून सुरू करा.

प्रते्क नवीन कट तयार करताना लहान व्ासािे नुकसान होिार नाही 

यािी तेव्ा काळजी घ्ा. अांचतम कटाच्ा सुरूवातीस, टूलिा चबांदू आत 

आिा, जोपययंत तो मूळ शो्डिरच्ा फेसच्ा अगदी आतील बाजूस िॉक 

चकां वा लेआउट डाई काढून टाकत नाही.

पफलेटेड शोल्डिवि मशीपरं्ग

वक्य पीसवर शो्डिरिे थिान ठेवा चकां वा चिन्ाांचकत करा.

चफलेटेड शो्डिरसाठी लेआउट करताना चत्ज्या कट साठी भत्ा द्ा. जर 

चफलेटेड शो्डिरवर ४ चममी चत्ज्या आचि वक्य पीसच्ा शेवटी ६० चममी 

असेल तर लेआउट शेवटपासून ५६ चममी असावा. हे चत्ज्या कचटांगसाठी 

मटेररयल सोडेल.
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रफ आचि चफचनश लहान व्ासाला आकारात बदला.

हो्डिरमधे् चत्ज्या टूल माउांट करा आचि ते मध्भागी सेट करा. चत्ज्या 

गेजसह टूल चबट तपासा की त्ािी योग्य चत्ज्या आहे यािी खात्ी करा.

शो्डिरच्ा थिानाच्ा शक्य चततक्या जवळ लहान व्ासावर लेआउट डाई 

चकां वा िॉक लावा.

लेथ स््पिांडलिी ्पिीड टचनयंग ्पिीडच्ा अांदाजे एक अध्ा्यपययंत सेट करा.

 लेथ सुरू करा आचि लेआउट डाई चकां वा िॉक काढून टाकेपययंत टूल थोडा 

आत आिा.

क्रॉस-स्ाइड सू्कच्ा गॅ्जु्यएटेड कॉलरवरील वािन लक्षात घ्ा.

एका अध्ा्य टन्यच्ा क्रॉस-स्ाइड हँडलला घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने 

टचनयंग करून कचटांग टूल ररट्र ॅक्ट करा. 

क्रॉस-स्ाइड हँडल मूळ कॉलर सेचटांगच्ा अांदाजे १ चममीच्ा आत येईपययंत 

घड्ाळाच्ा चदशेने टन्य करा. राउांड नोज टूल चबटिा चबांदू आता कामाच्ा 

व्ासापासून सुमारे १ चममी अांतरावर असावा. हे चफलेटेड कोपऱ्याला बाहेर 

रफी ांग करताना कचटांग टूलला कमी करण्ापासून प्रचतबांचधत करते.

चफलेटेड शो्डिरला कापून चत्ज्या टूल सुरू करण्ासाठी कॅरेज हँड व्ील 

हळू हळू टन्य करा. चफलेटेड केलेल्ा  कोपऱ्यावर मशीचनांग करताना 

िॅटररांग होत असल्ास, लेथिा ्पिीड कमी करा आचि चफलेटिी समाप्ती 

सुधारण्ासाठी कचटांग फु्लइड लागू करा. (आकृती ६)

फॉम्य टूल चबटसाठी चत्ज्या खूप मोठी असल्ास, चकां वा खूप िॅटररांग होत 

असल्ास, , पायऱ्याांमधे् चफलेट कट  करा, सवा्यत मोठे चत्ज्या टूल वापरिे 

ज्यामुळे िॅटररांग होत नाही. चत्ज्या गेजसह चफलेटिी अिूकता तपासा. 

(आकृती ८)

शो्डिरिी लाांबी योग्य होईपययंत कॅरेज हँड व्ील हळू आचि काळजीपूव्यक 

टचनयंग सुरू ठेवा.

जेव्ा शो्डिरिे अांतर मोजण्ासाठी लेथ थाांबवताना, तेव्ा कचटांग टूल 

सेचटांग व्ासापासून मागे घेऊन हलवू नका. (आकृती ७)

अंडिकट शोल्डि मशीपरं्ग

वक्य पीसच्ा लाांबीसह सोबत अांडरकट शो्डिरिी  स्थिती ले आउट ठेवा. 

रफ आचि चफचनश लहान व्ासाला आकारात टन्य करा.

टूल-हो्डिरमधे् अांडरकट टूल माउांट करा आचि मध्भागी सेट करा.

अांडरकट शो्डिरच्ा थिानाच्ा शक्य चततक्या जवळ लहान व्ासावर 

आचि मोठ्ा व्ासाच्ा फेसवर िॉक चकां वा लेआउट डाई लागू करा.

लेथ स््पिांडलला टचनयंग ्पिीडच्ा अांदाजे एक अध्ा्य भागावर सेट करा.

फेसवरील िॉक चकां वा लेआउट डाई काढून टाकेपययंत टूलिा चबांदू थोडा 

आत आिा आचि टॉप स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलर शून्यावर सेट करा.

कचटांग चक्रयेस मदत करण्ासाठी कचटांग फु्लइड लावा आचि उत्ादन 

िाांगले सरफेस चफचनश करा. 

क्रॉस-स्ाइड हँडलला घड्ाळाच्ा उलट चदशेने वळवून कचटांग टूल 

ररट्र ॅक्ट करा. 

अांडरकट शो्डिर योग्य डेप्थ पययंत मशीचनांग होईपययंत वरील प्रचक्रयेिी 

पुनरावृत्ी करा.

मोठ्ा व्ासाच्ा फेसवरून  टूल टीप साफ करा आचि टूलला टॉप 

स्ाइडच्ा १ चवभाजनाने अक्षीयपिे पुढे करा.

टूलला मोठ्ा व्ासाच्ा फेसच्ा एजवरुन कामात फीड करा, जोपययंत ते 

लहान व्ासावर लागू केलेले िॉकिे चिन् काढून टाकत नाही.

क्रॉस-स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलर रीचडांग लक्षात घ्ा आचि डेप्थ नुसार 

आवश्यक चवभागाांच्ा सांखे्यपययंत टूलला कामात पुढे करा.

टूल कपटंग एज कयामयाच्या ऍस्क्ससच्या समयंाति असल्याची 

खयात्री किया. 

अंडिकपटंग ऑििेशर् दिम्यार् कॅिेज लॉक असल्याची खयात्री 

किया.

कचटांग कृतीला मदत करण्ासाठी कचटांग फु्लइड लागू करा आचि उत्ादन 

िाांगले सरफेस चफचनश करा. 

क्रॉस-स्ाइड हँडलला घड्ाळाच्ा उलट चदशेने वळवून कचटांग टूल 

ररट्र ॅक्ट करा.  

अांडरकट शो्डिर योग्य डेप्थ पययंत मशीचनांग होईपययंत वरील प्रचक्रयेिी 

पुनरावृत्ी करा.

कचटांग टूलला शो्डिरपासून थोडे दूर नेण्ासाठी कॅरेज हँड व्ील टन्य करा.  

क्रॉस-स्ाईड हँडलला १ चम.मी.च्ा उलट चदशेने मूळ कॉलर सेचटांगवर टन्य 

करा .

कॅरेज हँड व्ीलसह चत्ज्या टूल चबटला काळजीपूव्यक पुढे करून चफलेटेड 

कोपरा पूि्य करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.38
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

पड्र पलंग लेथवि, से्ि पड्र पलंग आपि पड्र ल ग्याइंपडंग सियाव (Drilling on lathe, step drilling 
and drill grinding practice)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ियाहेिील व्यास ±०.१ पममीच्या अचूकतेकडे टर््न किया 

• हँड फीडद्यािे आवश्यक आकयाियाचे होल पड्र ल किया 

• होलमधूर् आधी पड्र ल केलेले से्ि पड्र ल योग्य डेप्थ सयाठी

• पड्र ल ग्याइंपडंग सियाव.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• ४-जॉ िक मधे् जॉब  धरा आचि ते ट्रू  करा.

• एका टोक फेस करा आचि जॉबच्ा मध्भागी चड्र ल करा.

• सांपूि्य Ø १२ चममी चड्र ल चबटसह जॉब  चड्र ल करा. 

टेलस्ॉक शँक आपि स्ीव्हचया स््ंपिडल वयाििण्यािूववी स्वच्छ 

किया

• टेलस्टॉक स््पिांडलमधे् Ø२० चममी चड्र ल चफक्स करा.

• टेलस्टॉकच्ा गॅ्जु्यएटेड कॉलरच्ा मदतीने Ø२० चममी चड्र लला २५ 

चममी लाांबीिे फीड करा.

• जेव्ा से्टप चड्र चलांगसाठी चड्र ल चबट फीड करताना, तेव्ा प्रथम चड्र लला 

Ø१२ चममीच्ा होलला ्पिश्य करा आचि टेलस्टॉकच्ा गॅ्जु्यएटेड 

कॉलरवरील वािन लक्षात घ्ा.

िॅकलॅश कयाढूर् टयाकल्यारं्ति गॅ्जु्एटेड कॉलि सेट केल्याची 

खयात्री किया.

• Ø४५ चममी कमाल लाांबीकडे टन्य करा .

• जॉब  उलट करा आचि ते रीसेट करा. 

• एकूि ४० चममी लाांबी राखण्ासाठी इतर टोकाला फेस करा .

• उरलेला भाग Ø४५ चममी वर टन्य करा .

• जॉब चडबर करा आचि पररमािे तपासा.

पड्र ल ग्याइंपडंगचया सियाव किण्यासयाठी पर्देशक प्रपशक्षियाथथींर्या 

डेमो देऊ शकतयात

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

पविस् पड्र ल िुन्या तीक्षि कििे (Re-sharpening a twist drill)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पविस् पड्र ल िुन्या तीक्षि किया.

खालील पद्धतीिा अवलांबवत  करून बेंि चकां वा पेडेस्टल ग्ाइांडरवर चविस्ट 

चड्र ल यशस्वीररत्ा तीक्षि केली जाऊ शकते.

प्रते्क व्ीलिा सरफेस  ट्रू  िालू आहे का आचि व्ील्स ड्र ेसेड स्वच्छ आहेत 

हे तपासा.

टूल-िेस् योग्यरित्या समयायोपजत आपि घट्ट केल्याची खयात्री 

किया

सुरक्षा गॉगल्स घाला.

मशीनसमोर आरामदायी स्थितीत उभे रहा.

चबांदूपासून, अांगठा आचि उजव्ा हाताच्ा पचहल्ा बोटाच्ा दरम्ान चड्र लला 

त्ाच्ा लाांबीच्ा सुमारे एक ितुथायंश अांतरावर धरून ठेवा. (आकृती १)

दोन्ी कोपर बाजूला ठेवा.

स्वत:ला अशा प्रकारे ठेवा की चड्र ल व्ीलच्ा  फेसवर   ५९° ते ६०° कोन 

करेल. (आकृती २)

चड्र ल पातळी धरून ठेवा. एक कचटांग एज आडव्ा आचि व्ीलच्ा फेसला 

समाांतर होईपययंत ते चफरवा.

डाव्ा हाताने चड्र लिी शँक चकां चित खाली आचि डावीकडे स्स्वांग करा. 

उजवा हात टूल-रेस्ट वर आहे. 

व्ीलच्ा  चवरूद्ध कचटांग एज पहा. लक्षात घ्ा की, शँक, खाली िुलत 

असताना, कचटांग एज चकां चित वर येते आचि व्ीलच्ा  फेसपासून दूर येते. 

(आकृती ३)

आिल्या हयातयंार्या थोडयासया फोवड्न मोशर् लयावया
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हे चलप स्क्लअरन्स तयार करण्ासाठी व्ीलच्ा  चवरूद्ध चबांदूिी फँ्लक 

आिेल. 

खयाली स्सं्वग कििे, घड्याळयाच्या पदशेरे् पविस्सं्ग आपि िुढे 

जयािे यया तीर् हयालचयाली समन्वपयत किया. यया हयालचयाली जड 

हयालचयाली र्सयाव्यात. जि ते योग्यरित्या केले गेले ति ते एक 

कपटंग एज तययाि कितील ज्यामधे् योग्य पलि स्लिअिन्स 

आपि कपटंग कोर् असेल

नवीन चकां वा योग्य तीक्षि चड्र ल वापरून स्थिर व्ीलच्ा चवरूद्ध या 

हालिाली ांिा सराव करा.

आवश्यक क्लीयरन्स तयार करण्ासाठी फक्त लहान हालिाल आवश्यक 

आहे हे लक्षात घ्ा.

हे देखील लक्षात घ्ा की, जर चड्र ल खूप लाांब चफरवले असेल तर, इतर 

कचटांग एज व्ीलच्ा फेसशी सांपक्य  साधण्ासाठी खाली स्स्वांग करेल.

शक्य चततक्या कमी धातू काढून ,एक एज धारदार करण्ासाठी आता पुढे 

जा.

समयार् अँगल्स पमळपवण्याची प्रपक्रयया

व्ील फेसपासून ्पिष्ट, चड्र ल मागे हलवा. 

स्थिती चवना हलवता  चड्र ल टन्य करा . हे पचहल् या कचटांग एजि् या कोनात 

व् हील फेसिी दुसरी एज दाखवते.

पूववीप्रमािेि चड्र ल हालिाली ांिा त्ाि माते्िा वापर करून, दुसरी कचटांग एज 

धारदार करण्ासाठी पुढे जा. जेव्ा या चक्रया काळजीपूव्यक केल्ा जातात, 

तेव्ा चड्र ल समान कचटांग अँगल्ससह तीक्षि केली जाईल. चलप स्क्लअरन्स 

योग्य आचि समान असेल.

कचटांग कोन बरोबर आहे हे तपासण्ासाठी चड्र ल कोन गेज वापरा (सौम् 

स्टीलसाठी ११८°), कचटांग एज समान लाांबीच्ा आहेत आचि लीपिे 

स्क्लअरन्स समान आचि योग्य आहेत (सुमारे १२°). (आकृती ४)

व्ील फेसपासून चड्र ल काढा. उजव्ा हाताने चड्र लवर पकड कायम ठेवा.

आवश्यकतेनुसार तपासिी चकां वा तपास करा. उजवा हात मागे हलवा-टूल 

रेस्टवर पूववीच्ा स्थितीत.

कोपर बाजूच्ा चवरुद्ध डाव्ा हातात पुन्ा चड्र ल शँक धरा. चड्र ल त्ाि 

स्थितीत व्ीलच्ा फेसवर आचि पूववीप्रमािेि कोनात परत स्स्वांग करेल.

पड्र ल्स धयािदयाि कितयार्या पवचयाियात घ्यायचे मुदेि 

चड्र लमधून शक्य चततक्या कमी ग्ाइांड करा. कचटांग एजेस धारदार 

करण्ासाठी पुरेसे काढा.

एजेस खराब असताना कोअस्य  चग्ट व्ीलसह चड्र ल पॉईांट खाली रफ करा. 

(आकृती ५)

कॅ्रक पकंवया स्प्प्ट पड्र ल कधीही िुन्या तीक्षि करू र्कया.

पड्र ल जयास् गिम कििे टयाळया.

व्ीलच्ा फेसवर हलका दाब लागू करा. व्ीलच्ा फेसिा  एज वारांवार 

उिला. हे व्ीलद्ारे उत्ाचदत वायु प्रवाह चड्र ल पॉइांटला थांड करण्ास 

अनुमती देते.

पड्र ललया थंड ियाण्यात िियाट्यारे् थंड केल्यारे् कपटंग एज कॅ्रक 

होऊ शकते

खूप लहान चड्र ल्स पुन्ा तीक्षि करण्ासाठी उतृ्ष्ट कौशल् आवश्यक 

आहे. कचटांग अँगल्स तयार करण्ासाठी त्ाांना कमी प्रमािात हालिाल 

आवश्यक आहे.
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त्याच्या कयामपगिीसयाठी िुन्या तीक्षि पविस् पड्र लची चयाचिी कििे (Testing a re-sharpened 
twist drill for its performance)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• होल ियाडूर् पड्र पलंगद्यािे िुन्या तीक्षि केलेल्या पड्र लची चयाचिी किया.

चड्र चलांग मशीनिी स््पिांडल रेव्ोलू्शन  सेट करा. कचटांग ्पिीड २५ ते ३० 

मीटर प्रचत चमचनट द्ा. योग्य ररतीने तीक्षि केलेले चड्र ल हे करेल:

• त्ाच्ा कचटांग एजेसपासून दोन समान रीतीने कल्य चिप्स तयार करा 

(आकृती १)

• कामात फीड करण्ासाठी फक्त मध्म दाब आवश्यक आहे.

होल चड्र ल केल्ावर, चड्र ल मशीनमधून बाहेर काढा आचि होल मधे् 

घालण्ािा प्रयत्न करा.

जर चड्र ल कोित्ाही खेळाचशवाय बसत असेल तर यािा अथ्य असा की 

(आकृती २)

• कचटांग एजेस आचि अँगल्स समान आहेत

• चड्र लने योग्य आकारािे होल तयार केले आहे.

होलतील चड्र लिी कोितीही चढलाई म्िजे (आकृती ३):

• कचटांग एजेस असमान लाांबीच्ा आहेत

• चड्र लने मोठ्ा आकारािे होल तयार केले आहे.

असमान चकां वा खूप जास्त चलप स्क्लअरन्ससह ग्ाउांड केलेले चड्र ल होईल

• सुरू करताना िॅटर  करण्ास प्रवृत् होईल

• आउट ऑफ राऊां ड होल तयार करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.39
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

िोअरिंग , से्ि िोअरिंग  आपि रिसेपसंग (Boring, step boring and recessing)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• होलमधूर्  पड्र ल किया

• टूलरे् ±०.२ पममी अचूकतेसयाठी होल िोअि किया

• से्ि िोअरिंग  किया

• फॉम्न अंतग्नत रिसेस

• व्हपर््नयि कॅपलिि आपि इर्सयाइड कॅपलििच्या मदतीरे् िोअि आपि रिसेपसंग मोजया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1

• कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी तपासा. 

•  जॉबला ४ जॉ िकमधे् धरा आचि ते ट्रू  करा, िकच्ा बाहेर सुमारे ४५ 

चममी ठेवा. 

•  फेचसांग टूल योग्य मध्भागी उांिीवर सेट करा.

•  फेचसांगसाठी योग्य स््पिांडल ्पिीड चनवडा आचि सेट करा.

•  प्रथम एका बाजूला फेस करा आचि जास्तीत जास्त सांभाव् लाांबीसाठी 

Ø ४० चममी टन्य करा . 

•  सेंटर  चड्र चलांगद्ारे चड्र चलांगसाठी जॉब ्पिॉट-फेस करा.

•  पायलट चड्र लसह आवश्यक आकारािे चड्र ल चनवडा.

•  साफ केल्ानांतर योग्य स्ीव्जच्ा मदतीने टेलस्टॉक स््पिांडलमधे् 

चड्र ल धरा. 

•  १२ चममी व्ासािा पायलट हो्डि चड्र ल करण्ासाठी स््पिांडलिा ्पिीड 

चनवडा.

•  टेलस्टॉकला चड्र चलांगसाठी सोयीस्कर स्थितीत हलवा आचि बेडवर 

टेलस्टॉक लॉक करा.

•  लेथ िालवा आचि चड्र ल पुढे करा जेिेकरून ते िकमधे् ठेवलेल्ा 

जॉबवर चड्र चलांग ऑपरेशन करेल.

•  चड्र चलांग करताना कुलांट  वापरा आचि चड्र ल हळूहळू पुढे करा.

•  जॉब सांपूि्य चड्र चलांग पूि्य केल्ानांतर, उलट करा आचि जॉब ट्रू  करा, 

ड्र ॉइांगनुसार आवश्यक लाांबीकडे फेस करा आचि Ø ४० चममी टन्य 

करा.

•  कमी स््पिांडल वेगाने चड्र चलांग करून Ø १२ चममी होल  ते Ø २० चममी 

होल  वाढवा.

•  टूल पोस्टमधील बोअररांग टूल मध्भागी उांिीवर सेट करा आचि चड्र ल 

केलेले होल  Ø २५ चममी बोअर करा.

•  व्चन्ययर कॅचलपरने बोअरिा आकार तपासा.

सुिक्षया खििदयािी

•  आकार आचि ऑपरेशननुसार योग्य स््पिांडल ्पिीड चनवडा.

•  २० चममी पेक्षा जास्त चड्र ल आकारािे चड्र ल करताना पायलट चड्र ल 

वापरा. 

•  चड्र चलांग करताना चड्र लला हळूहळू फीड करा.

•  चड्र चलांग करताना कुलांट  वापरा.

काय्य 2

• ४-जॉ िकमधे् जॉब धरा आचि ट्रू  करा.

• शेवटी आचि मध्भागी चड्र ल फेस करा.

•  Ø १० चममी होलद्ारे चड्र ल करा आचि चड्र चलांग करून Ø १४ चममी पययंत 

मोठे करा.

•  बोअरद्ारे Ø १५ चममी करा.

•  शक्य लाांबीसाठी बाह्य व्ास Ø 45 चममी आकारात पूि्य टन्य करा.

•  जॉब उलट करा, Ø ४५ वर धरा चममी आचि ट्रू  करा.

•  एकूि लाांबी ४० चममी राखण्ासाठी फेस करा.

•  Ø २८ चममी ते लाांबी ३३ चममी बोअर करा. ररसेचसांग टूल सेट करा.

•  फॉम्य ररसेस ड्र ॉईांगनुसार  ४ चममी रुां दी आचि R२ Ø ३५ चममी करा.

•  Ø ४५ वर एका एजवर , ३R चत्ज्या टूलसह R३ करा.

•  सव्य तीक्षि एजेस चडबर करा आचि अिूक साधनाांसह तपासा.

लक्षयात ठेवण्यासयािखे मुदेि

•  िाांगली सरफेस चफचनश चमळवण्ासाठी हॅन्ड फीड एकसमान असावे; 

राउांड नोज टूलसह काय्य करा. 

•  िॅटररांग चिन्ाांिे टाळण्ासाठी चत्ज्या टूल योग्यररत्ा सेट करा.

•  अांतग्यत ररसेचसांगसाठी ्पिीड मया्यचदत करा म्िजे, चड्र चलांग आर.पी.

एम.च्ा १/३ भाग. 

•  व्ायरेिशन टाळण्ासाठी, ररसेचसांग ऑपरेशन होत असताना कॅरेज 

लॉक करा. 

•  Ø ३५ चममी मोजण्ासाठी ट्र ान्सफर कॅचलपर वापरा.

•  चत्ज्या गेजने चत्ज्या तपासा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

िोअरिंग पड्र ल केलेले होल (Boring a drilled hole)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• टूल िोस्मधे् िोअरिंग  टूल सेट किया

• िोअि पड्र ल केलेले होल आवश्यक आकयाियाचे किया

•  व्हपर््नयि कॅपलििच्या मदतीरे् होल तियासया.

बोअररांग हे चसांगल पॉइांट कचटांग टूलच्ा मदतीने होल मोठे करण्ािे 

अांतग्यत ऑपरेशन आहे. (आकृती १)

होल  बोअरसाठी खालील प्रचक्रया अवलांबावी लागते.

• िार जॉ िकमधे् वक्य पीस माउांट करा. कामािा फेस  आचि बाह्य व्ास 

हे ट्रू  आहेत.

• बोअररांगसाठी लेथला स््पिांडलच्ा योग्य ्पिीडवर सेट करा.

• कां पाऊां ड रेस्टच्ा टूल पोस्टवर बोअररांग टूल माउांट करा.

• बोअररांग टूल, लेथच्ा मध् रेषेला पातळी आचि समाांतर चफक्स करा.

चॅटि कमी किण्यासयाठी िोअरिंग टूल्स शक्य पततक्यया लहयार् 

िकडया.

•  सवा्यत मोठ्ा व्ासािे बोअररांग टूल वापरा जे चड्र ल केलेल्ा होल मधे् 

सामावून घेता येईल. (बोअरिा अांदाजे २/३ आकार)

•  कचटांग टूलिी कचटांग एज मध् रेषेच्ा अगदी थोडी वर सेट करा, कारि 

कचटांग करताना टूल खाली येण्ािी प्रवृत्ी असते.

•  रफ बोअररांगसाठी योग्य फीड चनवडा.

िोअरिंगचया ्पिीड टपर्िंगसयाठी सयािखयाच असतो आपि तो 

िोअिच्या व्यासयासयाठी मोजलया जयातो.

• मशीन सुरू करा आचि कचटांग टूल होलच्ा आतील सरफेसला ्पिश्य 

करेपययंत क्रॉस-स्ाईड हँडल घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने टन्य करा. 

(आकृती २)

•  कामाच्ा उजव्ा हाताच्ा शेवटी सुमारे ०.२ चममी खोल आचि सुमारे 

८ चममी लाांब हलकी िाििी घ्ा. (आकृती ३)

• मशीन थाांबवा आचि टेचलस्कोचपक गेज चकां वा इनसाइड कॅचलपरिा 

वापर करून व्ास मोजा. (आकृती ४)

•  रचफां ग कटसाठी होलमधून चकती मटेररअल काढायिी आहे यािी 

गिना करा.

 चफचनश कटसाठी सुमारे ०.५ चममी कमी आकार सोडा. 

आवश्यक लाांबीसाठी रचफां ग कट घ्ा. (आकृती ५)

मशीन थाांबवा आचि बोअररांग टूल होल साफ करेपययंत कॅरेज उजवीकडे 

हलवा. (आकृती ६)
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चफचनश कटसाठी सुमारे ०.१ चममी फाईन फीड सेट करा.

तयार बोअर आकार चमळचवण्ासाठी आवश्यक डेप्थसाठी कचटांग टूल सेट 

करा. क्रॉ

इर्सयाइड कॅपलिि आपि आउटसयाइड मयायक्रोमीटि िोअि मयािर्सयाठी वयािि (Inside cali-
per & Outside micrometer used for bore measurement)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• इर्सयाइड कॅपलििरे् िोअड्न होलचे मोजमयाि घ्या, ते आउटसयाइड मयायक्रोमीटि मधे् हस्यंातिि किया आपि मयािर् वयाचया. 

स-स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलर वापरा.

बोअररांग ऑपरेशन पूि्य करा आचि व्चन्ययर कॅचलपरने मोजा.

िेल मयाउथ टयाळण्यासयाठी, तेच कट िुन्या किया.

कटिी डेप्थ समायोचजत न करता घेतलेले अनेक कट्स बेल माउचथांग 

दुरुस्त करतात. 

तीक्षि कॉन्यस्य काढा.

बोअस्य वापरून त्ाांच्ा चमतीय अिूकतेसाठी तपासले जातात

- मायक्रोमीटरच्ा आत

- युचनव्स्यल व्चन्ययर कॅचलपर

- इनसाइड कॅचलपर आचि आउटसाइड मायक्रोमीटर  (हस्ताांतरि 

मापन)

- टेचलस्कोचपक गेजेस आचि आउटसाइड मायक्रोमीटर  (हस्ताांतरि 

मापन).

पचहल्ा दोन पद्धती थेट वािन देतात तर ३ री. आचि ४ थी हस्ताांतरि 

मापनाद्ारे.

इनसाइड कॅचलपर आचि आउट-साइड मायक्रोमीटरिा वापर करून 

बोअरिा व्ास तपासण्ासाठी खालील क्रम पाळला पाचहजे.

मोजण्ासाठी बोअरच्ा आकारानुसार इनसाइड कॅचलपर चनवडा. 

होलच्ा आकारासाठी योग्य रेंजिे आउटसाइड मायक्रोमीटर  चनवडा.

 इनसाइड कॅचलपरिे लेग उघडा जेिेकरुन त्ाच्ा होलमधे् प्रवेश होऊ 

शकेल.

 एक लेग बोअरच्ा तळाशी सांपका्यच्ा स्थितीत ठेवा.

हे फुलक्रम म्िून ठेवून, बोअरमधे् दुसरा लेग ओस्स्कलेट करा.

वाढवण्ासाठी चकां वा कमी करण्ासाठी हळूवार टॅप करून लेग्समधील 

अांतर समायोचजत करा, जेिेकरून लेग प्रचवष्ट करण्ास सक्षम करा.

इनसाइड कॅचलपरला कामाच्ा ऍस्क्ससच्ा सांदभा्यत रॉक करा जेिेकरून 

इनसाइड कॅचलपरिा लेग बोअरच्ा सरफेसशी सांपक्य  साधेल. (आकृती १)

जि ‘फील’ कठीि असेल, ति लेग्स पटप्समधील अंति कमी 

किया आपि फील कमी असल्यास पकंवया फील र्सल्यास, 

लेग्सच्या पटप्समधील अंति पकंपचत वयाढवया. 

पुन्ा एकदा तपासा आचि तुम्ाला योग्य फीलपययंत पुनरावृत्ी करा.

एकदया योग्य फील प्रयाप्त ियाल्यारं्ति, लेग्सची स्थिती 

पवस्ळीत होियाि र्याही ययाची खयात्री किया.

आउटसाइड मायक्रोमीटर एका हातात धरा आचि स््पिांडल एव्ील 

फेसपासून दूर ठेवा, इनसाइड कॅचलपरच्ा दोन लेग्समधील अांतरापेक्षा थोडे 

अचधक आहे.

मायक्रोमीटरच्ा एव्ील फेससह एका लेगच्ा  चटपशी सांपक्य  साधून, 

इनसाइड कॅचलपर दुसऱ्या हाताने धरा.

दुसरा लेग ओस्स्कलेट करा आचि इनसाइड कॅचलपरच्ा ओस्स्कलेचटांग 

लेगच्ा  टोकाशी सांपक्य  साधण्ासाठी आउटसाइड मायक्रोमीटरिा चथांबल 

चफरवा. (आकृती २)

तुम्हयालया िूववीप्रमयािेच ‘ फील ‘ पमळेल ययाची खयात्री किया.
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आउटसाइड मायक्रोमीटरच्ा बॅरल आचि चथांबलवरील रीचडांग्स लक्षात घ्ा 

आचि मापनािा आकार चनचचित करा.

टूलच्या रंुदीिेक्षया पवसृ्त आकयाियात अंतग्नत िेसेपसंग (Internal recessing to a size broad-
er than the width of the tool)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• ४ पममीची पर्पचित रंुदी ियाखियािे अंतग्नत रिसेपसंग टूल ग्याइंड किया 

• आवश्यक रंुदीसयाठी पदलेल्या व्यासयाचया अंतग्नत रिसेस कट किया.

टीि: अचूकतया कौशल्यावि अवलंिूर् असते. मयािर्यासयाठी 

योग्य फील पमळपवण्यासयाठी सियाव किया.

काही वेळा, त्ाि व्ासासाठी पुरेशा लाांबीसाठी रेसेस तयार करिे 

आवश्यक असू शकते. हे आवश्यक आहे

• बुशिे वजन कमी करा

• फक्त बुशच्ा दोन्ी टोकाांना शाफ्टसह सांपक्य  सरफेसेस असतात 

• दोन्ी टोकाांना बोअर व्ासामधे् समाांतरता असते. (आकृती १)

खालीलप्रमािे प्रचक्रया क्रमाने आहे.

कचटांग एज अिूक मध्भागी उांिीपययंत आचि कामाच्ा ऍस्क्ससच्ा समाांतर 

असण्ासाठी टूल पोस्टमधे् टूल धरून ठेवा आचि पकडा. आकृती ४ मधे् 

दश्यचवल्ाप्रमािे टूल सेचटांग गेज वापरा.

ररसेचसांग टूल हे एका चनचचित रुां दीच्ा ‘w’ वर ग्ाउांड केले पाचहजे, म्िा 

४ चममी. चदलासा दोन्ी बाजूांनी २° आहे. समोरिा स्क्लअरन्स सुमारे १२° 

आहे आचि समोरिा एज दुय्म स्क्लअरन्सच्ा ४५° पययंत ग्ाउांड आहे, 

बोअरच्ा व्ासासह टूलच्ा तळाशी फाऊचलांग टाळत आहे. १२° च्ा 

प्राथचमक स्क्लअरन्ससह, समोरिा कचटांग एज, जास्तीत जास्त भाग, दुय्म 

मांजुरीसाठी जचमनीवर ठेवण्ासाठी ‘h’ उांिीच्ा सुमारे १/५व्ा भागावर 

ठेवला जातो. कचटांग एज ऍस्क्ससच्ा समाांतर जचमनीवर आहे. सुमारे ६° िा 

लहान बॅक रेक कचटांग एजच्ा टॉपवर ग्ाउांड आहे. (आकृती २ आचि ३)
टूलचया पकमयार् ओव्हिहॅंग ठेवया

कचटांग एजच्ा डाव्ा बाजूला ्पिश्य करा जेिेकरून फक्त कामाच्ा 

फेसशी सांपक्य  साधता येईल. (आकृती ५)

बॅकलॅश काढून टाकून टॉप स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलर शून्यावर सेट करा.

 मशीन सुमारे २५० r.p.m वर सेट करा.

स््ंपिडलचया ्पिीड िुशच्या मटेरिअलवि आपि व्यासयावि 

अवलंिूर् असतो.

