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(ii)

सेƃर  : कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग

अविध : दो वषŊ 
ʩवसाय : मशीिनː - 1st वषŊ - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 4 (शोिधत 2022)

Ůकाशक एवं मुūण :

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान

पो. बा. सं. 3142,
िगǷी, चेɄई - 600 032.
भारत.
ई-मेल : chennai-nimi@nic.in
वेब-साइट : www.nimi.gov.in

Ůकाशनािधकार ú 2022 रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान, चेɄई

Ůथम संˋरण : जनवरी  2023   |ÉÊiÉªÉÉÄ : 500      

Rs.225/-

सवाŊिधकार सुरिƗत 

इस Ůकाशन का कोई भी भाग िकसी भी ŝप मŐ या िकसी भी साधन के माȯम से इलैƃŌ ािनक या यांिũक फोटो कापी सिहत, įरकािडōग         
या िकसी सूचना भǷारण और पुनः Ůाİɑ Ȫारा Ůकाशक की िलİखत पूवाŊनुमित के िबना न तो उद्युत िकया जा सकता है और ना ही                  
Ůसाįरत िकया जा सकता है ।
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(iii)

Ůाſथन

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

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

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

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

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

और आईटीआई के Ůितिनिध ।

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

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

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

तहत कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग Ɨेũ मŐ मशीिनː  - 1st  वषŊ का ʩवसाय अɷास -  NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 2022) ।  

NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) ʩवसाय  अɷास ŮिशƗुओ ंको एक अंतराŊ Ō̓ ीय समकƗता मानक Ůाɑ करने मŐ मदद करेगा । 

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

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

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

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

के Ůयास एक लंबा राˑा तय करŐ गे।

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

जय िहȽ ! 

 ŵी अतुल कुमार ितवारी. I.A.S
 महािनदेशक/िवशेष सिचव    
 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,
 भारत सरकार 

नई िदʟी - 110 001

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(iv)

भूिमका

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

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

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

िनधाŊįरत पाǬŢम NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभɄ टŌ ेडो ंके िलए िशƗण सामŤी िवकिसत करना और Ůदान करना 

है।

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

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

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

चाटŊ और पारदिशŊता) और अɊ सहायक सामŤी शािमल हœ।

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

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

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

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

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

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

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

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

मदद करती है।

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

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

हœ।

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

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

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

चेɄई - 600 032   कायŊकारी िनदőशक
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(v)

आभार

मशीिनː ʩवसाय के अिधन के िलए कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 2022) की Ůˑुत अनुदेशाȏक सामŤी 

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

तथा  Ůायोजको ं को  हािदŊक  धɊवाद  देता  है ।

मीिडया िवकास सिमित के सद˟

 ŵी वी. अलगैʊा - सहायक ŮिशƗण अिधकारी

   Govt. ITI,  अɾȅूर, चेɄई  

 ŵी वी. लोगनाथन - सहायक ŮिशƗण अिधकारी

   Govt. ITI,  अɾȅूर, चेɄई

 ŵी आर. कɄन - DGM (से.िन.)    

   MDC मेɾर, NIMI, चेɄई

 ŵी टी. जानकीरामन् - िŮİɌपल (से.िन.)    

   MDC मेɾर, NIMI, चेɄई

 ŵी एम. सɼȅ - ŮिशƗण अिधकारी (से.िन.)    

   MDC मेɾर, NIMI, चेɄई

NIMI  समɋयक

 ŵी िनमाŊʞ नाथ - उप िनदेशक

    NIMI  चेɄई

 ŵी वी. गोपाल कृˁन - सहायक Ůबɀक

    NIMI  चेɄई

 ŵी वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक

    NIMI  चेɄई     

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

DTP आपरेटरो ंकी पूरी-पूरी Ůशंसा करता है ।

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

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

पįरचय
ʩवसाय अɷास

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

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

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

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

मॉǰूल - 1 सुरƗा
मॉǰूल - 2 बेिसक िफिटंग
मॉǰूल - 3 टिनōग
मॉǰूल - 4 ˠािटंग
मॉǰूल - 5 िमİʟंग
मॉǰूल - 6 एडवाɌ टिनōग

मॉǰूल - 7 Ťाईंİȵंग

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

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

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

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

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

ʩवसाय िसȠाȶ

इस मैनुअल मŐ मिशिनː - NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। टŌ ेड Ůैİƃकल पर मैनुअल 

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

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

करने मŐ मदद करने के िलए बनाए रखा जाता है।

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

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

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

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

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

िवषय-Ţम

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक पृʿ सं.

  माǰूल 1 :  सुरƗा (Safety)

 1.1.01 ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ, ʩवसाय मŐ Ůयुƅ उपकरणो ंऔर मशीनरी की सूची (Importance of trade 
   training, list of tools & machinery used in the trade)  1

 1.1.02 ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (पीपीई) का उपयोग करने के िलए ŮिशƗुओ ंको िशिƗत करके सुरƗा ̊िʼकोण का 
   िवकास करना   (Safety attitude development of the trainee by educating them to use 
   personal protective equipment (PPE) 3

 1.1.03 Ůाथिमक िचिकȖा और बुिनयादी ŮिशƗण (First aid method and basic training) 5

 1.1.04 कॉटन वेː , धातु के िचɛ / कँटीला आिद जैसे अपिशʼ पदाथŘ का सुरिƗत िनˑारण। (Safe disposal
   of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.) 10

 1.1.05 जोİखम (खतरे) की पहचान और बचाव (Hazard identification and avoidance 11

 1.1.06 खतरे, चेतावनी, सावधानी और ʩİƅगत सुरƗा संदेश के िलए सुरƗा संकेत (Safety sign for danger, 
   warning, caution and personal safety message) 13

 1.1.07 िवद्युत दुघŊटनाओ ंके िलए सुरƗाȏक उपाय और इस Ůकार की दुघŊटनाओ ंमŐ उठाए जाने वाले कदम  (Preventive 
   measures for electrical accidents and step to be taken in such accidents) 15

 1.1.08 अिưशामक यंũो ंका उपयोग (Uses of fire extinguishers) 17

 1.1.09 िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास और समझ (Practice and 
   understand precautions to be followed while working in fitting jobs) 19

 1.1.10 ʩवसाय मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर उपकरणो ंका सुरिƗत उपयोग (Safe use of tools and equipments used 
   in  the trade) 21

   माǰूल 2 :  मूलभूत िफिटंग (Basic Fitting)

 1.2.11 जॉब / कायŊ की योजना बनाने के िलए डŌ ाइंग का अȯयन करŐ , फाइिलंग और सॉइंग को िचि˥त करने के िलए 
   वांिछत िविनदőशो ंके     अनुसार उपकरण और मशीनो ंकी पहचान करŐ   (Study the drawing to plan the
    job/ work Identification of tools and equipments as per desired specifications for 
   marking, filing and sawing) 23

 1.2.12 बŐच वाइस का पįरचय (Familiaristation of bench vice) 24

 1.2.13 ɢैट और चौकोर फाइिलंग (रफ िफिनश) (Filing flat and square (Rough finish) 25

 1.2.14 ˌाइबर और ːील  ŝल के साथ अंकन।  (Marking with scriber and steel rule) 26

 1.2.15 फाइिलंग Ůैİƃस, सरफेस फाइिलंग, ऑड लेग कैलीपर और ːील के ŝल के साथ सीधी और समानांतर रेखाओ ंकी 
   मािकō ग (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with odd leg 
   caliper and steel rule) 27

 1.2.16 लाइनो ंको िचि˥त करना, वाइस जॉ मŐ उपयुƅ ŝप से पकड़ना, िदए गए आयामो ंको हैक करना (Marking out 
   lines, gripping suitably in vice jaws, hack sawing to given dimensions) 29

 1.2.17 िविभɄ वगŘ की िविभɄ Ůकार की धातुओ ंको देखना (Sawing different  types of metals of different 
   sections) 33

 1.2.18 िडवाइडर, ऑड लेग कैिलपसŊ, ˌाइबर और ːील ŝल (सकŊ ल, आकŊ , समानांतर लाइन) के साथ मािकō ग Ůैİƃस 
   (Marking practice with dividers, odd leg calipers, scriber and steel rule (circles, arc, 
   parallel lines) 35
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(viii)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक पृʿ सं.

 1.2.19 Ťाइंिडंग, सŐटर पंच, डॉट पंच, छेनी और ˌाइबर (Grinding, center punch,  dot punch,  chisel and 
   scriber) 37

 1.2.20 मािकō ग, फाइिलंग, फाइिलंग ˍायर और टŌ ाई-ˍायर का उपयोग करके चेक करŐ  (Marking, filing, filing    
   square and check using Try - square) 41

  1.2.21 अंकन के िलए डŌ ाइंग के अनुसार अंकन, होल की İ̾थित, अंकन उपकरणो ंके साथ चाक की गई सतहो ंपर रेखाओं
   को िचİɎत करना   (Marking according to drawing  for locating,  position of holes, scribing   

   lines on chalked surfaces with marking tools) 42

 1.2.22 ‘V’ ɰॉक और मािकō ग ɰॉक की मदद से गोल पǥी के कŐ ū का पता लगाना। (Finding center of round bar    
   with the help of ‘V’ block and marking block) 44

  1.2.23 हथौड़े से मशŝम का िसर और गोल पǥी और झुकने वाली धातु की ɘेट तैयार करŐ। (Prepare mushroom head 
   and round bar and bending metal plate by hammering)  45

 1.2.24 ˋेल, सतह गेज और कोण ɘेट का उपयोग करके अंकन करना (Marking using scale, surface gauge 
   and angle plate) 47

 1.2.25 एक िचि˥त रेखा के साथ सपाट सतहो ंको काटना(Chipping flat surfaces  along a marked line) 49

 1.2.26 गोल जॉब से 20mm लंबाई तक काट कर वगŊ बना लŐ। (Make a square from a round job by 
   chipping upto 20mm length) 51

 1.2.27 ˠॉट, सीधे और कोणीय िचिपंग (Slot, straight and angular chipping) 52

 1.2.28 िचि˥त करŐ  और िछūो ंके माȯम से िडŌ ल करŐ।(Mark off and drill through holes) 54

 1.2.29 M.S.flat पर िडŌ ल और टैप करŐ  (Drill and tap on M.S.flat) 56

 1.2.30 डाई का उपयोग करके एमएस रॉड पर बाहरी Ūेड (गुना/चूड़ी)  को काटना  (Cutting external thread on 
   M.S rod using die) 59

 1.2.31 पंच लेटर और नंबर (लेटर पंच और नंबर पंच) (Punch letter and number (letter punch and number 
   punch) 61

 1.2.32 काउंटर िसंिकंग, काउंटर बोįरंग और रीिमंग सटीकता के साथ ± 0.04 mm (Counter sinking, counter 
   boring and reaming with accuracy ± 0.04 mm) 63

 1.2.33 0.04 mm  सटीकता के साथ अंधा छेद िडŌ ल करŐ  (Drill blind holes with an accuracy 0.04mm) 66

  1.2.34 मानक आकार के टैप  के साथ आंतįरक Ūेड बनाएं (ɰाइंड िछū ) (Form internal threads with taps to 
   standard size (blind holes) 68

 1.2.35 ːड और बोʐ तैयार करŐ  (Prepare studs and bolt) 72

 1.2.36 ± 0.2mm और 1 िडŤी सटीकता के साथ मेल & फीमेल  ‘Tʼ िफिटंग करŐ  (Make male & female ‘T’ 
   fitting with an accuracy ± 0.2mm and  1 degree) 75

 1.2.37 ± 0.1mm सटीकता के साथ मेल और फीमेल ˍायर िफट करŐ। (Make male and female square fit with 
   accuracy ± 0.1mm) 77

 1.2.38 ± 0.06 mm सटीकता के साथ मेल और फीमेल हेƛागोन िफिटंग करŐ। (Make male and female Hexagon 
   fitting with accuracy ± 0.06mm) 79

  माǰूल 3 :  टिनōग (Turning)

  1.3.39 खराद के िविभɄ भागो ंकी पहचान और कायŊ। खराद के संचालन पर अɷास (डŌ ाई/आइडल रन)(Identify and 
   function of different parts of lathe. Practice on operation of lathe (Dry /Idle run) 80

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(ix)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक पृʿ सं.

 1.3.40 िविभɄ गित और फ़ीड पर खराद सेट करना (Setting  lathe on different speed and feed) 81 

 1.3.41 3 जॉ और 4 जॉ चक को िडसमŐटल करना, असŐबल करना और सही  करना (Dismantling , assembling and 
   truing of 3 jaw and 4 jaw chucks) 83

 1.3.42 R.H. और K.H टूʤ की Ťाइंिडंग V-टूल पािटōग टूल, राउंड नोज़ टूल(Grinding of R.H. and L.H tools 
   V-tool  parting tool, round nose tool) 85

1.3.43          एंगल गेज और बेवेल ŮोटŌ ैƃर के साथ कोणो ंकी जाँच (Checking of angles with angle gauge and     
   bevel protractor)                 89

 1.3.44 मेिटŌक 60 िडŤी Ūेड्स के Ūेिडंग के िलए ‘वीʼ टूʤ की Ťाइंिडंग (Grinding of  ‘V’ tools for threading of 
   metric 60 degree threads) 91

 1.3.45 लंबाई को सही करने के िलए फेिसंग ऑपरेशन करŐ  (Perform facing operation to correct  length) 92

 1.3.46 एक आवʴक आकार के िलए कŐ ū िडŌ िलंग और िडŌ िलंग ऑपरेशन (Centre drilling and drilling operation to 
   a required size) 93

 1.3.47 समानांतर टिनōग और ːेप टिनōग ऑपरेशन करŐ  (Perform parallel turning and step turning operation) 97
  1.3.48 िडŌ िलंग, बोįरंग और अंडरकट ऑपरेशन, पािटōग, Ťूिवंग, च̱फįरंग अɷास करŐ  (Perform drilling, boring and 
   undercut operation, parting, grooving, chamfering practice) 99

 1.3.49 ± 0.5 mm. की सटीकता के साथ ːील िनयम और बाहरी कैिलपर के साथ मापन (Measurement with steel 
   rule and outside caliper with an accuracy of  ± 0.5 mm) 103

 1.3.50 ± 0.5mm की सटीकता के साथ खराद मŐ अलग-अलग नूरिलंग ऑपरेशन करŐ  (Perform different knurling 
   operation in lathe with accuracy of ± 0.5mm) 104

 1.3.51 1 िडŤी  की सटीकता के साथ फ़ॉमŊ टूल Ȫारा टेपर टिनōग बनाएं (Make taper turning by form tool with an 
   accuracy of 1degree) 105

 1.3.52 ±30 minutes की सटीकता के साथ कंपाउंड ˠाइड İˢविलंग Ȫारा टेपर टिनōग बनाएं (Make taper turning 
   by compound slide swivelling with an accuracy of ±30 minutes) 106

 1.3.53 ± 30 minute की सटीकता के साथ टेलːॉक को बंद करके टेपर बनाएं (Make taper by off setting 
   tailstock with an  accuracy of ± 30 minute) 108

 1.3.54 İˠप गेज के साथ विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर और साइन बार Ȫारा टेपर की जाँच करना (Checking taper by vernier  
   bevel protractor and sine bar with slip gauge) 110

 1.3.55 एक खराद मŐ वी Ūेड (बाहरी) काटना और पŐच िपच गेज के साथ जांचना (Cutting V thread (external) in a 
   lathe and check with screw pitch gauge) 111

 1.3.56 वी Ūेड (आंतįरक) को खराद मŐ काटना और ˌू िपच गेज से जांचना (Cutting V thread (Internal) in a lathe 
   and check with screw pitch gauge) 112

 1.3.57 मेल और फीमेल  Ūेडेड घटको ंकी िफिटंग  (Fitting of male and female threaded components) 113

   माǰूल 4 :  ˠॉिटंग (Slotting) 

 1.4.58 ˠॉिटंग मशीन के पुजŘ की पहचान & उनका िनमाŊण, रोटरी टेबल का उपयोग (Identification of slotting 

   machine parts & its construction, use of rotary table) 114

 1.4.59 ± 0.04mm की सटीकता के साथ पुली पर मुƥ तरीको ंको ˠॉट करने का अɷास करŐ  (Practice on slotting key 
   ways on pulley with accuracy ± 0.04 mm) 115

 1.4.60  ± 0.1mm सटीकता के साथ डबल-एंडेड ˙ैनर ˠॉिटंग  (Slotting a double-ended spanner with 
   accuracy ± 0.1mm) 119
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(x)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक पृʿ सं.

 1.4.61 ± 0.04 mm सटीकता के साथ ˠॉिटंग मशीन पर आंतįरक त˱ा काटना  (Cutting internal spline on 
   slotting machine with accuracy ± 0.04 mm) 121

   माǰूल 5 :  िमिलंग (Milling) 

 1.5.62 िमिलंग मशीन की पहचान (Identification of milling machine) 122

 1.5.63 िमिलंग मशीन के कायŊ िसȠांत का ŮदशŊन करŐ  (Demonstrate working principle of milling machine) 123

 1.5.64 िमिलंग मशीन की मेज पर वाइस और जॉब सेट करŐ  (Set vice & job on the table of milling machine) 124

 1.5.65 िमिलंग मशीन के İ˙ंडल पर आबŊर सेट करŐ  (Set arbor on the spindle of milling machine) 126

 1.5.66 कटर को आबŊर पर सेट करŐ  (Set the cutter on arbor) 127

 1.5.67 िमिलंग मशीन पर काम करते समय ȯान रखने योƶ सुरƗा िबंदु (Safety points to be observed while 
   working on a milling machine) 129

 1.5.68 अप िमिलंग और डाउन िमिलंग ŮिŢया का ŮदशŊन करŐ  (Demonstrate up milling and 
   down milling process) 130

 1.5.69 एक ठोस ɰॉक के छह चेहरो ंको िमलाने का Ţम (Sequence of milling six
    faces of a solid block)  132

 1.5.70 टŌ ाई ˍायर और विनŊयर हाइट गेज की मदद से सटीकता की जांच करŐ  (Check the accuracy 
   with the help of try square and vernier height gauge) 134

 1.5.71 गहराई माइŢोमीटर के साथ साइड और फेस कटर जाँच का उपयोग करके ːेप िमिलंग करŐ  (Perform step 
   milling using side and face cutter checking with depth micrometer) 135

 1.5.72 साइड और फेस कटर का उपयोग करके ˠॉट िमिलंग का ŮदशŊन करŐ  (Perform slot milling 
   using side and face cutter) 138

 1.5.73 ±0.02mm Ɨैितज िमिलंग मशीन का उपयोग सटीकता के साथ 'V' ɰॉक मŐ करŐ।  (Make ‘V’ Block 
   using horizontal milling machine with accuracy ) 142

 1.5.74 ± 0.02 पर अवतल सतहो ंको सटीकताmm के साथ बनाएं  (Make concave surfaces 
   with an accuracy ± 0.02mm) 148

 1.5.75 सटीकता के साथ उȅल सतह बनाएं ± 0.02mm (Make convex surfaces with 
   an accuracy ± 0.02mm) 150

 1.5.76 सटीकता के साथ Ōː ैडल िमिलंग ऑपरेशन ± 0.02mm (Straddle milling operation
    with an accuracy ± 0.02mm) 151

 1.5.77 सटीकता के साथ िगरोह िमिलंग ऑपरेशन ± 0.02mm (Gang milling 
   operation with an accuracy ± 0.02mm) 154

 1.5.78 िमिलंग मशीन पर ± 0.02mm की सटीकता के साथ डोवेलटेल िफिटंग (मेल और फीमेल ) बनाएं (Make 
   dovetail fitting (male & female) on milling machine with an accuracy ± 0.02mm) 156

 1.5.79 िमिलंग मशीन पर सटीकता ± 0.02 mm के साथ T-ˠॉट िफिटंग (मेल और फीमेल) बनाएं। (Make T-slot 
   fitting (male & female) on milling machine with on accuracy ± 0.02mm) 160

 1.5.80 िनदőशन हेड ŮदिशŊत करŐ  (Demonstrate indexing head) 163

 1.5.81 िमिलंग मशीन पर जॉब के संदभŊ मŐ इंडेİƛंग हेड सेट और अलाइन करŐ  (Set and align indexing  
   head with reference to job on milling machine) 164
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक पृʿ सं.

 1.5.82 सटीकता ± 0.02 mm  के साथ ŮȑƗ/सरल अनुŢमण िविध Ȫारा ˍायर जॉब बनाएं। (Make square job by 
   direct/ simple indexing method with an accuracy ± 0.02mm) 166

 1.5.83 ± 0.02mm सटीकता के साथ सरल अनुŢमण िविध Ȫारा षट्कोणीय कायŊ करŐ  (Make hexagonal 
   job by simple indexing method with an accuracy  ± 0.02mm) 170

   माǰूल  6 :  एड़वां̾ड टिनōग (Advance Turing) 

 1.6.84 खराद सŐटर के संरेखण की जाँच और उनका समायोजन (Checking of alignment of lathe 
   centers and their adjustments) 171

 1.6.85 ±30 िमनट की सटीकता के साथ मœडŌ ेल (िगयर ɰœक) पर सŐटर के बीच टिनōग का अɷास (Turning 
   practice-between centres on mandrel (gear blank) with an accuracy ± 30 minutes)  172

 1.6.86 Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर टेपर टिनōग (टेपर टिनōग अटैचमŐट) (Taper turning by swivelling 
   the cross - slide (Taper turning attachments) 174

 1.6.87 ± 0.02 mm खराद पर एक शुȠता के साथ चौकोर एƛटनŊल  Ūेड  (बाहरी Ūेड ) बनाएं  (Make square thread 
   (external)  on a lathe with an accuracy ±0.02mm) 178

 1.6.88 ± 0.02mm खराद पर वगाŊकार Ūेड (आंतįरक) सटीकता के साथ बनाएं (Make square thread (internal)  
   on a lathe with an accuracy ± 0.02mm) 181

 1.6.89 Ūेड गेज से टूल की Ťाइंिडंग की जांच करŐ  और गलत पोजीशन सेट करŐ।(Check with thread
    gauge - Grinding of tool and setting in correct position) 182

 1.6.90 मेल और फीमेल वगŊ Ūेडेड घटको ंकी िफिटंग।(Fitting of  Male and Female 
   square  threaded components) 182

 1.6.91 ˌू िपच गेज के साथ खराद पर मʐी-ːाटŊ 'V' Ūेड बनाएं  (Make multi-start ‘V’ thread 
   on lathe with screw pitch gauge) 183

 1.6.92 एक सटीकता ± 0.02 mm के साथ एƛŐͤिटŌक मोड़ ŮदशŊन करŐ।  (Perform eccentric turning with 
   an accuracy ± 0.02mm) 185

   माǰूल  7 : Ťाइंİȵंग (Grinding)

 1.7.93 िविभɄ Ůकार की  Ťाइंड  वाली मशीनो ंकी पहचान (Identification of different  
   types  of  grinding  machines) 188

 1.7.94 ʬील बैलŐͤिसंग और ś͖ इंग (Wheel balancing & truing)  190

 1.7.95 Ťाइंड करे ʬील की डŌ े िसंग  (Dressing of grinding  wheel) 192

 1.7.96 +/- 0.01mm  की सटीकता के साथ सतह Ťाइंड वाली मशीन Ȫारा ɰॉक (छह तरफ) Ťाइंड करना  (Grinding of 
   block (six sides) by surface grinding machine with an accuracy of +/- 0.01mm) 194

 1.7.97 ± 0.01mm सटीकता के साथ सतह Ťाइंड वाली मशीन Ȫारा चरण ɰॉक की Ťाइंड करना (Grinding of  
   step block by surface grinding machine with an accuracy ± 0.01mm) 198

 1.7.98 ± 0.01mm ˠॉट ɰॉक सरफेस Ťाइंिडंग मशीन की शुȠता के साथ Ťाइंिडंग। (Grinding of slot
    block surface grinding machine with an accuracy of ± 0.01mm) 200

 1.7.99 यूिनवसŊल वाइस/साइन वाइस का उपयोग करके मानक कोण पर कोणीय Ťाइंड करे सेट करŐ  और िन˃ािदत करŐ (Set 
   and perform angular  grinding using universal vice/sine vice to standard angle) 203
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(xii)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक पृʿ सं.

 1.7.100 ± 0.01mm सटीकता के साथ ˠाइड को िफट बनाएं (मेल & फीमेल )(Make slide fit with 
   an accuracy ± 0.01mm (Male & Female) 205

 1.7.101 फॉमŊ Ťाइंिडंग करŐ  (Perform form grinding)  208

 1.7.102 ± 0.01mm  (मेल और फीमेल) सटीकता के साथ डोवेल िफिटंग बनाएं (Make dovetail 
   fitting with an accuracy ± 0.01mm (Male & Female) 209

 1.7.103 बाहरी समानांतर बेलनाकार Ťाइंड करे (दोनो ंचक/कलेƃ मŐ और सŐटर के बीच मŐ पकड़ते हœ) (External parallel 
   cylindrical grinding (Both holding in chuck/collet and inbetween centres) 211

 1.7.104 ɘंज Ťाइंिडंग (Plunge Grinding) 218

 1.7.105 सीधे बोर Ťाइंिडंग का ŮदशŊन करŐ  (Perform straight bore grinding) 219

 1.7.106 ːेप बोर Ťाइंिडंग करŐ  (Perform step bore grinding) 222

 1.7.107 आंतįरक टेपर बोर Ťाइंड करे (Internal taper bore grinding) 226

 1.7.108 ± 0.01mm की सटीकता के साथ मेल & फीमेल िफिटंग बनाएं (Make male female fitting 
   with an accuracy of  ± 0.01mm 227

 1.7.109 ± 0.01mm की सटीकता के साथ बाहरी चरण बेलनाकार Ťाइंड करे। (External step cylindrical 
   grinding with an accuracy of  ± 0.01mm) 229

 1.7.110 ± 0.01mm. की सटीकता के साथ बाहरी शंकु बेलनाकार Ťाइंड करे (External taper cylindrical grinding 
   with an accuracy of ± 0.01mm) 231
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(xiii)

ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

                                                      इस पुˑक के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे   

• Plan and organize the work to make job as per specifi cation applying diff erent  
types of basic fi tting operation and check for dimensional accuracy. [Basic fi tting 
operation – marking, Hack sawing, Chiselling, Filing, Drilling, Taping and Grinding 
etc. Accuracy: ± 0.25mm]

• Produce components by diff erent operations and check accuracy using appropriate 
measuring instruments.[Diff erent Operations - Drilling, Reaming, Tapping, Dieing; 
Appropriate Measuring Instrument – Vernier, Screw Gauge, Micrometer]

• Make diff erent fi t of components for assembling as per required tolerance observing 
principle of interchangeability and check for functionality. [Diff erent Fit – Sliding, 
Angular, Step fi t, „T  fi t, Square fi t and Profi le fi t; Required tolerance: ±0.2 mm, angular 
tolerance: 1 degree.]  

• Set diff erent shaped jobs on diff erent chuck and demonstrate conventional lathe 
machine operation observing standard operation practice. [Diff erent chucks: 3 jaws 
& 4 jaws, diff erent shaped jobs: round, square, hexagonal

• Prepare diff erent cutting tool to produce jobs to appropriate accuracy by performing 
diff erent turning operations. [Diff erent cutting tool – V tool, side cutting, parting, thread 
cutting (both LH & RH), Appropriate accuracy: - ±0.06mm, Diff erent turning operation 
– Plain, facing, drilling, boring (counter & stepped), grooving, Parallel Turning, Step 
Turning, parting, chamfering, U -cut, Reaming, knurling.] 

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

• Set the diff erent machining parameters to produce metric-v threaded components 
applying method/ technique and test for proper assembly of the components.
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(xiv)

SYLLABUS FOR MACHINIST

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 100
Hrs.;

Professional
Knowledge
20Hrs.

Plan and organize the
work to make job as per
specification applying
different types of basic
fitting operation and
check for dimensional
accuracy following safety
precautions. [Basic
fitting operation -
marking, Hack sawing,
Chiselling, Filing, Drilling,
Taping and Grinding etc.
Accuracy: ± 0.25mm]
(NOS not available)

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

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

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

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

5 Hazard identification and avoidance.
(02hrs.)

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

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

8 Use of fire extinguishers.(04hrs.)
9 Practice and understand

precautions to be followed while
working in fitting jobs. (02hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

12 Familiarisation of bench vice. (02
hr)

13 Filing- Flat and square (Rough
finish). (06 hrs.)

14 Marking with scriber and steel
rule.( 03hrs.)

15 Filing practice, surface filing,
marking of straight and parallel
lines with odd leg calipers and
steel rule. (06hrs.)

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

17 Sawing different types of metals
of different sections. (06hrs.)

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

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

Professional
Skill 39 Hrs;

Professional
Knowledge

08 Hrs.

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

Files- elements, types, specification
and their uses. Methods of filing. Care
and maintenance of files.
Measuring standards (English, Metric
Units) (04 hrs.)

Produce components by
different operations and
check accuracy using
appropriate measuring
instruments. [Different
Operations - Drilling,
Reaming, Tapping,
Dieing; Appropriate
Measuring Instrument -
Vernier, Screw Gauge,
Micrometre]

(NOS not available)

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

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

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

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

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

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

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

Marking media, Prussian blue, red
lead, chalk and their special applica-
tion, description.
Surface plate and auxiliary marking
equipment, 'V' block, angle plates,
parallel block, description, types,
uses, accuracy, care and mainte-
nance.
(04 hrs.)

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

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

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

27 Slot straight and angular chipping.
( 2 hrs)

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

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

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

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

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

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

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

35 Prepare studs and bolt.(06hrs.)

Professional
Skill 90
Hrs.;

Professional
Knowledge
12 Hrs.

Make different fit of
components for
assembling as per
required tolerance
observing principle of
interchangeability and

36 Make Male & Female 'T' fitting with
an accuracy +/- 0.2 mm and 1 de-
gree. (25hrs.)

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

Interchangeability: Necessity in
Engg., field, Limit- Definition, types,
terminology of limits and fits-basic
size, actual size, deviation, high and
low limit, zero-line, tolerance zone,
allowances. Different standard
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(xvi)

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

Professional
S k i l l 2 0
Hrs.;

Professional
Knowledge
05 Hrs.

check for functionality.
[Different Fit - Sliding, 'T'
fitand Square fit; Required
tolerance: ±0.2 mm,
angular tolerance: 1
degree.]

(NOS not available)

systems of fits and limits. (British
standard system & BIS system)
(06 hrs)
Vernier calliper-its parts, principle,
reading, uses & care.
Outside micrometre- its parts,
principle, reading, uses, Reading of
Vernier Micrometre), care &
maintenance.
Dial test indicator-its parts, types,
construction and uses. (06 hrs.)

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.
Introduction to lathe- its types. Centre
lathe construction, detail function of
parts, specification.
Safety points to be observed while
working on a lathe.
(05 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 shaped
jobs: round, square,
hexagonal]

(NOS not available)

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

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

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

Professional
Skill 112
Hrs.;

Professional
Knowledge
16 Hrs.

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, knurling.]
(NOS not available)

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

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

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

Lathe cutting tool-different types,
material, shapes and different angles
(clearance, rake etc.) and their
effects, specification of lathe tools,
grinding process of tools.
Types of chips, chip breaker.
Tool life, factors affecting tool life.
(04 hrs.)

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

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

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

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

48 Perform drilling, boring and
undercut operation, parting,
grooving, chamfering practice,
Blinding hole Boring. (55 hrs.)

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

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

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

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

Professional
Skill 45
Hrs.;

Professional
Knowledge
06 Hrs.

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

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

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;
Different machine
parameters- Feed,
speed, depth of cut.]

(NOS not available)

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.
(03 hrs.)

53 Make taper by off-setting tailstock
with an accuracy of ± 30 minute.
(20hrs.)

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

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

Set the different
machining parameters to
produce metric-v
threaded components
applying method/
technique and test for
proper assembly of the
components.

(NOS not available)

Set the different
machining parameters
and cutting tool to
prepare job by performing
different slotting
operation. [Different
machining parameters -
feed, speed and depth of
cut. Different slotting
operations -concave &
convex surface, internal
key ways, profiling,
making internal sprocket
with an accuracy of +/-
0.04 mm]

(NOS not available)

Professional
Skill 40
Hrs.;

Professional
Knowledge
07 Hrs.

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

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

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

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

Professional
Skill 71
Hrs.;

Professional
Knowledge
15 Hrs.

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

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

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

Slotter- Classification, principle,
construction, Safety precaution.
Introduction and their indexing
process on a Slotter by its Rotary
table graduations.
Driving mechanisms, quick return
motion and speed ratio.
Safety points to be observed while
working on a Slotter.
(06 hrs.)

Job holding devices-vice, clamps, V-
block, parallel block etc.
Slotting tools- types, tool angles.
(04 hrs)

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

Spline - types and uses.
Coolant & lubricant -
Introduction, types, properties,
application & applying methods.
(05hrs)

62.Identification of milling machine.
(02 hrs.)

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

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

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

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

working on a milling machine. (02
hrs.)

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

Set the different
machining parameters
and cutters to prepare job
by performing different
milling operation and
indexing. [Different
machining parameters -
feed, speed and depth of
cut. Different milling
operations - plain, face,
angular, form, gang,
straddle milling]

Professional
Skill 138
Hrs.;

Professional
Knowledge
25 Hrs.
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(xviii)

Professional
Skill 60
Hrs.;

Professional
Knowledge
13 Hrs.

(NOS not available 68.Demonstrate   Up Milling and
Down Milling Process. (05hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 Different types of milling attachments
and their uses. (03 hrs)

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

Properties of metals general idea of
physical, mechanical properties of
metals, colour, weight, hardness
toughness, malleability, ductility their
effect on machinability.
Heat Treatment - Introduction,
necessity, types, Purposes, different
methods of Heat Treatment. Heat
Treatment of Plain Carbon Steel. (05
hrs)

80.Demonstrate indexing head.
(04hrs.)

81.Set and align indexing head with
reference to job on milling
machine.(04hrs.)

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

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

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

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

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

Set the different
machining parameters
to produce square & "V''
threaded components
applying method/
technique and test for

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

proper assembly of the
components.

(NOS not available)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Produce components of
high accuracy by different
operations using grinding.
[Different operations -
surface grinding,
cylindrical grinding with
an accuracy of+/- 0.01
mm]

(NOS not available)

Professional
Skill 125
Hrs.;

Professional
Knowledge
35 Hrs.

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

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

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

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

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

101.Perform form grinding (05 hrs.)

102.Make dovetail fitting with an
accuracy ± 0.01mm (male &
female) (08 hrs.)

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

Cylindrical grinding:
103.External parallel cylindrical

grinding (Both holding in chuck/
collet and in between centers. (10
hrs.)

104.Plunge grinding (08hrs.)

Cylindrical grinder:
Introduction, parts, construction,
types, specification, safety, different
methods of cylindrical grinding. (06
hrs.)
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(xx)

105.Perform straight bore grinding
(05hrs.)

106.Perform step bore grinding
(05hrs.)

107. Internal taper bore grinding
(05hrs.)

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

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

Wet grinding and dry grinding, various 
types of grinding wheels and their 
application, grinding defects and 
remedies. (05 hrs.)

110. External taper 
Cylindrical

grinding with an accuracy of 
+/-0.01 mm. (08hrs.)

109.External step cylindrical grinding with an accuracy of +/- 0.01 mm  (
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.01
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा 

ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ, ʩवसाय मŐ Ůयुƅ उपकरणो ंऔर मशीनरी की सूची (Importance of trade 
training, list of tools & machinery used in the trade) 

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• मशीिनː अनुभाग मŐ उपयोग िकए जाने वाले औजारो ंऔर उपकरणो ंकी पहचान करŐ ।

• उपकरणो ंके नाम įरकॉडŊ करŐ , Ůȑेक उपकरण के िलए Ɛा करŐ  और Ɛा न करŐ ।

• उन उȨोगो ंके नाम दजŊ करŐ  जहां मशीिनː कायŊरत हœ।
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2

कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक अनुभाग मŐ सभी औजारो ंऔर उपकरणो ंको ŮदिशŊत 

कर संिƗɑ मŐ उनके नाम तथा उपयोग बताएगा और Ůȑेक 

औजार और उपकरण के सुरƗा िबंदु का अवलोकन करेगा I

• ŮिशƗु सभी ŮदिशŊत उपकरणो ंके नाम, उपयोग और Ůȑेक उपकरण 

के साथ कायŊ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंको नोट करŐ गे।

ŮिशƗक उȨोगो ंमŐ मशीिनː की भूिमका के बारे मŐ जानकारी दŐ। िनजी और सावŊजिनक Ɨेũ के उȨोगो,ं जहां मशीिनː बड़े पैमाने पर 

कायŊरत हœ, के नाम Ůदान करके िफिटंग कायŊशाला पर Ůमुखता से बल दŐ। ŮिशƗुओ ंसे उȨोगो ंके नाम नोट करने को कहŐ।

• इसे टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

• ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01

टेबल 1

 Ţ. सं. औजार/उपकरण का नाम उपयोग ȯान दी जाने वाली सावधािनयां 

    (Ɛा करŐ  और न करŐे ं)         

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.02
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (पीपीई) का उपयोग करने के िलए ŮिशƗुओ ंको िशिƗत करके सुरƗा ̊िʼकोण 
का िवकास करना   (Safety attitude development of the trainee by educating them 
to use personal protective equipment (PPE)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करना

• िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी ʩाƥा करना I

कायŊ का Ţम (Job sequence) 

• वाˑिवक उपकरण चाटŊ से ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंके ̊ʴो ंको 

पढ़Ő  और उनकी ʩाƥा करŐ ।

•  िविभɄ Ůकार की सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʩİƅगत 

सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करŐ  और उनका चयन करŐ ।

•  टेबल 1 मŐ पीपीई और संबंिधत Ůकार की सुरƗा और खतरो ंका नाम 

िलखŐ।

ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरण या चाटŊ 

ŮदिशŊत करेगा और समझाएगा िक कायŊ  के िलए उपयुƅ 

पीपीई उपकरणो ंकी पहचान और चयन कैसे करŐ  और ŮिशƗुओ ं

को टेबल 1 मŐ खतरो ंऔर सुरƗा के Ůकार को नोट करने के 

िलए कहŐ।

ŮिशƗक ŮदिशŊत करेगा िक सभी पीपीई को कैसे पहनना 

और िनकालना है।

ŮिशƗुओ ंको इसका अɷास करने के िलए कहŐ।
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टेबल  1

 Ţ. सं. पीपीई का नाम खतरŐ   सुरƗा का Ůकार

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8 

 9

अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.03
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

Ůाथिमक िचिकȖा और बुिनयादी ŮिशƗण (First aid method and basic training) 

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे : 

• मनुˈ को घुटन, घाव, जलन, काटने और डंक मारने के िलए Ůाथिमक उपचार Ůदान करना

• Ůाथिमक उपचार Ȫारा आंख मŐ चोट, नाक से खून आना, मधुमेह, गमŎ से थकावट वाले ʩİƅ की देखभाल करना

• उˆीय आघात से पीिड़त ʩİƅ का Ůाथिमक उपचार करना।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : वायुरोध (Chocking) 

1 गंभीर वायुरोध: पीठ पर वार और पेट मŐ जोर जैसा िक Fig 1  मŐ िदखाया 

गया है।

2 उनके पीछे और थोड़ा सा एक तरफ खड़े हो जाएं। एक हाथ से उनकी 

छाती को सहारा दŐ।

3 अपने हाथ की हथेली से उनके कंधे  की हǭी के बीच 5 तेज वार करŐ ।..

4 जांच करŐ  िक Ɛा अवरोध साफ हो गया है।

5 यिद नही,ं  तो उदर (पेट) पर  5 धſे दŐ।

टाˋ  2: घाव (Wound) (Fig 2 & 3)

1 घाव की देखभाल मŐ पहला कदम रƅŷाव को रोकना है।

2 रƅŷाव के ŷोत का पता लगाएं।

3 अपने हाथ धोएं और जब संभव हो, दˑाने पहनŐ या अपने और घाव के 

बीच अवरोध का उपयोग करŐ ।

4 िकसी भी ढीले मलबे को हटा दŐ।

5 घाव पर सीधा दबाव डालŐ (Fig 1)

6 घाव को Ŝई की पǥी से बांधŐ (Fig 2)

Fig  1
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टाˋ 3 :  बɌŊ (Burns) (Figs 1, 2, 3)

मामूली जलन का इलाज (Treating minor burns)

1 जले को ठंडा करŐ ।

2 जली Šई जगह से अंगूिठयां या अɊ तंग चीजŐ हटा दŐ।

3 फफोले मत फोड़Ő |

4 लोशन लगाएं।

5 जले पर पǥी बांधŐ।

6  यिद आवʴक हो, तो इबुŮोफेन (एडिवल, मोिटŌ न आईबी, अɊ), 

नेŮोƛन सोिडयम (एलेव) या एिसटािमनोफेन (टाइलेनॉल, अɊ) जैसी 

गैर-पचő वाली ददŊ िनवारक लŐ।

टाˋ 4 : काटने और डंक (Bites and Stings) (Fig 1, 2, 3)

1 एक साफ, सूखे कपड़े से सीधे दबाव डालकर घाव से खून को बहने से 

रोकŐ ।

2 घाव को धो लŐ। 

3 घाव पर जीवाणुरोधी मलहम लगाएं।

4 एक सूखी, रोगाणुहीन पǥी पर लगाएं।

5 अगर डंक गदŊन, िसर, चेहरे, हाथ, उंगिलयो ंया पैरो ंपर हो, तो तुरंत 

डॉƃर को बुलाएं।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

Fig  1

Fig  2

Fig  3

Fig  1

Fig  2

Fig  3

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



7

टाˋ 5 : आँख पर चोट (Eye injury) (Figs 1 & 2)

1 रोगी को ऊपर देखने के िलए कहŐ।

2 िनचली पलक को नीचे की ओर खीचें। यिद वˑु िदखाई दे, तो नम कपड़े 

के कोने से हटा दŐ।

3 यिद िदखाई न दे, तो ऊपरी ढſन को नीचे खीचंŐ।

टाˋ 6 : नाक से खून बहना (Nose Bleedings) (Fig 1 & 2)

1  रोगी को सीधा बैठाएं और िसर के िहˣे को ही आगे की ओर झुकाएं 

(इससे आपकी नाक की नसो ंमŐ रƅचाप कम हो जाएगा)

2  रोगी को नाक से सांस लेने के िलए कहŐ।

3  नाक मŐ से खून िनकालने के िलए नाक को िपंच करŐ ।

4 असफल होने पर, जीवाणुहीन लवणीय या साफ पानी से आँख धोएं।

5 अगर िफर भी असफल हो, तो केवल घायल आंख को ढकŐ  और िचिकȖा 

सहायता लŐ।

4 पुन: रƅŷाव को रोकने के िलए, अपनी नाक को नोचŐ या फंूकŐ  नही ं

और कई घंटो ंतक नीचे न झुकŐ ।

5 यिद पुनः  रƅ˓ाव  हो तो इन चरणो ंको पुनः  दोहराएं।

टाˋ 7 : मधुमेह (िनɻ रƅ शकŊ रा (Diabetes (Low blood sugar))  (Fig 1 & 2)

1 दुघŊटना िनधाŊįरत करने के िलए बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा योजना का 

पालन करŐ ।

2 उǄ ऊजाŊ वाला भोजन या चीनी दŐ।

3  भोजन तभी दŐ  जब पीिड़त होश मŐ हो।

4  आईपी िचिकȖा सहायता मŐ देरी हो रही है हर 15 िमनट मŐ चीनी दŐ।

5  दुघŊटनाŤˑ ʩİƅ जʗी ठीक हो जाएगा यिद िनɻ रƅ शकŊ रा (low 

blood sugar level) कारण है ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

Fig  1

Fig  2

Fig 1
Fig 2
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टाˋ 10 : (सीपीआर) कािडŊयो पʝोनरी įरसिसटेशन Ȫारा कािडŊएक अरेː से पीिड़त को पुनजŎिवत करŐ

ऐसी İ̾थित मŐ जहां Ÿदय ने िव˙ंदन (धड़कना) बंद कर िदया 

हो, आपको तुरंत कायŊवाही करना चािहए  

टाˋ 8 : उˆीय थकावट (Heat Exhaustion) (Fig 1 & 2)

टाˋ 9 : उˆीय आघात (Heat Stroke)

1 ʩİƅ को ठंडे पानी के टब या ठंडे शॉवर मŐ डाल दŐ।

2 ʩİƅ को बगीचे की नली से ˚े करŐ ।

3 ʩİƅ को ठंडे पानी से ˙ंज करŐ।

4 ठंडे पानी से धंुध करते समय ʩİƅ को पंखा दŐ।

5 आइस पैक या ठंडे गीले तौिलये को गदŊन और कांख पर रखŐ।

6 ʩİƅ को ठंडी नम चादरो ंसे ढँक दŐ।

गमŎ िनकलना (Heat Exhaustion)

1 ठंडी जगह पर आराम करŐ । वातानुकूिलत भवन मŐ Ůवेश करना सबसे 

अǅा है, लेिकन कम से कम छायादार ̾थान खोजŐ या पंखे के सामने 

बैठŐ ।

2 ठंडे तरल पदाथŊ िपएं, पानी या ˙ोट्Ŋस िडŌ ंक लेते रहŐ।

4 अपनी उंगिलयो ंको पसिलयो ंसे दूर रखते Šए, एक हाथ की हथेली को 

छाती के िनचले िहˣे के बीच मŐ रखŐ। हथेली को अपने दूसरे हाथ से 

ढँक दŐ  और अपनी उंगिलयो ंको आपस मŐ जोड़ लŐ जैसा िक Fig 3 मŐ 

िदखाया गया है।

5 अपनी बाहो ंको सीधा रखते Šए, Űेːबोन के िनचले िहˣे पर तेजी से 

नीचे की ओर दबाएं; िफर दबाव छोड़Ő। (Fig 4)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

1 जʗी से जांच करŐ  करŐ  िक Ɛा पीिड़त को कािडŊयक अरेː Šआ है।

कािडŊएक अरेː का पता गदŊन मŐ कािडŊएक पʤ की अनुपİ̾थित 

से लगाया जा सकता है,(Fig 1), होठो ंके चारो ंओर नीला रंग 

और आंखो ंकी पुतली का चौड़ा होना।

2 पीिड़त को उसकी पीठ के बल एक सƢ सतह पर िलटाएं।

3 छाती के सामने घुटने टेकŐ  और Űेːबोन के िनचले िहˣे का पता लगाएं। 

(Fig 2)

Fig 1

3 शीतलन उपायो ंका Ůयास करŐ ।

4 व˓ ढीले करŐ   

Fig 2

Fig 2

Fig 1
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6  ऊपर िदए गए चरण को कम से कम एक बार Ůित सेकंड की दर से 

पंūह बार दोहराएं।

7  şदय गित की जाँच करŐ । (Fig 5)

8 दो बार सांस देने के िलए पीिड़त के मंुह पर वापस जाएं (मंुह से मंुह मŐ 

पुनजŎवन)। (Fig 6)

9 िदल के एक और 15 संपीड़न के साथ जारी रखŐ और उसके बाद मंुह से 

मंुह के पुनजŎवन के दो और सांसŐ लŐ, और इसी तरह, लगातार अंतराल 

पर नाड़ी की जांच करŐ ।

10 जैसे ही şदय की धड़कन वापस आती है, तुरंत संकुचन बंद कर दŐ , 

लेिकन जब तक Ůाकृितक ʷास पूरी तरह से बहाल नही ंहो जाती, तब 

तक मँुह मŐ फँूक मारकर पुनजŎवन  जारी रखŐ।

11 पीिड़त को ठीक होने की İ̾थित मŐ रखŐ जैसा िक मŐ िदखाया गया है। 

Fig 7  उसे गमŊ रखŐ और शीť िचिकȖा सहायता Ůाɑ करŐ ।

अɊ कदम (Other steps)

12 तुरंत डॉƃर को बुलाएं

13 पीिड़त को गमŊ पानी की बोतलो ंया गमŊ  कंबल से गमŊ  रखŐ; हाथ और पैर 

के अंदŝनी िहˣे को şदय की ओर ले जाकर पįरसंचरण को उȅेिजत 

करŐ।   

Fig 3

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

Fig 4

Fig 5

Fig 3

Fig 6

Fig 7
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.04
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

कॉटन वेː , धातु के िचɛ / कँटीला आिद जैसे अपिशʼ पदाथŘ का सुरिƗत िनˑारण। (Safe disposal 
of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc.)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• कायŊशाला मŐ अपिशʼ पदाथŘ की पहचान करना और उɎŐ अलग करना

• अपिशʼ पदाथŘ को अलग-अलग िडɬे मŐ ʩवİ̾थत करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•   िचɛ को नư हाथ से न पकड़े।

•   िचɛ को Űश की सहायता से हाथ के फावड़े से इकǧा करŐ । (Fig 2)

•   अगर तेल िगरा हो तो फशŊ को साफ करŐ ।

िचɛ को नư हाथ से न पकड़े

िविभɄ धातु भी िचɛ हो सकते हœ। इसिलए िचɛ को मेटल 

के िहसाब से अलग कर लŐ.

•  कपास के अपिशʼ पदाथŊ को अलग करŐ  और अपिशʼ कपास सामŤी 

को ːोर करने के िलए Ůदान िकए गए िबन मŐ ːोर करŐ । (Fig 2)

•  इसी तरह Ůȑेक ŵेणी के मेटल िचɛ को अलग-अलग िडɬे मŐ ːोर 

करŐ ।

Ůȑेक िबन मŐ सामŤी का नाम होना चािहए।

Fig 1 मŐ  दी गई सामŤी को पहचानŐ  और टेबल 1 मŐ अंिकत करŐ  

टेबल 1

 Ţ. सं. सामŤी का नाम

 1

 2

 3

 4

 5
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.05
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

जोİखम (खतरे) की पहचान और बचाव (Hazard identification and avoidance)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• ʩावसाियक खतरो ंकी पहचान करना

• ʩावसाियक खतरो ंसे बचने के िलए उपयुƅ तरीको ंका सुझाव देना।
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कायŊ  का Ţम (Job sequence)

•   खतरो ंको उनके नाम के आगे िलİखए।

•   टेबल 1 मŐ खतरो ंऔर बचाव को įरकॉडŊ करŐ ।

टेबल  1

     Ţ. सं.                        खतरो ंकी पहचान                    पįरहार (avoidance)

 1

 2

 3 

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

•   अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05

ŮिशƗक छाũो ं को खतरे और पįरहार (avoidance) के 

महȕ पर जोर देगा और उɎŐ ठीक से पालन करने के िलए 

̊ढता से कहेगा 

•  औȨोिगक खतरो ंके आरेखण का अȯयन करŐ।

•  खतरो ंके Ůकार की पहचान करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.06
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

खतरे, चेतावनी, सावधानी और ʩİƅगत सुरƗा संदेश के िलए सुरƗा संकेत (Safety sign for danger, 
warning, caution and personal safety message)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• सुरƗा संकेतो ंकी मूल ŵेिणयो ंकी पहचान करŐ ।

• दी गई तािलका मŐ सुरƗा िच˥ का अथŊ िलİखए।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 
• चाटŊ से सुरƗा िचɎ को पहचानŐ।

• टेबल 1 मŐ ŵेणी का नाम दजŊ करŐ ।

• टेबल 1 मŐ सुरƗा िचɎ ताȋयŊ का िववरण उʟेख करŐ ।

ŮिशƗक िविभɄ सुरƗा संकेत, चाटŊ ŵेिणयां Ůदान करेगा 

और उनका अथŊ, िववरण ˙ʼ करेगा। ŮिशƗु से टेबल               

1 मŐ संकेत और įरकॉडŊ की पहचान करने के िलए कहŐ।
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14 कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06

               टेबल  1 

 िचũ सं. बुिनयादी वगŎकरण/सुरƗा संकेत ताȋयŊ िववरण  

  1

  2

  3

  4

  5

  6

  7

  8

  9

  10

  11

  12

  13

  14

  15

  16

  17

  18

  19

  20

• अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.07
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

िवद्युत दुघŊटनाओ ं के िलए सुरƗाȏक उपाय और इस Ůकार की दुघŊटनाओ ं मŐ उठाए जाने वाले कदम  
(Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• िवद्युत दुघŊटनाओ ंसे बचने के िलए िनवारक उपायो ंको अपनाएं।

• िवद्युत दुघŊटना वाले ʩİƅ की देखभाल करŐ ।

नोट: ŮिशƗक इस अɷास के िलए उपयुƅ िवद्युत सुरƗा पोːर / चाटŊ / ˠोगन की ʩव̾था करेगा |

• सभी िवद्युत चालको ंमŐ तारो ंके ŮȑƗ संपकŊ  को रोकने के िलए पयाŊɑ 

इɌुलेशन होना चािहए।

• Ůयोगशाला/कायŊशाला मŐ Ůȑेक उपयोग से पहले सभी डोįरयो ंकी जांच 

करना िवशेष ŝप से महȕपूणŊ है, Ɛोंͤिक संƗारक रसायन या िवलयन 

इɌुलेशन को खराब कर सकते हœ।

• ƗितŤˑ तारो ंकी मरʃत की जानी चािहए या उɎŐ तुरंत सेवा से बाहर 

कर िदया जाना चािहए, िवशेष ŝप से गीले वातावरण जैसे ठंडे कमरे 

और पानी के ˘ान के पास।

• िचनगारी, ˙ाकŊ  या धुएं वाले िŢयाशील या लोडेड पįरपथो ंदूर रहŐ। 

• यिद उपकरण पानी या अɊ तरल रसायनो ंके साथ पर˙र िŢया करता 

है, तो उपकरण को मुƥ İˢच या पįरपथ Űेकर से िवद्युत आपूितŊ बंद  

िबसे िवद्युत आपूितŊ बंद  कर देनी चािहए।

• यिद कोई ʩİƅ िकसी लाइव िवद्त लाइन के संपकŊ  मŐ आता है, तो 

उस ʩİƅ या उपकरण/ŷोत/कॉडŊ को न छुएं; सिकŊ ट Űेकर से पावर  

ŷोत को िडˋनेƃ करŐ  या चमड़े की बेʐ का उपयोग करके ɘग को 

बाहर िनकालŐ।

• ओवरहेड िबजली लाइनो ंसे हमेशा कम से कम दस फीट की दूरी पर 

रहŐ, यिद उǄतम वोʐेज ले जाते हœ, िजसका अथŊ है िक अगर कोई 

उनके संपकŊ  मŐ आता है, तो न केवल िबजली का झटका बİʋ गंभीर 

ŝप से जलने का भी काफी खतरा होता है। (Fig 1)

• दुघŊटनावश िवद्युत झटके से पीिड़त दूसरे ʩİƅ की मदद करने से 

• िकसी भी िवद्युत  उपकरण/मशीनरी को गीले हाथो ंसे या पानी मŐ खड़े 

होकर कभी न छुएं।

• अगर िकसी िबजली की वˑु, िसंक, टब या अɊ गीले Ɨेũ को छूते समय 

आपको झुनझुनी या झटका लगता है, तो मुƥ पैनल पर िबजली बंद 

कर दŐ  और तुरंत एक इलेƃŌ ीिशयन को बुलाएं।

• ƗितŤˑ या टूटी Šई डोįरयो ं/ तारो ंका उपयोग न करŐ  या िकसी भी 

चीज़ मŐ ɘग न लगाएं िजसमŐ कोई Ůोब न हो।

• अनɘग करते समय, कॉडŊ को खीचंŐ नही,ं ɘग पकड़ कर खीचंŐ।

• सॉकेट को ओवरलोड न करŐ  सुरƗा İˢच के साथ पावर एƛटŐशन 

बोडŊका उपयोग करŐ।

• शट-ऑफ İˢच और/या सिकŊ ट Űेकर पैनल की İ̾थित और  संचालन 

की जांनकारी करŐ । आग या िबजली का झटका लगने की İ̾थित मŐ 

उपकरणो ंको बंद करने के िलए इन उपकरणो ंका उपयोग करŐ ।

• िबजली के उपकरणो ंपर या उसके पास पानी या रासायिनक įरसाव से 

बचŐ। गीले Ɨेũो ंमŐ रबर के जूते पहनŐ।

• अŮयुƅ आउटलेट को कवर करŐ  और धातु की वˑुओ ंको आउटलेट से 

दूर रखŐ। आपको हमेशा यह सुिनिʮत करने के िलए अितįरƅ सावधानी 

बरतनी चािहए िक आप खुले तारो ंके संपकŊ  मŐ न आएं Ɛोंͤिक इससे 

झटके और जलने का खतरा होता है।

• दूसरो ंको खतरे के बारे मŐ सूिचत करने के िलए और यह सुिनिʮत करने 

के िलए िक जब तक आप मरʃत का समय िनधाŊįरत करने मŐ सƗम 

नही ंहो जाते, तब तक उपकरण के पास एक नोिटस लगाएं।

• हर बार िवद्युत उपकरणो ं का उपयोग करते समय सुरिƗत कायŊ 

पȠितयो ंका उपयोग करŐ ।

• सभी िवद्युत Ůितʿान चाहे घर पर हो ंया कायŊ̾थल पर, Ťाउंडेड होना 

चािहए, िजसे अɊथा िकसी भी अितįरƅ िबजली को टŌ ैक करने के िलए 

अिथōग के ŝप मŐ जाना जाता है, जो िबना िकसी सुरƗा जोİखम के Ťाउंड 

पर लौटने का सबसे Ůभावी मागŊ है।

• िवद्युत उपकरणो ंपर कायŊ  करना सुरिƗत है यिद इसे केवल अचालकीय 

दˑाने और इंसुलेटेड तलवे वाले जूते पहनकर शुʺ हाथो ंसे ɘग िकया 

जाता है 

• सिवŊस या मŐͤटेनŐस के दौरान िडवाइस को ŷोत से िडˋनेƃ करŐ  ।

•  िवद्युत उपकरणो ंकी सिवŊिसंग या मरʃत करने से पहले िवद्युत के 

ŷोत को िडˋनेƃ कर दŐ।
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• पहले सुिनिʮत करŐ  िक आप अपनी सुरƗा के िलए पयाŊɑ सुरƗा सावधानी 

का पालन कर रहे हœ।

• उस ʩİƅ से बात करŐ  और जोर से पूछŐ , “Ɛा आप ठीक हœ?”; उसे 

सहज महसूस कराएं।

• वŐͤिटलेशन और वायुमागŊ की जांच करŐ ; ˙ʼ Ŝकावट और ˢǅ हवा 

का Ůवाह Ůदान करŐ ।

• सामाɊ ʷास के लƗणो ंकी जाँच करŐ ; ʷास का िनरीƗण करŐ ।

•  अगर सामाɊ ŝप से ʷास नही ंले रहे हœ, तो सीपीआर शुŝ करŐ

• उपकरण को अनɘग करŐ  या िनयंũण कƗ पर िवद्युत बंद करŐ ।

• यिद आप िवद्युत बंद नही ंकर सकते हœ, तो पीिड़त को िवद्युत के 

संपकŊ /शİƅ ŷोत से अलग करने के िलए लकड़ी के सूखे टुकड़े, जैसे 

झाड़ू का हœडल, सूखी रˣी या सूखे कपड़े का उपयोग करŐ।

• उǄ वोʐेज तार को छूकर पीड़़ित को िहलाने की कोिशश न करŐ ; 

आपातकालीन सहायता के िलए तǽाल वįरʿ अिधकारी को कॉल करŐ ।

• बेहोश पीिड़तो ंको तरल पदाथŊ की िनकासी की अनुमित देने के िलए 

उनकी तरफ रखा जाना चािहए; पीिड़त को लेटा कर रखŐ और Fig 1 

मŐ िदखाए गए लƗणो ंका िनरीƗण करŐ

• गदŊन या रीढ़ की हǭी मŐ चोट का संदेह होने पर पीिड़त को िहलने- 

 डुलने न दŐ , एɾुलŐस सेवा के िलए कॉल करŐ ।

• अगर पीिड़त सांस नही ंले रहा है, तो मंुह से फँूक मारकर पुनजŎवन 

लगाएं। यिद पीिड़त की नाड़ी नही ंहै, तो कािडŊयो पʝोनरी įरसिसटेशन 

(सीपीआर) शुŝ करŐ । िफर पीिड़त को शरीर की गमŎ बनाए रखने के 

िलए कंबल से ढँक दŐ , पीिड़त का िसर नीचा रखŐ और िचिकȖा सहायता 

Ůदान करŐ ।

दुघŊटनावश िवद्युत से जलने वाले पीिड़तो ंके िलए Ůाथिमक उपचार 

(First Aid for Accidental Electrical Burn Victims)

िनɻिलİखत İ̾थितयो ंके आधार पर िवद्युत जलन गंभीरता मŐ िभɄ 

होती है। (Electrical burns vary in severity depending 

upon the following conditions)

• पीिड़त िकतने समय से िवद्युत Ůवाह के संपकŊ  मŐ है;

• करंट Ůवाह की तीŴता

• करंट एसी या डीसी का Ůकार; तथा

• धारा की िदशा शरीर से होकर गुजरती है।

• ʩİƅ को देखŐ, यिद ʩİƅ होश मŐ है और झटके के कोई लƗण नही ं

हœ (जैसे िक ठंडा, िचपिचपा, पीला और तेज़ नाड़ी होना)।

• जले पर Ťीस या तेल न लगाएं। 

• जले को सूखी, रोगाणु हीन डŌ े िसंग से ढक दŐ।

• पीिड़त को ठंड लगने से बचाएं; िजतनी जʗी हो सके िचिकȖा की 

तलाश करŐ ।

आकİ˝क िवद्त आग (Accidental Electrical Fire)

