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Unit 1 

Question 1. Define CAD and also write the concept of need of CAD 

 

CAD ससस्टम को लागू करने के कारण और आवश्यकता (Need of CAD) 

1. सिजाइनर की उत्पादकता में वृसि करना (To increase in the productivity of the designer) 

CAD उत्पाद और उसके घटकों, भागों की कल्पना करने के सलए सिजाइनर की उत्पादकता में सुधार करता ह ै

और सिजाइन के संशे्लषण, सवशे्लषण और दस्तावेज़ीकरण में आवश्यक समय को कम करता ह।ै 

2. सिजाइन की गुणवत्ता में सुधार करने के सलए (To improve the quality of design) 

 CAD प्रणाल़ी एक असधक सवस्तृत इंज़ीसनयररग सवशे्लषण और एक बड़ी संख्या की अनुमसत देत़ी ह।ै सिजाइन 

सवकल्पों की जांच की जा सकत़ी ह।ै ससस्टम द्वारा प्रदान की गई असधक सट़ीकता के कारण सिजाइन त्रुटटयां भ़ी 

कम हो जात़ी हैं। 

3. सिजाइन में संचार में सुधार करने के सलए (To improve communication in design) 

CAD प्रणाल़ी का उपयोग बेहतर इंज़ीसनयररग ड्राइंग, ड्राइंग में असधक मानकीकरण, सिजाइन के बेहतर 

प्रलेखन, कुछ ड्राइंग त्रुटटयां प्रदान करता ह।ै 

4. मनै्युफैक्चररग के सलए िाटा बेस तैयार करना (To create a data base for manufacturing) 

उत्पाद सिजाइन के सलए प्रलेखन बनाने की प्रक्रिया में, उत्पाद के सनमााण के सलए आवश्यक िेटा बेस का 

असधकांश भाग बनाया जा सकता ह।ै 

5. सिजाइन की दक्षता में सुधार करता ह ै(Improves the efficiency of design) 

यह सिजाइन प्रक्रिया की दक्षता में सुधार करता ह ैऔर सिजाइन चरण में अपव्यय को कम क्रकया जा सकता ह।ै 

 

Question 2. Write down the steps of CAD processes and also write the functional area of 

CAD, explain properly 

Ans:  

1. आवश्यकता की पहचान (Recognition of need) 

डिजाइडनिंग प्रडिया में पहला कदम उस डिशेष डिजाइन की आिश्यकता को पहचानना है। 

o िह स्थथडत डजसके तहत भाग सिंचाडलत होने जा रहा है और उस डिशेष िातािरण में भाग का सिंचालन। 

0 िास्तडिक समस्या की पहचान प्रणाली के इडतहास और कडिनाइयोिं को जानकर की जाती है। 
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Fig.  Computer Aided Design 

 

2. समस्या की पररभाषा (Definition of problem) 

 डिजाइन में भाग के आकार का प्रकार, उसकी जगह की आिश्यकता, सामग्री प्रडतबिंध और िह स्थथडत 

शाडमल होती है डजसके तहत भाग को सिंचाडलत करना होता है।  

 डिजाइन शुरू करने से पहले डिजाइन प्रडिया के मूल उदे्दश्य को जानना होगा।  

 एक समस्या एक साधारण भाग या जडिल भाग का डिजाइन हो सकती है। 

 

3.  डिजाइन का संशे्लषण (Synthesis of design) 

 इसमें डिजाइन िाले डहसे्स की रफ िर ाइिंग तैयार करना जरूरी हो सकता है। 

 भागोिं (parts) पर लगाए गए लोडििंग की स्थथडत का प्रकार। 

 भाग (part) के रेखाडचत्र में डकस प्रकार के आकार की आिश्यकता हो सकती है और अनुमाडनत आयाम 

डजस पर डिडभन्न बल स्थथत हैं, को भाग के से्कच पर प्रदान डकया जाना है। 

 डजन तनािोिं के अधीन होने की सिंभािना है, उनका डिशे्लषण डकया जाना चाडहए और प्रासिंडगक सूत्र तैयार 

डकए जाने चाडहए। 

 डिजाइन के भागोिं को सिंशे्लडषत करने के डलए डिजाइन का एक गडणतीय मॉिल तैयार डकया जा सकता है। 

 

4. डवशे्लषण और अनुकूलन (Analysis and optimization) 

 डिजाइन का डिशे्लषण लोडििंग स्थथडत के प्रकार के साथ-साथ भाग (part) के ज्याडमतीय आकार के डलए 

डकया जा सकता है। 

 पहले चरण में सुरडित प्रडतबलोिं के डलए पुजे के डिजाइन की जािंच करना आिश्यक होगा। 

 यडद यह सिंतोषजनक नही िं है, तो भाग के आयामोिं की पुनगगणना की जा सकती है। 
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 भाग (part) को नू्यनतम आयाम, िजन, मात्रा, सामग्री की दिता और लागत प्राप्त करने के डलए अनुकूडलत 

डकया जा सकता है। 

 अनुकूलन समस्या की पररभाषा और पैरामीिर के महत्व पर डनभगर करता है। 

 दिता, िोऺ इत्याडद जैसे कुछ ऑपरेडििंग पैरामीिर के डलए भाग (part) को अनुकूडलत करना कभी-कभी 

आिश्यक हो सकता है। 

 

5. मूल्ांकन (Evaluation) 

 यह समस्या पररभाषा चरण में थथाडपत डिडशष्टताओिं के डिरुद्ध डिजाइन को मापने से सिंबिंडधत है। 

 पररचालन प्रदशगन, गुणित्ता और डिश्वसनीयता का आकलन करने के डलए मूल्ािंकन के डलए अक्सर मॉिल 

के डनमागण और परीिण की आिश्यकता होती है। 

6. प्रसु्तडत (Presentation) 

 घिक के डिजाइन को एक आकषगक प्रारूप में आिश्यक रेखाडचत्रोिं के साथ प्रसु्तत डकया जाना चाडहए। 

 

कायागत्मक िेत्र (Functional areas ) 

डिडभन्न डिजाइन-सिंबिंधी कायग जो एक आधुडनक किं पू्यिर-एिेि डिजाइन-डसस्टम द्वारा डकए जाते हैं, उन्हें चार 

कायागत्मक िेत्रोिं में बािंिा जा सकता है: 

1. ज्याडमतीय मॉिडलंग (Geometric modeling) 

• ज्याडमतीय मॉिडलिंग का सिंबिंध डकसी िसु्त की ज्याडमडत के किं पू्यिर सिंगत गडणतीय डििरण से है। 

• गडणतीय डििरण CAD डसस्टम के सीपीयू से सिंकेतोिं के माध्यम से एक ग्राडफक्स िडमगनल पर िसु्त की छडि को 

प्रदडशगत और हेरफेर करने की अनुमडत देता है। 

• सॉफ्टिेयर जो ज्याडमतीय मॉिडलिंग िमताएिं  प्रदान करता है उसे किं पू्यिर और मानि डिजाइनर दोनोिं द्वारा कुशल 