कॅरेज लॉक करा आचि फेसवरून टूल मागे घ्ा आचि टूलच्ा समोरच्ा 

कचटांग एजसह बोअर व्ासाला ्पिश्य करा. (आकृती ६)
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बॅकलॅश काढून टाकून क्रॉस-फीड गॅ्जु्यएटेड कॉलर शून्यावर सेट करा. 

बोअरच्ा व्ासापासून कचटांग एज सोडा आचि टूलच्ा कचटांग एजच्ा 

डाव्ा बाजूला  बोअरच्ा सुरुवातीला ठेवा.

टॉि स्याइड गॅ्जु्एटेड कॉलि िॅकलॅश एपलपमरे्टिसह िूववी 

पचन्यंापकत शून् सेपटंग वयाचते.

कचटांग एजच्ा डाव्ा बाजूिे टोक कचटांग एजच्ा रुां दीइतके अांतर + 

समोरच्ा फेसपासून ररसेसच्ा सुरुवातीच्ा थिानापययंतिे अांतर होईपययंत 

बोअरच्ा आत टूल पुढे करा. (आकृती ७)

उदयाहिि

दश्नपवलेल्या उदयाहिियामधे्, ते ४ पममी +२५ पममी = २९ पममी 

इतके आहे. (४ पममी रंुदीसयाठी टूल कपटंग एज रंुदी ग्याउंड)

टूल कचटांग एज बोअरला ्पिश्य करेपययंत क्रॉस-स्ाईड हँड व्ील 

घड्ाळाच्ा उलट चदशेने चफरवा.

यया स्थितीतील पर्पचित पचन्यासह लयाईर् मधे् गॅ्जु्एटेड कॉलि 

शून् असल्याची सुपर्पचित किया.

टूल खोलवर जाण्ासाठी आचि ररसेस तयार करण्ासाठी क्रॉस-स्ाईड 

हँड व्ीलला घड्ाळाच्ा उलट चदशेने  सतत चफरवत रहा.

सतत, एकसमयार् आपि मंद पफडीगं आवश्यक आहे.

चदलेल्ा उदाहरिात, टूलिी प्रगती १० चममी आहे.

या स्थितीत क्रॉस-फीड गॅ्जु्यएटेड कॉलर रीचडांग लक्षात घ्ा.

टूल कचटांग एज ररसेसमधून बाहेर येईपययंत क्रॉस-स्ाईड हँड व्ील 

घड्ाळाच्ा चदशेने चफरवा.

टूलच्ा सुमारे ३/४व्ा रुां दीसाठी टॉप स्ाइडच्ा हालिालीद्ारे टूलला 

अक्षीयपिे पुढे जा. (आकृती ८)

टूल टीप समान डेप्थ पययंत पोहोिेपययंत क्रॉस-स्ाईड हँड व्ील चफरवा 

(उदाहरिाथ्य १० चममी).

ररसेसिी आवश्यक लाांबी (५० चममी) येईपययंत िरिाांिी पुनरावृत्ी करा. 

टॉप स्ाइडिी गॅ्जु्यएटेड कॉलर घड्ाळाच्ा उलट चदशेने चफरवा, 

ररसेसच्ा सुरूवातीस कचटांग एजच्ा उजव्ा हाताच्ा टोकाला फक्त 

फेसला ्पिश्य होईपययंत ररसेस स्वच्छ करण्ासाठी सतत आचि एकसमानपिे 

चफरवा.

ररसेसतून टूल मागे घ्ा; आचि बोअर करा. 

इां चडकेटर कॅचलपरसह ररसेसिा व्ास तपासा, (आकृती ९)

अांतग्यत िेंफरी ांग टूल कॅ्लम्प करा आचि बरस्य काढून टाकण्ासाठी 

ररसेसच्ा एजेसना िेंफर करा. (आकृती १०)
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फॉम्न रिसेस (Form a recess)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• टूल िोस्मधे् रिसेपसंग टूल सेट किया

• आवश्यक स्थितीत टूल सेट किया

• पर्िपर्ियाळ्या प्रकयािच्या रिसेस किया

• इर्सयाइड कॅपलिि वयािरूर् रिसेस तियासया.

रिसेपसंग 

रेसेचसांग म्िजे बोअरड्य होलच्ा आत कां किाकृती िॅनेल कट करण्ािी 

प्रचक्रया आहे. 

ररसेचसांग करण्ासाठी, खालील प्रचक्रयेिे पालन केले पाचहजे.

योग्य रुां दीिे अांतग्यत ररसेचसांग टूल चनवडा.

टूल आचि/चकां वा बोअररांग बार बोअरिे काम साफ करेल हे तपासा. 

टूल पोस्टवर टूल माउांट करा.

टूलिा फेस  बोअरच्ा चभांतीशी अलाइन करा.

फेसपासून शेवटच्ा फेसपासून सवा्यत दूर असलेल्ा गू्व्च्ा एजपययंतिे 

अांतर मोजा. 

स्ाइड आवश्यक अांतर हलवू शकते यािी खात्ी करण्ासाठी टॉप स्ाइड 

हँडल परत टन्य करा. .

टॉप स्ाइड हँडल वापरून वक्य पीसच्ा फेसवर टूल एजला ्पिश्य करा.

टूलच्ा एजवर  आचि वक्य पीसच्ा फेसच्ा दरम्ान धरलेल्ा फीलर 

गेजशी सांपक्य  साधण्ासाठी टूल तयार केले जाऊ शकते.

कां पाऊां ड स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलर शून्यावर सेट करा.

क्रॉस-स्ाइड हँडल टन्य करा जेिेकरुन टूलिा पुढिा  फक्त बोअरिी चभांत 

साफ करेल. 

बोअरमधे् मोजलेल्ा अांतरावर टूल ठेवण्ासाठी टॉप स्ाइड हँडलला टन्य 

करा .

उििोक् प्रपक्रयेमधे् फीलि गेज वयाििलया गेलया असल्यास, 

टॉि स्याइडलया हलपवण्यासयाठी अंति मोजतयार्या गेजच्या 

जयाडीसयाठी ििवयार्गी द्या.

टूल पुढे जाण्ासाठी आचि बोअरला ्पिश्य करण्ासाठी क्रॉस-स्ाईड हँड 

व्ील घड्ाळाच्ा उलट चदशेने टन्य करा .

क्रॉस-फीड गॅ्जु्यएटेड कॉलर रीचडांग लक्षात घ्ा.

क्रॉस-स्ाईड हँड व्ील त्ाि चदशेला चफरवा जेिेकरून टूल बोअरमधून 

मेटल काढून टाकून ररसेस तयार करेल.

क्रॉस-स्ाइडिे गिना केलेले चवभाजन शून्य चिन्ापययंत पोहोिेपययंत टूलला 

हळूहळू आचि सतत फीड करा.

क्रॉस-स्ाईड हँड व्ीलच्ा चफरण्ािी चदशा उलट करा आचि कचटांग एज 

बोअरिा व्ास ्पिष्ट करा.

टेलस्टॉकच्ा चदशेने सॅडल  हलवून टूल रीट्र ॅक्ट करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.40
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

सॉपलड आपि एडजसे्िल रिमि वयािरूर् लेथमधे् रिपमंग कििे. (Reaming in lathe using 
solid and adjustable reamer)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िीपमंगसयाठी अलयाउन्स सोडूर् आकयाियाचे होल पड्र ल किया

• हँड िीमिरे् होलमधूर्  िीम किया

• प्ग गेज वयािरूर् िीमेड होल तियासया

• एडजसे्िल रिमि वयािरूर् िीमेड होल ०.१ पममी व्यासयारे् मोठे किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• जॉबला ४ जॉ िकमधे् धरा आचि िकच्ा बाहेर सुमारे २५ चममी 

धरून ते ट्रू  करा. 

• एका टोकाला फेस करा आचि Ø ३० ± ०.२ चममी कमाल लाांबीकडे 

टन्य करा .

• जॉब उलट करा आचि ते रीसेट करा.

• दुसऱ्या टोकाला ३० ± ०.२ चममी लाांबीिे फेस करा .

• बाहेरील डाय टन्य करा ३० ± ०.२ चममी उव्यररत लाांबीपययंत.

• टेलस्टॉक बॅरेलवर बसवलेल्ा चड्र ल िकमधे् सेंटर चड्र ल धरा 

आचि काम मध्भागी चड्र ल करा.

• Ø१० चम.मी.िे पायलट होल चड्र ल केल्ानांतर Ø १५.७५ चममी चड्र ल 

चबटने जॉबमधील होलमधून चड्र ल करा.

• चड्र ल केलेले होल  १ x ४५° िेंफर करा

• Ø १६H७ हँड रीमर टेलस्टॉकमधे् चनचचित करा, डेड सेंटरला 

आधार द्ा.

• पुरेसा कुलांट  वापरून होल रीम करा.

• रीचमांग करताना हाताला एकसमान फीड द्ा.

• ‘गो’ आचि ‘नो-गो’ लिग गेजने होल  तपासा.

• एडजसे्टबल ररमर वापरून रीमेड होल Ø १६.१ चममी आकारात 

वाढवा.

• प्रमाचित सरफेसच्ा रफनेसच्ा सेटशी रफनेसिी तुलना करून 

सरफेस  पूि्य तपासा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथवि हँड रिमिरे् होल िीपमंग कििे (Reaming a hole by a hand reamer on the lathe)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• मशीर्लया हँड िीपमंग किण्यासयाठी सेट किया 

• िेमिलया लेथवि सेट किया

• हँड िीमिरे् अचूकििे होल िीम किया .

लेथवर हँड रीचमांगच्ा प्रचक्रयेिा क्रम खालीलप्रमािे आहे. 

आवश्यक रीचमांग अलाउन्स असल्ािी खात्ी करण्ासाठी चड्र ल केलेले 

होल तपासा. 

रीमरिा योग्य प्रकार आचि आकार चनवडा.

टूल-हो्डिर आचि टूल पोस्ट काढा.

ररमरच्ा िौकोनी टोकापययंत टॅप रेंि चफक्स करा. लेथ बेड साफ 

करण्ासाठी टॅप रेंि पुरेसे लहान असिे आवश्यक आहे.

टेलस्टॉक मागे हलवा जेिेकरून डेड सेंटर आचि वक्य पीस दरम्ान 

ररमरसाठी पुरेशी जागा असेल.

टेलस्टॉक डेड सेंटरद्ारे समचथ्यत शँकसह पूव्य-चड्र ल केलेल्ा होल मधे् 

रीमर थोडासा ठेवा. (आकृती १)

रीचमांग दरम्ान कचटांग फु्लइड रीमरला लावा.

शक्तीच्ा जोरावर जॉब  चफरवता कामा नये.

आता तुम्ी रेंिसह रीमरने टेलस्टॉक हँड व्ीलला आधार देण्ासाठी आचि 

होलमधे् पुढे जाण्ासाठी रीमरला घड्ाळाच्ा चदशेने  चफरवा. (आकृती १)

टॅप रेंि ऐवजी रीमर चफरवण्ासाठी एडजसे्टबल रेंि  देखील वापरला जाऊ 

शकतो.

जेव्ा होल पूि्यपिे रीमेड केले जाते, तेव्ा रीमर घड्ाळाच्ा चदशेने 

चफरवत राहा- त्ाला होलमधून  बाहेर काढा.

फू्ट्सतील पचप्स सयाफ किण्यासयाठी अधूर्मधूर् िीमिलया 

घड्याळयाच्या पदशेरे् टपर्िंग करूर् कयाढया.

िॉवि अंतग्नत कधीही हँड िीमि वयािरू र्कया.

लेथ स््ंपिडल पकंवया रिमि कधीही मयागे टर््न करू र्कया. ययामुळे 

िीमिचे कपटंग पटथ  बं्ट किियाि् यया िीमिचे रु्कसयार् होईल 

आपि िरिियामी होलच्या  सिफेसवि ओिखडे देखील 

पवकपसत होतील.

सयाध्या दंडगोलयाकयाि प्ग गेजरे् िोअि तियासण्याची िद्धत (Method of checking the bore 
with a plain cylindrical plug gauge)
 उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• िोअि मयया्नदेरु्सयाि प्ग गेज पर्वडया

• गेजच्या ‘GO’ टोकयासह िोअिची कमी मयया्नदया तियासया

• गेजच्या ‘NO-GO’ टोकयासह िोअिची उच्च मयया्नदया तियासया.

तपासले जात असलेल्ा होलसाठी योग्य आकार आचि टॉलरन्सिे लिग 

गेज चनवडा.

 गेजिी दोन्ी टोके आचि वक्य पीसिे होल स्वच्छ कोरड्ा कापडाने स्वच्छ 

करा.

गेज आचि वक्य पीसिी दोन्ी टोके तपासा आचि ते बोअरमधील बस्यपासून 

मुक्त असल्ािी खात्ी करा.

गेजिा ‘गो’ टोक समोरच्ा होलच्ा  ऍस्क्ससवर िौकोनी रीतीने ठेवा आचि 

अक्षीयपिे हलका दाब लावा. (आकृती १)

जि होल  मयया्नदेत असल्यास, गेज सहजििे प्रवेश किेल.

बोअरच्ा सांपूि्य लाांबीसाठी लिगला प्रवेश करू द्ा.

लिग गेज आचि बोरिा व्ास याांच्ातील लेि तपासा.
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जि प्ग संिूि्न िोअिमधे् गेलया र्याही, ति हे सूपचत किते की 

िोअि पर्कृष् आहे.

बोअर दुरुस्त केल्ाचशवाय लिग जबरदस्तीने आत जाऊ नये.

कोित्ाही एका चदशेने जास्त लेि चकां वा सैल होिे हे होल लांबवतु्यळाकार 

असल्ािे सूचित करते. 

त्ाि पद्धतीिा वापर करून, गेजच्ा ‘नो-गो’ टोकासह देखील तपासा.

चेम्फड्न लयंािीच्या िलीकडे असलेल्या होलमधे् ‘र्ो-गो’ गेजची 

र्ोदं मोठ्या आकयाियाचे होल, िेल मयाऊथड पकंवया टॅिड्न होल 

दश्नवते.

होलमधे् प्ग गेज फोस्न पकंवया पविस् करू र्कया. फोपस्नन्गरे् 

पकंवया पविस्सं्गरे् जयास् वेअि होईल.

तपासताना, लिग गेज आचि वक्य पीसमधे् समान तापमान असिे आवश्यक 

आहे.

ऑििेशर् दिम्यार् गिम ियालेले कयाम कोल्ड प्ग गेजरे् र् 

तियासिे फयाि महत्याचे आहे
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.41
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

ट्र ेिपरं्ग करूर् िोअि किया (Make bore by trepanning)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• चौिस पे्ट ४ जॉ चक वि सेट किया

• ट्र े िॅपरं्ग टूलच्या मदतीरे् ७० पममी व्यास कट किया

• व्हपर््नयि कॅपलििच्या मदतीरे् व्यास मोजया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• िौकोनी लेिट ४ जॉ िक वर धरा.

• ४ जॉजसाठी जॉब सेट करिे सांदभ्य कॉने्सस्ट््र क वतु्यळ रेषेिे समान 

अांतर समायोचजत करा.  

• टेल स्टॉक स््पिांडलवर चड्र ल िक माउांट करा.

• चड्र ल िक करण्ासाठी Ø१० चममी चड्र ल धरा. 

• पायलट होलद्ारे १० चम.मी.

• ट्र े पॅचनांग टूल सेट करा बोअर साइज ७० चममी करा, टूल अॅडजस्ट करा 

आचि टूल कचटांग पॉइांट ३५ चममीवर सेंटर  ऍस्क्सस  सेट करा.

• टूल हो्डिरला योग्य स्थितीत आचि मध्भागी उांिीवर पकडा.

• योग्य rpm चनवडा आचि सेट करा.

• जॉब आचि कॅरेज कडकपिे लॉक केलेले असल्ास माग्यदश्यक 

होलसाठी माग्यदश्यक चपन स्थित आहे. 

• क्रचमक डेप्थ  देत कां पाऊां ड स्ाइड हलवा.

• ६ चममी लाांबीमधे् Ø७० चममी आकारािा बोअर बनवा.

• मशीन थाांबवा आचि आतील तुकडा काढून टाका.

• ट्र े पॅचनांग टूल काळजीपूव्यक मागे घेतले जाते.

• पररमाि तपासा

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

ट्र े िॅपरं्ग ऑििेशर् (Trepanning operation)
उपदिष्: या अभ्ासाच्ा शेवटी, तुम्ी सक्षम व्ाल

• ट्र े िॅपरं्ग टूलद्यािे पड्र पलंग मशीर्वि होल तययाि कििे.

पड्र पलंग मशीर्वि ट्र े िॅपरं्ग ऑििेशर् केले जयाते: ट्र े पॅचनांग म्िजे होलोव् 

कचटांग टूलच्ा पररघासह धातू काढून होल तयार करिे. (आकृती १) मोठे 

होल चनमा्यि करण्ासाठी ट्र ेपचनांग ऑपरेशन केले जाते. होल तयार होत 

असताना कमी चिप्स काढल्ा जातात आचि बरीि मटेररअल जतन केली 

जाते. टूलच्ा व्ासातील फरक अरुां द कचटांग एजमुळे मया्यचदत असल्ाने 

ते जास्त वेगाने िालवले जाऊ शकते. चड्र ल स््पिांडलमधे् बसण्ासाठी हे 

टूल होलोव् टू्बसारखे चदसते ज्याच्ा एका टोकाला कचटांग एजेस आचि 

दुसर् या बाजूला एक सॉचलड शँक आहे. मया्यचदत जाडीपययंत मोठे होल 

चनमा्यि करण्ािी ही एक प्रभावी पद्धत आहे.

्पिीडच्ा १/३ घेऊन चनधा्यररत केलेल्ा स््पिांडल ्पिीडवर लेथ सेट केली 

जाते.

कां पाऊां ड स्ाइड हँड व्ीलद्ारे टूल फीड करताना कॅरेज बेडवर लॉक 

केले जाते. कल्य चिप्स अडकू नयेत म्िून, वक्य पीसच्ा चफरवण्ािी चदशा 

उलटी ठेवून, त्ाच्ा कचटांग एजसह वरिी बाजू खाली टूलला कॅ्लम्प करिे 

िाांगले आहे. 

लेथवर ट्र ेपॅचनांग यशस्वीररत्ा अत्ांत पातळ शीटवर केले जाते जे  चनचचित 

आकारात आचि त्ाि बोअर व्ासापययंत कट केले  जातात. किऱ्याच्ा 

रूपात तयार होिाऱ्या आतील चडस्क काही इतर अनुप्रयोगाांसाठी उपयुक्त 

ठरतील. एजेस योग्यररत्ा अलाइन केल्ानांतर शीट एकत् घेिे महत्वािे 

आहे जेिेकरून ट्र ेपॅचनांग ऑपरेशननांतर ते वेगळे केले जातील तेव्ा 

प्रते्कात तयार होिारे होल एकसमान आकारािे असेल आचि एजपासून 

एकसारखे असेल.

जर अशा प्रकारे तयार केलेल्ा होलिी चमतीय अिूकता आचि सरफेसिी  

समाप्ती उच् चडग्ीिी असेल, तर सुमारे ०.१ चममीिा हलका कट, ०.०५ 

चममी/रेव् च्ा फाईन फीड रेटसह चदला जाऊ शकतो आचि होल बोअर 

केले जाऊ शकते. ऑपरेशन पूि्य िाल्ानांतर टॅचकां ग काढून टाकून तुकडे 

वेगळे केले जातात. ट्र े पॅचनांग टूलिा आकार, वैयस्क्तक घटक आचि िकमधे् 

घेतलेले तुकडे आकृती २ मधे् ्पिष्ट केले आहेत.ट्र ीिॅपरं्ग ऑििेशर् लेथवि केले जयाते: सेंटर लेथवर सादर केलेल्ा चवशेष 

ऑपरेशनपैकी एक म्िजे ट्र ेपॅचनांग. हे ऑपरेशन पार पाडण्ासाठी लेथ 

बाांधकामात कठोर असिे आवश्यक आहे. हे टूल दुय्म फ्ां ट क्लीयरन्ससह 

पाचटयंग ऑफ टूलसारखे चदसते. टूल पोस्टमधे् लेथ  ऍस्क्ससच्ा समाांतर 

असलेल्ा ऍस्क्सससह कॅ्लम्प केलेले आहे.  त्ािी कचटांग एज वक्य पीसच्ा 

मध्भागी असलेल्ा वक्य फेसशी सांपक्य  साधण्ासाठी बाहेरील एजसह 

स्थित आहे, कामावर आवश्यक असलेल्ा होलच्ा  चत्ज्यापेक्षा कमीतकमी 

०.१ चममी कमी अांतरावर आहे. हे क्रॉस-स्ाइड हँड व्ील आचि गॅ्जु्यएटेड 

कॉलरच्ा मदतीने केले जाते. बोअररांगसाठी चशफारस केलेल्ा कचटांग 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.42
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

 पड्र ल ग्याइंपडंग (Drill grinding)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पविस् पड्र ललया आवश्यक कपटंग कोर्मधे् ग्याइंड किया

• पलि स्लिअिन्स कोर् ग्याइंड किया

• पड्र ल कोर् गेजरे् पड्र ल िॉइंटचया कोर् तियासया

• डेड सेंटिवि वेि जयाडी कमी किया

• र्वीर् ग्याइंपडंग व्हील तियासया आपि मयाउंट किया

• िेडेस्ल ग्याइंडिवि मयाउने्ड ग्याइंपडंग व्हील ड्र ेस आपि ट्रू  किया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• ग्ाइां चडांग मशीन आचि त्ािी व्ील्सिी कामािी स्थिती तपासा. 

• काबवोरांडम स्स्टकने ग्ाइां चडांग व्ील ड्र ेस करा.

• चड्र ल चबट डाव्ा हाताच्ा अांगठ्ाने आचि तज्यनीसह चबांदूच्ा मागे 

धरले जाते, उजव्ा हाताच्ा अांगठ्ाने आचि तज्यनीसह शँक करा. 

• ग्ाइां चडांग व्ीलच्ा चवरूद्ध ५९° च्ा कोनासह चड्र लला हलके दाबा आचि 

त्ाि वेळी, ८° ते १२° पययंत चलप स्क्लअरन्स कोन चमळचवण्ासाठी 

चड्र ल शँक वर आचि खाली हलचवला जातो.

• इतर चलपसाठी ऑपरेशनिी पुनरावृत्ी करा.

• टूल कुलांटमधे् वारांवार बुडवा.

• ८°ते १२° पययंत स्क्लअरन्स कोन पूि्य करा आचि चड्र ल गेजने कोन 

तपासा.

• चलपिी लाांबी तपासा आचि दोन्ी बाजू समान ठेवा.

• डेड सेंटरवर वेबिी जाडी कमी करा.

• कचटांग एज ऑइलस्टोनने काढून टाका.

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

र्वीर् व्हील  तियासिी आपि मयाउंपटंग कििे (Inspecting and mounting a new wheel)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• हयातयामधील जॉिसयाठी पर्वडलेल्या व्हीलची तियासिी किया

• िेडेस्ल ग्याइंडिवि व्हील मयाउंट किया.

आवश्यक ऑपरेशनसाठी जेव्ा योग्य व्ील चनवडले जाते, तेव्ा ते दृश्यमान 

दोषाांसाठी काळजीपूव्यक तपासा. (आकृती १)

कररता पहा:

1. तुटलेल्ा आचि चिरलेल्ा एजेस

2. कॅ्रक

3. खराब िालेले माउां चटांग बुशेस

4. खराब िालेले कॉमे्पचसबल वॉशर.

 व्ील कोरडे देखील असावे आचि कोित्ाही सैल मटेररअलपासून मुक्त 

असावे.

(आकृती २) कॅ्रकसाठी लहान व्ीलिी िाििी करण्ािी पद्धत ्पिष्ट करते.

्पिष्ट ररां चगांग आवाज कॅ्रक पासून मुक्त व्ील  सूचित करते.

चनसे्तज आवाज म्िजे कॅ्रक व्ील .

कोितेही व्ील टाकून देिे जे नुकसानािे कोितेही चिन् दश्यचवते आचि 

्पिष्ट ररां चगांग आवाज तयार करण्ात अयशस्वी िाले.

सांभाव् दोष असल्ािे दश्यचविाऱ्या टॅगसह ्पिष्टपिे चिन्ाांचकत करा. 

(आकृती ३)

व्हील  मयाउंट कििे

ऑफ -हॅन्ड ग्ाइां चडांगसाठी वापरल्ा जािार् या अपघष्यक व्ील्सना चशसे 

चकां वा लॅिस्स्टक सेंटर बुश लावले जातात. (आकृती ४) हे बुश िाांगल्ा 

स्थितीत असल्ािी खात्ी करा.

अध्ा्य राउांड सॅ्कपरने बोअरमधील कोितेही बस्य  काढा. (आकृती ५)
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होलमधे् मशीन स््पिांडलवर एक मुक्त स्ाइचडांग चफट असिे आवश्यक 

आहे

स््ंपिडलवि व्हील फोस्न कधीच र्याही.

अपघष्यक व्ील्स समान आकाराच्ा स्टीलच्ा फ्ललॅंज्सच्ा दरम्ान 

स््पिांडलवर बसविे आवश्यक आहे. त्ाांिा व्ास व्ीलच्ा अधा्य असावा 

परां तु एक तृतीयाांश पेक्षा कमी नसावा. व्ीलच्ा सांपका्यत बाजूने फॅ्लन्जेस 

रेसेस केले जातात. पॉचिचटव् ड्र ाइव् देण्ासाठी आतील फ्ललॅंज स््पिांडलला 

घट्टपिे चफक्स केले आहे. (आकृती ६)

वक्य -रेस्ट कॅ्लम्प योग्य आकाराच्ा ्ॅपिनरने सैल करा.

बाकीिे शक्य चततके व्ीलपासून मागे सरकवा. आवश्यक असल्ास, ते 

पूि्यपिे काढून टाका. (आकृती ७)

कॅ्लस्म्पांग सू्क पूव्यवत करा आचि व्ील गाड्यिी बाह्य लेिट काढा. (आकृती ७)

व्ील न घसरता घट्ट पकडण्ासाठी नट पुरेसे घट्ट करा.

जयास् घट्ट केल्यारे् व्हीलचे रु्कसयार् होईल.

मशीर्वि र्वीर् व्हील  िसविे

आयसोलेटर स्स्विवर मशीनला वीज पुरवठा बांद करा.

कोितेही सैल धातू चकां वा अपघष्यक कि काढून टाकण्ासाठी मशीन 

खाली रिश करा. 

रिशने कॅ्लम्प आचि नटमधून आचि आजूबाजूिे कोितेही सैल कि काढा. 

योग्य आकारािे ्ॅपिनर वापरून नट सैल करा. (आकृती ८

र्ट सैल किण्यासयाठी कोित्या पदशेरे् वळिे आवश्यक आहे 

ते तियासया आपि खयात्री किया.

स््पिांडलमधून नट अनसू्क करा आचि बाहेरील फ्ललॅंज काढा. (आकृती ९)

व्हीलतूर् मुक् होण्यासयाठी मऊ हेड हॅमिसह खयाली प्रकयाश 

आवश्यक असू शकतो.
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स््पिांडलमधून जीि्य िालेले व्ील सरकवा.

फ्ललॅंजला चिकटलेले कोितेही पेपर वॉशर काढा. (आकृती १०)

नट पुरेशी घट्ट करा जेिेकरून फ्ललॅंज्स व्ील न घसरता िालवतील. 

(आकृती १२)

फ्ललॅंज, स््पिांडल आचि थे्डवर खाली रिश करा.

गाड्यच्ा आत गोळा केलेले कोितेही अपघष्यक कि साफ करा.

स््पिांडलवर नवीन व्ील  घाला आचि असेंबल करा. (आकृती ११) बाहेरील 

फ्ललॅंज स्थितीत ठेवा.

कॅ्लस्म्पांग नट हाताने सू्क करा, व्ील स्थितीत ठेवण्ासाठी पुरेसे घट्टपिे 

ठेवा. (आकृती ११अ)

व्हील  ट्रू  चयालत आहे आपि गयाड्नचया आतील भयाग ्पिष् आहे 

ययाची खयात्री किया.

व्ील-गाड्यिी बाह्य लेिट ररचफट करा.

वक्य -रेस्ट शक्य चततक्या व्ील फेसच्ा जवळ रीसेट करा.

वक्य -रेस्ट कॅ्लम्प घट्टपिे घट्ट करा. (आकृती १३)

व्ील  पुन्ा हाताने चफरवा की ते मुक्तपिे िालते आचि ट्रू  आहे.

सुरुवातीिे बटि दाबा आचि व्ील  पूि्य ऑपरेचटांग वेगाने चकमान एक 

चमचनट िालू द्ा. (आकृती १४)

योग्यरित्या पफट केलेले र्वीर् अिघष्नक व्हील ट्रू  चयालले 

ियापहजे आपि त्यालया ड्र े पसंगची आवश्यकतया र्याही.
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ग्याइंपडंग व्हील ड्र े पसंग आपि ट्रू इंग (Dressing and truing the grinding wheel)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• टूल ग्याइंपडंगसयाठी िेडेस्ल ग्याइंडिचे ग्याइंपडंग व्हील ड्र ेस आपि ट्रू  किया.

अपघष्यक व्ील्स जी लोचडांग, गे्चिांग, गू्स्व्ांग आचि आउट-ऑफ-राउांड 

यापैकी कोितीही पररस्थिती चवकचसत करतात ते ड्र ेस केलेले आचि ट्रू  

केलेले पाचहजेत. 

‘ड्र े चसांग’ हे व्ीलच्ा कचटांग सरफेसवरील नवीन अपघष्यक कि साफ करिे 

चकां वा काढून टाकण्ािे ऑपरेशन आहे.

‘ट्रू इांग’ हे व्ीलच्ा कचटांग फेसवरील मटेररअल काढून टाकण्ािे ऑपरेशन 

आहे. हे व्ीलच्ा  सरफेसवर   िौरस बनवते आचि ते ऍस्क्सससह 

कॉने्सस्ट््र कली िालवते.

लोपडंग आपि गे्पिंगसयाठी ‘ड्र े पसंग’ आवश्यक आहे. 

गू्व्ह  केलेल्या आपि आउट-ऑफ-ियाउंड व्हील्सर्या ‘ट्रू इंग’ 

आवश्यक आहे.

ग्ाइां चडांग व्ील ट्रू  चकां वा ड्र ेससाठी सामान्यतः  वापरल्ा जािार् या टूलमधे् 

चफरिारे धातूिे कटर चकां वा लाांब हँडल बसवलेले रोलर असते. (आकृती १)

ररव्ॉलचवांग कटर ड्र ेस केलेल्ा व्ीलच्ा  सरफेसवर सक्ती केली जाते. 

रोलरिी चक्रया म्िजे अपघष्यक कि मुक्त करण्ासाठी व्ीलच्ा 

सरफेसवर चिरडिे. (आकृती २)

चडस्क टाईप ड्र ेसरसह ग्ाइां चडांग व्ील ड्र े चसांग करताना खालील प्रचक्रया 

पाळली पाचहजे. (आकृती ३)

व्ील फेससाठी योग्य आकारािा ड्र ेसर चनवडा.

धातूच्ा चडस्क चकां वा स्टास्य मुक्तपिे चफरत आहेत आचि ते खराब िालेले 

नाहीत हे तपासा.

स््पिांडल स्थितीत स्थिर असल्ािी खात्ी करा.

स््पिांडलमधे् लुचरिकेचटांग तेलािे काही थेंब घाला.

आयसोलेटर स्स्विवर वीज बांद करा.

रिशने वक्य -रेस्ट आचि कॅ्लम्पभोवती स्वच्छ करा.

क्ललॅंप सैल करा. 

रेस्टिे व्ीलपासून दूरवर सरकवा जेिेकरून रेस्टच्ा मागे बसतील. 

चडस्कने फक्त व्ील फेस  साफ केला पाचहजे. (आकृती ४)

क्ललॅंप घट्ट करा.

लिोज-पफपटंग सेफ्टी गॉगल्सची जोडी घयालया.
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हाताने सव्य काही ्पिष्ट आहे हे तपासण्ासाठी, व्ील पूि्य रेव्ोलू्शन टन्य 

करा.

आयसोलेटर स्स्विवर पॉवर िालू करा आचि ग्ाइां चडांग मशीनवर स्स्वि करा.

 ड्र ेसरिे हँडल दोन्ी हाताांनी घट्ट पकडून ठेवा.

ग्ाइां चडांग व्ीलच्ा सांपका्यत चडस्कक्स आिण्ासाठी हँडलिा शेवट 

काळजीपूव्यक वाढवा. (आकृती ५)

व्हीलच्या खयालच्या पदशेरे् जोि कयािियारे् ड्र ेसि हँडलच्या 

अचयार्क वयाढीच्या हयालचयालीचया कयाउंटिॅक्ट किया.