• ǜलनशील पदाथŘ को दूर रखŐ: िवद्युत उपकरण या आउटलेट जो  

ǜलनशील पदाथŘ के संपकŊ  मŐ आते हœ िजससे आग लग सकती है।

• िवद्युत तारो ंका िनरीƗण करŐ : िवद्युत की आग को रोकने के िलए  

अपने िवद्युत तारो ंकी जांच करवाएं। वायįरंग हमेशा के िलए नही ं रहती 

है, इसिलए यह एक अǅा िवचार है िक आप अपनी वायįरंग की जाँच 

कर लŐ

• ऐसे İˢच या आउटलेट की जांच करेे ंजो ̇ शŊ करने पर गमŎ का एहसास 

देते हœ या एिसड गंध का उȖजŊन  करते हो;ं आउटलेट और İˢच का 

िनरीƗण और मरʃत करŐ।

• िवद्युतीय आग लगने की İ̾थित मŐ केवल CO
2
 Ůकार के अिưशामक 

यंũ का ही उपयोग करŐ ।

• जले Šए एक से अिधक Ɨेũ हो सकते हœ।

• अगर ʩİƅ िबजली से जल गया है, तो झटके की जांच करŐ  और 

Fig 2 मŐ दशाŊए गए िबंदुओ ंका पालन करŐ

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07
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कायŊ  का Ţम (Job sequence)

अाग बुझाना (Extinguishing fire)

• आग, आग, आग िचʟाकर आसपास के लोगो ंको सचेत करŐ ।

• अिưशमन सेवा को सूिचत करŐ  या तुरंत सूिचत करने की ʩव̾था करŐ ।

• आपात िनकास Ȫार को खोलŐ और उɎŐ जाने के िलए कहŐ 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.08
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

अिưशामक यंũो ंका उपयोग (Uses of fire extinguishers)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• आग के Ůकार के अनुसार अिưशामक का चयन करना

• अिưशामक यंũ का संचालन करना

• आग बुझानां।

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

सभी अिưशामक यंũो ंको यह इंिगत करने के िलए लेबल िकया 

जाता है िक वे िकस वगŊ की आग से िनपटने के िलए िडज़ाइन 

िकए गए हœ।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



18

]äõ¤É±É  1 

वगŊ ‘A’ लकड़ी, कागज, कपड़ा, ठोस सामŤी

वगŊ ‘B’   तेल आधाįरत आग (तेल, गैसोलीन, तेल) और

    ūवीभूत ठोस

वगŊ ‘C’   गैस और तरलीकृत गैसŐ

वगŊ ‘D’   धातु और िवद्युत उपकरण

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

माना िक आग ‘B’ Ůकार की है (ǜलनशील ūʩ ठोस)

• CO2 (काबŊन डाइऑƛाइड) अिưशामक चुनŐ

• CO
2
 अिưशामक का पता लगाएँ और उसे उठाएँ। इसकी एƛपायरी 

डेट चेक करŐ ।

• सील तोड़Ő।

पीछे खड़े हो ं(Stand back): आग का सामना करŐ  और बाहर िनकलने 

के िलए अपनी पीठ को लौ से छह से आठ फीट की दूरी पर रखŐ।

संचािलका (Operator) : अिưशामक यंũ चलाना

अिधकांश अिưशामक संचालक एक ही मूल तरीके से आग से 

छह से आठ फीट की दूरी पर खड़े होते हœ और PASS - PULL 

- AIM - SQUEEZE - SWEEP याद रखŐ।

िपन खीचŐ : यह आपको अिưशामक को िड̾चाजŊ करने की अनुमित देगा। 

(Fig 1)

अिưशामक को आग के आधार की सीध मŐ रखो: यिद आप आग की लपटो ं

को िनशाना बनाते हœ (जो Ůायः  लुभावन होता है)। अिưशामक अिभकमŊक 

उड़ जायेगा और ठीक से कायŊ नही ंकरेगा। (Fig 2)

ऊपरी हœडल या लीवर को दबाएं : यह एक बटन को दबाता है जो अिưशामक 

मŐ  दाबानुकूिलत अिưशामक अिभकमŊक को िनमुŊƅ करता है। (Fig 3)

जब तक आग पूरी तरह से बुझ न जाए तब तक एक तरफ से दूसरी तरफ 

फैलाव करते रहŐ । अिưशामक यंũ का Ůयोग Ůारʁ मŐ दूर से शुŝ करŐ  । 

िफर आगे बढ़Ő। एक बार आग बुझने के बाद उस Ɨेũ पर नजर रखŐ जहां 

िफर से आग लग जाती है। (Fig 4)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



19

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.09
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

िफिटंग जॉब मŐ कायŊ  करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास और समझ (Practice and 
understand precautions to be followed while working in fitting jobs)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

•  िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंको įरकॉडŊ करना ।

Fig 1 
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक छाũो ंको िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी 

जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास करने और समझने के िलए 

मागŊदशŊन और ŮदशŊन करेगा।

• िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंको 

टेबल 1 मŐ दजŊ करŐ

टेबल 1

 िचũ सं. िववरण िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी जाने

   वाली सावधािनयो ंका įरकॉडŊ 

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09

• इसे भरŐ  और अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.10
मशीिनː (Machinist) - सुरƗा  

ʩवसाय मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर उपकरणो ंका सुरिƗत उपयोग (Safe use of tools and equipments 
used in  the trade)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• मशीिनː टŌ ेड टूल और उपकरणो ंका उपयोग करते समय सुरƗा िबंदुओ ंको įरकॉडŊ करना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक छाũो ं को ʩवसाय मŐ उपयोग िकए जाने वाले 

उपकरणो ंऔर उपकरणो ं के सुरिƗत उपयोग पर बल देगा 

और उɎŐ सुरƗा िबंदुओ ंको įरकॉडŊ करने के िलए मागŊदशŊन 

करेगा

• िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंको 

टेबल 1 मŐ दजŊ करŐ

• इसे भरŐ  और अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

]äõ¤É±É  1

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

    िचũ सं. िववरण िफिटंग जॉब मŐ कायŊ  करते समय ȯान दी जाने

   वाली सावधािनयो ंका įरकॉडŊ

1

2

3

4

5

6

7

8

9
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.11
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

जॉब / कायŊ की योजना बनाने के िलए डŌ ाइंग का अȯयन करŐ , फाइिलंग और सॉइंग को िचि˥त करने के िलए 
वांिछत िविनदőशो ंके अनुसार उपकरण और मशीनो ंकी पहचान करŐ  | (Study the drawing to plan the 
job/ work Identification of tools and equipments as per desired specifications 
for marking, filing and sawing)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• डŌ ाइंग पढ़Ő और समझŐ
• मािकō ग टूʤ, किटंग टूʤ और सॉइंग टूʤ (आरी ) की पहचान करŐ।
• डŌ ाइंग के अनुसार िनशान लगाना और काटना और सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िदए गए जॉब डŌ ाइंग का अȯयन करŐ

• आवʴक टूल और मािकō ग टूल की योजना बनाएं।

• ːील ŝल, जेनीकैिलपर, टŌ ाई ̱ े यर और ̩ ाइबर की उपलɩता 
बनाएं।

• जॉब दाİखल करने के िलए आवʴक पंच हथौड़ा और  ŝिलत 
फाइलŐ।

आवʴक फ़ाइलŐ (Required files)

• सपाट खुरदरी फ़ाइल - 300 mm

• ɢैट बाːडŊ फाइल - 250 mm, ɢैट सेकŐ ड कट फाइल - 
250 mm फ़ाइल काडŊ

आवʴक काटने का उपकरण (Required sawing tools)

• हƛॉ ɰेड और एडजːेबल हैƛॉ ůेम।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.12
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

बŐच वाइस का पįरचय (Familiaristation of bench vice)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• बŐच वाइस के भागो ंके नाम िलİखए।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक ŮिशƗुओ ंको डेमो दे सकते हœ। बŐच वाइस के पुज़Ř 
को समझाएँ और जॉब कैसे पकड़Ő और ŮिशƗुओ ंसे Ůȑेक 
भाग का नाम टेबल मŐ िलखने के िलए कहŐ।

• आकृित 1 के Ůȑेक भाग को देखŐ।

• टेबल -1 मŐ बŐच वाइस पाटŊ का नाम दजŊ करŐ।

टेबल 1

भाग 
संƥा

भाग का नाम

1
2
3
4
5
6

• अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं। © N
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  ːील ŝल  का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• चपटी खुरदरी फ़ाइल Ȫारा ˋेिलंग िनकालŐ।

• फाइल साइड (A) ɢैट बाːडŊ फाइल के साथ (Fig1)

• टŌ ाय ˍेयर के ɰेड से समतलता की जाँच करŐ

• फ़ाइल साइड (B) और साइड (A) के संबंध मŐ चौकोरपन बनाए 
रखŐ।

• टŌ ाय ˍेयर के साथ चौकोरपन की जाँच करŐ।

भुजा A,B और C पर˙र लंबवत हœ (Fig 1)

• ːील ŝल का उपयोग करके जेनी कैलीपर को 74 mm पर सेट 
करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.13
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

ɢैट और चौकोर फाइिलंग (रफ िफिनश) (Filing flat and square (Rough finish)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• दाİखल करने के िलए जॉब को Ɨैितज ŝप से बŐच पर रखŐ।
• समतल सतह की फाइल करŐ।
• Ōːेट एज/टŌ ाई ˍायर ɰेड का उपयोग करके दायर जॉब की समतलता की जाँच करŐ
• टŌ ाई ˍायर के साथ जॉब का चौकोरपन जांचŐ।

• भुजाओ ं(B)और (C) पर 74 mm की समानांतर रेखाएँ |

• डॉट पंच और बॉल िपन हैमर का उपयोग करके िचि˥त लाइन को 
पंच करŐ।

• पƗो ं(D) और (E) को 74mm पर सेट करŐ  और फ़ाइल करŐ  और 
अɊ सभी पƗो ंपर ˍेरेनेˣ  बनाए रखŐ।

• (D) और (E) भुजाओ ं(B) और (C) के समानांतर रखŐ (Fig 2)

• एक ːील  ŝल के साथ आयामो ंकी जांच करŐ  और एक कोिशश 
वगŊ के साथ ˍेरेनेˣ ।

• फ़ाइल सतह (F) और (A) पƗ के िलए 9mm समानांतरवाद की 
मोटाई बनाए रखŐ।

• तेज िकनारो ंको हटा दŐ। थोड़ा सा तेल लगाकर जांच के िलए रख 
लŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.14
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

ˌाइबर और ːील  ŝल के साथ अंकन। (Marking with scriber and steel rule)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• चौकोरपन और सपाटता दाİखल करना
• ˌाइबर और ːील ŝल से मािकō ग।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ  |

• 80x80x10mm  के आकार के िलए समतलता और चौकोरपन 
के िलए फ़ाइल

• मािकō ग मीिडया लागू करŐ

• जॉब को मािकō ग टेबल पर रखŐ

• ːील ŝल और ˌाइबर का उपयोग करके एक िकनारे से 
20 mm, 40 mm और 60 mm को िचि˥त करŐ।

• उपरोƅ आयामो ंपर दो तीरो ंको िचि˥त करŐ।

• ːील ŝल और ˌाइबर का उपयोग करके जॉब की पूरी लंबाई 
के िलए दो तीरो ंको िमलाएं

• चार पंİƅयाँ िलखने के बाद मूʞांकन के िलए टाˋ सौंͤपŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.15
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

फाइिलंग Ůैİƃस, सरफेस फाइिलंग, ऑड लेग कैलीपर और ːील के ŝल के साथ सीधी और समानांतर 
रेखाओ ंकी मािकō ग। (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel 
lines with odd leg caliper and steel rule)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल करŐ  और ͆लैट को आवʴक आकार मŐ पूरा करŐ

• ऑड लेग कैिलपर का उपयोग करके रेखाओ ंको िचि˥त करŐ
• िचि˥त लाइनो ंको पंच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

साइड ए पर िनशान लगाएं (Mark on side A)

• ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• तीन पƗो ंको एक-दूसरे से लंबवत फाइल करŐ।

• 48x48x9 Mmआकार मŐ िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

• ऑड लेग कैलीपर और ːील ŝल का उपयोग करते Šए आयामो ंके 
अनुसार दो वगŘ के साथ (A) पर िनशान लगाएं। (Fig 1)

• 5 Mm ऑड लेग कैलीपर मŐ सेट करŐ  और सभी पƗो ंपर समानांतर 
रेखाएँ खीचंŐ (Fig 2)

साइड (B) पर िनशान लगाएं (Mark on side B)

• ऑड लेग कैलीपर मŐ 5 mm सेट करŐ  और AB, CD, CA और 
DB की ओर समानांतर रेखाएँ खीचंŐ।

• 10 mm सेट करŐ  और AB और CD की ओर समानांतर रेखाएँ बनाएँ 
Fig 4।

• रेखा 1, 2, 3 और 4 पर 5 Mmअंिकत करŐ  जैसा िक Fig 4 मŐ 
िदखाया गया है।

• अंक 1 और 3, 2 और 4 को िमलाएँ और साƗी िचɎो ंको पंच करŐ  जैसा 
िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

• थोड़ा सा तेल लगाएं और मािकō ग को माɊ करने के िलए इसे सुरिƗत 
रखŐ।

• इसी तरह, िवषम लेग कैलीपर मŐ 10 mmसेट करŐ  और सभी तरफ 
समानांतर रेखाएँ खीचंŐ। (Fig 3) िचि˥त रेखा पर पंच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.15
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)  अɷास 1.2.16
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग  

लाइनो ंको िचि˥त करना, वाइस जॉ मŐ उपयुƅ ŝप से पकड़ना, िदए गए आयामो ंको हैक करना।(Marking 
out lines, gripping suitably in vice jaws, hack sawing to given dimensions)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• जेनी कैिलपर का उपयोग करके लाइनो ंको िचि˥त करे |
• बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़ो |
• िचि˥त लाइनो ंके साथ काटŐ।
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: अंकन(मािकō ग) और काटने का कायŊ।

1 ːील ŝल का उपयोग करके 75x75x10 mm के पूवŊ-मशीनीकृत 
आकार की जाँच करŐ।

2  जॉब की सतह पर समान ŝप से मािकō ग मीिडया सेʞूलोज िलİƓड 
लगाएं।

3 जॉब को लेविलंग ɘेट मŐ रखŐ।

4 ːील ŝल का उपयोग करके जेनी कैलीपर मŐ माप 15 mm सेट करŐ।

5 जेनी कैलीपर की सहायता से भुजा “AB” पर 15 mm की समानांतर 
रेखाएँ खी ंͤिचए जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

6 इसी तरह, 30 mm, 45 mm और 60 mm सेट करŐ  और “AB” के 
समानांतर रेखाएँ खीचंŐ। (Fig 1)।

7 ːील ŝल का उपयोग करके जेनी कैलीपर मŐ माप 20 mm सेट करŐ।

8 जेनी कैलीपर का Ůयोग करते Šए “AD” की ओर समानांतर रेखा 
खी ंͤिचए।

9 इसी तरह, 30 mm, 40 mm और 50 mm सेट करŐ  और “AD” की 
ओर समानांतर रेखाएँ खीचंŐ जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

10 डॉट पंच और बॉल िपन हैमर का उपयोग करके हैकसॉइंग लाइनो ंपर 
पंच िवटनेस माकŊ । Fig.3

11 बŐच वाइस मŐ जॉब को मजबूती से पकड़Ő, “AD” को वाइस जॉ के समानांतर 
रखŐ।

12 1 mm िपच हƛॉ ɰेड का चयन करŐ , ɰेड को हैक आरा ůेम मŐ 
ठीक करŐ , दांतो ंको आगे की िदशा मŐ इंिगत करŐ।

13 िवंग नट के साथ ɰेड को आवʴक तनाव मŐ कस लŐ।

14 ɰेड के िफसलन से बचने के िलए हैकसॉइंग के िबंदु पर एक पायदान 
दजŊ करŐ।

15 हैƛॉ का उपयोग करके थोड़ा नीचे की ओर दबाव के साथ काटना 
शुŝ करŐ।

16 रेखा के साथ पंच के िनशान तक देखा।

17 फॉरवडŊ Ōː ोक मŐ दबाव डालŐ।

18 įरटनŊ Ōː ोक मŐ दबाव छोड़Ő।

19 देखते समय ɰेड की पूरी लंबाई का Ůयोग करŐ।

20 ːील ŝल से आकार की जाँच करŐ।

टाˋ  2:  अंकन और हैकसॉ किटंग

1 ːील ŝल  का उपयोग करके 60x60x10 Mmके पूवŊ-मशीनीकृत 
आकार की जाँच करŐ।

2 नौकरी की सतह पर समान ŝप से मीिडया सेʞुलोज िलİƓड अंकन 
लागू करŐ।

3 कायŊ को समतल ɘेट पर रखŐ।

4 ːील  ŝल का उपयोग करके जेनी कैलीपर मŐ माप 20 mmसेट करŐ।

5 जेनी कैलीपर की सहायता से “AB” की ओर 20 mmकी समानांतर 
रेखा खी ंͤिचए (Fig 1)।

6 इसी तरह, जेनी कैलीपर मŐ आयाम 20 mmकी समान सेिटंग के साथ, 
“BC”, “CD” और “AD” के समानांतर रेखाएं बनाएं। जैसा िक Fig 1 मŐ 
िदखाया गया है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16

7 Fig 2 मŐ िदखाए गए अनुसार एक डॉट पंच और एक बॉल पेन हैमर का 
उपयोग करके जॉब के Ůोफाइल पर पंच िवटनेस के िनशान लगायŐ।

8 बŐच वाइस मŐ जॉब को मजबूती से पकड़Ő, “AD” को वाइस जॉ के समानांतर 
रखŐ। (Fig 3)
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9 “AD” की तरफ से काटना शुŝ करŐ , लाइन 1 से 2 को दाईं ओर 20 
Mmकी िचि˥त लंबाई तक काटŐ। Fig.3

सुिनिʮत करŐ  िक देखते समय पंच के आधे िनशान िदखाई दŐ।

10 उसी सेिटंग मŐ, जॉब की İ̾थित को बदले िबना लाइन 3 से 4 को बाईं 
ओर िचि˥त लंबाई 20 Mmतक काटŐ जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया 
है।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

एक लाइन के साथ देखा (Sawing along a line)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• हैकसॉ Ȫारा एक सीधी रेखा मŐ काटŐ।

काटने के िलए Ţॉस-सेƕन के अनुसार जॉब को Ƒœप करŐ।

जहां तक   हो सके जॉब को इस तरह से पकड़Ő िक िकनारे की बजाय ɢैट 
या लंबा साइड काटा जा सके। (Fig 1)

यिद जॉब मŐ एक Ůोफ़ाइल है (ːील के कोण की तरह), तो जॉब को Ƒœप 
करŐ  तािक ओवर हœͤिगंग िसरे की ओर आरी की जा सके। (Fig 2)

जब तक संभव हो वाइस पर जॉब को जकड़Ő और सुिनिʮत करŐ  िक िचि˥त 
आरा लाइन अिधकतम ̊ढ़ता Ůाɑ करने के िलए वाइस जॉ के िकनारे के 
करीब है।

जब भी काटे जा रहे खंड मŐ ची-ंची ंकी आवाज़ का Ůभाव या कंपन िदखाई 
देता है, Ƒैİɼंग मŐ सुधार की आवʴकता होती है।

काटने के िलए सही िपच ɰेड का चयन करŐ।

11 इसी Ůकार,कायŊ को मोड़Ő और रेखा 5 से 4, 6 से 7, 8 से 7, 9 से 10, 
11 से 10 और 12 से 2 को काटŐ जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

12 Fig 5 मŐ िदखाए गए जॉब की Ůोफाइल देखने के बाद, ːील के  ŝल 
के साथ आकार की जांच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16
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किटंग सेƕन िजतना छोटा होगा, ɰेड की िपच उतनी ही महीन होगी। 
सुिनिʮत करŐ  िक एक बार मŐ कम से कम चार दांत कट रहे हो।ं

सामŤी िजतनी सƢ होगी, ɰेड की िपच उतनी ही महीन होनी चािहए।

ɰेड को इस तरह से ठीक करŐ  िक दांत कटने की िदशा मŐ हो।ं (Fig 3)

केवल िवंग नट का उपयोग करके ɰेड को हाथ से कसŐ और तनाव दŐ।

सावधानी: अपयाŊɑ ɰेड टŐशन-कट सीधा नही ंहोगा। ओवर 
टŐशन-ɰेड टूट जाएगा।

हैकसॉ के िफसलने से बचने के िलए सुचाŝ और किठन कायŘ 
पर शुŜआती िबंदु पर एक पायदान दजŊ करŐ। (Fig 4)

जब तक केवल कुछ दांत काट रहे हो,ं तब तक थोड़ा नीचे की ओर हाथ का 
बल लगाएं। केवल फॉरवडŊ (काटने) Ōː ोक के दौरान नीचे दबाएं।

ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग करŐ  तािक ɰेड के मȯ भाग मŐ दांतो ंको 
जʗी खराब होने से बचाया जा सके।

ɰेड को िचि˥त िदशा के अनुŝप सƢी से चलाएं। देखते समय ůेम को 
न झुकाएं Ɛोंͤिक ɰेड की ओर झुकने से ɰेड अचानक टूट सकता है।

िचि˥त लाइन से िवचलन अिधक होने की İ̾थित मŐ िवपरीत िदशा से काटने 
का सहारा लŐ।

ɰेड के टूटने और खुद को चोट से बचाने के िलए कट को पूरा 
करते समय किटंग को धीमा कर दŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.17
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग  

िविभɄ वगŘ की िविभɄ Ůकार की धातुओ ंको देखना (Sawing different  types of metals of dif-
ferent sections)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• धातुओ ंकी िविभɄ मोटाई काट लŐ
• धातुओ ंके कटे Šए िहˣे।
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1 ːील ŝल से कǄे माल की जांच करŐ।

2 25 x 100 Mmआकार मŐ गोल फाइल करŐ।

3 िकनारो ंसे अितįरƅ धातु हटा दŐ।

4 मािकō ग मीिडया को केवल वही ंलागू करŐ  जहां मािकō ग की आवʴकता 
है।

5 गोल छड़ को समतल ɘेट पर रखŐ।

6 गोल छड़ को िचि˥त करते समय सपोटŊ के िलए ‘Vʼ ɰॉक का Ůयोग 
करŐ।

7 डॉट पंच के साथ काटने की रेखाओ ंपर पंच िवटनेस के िनशान करŐ।

8 जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ।

9 हैकसॉ ůेम मŐ 1.8 Mmिपच हैकसॉ ɰेड को ठीक करŐ।

10 ɰेड के िफसलन से बचने के िलए काटने के िबंदु पर एक पायदान दजŊ 
करŐ।

11 हैकसॉ का उपयोग करके गोल रॉड पर थोड़ा नीचे की ओर दबाव के 
साथ काटना शुŝ करŐ।

12 ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग करके आगे और वापसी Ōː ोक पर 
उिचत दबाव देते Šए हैƛ एिवंग लाइन को काटŐ।

13 गोल छड़ पर काटने के दौरान काटने की गित İ̾थर होनी चािहए।

14 कट खȏ करते समय, ɰेड के टूटने और खुद को और दूसरो ंको चोट 
पŠंचाने से बचने के िलए दबाव को धीमा कर दŐ।

15 ːील ŝल से गोल छड़ के आकार की जाँच करŐ।

हैकसॉ ɰेड का चयन

• नरम सामŤी के िलए काटने के दौरान 1.8mm िपच ɰेड 
का उपयोग करŐ।

• कठोर सामŤी के िलए काटने के िलए 1.4mm िपच ɰेड 
का उपयोग करŐ।

टाˋ 2: ːील के कोण पर काटने का कायŊ 

1 आरा लाइनो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।

2 बŐच वाइस मŐ जॉब को पकड़Ő जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है

3 हैकसॉ ůेम मŐ 1.8mm मोटे िपच ɰेड को ठीक करŐ।

4 हैकसॉ के साथ काटने वाली रेखाओ ंके साथ काटŐ।

5 ːील के  ŝल से कोणो ंके आकार की जाँच करŐ।

सावधानी

काटे जाने वाले आकार और सामŤी के अनुसार सही िपच 
ɰेड का चयन करŐ।

देखते समय ɰेड के दो या दो से अिधक दांत धातु के खंड पर 
संपकŊ  मŐ होने चािहए।

टाˋ 3: पाइप पर काटने का कायŊ

1 आरा लाइनो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।

2 जॉब  को बŐच वाइस मŐ रखŐ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

3 हैकसॉ ůेम मŐ 1.0 Mmिपच ɰेड को ठीक करŐ

4 हैकसॉ के साथ काटने वाली रेखाओ ंके साथ काटŐ।

5 मोड़ते और हैक करते समय पाइप की İ̾थित बदलŐ।

सावधानी

वाइस मŐ पाइप को अिधक कसने से बचŐ जो िवŝपण का 
कारण बनता है।

बŠत जʗी मत काटो।

बŠत धीमी गित से काटŐ और काटते समय दबाव कम करŐ

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.17

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: गोल छड़ पर काटने का कायŊ |
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)  अɷास 1.2.18
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

िडवाइडर, ऑड लेग कैिलपसŊ, ˌाइबर और ːील ŝल (सकŊ ल, आकŊ , समानांतर लाइन) के साथ मािकō ग 
Ůैİƃस (Marking practice with dividers, odd leg calipers, scriber and steel rule 
(circles, arc, parallel lines)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• जेनी कैिलपर के साथ समानांतर रेखाएं िचि˥त करŐ
• ŮोटŌ ैƃर और ˌाइबर से कोणीय रेखाओ ंको िचि˥त करŐ
• िडवाइडर और ˌाइबर से चापो,ं वृȅो ंऔर ˙शŊरेखाओ ंको िचि˥त करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: वŢ और मंडिलयो ंको िचि˥त करना

1 ːील  ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

2 कǄे माल को 78x78x9 mm आकार मŐ फाइल करŐ

3 जॉब की सतह पर मािकō ग मीिडया सेʞुलोज िलƓीड लागू करŐ।

4 जेनी कैलीपर मŐ आयाम 13 mm सेट करŐ  और 'xy' के संदभŊ मŐ 
डŌ ाइंग के अनुसार समानांतर रेखा खीचंŐ। (Fig 1)

5 इसी तरह, आयाम 26 mm सेट करŐ  और समानांतर रेखा खीचंŐ 
(Fig 1)

6 जेनी कैलीपर मŐ आयाम 11 mm सेट करŐ  और 'xz' के संदभŊ मŐ 
डŌ ाइंग के अनुसार समानांतर रेखा खीचंŐ। (Fig 2)

7 इसी तरह, आयाम 39 mm, 67 mmसेट करŐ  और समानांतर 
रेखाएँ खीचंŐ। (Fig 2)

8 िŮक पंच 30° का उपयोग करके वृȅ और िũǛा खीचंने के िलए 
कŐ ū रेखाओ ंके Ůितİǅūन िबंदु पर पंच करŐ

9 िũǛा 5 mm, 6 mmको िवभƅ मŐ सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 
वृȅ बनाएं।

10 िũǛा 35 mmसेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार चाप बनाएं।

11 हलको ंऔर िũǛा पर पंच िवटनेस के िनशान।

12 इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।
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टाˋ 2: ˙शŊरेखा और चाप को िचि˥त करना

ːेप 1 (Step 1)

1 सामŤी को उसके आकार और उसके चौकोरपन (ˍेरेनेˣ) के िलए 
जांचŐ

2 जॉब के एक तरफ मािकō ग मीिडया लगाएं।

ːेप 2 (Step 2)

1 भुजा x से 17 mmकी समांतर रेखा खी ंͤिचए (Fig 3)।

2 िचि˥त समानांतर रेखा पर y की ओर से 21 Mmऔर 61 Mmिचि˥त 
करŐ  (Fig 3)।

3 बेवल ŮोटŌ ैƃर पर 97° सेट करŐ

4 िबंदु ‘Oʼ से होकर 97° की रेखा को िचि˥त करŐ  और अɊ दो वृȅो ंके 
कŐ ū सेट करŐ

5 चारो ंवृȅो ंपर पंच कŐ ū के िनशान

ːेप 3 (Step 3)

1 ‘A ,̓ ‘o ,̓ ‘Cʼ पर Ø6 MmसकŊ ल और ‘बीʼ पर Ø4 MmसकŊ ल बनाएं।

2 x, y और z को िमलाने के िलए ˙शŊ रेखाएँ खी ंͤिचए जैसा िक (Fig4) 
मŐ िदखाया गया है

ːेप 4 (Step 4)

1 कŐ ū ‘aʼ और ‘oʼ से एक चाप, R8 Mmखी ंͤिचए।

2 कŐ ū ‘cʼ से एक चाप, R10 Mmखी ंͤिचए।

3 खीचें गए चाप से ˙शŊरेखा रेखाएँ खी ंͤिचए, ˙शŊरेखा (e) का अंतः खंड 
चाप के साथ ˙शŊरेखा को िमलाने का कŐ ū है।

4 कŐ ū से िबंदु ‘fʼ पर R10 Mmचाप खी ंͤिचए जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया 
गया है।

5 इसी Ůकार, िबंदु ‘dʼ पर R6 mm चाप खी ंͤिचए।

ːेप 5 (Step 5)

1 समान अंतराल वाली िचि˥त रेखाओ ंपर पंच करŐ  (Fig 5)

2 मूʞांकन के िलए टाˋ को सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.18
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.19
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

Ťाइंिडंग, सŐटर पंच, डॉट पंच, छेनी औ र ̩ ाइबर (Grinding, center punch,  dot punch,  chisel 
and scriber)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• पेडːल/बŐच Ťाइंडर का उपयोग करके चपटी छेनी को िफर से तेज करŐ  जब यह धार कम हो जाए।
• सŐटर पंच के धार कम हो जाने पर उसे िफर से पैना करŐ।
• जब डॉट पंच/िŮक पंच की  धार कम हो जाए तो इसे िफर से पैना करŐ।
• छेनी को िफर से तेज करŐ।
• İˌबेर को िफर से पैना करŐ।
• पैडːल या बŐच Ťाइंिडंग मशीन को सुरिƗत ŝप से संचािलत करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1 & 2 : Ťाइंिडंग सŐटर पंच और डॉट पंच 

1 आमतौर पर िकसी भी दरार के िलए पीसने वाले पिहये की जाँच करŐ।

2 टूल रेː को एडजː करŐ  तािक Ťाइंिडंग ʬील और टूल रेː के बीच 
2 से 3 mm का गैप हो

3 पंच को इस तरह से पकड़Ő िक बाएं हाथ की उंगिलयां उपकरण पर 
िटकी रहŐ।

टाˋ 3 : पीसने (Ťाइंिडंग) वाली छेनी

1 िकसी भी दरार के िलए Ťाइंिडंग ʬील को ̊िʼगत ŝप से जांचŐ

2 टूल रेː को एडजː करŐ  तािक Ťाइंिडंग ʬील और टूल रेː के बीच 
2 से 3mm का गैप हो

3 छेनी को पिहए की सतह के समानांतर पकड़Ő

4 छेनी को एक तरफ से 30° और दूसरी तरफ 30° घुमाएँ

कौशल-Ţम (Skill sequence) 

ɢैट चीजल की Ťाइिडंग करना (Grinding of flat chisel)
उȞेʴ :  इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकेगŐ
• चपटी छेनी सŐटर पंच और डॉट पंच फीके होने पर Ťाइंड कर लŐ।

4 पंच के िसर को दािहने हाथ की उंगिलयो ंसे पकड़ना चािहए

5 आवʴक सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए पंच को एक कोण पर 
रखŐ

6 सŐटर पंच के िलए 6 90° और डॉट पंच के िलए 60°।

7 बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कोण की जाँच करŐ

5 छेनी की बॉडी को टूल रेː पर रखŐ

6 िबंदु को पिहया को छूने दŐ

7 पीसते (Ťाइंिडंग) समय छेनी के शरीर पर Ɋूनतम दबाव बनाए रखŐ

8 छेनी के चेहरे पर हʋा सा उȅलता (मुकुट) के िलए पीस लŐ

9 एक बेवल रƗक के साथ िबंदु कोण की जाँच करŐ

टाˋ 4 : Ťाइंिडंग ˌाइबर

1 ˌाइबर को Ťाइंिडंग ʬील फेस पर लंबवत रखŐ और इसे उंगली से 
घुमाएं

2 शीतलक मŐ िबंदु को बार-बार बुझाएं

3 ˌाइबर को 150 के कोण पर पैना करŐ।

4 ˌाइबर को आवʴक नुकीले िबंदु पर समाɑ करŐ। 

Ťाइिडंग से पहले (Before grinding)

Ťाइिडंग ʬील की जाँच करो

• Ƹेिज़ंग का पता लगाने के िलए Ťाइंिडंग ʬील पर उंगली की नोक को 
ˠाइड करना (Ƹेिज़ंग डŌ ेस ʬील के मामले मŐ) ŮिशƗक की मदद लŐ। 
(Fig 1)

• देखकर Ţेƛ की जॉच करŐ।

Ťाइिडंग ʬील को İˢच आन करके ʬील के साइड मŐ सुरƗा की ̊िʼ 
से खडे रहŐ और यह देखŐ िक Ɛा ʬील ś͖  (True) धूम रहा है और उसमŐ 
अितįरƅ कɼन नही ंहै अितįरƅ कɼन होने पर अनुदेशक से सलाह लŐे।

सुिनिʮत करे िक कȴेनर मŐ पयाŊɑ कूलेȴ है।

अपनी आंखो ंको च Őr से सुरिƗत रखŐ या टूल रेː के पास सुरƗा कवच 
को नीचे करŐ।। (Fig 2) 

यिद आवʴक हो, तो टूल रेː को ʬील के करीब 2mm समायोिजत 
करŐ। (Fig 2)

Ťाइिडंग के समय (During grinding)

पुन: Ťाइिडंग के िलए एक मोटे ऐज (ɰंट एज )वाला चीजल लŐ । ये चीजल 
लगातार Ůयोग के कारण ɰंट  होता है। अǅी िचिपंग के िलए चीजल का 
पुन: Ťाइिडंग करना आवʴक होता है। 

Ťाइिडंग करते समय चीजल को पकड़ने के िलए काटन वेː या अɊ साŲगी 
का Ůयोग नही करना चािहए। 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19
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Ťाइिडंग करने के िलए ʬील के केवल फेस का Ůयोग करŐ  साइड का नही।ं 
(Fig-3) Ťाइंडर के İˢच को आन करŐ  ।

एक सŐटर पंच तेज (पैना) करना।(Sharpening  a centre punch) 

उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• िघसे Šए सŐटर पंच को पैना करŐ।

सटीक लेआउट कायŊ और िछū के ̾थानो ंके िलए यह महȕपूणŊ है िक कŐ ū 
और नोक को सही ढंग से तेज िकया जाए।

पीसने (Ťाइंिडंग) के िलए, पंच को इस तरह से पकड़Ő िक बाएं हाथ की 
उंगिलयां उपकरण पर िटकी हो।ं (Fig 1)

पंच के िसर को दािहने हाथ की उंगिलयो ंके िसरे से पकड़ना चािहए।

पंच को एक कोण पर रखŐ - आवʴक सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए। 
(कŐ ū पंच के िलए 90 ° और चुभन पंच के िलए 60 °)

Ťाइंिडंग हमेशा पिहये के आगे की ओर होती है। पंच को घुमाएं और पीसते 
समय समान और िनरंतर दबाव डालŐ।

पीसते (Ťाइंिडंग) समय िबंदु को ˷ादा गरम न करŐ।

कूलŐट मŐ िबंदु को बार-बार डुबोएं।

सुिनिʮत करŐ  िक कŐ ū पंच िबंदु की नोक कŐ ū मŐ है.

पीसते समय अपनी आंखो ंकी सुरƗा के िलए चʳे  का Ůयोग 
करŐ।

चीजल के ऐज को ʬील की सतह के समाȶर पकडे चीजल की वाडी को 
30° के वेज ऐिगंल (डाट पंच) की Ťाइिडंग के िलए 60° ऊपर  रखना 
चािहए (Fig 5)

चीजल की वाडी को टूल रेː (A) पर रखे और ɚाइȴ को ʬील के फेस 
से ˙शŊ कराये।ं (Fig- 4 ः 5) 

किटंग ऐज को अितįरƅ गमŊ होने से बचाने के िलए चीजल पर कम से कम 
दबाव रखŐ (नीले रंग से बचने के िलए अथाŊत् अटैप िगं Ůभाव से बचने के िलए)। 

काटने के िकनारे पर उȅलता Ůदान करने के िलए एक चाप मŐ दोनो ंतरफ 
िबंदु को रॉक करŐ। (Fig 5) तीर ‘Cʼ को अलग से देखŐ।

चीजल के ऐज का अिधक गमŊ होने से बचाने के िलए कूलेȴ मे डूबाये। 

इसी तरह चीजल के दूसरी और Ťाइिडंग करŐ  ओर चीजल मे वेज ऐिगल को 
बेवल Ůोटेƃर से जाँच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



40

İˌबेर को तेज करना (Sharpening a scriber)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा 

• एक िघसे Šए İˌबेर िबंदु को पैना करŐ।

जब आयल-ːोन  से िबंदु को िफर से तेज नही ंिकया जा सकता है, तो इसे 
Ťाइंडर पर िफर से तेज िकया जाना चािहए।

जब तक बŠत जŝरी न हो, ˌाइबर को Ťाइंड कर तेज न करŐ।

Ťाइंिडंग ʬील के फेस पर पॉइंट को िफर से शापŊ करना चािहए। (Fig 2)

लेआउट कायŊ मŐ बारीक और सटीक रेखाएँ खीचंने के िलए यह सुिनिʮत 
करना महȕपूणŊ है िक ˌाइबर पॉइंट हमेशा तेज बनाए रखŐ।

यिद ˌाइबर िबंदु थोड़ा धार कम करना है। इसे ऑयलːोन का उपयोग 
करके िफर से तेज िकया जा सकता है। (Fig 1)

पॉइंट को Ťाइंड करने के िलए ̩ ाइबर को Ťाइंिडंग ʬील फेस पर लɾवत  
पकड़Ő और उंगिलयो ंसे घुमाएं।

िबंदु छोटा होने से बŠत जʗी गमŊ हो सकता है अƛर शीतलक मŐ िबंदु 
को बुझातŐ  है।

कुछ तेज करने के बाद िबंदु का ʩास बड़ा हो जाएगा और पतले िहˣे को 
िफर से तेज करने की आवʴकता होगी।

लंबे पतले िहˣे को भी िफर से घेरा जा सकता है और आवʴक आकार 
मŐ लाया जा सकता है।

इसके िलए ˌाइबर को पिहए के मुख पर Ɨैितज ŝप से रखा जाता है और 
उंगिलयो ंसे घुमाया जाता है। (Fig 3)

सुिनिʮत करŐ  िक पीसने से पहले टूल-रेː और ʬील के बीच 
का अंतर सही ढंग से सेट िकया गया है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.20
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

मािकō ग, फाइिलंग, फाइिलंग ˍायर और टŌ ाई-ˍायर का उपयोग करके चेक करŐ (Marking, filing, 
filing square and check using Try - square)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• दाİखल करने के िलए Ɨैितज ŝप से एक बŐच मŐ जॉब पकड़ो
• ɢैट और चौकोर फाइल करŐ  और ±0.5mm  के भीतर आकार बनाए रखŐ
• Ōːेट एज टŌ ाई ˍायर ɰेड का उपयोग करके दायर जॉब की समतलता की जाँच करŐ
• टŌ ाई ˍायर के साथ जॉब के चौकोरपन की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ːील के  ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच 
करŐ।

• तीन पƗो ंको एक-दूसरे से लंबवत फाइल करŐ।

• ±0.5Mm आकार को बनाए रखते Šए 70x70x18mm के 
आकार मŐ िनशान लगाएँ और फ़ाइल करŐ।

• ːील के  ŝल से आकार की जांच करŐ

• टŌ ाई ˍायर के साथ चौकोरपन की जाँच करŐ  और टŌ ाइ ˍायर के 
सीधे िकनारे/ɰेड के साथ सपाट सतह की जाँच करŐ।

• तेल को साफ करके लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत 
रखŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.21
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

अंकन के िलए डŌ ाइंग के अनुसार अंकन, होल की İ̾थित, अंकन उपकरणो ंके साथ चाक की गई सतहो ंपर 
रेखाओ ंको िचİɎत करना। (Marking according to drawing  for locating,  position of 
holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िडवाइडर का उपयोग करके िडŌ ल होल और िũǛा को िचि˥त करŐ
• बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कोणीय रेखाओ ंको िचि˥त करŐ
• मािकō ग ɰॉक का उपयोग करके सीधी रेखाओ ंको िचि˥त करŐ
• िडवाइडर का उपयोग करके िपच सकŊ ल ʩास को िचि˥त करŐ।

     

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



43

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: डŌ ाइंग के अनुसार अंकन 1

1 ːील  ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

2 कǄे माल को 70 x 45 x 9 mmआकार मŐ फाइल करŐ  और ːील  
ŝल से जांचŐ।

3 कायŊ की सतह पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ।

4 जेनी कैलीपर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार गोलाकार होल कŐ ū, 
िũǛा और नाली को िचि˥त करŐ।

5 िडवाइडर मŐ 5 mm की िũǛा सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 6 mm, 
Ø 8 mm, और Ø 16 mmवृȅ बनाएं।

6 िबंदु पंच का उपयोग करके िचि˥त रेखा पर िवटनेस के िनशान को पंच 
करŐ।

7 ːील ŝल से मािकō ग चेक करŐ।

टाˋ 2: डŌ ाइंग के अनुसार अंकन 1

1 जॉब की दूसरी सतह पर मीिडया को िचि˥त करना लागू करŐ।

2 'xy' के संदभŊ मŐ जेनी कैलीपर का उपयोग करते Šए 8 mm, 16 mm, 
26.4 mmऔर 34.4 mmलाइनो ंको िचि˥त करŐ।

3 'xz' के संदभŊ मŐ जेनी कैलीपर का उपयोग करते Šए 8 Mm, 34 
Mmऔर 52.4 mmलाइनो ंको िचि˥त करŐ। (Fig 1)

4 डŌ ाइंग के अनुसार बेवल Ůोटेƃर का उपयोग करके िबंदु 'o' पर 45° 
कोणीय रेखा को िचि˥त करŐ।

5 िŮक पंच 30° का उपयोग करके Ůितİǅūन िबंदु 'A', 'O' और 'B' 
का पता लगाएँ। (Fig 2)

6 िũǛा 3 Mmको िवभƅ मŐ सेट करŐ  और िबंदु ‘A', 'O' और 'B' पर 
सकŊ ल Ø 6 mm3 िछū बनाएं।

7 इसी तरह, रेडस को 8 mmसेट करŐ  और हाफ राउंड बनाएं जैसा िक 
Fig 2 . मŐ िदखाया गया है

8 Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार ˙शŊ रेखा खी ंͤिचए।

9 ˙शŊरेखा रेखाओ ंके संदभŊ मŐ िबंदु 'C' से बाहरी िũǛा 8mm खी ंͤिचए।

10 ˙शŊरेखा रेखाओ ंको िमलाने के िलए िबंदु 'o' पर िũǛा 8 mmखी ंͤिचए।

11 डŌ ाइंग के Ůोफाइल पर िवटनेस के िनशान लगाएं।

12 ːील ŝल से मािकō ग चेक करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.21
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.22
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

‘V’ ɰॉक और मािकō ग ɰॉक की मदद से गोल पǥी के कŐ ū का पता लगाना। (Finding center of round 
bar with the help of ‘V’ block and marking block)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• राउंड बार को होʒ करने के िलए उपयुƅ आकार के ‘Vʼ ɰॉक का चयन करŐ
• ‘V’ ɰॉक और मािकō ग ɰॉक का उपयोग करके गोल बार का कŐ ū खोजŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• गोल बार के चेहरो ंको फाइल करŐ

• गोल पǥी के चेहरे पर मािकō ग मीिडया लगाएं

• मािकō ग टेबल, 'V' ɰॉक, मािकō ग ɰॉक और ːील ŝल को साफ 
करŐ

• मािकō ग टेबल पर 'V' ɰॉक, मािकō ग ɰॉक और ː ील ŝल लगाएं।

• गोल बार को 'V' ɰॉक पर सेट करŐ  और इसे 'U' Ƒœप से जकड़Ő।

• मािकō ग ɰॉक ˌाइबर को गोल बार के ऊपर रखŐ और माप को 
ːील ŝल मŐ पढ़Ő।

• ːील के  ŝल से गोल बार की ऊंचाई नापŐ

• गोल बार रीिडंग के शीषŊ से 10 mmसे कम ːील के  ŝल का 
उपयोग करके ɰॉक को िचि˥त करने मŐ माप सेट करŐ।

• मािकō ग ɰॉक का उपयोग करके गोल बार के चेहरे पर लाइन 'AB' 
िलखŐ जैसा िक (Fig 1) मŐ िदखाया गया है।

• 'U' Ƒœप को ढीला करŐ

• टŌ ाइ ˍायर का उपयोग करके जॉब को 90° पर घुमाएं और सेट 
करŐ  और 'U' Ƒœप और ˌाइब लाइन BC को कस लŐ (Fig 2)।

• लाइन CD और AD िलखने के िलए यही ŮिŢया दोहराएं।

• 'U' Ƒœप को ढीला करŐ  और गोल बार को बाहर िनकाल कर मािकō ग 
टेबल पर रखŐ।

• ːील ŝल और ̩ ाइबर का उपयोग करके िनदőशांक िबंदुओ ं'AC' 
और 'BD' को िमलाएं।

• कŐ ū पंच 90° का उपयोग करके Ůितİǅūन िबंदु 'O' पर पंच करŐ।

• िबंदु 'O' गोल बार का कŐ ū है।

• मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.23
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

हथौड़े से मशŝम का िसर और गोल पǥी और झुकने वाली धातु की ɘेट तैयार करŐ। (Prepare mush-
room head and round bar and bending metal plate by hammering) 
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• हथौड़े से गोल बार पर मशŝम का िसर बनाएं
• बŐच वाइस और बॉल पेन हैमर का उपयोग करके MS ɘेट को 90° के कोण पर मोड़Ő।
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 कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: हथौड़े से गोल पǥी पर मशŝम का िसर बनाना।

6 गड़गड़ाहट (यिद कोई हो) को समान आकार और सही आयाम के िलए 
भरŐ  (Fig 3)

7 एक टेɼलेट के साथ मशŝम के िसर की जाँच करŐ। 

टाˋ 2: धातु की ɘेट का झुकना

1 90° (पįरिध का 1/4) के िलए झुकने वाले भȅे की गणना करŐ

2 आवʴक कायŊ के समŤ आकार का िनधाŊरण करŐ।

3 िदए गए कǄे माल के ːॉक को समŤ आकार मŐ फाइल करŐ । 
(Fig 1)।

1 सही आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ।

2 (Fig 1) मŐ िदखाए अनुसार गोल छड़ को M.S. ɰॉक मŐ डालŐ और 
इसे िनहाई पर रखŐ, जैसे िक छड़ 7 mm ऊपर ŮƗेिपत हो रही है

3 इसे M.S ɰॉक के ऊपर गोल छड़ के ŮƗेपण पर हथौड़े से मारŐ  तािक 
मशŝम का िसर बन सके। (Fig 2)। गŐद को हथौड़े से इˑेमाल करŐ

4 तब तक हथौड़े से चलाते रहŐ जब तक हमŐ मशŝम के िसर का वांिछत 
आकार न िमल जाए

5 (नोट: ŮिशƗक एक उपयुƅ टेɼलेट Ůदान करेगा)

4 जॉब की कŐ ū रेखा को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ  (Fig 2)

5 जॉब को बŐच वाइस मŐ इस तरह पकड़Ő िक मािकō ग लाइन वाइस जॉ से 
2.5 mmऊपर हो

6 ɘेट के िकनारो ंपर Ůहार करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है, ɣ ेज 
हैमर के ŝप मŐ उपयोग करके।

7 मोड़ के कोण और िũǛा की जाँच करŐ  

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.23
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.24
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग 

ˋेल, सतह गेज और कोण ɘेट का उपयोग करके अंकन करना  (Marking using scale, surface 
gauge and angle plate)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• समतलता और चौकोरपन दाİखल करना
• मािकō ग मीिडया लागू करŐ  
• सरफेस गेज, एंगल ɘेट और ːील ŝल का उपयोग करते Šए समानांतर रेखाओ ंको िलखŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ

2 अगर कोई ची-ची की आवाज़  हो तो हटा दŐ

3 आकार 95x95x10 . के िलए समतलता और चौकोरपन के िलए फ़ाइल

4 मािकō ग मीिडया लागू करŐ

5 एंगल ɘेट के सहारे जॉब को सरफेस टेबल पर रखŐ

6 सतह गेज तैयार करŐ

7 10, 20, 30, 40, 55, 65, 75, 85 Mm. की दूरी के आधार से रेखाओ ं
को िचि˥त करŐ  

8 आयाम िनधाŊįरत करने के िलए ːील  ŝल का Ůयोग करŐ

9 कायŊ को बाएँ हाथ से पकड़Ő और िचİɎत करते समय दो सतहो ंको 
दािहने हाथ मŐ ले जाएँ।

10 कायŊ को 90° मोड़Ő और उपरोƅ आयाम के अनुसार रेखाओ ंको िचि˥त 
करŐ

11 डŌ ाइंग के अनुसार 15, 35, 55, 75 mm का वगŊ बनाने के िलए ̩ ाइबर 
और ːील ŝल का उपयोग करके लाइनो ंको गहरा करŐ

12 मूʞांकन के िलए जमा करŐ

कौशल-Ţम (Skill sequence)

सतह गेज का उपयोग करके समानांतर रेखा को िचि˥त करना (Marking parallel line using sur-
face gauge)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा 
• सतह गेज का उपयोग करके समानांतर रेखाएं िचि˥त करŐ।

ˌाइबर और अɊ ˠाइिडंग इकाइयो ंकी मुƅ आवाजाही की जाँच करŐ।

सतह गेज के आधार को साफ करŐ।

बेस को सरफेस ɘेट पर मजबूती से रखŐ।

ːील के  ŝल को एंगल ɘेट के सामने रखŐ और ˌाइबर को उस आकार 
पर सेट करŐ  िजस पर अंिकत िकया जाना है। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक काम मŐ कोई ची-ची की आवाज़ नही ंहो और इसे ठीक 
से साफ िकया गया हो |

मािकō ग मीिडया का एक पतला और समान लेप लगाएं।

जॉब को एंगल ɘेट के सामने बट करŐ।

जॉब को एक हाथ मŐ पकड़Ő और ̩ ाइबर िबंदु को जॉब की सतह को 
˙शŊ करते Šए ले जाएं और िनशान लगा दŐ। (Fig 2)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.24

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



49

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.25
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

एक िचि˥त रेखा के साथ सपाट सतहो ंको काटना (Chipping flat surfaces  along a marked line)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िचप सतह समान ŝप से ± 1mm के भीतर एक ɢैट छेनी का उपयोग करे। 

नोट: Ůȑेक ŮिशƗु को 1.5mm गहरी की 3 परतो ंकी िचिपंग का अɷास करना चािहए और िफर इसे 45mm चौड़ाई मŐ दजŊ करना चािहए।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िचिपंग करके िनकालने के िलए मािकō ग मीिडया और धातु की गहराई 
को लागू करŐ। एक डॉट पंच के साथ िचि˥त रेखा को पंच करŐ।

• जॉब को वाइस मŐ मजबूती से पकड़Ő।

यिद आवʴक हो तो वकŊ पीस के नीचे लकड़ी का सहारा दŐ 
तािक िचि˥त रेखा वाइस जॉ फेस के ऊपर हो।

• उिचत किटंग एज के साथ 20 Mmकी एक सपाट छेनी का चयन करŐ।

• आवʴक वजन (450 Ťाम) के साथ बॉल पीन हैमर चुनŐ

• िछलने की İ̾थित मŐ छेनी को झुकाव के लगभग 35° कोण पर पकड़Ő।

• अिधक लीवरेज Ůाɑ करने के िलए हथौड़े को हœडल के अंत मŐ पकड़Ő।

सावधानी : छेनी मशŝम के िसर से मुƅ होनी चािहए।

हैमर हœडल को वेज के साथ आई होल के साथ सुरिƗत ŝप 
से िफƛ िकया जाना चािहए।

िचिपंग करते समय चʳे का इˑेमाल करŐ।

ɢाइंग िचɛ को Ŝकावट करने के िलए वाइस के पीछे एक 
िचिपंग गाडŊ का Ůयोग करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

चपटी छेनी से छिलना (Chipping using fl at chisel)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा 
• िचप धातु के टुकड़े।

िछलना शुŝ करने से पहले : एक मशŝम मुƅ छेनी का चयन करŐ  और 
एक अǅी तरह से सुरिƗत हœडल के साथ एक हथौड़ा चुनŐ। (Fig 1)

हथौड़े के चेहरे से तैलीय पदाथŊ, यिद कोई हो, को िमटा दŐ।

सुरƗा चʳा पहनŐ

िचिपंग ˌीन ̾थािपत करŐ। (रेखा Fig नɾर 2)

िचिपंग ŮिŢया (Chipping process): जॉब को एक वाइस मŐ रखŐ। 
यिद आवʴक हो, लकड़ी के  ɰॉक पर काम का समथŊन करŐ। (Fig 3)

धातु को एकसमान मोटाई मŐ काटने के िलए छेनी को 34.5° के कोण पर 
रखŐ। (Fig 4)

अिधकतम उȅोलन के िलए हथौड़े को हœडल के िसरे पर पकड़Ő। (Fig 5)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



51

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.26
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

गोल जॉब से 20mm लंबाई तक काट कर वगŊ बना लŐ। (Make a square from a round job by 
chipping upto 20mm length) 
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• गोल छड़ से चौकोर काम करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• धातु के आकार की जाँच करŐ

• अगर ːॉक मŐ कोई ची-ची की आवाज़ हो तो उसे हटा दŐ

• दोनो ंचेहरो ंपर मािकō ग मीिडया लगाएं

• जॉब को V-ɰॉक मŐ सेट करŐ  और U Ƒœप करŐ।

• जेनी कैलीपर का उपयोग करके कŐ ū का पता लगाएं और कŐ ū को 
पंच करŐ।

• जॉब को सरफेस ɘेट पर रखŐ

• İˌिबंग ɰॉक और ːील ŝल का Ůयोग करŐ  और रेखा को रेखा 
के आकार के अनुसार िचि˥त करŐ।

• टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके जॉब को 90° घुमाएं।

• रेखा को रेखा के अनुसार िचि˥त करŐ

• िŮक पंच का उपयोग करके चौकोर आकार को पंच करŐ  और दोनो ं
चेहरो ंको हथौड़े से मारŐ ।

• जॉब को 'V' ɰॉक से हटा दŐ  और बŐच वाइस मŐ रखŐ।

• िछलने के िलए छेनी का चयन करŐ

• छेनी को बाएं हाथ मŐ पकड़कर दािहने हाथ से हथौड़े से मारŐ

• घंूसे के िनशान तक िचपका कर अितįरƅ धातु को जॉब से हटा दŐ।

• सभी ची-ची की आवाज़ हटा दŐ।

सुरƗा (Safety)

• मशŝम हेड छेनी का Ůयोग न करŐ।

• िचिपंग करते समय िचप गाडŊ लगाएं/उपयोग करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.27
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

ˠॉट, सीधे और कोणीय िचिपंग (Slot, straight and angular chipping)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• सीधे ˠॉट िचिपंग के िलए उपयुƅ छेनी का चयन करŐ
• कोणीय ˠॉट िचिपंग के िलए उपयुƅ छेनी का चयन करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1 : सीधे ˠॉट काटना

• इसके आकार के िलए सामŤी की जाँच करŐ

• अगर कोई ची-ची की आवाज़  हो तो उसे हटा दŐ

• मािकō ग मीिडया लागू करŐ

• İˌिबंग ɰॉक और ːील  ŝल का उपयोग करके ˠॉट को िचि˥त 
करŐ।

• िŮक पंच और हथौड़े का उपयोग करके ˠॉट को दोनो ंतरफ से पंच 
करŐ।

• जॉब को वाइस पर मजबूती से पकड़Ő

• िछलते समय लकड़ी के ɰॉक के साथ काम का समथŊन करŐ

• िचिपंग ˠॉट के िलए Ţॉस कट छेनी का चयन करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार ˠॉट को आवʴक गहराई तक िचपकाएं।

• ची-ची की आवाज़ दूर करŐ  और काम खȏ करŐ

• ːील  ŝल का उपयोग करके चौड़ाई और गहराई की जाँच करŐ

टाˋ 2 : िचिपंग कोणीय ˠॉट 

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• अगर कोई ची-ची की आवाज़ हो तो उसे हटा दŐ

• मािकō ग मीिडया लागू करŐ

• कोणीय ˠॉट को 108° . के िलए िचि˥त करŐ

• चेहरे और बाजू दोनो ंपर पंच करŐ

• जॉब को कोणीय ŝप से पकड़Ő

• कोणीय ˠॉट को काटने के िलए कॉसŊ कट छेनी का चयन करŐ

• अंकन के अनुसार कोणीय ˠॉट को िचपकाएं

• बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कोण की जाँच करŐ।

• ची-ची की आवाज़ दूर करŐ  और काम खȏ करŐ। 

सुरƗा (Safety)

• छेनी मशŝम के िसर से मुƅ होनी चािहए

• हैमर के हœडल को एक कील के साथ आई-होल के साथ सुरिƗत ŝप 
से तय िकया जाना चािहए

• काटते समय चʳा पहनŐ

• ɢाइंग िचɛ मŐ Ŝकावट करने के िलए वाइस के पीछे िचिपंग गाडŊ का 
Ůयोग करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.27
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.28
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

िचि˥त करŐ  और िछūो ंके माȯम से िडŌ ल करŐ। (Mark off and drill through holes)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल िछū को िचि˥त करŐ

• पेडːल िडŌ िलंग मशीन का उपयोग करके िछū के माȯम से िडŌ ल करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• फ़ाइल और िफ़िनश टू साइज़ 85 x 72 x 9mm समानांतरता और 
लंबवतता को बनाए रखते Šए।

• डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल िछū को िचि˥त करŐ

• सŐटर पंच 90° . का उपयोग करके िडŌ ल िछū सŐटर पर पंच करŐ

• सभी िडŌ ल िछū कŐ ūो ंमŐ सŐटर िडŌ ल करŐ।

•  सभी कŐ ū मŐ िडŌ ल िकए गए िछū मŐ  ϕ 6 mm िडŌ ल और िडŌ ल 

पायलट िछū ठीक करŐ।
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• इसी तरह िडŌ िलंग मशीन मŐ 8mm, Ø10mm, Ø12mm, और 
Ø16mm िडŌ ल को ठीक करŐ  और डŌ ॉइंग के अनुसार होल िडŌ ल करŐ।

• कायŊ की सभी सतहो ंमŐ फ़ाइल और डीबर को समाɑ करŐ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ।

• तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िछū के माȯम से िडŌ िलंग (Drilling through holes)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• इसके िवपरीत जॉब  को ठीक करŐ
• िडŌ िलंग करŐ।

एक कŐ ū पंच Ȫारा िडŌ ल िकए जाने वाले िछū के कŐ ū को पंच करŐ।

िडŌ ल को साफ़ करने के िलए दो समानांतर सलाखो ंका उपयोग करके मशीन 
मŐ जॉब को सुरिƗत ŝप से सेट करŐ  (Fig 1)

िडŌ िलंग मशीन के İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को ठीक करŐ।

ऑल होल सŐटर मŐ सŐटर िडŌ ल और िडŌ ल को ठीक करŐ

पायलट िछū के िलए िडŌ ल चक मŐ Ø 6 mm ʩास की िडŌ ल को ठीक करŐ।

उपयुƅ शंकु पुली मŐ बेʐ को ̾ थानांतįरत करके धुरी की गित का चयन करŐ।

सभी िछūो ं  को पहले 6 MmिडŌ ल Ȫारा िडŌ ल करŐ। यह 8 mm10 mm 

12 mmऔर 16 Mmʩास िडŌ ल के िलए एक पायलट िछū के ŝप मŐ 
काम करेगा।

इसी तरह, िडŌ ल 8mm 10mm,12mm िछū

िडŌ ल और िडŌ ल चक िनकालŐ।

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ 16mm टŐपर शœक िडŌ ल को ठीक करŐ।

16mm िडŌ ल के अनुŝप İ˙ंडल गित बदलŐ और िछū िडŌ ल करŐ।

सावधानी : िचɛ को अपने हाथ से इˑेमाल करने वाले Űश 
से न हटाएं।

मशीन के चलने के दौरान बेʐ को बदलने की कोिशश न करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक िडŌ ल वाइस मŐ Ůवेश न करे।

िडŌ ल चक मŐ गहरी िडŌ ल को सुरिƗत ŝप से ठीक करŐ। (Fig 2)

चंूिक बड़े ʩास की िडŌ ल का जाल मोटा होता है, इसिलए उन िडŌ ल के डेड 

सŐटर सŐटर पंच माƛŊ मŐ नही ंबैठते हœ। इसके पįरणामˢŝप िछū ̾थान 
का ̾थानांतरण हो सकता है। मोटा डेड सŐटर आसानी से सामŤी मŐ Ůवेश 
नही ंकर सकता है और िडŌ ल पर गंभीर दबाव डालेगा।

इन सम˟ाओ ंको शुŝ मŐ पायलट िछū को िडŌ ल करके दूर िकया जा 
सकता है। (Fig 3)

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल से िडŌ ल चक और टŐपर शœक िडŌ ल को हटाने के िलए 
िडŌɝ का उपयोग करŐ। (Fig 4)