उपयोग के डलए डिजाइन डकया जाना चाडहए। 

• मूल रूप िसु्त का प्रडतडनडधत्व करने के डलए िायर फे्रम का उपयोग करता है। 

• ज्याडमतीय मॉिडलिंग की सबसे उन्नत डिडध तीन आयामोिं में िोस मॉिडलिंग है। 

2. इंजीडनयररंग डवशे्लषण (Engineering Analysis) 

• डिशे्लषण में तनाि-तनाि गणना, गमी हस्तािंतरण सिंगणना आडद शाडमल हो सकते हैं। 

• बडे पैमाने पर गुणोिं का डिशे्लषण CAD डसस्टम की डिशे्लषण डिशेषता है डजसका शायद सबसे व्यापक अनुप्रयोग 

है। 

• यह डिशे्लषण की जा रही िोस िसु्त के गुण प्रदान करता है, जैसे डक सतह िेत्र, भार, आयतन, गुरुत्वाकषगण का 

कें द्र और जडत्व का िण। 

• CAD प्रणाली की सबसे शस्िशाली डिशे्लषण सुडिधा पररडमत तत्व डिडध है। 

3. डिजाइन समीक्षा और डवशे्लषण (Design Review & Analysis) 

• डिजाइन समीिा के डलए एक प्रडिया हस्तिेप जााँच है। 

• इसमें एक सिंयुि सिंरचना का डिशे्लषण शाडमल है डजसमें एक जोस्खम है डक सिंयोजन के घिक एक ही थथान पर 

कब्जा कर सकते हैं। 

• कुछ CAD डसस्टम्स पर उपलब्ध सबसे डदलचस्प मूल्ािंकन डिशेषता कीनेमेिीक्स है। 
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• उपलब्ध कीनेमेिीक्स पैकेज डहिंज्ड घिकोिं और डलिंकेज जैसे सरल डिजाइन डकए गए तिंत्र की गडत को एडनमेि करने 

की िमता प्रदान करते हैं। 

4. स्वचाडलत आलेखन (Automated Drafting) 

• इस सुडिधा में स्वचाडलत आयाम, िॉस-हैचेि िेत्रोिं का डनमागण, िर ाइिंग की से्कडलिंग और अनुभागीय दृश्य डिकडसत 

करने की िमता और डिशेष भाग डििरण के बढे हुए दृश्य शाडमल हैं। 

 

Question 3. Explain the work station of CAD and functional areas 

 

Work Station 

 

Fig. Design Workstation 

िकग  से्टशन CAD डसस्टम का एक दृश्य डहस्सा है जो ऑपरेिर और डसस्टम के बीच सिंपकग  प्रदान करता है। 

• िकग  से्टशन द्वारा पेश डकए गए इन फायदोिं में उनकी उपलब्धता, सुिाह्यता, अन्य उपयोगकतागओिं को प्रभाडित डकए 

डबना उन्हें एक ही कायग के डलए समडपगत करने की उपलब्धता और उनकी समयबद्ध प्रडतडिया शाडमल हैं। 

• एक िकग  से्टशन को काम के एक से्टशन के रूप में पररभाडषत डकया जा सकता है, जो प्रमुख सॉफ्टिेयर पैकेजोिं 

का समथगन करने के डलए अपनी किं पू्यडििंग शस्ि के साथ, बढते उपयोग, जडिल कायों और अन्य किं पू्यडििंग 

िातािरणोिं के साथ नेििडकिं ग िमता की मािंग की गई मल्टीिास्स्किं ग िमताओिं को सपोिग करता है। 

मेनफे्रम, डमडनस या पीसी से जुडे ग्राडफक्स िडमगनल िकग से्टशन के रूप में योग्य नही िं हैं। इन िडमगनलोिं को िकग  

से्टशन* कहा जा सकता है। एक िकग से्टशन को 'िकग  से्टशन' के रूप में पररभाडषत डकया जा सकता है, डजसकी 

अपनी किं पू्यडििंग शस्ि प्रमुख सॉफ्टिेयर पैकेजोिं, बढते उपयोग और जडिल कायों की मािंग िाली मल्टीिास्स्किं ग 

िमताओिं और अन्य किं पू्यडििंग िातािरणोिं के साथ नेििडकिं ग िमता का समथगन करती है। ऐसा लगता है डक 

िकग से्टशन अिधारणा बनती है (िह CAD/CAM डसस्टम की ितगमान पीढी का आधार है। 
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CAD िकग से्टशन के मूल तत्व हैं: 

• एक ग्राडफक्स स्क्रीन डजसे डिजुअल डिथले यूडनि (िीिीयू) कहा जाता है 

• एक अल्फा-नू्यमेररक डिथले (शब्द और सिंख्या स्क्रीन) 

• िकग से्टशन प्रोसेसर 

• एक इलेक्ट्र ॉडनक कमािंि िैबलेि 

• एक मेनू सुडिधा 

• एक कसगर डनयिंत्रण उपकरण 

• कुिं जीपिल 

• एक डप्रिंिर/लॉिर डििाइस 

आगत यिंत्र 

 इनपुि डििाइस उपलब्ध है। इन उपकरणोिं का उपयोग दो सिंभाडित प्रकार की सूचनाओिं को इनपुि करने 

के डलए डकया जाता है: िेक्स्ट और ग्राडफक्स। 

 िेक्स्ट-इनपुि डििाइस और अल्णानू्यमेररक कीबोिग। 

ग्राडणक्स इनपुि डििाइस के दो िगग हैं: लोकेडििंग डििाइस और इमेज इनपुि डििाइस। 

 लोकेडििंग डििाइस, या लोकेिर, स्क्रीन पर एक स्थथडत या थथान प्रदान करते हैं। 

 इनमें लाइि पेन, माउस, डिडजिाइडजिंग िैबलेि, जॉयस्स्टक, िर ैकबॉल, थिंबव्हील, िचस्क्रीन और िचपैि 

शाडमल हैं। 

 पता लगाने िाले उपकरण आमतौर पर स्क्रीन पर कसगर की स्थथडत को डनयिंडत्रत करके सिंचाडलत होते हैं। 

इस प्रकार, उन्हें कसगर-किं िर ोल डििाइस भी कहा जाता है। 

 

I. सै्कनसस 

• सै्कनसग में ग्राडफक्स-इनपुि डििाइस के अन्य िगग शाडमल हैं। 

• ग्राडफक्स इनपुि उपकरणोिं के प्रदशगन को मापने के डलए चार प्रासिंडगक पैरामीिर हैं। ये सिंकल्प, सिीकता, दोहराने 

योग्यता और रैस्खकता हैं। 

• कुछ अन्य उपकरणोिं की तुलना में कुछ उपकरणोिं के डलए अडधक महत्वपूणग हो सकते हैं। 

2. कीबोिस 
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• कीबोिग का उपयोग आमतौर पर प्रोग्राम बनाने/सिंपाडदत करने या ििग प्रोसेडसिंग कायों को करने के डलए डकया 