व्ीलच्ा  फेसला ओलाांडून ड्र ेसरला स्थिरपिे हलवा. (आकृती ६)

व्ील  सकारात्मकररत्ा चडस्क िालचवण्ास कारिीभूत होण्ासाठी पुरेसा 

दबाव लागू करा.

्पियाक्स्न सूपचत कितयात की व्हील पडस् ग्याइंपडंग आहे. आतया 

व्हीलच्या पवरूद्ध अपधक दयाि आवश्यक आहे. (आकृती ७)

व्ीलच्ा आपि एजेस जवळ येत असताना दबाव ररलीव् करा.

फॅ्ट व्हील फेस पमळपवण्यासयाठी प्रते्क ियासवि व्हील 

फेसवि पडस्ची पकमयार् १/२ लयंािी रंुदी ठेवया.

काढण्ासाठी भाररत चकां वा िकिकीत सरफेस चकां वा ट्रू  फेस तयार 

करण्ासाठी पुरेसा व्ील फेस ड्र ेस करा .

वक्य -रेस्ट रीसेट करा जेिेकरुन ड्र ेसरिी पुढील हालिाल खराबपिे 

आऊट-ऑफ-राऊां ड व्ीलच्ा ड्र े चसांगसाठी करा.

जेव्ा व्ील ड्र ेस केले गेले आहे , तेव्ा व्ील फेसवरून ड्र ेसर साफ 

करण्ासाठी हँडल खाली करा. (आकृती ८)

मशीन बांद करा आचि वक्य -रेस्ट मधून ड्र ेसर काढा.

आयसोलेटर स्स्विवर वीज बांद करा.

मशीर् िूि्नििे िंद ियाल्यारं्ति स्वच्छ किया.

वक्य -रेस्ट शक्य चततक्या व्ील फेसच्ा जवळ रीसेट करा आचि टूल 

ग्ाइां चडांगसाठी वक्य -रेस्ट कॅ्लम्प घट्ट करा. (आकृती ८a)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.43
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

मँडिेलविील कें द्यंादिम्यार् टपर्िंग  (पगयि बँ्क ) (Turning between centres on mandrel 
(Gear blank))
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयाम मँडिेलवि मयाउंट किया

• पगयि बँ्क टर््न किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)
• कच्च्ा मालािा आकार तपासा.

• धरा, ट्रू  आचि जॉबच्ा एका टोकाला फेस करा .

• फाईन चफचनशसाठी २६.९८ चममी. चड्र ल आचि बोअर करा .

• चड्र ल केलेले होल  २७H७ पययंत रीम करा.

• इनसाइड मायक्रोमीटर वापरून बोअरिा आकार मोजा.

• माक्य  करा आचि जाडी २० चममी पांि करा.

• उलटा करा, दुरुस्त करा आचि खूि पययंत फेस करा.

• मँडरेलवर जॉब चफक्स करा.

• लेथवर मॅन्डरेल धरा (दरम्ान सेंटर )

• जॉबला ९२ चममी प्रमािे टन्य करा 

• आउटसाइड मायक्रोमीटर  ७५-१०० चममी रेंज वापरून बाहेरील 

व्ास तपासा
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

पे्र् मँडिेल वि ठेवलेले टपर्िंग कयाम (Turning work held on a plain mandrel)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• कयाम मँडिेल वि मयाउंट किया

• मँडिेल  वि ठेवलेले मशीर् कयाम. 

कधीकधी कामाच्ा मध्भागी पूववी बोअर होलच्ा सांबांधात दांडगोलाकार 

कामाच्ा बाह्य सरफेसेसवर अिूकपिे मशीन करिे आवश्यक असू 

शकते. अशा पररस्थितीत काम मँडरेल वर माउांट आचि मशीन केलेले आहे.

मचशचनांगसाठी लेथ धरण्ापूववी काम मॅन्डरेलवर माउांट केलेले लागते. 

मँडरेल वर माउां चटांग कामासाठी खालील क्रम पाळला पाचहजे.

वक्य पीसच्ा होलसाठी सूट योग्य मँडरेलिा आकार चनवडा. 

मँडरेलच्ा व्ासावर तेल चकां वा मऊ ग्ीसिी हलकी चफल्म स्वच्छ करा 

आचि लागू करा. 

वक्य पीसमधील होलच्ा एजवरुन बस्य  काढा.

वक्य पीसमधील होल  स्वच्छ आचि लुचरिकेट करा जेंव्ा कामाच्ा आत चकां वा 

बाहेर दाबले जाते तेंव्ा पकडिे चकां वा स्कोअर करिे टाळण्ासाठी.

मँडरेलिा लहान टोक हाताने होल मधे् िौरसपिे घाला. ते सुमारे २५ 

चम.मी.च्ा होल मधे्  चशरले पाचहजे आचि ते स्वतः ि िौरस असावे.

मँडिेलच्या मोठ्या टोकयावि आकयाियाचया पशक्या असतो.

जर आब्यर पे्रस उपलब्ध असेल, तर काम आब्यर पे्रस टेबलवर ठेवा, शक्यतो 

मशीन केलेल्ा सरफेसच्ा  खाली. (आकृती १)

मोठ्ा व्ासाच्ा टोकावर योग्य लेथ कॅररयर लावा.

लाइव् कें द्ािे ट्रू  िालिे तपासा.

वक्य पीसमधे् मँडरेल घट्टपिे दाबा, परां तु खूप घट्ट नाही.

जर मँड्र ेलला कामात घट्टपिे आिले गेले तर ते चडस्टॉट्य  होऊ शकते, 

वक्य पीसच्ा बोअरला नुकसान होऊ शकते आचि काहीवेळा वक्य पीस 

खांचडत होऊ शकते.

जर आब्यर पे्रस उपलब्ध नसेल, तर हलके हॅमररांग करून मँड्र ेलला होल मधे्  

नेण्ासाठी लीड हॅमर वापरा. (आकृती २)

वक्न िीस सॉपलड पे्र् मँडिेलवि दयािली जयाते, आपि फक् 

घष्नियारे् मँडिेल लयंािीच्या सेंटि  स्थितीत ठेवली जयाते. 

मँडिेलच्या मोठ्या व्यासयाच्या टोकयाकडे सव्न कट घ्या आपि 

जड कट घेिे टयाळया.

टेस्ट बार आचि डायल इां चडकेटरसह लाइव् सेंटर  आचि लेथच्ा डेड 

कें द्ािे अलाइनमेंट  तपासा.

लेथ सेंटस्य आचि मँडरेलच्ा सेंटर  होल पूि्यपिे स्वच्छ करा.

 स््पिांडल नोजवर कॅि लेिट चकां वा ड्र ायस्व्ांग लेिट लावा.

सेंटस्य दरम्ान वक्य पीससह मँडरेल माउांट करा आचि सेंटस्यवर बल 

काळजीपूव्यक समायोचजत करा.

टेलस्टॉक स््पिांडलिे ओव्रहलॅंग टाळा.

 मँडरेलमधून काम सक्तीने बांद होण्ापासून रोखण्ासाठी, मोठ्ा 

व्ासाच्ा टोकापासून लहान चदशेने कट घेिे टाळा.

अगदी हलके कट फक्त लहान मँडरेलवर बसवलेल्ा मोठ्ा व्ासाच्ा 

कामावर घेतले पाचहजेत.

शक्य असल्ास, योग्य स्टडद्ारे वक्य पीस थेट ड्र ाइव् लेिटमधून िालवा. हे 

काम घसरण्ापासून रोखेल. (आकृती ३)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.44
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

पभन्न मटेरियल्सचे पफपटंग (Fitting of dissimilar materials)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• चयाि जॉ चक वि जॉि  सेट किया

• आवश्यक व्यास आपि लयंािीकडे टर््न किया

• टूलरे् ±०.०२ पममी अचूकतेसयाठी होल िोअि किया

• कयाय्न  १ आपि २ मधे् जॉि ियाट्न पफट किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: पड्र ल आपि िोअरिंग 

• कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी तपासा.

• ५० चममी डाय जॉब िार जॉ स्वतांत् िकवर जास्तीत जास्त सांभाव् 

प्रोजेक्शनसह सेट करा.

• सरफेस  गेजच्ा मदतीने ते ट्रू  करा.

• टचनयंग टूलला योग्य मध्भागी उांिी असलेल्ा टूल पोस्टवर सेट करा.

• योग्य rpm चनवडा.

• एका टोकाला फेस करा आचि Ø४८ चममी लाांबी २० चममी टन्य करा.

• सेंटर चड्र ल आचि पायलट चड्र ल Ø१० चममी ठेवा आचि १६ चममी 

चड्र ल मोठे करा.

• जॉब चड्र ल करा, त्ािी पूि्य लाांबी ३५ चममी द्ारे २४ चममी डाय 

पययंत ठेवा.

• कें द्ािी उांिी दुरुस्त करण्ासाठी टूल पोस्टवर बोअररांग टूल सेट 

करा.

• डाय २५ चममी पूि्य लाांबीपययंत बोअररांग करा. 

• उलट करा आचि िकमधे् जॉब धरा आचि जॉब  ट्रू  करा.

• टोकाला फेस करा आचि एकूि लाांबी ३५ चममी ठेवा आचि Ø ४८ 

चममी उव्यररत लाांबी टन्य करा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



124

काय्य 2: टपर्िंग 

• कच्च्ा मालािा आकार तपासा.

• जास्तीत जास्त सांभाव् प्रोजेक्शनसह िार जॉ िकमधे् ३२ चममी Ø 

धरा. 

• सरफेस  गेजच्ा मदतीने ते ट्रू  करा.

• योग्य मध्भागी उांिीसह टूल पोस्टवर टूल सेट करा.

• नॉनफेरस धातूसाठी योग्य आरपीएम सेट करा. 

• एका टोकाला फेस करा .

• जॉब  डाय २५.०४ चममी लाांबी ३९ चममी पययंत टन्य करा. 

• िेंफरी ांग टूल सेट करा आचि एजला िेंफर करा.

• ४० चममी लाांबीपययंत जॉबिे भाग करा.

• चफट काय्य  १ आचि काय्य  २ करा. 

• िार जॉ िकवर असेंबल जॉब सेट करा आचि सरफेस गेजच्ा मदतीने 

ते ट्रू  करा. 

• दुसऱ्या टोकाला ३५ चममी लाांबीपययंत फेस करा 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.44
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.45
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

लेथमधे् र्पलिंग सियाव (Knurling practice in lathe)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ४-जॉ चक मयाउंट किया

• सिफेस  गेजसह ४-जॉ चकमधील जॉि  ट्रू  किया

• ड्र ॉईगंरु्सयाि  घटक टर््न किया आपि ±०.२ पममीच्या आत िरिमयािे ियाखया 

• ड्र ॉइंगरु्सयाि कयाय्न र्ल्न किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)
• कच्च्ा मालािा आकार तपासा.

• िकच्ा बाहेर ५० चममी प्रके्षचपत करिार् या ४ जॉ िकमधे् सुरचक्षत 

केलेली मटेररअल धरा. 

• सरफेस  गेजसह जॉब  ट्रू  करा आचि शेवट फेस करा .

• नचलयंगसाठी आवश्यक लाांबीपेक्षा जास्त जॉब  Ø४०.०० - ०.२ वर टन्य 

करा .

 • डायमांड नचलयंग टूल सुरचक्षतपिे धरा आचि मध्भागी उांिीवर सेट 

करा.

 • नचलयंग ऑपरेशनसाठी योग्य ्पिीड चनवडा. 

• डायमांड आकार तयार होईपययंत सरफेस  नल्य करा .

• शेवटी िेंफर २ x ४५° करा. 

• उलट करा आचि िक मधे् जॉब धरा आचि जॉब  ट्रू  करा.

• शेवटिा फेस करा आचि ८० चममी लाांबी राखा.

• साईड नाइफ टूलने जॉबला Ø२५ x ५० वर टन्य करा . (पररमाि 

मोजण्ासाठी व्चन्ययर कॅचलपर वापरा.)

• ४५° िेंफरी ांग टूलसह शेवटी ३ x ४५° पययंत िेंफर करा.

• ५ चममी रुां दीच्ा गू्स्व्ांग टूलसह गू्व् आचि अांडरकट करा आचि 

Ø२३ राखा. 

• सव्य तीक्षि एजेस चडबर करा.

लक्षयात ठेवया

• टूलिे  ओव्रहँचगांग टाळा.

• पॅचकां गसाठी अ ॅलु्चमचनयमिे तुकडे वापरा, नल्य केलेले सरफेसवरील 

खुिा टाळण्ासाठी.

सुिक्षया खििदयािी

• जेव्ा मशीन गतीमधे् असते तेव्ा लीव्र कधीही िालवू नका.

• मशीनच्ा चफरत्ा भागाांवर कोितीही टूल्स ठेवू नका.

• योग्य कुलांट वापरा.
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथवि र्पलिंग (Knurling on lathe)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• र्पलिंगसयाठी कयाम तययाि किया

• र्पलिंगसयाठी ्पिीड सेट किया

• टूल िोस्मधे् र्पलिंग  टूल सेट किया

• र्ल्नच्या आवश्यक गे्डचया वयािि करूर् जॉि र्ल्न किया.

कॅरेज हँड व्ीलच्ा रेखाांशानुसार एकसमान हालिालीसह सहाय्ाने नचलयंग 

टूलला आवश्यक लाांबीपययंत नल्य असल्ािे काम आहे. 

टूल मागे न काढता क्रॉस-स्ाइडद्ारे डेप्थ  द्ा. दुसऱ्या टोकाला नचलयंग टूल 

फीड करा.

योग्य र्मुर्या प्रयाप्त होईियिंत, र्पलिंग टूल मयागे घेऊ र्कया.

मुबलक कुलांट  वक्य पीसवर लावावे लागते. हे कोितेही धातूिे कि धुवून 

टाकते आचि नचलयंग रोलसाठी लुचरिकेशन  प्रदान करते.

कपठि धयातंूर्या र्पलिंगसयाठी फयाईर् फीड वयाििया आपि मऊ 

धयातंूच्या र्पलिंगसयाठी कोअस्न  फीड वयाििया.

त्ानांतरच्ा कटाांसाठी रिशने नल्य स्वच्छ करा.

िाांगली पकड आचि दांडगोलाकार सरफेसवर िाांगले चदसण्ासाठी, 

घटकािा भाग नल्य केलेला आहे. नचलयंगिी प्रचक्रया, क्रमामधे्, खालीलप्रमािे 

आहे.

नल्यच्ा गे्ड आचि जॉबच्ा मटेररअलवर अवलांबून असलेल्ा नल्य केलेला 

भागािा व्ास कमी करा. फाईन नचलयंगसाठी ०.१ चम.मी., चमडीयम 

नचलयंगसाठी ०.२ चममी आचि कोअस्य  नचलयंगसाठी ०.३ चममी अांदाजे कमी 

करा.

टूल पोस्टमधे् नचलयंग टूल सेट करा आचि सेंटर  चकां वा टेल स्टॉकसह 

अलाइन करा (आकृती १)

कमी ्पिीडसाठी मशीन सेट करा, शक्यतो टचनयंग ्पिीडच्ा १/३ ते १/४. नल्य 

केलेला असल्ािे लाांबी माक्य  ऑफ करा.

नचलयंग  टूल समायोचजत करा जेिेकरून ते कामाच्ा ऍस्क्ससच्ा 

काटकोनात असेल; ते घट्ट करा. (आकृती २)

क्रॉस-स्ाईड हँड व्ीलद्ारे कामाच्ा पररघाशी सांपक्य साठी नल्स्य बनवा  

आचि नल्य फीड करा.

कॅरेज हलवा जोपययंत नचलयंग रोलिा फेस  वक्य पीसच्ा शेवटी ओव्रलॅप 

होत नाही ज्यामुळे ट्रू  नमुना तयार होण्ास मदत होते. (आकृती ३)

लेथ सुरू करा आचि क्रॉस-स्ाईडद्ारे कामात नचलयंग टूल फीड करा. 

आवश्यक असल्ास, लेथ थाांबवा आचि नचलयंग टूल रीसेट करा

वक्न िीसमधे् र्ल्न फीड केल्यारे्, ते पफिवण्यािूववी ,र्ल्न खियाि 

होऊ शकते.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.45
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.46
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

लेथ सेंटस्नचे अलयाइर्मेंट चेपकंग (Checking alignment of lathe centres)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयामयाच्या प्रते्क शेवटी ट्र यायल कट घ्या आपि तययाि व्यास मयायक्रोमीटिरे् तियासया आपि लेथ सेंटस्न अलयाइर् किया

• डयायल टेस् इंपडकेटिसह टेस् ियाि वयािि सेंटि अलयाइर् तियासया.
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जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: ट्र यायल कट िद्धत

• जर हे व्ास वेगवेगळे  असतील, तर टेलस्टॉक फरकाच्ा चनम्म्ाने 

समायोचजत करिे आवश्यक आहे. 

• हे टूल पॉइांट आचि वक्य पीस दरम्ान योग्य जाडीिे फीलर गेज वापरून 

केले जाऊ शकते.

• जर टेलस्टॉकच्ा टोकािा व्ास मोठा असल्ास, तर कचटांग टूलच्ा 

चदशेने समायोचजत करा. 

• जर टेलस्टॉकिा व्ास लहान असल्ास, तर कचटांग टूलपासून दूर 

समायोचजत करा. 

• प्रते्क कटसाठी समान गॅ्जु्यएटेड कॉलर सेचटांग वापरून दोन्ी मशीन 

केलेल्ा व्ासाांमधून दुसरा हलका कट घ्ा.

• व्ास मोजा.

• टेलस्टॉक समायोचजत करिे सुरू ठेवा.

• जोपययंत दोन्ी व्ास समान होत नाहीत तोपययंत लाइट ट्र ेल कट करा.

• लेथच्ा सेंटर दरम्ान  वक्य पीस माउांट करा.

• कामाच्ा टेलस्टॉकच्ा शेवटी एक हलका कट घ्ा जेिेकरून ट्रू  

दांडगोलाकार सरफेस  तयार होईल.

• कट सुमारे ८ चममी लाांब असावा.

• लेथ थाांबवा आचि क्रॉस स्ाइड गॅ्जु्यएटेड कॉलरवरील वािन लक्षात 

घ्ा. 

• क्रॉस-स्ाईड हँडल वापरून कचटांग टूलला कामापासून दूर ठेवा. 

• कचटांग टूल लेथ कॅररअरपासून सुमारे २५ चममी अांतरापययंत कॅरेज 

हलवा. 

• गॅ्जु्यएटेड कॉलर समान सेचटांगमधे् येईपययंत क्रॉस-स्ाइड हँडल हळू 

हळू चफरवा.

• हे टोक सुमारे १२ चममी लाांबीसाठी मशीन करा.

• लेथ थाांबवा आचि दोन्ी टन्य केलेल्ा सरफेसेसिा व्ास मायक्रोमीटरने 

मोजा.

• जर  दोन मशीन केलेल्ा चवभागाांिा व्ास समान असल्ास, तर लेथ 

कें शदे् अलाइनमेंट आहेत.

काय्य 2: टेस् ियाि आपि डयायल इंपडकेटि वयािििे 

• लेथिे सेंटस्य आचि टेस्ट बारमधील सेंटस्य चड्र ल केलेले होल्स स्वच्छ करा. 

• सेंटस्यमधील आवश्यक उांिीसाठी टेस्ट बार माउांट करा आचि टेलस्टॉक 

स््पिांडल कॅ्लम्प घट्ट करा.

• टूल पोस्टमधे् चकां वा लेथ कॅरेजवर डायल इां चडकेटर माउांट करा. 

• सांपक्य  चबांदू बारच्ा मध्भागी असला पाचहजे आचि इां चडकेटर लिांजर 

उभ्ा स्थितीत असावा.

• क्रॉस स्ाइड समायोचजत करा जेिेकरून इां चडकेटर नीडल रेचजस्टर 

टेलस्टॉकच्ा टोकाला असलेल्ा डायवर सुमारे एक अधा्य रेव्ोलू्शन  

नोांदवेल.

• हेडस्टॉकच्ा शेवटी व्ासावर इां चडकेटर रेचजस्टर पययंत कॅरेज हाताने 

डावीकडे हलवा.

• इां चडकेटर वािन लक्षात घ्ा.

• वािन समान नसल्ास.

• जोपययंत इां चडकेटर पुन्ा टेलस्टॉकच्ा टोकाच्ा व्ासाांवर रेचजस्टर 

करत नाही तोपययंत कॅरेज हलवा.

• टेलस्टॉक कॅ्लम्प नट सैल करा. टेलस्टॉक अॅडजस्स्टांग सू्क वापरिे.

• टेलस्टॉक योग्य चदशेने हलवा.

• हालिालीिे प्रमाि इां चडकेटस्यच्ा रीचडांग्समधील फरकाच्ा दरम्ान 

बरोबरीिे असावे. 

• टेलस्टॉकिा वरिा भाग जागी लॉक करण्ासाठी अॅडजस्स्टांग सू्क घट्ट 

करा.

• टेलस्टॉक कॅ्लम्प नट घट्ट करा आचि टेस्ट बार अजूनही सहजतेने 

सेंटस्यदरम्ान व्वस्थित बसत आहे यािी खात्ी करण्ासाठी पुन्ा 

तपासा.

• दोन टोकाांना इां चडकेटर रीचडांग्स समान होईपययंत या िरिाांिी पुनरावृत्ी 

करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.3.46
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कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

लेथ सेंटस्नचे अलयाइर्मेंट तियासिे (Checking alignment of lathe centres)
उपदिष्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्व्हजु्अल अलयाइर्मेंट िद्धतीचया वयािि करूर् लेथ सेंटस्न अलयाइर् किया.

टेलस्ॉक गॅ्जु्एशर् वयािरूर् लेथ सेंटस्न अलयाइर् कििे (Aligning lathe centres using 
tailstock graduation)
उपदिष्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेलस्ॉक गॅ्जु्एशर् वयािरूर् लेथ सेंटस्न अलयाइर् किया.

लेथ सेंटस्य अलाइन करण्ासाठी चवचवध पद्धती उपलब्ध आहेत. अिूकतेच्ा 

आवश्यकताांवर अवलांबून पद्धत चनचचित केली जाते.

आवश्यक अिूकता फार जास्त नसल्ास, अवलांबलेली पद्धत आहे- 

स्व्जु्यअल अलाइनमेंट

कयाय्निद्धती

टेलस्टॉक कॅ्लम्प लीव्र चकां वा नट सैल करा.

टेलस्टॉक बॅरल सुमारे २५ चममी पययंत वाढेपययंत टेलस्टॉक हँड व्ील टन्य 

करा. 

लाईव् कें द्ापासून अांदाजे १० चममी अांतरावर डेड होईपययंत टेलस्टॉक 

डावीकडे सरकवा.

 पॉइांट सेंटस्य जवळपास सांपका्यत येईपययंत टेलस्टॉक हँड व्ील टन्य करा. 

लेथ बेड सेंटस्यवर पाांढऱ्या कागदािी शीट ठेवा.

सेंटस्यच्ा वरच्ा बाजूला खाली पहा आचि लेथ सेंटर पॉइांट्सिे अलाइनमेंट 

करा.

टेलस्टॉकिा भाग सुरचक्षत करण्ासाठी दोन सू्कच्ा सहाय्ाने टेलस्टॉक 

समायोचजत करा जोपययंत दोन्ी सेंटस्यिे    पॉइां ट्स मधे् येत नाहीत तोपययंत 

सैल ऍडजस्स्टांग सू्क घट्ट करा.

अिूकतेिी वाजवी चडग्ीसह घटक तयार करण्ासाठी, ही पद्धत वापरली 

जाऊ शकते.

हेड-स्टॉक सेंटर नेहमीि स्थिर असते आचि यामधे् कोितेही बदल करता 

येत नाहीत. दुरुस्ता नेहमी टेलस्टॉकवर मध्भागी समायोचजत करून 

केल्ा जातात. सेंटस्य चनचचित करण्ासाठी, ही पद्धत टेलस्टॉकच्ा बेस 

आचि बॉडीवर चदलेली गॅ्जु्यएशन  वापरते.

काय्यपद्धती (आकृती १)

बॉडी आचि बेसच्ा शून्याशी एकरूप आहे.

गॅ्जु्यएशन्सच्ा शून्य ओळी ांिे चनरीक्षि करा

टेलस्टॉकला धरून ठेवलेला कॅ्लम्प सैल करा

ज्या बाजूने बॉडी  हलवायिे आहे त्ा टेल्सवरील अॅडजस्स्टांग सू्कपैकी एक 

सैल करा.

उलट बाजूने दुसरा सू्क घट्ट करा.

स्ॉक सेंटिच्या हयालचयालीच्या पदशयाचे पर्िीक्षि किया . सू्क 

समयायोपजत कििे सुरू ठेवया टेलस्ॉक िॉडीविील ओळ िेस 

पे्टविील िेषेशी जुळते. (आकृती २)

या स्थितीत टेलस्टॉकिा वरिा भाग सुरचक्षत करण्ासाठी अॅडजस्स्टांग सू्क 

घट्ट करा.

समायोचजत करताना, एक सू्क सैल करिे आचि चवरुद्ध बाजूिे सू्क घट्ट 

करिे एकाि वेळी केले पाचहजे.

ओळी एकरूप असल्ािी खात्ी करा.

 लाईव् आचि डेड  सेंटस्यिे कें द् चबांदू तपासा अलाइनमेंटिी अिूकता 

सुचनचचित करा
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ट्र ेल कट िद्धत वयािरूर् लेथ सेंटस्न अलयाइर् कििे (Aligning lathe centres using trail 
cut method)
उपदिष्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ट्र ेल कट िद्धत वयािरूर् लेथ सेंटस्न अलयाइर् किया

टेलस्टॉक गॅ्जु्यएशन वापरून सेंटस्य अलाइन करिे खूप अिूक असू शकत 

नाही, कारि रेषा सेट करिे आचि वाििे यात िुकीिे आहे. यावर मात 

करण्ासाठी लेथ सेंटर अलाइन करण्ासाठी अवलांबलेली पद्धत म्िजे 

ट्र ेल कट पद्धत. (आकृती १)

टेलस्टॉकच्ा टोकावरील कॉलरिा व्ास मोठा असल्ास, टेलस्टॉक बॉडी 

ऑपरेटरकडे हलवा - अॅडजस्स्टांग सू्क वापरून. (आकृती ३)

कयाय्निद्धती

लेथच्ा सेंटस्यच्ा दरम्ान वक्य पीस माउांट करा.

दोन्ी टोकाला कॉलर असलेल्ा शाफ्टला प्राधान्य चदले जाते.

टेलस्टॉकच्ा शेवटी कॉलरवर हलका कट घ्ा. दांडगोलाकार सरफेस तयार 

करण्ासाठी कटिी डेप्थ पुरेशी असावी.

टूल दुसऱ्या कॉलरपययंत पोहोिेपययंत कॅरेज हाताने हलवा.

क्रॉस-स्याईडलया त्रयास होत र्याही ययाची खयात्री किया

कटिी समान डेप्थ  सुरू ठेवा.

कॉलर व्ास मोजा.

कॉलरच्ा आकारात काही फरक असल्ास, अलाइनमेंट ट्रू  नाही.

टेलस्टॉकच्ा टोकाला कॉलरिा व्ास कमी असल्ास, टेलस्टॉक बॉडी 

ऑपरेटरपासून दूर हलवा. (आकृती २)

शाफ्ट कॉलर व्ास समान होईपययंत प्रचक्रया पुन्ा करा.

टेस्ट बाड्य आचि डायल इां चडकेटर वापरून लाथर सेंटस्य अलाइन करिे

टेस्ट बार आचि डायल इां चडकेटर वापरून लेथ सेंटस्य अलाइन करा. 

लेथ सेंटस्यिे अत्ांत अिूक अलाइनमेंट  आवश्यक असताना ही पद्धत 

अवलांबवत ली जाते.

काय्यपद्धती

लेथिे सेंटस्य आचि टेस्ट बारच्ा मध्भागी चड्र ल केलेले होल स्वच्छ करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.47
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

टूल िोस्चे समयायोजर् (Adjustment of tool post)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िोट पलपर्अिच्या मदतीसह योग्य कें द्याची उंची सेट किया

• िॅपकंग िीस वयािरूर् कें द्याची योग्य उंची सेट किया 

• फयाईर् ऍडजस्मेंट सू्कच्या मदतीरे् कें द्याची योग्य उंची सेट किया.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

Note: Refer to instructor

काय्य 1: पसंगल वे टूल िोस्

• टूल पोस्ट सीचटांग फेस  स्वच्छ करा.

• टूल बोट तुकड्ावर स्थित आहे आचि सू्कने कॅ्लम्प केलेले आहे.

• टूल टीपिी कें द्ािी उांिी रॉकर आम्य आचि ररांग बेसच्ा मदतीने 

समायोचजत केली जाऊ शकते.

• टूल पोस्टमधे् फक्त एक टूल चनचचित केले जाऊ शकते.

• टूल फक्त एका सू्कने कॅ्लम्प केलेले आहे.

• उांिी सेचटांग गेजसह कें द्ािी उांिी तपासा.

• कें द्ािी उांिी बोट तुकड्ाने समायोचजत केली जाते.

काय्य 2: पविक चेंज टूल िोस्

• टूल पोस्ट आचि टूल हो्डिर साफ करा.

• टूल हो्डिरवर टूल चनचचित केले आहे आचि टूल पोस्ट शोधा.

• उांिी सेचटांग गेजसह कें द्ािी उांिी तपासा

• फाइन अॅडजस्ट सू्कच्ा मदतीने टूल हो्डिरद्ारे कें द्ािी उांिी 

समायोचजत केली जाते.

• टूल पोस्टमधे् टूल होस््डिांगसाठी सववोत्म कडकपिा आहे.

• उांिी सेचटांग गेजसह कें द्ािी उांिी तपासा
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काय्य 3: फोि-वे टूल िोस्

• टूल पोस्ट सीचटांग फेस साफ करा आचि सीचटांग फेसवर चशम्स ठेवा. 

• उांिी समायोजनासाठी कमीत कमी चशम्स वापरा.

• चशम्स सीचटांग फेसच्ा एजने  फ्लश करिे आवश्यक आहे. 

• टूल पोस्टमधे् चशम्सवर सीचटांग फेसच्ा चभांतीच्ा चवरूद्ध जवळ 

असलेल्ा बचटांगसह ठेवा. 

• टूल पोस्टच्ा मध्भागी असलेल्ा सू्कने टूल घट्ट करा

• उांिी सेचटांग गेजसह कें द्ािी उांिी तपासा.

• चशम्स काढा चकां वा जोडा आचि टूल सेंटर सू्कने घट्ट केल्ावर उांिी 

तपासा.

• इतर दोन टूल-होस््डिांग सू्क समान प्रमािात दाब देऊन वैकस्पिकररत्ा 

घट्ट करा.

• जेव्ा दोन्ी सू्क पूि्य पकड घेतात तेव्ा दाबाने मध्भागी काळजीपूव्यक 

घट्ट करा.

 • टूल उांिी सेचटांग गेजसह पुन्ा एकदा तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.3.48
टर््नि (Turner) - टपर्िंग                  

सेंटस्नमधे् दिम्यार् जॉि मयाउंपटंग (Mounting job in between centres)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लयाईव्ह आपि डेड  कें द् योग्य अलयाइर्मेंट  सेट किया

• कॅच पे्ट मयाउंट किया

• िेन् टेल कॅरियि सेट किया

• मध्भयागी जॉिलया समथ्नर् द्या.

जॉि  अरु्क्रम (Job Sequence)

• िक डीसमाउांट आचि स््पिांडल नोज स्वच्छ करा.

• कॅि लेिट आचि अॅडॉटिर MT कें द्ासह माउांट करा.

• डेड सेंटरला टेलस्टॉक स््पिांडलमधे् माउांट करा.

• लाईव् आचि डेड  सेंटर अलाइनमेंट तपासा.

• वक्य पीसमधे् बेट् टेल कॅररयर पकडा.

• मध्भागी जॉबला समथ्यन द्ा.

कौशल् अरु्क्रम (Skill sequence)

सेंटि टपर्िंग दिम्यार् कयामयाची तययािी कििे (Preparing work for between centre  
turning)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सेंटस्नमधे् दिम्यार् टपर्िंगसयाठी कयामयाची तययािी किया.

कामाच्ा सेंटस्यमध् ये दरम्ान टचनयंग काम ट्रू  करि् यािी आवश् यकता 

टळते. टन्य केलेले काम सांपूि्य समाांतर असेल. परां तु चवशेषत: नचलयंग, थे्ड 

कचटांग, अांडरकचटांग याांसारख्या ऑपरेशन्स करण्ासाठी उतृ्ष्ट कौशल् 

आवश्यक आहे. हे केवळ बाह्य ऑपरेशन्सपुरते मया्यचदत आहे. प्रत्क्ष 

ऑपरेशन्स करण्ापूववी कामासाठी खालील तयारी करिे आवश्यक आहे.