िडŌ ल के ʩास के अनुसार धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ। छोटे ʩास की िडŌ ल 
के िलए İ˙ंडल की गित उǄ R.P.M मŐ रखŐ और िडŌ ल के बड़े ʩास के 
िलए İ˙ंडल की गित कम R.P.M मŐ रखŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.29
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

M.S.flat पर िडŌ ल और टैप करŐ  (Drill and tap on M.S.flat)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे

• टैप  के िछūो ं को विनŊयर हाइट गेज से िचि˥त करŐ
• टैप  िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ
• काम पर िडŌ ल टैप िडŌ ल होल और इसे च̱फर करŐ
• हाथ से टैप करके आंतįरक Ūेड को काटŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल की जाँच करŐ  और फ़ाइल का आकार  75x50x9 mm

 करŐ।

• टैप  िडŌ ल िछū के िलए िछū कŐ ūो ंको विनŊयर ऊंचाई गेज के साथ 
िचि˥त करŐ।

िडŌ िलंग (Drilling)
• िपलर िडŌ िलंग मशीन को िडŌ िलंग ऑपरेशन के िलए सेट करŐ

• मशीन वाइस पर जॉब सेट करŐ।

• कŐ ū िडŌ ल को िडŌ ल चक मŐ ठीक करŐ।

• डŌ ॉइंग मशीन मŐ सŐटर िडŌ ल को संरेİखत करŐ  और सभी होल लोकेशन 
मŐ िडŌ ल करŐ।

• िडŌ ल चक मŐ 5 mm िडŌ ल ठीक करŐ  और सभी कŐ ū िडŌ ल िकए गए 

िछū िडŌ ल करŐ। (यह बड़े ʩास के अɷास के िलए पायलट िछū 
के ŝप मŐ काम करता है)।

• दो िछūो ं िडŌ ल करŐ  6.8 mm एम 8 टैप के िलए।

• दो िछū िडŌ ल करŐ  8.5 mm एम 10 टैप  के िलए।

• M16 टैप के िलए काम के कŐ ū मŐ Ø 14 mm िडŌ ल करŐ।

• एक िडŌ िलंग मशीन मŐ काउंटर िसंक टूल को ठीक करŐ  और सभी 

टैप  िडŌ ल िछūो ंको दोनो ंतरफ 1.0 mm गहराई तक च̱फर करŐ।

दोहन (Tapping)
• बŐच वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ।

• M6 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके M6 आंतįरक Ūेड 
को काटŐ।

• इसी तरह, M8, M10 और M16 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग 
करके आंतįरक Ūेड्स को काटŐ

• जॉब की सभी सतहो ंको समाɑ करŐ  और D - ची-ची की आवाज़  
करŐ।

• सभी धागो ंको िबना ची-ची की आवाज़  के साफ करŐ।

• थोड़ा सा तेल लगाएं और मूʞांकन के िलए काम को सुरिƗत रखŐ
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

िडŌ िलंग सŐटर िडŌ ल Ȫारा सटीक ŝप से िछūो ंका पता लगाना। (Locating hole accurately by drill-
ing centre drill)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा  

• एक िडŌ िलंग मशीन के साथ कŐ ū िछū िडŌ ल करŐ।

पयाŊɑ माũा मŐ किटंग ɢुइड लगाएं।

कŐ ū िडŌ ल िनकालŐ। आवʴक ʩास िǩː िडŌ ल के साथ िडŌ ल िछū जांचŐ िक 

Ɛा यह ‘सही चलता हैʼ। िछū के माȯम से िडŌ िलंग शुŝ करŐ।

िछūो ं के माȯम से दोहन (Tapping through holes) 
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• हाथ के टैप  का उपयोग करके आंतįरक Ūेड काट लŐ।

सूũ या तािलका का उपयोग करके टैप  िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ।

िछū को आवʴक टैप िडŌ ल आकार मŐ िडŌ ल करŐ। चँूिक: [एक कम आकार 

के िछū से टैप  टूट जाएगा]।

आसान संरेखण और टैप  की शुŜआत के िलए िडŌ ल िकए गए िछū के अंत 

को च̱फर करŐ। (Fig 1)

काम को ̊ढ़ता से और Ɨैितज ŝप से वाइस मŐ रखŐ। जॉब की ऊपरी सतह 
वाइस जॉ के ˑर से थोड़ी ऊपर होनी चािहए। यह टैप को अलाइन करते 
समय िबना िकसी बाधा के टŌ ाई ˍायर का उपयोग करने मŐ मदद करेगा। 
(Fig 2)

पहले टैप (टेपर टैप) को सही आकार के टैप įरंच मŐ िफƛ करŐ। टैप  को 
चालू करने के िलए बŠत छोटे įरंच को अिधक बल की आवʴकता होगी। 
बŠत बड़े और भारी įरंच टैप  को चालू करने के िलए आवʴक ‘महसूसʼ नही ं
दŐगे Ɛोंͤिक यह कट जाता है और टैप  के टूटने का कारण बन सकता है।

įरंच Ɨैितज तल मŐ है,यह सुिनिʮत करके टैप  को च̱फडŊ िछū मŐ लंबवत रखŐ।

लगातार नीचे की ओर दबाव डालŐ और Ūेड शुŝ करने के िलए टैप įरंच को 
घड़ी की िदशा मŐ धीरे-धीरे घुमाएं। टैप įरंच को कŐ ū के िनकट पकड़Ő। (Fig 3)

जब आप सेिटंग को परेशान िकए िबना Ūेड शुŝ करने के बारे मŐ सुिनिʮत 
हो,ं तो टैप से įरंच िनकालŐ।

संयोजन िडŌ ल Ȫारा िडŌ िलंग कŐ ū िछū-िछū की İ̾थित का पता लगाने का एक 
सटीक तरीका है (यानी ± 0.025 mmके भीतर)। िडŌ िलंग कायŘ मŐ, गहरे 

िछū और काफी सटीक ̾ थानो ंके िछū िडŌ िलंग करते समय यह िविध िवशेष 
ŝप से सहायक होगी। सŐटर िडŌ िलंग करने के िलए िनɻानुसार आगे बढ़Ő।

कॉİɾनेशन सŐटर िडŌ ल को िडŌ ल चक मŐ पकड़Ő और जांचŐ िक Ɛा यह 'सही 
चलता है'। संयोजन िडŌ ल के अनुŝप İ˙ंडल गित समायोिजत करŐ।

जॉब को वाइस के साथ समायोिजत करŐ  और कŐ ū पंच िच˥ के साथ संरेİखत 
करŐ। (Fig 1)  काउंटर िसंक के 3/4 भाग की गहराई तक एक कŐ ū िछū 
िडŌ ल करŐ। सŐटर िडŌ ल पर अनुिचत दबाव न डालŐ।

काउंटर िसंक के 3/4 भाग की गहराई तक एक कŐ ū िछū िडŌ ल करŐ। सŐटर 
िडŌ ल पर अनुिचत दबाव न डालŐ।
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एक दूसरे से 90° पर दो İ̾थितयो ंमŐ टŌ ाइ ˍायर का उपयोग करके जाँच 
करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक टैप  लंबवत है। (Fig 4 और 5)

यिद आवʴक हो तो टैप के झुकाव के िवपरीत िदशा मŐ थोड़ा अिधक दबाव 
डालकर सुधार करŐ।

टैप  संरेखण िफर से जांचŐ। पहले कुछ मोड़ो ंके भीतर टैप  संरेखण को ठीक 
िकया जाना चािहए। अगर बाद मŐ कोिशश की जाती है तो टैप  के टूटने की 
संभावना रहती है।

टैप  के लंबवत İ̾थत होने के बाद िबना िकसी दबाव के िसरो ंको पकड़कर 
įरंच को हʋा मोड़Ő। हाथो ंȪारा लगाया गया įरंच दबाव अǅी तरह से 
संतुिलत होना चािहए। एक तरफ कोई अितįरƅ दबाव टैप  संरेखण को 
खराब कर देगा और टैप  के टूटने का कारण भी बन सकता है। (Fig 6)।

Ūेड को काटना जारी रखŐ। िचɛ को तोड़ने के िलए, लगभग चौथाई मोड़ के 
िलए बार-बार पीछे की ओर मुड़Ő। (Fig 7)

ŜकŐ  और पीछे की ओर मुड़Ő जब आंदोलनो ंमŐ कोई Ŝकावट महसूस हो।

घषŊण और गमŎ को कम करने के िलए Ūेड को काटते समय 
किटंग ɢुइड का उपयोग करŐ।

Ūेड को तब तक काटŐ जब तक िक िछū पूरी तरह से Ūेड न हो जाए।

इंटरमीिडएट और ɘग टैप का उपयोग करके समाɑ करŐ  और साफ करŐ। 
यिद पहला टैप  पूरी तरह से िछū मŐ Ůवेश कर गया है तो इंटरमीिडएट और 
ɘग टैप िकसी भी Ūेड  को नही ंकाटेगा।

िचɛ को काम से हटा दŐ  और Űश से टैप  को साफ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक टैप िकए जाने वाले िछū का ʩास टैप  के 
िदए गए आकार के िलए सही है।

Ůȑेक चौथाई मोड़ के बाद िचप को तोड़ने के िलए पीछे की 
ओर मुड़Ő।

टैप  के आकार के िलए उपयुƅ įरंच की लंबाई का चयन करŐ। 
įरंच की अिधक लंबाई के कारण टैप  टूट सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.29

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



59

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.30
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

डाई का उपयोग करके एमएस रॉड पर बाहरी Ūेड (गुना/चूड़ी)  को काटना (Cutting external thread 
on M.S rod using die)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• बाहरी Ūेड को हœड डाई से काटŐ
• बŐच Ťाइंडर पर ːड के िसरो ंपर च̱फर पीसŐ
• एक मानक नट(िढबरी) के साथ िफट बाहरी Ūेड की जाँच करŐ।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग मŐ िनिदŊʼ लंबाई के अनुसार आपके ŮिशƗक Ȫारा आपको 
आवंिटत उǐल बार(छड़) को काटŐ।

• बार के ʩास की जाँच करŐ।

• दाİखल करके बार के िसरो ंको चौकोर करŐ

• पैड Ōː ल Ťाइंडर का उपयोग करके िसरो ंको च̱फर करŐ।

• दोनो ंभागो ं(ɢैट) को आकार मŐ फाइल करŐ  और खȏ करŐ  (Fig1)

• बŐच वाइस मŐ  जॉब पकड़ो (Fig 2)

• Ūेड को एक तरफ डाई सेट से काटŐ

• जॉब  को उलट दŐ  और होʒ करŐ

• Ūेड को िवपरीत िदशा मŐ काटŐ और एक मानक नट(िढबरी) के साथ 
Ūेड की जांच करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

डाई का उपयोग करके बाहर की Ūेिडंग करना  (External threading using dies)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• डाई का उपयोग करके बाहरी Ūेड को काटŐ।

एक सही आकार और गोलाकार छड़ को įरƅ के ŝप मŐ चुनŐ और िसरो ं
को च̱फर करŐ।

खाली आकार = Ūेड का आकार-0.1% Ūेड की िपच

Ūेड की आवʴक लंबाई से 5mm अिधक वाइस जबड़े के ऊपर įरƅ 
̾थान को Ůोजेƃ करते Šए, एक  कृिũम जबड़े का उपयोग करके वाइस 
मŐ įरƅ ̾थान को पकड़Ő।

डायːॉक मŐ डाई को ठीक करŐ। डाई ː ॉक के कदम के िवपरीत डाई   का 
अŤणी पƗ होना चािहए। (Fig 1&2)

डाई ː ॉक के बीच के पŐच को कस कर डाई को पूरी तरह से खोलŐ। (Fig 3)

डाई के अŤणी िहˣे को जॉब के च̱फर पर रखŐ।

रंगाई शुŝ करŐ , बोʐ कŐ ū रेखा के वगŊ। (Fig 4 और 5) डाई ːॉक के 
दोनो ंिसरो ंपर समान दबाव के साथ įरƅ ̾थान पर पासे को आगे बढ़ाने के 
िलए दिƗणावतŊ िदशा मŐ मुड़Ő।

को धीरे-धीरे काटŐ और िचɛ को तोड़ने के िलए डाई को थोड़ी दूरी के िलए 
उʐा कर दŐ .

        किटंग लुिŰकŐ ट का इˑेमाल करŐ।

िचɛ को बंद होने और Ūेड को खराब होने से बचाने के िलए डाई को बार-
बार Űश से साफ करŐ।

पूरी ऊंचाई तक पŠंचने के बाद डाई को उʐा करŐ  और हटा दŐ।

सŐटर ˌू को ढीला करके और साइड ˌू को कस कर धीरे-धीरे कट की 
गहराई बढ़ाएं।

एक बार मŐ कट की बŠत अिधक गहराई Ūेड को खराब कर देगी यह डाई 
को भी खराब कर सकती है।

मैिचंग नट के साथ Ūेड के िफट होने की जांच करŐ।

साइड ˌू को हाथ से कस लŐ और किटंग को तब तक दोहराएं जब तक 
िक मानक नट बाहरी के साथ मेल न खाए और Ūेड्स के बीच अनुिचत 
'ɘे' न करŐ।

Ţ.सं.
D- सामाɊ 
आकार

L  A B

1  M10 100 12 08
2 -DO- 130
3 M12 100 14 12
4 -DO- 100
5 M16 130 18 14
6 -DO- 150
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.31
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

पंच लेटर और नंबर |(लेटर पंच और नंबर पंच) (Punch letter and number (letter punch and 
number punch)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• अƗरो ंऔर संƥाओ ंको पंच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• 

  

• िडŌ ल 5 mm िछū जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है

• अपना नाम और संपकŊ  नंबर पंच करŐ

• िडबर करŐ  और इसे पॉिलश करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

अƗर और अंक बनाएं (Make letters and numbers)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• पच अƗर और संƥाएं।

लेटर और संƥा पंच  (Letter and number punches)

इन कठोर और टेɼडŊ  ː ील के पंचो का उपयोग काम पर आवʴकतानुसार 
Ůतीको,ं अƗरो ंया संƥाओ ंकी पहचान करने के िलए िकया जाता है।

वे 0.8 Mmसे 13 Mmके आकार के Ůतीको ंके साथ Ůाɗ हœ।

उɎŐ बॉİƛंग सेट मŐ रखा जाता है।

काम पर मुहर लगाने के िलए एक फाइल का उपयोग करŐ  तािक यह जांचा 
जा सके िक काम पंच से नरम है। कठोर सामŤी पर मुहर लगाने का कोई 
भी Ůयास पंच को नुकसान पŠंचाएगा। कठोर सामŤी को िचि˥त करने के 
िलए एक इलेİƃŌक पŐͤिसल या एिसड न˯ाशी का Ůयोग करŐ। (Fig 1)

Ůȑेक Ůतीक को एक ही झटके से बनाया जाना चािहए। एक दूसरा झटका 
एक िवकृत दूसरी छाप देता है।

M और W जैसे अƗरो ंको छाप की समान गहराई पैदा करने के िलए मजबूत 
Ůहार की आवʴकता हो सकती है जैसे िक अƗर I और T बना सकते हœ।

िकसी िदए गए Ůहार के िलए छाप की गहराई सामŤी की कोमलता के साथ 
बदलती रहती है।

िविभɄ धातुओ ंपर अɷास करŐ।

िनɻिलखत तरीके से पंच का Ůयोग करŐ :

- Ůतीको ंके िलए िदशा-िनदőशो ंको िचि˥त करŐ।

- जांचŐ िक आपके पास सही Ůतीक है।
पंच की बात देखŐ।

एक जोरदार Ůहार के साथ पंच को चौकोर ŝप से Ůहार करŐ।

- पंच को इस तरह रखŐ िक िचɎ लाइन मŐ, वगाŊकार, सही जगह पर और 
सही तरीके से ऊपर की ओर हो। (Fig 2)

पंच को लंबवत İ̾थित मŐ पकड़Ő। (Fig 3)

हथौड़े को पंच के ऊपर लंबवत रखŐ। (Fig 3)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.32
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

काउंटर िसंिकंग, काउंटर बोįरंग और रीिमंग सटीकता के साथ ± 0.04 mm (Counter sinking, 
counter boring and reaming with accuracy ± 0.04 mm)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार लाइनो ंको िचि˥त करŐ
• िडŌ ल काउंटर िसंक, काउंटर बोर और डŌ ाइंग के अनुसार िछū को रीम करŐ
• िचũ के अनुसार फ़ाइल और आकार और आकार के अनुसार समाɑ करŐ।
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ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : काउंटरबोर आकार का चयन

सही ʩास के िडŌ ल का उपयोग करके िडŌ ल िकए गए िछū की İ̾थित 
िनधाŊįरत करŐ।

िडŌ ल िकए गए िछū के साथ İ˙ंडल अƗ को संरेİखत करŐ। सटीक काम के 
िलए, एक सेिटंग मŐ िडŌ ल और काउंटरबोर करŐ।

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल पर काउंटरबोर टूल को माउंट और िफƛ करŐ। 
(Fig 2)

िडŌ िलंग मशीन की धुरी गित को िनकटतम पįरकिलत RPM पर सेट करŐ। 
सूũ का Ůयोग करŐ

(िडŌ िलंग के िलए काटने की गित के 1/3 के ŝप मŐ 'वी' के मान पर िवचार 
करŐ )

िछū को ˌूहेड की मोटाई से थोड़ी अिधक गहराई तक काउंटरबोर करŐ  
(Fig 3 &4)

काउंटरबोर होल की गहराई को िनयंिũत करने के िलए डे̪थ ːॉप ʩव̾था 
का उपयोग करŐ।

काउंटरबोर िकए गए िछū की गहराई की जाँच करŐ। (गहराई और बैठने 
की जांच के िलए सही पŐच का Ůयोग करŐ।)

टाˋ 2: रीिमंग के िलए िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ

B.I.S िनकासी िछū के आकार के आधार पर िविभɄ आकारो ंके काउंटरबोर 
की िसफाįरश करता है।

पŐच के आकार के अनुसार काउंटरबोर का चयन करŐ।

मशीन वाइस मŐ जॉब को ठीक करŐ , मशीन İ˙ंडल की धुरी पर वगाŊकार 
करŐ। समानांतर ɰॉक का Ůयोग करŐ। (Fig 1)

सूũ का Ůयोग करŐ ,

िडŌ ल ʩास = (िछū का आकार) - (अंडरसाइज़ + ओवरसाइज़)

रीिमंग के िलए िडŌ ल साइज पर संबंिधत िसȠांत मŐ अनुशंिसत अंडरसाइज 
के िलए तािलका देखŐ।

हœड रीिमंग (Hand reaming)

िनधाŊįरत आकार के अनुसार रीिमंग के िलए िडŌ ल िछū

मशीन वाइस पर सेट करते समय काम को समानांतर मŐ रखŐ। 
(Fig 1)
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च̱फर िछū थोड़ा सा समाɑ होता है। यह ची-ची की आवाज़ को दूर 
करता है और रीमर  को लंबवत ŝप से संरेİखत करने मŐ भी मदद करेगा 
(Fig 2)। बŐच वाइस मŐ काम को ठीक करŐ। तैयार सतह की सुरƗा के िलए 
वाइस Ƒœप का उपयोग करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ Ɨैितज है

चौकोर िसरे पर टैप įरंच को ठीक करŐ  और रीमर  को िछū मŐ लंबवत रखŐ। 
एक कोिशश वगŊ के साथ संरेखण की जाँच करŐ। यिद आवʴक हो तो 
सुधार करŐ। एक ही समय मŐ थोड़ा नीचे की ओर दबाव डालते Šए टैप įरंच 
को दिƗणावतŊ िदशा मŐ घुमाएं (Fig 3)। टैप įरंच के दोनो ंिसरो ंपर समान 
ŝप से दबाव डालŐ।

काटने वाले तरल पदाथŊ को लागू करŐ।

नीचे की ओर दबाव बनाए रखते Šए, टैप įरंच को लगातार और धीरे-धीरे 
घुमाएं।

उलटी िदशा मŐ न मुड़Ő यह रीमेड िछū को खरोचं देगा (Fig 4)

िछū के माȯम से रीम करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक रीमर की टेपर लेड लंबाई 
काम के नीचे से अǅी तरह से और साफ िनकल आए। रीमर के अंत को 
वाइस पर Ůहार करने की अनुमित न दŐ।

रीमर को ऊपर की ओर खीचंकर तब तक िनकालŐ जब तक िक रीमर िछū 
से साफ न हो जाए। (Fig  5)

रीमेड होल के नीचे से गड़गड़ाहट िनकालŐ।

िछū साफ करŐ। आपूितŊ िकए गए बेलनाकार िपनो ंके साथ सटीकता की 
जांच करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.33
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

0.04mm सटीकता के साथ अंधा िछū िडŌ ल करŐ  (Drill blind holes with an accuracy 0.04mm)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• वेįरनर हाइट गेज का उपयोग करके िडŌ ल होल कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ
• िडŌ िलंग मशीन मŐ सही धुरी गित िनधाŊįरत करŐ
• डŌ ाइंग के अनुसार िछū के माȯम से िडŌ ल
• अंधा िछū िडŌ ल करने के िलए गहराई बार सेट करŐ
• आवʴक गहराई के आकार के िलए अंधा िछū िडŌ ल करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• धातु का आकार 60 x 60 x 19 Mmफ़ाइल और खȏ करŐ  समानता 
और लंबवतता बनाए रखŐ

• विनŊयर कैिलपर से टŌ ाई ˍायर और साइज़ के साथ समतलता और 
चौकोरपन की जाँच करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार वेįरनर हाइट गेज का उपयोग करके मािकō ग मीिडया 
और िडŌ ल होल, कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ।

• सŐटर पंच 90° . का उपयोग करके िडŌ ल होल कŐ ūो ंपर पंच करŐ

• िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ जॉब पकड़ो।

• िडŌ ल होल कŐ ūो ंमŐ कŐ ū िडŌ ल करŐ।

• िडŌ ल चक के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ  6mm िडŌ ल को 
ठीक करŐ  और Ūू और ɰाइंड होल दोनो ंके िलए पायलट िछū िडŌ ल 
करŐ।

• ø8.5mm िडŌ ल और िडŌ ल ɰाइंड होल को डŌ ाइंग के अनुसार 15mm 
. की आवʴक गहराई तक ठीक करŐ

• ø10.5 MmिडŌ ल और िडŌ ल ɰाइंड होल को 14 Mmकी आवʴक 
गहराई तक ठीक करŐ।

• जॉब की सभी सतहो ंमŐ फ़ाइल और डी-बरŊ

• तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िडŌ िलंग ɰाइंड िछū (Drilling blind holes)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• गहराई ːॉप का उपयोग करके ɰाइंड  िछū को आवʴक गहराई तक िडŌ ल करŐ।

ɰाइंड होल की गहराई को िनयंिũत करने की िविध (Method of 
controlling depth of blind holes)
ɰाइंड होल को िडŌ ल करते समय िडŌ ल के फीड को िनयंिũत करना आवʴक 
है। अिधकांश मशीनो ंमŐ एक गहराई रोक ʩव̾था Ůदान की जाती है िजसके 
Ȫारा धुरी के नीचे की ओर गित को िनयंिũत िकया जा सकता है। (Fig 1)

अिधकांश गहराई रोकने की ʩव̾था मŐ ̆ ातक ˑ र की पढ़ाई होगी िजसके 
Ȫारा धुरी की उɄित देखी जा सकती है।

आम तौर पर ɰाइंड  िछū गहराई सिहˁुता गहराई 0.5 Mmसटीकता 
तक दी जाती है। 
अंधा िछū िडŌ िलंग के िलए सेिटंग (Setting for drilling blind 
holes)
ɰाइंड होल-डे̪थ सेिटंग के िलए, पहले मशीन पर काम िकया जाता है और 
होल सही तरीके से İ̾थत होता है।

िडŌ ल शुŝ हो गई है, और िछū सही ढंग से İ̾थत है।

िडŌ ल शुŝ हो गई है और यह तब तक िडŌ ल करती है जब तक िक पूरा ʩास 
नही ंबन जाता। इस िबंदु पर Ůारंिभक पठन को नोट करŐ। (Fig 2)
Ůारंिभक रीिडंग को िडŌ ल िकए जाने वाले डे̪थ ɰाइंड होल की गहराई मŐ 
जोड़Ő।

Ůारंिभक पठन + िछū की गहराई = सेिटंग।

ˋेल का उपयोग करके, आवʴक सेिटंग के बगल मŐ ː ॉप को समायोिजत 
करŐ।

सेिटंग को बािधत होने से बचाने के िलए लॉक नट को कस लŐ।

मशीन चालू करŐ  और िडŌ ल İखलाएं। जब ːॉप नट बांह तक पŠंचता है, तो 
अंधा िछū को आवʴक गहराई तक िडŌ ल िकया जाता है। (Fig 3)

िडŌ िलंग करते समय, िचɛ को काटने वाले तरल पदाथŊ से बाहर 
िनकालने के िलए िछū से बार-बार िडŌ ल को छोड़ दŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.34
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

मानक आकार के टैप  के साथ आंतįरक Ūेड बनाएं (ɰाइंड िछū) (Form internal threads with 
taps to standard size (blind holes)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• टैिपंग के िलए िछū को च̱फर करŐ
• बŐच वाइस मŐ काम ठीक करŐ
• टैप सेट का चयन करŐ
• हैǷ टैप और टैप įरंच का उपयोग करके आंतįरक Ūेड को ɰाइंड होल मŐ काटŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
आंतįरक Ūेड को ɰाइंड होल M10 . मŐ काटŐ (Cut internal thread 
in blind hole M10)
• इस अɷास के िलए तैयार जॉब 09 Ex.No.1.2.33 का Ůयोग करŐ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ।

• टैप įरंच मŐ M 10 पहले टैप को ठीक करŐ  और आंतįरक Ūेड को 15 
mm. की आवʴक गहराई तक काटŐ

• इसी तरह, M10 दूसरा टैप और तीसरा टैप टैप įरंच मŐ एक-एक करके 
ठीक करŐ  और पूरे Ūेड को बनाने के िलए आंतįरक Ūेड को काट लŐ।

• अɊ िडŌ ल िकए गए ɰाइंड होल मŐ आंतįरक Ūेड को काटने के िलए 
उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं

आंतįरक Ūेड को ɰाइंड होल M12 . मŐ काटŐ (Cut internal thread 
in blind hole M10)
• धातु के िचɛ, यिद कोई हो,ं को ɰाइंड होल से उʐा करके और लकड़ी 

की सतह पर हʋा सा टैप करके िनकालŐ।

• टैप įरंच मŐ M12 पहले टैप को ठीक करŐ।

• पहले टैप  पर एक मैिचंग नट को 14 mm के िलए आवʴक दूरी तक 
ˌू करŐ  तािक गहराई से Ŝकने का कायŊ िकया जा सके।

• आंतįरक Ūेड को ɰाइंड होल मŐ 14 mm की आवʴक गहराई तक 
काटŐ।

• Ūेडेड ɰाइंड होल से धातु के िचɛ, यिद कोई हो,ं हटा दŐ।

• इसी तरह, M12 दूसरा टैप और तीसरा टैप टैप įरंच मŐ एक-एक करके 
ठीक करŐ  और Ūेड को पूरा Ūेड बनाने के िलए काट लŐ।

• Ūेडेड होल को िबना ची-ची की आवाज़ के साफ करŐ।

• अɊ िडŌ ल िकए गए ɰाइंड होल मŐ आंतįरक Ūेड को काटने के िलए 
उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं।

• ˌू करके M10, और M12 िमलान बोʐ का उपयोग करके Ūेडेड 
होल की जाँच करŐ।

• तेल की पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

Ūेड काटते समय किटंग ɢुइड का Ůयोग करŐ।

हœड टैप का उपयोग करके िछūो ंके माȯम से आंतįरक Ūेिडंग (Internal threading of through 
holes using hand taps)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• आंतįरक Ūेिडंग के िलए टैप िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करŐ
• हाथ के टैप  का उपयोग करके आंतįरक Ūेड काट लŐ।

टैप  िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ  (Determine the tap drill 
size)
आंतįरक Ūेड को काटने के िलए िछū का आकार (टैप िडŌ ल आकार) िनधाŊįरत 
करना आवʴक है। इसकी गणना सूũ का उपयोग करके की जा सकती है 
या इसे टैप िडŌ ल आकारो ंकी तािलका से चुना जा सकता है।

ŮिŢया (Procedure)
िछū को आवʴक टैप िडŌ ल आकार मŐ िडŌ ल करŐ।

टैप  को संरेİखत करने और शुŝ करने के िलए आवʴक 
च̱फर देना न भूलŐ। (Fig 1)

जॉब को मजबूती से और Ɨैितज ŝप से वाइस मŐ रखŐ। ऊपर की सतह वाइस 
जॉ के ˑ र से थोड़ी ऊपर होनी चािहए। यह टैप  को संरेİखत करते समय िबना 
िकसी Ŝकावट के टŌ ाइ ˍायर का उपयोग करने मŐ मदद करेगा (Fig 2)

तैयार सतह को वाइस पर रखते Šए नरम जबड़ो ंका Ůयोग करŐ।

įरंच मŐ पहला टैप (टेपर टैप ) ठीक करŐ।

बŠत छोटे įरंच को टैप चालू करने के िलए अिधक बल की 
आवʴकता होगी। बŠत बड़े और भारी टैप  के वॉंच, टैप  को 
काटते समय उसे धीरे-धीरे घुमाने का आभास नही ंदŐगे।

Ɨैितज तल मŐ įरंच सुिनिʮत करके टैप  के च̱फडŊ िछū को लंबवत रखŐ।

लगातार नीचे की ओर दबाव डालŐ और Ūेड को शुŝ करने के िलए टैप įरंच 
को दिƗणावतŊ िदशा मŐ धीरे-धीरे घुमाएं। टैप įरंच को कŐ ū के पास पकड़Ő। 
(Fig 3)
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जब आप सुिनिʮत हो जाएं िक Ūेड शुŝ हो गया है, तो टैब संरेखण को 
परेशान िकए िबना टैप įरंच को हटा दŐ।

जाँच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक टैप  लंबवत है मदद के िलए एक छोटे से 
Ůयास वगŊ का उपयोग करŐ। (Fig 4)

टŌ ाई ˍायर को दो İ̾थितयो ंमŐ एक दूसरे से 90° पर रखŐ (Fig 5)

यिद आवʴक हो तो सुधार करŐ। यह टैप  के झुकाव के िवपरीत िदशा मŐ 
थोड़ा अिधक दबाव डालकर िकया जाता है। (Fig 6)

 टैप  को मोड़े िबना कभी भी साइड Ůेशर न लगाएं।

एक कोिशश वगŊ के साथ िफर से टैप  संरेखण की जाँच करŐ।

टैप įरंच िफट करŐ  और टैप अलाइनमŐट को बािधत िकए िबना कस लŐ।

एक या दो मोड़ लŐ और संरेखण की जांच करŐ  

पहले कुछ मोड़ो ंके भीतर टैप  संरेखण को ठीक िकया जाना चािहए। बाद 
मŐ ऐसा नही ंिकया जा सकता Ɛोंͤिक Ūेड टूट जाएंगे।

टैप  के लंबवत İ̾थत होने के बाद, िबना िकसी दबाव के įरंच के हœडल के 
िसरो ंको पकड़कर įरंच को हʋा मोड़Ő। (Fig 7)

įरंच मोड़ते समय, आंदोलन अǅी तरह से संतुिलत होना चािहए। एक तरफ 
कोई अितįरƅ दबाव टैप  के संरेखण को खराब कर देगा और टैप  के टूटने 
का कारण भी बन सकता है।

Ūेड को काटना जारी रखŐ। िचप को तोड़ने के िलए बार-बार पीछे की ओर 
मुड़Ő , लगभग चौथाई मोड़। (Fig 8) गित मŐ कुछ Ŝकावट महसूस होने पर 
ŜकŐ  और पीछे की ओर मुड़Ő।

 Ūेड को काटते समय किटंग ɢुइड का Ůयोग करŐ।

Ūेड को तब तक काटŐ जब तक िक टैप  पूरी तरह से Ūेड िकए जा रहे िछū 
के अंदर न हो जाए।

इंटरमीिडएट और ɘग टैप का उपयोग करके समाɑ करŐ  और साफ करŐ। 
यिद टैप  पूरी तरह से िछū मŐ Ůवेश कर गया है तो इंटरमीिडएट और ɘग 
टैप िकसी भी Ūेड को नही ंकाटेगा।

िचɛ को Űश से काम से हटा दŐ।

Ūेडेड होल को मैिचंग ˌू से चेक करŐ।

टैप  को Űश से साफ करŐ  और उसे वापस œːड पर रख दŐ। (Fig 9)
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हœड टैप का उपयोग करके ɰाइंड होल की आंतįरक Ūेिडंग (Internal threading of blind holes 
using hand taps)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• हाथ के टैप  का उपयोग करके आंतįरक Ūेड काट लŐ।

एक ɰाइंड  िछū  िडŌ िलंग। (Drilling a blind hole)

िडŌ ल आकार को टैप करने के िलए तािलका का उपयोग करके टैिपंग िडŌ ल 
आकार िनधाŊįरत करŐ।

गहराई रोक ʩव̾था का उपयोग करके एक ɰाइंड िछū िडŌ ल करŐ। टैिपंग 
होल की गहराई पुन: Ůाɑ Ūेड की गहराई से थोड़ी अिधक होनी चािहए। 
(Fig 1)

Ūेिडंग की ŮिŢया (Procedure for threading)

धातु के िचɛ, यिद कोई हो, को मोड़कर ɰाइंड होल से हटा दŐ

इसे उʐा करके लकड़ी की सतह पर थोड़ा सा टैप करŐ।

िचɛ को फंूक मारकर साफ न करŐ  Ɛोंͤिक इससे आपकी 
आंखो ंको चोट लग सकती है।

गहराई रोकने के ŝप मŐ कायŊ करने के िलए पहले टैप पर एक िमलान नट 
को पŐच करŐ। (Fig 2)

ɰाइंड होल को तब तक Ūेड करŐ  जब तक िक नट ɘेट की सतह को न छू ले।

एक चपटे और बŐड तार का उपयोग करके, िचɛ को िछū से बार-बार 
िनकालŐ। (Fig 3)

िछū को तǽाल और नीचे वाले टैप  से टैप करना समाɑ करŐ। Ūेड की 
गहराई को िनयंिũत करने के िलए नट  को सेट करŐ। (Fig 4)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.35
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

ːड और बोʐ तैयार करŐ  (Prepare studs and bolt)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• ːड और बोʐ के िलए बाहरी Ūेड को काटने के िलए įरƅ आकार फ़ाइल करŐ
• ːड और बोʐ के दोनो ंिसरो ंमŐ च̱फर करŐ
• ːड और बोʐ मŐ बाहरी Ūेड को काटने के िलए आवʴक लंबाई को िचि˥त करŐ
• ːड और बोʐ मŐ डाई एंड डाई ːॉक का उपयोग करके बाहरी Ūेड को काटŐ
• ˌू िपच गेज और मैिचंग नट्स का उपयोग करके बाहरी Ūेड की जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1 : ːड तैयार करŐ।

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• गोल रॉड के िसरो ंको समतल और चौकोर आकार मŐ रखते Šए फाइल 
करŐ  10mm x 70mm लंबाई।

• डŌ ाइंग के अनुसार बाहरी Ūेड को काटने के िलए राउंड रॉड िसलŐडįरकल 
Ůोफाइल को ø 9.9 Mmखाली आकार मŐ फाइल करŐ।

• राउंड रॉड के दोनो ंिसरो ंमŐ 2mm x 45 ° फ़ाइल च̱फर करŐ।

• जॉब की िसिलंडर की सतह पर मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के 
अनुसार बाहरी Ūेड को काटने के िलए आवʴक लंबाई और पंच गवाह 
के िनशान को िचि˥त करŐ

• अʞुमी ŝल वाइस Ƒैɼ के साथ बेलन की छड़ को बŐच वाइस मŐ 90° 
तक पकड़Ő और 90° को टŌ ाई ˍायर से चेक करŐ।

• डाई ːॉक मŐ M10 सकुŊ लर İ̾ɘट डाई सेट करŐ।

• İ̾ɘट डाई को बेलनाकार गोल छड़ के एक िसरे पर रखŐ और बाहरी 
Ūेड को काटने के िलए बाहरी Ūेड को दिƗणावतŊ और घड़ी की िवपरीत 
िदशा मŐ घुमाते Šए काट लŐ।

• डाई ːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और ːड ɰœक मŐ डाई को 
आगे बढ़ाने के िलए घड़ी की िदशा मŐ मुड़Ő और िचɛ को तोड़ने के िलए 
डाई को थोड़ी दूरी तक उलट दŐ।

• उपरोƅ ŮिŢयाओ ंका पालन करते Šए, बाहरी Ūेड को डŌ ाइंग के 
अनुसार आवʴक लंबाई तक काटŐ।

• Ūेड को साफ करŐ  और उपयुƅ ˌू िपच गेज और मैिचंग नट से जांच 
लŐ।

• यिद नट बाहरी Ūेड के साथ िफट नही ंहै, तो İ̾ɘट डाई ːॉक बाहरी 
ˌू को समायोिजत करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं और Ūेड 
की िपच को सही करने के िलए Ūेड के कट को गहरा करŐ  और मैिचंग 
नट और ˌू िपच गेज से जांचŐ।

• इसी तरह, िसिलंडįरकल राउंड रॉड के दूसरे छोर मŐ Ūेड काटने की 
ŮिŢया को आवʴक लंबाई तक दोहराएं और उपयुƅ ˌू िपच गेज 
के साथ जांचŐ और उपयुƅ नट के साथ िमलान करŐ।

• िबना ची-ची की आवाज़ के Ūेड को साफ करŐ  और थोड़ा तेल लगाएं 
और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

टाˋ 2: बोʐ तैयार करŐ।

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• षट्भुज रॉड िसरो ंको समतलता और चौकोर आकार मŐ 10mm x 
40mm लंबाई बनाए रखते Šए फाइल करŐ

• जॉब डŌ ाइंग के अनुसार हेƛोगोटैप  हेड बोʐ ɰœक तैयार करने के 
िलए मािकō ग मीिडया और माकŊ  डाइमŐशन लागू करŐ।

• डॉट पंच 60° का उपयोग करके िवटनेस  के िनशानो ंपर  पंच करŐ  
(Fig 1)

• अितįरƅ धातु को आरी से काट कर हटा दŐ .

• बाहरी Ūेड को काटने के िलए हेƛागोटैप  रॉड िसलŐडįरकल ɰœƛ 
का आकार ø 9.9 Mmx 18 Mmलंबाई तक फ़ाइल करŐ। (Fig 2)

• षट्भुज 2mm x 45° . के दोनो ंिसरो ंमŐ फाइल च̱फर करŐ।

• हेƛागोटैप  हेड बोʐ को एʞुमी ŝल वाइस Ƒैɼ के साथ बŐच वाइस 
मŐ 90° तक पकड़Ő।

• डाई ːॉक मŐ M10 İ̾ɘट डाई सेट करŐ।

• İ̾ɘट डाई को हेƛागोटैप  हेड बोʐ के गोल खाली िसरे पर डाई ː ॉक 
के साथ रखŐ और बाहरी Ūेड को काटने के िलए घड़ी की िदशा मŐ और 
एंटी-Ƒॉकवाइज िदशा मŐ घुमाएं। (Fig 3)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35
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• बाहरी Ūेड को काटते समय डाई को 90° पर चेक करŐ , तािक हेƛागोटैप  
हेड बोʐ ɰœक हो जाए।

• डाई ːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बाहरी Ūेड को काट लŐ 
जैसा िक जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है

• ˌू िपच गेज और मैिचंग नट से Ūेड की जांच करŐ।

• Ūेड को साफ करŐ  और तेल लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत 
रखŐ। 

 Ūेड काटते समय किटंग लुिŰकŐ ट का Ůयोग करŐ

कौशल-Ţम (Skill sequence)

डाई का उपयोग करके बाहरी Ūेिडंग करना (External threading using dies)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• डाई का उपयोग करके बाहरी Ūेड  को काटŐ

įरƅ आकार की जाँच करŐ

खाली आकार = Ūेड का आकार - (0.1 xpitch धागा)

डाईːॉक मŐ डाई को ठीक करŐ  और डाईːॉक के ːेप के िवपरीत पासे के 
आगे वाले िहˣे को रखŐ। (Fig 1 और 2)

च̱फर पर डाई के अŤणी िहˣे को काम पर रखŐ। (Fig 3)

वाइस मŐ अǅी िŤप सुिनिʮत करने के िलए वाइस Ƒœप का 
इˑेमाल करŐ।

įरƅ को वाइस के ऊपर Ůोजेƃ करŐ  - केवल आवʴक Ūेड 
लंबाई के िलए।

डाई, ˍायर को बोʐ सŐटर लाइन से शुŝ करŐ। (Fig 5)

डाइːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बोʐ ɰœक पर डाई को आगे 
बढ़ाने के िलए घड़ी की सुई की िदशा मŐ मुड़Ő। (Fig 5) 

सुिनिʮत करŐ  िक डाईːॉक के मȯ ˌू को कस कर डाई पूरी तरह से 
खुला है। (Fig 4)

िचɛ को तोड़ने के िलए धीरे-धीरे काटŐ और थोड़ी दूरी के िलए डाई को 
उʐा कर दŐ .

 काटने वाले ˘ेहक का Ůयोग करŐ

बाहरी िशकंजे को समायोिजत करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं

मैिचंग नट से Ūेड की जांच करŐ।

काटने को तब तक दोहराएं जब तक िक नट मैच न हो जाए।

एक समय मŐ बŠत अिधक गहराई से कटने से Ūेड खराब हो 
जाएंगे। यह डाई को खराब भी कर सकता है।

िचɛ को बंद होने और Ūेड को खराब होने से बचाने के िलए 
डाई को बार-बार साफ करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.36
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

± 0.2mm और 1 िडŤी सटीकता के साथ मेल & फीमेल  ‘T’ िफिटंग करŐ  (Make male & female ‘T’ 
fitting with an accuracy ± 0.2mm and  1 degree)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• ± 0.05mm की सटीकता के भीतर समतल सतह को समतल और समानांतर मŐ फ़ाइल करŐ
• फाइल करŐ  और टी िफिटंग को इकǧा करŐ  और िफट की आवʴक ŵेणी Ůाɑ करŐ।
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टाˋ 2: फीमेल  भाग।

• फ़ाइल और िफ़िनश टू साइज़ 50 x 48 x 9Mmसमानांतरवाद और 
लंबवतता को बनाए रखते Šए।

• Fig 4 मŐ िदखाए अनुसार मािकō ग मीिडया, माकŊ  और पंच लगाएं।

• िडŌ ल įरलीफ होल 3mm भाग A मŐ जॉब डŌ ाइंग के अनुसार।

• Fig 2 मŐ दशाŊई गई रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और धातु को ऑɥेƃ 
लाइन से 1 mmदूर छोड़ दŐ  और हैक सॉइंग Ȫारा अितįरƅ धातु को 
काटकर हटा दŐ।

• सुरिƗत िकनारे फ़ाइल के साथ 14 mmx 24 mm आकार मŐ डŌ ाइंग 
के अनुसार फ़ाइल भाग A और विनŊयर कैिलपर के साथ आकार की 
जांच करŐ।

• भाग B पर िडŌ ल įरलीफ होल 3 Mm
• चेन िडŌ ल होल, िचɛ हैकसॉ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ  जैसा िक 

Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

• Fig 6 मŐ िदखाए अनुसार समतलता और चौकोरपन बनाए रखते Šए 
आकार और माप  मŐ फ़ाइल करŐ। 

•  विनŊयर  कैिलपर से आकार की जाँच करŐ।

• भाग 'A' और 'B' का िमलान करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है।

• कायŊ की सभी सतहो ंपर फाइिलंग और डी-बरŊ  समाɑ करŐ।

• तेल का एक पतला कोट लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ

• इसी तरह अितįरƅ धातु को काट कर हटा दŐ  और चरण B को आकार 
और आकार मŐ फ़ाइल करŐ  और वेįरनर कैिलपर के साथ आकार की 
जांच करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
टाˋ 1: मेल  भाग।

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• फ़ाइल और िफ़िनश टू साइज़ 50 x 48 x 9 mm समानांतरता और 
लंबवतता को बनाए रखते Šए।

• मािकō ग मीिडया लागू करŐ , जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार माकŊ  करŐ  और भाग 
ए मŐ िवटनेस के िनशान पंच करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.37
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

± 0.1mm सटीकता के साथ मेल और फीमेल ̱ ायर िफट करŐ। (Make male and female square 
fit with  accuracy ± 0.1mm) 
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• आरेखण के अनुसार आयाम रेखाओ ंको िचि˥त करŐ
• चेन िडŌ ल, काट कर अितįरƅ धातु को काट कर हटा दŐ

• फ़ाइल ˍायर ˠॉट ± 0.1 mm  बनाए रखता है

• वगाŊकार ˠॉट मŐ ˍायर का िमलान करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: अंकन और चेन िडŌ िलंग।

• िदए गए कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• रफ और िफिनश फ़ाइल सतह पर सपाट और चौकोर से समŤ आकार 
70 x70 x11 mm सटीकता बनाए रखते Šए ± 0.01 mm।

• जॉब डŌ ॉइंग और पंच िवटनेस माƛŊ के अनुसार पाटŊ 1 मŐ साइज को 
माकŊ  ऑफ करŐ।

• अितįरƅ धातु को हटाने के िलए िडŌ िलंग मशीन टेबल और िडŌ ल चेन 
िडŌ ल होल मŐ भाग 1 को पकड़Ő जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

िडŌ ल की पįरिध िवटनेस के िनशान को नही ंछूना चािहए

• वेब छेनी और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके चेन िडŌ ल िकए गए भाग 
को काटŐ और िनकालŐ जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

• ± 0.04 mmकी सटीकता बनाए रखते Šए िविभɄ Ťेडो ंकी सुरिƗत 
िकनारे फ़ाइल का उपयोग करके आकार और आकार मŐ िचपके Šए 
िहˣे को फाइल करŐ  और वेįरनर कैिलपर के साथ आकार की जांच 
करŐ।

• अंदर के चार कोनो ंपर हैकसॉ का उपयोग करके एवज़ खांचे काटŐ, 
जैसा िक Fig 3  मŐ िदखाया गया है।

टाˋ 2: वगŊ को भरना और िफिटंग करना।

• फ़ाइल का आकार 30 x 30 x 11 mm सटीकता बनाए रखते Šए 
± 0.04 mm।

• कोिशश वगŊ के साथ समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ।

• भाग - 2 को भाग 1 मŐ िमलाएं जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

• भाग 1 और 2 मŐ फ़ाइल को समतल िचकनी फ़ाइल के साथ समाɑ 
करŐ  और टाˋ की सभी सतहो ंऔर कोनो ंमŐ गड़गड़ाहट करŐ।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.37
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.38
मशीिनː (Machinist) - मूलभूत िफिटंग

± 0.06mm सटीकता के साथ मेल और फीमेल हेƛागोन िफिटंग करŐ। (Make male and female 
Hexagon fitting with accuracy ± 0.06mm)
उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे
• भाग ‘Bʼ को भरकर तैयार करŐ  और आवʴक आकार और माप मŐ समाɑ करŐ
• भाग ‘Aʼ को भरकर तैयार करŐ  और आवʴक आकार और माप  मŐ समाɑ करŐ
• िफट भाग ‘Aʼ और ‘Bʼ

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• फ़ाइल की सतह समतल और सटीकता के समानांतर ± 0.06mm

• ±10' की सटीकता के साथ कोणीय सतह को फ़ाइल और समाɑ 
करŐ

• विनŊयर ऊंचाई गेज के साथ आकार िचि˥त करŐ

• िडŌ ल įरलीफ होल

•  िचप सपाट सतह

• ± 0.06mm . की सटीकता के साथ कोणीय और समानांतर सतहो ं
को फ़ाइल करŐ

•  टŌ ाय -ˍायर के साथ दायर सतह की समानता की जाँच करŐ।

• फ़ाइल और िफट मेल और फीमेल ।

• बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके पतला घटको ंके बाहरी टेपर के 
कोण की जांच करŐ
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.39
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

खराद के िविभɄ भागो ंकी पहचान और कायŊ। खराद के संचालन पर अɷास (डŌ ाई/आइडल रन) (Identify 
and function of different parts of lathe. Practice on operation of lathe (Dry /
Idle run)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
• खराद के मुƥ भागो ंकी पहचान करŐ
• खराद के कुछ िहˣो ंका कायŊ
• खराद को िनİʻय/सूखे रन पर संचािलत करŐ।

टाˋ  3: खराद पर बेकार/सूखा रन 

 टेबल  1
िचũ सं. भाग का नाम जॉब 

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

टाˋ  2: लेथ पाट्Ŋस के नाम िलİखए।

टेबल  2

िचũ सं. भाग का नाम जॉब 
1
2
3
4
5
6
7

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1: मुƥ भागो ंके नाम और कायŊ  िलİखए। 

 Fig 1 और 2 मŐ अंिकत के मुƥ भागो ंको पहचािनए।

• टेबल  1 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

• Fig 2 मŐ िचि˥त खराद भागो ंके कायŊ  की पहचान करŐ।

• टेबल  2 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

• ŮिशƗक ŮिशƗुओ ंको बेकार मŐ खराद संचािलत करने के िलए ŮिशिƗत 
कर सकता है
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.40
मशीिनː (Machinist) - टिनōग 

िविभɄ गित और फ़ीड पर खराद सेट करना (Setting  lathe on different speed and feed) 
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• खराद पर गित की पहचान करŐ
• गित और फ़ीड चुनŐ
• टाˋ  1 के िलए दी गई टेबल  मŐ गित को सारणीबȠ करŐ।
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कायŊ  का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1: गित का चयन।

• मशीन मŐ गित चाटŊ का िनरीƗण करŐ।

• दायी ंओर के लीवर को   E   मŐ बदलŐ

• उसके बाद बॉटम साइड लीवर को   B   मŐ बदलŐ

• िफर दूसरा िनचला लीवर   D   बदलŐ

• मशीन पर İˢच करŐ  गित 1600  है।

• बार-बार अलग-अलग लीवर को चाटŊ मेथड और टेक िडफरŐट ˙ीड 
मŐ बदलŐ।

• गित पįरवतŊन लीवर İ̾थित ए, बी, सी, डी और ई, एफएस, आर की 
पहचान करŐ।

• टेबल  1 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

• इसे अपने ŮिशƗक से सȑािपतकरवाएँ।

नोट : आपके सं̾थान मŐ उपलɩ मशीनो ंके अनुसार ŮिशƗुओ ं
के अɷास के िलए ˙ीड चाटŊ तैयार करŐ।

टाˋ  2 :  फ़ीड का चयन।

• मशीन मŐ फीड चाटŊ देखŐ।

• ऊपर बाईं ओर के लीवर को बदलŐ   G

• नीचे बाईं ओर के लीवर को बदलŐ   K

• नीचे दाईं ओर के लीवर को बदलŐ   Z

• संƥा पįरवतŊन के बाद शाɝ संƥा   6   को घुमाएँ

• मशीन चालू करŐ  और कैįरज फीड लीवर लगाएँ और फीड रेट 
0.07mm/rev Ůाɑ करŐ।

• बार-बार चाटŊ िविध पर अलग-अलग लीवर बदलŐ और अलग-अलग 
फीड लŐ।

• फीड चŐज लीवर पोजीशन Y,G,H & K,L,M . की पहचान करŐ

• पįरवतŊन िगयर के िविभɄ सेट मŐ फ़ीड की पहचान करŐ

•  टेबल  2 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

• इसे अपने ŮिशƗक से सȑािपतकरवाएँ।

नोट: आपके सं̾थान मŐ उपलɩ मशीन के अनुसार ŮिशƗुओ ं
के अɷास के िलए फीड चाटŊ तैयार करŐ।

 
            G                                            F             H

K L M K L M

z

2 0.16
3 0.71
4 3.96
5 0.46
6 0.07

z

2 0.11
3 0.5
4 0.09
5 1.3
6 0.2

 

 कायŊ   2

 

 

 

कायŊ   1

M/Min E    F

A S 38

B S

C S 580

D S

A R 71

B R

C R

D R 1600

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.40
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.41
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

3 जॉ और 4 जॉ चक को िडसमŐटल करना, असŐबल करना और सही करना (Dismantling , assem-
bling and truing of 3 jaw and 4 jaw chucks) 
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• खराद के 3 जबड़े को ˢयं कŐ ͤिūत करने वाले चक को हटाना
• खराद के 4 जबड़े ˢतंũ चक को नʼ करना
• 3 जॉ और 4 जॉ चक को जोड़ने की िविध।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1 : 3 और 4 जबड़े की चक को तोड़ना और इकǧा करना।

3 जॉ चक (Three jaw chucks)

• चक बॉडी को कॉटन वेː  से साफ करŐ।

• चक की से िकसी एक िपिनयन को घड़ी की िवपरीत िदशा मŐ घुमाते Šए

• तीनो ंजबड़ो ंको एक के बाद एक घुमाकर हटा दŐ।

• ˌू बोʐ को खोलकर पीछे की ɘेट को हटा दŐ।

• घुमावदार चािबयो ंको हटाकर िपिनयन को अलग करŐ।

• चक बॉडी से ˌॉल िडˋ िनकालŐ।

• सभी भागो ंको िमǥी के तेल से साफ करŐ।

• िफसलने वाली सतह को Ťीस से िचकना करना।

• सभी भागो ंको उʐे Ţम मŐ िफर से इकǧा करŐ।

• चक को मशीन के İ˙ंडल पर माउंट करŐ।

• चक का टŌ ेल रन लŐ और फ़ंƕन की जाँच  करŐ।

4 जॉ चक (Four jaw chucks)

• चक बॉडी को कॉटन वेː  से साफ करŐ।

• चक के टाˋ  की जाँच करŐ।

• चारो ंजबड़ो ंको अलग-अलग चक की से घड़ी की सुई की िवपरीत िदशा 
मŐ घुमाते Šए हटा दŐ।

• लॉिकंग ˌू को खोलकर फोकŊ  िपन को हटा दŐ। डŌ ाइिवंग ˌू िनकालŐ।

• खराब हो चुके पुजŘ की मरʃत करना या उɎŐ बदलना।

• सभी भागो ंको िमǥी के तेल से साफ करŐ।

• सभी चलती सतहो ंको Ťीस से िचकना करना।

• सभी भागो ंको उʐे Ţम मŐ िफर से इकǧा करŐ।

• चक को मशीन के İ˙ंडल पर माउंट करŐ।

• चक का टŌ ेल रन लŐ और उसके कायŊ  की जाँच  करŐ।
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3 जॉ सेʚ सŐटįरंग चक (3 Jaw self centering chuck)

चक बॉडी को कॉटन वेː से साफ करŐ।

चक के कायŊ  का िनरीƗण करŐ।

चक की से िकसी एक िपिनयन को वामावतŊ िदशा मŐ घुमाते Šए एक के बाद 
एक तीनो ंजबड़ो ंको हटा दŐ।

ˌू/बोʐ को खोलकर पीछे की ɘेट को हटा दŐ  और घुमावदार चािबयो ंको 
हटाकर िपिनयन को अलग करŐ।

चक बॉडी से ˌॉल िडˋ िनकालŐ।

भागो  ंको नुकसान से बचाने के िलए उिचत एलन की, 
ˌूडŌ ाइवर, सॉɝ हैमर, कॉपर िडŌɝ आिद का उपयोग करŐ।

टूटे / िघसे-िपटे पुजŘ की मरʃत करना या उɎŐ बदलना, यिद कोई हो।

सभी िहˣो ंको िमǥी के तेल से साफ करŐ  और बरगद के कपड़े से पोछं लŐ।

सवŖजेम नंबर 2 Ťीस के साथ ˠाइिडंग/चलती सतहो ंको लुिŰकŐ ट करŐ।

सभी भागो ंको उʐे Ţम मŐ िफर से इकǧा करŐ।

फॉरवडŊ सेट और įरवसŊ सेट दोनो ंके सभी 3 जबड़ो ंको 1,2,3 
के ŝप मŐ िचि˥त िकया गया है, िजɎŐ िवशेष जबड़े के िलए 
Ůदान िकए गए ˠॉट मŐ एक-एक करके Ţिमक ŝप से िफट 
िकया जाना चािहए।

चक का टŌ ायल रन लŐ और उसके कायŊ  की जाँच  करŐ।

4 जॉव इंिडपŐडŐट चक (4 Jaw independent chuck)
चक के शरीर को कॉटन वेː  से साफ करŐ।

टूटे / िघसे-िपटे पुजŘ की मरʃत करना या उɎŐ बदलना, यिद कोई हो।

सभी भागो ंको िमǥी के तेल से साफ करŐ।

बरगद के कपड़े से सभी अंगो ंको पोछं लŐ।

सवŖजेम नंबर 2 Ťीस के साथ सभी ɣ ाइिडंग/चलती सतह को लुिŰकेट करŐ।

सभी भागो ंको उʐे Ţम मŐ िफर से इकǧा करŐ।

चक का परीƗण करŐ  और इसके कायŊ  की जाँच  करŐ।

चक के कायŊ  की जाँच करŐ।

एक चक कंुजी Ȫारा ˌू को वामावतŊ िदशा मŐ घुमाकर सभी चार जबड़ो ंको 
अलग-अलग हटा दŐ।

लॉिकंग ˌू को खोलकर फोकŊ  िपɌ (4 Nos) को हटा दŐ।

डŌ ाइिवंग ˌू िनकालŐ। (4 Nos)

पुजŘ को नुकसान से बचाने के िलए सॉɝ हैमर कॉपर िडŌɝ 
उिचत एलन की/˙ैनर का उपयोग करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

खराद चक का िनराकरण और संयोजन (Dismantling and assembling of lathe chuck) 
उȞेʴ : इससे आपको मदद िमलेगी
• एक खराद चक को हटा दŐ
• लेथ चक को लुिŰकŐ ट और री-असŐबल करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.41
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.42
मशीिनː (Machinist) - टिनōग 

R.H. और L.H टूʤ की Ťाइंिडंग V-टूल पािटōग टूल, राउंड नोज़ टूल (Grinding of R.H. and L.H 
tools V-tool parting tool, round nose tool)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
•  R.H. और L.H. Ťाइंड औजार 
• Ťाइंड 'वी' टूल
• Ťाइंड राउंड नोज़ टूल
• Ťाइंड पािटōग औजार 
• कोणो ंको ŮोटŌ ैƃर से जाँच ें।
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कायŊ  का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: कायŊ   R.H और L.H औजार Ťाइंड करना 

• ʬील को हाथ से घुमाएँ और मुƅ घूणŊन के िलए िनरीƗण करŐ।

• सही चलने के िलए Ťाइंिडंग ʬीʤ की जाँच करŐ।

• चʳा पहनŐ।

• ʬील को ʬील डŌ ेसर Ȫारा तैयार करŐ।

• ʬील फेस से Ɋूनतम 2 से 3 िम.मी. का अंतर बनाए रखने के िलए 
टूल-रेː को एडजː करŐ।

• टूल के साइड ɢœक को Ťाइंिडंग ʬील के सामने वाले िहˣे पर Ɨैितज 
से 30° पर पकड़Ő और लागू करŐ।

• टूल की 2/3 चौड़ाई को कवर करने के िलए साइड किटंग एज एंगल को 
Ťाइंड करने के िलए टूल को बाएँ से दाएँ और इसके िवपरीत ले जाएँ।

• िकनारे का िनचला भाग पहले ʬीलको छूते Šए 8° का पा Ŋ̫ िनकासी 
कोण Ťाइंड करŐ  ।

• रफ Ťाइंड एंड किटंग एज एंगल 30o और ůंट ƑीयरŐस एंगल 4° एक 
साथ।

• टूल  के ऊपरी भाग को ʬील  के मुख के सामने 14° पर, पीछे वाले 
िहˣे को पहले ʬील  के संपकŊ  मŐ रखŐ, और साइड रेक कोण को 14° 
के कोण पर Ťाइंड करŐ  ।

• सुिनिʮत करŐ  िक जमीन का िहˣा िकनारे के िकनारे के समानांतर है।

• िफिनिशंग ʬील पर सभी चेहरो ंको Ťाइंड करŐ  ।

• नोज  की िũǛा को लगभग R. 0.4 mm Ťाइंड करŐ  ।

• टूल एंगल गेज और टे̱ɘेट के साथ कोणो ंकी जाँच  करŐ।

• किटंग एज को ऑयलːोन से गोद लŐ।

• टॉप रेक (बैक रेक) एंगल को 4° पर रखा जाना चािहए।

• एल.एच टूल तैयार करने के िलए उसी ŮिŢया का पालन करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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टाˋ  2: 'वी' टूʤ Ťाइंिडंग।

• टूल Ťाइंिडंग के िलए पेडːल Ťाइंडर सेट करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक 
इसे शुŝ करना सुरिƗत है।

• टूल के दािहनी ओर अितįरƅ सामŤी को टूल  की मोटाई और चौड़ाई 
के बराबर लंबाई तक हटा दŐ।

• ʬील फेस से 2 से 3 mm के Ɋूनतम अंतर को बनाए रखने के िलए 
टूल रेː को समायोिजत करŐ।

• चʳा पहनŐ, ʬीलशुŝ करŐ , टूल  को ʬीलके सामने लगभग 60°  के 
कोण पर पकड़Ő , टूल  के बाएँहाथ को Ťाइंड करŐ  ।

• 60°  का सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए उपरोƅ ŮिŢया को 
दािहने हाथ की ओर दोहराएँ।

• टॉप रैक एंगल Ťाइंड करŐ  , बैक रैक एंगल 14° 

• पहले ʬील  को छूते Šए िकनारे के िनचले िहˣे को 7° के सामने के 
ƑीरŐस एंगल Ťाइंड करŐ  

• एक ऑइलːोन के साथ किटंग एज को लैप करŐ।

एहितयात (Precautions):