जाता है। 

• CAD/CAM डसस्टम, कीबोिग के माध्यम से दजग की गई जानकारी सत्यापन के डलए उपयोगकताग को एक स्क्रीन 

पर िापस प्रदडशगत की जानी चाडहए। 

 

3. Digitizing Tablets 

• डिडजिाइडजिंग िैबलेि को लोकेडििंग के साथ-साथ पॉइिं डििंग डििाइस भी माना जाता है। यह एक छोिा, कम-

ररजॉलू्शन डिडजिाइडजिंग बोिग है डजसे अक्सर ग्राडफक्स डिथले के साथ सिंयोजन में उपयोग डकया जाता है। 

• िैबलेि एक सपाि सतह है डजस पर उपयोगकताग द्वारा एक स्टाइलस को ले जाया जा सकता है। 

• िैबलेि का सामान्य रेजोलू्शन 200 िॉि प्रडत इिंच होता है 

• िैबलेि का सिंचालन सतह पर पॉइिं डििंग तत्व की गडत को िर ैक करने में सिम होने के डलए इसके सतह िेत्र को 

सिंिेदनशील बनाने पर आधाररत है। 

• िेबलेि में कई सिंिेदन डिडधयोिं और तकनीकोिं का उपयोग डकया जाता है। सबसे आम सेंडसिंग तकनीक 

इलेक्ट्र ोमैगे्नडिक है, जहािं पॉइिंडििंग एडलमेंि िैबलेि की सतह में िायर डग्रि द्वारा एक आउि ऑफ फेज मैगे्नडिक 

फील्ड को सेंस करता है। 

 

Fig. Digitizer 
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I. Mouse 

Fig.  Mouse 

 मैकेडनकल और ऑडिकल दो बुडनयादी प्रकार के माउस उपलब्ध हैं। 

• X और Y डदशाओिं में माउस की गडत को ररकॉिग करने के डलए यािंडत्रक माउस में रोलर होता है। 

• ऑडिकल माउस में, सतह पर होने िाली गडतडिडधयोिं को लाइि बीम मॉिुलन तकनीक द्वारा मापा जाता है। 

• प्रकाश स्रोत नीचे स्थथत है और माउस को स्क्रीन कसगर की गडत का पालन करने के डलए सतह के सिंपकग  में होना 

चाडहए। 

 

II. Joy sticks & Trackballs 

 

Fig. Joy stick & Track ball 

• जॉयस्स्टक अपनी छडी को पीछे या आगे या बाएाँ  या दाएाँ  धकेल कर काम करता है। इन डदशाओिं की चरम स्थथडत 

स्क्रीन के चारोिं कोनोिं से मेल खाती है। 

• एक िर ैकबॉल मुख्य रूप से जॉयस्स्टक के समान होता है लेडकन अडधक सिीक उिंगडलयोिं के डनयिंत्रण की अनुमडत 

देता है। गेंद अपने माउिंि के भीतर स्वतिंत्र रूप से घूमती है। 
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• जॉयस्स्टक और िर ैकबॉल दोनोिं का उपयोग स्क्रीन डिथले कसगर को नेडिगेि करने के डलए डकया जाता है। िर ैकबॉल 

का उपयोगकताग जल्दी से सीख सकता है डक इसके प्रदशगन में डकसी भी गैर-रैस्खकता को कैसे समायोडजत डकया 

जाए। 

CAD िकग से्टशन बाहरी दुडनया के साथ डसस्टम इिंिरफेस है। यह एक डिजाइनर के डलए CAD प्रणाली का उपयोग 

करने के डलए डकतना सुडिधाजनक और कुशल है, यह डनधागररत करने में एक महत्वपूणग कारक का प्रडतडनडधत्व 

करता है। 

The workstation must accomplish five functions:  

िकग से्टशन को पािंच कायों को पूरा करना चाडहए: 

1. इसे सेंिर ल प्रोसेडसिंग यूडनि के साथ इिंिरफेस करना चाडहए। 

2. इसे उपयोगकताग के डलए एक स्थथर ग्राडफक छडि उत्पन्न करनी चाडहए। 

3. इसे ग्राडफक छडि का डिडजिल डििरण प्रदान करना चाडहए। 

4. इसे किं पू्यिर कमािंि को ऑपरेडििंग णिं क्शिंस में अनुिाद करना चाडहए। 

5. इसे उपयोगकताग और डसस्टम के बीच सिंचार की सुडिधा प्रदान करनी चाडहए] 

 

Question 4. What are the CAD software and define Cam. 

 

CAD software: 

CAD सॉफ्टिेयर में शाडमल हैं 

(i) डसस्टम सॉफ्टिेयर और 

(ii) एलीकेशन सॉफ्टिेयर। 

 

(i) डसस्टम सॉफ्टिेयर: 

 इसका उपयोग किं पू्यिर के सिंचालन को करने/डनयिंडत्रत करने के डलए डकया जाता है। 

 हािगिेयर घिकोिं को काम करने और एक दूसरे और अिंडतम उपयोगकताग के साथ बातचीत करने के डलए 

डजमे्मदार। 

 डसस्टम सॉफ़्ििेयर के उदाहरण ऑपरेडििंग डसस्टम, सभी प्रकार के हािगिेयर िर ाइिर, किं पाइलर और 

दुभाडषए हैं। 

(ii) एलीकेशन सॉफ्टिेयर: 

 इसे एस्लकेशन प्रोग्राम के रूप में भी जाना जाता है, 

 इसका उपयोग सामान्य या अनुकूडलत/डिशेष समस्याओिं के डलए डकया जाता है। 

 एस्लकेशन सॉफ़्ििेयर के उदाहरण ऑिोकैि, सॉडलि िक्सग, प्रो-ई, एएनएसिाईएस, एिम्स आडद हैं। 

Examples of application software are AutoCAD, Solid works, Pro-E, ANSYS, ADAMS, etc. 