कामाच्ा दोन्ी बाजूांना फेस करा आचि एकूि लाांबी मया्यदेत अिूकपिे 

राखा. 

सेंटर चड्र लिा योग्य आकार आचि प्रकार चनवडा आचि दोन्ी टोकाांना सेंटर 

चड्र चलांग करा.

स््पिांडल नोजपासून िक काढून टाका आचि ड्र ायस्व्ांग लेिट चकां वा कॅि लेिट 

असेंबल करा.

 स््पिांडल स्ीव्ला स््पिांडल नोजपययंत असेंबल करा आचि स्ीव्ला लाइव् 

सेंटर चनचचित करा.

स््पिांडल स्ीव् आचि लाइव् सेंटर डॅमेज, बर्स्यपासून मुक्त आहेत आचि 

असेंब्ीपूववी पूि्यपिे स्वच्छ आहेत यािी खात्ी करा.

लाइव् सेंटरिे ट्रू  िालिे तपासा. (आकृती १)

कामाच्ा व्ासानुसार योग्य लेथ कॅररअर चनवडा आचि ते कामाच्ा एका 

टोकाला बेट् टेलने बाहेरच्ा चदशेला बाांधा. (आकृती २)

ज्या कामािी सरफेस  तयार िाली आहे ते कॅररअर आचि कामाच्ा सू्कच्ा 

शेवटी ताांबे चकां वा चपतळािी एक छोटी शीट घालून सांरचक्षत केले पाचहजे. 

(आकृती ३)
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टेलस्टॉक डेड सेंटरद्ारे गुांतलेल्ा वक्य पीसच्ा मध्भागी असलेल्ा होलवर 

योग्य लुरिीकां ट (सॉफ्ट ग्ीस) लावा.

वक्य पीसच्ा लाांबीनुसार टेलस्टॉकला बेडवरील स्थितीत हलवा. टेलस्टॉक 

स््पिांडल टेलस्टॉकच्ा पलीकडे अांदाजे ६० ते १०० चम.मी.पययंत वाढले 

पाचहजे.

बेडवर टेलस्टॉक लावण्ापूववी सॅडल िालवण्ासाठी पुरेशी जागा असल्ािी 

खात्ी करा.

टेलस्टॉक कॅ्लम्प नट घट्ट करून टेलस्टॉकला स्थितीत कॅ्लम्प करा .  

(आकृती ४)

कॅि लेिटमधील स्ॉटमधे् लाइव् सेंटरच्ा चबांदूसह आचि लेथ कॅररयरच्ा 

टेलसह काय्य सेंटर होल गुांतवा. या स्थितीत हाताने जॉब  धरा.

लेथ कॅररयरिी टेल ड्र ायस्व्ांग लेिटमधील स्ॉटच्ा तळाशी राहिार नाही 

यािी खात्ी करा. यामुळे कें द्ाला योग्य सीचटांगसाठी कामाच्ा मध्भागीप्रवेश 

करण्ािी परवानगी चमळिार नाही. (आकृती ५)

हँड व्ील चफरवून टेलस्टॉक स््पिांडल पुढे करा जोपययंत डेड सेंटरिा चबांदू 

कामाच्ा मध्भागी प्रवेश करत नाही तोपययंत सव्य बाजूच्ा हालिाली दूर 

करून योग्य सीचटांगसह (आकृती ६)

वाहकािी टेल पुढे आचि मागे हलवा. त्ाि वेळी हँड व्ील  समायोचजत 

करा जोपययंत थोडासा प्रचतकार जािवत नाही.

या स्थितीत टेलस्टॉक स््पिांडल कॅ्लम्प घट्ट करा आचि प्रचतकार बदलत नाही 

हे तपासा.

सुमारे २५० r.p.m साठी मशीन सेट करा. आचि काही सेकां द काम िालू द्ा. 

प्रचतकारासाठी पुन्ा एकदा तपासा आचि आवश्यक असल्ास, टेलस्टॉक 

स््पिांडल समायोचजत करा. 
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काम आता ऑपरेशनसाठी तयार आहे. (आकृती ७)

सेंटस्यमधे् काम ठेवण्ापूववी सेंटस्य अलाइण्ड असल्ािी खात्ी करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.4.49
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग                

फॉम्न टूल आपि कंियाऊंड स्याइड स्विव्हपलंगद्यािे टेिि टपर्िंग किया (Make taper turning by 
form tool and compound slide swiveling)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेिि टपर्िंगसयाठी फॉम्न टूल ग्याइंड किया

• फॉम्न टूल वयािरूर् टेिि टर््न किया

• कंियाऊंड स्याइड स्विव्हपलंग िद्धतीरे् टेिि टर््न किया

• टॅपिंगसयाठी पडरि ल आकयाि पर्वडया 

• टॅपिंगसयाठी योग्य डेप््थ  किण्यासयाठी ब्याइंड  होल पडरि ल किया.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



137

जॉब  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: फॉम्न टूलद्यािे टेिि टपर्िंग

• फॉम्य टर््नििंगसाठी मशी्निला आरपीएमच्ा १/३ वर सेट करा.

• टूलला कामाच्ा ऍक्सिसवर लंबवत  फीड करा आर्ि टेपर फॉम्य करा.

सयावकयाश, स्थिि आपि सतत पफडीगंची खयात्ी किया

• फॉम्य टूल कामासाठी ६° लंबवत  सेट करा.

• ६° फॉम्य करा. 

• जॉब काढू्नि टाका आर्ि काम ∅१२.२ र्ममी वर धरू्नि ठेवा

• काम फेस करा आर्ि लांबी राखा.

• ∅६ र्ममी लांबीसाठी १२.२ र्ममी ट्नि्य करा.

• शेवटी र्रिज्ा R३ फॉम्य करा.

• र्डबर आर्ि पूि्य काम.

• पररमािासाठी र्िलेली मटेररअल तपासा.

• चकच्ा बाहेर ५०र्ममी प्रोजेक्ट करत जॉब  धरा आर्ि ते ट्रू  करा.

• एका टरोकाला फेस करा आर्ि सेंटर  र्डरि ल ब्निवा.

• र्डरि ल हरोलमधू्नि  ∅८ र्ममी करा.

• ∅५० र्ममी लांबीसाठी १४.७ र्ममी ट्नि्य करा. 

• फेसपासू्नि ४१.५ र्ममी लांबीसाठी  ∅१२.२ र्ममी ट्नि्य करा. 

• फेसपासू्नि ३५ र्ममी पयिंत २३ र्ममी अंतर सरोडू्नि १२ र्ममी रंुिीसाठी ∅ 

१०.७ र्ममी ची  पायरी फॉम्य करा.

• फेसपासू्नि १७ र्ममी पयिंत ९ र्ममी अंतर सरोडू्नि ८ र्ममी रंुिीसाठी 

∅१०.७ अंडर कट फॉम्य करा.

• फेसपासू्नि ९ र्ममी लांबीसाठी ∅११ र्ममी से्प ट्नि्य करा. 

• ९°३०’ आर्ि ६° च्ा र्डग्ी पयिंत र्वशेष फॉम्य टूल्स्ेनि ग्ाइंड करा. 

• ९°३०’ टूल वरू्नि कामाच्ा ऍक्सिसवर लंबवत  सेट करा जेिेकरु्नि 

प्लँर्गंग करू्नि टेपर फॉम्य करा.

काय्य 2: कंियाऊंड स्याइड स्विव्हपलंगद्यािे टेिि टपर्िंग

• जॉबसाठी कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

• जॉब  चकमधे् धरा, ३५ र्ममी पेक्षा जास्त बाहेर प्के्षर्पत आर्ि ते ट्रू  

करा. 

• फेर्संग टूल आर्ि फेस एका टरोकाला धरा.

• मध्भागी र्डरि ल ब्निवा.

• २० र्ममी डेप््थ करण्ासाठी ६ र्ममी टॅप र्डरि ल करा.

• M६ टॅप सेट आर्ि १५ र्ममी डेप््थसाठी जॉब टॅप रेंच करा.

• टॅप केलेल्ा भागावरील बस्य  काढा.

• उलट आर्ि जॉजखाली मऊ पॅर्कंग तुकडे (अ ॅलु्र्मर््नियम) वापरू्नि 

चकमधील जॉब धरू्नि ठेवा

• जॉब फेस करा आर्ि एकूि लांबी ६८ र्ममी राखा.

• कंपाऊंड रेस्मधे् ४५° साठी करो्नि सेट करा.

• टॉप स्ाइडच्ा सहाय्ा्ेनि टूलला फीड करू्नि टेपर ट्नि्य करा.

• जॉब र्डबर आर्ि अंर्तम तपासिी करा.

• टॅप सुव्यवक्थित रीतीमधे् वापरा.

• टॅप करता्निा कर्टंग ऑइल वापरा.

• वारंवार टॅप उलट करू्नि र्चप साफ करा.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill sequence)

व्हपर््नयि बेव्हल प्ोटरि ॅक्टिसह मोजिे (Measuring with vernier bevel protractor)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मित करेल

• मशीर् केलेल्यया भयागयंाचे पवपवध कोर् ±५ पमपर्टयंाच्या अचूकतेियिंत तियासया

• इति उभ्या सिफेसच्या  संदभया्नत मशीर् केलेल्यया सिफेसची  सिळतया तियासया.

मुख्य से्लच्ा ‘शून्य’ गॅ्जु्एश्निच्ा िरोन्ी बाजू वाचण्ासाठी व्र््नि्ययर 

से्लची डुक्प्केट केली जाते. जर तुम्ी मुख्य से्ल घड्ाळाच्ा र्िशे्ेनि 

वाचत असाल, तर व्र््नि्ययर से्ल िेखील घड्ाळाच्ा र्िशे्ेनि वाचत रहा. 

व्र््नि्ययर से्ल वाच्नि मुख्य से्लमधे् जरोडले आहे याची ्ेनिहमी खारिी करा.

घड्याळयाच्या पदशेरे् वयाचर् वयाििण्याची िद्धत

बे्ड आर्ि बेसच्ा फेसच्ा िरम्ा्नि वक्य पीसची करो्निीय सरफेस  सेट करा 

आर्ि लॉर्कंग र्डवाइससह बे्ड आर्ि आतील र्डस् घट्टपिे लॉक करा.
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मुख्य से्लच्ा संिभा्यत व्र््नि्ययर से्लची क्थिती आकृती १ मधे् िश्यर्वली 

आहे. 

व्र््नि्ययर से्लच्ा गॅ्जु्एश्नि ‘०’ पयिंतच्ा मुख्य से्लचे र्डग्ीज वाचा 

म्िजे ५०°.

यरोग्य व्र््नि्ययर से्लवर (डावीकडे) वाच्नि सुरू ठेवा. व्र््नि्ययर से्लमधील 

रेषांची संख्या मुख्य से्लच्ा र्वभाज्निाशी एकरूप आहे हे लक्षात घ्ा. 

(म्िजे, व्र््नि्ययर से्लचा ४ ्था र्वभाग मुख्य से्ल र्डक्व्ज्नि लाइ्निपैकी 

एकाशी एकरूप आहे)

र्कमा्नि संख्या ५’ असल्ा्ेनि या संखे्यला ५ ्ेनि गुिा. (म्िजे ४ x ५’ = २०’)

हा र््निकाल ५०° अ्था्यत ५०° + २०’ = ५०°, २०’ च्ा मुख्य से्ल रीर्डंगमधे् 

जरोडा.

त्ाचप्मािे, आकृती २ चे वाच्नि ५२°, ४५’ असे र्मळू शकते. (आकृती २)

 उभ्या सिफेसच्या  संदभया्नत सिळििया तियासण्याची िद्धत

 मशी्नि केलेल्ा सरफेसवर बे्ड आर्ि बेस घट्टपिे सेट करा.

लॉर्कंग र्डवाइसच्ा मिती्ेनि बे्ड आर्ि बेसला क्थितीत लॉक करा.

मुख्य से्लच्ा संिभा्यत व्र््नि्ययर से्ल वाचा.

व्र््नि्ययर से्लचे ‘०’ गॅ्जु्एश्नि आर्ि मुख्य से्लचे ९०° जुळत असल्ास, 

मशी्नि केलेले फेसेस काटकरो्निात असतात, म्िजे, ९०°.

व्र््नि्ययर से्लचे ‘०’ गॅ्जु्एश्नि  जुळत ्निसल्ास, यरोग्य व्र््नि्ययर से्ल वाचा 

आर्ि र्डग्ीज आर्ि र्मर््निटांमधे् रुिटी शरोधा.

रुिटी सरळपिापासू्नि सरफेसचे र्वचल्नि िश्यवते.

कंियाऊंड स्याइड स्विव्हपलंगद्यािे टेिि टपर्िंग कििे (Turning taper by compound slide 
swivelling)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मित करेल

• कंियाऊंड िेस्टच्या टॉि स्याइडलया आवश्यक टेिि कोर्वि सेट आपि विीवे्हल किया

• टूल िोस्टमधे् टूल सेट किया

• टेिि टर््न किया

• व्हपर््नयि बेव्हल प्ोटरि ॅक्टिरे् टेिि तियासया.

टेपर टर््नििंग करण्ाच्ा पद्धती ंपपैकी एक म्िजे कंपाऊंड स्ाइड 

स्ीवे्र्लंगंद्ारे आर्ि हॅन्ड फीडद्ारे कामाच्ा ऍक्सिसच्ा करो्निात टूल फीड 

करिे. (आकृती १)

क्रमयारे् प्पक्रयया खयालीलप्मयािे आहे

सेट आर्ि ट्रू  जॉब  टेपरचा मरोठा व्यास ट्नि्य करते.

मशी्निला आवश्यक rpm वर सेट करा.

टॉप स्ाइड कॅ्क््ंपिग ्निट्स सैल करिे.

आवश्यकते्ुनिसार टॉप स्ाइडला टेपरच्ा अध्ा्य अंतभू्यत करो्निापयिंत र्कंवा 

ऑपरेटरच्ा र्िशे्ेनि स्ीवे्ल करा.

कॅ्क््ंपिग ्निट्स घट्ट  करा. (आकृती २)

दोन्ी र्टयंासयाठी सॅ्र्िरे् समयार् दयाब पदलया आहे ययाची खयात्ी 

किया. 

टूल िोस्टमधील टपर्िंग टूल योग्य मध्भयागी उंचीवि पर्पचित 

किया. 
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टूलचया पकमयार् ओव्हिहॅंग ठेवया.

टेिि टपर्िंगची लयंाबी कव्हि किण्यासयाठी टॉि स्याइडलया 

थियार् द्या.

शक्यतरो वरची स्ाइड बेसच्ा एजच्ा पलीकडे जािार ्निाही याची खारिी 

करा. 

क्थितीत कॅरेज लॉक करा.

चालू असता्निा टूलला कामाच्ा सरफेसवर स्पश्य करा आर्ि क्ॉस सेट करा 

- गॅ्जु्एटेड कॉलर शून्यावर स्ाइड करा.

टॉप स्ाइड हलँड व्ीलच्ा हालचाली्ेनि टूलला काम बंि करा.

क्ॉसद्ारे कटची डेप््थ  द्ा - टूल कामातू्नि साफ हरोईपयिंत टॉप स्ाइड हलँड 

व्ील्ेनि टूलला स्ाइड करा आर्ि फीड करा.

टॉि स्याइडद्यािे पफडीगं एकसमयार् आपि सतत असिे 

आवश्यक आहे.

क्ॉस-स्ाइड्ेनि सलग कट्स द्ा, प्ते्क वेळी टॉप स्ाइड्ेनि र्फडीगं, 

स्ाइड करा. 

व्र््नि्ययर बेव्ल प्रोटरि ॅक्टरसह ट्नि्य केलेल्ा जॉबचा करो्नि तपासा.

काही फरक असल्ास क्स्व्ल समायरोर्जत करा.

टेपर टर््नििंग करिे सुरू ठेवा आर्ि टेपर पूि्य करा.

र्वर्वध करो्नि टर््नििंगसाठी कंपाऊंड रेस् सेटअप टेबल १ मधे् र्िलेला आहे.
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टेबल 1
र्वर्वध करो्नि टर््नििंगसाठी कंपाऊंड रेस् सेटअप
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.4.50
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग                

मेल आपि पफमेल टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट आपि टेल स्टॉक ऑफसेट िद्धत (Male and Female 
taper turning by taper turning attachment and tail stock offset method)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट िद्धतीरे् टेिि (मेल आपि पफमेल) तययाि किया

• सिफेस र्ल्न किया

• टेल स्टॉक ऑफ सेट िद्धतीद्यािे बयाह्य टेिि टर््न किया.
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जॉब  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1: टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट वयािरूर् बयाह्य टेिि

• १५ र्ममी लांबीसाठी ते∅१६ र्ममी से्प ट्नि्य करा.

• टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट पद्धती्ेनि बाह्य टेपर ट्नि्य करण्ासाठी ५° ४५” 

करो्नि सेट करा. 

• डरि ॉईंग्ुनिसार  टेपर ट्नि्य करा .

सुिपषिततया

• तीक्षि कॉ्नि्यस्य काढा

• सेंटर  र्डरि र्लंग आर्ि टेपर टर््नििंग करता्निा कूलंट वापरा

• कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

• ४ जॉ चकमधे् मटेररअल धरा आर्ि ते ट्रू  करा.

• एका टरोकाला फेस करा आर्ि मध्भागी र्डरि ल ब्निवा.

• २२.५ र्ममी लांबीच्ा ते ∅२० ट्नि्य करा. 

• टरोकाला १ x ४५° चेंफर करा

• काम उलट करा आर्ि जॉ मधे्  पकडा.

• एकूि लांबी ७५ र्ममी राहील याची खारिी करा.

• सेंटस्यच्ा िरम्ा्नि जॉब धरू्नि  ठेवण्ासाठी सेंटर  र्डरि ल करा.

काय्य 2: टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट द्यािे अंतग्नत टेिि

• ४ - जॉ चकमधे् जॉब  धरा आर्ि ते ट्रू  करा.

• कें द्ाची उंची यरोग्य करण्ासाठी टूल सेट करा.

• जॉबच्ा एका टरोकाला फेस करा .

•. ४५ र्ममी लांबीसाठी ते ∅४४.७५ र्ममी ट्नि्य करा.

• मध्भागी उंची यरोग्य करण्ासाठी ्निर्लिंग  टूल (डायमंड कट) सेट करा.

• जॉबला ४० र्ममी लांबीपयिंत ्निल्य करा.

• पायलट हरोल ∅१० र्ममी र्डरि ल करा. 

• र्डरि र्लंग करू्नि ∅१६ र्ममी हरोल मरोठे करा.

• चेंफर २ x ४५°.

• पार्टिंग टूलला मध्भागी उंचीवर सेट करा आर्ि ४० र्ममी लांबीपयिंत 

कट ऑफ करा. 

• ३७.५ र्म.मी.ची लांबी राखण्ासाठी टरोकां्निा फेस करा आर्ि जॉब ्निल्य 

केलेले धरा.

• शेवटच्ा टरोकाला २ x ४५° वर चेंफर करा. 

• टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट व्र््नि्ययर बेव्ल प्रोटरि ॅक्टर च्ा मिती्ेनि ५° ४५’ वर 

सेट करा. 

• बरोअररंग टूल यरोग्य मध्भागी उंचीवर सेट करा. 

• डरि ॉईंग्ुनिसार  टेपर ट्नि्य करा.

• काय्य  - १ सह टेपर जुळवा

सुिषिया खबिदयािी

• सव्य धारिार कॉ्नि्यस्य काढा.

• ्निर्लिंग करता्निा मंि स्पीड वापरा.

• र्डरि र्लंग, टेपर टर््नििंग आर्ि ्निर्लिंग करता्निा भरपूर कूलंट वापरा.

काय्य ३: टेल स्टॉक ऑफसेट िद्धतीरे् टेिि टपर्िंग

• कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

• सेंटस्य िरम्ा्नि जॉब धरा.

• टेपरच्ा शेवटी ∅१२ x १५ र्ममी लांब से्प ट्नि्य करा. 

 सूरि वापरू्नि सेर्टंग करो्नि  टेल स्ॉक ऑफसेटची गि्निा करिे.

• सेंटस्यमधील उलट आर्ि ररर्फसि करा.

• जॉबच्ा िुसऱ्या टरोकापासू्नि ∅ १२ x १५ र्ममी लांब से्प ट्नि्य करा..

• सूरि वापरू्नि कंपाऊंड रेस्च्ा सेर्टंग करो्निाची गि्निा करा.
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• व्र््नि्ययर बेव्ल प्रोटरि ॅक्टर  वापरू्नि कंपाऊंड रेस् स्ाइडला वरील 

करो्निात र्फरवा.

• टॉप स्ाइड फीडचा वापर करू्नि टेपर र्फरवा आर्ि मेजर डाय ३२ 

र्ममी पयिंत ठेवा. र्करकरोळ डाय २२ र्ममी आर्ि लांबी २० र्ममी पयिंत.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill sequence)

ले्थ ऑििेशर् - टेिि टपर्िंग (Lathe operation - Taper turning)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मित करेल

• टेलस्टॉक ऑफसेट िद्धतीरे् टेिि टपर्िंगचे तत्त्व सयंागया

• टेलस्टॉक ऑफसेट िद्धतीद्यािे टेिि टपर्िंग कितयार्या समयापवष् असलेले भयाग ओळखया

• टेििच्या अपभव्क्ीरु्सयाि ऑफसेटची प्मयाि मोजया.

• व्र््नि्ययर बेव्ल प्रोटरि ॅक्टर आर्ि व्र््नि्ययर कॅर्लपरसह जॉबचा आकार 

तपासा.

टेलस्ॉक ऑफसेट पद्धती्ेनि टेपर टर््नििंगचे तत्त्व

हे जॉब ले्थ ऍक्सिसच्ा करो्निात , टेपरच्ा अध्ा्य समार्वष्ट करो्निाच्ा 

बररोबरी्ेनि धरले जाते आर्ि टूलला ऍक्सिसच्ा समांतर र्िले जाते.

जॉब करो्निात धरले जात असल्ा्ेनि, आकृती (१) मधे् िश्यर्वल्ाप्मािे केवळ 

सेंटस्यमधील काम ठेविे शक्य आहे. टर््नििंग िरम्ा्नि समार्वष्ट असलेले भाग, 

ऑफसेर्टंग टेलस्ॉकद्ारे टेपर आहेत:

• लाईव् सेंटर  आर्ि डेड  सेंटर .

• बॉडी आर्ि बेसची टेलस्ॉक असेंबली.

• डरि ायक्वं्ग पे्ट/कॅच पे्ट.

• ले्थ कॅररयर.

वापरलेली सेंटस्य शक्यतरो बॉल सेंटस्य असावीत जेिेकरू्नि मध्भागी 

र्डस्ॉट्य र्कंवा ्ुनिकसा्नि हरोऊ ्निये - जॉबच्ा र्डरि ल केलेले हरोल. सेंटस्यवर 

अर्धक भार आर्ि झीज टाळण्ासाठी, टेलस्ॉक सामान्यतः  वक्य पीसच्ा 

लांबीच्ा १/५० व्या भागापेक्षा जास्त ऑफसेट हरोिार ्निाही.

ऑफसेटच्या प्मयाियाची गिर्या

जर टेपर मरोठा डाय िेऊ्नि व्यक्त केली असेल. (D) लहा्नि डाय. (d) टेपरची 

लांबी (l), ्ंनितर

जे्ेथ L = जॉबची एकूि लांबी, l टेपरची लांबी

उदयाहिि

टॅपड्य जॉबचा मरोठा व्यास (D) = ३० र्ममी. 

टॅपड्य जॉबचा लहा्नि व्यास (d) = २६ र्ममी. 

टेपर भागाची लांबी (l) = १०० र्ममी.

जॉबची एकूि लांबी (L) = २०० र्ममी.

जर टेपर TPF मधे् व्यक्त केला असेल तर ऑफसेटचे प्माि

र्ज्ेथ TPF इंच मधे् र्िला जातरो

L = जॉबची एकूि लांबी.

जर टेपर गुिरोत्तर म्िू्नि व्यक्त केला असेल, तर ऑफसेटचे प्माि

जर टेपर समार्वष्ट करो्निा्ेनि व्यक्त केला असेल म्िजे २∅.

ऑफसेट = L x tan ∅

जे्ेथ L = एकूि लांबी

∅ = १/२ र्डग्ीजमधे् करो्नि समार्वष्ट आहे.
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टेलस्टॉक ऑफसेट किण्याच्या पवपवध िद्धती (आकृती २)

टेलस्ॉकच्ा बेसवर र््नििदे पर्शत गॅ्जु्एश्नि प्िा्नि केले ्निसल्ास, आवश्यक 

र्ममीवर व्र््नि्ययर कॅर्लपरच्ा आतील माप्निाच्ा जॉजच्ा  मिती्ेनि 

ऑफसेट सेट करिे.

डायल टेस् इंर्डकेटर वापरिे.

क्ॉस - स्ाइड गॅ्जु्एटेड कॉलर आर्ि फीलर गेज वापरिे.

टेलस्टॉक गॅ्जु्एशर् वयािरूर् ले्थ सेंटस्न अलयाइर् कििे (Aligning lathe centres using 
tailstock graduation)
उपदिष्: या अभ्ासाच्ा शेवटी, तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेलस्टॉक गॅ्जु्एशर् वयािरूर् ले्थ सेंटस्न अलयाइर् किया.

वाजवी प्मािात अचूकतेसह घटक तयार करण्ासाठी, ही पद्धत वापरली 

जाऊ शकते.

हेड-स्ॉक सेंटर ्ेनिहमीच क्थिर असते आर्ि यामधे् करोितेही बिल करता 

येत ्निाहीत. टेलस्ॉकवरील सेंटर  समायरोर्जत करू्नि सुधारिे ्ेनिहमीच 

केली जातात. सेंटस्य सेट करण्ासाठी, ही पद्धत टेलस्ॉकच्ा बेस आर्ि 

मुख्य भागावर र्िलेली गॅ्जु्एश्नि  वापरते.

प्र्क्या (आकृती १)

स्ॉक सेंटरच्ा हालचालीची र्िशा पहा. सू्क समायरोर्जत करिे सुरू ठेवा 

टेलस्ॉक बॉडीवरील ओळ बेस पे्टवरील ओळीशी जुळते. (आकृती २)

बॉडी आर्ि बेसचे शून्य एकरूप

गॅ्जु्एशन्सच्ा शून्य ओळीचें र््निरीक्षि करा

टेलस्ॉकला धरू्नि ठेवलेला कॅ््पि सैल करा

ज्ा बाजू्ेनि बॉडी  बिलले जावे त्ा बाजूला टेलवरील अॅडजक्सं्ग सू्कपैकी 

एक सैल करा.

उलट बाजू्ेनि िुसरा सू्क घट्ट करा.

या क्थितीत टेलस्ॉकचा वरचा भाग सुरर्क्षत करण्ासाठी अॅडजक्सं्ग  

सू्कला घट्ट करा.

समायरोर्जत करता्निा, एक सू्क सैल करिे आर्ि र्वरुद्ध बाजूचे सू्क घट्ट 

करिे एकाच वेळी केले पार्हजे.

ओळी सुसंगत असल्ाची खारिी करा.

लाईव् आर्ि डेड  सेंटस्यचे  कें द् र्बंिू तपासा अलाइ्निमेंटची अचूकता 

सुर््निर्चित करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.4.51
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग                

प्पुशयर् बू् द्यािे मॅपचंग (Matching by Prussian blue)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• प्पुशयर् बू् लयागू किण्याचया सियाव किया

• मेल आपि पफमेल टेिि मॅपचंग.

जॉब  अरु्क्रम (Job Sequence)

• Ex १.४.५० काय्य १ आर्ि काय्य २ मधील मेल आर्ि र्फमेल िरोन्ी भाग 

स्च्छ करा. 

• मेल भागावर पु्र्शय्नि बू्चा पातळ ्थर लावा. (आकृती १ आर्ि २)

• मेल भाग र्फमेलच्ा भागात घाला.

• र्कंर्चत ट्नि्य करा आर्ि मेल भाग काढा.

• पु्र्शय्नि बू् एकसमा्नि घासलेला आहे का ते तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.4.52
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग                

बेव्हल प्ोटरि ॅक्टि आपि सयाइर् बयािद्यािे टेिि तियासत आहे (Checking taper by bevel 
protractor and sine bar)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ± ५ पमपर्टयंाच्या अचूकतेियिंत मशीर् केलेल्यया भयागयंाचया कोर् तियासया.

जॉब  अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1:

• वक्य पीसची करो्निीय सरफेस  बेव्ल प्रोटरि ॅक्टर  बे्ड आर्ि बेसचा फेस  

(आकृती १) िरम्ा्नि सेट करा.

• लॉर्कंग र्डव्ाइससह बे्ड आर्ि अंतग्यत र्डस्ला घट्टपिे लॉक करा.

• मुख्य से्लच्ा संिभा्यत व्र््नि्ययर से्लची क्थिती लक्षात घ्ा. 

• व्र््नि्ययर से्लच्ा गॅ्जु्एश्नि ‘०’ वर मुख्य से्लच्ा र्डग्ीज वाचा.

• व्र््नि्ययर से्लमधील ओळीचंी संख्या लक्षात घ्ा जी मुख्य से्लच्ा 

र्वभाज्निाशी एकरूप आहे.

• हा र््निकाल मुख्य से्ल रीर्डंगमधे् जरोडा + व्र््नि्ययर से्ल यरोगायरोगाच्ा 

भागांची र्कमा्नि संख्या ५’ गुिाकार संख्या.

काय्य 2:

• सरफेसच्ा  पे्टवर साइ्नि बार सेट करा.

• िुसर् या ररोलरसह डेटाम सरफेसवर  रेस् घेतल्ा्ंनितर र््निवडलेल्ा 

क्स्प गेज एका ररोलरखाली ठेवल्ा्ंनितर साई्नि बारवरील टेपर घटक 

माउंट करा.

• डायल टेस् इंर्डकेटरला यरोग्य स्लँड र्कंवा व्र््नि्ययर हाइट गेजसह 

माउंट करा. 

• डायल टेस् इंर्डकेटर एका टरोकाला सेट करा आर्ि डायल शून्य 

क्थितीत असल्ाची खारिी करा. 

• डायल इंर्डकेटरला घटकाच्ा िुसऱ्या टरोकाला हलवा.

• डायल इंर्डकेटर िरोन्ी टरोकां्निा शून्य वाचत असल्ास सेर्टंग ठीक 

आहे.

• करो्नि सेटपेक्षा काही फरक असल्ास चुकीचा आहे. िरोन्ी टरोकांवर 

डायल शून्य वाचल्ार्शवाय क्स्प गेजची उंची समायरोर्जत करावी 

लागेल.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.4.53
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग                

MT३ ले्थ डेड सेंटि बर्वया आपि पफमेल भयाग तियासया (Make MT3 lathe dead centre & 
check with female part )
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट वयािरूर् टेिि टर््न किया

• मोस्न टेिि ३ आपि  MT३ टेिि प्लग गेज टर््न किया.
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जॉब  अरु्क्रम (Job Sequence)
• कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

• चार जॉ चकमधे् जॉब  धरा आर्ि ते ट्रू  करा.

• चार-माग्य टूल परोस्मधे् आवश्यक टूल्स सेट करा.

• एका टरोकाला फेस करा .

• जॉब उलट करा, एकूि १३० र्ममी लांबी राखण्ासाठी िुसऱ्या टरोकाला 

तरोडं द्ा आर्ि मध्भागी र्डरि ल करा. 

• चक फेसपासू्नि ११५ र्ममी अंतरावर ठेवू्नि टेलस्ॉकवरील कामाला 

सम्थ्य्नि द्ा आर्ि ट्रू  करा.

• व्यास २४.०५ र्ममी जास्तीत जास्त संभाव्य लांबीकडे ट्नि्य करा आर्ि 

मायक्रोमीटर्ेनि तपासा.

• टर््नििंग टूलची क्थिती ठेवा आर्ि से्प डायला ट्नि्य करा. फेसपासू्नि १८ 

र्ममी x ४ र्ममी लांब. 

• ∅१८ र्ममीच्ा एजवर र्रिज्ा R१ तयार करा.

• टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट सेट करा आर्ि १°२६’११” चा टेपर ट्नि्य करा. 

टेिि टपर्िंग अटॅचमेंटच्या बॅ्केटवि गॅ्जु्एशर्ची िुष्ी किया, 

मग ते टेििचया कोर् अधया्न समयापवष् किया पकंवया िूि्न, आपि 

रं्ति सेट किया.

• टेपर ट्नि्य, पॉवर फीडला कमी लांबीसाठी गंुतवू्नि ठेविे आर्ि  

गुळगुळीत सरफेस ठेविे.  

• यरोग्य जुळिी र्मळर्वण्ासाठी, आवश्यक असल्ास सेर्टंग समायरोर्जत 

करा.

• गेजला अ्ुनिरूप टॅपर टर््नििंग पूि्य करा.