• गॉगल पहनŐ

• उपयुƅ शीतलक का उपयोग करके टूल  को जलाने से बचŐ।

टाˋ  3: Ťाइंिडंग साइड किटंग टूल।

• ʬील और टूल रेː के बीच के गैप को चेक करŐ  और 2 से 3 mm के 
गैप को बनाए रखŐ।

नुकसान या िकसी भी आवʴक सुधार को ŮिशƗक के ȯान 
मŐ लाया जाना चािहए।

• एंड किटंग एज एंगल को 20° से 25° और ůंट ƑीयरŐस एंगल को 6° 
से 8° के बीच - एक साथ Ťाइंिडंग करने के िलए ʬील के सामने ɰœक 
को पकड़Ő।

• टूल के िकनारे को Ťाइंड करŐ  - 6° से 8° साइड ƑीयरŐस देने के िलए। 
साइड की लंबाई खाली टूल की चौड़ाई के बराबर होनी चािहए।

• 12° से 15° के साइड रेक कोण के िलए टूल के शीषŊ को Ťाइंड करŐ  ।

• सभी कोणो ंऔर ƑीयरŐस को Ťाइंड करŐ  - एक िचकने पिहये पर।

• नोज  की िũǛा को लगभग R 0.5 mm Ťाइंड करŐ  ।

सरफेस की सतह िबना ːेɛ वाली होनी चािहए और एक 
समान िचकनी िफिनश होनी चािहए।

टाˋ  4:पािटōग टूल को Ťाइंड करना  

• टूल Ťाइंिडंग के िलए पेडːल Ťाइंडर सेट करŐ।

• टूल  के दािहनी ओर की अितįरƅ सामŤी को टूल  की मोटाई और 
चौड़ाई के बराबर लंबाई तक हटा दŐ।

• रफ Ťाइंिडंग ʬील पर औज़ार की आधी मोटाई Ťाइंड करŐ  ।

• 6° से 8° ůंट ƑीयरŐस कोण को Ťाइंड करŐ  ।

• टूल  को ʬील  के सामने 55° के कोण पर पकड़Ő।

• औजार के बायी ंओर 27 1/2° Ťाइंड करŐ  ।

• टूल  पर 55° का एक सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए टूल  के दाईं 
ओर उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएँ।

• टूल के हर तरफ 2° से 4° साइड ƑीयरŐस एंगल को Ťाइंड करŐ  ।

• िचकने Ťाइंिडंग ʬील का उपयोग करके सभी पƗो ंको िफिनश  करŐ। 
कŐ ū गेज Ȫारा टूल  की जाँच  करŐ ; टूल  के गेज और किटंग एज से गुजरने 
वाली कोई रोशनी नही ंहोनी चािहए।

• किटंग पॉइंट को एक िचकने पिहये मŐ सावधानी से िपरोया जाता है।

• अंत मŐ किटंग एज पर ऑयल ːोन लगाकर टूल को गोद मŐ लŐ।

याद है (Remember)

• टूल  को जलाने से बचŐ।

• Ťाइंिडंग करने के दौरान काटने की धार िदखाई देनी चािहए।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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ːील पर उपयोग िकए जाने वाले साइड किटंग टूल को Fig 1 मŐ िदखाया 
गया है। दािहने हाथ का िहˣा Ťाइंिडंग करने से पहले िबंदीदार Fig मŐ 
टूल को खाली और मोटी लाइनो ंȪारा Ťाउंड टूल को िदखाता है। (Fig 1)

साइड किटंग एज ɰœक एज के अनुŝप है और एंड किटंग एज 25° के कोण 
पर झुकी Šई है। साइड रेक कोण 14° है। ůंट और साइड ƑीयरŐस Ťाउंड 
6° हœ। साइड किटंग एज की लंबाई टूल ɰœक के ˍायर Ţॉस-सेƕन के 
आकार के बराबर रखी जाती है, यानी 12 mm। Fig 2 मŐ िदखाया गया है 
िक Ťाउंड टूल Ůाɑ करने के िलए टूल को खाली Ťाइंड कर के  छायांिकत 
भाग को हटाया जाना है। Ţम मŐ ŮिŢया इस Ůकार है।

एंड किटंग एज एंगल को 25° Ťाइंड करŐ  । कोण 'xn' (Fig 3)

साइड रेक को 14° का Ťाइंड करŐ  । कोण। (Fig 4)

साइड ƑीयरŐस एंगल को 6° Ťाइंड करŐ  । कोण (Fig 5)

सामने के िनकासी कोण को 6° Ťाइंड करŐ  । कोण (Fig 6)

टूल  के िबंदु पर आर 0.4 से आर 0.6 mm की एक नोज  िũǛा Ťाइंड 
करŐ  और Ůदान करŐ। एक ɢैट को 0.2 से 0.3 mm की छोटी लंबाई के 
िलए Ťाइंड करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है। ̇ ʼता के िलए आकृित 
को बड़ा िकया जाता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42

कौशल-Ţम (Skill sequence)

मशीिनंग ː ील के िलए साइड किटंग टूल को पीसना (Grinding a side cutting tool for machining 
steel)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• मशीन ːील के िलए दािहने हाथ की ओर काटने के टूल  को Ťाइंड करŐ  ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.43
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

एंगल गेज और बेवेल ŮोटŌ ैƃर के साथ कोणो ंकी जाँच (Checking of angles with angle gauge 
and bevel protractor)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• एंगल गेजका उपयोग करके िविभɄ कोणो ंका िनमाŊण करŐ
• बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िविभɄ घटको ंके कोण को मापŐ।

अवयव कोण
1
2
3
4
5

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक एंगल गेज और बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके 
कोण माप पर ŮदिशŊत करेगा

• ŮिशƗुओ ंको एंगल गेज का उपयोग करके िविभɄ कोणो ंका िनमाŊण 
करने मŐ सƗम होना चािहए

• ŮिशƗुओ ंको ŮिशƗक Ȫारा Ůदान िकए गए वकŊ पीस के कोण को मापना 
चािहए और इसे टेबल  1 मŐ दजŊ करना चािहए। 

नोट: ŮिशƗक एंगल गेज के िनमाŊण कोण की जाँच  कर सकता 
है और मूʞांकन कर सकता है

नोट: ŮिशƗक कोणो ंकी माप के िलए िविभɄ Ůकार के वकŊ  पीस Ůदान करेगा और एंगल गेज बनाने के िलए कोण देगा।

टेबल  1
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

एक संयोजन का िनमाŊण (Building up a combination)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• एंगल गेज का उपयोग करके कोण का िनमाŊण करŐ।

27° 9ʼ9ʼ̓  का आकार बनाने के िलए (Fig 1)

गेज की आवʴकता

  1st series - 27° 0’ 0”

  2nd series - 0° 9’ 0”

  3rd series - 0° 0’ 6”

  Additional

  Block  - 0° 0’ 3’’

    27° 9’ 9”

27°-8ʼ-51” का कोण Ůाɑ करने के िलए समान गेजो ंका उपयोग िकया 
जा सकता है, लेिकन उɎŐ Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार एक साथ घुमाया जाना 
चािहए।

जॉब  करो

के िलए आवʴक गेज 27° 8’ 51”

   1st ŵंृखला 27° 0’ 0” 

   2nd series 0°  9’ 0” संकिलत करना 

   3rd series 0°  0’ 6”   घटाना

 4th series 0°  0’ 3”   पहली   और दूसरी ŵंृखला के 
योग से, Ɛोंͤिक ये दोनो ंिवपरीत तरीके से İ̾थत हœ।

यिद कोण मŐ िमनट शािमल हœ, और 40 िमनट से अिधक है, तो 
कोण को 1° बढ़ाएँ और आवʴक िमनट Ůाɑ करने के िलए 
आवʴक िमनटो ंकी संƥा घटाएं।

ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक ŵंृखला मŐ टुकड़ो ं के साथ उपलɩ कुल िमनट 
केवल 40 ‘हœ।

46ʼ Ůाɑ करने के िलए िबʒ अप Fig 3 मŐ िदखाया जाएगा।

हœडिलंग और राइिटंग (Handling and wringing)

जंग को रोकने के िलए सूती कपड़े या चामोइस चमड़े के दˑाने पहने जाने 
चािहए।

गेजो ंको आपस मŐ जोड़ने से पहले, चेहरे को मुलायम मलमल के कपड़े या 
चामोइस चमड़े से साफ िकया जाना चािहए।

Fig 4 मŐ दशाŊए अनुसार कोण गेजो ंकी मरोड़ को आगे बढ़ाया जाना 
चािहए। 

उपयोग के बाद, गेज को एक मुलायम कपड़े और सफेद İ˚ट 
से अǅी तरह साफ करŐ।

वैसलीन को हʋे से लगाएँ और गेजो ंको एक िडɬे मŐ रख दŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.44
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

मेिटŌक 60 िडŤी Ūेड्स के Ūेिडंग के िलए ‘V’ टूʤ की Ťाइंिडंग (Grinding of  ‘V’ tools for thread-
ing of metric 60 degree threads) 
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• Ťाइंिडंग ‘V’ Ūेिडंग टूल (मीिटŌक)।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• रफ Ťाइंिडंग ʬील का उपयोग करके दािहनी ओर की अितįरƅ 
सामŤी को आवʴक चौड़ाई और लंबाई तक हटा दŐ।

• रफ Ťाइंिडंग ʬील पर औज़ार की आधी मोटाई Ťाइंड करŐ  ।

• 4° से 8° ůंट ƑीयरŐस कोण को Ťाइंड करŐ  ।

• टूल  को ʬील  के सामने 30° के कोण पर पकड़Ő।

• टूल  के बायी ंओर 30° Ťाइंड करŐ  ।

• टूल  पर 60° का एक सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए टूल  के 
दाईं ओर उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएँ।

• टूल के हर तरफ 3° से 5° साइड ƑीयरŐस एंगल को Ťाइंड करŐ  ।

• िचकने Ťाइंिडंग ʬील का उपयोग करके सभी पƗो ंको िफिनश  
करŐ।

• कŐ ū गेज Ȫारा टूल  की जाँच  करŐ ; टूल  के गेज और किटंग एज से 
गुजरने वाली कोई रोशनी नही ंहोनी चािहए।

• किटंग पॉइंट को िचकने पिहये मŐ सावधानी से िपरोया जाता है।

• अंत मŐ काटने वाले िकनारो ंपर ऑयलːोन लगाकर टूल  को गोद 
लŐ।

याद है (Remember)

• टूल  को जलाने से बचŐ।

• Ťाइंिडंग करने के दौरान काटने की धार िदखाई देनी चािहए।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.45
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

लंबाई कोसही करने के िलए फेिसंग ऑपरेशन करŐ  (Perform facing operation to correct  length)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• फेिसंग टूल को Ťाइंड करŐ  
• 4 जॉ चक पर वकŊ पीस कोसहीकरŐ
• टूल को कŐ ū कीसहीऊंचाई पर सेट करŐ
• ±0.1mm की सटीकता के साथ वकŊ पीस को फेस करŐ।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ।

• जॉब  को चार जबड़े वाले चक मŐ बाहर की तरफ पकड़Ő।

• एक छोर को िफिनश  करŐ  और लंबाई कम करŐ  -5mm

• कायŊ  को उलट दŐ  और इसे रीसेट करŐ।

• दूसरे िसरे की ओर 5 mm की लंबाई कम करŐ।

• ːील ŝल और आउट साइड कैिलपर से डाइमŐशन की जाँच  करŐ।

• वकŊ पीस को डी बरŊ  करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.46
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

एक आवʴक आकार के िलए कŐ ū िडŌ िलंग और िडŌ िलंग ऑपरेशन (Centre drilling and drilling 
operation to a required size)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• जॉब  को चार जबड़े वाले चक पर सेट करŐ
• टूल को कŐ ū कीसहीऊंचाई पर सेट करŐ
• जॉब  पर कŐ ū िडŌ ल
• छेद के माȯम से िडŌ ल।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब  को चार जबड़े के s तंũ चक मŐ 40 mm ओवर  हœग के साथ 
पकड़Ő और इसे सहीकरŐ ।

• टूल पोː मŐ राइट हœड फेिसंग टूल सेट करŐ।

• जॉब  के एक छोर को िफिनश करŐ।

• टेलːॉक İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को ठीक करŐ  और A2x6.3 IS: 
2473 आकार की सŐटर िडŌ ल को ठीक करŐ।

• कŐ ū िडŌ ल जॉब ।

• बाहरी ʩास 40 mm को 35 mm की लंबाई मŐटनŊ करŐ  ।

• कŐ ū िडŌ िलंग के बाद 10mm िडŌ ल िबट के साथ जॉब मŐ छेद के 
माȯम से िडŌ ल करŐ।

• 10 mm िडŌ िलंग के बाद 25 mm िडŌ ल िबट के साथ जॉब  मŐ छेद 
के माȯम से िडŌ ल करŐ।

• िडŌ ल िकए गए छेद को 1x45° च̱फर करŐ।

• कायŊ  को उलट दŐ  और इसे रीसेट करŐ।

• दूसरे िसरे की ओर मंुह करके 60 mm लंबाई बनाए रखŐ।

• बाहरी ʩास को 40 mm से 25 mm की लंबाई मŐटनŊ करŐ  ।
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कŐ ū िडŌ िलंग मŐ सामाɊ ũुिटयां  

 की İ̾थित   कŐ ū छेद    ũुिटयाँ  कैसे बचŐ औरũुिटयो ंको सुधारŐ
                   
  कŐ ū के िबंदु के िलए कोई मंजूरी नही।ं िडŌ ल पायलट छेद।     
   60 िडŤी पर काउंटरिसंक पायलट छेद।   
  कŐ ū का छेद अधूरा.  

  अपयाŊɑ बेयįरंग                   िडŌ ल कŐ ū छेद
                                    खराद कŐ ū के िलए सतह।                एक कŐ ū िडŌ ल के साथ।  

कौशल-Ţम (Skill sequence)

खराद पर कŐ ū िडŌ िलंग (Centre drilling on lathe)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• चक मŐ रखे गए कायŊ  को कŐ ū मŐ िडŌ ल करŐ।

गोल जॉब  के टुकड़ो ंको कŐ ū के पंच िच˥ो ंकी आवʴकता के िबना जʗी 
और सटीक ŝप से कŐ ū मŐ िडŌ ल िकया जा सकता है।

एक चक मŐ रखे गए कायŊ  को कŐ ū मŐ िडŌ ल करने की ŮिŢया Ţम मŐ नीचे 
दी गई है। (Fig 1)

जॉब  को फोर जॉ चक मŐ लगभग 50 mm बाहर और सच मŐ पकड़Ő।

फेिसंग टूल के साथ जॉब  को पूरा करŐ। 

सुिनिʮत करŐ  िक कŐ ū मŐ कोई 'पाइप' नही ंछोड़ा गया है और 
फेस  अƗ के समकोण पर है।

टेलːॉक İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को माउंट करŐ।

चक के टŐपर शœक और टेलːॉक İ˙ंडल टŐपर बोर पर से 
गंदगी हटा दŐ।

िडŌ ल चक मŐ एक उपयुƅ कŐ ū िडŌ ल को सुरिƗत ŝप से माउंट करŐ।

İ˙ंडल गित लगभग 1000 आरपीएम सेट करŐ।

टेलːॉक को िबˑर के ऊपर तब तक İखसकाएँ जब तक िक कŐ ū िडŌ ल 
जॉब  के चेहरे के करीब न हो जाए।

नोट: जब कायŊ  का ʩास चक के बाहर समान माũा के साथ 
150 िममी से अिधक हो, और जब चक मŐ अिनयिमत कायŊ  
हो, तो मशीन को 1000 आरपीएम पर चलाना। कŐ ū िडŌ िलंग 
के िलए धुरी पर अनुिचत भार का कारण होगा। कŐ ū िडŌ िलंग 
की इस पȠित से बचŐ।

इस İ̾थित मŐ टेलːॉक को लॉक करŐ।

मशीन शुŝ करŐ  और धीरे-धीरे टेलːॉक हœड ʬील को घुमाकर कŐ ū िडŌ ल 
को जॉब  मŐ डालŐ।

िचɛ को साफ करने और काटने वाले ūव को लगाने के िलए वकŊ पीस से 
बार-बार िडŌ ल को हटा दŐ।

िडŌ िलंग तब तक जारी रखŐ जब तक िक कŐ ū िडŌ ल के लगभग तीन चौथाई 
भाग ने जॉब  मŐ Ůवेश न कर िलया हो। (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक İखलाने के दौरान एक समान िनरंतर दबाव लागू 
होता है और कोई अितįरƅ बल नही ंिदया जाता है।

सही गहराई तक िडŌ िलंग करने के बाद, टेलːॉक İ˙ंडल को वापस ले लŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46
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  के िलए कोई बेयįरंग सतह नही ंहै। 60° . पर छेद का मंुह काउंटरिसंक करŐ
  खराद कŐ ū

  अपयाŊɑ बेयįरंग काउंटरिसंक गहरा 
  खराद कŐ ūो ंके िलए सतह।

   
  
  छेद के साथ बŠत गहरा िडŌ ल िकया गया फेस एंड अगर जॉब  इसे अनुमित देगी।
                                    कŐ ū िडŌ ल।

   खराब बेयįरंग सतह.                 सŐटर रीमर से मंुह को रीम करŐ।

                                     

  खराब बेयįरंग सतह।                    60° . के साथ काउंटरिसंक होल
  गलत कोण। कŐ ū िडŌ ल.     
 

                                    

   कŐ ū छेद िडŌ ल िकया गया              जॉब  को तब संरेİखत करŐ  जब 
                                  कायŊ  की धुरी का कोण कŐ ū छेद िडŌ िलंग. 

     फेस एंड एंड री-सŐटर।

ƗितŤˑ सŐटर िडŌ ल िकए गए छेद को ठीक करना (Rectifying a damaged centre-drilled hole)
उȞेʴ : यह आपकी मदद करेगा
• पहले कŐ ū मŐ िडŌ ल िकए गए ƗितŤˑ कŐ ū छेद को ठीक करŐ।

जब मरʃत के िलए घटको ंको अलग िकया जाता है, तो शाɝ मŐ सŐटर 
िडŌ ल िकए गए छेद अƛर कई कारणो ंसे ƗितŤˑ हो जाते हœ। जब तक 
ƗितŤˑ कŐ ū िछūो ंको ठीक नही ंिकया जाता है, कŐ ū के बीच या चक और 
कŐ ū के बीच रखे जाने पर शाɝ सहीनही ंचलेगा।

कŐ ū के िछūो ंको िनɻिलİखत मŐ से िकसी भी तरीके से ठीक िकया जा 
सकता है।

1 ˙ॉिटंग टूल के साथ।

2 एक उबाऊ टूल  के साथ शीषŊ ˠाइड मŐ रखा गया और 30 िडŤी पर 
घुमाया गया।

3 एक िवशेष काउंटरिसंक के साथ।

˙ॉिटंग टूल के साथ (With a spotting tool)

डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके शाɝ को फोर जॉ चक मŐ पकड़Ő 
औरसहीरखŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46
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एक 60° ˙ॉिटंग टूल को पयाŊɑ साइड और ůंट ƑीयरŐस के साथ Ťाइंड 
करŐ  तािक इसे बीच के छेद मŐ रगड़ने से रोका जा सके। (Fig 1)

टूल को सीधे टूल पोː मŐ िफƛ और Ƒœप करŐ  या टूल-होʒर मŐ िफƛ 
करŐ  और टूल पोː मŐ टूल-होʒर को Ƒœप करŐ।

टूल िटप जॉब  की धुरी के साथ कŐ ū रेखा पर होनी चािहए।

मशीन को आवʴक आरपीएम पर सेट करŐ। सामŤी और जॉब  के ʩास 
के आधार पर।

मशीन शुŝ करŐ  और धीरे-धीरे टूल िबट को कैįरज हœड ʬील के साथ सŐटर 
होल मŐ फीड करŐ।

Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील के साथ, ƗितŤˑ कŐ ū छेद काउंटरिसंक भाग के 
साथ संपकŊ  बनाने के िलए धीरे-धीरे टूल  को बाहर की ओर फीड दŐ  । (Fig 2)

तब तक फीड जारी रखŐ जब तक ƗितŤˑ कŐ ū छेद अपनी पूरी लंबाई के 
िलए सहीन हो जाए।

अंत मŐ टेलːॉक मŐ लगे िडŌ ल चक मŐ आयोिजत 60° काउंटरिसंक िडŌ ल का 
उपयोग करके कŐ ū छेद के काउंटरिसंक भाग को िफिनश  करŐ।

एक िवशेष काउंटरिसंक के साथ (With a special countersink)

एक िवशेष काउंटरिसंक का उपयोग करके बेहतर और ȕįरत पįरणाम 
Ůाɑ िकए जा सकते हœ। यह िवशेष काउंटरिसंक एक टूटे Šए िबंदु के साथ 
एक कŐ ū िडŌ ल के अलावा और कुछ नही ंहै, लेिकन िजसका 60° कोणीय 
भाग ƗितŤˑ नही ंहै। एक काटने वाले चेहरे के साथ एक ɢैट समानांतर 
कŐ ū िडŌ ल के अंत मŐ जमीन है तािक केवल एक िलप या काटने की धार बनी 
रहे। (Fig 3)

Ţम इस Ůकार है।

वकŊ पीस को फोर जॉ चक मŐ माउंट करŐ  और डायल इंिडकेटर के साथ 
इसे सहीकरŐ ।

टेलːॉक İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को माउंट करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक टेलːॉक İ˙ंडल हेडːॉक İ˙ंडल के साथ 
संरेİखत है।

12 mm से अिधक बाहर नही ंिनकले Šए िडŌ ल चक मŐ सŐटįरंग टूल डालŐ।

टेलːॉक İ˙ंडल को Ɋूनतम ओवरहांग के साथ सेट और İ̾थित दŐ।

टेलːॉक को वकŊ पीस की ओर ˠाइड करŐ  और टेलːॉक को İ̾थित मŐ 
लॉक करŐ।

खराद शुŝ करŐ  और जॉब  को घूमने दŐ।

टेलːॉक İ˙ंडल Ƒœप को तब तक कसŐ जब तक िक टेलːॉक हœड ʬील 
को मोड़ते समय हʋा सा İखंचाव महसूस न हो। (Fig 4)

यह टेलːॉक İ˙ंडल को िवƗेिपत करने से रोकता है।

काटने वाले ūव को लागू करŐ , और धीरे-धीरे कŐ ū टूल  को ƗितŤˑ कŐ ū 
मŐ लाएं।

सŐटįरंग टूल को तब तक İखलाना जारी रखŐ जब तक िक सŐटर होल सहीन 
हो जाए। (Fig 5)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.47
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

समानांतर टिनōग और ːेप टिनōग ऑपरेशन करŐ  (Perform parallel turning and step turning 
operation) 
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• कट की िविभɄ गहराई के साथ हाथ फ़ीड िविध Ȫारा जॉब  को समानांतर टनŊ करŐ  
• आवʴक ʩास और लंबाई के िलए ːेप टनŊ करŐ  

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब को 4 -जबड़े की चक मŐ पकड़Ő और चक के बाहर लटकते 
Šए लगभग 40 mm ऊपर रखकर इसेसहीकरŐ ।

• टूल को कŐ ū की सही ऊँचाई पर सेट करŐ

• İ˙ंडल RPM चुनŐ और सेट करŐ

• एक तरफ को िफिनश  करŐ  और अिधकतम संभव लंबाई के िलए 
बाहरी ʩास को 60 mm के समानांतर घुमाएँ।

• जॉब  को उलट दŐ  और उसमŐ छेद कर दŐ

• 60mm . की कुल लंबाई के दूसरे छोर को िफिनश  करŐ

• 40 x 35 mm लंबाई . के आकार के िलए ːेप टनŊ करŐ

• नुकीले कोनो ंको हटा दŐ

• वेįरनर कैिलपर का उपयोग करके आयामो ंकी जाँच  करŐ

• तेल की पतली परत लगाएँ और मूʞांकन के िलए उस पर दबाव 
डालŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

R.H Knife टूल का उपयोग करके ːेप टिनōग (Step turning by using R.H Knife tool) 
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• शाɝ पर िनिʮत लंबाई के िलए अलग-अलग ʩास के ːेप टनŊ  करŐ  ।

जब ːेप टनŊ की चौड़ाई ɘंज कट्स को ːेɛ बनाने की अनुमित नही ं
देती है, तो उɎŐ आरएच नाइफ टूल का उपयोग करके घुमाया जाता है, टूल 
को ːेप की लंबाई के िलए अƗीय ŝप से फीड िकया जाता है। नाइफ के 
टूल  का उपयोग करके चरणो ंके Ůȑेक जंƕन पर एक चौकोर कंधा भी 
बनाया जाता है।

पहले से बने शाɝ को चार जबड़े की चक मŐ पकड़Ő और इसे दोनो ंिसरो ंपर 
(चक के पास और ओवरहœͤिगंग िसरे पर) सहीकरŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक फेस  सहीचल रहा है Ɛोंͤिक लंबाई माप को संदभŊ के 
ŝप मŐ िलया जाता है।

टूल पोː मŐ दािहने हाथ के नाइफ  के टूल  को Ɋूनतम ओवरहœग के साथ कŐ ū 
की ऊंचाई तक और टूल  की धुरी को कायŊ  की धुरी पर समकोण पर रखŐ।

मशीन की İ˙ंडल ˙ीड को 300 RPM पर सेट करŐ।

मशीन शुŝ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड ˘ातक कॉलर को शूɊ पर सेट करने 
के िलए टूल िटप को ˙शŊ करŐ , िजसमŐ बैकलैश िफिनश  हो जाए। (Fig 1)

टूल को जॉब  से हटा दŐ  और बैकलैश को हटाकर टॉप साइड Ťेजुएटेड 
कॉलर को शूɊ पर सेट करने के िलए किटंग एज को वकŊ  फेस से संपकŊ  
करŐ। (Fig 2)

शाɝ ʩास के अगले छोटे चरण के िलए Ţॉस-ˠाइड Ȫारा कट की 
गहराई दŐ। (Fig 4)

टूल ˠाइड के Ťैजुएटेड कॉलर के Ťैजुएटेड िडवीजनो ंȪारा पढ़े गए 
आवʴक लंबाई तक शीषŊ ˠाइड हœड ʬील को घुमाकर टूल को अƗीय 
ŝप से आगे बढ़ाएँ।

सुिनिʮत करŐ  िक शीषŊ ˠाइड आधार के साथ शूɊ सेिटंग पर है।

ːेप की लंबाई के िलए आवʴक गित Ůाɑ होने तक शीषŊ ˠाइड हœड 
ʬील का रोटेशन िनरंतर और एक समान होना चािहए।

Ůȑेक कट के िलए कट की गहराई को अिधकतम 3 mm तक सीिमत करŐ  
Ɛोंͤिक केवल हœड फीड िदया जाता है।

पहले चरण को पूरा करने के िलए यिद आवʴक हो तो और गहराई से 
ओडी कट दोहराएँ।

कैįरज  को बंद İ̾थित मŐ रखŐ।

आयामी सटीकता की पुिʼ करने के िलए Ůȑेक चरण के ʩास और लंबाई 
को मापŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.47

जॉब  के िकनारे पर िटप रखने के िलए टूल  को रखŐ (Fig 3)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.48
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

िडŌ िलंग, बोįरंग और अंडरकट ऑपरेशन, पािटōग, Ťूिवंग, च̱फįरंग अɷास करŐ  (Perform drilling, 
boring and undercut operation, parting, grooving, chamfering practice)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
• िडŌ िलंग और बोįरंग
• शोʒर  पर अंडरकट
• िकनारे को 45° के कोण पर च̱फर करŐ
• फॉमŊ 'वी' Ťूव
• पािटōग टूल  और पािटōग संचालन की ̾थापना।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• पूणŊ कायŊ  को लगभग 55 mm को ओवरहœग पर रखकर 3-जॉ 
चक मŐ पकड़Ő

• िडŌ ल चक का उपयोग करके टेलːॉक पर सŐटर िडŌ ल सेट करŐ

• कŐ ū को आवʴक गहराई तक िडŌ ल करŐ।

• कŐ ū िडŌ ल िनकालŐ पायलट छेद के िलए 8 mm िडŌ ल डालŐ।

• छेद के माȯम से 15 mm िडŌ ल करŐ।

• बोįरंग टूल को कŐ ū कीसहीऊंचाई पर सेट करŐ

• बोर 20mm अलग-अलग कट दे रहा है।

• Ťोइंग टूल को 32° के िलए तैयार करŐ।

• Ťूिवंग टूल को कŐ ū की सही ऊँचाई पर और सƢी से पकड़Ő

• 'V' खांचे को 5mm की चौड़ाई और 4mm . की गहराई तक बनाएँ

• च̱फįरंग टूल को कŐ ū की सही ऊँचाई पर सेट करŐ।

• िसरे को 2x45° . पर च̱फर करŐ
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दो ʩास के जंƕन पर एक अंडरकट शोʒर बनाएँ (Form an undercut shoulder at the junction 
of two diameters)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• टूल पोː मŐ अंडरकिटंग टूल सेट करŐ
• टूल  को आवʴक ̾थान पर सेट करŐ
• अंडरकट ऑपरेशन करŐ
• विनŊयर कैिलपर से अंडरकट की चौड़ाई और गहराई की जाँच  करŐ।

Ūेडेड िकए जाने वाले सेƕन का अंत Ǜादातर एक चैनल Ůदान करने के 
िलए अंडरकट होता है िजसमŐ Ūेिडंग टूल चल सकता है। यह मेिटंग भाग 
को इसके िवपरीत बैठने की अनुमित देता है। जब ʩास को Ťाइंड कर के  
आकार मŐ िफिनश  करना है। Ťाइंिडंग करने वाले पिहये के िलए िनकासी 
Ůदान करने के िलए आम तौर पर शोʒर  के िवपरीत एक चैनल काटा जाता 
है। इस Ůकार एक सुकारे कोने को सुिनिʮत करना।

जंƕन पर एक अंडरकट शोʒर बनाने के िलए िनɻिलİखत ŮिŢया का 
पालन करना होता है।

एक उपयुƅ टूल िबट का चयन करŐ  या िकसी एक को आवʴक आकार 
और आकार मŐ Ťाइंड करŐ  ।

टूल-होʒर मŐ टूल िबट को माउंट करŐ।

सही धुरी गित सेट करŐ , और मशीन शुŝ करŐ।

कैįरज  के हœडल को तब तक घुमाएँ जब तक िक टूल  लगभग जॉब  के 
चेहरे को न छू ले। (Fig 1)

इस İ̾थित मŐ सैडल  को लॉक करŐ।

Ţॉस ˠाइड हœडल को घुमाएँ और टूल के ůंट किटंग एज से जॉब  की 
सतह को हʋे से ˙शŊ करŐ। Ţॉस ˠाइड Ťेडेड कॉलर को शूɊ पर सेट 
करŐ। (Fig 2)

Ţॉस-ˠाइड हœडल को तब तक घुमाएँ जब तक िक टूल शोʒर  को हʋे 
से िचि˥त न कर ले। (Fig 3)

शीषŊ ˠाइड फीड ˌू के Ťैजुएटेड कॉलर पर रीिडंग नोट करŐ  और रीिडंग 
को शूɊ पर सेट करŐ।

काटने वाले तरल पदाथŊ को लागू करŐ।

Ţॉस-ˠाइड हœडल का उपयोग करके टूल  को धीरे-धीरे और समान ŝप 
से जॉब  मŐ आवʴक गहराई तक फीड दŐ  । (Fig 4)

• 3mm चौड़ाई वाले पािटōग टूल को कŐ ū की सही ऊँचाई पर सेट करŐ  
(Fig-1)।

• पािटōग ऑपरेशन के िलए सहीİ˙ंडल ˙ीड चुनŐ और सेट करŐ

• ɘंजर कट िविध का उपयोग करके अंत से 47 mm की दूरी पर जॉब  
को िवभािजत करŐ।

• जॉब  को उलट दŐ  और 45mm . की लंबाई तक दूसरे िसरे को िफिनश  
करने के िलए पकड़Ő

• िसरे को 2x45° . पर च̱फर करŐ

• जॉब  पर लगाम लगाएँ और पįररƗण के िलए तेल लगाएँ।

आवʴक गहराई तक पŠंचने पर टूल  को अंडरकट से हटा दŐ।

खराद को रोकŐ  और इसके आयामो ंके िलए अंडरकट की जाँच  करŐ।

यिद कोई हो तो नुकीले कोनो ंको हटा दŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

पािटōग ऑफ ऑपरेशन (Parting off operation)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• मशीन मŐ पािटōग ऑफ टूल को कŐ ū की सही ऊँचाई पर सेट करŐ
• पािटōग  करते समय सही ŮिŢया का पालन करŐ
• पािटōग  करते समय कुछ सावधािनयो ंका पालन करŐ।

पािटōग ऑफ ऑपरेशन (Parting off operation)

िकसी न िकसी या तैयार ːॉक से एक तैयार िहˣे को अलग करने का 
संचालन अलग करना या काटना है।

पािटōग  टूल  की ̾थापना (Setting of parting tool)

पािटōग टूल को यथासंभव कम बैक-रेक के साथ कŐ ū पर सेट करŐ। (Fig 1)

पािटōग ऑफ टूल को इस Ůकार समायोिजत करŐ  िक यह कायŊ  के ʩास 
का आधा और टूल-होʒर से िनकासी के िलए लगभग 3 mm का िवˑार 
करे (Fig 2)

यिद काटने टूल  बŠत अिधक है, तो यह वकŊ पीस से नही ंकटेगा। 
यिद यह बŠत कम है, तो जॉब  मुड़ा Šआ हो सकता है और 
काटने टूल  ƗितŤˑ हो सकता है।

ŮिŢया (Procedure)

िकसी िनिदŊʼ कायŊ  के िलए सही Ůकार के टूल  का चयन करŐ।

चक मŐ Ɋूनतम ओवरहांग के साथ जॉब  को पकड़Ő।

टूल ̱ ायर को जॉब  के साथ सेट करŐ  तािक यह खांचे के िकनारो ंकेिवपरीत 
रगड़े नही,ं Ɛोंͤिक इसे जॉब  मŐ फीड िदया जाता है (Fig 3)

धुरी की गित को टनŊ के िलए आधी गित पर सेट करŐ।

खराद पर च̱फįरंग (Chamfering on a lathe) 
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• अंितम िसरा  45° च̱फर करŐ।

• च̱फįरंग एक जॉब  के टुकड़े के िकनारे को बेवेल करने का एक 
ऑपरेशन है

• कŐ ū की ऊंचाई को सहीकरने के िलए टूल को टूल पोː मŐ Fig 1,2 
और 3 मŐ िदखाए गए तरीको ंमŐ से िकसी एक मŐ सेट करŐ।

• टूल को डुबोएं और िनिदŊʼ आकार के अनुसार च̱फर बनाएँ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48
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खराद शुŝ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड हœडल का उपयोग करके टूल  को जॉब  
मŐ İ̾थर ŝप से फीड दŐ  ।

टूल  को जॉब  मŐ तब तक फीड दŐ  जब तक िक भाग अलग न हो जाए।

एहितयात

जॉब  चक के जबड़े से बाहर िनकलना चािहए, पयाŊɑ ŝप से पयाŊɑ ŝप 
से कटौती को चक जबड़े के करीब िजतना संभव हो सके बनाने की अनुमित 
देता है।

जॉब  को हमेशा चक या कोललेट मŐ सुरिƗत ŝप से रखा जाना चािहए।

यिद वकŊ पीस को कŐ ūो ं के बीच रखा जाता है, तो यह झुक 
सकता है या टूट सकता है और पािटōग  के दौरान खराद से 
बाहर िनकल सकता है। (Fig 5)

दािहने हाथ के ऑफसेट टूल-होʒर का उपयोग करŐ। (Fig 6)

एक से अिधक ʩास वाले कायŊ  को पािटōग  करते समय बड़े ʩास पर 
पकड़ना चािहए।

Ŝक-Ŝक कर होने वाला फ़ीड टूल की अȑाधुिनकता को कम 
कर देता है।

भारी फ़ीड के कारण जाम और टूल  टूट जाते हœ।

एक से अिधक ʩास वाले कायŊ  को पािटōग  करते समय बड़े ʩास पर 
पकड़ना चािहए।

आंतराियक फ़ीड टूल की अȑाधुिनकता को कम कर देता है।

भारी फ़ीड के कारण जाम और टूल  टूट जाते हœ।

ːील पर पयाŊɑ शीतलक का Ůयोग करŐ। पीतल और कǄा लोहा सूखा 
काट िदया जाना चािहए।

सुिनिʮत करŐ  िक पूरे ऑपरेशन के दौरान सैडल बंद है।

फ़ीड की दर कम करŐ , जब जॉब  लगभग कट गया हो।

लंबे जॉब  को अलग करते समय, इसे टेलːॉक कŐ ū Ȫारा समिथŊत िकया 
जाना चािहए।

यिद मशीन अǅी İ̾थित मŐ है, तो ˢचािलत Ţॉस फीड का उपयोग िकया 
जा सकता है।

जब टूल  अपनी चौड़ाई की गहराई तक पŠंच गया है, तो इसे वापस ले लŐ 
और इसे िमिŵत ɣ ाइड के साथ िकनारे पर ले जाएँ और िफर से फ़ीड करŐ।

टूल  की खुदाई करने और परेशानी पैदा करने की Ůवृिȅ को कम करने के 
िलए उपरोƅ ऑपरेशन को बार-बार दोहराया जाना चािहए।

जब पािटōग ऑफ ऑपरेशन लगभग पूरा हो जाए, तो वकŊ पीस को िगरने से 
बचाने के िलए हाथ से पकड़Ő , तािक नुकसान से बचा जा सके।

कैįरज  को इस तरह से िहलाएं िक ɰेड का दािहना िहˣा उस िबंदु पर हो 
जहां जॉब  काटा जाना है। (Fig 4)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M)  अɷास 1.3.49
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

± 0.5 mm की सटीकता के साथ ː ील ŝल  और बाहरी कैिलपर के साथ मापन (Measurement with 
steel rule and outside caliper with an accuracy of  ± 0.5 mm)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• माप के िलए सही Ɨमता कैलीपर का चयन करŐ
• कैिलपर मŐ आकार सेट करŐ
• आकारो ंको ːील ŝल  मŐ ̾थानांतįरत करके पढ़Ő।

नोट: माप के िलए अलग-अलग ʩास देकर ŮिशƗक।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• बाहरी कैलीपर और ː ील ŝल की सहायता से िदए गए कायŘ को मापŐ।

• टेबल  1 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

• इसे ŮिशƗक Ȫारा सȑािपत करवाएँ।

टेबल  1 

 Ţ.सं. मापन कायŊ  का आकार  िटɔिणयो ं

  ʩास लंबाई चौड़ाई 

 1

 2

 3

 4

 5
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.50
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

± 0.5mm की सटीकता के साथ खराद मŐ अलग-अलग निलōग ऑपरेशन करŐ  (Perform different 
knurling operation in lathe with accuracy of ± 0.5mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• 4 जॉ चक माउंट करŐ  
• सरफेस गेज  के साथ 4 जबड़े चक मŐ सही जॉब 
• घटक को डŌ ाइंग के अनुसार घुमाएँ और आयामो ंको ± 0.3 िममी . के भीतर बनाए रखŐ
• िविभɄ Ůकार के नलŊ।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)
• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• सामŤी को चक के बाहर 50 mm ŮƗेिपत 4 जबड़े की चक मŐ 
सुरिƗत ŝप से पकड़Ő।

• एक सतह गेज के साथ जॉब  कोसहीकरŐ  और अंत को िफिनश  
करŐ।

• निलōग  के िलए आवʴक लंबाई से अिधक के िलए कायŊ  को ø 
40.00 - 0.5 मŐ बदल दŐ।

• डायमंड निलōग  टूल को सुरिƗत ŝप से पकड़Ő और इसे बीच की 
ऊंचाई पर सेट करŐ।

• निलōग  ऑपरेशन के िलए उपयुƅ गित का चयन करŐ।

• हीरे की आकृित बनने तक सतह को टनŊ करŐ  ।

• अंत मŐ च̱फर 2 x 45°।

• कायŊ  को चक मŐ उʐा करके रखŐ और कायŊ  को सही करŐ।

• अंत को िफिनश  करŐ  और 80 mm की लंबाई बनाए र0SखŐ।

• साइड नाइफ टूल से जॉब को 25 x 50 मŐ बदल दŐ। (िवमाओ ंको 
मापने के िलए विनŊयर कैिलपर का Ůयोग करŐ।)

• कायŊ  को सामने वाले िसरे से 25 mm लंबाई के िलए ø 25 - 0.5 
मŐ बदल दŐ।

• एक चौकोर आकार बनने तक सतह कोटनŊ करŐ  ।

• 45° च̱फįरंग टूल के साथ अंत मŐ 3 x 45° तक च̱फर करŐ।

• 23 को अंडरकट और मŐͤटेन करŐ  और 5 mm चौड़ाई वाले Ťूिवंग 
टूल से Ťूव करŐ।

• सभी नुकीले िकनारो ंको हटा दŐ।

याद है (Remember)
• टूल को ओवरहœग करने से बचŐ।

• पैिकंग के िलए एʞुिमिनयम के टुकड़ो ंका इˑेमाल करŐ , तािक 
गांठदार सतह पर िनशान न पड़Ő।

सुरƗा सावधािनयाँ (Safety precautions)
• जब मशीन चल रही हो तो लीवर को कभी भी संचािलत न करŐ।

• मशीन के चलते भागो ंपर कोई टूल न रखŐ।

• उपयुƅ शीतलक का Ůयोग करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.51
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

1 िडŤी  की सटीकता के साथ फ़ॉमŊ टूल Ȫारा टेपर टिनōग बनाएँ (Make taper turning by form tool 
with an accuracy of 1degree)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• टŐपर टिनōग के िलए Ťाइंड फॉमŊ टूल
• फॉमŊ टूल का उपयोग करके टेपर को टनŊ करŐ।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• दी गई सामŤी को डŌ ाइंग के आकार के अनुसार जाँचŐ

• चक के अंदर 50 mm पकड़Ő और ś͖  करŐ

• एक छोर को िफिनश  करŐ  और बीच मŐ िडŌ ल करŐ

• 40 से 35 mm को 35 mm . की लंबाई तक टनŊ करŐ  

• फॉमŊ टूल को आवʴक कोण 30° . पर Ťाइंड करŐ  

• टूल पोː मŐ टूल को दबाए रखŐ

• कŐ ū की ऊंचाई की जाँच  करŐ  और टूल  को खराद कŐ ū पर केİȾत 
करŐ

• आवʴक लंबाई के टेपर को Ţॉस ˠाइड के माȯम से 25 mm 
छोटा ʩास बनाने के िलए तैयार करŐ

• आकृित मŐ िदखाए गए अनुसार 50 मŐ 35 के संयोग से टेपर बनाएँ

• Ţॉस ˠाइड के माȯम से कैįरज  और पैरो ंको लॉक करŐ© N
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.52
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

± 30 minutes की सटीकता के साथ कंपाउंड ˠाइड İˢविलंग Ȫारा टेपर टिनōग बनाएँ (Make taper 
turning by compound slide swivelling with an accuracy of ± 30 minutes)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• टŐपर टिनōग के िलए कंपाउंड रेː को घुमाएँ
• कंपाउंड रेː िविध Ȫारा टेपर को टनŊ करŐ  
• टŐपर को विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर से नापŐ
• विनŊयर कैिलपर से डायमŐशन नापŐ।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब  को चार जबड़े की चक मŐ 25 mm ओवरहœͤिगंग के साथ 
पकड़Ő और इसे सही करŐ।

• टूल पोː मŐ R.H. टिनōग टूल सेट करŐ।

• जॉब  के एक छोर को िफिनश  करŐ।

• टेल ːॉक İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को ठीक करŐ  और आकार A3 के 
कŐ ū िडŌ ल को ठीक करŐ। 15x 8.00 IS6708।

• कŐ ū िडŌ ल जॉब ।

• फोर जॉ चक को हटा दŐ।

• खराद मŐ कŐ ūो ंके बीच माउंट

• कŐ ū के बीच मŐ जॉब  पकड़ो।

• चरण 15.5 mm X 20 mm लंबा टेपर एंड पर टनŊ करŐ  ।

• जॉब  को उलट दŐ  और कŐ ūो ंके बीच ठीक करŐ।

• जॉब  के दूसरे छोर से कदम  20.5 X 20mm लंबा टनŊ करŐ  ।

•  जॉब  के दूसरे छोर से 32.5 X130mm लंबा ːेप टनŊ करŐ  ।

• सूũ का उपयोग करके कंपाउंड रीसेट के सेिटंग कोण की गणना 
करŐ।

• विनŊयर ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कंपाउंड रेː ɣ ाइड को ऊपर 
के कोण पर घुमाएँ।

• शीषŊ ɣ ाइड फ़ीड का उपयोग करके टेपर को चालू करŐ  और मेजर 
डाया को 32.5 mm माइनर डाया को 22.5 mm और लंबाई को 
50 mm तक बनाए रखŐ।

• विनŊयर कैलीपर से कायŊ  के डायमŐशन को मापŐ।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कायŊ  के तने की जाँच करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

कंपाउंड ˠाइड İˢविलंग Ȫारा टिनōग टŐपर (Turning taper by compound slide swivelling)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• िमिŵत ˠाइड का उपयोग करके टेपर को टनŊ करŐ  
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टेपर की जाँच  करŐ।

• टेपर को टनŊ का एक तरीका है एक िमिŵत ɣ ाइड को घुमाना और टूल  
को हाथ से जॉब की धुरी पर एक कोण पर फीड दŐ  । (Fig 1)

• सेट करŐ  और सही करŐ  िक कायŊ  टेपर के बड़े ʩास मŐ बदल गया है।

• मशीन की İ˙ंडल गित को आवʴक r.p.m . पर सेट करŐ

• ऊपर की ˠाइड Ƒैİɼंग नट्स को ढीला करŐ।

• ऊपर की ɣ ाइड को टेपर के सİʃिलत कोण के आधे भाग तक घुमाएँ, 
जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

• टूल पोː मŐ टिनōग टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर ठीक करŐ .

• टूल को कम से कम ओवरहœͤिगंग रखŐ।

• ऊपर की ˠाइड को सबसे पीछे की İ̾थित मŐ सेट करŐ ।

• सैडल को इस तरह रखŐ िक टूल टनŊर की पूरी लंबाई को कवर करने मŐ 
सƗम हो।

• सुिनिʮत करŐ  िक शीषŊ ˠाइड आधार के िकनारे से आगे नही ंजाती है।

कैįरज  को İ̾थित मŐ लॉक करŐ

• चलने के दौरान टूल  को कायŊ-सतह पर ˙शŊ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड 
˘ातक कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ।

• ऊपरी ɣ ाइड हœड ʬील मूवमŐट Ȫारा जॉब  को साफ करने के िलए टूल 
लाएं।

• Ţॉस-ˠाइड Ȫारा कट की गहराई दŐ  और टूल को ऊपर के ɣ ाइड हœड 
ʬील Ȫारा तब तक फीड करŐ  जब तक टूल जॉब  से साफ न हो जाए।

शीषŊ ˠाइड Ȫारा İखलाना एक समान और िनरंतर होना 
चािहए।

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा लगातार कट दŐ और हर बार ऊपर की 
ˠाइड से फीड करŐ।

• वेįरयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से मुड़े Šए कायŊ  के कोण की जाँच  करŐ।

•  गर कोई अंतर हो तो ˢाइप को एडजː करŐ।

• टेपर टिनōग जारी रखŐ और टŐपर खȏ करŐ।

• जॉब  पूरा होने के बाद विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर से कोण की जाँच  करŐ।

• Ƒœͤिपंग नट्स को मजबूती से कस लŐ

सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंनटो ंपर ˙ैनर Ȫारा समान दबाव 
डाला जाता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.53
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

± 30 minute की सटीकता के साथ टेलːॉक को बंद करके टेपर बनाएँ (Make taper by off setting 
tailstock with an  accuracy of ± 30 minute)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• केȾो ंके बीच मŐ कायŊ  को रोकŐ
• H.R टिनōग टूल को Ťाइंड कर के  सेट करŐ
• ːेɛ चरणो ंको िदए गए डायमŐशन की ओर टनŊ करŐ  
• कŐ ū को बंद करके टेल ːॉक को िनिदŊʼ कोण पर सेट करŐ
• टेल ːॉक ऑफ़सेट िविध Ȫारा बाहरी टेपर को टनŊ करŐ  
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टेपर की जाँच  करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• कŐ ū के बीच मŐ जॉब  पकड़ो।

• टेपर एंड पर ːेप ø 12 X15 mm लंबा टनŊ करŐ  ।

• सूũ का उपयोग करके सेिटंग एंगल टेल ːॉक ऑफ़सेट की गणना 
करना 

 

 

• कŐ ūो ंके बीच įरवसŊ और रीिफƛ।

• जॉब  के दूसरे छोर से 12x15 mm लंबा कदमटनŊ करŐ  ।

• सूũ का उपयोग करके कंपाउंड रेː के सेिटंग कोण की गणना करŐ

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कंपाउंड रेː ɣ ाइड को 
उपरोƅ कोण पर घुमाएँ।

• शीषŊ ɣ ाइड फ़ीड का उपयोग करके टेपर को चालू करŐ  और Ůमुख 
ʩास बनाए रखŐ। 32 mm तक। छोटा ʩास 22 mm और लंबाई 
20 mm तक।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर और विनŊयर कैलीपर से जॉब के आकार की 
जाँच  करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

लेथ ऑपरेशन - टŐपर टिनōग (Lathe operation - Taper turning)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा
• टेलːॉक ऑफ़सेट िविध Ȫारा टेपर टिनōग के िसȠांत को बताएँ
• टेलːॉक ऑफ़सेट िविध Ȫारा टेपर टिनōग मŐ शािमल भागो ंकी पहचान करŐ
• टŐपर की अिभʩİƅ के अनुसार ऑफसेट की माũा की गणना करŐ।

टेलːॉक ऑफ़सेट िविध Ȫारा टेपर टिनōग का िसȠांत

जॉब  को खराद के अƗ के कोण पर रखा जाता है, जो शंकु के शािमल कोण 
के आधे के बराबर होता है, और टूल  को अƗ के समानांतर İखलाया जाता है।

चंूिक कायŊ  एक कोण पर आयोिजत िकया जाता है, केवल कŐ ūो ंके बीच मŐ 
जॉब  करना संभव है जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है (1) मोड़ के दौरान 
शािमल भाग, ऑफसेिटंग टेलːॉक Ȫारा टेपर हœ:

लाइव सŐटर और डेड सŐटर

शरीर और आधार की टेलːॉक असŐबली

डŌ ाइिवंग ɘेट/पकड़ ɘेट

खराद वाहक।

जॉब  के सŐटर िडŌ ल िकए गए िछūो ंमŐ िवकृित या Ɨित से बचने के िलए उपयोग 
िकए जाने वाले कŐ ū अिधमानतः  बॉल सŐटर होने चािहए। कŐ ūो ंपर अिधक 
भार और टूट-फूट से बचने के िलए, टेलːॉक को आमतौर पर वकŊ पीस की 
लंबाई के 1/50वŐ िहˣे से अिधक ऑफसेट नही ंिकया जाएगा।

ऑफसेट की रािश की गणना।

यिद टेपर को बड़ा दीया देकर ʩƅ िकया जाता है। (डी) छोटा दीया। (डी) 
शंकु की लंबाई (आई), िफर

Off set     

जहां एल = जॉब  की कुल लंबाई।

 

उदाहरण (Example)
एक पतला जॉब  का बड़ा ʩास (D) = 30 mm ।

पतला जॉब  का छोटा ʩास (d) = 26 mm।

टेपर पाटŊ जॉब की लंबाई (L) = 100 mm

कायŊ  की कुल लंबाई (L) = 200 mm।

यिद टेपर को टीपीएफ मŐ ʩƅ िकया जाता है तो ऑफसेट की रािश

  
जहां टीपीएफ इंच मŐ िदया जाता है
एल = जॉब  की कुल लंबाई।

यिद टेपर को अनुपात के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है तो ऑफ़से की रािश

  
यिद टेपर को सİʃिलत कोण अथाŊत 2 . Ȫारा ʩƅ िकया जाता है

ऑफसेट = एल एƛ तन

जहां एल = कुल लंबाई

   = 1/2 िडŤी मŐ कोण शािमल है।

टेलːॉक को ऑफसेट करने के िविभɄ तरीके (Fig 2)

यिद टेलːॉक के आधार पर सीधा Ťेजुएशन Ůदान नही ंिकया जाता है, तो 

एक विनŊयर कैलीपर के अंदŝनी मापने वाले जबड़े की मदद से ऑफसेट 
को आवʴक mm तक सेट करना।

डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करना।

Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर और फीलर गेज का उपयोग करना।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.54
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

İˠप गेज के साथ विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर और साइन बार Ȫारा टेपर की जाँच करना (Checking taper 
by vernier  bevel protractor and sine bar with slip gauge) 
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• मशीनी पुजŘ के कोण को ± 5 min की सटीकता तक जाँचŐ 

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1:बेवल ŮोटŌ ैƃर Ȫारा टेपर की जाँच  करŐ। 

• बेवल ŮोटŌ ैƃर ɰेड और बेस के चेहरे के बीच वकŊ पीस की कोणीय 
सतह को सेट करŐ  (Fig 1)।

•  ɰेड और इनर िडˋ को लॉिकंग िडवाइस से मजबूती से लॉक करŐ।

• मुƥ पैमाने के संदभŊ मŐ विनŊयर पैमाने की İ̾थित पर ȯान दŐ।

• विनŊयर ˋेल के Ťेजुएशन ‘0ʼ पर मेन ˋेल की िडिŤयां पढ़Ő।

• विनŊयर ˋेल मŐ उन Figओ ंकी संƥा नोट करŐ  जो मुƥ पैमाने के 
िवभाजन के साथ मेल खाती हœ।

• इस पįरणाम को मुƥ पैमाने के पठन मŐ जोड़Ő + विनŊयर पैमाने के संयोग 
के िवभाजन के 5ʼ गुणा संƥा को कम से कम िगनŐ।

टाˋ 2 :साइन बार İˠप गेज Ȫारा टेपर की जाँच करŐ  

• सतह ɘेट पर 200mm साइन बार सेट करŐ।

• चयिनत İˠप गेज को एक रोलर के नीचे और दूसरे रोलर को डेटम की 
सतह पर रखने के बाद, साइन बार पर टेपर घटक को माउंट करŐ।

• डायल टेː इंिडकेटर को उपयुƅ œːड या विनŊयर हाइट गेज के साथ 
माउंट करŐ।

• डायल टेː इंिडकेटर को एक िसरे पर सेट करŐ  और डायल को शूɊ 
İ̾थित मŐ सुिनिʮत करŐ।

• डायल संकेतक को घटक के दूसरे छोर पर ले जाएँ।

• यिद डायल संकेतक दोनो ंिसरो ंपर शूɊ पढ़ता है, तो सेिटंग ठीक है।

• यिद कोण सेट से कोई अंतर है तो गलत है। İˠप गेज की ऊंचाई को 
तब तक समायोिजत करना होगा जब तक डायल दोनो ंिसरो ंपर शूɊ 
न पढ़ जाए।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.55
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

एक खराद मŐ वी Ūेड (बाहरी) काटना और पŐच िपच गेज के साथ जाँच ना (Cutting V thread (external) 
in a lathe and check with screw pitch gauge)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• Ƒोज िलिमट के भीतर ɘेन टनŊ
• Ƒोज िलिमट  के भीतर ːेप टनŊ
• R.H.B.S V Ūेड (बाहरी) काटŐ।

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• जॉब  को चार जॉ चक मŐ पकड़Ő और 100mm . की कुल लंबाई 
बनाए रखने के िलए दोनो ंिसरो ंको िफिनश  करŐ

• दोनो ं िसरो ंपर कŐ ū िडŌ ल करŐ  और कैच ɘेट का उपयोग करके 
कŐ ūो ंके बीच जॉब  को पकड़Ő िजसमŐ 180 िडŤी पर ˠॉट िमलŐ 
और एक बŐट टेल कैįरयर हो।

• बाहरी ʩास 32mm को पूरी लंबाई मŐटनŊ करŐ   और िसरो ंको च̱फर 
करŐ।

• 30 mm लंबाई के िलए जॉब  को 1”टनŊ करŐ  

• जॉब  पर 1” BSW Ūेड काटने के िलए िगयर टŌ ेन की ʩव̾था करŐ

•       RH Ūेड काटŐ।

• ˌू िपच गेज से जाँचŐ 

अनुशंिसत काटने की गित का पालन करŐ  और

जॉब  के िलए फ़ीड

टूल और वॉशआउट िचɛ को ठंडा करने के िलए कूलŐट 
का उपयोग करŐ
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कायŊ  का Ţम (Job sequence)
• भाग A और भाग B
• िदए गए कǄे माल को खुरदुरे माप से उसके आकार की जाँच  करŐ
• जॉब  को चक के अंदर लगभग 10 mm फोर जॉ चक मŐ रखŐ और 

इसे सही करŐ।
• कŐ ū के साथ अंत कŐ ū िडŌ ल और समथŊन को िफिनश करŐ।
• रफ एंड िफिनश बाहरी डाया कोटनŊ करŐ  । संभव लंबाई के िलए 

40 mm।
• िकनारे को 1x45° च̱फर करŐ
• एक पायलट छेद 10 mm िडŌ ल करŐ  और इसे िडŌ िलंग Ȫारा ø 18 

mm तक बढ़ाएँ।
• िडŌ ल िकए गए छेद को भाग A 22.8mm और भाग B18.6mm 

. के कोर डाया मŐ बोर करŐ
• िछū को 2x45° mm च̱फर करŐ।
• आंतįरक Ūेिडंग टूल को टूल-पोː मŐ ठीक करŐ  और इसे सŐटर गेज 

से सेट करŐ।
टूल  का Ɋूनतम ओवरहœͤिगंग सुिनिʮत करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.56
मशीिनː (Machinist) - टिनōग

वी Ūेड (आंतįरक) को खराद मŐ काटना और ˌू िपच गेज से जाँचना (Cutting V thread (Internal) 
in a lathe and check with screw pitch gauge)
उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• िडŌ ल को कोर ʩास तक बोर करŐ
• आंतįरक सूũण टूल  को िफƛ करना
• बा˨ Ūेड  से जाँच करना।

• मशीन को 8 टीपीआई mm िपच पर और İ˙ंडल ̇ ीड लीवर को 
रिफंग ˙ीड के 1/3 पर सेट करŐ।

• टूल िटप को बोर की सतह पर ̇ शŊ करŐ , और Ţॉस-फ़ीड Ťेजुएटेड 
कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ।

• रफ एंड िफिनश Ūेड 1 ”RH और LH BSW Ūेड लगातार कट देकर, 
िपच गेज से जाँच  करके िपच की शुȠता सुिनिʮत करता है।

• िफट की शुȠता के िलए बाहरी Ūेड मेिटंग पाटŊ से जाँच  करŐ।

• जॉब  को 40 mm औरसहीपर उʐा करके रखŐ।

• जॉब  के अंत को िफिनश  करŐ , और कुल लंबाई 14 mm बनाए 
रखŐ।

• बाकी लंबाई के िलए रफ एंड िफिनश टनŊ 40mm।

• बाहरी िकनारे पर च̱फर 1x45° और Ūेडेड बोर पर 2x45°।

• तेज िकनारो ंको हटा दŐ  और अंितम जाँच  करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.3.57
मशीिनː (Machinist) - टिनōग   

मेल और फीमेल  Ūेडेड घटको ंकी िफिटंग (Fitting of male and female threaded components)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे: 
• आंतįरक और बाहरी दोनो ंतरह के Ūेड को साफ करŐ
• आंतįरक Ūेड को बाहरी Ūेड मŐ घुमाएँ
• सही Ůोफ़ाइल िफिटंग के िलए Ūेड की जाँच करŐ। 

कायŊ  का Ţम (Job sequence)

• बाहरी आंतįरक 1” BSW Ūेडेड जॉब को साफ करŐ  और Ūेड 
Ůोफाइल की जाँच  करŐ।

• जाँच करŐ  और 7/8” BSW RH बाहरी और आंतįरक घटक चुनŐ।

• िफट RH आंतįरक घटक बाहरी घटक के िलए दिƗणावतŊ िदशा 
घुमाएँ।

• बाहरी और आंतįरक 7/8” Ūेडेड जॉब को साफ करŐ।

• Ūेड Ůोफ़ाइल की जाँच करŐ।

• चेक करŐ  और 7/8” BSW L.H बाहरी और आंतįरक घटक चुनŐ।

• िफट एल.एच आंतįरक घटक बाहरी घटक को घड़ी की िवपरीत 
िदशा मŐ घुमाएँ। 
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.58
मशीिनː (Machinist) - ˠॉिटंग 

ˠॉिटंग मशीन के पुजŘ की पहचान & इसके िनमाŊण मŐ रोटरी टेबल का उपयोग (Identification of 
slotting machine parts & its construction, use of rotary table)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• ˠॉिटंग मशीन के पुजŘ को पहचानŐ और उनके नाम िलखŐ
• ˠॉिटंग मशीन के िनमाŊण के बारे मŐ जानŐ 
• रोटरी टेबल के उपयोग के बारे मŐ जानŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

ˠॉ ŮिशƗक भागो ंके नाम और ˠॉिटंग मशीन के िनमाŊण, 
और रोटरी टेबल के उपयोग के बारे मŐ जानकारी देगा। 
ŮिशƗुओ ंसे भाग के नाम दजŊ करने के िलए कहŐ टेबल  1 

