
(i)

टर््नर 
TURNER
NSQF स्तर - 4

1ले वर््न / Year

ट्र ेड थिअरी
TRADE THEORY

के्त्र : कॅथिटल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग   

SECTOR : CAPITAL GOODS & MANUFACTURING

(संशोथित अभ्यास क्रमयारु्सयार जुलै 2022 - 1200 तयास)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

डयायरेक्ोरेट जर्रल ऑफ ट्र े थरं्ग
कौशल्य थवकयास आथि उद्यमशीलतया मंत्रयालय

भयारत सरकयार

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

रॅ्शर्ल इंस्ट्रक्शर्ल 
मीथडयया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई
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(ii)

के्त्र : कॅथिटल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग 

कयालयाविी : 2 वर््न
ट्र ेड : टर््नर - 1ले वर््न - ट्र ेड थिअरी - NSQF  स्तर - 4 (संशोथित 2022)

द्यारे थवकथसत आथि प्रकयाथशत  

रॅ्शर्ल इंस्ट्रक्शर्ल मीथडयया इन्स्टिट्यूट
िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, 
थगंडी, चेन्नई - 600 032

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

कॉपीराइट © 2023 नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई

पडिली आवृत्ी :  मे, 2023                         प्रती: 1,000

Rs./-

सव्व िक्क राखीव.

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

रेकॉडििंग डकंवा कोणत्ािी माडितीचे संचयन आडण पुनप्रा्वप्ी प्रणालीसि कोणत्ािी स्वरूपात डकंवा इलेक्ट्र ॉडनक डकंवा 

यांडरिक पद्धतीने पुनरुत्ाडित डकंवा प्रसाररत 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 प्रिान करण्ाचे मित्ताकांषिी लक्ष्य ठेवले आिे, प्रते्क चार 

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

प्रडरियेत मित्ताची भयूडमका बजावतात. िे लषिात घेऊन, आडण प्रडशषिणार्थथींना सध्ाच्ा उद्ोगाशी संबंडधत कौशल्य 

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

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

नॅशनल इंस्टट्रक्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI), चेन्नईने आता सुधाररत अभ्ासरिमाला अनुसरून शैषिडणक साडित् आणले 

आिे. कॅथिटल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग  षेिरिातील टर््नर - 1ले वर््न - ट्र ेड थिअरी - NSQF स्तर - 4 (संशोडधत 2022).  

NSQF स्तर - 4 टट्र ेि डर्थअरी प्रडशषिणार्थथींना आंतरराष्ट्र ीय समतुल्य मानक डमळडवण्ात मित करेल डजरे्थ त्ांची 

कौशल्य प्रवीणता आडण योग्यता जगभरात योग्यररत्ा ओळखली जाईल आडण यामुळे पयूववीच्ा डशषिणाच्ा ओळखीची 

व्ाप्ी िेखील वाढेल. NSQF स्तर - 4 प्रडशषिणार्थथींना आयुष्यभर डशषिण आडण कौशल्य डवकासाला प्रोत्ािन 

िेण्ाची संधी िेखील डमळेल. मला शंका नािी की NSQF स्तर - 4 सि ITI चे प्रडशषिक आडण प्रडशषिणार्थवी, आडण सव्व 

भागधारकांना या IMPs चा जास्तीत जास्त फायिा िोईल आडण NIMI चे प्रयत्न िेशातील व्ावसाडयक प्रडशषिणाची 

गुणवत्ा सुधारण्ासाठी खयूप पुढे जाईल.

NIMI चे काय्वकारी संचालक आडण कम्वचारी आडण मीडिया िेव्हलपमेंट कडमटीचे सिस्य िे प्रकाशन प्रकाडशत 

करण्ासाठी त्ांच्ा योगिानाबद्दल कौतुकास पारि आिेत.

जय डिंि

 

 सडचव

 कौशल्य डवकास आडण उद्मशीलता मंरिालय 

 भारत सरकार.

नवी डिल्ी - 110 001
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(iv)

प्रस्तयावर्या

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) ची स्ापना 1986 मधे् चेन्नई येरे्थ तत्ालीन रोजगार आडण 
प्रडशषिण 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 प्रडशषिण योजनेंतग्वत डवडित अभ्ासरिमानुसार (NSQF LEVEL - 4) डवडवध टट्र ेि्ससाठी शैषिडणक 
साडित् डवकडसत करणे आडण प्रिान करणे िे या संसे्चे प्रमुख उडद्दष् आिे.

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

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल पुस्तकात प्रडशषिणार्थथींनी काय्वशाळेत पयूण्व करावयाच्ा एक्सरसाइजांची माडलका असते. िे व्ायाम 
डवडित अभ्ासरिमातील सव्व कौशले्य समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी डिझाइन केलेले आिेत. टट्र ेि डर्थअरी 
पुस्तक प्रडशषिणार्थथींना नोकरी करण्ास सषिम करण्ासाठी आवश्यक संबंडधत सैद्धांडतक ज्ान प्रिान करते. चाचणी 
आडण असाइनमेंट्स प्रडशषिकाला प्रडशषिणार्थवीच्ा कामडगरीच्ा मयूल्यमापनासाठी असाइनमेंट िेण्ास सषिम करतील. 
वॉल तके् आडण पारिश्वकता अडवितीय आिेत, कारण ते केवळ प्रडशषिकाला डवषय प्रभावीपणे मांिण्ासाठीच 
मित करत नािीत तर प्रडशषिणार्थवीच्ा आकलनाचे मयूल्यांकन करण्ासिी मित करतात. प्रडशषिक माग्विश्वक 
प्रडशषिकाला त्ाच्ा सयूचनांचे वेळापरिक, कच्च्ा मालाची आवश्यकता, िैनंडिन धिे आडण प्रात्डषिकांचे डनयोजन 
करण्ास सषिम करते.

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

IMPs प्रभावी 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.

संसे्मधे् संपयूण्व सयूचनात्मक मीडिया पॅकेजची उपलब्धता प्रडशषिक आडण व्वस्ापन िोघांनािी प्रभावी प्रडशषिण 
िेण्ास मित करते.

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

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

चेन्नई - 600 032 कयाय्नकयारी थर्देशक
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(v)

आभयार

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) खालील माध्म डवकासक आडण त्ांच्ा प्रायोजक संस्ांनी िे 
डनिदेशात्मक साडित् आणण्ासाठी डिलेल्या सिकाय्व आडण योगिानाबद्दल आभार मानते. टर््नर  (व्ापार डसद्धांत) 

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

मयाध्यम थवकयास सथमती सदस्य

श्री. िी. डवजयन -  सिाय्यक प्रडशषिण अडधकारी     
   उत्र चेन्नई - 21

श्री. संतोष कुमार के.व्ही  -  वररष्ठ प्रडशषिक     
   सरकार I.T.I कन्नयूर, केरळ

श्री. A. डवजयराघवन  -  सिाय्यक प्रडशषिण संचालक (डनवृत्)   
   ATI, चेन्नई - 32.

थर्मी समन्वयक

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

श्री. व्ही. गोपाला कृष्णन - व्वस्ापक      
   NIMI, चेन्नई - 32.

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

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

िे डनिदेशात्मक साडित् डवकडसत करण्ासाठी प्रत्षि डकंवा अप्रत्षिपणे मित करणाऱ्या प्रते्काचे NIMI आभारी आिे. 
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(vi)

िररचय 
व्याियार व्यावहयाररक

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कलसाठी िे मॅनु्अल आयटीआय काय्वशाळेत वापरण्ासाठी आिे. यात प्रायोडगक व्ायामांची माडलका असते जी 
प्रडशषिणार्थथींनी पडिल्या वषा्वत पयूण्व करायची असते अर्था्वत कॅथिटल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग सेक्र अंतग्नत टर््नर ट्र ेड. हे 
रयाष््र ीय कौशल्य ियात्रतया फे्मवक्न  NSQF स्तर - 4 (सुियाररत 2022), प्रडशषिणार्थथींना व्ायाम करण्ास मित करण्ासाठी 
सयूचना/माडितीविारे पयूरक आडण समडर्थ्वत आिे. अभ्ासरिमामधे् डवडित केलेली सव्व कौशले्य संलग्न टट्र ेिसि समाडवष् आिेत याची 

खारिी करण्ासाठी व्ायामाची रचना केली आिे. कॅथिटल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग  सेक्र टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल अंतग्वत पडिल्या 
वषा्वच्ा टर््नर टट्र ेिचा अभ्ासरिम बारा मॉड्यूलमधे् डवभागलेला आिे. डवडवध मॉड्यूल्ससाठी वेळेचे वाटप खाली डिले आिे. :

मॉड्यूल 1 -  व्ावसाडयक सुरषिा

मॉड्यूल 2 -  बेडसक डफडटंग
मॉड्यूल 3 -  टडनिंग

मॉड्यूल 4  -  टेपर टडनिंग

मॉड्यूल 5  -  इसेन्ट्र ीक  टडनिंग

मॉड्यूल 6   -  थे्ि कडटंग 

 मॉड्यूल 7   -  इतर फॉम्व थे्ि 

 मॉड्यूल 8  - डवशेष जॉब आडण िेखभाल

अभ्ासरिम आडण मॉड्यूलमधील सामग्ी एकमेकांशी जोिलेली आिे. इलेन्सक्ट्र कल डवभागात उपलब्ध वक्व से्टशसिची संख्या 
यंरिसामग्ी आडण उपकरणांविारे मया्वडित असल्याने, एक योग्य अध्ापन आडण डशकण्ाचा रिम तयार करण्ासाठी मॉड्यूल्समधील 
व्ायामांमधे् इंटरपोलेट करणे आवश्यक आिे. डनिदेशांचा रिम डनिदेशांच्ा वेळापरिकात डिलेला आिे जो प्रडशषिकांच्ा 
माग्विश्वकामधे् समाडवष् केला आिे. 5 कामकाजाच्ा डिवसांच्ा आठवड्ात 25 व्ाविाररक तासांसि िर मडिन्ाला 100 
तास व्ाविाररक उपलब्ध आिेत.

ट्र ेड पॅ्रन्सक्कलची सयामग्री

1ल्या वषा्वसाठी 106 अभ्ासामांविारे काय्व करण्ाची प्रडरिया डवडशष् उडद्दष्ांसि प्रते्क अभ्ासाच्ा शेवटी डशकते म्हणयून िे 
पुस्तक डिले आिे.

कौशल्याची उडद्दषे् आडण अभ्ास करण्ासाठी आवश्यक साधने/यंरेि, उपकरणे/यंरेि आडण साडित् प्रते्क अभ्ासाच्ा सुरुवातीला 
डिलेले असते. संबंडधत डसद्धांताला समर्थ्वन िेण्ासाठी शॉप फ्ोअरमधे् कौशल्य प्रडशषिण िे व्ाविाररक अभ्ास/प्रयोगांच्ा 
माडलकेविारे डनयोडजत केले जाते. प्रडशषिणार्थथींना इलेक्ट्र ीडशयन टट्र ेिमधील प्रडशषिणाबरोबरच संबंडधत संज्ानात्मक कौशले्य िेखील 
डमळतात. प्रडशषिण अडधक प्रभावी करण्ासाठी आडण संघात काम करण्ाची वृत्ी डवकडसत करण्ासाठी डकमान प्रकल्ांचा 
समावेश करण्ात आला आिे. प्रडशषिणार्थथींना त्ांचे डवचार डवसृ्तत करण्ास मित करण्ासाठी सडचरि, योजनाबद्ध, वायररंग 
आडण सडक्व ट आकृतीचंा व्ायामामधे् समावेश करण्ात आला आिे.

आकृतीमधे् वापरलेली डचने् भारतीय मानक बु्रो (BIS) वैडशष्ट्ांचे पालन करतात. या मॅनु्अलमधील डचरेि, कल्ना आडण 
संकल्नांचा दृष्य दृष्ीकोन प्रडशडषित करण्ास मित करतात. अभ्ास पयूण्व करण्ासाठी पाळल्या जाणार् या प्रडरिया िेखील डिल्या 
आिेत. प्रडशषिणार्थवी ते प्रडशषिणार्थवी आडण प्रडशषिणार्थवी ते प्रडशषिक यांच्ातील संवाि वाढडवण्ासाठी व्ायामामधे् इंटरमीडिएट 
चाचणी प्रश्ांच्ा डवडवध स्वरूपांचा समावेश करण्ात आला आिे.

व्याियार थसद्यंात 

कौशल्य माडिती ज्ा कौशल्य षेिरिांची पुनरावृत्ी िोत असते ती स्वतंरि कौशल्य माडिती परिके म्हणयून डिली जातात. डवडशष् 
षेिरिात डवकडसत करावयाची कौशले्य व्ायामामधे्च समाडवष् केली जातात. अभ्ासरिमाच्ा अनुषंगाने व्ायामाचा रिम पयूण्व 
करण्ासाठी कािी उपव्ायाम डवकडसत केले जातात. टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल वरील िे मॅनु्अल डलन्सखत डनिदेशात्मक साडित्ाचा (WIM) 
भाग आिे. ज्ामधे् व्ापार डसद्धांत आडण असाइनमेंट/चाचणीवर मॅनु्अल समाडवष् आिे.डशकवणे/डशकणे शे्रयस्कर असेल. 
व्ापार डसद्धांत िा प्रते्क व्ायामाचा एकडरित भाग मानला जातो.

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

  मॉड्यूल 1 : व्यावसयाथयक सुरक्या  (Occupational Safety)

 1.1.01  भारतातील औद्ोडगक प्रडशषिण संस्ा पररचय (Familiarisation industrial training     
  institute in India)  1  1

 1.1.02  उद्ोग/शॉपच्ा फ्ोअरवर सुरडषितता आडण सामान् खबरिारी (Safety and general     
  precautions in industry/shop floor)  3

 1.1.03  प्रर्थमोपचार (First-aid)  9

 1.1.04  टाकाऊ पिार्था्वची डवले्वाट लावणे (Disposal of waste material)  14

 1.1.05  व्ावसाडयक सुरषिा आडण आरोग्य (Occupational safety and health)  16

 1.1.06 सुरडषितता डचने् (Safety sign)  18

 1.1.07 आपत्ालीन पररन्सस्तीला प्रडतसाि (Response to emergencies)  20

 1.1.08 िाऊसकीडपंगचे मित्त (Importance of housekeeping)  21

 1.1.09 गरम काम, मया्वडित जागेचे काम आडण मटेररयल  िाताळणी उपकरणे यावर मयूलभयूत     
  समज (Basic understanding on hot work, confined space work and     
  material handing equipment)  24

 1.1.10 जि उपकरणे िलवणे (Moving heavy equipment)  27

  मॉड्यूल 2 : बेथसक थफथटंग  (Basic fitting)

 1.2.11 मापन, रेखा मानक, शेवट मानक आडण स्टील डनयम (Measurement, lines standard,     
  end standard and steel rule) 2  30

 1.2.12 धातयूंची डनवि (Selection of metals)  33

 1.2.13 स्काइबस्व  (Scribers)   35

 1.2.14 डिन्नी - मटेररयल , प्रकार आडण उपयोग  (Chisel - Materials, types and uses)   36

 1.2.15 फाइल्स - डभन्न प्रकार, उपयोग, गे्ि, आकार  (Files - Different type, uses, grade,     
  shape)    40

 1.2.16 कॅडलपर (Calipers)   45

 1.2.17 ‘V’ - लिॉक्स (‘V’ - Blocks)   46

 1.2.18 माडकिं ग पंचेसचे प्रकार (Types of marking punches)   53

 1.2.19 डिट्र ल मशीन - प्रकार आडण भाग (Drill machines - Types and parts)   54

 1.2.20 सरफेस  पे्ट - त्ाची आवश्यकता (Surface plate - its necessity)   56

 1.2.21 टॅप एक्सट्र ॅक्र  (Tap extractor)   62

  मॉड्यूल 3 : टथर्िंग (Turning)

 1.3.22 लेर्थ - पाट्वस आडण लुडरिकेशन पॉइंट्स (Lathe - parts and lubrication points) 3 65

 1.3.23 मशीन टयू ल आडण लेर्थचा डवकास (Machine tool & development of lathe)   68

 1.3.24  लेर्थचे वगवीकरण, लेर्थ डवडनिदेश (Classification of lathe, lathe specification)   70

 1.3.25  लेर्थ बेि फंक्शन आडण कंस्टट्र क्शन  (Lathe bed function and construction)   73

 1.3.26 लेर्थ, टेलस्टॉकचे वेगवेगळे भाग (Different parts of lathe, tailstock)   75

 1.3.27 लेर्थ िट्र ाइव्हचा प्रकार - मेररट्स आडण िी-मेररट्स (Type of Lathe drive - Merits and     
  de-merits)   81

 1.3.28 बॅक डगयर आडण त्ाचा वापर (Back gear and its use)   84

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

   सयामग्री
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(viii)

 1.3.29 लेर्थ कडटंग टयू ल्स (Lathe cutting tools)   86

 1.3.30 लेर्थ कडटंग टयू ल्सचा कोन (Angle of lathe cutting tools)   90

 1.3.31 लेर्थ कडटंग टयू ल्सचा कोन (Properties of good cutting tool materials)   93

 1.3.32 कॉन्सम्नेशन  डिट्र ल (Combination drill)   95

 1.3.33 डिट्र ल चक (Drill chuck)  98 

 1.3.34 लेर्थ अॅके्ससरीज (Lathe accessories)   100

 1.3.35 व्हडन्वयर कॅडलपर - त्ाचे कंस्टट्र क्शन , तत्त, गॅ्जु्एशन  (Vernier caliper - Its     
  construction, principle, graduation)   107

 1.3.36 आउटसाइि मायरिोमीटर, भाग, तत्त (Outside Micrometers, parts, principle)   111

 1.3.37 मायरिोमीटरचे प्रकार (Types of micrometer)   122

 1.3.38 मापन रुिटीचे स्तोत (Sources of measuring errors)   127

 1.3.39 डिट्र ल - डवडवध भाग, प्रकार आडण आकार (Drills - different parts, types and sizes)   130

 1.3.40 रीमरचे प्रकार आडण उपयोग (Reamers types and uses) 3  137

 1.3.41 लेटर आडण नंबर डिट्र ल्स (Letter and number drills)   142

 1.3.42 डिट्र ल कडटंग कोन , कडटंग स्ीि (Drill cutting angle, cutting speed)   145

 1.3.43 लेर्थ मॅन्डट्र ल्स - डवडवध प्रकार आडण त्ांचे उपयोग (Lathe mandrels - different types and    
  their uses)   151

 1.3.44 अिलाबिली, मया्विा आडण डफट्सची संकल्ना (Concept of interchangeability,     
  limits & fits)   154

 1.3.45 नडलिंग,अर्थ्व,आवश्यकता,प्रकार, नडलिंगसाठी  गे्िस आडण कडटंग स्ीि (Knurling, meaning,     
  necessity, types, grades & cutting speed for knurling)   165

 1.3.46 िट्र ायन्सवं्हग पे्ट आडण फेस पे्ट (Driving plate and face plate)   168

 1.3.47 मॅगे्नडटक स्टटँि िायल इंडिकेटर त्ाचे उपयोग आडण काळजी (Magnetic stand dial     
  indicator its uses and care)   172

 1.3.48 लेर्थ सेंटर आडण प्रकार आडण त्ांचे उपयोग (Lathe centre and types & their uses)   176

  मॉड्यूल 4 : टेिर टथर्िंग  (Taper turning)

 1.4.49 टेपस्व व्क् करण्ाच्ा डवडवध पद्धती (Different methods of expressing tapers)   180

 1.4.50 बेव्हल प्रोटट्र ेक्र आडण व्हडन्वयर बेव्हल प्रोटट्र ेक्र (Bevel protractor and Vernier bevel     
  protractor)   188

 1.4.51 टेपर कोन मापनची पद्धत (Method of taper angle measurement)  4 191

 1.4.52 साइन बार - प्रकार - वापर (Sine bar - Types - Uses)  196

 1.4.53 न्सलिप गेज, प्रकार वापर आडण डनवि (Slip Gauges, types uses and selection)  199

 1.4.54 सोल्डररंग, वेन्सलं्डग आडण रेिडझंगची मयूलभयूत प्रडरिया (Basic process of soldering, welding     
  and brazing)  203

  मॉड्यूल 5 : इसेंट्थट्र क टथर्िंग  (Eccentric Turning)

 1.5.55 व्हडन्वयर िाईट गेज, काय्व आडण वण्वन (Vernier height gauge, function and     
  description)  3  214

 1.5.56 टेम्पे्ट्स त्ाचे काय्व आडण कंस्टट्र क्शन (Templates its function and construction)   216

 1.5.57 स्कयू  थे्ि - व्ाख्या, उदे्दश आडण त्ाचे घटक (Screw thread - definition, purpose     
  & its elements)   219

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.
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(ix)

 1.5.58  कॉन्सम्नेशन  संच (Combination set)  223 

 1.5.59 लेर्थवर थे्ि कडटंगची मयूलभयूत तते्त (Fundamentals of thread cutting on lathe)  225

  मॉड्यूल 6 : थे्ड कथटंग  (Thread cutting)

 1.6.60  डवडवध प्रकारचे स्कयू  थे्ि्स-फॉम्व, घटक आडण अनुप्रयोग  (Different types of screw     
  threads-forms, elements and applications)  226

 1.6.61  टट्र ेन िट्र ाईव्ह - चेंज डगयर फॉरु््वला आडण गणना (Drive train - change gear formula &     
  calculation)  230

 1.6.62 फॉडमिंग थे्ि्सच्ा वेगळ्ा पद्धती (Different methods of forming threads)  233

 1.6.63  कोर िाय, डगयर टट्र ेन शोधण्ात गंुतलेली गणना (Calculation involved in finding core     
  dia, gear train)  235

 1.6.64 थे्ि चेडसंग िायल - काय्व, कंस्टट्र क्शन आडण वापर (Thread chasing dial - Function,  6   
  construction and use)   238

 1.6.65 मेडटट्र क थे्ि चेडसंग िायल (Metric thread chasing dial)   241

 1.6.66 & 67 मेडटट्र क, बीए, न्सव्हट वर्थ्व आडण पाईप थे्िच्ा डभन्न प्रोफाइलसाठी पारंपाररक चाट्व     
  (Conventional chart for different profile of metric, BA, whitworth and pipe)   243

 1.6.68 स्कयू  थे्ि मायरिोमीटर आडण त्ाचे उपयोग (Screw thread micrometer and its uses)   246

 1.6.69 इंच लीि स्कयू  लेर्थवर डगयर रेशो मेडटट्र क थे्ि कडटंग आडण परस्र उलट (Calculation     
  involving gear ratio metric thread cutting on inch lead screw lathe and     
  vice versa)   249 

 1.6.70 टयू ल लाइफ डनगेडटव्ह  टॉप रेक (Tool Life negative top rake)   252

  मॉड्यूल 7 : इतर फॉम्न थे्ड  (Other form thread)

 1.7.71 - 75 टयू लची जािी, कोर व्ास, से्कअर थे्िच्ा कटची िेप्र्थ यांचा समावेश असलेली गणना     
  (Calculation involving tooth thickness, core dia, depth of cut of square     
  thread)   7  254

 1.7.76 - 78 गणना समाडवष्- एके्  थे्ि आडण बटट्र ेस थे्िचे िेप्र्थ, कोर िाय, डपच प्रमाण इ     
  (Calculation involves - depth,core dia, Pitch proportion etc of     
  ACME thread & Buttress thread)   256

 1.7.79 - 83 बटट्र ेस थे्ि कडटंग (मेल आडण डफमेल) आडण टयू ल ग्ाइंडिंग (Buttress thread cutting     
  (male & female) & tool grinding)   261  
       
  मॉड्यूल 8 : थवशेर् जॉब आथि देखभयाल  (Special jobs maintenance)

 1.8.84 लुडरिकेशन -काय्व, प्रकार, स्ोत आडण लुडरिकेशन पद्धती (Lubrication-function, types,     
  source & method of lubrication)  8 265

 1.8.85 समांतरता आडण कॉसिन्सन्ट्र डसटीसाठी िायल टेस्ट इंडिकेटर वापर (Dial Test indicator     
  use for parallelism and concentricity)   271

 1.8.86 ग्ाइंडिंग व्हील - अॅरेिडसव्ह, डग्ट, गे्ि आडण बाटँि  (Grinding wheel - abrassive, grit,     
  grade and bond)   273

 

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््नक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.
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(x)

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, taping 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)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

S.No. Learning Outcome  Ref.Ex.No

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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(xi)

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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(xii)

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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(xiii)

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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(xiv)

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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(xv)

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.)

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

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

71.Cutting Square thread
(External) (11 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.)

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.)

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

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

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

Professional

Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 08
Hrs.

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.)

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)

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

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.)

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.)
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1

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.01 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

भयाितयातील औद्योपगक प्रपिक्ि संस्या िरिचि (Familiarisation industrial training 
institute in India)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आिटीआि कयाि आहटे तटे सयंागया आपि आिटीआिची उपदिष्टे थयोडक्यात सयंागया

• संस्यात्मक तक्तयाचटे वि्नर् किया

• आिटीआिमध्टे उिलब्ध ियाियाभूत सुपवियंाची ियादी किया

• अभ्यासक्रम िूि्न कटे ल्यारं्ति र्योकिीच्या संिी आपि व्वसयाि पवकयास स्पष् किया

• ििीक्या िद्ती आपि सॉफ्ट स्किल्स थयोडक्यात सयंागया.

आिटीआिचया िरिचि

आयटीआय म्णजे औद्योगिक प्रगशक्षण संस्ा. या संस्ा प्रगशक्षण 

महासंचालनालय (DGT), कौशल्य  गवकास आगण उद्योजकता मंत्ालय 

आगण कें द्र सरकार अंति्गत काय्ग करतात. क्ाफ््ट्समन ट्र े गनंि स्ीम (CTS) 

अंति्गत येते.

आिटीआिची उपदिष्टे

आयटीआयचे उगदिष्ट कुशल कामिारांचा सतत प्रवाह घडवून आणणे आगण 

गशगक्षत तरुणांना ययोग्य औद्योगिक रयोजिारासाठी तसेच स्वयंरयोजिारासाठी 

प्रगशक्षण आगण सुसज्ज करून बेरयोजिारी कमी करणे हा आहे.

ही संस्ा नॅशनल कौन्सिल फॉर व्योकेशनल ट्र े गनंि, नवी गिल्ी यांच्ा 

सल्ामसलत करून भारत सरकारच्ा मान्यतेनुसार अगभयांगत्की आगण 

िैर अगभयांगत्की ियोन वर्षे/एक वर््ग ट्र ेड कयोस्गचे प्रगशक्षण िेते.

आिटीआि ची संिचर्या

औद्योगिक प्रगशक्षण संसे्ची संरचना खालील टेबल  1मधे् िश्गगवले 

आहे. ते राज्ानुसार बिलू शकते ते उच्च वररष्ठ अगधकार्ट्  यांकडून ग्ाउंड 

लेव्ल अगधकार्ट्  यांपययंत मागहती/ऑड्गरचा प्रवाह स्पष्ट करते. कामाचे तास 

राज्ानुसार गभन्न असू शकतात. ट्र ेड मास्टर हा गवगशष्ट ट्र ेडचा एकंिर प्रभारी 

असतयो . प्रगशक्षणार्ा्गने ट्र ेड मास्टरला ररपयोट्ग करावा लाितयो.

प्रते्क आयटीआयमधे् एक स्टयोअर आहे आगण टूल , उपकरणे आगण 

उपभयोग्य वसंू्च्ा आवक-जावक हालचालीसाठी भांडारचा इन्ाज्ग हा 

भांडारपाल असतयो. प्रगशक्षक प्रगशक्षणाची आवश्यकता इंडेंट करेल आगण 

प्रगशक्षण हेतंूसाठी वापरेल

Government Industrial Training Institute

Vice Principal

Training Officer / Placement officer

HSS/PET

Asst Training Officer

Junior Training Officer

Workshop Asst

Administrative Officer

Office Manager

Assistant / Account / Store Keeper
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<
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आिटीआिमध्टे ियाियाभूत सुपविया उिलब्ध आहटेत

प्रगशक्षणार्थथींना 100% व्ावहाररक प्रगशक्षण िेण्ासाठी, साधने, उपकरणे, 

यंत्सामग्ी  आगण वि्ग खयोल्या सुगवधा आयटीआय मधे् उपलब्ध आहेत. 

डीजीटीने गिलेल्या सूचनांनुसार सतत गशकण्ाची  प्रगक्या/काय्गक्म सुरू 

केले जातात आगण गनयगमत अंतराने आययोगजत केले जातात.

आिटीआिमध्टे खयालील सुपविया उिलब्ध आहटेत

- वसगतिृह सुगवधा

- गं्र्थालये

- सॉफ् न्स्ल लॅब/ कॉम्पु्टर लॅब

- उच्च िजा्गच्ा वि्गखयोल्या उपलब्ध/स्ाट्ग क्ास.

- भांडार

- खेळ

- वायफाय सक्षम कॅम्पस.

- औद्योगिक भेटी/उद्योिपती अगतर्थी व्ाख्ान

- नयोकरीच्ा प्रगशक्षणावर इंटन्गगशप प्रगशक्षण

- गशकाऊ काय्गक्म

- कॅम्पस इंटरव््ट् आगण इ

CTS प्रवटेि प्रपक्रिया

ऑनलाइन समुपिेशन आययोगजत केले जाते राज्व्ापी गनवड ययोग्यतेनुसार 

आरक्षणाच्ा गनयमांचे पालन करून केली जाते. उमेिवार त्ांच्ा आवडीचा 

आयटीआय आगण ट्र ेड गनवडण्ाचा पया्गय वापरतात.

14 ते 40 वययोिटातील गवद्ार्ायंना औद्योगिक प्रगशक्षण संस्ांमधे् प्रवेश 

गिला जातयो प्रवेश िरवर्षी ऑिस्ट मगहन्यात केला जातयो.

कयाियागीि प्रपिक्ि ियोजर्या ििीक्या प्रियाली

ट्र ेड चाचणी अन्खल भारतीय आधारावर घेतली जाते आगण प्रश्नपगत्का सव्ग 

ट्र ेड चाचणी कें द्रांना NCVT द्ारे जारी केल्या जातात. उत्ीण्ग उमेिवारांना 

DGT, नवी गिल्ी द्ारे NCVT च्ा सील आगण अगधकाराखाली राष्ट्र ीय ट्र ेड 

प्रमाणपत् (NTC) जारी केले जाते. 

प्रपिक्ि िूि्न झयाल्यारं्ति र्योकिीचटे क्टेत्र

हे प्रगशक्षण पूण्ग झाल्यावर रयोजिारक्षमतेच्ा पैलूवर प्रकाश टाकते. 

प्रगशक्षणार्थथींना सध्ाच्ा बाजारपेठेच्ा पररन्स्तीत उपलब्ध असलेल्या 

गवगवध संधीसंह स्वयंरयोजिाराच्ा संधीचंी मागहती असणे आवश्यक आहे. 

उिाहरणार्थ्ग NTC अगभयांगत्की ट्र ेड असलेले प्रगशक्षणार्थषी हे गनवडू शकतात:

भयाित आपि ििदटेियातील पवपवि उद्योगयंामध्टे पवपवि जॉब्स  

उिलब्ध आहटेत.

कयोणत्ाही एका अगभयांगत्की व्वसायातील प्रगशक्षण यशस्वीरीत्ा पूण्ग 

केल्यानंतर, भारतातील आगण परिेशात अगभयांगत्की काय्गशाळा/कारखाने 

(साव्गजगनक के्षत्, खाजिी के्षत् आगण सरकारी उद्योि) मधे् तंत्ज्ञ/कुशल 

कामिार म्णून गनयुक्ी गमळू शकते. 

स्विंियोजगयाि

एखािी व्क्ी स्वत:ची फॅक्टरी/अनुरं्गिक युगनट गकंवा गडझाईन 

उत्ािनांचे उत्ािन सुरू करू शकते आगण उद्योजक बनू शकते.

िुढील पिक्ियाची व्याप्ी

- डेगजगे्टेड ट्र ेड मधे्  गशकाऊ प्रगशक्षण.

- क्ाफ् इन्स््र क्टर सगट्गगफकेट कयोस्ग.

- संबंगधत अगभयांगत्कीमधे् गडप्योमा.

कौिल् स्पिया्न

भारत कौशल्य स्पधा्ग राष्ट्र ीय कौशल्य गवकास महामंडळाद्ारे आययोगजत 

केली जाते., भारत कौशल्य स्पधा्ग ही िेशातील सवा्गत मयोठी कौशल्य स्पधा्ग 

कौशल्याची सववोच्च मानके प्रिगश्गत करण्ासाठी गडझाइन केलेली आहे 

आगण तरुणांना राष्ट्र ीय स्रावर आगण आंतरराष्ट्र ीय स्रावर त्ांची प्रगतभा 

िाखवण्ासाठी एक व्ासपीठ प्रिान करते.

-  आयटीआयच्ा प्रगशक्षणार्थथींमधे् गनरयोिी स्पधा्ग गनमा्गण करण्ासाठी 

राष्ट्र ीय स्रावर गशल्पकारांसाठी अन्खल भारतीय कौशल्य स्पधा्ग सुरू 

करण्ात आली.

-  स्पधा्ग आता िरवर्षी 15 ट्र ेडमधे् आययोगजत केली जाते उिा.इन्स्ट्रु मेंट 

मेकॅगनक, इलेक्ट्र ॉगनक मेकॅगनक, वेल्डर, गफटर, टन्गर, मशीगनस्ट, 

मेकॅगनक मयोटर वे्ईकल, फाउंड्र ी मॅन, इलेक्ट्र ीगशयन, कगटंि आगण 

गशवणकाम, संिणक ऑपरेटर आगण प्रयोग्ागमंि अगससं्टट, ड्र ाफ््ट्समन 

(गसन्व्ल), ड्र ाफ््ट्समन (मेकॅगनकल), मेकॅगनक गडझेल आगण मेकॅगनक 

रेगरिजरेशन आगण एअर - कंगडशगनंि.

-  राज्स्रीय स्पधषेतील वरील प्रते्क ट्र ेडमधील सववोत्म प्रगशक्षणार्थषी 

अन्खल भारतीय कौशल्य स्पधषेत भाि घेतात.

िुिकियाि

अन्खल भारतीय स्रावरील वरील 15 ट्र ेडमधील सववोतृ्ष्ट कारािीरांना 

िुणवत्ा प्रमाणशीट्ट्स आगण रु. 50,000/- प्रते्की रयोख पाररतयोगर्क गिले 

जाते.ज्ा आयटीआयचे प्रगशक्षणार्थषी अन्खल भारतीय कौशल्य स्पधषेतील 

स्पधषेत प्रर्थम आले त्ांना िुणवत्ा प्रमाणपत् गिले जाते आगण त्ांना सववोतृ्ष्ट 

आयटीआय म्णून घयोगर्त केले जाते.

सॉफ्ट स्किल्स वि दृष्ीकयोर्

सॉफ् न्स्ल्स - व्न्क्मत्व िुणधम्ग, सामागजक कृपा, भारे्ची सुगवधा, 

वैयन्क्क सवयी, मैत्ी आगण ऑगटिमाइझच्ा क्स्टरचा संिभ्ग घ्ा जे 

लयोकांना वेिवेिळ्ा प्रमाणात बनवतात. इतरांशी पॉगझगटव्  आगण 

उत्ािकपणे संवाि साधण्ाची क्षमता म्णून िेखील त्ाची व्ाख्ा केली 

जाऊ शकते. कधीकधी “वण्ग कौशल्य” म्णतात.

अगधकागधक व्वसाय सॉफ् न्स्ल्स हा महत्ताचा नयोकरीचा गनकर् मानत 

आहेत. वैयन्क्क आगण व्ावसागयक जीवनात सॉफ् न्स्ल्सचा वापर केला 

जातयो. हाड्ग न्स्ल्स / टेन्निकल न्स्ल्स सॉफ् न्स्ल्सगशवाय काही फरक 

पडत नाही.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.01 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



3

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.02 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

उद्योग/िॉिच्या फ्योअिवि सुिपक्ततया आपि सयामयान् खबिदयािी (Safety and general 
precautions in industry/shop floor)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सुिपक्ततटेचटे महत्त्व सयंागया

• उद्योग/िॉिच्या फ्योअिवि ियाळल्या जयाियाि् िया सुिक्या खबिदयािीची पर्िीक्ि करूर् ियादी किया

• मिीर् िॉिमध्टे ियाळल्या जयाियाि् िया वैिस्तिक सुिक्या खबिदयािीची पर्िीक्ि करूर्  ियादी किया 

• मिीर्वि कयाम कितयार्या ियाळल्या जयाियाि् िया सुिक्या खबिदयािीचंी पर्िीक्ि करूर् ियादी किया.

साधारणपणे अपघात हयोत नाहीत; ते कारणीभूत आहेत. बहुतेक अपघात 

टाळता येण्ासारखे आहेत. एक चांिला कारािीर, ज्ाला गवगवध सुरक्षा 

खबरिारीची मागहती आहे, तयो स्वतः ला आगण त्ाच्ा सहकारी कामिारांना 

हयोणारे अपघात टाळू शकतयो आगण उपकरणांना कयोणत्ाही नुकसानीपासून 

वाचवू शकतयो. हे साध् करण्ासाठी, प्रते्क व्क्ीने सुरक्षा प्रगक्येचे पालन 

करणे आवश्यक आहे. (आकृती    1)

काय्गशाळेतील सुरगक्षततेचे ढयोबळपणे 3 शे्णीमधे्  विषीकरण केले जाऊ 

शकते.

• सामान्य सुरक्षा

• वैयन्क्क सुरक्षा

• मशीन सुरगक्षतता

सयामयान् सुिक्या

फ्योअर  आगण िॅंिवे स्वच्छ आगण स्पष्ट ठेवा.

काय्गशाळेत सावधगिरीने हलवा, धावू नका. 

जे मशीन चालू आहे ते सयोडू नका.

तसे करण्ास अगधकृत केल्यागशवाय कयोणत्ाही उपकरण/यंत्ाला स्पश्ग 

करू नका गकंवा हाताळू नका. 

गनलंगबत ओझ्ाखाली चालू नका.

कामावर असताना व्ावहाररक गवनयोि करू नका.

कामासाठी ययोग्य साधने वापरा.

साधने त्ांच्ा ययोग्य गठकाणी ठेवा.

न्प्प्ट तेल ताबडतयोब पुसून टाका.

जीण्ग गकंवा खराब झालेली साधने त्वररत बिला.

संकुगचत हवा कधीही स्वतः कडे गकंवा तुमच्ा सहकम्गचाऱ्यावर गनिषे शगशत 

करू नका.

काय्गशाळेत पुरेसा प्रकाश असल्याची खात्ी करा.

यंत् चालत नसतानाच ते स्वच्छ करा.

मेटल कगटंग्ज काढून टाका.

तुम्ी ते सुरू करण्ापूवषी मशीनबदिल सव्गकाही जाणून घ्ा.

वैिस्तिक सुिक्या

एकंिरीत वन पीस गकंवा बॉयलर सूट घाला. 

एकंिरीत बटणे घट्ट बांधून ठेवा. 

टाय आगण स्ाफ्ग  वापरू नका.

बाही कयोपरच्ा वर घट्ट िंुडाळा.

सुरक्षा शूज गकंवा बूट घाला

केस लहान कापा.

अंिठी, घड्ाळ गकंवा चेन घालू नका.

मशीनवर कधीही झुकू नका.

कूलंट द्रवपिार्था्गत हात स्वच्छ करू नका.

मशीन चालू असताना िाड्ग काढू नका.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.01 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



4

कॅ्क गकंवा गचरलेली साधने वापरू नका.

तयोपययंत मशीन सुरू करू नका

-  वक्ग पीस सुरगक्षतपणे माउंट केले आहे

-  यंत्सामग्ी चे फीड नू्यट्र लमधे् असते

-  काय्ग के्षत् स्पष्ट आगण व्वन्स्त आहे.

मशीन चालू असताना कॅ्म्प्स गकंवा हयोन्लं्डि गडव्ाइसेस समाययोगजत करू 

नका. ओल्या हातांनी गवि्ट् त उपकरणांना कधीही स्पश्ग करू नका.

कयोणतीही सियोर् गवि्ट् त उपकरणे वापरू नका.

गवि्ट् त जयोडणी अगधकृत इलेन्क्ट्र गशयनद्ारेच केली जात असल्याची खात्ी 

करा. 

तुमच्ा कामावर लक्ष कें शगद्रत करा. शांत वृत्ी ठेवा.

पद्धतशीर मािा्गने ियोष्टी करा. 

तुमच्ा कामावर लक्ष कें शगद्रत करताना इतरांशी संभार्णात िंुतून राहू नका. 

इतरांचे लक्ष गवचगलत करू नका.

चालत असलेल्या मशीनला हाताने र्थांबवण्ाचा प्रयत्न करू नका.

मिीर् सुिक्या

काही चूक झाल्यास मशीन ताबडतयोब बंि करा.

मशीन स्वच्छ ठेवा.

जीण्ग झालेले गकंवा खराब झालेले सामान, हयोन्लं्डि उपकरणे, नट, बयोल्ट 

इत्ािी शक्य गततक्या लवकर बिला.

जयोपययंत तुम्ाला ते ययोग्यररत्ा कसे चालवायचे हे कळत नाही तयोपययंत 

मशीन चालवण्ाचा प्रयत्न करू नका. 

पॉवर बंि असल्यागशवाय टूल गकंवा वक्ग पीस समाययोगजत करू नका.

वेि बिलण्ापूवषी मशीन र्थांबवा.

बंि करण्ापूवषी स्वयंचगलत फीड बंि करा.

मशीन सुरू करण्ापूवषी तेलाची पातळी तपासा.

सव्ग सुरक्षा रक्षक न्स्तीत असल्यागशवाय मशीन कधीही सुरू करू नका.

मशीन बंि केल्यानंतरच मापन घ्ा.

जड जॉब्स भार आगण अनभार करताना बेडवर लाकडी फळ्ा वापरा.

सुिपक्ततया ही संकल्पर्या आहटे, ती समजूर् घ्या. सुिपक्ततया ही 

एक सवि आहटे, ती जयोियासया.

सॉफ्ट स्किल्स वि दृष्ीकयोर् (Approach on soft skills)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी असाल

• सॉफ्ट स्किलची संकल्पर्या सयंागया

• महत्त्वयाच्या सयामयान् सॉफ्ट स्किल्सची ियादी किया

• प्रपिक्ियाच्या ियोजगयािक्मतटेच्या िैलूची थयोडक्यात मयापहती द्या

• िुढील पिक्ियाची व्याप्ी थयोडक्यात सयंागया.

संकल्पर्या: सॉफ् न्स्ल्स - व्न्क्मत्व िुणधम्ग, सामागजक कृपा, भारे्ची 

सुगवधा, वैयन्क्क सवयी, मैत्ी आगण आशावाि यांच्ा क्स्टरचा संिभ्ग 

घ्ा ज्ामुळे लयोकांना वेिवेिळ्ा प्रमाणात बनवतात. इतरांशी पॉगझगटव्ली  

आगण उत्ािकपणे संवाि साधण्ाची क्षमता म्णून िेखील त्ाची व्ाख्ा 

केली जाऊ शकते. कधीकधी “वण्ग कौशल्य” असे म्णतात.

अगधकागधक व्वसाय सॉफ् न्स्ल्स हा महत्ताचा नयोकरीचा गनकर् मानत 

आहेत. वैयन्क्क आगण व्ावसागयक जीवनात सॉफ् न्स्ल्सचा वापर केला 

जातयो. सॉफ् न्स्ल्सगशवाय हाड्ग न्स्ल्स/टेन्निकल न्स्ल्स काही फरक 

पडत नाहीत.

सयामयान् सॉफ्ट स्किल्स

- मजबूत काय्ग नैगतकता

- पॉगझगटव्  दृष्टीकयोन

- चांिले संवाि कौशल्य

- वैयन्क्क कौशल्य

- वेळ व्वस्ापन क्षमता

- समस्ा सयोडवण्ाचे कौशल्य

- टीम वक्ग

- पुढाकार, पे्ररणा

- आत्मगवश्ास

- गनष्ठा

- टीका स्वीकारण्ाची आगण त्ातून गशकण्ाची क्षमता

• लवगचकता, अनुकूलता

• िबावाखाली चांिले काम करणे

प्रगशक्षण पूण्ग झाल्यानंतर नयोकरीचे के्षत्:हे प्रगशक्षण पूण्ग झाल्यावर 

रयोजिारक्षमतेच्ा पैलूवर प्रकाश टाकते. प्रगशक्षणार्थथींना सध्ाच्ा 

बाजारपेठेच्ा पररन्स्तीत उपलब्ध असलेल्या गवगवध संधीसंह 

स्वयंरयोजिाराच्ा संधीचंी मागहती असणे आवश्यक आहे. उिाहरणार्थ्ग 

एनटीसी अगभयांगत्की ट्र ेड असलेले प्रगशक्षणार्थषी हे गनवडू शकतात:
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भयाितयात आपि ििदटेियात पवपवि उद्योगयंामध्टे पवपवि र्योकऱ्िया 

उिलब्ध आहटेत.

कयोणत्ाही एका अगभयांगत्की ट्र ेडमधे् आयटीआय प्रगशक्षण यशस्वीरीत्ा 

पूण्ग केल्यानंतर, एखाद्ाला  अगभयांगत्की काय्गशाळा/कारखाने (साव्गजगनक 

के्षत्, खाजिी के्षत् आगण सरकारी उद्योि) भारतात आगण परिेशात तंत्ज्ञ/

कुशल कामिार म्णून गनयुक्ी गमळू शकते.

स्विंियोजगयाि

एखािी व्क्ी स्वत:ची फॅक्टरी/अनुरं्गिक युगनट गकंवा गडझाईन 

उत्ािनांचे उत्ािन सुरू करू शकते आगण उद्योजक बनू शकते.

िुढील पिक्ियाची व्याप्ी

- डेगजगे्टेड ट्र ेड मधे् गशकाऊ प्रगशक्षण.

- क्ाफ् इन्स््र क्टर सगट्गगफकेट कयोस्ग.

- संबंगधत अगभयांगत्कीमधे् गडप्योमा.

वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकििटे (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकििटे कयाि आहटेत आपि त्याचया उदिटेि सयंागया 

• वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकिियंाच्या दयोर् श्टेिीचंी र्यावटे सयंागया

• सवया्नत सयामयान् प्रकयािच्या वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकिियंाची ियादी किया

• वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकििटे पर्वडण्याच्या अटीचंी ियादी किया.

वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकििटे

वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणे, ज्ाला सामान्यतः  “पीपीई” म्णून 

संबयोधले जाते, हे कामाच्ा  गठकाणी िंभीर िुखापती आगण आजारांना 

कारणीभूत असलेल्या धयोक्यांचा संपक्ग  कमी करण्ासाठी पररधान केले 

जाते. या जखमा आगण आजार रासायगनक, रेगडओलॉगजकल, भौगतक, 

इलेन्क्ट्र कल, यांगत्क गकंवा कामाच्ा गठकाणच्ा इतर धयोक्यांशी संपक्ग  

साधल्यामुळे हयोऊ शकतात. वैयन्क्क संरक्षक उपकरणांमधे् हातमयोजे, 

सुरक्षा चष्ा आगण शूज, इअरप्ि गकंवा मफ, हाड्ग हॅट्ट्स, श्सन यंत् गकंवा 

कव्रॉल्स, वेस्ट आगण संपूण्ग शरीर सूट यासारख्ा वसंू्चा समावेश असू 

शकतयो.

िीिीई-स्ॉल्स’ च्या श्टेिी

धयोक्याच्ा स्वरूपावर अवलंबून, PPE ची पुढील ियोन शे्णीमंधे् गवभािणी 

केली जाते.

श्वसर्पक्रियापविपहत: बॉडीच्ा बाहेरील िुखापतीपंासून संरक्षणासाठी, 

म्णजे डयोके, डयोळा, चेहरा, हात, बाहू, पाऊल, पाय आगण बॉडीच्ा इतर 

अवयवांचे संरक्षण करण्ासाठी वापरले जातात.

श्वसर्: िूगर्त हवेच्ा इनहेलेशनमुळे हयोणाऱ्या हानीपासून संरक्षणासाठी 

वापरल्या जातात.

त्ांनी गवगवध प्रकारच्ा PPE साठी लािू असलेल्या BIS (भारतीय मानक 

बु्रयो) मानकांची पूत्गता केली पागहजे.

‘वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणे’ वरील माि्गिश्गक तते्त प्ांट  

व्वस्ापनास मित करण्ासाठी जारी करण्ात आली आहेत ज्ामुळे 

व्क्ीचं्ा धयोक्यांपासून संरक्षणाच्ा संिभा्गत प्रभावी काय्गक्म राखला 

जातयो, जे टेबल  1 मधे् सूचीबद्ध केलेल्या अगभयांगत्की पद्धतीदं्ारे नष्ट गकंवा 

गनयंगत्त केले जाऊ शकत नाहीत.

टटेबल  1

र्याही िीि्षक

PPE1

PPE2

PPE3

PPE4

PPE5

PPE6

PPE7

PPE8

हेल्ट्मेट 

सुरक्ट्र्ा पाित्ट्राणे

श्ट्वसन संरक्ट्र्क उपकरणे 

बाहू आणग हात संरक्ट्र्ण 

डयोळे आणग फेस संरक्ट्र्ण

संरक्ट्र्क कपडे आणग आवरण

कान संरक्ट्र्ण

सेफ्ट्टी बेल्ट्ट हार्ट्नेस
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वैिस्तिक संिक्ियात्मक उिकििटे आपि त्यंाचटे उिियोग आपि ियोकटे  टटेबल  2 मध्टे सूचीबद् आहटेत

संिक्ियाचटे प्रकयाि ियोकटे िीिीई वयािियावटे

डयोके संरक्षण (आकृती 1)

१   पडणाऱ्या वसू्

2   गवरुद्ध प्रहार वसू्

3   सॅ्पटर
हेले्ट्ट्स

पायांचे संरक्षण (आकृती 2)

१   हॉट सॅ्पटर

2   पडणाऱ्या वसू्

3   ओले के्षत् काय्गरत

लेिर पाय रक्षक

सुरगक्षतता शूज

िम बूट

नयोज  (आकृती 3)

१   धुळीचे कण

2   धुके/वायू/वाफ नयोज  मास्

हात संरक्षण (आकृती 4)

१   रे्थट संपका्गमुळे उष्णतेचा िाह

 2  ब्योज मध्म उष्णता पसरवते हातमयोजे
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संिक्ियाचटे प्रकयाि ियोकटे िीिीई वयािियावटे

डयोळ्ांचे संरक्षण (आकृती  5 आगण आकृती 6) १      उडणारी धूळ कण

2     UV गकरण, IR गकरण उष्णता आगण 

दृश्यमान जास् प्रमाणात

िॉिल

फेस गशल्ड 

रेगडएशन

हॅन्ड  गशल्ड 

हेड   गशल्ड

फेस संरक्षण (आकृती 6 आगण आकृती 7) 1    वेन्लं्डि, ग्ाइंगडंि िरम्ान स्पाक्ग  तयार 

हयोतयो 2    वेन्लं्डि सॅ्पटर स्ट्र ाइगकंि 

3    UV गकरणांपासून फेसचे संरक्षण

1     उच्च आवाज पातळी

फेस गशल्ड  

हेड   गशल्ड सयोबत गकंवा गशवाय 

कान मफ

हेले्ट सह वेल्डर

स्कीन वेल्डरसाठी

कान प्ि

कान मफ

Ear muffs Ear plug
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संिक्ियाचटे प्रकयाि ियोकटे िीिीई वयािियावटे

शरीर संरक्षण (आकृती 8, आगण आकृती  9) 1. िरम कण लेिर ऍप्रन

िीिीईची गुिवत्या

पीपीईने त्ाच्ा िुणवते्बाबत खालील गनकर् पूण्ग केले पागहजेत- संभाव् 

धयोक्यापासून पूण्ग संरक्षण प्रिान करणे आगण पीपीईची रचना आगण गनगम्गती 

अशा मटेररयल तून केली जावी की ते ज्ा धयोक्यांगवरुद्ध वापरायचे आहे त्ा 

धयोक्यांचा सामना करू शकेल.

PPE च्या पर्वडीसयाठी कयाही अटीचंी आवश्यकतया असतटे

- धयोक्याचे स्वरूप आगण तीव्रता

- िूगर्त पिार्था्गचा प्रकार, त्ाची एकाग्ता आगण श्ास घेण्ाययोग्य हवेच्ा 

स्तयोताच्ा संिभा्गत िूगर्त के्षत्ाचे स्ान

- कामिाराची अपेगक्षत गक्याकलाप आगण कामाचा कालावधी, पीपीई 

वापरताना कामिाराची सयोय

- पीपीईची ऑपरेगटंि वैगशष्टे् आगण मया्गिा

- िेखभाल आगण साफसफाईची सयोय

- भारतीय / आंतरराष्ट्र ीय मानकांशी सुसंितता आगण चाचणी प्रमाणपत्ाची 

उपलब्धता.

PPE चया ियोग्य वयािि

पीपीईचा ययोग्य प्रकार गनवडल्यानंतर, कामिाराने ते पररधान करणे 

आवश्यक आहे. अनेकिा कामिार पीपीई वापरणे टाळतात. खालील घटक 

या समसे्च्ा गनराकरणावर पररणाम करतात.

- कामिाराला पीपीई वापरण्ाची आवश्यकता गकती प्रमाणात समजते 

- सामान्य कामाच्ा प्रगक्येत कमीत कमी हस्के्षप न करता पीपीई 

घातला जाऊ शकतयो अशी सहजता आगण आराम

- उपलब्ध आगर्थ्गक, सामागजक आगण अनुशासनात्मक गनबयंध ज्ाचा 

उपययोि कामिाराच्ा वृत्ीवर प्रभाव टाकण्ासाठी केला जाऊ शकतयो.

- या समसे्वर सववोत्म उपाय म्णजे प्रते्क कम्गचाऱ्यासाठी पीपीई 

पररधान करणे अगनवाय्ग करणे.

- इतर गठकाणी, गशक्षण आगण पय्गवेक्षण तीव्र करणे आवश्यक आहे. 

जेव्ा कामिारांच्ा िटाला प्रर्थमच पीपीई गिले जाते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.03 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

प्रथमयोिचयाि (First-aid)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• प्रथमयोिचयाि कयाि आहटे तटे सयंागया

• प्रथमयोिचयाियासयाठी महत्त्वयाच्या मयाग्नदि्नक ओळीचंी ियादी किया

• प्रथमयोिचयाियाचटे ABC स्पष् किया

• ज्यंार्या प्रथमयोिचयाियाची गिज आहटे अिया िीपडतटेलया प्रथमयोिचयाि कसटे द्यावटे तटे थयोडक्यात सयंागया.

मूलभूत प्रथमयोिचयाि: मुलभूत प्रार्थगमक उपचार म्णजे िुिमरल्यासारखे, 

हृियगवकाराचा झटका, ऍलजषीक प्रगतगक्या, और्धे गकंवा इतर वैद्कीय 

आपत्ालीन पररन्स्तीमुंळे जखमी झालेल्या गकंवा शारीररक त्ासात 

असलेल्या एखाद्ाच्ा िरजांचे मूल्यांकन आगण संबयोगधत करण्ाच्ा 

प्रारंगभक प्रगक्येचा संिभ्ग िेते. मूलभूत प्रर्थमयोपचार एखाद्ा व्क्ीची 

शारीररक न्स्ती आगण उपचारांचा ययोग्य माि्ग त्वरीत गनधा्गररत करू शकतयो.

सयोर्टेिी तयास:  गवनाशकारी वैद्कीय समसे्वर उपचार करण्ासाठी 

भारतात सववोतृ्ष्ट तंत्ज्ञान उपलब्ध आहे उिा.डयोके िुखापत, एकागधक 

आघात, हृियगवकाराचा झटका, स्ट्र योक इ, परंतु रुग्ांना बर्ट्  याचिा खराब 

पररणाम हयोतयो कारण त्ांना त्ा तंत्ज्ञानाचा वेळेत प्रवेश गमळत नाही. या 

न्स्तीमुंळे मृतू् हयोण्ाचा धयोका पगहल्या 30 गमगनटांत सवा्गत जास् असतयो, 

अनेकिा त्वररत. हा काळ सुवण्गकाळ म्णून ओळखला जातयो. रूग् 

हॉन्स्पटलमधे् पयोहयोचेपययंत त्ांनी तयो िंभीर काळ पार केलेला असतयो. जीव 

वाचवण्ासाठी प्रर्थमयोपचार सेवा उपययोिी पडते. हे सुरगक्षत हाताळणी 

आगण वाहतुकीद्ारे शक्य गततक्या लवकर जवळच्ा आपत्ालीन कक्षात 

जाण्ास मित करते. तयो वेळ गजतका कमी गततका सववोत्म उपचार लािू 

हयोण्ाची शक्यता जास्.

प्रथम मदत किियाऱ्ियंासयाठी महत्त्वयाची मयाग्नदि्नक सूचर्या

िरिस्स्तीचटे मूल्यंाकर् किया: अशा काही ियोष्टी आहेत ज्ा फस्ट्ग एडरला 

धयोका िेऊ शकतात. आि, गवर्ारी धूर, वायू, एक अन्स्र इमारत, गजवंत 

गवि्ट् त तारा गकंवा इतर धयोकािायक पररन्स्ती यांसारख्ा अपघातांना 

सामयोरे जाताना, प्रर्थम मितकत्ा्गने अशा पररन्स्तीत घाई न करण्ाची 

अतं्त काळजी घेतली पागहजे, जी घातक ठरू शकते.

A-B-Cs लक्यात ठटे वया

प्रर्थमयोपचाराचे ABC हे तीन िंभीर ियोष्टीचंा संिभ्ग िेतात ज्ा 

प्रर्थमयोपचारकत्ायंनी शयोधणे आवश्यक आहे.

- वायुमाि्ग - त्ा व्क्ीला श्ासनगलका अबागधत आहे का?

- श्ास - व्क्ी श्ास घेत आहे का?

- अगभसरण - व्क्ी मुख् नाडी गबंिंूवर नाडी िश्गवते का (मनिट, 

कॅरयोटीड धमनी, मांडीचा सांधा)

िीपडतटेलया हलपविटे टयाळया: पीगडत व्क्ीला तात्ाळ धयोका असल्यागशवाय 

त्ांना हलवू नका. पीगडतेला हलवल्याने अनेकिा िुखापती आणखी वाईट 

हयोतात, गवशेर्त: पाठीच्ा कण्ाला झालेल्या िुखापतीचं्ा बाबतीत.

आित्यालीर् सटेवयंावि कॉल किया: मितीसाठी कॉल करा गकंवा िुसर्ट्  याला 

शक्य गततक्या लवकर मितीसाठी कॉल करण्ास सांिा. अपघाताच्ा 

गठकाणी एकटे असल्यास, मितीसाठी कॉल करण्ापूवषी श्ासयोच्छास 

स्ागपत करण्ाचा प्रयत्न करा आगण पीगडत व्क्ीला एकटे सयोडू नका.

प्रपतसयाद पर्पचित किया: जर एखािी व्क्ी बेशुद्ध असेल तर त्ाला हलके 

हलवून आगण त्ाच्ाशी बयोलून उठवण्ाचा प्रयत्न करा.

जि ती व्तिी प्रपतसयाद दटेत र्सटेल ति त्यंार्या कयाळजीिूव्नक 

बयाजूलया किया (िुर्प्रया्नप्ी स्स्ती) आपि त्याचया वयािुमयाग्न उघडया.

- डयोके आगण मान अलाइनमेंट ठेवा.

- त्ाचे डयोके धरून काळजीपूव्गक त्ांना त्ांच्ा पाठीवर गफरवा.

- हनुवटी उचलून वायुमाि्ग उघडा. (आकृती    1)

श्वयासयोच्छवयासयाच्या पचन्टे िहया, ऐकया आपि अरु्भवया

पीगडताची छाती उंचावण्ाकररता आगण पडण्ासाठी पहा, श्ासयोच्छवासाचा 

आवाज ऐका. 

पीगडत व्क्ी श्ास घेत नसल्यास, खालील गवभाि पहा

- जर पीगडत व्क्ी श्ास घेत असेल, परंतु बेशुद्ध असेल, तर डयोके 

आगण मान बॉडीशी अलाइनमेंट ठेवून त्ांना त्ांच्ा बाजूला वळवा. 

हे तयोडंाचा गनचरा हयोण्ास मित करेल आगण जीभ गकंवा उलट्ामुळे 

श्सनमाि्ग रयोखू शकेल.

िीपडतटेचटे अपभसिि तियासया: पीगडतेचा रंि पहा आगण त्ांची नाडी तपासा 

(कॅरयोटीड धमनी हा एक चांिला पया्गय आहे; ती मानेच्ा ियोन्ी बाजूला, 

जॉच्ा हाडाच्ा खाली असते). जर पीगडतेची नाडी नसेल, तर CPR सुरू 

करा.- तुम्ी प्रगशगक्षत असाल तर.
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आवश्यकतेनुसार रक्स्ताव, शॉक आगण इतर समस्ांवर उपचार करा

पीगडत व्क्ी श्ास घेत आहे आगण त्ाला नाडी आहे हे स्ागपत केल्यानंतर, 

पुढील प्राधान्य रक्स्ताव गनयंगत्त करणे आवश्यक आहे. गवशेर्त: 

आघाताच्ा बाबतीत, शॉक रयोखणे हे प्राधान्य आहे.

- ितिस्तयाव थयंाबवया: आघातग्स् व्क्ीला वाचवण्ासाठी रक्स्ताव 

गनयंगत्त करणे ही सवा्गत महत्वाची ियोष्ट आहे. रक्स्ताव व्वस्ागपत 

करण्ासाठी इतर कयोणत्ाही पद्धतीचा प्रयत्न करण्ापूवषी जखमेवर 

रे्थट िाब वापरा.

- िॉक उिचयाि: शॉक, शरीरातून रक् प्रवाह कमी हयोणे, वारंवार 

शारीररक आगण कधीकधी मानगसक आघात हयोतात. शॉक लािलेल्या 

व्क्ीची त्वचा बर्ट्  याचिा बफा्गच्छागित रं्थड असते, तयो गचडलेला असतयो 

गकंवा त्ाची मानगसक न्स्ती बिललेली असते आगण फेस आगण 

गलपच्ा  आसपासच्ा त्वचेचा रंि गफकट असतयो. उपचार न केल्यास 

शॉक प्राणघातक ठरू शकतयो. ज्ाला िंभीर िुखापत झाली आहे गकंवा 

जीवघेणी पररन्स्ती आहे त्ांना शॉक लािण्ाचा धयोका आहे.

- गुदमिियािया िीपडत: िुिमरल्यामुळे काही गमगनटांत मृतू् हयोऊ शकतयो 

गकंवा मेंिूला कायमचे नुकसान हयोऊ शकते.

- जळिटेवि उिचयाि किया: रं्थड पाण्ात बुडवून गकंवा फ्श करून 

प्रर्थम आगण गद्तीय गडग्ी जळणे वर  उपचार करा. क्ीम, लयोणी गकंवा 

इतर मलम वापरू नका आगण फयोड फयोडू नका. तृतीय गडग्ी जळणे 

ओलसर कापडाने झाकले पागहजे. जळलेल्या गठकाणाहून कपडे आगण 

िागिने काढा, परंतु जळलेले कपडे काढण्ाचा प्रयत्न करू नका.

- आघयातयावि उिचयाि किया: जर पीगडत व्क्ीच्ा डयोक्याला मार 

लािला असेल तर, आघात हयोण्ाची गचने् पहा. सामान्य लक्षणे आहेत: 

िुखापतीनंतर चेतना नष्ट हयोणे, गवचगलत हयोणे गकंवा स्रणशक्ी कमी 

हयोणे, चक्कर येणे, मळमळ आगण सुस्ी.

- ियाठीच्या दुखयाितीच्या िीपडतवि उिचयाि किया:मिक्याच्या 

दुखयाितीचया संिि असल्यास, तटे पविटेषतः िंभीर आहे, पीगडतेचे 

डयोके, मान गकंवा पाठीमािे ते तात्ाळ धयोक्यात असल्यागशवाय हलवू 

नका.

मदत िटेईिियंत िीपडतटेसयोबत िहया: मित येईपययंत पीगडत व्क्ीसाठी 

शांतपणे उपन्स्त राहण्ाचा प्रयत्न करा.

बटेिुद्ी (COMA): बेशुद्धावस्ा िेखील कयोमा म्णून ओळखली जाते, 

ही एक िंभीर जीवघेणी न्स्ती आहे, जेव्ा एखािी व्क्ी पूण्गपणे बेशुद्ध 

पडते आगण कॉलला प्रगतसाि िेत नाही, बाह्य उते्जना. परंतु मूलभूत 

हृिय, श्ासयोच्छास, रक्ागभसरण अद्ाप शाबूत असू शकते गकंवा ते िेखील 

गनकामी हयोऊ शकतात. लक्ष न गिल्यास मृतू् हयोऊ शकतयो.

मेंिूच्ा सामान्य गक्याकलापांच्ा व्त्यामुळे ही न्स्ती उद्भवते. कारणे 

खूप आहेत.

- शॉक (कागड्गययोजेगनक, नू्यरयोजेगनक)

- डयोके िुखापत (कंक्शन, कमे्पशन)

- श्ासयोच्छवास (हवेच्ा मािा्गत अडर्थळा)

- शरीराचे कमाल तापमान (उष्णता, रं्थडी)

-  कागड्गअॅक अरेस्ट (हृियगवकाराचा झटका)

- स्ट्र योक (सेरेब्यो-व्सु्लर अपघात)

- रक् कमी हयोणे (रक्स्ाव)

- गनज्गलीकरण (अगतसार आगण उलट्ा)

- मधुमेह (कमी गकंवा जास् साखर)

- रक्िाब (खूप कमी गकंवा खूप जास्)

- अल्योहयोल, ड्र ग्सचा जास् डयोस

- गवर्बाधा (िॅस, कीटकनाशके, चावणे)

- एगपलेगटिक गफट्ट्स (गफट्ट्स)

- उन्ाि (भावगनक, मानगसक)

एखािी व्क्ी बेशुद्ध झाल्यानंतर खालील लक्षणे गिसू शकतात:

- ियोधंळ

- तंद्री

- डयोकेिुखी

- त्ाच्ा गकंवा गतच्ा शरीराचे काही भाि बयोलण्ास गकंवा हलगवण्ास 

असमर्थ्गता (स्ट्र योकची लक्षणे पहा)

-  हलके डयोकेपणा

- आतडी गकंवा मूत्ाशयावरील गनयंत्ण कमी हयोणे (असंयम)

- जलि हृियाचा ठयोका (धडधडणे)

- स्ब्ध

प्रथमयोिचयाि

- इमज्गसिी नंबरवर कॉल करा.

- व्क्ीचे श्सनमाि्ग, श्ासयोच्छवास आगण नाडी वारंवार तपासा. 

आवश्यक असल्यास, रेप्कू्य ब्ीगिंि आगण सीपीआर सुरू करा.

- जर ती व्क्ी श्ास घेत असेल आगण पाठीवर पडून असेल आगण 

पाठीच्ा कण्ाच्ा िुखापतीला नकार गिल्यानंतर, त्ा व्क्ीला 

काळजीपूव्गक बाजूला, शक्यतयो डावीकडे वळवा. वरचा पाय वाकवा 

जेणेकरून गनतंब आगण िुडघा ियोन्ी काटकयोनात असतील. वायुमाि्ग 

खुला ठेवण्ासाठी हळूवारपणे डयोके मािे वाकवा. श्ासयोच्छवास गकंवा 

नाडी कधीही र्थांबल्यास, व्क्ीला त्ाच्ा पाठीवर गफरवा आगण CPR 

सुरू करा.

- पाठीच्ा कण्ाला िुखापत झाल्यास, पीगडतांच्ा न्स्तीचे काळजीपूव्गक 

मूल्यांकन करावे लािेल. जर व्क्ीला उलट्ा हयोत असतील तर संपूण्ग 

शरीर एका वेळी बाजूला करा. तुम्ी रयोल करत असताना डयोके आगण 

शरीर एकाच न्स्तीत ठेवण्ासाठी मानेला आगण पाठीला आधार   द्ा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.03 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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- वैद्कीय मित येईपययंत व्क्ीला उबिार ठेवा.

- जर तुम्ाला एखािी व्क्ी बेशुद्ध पडताना गिसली तर पडणे 

टाळण्ाचा प्रयत्न करा. व्क्ीला ग्ाउंडवर फॅ्ट ठेवा आगण बेसची 

पातळी वर आगण आधार   वाढवा.

-  रक्ातील कमी साखरेमुळे मून्च्छ्ग त हयोण्ाची शक्यता असल्यास, जेव्ा 

ते शुद्धीवर येतील तेव्ा त्ा  व्क्ीला काहीतरी ियोड खाण्ास गकंवा 

गपण्ास द्ा.

करू र्कया

- बेशुद्ध व्क्ीला अन्न गकंवा पेय िेऊ नका.

- व्क्ीला एकटे सयोडू नका.

- बेशुद्ध व्क्ीच्ा डयोक्याखाली उशी ठेवू नका.

- बेशुद्ध व्क्ीच्ा फेसवर र्थप्पड मारू नका गकंवा त्ाला गजवंत 

करण्ाचा प्रयत्न करण्ासाठी फेसवर पाणी गशंपडू नका.

जि ती व्तिी त्याच्या ियाठीवि असटेल आपि जीभ घियाच्या 

मयागच्या बयाजूलया गटेली असटेल, श्वयासर्पलकया अवियोपित कटे ली 

असटेल ति चटेतर्या र्ष् हयोण्यामुळटे  जीवयालया ियोकया हयोऊ िकतयो. 

बटेिुद्ीचटे कयािि ियोिण्यािूववी ती व्तिी श्वयास घटेत असल्याची 

खयात्री किया. दुखयाितीरं्ी ििवयार्गी पदल्यास, अिघयातग्रस्त 

व्तिीलया मयार् वयाढवूर् िुर्प्रया्नप्ी स्स्तीत ठटे वया. बटेिुद् 

झयालटेल्या व्तिीलया तयोडंयार्टे कयाहीही दटेऊ र्कया.

बटेिुद् जखमी व्तिीचटे पर्दयार् कसटे कियावटे

- अल्योहयोलचया पवचयाि किया: मद्पानाची गचने् पहा, जसे की ररकाम्ा 

बाटल्या गकंवा िारूचा वास.

- एपिलटेप्ीचया पवचयाि किया: गहंसक जप्ीची गचने् आहेत, जसे की 

तयोडंाभयोवती लाळ गकंवा सामान्यतः  गवस्ळीत दृश्य?

- इनु्पलर्चया पवचयाि किया: त्ा व्क्ीला इसुिगलन शॉकचा त्ास हयोत 

असेल (‘इसुिगलन शॉकचे गनिान आगण उपचार कसे करावे’ पहा)?

-  औषियंाचया पवचयाि किया: ओव्रडयोज आहे का? गकंवा किागचत त्ा 

व्क्ीने कमी डयोस घेतला असेल - जे गलहून गिलेले और्ध पुरेसे घेतले 

जात नाही?

-  आघयात पवचयाियात घ्या: व्क्ी शारीररकररत्ा जखमी आहे का?

-  संसगया्नची पचन्टे िहया: जखमेभयोवती लालसरपणा आगण/गकंवा लाल 

रेर्ा.

-  पवषयाच्या लक्ियंासयाठी आजूबयाजूलया िहया: ियोळ्ांची ररकामी बाटली 

गकंवा सप्गिंशाची जखम.

-  मयार्पसक आघयात हयोण्याची िक्तया पवचयाियात घ्या: त्ा व्क्ीला 

काही प्रकारचा मानगसक गवकार असू शकतयो का?

- स्ट्योकचया पवचयाि किया, पविटेषतः वृद्ध लयोकांसाठी.

- तुम्ी जे गनिान करता त्ानुसार उपचार करा.

िक्या: बॉडीतील द्रवपिार्थ्ग कमी झाल्यामुळे रक्िाब कमी हयोतयो. अखेरीस 

रक्ागभसरण गबघडेल आगण उव्गररत रक् प्रवाह मेंिूसारख्ा महत्वाच्ा 

अवयवांकडे गनिषे शगशत केला जाईल. त्ामुळे रक् बॉडीच्ा बाह्य भािापासून 

िूर नेले जाईल, त्ामुळे पीगडत व्क्ी गफकट िुलाबी गिसेल आगण त्वचेला 

बफा्गची रं्थडी जाणवते.

इलटेस्ट्ट् कल मटेन्चटे ऑििटेिर् (Operation of electrical mains)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ‘आिीबयािी’ िया िब्याचटे स्पष्ीकिि द्या

• आिीबयािीच्या कयाळयात सपक्न ट बंद किण्याची गिज स्पष् किया

• िॉिच्या मजल्याविील क्टेत्र उि-मुख्य आपि स्स्वचटेस ियोिण्याची िद्त स्पष् किया

• लयोखंडी स्वीच, MCB आपि सयामयान् घियाचटे टयाकटे  ियंाच्या बयाबतीत चयालू आपि बंद किण्याच्या संदभया्नत हँडलची स्स्ती स्पष् किया.

आणीबाणी ही एक अनपेगक्षत घटना असते आगण त्ासाठी त्वररत कारवाईची 

आवश्यकता असते. काय्गशाळेसारख्ा गठकाणी गवि्ट् त प्रवाहामुळे एखाद्ा 

व्क्ीला शॉक लािल्यावर गकंवा मशीनच्ा गफरत्ा भािामुळे एखािी 

व्क्ी जखमी झाल्यास अशी पररन्स्ती उद्भवू शकते.

अशा पररन्स्तीत, पीगडत व्क्ीचे आणखी नुकसान टाळण्ासाठी पुरवठा 

बंि करणे हा पगहला आगण सववोत्म उपाय असेल. यासाठी काय्गशाळेत 

सामील असलेल्या प्रते्क व्क्ीला हे मागहत असले पागहजे की ज्ा 

गठकाणी शॉकचा पीगडत  राहतयो त्ा भािावर कयोणता न्स्वच गनयंगत्त करतयो.

साधारणपणे काय्गशाळेतील एकूण वायररंि हे मुख् न्स्वचद्ारे गनयंगत्त केले 

जाते आगण वक्ग शॉपमधील वेिवेिळ्ा भािात गचत्.1 मधे् िश्गगवल्याप्रमाणे 

ियोन गकंवा अगधक उप-मुख् न्स्वचेस असू शकतात.
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उप-मुख् गनयंत्णाचे के्षत् गनगचित करण्ासाठी, उप-मुख् न्स्वचपैकी एक 

न्स्वच बंि करा आगण त्ा संशगयत के्षत्ातील गिवे, पंखे आगण पॉवर पॉइंट्ट्स 

‘चालू’ करण्ाचा प्रयत्न करा. जर ते काम करत नसेल, तर पंखे, लाईट 

आगण पॉवर पॉइंटने झाकलेले के्षत् उप-मुख् न्स्वचद्ारे गनयंगत्त केले जाते. 

एकामािून एक, उप-मुख् न्स्वचेस बंि करा आगण त्ांचे गनयंत्ण के्षत् शयोधा. 

वायरमनच्ा गवभािाच्ा ययोजनेमधे् न्स्वचच्ा गनयंत्णाचे के्षत् गचन्ांगकत 

करा.

सुव्वन्स्त काय्गशाळेत, मुख् न्स्वच, सबमेन न्स्वचेस आगण गवतरण मािायंना 

त्ांचे गनयंत्ण के्षत् िश्गगवण्ाकररता स्पष्ट गचन्ांगकत केले जाईल. (आकृती 

1) हे आढळले नाही तर, आता हे करा. तर्थागप, जर तुम्ाला न्स्वचेसच्ा 

सब-मेनच्ा गनयंत्णाच्ा के्षत्ाबदिल खात्ी नसेल तर मुख् न्स्वच स्वतः च 

‘बंि’ करणे केव्ाही चांिले.

आकृती 2 मधे् िाखवल्याप्रमाणे सगक्ग ट्ट्स ‘बंि’ करण्ासाठी लयोखंडी 

स्वीचचे हँडल आगण MCB चा नॉब खाली ढकलले पागहजे. तर सामान्य 

न्स्वचेसमधे्, न्स्वचला वरच्ा न्स्तीत ढकलून सगक्ग ट बंि करणे आवश्यक 

आहे. (आकृती 3)

आपत्ालीन पररन्स्ती अििी घरातही घडू शकते म्णून, न्स्वचच्ा 

गनयंत्णाचे के्षत् ओळखा आगण सुरगक्षततेचा उपाय म्णून त्ांना तुमच्ा 

घराच्ा न्स्वच बयोड्गच्ा मुख्/उप-मुख्/ गवतरण बंधनात गचन्ांगकत करा. 

कयोणत्ाही आपत्ालीन पररन्स्तीत सगक्ग ट कसे बंि करावे हे घरातील 

जवळच्ा लयोकांना गशगक्षत करा.

पवद्त सुिक्या (Electrical safety)
उगदिषे्ट:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  सुिक्या पर्िमयंाचया अवलंब कििटे आवश्यक आहटे हटे स्पष् किया

•  सुिक्या पर्िमयंाची ियादी किया आपि त्यंाचटे ियालर् किया.

सुिक्या पर्िम

सुिक्या पर्िमयंाची आवश्यकतया: सुरगक्षतता चेतना ही कयोणत्ाही कामासाठी 

आवश्यक असलेली एक अत्ावश्यक वृत्ी आहे. कुशल इलेन्क्ट्र गशयनने 

नेहमी सुरगक्षत काम करण्ाच्ा सवयी तयार करण्ाचा प्रयत्न केला 

पागहजे. सुरगक्षत काम करण्ाच्ा सवयी नेहमी पुरुर्, पैसा आगण मटेररयल  

वाचवतात. कामाच्ा असुरगक्षत सवयीमुळे उत्ािन आगण नफा, वैयन्क्क 

िुखापत आगण मृतू् िेखील हयोतयो. इलेन्क्ट्र गशयनने अपघात आगण गवजेचे 

धके्क टाळण्ासाठी खाली गिलेल्या सुरगक्षततेच्ा सूचनांचे पालन केले 

पागहजे कारण त्ाच्ा कामात अनेक व्ावसागयक धयोके असतात.

सूचीबद्ध सुरक्षा गनयम प्रते्क इलेन्क्ट्र गशयनने गशकले पागहजेत, लक्षात 

ठेवले पागहजे आगण सराव केला पागहजे. इरे्थ एका इलेन्क्ट्र गशयनने प्रगसद्ध 

म्ण लक्षात ठेवावी, “गवि्ट् त हा चांिला सेवक आहे पण एक वाईट मालक 

आहे”.

सुिक्या पर्िम

- केवळ पात् व्क्ीनंीच इलेन्क्ट्र कल काम करावे 

- काय्गशाळेचा फ्योअर  स्वच्छ ठेवा आगण साधने चांिल्या न्स्तीत ठेवा.

- लाइव् सगक्ग ट्ट्सवर काम करू नका, अपररहाय्ग असल्यास, रबरचे 

हातमयोजे रबर मॅट्ट्स इ. वापरा 

- इलेन्क्ट्र कल सगक्ग ट्ट्सवर काम करताना लाकडी गकंवा पीव्ीसी 

इसुिलेटेड हँडल सू्क ड्र ायव्र वापरा.

- बेअर कंडक्टरला स्पश्ग करू नका.
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- सयोल्डररंि करताना, िरम सयोल्डररंि अयन्ग त्ांच्ा सँ्टडवर ठेवा कधीही 

न्स्वच केलेले ‘ऑन’ गकंवा िरम केलेले सयोल्डररंि लयोखंड बेंच गकंवा 

टेबलवर ठेवू नका कारण त्ामुळे आि लािण्ाची शक्यता आहे.

- सगक्ग टमधे् फक् ययोग्य क्षमतेचे फू्ज वापरा. जर क्षमता कमी असेल 

तर भार कनेक्ट केल्यावर ते उडून जाईल. जर क्षमता मयोठी असेल, तर 

ते कयोणतेही संरक्षण िेत नाही आगण जास् प्रवाह वाहू िेते आगण पुरुर् 

आगण मशीनला धयोका िेते, पररणामी पैशाचे नुकसान हयोते. 

- सगक्ग टचे न्स्वचेस बंि केल्यानंतरच फू्ज बिला गकंवा काढून टाका.

- गिवे तुटण्ापासून संरक्षण करण्ासाठी आगण िरम बल्बच्ा संपका्गत 

येणारे ज्वलनशील पिार्थ्ग टाळण्ासाठी लॅम्प िाड्गसह एक्स्ेंशन कॉड्ग 

वापरा.

- सॉकेट्ट्स, प्ि आगण न्स्वचेस आगण उपकरणे चांिल्या न्स्तीत 

असतानाच वापरा आगण त्ांच्ाकडे BIS (ISI) चे गचन् असल्याची 

खात्ी करा. (BIS (ISI) गचन्ांगकत उपकरणे वापरण्ाची आवश्यकता 

मानकीकरणांति्गत स्पष्ट केली आहे. 

- तातु्रत्ा वायररंिचा वापर करून इलेन्क्ट्र कल सगक्ग ट कधीही वाढवू 

नका.

- लाईव् इलेन्क्ट्र कल सगक्ग ट्ट्स/उपकरणे िुरुस् करताना गकंवा फू्ज 

केलेले बल्ब बिलताना लाकडी सू्टलवर गकंवा इसुिलेटेड गशडीवर उभे 

रहा. सव्ग प्रकरणांमधे्, मुख् न्स्वच उघडणे आगण सगक्ग ट डेड  करणे 

नेहमीच चांिले असते.

- न्स्वच पॅनेल, कंट्र योल िीअस्ग इत्ािी काम करताना / चालवताना रबर 

मॅट्ट्सवर उभे रहा. 

- गशडी, मजबूत ग्ाउंडवर ठेवा.

- गशडी वापरत असताना, सहाय्यकाला कयोणत्ाही संभाव् घसरणीपासून 

गशडी धरण्ास सांिा.

- खांबावर गकंवा उंच गठकाणी काम करताना नेहमी सेफ्ी बेल्ट वापरा.  

- गफरणार्ट्  या मशीनच्ा कयोणत्ाही गफरत्ा भािावर कधीही हात ठेवू 

नका आगण मयोटार गकंवा जनरेटरच्ा हलत्ा शाफ् गकंवा पुलीभयोवती 

शट्गच्ा सैल बाही गकंवा लटकलेल्या िळ्ातील टायसह कधीही काम 

करू नका. 

- ऑपरेशनची प्रगक्या ओळखल्यानंतरच कयोणतेही मशीन गकंवा 

उपकरण चालवा.

- इसुिलेट पयोगस्गलेन टू्ब टाकल्यानंतर लाकडी गवभाजने गकंवा 

मजल्यामधून केबल गकंवा कॉड्गस चालवा.

- गवि्ट् त उपकरणांमधील कनेक्शन घट्ट असावेत. खराबपणे जयोडलेल्या 

केबल्स िरम हयोतील आगण आिीच्ा धयोक्यात संपतील.

- 3-गपन सॉकेट्ट्स आगण प्िसह सव्ग गवि्ट् त उपकरणांसाठी नेहमी अर्थ्ग 

कनेक्शन वापरा.

- डेड  सगक्ग ट्ट्सवर काम करताना फू्ज गग्प काढून टाका; त्ांना 

सुरगक्षत कयोठडीत ठेवा आगण  न्स्वचबयोड्गवर ‘मेन ऑन लाइन’ बयोड्ग 

िेखील प्रिगश्गत करा.

- मशीसि/न्स्वच िीअस्गच्ा इंटर लॉकमधे् हस्के्षप करू नका

- अगर्थयंिला पाण्ाच्ा पाईप लाईसिला जयोडू नका.

- गवि्ट् त उपकरणांवर पाणी वापरू नका.

-  HV लाइसि/उपकरणे आगण कॅपेगसटरवर काम करण्ापूवषी सॅ्टगटक 

व्योले्टज गडप्चाज्ग करा. 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.03 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.04 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

टयाकयाऊ िदयाथया्नची पवल्टेवयाट लयाविटे (Disposal of waste material)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टयाकयाऊ िदयाथ्न कयाि आहटे तटे सयंागया

• कयाि्नियाळटे तील  टयाकयाऊ वसंू्तची ियादी किया

• टयाकयाऊ िदयाथया्नची पवल्टेवयाट लयावण्याच्या िद्ती स्पष् किया.

• टयाकयाऊ िदयाथया्नच्या पवल्टेवयाटीचया फयािदया सयंागया.

• कचिया वगवीकिियासयाठी डब्यंासयाठी िंग कयोड सयंागया.

टयाकयावू सयामयार्: औद्योगिक कचरा म्णजे कारखाने, गिरण्ा आगण 

खाणीसंारख्ा औद्योगिक गक्याकलापांद्ारे उत्ागित केलेला कचरा.

टयाकयाऊ वसंू्तची ियादी (आकृती 1)

- कॉटन वेस्ट 

- वेिवेिळ्ा मटेररयल च्ा मेटल गचप्स.

- तेलकट कचरा जसे लुगब्कंट तेल, कुलंट  इ.

- इतर कचरा जसे की इलेन्क्ट्र कल, काच इ.

कचिया पवल्टेवयाट लयावण्याच्या िद्ती (आकृती 2)

िुर्वया्निि: पुनवा्गपर ही कचरा व्वस्ापनाची सवा्गत प्रगसद्ध पद्धत आहे. हे 

महाि नाही आगण आपण सहजपणे करू शकता. आपण पुनवा्गपर अमलात 

आणल्यास. तुम्ी भरपूर ऊजा्ग, संसाधने वाचवाल आगण त्ामुळे प्रिूर्ण 

कमी कराल.

कंियोस्सं्ग: ही एक नैसगि्गक प्रगक्या आहे जी उत्ािनांद्ारे कयोणत्ाही 

धयोकािायकपासून पूण्गपणे मुक् आहे. या प्रगक्येमधे् मटेररयलचे सेंशगद्रय 

संयुिेमधे् खंगडत करणे समागवष्ट आहे जे खत म्णून वापरले जाऊ शकते.

भूभयाग: भूभािच्ा वापराद्ारे कचरा व्वस्ापनामधे् मयोठ्ा के्षत्ाचा वापर 

समागवष्ट असतयो. ही जािा उघड्ावर खयोिून कचऱ्याने भरलेली आहे.

टयाकयाऊ वसू्त जयाळिटे: जर तुम्ी पुनवा्गपर करू शकत नसाल गकंवा 

लँडगफल्स उभारण्ासाठी ययोग्य जािा नसतील तर तुम्ी तुमच्ा घरातील 

कचरा जाळून टाकू शकता. वाफ आगण राख तयार  करण्ासाठी उच्च 

तापमानात कचरा जाळणे हे एक पसंतीचे कचरा गवले्वाटीचे तंत् आहे.

कचिया पवल्टेवयाटीचटे फयािदटे:

- काय्गशाळा व्वन्स्त आगण नीटनेटके सुगनगचित करते

- आरयोग्यावरील प्रगतकूल पररणाम कमी हयोतयो

- आगर्थ्गक काय्गक्षमता सुधारते 

- पया्गवरणावरील प्रगतकूल पररणाम कमी करते

भस् कििटे (आकृती 3)

कचऱ्याचे ज्वलनशील पिार्थ्ग, राख, कचरा िॅस आगण उष्णता कमी 

करण्ासाठी गनयंगत्त िहन करण्ाची ही प्रगक्या आहे. त्ावर उपचार 

करून वातावरणात सयोडले जाते (आकृती 3). यामुळे कचऱ्याचे 90% प्रमाण 

कमी झाले, काही काळ उष्णतेचा उपययोि गवि्ट् त उजा्ग गनमा्गण करण्ासाठी 

केला जातयो. 
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कचिया कॉमॅ्क्शर्: कॅन आगण पॅ्न्स्टकच्ा बाटल्यांसारखे टाकाऊ 

पिार्थ्ग ब्ॉकमधे् कॉमॅ्पक्ट हयोतात आगण पुनवा्गपरासाठी पाठवतात. या 

प्रगक्येसाठी जािेची िरज आहे, त्ामुळे वाहतूक आगण पयोगझशगनंि सयोपे 

हयोते.

कचिया वगवीकिियासयाठी डब्यंासयाठी िंग कयोड टटेबल  1 मध्टे पदलटेलया 

आहटे

 टटेबल  1

क्. नाही टाकावू सामान रंि कयोड

१ कािि गनळा

2 प्ान्स्टक गपवळा

3 धातू लाल

4 काच गहरवा

५ अन्न काळा

6 इतर आकाशी गनळा

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.04 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.05 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

व्यावसयापिक सुिक्या आपि आियोग्य (Occupational safety and health)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयामयािी संबंपित पक्रियाकलयाियंामध्टे असुिपक्त कृती आपि िरिस्स्ती टयाळण्यासयाठी व्यावसयापिक सुिक्या आपि कयामयाच्या पठकयािी त्याचटे महत्त्व 

वि्नर् किया

• भयाितयातील ििया्नवििीि मयाग्नदि्नक तत्त्वटे, कयािदटे आपि पर्िमयंाची मयापहती द्या, जटे कयामयाच्या पठकयािी आियोग्य आपि सुिपक्ततटेचटे संिक्ि 

किण्यासयाठी तियाि कटे लटे आहटेत.

• व्यावसयापिक सुिपक्ततया आपि आियोग्य पटप् सूचीबद् किया.

व्यावसयापिक सुिक्या आपि आियोग्य

व्ावसागयक सुरक्षा, आगण आरयोग्य म्णजे गक्या गकंवा कामाच्ा पररन्स्ती 

ज्ा कयोणत्ाही कारणापासून सुरगक्षत आहेत ज्ामुळे जीवन, शरीर, 

मानगसकता गकंवा आरयोग्यास धयोका गनमा्गण हयोतयो गकंवा कामकाजाच्ा 

वातावरणातून उद्भवते. OSH मधे् सहकारी, कुटंुबातील सिस्, ग्ाहक 

आगण इतर भािधारकांसह  कामिारांसाठी कामाचे गठकाण अगधक चांिले 

बनवण्ाचे उगदिष्ट असलेले कायिे, मानके आगण काय्गक्म समागवष्ट आहेत.

व्यावसयापिक सुिक्या आपि आियोग्ययाचटे ध्टेि

व्ावसागयक सुरक्षा आगण आरयोग्य काय्गक्माचे उगदिष्ट एक सुरगक्षत आगण 

गनरयोिी व्ावसागयक वातावरण गनमा्गण करणे हे आहे. OSH सव्ग सामान्य 

लयोकांचे संरक्षण करते ज्ांना व्ावसागयक वातावरणाचा पररणाम हयोऊ 

शकतयो.

ििया्नवििीि सुिक्या

आजूबाजूचे वातावरण धयोक्यांपासून मुक् आहे हे सुगनगचित करण्ासाठी 

लािू केलेल्या माि्गिश्गन, धयोरणे आगण पद्धतीदं्ारे पया्गवरणीय सुरगक्षततेची 

व्ाख्ा केली जाते जे कामिार आगण कम्गचारी, औद्योगिक ऑपरेशसि 

जवळील रगहवासी, तसेच याच्ा प्रगतबंधकांच्ा सुरगक्षततेची आगण 

कल्याणाची हमी िेतात. आकन्स्क पया्गवरणीय हानी रयोखणे

आजूबाजूच्ा भािात औद्योगिक सुगवधा, काय्गके्षते् आगण प्रययोिशाळा यांचा 

समावेश हयोतयो. कयोणत्ाही औद्योगिक गक्याकलापांसाठी पया्गवरणीय 

सुरक्षा ही एक महत्ताची समस्ा आहे कारण गनष्ाळजीपणा आगण िैर-

अनुपालनामुळे इजा, आजार आगण अपघाती पया्गवरणीय प्रकाशनाचा 

धयोका वाढतयो.

पया्गवरणीय सुरक्षा सहसा तीन उपशे्णीमधे् गवभािली जाते: (आकृती 1) 

व्ावसागयक सुरक्षा आगण आरयोग्य काय्गक्म, पया्गवरण गनयंत्ण आगण 

रासायगनक सुरक्षा. (आकृती 1) 

कामाशी संबंगधत आजार, रयोि आगण िुखापतीपंासून कामिारांचे संरक्षण 

करण्ासाठी. आंतरराष्ट्र ीय कामिार संघटना (ILO) ने OSH वर अगधकृत 

आिेश काढला.

त्ाचप्रमाणे भारत सरकारने खालील कायिे लािू केले आहेत

- कारखाना कायिा 1948 या नावाने ओळखला जाणारा कामिार कल्याण 

कायिा, कारखान्यांमधे् जॉब करणाऱ्या कामिारांना औद्योगिक आगण 

व्ावसागयक धयोक्यांपासून संरक्षण िेण्ाच्ा मुख् उदेिशाने अंमलात 

आणला िेला. भारत सरकारने अनेक कायिे लािू केले आहेत आगण त्ात 

वेळयोवेळी सुधारणा  केल्या आहेत; त्ापैकी खालील ियोष्टी या संिभा्गत सवा्गत 

महत्वाच्ा आहेत:

-  कारखाना कायिा, 1948,

-  खाण कायिा, 1952,

-  ियोिी कामिार (सुरक्षा, आरयोग्य आगण कल्याण) अगधगनयम, 1986,

-  इमारत आगण इतर कंस्ट्र क्शनल  कामिार (रयोजिार आगण सेवा शतथींचे 

गनयमन) अगधगनयम, 1996,

-  वृक्षारयोपण कामिार कायिा, 1951,

-  कंत्ाटी कामिार (गनयमन आगण गनमू्गलन) कायिा, 1970

-  बालकामिार (प्रगतबंध आगण गनयमन) कायिा, १९८६, इ.

घटनात्मक तरतुिी भारतातील कामाच्ा गठकाणी सुरक्षा आगण आरयोग्य 

कायद्ांचा आधार   बनवतात आगण कामाच्ा गठकाणी कामिारांच्ा 

सुरगक्षततेला आगण आरयोग्याला प्रयोत्ाहन िेणारी धयोरणे अंमलात 

आणण्ासाठी राज् सरकारांनी धयोरणे राबवावीत. याव्गतररक्, कामावर 

असलेल्या व्क्ीचं्ा व्ावसागयक सुरक्षा आगण आरयोग्य (OSH) चे गनयमन 

करण्ासाठी सुरक्षा आगण आरयोग्य गनयम गवगवध के्षत्ांमधे् अन्स्त्वात 

आहेत, म्णजे उत्ािन, खाणकाम, बंिरे आगण कंस्ट्र क्शनल  के्षत्.
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कामाच्ा गठकाणी आरयोग्य आगण सुरगक्षतता कायिा, 1974 नमूि करतयो 

की कामाच्ा गठकाणी संभाव् धयोके रयोखून कामाच्ा गठकाणी त्ांच्ा 

कम्गचायायंच्ा सुरगक्षततेचे रक्षण करण्ासाठी गनययोके् जबाबिार आहेत. हे 

कामावर असताना सव्ग व्क्ीचें आरयोग्य, सुरक्षा आगण कल्याण सुगनगचित 

करण्ासाठी गनययोक्तांवर सामान्य कत्गवे् ठेवते.

कायिे हे गवधान मंडळाद्ारे प्रस्ागवत केलेले एक गनिषेश आहे तर गनयमन 

ही कायद्ातील गवगशष्ट आवश्यकता आहे. कायिे गवसृ्त आगण अगधक 

सामान्य असतात तर गनयमन गवगशष्ट असते आगण कायद्ाची अंमलबजावणी 

कशी केली जाते ते गवगनिषेशवार असते.

कायिे आगण गनयमन यातील फरक असा आहे की कायिे हे काही कायिे 

बनवण्ाच्ा प्रगक्येची गक्या आहे, तर गनयमन कायद्ाची िेखरेख करत 

आहे गकंवा लयोकांवर शासन करणार्ट्  या गनयमांचा संच आहे. हा सरकार-

चागलत गकंवा मंगत्पिाचा आिेश आहे ज्ामधे् कायद्ाचे बल आहे.

स्वातंत्र्य, समानता, सुरगक्षतता आगण मानवी प्रगतषे्ठच्ा पररन्स्तीत मगहला 

आगण पुरुर्ांना सभ्य आगण उत्ािक काम गमळगवण्ाच्ा संधीनंा प्रयोत्ाहन 

िेणे हे ILO चे प्रार्थगमक उगदिष्ट आहे. 2003 मधे् ILO ने व्ावसागयक 

सुरक्षा आगण आरयोग्यावर प्रगतबंधात्मक मानके सुधारण्ासाठी जािगतक 

धयोरण स्वीकारले. कामाच्ा गठकाणी जास्ीत जास् सुरगक्षतता प्रिान 

करण्ासाठी सुरगक्षत पद्धती आगण आरयोग्य संसृ्ती स्ागपत करण्ासाठी 

सरकार, गनययोके् आगण कामिारांसाठी साधने.

आरयोग्य आगण सुरक्षा कायद्ाची चार महत्ताची उगदिषे्ट आहेत

i    कम्गचारी आगण कामावरील इतर लयोकांची सुरक्षा, आरयोग्य आगण 

कल्याण सुरगक्षत करतयो; 

ii  व्ावसागयक गक्याकलापांच्ा सुरगक्षतता आगण आरयोग्याच्ा 

जयोखमीपासून जनतेचे संरक्षण;

iii  पिार्थ्ग, उपकरणे आगण पया्गवरणाच्ा सुरगक्षततेच्ा पैलंूशी संबंगधत 

कायद्ांमधे् सुधारणा  करणे;

iv  स्तयोतावरील कामाच्ा गठकाणी जयोखीम काढून टाकते.

व्यावसयापिक सुिक्या आपि आियोग्य पटप् :

- आपल्या सभयोवतालच्ा पररन्स्तीबदिल जािरूक रहा.

- ययोग्य पगवत्ा ठेवा.

- गनयगमत बे्क घ्ा.

- उपकरणांचा ययोग्य वापर करा.

- आपत्ालीन गनि्गमन शयोधा.

- असुरगक्षत पररन्स्तीची तक्ार करा.

- प्रभावी हाउसकीगपंिचा सराव करा.

- यांगत्क टूल्सचा  वापर करा.

- ययोग्य सुरक्षा उपकरणे घाला.

- कामाच्ा गठकाणचा ताण कमी करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.05 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.06 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

व्यावसयापिक सुिक्या आपि आियोग्य (Occupational safety and health)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सुिक्या वृत्ी सयंागया आपि सुिक्या पचन्यंाच्या चयाि मूलभूत श्टेिीचंी ियादी किया.

सुिपक्ततया पचन्टे: तुम्ी कंस्ट्र क्शनल  साइटवर तुमचे काम करत असताना 

तुम्ाला गवगवध गचने् आगण सूचना गिसतील. यापैकी काही तुम्ाला पररगचत 

असतील - उिाहरणार्थ्ग ‘धूम्रपान नाही’ गचन्; इतर तुम्ी किागचत यापूवषी 

पागहले नसतील. त्ांचा अर्थ्ग काय आहे हे जाणून घेणे आगण त्ांची िखल 

घेणे तुमच्ावर अवलंबून आहे. ते संभाव् धयोक्याबदिल चेतावणी िेतात 

आगण त्ाकडे िुल्गक्ष केले जाऊ नये.

सुरक्षा गचने् चार स्वतंत् शे्णीमधे् मयोडतात. ते त्ांच्ा आकार आगण 

रंिावरून ओळखले जाऊ शकतात. कधीकधी ते फक् प्रतीक असू 

शकतात; इतर गचन्ांमधे् अक्षरे  गकंवा आकृत्ांचा समावेश असू शकतयो 

आगण अगतररक् मागहती प्रिान करू शकतयो जसे की अडर्थळ्ाची उंची 

गकंवा के्नचा सुरगक्षत काय्ग भार.

गचन्ांच्ा चार मूलभूत शे्णी खालीलप्रमाणे आहेत:

-  प्रगतबंध गचने् (आकृती 1 आगण आकृती 5)

-  अगनवाय्ग गचने् (आकृती 2 आगण आकृती 6)

-  चेतावणी गचने् (आकृती 3 आगण आकृती  7)

-  मागहती गचने् (आकृती 4)

प्रपतबंि पचन्टे प्रपतबंि पचन्टे

प्रपतबंि पचन्टे

मयाहपती चपर््हटे

अपर्वयाि्न पचन्टे

पत्रकयोिी   आकयाि

रंि  गपवळा पाश््गभूमी काळा सह  

 सीमा आगण गचन्.

च्या अथ्न  चेतावणी िेते

  धयोका गकंवा धयोका

उदयाहिि  सावधगिरी, धयोका

  गवजेचा क्का.

आकयाि  आयताकृती चौरस.

िंग  हगरव्ट्या    
  पार्ट्श्ट्वभूमीवर पांढरी  
  चगन्ट्हे.

अि्थ  सुरक्ट्र्ेच्ट्या तरतुिीची  
  माहगती िर्ट्शवत ेकगवंा  
  िेते.

उदयाहिि प्ट्रर्थमयोपचार बगंिू.

आकयाि  िरिित्रक.

िंग लाल सीमा आगण क्ॉस  
 बार. काळा गचन्

  पांढर्ट्  या पाश््गभूमीवर

अथ्न मस्ट िाखवतयो
  केले जाऊ नये.

उदयाहिि धुम्रपान गनगर्द्ध

आकयाि  िरिित्रक.

िंग लाल सीमा आगण क्ॉस  
 बार. काळा गचन्

  पांढर्ट्  या पाश््गभूमीवर

अथ्न मस्ट िाखवतयो
  केले जाऊ नये.

उदयाहिि धुम्रपान गनगर्द्ध
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अपर्वयाि्न पचन्टे

चटेतयाविी पचन्टे

तुमच्या सुिपक्ततटेबदिल प्रश्न

तुमचे कामाचे गठकाण कव्र करणारे सामान्य सुरक्षा गनयम तुम्ाला माहीत 

आहेत का?

तुम्ट् हाला गवगशर््ट् ट नयोकरी गनयंगत्त करणार्ट्  या सुरक्षा कायद्ांशी तुम्ट् ही 

पररगचत आहात का?

स्वत:ला, तुमच्ा सहकाऱ्यांना आगण सव्गसामान्यांना धयोका न पयोहयोचवता 

तुमचे काम कसे करावे हे तुम्ाला माहीत आहे का?

तुम्ी वापरत असलेली वनस्पती, यंत्सामग्ी आगण साधने खरयोखर सुरगक्षत 

आहेत का? त्ांना सुरगक्षतपणे कसे वापरावे आगण सुरगक्षत न्स्तीत कसे 

ठेवावे हे तुम्ाला मागहती आहे का?

तुम्ी सव्ग पररधान करता

ययोग्य संरक्षणात्मक कपडे, आगण तुम्ाला सव्ग आवश्यक सुरक्षा उपकरणे 

प्रिान करण्ात आली आहेत का?

तुम्ाला वापरलेल्या सामग्ीबदिल सव्ग आवश्यक सुरगक्षतता मागहती िेण्ात 

आली आहे का?

तुम्ाला तुमचे काम सुरगक्षतपणे करता यावे यासाठी तुम्ाला प्रगशक्षण 

आगण सूचना िेण्ात आल्या आहेत का?

तुमच्ा कामाच्ा गठकाणी सुरगक्षततेची जबाबिारी कयोणाची आहे हे तुम्ाला 

माहीत आहे का?

गनयुक् केलेले ‘सुरक्षा प्रगतगनधी’ कयोण आहेत हे तुम्ाला माहीत आहे का?

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.06 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.07 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

आित्यालीर् िरिस्स्तीलया प्रपतसयाद (Response to emergencies)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िॉवि फटे ल, पसस्ीम अििस्वी आपि आग लयागल्यास प्रपतसयाद द्या

• आित्यालीर् िरिस्स्तीचया अहवयाल द्या.

िॉवि फटे लु्अि, पसस्म पबघयाड आपि आग

1 वीज गबघाड झाल्यास, आपत्ालीन जनरेटर सुरू करा. हे शटर बंि 
करण्ासाठी शक्ी प्रिान करते, जे प्रर्थम प्राधान्य आहे. जनरेटर UPS 
आगण क्ाययोजेगनक कंपे्रसर िेखील चालू ठेवेल,

- फॅ्श लाइट गमळवा.

- पॉवर ट्र ासिफर न्स्वचकडे लक्ष द्ा आगण कंुडी िाबून सामान्य पॉवर ते 
आपत्ालीन पॉवरवर न्स्वच करा.

- इंधन वाल्वव् उघडे आहेत की नाही ते तपासा - वाल्वव् उघडा.

- मुख् बे्कर न्स्वच चालू आहे हे पाहण्ासाठी जनरेटर बंि न्स्तीत आहे 
हे तपासा. 

- जनरेटरचा स्टाट्गर न्स्वच चालू न्स्तीत हलवा. इंगजन लिेच सुरू हयोईल.

- इंगजन िरम हयोण्ासाठी काही गमगनटे द्ा.

- सव्ग िेजेस, िाब, तापमान, व्योले्टज आगण वारंवारता तपासा.

- समयोरच्ा पॅनलवरील “AC लाईन” आगण “रेडी” गहरवा गिवा तपासा.

2 गसस्टम अपयश

- जर बि गकंवा व्ायरस, गसस्टमवर आक्मण करतयो. गसस्टम गबघाड 
हयोतयो.

- बिचे अनेक प्रकार आहेत

1 अस्सस्सीन बि

2 लाइटगनंि बि

3 बे्न बि

अगधक तपशीलांसाठी “गसस्टम फेलु्यअर” साठी सूचना पुन्स्का पहा.

3 आि

 जेव्ा तुमच्ा इमारतीमंधे् फायर अलाम्ग वाजतयो

- ताबडतयोब बाहेर जा.

- कधीही मािे जाऊ नका

- अगग्शमन िलाचे जवान आगण त्ांचे ट्र क येण्ासाठी माि्ग तयार करा

- गलफ् कधीही वापरू नका

- घाबरून जाऊ नका

आित्यालीर् िरिस्स्तीचया अहवयाल द्या

आपत्ालीन पररन्स्तीचा अहवाल िेणे ही त्ा ियोष्टी ंशपैकी एक आहे 
जी अििी सयोपी वाटते, प्रत्क्षात आपत्ालीनच्ा पररन्स्तीत वापरली 
जाईपययंत. अपघाताच्ा गठकाणी धक्का बसल्याची भावना आहे. मयोठा 
जनसमुिाय फक् गजज्ञासू स्वभावाने जमतयो, परंतु पीगडतांना मितीचा हात 
पुढे करत नाही. रस्ताच्ा कडेला झालेल्या िुखापतीमंधे् हे सामान्य आहे. 
अपघातग्स्ांच्ा मितीसाठी कयोणताही प्रवासी सहभािी हयोऊ इन्च्छत 
नाही. त्ामुळे जखमी व्क्ीनंा प्रर्थमयोपचार व्वस्ागपत करणे खूप कठीण 
असते. प्रर्थम सहाय्यकांना आजूबाजूच्ा ििषीवर गनयंत्ण ठेवण्ासाठी, 
बचाव काय्गसंघाशी संवाि साधण्ासाठी, रुग्वागहका कॉल करण्ासाठी, 
सव्ग एकाच वेळी करण्ासाठी मल्टीटास् धयोरण स्वीकारणे आवश्यक 
आहे. अशा आपत्ालीन पररन्स्तीत मयोबाईल फयोन मयोठ्ा प्रमाणात मित 
करतात. समस्ांशी संपक्ग  साधण्ासाठी खाली काही माि्गिश्गक तते्त गिली 
आहेत.