 

CAD packages available for modelling 

Auto CAD 

Pro-E 

IDEAS 

Uni-graphics 
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CATIA 

Solid Works 

Solid Edge 

 

Definition of CAM 

सामान्य तौर पर, किं पू्यिर-सहायता प्राप्त डिडनमागण (CAM) का तात्पयग "सिंयिंत्र के उत्पादन सिंसाधनोिं के साथ प्रत्यि 

या अप्रत्यि किं पू्यिर इिंिरणेस के माध्यम से एक डिडनमागण सिंयिंत्र के सिंचालन की योजना, प्रबिंधन और डनयिंत्रण करने 

के डलए किं पू्यिर डसस्टम का उपयोग" है। (CAM) अक्सर ऐसे सॉफ़्ििेयर को सिंदडभगत करता है जो सीएिी 

सॉफ़्ििेयर के साथ डलखे गए ज्याडमतीय डिजाइन को इनपुि और आउिपुि डिडनमागण डनदेशोिं के रूप में लेता है 

डजन्हें किं पू्यिर सिंख्यात्मक रूप से डनयिंडत्रत (CNC) मशीन िूल जैसे स्वचाडलत उपकरण में िाउनलोि डकया जाता 

है। इसे किं पू्यिर-सहायता प्राप्त डिडनमागण के रूप में भी जाना जाता हैI 

 

Question . 5 What is Computer Numerical control? Write the function of CNC system  

 

Definition-  

इसे उस मशीन के रूप में पररभाडषत डकया जाता है डजसका उपयोग किं पू्यिर में तैयार प्रोग्राम की सहायता से कायग 

िसु्त और उपकरण की गडत को डनयिंडत्रत करने के डलए डकया जाता है। प्रोग्राम अल्णानू्यमेररक िेिा में डलखा गया 

है। 

Functions of CNC Machine 

सीएनसी के कायग 

1. मशीन िूल डनयिंत्रण 

 2. प्रडियाधीन मुआिजा 

3. बेहतर प्रोग्राडमिंग और ऑपरेडििंग सुडिधाएाँ  

 4. डनदान 

1. मशीन िूल डनयिंत्रण- सीएनसी प्रणाली का प्राथडमक कायग मशीन िूल का डनयिंत्रण है। इसमें किं पू्यिर 

इिंिरणेस और सिोडसस्टम के माध्यम से पािग प्रोग्राम डनदेशोिं को मशीन िूल गडत में पररिडतगत करना शाडमल 

है। कुछ डनयिंत्रण कायग, जैसे सकुग लर इिंिरपोलेशन, किं पू्यिर की तुलना में हािग िायिग सडकग ि के साथ अडधक 

कुशलता से पूरा डकया जा सकता है। इस तथ्य ने सीएनसी में दो िैकस्ल्पक डनयिंत्रक डिजाइनोिं के डिकास 

को बढािा डदया है: 1. हाइडिि सीएनसी 2. सीधे सीएनसी 

 

2. इन-प्रोसेस मुआिजा- मशीन िूल डनयिंत्रण से डनकिता से सिंबिंडधत एक कायग इन-प्रोसेस मुआिजा है। 

इसमें प्रसिंस्करण के दौरान होने िाले पररितगनोिं या तु्रडियोिं के डलए मशीन िूल गडत का गडतशील सुधार 

शाडमल है 

3. बेहतर प्रोग्राडमिंग और ऑपरेडििंग सुडिधा - सॉफ्ट-िायिग डनयिंत्रण के लचीलेपन ने कई सुडिधाजनक 

प्रोग्राडमिंग और ऑपरेडििंग सुडिधाओिं की शुरूआत की अनुमडत दी है।  
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4.िायग्नोस्स्टक्स- एनसी मशीन िूल्स जडिल और महिंगी प्रणाडलयााँ हैं। जडिलता से घिक डिफलताओिं का 

खतरा बढ जाता है डजससे डसस्टम िाउन हो जाता है 

 

 

Question 6. Explain the NC system with its elements and advantages. 
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Question 7. Write different types of NC motion systems. 
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Question 8. Differentiate NC and CNC system. 

S.No. NC MACHINE  CNC MACHINE 

1 यहािं NC का मतलब सिंख्यात्मक डनयिंत्रण है 

 

सीएनसी का मतलब किं पू्यिर नू्यमेररकल किं िर ोल है 

 

2 

इसे उस मशीन के रूप में पररभाडषत डकया 

गया है डजसे सिंख्याओिं, अिरोिं और प्रतीकोिं 

के रूप में डनदेशोिं के सेि द्वारा डनयिंडत्रत 

डकया जाता है। डनदेशोिं के समूह को प्रोग्राम 

कहा जाता है। 

 

इसे उस मशीन के रूप में पररभाडषत डकया जाता है 

डजसका उपयोग किं पू्यिर में तैयार प्रोग्राम की सहायता से 

कायग िसु्त और उपकरण की गडत को डनयिंडत्रत करने के 

डलए डकया जाता है। प्रोग्राम अल्णानू्यमेररक िेिा में 

डलखा गया है। 

 

3 

एनसी मशीन में प्रोग्राम को पिंच कािग में 

फीि डकया जाता है। 

 

सीएनसी मशीनोिं में प्रोग्राम हमारे पारिंपररक कीबोिग के 

समान एक छोिे कीबोिग द्वारा सीधे किं पू्यिर में फीि डकए 

जाते हैं। 

 

4 

Modification in the program is 

difficult.  

Modification in the program is very easy. 

 प्रोग्राम में सिंशोधन करना बहुत आसान है. 
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प्रोग्राम में सिंशोधन कडिन है. 

 

5 

एक उच्च कुशल ऑपरेिर की आिश्यकता 

है. 

 

एक कम कुशल ऑपरेिर की आिश्यकता है. 

 

6 मशीन की लागत कम है. 

 

सीएनसी मशीन की कीमत अडधक है. 

 

7 

Maintenance cost is less  

रखरखाि की लागत कम है 

 

The maintenance cost is high. 

रखरखाि की लागत अडधक है. 

 

8 

The programs in the NC machine 

cannot be stored. 

एनसी मशीन में प्रोग्राम सिंग्रहीत नही िं डकए 

जा सकते। 

 

In CNC machines, the programs can be stored 

in the computer and can be used again and 

again. 

सीएनसी मशीनोिं में, प्रोग्राम को किं पू्यिर में सिंग्रहीत डकया 

जा सकता है और बार-बार उपयोग डकया जा सकता है। 

 

9 

It offers less flexibility and 

computational capability 

यह कम लचीलापन और कम्प्पू्यिेशनल 

िमता प्रदान करता है 

It offers additional flexibility and computational 

capability. 

यह अडतररि लचीलापन और कम्प्पू्यिेशनल िमता 

प्रदान करता है। 

 

10 

The accuracy is less as compared 

with the CNC. 

सीएनसी की तुलना में सिीकता कम है। 

 

It has high accuracy 

इसमें उच्च सिीकता है 

 

11 

It requires more time for the 

execution of the job. 

कायग के डनष्पादन हेतु अडधक समय की 

आिश्यकता होती है। 

 

It takes very less time in the execution of the 

job. 

कायग के डनष्पादन में बहुत कम समय लगता है। 
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Question 9. What are the various types of DNC machines? Write advantages and 

limitations of DNC Machine. 
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Unit 2 

Q.1 short notes on working in 3D environment. 