• ŮिशƗु टेबल 1 मŐ सभी भाग के नाम नोट करŐ गे।

• अलग-अलग İ̾थित मŐ रोटरी टेबल के मैनुअल मूवमŐट पर अɷास करŐ।

• ˠॉिटंग मशीन को शुŝ करने और रोकने का अɷास करŐ।

• अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

 Ţ.सं. भागो ंका नाम उपयोग

 1
 2
 3
 4
 5
 6
 7
 8

टेबल  1
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.59
मशीिनː (Machinist) - ˠॉिटंग

± 0.04 mm की सटीकता के साथ पुली पर मुƥ तरीको ंको ˠॉट करने का अɷास करŐ  (Practice on 
slotting key ways on pulley with accuracy ± 0.04 mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• फेस और सŐटर िडŌ ल पुली
• की-वे को िचि˥त करŐ
• ˠॉिटंग मशीन पर चरखी पकड़Ő
• मशीन पर उपकरण सेट करŐ
• आयाम के अनुसार की-वे को ˠॉट करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल की जाँच करŐ

• जॉब को 4 जॉ चक पर 5 mm ओवर हœग के साथ पकड़Ő

• फेिसंग टूल सेट करŐ  और जॉब के एक छोर का सामना करŐ।

• टेल ːॉक İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को ठीक करŐ  और सŐटर िडŌ ल को ठीक 
करŐ

• कŐ ū िडŌ ल जॉब करŐ

• िडŌ ल पायलट िछū 8 mm से शुŝ होकर 25 mm तक

• बोįरंग टूल और बोर होल 27 mm सेट करŐ

• कायŊ को उʐा और ठीक करŐ  और इसे सही करŐ

• 20 mm चौड़ाई बनाए रखने के िलए दूसरे छोर का सामना करŐ

• जॉब िनकालŐ और मंडल मŐ ठीक करŐ

• कायŊ को 92 mm ʩास मŐ बदल दŐ

• जॉब िनकालŐ

• बाहर, अंदर और चरखी की मोटाई की जाँच करŐ।

• कŐ ū की रेखाओ ंऔर की-वे को िचि˥त करŐ।

• की-वे (ˠॉिटंग) टूल को Ƒœप करŐ।

• चरखी को ˠॉिटंग टेबल के कŐ ū मŐ लगभग जकड़Ő और इसे संरेİखत 
करŐ।

• Ōː ोक की लंबाई और İ̾थित सेट करŐ

• दी गई सटीकता के अनुसार की-वेज़ को 6 x 3 mm ˠॉट करŐ।

• कायŊ को िडबार करŐ।

• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके आयामो ंकी जाँच करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

ˠॉिटंग के िलए ˠॉिटंग टूल को संरेİखत करना (Aligning slotting tool for slotting)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ˠॉिटंग टूल को ˠॉिटंग मशीन के टूल बॉƛ मŐ सेट करŐ  और ˠॉिटंग टूल को संरेİखत करŐ।

आवʴक उपकरण का चयन करŐ।

टूल बॉƛ को साफ करŐ।

टूल Ƒैɼ मŐ टूल को तब तक डालŐ जब तक वह टूल ːॉपर को न छू ले।

टूल को Ƒैɼ के एक तरफ बट करŐ।

लॉिकंग बोʐ के अनुŝप टूल को संरेİखत करने के िलए, यिद आवʴक 
हो, तो Ƒœप और टूल के बीच पैिकंग टुकड़ो ंका उपयोग करŐ।

उपकरण को आंखो ंके िनणŊय के िलए लंबवत İ̾थित मŐ संरेİखत करŐ  और 
बोʐ को लॉक करके उपकरण को उंगली से कस लŐ।

यह सुिनिʮत करने के िलए टूल को पयाŊɑ ŝप से Ůोजेƃ करŐ  िक टूल 
बॉƛ कायŊ के शीषŊ के साथ दूिषत नही ंहो रहा है।

ˍायर हेड/टŌ ाई ̱ ायर का उपयोग करके, रोटरी टेबल के चेहरे पर लंबवत 
सेट करŐ। (Fig 1)

टŌ ाई-ˍायर के साथ संरेİखत करते समय टूल को टैप करने के िलए सॉɝ 
हैमर का उपयोग करŐ।

बोʐ को पूरी तरह से कस लŐ।

टूल िबट्स के िलए, टूल-होʒर का उपयोग करŐ  और ऊपर बताए गए चरणो ं
का पालन करŐ।

Ōː ोक की लंबाई और रैम की İ̾थित िनधाŊįरत करना (Setting the length of stroke and position 
of ram)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा  
• Ōː ोक की लंबाई िनधाŊįरत करŐ
• रैम की İ̾थित िनधाŊįरत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक मशीनŐ बंद हœ। हाथ से चſा घुमाकर, Ōː ोक की मौजूदा लंबाई को पढ़ने के िलए रैम को 
उसके चरम ऊपर की İ̾थित मŐ लाएं। (Fig 1)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.59
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Ōː ोक की लंबाई का िनधाŊरण (Fig 2 और 3)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.59

Ōː ोक की लंबाई मशीन की जाने वाली सतह की ऊंचाई से 25 से 30 mm 
अिधक होनी चािहए।

यह काम की सतह की पूरी लंबाई पर सामŤी को पूरी तरह से हटाने को 
सुिनिʮत करता है, और

डाउन Ōː ोक पर अगला कट लगाने से पहले उपकरण की फीिडंग को पूरा 
करने के िलए पयाŊɑ िनकासी और समय Ůदान करना चािहए।

Ōː ोक की लंबाई = जॉब की लंबाई + 25 से 30 mm िनकासी।

उदा. Ōː ोक की लंबाई = 70 + 30=100 mm (Fig 2)

Ţœ क िपन लॉक-नट को ढीला करŐ  जो कनेİƃंग िलंक के अंत मŐ है।

एक बॉƛ ̇ ैनर का उपयोग करके ː Ō ोक सेिटंग ̩ ू  शाɝ को Ƒॉक-वाईज 
(दिƗणावतŊ) मŐ तब तक घुमाएं जब तक िक पॉइंटर आवʴक Ōː ोक लंबाई 
(100 mm) इंिगत न करे। (Fig 3)

Ţœ क िपन लॉक को कस लŐ - नट।

रैम (RAM) को पोिजशन करना (Fig 4)

उपकरण की İ̾थित को उसके िनɻतम िबंदु पर जानने के िलए हाथ से ɢाई 
ʬील को घुमाकर रैम को उसकी िनɻतम İ̾थित मŐ लाएं।

रैम लॉक-नट्स को ढीला करŐ।

रैम पोिजशिनंग ˌू शाɝ को Ƒॉक-वाइज(दिƗणावतŊ) या एंटी-
Ƒॉकवाइज (वामा-वतŊ)) िदशा मŐ तब तक घुमाएं जब तक िक टूल जॉब 
की िनचली सतह से 5 mm नीचे की İ̾थित मŐ न पŠंच जाए।

रैम लॉक-नट्स कस लŐ।

Ōː ोक की लंबाई और रैम की İ̾थित की सही सेिटंग सुिनिʮत करने के िलए 
चſा को हाथ से घुमाएं।
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एक आंतįरक की-वे ˠॉिटंग (Slotting an internal keyway)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 
• आंतįरक की-वे ˠॉिटंग के िलए कायŊ िनधाŊįरत करŐ
• एक आंतįरक की-वे ˠॉट करŐ।

मशीन चालू करŐ।

कट की गहराई लगभग 1 mm और रफ-मशीन को िफिनश कट के िलए 
0.5 mm छोड़कर की-वे दŐ।

चौड़ाई और अनुदैȯŊ फ़ीड को गहराई के िलए ˠॉट करने के िलए Ţॉस-
फीड का उपयोग करŐ। (Fig 3)

डŌ ाइंग के अनुसार की-वे की सŐटर लाइन, चौड़ाई और गहराई को माकŊ  करŐ।

उपयुƅ मोटाई के समानांतर का चयन करŐ  और मेज पर रखŐ।

समानांतर पर काम माउंट करŐ , और ̊िʼ से, जॉब के बोर को टेबल के कŐ ū 
बोर मŐ संरेİखत करŐ।

Ƒœप, बोʐ और नट्स का उपयोग करके जॉब को जकड़Ő।

की-वे रिफंग टूल को चुनŐ और माउंट करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक टूल एज की चौड़ाई की-वे की चौड़ाई से कम है।

उपकरण के िलए एक िचपिचपा िपन सूचक संलư करŐ।

अनुदैȯŊ, Ţॉस और रोटरी फीड का उपयोग करके जॉब की कŐ ū रेखा को 
पॉइंटर से संरेİखत करŐ। (Fig 1)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.59

रोटरी फीड को लॉक करŐ।

टूल एज को की-वे की डे̪थ लाइन के समानांतर सेट करŐ।

ɢाई ʬील को हाथ से घुमाकर टूल एज को जॉब की सतह से 0.5 mm 
ऊपर लाएं।             

Ōː ोक की लंबाई, रैम की İ̾थित और रैम  की गित को समायोिजत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक जब  रैम की İ̾थित अपने सबसे िनचले ̾थान पर हो तो 
किटंग पॉइंट टेबल से 10 mm ऊपर हो।

जॉब की İ̾थित िनधाŊįरत करŐ  तािक उपकरण अनुदैȯŊ और Ţॉस-फीड को 
समायोिजत करके ̊िʼ से बोर के कŐ ū मŐ İ̾थत हो। (Fig 2)

होʒर मŐ की-वे िफिनिशंग टूल को सेट और अलाइन करŐ।

िदए गए आयामो ंके िलए मुƥ मागŊ को ˠॉट और समाɑ करŐ।

जॉब को डी-Ƒœप करŐ।

की-वे के आयामो ंकी जाँच करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.60
मशीिनː (Machinist) - ˠॉिटंग 

± 0.1mm सटीकता के साथ डबल-एंडेड ˙ैनर ˠॉिटंग (Slotting a double-ended spanner 
with accuracy ± 0.1mm) 
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एक टेɼलेट के साथ डŌ ाइंग के अनुसार जॉब की ŝपरेखा को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ
• अितįरƅ सामŤी को हटाने के िलए चेन िडŌ ल
• ˠॉट अवतल और उȅल चेहरे ±0.1 mm की सटीकता के साथ
• ˠॉट आयताकार उद्घाटन ±0.1 mm की सटीकता के साथ
• ˠॉट आयताकार उद्घाटन ±0.1 mm की सटीकता के िलए।

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• िकनारो ंB,D,E,F को एक दूसरे के साथ वगाŊकार करने के िलए 
ˠॉट करŐ। आगे ɣ ॉिटंग के िलए लंबाई और चौड़ाई के साथ पयाŊɑ 
सामŤी Ůदान करŐ। (Fig 1)

• िछū 20 और ø18 िडŌ ल करŐ।

• रोटरी टेबल अƗ के साथ िछūो ंको संरेİखत करŐ  और आंतįरक 
िũǛा को ˠॉट करŐ। (Fig 2)

• िछū 20 और ø18 िडŌ ल करŐ।

• रोटरी टेबल अƗ के साथ िछūो ंको संरेİखत करŐ  और आंतįरक 
िũǛा को ˠॉट करŐ। (Fig 2)

• छायांिकत भाग को ˠॉट करŐ।

• ओपिनंग के टेबल ˠॉट साइड के मूवमŐट के साथ मािकō ग को 
अलाइन करŐ। साइड ओपिनंग के िलए ŮिŢया को दोहराएं।

• चौड़ाई 22 mm जांचŐ।

• िवपरीत िदशा मŐ खोलने की ŮिŢया को दोहराएं।
• टे̱ɘेट का उपयोग करके कायŊ को िचि˥त करŐ।

• िछū के िलए İ̾थित िचि˥त करŐ।
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• सकुŊ लर फ़ीड का उपयोग करके बाहरी Ůोफ़ाइल को ˠॉट करŐ। दूसरे 
छोर पर बाहरी Ůोफ़ाइल के िलए ŮिŢया को दोहराएं। (Fig 4)

• अंकन को टेबल की गित के साथ संरेİखत करŐ।

• टेपर Ůोफ़ाइल को एक तरफ़ ˠॉट करŐ। दूसरी तरफ टेपर Ůोफाइल 
के िलए ŮिŢया को दोहराएं।

• Ůपũ टूल का उपयोग करके गोल कोनो ंको ˠॉट करŐ। (Fig 5)

• िचकनेपन के िलए कोनो ंको हटा दŐ। (Fig 6)

• िविभɄ उपकरणो ंका उपयोग करके ̇ ैनर के िविभɄ आयामो ंकी जाँच 
करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

अिनयिमत समोǄ / Ůोफ़ाइल का ˠॉिटंग (Slotting irregular contour / profile)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• कायŊ पर अिनयिमत ŝपरेखा/Ůोफ़ाइल तैयार करना
• अिनयिमत कंटूर/Ůोफाइल को ˠॉट करŐ।

डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ िनधाŊįरत करŐ। (Fig 1)

समानांतर, Ƒœप, टी-बोʐ और नट्स का उपयोग करके टेबल के कŐ ū मŐ 
जॉब को माउंट करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक िकसी िवशेष वŢ को ˠॉट करते समय Ƒै̱ɛ और 
पैरेललʤ खराब नही ंहो रहे हœ।

टूल-होʒर मŐ टूल को सेट और अलाइन करŐ।

अनुदैȯŊ, Ţॉस और रोटरी फीड का उपयोग करके िफिनश कट के िलए 
0.5 mm छोड़ने वाले समोǄ मशीन को रफ करŐ  (Fig 2) टूल के िकनारे 
पर एक िचपिचपा पॉइंटर / िपन संलư करŐ।

रोटरी, अनुदैȯŊ और Ţॉस फीड का उपयोग करके पॉइंटर के समोǄ को 
सही करŐ। (Fig 3)

• ˠॉिटंग के िलए 1 mm भȅा रखते Šए छायांिकत भाग को देखा।

रोटरी फीड का उपयोग करके िफिनश कट लेकर कंटूर को मशीन करŐ।

अɊ आकृित को पूरा करने के िलए दोहराएं।

• 20 के िलए चौड़ाई की जाँच करŐ। (Fig 3 )

• बाहरी Ůोफ़ाइल के अंकन को रोटरी टेबल की धुरी के साथ संरेİखत 
करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.61
मशीिनː (Machinist) - ˠॉिटंग 

± 0.04 mm सटीकता के साथ ɣ ॉिटंग मशीन पर आंतįरक त˱ा काटना  (Cutting internal spline 
on slotting machine with accuracy ± 0.04 mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• आंतįरक त˱ा के िलए Ťाइंिडंग उपकरण
• जॉब होİʒंग िडवाइस का उपयोग करके सिकŊ ट टेबल पर जॉब को माउंट और अलाइन करŐ
• ˠॉट आंतįरकJ त˱ा।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कायŊ के संबंध मŐ टूल को संरेİखत करŐ।
• ˠॉट आंतįरक त˱ा चौड़ाई 7 mm और गहराई 3 mm।
• त˱ा के आयामो ंकी जाँच करŐ।
• टेबल को 60° से अनुŢिमत करŐ  और अगली पǥी को ˠॉट करŐ। 
• शेष İ̾ɘɌ के िलए भी यही ŮिŢया दोहराएं।

•  शेष त˱ा के िलए ŮिŢया दोहराएँ।

• įरƅ ̾थान के बोर ʩास 28 mm की जाँच करŐ।
• वृȅ के बाहर लेआउट 34 mm और įरƅ ̾थान पर चौड़ाई 7 mm 

की पǥी।
• समानांतर, Ƒœप और बोʐ का उपयोग करके रोटरी टेबल पर जॉब 

को पकड़Ő।

• डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके कŐ ū को रोटरी टेबल के संबंध 
मŐ संरेİखत करŐ।
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       Ţ.सं. भागो ंका नाम

         1

         2

         3

         4

         5

         6

टेबल  1- Ɨैितज िमिलंग मशीन 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.62
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग  

िमिलंग मशीन की पहचान (Identification of milling machine)
उȞेʴ :  इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िमिलंग मशीन के Ůकार को पहचानŐ और įरकॉडŊ करŐ
• िमिलंग मशीन के पुजŘ की पहचान करŐ
• भागो ंका नाम टेबल मŐ दजŊ करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टेबल 2- लंबवत िमिलंग मशीन

       Ţ.सं. भागो ंका नाम

         1

         2

         3

         4

         5

         6

 ŮिशƗक Ɨैितज और ऊȰाŊधर िमिलंग मशीन िदखाएगा। 
िमिलंग मशीन के Ůȑेक भाग का संिƗɑ िववरण दŐ, ŮिशƗुओ ं
को Ɨैितज िमिलंग मशीन के िलए टेबल -1 और ऊȰाŊधर 
िमिलंग मशीन के िलए टेबल -2 मŐ भागो ंके नाम तक के िलए 
कहŐ।

• ŮिशƗु दोनो ंिमिलंग मशीनो ंके पुज़Ř के नाम नोट कर लŐ।

• भागो ंका नाम तािलका-1 मŐ Ɨैितज के िलए और टेबल 2 मŐ ऊȰाŊधर 
िमिलंग मशीन मŐ दजŊ करŐ।

• ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.63
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

िमिलंग मशीन के कायŊ िसȠांत का ŮदशŊन करŐ  (Demonstrate working principle of milling 
machine)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• ˠाइड की गित मैनुअल और ˢचािलत
• मशीन को अलग-अलग İ˙ंडल ˙ीड मŐ चलाएं
• मशीन को चालू और बंद करŐ।

 Ţ.सं.  भागो ंका नाम मूवमŐट  का Ůकार

 1
 2
 3
 4
 5
 6
 7
 8

टेबल 1

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• मशीन के पुजŘ की पहचान करŐ।

• ˠाइड्स को मैɊुअल ŝप से मूव करŐ

• अलग धुरी गित िनधाŊįरत करŐ।

• अलग-अलग आबŊर को माउंट करने का अɷास करŐ।

• ˢचािलत फ़ीड और तीŴ गित पर अɷास करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.64
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 
िमिलंग मशीन की मेज पर वाइस और जॉब सेट करŐ  (Set vice & job on the table of milling 
machine)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िमिलंग मशीन की मेज पर मशीन वाइस को संरेİखत करŐ
• मशीन वाइस मŐ वकŊ पीस को ठीक करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

बैठने के िलए धूल से मुƅ वाइस बेस और मशीन टेबल टॉप को साफ करŐ।

वाइस से िगरने से बचने के िलए वाइस को अिधकतम सपोटŊ के साथ टेबल 
के बीच मŐ रखŐ। (Fig 1)

डायल इंिडकेटर को चंुबकीय आधार के साथ संदभŊ सतह (X) पर मजबूती 
से रखŐ। (Fig 3)।

समानांतर के एक छोर पर डायल इंिडकेटर ːाइलस संलư करŐ। (Fig 3) 
सुिनिʮत करŐ  िक डायल इंिडकेटर और œːड कही ंभी खराब न हो।ं

डायल दबाव की İ̾थित को समायोिजत करŐ  और समानांतर के एक छोर पर 
रीिडंग को शूɊ पर सेट करŐ।

टेबल को इस Ůकार İखसकाएं िक डायल संकेतक समानांतर के दूसरे छोर 
पर हो। (Fig 4) सूचक गित का िनरीƗण करŐ।

यिद पॉइंटर शूɊ से िवचिलत होता है, तो आवʴकतानुसार िदशा मŐ हʋे 

‘T’ बोʐ को ‘T’ ˠॉट मŐ रखŐ। (Fig 1) वाइस को ˠॉट्स की ओर िशɝ 
करते समय सुिनिʮत करŐ  िक समायोजन की अनुमित देने के िलए ‘T’ बोʐ 
और वाइस ˠॉट के बीच 1 mm से 2 mm की िनकासी है।

सभी ‘T’ बोʐ नट्स को हाथ से कस लŐ।

समानांतर ɰॉक को वाइस मŐ जकड़Ő। (Fig 2) वाइस को इस तरह सेट 
करŐ  िक जबड़े कट की िदशा मŐ समकोण पर हो।ं
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सेिटंग मŐ खलल(िडːिबōग) डाले िबना वाइस Ƒैİɼंग नट्स को कस लŐ।

Ƒœͤिपंग के बाद संरेखण की जांच करŐ , और यिद आवʴक हो तो समायोिजत 
करŐ।

वाइस ˌू और ˠाइड तरीके को लुिŰकेट करŐ।

मशीन के दौरान नीचे की ओर गित को रोकने के िलए वकŊ पीस की बड़ी 
सतहो ंमŐ से एक को समानांतर पर रखŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ पीस वाइस जॉ को कट की कुल गहराई से लगभग 
3 से 5 mm अिधक ŮƗेिपत कर रहा है। यह जॉब को अभी और िफर 
रीसेट करने से बचता है और साथ ही यह वाइस जॉ, टूʤ और वकŊ पीस को 
नुकसान से बचाता है।

अधूरे िहˣे के बीच और चल जबड़े(मूवेबल जॉ) के बीच ʩास 6 से 15 
mm की एक छड़ रखŐ। यह जॉब के बीच लाइन संपकŊ  देता है और वकŊ पीस 
को उठाने से रोकता है। (Fig 5)।

से टैप करके वाइस को एडजː करŐ। (Fig 4) सुिनिʮत करŐ  िक टैप करते 
समय ɘंजर को ऊपर नही ंउठाया गया हो| 

चरण को तब तक दोहराएं जब तक िक डायल संकेतक लंबाई के साथ 
शूɊ न पढ़ ले।

वकŊ पीस को कस लŐ।

समानांतर पर बैठने के िलए एक नरम हथौड़े से वकŊ पीस को धीरे से टैप 
करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक समानांतर ɰॉक िहलता नही ंहै।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.64
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.65
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

िमिलंग मशीन के İ˙ंडल पर आबŊर सेट करŐ  (Set arbor on the spindle of milling machine)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िमिलंग मशीन के मशीन İ˙ंडल पर माउंट आबŊर।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

मशीन की धुरी की नोक को साफ करŐ। (Fig 2)

İ˙ंडल के पीछे की ओर से डŌ ॉ-बार को कस लŐ और लॉक-नट को कस कर 
आबŊर को मशीन मŐ सुरिƗत करŐ। (Fig 4)

नट को Ƒॉकवाइज (दिƗणावतŊ) िदशा मŐ घुमाते Šए कंुज के िसरे से हटा 
दŐ  । (Fig 5)

İ˙ंडल नोक के मुƅ रोटेशन से बचने के िलए सबसे कम उपलɩ İ˙ंडल 
गित िनधाŊįरत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक मशीन बंद है। अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ।

मशीन İ˙ंडल नोक के अनुŝप सही ʩास और टेपर के साथ आबŊर का 
चयन करŐ।

आबŊर के आंतįरक Ūेड और तने वाले िहˣे को साफ करŐ। (Fig 1)

सफाई के िलए, सतह पर खरोचं से बचने के िलए धूल, िचɛ आिद से मुƅ 
मुलायम कपड़े का उपयोग करŐ।

आबŊर को पकड़Ő और सुिनिʮत करŐ  िक डŌ ाइव पाने के िलए आबŊर नॉच टेनन 
की नोक पर िफट हो। (Fig 3)
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

˙ेसर और  बेअįरंग बुशेस को हटा दŐ  और उɎŐ साफ करŐ। (Fig 1)

आबŊर पर पयाŊɑ ˙ेसर डालŐ तािक आİखरी ˙ेसर वकŊ पीस के पीछे के 
िकनारे पर फैले। यह आपको िमिलंग के िलए वकŊ पीस के बीच मŐ कटर को 
ठीक करने मŐ सƗम करेगा। (Fig 2)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास  1.5.66
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग

कटर को आबŊर पर सेट करŐ  (Set the cutter on arbor)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• कटर को माउंट करŐ  और िमिलंग मशीन आबŊर पर रखŐ।

अिधक ˙ेससŊ पर तब तक ˠाइड करŐ  जब तक िक आबŊर ˌू पर एक 
या दो Ūेड्स को कवर न कर िदया जाए तािक कसने के दौरान ˙ेससŊ को 
दबाया जा सके। यिद नही,ं तो कटर को पयाŊɑ ŝप से कड़ा नही ंिकया 
जा सकता है।

आबŊर नट को हाथ से कस लŐ। (Fig 5)

सुिनिʮत करŐ  िक कंुजी को की-वे और िमिलंग कटर मŐ रखा गया है।

 बेअįरंग बुशेस को आबŊर पर ˠाइड करŐ। (Fig 4)

साइड को साफ करŐ  और कटर और -कटर के बोर का सामना करŐ।

कटर की-वे के अनुŝप कंुजी का चयन करŐ।

कटर को आबŊर पर इस तरह रखŐ िक कटर के घूमने की िदशा Ůारंिभक 
अव̾था मŐ अप-िमिलंग के िलए जॉब फीड की िवपरीत िदशा मŐ हो। मशीन 
की İ̾थित के आधार पर, डाउन-िमिलंग अɷास के बाद के चरण मŐ की जा 
सकती है। (Fig 3)
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आबŊर सपोटŊ को सावधानी से ˠाइड करŐ। (Fig 6) आबŊर नट को कस लŐ और मशीन को चालू करŐ  और देख लŐ िक कटर सही 
चल रहा है या नही।ं (Fig 7)

िमिलंग मशीन, सभी मशीन टूʤ की तरह, Ůȑेक कायŊ अविध 
के बाद साफ िकया जाना चािहए। संिचत िचɛ को हटाने के 
िलए मȯम चौड़ाई के पŐट Űश का उपयोग िकया जा सकता है।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.66

 सुिनिʮत करŐ  िक  बेअįरंग बुशेस समान समथŊन के िलए आबŊर 
के दोनो ंिकनारो ंपर समान ŝप से फैली Šई है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास  1.5.67
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग

िमिलंग मशीन पर काम करते समय ȯान रखने योƶ सुरƗा िबंदु (Safety points to be observed 
while working on a milling machine)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िमिलंग मशीन पर काम करते समय सुरिƗत ŮिŢयाओ ंको अपनाएं।

 इस मशीन का उपयोग तब तक न करŐ  जब तक िक िकसी 
ŮिशƗक ने आपको इसके सुरिƗत उपयोग और संचालन मŐ 
िनदőश न िदया हो और अनुमित न दी हो।

• कायŊ Ɨेũो ंमŐ हर समय सुरƗा चʳा पहनना चािहए।

• पयाŊɑ ऊपरी भाग के साथ उपयुƅ जूते पहनने चािहए।

• अंगूिठयां और आभूषण नही ंपहनने चािहए

• लंबे और ढीले बाल नही ंहोने चािहए।

• बंद िफिटंग/सुरƗाȏक कपड़े पहने जाने चािहए।

• इस मशीन का उपयोग करते समय दˑानो ंको नही ंपहनना चािहए

- जहां भी संभव हो कटर गाडŊ का Ůयोग करŐ।

- मशीन चालू हालत मŐ होने पर कोई माप न लŐ यानी पहले मशीन को 
रोकŐ  और िफर माप लŐ।

- उिचत फीड का उपयोग करŐ  एवं कट की गहराई , भारी फीड और  कट 
से बचŐ।

-  कोई भी कट लगाने से पहले यह सुिनिʮत कर लŐ िक जॉब ठीक से 
जकड़ी Šई है।

- मशीन के İ̾थर होने पर कटर या वकŊ पीस को साफ करŐ।

- मशीन टेबल को ˙ैनसŊ, मैलेट और अɊ टूʤ के िलए ːोरेज ˙ेस के 
ŝप मŐ इˑेमाल न करŐ। जब मशीन की मेज चलती है तो ये उपकरण 
नीचे िगर सकते हœ और काम करने वालो ंको घायल कर सकते हœ।

- मशीन से सीधे किटंग ɢुइड या लुिŰकŐ ट का उपयोग करते समय, 
सुिनिʮत करŐ  िक ɢो पाइप आउटलेट िमिलंग कटर से अǅी तरह से 
साफ है।

- माहीने के िलए अनुशंिसत से अिधक भारी काम न करŐ।

- उिचत Ƒœͤिपंग के िलए जॉब की जाँच करŐ।

- िमिलंग कटर को संभालते समय कटर और अपने हाथो ंकी सुरƗा के 
िलए कपड़े के टुकड़े का Ůयोग करŐ।

- मशीन चलाते समय िवचिलत न हो ंया दूसरो ंसे बात न करŐ।

- केवल जŐटल एयर ɰाİːंग या िचप Űश का उपयोग करके िचɛ 
िनकालŐ।

- उपकरण काटने से अवगत रहŐ।

- िकसी भी घूमने वाले कटर के आसपास या उसके आस-पास कभी भी 
न पŠंचŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.68
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग  

अप िमिलंग और डाउन िमिलंग ŮिŢया का ŮदशŊन करŐ  (Demonstrate up milling and down 
milling process)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• कटर को आबŊर पर सेट करŐ  और रोटेशन की िदशा तय करŐ
• वाइस पर कायŊ को सही ढंग से सेट करŐ
• ऊपर से िमिलंग करके सतह को िमलŐ
• नीचे िमिलंग Ȫारा सतह को िमलाना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

दो ऑपरेिटंग ŮिŢयाओ ंको िदशाओ ंसे अलग िकया जाता है िजसमŐ कटर 
के दांत और वकŊ पीस की फ़ीड चलती है।

टाˋ  1: अप-कट िमिलंग

फीिडंग का सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला तरीका कटर के रोटेशन 
की िदशा के İखलाफ काम करना है। (Fig 1) इसे अɊथा कɋŐशन िमिलंग 
के ŝप मŐ जाना जाता है। यह सबसे अिधक इˑेमाल की जाने वाली िविध है।

अप-िमिलंग मŐ Ůȑेक किटंग एज से िचप को हटाना िचप के सबसे पतले 
िहˣे से शुŝ होता है (a) और सबसे मोटे िहˣे तक आगे बढ़ता है। 

(Fig 2) सामŤी मŐ कटौती शुŝ होने से पहले काटने वाला िकनारा ˠाइड 
करता है। यह ˌैिपंग कटर पर गमŎ और पहनने का एक अǅा सौदा 
करता है। जैसे ही कटर के दांत सामŤी से िनकलते हœ, संिचत काटने वाले 
बल अचानक िनकल जाते हœ।

कटर और वकŊ पीस अचानक अलग हो जाते हœ, मशीन गड़गड़ाहट करती 
है, और सामŤी की सतह लहरो ंसे ũुिटपूणŊ होती है। िमिलंग के िलए धुरी 
फ़ीड की िदशा मŐ तनावŤˑ है। शािमल बलो ंको संपकŊ  मŐ Ūेड के िकनारे 
से िलया जाता है।

टाˋ 2: डाउन-कट िमिलंग

डाउन-िमिलंग या Ƒाइɾ-िमिलंग मŐ फ़ीड उसी िदशा मŐ चलती है जैसे 
कटर का घुमाता है। (Fig 3)

इस िविध मŐ िचप को हटाने का काम सबसे मोटे िहˣे से शुŝ होता है। 
कटर सामŤी मŐ सीधे कट जाता है और ˠाइड नही ंकरता है। (Fig 4) 

पįरणामˢŝप कम गमŎ िवकिसत होती है और कटर पर कम िघसाव 
होता है।

इस िविध मŐ, वकŊ पीस को काटने के दबाव से वकŊ पीस पर दबाया जाता है 
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और इस Ůकार वकŊ पीस को उठाने से रोकता है। (Fig 5) यह एक फायदा 
है, खासकर जब लंबी वकŊ पीस की िमिलंग होती है।

Ɛोंͤिक चढ़ाई-िमिलंग मŐ कटर वकŊ पीस को खीचं रहा है, इसे केवल ‘बैकलैश 
एिलिमनेटरʼ वाली मशीन पर ही िकया जाना चािहए। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक 
बैकलैश एिलिमनेटर फीड डŌ ाइव मैकेिनǚ मŐ कोई भी ƑीयरŐस लेता है 
और कटर को साथ खीचंने से रोकता है।

यिद बैकलैश एिलिमनेटर के िबना मशीन पर डाउन-िमिलंग की कोिशश 
की जाती है, तो वकŊ पीस झटके की एक ŵंृखला मŐ आगे बढ़ेगा (Fig 6), 
िजसके पįरणामˢŝप बŠत खराब िफिनश और यहां तक िक कटर का 
टूटना भी होगा।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.68
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.69
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

एक ठोस ɰॉक के छह चेहरो ंको िमलाने का Ţम (Sequence of milling six faces of a solid 
block) 
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• वकŊ पीस को Ɨैितज िमिलंग मशीन पर सेट करŐ

• चſी िसƛ -फेसेस (छ: मुख) दूसरे के लंबवत् हœ

• वकŊ पीस के आकार को बनाए रखŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• मशीन की मेज पर मशीन के वाइस को सुरिƗत ŝप से जकड़Ő और 
जबड़े को कॉलम के समानांतर संरेİखत करŐ।

• मशीन मŐ कटर को जकड़Ő।

• आवʴक RPM सेट करŐ

• सतह 'C' RPM को समानांतर ɰॉक पर रखŐ, जॉब को जकड़Ő। 
सुिनिʮत करŐ  िक समानांतर ɰॉक खुराक नही ंचलती है।

• िमल सतह 'A' ɢैट। (Fig 1)

• सतह 'A' को İ̾थर जबड़े के सामने रखŐ और सतह D को समानांतर 
ɰॉक पर रखŐ।

• सतह C के बीच मŐ, जॉब को उठाने से बचने के िलए लाइन कॉȴैƃ 
के िलए जॉब और मूवेबल जॉ के बीच एक गोल रॉड रखी जाती है। 
यह रोलर सतहो ंAऔर B की चौकोरता बनाए रखने मŐ सƗम बनाता 
है। (Fig 2)

• िमल की सतह 'B' सतह 'A' से समकोण पर। (Fig 2)
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• सतह 'A' को समानांतर ɰॉको ंपर रखŐ और सतह B को İ̾थर जबड़े 
पर िटकाएं।

• चल जबड़े और सतह D के बीच मŐ एक गोल छड़ रखŐ।

• िमल की सतह C 46mm के आकार को बनाए रखते Šए (Fig 3)।

• सतह C को समानांतर ɰॉको ंपर रखŐ।

• वाइस के िकनारो ंसे कम से कम 10 mm ŮƗेिपत करते Šए, कायŊ सेट 
करŐ।

• िमल की सतह 'D' 46 mm के आकार को बनाए रखती है (Fig 4)

• सतह 'C' को समानांतर ɰॉको ंपर रखŐ (Fig 5)

• साइड और फेस िमिलंग कटर सेट करŐ  और सतह 'E' को िमला दŐ  ।
(Fig 6)

• साइड और फेस कटर के िलए RPM सेट करŐ।

• 'F' साइड को साइड और फेस कटर से िमलाएं और आकार बनाए रखŐ 
(Fig 7)

• कायŊ को िडबार करŐ  और सभी आयामो ंकी जांच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.69
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास  1.5.70
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

टŌ ाई ˍायर और विनŊयर हाइट गेज की मदद से सटीकता की जांच करŐ  (Check the accuracy with 
the help of try square and vernier height gauge)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• कोिशश वगŊ के साथ समतलता की जाँच करŐ
•  टŌ ाई ˍेयर से ˍेरेनेˣ की जाँच करŐ।
• विनŊयर हाइट गेज से ऊंचाई की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1: टŌ ाई ˍायर के साथ समतलता की जाँच करना

दाİखल करने के Ůारंिभक चरणो ंके दौरान सतह की समŝपता को िवकणŊ 
फाइिलंग की सतह बनावट से एक उिचत िडŤी की पूणŊता के िलए ̊िʼगत 
ŝप से देखा जा सकता है।

पूणŊता सुिनिʮत करने के िलए, सतह को सीधे िकनारे से जांचना चािहए। 
ऐसा करने के िलए, एक कोिशश वगŊ का ɰेड सीधे िकनारे के ŝप मŐ काम 
कर सकता है।

सभी िदशाओ ंमŐ समतलता की जाँच की जानी चािहए तािक पूरी सतह को 
कवर िकया जा सके। लाइट गैप उǄ और िनɻ ˙ॉट का संकेत देगा। 
(Fig 1)

अनुŢिमकता की जाँच

वगाŊकारता की जाँच करते समय, बड़ी तैयार सतह को संदभŊ सतह के ŝप 
मŐ िलया जाता है। (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक अɊ सतहो ंको दाİखल करने से पहले संदभŊ सतह पूरी 
तरह से समाɑ हो गई है।

एक कोिशश वगŊ के साथ जाँच करने से पहले गड़गड़ाहट, यिद कोई हो, को 
हटा िदया जाना चािहए।

टाˋ 2: विनŊयर हाइट गेज की सहायता से सटीकता की जांच करŐ

• कायŊ को सतह की मेज पर रखŐ

• विनŊयर हाइट गेज को सरफेस टेबल पर सेट करŐ

• शूɊ ऑफसेट ˌाइब का उपयोग करके उपकरण सेट करŐ

• Ōː ेट ˌाइबर का उपयोग करने के िलए उपकरण की शूɊ सेिटंग 
डेटाम सतह से ऊपर के ˑर पर होती है।

• ± 0.02 mm की सटीकता के िलए कायŊ की ऊंचाई की जांच करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास  1.5.71
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

डे̪थ माइŢोमीटर के साथ साइड और फेस कटर चेिकंग का उपयोग करके ːेप िमिलंग करŐ। (Perform 
step milling using side and face cutter checking with depth micrometer)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज के साथ डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ िनधाŊįरत करŐ
• मशीिनंग के िलए मशीन वाइस मŐ जॉब सेट करŐ
• आबŊर पर साइड और फेस कटर माउंट करŐ
• काम पर माइल ːेज 
• डे̪थ माइŢोमीटर का उपयोग करके चरणो ंके आयामो ंकी जांच करŐ।

• RPM  सेट करŐ। 50 के करीब कटर की।

• एक सेिटंग मŐ सभी चरणो ंको िमलाने के िलए मशीन वाइस मŐ जॉब 
को Ƒœप करŐ।

• ːेप िमिलंग के िलए कटर और जॉब को संरेİखत करŐ।

• सीिढ़यो ंको Ţम से िमला लŐ और सूƘ मीटर की डे̪थ से जांच करŐ।

Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग से पहले įरलीफ Ťूव को िमल करŐ।

• सीिढ़यो ंके जंƕन पर िडŌ ल įरलीफ होʒ Ø3 mm।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɰॉक के आयामो ंकी जाँच करŐ। (िडबर , यिद आवʴक हो)

• आयाम और पंच िवटनेस  के िनशान के अनुसार ɰॉक (कदम) पर 
कदमो ंको िचि˥त करŐ।

• डायल इंिडकेटर का उपयोग करते Šए मशीन वाइस को कॉलम 
के संदभŊ मŐ संरेİखत करŐ।

• Ɨैितज िमिलंग मशीन के िलए 32 mm लंबा आबŊर और 
125x16x32 mm बोर का एक साइड और फेस िमिलंग कटर 
माउंट करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence) 

सादा िमिलंग मशीन पर िमल कदम (Mill steps on plain milling machine)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ɘेन िमिलंग मशीन पर िमल ːेɛ।

मशीन पर ɘेन मशीन वाइस को इस तरह से संरेİखत और माउंट करŐ  िक 
वाइस जॉ कॉलम के समानांतर हो।ं

डŌ ाइंग और पंच िवटनेस  के िनशान के अनुसार जॉब को िचि˥त करŐ।

मशीन वाइस मŐ जॉब पकड़ो।

जॉब को मशीन वाइस मŐ होʒ करŐ। जॉब को मशीन वाइस 
मŐ इस Ůकार Ƒैɼ करŐ  िक सभी चरणो ंको एक सेिटंग मŐ 
मशीनीकृत िकया जा सके। (Fig 1) यिद जॉब को ɘेन िमिलंग 
मशीन पर समायोिजत नही ंिकया जा सकता है, तो विटŊकल 
िमिलंग मशीन पर ːेप िमल करे।। 

लॉ̢ग आबŊर और साइड और फेस िमिलंग कटर को माउंट करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक (D - S)/2 मशीन की जाने वाली अिधकतम डे̪थ से 5 
से 6 mm अिधक है।

D = कटर का ʩास

S = ˙ेसर का बाहरी ʩास

मशीिनंग के दौरान ˙ेससŊ को जॉब के साथ खराब होने से बचाने के िलए 5 
से 6 mm का अंतर Ůदान िकया जाता है। (Fig 2)

मशीन को अप-िमिलंग के िलए सेट करŐ।

गणना करŐ  और कटर के िलए। उपयुƅ RPM चुनŐ।

जॉब के साइड फेस पर िटशू पेपर (T) िचपका दŐ। (Fig 3)

ऊȰाŊधर ˠाइड को इस Ůकार उठाएं िक कायŊ की ऊपरी सतह कटर से 
10 से 15 mm ऊपर हो।

टेबल को İखसकाएं और िटʴू पेपर वाले िहˣे को 5 से 6 mm के अंतराल 
के साथ कटर की साइड के समानांतर लाएं। (Fig 4)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.71

धुरी शुŝ करो।

Ţॉस-ˠाइड को धीरे-धीरे तब तक िहलाएं जब तक िक िटʴू पेपर अपनी 
İ̾थित से िबʋुल िव̾थािपत न हो जाए।

िटʴू पेपर िफसलते ही मशीन को बंद कर दŐ।

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।
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Ťैजुएटेड ˋेल को Ţॉस-ˠाइड के शूɊ पर समायोिजत करŐ।

Ɨैितज ŝप से चरणो ंको िमलाने के िलए यह एक अƗ मŐ 
डेटाम  है।

िटशू पेपर को जॉब की ऊपरी सतह पर िचपका दŐ।

कटर से वकŊ पीस को साफ करŐ  और कटर को जॉब की ऊपरी सतह से 
10-15 mm ऊपर सेट करŐ।

मशीन चालू करŐ।

वकŊ पीस को धीरे-धीरे और मैɊुअल ŝप से तब तक उठाएं जब तक िक 
जॉब काटने वाले िकनारो ंको न छू ले और िटʴू पेपर कटर के घूमने से 
İखसक जाए। (Fig 5)

िटʴू पेपर िफसलते ही मशीन को बंद कर दŐ।

Ťैजुएटेड ˋेल को लंबवत ˠाइड के शूɊ पर समायोिजत करŐ।

यह चरणो ंको लंबवत ŝप से िमलाने के िलए एक अɊ अƗ 
मŐ डेटाम है।

विटŊकल ˠाइड को अनलॉक करŐ।

कटर से जॉब साफ़ करŐ। 

ȯान रखŐ िक दोनो ंअƗो ंके िलए सेट िकया गया डेटम िवचिलत 
न हो।

कूलŐट नोजल को कटर की ओर सेट करŐ।

मशीन की İ̾थित के आधार पर, 5 से 10mm की कटौती 
की गहराई और कम काटने की गित के साथ भारी फीड का 
उपयोग करके खुरदरी िमिलंग संभव है। कम से कम समय मŐ 
अिधशेष सामŤी को िनकालने के िलए रफ िमिलंग की जाती 
है। जब और यिद आवʴक हो तो ŮिशƗक से परामशŊ लŐ।

उस Ţम मŐ ːेɛ A  B  C को रफ माइल करŐ  (Fig 6)

अंितम िफिनश के िलए दोनो ंअƗो ंपर सामŤी की 0.5 mm की छूट छोड़ दŐ।

जबिक मशीिनंग असामाɊ शोर, जॉब या कटर के कंपन और खराब सतह 
खȏ के िलए िनरीƗण करती है। यिद आप संदेह मŐ हœ तो मशीन को रोक 
दŐ  और जांच लŐ िक

- जॉब को िबना िहलाए मजबूती से कस िदया जाता है।

- कटर को िबना चलाये सुरिƗत ŝप से कस िदया जाता है।

- कटर के दांत धार कम नही ंहोते।

दोष मुƅ मशीिनंग İ̾थित सुिनिʮत करŐ , मशीन को पुनरारंभ करŐ  और रफ 
िमिलंग ऑपरेशन को पूरा करŐ।

कटर से जॉब İƑयर करŐ  और जॉब को िडबार करŐ।

कायŊ को मापŐ और पुिʼ करŐ  िक अंितम पįरʺरण के िलए 0.5 mmसामŤी 
शेष है।

मशीन को सेट करŐ  और चरणो ंको अंितम आयाम तक पूरा करŐ  और s चािलत 
फ़ीड Ȫारा एक िचकनी सतह पर समाɑ करŐ।

अपेƗाकृत उǄ काटने की गित और ठीक फ़ीड Ȫारा एक 
बिढ़या िफिनश Ůाɑ िकया जाता है - Ůȑेक चरण के पूरा 
होने के बाद आयाम की जांच करŐ  - ŮिशƗक से परामशŊ लŐ।

मशीन बंद करो और काम को िडबार करो।

काम को हटा दŐ  और उसके आकार को मापŐ।

समायोजन या माप करने का Ůयास करने से पहले मशीन 
को रोक दŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.71
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.72
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

साइड और फेस कटर का उपयोग करके ˠॉट िमिलंग का ŮदशŊन करŐ  (Perform slot milling using 
side and face cutter)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• मशीिनंग के िलए मशीन वाइस मŐ जॉब सेट करŐ
• कटर के संबंध मŐ कायŊ को संरेİखत करŐ
• ˠॉट को ± 0.04 mm की सटीकता के साथ िमलŐ
• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके ˠॉट की चौड़ाई की जांच करŐ
• विनŊयर डे̪थ गेज का उपयोग करके ˠॉट की गहराई की जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
• ɰॉक के आयामो ंकी जाँच करŐ , 100 x 50 x 50 mm।

• ɰॉक को 96 x 46 x 46 mm के आयाम मŐ मशीिनंग करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार खांचे को िचि˥त करŐ  और िवटनेस के िनशान को पंच 
करŐ।

• समानांतर ɰॉको ंका उपयोग करके मशीन वाइस पर जॉब को पकड़Ő।

• साइड फेस िमिलंग कटर 100 x 12 x 27 mm बोर को आबŊर के 
कŐ ū मŐ माउंट करŐ  और İ˙ंडल गित को 100 RPM पर सेट करŐ।

• कटर के संदभŊ मŐ वकŊ पीस को संरेİखत करŐ।

• 4 mm की कटौती की गहराई को 21 mm की गहराई तक देते Šए 
जॉब के बीच मŐ ˠॉट िमलŐ। (Fig 1)

• कॉलम की ओर जॉब को 2.0 mm (Fig 2) से ऑफसेट करŐ  और 
चौड़ाई को 14.0 mm (Fig 2) मŐ िमला दŐ। जॉब को कॉलम से दूर 
5 mm से ऑफ़सेट करŐ  और ɣ ॉट को 17 mm तक िमला लŐ। (Fig 3)

• ˠॉट के आकार की जाँच करŐ।

• कायŊ को रीसेट करŐ  और िवपरीत िदशा मŐ 25 x 10 का ˠॉट िमलŐ। 
(Fig 4)

• िडबर और माप।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

साइड और फेस िमिलंग कटर के साथ एक ɣ ॉट िमिलंग करŐ। (Mill a slot by side and face milling 
cutter)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• साइड और फेस िमिलंग कटर के साथ एक ˠॉट िमिलंग करŐ।

वकŊ पीस को िडबार करŐ  और साफ करŐ।

डŌ ाइंग के अनुसार काम को िचि˥त करŐ  और लाइनो ंपर िवटनेस  के िनशान 
पंच करŐ।

ɘेन मशीन वाइस को ɘेन िमिलंग मशीन पर इस तरह माउंट करŐ  िक वाइस 
जॉ कॉलम के समानांतर हो।ं

कटर का आकार चुनŐ।

कटर की चौड़ाई आवʴक ˠॉट की चौड़ाई से कम होनी चािहए।

िनɻिलİखत अंगूठे के िनयम का उपयोग करते Šए, लगभग कटर के ʩास 
की गणना करŐ।

उपलɩ िनकटतम उǄ ʩास का चयन करŐ।

दीया। कटर/2 = (ˠॉट की गहराई + बोर ʩास/2 + 20) x 2.

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.72

मशीन पर लॉ̢ग आबŊर और साइड और फेस िमिलंग कटर को माउंट करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक Ţॉस-ˠाइड के मुƅ टŌ ैवसŊ को सुिवधाजनक बनाने के 
िलए कटर को आबŊर के बीच मŐ रखा गया है।

शीषŊ पर इसकी िचि˥त सतह के साथ, वाइस जॉ के बीच मजबूती से जॉब 
को जकड़Ő।

काम को समानांतर जोड़ी पर इस तरह रखŐ िक जॉब की ऊपरी सतह जबड़े 
की ऊपरी सतह से 4 से 5 mm ऊपर हो। (Fig 1)

साइड और फेस कटर के चयिनत ʩास के िलए RPM  की गणना करŐ।

अनुदैȯŊ टŌ ैवसŊ के Ůित िमनट फ़ीड की गणना करŐ।

RPM और फीड को  सेट करŐ।

वकŊ पीस के संदभŊ पƗो ंपर िटशू पेपर िचपकाएं और Ţॉस और विटŊकल 
ˠाइड्स के िलए डेटम सेट करŐ।
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ˠॉट के बीच मŐ कटर को साइड डेटम (Ţॉस-ˠाइड) से संदभŊ लेते Šए 
(X+W/2) mm पर सेट करŐ। (Fig 2) W ˠॉट की चौड़ाई है।

जॉब की ऊपरी सतह से संदभŊ लेते Šए कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक जब भी कट की गहराई ली जाए, कटर काम 
से दूर हो।

फाइनल िफिनश के िलए ˠॉट की गहराई और दोनो ंतरफ 0.4 से 
0.5 mm रखŐ।

लंबवत और Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ। कटर पर शीतलक नोजल िबंदु 
समायोिजत करŐ।

मशीन और कूलŐट पंप चालू करŐ।

अनुदैȯŊ ˠाइड को मैɊुअल ŝप से कटर की ओर ले जाएं तािक वकŊ पीस 
धीरे से कटर के संपकŊ  मŐ आए। अचानक संपकŊ , वकŊ पीस को नुकसान पŠंचा 
सकता है और कटर टूट सकता है।

अंितम िफिनश के िलए 0.4 से 0.5 mm छोड़कर ˠॉट के बीच मŐ गहराई 
को िमलाएं। (Fig 3)

कटर को बाईं ओर X + 0.5 mm की दूरी पर ले जाएं और ɣ ॉट के िकनारे 
को िमला दŐ। (Fig 4)

सुिनिʮत करŐ  िक जब भी कटर बदला जाता है या काम मŐ 
गड़बड़ी होती है, तो डेटम िफर से सेट हो जाता है।

कटर को दाईं ओर (X+W) = 0.5 mm की दूरी पर ले जाएं और ˠॉट 
के दाईं ओर िमलाये  (Fig 5)

उपरोƅ ŮिŢया का पालन करŐ  और ɣ ॉट को आकार मŐ िमला दŐ। (Fig 6)

जॉब को िडबार करŐ।

आयाम के िलए ˠॉट की जाँच करŐ।
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सुिनिʮत करŐ  िक होİʒंग िडवाइस को टेबल पर मजबूती से 
लगाया गया है और काम को मजबूती से पकड़ कर रखा गया 
है। İ˚ंग या वाइŰेशन के कारण पतले कटर, जैसे İˠिटंग सॉ, 
जैम और चैटर  काम मŐ गड़बड़ी कर सकते हœ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.72
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.73
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

± 0.02mm Ɨैितज िमिलंग मशीन का उपयोग सटीकता के साथ ‘V’ ɰॉक मŐ करŐ। (Make ‘V’ Block 
using horizontal milling machine with accuracy ± 0.02mm )
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• डŌ ाइंग के अनुसार िनशान लगाएं और पंच करŐ
• काटने वाला आरा कटर सेट करŐ
• आबŊर पर 90° डबल एंगल िमिलंग कटर सेट करŐ
• कोणीय सतह को ± 10 िमनट की सटीकता के साथ काटŐ
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कोण की जांच करŐ
• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके आयामो ंकी जांच करŐ
• ± 0.02mm की सटीकता के साथ कट ˠॉट।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
• 50+40+40 mm (Fig 1) के आकार के िलए ɰॉक ɢैट और 

ˍायर  मशीन

• ˠीिटंग आरा 4mm चौड़ाई सेट करŐ

• मशीन वाइस पर जॉब पकड़ो

• 18,18 और 4 mm आयाम बनाए रखने वाले ˠॉट को िमलाये  
(Fig 3)

• मशीन कोणीय सतह दोनो ंतरफ 45 डबल कोण कटर का उपयोग कर 
रही है।

• कट ˠॉट (छायांिकत भाग) 10mm चौड़ाई साइड फेस कटर का 
उपयोग करके दोनो ंतरफ 15,10 और 5mm आयाम बनाए रखना 
(Fig 4)।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कोणीय आयामो ंकी जाँच 
करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

İˠिटंग आरी का उपयोग करके संकरी नाली को पीसŐ। (Mill narrow groove by using slitting 
saw)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ˠीिटंग आरी का उपयोग करके एक संकीणŊ नाली को िमलŐ।

एक संकीणŊ खांचे को िमलाने के िलए डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को िचि˥त करŐ।

ɘेन मशीन वाइस को ɘेन िमिलंग मशीन पर इस तरह माउंट करŐ  िक जबड़े 
कॉलम के समानांतर हो।ं

समानांतर ɰॉको ंकी एक जोड़ी को इस तरह से सेट करŐ  िक जॉब की ऊपरी 
सतह जबड़े की ऊपरी सतह से 5 से 6 mm ऊपर हो। इससे विनŊयर कैलीपर 
का उपयोग करके िकनारो ंसे ˠॉट के आयामो ंको मापने मŐ मदद िमलेगी।

मशीन वाइस मŐ वकŊ पीस को Ƒœप करŐ।

काटने वाली आरी का चयन करŐ।

ˠीिटंग आरी शोलड की मोटाई खांचे की चौड़ाई के बराबर होनी चािहए।

ʩास पयाŊɑ ŝप से बड़ा होना चािहए तािक वांिछत गहराई Ůाɑ की जा 
सके।

जाँच करŐ  िक काटने वाली आरी तेज और ƗितŤˑ नही ंहै।

• विनŊयर कैिलपर के साथ आयामो ंकी जाँच करŐ

• गड़गड़ाहट(burrs) दूर करŐ

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.73

• डŌ ाइंग के अनुसार काम को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ  (Fig 2)
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एक कंुद या ƗितŤˑ काटने वाली आरी अȑिधक कंपन पैदा कर सकती 
है और इसके पįरणामˢŝप काटने वाली आरा टूट सकती है।

काटने वाले आरी के बोर के समान ʩास वाले आबŊर का चयन करŐ।

ɘेन िमिलंग मशीन पर लॉ̢ग आबŊर को माउंट करŐ।

आबŊर के कŐ ū पर आरा काटने वाले को माउंट करŐ। (Fig 1)

यिद ˠीिटंग आरा 4mm से कम मोटा है, तो आबŊर और 
ˠीिटंग आरा के बीच की कंुजी न डालŐ।

अगर काटने के दौरान कट मŐ जाम हो जाता है तो चाबी के इˑेमाल से 
ˠीिटंग आरी टूट सकती है।

काटने की गित का चयन करŐ , काटने वाली आरा के िलए फ़ीड उस सामŤी 
पर िवचार करŐ  िजससे आरा बना है।

RPM, और फ़ीड/िमनट की गणना करŐ।

RPM सेट करŐ  कटर रोटेशन और टेबल फीड।

यिद उǄ RPM सेट िकया जाता है तो काटने वाले िकनारे कंुद 
हो सकते हœ और यिद कम RPM सेट िकया जाता है तो काटने 
का समय अिधक होगा।

यिद मशीन मŐ सटीक मान नही ंहœ तो िनकटतम कम गित और फ़ीड उपलɩ 
कराएं।

ऊȰाŊधर, Ţॉस और अनुदैȯŊ के एक हाथ टŌ ैवसŊ का उपयोग करके, जॉब को 
इस तरह से रखŐ िक काटने वाला आरा जॉब के शीषŊ के करीब हो। (Fig 2)

İˠिटंग आरी के नीचे वकŊ पीस को इस तरह सेट करŐ  िक दूरी (x) डŌ ाइंग मŐ 
दशाŊई गई हो। (Fig 3)

इसके िलए Ţॉस-ˠाइड को मैनुअली मूव करŐ। 'x' दूरी को विनŊयर डे̪थ 
गेज से चेक करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक धुरी को हटा िदया गया है। यह सुिनिʮत 
करेगा िक İ˙ंडल गलती से नही ंघूमेगा।

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।

वकŊ पीस की ऊपरी सतह पर िटशू पेपर िचपका दŐ  और विटŊकल ˠाइड 
के िलए डेटम सेट करŐ।

वकŊ पीस से कटर को साफ करने के िलए अनुदैȯŊ ˠाइड को ̾थानांतįरत 
करŐ। (Fig 4)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.73

ऊȰाŊधर ˠाइड को ऊपर की ओर ले जाकर, कट की गहराई लागू करŐ। 
(Fig 5)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



  145

लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

यिद खांचे की गहराई कटर की मोटाई (खांचे की चौड़ाई) से 3 से 4 गुना 
अिधक है, तो पहले Ůयास मŐ खांचे की कुल गहराई Ůाɑ नही ंकी जानी 
चािहए। इसे 2 से 3 पास के साथ पूरा िकया जाना चािहए।

कूलŐट पाइप का नोजल सेट करŐ  और कूलŐट पंप चालू करŐ।

धुरी शुŝ करो।

िमल नाली।

Ťोइंग के दौरान िनɻिलİखत बातो ंका ȯान रखŐ।

केवल मैनुअल अनुदैȯŊ फ़ीड लागू करŐ। यह कटर से वकŊ पीस को वापस लेने 
की सुिवधा Ůदान करता है यिद यह काटने के दौरान कट मŐ जाम हो जाता है।

सुिनिʮत करŐ  िक काटने के दौरान मशीन मŐ कोई असामाɊ शोर न हो।

यिद असामाɊ शोर उȋɄ होता है तो,

- RPM  कम करŐ  और फ़ीड करŐ

- कटर के तीखेपन की जांच करŐ

- चेक करŐ  िक ˠीिटंग आरी के दांतो ंमŐ िबʒ अप एज उȋɄ Šई है।

टेबल को उसकी Ůारंिभक İ̾थित मŐ ले जाएँ। विनŊयर कैिलपर Ȫारा आयाम 
(गहराई) की जाँच करŐ। (Fig 6)

Ɨैितज िमिलंग मशीन पर िमल कोणीय सतह (Mill angular surface on horizontal milling 
machine)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• Ɨैितज िमिलंग मशीन पर कोणीय सतह को िमलाना।

डŌ ाइंग के अनुसार वकŊ पीस को िचि˥त करŐ। लाइनो ंपर पंच िवटनेस  के 
िनशान। (Fig 1)

यिद आवʴक हो, तो आवʴक गहराई Ůाɑ होने तक और कटौती करŐ।

िडबुर करŐ  और वकŊ पीस को हटा दŐ।

 मशीन के चारो ंओर के फशŊ को िचɛ से मुƅ रखŐ और İ˙ʒ 
किटंग ɢुइड को तुरंत िमटा दŐ। िफसलन वाले फशŊ पर चूरा, 
झाडू या िवशेष तेल सोखने वाले यौिगक का Ůयोग करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.73

Ɨैितज िमिलंग मशीन पर एक ɘेन मशीन वाइस माउंट करŐ  तािक वाइस 
जॉ कॉलम के समानांतर रहे।

समानांतर ɰॉको ंकी जोड़ी का चयन करŐ  जो वकŊ पीस को ऊपर उठाएंगे, 
वकŊ पीस की ऊपरी सतह को वाइस जॉ के ऊपर लाएंगे।

मशीन वाइस मŐ वकŊ पीस को Ƒœप करŐ।

कोणीय िमिलंग कटर का चयन करŐ।

कोणीय िमिलंग कटर का चयन, िमिलंग के कोण पर िनभŊर 
करता है।

90°, 60° समान कोण वाले कटर हœ। और 45°, 30° िसंगल साइड एंगल 
कटर।

यहां 90° समान कोण वाले कटर चुनŐ। (Fig 2) कटर की मोटाई 'V' खांचे 
की चौड़ाई से अिधक होनी चािहए।

सुिनिʮत करŐ  िक कटर तेज और ƗितŤˑ नही ंहै।

Ɨैितज िमिलंग मशीन İ˙ंडल पर लंबे आबŊर को चुनŐ और माउंट करŐ।

लंबे आबŊर पर 90° के बराबर कोण वाले कटर को माउंट करŐ। (Fig 3)
दी गई सामŤी और कटर के िलए RPM की गणना करŐ। मशीन पर उपलɩ 
िनकटतम िनɻ गित और फ़ीड सेट करŐ।

वकŊ पीस की İ̾थित के िलए ऊȰाŊधर, अनुदैȯŊ और Ţॉस िदशाओ ंमŐ हœड 
फीड का उपयोग करŐ  जैसे िक कटर वकŊ पीस की शीषŊ सतह के करीब 
हो। (Fig 4)
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कटर (T) की मोटाई को मापŐ।

िकनारे से 'V' खांचे की कŐ ū दूरी ǒात कीिजए [X]।

अब Y = X - T/2.