पररन्स्तीच्ा गनकडीचे मूल्यांकन करा. आपण आपत्ालीनचा अहवाल 
िेण्ापूवषी, पररन्स्ती खरयोखर तातडीची आहे याची खात्ी करा. एखािी 
पररन्स्ती जीवघेणी गकंवा अन्यर्था अतं्त व्त्य आणणारी आहे असे 
तुम्ाला वाटत असल्यास आपत्ालीन सेवांसाठी कॉल करा.

- आि - तुम्ी आि लािल्याची तक्ार करत असल्यास, आि कशी 
लािली आगण ती नेमकी कुठे आहे याचे वण्गन करा. जर कयोणी आधीच 
जखमी झाले असेल, बेपत्ा असेल तर त्ाचीही तक्ार करा.

- एक जीव - धयोक्याची वैद्कीय आणीबाणी, घटना कशी घडली आगण 
व्क्ी सध्ा कयोणती लक्षणे िाखवते हे स्पष्ट करा.

आित्यालीर् सटेवटेलया कॉल किया

आपत्ालीन क्मांक बिलतयो - पयोलीस आगण अगग्शमनसाठी 100, 
रुग्वागहकेसाठी 108. 

तुमचटे स्यार् कळवया

पगहली ियोष्ट म्णजे आपत्ालीन गडसॅ्पचर तुम्ी कुठे आहात हे गवचारेल, 
जेणेकरून आपत्ालीन  सेवा शक्य गततक्या लवकर तेरे्थ पयोहयोचू शकतील. 
रस्ताचा अचूक पत्ा द्ा, जर तुम्ाला अचूक पत्ा मागहत नसेल तर अंिाजे 
मागहती द्ा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.08 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

हयाऊसकीपिंगचटे महत्त्व (Importance of housekeeping)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हयाऊसकीपिंग मध्टे समयापवष् असलटेल्या ियािऱ्ियाची ियादी किया

• उद्योगयात ियाळलटेल्या चयंागल्या िॉि फ्योि िद्ती.

हयाऊसकीपिंग 

कामकाजाचे वातावरण चांिले ठेवण्ासाठी खालील गक्या कराव्ात:

- िॉिच्या  फ्योअिची सयाफसफयाई: िररयोज घाण आगण भंिार जमा 
हयोण्ापासून स्वच्छ आगण मुक् ठेवा

- िंत्रयंाची सयाफसफयाई: मशीन चांिल्या प्रकारे स्वच्छ ठेवण्ासाठी 
अपघात कमी करा

-  गळती आपि गळती प्रपतबंपित कििटे: मशीन आगण संग्ह ट्र ेमधे् 
प्पॅ्श िाड्ग वापरा

- भंगयाियाची पवल्टेवयाट-संबंगधत कंटेनरमधून भंिार, कचरा, लहान िवत 
गनयगमतपणे ररकामे करणे

- टूल्स स्योिटेज- संबंगधत साधनांसाठी गवशेर् रॅक, हयोल्डर वापरा

- स्योिटेज स्पटेसटेस: संबंगधत वसंू्साठी स्टयोरेज के्षते् ओळखा. िॅंिवेमधे् 
कयोणतेही मटेररयल  सयोडू नका

- पिपलंग िद्ती- पॅ्टफॉम्ग, फ्योअर  ओव्रभार करू नका आगण 
मटेररयल  सुरगक्षत उंचीवर ठेवा.

- मटटेरििल  हयातयाळिी: पॅकेजच्ा व्ॉलू्यम आगण वजनानुसार 
फयोक्ग गलफ्, कन्वे्यर आगण हयोईस्ट वापरा.

उद्योगयात चयंागल्या िॉि फ्योअि िद्तीचंया अवलंब कटे लया जयातयो

चांिल्या शॉप फ्योअर पद्धती उत्ािन प्रगक्येत सुधारणा  करण्ासाठी 
कृती ययोजनांना पे्रररत करतात.

- सव्ग कामिारांना उत्ािन, गक्याकलाप यांवरील िैनंगिन लक्षासह 
संवाि साधला जातयो.

- उपलब्धीचं्ा तुलनेत उत्ािन, िुणवत्ा आगण सुरगक्षतता पररणाम पयोस्ट 
प्रयोडक्शन, करण्ासाठी मागहतीपूण्ग चाट्ग वापरले जातात.

- कामिारांना गलन्खत उत्ािनाच्ा िुणवते्च्ा मानकांवर प्रगशगक्षत केले 
जाते.

- िुणवत्ा मानकांचे पालन सुगनगचित करण्ासाठी उत्ागित भािांची 
तपासणी केली जाते.

- उत्ािनातील फरक कमी करण्ासाठी अगभयांगत्कीद्ारे उत्ािन 
प्रगक्यांचे गनययोजन केले जाते. 

- शॉप फ्योअर आगण प्रयोडक्शन लाइसि व्वन्स्त करण्ासाठी 5s 
पद्धती वापरल्या जातात.

- कामिारांना व्ावसागयक सुरक्षा आरयोग्य (OSH) मानकांनुसार प्ांट  
सुरक्षा पद्धतीचें प्रगशक्षण गिले जाते.

- अनुसरण न करण्ाची कारणे गनगचित करण्ासाठी कामिारांना “मूळ 
कारण” गवशे्र्णाचे प्रगशक्षण गिले जाते.

- प्ांट , यंत्सामग्ी   आगण उपकरणे यांच्ा िेखरेखीसाठी लेखी 
प्रगतबंधात्मक िेखभाल ययोजना

- प्रगक्या सुधारणांबदिल मागहती गमळगवण्ासाठी व्वस्ापन 

गनयगमतपणे प्ांट कम्गचार्ट्  यांशी भेटते.

- प्रगक्या सुधारणा  गटम “सववोत्म पद्धती” लािू करण्ासाठी डेगजगे्टेड  

केले जातात

5S संकल्पर्टेचया िरिचि आपि त्याचया उिियोग (Introduction to 5S concept and its 
application)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• 5S कयाि आहटे तटे सयंागया

• 5S लयागू किण्याचटे सयामयान् फयािदटे सयंागया

• 5S मिील अटी आपि त्याची अंमलबजयाविीची संकल्पर्या स्पष् किया.

िरिचि

5S हे एक तत्वज्ञान आहे आगण काय्गके्षत् आगण काय्गप्रवाह व्वस्ागपत 

आगण व्वस्ागपत करण्ाचा एक माि्ग आहे ज्ाचा उदेिश कचरा काढून 

टाकून, प्रवाह सुधारणे आगण प्रगक्येतील अवास्वता कमी करून 

काय्गक्षमता सुधारणे आहे. गसस्टममधे् पाच पायऱ्या आहेत, प्रते्क अक्षर 

S ने सुरू हयोते:

1 सॉट्ग

2 सेट इन ऑड्गर

3 शाईन

4 सॅ्टण्डडा्गइज

5 सस्टन
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5S चटे ियािऱ्िया(आकृती 1)

5S जपानमधे् तयार केले िेले हयोते आगण मूळ “S” संज्ञा जपानी भारे्त 

हयोत्ा, त्ामुळे प्रते्क पाच चरणांसाठी इंग्जी भार्ांतरे गभन्न असू शकतात. 

मूलभूत कल्पना आगण त्ांच्ातील संबंध समजणे सयोपे आहे.

ियाििी र्याव जियार्ी संज्ञया सि्ष्टीकिि
1

2

3

4

5

सॉट्ग सेरी (नीटनेटकेपणा) 

सेट इन ऑड्गर 

शाईन Seiso (स्वच्छता)  

सॅ्टण्डडा्गइज

ससे्टन गशतु्के (गशस्)

प्ट्रत्ट्येक भािातून अनावश्ट्यक वस्ट्तू काढून टाका

Seiton (सुव्ट्यवस्ट्र्था) कार्ट्यक्ट्र्म वापरासाठी संचयन आययोजगत करा आणग 

ओळखा प्ट्रत्ट्येक क्ट्रे्त्ट्राची नगयमगतपणे स्ट्वच्ट्छता आणग तपासणी करा 

Seiketsu (मानकीकरण) मानक कार्ट्यपि्ट्धतींमध्ट्ये 5S समावगर््ट्ट करा 

जबाबिारी डेजगि्ट्नेटेड  करा, प्ट्रितीचा माियोवा घ्ट्या आणग सायकल सुरू ठेवा

ियाििी 1 सॉट्न

5S प्रगक्येतील पगहली पायरी म्णजे सॉट्ग, गकंवा “सेरी”, ज्ाचे भार्ांतर 
“नीटनेटकेपणा” असे हयोते. सॉट्गच्ा पायरीचे उगदिष्ट म्णजे ियोधंळ िूर करणे 
आगण त्ा के्षत्ातील नसलेल्या ियोष्टी काढून जािा मयोकळी करणे. (आकृती 
2)

ियाििी 2: सटेट इर् ऑड्नि 

िुसरी पायरी, सेट इन ऑड्गर, याला मूळतः  “सीटॉन” असे म्णतात, ज्ाचे 
भार्ांतर “सुव्वस्ा” असे हयोते. इंग्जीमधे् गवगवध नावे वापरली िेली 
आहेत: “ “Systematic Organization,” “ Straightening Out,” आगण “ 
Simplify,” उिाहरणार्थ्ग. याला काहीही म्टले तरी हरकत नाही, या चरणाचे 
उगदिष्ट काय्ग  के्षत् आययोगजत करणे आहे. प्रते्क आयटम शयोधणे, वापरणे 

आगण परत करणे सयोपे असावे: एक गठकाण सव्ग काही आगण सव्ग काही 
त्ाच्ा जािी. (आकृती 3)

सटेट इर् ऑड्निच्या अंमलबजयाविीचटे टप्टे

- नकाशा काढा आगण नंतर त्ाची अंमलबजावणी करा

- प्रर्थम कामाच्ा गठकाणी भौगतकररत्ा व्वस्ा करा आगण नंतर त्ाचा 
नकाशा तयार करा

- तुम्ी जाता जाता नकाशा करा, कल्पना तपासा आगण काय चांिले काय्ग 
करते ते गलहा

ियाििी 3: ियाईर्

5S ची गतसरी पायरी म्णजे शाइन, गकंवा “seiso,” म्णजे “स्वच्छता.” 
पगहल्या आगण िुसऱ्या पायऱ्यांनी जािा साफ केली आगण काय्गक्षमतेसाठी 
के्षत्ाची व्वस्ा केली, तर ही पायरी घाण आगण काजळीवर हल्ा करते 
जी अपररहाय्गपणे ियोधंळाच्ा खाली तयार हयोते आगण ते परत येण्ापासून 
रयोखण्ासाठी काय्ग करते. (आकृती 4)

ियाििी 4: सॅ्ण्डडया्नइज

चौर्थी पायरी म्णजे सॅ्टण्डडा्गइज गकंवा “सेकेतु्”, ज्ाचा स्ट्र ेट अर्थ्ग 

मानकीकरण आहे. काय केले जात आहे, कुठे आगण कयोणाद्ारे केले जात 

आहे ते गलहून, तुम्ी सामान्य काय्ग प्रगक्येमधे् नवीन पद्धतीचंा समावेश 

करू शकता. हे िीघ्गकालीन बिलाचा माि्ग मयोकळा करते. (आकृती 5)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.08 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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सॅ्ण्डडया्नइजीगंसयाठी सयािर्टे

- 5S चेकगलस्ट

- जॉब सायकल चाट्ग

- प्रगक्या लेबल आगण गचने्

ियाििी 5: सस्टेर्

5S प्रयोग्ामची पाचवी पायरी म्णजे ससे्टन गकंवा “ गशतु्के “, ज्ाचा शब्दशः 

अर्थ्ग “गशस्” आहे. येरे्थ  कल्पना सतत बांगधलकी आहे. तुम्ी घेतलेल्या 

गनण्गयांचे पालन करणे आगण सतत चालू असलेल्या चक्ात 5S च्ा पूवषीच्ा 

पायऱ्यांवर परत येणे महत्ताचे आहे. (आकृती 6)

5S प्रयोग्ाम ससे्टन ठेवण्ाचा अर्थ्ग वेिवेिळ्ा कामाच्ा गठकाणी वेिवेिळ्ा 

ियोष्टी असू शकतात, परंतु  यशस्वी काय्गक्मांमधे् काही घटक सामान्य 

असतात.

- व्वस्ापन समर्थ्गन

- गवभाि िौरे

- अद्यावत प्रगशक्षण

- प्रिती ऑगडट

- कामगिरीचे मूल्यांकन

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.08 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.09 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

गिम कयाम, मिया्नपदत जयागटेचटे कयाम आपि मटटेरििल  हयातयाळिी उिकििटे ियावि मूलभूत समज 
(Basic understanding on hot work, confined space work and material  handing 
equipment)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गिम कयाम कयाि आहटे तटे सयंागया

• संपक्प् मिया्नपदत जयागटेचटे कयाम

• मटटेरििल  हयातयाळिी उिकिियंाचया वयािि.

गिम कयाम

कंस्ट्र क्शनल , िेखभाल/िुरुस्ी कायायंसाठी फयोगजयंि, िॅस कगटंि, वेन्लं्डि, 
सयोल्डररंि आगण बे्गझंि ऑपरेशसि अशी िरम कामाची व्ाख्ा केली जाते.

िरम काम आि आगण स्योटक धयोके. वेन्लं्डि, िॅस कगटंि, बे्गझंि, 
सयोल्डररंि यासारखे िरम काम करणार्ट्  या कामिारांना जािेतील प्रज्वलन 
गकंवा ज्वलनशील गकंवा ज्वलनशील सागहत्ापासून आगण िरम कामाच्ा 
उपकरणांमधून ज्वलनशील वायूच्ा िळतीमुळे आि लािण्ाचा धयोका 
असतयो.

मया्गगित जािेत प्रवेशासाठी गकंवा अन्स्त्वासाठी मया्गगित गकंवा प्रगतबंगधत 
माध्मे असतात आगण ती सतत व्ापण्ासाठी गडझाइन केलेली नाही. त्ात 
टँक, जहाजे, सायलयो, स्टयोरेज गडबे्, हॉपर, व्ॉल्ट, खडे्, मॅनहयोल, बयोििे, 
उपकरणे घरे, डक्ट वक्ग , पाइपलाइन इत्ािीचंा समावेश आहे पण ते 
इतकेच मया्गगित नाही.

मटटेरििल  हयातयाळिी उिकििटे

मटेररयल  हाताळणी उपकरणे हे एक यांगत्क उपकरण आहे जे उत्ािन, 
गवतरण, वापर आगण गवले्वाट या संपूण्ग प्रगक्येिरम्ान मटेररयल , 
वसू् आगण उत्ािनांच्ा हालचाली, स्टयोरेज, गनयंत्ण आगण संरक्षण / 
संरक्षणासाठी वापरले जाते.

पवपवि प्रकयािचटे मटटेरििल  हयातयाळिी उिकििटे

- साधने

- वाहने

- स्टयोरेज युगनट्ट्स

- उपकरणे आगण अॅके्सरीज

िॅक्स

पॅलेट रॅक, ड्र ाइव्-थू् गकंवा ड्र ाइव्-इन रॅक, पुश बॅक रॅक आगण स्ाइगडंि 
रॅक.

टट् क/टट् ॉली

कन्टेिि पसस्म

- फयोक्ग गलफ्

- के्न

- पॅलेट ट्र क

भयाि उचलिटे आपि हयातयाळिटे (Lifting and handling loads)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• भयाि उचलण्याच्या आपि वयाहूर् र्टेण्याच्या अियोग्य िद्तीमुळटे  झयालटेल्या दुखयाितीचंटे प्रकयाि सयंागया आपि तटे कसटे टयाळतया िटेतील.

• मॅनु्अल पलस्फं्टग िद्तीचं्या प्रपक्रिटेतील 6 िॉइंट्स सयंागया.

नयोिंवलेल्या अनेक अपघातांमधे् भार उचलणे आगण वाहून नेल्यामुळे 
झालेल्या जखमांचा समावेश आहे. उचलण्ाच्ा चुकीच्ा पद्धतीमुळे 
िुखापत हयोऊ शकते.

िुखापत हयोण्ासाठी भार खूप जड असण्ाची िरज नाही. भार जड नसला 
तरीही जीवन जिण्ाच्ा चुकीच्ा पद्धतीमुळे स्ायू आगण जॉईंट्ट्स यांना 
इजा हयोऊ शकते.

उचलताना आगण वाहून नेत असताना पुढील िुखापती एखाद्ा वसू्वर 
आगण भाराने पडून गकंवा आिळल्यामुळे हयोऊ शकतात.

दुखयाितीचटे प्रकयाि आपि तटे कसटे टयाळयािचटे?

कट आपि ओिखडटे

कट आगण ओरखडे रफ सरफेसेस आगण िातेरी कडांमुळे हयोतात: 

न्प्पं्टस्ग आगण तीक्षण गकंवा टयोकिार प्रके्षपणाद्ारे. (आकृती    1)

चामड्ाचे हातमयोजे सहसा संरक्षणासाठी पुरेसे असतील, परंतु हे सुगनगचित 
करण्ासाठी भार तपासला पागहजे, कारण मयोठ्ा गकंवा जड भारांमधे् 
बॉडीचा संपक्ग  िेखील असू शकतयो.
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ियाि पकंवया हयात पचिडिटे

पाय गकंवा हात अशा न्स्तीत असावेत की ते भाराने अडकणार नाहीत. बयोटे 
आगण हात पकडले जाणार नाहीत आगण गचरडले जाणार नाहीत याची खात्ी 
करण्ासाठी जड भार वाढवताना आगण कमी करताना लाकडाच्ा वेज  चा 
वापर केला जाऊ शकतयो.

स्टीलच्ा टयोप्ा असलेले सेफ्ी शूज पायांचे संरक्षण करतील (आकृती 2)

उचलण्याची तियािी कित आहटे

कयोणताही भार उचलण्ापूवषी गकंवा हाताळण्ापूवषी स्वतः ला खालील प्रश्न 
गवचारा. काय हलवावे लािेल?

कयोठून आगण कुठे?

सहाय्य आवश्यक असेल का? 

ज्ा मािा्गवरून भार हलवावा लाितयो तयो माि्ग अडर्थळ्ांपासून मुक् 
आहे का? हलवल्यानंतर ज्ा गठकाणी भार ठेवावा लाितयो ती जािा 
अडर्थळ्ांपासून मुक् आहे का?

सुरुवातीला वाहून नेण्ाइतपत हलका वाटणारा भार उत्रयोत्र जड हयोत 
जाईल, तुम्ाला ते गजतके लांब वाहून घ्ावे लािेल.

भार वाहून नेणारी व्क्ी नेहमी त्ाच्ा वर गकंवा आजूबाजूला पाहण्ास 

सक्षम असावी. एखािी व्क्ी उचलू शकणारे वजन यानुसार बिलू शकते:

- वय - अट

- शरीर, आगण

जड भार उचलण्ाची आगण हाताळण्ाची सवय आहे की नाही यावर 
िेखील हे अवलंबून असेल. 

वसू् उचलणे आगण वाहून नेणे कशामुळे कठीण हयोते?

- वजन हा एकमेव घटक नाही ज्ामुळे उचलणे आगण वाहून नेणे कठीण 
हयोते. 

- आकार आगण शेप वसू् हाताळण्ास त्ासिायक बनवू शकतात.

- भार जास् असल्यास हात शरीरासमयोर वाढवावे लाितात, पाठीवर 
आगण पयोटावर अगधक ताण द्ावा लाितयो.

- हँड हयोल्ड गकंवा नैसगि्गक हाताळणी गबंिू नसल्यामुळे वसू् उचलणे 
आगण वाहून नेणे कठीण हयोऊ शकते.

ियोग्य मॅनु्अल पलस्फं्टग तंत्र 

- प्रवासाच्ा गिशेकडे तयोडं करून भारकडे से्कअरली जा

- गलफ्ची सुरुवात गलफ्रने संतुगलत सॅ्कगटंि न्स्तीत केली पागहजे, 
पाय गकंगचत वेिळे ठेवून आगण उचलला जाणारा भार बॉडीच्ा जवळ 
धरून ठेवावा.

- सुरगक्षत मजबूत हाताची पकड गमळण्ाची खात्ी करा. वजन घेण्ापूवषी, 
पाठ स्ट्र ेट करावी आगण शक्य गततक्या उभ्या न्स्तीजवळ धरली पागहजे. 
(आकृती ४)

स्यािू आपि सयंाध्यावि तयाि

स्ायू आगण सांध्ावरील ताण यामुळे हयोऊ शकतयो:

- खूप जड भार उचलणे गकंवा चुकीच्ा पद्धतीने उचलणे.

अचानक आगण अस्ाव्स् हालचाली जसे की गलफ् िरम्ान वळणे गकंवा 
धक्का बसणे यामुळे स्ायंूवर िंभीर ताण येऊ शकतयो.

स्टॉप गलन्फं्ि’- बॅक ियोलाकार असलेल्या उभ्या न्स्तीतून उचलल्याने 
पाठीला िुखापत हयोण्ाची शक्यता वाढते.

मानवी मणक्याचे वजन उचलण्ाचे काय्गक्षम यंत् नाही आगण चुकीचे तंत् 
वापरल्यास ते सहजपणे खराब हयोऊ शकते.

ियाठीचया किया स्ट्टेट ठटे वल्यास गयोलयाकयाि ियाठीविचया तयाि 
सहयािट जयास्त असू िकतयो. आकृती  3 ियो आपि सू्ि 
पलस्फं्टगचटे उदयाहिि.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.1.09 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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- भार वाढवण्ासाठी प्रर्थम पाय स्ट्र ेट करा. हे सुगनगचित करते की 

उचलण्ाचा ताण ययोग्यररत्ा प्रसाररत केला जात आहे आगण शन्क्शाली 

मांडीचे स्ायू आगण हाडे घेत आहेत.

- स्ट्र ेट करताना भारकडे खाली न जाता स्ट्र ेट पुढे पहा आगण पाठ स्ट्र ेट 

ठेवा, यामुळे धक्का न लािता गकंवा ताण न पडता सू्र्थ , नैसगि्गक 

हालचाल सुगनगचित हयोईल (आकृती 5)

- गलफ् पूण्ग करण्ासाठी, बॉडीचा वरचा भाि उभ्या न्स्तीत वाढवा. 

जेव्ा एखािा भार एखाद्ा व्क्ीच्ा कमाल उचलण्ाच्ा क्षमतेच्ा 

जवळ असतयो तेव्ा स्ट्र ेट हयोण्ाआधी गनतंबांवर र्थयोडेसे झुकणे 

आवश्यक असते (भार संतुगलत करण्ासाठी) (आकृती 6)

भार शरीराजवळ नीट ठेवून, तयो ज्ा गठकाणी बसवायचा आहे तेरे्थ घेऊन 

जा. वळताना, कंबरेपासून वळणे टाळा- संपूण्ग शरीर एकाच हालचालीत 

गफरवा.

भयाि कमी कििटे

के्षत् कयोणत्ाही अडर्थळ्ांपासून मुक् असल्याची खात्ी करा. (आकृती 7)

िुडघे अध्ग-सॅ्कगटंि न्स्तीत वाकवा, ओझ्ाकडे खाली न जाता स्ट्र ेट पुढे 

पाहून पाठ आगण डयोके ताठ ठेवा. कमी करण्ाच्ा अंगतम टप्प्ात मांडीवर 

कयोपर आराम करणे उपयुक् ठरू शकते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.1.10 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

जड उिकििटे हलविटे (Moving heavy equipment)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• जड उिकििटे हलपवण्यासयाठी उद्योगयात अवलंबलटेल्या िद्तीचंी र्यावटे सयंागया 

• लटेिस्न आपि ियोलस्नवि जड उिकििटे हलवण्याच्या प्रपक्रिटेचटे वि्नर् किया

• भयाि वयाढवतयार्या आपि भयाि हलवतयार्या सुिपक्ततटेचया पवचयाि किया.

खालीलपैकी कयोणत्ाही एक पद्धतीचा वापर करून अवजड उपकरणे 
उद्योिात हलवली जातात. 

के्न आगण न्सं्ि

गवंचेस

मशीन हलवणारे पॅ्टफॉम्ग

लेयस्ग आगण रयोलस्ग

क्रटे र् आपि स््ंलिग्ज वयािििटे: जेव्ा जेव्ा भार उचलायचा आगण हलवायचा 
असतयो तेव्ा ही पद्धत वापरली जाते. (आकृती 1)

स्ीलच्या दयोिीची स््ंलिग कयोित्याही कट, ओिखडटे, ियोियाख 
फ्यापिंग पकंवया कयोियोिर् ियासयाठी तियासया.

खराब झालेले न्सं्ि वापरू नये. 

एकापेक्षा जास् न्सं्ि वापरताना न्सं्ग्समधे् वजन शक्य गततक्या समान 
प्रमाणात गवतरीत करा. (आकृती 1)

न्सं्ि शक्य गततक्या उभ्या जवळ ठेवा.

पवंचटेस

ग्ाउंडवर जड भार खेचण्ासाठी गवंचेसचा वापर केला जातयो. ते पॉवर-
चागलत (आकृती 2) गकंवा हाताने चालवलेले असू शकतात. (गचत्3)

गवंचचा सुरगक्षत वगकयं ि भार (SWL) काया्गसाठी पुरेसा आहे याची खात्ी करा. 

गवंचला अशा संरचनेत सुरगक्षत करा जे पुल सहन करण्ास पुरेसे मजबूत 
असेल.

मयोकळ्ा जगमनीवर, ग्ाउंडवर लांब िांडी चालवा आगण त्ांना गवंच सुरगक्षत 
करा.

एक ययोग्य न्सं्ि गनवडा आगण भारच्ा बेस भयोवती ते पास करा. ते गवंचच्ा 
हुकवर सुरगक्षत करा. 

कयाही जड वसंू्तर्या जॅपकंग आपि टयोइंगच्या उदिटेियार्टे वटेल्ड 
कटे लटेलटे पविटेष लग्स असतयात.

सुिपक्ततटेचया पवचयाि

कयोणतीही गवंच वापरण्ापूवषी, बे्क आगण रॅचेट यंत्णा काय्गरत आहे का ते 
तपासा. बे्क कसे वापरायचे याचा सराव करा.

हात आगण बयोटे गियरच्ा चाकांपासून िूर ठेवा.

गबयररंग्ज आगण िीअस्ग तेलकट गकंवा ग्ीस केलेले ठेवा.

मिीर् हलवियािटे  पॅ्टफॉम्न

हे उद्योिात जड उपकरणे हलगवण्ासाठी बनवलेले एक गवशेर् उपकरण 
आहे. आकृती  4 हेवी ट्र ासिफॉम्गर भार करण्ाची पद्धत िश्गगवते.

सयोयीस्र उंचीवर भारभयोवती ययोग्य न्सं्ि पास करा.

न्सं्िला गवंचच्ा हुकला जयोडा आगण त्ाचे िुरुत्वाकर््गण कें द्र पुढच्ा आगण 
मािील चाकांच्ा मधे् येईपययंत पॅ्टफॉम्गवर भार काढा.
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जॅक खाली करा जेणेकरून पॅ्टफॉम्ग त्ाच्ा चाकांवर गटकेल.

अनलयोगडंिसाठी उलट क्माने प्रगक्येचे अनुसरण करा.

लटेिस्न  आपि ियोलस्न वयािििटे

कधीकधी भार जगमनीच्ा बाजूने हलवता येत नाही कारण त्ाच्ा बेसच्ा 
अगनयगमत आकारामुळे गकंवा ते पुरेसे कठयोर नसल्यामुळे.

असा भार फॅ्ट तळाच्ा पॅलेटवर गकंवा ियोल पट्टांवर गवसावलेल्या 
‘लेयर’वर ठेवा. (आकृती 5)

बार (रयोलस्ग) भारच्ा प्रते्क बाजूला प्रके्षगपत करण्ासाठी पुरेसे लांब आहेत 
याची खात्ी करा, हाताळणी सुलभतेसाठी.

ते मािा्गवरील कयोणत्ाही असमान सरफेसवर  सहजपणे गफरू शकतील 
इतके मयोठे असले पागहजेत परंतु ते सहजपणे हाताळता येतील इतके लहान 
असावेत.

बहुतटेक भयाियंासयाठी समयार् व्यासयाचटे दयोर् पकंवया तीर् बयाि िुिटेसटे 
असतयात ििंतु चयाि पकंवया अपिक वयाििल्यास, भयाि अपिक 
वटेगयार्टे हलपवलया जयाऊ िकतयो कयािि मयागील बयाि समयोि 
हलपवतयार्या कयोितयाही पवलंब हयोत र्याही. (आकृती 5)

आकृती  6 मधे् िाखवल्याप्रमाणे क्ॉबार वापरून भार हलवा. 
पॅलेटच्ा शेवटी क्ॉबार ग्ाउंडवर एक कयोन आगण मजबूत पकड ठेवा. 
िश्गगवल्याप्रमाणे बारच्ा शीर््गस्ानी बल लावा.

खबिदयािी

जटेव्या ियोलस्नवि भयाि असतयो तटेव्या फति उथळ उतयाियंाविच 
वयाटयाघयाटी कितया िटेतयात.  

भयाि उतयाियावि असल्यास तयो सव्न वटेळ तियासूर् ठटे वया.

िया ऑििटेिर्सयाठी प्रभयावी ब्टेकसह पवंच वयाििया.

जड भयाियंासयाठी

कयोपराच्ा सुरूवातीस रयोलरवर भार र्थांबवा.

रयोलस्गच्ा टयोकांवर भार येईपययंत बाजंूना क्ॉबारनी ढकलून रयोलस्गवर भार 
ियोल गफरवा. (आकृती 8)

रयोलस्गवर एक कयोपरा वाटाघाटी करण्ासाठी

मध्म भारसाठी, कयोपरा जवळ आल्यावर इतरांपेक्षा र्थयोडा मयोठा व्ासाचा 
एक रयोलर घाला.

जेव्ा हा रयोलर भारच्ा िुरुत्वाकर््गणाच्ा मध्भािी असतयो, तेव्ा भार 
रयोलरवर गफरू शकतयो आगण कडेकडेने गफरू शकतयो. (आकृती 7)

भारच्ा समयोरच्ा कयोनात काही रयोलस्ग ठेवा. (आकृती 9)

या रयोलस्गवर भार पुढे ढकला.

भारला आणखी ियोल गफरवा आगण रिीड रयोलस्ग भारच्ा समयोर आगण 
कयोनात ठेवा.

भार इन्च्छत गिशेने गनिषे शगशत हयोईपययंत सुरू ठेवा.

सुिपक्ततटेचया पवचयाि

क्रयोबयाि पकंवया जॅकसह जड भयाि हलविटे

पॅगकंि गकंवा रयोलस्गवर खाली ठेवण्ापूवषी तुमचे हात भारापासून मुक् 
असल्याची खात्ी करा. पॅगकंिच्ा खाली ठेवताना हात वापरू नका. पुश 
ब्ॉक वापरा.
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पॅगकंि फ्योअरवर ठेवा आगण भारखाली ढकलून द्ा. (आकृती 10)

बयोटांना भाराच्ा खालच्ा एजवरुन आगण फ्योअरपासून िूर ठेवून त्ाच्ा 
बाजूच्ा फेसेस जवळ धरा. (आकृती 10)

भयाि वयाढविटे

न्सं्ग्ज भार आगण हुकवर ययोग्यररत्ा सुरगक्षत आहेत हे तपासा. भारच्ा 
प्रके्षगपत भािावर ते वळलेले गकंवा पकडले जात नाहीत याची खात्ी करा.

भार उचलण्ास सुरुवात करण्ापूवषी, जर तुम्ाला भारच्ा िूरवर सहाय्यक 
गिसत नसेल, तर तयो भार उचलण्ास तयार आहे याची खात्ी करा आगण 
त्ाचे हात न्सं्ग्जपासून मुक् आहेत याची खात्ी करा.

जवळपासच्ा कामिारांना चेतावणी द्ा की उचलणे सुरू हयोणार आहे.

हळू हळू उचला.

भार वाढत असताना इतर वसंू्वर गचरडले जाऊ नये याची काळजी घ्ा. 
(आकृती 11) जगमनीतून बाहेर पडताना ते न्सं्वि गकंवा गफरू शकते.

भारच्ा िुरुत्वाकर््गणाच्ा कें द्राच्ा वर शक्य गततक्या अचूकपणे हुक लावून 
अशा हालचाली कमी करा.

फ्योअर  अनावश्यक वसंू्पासून िूर ठेवा.

एक भयाि हलवूर् 

के्न आगण भारच्ा मािा्गत कयोणतेही अडर्थळे नाहीत हे तपासा. (आकृती12)

ओझ्ापासून िूर उभे रहा आगण न्स्रपणे हलवा.

कयोणीतरी त्ाच्ा मािा्गत िेल्यास भार त्वरीत र्थांबगवण्ास तयार रहा. 

िती गकंवा गिशा बिलताना भारच्ा नैसगि्गक न्सं्विला अनुमती द्ा. 

इतर लयोकांच्ा डयोक्यावरून भार जाणार नाही याची खात्ी करा. (आकृती13)

टॅकल गकंवा न्सं्ि पडू शकते गकंवा घसरू शकते.

इति कयामगयाियंार्या भयािच्या मयागया्नियासूर् स्पष्ििटे दूि उभटे 
ियाहण्याची चटेतयाविी द्या.

लक्षात ठेवा अपघात घडत नाहीत, ते कारणीभूत आहेत.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.11 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

मयािर्, िेखया मयार्क, शेवट मयार्क आपि स्ील पर्यम (Measurement, lines standard, 
end standard and steel rule)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आंतिियाष्ट् ीय एकक मयािर् प्रियाली (SI) रु्सयाि लयंाबीच्या मयािर्याच्या बेस युपर्टलया र्याव द्या

• मीटिचे िट आपि त्यंाची मूले् सयंागया. 

मयािर्: ही काहीतरी मोजण्ाची क्रिया आहे, प्रमाक्ित एककांमधे् पररमाि 

करण्ाची क्रिया आहे. आंतरराष्ट् ीय (क्रिक्टश) प्रिाली अंतर््गत मानक लांबी 

इंच/फूट, यार््ग, मैल आहे, तर मेक्टट् क युक्नटमधे् ती क्मलीमीटर, सेंटीमीटर, 

मीटर आक्ि क्कलोमीटर आहे. लांबी दोन क्बंदंूमधील अंतर क्कंवा मानक 

युक्नटमधे् व्यक्त केलेल्ा दोन क्बंदंूमधील अंतर क्नधा्गररत करते.

िेखया आपि शेवट मयार्क:रेखीय मापन हे मुळात तंतोतंत आक्ि अचूक 

मापनाचे मेटट् ोलॉक्जकल क्वज्ान आहे. मापनचे वर्गीकरि रेखीय मापन, 

कोनीय मापन आक्ि फॉम्ग मापन म्िून केले जाते. हे सव्ग मानकीकरिाच्ा 

सववोच्च स्तरावर स््थाक्पत आक्ि देखरेख केलेल्ा मानकांनुसार चालते.

क्सस्टम इंटरनॅशनल (SI) मापन प्रिालीनुसार लांबी मोजण्ासाठी मानक 

एकक मीटर आहे. मीटर (m) ची व्याख्ा एका सेकंदाच्ा 1/299 792 

458 च्ा कालावधी दरम्ान वॅ्कू्ममधे् प्रकाशाने प्रवास केलेल्ा मार्ा्गची 

लांबी म्िून केली जाते, प्रते्क आक्ट्गफॅक्ट मीटरला राष्ट् ीय मानक म्िून 

वापरण्ासाठी प्रोटो प्रकारानुसार कॅक्लरेिट केले जाते.

लांबीचे मापन रेखा मानक आक्ि शेवटचे मानक म्िून र्टबद्ध केले आहे. 

जेव्ा लांबी दोन रेखामधील अंतर म्िून व्यक्त केली जाते तेव्ा त्ाला 

रेखा मानक म्िून ओळखले जाते. रेखा मानके शेवट मानकांइतकी अचूक 

नाहीत आक्ि जवळच्ा टॉलरन्स  मापनासाठी वापरली जाऊ शकत नाहीत. 

शेवट मानक म्िजे मेटल बार (क्सलेंर्ररकल) क्कंवा ब्ॉक (क्शप रे्ज) 

क्कंवा फीलर रे्ज, क्लक्मट रे्जेस, ज्ांचे शेवटचे फेसेस  प्रमाक्ित अंतर 

वेर्ळे असतात अशा लांबीचे मानक असते.

व्क्न्गयर कॅक्लपर, मायरिोमीटर इ. सारख्ा गॅ्जु्एटेर् से्ल इन्स्ट्रु मेंटद्ारे 

रेषेवर मोजली जािारी सव्ग मापन रेखा मानक मोजमापांतर््गत येतात.

रे्ज ब्ॉक सेट (स्लिप रे्जेस) क्कंवा दंर्र्ोलाकार बार, मापनानुसार, 

इत्ादीच्ा मदतीने केलेली सव्ग मापन शेवट मानक मोजमापांतर््गत समाक्वष् 

आहेत. क्लक्मट रे्जेस लाइन र्ो आक्ि नो र्ो सॅ्प रे्जेस, प्लर् रे्जेस इत्ादी 

देखील शेवट मानक अंतर््गत येतात. 

जेव्ा आपि एखाद्ा वसू्तचे मापन करतो तेव्ा आपि त्ाची तुलना 

मोजमापाच्ा ज्ात मानकांशी करत असतो.

SI नुसार लांबीचे आधार  भूत एकक मीटर आहे.

लयंाबी -SI एकके आक्ि पट.

बेस युपर्ट:क्सस्टीम इंटरनॅशनल नुसार लांबीचे बेस युक्नट मीटर आहे. 

खाली क्दलेल्ा तक्तामधे् मीटरचे काही पट क्दले आहेत.

1 मीटर (मी) = 1000 क्ममी

1 सेंटीमीटर (सेमी) = 10 क्ममी

1 क्मलीमीटर (क्ममी) = 1000μm

1 मायरिोमीटर (μm) = 0.001 क्ममी

अक्भयांक्रिकी सराव मधे् मोजमाप:सहसा, अक्भयांक्रिकी सराव मधे्, लांबीचे 

पसंतीचे एकक मापन क्मलीमीटर आहे. (आकृती 1)

मोठे आक्ि लहान दोन्ी पररमािे क्मलीमीटरमधे् सांक्र्तले आहेत.  

(आकृती 2)

लांबी मापनाची क्रिक्टश प्रिाली:लांबी मोजण्ाची एक पया्गयी प्रिाली 

क्रिक्टश प्रिाली आहे. या प्रिालीमधे्, बेस युक्नट हे इम्ीररयल स्टटँर्र््ग यार््ग 

आहे. गे्ट क्रिटनसह बहुतेक देशांनी, त्थाक्प, रे्ल्ा काही वषाांत, एसआय 

युक्नट्सकरे् स्विच केले आहे.

12 इंच = 1 फूट

3 फूट = 1 यार््ग
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िेखया मयार्के आपि शेवट  मयार्के

िेखया मयार्के: रेखाच्ा मानकामधे् लांबीचे एकक कोरलेल्ा रेषांच्ा 

कें द्ांमधील अंतर म्िून  पररभाक्षत केले आहे उदा. स्टील क्नयम.

शेवट मानके:जेव्ा मोजली जािारी लांबी दोन सरफेसेस मधील अंतर 

म्िून व्यक्त केली जाते, उदा.  स्लिप रे्जेस

रेखा मानके आक्ि शेवट मानकांमधील फरक

रेखा मानके आक्ि शेवट मानकांमधील फरक खालीलप्रमािे क्दले आहेत:

अ. क्र िेखया मयार्क शेवट मयार्क

1

2

3

4

रेखा मानके उच्च अचूकता 

प्रदान करत नाहीत.

ते क्वसृ्तत रेंज मधे् 

वापरण्ास जलद आक्ि 

सोपे आहेत..

ते पररधान करण्ाच्ा 

अधीन नाहीत जरी 

अग्र्ण् आक्ि आकार 

कमी करण्ासाठी नेतृत्तात 

लक्षिीय पररधान करतात

ते पॅरालॅक्स प्रभावाच्ा 

अधीन आहेत, पॉक्िक्टव्  

आक्ि क्नरे्क्टव्  वाचन 

रुिटीचें स्तोत आहे.

उच्चऑर््गरच्ा अचूकतेसाठी 

अंक्तम मानके अक्धक अनुकूल 

आहेत

ते वापरात वेळ घेिारे आहेत, 

आक्ि एका वेळी फक्त एक 

पररमाि क्सद्ध करतात त्ांना 

अधीन केले जाते.

ते त्ांच्ा मोजिारे फेसेसवर 

पररधान अधीन आहेत.

ते पॅरलॅक्स प्रभावाच्ा अधीन 

नाहीत कारि त्ांचा वापर 

‘वाटते’ वर अवलंबून असतो.

स्ील रुल - पवपवि प्रकयाि (Steel rule - Different types)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  स्ील रुलचया उदेिश सयंागया

•  स्ील रुलचे प्रकयाि सयंागया

•  स्ील रुल वयािितयार्या घ्यावययाची खबिदयािी सयंागया.

अक्भयंता स्टील रुल (आकृती 1) कामाच्ा तुकड्ांचे पररमाि मोजण्ासाठी 

वापरले जातात.

स्टीलचे रुल स्पं्रर् स्टील क्कंवा से्टनलेस स्टीलचे बनलेले आहेत. हे क्नयम 

150 क्ममी. 300 क्ममी आक्ि 600 क्ममी.  लांबीमधे् उपलब्ध आहेत. स्टील 

रुलची वाचन अचूकता 0.5 क्ममी आक्ि 1/64 इंच आहे. 

अचूक वाचनासाठी व्क्ट्गकल  वाचन करिे आवश्यक आहे जेिेकरुन 

पॅरॅलॅक्समुळे उद्भविाऱ्या रुिटी टाळण्ासाठी. (आकृती 2)

इंग्जी मापातील स्टील रुल, ते 150, 300, 500 आक्ि 1000 क्ममी 

आकारांच्ा संपूि्ग रेंज मधे् मेक्टट् क आक्ि इंग्जी गॅ्जु्एशन सह देखील 

सुसज्ज केले जाऊ शकतात. (आकृती 3)

इति प्रकयािचे रुल

-  अरंुद स्टील रुल

-  लहान स्टील रुल

-  टॅपर््ग एंर्सह पूि्ग लवक्चक स्टील रुल
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अरंुद स्टील रुल:अरंुद स्टील रुलचा वापर की-वेची रे्प््थ आक्ि लहान र्ाय,  

अंध होल आक्ि इतर कामांची रे्प््थ मोजण्ासाठी केला जातो, जे्ेथ सामान्य 

स्टील रुल पोहोचू शकत नाही. रंुदी अंदाजे 5 क्ममी जार्ी 2 क्ममी. (आकृती 

4)

लहान स्टील रुल (आकृती 5) : होल्डरसह पाच लहान रुलचा हा संच 

मया्गक्दत क्कंवा पोहोचण्ास कठीि असलेल्ा क्ठकािी मोजण्ासाठी 

अतं्त उपयुक्त आहे जे सामान्य स्टील रुलचा वापर प्रक्तबंक्धत करते. हे 

शेपस्ग, क्मलस्ग आक्ि टूल आक्ि र्ाय वक्ग वर मशीक्नंर् ऑपरेशनमधे् गू्व्, 

शॉट्ग शोल्डर, ररसेसेस, की वे इत्ादी मोजण्ासाठी योग्यररत्ा वापरले जाते.

हे रुल होल्डरच्ा लिॉट केलेल्ा टोकामधे् सहजपिे घातले जातात आक्ि 

हटँर्लच्ा शेवटी असलेल्ा नटला ्थोरे्से वळवून कठोरपिे क्चकटवले 

जातात. पाच क्नयमांची लांबी 1/4”, 3/8”, 1/2”, 3/4” आक्ि 1” प्रदान केली 

आहे आक्ि प्रते्क रुल एका बाजूने 32व्या आक्ि उलट बाजूने 64व्या रिम 

क्दलेला आहे.

टॅपर््ग एंर्सह स्टील रुल:हा रुल सव्ग मेकॅक्नक्ससाठी आवर्ता आहे कारि 

त्ाचा टॅपर््ग एंर् लहान क्िदे्, अरंुद लिॉट्स,  गू्व् , ररसेसेस इत्ादीचं्ा 

आतील आकाराचे मापनकरण्ास परवानर्ी देतो. या रुलमधे् 2 इंच 

गॅ्जु्एशनमधे् 1/2 इंच रंुदीपासून शेवटी 1/8 इंच रंुदीपयांत एक टेपर 

आहे. (आकृती 6)

स्टीलच्ा रुलची अचूकता राखण्ासाठी, त्ाच्ा एजेस आक्ि सरफेसेस 

नुकसान आक्ि रं्जापासून संरक्क्षत आहेत हे पाहिे आवश्यक आहे.

इति कपटंग टूल्ससह स्ीलचया रुल ठेवू र्कया. वयािियात र्सतयार्या 

तेलयाचया ियातळ थि लयावया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.12 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

ियातंूची पर्वड (Selection of metals)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फेिस ियातू आपि पमश्र ियातु ओळखण्याच्या पवपवि िद्ती सयंागया 

• र्ॉर्-फेिस ियातू आपि पमश्र ियातु कसे ओळखले जयातयात ते सयंागया

• कोिोशर्, से्पलंग, गंजिे दश्नवया.

त्ाच्ा कामात वेर्वेर्ळ्ा प्रकारचे धातू हाताळावे लार्तात. सामान्यतः 

वापरल्ा जािार् या धातंूना कसे ओळखावे आक्ि वेर्ळे कसे करावे 

याबद्दलचे ज्ान अनेक प्रकारे मदत करेल.

फेरस धातू आक्ि क्मश्र धातु द्ारे ओळखले जाऊ शकतात

-  त्ांचे विरूप (रंर्, पोत इ.)

-  त्ांचे वजन (हलके क्कंवा जर्)

-  आवाज

-  कोल्ड हॅमररंर् 

-  स्ाक्ग  चाचिी (ग्ाइंक्रं्र्).

र्ोदं

क्वक्वध फेरस धातू आक्ि क्मश्रधातंूची वरील वैक्शष्टे् टेबल  1 मधे् क्दली 

आहेत. वरील चाचण्ांव्यक्तररक्त, स्टीलच्ा पट्टा त्ांच्ावर रंर्वलेल्ा 

कोर् कलस्गद्ारे देखील ओळखल्ा जातात.

मटेररयल  आक्ि गे्र्च्ा क्भन्न रचनांवर आधाररत, क्भन्न रंर् क्चन्ांक्कत केले 

जातात. वेर्वेर्ळ्ा धातंूचे क्नधा्गरि करण्ासाठी रंर् तके्त उपलब्ध आहेत.
टेबल  1

फेिस ियातू 

& पमश्रियातू

देखयावया घर्तया/वजर् ध्वर्ी (एक f15 

बयाि 25 सेमी 

लयंाब जपमर्ीवि 

टयाकया)

कोल्ड हॅमरिंग स्याक्न  चयाचिी

कमी काब्गन 

स्टील

ळ ा / क ा ळ ा 

शीन/क्सल्वव्र गे् 

सह रु्ळरु्ळीत 

से्ल

7.85 मध्म मध्म धातूचा 

आवाज

सहज सपाट होतो क्पवळ्ा पांढऱ्या 

क्ठिग्यांचा प्रवाह 

लांबीमधे् क्भन्न, 

क्कंक्चत ‘अक्निमय’

मध्म काब्गन 

स्टील

रु् ळ रु् ळ ी त 

से्ल काळी 

चमक

स्टील

वजन 7.85 

मध्म

कमी काब्गनपेक्षा 

जास्त नोट

सपाट करिे 

बऱ्यापैकी अवघर्

क्पवळ्ा क्ठिग्या 

कमी काब्गन 

स्टीलपेक्षा लहान, 

बारीक आक्ि अक्धक 

पंख असलेल्ा.

उच्च काब्गन 

स्टील

रफ से्ल 

काळा

वजन 7.85 

मध्म

चांर्ला वाजिारा 

आवाज

सपाट करिे कठीि च क च क ी त 

चमकदार, ग्ाइंक्रं्र् 

व्ीलजवळून सुरू 

होिारे आक्ि दुय्यम 

शाखा असलेल्ा 

अक्धक पंख असलेले
हाय स्ीर् 

स्टील

उग्पिा से्ल 

लालसर सह 

काळा

रंर्िटा

वजन 9 तुलनेने 

भारी

लोअर ररंक्रं्र् कमी 

काब्गनसारखे

स्टील

अक्तशय कठीि 

फॅ्टन्ग सहजपिे 

रॅिक करते

काट्ाने समाप्त 

होिारी मंद लाल 

लकीर
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बहुतेक नॉन-फेरस धातू आक्ि क्मश्रधातू त्ांच्ा रंर्ावरून ओळखले जाऊ 

शकतात. (टेबल  2)
टेबल  2

गंजिे

रं्जिे ही एक प्रक्रिया आहे ज्ामधे् लोह लोह ऑक्साईर्मधे् बदलतो. 

जेव्ा लोह पाण्ाच्ा आक्ि ऑस्क्सजनच्ा संपका्गत येतो तेव्ा असे होते. 

प्रक्रिया ही एक प्रकारची कोरोशन आहे जी नैसक्र््गक पररस्स््थती असताना 

सहजपिे उद्भवते.

रं्जिे म्िजे लोह आक्ि लोह-आधाररत क्मश्र धातंुशी संबंक्धत रूपांतरि 

नॉन-फेरस धातू कोरोशन करतात परंतु रं्जत नाहीत. (आकृती    1)

ियातू/पमश्रियातू िंग

तांबे

अॅलु्क्मक्नयम

 लीर्

क्टन 

क्पतळ (क्मश्रधातू) (फ्ी कक्टंर्)

कांस्य (क्मश्रधातू)

क्वक्शष् लाल रंर्

क्नसे्तज पांढरा

क्नळसर-गे्  रंर्

चांदीसारखा पांढरा, क्कंक्चत 

क्पवळसर िटा

क्वक्शष् क्पवळा रंर्

तांबे आक्ि क्पतळ यांच्ातील रंर्

कोिोशर् 

रासायक्नक क्कंवा क्वद्त रासायक्नक क्रियेद्ारे धातूचे घटक हळूहळू आक्ि 

सतत खािे याला कोरोशन म्ितात. कोरोशन सेवा पररस्स््थती आक्ि 

घटकांची अचूकता प्रभाक्वत करते. क्षरिाची कारिे समजून घेिे आक्ि 

क्षरिास प्रक्तकार करिार् या धातंूची माक्हती घेिे अतं्त आवश्यक आहे. 

रूपांतरि म्िजे मटेररयल चा त्ांच्ा वातावरिाशी रासायक्नक 

परस्रसंवादामुळे होिारा ऱ्हास. कोरोशन हा शब्द काही वेळा प्लास्स्टक, 

काटँरिीट आक्ि लाकर्ाच्ा ऱ्हासाला देखील लारू् केला जातो, परंतु सामान्यतः 

धातंूचा संदभ्ग घेतो. (आकृती 2) 

से्पलंग

से्ल म्िजे घट्ट खक्नज कोक्टंग्ज आक्ि कोरोशन साठे आहेत जे सॉक्लर् 

आक्ि सेर्ीमेंट्सपासून बनलेले असतात जे क्वतरि प्रिालीवर जमा होतात.

से्क्लंर् म्िजे पाण्ाच्ा रेषा आक्ि कंटेनरच्ा आतील सरफेसेसवर  

खक्नज सॉक्लर्चे र्ीपोक्िशन आहे. (आकृती 3)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.13 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

स्कयाइबस्न (Scribers)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्कयाइबस्नची वैपशष्टे् सयंागया

• स्कयाइबस्नचे उियोग सयंागया.

लेआउटच्ा कामामधे् फाइल क्कंवा मशीक्नंर् केलेल्ा वक्ग पीसचे पररमाि 

दश्गक्वण्ासाठी स्काइब ओळी आवश्यक आहे. स्काइब हे या उदे्दशासाठी 

वापरले जािारे एक टूल  आहे. हे उच्च काब्गन स्टीलचे बनलेले आहे आक्ि 

कर्क आहे. स्ष् आक्ि तीक्षि रेषा काढण्ासाठी, क्बंदू ग्ाउंर्वर असावा 

आक्ि त्ाची तीक्षिता राखण्ासाठी वारंवार लॅप करा.

स्काइबस्ग वेर्वेर्ळ्ा शेप्स आक्ि आकारात उपलब्ध आहेत. सवा्गत 

सामान्यपिे वापरलेला एक पे्लन स्काइबर आहे. (आकृती    1)

स्कायक्बंर् रेषा असताना, स्काइबर पेस्न्सलप्रमािे वापरला जातो जेिेकरून 

रेखाटलेल्ा रेषा स्टट् ेट काठाच्ा जवळ असतील. (आकृती 2)

स्काइबर पॉइंट्स खूप तीक्षि आहेत; म्िून, पे्लन स्काइबर स्खशात ठेवू 

नका.

अिघयात टयाळण्यासयाठी वयािियात र्सतयार्या िॉइंटवि कॉक्न  ठेवया.

क्प्रक पंच : क्प्रक पंचचा कोन ३०° आहे. 30° पॉइंट पंचचा उपयोर् क्वभाजक 

ठेवण्ासाठी आवश्यक हलके पंच क्चन् बनवण्ासाठी केला जातो. 

(आकृती 5c)

पवटरे्सचे पचन्ह एकमेकयंाच्या खूि जवळ र्सयावेत.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.14 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

पिन्ी - मटेरियल , प्रकयाि आपि उियोग (Chisel - Materials, types and uses)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कोल्ड पिन्ीच्या उियोगयंाची ययादी किया

• कोल्ड पिन्ीच्या भयागयंाची र्यावे द्या

• पिन्ीचे पवपवि प्रकयाि सयंागया

• सुिक्या उियाययंाचे ियालर् किया.

कोल्ड क्िन्नी हे हाताने कक्टंर्चे टूल  आहे ज्ाचा वापर क्चक्पंर् आक्ि कट 

ऑफ ऑपरेशनसाठी केला जातो. (आकृती  1)

क्चक्पंर् हे क्िन्नी आक्ि हॅमरच्ा मदतीने अक्तररक्त धातू काढून टाकण्ाचे 

ऑपरेशन आहे. चीप केलेलेसरफेस रफ  असल्ाने ते फायक्लंर् पूि्ग केले 

पाक्हजेत.

पिन्ीचे भयाग(आकृती 2) : क्िन्नीमधे् खालील भार् असतात.

र्ोके, शरीर, क्बंदू क्कंवा कक्टंर् एज 

क्िन्नी उच्च काब्गन स्टील क्कंवा रिोमेवॅ्नेक्र्यम स्टीलपासून बनक्वली जातात. 

क्िन्नीचा रिॉस सेक्शन सहसा षटकोनी क्कंवा अष्कोनी असतो. कक्टंर् एज  

कर्क आक्ि टेम्र््ग असते.

पिन्ीचे सयामयान् प्रकयाि:क्िन्नीचे पाच सामान्य प्रकार आहेत. 

-  फॅ्ट क्िन्नी

-  रिॉस-कट क्िन्नी

-  हाफ राउंर् नोज क्िन्नी

-  र्ायमंर् पॉइंट क्िन्नी

-  वेब क्िन्नी

फॅ्ट पिन्ी (आकृती 3) : ते मोठ्ा फॅ्ट सरफेसेस वरून धातू काढून 

टाकण्ासाठी आक्ि वेले्डर् जोर् आक्ि कास्सं्टर्चे अक्तररक्त धातू क्चप-बंद 

करण्ासाठी वापरले जातात. 

क्रॉस-कट पकंवया केि पिन्ी(आकृती 3) : हे कीवे, गु्व्ज आक्ि लिॉट 

कक्टंर्साठी  वापरले जातात.

हयाफ ियाउंड र्ोज पिन्ी(आकृती 4) : ते वरि गु्व्ज (तेल गु्व्ज) 

कक्टंर्साठी  वापरले जातात.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



37

डयायमंड िॉइंट पिन्ी(आकृती 5): हे कोपऱ्यांवर, जॉइंट्सना से्कअर  

मटेररयलसाठी वापरले जातात.

वेब पिन्ी/िंपचंग पिन्ी(आकृती 6) : या क्िन्नी साखळी क्र्ट् क्लंर्नंतर धातू 

वेर्ळे करण्ासाठी वापरल्ा जातात.

क्िन्नी त्ांच्ा नुसार क्नक्द्गष् आहेत

-  लांबी  - कक्टंर् काठाची रंुदी

-  प्रकार - बॉर्ीचा रिॉस-सेक्शन

क्िन्नीचंी लांबी 100 क्ममी ते 200 क्ममी रें जेस पयांत असते.

कक्टंर् एजची रंुदी क्िन्नीच्ा प्रकारानुसार बदलते.

पिन्ीचे कोर् (Angles of chisels)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेगवेगळ्या मटेरियलसयाठी पिन्ीचें पबंदू कोर् पर्पचित किया

•  िेक आपि क्लिअिन्स कोर्यंाचया प्रभयाव सयंागया.

पबंदू कोर् आपि मटेरियल :क्िन्नीचा योग्य क्बंदू/कक्टंर् कोन  क्चप 

करायच्ा मटेररयल वर अवलंबून  असतो. सॉफ्ट मटेररयलसाठी धारदार  

कोन आक्ि कठीि मटेररयलसाठी रंुद कोन क्दले जातात.

योग्य क्बंदू आक्ि कलतेचा कोन योग्य रेक आक्ि स्लिअरन्स कोन तयार 

करतात. (आकृती    1)

िेक कोर्: रेक कोन हा कक्टंर् पॉइंटच्ा वरच्ा बाजूचा आक्ि कक्टंर् 

एजवरील कामाच्ा सरफेसच्ा  सामान्य (90°) दरम्ानचा कोन आहे. 

(आकृती 2) 

क्लिअिन्स कोर्: लिीयरन्स कोन हा क्बंदूच्ा तळाशी असलेला कोन 

आक्ि कक्टंर् एजवर उर्म पाविाऱ्या कामाच्ा सरफेसच्ा  स्क्श्गकेच्ा 

दरम्ानचा कोन आहे. (आकृती 2) 

जर लिीयरन्स कोन खूप कमी क्कंवा शून्य असेल तर रेक कोन वाढतो. 

कक्टंर् एज  कामात घुसू शकत नाही. क्िन्नी घसरेल. (आकृती 3)

जर लिीयरन्स कोन खूप मोठा असेल तर रेक कोन  कमी होतो. कक्टंर् 

एज  आत खोदते आक्ि कट अक्धक क्र्प आक्ि क्र्प होईल. (आकृती 4) 

चीक्पंर्साठी वेर्वेर्ळ्ा मटेररयलसाठी योग्य क्बंदू कोन आक्ि कलतेचा 

कोन टेबल  1 मधे् क्दलेला आहे.

रिाउक्नंर्:क्कंक्चत वरिता जक्मनीला “रिाउक्नंर्” म्ितात, क्िन्नीच्ा कक्टंर् 

काठावर, खोदिे क्कंवा कोपरे टाळण्ासाठी, ज्ामुळे क्िन्नी क्बंदू तुटतो. 

“रिाउक्नंर्” क्िन्नीला क्चक्पंर् करताना स्टट् ेट रेषेत मुक्तपिे हलक्वण्ास 

अनुमती देते. 
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वेर्वेर्ळ्ा मटेररयल च्ा मशीक्नंर्साठी कक्टंर् टूलचा क्बंदू कोन टेबल  1 

मधे् दश्गक्वला आहे

टेबल  1

  कयािूर् घ्यायचे मटेरियल  पबंदू कोर् कलतेचया कोर्

 उच्च काब्गन स्टील ६५° ३९.५°

 ओतीव लोखंर् ६०° ३७°

 सौम् स्टील ५५° ३४.५°

 क्पतळ ५०° ३२°

 तांबे ४५° २९.५°

 अॅलु्क्मक्नयम ३०° २२°

हॅमि (Hammer)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• अपभयंतया हॅमिचया वयािि सयंागया

•  अपभयंत्याच्या हॅमिच्या भयागयंाची र्यावे द्या

•  अपभयंत्यंाच्या हॅमिच्या प्रकयाियंाची र्यावे द्या

•  अपभयंतया हॅमि पर्पद्नष् किया.

अक्भयंता हॅमरहे एक हाताचे टूल  आहे ज्ाचा वापर टोलवण्ाच्ा हेतंूसाठी 

होतो, पंक्चंर्, वाकिे,  स्टट् ेट करिे, क्चप करिे, फोक्जांर् आक्ि ररव्क्टंर् 

करताना केले जाते.

हॅमिचे प्रमुख भयाग:हॅमरचे प्रमुख भार् म्िजे र्ोके आक्ि हटँर्ल.

र्ोके र्ट् ॉप-फोर्ज्ग काब्गन स्टीलचे बनलेले आहे, तर लाकर्ी हटँर्ल शॉक 

शोषण्ास सक्षम असिे आवश्यक आहे.

हॅमर हेर्चे भार् (आकृती 1) फेस (1), पेन (2), क्चक (3) आक्ि आयहोल 

(4) आहेत.

फेस: फेस हा उले्खनीय भार् आहे. एज खोदिे टाळण्ासाठी त्ास 

्थोर्ासा बक्हव्गरिता क्दला जातो. हे चीक्पंर्, वाकिे, पंक्चंर् इत्ादी करताना 

टोलवण्ासाठी वापरले जाते.

िेर्:पेन हे र्ोक्ाचे दुसरे टोक आहे. हे ररव्क्टंर् आक्ि वाकिे यासारख्ा 

कामांना आकार देण्ासाठी आक्ि तयार करण्ासाठी वापरले जाते. पेन 

वेर्वेर्ळ्ा आकाराचे असते जसे: 

-  बॉल पेन - रिॉस पेन - स्टट् ेट पेन (आकृती 2)

फेस आक्ि पेन कर्क केस िाले आहेत.

पचक: क्चक हॅमरच्ा र्ोक्ाचा मधला भार् आहे. हॅमरचे वजन ये्ेथ क्शक्ा 

मारले आहे.

हॅमरचा हा भार् मऊ ठेवला जातो.

आयहोल:आयहोल हटँर्ल क्नक्चित करण्ासाठी आहे. हटँर्लला कर्कपिे 

बसवण्ासाठी ते आकार क्दले जाते. वेजेस आयहोलमधे् हटँर्लचे क्नराकरि 

करतात. (आकृती  ३ आक्ि ४)
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हॅमि िेर्चया वयािि:बॉल पेनचा वापर ररव्क्टंर्साठी केला जातो.  

(आकृती 5)

रिॉस-पेनचा वापर धातूला एका क्दशेने पसरवण्ासाठी केला जातो. 

(आकृती 6)

कोपऱ्यांवर स्टट् ेट पेन वापरला जातो. (आकृती 7)

पवपर्ददेश:अक्भयंता हॅमर त्ांच्ा वजनाने आक्ि पेनच्ा आकाराद्ारे क्नक्द्गष् 

केले जातात. त्ांचे वजन 125 गॅ्म ते 750 गॅ्म पयांत बदलते.

माक्कां र्साठी वापरल्ा जािार् या इंक्जनीअरच्ा हॅमरचे वजन 250 गॅ्म 

आहे. 

बॉल पेन हॅमरचा वापर मशीन/क्फक्टंर् शॉपमधे् सामान्य कामासाठी केला 

जातो. 

हॅमर वापरण्ापूवगी:

-  हटँर्ल व्यवस्स््थत बसवलेले असल्ाची खारिी करा.

-  कामासाठी योग्य वजनाचा हॅमर क्नवर्ा.

-  हॅमर हेर् तपासा आक्ि ते्ेथ काही रॅिक आहे का ते हाताळा. 

-  हॅमरचा फेस तेल क्कंवा ग्ीसपासून मुक्त असल्ाची खारिी करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.15 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

फयाइल्स - पभन् प्रकयाि, उियोग, गे्ड, आकयाि (Files - Different type, uses, grade, shape)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फयाइलच्या भयागयंार्या र्याव द्या

• फयाइलच्या प्रते्क गे्डचे र्याव आपि वयािि सयंागया

• फयाइलचे पवपर्ददेश सयंागया.

फाइक्लंर् ही फाईल वापरून वक्ग पीसमधून अक्तररक्त मटेररयल  काढून 

टाकण्ाची पद्धत आहे. (आकृती 1)

फाइल्स अनेक आकार आक्ि आकारांमधे् उपलब्ध आहेत. ते उच्च काब्गन 

क्कंवा उच्च दजा्गच्ा कास्ट स्टीलचे बनलेले आहेत. फाईलचा (बॉर्ीचा) टी्थ  

भार् एकटाच कर्क आक्ि टेम्र््ग आहे.

फयाइलचे भयाग(आकृती 2): वरील क्चरिि तुम्ाला फाइलचे भार् क्शकण्ास 

मदत करेल.

फाइल्स त्ांच्ा (1) लांबी (2) गे्र् (3) कट आक्ि (4) आकारानुसार क्नक्द्गष् 

केल्ा आहेत. उदा. फाईल फॅ्ट 300 क्ममी बास्टर््ग र्बल कट.

फाईलची लांबी म्िजे टोकापासून क्हल पयांतचे अंतर.

फाइल गे्र्स टी्थच्ा  अंतरानुसार क्नधा्गररत केले जातात.

मोठ्ा प्रमािातील धातू वेर्ाने काढण्ासाठी रफ फाइलचा वापर केला 

जातो. हे बहुतेक सॉफ्ट मेटल कास्सं्टग्ज (आकृती  3A) च्ा रफ  एजेस 

आक्ि फोज्ग घटकांवरील क्फन्स-बस्ग क्टट् क्मंर् करण्ासाठी वापरले जाते.

ज्ा प्रकरिांमधे् मोठ्ा प्रमािात मटेररयल  कमी करिे आवश्यक आहे 

अशा प्रकरिांमधे् बॅस्टर््ग फाइल वापरली जाते. (आकृती 3B)

धातंूवर चांर्ली क्फक्नश देण्ासाठी सेकंर् कट फाइल वापरली जाते. 

हार््ग मेटल फाइल करिे उतृ्ष् आहे. जॉब्स  पूि्ग आकाराच्ा जवळ 

आिण्ासाठी हे उपयुक्त आहे. (आकृती 3C)

एक सू््थ फाइल लहान प्रमािात मटेररयल  काढण्ासाठी आक्ि चांर्ली 

पूि्ग करण्ासाठी वापरली जाते. (आकृती 3D)

उच्च क्र्ग्ीच्ा क्फक्नशसह मटेररयल ला अचूक आकारात आिण्ासाठी 

रे्र्  सू््थ  फाइल वापरली जाते. (आकृती 3E)

फॅ्ट फयाइल आपि हॅन्ड फयाइल (Flat file & hand file)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  फॅ्ट आपि हँड फयाइल्सची वैपशष्टे् सयंागया

•  फॅ्ट आपि हँडच्या फयाइल्सचया अरु्प्रयोग सयंागया

•  पवपवि कट आपि त्यंाचे उियोग सूचीबद् किया.

फायली वेर्वेर्ळ्ा आकारात बनवल्ा जातात जेिेकरून घटक 

वेर्वेर्ळ्ा आकारात फाइल आक्ि पूि्ग करता येतील.

फाइल्सचा आकार सहसा त्ांच्ा रिॉस सेक्शनद्ारे क्नक्द्गष् केला जातो.
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या अभ्ासासाठी उपयुक्त फायली म्िजे फॅ्ट फाइल्स आक्ि हटँर् फाइल्स.

फॅ्ट फयाइल्स(आकृती 1): या फाइल्स आयताकृती रिॉस सेक्शनच्ा 

आहेत. या फायलीचं्ा रंुदीच्ा एजेस  लांबीच्ा दोन-तृक्तयांश समांतर 

असतात आक्ि नंतर ते क्बंदूकरे् बारीक होतात. फेसेस  दुहेरी कट 

आहेत आक्ि एजेस क्संर्ल कट आहेत. या फायली सामान्य कामासाठी 

वापरल्ा जातात. ते बाह्य आक्ि अंतर््गत सरफेसेस भरण्ासाठी आक्ि पूि्ग 

करण्ासाठी उपयुक्त आहेत. 

हँड फयाइल्स (आकृती 2):या फाइल्स त्ांच्ा रिॉस-सेक्शनमधील फॅ्ट 

फाइल्ससारख्ाच असतात. रंुदीच्ा बाजूच्ा एजेस संपूि्ग लांबीच्ा समांतर 

असतात. फेसेस  दुहेरी कट आहेत. एक एज  एकच कट आहे तर दुसरी 

सुरक्क्षत एज  आहे. सुरक्क्षत एज मुळे, ते आधीच पूि्ग िालेल्ा सरफेसच्ा  

काटकोनात असलेल्ा सरफेसेस फायक्लंर्साठी उपयुक्त आहेत.

फाईल्सचे सवा्गक्धक वापरलेले गे्र्स म्िजे बास्टर््ग, सेकंर् कट, सू््थ 

आक्ि रे्र् सू््थ. बु्रो ऑफ इंक्र्यन स्टटँर्र्््गसने(BIS) क्शफारस केलेले हे 

गे्र्स आहेत.  

समान दजा्गच्ा फाईल्सच्ा वेर्वेर्ळ्ा आकाराचे टी्थ  वेर्वेर्ळे असतील. 

लांब फायलीमंधे्, टी्थ  रफ  असतील.

फाईल्सच्ा वेर्वेर्ळ्ा कट्सचे उपयोर् खालीलप्रमािे आहेत.

क्संर्ल कट फाइल्स क्पतळ, अॅलु्क्मक्नयम, कांस्य आक्ि तांबे यांसारखे मऊ 

धातू फायक्लंर्साठी उपयुक्त आहेत आक्ि ले्थवरील जॉब क्र्बु्ररंर्साठी 

देखील वापरल्ा जातात. (आकृती 3)

र्बल कट फाइल्स क्संर्ल कट फाइल्सपेक्षा जास्त वेर्ाने मटेररयल  काढून 

टाकतात. (आकृती 4)

रॅस् कट फाइल्स लाकूर्, चामरे् आक्ि इतर मऊ मटेररयल  फायक्लंर्साठी 

उपयुक्त आहेत आक्ि फक्त अध्ा्ग र्ोल आकारात उपलब्ध आहेत. 

(आकृती 5)

वरि कट फाइल्समधे् सक्र्प कक्टंर् क्रिया असते आक्ि अॅलु्क्मक्नयम, 

क्थील, तांबे आक्ि प्लास्स्टक यांसारखे मऊ मटेररयल  फायक्लंर्साठी 

उपयुक्त असतात. (आकृती 6)

बेंच वयाइस (Bench vice)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  बेंच वयाइसचे भयाग आपि उियोग ययंाची र्यावे सयंागया. 

•  बेंच वयाइसचया आकयाि पर्पद्नष् किया

•  व्याइस लॅिम्पप्सचया उियोग सयंागया.

बेंच वयाइस: वक्ग पीस धरून ठेवण्ासाठी वाइसेसचा वापर केला जातो. ते 

वेर्वेर्ळ्ा प्रकारात उपलब्ध आहेत. बेंचच्ा कामासाठी वापरला जािारा 

वाइस म्िजे बेंच वाइस  क्कंवा अक्भयंता व्ाइस म्ितात.

बेंच वाइस कास्ट आयन्ग क्कंवा कास्ट स्टीलचा बनलेला असतो आक्ि त्ाचा 

वापर फाइक्लंर्, सॉइंर्, थे्क्रं्र् आक्ि इतर हाताच्ा ऑपरेशनसाठी काम 

धरून ठेवण्ासाठी केला जातो. (आकृती  1) 
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वायसचा आकार जॉच्ा रंुदीने सांक्र्तला जातो.उदा. 150 क्ममी समांतर 

जॉ बेंच वाइस.

बेंच वयाइसचे कयाही भयाग (आकृती 2)

वाइसचे खालील भार् आहेत.

स्स््थर जॉ , हलवण्ायोग्य जॉ , कठोर जॉ , स्सं्र्ल, हटँर्ल, बॉक्सनट आक्ि 

स्पं्रर् हे फाईलचे भार् आहेत.

बॉक्स-नट आक्ि स्पं्रर् हे अंतर््गत भार् आहेत.

वयाइस लॅिम्पप्स पकंवया मऊ जॉ (आकृती 3)

पूि्ग िालेले जॉब धरून ठेवण्ासाठी नेहमीच्ा जॉवर अॅलु्क्मक्नयमपासून 

बनवलेले मऊ जॉ  (व्ाइस लॅिम्पप्स) वापरा. हे कामाच्ा सरफेसचे  नुकसान 

होण्ापासून संरक्षि करेल.

वाइस जास्त घट्ट करू नका, कारि स्सं्र्ल खराब होऊ शकते.

टट् याय से्कअि (Try square)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  टट् याय से्कअिच्या भयागयंार्या र्यावे द्या

•  टट् याय से्कअिचे उियोग सयंागया.

टट् ाय से्कअर (आकृती 1) हे इन्स्ट्रु मेंट आहे जे सरफेसचा से्कअरनेस (90° चे 

कोन) तपासण्ासाठी वापरले जाते.

टट् ाय से्कअरद्ारे मोजमापाची अचूकता सुमारे 0.002 क्ममी प्रक्त 10 क्ममी 

लांबी आहे, जी बहुतेक काय्गशाळेच्ा उदे्दशांसाठी पुरेशी अचूक आहे. टट् ाय 

से्कअरमधे् समांतर सरफेसेसह बे्र् आहे. बे्र् स्टॉकवर 90° वर क्नक्चित 

केले आहे.

प्रयत्न करा से्कअर  कठोर स्टीलचे बनलेले आहेत.

100 क्ममी, 150 क्ममी 200 क्ममी, बे्र्च्ा लांबीनुसार से्कअर वापरून 

पहा.

उियोग 

टट् ाय-से्कअर यासाठी वापरले जाते:

-  से्कअरनेस तपासा (आकृती 2)

-  फॅ्टपिा तपासा (आकृती 3)
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-  वक्ग पीसच्ा एजेसवर 90° रेषा क्चन्ांक्कत करा (आकृती 4) -  काटकोनात वक्ग पीस सेट करा. (आकृती 5)

वयाइसचे प्रकयाि (Types of vices)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  क्विक रिलीपिंग व्याईसचे कंस्ट्क्शर्ल  आपि फयायदे सयंागया 

•  ियाईि वयाइस, टूलमेकि वयाइस, हँड वयाइस आपि पिर् व्याइसचे उियोग सयंागया.

वक्ग पीस धरून ठेवण्ासाठी क्वक्वध प्रकारचे वाइस वापरले जातात. ते स्विक 

ररलीक्िंर् व्ाइस, पाईप वाइस, हटँर् वाइस, क्पन व्ाइस आक्ि टूलमेकरचे 

वाइस आहेत.

क्विक रिलीपिंग व्याइस (आकृती 1)

स्विक ररलीक्िंर् वाइस  हे सामान्य बेंच वाइस सारखेच असते परंतु 

हलवण्ायोग्य जॉ उघर्िे क्टट् र्र (लीव्र) वापरून केले जाते. 

हलवण्ायोग्य जॉच्ा समोरील क्टट् र्र दाबल्ास, नट सू्कला वेर्ळे करते 

आक्ि हलवण्ायोग्य जॉ लवकर कोित्ाही इस्छित क्ठकािी सेट केला 

जाऊ शकतो.

ियाईि वयाइस (आकृती 2)

धातू, नळ्ा आक्ि पाईप्सचे र्ोल भार् धरून ठेवण्ासाठी पाईप वाइस 

वापरला जातो. या वाइसमधे्, सू्क व्क्ट्गकल आक्ि हलवण्ायोग्य आहे. जॉ 

व्क्ट्गकली काय्ग करतो.

पाईप वाइस त्ाच्ा सरफेसवर चार क्बंदंूवर काम पकर्ते. पाईप वाइसचे 

भार् आकृती 2 मधे् दश्गक्वले आहेत.

हँड वयाइस (आकृती 3)

हटँर् वाइसचा वापर सू्क, ररव्ट्स, की, लहान क्र्ट् ल आक्ि इतर तत्सम वसू्त 

ज्ा बेंच वाइसमधे् सोयीस्रपिे ठेवता येण्ासारख्ा खूप लहान आहेत. 

हटँर् वायस क्वक्वध शेप्स आक्ि आकारांमधे् बनक्वला जातो. लांबी बदलते 

125 ते 150 क्ममी आक्ि जॉ ची रंुदी 40 ते 44 क्ममी पयांत.एका लेर्ला 

क्चकटलेल्ा आक्ि  इतरतून जािाया्ग सू्कवर क्वंर् नट वापरून जॉ उघर्ता 

आक्ि बंद केला जाऊ शकतो.

पिर् वयाइस  (आकृती 4)

क्पन वाइस लहान व्यासाच्ा जॉब्स  ठेवण्ासाठी वापरला जातो. यात एक 

हटँर्ल आक्ि एका टोकाला एक लहान कलेक्ट चक असते. चकमधे् जॉचा 

एक संच असतो जो हटँर्ल क्फरवून चालवला जातो.
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टूलमयाक्न िचया वयाइस (आकृती 5)

टूलमाक्ग रचा वाइस लहान कामासाठी वापरला जातो ज्ासाठी फाइक्लंर् 

क्कंवा क्र्ट् क्लंर्ची आवश्यकता असते आक्ि सरफेसच्ा पे्लटवर लहान कायये 

क्चन्ांक्कत करण्ासाठी. हा वाइस उच्च दजा्गच्ा क्मश्र धातुच्ा स्टीलचा 

बनलेला आहे. टूलमाक्ग रचा वाइस अचूकपिे मशीन केलेला आहे.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.16 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

कॅपलिि (Calipers)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कॅपलििच्या भयागयंाची र्यावे द्या

• कॅपलििच्या क्मतेचया उले्ख किया

• पवपवि प्रकयािचे कॅपलिि आपि त्यंाचे अरु्प्रयोग ययंाच्यात फिक किया.

वसू्तच्ा बाहेरील आक्ि आतील व्यास मोजण्ासाठी वापरली जािारी 

सवा्गत सामान्य उपकरिे म्िजे बाहेरील कॅक्लपर आक्ि आतील कॅक्लपर. 

ही उपकरिे वितः  आकार वाचू शकत नाहीत परंतु त्ांच्ाद्ारे घेतलेली 

मापं स्टीलच्ा रुलवर क्कंवा इतर अचूक मापन इन्स्ट्रु मेंटवर हस्तांतररत 

करून वाचले जाऊ शकतात. दोन प्रकारचे कॅक्लपर आहेत, म्िजे फम्ग 

जॉइंट कॅक्लपर आक्ि स्पं्रर् कॅक्लपर.

फम्न जॉइंट कॅपलिि (आकृती 1)

फम्ग जॉइंट कॅक्लपरमधे् दोन लेर् असतात जे ररवे्ट क्कंवा सू्क आक्ि 

नटसह एकक्रित केले जातात. कॅक्लपरची क्षमता दोन लेर्मधील जास्तीत 

जास्त उघर्ण्ाच्ा पररमािानुसार ठरवली जाते. उदाहरिा्थ्ग, 150 क्ममी 

क्षमतेचे कॅक्लपर कमाल आकार क्कंवा 150 क्ममी मोजण्ास सक्षम आहे.

क्वक्वध मोजण्ासाठी   फम्ग जॉइंट कॅक्लपर खूप लवकर सेट केले जाऊ 

शकतात परंतु सेट पररमाि क्वस्ळीत होण्ाची शक्ता असते, ज्ामुळे 

त्ांच्ा वापरामधे् रुिटी क्नमा्गि होतात.

क्पं्रग कॅपलिि (आकृती 2)

स्पं्रर् कॅक्लपर पररमािे सेट करण्ासाठी अक्धक वेळ घेतात परंतु 

वापरताना संचामधे् व्यत्य आल्ाने उद्भवलेल्ा संभाव्य रुिटी दूर करतात.

आतील कॅक्लपरचे लेर् बाहेरील बाजूस वाकलेले असतात आक्ि बाहेरील 

कॅक्लपरचे लेर् आतील बाजूस वाकलेले असतात. आतील कॅक्लपर बाह्य 

पररमािे मोजण्ासाठी वापरले जातात आक्ि बाहेरील कॅक्लपर अंतर््गत 

पररमाि मोजण्ासाठी वापरले जातात.

हे कॅक्लपर बाह्य आक्ि अंतर््गत पररमािे तसेच बाह्य आक्ि अंतर््गत 

सरफेसेसची समांतरता तपासण्ासाठी देखील वापरले जातात. (आकृती 3)© N
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.17 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

‘V’ - ब्ॉक्स (‘V’ - Blocks)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ‘V’ ब्ॉक्सची कन्स्ट् क्शर्ल वैपशष्टे् सयंागया

•  ‘V’ ब्ॉक्सचे प्रकयाि सूचीबद् किया आपि त्यंाचे उियोग सयंागया

•  B.I.S रे् पशफयािस केलेल्या मयार्कयंारु्सयाि ‘V’ ब्ॉक्स पर्पद्नष् किया.

कन्स्ट् क्शर्ल वैपशष्टे्

‘V’ ब्ॉक्स हे मशीनवर काम क्चन्ांक्कत करण्ासाठी आक्ि सेट 

करण्ासाठी वापरले जािारे उपकरि आहेत. सामान्य प्रकारच्ा ‘V’ 

ब्ॉक्सची वैक्शष्टे् आकृती 1 मधे् क्दली आहेत.

सामान्य उदे्दश ‘V’ चा समाक्वष् केलेला कोन 90° आहे. आकारमान, 

फॅ्टपिा आक्ि से्कअरनेसच्ा बाबतीत ‘V’ ब्ॉक्स उच्च अचूकतेपयांत 

पूि्ग केले जातात.

प्रकयाि

क्वक्वध प्रकारचे ‘व्ी’ ब्ॉक उपलब्ध आहेत. B.I.S नुसार ते आहेत:

- क्संर्ल लेव्ल, क्संर्ल गू्व् ‘V’ ब्ॉक (आकृती 1)

-  क्संर्ल लेव्ल, र्बल गू्व् ‘V’ ब्ॉक (आकृती 2)

-  र्बल लेव्ल, क्संर्ल गू्व् ‘V’ ब्ॉक (आकृती 3) 

-  मॅच पेयर ‘V’ ब्ॉक. (आकृती 4)

पसंगल लेव्ल, पसंगल गू्व् ‘V’ ब्ॉक (आकृती 1)

या प्रकारात फक्त एक ‘V’  गू्व्  आहे आक्ि दोन्ी बाजंूना एकच से्कअर 

लिॉट कट आहेत. 

दोन्ी बाजंूना असलेला हा लिॉट, वक्ग होस्लं्डर् लॅिम्पप्सना सामावून घेतो.

पसंगल लेव्ल, डबल गू्व् ‘V’ ब्ॉक (आकृती 2)

या प्रकरिात, ‘V’ ब्ॉकला दोन्ी बाजंूना दोन लिॉट असतील.हे जॉब्सच्ा 

व्यासावर अवलंबून लॅिम्पप्स ठेवण्ाची परवानर्ी देते.

मॅच िेयि ‘V’ ब्ॉक (आकृती  4 आपि 5)

हे ब्ॉक्स पेयरमधे् उपलब्ध आहेत ज्ात समान आकार आक्ि अचूकता 

समान आहे. ते क्नमा्गत्ाने क्दलेल्ा रिमांकाद्ारे क्कंवा अक्षरद्ारे ओळखले 

जातात. ब्ॉक्सचे हे संच माक्कां र् ऑफ क्कंवा मशीन टेबलच्ा समांतर लांब 

शाफ्टला आधार   देण्ासाठी वापरले जातात.

‘V’ ब्ॉक्स अर्दी समान आकार आक्ि आकाराच्ा पेयरमधे् बनवले 

जातात. ते त्ांच्ा सव्ग बाजंूना  समांतर आक्ि से्कअर  आहेत आक्ि 

मध्भार्ी ‘Vee’ गू्व् कापलेले आहेत, मध् रेषेला समक्मतीय आहेत.
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‘V’ ब्ॉक्सचा वापर र्ोल वक्ग पीसला आधार देण्ासाठी आक्ि घट्ट 

पकर्ण्ासाठी केला जातो. (आकृती 6)

िोट्ा प्रकारच्ा ‘V’ ब्ॉक्समधे् वरच्ा आक्ि खालच्ा दोन्ी बाजंूना ‘V’  

गू्व्  कापलेली असतात. (आकृती 7)

‘V’ गू्व्च्ा क्शखरावर असलेले अरंुद लिॉट क्र्ट् क्लंर् ऑपरेशन्स दरम्ान 

क्र्ट् लसाठी स्लिअरन्स देतात आक्ि मशीक्नंर् ऑपरेशन्स दरम्ान क्चप्स 

वाहून जाण्ासाठी जार्ा देखील देतात.

लहान आकाराचे ‘V’ ब्ॉक कर्क स्टीलचे बनलेले असतात आक्ि मोठे 

आकाराचे कास्ट आयन्गचे बनलेले असतात. मोठ्ा आकारात बाजूच्ा 

फेसेसवर लिॉट नसतात. (आकृती 8)

र्ोल वक्ग पीसला आधार देण्ासाठी ‘V’ ब्ॉक क्नवर्ताना, क्नवर्लेल्ा ‘V’ 

ब्ॉकचा आकार असा असावा की वक्ग पीस मध्भार्ी असलेल्ा ‘V’  गू्व् 

च्ा बाजूस स्श्ग करेल. (आकृती 9)

डेपसगे्शर् 

‘V’ ब्ॉक्स नाममारि आकारानुसार (लांबी) रे्क्सनिटेर् केले जातात, लॅिम् 

करण्ात सक्षम असलेल्ा वक्ग पीसचा क्कमान आक्ि कमाल व्यास आक्ि 

संबंक्धत BIS मानकांची रेंज  आक्ि संख्ा. 

मॅच पेयरच्ा बाबतीत ते ‘M’ अक्षराने सूक्चत केले पाक्हजे. 

लॅिम्पप्ससह ‘व्ी’ ब्ॉक्ससाठी ते ‘लॅिम्पप्ससह’ म्िून सूक्चत केले जावे.

उदयाहिि

1  A 50 क्ममी लांब (नाममारि आकार) 5 ते 40 क्ममी व्यासाच्ा 

वक्ग पीसमधे् लॅिस्मं्र् करण्ास सक्षम ‘V’ ब्ॉक आक्ि गे्र् A 

म्िून रे्क्सनिटेर् केले जाईल - ‘V’ ब्ॉक 50/5-40  

A - B.I.S. 2949.

2  मॅच पेयरच्ा बाबतीत, ते ‘V’ ब्ॉक M50/5-40 A B.I.S2949.   म्िून 

रे्क्सनिटेर् केले जाईल.  
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3  लॅिम्सह पुरवलेल्ा ‘V’ ब्ॉक्ससाठी, रे्क्सनेिशन  लॅिम् 50/5-40 A 

B.I.S.2949 सह ‘V’ ब्ॉक असेल.

गे्डस आपि मटेरियल 

‘V’ ब्ॉक्स गे्र् ‘A’ आक्ि गे्र् ‘B’ मधे् उपलब्ध आहेत.

गे्ड ए

ए गे्र् ‘V’ ब्ॉक्स अक्धक अचूक आहेत आक्ि फक्त 100 क्ममी लांबीपयांत 

उपलब्ध आहेत. हे उच्च दजा्गचे स्टीलने बनलेले आहेत.

गे्ड बी

बी गे्र् ‘V’ ब्ॉक्स हे ए गे्र् ‘V’ ब्ॉक्सइतके अचूक नाहीत आक्ि ते 

सामान्य मशीन शॉपच्ा  कामासाठी उपयुक्त आहेत. हे ‘V’ ब्ॉक 300 

क्ममी लांबीपयांत उपलब्ध आहेत. गे्र् बी ‘V’ ब्ॉक्स जवळून गे्न कास्ट 

लोहापासून बनवलेले असतात.

‘V’ ब्ॉक्ससयाठी लॅिक््ंपिग उिकििे

व्ी ब्ॉक्सवर दंर्र्ोलाकार जॉब्स घट्ट धरून ठेवण्ासाठी, यू लॅिम् प्रदान 

केले जातात (आकृती 10)

कारि ‘V’ ब्ॉक्स समान आकाराच्ा आक्ि शेपच्ा पेयरमधे् पुरवले 

जातात, लांब वक्ग पीसला  आधार देिे शक् आहे जेिेकरून ते ब्ॉक्स ज्ा 

सरफेसवर  बसतात, जसे की मशीन, वक्ग टेबल क्कंवा सरफेसच्ा  टेबलवर 

समांतर असतात. (आकृती 11)

जेव्ा र्ोल वक्ग पीस मशीनच्ा वक्ग टेबलच्ा एजला समांतर क्चकटवाव्या 

लार्तात, तेव्ा लॅिम्पप्स आक्ि सेट ब्ॉक्सचा वापर करून वक्ग टेबलवर एक 

क्कंवा दोन ‘व्ी’ ब्ॉक्स आधी समांतर सेट केले जातात. (आकृती 12)

नंतर दुसरा लॅिम् क्कंवा लॅिम्ची पेयर ‘V’ ब्ॉकमधील वक्ग पीस लॅिम् 

करण्ासाठी वापरली जाते.  (आकृती 13)

जेव्ा मशीक्नंर् ऑपरेशन्स वक्ग पीसला स््थानाबाहेर ढकलण्ाची शक्ता 

असते, तेव्ा वक्ग पीसची हालचाल रोखण्ासाठी एंर् स्टॉप वापरला जाऊ 

शकतो. आकृती  14 मधे् दश्गक्वल्ाप्रमािे एंर् स्टॉप मशीन वक्ग  टेबलवर 

लॅिम् केलेला आहे.

‘V’ ब्ॉक्स गे्र् ‘A’ ची कठोरता 650 ते 700 HV (60 ते 63 HRC) असेल

‘V’ ब्ॉक्स गे्र् ‘B’ ची कठोरता 180 ते 220 HB असेल. दोन्ी गे्र्सचे ‘V’ 

ब्ॉक्स योग्यररत्ा स्स््थर केले पाक्हजेत.

गे्र् ‘B’ ‘V’ ब्ॉक योग्य दजा्गच्ा  गे्न  कास्ट आयन्गपासून बनवले जातात.

B.I.S मानक मधे् (IS: 2949-1974) ‘V’ ब्ॉक्सची पररमािे दश्गवण्ासाठी 

एक टेबल क्दलेला आहे ,
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वक्ग पीसच्ा कमाल आक्ि क्कमान व्यासांसह जे ‘V’ब्ॉकवर सामावून 

घेतले जाऊ शकतात.

स्ट्ेट एजेस (Straight edges)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पवपवि प्रकयािच्या स्ट्ेट एजेसर्या र्यावे द्या

•  प्रते्क प्रकयािच्या स्ट्ेट एजेसची वैपशष्टे् आपि उियोग सयंागया

•  स्ट्ेटरे्स तियासण्याच्या पवपवि िद्ती सयंागया.

स्टट् ेटनेसची चाचिी घेण्ासाठी आक्ि लांब स्टट् ेट लाईन क्चन्ांक्कत 

करण्ासाठी मार््गदश्गक वापरण्ासाठी, स्टील क्कंवा कास्ट लोहापासून 

बनवलेल्ा स्टट् ेट एजेस वापरल्ा जातात.

स्ीलच्या स्ट्ेट एजेस 

हे सहसा 2 मीटर लांबीपयांत उपलब्ध असतात आक्ि रिॉस-सेक्शनमधे् 

आयताकृती असू शकतात क्कंवा त्ांची एक एज  बेव्ल केलेली असू शकते. 

(आकृती  1)

टूलमेकरच्ा स्टीलच्ा स्टट् ेट एजेस बेव्ल एजसह लहान लांबीमधे् उपलब्ध 

आहेत. यापैकी काही स्टट् ेट एजेसना अंतर््गत कोन तपासण्ासाठी 60° चा 

तीव्र कोन असेल. (आकृती 2)

कयास् लोहयाच्या स्ट्ेट एजेस (आकृती 3): हे लिोज-गे्न्ड, गे् , कास्ट 

आयन्गपासून बनक्वलेले असतात आक्ि ते अरंुद सरफेसच्ा  पे्लट्स 

म्िून मानले जाऊ शकतात. ते 3 मीटर लांबीपयांत उपलब्ध आहेत आक्ि 

मशीन टूल लिाइर्वेच्ा चाचिीसाठी वापरले जातात. कास्ट लोहाच्ा 

स्टट् ेट एजेसना ररब्स असतात आक्ि क्र्स्टॉश्गन . टाळण्ासाठी धनुष्ाच्ा 

आकाराचे शीष्ग असतात. या स्टट् ेट एजेसना त्ांच्ा वितः च्ा वजनाखाली 

क्र्स्टॉश्गन  टाळण्ासाठी पाय प्रदान केले जातात.

स्ट्ेट एजेस वयािििे 

फीलर रे्जेस सह तपासत आहे

काही क्वक्शष् पररस्स््थतीमंधे् जेव्ा सरफेस आक्ि स्टट् ेट एजेस यांच्ातील 

अंतर जास्त असते, तेव्ा क्वचलनाची व्याप्ती क्नधा्गररत करण्ासाठी फीलर 

रे्ज (आकृती 4) वापरला जाऊ शकतो.

लयाईट बॉक्सचया वयािि

जे्ेथ अचूक स्टट् ेट एजेस (टूलमेकर) वापरल्ा जातात, ते्ेथ लाईट बॉक्स जो 

एकसमान प्रदीपन प्रदान  करू शकतो त्ाचा फायदा होईल. स्टट् ेट एज 

आक्ि घटक यांच्ातील अंतरातून लाईटची पट्टी क्दसेल. (आकृती  5) 

सरावाने सरफेसची रु्िवत्ा संपक्ग  नसलेल्ा सरफेसेस वरून जािाऱ्या 

लाईटच्ा प्रमािाद्ारे क्नधा्गररत केली जाऊ शकते.

सियावयातूर् असे म्हटले जयाते की जि अंति 0.002 पममी िेक्या 

जयास्त असेल ति ियंाढिया लयाईट पदसेल आपि जि तो 0.002 

पममी िेक्या कमी असेल ति तो पटंटेड लयाईट असेल.

क्वचलनाच्ा प्रमािाबद्दल हा क्नि्गय घेण्ासाठी, एखाद्ाला मोठ्ा प्रमािात 

सराव आवश्यक आहे. टट् ाय-से्कअरच्ा बाबतीतही हेच लारू् होते.
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सिफेस  गेजेस (पकंवया) क्स्कपबंग ब्ॉक (Surface gauges (or) Scribing block)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सिफेस गेजेसची कंस्ट्क्शर्ल  वैपशष्टे् सयंागया

• सिफेस गेजेसच्या प्रकयाियंाची र्यावे द्या

• सिफेस गेजेसचया वयािि सयंागया

•  युपर्व्स्नल सिफेस गेजेसचे फयायदे सयंागया.

सरफेस रे्ज हे रे्टाम सरफेसच्ा समांतर रेषा स्स्कक्बंर्साठी वापरल्ा 

जािार् या सवा्गत सामान्य क्चन्ांक्कत साधनांपैकी एक आहे. (आकृती 1)

रे्टाम सरफेसच्ा  समांतर मशीनवर जॉब्स सेट करिे. (आकृती 2)

जॉब्सची उंची आक्ि समांतरता तपासिे, मशीन स्सं्र्लवर कें दक्द्त जॉब्स 

सेट करिे. (आकृती 3)

सिफेस  गेजेसचे प्रकयाि

सरफेस रे्जेस/स्स्कक्बंर् ब्ॉक्स दोन प्रकारचे असतात, क्फक्स्ड आक्ि 

युक्नव्स्गल. 

सिफेस  गेज - पफक्स्ड प्रकयाि (आकृती 4)

क्फक्स्ड प्रकारच्ा सरफेसच्ा रे्जमधे् एक जर् फॅ्ट बेस  आक्ि एक 

स्सं्र्ल स्टट् ेट असते, ज्ाला स्र् आक्ि लॅिम् नटसह स्काइबर जोर्लेले 

असते.

युक्नव्स्गल सरफेस रे्ज (आकृती 5)

यात खालील अक्तररक्त वैक्शष्टे् आहेत.
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स्सं्र्ल कोित्ाही स्स््थतीत सेट केले जाऊ शकते.

फाईन ऍर्जस्टमेंट पटकन करता येते.

दंर्र्ोलाकार सरफेसेवर  देखील वापरले जाऊ शकते.

मार््गदश्गक क्पनच्ा साहाय्याने कोित्ाही रे्टम एजवरून समांतर रेषा 

स्स्कब केल्ा जाऊ शकतात. (आकृती 6)

युपर्व्स्नल सिफेस गेजचे भयाग आपि कयायदे

बेस 

तळाशी व्ी गू्व्सह बेस स्टील क्कंवा कास्ट लोहाचा बनलेला आहे. ‘V’  

गू्व्  वतु्गळाकार कामावर बसण्ास मदत करते. बेसमधे् बसवलेले र्ाइर्-

क्पन कोित्ाही रे्टमच्ा एजवरच्ा रेषा काढण्ासाठी उपयुक्त आहेत.

िॉकि आम्न 

रॉकर आम्ग स्पं्रर् आक्ि फाईन ऍर्जस्टमेंट सू्कसह बेसला जोर्लेले आहे. 

हे फाईन समायोजनासाठी वापरले जाते.

क्सं्डल

स्सं्र्ल रॉकर आम्गशी जोर्लेले आहे.

स्कयाइबि

स्र् आक्ि लॅिस्मं्र् नटच्ा मदतीने स्काइबरला स्सं्र्लवर कोित्ाही 

स्स््थतीत पकर्ले जाऊ शकते.

हॅकसॉ फे्म (Hacksaw frame)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पवपवि प्रकयािच्या हॅकसॉ फे्म्सची र्यावे सयंागया

•  हॅकसॉ फे्मचे भयाग ओळखया.

हॅकसॉ फे्म:वेर्वेर्ळ्ा क्वभार्ातील धातू कक्टंर्साठी  बे्र्सह हॅकसॉ 

फे्मचा वापर केला जातो आक्ि बे्र्च्ा प्रकार आक्ि जास्तीत जास्त 

लांबीने ते क्नक्चित केले जाऊ शकते.

उदयाहिि

ऍर्जेसे्टबल  हॅकसॉ फे्म-कंद-250-300 क्कंवा 8” - 12”

हॅकसॉ फे्मचे प्रकयाि

सॉपलड  फे्म (आकृती 1a):या फे्ममधे् फक्त क्वक्शष् मानक लांबीचे 

बे्र् बसवले जाऊ शकते. उदा. 300 क्ममी क्कंवा 250 क्ममी.

ऍडजेसे्बल फे्म (फॅ्ट प्रकयाि):या फे्ममधे् वेर्वेर्ळ्ा मानक लांबीचे 

बे्र् बसवले जाऊ शकतात, म्िजे 250 क्ममी आक्ि 300 क्ममी.

ऍडजेसे्बल  फे्म (टू्बु्लि प्रकयाि) (आकृती 1b):हा सवा्गत सामान्यपिे 

वापरला जािारा प्रकार आहे. हे एक चांर्ले पकर् आक्ि क्नयंरिि देते.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.2.17 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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हॅकसॉ फे्मचे भयाग

1  हटँर्ल

2  फे्म

3  लांबीच्ा समायोजनासाठी क्िद्ांसह  टू्बलर फे्म

4  ररटेक्नंर् क्पन

5  क्फक्सर् बे्र्-होल्डर 

6  ऍर्जेसे्टबल  बे्र्-होल्डर 

7  क्वंर् - नट

हॅकसॉ बे्ड

हॅकसॉ बे्र् एकतर कमी क्मश्र धातु स्टील (LA) क्कंवा हाय स्ीर् स्टील 

(HSS) पासून बनलेले आहे, आक्ि 250 क्ममी आक्ि 300 क्ममीच्ा मानक 

लांबीमधे् उपलब्ध आहे. (आकृती 2)

हॅकसॉ बे्डचे भयाग (आकृती 2)

1  बॅक एज

2  साईर्

3  सेंटर लाईन

4  क्पन होल्स

हॅकसॉ बे्डचे प्रकयाि

सव्न-कठोि बे्ड:क्पनमधील बे्र्ची संपूि्ग लांबी कठोर केली जाते आक्ि 

ती टूल स्टील, र्ाय स्टील आक्ि एचसीएस सारख्ा कठीि धातंूसाठी 

वापरली जाते.

लवपचक बे्ड:फक्त टी्थ  कर्क असतात. त्ांच्ा लवक्चकतेमुळे हे 

बे्र् वरि रेषांसह कक्टंर्साठी  उपयुक्त आहेत. लवक्चक बे्र् सव्ग कठोर 

बे्र्पेक्षा पातळ असावेत. 

बे्डची पिच(आकृती 3): लर्तच्ा दातांमधील अंतर बे्र्ची ‘क्पच’ 

म्िून ओळखले जाते.

पवपर्ददेश:हॅकसॉ बे्र् लांबी, क्पच आक्ि मटेररयल च्ा प्रकारानुसार क्नक्द्गष् 

केले जातात. (बे्र्ची रंुदी आक्ि जार्ी प्रमाक्ित आहे)

उदयाहिि

300 x 1.8 क्ममी, क्पचेस LA ऑल-हार््ग बे्र्.

मटेररयलमधे् प्रवेश करताना हॅकसॉ बे्र्चे बाईंक्रं्र् टाळण्ासाठी आक्ि 

बे्र्ची मुक्त हालचाल होण्ासाठी, कट हॅकसॉ बे्र्च्ा जार्ीपेक्षा अक्धक 

रंुद असिे आवश्यक आहे. हे हॅकसॉ टी्थच्ा  सेक्टंर्द्ारे प्राप्त होते. हॅकसॉ 

टी्थ  सेक्टंग्जचे दोन प्रकार आहेत.

सॅ्गड्न सेट (आकृती 4):पया्गयी टी्थ  क्कंवा दातांचे र्ट सॅ्टर्र््ग आहेत. 

ही व्यवस््था क्वनामूल् कक्टंर्साठी मदत करते आक्ि चांर्ली क्चप मंजुरी 

प्रदान करते.

वेव् सेट (आकृती  ५):यामधे् बे्र्चे टी्थ  वेव् विरूपात मांर्लेले 

असतात. वेर्वेर्ळ्ा क्चरिांसाठी सेटचे प्रकार खालीलप्रमािे आहेत

 वगगीकिि पिच

 कोअस्ग  1.8 क्ममी

 मेर्ीयम  1.4 क्ममी आक्ि 1.0 क्ममी

 फाईन 0.8 क्ममी

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.2.17 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.18 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

टर््नि - मूलभूत पफपटंग (Types of marking punches)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  मयापकिं गमधे् वयाििल्या जयाियाि् यया वेगवेगळ्या िंचेसची र्यावे द्या

•  प्रते्क िंचची वैपशष्टे् आपि त्याचे उियोग सयंागया.

लेआउटची ठराक्वक क्मतीय वैक्शष्टे् कायमविरूपी ठेवण्ासाठी पंचांचा 

वापर केला जातो. पंचेसचे दोन प्रकार आहेत. ते उच्च काब्गन स्टील, कर्क 

आक्ि ग्ाउंर्पासून बनलेले सेंटर पंच आक्ि क्प्रक पंच आहेत.

सेंटि िंच: सेंटर पंचमधे् क्बंदूचा कोन 90° आहे. याद्ारे बनवलेले पंच क्चन् 

रंुद असून फार क्र्प नाही. हा पंच होल्सचे सेंटर शोधण्ासाठी वापरला 

जातो. क्वसृ्तत पंच क्चन् क्र्ट् ल सुरू करण्ासाठी  चांर्ली आसन देते. 

(आकृती 1a)

पप्रक िंच/डॉट िंच:क्प्रक पंचचा कोन 30° क्कंवा 60° आहे. (आकृती  1b) 

30° पॉइंट पंचाचा उपयोर् क्वभाजक ठेवण्ासाठी आवश्यक हलके पंच 

क्चन् बनवण्ासाठी केला जातो. क्वभाजक क्बंदूला पंच क्चन्ात योग्य आसन 

क्मळेल. 60° पंच क्वटनेसच्ा खुिा क्चन्ांक्कत करण्ासाठी वापरला जातो 

आक्ि त्ाला र्ॉट पंच म्ितात. (आकृती 2)

पवटरे्सचे पचन्ह एकमेकयंाच्या खूि जवळ र्सयावेत.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.19 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

पडट् ल मशीर् - प्रकयाि आपि भयाग (Drill machines - Types and parts)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पवपवि प्रकयािच्या पडट् पलंग मशीर्ची र्यावे सयंागया

•  बेंच आपि पिलि प्रकयािच्या पडट् पलंग मशीर्च्या भयागयंाची र्यावे सयंागया

 • बेंच आपि पिलि प्रकयािच्या पडट् पलंग मशीर्च्या वैपशष्ट्यंाची तुलर्या किया.

क्र्ट् क्लंर् मशीनचे प्रमुख प्रकार आहेत

-  सेस्न्सक्टव् बेंच क्र्ट् क्लंर् मशीन

-  क्पलर क्र्ट् क्लंर् मशीन

-  कॉलम क्र्ट् क्लंर् मशीन

-  रेक्र्यल आम्ग क्र्ट् क्लंर् मशीन (रेक्र्यल क्र्ट् क्लंर् मशीन).

(तुम्ी आता कॉलम आक्ि रेक्र्यल प्रकारची क्र्ट् क्लंर् मशीन वापरण्ाची 

शक्ता नाही. म्िून, फक्त सेस्न्सक्टव् आक्ि क्पलर प्रकारची मशीन ये्ेथ 

स्ष् केली आहे.) 

सेस्न्सक्टव् बेंच क्र्ट् क्लंर् मशीन (आकृती 1)

सेस्न्सक्टव् क्र्ट् क्लंर् मशीनचा सवा्गत सोपा प्रकार आकृतीमधे् दश्गक्वला 

आहे ज्ाचे क्वक्वध भार्  क्चन्ांक्कत केले आहेत. हे लाईट डु्टी कामासाठी 

वापरले जाते.

हे मशीन 12.5 क्ममी व्यासापयांत होल पार्ण्ास सक्षम आहे. क्र्ट् ल चकमधे् 

क्कंवा ्ेथट मशीन स्सं्र्लच्ा टेपर््ग होलमधे् बसवल्ा जातात. 

सामान्य क्र्ट् क्लंर्साठी, कामाची सरफेस आर्व्या ठेवली जाते. जर होल एका 

कोनात क्र्ट् ल करायचे असतील तर टेबल क्टले्र् करता येईल. (क्टस्लं्र् 

व्यवस््था आकृती  1 मधे् दश्गक्वली नाही)

से्टप केलेल्ा पुलीमधे् बेल्ची स्स््थती बदलून वेर्वेर्ळ्ा स्सं्र्ल र्ती प्राप्त 

केल्ा जातात. (आकृती 2)

पिलि पडट् पलंग मशीर् (आकृती 3):ही सेस्न्सक्टव् बेंच क्र्ट् क्लंर् मशीनची 

वाढलेली आवृत्ी आहे. ही  क्र्ट् क्लंर् मशीन फ्ोरवर बसवली जातात आक्ि 

अक्धक शस्क्तशाली इलेस्क्टट् क मोटस्गद्ारे चालक्वली जातात. ते लाईट 

डु्टी कामासाठी देखील वापरले जातात. क्पलर क्र्ट् क्लंर् मशीन वेर्वेर्ळ्ा 

आकारात उपलब्ध आहेत.
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काम सेट करण्ासाठी टेबल वाढवण्ासाठी मोठ्ा मशीनमधे् रॅक आक्ि 

क्पक्नयन यंरििा क्दली जाते.