Ans. 3D-CAD सॉफ़्टवेयर में पाटट  मोड सबसे अधधक उपयोग धकया जाने वाला मोड है। ठोस मॉडधलिंग को 

धवकधसत करने के धलए पाटट  मोड का उपयोग धकया जाता है। से्कच मोड में तैयार धकए गए 2डी-से्कच को 

पाटट  मोड में 3डी मॉडल में पररवधतटत धकया जा सकता है। 

 

पाटट  मोड शुरू करने के धलए फाइल मेनू से नया चुनें या टूलबार से नया बटन चुनें। नया डायलॉग बॉक्स 

धवधिन्न मोड के साथ धदखाई देगा (धचत्र 2.1)। Type area में part बटन और उप प्रकार के्षत्र में ठोस part 

बटन चुनें, अपनी पसिंद के अनुसार part का नाम चुनें और Part मोड में प्रवेश करने के धलए ओके बटन 

चुनें। धडफॉल्ट टेम्पलेट का उपयोग करें  चेक बॉक्स को अचयधनत करके उधचत इकाई का चयन धकया जा 

सकता है। 

डेटम Planes 

 

 

पाटट  मोड में तीन डेटम पे्लन राइट, टॉप और फ्रिं ट हैं। तीनोिं डेटम तल एक दूसरे के लिंबवत हैं। इन डेटाम 

पे्लन का उपयोग प्रारिं धिक 2डी खी िंचने के धलए धकया जाता है। से्कच बनाएिं  और धिर इसे 

प्रोटू्रज़न/एक्सटू्रज़न द्वारा 3डी मॉडल में पररवधतटत करें। 

धचत्र 2.2 में धदखाया गया है। 
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Fig. 2.3 shows the initial screen appears in the part mode, which display model tree, three default 

data planes and different tool bar. 

 

Q.2. What do you understand by top down and bottom up approach of assembly. (Nov-Dec 

2023) (Nov-Dec 2022) 

Bottom-Up Assembly Approach 

इस  में, हम अलग-अलग धहस्ोिं को स्वतिंत्र रूप से बनाते हैं, उन्हें एक असेंबली में डालते हैं और असेंबली 

धडज़ाइन की आवश्यकता के अनुसार उन्हें असेंबली में ढूिंढने और उनु्मख करने के धलए पे्लन स्थथधतयोिं का 

उपयोग करते हैं। 

• असेंबली मॉडधलिंग प्रधिया CAD धसस्टम के असेंबली मोड का उपयोग करके एक ररक्त असेंबली मॉडल 

(फाइल) बनाने से शुरू होती है। हम इस मॉडल में असेंबली पाटटटस को एक-एक करके डालते करते हैं। 

पहला Part जो हम सस्िधलत करते हैं उसे आधार Part या होस्ट के रूप में जाना जाता है, धजसके शीर्ट पर 

अन्य Part इकटे्ठ होते हैं। हम असेंबली मॉडल में प्रते्यक सस्िधलत धहसे् को सही ढिंग से रखने और उनु्मख 

करने के धलए उधचत पे्लन स्थथधतयोिं का उपयोग करते हैं। 

 • यधद िागोिं का धनमाटण पहले ही धकया जा चुका है, तो यह पसिंदीदा तकनीक है, जैसा धक ऑिशेल्फफ िागोिं 

के मामले में होता है। यह धडजाइनरोिं को व्यस्क्तगत िागोिं पर ध्यान कें धित करने की िी अनुमधत देता है।  
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Top Down Assembly Approach 

 

•टॉप-डाउन असेंबली धडज़ाइन दृधिकोण में, असेंबली धडज़ाइन कायटके्षत्र के अिंदर components बनाए 

जाते हैं। इसधलए, घटकोिं की अलग-अलग Part फाइलें बनाने की कोई आवश्यकता नही िं है। 

• यह धडज़ाइन दृधिकोण बॉटम-अप धडज़ाइन दृधिकोण से पूरी तरह से अलग है। यहािं आपको पहले 

Product फाइल शुरू करनी होगी और धिर एक-एक करके सिी components बनाने होिंगे। 

• ध्यान दें  धक िले ही components Product फाइल के अिंदर बनाए गए होिं, वे अलग-अलग Part फाइलोिं 

के रूप में सहेजे जाते हैं और बाद में अलग से खोले जा सकते हैं। 

• टॉप-डाउन धडज़ाइन दृधिकोण को अपनाने से उपयोगकताट को दूसरे components की ज्याधमधत को 

पररिाधर्त करने के धलए एक components की ज्याधमधत का उपयोग करने का धवधशि लाि धमलता है। 

• यहािं घटकोिं का धनमाटण और सिंयोजन एक साथ होता है। इसके पररणामस्वरूप, उपयोगकताट वास्तधवक 

समय में Product के धवकास को देख सकता है। 

 • वैचाररक धडज़ाइन या टूल धडज़ाइन पर काम करते समय इस धडज़ाइन दृधिकोण को अत्यधधक पसिंद 

धकया जाता है, जहािं एक नए धहसे् को धवकधसत करने के धलए पहले बनाए गए धहस्ोिं के सिंदिट की 

आवश्यकता होती है। 
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Q.3. What do you understand by the explode view in assembly. 

Ans. आम तौर पर, असेंबली धडज़ाइन में बडी सिंख्या में components होते हैं। इनमें से कुछ 

components असेंबली के बाद धदखाई देते हैं और कुछ धदखाई नही िं देते हैं। ऐसा इसधलए है क्ोिंधक जो 

components बाहर इकटे्ठ होते हैं वे तो धदखाई देते हैं लेधकन जो components अिंदर इकटे्ठ होते हैं वे 

सीधे धदखाई नही िं देते हैं। यह एक बहुत ही भ्रामक स्थथधत है और दशटक को भ्रधमत कर सकती है क्ोिंधक वह 

सिी िागोिं को नही िं देख सकता है। हालााँधक, इस भ्रामक स्थथधत को खत्म करने के धलए, आम तौर पर इकटे्ठ 

दृश्य के साथ एक एक्सप्लोडेड दृश्य प्रदान धकया जाता है। एक्सप्लोडेड दृश्य एक ऐसी स्थथधत है धजसमें 

सिी घटकोिं को उनके वास्तधवक थथान से थथानािंतररत कर धदया जाता है ताधक वे धदखाई दे सकें । 

आप मौजूदा एक्सप्लोडेड असेंबली वू्य से एक एक्सप्लोडेड डर ाइिंग वू्य बना सकते हैं। वास्तधवक दृश्य एक 

मॉडल दृश्य है, आमतौर पर आइसोमेधटर क अधिधवन्यास में। 

एक एक्सप्लोडेड आरेखण दृश्य बनाने के धलए: 

1.  Assembly में: 

a. एक नया कॉस्फफगरेशन बनाएिं . 