गहराई नापने का यंũ या विनŊयर कैलीपर पर Y दूरी िनधाŊįरत करŐ। (Fig 5)

Ţॉस-हœड फीड का उपयोग करŐ  और वकŊ पीस को इस तरह समायोिजत करŐ  
िक कटर की सतह और वकŊ पीस का िकनारा [Y] दूरी पर हो।

विनŊयर कैिलपर डे̪थ गेज के साथ आयाम सुिनिʮत करŐ।

धुरी को दिƗणावतŊ( Ƒॉक-वाईज) िदशा मŐ सेट करŐ। (Fig 6)

कटर और वकŊ पीस को साफ करने के िलए टेबल को बाईं ओर ले जाएं। 
(Fig 8)

लंबवत ˠाइड अनलॉक करŐ।

ऊȰाŊधर हाथ फ़ीड Ȫारा 2 mm की कटौती की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

कूलŐट नोजल को एडजː करŐ  और कूलŐट पंप चालू करŐ।

मशीन İ˙ंडल शुŝ करŐ।

िटशू पेपर का उपयोग करके डेटाम को शीषŊ सतह पर सेट करŐ। (Fig 7)© N
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टेबल को दायी ंओर धीरे-धीरे ले जाएं और अनुदैȯŊ हाथ के पिहये को मैɊुअल 
ŝप से घुमाकर खांचे को िमला दŐ। (Fig 9)

धुरी बंद करो।

वकŊ पीस से कटर को साफ करने के िलए टेबल को बाईं ओर ले जाएं।

िकसी भी ũुिट के िलए 'V' Ťूव लेआउट की İ̾थित की जाँच करŐ। (Fig 10)

ũुिट को ठीक करने के िलए Ţॉस-साइड समायोिजत करŐ।

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।

लंबवत ˠाइड को अनलॉक करŐ  और लंबवत ˠाइड को मैɊुअल ŝप से 
घुमाकर अंितम गहराई सेट करŐ। (Fig 11)

लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

मशीन İ˙ंडल शुŝ करŐ  और 'V' Ťूव को िमला लŐ। (Fig 12)

 यिद आपकी मशीन अनुमित देती है तो ˢचािलत फ़ीड लागू 
करŐ। अगर नही,ं तो मैɊुअल फ़ीड लागू करŐ .

मशीन İ˙ंडल बंद करो।
डी - िमʒ सतह पर तेज िकनारो ंको दबाना और हटाना।
िनɻिलİखत मापदंडो ंके िलए 'V' खांचे की जाँच करŐ।
- कŐ ūीय İ̾थित   - नाली की गहराई

 ːॉप लीवर की İ̾थित से अǅी तरह पįरिचत हो।ं

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



148

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास  1.5.74
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

± 0.02mm पर अवतल सतहो ंको सटीकता के साथ बनाएं (Make concave surfaces with an 
accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• विनŊयर हाइट गेज और İ˚ंग िडवाइडर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को लेआउट करŐ
• कटर के संबंध मŐ कायŊ को संरेİखत करŐ
• अवतल सतह को िमला लŐ और अवतल सतह को िũǛा गेज का उपयोग करके जांचŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कायŊ के आयामो ंकी जाँच करŐ।

• अवतल िमिलंग के िलए डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ िनधाŊįरत करŐ।

• अवतल सतह की िमिलंग के िलए कायŊ को वाइस मŐ रखŐ।

• 90 x 10R x 27mm बोर के उȅल िमिलंग कटर को आबŊर पर 
माउंट करŐ  और धुरी की गित को 60 r.p.m पर सेट करŐ।

• कायŊ को इस Ůकार संरेİखत करŐ  िक कटर की चौड़ाई अवतल 
अंकन की कŐ ū रेखा के साथ समिमत हो, और अवतल सतह को 
िमला दŐ। (Fig 1)

• कायŊ को िडबार करŐ  और िũǛा गेज से मापŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence) 

सादा िमिलंग पर अवतल सतह के ŝप मŐ माइले  (Mill a form concave surface on plain milling)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ɘेन िमिलंग मशीन पर अवतल सतह की िमल करŐ।

डŌ ाइंग के अनुसार काम को िचि˥त करŐ  और िवटनेस  के िनशान लगाएं।

िमिलंग मशीन पर टेबल के बीच मŐ एक ɘेन मशीन वाइस माउंट करŐ  तािक 
जबड़े कॉलम के लंबवत हो।ं

वकŊ पीस को समानांतर ɰॉको ंकी एक जोड़ी पर वाइस मŐ इस तरह पकड़Ő 
िक Ůोफाइल मािकō ग वाइस जबड़े की सतह से 10 से 15 mm ऊपर हो।

एक उȅल िमिलंग कटर चुनŐ जो वकŊ पीस के आकार के अनुकूल हो।

सुिनिʮत करŐ  िक कटर तेज और ƗितŤˑ नही ंहै।

RPM  फीड Ůित िमनट की गणना करŐ  और मशीन पर सेट करŐ।

ɘेन िमिलंग मशीन के आबŊर पर चयिनत कटर को माउंट करŐ।

िनकटतम िनचला RPM सेट करŐ। फॉमŊ कटर के िलए।

यिद एक उǄ RPM  सेट िकया जाता है तो कटी Šई सतह पर 
चैटर के िनशान िदखाई दे सकते हœ।

कŐ ū के संबंध मŐ कायŊ को कŐ ūीय İ̾थित मŐ लाएं। यह नेũहीन िकया जाना 
चािहए और उथले कट को काटने के बाद इसकी पुिʼ की जानी चािहए। 
(Fig 1)

यिद कोई ũुिट पाई जाती है तो कायŊ को उपयुƅ ŝप से समायोिजत करŐ।

‘अप-िमिलंगʼ करने के िलए कटर से जॉब İƑयर करŐ। काम कटर रोटेशन 
के İखलाफ फेड िकया जाता  है। िमिलंग के ŝप मŐ यिद संपकŊ  मŐ सतह 
अिधक है, तो अिधक काटने के बल की आवʴकता होती है। डाउन-िमिलंग 
मŐ कटर जॉब पर िफसल सकता है।

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।

कट की 1 mm गहराई लागू करŐ  और लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

कूलŐट नोजल सेट करŐ  और कूलŐट पंप चालू करŐ।

धुरी शुŝ करो।

अनुदैȯŊ ˠाइड को घुमाकर कटर रोटेशन के İखलाफ जॉब को फीड करे  
(Fig  2) 

मशीन बंद करो।

पहला कट पूरा होने के बाद, वकŊ पीस को उसकी मूल İ̾थित मŐ लौटा दŐ। 
फॉमŊ की पुिʼ करŐ  िक Ɛा यह मािकō ग के अनुसार कŐ ū मŐ है। यिद ऐसा 
नही ंहै तो Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर आवʴक समायोजन करŐ  और Ţॉस 
ˠाइड को लॉक कर दŐ।

लंबवत ˠाइड अनलॉक करŐ।

रफ िमिलंग के िलए कट की 4 से 5 mm गहराई लगाएं।

धुरी शुŝ करो।

कटर के रोटेशन के İखलाफ अनुदैȯŊ ˠाइड को İखलाकर फॉमŊ को रफ 
आउट करŐ।

धुरी बंद करो।

कटर से जॉब साफ़ करŐ।

लंबवत ˠाइड अनलॉक करŐ।

कट की आवʴक गहराई लागू करŐ।

Ůोफ़ाइल को समाɑ करने के िलए फ़ीड को [0.02 से 0.03 mm/दाँत] 
की कम दर पर रीसेट करŐ।

धुरी शुŝ करो।

कायŊ को लंबे समय तक कटर के पास लाएं और ˢचािलत फ़ीड सेट करŐ।

कट के पूरा होने के बाद, ऑटो-फीड को बंद कर दŐ  और मशीन को बंद 
कर दŐ , िडबार करŐ  और गेज का उपयोग करके Ůोफाइल के फॉमŊ की जांच 
करŐ। (Fig 3)

जॉब को डी-Ƒœप करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.74
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.75
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

सटीकता के साथ उȅल सतह बनाएं ± 0.02mm (Make convex surfaces with an accuracy 
± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज और İ˚ंग िडवाइडर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को ले-आउट करŐ
• कटर के संबंध मŐ कायŊ को संरेİखत करŐ
• उȅल सतह को िमला लŐ और उȅल सतह को िũǛा गेज का उपयोग करके जांचŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• उȅल िमिलंग के िलए कायŊ सेट और होʒ करŐ।

• Ōː ैडल िमिलंग के िलए एक ही आकार के 100 x 15 x 27 mm 
बोर के दो साइड और फेस िमिलंग कटर को बीच मŐ 20 mm के 
˙ेसर के साथ माउंट करŐ। गित को 90 RPM पर सेट करŐ।

• कटर के संदभŊ मŐ कायŊ को संरेİखत करŐ  और 5 mm Ůȑेक के 
दो पासो ंमŐ 10 mm की गहराई तक Ōː ैडल िमिलंग Ȫारा कायŊ को 
िमला दŐ। (Fig 1)

• कटर को अवतल िमिलंग कटर ø90 x 10R x 27 mm बोर से 
बदलŐ और गित 60 RPM पर सेट करŐ।

• कटर के संदभŊ मŐ कायŊ को संरेİखत करŐ  और उȅल सतह को िमला 
दŐ। (Fig 2)

• कायŊ को िडबार करŐ  और िũǛा गेज से मापŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.76
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग  

सटीकता के साथ Ōːैडल िमिलंग ऑपरेशन ± 0.02mm (Straddle milling operation with an 
accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज के साथ डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को लेआउट करŐ
• Ōːैडल िमिलंग के िलए वाइस पर काम सेट करŐ
• Ōːैडल िमिलंग के िलए आबŊर पर दो साइड और फेस िमिलंग कटर माउंट करŐ
• काम को सटीकता के साथ Ōːैडल-िमल करŐ  ± 0.02mm
• विनŊयर कैलीपर और विनŊयर डे̪थ गेज से आकार और चरणो ंकी जाँच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɰॉक के आयामो ंकी जाँच करŐ। (काम)

• डŌ ाइंग के अनुसार ɰॉक करना।

• डŌ ाइंग के अनुसार आयामो ंको िचि˥त करŐ  और िवटनेस  के िनशान 
को पंच करŐ।

• जॉब को मशीन वाइस पर इस तरह पकड़Ő िक जॉब वाइस जॉ से 
10 mm ऊपर हो।

• 15 mm आकार के ˙ेसर के साथ Ōː ैडल िमिलंग के िलए 100x 
12x 32 mm बोर आकार के दो साइड और फेस कटर माउंट 
करŐ।

• 70 के करीब RPM सेट करŐ।

• कटर के संदभŊ मŐ कायŊ को संरेİखत करŐ।

• दो चरणो ंमŐ िमल (Fig 1) Ůȑेक मŐ 4 mm की कटौती की गहराई 
देकर।

• िडबुर करŐ  और आयामो ंको मापŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

Ōːैडल िमिलंग और Ōːैडल िमल के िलए माउंट कटर (Mount cutter for straddle milling and 
straddle mill)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• Ōːैडल िमिलंग के िलए कटर माउंट करŐ।

मशीन टेबल पर ɘेन मशीन वाइस सेट करŐ

मशीन वाइस मŐ जॉब पकड़ो।

सुिनिʮत करŐ  िक धारण करने से पहले एक िचकनी सपाट 
फ़ाइल का उपयोग करके गड़गड़ाहट को जॉब से हटा िदया 
जाता है।

जॉब करते Šए। सुिनिʮत करŐ  िक जॉब का लंबा िहˣा हमेशा जबड़े की 
ɘेटो ंके समानांतर रखा जाता है, भले ही ɣ ॉट्स की िमिलंग की İ̾थित कुछ 
भी हो। यह वकŊ पीस को अिधकतम पकड़ देता है। (Fig 1)

काटे जाने वाले ˠॉट्स के अंदŝनी िकनारो ंके बीच के आयाम को बनाने 
के िलए ˙ेिसंग कॉलर का चयन करŐ।

ɘेन साइड और फेस कटर के मामले मŐ, कॉलर की लंबाई ˠॉट्स के 
अंदŝनी िकनारो ंके बीच की दूरी के बराबर होगी। (Fig 2)

कंिपत टूथ साइड और फेस कटर के मामले मŐ टूथ ऑफसेट को ȯान मŐ 
रखते Šए ˙ेस की लंबाई की गणना करŐ। (Fig 3)

मशीन के İ˙ंडल मŐ लंबे आबŊर को ठीक करŐ।

बीच मŐ ˙ेससŊ के साथ कटर को आबŊर पर माउंट करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंकटर एक ही Ůकार और आयाम के हœ 
और उनके दािहने हाथ का हेिलƛ है।

दोनो ंकटरो ंमŐ चाबी अवʴ डालŐ।

RPM की गणना करŐ  और धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ।

यिद मशीन का सटीक मान नही ंहै, तो उपलɩ िनकटतम िनɻ गित पर 
सेट करŐ।

कटर को टेबल को एडजː करके काटे जाने वाले ˠॉट्स के अनुŝप 
रखŐ। (Fig 4)

धुरी शुŝ करो।

कायŊ टेबल को तब तक ऊपर उठाएं जब तक िक कटर केवल वकŊ पीस की 
ऊपरी सतह को ̇ शŊ न करŐ। नेũहीन पुिʼ करŐ  िक कट िबʋुल ɣ ॉट्स के 
भीतर है; यिद यह लाइन मŐ नही ंहै, तो टेबल को समायोिजत करŐ। (Fig 5)

ऊȰाŊधर पैमाने को शूɊ पर सेट करŐ।

कटर को वकŊ पीस से साफ करने के िलए टेबल को मूव करŐ।

धुरी बंद करो।

अनुदैȯŊ फ़ीड ːॉप सेट करŐ  तािक कटर वकŊ पीस के Ůȑेक छोर को साफ़ 
कर दŐ। (Fig 6)

ऊȰाŊधर हाथ फ़ीड का उपयोग करके कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.76
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लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

कूलŐट पाइप और गाडŊ को रखŐ।

धुरी शुŝ करो।

सेɝी गॉगʤ लगाएं।

सही फ़ीड की गणना करŐ।

यिद मशीन का सटीक मान नही ं है, तो उपलɩ िनकटतम िनचली फ़ीड 
का चयन करŐ।

शीतलक पंप संलư करŐ।

ˠॉट को माइल  करŐ  और टेबल को 5 से 10 mm तक फीड करे । (Fig 7)

İ˙ंडल को रोकŐ  और टेबल को लंबे समय तक वापस Ůारंिभक İ̾थित मŐ 
ले जाएं।

िकनारो ंको हटा दŐ  और एक विनŊयर कैिलपर Ȫारा ˠॉट्स के बीच की दूरी 
को मापŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक आयाम सही है।

- अगर कटर के बीच की जगह की लंबाई की जांच नही ंकरते हœ।

- सही आकार के ̇ ेससŊ को बदलŐ। यिद सही आकार के ̇ ेसर उपलɩ 
न हो ंतो ˙ेसर के फेस को Ťाइंड लŐ। (Fig 8)

मशीन शुŝ करŐ  और ˠॉट्स को िमलŐ।

जब ˢचािलत टेबल फीड बंद हो जाए तो İ˙ंडल बंद कर दŐ।

िचɛ को ˠॉट से हटा दŐ।

टेबल को Ůारंिभक İ̾थित मŐ लौटाएं।

गहराई की जांच करŐ  और आवʴक गहराई पूरी होने तक और कटौती करŐ।

खांचे के िकनारो ंसे गड़गड़ाहट िनकालŐ।

विनŊयर कैिलपर की सहायता से वकŊ पीस के आयामो ंकी जांच करŐ। (Fig 9)

 हमेशा घूमने वाले कटर से िनकटता से बचŐ। नही ंतो आप खुद 
को चोिटल कर सकते हœ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.76
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.77
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

सटीकता के साथ िगरोह िमिलंग ऑपरेशन ± 0.02mm (Gang milling operation with an 
accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज के साथ डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को लेआउट करŐ
• गœग िमिलंग के िलए वाइस पर काम सेट करŐ
• गœग िमिलंग के िलए कटर माउंट करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

Ɨैितज िमिलंग मशीन पर कॉलम के लंबवत मशीन को माउंट करŐ।

डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ को िचि˥त करŐ। रेखाओ ंपर साƗी का िच˥ 
लगाएं (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ पीस वाइस जॉ के ऊपर पयाŊɑ ŝप 
से Ůोजेƃ करता है तािक वाइस जॉ को नुकसान से बचा 
जा सके और वकŊ पीस को रीसेट िकया जा सके।

एक ही बोर ʩास वाले िमिलंग कटर के उपयुƅ ŝप और ʩास का 
चयन करŐ।

Ɨैितज िमिलंग मशीन पर लॉ̢ग आबŊर को चुनŐ और माउंट करŐ।

डŌ ाइंग और आयामो ंको ȯान मŐ रखते Šए कटर को मशीन पर रखŐ।

िगरोह िमिलंग के िलए गित और फ़ीड की गणना करŐ।

आरपीएम की गणना के िलए औसत ʩास पर िवचार करŐ।

आरपीएम की िनचली रŐज सेट करŐ। िगरोह िमिलंग के िलए।

डेटा को लंबवत और Ţॉस-ˠाइड के िलए संदभŊ पƗो ंपर सेट करŐ। 
(Fig 2)
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Ţॉस-ˠाइड्स को लॉक करŐ। अनुदैȯŊ पƗ को बाईं ओर ले जाकर कटर 
से वकŊ पीस को साफ़ करŐ।

ऊȰाŊधर ɣ ाइड का उपयोग करके कट की 2 से 3 mm गहराई लागू करŐ। 
धुरी और शीतलक पंप शुŝ करŐ।

वकŊ पीस को कटर के संपकŊ  मŐ लाने के िलए अनुदैȯŊ ɣ ाइड को ̾ थानांतįरत 
करŐ। वकŊ पीस को धीरे-धीरे फीड कराये  (Fig 3) मशीन या कटर पर 
िकसी भी झटके से बचने के िलए मैनुअल फीड का उपयोग करŐ। यह देखŐ 
िक काटने वाले िकनारो ंको कंुद होने से बचाने के िलए कटर पर पयाŊɑ 
शीतलक Ůवािहत हो।

कट पूरा होने के बाद, İ˙ंडल को बंद कर दŐ।

अनुदैȯŊ ˠाइड को उसकी मूल İ̾थित मŐ įरवाइंड करŐ। 3 से 4 mm के 
बीच एक और रफ कट लगाएं और Ůोफाइल को पूरा रफ करŐ। कट की 0.5 
से 0.8 mm गहराई लगाने से Ůोफाइल खȏ हो जाती है।

िफ़िनिशंग कट के िलए, Ůोफ़ाइल पर बेहतर सरफेस िफ़िनश पाने के िलए 
ˢचािलत फ़ीड का उपयोग करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.77
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.78
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

िमिलंग मशीन पर ± 0.02mm की सटीकता के साथ डोवेलटेल िफिटंग (मेल और फीमेल) बनाएं (Make 
dovetail fitting (male & female) on milling machine with an accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज और विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ का िनधाŊरण करŐ
• कटर के संबंध मŐ कायŊ को माउंट और संरेİखत करŐ
• ± 0.02mm की सटीकता के िलए आंतįरक और बाहरी डोवेटेल िमलŐ
• रोलसŊ का उपयोग करके आंतįरक और बाहरी डोवेल के आयामो ंकी जांच करŐ  और इसे इकǧा करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) (भाग ‘A’) 

• डŌ ाइंग के अनुसार डोवेल को िचि˥त करŐ

• चयिनत कटर के िलए RPM की गणना करŐ  और इसे सेट करŐ।

• विटŊकल मशीन İ˙ंडल पर कोलेट चक के साथ एंड िमल कटर सेट 
करŐ।

• मशीन वाइस पर वकŊ पीस सेट करŐ।

• िटʴू पेपर का उपयोग करके ɰॉक-की ऊपरी सतह पर डेटा सेट करŐ।

• डोवेटेल मािकō ग के बीच के ˠॉट को 36 x 15.6 mm काटŐ।

• एंड िमल कटर को बदलकर विटŊकल िमिलंग मशीन पर Ƒॉक-वाइज 
िदशा के िलए डोवेटेल कटर सेट करŐ।

• िटʴू पेपर का उपयोग करके डेटाम को ˠॉट की िनचली सतह पर 
सेट करŐ

• डोवेटेल कटर के िकनारे को 60° x 25 mm टांग के ʩास को छूकर 
ऊȰाŊधर सतह को भी सेट करŐ।

• पहले भाग को काटŐ और िफर डोवेटेल के दूसरे िकनारे को डोवेटेल 
कटर से काटŐ।

• रोलसŊ और विनŊयर कैिलपर के साथ िववरण के आकार की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence) (भाग ‘B’) 

• डोवेल को डŌ ाइंग के अनुसार िचि˥त करŐ।

• चयिनत कटर के िलए RPM की गणना करŐ  और इसे सेट करŐ।

• एंड िमल कटर को विटŊकल िमिलंग मशीन İ˙ंडल पर सेट करŐ।

• ɰॉक को विटŊकल िमिलंग मशीन के वाइस पर सेट करŐ।

• अंत िमल कटर Ȫारा ɰॉक की ऊȰाŊधर सतहो ंको ˙शŊ करŐ  और 
ɰॉक के दोनो ंओर कंधो ंको 13x15.6 mm काटŐ।

• विटŊकल िमिलंग मशीन चŐͤिजंग एंड िमल कटर पर Ƒॉक-वाइज िदशा 
के िलए डोवेटेल कटर सेट करŐ।

• िटʴू पेपर का उपयोग करके ɰॉक-की सतह पर डेटा सेट करŐ।

• डोवेटेल कटर के िकनारे को 60° x 25 mm काटकर पहले साइड 
डोवेटेल और िफर डोवेटेल के दूसरे िहˣे को पंच लाइन तक छूकर 
विटŊकल सरफेस सेट करŐ।

• डोवेल को रोलसŊ िविध से जांचŐ।

• डोवेटेल के मिहला भाग के साथ कायŊ को िफ़ट करŐ  (भाग-A)।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

लंबवत िमिलंग पर माउंट डोवेलटेल कटर और िमल बाहरी और आंतįरक डोवेलटेल (Mount dovetail 
cutter and mill exterJnal and internal dovetail on vertical milling)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• िमल आंतįरक और बाहरी डोवेल।

आंतįरक सामंज˟ (Internal dovetail)

डŌ ाइंग के अनुसार काम को िचि˥त करŐ  और िवटनेस  के िनशान लगाएं।

मशीन वाइस को इस तरह माउंट करŐ  िक वाइस जॉ कॉलम के लंबवत हो।ं

यिद कायŊ की लंबाई वाइस जॉ की चौड़ाई से अिधक है, तो वाइस को इस 
तरह माउंट करŐ  िक जबड़े कॉलम के समानांतर हो।ं और अगर जॉब की 
लंबाई वाइस जॉ की चौड़ाई से कम है तो मशीन वाइस को इस तरह माउंट 
करŐ  िक जबड़े कॉलम के लंबवत हो।ं

मशीन वाइस मŐ जॉब को समानांतर ɰॉक (C)की जोड़ी पर इस तरह पकड़Ő 
िक नीचे की सतह वाइस जॉ (B)से 5 से 6 mm ऊपर रहे। (Fig 1)

अंत िमल कटर Ȫारा कŐ ūीय ˠॉट को िमलाये |

डोवेटेल Ťूव आयामो ंके अनुŝप डोवेटेल कटर का चयन करŐ।

ऊȰाŊधर िमिलंग मशीन पर कोलेट चक को माउंट करŐ।

कोलेट चक मŐ डोवेटेल कटर को पकड़Ő और Šक ˙ैनर का उपयोग करके 
इसे कस लŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक कटर तेज है और ƗितŤˑ नही ंहै।
सुिनिʮत करŐ  िक कटर अिधक लटका Šआ नही ंहै।

RPM की गणना करŐ  चयिनत कटर के िलए और इसे सेट करŐ।

चयिनत कटर के िलए Ůित िमनट फ़ीड की गणना करŐ , और उपलɩ 
िनकटतम िनचले फ़ीड पर सेट करŐ।

कटर को (Ƒॉक-वाइज) दिƗणावतŊ घुमाने के िलए सेट करŐ।

वकŊ पीस को रखŐ तािक कटर पहले से िमʒ ˠॉट के ऊपर हो।

िटशू पेपर का उपयोग करके ˠॉट की िनचली सतह पर डेटा सेट करŐ  
(Fig 2)।

डोवेटेल कटर के िकनारे को छूकर ˠॉट के ऊȰाŊधर चेहरे पर डेटा सेट 
करŐ। (Fig 3)
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अनुदैȯŊ फ़ीड ːॉप सेट करŐ  तािक कटर वकŊ पीस के Ůȑेक छोर को साफ़ 
कर दे। (Fig 5)

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।

यिद िपसाई की जाने वाली गहराई 5 mm से अिधक है तो डोवेटेल को दो 
पासो ंमŐ रफ आउट कर दŐ।

कूलŐट नोजल को काटने के िकनारो ंकी ओर िनदő ͤिशत करते Šए समायोिजत 
करŐ।

धुरी और शीतलक पंप शुŝ करŐ।

अनुदैȯŊ फ़ीड संलư करŐ  और डोवेटेल को िमलाएं। जब फ़ीड बंद हो जाए, 
तो धुरी को बंद कर दŐ। टेबल को Ůारंिभक İ̾थित मŐ लौटाएं।

6 mm रोलसŊ का उपयोग करके रोलर आयामो ंकी गणना करŐ।

विनŊयर कैिलपसŊ और रोलर Ȫारा आयाम (X1) की जाँच करŐ। (Fig 7)

अनुदैȯŊ ˠाइड को ̾थानांतįरत करके कटर से वकŊ पीस को साफ़ करŐ। 
(Fig 4)

वाˑिवक आयाम और पįरकिलत आयाम के बीच अंतर ǒात कीिजए।

Ţॉस ˠाइड अनलॉक करŐ।

पįरकिलत आयाम Ůाɑ करने के िलए Ţॉस ˠाइड को समायोिजत करŐ।

Ţॉस ˠाइड को लॉक करŐ।

धुरी शुŝ करो।

अनुदैȯŊ ˠाइड को मैɊुअल ŝप से ले जाएं और डोवेटेल को िमला दŐ।

धुरी बंद करो।

वकŊ पीस को उसकी मूल İ̾थित मŐ लाएं।

रोलर आयाम (X1) की जाँच करŐ  और पुिʼ करŐ।

आवʴक चरणो ंका पालन करते Šए िवपरीत डोवेल को िमलाएं।

Ţॉस-ˠाइड अनलॉक करŐ।

हœड Ţॉस-फीड का उपयोग करŐ  और लगभग 1 से 5 mm के पहले रफ 
कट के िलए कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ। (Fig 6)
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िटशू पेपर का उपयोग करके ːेप की िनचली सतह और ːेप के विटŊकल 
फेस पर डेटम सेट करŐ।

कटर से खाली करने के िलए वकŊ पीस को बाईं ओर ले जाएं।

Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर रफ कट की जाने वाली सामŤी के आधार पर 
कट की गहराई (0.2 से 0.3 mm) लागू करŐ।

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।

अनुदैȯŊ ˠाइड को धीरे-धीरे घूणŊन कटर की ओर ले जाएं और डोवेल को 
एक तरफ से काट लŐ।

धुरी बंद करो।

रोलर आयाम X3 की गणना करŐ  और इसे विनŊयर कैिलपर से जांचŐ।

6 या 8 mm ʩास का Ůयोग करŐ। बेलन। (Fig 10)

सही पįरकिलत आयाम Ůाɑ करने के िलए Ţॉस-ˠाइड समायोिजत करŐ।

धुरी शुŝ करो।

अनुदैȯŊ ˠाइड को कटर की ओर ले जाएं और डोवेल को समाɑ करŐ।

Ø6 या Ø8 रोलर का उपयोग करके X3 आयाम की जाँच करŐ।

Ø6 या Ø8 रोलर का उपयोग करके X4 आयाम की गणना करŐ।

आवʴक चरणो ंका पालन करते Šए िवपरीत डोवेल को िमलाएँ।

Ø6 या Ø8 ʩास का उपयोग करके X4 आयाम की जाँच करŐ। बेलन। 
(Fig 11)

िडबार करŐ  और जॉब हटा दŐ।

एंड िमल कटर का उपयोग करके हैच वाले िहˣे को िमलाएं। (Fig 9)

कोलेट चक मŐ डोवेटेल कटर को माउंट करŐ  और कस लŐ।

गणना करŐ  और RPM सेट करŐ। और डोवेटेल कटर के िलए फ़ीड करŐ।

एƛटनŊल  डवटेल (बाहरी सामंज˟) (External dovetail)

डŌ ाइंग के अनुसार काम को िचि˥त करŐ  और उस पर िवटनेस के िनशान 
लगाएं।

ɘेन िमिलंग वाइस को विटŊकल िमिलंग पर इस तरह माउंट करŐ  िक वाइस 
जॉ कॉलम के लंबवत हो।ं

समानांतर ɰॉक की एक जोड़ी पर वाइस मŐ जॉब पकड़ो। डोवेटेल मािकō ग 
की िनचली सतह वाइस जॉ से 5 से 6 mm ऊपर रहनी चािहए।

ऊȰाŊधर िमिलंग मशीन पर कोलेट चक को माउंट करŐ।

डोवेटेल Ťूव आयामो ंके अनुŝप X2 और Y2 आयाम को बनाए रखते Šए 

सुिनिʮत करŐ  िक फ़ीड अप-िमिलंग अपनाने के िलए िपछले वाले के िवपरीत 
िदशा से है।

6 mm ʩास का उपयोग करके (Y1) आयाम की जाँच करŐ। रोलर और 
विनŊयर कैिलपर। (Fig 8)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.79
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

िमिलंग मशीन पर सटीकता ± 0.02mm के साथ T- ˠॉट िफिटंग (मेल और फीमेल) बनाएं। (Make 
T- slot fitting (male & female) on milling machine with on accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके मेल  और फीमेल 'T' ˠॉट को लेआउट करŐ।
• विटŊकल िमिलंग मशीन पर फीमेल 'T' ˠॉट की िमिलंग करŐ।
• िमिलंग मेल 'T' ˠॉट।
• भाग 'A' का भाग 'B' से िमलान करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) (भाग ‘A’) 

• डŌ ाइंग के अनुसार ‘T’ ˠॉट को िचि˥त करŐ।

• विटŊकल िमिलंग मशीन पर वाइस माउंट और अलाइन करŐ।

• समानांतर ɰॉक के साथ समिथŊत वाइस मŐ जॉब को होʒ करŐ । 
(Fig 1)

• मशीन पर ‘T’ ɣ ॉट कटर Ø25 x12 mm को एडॉɐर और कोलेट के 
साथ माउंट करŐ।

• कटर के संबंध मŐ ‘T’ ˠॉट िमिलंग के िलए कायŊ को संरेİखत करŐ। 
(Fig 2)

• İ˙ंडल को 275 r.p.m पर  पास सेट करŐ।

• आकार के अनुसार ‘T’ ˠॉट को बाईं ओर िमलŐ। (Fig 2)

• िडबुर करŐ  और आकार जांचŐ।

• आकार के अनुसार ‘T’ ˠॉट को दायी ंओर िमलŐ। (Fig 3)

• एक टेलीˋोिपक गेज और माइŢोमीटर के बाहर 25 से 50 mm के 
साथ ‘T’ ˠॉट के आयामो ंको िडबार करŐ  और जांचŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence) (भाग ‘B’) 

• डŌ ाइंग के अनुसार ‘T’ को िचि˥त करŐ

• Ɨैितज िमिलंग मशीन पर वाइस को माउंट और अलाइन करŐ।

• समानांतर ɰॉक के साथ समिथŊत वाइस मŐ जॉब को होʒ करŐ।

• ɰॉक के दोनो ंिकनारो ंको एक साथ काटŐ और Ɨैितज िमिलंग मशीन 
पर िमिलंग कटर का सामना करŐ।

• विटŊकल िमिलंग मशीन İ˙ंडल मŐ Ø25 x 12 mm का ‘Tʼ ɣ ॉट कटर 
माउंट करŐ

• r.p.m को 275 .पर पास सेट करŐ

• विटŊकल िमिलंग मशीन पर ‘टीʼ को िमला दŐ , विनŊयर कैिलपर और आउट 
साइड माइŢोमीटर के साथ ‘टीʼ ˠॉट के आयाम की जांच करŐ।

• भाग A के मिहला भाग के साथ कायŊ को िफ़ट करना।

विटŊकल िमिलंग मशीन पर एक ‘T’ ɣ ॉट को िमल करŐ  (Mill a ‘T’ slot on vertical milling machine) 
उȞेʴ : यह आपको सहायक होग

• विटŊकल िमिलंग मशीन पर ‘T’ ˠॉट िमलŐ।

डŌ ाइंग के अनुसार वकŊ पीस को िचि˥त करŐ। यिद कोई हो तो गड़गड़ाहट  
तो हटा दŐ।

टेबल पर ɘेन मशीन वाइस को कॉलम के समानांतर उसके जबड़े से 
माउंट करŐ।

वकŊ पीस को समानांतर ɰॉको ंकी एक जोड़ी पर इस तरह रखŐ िक वकŊ पीस 
वाइस के जबड़े के ऊपर हो।

वकŊ पीस को जकड़Ő।

िदए गए आयाम के अनुसार ˠॉट को िमलŐ।

काटे जाने वाले ‘टीʼ ˠॉट आयामो ंसे मेल खाने के िलए ‘टीʼ ˠॉट कटर 
का चयन करŐ।

जांचŐ िक Ɛा कटर तेज और ƗितŤˑ नही ंहै।

कटर टांग के आकार के कोललेट का चयन करŐ  और कटर को चक मŐ सेट 
करŐ। (Fig 1)

यह सुिनिʮत करने के िलए िक कटर सही और सही िदशा 
मŐ चल रहा है, İ˙ंडल को थोड़ी देर के िलए चालू करŐ  और 
İ˙ंडल को रोक दŐ।
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सुिनिʮत करŐ  िक कटर को नुकसान से बचाने के िलए टेबल की गित कोमल 
और िचकनी क ˠॉट को िमलाना है।

मशीन को पोछंने के िलए उपयोग िकए जाने वाले सभी तैलीय 
लȅा को एक धातु के कंटेनर मŐ रखŐ िजसे कसकर बंद िकया 
जा सकता है।

िटशू पेपर का उपयोग करके ऊपर और िकनारे के िलए डेटा सेट करŐ। 
(Fig 2 और 3)

İ˙ंडल ˙ीड और टेबल फीड सेट करŐ।

डेटम को ठीक करने के बाद हœड Ţॉस-फीड का उपयोग करके कटर को 
वकŊ पीस से हटाने के िलए टेबल को मूव करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.79

हœड Ţॉस-फीड का उपयोग करके टेबल को सही आयाम (L + D/2) पर 
रखŐ, तािक कटर ‘T’ ˠॉट के कŐ ū मŐ हो। (Fig 4)

Ţॉस-ˠाइड को लॉक करŐ।

एक ऊȰाŊधर ˠाइड का उपयोग करŐ  और कटर को ‘T’ ˠॉट की सही 
गहराई तक लाने के िलए टेबल को ऊपर उठाएं।

लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

अनुदैȯŊ फ़ीड ːॉप सेट करŐ  तािक कटर वकŊ पीस के दोनो ंिसरो ंको साफ़ 
कर दे।

धुरी शुŝ करो।

सुिनिʮत करŐ  िक गाडŊ İ̾थित मŐ है और सुरƗा चʳे लगाए गए 
हœ। यह ʩİƅगत सुरƗा के िलए आवʴक है।

अनुदैȯŊ हाथ फ़ीड का उपयोग करŐ  और टेबल को धीरे-धीरे तब तक िहलाएं 
जब तक िक कटर वकŊ पीस को काटना शुŝ न कर दे। (Fig 5)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.80
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

िनदőशन हेड ŮदिशŊत करŐ  (Demonstrate indexing head)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• िनदőशन  के िविभɄ Ůकारो ंकी पहचान करŐ

• एक सावŊभौिमक िनदőशन शीषŊ के भागो ंकी पहचान करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• इंडेİƛंग हेड को मशीनो ंपर माउंट करŐ  और ŮदिशŊत करŐ।

• अनुŢमणन शीषŊ के भागो ंको पहचािनए और इसे टेबल मŐ िलİखए।

टेबल 1

Ţ.सं. भागो ंका नाम
1 

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

एक िवभािजत िसर का उपयोग वकŊ पीस को पकड़ने के िलए 
िकया जाता है िजसे पįरिध पर सटीक िवभाजन के साथ 
मशीनीकृत िकया जाना चािहए।

यूिनवसŊल िडवाइिडंग हेड सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने 
वाला Ůकार है।

टेबल टॉप और टी ˠॉट्स को अǅी तरह से साफ करŐ।

Ůȑेक छोर पर 75 से 100 mm तक फैलाने के िलए हेड İ˙ंडल के 
माȯम से उपयुƅ लंबाई की एक रॉड डालŐ और बार पर चक को कस लŐ।

िसर को मज़बूत रˣी से बाँधना (Fig 1)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास  1.5.81
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग 

िमिलंग मशीन पर जॉब के संदभŊ मŐ इंडेİƛंग हेड को सेट और अलाइन करŐ। (Set and align indexing 
head with reference to job on milling machine)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िडवाइिडंग हेड को माउंट और अलाइन करŐ
• सीधे इंडेİƛंग के िलए िडवाइिडंग हेड सेट करŐ।

इंडेİƛंग हेड को Ţेन की मदद से उठाएं और िमिलंग मशीन टेबल पर रखŐ।

रˣी िघसावट से मुƅ होनी चािहए। िसर को संतुिलत करने 
के िलए Ţœ क Šक िसर के कŐ ū मŐ होना चािहए। दुघŊटना की 
İ̾थित मŐ आपको िकसी भी तरह की चोट से बचाने के िलए 
उठाते समय ˙ʼ खड़े रहŐ।

िवभािजत िसर के आधार को साफ करŐ।

िसर को धीरे से नीचे करŐ  और टेनɌ को टेबल ˠॉट मŐ संलư करŐ  और 
सुरिƗत बोʐ को कस लŐ। (Fig 2)

िसर को नीचे करते समय अपने हाथो ंको िवभािजत िसर के 
नीचे से साफ रखŐ।

तेजी से अनुŢमण के िलए कृिम को वमŊ-ʬील से हटा दŐ।

डायल इंिडकेटर को Fig 4 मŐ दशाŊए अनुसार सेट करŐ।

िसर को Ɨैितज ŝप से सेट करना। (Setting head horizontal)

सूचकांक पैमाना ‘शूɊʼ।

İ˙ंडल मŐ टेपडŊ शœक टेː-बार डालŐ, सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंसाफ हœ। 
(Fig  3)
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बार सही चल रहा है यह सुिनिʮत करने के िलए िसर को मैɊुअल ŝप से 
घुमाएं।

डायल इंिडकेटर के साथ िजतना हो सके İ˙ंडल नोक के पास रीिडंग लŐ। 
(Fig 5) - A

बार के िवपरीत छोर पर रीिडंग लŐ।

बार के िवपरीत छोर पर रीिडंग लŐ (िचũ 5)-बी   िकसी भी िभɄता को नोट करŐ।

िकसी भी िभɄता के मामले मŐ, डायल इंिडकेटर को हटा दŐ  और िसर के पीछे 
लॉिकंग नट को थोड़ा ढीला कर दŐ। आवʴक िदशा मŐ एक नरम हथौड़े से 
हʋे से टैप करŐ  और िफर से जांचŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.81
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.82
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग  

सटीकता ± 0.02mm  के साथ ŮȑƗ/सरल अनुŢमण िविध Ȫारा ˍायर जॉब बनाएं। (Make square 
job by direct/ simple indexing method with an accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
• इंडेƛ हेड को टेबल पर माउंट करŐ  और इसे कॉलम फेस के समानांतर संरेİखत करŐ।
• जॉब को Ūी-जॉ चक और ś͖  फेस मŐ पकड़Ő।
• सीधे इंडेİƛंग के िलए इंडेƛ हेड सेट करŐ
• ± 0.02 mm की सटीकता के िलए ŮȑƗ अनुŢमण Ȫारा कायŊ पर वगŊ माइल करŐ  ।
• विनŊयर कैलीपर का उपयोग करके वगŊ के ɢैटो ंकी दूरी की जाँच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• टेबल और िडवाइिडंग हेड को गंदगी (और) गड़गड़ाहट वाली 
आवाज़ से मुƅ करŐ  और िडवाइिडंग हेड को विटŊकल िमिलंग 
मशीन टेबल पर संरेİखत करŐ।

• सीधे इंडेİƛंग के िलए िडवाइिडंग हेड सेट करŐ।

• िडवाइिडंग हेड के तीन जबड़े वाले चक मŐ Ø 25 पर जॉब को 
पकड़Ő।

• टेल ːॉक के साथ अंत का सपोटŊ करŐ।

• इंडेƛ ɘेट को जीरो पोजीशन पर सेट करŐ।

• िमल के अंत मŐ ∅18 mm माउंट करŐ।

• RPM को 300 के करीब सेट करŐ।

• आधार को ʩास के उǄतम िबंदु पर सेट करŐ

• 30.0 mm  आयाम बनाए रखते Šए सतह को समतल करŐ।

•  जॉब को 180° से अनुŢिमत (इंडेƛ) करŐ।

• 25 mm के आकार को बनाए रखते Šए सपाट सतह को पीसŐ।

• जॉब को 90° से अनुŢिमत करŐ।
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• 30.0 mm के आकार को बनाए रखते Šए समतल सतह को पीसŐ 
(Fig 3)

• कायŊ को 180° से अनुŢिमत करŐ।

• 25 mm के आकार को बनाए रखते Šए समतल सतह को िमला लŐ।

• िडबर वगŊ के आयामो ंकी जाँच करŐ  और पुिʼ करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िमिलंग वगŊ और षट्भुज (Milling square and hexagon) 
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• शाɝ पर माईल  ɢैट।

ˠॉट के कुछ आकार Fig 1 मŐ िदखाए गए हœ जो सामाɊ ŝप से ŮȑƗ 
अनुŢमण Ȫारा िकए जाते हœ।

इंडेƛ हेड को विटŊकल िमिलंग मशीन पर माउंट और अलाइन करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक काटने के िलए आसान ̊ िʼकोण की सुिवधा के 
िलए मशीन टेबल पर सबसे बाई ंओर इंडेƛ हेड लगाया गया है।

डायरेƃ इंडेİƛंग के िलए इंडेƛ हेड सेट करŐ।

इंडेƛ हेड पर तीन जबड़े वाला चक माउंट करŐ। (Fig 2)

इंडेƛ हेड पर Ūी-जॉ चक मŐ जॉब को पकड़Ő और लॉक करŐ।

कटर और चक को नुकसान से बचाने के िलए िपसाई का 
िहˣा चक जबड़े के चेहरे से 10 से 20 mm दूर होना चािहए।

पूरी सतह को एक पास मŐ काटने के िलए एंड माईल कटर या शेल एंड माईल 
कटर के उपयुƅ ʩास का चयन करŐ।

मशीन के İ˙ंडल नोक  पर शेल एंड माईल कटर के साथ कोलेट चक और 
एंड माईल कटर या ːब आबŊर को माउंट करŐ। (Fig 3)

गणना करŐ  और RPM पर सेट करŐ। और कटर के उपरोƅ चयिनत ʩास 
के िलए Ůित िमनट फ़ीड करŐ।

धातु काटने की सम˟ाओ ंसे बचने के िलए गित और फ़ीड की 
िनचली सीमा िनधाŊįरत करŐ।

लॉिकंग िपन को इंडेƛ ɘेट मŐ लगाएं और ɘेट पर नंबर नोट करŐ।

Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर वकŊ पीस को कटर के अनुŝप लाएं। जॉब की 
ऊपरी सतह को कटर के चेहरे से 5 से 6 mm ऊपर उठाएं। (Fig 4)

धुरी शुŝ करो।

वटŎकल(अनुदैȯŊ ) ɣ ाइड को कटर की ओर तब तक ले जाएं जब तक िक 
कटर वकŊ पीस के अंितम भाग को न छू ले।

धुरी बंद करो।

अनुदैȯŊ ˠाइड के िलए डेटा सेट करŐ।

Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर कटर को साफ़ करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.82
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वटŎक (अनुदैȯŊ) ˠाइड को िमिलंग के िलए वगŊ की आवʴक लंबाई तक 
ले जाएं और इसे लॉक करŐ।

कटर को साफ करने के िलए हॉįरजॉȴल(ऊȰाŊधर) ˠाइड को कम करŐ।

धुरी शुŝ करो।

Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर वकŊ पीस को कटर के नीचे लाएं।

लंबवत ˠाइड को धीरे-धीरे मैɊुअल ŝप से ऊपर उठाएं। जैसे ही कटर 
वकŊ पीस की ऊपरी सतह को छूता है, İ˙ंडल को रोक दŐ।

Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर कटर से वकŊ पीस को साफ़ करŐ।

विटŊकल ˠाइड पर Ťैजुएटेड डायल को शूɊ पर सेट करŐ।

कट की 0.5 mm गहराई लागू करŐ  और लंबवत ˠाइड को लॉक करŐ।

कूलŐट नोजल सेट करŐ।

धुरी और शीतलक पंप शुŝ करŐ।

Ţॉस-ˠाइड को िहलाएं और पहली तरफ हाथ से फीड करŐ  ।(Fig 5)

धुरी बंद करो।

वकŊ पीस को मूल İ̾थित मŐ लाएं।

बाहरी माइŢोमीटर से Y-आयाम की जाँच करŐ। (Fig 6)

लंबवत ɣ ाइड को अनलॉक करŐ  और आयाम Y और मापा आयाम मŐ अंतर 
के बराबर कट की गहराई लागू करŐ , और लॉक करŐ।

धुरी शुŝ करो।

Ţॉस-ˠाइड को ̾थानांतįरत करŐ  और वगŊ के पहले भाग को िमला लŐ।

धुरी बंद करो।

वकŊ पीस को उसकी मूल İ̾थित मŐ लाएं।

इंडेƛ ɘेट के लॉिकंग िपन को हटा दŐ।

इंडेƛ हेड İ˙ंडल अनलॉक करŐ।

कायŊ को 180° से अनुŢिमत करŐ।

इंडेƛ ɘेट (12 िछū ) के िछū मŐ लॉिकंग िपन डालŐ। इंडेƛ हेड İ˙ंडल 
को लॉक करŐ।

धुरी शुŝ करो।

Ţॉस-ˠाइड को मैɊुअल ŝप से ले जाएं और इसे धीरे-धीरे फीड करे  
(अिधक होने पर कट की गहराई कम करŐ )

िवपरीत िदशा (पƗ 3) की िमिलंग पूरी करŐ। (Fig 7)

धुरी बंद करो।

वकŊ पीस को उसकी मूल İ̾थित मŐ लाएं और ɢैट से ɢैट की जांच करŐ।

इंडेƛ हेड को अनलॉक करŐ  और वकŊ पीस को 90 ° (6 िछū) से इंडेƛ करŐ।

इंडेƛ िपन को इंडेƛ ɘेट के िछū मŐ डालŐ और इंडेƛ हेड को लॉक करŐ।

धुरी शुŝ करो।

Ţॉस-ˠाइड को ले जाएं और इसे मैɊुअल ŝप से İखलाएं, और दूसरी 
तरफ की िमिलंग पूरी करŐ।

चौथी तरफ िमल करने के िलए उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं।

आकार के िलए जॉब की जाँच करŐ।

एक षट्भुज की िमिलंग के िलए वही ŮिŢया अपनाई जाती है और पƗो ंको 
संƥा के अनुसार िमला िदया जाता है (Fig 8)।

कट की गहराई िनधाŊįरत करने के िलए िनɻ सूũ का उपयोग करŐ।

कट की गहराई (d) है 
`  

(Fig 7)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.82
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यिद 30 होल सकŊ ल का उपयोग िकया जाता है, तो िवभाजन जैसा िदखाया 
गया है (Fig 9)।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.82

इसका मतलब है िक आप Ţœ क के िपन को पांचवŐ िछū मŐ रखŐ और 4 िछūो ं
को पार करŐ। (Fig 10)

षट्भुज को कŐ ū मŐ एक िबंदीदार रेखा के साथ िदखाया गया है। एक तरफ 
से बगल की तरफ अनुŢिमत करने के िलए, Ţœ क को घुमाया जाता है
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) 
मशीिनː (Machinist) - िमिलंग  अɷास 1.5.83

± 0.02mm सटीकता के साथ सरल अनुŢमण िविध Ȫारा षट्कोणीय कायŊ करŐ  (Make hexagonal 
job by simple indexing method with an accuracy  ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
• इंडेƛ हेड को टेबल पर माउंट करŐ  और इसे कॉलम फेस के समानांतर संरेİखत करŐ
• जॉब को तीन जबड़ो ंमŐ रखŐ - चक और ś͖   टू फेस।
• सीधे इंडेİƛंग के िलए इंडेƛ हेड सेट करŐ
• ± 0.02 mm की सटीकता के िलए ŮȑƗ अनुŢमण Ȫारा कायŊ पर षट्भुज को िमलाएं
• विनŊयर कैलीपर का उपयोग करके षट्भुज के ɢैटो ंके बीच की दूरी की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
टेबल और िडवाइिडंग हेड को गंदगी और गड़गड़ाहट से मुƅ करŐ  
और िडवाइिडंग हेड को विटŊकल िमिलंग मशीन टेबल पर अलाइन 
करŐ।

• सीधे इंडेİƛंग के िलए िडवाइिडंग हेड सेट करŐ।

  िडवाइिडंग हेड के तीन-जबड़े वाले चक मŐ जॉब को 30 पर रखŐ।

• टेलːॉक के साथ अंत का सपोटŊ करŐ।

• इंडेƛ ɘेट को जीरो पोजीशन पर सेट करŐ।

• 18 mm एंड िमल माउंट करŐ।

• 300 के करीब  RPM सेट करŐ।

• डेटा को ʩास मीटर पर उǄतम िबंदु पर सेट करŐ। (40)

• 37.32 आयाम को बनाए रखते Šए सतह के ɢैट को िमलŐ। 
(Fig 1)

• कायŊ को 180° से अनुŢिमत करŐ।

• 34.64 आयाम को बनाए रखते Šए सतह के ɢैट को िमलŐ। 
(Fig 2)

• कायŊ को 60° से अनुŢिमत करŐ।

• 37.32 आकार को बनाए रखते Šए सतह के ɢैट को िमलाये  
(Fig 3)

• कायŊ को 180° से अनुŢिमत करŐ।

• 34.64 आकार को बनाए रखते Šए समतल सतह को िमला लŐ।

• उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं और षट्भुज को पूरा करŐ।

• षट्भुज के आयामो ंकी जांच करŐ  और पुिʼ करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• लेथ ऐनी के सŐटर को टेː बार मŐ सŐटर Ȫारा िडŌ ल िकए गए िछūो ंको 
साफ करŐ।

• आवʴक के िलए परीƗण माउंट करŐ  सŐटर के बीच कस लŐ और टेल 
ːॉक İ˙ंडल ˙ेस Ƒœप को कस लŐ।

• टूल पोː मŐ या लेथ कैįरज पर डायल इंिडकेटर माउंट करŐ।

• संपकŊ  िबंदु बार के अंतįरƗ सŐटर पर होना चािहए और संकेतक ɘंजर 
लंबवत İ̾थित मŐ होना चािहए।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.84
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

खराद सŐटर के संरेखण की जाँच और उनका समायोजन (Checking of alignment of lathe centers 
and their adjustments)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• टेː बार को सŐटर के बीच खराद मŐ माउंट करŐ।
• डायल परीƗण संकेतक सेट करŐ।
• डायल टेː इंिडकेटर के साथ टेː बार का उपयोग करके सŐटर संरेखण की जांच करŐ।

• Ţॉस ˠाइड को एडजː करŐ  तािक इंिडकेटर सुई टेल ːॉक एंड पर 
ʩास पर लगभग आधा चſर लगा सके।

• गाड़ी को हाथ से बायी ंओर ले जाएं जब तक िक संकेतक हœडːॉक के 
अंत मŐ ʩास पर पंजीकृत न हो जाए।

• संकेतक पढ़ने पर ȯान दŐ।

• यिद रीिडंग समान नही ंहœ

• कैįरज को तब तक िहलाएं जब तक िक टेलːॉक एंड डायमीटर पर 
संकेतक िफर से पंजीकृत न हो जाए।

• टेलːॉक Ƒœप नट को ढीला करŐ।

• टेलːॉक एडजİːंग ˌू का उपयोग करना।

• टेलːॉक को उिचत िदशा मŐ ले जाएं।

• संचलन की माũा संकेतक रीिडंग के बीच के अंतर के बराबर होनी 
चािहए।

• टेलːॉक के ऊपरी िहˣे को जगह मŐ लॉक करने के िलए ढीले 
समायोजन पŐच को कस लŐ।

• टेलːॉक Ƒœप नट को कस लŐ और यह सुिनिʮत करने के िलए दोबारा 
जांच करŐ  िक टेː बार अभी भी सŐटर के बीच ठीक से िफट बैठता है।

• इन चरणो ंको तब तक दोहराएं जब तक िक दोनो ंिसरो ंपर संकेतक 
रीिडंग समान न हो जाएं।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



172

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.85
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

± 30 िमनट की सटीकता के साथ मœडŌ ेल (िगयर ɰœक) पर सŐटर के बीच टिनōग का अɷास (Turning 
practice-between centres on mandrel (gear blank) with an accuracy ± 30 
minutes) 
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• खराद की धुरी (मंडŌ ेल) पर जॉब  माउंट करŐ |
• कंुडा यौिगक आराम आवʴक कोण |
• बेवल िगयर को खाली कर दŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• įरƅ आकार की जाँच करŐ।
• एक खराद  की धुरी  पर जॉब  माउंट।
• खराद की धुरी को सŐटर के बीच मŐ सेट करŐ।
• टूल पोː मŐ टूल को Ťाइंड करेकर सेट करŐ .
• कंपाउंड रेː को 47° 42' िडŤी के कोण पर घुमाएँ।
• 21mm . की चौड़ाई के िलए टेपर को मोड़Ő

• कंपाउंड रेː को िफर से 45° िडŤी के कोण पर घुमाएं।
• खराद की धुरी पर जॉब को पकड़ो
• टेपर को 13 mm की चौड़ाई के िलए मोड़Ő।
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोण की जांच करŐ।
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173कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.85

कौशल-Ţम (Skill sequence)

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से मापना (Measuring with vernier bevel protractor)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• मशीनीकृत भागो ंके िविभɄ कोणो ंको ± 5’ की सटीकता तक जांचŐ
• अɊ ऊȰाŊधर सतह के संदभŊ मŐ मशीनी सतह की सीधीता की जाँच करŐ।

मुƥ पैमाने के शूɊ Ťेजुएशन के दोनो ंओर पढ़ने के िलए विनŊयर ˋेल 
को डुİɘकेट िकया जाता है। यिद आप मुƥ पैमाने को दिƗणावतŊ िदशा मŐ 
पढ़ते हœ। विनŊयर ˋेल को भी दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़ना जारी रखŐ। हमेशा 
सुिनिʮत करŐ  िक विनŊयर ˋेल रीिडंग को मुƥ ˋेल मŐ जोड़ा गया है।

Ƒॉकवाइज रीिडंग का उपयोग करने की िविध

ɰेड और बेस के फेस  के बीच वकŊ Ťाइंड करे की कोणीय सतह को सेट 
करŐ  और लॉिकंग िडवाइस के साथ ɰेड और आंतįरक िडˋ को लॉक करŐ।

मुƥ पैमाने के संदभŊ मŐ विनŊयर ˋेल की İ̾थित Fig 1 मŐ िदखाई गई है।

मुƥ पैमाने की िडŤी को विनŊयर ˋेल के Ťेजुएशन 0 यानी 50° तक पढ़Ő।

उपयुƅ विनŊयर ̀ े ल (बाईं ओर) पर पढ़ना जारी रखŐ। नोट करŐ  िक विनŊयर 
ˋेल मŐ लाइनो ंकी संƥा मुƥ ˋेल के िवभाजन के साथ मेल खाती है। 
(अथाŊत विनŊयर ˋेल का 4 वां भाग मुƥ ˋेल िडवीजन लाइन मŐ से एक 
के साथ मेल खाता है)

चंूिक सबसे छोटी संƥा 5' है, इस संƥा को 5 से गुणा करŐ। (अथाŊत 4 
5 - 20')

इस पįरणाम को 50° यानी 50° + 20 -50° 20' के मुƥ पैमाना रीिडंग 
मŐ जोड़Ő।

इसी Ůकार आकृित 2 का पाǬांक 52° 45' के ŝप मŐ Ůाɑ िकया जा 
सकता है। (Fig 2)

ऊȰाŊधर सतह के संदभŊ मŐ सीधेपन की जाँच करने की िविध

ɰेड और बेस को मशीनी सतह पर मजबूती से सेट करŐ।

लॉिकंग िडवाइस की मदद से ɰेड और बेस को İ̾थित मŐ लॉक करŐ।

विनŊयर ˋेल को मुƥ ˋेल के संदभŊ मŐ पिढ़ए।

यिद विनŊयर ˋेल का '0' Ťेजुएशन और मुƥ ˋेल का 90° संपाती हो, 
तो मशीनीकृत फलक समकोण पर होते हœ, अथाŊत 90°

यिद विनŊयर ˋेल का '0' Ťेजुएशन मेल नही ंखाता है, तो उपयुƅ विनŊयर 
ˋेल को पढ़Ő  और िडŤी और िमनट मŐ ũुिट का पता लगाएं।

ũुिट सीधेपन से सतह के िवचलन को दशाŊती है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.86
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

Ţॉस-ˠाइड को घुमाकर टेपर टिनōग (टेपर टिनōग अटैचमŐट) (Taper turning by swivelling the 
cross - slide (Taper turning attachments)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• कंपाउंड रेː को िविशʼ कोण पर सेट करŐ
• सटीकता ±30ʼ के भीतर िमिŵत ˠाइड िविध का उपयोग करके टेपर को मोड़Ő
• कंपाउंड रेː िविध Ȫारा बाहरी टेपर को मोड़Ő।

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब  को चार जबड़े की चक मŐ पकड़Ő और इसे सही करŐ।

• आवʴक टूल को फोर वे टूल पोː मŐ सेट करŐ।

• फेस वन एंड एंड सŐटर िडŌ ल।

• जॉब को उʐा करŐ , 130 MM की कुल लंबाई और सŐटर िडŌ ल 
बनाए रखने के िलए दूसरे छोर का सामना करŐ।

• जॉब  को चार जबड़े की चक मŐ पकड़Ő और इसे सही करŐ।

• चक के फेस  से 115 MM दूर रखते Šए टेलːॉक पर जॉब का 
समथŊन करŐ , और सही।

• ʩास 24.05 MM को अिधकतम संभव लंबाई मŐ मोड़Ő  और 
माइŢोमीटर से जांचŐ।

• टिनōग टूल की İ̾थित बनाएं और 18 MM  तक डायमीटर ː ेप को 
घुमाएं। 

• 18 MM के िकनारे पर िũǛा का ŝप।

• टेपर टिनōग अटैचमŐट को आवʴक माũा मŐ टेपर 1° 26ʼ के िलए 
सेट करŐ।

• टेपर टिनōग अटैचमŐट के Űैकेट पर Ťेजुएशन की पुिʼ करŐ , चाहे टŐपर 
के आधे शािमल कोण के िलए या पूणŊ, और िफर इसे सेट करŐ।

• टेपर टनŊ, पावर फीड को कम लंबाई के िलए संलư करे  और एक 
िचकनी सतह बनाए रखे | 

• उिचत िमलान Ůाɑ करने के िलए, यिद आवʴक हो, सेिटंग 
समायोिजत करŐ।

• गेज ɘेन तक गेज को सूट करने के िलए टेपर टिनōग को पूरा करŐ।

• चक को İ˙ंडल नोज से हटा दŐ  और İ˙ंडल ˠीव को नोज बोर 
मŐ लगा दŐ।

• जॉब को ˠीव मŐ डालŐ और मशीन को R.P.M. सेट करŐ।

• कंपाउंड ˠाइड को आप से 30° दूर घुमाएँ।

• 60° शािमल कोण Ůाɑ करने के िलए रफ एंड िफिनश टनŊ टŐपर 
करे।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
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कौशल-Ţम (Skill sequence)
टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टेपर का िनमाŊण करना (Producing taper by using taper 
turning attachment)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• टेपर टिनōग अटैचमŐट को आवʴक कोण पर सेट करŐ
• टŐपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टŐपर तैयार करŐ।

एक टेपर टिनōग अटैचमŐट, टेपर को मोड़ने का एक ȕįरत और सटीक 
साधन Ůदान करता है।

टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टŐपर मोड़ने के दौरान िनɻिलİखत 
ŮिŢया का पालन िकया जाना है।

गाइड बार और ˠाइिडंग ɰॉक के बीच बैकलैश की जांच करŐ  और यिद 
आवʴक हो तो समायोिजत करŐ।

गाइड बार को साफ करे और तेल लगाएं।

लॉिकंग ˌू को ढीला करŐ , िफर गाइड बार को आवʴक कोण पर घुमाएं।

लॉिकंग ˌू को कस लŐ।

बेस ɘेट को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक गाइड बार के िसरे 
Ţॉस-ˠाइड एƛटŐशन से समान दूरी पर न हो।ं

काटने के उपकरण को सटीक सŐटर पर सेट करŐ।

िकसी भी ũुिट के पįरणामˢŝप सही टŐपर होगा

वकŊ Ťाइंड करे को चक पर या सŐटर के बीच मŐ माउंट करŐ।

गाड़ी को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक काटने का उपकरण पतले  
खंड के सŐटर के लगभग िवपरीत न हो।

इस İ̾थित मŐ टेपर टिनōग अटैचमŐट को सुरिƗत करने के िलए Ƒैİɼंग Űैकेट 
को लेथ बेड पर लॉक करŐ।

एक सादे टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करते समय, इस 
ˑर पर नीचे िदए गए चरणो ंका पालन करŐ।

शीषŊ ˠाइड को इस Ůकार समायोिजत करŐ  िक यह Ţॉस ˠाइड के 
समानांतर हो, अथाŊत कायŊ के 90° पर।