िेपडयल पडट् पलंग मशीर् (आकृती 4)

हे क्र्ट् ल करण्ासाठी वापरले जातात:

-  मोठ्ा व्यासाचे क्िद्

-  कामाच्ा एका सेक्टंर्मधे् अनेक क्िदे्

-  जर् आक्ि मोठ्ा वक्ग पीसेस.

वैपशष्टे्

रेक्र्यल क्र्ट् क्लंर् मशीनमधे् रेक्र्यल आम्ग असते ज्ावर स्सं्र्ल हेर् 

बसवले जाते.

स्सं्र्ल हेर् रेक्र्यल हाताच्ा बाजूने हलक्वले जाऊ शकते आक्ि कोित्ाही 

स्स््थतीत लॉक केले जाऊ शकते.

आम्गला क्पलर (कॉलम) द्ारे समक््थ्गत आहे. ते क्पलरसह मध्भार्ी क्फरवता 

येते. म्िून, क्र्ट् ल स्सं्र्ल टेबलच्ा संपूि्ग काय्गरत सरफेसला कव्र करू 

शकते. आम्ग उचलला क्कंवा खाली केला जाऊ शकतो.

स्सं्र्ल हेर्वर लावलेली मोटर स्सं्र्ल क्फरवते.

वे्ररएबल-स्ीर् क्र्अरबॉक्स आर.पी.एमची मोठी रेंज  प्रदान करतो.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.20 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

सिफेस  पे्ट - त्याची आवश्यकतया (Surface plate - its necessity)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  सिफेस पे्टची आवश्यकतया सयंागया

•  सिफेस  पे्टचे वगगीकिि किया

•  सिफेस पे्ट पर्पद्नष् किया.

जेव्ा अचूक क्मतीय वैक्शष्टे् क्चन्ांक्कत करायच्ा असतील, तेव्ा अचूक 

फॅ्ट सरफेस असलेले रे्टाम पे्लन असिे आवश्यक आहे. पूि्गतः  फॅ्ट 

नसलेल्ा रे्टाम सरफेसेसचा वापर करून क्चन्ांक्कत केल्ाने क्मतीय 

अयोग्यता क्नमा्गि होईल. (आकृती 1) मशीन शॉपच्ा कामात सवा्गत मोठ्ा 

प्रमािावर वापरले जािारे रे्टाम सरफेसवर सरफेस  पे्लट्स आक्ि माक्कां र् 

टेबल्स आहेत.

मटेरियल  आपि कंस्ट्क्शर् 

सरफेस पे्लट्स सामान्यत: चांर्ल्ा दजा्गच्ा कास्ट आयन्गपासून बनवलेल्ा 

असतात ज्ा क्र्स्टॉश्गन   टाळण्ासाठी तिावमुक्त असतात.

कामाची सरफेस मशीन आक्ि सॅ्कप केलेली आहे. कठोरता प्रदान 

करण्ासाठी खालच्ा बाजूस जोरदारपिे ररब केले जाते. (आकृती 2)

लेव्क्लंर्मधे् स्स््थरता आक्ि सोयीसाठी, तीन पॉइंट सस्ेंशन क्दले जाते. 

(आकृती 3)

लहान सरफेसच्ा पे्लट्स बेंचवर ठेवल्ा जातात तर मोठ्ा 

सरफेसच्ाmपे्लट्स स्टटँर्वर ठेवल्ा जातात.

इति मटेरियल  वयाििले

गॅ्नाइटचा वापर सरफेस पे्लट्सच्ा क्नक्म्गतीसाठी देखील केला जातो. 

गॅ्नाइट एक दाट आक्ि स्स््थर मटेररयल  आहे. गॅ्नाइटपासून बनवलेल्ा 

सरफेस पे्लट्स त्ांची अचूकता क्टकवून ठेवतात, जरी सरफेसवर  सॅ्कच 

केले रे्ले तरीही. या सरफेसवर  बुस्ग तयार होत नाहीत.

वगगीकिि आपि उियोग

मशीन शॉपच्ा कामासाठी वापरल्ा जािार् या सरफेस पे्लट्स तीन 

गे्र्समधे् उपलब्ध आहेत - गे्र्स 1, 2 आक्ि 3. गे्र् 1 सरफेस पे्लट इतर 

दोन गे्र्सपेक्षा अक्धक विीकाय्ग आहे.

पवपर्ददेश

कास्ट आयन्ग सरफेस पे्लट्स त्ांची लांबी, रंुदी, गे्र् आक्ि भारतीय मानक 

रिमांकानुसार रे्क्जनेिटेर्  केल्ा जातात.

उदयाहिि

कास्ट लोह सरफेस पे्लट 2000 x 1000 Gr1. I.S. 2285.
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टॅि  - प्रकयाि, डयाई आपि डयाय स्ॉक, टॅि कितयार्या कयाळजी (Tap - Types, Die & die stock, 
care while taping)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  हँड टॅिचया वयािि आपि त्याचे वैपशष्ट् सयंागया

•  एकया सेटमिील वेगवेगळ्या टॅिमिील फिक ओळखया

•  पवपवि प्रकयािचे टॅि िेंचचे र्याव आपि त्याचे उियोग द्या

•  टॅपिंगसयाठी पडट् ल आकयाियात गिर्या किया.

हॅन्ड टॅप्सचया वयािि:घटकांच्ा अंतर््गत थे्क्रं्र्साठी हॅन्ड टॅप्स वापरले 

जातात.

वैपशष्टे् (आकृती 1):ते हाय काब्गन स्टील क्कंवा हाय स्ीर् स्टीलपासून 

बनवलेले असतात,, कर्क आक्ि ग्ाउंर्.

थे्र््स पररघावर कापले जातात आक्ि अचूकपिे पूि्ग केले जातात.

कक्टंर् एजेस तयार करण्ासाठी, थे्र् ओलांरू्न फु्ट्स  कापल्ा जातात.

टॅपच्ा शंॅकचा शेवट टॅप्सना धरून ठेवण्ाच्ा आक्ि क्फरवण्ाच्ा 

उदे्दशाने से्कअर आकाराचा बनवला जातो.

थे्र्ला सहाय्य करण्ासाठी, अलाइनमेंट करण्ासाठी आक्ि सुरू 

करण्ासाठी टॅप्सचा शेवट चामफेर््ग (टेपर लीर्) केला जातो.

टॅप्सचा आकार, थे्र् मानक, थे्र्ची क्पच, र्ाय. टॅक्पंर् होल सामान्यतः 

शंॅकवर क्चन्ांक्कत केले जातात.

टॅपचा प्रकार म्िजे पक्हला, दुसरा आक्ि प्लर् दश्गक्वण्ासाठी शंॅकवर 

क्चन्ांक्कत देखील केले जाते.

सेटमिील टॅप्सचे प्रकयाि:एका क्वक्शष् थे्र्साठी हॅन्ड टॅप्स तीन तुकड्ांचा 

संच म्िून उपलब्ध आहेत. (आकृती 2)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.2.20 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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हे आहेत:

-  प्र्थम टॅप क्कंवा टेपर टॅप

-  दुसरा टॅप क्कंवा इंटरमीक्र्एट टॅप

-  प्लर् क्कंवा बॉटक्मंर् टॅप

हे टॅप टेपर लीर् वर्ळता सव्ग वैक्शष्ट्ांमधे् एकसारखे आहेत.

टेपर टॅप थे्र् सुरू करण्ासाठी आहे. क्र्प नसलेल्ा क्िद्ांमधून टेपर 

टॅपद्ारे पूि्ग थे्र् तयार करिे शक् आहे.

ब्ाइंर् होलचे  थे्र् योग्य रे्प््थपयांत पूि्ग करण्ासाठी बॉटक्मंर् टॅप (प्लर्) 

वापरला जातो.  

टॅपचा प्रकार पटकन ओळखण्ासाठी - टॅप्सना एकतर 1,2 आक्ि 3 

रिमांक क्दले जातात क्कंवा शंॅकवर ररंर् क्चन्ांक्कत केले जातात.

टेपर टॅपला एक ररंर् असते, इंटरमीक्र्एट टॅपला दोन आक्ि बॉटक्मंर् टॅपला 

तीन ररंर् असतात. (आकृती 2)

टॅि िेंच: हॅन्ड टॅप्स अलाइनमेंट करण्ासाठी आक्ि थे्र् केलेल्ा होलमधे्  

योग्यररत्ा चालक्वण्ासाठी टॅप रेंचचा वापर केला जातो. 

टॅप रेंच वेर्वेर्ळ्ा प्रकारचे असतात, जसे की र्बल-एंरे्र् ऍर्जसे्टबल 

रेंच, टी हटँर्ल टॅप रेंच, सॉक्लर् टाईप टॅप रेंच इ.

डबल-एंडेड ऍडजेसे्बल  टॅि िेंच पकंवया बयाि टयाईि टॅि िेंच(आकृती 

3): हा टॅप रेंचचा सवा्गत सामान्यपिे वापरला जािारा प्रकार आहे. हे क्वक्वध 

आकारांमधे् उपलब्ध आहे - 175, 250, 350 क्ममी लांब. हे टॅप रेंच मोठ्ा 

व्यासाच्ा टॅपसाठी अक्धक योग्य आहेत आक्ि टॅप चालू करण्ासाठी 

कोिताही अर््थळा नसलेल्ा मोकळ्ा क्ठकािी वापरल्ा जाऊ शकतात.

रेंचचा योग्य आकार क्नवर्िे महत्ाचे आहे.

टी-हँडल टॅि िेंच (आकृती 4):हे दोन जॉ आक्ि रेंच टन्गसाठी हटँर्ल 

असलेले िोटे, ऍर्जेसे्टबल  चक आहेत.

हे टॅप रेंच प्रक्तबंक्धत क्ठकािी काम करण्ासाठी उपयुक्त आहे आक्ि 

फक्त एका हाताने क्फरवले जाते. लहान आकाराच्ा टॅप्ससाठी सवा्गत योग्य.

सॉपलड टयाईि टॅि िेंच (आकृती 5):हे रेंच ऍर्जेसे्टबल  नाहीत. 

ते फक्त ठराक्वक आकाराचे टॅप घेऊ शकतात. हे टॅप रेंचच्ा चुकीच्ा 

लांबीचा वापर काढून टाकते आक्ि अशा प्रकारे टॅप्सना होिारे नुकसान 

टाळते. 

डयाय आपि डयाय स्ॉक (Die and die stock)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पवपवि प्रकयािच्या डयायजची ययादी किया 

•  प्रते्क प्रकयािच्या डयायची वैपशष्टे् सयंागया

•  प्रते्क प्रकयािच्या डयायचे उियोग सयंागया

•  प्रते्क प्रकयािच्या डयायसयाठी स्ॉकच्या प्रकयाियालया र्याव द्या

•  बयाह्य थे्ड कपटंगसयाठी  रिक्त आकयाियाचया व्यास पर्पचित किया.

दंर्र्ोलाकार वक्ग पीसवरील बाह्य थे्र् कक्टंर्साठी  थे्क्रं्र् र्ायजचा वापर 

केला जातो. (आकृती  1)

डयायचे प्रकयाि:खालील क्वक्वध प्रकारचे र्ाईज आहेत.

-  सकु्ग लर स्स्प्लट र्ाय (बटि र्ाय)

-  हाफ र्ाय

-  ऍर्जेसे्टबल  सू्क पे्लट र्ाय. 

सकु्न लि क्प्प्ट डयाय/बटि डयाय(आकृती 2): आकारात क्कंक्चत फरक 

करण्ास परवानर्ी देण्ासाठी यामधे् लिॉट कट आहे.

र्ाय स्टॉकमधे् ठेवल्ावर, एर्जस्सं्टर् सू्क वापरून आकारात फरक केला 

जाऊ शकतो. हे कटची रे्प््थ वाढवण्ास क्कंवा कमी करण्ास परवानर्ी 

देते. बाजूचे सू्क घट्ट केल्ावर र्ाई क्कंक्चत बंद होईल. (आकृती 3) कटची 

रे्प््थ एर्जस्सं्टर् करण्ासाठी, सेंटर सू्क प्रर्त आहे आक्ि  गू्व् मधे् लॉक 

केला आहे. या प्रकारच्ा र्ाईला बटन र्ाय म्ितात.
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हयाफ डयाय (आकृती 4): हाफ र्ाय कंस्टट् क्शन  मधे् मजबूत आहेत.

कटची रे्प््थ वाढवण्ासाठी क्कंवा कमी करण्ासाठी समायोजन सहजपिे 

केले जाऊ शकते. 

हे र्ायज मॅक्चंर् पेयरमधे् उपलब्ध आहेत आक्ि ते एकरि वापरले पाक्हजेत.

र्ायचे सू्क समायोक्जत करून, र्ायचे तुकरे् जवळ आिले जाऊ शकतात 

क्कंवा वेर्ळे केले जाऊ शकतात.

त्ांना क्वशेष र्ाय-होल्डरची आवश्यकता आहे.

ऍडजेसे्बल  सू्क पे्ट डयाय (आकृती 5)

हाफ र्ाय सारखाच टू-पीस र्ायचा हा आिखी एक प्रकार आहे.

हे स्स्प्लट र्ायपेक्षा जास्त समायोजन प्रदान करते.

टू र्ाय हाल्वव् थे्रे्र् पे्लट (मार््गदश्गक पे्लट) द्ारे कॉलरमधे् सुरक्क्षतपिे 

धरले जातात जे थे्क्रं्र् करताना मार््गदश्गक म्िून देखील काय्ग करतात. 

र्ाय पीसेस कॉलरमधे् ठेवल्ानंतर र्ाईर् पे्लट घट्ट केली जाते, तेव्ा र्ाय 

पीस योग्यररत्ा स्स््थत आक्ि कर्कपिे धरले जातात.

कॉलरवर ऍर्जस्सं्टर् सू्क वापरून र्ाय तुकरे् समायोक्जत केले जाऊ 

शकतात.

थे्र् सुरू करण्ासाठी क्लर् प्रदान करण्ासाठी र्ाय हाल्वव्च्ा तळाशी 

क्नमुळता होतो. प्रते्क र्ाय हेर्च्ा एका बाजूला, अनुरिमांक स्टटँप केलेला 

आहे. दोन्ी तुकड्ांचे अनुरिमांक समान असावेत.

या प्रकारच्ा र्ाई स्टॉकला स्विक कट र्ाय स्टॉक म्ितात. (आकृती 6)

डयाय र्ट(सॉपलड डयाई) (आकृती 7): र्ाई नटचा वापर खराब िालेल्ा 

थे्र्चा पाठलार् करण्ासाठी क्कंवा पुनस्स््थ्गत करण्ासाठी केला जातो.

र्वीर् थे्ड कपटंगसयाठी  डयाय र्ट्सचया वयािि केलया जयाऊ र्ये

र्ाय नट्स वेर्वेर्ळ्ा मानकांसाठी आक्ि थे्र्च्ा आकारासाठी उपलब्ध 

आहेत. 

र्ाय नट सॅ्नरने वळवले जाते.
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बयाह्य थे्ड कपटंगसयाठी रिक्त आकयाियाचया व्यास पर्पचित कििे

ररक्त आकार कमी का असावा?

सरावातून असे आढळून आले आहे की स्टीलच्ा कोरे असलेल्ा थे्रे्र् 

व्यासांमधे् क्कंक्चत वाढ क्दसून येते. व्यासाच्ा अशा वाढीमुळे बाह्य 

आक्ि अंतर््गत थे्रे्र् घटकांची असेंब्ी खूप कठीि होईल. यावर मात 

करण्ासाठी, थे्क्रं्र् सुरू करण्ापूवगी ररकाम्ा भार्ाचा व्यास थे्र्च्ा 0.1 

x क्पचच्ा बरोबरीने क्कंक्चत कमी केला जातो.

पडट् ल आकयाि (मेपटट् क आपि इंच) शोिण्यात गंुतलेली गिर्या (Calculation involved in 
finding out drill size (metric and inch))
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  टॅि पडट् ल आकयाि कयाय आहे ते सयंागया

•  टेबल्समिूर् मेपटट् क आपि BSW थे्डसयाठी टॅि पडट् ल आकयाि पर्वडया

• मेपटट् क ISO थे्डसयाठी टॅि पडट् ल आकयाियाची गिर्या किया.

पडट् ल आकयाि (मेपटट् क आपि इंच) शोिण्यात गंुतलेली गिर्या

 टॅि पडट् ल आकयाि कयाय आहे?

अंतर््गत थे्र् कक्टंर्साठी  टॅप वापरण्ापूवगी, एक होल  क्र्ट् ल करिे आवश्यक 

आहे. होलचा व्यास असा असावा की त्ा होलमधे्  थे्र् कक्टंर्साठी  

थे्र्साठी पुरेसे मटेररयल  असावे.

वेर्वेर्ळ्ा थे्र्साठी क्र्ट् ल आकारांवर टॅप करा

ISO मेक्टट् क थे्र्

M10 x 1.5 थे्र्साठी क्र्ट् ल आकारावर टॅप करा

क्करकोळ व्यास = मुख् व्यास - (2 x खोली)

थे्र्ची रे्प््थ = 0.6134 x सू्कची क्पच

थे्र्ची 2 रे्प््थ = 0.6134 x 2 x क्पच

                     = 1.226 x 1.5 क्ममी

                     = 1.839 क्ममी

क्करकोळ र्ाय. = 10 क्ममी - 1.839 क्ममी

                      = 8.161 क्ममी क्कंवा 8.2 क्ममी.

हे टॅप क्र्ट् ल 100% थे्र् तयार करेल कारि हे टॅपच्ा क्करकोळ व्यासाच्ा 

बरोबरीचे आहे. बहुतेक  फास्टक्नंर् हेतंूसाठी 100% तयार थे्र् आवश्यक 

नाही. 

60% थे्र् असलेला मानक नट हा थे्र् न काढता बोल् तुटेपयांत घट्ट करता 

येईल इतका मजबूत असतो. पुढे थे्र्ची उच्च टके्वारी क्नक्म्गती आवश्यक 

असल्ास टॅप टक्नांर्साठी अक्धक शक्ती  आवश्यक आहे.

या पैलूचा क्वचार करून, टॅप क्र्ट् ल आकार क्नधा्गररत करण्ासाठी अक्धक 

व्यावहाररक दृष्ीकोन आहे

टॅप क्र्ट् ल आकार = प्रमुख व्यास वजा क्पच

                       = 10 क्ममी - 1.5 क्ममी

                        = 8.5 क्ममी.

ISO मेक्टट् क थे्र्साठी टॅप क्र्ट् ल आकारांच्ा टेबल शी याची तुलना करा. 

BSW इंच (1”) थे्र््स फॉमु््गला 1” = 8 T.P.I

टॅप क्र्ट् ल आकार =

युक्नफाइर् इंच थे्र््ससाठी क्र्ट् ल आकारांच्ा टेबल शी याची तुलना करा.

खालील थे्र््ससाठी टॅपचा आकार काय असेल?

A  M20 

b  BSW 3/8

थे्डच्या पिचचे पर्िया्निि किण्यासयाठी तक्तयाचया संदभ्न घ्या.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.2.21 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - बेपसक पफपटंग

टॅि एक्सट् ॅक्टि (Tap extractor)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  तुटलेले टॅि कयाढण्याच्या पवपवि िद्तीचंी र्यावे सयंागया.

वक्ग पीसच्ा सरफेसवर  तुटलेला टॅप पक्र् सारख्ा पकर्ण्ाच्ा 

टूल्सचा  वापर करून काढला जाऊ शकतो.

सरफेसच्ा पोि खाली तुटलेले टॅप  काढण्ात समस्या क्नमा्गि करतात. 

खाली क्दलेल्ा अनेक पद्धती ंदपैकी कोितीही एक वापरली जाऊ शकते.

टॅि एक्सट् ॅक्टिचया वयािि (आकृती  1)

हे एक अक्तशय रे्क्लकेट टूल  आहे आक्ि अतं्त काळजीपूव्गक हाताळिी 

आवश्यक आहे.

या एक्सट् ॅक्टरमधे् बोटे आहेत जी तुटलेल्ा टॅपच्ा फू्टवर घातली जाऊ 

शकतात. नंतर सरकिारी कॉलर कामाच्ा सरफेसवर आिली जाते आक्ि 

तुटलेला टॅप बाहेर काढण्ासाठी एक्सट् ॅक्टर घड्ाळाच्ा उलट क्दशेने 

वळतो.

तुटलेल्ा टॅपवर पंचाच्ा सहाय्याने हलका िटका मारल्ाने टॅप  होलच्ा  

आत जाम िाल्ास आराम करण्ास मदत करेल.

िंचयाचया वयािि (आकृती 2)

या पद्धतीत पंचाचा क्बंदू तुटलेल्ा टॅपच्ा फू्टमधे् िुकत ठेवून हॅमरने 

मारला जातो. पंचाची स्स््थती अशी असावी की जेव्ा तुटलेला टॅप  मारला 

जातो तेव्ा तो घड्ाळाच्ा उलट क्दशेने क्फरवला जातो.   

टॅि एर्ीपलंग आपि पडट् पलंग

इतर पद्धती अयशविी िाल्ास ही पद्धत अवलंबली जाते. या प्रक्रियेत 

तुटलेला टॅप  ज्ालाने क्कंवा एनीक्लंर्साठी इतर पद्धतीनंी र्रम केला 

जातो. त्ानंतर एनील केलेल्ा टॅपवर एक क्र्ट् ल पार्ले जाते. उरलेला 

तुकर्ा एकतर क्र्ट् फ्ट वापरून क्कंवा EZY-OUT (एक्सटट् ॅक्टर) वापरून 

काढला जाऊ शकतो. ही पद्धत अॅलु्क्मक्नयम, तांबे इत्ादी सारख्ा कमी 

क्वतळिाऱ्या तापमानासह वक्ग पीससाठी योग्य नाही. (आकृती 3)

आक्न  वेक्लं्डगचया वयािि

तांबे, अॅलु्क्मक्नयम इत्ादी मटेररयल च्ा तळाशी लहान टॅप  तुटल्ावर 

ही एक योग्य पद्धत आहे. या पद्धतीत इलेक्टट् ोर् तुटलेल्ा टॅपच्ा संपका्गत 

आिला जातो आक्ि अर्कला जातो ज्ामुळे तो तुटलेल्ा नळाशी जोर्ला 

जातो. इलेक्टट् ोर् क्फरवून टॅप काढला जाऊ शकतो.

र्यायपटट् क ऍपसडचया वयािि

या पद्धतीत नायक्टट् क ऍक्सर् सुमारे एक भार् ऍक्सर्ते पाच भार् पाण्ाच्ा 

प्रमािात पातळ केले जाते.  ऍक्सर्च्ा क्रियेमुळे टॅप  सैल होतो आक्ि नंतर 

तो एक्सट् ॅक्टरने क्कंवा नोज प्लायरने काढला जातो. ऍक्सर्ची पुढील क्रिया 

टाळण्ासाठी वक्ग पीस पूि्गपिे विछि करिे आवश्यक आहे.

ऍपसड ियातळ कितयार्या ियाण्यात ऍपसड पमसळया
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स्याक्न  इिोशर्चया वयािि

टॅप्सच्ा तुटण्ामुळे खराब िालेले क्वक्शष् अचूक घटक वाचवण्ासाठी, 

स्ाक्ग  इरोशनचा वापर केला जाऊ शकतो. या प्रक्रियेत, धातू (तुटलेला टॅप 

) पुनरावृत्ी होिाऱ्या स्ाक्ग  क्र्स्चाज्गद्ारे काढून टाकला जातो. इलेक्टट् ोर् 

आक्ि इलेक्टट् ो-कंर्स्क्टव् वक्ग पीस (टॅप) दरम्ान क्वद्त क्र्स्चाज्ग होतो 

आक्ि इलेक्टट् ोर् आक्ि वक्ग पीस या दोन्ीमधून सूक्ष्म कि नष् होतात. 

अनेक प्रकरिांमधे् तुटलेला टॅप  पूि्गपिे काढून टाकिे आवश्यक नसते. 

(एक िोटासा भार् खोर्ल्ानंतर, टॅपचा उरलेला भार् काढण्ासाठी सू्क 

र्ट् ायव्र क्कंवा पंच वापरला जाऊ शकतो.) इलेक्टट् ोर्चा आकार देखील 

र्ोलाकार असिे आवश्यक नाही. तुटलेली टॅप क्फरवण्ाच्ा साधनांना 

मदत करण्ासाठी ते से्कअर  क्कंवा वक्ग पीसवर लिॉटच्ा विरूपात असू 

शकते.

तुटलेले स्ड कयाढूर् टयाकण्याच्या िद्ती (Methods of removing broken studs)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• तुटलेले स्ड कयाढण्यासयाठी वयाििल्या जयाियाि् यया पवपवि िद्तीचंी र्यावे सयंागया

• विील प्रते्क िद्ती कोित्या िरिक्प्थतीत लयागू केली जयाते ते सयंागया.

जेव्ा स्टर् क्कंवा सू्क तुटलेले असतात तेव्ा ते काढण्ासाठी खालील 

पद्धती वापरल्ा जातात.

सू्क एक्सट् ॅक्टि (आकृती 1)

सू्क एक्सट् ॅक्टर वेर्वेर्ळ्ा आकारात उपलब्ध आहेत. तुटलेल्ा स्टर्च्ा 

आकारानुसार प्र्थम क्र्ट् ल पार्ले जाते. नंतर एक सू्क एक्सट् ॅक्टर होलमधे्  

घातला जातो आक्ि तो घट्ट होईपयांत घड्ाळाच्ा उलट क्दशेने क्फरतो. पुढे 

वळल्ाने स्टर् सैल होईल.

टॅिड्न से्कअि पडट् फ्ट (आकृती 2)

प्र्थम सुमारे अधा्ग व्यास आक्ि तुटलेल्ा स्टर्च्ा अध्ा्ग लांबीचे होल क्र्ट् ल 

केले जाऊ शकते. से्कअर र्ोके असलेला एक टॅपर््ग क्र्ट् फ्ट नंतर होल  मधे् 

चालक्वला जातो.

टॅप रेंच क्कंवा सॅ्नर वापरा आक्ि स्टर् अनसू्क करण्ासाठी क्र्ट् फ्ट क्फरवा.

सू्क डट् यायव्ि वयािििे(आकृती 3)

तुटलेल्ा स्टर्चे पुरेसे प्रके्षपि असल्ास, करवतीने एक लिॉट कापून घ्ा 

आक्ि सू्क र्ट् ायव्रने तो अनसू्क करा. ही पद्धत फक्त लहान व्यासाच्ा 

स्टर्साठी योग्य आहे.

िंच आपि हॅमि(आकृती 4)

जर स्टर्चा तुटवर्ा सरफेसजवळ असेल तर काहीवेळा तो पंच वापरून 

काढला जाऊ शकतो. स्टर्  सैल करण्ासाठी वेर्वेर्ळ्ा क्बंदंूवर ्ेथट वार 

करण्ासाठी पंचाचा वापर केला जातो. पंच अनसू्कइंर्च्ा क्दशेने वापरला 

आहे याची खारिी करा.
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सॅ्र्ि वयािििे(आकृती 5)

मोठ्ा व्यासाचे स्टर् जे सरफेसवर तुटलेले आहेत ते से्कअर आकार देऊन 

आक्ि नंतर सॅ्नरने काढले जाऊ शकतात.

पडट् पलंग करूर्(आकृती 6)

तुटलेले स्टर् जे खूप हट्टी आहेत ते क्र्ट् ल केले जाऊ शकतात. उरलेली धातू 

टॅप क्कंवा स्काइबर पॉइंट वापरून काढली जाऊ शकते.

काहीवेळा मोठ्ा आकाराच्ा स्टर्साठी क्र्ट् क्लंर् आक्ि पुन्ा थे्क्रं्र् करून 

स्टर् पूि्गपिे काढून टाकिे आवश्यक असू शकते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.22 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ - ियाट्नस आपि लुपरिकेशर् िॉइंट्स (Lathe - parts and lubrication points)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथच्या मुख्य भयागयंाची र्यावे द्या

• लेथवि कयाम कितयार्या ियाळल्या जयाियाऱ््यया सुिक्या खबिदयािी सयंागया.

टपर्िंग आपि सेंटि लेथ

कच्ा माल धातू काढून आवश्यक शेप आणि आकारात आिण्ासाठी 

टणनिंग ही एक मशीणनंग प्रणरिया आहे. हे कामाच्ा रोटेशनच्ा णिशेने एक 

कणटंग टूल फीड करून केले जाते.

मशीन टूल ज्ावर टणनिंग केले जाते ते लेथ म्िून ओळखले जाते. 

लेथची कंस्टट्र क्शनल  वैणशष्टे्

लेथमधे् तरतूि असावी:

-  कणटंग टूल धरण्ासाठी आणि रोटेशनच्ा णिशेच्ा णवरूद्ध फीड 

करण्ासाठी

-  भाग, णनणचित आणि सरकिे, कामाच्ा रोटेशनच्ा कामा संिभाभात 

कणटंग टूलची सापेक्ष हालचाल णमळविे

-  णवणवध ऑपरेशन्स करण्ासाठी उपकरिे आणि संलग्नक असिे. लेथचे 

मुख्य भाग खालीलप्रमािे आहेत. (आकृती 1 आणि 2)

हेडस्टटॉक

टेलस्टटॉक

कॅरेज 

रिटॉस-स्ाईड

कंपाऊंड स्ाइड

बेड

क्विक बिल णगअरबटॉक्स

लेग्स

फीड शाफ्ट

णलड सू्क

सुरक्षा खबरिारी

कयाम किण्यािूववी

यंत्ासाठी आवश्यक असलेला णवियु त पुरवठा आहे याची खात्ी करा. सुरक्षा 

रक्षक योग्य क््थथतीत असल्ाची खात्ी करा.

कायभा के्षत् स्वच्छ आणि नीटनेटके असल्ाची खात्ी करा.

मेणशंग गीअसभा योग्य मेशमधे् आहेत आणि पटॉवर फीड लीव्र तट्थथ आहेत 

याची खात्ी करा.

ऑटोमेणटक लुणरिकेणटंग णसस्टम कायभारत असल्ाची खात्ी करा.

कयाम कितयार्या

जेव्ा णफरिारे भाग पूिभापिे क््थथर असतात तेव्ाच वेग आणि फीड 

बिलण्ासाठी लीव्र णशफ्ट करा.

शटाभाच्ा बाही िुमडलेल्ा एप्रन (खूप सैल नसलेले) घाला.

काम करताना अंगठी आणि घड्ाळे घालिे टाळा. आपल्ा पायाला इजा 

होऊ नये म्िून शूज घाला.

हुकने णचप्स काढा आणि ते साफ करण्ासाठी रिश वापरा.

कयाम केल्यारं्ति

रिशने मशीन स्वच्छ करा आणि कटॉटन वेस्ट  सह पुसून टाका.

बेड-वे आणि लुणरिकेणटंग पटॉईंटना तेल लावा.
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अचूक इन्स्ट्रु मेंट स्वच्छ करा आणि सुरणक्षत ठेवण्ासाठी त्ांना प्रणशक्षकाकडे 

द्ा.

कणटंग टूल्स स्वच्छ करा आणि त्ांच्ा संबंणधत णठकािी ठेवा.

सांडलेले तेल आणि कुलंट पुसून लेथच्ा सभोवतालची जागा स्वच्छ करा 

आणि सॅ्वफभा  काढा.

पवपवि लुपरिकेशर् िॉइंट्स

1  प्रते्क वेळी लेथ वापरताना रटॉकर शाफ्ट बेअररंग आणि कॅम्सवर 

तेलाचे काही थेंब ठेवा.

2  काउंटरशाफ्ट रोलर बेअररंग - प्रते्क िोन आठवड्ांनी िोन्ी ग्ीस 

कप ऑटोमोणटव् कप ग्ीसने भरा. प्रते्क वेळी लेथ वापरताना ग्ीस 

कप कॅप्सला एक वळि द्ा.

3  प्रते्क वेळी लेथ वापरताना रटॉकर शाफ्ट लीव्र बेअररंग आणि लीव्र 

फुलरिम बेअररंगवर तेलाचे काही थेंब ठेवा.

4  मोटर बेअररंग्ज - मोटर णबयररंग्ज - स्ीव् प्रकारच्ा मोटसभामधे् िोन 

तेल कप असतात जे आठवड्ातून एकिा S.A.E No. 10. मोटर तेल 

णकंवा समतुल् भरले पाणहजेत. बटॉल बेअररंग मोटसभामधे् सीलबंि इन-

टाईप बेअररंग असते- िर सहा मणहन्ांनी या बेअररंगमधील लहान 

हेडलेस सू्क काढून टाकावे आणि बेअररंगभोवती मध्म प्रमािात 

ऑटोमोणटव् कप ग्ीस लावावे.

5  डाव्ा आणि उजव्ा हेडस्टटॉक बेअररंग्ज - प्रते्क वेळी लेथ वापरताना 

No. 10 मोटर ऑइल णकंवा समतुल् तेल.

6 क््ंपिडल पुली - प्रते्क वेळी बॅकणगयरमधे् लेथ वापरताना, इडलर 

पुलीच्ा िुसऱ्या पायरीच्ा तळाशी असलेला छोटा सू्क काढून टाका 

आणि No.10 मोटार ऑइल णकंवा समतुल् तेल मुक्तपिे लावा. सू्क 

बिला.

7  बॅक गीअर क््ंपिडल - प्रते्क वेळी बॅक गीअसभा वापरताना, बॅक गीअर 

क््ंपिडलच्ा मध्भागी असलेला छोटा सू्क काढून टाका आणि No. 10 

मोटर ऑइल णकंवा समतुल् तेल मुक्तपिे  लावा. सू्क बिला.

8  बॅक गीअसभा आणि चेंज गीअसभा- णकस्टोन No. १२२ हेवी आऊटर 

गीअर लु्णरिकंट णकंवा गीअर िातांवर लावलेले समतुल् प्रमाि 

णनतळ, अणधक शांत ऑपरेशन णमळणवण्ात मित करेल. हे लु्णरिकंट 

लावण्ापूववी िातांमधील सवभा तेल काढून टाकण्ाची खात्ी करा अन्था 

ते णचकटिार नाही.

9  चेंज गीअर बेअररंग - प्रते्क वेळी लेथ वापरताना बिललेल्ा णगयर 

बेअररंगवर काही थेंब No. 10 मोटर ऑइल णकंवा समतुल् टाका.

10  लीड सू्क स्टब बेअररंग आणि ररव्णसिंग गीअसभा - प्रते्क वेळी लेथ 

वापरताना ररव्णसिंग णगयर बटॉक्सच्ा वरच्ा बाजूला असलेल्ा तीन 

ऑइल होलमधे् रि. 10 मोटर ऑइलचे काही थेंब णकंवा समतुल् टाका.

11  कॅरेज टट्र ॅव्सभा णगयर केस - प्रते्क वेळी लेथ वापरात असताना, कॅरेज 

ऍप्रनच्ा मागील बाजूस णगयर केसच्ा शीर्भा्थथानी ऑइल होलमधे् 

No. 10 मोटर ऑइलचे काही थेंब टाका.

12  कॅरेज हँड व्ील बेअररंग - प्रते्क वेळी लेथ वापरताना बटॉल क्पं्रग 

ऑइल होलमधे् No.10 मोटर ऑइल णकंवा समतुल् काही थेंब टाका.

13  रिटॉस फीड णगयर बेअररंग - प्रते्क वेळी लेथ वापरताना बटॉल क्पं्रग 

ऑइल होलमधे् तेलाचे काही थेंब टाका.

14  हाफ-नट लीव्र बेअररंग- प्रते्क वेळी लेथ वापरताना बटॉल क्पं्रग 

ऑइल होलमधे् No.10 मोटर ऑइलचे काही थेंब णकंवा समतुल् 

टाका.

15  थे्ड डायल-आठवड्ातून एकिा थे्ड डायलच्ा वरच्ा बाजूच्ा 

ररमभोवती No. 10 मोटर ऑइलचे काही थेंब णकंवा समतुल् टाका.

16  वायपसभा (पुढे आणि मागे) - चार वायपरमधील फेल्टस संतृप्त करा, 

प्रते्क वेळी लेथ वापरताना कॅरेजवर तेल लावा.

17  रिटॉस स्ाइड सू्क - लहान सू्क काढून टाकल्ानंतर समोरच्ा रिटॉस 

स्ाइड सू्क बेअररंगच्ा वर असलेल्ा ऑइल होलमधे् No. 10 मोटर 

ऑइलचे काही थेंब णकंवा समतुल् ठेवा. सू्क बिला. प्रते्क  वेळी 

लेथ वापरताना हे केले पाणहजे. लहान ताठ रिशने रिटॉस स्ाइड सू्क 

णनयणमतपिे स्वच्छ करा. कंपाऊंड रेस्ट पुढे-मागे चालवून सू्क थे्डयुसला 

तेल लावा.

18  रिटॉस फीड गीअसभा - लहान सू्क काढून टाकल्ानंतर रिटॉस फीड 

सू्कच्ा वर असलेल्ा तेलाच्ा होलमधे्  तेलाचे काही थेंब टाका. सू्क 

बिला. प्रते्क वेळी लेथ वापरताना हे केले पाणहजे.

19  रिटॉस स्ाइड वेज- णनयणमतपिे स्वच्छ करा आणि जेव्ाही लेथ वापरला 

जाईल तेव्ा No.10 चे मोटर ऑइल णकंवा त्ा बरोबरीचे प्रमाि वापरा.

20  कंपाउंड स्ाइड सू्क - प्रते्क वेळी लेथ वापरताना कंपाऊंड रेस्टच्ा 

वर आणि कंपाऊंड सू्क बेअररंगच्ा वर असलेल्ा ऑइल होलमधे् 

No.10 मोटर ऑइलचे काही थेंब णकंवा समतुल् टाका.

21 कंपाऊंड स्ाईडचे मागभा - णनयणमतपिे स्वच्छ करा आणि जेव्ाही 

लेथचा वापर केला जाईल तेव्ा No.10 मोटार ऑइल णकंवा त्ाप्रमािे 

णलबरल मात्ा लावा. 
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22 लीड सू्क - मणहन्ातून एकिा लीडचे सू्क थे्डयुस रटॉकेल आणि एका 

लहान ताठ रिशने स्वच्छ करा आणि थोडेसे No.10 मोटर तेल णकंवा 

समतुल् लावा.

23  रॅक (बेडवर, समोरच्ा मागाभाखाली) - मणहन्ातून एकिा रटॉकेल आणि 

लहान ताठ रिशने साफ केल्ानंतर रॅकमधे् कप ग्ीसचा थोडासा भाग 

लावा.

24  लीड सू्क बेअररंग (लेथचे उजवे टोक) - प्रते्क वेळी लेथ वापरताना 

बेअररंगच्ा वर असलेल्ा ऑइल होलमधे् No.10 मोटर ऑइल णकंवा 

समतुल् काही थेंब टाका. 

25  लेथ वापरताना हँडव्ील आणि सू्क बेअररंगमधे् तेलाचे काही थेंब ठेवा.

26  टेलस्टटॉक सेंटर लु्णरिकंट - टेलस्टटॉकवरील लहान कप पांढरयु  या लीड 

आणि तेलाच्ा णमश्रिाने भरा   आणि जेव्ाही कें द्ांमधून वळते तेव्ा 

टेलस्टटॉक सेंटरला लावा. पांढरे लीड उपलब्ध नसल्ास, मध्भागी 

उिार प्रमािात कप ग्ीस वापरा.

27  टेलस्टटॉक रॅम - टेलस्टटॉक रॅमच्ा बाहेरील सरफेसला  चांगले तेल लावा.

28  लेथ बेड वेज - बेड वेज नेहमी No.10 मोटार ऑइल णकंवा समतुल् 

आणि णचप्सपासून मुक्त ठेवा. वापरण्ापूववी वेज पुसून टाका आणि ताजे 

तेलाने झाकून टाका. लेथ वापरात नसताना नेहमी वेजवर  तेलाची उिार 

णफल्म सोडा. वापरात नसताना लेथ पूिभापिे झाकून ठेवावे. सवभा ग्ाइंणडंग 

ऑपरेशन्स िरम्ान कॅनव्ास णकंवा काबबोडभाने बेड वेज झाकून टाका. 

सव्न लेथ बेअरिंग सिफेस िूि्नििे स्वच्छ ठेवया. घयाि हया अचूक 

लेथच्या कयामयाचया रै्सपग्नक शतू् आहे.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.23 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

मशीर् टूल आपि लेथचया पवकयास (Machine tool & development of lathe)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मशीर् आपि मशीर् टूलमिील फिक किया

• लेथचया इपतहयास थोडक्यात सयंागया.

मशीर्

मशीन हे एक उपकरि आहे जे इक्च्छत उत्ािन तयार करण्ासाठी 

संबंणधत ऑपरेशन करते. हे णशविजटॉबच्ा  यंत्ाच्ा साहाय्ाने कापडाची 

णशलाई करिे, फोणजिंग पे्रसमधे् एक घटक तयार करिे, सीएनसी मशीन 

टूल वापरून मोठ्ा प्रमािात उत्ािन केले जाऊ शकते.

मशीन टूलची व्ाख्या पटॉवरवर चालिारी मशीन अशी केली जाते, जे काम 

आणि टूल धरून/सपोटभा करण्ास सक्षम असते, त्ाच वेळी कणटंग टूल 

णकंवा जटॉब णकंवा िोन्ी मेटल कणटंग ऑपरेशन्स करण्ासाठी णवणवध शेप 

आणि आकार तयार करण्ासाठी णनिदे शणशत/मागभािणशभात करते.

मशीर् टूल्सची मूलभूत तते्त

मशीन टूल हे असे उपकरि आहे जे कणटंग टूलच्ा सहाय्ाने णचप्सच्ा 

स्वरूपात अणतररक्त मटेररयल  काढून उत्ािनाला शेप िेण्ासाठी आणि 

आकार िेण्ासाठी णवियु त उजदेचा वापर करते.

वेगवान िराने घटक तयार करण्ासाठी मशीन टूल्सचा वापर केला 

जातो. मशीन टूलमधून सवबोत्कष्ट उत्ािनक्षमतेसाठी बरयु  यापैकी उच् 

णडग्ी कौशल्ाची आवश्यकता असते. योग्यररत्ा चालणवलेली ऑपरेशन्स 

बरयु  यापैकी वेगवान िराने मोठ्ा प्रमािात घटक तयार करण्ास सक्षम 

आहेत.

मशीन टूल्स आणि मशीन या िोन णभन्न गोष्टी आहेत. मशीन टूल्स समूह 

म्िून घेतल्ास मशीन टूल तयार करू शकतात, जे मशीनच्ा बाबतीत 

खरे नाही.

लेथ, णमणलंग मशीन, शेणपंग मशीन, स्टॉटर इ. सवभा मशीन टूल्स आहेत.

प्रते्क धातूवर काम करिाऱ्या यंत्ाला मणशन टूल म्िता येिार नाही 

कारि ती मटेररयल  काढून टाकते. फोणजिंग हॅमर, डट्र टॉइंग डायज, एक्सट्रू डर, 

रोणलंग मशीन इ. ही मशीन टूल्स नाहीत.

मशीर् टूल्सची कया्यये

1 मशीणनंग करण्ासाठी वकभा पीस धरून ठेविे आणि समथभान िेिे.

2  कणटंग टूल पकडिे आणि समथभान िेिे.

3  वकभा पीस टूल णकंवा िोन्ीला आवश्यक गती प्रिान करण्ासाठी.

4  टूल आणि वकभा पीसच्ा कणटंग गती आणि फीडचे णनयमन करण्ासाठी.

5  णवणवध ऑपरेशन्ससाठी णवणवध संलग्नक ठेविे. मशीन टूलवर योग्यररत्ा 

णडझाइन केलेल्ा उपकरिांमधे् जटॉब्स  आणि साधने आयोणजत केली 

जातात. वेगवेगळ्ा होक््ंडिग णडव्ाइसेससह णभन्न मशीन टूल्स प्रिान 

केले जातात.

कायभाशाळेत, मशीन टूलचा वापर सामान्तः  णवणवध आकार तयार 

करण्ासाठी आणि सरफेस पूिभा करण्ासाठी केला जातो.

मशीर् टूल्सचे वगवीकिि

1 तयार केलेल्ा सरफेसच्ा  प्रकारानुसार.

i िंडगोलाकार कामाची मशीन टूल्स - लेथ, कॅपस्टन, टुरदेट  इ.,

ii  फॅ्ट सरफेस मशीन टूल्स - णमणलंग m/c, शेणपंग  m/c, पॅ्णनंग 

m/c इ.,

2 m/c साधनाच्ा उदे्शावर आधाररत वगवीकरि.

i एकल - उदे्श

ii  बहुउदे्शीय

iii  णवशेर् उदे्श

iv  हस्ांतरि मशीन

v  संख्यात्मकदृष्ट्ा णनयंणत्त

3 णचपच्ा आकारावर आधाररत वगवीकरि

i कणटंग टूल्स वापरून मशीन टूल्स - लेथ, णमणलंग, पॅ्नर, स्टॉटर इ., 

ii  अॅरेिणसव् वापरून मशीन टूल्स - होणनंग, लॅणपंग इ.,

मशीर् टूल कयामपगिीचे पर्कष

मशीन टूल णडझाईन करताना खालील बाबीचंा णवचार करिे आवश्यक 

आहे. 

1 ते सुरणक्षत आणि ऑपरेट करिे सोपे असावे.

2 ते अचूक असावे.

3 त्ाची उत्ािन क्षमता चांगली असावी.

4 ऑपरेशनल कटॉस्ट कमी असावी.

5 णनयंत्िे सोयीस्कर णबंिंूवर क््थथत असावीत.

6 ररकाम्ा जागा अशा असाव्ात की ते सहजपिे भार केले जाऊ 

शकतात आणि पकडले जाऊ शकतात.

मशीपरं्ग ऑििेशन्समिील घटक

इक्च्छत आकार णमळणवण्ासाठी काही प्रकारचे मशीन टूल वापरून कणटंग 

टूलद्ारे धातू काढण्ाच्ा ऑपरेशनला मशीणनंग म्ितात.
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यात टणनिंग बोररंग, शेणपंग, णमणलंग इत्ािी ऑपरेशन्सचा समावेश आहे.

एखाद्ा णवणशष्ट ऑपरेशनसाठी मशीन टूलची णनवड अनेक घटकांवर 

अवलंबून असते जसे की

1 आवश्यक उत्ािनाचा शेप आणि आकार.

2 काढल्ा जािारयु  या मटेररयलचे प्रमाि.

3 ज्ा प्रकारचे ऑपरेशन करायचे आहे.

4 आवश्यक घटकांची संख्या.

5 हाताळल्ा जािारयु  या मटेररयल चा प्रकार.

6 आवश्यक अचूकतेची णडग्ी.

द- लॉंगीपटडू्र्ल  ऍक्सिस टुल ियािि उिकििे

लेथ िरिच्य

लेथ हे लाकडाच्ा कामासाठी आणि धातूच्ा भागांच्ा मशीणनंगसाठी 

मोठ्ा प्रमािावर वापरले जािारे मशीन आहे. लेथ हे एक मशीन आहे जे 

कामाचा तुकडा कणटंग टूलवर वळवते. लेथचा वापर फेणसंग, टणनिंग, नणलिंग, 

टेपर कणटंग, थे्णडंग, णगयर कणटंग आणि इतर अनेक धातू आणि लाकडाच्ा 

कामांसाठी केला जातो.

लेथचया इपतहयास

लेथ हे एक अणतशय प्राचीन टूल  आहे आणि त्ाचा पणहला वापर इणजप्तमधे् 

1300 ईसापूवभा आहे. सीररया आणि ग्ीसमधे्ही लेथ ओळखले जात होते 

आणि वापरले जात होते. प्राचीन रोमन लोकांना या यंत्ाची माणहती णमळाली 

आणि त्ांनी हे यंत् पुढे णवकणसत केले. मध्युगीन काळात, या यंत्ाचा वापर 

युरोपच्ा बहुतेक भागांमधे् पसरला होता आणि औद्ोणगक रेव्ोलू्शनच्ा 

काळात या यंत्ाला सवभा उद्ोगांमधे् लोकणप्रयता णमळाली. इलेक्ट्र टॉणनक्सच्ा 

णवकासानंतर, स्वयंचणलत लेथ णवकणसत केले गेले आहेत.

लेथची उत्कयंाती

पणहला लेथ एक साधा लेथ होता ज्ाला आता िोन व्क्ती लेथ म्िून 

संबोधले जाते. एक व्क्ती िोरीच्ा सहाय्ाने लाकडी कामाचा तुकडा 

णफरवते आणि िुसरी व्क्ती धारिार  टूल  वापरून कामाच्ा तुकड्ाला 

आकार िेईल. हे णडझाइन प्राचीन रोमन लोकांनी सुधाररत केले होते ज्ांनी 

एक वळििार धनुष्य जोडले ज्ामुळे लाकडाचे काम सोपे होते. नंतर 

कामाचा तुकडा टनभासाठी पेडल (हसे् णशवि यंत्ांप्रमािे) वापरण्ात आले. 

या प्रकारच्ा लेथला “क्पं्रग पोल” लेथ म्ितात जे 20 व्ा शतकाच्ा 

सुरुवातीच्ा िशकापयिंत वापरले जात होते. 1772 मधे्, हटॉसभा पटॉवर 

बोररंग मशीन  ्थथाणपत केले गेले जे तोफ तयार करण्ासाठी वापरले गेले. 

औद्ोणगक रेव्ोलू्शनिरम्ान, वकभा  णपस अणधक वेगाने टनभासाठी वाफेची 

इंणजने आणि पाण्ाची व्ील्स  लेथला जोडण्ात आली ज्ामुळे काम जलि 

आणि सोपे झाले. 1950 नंतर, कामाची अचूकता सुधारण्ासाठी अनेक 

नवीन णडझाइन बनवण्ात आले.

लॅथचे वगवीकरि त्ांच्ा अनुप्रयोग आणि कायभाक्षमतेनुसार केले जाते.

लयाइट डु्टी लेथ - ही यंते् ऑटोमोबाईल, इलेक्ट्र टॉणनक, इलेक्क्ट्र कल 

उद्ोगांमधे् त्ांचा अनुप्रयोग शोधतात आणि िजदेिार चाचिी केलेल्ा 

कच्च्ा मालापासून तयार केली जातात.

मेडी्यम डु्टी लेथ - ही यंते् लाइट डु्टी लेथपेक्षा शक्क्तशाली आहेत 

आणि मोठ्ा वकभा च्ा  णपसवर काम करू शकतात आणि लाइट डु्टी 

लेथपेक्षा जास् ताकि आहेत.

हेवी डु्टी लेथ - ही यंते् लोखंड आणि पोलाि यांसारख्या उच् चाचिी 

गे्डसच्ा मटेररयल पासून तयार केली जातात. ते उच् अचूक  हेवी डू्टी 

ऑपरेशनसाठी णडझाइन केलेले आहेत.

सव्न पग्यि लेथ - सवभा गीअर लेथमधे्, मशीनचे सवभा णफरिारे घटक एकाच 

स्तोताद्ारे वेगवेगळ्ा गतीने वेगवेगळ्ा ऑपरेशन्स करण्ासाठी गीअसभा 

वापरून चालवले जातात.

इम्ोटयेड लेथ - आयात केलेले लेथ हे उच् िजाभाचे लेथ आहेत जे उच् 

अचूक  ऑपरेशन्ससाठी वापरले जातात.

ऑपरेशनच्ा पद्धतीवंर अवलंबून, लेथचे वगवीकरि केले जाऊ शकते

मॅनु्अल लेथ - या लेथमधे्, उपकरि हाताळिी हाताने केली जाते 

आणि त्ामुळे कामाची अचूकता िेखील मशीन हाताळिाऱ्या व्क्तीच्ा 

कौशल्ावर अवलंबून असते.

सीएर्सी लेथ- सीएनसी लेथ पूिभापिे स्वयंचणलत लेथ असतात. आम्ाला 

फक्त सूचना संगिकात फीड करायच्ा आहेत आणि लेथ संगिकाला 

णिलेल्ा डेटानुसार ऑपरेशन करेल.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.23 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.24 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथचे वगवीकिि, लेथ पवपर्दयेश (Classification of lathe, lathe specification)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथचे पवपवि प्रकयाि आपि त्यंाचे उि्योग सयंागया

• सेंटि लेथ पर्पद्नष् किण्याची िद्त सयंागया.

लेथचे प्रकयाि

1 ्पिीड लेथ

a लाकडी काम

b सेंटरीगं

c पटॉणलणशंग

d क््ंपिणनंग

2  इंणजन लेथ (णकंवा) सेंटर लेथ

a बेल्ट डट्र ाइव्

b वैयक्क्तक मोटर डट्र ाइव्

c णगयर हेड लेथ

3  बेंच लेथ

4  टूल रूम लेथ

5  कॅप्सस्टन आणि टुरदेट  लेथ

6  ्ेपिशल पपभाज

a व्ील लेथ

b गॅप बेड लेथ

c टी-लेथ

d डुक्प्केट लेथ

7  ऑटोमॅणटक लेथ

8  सीएनसी मशीन

स्ीड लेथ

-  अणतशय वेगवान हेड स्टटॉक क््ंपिडलमुळे ्पिीड लेथला असे नाव िेण्ात 

आले आहे.

-  यामधे् हेड स्टटॉक, टेलस्टटॉक आणि  ऍडजेसे्टबल  स्ाइडवर बसवलेले 

टूल पोस्ट असतात. 

-  हाताच्ा णनयंत्िाद्ारे कामात टूल  णिले जाते.

-  यात णगयर बटॉक्स लीड सू्क आणि कॅरेज नाही.

-  कोन पुली (1200- 3600आरपीएम ) द्ारे वेगवेगळे वेग प्राप्त होतात

-  वुड वणकिं ग, क््पिणनंग, पटॉणलणशंग, सेंटररंग ऑपरेशन्स करता येतात.

इंपजर् लेथ (पकंवया) सेंटि लेथ

-  इंणजन हा शब्द कारि आहे की सुरुवातीच्ा काळातील लेथ्स वाफेच्ा 

इंणजनाने चालवले जात होते.

-  यात बेड, हेड-स्टटॉक आणि टेल स्टटॉक सारखे मूलभूत भाग असतात 

परंतु हेड-स्टटॉक अणधक मजबूत आहे आणि एकाणधक वेगांसाठी 

अणतररक्त डट्र ाइव् यंत्िा आहे.

-  इंणजन लेथ कॅरेज, फीड रटॉड आणि लीडसू्कच्ा मितीने रिटॉस आणि 

लटंॉगीटु्डीनलच्ा िोन्ी णिशेने कणटंग टूल फीड करू शकते.

-  बेल्ट डट्र ाईव् लेथला ्पिीड कोन आणि एक णकंवा अणधक बॅक गीअसभाने 

सुसज्ज असलेल्ा ओव्र हेड लाइन शाफ्टमधून पटॉवर णमळते.

-  वैयक्क्तक मोटर डट्र ाईव्न  लेथला वैयक्क्तक मोटरमधून शक्ती णमळते.

-  णगयर हेड लेथला त्ाची शक्ती क््थथर गतीच्ा मोटरमधून णमळते आणि 

हेडस्टटॉकमधे् असलेल्ा णवणवध णगअसभा हलवून सवभा वेगातील बिल 

प्राप्त होतात.

बेंच लेथ

-  हे बेंचवर बसवलेले आहे आणि त्ात इंणजन लेथसारखेच फीचसभा आहेत.

टूल रूम लेथ (आकृती 1)

-  यात इंणजन लेथ सारखीच वैणशष्टे् आहेत आणि 2500आरपीएम  पयिंत 

खूप कमी ते उच् गती आहे.

-  यात टेपर टणनिंग अटॅचमेंट, डट्र टॉ इन कोलेट अटॅचमेंट, थे्ड चेणसंग डायल, 

ररलीक्वं्ग अटॅचमेंट, से्टडी आणि फटॉलोअर रेस्ट, कूलंटसाठी पंप आहे.

-  टूल्स, डायज, गेजेसवरील अचूक कामासाठी वापरला जातो.
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कॅप्सस्टर् आपि टुियेट  लेथ (आकृती 2 आपि 3) -  हे इंणजन लेथपासून णवकणसत केले जातात, उत्ािन कामासाठी वापरले 

जातात.

-  इंणजन लेथचा टेलस्टटॉक हेक्सागोनल टुरदेट ने बिलला आहे जेथे अनेक 

साधने बसवता येतात.

-  समान भागांची संख्या कमीतकमी वेळेत तयार केली जाऊ शकते.

से्शल िि्नज लेथ

-  हे णवशेर् कारिांसाठी वापरले जातात.

-  जनभाल पूिभा करण्ासाठी आणि लोकोमोणटव् चाकांवर थे्ड टणनभान्गसाठी 

व्ील लेथचा वापर केला जातो.

-  गॅप बेड लेथ अणतररक्त व्ास असलेल्ा जटॉब्सना सामावून घेऊ शकते.

-  टी-लेथ हे जेट इंणजनसाठी रोटसभाच्ा मशीणनंगसाठी आहे, बेडचा 

ऍक्क्सस हेड स्टटॉक क््ंपिडलच्ा ऍक्क्ससच्ा काटकोनात आहे.

-  यांणत्क णकंवा हायडट्र टॉणलक प्रिाली वापरून णिलेल्ा टेम्पलेटच्ा 

आकाराची नक्कल करण्ासाठी डुक्प्केट लेथचा वापर केला जातो.

से्शल िि्नज लेथ 

-  हे हाय ्पिीड, हेवी डु्टी, पूिभा स्वयंचणलत णनयंत्िासह मोठ्ा प्रमािात 

उत्ािन लेथ आहेत.

-  एकिा टूल्स सेट झाल्ानंतर आणि मशीन सुरू झाल्ानंतर ते एका 

वेळी पूिभा करण्ासाठी सवभा ऑपरेशन्स आपोआप करते.

-  टूल्स, ्पिीड आणि फीडयुसमधे् बिल आपोआप करता येतो, ऑपरेटर 

एका वेळी 5 ते 6 मशीन चालवू शकतो.

सीएर्सी मशीर्

-  जणटल आकार सहजपिे तयार केले जातात.

-  उच् उत्ािन िर.

-  अचूकता आणि पुनरावृत्ीक्षमता प्राप्त होते.

-  कमी ऑपरेशन कौशल् आणि सहभाग.

-  जागा कमी.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.24 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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सेंटि लेथ पवपर्दयेश (Centre lathe specification)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथचया आकयाि पर्पद्नष् किया.

लेथचा आकार सामान्तः  खालील माध्मांद्ारे णनणिभाष्ट केला जातो: 

a क्सं्वग णकंवा जास्ीत जास् व्ास जो बेडच्ा मागािंवर णफरवला जाऊ 

शकतो.

b   हेड स्टटॉक आणि टेलस्टटॉक कें द्ांिरम्ान कामाची कमाल लांबी.

c   बेडची लांबी, ज्ामधे् हेड स्टटॉकची लांबी िेखील समाणवष्ट असू शकते,

d  बारचा जास्ीत जास् व्ास जो क््ंपिडलमधून जाऊ शकतो णकंवा 

कॅप्सस्टन लेथचा चक गोळा करू शकतो. 

आकृती  1 लेथच्ा वैणशष्ट्ांमधे् समाणवष्ट असलेल्ा घटकांचे विभान करते. 

खालील डेटा सामान् लेथ मशीन णनणिभाष्ट करण्ासाठी िेखील योगिान िेतो.

- बेडवर कमाल क्सं्वग.

- कमाल क्सं्वग ओव्र कॅरेज.

- बेडवर सेंटरची उंची.

- सेंटरमधील कमाल अंतर. 

- बेडची लांबी.

- बेडची रंुिी.

- सेंटर मोसभा टेपर 

- क््ंपिडलद्ारे होलचा व्ास.

- फेस पे्ट व्ास.

- टूल पोस्टची क्षमता.

- क््ंपिडल क््पिडची संख्या

- लीड सू्क व्ास आणि थे्डयुसची संख्या प्रणत इंच णकंवा णपच णममी मधे्. 

- इलेक्क्ट्र कल मोटरची क्षमता.

- मेणटट्र क आणि इंच थे्डयुसची णपच रेंज  इ.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.24 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.25 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ बेड फंक्शर् आपि कंस्टट्रक्शर्  (Lathe bed function and construction)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथ बेडची कया्यये सयंागया

• बेड वेजच्या पवपवि प्रकयाियंाची ्ययादी किया 

• कयास्ट आ्यर््नियासूर् लेथ बेड बर्वण्याची कयाििे सयंागया

लेथ बेडची कया्यये

लेथ बेडची िोन कायदे आहेत:

- एकमेकांशी अचूक संबंध असलेल्ा णनणचित युणनटयुस शोधण्ासाठी

- स्ाइडवे प्रिान करण्ासाठी ज्ावर ऑपरेणटंग युणनटयुस हलवता 

येतील.

लेथ बेडची कंस्टट्रक्शर्ल  वैपशष्टे् (आकृती 1)

बहुसंख्य प्रकरिांमधे्, बेड साधारिपिे , एकच लोखंडी काक्सं्टग. मोठ्ा 

मशीनमधे्, बेड िोन णकंवा  अणधक णवभागांमधे् असू शकतात, अचूकपिे 

एकत् केले जातात. कठोरता वाढवण्ासाठी अनेकिा वेब रेिणसंगचा वापर 

केला जातो. शटॉक आणि व्ायरेिशन शोर्ण्ासाठी, बेडचे वजन लक्षिीय 

असावे. बेड काक्सं्टग सहसा रफ  मणशन केले जातात आणि नंतर णडस्टटॉशभान   

काढून टाकण्ासाठी मशीणनंग पूिभा करण्ापूववी नैसणगभाकररत्ा ‘ एज ‘ 

करण्ाची परवानगी णिली जाते. 

लॅथ्सवर स्वटॉफभा  णकंवा एकणत्त स्वटॉफभा  आणि कूलंट टट्र े  प्रिान केले जातात. 

हे लेथ बेडसह एक अणवभाज् भाग असू शकते. यामुळे बेडचा कठोरता 

वाढतो.

बेड सामान्तः  कास्ट आयनभा णकंवा बटॉक्स णवभागाच्ा वे्ेडिड शीट मेटल 

लेग्सवर णवसावला जातो. हे  लेथसाठी आवश्यक कायभारत उंची प्रिान 

करते. खूप वेळा इलेक्क्ट्र कल क्स्वच णगयर युणनट आणि कुलंट  पंप असेंबली 

हेडस्टटॉकच्ा टोकाला असलेल्ा बटॉक्स णवभागाच्ा लेग्समधे् ठेवलेले आहे.

बेड-वेज (आकृती 2)

लेथच्ा स्ाइणडंग युणनटयुसच्ा संपकाभात असलेल्ा बेडच्ा सरफेसेसना 

बेड-वे णकंवा गाइडवे णकंवा  गाइड शोअसभा म्िून ओळखले जाते. वेजच्ा 

आकारानुसार बेडचे वगवीकरि केले जाते. ते आहेत

फॅ्ट बेड- वेज (आकृती 3)

‘V’ बेड (आकृती 4)

कॉक्बिरे्शर् बेड (आकृती 5)

गॅि बेड (आकृती 6)
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साधारिपिे बेड हेडस्टटॉकपासून णकते्क सेंटीमीटरवर ठेवलेला असतो 

आणि या टप्सप्ावर बेड कमी केला जातो. हे कामाच्ा मोठ्ा व्ासांच्ा 

क्सं्वगसाठी सक्षम करते

काही लेथ्समधे् या टप्सप्ावर बेडचा एक णवलग करण्ायोग्य णवभाग असतो 

जो अंतर न ठेवता हेडस्टटॉकच्ा जवळ जटॉब करण्ासाठी सॅडल सक्षम 

करण्ासाठी इचे्छनुसार णफट करता येतो. (आकृती 6)

फॅ्ट बेडणशअसभाच्ा बाबतीत, सॅडल आणि टेलस्टटॉक रेस्टचे मशीन केलेले 

बेसेस घेतात आणि त्ांना त्ांच्ा मशीन केलेल्ा एजेसनी मागभािशभान केले 

जाते. उलटे व्ी मागभा स्ाइणडंग युणनटयुसना समथभान िेतात आणि मागभािशभान 

करतात.

बेड-वे बारीक करून पूिभा केले जातात. काही लेथ्सचे बेड-वे हाताने सॅ्कप 

केलेले असतात. काहीचें बेड कडक आणि ग्ाउंडवर पडलेले असतात.

थंडगार लोखंडी काक्सं्टग वापरून बेअररंग सरफेसेसचे पोशाख प्रणतरोधक 

गुि सुधारले  जातात.

बेड बहुतेक क्ोज-गे्न्ड गे् कास्ट आयरनचे बनलेले असतात.

फायिे आहेत:

-  सहज उपलब्ध आणि तुलनेने कमी खचभा

-  भार अंतगभात, कास्ट लोह वाकिार नाही परंतु तुटिार नाही

-  णवतळलेल्ा अव्थथेत त्ाची तरलता जास् असते ज्ामुळे ती साच्ाचे 

गंुतागंुतीचे भाग व्ापू शकते

-  काबभान मुक्त क््थथतीत आहे ज्ामधे् सेल्फ - लुणरिकेटीगं गुिधमभा आहे

-  गे् कास्ट आयनभा सहज मशीन करण्ायोग्य आहे 

-  अणधक संकुणचत भार सहन करू शकतो

-  व्ायरेिशनला प्रणतकार करते.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.25 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.26 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ, टेलस्टॉकचे वेगवेगळे भयाग  (Different parts of lathe, tailstock)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेलस्टॉकच्या भयागयंाची र्यावे द्या

• टेलस्टॉकचे उपदिष् सयंागया

• टेलस्टॉकचे कया्य्न सयंागया.

टेलस्टॉक

हे लेथ बेडच्ा बेड-वेवर एक स्ाइणडंग युणनट आहे. हे लेथच्ा उजव्ा 

हाताला वसलेले आहे. हे ‘बेस’ आणि ‘बटॉडी’ अशा िोन भागात बनवले 

जाते. बेसचा तळ अचूकपिे मणशन केलेला आहे आणि त्ामधे् बेड-वेजशी 

संबंणधत ‘व्ी’ गू्व् आहेत. हे बेडवर सरकवले जाऊ शकते आणि कॅ्क्मं्पग 

युणनटच्ा सहाय्ाने बेडवर कोित्ाही क््थथतीत कॅ्म्प केले जाऊ शकते. 

टेलस्टटॉकचे बटॉडी बेसवर एकत् केले जाते आणि बेडच्ा बाजूने बेसशी 

संबंणधत लटंॉगीटु्डीनल  हालचाल असते. बेसच्ा संिभाभात त्ाची मयाभाणित 

टट्र ान्सव्सभा हालचाल िेखील आहे. गॅ्जुएशन्स बेसच्ा मागील बाजूस 

णचन्ांणकत केले जातात आणि बटॉडीवर शून् रेर्ा णचन्ांणकत केली जाते.

जेव्ा िोन्ी शून् रेर्ा एकरूप होतात तेव्ा टेलस्टटॉकचा ऍक्क्सस  

हेडस्टटॉकच्ा ऍक्क्ससशी एकरूप असतो.

बटॉडी आणि बेस  कास्ट लोह बनलेले आहेत. टेलस्टटॉकचे भाग आहेत: 

(आकृती 1)

- बेस (अ)

- बटॉडी (ब)

- क््ंपिडल (बॅरेल) (c)

- क््ंपिडल-लटॉणकंग लीव्र (f)

- ऑपरेणटंग सू्क रटॉड (e)

- ऑपरेणटंग नट (I)

- टेलस्टटॉक हँड व्ील (h)

- की(m)

- कॅ्क्मं्पग युणनट (k)

- सू्क सेट करा (i).

टेलस्टॉकचे कया्य्न

हँड व्ील णफरवून सू्क रटॉड चालवला जातो. यामुळे नट वाहून नेिारी बॅरल 

रोटेशनच्ा णिशेनुसार पुढे आणि मागे सरकते. बॅरलच्ा तळाशी जोडलेल्ा 

की-वेमधे् बसिारी की, बॅरलला णफरण्ापासून रोखते. सू्क रटॉडमधील 

थे्ड हा बहुतांशी डाव्ा हाताच्ा से्कअर थे्डचा असतो ज्ासाठी हाताच्ा 

व्ीलच्ा णवरुद्ध णिशेने णफरण्ासाठी पुढे हालचाल होते. बॅरल कोित्ाही 

आवश्यक क््थथतीत लटॉक केले जाऊ शकते. टेपर शँकसह कणटंग टूल्स 

सामावून घेण्ासाठी पुढील बाजूच्ा बॅरलच्ा पोकळ टोकाला मोसभा टेपर 

णिले जाते. बॅरलची हालचाल िशभाणवण्ासाठी बॅरलवर गॅ्जुएशन्स णचन्ांणकत 

केले जाऊ शकतात. सू्क रटॉड णमश्र धातुच्ा स्टीलचा बनलेला आहे आणि 

ऑपरेणटंग नट कांस्यचा  बनलेला आहे. ऍडजक्सं्टग सू्कच्ा सहाय्ाने, 

बटॉडीला बेसच्ा आधारावर हलवले जाऊ शकते आणि णचन्ांणकत केलेल्ा 

गॅ्जुएशन्सचा संिभभा िेत हालचालीचें प्रमाि अंिाजे वाचले जाऊ शकते.

टेलस्टॉकचया उदेिश

लेथ ऑपरेशन्स पार पाडण्ासाठी लांब कामाचे समथभान करण्ासाठी डेड  

सेंटरला सामावून घेिे.

कणटंग टूल्स ठेवण्ासाठी णडट्र ल, रीमर, णडट्र ल चक जे टेपर शंॅकसह णिले 

जातात. (आकृती 2)

बेसच्ा संिभाभात टेलस्टटॉकचे बटॉडी ऑफसेट करून बाह्य टेपर चालू करिे. 

(आकृती 3)
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सेंटसभािरम्ान असलेल्ा शाफ्टवर बाह्य ऑपरेशन्स करण्ासाठी.     

(आकृती 4)

कॅिेज  (The carriage)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कॅिेजचया उदेिश सयंागया

• कॅिेजच्या भयागयंाची ्ययादी किया

• कॅिेजचे कया्य्न सयंागया.

कॅिेज उदेिश

कॅरेज हा लेथचा भाग आहे जो हेडस्टटॉक आणि टेल स्टटॉक िरम्ान बेड-

वेवर सरकतो. (आकृती 1)

हे कणटंग टूलसाठी मॅनु्अली तसेच पटॉवर फीडद्ारे णवणवध हालचाली पुरवते.

कॅरेज लटॉक-सू्क घट्ट करून कॅरेजला कोित्ाही इक्च्छत क््थथतीत बेडवर 

लटॉक केले जाऊ शकते.

हे टूल कॅरेजद्ारे खालील तीन हालचालीसंह प्रिान केले जाते.

लटंॉगीटु्डीनल   फीड - कॅरेजच्ा मितीने हालचाली (कामाच्ा ऍक्क्ससच्ा 

समांतर). (आकृती 2)

रिटॉस-फीड - रिटॉस-स्ाइडच्ा मितीने हालचाली (कामाच्ा ऍक्क्ससवर 

लंबवत). (आकृती 3)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.26 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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अँगुलर फीड - कंपाऊंड स्ाइडच्ा मितीने हालचाली कामाच्ा 

ऍक्क्ससच्ा कोनात क््थथत आहेत.(आकृती 4)

कॅरेजमधे् खालील भाग असतात. (आकृती 5)

सॅडल 

रिटॉस-स्ाईड

कंपाऊंड रेस्ट क्स्वव्ल आणि टटॉप स्ाइड.

टूल पोस्ट

एप्रन

सॅडल  (आकृती 5)

हे ‘H’ आकाराचे काक्सं्टग आहे आणि त्ात ‘V’ मागभािशभाक  गू्व्  आणि 

खालच्ा बाजूस फॅ्ट  गू्व्  आहेत जे लेथ बेडवर सॅडल  लावण्ासाठी 

आणि हँड व्ीलच्ा ऑपरेशनद्ारे बेडवर सरकण्ासाठी लेथ बेड-वेशी 

संबंणधत आहेत. .

क्ॉस-स्याईड (आकृती 6 आपि 7)

रिटॉस-स्ाइडच्ा तळाशी एक डोव्टेल गू्व् मशीन केलेले आहे, जे 

सॅडलवर मशीन केलेल्ा बाह्य डोव्टेलशी संबंणधत आहे. टेपडभा णजबच्ा 

मितीने रिटॉस-स्ाईड सॅडलवर असेम्बल केली जाते. णजबचे समायोजन 

सॅडलवरील रिटॉस-स्ाइडच्ा हालचालीसाठी आवश्यक णफटची सुणवधा 

िेते.  रिटॉस-सयु लाइड फंकयु  शन एकतर हँड फीडद्ारे णकंवा स्वयंचणलत 

फीडद्ारे लेथ अक्षावर लंबवत  करते.

हँड व्ीलमधे् बसवलेला डाव्ा हाताचा से्कअर  णकंवा एके् थे्ड सू्क-रटॉड 

रिटॉस-स्ाइडच्ा हाताने हालचाल करण्ास मित करतो.

गीअररंगद्ारे स्वयंचणलत फीणडंग प्राप्त होते.

हँड व्ील्स ह सू्क-रटॉडवर बसवलेला गॅ्जु्एटेड कटॉलर रिटॉस स्ाइडच्ा 

बारीक, हालचाली सेट करण्ास मित करतो.

कंियाऊंड िेस्ट (आकृती 8)

तो िोन भागांचा आहे.

- क्स्वव्ल बेस                                - टटॉप स्ाइड

क्स्वव्ल बेस रिटॉस-स्ाइडच्ा टटॉपवर असेम्बल केला जातो आणि T’ बोल्ट 

घट्ट करून 0° ते 360°  िरम्ान कोित्ाही आवश्यक ्थथानावर कॅ्म्प 

केला जाऊ शकतो. बोल्टचे डोके रिटॉस-स्ाइडच्ा शीर्भा्थथानी टी स्टॉट 

गू्व्मधे् णफरते. क्स्वव्ल बेसला त्ाच्ा वरच्ा सरफेसवर डोव्टेल प्रिान 
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केले आहे आणि वरच्ा स्ाइडमधे् संबंणधत डोव्टेल गू्व् आहे. क्स्वव्ल 

बेसला वरच्ा स्ाइडची असेंब्ी टॅपडभा णजबद्ारे केली जाते जे टटॉप स्ाइड 

हालचाली णनयंणत्त करण्ासाठी समायोणजत केले  जाऊ शकते. क्स्वव्ल 

बेसवरील वरच्ा स्ाइडचे सरकिे हँड व्ीलने आणि गॅ्जु्एटेड कटॉलरने 

बसवलेल्ा सू्क-रटॉडच्ा मितीने पूिभा केले जाते. शीर्भा स्ाइडसाठी फक्त 

मॅनु्अल ऑपरेशन शक्य आहे. शीर्भा स्ाइड टूलला कामासाठी फीड 

करण्ात मित करते. 

टूल िोस्ट - प्रकयाि आपि टूल सेपटंग  (Tool posts - Types and tool setting)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवपवि प्रकयािच्या टूल िोस्ट ओळखया आपि र्याव द्या

• प्रते्क प्रकयािच्या टूल िोस्टची कंस्टट्रक्शर्ल  वैपशष्टे् सयंागया

• प्रते्क प्रकयाि पकंवया टूल िोस्टचया अरु्प्र्योग सूपचत किया.

टूल िोस्ट

टूल पोस्टमधे् टूल णकंवा टूल्स धारि केले जातात जे कामावर ऑपरेशन 

करण्ासाठी असतात.

टूल पोस्ट टटॉप स्ाइडवर असेम्बल केले आहे. 

तीन प्रकारचे टूल पोस्ट सवाभात सामान्पिे आढळिारे लेथ येथे सूचीबद्ध 

केले आहेत. 

अमेरिकर् टयाइि टूल िोस्ट पकंवया पसंगल वे टूल िोस्ट

टूल पोस्ट णकंवा से्कअर टूल पोस्टचा अनुरिमणिका प्रकार.

क्विक चेंज टूल पोस्ट.

पसंगल वे टूल िोस्ट (आकृती 1)

यात टूल णकंवा टूल हो्डिरला सामावून घेण्ासाठी स्टॉटसह गोलाकार 

टूल पोस्ट बटॉडी असते. ररंग बेस, रटॉकर आमभा आणि टूल कॅ्क्मं्पग सू्क या 

प्रकारच्ा टूल पोस्टचे असेंब्ी पूिभा करतात. टूल रटॉकर  आमभावर क््थथत आहे 

आणि कॅ्म्प केलेले आहे. टूल टीपची मध्भागी उंची रटॉकर आमभा आणि ररंग 

बेसच्ा मितीने समायोणजत केली जाऊ शकते. या प्रकारच्ा टूल पोस्टमधे् 

फक्त एक टूल  णनणचित केले जाऊ शकते. टूलचा कठोरता कमी आहे कारि 

ते फक्त एका बोल्टने कॅ्म्प केलेले आहे.

अरु्क्मपिकया प्रकयाि टूल िोस्ट (आकृती 2)

त्ाला से्कअर टूल पोस्ट णकंवा फोर-वे टूल पोस्ट असेही म्ितात. या 

प्रकारच्ा टूल पोस्टमधे् चार टूल्स णनणचित केल्ा जाऊ शकतात आणि 

कोितेही एक ऑपरेणटंग पोणझशनवर आिले जाऊ शकते आणि लटॉणकंग 

लीव्रच्ा मितीने से्कअर हेड कॅ्म्प केले जाते. लटॉणकंग लीव्र सैल 

करून पुढील टूल  अनुरिणमत केले जाऊ शकते आणि ऑपरेणटंग क््थथतीत 

आिले जाऊ शकते. अनुरिमणिका मॅनु्अल णकंवा स्वयंचणलत असू शकते.

फायिे असे आहेत की प्रते्क टूल टूल पोस्टमधे् एकापेक्षा जास् बोल्टद्ारे 

सुरणक्षत केले जाते आणि त्ामुळे कठोरता अणधक असतो.

वेगवेगळ्ा ऑपरेशन्ससाठी टूल वारंवार बिलण्ाची गरज नाही कारि 

चार टूल्स एकाच वेळी कॅ्म्प करता येतात.

तोटा असा आहे की साधने सेट करण्ासाठी कौशल् आवश्यक आहे 

आणि मध्भागी उंची सेट करण्ासाठी अणधक वेळ लागतो.

क्विक चेंज टूल िोस्ट/्ुयपर्व्हस्नल टूल िोस्ट (आकृती 3)

या प्रकारच्ा टूल पोस्टसह आधुणनक लेथ प्रिान केले जातात. टूल्स 

बिलण्ाऐवजी, टूल हो्डिर बिलला जातो ज्ामधे् टूल णनणचित केले जाते. 

हे महाग आहे आणि त्ासाठी अनेक टूल हो्डिरची आवश्यकता आहे. परंतु 

त्ात सहजतेचा फायिा आहे ज्ाद्ारे ते मध्भागी उंचीवर सेट केले जाऊ 

शकते आणि टूलसाठी सवबोत्म कठोरता आहे.

परिपटश टयाइि टूल िोस्ट (आकृती 4)

या प्रकारची टूल पोस्ट मुख्यतः  णरिटीश लेथवर आढळते. यात ऑपरेशन 

करण्ासाठी फक्त एक टूल  कॅ्म्प करण्ाची तरतूि आहे.णपलर-टाइप 
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टूल पोस्टच्ा तुलनेत हे अणधक कठोर आहे, कारि टूल  फॅ्ट कॅ्म्पद्ारे 

क््थथतीत धरले जाते. यासाठी कॅ्क्मं्पगमधे् अणधक कौशल् आवश्यक 

आहे कारि टूलच्ा पूिभा रंुिीवर पकड िेण्ासाठी हील णपनचे समायोजन 

आवश्यक आहे.

टूल सेंटरची उंची समायोणजत करण्ासाठी पॅणकंग पट्टा ठेवण्ाची 

आवश्यकता असू शकते.

टूल सेपटंग  (Tool setting)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ऑििेशर् किण्यासयाठी टूल िोस्टमधे् टूल सेट किया.

ऑणटिमम कणटंगसाठी, कॅ्म्प केलेल्ा टूलचा प्रभावी रेक कोन  आणि 

क्ीयरन्स कोन टूलच्ा ग्ाउंडच्ा कोनांच्ा समान असिे आवश्यक आहे. 

वकभा पीस सेंटरवर टूल टीपसह, लेथ ऍक्क्ससला त्ाचा ऍक्क्सस  लंबवत वत 

ठेवण्ासाठी टूलचे कॅ्क्मं्पग आवश्यक आहे. (आकृती    1)

जेव्ा टूल  मध्भागी उंचीवर सेट केलेले नसते तेव्ा त्ाचे प्रभावी कोन 

णनधाभाररत करिे कठीि असते.

ऍडजेसे्टबल  उंचीसह टूल-हो्डिरद्ारे टूल नोज  वकभा  सेंटरवर सेट केले 

जाऊ शकते. (आकृती 1)

टूल नोज  णशम्स णकंवा पॅणकंग क्स्टट्र प्सवर टूल पोस्टमधे् ठेवून अचूक सेंटर 

उंचीवर सेट केले जाऊ  शकते. या पॅणकंग पट्टा शक्यतो टूलच्ा रंुिीपेक्षा 

थोड्ा कमी रंुिीच्ा असाव्ात परंतु त्ापेक्षा जास् नसाव्ात. या पट्टांची 

लांबी शँकच्ा लांबीनुसार आणि टूल पोस्टच्ा टूल सीणटंग फेसनुसार 

असावी. (आकृती 2)

खालील प्रणरिया खालीलप्रमािे आहे. णसणटंग फेस टूल पोस्ट स्वच्छ करा 

आणि णशम्स णसणटंग फेसवर ठेवा. 

उंची समायोजनासाठी कमीतकमी णशम्स वापरा.

णशम्स णसणटंग फेसच्ा एजने फ्श करिे आवश्यक आहे.

णशम्सवर टूल पोस्टमधे् टूल ठेवा, णसणटंग फेसच्ा णभंतीवर मागील बणटंगसह 

ठेवा. (आकृती 3)

टणनिंग टूलच्ा ओव्रहँणगंग एंडची असमणथभात लांबी कमीतकमी ठेवली 

पाणहजे. णनयमानुसार, टूलची ओव्रहँणगंग लांबी टूल शंॅक रंुिी x 1.5 च्ा 

समान आहे.

टूल पोस्टच्ा सेंटर सू्कने टूल घट्ट करा. 
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उंची सेणटंग गेजसह सेंटर उंची तपासा. (आकृती 4) 

णशम्स काढा णकंवा जोडा आणि टूल सेंटर सू्कने घट्ट केल्ावर उंची तपासा.

टूल उंची सेणटंग गेजसह पुन्ा एकिा तपासा.

्ंयत्याच्या आकयाियारु्सयाि गेज बर्वयावे. गेज उिलब्ध 

र्सल्यास,सिफेस गेज वयाििया आपि टेलस्टॉकमधे् पर्पचित 

केलेल्या डेड सेंटिच्या उंचीवि िॉइंटि टीि सेट किया. हे टूल  

ज्या उंचीवि सेट किया्यचे आहे ते म्हिूर् वयाििया.इतर िोन टूल-होक््ंडिग सू्क आलटून पालटून त्ाच प्रमािात िाब लावा.

जेव्ा िोन्ी सू्कमधे् पूिभा पकड िाब असेल तेव्ा सेंटर सू्क पूिभापिे घट्ट 

करा. 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.27 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ डट्र याइव्हचया प्रकयाि - मेरिट्स आपि डी-मेरिट्स  (Type of Lathe drive - Merits and 
de-merits)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हेडस्टॉकची कया्यये सयंागया

• कोर् िुली हेडस्टॉक आपि ऑल पग्यि हेडस्टॉकमधे् फिक किया. 

हेडस्टॉक

हे डाव्ा हाताला लेथचे एक णनणचित युणनट आहे. (आकृती 1)

त्ाची मुख्य कायदे आहेत:

- वकभा -होक््ंडिग णडव्ाइसेस असेम्बल करण्ासाठी एक टूल  प्रिान करा

- डट्र ाइव्ला मुख्य मोटरमधून णफरण्ासाठी ते कामावर प्रसाररत करा

- कामाचा वेग णवसृ्त रेंज प्रिान करण्ासाठी णनणचित आणि स्ाइणडंग 

गीअसभासह शाफ्टमधे् सामावून घ्ा

- वेगवेगळ्ा वेगांसाठी मेश आिण्ासाठी स्ाइड गीअसभावर णशफ्ट 

लीव्सभा आहेत 

- गीअसभा, शाफ्ट आणि बेअररंग्ज लुणरिकेटीगं टूल  आहे.

ऑल पगअड्न हेडस्टॉकची कंस्टट्रक्शर्ल  वैपशष्टे् (आकृती 2)

हे बटॉक्स-सेक्शन णमश्रधातूचे लोखंडी काक्सं्टग आहे ज्ामधे् वरचे कव्र 

आहे जे आवश्यक असल्ास काढले जाऊ शकते. शाफ्ट णबयररंग्ज कडक 

करण्ासाठी आणि घेण्ाकररता यात अंतगभात वेब्स आहेत. यात एक इनपुट 

शाफ्ट आहे जो मुख्य मोटरला ‘V’ बेल्टयुसच्ा सहाय्ाने जोडलेला आहे 

आणि क््थथर वेगाने चालतो. हे क्च आणि रेिकसह सुसज्ज आहे.

िोन णकंवा अणधक इंटरमीणडएट शाफ्ट असू शकतात ज्ावर स्ाइणडंग 

गीअसभा बसवलेले असतात. मुख्य क््ंपिडल हेडस्टटॉक असेंब्ीमधे् शेवटचा 

चाललेला शाफ्ट आहे. क््ंपिडलचे नोज  हेडस्टटॉक काक्सं्टगच्ा बाहेर आहे 

आणि काम होक््ंडिग णडव्ाइसेसना सामावून घेण्ासाठी णडझाइन केलेले 

आहे.

स्ाइणडंग गीअसभाचे फटॉक्सभा चालविारे लीव्र हेडस्टटॉक काक्सं्टगच्ा 

समोरच्ा बाहेर क््थथत आहेत. लुणरिकेटीगं ऑटोमॅणटक प्रिालीचे कायभा 

िशभाणवण्ासाठी टटॉप एक दृश्य ग्ास प्रिान केला जातो आणि दृष्टीच्ा 

काचेच्ा बाजूला मशीनच्ा तेलाची लांबी प्रिान केली जाते.

कोर् िुली हेडस्टॉक (आकृती 3)

यात मुख्य क््ंपिडलवर एक पायरी असलेली कोनची पुली बसवली आहे आणि 

ती णफरण्ास मोकळी आहे. हे एका फॅ्ट पट्टाद्ारे समान कोनच्ा पुलीशी 
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जोडलेले आहे, पायऱ्या उलट रिमाने लावल्ा आहेत. या कोन पुलीला मुख्य 

मोटरमधून डट्र ाइव् णमळते.

हेडस्टटॉक काक्सं्टगमधे् बुश बीयररंगवर क््ंपिडल बसवले जाते आणि त्ाला 

‘बुल णगयर’ नावाचे णगयर व्ील लावले जाते. कोनच्ा पुलीला णपणनयन 

जोडलेले आहे. बॅक णगयर युणनटमधे् एक शाफ्ट आहे  ज्ामधे् णगयर 

आणि णपणनयन आहे. मागील गीअर शाफ्टवरील णगयर आणि णपणनयनच्ा 

टीथची संख्या बुल णगयरवरील टीथच्ा  संखे्यशी आणि कोनच्ा पुलीवरील 

णपणनयनच्ा संखे्यशी संबंणधत  आहे. बॅक गीअर शाफ्टचा ऍक्क्सस मुख्य 

क््ंपिडलच्ा ऍक्क्ससच्ा समांतर असतो आणि बॅक गीअर लीव्रच्ा 

सहाय्ाने कोनच्ा पुली णसस्टीमशी संलग्न णकंवा णवलगीकरिात आिला 

जातो. बॅक गीअर  युणनट क््ंपिडल वेग कमी करण्ासाठी व्स् आहे. 

(आकृती 4)

तीन पायरी असलेला कोन पुली हेडस्टटॉक बेल्ट कनेक्शनद्ारे वेगाच्ा तीन 

थेट रें जेस प्रिान करतो आणि व्स्तेमधे् बॅक णगयरसह, कमी वेगाच्ा 

आिखी तीन रें जेस प्रिान करतो.

फया्यदे

िेखभालीसाठी सोपे.

भारी भार उचलू शकतो.

कामकाजािरम्ान कमी आवाज.

ओव्रलोडयुस िरम्ान, बेल्ट घसरतो, आणि म्िूनच, लेथचे कोितेही मोठे 

नुकसान होत नाही.

बॅक णगयर व्स् असताना पटॉणझणटव्  डट्र ाइव्.

तोटे

क््ंपिडल ्पिीडची संख्या कोनच्ा पुलीमधील चरिांच्ा संखे्यपयिंत मयाभाणित 

आहे.

 क््ंपिडल गती बिलण्ासाठी वेळ लागतो.

बुश णबयररंग्जचे समायोजन आवश्यक आहे.

बॅक णगयर युणनटमधे् एक शाफ्ट आहे ज्ामधे् णगयर आणि णपणनयन 

आहे. मागील गीअर शाफ्टवरील णगयर आणि णपणनयनच्ा टीथची संख्या 

पुल णगयरवरील टीथच्ा  संखे्यशी आणि कोनच्ा  पुलीवरील णपणनयनच्ा 

संखे्यशी संबंणधत आहे. बॅक गीअर शाफ्टचा ऍक्क्सस  मुख्य क््ंपिडलच्ा 

ऍक्क्ससच्ा समांतर असतो आणि बॅक णगयरला कोनच्ा  पुली णसस्टीममधे् 

एव्रच्ा सहाय्ाने संलग्नता णकंवा णवघटन करून आिले जाते. बॅक गीअर 

युणनट क््ंपिडल वेग कमी करण्ासाठी व्स् आहे. (आकृती 5)

जर थ्ी-से्टप्सड कोन पुली हेडस्टटॉक बेल्ट कनेक्शनद्ारे वेगाच्ा तीन थेट 

रें जेस प्रिान करते आणि व्स्तेमधे् बॅक णगयरसह, कमी वेगाच्ा आिखी 

तीन रें जेस  प्रिान करतात.

फया्यदे

िेखभालीसाठी सोपे.

भारी भार उचलू शकतो.

कामकाजािरम्ान कमी आवाज.

ओव्रलोडयुस िरम्ान, बेल्ट घसरतो, आणि म्िूनच, लेथचे कोितेही मोठे 

नुकसान होत नाही.

बॅक णगयर व्स् असताना पटॉणझणटव्  डट्र ाइव्.

तोटे

क््ंपिडल ्पिीडची संख्या कोनच्ा पुलीमधील चरिांच्ा संखे्यपयिंत मयाभाणित 

आहे. 

क््ंपिडल गती बिलण्ासाठी वेळ लागतो.

बुश णबयररंग्जचे समायोजन आवश्यक आहे.

वैयक्क्तक डट्र ाइव् णव गु्प डट्र ाइव्मधील फरक. (आकृती 6)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.27 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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वै्यक्तिक डट्र याइव्ह पव गु्ि डट्र याइव्हमिील फिक

वै्यक्तिक

डट्र याइव्ह
गु्ि डट्र याइव्ह

प्रारंणभक खचभा कमी उच्

गती अणधक बिल शक्य व्ापक णभन्नता शक्य आहे

चालू खचभा एक एकापेक्षा अणधक

रेिकडाउनची एक वेळ फक्त एक मशीन प्रभाणवत होते
गु्प डट्र ाईव्शी जोडलेली सवभा मशीन प्रभाणवत 

होते

गु्प डट्र ाईव्शी जोडलेली सवभा मशीन प्रभाणवत 

होते
जटॉब उत्ािनासाठी मोठ्ा प्रमािावर उत्ािनासाठी

कायभाक्षमता उच् कमी

पटॉवर आवश्यक कमी अणधक
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.28 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

बॅक पग्यि आपि त्याचया वयािि  (Back gear and its use)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बॅक पग्यि असेंब्ीचे कंस्टट्रक्शर् पवपर्दयेश सयंागया

• बॅक पग्यिचे कया्य्न आपि उदेिश सयंागया.

बॅक पग्यि

त्ाच्ा नावाप्रमािे “बॅक णगयर” हे हेड स्टटॉकच्ा मागील बाजूस बसवलेले 

णगयर आहे. त्ाचा वापर वेग कमी करण्ासाठी केला जातो.

बॅक पग्यिची आवश्यकतया

एखािे जड जटॉब मणशणनंग करण्ासाठी, रफ कट घेण्ासाठी आपल्ाला 

क््ंपिडलच्ा कमी वेगाने अणधक शक्तीची आवश्यकता असते. बॅक णगयरची 

व्व्थथा ही कमी गती उच् शक्तीसह प्रिान करते.

क््ंपिडल हेडस्टटॉक काक्सं्टगमधे् बुश बेअररंगवर बसवले जाते आणि त्ाला 

‘बुल णगयर’ नावाचे णगयर व्ील लावले जाते. कोनच्ा  पुलीला णपणनयन 

जोडलेले आहे. बॅक णगयर युणनटमधे् एक शाफ्ट आहे ज्ामधे् णगयर 

आणि णपणनयन आहे. मागील गीअर शाफ्टवरील णगयर आणि णपणनयनच्ा 

टीथची संख्या बुल णगयरवरील टीथच्ा  संखे्यशी आणि कोनच्ा  पुलीवरील 

णपणनयनच्ा संखे्यशी संबंणधत आहे. बॅक णगयर इसेन्ट्र ीक  शाफ्टचा ऍक्क्सस  

मुख्य क््ंपिडलच्ा ऍक्क्ससच्ा समांतर असतो आणि बॅक णगयर लीव्रच्ा 

सहाय्ाने कोनच्ा  पुली णसस्टीमशी संलग्न णकंवा णवलगीकरिात आिला 

जातो. बॅक गीअर युणनट क््ंपिडल वेग कमी करण्ासाठी व्स् आहे. 

(आकृती 1 आणि 2)

तीन-चरिांचा कोन  पुली हेडस्टटॉक बेल्ट कनेक्शनद्ारे वेगाच्ा तीन थेट 

रें जेस प्रिान करतो आणि व्स्तेमधे् बॅक णगयरसह, कमी वेगाच्ा आिखी 

तीन रें जेस प्रिान करतो.

बॅक पग्यिचया वयािि

- हे खूप कमी वेगाने चक णफरवण्ास सक्षम करते.

- हे वाढीव टणनिंग पटॉवर प्रिान करते.

- मोठ्ा व्ासाच्ा काक्सं्टगला टणनिंगसाठी हे अतं्त योग्य आहे.

- हे आरपीएम कमी करते परंतु टटॉकभा  वाढवते.

- अगिी सवाभात मोठे फेस-पे्ट माउंट केलेले जटॉब िेखील यशस्वीररत्ा 

चालू केले जाऊ शकते.
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टबिलि पग्यि (Tumbler gear)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टबिलि पग्यि ्ंयत्िेचया उदेिश सयंागया

• टबिलि पग्यि ्ंयत्िेचे कंस्टट्रक्शर् पवपर्दयेश सयंागया. 

टबिलि पग्यि ्ंयत्िया (आकृती 1)

लीड सू्क आणि फीड शाफ्टच्ा रोटेशनची णिशा बिलण्ासाठी टम्बलर 

णगयर यंत्िा वापरली जाते. हे सामान्तः  क््ंपिडल डट्र ाइव् आणि फीड णगयर 

बटॉक्स िरम्ान क््थथत आहे. यात एका साध्ा गीअर टट्र ेनमधे् 3 गीअसभा 

असतात, ज्ाला रॅिकेटवर बसवले जाते. रॅिकेट 3 पोणझशन्समधे् हलणवला 

जाऊ शकतो.

• लीड सू्क आणि फीड शाफ्टच्ा ररव्सभा रोटेशनसाठी.

पॅ्रक्क्समधे्, सू्क कणटंग टट्र ेनचा पणहला डट्र ायव्र णगयर थेट लेथ क््ंपिडलमधे् 

बसवला जात नाही तर डट्र ायव्र स्टडवर बसवला जातो जो क््ंपिडलच्ा 

समान वेगाने णफरतो.

क््ंपिडलवरील डट्र ायक्वं्ग णगयर क््थथर स्टड णगयर चालवतो आणि, त्ांचा वेग 

समान असल्ाने, ते समान आकाराचे असले पाणहजेत. टम्बलर गीअर A 

नेहमी डट्र ाईव्न  णगयरसह मेशमधे्  असतो आणि सहकारी टम्बलर  णगयर 

B सह मेशमधे् असतो. आकृतीमधे्, डट्र ाईव् थेट टम्बलर  णगयर A द्ारे 

आहे आणि टम्बलर  णगयर B णनक््रिय आहे.

जर टम्बलर  रॅिकेट वरच्ा णिशेने हलवले असेल, तर डट्र ायव्र गीअरच्ा 

मेशबाहेर जाईपयिंत टम्बलर   गीअर A डट्र ायव्न गीअरभोवती णफरते आणि 

डट्र ायव्र गीअरची णिशा उलटे करून टम्बलर  गीअर B डट्र ायव्रसह 

मेशमधे् णफरते. अशा प्रकारे िोन गाड्ा उपलब्ध आहेत:

फटॉरवडभा: डट्र ायव्र —>A—> डट्र ायव्न

ररव्सभा: डट्र ायव्र —>B—>A—> डट्र ायव्न.

टम्बलर रॅिकेटच्ा आिखी एका पोणझशनमधे्, टम्बलर णगअसभा A णकंवा 

B डट्र ायव्र गीअरला मेश िेत  नाहीत आणि डट्र ायव् णगयरवर कोिताही 

डट्र ाइव् प्रसाररत केला जात नाही. फीड हालचाल णकंवा थे्ड कणटंग शक्य 

नाही.

• लीड सू्क आणि फीड शाफ्टच्ा फटॉरवडभा रोटेशनसाठी.

• तट्थथ क््थथतीसाठी (लीड सू्क आणि फीड शाफ्टचे णफरिे नाही).
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.29 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ कपटंग टूल्स (Lathe cutting tools)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथ कपटंग टूल्सचे वगवीकिि किया

• लेथ कपटंग टूल्सच्या प्रकयाियंाची ्ययादी किया

• प्रते्क प्रकयाियाची वैपशष्टे् सयंागया.

कपटंग टूल वगवीकिि (आकृती 1)

कणटंग टूल्सचे वगवीकरि खालीलप्रमािे आहे:

- णसंगल पटॉइंट कणटंग टूल्स

- मल्टी-पटॉइंट कणटंग टूल्स

- फटॉमभा टूल्स. 

पसंगल िॉइंट कपटंग टूल्स

णसंगल पटॉइंट कणटंग टूल्समधे् एक कणटंग एज असते जी कणटंग अॅक्शन 

करते. लेथ कणटंग टूल्सपैकी बहुतेक णसंगल पटॉइंट कणटंग टूल्स आहेत.

लेथवर वापरल्ा जािारयु  या णसंगल पटॉइंट कणटंग टूल्समधे् गटबद्ध केले 

जाऊ शकते:

- साइड कणटंग टूल्स

- एंड कणटंग टूल्स. (आकृती 2)

सयाइड कपटंग टूल्स

साइड कणटंग एज टूल्समधे् कणटंग टूलच्ा बाजूला त्ांच्ा कणटंग एजेस 

तयार होतात आणि बहुतेक ऑपरेशन्ससाठी ते लेथवर वापरले जातात. ते 

पुन्ा उजव्ा हाताची साधने आणि डाव्ा हाताची साधने म्िून वगवीकृत 

आहेत. (आकृती  3) उजव्ा हाताचे टूल  टेलस्टटॉकच्ा टोकापासून 

हेडस्टटॉकच्ा णिशेने चालते आणि डाव्ा हाताचे टूल  हेडस्टटॉकच्ा 

टोकापासून टेलस्टटॉकच्ा णिशेने चालते. त्ानुसार कणटंग एज तयार होते.

एंड कपटंग टूल्स 

एंड कणटंग टूल्सची कणटंग एज टूल्सच्ा पुढच्ा टोकाला असते आणि ते 

पं्ज कट ऑपरेशन्ससाठी लेथवर वापरले जातात.

मल्ी-िॉइंट कपटंग टूल्स

या साधनांमधे् एकापेक्षा जास् कणटंग एज आहेत आणि ते सवभा कणटंग 

एजेसच्ा कृतीद्ारे एकाच वेळी कामातून धातू काढून टाकतात. लेथवर 

मल्टीपटॉइंट कणटंग टूल्सचा वापर मुख्यतः  टेलस्टटॉकमधे् टूल धरून आणि 

कामासाठी फीड करून केला जातो.

फॉम्न टूल्स (आकृती 4)

ही साधने कामावर ते ग्ाउंडवर असलेल्ा कणटंग एजचे स्वरूप आणि आकार 

पुनरुत्ाणित करतात. फटॉमभा टूल्स पं्णगंग अॅक्शनद्ारे कामावर ऑपरेशन्स 

करतात आणि टूल पोस्ट से्कअरवर कामाच्ा ऍक्क्ससपयिंत णनणचित केले 

जातात आणि रिटॉस-स्ाइडद्ारे णिले जातात. त्ांच्ा कणटंग एज से्कअर   

णकंवा आयताकृती णवभाग टूल बँ्क्सवर तयार केल्ा जाऊ शकतात ज्ात 

रेणडयली कायभा केले जाते. फटॉमभा टूल्स गोलाकार फटॉमभा टूल्स आणि टेंगेंशणशयल 
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फटॉमभा टूल्स असू शकतात. त्ांना णवणशष्ट हो्डिरची आवश्यकता असू शकते 

ज्ावर ते णनणचित केले जाऊ शकतात आणि हो्डिरना ऑपरेशनसाठी टूल 

पोस्टवर कॅ्म्प केले जाते.

लेथ कणटंग टूलचे प्रकार

लेथवर वापरल्ा जािारयु  या साधनांचे वगवीकरि खालीलप्रमािे आहे:

- सटॉणलड टाइप टूल्स

- रेिझ्ड टाइप टूल्स

- हो्डिसभासह णबटयुस घातले

- थ्ो-अवे टाइप टूल्स.

से्कअर , आयताकृती आणि गोल रिटॉस सेक्शनचे सटॉणलड णबटयुस. लेथ कणटंग 

टूल्स बहुतेक सटॉणलड  प्रकारची असतात आणि हाय काबभान स्टील आणि 

हाय ्पिीड स्टील टूल्स वापरतात. टूलची लांबी आणि रिटॉस-सेक्शन मशीनची 

क्षमता, टूल पोस्टचा प्रकार आणि ऑपरेशनचे स्वरूप यावर अवलंबून 

असते.

होल्डस्नसह पबट्स घयातले (आकृती 5)

सटॉणलड हाय ्पिीड स्टील टूल्स महाग असतात, म्िून ते कधीकधी घातलेले 

णबटयुस म्िून वापरले जातात. हे णबटयुस आकाराने लहान असतात आणि 

घातल्ा जािारयु  या णबटच्ा रिटॉस-सेक्शननुसार शेपच्ा णछद्ांमधे् घातले 

जातात. या हो्डिसभाना ऑपरेशन्स करण्ासाठी टूल पोस्टमधे् हे्डि आणि 

कॅ्म्प केले  जाते.

या प्रकारच्ा साधनांमधील गैरसोय ही  आहे की स्टॉटमधे् टूलचा कठोरता 

खराब आहे.

रेिझ्ड टूल्स (आकृती 6)

हे  टूल्स िोन वेगवेगळ्ा धातंूनी बनलेली असतात. या टूल्सचे कणटंग भाग 

चांगले कणटंग टूल मटेररअल आहेत आणि टूल्सच्ा बटॉडीमधे् कोितीही 

कणटंग क्षमता नसते आणि ते कठीि असते. टंगस्टन काबाभाइड टूल्स बहुतेक 

रेिझ्ड प्रकारची असतात. से्कअर , आयताकृती आणि णत्कोिी आकाराचे 

टंगस्टन काबाभाइडचे तुकडे समान प्रमािात कमी जाडीच्ा धातूच्ा टोकांना 

रेिझ केले जातात. 

काबाभाइड णबटयुस सामावून घेण्ासाठी शंॅक मेटलच्ा तुकड्ांच्ा णटपांवर 

णबटच्ा शेपनुसार टटॉप सरफेस तयार केला जातो. ही साधने णकफायतशीर 

आहेत आणि टूल-हो्डिरमधे् जोडलेल्ा णबटयुसपेक्षा टूल्सना अणधक 

कठोरता िेतात. हे हाय ्पिीड स्टील रेिझ्ड टूल्सवर िेखील लागू आहे.

थ्ो-अवे टयाईि टूल्स (आकृती 7)

काबाभाइड-रेिझ्ड टूल्स, जेव्ा बोथट णकंवा तुटलेली असतात तेव्ा त्ांना 

ग्ाइंणडंग आवश्यक असते जे वेळ शोरू्न घेिारे आणि महाग असते. म्िून 

ते मोठ्ा प्रमािात उत्ािनात फेक-अवे इन्सटभा म्िून वापरले जातात. 

णवशेर् टूल-हो्डिसभा आवश्यक आहेत आणि आयताकृती, से्कअर  णकंवा 

णत्कोिी आकाराचे काबाभाइड णबट या प्रकारच्ा णवशेर् हो्डिसभामधे् मशीन 

केलेल्ा सीणटंग फेसेसमधे् कॅ्म्प  केले जातात.

सीणटंग फेसेस अशा प्रकारे मणशन केलेले आहेत की कणटंग णबटयुससाठी 

आवश्यक असलेले रेक  आणि क्ीयरन्स णबटयुस कॅ्म्प केल्ावर आपोआप 

प्राप्त होतात. ही उपकरिे अणतशय उच् कणटंग वेगाने चालवायची 

असल्ाने, मशीनची क्षमता िेखील जास् असिे आवश्यक आहे आणि 

मशीनची कठोरता िेखील चांगला असिे आवश्यक आहे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.29 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कयाबया्नइड टूल्सचे प्रकयाि आपि वैपशष्टे् (Types and specifications of carbide tools)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयाबया्नइड टूल्सचे पवपवि प्रकयाि ओळखया

• कयाबया्नइड टूल्सची वैपशष्टे् सयंागया.

णसमेंट काबाभाइड टूल्स रेिज्ड णटप्सड टूल्स म्िून उपलब्ध आहेत आणि खास 

णडझाइन केलेल्ा टूल हो्डिसभामधे् णटप्स  फेकून िेतात.

काबाभाइड-णटप्सड टणनिंग आणि फेणसंग टूल्सचे मानक शेप्स आकृती मधे् 

िाखवले आहेत. काबाभाइड णटप्सड कट ऑफ आणि बोररंग टूल्स िेखील 

उपलब्ध आहेत. णवशेर् णसणलकटॉन काबाभाइड आणि  डायमंड व्ील वापरून 

ही साधने आवश्यकतेनुसार पुन्ा धारिार  केली जातात.