• क्सं्पडल ्निरोजपासू्नि चक उतरवा आर्ि क्सं्पडल स्ीव् ्निरोजच्ा 

बरोअरपयिंत र्फसि करा. 

• स्ीव्मधे् जॉब घाला आर्ि मशी्नि RPM सेट करा.

• कंपाउंड स्ाइड तुमच्ापासू्नि ३०° वर क्स्व्ल करा.

• ६०° समार्वष्ट करो्नि र्मळर्वण्ासाठी रफ आर्ि र्फर््निश ट्नि्य टेपर करा. 

 MT३ टेिि आपि मयार्क MT३ स्ीव्ह दोन्ी विच्छ किया.

तेलयाची पफल्म लयागू किया. 

स्ीव्हवि टयाकूर् टेिि तियासया. 

तुम्ी प्पुशयर् बू् लयागू करू शकतया आपि बू् स्ॉट्ससह 

टेििच्या शुद्धतेची तियासिी करू शकतया.

टेिि अटॅचमेंट वयािरूर् टेिि तययाि किीत आहे

• माग्यिश्यक बार आर्ि स्ाइर्डंग ब्ॉक िरम्ा्नि बॅकलॅश तपासा.

• बॅकलॅश जास्त असल्ास समायरोर्जत करा.

• माग्यिश्यक बार स्च्छ आर्ि तेल लावा.

• लॉर्कंग सू्क सैल करा, त्ा्ंनितर आवश्यक करो्निात माग्यिश्यक बारला 

क्स्व्ल करा आर्ि लॉर्कंग सू्क घट्ट करा.

• माग्यिश्यक बारच्ा शेवटपयिंत बेस पे्ट समायरोर्जत करा, क्ॉस - 

स्ाइड र्वस्तारापासू्नि समा्नि अंतरावर आहेत.

• टूल ्ेनिमके जॉबच्ा मध्भागी सेट करा.

जि टूल अचूक कें द्यावि सेट केले र्सेल ति, टेििमधे् तु्टी 

उिस्थित असेल.

• चकवर वक्य पीस माउंट करा आर्ि ते सेंटस्य िरम्ा्नि धरा.

• आवश्यक स्पीड सेट करा.

• कामाच्ा सरफेससाठी सुमारे ६ र्ममी हरोईपयिंत आउर्टंग टूल फीड 

करा.

• वक्य पीसच्ा RHच्ा शेवटी सुमारे १२ र्ममी अंतरावर कर्टंग टूल 

हरोईपयिंत कॅरेज उजवीकडे हलवा.

ही प्पक्रयया टेिि अटॅचमेंटच्या हलत्या भयागयंामधील कोितेही 

पे्ल कयाढूर् टयाकते.

• ले्थ चालू करा आर्ि हलका कट घ्ा.

• अचूक डेप््थ  सेट करा आर्ि पे््नि टर््नििंगसारखे काम मशी्नि करा. 

• र्डबु्ररंग केल्ा्ंनितर टेपर तपासा

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.4.53
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कौशल्य अरु्क्रम (Skill sequence)

टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट वयािरूर् टेिि तययाि किीत आहे (Producing taper by using taper 
turning attachment)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मित करेल

• टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट आवश्यक कोर्यात सेट किया

• टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट वयािरूर् टेिि तययाि किया.

टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट टेपस्य टर््नििंगचे एक र्विक आर्ि अचूक टूल प्िा्नि 

करते.

टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट वापरू्नि टर््नििंग टेपर िरम्ा्नि खालील प्र्क्या पाळली 

पार्हजे.

माग्यिश्यक बार आर्ि स्ाइर्डंग ब्ॉक िरम्ा्नि बॅकलॅश तपासा आर्ि 

आवश्यक असल्ास समायरोर्जत करा. माग्यिश्यक बार स्च्छ आर्ि तेल 

लावा.

लॉर्कंग सू्क सैल करा, त्ा्ंनितर माग्यिश्यक बारला आवश्यक करो्निात 

क्स्व्ल करा. 

लॉर्कंग सू्क घट्ट करा.

माग्यिश्यक बारची समाप्ी क्ॉस-स्ाइड र्वस्तारापासू्नि समा्नि अंतरावर 

येईपयिंत बेस पे्ट समायरोर्जत करा.

अचूक कें द्ावर कर्टंग टूल सेट करा.

करोितीही रुिटी चुकीच्ा टेपरमधे् पररिाम करेल

वक्य पीस चकवर र्कंवा सेंटस्य िरम्ा्नि माउंट करा.

कर्टंग टूल टेपड्य सेक्श्निच्ा मध्भागी अंिाजे र्वरुद्ध येईपयिंत कॅरेज 

समायरोर्जत करा.

या क्थितीत टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट सुरर्क्षत करण्ासाठी कॅ्क््ंपिग बॅ्केटला 

ले्थ बेडवर लॉक करा.

सयाधया टेिि टपर्िंग अटॅचमेंट वयािितयार्या, यया टप्प्यावि खयाली 

पदलेल्यया चिियंाचे अरु्सिि किया

टॉप स्ाइड समायरोर्जत करा जेिेकरू्नि ती क्ॉस स्ाइडच्ा समांतर 

असेल, म्िजे कामाच्ा ९०° वर. 

यरोग्य क्थितीसाठी कर्टंग टूल सेट करा.

 सुिषिया गॉगल्स घयालया

आवश्यक r.p.m सेट करा.

कामाच्ा सरफेसपासू्नि सुमारे ६ र्ममी पयिंत कर्टंग टूलला फीड करा.

 क्ॉस-स्ाइड आर्ि क्ॉस-स्ाइड ्निटला जरोडिारे लॉर्कंग सू्क काढा. 

क्ॉस-स्ाइड एक्स्ेंश्नि आर्ि स्ाइर्डंग ब्ॉक क्ेनिक्ट करण्ासाठी 

बाइंर्डंग लीव्र वापरा.

क्ॉस-स्ाइड सू्कला घाि आर्ि धातूच्ा र्चप्सपासू्नि संरर्क्षत करण्ासाठी 

क्ॉस स्ाइडच्ा वरच्ा हरोलमधे् यरोग्य प्ग घाला.

कंपाऊंड स्ाईड आता कर्टंग टूलला कामात फीड करण्ासाठी वापरली 

जािे आवश्यक आहे.

वक्य पीसच्ा उजव्या हाताच्ा टरोकापासू्नि सुमारे १२ र्ममी िूर हरोईपयिंत 

कर्टंग टूल कॅरेज उजवीकडे हलवा. 

हे टेिि टपर्िंग अटॅचमेंटच्या हलत्या भयागयंामधील कोितेही पे्ल 

कयाढूर् टयाकते

ले्थ चालू करा.

सुमारे २ र्ममी लांब एक हलका कट घ्ा आर्ि आकारासाठी टेपरचा शेवट 

तपासा. 

रर्फंग कटची डेप््थ  सेट करा.

साध्ा टर््नििंगप्मािे काय्य मशी्नि करा.

प्ते्क कटच्ा सुरूवातीला कामाच्ा उजव्या हाताच्ा टरोकाच्ा पलीकडे 

१२ र्ममी कर्टंग टूल हलवू्नि पे् काढा.

र्फटसाठी टेपर तपासा.

आवश्यक असल्ास, टेपर टर््नििंग अटॅचमेंट पुन्ा समायरोर्जत करा; हलका 

कट घ्ा आर्ि टेपर पुन्ा तपासा. आकारा्ुनिसार टेपर पूि्य करा आर्ि ते 

टेपर गेजमधे् र्फट करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.4.53
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टेिि पलपमट प्लग गेज वयािरूर् टॅिड्न बोअि तियासत आहे (Checking a tapered bore  
using a taper limit plug gauges)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

• टेिि प्लग गेजसह अंतग्नत टेिि तियासया.

टेपर र्लर्मट प्ग गेज करो्निाची अचूकता आर्ि टेपर बरोअरची रेषीय 

पररमािे सुर््निर्चित करते. (आकृती १)

टॅपड्य बरोअर साफ करा.

टरि ॅपर र्लर्मट प्ग गेजवर पु्र्शय्नि  बू्चा पातळ ्थर त्ाच्ा लांबीसह लावा. 

(१२०° अंतर) (आकृती २)

गेज आर्ि बरोर िरम्ा्नि सकारात्मक संपक्य  सुर््निर्चित करण्ासाठी टेपड्य 

बरोरच्ा आत टेपर प्ग गेज काळजीपूव्यक पुरेसे शक्तीसह असेंबल करा, 

आर्ि प्ग गेजला एक चतु्थािंश र्विस् द्ा.

टेपर र्लर्मट प्ग गेज काळजीपूव्यक काढू्नि टाका आर्ि पु्र्शय्नि बू् 

एकसमा्निपिे घासलेला आहे का ते तपासा , कमीतकमी त्ाच्ा के्षरिाच्ा 

सुमारे 75% पयिंत.हे आवश्यक करो्निाची अचूकता सुर््निर्चित करते.

्ंनितर पुन्ा एकिा टेपर बरोअरच्ा आत टेपर प्ग गेज घाला आर्ि तपासा, 

जर मरोठा डाय, गेजवर र्चन्ांर्कत केलेल्ा ‘Go’ आर्ि ‘No-Go’ मया्यिेत 

येतरो का, हे या टॅपड्य बरोअरची र्मतीय अचूकता सुर््निर्चित करते.  (आकृती ३)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M) व्याययाम  1.4.54
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग                

कयास्ट लोहयावि टपर्िंग आपि बोअरिंग (Turning and boring on cast iron)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फेपसंग आपि गू्पवंग पशकया

• िीपमंग ऑििेशर् पशकया.
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जॉब  अरु्क्रम (Job Sequence)

• कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

• जॉब  ४ जॉ मधे् धरा आर्ि ते ट्रू  करा.

• एका टरोकाला फेस करा .

• टरोकाला ∅२२५ र्ममी ते ∅१८ र्ममी लांबीचा चेंफर  ट्नि्य करा.

• फेसची बाजू गू्व् करा ∅१८९ र्ममी ते ∅२.५ र्ममी डेप््थ मध्भागी भाग 

४० र्ममी व्यास राखू्नि ठेवा.

• १८ र्ममी लांबी राखण्ासाठी िुसऱ्या टरोकाला फेस करा .

• टरोकाला ∅२२५ र्ममी उव्यररत लांबीच्ा चेंफरकडे ट्नि्य करा.

• सेंटर र्डरि ल जॉब .

• र्डरि ल आर्ि बरोअर ∅२६.७० र्ममी आर्ि हरोलच्ा िरोन्ी एजेस चेंफर 

करा

• ∅२७H७  वर र्डरि ल केलेले हरोल रीम करा.

• फेसची बाजू गू्व् करा ∅१८९ र्ममी ते २.५ र्ममी डेप््थ आर्ि कें द् बॉसि 

पायरी ∅४० र्ममी िेखभाल करा.

• काढा आर्ि बुश आर्ि ्निट सरोबत मॅन्डरेल वर जॉब माउंट करा.

कौशल्य अरु्क्रम (Skill sequence)

हँड फीड िद्धतीरे् कयाम फेपसंग (Facing work by hand feed method)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

• ियाईट हँड फेपसंग टूल वयािरूर् हँड फीड िद्धतीरे् कयाय्न फेस किया.

शेवटी अर्तररक्त मटेररअल काढू्नि टाकण्ासाठी र्कंवा कामाचा फेस  

ले्थच्ा ऍक्सिसवर लंबवत करण्ासाठी, फेर्संग ऑपरेश्नि केले जाते.

टूल परोस्मधील टूलला कमीत कमी ओव्रहॅंगसह यरोग्य मध्भागी उंचीवर 

धरा. 

कें द्ापासू्नि सुमारे ४ ते १० र्ममी अंतरावर वक्य फेससह टूल-पॉइंटला स्पश्य 

करा. (आकृती १)

टॉप स्ाइड गॅ्जु्एट कॉलर शून्य र्चन्ावर सेट करा आर्ि बॅकलॅश िेखील 

काढू्नि टाका. कॅरेज लॉक करा .

कामाच्ा फेसच्ा आत कंपाऊंड स्ाइडद्ारे टूलला सुमारे ०.५ र्ममी फीड 

करा. (आकृती २)

टूल टीप मध्भागी जाईपयिंत क्ॉस स्ाइडद्ारे टूलला कामाच्ा मध्भागी 

फीड करा (आकृती ३)

जरोपयिंत टूल काम पूि्य करत ्निाही तरोपयिंत क्ॉस-स्ाइड वापरू्नि कामाच्ा 

एजवर टूल फीड करा. (आकृती ४)

जॉबची लांबी मरोजा.

िुसर् या टरोकाला आकार िेण्ासाठी फेसला जॉब ररफीसि करा.

आवश्यक प्मािात मटेररअल काढू्नि टाकेपयिंत अ्ुनिक्म पुन्ा करा
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.5.55
टर््नि (Turner) - इसेंट्पटरि क टपर्िंग                 

इसेंट्पटरि क मयापकिं ग सियाव (Eccentric marking practice)
उपदिष्टे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बयाह्य व्यास टपर्िंगसयाठी इसेंट्पटरि क कें द्याचटे मयाक्न

•  ‘V’ ब्लॉक, सिफटे स गटेज आपि टरि याय स्कटे अि वयािरूर् मयाक्न  किया.

जलॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   जॉबच्ा दोन्ी शेवटच्ा फेसेसवरील तीक्षष्ण एजेस आणष्ण बस्स काढा. 

•   वक्स पीसला ‘V’ ब्ॉकला क्लॅम्प करा.

•   दोन्ी टोकांच्ा फेसेसवर माणकिं ग मीणिया लावा. 

•   फेसच्ा मध्यभागी क्षषैणतज रेषा स्काइब करा.

•   ९०° मधे्य वक्स पीस अनक्लॅम्प आणष्ण णफरवा ट्र ाय से्कअर आणष्ण रीक्लॅम्प 

वापरून स्काइब लाइन उभ्ा सेट करा.

•   वक्स पीसच्ा मध्यभागी आिव्ा रेषा स्काइब करा.

• स्काइबरचा पॉइंटर वक्स  पीसच्ा मध्यभागी असलेल्ा अंतरावर 

णवलक्षष्णतेच्ा प्रमाष्णात सेट करा.

•   वक्स  पीसच्ा शेवटच्ा बाजूस या उंचीवर लाइन  स्काइब करा.

•   ‘V’ ब्ॉकमधून वक्स  पीस काढा.

•   कॉने्न्ट््र क आणष्ण इसेंट्णट्र क सेंटस्स असण्ासाठी टोकाच्ा फेसवर 

छेदनणबंदू िॉट पंच.
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कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

डयाइज वयािरूर् बयाह्य थ्टेपडंग (External threading using dies)
उपदिष्टे: हे तुम्ाला मदत करेल

• बयाह्य व्यास टपर्िंगसयाठी इसेंट्पटरि क सेंटि मयाक्न  किया.

‘V’ ब्लॉक, सिफटे स  गटेज आपि टरि याय स्कटे अि वयािरूर् मयापकिं ग 

माणकिं ग करण्ापूववी, जॉबला दोन्ी टोकांना सामोरे जाषे्ण आवश्यक आहे 

आणष्ण ते बस्स आणष्ण तीक्षष्ण एजेसपासून मुक्त असले पाणहजे.

वक्स पीसला ‘व्ी’ ब्ॉकला क्लॅम्प करा.

दोन्ी शेवटच्ा फेसेसवर माणकिं ग मीणिया लावा आणष्ण फेसच्ा मध्यभागी 

(दोन्ी टोके) आिव्ा रेषा स्काइब करा. (आकृती १)

९०° द्ारे वक्स पीस अनक्लॅम्प आणष्ण णफरवा. ट्र ाय से्कअर आणष्ण रीक्लॅम्प 

वापरून स्काइब केलेली रेषा उभी सेट करा. (आकृती २)

वक्स पीसच्ा मध्यभागी दोन्ी टोकांच्ा फेसेसवर आिव्ा रेषा स्काइब 

करा. (आकृती ३)

आवश्यक इसेंट्णट्र णसटीच्ा प्रमाष्णात वक्स पीसच्ा मध्यभागी असलेल्ा 

अंतरावर स्काइबरचा पॉइंटर सेट करा. (आकृती ४)

वक्स पीसच्ा दोन्ी शेवटच्ा फेसेसवर  या उंचीवर लाइन स्काइब करा. 

(आकृती ४)

‘V’ ब्ॉकमधून वक्स पीस काढा.

कॉने्न्ट््र क आणष्ण इसेंट्णट्र क सेंटस्स असण्ासाठी, दोन्ी टोकांच्ा फेसेसवर 

छेदनणबंदू िॉट पंच करा.

वक्न िीसचटे सेंटस्न मयापकिं ग कितयार्या, ‘ V ’ ब्लॉक, जो त्याच्या 

बयाजूलया ठटे वलया जयाऊ शकतो, वयाििलया जयाऊ शकतो. हटे 

वक्न िीस आपि स्कटे अि अर्कॅ्म्प किण्याची आवश्यकतया 

टयाळटे ल.
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णि्र णलंग मशीनवर दोन्ी टोकांच्ा फेसवर वक्स पीस मध्यभागी णि्र ल करा. 

सेंटि पडरि पलंग हटे सुपर्पचित कितटे की सेंटि पडरि ल मध्यभयागी 

पठिकटे  अचूकििटे शोधूर् कयाढतटे ययाची खयात्ी कितटे.

जर इसेंट्णट्र क टणनिंग ४ जॉ चकसाठी असेल तर, दुभाजक वापरून 

माग्सदश्सक सक्स लचे कें द्र म्षू्णन इसेंट्णट्र क  कें द्र असलेली स्काइब माग्सदश्सक 

सक्स ल्ससाठी.

कोर् प्टेट, कॅ्म्पप्स, सिफटे स  गटेज आपि टरि याय स्कटे अि वयािरूर् 

मयापकिं ग किया

ही माणकिं ग पद्धत फेस-पे्टवर वक्स पीस सुरणक्षत करण्ासाठी वापरली 

जाते. माणकिं ग करण्ापूववी, जॉबला दोन्ी टोकांना सामोरे जाषे्ण आवश्यक 

आहे आणष्ण ते बस्स आणष्ण तीक्षष्ण एजेसपासून मुक्त असले पाणहजे.

सपाटपष्णासाठी वक्स पीसचा शोधष्णारा फेस  तपासा. शोधष्णाऱ्या 

सरफेसेसच्ा सपाटपष्णाची खात्ी करण्ासाठी सरळ एज आणष्ण प्रकाश 

वापरा.

पूववी मशीन केलेल्ा फेसेसच्ा संदभा्सत माणकिं ग करण्ाचे चौरसपष्णा 

सुणनणचित करण्ासाठी वक्स पीस  एंगल पे्टला चौरस क्लॅम्प केलेले 

आवश्यक आहे.

माणकिं ग ऑफ टेबलला स्पश्स करष्णाऱ्या वक्स पीसच्ा बाहेरील व्ासासह 

एंगल पे्टवर वक्स पीस हलके क्लॅम्प करा. (आकृती ५)

वक्स पीसच्ा बाहेरील व्ास मोजा; स्काइबर पॉइंट व्ास वजा बोअर 

इसेंट्णट्र णसटीच्ा अध्या्स भागावर सेट करा.

आिव्ा रेषा स्काइब करा. (आकृती ५)

अनक्लॅम्प करा, कामाला ९०° मधून न्विवे्ल करा आणष्ण ट्र ाय से्कअर 

वापरून पहा, स्काइब केलेली रेषा उभी आहे का ते तपासा आणष्ण  ररक्लॅम्प 

करा. (आकृती ६)

वक्स पीसच्ा मध्यभागी माक्स  करण्ासाठी स्काइबर पॉइंट सेट करा. 

आधीच स्काइब केलेली उभ्ा रेषेला छेदण्ासाठी आिव्ा रेषा स्काइब 

करा. (आकृती ७)

एंगल पे्टमधून वक्स पीस अनक्लॅम्प करा आणष्ण काढा. माणकिं ग ऑफ 

टेबलवर फ्लॅट ठेवा आणष्ण फेसच्ा वरच्ा  बाजूला माक्स  ऑफ करा. िॉट 

पंच छेदनणबंदू.

तयार बोअर आकाराच्ा णत्ज्ामधे्य दुभाजक सेट करा.

कें द्र णबंदू म्षू्णन कें द्र िॉट वापरुन वतु्सळ स्काइब करा.

वक्न िीस अर्कॅ्म्मं्पग त्याच्या बयाजूलया एंगल प्टेट टयाकूर् 

टयाळतया यटेऊ शकतटे. अशया िरिम््थथितीत, वक्न िीस एंगल प्टेटवि 

सटेट कििटे आवश्यक आहटे, जसटे की वक्न िीसच्या एजटेस 

मयापकिं ग टटेबललया  दोन्ी िोपिशर्मध्यटे स्पश्न कितयात, म्हिजटे, 

एंगल प्टेट त्याच्या बयाजूलया ठटे वण्यािूववी आपि त्याच्या बयाजूलया 

एंगल प्टेट ठटे वल्ययारं्ति.

णदलेल्ा पररमाष्णांवर व्णन्सयर हाईट गेजसह जॉबची इसेंट्णट्र णसटी माणकिं ग 

करषे्ण.
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पदलटेल्यया िरिमयाियंावि व्हपर््नयि हयाईट गटेजसह जलॉबची इसेंट्पटरि पसटी मयापकिं ग कििटे (Marking 
eccentricity of a job with vernier height gauge to given dimensions)
उपदिष्टे: हे तुम्ाला मदत करेल

• व्हपर््नयि हयाईट गटेज वयािरूर् जलॉबच्या कलॉन्टेम्ट्रि क आपि इसेंट्पटरि क  कें द् िटेषया पचन्यंापकत किया.

स्काइणबंग ब्ॉक माणकिं गपेक्षा हाईट गेज माणकिं ग अणधक अचूक आहे.

माणकिं ग सरफेस  तीक्षष्ण एजेस आणष्ण असमानतेपासून मुक्त असषे्ण आवश्यक 

आहे. 

क्लॅम्पच्ा मदतीने णफणनश टन्स रॉिला ‘V’ ब्ॉकमधे्य क्लॅम्प करा. 

जॉबच्ा दोन्ी फेसेसवर  माणकिं ग मीणिया लागू करा.

जॉबच्ा वरच्ा एजवर स्काइबर पॉइंट सेट करा. (आकृती १)

स्काइबरचा तळाचा फेस  कामाच्ा पररघाशी संपक्स  साधत असल्ाचे 

जाष्णवण्ासाठी हाईट गेज स्काइबरला राउंि सरफेसवर हलवा.  

(आकृती १)

स्ाइि्स लॉक करा आणष्ण से्लचे रीणिंग्स नोदंवा.

रीणिंगमधून अधा्स व्ास वजा करा आणष्ण त्ा रीणिंगसाठी हाईट गेज सेट 

करा. (आकृती २)

दोन्ी फेसवर आिव्ा रेषा काढा. (आकृती २)

क्लॅम्पमधून वक्स पीस सोिा आणष्ण वक्स पीस ९०° मधे्य णफरवा. ट्र ाय से्कअरच्ा 

मदतीने ९०° वर रेषा सेट करा. (आकृती ३)

वक्स पीस ‘V’ ब्ॉकला क्लॅम्प करा. 

कें द्र न््थथितीसाठी सेट केलेल्ा समान वाचनासह दोन्ी फेसेसवर आिव्ा 

रेषा णलहा. (आकृती ४)

वरील रीणिंगमधे्य इसेंट्णट्र णसटी प्रमाष्ण जोिा आणष्ण नवीन रीणिंगसाठी हाईट 

गेज रीसेट करा (आकृती ४)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.5.55
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.5.56
टर््नि (Turner) - इसेंट्पटरि क टपर्िंग                 

इसेंट्पटरि क टपर्िंग ििफलॉम्न (Perform Eccentric Turning)
उपदिष्टे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इसेंट्पटरि क सेंटि आपि वतु्नळ पचन्यंापकत किया

•  ट्रू  इसेंट्पटरि क डयाय (बयाह्य)

•  इसेंट्पटरि क टपर्िंग  पशकया.

जलॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   मटेररअलला ४ जॉ वितंत् चकमधे्य धरा आणष्ण ते ट्रू  करा. 

•   एका टोका ला फेस करा .

•   टणनिंगकमाल लांबी Æ ८० णममी टन्स करा .

•   चें फर १ x ४५°.

•   जॉब होल्ड उलट करा आणष्ण ते ट्रू  करा.

•   जॉब फेस करा एकूष्ण लांबी ५० णममी राखा.

•   उव्सररत लांबीपयिंत Æ८० णममी टन्स करा.

•   चकमधून जॉब  काढून टाका.

•   माणकिं ग टूल्सच्ा मदतीने ि्र ॉइंगनुसार सेंटर लाईन आणष्ण इसेंट्णट्र क  

सेंटर  रेखा माक्स  करा.

•   दोन्ी सेंटर लाईन पंच करा.

•   कें द्र णबंदू म्षू्णन इसेंट्णट्र क  कें द्रासह Æ२६ णममीचे माग्सदश्सक वतु्सळ 

काढा. 

•   छेदष्णारे ४ णबंदू पंच करा.

•   वळलेल्ा व्ासावर ४-जॉ वितंत् चकमधे्य जॉब  धरा. 

•   कॉने्न्ट््र क वतु्सळ ट्रू  आहे.

•   एक जॉ उघिा आणष्ण णवरुद्धचा जॉ घट्ट करा जेषे्णकरून कामाचे कें द्र 

हलते.  

•   जोपयिंत इसेंट्णट्र क कें द्र लेथि कें द्राप्रमाषे्ण येत नाही तोपयिंत ऑपरेशनची 

पुनरावृत्ी करा.

•   सरफेस  गेजच्ा मदतीने तपासा आणष्ण ट्रू  इसेंट्णट्र क वतु्सळ.

•   २५ णममी लांबीवर इसेंट्णट्र क िाय २५.४ णममी टन्स करा .

•   चेंफर १ x ४५°.

•   २ x ०.५ णममी अंतग्सत कट आणष्ण गुळगुळीत फाइलद्ारे िीबर करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.5.57
टर््नि (Turner) - इसेंट्पटरि क टपर्िंग                 

व्हपर््नयि हयाईट गटेज आपि ‘व्ही’ ब्लॉकचया वयािि (Use of vernier height gauge and ‘V’ 
block)
उपदिष्टे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हपर््नयि हयाईट गटेज वयािरूर् जलॉबच्या कलॉन्टेम्ट्रि क आपि इसेंट्पटरि क कें द् िटेषया मयाक्न  किया.

जलॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   जॉबच्ा दोन्ी शेवटच्ा फेसेसना तीक्षष्ण एजेस काढा.

•   दोन्ी टोकांच्ा फेसेसवर माणकिं ग मीणिया लावा.

•   ‘V’ ब्ॉकमधे्य वक्स  पीस क्लॅम्प करा.

•   जॉबच्ा वरच्ा एजवर  व्णन्सयर हाईट गेज स्काइबर पॉइंट सेट करा.

•   स्काइबरचा तळाचा फेस  कामाच्ा पररघाशी संपक्स  साधत असल्ाचे 

जाष्णवण्ासाठी हाईट गेज स्काइबरला राउंि सरफेसवर हलवा.

•   स्ाइि्स लॉक करा आणष्ण से्लचे रीणिंग्स नोदंवा.

सुरुवयातीच्या हयाईट गटेज िीपडंगियासूर् जलॉबचया अधया्न व्यास वजया 

किया. 

आतया हटे मूल्य जलॉबच्या मध्यभयागी लयाईर् मयाक्न  किण्यासयाठी 

हयाईट गटेजमध्यटे सटेट किया

•   दोन्ी फेसेसवर आिव्ा  रेषा स्काइब करा. 

•   ट्र ाय-से्कअरच्ा मदतीने वक्स पीस अनक्लॅम्प करा आणष्ण ९०° वर 

णफरवा. 
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•   वक्स पीसला ‘V’ ब्ॉकला क्लॅम्प करा.

•   रीणिंगला इसेंट्णट्र णसटी प्रमाष्ण सेट करा आणष्ण जोिा.

•   दोन्ी फेसेसवर आिव्ा रेषा स्काइब करा

•   ‘V’ ब्ॉकमधून वक्स पीस काढा.

•   इसेंट्णट्र क णबंदंूच्ा दोन्ी बाजंूना सेंटर पंचाच्ा मदतीने णवटनेस माक्स  

तयार करा. 

•   इसेंट्णट्र क सेंटर , णबंदंूच्ा संदभा्सत दोन्ी टोकांची वतु्सळे काढा.

•   वतु्सळाच्ा माग्सदश्सनासाठी णठपके पंच करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.5.57
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.5.58
टर््नि (Turner) - इसेंट्पटरि क टपर्िंग                 

इसेंट्पटरि क बोअरिंग ििफलॉम्न (Perform eccentric boring)
उपदिष्टे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इसेंट्पटरि क सेंटि आपि वतु्नळ मयाक्न  किया

•  ट्रू  इसेंट्पटरि क वतु्नळ किया

•  इसेंट्पटरि क सेंटिवि होल  पडरि ल किया

•  इसेंट्पटरि क  होल  बोअि किया

•  इसेंट्पटरि क होल िीम किया

•  बोअि होल  चेंफि किया.
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स्वतंत् चकचटे जलॉज उघडया आपि वक्न िीस जलॉजमध्यटे ठटे वया जसटे 

की मध्यभयागी िटेषया जलॉजच्या  बयाबतीत कें ट्पद्त आहटेत. चटेम्पफड्न 

फटे स चकच्या बयाहटेि ठटे वया.

•   िेि सेंटरला इसेंट्णट्र क कें द्राच्ा अगदी जवळ आष्णा आणष्ण इसेंट्णट्र क  

बोअर कें द्रासोबत िेि सेंटर णबंदू एकरूप करण्ासाठी उलट जॉ 

समायोणजत करा.

•   सरफेस  गेजच्ा मदतीने Æ२० णममी इसेंट्णट्र क वतु्सळ ट्रू  आहे. सेंटर 

Æ२० णममीच्ा मध्यभागी हलते आणष्ण िेि कें द्राशी जुळष्णारे उलट 

जॉज उघिा आणष्ण घट्ट करा.

•   णि्र ल करण्ासाठी इसेंट्णट्र क कें द्रात सेंटर णि्र ल करा.

•   तीन णि्र ल वापरून होल  णि्र ल करा Æ८, Æ१२, आणष्ण Æ१६. 

•   बोअररंग बार सेट करा आणष्ण Æ१६ णममी होल ते Æ२५.१ णममी बोअर 

करा. 

•   Æ२५.४ णममी रीमर सेट करा आणष्ण  Æ२५.४ H७ पयिंत होल रीम करा.

•   रीणमंगसाठी कमी स्पीि वापरा.

•   चेंफर टूल आणष्ण Æ२५.४ णममी होल चेंफर सेट करा. 

•   होल  आणष्ण चेंफरच्ा मागील बाजूस बोअररंग  बार सेट करा.

जलॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   ते वितंत् चकमधे्य धरा आणष्ण जास्ीत जास् चकच्ा बाहेर लांबी ठेवून 

सरफेस  गेजसह ट्रू  करा. 

•   फेणसंग टूल सेट करा आणष्ण एका टोकाला फेस करा.

•   R.H. टणनिंग टूल सेट करा आणष्ण जास्ीत जास् संभाव् लांबीपयिंत 

Æ८० णममी व्ास टन्स करा. 

•   उलटा आणष्ण वक्स पीस ट्रू  करा.

•   फेणसंग टूल सेट करा आणष्ण एकूष्ण २५ णममी लांबी राखण्ासाठी दुसऱ्या 

टोकाला फेस करा .

•   चेंफरीगं टूल सेट करा आणष्ण १.५ x ४५° च्ा शेवटी चेंफर करा.

•   इसेंट्णट्र क  णि्र णलंग आणष्ण हाइट गेजसह बोअररंग कें द्र णचन्ांणकत करा. 

सरफेस  पे्ट आणष्ण ‘V’ ब्ॉक वापरा.

•   इसेंट्णट्र क सेणटंगसाठी माग्सदश्सक वतु्सळÆ२० णममी स्काइब करा.

•   मध्यभागी इसेंट्णट्र क सेंटर पंच करा आणष्ण माग्सदश्सक वतु्सळासाठी िॉट 

पंच करा. सेंटर पंच आणष्ण िॉट पंच वापरा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.5.58
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.5.59
टर््नि (Turner) - इसेंट्पटरि क टपर्िंग                 

थ्ो/ऑफसटेटसह सयाधटे इसेंट्पटरि क बर्वया (sMake a simple eccentric with throw/offset)
उपदिष्टे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इसेंट्पटरि पसटी  मयाक्न  किया

•  ४ - जलॉ चकमध्यटे इसेंट्पटरि क  टपर्िंगसयाठी जलॉब सटेट आपि टर््न किया.
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कौशल्य अरु्क्रम (Skill Sequence)

पदलटेल्यया िरिमयाियंावि व्हपर््नयि हयाइट गटेजसह जलॉबची इसेंट्पटरि पसटी मयापकिं ग कििटे (Marking 
eccentricity of a job with vernier height gauge to given dimensions)
उपदिष्टे: हे तुम्ाला मदत करेल

• व्हपर््नयि हयाईट गटेज वयािरूर् जलॉबच्या कलॉन्टेम्ट्रि क आपि इसेंट्पटरि क कें द् िटेषया मयाक्न  किया.