एक एक्सप्लोडेड दृश्य बनाएाँ . धववरण के धलए, असेंबलीज़ में एक्सप्लोडेड दृश्य देखें। 
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2. धचत्र में: 

a. एक्सप्लोडेड दृश्य के धलए आवश्यक अधिधवन्यास का उपयोग करके असेंबली का एक मॉडल 

दृश्य डालें। धववरण के धलए, मॉडल दृश्य देखें। 

 

 

b. डर ाइिंग दृश्य पर राइट-स्िक करें  और Properties स्िक करें। 

c. आरेखण दृश्य Properties सिंवाद बॉक्स में, कॉस्फफगरेशन जानकारी के अिंतगटत, एक्सप्लोडेड या 

मॉडल बे्रक स्थथधत में धदखाएाँ  का चयन करें। 

 

 

वैकस्िक रूप से, इनमें से धकसी िी डर ाइिंग दृश्य को एक्सप्लोडेड अवथथा में प्रदधशटत करने के धलए, आप 

यह कर सकते हैं: 

• डर ाइिंग दृश्य पर राइट-स्िक करें  और एक्सप्लोडेड अवथथा में धदखाएाँ  पर स्िक करें। 

• डर ाइिंग वू्य प्रॉपटी मैनेजर में, सिंदिट कॉस्फफगरेशन के अिंतगटत, एक्सप्लोडेड या मॉडल बे्रक स्थथधत में धदखाएाँ  

का चयन करें। 
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Q. 4. Write down the difference between parametric and non parametric modelling concept 

in CAD with example. (April-May 2023) 

Ans. Parametric - पैरामीधटर क मॉडधलिंग पैरामीटर(Extrude) और धनयमोिं के एक सेट के आधार पर 3डी 

मॉडल बनाने और सिंशोधधत करने की एक धवधध है जो वसु्त के आकार, आकार और धवशेर्ताओिं को 

पररिाधर्त करती है। उदाहरण के धलए, आप धकसी धसलेंडर की धत्रज्या, ऊिं चाई और िलकोिं की सिंख्या 

धनधदटि करके उसका एक पैरामीधटर क मॉडल बना सकते हैं। धिर आप इनमें से धकसी िी पैरामीटर को 

आसानी से बदल सकते हैं और मॉडल तदनुसार अपडेट हो जाएगा। पैरामीधटर क मॉडधलिंग जधटल और 

सटीक मॉडल बनाने के धलए उपयोगी है धजनके धलए उच्च सटीकता और स्थथरता की आवश्यकता होती है। 

Software – Solidworks, Catia, Inventor, Creao,  

Non parametric - गैर-पैरामीधटर क मॉडधलिंग पूवटधनधाटररत पैरामीटर(Extrude) और धनयमोिं पर िरोसा 

धकए धबना 3डी मॉडल बनाने और सिंशोधधत करने की एक धवधध है। इसके बजाय, आप एक्सटू्रड, कट, 

से्कल और रोटेट जैसे उपकरणोिं का उपयोग करके सीधे ऑबे्जक्ट की ज्याधमधत में हेरिेर कर सकते हैं। 

उदाहरण के धलए, आप एक वृत्त खी िंचकर और उसे एक पथ के साथ धनकालकर धसलेंडर का एक गैर-

पैरामीधटर क मॉडल बना सकते हैं। धिर आप शीर्ों, धकनारोिं और faces को सिंपाधदत करके धसलेंडर के 

आकार को सिंशोधधत कर सकते हैं। गैर-पैरामीधटर क मॉडधलिंग complex  और Precise  मॉडल बनाने के 

धलए उपयोगी है धजसके धलए अधधक रचनात्मकता और लचीलेपन की आवश्यकता होती है। 

Example – Skeching software. 
 

Difference between parametric and non-parametric modeling 

पैरामीधटर क और गैर-पैरामीधटर क मॉडधलिंग के बीच मुख्य अिंतर उनके द्वारा प्रदान धकए जाने वाले धनयिंत्रण 

और स्वचालन का स्तर है। पैरामीधटर क मॉडधलिंग आपको उन पैरामीटर(Extrude) और धनयमोिं के माध्यम से 

मॉडल को धनयिंधत्रत करने की अनुमधत देता है धजन्हें बाहरी डेटा स्रोतोिं, जैसे से्प्रडशीट, डेटाबेस या सेंसर से 

जोडा जा सकता है। यह आपको धडज़ाइन प्रधिया को स्वचाधलत करने और मॉडल के कई प्रकार आसानी 

से उत्पन्न करने में सक्षम बनाता है। हालााँधक, पैरामीधटर क मॉडधलिंग मॉडल पर कुछ बाधाएाँ  और धनिटरताएाँ  

िी लगाती है धजससे बाद में इसे सिंशोधधत या अनुकूधलत करना कधठन हो सकता है। गैर-पैरामीधटर क 

मॉडधलिंग आपको धकसी िी धनयम या िॉमूटले का पालन धकए धबना, अपनी इच्छानुसार मॉडल में हेरिेर 

करने की अधधक स्वतिंत्रता और लचीलापन देता है। हालााँधक, गैर-पैरामीधटर क मॉडधलिंग के धलए मॉडल बनाने 
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और सिंपाधदत करने के धलए अधधक मैनु्यअल कायट और कौशल की आवश्यकता होती है, और यह स्वचालन 

या डेटा-सिंचाधलत धडज़ाइन का समथटन नही िं करता है। 

 

 

Q.5. Explain following 3D solid commands. (Nov-Dec 2023) (April-May 2023) (Nov-Dec 

2022) 

Or 

Create any 3D solid model using below 3D solid command. 

A. Extrude 

ए.  Extrude  

यह कमािंड 2डी प्रोिाइल से मूल 2डी आकार के लिंबवत एक ठोस या सतह का उत्पादन करने में सक्षम है। 

आप एक्सटू्रड के धलए ठोस पदाथों और सतहोिं दोनोिं के धकनारोिं का िी उपयोग कर सकते हैं। सॉधलड टैब 

में एक्सटू्रड कमािंड का उपयोग करने से ठोस पदाथट उत्पन्न होिंगे, लेधकन इस प्रधिया के सिल होने के धलए 

2डी आकार को बिंद धकया जाना चाधहए। सरिेस टैब में एक्सटू्रड कमािंड का उपयोग करने से सतहोिं का 

धनमाटण होगा, और यह कमािंड खुली और बिंद दोनोिं 2डी आकृधतयोिं से धनपटेगा। 

इस आदेश को जारी करने के धलए, सॉधलड टैब पर जाएिं , सॉधलड पैनल का पता लगाएिं , और एक्सटू्रड बटन 

का चयन करें , या सरिेस टैब पर जाएिं , धिएट पैनल का पता लगाएिं , और एक्सटू्रड बटन का चयन करें : 

 

 

धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाए जाएिं गे: 

Select objects to extrude or [MOde]: 

Specify height of extrusion or [Direction/Path/Taper angle] 

The first line is asking you to select object(s) to extrude. The second line says: 

Specify height of extrusion or [Direction/Path/Taper angle] 
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यह पिंस्क्त आपको बताएगी धक ऑटोकैड में एक्सटू्रज़न बनाने के चार तरीके हैं: 

� ऊाँ चाई धनधदटि करें। 

� एक धदशा धनधदटि करें . 

� एक पथ धनधदटि करें . 