ISO मधे् पर्पद्नष् केल्यारु्सयाि कयाबया्नइड टूल्ससयाठी मयार्क अटी

ISO 1 स्टट्रेट टपर्िंग टूल (आकृती 1)

ISO 2 कंॅ्क टपर्िंग टूल (आकृती 2)

ISO 3 ऑफसेट फेपसंग टूल (आकृती 3)

ISO 4 वयाईड र्ोज  से्कअि टपर्िंग टूल (आकृती 4)

ISO 5 ऑफसेट टपर्िंग आपि फेपसंग टूल (आकृती 5)

ISO 6 ऑफसेट सयाइड कपटंग टूल (ऑफसेट र्याईफ टूल) (आकृती 6)

ISO 7 रिसेपसंग टूल (ियापटिंग टूल) (आकृती 7)

ISO 8 बोरिंग  टूल (आकृती 8)

ISO 9 कॉर््नि बोअरिंग टूल (पफपर्पशंग) (आकृती 9)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.29 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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काबाभाइड साधने त्ानुसार णनणिभाष्ट आहेत

1 ऑपरेशन्स (रफ आणि णफणनश)

2 उजवा हात णकंवा डावा हात

3 मटेररयल  चालू आणि मशीणनंग पररक््थथती. आकृती 1 ते 9 पहा.

लेथ कपटंग टूल्सचे प्रकयाि

लेथ कणटंग टूल्सचे णवणवध प्रकार कणटंग एजच्ा शेपद्ारे आणि त्ांना 

करावयाच्ा ऑपरेशन्सद्ारे वेगळे केले जातात. काही लेथ कणटंग टूल्स येथे 

सूचीबद्ध आहेत.

- फेणसंग टूल

- नाईफ एज टूल

- रणफंग टूल

- राउंड नोज  णफणनणशंग टूल

- रिटॉड नोज णफणनणशंग टूल

- चेंफररंग टूल

- अंडरकणटंग टूल

- एक्सटनभाल थे्णडंग टूल

- पाणटिंग ऑफ टूल

- बोररंग  टूल

- इंटनभाल रेसेणसंग टूल

- इंटनभाल थे्णडंग टूल

टूल्स आणि त्ांचा वापर आकृती  10 मधे् ्पिष्ट केला आहे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.29 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.30 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ कपटंग टूल्सचया कोर् (Angle of lathe cutting tools)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कपटंग टूल्सवि कोर् आपि क्लिअिन्स प्रदयार् किण्याची आवश्यकतया सयंागया 

• लेथ कपटंग टूलच्या कोर्यंार्या र्यावे द्या

• िेक कोर् ची  वैपशष्टे् सयंागया

• क्लिअिन्स कोर् ची  वैपशष्टे् सयंागया

• पभन्न ियातू टपर्िंगसयाठी पशफयािस केलेले िेक आपि क्लिअिन्स कोर् पर्िया्नरित किण्यासयाठी चयाट्न िहया.

कोर् आपि क्लिअिन्स प्रदयार् कििे गिजचे आहे

टणनिंग िरम्ान लेथ टूलची कणटंग अॅक्शन म्िजे वेणजंग अॅक्शन. वेजच्ा 

आकाराच्ा कणटंग एजला कामात घुसून धातू काढावी लागते. कणटंग 

एजसाठी वेज तयार होण्ासाठी सटॉणलड टूल णबटचे ग्ाइंणडंग  आवश्यक 

आहे.

जेव्ा आपि चाचिी आणि तु्टीद्ारे पेन चाकूने पेक्न्सल धारिार  करतो, 

तेव्ा आपल्ाला असे आढळून येते की जर यश णमळवायचे असेल तर 

चाकू एका णनणचित कोनात लाकडात घुसला पाणहजे. (आकृती 1)

जेव्ा आम्ी चाचिीद्ारे पेन चाकूने पेक्न्सल धारिार  करतो, आणि तु्टी, 

यश णमळवायचे असेल तर सुरी लाकडात एका णनणचित कोनात घुसली 

पाणहजे(आकृती 1). 

जर, लाकडी पेक्न्सलच्ा जागी, णपतळ सारख्या मऊ धातूचा तुकडा कापला, 

तर असे णिसून येईल की बे्डची कणटंग एज लवकरच बोथट झाली आहे 

आणि कणटंग एज  कोसळली आहे. बे्डने णपतळ यशस्वीररत्ा कणटंगसाठी,

आकृती  2 मधे् पाणहल्ाप्रमािे अणधक ताकि िेण्ासाठी कणटंग एज कमी 

तीव्र कोनात ग्ाउंड असिे आवश्यक आहे.

आकृती  1 मधे् िशभाणवलेले कोन क्क्अरन्स कोन  म्िून ओळखले जाते 

आणि आकृती  2 मधे् िशभाणवलेले वेज   कोन आहे.

लेथ कपटंग टूलवि अँगल्स  ग्याउंड (आकृती 3)

सयाईड कपटंग एज कोर् 

(ऍप्रोच कोर् ) (आकृती 4)

हे कणटंग टूलच्ा साईडला ग्ाउंड आहे. कणटंग णतरकस असेल. कोन ग्ाउंड 

25° ते 40° रेंज पयिंत असू शकतो परंतु मानक म्िून 30° कोन सामान्तः 
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प्रिान केला जातो. ऑथबोगोनल कणटंगपेक्षा णतरकस कणटंगचे काही फायिे 

आहेत, ज्ामधे् कणटंग एज स्टट्र ेट असते. णतरकस कणटंगच्ा बाबतीत कटची 

अणधक डेप्सथ णिली जाते कारि जेव्ा टूल कामाला णिले जाते तेव्ा टूलचा 

संपकभा  सरफेस जसजसा पुढे जातो तसतसे टूलचा संपकभा  सरफेस हळूहळू 

वाढतो, तर ऑथबोगोनल कणटंगच्ा बाबतीत, कणटंग एजची लांबी णिलेल्ा 

खोलीसाठी सुरुवातीपासूनच कामाशी पूिभापिे संपकभा  साधते, जे टूलच्ा 

फेसवर अचानक जास्ीत जास् भार िेते. के्षत्, ज्ावर उष्णता णवतरीत 

केली जाते, णतरकस कणटंगमधे् अणधक आहे. (आकृती 5)

एंड-कपटंग एज कोर्  (टट्र या्यल कोर् ) (आकृती 6)

आकृती  3 मधे् िशभाणवल्ाप्रमािे, टोकाचा कणटंग एज कोन 30° ते टूलच्ा 

ऍक्क्ससला लंबवत  असलेल्ा रेरे्पयिंत  ग्ाउंड आहे. बाजूचा कणटंग एज 

कोन  आणि एंड-कणटंग एज कोन , जेव्ा ग्ाउंड होतात तेव्ा एक नोज  

(वेज ) टूलसाठी 90° चा कोन बनते

टॉि पकंवया बॅक िेक कोर्   (आकृती 7)

साधनावरील रेक कोन  ग्ाउंड कोित्ाही मटेररयलसाठी णचप बनवण्ाची 

ज्ोमेटट्र ी णनयंणत्त करते. हे टूलच्ा कणटंग णरियेचे यांणत्की णनयंणत्त करते. 

टूलचा वरचा णकंवा मागचा रेक कोन टूलच्ा वरच्ा बाजूस ग्ाउंड आहे 

आणि तो कणटंग एज आणि टटॉप फेसच्ा िरम्ान तयार केलेला उतार आहे.

िेपिक्स्टव्ह टॉि िेक कोर्  (आकृती 7A)

जर उतार समोरून टूलच्ा मागील बाजूस असेल, तर त्ाला पटॉणझणटव् 

टटॉप रेक कोन  म्िून ओळखले जाते. मऊ मटेररयल  वळवताना जे कलवी  

चीप बनवतात आणि सरफेस चांगले बनवतात. कणटंग टूलचे आयुष्य खूपच 

लहान आहे.

पर्गेपटव्ह  टॉि िेक कोर्  (आकृती 7B)

जर उतार हा टूलच्ा मागील बाजूपासून कणटंग एजच्ा पुढच्ा बाजूस 

असेल, तर त्ाला णनगेणटव्  टटॉप रेक कोन  म्िून ओळखले जाते. 

काबाभाइडच्ा टूल्सनी कडक णठसूळ धातू णफरवताना णनगेणटव् टटॉप रेक 

िेण्ाची नेहमीची पद्धत आहे.

णनगेणटव्  टटॉप रेक टूल्स पटॉणझणटव् टटॉप रेक कोन  टूल्सपेक्षा अणधक मजबूत 

असतात. टूल्सचे आयुष्य खूप मोठे आहे. णचप तुटलेली आणि रफ सरफेस 

णफणनश करिे आवश्यक आहे.

पििो टॉि िेक कोर्  (आकृती 7C)

जर कणटंग एज स्टट्र ेट रेर्ा असेल तर मऊ, लवणचक पिाथभा जसे की 

अॅलु्णमणनयम, णपतळ, तांबे टणनिंग करताना त्ाला णझरो टटॉप रेक कोन  

म्ितात.

सयाइड िेक कोर्   (आकृती 8)

साइड रेक कोन  हा कणटंग एजच्ा बाजूच्ा रंुिीच्ा णिशेने टूलच्ा 

वरच्ा बाजूस असलेला उतार आहे. उतार हा कणटंग एजपासून टूलच्ा 

मागील बाजूस असतो. मशीन बनवल्ा जािारयु  या मटेररयल नुसार ते 0° 

ते 20° पयिंत बिलते. वरचे आणि बाजूचे रेक, टूलवर ग्ाउंड केलेले, णचप 

प्रवाह णनयंणत्त करतात आणि याचा पररिाम खरा रेक कोन मधे् होतो जो 

कामातून कातरिारी णचप ज्ा णिशेने जाते.

फं्ट लिी्यिन्स कोर्  (आकृती 9)

हा कोन म्िजे खालच्ा णिशेने काढलेल्ा टूलच्ा ऍक्क्ससला लंबवत 

असलेल्ा कणटंग एजच्ा पुढील भागािरम्ानचा उतार आहे. उतार हा 

टूलच्ा वरपासून खालपयिंत असतो आणि केवळ कणटंग एजला कामाशी 

संपकभा  साधण्ाची परवानगी िेतो आणि कोितीही घासण्ाची णरिया टाळते. 

जर क्क्अरन्स ग्ाउंड जास् असेल तर ते कणटंग एज  कमकुवत करेल.
कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.30 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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सयाइड लिी्यिन्स कोर्   (आकृती 10) 

साइड क्ीयरन्स कोन  म्िजे टूलच्ा बाजूच्ा कणटंग एजच्ा िरम्ान 

टूलच्ा बाजूच्ा कणटंग एजवर खाली काढलेल्ा टूल ऍक्क्ससवर लंबवत  

असलेली रेर्ा आहे. उतार बाजूच्ा कणटंग एजच्ा वरपासून खालच्ा 

बाजूपयिंत आहे. हे टूल कामासह घासण्ापासून रोखण्ासाठी िेखील 

ग्ाउंड आहे  आणि टणनिंगच्ा वेळी फक्त कणटंग एजला कामाशी संपकभा  

साधण्ाची परवानगी िेते. फीड रेट वाढल्ावर साइड क्ीयरन्स कोन  

वाढविे आवश्यक आहे. 

रेक आणि क्क्अरन्स कोन  ग्ाइंणडंग करताना, णशफारस केलेल्ा मूल्ांसह 

प्रिान केलेल्ा मानक  चाटभाचा संिभभा घेिे आणि नंतर ग्ाइंड  चांगले आहे. 

तथाणप, वास्णवक ऑपरेशन टूलचे कायभाप्रिशभान सूणचत करेल आणि जर 

टूलवरील कोन  ग्ाउंडसाठी कोितेही बिल आवश्यक असतील तर. 

सयाईड  रिलीफ कोर्  (आकृती 11)

हा कोन पाणटिंगवर ग्ाउंड आहे आणि िोन्ी बाजंूनी अंडरकणटंग टूल्स 

आहेत. हे कणटंग एजच्ा मागील बाजूपेक्षा णकंणचत रंुि कणटंग एजची रंुिी 

प्रिान करेल.

हे उपकरिाच्ा बाजूने आणि उपकरिाच्ा पं्णगंग णरियेमुळे तयार झालेल्ा  

गू्व् च्ा णभंतीमंधील क्क्अरन्सला परवानगी िेते, ज्ामुळे, उपकरिाला  

गू्व्मधे्  जाम होण्ापासून आणि तुटण्ापासून प्रणतबंणधत करते. ररलीफ 

शक्य णततक्या कमीत कमी ठेवला जातो. जास् ररलीफ केल्ाने टूल कणटंग  

एज कमकुवत होईल आणि णचप्सला गॅपमधे् अडकण्ाची परवानगी िेईल, 

ज्ामुळे िोन्ी प्रकरिांमधे् टूल तुटते. काहीवेळा समोरच्ा टूल्सच्ा मुख्य 

कणटंग एजला साइड ररलीफ िेखील प्रिान केला जातो, ऑपरेशन करत 

असलेल्ा केवळ कणटंग पटॉइंटला परवानगी िेतो,

जेव्ा टूल ऍक्क्सस लेथ ऍक्क्ससवर लंबवत  सेट केला जातो तेव्ा ऑपरेशन 

करत असलेला णबंिू. साईड  ररलीफ कोन  सामान्तः  2° पेक्षा जास् नसतो. 

(आकृती 12)

िेक, क्लिअिन्स आपि वेज कोर् मिील संबंि (आकृती 13)

रेक कोन (∝), क्क्अरन्स कोन  (∝) आणि वेज कोन  (∝) यांचा कणटंगच्ा 

कायभाक्षमतेसाठी जवळचा संबंध आहे. जास् रेक कोन मुळे वेज कोन  

कमी होतो, जे चांगल्ा आत प्रवेश करण्ास मित करते आणि मऊ धातू 

कणटंगसाठी  ते णवशेर्तः  उपयुक्त आहे. कमी झालेला वेज कोन  टूलची 

ताकि  कमकुवत करतो. म्िून, कठोर धातू कणटंगसाठी , रेक कोन  शून् 

णकंवा णनगेणटव् आहे. क्क्अरन्स कोन  सामान्तः  कापल्ा जािारयु  या 

सरफेसच्ा  भूणमतीनुसार णनणचित केला जातो. 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.30 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.31 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) -  टपर्िंग

चयंागल्या कपटंग टूल मटेरियलचे गुििम्न (Properties of good cutting tool materials)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  चयंागल्या कपटंग टूल मटेरियलचे गुि सयंागया

•  कोल्ड हयाड्नरे्स,िेड हयाड्नरे्स आपि टफरे्स यया वैपिष््ट्यंामिील फिक ओळखया

•  टूल मटेरियल  पर्वडतयार्या लक्यात घ्यावययाचे घटक सयंागया. 

टूल मटेरियल  

मेटल कटटंग टूल मटेरियल  कटटंगचे काय्य कितात. हे मटेरियल  कापले 

जाणाऱ्या मटेरियल पेक्षा मजबूत आटण कठोि असले पाटहजे. कटटंग 

ऑपिेशन्स दिम्ान उद्भवणाि् या शॉक भािचा प्रटतकाि किण्ासाठी ते 

पुिेसे कठोि असले पाटहजेत. त्ांच्ाकडे घर््यणाचा चांगला प्रटतकाि आटण 

वाजवी टूल जीवन असणे आवश्यक आहे.

कोणत्ाही कटटंग टूल मटेरियलमधे् असलेले तीन सवा्यत महत्ताचे मूलभूत 

गुण आहेत:

-  कोल्ड हाड्यनेस

-  िेड हाड्यनेस

-  टफनेस.

कोल्ड हयाड्नरे्स 

हे सामान्य तापमानात एखाद्ा मटेरियलमधे् असलेल्ा हाड्यनेसचे प्रमाण 

आहे. हाड्यनेस ही  भौटतकरित्ा असलेली प्रॉपटटी आहे जी ते इति धातू कापू 

शकते आटण इति धातंूवि स्क्रॅ च किण्ाची क्षमता आहे.

जेव्ा हाड्यनेस वाढतो तेव्ा टठसूळपणा देखील वाढतो आटण ज्ा 

मटेरियलमधे् खूप जास्त कोल्ड हाड्यनेस असतो तो कटटंग टूल्स तयाि 

किण्ासाठी योग्य नाही. 

िेड हयाड्नरे्स 

अतं्त उच्च तापमानातही त्ाची बहुतेक कोल्ड हाड्यनेस टटकवून ठेवण्ाची 

टूल  मटेरियलची क्षमता आहे. मटशटनंग किताना टूल आटण काम, टूल 

आटण टचप यांच्ातील घर््यणामुळे उष्णता टनमा्यण होते, आटण टूल त्ाची 

हाड्यनेस गमावते आटण कापण्ाची त्ाची काय्यक्षमता कमी होते. कटटंग 

किताना  तापमान वाढत असतानाही जि एखादे उपकिण त्ाची कटटंग 

काय्यक्षमता िाखत असेल, ति त्ा धातूमधे् िेड हाड्यनेसचा गुणधम्य असतो.

टफरे्स.

धातू कापताना अचानक भाि सहन किणाि् या प्रॉपटटीला हाड्यनेस असे 

म्णतात. हे कटटंग एजचे तुटणे टाळेल.

टूल मटेरियल  पर्वडतयार्या लक्यात घेण्यासयािखे मुदेि

-  मशीटनंग किण्ासाठी मटेरियलची स््थथिती आटण स्वरूप.

-  मटशन बनवायचे मटेरियल .

-  उपलब्ध मशीन टूलची स््थथिती.

-  उत्ादनाचे एकूण प्रमाण आटण उत्ादनाचा दि समाटवष्ट आहे.

-  आवश्यक टमतीय अचूकता आटण सिफेस समाप्ीची गुणवत्ा. 

-  कूलंटचे प्रमाण आटण ऍस्लिकेशन किण्ाची पद्धत.

-  ऑपिेटिचे कौशल्.

पवपवि टूल मटेरियल (Different tool materials)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  टूल मटेरियलचे वगगीकिि किया 

•  प्रते्क गटयाच्या अंतग्नत टूल मटेरियलची ययादी किया 

•  प्रते्क टूल  मटेरियलचे गुि आपि तोटे सयंागया.

टूल  मटेरियलचे वगगीकिि

टूल  मटेरियलचे तीन प्रकािांमधे् वगटीकिण केले जाऊ शकते, म्णजे:

-  फेिस टूल  मटेरियल 

-  नॉन-फेिस टूल  मटेरियल 

-  नॉन-मेटटलक टूल मटेरियल .

फेिस टूल  मटेरियल 

फेिस टूल मटेरियलमधे् मुख्य घटक म्णून लोह असतो.हाय काब्यन स्ील 

(टूल स्ील) आटण हाय स्ीड स्ील या गटाशी संबंटधत आहेत. 

र्ॉर्-फेिस टूल  मटेरियल 

नॉन-फेिस टूल मटेरियलमधे् लोह नसतो आटण ते टंगस्न, व््रॅनेटडयम, 

मॉटलब्डेनम इत्ादी टमश्रधातंूच्ा घटकांद्ािे कास् केले जातात. से्लेट या 

गटातील आहे.
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काबा्यइड्स जे नॉन-फेिस टूल मटेरियलचे देखील आहेत ते पावडि मेटलजटी 

तंत्ाद्ािे तयाि केले जातात. काब्यन आटण टंगस्न हे या प्रटरियेतील मुख्य 

टमश्रधातू घटक आहेत.

र्ॉर्-मेटपलक टूल मटेरियल 

नॉन-मेटटलक टूल मटेरियल  नॉन-मेटलपासून बनवले जाते. टसि्रॅ टमक्स 

आटण टहिे या िेंज तील आहेत.

प्रते्क कपटंग टूल मटेरियलचे गुि आपि तोटे

उच्च काब्यन स्ील हे कटटंग टूल्सच्ा टनटम्यतीसाठी सादि केलेले पटहले टूल  

मटेरियल  आहे. त्ाच्ाकडे िेड हाड्यनेसची कमकुवत गुणधम्य आहे आटण 

ती त्ाची कटटंग काय्यक्षमता फाि लवकि गमावते. उच्च काब्यन स्ीलमधे् 

टंगस्न, रिोटमयम आटण व््रॅनेटडयमसािखे टमश्रधातू घटक जोडून, हाय 

स्ीड स्ील टूल मटेरियल  तयाि केले जाते. त्ाचा िेड हाड्यनेस गुणधम्य 

उच्च काब्यन स्ीलपेक्षा जास्त आहे. हे सॉटलड टूल्स, बे्झ्ड टूल्स आटण 

इन्सटटेड टबट्स म्णून वापिले जाते. हे उच्च काब्यन स्ीलपेक्षा महाग आहे.

काबा्यइड कटटंग टूल्स अटतशय उच्च तापमानात त्ांची हाड्यनेस टटकवून 

ठेवू शकतात आटण त्ांची  कटटंग काय्यक्षमता हायस्ीड स्ीलच्ा तुलनेत 

जास्त असते. त्ाच्ा टठसूळपणामुळे आटण टकंमतीमुळे, काबा्यइड एक 

सॉटलड टूल  म्णून वापिले जाऊ शकत नाही. हे बे्झ्ड टूल टबट आटण थ्ो 

अवे टूल टबट म्णून वापिले जाते.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.31 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.32 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) -  टपर्िंग

कॉम्बिरे्िर्  पडरि ल (Combination drill)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  सेंटि पडरि पलंग कयाय आहे ते सयंागया

•  सेंटि पडरि पलंगचया उदेिि सयंागया

•  सेंटि पडरि पलंगमिील दोष सयंागया

•  दोषयंाची कयाििे दि्नवया

•  दोष टयाळण्यासयाठी उियाय सयंागया.

सेंटि पडरि पलंग (आकृती 1)

हे कामाच्ा दश्यनी भागावि आटण कामाच्ा ऍस्क्ससवि टडरि टलंग आटण 

काउंटिटसंक किण्ाचे ऑपिेशन आहे. हे कटटंग टूलद्ािे केले जाते ज्ाला 

सेंटि टकंवा कॉस्बिनेशन टडरि ल म्णून ओळखले जाते जे टडरि ल चकमधे् 

असते. टडरि ल चक टेलस्ॉक स्सं्डलमधे् बसवले जाते आटण टडरि लला काम 

किण्ासाठी फीटडंग टेलस्ॉक हँड व्ील टफिवून केले जाते. साधा टडरि टलंग 

व्ास आटण टडरि टलंगसाठी टशफािस केलेली कटटंग गती टवचािात घेऊन, 

कामाच्ा िोटेशनसाठी स्सं्डल स्ीडची गणना केली जाते. (आकृती 2)

सेंटि पडरि ल केलेल्या पिद्यंामधे् दोष 

सेंटि टडरि टलंगमधील दोन प्रमुख दोर् आहेत:

- साध्ा टडरि ल केलेल्ा भागाची अपुिी डेप्थि (आकृती 3)

- सेंटि  टडरि टलंग-खूप टडप केले. (आकृती 4)

पटहल्ा दोर्ामुळे सेंटिची टीप कामाच्ा सिफेसशी संपक्य  साधण्ासाठी 

बनते आटण कें द्ाच्ा कोनच्ा आकािाचा भाग मध् होल केलेल्ा होलच्ा  

बेअरिंग सिफेसशी संपक्य  साधत नाही. अवास्तव घर््यण आटण जास्त गिम 

होणे लक्षात येईल ज्ामुळे सेंटिच्ा टोकाला नुकसान होईल. काहीवेळा 

तुटणे देखील शक्य आहे आटण मध्भागी तुटलेला भाग सेंटिला  असलेल्ा 

टिद्ात जोडला जाऊ शकतो. सेंटि टडरि लला 60° काउंटिटसंकच्ा 3/4व्ा 

भागापययंत टफडीगं करून  टदल्ास, हा दोर् टाळला जातो.

जेव्ा सेंटि  आम्य फीटडंग खूप जास्त असेल तेव्ा, मध् होलच्ा  बेअरिंग 

सिफेसच्ा  नोजवि सेंटि टडरि लच्ा मुख्य भागाद्ािे एक साधा टडरि ल 

केलेला भाग तयाि होईल आटण बेअरिंग सिफेस आटण वक्य सपोटटयंग सेंटि 

यांच्ातील संपका्यचे के्षत् असेल. आकृती 4 मधे् दश्यटवल्ाप्रमाणे संपका्यचा 

एकमेव टबंदू. हे कामाला योग्य समथि्यन प्रदान किणाि नाही आटण कोणतेही 

ऑपिेशन केले असल्ास, टमतीय अशुद्धता, च्रॅटि आटण खिाब सिफेस 

समाप् होऊ शकते.

हा दोर् सुधािण्ासाठी, कामाचा सामना किा ,कामाची लांबी पिवानगी देत 

असल्ास, आटण सेंटि  टडरि लला टशफािस केलेल्ा लांबीपययंत फीड किा.

सेंटि  पडरि ल

हे हायस्ीड स्ीलचे बनलेले आहे आटण आकािात दंडगोलाकाि आहे. दोन्ी 

टोकांना, त्ाचा अटवभाज् भाग म्णून एक साधा टडरि ल आटण काउंटिटसंक 

आहे. ते कडक आटण ग्ाउंड आहे. हे मानक आकािात उपलब्ध आहे.

इंपडयर् स्टँडड्नरु्सयाि वगगीकिि

इंटडयन सँ्डड्य सेंटि टडरि लचे तीन प्रकािांमधे् वगटीकिण किते. ते टाइप ए, 

टाइप बी आटण टाइप आि आहेत.

फिक प्रते्क प्रकािानुसाि काउंटिटसंकच्ा टनटम्यतीमधे् आहे.
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वयािि आपि वैपिष््ेट्

साधा टडरि ल केलेला भाग आटण काउंटिटसंकसह मध्भागी होल्स तयाि 

किण्ासाठी टाइप ‘ए’ सेंटि टडरि लचा वापि केला जातो. हे सेंटि टडरि ल A. 1.6 

x 4.0 IS : 6708 म्णून डेटजगे्टेड  केले आहे, याचा अथि्य असा आहे की 

सेंटि टडरि ल प्रकाि ‘A’ आहे ज्ाचा साधा टडरि ल भाग .1.6 टममी व्ासाचा आटण 

श्रॅंक  व्ास 4 टममी आहे. (आकृती 5a आटण b)

टाईप ‘बी’ सेंटि टडरि लचा वापि साधा टडरि ल केलेला भाग आटण काउंटिटसंकसह 

मध्भागी होल तयाि किण्ासाठी केला जातो आटण मध्भागी होल 

संिटक्षत किण्ासाठी अटतरिक्त काउंटिटसंक तयाि किण्ासाठी आणखी 

एक कोनच्ा  आकािाचा भाग असतो. कें द्ांसाठी बेअरिंग सिफेस प्रदान 

किण्ासाठी काउंटिटसंटकंगचा कोन 60° आहे आटण काउंटिटसंटकंग 

सिफेसचा कोन 120° आहे. हा प्रकाि सेंटि टडरि ल B1.6 x6.3 IS: 6709 

म्णून डेटजगे्टेड  केला आहे म्णजे पायलट व्ास 1.6 टममी आटण शँक 

व्ास 6.3 टममी आहे (आकृती 6)

टतसिा प्रकाि, ‘R’ ला सेंटि टडरि ल R 1.6 x 4.0 IS : 6710 म्णून डेटजगे्टेड  

केले आहे. यात संिटक्षत सेंटि  होल प्रदान किण्ाची तितूद देखील आहे. 

यात काउंटिटसंटकंग भागासह मशीन केलेली टत्ज्ा मोठी आहे. (IS : 

6710) (आकृती 7)

कॉम्बिरे्िर् पडरि लचया चयाट्न

टेबल  1

 d d1

 K12  hg

 (0.5)  3.15
 (0.63)  3.15
 (0.8)  3.15
 1.0  3.15
 (1.25)  3.15
 1.6  4.0
 2.0  5.0
 2.5  6.3
 3.15  8.0
 4.0  10.0
 (5.0)  12.5
 6.3  16.0
 (8.0)  20.0
 10.0  25.0

टेबल  2
 d  d1  d2

 K12  hg  K12

 1.0  4.0  2.12

 (1.25)  5.0  2.65

 1.6  6.3  3.35

 2.0  8.0  4.25

 2.5  10.0  5.30

 3.15  11.2  6.70

 4.0  14.0  8.50

 (5.0)  18.0  10.60

 6.3  20.0  13.20

 (8.0)  25.0  17.00

 10.0  31.5  21.20.

  टेबल  3 

 d  d1

 K12  hg

 1.0  3.15
 (1.25)  3.15
 1.6  4.0
 2.0  5.0
 2.5  6.3
 3.15  8.0
 4.0  10.0
 (5.0)  12.5
 6.3  16.0
 (8.0)  20.0
 10.0  25.0

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.32 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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 सेंटि  होल्ससयाठी  डेटया : A, B आपि R प्रकयाि

  (पममी मधे् िरिमयािे)

आकृती 6 हा सेंटि  होलचा अटतरिक्त क्ास आहे. बेअरिंग सिफेसच्ा  
शेवटी त्ाच्ा बटहव्यरि टत्ज्ाचे संिक्षणात्मक काउंटिटसंटकंग असते.

संिक्षक काउंटिटसंटकंग आटण बटहव्यरि टत्ज्ा मध्भागी होल्सच्ा  बेअरिंग 
सिफेसला नुकसान होण्ापासून संिटक्षत किण्ासाठी प्रदान केले जातात. 
(आकृती 8 आटण आकृती  9)

बेअरिंग सिफेसला होणािे कोणतेही नुकसान काय्य खिे चालवण्ाची 
पिवानगी देणाि नाही.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.32 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.33 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) -  टपर्िंग

पडरि ल चक(Drill chuck)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पडरि ल चक कयाय आहे ते सयंागया

•  पवपवि प्रकयािच्या पडरि ल चक्सची ययादी किया

•  3 जॉच्या पडरि ल चकच्या भयागयंाची र्यावे द्या

•  3 जॉच्या पडरि ल चकची कंस्रिक्शर्ल  वैपिष््ेट् आपि कयाय्नप्रियाली सयंागया. 

पडरि ल चक

टडरि ल चक हे एक होस्लं्डग टडवाइस  आहे, जे 13 टममी व्ासापययंत स्रि ेट श्रॅंक 

टडरि ल टबट्स ठेवण्ासाठी वापिले जाते. हे लेथि टेलस्ॉक स्सं्डलच्ा ट्रॅपड्य 

बोअिमधे् आटण टडरि टलंग मशीन स्सं्डलमधे् बसवले जाऊ शकते.

पडरि ल चक्सचे प्रकयाि

कंस्रि क्शन आटण उपयुक्ततेनुसाि टवटवध प्रकािचे टडरि ल चक उपलब्ध 

आहेत. तीन सामान्यतः  वापिले जाणािे टडरि ल चक आहेत:

-  3 जॉ टडरि ल चक (आकृती 1)  -     2 जॉ टडरि ल चक

-  स्विक रिलीटिंग टडरि ल चक.

3 जॉच्या पडरि ल चकचे भयाग (आकृती 2)

आकृती 3 जॉच्ा टडरि ल चकचे वेगवेगळे भाग दश्यवते.

ते आहेत :

1  स्ीव्   5    चक बॉडीमधे्  आब्यि होल (आब्यि  

        होल मधे् असेबिल केलेला )

2  जॉ    6    चक की

3  टँग   7    चक बॉडीमधे् आब्यि होल टफट  

        किण्ासाठी टेपि

4  श्रॅंक   8    चक की स्ॉट

3 जॉच्या पडरि ल चकची कंस्रिक्शर्ल  वैपिष््ेट् आपि कयाय्न (आकृती 3)

आकृती 3 जॉच्ा टडरि ल चकचे टवभागीय दृश्य दश्यवते. टडरि ल टबट जॉने 

पकडले आहे (6).  बॉडीच्ा स्ॉटमधे् टफिताना हे जॉ  टग्ड कॉन्रि ्रॅक्ट वाढवू 

शकतात (2).  जॉमधे्   टीथि  असतात जे  रिंगच्ा   आतील सिफेसच्ा  

धाग्यांसह  मेशमधे्  असतात (4). चक की (5) ला एक टपटनयन आहे जो 

स्ीव् (3) च्ा बेव्ल दातांना टचकटतो. जेव्ा चक की टफिवली जाते, 

तेव्ा स्ीव् रिंगसह टफिते जे टफिण्ाच्ा टदशेनुसाि जॉ ला वि आटण 

खाली आणते. टेपि श्रॅंक (1) चकला टेलस्ॉक स्सं्डलमधे् सव््य किण्ाचे 

जॉब किते. 
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पडरि ल चक्सचया वयािि

-  हे टडरि टलंग ऑपिेशन्ससाठी खूप उपयुक्त आहे.

-  हे टडरि ल आकािाचे टवटवध धािण करू शकते.

-  क््रॅम्प किणे आटण टडरि ल काढणे खूप सोपे आहे.

-  हे सव्य प्रकािच्ा टडरि टलंग मशीनमधे् वापिले जाऊ शकते.

-  हे टवशेर्तः  पोटटेबल टडरि टलंग मशीनसाठी उपयुक्त आहे जे लंिबि, 

इलेस्क्टरि टशयन इत्ादीदं्ािे मोठ्ा प्रमाणावि वापिले जाते.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.33 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.34 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) -  टपर्िंग

लेथ अॅके्ससिीज (Lathe accessories)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  सेंटि लेथवि वयाििल्या जयाियाि् यया अॅके्ससिीज ओळखया आपि त्यंार्या र्याव द्या.

•  सेंटि कयामयामिील वयाििल्या जयाियाि् यया उिकिियंाची ओळख किया.

•  लेथ कॅरिअस्नच्या प्रकयाियंाची र्यावे द्या.

•  प्रते्क प्रकयािच्या लेथ कॅरिअस्नचया वयािि सयंागया.

लेथि अ्रॅके्ससिीज मशीन केलेले आहेत, स्वतंत् युटनट्स लेथिसह पुिवल्ा 

जातात. लेथिच्ा पूण्य वापिासाठी उपकिणे आवश्यक आहेत. अ्रॅके्ससिीजचे 

वगटीकिण केले जाऊ शकते:

-  वक्य -होस्लं्डग ऍके्ससिीज

-  वक्य  - सपोटटींग ऍके्ससिीज. 

वक्न -होम्लं्डग ऍके्ससिीज

काम थेिट या उपकिणे वि आिोटहत आटण आयोटजत केले जाऊ शकते. 

अ्रॅके्ससिीज आहेत:

-  फोि जॉ इंटडपेंडेंट चक (आकृती 1)

-  थ्ी जॉ सेल्फ- सेंटरिंग चक (आकृती 2)

-  फेस लेिट्स (आकृती 3)

-  लेथि म्रॅनडरि ेल्स. (आकृती 4)

या अ्रॅके्ससिीज स्वतः च काम धित नाहीत. ते कामाला पाटठंबा देतात. वक्य  

सपोटटयंग अ्रॅके्ससिीज खालीलप्रमाणे आहेत.

-  क्रॅ च लेिट (आकृती 5)

-  डरि ायस्वं्ग लेिट (आकृती 6)
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-  लेथि सेंटस्य (आकृती 7)

-  लेथि क्रॅ रिअस्य (आकृती 8)

-  लेथि टफक्स से्डी (आकृती 9)

-  लेथि टरि ्रॅव्टलंग से्डी (आकृती 10)

3 जॉ चक (3 Jaw chuck)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  3 जॉच्या चकच्या भयागयंाची र्यावे द्या

•  3 जॉच्या चकची कंस्रिक्शर्ल वैपिष््ेट् सयंागया

•  3 जॉचे  चक आपि चयाि जॉचे  चक ययंाच्यात फिक किया

•  3 जॉच्या चकवि 4 जॉच्या चकचे गुि आपि तोटे सयंागया 

•  चक पर्पद्नष् किया.

3 जॉच्ा चकचे कंस्रि क्शन दश्यटवते की स्कोल केवळ एका क््रॅम्पप्स 

घटकाला जागी पकडत नाही ति घटक देखील शोधते. ही मूलत: एक वाईट 

प्रथिा आहे, कािण स्कोल आटण/टकंवा जॉतील कोणताही परिधान ्थथिानाची 

अचूकता टबघडवतो. पुढे, या परिधानची भिपाई किण्ासाठी कोणतेही 

समायोजन शक्य नाही.

3 जॉ चक (आकृती 1)

3 जॉ चक सेल्फ-सेंटरिंग चक म्णून देखील ओळखला जातो. बहुतेक 

चकमधे् अंतग्यत आटण बाह्य व्ास धािण किण्ासाठी जॉचे  दोन संच 

असतात. केवळ पूण्य गोलाकाि काम, टकंवा समान अंति असलेल्ा 

फ््रॅटसह काय्य, तीन ने भाग जाऊ शकते, 3 जॉच्ा चकमधे् धिले पाटहजे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.34 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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या प्रकािच्ा चकचे जॉ  उलट किता येत नाहीत आटण अंतग्यत व बाह्य जॉ  

वेगळे वापिावे लागतात.

3 जॉच्या चकचे भयाग (आकृती 1)

-  ब्रॅक लेिट

-  बॉडी

-  जॉ 

-  रिाऊन व्ील

-  टपटनयन

बॅक पे्ट 

ब्रॅक लेिट बॉडीच्ा मागील बाजूस ऍलन सू्कद्ािे बांधली जाते. हे कास् 

आयन्यपासून बनलेले आहे.  त्ाचा बोि स्सं्डल नोजच्ा टेपिला अनुरूप 

आहे. यात एक की-वे आहे जो स्सं्डल नोजवि प्रदान केलेल्ा कीमधे् 

बसेल. समोि एक पायिी आहे ज्ावि थे्ड कापला आहे. थे्डेड कॉलि, जो 

स्सं्डलवि बसटवला जातो, चकला थे्डने लॉक कितो आटण टेपि आटण 

कीच्ा सहाय्ाने शोधतो.

बॉडी

बॉडी कास् स्ीलचे बनलेले आहे, आटण फेस कडक आहे. बॉडीला तीन 

ओपटनंग असतात - जॉ  असेबिल किण्ासाठी आटण त्ांना ऑपिेट 

किण्ासाठी 120° अंति. चक कीच्ा सहाय्ाने जॉ चालटवण्ासाठी 

बॉडीच्ा परिघावि तीन टपटनयन्स टनटचित केले जातात. बॉडी रिॉस-

सेक्शनमधे् पोकळ आहे. रिाऊन व्ील बॉडीच्ा आत ठेवलेले आहे.

जॉ 

जॉ  उच्च काब्यन स्ीलचे बनलेले असतात, कठोि आटण टेम्पड्य असतात, 

जे बॉडीच्ा उघड्ावि सिकतात. साधािणपणे जॉचे  दोन संच असतात, 

उदा. बाह्य जॉ आटण अंतग्यत जॉ . बाहेिील जॉचा उपयोग सॉटलड कामे 

ठेवण्ासाठी केला जातो. पोकळ कामे ठेवण्ासाठी अंतग्यत जॉ वापितात. 

जॉविील पायऱ्या क््रॅस्मं्पग िेंज  वाढवतात. जॉची मागील बाजू स्कोल थे्डने 

कापली जाते. प्रते्क जॉ अनुरिटमक पद्धतीने रिमांटकत केला जातो, जो 

संबंटधत रिमांटकत स्ॉटमधे् जॉ टनटचित किण्ात मदत किेल.

क्याउर् व्ील 

रिाउन व्ील टमश्र धातुच्ा स्ीलचे बनलेले आहे, कठोि आटण टेम्पड्य आहे. 

रिाउन व्ीलच्ा एका बाजूला जॉ चालवण्ासाठी स्कोल थे्ड कापला जातो 

आटण दुसिी बाजू टनमुळती आहे ज्ावि टपटनयन जाळी देण्ासाठी बेव्ल 

टगयि टीथि  कापले जातात. जेव्ा टपटनयन चक कीच्ा सहाय्ाने टफिवले 

जाते, तेव्ा रिाउनचे व्ील टफिते, त्ामुळे टफिण्ाच्ा आधािावि जॉ 

आतील टकंवा बाहेिच्ा टदशेने सिकतो.

पिपर्यर्

टपटनयन उच्च काब्यन स्ीलचे बनलेले आहे, कठोि आटण टेम्पड्य आहे. हे 

बॉडीच्ा परिघावि बसवले जाते. टपटनयनच्ा विच्ा बाजूला, चक की 

बसवण्ासाठी एक से्कअि  स्ॉट प्रदान केला जातो. यात एक ट्रॅपड्य 

भाग आहे ज्ावि बेव्ल टगयि टीथि  कापले जातात, जे रिाउन व्ीलशी 

जुळतात.              

  3 जॉ चक आपि 4 जॉ चक ययंाच्यातील तुलर्या 4 जॉच्या चकचे गुि

3 जॉ चक 4 जॉ चक
केवळ दंडगोलाकाि टकंवा टततक्याच अंतिाचे फ््रॅट - तीन प्रकािच्ा 

कामांना टवभाज् किता येते

अंतग्यत आटण बाह्य जॉ  उपलब्ध आहेत

कामाची मांडणी किणे सोपे आहे

कमी पकडण्ाची शक्ती

कटची डेप्थि तुलनेने कमी आहे

जड जॉब्स  चालू किता येत नाहीत

इसेंट्टटरि क टटनयंगसाठी वक्य पीस सेट केले जाऊ शकत नाहीत

फेसवि कॉन्सेंट्टटरि क सक्य ल टदलेली नाहीत

चक जीण्य िाल्ामुळे अचूकता कमी होते

टनयटमत आटण अटनयटमत आकािाच्ा कामाची टवसृ्तत िेंज  आयोटजत केली 

जाऊ शकते

जॉ बाह्य आटण अंतग्यत साठी उलट किता किता येतो

कामाची मांडणी किणे अवघड आहे

अटधक पकडण्ाची शक्ती

कटची अटधक डेप्थि टदली जाऊ शकते

जड जॉब्स चालू शकते

इसेंट्टटरि क टटनयंगसाठी वक्य पीस सेट केले जाऊ  शकते.

कॉन्सेंट्टटरि क सक्य ल प्रदान केली आहेत

चक टमळाल्ाने अचूकतेचे नुकसान होत नाही

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.34 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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4 जॉच्या चकचे गुि

टनयटमत आटण अटनयटमत आकािांची टवसृ्तत िेंज  धािण केली जाऊ शकते. 

काम इचे्नुसाि कॉन्सेंट्टटरि कली टकंवा इसेंट्टटरि कली चालटवण्ासाठी सेट केले 

जाऊ शकते. 

लक्षणीय पकड शक्ती आहे; त्ामुळे, हेवी कट टदला जाऊ शकतो. 

जॉ अंतग्यत आटण बाह्य कामासाठी उलट किता येण्ाजोगा असतो.

कामाच्ा शेवटच्ा टप्प्ावि जॉब सहजपणे किता येते.

चक जीण्य िाल्ामुळे अचूकतेचे नुकसान होत नाही.

4 जॉच्या चकचे तोटे 

वक्य पीस वैयस्क्तकरित्ा सेट किणे आवश्यक आहे.

पकडण्ाची शक्ती इतकी महान आहे की सेटटंग दिम्ान एक फाईन काम 

सहजपणे खिाब होऊ शकते.

3 जॉच्या चकचे गुि

काम पटकन सेट केले जाऊ शकते आटण सहजतेने खिे केले जाऊ शकते.

दंडगोलाकाि आटण र्टकोनी कामांची टवसृ्तत िेंज  आयोटजत केली जाऊ 

शकते.

अंतग्यत आटण बाह्य जॉ  उपलब्ध आहेत.

3 जॉच्या चकचे तोटे 

चक जीण्य िाल्ामुळे अचूकता कमी होते.

िन आऊट दुरुस्त किता येत नाही.

फक्त गोल आटण र्टकोनी घटक धिले जाऊ शकतात.

जेव्ा टवद्मान व्ासासह अचूक सेटटंग टकंवा कॉन्सस्न्रि टसटी आवश्यक 

असते, तेव्ा सेल्फ सेंटरिंग चक वापिला जात नाही.

चकचे पवपर्ददेि

चक टनटद्यष्ट किण्ासाठी, टवटनदटेश प्रदान किणे आवश्यक आहे:

-  चकचा प्रकाि

-  चकची क्षमता

-  बॉडीचा व्ास

-  बॉडीची रंुदी

-  स्सं्डल नोजवि माउंट किण्ाची पद्धत.

उदयाहििे

3 जॉ स्व-कें ट्टद्त चक

पकड क्षमता 450 टममी

बॉडीचा व्ास 500 टममी

बॉडीची रंुदी 125 टममी

माउंटटंगची टेपड्य टकंवा थे्डेड पद्धत

4 जॉ चक (4 Jaw chuck)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  4 जॉच्या चकच्या भयागयंाची र्यावे द्या

•  4 जॉच्या चकची कंस्रिक्शर्ल  वैपिष््ेट् सयंागया.

4 जॉ चक (आकृती 1) चाि जॉच्ा चकला इंटडपेंडेंट चक असेही म्णतात, कािण प्रते्क जॉ 

इंटडपेंडेंटपणे समायोटजत केला जाऊ शकतो; काम 0.001” टकंवा 0.02 

टममी अचूकतेच्ा आत केले जाऊ शकते.

या प्रकािचा चक सेल्फ-सेंटरिंग चक पेक्षा खूपच जास्त बांधला जातो आटण 

त्ाची धािण शक्ती जास्त असते. प्रते्क जॉ स्वतंत्पणे से्कअि थे्ड सू्कने 

हलटवला जातो आटण तो उलट किता येतो.

इंटडपेंडेंट 4 जॉच्ा चकमधे् चाि जॉ असतात, प्रते्क चक बॉडीमधील 

स्वतः च्ा स्ॉटमधे् इतिांपेक्षा स्वतंत्पणे काय्य कितो आटण स्वतः च्ा 

टवभक्त से्कअि थे्ड सू्कद्ािे काय्य कितो. जॉचे  योग्य समायोजन करून, 

आवश्यकतेनुसाि वक्य पीस एकति खिे टकंवा इसेंट्टटरि क चालटवण्ासाठी सेट 

केले जाऊ शकते. अटनयटमत कामांना पकडण्ासाठी टकंवा टशल्लक वजन 

असेबिल किण्ासाठी ‘T’ बोल्ट सामावून घेण्ासाठी चकच्ा फेसवि ‘T’ 

स्ॉट टदले जातात.

दुसऱ्यांदा जॉब सेट किण्ासाठी ते डायल टेस् इंटडकेटिच्ा मदतीने खिे 

केले जाऊ शकते. वक्य पीसची तपासणी चकच्ा जवळ केली पाटहजे आटण 
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वक्य पीसने पिवानगी टदल्ाप्रमाणे त्ाच्ापासून पुनिावृत्ी केली पाटहजे, 

जेणेकरून जॉब चकमधे् िोटेशनच्ा ऍस्क्ससच्ा  कोनात ठेवलेले नाही.

इंटडपेंडेंट समायोजन इसेंट्टटरि क वक्य पीस तयाि किण्ासाठी मुद्ाम वक्य  

ऑफ सेंटि सेट किण्ाची सुटवधा देखील प्रदान किते.

आकृती 1 इसेन्रि ीक  रि्रॅं कटपन चालू किण्ासाठी इंटडपेंडेंट 4 जॉच्ा 

चकची सेटटंग दश्यवते.

4 जॉच्ा चकचे भाग आहेत:

-  ब्रॅक लेिट

-  बॉडी

-  जॉ 

-  सू्क शाफ्ट

बॅक पे्ट 

अ्रॅलन सू्कच्ा सहाय्ाने ब्रॅक लेिट बॉडीच्ा मागील बाजूस बांधली जाते. हे 

कास् आयन्य/स्ीलपासून बनलेले आहे. त्ाचा बोि स्सं्डल नोजच्ा टेपिला 

अनुरूप आहे. यात एक की-वे आहे जो स्सं्डल नोजवि प्रदान केलेल्ा 

कीमधे् बसतो. समोि एक पायिी आहे ज्ावि थे्ड कापला आहे. स्सं्डलवि 

बसवलेला थे्डेड कॉलि थे्डच्ा सहाय्ाने चक लॉक कितो आटण टेपि 

आटण टकच्ा सहाय्ाने शोधतो. काही चकांना ब्रॅक लेिट्स नसतात.

बॉडी

बॉडी कास् लोह/कास् स्ीलचे बनलेले आहे आटण फेस ज्ाला-कठोि 

आहे. जॉ असेबिल किण्ासाठी आटण त्ांना ऑपिेट किण्ासाठी 90° वि 

चाि ओपटनंग आहेत. चाि सू्क शाफ्ट टफंगि टपनद्ािे बॉडीच्ा परिघावि 

टनटचित केले जातात. चक कीच्ा सहाय्ाने सू्क टफिवला जातो. बॉडी, 

रिॉस-सेक्शनमधे् पोकळ, समतुल् आहे,फेसवि प्रदान केलेल्ा अंतिाच्ा 

वतु्यळाकाि रिंग्ज, ज्ा संख्यात्मक संखे्यने टचन्ांटकत आहेत. रिमांक 1 

मध्भागी सुरू होतो आटण परिघाच्ा टदशेने वाढतो.

जॉ 

जॉ  उच्च काब्यन स्ीलचे बनलेले असतात. कठोि आटण टेम्पड्य, जे बॉडीच्ा 

ओपटनंगवि सिकते. हे जॉ  पोकळ काम ठेवण्ासाठी उलट किता 

येण्ासािखे असतात.

जॉची मागील बाजू चौकोनी-थे्डेड आहे जी ऑपिेटीगं सू्कसह जॉ  टनटचित 

किण्ात मदत किेल.

सू्क ियाफ्ट

सू्क शाफ्ट हा उच्च काब्यन स्ील, कडक, टेम्पड्य आटण ग्ाउंडपासून बनटवला 

जातो. चक की बसवण्ासाठी सू्क शाफ्टच्ा विच्ा भागाला से्कअि  स्ॉट 

टदला जातो. बॉडीच्ा भागावि, डाव्ा हाताचा से्कअि थे्ड कापला जातो. 

सू्क शाफ्टच्ा मध्भागी, एक अरंुद पायिी बनटवली जाते आटण बोटांच्ा 

टपनद्ािे धिली जाते. टफंगि टपन सू्कला टफिवण्ास पिवानगी देतात पिंतु 

पुढे जाऊ देत नाहीत.

3 जॉ आपि 4 जॉ व्यपतरिक्त चक  प्रकयाि आपि त्यंाचे उियोग (Chucks other than 3 Jaw 
and 4 Jaw types and thir uses
उपदिषे्:यया िड्याच्या िेवटी तुम्ी सक्म व्याल

•  3 जॉ आपि 4 जॉच्या प्रकयाियंाव्यपतरिक्त इति चकची र्यावे सूचीबद् किया

•  त्यंाची कंस्रिक्शर्ल  वैपिष््ेट् सयंागया

•  यया प्रते्क चकचया उियोग सयंागया.

चाि जॉच्ा इंटडपेंडेंट चक आटण सेल्फ सेंटरिंग चक्स व्टतरिक्त, इति 

प्रकािचे चक देखील सेंटि लेथिवि वापिले जातात. टनवड घटक, ऑपिेशनचे 

स्वरूप, मशीटनंग केलेल्ा घटकांची संख्या यावि अवलंबून असते.

चकचे इति काही प्रकाि आहेत:

-  टू जॉ कॉन्सेंट्टटरि क चक

-  कॉस्बिनेशन  चक

-  कोलेट चक 

-  म्रॅगे्टटक चक

-  हायडरि ॉटलक चक टकंवा एअि ऑपिेटेड चक.

टू जॉ कॉन्सेंट्पटरि क  चक (आकृती 1)

या चकची कंस्रि क्शनल वैटशष्टे् 3 जॉ आटण 4 जॉच्ा चक सािखी आहेत.

प्रते्क जॉ एक ऍडजेसे्बल जॉ आहे जो स्वतंत्पणे ऑपिेट केला जाऊ 

शकतो. या वैटशष्ट्ाव्टतरिक्त, दोन्ी जॉ  मध्भागी कॉन्सेंट्टटरि क  केले जाऊ 

शकतात. अटनयटमत आकािाची कामे होऊ शकतात. टवटशष्ट प्रकािचे जॉब 

ठेवण्ासाठी जॉ  खास मशीन केलेले असू शकतात.
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कॉम्बिरे्िर्  चक

कॉस्बिनेशन चक हे साधािणपणे चाि जॉचे  चक असते ज्ामधे् 4 जॉच्ा 

चकमधे् केल्ाप्रमाणे जॉ  स्वतंत्पणे समायोटजत केले जाऊ शकतात टकंवा 

3 जॉच्ा युटनव्स्यल चकमधे् केले जातात.

डुस्लिकेट वक्य पीस ज्ा टठकाणी मशीन बनवल्ा जाणाि आहेत त्ा 

टठकाणी अशा प्रकािचा चक वापिला जातो. एक तुकडा 4 जॉच्ा चकमधे् 

केल्ाप्रमाणे अचूकपणे सेट केला जातो आटण त्ानंतिच्ा जॉब्स  सेंटरिंग 

व्व्थथेिद्ािे आयोटजत केल्ा जातात.

कोलेट चक (आकृती 2)

कोलेट हा एक कडक स्ीलचा स्ीव् असतो ज्ाच्ा लांबीच्ा बाजूने काही 

भाग कापलेले असतात. हे डरि ॉ-बािद्ािे धिले जाते जे लेथि स्सं्डलमधे् टकंवा 

बाहेि काढले जाऊ शकते. कॉलेटला कोलेट स्ीव्मधे् माग्यदश्यन केले 

जाते आटण नोजच्ा क्रॅ पने धिले जाते. कच्च्ा मालाच्ा रिॉस-सेक्शनवि 

अवलंबून वेगवेगळ्ा रिॉस-सेक्शनसाठी कोलेट बदलणे शक्य आहे.

कोलेट चक्सचे तीन सवा्यत जास्त वापिले जाणािे प्रकाि आहेत.

-  पुश-आउट चक्स

-  डरि ॉ-इन चक्स

-  डेड  लेंथि बाि चक्स

या चकचे ऑपिेशन म्रॅनु्यअल, नु्यम्रॅटटक , हायडरि ॉटलक टकंवा इलेस्क्टरि कल 

असू शकते. ते प्रामुख्याने गोल, से्कअि , र्टकोनी टकंवा कास् प्रोफाइल 

बाि ठेवण्ासाठी वापिले जातात. (आकृती 3)

िुि-आउट चक्स (आकृती 4)

कोलेट वक्य पीसवि पुढे टदशेने बंद होते आटण परिणामी कामाच्ा 

परिणामांची शेवटच्ा टदशेने हालचाल होते. कटटंग पे्रशिमुळे वक्य पीसविील 

कोलेटची पकड कमी होते.

डरि ॉ-इर् चक (आकृती 5)

कोलेट वक्य पीसवि मागच्ा टदशेने आटण कामाच्ा हालचालीमधे् बंद होते. 

वक्य पीसविील कोलेटची पकड वाढू नये म्णून टवशेर् काळजी घ्ा.

डेड  लेंथ बयाि चक्स (आकृती 6)

हे चक आधुटनक मशीनमधे् मोठ्ा प्रमाणावि वापिले जातात कािण ते 

वक्य पीसचे अचूक ्थथिान प्रदान कितात. पकडण्ाच्ा टकंवा बंद किण्ाच्ा 

ऑपिेशन दिम्ान चक शेवटच्ा टदशेने टफित नाही. हे चक गोलाकाि, 

र्टकोनी टकंवा से्कअि पट्टा ठेवण्ासाठी बनवले जातात आटण जेव्ा ते 

पकडीत नसतात तेव्ा ते कोिशी संपक्य  टटकवून ठेवतात त्ामुळे कोलेट 

आटण कोि  यांच्ामधे् स्वड्य आटण टचप्स गोळा होण्ास प्रटतबंध होतो.

या चक्सचा तोटा असा आहे की प्रते्क कोलेट बािला पकडण्ासाठी 

बनवता येत नाही जे समायोजनाटशवाय सुमािे 0.08 टममीपेक्षा जास्त 

बदलतात.

मॅगे्पटक चक (आकृती  7a आपि 7b)

हे चक म्रॅगे्टटक शक्तीच्ा सहाय्ाने जॉब ठेवण्ासाठी टडिाइन केलेले 

आहे. चकमधे् टक घालून   आटण 180° वि वळवून चकचा फेस चंुबकीकृत 

केला जाऊ शकतो. टकचा कोन कमी करून म्रॅगे्टटक शक्तीचे प्रमाण 

टनयंटत्त केले जाऊ शकते. ट्रू इंग हलक्या म्रॅगे्टटक शक्तीने केले जाते आटण 

नंति पूण्य म्रॅगे्टटक शक्ती वापरून जॉब घट्ट धिले जाते. 
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हयायडरि ॉपलक चक पकंवया एअि-ऑििेटेड चक (आकृती 8)

हे चक प्रामुख्याने जॉबवि प्रभावी पकड टमळटवण्ासाठी वापिले जातात. 

या यंत्णेमधे् हायडरि ॉटलक टकंवा एअि टसलेंडिचा समावेश असतो जो 

हेडस्ॉक स्सं्डलच्ा मागील बाजूस बसटवला जातो, त्ाच्ाबिोबि 

टफितो. हायडरि ॉटलकली ऑपिेटेड चकच्ा बाबतीत वाल्व चालवून द्व दाब 

टसलेंडिवि प्रसारित केला जातो. ही यंत्णा स्वहसे्त टकंवा शक्तीद्ािे ऑपिेट 

केली जाऊ शकते. टपस्नची हालचाल कनेस्कं्टग िॉड्स आटण टलंक्सद्ािे 

जॉमधे् प्रसारित केली जाते जे त्ांना कामावि पकड प्रदान किण्ास सक्षम 

किते.

टू जॉ कॉन्सेंट्पटरि क  चकचया वयािि

हे प्रामुख्याने अटनयटमत आकािाचे जॉब ठेवण्ासाठी वापिले जाते. चक 

दोन जॉसह  टडिाइन केलेले असल्ामुळे ते टटनयंग टफक्सचि म्णून वापिले 

जाऊ शकते.

कॉम्बिरे्िर्  चकचया वयािि

हा चक यूटनव्स्यल 3 जॉचा  चक आटण 4 जॉचा  इंटडपेंडेंट चक म्णून 

वापिला जाऊ शकतो. हे चक अटतशय उपयुक्त आहे जेथेि डुस्लिकेट 

वक्य पीस टटनयंगमधे्  गंुतलेले आहेत.

कोलेट चकचया उियोग

हे प्रामुख्याने तुलनेने लहान व्ासाच्ा काम ठेवण्ासाठी वापिले जाते. 

कोलेट्सचा मुख्य फायदा आपोआप मध्वतटी काय्य किण्ाची आटण दीघ्य 

कालावधीसाठी अचूकता िाखण्ाची क्षमता आहे. हे बािचे काम ठेवण्ाची 

देखील सोय किते.

मॅगे्पटक चकचया वयािि

या प्रकािचा चक मुख्यतः  पातळ काम ठेवण्ासाठी वापिला जातो ज्ा 

सामान्य चकमधे् ठेवल्ा जाऊ शकत नाहीत. हे कामांसाठी योग्य आहेत 

जेथेि जॉबवि हलका कट घेतला जाऊ शकतो.

हयायडरि ॉपलक पकंवया एअि-ऑििेटेड चकचया वयािि

या चकचा वापि त्ांच्ा जलद आटण प्रभावी पकड क्षमतेमुळे मोठ्ा 

प्रमाणात उत्ादनात केला जातो.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.34 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.35 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) -  टपर्िंग

व्पर््नयि कॅपलिि - त्याचे कंस्रिक्शर् , तत्त्व, गॅ्जु्एिर्  (Vernier caliper - Its construction, 
principle, graduation)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  व्पर््नयि कॅपलििच्या भयागयंाची ययादी किया

•  व्पर््नयि कॅपलििची कंस्रिक्शर्ल  वैपिष््ेट् सयंागया

•  त्याची कयायया्नत्मक वैपिष््ेट् सयंागया

•  मयािर् वयाचया.

व्टन्ययिचे तत्त लागू केलेल्ा अचूक इंस््रु मेंट्सपैकी एक म्णजे व्टन्ययि 

क्रॅ टलपि. बाहेिील, आतील आटण खोलीचे मापन घेण्ाच्ा वापिामुळे ते 

व्टन्ययि क्रॅ टलपि म्णून ओळखले जाते. त्ाची अचूकता 0.02 टममी आहे.

व्पर््नयि तत्त्व:व्टन्ययि तत्तानुसाि दोन टभन्न से्ल एका ज्ात लांबीच्ा 

िेरे्वि बांधले जातात आटण त्ानंतिचा फिक मोजण्ासाठी  घेतला जातो. 

(आकृती    1)

व्पर््नयि कॅपलििचे भयाग

युटनव्स्यल व्टन्ययि क्रॅ टलपिमधे् खालील गोष्टीचंा समावेश असतो:

-  बीम 

-  बाह्य मोजण्ासाठी  टनटचित जॉ 

-  बाह्य मोजण्ासाठी  हलवण्ायोग्य जॉ 

-  अंतग्यत मोजण्ासाठी  हलवण्ायोग्य जॉ 

-  डेप्थि मोजण्ासाठी  बे्ड

-  मुख्य प्रमाण

-  व्टन्ययि से्ल

-  बािीक समायोजन सू्क

-  लॉटकंग सू्कचा संच.

सव्य भाग टनकेल-रिोटमयम स्ील टकंवा गंुतवलेले उष्णता-उपचाि आटण 

ग्ाउंडवि तयाि केले जातात. ते उच्च अचूकतेसाठी मशीन केलेले आहेत. 

तापमानातील फिकांमुळे टडस्ॉश्यन टाळण्ासाठी ते स््थथिि केले जातात.

कंस्रिक्शर्ल  वैपिष््ेट्

बीम हा मुख्य भाग आहे आटण त्ावि मुख्य से्ल ग््रॅजुएशन्स टचन्ांटकत 

केले आहेत. खुणा टमटलमीटिमधे् आहेत आटण प्रते्क दहावी िेर्ा इति 

ग््रॅजुएशन्स पेक्षा थिोडी लांब आटण उजळ काढली आहे आटण 1,2,3 अशी 

संख्या टदली आहे ...

बीमच्ा डावीकडे बाह्य आटण अंतग्यत मोजण्ासाठी   टनटचित जॉ अटवभाज् 

भाग म्णून टनटचित केले जातात., व्टन्ययि युटनट बीमवि सिकते.

बीमच्ा तळाशी फेस की-वे गू्व् सािखी  त्ाच्ा संपूण्य लांबीसाठी तयाि 

केली जाते, ज्ामुळे बे्डला  गू्व्मधे्  सिकता येते. 

तळाशी उजव्ा हाताच्ा टोकाला, एक युटनट बे्डला आधाि म्णून जॉब 

कित आहे जेव्ा ते  गू्व्मधे्  सिकते.

व्टन्ययि युटनटवि व्टन्ययि ग््रॅजुएशन्स टचन्ांटकत आहेत. बाह्य आटण 

अंतग्यत दोन्ी मोजण्ासाठी   हलवण्ायोग्य जॉ यासह अटवभाज् आहेत.

मापन किताना अटधक अचूकता येण्ासाठी स््थथिि आटण हलवता 

येण्ाजोगा जॉ चाकूने धािदाि  असतो. जेव्ा स््थथिि आटण हलवण्ायोग्य जॉ  
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एकमेकांशी संपक्य  साधतात तेव्ा व्टन्ययि से्लचे शून्य मुख्य से्लच्ा 

शून्याशी एकरूप होते.

बे्डमधील या स््थथितीत बीमच्ा उजव्ा हाताच्ा एजशी सुसंगत असेल.

जेव्ा व्टन्ययि से्ल युटनट बीम वि सिकते, तेव्ा दोन्ी मापनचे 

हलवण्ायोग्य जॉ तसेच बे्ड वाचन किण्ासाठी पुढे जातात.

व्टन्ययि युटनट सिकवण्ासाठी, थंिब लीव्ि दाबला जातो आटण व्टन्ययि 

युटनटच्ा हालचालीच्ा टदशेनुसाि ओढला जातो टकंवा ढकलला जातो.

आकयाि

व्टन्ययि क्रॅ टलपि 150 टममी, 200 टममी, 900 टममी आटण 1200 टममी 

आकािात उपलब्ध आहेत. आकािाची टनवड मोजमापांवि अवलंबून असते. 

व्टन्ययि क्रॅ टलपि ही अचूक इंस््रु मेंट्स आहेत आटण ती हाताळताना अतं्त 

काळजी घेतली पाटहजे.

मयािर्किण्याव्यपतरिक्त इति कोित्याही कयािियासयाठी 

व्पर््नयि कॅपलिि किीही वयािरू र्कया. 

व्पर््नयि कॅपलििचया वयािि फक्त मिीर् केलेले पकंवया फयाइल 

केलेले सिफेस मोजण्यासयाठी केलया ियापहजे. 

ते किीही इति कोित्याही टूल्स मधे्  पमसळू र्येत.

वयाििल्यारं्ति इन्स्ट्रु मेंट स्वच्छ किया आपि बॉक्समधे् ठेवया.

व्पर््नयि कॅपलििचे वयाचर् आपि आपि गॅ्जुएिन्स (Graduations and reading of vernier calipers)

उपदिषे्:यया िड्याच्या िेवटी तुम्ी सक्म व्याल

•  व्पर््नयि कॅपलििची पकमयार् संख्या पर्पचित किया

•  व्पर््नयि कॅपलििवि 0.02 पममी कमीत कमी गिरे्सह गॅ्जुएिन्स कसे केले जयातयात ते सयंागया 

•  व्पर््नयि कॅपलिि मयािर् वयाचया.

व्पर््नयि कॅपलिि

व्टन्ययि क्रॅ टलपि वेगवेगळ्ा अचूकतेसह उपलब्ध आहेत. व्टन्ययि 

क्रॅ टलपिची टनवड आवश्यक अचूकतेवि आटण मोजल्ा जाणाि् या जॉबच्ा 

आकािावि अवलंबून असते.

ही अचूकता/टकमान गणना मुख्य से्ल आटण व्टन्ययि से्ल टवभागांच्ा 

ग््रॅजुएशन्सने टनधा्यरित केली जाते.

व्पर््नयि कॅपलििची पकमयार् संख्या पर्पचित कििे

आकृती  1 मधे् दश्यटवलेल्ा व्टन्ययि क्रॅ टलपिमधे्, मुख्य से्ल टवभाग (9 

टममी) व्टन्ययि से्लमधे् 10 समान भागांमधे् टवभागले गेले आहेत.

म्णजे एक मुख्य प्रमाण टवभाग (MSD)  = 1 टममी

एक व्टन्ययि से्ल टवभागणी? (VSD)  = 9/10 टममी

टकमान संख्या 1 टममी - 9/10 टममी  = 1/10 टममी 

एकामधे् फिक 

एमएसडी आटण एक व्ीएसडी  = 0.1 टममी

उदयाहिि

आकृती  2 मधे् टदलेल्ा व्टन्ययिची टकमान गणना किा.

व्पर््नयि मयािर् वयाचिे

व्टन्ययि क्रॅ टलपि वेगवेगळ्ा ग््रॅजुएशन्स आटण कमीत कमी संखे्यसह 

उपलब्ध आहेत. व्टन्ययि  क्रॅ टलपिच्ा सहाय्ाने मापन वाचण्ासाठी प्रथिम 

टकमान संख्या टनधा्यरित केली पाटहजे. (कधीकधी क्रॅ टलपिची टकमान संख्या 

व्टन्ययि स्ाइडवि टचन्ांटकत केली जाते).

विील आकृती टकमान 0.02 टममी मोजणीसह सामान्य प्रकािच्ा व्टन्ययि 

क्रॅ टलपिची ग््रॅजुएशन्स दश्यवते. यामधे्, व्टन्ययि से्लचे 50 टवभाग मुख्य 

से्लवि 49 टवभाग (49 टममी) व्ापतात.

म्णजे एक मुख्य प्रमाण टवभाग (MSD)  = 1mm

एक व्टन्ययि से्ल टवभागणी? (VSD)  = 49/50 टममी

टकमान संख्या = 1 MSD - 1 VSD

  = 1 टममी - 49/50

  = 50 - 49/50 = 1/50 = 0.02 टममी

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.35 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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व्टन्ययि क्रॅ टलपिचे उदाहिण (आकृती 3)

मुख्य से्ल िीटडंग 60 टममी.

मुख्य से्लशी जुळणािा व्टन्ययि टवभाग 28 वा टवभाग आहे. 

मूल्  = 28 x 0.02

        = 0.56 टममी

वाचन = 60+0.56 = 60.56 टममी

वगा्यतील अभ्ास

आकृती 3, 4, 5, 6 आटण 7 मधे्, 49 मुख्य से्ल टवभाग व्टन्ययि से्लवि 

50 समान भागांमधे् टवभागले गेले आहेत. एक M.S.D चे मूल् 1 टममी 

आहे.

1  कमीत कमी गणना किा.

2  प्रते्काचे वाचन िेकॉड्य किा, टदलेल्ा जागेत आकृती काढा

तोटे

वाचनाची अचूकता ऑपिेटिच्ा कौशल्ावि अवलंबून असते.

स्ाइटडंग युटनटमधे् स््रॅकनेस टवकटसत िाल्ामुळे सतत वापिाने त्ाची 

अचूकता गमावते.

 ± 0.02 mm पेक्षा कमी टवचलन असलेले घटक मोजण्ासाठी वापिले 

जाऊ शकत नाही.

एकरूप िेर्ा लक्षात घेता प्रॅि्रॅल्रॅक्स तु्टीची शक्यता, मापनचे वाचन चुकीचे 

असू शकते.

मयािर् वयाचण्यासयाठी

व्टन्ययिच्ा शून्याने उत्ीण्य िालेल्ा मुख्य से्लविील ग््रॅजुएशन्सची संख्या 

लक्षात घ्ा. हे पूण्य टममी देते.

व्टन्ययि से्ल टवभागातील कोणता भाग मुख्य से्लविील कोणत्ाही एका 

िेरे्शी एकरूप होतो हे लक्षात घ्ा.

ही संख्या कमीतकमी मोजून गुणाकाि किा.

मुख्य से्ल िीटडंगमधे् गुणाकाि मूल् जोडा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.35 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



110

पडपजटल व्पर््नयि कॅपलिि (Digital vernier caliper)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पडपजटल कॅपलििचया उियोग सयंागया

•  पडपजटल कॅपलििच्या भयागयंार्या र्यावे द्या

•  पडपजटल कॅपलििची िून् सेपटंग थोडक्यात सयंागया.

टडटजटल क्रॅ टलपि (काही वेळेस चुकीच्ा पद्धतीने टडटजटल व्टन्ययि 

क्रॅ टलपि म्टले जाते) हे  पे्रटसशन इन्स््रु मेंट आहे जे अंतग्यत आटण बाह्य अंति 

0.01 टममी पययंत अचूकपणे मोजण्ासाठी वापिले जाऊ शकते, टडटजटल 

व्टन्ययि क्रॅ टलपि आकृती  1 मधे् दश्यटवले आहे. अंति टकंवा मापन 

एलईडी िेखांकनातून वाचले जातात. टडटजटल टड्थलेि आटण इति काही 

भाग वगळता टडटजटल क्रॅ टलपिचे भाग सामान्य व्टन्ययि क्रॅ टलपिसािखे 

असतात. भाग आकृती  1 मधे् दश्यटवलेले आहेत.

मापन इंस््रु मेंटच्ा पूवटीच्ा आवृत्ता इंच टकंवा मेटटरि क से्लकडे लक्षपूव्यक 

पाहून वाचणे आवश्यक होते आटण लहान स्ाइटडंग से्ल वाचण्ासाठी 

खूप चांगली दृष्टी आवश्यक होती. म्रॅनु्यअली ऑपिेट केलेले व्टन्ययि क्रॅ टलपि 

लोकटप्रय आहेत कािण ते टडटजटल आवृत्ीपेक्षा खूपच स्वस्त आहेत.

टडटजटल क्रॅ टलपिला लहान ब्रॅटिीची आवश्यकता असते ति म्रॅनु्यअल 

आवृत्ीला कोणत्ाही उजा्य स्तोताची आवश्यकता नसते. टडटजटल क्रॅ टलपि 

वापिण्ास सोपे आहे कािण मापन स्ष्टपणे  प्रदटश्यत केले जाते आटण 

इंच/टममी बटण दाबून अंति मेटटरि क टकंवा इंच म्णून वाचले जाऊ शकते.

टड्थलेि चालू/बंद बटणाने चालू केला जातो. मापन किण्ापूवटी, बाहेिील जॉ 

एकमेकांना स्श्य किेपययंत एकत् आणून आटण नंति शून्य बटण दाबून, 

शून्य सेटटंग किा. आता टडटजटल क्रॅ टलपि वापिण्ासाठी तयाि आहे.

प्रथमच पडस्पे् चयालू कितयार्या रे्हमी िून् म्स्थती सेट किया.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.36 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) -  टपर्िंग

आउटसयाइड मयायक्ोमीटि, भयाग, तत्त्व (Outside Micrometers, parts, principle)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आउटसयाइड मयायक्ोमीटिच्या भयागयंाची ययादी किया

• आउटसयाइड मयायक्ोमीटिच्या मुख् भयागयंाची कयायदे सयंागया.

मायरिोमीटि हे जॉब मोजण्ासाठी वापिलेले अचूक इन्स््रु मेंट आहे, 

साधािणपणे 0.01 टममीच्ा अचूकतेमधे्.

आउटसाइड मापन घेण्ासाठी वापिल्ा जाणाि् या मायरिोमीटिला 

आउटसाइड मायरिोमीटि  म्णून ओळखले जाते. (आकृती    1)

बॅिल/स्ीव्

ब्रॅिल टकंवा स्ीव् फे्मवि टनटचित केले आहे. यावि डेटाम लाइन आटण 

ग््रॅजुएशन्स टचन्ांटकत केले आहेत.

पथंबल

टथंिबलच्ा बेवेल केलेल्ा सिफेसवि  देखील, ग््रॅजु्एशन टचन्ांटकत केली 

जाते. याला स्सं्डल जोडलेले आहे.

म््ंपिडल

स्सं्डलचे एक टोक मोजणािा फेस आहे. दुसिे टोक थे्ड केलेले आहे आटण 

नटमधून जाते. थे्डेड यंत्णा स्सं्डलच्ा पुढे आटण मागे हालचाल किण्ास 

पिवानगी देते.

एव्ील 

एव्ील हे मापन फेसेस पैकी एक आहे जे मायरिोमीटि फे्मवि बसवलेले 

असते. हे टमश्रधातूच्ा स्ीलचे बनलेले आहे आटण पूण्यपणे फ््रॅट सिफेसवि  

पूण्य केले आहे.

म््ंपिडल लॉक र्ट

स्सं्डल लॉक नटचा वापि स्सं्डलला इस्च्त स््थथितीत लॉक किण्ासाठी 

केला जातो.

िॅचेट स्ॉि

ि्रॅ चेट स्ॉप मोजण्ाच्ा सिफेसेस दिम्ान एकसमान दाब सुटनटचित कितो.

मायरिोमीटिचे भाग येथेि सूचीबद्ध आहेत.

फे्म

फे्म डरि ॉप-फोर्ज्य स्ील टकंवा म्रॅलेबल  कास् लोहापासून बनलेली आहे. 

मायरिोमीटिचे इति सव्य भाग याला जोडलेले आहेत.

मेपटरि क आउटसयाइड मयायक्ोमीटिचे  गॅ्जुएिन्स (Graduations of metric outside 
micrometer)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  मयायक्ोमीटिचे तत्त्व सयंागया

•  आउटसयाइड मयायक्ोमीटिची पकमयार् संख्या पर्पचित किया. 

कयाय्न तत्त्व

मायरिोमीटि सू्क आटण नट या तत्तावि काम कितो. एका िोटेशन दिम्ान 

स्सं्डलची लॉंगीटु्डीनलची हालचाल सू्कच्ा टपचच्ा बिोबिीची असते. 

टपचच्ा अंतिापययंत स्सं्डलची हालचाल टकंवा त्ाचे फ््रॅ क्शन ब्रॅिल आटण 

टथंिबलवि अचूकपणे मोजले जाऊ शकतात.

गॅ्जुएिन्स (आकृती 1)

मेटटरि क मायरिोमीटिमधे् स्सं्डल थे्डची टपच 0.5 टममी असते.

त्ाद्ािे, टथंिबलच्ा  एका िोटेशन मधे् , स्सं्डल 0.5 टममीने पुढे जाते.

ब्रॅिलवि 25 टममी लांब डेटाम लाइन टचन्ांटकत केली आहे. ही ओळ पुढे 

टमटलमीटि आटण अधा्य टमटलमीटिमधे् ग््रॅजु्एटेड केली जाते (म्णजे 1 

टममी आटण 0.5 टममी) . ग््रॅजुएशन्स ची संख्या 0, 5, 10, 15, 20 आटण 25 

टममी अशी आहे.

टथंिबलच्ा  बेव्ल एजचा  घेि ५० टवभागांमधे् बदलला आहे आटण 

घड्ाळाच्ा टदशेने 0-5-10-15 ....... 45-50 असे टचन्ांटकत केले आहे.

टथंिबलच्ा एका िोटेशनच्ा दिम्ान स्सं्डलने हलटवलेले अंति 0.5 टममी 

आहे. 
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टथंिबलच्ा   एका टवभागाची हालचाल = 0.5 x 1/50

                                                  = 0.01 टममी

मेपटरि क आउटसयाइड मयायक्ोमीटिची अचूकतया पकंवया पकमयार् 

गिर्या 0.01 पममी आहे.

आउटसयाइड मयायक्ोमीटिसह िरिमयाि वयाचिे  (Reading dimensions with an outside 
micrometers)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मयायक्ोमीटिची आवश्यक िेंज  पर्वडया

• मयायक्ोमीटि मयािर् वयाचया.

आउटसयाइड मयायक्ोमीटिच्या िें जेस

आउटसाइड मायरिोमीटि 0 ते 25 टममी, 25 ते 50 टममी, 50 ते 75 टममी, 

75 ते 100 टममी, 100 ते 125 टममी आटण 125 ते 150 टममी या िें जेसमधे् 

उपलब्ध आहेत.

मायरिोमीटिच्ा सव्य िें जेससाठी, ब्रॅिलवि टचन्ांटकत केलेली ग््रॅजुएशन्स 

केवळ 0-25 टममी आहे. (आकृती  1)

वयाचर्याची िद्त

ब्रॅिल से्लवि संपूण्य टमटलमीटिची संख्या वाचा जी टथंिबलच्ा बेव्ल 

एजवरुन  पूण्यपणे दृश्यमान आहेत. ते 4 टममी वाचते. (आकृती 1)

यामधे् टथंिबलच्ा बेव्ल एजवरुन पूण्यपणे टदसणािे कोणतेही अधटे 

टमटलमीटि जोडा.

आकृती वाचते 1/2 = 0.5 टममी. (आकृती 2)

आधीच्ा दोन िीटडंगमधे्  टथंिबल िीटडंग जोडा.

आकृती दश्यटवते की टथंिबलचा 5 वा टवभाग स्ीव्च्ा अनुरिमटणकेशी 

एकरूप आहे. त्ामुळे टथंिबलचे वाचन 5x0.01 टममी = 0.05 टममी आहे. 

(आकृती 3)

मायरिोमीटिचे एकूण वाचन.

a  4.00 टममी

b  0.50 टममी

c  0.05 टममी

एकूण वाचन 4.55 टममी (आकृती 3)
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मयायक्ोमीटि मयािर् वयाचर्

आउटसाइड मायरिोमीटिने मापन कसे वाचायचे? (आकृती 4)

प्रथिम आउटसाइड मायरिोमीटिची टकमान िेंज लक्षात घ्ा. 50 ते 75 टममी 

मायरिोमीटिने मोजताना, ते 50 टममी म्णून लक्षात घ्ा.

मग ब्रॅिल ग््रॅजुएशन्स वाचा. टथंिबल एजच्ा डावीकडील दृश्यमान िेर्ांचे 

मूल् वाचा.

पुढे टथंिबल ग््रॅजुएशन्स वाचा.

ब्रॅिल डेटाम लाइनच्ा अनुरं्गाने टथंिबल ग््रॅजुएशन्स वाचा, 13 वा भाग 

(आकृती 5)

हे मूल् 0.01 टममीने गुणाकाि किा (टकमान गणना).

13 x 0.01 टममी = 0.13 टममी.

अ्रॅड

मेपटरि क मयायक्ोमीटि िीपडंगची कयाही उदयाहििे आपि त्यंाचे 

उियाय
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मयायक्ोमीटिमधे् तु्टी (Error in micrometer)
उपदिष्:हे तुम्ाला मदत किेल

•  ‘०’ तु्टीसयाठी आउटसयाइड मयायक्ोमीटि तियासया.

िून् तु्टी र्याही

जेव्ा मापनकिणािे फेसेस  संपका्यत असतात तेव्ा टथंिबलचे शून्य डेटाम 

लाइन शून्य तु्टी शी एकरूप असले पाटहजे. (आकृती 1)

िून् तु्टी

जेव्ा मापनकिणािे फेसेस  संपका्यत असतात, (आकृती 2) जि टथंिबलचे 

शून्य डेटाम लाइनशी जुळत नसेल (टथंिबलचे शून्य डेटाम लाइनच्ा वि 

टकंवा खाली असेल) ति मायरिोमीटि शून्य तु्टीसह असल्ाचे म्टले जाते. 

शून्य तु्टीचे दोन प्रकाि आहेत.

अ)  पॉटिटटव्  तु्टी

ब)  टनगेटटव्  तु्टी

सव्न मयायक्ोमीटि त्याच्या िून् तु्टीसयाठी तियासले ियापहजेत 

आपि िरिमयाि तियासतयार्या वयाििण्यािूवगी तु्टी असल्यास ते 

लक्यात घेतले ियापहजे.

िून् तु्टी तियासण्यािूवगी स्वच्छ कयािडयारे् मयािर्  फेसेस  

स्वच्छ किया.

िॉपिपटव्  तु्टी: जेव्ा 0-25 टममी मायरिोमीटि टकंवा 0-1 मायरिोमीटिच्ा 

बाबतीत एव्ील आटण स्सं्डल फेसेस एकमेकांच्ा संपका्यत असतात आटण 

उच्च िेंजच्ा मायरिोमीटिच्ा बाबतीत मापन  फेसेसच्ा दिम्ान एक 

चाचणी तुकडा असतो. स्ीव्च्ा डेटाम लाइनच्ा खाली टथंिबलचे शून्य 

बाकी असल्ास तु्टीला “पॉटिटटव्” म्टले जाते. (आकृती 3)
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योग्य वाचन टमळटवण्ासाठी वाचनाच्ा परिमाणातून तु्टीचे प्रमाण वजा 

केले पाटहजे.

टनगेटटव्  तु्टी:जेव्ा एव्ील आटण स्सं्डल फेसेस  संपका्यत असतात, जि 

टथंिबलचे शून्य स्ीव्च्ा डेटाम लाइनच्ा वि गेले ति तु्टीला “टनगेटटव् “ 

असे म्णतात. (आकृती 4)

योग्य वाचन टमळटवण्ासाठी वाचनाच्ा परिमाणात टनगेटटव्  तु्टीचे प्रमाण 

जोडले पाटहजे.

खबिदयािी: जेव्या तुम्यालया मयायक्ोमीटिमधे् “िून् तु्टी” 

आढळते, तेव्या तुमच्या प्रपिक्कयालया कळवया आपि 

त्याच्याकडूर् ते दुरुस्त किया. यया टप्प्यावि स्वतः  दुरुस्त 

किण्याचया प्रयत्न करू र्कया.

पडपजटल मयायक्ोमीटि ( Digital micrometers)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पडपजटल मयायक्ोमीटिचया उियोग सयंागया

•  पडपजटल मयायक्ोमीटिच्या भयागयंाची ययादी किया

•  LED पडस्पे् आपि पथंबल आपि बॅिलमिूर् वयाचर् वयाचया

•  पडपजटल मयायक्ोमीटिची देखभयाल, देखिेख थोडक्यात सयंागया.

टडटजटल मायरिोमीटि हे कोणत्ाही उत्ादन उद्ोगात सवा्यत सोप्ा आटण 

मोठ्ा प्रमाणावि वापिले जाणािे मापन उपकिणांपैकी एक आहे. त्ाची 

साधेपणा आटण अष्टपैलू स्वभाव यामुळे टडटजटल  मायरिोमीटि इतके 

लोकटप्रय िाले आहेत. बाजािात टवटवध प्रकािचे टडटजटल मायरिोमीटि 

उपलब्ध आहेत.

पडपजटल मयायक्ोमीटिचे वैपिष््ट् (आकृती 1)

-  LCD मापन डेटा प्रदटश्यत किते आटण 0.001mm च्ा रििोलू्शनसह 

थेिट वाचन किते.

-  मूळ सेटटंग टममी/इंच रूपांतिण, टनिपेक्ष आटण वाढीव मोजण्ासाठी  

स्स्वच किा.

-  काबा्यइडने टटपलेले फेसेस  मोजण्ासाठी.

-  ि्रॅ चेट अपरिवत्यनीय मापन आटण अचूक पुनिावृत्ी किण्ायोग्य वाचन 

सुटनटचित किते

पडपजटल मयायक्ोमीटिची अचूकतया

टडटजटल मायरिोमीटि 10 पट अटधक अचूक आटण अचूकता प्रदान 

कितात: 0.00005 इंच टकंवा 0.001 टममी रििोलू्शन, 0.0001 इंच टकंवा 

0.001 टममी अचूकतेसह.
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कपटंग ्पिीड आपि फीड आपि कटची खोली, पिफयािस केलेलया ्पिीड (Cutting speed and 
feed & depth of cut, recommended speed)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  कपटंग ्पिीड आपि फीडमिील फिक किया

•  चयाट्नमिूर् वेगवेगळ्या मटेरियलसयाठी पिफयािस केलेलया कपटंग ्पिीड वयाचया आपि पर्वडया

•  कपटंग ्पिीड पर्यंपत्त किियािे घटक दि्नवया

•  फीड पर्यंपत्त किियािे घटक सयंागया.

कपटंग ्पिीड (आकृती 1)

कटटंग एज मटेरियलवि ज्ा वेगाने जातो, जी मीटि प्रटत टमटनटाने व्क्त 

केली जाते त्ाला कटटंग स्ीड म्णतात. जेव्ा ‘D’ व्ासाचे काम एका 

िेव्ोलू्शनमधे् वळवले जाते तेव्ा टूलच्ा संपका्यत असलेल्ा कामाच्ा  

भागाची लांबी π x D असते. जेव्ा काम ‘n’ िेव्/टमनीट कित असते तेव्ा  

संपका्यतील कामाची लांबी टूलसह π x D x n आहे. हे मीटिमधे् रूपांतरित 

होते आटण हे मीटिमधे् रूपांतरित केले जाते आटण सूत्ाच्ा स्वरूपात असे 

व्क्त केले जाते

पडपजटल मयायक्ोमीटिचे वयाचर्

टडटजटल मायरिोमीटिमधे् एलसीडी टड्थलेिसह उच्च अचूक वाचन प्रदान 

केले जाते. आकृती 2 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे िीटडंग 14.054 टममी आहे.

स्ीव् आटण टथंिबलविील खुणा वाचून देखील वाचन. सामान्यतः , टडटजटल 

मायरिोमीटिसाठी मोठ्ा एलसीडी टड्थलेिमधून वाचन केले जाते कािण 

टडटजटल वाचन अटधक अचूक असते. स्ीव् आटण टथंिबलविील वाचन 

फक्त संदभा्यसाठी आहे. स्ीव् आटण टथंिबलविील खुणा वाचा, सव्यप्रथिम, 

स्ीव्च्ा उजवीकडे टथंिबल कोणत्ा पॉईंटवि  थिांबते ते वाचा (ते येथेि 14 

टममी आहे, कािण मध्भागी  असलेल्ा लांब िेरे्च्ा विची प्रते्क ओळ 1 

टममी दश्यवते ति मध्भागी असलेली प्रते्क ओळ 1 टममी दश्यवते. िेर्ा ०.५ 

टममी दश्यवते) (आकृती ३)

दुसिे म्णजे, टथंिबलविील खुणा वाचा, ते 5 ते 6 दिम्ान आहे, म्णून 

तुम्ाला वाचनाचा अंदाज लावावा लागेल. (येथेि प्रते्क ओळीसाठी ते 

0.055mm आहे 0.001mm दश्यवते). शेवटी, सव्य िीटडंग जोडा : 14mm 

+ 0.055 mm = 14.055mm. ति एकूण िीटडंग 14.055 टममी आहे. 

पडपजटल मयायक्ोमीटिची देखभयाल

सटक्य ट खिाब होण्ाच्ा भीतीने टडटजटल मायरिोमीटिच्ा कोणत्ाही 

भागावि कधीही व्ोले्टज (उदा. इलेस्क्टरि क पेनने खोदकाम) लावू नका.

टडटजटल मायरिोमीटि टनस््रिय असताना पॉवि बंद किण्ासाठी चालू/बंद 

बटण दाबा; ब्रॅटिी बिाच वेळ टनस््रिय िाटहल्ास ती बाहेि काढा.

ब्रॅटिीबद्ल, असामान्य टड्थलेि (टडटजट फ््रॅटशंग टकंवा टड्थलेि नाही) एक 

फ््रॅट ब्रॅटिी दाखवते. अशा प्रकािे तुम्ी ब्रॅटिी कव्िला बाण टदशेप्रमाणे 

ढकलले पाटहजे आटण नंति नवीनसह बदलले पाटहजे. कृपया लक्षात घ्ा 

की सकािात्मक बाजू समोि आली पाटहजे जि बाजािातून टवकत घेतलेली 

ब्रॅटिी चांगली काम कित नसल्ास (दीघ्यकालीन स्ोिेजमुळे टकंवा 

ब्रॅटिीचे स्वयंचटलत टड्थचाज्य इत्ादीमुंळे पॉवि कमी होऊ शकते.) कृपया 

पुिवठादािाशी संपक्य  साधण्ास अटजबात संकोच करू नका. 

फ््रॅटशंग टड्थलेि डेड  ब्रॅटिी दाखवते. असे असल्ास, कृपया ब्रॅटिी एकाच 

वेळी बदला. कोणतेही टव्थथिापन ब्रॅटिीचा खिाब संपक्य  टकंवा ब्रॅटिीच्ा 

दोन्ी पोलचे शॉट्य सटक्य ट दश्यवत नाही. कृपया पोल फे्क्स आटण ब्रॅटिी 

इनु्सलेटि कव्ि तपासा आटण समायोटजत किा. ब्रॅटिी कव्िमधे् पाणी 

टशिल्ास, कव्ि ताबडतोब उघडा आटण ब्रॅटिी कव्िचे आतील भाग 

400C पेक्षा जास्त तापमानात कोिडे होईपययंत उडवा.
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जेव्ा कमी वेळेत जास्त मटेरियल  काढायची असते, तेव्ा जास्त कटटंग 

स्ीड आवश्यक असते. यामुळे स्सं्डल जलद चालते पिंतु अटधक उष्णता 

टवकटसत िाल्ामुळे उपकिणाचे आयुष्य कमी होईल. टशफािस केलेले 

कटटंग स्ीड चाट्य फॉम्यमधे् टदले आहेत जे सामान्य कामकाजाच्ा 

परिस््थथितीत सामान्य टूल लाइफ प्रदान किते. शक्यतोपययंत टशफािस 

केलेले कटटंग स्ीड टनवडले जातील आटण ऑपिेशन किण्ापूवटी स्सं्डल 

स्ीड मोजली जावी. (आकृती 2)

उदयाहिि

25 मी/टमटनट वेगाने कटटंगसाठी  50 टममी बािसाठी स्सं्डलचे आिपीएम 

शोधा

कपटंग ्पिीड पर्यंपत्त किियािे घटक

समाप् किणे आवश्यक आहे

कट डेप्थि

टूल  भूटमती

गुणधम्य आटण कटटंग टूलची कठोिता आटण त्ाचे माउंटटंग

वक्य पीस मटेरियलचे गुणधम्य

वक्य पीसची कठोिता

कटटंग फु्इडचा प्रकाि वापिला जातो आटण मशीन टूलचा कठोिता 

        वेगवेगळ्या व्ययासयाविील कपटंग गतीिी आििीएम चया संबंि 

कपटंग ्पिीड 120 मी/पमपर्ट एकया िेव्ोलू्िर्मधे् मेटल ियापसंग कपटंग टूलची लयंाबी 

टूलची मोजली जयाते

म््ंपिडल आििीएमची गिर्या 

.................................. ७८.५टममी 

................ ............ १५७.०टममी 

................................ २३५.५टममी

१५२८

७६४

५०९.५
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फीड (आकृती 3)

टूलचे फीड हे कामाच्ा  प्रते्क िेव्ोलू्शनसाठी कामाच्ा बाजूने टफिणािे 

अंति आहे आटण ते mm/rev मधे् व्क्त केले जाते.

फीड पर्यंपत्त किियािे घटक

टूल  भूटमती

कामावि सिफेस समाप् किणे आवश्यक आहे

टूलचा कठोिता 

कुलंट  वापिले.

कटची डेप्थि (आकृती 3)

हे मशीन केलेले सिफेस (d) आटण अनमशीन टममी मध् ये व्क्त केलेले 

सिफेस (D) यांच् यामध् ये मोजलेले लंबवत  अंति म् हणून परिभाटर्त केले 

जाते.

मेटल रिमूव्लचया दि

मेटल रिमूव्लचे व्ॉलू्म हे टचपचे व्ॉलू्म आहे जे एका टमटनटात 

कामातून काढून टाकले जाते आटण कटटंग गती, फीड िेट आटण कटची 

डेप्थि यांच्ा गुणाकािाने आढळते.

वेगवेगळ्ा धातंूसाठी टशफािस केलेले कटटंग स्ीड आटण फीड 

टेबलमधे् टदले आहेत. हे लक्षात येते की सॉफ्ट मटेरियलमधे् कटटंगची 

स्ीड खूप जास्त असते आटण हाड्य मेटलची कटटंगची स्ीड कमी असते. 

मऊ मटेरिअलसाठी टदलेल्ा फीडच्ा तुलनेत हाड्य मटेरिअलचे फीड 

साधािणपणे खूपच कमी असते.

H.S.S सयाठी कपटंग ्पिीड आपि फीड सयािरे् टेबल 1 मधे् पदली 

आहेत

र्ोदं

सुपि एचएसएस टूल्ससाठी फीड समान िाहतील, पिंतु कटटंग स्ीड 15% 

ते 20% वाढवता येईल

जड, िफ  कटसाठी कमी स्ीड िेंज  योग्य आहे.

उच्च स्ीड िेंज  प्रकाश, टफटनटशंग कटसाठी योग्य आहे.

आवश्यक टफटनश आटण मेटल काढण्ाच्ा दिानुसाि फीड टनवडले आहे.

जेव्ा काबा्यइड साधने वापिली जातात, तेव्ा HSS टूल्सपेक्षा 3 ते 4 पट 

जास्त कटटंग स्ीड टनवडला जाऊ शकतो.

मटेरियल  बीइंग टर््न      फीड कपटंग ्पिीड

अ्रॅलु्टमटनयम

टपतळ (अल्फा) - डक्टाइल 

ब्ास (फ्ी कटटंग)

कांस्य (फॉस्फि)

कास् आयन्य (गे्)

तांबे

स्ील (सौम्)

स्ील (मध्म-काब्यन) 

स्ील (टमश्रधातू उच्च तन्य) 

थिममोसेटटंग लिास्स्क

०.२ - १.००

०.२ - १.००

०.२ – १.५

०.२ - १.००

०.१५ - ०.७

०.२ - १.००

०.२ - १.००

०.१५ - ०.७

०.०८ - ०.३

०.२ - १.००

७० - १००

५० – ८० 

७० – १०० 

३५ - ७०

२५ - ४०

३५ - ७०

३५ - ५०

३० - ३५

५ - १०

३५ - ५०
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कपटंग ्पिीड, फीड्सचया समयावेि असलेली गिर्या (Calculation involving cutting speed, 
feeds)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेगवेगळ्या टूल मटेरिअलसह वेगवेगळ्या व्ययासयाच्या वेगवेगळ्या मटेरियलच्या टपर्िंग जॉबसयाठी म््ंपिडलचया वेग पर्पचित किया 

•  पदलेल्या डेटयासह टपर्िंग वेळ पर्पचित किया. 

स्सं्डल स्ीडची टनवड हा एक घटक आहे जो कटटंगची काय्यक्षमता 

ठिवतो. हे जॉबच्ा  आकािावि, जॉबच्ा  मटेरियलवि  आटण कटटंग टूलची 

मटेरियल यावि अवलंबून असते. कटटंग स्ीड टनधा्यरित किण्ासाठी सूत् 

आहे.

उदयाहिि १

ø40 टममीचा एमएस िॉड टन्यसाठी स्सं्डल स्ीडची गणना किा. विील 

समसे्यमधे् HSS टूल डेटा वापिणे, मटेरियल  सौम् स्ील असल्ाने आटण 

टूल HSS असल्ाने, चाट्यवरून टशफािस केलेली कटटंग स्ीड 30 मी/

टमटनट आहे.

स्सं्डल स्ीड गणना केलेल्ा आि.पी.एमच्ा सवा्यत जवळ, खालच्ा 

बाजूला सेट केली पाटहजे.

उदयाहिि २

HSS टूल वापरून ø 40 टममीच्ा हाड्य कास् आयन्य गोल िॉडसाठी 

स्सं्डलचा स्ीड टनटचित किा.

डेटया: चाट्यवरून हाड्य कास् आयन्यसाठी कटटंग स्ीड 15 मी/टमटनट आहे.

स्सं्डल स्ीड गणना केलेल्ा आि.पी.एमच्ा सवा्यत जवळ, खालच्ा 

बाजूला सेट केली पाटहजे.

उदयाहिि २

HSS टूल वापरून ø 40 टममीच्ा हाड्य कास् आयन्य गोल िॉडसाठी 

स्सं्डलचा स्ीड टनटचित किा.

डेटया:चाट्यवरून हाड्य कास् आयन्यसाठी कटटंग स्ीड 15 मी/टमटनट आहे.

स्सं्डलचा वेग जवळच्ा आि.पी.एमच्ा गणनावि सेट केला पाटहजे
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टपर्िंग वेळेची गिर्या

घटकाचे उत्ादन ठिवण्ासाठी तसेच ऑपिेटिला प्रोत्ाहने टनटचित 

किण्ासाठी वेळ घटक खूप महत्ाचा आहे. जि स्सं्डलचा वेग, फीड 

आटण कटची लांबी माटहत असेल ति, टदलेल्ा कटची वेळ टनटचित केली 

जाऊ शकते. जि फीड ‘f’ असेल आटण कटची लांबी ‘l’ असेल, ति जॉबमधे् 

िेव्ोलू्शन िाल्ास एकूण संख्या एक कट l/f आहे. जि N आिपीएम  

असेल, ति कट किण्ासाठी लागणािा वेळ द्ािे आढळतो

जेथेि ‘n’ ही कटची संख्या आहे आटण ‘N’ ही आि.पी.एम.

उदयाहिि १

Ø 40 mm आटण 100 mm लांबीचे सौम् स्ील 0.2 mm/rev च्ा फीड 

िेटसह HSS टूल वापरून पूण्य लांबीसाठी एका कटमधे् ø 30 mm ला 

वळवावे लागते. टटनयंगची वेळ टनटचित किा.

विील साठी आि.पी.एम. ची गणना केली जाते आटण 238.6 आि.पी.एम 

असे आढळले आहे. 

l  = 100 टममी

f  = 0.2 टममी

n  = 1

N  = 238.6 आि.पी.एम.

कपटंग ्पिीड आपि आििीएम (Cutting speed and RPM)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  कपटंग ्पिीड िरिभयापषत किया

•  कपटंग ्पिीड पर्िया्नरित किण्यासयाठी घटक सयंागया

•  कपटंग ्पिीड आपि आि.िी.एम मधे् फिक किया

•  आि.िी.एम. म््ंपिडल गती पर्िया्नरित किया

•  आि.िी.एम पर्वडया टेबल्समिूर् पडरि ल आकयाियंासयाठी.

समाधानकािक काय्यप्रदश्यन देण्ासाठी टडरि लसाठी, ते योग्य कटटंग स्ीड 

आटण फीडवि ऑपिेट किणे आवश्यक आहे.

कटटंग स्ीड हा स्ीड आहे ज्ाने कटटंग किताना कटटंग एज मटेरियल 

वरून जातो आटण मीटि प्रटत टमटनटाने व्क्त केला जातो.

कटटंग स्ीड कधीकधी सिफेस स्ीड टकंवा पेिीफेिल स्ीड म्णून देखील 

नमूद केली जाते.

टडरि टलंगसाठी टशफािस केलेल्ा कटटंग स्ीडची टनवड टडरि ल केल्ा जाणाि् या 

मटेरियलवि आटण टूल  मटेरियलवि अवलंबून असते.

टूल  उत्ादक सामान्यत: वेगवेगळ्ा मटेरियलसाठी आवश्यक कटटंग 

गतीचे टेबल  देतात.

वेगवेगळ्ा मटेरियलसाठी टशफािस केलेले कटटंग स्ीड टेबलमधे् टदले 

आहेत. टशफािस केलेल्ा कटटंग स्ीडवि आधारित, आिपीएम, ज्ावि 

टडरि ल चालवावी लागेल, ते टनधा्यरित केले जाते.

आि.पी.एमची गणना

HSS सयाठी मटेरियल पडरि ल केली 

जयात आहे

कपटंग ्पिीड (मी/पमपर्ट)

अ्रॅलु्टमटनयम

टपतळ

कांस्य (फॉस्फि)

कास् आयन्य (गे् )

तांबे

स्ील (मध्म काब्यन/सौम् स्ील)

स्ील (टमश्रधातू, उच्च तन्य)

थिममोसेटटंग लिास्स्क

(अ्रॅबे्टसव्  गुणधम्य मुळे कमी वेग)

70-100

35-50

20-35

25-40

35-45

20-30

5-8

20-30
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उदयाहिि

आि.पी.एमची गणना किा हाय स्ीड स्ील टडरि लसाठी Ø 24 टममी सौम् 

स्ील कटटंगसाठी .

MS साठी कटटंग स्ीड 30 मी/टमटनट आहे. टेबल पासून.

स्सं्डलचा स्ीड सवा्यत जवळच्ा उपलब्ध टनम्न िेंजवि सेट किणे केव्ाही 

शे्रयस्ि असते. टनवडलेल्ा स्सं्डलचा स्ीड 300 आि.पी.एमआहे.

आि.पी.एम. टडरि लच्ा व्ासानुसाि टभन्न असेल. कटटंगचा स्ीड समान 

असल्ाने, मोठ्ा व्ासाच्ा टडरि लमधे् कमी आि.पी.एम. आटण लहान 

व्ासाच्ा टडरि लमधे् जास्त आि.पी.एम.

टशफािस केलेले कटटंग स्ीड केवळ वास्तटवक प्रयोगांद्ािे प्राप् केले 

जातात.

पडरि पलंग मधे् फीड (Feed in drilling)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  फीड म्िजे कयाय ते सयंागया

•  कयाय्नक्म फीड दियात योगदयार् देियािे घटक सयंागया.

फीड म्णजे अंति (X) एक टडरि ल एका पूण्य िोटेशनमधे् कामात पुढे जाते. 

(आकृती    1)

फीड टमटलमीटिच्ा शंभिव्ा भागामधे् व्क्त केला जातो.

उदाहिण - 0.040 टममी.

फीडचा दि अनेक घटकांवि अवलंबून असतो.

• समाप् किणे आवश्यक आहे

• टडरि लचा प्रकाि (टडरि ल मटेरियल )

• टडरि ल केले जाणािे मटेरियल 

फीड िेट ठिवताना मशीनची कठोिता, वक्य पीस आटण टडरि ल यांसािख्या 

घटकांचा देखील टवचाि किावा लागेल. जि ते आवश्यक मानकांनुसाि 

नसतील, ति फीड दि कमी किावा लागेल.

सव्य घटक टवचािात घेऊन टवटशष्ट फीड दि सुचवणे शक्य नाही.

येथेि टदलेले फीड दि टेबल वेगवेगळ्ा टडरि ल उत्ादकांनी सुचवलेल्ा 

सिासिी फीड मूल्ांवि आधारित आहे. (टेबल  1)

खूप िफ  फीड केल्ाने कटटंग एजेस खिाब होऊ शकतात टकंवा टडरि ल 

तुटतात.

फीडचा दि खूपच मंदावल्ाने सिफेसच्ा  टफटनशमधे् सुधािणा  होणाि 

नाही पिंतु यामुळे टूल पॉईंटचा जास्त परिधान होऊ शकतो आटण टडरि लची 

च्रॅटरिंग होऊ शकते.

पडरि पलंग कितयार्या फीड िेटमधे् ऑपटिमम िरिियामयंासयाठी, 

पडरि लच्या कपटंग एजेस तीक्षि आहेत ययाची खयात्ी कििे 

आवश्यक आहे. योग्य प्रकयािचे कपटंग द्व वयाििया.

           टेबल  1

 व्ययासयाचया पडरि ल फीडचया दि

टममी) H.S.S.

१.० - २.५

२. ६  - ४. ५

४.६ - ६.०

६. १ - ९.0 

९. १  -१२.0 

१२.१ -१५.१

१५.१ -१८.०

१८.१ -२१.०

२१. १ -२५. ०

(टममी/िेव्)

०.०४०-०.०६०

०.०५०-०.१००

०.०७५-०.१५० 

०.१००-०.२०० 

०.१५०-०.२५०

०.२०० -०.३०० 

०.२३०-०.३३०

०.२६०-०.३६० 

०.२८०-०.३८० 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.37 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

मयायक्रोमीटिचे प्रकयाि (Types of micrometer)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पर्यपमत मयायक्रोमीटि व्यपतरिक्त पिपिि प्रकयािच्या मयायक्रोमीटिची र्यािे सयंागया

• प्रते्क मयायक्रोमीटिचया पिपिष् ियािि सयंागया.

रेगु्लर मायक्रोमीटस्स व्यततररक्त, इतर अनेक प्रकारचे मायक्रोमीटस्स आहेत, 

ज्ात समान मूलभूत तत्त्व आहे, परंतु तवशेषतः  तवतवध तवशेष अनुप्रयरोग पूर््स 

करण्ासाठी तिझाइन केलेले आहे, जसे की बाह्य, अंतग्सत, िेप््थ मापन इ.

पर्यपमत व्यपतरिक्त मयायक्रोमीटिचे प्रकयाि

सू्क थे्ि मायक्रोमीटर

टू्ब मायक्रोमीटर  तितजटल मायक्रोमीटर

िेप््थ मायक्रोमीटर  फ््लॅंज मायक्रोमीटर

बॉल मायक्रोमीटर  स्टिक मायक्रोमीटर

एक्सटन्सल मायक्रोमीटर तव्थ इंटरचेंजेबल एनस्व्ल्स

कीवे िेप््थ मायक्रोमीटर

स्क्रू  थे्ड मयायक्रोमीटि (आकृती 1)

सू्क थे्ि मायक्रोमीटर हे आउटसाइि मायक्रोमीटरसारखेच असते, 

त्ातशवाय स््ंपििल 60° V थे्ि्समधे् बसण्ासाठी पॉइंट केलेले असते, 

आतर् एव्ीलचा आकार 60° V थे्िमधे् बसण्ासाठी असतरो. थे्िचा 

तपच व्यास मरोजण्ासाठी याचा वापर केला जातरो. सू्क थे्ि मायक्रोमीटर 

मरोजण्ासाठी थे्िच्ा तपचवर अवलंबून अनेक आकारात उपलब्ध आहेत.