स्कयाइपबंग ब्लॉक मयापकिं गिटेक्या हयाईट गटेज मयापकिं ग अपधक 

अचूक आहटे.

मयापकिं ग सिफटे स तीक्षि एजटेस आपि असमयार्तटेियासूर् मुक्त 

असिटे आवश्यक आहटे.

क्लॅम्पच्ा मदतीने णफणनश टन्स रॉिला ‘V’ ब्ॉकमधे्य क्लॅम्प करा. 

जॉबच्ा दोन्ी फेसेसवर  माणकिं ग मीणिया लागू करा.

जॉबच्ा वरच्ा एजवर स्काइबर पॉइंट सेट करा. (आकृती १)

स्काइबरचा तळाचा फेस  कामाच्ा पररघाशी संपक्स  साधत असल्ाचे 

जाष्णवण्ासाठी हाईट गेज स्काइबरला राउंि सरफेसवर हलवा. (आकृती 

१)

स्ाइि्स लॉक करा आणष्ण से्ल्सचे रीणिंग्स नोदंवा.

 रीणिंगमधून अधा्स व्ास वजा करा आणष्ण त्ा रीणिंगसाठी हाईट गेज सेट 

करा. (आकृती २)

दोन्ी फेसेसवर आिव्ा रेषा स्काइब करा. (आकृती २)

क्लॅम्पमधून वक्स पीस सोिा आणष्ण वक्स पीस ९०° मधे्य णफरवा. ट्र ाय से्कअरच्ा 

मदतीने रेषा ९०° वर सेट करा. (आकृती ३)

वक्स पीसला ‘V’ ब्ॉकला क्लॅम्प करा . 

दोन्ी फेसेसवर  आिव्ा  रेषा समान रीणिंगसह स्काइब करा जी कें द्र 

न््थथितीसाठी सेट केली आहे.(आकृती ४)

वरील रीणिंगमधे्य इसेंट्णट्र णसटी  प्रमाष्ण जोिा आणष्ण नवीन रेणिंगसाठी हाईट 

गेज रीसेट करा (आकृती ४)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.5.59
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दोन्ी फेसवर आिव्ा रेषा स्काइब करा. (आकृती ४)

‘V’ ब्ॉकमधून वक्स पीस सोिा. 

दोन्ी बाजंूनी कॉने्न्ट््र क आणष्ण इसेंट्णट्र क कें द्र णबंदू दोन्ी बाजंूनी पंच माक्स  

करा.

इसेंट्पटरि क टपर्िंगसयाठी जलॉब  ट्रू इंग (Truing a job for eccentric turning)
उपदिष्टे: हे तुम्ाला मदत करेल

• बयाह्य इसेंट्पटरि क टपर्िंगसयाठी जलॉब ट्रू  किया 

•  अंतग्नत इसेंट्पटरि क बोअरिंगसयाठी जलॉब  ट्रू  किया.

चयाि जलॉ चकमध्यटे इसेंट्पटरि क जलॉब  ट्रू इंग कििटे

वक्स पीसला न्क्अरन् देण्ासाठी सव्स चार जॉज उघिा.

वक्स पीसला चक फेसपयिंत टेलस्ॉकच्ा णदशेने स्काइब केलेल्ा ओळीसंह 

धरा. 

टेलस्ॉक सेंटर घाला आणष्ण बेिच्ा वरच्ा बाजूस टेलस्ॉक हेिस्ॉकच्ा 

णदशेने स्ाइि करा. 

टेलस्ॉक सेंटर वक्स पीसवर इसेंट्णट्र क सेंटर िॉटमधे्य न््थथित होईपयिंत 

वक्स पीस ठेवा. (आकृती १)

टेलस्ॉक सेंटर  हलवा जोपयिंत लागू केलेला दबाव चक फेसवर वक्स पीस 

धरून ठेवत नाही.

चक जॉज हलवा, टन्स  मधे्य प्रते्क जॉ हलकेच घट्ट करा, वक्स पीस णशफ्ट 

होष्णार नाही याची काळजी घ्ा.

वक्स पीसची न््थथिती तपासा आणष्ण समायोणजत करा जेषे्णकरुन ते जॉजपासून 

पुरेसे प्रोट्रू ि करेल जेषे्णकरून इसेंट्णट्र क भागाची एकूष्ण लांबी मशीन 

बनणवण्ास अनुमती णमळेल.

जॉज घट्ट करा. 

टेलस्ॉक काढा.

सिफटे स  गटेज वयािरूर् चयाि जलॉ चकमध्यटे धिलटेल्यया इसेंट्पटरि क 

जलॉबचटे ट्रू इंग किया.

बहुतेक इसेंट्णट्र क ट्रू इंग चक आणष्ण सरफेस गेजच्ा फेसवर स्काइब केलेल्ा 

माग्सदश्सक वतु्सळांच्ा मदतीने केले जाते. माग्सदश्सक वतु्सळला इसेंट्णट्र क 

माणकिं गसह कॉने्न्ट््र कने स्काइब केलेला असल्ाने, माग्सदश्सक वतु्सळाचे 

काय्स ट्रू इंगने इसेंट्णट्र क टणनिंगचा अचूक कें द्रणबंदू प्राप्त होतो.

वक्स पीसला न्क्अरन्  देण्ासाठी सव्स चार जॉज उघिा.

वक्स पीस चक फेसपयिंत धरून ठेवा.

लेथि बेिवर सरफेस गेजचे स्काइबर सेट करा.

चक हाताने णफरवा आणष्ण सरफेस गेज पॉइंटरसह सेंटर िॉट णकंवा 

माग्सदश्सक वतु्सळ पळत असल्ाचे तपासा.

णवरुद्ध जॉजच्ा दोन संचामधे्य आवश्यक समायोजन केल्ानंतर, प्रते्क जॉ 

टन्स मधे्य थिोिासा घट्ट करा.

सरफेस  गेजसह सेंटर िॉट णकंवा माग्सदश्सक वतु्सळ पुन्ा तपासा. 

आवश्यक असल्ास, जॉज पुन्ा अलाइन करा.

जॉज पुरेसे घट्ट करा.

फटे स प्टेटवि धिलटेल्यया इसेंट्पटरि क जलॉबचटे ट्रू इंग 

वक्स पीस फेस पे्टवर धरून ठेवा.

टेलस्ॉक वर आष्णा, इसेंट्णट्र क कें द्र िॉटवर टेलस्ॉक सेंटरला शोधा, 

वक्स पीस न््थथितीत येईपयिंत दबाव लागू करा. (आकृती २)
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जर वक्स पीसमधील इसेंट्णट्र क बोअर व्ायचे असेल तर णि्र णलंग आणष्ण 

बोअररंग दरम्ान फेस पे्ट साफ करण्ासाठी वक्स पीसच्ा मागे समांतर 

पट्टा ठेवल्ा पाणहजेत.

आवश्यकतेनुसार योग्य क्लॅम्पप्स, टी बोल्ट, नट, वॉशर आणष्ण पलॅणकंग णनविा.

वक्स पीसला फेस पे्टवर क्लॅंप करा, अशा न््थथितीत क्लॅंप करा ज्ामुळे 

आधार  णमळेल, म्ष्णजे, शक्य णततक्या होल्सच्ा जवळ परंतु िायमेणट्र कली 

णवरुद्ध. (आकृती ३)

टेलस्ॉक काढा.

क्लॅंप्सचा घट्टपष्णा पुन्ा तपासा.

फेस पे्ट हाताने णफरवा आणष्ण सरफेस गेजच्ा मदतीने माक्स  केलेल्ा 

बोअरची कॉने्न्ट््र सीटी तपासा.

आवश्यक असल्ास, जॉब  पुन्ा अलाइन करा.

क्लॅंप्सचा घट्टपष्णा पुन्ा तपासा. 

इसेंट्पटरि पसटीचटे  प्रमयाि मोठटे  असल्ययास, संतुपलत म््थथिती 

दटेण्यासयाठी कयाउंटि-बॅलन् वटेट्सलया फटे स प्टेटमध्यटे कॅ्म्प 

पकंवया बोल्ट कटे लटेलटे ियापहजटे.

इसेंट्पटरि क टपर्िंग  (Eccentric turning)
उपदिष्टे: हे तुम्ाला मदत करेल

• बयाह्य इसेंट्पटरि क व्यास टर््न किया .

टपर्िंग बयाह्य इसेंट्पटरि क व्यास, ४-जलॉ चकमध्यटे कयाम धिया  

इसेंट्णट्र क शाफ्ट टन्स करण्ासाठी काम सेट करण्ाची प्रणरिया आधीच 

हाताळली गेली आहे. 

टणनिंगसाठी पुढील पायऱ्या खाली णदल्ा आहेत.

णकमान ओव्रहलॅंगसह टूलला मध्यभागी उंचीवर सेट करा.

आकृती १ मधे्य दश्सणवल्ाप्रमाषे्ण ऑपरेशनच्ा प्रारंभाच्ा वेळी टूल टीप 

इसेंट्णट्र क थ्ोपासून स्पष्ट आहे याची खात्ी करा. 

एकापाठोपाठ रफ टणनिंग केल्ाने इसेंट्णट्र क व्ास कापला जातो आणष्ण 

णफणनश टणनिंगसाठी अंदाजे ०.८ णममी व्ास सोितो. (आकृती १)

णफणनणशंग टूल सेट करा आणष्ण व्ासाकिे टन्स करषे्ण समाप्त करा.

लांबीचा फेस .

चकमधून वक्स पीस काढा.

कॉने्न्ट््र क व्ास टणनिंगसाठी जॉब उलट करा आणष्ण रीसेट करा. चकमधे्य 

ठेवलेल्ा टन्स केलेल्ा व्ासाचे संरक्षष्ण करण्ासाठी पलॅणकंग पट्टा वापरा. 

(आकृती २)

वक्स पीसच्ा टेलस्ॉक सेंटर वर आष्णा.

चक जॉज सोिा, कॉने्न्ट््र क सेंटरचे कें द्र िॉट टेलस्ॉक सेंटरच्ा अनुरुप 

होईपयिंत वक्स पीस णफरवा. (आकृती २)
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सव्स पलॅणकंग पट्टा न््थथितीत असल्ाचे तपासा.

जॉज घट्ट करा. 

टेलस्ॉक काढा.

सरफेस  गेजच्ा साहाय्ाने कॉने्न्ट््र क सेंटर िॉटचे चालषे्ण तपासा. 

आवश्यक असल्ास, जॉज पुन्ा अलाइन करा. 

प्रते्क जॉ अंणतम घट्ट करा. 

कलॉन्टेम्ट्रि क सेंटि डलॉटचटे चयालिटे हटे लटेथि ऍम्सिसशी सुसंगत 

असल्ययाची सुपर्पचित किया.

रफ टन्ससाठी टूल सेट करा.

कॉने्न्ट््र क व्ासाला रफ टन्स करा. 

णफणनश टन्ससाठी टूल सेट करा आणष्ण कॉने्न्ट््र क व्ासचा टन्स समाप्त करा.

लांबीला फेस करा . 

चक पासून इसेंट्णट्र क टन्स केलेला जॉब  काढा.

कॅ्म्पप्स इत्यादी क्रलॉस स्याइड आपि सॅडलियासूर् स्पष् आहटेत 

हटे तियासण्यासयाठी हयातयार्टे फटे स प्टेट पफिवया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.60
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

स्क्रू  थ्रेड कपटंग (BSW) – RH आपि LH चरेपकंग (बयाह्य) (Screw thread cutting (BSW) - 
RH & LH checking (External)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• जवळच्या मयया्नदरेत प्रेर् टर््न 

•  जवळच्या मयया्नदरेत स्रेि टर््न 

•  कट R.H. B.S.W. थ्रेड्स

•  कट LH B.S.W. थ्रेड्स.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   चार जॉ चकमधे् जॉब  धरा आणि एकूि १४० णममी लांबी राखण्ासाठी 

दोन्ी टोकांना फेस करा .

•   टोकांना सेंटर ण्ररि ल करा आणि १८०° वर स्ॉट्स णमल्ड आणि बेन्ट नेल 

कॅररअर असलेली कॅच पे्ट वापरून सेंटस्सदरम्ान जॉब  धरा.

•   बाहेरील ्राय ३२ णममी पूि्स लांबीवर टन्स करा आणि टोकांना चेंफर 

करा.

•   ३० णममी लांबीसाठी जॉब  Ø१” टन्स करा. 

•   शेवटच्ा फेसपासून ३० णममी अंतरावर २० णममी व्ासाच्ा भागाच्ा 

दोन्ी टोकांवर णरिज्ा गू्व्  R२ Ø३० तयार करा.

•   जॉबवर १” BSW थे्््रस कटसाठी णगयर टरि ेनची व्वस््था करा.

•   RH थे्््रस कट करा.

•   जॉब उलट करा आणि ३० णममी लांबीची से्प Ø७/८” टन्स करा आणि 

णरिज्ा गू्व्  Ø १८ x १० णममी फॉम्स करा.

•   जॉबवर ७/८” BSW थे्््रस कटसाठी णगयर टरि ेनची व्वस््था करा.

•   ली्र सू्कची णदशा बदला.

•   LH थे््र  शेवटपासून गू्व् पययंत कापा.

जॉबसयाठी पिफयािस करे लरेल्या कपटंग स्ीड आपि फीडचरे 

अरु्सिि किया. 

ट्रू ल थंड किण्यासयाठी कुलंट  वयाििया आपि पचप्स धुवया.

कौिल् अरु्क्रम (Skill Sequence)

पं्ज कट िद्धतीर्रे ‘व्ी’ थ्रेड कपटंग (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)
उपदिष्रे: हे मदत करेल

• पं्ज कट िद्धतीर्रे लरेथवि पसंगल िॉइंट ट्रू ल वयािरूर् ‘V’ थ्रेड  कट किया.

थे््रमधे् त्ांच्ा वापरानुसार कोअस्स आणि फाईन णपचेस असतात. बाह्य 

आणि अंतग्सत दोन्ी प्रकारचे मानक फाईन णपच थे्््रस सामान्यतः  टॅप्स 

आणि ्राइज वापरून कट केले जातात. जेव्ा ते मोठ्ा प्रमािात तयार 

केले जातात तेव्ा वेगवेगळ्ा मशीन टूल्सवर वेगवेगळ्ा पद्धतीचंा अवलंब 

केला जातो. त्थाणप, कधीकधी, सेंटर  ले्थवर णसंगल पॉइंट टूलद्ारे थे््र  कट 

करण्ाची आवश्यकता असू शकते.

णसंगल पॉइंट टूलद्ारे थे्ण्ंरगची पं्ज कट पद्धत थे््र फॉम्स तयार 

करण्ासाठी टूलला कामात पं्जीगं केली जाते. टूलची टीप, तसेच ,टूलच्ा 

दोन फॅ्न्क्सनी थे््र कणटंग दरम्ान धातू काढून टाकतील आणि म्िूनच 

टूलवरील भार अणधक असेल. थे््रवर चांगली णफणनश णमळण्ाची शक्यता 

मया्सणदत असल्ाने, ही पद्धत फाईन णपच थे््र कणटंगसाठी लागू आहे.

खाली पं्ज कटद्ारे ‘V’ थे््र  कणटंगचा प्रणरियात्मक रिम आहे.

आवश्यक थे््र कोनसाठी ‘V’ थे््र टूल ग्ाइं्र करा. (आकृती १)

थे््र कोन ग्ाउं्र टूलच्ा ऍक्सिसच्ा संदभा्सत समणमतीय असल्ाची खारिी 

करा.

चेंज णगयर टरि ेनची व्वस््था करा आणि आवश्यक णपच आणि थे््रच्ा 

हातासाठी क्विक-चेंज णगयरबॉसि लीव्स्स सेट करा.

टूल पोस्मधे् टूल कॅ्म्प करा आणि टूलला मध्भागी उंचीवर सेट करा.

सेंटर गेज वापरून टूलला ले्थ ऍक्सिसवर लंबवत  सेट करा. (आकृती २)

टॉप स्ाइ्र ०° वर सेट केल् याची खारिी करा आणि गॅब अॅ्रजस् टमेंटने 

स् लॅकनेस दूर केला आहे. 

रफ टणनयंग r.p.m च्ा सुमारे १/३ व्ा मशीनवर सेट करा.

मशीन सुरू करा आणि काम करण्ासाठी णटपला स्पश्स करा. (आकृती ३) 

रिॉस-स्ाई्र आणि कंपाऊं्र स्ाई्र गॅ्जु्एटे्र कॉलर शून्यावर सेट करा, 

बॅकलॅश काढून टाका.

टूलला सुरुवातीच्ा णबंदूवर आिा आणि अधा्स नट गंुतवा.

टूलला टरि ायल कट घेण्ास अनुमती द्ा, रिॉस स्ाइ्र गॅ्जु्एटे्र कॉलरचे 

०.०५ णममी  णवभागांना ्ेरप््थणदली जात आहे .

कटच्ा शेवटी टूल मागे घ्ा आणि मशीन ्थांबवा. (आकृती ४)

णगयर बॉसि सेणटंगची पुष्ी करण्ासाठी सू्क णपच गेजसह तपासा. (आकृती 

.४) 
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कॅरेजला सुरुवातीच्ा णबंदूवर आिण्ासाठी मशीन उलट करा. (आकृती 

५)

लागोपाठ येिारे कट्स द्ा.

रिॉस-स्ाइ्रद्ारे कट्सच्ा प्रते्क ३ ्ेरप््थ साठी, कंपाऊं्र स्ाई्रच्ा 

अध्ा्स भागाद्ारे टूलला अक्षीयपिे फी्र करून एक अक्षीय कट द्ा. हे 

टूलवरील भार कमी करते. (आकृती ६)

थे््र प्रोफाइल फॉम्स केलेल्ा पययंत रिम सुरू ठेवा. (आकृती ७)

थे््र फॉम्ससाठी सू्क णपच गेजसह तपासा.

णफटचा क्ास सुणनणचित करण्ासाठी मॅणटंग  घटक जुळवा.

जर टूल कामाच्ा ऍक्सिसिवर चौरस सेट केले नसेल, तर गेज थे््रशी 

जुळिार नाही. (आकृती ८)

बाह्य थे््र तपासण्ासाठी थे््र ररंग गेज वापरा (आकृती ९)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.6.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



170

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.61
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

स्क्रू  थ्रेड कपटंग (BSW) RH आपि LH चरेपकंग (अंतग्नत) (Screw thread Cutting (BSW) 
RH & LH checking (Internal)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• अंतग्नत ‘V’ थ्रेपडंग ट्रू ल सरेट किया

•  अंतग्नत थ्रेपडंग ट्रू ल वयािरूर् अंतग्नत थ्रेडद्यािरे   कट किया

•  अंतग्नत थ्रेड  बयाह्य थ्रेडसह जुळवया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

भयाग A आपि भयाग B

•   णदलेला कच्ा माल त्ाच्ा आकारासाठी ढोबळ मापाने तपासा.

•   चार जॉ चकमधे् जॉब  चकच्ा आत सुमारे १० णममी धरून ठेवा आणि 

ते ट्रू  करा. 

•   टोकाला फेस करा , सेंटर  ण्ररि ल करा आणि सेंटरसह आधार द्ा.

•   रफ आणि णफणनश बाह्य ्राय ४० णममी शक्य लांबीक्ेर टन्स करा . 

•   एजला १ x ४५° चेंफर करा.

•   एक पायलट होल ण्ररि ल करा Ø १० णममी माध्मातून आणि ण्ररि णलंगद्ारे 

ते Ø १८ णममी पययंत वाढवा.

•   ण्ररि ल केलेले होल कोर ्रायमधे् बोअर करा. भाग A २२.८ णममी. आणि 

भाग B १८.६ णममी.

•   बोअर २ x ४५° णममी चेंफर करा.

•   टूल-पोस्मधे् अंतग्सत थे्ण्ंरग टूल णफसि करा आणि ते सेंटर गेजसह 

सेट करा.

ट्रू लचरे पकमयार् ओव्िहंॅग सुपर्पचित किया.

•   मशीनला ८ TPI णममी णपच आणि क्सं्प्रल स्पी्र लीव्स्स रणफंग 

स्पी्रच्ा १/३ वर सेट करा.

•   बोअरच्ा सरफेसला टूल टीप स्पश्स करा आणि रिॉस-फी्र गॅ्जु्एटे्र 

कॉलर शून्यावर सेट करा. 

•   रफ आणि णफणनश थे््र १” RH आणि ७/८” LH BSW थे््र सलग कट्स 

देऊन, णपच गेजने तपासून णपचची  अचूकता सुणनणचित करा.

•   णफटसाठी बाह्य थे््र मॅणटंग  भाग तपासा. 

•   उलट करा आणि Ø ४० णममी वर काम धरून ठेवा आणि ट्रू  उव्सररत.

•   कामाच्ा शेवटी फेस करा आणि एकूि १४ णममी लांबी राखा.

•   उव्सररत लांबीसाठी रफ आणि णफणनश टन्स Ø ४० णममी करा. 

•   बाहेरील एजवर  १ x ४५° चेंफर आणि थे््र केलेले बोअरवर २ x ४५° 

करा.

•   तीक्षि एजेस काढा आणि अंणतम तपासिी करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.62
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

मरेल आपि पफमरेल  थ्रेड करे लरेलरे घटकयंाचरे (BSW) पफपटंग (Fitting of Male & Female 
threaded components (BSW)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ७/८” BSW LH बयाह्य आपि अंतग्नत थ्रेड करे लरेलरे घटक पफट किया 

•  १” BSW RH बयाह्य आपि अंतग्नत थ्रेड करे लरेलरे घटक पफट किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   बाह्य अंतग्सत १” BSW थे््र केलेले जॉब स्वच्छ करा आणि थे््र 

प्रोफाइल तपासा. 

•   तपासा आणि १” BSW RH बाह्य आणि अंतग्सत घटक णनव्रा.

•   R.H अंतग्सत घटक णफट करा बाह्य घटकाक्ेर घड्ाळाच्ा णदशेने 

णफरवा. 

•   बाह्य आणि अंतग्सत ७/८” BSW थे््र केलेले जॉब साफ करा.

•   थे््र प्रोफाइल तपासा.

•   ७/८” BSW L.H बाह्य आणि अंतग्सत घटक तपासा आणि णनव्रा.

•   L.H अंतग्सत घटक णफट करा बाह्य घटकाक्ेर घड्ाळाच्ा णवरुद्ध 

णदशेने णफरवा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



173

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.63
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

र्ट सह स्ड तययाि किया (मयार्क आकयाि) (Prepare stud with nut (standard size)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डयाय वयािरूर् बयाह्य थ्रेड्स फॉम्नसयाठी रिक्त आकयाि तययाि किया

•  टॅि वयािरूर् अंतग्नत थ्रेड  फॉम्नसयाठी होलमध्रूर्  पडरि ल किया.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



174

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्स 1: स्ड

•   कच्ा माल तपासा.

•   जॉबला ३जॉ चेकमधे् धरून ठेवा

•   ते ४० णममी बाहेर.

•   शेवट फेस करा

•   Ø १० णममी कमाल लांबी टन्स करा, चेंफर शेवट २x४३° 

•   जॉब  उलट करा, एकूि लांबी दुरुस्त करण्ासाठी फेस.

•   १० णममी टन्स करा , चेंफर शेवट २x४५° 

•   वक्स पीस बेंच वाईसवर धरून ठेवा, ये्ेथ ९०°अनुलंब , ३० णममी बाहेर 

प्रके्षणपत करा 

•   m१०x१.५ ्राय वापरून थे्््रसमधून  करा 

•   थे््र प्रोटेक््ंटिग पॅ्रसह प्रणरिया दुसऱ्या बाजूने पुनरावृत्ी प्रणरिया होऊ 

शकते.

काय्स २:र्ट

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   ३-जॉ चकमधे् जॉब धरा.

•   एका टोकाला फेस करा .

•   उलट करा आणि ३-जॉ चकमधे् जॉब धरा.

•   दुसऱ्या टोकाला फेस करा एकूि लांबी ८ णममी ठेवा.

•   एजला ३ x ३०° चेंफर करा.

•   कामासाठी सेंटर ण्ररि ल करा.

•   होलमधून  Ø ८.५ णममी पययंत ण्ररि ल करा. 

•   काउंटरणसंक णबट वापरून ण्ररि ल केलेले होल काउंटर णसंक करा.

•   M१०द्ारे अंतग्सत थे््र फॉम्स करून टेलस्ॉकला सम्थ्सन देऊन टॅप्स 

आणि टॅप रेंच वापरुन टॅप करा.

कौिल् अरु्क्रम (Skill Sequence)

डयाइज वयािरूर् बयाह्य थ्रेपडंग (External threading using dies)
उपदिष्रे: हे तुम्ाला मदत करेल

• डयाइज वयािरूर् बयाह्य थ्रेड  कट किया.

ररक्त आकार तपासा.

ररक्त आकार = थे््र  आकार - ०.१ x थे््रची णपच

्रायस्ॉकमधे् ्राय णफसि करा आणि ्रायस्ॉकच्ा पायरीच्ा णवरुद्ध 

्रायची पुढची बाजू ठेवा. (आकृती १ आणि २)

वयाइस मध्रे चयंागली िकड सुपर्पचित किण्यासयाठी वयाइस 

कॅ्म्प वयाििया.

व्याईसच्यावि रिक्त प्ोजरेक्ट किया - फक्त आवश्यक थ्रेड 

लयंाबी.

कामाच्ा चेंफरवर ्रायची पुढची बाजू ठेवा. (आकृती ३)

्रायस्ॉकच्ा मध्भागी सू्क घट्ट करून ्राय पूि्सपिे उघ्रला आहे याची 

सुणनणचित करा. (आकृती ४)

्राय सुरू करा, बोल्ट मध्भागी रेषेपययंत चौरस करा. (आकृती ५) 

्रायस्ॉकवर समान रीतीने दाब लावा आणि बोल्ट ब्लँकवर ्राय पुढे 

जाण्ासाठी घड्ाळाच्ा णदशेने टन्स करा . (आकृती ५)

हळू हळू कट करा आणि  णचप्स तो्रण्ासाठी ्थोड्ा अंतरासाठी ्राय 

उलट करा.

कपटंग द्रव वयाििया
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करून हळूहळू कटची ्ेरप््थ वाढवा. 

जुळिार् या नटसह थे््र  तपासा.

नट जुळेपययंत कणटंगची पुनरावृत्ी करा.

एकया वरेळी ख्रूि डरेप्थ कयािल्यार्रे थ्रेड्स खियाब होईल. हरे डयाय 

दरेखील खियाब करू िकतरे.

  थ्रेड क्ॉपगंग आ पि स्ॉइपलंग ियास्रूर् पचप्स िोखण्यासयाठी 

वयािंवयाि डयाय स्वच्छ.  
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.64
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

‘V’ चरे ग्याइंपडंग - मरेपटरि कच्या थ्रेपडंगसयाठी ट्रू ल्स - ६०° थ्रेड्स आपि गरेजसह तियासया (Grinding 
of ‘V’- Tools for threading of metric - 60° threads and check with gauge)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ‘V’ थ्रेपडंग ट्रू ल ग्याइंड (मरेपटरि क)

•  ‘V’ ट्रू लचरे प्ोफयाइल तियासया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   मुक्त  रोटेशनचे णनरीक्षि करण्ासाठी हाताने व्ील णफरवा.

•   ट्रू  धावण्ासाठी ग्ाइंण्ंरग व्ील्स तपासा.

•   गॉगल्स घाला.

•   व्ील ्ररि ेसरने व्ील्सचे ्ररि ेस करा  .

•   व्ील फेसपासून कमीतकमी २ ते ३ णममी अंतर पययंत राखण्ासाठी 

टूल रेस् समायोणजत करा.

•   फं्ट क्ीयरन्स कोन ७° ग्ाइं्रसाठी टूलला व्ीलच्ा  णवरूद्ध धरा.

•   ग्ाइंण्ंरग व्ीलच्ा पुढील फेसला ३०° ते आ्रव्ा  आणि साइ्र 

क्क्अरन्स कोन ३° वर एकाच वेळी टूलची फ्लँकची बाजू धरा आणि 

ग्ाइं्र करा.

•   ग्ाइंण्ंरग व्ीलच्ा पुढील बाजूस ३०° ते आ्रव्ा  आणि साइ्र 

क्क्अरन्स कोन ३° वर एकाच वेळी टूलची फ्लँकची दुसरी बाजू धरा 

आणि ग्ाइं्र करा.

•   वरच्ा रेकचा १४° कोन ग्ाइं्र करा. 

•   ऑइल स्ोनच्ा मदतीने टूल लॅप करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.65
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

स्क्रू  थ्रेड कपटंग (बयाह्य) - मरेपटरि क थ्रेड (Screw thread cutting (External) - metric thread)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयामयाच्या अंडिकट फॉम्न मध्भयागी चक धरूर् ठरे वलया

•  बयाह्य वि मरेपटरि क ‘V’ थ्रेड्स कट किया

•  पिच गरेज मरेपटरि क वयािरूर् प्ोफयाइल तियासया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   ६० णममी बाहेर ठेवून ४-जॉ चकमधे् जॉब  धरा आणि एका टोकाला 

फेस करा .

•   Ø ३८ णममी कमाल लांबीक्ेर टन्स करा .

•   ्ररि ॉईंगनुसार  चेंफर २ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट करा आणि चक मधे् जॉब  धरा आणि ते ट्रू  करा.

•   शेवटच्ा फेसची एकूि लांबी १२० णममी ठेवा.

•  जॉबला सेंटर ण्ररि ल करा आणि सेंटरसोबत जॉबला सम्थ्सन करा.

•   ३० णममी ते ८० णममी लांबी टन्स करा .

•   Ø २४ णममी ते ३० णममी लांबी टन्स करा. 

•   Ø २० णममी x १० णममी लांबी अं्ररकट करा. 

•   Ø२०णममी वर णरिज्ा R२ फॉम्स करा. 

•   मशीन ३णममी णपचवर आणि क्सं्प्रल स्पी्र लीव्स्सला रणफंग 

स्पी्रच्ा १/३ वर सेट करा.

•   ६०° थे्ण्ंरग टूलच्ा मदतीने आणि सेंटर गेज सेट करा.

•   M२४ x ३, M३० x ३ थे्््रस कट करा.

•   सू्क णपच गेजच्ा मदतीने थे्््रस तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.66
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

स्क्रू  थ्रेड कपटंग (अंतग्नत) - मरेपटरि क थ्रेड (Screw thread cutting (Internal) - metric thread)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• अंतग्नत थ्रेड  कट किया

• अंतग्नत ‘V’ थ्रेपडंग ट्रू ल ग्याइंड किया

•  ट्रू ल कोर् गरेज/प्ोटरि ॅक्टिर्रे अँगल्स तियासया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्स 1: अंतग्नत थ्रेड  कपटंग

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   चार जॉच्ा  चकमधे् जॉब  चकच्ा आत सुमारे १० णममी धरून ठेवा 

आणि ते ट्रू  करा. 

•   एका टोकाला फेस करा .

•   रफ आणि णफणनश बाह्य ्राय ४८ णममी संभाव् लांबीवर टन्स करा .

•   बाहेरील एजवर २ x ४५° चेंफर करा. 

•   थे््रच्ा कोर ्रायला होलला बोअर आणि ण्ररि ल करा.

•   पोस्मधील अंतग्सत थे्ण्ंरग टूल णफसि करा आणि ते सेंटर गेजसह सेट 

करा.

•   मशीनला ३ णममी णपचवर आणि क्सं्प्रल स्पी्र लीव्स्सला रणफंग 

स्पी्रच्ा १/३ वर सेट करा.

•   टूल टीपला बोअरच्ा सरफेसवर स्पश्स करा आणि रिॉस फी्र 

गॅ्जु्एटे्र कॉलर शून्यावर सेट करा.

•   पीच गेजद्ारे तपासून णपचची अचूकता सुणनणचित करण्ासाठी लागोपाठ 

कट्स देऊन M२४ x ३ रफ आणि णफणनश करा.

•   उलट करा आणि काम Ø ४८ णममी वर धरून ठेवा आणि त्ाचे चक 

रन आउट करा.

•   कामाच्ा शेवटी फेस करा आणि एकूि ३२ णममी लांबी राखा.

•   बाहेरील एजवर  १ x ४५° चेंफर करा.