� एक टेपर कोण धनधदटि करें। 

 

1.2.1 Create an Extrusion Using Height 

यह धडिॉल्ट धवकि है; यह ऊिं चाई का उपयोग करके 2डी प्रोफाइल के धलए लिंबवत एक एक्सटू्रज़न 

बनाएगा। जब िी आप 2डी ऑबे्जक्ट, धकनारे या face का चयन करते हैं, तो आपको स्क्रीन में एक्सटू्रज़न 

धदखाई देगा। आप ऊिं चाई को ग्राधफक रूप से धनधदटि कर सकते हैं, या आप ऊिं चाई मान टाइप कर सकते 

हैं। धनम्नधलस्खत देखें: 

 

 

 

 

 

 

1.2.2 Create an Extrusion Using Direction 

यधद धवकि ऊिं चाई प्रोफाइल पर लिंबवत एक्सटू्रज़न बनाना है, तो यह धवकि धकसी िी वािंधछत कोण के 

साथ एक्सटू्रज़न बनाएगा। धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाए जाएिं गे: 

धदशा का प्रारिंि धबिंदु धनधदटि करें : 

धदशा का अिंधतम धबिंदु धनधदटि करें : 

Specify start point of direction: 

Specify end point of direction: 

धनम्नधलस्खत धचत्र इस अवधारणा को स्पि करता है: 
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1.2.3 Create an Extrusion Using Path 

यह धवकि पथ का उपयोग करके एक एक्सटू्रज़न बनाएगा। आप 3डी पॉली और हेधलक्स सधहत लगिग 

सिी 2डी ऑबे्जक्ट को पथ के रूप में उपयोग कर सकते हैं। इसमें ठोस और सतही धकनारे जोडें। पथ का 

चयन करने से पहले, आपके पास एक टेपर कोण थथाधपत करने का धवकि होता है। धनम्नधलस्खत सिंकेत 

धदखाया जाएगा: 

एक्सटू्रज़न पथ या [टेपर कोण] चुनें: 

यधद आप टेपर एिं गल धवकि चुनते हैं, तो आपको धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाई देगा: 

एक्सटू्रज़न या [अधिव्यस्क्त] के धलए टेपर का कोण धनधदटि करें : 

धनम्नधलस्खत धचत्रण पथ चयन की व्याख्या करता है: 

 

 

 

The result would look similar to the following: 
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The following example explains using path with taper angle: 

 

 

1.2.4 Create an Extrusion Using Taper Angle 

यह धवकि एक सकारात्मक टेपर कोण (अिंदर की ओर) या एक नकारात्मक टेपर कोण (बाहर की ओर) 

सेट करेगा। आपके द्वारा टेपर कोण सेट करने के बाद, वही सिंकेत धिर से आएिं गे, धजसका अथट है धक टेपर 

कोण उपरोक्त सिी धवकिोिं (अथाटतट, ऊिं चाई, धदशा और पथ) के साथ काम कर सकता है। धनम्नधलस्खत 

सिंकेतोिं का सिंदिट लें: 

एक्सटू्रज़न या [अधिव्यस्क्त] के धलए टेपर का कोण धनधदटि करें : एक्सटू्रज़न की ऊिं चाई या [धदशा/पथ/टेपर 

कोण/अधिव्यस्क्त] धनधदटि करें  
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PRACTICE - A  

    एक्सटू्रड कमािंड का उपयोग करना 

1. ऑटोकैड 2021 प्रारिंि करें। 

2. पै्रस्क्टस 5-2-A.dwg फाइल खोलें। 

3. दृश्य शैली को Conceptual में बदलें। 

4. ऊिं चाई = 200 और टेपर कोण = 1 के साथ दो आयतोिं को ऊपर उठाएिं । 

5. Thaw परत पथ.  

6. एक्सटू्रड कमािंड प्रारिंि करें , और स्तिंि में से एक के शीर्ट face का चयन करें  (face का चयन करने 

के धलए [Ctrl] का उपयोग करें , Subobjects = Face का उपयोग न करें , क्ोिंधक यह आपको पथ 

का चयन करने से रोक देगा); टेपर कोण बदलें = 0. 

7. तीन ठोसोिं को धमलाएाँ । 

8. आपको धनम्नधलस्खत आकृधत प्राप्त होगी: 

 

 

9. Save and close the file. 
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B. Revolve 

यह कमािंड बिंद या खुली हुई 2डी वसु्तओिं को घुमाकर, या ठोस पदाथों और सतहोिं के face या धकनारे का 

उपयोग करके एक ठोस या सतह बनाएगा। इस आदेश को जारी करने के धलए, सॉधलड टैब पर जाएिं , 

सॉधलड पैनल का पता लगाएिं , और ररवॉल्व बटन का चयन करें , या सरिेस टैब पर जाएिं , धिएट पैनल का 

पता लगाएिं , और ररवॉल्व बटन का चयन करें : 

 

 

 

 

धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाया जाएगा: 

Revolve के धलए वसु्तओिं का चयन करें  या [MOde]: 

ऑटोकैड आपको revolve के धलए वािंधछत वसु्त का चयन करने के धलए कह रहा है। जब हो जाए तो 

[Enter] दबाएाँ ; धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाए जाएिं गे: 

Axis(अक्ष) प्रारिंि धबिंदु धनधदटि करें  या Axis(अक्ष) को [ऑबे्जक्ट/X/Y/Z] द्वारा पररिाधर्त करें  

<ऑबे्जक्ट>: 

Specify angle of revolution or [STart angle/Reverse/ EXpression] <360>: 

ऑटोकैड revolution की धुरी को धनधदटि करने के धलए तीन अलग-अलग तरीकोिं की पेशकश कर रहा है। 

वे धनम्नधलस्खत हैं: 

� दो धबिंदु इनपुट करके एक Axis (अक्ष) धनधदटि करें। 

� खी िंची गई वसु्त का चयन करके एक Axis (अक्ष) धनधदटि करें। 

� तीन अक्षोिं में से एक को धनधदटि करके एक Axes (अक्ष) धनधदटि करें। 

अिंत में आपको revolution का कोण धनधदटि करना होगा, यहािं कई धवकि हैं: 
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� टाइप करके या माउस का उपयोग करके कोण इनपुट करें। CCW हमेशा सकारात्मक रहता है. यधद 

आप revolution की धुरी को दो धबिंदुओिं से पररिाधर्त करते हैं, तो सकारात्मक कोण आपके दाधहने हाथ 

का घुमाव होगा, धजसमें आपका अिंगूठा धनकटतम धबिंदु से सबसे दूर धबिंदु की धदशा की ओर इशारा करेगा। 

� यधद आप चाहते हैं धक revolve की प्रधिया िॉस सेक्शन से शुरू न हो तो प्रारिंि कोण धनधदटि करें। 

        यधद आप कोण की धदशा को उलटना चाहते हैं, तो ररवसट धवकि का उपयोग करें। धनम्नधलस्खत धचत्रण 

इस अवधारणा को समझाएगा: 

 

     

 

  PRACTICE   

ररवॉल्व कमािंड का उपयोग करना 

1. ऑटोकैड 2021 प्रारिंि करें। 

2. पै्रस्क्टस 5-4.dwg फाइल खोलें। 

3. Revolve Axis(अक्ष) के रूप में दो धबिंदुओिं का उपयोग करके, ऊपर से नीचे की ओर उठाते हुए, और 

घूणटन कोण के रूप में 180° धनधदटि करते हुए बाईिं ओर आकृधत को Revolve करें। 

4. अिंधतम चरण पूवटवत करें . 