ट््रूब मयायक्रोमीटि (आकृती 2)

पाइतपंग, टयूतबंग आतर् तत्सम आकाराच्ा इतर भागांच्ा मटेररयलची 

जािी मरोजण्ासाठी टू्ब मायक्रोमीटर तवशेषतः  तिझाइन केलेले आहे.

पडपिटल मयायक्रोमीटि

या प्रकारच्ा मायक्रोमीटरला मायक्रोमीटरच्ा फे्मवर एक िायल आतर् 

त्ाच्ा खाली एक प्रकातशत स्कीन आहे. िायल पॉइंटरमधे् मापनासाठी 

मायक्रोमीटर सू्कसह अंतग्सत कनेक्शन आहे. स्ीव् आतर् त्ंथबलवरील 

ग््लॅजुएशन्स तनयतमत मायक्रोमीटर प्रमारे्च असतात. हे मायक्रोमीटर 

मरोजण्ासाठी वापरले जाते.आउटसाइि मायक्रोमीटरने मरोजलेल्ा 

पररमारे् आतर् वाचन लक्षात घेतले जाऊ शकते. (आकृती 3)

या मायक्रोमीटरचा फायदा असा आहे की, रीतिंग स्कीनवर तकंवा िायलवर, 

करोर्त्ाही अिचर्ीतशवाय, ्ेथट तदसतात. आम्ाला स्ीव् तकंवा त्ंथबल 

से्लच्ा यरोगायरोगाकिे पाहण्ाची  गरज नाही. यामुळे वाचनातील चुका 

टळतात आतर् वेळेची बचत हरोते. एक सामान्य मारू्स देखील मापन ्ेथट 

वाचू शकतरो.

डेप््थ मयायक्रोमीटि (आकृती 4)

गू्व् ,बरोअर, काउंटरबरोअर, रेसेसेस आतर् तिद्ांची िेप््थ अचूकपरे् 

मरोजण्ासाठी िेप््थ मायक्रोमीटर तिझाइन केले आहे. ग््लॅजुएशन्स तनयतमत 

मायक्रोमीटरच्ा बाबतीत जसे केले जाते त्ाच पद्धतीने वाचले जाते. 

मायक्रोमीटरच्ा वरच्ा बाजूने एक्स्ेंशन रॉि टाकून खरोलीची मरोठी रें जेस 

मरोजली जाऊ शकते. ग््लॅजुएशन्स ओ/एस मायक्रोमीटरच्ा उलट तदशेने 

असतात.

फंॅ्ि मयायक्रोमीटि (आकृती 5)

फ््लॅंज मायक्रोमीटर  हे रेगु्लर मायक्रोमीटर सारखेच असते आतर् ते 

एव्ील आतर् स््ंपििलच्ा जागी दरोन फ््लॅंजसह सुसज्ज असते. हे तगयर 

टी्थची चॉि्सल  जािी आतर् इंतजनच्ा पंखांची जािी आतर्  जॉबची कॉलर 

जािी मरोजण्ासाठी वापरले जाते.
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बॉल मयायक्रोमीटि  (आकृती 6)

मायक्रोमीटरच्ा या स्वरूपामधे्, अध्सगरोलाकार बॉल एव्ील आतर् 

स््ंपििलमधे् बसवले जातात. मापन हे तनयतमत मायक्रोमीटर प्रमारे्च 

असते. हे गरोल मरोजण्ासाठी वापरले जाते जे्ेथ संपका्सचा  तबंदू दरम्ान 

येतरो.

स्टिक मयायक्रोमीटि 

स्टिक मायक्रोमीटर  लांब अंतग्सत लांबी मरोजण्ासाठी तिझाइन केलेले 

आहेत. यामधे् खालील गरोष्ीचंा समावेश हरोतरो:

- 150 तममी तकंवा 300 तममी मायक्रोमीटर  युतनट, 25 तममी रेंजच्ा 

मायक्रोमीटरने बसवलेले आतर् गरोल टतम्सनल फेसेस  असतात,

- एक्स्ेंशन रॉिची मातलका, जी मायक्रोमीटर  युतनटसह, आवश्यक 

कमाल लांबीपययंत सतत रेंज मापन करण्ाची परवानगी देते.

शेवटचा तुकिा, एक्स्ेंशन रॉि आतर् मापन युतनटमधे् जरोिण्ासाठी 

सुरतक्षत जॉईंट्स वापरले जातात. सू्क युतनटमधे् साधारर्परे् 0.5 तममी 

तपचचे थे्ि्स असतात. एक्स्ेंशन रॉि साधारर्परे् परोकळ असतरो आतर् 

त्ाचा तकमान बाह्य व्यास 14 तममी असतरो.

या प्रकारच्ा मायक्रोमीटरमधे्, जॉईंटच्ा बाह्य आतर् अंतग्सत थे्िसमधे्  

पुरेसा पे् असला पातहजे ज्ामुळे मायक्रोमीटरच्ा तवतवध भागांच्ा 

अ ्लॅबु्टमेंट फरोस्सना घट्टपरे् एकत्र जरोिता येईल.

एक्सटर््नल मयायक्रोमीटि पि्थ इंटिचेंिेबल एर्स्हिल्स(आकृती 7)

हे काही नसून एक्सटन्सल मायक्रोमीटर  आहे. या मायक्रोमीटर चा फायदा 

असा आहे की मायक्रोमीटरची रेंज फक्त वेगवेगळे एव्ील्स बदलून 

वाढवता येते.

बदलता येण्ाजरोग्ा एव्ील्सचा संच एका बॉक्समधे् पुरतवला जातरो आतर् 

प्रते्क एव्ीलवर एव्ीलचा आकार तचन्ांतकत केला जातरो. जॉबच्ा 

आकारानुसार, एव्ीलचा आकार बदलला जाऊ शकतरो आतर् वाचन घेतले 

जाऊ शकते. अशा प्रकारे हे एक इकॉनॉमी मायक्रोमीटर आहे, म्र्जे 
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एका मायक्रोमीटरमधे्च, लांब रें जेस सामावून घेता येतात. फे्मवर एव्ील्स 

तनतचित करण्ासाठी, एक माग्सदश्सक प्रदान केला जातरो आतर् नट द्ारे लॉक 

केला जातरो.

कीिे डेप््थ मयायक्रोमीटि

हे िेप््थ मायक्रोमीटर सारखेच असते, त्ातशवाय फे्ममधे् 120° झुकलेले 

बतटंग सरफेसेस असतात जे एका दंिगरोलाकार जॉबवर पररघावर 

तवश्ांती घेतात. हे दंिगरोलाकार शाफ्टवरील की-वेची िेप््थ मरोजण्ासाठी 

वापरले जाते. की-वेची िेप््थ मरोजताना, प्र्थम की-वेच्ा तवरुद्ध असलेल्ा 

दंिगरोलाकार जॉबवर मापन घ्ा; नंतर की-वेच्ा खरोलीचे मापन घ्ा, की-

वेची अचूक िेप््थ जारू्न घेण्ासाठी  अंततम मापनतून प्रारंतभक मापन वजा 

करा.

इर्सयाईड मयायक्रोमीटि - मेपटरि क (Inside micrometer - metric)
उपदिषे् : या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आतल्या मयायक्रोमीटिच्या भयागयंार्या र्याि द्या

• बरोअि पकंिया हरोलचे  ियाचर् पर्पचित किया

• से्पसंग कॉलि आपि एक्स्ेंिर् िॉडसह ियाचर् पर्पचित किया

 • अंतग्नत समयंाति सिफेसेस मिील अंति पर्िया्नरित किया.

इनसाईि मायक्रोमीटर सामान्य आउटसाइि मायक्रोमीटरसारखेच आहे 

परंतु ‘U’ फे्मतशवाय. (आकृती 1) मापन संपक्स  तबंदंूवर घेतले जाते. त्ंथबल 

उघितरो तकंवा बंद हरोतरो, संपक्स  तबंदू उघितात तकंवा बंद हरोतात. आतल्ा 

मायक्रोमीटरमधे् स्ीव्, त्ंथबल, अ्लॅस्व्व्ल्स, ्ेपितसंग कॉलर आतर् एक्स्ेंशन 

रॉि्स असतात. हे तिप बरोअर मरोजण्ासाठी हँिलसह सुसज्ज आहे. 

इन्स्ट्रु मेंटची तकमान संख्ा देखील 0.01 तममी आहे.

इनसाईि मायक्रोमीटर 12 तममी अंतराच्ा कॉलरने आतर् रें जेसच्ा 

हरोल्सचे मरोजण्ासाठी 4  एक्स्ेंशन रॉिसह सुसज्ज आहे. 50-75 तममी, 

75-100 तममी, 100-125 तममी आतर् 125-150 तममी. स्ीव्ला मुख् 

से्ल आतर् त्ंथबल त्ंथबल से्लसह तचन्ांतकत केले आहे. ब्लॅरलमधे् 13 

तममी मया्सतदत समायरोजन आहे. जेव्ा इनसाई मायक्रोमीटर बंद असतरो 

(जेव्ा त्ंथबलचे शून्य ब्लॅरलच्ा शून्याशी जुळते), तेव्ा ते 25 तममीचे 

तकमान पररमार् वाचण्ास सक्षम असते. या व्यततररक्त, अगदी उजवीकिे 

त्ंथबल ओपतनंगसह 38 तममी पययंत वाचरे् शक्य आहे. पुढील उच्च रें जेस 

वाचण्ासाठी, 12 तममी रंुदीचा एक मानक अंतर कॉलर जरोिला जावा. हे 

मायक्रोमीटरला तकमान 50 तममी (आकृती 2) ची रेंज  वाचण्ास सुलभ 

करते.

त्ाचप्रमारे्, प्रते्क एक्स्ेंशन रॉिचा वापर कॉलरतशवाय तकमान रेंज 

13 तममी पययंत फरक मरोजण्ासाठी आतर् कॉलरसह जास्ीत जास् रेंज 

मापनसाठी  वापरावा लागेल. एक्स्ेंशन रॉिला घट्ट पकिण्ासाठी क््लॅस््ंपिग 

सू्क देखील प्रदान केला जातरो.

बरोअि  पकंिया हरोलचया आकयाि पर्पचित कििे

आकृती  3 मधे् ्ेपितसंग कॉलर आतर् 125- 150 तममी रेंजच्ा एक्स्ेंशन 

रॉिसह इनसाईि मायक्रोमीटर दाखवले आहे. बरोअरचा आकार 125 तममी 

+ 12 तममी + ब्लॅरल रीतिंग + त्ंथबल रीतिंग आहे जरो 125 + 12 + 1.5 + 

0.00 = 138.50 तममी आहे.

अंतग्नत समयंाति सिफेसेस मिील अंति पर्िया्नरित कििे

तिप बरोअरच्ा दरोन सरफेसेस मधील समांतरता तपासताना, इनसाईि 

मायक्रोमीटरसह हँिल वापररे् आवश्यक आहे. आकृती हँिलसह 

इनसाईि मायक्रोमीटर दाखवते. समांतरता पिताळून पाहण्ासाठी. 

बरोअरच्ा वरच्ा सरफेसवर  तकमान दरोन रीतिंग घ्ावे लागतील. दरोन 

रीतिंगमधे्  काही फरक नसल्ास, आम्ी असे गृहीत धरू शकतरो की 

सरफेसेस पूर््सपरे् समांतर आहेत. रीतिंगमधील करोर्ताही फरक दाखवतरो 

की बरोअरमधे् दरोन सरफेसेस मधे् तु्रटी आहे. (आकृती 4)
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थ्ी िॉईटं इंटर््नल मयायक्रोमीटि (Three-point internal micrometer)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• थ्ी -िॉईटं इंटर््नल मयायक्रोमीटिचया उियरोग सयंागया 

• थ्ी -िॉईटं मयायक्रोमीटिचे भयाग ओळखया

• थ्ी -िॉईटं मयायक्रोमीटिची िैपिष्टे् सयंागया.

थ्ी िॉईटं इंटर््नल मयायक्रोमीटि

थ्ी पॉईंट इंटन्सल मायक्रोमीटरचा वापर ्ेथट अंतग्सत व्यास अचूकपरे् आतर् 

काय्सक्षमतेने मरोजण्ासाठी केला जातरो. तिप हरोलचा व्यास, ब्ाइंि हरोलचा 

शेवट, इंटन्सल रेसेस  इत्ादी मरोजण्ासाठी देखील याचा वापर केला जातरो.

इन्स्ट्रु मेंट त्ाच्ा शून्य तु्रटीसाठी माटिर ररंग गेजसह तपासले जाते.

थ्ी िॉईटं इंटर््नल मयायक्रोमीटि(आकृती 1) ययासयाठी उियुक्त आहे:

- थू् आतर् ब्ाइंि हरोलचा व्यास मरोजरे्

- बरोअरची बेलनाकारता आतर् गरोलाकारपर्ा तपासरे्.

सामान्यतः  वापरल्ा जार्ार् या थ्ी पॉईंट इंटन्सल मायक्रोमीटरमधे् तकमान 

.005 तममी असते

भयाग

- मरोजण्ासाठी हेि (तीन मापन करर्ारी एव्ील्स असलेली)

- र्लॅ चेट टिॉप

- त्ंथबल

- ब्लॅरल
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या मायक्रोमीटरमधे् करोन ची  स््ंपििल असते जी त्ंथबल घड्ाळाच्ा तदशेने 

तफरवल्ावर पुढे जाते. करोनच्ा  स््ंपििलच्ा हालचालीमुळे मरोजण्ासाठी 

ऍस्व्व्ल्स पुढे आतर् मागे एकसारखे हलतात. तीन मरोजण्ासाठी अ्लॅस्व्व्ल्स 

बरोअरमधे् इन्स्ट्रु मेंटचे सेल्फ अलाइनमेंट सुलभ करतात.

थ्ी पॉईंट इंटन्सल मायक्रोमीटर सेटमधे् उपलब्ध आहेत. प्रते्क सेटमधे् 3 

तकंवा 4 मायक्रोमीटर असतात. त्ा प्रते्काची मापन रेंज  10 तममी असेल.

र्लॅ चेट टिॉप एव्ील्स आतर् कामाच्ा  सरफेसवर मरोजले जाऊन एकसमान 

दबाव आर्ण्ाची परवानगी देतरो.

हे मायक्रोमीटर एक तकंवा अतधक शून्य सेतटंग ररंगसह प्रदान केले जातात. 

(आकृती 2)

मापन घेण्ापूववी, सेतटंग ररंग वापरून शून्य सेतटंग तपासरे् आवश्यक आहे. 

(आकृती 3)

या हेतूसाठी प्रदान केलेल्ा सू्क ि्र ायव्रचा वापर करून ब्लॅरेल सैल करून 

एव्ीलची स््थ्थती रीसेट केली जाऊ शकते.

एक्स्ेंशन रॉिचा वापर करून बरोअरच्ा खरोलीनुसार मायक्रोमीटरची लांबी 

बदलता येते. (आकृती 4)

एक्स्ेंशन रॉि एकत्र करण्ासाठी आतर् वेगळे करण्ासाठी ्पि्लॅनस्सचा एक 

संच प्रदान केला जातरो. (आकृती 5)

तवतवध आकारांचे मरोजण्ासाठी इंटिट्रु मेंट तवतवध आकारात आतर् स्वरूपात 

उपलब्ध आहेत.

ते अ्लॅनालॉग तकंवा तितजटल रीिआउटमधे् देखील उपलब्ध आहेत.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.38 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

मयायक्रोमीटिचे प्रकयाि (Sources of measuring errors)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मयािर् तु्टी म्हििे कयाय ते सयंागया 

• पिपिि प्रकयािच्या मयािर् तु्टीचे र्यािे द्या

• प्रते्क  मयािर् तु्टी ओळखया.

जेव्ा आम्ी वक्स पीस मरोजतरो तेव्ा प्रते्क वेळी मापन तु्रटी उद्भवतात. 

म्रू्न, जेव्ा आम्ी वक्स पीस  मरोजतरो तेव्ा आम्ी नेहमी तवतशष् चुकीची 

परवानगी तदली पातहजे. या अयरोग्तेची तिग्ी हे मरोजर्ार् या व्यक्तीच्ा 

कौशल्ावर आतर् मापन इंटिट्रु मेंटच्ा अयरोग्तेवर अवलंबून असते.

मापन तु्रटी खालीलप्रमारे् गटबद्ध केल्ा जाऊ शकतात.

- तसटेिम्लॅतटक तु्रटी

- रँिम तु्रटी

- ज्रोमेतट्र कल तु्रटी

- कॉन््लॅक्ट तु्रटी

- गेज आतर् इन्स्ट्रु मेंट तु्रटी

- इलास्टिक तिफॉममेशन

- प्लॅरलल तु्रटी

- ओबे्वमेशन तु्रटी

- करोसाइन तु्रटी

- तापमान तु्रटी

पसटेिमॅपटक तु्टी

मापन इंटिट्रु मेंटमुळे हरोर्ाऱ्या मापन तु्रटीनंा तसटेिम्लॅतटक तु्रटी म्र्तात 

तसटेिम्लॅतटक तु्रटीमंधे् तवभागले जाऊ शकते:

- ज्ात तसटेिम्लॅतटक तु्रटी

- अज्ात तसटेिम्लॅतटक तु्रटी

ज्ात तसटेिम्लॅतटक तु्रटी अशा आहेत ज्ा नेहमी त्ाच प्रमार्ात आतर् त्ाच 

तदशेने (+ तकंवा -) मापन पररर्ामांवर प्रभाव पाितात. उदाहरर्ा्थ्स, 

उपतवभाजन तु्रटी ये्ेथ दश्सतवल्ाप्रमारे् से्लसाठी. ये्ेथ वाचायचे मूल् नंतर 

दुरुस् केले जाऊ शकते. (आकृती    1)

अज्ात तसटेिम्लॅतटक तु्रटी  वेगवेगळ्ा तदशातनदमेशांमधे् (+ आतर् - ) 

वेगवेगळ्ा मरोजमापांमधे् तभन्न मूले् देतात. या प्रकारच्ा तु्रटीचे उदाहरर् 

म्र्जे मापन इंटिट्रु मेंटमधील घष्सर् बदलांमुळे झालेल्ा तु्रटी.

सव्स अज्ात तसटेिम्लॅतटक तु्रटीचं्ा पररर्ामास मापन यंत्राच्ा अयरोग्तेची 

तिग्ी म्रू्न संबरोधले जाते.

िँडम पकंिया अिघयाती तु्टी

रँिम  तु्रटी बाह्य पररस््थ्थतीमुंळे हरोतात, जसे की तापमान, हवेतील आद््सता, 

घार् आतर् कंपने आतर् मानवी घटक जसे की पाहण्ात तु्रटी आतर् ्थकवा.

ज्रोमेपटरि क तु्टी

ज्रोमेतट्र कल  तु्रटीमंधे् तवभागले जाऊ शकते:

- म्लॅक्रो-ज्रोमेतट्र कल  तु्रटी

- मायक्रो - ज्रोमेतट्र कल तु्रटी.

म्लॅक्रो-ज्रोमेतट्र कल  तु्रटी उद्भवतात जेव्ा मरोजलेली वक्स पीस ि्र ॉइंगमधे् 

दश्सतवलेल्ा सैद्धांततक स्वरूपाशी संबंतधत नसते. उदाहरर्ा्थ्स, आकृती  

2 मधे् दश्सतवल्ाप्रमारे् जेव्ा तसतलंिर तनमुळता तकंवा गरोलाकार असतरो 

तेव्ा त्ाचा पररर्ाम म्लॅक्रो-ज्रोमेतट्र कल  तु्रटीमधे् हरोतरो.

आकृती  3 मधे् दश्सतवल्ाप्रमारे् या प्रकारची तु्रटी दरोन तबंदू मापनने 

शरोधली जाऊ शकत नाही.

शाफ्टला ‘व्ी’ ब्ॉकवर (तीन तबंदू मापन) ठेवून, हा दरोष लगेच लक्षात येऊ 

शकतरो. (आकृती  ४ आतर् ५)
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हरोल्सचे मापनकरताना ही तु्रटी देखील येऊ शकते.

मायक्रो - ज्रोमेतट्र कल तु्रटी सरफेसच्ा रफनेसमुळे आहेत. लक्षर्ीय 

प्ररोफाइल िेप््थ असलेल्ा सरफेसच्ा  बाबतीत, प्ररोफाइल ररसेसमधे् 

मापनाची टीप खाली येऊ शकते, ज्ामुळे चुकीचे वाचन हरोते.(आकृती 6)

कॉनॅ्क्ट तु्टी:मापनाची टीप आतर् मरोजली जार्ारी वक्स पीस यांच्ातील 

अशुद्धतेमुळे अनेकदा मापन तु्रटी हरोऊ शकतात. कॉन््लॅक्ट तु्रटी दूर 

करण्ासाठी (अगदी गंभीर मानले जाते), नेहमी मापन इंटिट्रु मेंट्स स्वच्छ 

ठेवा.

गेि आपि इन्स्ट्रु मेंट तु्टी: व्तन्सयर क्लॅ तलपरच्ा बाबतीत, मापन समांतर 

आहे परंतु प्रमार्ानुसार नाही. (तचत्रावरील अंतर ‘s’ पहा). हलवण्ायरोग् जॉ 

आतर् मुख् से्ल दरम्ान एक पे्, या प्रकरर्ात, एक तु्रटी तनमा्सर् करू 

शकते ज्ाचा पररर्ामावर लक्षर्ीय पररर्ाम हरोऊ शकतरो. (आकृती 7)

मायक्रोमीटरच्ा बाबतीत एक अँगुलर  तु्रटी नगण् आहे परंतु समांतर तु्रटी 

येईल. या शीष्सकाखाली येर्ार् या इतर तु्रटी म्र्जे घष्सर्ातील बदल आतर् 

मापन इंटिट्रु मेंट्समधील ब्लॅकल्लॅशमुळे झालेल्ा तु्रटी. (आकृती 8)

इलयास्टिक पडफॉममेिर्: इलास्टिक तिफॉममेशन वाजवी मया्सदेत 

ठेवण्ासाठी, इंतिकेटर टँिि, मापन क््लॅम्पप्स आतर् मापन तफक्सचर 

मजबूतपरे् बांधले पातहजेत. लहान आतर् स््थ्थर मापन शक्ती वापरून, 

ही तु्रटी देखील कमीतकमी आर्ली जाऊ शकते. उदा. मायक्रोमीटरमधे् 

प्रदान केलेली र्लॅ चेट ि्र ाइव्.

 कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उिळिी- 2022) अभ्यास 1.3.38 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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िॅिलल तु्टी (आकृती 9)

दरोन फ््लॅट मापन सरफेसेस दरम्ान मापन केले जात असल्ास, ते 

एकमेकांना प्लॅरलल असले पातहजेत. जर मरोजण्ाचे वक्स पीस सरफेस 

एकमेकांशी प्लॅरलल नसतील तर प्लॅरलल तु्रटी उद्भवतील.  मरोजण्ासाठी 

फ््लॅट सरफेसवर  गरोलाकार मापन तटप वापरून, प्लॅरलल तु्रटी टाळता येऊ 

शकतात.

ओबे्िमेिर् तु्टी (आकृती 10)

िायल इंतिकेटरसह से्ल आतर् इंटिट्रु मेंट्सच्ा वाचनाच्ा संबंधात प्लॅरल्लॅक्स 

तु्रटी उद्भवतात. पॉइंटरला से्लपासून तवतशष् अंतर ‘a’ आहे यावर तु्रटी 

अवलंबून असते. जर तुम्ी करायचे तसे टि्र ेट पुढे न पाहता एका बाजूने 

पातहले तर, पॉइंटर मरोठे तकंवा लहान वाचन दाखवत असल्ाचे तदसते.

तयािमयार् तु्टी

तापमानातील बदलामुळे मरोठ्ा मापन चुका हरोऊ शकतात. या कारर्ास्व 

मापनासाठी संदभ्स तापमान म्रू्न 20°C सेट केले आहे

करोसयाइर् तु्टी (आकृती 11)

करोसाइन तु्रटी उद्भवते जेव्ा मापन इंटिट्रु मेंटचा पं्गर/लीव्र वक्स पीसच्ा 

मापनाच्ा समांतर नसतरो. 

हे लक्षात घेतले जाऊ शकते की िायल इंतिकेटर हाताची हालचाल पं्गर 

तकंवा लीव्रच्ा हालचालीवर अवलंबून असते.

आकृतीमधे् दश्सतवल्ाप्रमारे्, पं्गरच्ा झुकावासाठी, पं्गरच्ा 

अंतरासाठी अततररक्त हालचाल आवश्यक आहे. X हे कामाच्ा  सरफेसवर  

लंबवत  असलेल्ा घटकाचे तवचलन आहे आतर् नैसतग्सकररत्ा िायल 

इंतिकेटर Xa चे वाचन दश्सवेल. (Xa ही पं्गर हालचाल आहे.)

 कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उिळिी- 2022) अभ्यास 1.3.38 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.39 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

पडरि ल - पिपिि भयाग, प्रकयाि आपि आकयाि (Drills - different parts, types and sizes)
उपदिषे् : या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पडरि पलंग कयाय आहे ते सयंागया

• पडरि पलंगची आिश्यकतया सयंागया

• ियाििलेल्या पडरि लच्या प्रकयाियंाची ययादी किया

• पविटि पडरि लच्या भयागयंार्या र्यािे द्या

• पडरि ल केलेल्या पिद्यातील दरोषयंाची ययादी किया

• दरोषयंाची कयाििे आपि उियाय सयंागया.

पडरि पलंग: ति्र तलंग म्र्जे ‘ति्र ल’ नावाच्ा मल्ी-पॉइंट कतटंग टूलचा वापर 

करून वक्स पीसमधे् तनतचित व्यासांच्ा दंिगरोलाकार तिद्ांचे उत्ादन. 

पुढील करोर्त्ाही ऑपरेशनसाठी अंतग्सतररत्ा केलेले हे पतहले ऑपरेशन 

आहे.

पडरि लचे प्रकयाि आपि त्यंाचे पिपिष् उियरोग

फॅ्ट पडरि ल (आकृती 1): ति्र लचा सवा्सत जुना प्रकार फ््लॅट ति्र ल हरोता 

जरो ऑपरेट कररे् सरोपे आहे, तशवाय उत्ादनासाठी स्वस् आहे. परंतु 

ऑपरेशन दरम्ान ते धारर् कररे् कठीर् आहे आतर् तचप काढरे् खराब 

आहे. त्ाची ऑपरेतटंग काय्सक्षमता खूप कमी आहे.

पविटि पडरि ल: जवळजवळ सव्स ति्र तलंग ऑपरेशन तविटि ति्र ल वापरून केले 

जाते. त्ाच्ा लांबीच्ा बाजूने दरोन तकंवा अतधक ्पिाइरल  तकंवा हेतलकल 

फू्ट्स तयार झाल्ामुळे त्ाला तविटि ति्र ल असे म्र्तात. तविटि ति्र लचे दरोन 

मूलभूत प्रकार आहेत, समांतर श्लॅंक आतर् टेपर श्लॅंक. तविटि ति्र ल मानक 

आकारात उपलब्ध आहेत. समांतर शँक तविटि ति्र ल 13 तममीच्ा खाली 

उपलब्ध आहेत. (आकृती 2)

पविटि पडरि लचे भयाग: ति्र ल्स हाय ्पिीि टिीलपासून बनवले जातात. ्पिाइरल 

फू्ट्स  त्ाच्ा ऍस्क्ससच्ा  271/2° करोनात तयार केली जाते.

फू्ट्स  एक अचूक कतटंग करोन  प्रदान करते जे तचप्ससाठी सुटण्ाचा 

माग्स प्रदान करते. ते ति्र तलंग दरम्ान कूलंटला कतटंग एजवर घेऊन जाते. 

(आकृती 3)

फू्ट्स च्ा दरम्ान उरलेल्ा भागांना ‘लँि्स’ म्र्तात. ति्र लचा आकार 

लँि्सवरील व्यासानुसार तनधा्सररत केला जातरो आतर् तनयंतत्रत केला जातरो.

पॉईंट करोन कतटंग करोन आहे आतर् सामान्य हेतूच्ा कामासाठी, तरो 118° 

आहे. क्ीयरन्स करोन  कामासह तलपच्ा  मागील बाजूस साफ करण्ाच्ा 

उदे्शाने काम करते. ते बहुतेक 8° आहे.

पडि हरोल पडरि ल्स:‘ िी’ तबट नावाने ओळखल्ा जार्ार् या ति्र लचा वापर 

करून िीप हरोल ति्र तलंग केले जाते. (आकृती 4)

तवतवध मटेररयल ति्र ल करण्ासाठी वेगवेगळ्ा हेतलक्स करोनांसह ति्र ल 

तयार केले जातात. सामान्य उदे्शाच्ा ति्र लमधे् 27 1/2° चा मानक 

हेतलक्स करोन असतरो. ते सौम् टिील आतर् काटि लरोहावर वापरले जातात. 

(आकृती 5a)

तपतळ, गनमेटल, फॉस्फर-कांस्य आतर् प््लॅस्टिक यांसारख्ा मटेररयल वर 

स्रो हेतलक्स ति्र लचा वापर केला जातरो. (आकृती 5b)

तांबे, अ्लॅलु्तमतनयम आतर् इतर मऊ धातंूसाठी स्विक हेतलक्स ति्र लचा वापर 

केला जातरो. (आकृती 5c)

पितळयािि स्विक हेपलक्स पडरि ल किीही ियािितया कयामया र्ये 

कयािि ते ‘खरोदत’ ियाईल आपि िक्न िीस मिीर् टेबलिरूर् 

फेकले ियाऊ िकते.
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समांतर शँक ति्र ल फक्त ति्र ल चक्समधे्च ठेवता येतात. टेपर श्लॅंक 

तविटि ति्र ल ्ेथट टेलटिॉक ब्लॅरलमधे् बसवले जातात तकंवा स्ीव्मधे् 

बसवले जातात आतर् माउंट केले जातात. टेपर श्लॅंक तविटि ति्र लमधील 

बरोरिंग  ट्रू ल्स , कयाउंटि पसंपकंग (Boring tools, counter sinking)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पिपिि प्रकयािच्या बरोअरिंग ट्रू ल्स ओळखया आपि त्यंाची र्यािे द्या

• िेगिेगळ्या बरोअरिंग ट्रू ल्सच्या फयायद्यंाची ययादी किया.

टँग पॉतझतटव् ि्र ाइव् प्रदान करते. सॉकेट तकंवा स्ीव्मधे् टेपर श्लॅंक 

तविटि ति्र ल घालताना, स्ीव्ला लपवा म्लॅलेटने ट्लॅप करा. सॉकेटमधून ति्र ल 

काढण्ासाठी, एक ति्र फ्ट वापरला जातरो.

पडरि पलंग ऑििेिन्स पर्यंपत्त किियािे घटक

ति्र तलंग ऑपरेशन्स तनयंतत्रत करर्ारे तीन घटक आहेत:

- कतटंग ्पिीि

- फीि पे्रशर

- कुतलंग पद्धत.

पडरि पलंगसयाठी कपटंग स्ीड

ति्र तलंगसाठी कतटंग ्पिीि ही ति्र लची पेरीफेरल ्पिीि असते आतर् ती मीटर 

प्रतत तमतनटात नमूद केली जाते. कतटंगची ्पिीि कामाच्ा  मटेररयलच्ा 

यंत्रक्षमतेवर अवलंबून असते. जेव्ा मटेररयल  ति्र तलंगसाठी कतटंग ्पिीि 

तनधा्सररत केली जाते, तेव्ा ति्र तलंग दरम्ान ले्थ ज्ा रेव्रोलू्शनसाठी सेट 

करावी लागते ते सूत्रानुसार मरोजले जाते.

फीड 

ति्र लच्ा प्रते्क रेव्रोलू्शनसाठी ज्ा दराने ति्र ल मटेररयलमधे् पुढे जाते 

त्ाला फीि रेट म्रू्न ओळखले जाते आतर् ते mm/rev मधे् व्यक्त केले 

जाते. फीि रेटची तनवि देखील ति्र ल केल्ा जार्ार् या धातूच्ा यंत्रक्षमतेवर 

अवलंबून असते:

बरोररंग  म्र्जे एकाच पॉइंट कतटंग टूलसह तवद्यमान ति्र ल तकंवा करोर हरोल 

मरोठे कररे् आतर् ट्रू  कररे्.

बरोरिंग  हरोलची आिश्यकतया

• ति्र ल आकारापेक्षा मरोठे ति्र ल केलेले हरोल मरोठे करण्ासाठी कारर् 

ति्र ल फक्त मानक आकारात उपलब्ध आहेत.

• हरोलची कॉन्सस्न््र तसटी प्राप्त करण्ासाठी.

• हरोलची अचूकता राखण्ासाठी. 

• चांगले सरफेस पूर््स करण्ासाठी.

• ति्र तलंगमुळे तनमा्सर् झालेली तु्रटी दूर करण्ासाठी आतर् रीतमंग 

ऑपरेशन सुलभ करण्ासाठी.

बरोररंग  टूल्स  आतर् हरोल्डर :बरोररंग हे ति्र ल तकंवा करोरि हरोलवर केले जार्ारे 

अंतग्सत ऑपरेशन आहे. बरोररंग टूलची कतटंग एज  िाव्या हाताच्ा साध्ा 

टतनयंग टूलसारखीच असते. पर् जे ऑपरेशन  केले जात आहे ते उजवीकिून 

िावीकिे आहे. (आकृती    1)
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िफ बरोरिंग ट्रू लचे भयाग (आकृती  १, २ आपि ३) 

बरोरिंग  ट्रू ल्सचे प्रकयाि

खालील बरोररंग  टूल्सचे तवतवध प्रकार आहेत. 

• सॉतलि फरोज्स  टूल्स 

• तबट्ससह बरोररंग बार 

• बे्झ्ि टूल्स (आकृती .4)

• थ्रो-अवे तबट्स ्ेपिशल हरोल्डरमधे् घातले जातात.

सॉपलड फरोि्न  ट्रू ल्स  (आकृती 5)

सॉतलि  फरोज्स बरोररंग टूल  सामान्यत: उच्च ्पिीि टिीलचे बनलेले असते, 

ज्ाचे टरोक फरोज्स   असते आतर् िाव्या हाताने टतनयंग उपकरर्ासारखे 

असते. ते लाइट डु्टी टूल्स आहेत आतर् लहान व्यासाच्ा हरोल्सवर   

वापरले जातात. ते तवशेष टूल हरोल्डरमधे् धरले जातात जे टूल परोटिमधे् 

माउंट केले जातात.

अधूनमधून टंगटिन काबा्सइि तकंवा हाय ्पिीि टिीलच्ा तटप्स  कमी 

काब्सनच्ा बारसाठी बे्झ केल्ा जातात, अ्थ्सकारर्ासाठी.

घयातलेल्या पबटसह बरोरिंग  बयाि (आकृती 6)

बरोररंग  बार टूल-हरोल्डर टूल परोटिमधे् बसतवला जातरो आतर् फरोज्स  बरोररंग 

टूलपेक्षा जि कट करण्ासाठी वापरला जातरो.

से्कअर  टूल तबट्स बारमधील ब्रोच केलेल्ा तिद्ांमधे् 30°, 45° तकंवा 90° 

च्ा करोनात सेट केले जातात.

बरोररंग  बास्स  साध्ा प्रकारच्ा तकंवा एंि क्लॅ प प्रकाराच्ा असू शकतात. 

साध्ा प्रकारचे  कतटंग टूल सेट सू्कद्ारे स््थ्थतीत धरले जाते. एंि-क्लॅ प 

प्रकाराचे कतटंग टूल कठरोर प्गच्ा वेतजंग तक्येद्ारे स््थ्थतीत धरले जाते.

गरोल तकंवा से्कअर  तवभाग टूल तबट्स बरोररंग  बारमधे् घातल्ा जाऊ 

शकतात, आकार बारच्ा व्यासावर अवलंबून असतरो.
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साधा बरोररंग  तकंवा खांद्याला तरोिं देण्ासाठी करोनात तकंवा खांद्यापययंत 

थे्तिंगसाठी टूल तबट बारच्ा ऍस्क्ससपययंत से्कअर  असू शकतरो.

बार स््थप्ट तकंवा ‘V’ ब्ॉक हरोल्डरमधे् धरला जातरो.

िेगिेगळ्या बरोरिंग  ट्रू ल्सचे फयायदे

सॉपलड बरोरिंग  ट्रू ल्स 

से्कअर आतर् गरोल शँकसह उपलब्ध.

टूल परोटिवर सहजपरे् माउंट करण्ास सक्षम करते.

पुन्ा ग्ाइंतिंग  सरोपे आहे.

टूल  अतवभाज् असल्ाने, अलाइनमेंट  सरोपे आहे.

आवश्यक आकार आतर् करोनात सहजपरे् फरोज्स  करता येते.

बरोरिंग  बयाि आपि घयातलेले पबट्स

हेवी डू्टी बरोररंग  ऑपरेशनसाठी वापरले जाते.

तिप बरोररंग  ऑपरेशनसाठी वापरले जाते.

टूल इन्सट्स बदलरे् अतधक जलद आहे, त्ामुळे पुन्ा तीक्षर् करण्ासाठी 

वेळ घाला. 

तकंमत कमी आहे कारर् बरोररंग  बार कमी काब्सन टिीलचा बनलेला आहे.

बरोररंग  टूल्स  बरोररंग  बारच्ा ऍस्क्ससवर तकंवा करोनात खूप लवकर सेट 

केली जाऊ शकतात.

कयाउंटि पसंपकंग (Counter sinking)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयाउंटिपसंपकंग कयाय आहे ते सयंागया

• कयाउंटिपसंपकंगचया उदेिि स्रूचीबद् किया

• पिपिि अरु्प्रयरोगयंासयाठी कयाउंटिपसंपकंगचे करोर् सयंागया 

• पिपिि प्रकयािच्या कयाउंटिपसंकची र्यािे द्या

• टयाइि A आपि टयाइि B कयाउंटिपसंक हरोलमिील फिक ओळखया.

कयाउंटिपसंपकंग म्हििे कयाय?

काउंटरतसंतकंग हे ति्र ल केलेल्ा हरोलच्ा  टरोकाला बेव्ल करण्ाचे 

ऑपरेशन आहे. वापरलेल्ा टूलला काउंटरतसंक म्र्तात.

काउंटरतसंतकंग खालील उदे्शांसाठी केले जाते, 

काउंटरतसंक सू्कच्ा िरोक्याला रेसेस  प्रदान करण्ासाठी, जेरे्करून 

तफस्कं्सग केल्ानंतर ते सरफेससह फ्श हरोईल. (आकृती    1)

ति्र तलंग नंतर हरोलला  तिबर करा

तकंवा सामावून घेर्ारे काउंटरतसंक ररवे्ट हेि

थे्ि कतटंग आतर् इतर मशीतनंग प्रतक्येसाठी हरोल्सच्ा  टरोकांना चेंफर 

कररे्.

कयाउंटिपसंपकंगसयाठी करोर्: काउंटरतसंक वेगवेगळ्ा वापरासाठी 

वेगवेगळ्ा करोनांमधे् उपलब्ध आहेत.

75° काउंटरतसंक ररव्तटंग

80°  काउंटरतसंक सेल्फ -ट्लॅतपंग सू्क

90°  काउंटरतसंक हेि सू्क आतर् तिबररंग

120°  थे्िेि तकंवा इतर मशीन प्रतक्येसाठी हरोल्सचे चेम्पफररंग टरोक.

कयाउंटिपसंक

पिपिि प्रकयािचे कयाउंटिपसंक उिलब्ध आहेत.

सामान्यत वापरल्ा जार्ार् या काउंटरतसंकमधे् अनेक कतटंग एजेस 

असतात आतर् ते टेपर श्लॅंक आतर् टि्र ेट श्लॅंकमधे् उपलब्ध असतात. 

(आकृती 2)

लहान व्यासाचे हरोल पािण्ासाठी दरोन तकंवा एक फू्ट असलेले तवशेष 

काउंटर-तसंक उपलब्ध आहेत. यामुळे कापताना व्ायबे्शन कमी हरोईल.

ियायलटसह कयाउंटिपसंक (आकृती 3)

अचूक काउंटरतसंतकंगसाठी, मशीन टूल असेंबतलंगसाठी आवश्यक आहे 

आतर् मशीतनंग प्रतक्येनंतर, पायलटसह काउंटरतसंक वापरले जातात.

ते हेवी डु्टी कामासाठी तवशेषतः  उपयुक्त आहेत.

काउंटरतसंकला हरोलपययंत कॉन्सेंट्तट्र क  करण्ासाठी पायलट शेवटी प्रदान 

केला जातरो. पायलटसह काउंटरतसंक्स अदलाबदल करण्ास सक्षम आतर् 

सॉतलि  पायलटसह उपलब्ध आहेत.
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कयाउंटिपसंक हरोल आकयाि: भारतीय मानक IS 3406 (भाग 1) 1986 

नुसार काउंटरतसंक हरोल चार प्रकारचे आहेत: प्रकार A, प्रकार B, प्रकार 

C आतर् प्रकार E.

प्रकार A स्ॉटेि काउंटरतसंक हेि सू्क, क्ॉस रेसे्थि आतर् स्ॉटेि रेज्ड 

काउंटरतसंक हेि सू्कसाठी यरोग् आहे.

हे सू्क मध्म आतर् बारीक अशा दरोन गे्िसमधे् उपलब्ध आहेत.

टाईप ‘B’ काउंटरतसंक हरोल्स काउंटरतसंक हेि सू्कसाठी षटकरोनी 

सॉकेटसह यरोग् आहेत. 

टाईप ‘सी’ काउंटरतसंक हरोल स्ॉटेि रेज काउंटरतसंक (ओव्ल) हेि 

ट्लॅतपंग सू्कसाठी आतर् स्ॉटेि काउंटरतसंक (फ््लॅट) हेि ट्लॅतपंग सू्कसाठी 

यरोग् आहेत.

टिील टि्र क्चस्ससाठी वापरल्ा जार्ार् या स्ॉटेि काउंटरतसंक बरोल्साठी 

टाईप ‘ई’ काउंटरतसंक वापरले जातात.

डरि ॉईगंमधे्  कयाउंटिपसंक हरोल्सचे प्रपतपर्पित्व किण्याच्या िद्ती: 

काउंटरतसंक हरोलचे आकार करोि िेतजगे्शनने तकंवा आकारमान वापरून 

ओळखले जातात.

िेतजगे्शन: सू्क आकार 2 साठी एक काउंटरतसंक प्रकार सी - काउंटरतसंक 

C 2 - IS : 3406 असे िेतजगे्टेि केले जाईल.

आकयािमयार्याचया ियािि

काउंटरतसंकचा आकार काउंटरतसंकचा व्यास आतर् काउंटरतसंकच्ा 

िेप््थद्ारे व्यक्त केला जाऊ शकतरो. (आकृती  ४ आतर् ५)
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कयाउंटिबरोरिंग आपि स्ॉट फेपसंग (Counterboring and spot facing)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कयाउंटिबरोरिंग आपि स्ॉट फेपसंगमधे् फिक किया

• कयाउंटिबरोअिचे प्रकयाि आपि त्यंाचे उियरोग सयंागया

• िेगिेगळ्या हरोल्ससयाठी  यरोग्य कयाउंटिबरोि आकयाि पर्पचित किया.

कयाउंटिबरोरिंग: काउंटरबरोररंग हे काउंटरबरोर टूलच्ा साहाय्ाने सॉकेट 

हेि्स तकंवा क्लॅ प सू्कच्ा हाऊस हेि्सपासून अगदी िेप््थपययंत हरोल मरोठे 

करण्ाचे ऑपरेशन आहे. (आकृती 1)

कयाउंटिबरोि (ट्रू ल ): काउंटरबरोररंगसाठी वापरल्ा जार्ार् या साधनाला 

काउंटरबरोर म्र्तात. (आकृती 2). काउंटरबरोअस्समधे् दरोन तकंवा अतधक 

कतटंग एजेस असतील.

कतटंगच्ा शेवटी, पूववी ति्र ल केलेल्ा हरोलकिे टूल कॉन्सेंट्तट्र क  करण्ासाठी 

एक पायलट प्रदान केला जातरो. पायलट काउंटरबरोररंग करताना च्लॅटररंग 

टाळण्ास देखील मदत करतरो. (आकृती 3)

काउंटरबरोअर सॉतलि पायलट तकंवा अदलाबदल करण्ायरोग् पायलटसह 

उपलब्ध आहेत. अदलाबदल करण्ायरोग् पायलट वेगवेगळ्ा व्यासांच्ा 

हरोल्सवर काउंटरबरोररंगची लवतचकता प्रदान करतरो.

स्ॉट फेपसंग: ्पिॉट फेतसंग हे ति्र ल केलेले हरोल उघिताना बरोल् हेि, 

वॉशर तकंवा नटसाठी फ््लॅट सीट तयार करण्ासाठी एक मशीतनंग 

ऑपरेशन आहे. टूलला ्पिॉट फेसर तकंवा ्पिॉट फेतसंग टूल म्र्तात. ्पिॉट 

फेतसंग हे काउंटरबरोररंगसारखेच आहे, त्ातशवाय ते ्पिॉट फेतसंगसाठी 

देखील वापरले जाऊ शकते. (आकृती 4)

्पिॉट फेतसंग देखील फ्ाय कटरद्ारे एंि-कतटंग अ्लॅक्शनद्ारे केले जाते. 

कटर बे्ि हरोल्डरच्ा स्ॉटमधे् घातला जातरो, जरो स््ंपििलवर माउंट केला 

जाऊ शकतरो. (आकृती 5)

कयाउंटिबरोि आकयाि आपि पिपर्दमेि

BIS नुसार सू्कच्ा प्रते्क व्यासासाठी काउंटरबरोरचे आकार प्रमातर्त केले 

जातात. 

काउंटरबरोअरचे दरोन मुख् प्रकार आहेत. H टाइप करा आतर् K टाइप .

स्ॉटेि चीज हेि, स्ॉटेि प्लॅन हेि आतर् क्ॉस रेसे्थि प्लॅन हेि सू्क 
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असलेल्ा असेंब्ीसाठी एच(H) काउंटरबरोअस्सचा प्रकार वापरला जातरो. 

षटकरोनी सॉकेट हेि क्लॅ पसू्कसह असेंब्ीमधे् के(K) काउंटरबरोअस्सचा 

वापर केला जातरो.

तवतवध प्रकारचे वॉशर बसतवण्ासाठी काउंटरबरोर मानक टाइप H आतर् 

टाइप K मधे् तभन्न आहेत. 

स्क्अरन्स हरोल d1 हे दरोन वेगवेगळ्ा गे्िसचे आहेत जसे की मेिीयम (m) 

आतर् फाईन (f) आतर् ते H13 आतर् H12 पररमार्ांमधे् पूर््स झाले आहेत.

खाली तदलेला टेबल  हा I S 3406 (पाट्स 2) 1986 मधील एक भाग आहे. हे 

टाइप H आतर् टाइप K काउंटरबरोरसाठी पररमार् देते. 

सू्कच्ा वेगवेगळ्ा आकारांसाठी काउंटरबरोर आतर् स्क्अरन्स हरोल 

आकार.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.40 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

िीमिचे प्रकयाि आपि उियरोग (Reamers types and uses)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िीमिचया ियािि सयंागया

• िीपमंगचे फयायदे सयंागया

• हँड आपि मिीर् िीपमंगमधे् फिक किया

• िीमिच्या घटकयंाची र्यािे द्या आपि त्यंाची कयायमे सयंागया.

िीमिम्हििे कयाय? 

रीमर हे एक मल्ी-पॉइंट कतटंग टूल आहे जे पूववी ति्र ल केलेले हरोल अचूक 

आकारात पूर््स करून मरोठे करण्ासाठी वापरले जाते.(आकृती 1)

‘िीपमंग’ चे फयायदे

रीतमंग तनतम्सती

- उच्च दजा्सची सरफेस तफतनश

- मया्सदा बंद करण्ासाठी तमतीय अचूकता.

तसेच लहान हरोल्स जे इतर प्रतक्येद्ारे पूर््स करता येत नाहीत ते पूर््स केले 

जाऊ शकतात.

िीमिचे िगगीकिि

रीमरचे वगवीकरर् हँि रीमर आतर् मशीन रीमर म्रू्न केले जाते. (आकृती  

२ आतर् ३)

हँि रीमर वापरून रीतमंग म्लॅनु्यअली केले जाते ज्ासाठी उतृ्ष् कौशल् 

आवश्यक आहे. 

मशीन रीमर मशीन टूल्सच्ा स््ंपििलवर बसवले जातात आतर् रीतमंगसाठी 

तफरवले जातात.

मशीनच्ा स््ंपििल्सवर धरण्ासाठी मशीन रीमरला मरोस्स टेपर शँक्स तदले 

जातात. 

ट्लॅप रेंचसह धरण्ासाठी हँि रीमरला शेवटी ‘से्कअर ’ असलेली टि्र ेट शँक्स 

असतात. (आकृती  २ आतर् ३)

हँड रिमिचे भयाग

हँि रीमरचे भाग ये्ेथ सूचीबद्ध केले आहेत. आकृती  4 पहा.

ऍस्क्सस 

रीमरची लॉंगीटु्िीनलची मध् रेषा. 

बॉडी

रीमरचा भाग रीमरच्ा प्रवेशाच्ा टरोकापासून प्रारंभापययंत तवस्ाररत आहे.
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िेसेस 

बॉिीचा भाग जरो कतटंग एज, पायलट तकंवा माग्सदश्सक व्यासांच्ा खाली 

व्यासाने कमी केला जातरो.

िँक

ररमरचा भाग जरो धरला आतर् चालतवला जातरो. हे समांतर तकंवा ट्लॅपि्स असू 

शकते.

सरु््नलि लँड 

लँिच्ा अग्भागी एजवर कतटंग एजला लागून असलेला दंिगरोलाकार 

ग्ाउंिचा सरफेस .

बेहिल लीड

रीमरच्ा प्रवेशाच्ा शेवटी असलेला बेव्ल लीि कतटंग भाग हरोल्डमधे् 

त्ाचा माग्स कापतरो. त्ाला सकु्य्सलर लँि तदली जात नाही.

टेिि लीड

ति्र तलंग  आतर् पूर््स कररे् सुलभ करण्ासाठी प्रवेशाच्ा टरोकाला टेपि्स 

कतटंग भाग. त्ाला सकु्य्सलर लँि तदली जात नाही.

बेहिल लीड करोर् 

बेव्ल लीि आतर् रीमर ऍस्क्ससच्ा  कतटंग एजेसनी तयार केलेला करोन.

टेिि लीड करोर्

टेपर आतर् रीमर ऍस्क्ससच्ा कतटंग एजेसनी तयार केलेला करोन.

ज्रोमेटरि ी  फ््रूट्स  कयािण्यािी संबंपित अटी

रीमरच्ा बॉिीतील गू्व् कतटंग एजेस प्रदान करतात, तचप्स काढण्ाची 

परवानगी देतात आतर् कतटंग फु्इि कतटंग एजेसपययंत परोहरोचतात. 

(आकृती 5)

पहल 

दुय्म स्क्अरन्स आतर् फू्ट च्ा तरतुदीमुळे सरोिलेल्ा सरफेसच्ा  

िेदनतबंदूमुळे तयार झालेली एज. (आकृती 5)

कपटंग एि 

फेस आतर् सकु्य्सलर लँि तकंवा प्रा्थतमक स्क्अरन्सच्ा तरतुदीद्ारे 

सरोिलेल्ा सरफेसच्ा  िेदनतबंदूद्ारे तयार केलेली एज . (आकृती 5)

फेस 

कतटंग एजला लागून असलेल्ा  फू्टच्ा सरफेसचा भाग ज्ावर तचप 

कामावरून कापली जाते तेव्ा ती आघात करते. (आकृती 5)

िेक करोर्

िायमेतट्र क पे्नमधील करोन फेसद्ारे तयार हरोतात आतर् कतटंग एजपासून 

रेतियल रेषा. (आकृती 6)

स्लिअिन्स करोर्

प्रा्थतमक तकंवा दुय्म क्ीयरन्स आतर् कतटंग एजवर रीमरच्ा पररघातील 

्पितश्सकेद्ारे तयार केलेले करोन. त्ांना अनुक्मे प्रा्थतमक क्ीयरन्स करोन 

आतर् दुय्म क्ीयरन्स करोन म्र्तात. (आकृती 7)

हेपलक्स करोर्

एज  आतर् रीमर ऍस्क्सस  मधील करोन. (आकृती 8)
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हँड रिमस्न (Hand Reamers)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हँड रिमस्नची सयामयान् िैपिष्टे् सयंागया

• हँड रिमस्नचे प्रकयाि ओळखया

• टिरिेट फु्टेड आपि हेपलकल फु्टेड रिमस्नच्या ियािियंामिील फिक ओळखया

• ज्या मटेरियल ियास्रूर् रिमस्न बर्िले ियातयात त्यंार्या र्याि द्या आपि रिमस्न पर्पद्नष् किया. 

हँड रिमस्नची सयामयान् िैपिष्टे् (आकृती 1)

हँि ररमस्सचा वापर ट्लॅप रेंच वापरून म्लॅनु्यअली हरोल पािण्ासाठी केला 

जातरो.

या ररमस्समधे् एक लांब टेपर लीि असते. (आकृती 2) हे रीमरला टि्र ेट 

आतर् अलाइनमेंट हरोलसह सुरू करण्ास अनुमती देते.

बहुतेक हँि ररमस्स उजव्या हाताने कतटंगसाठी  असतात.

हेतलकल फु्टेि हँि रीमरमधे् िाव्या हाताचे हेतलक्स असते. िाव्या हाताचे 

हेतलक्स सू््थ  कतटंग तक्या आतर् समाप्त करेल.

बहुतेक ररमस्स, मशीन तकंवा हँि, दातांमधे् असमान अंतर असते. रीमरचे हे 

वैतशष्टट् रीतमंग  करताना च्लॅटररंग कमी करण्ास मदत करते. (आकृती 3)

प्रकयाि, िैपिष्टे् आपि कयायमे

वेगवेगळ्ा फीचस्ससह हँि ररमस्स वेगवेगळ्ा रीतमंग अटी पूर््स करण्ासाठी 

उपलब्ध आहेत. सामान्यतः  वापरलेले प्रकार ये्ेथ खाली सूचीबद्ध आहेत.

समयंाति िँकसह समयंाति हँड रिमि (आकृती 4)

टेपर आतर् बेव्ल लीिसह व्चु््सअली समांतर कतटंग एजेस असलेला एक 

रीमर. रेमरचे बॉिी शँकसह अतवभाज् असते. श्लॅंकला कतटंग एजेसचा 

नाममात्र व्यास असतरो. ट्लॅप रेंचने टु्तनंग करण्ासाठी श्लॅंकचे एक टरोक 

से्कअर आकाराचे असते. टि्र ेट आतर् हेतलकल  फू्ट्ससह समांतर ररमस्स 

उपलब्ध आहेत. समांतर बाजंूनी हरोल पािण्ासाठी हे सामान्यतः  वापरले 

जार्ारे हँि रीमर आहे.

काय्सशाळेत सामान्यतः  वापरले जार्ारे रीमर H8 हरोल तयार करतात.

ियायलटसह हँड रिमि (आकृती 5)

या प्रकारच्ा रीमरसाठी, बॉिीचा एक भाग दंिगरोलाकारपरे् ग्ाउंिवर 

असतरो ज्ामुळे प्रवेशाच्ा टरोकाला पायलट बनते. पायलट हरोल  रीमेि 

करून रीमरला कें द्ीत ठेवतरो.(आकृती 3)

समयंाति िँकसह सॉकेट िीमि (आकृती  6 आपि 7)

या रीमरमधे् मेतट्र क मरोस्स टेपस्सना अनुरूप कतटंग एजेस आहेत. शँक 

बॉिीशी अतवभाज् आहे आतर् ि्र ायस्वं्गसाठी से्कअर आकाराचा आहे.  

फू्ट्स टि्र ेट तकंवा हेतलकल असतात. सॉकेट रीमरचा वापर अंतग्सत मरोस्स 

ट्लॅपि्स हरोल रीतमंग करण्ासाठी केला जातरो.
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टेिि पिर् हँड िीमि (आकृती 8)

या रीमरमधे् टेपर तपनला अनुकूल करण्ासाठी टेपर हरोल्स रीतमंग 

करण्ासाठी कतटंग  एजेस आहेत. टेपर तपन रीमर 50 मधे् 1 च्ा टेपर 

तपनसह बनतवला जातरो. हे ररमस्स टि्र ेट तकंवा हेतलकल  फू्ट्ससह उपलब्ध 

आहेत.

टिरिेट आपि हेपलकल फु्टेड रिमस्नचया ियािि (आकृती 9)

टि्र ेट फु्टेि ररमस्स सामान्य रीतमंग कामासाठी उपयुक्त आहेत. हेतलकल 

फु्टेि ररमस्स तवशेषत: की-वे गू्व््ज तकंवा त्ामधे् कापलेल्ा तवशेष रेषा 

असलेल्ा हरोल्सना पुन्ा रीतमंगसाठी यरोग् आहेत. हेतलकल  फू्ट्स  हे 

अंतर कमी करेल आतर् बाईंतिंग आतर् च्लॅटररंग कमी करेल

हँड रिमस्नचे मटेरियल 

जेव्ा रीमर वन - पीस कंटि्र क्शन  म्रू्न बनवले जातात तेव्ा हाय ्पिीि 

टिीलचा वापर केला जातरो. जेव्ा ते टू-पीस कंटि्र क्शन  म्रू्न बनवले 

जातात तेव्ा कतटंग भाग हाय ्पिीि टिीलचा बनलेला असतरो तर शँकचा 

भाग काब्सन टिीलचा बनलेला असतरो. ते उत्ादन करण्ापूववी बट -वेले्डि 

एकत्र आहेत.

िीमिची पिपर्दमेि 

रीमर तनतद्सष् करण्ासाठी खालील िेटा द्यावा लागेल.

• प्रकार

•  फू्ट

• शँक एंि

• आकार

उदयाहिि

हँि ररमर, टि्र ेट  फू्ट्स , Ø 20 तममीची समांतर शँक.

िीपमंगसयाठी पडरि ल आकयाि (Drill size for Reaming)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िीपमंगसयाठी हरोलचया आकयाि पर्पचित किया.

हँि तकंवा मतशन रीमरने रीतमंग करण्ासाठी, ति्र ल केलेले हरोल रीमरच्ा 

आकारापेक्षा लहान असावे. 

ति्र ल केलेल्ा हरोलमधे्  ररमरसह पूर््स करण्ासाठी पुरेशी धातू असावी. 

जास् धातू ररमरच्ा कतटंग एजवर तार् आरे्ल आतर् त्ाचे नुकसान करेल.

िीमिसयाठी पडरि ल आकयाि मरोित आहे

काय्सशाळेत साधारर्परे् सराव केलेली पद्धत म्र्जे खालील सूत्र लागू 

कररे्. 

ति्र ल आकार = रीमेि आकार - (अंिरसाइज + ओव्रसाइज)

पफपर्िड सयाइि

तफतनशि साइज हा ररमरचा व्यास आहे.

अंडिसयाइि 

ति्र ल व्यासाच्ा तवतवध रें जेससाठी आकारात कपात करण्ाची तशफारस 

अंिरसाइज केली जाते. (टेबल  1 पहा)

 टेबल  1

तयार रीमेि हरोलचा व्यास 

तममी)

रफ बरोर हरोलचा अंिरसाइज 

(तममी)

५ अंतग्सत 

५......२०

२१....५०

५० पेक्षा जास्

०.१.....०.२

०.२.....०.३

०.३.....०.५

०.५.....१
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ओहििसयाईि

सामान्यतः  असे मानले जाते की तविटि ति्र ल त्ाच्ा व्यासापेक्षा मरोठे हरोल 

करेल. गर्नेच्ा हेतंूसाठी ओव्रसाईज 0.05 तममी म्रू्न घेतले जाते - 

ति्र लच्ा सव्स व्यासांसाठी. हलक्या धातंूसाठी अंिरसाइज 50% मरोठा 

तनविला जाईल.

उदयाहिि

10 तममी ररमरसह सौम् टिीलवर हरोल ररम आहे. रीतमंग करण्ापूववी हरोल 

ति्र ल करण्ासाठी ति्र लचा व्यास तकती असेल?

ति्र ल आकार = रीमेि आकार - (अंिरसाइज + ओव्रसाइज)

(रीमेि आकार)                              = 10 तममी

टेबल नुसार अंिरसाइज                  = 0.2 तममी

ओव्रसाइज                                 = 0.05 तममी 

ति्र ल आकार                                 = 10 तममी - 0.25 तममी

                                                  = 9.75 तममी

खालील रीमरसाठी ति्र ल हरोलचे आकार तनतचित करा:

I 15 तममी

ii 4 तममी

iii 40 तममी

iv 19 तममी.

उत्ति 

i

ii

iii

iv

र्रोदं

िीमेड हरोल अंडिसयाइि असल्यास, रिमि िीि्न झयाल्याचे 

कयािि आहे.

रीतमंग सुरू करण्ापूववी नेहमी ररमरच्ा स््थ्थतीची तपासर्ी करा.

चयंागली सिफेस ि्रूि्न किण्यासयाठी

िीपमंग कितयार्या कुलंट ियाििया. रिमिमि्रूर् मेटल पचप्स ियािंियाि 

कयाढया. रिमिलया हळ्रू  हळ्रू  कयामयात िुढे किया.

िीपमंगमिील दरोष - कयाििे आपि उियाय

िीमेड हरोल अंडिसयाइि 

जर जीर््स झालेला रीमर वापरला असेल, तर त्ाचा पररर्ाम ररमेि हरोल 

अंिरसाइज हरोऊ शकतरो. असे ररमस्स वापरू नका.

वापरण्ापूववी नेहमी रीमरच्ा स््थ्थतीची तपासर्ी करा.

सिफेस  पफपर्ि िफ 

काररे् खालीलपैकी करोर्तेही एक तकंवा त्ांचे कॉस्बिनेशन  असू शकतात.

- इनकरेक्ट ऍस्प्केशन

- रीमर  फू्ट्स मधे् जमा झालेला स्वफ्स

- कूलंटचा अपुरा प्रवाह

- फीि दर खूप जलद

रीतमंग करताना स््थ्थर आतर् मंद फीि-रेट लागू करा.

कूलंटचा भरपूर पुरवठा सुतनतचित करा.

ररमर उलट तदशेने वळवू नका

 कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उिळिी- 2022) अभ्यास 1.3.40 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.41 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेटि आपि रं्बि पडरि ल्स (Letter and number drills)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• रं्बिमधे् पडरि ल आकयाियंाची िेंि आपि लेटि पडरि ल पसिीि सयंागया

• तक्तयाचया संदभ्न देत पदलेल्या व्ययासयंासयाठी रं्बि आपि लेटि पडरि ल्स पर्पचित किया  

• करोि पडरि ल सयंागया.

मेतट्र क प्रर्ालीमधे् सामान्यत ति्र ल्स मानक आकारात तयार केल्ा जातात. 

हे ति्र ल तनतद्सष् चरर्ांमधे् उपलब्ध आहेत. ति्र ल ,वरील रेंजमधे्   समातवष् 

नसलेले नंबर आतर् लेटर ति्र लमधे् तयार केले जातात. या ति्र लचा वापर 

केला जातरो जे्ेथ तवषम आकाराचे हरोल्स पािायचे असतात.

लेटि पडरि ल्स  

लेटर ति्र ल तसरीजमधे् ‘A’ ते ‘Z’ पययंत ति्र ल आकारांचा समावेश आहे. लेटर 

‘A’ ति्र ल 5.944  तममी व्यासासह सवा्सत लहान आहे आतर् 10.490 तममी 

व्यासासह लेटर ‘Z’ सवा्सत मरोठे आहे. (टेबल  1)

टेबल  1

लेटि पडरि ल आकयाि\

Letter
Diameter

Inches mm

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

O

P

Q

R

.234

.238

.242

.246

.250

.257

.261

.266

.272

.277

.281

.290

.295

.302

.316

.323

.332

.339

5.944

6.045

6.147

6.248

6.35

6.528

6.629

6.756

6.909

7.036

7.137

7.366

7.493

7.671

8.026

8.204

8.433

8.611

S

T

U

V

W

X

Y

Z

.348

.358

.368

.377

.386

.397

.404

.413

8.839

9.093

9.347

9.576

9.804

10.084

10.262

10.490

नंबर ति्र ल आतर् लेटर ति्र ल तसरीजमधे्, ति्र लचा यरोग् व्यास संबंतधत ति्र ल 

गेजेसच्ा मदतीने गेज केला जातरो. ति्र ल गेज हा आयताकृती तकंवा से्कअर  

आकाराचा धातूचा तुकिा असतरो ज्ामधे् तवतवध व्यासाची हरोल्स असतात. 

हरोलचा आकार प्रते्क हरोलवर टँिप केलेला आहे. (आकृती 1)

रं्बि पडरि ल्स  

नंबर ति्र ल तसरीजमधे्  1 ते 80 पययंत क्मांक असलेल्ा ति्र लचा समावेश 

आहे. क्.1 ति्र ल सवा्सत मरोठा आहे, 5.791 तममी व्यासाचा आहे, आतर् क्. 

80 ति्र ल सवा्सत लहान आहे, 0.35 तममी व्यासाचा आहे. (टेबल  2) ति्र लच्ा 

व्यासांमधे् नंबर ते नंबर पासून एकसमान फरक नाही. नंबर ति्र लचा यरोग् 

व्यास शरोधण्ासाठी, ति्र ल साईज चाट्स तकंवा हँिबुक पहा. नंबर ति्र ल 

तसरीज ‘वायर गेज’ तसरीज म्रू्नही ओळखली जाते.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



143

टेबल  2

रं्बि पडरि ल सयाईि

No
Diameter

Inches mm

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

.228

.221

.213

.209

.2055

.204

.201

.199

.196

.1935

.191

.189

.185

.182

.180

.177

.173

.1695

.166

.161

.159

.157

.154

.152

.1495

.147

.144

.1405

.136

.1285

.120

.116

.113

.111

.110

.1065

.104

5.791

5.613

5.410

5.309

5.220

5.182

5.105

5.055

4.978

4.915

4.851

4.801

4.699

4.623

4.572

4.496

4.394

4.305

4.216

4.089

4.039

3.988

3.912

3.861

3.797

3.734

3.658

3.569

3.454

3.264

3.048

2.946

2.870

2.819

2.794

2.705

2.642

No
Diameter

Inches mm

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

.1015

.0995

.098

.096

.0935

.089

.086

.082

.081

.0785

.076

.073

.070

.067

.0635

.0595

.055

.052

.0465

.043

.042

.041

.040

0.0390

0.0380

0.0370

0.0360

0.0350

0.033

0.032

0.031

0.0292

2.578

2.527

2.489

2.438

2.375

2.261

2.184

2.083

2.057

1.994

1.930

1.854

1.778

1.702

1.613

1.511

1.395

1.321

1.181

1.092

1.067

1.041

1.016

1.00

0.98

0.95

0.92

0.90

0.85

0.82

0.79

0.75

रं्बि पडरि ल सयाईि(चयाल्रू)

 कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उिळिी- 2022) अभ्यास 1.3.41 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



144

रं्बि पडरि ल सयाईि (चयाल्रू) 

No
Diameter

Inches mm

70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

80

0.0280

0.0260

0.0240

0.0240

0.0225

0.0210

0.0200

0.0180

0.0160

0.0145

0.0135

0.70

0.65

0.65

0.60

0.58

0.52

0.50

0.45

0.40

0.38

0.35

करोि पडरि ल

करोर ति्र ल हे तवशेषतः  मटेररयलचे तसतलंिर काढण्ासाठी तिझाइन केलेले 

आहे, जसे की हरोल सॉ आहे. ति्र ल तबटच्ा आत सरोिलेल्ा मटेररयलला 

करोर म्रू्न संबरोधले जाते. प्राचीन इतजस्प्शयन लरोकांनी वापरलेले सवा्सत 

जुने करोर ति्र ल हरोते, ज्ाचा शरोध 3000 बीसी मधे् झाला हरोता. करोअर 

ति्र लचा वापर अनेक ऍस्प्केशन्ससाठी केला जातरो, एकतर जे्ेथ करोर जतन 

कररे् आवश्यक असते तकंवा जे्ेथ ति्र तलंग अतधक वेगाने केले जाऊ शकते 

कारर् मानक तबटच्ा तुलनेत खूपच कमी मटेररयल  काढरे् आवश्यक 

असते. हेच कारर् आहे की काँक्ीट तकंवा दगिात पाईप्स, म्लॅनहरोल आतर् 

इतर मरोठ्ा व्यासाच्ा प्रवेशासाठी हरोल तयार करण्ासाठी सामान्यतः 

िायमंि-तटप्ि करोर ति्र लचा वापर केला जातरो. करोअर ति्र लचा वापर खतनज 

उत्खननामधे् वारंवार केला जातरो जे्ेथ करोररंगची लांबी अनेकशे ते अनेक 

हजार फूट असू शकते. खतनज टके्वारी आतर् टि्र ्लॅतटग्ातफक संपक्स  

पॉईंट्ससाठी  भूगभ्सशास्त्रज्ांद्ारे मूळ नमुने पुनप्रा्सप्त आतर् तपासले जातात. 

हे एक्सप्रोरेशन कंपन्यांना तवतशष् के्षत्रात खार्काम  सुरू करण्ासाठी 

तकंवा सरोिून देण्ासाठी आवश्यक मातहती देते. दुसरे महायुद्ध सुरू 

हरोण्ापूववी, क्लॅ तलफरोतन्सयातील खार् अतभयंता बे्नर नू्यजम यांनी एक करोर 

ति्र ल शरोधून काढला जरो खार् शाफ्टसाठी 16 फूट लांबीपययंतच्ा मरोठ्ा 

व्यासाचा करोर काढू शकतरो. या प्रकारचे करोर ति्र ल जास् काळ वापरात 

आहे कारर् आधुतनक ति्र ल तंत्रज्ान मानक ति्र तलंगला खूप स्वस् तकंमतीत 

ते पूर््स करण्ास अनुमती देते.

 कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उिळिी- 2022) अभ्यास 1.3.41 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



145

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.42 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

पडरि ल कपटंग करोर् , कपटंग स्ीड (Drill cutting angle, cutting speed)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पडरि पलंग कयाय आहे ते सयंागया

• पडरि पलंगची आिश्यकतया सयंागया

• ियाििलेल्या पडरि लच्या प्रकयाियंाची र्यािे द्या

• पविटि पडरि लच्या भयागयंार्या र्यािे द्या

• पडरि ल केलेल्या हरोल मिील दरोषयंाची ययादी किया

• दरोषयंाची कयाििे आपि उियाय सयंागया.

सि्न कपटंग ट्रू ल्सप्रमयािे पडरि ललया पडरि पलंगच्या कयाय्नक्षमतेसयाठी पिपिष् 

करोर् पदले ियातयात.

करोर्

वेगवेगळ्ा हेतंूसाठी वेगवेगळे करोन आहेत. ते खाली सूचीबद्ध आहेत. 

पॉइंट करोन , हेतलक्स करोन , रेक करोन , स्क्अरन्स करोन  आतर् तचझेल एज 

करोन .

िॉईटं करोर्/कपटंग करोर्  (आकृती 1)

सामान्य उदे्श (मानक) ति्र लचा पॉईंट करोन 118° आहे. हा कतटंग एजेस 

(तलप्स) दरम्ानचा करोन आहे. ति्र ल केल्ा जार्ार् या मटेररयलच्ा 

कठरोरतानुसार करोन बदलतरो.

हेपलक्स करोर् (आकृती  2, 3 आतर् 4)

तविटि ति्र ल वेगवेगळ्ा हेतलक्स करोन ने बनवले जातात/हेतलक्स करोन  तविटि 

ति्र लच्ा कतटंग एजवर रेक करोन  ठरवतरो.

ति्र ल केलेल्ा मटेररयलनुसार हेतलक्स करोन बदलतात. भारतीय 

मानकानुसार, तवतवध मटेररयल  ति्र ल करण्ासाठी तीन प्रकारचे ति्र ल 

वापरले जातात.

टाईप N = सामान्य लरो काब्सन टिीलसाठी.

टाईप  H = कठरोर आतर् टेनेतशयस मटेररयल साठी.

टाईप S = मऊ आतर् कठीर् मटेररयलसाठी.

सामान्य उदे्श ति्र तलंग कामासाठी वापरल्ा जार्ार् या ति्र लचा टाईप N.
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िेक करोर्  (आकृती 7)

रेक करोन  म्र्जे  फू्ट चा करोन (हेतलक्स करोन ).

स्लिअिन्स करोर्  (आकृती 8)

स्क्अरन्स करोन  म्र्जे कतटंग एजच्ा मागे जतमनीचे घष्सर् ररोखरे्. हे 

मटेररयलमधे् कतटंग एजेसच्ा आत प्रवेश करण्ास मदत करेल. जर 

क्ीयरन्स करोन खूप जास् असेल तर, कतटंग एजेस कमकुवत असतील, 

जर ते खूप लहान असेल तर ति्र ल कट हरोर्ार नाही.

पिन्ी एि करोर्/िेब करोर् (आकृती 9)

हे तिन्नी एज आतर् कतटंग तलप्स यांच्ातील करोन आहे.

पडरि लचे डेपिगे्िर्

तविटि ति्र ल द्ारे िेतजगे्टेि केले जातात

- व्यास

- टूल टाईप

- मटेररयल 

उदयाहिि

उजव्या हाताने कतटंगसाठी  ‘H’ टूल प्रकारातील 9.50 तममी व्यासाचा तविटि 

ति्र ल आतर् HSS पासून बनतवलेले असे िेतजगे्टेि  केले आहे.

टीि: िि ट्रू ल  डेपिगे्िर्मधे् स्रूपचत केले र्याही, ते टयाइि ‘N’ 

ट्रू ल  म्हि्रूर् घेतले ियापहिे.

िेगिेगळ्या मटेरियलसयाठी पडरि ल

पडरि ल्स पिफयािस 
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पडरि ल ग्याइंपडंग

खालीलपैकी करोर्तेही एक तचन् सूतचत करते की ति्र लला पुन्ा तीक्षर् 

कररे् आवश्यक आहे. 

- ति्र ल कट करण्ासाठी आतर् पुढे जाण्ासाठी उच्च फीि पे्रशरची 

आवश्यकता आहे. 

- दबाव लागू केल्ावर ति्र लची च्लॅटररंग तकंवा तकंचाळरे्.

ति्र ल ग्ाइंतिंग तजग पुन्ा तीक्षर् करण्ाच्ा हेतूने वापरण्ाची तशफारस 

केली जाते कारर् हाताने ग्ाइंतिंग करून ति्र ल यरोग् करोनात ग्ाइंि 

जवळजवळ अशक्य आहे. परंतु सामान्य हेतूने ति्र तलंगसाठी, खालील दरोष 

टाळण्ाची काळजी घेऊन ऑफ-हँि ग्ाइंतिंग देखील केले जाऊ शकते 

ग्याइंपडंग दरोष

सदरोष ग्ाइंतिंग  खालील द्ारे दश्सतवले जाते.

दरोन कतटंग एजेस असमान लांबीच्ा आहेत. या तबघािामुळे असमान 

जािीच्ा दरोन कतटंग हरोतात तकंवा एक कतटंग बाहेर पिते आतर् मरोठ्ा 

आकाराचे हरोल हरोते. (आकृती  ६ आतर् ७)

एके्सतसव् क्ीयरन्स करोन ग्ाउंि. या तबघािामुळे कतटंगच्ा एजेस 

बंद हरोतील आतर्  तुटतील. यामधून, ति्र लला वक्स पीसमधे् खरोदण्ास 

कारर्ीभूत ठरेल. (आकृती 8)

अपुरा क्ीयरन्स करोन. ति्र ल कापण्ाऐवजी घासते. जेव्ा ति्र ल खराबपरे् 

जीर््स हरोते, तेव्ा ते खराबपरे् कापते आतर् खराबपरे् जीर््स झालेल्ा ति्र लची 

तीन तचने् आहेत: 

ति्र लच्ा पॉईंटवर  बरो्थट कतटंग एजेस .

- ति्र ल कतटंगसाठी  खूप जास् फीतिंग पे्रशर

- काम आतर् ति्र ल गरम हरोत आहे.
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कठरोि ियात्रू पडरि पलंग किण्यासयाठी पडरि लचया मरोठया िॉईटं करोर् 

प्रदयार् कििे आिश्यक आहे.

िेगिेगळ्या पडरि पलंगसयाठी पिफयािस केलेले हेपलक्स िॉइंट करोर्  : 

कयामयाचे मटेरियल  ियायलट हरोल पडरि पलंग

(फक्त माग्सदश्सनासाठी)

िि्किीसचे मटिेपयल
हेलपक्स 

करोर्
िॉइंटंगल

स्टील, मतश्र धातु आर्त

शुद्ध कास्ट स्टील, कास्ट आयर्न,

म्लॅलेबल  आयर्न

२८° ११८°

पांढरा कास्ट आयर्न २८° १५०°

पततळ, कांस्य १५° ११८° ते १४०°

बेकेलाइट ४०° ११८° ते १४०°

ति्र तलंगद्ारे मरोठ्ा आकाराचे हरोल तयार करण्ासाठी, लहान ति्र लसह ति्र ल 

कररे् आतर् शेवटी आवश्यक आकाराचे ति्र ल वापररे् नेहमीच फायदेशीर 

असते. हे ऑपरेशन पायलट ति्र तलंग म्रू्न ओळखले जाते.

आवश्यक आकाराचे ति्र ल केलेले हरोल पूर््स करण्ासाठी पायऱ्या आकृती  

9 मधे् दश्सतवल्ा आहेत.

पडरि पलंगसयाठी कपटंग फु्इड

यरोग् कतटंग फु्इिचा वापर केल्ाने नेहमी सरफेसची चांगली समाप्ती 

हरोईल; ते उच्च कतटंग ्पिीि वापरण्ाची परवानगी देते आतर् टूलचे आयुष्य 

वाढवते.

सामान्यत ति्र तलंग ऑपरेशनसाठी वापरले जार्ारे कतटंग फु्इि्स तेच 

असतात जे इतर ले्थ ऑपरेशन्ससाठी वापरले जातात.

तवरघळर्ारे तेल हे सवा्सत जास् वापरले जार्ारे कतटंग फु्इि आहे.

िेगिेगळ्या ियात्रूंचे पडरि पलंग किण्यासयाठी पिफयािस केलेले कपटंग 

फु्इड्स

- अ्लॅलु्तमतनयम आतर् त्ाचे तमश् - करोरिे तकंवा रॉकेल.

- तांबे - तवरघळर्ारे तेल.

- तपतळ - करोरिे तकंवा तवरघळर्ारे तेल.

- काटि आयन्स - संकुतचत हवेने करोरिे तकंवा ्ंथि करा.

- ्ंथि काटि आयन्स -तवरघळर्ारे तेल.

- सौम् टिील - तवरघळर्ारे तेल, गंधकयुक्त तेल.

- तमश् धातु टिील्स -तवरघळर्ारे तेल, गंधकयुक्त तेल.

लुपरिकंट आपि कुलंट  - त्याची आिश्यकतया प्रकयाि, लुपरिकेिर्ची प्रियाली, क्रू लंटची पर्िड, 
हयातयाळिी आपि कयाळिी (Lubricant and coolant - types its necessity, system of 
lubrication, selection of coolant, handling & care)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कपटंग फु्इड कयाय आहे ते सयंागया

• कपटंग फु्इडचे कयाय्न आपि त्यंाचे फयायदे सयंागया

• चयंागल्या कपटंग फु्इडचे गुििम्न सयंागया

• पिपिि प्रकयािच्या कपटंग फु्इड्सची ययादी किया

• िेगिेगळ्या मटेरियलसयाठी यरोग्य कपटंग फु्इड्स पर्िडया.

कतटंग फु्इि्स आतर् कंपाऊंि्स हे कतटंग ऑपरेशन्स दरम्ान काय्सक्षम 

कतटंगसाठी वापरले जार्ारे द्वे्य आहेत.

कयायमे

कतटंग फु्इि्सची कायमे आहेत:

- टूल तसेच वक्स पीस ्ंथि करण्ासाठी

- लुतब्केतटंग करून तचप आतर् टूल फेसमधील घष्सर् कमी करण्ासाठी 

- तचपला टूल कतटंग एजवर वेले्डि हरोण्ापासून ररोखण्ासाठी

- तचप्स दूर फ्श करण्ासाठी

- काम आतर् मशीनचे करोररोशन टाळण्ासाठी.
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फयायदे

कतटंग फु्इि टूलला ्ंथि करत असताना, टूल त्ाची कठरोरता जास् काळ 

तटकवून ठेवेल; त्ामुळे टूल लाइफ अतधक आहे.

लुतब्केतटंग काया्समुळे, घष्सर् कमी हरोते आतर् उष्णता कमी हरोते. उच्च 

कतटंग ्पिीि तनविली  जाऊ शकते.

कुलंट  टूल-कतटंग एजवर तचपची वेस्लं्डग तक्या टाळत असल्ाने, तबल् 

अप एज तयार हरोत नाही. टूल  तीक्षर् ठेवली जाते आतर् सरफेसची  चांगली 

समाप्ती तमळते.

जसे तचप्स दूर हरोतील तसतसे कतटंग झरोन व्यवस््थ्थत हरोईल. 

मशीन तकंवा जॉबला गंज लागर्ार नाही कारर् कुलंट करोररोशनपासून  

प्रततबंतधत करते.

चयंागल्या कपटंग फु्इडचे गुििम्न

चांगला कतटंग फु्इि पुरेसा तचकट असावा.

कतटंग तापमानात, कुलंट आग पकिू नये.

त्ाचा बाष्ीभवन दर कमी असावा.

हे वक्स पीस तकंवा मशीनला खराब करू नये.

ते स््थ्थर असले पातहजे आतर् फरोम तकंवा फुम नसावा.

यामुळे ऑपरेटरला त्वचेची करोर्तीही समस्या तनमा्सर् हरोऊ नये.

खराब वास सरोिू नये तकंवा खाज सुटू नये इ. ज्ामुळे ऑपरेटरला त्रास 

हरोण्ाची शक्यता असते, त्ामुळे त्ाची काय्सक्षमता कमी हरोते.

पारदश्सक असावे.

कपटंग फु्इड्सचे प्रकयाि

खालील सामान्य कतटंग फु्इि्स आहेत.

- टि्र ेट खतनज तेल

- रासायतनक उपाय (तसं्ेथतटक फु्इि्स)

- कंपाऊंिेि तकंवा तमतश्त तेल

- फ्लॅ टी तेल

- तवरघळर्ारे तेल (इमस्ल्सफाइि ऑइल- सुि्स)

टिरिेट खपर्ि तेल

टि्र ेट खतनज तेले हे कुलंटस असतात ज्ाचा अनिाइलू्टेि वापरता येतरो. 

कुलंटस  म्रू्न टि्र ेट खतनज तेलाच्ा वापराचे खालील तरोटे आहेत.

त्ातून धुराचे ढग तनघतात.

कतटंग फु्इि म्रू्न त्ाचा ्थरोिासा प्रभाव पितरो.

म्रू्न टि्र ेट खतनज तेले खराब कुलंटस असतात. पर् रॉकेल जे टि्र ेट खतनज 

तेल आहे ते अ्लॅलु्तमतनयम आतर् त्ाच्ा तमश् धातंुच्ा मशीतनंगसाठी कुलंट 

म्रू्न मरोठ्ा प्रमार्ावर वापरले जाते.

ियासयायपर्क उियाय (पसं्ेथपटक तेल)

यामधे् पाण्ाने पातळ केलेल्ा द्ावर्ात काळजीपूव्सक तनविलेली रसायने 

असतात. त्ांच्ाकिे चांगली फ्तशंग आतर् चांगली कूतलंग तक्या आहे 

आतर् ते नॉन-करोररोतसव आतर् नॉन-क्रोतगंग आहेत. म्रू्न ते ग्ाइंतिंगसाठी 

आतर् सॉइंगसाठी मरोठ्ा प्रमार्ावर वापरले जातात. ते इने्क्शन आतर् 

त्वचेला त्रास देत नाहीत. ते कृतत्रमररत्ा रंगवलेले आहेत.

कंियाऊंडेड पकंिया पमपरित तेल

हे तेल स्वयंचतलत ले्थमधे् वापरले जाते. ही तेले खूप स्वस् आहेत आतर् 

फ्लॅ टी तेलापेक्षा जास् तरलता आहेत.

फॅटी तेल

चरबीयुक्त तेल आतर् वन्पिती तेल हे फ्लॅ टी तेले आहेत. ते कमी कतटंग 

्पिीिसह हेवी डू्टी मशीनवर वापरले जातात. त्ांचा वापर बेंच-वक्स वर ट्लॅप 

आतर् िायद्ारे थे्ि्स  कतटंगसाठी  देखील केला जातरो.

पििघळियािे तेल (इमस्ल्सफयाइड तेल)

पार्ी हे सवा्सत स्वस् कुलंट  आहे परंतु ते यरोग् नाही कारर् त्ामुळे फेरस 

धातंूना गंज येतरो. पाण्ात तवरघळर्ारे तेल नावाचे तेल जरोिले जाते जे 

सुमारे 1:20 च्ा प्रमार्ात पाण्ाबररोबर नॉन-करोररोतसव प्रभाव प्राप्त करते. 

ते पांढऱ्या दुधाचे द्ावर् देऊन पाण्ात तवरघळते.तवरघळर्ारे तेल हे 

इमल्सीफायरमधे् तमसळलेले तेलाचे तमश्र् आहे.

इतर घटक तेलात तमसळले जातात ज्ामुळे करोररोशनपासून चांगले संरक्षर् 

तमळते आतर् त्वचेची जळजळ ररोखण्ात मदत हरोते.

तवरघळर्ारे तेल सामान्यतः  मध्भागी ले्थ, ति्र तलंग, तमतलंग आतर् 

सॉइंगसाठी कतटंग फु्इि म्रू्न वापरले जाते.

मऊ साबर् आतर् कॉस्टिक सरोिा इमल्सीफातयंग एजंट म्रू्न जॉब करतात. 

वेगवेगळ्ा धातंूसाठी कुलंटस  दश्सतवर्ारा टेबल  खाली तदला आहे.
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पिपिि ियात्रू आपि पिपिि ऑििेिन्ससयाठी पिफयािस केलेले कपटंग फु्इड्स

सयापहत् पडरि पलंग िीपमंग थे्पडंग िळिे दळिे

अलु्तमतनयम तवरघळर्ारे तेल रॉकेल

रॉकेल आतर् सं्यपाकात 

वापरण्ाची िुकराची 

चरबी

तवरघळर्ारे तेल

रॉकेल

खतनज तेल

तवरघळर्ारे तेल

रॉकेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल तवरघळर्ारे तेल

लाि्स तेल

खतनज तेल

करोरिे
तपतळ करोरिे तवद्व्य तेल

खतनज तेल

लाि्स तेल

करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

तवरघळर्ारे तेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

खतनज तेल

लाि्स तेल
कांस्य करोरिे तवद्व्य तेल

खतनज तेल

लाि्स तेल

करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

तवरघळर्ारे तेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

खतनज तेल

लाि्स तेल
ओतीव लरोखंि करोरिे

एअर जेट

करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

करोरिे

गंधकयुक्त तेल

करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

तांबे करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

तवरघळर्ारे तेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल करोरिे

तवरघळर्ारे तेल

टिील तमश् धातु तवरघळर्ारे तेल

गंधकयुक्त तेल

खतनज चरबीयुक्त तेल

तवरघळर्ारे तेल

गंधकयुक्त तेल

खतनज चरबीयुक्त तेल

गंधकयुक्त तेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल तवरघळर्ारे तेल

खतनज

सामान्य उदे्श टिील तवरघळर्ारे तेल

गंधकयुक्त तेल

लाि्स तेल

खतनज चरबीयुक्त तेल

तवरघळर्ारे तेल

गंधकयुक्त तेल

लाि्स तेल

गंधकयुक्त तेल

लाि्स तेल

तवरघळर्ारे तेल तवरघळर्ारे तेल

लाि्स तेल
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.43 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ मॅन्डड्र ल्स - पिपिि प्रकयाि आपि त्यंाचे उियोग (Lathe mandrels - different types and 
their uses)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मँडड्र ेल व्याख्या

•  सॉपलड  मँडड्र ेलची कंस्टड्रक्शर्ल  िैपिष्टे् सयंागया

•  पिपिि प्रकयािचे मॅन्डड्र ल्स ओळखया आपि त्यंाची र्यािे द्या

•  िेगिेगळ्या मॅन्डड्र ल्सच्या ियािियंाची गिर्या किया.

मॅन्डड्र ल्सचे प्रकयाि आपि त्यंाचे उियोग

काहीवेळा कामाच्ा  मध्यभागी पूववी बोअर होलच्ा  संदभाभात दंडगोलाकार 

कामांच्ा बाह्य सरफेसवर  अचूकपणे मशीन करणे आवश्यक असते. अशा 

प्रकरणांमधे्य काम मँड्र ेल म्णून ओळखल्ा जाणार् या उपकरणावर माउंट 

केले जाते.

मँडड्र ेल (आकृती 1)

लेथ मॅन्ड्र ल्स ही उपकरणे आहेत जी लेथवर मशीननंगसाठी जॉब ठेवण्ासाठी 

वापरली जातात. ते मुख्यतः  बाहेरील व्ासाच्ा मनशननंगसाठी वापरले 

जातात जे बोअसभाच्ा संदभाभात एकतर रीनमंग नकंवा लेथवर बोररंग  करून 

पूणभा केले जातात.

सॉपलड  मँडड्र ेल ची कंस्टड्रक्शर्ल  िैपिष्टे् (आकृती 2)

सँ्डडभा सॉनलड मँड्र ेल  सामान्यतः  टूल स्ीलचे बनलेले असते जे कडक केले 

जाते आनण नवनशष्ट आकारात ग्ाउंड केले जाते आनण 1:2000 च्ा टेपरसह 

ग्ाउंड केले जाते.

हे वकभा पीसमधे्य बोअर नकंवा रीमेड होलमधे्य दाबले जाते नकंवा चालनवले 

जाते जेणेकरून ते  लेथवर माउंट केले जाऊ शकते. मँड्र ेलचे टोक बॉडीपेक्षा  

लहान केले जातात आनण त्ांना लेथ कॅररयरच्ा कॅ्म््ंपिग सू्कसाठी फॅ्ट 

सह प्रदान केला जातो. हे अचूकता नटकवून ठेवते आनण जेव्ा लेथ 

कॅररयरला कॅ््पि केले जाते तेव्ा मँड्र ेल चे नुकसान टाळते.

या मँड्र ेलमधे्य बनवलेली कें द्े ‘बी’ टाईपची म्णजेच संरनक्षत कें द्े आहेत. 

अशा कें ्ांमधे्य कायभारत भाग नडप असतो आनण हाताळताना खराब होत 

नाही.

मॅन्ड्र ल्सचे प्रकार

•  एक्सपान्शन मँड्र ेल 

•  गँग मँड्र ेल 

•  से्प्ड मँड्र ेल 

•  सू्क नकंवा थे्डेड मँड्र ेल 

•  टेपर शँक मँड्र ेल 

•  कोन मँड्र ेल 

एक्सियान्िर् मँडड्र ेल (आकृती 3)

दोन सवाभात सामान्य प्रकारचे एक्सपान्शन मँड्र ेल आहेत:

-  म्प्लिट बुनशंग मँड्र ेल 

-  ऍडजेसे्बल  म्स््र प  मँड्र ेल .
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स्प्लिट बुपिंग मँडड्र ेल 

म्प्लिट बुनशंग मँड्र ेल मधे्य सॉनलड टॅपडभा मँड्र ेल  आनण म्प्लिट बुनशंग असते, 

जे मँड्र ेल वर जबरदस्ीने घातल्ावर नवसृ्त होते. नकतीही वेगवेगळ्ा 

आकाराच्ा बुनशंग्ज बसवून प्रते्क सॉनलड मँड्र ेलच्ा वापराची रेंज मोठ्ा 

प्रमाणात वाढवली जाते. पररणामी फक्त काही मॅन्ड्र ल्स आवश्यक आहेत.

ऍडजेसे्टबल  स्स्टड्रि मँडड्र ेल 

ऍडजेसे्बल म्स््र प मँड्र ेल मधे्य एक दंडगोलाकार बॉडी असते ज्ामधे्य 

त्ाच्ा लांबीच्ा बाजूने चार टॅपडभा गू्व् कापलेले असतात आनण एक स्ीव् 

असते, ज्ाला टेपडभा गू्व््जशी सुसंगतपणे स्ॉट केलेले असते. स्ॉटमधे्य 

चार म्स््र प  बसवल्ा आहेत. 

जेव्ा बॉडी म्स््र पमधे्य चालवले जाते तेव्ा ननमुळता होत जाणारे  गू्व्द्ारे 

जबरदस्ीने बाहेर काढले जाते आनण रेनडअली नवस्ाररत केले जाते. 

वेगवेगळ्ा आकाराच्ा म्स््र प्सचे संच प्रते्क मँड्र ेलची रेंज मोठ्ा प्रमाणात 

वाढवतात. पातळ नभंतीचं्ा कामासाठी या प्रकारची मँड्र ेल  योग्य नाही, 

कारण म्स््र प्सद्ारे  लागू केलेली शक्ती वकभा पीस नवकृती करू शकते.

गँग मँडड्र ेल  (आकृती 4)

गँग मँड्र ेल मधे्य समांतर बॉडी असते ज्ाच्ा एका टोकाला फ्लॅंज असते 

आनण दुसऱ्या टोकाला थे्डेड भाग असतो. वकभा पीसचे अंतगभात व्ास मँड्र ेल 

बॉडीच्ा व्ासापेक्षा 0.025 नममी पेक्षा जास् नसतात. ‘U’ वॉशरच्ा नवरूद्ध 

नट घट्ट केल्ावर अनेक तुकडे बसवले आनण सुरनक्षतपणे धरले जाऊ 

शकतात. नट जास् घट्ट केले जाऊ नयेत, अन्यथा चुकीचे पररणाम होतील.

मशीननंग ऑपरेशन्स अनेक पातळ तुकड्ांवर कराव्ा लागतील तेव्ा गँग 

मँड्र ेल  नवशेषतः  उपयुक्त आहे जे इतर कोणत्ाही पद्धतीद्ारे धरल्ास 

सहजपणे नवकृत होऊ शकतात.

से्टप्ड मँडड्र ेल 

से्प्ड मॅन्ड्र ेल मॅन्ड्र ल्सची संख्या कमी करण्ासाठी तयार केली जाते. हे 

साध्या मँड्र ेल पेक्षा वेगळे आहे कारण त्ावर अनेक पायऱ्या प्रदान केल्ा 

आहेत. त्ाच्ा वापरामुळे नवनवध बोअर  कामे धरण्ासाठी वेळ वाचतो.

स्क्रू  पकंिया थे्डेड मँडड्र ेल  (आकृती 5)

थे्डेड होल असलेल्ा मशीन वकभा पीस धरून ठेवणे आवश्यक असते तेव्ा 

थे्डेड मँड्र ेल  वापरला जातो.

या मँड्र ेल मधे्य एक थे्डेड भाग आहे जो मशीनच्ा कामाच्ा अंतगभात थे्डेशी 

संबंनधत आहे. खांद्ावर अंडरकट केल्ाने काम फॅ्ट खांद्ावर स्नग्ी (घट्ट) 

बसेल याची खात्ी होते. 

टेपर शँक मँड्र ेल  (आकृती 6)

लेथ सेंटसभामधे्य टेपर शलॅंक मॅन्ड्र ल्सचा वापर केला जात नाही. ते हेडस्ॉक 

म््ंपिडलच्ा अंतगभात टेपरमधे्य बसवले जातात. वळवल्ा जाणार् या 

वकभा पीसला अनुकूल करण्ासाठी नवस्ाररत भाग मशीन केला जाऊ 

शकतो. टेपर शलॅंक मॅन्ड्र ल्सचा वापर सामान्यतः  लहान वकभा पीस ठेवण्ासाठी 

केला जातो.

दोन सामान्य प्रकारचे टेपर शलॅंक मॅन्ड्र ल्स आहेत:

-  एक्सपान्शन स्ड मँड्र ेल 

-  थे्डेड स्ड मँड्र ेल .

एक्सियान्िर् स्टड मँडड्र ेल 

एक्सपान्शन स्ड मँड्र ेल  स्ॉट केलेले आहे आनण त्ाला अंतगभात थे्ड आहे. 

जेव्ा टेपडभा सू्क  घट्ट केला जातो, तेव्ा स्डचा बाहेरील व्ास वकभा पीसच्ा 

आतील बाजूस नवसृ्त होतो. अनेक समान भाग ज्ांचे अंतगभात व्ास 

नकंनचत बदलतात अशा भागांची मशीननंग करताना या प्रकारचा मँड्र ेल  

उपयुक्त आहे.

थे्डेड स्टड मँडड्र ेल 

थे्डेड स्ड मँड्र ेल मधे्य एक प्रोजेम््ंटिग भाग असतो जो मशीननंगच्ा 

कामाच्ा अंतगभात थे्डला अनुरूप असतो. ब्ाइंड होल  असलेल्ा वकभा पीस 

ठेवण्ासाठी या प्रकारचा मँड्र ेल  उपयुक्त आहे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.43 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कोर् मँडड्र ेल  (आकृती 7)

एक कोन  मँड्र ेल  एक सॉनलड  मँड्र ेल  आहे. त्ाचा एक भाग टेपर वळलेल्ा 

असलेला स्ीप टेपर आनण बॉडीशी अनवभाज् आहे. मँड्र ेल चे एक टोक 

थे्ड केलेले आहे. एक सैल कोन   मँड्र ेलच्ा बॉडीच्ा साध्या वळलेल्ा 

भागावर सरकतो. त्ात टेपडभा अनवभाज् भागाप्रमाणेच स्ीप टेपर आहे. 

मोठ्ा बोअरचे काम, या दोन टेपसभामधे्य धरले जाऊ शकते आनण नट, 

वॉशर आनण ्ेपिनसंग कॉलरद्ारे घट्टपणे सुरनक्षत केले जाऊ शकते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.44 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

अदलयाबदली, मयया्नदया आपि पफट्सची संकल्पर्या (Concept of interchangeability, limits 
& fits)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  मोठ्या प्रमयाियािि उत्यादर् आपि अदलयाबदल किण्यायोग्य उत्यादर् कयाय आहे ते सयंागया 

•  मयया्नदया प्रियालीची आिश्यकतया सयंागया

•  आंतिियाष्ड्र ीय स्तियािि स्ीकृत आपि स्ीकयािल्या गेलेल्या मयया्नदया आपि पफट्सच्या पिपिि मयार्क प्रियालीचंी र्यािे द्या.

मोठ्या प्रमयाियािि उत्यादर्

जेव्ा एकसारखे घटक मोठ्ा प्रमाणात तयार केले जातात तेव्ा असे 

म्टले जाते की ते मोठ्ा प्रमाणात तयार केले जातात. हे एकसारखे घटक 

पूणभा केले पानहजेत: 

-  नमतीय अचूकता

- सरफेस नफननशची नडग्ी 

-  अदलाबदली.

-  मानकीकरण

मोठ्ा प्रमाणात उत्ादनामधे्य वेगवेगळ्ा ऑपरेटरद्ारे वेगवेगळ्ा 

वातावरणात वेगवेगळ्ा मशीन टूल्सवर मशीन केलेल्ा घटकांच्ा 

अदलाबदल करण्ायोग्य उत्ादनाचा फायदा आहे जे त्ांच्ा मॅनटंग 

भागांसह कोणत्ाही दुरुस्ीनशवाय एकत् केले जाऊ शकतात. हे ननवडक 

असेंब्ी टाळते जे वेळ घेणारे आहे.

मयया्नदया प्रियालीची आिश्यकतया

ऑपरेटसभाची नभन्न कौशले्, मशीन टूल्सची म्थिती, कनटंग टूल्सची गुणवत्ा 

आनण वापरलेल्ा अचूक इन्स्ट्रु मेंटची अचूकता यामुळे मशीनचे घटक 

अचूक आकारात घेणे व्ावहाररकदृष्ट्ा अशक्य आहे. त्ामुळे अचूक 

आकारातील काही अनुजे्य नवचलन स्ीकारले जातात आनण नदले जातात 

आनण ऑपरेटरने मयाभादेत घटक तयार करणे अपेनक्षत आहे, जे अगदी 

अचूक आकाराच्ा समान नसले तरी घटकांच्ा कायाभावर पररणाम करणार 

नाही. यासाठी मयाभादा प्रणालीचा पररचय आवश्यक आहे.

आंतिियाष्ड्र ीय स्तियािि स्ीकृत मयया्नदया आपि पफट्स प्रियाली

-  नरिनटश सँ्डडभा नसस्म ऑफ नलनमट्स अँड नफट्स (B.S.).

-  इंटरनॅशनल स्लॅंडडभा ऑगभानायझेशन नसम्स्म ऑफ नलनमट्स अँड 

नफट्स. (I.S.O.) 

-  बु्रो ऑफ इंनडयन सँ्डडभा नसस्म ऑफ नलनमट्स अँड नफट्स (B.I.S.)

वरील सवाभात सामान्यपणे वापरल्ा जाणार् या मयाभादा प्रणालीवं्नतररक्त, 

नवनवध देश त्ांच्ा काही उद्ोगांसाठी घटक तयार करण्ासाठी त्ांच्ा 

स्च्ा मानकांचे पालन करतात.

मयया्नदया प्रियालीचे फयायदे

-  अदलाबदलीची खात्ी आहे.

-  उच्च कुशल ऑपरेटर ननयुक्त करणे आवश्यक नाही.

-  पारंपाररक मापन इंस्ट्रु मेंट्स वापरणे आवश्यक नाही.

-  घटकांच्ा नननमभातीसाठी लागणारा वेळ तुलनेने कमी असेल.

मयया्नदया, पफट्स आपि टॉलिन्स 

B.I.S. सँ्डडभा नसस्म आपल्ा देशातील उद्ोगांकडून मयाभादा 

आनण नफट्सची मानक प्रणाली  पाळली जाते. आमच्ा अटी आनण 

आवश्यकतांनुसार बदलांसह ते I.S.O. आनण B.S. मानकांमधून स्ीकारले 

जाते. B.I.S मानकाच्ा उदे्शासाठी, खालील व्ाख्या आनण नचने् पाळली 

जातात.

सयाईज 

ही लांबीच्ा मापन मधील नवनशष्ट युननटमधे्य व्क्त केलेली संख्या आहे.

म्रूलभ्रूत सयाईज

नह साईज आहे ज्ाच्ा आधारावर नमतीय नवचलन नदले जातात.  

(आकृती  1)

सयाईजची कमयाल मयया्नदया

हे दोन मयाभादा आकारांपेक्षा मोठे आहे..(आकृती 2) (टेबल  1)

सयाईजची पकमयार् मयया्नदया 

आकाराच्ा दोन मयाभादांपैकी तो लहान आहे. (आकृती 2).(टेबल  1)

ियास्तपिक सयाईज

हा घटक तयार केल्ानंतर प्रत्क्ष मापन करून त्ाचा आकार असतो, जर 

घटक स्ीकारायचा असेल तर तो आकाराच्ा दोन मयाभादांमधे्य असावा.
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सयाईजच्या मयया्नदया 

हे अतं्त परवानगीयोग्य आकार आहेत ज्ामधे्य ऑपरेटरने घटक बनवणे 

अपेनक्षत आहे. (आकृती 2) (कमाल आनण नकमान मयाभादा)

होल 

मयाभादेच्ा आनण नफट्सच्ा BIS प्रणालीमधे्य, दंडगोलाकार नसलेल्ा 

घटकांसह घटकाची सवभा अंतगभात वैनशष्टे् ‘ होल ‘ म्णून डेनजगे्टेड  केली 

जातात. (आकृती 3)

ियाफ्ट

BIS प्रणालीमधे्य मयाभादा आनण नफट्स, दंडगोलाकार नसलेल्ा घटकाची 

सवभा बाह्य वैनशष्टे् ‘शाफ्ट’ म्णून डेनजगे्टेड  केली जातात. (आकृती 3)

पिचलर्

हा आकारातील बीजगनणतीय फरक आहे, त्ाच्ा संबंनधत मूलभूत 

आकारापययंत आहे. हे पॉनझनटव् , ननगेनटव्  नकंवा शून्य असू शकते. 

(आकृती 2)

ििचे पिचलर्

आकाराची कमाल मयाभादा आनण त्ाच्ाशी संबंनधत मूलभूत आकार 

यांच्ातील हा बीजगनणतीय फरक आहे. (आकृती 2) (टेबल  1)

खयालचे पिचलर्

आकाराची नकमान मयाभादा आनण त्ाच्ाशी संबंनधत मूलभूत आकार 

यांच्ातील हा बीजगनणतीय फरक आहे. (आकृती 2) (टेबल  1)

ििचे पिचलर् हे पिचलर् आहे जे आकयाियाची कमयाल मयया्नदया 

देते. खयालचे पिचलर् हे पिचलर् आहे जे आकयाियाची पकमयार् 

मयया्नदया देते. 

 SI. Size of Components Upper Deviation Lower Deviation Max-Limit Min-Limit  
 No.        of Size  of Size

 1    +0.008  - 0.005  20.008  19.995

 

 2    +0.028  +0.007  20.028  20.007

 3    
     -0.012  -0.021  19.988  19.979  
       

+ 0.008
- 0.005

20.00
+ 0.028
+ 0.007

20.00

- 0.012
- 0.021

20.00

टेबल  1 (उदयाहििे)
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ियास्तपिक पिचलर्

हा वास्नवक आकार आनण त्ाच्ाशी संबंनधत मूलभूत आकार यांच्ातील 

बीजगनणतीय फरक आहे. (आकृती 2)

टॉलिन्स 

आकाराची कमाल मयाभादा आनण आकाराची नकमान मयाभादा यातील फरक 

आहे. हे नेहमी पॉनझनटव्  असते आनण केवळ नचन्ानशवाय संख्या म्णून 

व्क्त केले जाते. (आकृती 2)

ि्रून् िेषया

वरील अटीचं्ा ग्ानफकल प्रनतनननधत्ामधे्य, शून्य रेषा मूळ आकार दशभावते. 

या रेषेला शून्य नवचलनाची रेषा असेही म्णतात. (आकृती  १ आनण २).

म्रूलभ्रूत पिचलर्

बीआयएस प्रणालीमधे्य 25 मूलभूत नवचलन आहेत जे अक्षर नचन्ांद्ारे 

दशभावले जातात (होल्ससाठी  कॅनपटल अक्षरे  आनण शाफ्टसाठी लहान अक्षरे 

), म्णजे होल्ससाठी  - ABCD....Z वगळता I,L,O,Q आनण W. (आकृती 4)

वरील व्नतररक्त, JS, ZA, ZB आनण ZC अक्षरांचे चार संच समानवष्ट आहेत. 

फाईन यंत्णेसाठी CD, EF आनण FG जोडले जातात. (Ref.lS:919 भाग II 

-1979)

शाफ्टसाठी, समान 25 अक्षरे  नचने् परंतु लहान अक्षरे  वापरली जातात. 