काय्स २:‘V’ ट्रू ल ग्याइंपडंग

•   थे्ण्ंरग टूल ग्ाइंण्ंरगसाठी पे्ेरस्ल ग्ाइं्रर तयार करा.

•   फं्ट क्ीयरन्स कोन  ८° ला आणि दुय्यम क्ीयरन्स कोन  २०° ग्ाइं्र 

करा. 

•   साइ्र क्क्अरन्स कोन ५° ला आणि थे््र एका साइ्र कणटंग कोन ३०° 

ग्ाइं्र करा. 

•   दुसरी साइ्र ग्ाइं्र करा, क्क्अरन्स कोन ९५° आणि थे््र कणटंग कोन 

३०°. 

•   टॉप रेक कोन  ६° आणि साइ्र रेक कोन ४° ग्ाइं्र करा. 

•   नोजची णरिज्ा ०.३ ते ०.५ णममी पययंत ठेवा.

•   ऑइल स्ोनने ण्रबर करा आणि टूल कोन गेज/ प्रोटरि ॅ्टिरने तपासा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.6.66
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.67
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

मरेल आपि पफमरेल थ्रेड करे लरेलरे घटकयंाचरे (मरेपटरि क) पफपटंग (Fitting of Male & Female 
threaded components (metric)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• M२४ x ३ पिच बयाह्य आपि अंतग्नत थ्रेड घटक पफट किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्स 1: 

•   मेल आणि णफमेल थे््र केलेले घटक स्वच्छ करा.

•   थे््र पररमाि, णपच आणि थे््र प्रोफाइल तपासा व्णन्सयर कॅणलपर 

आणि णपच गेज वापरा.

•   बाहेरील M२४ x ३ थे््र केलेले घटकांमधे् M२४ x ३ णफमेल थे््र 

सू्क करून असेंबल करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.68
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

षटकोर्ी बोल्ट आपि र्ट (मरेपटरि क) बर्वया आपि असेंबल किया (Make hexagonal bolt and 
nut (metric) and assemble)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डयाईज आपि टॅि सरेट वयािरूर् बयाह्य आपि अंतग्नत थ्रेड  कट किया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्स 1: 

•   षटकोनी जॉबचा आकार तपासा.

•   चार जॉ  चकमधे् जॉब  धरा, त्ास फेस करा.

•   णदलेल्ा ्ररि ॉईंगनुसार चेंफर बनवा.

•   जॉब  उलट करा, सुमारे २० णममी बाहेर ठेवा.

•   योग्य एकूि लांबीमधे्  फेस करा .

•   २२ णममी लांबी टन्स करा.

•   टोकावर १x ४५° चेंफर बनवा 

•   ‘द चक’ मधून जॉब  सो्रा.

•   ९०° अनुलंब क्स््थती तपासण्ासाठी टरि ाय से्कअर वापरून बेंच 

वाइसमधे् जॉब  धरा 

•   ्राय सेट वापरून १५ णममी लांबीमधे् M १०x १.५ थे््र बनवा.

•   वाइस पासून जॉब काढा आणि ण्रबर करा .

काय्स २:

•   कच्ा माल तपासा.

•   चार जॉ चकमधे् जॉब धरा आणि ते फेस करा.

•   टोकाला चेंफर आणि फेस करा.

•   फेसवर सेंटर ण्ररि ल करा.

•   ८.५ णममी ण्ररि ल करा, काउंटर णसंक टूल वापरून चेंफर करा.

•   जॉब  उलट करा.

•   योग्य एकूि लांबीमधे्  फेस करा .

•   चेकमधून जॉब सो्रा.

•   बेंच वाइसमधे् जॉब धरा.

•   हलँ्र टॅप सेट वापरून M १०x १.५ थे््र फॉम्स करा.

•   वाइस पासून जॉब काढा, आणि ण्रबर करा .

•   काय्स  २ सह काय्स  १ तपासा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.6.68
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.69
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

इंच लीड स्क्रू वि थ्रेड्स मरेपटरि क आपि मरेपटरि क लीड स्क्रू वि इंच थ्रेड्स कट कििरे - (Cutting 
metric threads on inch lead screw and inch threads on metric lead screw)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पगअिबॉक्समध्रे चेंज गीअस्न/पिफ्ट लीव्ि स््थथती सरेट किया

•  बयाह्य ‘V’ थ्रेड  कट किया

•  पिच गरेज वयािरूर् थ्रेड प्ोफयाइल पिच/TPI तियासया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्स 1: (इंच लीड स्क्रू  लरेथ वयाििया)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   धरा आणि चकच्ा बाहेर ५० णममी जॉब ट्रू  करा.

•   एका टोकाला फेस करा .

•   Æ३० णममी ते कमाल लांबी टन्स करा.

•   २ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट  आणि जॉब धरा. 

•   इतर बाजूची देखभाल एकूि लांबी ७० णममी फेस करा.

•   से्प Æ२४ णममी  ५० णममी लांबीक्ेर टन्स करा.

•   रंुदी ५ णममी पययंत  कट अंतग्सत फॉम्स करा आणि ्राय १८ णममी अंतग्सत 

ठेवा.

•   २ x ४५° चेंफर करा. 

•   चेंज णगयर आवश्यक प्रमािात सेट करा (णवशेष णगयर १२७ णट्थ 

वापरा).

पगयि गिर्या - संबंपधत पसद्धयंात िहया

•   ४५ मीटर लांबीवर३ णममी णपच थे््र कट करा.

•   थे््र फॉममेशन तपासा.

काय्स २:(मरेपटरि क लीड स्क्रू  लरेथ वयाििया)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   धरा आणि चकच्ा बाहेर ५० णममी जॉब  ट्रू  करा. 

•   एका टोकाला फेस करा .

•   Æ३० णममी ते कमाल लांबी टन्स करा.

•   २ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट  आणि जॉब धरा.

•   इतर बाजूची देखभाल एकूि लांबी ७० णममी फेस करा.

•   से्प १/१/२” णकंवा ३४.६ णममी ते ५० णममी लांबीक्ेर टन्स करा .

•   ५ णममी रंुदीचा अं्ररकट फॉम्स करा आणि अं्ररकट ्राय १८ णममी 

राखा. 

•   २ x ४५° चेंफर करा.

•   चेंज णगयर ्ररि ायव्र सेट करा, जो गुिोत्रा मधे् चालवला जातो (णवशेष 

णगयर १२७ णट्थ वापरा).

पगयि गिर्या - संबंपधत पसद्धयंात िहया

•   टूल पोस्मधील थे्ण्ंरग टूल योग्य क्स््थतीत सेट करा.

•   ६TPI BSW थे््र  ४५ णममी लांबीवर कट करा.

•   थे््र फॉममेशन तपासा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.6.69
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.6.70
टर््नि (Turner) - थ्रेड कपटंग                 

र्ॉर्-फरे िस मरेटलवि पर्गरेपटव् िरेक ट्रू लचया सियाव आपि फरे िस मरेटलसह पफपटंगसह थ्रेड कपटंग  
(Practice of negative rake tool on non - ferrous metal and thread cutting along 
with fitting with ferrous metal)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पर्गरेपटव् िरेक थ्रेपडंग ट्रू ल ग्याइंड किया

•  बयाह्य आपि अंतग्नत थ्रेड कट किया

•  फरे िस आपि र्ॉर्फरे िस मटरेरिअल्ससयाठी बयाह्य थ्रेडसह अंतग्नत थ्रेडिी जुळवया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्स 1: पर्गरेपटव् िरेक ग्याइंपडंग

•   व्ील  हाताने णफरवा आणि मुक्त णफरण्ासाठी णनरीक्षि करा. 

•   ट्रू  धावण्ाच्ा ग्ाइंण्ंरग व्ील्सची तपासिी करा. 

•   गॉगल्स घाला. 

•   व्ील ्ररि ेसरने व्ील्सला ्ररि ेस करा.

•   णकमान अंतर राखण्ासाठी टूल रेस् समायोणजत करा.

•   फं्ट क्ीयरन्स कोन ७° ग्ाइं्रसाठी व्ीलच्ा णवरूद्ध टूलला धरा.  

•   साई्र क्क्अरन्स कोन ३° सह टूल ३०° च्ा दुसया्सज बाजूला फ्लँक 

करून ग्ाइं्र करा. 

•   ३° चे णनगेणटव् टॉप रेक ग्ाइं्र करा. 

•   ऑइल स्ोनच्ा साहाय्याने टूल लॅप करा.

काय्स २:र्ॉर्-फरे िसवि थ्रेपडंग (मरेल)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   चकच्ा बाहेर ५० णममी जॉब  ट्रू  करा आणि धरा.

•   एका टोकाला फेस करा .

•   ३० णममी कमाल लांबीवर टन्स करा .

•   १.५ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट आणि जॉब  धरा.

•   फेसचे इतर टोक एकूि लांबी ७० णममी ठेवा.

•   से्प Æ२४ ते ५० णममी लांबी टन्स करा. 

•   ५ णममी रंुदीचा अं्रर कट बनवा आणि अं्ररकट ्राय २० णममी ठेवा.

•   टूल पोस्मधे् थे्ण्ंरग टूल योग्य क्स््थतीत सेट करा.

•   २.५ णममी णपच थे््र  ४५ णममी लांबीमधे् कट करा .

•   थे््र फॉममेशन तपासा.

काय्स ३:र्टचरे अंतग्नत थ्रेपडंग (पफमरेल)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   चकच्ा बाहेर २० णममी जॉब  ट्रू  करा आणि धरा.

•   एका टोकाला फेस करा .

•   Æ३० णममी ते १५ णममी लांबी टन्स करा.

•   १ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट आणि जॉब  धरा.

•   फेसचे इतर टोक एकूि लांबी २५ णममी ठेवा.

•   ३० णम.मी.चा ्राय समतोल लांबीक्ेर टन्स करा . 

•   १ x ४५° पययंत चेंफर.

•   थे््रच्ा कोर ्राय २१ णममी पययंत होल बोअर आणि ण्ररि ल करा.

•   अंतग्सत मेणटरि क २.५ णममी णपच थे््र कट करा.

•   थे्््रसचे फॉममेशन तपासा.

•   बाह्य आणि अंतग्सत थे््र घटक णफट करा (काय्स २ आणि ३). 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.71
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

चौकोर्ी थ्रेडसयाठी टूल ग्याइंपडंग (बयाह्य आपि अंतग्नत) (Tool grinding for square thread 
(External & Internal)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बयाह्य आपि अंतग्नतसयाठी पिलरेल्या रिक्तवि चौिस थ्रेपडंग टूलचरे अँगल्स ग्याइंड किया

•  प्ोट्र ॅक्टिर्रे ग्याउंडचरे अँगल्स तियासया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   रफ ग्ाइंडिंग व्ील वापरून आवश्यक रंुदी आडि लांबीवर उजव्ा 

हाताच्ा बाजूला अडतररक्त मटेररअल काढा.

•   ६° चा फं्ट क्ीयरन्स कोन आडि ६° चा शेवटचा कडटंग एज कोन 

ग्ाइंि करा. 

•   प्ोट्र रॅक्टरसह तपासा आडि ±१o ची अचूकता राखा.

•   R.H. साइि ररलीफ कोनचा  १° आडि साइि क्क्अरन्स कोनचा  २° 

ग्ाइंि करा.

•   टॉप रेक कोनचा ६° ग्ाइंि करा. 

•   कडटंग एज ऑइलस्ोनने होन करा. 

लक्यात ठरे वया

•   टूल्स बन्न करिे टाळा.

•   ग्ाइंडिंग दरम्ान कडटंग एज डदसली पाडहजे.

सुिपक्ततया खबिियािी

•   सुरक्षा गॉगल्स घाला - ि्र े डसंगसाठी काबबोरंिम क्स्क वापरा.

•   ग्ाइंडिंग व्ील आडि टूल रेस् दरम्ान क्क्अरन्स तपासा. 

•   व्ील आडि गाि्न व्वक््थथित माउंट केलेले असल्ाची खात्ी करा.

•   बडनिंग इफेक्ट टाळण्ासाठी टूल वारंवार के्नच करा. 

•   रफ ग्ाइंडिंग व्ील वापरून उजव्ा हाताच्ा बाजूला आवश्यक रंुदी 

आडि लांबीवर अडतररक्त मटेररअल काढा.

•   फं्ट क्ीयरन्स कोनचा १२° आडि दुय्यम क्ीयरन्स कोन ४५°  ग्ाइंि 

करा.

•   प्ोट्र रॅक्टरसह तपासा आडि ±१° अचूकतेची देखभाल करा. 

•   RH साइि ररलीफ कोनचा २° आडि साइि क्ीयरन्स कोनचा २°  

ग्ाइंि करा.

•   टॉप रेक कोनचा ६° ग्ाइंि करा.

•   म्िून ऑइल स्ोनसह कडटंग एज करा. 

कौशल् अरु्क्रम (Skill Sequence)

बयाह्य, चौकोर्ी थ्रेपडंग टूल ग्याइंड किया (Grind an external, square threading tool)
उपदिष्रे: हे मदत करेल

• बयाह्य चौकोर्ी थ्रेपडंग टूल ग्याइंड किया.

बाह्य चौकोनी थे्डिंग टूल ग्ाइंिसाठी आवश्यक रंुदी आडि कोन डनडचित 

करा.

चौकोनी थे्डिंग टूलच्ा साइि क्क्अरन्सला थे्िच्ा उभ्ा फ्लँकला हस्तके्षप 

डकंवा घासण्ापासून रोखण्ासाठी मुख्य महत्त्व आहे. डनयमानुसार, थे्िच्ा 

हेडलक्स कोनात १° जोिून फॉरवि्न साइि क्ीयरन्स कोन (a१) डनर्ा्नररत 

केला जातो आडि हेडलक्स कोनातून १° वजा करून ट्र े डलंग साइि क्ीयरन्स 

कोन डमळवला जातो. (आकृती १)

a१ = १° + थे्िचा हेडलक्स कोन 

हेडलक्स कोन = टरॅन-१ x              आडि

a२ = थे्िचा हेडलक्स कोन - १°

चौकोनी थे्डिंग टूलच्ा नोजची रंुदी कट करायच्ा चौकोनी थे्िच्ा 

डपचच्ा डनम्म्ाएवढी असावी. W = ०.५ x p

६° ते ८° फं्ट क्ीयरन्स कोन डमळडवण्ासाठी टूलच्ा फं्ट फ्लँकला ग्ाइंि 

करा. (आकृती २)
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साइि ररलीफ कोन  १° ते २° आडि फॉरवि्न साइि क्क्अरन्स कोन  a१ 

डमळडवण्ासाठी टूलच्ा फॉरवि्न साइि फ्लँकला ग्ाइंि करा. (आकृती ३)

a१ = a + (१° ते २°) 

साइि ररलीफ कोन  १°- २° राखण्ासाठी टूलची ट्र े डलंग साइि फ्लँक काढा 

, साइि क्क्अरन्स कोन  a २ (a२ = a-१°) आडि रंुदी W ( W=०.५ x p). 

(आकृती ४)

व्डन्नयर करॅ डलपर आडि बेव्ल प्ोट्र रॅक्टर वापरून अलँगल्सची रंुदी तपासा 

आडि डिबर करा.

चौकोर्ी थ्रेड (Square thread)
उपदिष्रे: हे मदत करेल

• चौकोर्ी थ्रेड  कट किया .

ि्र ॉईंगमधे् दश्नडवल्ाप्मािे थे्ि करावयाच्ा भागाचा व्ास तपासा. 

जॉबच्ा एजला २ x ४५ डिग्ीवर चेंफर करा.

थे्िची आवश्यक डपच आडि थे्िचा हात कटसाठी डगअरबॉक्स सेट करा.

टूल पोस्मधे् चौकोनी थे्डिंग (रडफंग) टूल सेट करा त्ाच्ा उंचीसह 

लेथिच्ा मध्भागी उंची आहे.

चौकोनी  थे्ि गेजसह जॉबच्ा ऍक्क्ससवर टूल चौकोनी  सेट करा. (आकृती 

१ आडि २)

चरॅटर टाळण्ासाठी होल्डरकिून टूल ओव्रहलँग होऊ नये म्िून काळजी 

घेतली पाडहजे.

क््ंपििलचा ्पिीि सामान्य टडनिंगच्ा सुमारे १/४ थिा सेट करा.

३/४व्ा रंुदी आडि थे्िच्ा िेप्थि पयिंत पोहोचण्ासाठी वारंवार कट्सच्ा 

सलग िेप्थिद्ारे चौकोनी थे्ि  कापून घ्ा. (आकृती ३)

डफडनडशंग कट्सकरण्ासाठी डफडनडशंग चौकोनी थे्ि टूल सेट करा.
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आवश्यक थे्ि फॉम्न पूि्न करण्ासाठी सलग कट्स करून चौकोनी 

थे्ि  पूि्न िेप्थि आडि पूि्न रंुदीमधे् कट करा . चौकोनी थे्ि गेज वापरून 

चौकोनी थे्ि तपासा आडि डिबर करा.

  

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.7.71

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



192

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.72
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

चौकोर्ी थ्रेड  कपटंग (बयाह्य)(Tool grinding for square thread (External & Internal)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• चौकोर्ी थ्रेपडंगसयाठी गीअस्न व्वस््थया कििरे

•  चौकोर्ी थ्रेड  कट किया (बयाह्य).

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   जॉबला चार जॉ चकमधे् र्रा, ट्रू  आडि दोन्ी टोकांना फेस करा 

आडि एकूि लांबी १६० डममी राखा.

•   दोन्ी टोकांना सेंटर  डि्र ल करा.

•   चार जॉ चक काढा आडि ि्र ायक्वं्ग पे्ट माउंट करा .

•   क््ंपििल स्ीव् आडि टेलस्ॉक सेंटरसह हेिस्ॉक सेंटर घाला. 

•   सेंटस्नमधे्ि योग्य करॅ ररअर मधे् जॉब र्रा.

•   िाय.३८ h८ ला १२५डममी लांबीकिे टन्न करा .

•   Æ२४ डममी ते ३५ डममी ची लांबी टन्न करा.

•   Æ२२ डममी ते ५ डममी ची लांबी टन्न करा.

•   समाप्त डत्ज्ा R२ ची लांबी ६ डममी करा.

•   २० डममी िायच्ा शेवटी १ x ४५° चेंफर समाप्त करा.

•   मध्भागी उंची सुर्ारण्ासाठी थे्डिंग टूल सेट करा.

•   ि्र ॉईंगनुसार  M २४ x २ थे्ि कडटंग समाप्त करा. 

•   जॉब  उलट करा आडि सॉफ्ट मेटल परॅडकंगसह योग्य करॅ ररयरमधे् 

र्रा.

•   Æ२६ - ०.०८ ते ११० डममी ची लांबी टन्न करा.

•   Æ२२ डममी ते ५ डममी ची लांबी टन्न करा.

•   Æ२२ डममी च्ा शेवटी  १ x ४५° चेंफर करा.  

  दोन्ी बाजंूना Æ३८ h८ वर कॉलरवर१ x ४५° चेंफर करा. 

•   कोर िायमधे् अंिरकट. सह ६ डममी आडि R२ साठी. 

•   मध्भागी उंची दुरुस्त करण्ासाठी, चौकोनी थे्डिंग टूल सेट करा.

•   थे्ि  ९९ डममी लांबीचा कट करा.

•   जॉब सोिा आडि डिबर करा
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.73
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

चौकोर्ी  थ्रेड  कपटंग (अंतग्नत) (Cutting square thread (Internal)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• अंतग्नत चौकोर्ी  टूल आवश्यक रंुिीमध्रे ग्याइंड किया

•  अंतग्नत चौकोर्ी थ्रेड  कट किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   जॉबला चार जॉ चकमधे् र्रा, ट्रू  आडि दोन्ी टोकांना एकूि लांबी 

४० डममीची देखभाल करून फेस करा.

•   होलमरू्न  Æ१८ डम.मी डि्र ल करा. 

•   कोर व्ासच्ाआकारात डि्र ल केलेले होल २३ डममी आकाराचे बोअर 

करा.

•   मध्भागी उंची दुरुस्त करण्ासाठी अंतग्नत चौकोनी  थे्डिंग टूल 

ग्ाइंि करा.

•   मध्भागी उंची दुरुस्त करण्ासाठी अंतग्नत चौकोनी  थे्डिंग टूल 

सेट करा. 

•   ४० डममीच्ा थे्िची लांबी कट करा.

•   ४० डममीच्ा लांबी ते Æ६० डममी बाहेर टन्न करा.

•   ४० डममीच्ा लांबीचा िायमंि नल्न करा.

•   दोन्ी टोकांना २ x ४५° चेंफर करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.74
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

मरेल आपि पफमरेल चौकोर्ी  थ्रेड करे लरेलरे घटकयाचरे पफपटंग (Fitting of Male & Female square 
threaded component)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल 

• मरेल आपि पफमरेल  चौकोर्ी  थ्रेड करे लरेलरे घटक पफट किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   मेल आडि डफमेल  चौकोनी थे्ि केलेले जॉब साफ करा.

•   थे्ि पररमाि, डपच आडि थे्ि प्ोफाइल तपासा व्डन्नयर करॅ डलपर 

वापरा.

•  चौकोनी थे्ि अंतग्नत घटक ते बाह्य चौकोनी थे्ि केलेले घटकाकिे 

घड्ाळाच्ा डदशेने डफरवा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.75
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

सू्क जॅकसयाठी चौकोर्ी  थ्रेड  बर्वया (मयार्क) (Make square thread for screw jack 
(standard)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल 

• सेंटस्नमध्रे जॉब  टर््न किया

•  थ्रेड कपटंग टूल सरेट किया आपि पं्ज कट िद्धतीर्रे थ्रेड्स कट किया

•  टूल िोस्टवि र्पलिंग टूल सरेट किया आपि कयामयावि र्पलिंगच्या पवपवध ग्रेड्स र्ल्न किया

•  पं्जीगंद्यािरे  परिज्या गू्व्ह कट किया

•  सेंटस्नििम्यार् धरूर् ठरे वलरेल्या  कयामयाविील बयाह्य थ्रेड्स कट किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   स्वतंत् चक मधे् र्रा आडि सरफेस गेजसह ते ट्रू  करा.  

•   फेडसंग टूल सेट करा आडि एका टोकाला फेस करा; जॉब सेंटर 

डि्र ल करा .

•   उलट करा आडि हे स्वतंत् चकमधे् ट्रू  करा आडि १३२ डममी 

लांबीपयिंत जॉब फेस करा आडि या टोकाला सेंटर  डि्र ल करा.

•   लेथि क््ंपििलमरू्न चक काढून टाका आडि क््ंपििलवर ि्र ायक्वं्ग 

पे्ट डफक्स करा.

•   जॉबला सरळ लेथि करॅ ररअरला क्रॅम्प करा आडि लाइव् सेंटर 

आडि िेि सेंटर दरम्ान जॉब र्रा. डफक्कं्सग करण्ापूववी 

मध्भागी ग्ीस वापरा.

•   R.H टडनिंग टूल सेट करा आडि Ø ३९.८ x २७ L टन्न करा आडि 

१५ डममी लांबीसाठी ३० डममी से्प टन्न करा.  

•   िायमंि नडलिंग टूल सेट करा आडि   Ø ४० डममी वर नल्न करा. 

र्पलिंग  कितयार्या, मंि स््ंपिडल ्पिीड पर्वडया.

•   चेंफरीगं टूल सेट करा आडि नल्न  केलेल्ा व्ासावर १ x ४५°  

चेंफर करा. 
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•   करॅ ररअरसह Ø ३० डममी वर जॉब र्रा आडि सेंटस्नदरम्ान टडनिंगची 

तयारी करा.

•   R.H टडनिंग टूल सेट करा आडि ४५ डममी लांबीसाठी Ø ३० डममी आडि 

१०० डममी लांबीसाठी २४ डममी से्प टन्न करा.

•   गू्क्वं्ग टूल सेट करा आडि कोर िायच्ा िेप्थिसाठी  गू्व्  फॉम्न करा. 

५ डममी रंुदीसाठी उिे ०.२ डममी.

•   चेंफरीगं टूल सेट करा आडि नल्न  केलेल्ा व्ासावर २ x ४५°  चेंफर 

करा.

•   तसेच Ø २४ डममी वर टोकाला १.५ x ४५° चेंफर करा. 

•   थे्ि-कडटंग टूल सेट करा आडि Sq २४x३ थे्ि कट करण्ासाठी  चेंज 

गीअर ट्र ेन सेट करा.

•   सलग कट्स देऊन पं्ज कट पद्धतीने थे्ि कट करा.

•   अचूक मापन इन्स्ट्रु मेंटने वक्न पीस तपासा. ४० डममीची देखभाल करून 

फेस करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.7.75
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.76
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

अॅयाक्रे थ्रेड कपटंग (मरेल आपि पफमरेल) आपि टूल ग्याइंपडंग (ACME thread cutting (Male 
& Female) and tool grinding)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल 

• अंतग्नत आपि बयाह्य पसंगल स्टयाट्न अ्ॅक्रे थ्रेड कट किया आपि जुळवया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   चार जॉ स्वतंत् चकमधे् जॉब र्रा आडि जॉब  ट्रू  करा. 

•   संभाव् लांबीसाठी Ø४० डममी टन्न करा .

•   Ø४० डममी वर नल्न करा आडि १ x ४५ च्ा एजवर  चेंफर करा.

•   उलट करा आडि नल्न  केलेल्ा िायवर र्रून ठेवा आडि जॉब ट्रू  करा. 

•   १५० डममी एकूि लांबी समाप्त करा.

•   शेवटी सेंटर डि्र ल करा.

•   चक आडि सेंटर दरम्ान जॉब  र्रा.

•   १३० डममीसाठी Ø३२+१ डममी टन्न पूि्न करा.

•   २० डममीच्ा लांबीसाठी २५ डममीकिे से्प टन्न करा . 

•   ७ डममी रंुदीसाठी डत्ज्ा गू्व् फॉम्न करा आडि Ø२५ डममी ठेवा. 

•   चेंफर १ x ४५° चेंफर थे्ि केलेले टोक ३ x ३०° पयिंत करा 

•   ५ डममी डपच थे्िसाठी डगयर ट्र ेनची व्व्थथिा करा. 

•   टूल पोस्मधे् अरॅसके् थे्ि कडटंग टूल मध्भागी उंचीवर र्रा. 

•   बाह्य अरॅ के् थे्ि  कट करा.

•   थे्ि फॉममेशन तपासा.

अॅØक्रे थ्रेड कपटंग (पफमरेल) 

•   जॉबला टोकाकिे फेस  करून लांबीपयिंत र्रा, Ø ४० डममी टन्न करा 

आडि टोकांना चेंफर करा. 

•   थे्िच्ा कोअर िायचा होल बोअर आडि डि्र ल करा.  

•   अंतग्नत अरॅरके् थे्ि्स कट करा आडि जुळवा.

•   चक आडि सेंटर मधे् असेंबल केलेल्ा मेल आडि डफमेल जॉब्स र्रा. 

•   नटच्ा दोन्ी टोकांना ३ x ४५° चेंफर करा.

•   Ø ४०डममी वर नल्न करा. 
अॅयाक्रे टूल ग्याइंपडंग

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.7.76
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   रफ ग्ाइंडिंग व्ील वापरून आवश्यक रंुदी आडि लांबीवर उजव्ा 

हाताच्ा बाजूला अडतररक्त मटेररअल काढा. 

•   फं्ट क्ीयरन्स कोन  ६° आडि शेवटचा कडटंग एज कोन  ६° ग्ाइंि 

करा. 

•   प्ोट्र रॅक्टरसह तपासा आडि ±१° ची अचूकता राखिे.

•   R.H. साइि ररलीफ कोनचा  १° आडि साइि क्ीयरन्स कोनचा २° 

ग्ाइंि करा. 

•   LH साइि ररलीफ कोनचा १° आडि साइि क्ीयरन्स कोनचा २° ग्ाइंि 

करा. 

•   टॉप रेक कोनचा ६° ग्ाइंि करा.

•   चा फॉम्न कोनचा२९°  ग्ाइंि करा.  

•   कडटंग एजला ऑइल स्ोन सह होन करा. 

कौशल् अरु्क्रम (Skill Sequence)

कंियाऊंड िरेस्ट पटल्ट करूर् अॅर्क्रे थ्रेड कपटंग (Cutting ACME thread by tilting the 
compound rest)
उपदिष्रे: हे तुम्ाला मदत करेल

• कंियाऊंड िरेस्ट िद्धतीलया पटल्ट करूर् अॅटक्रे थ्रेड कपटंग.

बाह्य अरॅपके् थे्ि कापताना कंपाऊंि रेस् वापरली जाते. वक्न पीस योग्यररत्ा 

माउंट केले पाडहजे आडि मुख्य थे्ि व्ासाकिे टन्न करून समाप्त करावे. 

टूल योग्यररत्ा सेट केले पाडहजे आडि कंपाऊंि रेस्ने १४° च्ा कोनात 

उजवीकिे सामान्य करण्ासाठी क्स्वव्ल केले पाडहजे (आकृती १) मधे् 

दश्नडवल्ाप्मािे. जर तुम्ाला िाव्ा हाताचा थे्ि  कट करायचा असेल तर 

तुम्ी कंपाऊंि रेस् त्ाच कोनात िावीकिे क्स्वव्ल करा.

कटची िेप्थि  कंपाऊंि रेस् फीि सू्कद्ारे डनयंडत्त केली जाते. १४° चा 

ऑफसेट कोन टूलला कामामधे् कोनावर फीि करतो. ऑफसेट कोनमुळे, 

बहुतेक स्ॉक टूलच्ा िाव्ा बाजूने काढला जातो. (आकृती २)

डचप देखील िावीकिेच्ा मागा्नबाहेर कल्स्न करते. थे्डिंग टूलची उजवी बाजू 

नव्ाने कट केलेला थे्िला सुरळीतपिे शेव् करते.

कंपाऊंि रेस् पद्धतला डटल्ट करून अरॅुके् थे्ि  कडटंगचा प्डरियात्मक रिम 

खालीलप्मािे आहे.

आवश्यक थे्ि कोन आडि डपचसाठी अरॅरके् थे्ि टूल ग्ाइंि करा. (२९° - ४ 

डममी डपच)

टूलच्या ऍस्सिसच्या संिर्या्नत थ्रेड कोर् ग्याउंड समपमतीय 

असल्याची खयारिी किया.

गीअर ट्र ेनची व्व्थथिा करा आडि आवश्यक डपच आडि थे्िच्ा डदशेने 

यासाठी डगअरबॉक्स लीव्स्न त्वररत बदल सेट करा.

टूल पोस्मर्ील टूलला मध्भागी उंचीवर क्रॅम्प करा आडि डकमान 

ओव्रहरॅंगसह सेंटर गेजसह अलाइन करा.

टूल मध्भागी उंचीवर सेट केले आहे याची खात्ी करा. 

वडकिं ग ि्र ॉइंगचा संदभ्न देऊन थे्ि केलेल्ा वक्न पीसचा व्ास तपासा.

थ्रेड क्ीयिन्स प्ियार् किण्यासयाठी, वक्न िीसचया व्यास सुमयािरे  

०.०५ पममी कमी आकयाियात बिलिरे चयंागलरे आहरे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.7.76
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क््ंपििलचा ्पिीि सामान्य टडनिंगच्ा ्पिीिच्ा सुमारे १/४व्ा वर सेट करा.

कंपाऊंि रेस्ला इक्छित थे्ि कोनचा अध्ा्नपेक्षा कमी १° वर सेट करा.

अॅिक्रे थ्रेड कोर्चया बयाबतीत, कंियाऊंड िरेस्ट उजव्या हयातयाच्या 

थ्रेडसयाठी १४° उजवीकडरे, पकंवया डयाव्या हयातयाच्या थ्रेडसयाठी 

१४° डयावीकडरे असयावी. 

कंियाऊंड िरेस्ट ज्या कोर्यात सरेट करे लया आहरे तो टूलच्या मयागच्या 

एजवि शरेस्वं्हग पक्रयया तययाि करूर् कपटंग टूलच्या कपटंग 

पक्रयरेवि िरिियाम कितो. हरे स्क्र्ि कट तययाि कितरे थ्रेड 

कयाितयार्या चयाफि टयाळण्यासयाठी, टूलचया ओव्हिहंॅग १२ िरेक्या 

जयास्त र्सरेल ययाची खयारिी किया.

कडटंग टूल से्कअरला कामाच्ा ऍक्क्ससवर सेट करा.

थे्ि केलेल्ा वक्न पीसची अचूक लांबी माक्न  करा.