सही İ̾थित के िलए काटने के उपकरण को सेट करŐ।

सुरƗा चʳा पहनŐ।

आवʴक RPM सेट करŐ।

काटने के उपकरण को तब तक फीड कराये जब तक िक यह जॉब की 
सतह से लगभग 6 mm दूर न हो जाए।

Ţॉस-ˠाइड और Ţॉस-ˠाइड नट को जोड़ने वाले लॉिकंग ̩ ू  को हटा दŐ।

Ţॉस-ˠाइड एƛटŐशन और ˠाइिडंग ɰॉक को जोड़ने के िलए बाइंिडंग 
लीवर का उपयोग करŐ।

Ţॉस-ˠाइड ˌू को गंदगी और धातु के िचɛ से बचाने के िलए Ţॉस 
ˠाइड के शीषŊ पर िछū मŐ एक उपयुƅ ɘग डालŐ।

कंपाउंड ˠाइड का उपयोग अब काटने के उपकरण को जॉब  मŐ लगाने 
के िलए िकया जाना चािहए।

कैįरज को दािहनी ओर ले जाएं जब तक िक काटने का उपकरण जॉब  के 
टुकड़े के दािहने हाथ के अंत से लगभग 12 mm  दूर न हो।

यह टेपर टिनōग अटैचमŐट के चलते भागो ंमŐ िकसी भी नाटक 
को हटा देता है।

खराद पर İˢच करŐ।

लगभग 2 mm लंबा एक हʋा कट लŐ और आकार के िलए टेपर के अंत 
की जांच करŐ।

रिफंग कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

सादे मोड़ के साथ जॉब को मशीन करŐ।

Ůȑेक कट की शुŜआत मŐ काटने के उपकरण को जॉब के दािहने हाथ के 
अंत से 12 mm आगे ले जाकर नाटक को हटा दŐ।

िफट के िलए टेपर की जाँच करŐ।

टेपर टिनōग अटैचमŐट को िफर से एडजː करŐ , यिद आवʴक हो, तो हʋा 
कट लŐ और टेपर को दोबारा जांचŐ।

टेपर को आकार मŐ समाɑ करŐ  और इसे टेपर गेज मŐ िफट करŐ।

कंपाउंड ˠाइड İˢविलंग Ȫारा टिनōग टŐपर (Turning taper by compound slide swivelling)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• कंपाउंड रेː की ऊपरी ˠाइड को आवʴक टŐपर एंगल पर सेट करŐ  और घुमाएँ
• टूल पोː मŐ टूल सेट करŐ
• टेपर को मोड़Ő
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टेपर की जांच करŐ।

टेपर को मोड़ने के तरीको ंमŐ से एक है कंपाउंड ˠाइड को घुमाना और 
उपकरण को हाथ से फ़ीड Ȫारा जॉब की धुरी पर एक कोण पर फीड 
करना  (Fig 1)

मशीन को आवʴक RPM पर सेट करŐ।

शीषŊ ˠाइड Ƒœͤिपंग नट्स को ढीला करŐ।

ऊपर की ˠाइड को टेपर के सİʃिलत कोण के आधे भाग तक घुमाएँ या 
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सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंनटो ंके िलए ˙ैनर Ȫारा समान दबाव 
डाला गया है।

टूल पोː मŐ टिनōग टूल को सŐटर की सही ऊंचाई पर ठीक करŐ।

टूल को कम से कम ओवरहœग रखŐ।

टेपर टिनōग की लंबाई को कवर करने के िलए शीषŊ ˠाइड 
को रखŐ।

जहाँ तक संभव हो सुिनिʮत करŐ  िक शीषŊ ˠाइड आधार के िकनारे से 
आगे न जाए।

कैįरज को İ̾थित मŐ लॉक करŐ।

चलने के दौरान उपकरण को जॉब की  सतह पर ̇ शŊ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड 
Ťेजुएशन कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ।

शीषŊ ˠाइड हœड ʬील मूवमŐट Ȫारा टूल को जॉब से हटा दŐ।

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा कट की गहराई दŐ  और टूल को शीषŊ ˠाइड हœड ʬील 
Ȫारा तब तक फीड करŐ  जब तक टूल जॉब  से साफ न हो जाए।

ऊपर की ओर से İखलाना एक समान और िनरंतर होना 
चािहए।

िविभɄ कोणो ंको मोड़ने के िलए कंपाउंड रेː सेटअप (Compound 
rest setup for turning various angles)

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा लगातार कट दŐ , हर बार शीषŊ ɣ ाइड Ȫारा फीिडंग करŐ।

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टनŊ जॉब के कोण की जाँच करŐ।

यिद कोई अंतर हो तो ˢीवेल( कंुडा) समायोिजत करŐ।

टेपर टिनōग जारी रखŐ और टŐपर को खȏ करŐ।

िविभɄ कोणो ंको मोड़ने के िलए कंपाउंड रेː सेटअप टेबल 1 मŐ िदया 
गया है।

आवʴकतानुसार ऑपरेटर की ओर घुमाएँ।

Ƒœͤिपंग नट्स को मजबूती से कस लŐ। (Fig 2)
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टेबल  1 
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.87
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

± 0.02mm खराद पर एक शुȠता के साथ चौकोर एƛटनŊल  Ūेड  ( बाहरी Ūेड ) बनाएं (Make square 
thread (external) on a lathe with an accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• कदम को ±0.02 mm  की सटीकता की ओर मोड़Ő
• दािहने हाथ के एƛटनŊल ˍायर Ūेड को काटŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• जॉब को चार जबड़े की चक मŐ पकड़Ő , सही और दोनो ंिसरो ंका 
सामना करŐ  और सादे मोड़ से कुल 85 MM की लंबाई बनाए रखŐ।

• दोनो ंिसरो ंपर सŐटर िडŌ िलंग करे|

• चार जॉ चक िनकालŐ और डŌ ाइिवंग ɘेट को माउंट करŐ

• İ˙ंडल ˠीव के साथ हेड ːॉक सŐटर और टेल ːॉक सŐटर भी 
डालŐ।

• सŐटर के बीच मŐ एक उपयुƅ वाहक मŐ जॉब पकड़े|

• 48mm को 30mm की लंबाई मŐ बदल दŐ।

• 55mm लंबाई बनाए रखते Šए 27mm को दूसरी तरफ घुमाएं।

•   48mm ʩास के दोनो ंछोर पर च̱फर 2x45° समाɑ करŐ। और 
v-किटंग टूल Ȫारा 27 के अंत मŐ भी च̱फर करŐ।

• İ˙ंडल गित को सामाɊ मोड़ के लगभग ¼ वां भाग सेट करŐ।

• Ūेड फॉमŊ को पूरा करने के िलए लगातार कट अप करके ¾वां  भाग 
गहराई और पूरी चौड़ाई तक मोटे तौर पर काटŐ।

• ˍायर Ūेड गेज का उपयोग करके िडबर और चेक करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

बाहरी Ūेिडंग टूल को Ťाइंड करेे ं(Grind an external threading tool)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• एक  एƛटनŊल Ūेिडंग टूल  को Ťाइंड करे लŐ।

एƛटनŊल ˍायर Ūेिडंग टूल को Ťाइंड के िलए आवʴक चौड़ाई और 
कोण िनधाŊįरत करŐ।

ˍायर Ūेिडंग टूल का साइड ƑीयरŐस टूल को Ūेड के विटŊकल ɢœक के 
İखलाफ हˑƗेप या रगड़ने से रोकने के िलए Ůमुख महȕ का है। िनयम के 
ŝप मŐ, फॉरवडŊ साइड ƑीयरŐस एंगल (A1) को Ūेड के हेिलƛ एंगल मŐ 
1° जोड़कर िनधाŊįरत िकया जाता है और टŌ े िलंग साइड ƑीयरŐस एंगल को 
हेिलƛ एंगल से 1° घटाकर Ůाɑ िकया जाता है। (Fig1)

α1=1° + Ūेड का हेिलƛ कोण

तथा

α2= Ūेड का हेिलƛ कोण -1° जहां, हेिलƛ कोण ()

से

साइड įरलीफ एंगल 1o-2o बनाए रखने के िलए टूल के अनुगामी साइड 
ɢœक को Ťाइंड करेे,ं िपछला साइड ƑीयरŐस एंगल

α2(α2=2−1ο) और चौड़ाई w(ω=0.5xπ) (Fig 4)

एक विनŊयर कैलीपर और बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िडबर करŐ  और 
कोणो ंकी चौड़ाई जांचŐ।

ˍायर Ūेिडंग टूल की नोक  की चौड़ाई काटे जाने वाले ˍायर Ūेड की 
िपच के आधे के बराबर होनी चािहए।

W= 0.5xp

टूल के ůंट ɢœक को भी Ťाइंड करेकर ůंट ƑीयरŐस एंगल 6° से 8° 
Ůाɑ करŐ। (Fig 2)

साइड įरलीफ एंगल 1°-2° और फॉरवडŊ साइड ƑीयरŐस एंगल α1 Ůाɑ 
करने के िलए टूल के फॉरवडŊ साइड ɢœक को Ťाइंड करेे।ं (Fig 3)
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ˍायर Ūेड  (Square thread) 
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ˍायर Ūेड काट लŐ।

डŌ ाइंग मŐ बताए अनुसार Ūेड िकए जाने वाले िहˣे के ʩास की जांच करŐ।

जॉब के िकनारे को 2 x 45° . पर च̱फर करŐ

जॉब की आवʴक िपच, और Ūेड के हाथ को काटने के िलए िगयर-बॉƛ 
सेट करŐ।

टूल पोː मŐ ˍायर Ūेिडंग (रिफंग) टूल को इसकी ऊंचाई के साथ खराद 
के सŐटर की ऊंचाई पर सेट करŐ।

ˍायर Ūेड गेज के साथ टूल ̱ ायर को अƗ पर सेट करŐ। (Fig 1 और 2)

ची-ंची ंकी आवाज़ से बचने के िलए धारक से उपकरण को ओवरहœग होने 
से रोकने के िलए देखभाल की जानी चािहए।

İ˙ंडल गित को सामाɊ मोड़ के लगभग 1/4 भाग पर सेट करŐ।

3/4वी ंचौड़ाई और Ūेड की गहराई तक पŠंचने के िलए बार-बार कटौती 
की गहराई से ˍायर Ūेड को काटŐ। (Fig 3)

िफिनिशंग कट्स के िलए िफिनिशंग ˍायर Ūेड टूल सेट करŐ।

आवʴक Ūेड फॉमŊ को पूरा करने के िलए लगातार कटौती करके ˍायर  
Ūेड को पूरी गहराई और पूरी चौड़ाई मŐ काटŐ।

ˍायर Ūेड गेज का उपयोग करके ˍायर Ūेड को िडबर करŐ  और जांचŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.88
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

± 0.02mm खराद पर वगाŊकार Ūेड (आंतįरक) सटीकता के साथ बनाएं (Make square thread 
(internal) on a lathe with an accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आंतįरक ˍायर Ūेिडंग टूल Ťाइंड करेे ं
• आंतįरक ˍायर Ūेड को ɘंज कट िविध से काटŐ
• ˍायर Ūेड का िमलान करŐ
• सतह को मीिडयम Ƌूरल (मȯम गांठ) से मोड़Ő।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• चक के बाहर 10 mm रखते Šए 4 जॉ चक मŐ जॉब को पकड़Ő 
और सतह गेज के साथ जॉब  को सही करŐ।

• फेिसंग टूल सेट करŐ  और कायŊ के एक छोर का सामना करŐ।

• R.H. टिनōग टूल सेट करŐ  और 40x20 mm लंबाई को मोड़Ő।

• सŐटर िडŌ ल, िडŌ ल पायलट िछū  8 mm और िडŌ िलंग Ȫारा 20 mm 
िछū  तक बढ़ाएं।

• बोįरंग टूल को सेट करŐ  और िडŌ ल िकए गए िछū  को 21 mm के 
कोर ʩास मŐ बोर करŐ।

• च̱फįरंग टूल सेट करŐ  और आंतįरक कƗ 1 x 60° बनाएं।

• आंतįरक ˍायर Ūेिडंग टूल को किटंग एज को एİƛस के 
समानांतर सेट करŐ।

• 6mm िपच के िलए चŐज िगयसŊ की ʩव̾था करŐ।

• इंटरनल ˍायर Ūेड  SQ 27X6 को काटŐ और मेल (नर) Ťाइंड 
करे के साथ िमलाएं।

• जॉब  को उʐा और सही करŐ।

• 20 mm का सामना करŐ  और बनाए रखŐ।

• फामŊ आंतįरक कƗ 1 X 60°।

• बाहरी च̱फर 1 x 45° बनाएं।

• जॉब को जबड़े से 10 mm बाहर रखते Šए पकड़Ő , तािक दो जबड़े 
जॉब को उसके फेस  पर पकड़Ő और दो जबड़े पįरिध पर पकड़Ő।

• सतह गेज की सहायता से खराद अƗ के लंबवत रेखा को सेट करŐ , 
यिद आवʴक हो तो जॉब को संरेİखत करŐ।

• फेिसंग टूल को मȯ पंच माकŊ  के आधे िहˣे तक एक सपाट सतह 
बनाने के िलए सेट करŐ।

• उपकरण के िलए अनुमािनत फीिडंग अिधकतम 2.6 mm होगी।

• जबड़ो ंके बाहर समतल सतह के िवपरीत भाग को रखते Šए कायŊ 
को 4 जॉ चक मŐ रीसेट करŐ।

• सेिटंग करते समय जॉब बट की समतल सतह को पैरेलल ɰॉक 
के सामने रखŐ और जॉब को ठीक करने के बाद पैरेलल ɰॉक को 
हटा दŐ।

• एक सटीक माप उपकरण के साथ आकारो ंकी जांच करŐ  और िफट 
के िलए मैिटंग भाग के साथ Ūेड की जांच करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.90
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

मेल और फीमेल वगŊ Ūेडेड घटको ंकी िफिटंग।(Fitting of  Male and Female square  threaded 
components)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ūेड Ůोफ़ाइल और गहराई की जाँच करŐ
• Ūेड Ůोफ़ाइल आयाम समायोिजत करŐ
• मेल और फीमेल Ūेड  को इकǧा करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.89
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

Ūेड गेज से टूल की Ťाइंिडंग की जांच करŐ  और गलत पोजीशन सेट करŐ। (Check with thread gauge 
- Grinding of tool and setting in correct position)

टूल Ťाइंिडंग टूल सेिटंग और चेिकंग िपछले अɷास मŐ पहले ही दी जा चुकी है 1.6.87 & 1.6.88

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• ˢǅ मेल और फीमेल वगŊ Ūेडेड घटक (कॉɼोनेȴ)।

• विनŊयर कैिलपर और ̩ ू  िपच गेज का उपयोग करके Ūेड आयाम, 
िपच और Ūेड Ůोफ़ाइल की जांच करŐ

•    27x 6 फीमेल ˍायर  Ūेड को एƛटनŊल in 27x 6 वगŊ Ūेडेड 
घटक मŐ पŐच करके इकǧा करŐ।

• दो component (घटक) (मेल और फीमेल ) को कस लŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.91
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

ˌू िपच गेज के साथ खराद पर मʐी-ːाटŊ ‘V’ Ūेड बनाएं (Make multi-start ‘V’ thread on lathe 
with screw pitch gauge)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• डŌ ाइंग के अनुसार ‘V’ टूल को Ťाइंड करे लŐ
• टिनōग टूल ‘V’ सेट करŐ
•  मोड़ने के िलए मशीन की धुरी की गित सेट करŐ
• कटौती की िविभɄ गहराई के साथ हाथ से फ़ीड िविध Ȫारा जॉब  को समानांतर मोड़Ő।
• ± 0.05 mm  कदम को सटीकता की ओर मोड़Ő
• माइŢोमीटर से जॉब का ʩास मापŐ।
• डŌ ाइंग के अनुसार च̱फįरंग टूल को Ťाइंड करेे।ं
• चा̱फįरंग टूल सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार जॉब को च̱फर करŐ।
• कट मʐी - Ūेड चेिजंग डायल Ȫारा ‘V’ Ūेड को काटŐ
• मʐी ːाटŊ Ūेड को फेस ɘेट िविध से काटŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

• जॉब को फोर-जॉ चक मŐ पकड़Ő और सही करŐ  तािक जॉब जबड़े से 
लगभग 60 mm लंबाई तक अनुमािनत हो।

• जॉब के अंत का सामना करŐ।

• बाहरी ʩास को अनुमािनत लंबाई से ø48 mm तक मोड़Ő।

• अंत के नुकीले कोने को च̱फर करŐ।

• चक मŐ जॉब को उʐा और रीसेट करŐ  तािक जॉब जबड़े से लगभग 
65 mm बाहर िनकले।

• जॉब  के अंत का सामना 95 mm लंबाई तक करŐ।

• बाहरी ʩास को 30x60 mm लंबाई मŐ बदल दŐ।

• अंडरकट को 5x3 mm तक मोड़Ő।

• अंत के नुकीले कोने को च̱फर करŐ।

• कंपाउंड रेː के कोण को शूɊ पर सेट करŐ।

• िबना िकसी बैकलैश के कंपाउंड रेː के Ťेजुएटेड डायल को शूɊ पर 
सेट करŐ।

• सŐटर गेज का उपयोग करके टूल पोː मŐ बाहरी V-Ūेिडंग टूल सेट करŐ।

• İƓक चŐज िगयरबॉƛ को Ūेड की पहली शुŜआत मŐ 4 mm िपच पर 
सेट करŐ।

• 4 mm िपच के बाहरी V-Ūेड को लगातार कटो ंȪारा पूरी गहराई तक 
काटŐ।

• Ūेड्स की दूसरी शुŜआत के िलए कंपाउंड ɣ ाइड को Ťैजुएटेड डायल 
के संदभŊ मŐ वटŎकल (अनुदैȯŊ) ŝप से 2 mm के बराबर ले जाएं।

• 4 mm िपच के बाहरी वी-Ūेड्स की दूसरी शुŜआत को लगातार कटो ं
से पूरी गहराई तक काटŐ।

• नुकीले कोनो ंको हटा दŐ।

• आयामो ंकी जाँच करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

‘V’ Ūेड किटंग टूल को रीसेट करना (Resetting of ‘V’ thread cutting tool)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• Ūेिडंग टूल को रीसेट करŐ  िजसे Ťाइंड करेकर िफर से तेज िकया गया है।

कई Ţिमक कटो ंको लेकर एक धागा बनता है और कभी-कभी उपकरण 
को हटाने और इसे िफर से तेज करना आवʴक हो सकता है Ɛोंͤिक यह 
कंुद हो सकता है या िबंदु टूट सकता है। टूल को िफƛ करना होता है और 
टूल पोː मŐ इस तरह सेट करना होता है िक यह उसी Ūेड Ťूव का अनुसरण 
करता है जो पहले बना था।

काटने के उपकरण को रीसेट करना आवʴक है जब

- वकŊ Ťाइंड करे ̾थानांतįरत हो गया है

 (बढ़ते सहायक मŐ ̾थानांतįरत)

- उपकरण-धारक ̾थानांतįरत हो गया है

 (̾थानांतįरत) टूल पोː मŐ

- उपकरण को हटा िदया गया है और िफर से तेज कर िदया गया है

- वकŊ Ťाइंड करे को रीसेट करना होगा।

किटंग टूल को रीसेट करने मŐ अनुसरण िकए जाने वाले चरण नीचे सूचीबȠ 
हœ।

जांचŐ िक आवʴक िपच के धागे को काटने के िलए खराद सही ढंग से 
̾थािपत है।

काटने के उपकरण के साथ, लेिकन वकŊ Ťाइंड करे को साफ कर िदया, 
खराद शुŝ करŐ  और कैįरज आधा अखरोट के साथ लीड ˌू संलư करŐ।

जब काटने के उपकरण की नोक धागे के खांचे मŐ से एक के अनुŝप हो, 
तो खराद को रोक दŐ।

आधा-नट्स को अलग न करŐ।

Ūेड  के अनुगामी िकनारे के संपकŊ  मŐ इसके अनुगामी िकनारे के साथ खांचे 
मŐ काटने के उपकरण की नोक को सावधानी से रखŐ।

 Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड हœड ʬीʤ को संचािलत 
करके टूल को इस İ̾थित मŐ ले जाना चािहए।

ˠाइड्स के Ťैजुएटेड कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ।

काटने के उपकरण को खांचे से बाहर हवा दŐ  और खराद को उलट कर 
वकŊ Ťाइंड करे के अंत को साफ करने के िलए गाड़ी को दाईं ओर ले जाएं।

Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील को घुमाकर टूल को आगे बढ़ाएं, और इसे शूɊ 
İ̾थित मŐ लाएं।

सेिटंग के उिचत होने की पुिʼ करने के िलए उपकरण को पहले बनाए गए 
Ūेड Ťूव को अनुŤिहत करने की अनुमित देने के िलए मशीन को Ůारंभ करŐ।

यिद संतोषजनक पाया जाता है, तो Ūेड को खȏ करने के िलए लगातार 
कटौती करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.91
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.92
मशीिनː (Machinist) - एड़वां̾ड टिनōग 

एक सटीकता ± 0.02mm के साथ एƛŐͤिटŌक मोड़ ŮदशŊन करŐ। (Perform eccentric turning with 
an accuracy ± 0.02mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िवलƗणता को िचि˥त करŐ
• 4 - जॉ चक और टनŊ मŐ एƛŐͤिटŌक मोड़ के िलए कायŊ िनधाŊįरत करŐ
• िवलƗण जॉबो  को बदलने के तरीके
• िवलƗण कायŊ का उपयोग।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल की जाँच करŐ

• जॉब को जबड़े के फेस  से लगभग 30 mm Ůोजेƕन के साथ 
पकड़Ő और वकŊ Ťाइंड करे को सही करŐ।

• Ɋूनतम ːॉक हटाने के साथ वकŊ Ťाइंड करे का सामना करŐ।

• ø40 mm को अिधकतम लंबाई मŐ मोड़Ő।

• जॉब होʒ को उʐा करŐ  और इसे सही करŐ  और 50 mm की कुल 
लंबाई बनाए रखने के िलए अंत का सामना करŐ  और जॉब को हटा 
दŐ।

• मेिकंग टूʤ की मदद से डŌ ाइंग के अनुसार सŐटर लाइन और 
एƛŐͤिटŌक सŐटर लाइन को माकŊ  करŐ।

• दोनो ंसŐटर रेखाओ ंको पंच करŐ।

• सŐटर िबंदु के ŝप मŐ एƛŐͤिटŌक सŐटर के साथ 22 mm एक गाइड 
सकŊ ल बनाएं।

• Ůितİǅū  करने वाले 4 िबंदुओ ंको पंच करŐ।

• चक के बाहर 30 mm रखकर टनŊ डायमीटर पर 4 जबड़े के s तंũ 
चक मŐ जॉब को पकड़Ő।

• सांिūक गाइड सकŊ ल को सच करŐ।

• एƛŐͤिटŌक ʩास 22 mm को 25 mm की लंबाई मŐ बदल दŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

विनŊयर हाइट गेज और ‘V’ ɰॉक को मािकō ग  करने का उपयोग (Use of  marking vernier height 
gauge and ‘V’ block)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके िकसी जॉब की संकŐ ͤिūत और िवलƗण सŐटर रेखाओ ंको िचि˥त करŐ।

एकũीकरण (Concentricity)

जब िविभɄ ʩासो ंको एक ही अƗ मŐ घुमाया जाता है, तो इसे संकŐ ͤिūत मोड़ 
कहा जाता है। Fig 1 िदखाता है िक दो ʩास A और B एक ही धुरी पर İ̾थत 
हœ और घूणŊन का एक ही सŐटर है। यिद ऐसी जॉबका परीƗण डायल टेː 
इंिडकेटर और ‘Vʼ ɰॉक के साथ िकया जाता है, तो डायल टेː इंिडकेटर 
लगातार रीिडंग िदखाता है।

िकया जाता है, तो डायल टेː इंिडकेटर ‘Eʼ के पढ़ने से दोगुना पढ़ता है। 
डायल टेː इंिडकेटर की अिधकतम रीिडंग मŐ िभɄ को ‘Ūोʼ (यानी) Ūो = 
ई (Fig 2) कहा जाता है।

िवलƗणता की पहचान करने की िविध (Method of identifying 
eccentricity)
एक डायल टेː इंिडकेटर की मदद से एक चालू जॉब  की िवलƗणता का 
परीƗण िकया जाता है। जब जॉब  को 4 जबड़े की चक पर रखा जा रहा हो, 
तो टनŊ की गई जॉब  के ऑफसेट का परीƗण करना संभव है।

Fig 3 सȑता के परीƗण के िलए डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करने 
की िविध को दशाŊता है। यिद डायमीटर एƛŐͤिटŌक हœ, तो डायल टेː इंिडक  
यह उपकरण अलग-अलग रीिडंग देता है जो ‘2Eʼ के बराबर होता है। इस 
Ůकार, दो रीिडंग से िवलƗणता ‘ईʼ Ůाɑ की जा सकती है। (Fig 3)

एƛŐͤिटŌक (Eccentricity)

जब िभɄ-िभɄ ʩासो ंको िभɄ-िभɄ अƗो ंपर घुमाया जाता है, तो इसे 
उǽेȾीय मोड़ कहते हœ।Fig से पता चलता है िक ʩास A और B  िविभɄ 
सŐटर पर İ̾थत हœ और घूणŊन का एक अलग सŐटर है। रोटेशन के सŐटर के 
बीच की दूरी E ‘ऑफ़सेटʼ या ‘सनकीʼ की माũा है। यिद ʩास ‘Aʼ को ‘Bʼ 
ɰॉक मŐ ʩास ‘Bʼ का समथŊन करके डायल टेː इंिडकेटर के साथ परीƗण 
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िवलƗणता के परीƗण की दूसरी िविध ‘वीʼ ɰॉक और डायल टेː इंिडकेटर 
का उपयोग कर रही है। इस िविध मŐ एƛŐͤिटŌक टिनōग के एक डायमीटर को 
‘वीʼ ɰॉक मŐ सपोटŊ िकया जाता है और दूसरे डायमीटर की रीिडंग डायल 
टेː इंिडकेटर की मदद से Ůाɑ की जाती है। रीिडंग मŐ अंतर ‘2Eʼ फŐ क 
देता है। इस Ůकार इस िविध Ȫारा िवलƗणता ‘ईʼ िनधाŊįरत की जा सकती है।

एƛŐͤिटŌक  मोड़ की िविध (Method of eccentric turning)

बाहरी एƛŐͤिटŌक मोड़ के साथ-साथ आंतįरक एƛŐͤिटŌक बोįरंग को एक सŐटर 
खराद पर सटीक ŝप से िकया जा सकता है। यह आंकड़ा बाहरी एƛŐͤिटŌक 
और आंतįरक एƛŐͤिटŌक जॉब को दशाŊता है।

4 जॉ चक के साथ-साथ खराद वाहक और सŐटर का उपयोग करके, सŐटर 
के बीच जॉब  को पकड़कर एƛŐͤिटŌक मोड़ को मोड़ना संभव है।

जब एक 4 जबड़े की चक का उपयोग िकया जाता है, तो एƛŐͤिटŌक अƗ 
का एक गाइड सकŊ ल एƛŐͤिटŌक अƗ को ś͖  करने के िलए आवʴक होता 
है। इस आवʴकता को एƛŐͤिटŌक मोड़ से पहले अंकन ŮिŢया Ȫारा पूरा 
िकया जा सकता है। इस सकŊ ल की मदद से, सतह गेज का उपयोग करके 
आसानी से ‘ऑफसेटʼ बनाया जा सकता है। इस Ůकार एƛŐͤिटŌक धुरी बाहरी 
एƛŐͤिटŌक मोड़ और िवलƗण उबाऊ के िलए İ̾थत है। (Fig 4)

एक खराद वाहक और सŐटर का उपयोग करके एƛŐͤिटŌक मोड़ सटीक अंकन 
की मदद से िकया जाता है। इन एƛेसरीज को इˑेमाल करने से पहले 
‘ऑफसेटʼ को मािकō ग टूʤ की मदद से माकŊ  करना होता है। संकŐ ͤिūत और 
ऑफसेट सŐटर को कŐ ū-िडŌ ल िकया जाना है। इन सŐटर िछūो ंका उपयोग 
करके, एƛŐͤिटŌक मोड़ को जॉब  पर चालू करना संभव है।

एƛŐͤिटŌक मोड़ वाली जॉब का उपयोग (Use of eccentric turned 
jobs)

रोटरी गित को पार˙įरक गित मŐ पįरवितŊत करने के िलए ऑटोमोबाइल 
उȨोग मŐ एƛŐͤिटŌक मोड़ वाली जॉबका बड़े पैमाने पर उपयोग िकया जाता 
है। Ţœ कशाɝ मŐ एक सनकी-मोड़ जॉब का उपयोग िकया जाता है। इसका 
उपयोग पावर Ůेस, िगलोिटन मशीन और Ůेस Űेक मŐ िकया जाता है। यह 
आमतौर पर ˢचािलत िनयंũण मŐ भी उपयोग िकया जाता है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.93
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग  

िविभɄ Ůकार की Ťाइंड वाली मशीनो ंकी पहचान (Identification of different  types  of  grinding  
machines)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार की Ťाइंिडंग मशीनो ंकी पहचान करŐ
•  Ťाइंिडंग ऑपरेशन के उȞेʴ के अनुसार उपयोग बताएं।
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संƥा  मशीनो ंका नाम   įरमाƛŊ

1

2

3

4

5

6

7

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टेबल  1 

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.93

ŮिशƗक को आईटीआई मŐ उपलɩ िविभɄ Ůकार की Ťाइंिडंग 
मशीनो ंका दौरा करने की ʩव̾था करनी चािहए

• ŮिशƗु आईटीआई मŐ Ťाइंड वाली मशीनो ंके Ůकारो ंको नोट करŐ गे।

• इसे टेबल - 1  . मŐ įरकॉडŊ करŐ

• ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.94
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

ʬील बैलŐͤिसंग और ś͖ इंग (Wheel balancing & truing) 
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को सही करना
• Ťाइंिडंग ʬील को संतुिलत करना।

टाˋ 1 : सच है Ťाइंड करे ʬील 

• ʬील हेड चालू करŐ  और मशीन को सामाɊ कायŊ तापमान Ůाɑ करने 
के िलए इसे चलने दŐ।

• ʬील  को पįरिध पर बांधŐ (Fig 2)

• Ťाइंिडंग मशीन टेबल को साफ करŐ

• डŌ ेसर को उिचत होʒर मŐ चुनŐ और होʒ करŐ

• होʒर को Ťाइंिडंग मशीन टेबल मŐ डŌ ेसर के साथ माउंट करŐ  (Fig 1)

यिद ʬील  का ʩास 250 mm से अिधक हो तो पƗो ंको तैयार 
करŐ। हीरे की एक छोटी माũा को तब तक लगाएं जब तक िक 
ʬील  की एƛŐͤिटŌ िसटी दूर न हो जाए।

• मशीन बंद करो।

   

टाˋ 2 : Ťाइंड करे ʬील को संतुिलत करना

मशीन पर ʬील माउंट करŐ।

संतुलन वजन िनकालŐ। (Fig 3)

कोलेट एƛटŌ ैƃर पर ˌू करŐ  और ʬील असŐबली को हटा दŐ।

ʬील असŐबली को हटाते समय दोनो ंहाथो ंका Ůयोग करŐ। 
ȯान रखŐ िक ʬील  को िकसी भी तरह की Ɨित से बचाने के 
िलए मशीन के िकसी भी िहˣे पर दˑक न दŐ।

संतुलन इकाई तैयार करना (Preparing the balancing unit)

सुरƗा गाडŊ कम करŐ

लेविलंग ɘेट को बैलŐͤिसंग œːड पर रखŐ। (Fig 4)

आंतįरक और बाहरी शंकुओ ंको साफ करŐ

ʬील यूिनट को İ˙ंडल नोक पर रखŐ, और लॉक-नट को कस लŐ

ʬील गाडŊ बदलŐ

ʬील गाडŊ और लॉक-नट को हटा दŐ
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आधार पर दो मǷŌ े ( घंुघराले) िशकंजे का उपयोग करके इकाई को 
समायोिजत करŐ  जब तक िक समतल ɘेट मŐ बुलबुला कांच पर उǽीणŊ 
सकŊ ल के साथ कŐ ͤिūत न हो जाए।

यूिनट पर पोिजशिनंग ʬील (Positioning Wheel on unit)

यूिनट के बोर (Fig 5) और बैलŐͤिसंग मœडŌ ेल को साफ करŐ , िफर मैनडŌ ेल पर 
ʬील असŐबली को माउंट करŐ। (Fig 6)

नट को खराद का धुरा पर कस लŐ। (Fig 7 a)

सुरƗा गाडŊ उठाएँ। (Fig 7 b)

ʬील  को सुरƗा ɣ ाइड के शीषŊ पर संतुिलत करने के िलए रखŐ और संतुलन 
œːड पर धीरे से नीचे करŐ। (Fig 7c)

(II) ʬील  को संतुिलत करना

̊िʼ से सुिनिʮत करŐ  िक बैलŐͤिसंग मैȵŌ ेल संतुलन के तरीको ंके समकोण 
पर है। (Fig 8 a)

ʬील  को अपनी गित से İ̾थर होने तक धीरे-धीरे घूमने दŐ।

एक भारी िबंदु को इंिगत करने के िलए तल पर एक चाक िच˥ रखŐ। 
(Fig 8 b)

ʬील  को 90° भारी िबंदु पर घुमाएं, और इसके ठीक िवपरीत। 
(Fig 8 c और d)

यिद ʬील  भारी िबंदुओ ंको जʗी से ढंूढ लेता है, तो संतुलन 
भार को लगभग 180°

तक ले जाया जा सकता है। (यह इंिगत करता है िक ʬील  
काफी हद तक संतुलन से बाहर है)। वज़न को समान ŝप से 
लाइटर की ओर ले जाएँ, एक बार मŐ लगभग 3 mm। (Fig 8)

तब तक दोहराएं जब तक िक असŐबली िकसी भी İ̾थित मŐ İ̾थर न हो जाए।

ʬील हेड पर असŐबली को įरमाउंट करŐ , गाडŊ को बदलŐ और इसे आगे के 
ऑपरेशन मŐ लगाने से पहले ʬील को िफर से तैयार करŐ।
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डायमंड डŌ ेसर के साथ ʬील के फेस  पर िकसी भी उǄ धɬे को हटाने 
के िलए Ťाइंड वाले ʬील  को घुमाने के बाद यह ऑपरेशन िकया जाता 
है। (Fig 1)

जॉब  पर ʬील  के समान संपकŊ  के िलए उǄ धɬे हटा िदए जाते हœ। अɊथा 
ʬील  पर केवल उǄ धɬे सतह से संपकŊ  करŐ गे िजसके पįरणामˢŝप 
खराब सतह खȏ हो जाएगी।

डŌ े िसंग एक Ťाइंिडंग ʬील की काटने की सतह से डल-ŤेɌ और धातु के 
कणो ंको हटाने की िŢया है। यह ऑपरेशन ʬील कट को बेहतर बनाने 
के िलए अपघषŊक ŤेɌ के तेज काटने वाले िकनारो ंको उजागर करता है।

वे सतह की चſी के िलए Ťाइंड वाले ʬील  को तैयार करने की दो िविधयाँ 
हœ।

• हेड डŌ ेसर को Ťाइंड करेकर Ťाइंिडंग ʬील की डŌ े िसंग। (Fig 2)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.95
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

Ťाइंड करे ʬील की डŌ ेिसंग (Dressing of grinding  wheel)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील सेट करŐ
• होʒर  को डŌ ेसर के साथ माउंट करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को धारक से जोड़कर डŌ े िसंग। (Fig 3)

हेड डŌ ेसर को Ťाइंड करेकर Ťाइंिडंग ʬील डŌ े िसंग (Dressing 
grinding wheel by grinding head dresser)

• Ťाइंिडंग İ˙ंडल और कूलŐट के िलए मोटरो ंको चालू करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील के कवर को खोलŐ, और डŌ ेसर फीड लीवर को सामने 
की ओर खीचंकर डŌ ेसर को Ťाइंिडंग ʬील के सŐटर मŐ ̾थानांतįरत करŐ  
जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

• डŌ ेसर की नोक को Ťाइंड वाले ʬील  की पįरिध को छूने देने के िलए 
डŌ ेसर को धीरे से डायल इन करŐ।

• डŌ ेसर फ़ीड लीवर को मूल İ̾थित मŐ įरːोर  करŐ  और Ťाइंिडंग ʬील के 
कवर को बंद कर दŐ।

• डŌ ेसर डायल के माȯम से डŌ ेसर मŐ कट की गहराई सेट करŐ  और डŌ ेसर 
फीड लीवर को संचािलत करके डŌ े िसंग को पूरा करŐ। (डŌ े िसंग के िलए 
कट की गहराई एक बार मŐ 0.015-0.025 mm है, और खȏ होने 
की İ̾थित मŐ डŌ ेसर फ़ीड की गित 250-500 mm / िमनट है)।

होʒर  से जुड़े डŌ ेसर Ȫारा Ťाइंड करे ʬील की डŌ ेिसंग (Dressing of 
grinding wheel by dresser attached to holder)

Fig 4 मŐ िदखाए अनुसार डŌ ेसर को आधार पर रखŐ। यह İ̾थित डŌ े िसंग 
ऑपरेशन के दौरान ची-ची की आवाज़ और खीचंने की Ůवृिȅ को रोकने 
मŐ मदद करती है।

मैưेिटक चक को कपड़े से अǅी तरह साफ करŐ  और िफर (Fig 5) अपनी 
हथेली से िकसी गंदगी को महसूस करŐ , यिद कोई हो तो उसे हटा दŐ।

हीरे को चंुबकीय चक के बाएं छोर पर अंितम दो चंुबकीय Ŭुवो ंपर रखŐ, 
कागज को हीरे के धारक के बीच रखा जाना चािहए और चक हीरा धारक 
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को हटाते समय चक की सतह को खरोचंने से रोकता है। (Fig 6)

हीरे के िबंदु को Ťाइंिडंग ʬील के रोटेशन की िदशा के संदभŊ मŐ Ťाइंिडंग 
ʬील सŐटर लाइन से लगभग 12 mm की दूरी पर रखा जाना चािहए (Fig 6)

सुिनिʮत करŐ  िक हीरा ʬील  को साफ करता है, िफर Ťाइंडर शुŝ करŐ।

ʬील  को तब तक नीचे करŐ  जब तक वह हीरे को न छू ले।

हीरे को धीरे-धीरे ʬील  के मुख पर घुमाएँ (Fig 7)

हʋे कट (0.02 mm) लŐ जब तक िक ʬील  साफ, तेज और सही न चल 
रहा हो।

Ťाइंिडंग ʬील के सामने 0.01 mm के साथ एक िफिनश पास लŐ। 
(Fig 8 और 9)
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.96
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

+/- 0.01mm  की सटीकता के साथ सतह Ťाइंड वाली मशीन Ȫारा ɰॉक (छह तरफ) Ťाइंड करना  
(Grinding of block (six sides) by surface grinding machine with an accuracy 
of +/- 0.01mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• +/-0.01 mm समानांतर सतह को सटीकता से Ťाइंड करेे ं
• Ťाइंिडंग ऑपरेशन के िलए सतह Ťाइंड की मशीन तैयार करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• मशीनो ंको जॉब  दŐ  और Ůȑेक सतह को जमीन पर Ťाइंड के िलए 
Ťाइंिडंग भȅा िनधाŊįरत करŐ।

• Ťाइंड के िलए सतह Ťाइंड की मशीन तैयार करŐ।

• टुकडो ंके दोनो ंतरफ से रफ Ťाइंड करे लŐ और 15.04 mm  मोटा 
रखŐ।

• Ťाइंड करे खȏ करने के िलए ʬील  तैयार करŐ।

• ±0.01 mm की सटीकता के िलए टुकड़ो ंको 15.00 mm मोटा 
Ťाइंड करे लŐ। 0-25 बाहरी माइŢोमीटर के साथ आकार को मापŐ।

•   एडजːमेȴ सफő स  को 90∘ पर Ťाइंड के िलए जॉब को कोण 
ɘेट (150x150) के साथ 100 mm आकार के 2 'c' Ƒैɼ 
Ȫारा सेट करŐ।

• िवपरीत सतहो ंके िलए Ťाइंिडंग भȅा का आधा भाग 20.03 mm 
मोटा छोड़कर, बगल के िकनारो ंको अलग-अलग रफ Ťाइंड करŐ।

• पहले से ही जमीन की सतह को नीचे रखते Šए चंुबकीय चक पर 
जॉब को माउंट करŐ  और 20.03 mm मोटी िवपरीत सतहो ंको 
रफ Ťाइंड करे लŐ।

• Ťाइंड समाɑ करŐ  और मोटाई को ± 0.01 mm की सटीकता के 
साथ 20.00 तक लाएं।

• चंुबकीय चक से समानताएं हटा दŐ।

• अǅी तरह से साफ करŐ  और एक महीन सƢ प̂थर से िडबर 
करŐ।

• बाहरी माइŢोमीटर से आयामी सटीकता के िलए चौड़ाई और मोटाई 
को मापŐ।

• Ůȑेक टुकड़े के चारो ंकोनो ंपर एक बाहरी माइŢोमीटर के साथ 
समानता की भी जाँच करŐ।

• ɰॉक को िवचंुबिकत करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

समानांतर सतहो ंको Ťाइंड करेना (Grinding parallel surfaces)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• समानांतर सतहो ंको ± 0.01 की सटीकता तक Ťाइंड करेे।ं 

हमेशा मान लŐ िक वकŊ Ťाइंड करे एक या अिधक िवमानो ंमŐ िवकृत है। 
(Fig 1) इस कारण से पहले एक सǄा संदभŊ फेस  तैयार िकया जाना चािहए।

सीधे िकनारे से समतलता की जाँच करŐ  और ̊ ʴ परीƗा Ȫारा िनɻतम ̾ थान 
का पता लगाएं।

एक बाहरी माइŢोमीटर का उपयोग करके समानता की जाँच करŐ  और उǄ 
̾थान को िचि˥त करŐ। (Fig 2)

कायŊ तािलका की सतह और चंुबकीय चक के िनचले भाग को साफ करŐ। 
(Fig 3)

जॉब  की मेज पर चंुबकीय चक को सुरिƗत ŝप से रखŐ, संरेİखत करŐ  और 
जकड़Ő।

रफ Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ। (Fig 4) (अपने ŮिशƗक 
की सहायता लŐ)

चंुबकीय चक और टेबल पर फैले अपघषŊक कणो ंको साफ करŐ।

चंुबकीय चक की साइड ːॉपर ɘेट के साथ लंबी सतह को आराम करते 
Šए, चंुबकीय चक पर वकŊ Ťाइंड करे को माउंट करे। (Fig 5) 

(Fig 6) ̊ िʼकोण लंबाई और अिधक याũा पर िवचार करते Šए टेबल टŌ ैवसŊ-
ːॉपर डॉग सेट करŐ। जॉब की चौड़ाई की िनकासी के िलए भी सेट करŐ।

तािलका की फ़ीड दर को 10 से 15 मीटर/mm पर सेट करŐ  ।

ʬील हेड को हाथ से नीचे की ओर फीड कराये , और गैप को कम होते Šए 
देखŐ। लगभग 0.25 mm के अंतर पर ŜकŐ ।

Ťाइंिडंग ʬील से जॉब साफ़ करŐ।

Ťाइंड करे ʬील İ˙ंडल पर İˢच करŐ।

उǄ ̾थान पर फाइन फीड मैकेिनǚ और 'िपक अप ˙ाकŊ ' का उपयोग 
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करके अनुदैȯŊ पावर टŌ ैवसŊ को संलư करŐ।

ʬील  को साफ़ करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे को Ţॉस-टŌ ैवसŊ करŐ।

शीतलक पंप शुŝ करŐ  और शीतलक की धारा को ʬील  और वकŊ Ťाइंड 
करे के बीच िनदő ͤिशत करŐ। (Fig 7)

इससे जॉब की हीट कम होगी और जमीन के कण धुल जाएंगे।

जब वकŊ Ťाइंड करे Ůȑेक कट के बाद Ťाइंड करे ʬील को साफ करता 
है, तो ठीक फ़ीड तंũ Ȫारा कट की 0.03 MM गहराई लागू करŐ। (Fig 8)

 अपने हाथो ंको हर समय घूमने वाले ʬील  से दूर रखŐ तािक 
खुद को चोट न लगे।

रफ Ťाइंिडंग को तब तक दोहराएं जब तक िक उस साइड के िलए Ťाइंिडंग 
अलाउंस जमीन से दूर न हो जाए।

ʬील  को साफ़ करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे को Ţॉस-टŌ ैवसŊ करŐ।

िफिनिशंग Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग ʬील को िफर से तैयार करŐ। (अपने 
ŮिशƗक की मदद लŐ)। टेबल और वकŊ Ťाइंड करे को अǅी तरह साफ करŐ।

लौगंीǨूड टŌ ेवल   फ़ीड संलư करŐ।

ʬील को '˙ाकŊ  आउट' करने की अनुमित देने के िलए 0.012 MM कट 
और िफिनश Ťाइंड करे लŐ।

 हमेशा Ōː ोक के अंत मŐ कट की गहराई को लागू करŐ।

सभी टŌ ैवसŊ बंद कर दŐ  और कूलŐट बंद कर दŐ। वकŊ Ťाइंड करे को ʬील  से 
दूर रखŐ।

चंुबकीय चक से वकŊ Ťाइंड करे िनकालŐ। ऐसा करते समय यह देखŐ िक 
चंुबकीय चक पर कोई खरोचं न बने। (अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ )

एक महीन अपघषŊक छड़ी या पȈर का उपयोग करके वकŊ Ťाइंड करे के 
तेज िकनारो ंको हटा दŐ।

Ťाउंड फेस को सीधे िकनारे से और मोटाई को बाहरी माइŢोमीटर से जांचŐ। 
यह अɊ सतहो ंको Ťाइंड के िलए संदभŊ सतह होगी।

रफ Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ।

चंुबकीय चक फेस  को साफ करŐ  और चंुबकीय चक के फेस  पर वकŊ Ťाइंड 
करे की जमीन की सतह को माउंट करŐ। (Fig 9)

टेबल टŌ ैवसŊ ːॉप सेट करŐ।

Ɋूनतम सामŤी को हटाकर फेस  को साफ करŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को हटा दŐ , िडबुर करŐ  और इसे साफ करŐ।

बाहरी माइŢोमीटर के साथ हटाए जाने वाले सामŤी के ːॉक का िनधाŊरण 
करŐ।

एक बाहरी माइŢोमीटर के साथ समानता की जाँच करŐ  और यिद कोई 
हो तो टेपर की माũा िनधाŊįरत करŐ। (टेपर को ठीक करने के िलए अपने 
ŮिशƗक से सलाह लŐ)

वकŊ Ťाइंड करे को उसी İ̾थित मŐ įरमाउंट करŐ  और रफ Ťाइंिडंग जारी रखŐ, 
िफिनश Ťाइंिडंग के िलए 0.012 MM का भȅा छोड़ दŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को हटा दŐ  और ʬील को िफिनश Ťाइंड करे के िलए तैयार 
करŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को įरमाउंट करŐ  और कट की गहराई 0.005 MM दŐ  और 
सतह को Ťाइंड करे लŐ।

चंुबकीय चक से वकŊ Ťाइंड करे िनकालŐ।

वकŊ Ťाइंड करे और चक की सतह को अǅी तरह से साफ करŐ।

मोटाई और समानता को मापŐ और शेष भȅा तय करŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को įरमाउंट करŐ  और कट और िफिनश Ťाइंड करे की एक 
और 0.005 MM गहराई लागू करŐ।

ʬील हेड के Ťैजुएटेड डायल का उपयोग करके, शेष भȅे को Ťाइंड के 
िलए डाउन फीड करŐ।

ʬील  से  िचंगारी िनकलने दŐ।

वकŊ Ťाइंड करे िनकालŐ और अǅी तरह से साफ करŐ। सतह की बनावट की 
मोटाई, समानता और समतलता की जाँच करŐ।
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Ťाइंड के िलए, सतह Ťाइंड की मशीन तैयार करना (Preparing surface grinding machine for 
grinding)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• Ťाइंिडंग कायŘ के िलए सतह Ťाइंड की मशीन तैयार करŐ।

ʬील İ˙ंडल तैयार करना (Preparing wheel spindle)

वाˑव मŐ Ťाइंिडंग ऑपरेशन शुŝ करने से पहले मशीन के िविभɄ िनयंũणो ं
की जांच करना बŠत आवʴक है। इससे मशीन को जॉब  के िलए तैयार 
करने मŐ मदद िमलेगी। Ťाइंड के संचालन से पहले िनɻिलİखत की जाँच करŐ।

शुŝ करने से पहले जाँच और तेल लगाना (Checking and oiling 
before start)

सभी ̆ ेहन िबंदुओ ंपर तेल की आपूितŊ करŐ। (अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ )

जाँच करŐ  िक ऑपरेशन बोडŊ का बटन ːॉप पोजीशन पर है। (Fig 1)

जांचŐ िक टेबल टŌ ैवसŊ फीड हœडल का Ƒच कट गया है।

जांचŐ िक टेबल डॉग ठीक  है।

टेबल का मैनुअल फीड (Manual feed of table)
टेबल įरवसŊ लीवर को ɊूटŌ ल पोजीशन पर सेट करŐ  (Fig 1) टेबल टŌ ैवसŊ 
फीड हœडल के Ƒच को संलư करŐ।

हœडल को Ţमशः  Ƒॉकवाइज(दिƗणावतŊ) और एंटी-Ƒॉकवाइज(वामावतŊ) 
घुमाकर तािलका को दाएं और बाएं घुमाएं।

काठी की मैनुअल और s चािलत फ़ीड (Manual and automatic 
feed of saddle)
सैडल Ţॉस-फीड हœडल को Ƒॉकवाइज (दिƗणावतŊ) घुमाकर सैडल को 
आगे बढ़ाएं। (Fig 1)

सैडल Ţॉस-फीड हœडल को एंटी-Ƒॉकवाइज (वामावतŊ) घुमाकर काठी 
को पीछे की ओर ले जाएं।

सैडल फीड चŐज लीवर को ऊपर और नीचे घुमाकर ऑटोमैिटक फीड मŐ 
सेट करŐ। (Fig 2) (जब लीवर को ऊपर या नीचे धकेला जाता है, तो काठी 
Ţमशः  आगे या पीछे चलती है)

Ťाइंिडंग ʬील को ऊपर उठाएं और नीचे करŐ।

बारीक फीड नॉब को अलग करŐ। (Fig 3)

Ťाइंिडंग ʬील को कम करने के िलए Ťाइंिडंग ʬील एिलवेशन हœडल को 
वामावतŊ घुमाएं। (Fig 1)

Ťाइंिडंग ʬील को ऊपर उठाने के िलए Ťाइंिडंग ʬील एिलवेशन हœडल को 
दिƗणावतŊ घुमाएं।

तािलका का हाइडŌ ोिलक संचालन

Ƒच को अलग करने के िलए टेबल टŌ ैवसŊ फीड हœडल को सामने की तरफ 
खीचंŐ।

टेबल को हाइडŌ ॉिलक ŝप से चलाने के िलए हाइडŌ ोिलक डŌ ाइिवंग पुश-बटन 
को पुश करŐ। (Fig 1)

टेबल ˙ीड एडजː करने वाले लीवर के इˑेमाल से टेबल ˙ीड को 
एडजː करŐ। (जब लीवर को ऊपर की ओर धकेला जाता है, तो टेबल की गित 
बढ़ जाती है। लीवर को नीचे करने से गित कम हो जाती है और हाइडŌ ोिलक 
डŌ ाइव लीवर की सबसे िनचली İ̾थित पर Ŝक जाती है)

हाइडŌ ोिलक डŌ ाइव ːॉप लीवर को धſा या खीचंकर हाइडŌ ोिलक डŌ ाइव 
को रोकŐ । (टेबल दािहनी ओर की İ̾थित मŐ Ŝकी Šई है)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.96
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.97
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

± 0.01 mm सटीकता के साथ सतह Ťाइंड वाली मशीन Ȫारा चरण ɰॉक की Ťाइंड करना   (Grinding 
of  step block by surface grinding machine with an accuracy ± 0.01 mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को माउंट करŐ
• चंुबकीय चक पर जॉब  सेट करŐ
• डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके चंुबकीय चक पर कायŊ को संरेİखत करŐ
• चरणबȠ सतहो ंको सपाट और वगाŊकार Ťाइंड करेे ं
• बाहरी सूƘ मीटर Ȫारा आयामो ंकी जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• जॉब डŌ ॉइंग का अȯयन करŐ , जॉब को मापŐ और Ůȑेक सतह पर Ťाइंड 
करे भȅा िनधाŊįरत करŐ  और जमीन पर कदम रखŐ। (Fig 1)

1

1

Fig 1

• सतह Ťाइंड के संचालन के िलए मशीन, चंुबकीय चक और Ťाइंड वाला 
ʬील  तैयार करŐ।

• रफ एंड िफिनश सतहो ं (A) और (B) को समानांतर मŐ Ťाइंड 
करेे ंऔर Ťाइंिडंग भȅा के आधे िहˣे को हटाते Šए आकार को 
39 ± 0.01 mm तक बनाए रखŐ।

• जॉब  को एंगल ɘेट (150 x 100 mm) पर 100 mm 'C' के साथ 
सेट करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

M
A
N
24

10
1H

2

• टŌ ाई ˍायर के साथ संरेİखत करने के बाद, जॉब को समानांतर मŐ 
कसकर न रखŐ।

• सतह ‘C’ को रफ एंड िफिनश Ťाइंड करेकर आधा Ťाइंिडंग अलाउंस 
हटा दŐ। 

• सतह (D) को Ťाइंड के िलए उपरोƅ चरणो ंको दोहराएं।

• रफ एंड िफिनश Ťाइंिडंग सरफेस (D) Ťाइंिडंग अलाउंस के आधे िहˣे 
को हटा दŐ।

•  एक चंुबकीय चक पर सतह (C) को माउंट करŐ , और डाट ɘेट के 
İखलाफ सतह (D) को संरेİखत करŐ। (Fig 3)

M
A
N
24

10
1H

3

• रफ एंड िफिनश ːेप (e) को 14.50 mm तक Ťाइंड करे लŐ। डे̪थ 
माइŢोमीटर से चेक करŐ।

• रफ एंड िफिनश ːेप (f) से 29.50 ((f) - (e) = 15.00) Ťाइंड करे 
लŐ। डे̪थ माइŢोमीटर से चेक करŐ।

• चरण (g) से 44.50, (g) - (f) = 15.00 तक रफ एंड िफिनश Ťाइंड 
करŐ। डे̪थ माइŢोमीटर से चेक करŐ।

• रफ एंड िफिनश सतह (h) से 59 ± 0.01 (h) - (g) = 15.00 तक 
Ťाइंड करे लŐ। डे̪थ माइŢोमीटर से चेक करŐ।

• एक चंुबकीय चक पर सतह (d) को माउंट करŐ , और ːॉपर ɘेट के 
İखलाफ सतह (c) को संरेİखत करŐ। (Fig 2)

• डŌ ाइंग मŐ िदए गए आयामो ंके अनुसार आयामो ंके िलए रफ एंड िफिनश 
Ťाइंड ːेɛ (i) से (2) तक।

• Ůȑेक चरण पर डे̪थ माइŢोमीटर से चरणो ंकी जाँच करŐ।

• सभी िकनारो ंडीबर करे।  

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.97

• सुिनिʮत करŐ  िक सतह (C) कोण ɘेट की ऊपरी सतह से 1 से 2 mm 
ऊपर है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.98
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

± 0.01mm ˠॉट ɰॉक सरफेस Ťाइंिडंग मशीन की शुȠता के साथ Ťाइंिडंग। (Grinding of slot 
block surface grinding machine with an accuracy of ± 0.01mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ˠॉट को ± 0.01 mm की सटीकता के साथ Ťाइंड करेे ं
• जॉब को मैưेिटक चक पर माउंट करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
• मशीन को तैयार करŐ  और समानांतर सतहो ंको Ťाइंड के िलए Ťाइंिडंग 

ʬील को तैयार करŐ।

• जॉब को मैưेिटक चक पर माउंट करŐ। मोटाई को 9.5 mm तक बनाए 
रखने के िलए सतहो ंको रफ और िफिनश के साथ समानांतर Ťाइंड 
करेे।ं

• िकनारो ंको िडबर करŐ।

• रफ एंड िफिनश Ťाइंड करे को एंगल ɘेट और उपयुƅ समानांतरो ंके 
साथ 'c' Ƒैɼ का उपयोग करके चौड़ाई 54 mm तक Ťाइंड करे लŐ।

• इसी सेिटंग मŐ, रफ एंड िफिनश Ťाइंड 54x9.5 mm सतह को 90° 
पर Ťाइंड करेे ंऔर 54 mm की लंबाई पर आधा Ťाइंड करे िनकालŐ।

• Ťाइंिडंग ˠॉट के िलए Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ।

• चंुबकीय चक पर ɘेन वाइस को माउंट करŐ  और इसके İ̾थर जॉ को 
Ťाइंिडंग ʬील एİƛस के समानांतर संरेİखत करŐ।

• वाइस मŐ जॉब को इस तरह पकड़Ő िक ˠॉट का िनचला िहˣा वाइस 
जॉ की ऊपरी सतह से 2 mm ऊपर हो।

• लंबाई को 54.00 mm बनाए रखने के िलए ˠॉट की ऊपरी सतहो ं
को रफ एंड िफिनश Ťाइंड करे लŐ।

• गहराई माइŢोमीटर के साथ ɣ ॉट के िनचले भाग को मापŐ और Ťाइंिडंग 
अलाउंस तय करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील के फेस का उपयोग करके गहराई को 29.00 mm तक 
बनाए रखने के िलए ˠॉट के िनचले िहˣे को रफ एंड िफिनश Ťाइंड 
करे लŐ। डे̪थ माइŢोमीटर से डे̪थ (गहराई) को जांचŐ।

• रफ एंड िफिनश शोʒर को Ťाइंिडंग ʬील के िपछले िहˣे का उपयोग 
करके 8.50 mm तक Ťाइंड करे लŐ।

• Ťाइंिडंग अलाउंस  का आधा ही Ťाइंड करेे ं।

• बाहरी माइŢोमीटर से 8.5 mm आकार की जाँच करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील के पीछे की ओर का उपयोग करके रफ एंड िफिनश 
शोʒर को 8.50 mm  तक Ťाइंड करेे।ं।

• एक बाहरी माइŢोमीटर के साथ इसकी कŐ ūता के िलए ˠॉट की जाँच 
करŐ  और एक ˘ैप गेज Ȫारा चौड़ाई की जाँच करŐ , (अपने ŮिशƗक से 
परामशŊ करŐ )

•     जॉब डीबर िकनारो ंको हटा दŐ  और डीमैưेटाइज ( िवचंुबिकत) करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

±0.01 mm ˠॉट को की सटीकता के साथ Ťाइंड करेना (Grinding a slot to an accuracy of 
±0.01 mm) 
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ±0.01 mm को ˠॉट की सटीकता तक Ťाइंड करे लŐ।

Ťाइंिडंग ʬील को चुनŐ और माउंट करŐ  तािक ʬील के फेस की चौड़ाई Ťाउंड 
िकए जाने वाले ˠॉट की चौड़ाई से कम हो। (Fig 1)

फेस  को साफ करने के िलए ʬील  तैयार करŐ  और सीधे ʬील  का उपयोग 
करने पर ʬील  के दोनो ंिकनारो ंको राहत दŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को सीधे चंुबकीय चक पर माउंट करŐ  यिद यह पयाŊɑ ŝप 
से बड़े आकार का है।

अगर जॉब  छोटा है तो एंगल ɘेट का सहारा लŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को सही िवमान मŐ सही ढंग से संरेİखत करŐ  और सुरिƗत 

करŐ। (Fig 2) (अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ ) (Fig 2) (अपने ŮिशƗक 
से परामशŊ करŐ )

तािलका टŌ ैवसŊ ːॉप को İ̾थित मŐ सेट करŐ।

ʬील  को ˠॉट के Ɨैितज फेस  से लगभग 0.4 mm ऊपर रखŐ और ʬील  
पर İˢच करŐ।

टेबल टŌ ैवसŊ और फीड ʬील को तब तक संलư करŐ  जब तक िक वह Ɨैितज 
सतह को न छू ले।

ʬील  को ऊȰाŊधर चेहरो ंसे दूर रखŐ।

टेबल टŌ ैवसŊ और सावधानीपूवŊक Ţॉस-फीड ऑपरेशन Ȫारा पूरी Ɨैितज सतह 
को साफ करŐ। (अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ )

ʬील  को रोकŐ  और इसे जॉब  से हटा दŐ  और िनकालने के िलए सामŤी की 
माũा िनधाŊįरत करŐ।

ʬील  को ˠॉट मŐ बदलŐ, ʬील  शुŝ करŐ  और टŌ ैवसŊ संलư करŐ।

ʬील  मŐ फ़ीड करŐ  और पूरी सतह को 0.04 mm सटीकता के साथ Ťाइंड 
करे लŐ।

Ɨैितज फेस  के ʬील  को साफ रखŐ।

ऊȰाŊधर चेहरो ंपर िनकाली जाने वाली सामŤी का िनधाŊरण करŐ।

ʬील  की İ̾थित बनाएं और टाˋ के ऊȰाŊधर भाग को ʬील  से ˙शŊ 
करŐ। (Fig 3)
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ʬील   को जॉब  से दूर रखŐ।

कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

ʬील  को नीचे की ओर फीड कराये  और ऊȰाŊधर फेस  को नीचे कोने 
तक (रेसेˣेड ) Ťाइंड करे लŐ। (Fig 4)