(आकृती 5)

शून्य रेषेच्ा संदभाभात टॉलरन्स के्षत्ाची म्थिती आकृती 6 आनण 7 मधे्य 

दशभानवली आहे.

म्रूलभ्रूत टॉलिन्स 

याला ‘टॉलरन्सची गे्ड ‘ असेही म्णतात. भारतीय मानक प्रणालीमधे्य, 

IT01, IT0, IT1.... ते IT16 असे दशभानवल्ा जाणार् या, होल  आनण 

शाफ्टसाठी, संख्या नचन्ांद्ारे दशभानवल्ा जाणार् या टॉलरन्सच्ा  18 रेंज  

आहेत. (आकृती 8) जास् संख्या मोठी टॉलरन्स  झोन देते.

टॉलिन्सची गे्ड उत्यादर्याच्या अच्रूकतेचया संदभ्न देते.

मानक तक्तामधे्य, मूलभूत नवचलन आनण मूलभूत टॉलरन्सच्ा  प्रते्क 

संयोजनासाठी वरचे आनण खालचे नवचलन 500 नममी पययंतच्ा 

आकारांसाठी सूनचत केले जातात. (IS 919 चा संदभभा घ्ा)

टॉलिन्स आकयाि

यामधे्य मूलभूत आकार, मूलभूत नवचलन आनण टॉलरन्सची गे्ड समानवष्ट 

आहे

उदयाहिि

25 H7 - एका होलचा टॉलरन्स  आकार ज्ाचा मूळ आकार 25 आहे. 

मूलभूत नवचलन H या अक्षराच्ा नचन्ाने दशभानवले जाते आनण टॉलरन्सची 

गे्ड क्रमांक नचन् 7 द्ारे दशभानवला जातो. (आकृती 9)
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25 e8 - शाफ्टचा टॉलरन्स  आकार आहे ज्ाचा मूळ आकार 25 आहे. 

मूलभूत नवचलन ‘e’ अक्षराच्ा नचन्ाने दशभानवले जाते आनण टॉलरन्सची गे्ड 

क्रमांक 8 द्ारे दशभानवला जातो. (आकृती 10)

25 मूलभूत नवचलन आनण टॉलरन्सच्ा  18 गे्ड्सच्ा संयोजनाद्ारे 

ननवडीची खूप नवसृ्त रेंज  केली जाऊ शकते.

उदाहरण

आकृती 13 मधे्य, एक होल  25 ± 0.2 म् हणून दशभानवले आहे, याचा अथभा 25 

नममी हे मूळ पररमाण आहे आनण ± 0.2 हे नवचलन आहे.

आधी सांनगतल्ाप्रमाणे, मूळ पररमाणातील अनुजे्य फरकाला ‘नवचलन’ 

म्णतात.

नवचलन मुख्यतः  पररमाणांसह रेखानचत्ावर नदले जाते.

उदाहरणामधे्य 25 ± 0.2, ± 0.2 हे 25 नममी, व्ासाच्ा होलचे  नवचलन 

आहे. (आकृती 11) याचा अथभा असा की होल स्ीकायभा आकाराचे असेल जर 

त्ाचे पररमाण दरम्ान असेल.

  25 + 0.2 = 25.2 नममी

नकंवा       25 - 0.2 = 24.8 नममी.

25.2 नममी कमाल मयाभादा म्णून ओळखले जाते. (आकृती 12)

24.8 नममी ही नकमान मयाभादा म्णून ओळखली जाते. (आकृती 13)

कमाल आनण नकमान मयाभादांमधील फरक म्णजे टॉलरन्स . येथे टॉलरन्स  

0.4 नममी आहे (आकृती 14)

टॉलरन्स  झोनमधील होलचे  सवभा पररमाण आकृती  15 प्रमाणे स्ीकायभा 

आकाराचे आहेत.

IS 919 रु्सयाि, डड्र ॉइंग कन्वे्न्िर् म्हि्रूर् घटकयंाचे िरिमयाि 

कितयार्या, पिचलर् टॉलिन्स  म्हि्रूर् व्क्त केले जयातयात.

एकतफवी आनण नद्पक्षीय प्रणाली

जेव्ा नचन्ांच्ा नवनशष्ट संयोगासाठी नदलेले नवचलन पॉनझनटव् आनण 

ननगेनटव् असतात जेणेकरुन कमाल मयाभादा मूलभूत आकारापेक्षा जास् 

द्ावी आनण नकमान मयाभादा मूलभूत आकारापेक्षा कमी, मग आम्ी त्ाला 

नद्पक्षीय टॉलरन्स  म्णतो. (आकृती 16) जर नवचलन फक्त पॉनझनटव् 

असतील

नकंवा ननगेनटव् मूले् आनण कमाल मयाभादा आनण नकमान मयाभादा दोन्ी 

अनुक्रमे मूळ आकारापेक्षा जास् नकंवा मूळ आकारापेक्षा कमी असतील, 

तर त्ाला एकतफवी टॉलरन्स  म्णतात. (आकृती 17)
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भयाितीय मयार्क IS : 919 Fi रु्सयाि पफट्स आपि त्यंाचे िगगीकिि

पफट

असेंब्ीपूववी त्ांच्ा नमतीय फरकांच्ा संदभाभात, दोन मॅनटंग भाग,होल आनण 

शाफ्ट यांच्ामधे्य अम्स्त्ात असलेले नाते आहे.

पफटची अपभव्क्ती

नफटचा मूळ आकार प्रथम नलहून, (मूळ आकार जो होल आनण शाफ्ट 

दोन्ीसाठी सामान्य आहे)  व्क्त केला जातो, त्ानंतर होलसाठी  नचन् 

आनण शाफ्टसाठी नचन् .

उदयाहिि

30 H7/g6 नकंवा 30 H7 - g6 नकंवा 30 H7/g6

म्क्अरन्स

नफट मधे्य, होलचा आकार आनण शाफ्टच्ा आकारात फरक असतो जो 

नेहमी पॉनझनटव्  असतो.

म्क्अरन्स नफट

हे एक नफट आहे जे नेहमी म्क्अरन्स प्रदान करते. येथे होलचा टॉलरन्स  

झोन शाफ्टच्ा टॉलरन्स  झोनच्ा वर असेल. (आकृती 1)

उदाहरण 20 H7/g6

नदलेल्ा नफटसह, आम्ी तक्तातील नवचलन शोधू शकतो.

होल  20 H7 साठी आम्ाला टेबल + 21 मधे्य आढळते.

ही संख्या मायक्रॉनमधील नवचलन दशभावतात.

(1 मायक्रोमीटर = 0.001 नममी)

होलची  मयाभादा 20 + 0.021 = 20.021 नममी आनण

20.000 + 0 = 20.000 नममी. (आकृती 2)

शाफ्ट 20 g6 साठी आम्ाला टेबलमधे्य आढळते - 7

                                                                  - 20.

तर शाफ्टची मयाभादा 20-0.007 = 19.993 नममी आनण

20 - 0.020 = 19.980 नममी. (आकृती 3)

कमाल म्क्अरन्स

म्क्अरन्स नफट नकंवा ट्र ांनझशन नफट मधे्य, कमाल होल आनण नकमान 

शाफ्ट यामधील फरक आहे. (आकृती 4)

नकमान म्क्अरन्स

म्क्अरन्स नफट नकंवा ट्र ांनझशन नफट मधे्य, नकमान होल आनण कमाल 

शाफ्ट यामधील फरक आहे. (आकृती 5)
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नकमान म्क्अरन्स 20.000 -19.993 = 0.007 नममी आहे. (आकृती 6)

कमाल म्क्अरन्स 20.021 -19.980 = 0.041 नममी आहे.(आकृती 7)

होल आनण शाफ्ट दरम्ान नेहमीच एक म्क्अरन्स असतो. हे म्क्अरन्स 

नफट आहे.

इंटरफेरेन्स 

असेंब्ीपूववी होल आनण शाफ्टच्ा आकारात फरक आहे आनण हे ननगेनटव्  

आहे. या प्रकरणात, शाफ्ट नेहमी होलच्ा आकारापेक्षा मोठा असतो.

इंटरफेरेन्स  नफट

हे एक नफट आहे जे नेहमी इंटरफेरेन्स प्रदान करते. येथे होलचा टॉलरन्स 

झोन शाफ्टच्ा टॉलरन्स झोनच्ा खाली असेल. (आकृती 8)

उदाहरण नफट 25H7/p6 (आकृती 9)

होलची  मयाभादा 25.000 आनण 25.021 नममी आनण शाफ्टची मयाभादा 

25.022 आनण 25.035 नममी आहे. शाफ्ट नेहमी होलपेक्षा मोठा असतो. हे 

एक इंटरफेरेन्स नफट आहे.

कमाल इंटरफेरेन्स

इंटरफेरन्स नफट नकंवा ट्र ांनझशन नफटमधे्य, हा नकमान होल आनण कमाल 

शाफ्टमधील बीजगनणतीय फरक असतो. (आकृती 10)

नकमान इंटरफेरेन्स

इंटरफेरन्स नफटमधे्य, हा कमाल होल आनण नकमान शाफ्टमधील 

बीजगनणतीय फरक असतो. (आकृती 11)

आकृती 9 मधे्य दशभानवलेल्ा उदाहरणात

कमाल इंटरफेरन्स आहे = 25.035 - 25.000 

                                  = 0.035

नकमान इंटरफेरन्स आहे = 25.022 - 25.021 

                                 = 0.001

ट्र ांनझशन नफट

हे नफट आहे जे कधीकधी क्ीअरन्स प्रदान करू शकते, आनण काहीवेळा 

इंटरफेरन्स. जेव्ा नफटचा हा क्ास ग्ानफकली दशभानवला जातो, तेव्ा 

होल आनण शाफ्टचे टॉलरन्स झोन्स एकमेकांना ओव्रलॅप करतात.  

(आकृती 12)

उदाहरण नफट 75 H8/j7 (आकृती 13)
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होलची  मयाभादा 75.000 आनण 75.046 नममी आनण शाफ्टची मयाभादा 

75.018 आनण 74.988 नममी आहे.

कमाल म्क्अरन्स = 75.046 - 74.988 = 0.058 नममी.

जर होल  75.000 आनण शाफ्ट 75.018 नममी असेल, तर शाफ्ट 0.018 नममी, 

होलपेक्षा मोठा  असेल. याचा पररणाम इंटरफेरन्सवर होतो. हे ट्र ाम्न्झशन 

नफट आहे कारण त्ाचा पररणाम क्ीयरन्स नफट नकंवा इंटरफेरन्स नफट 

मधे्य होऊ शकतो.

होल्स, ियाफ्ट, होल बेपसस आपि ियाफ्ट बेपसस पसस्टमसयाठी पचने्, डड्र ॉइंगमिील टॉलिन्सचे 
प्रपतपर्पित्व (Symbols for holes, shaft, hole basis & shaft basis system, 
representation of tolerance in drawings)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  होल आपि ियाफ्टची पचने् जयाि्रूर् घ्या

•  होल बेपसस पसस्टम समज्रूर् घ्या आपि त्याचे महत्त्व ियाफ्ट बेपसस पसस्टम 

•  डड्र ॉइंगमधे् दि्नपिलेल्या टॉलिन्सच्या मयया्नदया ियाचया 

•  डड्र ॉइंगमधे् दि्नपिलेल्या पचन्यंािरूर् टॉलिन्स  मयया्नदया ओळखया. 

िरिचय

अनभयांनत्की उत्ादन प्रनक्रयेत, ड्र ॉइंगमधे्य दशभानवल्ाप्रमाणे, अचूक 

आकाराचे घटक तयार करणे कठीण आहे. नवशेषत: मोठ्ा प्रमाणात 

उत्ादनामधे्य प्रते्क घटकाच्ा पररमाणांमधे्य काही फरक असणे 

बंधनकारक आहे. यंत्ातील अयोग्यता, ऑपरेटरच्ा कौशल्ाचा अभाव, 

अवलंबवलेली पद्धत इत्ादीमुंळे असे प्रकार घडतात, त्ामुळे ड्र ॉइंगमधे्य 

नवनशष्ट आकारांपेक्षा (सामान्य आकार) काही फरकांना सरावमधे्य परवानगी 

द्ावी लागते. या परवानगी नभन्नतांना टॉलरन्स  म्णतात.

अनभयांनत्की असेंबलीमधे्य, मेल (शाफ्ट) आनण नफमेल (होल ) दोन्ी 

भागांसाठी टॉलरन्स  प्रदान करणे आवश्यक आहे. अनुजे्य टॉलरन्स  अचूक 

ऍम्लिकेशन्सवर आधाररत आहे आनण टेबलच्ा स्रूपात IS:919 मानक 

नदले आहे. अनुजे्य टॉलरन्स  प्रते्क गे्डच्ा भागाच्ा आकारानुसार 

बदलते. घटकाचा आकार नजतका जास् असेल नततकी टॉलरन्स परवानगी 

जास् असेल. वरील मानक 0 ते 500 नममी नाममात् आकाराच्ा प्रते्क 

गे्डसाठी टॉलरन्स  देते.

होल्स /ियाफ्टससयाठी पचने्

टॉलरन्सला दोन मयाभादा आहेत, वरची मयाभादा आनण खालची मयाभादा. वरची 

मयाभादा ईकाटभा सुपीररयर दशभावणारी Es/ls म्णून दशभानवली जाते आनण 

खालची मयाभादा ईकाटभा इंफेरीअर  Ei/e दशभावते. 

या टॉलरन्स  शाफ्ट आनण होल्ससाठी  स्तंत्पणे लागू आहेत. शाफ्ट आनण 

होलसाठी अनुजे्य टॉलरन्स  वेगळे करण्ासाठी, भारतीय मानके IS:919 

खाली तपशीलवार नचने् नदली आहेत.

शाफ्टस (घटकांची बाह्य वैनशष्टे्) e

होल्स (घटकाची अंतगभात वैनशष्टे्) E

उदा. ø 25g h गे्डच्ा dia 25 शाफ्टचे प्रनतनननधत् करतो

ø 50H H गे्डच्ा होल 50 चे प्रनतनननधत् करतो

A गे्ड ते Z गे्ड होल्सच्ा 25 गे्डस टॉलरन्स  (मूलभूत नवचलन) आहेत 

आनण मानक मधे्य a ते z गे्ड शाफ्टची टॉलरन्स  दशभानवली आहे.

0 ते 6500 नममी (नाममात् आकार) आकारांसाठी सवभा गे्डसाठी शाफ्टसाठी 

टॉलरन्स  टेबल  स्तंत्पणे नदली आहे, तसेच होल्ससाठी  देखील. टॉलरन्स  

मयाभादा शोधण्ासाठी, घटक आनण उभ्ा सं्भाच्ा आकाराशी संबंनधत 

आडव्ा पंक्ती ननवडा आनण व्नटभाकल सं्भ (गे्ड आनण वरची मयाभादा/ 

खालची मयाभादा)

NSDC ची थिापना 2008 मधे्य मुख्यालयासह नवी नदल्ीत एक सावभाजननक, 

खाजगी भागीदारी कंपनी थिापन करण्ात आली होती. व्ावसानयक 

प्रनशक्षण सूचना तयार करण्ासाठी आनण ननधी देण्ासाठी आनण कौशल् 

नवकासासाठी समथभान प्रणाली तयार करण्ात आली.

छेदन केल्ाने घटकांच्ा टॉलरन्सच्ा दोन मयाभादा येतात.

होल बेनसस /शाफ्ट बेनसस नसस्म

होल  बेनसस  नसस्म

मयाभादा आनण नफटसच्ा मानक प्रणालीमधे्य, जेथे होलचा आकार म्थिर 

ठेवला जातो आनण शाफ्टचा आकार नभन्न क्ास नफटस नमळनवण्ासाठी 

वेगवेगळाअसतो, तेव्ा त्ास होल बेनसस  नसस्म म्णून ओळखले जाते.

मूलभूत नवचलन नचन् ‘H’ होल्ससाठी  ननवडले जाते, जेव्ा होल  बेनसस  

नसस्मचे पालन केले जाते. कारण ‘H’ होलचे  खालचे नवचलन शून्य आहे. हे 

“ बेनसक होल “ म्णून ओळखले जाते. (आकृती  1)

ियाफ्ट बेपसस  पसस्टम 

मयाभादा आनण नफट्सच्ा मानक प्रणालीमधे्य, जेथे शाफ्टचा आकार म्थिर 

ठेवला जातो आनण वेगवेगळ्ा प्रकारचे नफट्स नमळनवण्ासाठी होल्सना 

फरक नदला जातो, तेव्ा त्ाला शाफ्ट बेनसस म्णून ओळखले जाते. 

शाफ्टसाठी मूलभूत नवचलन नचन् ‘h’ ननवडले जाते जेव्ा शाफ्टचा बेनसस 

पाळला जातो. कारण शाफ्ट “h” चे वरचे नवचलन शून्य आहे. त्ाला बेनसक 

शाफ्ट म्णून ओळखले जाते. (आकृती 2)
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होल बेनसस नसस्म मुख्यतः  अनुसरण केले जाते. याचे कारण असे आहे की 

नफटच्ा क्ासवर अवलंबून, शाफ्टचा आकार बदलणे नेहमीच सोपे असते 

कारण ते बाह्य आहे, परंतु होलमधे्य  नकरकोळ बदल करणे कठीण आहे. 

नशवाय मानक टूनलंगस वापरून होल तयार केले जाऊ शकते.

नफटसचे तीन क्ास, दोन्ी होल बेनसस आनण शाफ्ट बेनसस, आकृती 3 

आनण 4 मधे्य ्पिष्ट केले आहेत.

होल बेनसस टॉलरन्स अनुप्रयोग

हँड व्ील म््ंपिडलच्ा शेवटी बसवलेले असते आनण सेल्फ-लॉनकंग नट 

आनण वॉशरने त्ा जागी धरले जाते. (आकृती 5)

दोन नबयररंग्जवर चालणाऱ्या स्ीलच्ा शाफ्टवर हलका नमश्रधातूचा पंप 

इंपेलर दाबलेला दाखवला आहे. (आकृती 6)

मुख्य बोर हे H7 मयाभादेपययंत उत्ानदत केलेले दाखवले आहे आनण 

त्ाचा उपयोग बोररंग  बारच्ा मुक्त टोकाला आधार आनण थिान प्रदान 

करण्ासाठी केला जातो, थेट नाही तर पायलट बुशच्ा माध्यमातून. अशी 

बुश नपतळ नकंवा फॉस्फर कांस्यने बनलेली असते. जवळच्ा धावण्ाच्ा 

नठकाणी बसण्ासाठी बुसीहचा बाहेरील व्ास g6 मयाभादेपययंत बननवला 

जातो आनण सामान्य धावण्ाच्ा योग्यतेसाठी j7 बारच्ा टोकावर 

बसण्ासाठी बोर ते H8 मयाभादेपययंत केले जाते. अशी मशीननंग ऑपरेशन 

संथ गतीने होईल. त्ाच्ा बार स्ॉटमधे्य बे्ड टूलच्ा नफटवर त्ाच प्रकारे 

उपचार केले जाऊ शकतात. (आकृती 7)
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आकृती 8 एक बोररंग  नफक्सचर संलग् असलेल्ा टुररेट लेथचे फ्लॅंग केलेले 

म््ंपिडल नोज  दशभावते. या उदाहरणातील साधेपणासाठी, नफक्सचरला घटक 

धरून ठेवलेल्ा कॅ्म्पप्स वगळण्ात आले आहेत.

रेनसप्रोकेनटंग प्रकारच्ा कॉमे्पसरच्ा क्रलॅं क शाफ्टचे शेवटचे माउंनटंग 

तपशील दशभानवते. (आकृती 9)

हे (आकृती 10) नगअरबॉक्सच्ा एका भागाचे नवभागीय दृश्य तपशील देते 

ज्ामधे्य वरचे गीअसभा ड्र ाइव् शाफ्टसह नफरतात.

हे (आकृती 11) बेव्ल गीअर ड्र ाईव्न  कॅमशाफ्टचे आकृती दशभावते, जे 

मशीनच्ा बेडला जोडलेल्ा रॅिकेटमधे्य ठेवलेल्ा दोन बेअररंग बुशेसमधे्य 

समनथभात आहे.

हे (आकृती 12) मऊ स्ील होल्डरमधे्य बसवलेले कठोर स्ील रोलर 

दाखवते. रोलर कठोर स्ीलच्ा नपनवर नफरण्ासाठी मोकळा असला 

पानहजे जो स्तः  नफरत नाही.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.44 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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पफट डेपजगे्िर् िगगीकिि ठियापिक अरु्प्रयोग आपि सेिया अटी

म्क्अरन्स H11 

-c11

अनतररक्त लूज रननंग नफट नजथे मोठी म्क्अरन्स आवश्यक आहे आनण नजथे गनलच्छ पररम्थिती नकंवा कोरोशन समस्या 

आहेत. उदा. कृषी आनण स्ील नमल पुली.

म्क्अरन्स H9 - d10 सैल रननंग नफट मोठे बीयररंग नकंवा पुली आनण

असेंब्ी सोपे आवश्यक भाग.

म्क्अरन्स H9 - e9 सोपे रननंग नफट लहान ऍम्लिकेशन्ससाठी जेथे मोठ्ा प्रमाणात म्क्अरन्स नदली जाऊ शकते आनण जेथे 

शाफ्टवर एकापेक्षा जास् बेअररंग आहेत: उदा. कॅमशाफ्ट, नगअरबॉके्ससमधील ननवड शाफ्ट, 

रॉकर शाफ्ट.

म्क्अरन्स H8 - f7 सामान्य रननंग नफट साधारणपणे मध्यम आनण हलके अनभयांनत्कीमधे्य सहजतेने वापरले जाते

नगअरबॉक्स शाफ्ट बेअररंग्ज, नफक्स्ड शाफ्टवरील गीअसभा, मागभादशभाक बुशेसवर आवश्यकतेनुसार 

उत्ानदत गुणवत्ा नफट होते.

म्क्अरन्स H7 - g6 बंद रननंग नफट नकंवा थिान जरी याला रननंग नफट म्टले जात असले तरी, अगदी लहान म्क्अरन्समुळे ते सतत 

धावण्ासाठी अयोग्य बनते आनण ते फक्त अधूनमधून नकंवा हलके लोनडंगसाठी वापरले 

जावे. म््पिगॉट लोकेटरसाठी वापरले जाऊ शकते.

म्क्अरन्स H7 - h6 अचूक स्ाइड नफट जरी शून्य मूलभूत नवचलन असले तरी 

, पॅ्रम््टिसमधे  फारच कमी म्क्अरन्स आहे ज्ामुळे हे नफट चालत नसलेल्ा कॉम्बिनेशनवर 

वापरले जाऊ शकते, जसे की, अचूक स्ाइनडंग आनण नजग लोकेशन नफट्स.

ट्र ांनजशन H7 - k6 पुश नकंवा सोपे कीइंग नफट थिान नफट करण्ासाठी, वारंवार काढण्ाची आवश्यकता नाही नकंवा जेथे भागाचे व्ायरेिशन 

रोखले जावे.

ट्र ांनजशन H7 - n6 घट्ट कीइंग नफट ट्र ांनजशन नफट म्णून या  ननवडीमधे्य काळजी घेणे आवश्यक आहे. काही कॉम्बिनेशन, 

पॅ्रम््टिसमधे, एक इंटरफेरेन्स नफट देऊ शकतात.

इंटरफेरेन्स H7 - p6 लाइट ड्र ाइव् नफट हे खरे इंटरफेरेन्स नफट आहे, 

जे फेरस भागांसाठी पे्रस नफट प्रदान करते जे नंतरच्ा कोणत्ाही नवघटन करताना खराब 

होणार नाहीत नकंवा जास् ताणले जाणार नाहीत.

इंटरफेरेन्स H7 - s6 हेवी ड्र ाइव् नफट कायम नकंवा अधभा-थिायी असेंब्ी आवश्यक असलेल्ा फेरस भागांसाठी. (हले् आनण 

जड ड्र ाईव् नफट्सचा वापर वारंवार नॉन-फेरस भाग जसे की बेअररंग स्ीव्ज आनण बुश, 

नफटचा वास्नवक प्रकार, बुशच्ा आकारावर आनण त्ाचे कायभा यावर अवलंबून असतो.)

पफट्सचे िुढील िगगीकिि त्यंाच्या अरु्प्रयोग आपि सेिया अटी

ड्र ॉईंगमधे्य  टॉलरन्सचे प्रनतनननधत्: (आकृती 13 आनण 14)

खाली दशभानवल्ाप्रमाणे होल्ससाठी कॅनपटल आनण शाफ्टसाठी लहान 

अक्षरांमधे्य दशभानवल्ाप्रमाणे ड्र ॉइंगनुसार टॉलरन्स  अनुमत आहे.

ड्र ॉईंग फक्त गे्ड दशभावेल जे टॉलरन्सचे मूल् IS: टेबल  वरून प्राप्त करावे 

लागेल.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.44 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.45 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

र्पलिंग,अथ्न,आिश्यकतया,प्रकयाि, र्पलिंगसयाठी  गे्डस आपि कपटंग स्ीड (Knurling, meaning, 
necessity, types, grades & cutting speed for knurling)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  र्पलिंग  ऑििेिर् िरिभयापषत किया

•  र्पलिंगचया उदेिि सयंागया

•  पिपिि प्रकयािचे र्ल्नस आपि र्पलिंग  िॅटर््नसची ययादी किया

•  र्ल्नसच्या गे्डसची ययादी किया

•  पिपिि प्रकयािच्या र्पलिंग  ट्रू ल-ियािकयंामधे् फिक किया 

र्पलिंग  (आकृती 1)

सरळ रेषा असलेला, नहऱ्याच्ा आकाराचा नमुना तयार करण्ाचे हे 

ऑपरेशन आहे नकंवा टूल दाबून दंडगोलाकार बाह्य सरफेसवर क्रॉस 

लाइन पॅटनभाला ननलयंग टूल म्णतात. ननलयंग हे कनटंग ऑपरेशन नाही तर ते 

फॉनमयंग ऑपरेशन आहे. ननलयंग मंद म््ंपिडल ्पिीडने (1/3 पट टननयंग ्पिीड) 

केले जाते. नवरघळणारे तेल कुलंट  म्णून अनधकतर वापरावे लागते आनण, 

काहीवेळा स््र ेट कनटंग तेल चांगले नफननश करण्ासाठी वापरले जाऊ 

शकते.

र्पलिंग  उदेिि

ननलयंगचा उदे्श प्रदान करणे आहे:

-  चांगली पकड आनण पॉनझनटव्  हाताळणीसाठी.

-  चांगला देखावा

-  पे्रस नफट होण्ासाठी असेंबलीसाठी व्ास लहान रेंजमधे्य  

वाढवण्ासाठी.

नलभास  आनण ननलयंग  पॅटनभास

खालील प्रकारचे ननलयंग  पॅटनभास आहेत.

डायमंड ननलयंग, स््र ेट ननलयंग, क्रॉस ननलयंग, कॉने्व् ननलयंग आनण कन्वे्क्स 

ननलयंग.

डयायमंड र्पलिंग (आकृती 2)

हे डायमंडच्ा आकाराच्ा पॅटनभाचे  एक ननलयंग आहे. हे रोलचा संच वापरून 

केले जाते. एका रोलरला उजव्ा हाताला हेनलकल टीथ  आनण दुसऱ्या 

डाव्ा हाताला हेनलकल टीथ  आहेत.

स्टड्रेट र्पलिंग (आकृती 3)

हे स््र ेट रेषेच्ा पॅटनभाचे  एक ननलयंग आहे. हे एकतर एक रोलर नकंवा स््र ेट 

टीथ  असलेले दुहेरी रोलर वापरून केले जाते.

क्ॉस र्पलिंग (आकृती 4)

हे से्कअर आकाराचे पॅटनभा असलेले ननलयंग आहे. हे रोलसभाच्ा संचाद्ारे केले 

जाते, एकाचे टीथ  स््र ेट असतात तर दुसर् याचे टीथ  काटकोनात नलभाच्ा 

ऍम्क्ससवर असतात.

कॉने्व् र्पलिंग  (आकृती 5)

हे कॉने्व् सरफेसवर  कन्वे्क्स नलभाद्ारे केले जाते. हे फक्त टूल  लँिनगंग 

देखील केले जाते. टूल  लॉंगीटु्डीनली ने हलनवले जाऊ नये. ननलयंगची लांबी 

रोलरच्ा रंुदीपययंत मयाभानदत आहे.
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कन्वे्क्स र्पलिंग (आकृती 6)

हे कन्वे्क्स सरफेसवर  कॉने्व् नलभाद्ारे केले जाते. हे फक्त टूल  लँिनगंग 

देखील केले जाते.

ननलयंगचे गे्डस (आकृती 7)

ननलयंग  तीन गे्डस मधे्य केले जाऊ शकते. 

कोअसभा ननलयंग, नमडीयम ननलयंग आनण फाइन ननलयंग

कोअसभा 1.75 नममी नपच असलेल्ा कोअसभा नपच्ड नल्सभाचा वापर करून 

कोअसभा ननलयंग केले जाते. (14 TPI) 

1.25 नम.मी.च्ा नपचच्ा नमडीयम नपच असलेल्ा नल्सभाचा वापर करून 

नमडीयम ननलयंग केले जाते. (21 TPI)

 0.75 नममी नपचच्ा फाइन नपच केलेल्ा नल्सभाचा वापर करून फाइन 

ननलयंग केले जाते. (३३ TPI)

र्पलिंग ट्रू ल- ियािकयंाचे प्रकयाि

ननलयंग टूल- होल्डसभाचे नवनवध प्रकार आहेत:

-  नसंगल रोलर ननलयंग टूल- होल्डसभा (समांतर ननलयंग टूल होल्डसभा)

-  नॅकल जॉईंट टाईप ननलयंग  टूल- होल्डसभा

-  ररव्ॉम््व्वं्ग टाईप ननलयंग  टूल- होल्डसभा (युननव्सभाल ननलयंग  टूल- 

होल्डसभा). ननलयंग टूल-होल्डरमधे्य उष्ा-उपचार केलेले स्ील शँक 

आनण कठोर टूल स्ील नल्सभा असतात. नलभा कडक झालेल्ा स्ीलच्ा 

नपनवर मुक्तपणे नफरतात.

नसंगल रोलर ननलयंग टूल-होल्डर (आकृती 8)

यात फक्त एकच रोलर आहे जो स््र ेट रेषेचा नमुना तयार करतो.

नॅकल जॉइंट टाईप ननलयंग टूल-होल्डसभा (आकृती 9)

या टूल होल्डरमधे्य समान ननलयंग नपचच्ा दोन रोलसभाचा संच आहे. रोलसभा 

स््र ेट टीथ  नकंवा हेनलकल टीथ  असू शकतात. ते स्कें दन्त आहे.

ररव्ॉम््व्वं्ग हेड ननलयंग टूल (आकृती 10)

या टूल-होल्डरला युननव्सभाल ननलयंग टूलहोल्डर देखील म्णतात. त्ात 

कोअसभा, नमडीयम आनण फाइन

 नपच असलेल्ा रोलसभाच्ा 3 जोड्ा बसवल्ा जातात. हे ररव्ॉम््व्वं्ग हेडवर 

बसवलेले असतात जे कडक स्ीलच्ा नपनवर नफरतात. ते ही स्कें दन्त 

आहेत.

र्पलिंग  - स्ीड आपि फीड

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.45 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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पिपिि प्रकयािच्या र्पलिंग ट्रू ल-होल्डस्नमिील फिक टेबल  -1 मधे् पदले आहेत

पसंगल िोलि रॅ्कल जॉइंट रिव्ॉस््व्वं्ग टयाईि

फक्त एक रोलर वापरले आहे. रोलसभाची एक जोडी वापरली जाते. रोलसभाच्ा तीन जोड्ा वापरल्ा जातात.

या प्रकारच्ा ननलयंग टूल होल्डरसह फक्त एक 

नमुना तयार केला जाऊ शकतो.

क्रॉस नकंवा डायमंड ननलयंग पॅटनभा

तयार केला जाऊ शकतो

वेगवेगळ्ा नपचेसचे ननलयंग पॅटनभा तयार केले जाऊ 

शकतात.

ते स्-कें दन्त  नाही. ते स्-कें दन्त आहे. ते स्-कें दन्त आहे.

दशभानवलेल्ा तक्तांचा वापर कायाभाच्ा प्रनत रेव्ोलू्शननुसार अंनतम फीड 

नकंवा फीडचे प्रमाण ननधाभाररत करण्ासाठी मागभादशभाक म्णून केला जातो. 

डायमंड पॅटनभा ननलयंगसाठी फीडचा दर स््र ेट नकंवा डायगोनलच्ा ननलयंगपेक्षा 

कमी आहे.

स््र ेट नकंवा डायगोनल 

समाप्त - फीड ननलयंग 

अंदाजे

फीड प्रनत रेव्ोलू्शन 

स््र ेट नकंवा डायगोनल

 T.P.I Alum Brass  Mild Steel  Alloy Steel

 12 .008”  .006”  .004”

 16 - 20 .010”  .008”  .005”

 25 - 35  .013”  .010”  .007”

 40 - 80 .017”  .012”  .009”

मधे्य - फीड ननलयंग 

अंदाजे

रेव्ोलू्शन 

 T.P.I Alum Bras  Mild Steel  Alloy Steel

 12 12  15 25

 16-20 10  13 22

 25-35 8  11 20

 40-80 6  9 18

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.45 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.46 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

डड्र यायस्वं्ग लेिट आपि फेस लेिट (Driving plate and face plate)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  डड्र यायस्वं्ग लेिटच्या भयागयंाची र्यािे द्या

•  िेगिेगळ्या डड्र यायस्वं्ग लेिट्समिील फिक ओळखया

•  िेगिेगळ्या डड्र यायस्वं्ग लेिट्सचया ियािि सयंागया

•  फेस लेिट्सच्या भयागयंार्या र्यािे द्या

•  िेगिेगळ्या फेस लेिट्समधे् फिक किया.

•  फेस लेिट्ससह ियाििलेल्या अॅके्ससिीजची ययादी किया.

डड्र यायस्वं्ग लेिट्स

जेव्ा कें ्ांदरम्ान काम टननयंग करतात, ड्र ायम्वं्ग लेिटचा वापर ड्र ाइव्ला 

कामावर प्रसाररत करण्ासाठी केला जातो.

ते कॅच लेिट्स आनण ड्र ायम्वं्ग लेिट्स आनण सेफ्टी ड्र ायम्वं्ग लेिट्स म्णून 

गटबद्ध केले आहेत.

कॅच लेिट 

लेथ कॅररअरच्ा वाकलेल्ा टेलला सामावून घेण्ासाठी हे ‘यू’ स्ॉट आनण 

लंबवतुभाळाकार स्ॉटसह नडझाइन केलेले आहे. (आकृती 1)

डड्र यायस्वं्ग लेिट

हे प्रके्षनपत नपनसह नडझाइन केलेले आहे जे लेथ कॅररयरची स््र ेट टेल शोधते. 

(आकृती 2)

सेफ्टी डड्र यायस्वं्ग लेिट

हे कन्स््र क्शन करण्ासाठी ड्र ायम्वं्ग लेिटसारखेच आहे परंतु ऑपरेटरला 

कोणत्ाही दुखापतीपासून संरक्षण करण्ासाठी कव्रसह सुसज्ज आहे. 

(आकृती 3)

सेफ्टी ड्र ायम्वं्ग लेिट्स कास् स्ीलच्ा बनलेल्ा असतात आनण त्ांचा 

फेस अचूकपणे बोअरला काटकोनात ठेवण्ासाठी मशीन बनवल्ा जातात. 

त्ांना मागील बाजूस एक से्प कॉलर प्रदान केला जातो. ज्ा म््ंपिडल 

नोजवर लेिट बसवायची असते त्ाप्रमाणे बोअरची रचना केली जाते.

स््र ेट टेल  कॅररयर  असलेली ड्र ायम्वं्ग लेिट वकभा पीससाठी पॉनझनटव्  

ड्र ाइव् प्रदान करते.

बेंट टेल कॅररयर असलेली कॅच लेिट कॅ्म््ंपिगच्ा उदे्शाने वकभा पीसची 

नकमान कॅ्म््ंपिग लांबी वापरते.

सेफ्टी ड्र ायम्वं्ग लेिट ऑपरेटरला संभाव् इजा टाळते. 

फेस लेिट्स

त्ांचा आकार लेथ कॅच लेिट्ससारखा असतो परंतु व्ासाने मोठा असतो. 

फेस लेिटचे नवनवध प्रकार आहेत:

-  एलॉनगेटेड स्ॉट्स आनण ‘टी’ स्ॉट्ससह फेस लेिट्स (आकृती 4)
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-  फक्त एलॉनगेटेड रेनडयल स्ॉट्ससह  फेस लेिट्स (आकृती 5) 

-  एलॉनगेटेड रेनडयल स्ॉट्स आनण अनतररक्त समांतर स्ॉटसह फेस 

लेिट्स (आकृती 6)

वापरात असताना खालील अॅके्ससरीजसह फेस लेिट्स वापरल्ा जातात. 

अॅके्ससरीज येथे सूचीबद्ध आहेत.

-  कॅ्म्पप्स, ‘टी’ बोल्ट आनण से्प्ड ब्ॉक (आकृती 7)

-  कोन  लेिट आनण काउंटरवेट (आकृती 8)

-  समांतर (आकृती 9)

ियाििते

मोठ्ा, फॅ्ट, अननयनमत आकाराचे वकभा पीस, काम्सं्ग्ज, नजग्स आनण 

नफक्सचर नवनवध टननयंगच्ा ऑपरेशन्ससाठी फेस लेिटवर घट्ट कॅ््पि असू 

शकतात.

फेस लेिट लेथ म््ंपिडलवर नकंवा वकभा बेंचवर असताना काम फेस लेिटवर 

माउंट केले जाऊ शकते. जर वकभा पीस जड असेल नकंवा ठेवण्ासाठी 

अननयनमत असेल तर, फेस लेिट वकभा बेंचवर असताना वकभा पीस माउंट 

केली जाते. म््ंपिडलवर सेट केलेल्ा फेस लेिटला माउंट करण्ापूववी, फेस 

लेिटवर वकभा पीस शोधणे आनण वकभा पीसला सेंटर पंच नचन् नकंवा फेस 

लेिटवर अंदाजे होल संदभाभात मध्यभागी करणे फायदेशीर आहे. हे फेस 

लेिट म््ंपिडलवर माउंट केल्ानंतर कायभा खरे करणे सोपे करते. 

जर वकभा पीस प्रभावीपणे कॅ््पि करायची असेल तर बोल्ट आनण कॅ््पिची 

म्थिती खूप महत्ाची आहे.

जर अनेक डुम्लिकेट तुकडे मशीन बनवायचे असतील तर, समांतर बासभा  

आनण स्ॉप ब्ॉक्सचा वापर करून फेस लेिट स्तः च नफक्सचर म्णून सेट 

केली जाऊ शकते.
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पफक्स, टड्र ॅव्पलंग से्टडीज, टड्र यान्सफि कॅपलिि आपि त्याचे कंस्टड्रक्शर्, ियािि (Fixed, travelling 
steadies, transfer caliper & its construction, uses)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  से्टडी िेस्ट म्हिजे कयाय ते सयंागया

•  पिपिि प्रकयािचे से्टडी िेस्ट ओळखया आपि र्यािे द्या

•  पफक्स से्टडी िेस्ट आपि फॉलोअि से्टडी िेस्ट ययंाच्यात फिक किया 

•  से्टडी िेस्टचे उियोग सयंागया

•  कॅट हेड आपि त्याचया ियािि ओळखया.

से्डी रेस् ही लेथ ऍके्ससरी आहे जी टननयंगच्ा वेळी मध्यभागी सपोटभा 

व्नतररक्त लांब सडपातळ वकभा पीसला अनतररक्त आधार देण्ासाठी 

वापरली जाते.

से्डी रेस्चे सवाभात सामान्य प्रकार आहेत:

-  नफक्स से्डी रेस्.

-  फॉलो से्डी रेस् (ट्र ॅव्नलंग से्डी)

नफक्स से्डी रेस् (आकृती 1) 

आकृती नफक्स से्डी रेस्चे भाग दशभावते.

लेथ बेडवर नफक्स से्डी रेस् नननचित केली जाते आनण ती म्थिर असते. हे 

केवळ एका नननचित नठकाणी समथभान देते.

यात तीन ऍडजेसे्बल  पॅड असलेली फे्म असते.

फे्मचा बेस  लेथ बेडच्ा आतील मागायंना अनुकूल करण्ासाठी मशीन 

केलेला आहे. वरचा भाग         मागच्ा बाजूस बांधला जातो ज्ामुळे वरच्ा 

भागाला वर उचलता येते नकंवा खालच्ा अध्याभा भागावर एकत् केले जाते 

जेणेकरून काम माउंट नकंवा काढले जाऊ शकते. बेस कॅ्म््ंपिग सू्कद्ारे 

लेथ बेडवर कोणत्ाही इम्च्छत थिानावर नफक्स से्डी कॅ््पि केली  जाऊ 

शकते. (आकृती 2)

सू्क समायोनजत करून तीन ऍडजेसे्बल पॅड रेनडअली आत नकंवा 

बाहेर हलवता येतात. तीन पॅड वकभा पीसच्ा खऱ्या दंडगोलाकार फेसवर 

समायोनजत केले जातात.

फॉलोअर से्डी लेथच्ा सॅडलशी नननचित आहे. हे टूल फॉलो करत असताना, 

नजथे कनटंग प्रत्क्षात होते नतथे ते आधार देते. फॉलोअर से्डीमधे्य, 

कनटंगच्ा संपूणभा लांबीपययंत आधार   सतत असतो.

फॉलोअि से्टडी िेस्ट (आकृती 3)
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फॉलोअर से्डी रेस्मधे्य सहसा दोन पॅड असतात. एक पॅड कनटंग 

टूलच्ा नवरुद्ध म्थित आहे आनण दुसरा पॅड वकभा पीसच्ा वरच्ा बाजूला 

आहे जेणेकरून ते वर येऊ नये. आकृती ट्र ॅव्नलंग से्डी रेस् दशभावते.  

(आकृती 4)

कॅट हेड 

जर जॉबचा आकार गोलाकार नसेल नकंवा नजथे जॉबवर खरा दंडगोलाकार 

सरफेस नफरवू शकत नाही, तर नफक्स से्डी रेस्द्ारे जॉबला आधार 

देणे शक्य नाही. अशा प्रकारच्ा जॉब्ससाठी, कॅट हेड नावाचे उपकरण 

वकभा पीसवर नननचित केले जाते.

कॅट हेड एक प्रकारचे बुश आहे, त्ाची बाह्य सरफेस गोलाकार 

आहे. आकृती  5 मधे्य कॅट हेड आहे. मधला भाग दंडगोलाकार आनण 

नफरण्ास मोकळा आहे. दोन टोकांना काम धरून ठेवण्ासाठी आनण 

मध्यभागी ठेवण्ासाठी समायोनजत सू्क असतात. कामाच्ा  मध्यभागी 

केल्ानंतर नफक्स से्डी म्थितीत ठेवली जाते,आनण कॅट हेडच्ा मध्यभागी 

ठेवण्ासाठी पॅड समायोनजत केले जातात. लेथ चालू असताना काम कॅट 

हेडच्ा टोकासह नफरते

तर मध्यभागी म्थिर असतो. (आकृती 6) आकृती  7 मधे्य दशभानवलेल्ा कॅट 

हेडचा आणखी  प्रकार हा  तुकडा आहे आनण तो कामासह नफरतो.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.47 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

डड्र यायस्वं्ग लेिट आपि फेस लेिट (Driving plate and face plate)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  डयायल टेस्ट इंपडकेटिचे कयाय्न तत्त्व सयंागया

•  डयायल टेस्ट इंपडकेटिचे भयाग ओळखया

• डयायल टेस्ट इंपडकेटिची महत्त्वयाची िैपिष्टे् सयंागया

•  डयायल टेस्ट इंपडकेटिची कयायये सयंागया

•  पिपिि प्रकयािचे सँ्टड ओळखया.

डायल टेस् इंनडकेटर काय आहेत:डायल टेस् इंनडकेटर हे घटकांच्ा 

आकारातील फरकाची तुलना करण्ासाठी आनण ननधाभाररत करण्ासाठी 

वापरल्ा जाणार् या पे्रनसशन प्रकारची इंस्ट्रु मेंट आहेत. (आकृती 1)

लंिगरच्ा रेखीय मोशनला पॉइंटरच्ा रोटरी मोशनमधे्य रूपांतररत 

करण्ासाठी, रॅक आनण नपननयन यंत्णा वापरली जाते.

प्रकार

मॅनग्नफकेशनच्ा पद्धतीनुसार दोन प्रकारचे डायल टेस् इंनडकेटर वापरात 

आहेत.

-  लंिगर प्रकार (आकृती 3)

ही इंस्ट्रु मेंट्स मायक्रोमीटर आनण व्ननभायर कॅनलपर सारख्या आकारांचे थेट 

वाचन देऊ शकत नाहीत. डायल टेस् इंनडकेटर गॅ्जु्एटेड डायलवरील 

पॉईंटरच्ा सहाय्ाने आकारातील लहान नभन्नता वाढवतो. नवचलनांचे हे थेट 

वाचन चाचणी घेतलेल्ा भागांच्ा पररम्थितीचे अचूक आकृती देते.

कामाचे तत्:डायल टेस् इंनडकेटरचे तत्त्व म्णजे लंिगरच्ा लहान 

हालचालीचे मॅनग्नफकेशन वतुभाळाकार से्लवर पॉइंटरच्ा रोटरी मोशनमधे्य 

रूपांतर करणे. (आकृती 2)

-  लीव्र प्रकार (आकृती 4)

डायल टेस् इंनडकेटरची महत्त्वाची वैनशष्टे्: डायल टेस् इंनडकेटरचे एक 

महत्त्वाचे वैनशष्ट् म्णजे से्लला ररंग बेझेलने नफरवले जाऊ शकते, 

ज्ामुळे ते सहजपणे शून्यावर सेट केले जाऊ शकते.

अनेक डायल टेस् इंनडकेटर लिस आनण मायनसचे संकेत देण्ासाठी 

घड्ाळाच्ा नदशेने शून्य आनण वजा नवरुद्ध घड्ाळाच्ा नदशेने अनधक 

वाचतात.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



173

लीव्र टाईप डायल टेस् इंनडकेटर:या प्रकारच्ा डायल टेस् इंनडकेटरच्ा 

बाबतीत लीव्र आनण स्कोलच्ा यंत्णेद्ारे हालचालीचें मॅनग्नफकेशन प्राप्त 

केले जाते. (आकृती 5)

आडव्ा लेिन मधे्य कायभारत बॉल प्रकार संपकाभासह स्ायलस आहे.

हे सरफेस गेज सँ्डवर सोयीस्रपणे माउंट केले जाऊ शकते आनण जेथे 

लंिजर टाइप डायल टेस् इंनडकेटर लागू करणे कठीण आहे अशा नठकाणी 

वापरले जाऊ शकते. (आकृती 6)

उपयोग (आकृती  ७ ते ११)

-  ज्ात मानकांशी वकभा पीसच्ा पररमाणांची तुलना करणे. 

-  पॅरेलेनलसम  आनण फॅ्टनेससाठी लेिन सरफेसेस  तपासण्ासाठी.

-  शाफ्ट आनण बारची पॅरेलेनलसम तपासण्ासाठी. 

-  होल आनण शाफ्टची कॉन्सम्ट््र नसटी तपासण्ासाठी.

सँ्टडस: डायल टेस् इंनडकेटरचा वापर सँ्डच्ा संयोगाने त्ांना होल्ड 

करण्ासाठी केला जातो जेणेकरून सँ्ड स्तः च डेटाम सरफेसवर नकंवा 

मशीन टूल्सवर ठेवता येईल.
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टड्र यान्सफि कॅपलिि (Transfer Caliper)
उपदिषे्: यया िड्याच्या िेिटी तुम्ही सक्षम व्याल

•  टड्र यान्सफि कॅपलििचे भयाग ओळखया

•  टड्र यान्सफि कॅपलििचे कयाय्न सयंागया

•  टड्र यान्सफि कॅपलिि मयािर् ियाचया.

टड्र यान्सफि कॅपलिि: या प्रकारचे कॅनलपर (बाहेरील नकंवा आत) वापरले 

जाते जेथे कॅनलपर थेट पायऱ्या, प्रके्षपण,  गू्व्  इत्ादीमंधे्य प्रवेश करू 

शकत नाही.

हे कंस््र क्शन सामान्य (नपव्ोटेड नकंवा थंब नट) टणक जॉइंट कॅनलपरसारखेच 

आहे ज्ामधे्य अनतररक्त दुय्म लेग एका प्राथनमक लेग्सच्ा शीषभाथिानी 

लॉक मेट सुनवधेसह नकंवा त्ानशवाय आहे.

या प्रकारात प्राथनमक लेग मोजण्ासाठी सरफेसला ्पिशभा करण्ासाठी 

तयार केले जातात आनण नंतर प्राथनमक लेगतील नपन स्ॉटमधून एकरूप 

होईपययंत दुय्म पाय म्थितीत आणला जातो. दुय्म लेगची नवीन म्थिती 

अपररवनतभात आनण स्ॉपर नपनसह प्राथनमक लेग मोजलेल्ा सरफेसपासून 

मुक्त करा. 
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कॅनलपर बाहेर काढल्ानंतर, प्राथनमक लेग जो दुय्म लेग म्थितीत आला 

होता. मग मापन इंस्ट्रु मेंटच्ा मदतीने पररमाण मोजले जाते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.3.48 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टपर्िंग

लेथ सेंटि आपि प्रकयाि आपि त्यंाचे उियोग (Lathe centre and types & their uses)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  लेथ सेंटि कयाय आहे ते सयंागया

•  लयाईव् सेंटि  आपि डेड  सेंटि  ययंाच्यात फिक किया

•  लेथ सेंटस्नचया उदेिि सयंागया

•  पिपिि प्रकयािची सेंटस्न ओळखया आपि त्यंाची र्यािे द्या

•  प्रते्क प्रकयािच्या सेंटस्नचे पिपिष् उियोग स्रूपचत किया.

लेथ सेंटि 

हे लेथ ऍके्ससरी आहे. लेथ ऑपरेशन्स पार पाडण्ासाठी दीघभा कायाभास 

समथभान देण्ासाठी याचा वापर केला जातो. जेव्ा एखादे काम चकमधे्य 

धरले जाते, तेव्ा सेंटर टेलस्ॉकमधे्य असेबिल  केले जाते आनण ते 

कामाच्ा ओव्रहलॅंदनगंग समाप्तीस समथभान देते. हे काम ओव्रहँनगंग एंडच्ा 

दशभानी भागावर सेंटर नड्र ल केलेले होल प्रदान केले जाईल. ऑपरेशन  पार 

पाडण्ासाठी सेंटसभामधे्य जॉब आयोनजत केला जातो तेव्ा ते ड्र ायम्वं्ग लेिट 

आनण योग्य लेथ कॅररयरसह कायभा करते.

मुख्य म््ंपिडल स्ीव्मधे्य सामावून घेतलेले सेंटर  ‘लाइव् सेंटर’ म्णून 

ओळखले जाते आनण टेलस्ॉक म््ंपिडलमधे्य नननचित केलेले सेंटर डेड  सेंटर  

म्णून ओळखले जाते. कंस््र कशन मधे्य, दोन्ी सेंटसभा सारखीच असतात, 

60° समानवष्ट कोनाच्ा शंकूच्ा नबंदूचा समावेश असलेले एक एकक 

बनवले आहे, एक बॉडी मोसभा टेपर शलॅंक आनण टँगसह प्रदान केलेले असते.

डेड  सेंटर  उच्च काबभान स्ीलचे बनलेले आहे, कठोर आनण आजूबाजूला 

आहे, तर लाईव् सेंटरला त्ाचे शंकूच्ा आकाराचे टोक कडक करण्ाची 

गरज नाही कारण ते कामासह नफरते. डेड सेंटरसाठी चांगले लुनरिकंट 

वापरावे.

सेंटसभाचे प्रकार आनण त्ांचे उपयोग 

खालील तक्तामधे्य सवाभानधक प्रमाणात वापरल्ा जाणार् या लेथ सेंटसभाची 

नावे, त्ांची नचते् आनण त्ांचे नवनशष्ट उपयोग नदले आहेत. (आकृती 2)

लेथ सेंटस्नचे पिपिि प्रकयाि

1
सामान्य कें ्-सामान्य 

प्रकार

सामान्य हेतूसाठी वापरला जातो.

2 अधाभा कें ्

जरी याला अधाभा कें ् असे म्टले जात असले तरी, टोकाच्ा भागावर 

अध्याभाहून कमी आराम नमळतो. टीप भाग येथे eved. सेनटंगमधे्य 

अडथळा न आणता कामाचा सामना करताना वापरले जाते.
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3 नटप केलेले कें ्

काबाभाइड नकंवा हाडभा नमश्र धातुची टीप सामान्य स्ीलच्ा शँकमधे्य 

रेिझ केली जाते. कठोर टीप पोशाख-प्रनतरोधक आहे.

4 चेंडू कें ्

नकमान पोशाख आनण ताण. टेपर टननयंगसाठी नवशेषतः  योग्य.

5 पाईप कें ्

सपोनटयंग पाईप्स, शेल्स आनण पोकळ एंड जॉबसाठी वापरले जाते.

6 नफरणारे कें ्

घषभाणरनहत. जड नोकर् या आनण उच्च गतीने नफरणार् या नोकर् यांना 

समथभान देण्ासाठी वापरला जातो. हाय-्पिीड स्ील इन्सटरेड 

सेंटरला बॉडीमधे्य ठेवलेल्ा दोन बेअररंग्सद्ारे आधार नदला जातो. 

याला ररव्ॉम््व्वं्ग डेड सेंटर असेही म्णतात.

7 घाला-प्रकार कें ्

आनथभाकदृष्ट्ा. फक्त लहान हाय-्पिीड स्ील इन्सटभा बदलले आहे.

8
से ल्फ - ड्र ा य म् वं् ग 

लाइव् सेंटर

सहसा हेड-स्ॉक म््ंपिडलवर माउंट केले जाते. कामाची संपूणभा 

लांबी एका सेनटंगमधे्य मशीननंग करताना वापरली जाते. कें ्नबंदूच्ा 

पररघाभोवती कट केलेले खोबणी कामाची चांगली पकड आनण 

ड्र ाइव् नमळवण्ासाठी प्रदान करतात. हे कें ् फक्त मऊ 

नोकऱ्यांसाठी वापरले जाऊ शकते आनण कठोर नोकऱ्यांसाठी नाही

9 स्ती कें ्

या कें ्ाचा उपयोग कामाच्ा शेवटी समथभान करण्ासाठी केला 

जातो जेथे काउंटरनसंक होलला परवानगी नाही.

10 कंुडा ‘V’ कें ्

या कें ्ाचा उपयोग `V’ भागातील जॉबला आधार देण्ासाठी आनण 

हेडस्ॉक म््ंपिडलमधे्य नड्र ल नबट वापरून गोल जॉब सेंटरमधे्य नछ् 

पाडण्ासाठी केला जातो.

टेलस्ॉक म््ंपिडलमधे्य बसवलेले मायक्रो-सेट अॅडजसे्बल सेंटर लेथ 

सेंटसभाना अलाइनमेंट करण्ाची जलद आनण अचूक पद्धत प्रदान करते. 

(आकृती 3)

यापैकी काही सेंटसभामधे्य इसेंदनट्र क  असते, तर काहीमंधे्य डोव्टेल स्ाइड 

असते जी  अलाइनमेंट  दुरुस् करण्ासाठी मध्यभागी थोडासा समायोजन 

करण्ास परवानगी देते.
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लेथ कॅरियि  - कयाय्न, कॅरियिचे प्रकयाि आपि ियािि (Lathe carrier - Function, types of 
carrier and uses)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  लेथ कॅरियिच्या प्रकयाियंाची र्यािे द्या

•  प्रते्क प्रकयािच्या लेथ कॅरियिचया ियािि सयंागया.

लेथ कॅररयरचा उदे्श मुख्य काम रोखणे आनण म््ंपिडलमधून नवशेष जोड 

वापरून शक्ती हस्ांतररत करून रोटेशन प्रदान करणे आहे.

सेंटि कयामया दिम्यार्च्या ियाििल्या जयाियायया्न अॅके्ससिीज

सेंटसभामध् ये आयोनजत टननयंग कामा दरम्ान वापरलेले अॅके्ससरीज 

खालीलप्रमाणे आहेत. 

लाइव् सेंटर, डेड सेंटर, कॅच लेिट, ड्र ायम्वं्ग लेिट, लेथ म््ंपिडल स्ीव् 

आनण लेथ कॅररयसभा.

लेथ कॅरियस्न

त्ांना लेथ डॉग देखील म्णतात. ते सेंटसभादरम्ान टननयंग काम चालवण्ासाठी 

वापरले  जातात. काम लेथ कॅररयर  मधे्य घट्टपणे कॅ््पि आहे. यात कास् 

आयनभा नकंवा फोजभा   स्ील बॉडी आनण कॅ्म््ंपिग सू्क असतात. हे स््र ेट नकंवा 

वाकलेल्ा टेलने नडझाइन केलेले आहे. हे 10 च्ा संचामधे्य उपलब्ध आहे, 

व्ासाच्ा नवसृ्त रेंजचे कायभा सामावून घेण्ास सक्षम आहे. कॅररयसभाच्ा 

टेल टननयंगसाठी वकभा पीस शोधण्ासाठी आनण चालनवण्ासाठी असतात. 

(आकृती 1) तयार सरफेसचे नुकसान होण्ापासून संरक्षण करण्ासाठी, 

कॅ्म््ंपिग सू्कच्ा खाली एक मऊ धातूचा पॅनकंग तुकडा वापरला जातो.

लेथ कॅरियस्नचे प्रकयाि

खालील चार प्रकारचे लेथ कॅररयसभा आहेत.

स््र ेट टेल कॅररयर, बेंट टेल कॅररयर , कॅ््पि टाईप कॅररयर  आनण सेफ्टी 

कॅ््पि टाईप कॅररयर.

स््र ेट टेल कॅररयर असलेला ड्र ायम्वं्ग लेिटच्ा ड्र ायम्वं्ग नपनच्ा नवरूद्ध 

शोधतो आनण वकभा पीससाठी पॉनझनटव्  ड्र ाइव् प्रदान करतो. (आकृती 2)

बेंट टेल लेथ कॅररयर असलेला  कॅच लेिटच्ा ‘यू’ स्ॉटमधे्य गंुततो आनण 

वकभा पीस चालवतो. (आकृती 3).

कॅ््पि टाईप लेथ कॅररयर कॅ्म््ंपिग लेिट आनण ऍडजेसे्बल सू्कसह नडझाइन 

केलेले आहे. यात कामाच्ा  व्ासाची नवसृ्त रेंज  आहे कारण त्ास ‘V’ 

गू्व्  आनण ऍडजेसे्बल  बोल्ट आनण नटस प्रदान केले आहेत. हा कॅररयर  

से्कअर  आनण आयताकृती नवभाग असलेल्ा रॉड्स ठेवण्ासाठी देखील 

वापरला जाऊ शकतो. ‘V’ गू्व्च्ा तरतुदीमुळे ते लहान व्ासाच्ा जॉब्स  

ठेवण्ासाठी देखील उपयुक्त आहेत. (आकृती 4)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.3.48 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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सेफ्टी कॅ््पि लेथ कॅररयसभा सुरनक्षततेसह नडझाइन केलेले आहेत - वरच्ा 

आनण खालच्ा कॅ्म््ंपिग लेिट्स. या लेिट्स टननयंग दरम्ान कामाची 

पॉनझनटव्  पकड देतात. (आकृती 5)

कॅरियिचया उियोग

-  घटक/वकभा पीस धरा आनण टननयंग ऑपरेशन करण्ासाठी सेंटसभामधे्य 

धरून ठेवा. 

-  हे टॅपर टननयंग आनण थे्नडंगसाठी देखील वापरले जाऊ शकते.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.4.49 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग

टेिस्न व्यक्त किण्याच्या पिपिि िद्ती (Different methods of expressing tapers)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेिि िरिभयापित किया 

• टेििचया उियोग सयंागया

• टेििचे घटक ओळखया

• टेिि आपि त्याचे रूियंातिि व्यक्त किया

• टेिस्नचे िगगीकिि किया

• पिपिि मयार्क टेिस्न आपि त्यंाचे उियोग सयंागया.

टेििची व्ययाख्या

टेपर हे कामाच्ा लांबीसह व्ासामधे् हळूहळू वाढ ककंवा घट आहे. 

टेििचया ियािि 

टेिस्न ययासयाठी ियाििले जयातयात:

- सुलभ असेम्बली आकि भागांचे किसे्म्बली

- असेम्बल भागांमधे् सेल्फ-अलाइनमेंट  देिे 

- असेम्बल भागांमधे् ि्र ाइव् प्रसाररत करिे.

टेििचे घटक (आकृती 1)

मोठा व्ास (D)

लहान व्ास (d)

 आकृती १

टेपरची लांबी              (l)

टेपरचा कोन               (θ)

जॉबची एकूि लांबी     (L)

टेिस्न व्यक्त किण्याच्या पिपिि िद्ती

टेपस्स व्क्त केले जाऊ शकते

- मोठा िाय. लहान िाय. आकि टेपरची लांबी देिे (आकृती 2)

- टेपरचा अंतभू्सत कोन किग्ीजमधे् देिे (आकृती 3)

- प्रकत फूट टेपर देिे, (उदा: 5/8” TPF म्िजे 12” (एक फूट) टेपर 

लांबीमधे्, मोठ्ा आकि लहान व्ासातील फरक 5/8” आहे)  

(आकृती 4)
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- टेपरला गुिोत्तर देिे (याला कोकनकसटी देखील म्टले जाते आकि ते K 

म्िून सूकचत केले जाते) (उदा: गुिोत्तर 1:20 म्िजे, 20 युकनटच्ा 

टेपरच्ा लांबीसाठी, व्ासातील फरक 1 युकनट आहे.) (आकृती 5)

- मानक टेपर MT3 द्ारे उले्ख. (आकृती 6)

रूियंातिि

टेपरच्ा घटकांमधील संबंध असे आहेत:

टेिस्नचे िगगीकिि

टेपस्सचे खालील प्रकारांमधे् वगगीकरि केले आहे:

• सेल्फ-होल््ंडिग टेपस्स (आकृती  7 आकि 7a)

सेल्फ-होल््ंडिग टेपस्समधे् कमी टेपर कोन  असतो, कमाल 10° पययंत 

मया्सकदत असतो. असेम्बल केलेले घटक ठेवण्ासाठी त्ांच्ाकिे 

कोितेही लॉककंग किवाइस  नसतील.

उदयाहििे

कि्र ल, रीमर आकि स्ीव्जचा टेपर शॅंक.

- कविक ररलीकिंग टेपस्स (आकृती 8)

कविक ररलीकिंग टेपस्समधे् जास्त टेपर कोन  असतात आकि त्ांना 

होल््ंडिगसाठी लॉककंग किव्ाइसेसची आवश्यकता असते.

उदयाहिि

कमकलंग मशीनचा आब्सर.

िेगिेगळे मयार्क टेिस्न आपि त्यंाचे उियोग (Different Standard tapers and their uses) 
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• अपभययंापरिकीमधे् ियाििल्या जयाियाि् यया मयार्क टेिस्नर्या र्याि द्या

• प्रते्क मयार्क टेििचे िैपिष्टट्य सयंागया

• अपभययंापरिकीमिील त्यंाच्या पिपिष् अरु्प्रयोगयंाची ययादी किया.

वेगवेगळे मानक टेपस्स आकि त्ांचे उपयोग 

खालील सामान्य मानक टेपस्स वापरात आहेत.

मोस्स टेपर (MT)

ब्ाऊन आकि शाप्स टेपर (BS)

जाननो टेपर (JT)

मेकट्र क टेपर

कपन टेपर
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मोस्न टेिि

हे उद्ोगात सवा्सकधक वापरले जािारे मानक टेपर आहे. हे एक सेल्फ-

होल््ंडिग टेपर आहे. हा टेपर सामान्यतः  लेथ्स आकि कि्र कलंग मशीनच्ा 

ल््ंपििल नोजेसच्ा बोअरमधे्, कि्र लच्ा शेंक्स, रीमर, सेंटस्स इत्ादीमंधे् 

वापरला जातो. मोस्स टेपर MT या अक्षरांनी दश्सकवला जातो. ते MT0 ते 

MT7 पययंत उपलब्ध आहेत. MT0 ते MT4 हे अंक सामान्यतः  कविस्ट कि्र ल, 

रीमर आकि लेथ सेंटस्सच्ा टेपर शँक्सवर वापरले जातात. मोस्स टेपरचा 

समाकवष्ट केलेला कोन अंदाजे 3° आहे आकि टेपर प्रकत फूट 5/8 आहे. 

कवकवध मोस्स टेपर नंबरचे कोन आकि TPF तपशीलवार दश्सकविारा टेबल  

कवकशष्ट वापरासाठी संदकभ्सत केला जाऊ शकतो.

ब्याऊर् आपि ियाि्न टेिि 

ब्ाउन आकि शाप्स टेपस्समधे् कविक-ररलीकिंग आकि सेल्फ-होल््ंडिग टेपस्स 

दोन्ी उपलब्ध आहेत. कमकलंग मशीनच्ा आबनोस्समधे् वापरलेले टेपर हे 

कविक-ररलीकिंग ब्ाउन आकि शाप्स टेपर आहे ज्ामधे् टेपर 3 1/2” टी.पी.

एफ आहे.  

ब्ाउन आकि शाप्स सेल्फ-होल््ंडिग टेपस्स BS1 ते BS18 पययंत उपलब्ध आहेत. 

BS 10 वगळता टेपर प्रकत फूट 1/2” आहे. BS10 मधे् 0.5161” टेपर प्रकत 

फूट आहे.

जयार्नो टिि

जाननो टेपस्सचा वापर लेथ ल््ंपििल नोजच्ा बाह्य टेपरवर देखील केला जातो 

जेथे चक ककंवा फेस पे्ट बसवले जाते. ते No.l ते No.20 पययंत उपलब्ध 

आहेत. प्रकत फूट टेपरचे प्रमाि ०.६ आहे. या टेपरचे पररमाि खालीलप्रमािे 

आढळतील.

जाननो टेपर बहुतेक िाय-कसंककंग मशीनमधे् वापरला जातो.

मेपटरि क टेिि

हे सेल्फ-होल््ंडिग आकि कविक-ररलीकिंग टेपस्स या दोन्ी स्वरूपात उपलब्ध 

आहे. सेल्फ-होल््ंडिग मेकट्र क टेपरमधे् 2° 51’ 51 चा कोन समाकवष्ट असतो. 

सामान्यतः  वापरले जािारे सेल्फ-होल््ंडिग मेकट्र क टेपर संख्ांमधे् व्क्त 

केले जातात आकि ते 4, 6, 80, 100, 120,160 आकि 200 आहेत. या संख्ा 

दश्सवतात टेपर शॅंकचा सवा्सत जास्त व्ास ज्ापययंत गेज ककंवा मॅकटंग भाग 

जुळायचा आहे.

कविक-ररलीकिंग मेकट्र क टेपस्स बाह्य म्िून वापरले जातात 

लेथ ल््ंपििल नोजेसचे टेपस्स. मेकट्र क टेपर संख्ांद्ारे व्क्त केले जातात जे 

टेपरचा मोठा व्ास कमलीमीटरमधे् दश्सवतात. मेकट्र कमधील समतुल्य कविक 

(सेल्फ) ररलीकिंग टेपरमधे् देखील 7/24 चा टेपर आहे आकि उपलब्ध 

आकार 30, 40, 45, 50 आहेत.

No.30 च्ा 7/24 टेपरचा मोठ्ा टोकाला जास्तीत जास्त व्ास 31.75 

कममी असेल आकि No. 60 मधे् 107.950 कममी असेल. इतर सव्स आकार 

या रेंजमधे् येतात.

मयार्क पिर् टेिि

हे टेपर कपन्समधे् वापरले जाते. हे एक सेल्फ-होल््ंडिग टेपर आहे. हे मेकट्र क 

आकि कब्टीश दोन्ी प्रिालीमंधे् उपलब्ध आहे. मेकट्र क प्रिालीमधे् टेपरचे 

प्रमाि 1:50 आकि कब्कटश प्रिालीमधे् 1:48 (1/4” TPF) आहे.

अचूक, जलद आकि सुलभ असेंब्ीसाठी जे भाग धरून ठेवले पाकहजेत ते 

असेम्बल करण्ासाठी टेपर कपनचा वापर केला जातो. हे ि्र ाइव् प्रसाररत 

करण्ास देखील परवानगी देते.

मयार्क टेिस्नचया ियािि

टेपस्स यासाठी वापरले जातात:

- असेंब्ीमधील घटकांचे सेल्फ -अलाइनमेंट /स्ान 

- भाग सहजपिे असेंबकलंग आकि किसमॅंटकलंग करिे

- असेंब्ीद्ारे ि्र ाइव् प्रसाररत करिे.

अकभयांकरिकी असेंब्ीच्ा कामात टेपस्सना कवकवध प्रकारचे ऍल्प्केशन्स 

असतात. (आकृती  1,2 आकि 3)
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इतर असेंब्ीच्ा कामात वापरलेले टेपस्स

अकभयांकरिकी असेंब्ीच्ा कामात कवकवध प्रकारचे टेपस्स वापरले जातात. 

सवा्सत सामान्य आहेत:

- कपन टेपर

- की आकि कीवे टेपर.

पिर् टेिि

हे असेंब्ीमधे् वापरल्या जािार् या टेपर कपनसाठी वापरलेले टेपर आहे. 

(आकृती 4)

टेपर 1:50 आहे.

टेपर कपनचा व्ास लहान व्ासाद्ारे कनकद्सष्ट केला जातो.

टेपर कपन स्ानास रिास न देता घटक एकरि करण्ास आकि काढून 

टाकण्ास मदत करतात.

की आकि कीवे टेपस्स

हे टेपर 1:100 आहे. हे टेपर की आकि की-वेवर वापरले जाते.  

(आकृती  5 आकि 6)

पििेि अरु्प्रयोगयासयाठी ियाििल्या जयाियाि् यया टेिस्नबदिल 

अपिक मयापहतीसयाठी िहया: IS:3458-1981

लेथिि टेिि पफििण्याच्या िद्ती आपि टेििची महत्तयाची िरिमयािे (Methods of turning 
taper on Lathe and important dimensions of taper)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लेथिि टेिि टपर्िंग िद्ती दि्निया

• प्रते्क िद्तीची िैपिष्टटे्य सयंागया

• टेििचे महत्तयाचे िरिमयाि सूचीबद् किया.

लेथवर टेपर कफरवण्ाच्ा पद्धती

लेथवर टेपर टकनयंगच्ा कवकवध पद्धती:

- फॉम्स टूल पद्धत

- ल्स्वव्कलंग कंपाउंि स्ाइि पद्धत

- टेलस्टॉक ऑफसेट पद्धत

- बारीक टकनयंग अटॅचमेंट पद्धत.
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D = मोठा टेपर व्ास

d = लहान टेपर व्ास

l = टेपरची लांबी 

      अंशांमधे् कोन समाकवष्ट आहे.

फॉम्न टूल िद्त (आकृती 1)

ही पद्धत मोठ्ा प्रमािात उत्ादनामधे् लहान लांबीच्ा टेपरच्ा 

उत्ादनासाठी वापरली जाते जेथे अचूकता कनकष नाही. फॉम्स टूल कामाच्ा  

ऍल्क्ससवर काटकोनात सेट केले पाकहजे. या पध्दतीने टेपर टकनयंग लावताना 

कॅरेज लॉक केले पाकहजे.

स्विव्हपलंग कंियाउंड स्याइड िद्त (आकृती 2)

या पद्धतीमधे् कंपाऊंि रेस्टची वरची स्ाइि टेपरच्ा समाकवष्ट कोनाच्ा 

अध्ा्सपययंत कफरवली जाते आकि टेपर टन्स केले जाते.

कोन सेट करण्ासाठी टेपरचे प्रमाि सूरिानुसार आढळते

फयायदे

अंतग्सत आकि बाह्य दोन्ी टेपर तयार केले जाऊ शकतात.

स्टीप टेपरचे उत्ादन केले जाऊ शकते.

कंपाऊंि स्ाइिची सोपी सेकटंग.

तोटे

फक्त हाताने फीि कदले जाऊ शकते.

टेपर भागावरील थे्ि्स  तयार केले जाऊ शकत नाहीत.

टेपरची लांबी वरच्ा स्ाइिच्ा हालचालीपययंत मया्सकदत आहे.

• आकृती 3 कभन्न टेपर कोन टन्ससाठी वरच्ा स्ाइिची सेकटंग्ज दश्सकवते.

टेलस्ॉक ऑफसेट िद्त (आकृती 4)

या पद्धतीत जॉब एका कोनात धरले जाते आकि टूल  ऍल्क्ससच्ा  समांतर 

हलते. टेलस्टॉकचे बॉिी त्ाच्ा बेसवर टेपरच्ा कोनाशी संबंकधत 

रकमेपययंत हलकवले जाते.

टेपर फक्त सेंटस्सच्ा मध्भागी टन्स होऊ शकतात आकि ही पद्धत ल्स्टप 

टॅपस्स तयार करण्ासाठी योग्य नाही. ऑफसेटची रक्कम सूरिानुसार 

आढळते:
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जेथे

D = मोठा िाय. टेपर 

d = लहान िाय. टेपर 

l = टेपर लांबी

L = जॉबची एकूि लांबी.

फयायदे

- पॉवर फीि कदले जाऊ शकते.

- चांगली सरफेसची समाप्ी कमळवता येते.

- टेपरची जास्तीत जास्त लांबी तयार केली जाऊ शकते.

- टेपर भागावर बाह्य थे्ि तयार केला जाऊ शकतो.

- िुल्प्केट टेपस्स तयार केले जाऊ शकतात.

तोटे

- फक्त बाह्य टेपर चालू केले जाऊ शकते.

- ऑफसेटची अचूक सेकटंग कठीि आहे.

- जेव्ा काम फक्त सेंटस्सदरम्ान केले जाते तेव्ा टेपर टकनयंग शक्य आहे

- कामाच्ा  मध्भागी कि्र ल केलेल्या होल्सना नुकसान होते.

- लेथ सेंटस्सचे अलाइनमेंट  कवस्कळीत होईल.

- ल्स्टप टॅपस्स चाvलू करता येत नाहीत.

अटॅचमेंटद्यािे टेिि टपर्िंग (आकृती 5)

हे अटॅचमेंट काही आधुकनक लेथवर प्रदान केले आहे. येथे जॉब ऍल्क्ससच्ा  

समांतर धरले जाते आकि टूल  एका कोनात कफरते. उपकरिाची हालचाल 

अटॅचमेंटद्ारे माग्सदकश्सत केली जाते.

फायदे

- अंतग्सत आकि बाह्य दोन्ी टेपस्स तयार केले जाऊ शकतात.

- अंतग्सत आकि बाह्य दोन्ी टेपर भागांवरील थे्ि्स  कापले जाऊ 

शकतात. 

- पॉवर फीि कदले जाऊ शकते.

- लांबीचा टेपर तयार केले जाऊ शकतात.

- चांगली सरफेसची समाप्ी कमळते. 

- लेथ कें द्ांचे अलाइनमेंट  कवस्कळीत नाही.

- हे िुल्प्केट टेपस्स तयार करण्ासाठी सवा्सत योग्य आहे कारि जॉबच्ा 

लांबीमधे् बदल िाल्यामुळे टेपरवर पररिाम होत नाही.

- जॉब एकतर चकमधे् ककंवा कें द्ांच्ा दरम्ान धरून ठेवली जाऊ 

शकते.

गैिसोय

- फक्त मया्सकदत टेपर कोन टन्स केले जाऊ शकतात.

कंियाऊंड स्याइड स्विव्हल कोर् ची  गिर्या (Calculation of the compound slide swivel 
angle)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्विव्हल कोर्  पर्िया्नरित किण्यासयाठी सूरि कयाढया

• टेिि गिरे्सह समस्या सोडिया

• टेबल्स िहया आपि आलेल्या पर्कयालयासयाठी कोर् चे मूल् पर्पचित किया 

• टेििची लयंाबी कमी किण्यासयाठी कटची डेप्थ पर्पचित किया.

सूरियाची डेिीवे्हिर् 

सुकवधेसाठी फॉमु््सला कसा काढला जाऊ शकतो हे ्पिष्ट करण्ासाठी टॅपि्स 

जॉब ज्ाचा लहान व्ास शून्य आहे (आकृती 1) घेतला आहे.

टेपर मध् रेषेने दोन काटकोन करिकोिांमधे् कवभागलेला आहे. आकृती 1 

मधील छायांककत काटकोन करिकोिाचा संदभ्स देऊन, टेपर a/2 च्ा अध्ा्स 

अंतभू्सत कोनाच्ा कवरूद्ध दश्सकवलेल्या बाजू (b) ला कवरुद्ध बाजू असे म्टले 

जाते. बाजू (a) ला समीप बाजू आकि बाजू (c) ला हायपोटेनस म्ितात. 

करिकोिाच्ा बाजू आकि कोन a/2 यांच्ात संबंध आहे. ते गुिोत्तर म्िून 

व्क्त केले जाऊ शकते
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बाजंूचे गुिोत्तर (b) आकि (a) हे कदलेल्या कोनासाठी a/2 ल्स्र मूल्य आहे. 

हे गुिोत्तर b/a  a/2 च्ा कदलेल्या मूल्यासाठी बदलत नाही. याचा अथ्स 

असा की जर ‘b’ वाढला ककंवा कमी िाला तर बाजू ‘a’ ची प्रमािबद्ध वाढ 

ककंवा घट होईल आकि गुिोत्तर b/a ल्स्र होईल. काटकोन करिकोिातील 

कोनाच्ा कवरुद्ध बाजू आकि समीप बाजू यांच्ातील या गुिोत्तराला कोनाचे 

्पिकश्सका मूल्य असे म्ितात.

्पिकश्सका α/2 चे समीकरि, म्िून, Tan α/2 = b/a आहे. हे मूल्य 

एका कवकशष्ट कोनासाठी सारखेच असल्याने, सव्स कोनांची ्पिकश्सका मूले्य 

‘नैसकग्सक ्पिकश्सका’ या शीष्सकाखाली टेबल मधे् एकरि ठेवली जातात. 

म्िून, त्ांची यापुढे वैयल्क्तकररत्ा गिना करिे आवश्यक नाही, परंतु ते 

टेबलमधून घेतले जाऊ शकतात.

आकृती  2 चा संदभ्स देताना, ज्ाचा व्ास देखील लहान आहे, छायांककत 

करिकोि D–d सूरिाचा ‘b’ आकि l सूरिाचा ‘a’ संदकभ्सत करतो.

D = 30 कममी d = 22 कममी & l = 40 कममी

आता सूरि बनते

उदाहरिाथ्स, आमच्ाकिे असलेल्या आकृती .3 चा संदभ्स देत आहे

नैसकग्सक ्पिकश्सकेच्ा लॉगररदम तक्तांचा संदभ्स घेताना आपल्याला 

आढळून येते की ज्ा कोनाचे ्पिकश्सकेचे मूल्य 0.1 आहे, ते 5° - 45‘ 

आहे आकि आकृती 3 चे टॅपि्स जॉब टकनयंगसाठी हा सवा्सत वरचा स्ाइि 

स्वीव्कलंग कोन आहे.

स्वीव्ल कोन कनधा्सररत करण्ासाठी गुिोत्तर म्िून टेपर व्क्त केला जातो

सव्ससाधारि सूरि आहे

उदयाहिि

टेपर रेशो 1:5 असे कदले आहे.

कंपाऊंि स्ाईि ल्स्वव्ल कोन  (आकृती  3) कनकचित करण्ासाठी, द

टेपर रेशो = 1:5 = 1/5

कंपाऊंि स्ाइि ल्स्वव्ल कोन  5°45’ आहे. 

कंपाऊंि स्ाइि ल्स्वव्कलंग कोन  कनकचित करण्ासाठी टेपर प्रकत फूट 

कदले जाते.

उदयाहिि

(5/8” TPF कदलेला)

याचा अथ्स असा आहे की 1 फूट ककंवा 12” च्ा टेपर लांबीसाठी व्ासातील 

फरक (D-d) 5/8” आहे.
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लक्षात ठेवा की हा टेपरचा अधा्स समाकवष्ट केलेला कोन आहे ज्ावर वरच्ा 

स्ाइिला ल्स्वव्ल आहे. 

टेपरच्ा लांबीमधे् कनकचित बदल करण्ासाठी कटची िेप्थ कनकचित 

करण्ासाठी, टेपरचा कोन समान राहील. (आकृती 4)

आकृती .4 चा संदभ्स देताना, [9] मोठ्ा टोकाला करिज्ा आहे, (व्ासातील 

फरक देखील 2 ने भागतो, कारि टेपरचा लहान व्ास शून्य), [5] टेपरची 

लांबी आहे,

[४] टेपर लांबीमधे् बदल आहे, [१] कदलेली कट िेप्थ आहे टेपर लांबीमधे् 

बदल कमळकवण्ासाठी.

[६] α/2 ची कवरुद्ध बाजू

[७] लगतची बाजू

[८] हायपोटेनु्यज

नंतर [१] = [४] x tan α/२

उदयाहिि

20° च्ा कोनासह आकृती 4 ची टेपर लांबी [5] 2 कममीने लहान करायची 

आहे. कटची िेप्थ ककती असावी?

l = [4] x tan a/2

[1] = 2mm x tan 20o/2

= 2mm x tan 10o

= 2 x 0.1763

= 0.3526mm

त्ामुळे टेपरची लांबी 2 कममीने कमी करण्ासाठी 0.35 कम.मी.ची िेप्थ 

द्ावी लागेल, टेपरमधे् कोन 20° समान राहील.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.4.50 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग

बेव्हल प्रोटरि ेक्टि आपि व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टि (Bevel protractor and Vernier bevel 
protractor)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• युपर्व्हस्नल बेव्हल प्रोटरि ेक्टिचे भयाग ओळखया

• प्रते्क भयागयाची कयायये सयंागया

• व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ॅक्टिच्या ियािियंाची ययादी किया.

बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर (आकृती 1): बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर हे थेट कोनीय मापन इन्स्ट्रु मेंट 

आहे, आकि त्ाचे गॅ्जु्एशन  0° ते 180° पययंत कचन्ांककत आहे. हे इंस्टट्रु मेंट 

±1° च्ा अचूकतेमधे् कोन मोजू शकते.

व्कन्सयर बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर हे पे्रकसशन इन्स्ट्रु मेंट आहे ज्ाचा अथ्स 5 कमकनटांच्ा 

अचूकतेपययंत कोन मोजण्ासाठी आहे. (५’)

व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टिचे भयाग

व्कन्सयर बेव्ल प्रोट्र ेक्टरचे  खालील भाग आहेत. (आकृती 2)

िायलवर कनकचित केले आहे. बे्िच्ा मध्भागी समांतर  गू्व्  प्रदान केली 

जाते जेिेकरुन आवश्यक असेल तेव्ा ते लॉंगीटु्िीनली ल्स्तीत ठेवता 

येईल.

लॉपकंग सू्क: दोन न्डि्स लॉककंग सू्क कदलेले आहेत, एक िायलला किस्कवर 

लॉक करण्ासाठी आकि दुसरा िायलवर बे्ि लॉक करण्ासाठी.

सव्स भाग चांगल्या दजा्सच्ा कमश्रधातूच्ा स्टीलचे बनलेले आहेत, योग्य प्रकारे 

उष्ा-उपचार केलेले आकि अतं्त पूि्स िालेले आहेत. गॅ्जु्एशनच्ा ्पिष्ट 

वाचनासाठी कधीकधी मॅकनिफाकयंग ग्ास लावले जाते.

व्कन्सयर बेव्ल प्रोट्र ॅक्टरचा वापर

व्कन्सयर बेव्ल प्रोट्र ॅक्टरचा वापर तीव्र कोन मोजण्ासाठी केला जातो, 

म्िजे 90° (आकृती 3) पेक्षा कमी, ओबटु्ज कोन म्िजे 90° पेक्षा जास्त 

(आकृती 4) वक्स -होल््ंडिग किव्ाइसेस मशीन टूल्स, वक्स  टेबल इत्ादीवंर 

कोन सेट करण्ासाठी. (आकृती ५ आकि ६)

स्ॉक: कोनाच्ा मापन दरम्ान हे संपक्स  सरफेसेस पैकी एक आहे. 

शक्यतो ज्ा सरफेसवरून इंल्लिनेशन मोजले जाते त्ा सरफेसच्ा  

संपका्सत ठेवले पाकहजे.

पडस्क: किस्क हा स्टॉकचा  एकाल्मिक भाग आहे. ते आकारात गोलाकार 

आहे आकि एज किग्ीजमधे् गॅ्जु्एशन  आहे.

डयायल: हे किस्कवर कपव्ोट केले जाते आकि 360° द्ारे कफरवले जाऊ 

शकते. इन्स्ट्रु मेंटचे व्कन्सयर से्कल िायलला जोिलेले आहे. मापन वाचत 

असताना िायल किस्कला लॉक केले जाते.

बे्ड: ही इंस्टट्रु मेंटची इतर संपक्स  सरफेस आहे जी मापन दरम्ान कामाशी 

संपक्स  साधते, शक्यतो इंल्लिन सरफेसेस शी. हे लॅिल््ंपिग लीव्रच्ा मदतीने 
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व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ॅक्टििि गॅ्जुएिन्स (Graduations on vernier bevel protractor)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पडस्किि मुख् से्कल गॅ्जुएिन्स सयंागया

• डयायलिि व्हपर््नयि से्कल गॅ्जुएिन्स सयंागया

• व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ॅक्टिची पकमयार् संख्या पर्पचित किया.

मुख् से्कल गॅ्जुएिन्स

अँगुलर मापन घेण्ाच्ा उदे्शाने, किस्कचा पूि्स घेर हा किग्ीजमधे् चतुथायंश 

असतो. 360° हे चार चतुथायंशांमधे् समान कवभाकजत आकि कचन्ांककत 

केले जातात 0 किग्ीज ते 90 किग्ीज, 90 किग्ीज ते 0 किग्ीज, 0 ते 90 

किग्ीज आकि 90 किग्ीज 0 किग्ीज पययंत.प्रते्क दहावा कवभाग लांब 

आकि क्रमांककत केला जातो. प्रते्क कवभाग 1 किग्ी दश्सवतो. किस्कवरील 

गॅ्जुएशन्स मुख् से्कल कवभाग म्िून ओळखली जातात. िायलवर, मुख् 

से्कलचे 23 कवभागांचे अंतर समान रीतीने व्कन्सयरवर 12 समान भागांमधे् 

कवभागलेले आहे. प्रते्क 3री ओळ लांब कचन्ांककत केली जाते आकि 0, 15, 

30, 45, 60 म्िून क्रमांककत केली जाते. हे व्कन्सयर से्कल बनवते. तत्सम 

गॅ्जुएशन्स देखील 0 च्ा िावीकिे कचन्ांककत केली आहेत. (आकृती    1)

वन व्कन्सयर से्कल किल्व्जन (VSD) (आकृती 2)

व्कन्सयर बेव्ल प्रोट्र ॅक्टरची सवा्सत कमी गिना

जेव्ा व्कन्सयर से्कलचे शून्य मुख् से्कलच्ा शून्याशी एकरूप होते, तेव्ा 

व्कन्सयर से्कलचा पकहला कवभाग दुसऱ्या मुख् से्कलच्ा कवभागाच्ा अगदी 

जवळ असेल. (आकृती    1)

म्िून, सवा्सत कमी गिना आहे

बे्ि आकि स्टॉकच्ा कोित्ाही सेकटंगसाठी, तीव्र कोन आकि पूरक 

ओबटु्ज कोनचे वाचन शक्य आहे आकि िायलवरील व्कन्सयर से्कल 

गॅ्जुएशन्सचे दोन संच हे साध् करण्ासाठी मदत करतात. (आकृती 2)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी  2022) - अभ्यास 1.4.50 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



190

व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टिचे ियाचर् (Reading of vernier bevel protractor)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• तीव्र कोर् सेपटंगसयाठी व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टि ियाचया

• ओबटु्यज कोर्  सेपटंगसयाठी व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टि ियाचया.

तीव्र कोन सेट अप वाचण्ासाठी (आकृती 1)

प्रथम मुख् से्कलचे शून्य आकि व्कन्सयर से्कलचे शून्य यामधील संपूि्स 

किग्ीजची संख्ा वाचा. (आकृती    1)

व्कन्सयर से्कलवरील ओळ लक्षात घ्ा जी मुख् से्कल कवभागांपैकी 

कोित्ाही एका कवभागाशी अचूक    जुळते आकि त्ाचे मूल्य काही 

कमकनटांत कनकचित करा. (आकृती 2)

व्कन्सयर से्कल रीकिंग घेण्ासाठी, कमीत कमी मोजिीसह समान भागांचा 

गुिाकार करा.

उदयाहिि: ८ x ५’ = ४०’

मापन कमळकवण्ासाठी दोन्ी वाचनांची बेरीज करा. = 41° 40’

जि तुम्ी मुख् से्कल घड्याळयाच्या पिरुद् पदिेरे् ियाचत 

असयाल, ति व्हपर््नयि से्कल िून्यातूर् घड्याळयाच्या उलट 

पदिेरे् देखील ियाचया.

जि तुम्ी मुख् से्कल घड्याळयाच्या पदिेरे् ियाचत असयाल, ति 

व्हपर््नयि से्कल िून्यातूर् घड्याळयाच्या पदिेरे् देखील ियाचया.

ओबटु्यस कोर्  सेटअिसयाठी (आकृती 3)

बािाने दश्सकवल्याप्रमािे व्कन्सयर से्कल वाचन िाव्ा बाजूला घेतले जाते. 

ओबटु्स कोन मूल्य कमळकवण्ासाठी वाचन मूल्य 180° मधून वजा केले 

जाते.

वाचन 22° 30’

मापन 

180° - 22° 30’=157° 30’
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.4.51 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग

टेिि कोर् मयािर्ची िद्त (Method of taper angle measurement )
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कोर्यंाची एकके आपि अंियात्मक एकके सयंागया

• पचने् ियािरूर् फॅ्क्शर्, पमपर्टे आपि पडग्ीज व्यक्त किया.

बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर (आकृती 1): बेव्ल प्रोट्र ॅक्टर हे थेट कोनीय मापन इन्स्ट्रु मेंट 

आहे, आकि त्ाचे गॅ्जु्एशन  0° ते 180° पययंत कचन्ांककत आहे. हे इंस्टट्रु मेंट 

±1° च्ा अचूकतेमधे् कोन मोजू शकते.

कोनाचे एकक

अँगुलर मापनससाठी संपूि्स वतु्सळ 360 समान भागांमधे् कवभागले गेले 

आहे. प्रते्क कवभागाला किग्ी म्ितात. (अध्ा्स वतु्सळात 180° असेल) 

(आकृती 1)

कोर्याचे उिपिभयाग

अकधक अचूक अँगुलर  मापनससाठी, एक किग्ी पुढे 60 समान भागांमधे् 

कवभागला जातो. हा भाग  एक कमकनट (‘) आहे. किग्ीचा अंशामिक भाग 

दश्सवण्ासाठी कमकनटाचा वापर केला जातो आकि तो 30° 15’ म्िून 

कलकहला जातो. एक कमकनट पुढे सेकंद (“) म्िून ओळखल्या जािार् या 

लहान युकनटमधे् कवभागला जातो. एका कमकनटात 60 सेकंद असतात.

किग्ीज, कमकनटे आकि सेकंटीथ  कलकहलेले अँगुलर  मापन 30° 15’ 20” असे 

वाचले जाईल.

अँगुलर  कवभाजनांची उदाहरिे

व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टिसह कोर् मोजिे (Measuring angles with vernier bevel 
protractor)
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हपर््नयि बेव्हल प्रोटरि ेक्टिरे् कोर् मोजण्याच्या िद्ती सयंागया.

मुख् से्कल सेकटंग मोजल्या जािार् या कोनाच्ा प्रकारावर अवलंबून असते. 

हे कोन मोजण्ासाठी आकि तपासण्ासाठी वेगवेगळ्ा प्रकारे सेट केले 

जाऊ शकते. (आकृती  १ ते ६)

मापन करण्ापूवगी, मोजण्ाचे सरफेस (बे्ि आकि प्रोट्र ॅक्टरचा साठा) 

खराब िालेले नाहीत हे तपासा.

प्रोट्र ॅक्टर आकि वक्स पीसचे मापन करिारे फेसेस  स्वच्छ करा. मऊ स्वच्छ 

कापि वापरा.  

मापन करताना, व्कन्सयर से्कल लॉककंग सू्क सैल करा. 

बे्ि लॉककंग सू्क सैल करा, वक्स पीससाठी बे्ि समायोकजत करा, बे्ि 

सू्क घट्ट करा आकि प्रोटॅक्टर वक्स -सफफे सवर ठेवा.

प्रोट्र ेक्टर समायोकजत करा जेिेकरून बे्िची आतील सरफेस आकि बेस 

वक्स पीसच्ा संपका्सत असतील.

मोजले जात असलेल्या सरफेसवर  प्रोट्र ॅक्टर लंबवत आहे याची खारिी करा.
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प्रोट्र ॅक्टर समायोकजत करिे आवश्यक आहे जेिेकरून बे्ि आकि बेस 

मोजल्या जािार् या सरफेसच्ा  पूि्स संपका्सत असतील. (बे्ि, बेस आकि 

वक्स पीसच्ा सरफेसमधे् कोितेही अंतर नसावे).

व्कन्सयर लॉककंग नट लॉक करा आकि व्कन्सयर बेव्ल प्रोट्र ेक्टर 

काळजीपूव्सक काढा. 

वाचन घ्ा.

तुम्ी मयािर् िूि्न केल्यािि, मऊ कयािडयाचया ियािि करूर् 

प्रोटरि ॅक्टि विच्छ किया आपि त्याच्या केसमधे् ठेिया.

ज्या पठकयािी तो िडू िकतो पकंिया अन्थया खियाब होऊ िकतो 

अिया पठकयािी प्रोटॅक्टि सोडू र्कया.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी  2022) - अभ्यास 1.4.51 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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टॅिड्न (बयाह्य) घटकयंाचे कोर् मोजिे (Measuring angle of tapered (external) 
components)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेििच्या िैपिष्टट्ययंाची र्यािे द्या जी पे्रपसिर् िोलस्न आपि स्स्ि गेज ियािरूर् मोजली जयाऊ िकते

• टेििचया कोर् मोजण्यासयाठी सूरि सयंागया

• टेििच्या कोर्याची गिर्या किया.

ल्स्प गेजेससह पे्रकसशन रोलस्स ककंवा बॉल वापरून टेपि्स घटकांची 

पररमािे तपासण्ासाठी वापरली जािारी पद्धत. या पद्धतीचा वापर करून 

टेपस्सचे खालील घटक तपासले जाऊ शकतात.

- टेपरचा कोन (आकृती 1)

- लहान टोकाचा व्ास (आकृती 2)

- मोठ्ा टोकाचा व्ास (आकृती 2)

टेपरचा कोन तपासत आहे

हा कोन ठरवण्ासाठी दोन मापन घेतली जातात. म्िजे X आकि Y. 

मापन Y हे घटक सरफेस पे्ट ककंवा माककयं ग टेबल सारख्ा िेटाम 

सरफेसवर ठेवून घेतले जाते. दोन पे्रकसशन रोलस्स नंतर लहान टोकाला 

िॅटम सरफेसवर  कवसावले जातात आकि वक्स पीसशी संपक्स  साधतात. 

(आकृती 3) 

समान आकाराच्ा ल्स्प पॅकच्ा दोन सेटच्ा मदतीने रोलस्स दोन्ी बाजंूना 

उचलून आकि ठेवून ‘X’ मापन केले जाते. 

त्ानंतर रोलस्सवर मायक्रोमीटरने मापन घेतले जाते. (आकृती 4) 

टेपर कोन ची  गिना करण्ासाठी खालील करिकोिकमतीय गुिोत्तर लागू 

केले आहे. (आकृती 5a)

घेतलेल्या दोन मापनमधून आकि ल्स्प पॅकची उंचीवरून ‘X’ मधून ‘Y’ माप 

वजा करून आकि त्ाला दोनने भागून गुिोत्तर स्ाकपत केले जाते. हे अंतर 

AB शी संबंकधत आहे. (आकृती 5b)

लांबी AC एका बाजूला वापरलेल्या ल्स्प पॅकच्ा आकाराशी संबंकधत आहे.

नंतर टेपर कोनची ्पिकश्सका आहे

जेथे X हे ल्स्प गेज उंचीवर ठेवलेल्या रोलस्सवरील मापन आहे, Y हे लहान 

टोकावरील रोलस्सवरील मापन आहे आकि H हे ल्स्प गेज उंची आहे.

टेपरचा समाकवष्ट केलेला कोन वरील कोनाच्ा दुप्पट असेल.

उदयाहिि

आकृती  6 मधे् दश्सकवलेल्या टॅपि्स घटकाच्ा समाकवष्ट कोनाची गिना करा.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी  2022) - अभ्यास 1.4.51 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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टॅिड्न घटकयंाचे व्ययास पर्पचित कििे (Determining diameters of tapered components)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टॅिड्न घटकयाच्या लहयार् व्ययासयाची गिर्या किया

• टॅिड्न घटकयाच्या मोठ्या व्ययासयाची गिर्या किया.

जेव्ा टेपरचा कोन ओळखला जातो तेव्ा टॅपि्स घटकांच्ा कोित्ाही 

स्ानावरील व्ास कनधा्सररत केले जाऊ शकतात.

कमतीय गुिवते्तसाठी टॅपि्स घटकांच्ा तपासिीसाठी खालील व्ास मोजले 

जातात.

लहान टोकाचा व्ास d (आकृती 1)

मोठ्ा टोकाचा व्ास D (आकृती 1)

लहान टोकाचा व्ास कनकचित करिे (आकृती 2)

लहान व्ास ‘d’ = Y – 2 (S + r) आहे.

Y - दोन पे्रकसशन रोलस्सवरील व्ास आहे.

r - रोलरची करिज्ा आहे.

S - रोलरच्ा कें द्ापासून घटकाच्ा टोकापययंतचे अंतर आहे.

S ची गिर्या (आकृती 3)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी  2022) - अभ्यास 1.4.51 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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उदयाहिि

उदाहरि

कोित्ाही इल्च्छत उंचीवर टेपरचा मोठा व्ास कनकचित करिे (उदाहरिाथ्स 

H)

ज्ात उंची ‘H’ वर ठेवलेल्या रोलस्सवरील मापन , रोलरचा व्ास आकि 

टेपरचा कोन कवचारात घेऊन सूरि तयार केले जाते. व्ास ‘D’ मोठ्ा 

टोकाला उंचीवर ‘H’.

= X – 2 (s + r)

उदाहरि (आकृती 4)

गिना

नंतर लहान टोकापासून उंची H वर टेपरचा व्ास . = ६९.३ – १२ 

(१+१.०५७०)

                                                                     = 69.3 – 24.6840 = 

44.6160 कममी

टेपरची लांबी थेट व्कन्सयर हाईट गेज वापरून मोजली जाऊ शकते. नंतर 

ज्ात मूल्यांची गिना करून टेपरचा सवा्सत मोठा व्ास कनधा्सररत केला जातो.

जर ‘M’ हा टेपरचा जास्तीत जास्त व्ास असेल, तर ‘T’ हा टेपरचा ककमान 

व्ास असेल आकि L ही टेपरची लांबी असेल.

 नंतर M = T + 2L x Tan θ .

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी  2022) - अभ्यास 1.4.51 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.4.52 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग

सयाइर् बयाि - प्रकयाि - ियािि (Method of taper angle measurement )
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सयाइर् बयािचे पिपिि उियोग सयंागया

• सयाइर् बयािची िैपिष्टटे्य सयंागया

• सयाइर् बयािचे आकयाि पर्पद्नष् किया

• सयाइर् बयािचे तत्त सयंागया.

साइन बार हे मशीनच्ा कोनीय सरफेसवर  जॉब सेट करण्ासाठी, 

मोजिीद्ारे टॅपि्स जॉब्सचे कोन कनधा्सररत करण्ासाठी  पे्रकसशन इन्स्ट्रु मेंट 

आहे.

िैपिष्टटे्य

साइन बार हा ल्स्र क्रोकमयम स्टीलचा बनलेला आयताकृती बार आहे. 

(आकृती    1)

ग्ाइंकिंग आकि लॅकपंगद्ारे सरफेस अचूकपिे पूि्स केले जातात.

समान व्ासाचे दोन पे्रकसशन रोलस्स  बारच्ा दोन्ी टोकांवर बसवले आहेत. 

रोलस्सची मध् रेषा साइन बारच्ा वरच्ा फेसला  समांतर असते.

बारमधे् होल कि्र ल केलेले आहेत. हे वजन कमी करण्ास मदत करते, 

आकि बोल्ट आकि नटांसह साइन बारला कोन  पे्ट्सवर लॅि्पि करिे 

देखील सुलभ करते.

साइन बारची लांबी रोलस्सच्ा सेंटस्समधील अंतर आहे. सामान्यतः  उपलब्ध 

आकार 100 कममी, 200 कममी, 250 कममी आकि 500 कममी आहेत. एक 

साइन बार त्ाच्ा लांबीद्ारे कनकद्सष्ट केला जातो.

ियािि

जेव्हया उच्च पडग्ीची अचूकतया आिश्यक असते तेव्हया सयाइर् बयास्न 

ियािितयात

- समांतरता तपासिे (आकृती 2)

- माककयं ग आउट (आकृती 3)

- अँगुलर  सरफेसेसच्ा मशीकनंगसाठी घटकांची स्ापना. (आकृती 4)

सयाइर् बयािचे तत्त

साइन बारचे तत्त्व कोनातील साइनच्ा करिकोिकमतीय काया्सवर आधाररत 

आहे.

काटकोन करिकोिामधे् कि्स आकि कोनाच्ा कवरुद्ध बाजू यांच्ामधील 

कवद्मान संबंध म्िजे कोनाचे साइन म्िून ओळखले जािारे काय्स. 

(आकृती 5)

हे लक्षात घेतले जाऊ शकते की साइन बार वेगवेगळ्ा कोनांवर सेट 

करण्ासाठी, ल्स्प गेजेस वापरले जातात.
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सरफेस पे्ट ककंवा माककयं ग टेबल सेटअपसाठी िेटाम सरफेस प्रदान करते.

साइन बार, ल्स्प गेजेस आकि िेटाम सरफेस ज्ावर ते सेट केले जातात ते 

काटकोन करिकोिाच्ा बाजू बनतात. (आकृती 6)

साइन बार कि्स (c) बनवतो आकि ल्स्प गेज सॅ्टक θ (a) कोनाच्ा कवरुद्ध 

बाजू तयार करतो.

सयाइर् बयाि आपि स्स्ि गेजेस ियािरूर् टेिि कोर् पर्पचित कििे (Determining taper angle 
using sine bar and slip gauges)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• जॉबच्या  ज्यात कोर्याची िुद्तया तियासया

• पदलेल्या कोर्यासयाठी उंची तययाि किण्यासयाठी स्स्ि गेजेसच्या उंचीची गिर्या किया.

साइन बार उच्च किग्ीत अचूकतेसाठी कोन तपासण्ाचे सोपे टूल  प्रदान 

करते.

साइन बारचा वापर करिकोिकमतीय काया्सवर आधाररत आहे. साइन बार त्ा 

करिकोिाचे कि्स बनवते आकि ल्स्प गेज उंची कोनाची कवरुद्ध बाजू बनवते. 

(आकृती 1)

ज्यात कोर्याची िुद्तया तियासिे 

या उदे्शासाठी प्रथम योग्य ल्स्प गेज कॉल्म्बनेशन  कनविा ज्ाचा कोन 

तपासायचा आहे.

कनविलेल्या ल्स्प गेजेसला एका रोलरखाली ठेवल्यानंतर तपासले जािारे 

घटक साइन बारवर बसवले जावेत आकि दुसरा रोलर िेटाम सरफेसवर  

कवसावावा. (आकृती 2)

िायल टेस्ट इंकिकेटर योग्य सँ्टि ककंवा व्कन्सयर हाईट गेजवर माउंट केले 

जाते. (आकृती  2) िायल टेस्ट इंकिकेटर नंतर आकृतीमधे् दाखवल्याप्रमािे 

पकहल्या स्ानावर सेट केला जातो आकि िायल शून्यावर सेट केला जातो. 

िायल इंकिकेटरला घटकाच्ा दुसऱ्या टोकाकिे (दुसऱ्या स्ानावर) हलवा. 

जर काही फरक असेल तर कोन चुकीचा आहे. ल्स्प गेज पॅकची उंची 
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जोपययंत िायल टेस्ट इंकिकेटर दोन्ी टोकांना समान वाचन करत नाही 

तोपययंत समायोकजत केली जाऊ शकते. वास्तकवक कोन नंतर मोजला जाऊ 

शकतो आकि कवचलन, जर असेल तर, रुिटी असेल.

स्स्ि गेजची उंची मोजण्याची िद्त

उदयाहिि

200 कममी लांबीचा साइन बार वापरून 25° च्ा कोनासाठी ल्स्प गेजेसची 

उंची कनकचित करा. (आकृती 3)

ल्स्प गेजची उंची 84.52 कममी आवश्यक आहे.

र्ोदं

Sine θ चे मूल्य गकितीय सारण्ांवरून पाकहले जाऊ शकते. (नैसकग्सक 

साइन) 

साइन बारसह काम करताना नेहमी अचूक टेबल वापरा.

साईन बारच्ा प्रमाकित लांबीसाठी तयार केलेल्या साइन बार ल्स्रांकांसह 

टेबल्स देखील उपलब्ध आहेत.

टॅिड्न घटकयंाच्या कोर्याची गिर्या किया

वापरलेल्या ल्स्प गेजची उंची 84.52 कममी आहे. वापरलेल्या साइन बारची 

लांबी 200 कममी आहे.

घटकाचा कोन काय असेल? (आकृती 4)

2  100 कममी साइन बार 3°35’ च्ा कोनात वाढवण्ासाठी आवश्यक 

असलेल्या ल्स्प गेज पॅकच्ा उंचीची गिना करा.

ल्स्प गेजची उंची = 6.24 कममी

उदयाहििे

1 जर ल्स्प गेज पॅकची उंची 17.36 कममी असेल आकि वापरलेल्या 

साइन बारचा आकार 100 कममी असेल तर वक्स पीसचा कोन काय असेल? 

(आकृती 5)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.4.53 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग

स्स्ि गेज, प्रकयाि ियािि आपि पर्िड (Method of taper angle measurement )
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्स्ि गेजची िैपिष्टटे्य सयंागया

• स्स्ि गेजचे पिपिि गे्डस आपि त्यंाचे उियोग सयंागया

• मयार्क संचयंामधे् स्स्िची संख्या सयंागया

• स्स्ि गेजच्या बयाबतीत कोिती कयाळजी आपि देखभयाल कियािी लयागेल ते सयंागया.