टूललया कयामयाियासूर् ्पिष्ििरे िूि ठरे वया आपि अध्नवट र्ट 

गंुतवूर् ठरे वया. क्रॉस-स्याईड हँड व्हीलद्यािरे  कटच्या शरेवटी टूल 

मयागरे घ्या आपि टूललया सुरुवयातीच्या स्स््थतीत आिण्यासयाठी 

मशीर्लया उलट किया. शून् स्स््थतीसयाठी क्रॉस-स्याईड हँड 

व्हील घड्याळयाच्या पिशरेर्रे पफिवया. कंियाऊंड स्याइडद्यािरे  

कटची डरेप््थ द्या. विील क्रमयंाची िुर्ियावृत्ी किया जोियिंत संिूि्न 

गिर्या करे लरेली डरेप््थ  पिली जयात र्याही आपि थ्रेड्स तययाि होत 

र्याहीत.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.7.76
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.77
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                 

मरेल आपि पफमरेल थ्रेड करे लरेलरे घटक पफपटंग (Fitting Male and Female threaded 
component)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल 

• अॅलक्रे थ्रेड असेंबल किया

•  असेंब्ीची तियासिी किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   बाह्य आडि अंतग्नत अरॅ्के् थे्ि केलेले जॉब साफ करा.

•   थे्ि पररमाि, डपच आडि थे्ि प्ोफाइल तपासा.

•   बेंच वाइस  आडि परॅडकंग पीस वापरून मेल जॉबला उभ्ा क््थथितीत 

र्रा.

•   फीमेल थे्ि केलेले घटक मेल थे्ि के लेले घटकावर घड्ाळाच्ा 

डदशेने डफरवून घट्ट करा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



202

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.78
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                  

अॅिक्रे थ्रेड २५ पममी डयाय मीटि िॉडिरेक्या जयास्त आपि १०० पममी लयंाबीसह कट किया  (Cut 
ACME thread over 25 mm dia meter rod and with length of 100 mm)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्ष म व्ाल 

• चक आपि सेंटि ििम्यार् जॉब  सरेट किया 

•  चेंज  पगयि आपि पगयि बॉसि लीव्हि स्स््थती सरेट किया

•  बयाह्य अॅिक्रे थ्रेड  कट किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   चार जॉ स्वतंत् चक मधे् जॉब  र्रा आडि ट्रू  करा.

•   टूल योग्य मध्भागी उंचीवर सेट करा.

•   जॉबच्ा एका टोकाला फेस करा .

•   संभाव् लांबीसाठी Ø३६ डम.मी टन्न करा.

•   टोकाला २ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट आडि जॉब र्रा.

•   एकूि १६० डममी लांबीपयिंत डफडनश करा.

•   शेवटी मध्भागी डि्र ल करा. 

•   चक आडि सेंटर दरम्ान जॉब  र्रा.

•   Ø२५ डममी ते १२८ डममीची लांबी टन्न करा. 

•   से्प िाय २०डममीला २०डममी लांबीवर टन्न करा .

•   हेि आडि जॉबच्ा थे्ि केलेले भागामधे् ८ डममी रंुदीचा अंिरकट 

फॉम्न करा. 

•   ि्र ॉईंगमधे्  दाखवल्ाप्मािे २ x ४५° आडि ३ x ४५° चेंफर करा. 

•   टूल पोस्मर्ील अरॅखके् थे्डिंग टूलला त्ाच्ा योग्य क््थथितीत र्रून 

ठेवा. 

•   बाह्य अरॅाके् थे्ि  कट करा.

•   थे्ि फॉममेशन तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.79
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                  

बट्र रेस थ्रेड कपटंग (मरेल आपि पफमरेल ) आपि टूल ग्याइंपडंग (Buttress Thread cutting 
(Male & Female) & Tool grinding)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्ष म व्ाल 

• बट्र रेस थ्रेपडंग टूल सरेट किया

•  बयाह्य आपि अंतग्नत बट्र रेस थ्रेड्स कट किया

•  मरेल आपि पफमरेल थ्रेपडंग र्याग पफट कििरे.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
काय्न 1: बट्र रेस मरेल घटक बर्विरे 

•   चार जॉ चक मधे् जॉब  ट्रू  करा आडि र्रा.

•   संभाव् लांबीसाठी Ø४८डममी टन्न करा. 

•   पुन्ा जॉबच्ा समोरील टोकापासून ९५ डममीच्ा लांबीपयिंत Ø४० डममी 

टन्न करा. 

•   २५ डममीच्ा लांबीसाठी Ø२५ ची से्प बनवा  .

•   पाडटिंग टूल वापरून Ø३४डममी x ५डममी से्प बनवा.

•   बट्र ेस थे्ि कडटंग (बाह्य) टूल वापरा, आवश्यक थे्ि  ७० डममी लांबीपयिंत 

कट करा .

•   थे्िचे मोजमाप आडि अचूकता तपासा.

बट्र रेस थ्रेड कपटंग टूल वयाििण्यािूववी सयामयान् बयाह्य थ्रेपडंग टूल 

वयािरूर् िुिरेशया डरेप््थवि सयामयान् थ्रेड कपटंग आवश्यक आहरे.

काय्न २: बट्र रेस पफमरेल घटक बर्विरे

•   जॉब  र्रा, टोकांना लांबीकिे फेस करा आडि Ø४८ डममी टन्न करा , 

टोकांना चेंफर करा.

•   Ø १४ डममी डि्र ल करा आडि ३२.३ डममी ते ६५ डममी डकंवा त्ाहून 

अडर्क लांबीपयिंत बोअर करा.

•   अंतग्नत बट्र ेस थे्ि कडटंग टूल डफक्स करा आडि चेंज डगयर ट्र ेन सेट 

केल्ानंतर आवश्यक थे्िमधे् कट करा.

•   थे्िची अचूकता तपासा.

अंतग्नत थ्रेड कपटंग टूल वयाििया आपि अंपतम बट्र रेस अंतग्नत 

थ्रेड कयािण्यासयाठी बट्र रेस थ्रेड कपटंग टूल वयाििण्यािूववी िुिरेशी 

लयंाबी आपि डरेप््थवि सयामयान् अंतग्नत थ्रेड कट किया.

काय्न ३: बट्र रेस थ्रेड टूलसयाठी ग्याइंपडंग (मरेल)

•   रफ ग्ाइंडिंग व्ील वापरून उजव्ा हाताच्ा बाजूला आवश्यक रंुदी 

आडि लांबीपयिंत अडतररक्त मटेररअल काढा.

•   ६° चा फं्ट क्ीयरन्स कोन आडि ६° चा एंि कडटंग एज कोन ग्ाइंि 

करा.

•   प्ोट्र रॅक्टरसह तपासा आडि ±१° ची अचूकता राखा.

•   RH साइि ररलीफ कोनचा  १° आडि साइि क्ीयरन्स कोनचा २o 

ग्ाइंि करा. 

•   L.H साइि ररलीफ कोनचा १° आडि साइि क्ीयरन्स कोनचा २o 

ग्ाइंि करा.

•   ६o च्ा टॉप रेक कोनचा ६o आडि फॉम्न कोनचा ४५o ग्ाइंि करा.

काय्न ४: बट्र रेस थ्रेड ग्याइंपडंग (पफमरेल)

•   अंतग्नत बट्र ेस थे्डिंग टूल ग्ाइंिसाठी पेिेस्ल ग्ाइंिर तयार करा. 

•   चा बॉटम क्क्अरन्स कोनचा ३०° - ४५º आडि एंि कडटंग कोनचा १०°  

ग्ाइंि करा. 

•   साइि क्क्अरन्स कोनचा ८° आडि  साइि कडटंग-एज कोनचा २०° 

ग्ाइंि करा. 

•   टॉप रेकचा कोनचा १०° आडि साइि रेक कोनचा ४° ग्ाइंि करा.

•   ०.३ ते ०.५ डममीच्ा नोजची डत्ज्ा ठेवा.

•   ऑइलस्ोनसह डिबर करा आडि टूल प्ोफाइल टूल कोन गेज/

प्ोट्र रॅक्टरसह तपासा. 

•   ि्र ॉइंगनुसार प्ोफाइल ग्ाइंि करा. 

लक्यात ठरे वण्याचरे मुदिरे

•   टूल्स जाळिे टाळा.

•   ग्ाइंडिंग करताना कडटंग एज डदसत आहे/नेहमी डदसत असल्ाची 

खात्ी करा.

•   ग्ाइंडिंग व्ीलच्ा संपूि्न रंुदीचा वापर करा म्िजेच एका डवडशष्ट 

डठकािी ग्ाइंि करू नका.

आवश्यक असल्यास िुय्यम स्क्अिन्स कोर्चया १६° ग्याइंड 

किया.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिी 2022) व्याययाम  1.7.79
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.80
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                  

मरेल आपि पफमरेल थ्रेड करे लरेलरे घटकयंाचरे पफपटंग (Fitting of Male & Female threaded 
components)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्ष म व्ाल 

• बट्र रेस थ्रेड करे लरेलरे घटक असेंबल किया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)
•   डफमेल बट्र ेस थे्ि केलेले घटकाकिे घड्ाळाच्ा डदशेने डफरवून 

मेल थे्ि केलेले घटक घट्ट जुळवा.
•   बाह्य आडि अंतग्नत बट्र ेस थे्ि केलेले जॉब साफ करा.

•   थे्ि पररिाम, डपच आडि थे्ि प्ोफाइल तपासा.

•   बेंच वाइस आडि परॅडकंग पीस वापरून मेल थे्ि केलेले जॉब उभ्ा 

क््थथितीत र्रा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.81
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                  

कयािपेन्टिी वयाइस लीड सू्क बर्वया (Make carpentry vice lead screw)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्ष म व्ाल 

• ड्र ॉईगंरु्सयाि घटक टर््न किया

•  घटकयावि बट्र रेस थ्रेड बर्वया.

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   ४-जॉ चक मधे् जॉब  र्रा आडि ते ट्रू  करा.

•   एका टोकाला फेस करा आडि जॉबच्ा मध्भागी डि्र ल करा.

•   जॉब उलट करा आडि दुसऱ्या टोकाला २८० डममी लांबीच्ा डदशेने 

फेस करा आडि मध्भागी डि्र ल करा. 

•   सेंटर दरम्ान  जॉब र्रा.

•   जास्तीत जास्त संभाव् लांबीपयिंत Æ३० डममी टन्न करा.

•   टोकाला २ x ४५° चेंफर करा.

•   जॉब  उलट करा आडि से्प २५५ डममी लांबीसाठी Æ २५ डममी 

टन्न करा. 

•   से्प २१५ डममी लांबीसाठी Æ७/८” डकंवा २२.२ डममी टन्न करा. 

•   से्प १५ डममी लांबीसाठी Æ१८ डममी टन्न करा. 

•   ५ डममी रंुदीचे अंिरकट टूल सेट करा आडि ि्र ॉइंगनुसार डदलेल्ा 

िेप्थि पयिंत अंिर कडटंग बनवा.

•   थे्डिंग टूलचा ४५° आडि ९०° चा योग्य क््थथितीत सेट करा.

•   मशीनला ९ TPI थे्ि कटसाठी सेट करा.

•   ९TPI बट्र ेस थे्ि कट करा.

•   जॉब डिबर करा आडि पररमािे तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.82
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                  

पवपवध लरे्थ अॅसिरेसिीज वयािरूर् जॉब किया (ड्र यायस्वं्हग प्रेट, स्टरेडी िरेस्ट, डॉग कॅरिअि आपि 
वरेगवरेगळरे   सेंटस्न) (Make job using different lathe accessories (Driving plate, steady 
rest, Dog carrier & Different centres)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्ष म व्ाल 

• ड्र यायस्वं्हग प्रेट वयािरूर् सेंटस्नच्या ििम्यार् जॉब सरेट किया 

•  िीघ्न जॉबसयाठी स्टरेडी िरेस्ट सरेट किया. 

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•    फेसवर सेंटर डि्र लच्ा शेवटी फेस बाहेर जॉब  र्रा.

•   एकूि लांबी दुरुस्त करून जॉब ररपील समान उलट करा.

•   लेन क््ंपििलमरू्न चेक काढून टाका आडि क््ंपििलवर ि्र ायक्वं्ग 

पे्ट डफक्स करा. 

•   लाईव् सेंटर आडि िील सेंटर माउंट करा.

•   सरॅिल वर फॉलोअर से्िी संलग्न करा. 

•   योग्य करॅ ररअर वापरून सेंटस्नच्ा दरम्ान काम र्रून ठेवा.

•   फॉलोअर से्िीद्ारे जॉबला समथि्नन द्ा. से्िीच्ा टडचंग परॅिवर 

ग्ीक लागू करा.

•   ट्र ायल कट देऊन दोन सेंटस्नच्ा दरम्ान अलाइनमेंट  तपासा. 

•   जास्तीत जास्त संभाव् लांबीमधे् a४० डममी टन्न करा .

•   शेवट २x ४५° चेंफर करा.

•   जॉब  उलट करा.

•   उव्नररत लांबीमधे् ४० डममी टन्न करा .

•   शेवट २x ४५° चेंफर करा.

•   जॉब  उलट करा.

•   उव्नररत लांबीमधे् ४० डममी टन्न करा .

•   शेवट २x ४५° चेंफर करा

•   ि्र ॉइंगनुसार पररमािे तपासा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.7.83
टर््नि (Turner) - थ्रेडचरे इति स्वरूिरे                  

टरेस्ट मँडिरेल बर्वया (Make test mandrel)
उपदिष्रे: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्ष म व्ाल 

• स्ट्ररेट टरेल कॅरिअि वयािरूर् सेंटस्नच्या ििम्यार् जॉब  सरेट किया

•  जॉबलया आवश्यक अचूकतरेकडरे टर््न किया . 

जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

•   कच्च्ा मालाचा आकार तपासा.

•   त्ास स्वतंत् चक मधे् र्रा आडि त्ास सरफेस गेजसह ट्रू  करा.

•   फेडसंग टूल सेट करा आडि एका टोकाला फेस करा , जॉबला 

मध्भागी डि्र ल करा आडि Ø२० डममी ते ५ डममी िेप्थि काउंटर 

बोअर करा आडि ि्र ॉईंगनुसार  जॉब  पुन्ा मध्भागी डि्र ल करा. 

•   उलट करा आडि त्ास स्वतंत् चक ट्रू  करा आडि जॉबला फेस 

करून एकूि लांबी २०० डममी आडि सेंटर डि्र ल जॉबची देखभाल 

करा.

•   काउंटर बोअर Ø२० डममी ते ५ डममी िेप्थि आडि पुन्ा सेंटरने जॉब  

डि्र ल करते.

•   लेथि क््ंपििलमरू्न चक काढून टाका आडि क््ंपििलवर ि्र ायक्वं्ग 

पे्ट डफक्स करा. 

•   लाईव् सेंटर  आडि िेि  सेंटर  माउंट करा.

•   दोन सेंटस्नच्ा दरम्ान लेथि अलाइनमेंट तपासा. 

•   स््र ेट टेलच्ा करॅ ररअरच्ा मदतीने सेंटस्नच्ा दरम्ान जॉब र्रा, 

डफक्कं्सग करण्ापूववी सेंटरवर  ग्ीस वापरा.

•   १ डममीच्ा फीिसह जॉबला त्ाच्ा कमाल लांबीपयिंत टन्न करा .

•   आवश्यक असल्ास जॉबची बेलनाकारता सुडनडचित करण्ासाठी 

दोन्ी टोकांना व्ास तपासा - जॉब पुन्ा अलाइन करा.

•   Ø४१ डममी पयिंत कमी करून दुसयािंादा इतर 1 डममी फीिवर 

जाऊन घटक पुन्ा टन्न करा.

•   त्ाची कमाल लांबीपयिंत Ø४० डम.मी पूि्न करून टन्न करा.

•   २ x ४५° चेंफर करा. 

•   उलट करा आडि सेंटरच्ा दरम्ान  जॉब र्रा.

•   जॉबच्ा उव्नररत लांबीपयिंत Ø४० डममी टन्न करा

•   २ x ४५° चेंफर करा.

•   ि्र ॉइंगनुसार आकारमान तपासा

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



210

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.8.84
टर््नि (Turner) - पिशेष जॉब  आपि देखभयाल                 

ग्याइंपडंग व्हीलचे (िेडेस्टल) बॅलन््ंसिग, मयाउंपटंग, ड्र े पसंग (Balancing, mounting, dressing 
of grinding wheel (pedestal)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ग्याइंपडंग व्हीलचे बॅलन््ंसिग पर्पचित किया

•  टूल िेस्ट आपि ग्याइंपडंग व्हीलमधहील न्लिअि्सि समयायोपजत किया

•  व्हील ड्र ेसि आपि प्रकयाियंाचया ियािि पशकया.
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जॉब अरु्क्रम (Job Sequence)

काय्य 1:बॅलन््ंसिग ग्याइंपडंग व्हील

•   हलके टॅप करून कॅ्क्ससाठी ग्ाइंडिंग व्ील तपासा.

•   ग्ाइंडिंग व्ीलचे समतोल वजन अनकॅ्म्प करा.

•   बॅलन््ंसिग युडनट तयार करा.

•   युडनटचा बोअर आडि बॅलन््ंसिग मॅन्डड्र ल स्वच्छ करा.

•   व्ील असेंब्ी मॅन्डरेलवर माउंट करा.

•   संरक्षि गाि्य डिक्स करा.

•  संरक्षि गाि्ड्यसच्ा शीर््यस््थानी समतोल होण्ासाठी व्ील ठेवा आडि 

बॅलेंसडसंग स्टँिवर हळूवारपिे कमी करा.

•   ग्ाइंडिंग व्ील डिरवा जेिेकरुन ते त्ाच्ा संवेगमुळे स्वतः च डिरू 

शकेल आडि जि डबंदूवर अवलंबून असेल.

•   व्ीलवरील सवा्यत कमी डबंदू माक्य  करा.

•   िायमेडटड्र कली डवरुद्ध डबंदूकिे टन्य करा, बॅलन््ंसिग वजन जोिा, हलक्ा 

बाजूला हलवा. 

•   असेंब्ी कोित्ाही न्स््थतीत न्स््थर होईपययंत वरील पुनरावृत्ी करा.

काय्य २: असेंबपलंग ग्याइंपडंग व्हील 

•   मशीन स्वच्छ करा आडि कोितेही सैल धातू डकंवा अपघर््यक कि 

काढून टाका. 

•   वक्य  रेस् कॅ्म्प सैल करा आडि बाकीचे काढून टाका.

•   व्ील गाि्यची बाहेरील पे्ट काढा.

•   नट सैल करण्ापूववी डदशा तपासा.

•   नट आडि बाहेरील फंॅ्ज काढा.

•   फंॅ्जला डचकटलेला कोिताही कागद, वॉशर काढा.

•   फंॅ्ज, न््ंपििल, थे्ि  आडि गाि्यच्ा आत स्वच्छ करा.

•   िड्र ायन्वं्ग फंॅ्जच्ा डवरूद्ध व्ील काळजीपूव्यक ढकला आडि बाहेरील 

फंॅ्ज न्स््थतीत ठेवा.

•   पुरेसे घट्टपिे हाताने कॅ्न्मं्पग नट सू्क करा, व्ील न्स््थतीत ठेवण्ासाठी 

ठामपिे पुरेसे धरा.

•   न््ंपििल आडि व्ील  पूि्य रेव्ोलू्शन  टन्य करा. 

•   व्ील  ट्रू  चालत असल्ाची खात्ी करा आडि हे गाि्यच्ा अंतग्यत 

भागापासून ्पिष्ट आहे.

•   नट पुरेसे घट्ट करा जेिेकरुन फंॅ्गेज न घसरता व्ील चालवेल आडि 

सुरडक्षतपिे धरून ठेवा. 

•   व्ील गाि्यची बाहेरील पे्ट पुन्ा डिट करा.

•   शक् डततक्ा व्ीलच्ा िेस जवळ उव्यररत काम रीसेट करा.

•   वक्य  ररसेट कॅ्म्प घट्टपिे घट्ट करा.

•   व्ील  मुक्तपिे चालते हे सुडनडचित करण्ासाठी हाताने व्ील डिरवा.

काय्य ३: ग्याइंपडंग व्हील ड्र े पसंग

•   िायमंि िड्र ेसर आडि होल्डर डनविा.

•   होल्डरमधे् िायमंि िड्र ेसर घाला.

•   होल्डरला वक्य  रेस्वर माउंट करा.

•   िड्र ेसर हळू हळू समायोडजत करा ते व्ील िेसच्ा संपका्यत आिा.

•   िड्र े डसंग आडि ट्रू इंगसाठी िड्र ेसरला व्ीलच्ा िेसवर हलवा.

•   प्ाप्त झालेल्ा ट्रू इंगची समाप्ती ज्ा दराने िड्र ेसरला िेसवर ओलांिून 

हलडवली जाते त्ावर अवलंबून असते. 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिही 2022) व्याययाम  1.8.84
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.8.85
टर््नि (Turner) - पिशेष जॉब  आपि देखभयाल                 

लेथ िि पर्यतकयापलक लुपरिकेशर्  प्रपक्रयया (Periodical lubrication procedure on lathe)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मशहीर्च्या पगअि बॉक्समधे् तेलयाचही ियातळही तियासया

•  चयाट्नरु्सयाि ियाहूर् रे्ियािे लुपरिकेशर् .

टहीि

पर्देशक िेगिेगळ्या गे्डच्या तेलयंाचया ियािि करूर् लुपरिकेशर् पबंदंूचे डेमो कितयात 

सयामयान् उदेिश मपशर्िही ऑईल्स - लु्रेिक्स ६८ 

न््ंपिडल ऑईल्स - सव््होन््पिर् १२

 पगयि ऑ ऑईल्स इल - सव््होमेश ६८

•   ले्थ मशीनचे दैनंडदन लुडरिकेशन डबंदू ओळखा

•   टेबल १ मधे् िेकॉड्न किया

टेबल -१

क्रमयंाक दश्निया आपि भयागयाचे र्याि तेलयाचया तिशहील

क्
मां

क
 -३

 क्
ॉस

 स्
ाइ

ि
 स्

ाइ
ि

वे
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•   ले्थ मशीनचे माडसक लुडरिकेशन भरिे ओळखा

•   टेबल २ मधे् िेकॉड्न किया

टेबल - 2

क्रमयंाक दश्निया आपि भयागयाचे र्याि तेलयाचया तिशहील

•   ले्थ मशीनमधे् अध्यवाडर््यक लुडरिकेशन भरिे ओळखा

•   टेबल ३ मधे् िेकॉड्न किया

टेबल - 3

क्रमयंाक दश्निया आपि भयागयाचे र्याि तेलयाचया तिशहील

•   ले्थ मशीनमधे् वाडर््यक लुडरिकेशन भरिे ओळखा

•   टेबल ४ मधे् िेकॉड्न किया

टेबल - 4 

क्रमयंाक दश्निया आपि भयागयाचे र्याि तेलयाचया तिशहील

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF -उजळिही 2022) व्याययाम  1.8.85
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG & M)          व्याययाम  1.8.86
टर््नि (Turner) - पिशेष जॉब  आपि देखभयाल                 

लेथचही प्रपतबंधयात्मक देखभयाल (Preventive maintenance of lathe)
उपदिषे्: या अभ्ासाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मशहीर्चही न््थथतही तियासया

•  पगयि बॉक्सच्या तेल ियातळहीचही तियासिही किया

•  प्रपतबंधयात्मक देखभयालहीचे महत्त्व समजूर् घ्या.

देखभयाल पचन्ह

प्डतबंधात्मक देखभाल डनयोडजत अंतराने दुरुस्ीसाठी उपकरिे घेण्ाची 

मागिी करते, जेिेकरुन अनावश्यक रेिकिाउनसाठी प्डतबंडधत केले जाऊ 

शकते. अंतराने उपकरिांची जडटलता लक्षात घेऊन ठेवतात. मशीनचे 

आयुष्य लांबिीवर टाकण्ात आडि अन - अपेडक्षत रेिक िाउनमधे् कपात 

करण्ात प्डतबंधात्मक देखभाल मदत करते आडि अचूकतेची खात्ी करते 

जेिेकरून उत्ादनाची अचूकता सतत कायम राखली जाईल.

प्डतबंधात्मक देखरेखीखाली डनयोडजत अंतराने केलेल्ा दुरुस्ीचे 

डवसृ्तपिे चार शे्िीमंधे् (टपे्) वगवीकरि केले जाऊ शकते ज्ामधे् 

कामाच्ा वेगवेगळ्ा पररमािांचा समावेश आहे आडि त्ापैकी प्ते्क 

क्माने दुसया्यरचे अनुसरि करते.

या शे्िी (टपे्) आहेत

B१. तपासिी - I

B२. लहान दुरुस्ी - S

B३. मध्म दुरुस्ी - M

B४. पूि्य दुरुस्ी - C

ही दुरुस्ी डवडशष्ट उपकरिांसाठी चांगल्ा प्कारे पररभाडर्त केलेल्ा 

अनुक्मात उपकरिांवर केली जाते.

(B१) तियासिही - १

1   सव्य ्पिीि आडि िीि्डसवर सव्य यंत्िा योग्य काया्यसाठी बाह्य तपासिी.

2   गुळगुळीत स्ाइडिंग, रेिक्स, लीि नट पे्साठी कपडलंग, क्चेस, 

न््ंपििल बेअररंग्ज, वेजेस आडि कॅ्न्मं्पग पे्ट्डसचे डनयमन आडि 

समायोजन.

3   तेल आडि कुलंट डिल्टर, लुडरिकेडटंग डवतरक, डचप्स डकंवा 

गाईि्डसकिून धूळ ररमूव्स्य साि करिे.

4   सव्य बोल्ट्डस  आडि नट्डस घट्ट करिे आडि खराब झालेले बदलिे.

5   तेल बदलिे.
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(B२) लहयार् दुरुस्ही - S

तपासिीचे सव्य ऑपरेश्सि आडि देखील

1   २ ते ३ युडनट्डसचे डिस - असेंब्ी (उदा. टूल पोस् आडि ले्थचे एप्न) जे 

जास् प्मािात जीि्य झाले आहेत / डकंवा गडलच्छ, या युडनट्डसचे पूि्यपिे 

भागवार डिस - असेंब्ी,भाग धुिे, जीि्य झालेले भाग पुनसयंचडयत / 

पुनन्स््थ्यत करिे आडि युडनट्डसचे री - असेंब्ी.

2   आवश्यक दुरुस्ीसह (आवश्यक असल्ास) ‘तपासिी’ वर  नमूद 

केल्ानुसार डवडवध डनयमांची अंमलबजाविी करिे.

3   आवश्यक असल्ास, गाईि सरिेसेसवर ऑइल पॉकेट्डस पुनसयंचडयत 

करा.

(B३) मध्म दुरुस्ही - M 

1   छोट्ा दुरुस्ीच्ा तुलनेत लहान दुरुस्ीची सव्य ऑपरेश्सि परंतु 

मोठ्ा संखे्ने युडनट्डस (उदा. हेि - स्ॉक, ऍप्ॉन, टूल पोस्, टेल - 

ले्थचा साठा) हे भागानुसार डिस-असेंबल केलेले, दुरुस् केलेले आडि 

पुन्ा -असेंबल केले जातात.

2   सव्य गाईि सरिेसेसचे  सॅ्कडपंग/ग्ाइंडिंग (जर डवअर परवानगी 

असलेल्ा मया्यदेपेक्षा जास् असेल तर).

3   मशीनच्ा बाह्य अनमशीन  केलेले सरिेसेसचे  पेंसडटंग. 

4   दुरुस्ीनंतर मशीनची तपासिी धिा १० मधे् डदलेल्ा ‘अचूकता 

चाचिी चाट्य’ नुसार केली जाते.

(B४) िूि्न दुरुस्ही - C

1   मध्म दुरुस्ीची सव्य ऑपरेश्सि, परंतु प्ते्क युडनट डिस- असेंबल 

केलेले केलेले भागानुसार, बहुतेक जीि्य-बाह्य भाग नवीनद्ारे बदलले 

जातात आडि मशीन असेंबल केले जातात.

2   मशीनची िाउंिेशन (खोल िाउंिेश्सिवर स््थाडपत) तपासला जातो 

आडि आवश्यक असल्ास दुरुस् केला जातो.

3   सव्य गाईि सरिेसेसचे  ग्ाइंडिंग/सॅ्कडपंग. 

ियायिही १:

मुख् पॉवर पॉईंटवरून मशीन बंद करा आडि तुमचा टॅग योग्यररत्ा 

डिट करा जेिेकरून तुमच्ा देखभाल तपासिीदरम्ान कोिीतरी मशीन 

वापरण्ाचा प्यत्न करू नये म्िून टाळा.

ियायिही २:

साइि कव्र उघिा आडि तपासा

•   िड्र ायन्वं्ग बेल्ट्डस, जर बेल्ट्डस खराब झाले असतील, जास् तिे गेले 

असतील डकंवा जास् डवअर झाले असतील, तर ते बदलिे आवश्यक 

आहे.

•   बेल्ट्डसचा ताि तपासा.

•   रेिकची न्स््थती तपासा (पेिल रेिकसह मॉिेलवर).

ियायिही ३:

ले्थ चालू करा आडि

•   दोन डमडनटे ले्थ चालवा.

•   न्व्झरच्ा मुख् डगअरबॉक्सवर लुडरिकेडटंग तेलाची पातळी तपासा.

•   आवश्यक असल्ास डगयर ऑइलसह ररडिल करा.

ियायिही ४:

चाचिी चालू असताना तपासा:

सव्य स्वयंचडलत िीडिंग हालचाली योग्यररत्ा काय्यरत आहेत.

ियायिही ५:

टेलस्ॉक लॉडकंग न्स््थती तपासा.

दोन्ी लीव्र योग्यररत्ा लॉक करिे आवश्यक आहे.

ियायिही ६:

टॉप बेंच लुडरिकेडटंग मॅनु्अल पंप तपासा.

स्ाइडिंग बेंचवर तेल येत आहे हे सत्ाडपत करण्ासाठी पाउच लीव्र 

करा डकंवा ओढा.

टाकीच्ा लुडरिकेडटंग तेलाची पातळी, बेंच लुडरिकेशन  तपासा.

ियायिही ७:

लुडरिकेशन , कालावधी - लुडरिकेडटंग.

गन ऑइलरसह लुडरिकेडटंग घालण्ासाठी काही डबंदू आवश्यक असतील.

हेिस्ॉक - वर्ा्यतून दोनदा - शेल टेललस २७ डकंवा सुसंगत.

कंपाउंि स्ाइि्डस, गन ऑइलरद्ारे - दररोज - शेल टोना ३३ डकंवा सुसंगत. 

एप्न आडि कॅरेज - हातपंप - दररोज - शेल टोना ३३ डकंवा सुसंगत. 

टेलस्ॉक डनप्ल - गन ऑइलरद्ारे - दररोज - शेल टोना ३३ डकंवा सुसंगत. 

चेंज डगयर डनप्ल - गन ऑइलरद्ारे - दररोज - शेल टोना ३३ डकंवा सुसंगत. 

लीिसू्क डनप्ल - गन ऑइलरद्ारे - दररोज - शेल टोना ३३ डकंवा सुसंगत. 

बेि वेज - गन ऑइलरद्ारे - दररोज - शेल टोना ३३ डकंवा सुसंगत.

ियायिही ८:

कुलंट :

•   कुलंट  पातळी तपासा, ररडिल आवश्यक आहे

•   टटँक ररकामी करा आडि दर ४ मडहन्ांनी नवीन शीतलकाने भरा डकंवा 

जेव्ा ते दूडर्त असेल तेव्ा.

•   ररडिडलंग प्डक्येदरम्ान कूलंटचा संपक्य  टाळा, तुम्ी रबरचे हातमोजे 

घालावेत.

•   सॉडलि सेिीमेंट्डस आहेत की नाही हे सत्ाडपत करण्ासाठी कुलंट  

टाकीच्ा तळाशी चाचिी करा. 
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•   सॉडलि काढा आडि कूलंट टाकी नेहमी स्वच्छ ठेवण्ाचा प्यत्न करा.

•   ले्थ चालवा आडि कूलंट योग्यररत्ा पुरडवला जातो चाचिी करा.

ियायिही ९:

इलेन्ट्ड्र क:त्ाच्ा पररन्स््थतीसाठी मुख् पॉवर केबल तपासा. जर ते खराब 

झाले असेल तर ते बदलिे आवश्यक आहे. 

सव्य बाह्य न्स्वचच्ा अटी सत्ाडपत करा.

सव्य खराब न्स्वच दुरुस् करिे डकंवा बदलिे आवश्यक आहे.

सव्य मया्यदा न्स्वचच्ा अटी तपासा. ते मजबूत न्स््थतीत असले पाडहजेत. एक 

सैल डकंवा खराब मया्यदा न्स्वच मशीनवर सतत दोर् डनमा्यि करू शकते.

ियायिही १०:

सेंटर डबंदू अलाइनमेंट .

वर्ा्यतून एकदा, आवश्यक अचूकतेनुसार हेिस्ॉकच्ा मध्भागी सेंटर 

टेलस्ॉकचे अलाइनमेंट  सत्ाडपत करिे सोयीचे असेल.

कें द्ांमधील समांतरता सत्ाडपत करून कें सदे् आडि िायल इंडिकेटरसह 

एकूि समांतर बार बसवून अलाइनमेंट डमळू शकते.
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