ʬील  को ˠॉट से दूर रखŐ।

ʬील  की İ̾थित बनाएं और कायŊ के दूसरे लंबवत भाग को ʬील  से ˙शŊ 
करŐ। (Fig 5)

ʬील  को जॉब से दूर रखŐ और कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ।

ʬील को डाउन-फीड करŐ  और विटŊकल फेस को ˙ेस कॉनŊर तक Ťाइंड 
करेे।ं (Fig 6)

जॉब को Ťाइंड वाले ʬील  से दूर रखŐ।

जमीन की सतहो ंको हटा दŐ  और साफ करŐ।

विनŊयर कैिलपर और डे̪थ माइŢोमीटर के साथ इसके आयाम के िलए 
ˠॉट की जाँच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.99
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

यूिनवसŊल वाइस/साइन वाइस का उपयोग करके मानक कोण पर कोणीय Ťाइंड करे सेट करŐ  और िन˃ािदत 
करŐ  (Set and perform angular  grinding using universal vice/sine vice to standard 
angle)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को माउंट करŐ
• चंुबकीय चक पर यूिनवसŊल वाइस सेट करŐ
• जॉब पकड़Ő और कोणीय सतह को Ťाइंड करेे।ं

कायŊ का Ţम (Job sequence)
• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ। सतह को जमीन पर देखŐ और माप कर 

Ůȑेक सतह के िलए Ťाइंड करे अलाउंस िनधाŊįरत करŐ।

• कोणीय सतह को Ťाइंड के िलए मशीन डŌ ेस Ťाइंिडंग ʬील तैयार 
करŐ।

• मैưेिटक चक पर उपयुƅ यूिनवसŊल वाइस को माउंट करŐ  और 
डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके इसके िफƝ जॉ को 
Ťाइंिडंग ʬील अƗ (एİƛस) के समानांतर संरेİखत करŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक सभी İˢवेल बेस Ťेजुएशन अलाइन करने से पहले 
ओ िडŤी डेड माकŊ  के साथ िमलते हœ

• जॉब को वाइस मŐ रखŐ और वाइस को 45° तक झुकाएं (Fig 1)

• खुरदरी और िफिनश वाली सतह को Ťाइंड करेे,ं (A) Ťाइंिडंग ʬील 
के फेस का उपयोग करके। ʬील हेड के ˘ातक िकए गए डायल 
पर िडवीजनो ंको ȯान मŐ रखते Šए हटाए गए सामिŤयो ंकी माũा 
įरकॉडŊ करŐ।

• सतह से समान माũा मŐ सामŤी िनकालŐ (B) एक ही सेिटंग मŐ मैɊुअल 
Ţॉस-फीिडंग Ȫारा Ťाइंड करे ʬील के सामने की ओर का उपयोग 
करके।

• जॉब हटा दŐ। िडɯूर करŐ  और कायŊ को िवचंुबिकत करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

यूिनवसŊल वाइस का उपयोग करके कोणीय सतह को Ťाइंड करेना (Grinding angular surface 
using universal vice) 
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• यूिनवसŊल वाइस का उपयोग करके कोणीय सतहो ंको Ťाइंड करे लŐ।

Ťाइंिडंग ʬील को įरलीफ(राहत) के िलए िकनारो ंपर और ( ś͖ नेस) सȑता 
के िलए फेस  पर लगाएं। (Fig 1)

मशीन टेबल को साफ करŐ  और यूिनवसŊल वाइस को माउंट करŐ।

İ˙ंडल की धुरी के लंबवत वाइस के िनिʮत जबड़े को संरेİखत करŐ। (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक संरेखण से पहले İ˙ंडल(कंुडा) बेस Ťेजुएशन 'O' िडŤी 
डेड माकŊ  के साथ मेल खाता है।

वाइस के तल पर Ťैजुएट ɘेट के संदभŊ मŐ वाइस को 45° तक झुकाएं। 
(Fig 3)

Ťाइंड करे अलाउंस िनधाŊįरत करने के िलए जॉब को साफ करŐ  और इसे 
मापŐ। (अलाउंस के िनधाŊरण मŐ मदद के िलए अपने ŮिशƗक से पूछŐ )

जॉब को वाइस मŐ इस तरह पकड़Ő िक डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग 
करके Ɨैितज सतह को जमीन की सतह के समानांतर संरेİखत िकया जाए। 
(Fig 4)

ːॉप डॉƺ को लोंͤिगतंुिडनल(अनुदैȯŊ) टŌ ैवसŊ के िलए रखŐ।

ʬील  शुŝ करŐ  और ʬील  के िसर को तब तक नीचे करŐ  जब तक िक ʬील  
जॉब के उǄ ̾थान पर न चमक जाए।

टेबल को ˢचािलत ŝप से याũा करना शुŝ करŐ  और जॉब की पूरी लंबाई 
को फीड करे और पिहऐ से जॉब को हटा दŐ।

पूवŊिनधाŊįरत के ŝप मŐ रफ और िफिनश कट के िलए वटŎकल (ऊȰाŊधर)
गहराई संलư करŐ , और Ţॉस-फीड से मैɊुअल ŝप से फ़ीड करŐ। (Fig 5a)

वटŎकल तह को कोने की राहत तक Ťाइंड करेे।ं

Ťाइंड करे अलाउंस के ŝप मŐ पूवŊ-िनधाŊįरत केवल उतनी ही सामŤी िनकालŐ, 
और िनकाली गई सामŤी की माũा को įरकॉडŊ करŐ।

ʬील हेड को 0.20 mm तक उठाएं और ʬील को छोड़े िबना, Ɨैितज 
सतह के बराबर गहराई तक Ťाउंड होने के िलए जॉब की विटŊकल सतह के 
İखलाफ ʬील को थोड़ा-थोड़ा करके डुबोएं।

ऊȰाŊधर सतह को Ťाइंड के िलए ʬील  को धीरे-धीरे ऊपर उठाएं।                         
(Fig 5b)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.99
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.100
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग  

± 0.01mm सटीकता के साथ ˠाइड को िफट बनाएं (मेल & फीमेल) (Make slide fit with an 
accuracy ± 0.01mm (Male & Female)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील सेट करŐ
•  जॉब माउंट करŐ
•  मेल और फीमेल भाग को ± 0.01 की सटीकता के साथ डŌ ाइंग के अनुसार Ťाइंड करे लŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
टाˋ 1:  मेल और फीमेल 

•     वकŊ Ťाइंड करे को साफ करŐ

• Ťाइंड करे अलाउंस िनधाŊįरत करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे की जांच 
करŐ

• मशीन टूल का चयन करŐ  और Ťाइंिडंग ʬील को तैयार करŐ

• मशीन टेबल को साफ करŐ

•  डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके चंुबकीय चक सेट करŐ  और 
संरेİखत करŐ

• वकŊ Ťाइंड करे को सेट और अलाइन करŐ |

• मशीन चालू करŐ  और ʬील  को नीचे ˙शŊ करŐ  और िफर जॉब  को पूरा 
करŐ

• मशीन बंद करो

• जॉब  को हटा दŐ  और मापक यंũ Ȫारा माप की जांच करŐ

टाˋ 2: फीमेल (िहˣा) Ťाइंड करे

• वकŊ Ťाइंड करे को साफ करŐ।

• Ťाइंिडंग अलाउंस िनधाŊįरत करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे की जांच करŐ।

• उपयुƅ Ťाइंिडंग ʬील का चयन करŐ  और Ťाइंिडंग ʬील को डŌ ेस करŐ।

• मशीन टेबल को साफ करŐ।

• चंुबकीय चक को साफ करŐ।

• वकŊ Ťाइंड करे को सेट और अलाइन करŐ।

•    मशीन चालू करŐ  और ʬील को टच करŐ  और िफर Ťाइंिडंग जॉब को 
पूरा करŐ।

•    मशीन बंद करो।

•    मैिटंग पाटŊ (ˠाइड लेवल) की जांच करŐ।

• जॉब हटाएं और जॉब को साफ करŐ।

• माप और आयाम की जाँच करŐ।

• मैिटंग (चटाई) और ˠाइड जॉब । 

कौशल-Ţम (Skill sequence)

± 0.01 mm ˠॉट को की सटीकता के साथ Ťाइंड करेना (Grinding a slot to an accuracy of 
± 0.01 mm)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• ˠॉट को ± 0.01 mm की सटीकता तक Ťाइंड करे लŐ।

Ťाइंिडंग ʬील को इस तरह से चुनŐ और माउंट करŐ  िक ʬील की फेस की 
चौड़ाई Ťाउंड होने वाले ˠॉट की चौड़ाई से कम हो (Fig 1)

ʬील को फेस पर डŌ ेस करŐ , साफ करŐ  और अगर सीधे ʬील का इˑेमाल 
िकया जाए तो ʬील के दोनो ंिकनारो ंको हटा दŐ।

वकŊ Ťाइंड करे को सीधे चंुबकीय चक पर माउंट करŐ  यिद यह पयाŊɑ ŝप 
से बड़े आकार का है।

यिद कायŊ Ůकृित मŐ छोटा है, तो कोण ɘेट का सहारा लŐ।

सही िवमान मŐ वकŊ Ťाइंड करे को सटीक ŝप से संरेİखत करŐ  और सुरिƗत 
करŐ। (Fig 2)

टेबल टŌ ैवसŊ ːॉप को İ̾थित मŐ सेट करŐ।

ʬील को ˠॉट के हॉįरजॉȴल फेस से लगभग 0.4mm ऊपर रखŐ और 
ʬील को चालू करŐ।

टेबल टŌ ैवसŊ को संलư करŐ  और ʬील  को तब तक फीड कराए जब तक 
िक यह Ɨैितज सतह को न छू ले।

ʬील  को लंबवत चेहरो ंसे दूर रखŐ।

टेबल टŌ ैवसŊ और सावधानीपूवŊक Ţॉस-फीड ऑपरेशन Ȫारा पूरी Ɨैितज सतह 
को साफ करŐ।अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ  

ʬील  को बंद करो और इसे जॉब  से हटा दŐ  और हटाए जाने वाली सामŤी 
की माũा िनधाŊįरत करŐ।

ʬील को ˠॉट मŐ िफर से लगाएं, ʬील को ːाटŊ करŐ  और टŌ ैवसŊ को संलư 
करŐ।

ʬील  मŐ फ़ीड करŐ  और पूरी सतह को 0.04 mm सटीकता के साथ Ťाइंड 
करे लŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.100
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ʬील  को Ɨैितज िदशा से दूर रखŐ।

 ऊȰाŊधर चेहरो ंपर हटाए जाने वाली सामŤी का िनधाŊरण करŐ।

ʬील को पोजीशन करŐ  और जॉब के विटŊकल फेस को ʬील से टच करŐ। 
(Fig 3)

ʬील  को जॉब से दूर रखŐ।

डे̪थ कट सेट करŐ।

ʬील  को नीचे फीड कराएं और ऊȰाŊधर फेस को कोने तक नीचे (घुमावदार) 
Ťाइंड करŐ  (Fig 4)

ʬील को ˠॉट से दूर रखŐ।

ʬील  को रखŐ और ʬील  के साथ कायŊ के दूसरे लंबवत फलक को ˙शŊ 
करŐ। (Fig 5)

ʬील को जॉब से दूर रखŐ और कट की गहराई सेट करŐ।

ʬील को डाउन-फीड करŐ  और विटŊकल फेस को नीचे कोने मŐ Ťाइंड करेे।ं 
(Fig 6)

जॉब  को Ťाइंिडंग ʬील से दूर रखŐ।

जमीन की सतहो ंको हटा दŐ  और साफ करŐ।

विनŊयर कैलीपर और डे̪थ माइŢोमीटर के साथ इसके आयाम के िलए 
ˠॉट की जाँच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.100
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.101
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

फॉमŊ Ťाइंिडंग करŐ  (Perform form grinding) 
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील चुनŐ और सेट करŐ।
• जॉब को मैưेिटक चक पर माउंट करŐ।
• अवतल सतह को  Ťाइंड करŐ।

टाˋ 1

अवतल सतह की Ťाइंिडंग 

• वकŊ Ťाइंड करे को साफ करŐ।

• Ťाइंड करे अलाउंस िनधाŊįरत करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे की जांच 
करŐ।

• मशीन टूल का चयन करŐ  और Ťाइंिडंग ʬील को तैयार करŐ।

• मशीन टेबल और मैưेिटक चक को साफ करŐ।

• डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके चंुबकीय चक सेट करŐ  
और संरेİखत करŐ।

• वकŊ Ťाइंड करे को सेट और अलाइन करŐ।

• मशीन को चालू करŐ  और ʬील  को ˙शŊ करŐ  और िफर जॉब  को 
पूरा करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• मशीन बंद करो और माप की जांच करो।

• िũǛा के लगाव को चंुबकीय चक पर सेट करŐ  और िũǛा के 
अनुसार ʬील  बनाएं।

• कायŊ पूरा करने के बाद अनुलưक को हटा दŐ।

• जॉब सेट करŐ  और फॉमŊ ʬील के साथ संरेİखत करŐ।

• फामŊ Ťाइंिडंग को आवʴक गहराई तक समाɑ करŐ।

• मशीन को रोकŐ  और मशीन को रेिडयस गेज से चेक करŐ।

• जॉब को साफ करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.102
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

± 0.01mm  (मेल और फीमेल ) सटीकता के साथ डोवेल िफिटंग बनाएं (Make dovetail fitting with 
an accuracy ± 0.01mm (Male & Female)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को चुनŐ और सेट करŐ
• जॉब को मैưेिटक चक पर माउंट करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: Ťाइंिडंग मेल पाटŊ 

टाˋ  2:  फीमेल पाटŊ 

• Ťाइंिडंग अलाउंस छोड़कर डŌ ाइंग के अनुसार िमिलंग मŐ जॉब  तैयार 
करŐ।

• सतह की चſी की मेज पर वाइस को ठीक करŐ।

• समानांतर ɰॉक का उपयोग करके जॉब को वाइस पर सेट करŐ।

• İ˙ंडल पर ʬील को 30° तक िफƛ करŐ।

• डोवेल को दोनो ंतरफ से 60° Ťाइंड करे लŐ।

• विनŊयर कैलीपर और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के उपयोग से आयाम और 
कोणो ंकी जाँच करŐ।

• जॉब िनकालŐ और िडबार करŐ।

• िमिलंग मशीन पर मादा की डोरी बनाएं। • महीन तेल के पȈर का उपयोग करके डोवेल की सतह को खȏ करŐ।

• कायŊ को पुŜष भाग से िमलाएँ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: Ťाइंिडंग फीमेल पाटŊ 

• Ťाइंिडंग भȅा छोड़कर डŌ ाइंग के अनुसार िमिलंग मŐ जॉब तैयार करŐ।

• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक सतह जमीन पर है।

• विटŊकल सरफेस Ťाइंडर की मेज पर वाइस को ठीक करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को आवʴक आकार मŐ तैयार करŐ।

• समानांतर ɰॉक का उपयोग करके कायŊ को वाइस पर सेट करŐ।

• डोवेल को दोनो ंतरफ से 60° Ťाइंड करे लŐ।

• गहराई वाले माइŢोमीटर से गहराई की जांच करŐ।

• एक महीन अपघषŊक पȈर से सभी िकनारो ंको हटा दŐ।

टाˋ  2: मेल पाटŊ 

• Ťाइंिडंग भȅा छोड़कर डŌ ाइंग के अनुसार िमिलंग मŐ जॉब तैयार करŐ।

• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ  और िनिʮत ŝप से सतह को जमीन पर रखŐ।

• विटŊकल सरफेस Ťाइंडर मŐ टेबल पर वाइस को ठीक करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को आवʴक आकार मŐ तैयार करŐ।

• समानांतर ɰॉक का उपयोग करके कायŊ को वाइस पर सेट करŐ।

• डोवेलटेल को दोनो ंपर 60° Ťाइंड करे लŐ

• गहराई वाले माइŢोमीटर से गहराई की जांच करŐ।

• एक महीन अपघषŊक पȈर से सभी िकनारो ंको हटा दŐ।

• कायŊ के िवŜȠ Ťाइंिडंग ʬील सेिटंग को Fig 1 मŐ िदखाया गया है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.103
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

बाहरी समानांतर बेलनाकार Ťाइंड करे (दोनो ंचक/ कलेƃ मŐ और सŐटर के बीच मŐ पकड़ते हœ) (External 
parallel cylindrical grinding (Both holding in chuck/collet and inbetween 
centres)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को चुनŐ और सेट करŐ
• जॉब माउंट करŐ।
• डायल टेː इंिडकेटर के साथ समानता की जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• संचालन के िलए बेलनाकार Ťाइंिडंग मशीन तैयार करŐ।

• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ  और िदए गए जॉब के िलए अलाउंस मापŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को तैयार करŐ  सुिनिʮत करŐ  िक अपघषŊक कण समान 
ŝप से हटा िदए गए हœ।

• जॉब को सŐटर के बीच मŐ माउंट करŐ।

• įरविसōग डॉƺ का उपयोग करके Ōː ोक की लंबाई िनधाŊįरत करŐ।

 सुरƗा गाडŊ को उिचत ̾थान पर ठीक करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील पर रखŐ।

• टेबल टŌ ैवसŊ कायŊ Ůारंभ करŐ।

• मशीन पर Ţॉस फीड हœड ʬील चलाकर वकŊ Ťाइंड करे को संलư करने 
के िलए Ťाइंिडंग ʬील को आगे लाएं।

Ťाइंिडंग मशीन का उपयोग करते समय हर समय चʳा 
पहनŐ।

• वकŊ Ťाइंड करे के ʩास को मापने के िलए एक मȯम कट (0.04 mm) 
लŐ और पहले टŌ ैवसŊ के बाद जॉब  समानांतर है।

• टŌ ैवसŊ जारी रखŐ और Ůȑेक टŌ ैवसŊ के अंत मŐ कट की गहराई दŐ  जब तक 
िक जॉब आवʴक अंितम आकार के 0.05-0.10 mm के भीतर न हो 
जाए।

• सŐटर मŐ जॉब की İ̾थित सुरिƗत रखŐ।

जॉब की सुरƗा के िलए एक नरम धातु ˙ेसर का Ůयोग 
करŐ।

• पहले कैįरयर Ȫारा कवर िकए गए जॉब  के अंत को उसी आकार मŐ 
Ťाइंड कर लŐ जैसा िक जॉब  के दूसरे छोर पर है।

• Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ।

• वकŊ Ťाइंड करे को रिफंग साइिकल की तरह 25 mm के तैयार आकार 
मŐ कर  Ťाइंड लŐ।

• सŐटर से जॉब हटा दŐ।

• महीन अŰािसव(अपघषŊक) पȈर का उपयोग करके जॉब की बरŊस 
(गड़गड़ाह) को दूर करŐ।

• माइŢोमीटर के बाहर 0-25 mm Ȫारा उपयोग िकए जाने वाले कायŊ 
के ʩास को मापŐ।

• जॉब के बेलनाकार की जाँच करŐ।
कौशल-Ţम (Skill sequence)

बेलनाकार Ťाइंड करे (Cylindrical grinding)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बेलनाकार Ťाइंड करे
• समानता की जाँच
• माइŢोमीटर Ȫारा माप।

Ťाइंड के िलए बेलनाकार Ťाइंिडंग मशीन तैयार करŐ

 मशीन को बैɊन(बरगद) के कपड़े से अǅी तरह साफ करŐ।

Ťाइंिडंग मशीन की सफाई के िलए Ŝई के कचरे का Ůयोग 
न करŐ।

वकŊ हेड और ʬील हेड मŐ तेल के ˑर की जाँच करŐ  (Fig 1)

यिद यह अनुशंिसत तेल ˑ र से नीचे है तो ŮिशƗक को सूिचत करŐ। (Fig 2)

सभी तेल िबंदुओ ंमŐ तेल लगाएं, तेल बंदूक का उपयोग करŐ।

(IOC SAE 30/40)

Ťीस गन से सभी Ťीस पॉइंट्स पर Ťीस लगाएं (सवŖ जेम नंबर 2)

सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ  हेड और ʬील हेड शूɊ İ̾थित पर सेट हœ।

जांचŐ िक ʬील गाडŊ उिचत İ̾थित मŐ हœ।

हाइडŌ ोिलक मोटर İˢच दबाकर हाइडŌ ोिलक मोटर शुŝ करŐ  (Fig 3)

तेल के दबाव नापने के  यंũ की जाँच करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.103
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ʬील गाडŊ पर िदए गए तीर की िदशा को देखकर।Ťाइंिडंग ʬील चालू करŐ  
और रोटेशन की िदशा जांचŐ। (Fig 4) 

वकŊ हेड (Workhead)

वकŊ  हेड मोटर İˢच को दबाकर वकŊ  हेड İ˙ंडल शुŝ करŐ। (Fig 5)
जॉब के रोटेशन की जाँच करŐ।

कायŊ टेबल  को ʬील हेड के परपŐͤिडकुलर(लंबवत) संरेİखत करŐ  (Align 
the work table perpendicular to the wheel head)

ůंट साइड के ʬील हेड को साफ करŐ।

ʬील हेड ˠाइड पर चंुबकीय आधार के साथ डायल टेː इंिडकेटर को 
पकड़Ő। (Fig 6)

सŐटर के बीच मŐ टेː बार को ठीक करŐ।

वकŊ  हेड ʬील हेड और टेबल को  0°  पर सेट करŐ।

जॉब  पर डायल को ˙शŊ करŐ  और आंकड़ो ंमŐ िदखाए अनुसार हʋा 
दबाव दŐ।

टेबल को वकŊ  हेड से टेलːॉक मŐ ले जाएं।

डायल रीिडंग जीरो चेक करŐ।

±10 िडवीजनो ंको पढ़ने की िभɄता को शािमल करŐ।

टेबल टॉप एलन ˌू को ढीला करŐ  और थोड़ा साइड ˌू एडजː करŐ।

डायल रीिडंग को 0  पर चेक करŐ  तािक वकŊ  हेड सŐटर और टेल ː ॉक सŐटर 
एक ही लाइन पर हो।ं

0° संरेखण पर टेबल की सही İ̾थित है।

सŐटर के बीच मŐ जॉब सेट करŐ  (Set the job in between centres)

कायŊ ʩास के अनुŝप डॉग करे˙ोंͤिडंग का चयन करŐ।

जॉब  के अंत मŐ एक डॉग (डॉग के अनुŝप टूʤ )को समकोण पर िफट 
करŐ। (Fig 7)

Ťाइंड के दौरान डॉग (डॉग के अनुŝप टूʤ )पर बŠत लंबा बोʐ ढीला 
हो सकता है।

जॉब  को दोनो ंहाथो ंमŐ सुरिƗत ŝप से पकड़Ő और सŐटर के िछū को जॉब  
के िसर की तरफ सŐटर मŐ सावधानी से िफट करŐ। (Fig 8)

सŐटर होल को बाहर आने से रोकने के िलए वकŊ  को होʒ करते Šए बायŐ 
हाथ से  पकड़Ő।
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जैसा िक िदखाया गया है, बाएं हाथ से जॉब का समथŊन करŐ  और दािहने 
हाथ से टेलːॉक के लीवर को संचािलत करके सŐटर को सŐटर िछū  मŐ 
िफट करŐ। (Fig 9)

समथŊन से पहले टेलːॉक सŐटर के बीच की जॉब मŐ 5 mm  
का अंतर बनाए रखा जाना चािहए। (Fig 9)

टेपर का समायोजन (एडजːमŐट) (Adjustment of taper)

जब जॉब अपेƗा से अिधक पतला कर िदया गया हो तो चार फाːनरो ंको 
ढीला कर दŐ। ऊपरी टेबल के एलन ˌू ने डायल गेज को  0  पर सेट िकया 
और िफर एडजİːंग ˌू के साथ टेबल को घुमाने पर ȯान िदया जैसा िक  
Fig12 मŐ िदखाया गया है। (Fig12)

जब वकŊ  हेड की तरफ का डायमीटर दूसरे से बड़ा हो तो टेबल को 
Ƒॉकवाइज घुमाएं और जब टेलːॉक साइड का डायमीटर बŠत बड़ा हो 
तो काउंटर Ƒॉकवाइज घुमाएं।

जहां तक टेबल िटİʐंग का सवाल है, डायल गेज को लंबाई और जॉब  के 
आकार मŐ अंतर के अनुसार िनिदŊʼ ŝपांतरण मान दŐ। (Fig 12)

िदए गए टेपर को Ůाɑ करने के िलए समायोजन दोहराने के िलए ऊपरी 
टेबल को परीƗण Ťाइंड को ठीक करŐ।

जब िदया गया टेपर Ůाɑ हो गया हो, तो बाहरी ʩास मŐ 0.02 -0.05mm 
का िफिनश मािजŊन छोड़ते Šए रफ Ťाइंिडंग करŐ।

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.103

जहां टेलːॉक सŐटर मŐ नट को समायोिजत करने के िलए एक नट होता है 
तािक जॉब को उंगिलयो ंसे हʋा घुमाया जा सके।

जहां टेलːॉक सŐटर मŐ नट को समायोिजत करने के िलए एक नट होता है 
तािक डॉग (डॉग के अनुŝप टूʤ )के पैर की लंबाई के साथ डॉग (डॉग 
के अनुŝप टूʤ ) के अनुसार जॉब  को हʋे ढंग से िपन िकया जा सके। 
(Fig 10)

इसिलए वकŊ Ťाइंड करे को सŐटर के बीच मŐ रखा गया है। (Fig 11)
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Ťाइंड खȏ करने के िलए। (To finish grind)

कायŊ Ţांित की संƥा िनधाŊįरत करŐ  तािक कायŊ की पįरधीय गित 12-15 
मीटर/िमनट हो।

टेबल की गित को समायोिजत करŐ  तािक Ůित कायŊ Ţांित मŐ ʬील की मोटाई 
के बारे मŐ (1 / 8-1 10) फीड करा जा सके।

यिद आवʴक हो तो डŌ े िसंग खȏ करŐ।

कट की गहराई 0.0025 mm से 0.01 mm Ůित ː Ō ोक करŐ , जबिक समय-
समय पर Ťेजुएशन Ȫारा कट की गहराई बनाकर Ťाइंड के ŝप मŐ मापŐ।

अंितम चरण मŐ कट की गहराई नही ंबनाई जानी चािहए, लेिकन ̇ ाकŊ  आउट 
करने के िलए टेबल को 2-3 बार पलटना चािहए।

ʬील İ˙ंडल ː ॉक को वापस करŐ  और तेल-पȈर से बारीक च̱फįरंग करŐ।

जॉब  के पूरी तरह से Ŝक जाने पर उसका आकार नापŐ।

परलेिल˝ (समानता) जाँच सȽभŊ (Parallelism checking ref.)
(Fig 13)

सतह की ɘेट को िबना िकसी धूल और तेल के साफ करŐ।

सतह ɘेट पर टेलːॉक सŐटर को ठीक करŐ।

डायल को चंुबकीय आधार पर पकड़Ő।

इसे सरफेस ɘेट पर रखŐ।

सŐटर के बीच मŐ जॉब पकड़ो।

जॉब को टच करŐ  और डायल पर Ůेशर दŐ  और  0   सेट करŐ।

डायल को टŌ ैवसŊली (आरपार) ले जाएं।

िभɄता के िलए पठन की जाँच करŐ।

कायŊ मŐ िभɄता होने की İ̾थित मŐ पुनः  Ťाइंिडंग के िलए जाएं।

पैरािल˝  (समानता) के िलए कायŊ को दोबारा जांचŐ।

जॉब  को हाथ से घुमाएं और बेलनाकार की जांच करŐ।

यिद ũुिट दोहराई जाती है और यह अनुमेय सीमा के भीतर है तो उसे समाɑ 
जॉब के ŝप मŐ ˢीकार िकया जा सकता है।

माप के िलए माइŢोमीटर पकड़े Šए (Holding the micrometer 
for measurement)

माइŢोमीटर को या तो एक हाथ मŐ या दोनो ंहाथो ंमŐ पकड़ा जा सकता है।

होİʒंग इन वन हœड (एक हाथ मŐ पकड़े Šए) (Fig14)

बाहरी माइŢोमीटर को अपने लेɝ(दािहने) हाथ मŐ पकड़Ő , ̆ ातको ंको मुƥ 
पैमाने पर अपनी ओर रखते Šए।

अपनी हथेली के िनचले सŐटर पर ůेम का समथŊन करŐ। हथेली मŐ ůेम को 
पकड़ने के िलए अपनी छोटी या तीसरी उंगली का Ůयोग करŐ।

इसे सहारा देने के िलए मȯमा को ůेम के पीछे रखŐ।

मुड़े Šए अंगूठे को समायोिजत करने के िलए पहली उंगली के अंगूठे को 
मुƅ रखŐ।
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होİʒंग बाई बोथ दा हœड्स (दोनो ंहाथो ंसे पकड़कर) (Fig 15)
बाहरी माइŢोमीटर का उपयोग करके बाहरी ʩास को मापना जबिक िसफŊ  
एक हाथ का इˑेमाल कर रहे हœ।

एिवल और İ˙ंडल को तब तक बंद करŐ  जब तक आपको लगे िक वे िसफŊ  
जॉब को छू रहे हœ।

जॉब  को İ˙ंडल और एिवल के बीच मŐ थोड़ा घुमाएँ या अपनी कलाई को 
घुमाते Šए माइŢोमीटर को वकŊ Ťाइंड करे के ऊपर से गुजारŐ । (Fig 17)

कभी-कभी, माइŢोमीटर को दोनो ंहाथो ंसे पकड़ना अिधक सुिवधाजनक 
हो सकता है।

अपने बाएं हाथ की अंगुिलयो ंऔर अंगूठे के बीच के ůेम को सहारा दŐ।

अंगूठे को समायोिजत करने के िलए अपने दािहने हाथ की अंगूठे की उंगली 
का Ůयोग करŐ।

माप के िलए माइŢोमीटर को वकŊ Ťाइंड करे पर सेट करŐ।

बाहरी माइŢोमीटर से सटीक माप Ůाɑ करने के िलए उǄ कौशल की 
आवʴकता होती है। वकŊ Ťाइंड करे पर माइŢोमीटर की गलत सेिटंग का 
कारण हो सकता है

- इनएƐूरेट रीिडंग (गलत पढ़ना)।

- ˌू Ūेड पर एƛेिसव (अȑिधक) तनाव।

- ůेम मŐ िडːॉरेशन (िवकृित)

Fig 15 ने वकŊ Ťाइंड करे पर धुरी और अनवील (िनहाई) का समायोजन 
िदखाया। जब आप धुरी और िनहाई के बीच वकŊ Ťाइंड करे को समायोिजत 
करते हœ तो आपको वकŊ Ťाइंड करे की सतह के İखलाफ हʋा दबाव या 
Ůितरोध महसूस करना चािहए। महसूस का पता लगाने के िलए İ˚ंगलोडेड 
शा͆ट ːॉप का उपयोग करŐ। (Fig16)

जब तक आप सही 'फील' Ůाɑ नही ंकर लेते, तब तक आवʴकतानुसार 
िथɾल का और समायोजन करŐ  (Fig 18)

अनुभव से संतुʼ होने पर अंगुिलयो ंको िथंबल से हटा दŐ।

माइŢोमीटर को अपनी ओर मोड़Ő।

माप पढ़Ő।

माइŢोमीटर 0-25 रŐज पढ़ने की िविध।
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रीिडंग को देखŐ िजसे वकŊ Ťाइंड करे से िलया गया है।

बैरल ̀ े ल पर पढ़Ő  िथɾल के बेवल िकनारे से पूरी तरह से िदखाई देने वाले 
पूरे िमलीमीटर की संƥा।Fig 19A 4 िडवीजन = 4 MM िदखाता है।

कोई भी आधा िमलीमीटर जोड़Ő जो िथɾल के बेवल िकनारे से पूरी तरह से 
िदखाई दे। (Fig 19A)

Fig (19 b) 1 िवभाजन = 0.5 MM िदखाता है।

िथɾल रीिडंग को मुƥ ̀ े ल रीिडंग मŐ जोड़Ő जो पहले ही ली जा चुकी है।Fig 
19C से पता चलता है िक िथɾल ̀ े ल का 5 वां िवभाजन सूचकांक रेखा के 
साथ मेल खाता है। तो िथɾल रीिडंग =5x0.01=0.05mm। (Fig 19 c)

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - मशीिनː (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.103

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



218

कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.104
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

ɘंज Ťाइंिडंग (Plunge Grinding)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील को बेलनाकार Ťाइंिडंग मशीन पर माउंट करŐ
• सŐटर के बीच जॉब को एƛŐͤिटŌक İ̾थित मŐ रखŐ
• जॉब  को आवʴक आयाम और सटीकता के अनुसार Ťाइंड करे। 

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• मशीन को पूरी तरह साफ करŐ।

• Ťाइंिडंग अलाउंस िनधाŊįरत करŐ।

• उपयुƅ Ťाइंिडंग ʬील का चयन करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को संतुिलत करŐ।

• ʬील को बेलनाकार Ťाइंड करने  वाली मशीन पर लगाएं।

• Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ।

• सŐटर के बीच जॉब पकड़ो।

• लोंͤिगǨूडनल(अनुदैȯŊ) İ̾थित सेट करŐ  और अनुदैȯŊ टŌ ैवसŊ को 
कस लŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील और जॉब रोटेशन शुŝ करŐ।

• ʬील फ़ीड के ŝप मŐ कायŊ एक िनिʮत İ̾थित मŐ घूमता है।

• जॉब को 0.01 mm की सटीकता के साथ Ťाइंड करेे।ं

• ʬील को जॉब से दूर ले जाएँ और ʬील और जॉब की गित को रोक 
दŐ।

• माइŢोमीटर से आयामो ंकी जांच करŐ।

• और िफर अगले ɘंज Ťाइंिडंग ऑपरेशन के िलए उपरोƅ ŮिŢया 
का पालन करŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.105
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

सीधे बोर Ťाइंिडंग का ŮदशŊन करŐ  (Perform straight bore grinding)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आंतįरक Ťाइंिडंग अटैचमŐट माउंट करŐ
• Ťाइंिडंग ʬील को माउंट करŐ  और ʬील को डायमंड डŌ ेसर Ȫारा तैयार करŐ
• डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके जॉब को फोर जॉ चक मŐ सेट करŐ
• सादे बोर को ± 0.04 की सटीकता के साथ Ťाइंड करेे ं
• टेलीˋोिपक गेज का उपयोग करके बोर ʩास को मापŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• आवʴक Ťाइंिडंग अलाउंस  के साथ भाग को डŌ ाइंग के अनुसार 
मोड़Ő।

• मशीन को आंतįरक Ťाइंड के िलए तैयार करŐ। (Fig 1)

• İ˙ंडल िफट करŐ  और İ˙ंडल माउंट करŐ।

• ʬील को डायमंड िट̪ड डŌ े िसंग टूल से सजाएं।

• Ťाइंिडंग अलाउंस की जांच करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे के बोर 
ʩास को मापŐ।

• जॉब और ʬील  की सतह की गित िनधाŊįरत करŐ  और उसके अनुसार 
मशीन को सेट करŐ।

• वकŊ Ťाइंड करे को चक मŐ माउंट करŐ।

•    डायल टेː इंिडकेटर Ȫारा उपयोग की जाने वाली वकŊ Ťाइंड करे 
सही है।

• įरविसōग डॉƺ का उपयोग करके Ōː ोक की लंबाई िनधाŊįरत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक टŌ ैवसŊ सेिटंग ʬील को वकŊ Ťाइंड करे 
मŐ िकसी भी आंतįरक शोʒर से संपकŊ  करने का कारण 
नही ंबनाती है और यह िक टŌ ैवसŊ Ōː ोक के अंत मŐ ʬील 
वकŊ Ťाइंड करे की सतह को पूरी तरह से नही ंछोड़ता है।

• अपना चʳा लगाएं।

• Ťाइंिडंग ʬील शुŝ करŐ।
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• हेड ːॉक İ˙ंडल डŌ ाइव शुŝ करŐ।

• जाँच करŐ  िक ʬील और वकŊ Ťाइंड करे के घूमने की िदशाएँ िवपरीत हœ।

• Ø 25 x 35 mm बोर को Ťाइंड करे लŐ।

• यिद आवʴक हो तो शीतलक आपूितŊ और टेबल टŌ ैवसŊ शुŝ करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को वकŊ Ťाइंड करे पर हाथ से चलाएँ और ʬील को 
हलका कट लगाकर बोर के िवŜȠ आगे बढ़ाएँ।

• जब कट पूरा हो जाए तो बोर को मापŐ और फ़ीड को रीसेट करŐ।

• वांिछत आकार के करीब तक बार-बार कटौती करŐ।

• Ťाइंड खȏ करने के िलए ʬील को िफर से तैयार करŐ।

• बोर के आकार, पैरेिलǚ की जांच करŐ  और अंितम कट लगाएं।

• दबे Šए िकनारो ंको हटा दŐ।

• टेलीˋोिपक गेज बोर का उपयोग करके आधार को मापŐ।

धुरी को माउंट करना (Fig2)

 चेतावनी
 ऑपरेशन की Ůकृित के कारण आंतįरक Ťाइंिडंग  संचालन के 

दौरान ʬील गाडŊ का उपयोग नही ंिकया जाता है। वकŊ Ťाइंड 
करे वाˑिवक Ťाइंड के दौरान एक गाडŊ के ŝप मŐ कायŊ करता 
है, लेिकन याद रखŐ िक िबना सुरƗा के ʬील एक िनिʮत सुरƗा 
खतरा है जब वकŊ Ťाइंड करे के भीतर नही ंहै। अपने हाथो ंको 
चलते-िफरते ʬील से दूर रखŐ और नज़दीकी िफिटंग वाले 
कपड़े पहनŐ। यिद मशीन पर ʬील  के िलए एक गाडŊ उपलɩ 
है जब वाˑव मŐ Ťाइंड  नही ंहै, तो सुिनिʮत करŐ  िक ʬील  को 
वकŊ Ťाइंड करे से वापस लेने के बाद यह सेट जगह पर है।

डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके जॉब को फोर जॉ चक मŐ सेट 
करŐ। (Fig 4)

यूिनवसŊल Ťाइंिडंग मशीन के आंतįरक Ťाइंिडंग İ˙ंडल को ̾थािपत करने 
के िलए, सामाɊ ŮिŢया इस Ůकार है:

• İ˙ंडल सिहत आंतįरक Ťाइंड अटैचमŐट को ʬील हेड पर रखŐ और 
सुरिƗत ŝप से ठीक करŐ। िवशेष मशीन के िलए ऑपरेटसŊ हœडबुक 
देखŐ।

• आंतįरक Ťाइंड डŌ ाइव मोटर और चरखी के बीच डŌ ाइव बेʐ को 
आंतįरक Ťाइंिडंग अटैचमŐट पर माउंट करŐ  और उिचत तनाव मŐ 
समायोिजत करŐ।

• यिद मशीन मोटर चयनकताŊ िनयंũण Ůदान िकया जाता है तो इसे 
'आंतįरक' İ̾थित मŐ बदल दŐ।

• िबजली से चलने वाले Ţॉस-फीड को बंद कर दŐ।

• अटैचमŐट को ̾ थािपत करने के िलए हटाए गए िकसी भी गाडŊ को बदलŐ।

दा डाइमŐशɌ ऑफ़ दा वकŊ Ťाइंड करे (वकŊ Ťाइंड करे के आयाम)। 
(Fig 3) चुना गया İ˙ंडल िजतना संभव हो उतना कठोर होना चािहए। जहां 
एक लंबे वकŊ Ťाइंड करे को Ťाउंड िकया जाना है, İ˙ंडल इसी तरह लंबा 
होगा और इस Ůकार लोड के तहत ɢेİƛंग के अधीन होगा। यिद ȯान 
नही ंरखा जाता है तो यह ɢेİƛंग ʬील के चैटर का कारण बनेगा िजसके 
पįरणामˢŝप बोर सतह का अंकन होगा। यह असमान ʩास के बोर का 
भी उȋादन करेगा।ʩास का एक बोर भी उȋɄ करेगा।

• जॉब को चार जॉ  वाले चक मŐ पकड़Ő।

• डायल œːड को मशीन टेबल पर माउंट करŐ।

• डायल ठीक करŐ  और जॉब पर ˙शŊ करŐ .

• डायल ले जाएँ और जॉब को घुमाएँ।

• शूɊ İ̾थित पर संकेतक के साथ जॉब की सȑता की जांच करŐ।

• रीिडंग मŐ अंतर होने पर जॉ को एडजː करŐ  और चक को घुमाएं।

• A और B पर गितमान डायल शूɊ पर एक ही रीिडंग हœ।
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समानांतर बोर को Ťाइंड करŐ   (Fig 5 & 6)

• आंतįरक Ťाइंड  के िलए मशीन सेट करŐ

• İ˙ंडल िफट करŐ  और ʬील को माउंट करŐ।

• ʬील को डायमंड िट̪ड डŌ े िसंग टूल से तैयार करŐ।

• Ťाइंिडंग अलाउंस की जांच करने के िलए वकŊ Ťाइंड करे के ʩास को 
मापŐ।

• जॉब और  ʬील  की सतह की गित िनधाŊįरत करŐ  और उसके अनुसार 
मशीन को सेट करŐ।

• मशीन हेडːॉक पर वकŊ Ťाइंड करे को चक या अɊ उपयुƅ सपोटŊ 
मŐ माउंट करŐ।

• शीषŊ ː ॉक मŐ वकŊ Ťाइंड करे को सही करŐ  और हेडːॉक को जॉब टेबल 
मŐ संरेİखत करŐ।

• यिद टेबल टŌ ैवसŊ आवʴक है, तो टेबल įरविसōग डॉƺ सेट करके मशीन 
को एडजː करŐ।

 सावधानी

 सुिनिʮत करŐ  िक टŌ ैवसŊ सेिटंƺ के कारण ʬील वकŊ Ťाइंड करे 
मŐ िकसी भी आंतįरक शोʒर  से संपकŊ  नही ंकरता है और 
ʬील टŌ ैवसŊ Ōː ोक के अंत मŐ वकŊ Ťाइंड करे की सतह को पूरी 
तरह से नही ंछोड़ता है।

• अपना चʳा लगाएं।

• Ťाइंिडंग ʬील शुŝ करŐ

• हेडːॉक İ˙ंडल डŌ ाइव शुŝ करŐ

• जाँच करŐ  िक ʬील  और वकŊ Ťाइंड करे के घूमने की िदशाएँ िवपरीत 
हœ।

• यिद आवʴक हो तो शीतलक आपूितŊ और टेबल टŌ ैवसŊ शुŝ करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को वकŊ Ťाइंड करे पर हाथ से चलाएं और हलका कट 
लेकर ʬील को बोर से आगे बढ़ाएं।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.106
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

ːेप बोर Ťाइंिडंग करŐ  (Perform step bore grinding)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• आंतįरक सतहो ंको Ťाइंिडंग के िलए मशीन सेट करŐ
• सेट वकŊ Ťाइंड करे और टेबल टŌ ैवसŊ लंबाई का समायोजन
• सांūता को बनाए रखते Šए आंतįरक बोर को एक सीमा के अंदर ही Ťाइंड करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ , डŌ ाइंग के अनुसार जॉब  को चालू करŐ  और 
Ťाइंिडंग अलाउंस  के साथ आकार बनाए रखŐ।

•    Ťाइंिडंग अलाउंस सुिनिʮत करŐ।

• İƓल हेड को माउंट करŐ  और उपयुƅ Ťाइंिडंग ʬील को ठीक 
करŐ।

• वकŊ Ťाइंड करे को 3 जॉ चक मŐ माउंट करŐ।

• DTI Ȫारा एकाŤता की जाँच करŐ।

• कूलœट (शीतलक) समायोिजत करŐ।

• टेबल टŌ ैवसŊ लंबाई को समायोिजत करने के िलए सही ढंग से ː ॉपसŊ 
सेट करŐ |

• बोर 35 H6 को रफ एंड िफिनश Ťाइंड करे ।

• िफिनश वाले िहˣे को माइŢोमीटर के अंदर से जांचŐ।

• बोर 25 H6 को रफ एंड िफिनश Ťाइंड करे 

• िफिनश वाले िहˣे को माइŢोमीटर के अंदर से जांचŐ।

• DTI  का उपयोग करके सांūता की जांच करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

एक बोर और शोʒर को Ťाइंड करना।। (Grinding a bore and shoulder)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• एक बोर और शोʒर को Ťाइंड करŐ।

सामाɊ जानकारी (General information)
इस िवशेष आवʴकता के िलए दो ŮिŢयाओ ंको अपनाया जाता है। Ůारंभ 
मŐ बोर का आकार जमीन के अनुसार होता है जैसा िक िपछले अȯाय मŐ 
बताया गया है, और िफर शोʒर के फेस  को Ťाइंड के िलए एक ŮिŢया 
का उपयोग िकया जाता है। इस Ůकृित के जॉब  मŐ तैयार वकŊ Ťाइंड करे मŐ 
एक अंडरकट की आवʴकता नही ंहो सकती है और िनɻिलİखत िचũो ं मŐ 
िदखाया गया अंडरकट पूरी तरह से Ťाइंड की ŮिŢया मŐ सहायता के ŝप 
मŐ उपयोग िकया जाता है। (Fig 1)

1 वकŊ Ťाइंड करे को मापŐ

 बोर के ʩास और गहराई की जाँच करŐ।

2 माउंट वकŊ Ťाइंड करे

3 माउंट İ˙ंडल और ʬील

 एक recessed Ůकार के ʬील  का चयन करŐ , यह सुिनिʮत करते 
Šए िक सुरिƗत पŐच पर िसर Ťाइंड वाले ʬील  के नीचे बैठेगा।

4 रिफंग आउट के िलए डŌ ेस ʬील

 ʬील  के सामने वाले िहˣे पर हʋा कोणीय įरलीफ लगाएं।

5 टेबल टŌ ैवसŊ ːॉप सेट करŐ

6 बोर को साफ करŐ

7 बोर के आकार और समानता को मापŐ

8 0.25 mm के भीतर रफ Ťाइंड बोर के आकार को तैयार करे।

9 िफिनश Ťाइंड करे के िलए डŌ ेस ʬील

10  Ťाइंड  बोर समाɑ करŐ |

 अंितम सूचकांक पढ़ने पर ȯान दŐ

11 बोर को मापŐ।

सुरƗा: बोर को मापने का Ůयास करने से पहले। जॉब रोटेशन 
और Ťाइंिडंग ʬील रोटेशन को पूरी तरह से बंद कर दŐ.

12 ʬील  ʩास की जाँच करŐ

पिहए का ʩास इस आकार का होना चािहए जो फेस  को ɢैट Ťाइंड दे। 
िदखाए गए उदाहरण मŐ, पिहया का ʩास बोर िũǛा और कŐ ūीय िछū िũǛा 
से अिधक या बोर िũǛा से कŐ ūीय िछū िũǛा से कम नही ंहोना चािहए।

13 ʬील  के सामने वाले िहˣे को तैयार करŐ

• मामूली कोणीय राहत लागू करŐ।

• ʬील  के ʩास को थोड़ा कम करŐ , लगभग 3.2 MM और आगे छोड़ 
दŐ।

14 शोʒर Ťाइंिडंग (कंधे का फेस  Ťाइंड करे लŐ)।

• वकŊ हेड शुŝ करŐ

• वाˑव मŐ सूचकांक पर जॉब  करते Šए, तैयार बोर ʩास को लगभग 
0.02 mm तक साफ करने के िलए ʬील  की İ̾थित बनाएं।

• ʬील  को बोर के अंदर और शोʒर  के फेस से िबʋुल साफ करने 
के िलए हœड टŌ ैवसŊ टेबल।

İ˙ंडल पर पहले से िचİɎत लाइन ʬील और फेस के बीच की दूरी का 
संकेत देगी।

• िचंगारी या आवाज आने तक टेबल को बŠत धीरे से पार करŐ  इंिगत करŐ  
िक ʬील  फेस  को Ťाइंड कर रहा है।

• Űेक के ŝप मŐ कायŊ करने के िलए टŌ ैवसŊ ʬील को बाएं हाथ से पकड़े 
Šए, वकŊ Ťाइंड करे को ʬील पर आगे बढ़ाने के िलए दािहने हाथ से 
हœडल को धीरे से टैप करŐ। (Fig 2)
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बŠत छोटा आंदोलन जŝरी है। फ़ीड लगाने मŐ अȑिधक सावधानी बरतŐ 
Ɛोंͤिक बŠत भारी कट से İ˙ंडल İʬप बन जाएगा िजससे ʬील तैयार बोर 
मŐ दब जाएगा।

• ʬील से वकŊ Ťाइंड करे साफ़ करŐ  और ̊िʼ से चेक फेस पूरी तरह से 
साफ हो गया है। संतोषजनक İ̾थित Ůाɑ होने तक और कटौती करŐ। 
ʬील  को “˙ाकŊ  आउट” करने दŐ।

• ʬील  के सामने वाले िहˣे को िफर से तैयार करŐ।

• ʬील को बोर मŐ रखŐ।

• बोर ʩास के 0.002 mm के भीतर ʬील  लाने के िलए इनफीड इंडेƛ 
को समायोिजत करŐ।

• संपकŊ  िकए जाने तक टेबल को टŌ ैवसŊ करŐ  और Fig 3 के अनुसार फ़ीड 
लागू करŐ।

• ʬील से वकŊ Ťाइंड करे साफ़ करŐ , वकŊ हेड बंद करŐ।

यिद एक उिचत वगाŊकार कोने की आवʴकता है, तो ʬील  
के फेस  को बार-बार िफर से तैयार करना आवʴक होगा 
Ɛोंͤिक ʬील  का कोना झुक जाता है िवभाजन।

15 नुकीले कोनो ंको हटा दŐ

16 गहराई की जाँच करŐ

17 मशीन से वकŊ Ťाइंड करे िनकालŐ

Ťाइंिडंग A फेस (फेस  Ťाइंड करेना) (Fig 4)

इस Ůकार का ऑपरेशन आम तौर पर यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जाता 
है िक फेस ऑफ़ दा वकŊ Ťाइंड करे बोर की एİƛस(धुरी) के वगाŊकार हो।

मूल ŝप से ŮिŢया शोʒर को Ťाइंड करेने के समान है और बोर के Ťाइंड 
करेने के बाद एक िȪतीयक ऑपरेशन है।

• Ťाइंड बोर समाɑ करŐ।

• माउंट İ˙ंडल और Ťाइंिडंग ʬील

- शॉटŊ Ōː ॉ̢ग İ˙ंडल को चुनŐ और माउंट करŐ।

- जमीन के िलए फेस  की चौड़ाई से बड़े ʩास के एक recessed ʬील  
का चयन करŐ  और माउंट करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक िसƐोįरंग ˌू का 
हेड ʬील फेस के नीचे है।

• ʬील  पोशाक

 सामने वाले चेहरे पर हʋा एंगुलर įरलीफ लगाएं।

• Ťाइंड दा फेस(फेस  Ťाइंड करे लŐ)। (Fig 5)

- वकŊ हेड शुŝ करŐ।

- ʬील ˍायर को जमीन पर रखने के िलए और फेस  से िबʋुल 
साफ़ करने के िलए हœड टŌ ैवसŊ का उपयोग करŐ।

- टेबल को धीरे-धीरे घुमाएं जब तक िक पिहया हʋे से चेहरे से 
संपकŊ  न कर ले।

सुरƗा (Safety)

सुरƗा चʳा पहनना चािहए।

• Űेक के ŝप मŐ कायŊ करने के िलए टŌ ैवसŊ ʬील को बाएं हाथ से पकड़े 
Šए, वकŊ Ťाइंड करे को ʬील पर आगे बढ़ाने के िलए दािहने हाथ से 
हœडल को धीरे से टैप करŐ। (Fig 5)
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• बŠत छोटे आंदोलन की जŝरत है। कट लगाने मŐ अȑिधक सावधानी 
बरतनी चािहए Ɛोंͤिक बŠत भारी कट से İ˙ंडल İʬप बन जाएगा। 
पिहये को िचंगारी िनकलने दŐ।

• ʬील से वकŊ Ťाइंड करे साफ़ करे और जांच करे की फेस पूरी तरह से 
साफ हो गया है।

• आवʴकतानुसार ʬील  का फेस  िफर से तैयार करŐ।

• सिट˛ाय (संतोषजनक İ̾थित Ůाɑ) होने तक आवʴकतानुसार और 
कटौती करŐ | 

• ʬील से वकŊ Ťाइंड करे साफ़ करŐ , वकŊ हेड बंद करŐ।

• सतह की बनावट और फेस  की समतलता की जाँच करŐ।

• तेज कोनो ंको हटा दŐ।

• मशीन से वकŊ Ťाइंड करे िनकालŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.107
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

आंतįरक टेपर बोर Ťाइंड करे (Internal taper bore grinding)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• टŐपर बोर को H6 के करीब तक Ťाइंड करे|
• टेपर ɘग गेज का उपयोग करके टेपर की जांच करŐ।

•    आवʴक Ōː ोक लंबाई के िलए ːॉपर सेट करŐ।

•  Ťाइंड को रफ एंड िफिनश करे जैसा िक  ID टेपर (Fig 2) मŐ 
िदखाया गया है।

• टेपर ɘग गेज का उपयोग करके टेपर की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ , डŌ ाइंग के अनुसार जॉब  को चालू करŐ  और 
Ťाइंिडंग अलाउंस  के साथ आकार बनाए रखŐ।

• Ťाइंड करे अलाउंस  सुिनिʮत करŐ।

• जॉब को 3 जॉ चक मŐ जकड़Ő।

• आंतįरक Ťाइंिडंग ʬील को İ˙ंडल मŐ माउंट करŐ।

• ʬील तैयार करŐ।

• वकŊ  हेड को MT3 टेपर एंगल (θ) तक घुमाएं जैसा िक (Fig 1) 
मŐ िदखाया गया है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.108
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

± 0.01 mm की सटीकता के साथ मेल & फीमेल  िफिटंग बनाएं (Make male female fitting with 
an accuracy of  ± 0.01mm
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• Ťाइंिडंग ʬील सेट करŐ
• जॉब माउंट करे। 
• मेल एंड फीमेल भाग को Ťाइंड कर लŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1

• मशीन को आंतįरक Ťाइंड के िलए तैयार करŐ  और Ťाइंड की माũा को 
मापŐ।

• आंतįरक Ťाइंिडंग İ˙ंडल िफट करŐ  और ʬील हेड पर माउंट करŐ।

• ʬील को डायमंड डŌ ेसर से तैयार करे।

• Ťाइंिडंग अलाउंस  जानने के िलए जॉब  के मौजूदा बोर ʩास को मापŐ।

• जॉब को चक मŐ माउंट करŐ।

• ś͖  वकŊ Ťाइंड करे।

• Ōː ोक की लंबाई िनधाŊįरत करŐ।

• अपना चʳा लगाएं।

• Ťाइंिडंग ʬील को घुमाने के िलए चालू करŐ।

• वकŊ  हेड İ˙ंडल डŌ ाइव संलư करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को जॉब के रोटेशन के साथ बोर के अंदर ले जाएं और 
ʬील को मैɊुअल ŝप से तब तक लŐ जब तक Ťाइंिडंग ʬील जॉब को 
टच न कर दे।

• कूलœट (शीतलक) की आपूितŊ शुŝ करŐ।

• िडज़ायर साइज़(वांिछतआकार) के करीब होने तक बार-बार कट्स 
(कटौती) करŐ।

• िफिनिशंग Ťाइंिडंग के िलए ʬील को तैयार करŐ।

• बोर के ʩास को 30.47 MM तक Ťाइंड करे लŐ।

• टेलीˋोिपक गेज से बोर के आकार की जांच करŐ।

• कायŊ को चक से हटा दŐ।

• दबे Šए िकनारो ंको हटा दŐ।

• Ťाइंिडंग भȅा का पता लगाने के िलए बाहरी माइŢोमीटर का उपयोग 
करके जॉब के ʩास की जांच करŐ।

टाˋ 2

• बाहरी बेलनाकार Ťाइंड के िलए मशीन तैयार करŐ।

• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ  और Ťाइंड कर-कर अलाउंस को मापŐ।

• वकŊ हेड, ʬील हेड और टेबल को 0°  पर सेट करŐ।

• रफ Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ।

• उपयुƅ डॉग कैįरयर के साथ जॉब को होʒ करŐ।

• सŐटर के बीच मŐ जॉब माउंट करŐ।

• रफ एंड िफिनश Ťाइंडर Ťाइंिडंग अलाउंस के आधे िहˣे को हटाकर 
गो एंड सरफेस को Ťाइंड करŐ।

• सतह को समाɑ करŐ  और 40 MM लंबे िकनारे पर ʩास को Ø30G6 
तक बनाए रखŐ।

• फीमेल पाटŊ को िफट करŐ।

यिद आवʴक हो तो जॉब की सुरƗा के िलए एक नरम धातु 
˙ेसर का उपयोग करŐ।

•    वकŊ पीस के ʩास की जाँच करŐ।

• दबे Šए िकनारो ंको हटा दŐ।

• वकŊ पीस को सŐटर से हटा दŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.109
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

± 0.01mm की सटीकता के साथ बाहरी ːेप बेलनाकार Ťाइंड करे। (External step cylindrical 
grinding with an accuracy of  ± 0.01mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ± 0.01 mm टŌ ैवसŊ फ़ीड िविध Ȫारा सटीकता के साथ Ťाइंड करेे ं
• Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ
• ːेɛ के साथ शोʒर और च̱फर Ťाइंड करे।
• बाहरी विनŊयर माइŢोमीटर से आयाम की जांच करŐ  और मापŐ
• कायŊ की एकाŤता की जाँच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)
• डŌ ाइंग का अȯयन करŐ , डŌ ाइंग के अनुसार जॉब  को चालू करŐ  और 

Ťाइंिडंग अलाउंस के साथ आकार बनाए रखŐ।

• Ťाइंड करे अलाउंस सुिनिʮत करŐ।

• जाँच करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील सही िदशा मŐ घूम रहा है।

• वकŊ  हेड, ʬील हेड और टेबल को 0º पर सेट करŐ।

• ʬील तैयार करŐ।

• कįरŊएर(वाहक) के साथ सŐटर के बीच वकŊ पीस को माउंट करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को घुमाने के िलए मशीन चालू करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को वकŊ पीस से लगभग 50 mm पीछे ले जाएं तािक 
ʬील कįरŊएर(वाहक) को साफ कर सके।

यह ʬील  और कįरŊएर(वाहक) के बीच आकİ˝क संपकŊ   
को रोकेगा।

• Ōː ोक की लंबाई िनधाŊįरत करŐ।

• तािलका को ˢचािलत ŝप से टŌ ैवसŊ फ़ीड मŐ ̾थानांतįरत करŐ। 
 (Fig 1)
• Ø50 x 75 mm लंबे चरण को Ťाइंड करने के िलए रफ िफिनश।

•  जॉब  को टŌ ेवेसŊली(उʐा) फीड कराएं। 

• Ťाइंड के ːेप को Ø30 x 45 mm लंबा मोटा Ťाइंड करे और एक के 
बाद एक दोनो ंिसरो ंपर Ťाइंड करना समाɑ करŐ। (Fig 2)

• सŐटर और डॉग कैįरयर से जॉब को हटाएं।

• बाहरी विनŊयर-माइŢोमीटर (25 - 50 mm) का उपयोग करके जॉब 
को मापŐ और जांचŐ।

• डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके जॉब की एकाŤता की जांच 
करŐ।

अपने हाथो ंको हर समय घूमने वाले ʬील  से दूर रखŐ तािक 
खुद को चोट न लगे।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

जॉब की सघनता की जाँच करना (Checking the concentricity of job) (Fig 1)
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा
• 'V' ɰॉक और DTI का उपयोग करके बेलनाकार जॉब की सांūता की जांच करŐ।

• जॉब को ‘Vʼ ɰॉक मŐ माउंट करŐ।

• जॉब  पर डायल ɘंजर को ˙शŊ करŐ।

• एकाŤता परीƗण के िलए जॉब  को घुमाएँ।

• डायल की रीिडंग देखŐ।

•      डायल टेː इंिडकेटर की एकाŤता के िलए पढ़ने की पोजीशन को मापŐ।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.110
मशीिनː (Machinist) - Ťाइंİȵंग 

± 0.01mm की सटीकता के साथ बाहरी शंकु बेलनाकार Ťाइंड करे (External taper cylindrical 
grinding with an accuracy of ± 0.01mm)
उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• चक मŐ जॉब पकड़ो
• टेबल को टŐपर एंगल के अनुसार सेट करŐ
• काटने की गित, फ़ीड और कट की गहराई सेट करŐ
• रफ Ťाइंड और िफिनश वकŊ पीस को सटीकता के साथ Ťाइंड करे।
• मानक गेज का उपयोग करके टेपर की जांच करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील और रोटेशन के िलए जॉब  शुŝ करŐ।

• ʬील  को जॉब पर लाएँ और उसे छूने दŐ।

• जॉब  (आवʴक फ़ीड देना) को ± 5 िमनट की सटीकता के साथ Ťाइंड 
कर लŐ।

• ʬील  को जॉब  से दूर ले जाएँ और ʬील  और जॉब की गित को रोक 
दŐ।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टŐपर एंगल की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• Ťाइंड अलाउंस िनधाŊįरत करŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील को संतुिलत करŐ।

• ʬील  को बेलनाकार Ťाइंड वाली मशीन पर लगाएं।

• Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ।

• सŐटर के बीच मŐ जॉब पकड़ो।

•  Ťाइंड करने के िलए 1°30ʼ की मेज को झुकाएं।

• टेबल टŌ ैवसŊ डॉग को टŐपर एंड पर 130.8 MM लंबाई Ťाइंड के 
िलए सेट करŐ।
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