ल्स्प गेज ककंवा गेज ब्ॉक्स पे्रकसशन लांबी मोजण्ासाठी   मानक म्िून 

वापरले जातात. (आकृती 1) हे गेज सेटमधे् बनवलेले असतात आकि त्ात 

कमी थम्सल कवस्तारासह उच्च गे्िच्ा स्टीलचे बनलेले अनेक किक ब्ॉक्स 

असतात. ते सव्सरि किक केले जातात आकि ल्स्रीकरिासाठी पुढील 

उष्णता उपचार केले जातात. ते्क ब्ॉकचे दोन कवरुद्ध मोजिारे फेसेस 

अतं्त जवळच्ा टॉलरन्समधे्  एका कनकचित आकाराच्ा फॅ्ट आकि 

समांतर लॅप केलेले असतात.

हे ल्स्प गेज वेगवेगळ्ा संचांमधे् वेगवेगळ्ा क्रमांकासह उपलब्ध आहेत. 

(आकृती 2) (संदभ्स टेबल  1)

वैयल्क्तक ल्स्प गेज एकरि ररंकगंग करून कवकशष्ट आकार तयार केला जाऊ 

शकतो. (आकृती  ३ आकि ४)

ररंकगंग म्िजे आकारमानापययंत बांधिी करताना ल्स्प गेज एकरि 

जोिण्ाची कक्रया.

ल्स्प गेजच्ा काही संचांमधे् उच्च पररधान प्रकतरोधक स्टील ककंवा टंगस्टन 

काबा्सइिपासून बनवलेल्या काही मानक जािीच्ा प्रोटेक्टर ल्स्प्स देखील 

असतात. हे ल्स्प गेज पॅकच्ा उघड्ा फेसेसना नुकसान होण्ापासून 

वाचवण्ासाठी वापरले जातात. (आकृती 5)

B.I.S. कशफारसी

B.I.S ने ल्स्प गेजच्ा चार गे्िची कशफारस केली आहे. (IS 2984). ते 

आहेत: 

गे्ि 00                         संदभ्स

गे्ि 0                         कॅकलबे्शन

गे्ि I                           तपासिी

गे्ि ii                          काय्सशाळा
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गे्डस

अचूकतेची गे्ि 

हे संदभ्स मानकांसाठी आकि कॅकलबे्शन गे्ि ल्स्प गेजचे कॅकलबे्ट 

करण्ासाठी संदभ्स गे्ि आहे.

गे्ड o अचूकतया

हे एक कॅकलबे्शन गे्ि आहे जे तपासिी गे्ि ल्स्प गेजचे कॅकलबे्ट 

करण्ासाठी वापरले जाते.

 गे्ि I अचूकता

हा एक तपासिी गे्ि आहे जो वक्स शॉप गे्ि ल्स्प गेज आकि मापन 

इंस्टट्रु मेंट्स कॅकलबे्ट करण्ासाठी वापरला जातो.

गे्ि ii अचूकता

हे सामान्य काय्सशाळा अनुप्रयोगांसाठी वापरले जािारे काय्सशाळा गे्ि आहे.

कयाळजी आपि देखभयाल

ल्स्प गेज वापरताना लक्षात ठेवायचे मुदे्

कवकशष्ट आकारमानासाठी तयार करताना शक्य कततक्या कमीत कमी 

ब्ॉक्सचा वापर करा.

ल्स्प गेज तयार करताना, सवा्सत मोठ्ा ल्स्प गेजस ररंकगंग सुरू करा 

आकि सवा्सत लहान सह समाप् करा.

ल्स्प गेज धारि करताना लॅप केलेल्या सरफेसेसना ्पिश्स करू नका.

उपलब्ध असल्यास उघड्ा फेसवर प्रोटेक्टर ल्स्प्स वापरा.

वापरल्यानंतर ल्स्प्स काब्सन टेट्र ालिोराईिने स्वच्छ करा आकि गंजापासून 

संरक्षि करण्ासाठी पेट्र ोकलयम जेली लावा.

वापरण्ापूवगी काब्सन टेट्र ालिोराईि असलेली पेट्र ोकलयम जेली काढून टाका.

सरफेस पुसण्ासाठी कॅमोइस लेदर वापरा.

टेबल  1

स्स्ि गेजचे िेगिेगळे संच.

112 तुकड्यंाचया संच

103 तुकड्यंाचया संच

78 तुकड्यंाचया संच

47 तुकड्यंाचया संच
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87 तुकड्यंाचया संच

45 तुकड्यंाचया संच

32 तुकड्यंाचया संच

86 तुकड्यंाचया संच

जरी ल्स्प गेजचे अनेक संच उपलब्ध आहेत, तरीही लोककप्रय कशफारस 

केलेले आहेत:

१) संच क्रमांक ४५ (सामान्य संच)

2) संच क्र.86 (कवशेष संच).

पिपिि आकयाियंासयाठी स्स्ि गेजची पर्िड आपि पर्िया्निि (Selection and determination 
of slip gauges for different sizes)
उपदिष् : या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पिपिि आकयाियंासयाठी स्स्ि गेज पर्िडया.

कवकशष्ट आकार कनकचित करण्ासाठी, बहुतेक प्रकरिांमधे् ल्स्प गेजची 

संख्ा कनविली पाकहजे आकि ल्स्प गेजला ररंकगंग करून एकावर एक 

सॅ्टक करावे लागते.

उपलब्ध ल्स्प गेजचा संच वापरून कवकशष्ट आकारासाठी ल्स्प गेज 

कनविताना:

- प्रथम तयार करावयाच्ा आकाराचा शेवटचा अंक कवचारात घ्ा

- नंतर शेवटचा अंक ककंवा त्ानंतरच्ा मूल्याचे शेवटचे दोन अंक 

कवचारात घ्ा आकि आवश्यक आकार उपलब्ध होईपययंत तुकिे 

कनवििे सुरू ठेवा.
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उदाहरि

112 तुकड्ांच्ा सेटच्ा मदतीने 44.8725 कममी आकाराचे तयार करिे. 

(टेबल  1)

112 तुकड्यंाचया संच

टेबल  1

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी  2022) - अभ्यास 1.4.53 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



203

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.4.54 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - टेिि टपर्िंग

सोल्डरिंग, िेस्लं्डग आपि बे्पिंगची मूलभूत प्रपरियया (Basic process of soldering, welding 
and brazing)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सोल्डरिंगची प्रपरियया सयंागया

• सोल्डरिंग आयर््न ियाििण्याची िद्त सयंागया

• सोल्डिचे पिपिि प्रकयाि आपि त्यंाचया ियािि सयंागया.

मेटॅकलक शीट जोिण्ाच्ा वेगवेगळ्ा पद्धती आहेत. सो्डिररंग त्ापैकी 

एक आहे.

सो्डिररंग ही प्रकक्रया आहे ज्ाद्ारे धातूचे मटेररयल दुसया्स द्वीभूत धातूच्ा 

(सो्डिर) मदतीने जोिले जातात. 

सो्डिरचा कवतळण्ाचा पॉईंट जोिल्या जािार् या मटेररयल पेक्षा कमी आहे. 

सो्डिर बेस मटेररयल  कवतळल्याकशवाय ओले करते.

सो्डिररंग आयन्स (आकृती 1):सो्डिररंग आयन्सचा वापर सो्डिर 

कवतळण्ासाठी आकि एकरि जोिला जािारा धातू गरम करण्ासाठी केला 

जातो.

सो्डिररंग आयन्समधे् खालील भाग असतात, 

• हेि  (तांबे कबट)

• शॅंक        

• लाकिी हँिल

• एज 

हेडचया आकयाि: आयन्सचे हेि फोज्स  तांब्ाचे बनलेले आहे. याचे कारि 

असे की तांब्ाची उष्णता  वाहकता चांगली असते आकि त्ाला सो्डिरशी 

मजबूत समीपता असते ज्ामुळे सो्डिर सहज कवतळते आकि थोिासा 

कचकटतो.

(आकृती 1) प्रमािे हॅचेट प्रकारचे सो्डिररंग हेिला 60° वर बसवलेले 

असते. सो्डिररंग एज ‘V’ आकाराची आहे.

सो्डिररंग आयन्सचा वापर सो्डिर आकि उष्णता धातू कवतळण्ासाठी केला 

जातो जो एकरि जोिला जातो.

सोल्डरिंग आयर््न हे सयामयान्तः तांबे ककंवा तांब्ाच्ा कमश्रधातूपासून 

बनलेले असते. म्िून त्ांना तांबे कबट्स असेही म्ितात.

सो्डिररंग कबटसाठी तांबे ही पसंतीची मटेररयल  आहे कारि

- हे हेिचे खूप चांगले कंिक्टर आहे

- यात कथील कशशाच्ा कमश्रधातूसाठी समीपता आहे

- सेवायोग्य ल्स्तीत राखिे सोपे आहे

- ते सहजपिे आवश्यक आकारात फोज्स  केले जाऊ शकते

सो्डिररंग पद्धत:मेटॅकलक शीट्स जोिण्ाच्ा वेगवेगळ्ा पद्धती आहेत. 

सो्डिररंग त्ापैकी एक आहे.

सो्डिररंग ही अशी प्रकक्रया आहे ज्ाद्ारे धातू जोिल्या जािार् या बेस 

मेटलला गरम न करता सो्डिर नावाच्ा दुसर् या कमश्रधातूच्ा मदतीने 

जोिले जातात. सो्डिरचा कवतळण्ाचा पॉईंट जोिल्या जािार् या मटेररयल 

पेक्षा कमी आहे.

कवतळलेले सो्डिर बेस मटेररयल  ओले करते जे बेस मेटलला जोिून 

जोिण्ास मदत करते.

सो्डिररंग उष्णता आकि व्ायबे्शनच्ा अधीन असलेल्या जॉइंट्सवर करू 

नये आकि जेथे अकधक ताकद आवश्यक असेल.

सो्डिररंग सॉफ्ट सो्डिररंग आकि हाि्स सो्डिररंग म्िून वगगीकृत केले जाऊ 

शकते. हँि सो्डिररंगला पुढे (अ) बे्किंग (ब) कसल्वव्र बे्कजंग असे कवभागले 

जाते. 450° खाली कवतळिारे सो्डिररंग कमश्र धातु म्िून कटन आकि लीि 

वापरून धातू जोिण्ाच्ा प्रकक्रयेला सॉफ्ट सो्डिररंग म्ितात.

कफलर मटेररयल म्िून तांबे, जस्त आकि कथील कमश्र धातु वापरून धातू 

जोिण्ाच्ा प्रकक्रयेला ज्ामधे् बेस मेटल 450°C वर 850°C खाली गरम 

केले जाते त्ाला हाि्स सो्डिररंग (बे्किंग) म्ितात.

कसल्वव्र बे्किंग हे बे्किंग सारखेच आहे याकशवाय वापरलेले कफलर मटेररयल  

चांदीच्ा तांब्ाचे कमश्र धातु आहे आकि वापरलेले फ्क्स देखील वेगळे 

आहे.

सोल्डि: सो्डिरसाठी शुद्ध धातू ककंवा कमश्र धातु वापरतात.

सो्डिर वायस्स, ल्स्टक्स, इनगॉट्स, रॉि्स, थे्िस, टेपस, फॉम्स सेक्शन्स, 

पाविर आकि पेस्टच्ा स्वरूपात लागू केले जातात.
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सोल्डस्नचे प्रकयाि

सो्डिस्सचे दोन प्रकार आहेत.

- सॉफ्ट सो्डिर 

- हाि्स सो्डिर

ज्ांचे कवतळण्ाचे पॉईंट 450°C पेक्षा कमी आहेत आकि ज्ांचे कवतळण्ाचे 

पॉईंट 450°C पेक्षा जास्त आहेत अशा सॉफ्ट सो्डिरमधे् फरक केला जातो. 

सॉफ्ट सोल्डि: हे धातंूचे कमश्र धातु आहेत- कटन, कशसे, अँकटनोमी, तांबे, 

कॅिकमयम आकि जस्त आकि ते जि (जाि) आकि हलके धातू सो्डिररंगसाठी 

वापरले जातात.

हयाड्न सोल्डि: हे तांबे, कथील, चांदी, जस्त, कॅिकमयम आकि फॉस्फरसचे 

कमश्रधातू आहेत आकि जि धातंूच्ा सो्डिररंगसाठी वापरले जातात.

फ्लक्स (Flux)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फ्लके्ससच्या पर्िडीचे पर्कि सयंागया

• संक्यािक आपि गैि-संक्यािक फ्लके्ससमिील फिक ओळखया 

• पिपिि प्रकयािचे फ्लक्स आपि त्यंाचया ियािि ययंार्या र्यािे द्या.

फ्क्स हे धातू नसलेले मटेररयल आहेत जे सो्डिररंगच्ा वेळी वापरले 

जातात.

फ्लक्सची कयायये

- फ्क्स सो्डिररंग सरफेसवरून ऑक्साइि काढून टाकते.

- हे कोरोशन प्रकतबंकधत करते.

- हे कवतळलेल्या सो्डिरला आवश्यक कठकािी सहज वाहून जाण्ास 

मदत करते.

- हे वेट सरफेसला प्रोत्साहन देते.

- ते मोल्टन पूलमधे् उष्णता स्ाकनकीकरि करते

फ्लक्सची पर्िड

फ्क्स कनविण्ासाठी खालील कनकष महत्ाचे आहेत.

- सो्डिरचे काय्सरत तापमान

- सो्डिररंग प्रकक्रया

- जॉईनचे मटेररयल .

फ्लक्सचे क्यास

फ्क्सचे वगगीकरि संक्षारक प्रवाह आकि गैर-संक्षारक फ्क्समधे् केले 

जाऊ शकते.

ऍकसि स्वरूपात संक्षारक प्रवाह आकि सो्डिररंग ऑपरेशन पूि्स िाल्यानंतर 

लगेच धुवावे.

गैर-संक्षारक प्रवाह ल्पि , पाविर, पेस्ट ककंवा द्व स्वरूपात असतो.

कवकवध फ्क्सचे प्रकार

हयायडरि ोक्ोरिक ऍपसड

कॉन्सन््र ेटेि हायि्र ोलिोररक ऍकसि हे एक द्व आहे जे हवेच्ा संपका्सत 

आल्यावर धूर कनघतो. पाण्ात कमसळल्यानंतर, ऍकसिच्ा 2 ककंवा 3 पट 

प्रमाि, ते पातळ हायि्र ोलिोररक ऍकसि म्िून वापरले जाते.

हायि्र ोलिोररक ऍकसि किंक बनविार् या किंक लिोराईिशी संयोग होऊन 

फ्क्स म्िून काय्स करते. त्ामुळे ते जस्त, लोखंि ककंवा गॅल्वनाइज्ड शीट्स 

व्कतररक्त शीट मेटलसाठी फ्क्स म्िून वापरले जाऊ शकत नाही.

पिंक क्ोियाईड

हे प्रामुख्ाने तांब्ाचे शीट्स, कपतळ शीट्स आकि कटन पे्ट्स सो्डिररंगसाठी 

वापरले जाते. 

ते अतं्त संक्षारक असल्याने, सो्डिररंगनंतर फ्क्स पूि्सपिे धुऊन टाकिे 

आवश्यक आहे.

अमोपर्यम क्ोियाईड

हे पाविर ककंवा ल्पि स्वरूपात आहे. गरम िाल्यावर त्ाचे बाष्ीभवन 

होते. 

अमोकनयम लिोराईि, पाण्ात कवरघळिारे, सो्डिररंग स्टीलसाठी फ्क्स 

म्िून वापरले जाते.

हायि्र ोजन लिोराईि, किंक लिोराईि आकि अमोकनयम लिोराईिच्ा 

कमश्रिाचा द्ावि से्टनलेस स्टील शीटसाठी फ्क्स म्िून वापरला जातो.

िेपिर्

ऑल्क्सिेशन लेप काढून टाकण्ासाठी रेकिन फार प्रभावी नसल्यामुळे, 

आकि, ते जास्त संक्षारक नसल्यामुळे, ते तांबे आकि कपतळांसाठी फ्क्स 

म्िून वापरले जाते. रेकिन सुमारे 80° ते 100°C वर कवतळते.

िेस् 

हे किंक लिोराईि, रेकिन, ल्ग्सरीन आकि इतरांचे कमश्रि आहे आकि पेस्ट 

म्िून उपलब्ध आहे.
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िेस्लं्डगची मूलभूत प्रपरियया (Basic process of Welding)
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेस्लं्डग प्रपरियया िरिभयापित किया.

िेस्लं्डग: वेल््ंडिग हे एक प्रकक्रया आहे ज्ामुळे समान धातंूची जोििी होते. 

ही जोििी उष्ाचलनाच्ा अनुप्रयोगाकशवाय अथवा दाबाच्ा अनुप्रयोगासह 

आकि कफलर सामग्ीच्ा जोिण्ाच्ा माध्मातून केली जाते. 

िेस्लं्डग प्रपरियया 

उष्णतेच्ा स्तोतांनुसार, वेल््ंडिग प्रकक्रयेचे सू्लमानाने वगगीकरि करता येते:

- इलेल्क्ट्र क वेल््ंडिग प्रकक्रया (उष्णतेचा स्तोत वीज आहे)

- गॅस वेल््ंडिग प्रकक्रया (उष्णतेचा स्तोत गॅस फे्म आहे)

- इतर वेल््ंडिग प्रकक्रया (उष्णतेचा स्तोत वीज ककंवा गॅस नाही).

इलेक्ट्र ीक वेल््ंडिग प्रकक्रया खालीलप्रमािे वगगीकृत केल्या जाऊ शकतात:

- इलेल्क्ट्र क आक्स  वेल््ंडिग

- कवद्त रेकिस्टन्स वेल््ंडिग

- लेसर वेल््ंडिग

- इलेक्ट्र ॉन बीम वेल््ंडिग

इलेल्क्ट्र क आक्स  वेल््ंडिगचे पुढील वगगीकरि केले जाऊ शकते:

- मेटॅकलक आक्स  वेल््ंडिग

- काब्सन आक्स  वेल््ंडिग

- एटॉकमक हायि्र ोजन आक्स  वेल््ंडिग

- इनट्स गॅस आक्स  वेल््ंडिग

- CO2 गॅस आक्स  वेल््ंडिग

- सबमज्स आक्स  वेल््ंडिग 

- इलेक्ट्र ो-सॅ्ग वेल््ंडिग

- प्ाझ्ा आक्स  वेल््ंडिग.

इलेस्क्टरि क िेपिस्न्स िेस्लं्डगचे िुढीलप्रमयािे िगगीकिि केले जयाऊ 

िकते:

- ्पिॉट वेल््ंडिग

- सीम वेल््ंडिग

- बट वेल््ंडिग

- फॅ्श बट वेल््ंडिग

- प्रोजेक्शन वेल््ंडिग.

गॅस िेस्लं्डग प्रपरियेचे िगगीकिि केले जयाऊ िकते:

- ऑक्सी-एकसकटलीन गॅस वेल््ंडिग

- ऑल्क्स-हायि्र ोजन गॅस वेल््ंडिग

- ऑल्क्स-कोल गॅस वेल््ंडिग

- ऑल्क्स-कलकविफाइि पेट्र ोकलयम गॅस वेल््ंडिग

- एअर एकसकटलीन गॅस वेल््ंडिग.

इति िेस्लं्डग प्रपरियया आहेत:

- थकम्सट वेल््ंडिग

- फोज्स वेल््ंडिग

- करिक्शन वेल््ंडिग

- अल्ट्र ासोकनक वेल््ंडिग

- एक्सप्ोकसव् वेल््ंडिग

- को्डि पे्रशर वेल््ंडिग

- प्ाल्स्टक वेल््ंडिग

िेस्लं्डग िद्ती दि्नपिियािया टेबल .
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िेस्लं्डग िॉड्स

कफलर रॉि म्िून ओळखल्या जािार् या वेल््ंडिग रॉि्स वे्डिला अकतररक्त 

धातू देतात. कफलर रॉि ककंवा वेल््ंडिग रॉि म्िून ओळखल्या जािार् या 

रॉिचा ककंवा वायरचा तुकिा कवतळवून अकतररक्त धातू कमळवला जातो. 

बर् याच घटनांमधे् रॉिची रचना वे्ेडिि केलेल्या मटेररयल सारखीच असते.

एज कप्रपरेशन:ध्वनी वे््डिस कमळकवण्ासाठी, चांगली एज प्रीपरेशन म्िजे 

एजेस बेवल करिे आकि वे्डि करण्ासाठी अतं्त सावधानपिे धूळ, वाळू, 

काजळी, तेल आकि ग्ीसपासून वे्डि केलेले फेसेस साफ करिे. 

बट वेल््ंडिगसाठी वापरल्या जािार् या वेगवेगळ्ा एजची प्रीपरेशन आकृती 1 

मधे् दश्सकवली आहे, म्िजे कसंगल V, कसंगल J कसंगल V इ.,

िेले्डड जॉईट्ंस

वे्डि जॉईंट हे जोिलेल्या दोन मेटल तुकड्ांच्ा एककरित ल्स्तीशी संबंकधत 

असते, जॉईंटचा प्रकार कनधा्सररत करते. बट, लॅप, कॉन्सर, एज आकि टी-

जॉइंट्स असे पाच मूलभूत प्रकारचे जॉईंट्स वेल््ंडिगमधे् वापरले जातात. 

(आकृती 2)

1 बट जॉईंट

2 लॅप जॉईंट

3 टी- जॉईंट

4 कॉन्सर जॉईंट 

5 एज जॉईंट

गॅस िेस्लं्डग

वायूच्ा ज्ालाने जोिल्या जािार् या एजेस ककंवा सरफेस कवतळवून आकि 

कवतळलेल्या धातूला एकरि वाहू देऊन, अशा प्रकारे थंि िाल्यावर एक 

सॉकलि कनरंतर जॉईंट तयार होतो. ही प्रकक्रया एका  पासमधे् 2 कममी ते 25 

कममीच्ा धातूची जािी जोिण्ासाठी योग्य आहे.

ऑक्सी-एपसपटलीर् प्रियाली (Systems of oxy-acetylene)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• उच्च दयाब आपि कमी दयाबयाच्या ऍपसपटलीर् प्यंाटस मधे् फिक किया 

• कमी दयाब आपि उच्च दयाब ब्ोियाइप्सच्या िैपिष्टट्ययंामधे् फिक किया.

ऑक्सी-एकसकटलीन प्ांट  एकतर उच्च दाब ककंवा कमी दाब असू शकतात. 

उच्च दाबाचा प्ांट 1 kg/cm2 पययंत उच्च दाबाखाली ऍकसकटलीन वापरतो. 

(आकृती 1)

कवरघळलेले एकसकटलीन (कसलेंिरमधील एकसकटलीन) हा सामान्यतः  वापरला 

जािारा स्तोत आहे.

कमी दाबाचा प्ांट कमी दाबाखाली (0.017 kg/cm2) ऍकसकटलीन 

जनरेटरद्ारे उत्ाकदत ऍकसकटलीन वापरतो. (आकृती 2)
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गॅस िेस्लं्डगमधे् ियाििले जयाियािे गॅसेस (Gases used in gas welding)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गॅस िेस्लं्डगमधे् ियाििल्या जयाियाि् यया पिपिि प्रकयािच्या गॅसेसची र्यािे सयंागया

• पिपिि प्रकयािचे गॅस फे्लम कॉस्बिरे्िर् सयंागया

• िेगिेगळ्या गॅस फे्लम कॉस्बिरे्िर्चे तयािमयार् आपि उियोग सयंागया.

वेगवेगळ्ा गॅस वेल््ंडिग प्रकक्रयेमधे्, वेल््ंडिग उष्णता इंधन वायंूच्ा 

ज्लनातून प्राप् होते.

सव्स इंधन वायंूना ज्लनासाठी ऑल्क्सजनची आवश्यकता असते.

इंधन गॅस आकि ऑल्क्सजनच्ा ज्लनाच्ा पररिामी, एक फे्म प्राप् होते. 

हे वेल््ंडिगसाठी धातू गरम करण्ासाठी वापरले जाते. (आकृती 1)

िेस्लं्डगमधे् ियाििले जयाियािे इंिर् गॅसेस

वेल््ंडिगसाठी इंधन म्िून वापरले जािारे गॅसेस खालीलप्रमािे आहेत. 

- एकसकटलीन गॅस

- हायि्र ोजन गॅस

- कोळसा गॅस

- कलकविि पेट्र ोकलयम गॅस (LPG)

ज्वलर् गॅसचे समथ्नक

सव्स गॅस ऑल्क्सजनच्ा मदतीने जळतात. म्िून तो ज्लनचा समथ्सक 

म्िून ओळखला जातो.

वेगवेगळे गॅस फे्म कॉल्म्बनेशन

ऑल्क्सजन + एकसकटलीन = ऑल्क्स-अॅकसकटलीन गॅस फे्म

ऑल्क्सजन + हायि्र ोजन = ऑल्क्स-हायि्र ोजन गॅस फे्म

ऑल्क्सजन + कोल        = ऑल्क्स- कोल गॅस फे्म

ऑल्क्सजन + एलपीजी   = ऑल्क्स-एलपी गॅस फे्म

गॅस फे्लम कॉस्बिरे्िर्चे तयािमयार् आपि ियािि

ऑक्सी-एपसपटलीर् ियायूची फे्लम (आकृती 2)
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फे्म तापमान: 3100° C ते 3300° C

ऑक्सी-एकसकटलीन गॅस फे्म सव्स फेरस आकि नॉन-फेरस धातू आकि त्ांचे 

कमश्र धातु, गॅस ककटंग, गॉकगंग, स्टील बे्कजंग, कांस्य वेल््ंडिग, धातू फवारिी 

आकि पाविर फवारिी, ऑपरेशनसाठी वापरली जाते.

ऑस्क्स-हयायडरि ोजर् गॅस फे्लम (आकृती 3)

फे्म तापमान: 2400°C ते 2700°C

या प्रकारची फे्म फक्त बे्कजंग, कसल्वव्र सो्डिररंग आकि स्टीलच्ा 

पाण्ाखाली गॅस ककटंगसाठी वापरली जाते.

ऑक्सी-पलपविड िेटरि ोपलयम गॅस फे्लम

फे्म तापमान: 2700°C ते 2800°C

या फे्ममधे्  काब्सन आकि ओलावा प्रभाव असतो.

हे फक्त स्टीलच्ा गॅस ककटंगसाठी आकि गरम करण्ासाठी वापरले जाते.

ऑक्सी- कोल गॅस फे्लम

फे्म तापमान: 1800°C ते 2200°C

या फे्ममधे्  काब्सन प्रभाव असतो आकि कसल्वव्र सो्डिररंग आकि 

बे्किंगसाठी अतं्त योग्य आहे.

िेस्लं्डग र्ोजल - आकयाि आपि पर्िड (Welding Nozzles - sizes and selection)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेगिेगळ्या आकयाियाच्या र्ोजल ओळखया

• कयामयासयाठी योग्य र्ोजल पर्िडया

• र्ोजलसयाठी योग्य गॅस दयाब पर्िडया.

वेल््ंडिग नोजल हा वेल््ंडिग ब्ोपाइपचा एक भाग आहे (लहान होल असलेल्या 

तांब्ाने बनवलेला) ज्ाच्ा शेवटी फे्म प्रज्कलत केली जाते. (आकृती 1)

नोजल आकार

नोजलचा आकार त्ाच्ा होलच्ा  व्ासाद्ारे कनधा्सररत केला जातो.

लहान होल नोिल पातळ धातू वेल््ंडिगसाठी लहान फे्म उपयुक्त बनवतात, 

तर मोठ्ा होल नोिल अकधक उष्णता आवश्यक असलेल्या जाि धातंूच्ा 

वेल््ंडिगसाठी मोठी फे्म उपयुक्त बनवतात.

सामान्य नोजल आकार आहेत

1,2,3,4,5,7,10,13,18,25,35,45, 55,70 आकि 90.

नोजलची कनवि द्ारे कनधा्सररत केली जाते

- वे्ेडिि करण्ासाठी धातूची जािी

- वे्ेडिि करण्ासाठी धातूचे वसु्तमान

- वे्ेडिि करण्ासाठी धातूचा प्रकार.

- फे्मसाठी  गॅसचा दाब आवश्यक आहे. वे्ेडिि करि् याच् या जॉबच् या 

वाढीव जािीसह नोिलचा आकार वाढतो हे तुम्ी टेबलवरून पाहू 

शकता.

नोजलसाठी गॅस दाबाची कनवि

लहान आकाराच्ा नोजलला कमी दाब लागतो तर मोठ्ा आकाराच्ा 

नोिलला जास्त दाब लागतो (टेबल  1)

र्ोजलची पर्िड

   टेबल  1
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गॅस िेस्लं्डग प्यंाट हयातयाळतयार्या सुिक्या खबिदयािी (Safety precautions in handling gas 
welding plant)
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गॅस िेस्लं्डग प्यंाट हयातयाळतयार्या सयामयान् सुिक्या खबिदयािी सयंागया.

अपघातमुक्त होण्ासाठी, प्रथम सुरक्षा कनयम माकहत असिे आवश्यक 

आहे आकि नंतर त्ांचा काटेकोरपिे सराव करिे आवश्यक आहे कारि 

आपल्या सवायंना माकहत आहे की ‘’सुरक्षा संपल्यावर अपघात सुरू होतो’’.

पर्यमयंाचे अज्यार् पर्पमत्त र्याही!

गॅस वेल््ंडिगमधे्, वे्डिरने स्वतः ला आकि इतरांना सुरकक्षत ठेवण्ासाठी गॅस 

वेल््ंडिग प्ांट्स आकि फे्म-सेकटंग हाताळताना सुरक्षा खबरदारीचे पालन 

केले पाकहजे.

सुरकक्षतता खबरदारी नेहमी चांगल्या सामान्य ज्ानावर आधाररत असते.

गॅस वे्डिर अपघातमुक्त ठेवण्ासाठी खालील खबरदारी पाळिे आवश्यक 

आहे.

सयामयान् सुिक्या

गॅस वेल््ंडिग प्ांटच्ा कोित्ाही भागामधे् ककंवा असेंबलीमधे् लुकब्कंट 

(तेल ककंवा ग्ीस) वापरू नका. त्ामुळे स्फोट होऊ शकतो.

सव्स ज्लनशील मटेररयल वेल््ंडिग के्षरिापासून दूर ठेवा. गॅस वेल््ंडिग करताना 

नेहमी कफल्टर लेन्ससह गॉगल घाला.

नेहमी आग प्रकतरोधक कपिे, एसे्स्टोस हातमोजे आकि ऍप्रन घाला.

िेस्लं्डग कितयार्या किीही र्यायलॉर्, पनिग्ध आपि फयाटलेले 

किडे घयालू र्कया.

जेव्ा जेव्ा गळती लक्षात येते तेव्ा आगीचे धोके टाळण्ासाठी ते त्ररत 

दुरुस्त करा. छोट्ा गळतीमुळेही गंभीर अपघात होऊ शकतो.

आग कविवण्ासाठी अकनिशमन उपकरिे नेहमी हाताशी आकि काय्सरत 

ल्स्तीत ठेवा. 

कामाचे के्षरि कोित्ाही प्रकारच्ा आगीपासून मुक्त ठेवा.

सुरक्षा गॅस कसकलंिर:गॅस कसकलंिर रोल करू नका ककंवा रोलर म्िून 

वापरू नका. 

कसकलंिर घेऊन जाण्ासाठी ट्र ॉली वापरा.

कसकलंिरचे व्ॉल्वव् वापरात नसताना ककंवा ररकामे असताना बंद करा.

पूि्स कसकलंिर वेगळे आकि ररकामे कसकलंिर वेगळे ठेवा.

नेहमी कसलेंिरचे व्ॉल्वव् हळू हळू उघिा, अकधकांश एक आकि अधा्स फेर 

देऊ नका. कसकलंिर उघिण्ासाठी योग्य कसकलंिर की वापरा.

वेल््ंडिग करताना कसकलंिरमधून कसलेंिरच्ा चाव्ा काढू नका. आग 

लागल्यास ककंवा फॅ्श-बॅक िाल्यास कसकलंिर त्ररत बंद होण्ास मदत 

होईल.

सुलभ हाताळिी आकि सुरकक्षततेसाठी कसकलंिर नेहमी उभयवतगी ल्स्तीत 

वापरा.

रेगु्यलेटर जोिण्ापूवगी व्ॉल्वव् सॉकेट्स साफ करण्ासाठी नेहमी कसलेंिर 

व्ॉल्वव् कॅ्रक करा.

रबर होज पाईप्ससाठी सुरकक्षतता: रबर होज पाईप्सची वेळोवेळी तपासिी 

करा आकि खराब िालेले बदला.

होज पाईप्स / टू्बसचे कवषम कबट वापरू नका. 

ऑल्क्सजनसाठी वापरल्या जािार् या ऍकसकटलीनसाठी होज पाईप्स बदलू 

नका.

ऑल्क्सजनसाठी नेहमी बॅ्क होज पाईप्स आकि अॅकसकटलीनसाठी मॅरून 

वापरा.

रेगु्यलेटरसाठी सुरकक्षतता: गॅस कसकलंिरवर हॅमरचा वार रोखा आकि पािी, 

धूळ आकि तेल कसकलंिरवर जमिार नाही याची खारिी करा.

ऑल्क्सजनसाठी उजव्ा हाताने थे्िेि कनेक्शन आकि एकसकटलीनसाठी 

िाव्ा हाताने थे्िेि कनेक्शन लक्षात घ्ा.

ब्ोपाइप्ससाठी सुरकक्षतता:जेव्ा ब्ोपाइप वापरात नसेल तेव्ा फे्म 

कविवा आकि ब्ोपाइप सुरकक्षत कठकािी ठेवा.

जेव्ा फे्म बाहेर पिते आकि उलटते, तेव्ा दोन्ी ब्ोपाइप वाल्व 

(ऑल्क्सजन प्रथम) त्रीत बंद करा आकि पाण्ात बुिवा.

फे्म प्रज्कलत करताना, ब्ोपाइप नोजल सुरकक्षत कदशेने कनदफे शकशत करा. 

(आकृती 6)

फे्म कविवताना, आग लागू नये म्िून प्रथम ऍकसकटलीन वाल्व आकि नंतर 

ऑल्क्सजन वाल्व बंद करा.

आक्न  िेस्लं्डग दिम्यार् सुिक्या खबिदयािी (Safety precautions during arc welding)
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्न -िेस्लं्डगमधे् आिश्यक असलेली खबिदयािी सयंागया.

सुिक्या खबिदयािी

- आक्स -वेल््ंडिग करताना कधीही ओलसर ककंवा ओल्या जागेवर उभे राहू 

नका.

- नेहमी सव्स सुरक्षा पोशाख (हातमोजे, ऍप्रन, स्ीव्ज, शूज) पररधान 

करा. (आकृती 1)
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- िोळे आकि चेहऱ्याच्ा संरक्षिासाठी वेल््ंडिग आकि कचकपंग दरम्ान 

अनुक्रमे वेल््ंडिग आकि कचकपंग स्कीन वापरा.

- वापरात नसताना मशीन बंद करा.

- कपिे तेल आकि ग्ीसपासून मुक्त ठेवा.

- गरम धातू हाताळताना कचमटे वापरा.

- आक्स -वेल््ंडिग करताना ल्खशात माकचस ककंवा पेट्र ोल लाइटर ठेवू नका.

- पोटफेबल स्कीन ककंवा वेल््ंडिग बूथ वापरून बाहेरील लोकांचे रेकिएशन 

आकि ककरिांच्ा परावत्सनापासून संरक्षि करा. (आकृती 2)

बे्ज िेस्लं्डग (Braze welding)
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फू्जर् िेस्लं्डग आपि बे्ज िेस्लं्डगमधे् फिक किया.

- वेल््ंडिग के्षरि ओलावा आकि ज्लनशील पदाथायंपासून मुक्त ठेवा. 

- कवद्त दोष स्वतः  दुरुस्त करण्ाचा प्रयत्न करू नका; इलेल्क्ट्र कशयनला 

कॉल करा.

- इलेक्ट्र ोि स्टब ग्ाउंिवर फेकू नका. त्ांना एका कंटेनरमधे् ठेवा. 

- आक्स  -वेल््ंडिगचा धूर आकि धुके काढण्ासाठी एक्िॉस्ट पंखे वापरा. 

दुखापत टाळण्ासाठी वेल््ंडिग के्षरि नेहमी स्वच्छ ठेवा आकि न वापरलेले 

धातू, भंगार इत्ादी काढून टाका.

फू्जर् िेस्लं्डग(आकृती 1): धातू जोिण्ाची प्रकक्रया ज्ामधे् वेल््ंडिग 

प्रकक्रयेद्ारे जोििीच्ा एजेसना कवतळवून आकि फू्ज करून कायमचा 

जॉईंट तयार केला जातो, कतला फू्जन वेल््ंडिग म्ितात.

बे्ज िेस्लं्डग(आकृती 2): बे्ज वेल््ंडिग ही एक वेल््ंडिग प्रकक्रया आहे ज्ामधे् 

840°F (450°C) वर आकि बेस मेटलच्ा खाली कवतळिारा पॉईंट असलेला 

कफलर मेटल वापरला जातो. बे्किंगच्ा कवपरीत, ब्ाि वेल््ंडिगमधे्, कफलर 

मेटल कॅकपलरी कक्रयेद्ारे जॉईंटमधे् कवतरीत केले जात नाही.
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बे्किंग:बे्किंग ही धातू जोिण्ाची प्रकक्रया आहे जी 450 किग्ी सेल्ल्सअसपेक्षा 

जास्त तापमानात केली जाते आकि सो्डिररंगच्ा तुलनेत 450 किग्ी 

सेल्ल्सयसपेक्षा कमी तापमानात केली जाते.

तर बे्किंग ही एक प्रकक्रया आहे ज्ामधे् खालील चरिांचे पालन केले जाते.

- तेल, ग्ीस, पेंट्स इत्ादी काढून टाकण्ासाठी वायर ब्कशंग, इमकजयंग 

आकि रासायकनक द्ाविाद्ारे जॉइंट्सचे के्षरि पूि्सपिे स्वच्छ करा.

- योग्य लॅिल््ंपिग वापरून जॉईंट्स घट्ट बसवा, (दोन जोििाऱ्या सरफेसेस 

मधील कमाल अंतर फक्त ०.०८ कममी आहे)

- पेस्ट स्वरूपात फ्क्स लावा (लोखंि आकि स्टील बे्किंगसाठी 75% 

बोरॅक्स पाविरचे कमश्रि 25% बोररक ऍकसि (द्व स्वरूपात) पेस्ट तयार 

करण्ासाठी वापरले जाते). सहसा बे्किंग फ्क्समधे् लिोराईि्स, 

फ्ोराईि्स, बोरॅक्स, बोरेट्स, फ्ोरोबोरेट्स, बोररक ऍकसि, ओले 

करिारे घटक आकि पािी असते. त्ामुळे वापरल्या जािाऱ्या धातूच्ा 

आधारे योग्य फ्क्स कॉल्म्बनेशन  कनविले जाते.

ब्याि िेस्लं्डगसयाठी पफलि िॉड आपि फ्लक्स (Filler rods and fluxes for braze welding)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बे्ज िेस्लं्डगसयाठी आिश्यक असलेल्या पिपिि प्रकयािच्या पफलि िॉड्स सयंागया 

• बे्ज िेस्लं्डगसयाठी आिश्यक कयायये आपि फ्लक्सचे प्रकयाि सयंागया. 

बे्ज  वेल््ंडिगसाठी कफलर रॉि्स: बे्ज -वेल््ंडिग रॉिचे अनेक प्रकार आहेत.

फेरस धातंूसाठी वापरल्या जािार् या सवा्सत सामान्य रॉिमधे् कसकलकॉन, 

मॅंगनीज, कनकेल आकि कथील यांच्ा अल्प टके्कवारीसह कॉपरकिंक कमश्र 

धातु आहे. (आकृती 1)

तांबे, कास्ट आयन्स आकि मॅलेबल लोहाच्ा बे्ज वेल््ंडिगमधे् वापरण्ासाठी 

आकि समान ककंवा जवळच्ा समान रचनांच्ा मटेररयलच्ा फू्जन 

वेल््ंडिगसाठी. (ऑल्क्सिायकिंग फे्म) 

मध्म कनकेल कांस्य - टाइप S-C9

सौम् स्टील, कास्ट आयन्स आकि मॅलेबल लोहाच्ा वेल््ंडिगमधे् 

वापरण्ासाठी. (ऑल्क्सिायकिंग फे्म)

बे्ि वेल््ंडिगसाठी फ्क्स

फ्क्सचा उदे्श असे आहे की

- जॉईंट रासायकनक पद्धतीने स्वच्छ करा.

- वे्डिमधून अशुद्धता काढून टाका

- मोल्टन कफलर धातूला वाहू द्ा आकि जॉईंट सरफेसवर अकधक 

सहजपिे पसरू द्ा. 

वरील  कफलर रॉि्स वापरून बे्ज वेल््ंडिगसाठी, ऑल्क्सिायकिंग फे्म 

वापरली जाते.

कपतळ आकि कांस्य कफलर रॉि्ससह बे्किंगसाठी कभन्न फ्क्स वेगवेगळ्ा 

बँ्ि नावाने व्ावसाकयकररत्ा उपलब्ध आहेत. बोरॅक्सचा वापर फ्क्स 

म्िून देखील केला जाऊ शकतो.

प्रकार आकि  अनुप्रयोग (IS: 1278-1972 च्ा अनुरूप)

ब्ास कफलर रॉि्स - टाइप S-C6 

तांबे आकि सौम् स्टीलच्ा बॅ्ि वेल््ंडिगमधे् वापरण्ासाठी आकि समान 

ककंवा जवळच्ा समान रचना असलेल्या मटेररयलच्ा फू्जन वेल््ंडिगसाठी. 

(ऑल्क्सिायकिंग फे्म) 

मॅंगनीज कांस्य (उच्च टेल्न्सल कपतळ) - टाइप S-C8

सयामयान् ियातंूचे मेस््ंटिग िॉईटं (Melting points of common metals) 
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेस्लं्डगमधे् ियाििल्या जयाियाि् यया सयामयान् ियातंूचे मेस््ंटिग िॉईटं पर्पचित किया.

मेस््ंटिग िॉईटं: ज्ा तापमानात सॉकलि धातू द्वात बदलते त्ाला त्ाचा 

मेल्लं्टग पॉईंट म्ितात.

काही सामान्य धातंूचे मेल्लं्टग पॉईंट टेबल  1 मधे् कदले आहेत.
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टेबल  1

सयामयान् ियातंूचे मेस््ंटिग िॉईटं

ियातू मेस््ंटिग िॉईटं

(°C)

कथील

कलि

जस्त

अॅलु्यकमकनयम

कांस्य

कपतळ

चांदी

२३२ 

३२७

४१९

६५९

८८२-९१५

८५०-९८२

९६०

काही सामान्य धातंूचे मेल्लं्टग  पॉईंट टेबल  1 मधे् कदले आहेत.

ियातू मेस््ंटिग िॉईटं (°C)

तांबे

कास्ट आयन्स

मोनेल धातू

उच्च काब्सन स्टील

मध्म काब्सन स्टील

से्टनलेस स्टील

कनकेल

लो काब्सन स्टील

व्रॉट आयरन

टंगस्टन

१०८३

११५०

१३४२

१३७१

१४२६

१४२६

१४४९

१५१०

१५९३

३४१०

सयाफसफयाईच्या िद्ती (बे्पिंगसयाठी) (Methods of cleaning (For Brazing))
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ययंापरिक सयाफसफयाईच्या िद्ती सयंागया

• ियासयायपर्क सयाफसफयाईच्या िद्ती सयंागया.

साफसफाईची आवश्यकता:पे्ट्स ककंवा शीट्सवर अनेकदा गंज, रंग, तेल, 

ग्ीस, से्कल इत्ादीचंा लेप असतो. बे्किंग करताना ते जॉइंटमधे् अिकतात 

आकि सदोष बे्झ्ि जॉईंट्स कारिीभूत असतात.

यांकरिक साफसफाई:जोििार् या एजेस/ सरफेसेसद्ारे साफ केले जाऊ 

शकतात

- वायर ब्कशंग (आकृती 1)

- सॅण्ड ब्ाल्सं्टग

- कफकलंग

- मशीकनंग

- ग्ाइंकिंग (आकृती 2)

- स्टील वूलसह साफसफाईची.

रासायकनक स्वच्छता:तेल, कग्स, घाि, गंज इत्ादी काढून टाकण्ासाठी 

जोििाऱ्या एजेस/ सरफेसेस रासायकनक पद्धतीने स्वच्छ केले जाऊ 

शकतात.

फेरस धातूचे सरफेसेस रॉकेल, कििेल आकि पेट्र ोल सारख्ा सॉल्वव्ेंट्सने 

धुतात. (आकृती 3) 

तांबे आकि त्ाचे कमश्र धातु स्वच्छ करण्ासाठी, 0.2 ककलोगॅ्म असलेले 

सोलु्यशन वापरा. सोकियम ऑथनोकसकलकेट, 0.2 ककलोगॅ्म. सोकियम रेकिनेट 

आकि 3.8 कलटर पािी 51.7° ते 82.2° से.

पे्ट्स सोलु्यशनमधे् बुिवल्याने ककंवा सोलु्यशन जॉइंटवर लावल्याने 

बे्किंगसाठी आवश्यक असलेली स्वच्छ सरफेस तयार होईल.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.5.55 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इसेन्ट् ीक  टपर्िंग

व्हपर््नयि हयाईट गेज, कयाय्न आपि वि्नर् (Vernier height gauge, function and description)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  व्हपर््नयि हयाईट गेजच्या भयागयंाची र्यावे द्या

•  व्हपर््नयि हयाईट गेजची कंस्टट्क्शर्ल  वैपिष्टे् सयंागया 

•  व्हपर््नयि हयाईट गेजची कयायया्नत्मक वैपिष्टे् सयंागया 

•  अपभययंापरिकीमधे् व्हपर््नयि हयाईट गेजच्या पवपवि अरु्प्रयोगयंाची ययादी किया. 

व्र््ननियर हाईट गेजचे भाग (आकृती 1)

A   बीम 

B   बेस

C   मे्न स्ाइड

D   जॉ 

E    जॉ क्लॅम्प

F   व्र््ननियर से्ल

G  मे्न से्ल

H   फाइ्न अलॅडजस््टििंग स्ाइड

I   फाइ्न अलॅडजस््टििंग ्नट

J&K   लॉर्किं ग स्क्रू

व्हपर््नयि हयाईट गेजची कंस्टट्क्शर्ल  वैपिष्टे्

व्र््ननियर हाईट गेजचे किं ्टिट्र क्श्नल व्र््ननियर कलॅ र्लपरसारखेच असते, र्शवाय 

ते कठोर बेससह उभे असते. हे त्ाच व्र््ननियर तत्तावर ग्लॅजु्एटेड आहे जे 

व्र््ननियर कलॅ र्लपरवर लाग्रू केले जाते.

यात ्टिीलच्ा बेसशी जोडलेला उभयस््था्नी ्टिील बीम असतो. बीम मुख्य 

से्ल र्ममी तसेच इिंच मधे् ग्लॅजु्एटेड आहे. मुख्य स्ाइडमधे् जॉ असतो 

ज्ावर र्वर्वध सिंलग्नक क्लॅम्प केले जाऊ शकतात. जॉ हा मुख्य स्ाइडचा 

अर्वभाज् भाग आहे.

मेर्टट्र क पररमाणे तसेच इिंच पररमाणे वाचण्ासाठी ग्लॅजु्एटेड मुख्य स्ाइडला 

व्र््ननियर से्ल जोडलेले आहे. मुख्य स्ाइड फाई्न समायोज्न स्ाइडसह 

जोडलेले आहे. हलवण्ायोग्य जॉ अच्रूक  र्चन्ािंर्कत करण्ासाठी तसेच 

उिंची, पायऱ्या इ. तपासण्ासाठी र्चझेल पॉइिंटेड स्काइबर बे्डसह मोठ्ा 

प्रमाणावर वापरले जाते. या हेत्रूसाठी सिंलग्नक वरच्ा बाज्रूस र्किं वा जॉच्ा 

खाली क्लॅम्प आहे की ्नाही यावर अवलिंब्रू्न जॉची जाडी अ्ुनमती देण्ासाठी 

काळजी घेतली पार्हजे. जॉची जाडी इन्स्ट्रु मेंटवर र्चन्ािंर्कत केली जाते. 

व्र््ननियर कलॅ र्लपर प्रमाणे, या इन्स्ट्रु मेंटची र्कमा्न सिंख्या देखील 0.02 र्ममी 

आहे. हलवण्ायोग्य जॉवर ऑफसेट स्काइबर देखील वापरला जातो जेव्ा 

त्ाला खालच्ा पे्न्समध्रू्न माप्न घेणे आवश्यक असते. (आकृती 2) 

लॉक स्क्रू च्ा सहाय्ा्ेन जॉसह सिंप्रूणनि सरकता  सिंलग्नक बीमवर इस्छित 

उिंचीवर पकडले जाऊ शकते. श्रून्य ते 1000 र्ममी वाच्न क्षमतेच्ा रेंजमधे्    

व्र््ननियर हाईट गेज उपलब्ध आहेत.

व्हपर््नयि हयाईट गेजची कयायया्नत्मक वैपिष्टे्: व्र््ननियर हाईट गेजचा वापर 

सरफेस पे्टच्ा सिंयोगा्ेन केला जातो. मुख्य स्ाईड हलवण् यासाठी, 

स्ाईडचे लॉर्किं ग स्क्रू  आर्ण फाई्न ऍडजस््टििंग स् लाइड दोन्ी सैल करावे 

लागतात. र्चझेल पॉइिंटेड स्काइबरसह मुख्य स्ाइड आवश्यकते्ुनसार 

अिंदाजे उिंचीसाठी हाता्ेन सेट करावी लागेल.

आवश्यकते्ुनसार अिंदाजे उिंचीसाठी, फाई्न ऍडजस््टििंग स् लाइड स्स््थतीत 

लॉक करणे आवश्यक आहे. अच्रूक र्चन्ािंर्कत उिंची र्मळर्वण्ासाठी, 

ऍडजस््टििंग ्नटच्ा मदती्ेन फाई्न ऍडज्टिमेंट स्ाइडरवर  करावे लागते. 

अच्रूक र्चन्ािंर्कत आकारमा्न प्राप्त केल्ा्निंतर, मुख्य स्ाइड देखील 
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स्स््थतीत लॉक करणे आवश्यक आहे.

आधुर््नक व्र््ननियर हाईट गेज स्क्रू  रॉडच्ा तत्तावर र्डझाइ्न केलेले आहेत. 

या उिंची गेजेसमधे्, स्क्रू  रॉड बेसच्ा ्थिंब स्क्रू च्ा साहाय्ा्ेन चालर्वला जाऊ 

शकतो. मुख्य स्ाइडची स्विक सेर्टिंग करण्ासाठी, ते स्विक ररलीर्झिंग 

मलॅनु्यअल यिंत्रणेसह र्डझाइ्न केले आहे. याच्ा मदती्ेन वेळेचा अपव्यय ्न 

करता स्ाईडला अपेर्क्षत अिंदाजे उिंचीवर आणणे शक्य आहे. इतर सवनि 

उदे्शािंसाठी, हे उिंची गेज सामान्य उिंची गेज म्ण्रू्न काम करतात. प्रारिं र्भक 

वाच्नासाठी मुख्य से्लचे ‘श्रून्य’ ग्लॅजु्एश्न  सेट करण्ासाठी. काही 

व्र््ननियर हाईट गेज स्ाइर्डिंग मे्न से्लसह सुसज्ज आहेत जे प्रारिं र्भक 

रीर्डिंगसाठी लगेच सेट केले जाऊ शकतात. हे समा्न सेर्टिंगमधील र्वर्वध 

आकार वाचण्ात सिंभाव्य तु्रटी कमी करते.

आणखी एका प्रकारच्ा आधुर््नक व्र््ननियर हाईट गेजमधे् स्ाइर्डिंग युर््नट 

चालवण्ासाठी रलॅक आर्ण र्पर््नय्न सेट केले जाते. हे आकृती  3 मधे् 

दशनिर्वले आहे.

अपभययंापरिकीमधे् व्हपर््नयि गेजचया वयािि: व्र््ननियर हाईट गेज प्रामुख्या्ेन 

मािंडणीच्ा कामासाठी वापरला जातो, (आकृती 4)

हे स्ॉटची रुिं दी आर्ण बाह्य पररमाण मोजण्ासाठी  वापरले जाते.

व्र््ननियर हाईट गेज डायल इिं र्डकेटरसह होलचे स््था्न, र्पच पररमाण, 

कॉन्सस्ट्ट्र र्सटी आर्ण र्वलक्षणता तपासण्ासाठी वापरले जाते.

हे डेप््थ सिंलग्नकसह डेप््थ मोजण्ासाठी देखील वापरले जाते.

ऑफसेट स्काइबरच्ा मदती्ेन खालच्ा पे््न पास्रू्न आकार मोजण्ासाठी   

याचा वापर केला जातो.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.5.55 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.5.56 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इसेन्ट् ीक  टपर्िंग

टेम्पे्ट्स त्याचे कयाय्न आपि कंस्टट्क्शर् (Templates its function and construction)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  टेम्पे्ट्सचया वयािि सयंागया

•  टेम्पलेट िरिभयापित किया.

 टेम्पलेट: शीट मेटल आर्ण पे्ट फलॅ र्रिकेश्न इिंड्टिट्र ीजमधे् टेम्पे्ट्स 

वापरतात. उदाहरणा्थनि

1 पु्नरावृत्ी माप्न टाळण्ासाठी आर्ण समा्न पररमाण र्चन्ािंर्कत करणे 

टाळण्ासाठी, जे्ेथ अ्ेनक समा्न भाग आवश्यक आहेत.

2  मटेररयलचा अ्नावश्यक अपव्यय टाळण्ासाठी आर्ण डट्र ार्विंगवर 

र्दलेल्ा मार्हतीवरू्न, सिंप्रूणनि मािंडणी आर््थनिकदृष्ट्ा सामाव्रू्न 

घेण्ासाठी ्ेनमकी कुठ्रू ्न सुरुवात करावी याचा अिंदाज बािंधणे 

जवळजवळ अशक्य आहे.

3  कर्टिंग प्रर्रियेसाठी मागनिदशनिक म्ण्रू्न कायनि करणे.

4  बेंड को्न आर्ण कॉट््रू सनि तपासण्ाचे सोपे  म्ण्रू्न. 

टेम्पे्ट्सवि पदलेली मयापहती 

टेम्पे्ट्सवर र्लर्हलेले खालीलप्रमाणे अस्रू शकतात:

1  जॉब र्किं वा कॉट्ट्र लॅक्ट रिमािंक

2  पे्टचा आकार आर्ण जाडी

3  विािंर्टटी आवश्यक 

4  बेंडर्डिंग र्किं वा फोस््डििंग स्रूच्ना

5  र्डट्र र्लिंग आवश्यकता

6  कर्टिंग स्रूच्ना

7  असेम्बली सिंदभनि र्चन्.

तपासणीचे  म्ण्रू्न टेम्पे्ट्सचे आकृती  ५,६,७,८,९.मधे् दाखवले आहेत.

िीट मेटल फॅपरिकेिर् सेट किण्यासयाठी टेम्पे्ट्स: आर््थनिक 

कारणास्तव, कर्टिंग आर्ण फॉर्मिंग ऑपरेशन्सप्रूववी शीट मेटल र्चन्ािंर्कत 

करण्ासाठी अ्ेनक पलॅटन्सनि तयार केले जातात. आकृती  6,7,8 मधे् स्ोक 

काउल दाखवते. A, B आर्ण C ज्ािंचे र्वकर्सत आकार फ्लॅटमधे् योग्य 

डेटम रेषािंसह र्चन्ािंर्कत केले आहेत अशा भागािंसाठी छेद्नपॉईिंट सिंयुक्त 

रेषािंचे कॉट्ोउसनि  तपासण्ासाठी आर्ण र्चन्ािंर्कत करण्ासाठी ये्ेथ 

टेम्पलेट आवश्यक आहे.

आकृती 9 मधे् से्कअर ते गोल टट्र ान्सफॉमनिर हे शीट मेटल टट्र ान्सफॉर्मिंग पीसचे 

आयसोमेर्टट्र क व्् दाखवते जे रिॉस सेक्श्नच्ा समा्न के्षत्रफळाच्ा से्कअर 

डक्टला वतुनिळाकार डक्ट जोडण्ासाठी वापरले जाते.या उदाहरणात गोल 

डक्टचा व्यास 860 र्ममी आहे आर्ण से्कअर  डक्टच्ा एका बाज्रूची लािंबी 

762 र्ममी आहे आर्ण दो्न डक्टसमधील अिंतर 458 र्ममी आहे आर्ण 

शीटची जाडी 1.2 र्ममी आहे.

आकृती  10 से्ल डेव्लपमेंट पलॅट्ननि दशनिर्वते ज्ावर प्रूणनि आकाराचे 

पररमाण र्चन्ािंर्कत केले आहेत. या प्रकारची डट्र ॉइिंग्स डट्र ॉईिंग कायानिलयाद्ारे 

र्चन्ािंर्कत करण्ाच्ा उदे्शा्ेन पुरवली जातात. र्सम्स आर्ण जॉइिंट्ससाठी 

भते् लेआउटमधे् जोडणे आवश्यक आहे.

आकृती  11 मधे् फॉमनि टर््निंग जॉब तपासण्ासाठी एक साधा शीट मेटल 

टेम्पलेट वापरला जाऊ शकतो
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गेज आर्ण टेम्पलेटमधील फरक:

गेज टेम्पलेट

           •     हे ट्रूल स्टीलपास्रू्न ब्नवर्लेले आहे आणर् अधर्क जाडी आहे            ही पातळ शीट आणर् कमी कर्मतीचे मटेरर्यल आहे

           •     अधर्क अच्रूक            कमी अच्रूक

            •     गरम झालेल्या जॉब्समध्ये वापरले जात ्नाही            सामा्न्यतः गरम कामात वापरले जाते

            •     हे अधर्क अच्रूकतेसाठी वापरले जाते             रफ आणर् कमी अच्रूक जॉब्स

            •     उष्णता ट्रीटमेिंट सह उपचार              साधे आणर् कमी कर्मतीचे मटेरर्यल आणर् ग्राइिंडर्िंग करणे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.5.56 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.5.57 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इसेन्ट् ीक  टपर्िंग

स्क्रू  थे्ड - व्याख्या, उदेिि आपि त्याचे घटक (Screw thread - definition, purpose & its 
elements)
उपदिषे्:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• थे्ड िरिभयापित किया

• थे्ड्सचया उदेिि सयंागया

• ियाग्याचे भयाग ओळखया (िब्यावली).

व्याख्या

थे्ड हा एकसमा्न रिॉस-सेक्श्नचा एक ररज आहे जो र्सलेंडर र्किं वा को्न 

भोवती हेर्लक्सच्ा मागानिचा अवलिंब करतो, एकतर बाहेरू्न र्किं वा अिंतगनित. 

(आकृती    1)

हेर्लक्स हा एका पॉईिंटद्ारे र््नमानिण होणारा एक प्रकारचा वरि आहे जो 

र्सलेंडर र्किं वा को्न भोवती एकसमा्न स्ीड्ेन र्फरतो आर्ण त्ाच वेळी, 

ऍस्क्ससच्ा समािंतर एकसमा्न स्ीड्ेन र्फरतो. (आकृती    1)

थे्डचया उदेिि

थे्ड्स खालील उदे्शािंसाठी वापरले जातात.

- फा्टिर््निंगच्ा उदे्शा्ेन उदा. बोल्ट आर्ण ्नट. (आकृती 2)

-  गतीचे प्रसारण उदा. लीड स्क्रू सह अधानि ्नट (आकृती .3)

-  पे्रर्सश्न माप्न इिं्टिट्रु मेंट्समधे् वापरले जाते.

  उदा. मायरिोमीटर स्स्िंडल

-  भार र्लस््टििंग उदे्श उदा. स्क्रू -जलॅक

-  रेर्डयल र्डट्र र्लिंग मशी्नचा आमनि उन्नत करणारा.

थे्डचे घटक (आकृती 4)

थे्ड्सचे घटक म्णजे भाग आर्ण इतर सिंज्ािं्ना पद्धतशीरपणे ्नाव देणे. 

थे्डचे भाग खालीलप्रमाणे ओळखले जातात. (आकृती 4)© N
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 प्रमुख व्यास

 र्करकोळ व्यास

 र्पच  व्यास

 थे्डची र्पच

 रेि्टि

 रूट

 थे्डची फ्लॅन्क

 थे्ड को्न

 थे्डची डेप््थ

 लीड को्न  (हेर्लक्स को्न )

 लीड 

 हलॅन्ड 

 स्क्अरन्स

प्रमुख व्यास

हा सवानित मोठा व्यास आहे ज्ावर बाह्य थे्डच्ा बाबतीत थे्ड कापला जातो 

आर्ण अिंतगनित थे्डच्ा  बाबतीत, तो थे्ड कापल्ा्निंतर सवानित मोठा व्यास 

असतो. (आकृती 4)

पकिकोळ व्यास

हा बाह्य थे्ड कापल्ा्निंतर तयार होणारा सवानित लहा्न व्यास आहे आर्ण 

अिंतगनित थे्डच्ा  बाबतीत, तो व्यास आहे ज्ावर थे्ड कापला जातो.

पिच  व्यास

हा एका काल्पर््नक र्सलेंडरचा व्यास आहे जो थे्डमध्रू्न अशा प्रकारे जातो 

की जागेची रुिं दी थे्डच्ा रुिं दीइतकी असते. तो प्रमुख व्यास वजा एक डेप््थ 

समा्न आहे. 

थे्डची पिच

हे एका थे्डवरील पॉईिंट पास्रू्न ऍस्क्ससला समािंतर मोजलेल्ा लगतच्ा 

थे्डवरील सिंबिंर्धत पॉईिंट पयिंतचे आडव्या अिंतर आहे.

के्स्ट

एकाच थे्डच्ा  फ्लॅन्क्ेन जोडणारा हा वरचा सरफेस आहे.

रूट

सटीक थे्ड्सच्ा फ्लॅन्कला जोडणाऱ्या तळाच्ा सरफेसला  रूट म्णतात. 

फॅ्न्क

हा रेि्टि आर्ण रूट यािं्ना जोडणारा सरफेस आहे.

थे्ड कोर्

हा थे्डच्ा फ्लॅन्क दो्न भागािंमधील समावेर्शत को्न आहे.

थे्डची डेप््थ

हे रेि्टि आर्ण थे्डच्ा रूटमधील लिंबवत  अिंतर आहे.

हेपलक्स कोर् (आकृती 5)

हेर्लक्स ऍस्क्ससला लिंबवत  काढलेल्ा रेषे्ेन ब्नवणारा को्न आहे. हे 

स्रूत्रा्ुनसार मोजले जाते

जे्ेथ α = हेर्लक्स को्न र्डग्ीज मधे्,

र्पच dia = थे्डचा  र्पच व्यास.

थे्डचया हॅन्ड

थे्डचा  हलॅन्ड म्णजे ज्ा र्दशे्ेन थे्ड पुढे ट्ननि केला जातो. जर र्दशा 

घड्ाळाच्ा र्दशे्ेन असेल तर तो उजव्या हाताचा थे्ड आहे आर्ण जर 

र्दशा घड्ाळाच्ा र्दशे्ेन असेल तर तो डाव्या हाताचा थे्ड आहे.

थे्डची सुरुवयात

जेव्ा कामावर एकच हेर्लक्स फॉममेश्न असते, तेव्ा थे्डची सुरुवात र्सिंगल 

्टिाटनि म्ण्रू्न ओळखली जाते. जर एकापेक्षा जास्त हेर्लक्स असतील,तर 

थे्डला मल्टी-्टिाटनि थे्ड म्ण्रू्न ओळखले जाते. मल्टी-्टिाटनि थे्ड्सच्ा 

बाबतीत थे्ड्सचे प्रारिं र्भक पॉईिंट कामाच्ा  दशनि्नी भागावर समा्न अिंतरावर 

असतात आर्ण प्रारिंभािंची सिंख्या जाण्रू्न घेण्ासाठी फेसकडे काळजीप्रूवनिक 

पाहण्ाद्ारे र््नधानिररत केले जाऊ शकते.
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कोणत्ाही स्वरूपाचे थे्ड्स  त्ािंच्ा अ्ुनप्रयोगािंवर अवलिंब्रू्न, मल्टी-

्टिाट्निससह कापले जाऊ शकतात. एका र््नर्चित र्पचच्ा मल्टी-्टिाटनि थे्डचा 

हेर्लक्स को्न समा्न व्यासावर कट केलेल्ा समा्न र्पचच्ा र्सिंगल ्टिाटनि 

थे्डपेक्षा मोठा असतो. मल्टी-्टिाटनि थे्ड्स गरजे्ुनसार डाव्या हाताचे र्किं वा  

उजव्या हाताचे थे्ड्स अस्रू शकतात. ‘लीड’ हा शब्द ्ेनहमी मल्टी-्टिाटनि 

थे्ड्सच्ा सिंयोगा्ेन वापरला जातो जो थे्डच्ा र्पचच्ा ्टिाटनिच्ा सिंखे्य्ेन 

गुणाकार केला जातो.

कामाच्ा व्यासासह, थे्डची र्पच कमीत कमी ठेवण्ासाठी गतीचे जलद 

प्रसारण होण्ासाठी भागािंवर मल्टी-्टिाटनि थे्ड कापले जातात.

क्लिअिन्स

हे थे्डेड भागािंचे सहज र्फरणे सुलभ करण्ासाठी बाह्य आर्ण अिंतगनित 

थे्ड्सच्ा मलॅर्टिंग  दरम्ा्न सोडलेली जागा आहे. (आकृती 6)

मल्ी-स्टयाट्न, उजवया हयात आपि डयावया हयात थे्ड्स (Multi-start, right hand and left hand 
threads)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  पसंगल स्टयाट्न आपि मल्ी-स्टयाट्न थे्ड्सच्या वैपिष्ट्यंामधे् फिक किया 

•  मल्ी-स्टयाट्न थे्डच्या अरु्प्रयोगयंाची उदयाहििे द्या

•  उजव्या हयातयाच्या आपि डयाव्या हयातयाच्या थे्ड्सच्या वैपिष्ट्यंामिील फिक ओळखया 

•  उजव्या हयातयाच्या आपि डयाव्या हयातयाच्या  थे्ड्सच्या वयािियावि उदयाहििे द्या 

•  उजव्या हयातयाचे आपि डयाव्या हयातयाचे थे्ड्स  ओळखया.

हेर्लक्समधे् स्क्रू वर थे्ड्स केले जातात. हेर्लक्स हा एका काल्पर््नक 

र्सलेंडरभोवती र्फरणाऱ्या पॉईिंटचा मागनि आहे जसे की त्ाच्ा अक्षीय आर्ण 

पररघीय वे्लॉर्सटी स्स््थर गुणोत्र राखतात.

जेव्ा एकच हेर्लक्स स्क्रू  ब्नवतो तेव्ा त्ाला र्सिंगल ्टिाटनि थे्ड म्णतात. 

र्सिंगल ्टिाटनि थे्डमधे् लीड आर्ण र्पच समा्न आहेत. (आकृती    1)

ट्रू  ्टिाटनि (डबल ्टिाटनि) थे्ड्सच्ा बाबतीत, एक थे्ड दुसऱ्याच्ा अगदी 

मध्भागी आढळतो (आकृती 2). हे र्पच ्न वाढवता हेर्लक्सची लीड 

वाढर्वण्ास सक्षम करते.

लीड = र्पच x ्टिाटनिची सिंख्या

स्क्रू -थे्डला र्कतीही ्टिाटनि अस्रू शकतात. र्सिंगल ्टिाटनि व्यर्तररक्त अशा 

थे्ड्ससाठी सामान्य टमनि मल्टी-्टिाटनि आहे. मल्टी-्टिाटनि थे्ड्सचा वापर 
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फ्ाय पे्रस, पे्न कलॅ प्स इत्ादी िंमधे् आढळ्रू  शकतो. मल्टी-्टिाटनि थे्डमुळे 

थे्डची डेप््थ कमी ठेवणे शक्य होते आर्ण स्क्रू ची जलद अक्षीय हालचाल 

होते. 

डयाव्या हयातयाचया थे्ड आपि उजव्या हयातयाचया ियागया

स्क्रू  हँडेड्ेनस म्णजे स्क्रू चा थे्ड त्ाच्ा शा्टिभोवती गुिंडाळलेल्ा र्दशेला 

स्रूर्चत करतो. “उजव्या हाताचा” थे्ड घड्ाळाच्ा र्दशे्ेन धावतो आर्ण 

“डाव्या हाताचा” थे्ड घड्ाळाच्ा उलट र्दशे्ेन चालतो.

उजव्या आर्ण डाव्या हाताच्ा फा्टि्नसनिच्ा वापरामुळे फायदा होणार् या 

काही अ्ुनप्रयोगािंमधे् हे समार्वष्ट आहे:

ऑटोमोपटव्ह: काही टायरचे बोल्ट टॉकनि  सैल होऊ ्नये म्ण्रू्न ते उलटे 

थे्डड केलेले असतात 

हीपटंग आपि पं्पबंग: गळतीपास्रू्न सिंरक्षणाचा अर्तररक्त स्तर प्रदा्न 

करण्ासाठी पाईप्स बहुतेकदा उजव्या आर्ण डाव्या हाताच्ा दोन्ी 

थे्ड्ससह असतात

सुिपषिततया: गलॅस सप्ाय व्ॉल्वव् ऑस्क्सज्न र््नयिंर्त्रत करणार् या 

व्ॉल्वव्पास्रू्न वेगळे करण्ासाठी डाव्या हाताचे थे्ड्स  वापरतात.  

(आकृती 3)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.5.58 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इसेन्ट् ीक  टपर्िंग

कॉक्बिरे्िर्  संच (Combination set)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  कॉक्बिरे्िर्  संचयाचे भयाग ओळखया

•  प्रते्क संलग्नकयाचया वयािि कॉक्बिरे्िर्  संचयामधे् सयंागया.

कॉस्म्ब्ेनश्न  सिंच र्वर्वध प्रकारच्ा कामासाठी वापरले जाऊ शकतात, जसे 

की लेआउटचे काम, माप्न आर्ण को्न तपासणे.

कॉस्म्ब्ेनश्न  सिंच (आकृती 1) मधे्  आहे

-  प्रोटलॅक्टर हेड  (1)

-  से्कअर हेड  (2)  

-  सेंटर हेड, आर्ण  (3)

-  र््नयम.  (4)

से्कअि हेड 

से्कअर हेडला र््नयमा्ुनसार एक फेस 90° आर्ण दुसरा 45° आहे. हे 

90° आर्ण 45° को्न र्चन्ािंर्कत करण्ासाठी आर्ण तपासण्ासाठी 

वापरले जाते. हे मशी्नवर वकनि पीस सेट करण्ासाठी आर्ण स्ॉटची डेप््थ 

मोजण्ासाठी देखील वापरले जाऊ शकते. (आकृती  २,३ आर्ण ४)

सेंटि  हेड 

हे र््नयमासह दिंडगोलाकार जॉब्सचे सेंटर  शोधण्ासाठी वापरले जाते. 

(आकृती 5)

अच्रूक िरिियाम सुपर्पचित किण्यासयाठी, कॉक्बिरे्िर् सेट 

वयाििल्यारं्ति चयंागले स्वच्छ केले ियापहजे आपि वयािितयार्या 

पकंवया सयाठवतयार्या कपटंग ट्रू ल्समधे् पमसळले जयाऊ र्ये.

प्रोटॅक्टि हेड 

प्रोटट्र लॅक्टर हेड र्फरवले जाऊ शकते आर्ण कोणत्ाही आवश्यक को्नात सेट 

केले जाऊ शकते.
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प्रोटट्र लॅक्टर हेड 1° च्ा अच्रूकतेमधे् को्न र्चन्ािंर्कत करण्ासाठी 

आर्ण मोजण्ासाठी  वापरले जाते.  याला जोडलेली स्स्ररट 

लेव्ल आडव्या पे््नमधे् जॉब्स सेट करण्ासाठी उपयुक्त आहे.  

(आकृती 6)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.5.59 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इसेन्ट् ीक  टपर्िंग

ले्थवि थे्ड कपटंगची म्रूलभ्रूत तते्त (Fundamentals of thread cutting on lathe)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ले्थवि थे्ड कपटंगचे तत्त सयंागया

•  थे्ड कपटंग यंरििेमधे् समयापवष् असलेले भयाग ओळखया आपि त्यंाची कयायये सयंागया

•  ट्रू ल सेट किण्याची िद्त, कटची डेप््थ आपि फीपडंग िद्त सयंागया. 

स्क्रू  थे्ड्स

थे्ड कपटंगचे तत्व:  थे्ड कर्टिंगचे तत्व म्णजे कॉन्स्िंट स्ीड्ेन जॉब र्फरव्रू्न 

दिंडगोलाकार र्किं वा  शिंक्रू च्ा आकाराच्ा सरफेसवर एकसमा्न हेर्लकल 

ग््रूव् तयार करणे, आर्ण आवश्यक ट्रू ल फीडसह, जॉबच्ा प्रर्त रेव्ोल््रूश्न 

थे्डच्ा र्पचच्ा समा्न दरा्ेन ट्रू लला लॉिंगीटु्डी्नली्ुनसार हलवा. 

कर्टिंग ट्रू ल लीड स्क्रू च्ा अध्ानि ्नटच्ा सिंलग्नते्ेन ले्थ कलॅ रेजसह र्फरते. 

कामावरील थे्ड प्रोफाइलचा आकार ट्रू ल ग्ाउिंड प्रमाणेच असेल. लीड 

स्क्रू च्ा रोटेश्नची र्दशा कापल्ा जाणार् या थे्डचा  हात र््नधानिररत करते.

थे्ड कपटंग मधे् गंुतलेले भयाग (आकृती 1)

आकृतीत चेंज गीअर व्यवस््ेथद्ारे स्स्िंडलपास्रू्न लीड स्क्रू वर डट्र ाइव् कसा 

प्रसाररत केला जातो हे स्ष्ट करते. लीड स्क्रू मध्रू्न अध्ानि ्नटला लीड स्क्रू सह 

गुिंतव्रू्न स्ीड कलॅ रेजमधे् प्रसाररत केली जाते.

4 र्ममी र्पचचा लीड स्क्रू  असलेल्ा ले्थच्ा जॉबवर आम्ाला 4 र्ममी र्पच 

(लीड) थे्ड कापावा लागेल. जेव्ा जॉब एकदा र्फरतो तेव्ा लीड स्क्रू ्ेन 

ट्रू लला 4 र्ममी्ेन हलर्वण्ासाठी एक रेव्ोल््रूश्न केली पार्हजे. म्ण्रू्न, 

्टिड र्गयरला (डट्र ायव्र) 50 टी्थ  असल्ास, स्स्िंडलसह त्ािंच्ा समा्न 

रेव्ोल््रूश्नची सिंख्या र्मळर्वण्ासाठी लीड स्क्रू  दािंताच्ा  (डट्र ायव््न) 

र्गयरसह र्फक्स केला पार्हजे. (आकृती 2)

जर आपल्ाला त्ाच ले्थमधे् 4 र्ममी ऐवजी 2 र्ममी र्पचचे थे्ड्स  कापायचे 

असतील, तर जॉब एक रोटेश्न करेल आर्ण लीड स्क्रू ्ेन 1/2 रेव्ोल््रूश्न 

र्फरवावी जेणेकरू्न लीड स्क्रू  रोटेश्न कमी होईल. म्ण्रू्न, डट्र ायव्रला 

(्टिड र्गयर) ५० टी्थ  असल्ास डट्र ाईव््न व्ील (लीड स्क्रू  र्गयर) 100 

टी्थ  असले पार्हजे.

जर आपल्ाला जॉबवर 8 र्ममी र्पच थे्ड कापायचा असेल, तर ट्रू ल्ेन 

जॉबच्ा प्रर्त रेव्ोल््रूश्नमधे् 8 र्ममी हलवावे. जेव्ा जॉब एक रोटेश्न 

करते तेव्ा लीड स्क्रू ्ेन 2 रेव्ोल््रूश्न र्फरवली पार्हजे, ज्ामुळे L.S 

स्स्िंडलच्ा दुप्पट स्ीड्ेन धावेल. त्ामुळे डट्र ायव्रच्ा व्ीलला ५० टी्थ  

असल्ास डट्र ाईव््न व्ील (लीड स्क्रू  र्गयर) २५ टी्थ  असले पार्हजे.

ले्थवि थे्ड कपटंग: ले्थवर र्गयर सेट केल्ा्निंतर ले्थ करण्ासाठी 

पुढील पायरी म्णजे ररकाम्ा  जागेला आवश्यक आकारात बदलणे आर्ण 

्निंतर व्ी-ट्रू ल सेट करणे. जास्तीची मटेररयल मोठ्ा व्यासाच्ा आकारात 

कर्टिंगसाठी  आवश्यक थे्डकडे ट्ननि केली जाते आर्ण चेम्फडनि. थे्ड 

कर्टिंग ट्रू ल आकृती  मधे् दशनिर्वल्ाप्रमाणे थे्ड ट्रू ल गेजच्ा मदती्ेन ले्थ 

ऍस्क्ससच्ा  रेषेत आर्ण लिंबवत सेट केले आहे.

कटची डेप््थ दो्न प्रकारे र्दली आहे:

1.  ले्थच्ा ऍस्क्ससवर लिंबवत  असलेल्ा ट्रू लला पुढे जाणे, सहसा ते 0.05 

ते 0.2 र्ममी डेप््थपयिंत बदलते

2.  को्नात प्रगत ,आकृतीमधे् दशनिर्वलेल्ा पद्धती 30° मेर्टट्र क असल्ास, 

थे्ड को्नच्ा अध्ानि भागावर किं पाऊिं ड रे्टि सेट करू्न.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.60 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

भयाितयातील औद्योपगक प्रपिक्ि संस्या िरिचि( Different types of screw threads-forms, 
elements and applications)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवपवि प्रकयािच्या स्क्रू  थ्टेड्सची र्यावटे द्या

• स्क्रू  थ्टेड्सच्या पवपवि स्वरूियाची र्यावटे द्या

• त्यंाचटे स्वरूि आपि घटक स्पष् किया

• त्यंाच्या अरु्प्रियोगयंाचटे वि्नर् किया.

व्ी थ्टेडचटे पवपवि प्रकयाि

-  BSW थे्ड: ब्रिब्टश स्टँडड्ड व्व्टवर््ड थे्डw

-  BSF थे्ड: ब्रिब्टश स्टँडड्ड फाइन थे्ड

-  BSP थे्ड: ब्रिब्टश स्टँडड्ड पाईप थे्ड

-  B.A. थे्ड: ब्रिब्टश असोब्सएशन थे्ड 

-  I.S.O. मेब्टरि क थे्ड: इंटरनॅशनल स्टँडड्ड ऑर््डनायझेशन मेब्टरि क थे्ड

-  अमेररकन नॅशनल ब्कंवा सेलस्ड ‘थे्ड 

BIS मेब्टरि क थे्ड: ब्यूरो ऑफ इंब्डयन स्टँडड्ड मेब्टरि क थे्ड.

BSW थ्टेड (आकृती 1): यात 55° चा कोन समाब्वष्ट आहे आब्ि थे्डची 

डेप्र् 0.6403xP आहे. के्स् आब्ि रूट एका ब्नब्चित ब्रिज्ापययंत र्ोलाकार 

केले जातात. आकृती ब्पच आब्ि थे्डच्ा इतर घटकांमधील संबंध दश्डवते.

BSW थे्ड प्रमुख व्ास देऊन डरि रॉइंर्मधे् दश्डब्वला जातो. उदाहरिार््ड: 

1/2” BSW, 1/4” BSW. टेबल  वेर्वेर्ळ्ा व्ासांसाठी TPI ची मानक 

संख्ा दश्डवते. BSW थे्डचा वापर सामान्य उदे्शाच्ा फास्ब्नंर् थे्डसाठी 

केला जातो. 

BSF थ्टेड: ब्वब्शष्ट व्ासासाठी TPI ची संख्ा वर्ळता हा थे्ड BSW 

थे्डसारखा आहे. एका ब्वब्शष्ट  व्ासासाठी BSW थे्डसाठी प्रब्त इंच थे्ड्सची 

संख्ा जास्त आहे. उदाहरिार््ड, 1” BSW मधे् 8 TPI  आहेत आब्ि 1” BSF 

मधे् 10 TPI आहेत. सारिी BSF थे्ड्सच्ा वेर्वेर्ळ्ा व्ासासाठी TPI ची 

मानक संख्ा दश्डवते. हे ऑटोमोबाईल उद्ोर्ात वापरले जाते.

BSP थ्टेड: पाईप आब्ि पाईप ब्फटीर्साठी या थे्डची ब्शफारस केली जाते. 

टेबल वेर्वेर्ळ्ा  व्ासांसाठी ब्पच दाखवते. ते BSW थे्डसारखे देखील 

आहे. थे्ड केलेल्ा लांबीसाठी थे्ड लहान 

टेपरने बाहेरून कापला जातो. हे असेंब्ीमधील र्ळती टाळते आब्ि जेव्ा 

ब्िलाई जािवते तेव्ा पुिील समायोजनाची तरतयूद करते.

BA थ्टेड (आकृती 2)

या थे्डमधे् 47 1/2° चा कोन समाब्वष्ट आहे. आकृतीमधे् दश्डब्वल्ाप्रमािे 

डेप्र् आब्ि इतर घटक आहेत. हे ब्वद्त उपकरिांचे छोटे स्कयू , घड्ाळाचे 

स्कयू , वैज्ाब्नक उपकरिांचे स्कयू  वापरले जाते.

िुपर्फयाइड थ्टेड (आकृती 3)

मेब्टरि क आब्ि इंच या दोन्ी माब्लकांसाठी, ISO ने हा थे्ड ब्वकब्सत केला 

आहे. त्ाचा कोन 60° आहे. के्स् आब्ि रूट फॅ्ट आहेत आब्ि इतर 

पररमािे आकृतीमधे् दश्डब्वल्ाप्रमािे आहेत. हा थे्ड सामान्य फास्ब्नंर् 

हेतयूंसाठी वापरला जातो.

मेब्टरि क स्टँडड्डचा हा थे्ड डरि रॉइंर्मधे् ‘M’ अक्षराने दश्डब्वला जातो आब्ि 

त्ानंतर कोअस्ड माब्लकेसाठी प्रमुख व्ास दश्डब्वला जातो.

उदा: M14, M12, इ.

फाईन माब्लकेसाठी, ‘M’ अक्षरानंतर प्रमुख व्ास आब्ि ब्पच येते.

उदा: M14 x 1.5

        M24 x 2
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स्क्रू  थ्टेड ऍप्लिकटे िन्स ( Screw thread applications)

यांब्रिक असेंब्ीमधे् आब्ि परॉवरच्ा हस्तांतरिामधे् हे थे्ड ऍव्लिकेशन्स 

महत्ताची भयूब्मका बजावतात. ब्मब्लंर् मब्शनमधे् वम्ड आब्ि थे्ड जरॉब 

अनुक्ब्मत करण्ास मदत करतो. से्कअर  थे्ड सामान्यतः  स्कयू  जॅक 

सारख्ा परॉवर हस्तांतरि करण्ासाठी आब्ि थे्ड कब्टंर्मधे् थे्डच्ा लीड 

स्कयू साठी वापरला जातो.

ब्वब्वध अब्भयांब्रिकी वापरांसाठी बाह्य थे्ड्स  आब्ि अंतर््डत थे्ड्स  एकरि 

केले जातात. (आकृती    1)

स्क्रू  थ्टेड्सचया वयािि

स्कयू  थे्ड्सचा वापर फास्नस्ड म्ियून एकरि धरून ठेवण्ासाठी आब्ि 

आवश्यकतेनुसार घटक ब्डसमेंटल केला जातो (आकृती 2)

दबाव लार्यू करण्ासाठी (आकृती 5)

स्क्रू  थ्टेड्सचटे स्वरूि (Forms of screw threads)

स्क्रू  थ्टेड्सचटे म्रूलभ्रूत स्वरूि

ब्वब्वध आवश्यकता पयूि्ड करण्ासाठी ब्वब्वध स्वरूपाचे स्कयू  थे्ड्स उपलब्ध 

आहेत. स्कयू  थे्ड्सचे मयूळ  स्वरूप आहेत

व्व् थे्ड्स

से्कअर  थे्ड्स

टरि ॅपेझरॉइडल थे्ड्स.

प्व् थ्टेड्स (आकृती 1)

हे थे्ड्स  ‘V’ आकाराचे असतात. ब्वब्वध प्रकारचे व्व् थे्ड्स उपलब्ध आहेत. 

व्व् थे्ड हा स्कयू  थे्डचा  सवा्डत सामान्यपिे वापरला जािारे स्वरूप आहे 

आब्ि तो बोल्ट, नट आब्ि मायक्ोमीटरसाठी व््ंपिडल्स इत्ादी घररु्ती 

आब्ि औद्ोब्र्क अनुप्रयोर्ांसाठी वापरला जातो.

मब्शनवरील मब्शनवरील र्ती एका युब्नटमधयून दुसऱ्या युब्नटमधे् प्रसाररत 

करण्ासाठी (आकृती 3)

अचयूक मापन करण्ासाठी (आकृती 4)

समायोजन करण्ासाठी. (आकृती 6)
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स्कटे अि  आपि ट्र ॅिटेझॉइडल थ्टेड्स :से्कअर आब्ि टरि ॅपेझरॉइडल थे्ड्समधे् 

‘V’ थे्ड्सपेक्षा जास्त क्रॉस सेक्शनल के्षरि असते. ते ‘V’ थे्ड्सपेक्षा र्ती ब्कंवा 

शक्ी प्रसाररत करण्ासाठी अब्धक योग्य आहेत. ते फास्ब्नंर् हेतयूंसाठी 

वापरले जात नाहीत.

स्कटे अि थ्टेड:या थे्डमधे् फ्टँक्स थे्डच्ा  ऍव्क्ससला लंबवत  असतात. ब्पच 

आब्ि इतर घटकांमधील संबंध आकृती 1 मधे् दश्डब्वला आहे.

र्ती ब्कंवा शक्ी प्रसाररत करण्ासाठी से्कअर  थे्ड्स  वापरले जातात. 

उदा. स्कयू  जॅक, वाइस  हटँडल्स, क्रॉस-स्ाइड आब्ि कंपाउंड स्ाइड, स्कयू  

केलेले शाफ्ट सब्क्य करिे.

सुियारित स्कटे अि थ्टेड:थे्डची डेप्र् वर्ळता सुधाररत से्कअर थे्ड्स  सामान्य 

से्कअर  थे्ड्ससारखे असतात. थे्डची डेप्र् थे्डच्ा अध्ा्ड ब्पचपेक्षा कमी 

आहे. अनुप्रयोर्ानुसार डेप्र् बदलते. बस्डची ब्नब्म्डती टाळण्ासाठी थे्डची 

के्स् दोन्ी टोकांना 45° पययंत चेम्फड्ड केली जाते. हे थे्ड्स  जेरे् जलद र्ती 

आवश्यक आहे तेरे् वापरले जातात.

ट्र ॅिटेझॉइडल थ्टेड्स :या थे्ड्समधे् एक प्रोफाइल आहे जो से्कअर  ब्कंवा 

‘V’ थे्ड स्वरूपाचा नाही आब्ि टरि ॅपेझरॉइडचा प्रकार आहे. ते र्ती ब्कंवा 

शक्ी प्रसाररत करण्ासाठी वापरले जातात. टरि ॅ पेझरॉइडल थे्डचे ब्वब्वध 

स्वरूप आहेत:

-  एके्  थे्ड                          -      बटरि ेस थे्ड

-  सरॉ-टयू र् थे्ड                          -      वम्ड थे्ड.

एक्टे  थ्टेड (आकृती 2): हा थे्ड से्कअर थे्डचा  बदल आहे. यात 29° 

चा कोन समाब्वष्ट आहे. अनेक जरॉब्ससाठी हे प्राधान्य ब्दले जाते कारि ते 

मशीन करिे सोपे आहे.

लेर् लीड स्कयू मधे् एके्  थे्ड्स  वापरले जातात. थे्डचा हा प्रकार अध्ा्ड 

नटची सुलभ प्रब्तबद्धता सक्षम करतो. मेब्टरि क एके्  थे्डमधे् 30° चा कोन 

समाब्वष्ट आहे. ब्पच आब्ि ब्वब्वध घटकांमधील संबंध आकृतीमधे् दश्डब्वला 

आहे.

बट्र टेस थ्टेड (आकृती 3): बटरि ेस थे्डमधे् एक फ्टँक थे्डच्ा ऍव्क्ससला 

लंबवत  असतो आब्ि दुसरा  फ्टँक 45° वर असते. हे थे्ड्स  त्ा भार्ांवर 

वापरले जातात जेरे् पे्रशर दरम्ान थे्डच्ा एका फ्टँकला दबाव काय्ड 

करतो. आकृती 3 बटरि ेस थे्डचे ब्वब्वध घटक दश्डब्वते. 

अमटेरिकर् रॅ्िर्ल थ्टेड (आकृती 4): या धाग्यांना सेलस्ड थे्ड्स असेही 

म्ितात. ISO युब्नफाइड थे्डच्ा पररचयापयूववी ते अब्धक सामान्यपिे 

वापरले जात होते.

सॉ-ट्रू थ थ्टेड: हा बटरि ेस थे्डचा सुधाररत प्रकार आहे. या थे्डमधे्, फ्टँक 

घेिारी बाजयू 3° च्ा कोनात  झुकलेली असते, तर दुसरा फ्टँक 30° च्ा 

कोनात झुकलेली असते.
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थे्डचे मयूळ प्रोफाइल ही घटना ्पिष्ट करते. (आकृती  5) ब्पचच्ा संदभा्डत 

पररमािांची आनुपाब्तक मयूले्. धार्ा

वम्न थ्टेड: हा आकारात एक्ी थे्डसारखाच असतो परंतु थे्डची  डेप्र् एके् 

थे्डपेक्षा जास्त असते. हा थे्ड वम्ड शाफ्टवर कापला जातो जो वम्ड व्ीलशी 

संलग्न असतो. आकृती  6 मधे् वम्ड थे्डचे घटक दाखवले आहेत.

वम्ड व्ील आब्ि वम्ड शाफ्टचा वापर अशा ब्ठकािी केला जातो ज्ा ब्ठकािी 

शाफ्टमधे् काटकोनात र्ती प्रसाररत करायची असते. हे ्पिीड कमी 

करण्ाचा उच्च दर देखील देते.

रॅ्कल थ्टेड्स :नॅकल थे्डचा आकार टरि ॅपेझरॉइडल नसयून त्ाचा आकार 

र्ोलाकार आहे. त्ाचा मया्डब्दत अनुप्रयोर् आहे. आकृती नॅकल थे्डचे 

स्वरूप दश्डवते. ते र्ोलाकार असल्ामुळे नुकसानास  संवेदनशील नाही. 

हे व्रॉल्वव् व््ंपिडल, रेले् कॅरेज कपब्लंर्, होज जोडिी इत्ादीसंाठी वापरले 

जाते (आकृती 7).
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.61 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

ट्र टेर् ड्र याईव् - चेंज पगिि फॉरु््नलया आपि गिर्या (Drive train - change gear formula & 
calculation)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  चेंज पगिि ट्र टेर् कयाि आहटे तटे सयंागया

•  पवपवि प्रकयािच्या चेंज पगिि ट्र टेर् ओळखया आपि त्यंाची र्यावटे द्या

•  पसम्पल गीअि ट्र टेर् आपि कंियाऊंड पगिि ट्र टेर्मिील फिक किया.

चेंज पगिि ट्र टेर्: चेंज ब्र्यर टरि ेन ही र्ीअस्डची टरि ेन आहे जी ब्फक्स्ड स्ड 

ब्र्यरला ब्विकचेंज ब्र्यरबरॉक्सशी जोडण्ाच्ा उदे्शाने काम करते. लेर्ला 

सामान्यत: ब्र्यस्डच्ा संचासह पुरवले जाते ज्ाचा वापर थे्ड कब्टंर् दरम्ान 

व््ंपिडल आब्ि लीड स्कयू  दरम्ान र्तीचे ब्भन्न रु्िोत्तर करण्ासाठी केला 

जाऊ शकतो. या उदे्शासाठी वापरल्ा जािाया्डा र्ीअस्डमधे् चेंज ब्र्यर 

टरि ेनचा समावेश होतो.

चेंज र्ीअर टरि ेनमधे् डरि ायव्र आब्ि डरि ाईव्न र्ीअस्ड आब्ि आयडलर 

र्ीअस्ड असतात.

पसम्पल पगिि ट्र टेर्: ब्सम्पल र्ीअर टरि ेन ही एक बदलिारी र्ीअर टरि ेन असते 

ज्ामधे् फक् एक डरि ायव्र आब्ि एक डरि ाईव्न व्ील असते. डरि ायव्र 

आब्ि डरि ाईव्न व्ीलच्ा  दरम्ान,आयडलर र्ीअर असयू शकतो जो र्ीअर 

रु्िोत्तर प्रभाब्वत करत नाही. त्ाचा उदे्श फक् डरि ायव्र आब्ि डरि ाईव्न 

र्ीअस्ड यांना जोडिे, तसेच डरि ाईव्न व्ीलला इव्छित ब्दशा ब्मळविे हा 

आहे.

आकृती  1 ब्सम्पल र्ीअर टरि ेनची व्वस्ा दाखवते.

आकृती  2 लेर्मधे् डरि ायव्र आब्ि डरि ाईव्न र्ीअस्डचे माउंब्टंर् दाखवते.

डरि ायव्र ब्र्यर आब्ि डरि ाईव्न ब्र्यर जरॉबवर कापल्ा जािाया्डे थे्डच्ा 

ब्पचनुसार बदलले जातात.

कंियाऊंड पगिि ट्र टेर्:  काहीवेळा, व््ंपिडल आब्ि लीड स्कयू मधील र्तीच्ा 

आवश्यक रु्िोत्तरासाठी, एक डरि ायव्र आब्ि एक डरि ाईव्न व्ील ब्मळविे 

शक्य नसते. रु्िोत्तर ब्वभाब्जत केले जाते आब्ि नंतर र्ीअस्डच्ा उपलब्ध 

संचामधयून चेंज र्ीअस्ड  ब्मळवले जातात ज्ामुळे एकापेक्षा जास्त डरि ायव्र 

आब्ि एक डरि ाईव्न व्ील असेल. अशा चेंज र्ीअर टरि ेनला कंपाउंड ब्र्यर 

टरि ेन म्ितात.

आकृती  3 कंपाउंड ब्र्यर टरि ेनची व्वस्ा दश्डब्वते.
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चेंज गीअस्नसयाठी स्रूत्याचटे डटेिीव्टेिर् 

उदयाहििटे

केस १

4 ब्ममी ब्पचचा लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्च्ा जरॉबवर आम्ाला 4 ब्ममी ब्पच 

(लीड) थे्ड कापावा लारे्ल. जेव्ा जरॉब एकदा ब्फरतो तेव्ा लीड स्कयू ने 

टयू लला 4 ब्ममीने हलब्वण्ासाठी एक रेव्ोल्यूशन केली पाब्हजे. म्ियून, स्ड 

ब्र्यरला (डरि ायव्र) 50 टीर्  असल्ास, व््ंपिडल प्रमािेच रेव्ोल्यूशनस  

ब्मळब्वण्ासाठी लीड स्कयू  50 टीर्  (डरि ाईव्न) ब्र्यरसह ब्नब्चित केला 

पाब्हजे. (आकृती 4)

केस 2

जर आपल्ाला त्ाच लेर्मधे् 4 ब्ममी ऐवजी 2 ब्ममी ब्पचचे थे्ड्स  कापायचे 

असतील, तर जरॉब एक रोटेशन करेल आब्ि लीड स्कयू ने 1/2 रेव्ोल्यूशन 

ब्फरवावी जेिेकरून लीड स्कयू  रोटेशन कमी होईल. म्ियून, डरि ायव्रला 

(स्ड ब्र्यर) 50 टीर्  असल्ास डरि ाईव्न व्ील (लीड स्कयू  ब्र्यर) 100 टीर्  

असले पाब्हजे.(आकृती 5)

केस 3

जर आपल्ाला जरॉबवर 8 ब्ममी ब्पच थे्ड कापायचा असेल, तर टयू लने 

जरॉबच्ा प्रब्त रेव्ोल्यूशनमधे् 8 ब्ममी हलवावे. जेव्ा जरॉब एक रोटेशन 

करते तेव्ा लीड स्कयू ने 2 रेव्ोल्यूशनस  ब्फरवली पाब्हजे, ज्ामुळे L.S 

व््ंपिडलच्ा दुप्पट ्पिीडने धावेल. त्ामुळे डरि ायव्रच्ा व्ीलला ५० टीर्  

असल्ास डरि ाईव्न व्ील (लीड स्कयू  ब्र्यर) २५ टीर्  असले पाब्हजे. 

(आकृती 6) 

वरील तीन उदाहरिांची तुलना करू.

वरील र्ोष्टी  सयूरिाच्ा स्वरूपात सांर्िे

सयोडवलटेली उदयाहििटे

1   6 ब्ममी ब्पचचा लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्मधील जरॉबवर 3 ब्ममी ब्पच 

कब्टंर्साठी  आवश्यक चेंज र्ीअस्ड  शोधा. (आकृती 7)

डरि ायव्र 60 टीर् 

डरि ाईव्न 120 टीर् .

2 5  ब्ममी ब्पचचा लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्मधे् 2.5 ब्ममी ब्पच कब्टंर्साठी  

चेंज र्ीअस्ड  शोधा.

I II III

जरॉबची ब्पच (लीड)  
L.Sची ब्पच(लीड).                            
डरि ायव्र
डरि ाईव्न

4
4
50
50

2
4
50
100

8
4
50
25

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.61 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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डरि ायव्र 50 टीर् 

डरि ाईव्न 100 टीर् .

3     5 ब्ममी ब्पचचा लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्मधे् 1.5 ब्ममी ब्पच कब्टंर्साठी  

आवश्यक ब्र्अस्डची र्िना करा. (आकृती 8)

डरि ायव्र 30 टीर् 

डरि ाईव्न 100 टीर्.

Fig 8

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.61 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.62 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या           

फॉपमिंग थ्टेड्सच्या वटेगळ्या िद्ती (Different methods of forming threads)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फॉपमिंग थ्टेड्सच्या वटेगळ्या िद्ती सयंागया 

• फॉपमिंग थ्टेड्सची प्रपरििया वटेगळ्या िद्तीरं्ी ओळखया.

फरॉब्मयंर् थे्ड्सच्ा ब्वब्वध पद्धती अनेक घटकांवर अवलंबयून असतात 

प्रकार आब्ि आवश्यक घटकांची संख्ा 

थे्डची अचयूकता प्रकार आब्ि त्ाच्ा सरफेसची  समाप्ी करा

मशीन टयू ल्सची उपलब्धता

ऑपरेटरचे कौशल् इ.

फरॉब्मयंर् थे्ड्सच्ा ब्वब्वध पद्धती आहेत:

टेप्स आब्ि डाइजसारख्ा हाताच्ा टयू ल्सनी

टेबलवर ब्संर्ल परॉइंट कब्टंर् टयू ल वापरून

चेझस्ड नावाचे मल्टी-परॉइंट कब्टंर् टयू ल वापरून

थे्ड रोब्लंर्द्ारे

थे्ड ब्मब्लंर्द्ारे

थे्ड ग्ाइंब्डंर्द्ारे 

थे्ड काव्सं्र्द्ारे (डाय - काव्सं्र् ब्कंवा मोव््ंडिर्).

टटेप्स आपि डयाइज  वयािििटे (आकृती 1 आपि 2)

सामान्य उदे्शाच्ा बोल्ट आब्ि नटांसाठी टेप्स आब्ि डायजचा वापर केला 

जातो. अंतर््डत थे्ड्स  तयार करण्ासाठी टेप्सचा वापर केला जातो. बाहेरील 

थे्ड्स  तयार करण्ासाठी डायजचा वापर केला जातो.

कोअस्ड आब्ि फाईन पीचेस अशा दोन्ीसाठी टेप्स अटँड डायजचा वापर 

फक् स्टँडड्ड ‘V’ थे्ड उत्ादनांसाठी केला जाऊ शकतो. थे्ड्स  कब्टंर्साठी  

मशीन टॅप्स देखील उपलब्ध आहेत.

लटेथवि पसंगल िॉइंट कपटंग ट्रू ल्स वयािििटे (आकृती 3)

या पद्धतीने उजव्ा हाताचे आब्ि डाव्ा हाताचे अंतर््डत आब्ि बाह्य दोन्ी 

थे्ड्स  कापले जाऊ शकतात. आवश्यक पीचवर थे्डचा कोिताही प्रकार 

संबंब्धत टयू ल्सचा वापर करून कापला ब्कंवा तयार केला जाऊ शकतो. 

थे्डची अचयूकता ऑपरेटरच्ा कौशल्ावर अवलंबयून असते.
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चटेझस्न  वयािििटे (आकृती 4)

चेझस्ड हे बाह्य ‘V’ थे्ड्स  तयार करण्ासाठी मल्टी-परॉइंट कब्टंर् टयू ल्स 

आहेत. चेझस्डचे वेर्वेर्ळे प्रकार आहेत, प्रते्काची स्वतः ची खास वैब्शष्टे् 

आहेत.

सामान्यतः , हटँड चेझस्डचा वापर थे्ड पयूि्ड करण्ासाठी केला जातो आब्ि 

थे्ड तयार करण्ासाठी मशीन चेझस्डचा वापर केला जातो. डाय-हेड्सच्ा 

संयोर्ाने मशीन चेझस्डचा वापर केला जातो. 

कयोव्ेंट्र ी डयाि-हटेड्स आपि कयोलॅप्प्सबल टॅप्स वयािििटे (आकृती 5)

ते कॅप्स्न, टुररेट  लेर्स आब्ि ऑटोमॅट्सवर थे्ड्स  तयार करण्ासाठी 

मोठ्ा प्रमािात उत्ादनात वापरले जातात. थे्ड्स  कब्टंर्साठी  उच्च 

कुशल ऑपरेटर आवश्यक नाही परंतु सेब्टंर्साठी, कुशल सेटर आवश्यक 

आहेत. ही पद्धत ‘V’ थे्ड्स  तयार करण्ापुरती मया्डब्दत आहे.

अंतर््डत थे्ड्स  तयार करण्ासाठी फ्ोब्टंर् हो्डिरसह कोलॅव्प्सबल टॅप्स 

वापरले जातात.

थ्टेड ियोपलंग (आकृती 6)

हे मोठ्ा प्रमािावर उत्ादनात वापरले जाते. या पद्धतीत, थे्ड कापला जात 

नाही आब्ि ब्चप्स तयार होिार नाहीत. थे्ड रोब्लंर्द्ारे तयार केला जातो. 

रोब्लंर् ही को्डि फोब्जयंर्ची प्रब्क्या आहे ज्ामुळे लिाव्स्क ब्डफरॉमरेशन  

होते. रोब्लंर् करण्ापयूववी जरॉब ब्पच व्ासाकडे वळले आहे. रोलस्ड फॅ्ट 

ब्कंवा ब्डस्क प्रकार असयू शकतात. रोब्लंर्द्ारे उत्ाब्दत थे्ड्समधे् चांर्ली 

ताकद आब्ि चांर्ली समाप्ी असते.

थ्टेड पमपलंग (आकृती 7)

थे्ड ब्मब्लंर् कटरद्ारे थे्ड्स  तयार केले जातात. लहान ब्कंवा मोठ्ा 

प्रमािात अचयूक थे्ड तयार करण्ासाठी ऑपरेशन ब्वशेष थे्ड ब्मब्लंर् 

मशीनवर केले जाते. या ऑपरेशनमधे् तीन डरि ायव्वं्र् र्ती आहेत, म्िजे, 

कटर, कामासाठी, आब्ि कटरच्ा लॉंर्ीटु्डीनल हालचालीसाठी. कटरला 

थे्डच्ा पयूि्ड डेप्र्पययंत सेट करून आब्ि नंतर वक्ड पीसच्ा संपयूि्ड लांबीच्ा 

बाजयूने फीड करून थे्ड एका कटमधे् पयूि्ड केला जातो. अचयूक अंतर््डत 

थे्ड्स उत्ादन करण्ासाठी अंतर््डत थे्ड ब्मब्लंर् देखील केले जाऊ शकते .

थ्टेड ग्याइंपडंग  (आकृती 8)

थे्ड ग्ाइंब्डंर्साठी ब्वशेष ग्ाइंब्डंर् मशीन आवश्यक आहेत. दोन्ी बाह्य 

थे्ड्स आब्ि अंतर््डत थे्ड्स  ग्ाउंडवर असयू शकतात.

थे्ड ग्ाइंब्डंर्चे दोन मुख् प्रकार आहेत जसे की ब्संर्ल ररब आब्ि मल्टीपल 

ररब.

ब्संर्ल ररब ग्ाइंब्डंर्मधे् अरंुद ग्ाइंब्डंर् व्ीलचा वापर केला जातो ज्ाचा 

आकार आवश्यक थे्डच्ा स्वरूपात असतो. 

मव्ल्टपल-ररब ग्ाइंब्डंर् ग्ाइंब्डंर् व्ील्स ह केले जाते ज्ाच्ा फेसवर अनेक  

ग्यूव्  असतात. या

प्रकारचे व्ील एकाच वेळी अनेक थे्ड्स  ग्ाइंड करते.

थ्टेड कयाप््ंटिग

क्यू ड थे्ड्ससाठी काव्सं्र् करून थे्ड्स  तयार केले जाऊ शकतात. हे डाय 

काव्सं्र् ब्कंवा मोव््ंडिर्द्ारे तयार केले जाते. नरॉन-मेटल्सवरील थे्ड्स या 

पद्धतीद्ारे तयार केले जातात.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.62 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.63 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या    

कयोि डयाि, पगिि ट्र टेर् ियोिण्यात गंुतलटेली गिर्या (Calculation involved in finding core 
dia, gear train)   
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  चेंज गीअि गिर्टेचटे वि्नर् किया

•  पसमल आपि कंियाऊंड ट्र टेर् पगििसयाठी चेंज गीअि गिर्या किया.

चेंज गीअस्नसयाठी गिर्या

आवश्यक ब्पचवर थे्ड कब्टंर्साठी  चेंज ब्र्यरची र्िना करण्ासाठी, 

डरि ायव्वं्र्चे प्रमाि आब्ि डरि ाईव्न ब्र्यर ब्नब्चित करिे आवश्यक आहे. 

उदाहरिार््ड जर लेर् लीड स्कयू  ब्पच 12 ब्ममी असेल आब्ि कापायचा थे्ड 

3 ब्ममी ब्पच, व््ंपिडल लीड स्कयू च्ा 4 पट ्पिीडने ब्फरिे आवश्यक आहे

त्ामुळे

व््ंपिडल शाफ्ट डरि ाइव्वर ब्नब्चित केलेला ब्र्यरला डरि ायव्र म्ितात.

उदयाहिि:लीड स्कयू ची ब्पच 6 ब्ममी आहे थे्डची ब्पच 2 ब्ममी आहे. चेंज 

र्ीअस्ड  शोधा. ब्सम्पल ब्र्यर टरि ेनसाठी.

फॅ्क्शर्ल पिच थ्टेड्ससयाठी चेंज व्ील गिर्या  (Change wheel calculations for fractional 
pitch threads)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  कपटंग फॅ्क्शर्ल पिच थ्टेड्ससयाठी (परिपटि पस्टिम) चेंज व्ील्स गिर्या किया

•  कपटंग डटेपसमल फॅ्क्शर्ल पिच थ्टेड्ससयाठी (परिपटि पस्टिम) चेंज व्ील्स गिर्या किया

•  कॉन्ीरु्एड फॅ्क्शर्ल िद्तीद्यािटे  फॅ्क्शर्ल पिच थ्टेड्ससयाठी चेंज व्ील्स गिर्या किया.

सेंटर लेर्वर काही वेळा वर्म्ड, हरॉब्स इ. साठी फॅ्क्शनल लीड्स कब्टंर्साठी  

र्ीअस्ड बदलण्ाचे रु्िोत्तर मोजिे आवश्यक आहे.

सयूरि प्राप् करण्ासाठी; समजा, 1/2 लीड असलेल्ा लेर्वर 1/4” ची लीड 

कापण्ाची आवश्यकता आहे”. डरि ायव्र आब्ि डरि ाईव्न  ब्र्अस्डमधे् एक 

ते एक रु्िोत्तर वापरल्ास, कॅरेज लेर् व््ंपिडलच्ा प्रब्त रेव्ोल्यूशनमधे् 

1/2” हलवेल. म्ियून, 1/4” चे लीड कब्टंर्साठी  डरि ायव्र आब्ि डरि ाईव्न  

र्ीअस्डचे रु्िोत्तर कमी करिे आवश्यक आहे. म्ियून

उदयाहिि

लेर्वर 7/16” लीडचा थे्ड कब्टंर्साठी  4 थे्ड्स प्रब्त इंच या लीड स्कयू सह 

आवश्यक चेंज र्ीअस्ड ची र्िना करा.

डरि ायव्र ब्र्यरमधे् 40T असेल आब्ि चालब्वलेल्ा र्ीअरमधे् 120T असेल

उदयाहिि: लीडस्कयू ची ब्पच 12 ब्ममी आहे आब्ि थे्ड कापायचा आहे 1.5 

ब्ममी कंपाऊंड ब्र्यर टरि ेनसाठी बदल ब्र्यर शोधा.
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जर कापला जािारा लीड पयूि्ड संख्ा आब्ि इम्पोपर फॅ्क्शन असेल तर तो 

व्ल्गर फॅ्क्शन मधे् बदला आब्ि वरील सयूरि लार्यू करा.

उदयाहिि

4 थे्ड्स प्रब्त इंच असलेल्ा लेर्वर 11 इंचांमधे् 8 टन्स्ड असलेले तेलाचे  

ग्यूव्  कब्टंर्साठी  आवश्यक र्ीअस्डची र्िना करा.

 ग्यूव्ची ब्पच  x

उदयाहिि

एका लेर्वर 0.35 इंच लीडचा वम्ड कब्टंर्साठी  चेंज र्ीअस्डची र्िना करा 

ज्ामधे् लीड स्कयू  प्रब्त इंच 4 थे्ड्स आहेत. कापले जाण्ासाठी लीड x 

थे्ड्सची संख्ा/लीड स्कयू चा इंच

जेव्ा लीड दशांश म्ियून आिळते, तेव्ा चेंज र्ीअर रु्िोत्तराचे योग्य 

अंदाजे प्राप् करण्ासाठी सतत अपयूिायंकांची पद्धत वापरिे आवश्यक 

असयू शकते, ज्ासाठी र्ीअस्डच्ा उपलब्ध संचामधयून चेंज र्ीअस्ड  ब्नवडले 

जाऊ शकतात.

उदयाहिि

लेर्वर 0.55 इंच लीडचा वम्ड कब्टंर्साठी  आवश्यक असलेल्ा चेंज 

र्ीअस्डची र्िना करा, ज्ामधे् लीड  स्कयू  6 थे्ड्स प्रब्त इंच आहे.

उदयाहिि

लेर्वर 0.95 इंच लीडचा वम्ड कब्टंर्साठी  आवश्यक असलेल्ा चेंज 

र्ीअस्डची र्िना करा ज्ामधे् लीड स्कयू  6 थे्ड्स प्रब्त इंच आहे.

उदयाहिि

1/4 इंच- ब्पच लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्वर 2BA थे्ड्स (0.81 ब्ममी ब्पच) 

कब्टंर्साठी  चेंज र्ीअस्ड र्िना करॉन्ीनुएड फॅ्क्शनल पद्धतीद्ारे करा. 

जर 1/5 रु्िोत्तर 81T डरि ायव्र आब्ि 127T डरि ायव्न चेंज ब्र्यस्डसह एकरि 

केले असेल तर हे अचयूकपिे कट केले जाऊ शकते.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.63 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



237

जर विशेष गीअर््स उपलब्ध नर्तील तर आम्हालहा कॉन्ीनुएड फ्रॅ क्शनल 

पद्धतीद्हारे जिळचहा फ्रॅ क्शन  विळिहािहा लहागेल. यहार्हाठी उपलब्ध गीअर््सच्हा 

रे्टिधून र्िहा्सत जिळचे फ्रॅ क्शन गीअर््स वनिडले जहाऊ शकतहात.

कॉन्ीरु्एड फॅ्क्शर्ल िद्तीद्यािटे  कन्वव्ज्नन्स पर्पचित कििटे.

आब्ि हे डुव्लिकेट 25 T आब्ि 70 T र्ीअस्डसह ब्मळयू  शकते, ज्ाची 

शक्यता नाही, जर दोन समान लेर् उपलब्ध असतील.

या डरि ायव्र आब्ि डरि ाईव्न र्ीअस्डमधयून ब्मळालेली वास्तब्वक ब्पच अशी 

आहे: 

0.00005 ब्ममीची रुिटी, जी थे्डच्ा 1 इंच लांबीपेक्षा सुमारे 0.0016 

ब्ममी (0.00006 इंच) च्ा एकयू ि ब्पच रुिटीच्ा समतुल् आहे. हे सामान्य 

व्ावसाब्यक लीड स्कयू च्ा अचयूकतेच्ा अनुजे्य मया्डदेत आहे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.63 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.64 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या    

थ्टेड चटेपसंग डयािल - कयाि्न, कं्टि्रक्शर् आपि वयािि (Thread chasing dial - Function, 
construction and use)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  थ्टेड चटेपसंग डयािलची आवश्यकतया सयंागया

•  परिपटि थ्टेड चटेपसंग डयािलचटे कं्टि्रक्शर्ल  तििील सयंागया

•  परिटीि थ्टेड चटेपसंग डयािलची कयािया्नत्मक वैपिष्ट्टे सयंागया.

थ्टेड चटेपसंग डयािल

थे्ड पटकन पकडण्ासाठी आब्ि अंर्मेहनतीचे श्रम वाचवण्ासाठी, 

ब्संर्ल परॉइंट कब्टंर् टयू लद्ारे थे्ड कापताना चेब्संर् डायलचा वापर करिे 

खयूप सामान्य आहे. थे्ड चेब्संर् डायल एक ऍके्ससरी आहे.

कं्टि्रक्शर्ल तििील (आकृती 1) 

आकृती ब्रिटीश थे्ड चेब्संर् डायलचे कंस्रि क्शनल  तपशील दश्डवते. यात 

तळाशी शाफ्टला जोडलेले ब्पतळ ब्कंवा ब्पतळापासयून बनवलेले वम्ड व्ील्स 

ह उभ्ा शाफ्टचा समावेश आहे. शीष्डस्ानी, त्ात गॅ्जु्एटेड डायल आहे. 

शाफ्ट बेअररंर् (बुश) मधे् एका रॅिकेटवर वाहून नेला जातो जो कॅरेजमधे् 

ब्नब्चित केला जातो. आवश्यकतेनुसार लीड स्कयू सह वम्ड व्ील रंु्तलेल्ा 

ब्कंवा ब्वखुरलेल्ा व्स्तीत आिले जाऊ शकते. जेव्ा लीड स्कयू  ब्फरतो 

तेव्ा ते वम्ड व्ील चालवते ज्ामुळे डायल ब्फरतो. डायलची हालचाल 

ब्नब्चित ब्चन्ाच्ा (‘ओ’ इंडेक्स लाइन) संदभा्डत आहे.

डायलचा फेस सामान्यतः  आठ (8) ब्वभार्ांमधे् गॅ्जु्एटेड केला जातो, 

ज्ामधे् 4 क्मांब्कत मुख् ब्वभार् आब्ि 4 संख्ा नसलेल्ा उपब्वभार् 

असतात.

वम्ड ब्र्यरवरील टीर्ची संख्ा ही लीड स्कयू वरील प्रब्त इंच थे्ड्सची संख्ा 

आब्ि डायलवरील क्मांब्कत ब्वभार्ांची संख्ा आहे.

प्रते्क क्मांब्कत ब्वभार् कॅरेजचा 1 इंच प्रवास दश्डवतो.

वम्ड व्ीलला 16 टीर् आब्ि लीड स्कयू ला 4 TPI असयू द्ा. क्मांब्कत गॅ्जुएशन्स 

आब्ि संख्ा नसलेल्ा गॅ्जुएशन्सची संख्ा प्रते्की 4 आहे.

गॅ्जु्एटेड डायलच्ा एका रेव्ोल्यूशनसाठी हाफ नट 16 वेळा रंु्तवला 

जाऊ शकतो. डायलच्ा एका संपयूि्ड रेव्ोल्यूशनसाठी कॅरेजची हालचाल 

4” आहे. (आकृती 2) डायलमधे् एकयू ि 8 गॅ्जुएशन्स ब्चन्ांब्कत असल्ाने, 

प्रते्क गॅ्जु्एशन  कॅरेजच्ा 1/2” प्रवासाचे प्रब्तब्नब्धत्व करते.

येरे् ब्दलेला टेबल प्रब्त इंच वेर्वेर्ळे थे्ड्स  कापताना अधा्ड नट कोित्ा 

पोब्झशन्सवर रंु्तवायचे ते दश्डब्वतो, जेव्ा उपरोक् डेटासह ब्रिटीश थे्डचा 

पाठलार् करिारा डायल लेर्मधे् बसब्वला जातो.
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थ्टेड चटेपसंग डयािल चयाट्न
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.65 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या  

मटेपट्र क थ्टेड चटेपसंग डयािल (Metric thread chasing dial)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  मटेपट्र क थ्टेड चटेपसंग डयािलचटे कं्टि्रक्शर्ल तििील सयंागया 

•  मटेपट्र क थ्टेड चटेपसंग डयािलची कयािया्नत्मक वैपिष्ट्टे सयंागया.

मटेपट्र क थ्टेड चटेपसंग डयािलचटे कं्टि्रक्शर्  (आकृती 1)

मेब्टरि क थे्ड चेब्झंर् डायलचे कंस्रि क्शन  ब्रिटीश चेब्संर् डायलसारखेच आहे. 

शाफ्टमधे् वेर्वेर्ळ्ा टीर्च्ा  वम्ड/्पिर व्ीलचा संच असतो जो लेर्च्ा 

प्रकारानुसार बदलतो. परंतु नेहमी एकापेक्षा जास्त वम्ड/्पिर व्ील असतात. 

मेब्टरि क चेब्संर् डायलचे डायल गॅ्जु्एशन देखील ब्रिब्टश थे्ड चेब्संर् 

डायलपेक्षा वेर्ळे आहे.

आकृती  1 मेब्टरि क थे्ड चेब्संर् डायलचे कंस्रि क्शन दश्डब्वते.

मेब्टरि क थे्ड्स कब्टंर्साठी , मेब्टरि क थे्ड चेब्झंर् डायल वापरून, लीड स्कयू च्ा 

ब्पचचे उत्ादन आब्ि वम्ड व्ीलवरील टीर्ची संख्ा कापल्ा जािार् या 

थे्डच्ा ब्पचच्ा अचयूक रु्िाकार असिे आवश्यक आहे. त्ानुसार संबंब्धत 

वम्ड व्ील लीड स्कयू ने रंु्तवावे लार्ते.

उदाहरिार््ड, जर लीड स्कयू  थे्डमधे् 4 ब्ममी ब्पच असेल आब्ि वम्ड व्ीलवर 

टीर्ची संख्ा 15 असेल, तर उत्ादन 4 x 15 = 60 आहे.

म्ियून, खालील ब्पचेस कापल्ा जाऊ शकतात जे उत्ादनास अचयूकपिे 

ब्वभाब्जत करतात. म्िजे 1,1.25,1.5, 2, 2.5, 3, 3.75, 4, 5, 6, 7.5, 10, 

12, 15, 20, 30 आब्ि 60.

आकृती एचएमटी लेर्चा मेब्टरि क थे्ड चेब्झंर् डायल दश्डब्वते आब्ि चाट्ड 

वेर्वेर्ळ्ा ब्पचेसचे थे्ड्स  कब्टंर्साठी  वम्ड व्ील आब्ि गॅ्जु्एटेड डायल 

लेिट सयूब्चत करतो. (आकृती 2)

वरील एचएमटी लेर्मधे् ब्दलेल्ा ब्पचसाठी डायल आब्ि वम्ड व्ीलची 

ब्नवड दश्डविारी उदाहरिे खालीलप्रमािे आहेत.

उदयाहिि १

जर लीड स्कयू ने 5 रेव्ोल्यूशनस केले तर थे्ड एकसंध असेल जेव्ा जरॉब 48 

रेव्ोल्यूशनस  पयूव्डब्नधा्डररत प्रवास करते.

पी.डी.टी. = 5 x लीड स्कयू ची ब्पच

           = 5 x 6 = 30 ब्ममी.

वम्ड व्ीलवरील टीर्च्ा  संखे्चे उत्ादन आब्ि लीड स्कयू ची ब्पच

           = 35 x 6 = 210.

7 गॅ्जुएशन्स ब्चन्ांब्कत असलेला डायल ब्नवडला जाईल

त्ामुळे 0.625 ब्ममी ब्पच कब्टंर्साठी , शयून्य रेषेशी जुळिाऱ्या कोित्ाही 
7 गॅ्जुएशन्ससाठी अधा्ड नट रंु्तलेला आहे.

उदयाहिि २
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4.5 मब्मी पब्च कटब्ंर्साठी 

पी.डी.टी. = 3 x लीड स्कयू ची ब्पच

              = 3 x 6 = 18 ब्ममी.

वम्ड व्ीलवरील टीर्ची संख्ा आब्ि लीड स्कयू ची ब्पच = 36 x 6 = 216

12 गॅ्जुएशन्स ब्चन्ांब्कत असलेला डायल तेव्ापासयून ब्नवडला आहे

त्ामुळे 4.5 ब्ममी ब्पच कब्टंर्साठी , शयून्य रेषेशी जुळिाऱ्या कोित्ाही 12 

गॅ्जुएशन्ससाठी अधा्ड नट रंु्तलेला आहे.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.65 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग                      अभ्यास 1.6.66-67 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या  

मटेपट्र क, बीए, प्व्ट वथ्न आपि ियाईि थ्टेडच्या पभन्न प्रयोफयाइलसयाठी ियािंियारिक चयाट्न( Conventional 
chart for different profile of metric, BA, whit worth and pipe thread)
उपदिष्टे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  अंतग्नत आपि बयाह्य थ्टेड्ससयाठी पचन्याचटे वि्नर् किया 

•  चयाट्न वयाचया, फयाईडं ,पिच, कयोि व्यास आपि डटेप्थ इ.

थ्टेड्सचटे ियािंियारिक प्रपतपर्पित्व

िीर््नक    वयास्तपवक प्रयोजटेक्शर्/ सटेक्शर् कन्वव्टेन्विर् पचन्

बयाह्य

थ्टेड्स 

अंतग्नत

थ्टेड्स 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



244 कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.66-67 सयाठी संबंपित पसद्यंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



245

ियाईि थ्टेड

येरे् ब्दलेला मानक टेबल  पाईप्सचा व्ास 1/8” ते 10” पययंत ओळखण्ास 

मदत करतो आब्ि पाईप्सचा बाह्य व्ास, थे्ड्सची डेप्र् आब्ि थे्ड्स प्रब्त 

इंचशी संबंब्धत.

टेबलमधे् आकृती  2 चा संदभ्ड देखील आहे.

मयार्क टटेबल

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.66-67 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.68 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या  

स्क्रू  थ्टेड मयािरियोमीटि आपि त्याचटे उिियोग (Screw thread micrometer and its uses)
उपदिष्टे :  या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  स्क्रू  थ्टेड मयािरियोमीटिची वैपिष्ट्टे सयंागया

•  टटेबलयंाच्या मदतीर्टे मयािर्च्या थ्ी -वयािि प्रियालीची वैपिष्ट्टे सयंागया

•  थ्ी-वयािि िद्तीर्टे वयाििण्यासयाठी टटेबलच्या मदतीर्टे सववोत्तम वयािि पर्वडया. 

स्क्रू  थ्टेड मयािरियोमीटि

हे मायक्ोमीटर (आकृती 1) स्कयू  थे्ड्सचा प्रभावी व्ास मोजण्ासाठी 

वापरला जातो. हे सामान्य मायक्ोमीटरशी त्ाची ब्नब्म्डती अतं्त समान 

असते परंतु त्ात अॅव्व्व्ल्स बदलण्ाची सुब्वधा आहे.

एनव्व्ल्स बदलण्ायोग्य आहेत आब्ि थे्ड्सच्ा ब्वब्वध प्रिालीचं्ा 

प्रोफाइल आब्ि ब्पचनुसार बदलले जातात. (आकृती  २ आब्ि ३)

थ्ी -वयािि िद्त 

ही पद्धत प्रभावी व्ास आब्ि फ्टँक फरॉम्ड तपासण्ासाठी समान व्ासाच्ा 

थ्ी वायस्डचा वापर करते. वायस्ड उच्च ब्डग्ीच्ा अचयूकतेसह पयूि्ड केल्ा 

आहेत.

वापरल्ा जािार् या वायस्डचा आकार थे्डच्ा ब्पचवर अवलंबयून असतो.

प्रभावी व्ास मोजण्ासाठी थे्ड ब्पचसाठी योग्य असलेल्ा थ्ी वायस्ड 

थे्ड्सच्ा दरम्ान ठेवल्ा जातात. (आकृती 4)

मापन वायस्ड जोड्ांमधे् पुरवल्ा जािार् या वायर-हो्डिरमधे् बसब्वल्ा 

जातात. एका धारकाला एक  वायर आब्ि दुसर् याला दोन वायर ब्फक्स 

करण्ाची तरतयूद आहे. (आकृती 5)
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स्कयू  थे्डचे मापनकरताना, एक वायर असलेला हो्डिर मायक्ोमीटरच्ा 

व््ंपिडलवर ठेवला जातो आब्ि दोन वायरसह दुसरा हो्डिर  ब्नब्चित 

एव्ीलवर व्स्र केला जातो. (आकृती 6)

टटेबल  1

मयािर् वयािस्नसह मयािर्. मटेपट्र क थ्टेड्स कयोअस्न पिचसह (M)

‘सववोत्तम वयािि’ ची पर्वड (आकृती 7)

सववोतृ्ष्ट वायर अशी आहे जी थे्ड ग्यूव्मधे् ठेवल्ास, प्रभावी व्ासाच्ा 

सवा्डत जवळ संपक्ड  साधेल. वायरची ब्नवड थे्ड आब्ि ब्पचच्ा प्रकारावर 

आधाररत आहे ज्ाचे मापनकेले पाब्हजे. वायरची ब्नवड मोजयून ब्नब्चित केली 

जाऊ शकते परंतु रेडीमेड तके् उपलब्ध आहेत ज्ावरून ब्नवड करता 

येते.

टटेबल  2

मयािर् वयािस्नसह मयािर्. मटेपट्र क थ्टेड्स फयाईर् पिचसह (M) 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.68 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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टटेबल  3

मयािर् वयािस्नसह मयािर्. िुपर्फयाइड फयाईर् थ्टेड्स (UNF)

टटेबल  4

मयािर् वयािस्नसह मयािर्. िुपर्फयाइड कयोअस्न थ्टेड्स  (UNC)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.68 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.69 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या  

इंच लीड स्क्रू  लटेथवि पगिि िटेियो मटेपट्र क थ्टेड कपटंग आपि ििस्पि उलट (Calculation 
involving gear ratio metric thread cutting on inch lead screw lathe and vice 
versa)
उपदिष्टे:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• परिटीि लटेथवि मटेपट्र क थ्टेड कपटंगसयाठी  पगिि िटेियोचटे स्रूत् सयंागया

• मटेपट्र क लटेथवि परिटीि थ्टेड कपटंगसयाठी  पगिि िटेियोचटे स्रूत् सयंागया

• परिटीि लटेथवि मटेपट्र क थ्टेड कयािण्याच्या समस्या सयोडवया आपि त्याउलट.

 परिपटि लटेथवि मटेपट्र क थ्टेड कपटंगसयाठी  पगिि गुियोत्ति

मटेपट्र क लटेथवि मटेपट्र क थ्टेड कपटंगसयाठी  पगिि गुियोत्तिचटे स्रूत् आहटे

a वर मेब्टरि क थे्ड कापण्ासाठी ब्र्यर रु्िोत्तराचे सयूरि मेब्टरि क लेर् आहे

आता, ब्रिटीश लेर्वर मेब्टरि क थे्ड कब्टंर्साठी , ब्म.मी.मधे् कापल्ा 

जािार् या कामाचे लीड व्स्र 5/127 ने रु्िाकार करून इंचांमधे् 

रूपांतररत केले जाते.

कारि 25.4 ब्ममी       = l”

1 ब्ममी                 = 1/25.4”

                           = 10/254

                           = 5/127”

त्ामुळे,

ब्र्यर रु्िोत्तर

ब्रिटीश लेर्वर मेब्टरि क थे्ड कब्टंर्साठी  127 दातांचा अनुवाब्दत ब्र्यर 

प्रदान केला जातो. हे ब्र्यर व्ील डरि ाईव्न व्ील म्ियून वापरले जाते. तयार 

केलेले उदाहरि हे ब्वधान ्पिष्ट करते.

मटेपट्र क लटेथवि परिपटि थ्टेड कपटंगसयाठी  पगिि गुियोत्ति

ब्रिब्टश लेर्वर ब्रिब्टश थे्ड कब्टंर्चे सामान्य सयूरि आहे

सराव म्ियून, शक्य ब्ततक्या दयू र डरि ाईव्न ब्र्यर म्ियून मोठे व्ील असिे 

उब्चत आहे. परंतु या प्रकरिात 127 टीर्  व्ील फक् डरि ायव्र म्ियून 

ड्र यािव्ि व्ील म्हि्रूर् 63 टीथ वयािरूर् परिपटि लटेथवि मटेपट्र क थ्टेड 

कपटंगसयाठी  पगिि गुियोत्ति वयािियावटे लयागटेल.

त्ाऐवजी सतत घेतात

आता मेब्टरि क लेर्वर ब्रिटीश थे्ड कब्टंर्साठी ब्ममी मधील स्कयू ची लीड 

5/127 च्ा व्स्रांकाने रु्िाकार करून इंचांमधे् रूपांतररत केली जाते.
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मेब्टरि क लेर्वर ब्रिटीश थे्ड कब्टंर्साठी  63 टयू र् व्ील डरि ाईव्न व्ील म्ियून 

वापरण्ासाठी ब्र्यर रु्िोत्तर:

लेर् करॉनं्सट

लेर् करॉनं्सट म्िजे प्रब्त इंच थे्ड्सची संख्ा जी चेंज र्ीअर रु्िोत्तर 1 

असेल तेव्ा कट करा आब्ि मुख् व््ंपिडल ब्र्यर आब्ि ब्फक्स्ड स्ड ब्र्यर 

यांच्ातील रु्िोत्तर देखील 1 असते.

काही मब्शनवर व््ंपिडल ब्र्यरचे ब्फक्स्ड स्ड ब्र्यरचे रु्िोत्तर 1 पेक्षा जास्त 

असते अशा पररव्स्तीत लेर् करॉनं्सट बरोबर असतो:

6 T.P.l चे लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्मधे् 4.5 ब्ममी ब्पच कटसाठी  आवश्यक 

ब्र्यर शोधा. 20 ते 120 टीर्  बाय 5 टीर्च्ा  रेंजमधे्  127 टीर्च्ा  

कव्व्ज्डन  ब्र्यरसह र्ीअस्ड उपलब्ध आहेत.

आता ब्सम्पल र्ीअर टरि ेनने चेंज ब्र्अर शक्य नाही. म्ियून कंपाउंड ब्र्यर 

टरि ेन वापरली जाते,

परिटीि लटेथवि कपटंग मटेपट्र क थ्टेड आपि त्याउलट समस्यंाचया समयावटेि 

6 T.P.l चे लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्मधे् 3 ब्ममी ब्पच कब्टंर्साठी  आवश्यक 

ब्र्यर शोधा. 127 टीर्च्ा  ब्वशेष ब्र्यरसह 20 ते 120 टीर्  बाय 5 

टीर्पययंत र्ीअस्ड उपलब्ध आहेत.

90 टीर्  ब्र्यर डरि ाईव्र आहे.

127 टीर्  ब्र्यर डरि ाईव्न आहे.

मटेपट्र क लटेथवि कपटंग परिटीि थ्टेड्स  समस्यंाचया समयावटेि

6 ब्ममी ब्पचचा लीड स्कयू  असलेल्ा लेर्मधे् जरॉबवर 6 T.P.l कटसाठी  

आवश्यक ब्र्यर शोधा.

-20 T ते 120 बाय 5 टीर्च्ा  रेंज मधे् 127 टीर्च्ा  ब्वशेष ब्र्यरसह 

उपलब्ध ब्र्यस्ड. 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.69 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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127 T आब्ि 20 T डरि ायव्र र्ीअस्ड आहेत.

30 T आब्ि 120 T  डरि ाईव्न र्ीअस्ड आहेत.

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.69 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग        अभ्यास 1.6.70 सयाठी संबंपित पसद्यंा
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या  

ट्रू ल लयाइफ पर्गटेपटव्  टॉि िटेक (Tool Life negative top rake)
उपदिष्टे:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कपटंग स्पीड आपि ट्रू ल लयाइफ ियंाच्यातील संबंि सयंागया

•  ट्रू ल लयाइफ पर्ददेियंाक समीकिि स्पष् किया

•  पदलटेल्या ट्रू ल लयाइफसयाठी जयास्तीत जयास्त कपटंग स्पीड पर्पचित किया.

कपटंग स्पीड आपि ट्रू ल लयाइफ ियंाच्यातील संबंि

ग्ाइंब्डंर् दरम्ान अपेब्क्षत सरफेस पयूि्ड करण्ासाठी योग्य कब्टंर्च्ा 

कालावधीला टयू ल लाइफ असे म्ितात. मेटल कब्टंर्मधे्, कब्टंर् ्पिीड 

वािल्ाने परॉवरची र्रज वािते. त्ामुळे यांब्रिक ऊजरेचे उष्णतेच्ा ऊजरेत 

रूपांतर होते. कब्टंर् टयू लद्ारे तापमानात संबंब्धत वािीसह बरीच उष्णता 

शोषली जाते, पररिामी कब्टंर् टयू ल मऊ होते, जे अकाय्डक्षम कब्टंर् कृतीचे 

कारि आहे. टयू ल लाइफमधील या कपातीचा प्रभाव मोठ्ा प्रमािात उच्च 

काब्डन स्ील्समधे् असतो. म्ियून, त्ांना कमी कब्टंर् ्पिीडने ऑपरेट 

करावे लारे्ल.

कब्टंर् मटेररयल  जसे की हाय ्पिीड स्ील, मेटॅब्लक काबा्डइड्स आब्ि 

ऑक्साईड्स कठोरता कमी न करता जास्त तापमानात ऑपरेट करू 

शकतात.

आकृती  1 लरॉर्ररदब्मक स्वरूपात कब्टंर् ्पिीड आब्ि टयू ल लाइफ वक् 

यांच्ातील संबंध ग्ाब्फकररत्ा दश्डब्वते. A ते B पययंत कब्टंर् ्पिीडमधे् 

र्ोडीशी वाि झाल्ामुळे टयू ल लाइफ C ते D मधे् मोठी घट होते, तर कब्टंर् 

्पिीडमधे् लहान घट टयू ल लाइफमधे् मोठ्ा प्रमािात वाि करते.

अशा प्रकारे जेव्ा मशीन ब्र्अरबरॉक्स आवश्यक कब्टंर् ्पिीड देत नाही, 

तेव्ा उच्च ्पिीडपेक्षा पुिील कमी ्पिीड वापरिे चांर्ले.

ट्रू ल लयाइफ पर्ददेियंाक

टयू ल लाइफ आब्ि कब्टंर् ्पिीडमधील संबंध बहुतेक व्ावहाररक हेतयूंसाठी 

खालील समीकरिाद्ारे दश्डब्वला जाऊ शकतो.

मटटेरििल  आपि

िरिप्स्ती
ट्रू ल  मटटेरििल n

ब्समेंट काबा्डइड

हाय्पिीड स्ील

हाय्पिीड स्ील

 काबा्डइड

हाय्पिीड स्ील

हाय-पीड स्ील

हाय्पिीड स्ील

ब्समेंट काबा्डइड

०. २
०.१४
०.१२५
०. १५
०. २ 
०. १५
०.१२५

०.१

Vt n  = C 

जेरे्  V  = कब्टंर् ्पिीड m/min मधे्.

 t    = ब्मब्नटांत टयू ल लाइफ

ब्दलेल्ा व्स्तीच्ा संचासाठी n आब्ि C करॉनं्सट आहेत.

n चे मयूल् 0.1 ते 0.2 दरम्ान असते आब्ि खालील तक्तामधे् ब्वब्शष्ट 
मयूले् ब्दली आहेत.

टटेबल

ट्रू ल लयाइफ पर्ददेियंाक

3 1/2% ब्नकेल स्ील

3 1/2% ब्नकेल स्ील (रफीरं् )

3 1/2% ब्नकेल स्ील(ब्फब्नब्शंर्)

हाय काब्डन, हाय क्ोब्मयम डाय स्ील

हाय काब्डन स्ील

मेडीयम  काब्डन स्ील

माई्डि  स्ील

कास् आयन्ड
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ब्दलेल्ा टयू ल लाइफसाठी जास्तीत जास्त कब्टंर् ्पिीड ब्नधा्डररत करण्ासाठी 

खालील उदाहरि दाखवले आहे.

उदयाहिि

40 m/min च्ा कब्टंर् ्पिीडने काम करताना लेर् टयू लचे लाइफ 8 तास 

असते. ब्दलेला Vtn = C, सवा्डत जास्त कब्टंर् ्पिीड शोधा जे 16 तासांचे टयू ल 

लाइफ देईल. n चे मयूल् 0.125 आहे. 

(i) सुरुवातीच्ा पररव्स्तीवरून लरॉर् C चे मयूल् ब्नब्चित करा.

(ii) सुधाररत पररव्स्तीसाठी Vmax ब्नब्चित करा

र्िनेतयून, कब्टंर् ्पिीड 8.3 टक्क्यांनी कमी करून टयू ल लाइफ दुप्पट होते 

ब्कंवा कब्टंर् ्पिीडमधे् 8.3 टक्क्यांच्ा वािीसाठी टयू ल लाइफ कमी केली 

जाऊ शकते. म्ियूनच, मशीन ब्नयंरििे ऑब्टिमम मयूल् देत नसल्ास, उच्च 

कब्टंर् ्पिीडऐवजी कमी कब्टंर् ्पिीड ब्नवडिे नेहमीच महत्ताचे असते. 

टयू ल लाइफ कॅलकु्यलेशन कब्टंर् टयू ल्सच्ा ऑब्टिमम ऑपरेब्टंर् पररव्स्ती 

साध् करण्ासाठी उपयुक् आहेत. आधुब्नक कब्टंर् टयू ल मटेररअल 

सामान्य कब्टंर्च्ा उष्णतेखाली मऊ होण्ास एकेरी प्रब्तरोधक असतात 

आब्ि आकृती  2 मधे् दश्डब्वल्ाप्रमािे सामान्यतः  दोन प्रकारे अपयशी 

ठरतात.

a)  व्लिअरन्स फेसचे वेअर

b) रेक फेसचे वेअर

प्रभावी मेटल कब्टंर्साठी ताबडतोब रीग्ाइंड करूनच वरील अटी दुरुस्त 

केल्ा जाऊ शकतात. 

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF उजळिी- 2022) अभ्यास 1.6.70 सयाठी संबंपित पसद्यंात
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)     अभ्यास 1.7.71-75 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इति फॉम्न थ्रेड

टूलची जयाडी, कोि व्यास, स्करे अि थ्रेडच्या कटची डरेप््थ ययंाचया समयावरेश असलरेली गिर्या 
(Calculation involving tool thickness, core dia, depth of cut of square thread)
उपदिष्रे :या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्करे अि टूलच्या हरेपलक्स कोर्यंाची गिर्या किया 

•  स्करे अि थ्रेपडंग टूलमिील क्लिअिन्स कोर्  संपषिप्त किया

•  मयार्क थ्रेड चयाट्न वयाचया.

से्कअर थे्ड बहुतेक वेळा वाइस  स्क्रू , जॅक आणि इतर उपकरिांमधे् 

आढळतात जेथे जास्ीत जास् पॉवर ट्र ान्सणमशन आवश्यक होते. कारि 

हा थे्ड टॅप्स आणि डाइजनी कापण्ात अडचि येत असल्ाने त्ाची जागा 

एके्  थे्डने घेतली जात आहे. सावधणगरीने, से्कअर थे्ड्स  लेथवर सहजपिे 

कापले जाऊ शकतात.

स्करे अि  थ्रेपडंग टूलचया आकयाि

से्कअर थे्णडंग ट्रू ल शॉट्ट कणटंग-ऑफ ट्रू लसारखे णिसते. हे त्ाहून वेगळे 

आहे की से्कअर थे्णडंग ट्रू लच्ा िोन्ी बाज्रू थे्डच्ा हेणलक्स कोनाशी 

अनुरूप कोनात ग्ाउंडवर असिे आवश्यक आहे (आकृती 1) 

्रेडचा हेणलक्स कोन आणि म्ि्रून से्कअर थे्णडंग ट्रू लचा कोन िोन घटकांवर 

अवलंब्रून असतो:

1 णिलेल्ा व्ासावरील प्रते्क णिन्न लीडसाठी हेणलक्स कोन बिलतो. 

थे्डची लीड णजतकी जास् असेल णततका हेणलक्स कोन मोठा असेल.

2 णिलेल्ा लीडसाठी थे्डच्ा प्रते्क णिन्न व्ासासाठी हेणलक्स कोन 

बिलतो. व्ास णजतका मोठा असेल णततका हेणलक्स कोन लहान असेल.

से्कअर  थे्डच्ा  पुढच्ा णकंवा खालील बाज्रूचा हेणलक्स कोन काटकोन 

णरिकोिाद्ारे िश्टणवला जाऊ शकतो (आकृती 1). णवरुद्ध बाज्रू थे्डच्ा 

लीडच्ा बरोबरीची असते आणि समीपची बाज्रू थे्डच्ा   मोठ्ा णकंवा 

लहान व्ासाच्ा पररघाच्ा बरोबरीची असते. हायपोटेनु्ज आणि समीप 

बाज्रू यांच्ामधला कोन थे्डचा  हेणलक्स कोन िश्टवतो.

स्करे अि  थ्रेडच्या  िुढच्या आपि खयालील बयाजंूच्या हरेपलक्स कोर्यंाची 

गिर्या किण्यासयाठी

 क्लिअिन्स

 जर से्कअर ट्रू ल णबट थे्डच्ा थे्डच्ा  पुढच्ा आणि खालील बाज्रूंच्ा 

समान हेणलक्स कोनांवर ग्ाउंड केले असेल, तर त्ाला कोितीही क्लिअरन्स 

णमळिार नाही आणि बाज्रू घासतील. ट्रू लला घासण्ापास्रून रोखण्ासाठी, 

त्ास प्रते्क बाज्रूला अंिाजे 1° क्लिअरन्स प्रिान करिे आवश्यक आहे, 

ज्ामुळे ते तळाशी पातळ होईल (आकृती 2). ट्रू लच्ा पुढच्ा बाज्रूसाठी, 

गिना केलेल्ा हेणलक्स कोनात1° जोडा. खालील बाज्रूस, गिना केलेल्ा 

कोनात्रून 1° वजा करा.

उदयाहिि

11/4 इंच - से्कअर  थे्ड कटसाठी  थे्णडंग ट्रू लचे पुढचा आणि खालील कोन 

शोधण्ासाठी.

उियाय

से्कअर थे्ड कटसाठी 
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- थे्णडंग ट्रू ल योग्य पुढचा आणि खालील कोनांमधे् ग्ाइंड करा. ट्रू लची 

रंुिी थे्ड ग््रूव्पेक्षा अंिाजे 0.002 इं. (0.05 णममी) रंुि असावी. हे प्रूि्ट 

झालेल्ा स्क्रू ला नटमधे् सहजपिे णफट होण्ास अनुमती िेईल. थे्डच्ा 

आकारानुसार, िोन ट्रू ल्स  ग्ाइंड वाईज अस्रू शकते; रणफंग ट्रू ल 0.015 इं. 

(0.38 णम.मी.) कमी आकाराचे, आणि णफणनणशंग ट्रू ल 0.002 इंच. (0.05 

णम.मी.) जास् आकाराचे.

- लेथ सेंटस्ट अलाइन  आणि काम माउंट करा.

- आवश्यक संखे्च्ा टीपीआयसाठी णविक चेंज णगअरबॉक्स सेट 
करा.

- कंपाऊंड रेस्ट 30° वर उजवीकडे सेट करा. कणटंग ट्रू ल रीसेट 
करिे आवश्यक असल्ास हे बाज्रूची हालचाल प्रिान करेल.

- थे्णडंग ट्रू ल से्कअर ट्रू ल से्कअर कामासह आणि मध्िागावर सेट 
करा.

- कामाच्ा उजव्ा हाताचा शेवटचा िाग णकरकोळ व्ासापययंत 
अंिाजे 1/16 इं. (1.58 णममी) लांब काप्रून घ्ा. जेव्ा थे्ड प्रूि्ट 
डेप्थपययंत कापला जातो तेव्ा हे स्रूणचत करेल.

- जर कामाची परवानगी असेल तर, थे्डच्ा  शेवटी णकरकोळ 
व्ासापययंत  रेसेस  काप्रून टाका. हे थे्डच्ा शेवटी “रन आउट” 
करण्ासाठी कणटंग ट्रू लसाठी जागा प्रिान करेल.

- थे्डची एकल डेप्थ म्ि्रून गिना करा

- लेथ सुरू करा आणि फक्त ट्रू लला कामाच्ा व्ासापययंत स्पश्ट 
करा.

- क्ॉस फीड गॅ्जु्एटेड कॉलर श्रून्ावर सेट करा (0)

- क्ॉस फीड स्क्रू सह कटची 0.003 – इं. (0.08 णममी) डेप्थ सेट 
करा आणि ट्र ायल कट घ्ा.

- थे्ड णपच गेजसह थे्ड तपासा.

- कणटंग फु्इड लावा आणि थे्डला डेप्थपययंत कापा, प्रते्क 
कटसाठी क्ॉसफीड 0.002 ते 0.010 इं. (0.05 ते 0.25 णममी) 
मधे् हलवा. कटची डेप्थ थे्डच्ा आकारावर आणि वक्ट पीसच्ा 
स्वरूपावर अवलंब्रून असेल.

थ्रेडच्या बयाजू स्करे अि  असल्यार्रे, क्ॉसफीड सू्क वयािरूर् 
सव्न कट सरेट करे लरे ियापहजरेत.

मयार्क थ्रेड्स 

थे्ड्सची मानके णपच कोर व्ास आणि प्रमुख व्ासाचे वि्टन 
करतात. स्टटँडड्ट कटरच्ा साहाय्ाने स्टटँडड्ट मशीन ट्रू ल्समधे् 
स्टटँडड्ट थे्ड्स  कापले जाऊ शकतात आणि णडझायनर त्ांचा 
आकार मोजण्ासाठी आणि अिलाबिली सुणनणचित करण्ासाठी 
वापरू शकतात. णडझाइनरद्ारे मानके कशी वापरली जातात हे 
आम्ी सणचरि उिाहरिांमधे् पाहू. सध्ा आम्ी से्कअर  थे्ड्ससाठी 
िारतीय मानक IS 4694-1968 चे वि्टन करतो ज्ामधे् थे्ड त्ाच्ा 
नाममारि व्ासाने ओळखला जातो जो मुख् व्ास िेखील आहे. 
मानकांनुसार नटचा प्रमुख व्ास हा स्क्रू च्ा प्रमुख व्ासापेक्षा 0.5 
णममी जास् आहे जो स्क्रू च्ा बाहेरील सरफेस आणि नट थे्डच्ा  
आतील सरफेसच्ा  िरम्ान 0.25 णममी क्लिअरन्स प्रिान करेल. 
से्कअर  थे्ड्सचे  म्रूलि्रूत पररमाि टेबल  1 मधे् वि्टन केले आहेत.

टेबल  1 : से्कअर  थे्डचे म्रूलि्रूत पररमाि, (णममी)

Pitch, p 5
Core Dia. d1 17 19 24 23

Major Dia. d 22 24 29 28
Pitch, p 6
Core dia. d1 24 26 28 30
Major dia. d 30 32 34 36
Pitch p 7
Core dia. d1 31 33 35 37
Major dia. d 36 40 42 44
Pitch, p 8
Core dia. d1 36 40 42 44
Major dia. d 46 48 50 56
Pitch, p 9
Core dia. d1, 46 49 51 53
Major dia. d 55 58 60 62
Pitch, p 10
Core dia. d1 55.58 60.62 65.68 70.72
Major dia. d 65.68 70.72 75.78 80.82
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)     अभ्यास 1.7.76-78 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इति फॉम्न थ्रेड

गिर्या समयापवष्- एक्रे  थ्रेड आपि बट्र रेस थ्रेडचरे डरेप््थ, कोि डयाय, पिच प्रमयाि इ. (Calculation 
involves - depth, core dia, Pitch proportion etc of ACME thread & Buttress 
thread)
उपदिष्रे:या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• एक्रे  थ्रेड कोर्ची  गिर्या

• थ्रेपडंग टूलमिील क्लिअिन्स कोर् ्थोडक्यात सयंागया

• मयार्क थ्रेड चयाट्न वयाचया.

एक्रे  थ्रेड 

हा थे्ड से्कअर थे्डचा  मॉणडणफकेशन आहे. यात 29° चा कोन समाणवष्ट 

आहे. अनेक जॉब्ससाठी हे प्राधान् णिले जाते कारि ते मशीन करिे सोपे 

आहे. लेथ लीड स्क्रू मधे् एके्  थे्ड्स  वापरले जातात. थे्डचा हा प्रकार 

अध्ा्ट नटची सुलि प्रणतबद्धता सक्षम करतो. मेणट्र क एके्  थे्डमधे् 30° 

चा कोन समाणवष्ट आहे. णपच आणि णवणवध घटकांमधील संबंध आकृतीमधे् 

िश्टणवला आहे.

एक्रे थ्रेड (आकृती 1)

36X6 सयाठी तिशील

ही पररमािे ac, R1, R2, H, H3 आणि h3 णपचनुसार बिलली आहेत 

तपशीलासाठी I.S 7008 (Part I,II, III pic)पहा 

बट्र रेस थ्रेड (आकृती 2)

फ्टँक्सला वेगवेगळे कोन असतात. ऍक्क्ससला लंबवत  असलेल्ा रेषेच्ा 

संििा्टत फ्टँक्सपैकी एकाला 7º चा कोन आहे. हा फ्टँक जास् िार घेऊ 

शकतो आणि त्ाला थे्डचा  “पे्रशर फ्टँक” म्ितात. इतर फ्टँकला ४५º 

चा कोन आहे.

ते वापरले जातात जेथे फक्त एकाच णिशेने जबरिस् िबाव लाग्रू केला 

जातो. ते अनुवािाच्ा गतीसंाठी वापरले जात नाहीत.

बट्र रेस फॉम्नचरे थ्रेड्स (Threads of buttress form)
थे्डच्ा बट्र ेस फॉम्टमधे् थे्डच्ा ऍक्क्ससवर केवळ एकाच णिशेने 

असाधारिपिे उच्च ताि असलेल्ा अनुप्रयोगांमधे् काही फायिे आहेत. 

थे्डच्ा  संपका्टच्ा फ्टँकला, जो थ्स्ट घेतो, त्ाला पे्रशर फ्टँक  म्ि्रून 

संबोधले जाते आणि ते थे्डच्ा ऍक्क्ससला इतके जवळजवळ लंबवत  असते 

की थ्स्टचा रेणडयल घटक कमीतकमी कमी केला जातो. लहान रेणडयल 

थ्स्टमुळे, थे्डचा हा प्रकार णवशेषतः  लाग्रू होतो जेथे ट््रूबलर मेम्बस्ट एकरि 

स्क्रू  केले जातात, जसे की मोठ्ा तोफा आणि एअरपे्न प्रोपेलर हबच्ा 

ब्ीच यंरििेच्ा बाबतीत.

आकृती 1a  सामान् फॉम्ट िश्टणवतो. समोरचा णकंवा िार- रेणझक्सं्टग 

फेस स्क्रू च्ा ऍक्क्ससवर लंबवत  असतो आणि थे्डचा कोन 45 णडग्ीज 

असतो. एका णनयमानुसार, णपच P=2 x स्क्रू  व्ास ÷ 15. थे्डची डेप्थ d 

3/4 x णपचच्ा बरोबरीची अस्रू शकते, ज्ामुळे फॅ्ट f=1/8 x णपच बनते. 

कधीकधी डेप्थ d 2/3 x णपचपययंत कमी केली जाते, ज्ामुळे f=1/6 x णपच 

बनते.
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िार - रेणझक्सं्टग साइड णकंवा फ्टँक थे्ड णमणलंगमधे् कटरचा हस्के्षप 

टाळण्ासाठी सामान्तः  1 ते 5 णडग्ीजपययंत झुकलेला अस्रू शकतो. 5 

णडग्ीजचा कोन आणि 50 णडग्ीजचा समावेश असलेला थे्ड कोन , जर 

के्स्ट आणि रूट या िोन्ी बाज्रूंच्ा फॅ्टची रंुिी 1/8 x णपच समान असेल, 

तर थे्डची डेप्थ 0.69 x णपच णकंवा 3/4 d1 बरोबर असेल. 

आकृती 1c द्ारे िश्टणवलेल्ा थे्डचे सॉ-ट्रू थ फॉम्ट जम्टनीमधे् 

““Sagengewinde” म्ि्रून ओळखले जाते आणि इटलीमधे् “Fillettatura 

a dente di Sega” म्ि्रून ओळखले जाते. जम्टन आणि इटाणलयन 

से्पणसणफकेशन्समधे् णपचेस  2 णमलीमीटरपास्रून 48 णमलीमीटरपययंत 

प्रमाणित केल्ा जातात. समोरचा फेस लंबापास्रून 3 णडग्ीजनी झुकलेला 

आहे आणि समाणवष्ट केलेला कोन 33 णडग्ीज आहे.

स्क्रू साठी थे्डची डेप्थ d = 0.86777 x णपच P. नटसाठी थे्डची डेप्थ g 

= 0.75 x णपच. डायमेंशन h=0.341 x P. स्क्रू वरील थे्डच्ा के्स्टवरील 

फॅ्टची रंुिी = 0.26384 x णपच. मुळात णरिज्ा r = 0.12427 x णपच. 

क्लिअरन्स से्पस e=0.11777 x णपच.

णब्टीश स्टटँडड्ट बट्र ेस थे्ड्स BS 1657:1950 - या स्टटँडड्टमधील बट्र ेस 

थे्ड्ससाठी से्पणसणफकेशन्स अमेररकन स्टटँडड्ट प्रमािेच आहेत ययापशवयाय: 

1) 0.6p ऐवजी 0.4p च्ा थे्डची म्रूलि्रूत डेप्थ वापरली जाते; 2) 1 इंच खाली 

आकार समाणवष्ट नाहीत; 3) टॉलरन्सस चाल्रू

टरेबल  1 मूलभूत प्रोफयाइलचरे िरिमयाि

सव्न िरिमयािरे पमलीमीटिमध्रे
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प्रमुख आणि णकरकोळ व्ास णपच व्ास टॉलरन्सस म्ि्रून काही आहेत, तर 

अमेररकन मानक मधे्  णविक्त टॉलरन्सस प्रिान केली आहे; तरीही, लहान 

मोठ्ा आणि णकरकोळ व्ास टॉलरन्सससाठी तरत्रूि केली जाते जेव्ा स्क्रू  

णकंवा नट्सच्ा के्स्ट सरफेसेस चा वापर डेटाम सरफेस म्ि्रून केला जातो, 

णकंवा जेव्ा प्रणतबद्धतेच्ा खोलीत होिारी घट मया्टणित असिे आवश्यक 

आहे; आणि 4) फाईन णपचसह मोठ्ा व्ासाचे काही कॉक्म्बनेशन  प्रिान 

केले जातात ज्ांना अमेररकन मानकांमधे् प्रोत्ाहन णिले जात नाही.

Lowenherz पकंवया lowenherz थ्रेड

Lowenherz थे्ड इंस्ट्रु मेंट्सच्ा फाईन स्क्रू साठी अणिपे्रत आहे आणि तो 

मेणट्र क प्रिालीवर आधाररत आहे. Lowenherz थे्डमधे् वरच्ा आणि 

खालच्ा बाज्रूला फॅ्ट्स य्रू.एस. स्टटँडड्ट बट्र ेस फॉम्टप्रमािे असतात, परंतु 

कोन 53 णडग्ीज 8 णमणनटांचा असतो. डेप्थ 0.75 x णपचच्ा बरोबरीची 

आहे आणि वरच्ा आणि खालच्ा फॅ्टची रंुिी 0.125 xणपचच्ा सारखी 

आहे. स्क्रू  थे्ड मोजण्ासाठी   इंस्ट्रु मेंट्स, ऑणटिकल उपकरिे, इ, णवशेषतः 

जम्टनीमधे्.

णकरकोळ व्ास लिीयरन्स आणि लिीयरन्स नॉन-स्ट्र ेस्ड थे्ड फ्टँक आणि 

स्ट्र ेस्ड थे्ड फ्टँकच्ा िरम्ान णपच डायमीटरमधील म्रूलि्रूत णवचलन या 

म्रूलि्रूत आकारांशी संबंणधत आहेत. 

र्ॉपमर्ल प्रोफयाइल

नॉणमनल प्रोफाइल ज्ाशी णवचलन आणि टॉलरन्स  संबंणधत आहेत, त्ांनी 

म्रूलि्रूत प्रोफाइलच्ा सापेक्ष णकरकोळ व्ासावर आणि नॉन- लोड बेअररंग 

थे्ड फ्टँक्स िरम्ान क्लिअरन्स णनणि्टष्ट केले आहेत.

नॉणमनल प्रोफाइलशी संबंणधत संख्ात्मक थे्ड डेटा टेबल  2 मधे् णिलेला 

आहे.()

टरेबल  2 र्ॉपमर्ल प्रोफयाइलसयाठी मूलभूत संख्यात्मक थ्रेड डरेटया 

सव्न िरिमयािरे पमलीमीटिमध्रे
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फ्लँकविील क्लिअिन्ससह थ्रेड्सचरे प्रोफयाइल

आकृती  2 आणि आकृती  3 मधे् िश्टणवलेल्ा पररमािांशी संबंणधत स्रूरेि 

खाली णिली आहेत:

णकरकोळ व्ासावरील नॉन- लोड बेअररंग फ्टँकवर लिीयरन्ससह बाह्य 

आणि अंतग्टत थे्ड्ससाठी  प्रोफाइल, परंतु लोड बेअररंग फ्टँक्समधे् णकंवा 

मोठ्ा व्ासावर (नाममारि आकार) क्लिअरन्स  नसलेले णचरि.2 मधे् स्रूणचत 

केले आहे.

क्लिअरन्ससह बाह्य आणि अंतग्टत थे्डसाठी प्रोफाइल णकरकोळ व्ासावर 

आणि फ्टँकवर (मानक नट प्रिाली) परंतु मुख् व्ासावर कोितीही 

क्लिअरन्स नसलेली आकृती 3 मधे् िश्टणवली आहे.

S=0.314 9 A o

जेथे 

A o = णपचच्ा व्ासावरील बाह्य थे्डसाठी म्रूलि्रूत णवचलन (वरचे णवचलन).

मक्टििल -स्याट्न थ्रेड्ससयाठी प्रोफयाइल

एकाणधक स्टाट्ट थे्ड्ससाठी प्रोफाइल आकृती 4 मधे् णिले आहे.

Ph = लीड (एका वळिावर अक्षीय आगाऊ), आणि

P=णपच (िोन शेजारील फ्टँकमधील अक्षीय अंतर एकाच णिशेने आहे).

मक्टिपल स्टाट्ट (एन-स्टाट्ट) थे्ड्समधे् लीड Ph = pitch P सह णसंगल 

स्टाट्ट थे्ड्स सारखेच प्रोफाईल असते. णसंगल स्टाट्ट थे्ड्सच्ा लीड P (जे 

णपच P च्ा समान आहे) साठी परवानगी असलेली म्रूले् णनवडली जाऊ 

शकतात. तथाणप, मक्टिपल स्टाट्ट थे्ड्सच्ा णपच P चे एकाणधक णसंगल स्टाट्ट 

थे्ड्ससाठी परवानगी असलेल्ा म्रूल्ाशी संबंणधत असिे आवश्यक नाही.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)     अभ्यास 1.7.79-83 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - इति फॉर्म्न ऑफ थ्रेड

बट्र रेस थ्रेड कपटंग (मरेल आपि पफमरेल) आपि टूल ग्याइंपडंग (Buttress thread cutting (male 
& female) & tool grinding)
उपदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ग्याइंड बट्र रेस थ्रेपडंग टूल  

• बट्र रेस थ्रेडचरे फयायदरे सूचीबद् किया 

• थ्रेडचरे प्रमयाि संपषिप्त किया. बट्र रेस थ्रेड (आकृती 1)

 बट्र रेस थ्रेड (आकृती 1)

 बट्र ेस थे्डमधे् एक फ्टँक थे्डच्ा ऍक्क्ससला लंबवत  असतो आणि इतर 

फ्टँक 45° वर असते. हे  थे्ड्स  त्ा िागांवर वापरले जातात जेथे पे्रशर 

िरम्ान थे्डच्ा एका फ्टँकला िबाव काय्ट करतो. आकृती 1 बट्र ेस थे्डचे 

णवणवध घटक िश्टणवते. हे थे्ड्स  पॉवर पे्रस, कापपेन्टरी क्व्सेस, गन ब्ीचस, 

रॅचेट्स इत्ािीमंधे् वापरले जातात.

B.I.S रु्सयाि बट्र रेस थ्रेड (आकृती 2)

हे बट्र ेस थे्डचे सुधाररत रूप आहे. आकृती 2 बट्र ेस थे्डचे णवणवध घटक 

िश्टणवते. B.I.S नुसार बेअररंग फ्टँक 7° ने झुकलेली आहे. आणि इतर फ्टँक 

४५° झुकलेली आहे.

B.I.S 4696 रु्सयाि सॉ-टू्थ थ्रेड

हा बट्र ेस थे्डचा सुधाररत रूप आहे. या थे्डमधे्, िार घेिारी फ्टँक 3° च्ा 

कोनात झुकलेली असते,  तर इतर फ्टँक 30° च्ा कोनात झुकलेली असते. 

थे्डचे म्रूळ प्रोफाइल ही घटना स्पष्ट करते. (आकृती  3) णपचच्ा संििा्टत 

पररमािांची आनुपाणतक म्रूले् आकृती  4 आणि 5 मधे् िश्टणवली आहेत.
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 िोन आकृत्ांमधे् (आकृती  5 आणि 6) िश्टणवलेल्ा पररमािांशी संबंणधत 

समीकरिे खाली णिली आहेत.
S = 0.314 99 Ao

, जेथे Ao

 = म्रूलि्रूत णवचलन (= वरचा

णवचलन) खेळपट्ीच्ा व्ासातील बाह्य धाग्यासाठी

थ्रेड कपटंग अरु्क्म दश्नपवियािया सीएर्सी मशीर्ची आकृती

CNC मिील थ्रेड कपटंगचया अरु्क्म खयाली स्पष् करे लया आहरे
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 अंतग्नत थ्रेपडंग

बट्र ेस अंतग्टत थे्ड कणटंग त्ांच्ा बाह्य थे्णडंगला अणधक मागिी आहे, 

कारि थे्डेड णचप्स प्रिावीपिे बाहेर काढण्ाची गरज आहे. णवशेषत: 

ब्ाइंड णिद्ांमधे् णचप ररकामी करिे, os ला R.H. थे्डसाठी वापरलेल्ा 

डाव्ा हाताच्ा साधनांनी मित केली आणि त्ाउलट (पुल - थे्णडंग) बोररंग 

बार णविागाचा अंतग्टत थे्णडंगच्ा गुिवते्वर चांगला प्रिाव पडतो. अंतग्टत 

थे्णडंगसाठी तीन प्रकारचे बार वापरले जाऊ शकतात.

बोरिंग  प्रकयाि कमयाल ओव्हिहॅंग

स्टील 2-3 x dW

स्टील डॅम्पर 5 x dW

काबा्टइड 5-7 x dW

dW = बोररंग बार डाय

बाह्य थे्णडंग अनेक प्रकारे तयार केले जाऊ शकते. क्सं्पडल चकच्ा णिशेने 

णकंवा त्ाच्ापास्रून ि्रू र असलेल्ा साधनाने घड्ाळाच्ा णिशेने णकंवा 

अटँणटकलॉकनुसार णफरव्रू शकते. थे्ड टणनयंग ट्रू ल सामान् णकंवा वरच्ा 

क्थितीत वापरले जाऊ शकते (क्लिप्स काढ्रू न टाकण्ासाठी नंतरचे ढीग). 

अंतग्टत आणि बाह्य थे्ड कणटंग खालील से्चेसमधे् स्रूणचत केले आहे.

ट्रू ल ग्ाइंणडंगमधील महत्ताचे घटक म्िजे तंतोतंत आणि अच्रूक थे्णडंगसाठी 

फ्टँक लिीयरन्स आणि रेणडयल क्लिअरन्सची तरत्रूि.

फ्लँक क्लिअिन्स

इन्सट्ट आणि थे्ड फ्टँकच्ा बाज्रूंमधील कणटंग एज लिीयरन्स, साइड 

क्लिअरन्स आणि फ्टँक लिीयरन्स िश्टणविारी आकृती से्चमधे् िश्टणवली 

आहे.

बटर थे्ड एका णिशेने बाहेरून उच्च अक्षीय थे्ड हाताळण्ासाठी णडझाइन 

केलेले आहे. लीड बेअररंग थे्ड फेस स्क्रू  ऍक्क्ससवर लंबवत  आहे.

तोफखान्ाच्ा कन्स््र क्शन मधे् बट्र ेस थे्ड सहसा वापरला जातो, 

णवशेषत: स्क्रू  प्रकारच्ा ब्ीच ब्ॉकसह. ते व्ाइसेसमधे् आणि तेल णनणचित 

ट््रूणबंगमधे् पाईप थे्डच्ा  स्वरूपात िेखील वापरले जातात. हा थे्ड घट् 

हायड्र ॉणलक सील िेतो.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.8.84 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

लुपरिकेशर् -कयाि्न, प्रकयाि, स्रोत आपि लुपरिकेशर् िद्ती (Lubrication-function, types, 
source & method of lubrication)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लुपरिकंटस वयाििण्याचया उदेिश सयंागया

• लुपरिकंटसचे गुििम्न सयंागया

• चयंागल्या लुपरिकंटसचे गुि सयंागया 

मशीनच्ा दोन मॅटटंग  भागांच्ा हालचालीमुळे उष्णता टनमामाण होते. हे 

टनयंटरित केले जात नाही तापमान वाढू शकते परिणामी मॅटटंग  भागांचे संपूणमा 

नुकसान होऊ शकते. त्ामुळे मॅटटंग  भागांमधे् उच्च टनिग्धता असलेली 

कुटलंग माध्माची आविण लावली जाते ज्ाला लुटरिकंट म्णून ओळखले 

जाते. 

‘लुटरिकंट ’ हा द्रवपदार्ामाच्ा स्वरूपात तेलकट गुणधममा असलेला पदार्मा 

आहे. अधमा-द्रव, अधमा-द्रव टकंवा सॉटलड अवस्र्ा हे यंरिाचे जीवन िक्त आहे, 

महत्ाचे भाग परिपूणमा स्स्र्तीत ठेवते आटण मशीनचे आयुष्य वाढवते. हे यंरि 

आटण त्ाचे भाग गंजणे, झीज होण्ापासून वाचवते आटण घर्माण कमी किते.

लुपरिकंटस  वयाििण्याचे उदेिश 

-  घर्माण कमी किते.

-  टवयि प्रटतबंटधत किते.

-  अधेशन प्रटतबंटधत किते.

-  टवतिणात मदत किते. 

-  हलणािे घटक रं्ड कितात.

-  दुरुस्ी प्रटतबंटधत किते.

-  मशीनची कायमाक्षमता सुधािते.

लुपरिकंटसचे   गुििम्न

पनिग्धतया

ही तेलाची तिलता आहे ज्ाद्ािे ते बेअरिंग सिफेसवरुन बाहेि न पडता 

उच्च दाब टकंवा भाि टपळून काढू शकते.

तेलकटििया

तेलकटपणा म्णजे ओले क्षमता, सिफेसविील ताण आटण टनसिडेपणा 

यांचे कॉस्बिनेशन . (धातूवि तेलकट त्चेला बीव किण्ासाठी तेलाची 

क्षमता).

फॅ्श िॉइंट

ते तापमान आहे ज्ावि तेलातून वाफ सोडली जाते (ते लवकि दाबाने 

टवघटटत होते).

फयािि िॉइंट

ते तापमान आहे ज्ावि तेलाला आग लागते आटण फे्म सतत चालू िाहते.

िौि िॉइंट 

ज्ा तापमानात लुटरिकंट ओतले जाते तेव्ा ते वाहू शकते.

इमल्सिपफकेशर् आपि डी-इमल्सिपबपलटी

इमल् टसटफकेशन हे कमी-अटधक स्स्र्ि इमल् शन तयाि किण् यासाठी 

तेलाची पाण्ात घटनष्ठपणे टमसळण्ाची प्रवृत्ी दशमावते. डी-इमस्सिटबटलटी 

ही तत्पिता दशमावते ज्ासह त्ानंतिचे वेगळे होणे होईल.

लुपरिकंटचे प्रकयाि (Types of lubricant)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लुपरिकंटचया बेस सयंागया.

• लुपरिकंटचे  स्रोत सयंागया. 

लुपरिकंट स्तरोत:

पॅिाटफन बेसमधे् उच्च टनिग्धता टनददेशांकासह उच्च पौिच्ा पॉईंट सह उच्च 

लुटरिकेटटंग तेलाचे प्रमाण असते.

अॅस्ाल्ट बेस: यामधे् कमी पौिचे पॉईंट आटण कमी टनिग्धता टनददेशांकासह 

लब-ऑइलचे प्रमाण कमी असते.

त्ामुळे पॅिाटफन आटण अॅस्ाल्ट बेसपासून रिफाइन केलेल्ा लुटरिकेटटंग 

तेलांना टवटवध उपचािांच्ा अधीन ठेवणे महत्ताचे आहे जेणेकरून 

टमश्रणासाठी उपयुक्त गुणधममा सुधािण्ासाठी   ते लब-तेलांची टवसृ्त िेंज  

तयाि कितात.

खपर्ज तेले:

हे रिफाइन  करून टकंवा कच्च्ा तेलाच्ा ऊधमापातनाद्ािे टमळवले जाते. 

(पॅिाटफन टकंवा अॅस्ाल्ट  बेस). हा सवामात महत्ाचा गुणधममा म्णजे 

टनिग्धता आटण असणे आवश्यक आहे ते सवमा परिस्स्र्तीत समाधानकािक 

किण्ासाठी सवामात कमी मूल् आहे टवशेर्तः  भाि सीड आटण तापमानातील 

फिक.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



266

पसंथेपटक तेले:

टसटलकॉनमधे् टसंरे्टटक तेलांचे गुणधममा असतात. ते कुठे उपयुक्त आहेत. 

टनिग्धता तापमानापेक्षा  जवळजवळ इंटडपेंडेंट आहे. उदाहिण म्णजे गॅस 

टबामाइन मशीन जे सहसा खूप महाग असते.

ग्ीस:

ग्ीस हे सेमीसॉटलड लुटरिकंट असतात ज्ात टफलि आटण मेटॅटलक सोपसह 

उच्च टनिग्धता असते. टफलि स्टँड शॉक आटण जड भािांसह ग्ीस सक्षम 

किते. सोपमधे् कॅस््शशयम, सोटडयम टवर् फॅटी टकंवा वे्टजटेबल ऑइल 

टफलि, लीड, झाइन, गे्फाइट टकंवा मॉटलब्डेनम टडसल्ाईड सािख्ा 

धातूचा बेस असतो.

ग्ीसचे गुणधममा हे पाटहले जाते कािण ते वास्टवक लुटरिकंट म्णून काम 

कितात हे कठीण भाग टकंवा भागांमधे् प्रवेश किण्ासाठी उपयुक्त आहे 

आटण मोठ्ा स्लिअिन्समधे् सतत लुटरिकेटटंग क्षमता असते.

भयाजीियालया आपि प्रयािी तेले:

फॉलो, वे्ल, कॉड-टलव्ि, एिंडेल आटण ऑटलव् ऑइल या कुटंूबातील 

आहेत पिंतु ते नेहमीच्ा ऑपिेटटंग परिस्स्र्तीत टवशेर्तः  तापमानात 

अनुपयुक्त असतात. सुधारित सीमा लुटरिकेशन देण्ासाठी ते ग्ीसमधे् 

आटण खटनज तेलांमधे् टमटश्रत पदार्मा म्णून वापिले जातात.

सॉपलड :

गे्फाइट, टेल मॉटलब्डेनम टडसल्ाइड हे लुटरिकंटचे खूपच चांगले स्तोत 

आहेत. ते लागू किणे कठीण आहे ते वापिताना द्रवपदार्ामात टनलंटबत केले 

जाऊ शकतात आटण उच्च ऑपिेटटंग तापमानासाठी उपयुक्त आहेत.

ियािी:

ते स्ील, िबि टकंवा स्ील प्ास्स्क बेअरिंगमधे् वापिले जातात उदा. 

पाणी.

िबि बेअरिंग सिफेस टकंवा इंपे्रगे्टेड पॅ्स्स्क िेटझन कंपाऊंड्ससह 

लुटरिकेटेड युक्त स्नमा बेअरिंग.

गॅसेस:

द्रव पदार्ाांना पिवानगी नसताना हवा आटण Co2 सािखे गॅस वापिले 

जातात. त्ाची टनिग्धता खूप कमी आहे आटण हायड्र ोसॅ्टटक लुटरिकेशन 

साठी अटधक योग्य आहे.

लुपरिकंटसचे   वगगीकिि (Classification of lubricants)
उपदिषे् : या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सॉपलड  लुपरिकंटस  आपि त्यंाचया वयािि सयंागया

•  द्रव आपि अि्न-द्रव लुपरिकंटसआपि त्यंाचया वयािि सयंागया 

•  इंपडिर् ऑइल कॉिपोिेशर्रु्सयाि लुपरिकंटसचे वगगीकिि सयंागया. 

लुपरिकंटसचे अरे्क प्रकयािे वगगीकिि केले जयाते. त्यंाच्या ल््थथतीरु्सयाि, 

लुपरिकंटसचे   वगगीकिि केले जयाते:

- सॉटलड  लुटरिकंटस

-  अधमा-सॉटलड  टकंवा अधमा-द्रव लुटरिकंटस 

-  द्रव लुटरिकंटस.

सॉपलड  लुपरिकंटस 

हे घर्माण कमी किण्ासाठी उपयुक्त आहेत जेरे् दबाव आटण तापमानामुळे 

तेलाची टफल्म िाखता येत नाही. गे्फाइट, मॉटलब्डेनम टडसल्ाइड, टेल, 

मेण, सोप-स्ोन, अभ्रक आटण फ्रें च खडू हे सॉटलड  लुटरिकंटस  आहेत. 

अि्न-द्रव पकंवया अि्न-सॉपलड लुपरिकंटस

ग्ीस हे तेलापेक्षा जास् टनिग्धता असलेले अधमा-द्रव लुटरिकंटस  असतात. जेरे् 

जड दाबाचा स्ीड कमी  असतो तेरे् ग्ीसचा वापि केला जातो. दुसिा प्रकाि 

उच्च तापमान घटकांसाठी आहे, जे द्रव लुटरिकंटस  ठेवत नाहीत.

द्रव लुपरिकंटस 

त्ांच्ा मूळ स्वरूपानुसाि, द्रव लुटरिकंटसचे वगगीकिण केले जाते: 

- खटनज तेल

- प्राणी तेल

- टसंरे्टटक तेल.

इंटडयन ऑइल कॉपपोिेशनच्ा उत्पादन लाइननुसाि लुटरिकंटस  

खालीलप्रमाणे वगगीकृत केले आहेत:

- ऑटोमोटटव् लुटरिकंट तेले

-  ऑटोमोटटव् टवशेर् तेले

-  िेले्-िोड तेले

-  औद्ोटगक लुटरिकेशन तेले 

-  धातू कायमाित तेले

-  औद्ोटगक टवशेर् तेले

-  औद्ोटगक ग्ीस

-  खटनज तेले.

औद्ोटगक कािणांसाठी मशीन टूसिसाठी सामान्यतः  वापिले जाणािे 

लुटरिकंटस  आहेत: 

- टबामाइन तेले

-  सरु्मालेशन आटण हायड्र ॉटलक तेले (आि आटण ओ प्रकाि)

-  सरु्मालेटटंग आटण हायड्र ॉटलक तेले (अटँटी-वेअि प्रकाि)

-  सरु्मालेटटंग तेल (अटँटी-वेअि प्रकाि) 
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- टवशेर् उदे्श हायड्र ॉटलक तेल (अटँटी-वेअि प्रकाि)

-  आग-प्रटतिोधक हायड्र ॉटलक द्रव

-  स्सं्डल तेल

-  मटशनिी तेले

-  टेक्सटाईल तेले

-  टगयि तेले

-  स््र ेट खटनज तेले

-  मॉगमान बेअरिंग तेले

-  कंपे्रसि तेले.

प्रते्क प्रकािात, टनिग्धता आटण फॅ्श पॉइंटचे वेगवेगळे गे्ड आहेत. 

सुयोग्यतेनुसाि, कॅटलॉग वापरून लुटरिकंटस टनवडले जातात.

उदयाहिि 1

स्सं्डल तेलांना त्ांच्ा टनिग्धता आटण फॅ्श पॉइंटनुसाि गे्डेड केले जाते. 

सवपोस्स्न - 2

सव्पोस्स्न - 5

सव्पोस्स्न - 12

सव्पोस्स्न – 22 

सव्पोस्स्न तेले कमी टनिग्धता असलेले लुटरिकंटस असतात ज्ात 

अटँटीवेअि, अटँटी-ऑस्क्सडंट, अटँटी-िस् आटण अटँटी-फोम अॅटडटीव् 

असतात. टेक्सटाइल आटण मशीन टूल स्सं्डल बेअरिंग्स, टायटमंग टगयि, 

पॉटझटटव् टडस्पे्समेंट ब्ोअसमा आटण ट्र ेसि मेकॅटनझम आटण हायड्र ोटलक 

टसस्ीमसाठी टवटशष्ट उच्च अचूक मशीन टूसिच्ा लुटरिकेशनसाठी या 

तेलांची टशफािस केली जाते.

उदयाहिि 2

गीअि ऑइल त्ांच्ा टनिग्धता आटण फॅ्श पॉइंटनुसाि गे्डेड  केले जातात.

सवपोमेश - 68

सवपोमेश - 150

सवपोमेश - 257

सवपोमेश - 320

सवपोमेश - 460

सवपोमेश - 680

सवपोमेश तेले हे लीड आटण सल्ि संयुगे टमसळलेले औद्ोटगक टगयि तेले 

आहेत. ही तेले जमा होण्ास प्रटतकाि कितात, धातूच्ा घटकांना कोिोशन 

आटण गंजापासून संिक्षण देतात, पाण्ापासून सहज वेगळे होतात आटण 

फेिस आटण नॉन-फेिस धातंूना गंजणािे नसतात.

ही तेले साध्ा आटण घर्माणटविोधी टबयरिंग्जसाठी वापिली जातात ज्ांना 

शॉक आटण जड भाि पडतो आटण ऑपिेटटंग तापमान 90° सेस्सिअसपेक्षा 

जास् नसलेल्ा टसस्ीममधे् वापिले जावे. अन्न प्रटरिया युटनट्समधे् 

वापिण्ासाठी या तेलांची टशफािस केलेली नाही.

सव्पोमेस् A-90 हे टलटु्मेनस उत्पादन आहे ज्ामधे् सल्ि-लीड 

प्रकाि आटण अटँटी वेअि अॅटडटीव् असतात. हेवीली लीड लो-स्ीड ओपन 

गीअसमाच्ा लुटरिकेशनसाठी हे टवशेर्तः  योग्य आहे.

सवपोमेश - एसपी 68

सवपोमेश - एसपी 150

सवपोमेश - एसपी 220

सवपोमेश - एसपी 257

सवपोमेश - SP 320

सवपोमेश - SP 460

सवपोमेश - SP 680

सवपोमेश एसपी तेले हे अतं्त दाबाच्ा प्रकािची औद्ोटगक टगयि तेले 

आहेत, ज्ात सल्ि-फॉस्ोिस संयुगे असतात आटण पािंपारिक लीड-

नॅप्रे्नेट टगयि तेलांच्ा तुलनेत उत्म र्ममाल स्स्र्िता आटण उच्च ऑस्क्सडेशन 

प्रटतिोधक असतात.

या तेलांमधे् चांगली डी-इमस्सिटबल्टी आहे, आता फोटमंग प्रवृत्ी आहे आटण 

धातूच्ा सिफेसेसना कोिोशन आटण गंज पासून संिक्षण प्रदान किते. या 

तेलांची टशफािस जड टकंवा शॉक भाि स्स्र्तीत  सवमा हेवी डु्टी बंटदस् 

टगयि ड्र ाइव्च्ा सकुमा लेशन टकंवा स्पॅ्श लुटरिकेशन टसस्मच्ा अंतगमात 

आहेत जे 110° सेस्सिअस तापमानाविती कायमाित आहेत. 

लुपरिकेपटंग प्रियाली (Lubricating System)
उपदिष्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लुपरिकंट लयागू किण्याच्या िद्ती सयंागया.

लुटरिकेशन च्ा 3 प्रणाली आहेत.

-  गॅ्स्व्टी फीड टसस्म

-  फोसमा फीड टसस्म

-  स्पॅ्श फीड टसस्म

गॅ्ल्हिटी फीड

गॅ्स्व्टी फीड तत्त तेलाच्ा होसि, तेल कप्स आटण मशीनवि प्रदान केलेल्ा 

टवक फीड लुटरिकेटसमामधे् वापिले जाते. (आकृती 1 आटण 2)
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फरोस्न फीड/पे्रशि फीड

तेल, ग्ीस गर् आपि ग्ीस कप्स

प्रते्क बेअरिंगकडे जाणािा ऑइल होल टकंवा ग्ीस पॉइंट टनप्पलमधे् 

बसवलेला असतो आटण त्ाटवरुद्ध बंदुकीचे नोज  दाबून, लुटरिकंट 

बेअरिंगला लावले जाते. ग्ीस कप वापरून ग्ीस देखील जबिदस्ीने टदले 

जाते. (आकृती 3)

तेलाला हातपंपाद्ािे पे्रशि टदले जाते आटण काही मशीन्ससह प्रदान केलेल्ा 

लीव्िद्ािे टदवसातून एक टकंवा दोनदा अंतिाने प्रते्क बेअरिंगला तेलाचा 

चाजमा टदला जातो. (आकृती 4) याला शॉट लुटरिकेटि असेही म्णतात.

तेल िंि िद्त

या पद्धतीमधे् यंरिाद्ािे चालवलेला तेल पंप बेअरिंगमधे् सतत तेल पुिवतो 

आटण नंति तेल बेअरिंगमधून एका डब्ात वाहून जाते ज्ामधून ते पुन्ा 

लुटरिकेशनसाठी पंपाद्ािे काढले जाते.

्थपॅ्श लुपरिकेशर् 

या पद्धतीत एक रिंग ऑइलि शाफ्टला जोडला जातो आटण तो तेलात बुडतो 

आटण शाफ्ट टफित असताना लुटरिकंटचा प्रवाह त्ा भागांभोवती सतत 

पसितो. शाफ्टच्ा टफिण्ामुळे रिंग वळते  आटण त्ाला टचकटलेले तेल वि 

आणले जाते आटण बेअरिंगमधे् टदले जाते आटण नंति तेल पुन्ा रिसेवपोईि 

मधे् नेले जाते. (आकृती 5) याला रिंग ऑइटलंग म्णून ओळखले जाते.

इति टसस्ीममधे् एक टफिणािा घटक तेलाच्ा पातळीच्ा संपकामात 

येतो आटण काम कित असताना संपूणमा टसस्मला लुटरिकेशन तेलाने 

स्पॅ्श कितो. (आकृती 6) अशा प्रणाली लेर् मशीन आटण ऑइल इंटजन 

टसलेंडिच्ा हेडस्ॉकमधे् आढळू शकतात.

ग्ीस गर्चे प्रकयाि

लुटरिकेटटंग यंरिांसाठी खालील प्रकािच्ा ग्ीस गन वापिल्ा जातात.

- ‘T’ हटँडल पे्रशि गन (आकृती 7) 

- स्वयंचटलत आटण हायड्र ॉटलक प्रकािची पे्रशि गन (आकृती 8)

-  लीव्ि- प्रकािची पे्रशि गन (आकृती 9) 
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उघडलेल्या स्याइडवेसयाठी लुपरिकेशर् 

भागांची सिफेस अगदी सू्र् टदसते तिीही हलणािे भाग काही प्रकािचे 

प्रटतकाि अनुभवतात.

प्रटतकाि अटनयटमततेमुळे होतो जो उघड्ा डोळ्ांनी शोधला जाऊ शकत 

नाही.

आकृतीमधे् दशमाटवल्ाप्रमाणे लुटरिकंट टशवाय अटनयटमतता एकमेकांना 

पकडतात. (आकृती 10)

लुटरिकंटने अटनयटमततांमधील अंति भरून टनघते आटण मॅटटंग  घटकांच्ा 

दिम्ान लुटरिकंटची टफल्म तयाि होते ज्ामुळे हालचाल सुलभ होते. 

(आकृती 11)

लुटरिकेटटंग मशीनसाठी सूचना

- ऑइटलंग आटण ग्ीटसंग पॉइंट्स ओळखा

- योग्य लुटरिकंट आटण लुटरिकंट उपकिण टनवडा

- लुटरिकंटस लागू किा.

टनमामात्ाच्ा मॅनु्यअलमधे् मशीन टूसिमधील भागांचे लुटरिकेशन 

किण्ासाठी सवमा आवश्यक तपशील आहेत. टनमामात्ाच्ा मॅनु्यअलमधे् 

नमूद केल्ानुसाि लुटरिकंट दििोज, साप्ाटहक, माटसक टकंवा टनयटमत 

अंतिाने वेगवेगळ्ा टठकाणी टकंवा भागांवि लागू केले जावे.

ही टठकाणे आकृती 12 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे देखभाल टनयमावलीत 

टचन्ांसह दशमाटवली आहेत.

लुटरिकंटस आटण ग्ीसच्ा वापिासाठी टनमामात्ाच्ा टनददेशांचे पालन किणे 

ही चांगल्ा देखभालीची उत्म हमी आहे. मागमादशमानासाठी इंटडयन ऑइल 

कॉपपोिेशन चाटमा पहा. कायमाशाळेत सामान्यतः  वापिले जाणािे तेले परिटशष्ट 

I मधे् टदले आहेत.

लुटरिकंट  कंटेनि स्ष्टपणे लेबल केले पाटहजे. लेबलमधे् तेल टकंवा ग्ीसचा 

प्रकाि आटण कोड नंबि आटण इति तपशील सूटचत किणे आवश्यक आहे. 

तेलाचे कंटेनि आडव्ा स्स्र्तीत ठेवणे  आवश्यक आहे ति ग्ीस कंटेनि 

उभ्ा स्स्र्तीत असणे आवश्यक आहे. 
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औद्रोपगक लुपरिकेशर् तेल

उत्यादर्

पकरे्मॅपटक 

पवस्मिकयािकतया 

Cst °40C वि

VI
फॅ्श िॉइंट 
COC°C

वि्नर्/अज्न

सयामयान् हेतू

मपशर्िी तेले 

लुरेिक्स 57

लुरेिक्स 68 

54.60 

64.72 

- 

- 

160

160
लु्रेिक्स तेले कमी टनिग्धता टनददेशांक सिळ खटनज आहेत  

चांगली अंतटनमाटहत ऑस्क्सडेशन स्स्र्िता असलेले वंगण; ते 

मशीन घटकांचे अटतिेकीपासून संिक्षण कितात  परिधान किा 

आटण आटर्माक नेिहन प्रदान किा. या टबयरिंग्जच्ा नेिहनसाठी 

तेलांची टशफािस केली जाते, ओपन गीअसमा, हलर्ा लोड 

केलेल्ा स्ाइड्स आटण मागमादशमाक मागमा मशीन टूसि.

फ्पशंग तेल

लुरेिक्स फ्श 22

19.22  - 150 लुरेिक्स  फू्सह  22 हा हलर्ा िंगाचा, कमी टनिग्धता आहे,  

स्टशंगसाठी खास टवकटसत केलेले सिळ खटनज तेल 

ऑटोमोटटव् आटण औद्ोटगक उपकिणे. द लुरेिक्स  फू्सह  

22 ची वैटशष्टे् हे शर् कितात च्ा सवमा दुगमाम अंतगमात पृष्ठभाग 

सहजपणे स्वच्छ किण्ासाठी टवटवध उपकिणे.

प्रसयारित आपि  

हयािड्र ॉपलक तेल

(अटँटी-वेअि प्रकाि)

सव्पोटसस्म 2 32

सव्पोटसस्म 57

सव्पोटसस्म 68

सव्पोटसस्म 81

सव्पोटसस्म 100

सव्पोटसस्म 150

29.33 

55.60

64.72

78.86 

95.105

145-155

95

95

95

90

90

90

196

210

210

210

210

230

सव्पोटसस्म तेले अतं्त परिषृ्त पासून टमटश्रत केली जातात 

बेस स्ॉक आटण काळजीपूवमाक टनवडलेले अटँटी-ऑस्क्सडंट, 

अटँटी-वेअि, अटँटी-िस् आटण अटँटी-फोम अॅटडटीव्. या  तेलांची 

सेवा दीघमाकाळ असते आटण त्ासाठी टशफािस केली जाते 

हायडॉटलक टसस्ीम आटण परिसंचिण प्रणालीचंा टवस्ीणमा  

औद्ोटगक आटण ऑटोमोटटव् उपकिणे. ही तेले कंपे्रसि रंॅिक 

केससाठी देखील वापिले जातात   नेिहन, पिंतु नेिहनसाठी 

टशफािस केलेली नाही टस्शव्ि लेटपत असलेल्ा टबामाइन आटण 

उपकिणे घटक

ल््ंपिडल तेल

सव्पोस्स्न 2

सव्पोस्स्न 5

सव्पोस्स्न 12

2.0-2.4

4.5-5.0

11-14

-

-

90

90

90

144

सव्पोस्स्न तेले कमी टनिग्धता असलेले वंगण असतात अटँटी-

वेअि, अटँटी-ऑस्क्सडंट, अटँटी-िस् आटण अटँटी- फोम अद्ीतीवेस 

या तेलांची टशफािस केली जाते कापड आटण मशीन टूल 

स्सं्डलचे नेिहन टबयरिंग्ज, टायटमंग टगयसमा, सकािात्मक 

टवस्र्ापन ब्ोअि, आटण ट्र ेसि यंरिणा आटण हायड्र ॉटलकसाठी

टवटशष्ट उच्च परिशुद्धता मशीन टूसिची प्रणाली.

मपशर्िी तेले

सवपोटलन 32

सवपोटलन 46

सवपोटलन 68

29.33

42.50

64-72

-

-

-

152

164

176

सवपोटलन तेले सामान्यांसाठी चांगले तेलकटपणा देतात सीमा 

नेिहन अंतगमात देखील नेिहन परिस्स्र्ती, गंज आटण गंज टगंग्सत 

भाग संिक्षण आटण पातळ टफल्मची ताकद आटण अटँटी-

िस् िाखणे अद्ीतीवेस  सवपोटलन तेले सामान्य उदे्श आहेत 

कापडाच्ा सवमा नुकसान नेिहन प्रणालीसाठी वंगण टगिण्ा, पेपि 

टमल, मशीन टूसि.

पगिि ऑइल एस

सवपोमेश 68

सवपोमेश 150

सवपोमेश 257

72-64

155-145

280-250

90

90

90

204

204

232

सवपोमेश तेले हे टमटश्रत औद्ोटगक टगयि तेले आहेत टशसे 

आटण सल्ि संयुगे. हे तेल पुिवतात टडपॉटझट तयाि होण्ास 

प्रटतकाि, धातूचे संिक्षण गंज आटण गंज टवरुद्ध घटक, वेगळे 

पाण्ातून सहजतेने आटण फेिसला गंज न देणािे आटण नॉन-

फेिस धातू. सवपोमेश तेलांची टशफािस केली जाते औद्ोटगक 

गीअसमाच्ा नेिहनसाठी, साधा आटण घर्माण टविोधी शॉक आटण 

जड भािांच्ा अधीन असलेल्ा टबयरिंग्ज आटण प्रणाली कायमाित 

होते मधे् वापिले पाटहजे तापमान पेक्षा जास् नाही
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.8.85 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

समयंातितया आपि कॉन्सल्ट््र पसटीसयाठी डयािल टेस्ट इंपडकेटि वयािि (Dial Test indicator use 
for parallelism and concentricity)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फेल स्टॉकची हयालचयाल आपि ल््ंपिडलचे अलयाइर्मेंट तियासिे

• कॅिेज देण्याच्या सयािेक् कॉइल स्टॉक स्ीहि हयालचयालीची चयाचिी

• बेड आपि कॅिेजच्या हयालचयालीची समयंातितया. 

कॅिेजवि डायल गेज टनटचित किा. (आकृती 1) 

टेलस्ॉकची स्विल शर् टततर्ा जास् प्रमाणात प्रोजेक्ट किा आटण लॉक 

किा. (आकृती 2) डायल टेस् इंटडकेटिद्ािे उभ्ा आटण आडव्ा स्स्र्तीत 

स्विल तपासा.

प्रते्क मापन दिम्ान स्विल लॅिम्प किा. जि ते पकडले गेले नाही ति ते 

मापन प्रभाटवत किेल.

उभ्ा पे्नमधे्  स्विलच्ा मुक्त टोकावि संपकमा  साधण्ासाठी डायल पं्गि 

ठेवा. (आकृती 3)

डयािल ल्विलच्या सवया्नत विच्या िॉईटंवि  सेट केलया आहे ियाची 

खयात्ी किया.

डायल शून्य स्र्ानावि सेट किा. (आकृती 4)

कॅिेज हळू हळू स्विलच्ा संपूणमा लांबीच्ा टदशेने हलवा. (आकृती 5)

स्विलच्ा अगदी टोकाला डायल िीटडंग लक्षात घ्ा. 

डायल िीटडंगचे टडफे्क्शन सत्ाटपत किा आटण पुिवलेल्ा चाचणी 

चाटमाशी मूल्ाची तुलना किा. (IS: ६०४०)

आडव्या पे्र्मधे्  तियासण्यासयाठी, डयािल आडवया सेट किया 

आपि विील प्रपरििया िुन्या किया. (आकृती 6)

टेलस्ॉक स्सं्डलमधे् टेस् मॅन्ड्र ल टफक्स किा. आकृतीमधे् 

दशमाटवल्ाप्रमाणे उभ्ा आटण आडव्ा स्स्र्तीत टेलस्ॉक स्सं्डल बोअिची 

अचूकता तपासण्ासाठी समान प्रटरिया पुन्ा किा.

कें द्रांच्ा दिम्ान पोकळ चाचणी मॅन्ड्र ेल (300 ते 500 टममी लांब) घाला. 

(आकृती 6)
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ल््ंपिडल बेअरिंग त्याच्या कयाि्नित तयािमयार्यावि असल्याची 

खयात्ी किया.

सॅडल विील डायल गेज टनटचित किा, पं्गि मटँड्र ेलच्ा स्स्र्तीला स्शमा किते 

आटण ते शून्यावि सेट किते. आकृती 7)

आडव्ा स्स्र्तीत मटँड्र ेल  योग्य अलाइनमेंटमधे्  आहे हे तपासण्ासाठी 

कॅिेज एका टोकापासून दुसऱ्या टोकापयांत हलवा.

डायल प् लंगिला तपासण् याच् या सिफेसवि  काटकोनात (िेटडयली) िेस् 

किा.

डायल पं्गि मटँड्र ेलच्ा शीर्मास्र्ानी सेट किा आटण बेडच्ा बाजूने सॅडल  

हळू हळू मटँड्र ेलच्ा संपूणमा लांबीवि हलवा. (आकृती 8)

बेडच्ा बाजूने सॅडल  टफित असताना डायलच्ा वाचनाचे टनिीक्षण किा 

आटण जि असेल ति फिक लक्षात घ्ा.

टेलस्टॉक सेंटि अरु्जे्ि मिया्नदेत ल््ंपिडल सेंटििेक्या जयास्त 

असिे आवश्यक आहे.

डायल गेज िीटडंगचे टडफे्क्शन सत्ाटपत किा आटण चाचणी चाटमासह 

मूल्ाची तुलना किा. (IS: ६०४०)

ल््ंपिडलचे ट्रू  िपरं्ग चेक कििे (Checking the true running of a spindle)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल

• टेस्ट मँड्र ेल सह लेथ ल््ंपिडलचे ट्रू  िपरं्ग तियासया. 

स्सं्डल टेपिमधे् टेस् मॅन्ड्र लचा टेपि शंॅक शोधा.

कॅिेजमधे् स्स्र्ि असलेले डायल गेज धिा, त्ाचा पं्जि त्ाच्ा मुक्त 

टोकाजवळ मटँड्र ेलशी संपकमा  साधतो (आकृती 1) आटण त्ाला ‘0’ स्स्र्तीत 

सेट किा.

डयािल गेज पं्गिलया तियासण्यासयाठी सिफेसवि  कयाटकरोर्यात 

(िेडीिली) िेस्ट द्या.

मटँड्र ेलसह स्सं्डल हळू हळू हाताने टफिवा.

डायल गेजचे वाचन पहा आटण लक्षात घ्ा.

स्सं्डल नोज जवळ डायल गेज हलवा. मटँड्र ेल सह स्सं्डल हळू हळू हाताने 

टफिवा आटण वाचन लक्षात घ्ा.

स्सं्डल हळूहळू टफिवत असताना डायल गेजचे िीटडंग घ्ा. डायल 

िीटडंगचे टडफे्क्शन  सत्ाटपत किा आटण चाचणी चाटमासह मूल्ाची तुलना 

किा. (IS: ६०४०)

पे्र् सिफेससह  ल््पिरिट लेहिलचे समयािरोजर्
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      अभ्यास 1.8.86 सयाठी संबंपित पसद्यंात 
टर््नि (Turner) - व्यावसयापिक सुिक्या

ग्याइंपडंग हिील - अॅरेिपसहि, पग्ट, गे्ड आपि बयँाड (Grinding wheel - abrasive, grit, grade 
and bond)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ग्याइंपडंग हिीसि  तियाि किण्यासयाठी वयाििल्या जयाियाि् िया दरोर् अॅरेिपसहिची र्यावे सयंागया

• ग्याइंपडंग हिील बर्वतयार्या वयाििल्या जयाियाि् िया बॉन््स ओळखया आपि त्यंाची र्यावे द्या 

• अॅरेिपसहि हिीलची कपटंग अॅक्शर् सयंागया 

• B.I.S रु्सयाि ग्याइंपडंग हिील पर्पद्नष् किया.

• अॅरेिपसहि हिीसिच्या पर्वडीवि िरिियाम किियािे घटक सयंागया. 

ज्ा प्रकािचे काम ग्ाउंडवि किायचे आहे त्ासाठी योग्य प्रकािचे अॅरेिटसव् 

व्ील योग्य स्ीडने टफिवल्ासच समाधानकािक परिणाम टमळू शकतात. 

अॅरेिटसव् व्ीसि उत्पाटदत अॅरेिटसव् गे्न्सपासून बनटवली जातात, ज्ाला 

बाटँड नावाच्ा योग्य बाइंटडंग मटेरियलद्ािे एकरि आयोटजत केले जाते.

ग्ाइंटडंग व्ीसिच्ा टनटममातीमधे् वापिलेले दोन अॅरेिटसव् आहेत: 

- अॅलु्टमटनयम ऑक्साईड

- टसटलकॉन काबामाईड.

अॅलु्टमटनयम ऑक्साईड ग्ाइंटडंग व्ील उच्च तन्य, कठीण मटेरियल आटण 

सवमा प्रकािचे स्ीसि ग्ाइंटडंगसाठी  योग्य आहेत.

टसटलकॉन काबामाइड ग्ाइंटडंग व्ीसिचा वापि स्ोन टकंवा टसिॅटमक्स, नॉन-

फेिस धातू आटण इति नॉन-फेिस मटेरियल  यांसािख्ा कठीण पदार्ाांना 

ग्ाइंटडंगसाठी  केला जातो.

अॅरेिटसव्चा प्रकाि टनमामात्ाद्ािे अॅरेिटसव् व्ीलवि स्ष्टपणे टचन्ांटकत 

केला जातो.

बयँाड 

ग्ाइंटडंग व्ीलमधील अॅरेिटसव्  कण बॉन्ड नावाच्ा मटेरियलद्ािे एकरि 

ठेवले जातात.

बयँाड असू शकते:

- टवटट्र फाइड

- टसटलकेट

- ऑिगॅटनक.

टवटट्र फाइड बॉन्ड मजबूत कडक ग्ाइंटडंग व्ील तयाि कितात ज्ावि 

पाणी, आम्ल टकंवा सामान्य तापमान बदलांचा परिणाम होत नाही. बहुतेक 

अॅरेिटसव् व्ीसि टवटट्र फाइड बाटँडसह तयाि केली जातात.

टसटलकेट बाटँड टवटट्र फाइड बॉने्डड व्ीलपेक्षा सौम् कटटंग टरियेसह व्ील 

तयाि कितो. मोठ्ा व्ासाच्ा व्ीसिना टसटलकेट बॉण्ड असतो.

ऑिगॅपर्क बयँाडरे् बरू् शकतयात:

- िेटझनोइड

- बेकलाइट

- िबि

- शेलॅक.

ऑिगॅटनक बॉने्डड व्ीसिना सुिटक्षत उच्च ऑपिेटटंग स्ीड असते. ते िफ 

वापि सहन किण्ास  सक्षम आहेत. ते पोटदेबल ग्ाइंडिवि आटण िफ 

फाउंड्र ी कामासाठी वापिले जातात. पातळ कट-ऑफ व्ीसि ऑिगॅटनक 

बाटँडने  बनटवली जातात. (आकृती    1)

बयँाडची पडग्ी

बाटँड अॅरेिटसव् कणांना एकरि ठेवते आटण ते कापताना त्ांना आधाि देते. 

अॅरेिटसव् गे्न्स हलके टकंवा घट्ट धिले आहेत की नाही हे बाटँडची टडग्ी 

ठिवते.

व्ीलला ‘मऊ’ तेव्ाच म्णतात जेव्ा बाटँडचा पातळ टरिज अॅरेिटसव् गे्न्सना 

एकरि धरून ठेवतो ज्ामुळे गे्न्स फुटतात. बाटँडचा जाड टरिज गे्न्स  घट्ट 

धरून ठेवतो तेव्ा व्ीलला ‘कठोि’ असे म्णतात.

हे बयँाडचे प्रमयाि पकंवया गे्ड आहे जे अॅरेिपसहि  हिीलची 

‘कठरोितया’ पकंवया ‘मऊििया’ ठिवते.

अॅरेिपसहि  हिीलची कपटंग परििया 

ग्ाइंटडंग व्ीलची कटटंग टरिया मोठ्ा प्रमाणात व्ीलच्ा बॉण्डच्ा गे्डवि 

अवलंबून असते. तत्त असे आहे की वैयस्क्तक अॅरेिटसव् गे्न्स लहान 

कटटंगचे टूल  आहेत.
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बॉण्ड असे असले पाटहजे की ते ग्ाइंटडंग कण तीक्षण असताना एकरि धिले 

पाटहजेत आटण जेव्ा ते बोर्ट होतात तेव्ा ते सोडले पाटहजेत जेणेकरून 

नवीन तीक्षण कण कटटंग सुरू ठेवण्ासाठी त्ांची जागा घेतील. या सततच्ा 

प्रटरियेला व्ीलची कटटंग टरिया म्णतात. (आकृती 2)

हयाड्न मटेरििल  ग्याइंडसयाठी  ‘सॉफ्ट’ लयाइट बॉण्ड हिीसि 

वयाििया आपि सॉफ्ट मटेरििल  ग्याइंपडंगसयाठी  ‘हयाड्न’ फम्न 

बॉण्ड हिीसि  वयाििया. (आकृती 3) 

अॅरेिपसहि हिील पवपर्ददेश

ग्ाइंटडंग व्ीसि  टनटदमाष्ट किण्ासाठी आटण ओळखण्ासाठी मानक 

टचन्ांकन प्रणाली वापिली जाते. 

खालील व्वस्रे्चा रिम आहे.

- अॅरेिटसव्  प्रकाि

-  संिचना

-  गे्न आकाि

-  बाटँड प्रकाि

-  बाटँडची गे्ड

अॅरेिपसहि  प्रकयाि (आकृती 4)

प्रते्क दोन प्रकािचे अॅरेिटसव् ओळखण्ासाठी अक्षिे  वापिली जातात.

ते आहेत:

- अॅलु्टमटनयम ऑक्साईडसाठी ‘A’

- टसटलकॉन काबामाइडसाठी ‘C’.

प्रते्क प्रकािातील टवटशष्ट टभन्नता डेटजगे्ट किण्ासाठी टनमामाता या 

अक्षिासमोिील संख्ा वापरू शकतो.

उदयाहििे

38 A हे हाय स्ीड स्ील कटटंग टूसि ग्ाइंटडंगसाठी  टडझाइन केलेले 

अॅलु्टमटनयम ऑक्साईड अॅरेिटसव्  आहे.

39C टसमेंटटेड काबामाइड टूसि ग्ाइंटडंगसाठी  टडझाइन केलेले टसटलकॉन 

काबामाइड अॅरेिटसव्  आहे.

गे्र् आकयाि (आकृती 5)

गे्न टकंवा टग्ट आकाि हा अॅरेिटसव् गे्नचा वास्टवक आकाि आहे. 

अॅरेिटसव् कणांची टवटवध आकािांच्ा चाळण्ातून वगमावािी केली जाते. 

ते 10 (कोअसमा) ते 600 (अटतशय फाईन) पयांतच्ा संखे्द्ािे सूटचत केले 

जातात. साधािणपणे फाईन टग्ट व्ील सू्र् सिफेस देते आटण काम पूणमा 

किण्ासाठी वापिले जाते.

बयँाडची गे्ड (आकृती 6)

अॅरेिटसव् व्ीलमधील बॉण्डची गे्ड टकंवा प्रमाण वणमामालाच्ा अक्षिाद्ािे 

दशमाटवली जाते. िेंज A ला लाइट टकंवा ‘ सॉफ्ट ‘ बॉन्ड दशमावते ते Z ला  फममा 

टकंवा ‘कठोि’ बॉन्ड दशमाटवणािी गे्ड्स आहेत. टवटशष्ट जॉबसाठी टनवडलेल्ा 

बाटँडचा गे्ड असा असेल जो व्ील पासून सवामात समाधानकािक कटटंग 

टरिया टनमामाण कितो.
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संिचर्या 

अॅरेिटसव् व्ीलची संिचना म्णजे अॅरेिटसव् गे्न्समधील अंति. अॅरेिटसव् 

व्ील घट्टपणे एकरि बांधून टकंवा मोठ्ा अंतिावि असलेल्ा अॅरेिटसव् 

गे्न्ससह तयाि केले जाऊ शकते. ही संिचना 1 ते 12 पयांतच्ा संखे्द्ािे 

दशमाटवली जाते. उच्च संख्ा प्रगटतशीलपणाने अटधक मुक्त संिचना 

दशमाटवतात.

हिील मयापकिं गवि संिचर्या रं्बि दयाखवण्याची गिज र्याही. 

(आकृती 7)

बयँाड प्रकयाि

व्ीलच्ा बॉण्डसाठी वापिल्ा जाणाि् या मटेरियलचा प्रकाि टकंवा प्रटरिया 

दशमाटवण्ासाठी अक्षिाचा वापि केला जातो. (आकृती 8)

V   टवटट्र फाइड

S   टसटलकेट

B    िेटझनोइड

R    िबि

E    शेलॅक

O   ऑस्क्सलिोिाईड

हिील मयापकिं ग

स्ील कास्सं्गच्ा िफ  ग्ाइंटडंगसाठी योग्य अॅरेिटसव् व्ील टचन्ांटकत केले 

जाईल.

A 16 P.5 V BE.

टवभक्त घटकांचा टवस्ाि असा असेल:

A  अॅलु्टमटनयम ऑक्साईड अॅरेिटसव् 

16  कोअसमा गे्न आकाि

P   मध्म ते कठोि गे्डचे बाटँड

5   मध्म ते दाट संिचना

V   टवटट्र फाइड बाटँड

BE  टनमामात्ाचे टवटशष्ट बाटँड वैटशष्ट्. (आकृती 9)

पवपशष् जॉबसयाठी अॅरेिपसहि हिील पर्वडण्याचे फॅक्टस्न 

- ज्ा प्रकािची मटेरियल  ग्ाउंडवि असावी. (आकृती 10)

- काढल्ा जाणाि् या मटेरियलचे प्रमाण. (आकृती  10) 

- सिफेस पूणमा किणे आवश्यक आहे.

-  मशीनचा प्रकाि आटण स्स्र्ती.

-  व्ील स्ीड.(आकृती 11)

कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग : टर््नि (NSQF - उजळिी 2022) - अभ्यास 1.8.86 सयाठी संबंपित पसद््ियंात

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



276

ग्याइंपडंग हिीलमधे् दरोष (Defects in grinding wheel)
उपदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हिीलच्या सिफेसशी संबंपित समस्या उद्भवू शकतयात 

• प्रते्क समस्या ओळखया आपि प्रभयाव सयंागया.

ग्ाइंटडंग द्ािे ग्ाइंटडंग व्ीसिच्ा सिफेसशी संबंटधत समस्ा उद्भवू 

शकतात:

- लोडीगं

-  गे्टझंग

-   गु्व्ीगं

-  आऊट -ऑफ-िाउंड.

लरोडीगं 

ग्ाउंड असलेल्ा मटेरियलचे लहान कण व्ीलच्ा गे्न्समधील जागेत 

एबेिडेड केलेले असतात. व्ीलचा सिफेस अडकलेला टकंवा भाि होतो. 

यामुळे व्ीलची कटटंग कायमाक्षमता कमी होते. (आकृती    1)

लोड केलेले व्ील सहजपणे ओळखले जाऊ शकते, आटण पटहले संकेत 

हे असतील: - 

- व्ीलच्ा कटटंग टरियेत जलद घट

-  व्ीलच्ा टवरूद्ध कामाच्ा सामान्य दाबाचा र्ोडासा प्रभाव पडतो

-  व्ीलद्ािे तयाि होणाऱ्या टठणग्यांचे प्रमाण कमी होते. 

हिीलच्या पवरूद् कयामयाच्या वयाढीव दबयावयाचया िरिियाम हरोतरो:

- काम गिम किणे

-  व्ील मंदावणे, टवशेर्तः  लहान मशीनवि. (आकृती 2)

 जेव्ा ही लक्षणे स्ष्ट होतात तेव्ा ग्ाइंटडंग  र्ांबवा आटण मशीन बंद किा.

जेव्ा व्ील स्वतः च टफिणे र्ांबवते, तेव्ा व्ीलचा फेस पहा. सिफेसवि  

धातूच्ा कणांसह टठपके आटण स््र ीक केलेले आहे का ते पहा. अनेकदा हे 

कण सिफेसवि  तयाि झालेले असतील आटण व्ीलच्ा फेसच्ा वि प्रोरुिड 

होईल. यामुळे या खाते साठी व्ील कापण्ाची टरिया अचानक कमी होते. 

(आकृती 3)

‘लरोपडंग’ म्हिजे ग्याउंडवि असलेल्या मटेरििलसयाठी चुकीचे 

हिील वयाििण्याचया िरिियाम.

पर्मया्नत्याच्या संदभ्न िुल्स्तकयाचया संदभ्न घ्या जे हिील पर्वडीसयाठी 

पशफयािसी देते.

गे्पिंग

गे्टझंग व्ीलवि कठोि मटेरियल  ग्ाइंटडंगमुळे होते ज्ामधे् बॉण्डचा 

गे्ड खूप कठीण असतो. कठोि मटेरियल कापल्ामुळे अॅरेिटसव्  कण 

टनसे्ज होतात. त्ांना बाहेि पडू देण्ासाठी बाटँड खूप  टणक आहे. व्ील 
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त्ाची कटटंग कायमाक्षमता गमावते. गे्ज्ड व्ीलची लक्षणे लोडेड केलेल्ा  

व्ीलसािखीच असतात. व्ीसिच्ा फेसची तपासणी एक सू्र्  काचेचे 

स्वरूप दशमावते.

मऊ गे्डचे बॉन्ड असलेले व्ील टनवडून गे्टझंग िोखले जाऊ शकते. 

हातातील जॉबसाठी व्ील टनवडण्ासाठी टनमामात्ाच्ा हटँडबुकचा संदभमा 

टदला जाऊ शकतो.(आकृती 4)

गू्ल्हंिग

व्ीलच्ा सिफेसवि  एकाच स्स्र्तीत लागू होणाि् या दाबाने व्ील दूि 

गेल्ाने गू्व् तयाि होतात.

व्ीलच्ा संपूणमा दशमानी भागावि काम हलवून गू्स्वं्ग प्रटतबंटधत केले जाऊ 

शकते.

हिीलच्या बयाहेिील एजेसवि ग्याइंपडंग  टयाळया; अन्थया, त्याचया 

िरिियाम वेगवयार् िरिियार् मधे् हरोतरो आपि हिीलवि वरि 

सिफेस पर्मया्नि हरोतरो. (आकृती 5)

आऊट -ऑफ-ियाउंड 

असमान ऍस्प्केशन, व्ीलच्ा टवरूद्ध कामाचे बस्मं्पगने टकंवा व्ायरेिशन 

यामुळे व्ील आऊट -ऑफ-िाउंड होण्ास कािणीभूत होईल. यामुळे 

असंतुटलत स्स्र्ती बाहेि जाईल. समान दाब लागू किणे आटण कायमा- 

िेस्द्ािे कामाला चांगले समर्मान टदल्ाने व्ील आऊट -ऑफ-िाउंडसाठी 

मदत होईल.

कपटंग टूसि ियािदयाि  किण्यासयाठी सेट केलेल्या लहयार् बेंच 

ग्याइंडिवि किीही जड, िफ  ग्याइंपडंग किण्याचया प्रित्न करू 

र्कया.
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