5. Revolve Axis(अक्ष) के रूप में दो धबिंदुओिं का उपयोग करते हुए, नीचे से ऊपर की ओर उठाते हुए, और 

घूणटन कोण के रूप में 180° धनधदटि करते हुए बाईिं ओर आकृधत को Revolve करें।  

6. 360° को घूणटन कोण के रूप में उपयोग करते हुए revolution Axis(अक्ष) के रूप में रेखा का उपयोग 

करके दाईिं ओर आकृधत को घुमाएिं । 

7. अिंधतम पररणाम धनम्नधलस्खत जैसा धदखना चाधहए: 

      फाइल को सहेजें और बिंद करें  

 



[NMDC DAV Polytechnic Dantewada]                                                                                                              CAD/CAM 

 

PREPARED BY- RITURAJ CHANDRAKAR  14 

 

 

 

C. Sweep 

यह कमािंड 2डी खुले या बिंद आकार, या धकसी ठोस या सतह के face या धकनारे को पथ के धकनारे घुमाकर 

जधटल ठोस या सतह बनाएगा। इस आदेश को जारी करने के धलए, सॉधलड टैब पर जाएिं , सॉधलड पैनल का 

पता लगाएिं  और स्वीप बटन का चयन करें , या सरिेस टैब पर जाएिं , धिएट पैनल का पता लगाएिं  और स्वीप 

बटन का चयन करें : 

 

धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाए जाएिं गे: 

स्वीप करने के धलए ऑबे्जक्ट का चयन करें  या [MOde]: 

स्वीप करने के धलए ऑबे्जक्ट का चयन करें  या [MOde]: 

स्वीप पथ या [Alignment (सिंरेखण)/आधार धबिंदु/से्कल/धिस्ट] का चयन करें : 

धडफॉल्ट धवकि स्वीप करने के धलए ऑबे्जक्ट का चयन करना है, धिर यधद आप इस पथ का अनुसरण 

करते हैं तो स्वीप पथ का चयन करें। आपको जो प्राप्त होगा उसका पररणाम धनम्नधलस्खत है: 
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या आप अन्य धवकिोिं का उपयोग कर सकते हैं, जो धनम्नधलस्खत हैं: 

� Alignment (सिंरेखण) 

�आधार धबिंदु 

� पैमाना 

� धिस्ट 

 

Practice 

स्वीप कमािंड का उपयोग करना 

1. ऑटोकैड 2021 प्रारिंि करें। 

2. पै्रस्क्टस 5-5-A.dwg फाइल खोलें। 

3. हेधलक्स परत और 2डी ऑबे्जक्ट परत को सामान्य करें। लाइनवेट धदखाएाँ /धछपाएाँ  चालू करें। 

4. नीचे के खािंचे पर जू़म करें। 

5. स्वीप कमािंड का उपयोग करते हुए, धडफॉल्ट को बदले धबना सकट ल को प्रोफाइल के रूप में और 

हेधलक्स को पथ के रूप में उपयोग करें। 

6. ठोस से नई आकृधत घटाएाँ । 

7. शीर्ट खािंचे के साथ िी यही दोहराएिं  लेधकन इस बार से्कल = 0.5 का उपयोग करें। 

8. फ्रीज परत हेधलक्स. 

9. वहािं आयत देखने के धलए शीर्ट आकृधत के धनचले-बाएाँ  कोने पर जू़म करें। 

10. स्वीप कमािंड (सरिेस टैब से) का उपयोग करते हुए, आयत को प्रोफाइल के रूप में और ठोस के 

धकनारे को पथ के रूप में उपयोग करें  (आपको सबऑबे्जक्ट धफल्टर को एज में बदलने की आवश्यकता 

होगी)। 

11. दूसरी तरि िी यही दोहराएिं . 

12. अिंधतम आकार धनम्नधलस्खत जैसा धदखना चाधहए: 
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13. Save and close the file. 

 

 

 

 

D. Draft 

खी िंचने की धदशा, धविाजन रेखाएिं  और डर ाफ्ट कोण। खी िंचने की धदशा धविाजक रेखाओिं के लिंबवत होनी 

चाधहए 

 

                              

 

जब आपको faces को एक कोण पर डर ाफ्ट करने की आवश्यकता हो तो इसका उपयोग करें ; आमतौर पर 

इिंजेक्शन मोस्डिंग के धलए उपयोग धकया जाता है ताधक मोड गुहा से मोड धकए गए धहसे् को खी िंच धलया 

जा सके। 
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E. Blend 

ऑटोकैड 3डी में ब्लेंड कमािंड का उपयोग दो मौजूदा सतहोिं के बीच एक blend (धमश्रण) सतह बनाने के 

धलए धकया जाता है। 

Consider the below image: 

 

उपरोक्त धचत्र ऑटोकैड 3डी में सरिेस ब्लेंड की अवधारणा को स्पि रूप से समझाता है। 

आइए एक उदाहरण से समझते हैं. 

नीचे धदए गए धचत्र पर धवचार करें : 
 

 

आकृधत में उनके बीच एक धनधित दूरी पर बनाई गई दो सतहें शाधमल हैं। 

 

चरण नीचे सूचीबद्ध हैं: 

1. कमािंड लाइन या कमािंड प्रॉम्प्ट पर BLENDSRF या SURFBLEND टाइप करें  और एिं टर दबाएिं । 
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2. blend (धमश्रण) करने के धलए पहले सतह धकनारे का चयन करें। 

3. एिं टर दबाएिं . 

4. blend (धमश्रण) करने के धलए दूसरे सतह धकनारे का चयन करें , जैसा धक नीचे धदखाया गया है: 

वगाटकार या आयताकार सतह के धलए, धकनारोिं का चयन करने के धलए शृ्रिंखला का उपयोग करें। 

5. एिं टर दबाएिं . 

6. एिं टर दबाएिं . 

दो सतहोिं के बीच धमधश्रत के्षत्र नीचे धदखाया गया है: 

 

 

F. LOFT COMMAND  

यह कमािंड अलग-अलग यूसीएस में कई िॉस सेक्शन का उपयोग करके एक ठोस या सतह बनाएगा, 

चाहे वह खुला हो या बिंद हो। यहािं शतट यह है धक सिी प्रोफाइलें खोली जाएिं  या सिी बिंद की जाएिं ; आप 

धमश्रण का उपयोग नही िं कर सकते. आप गाइड, पथ और िॉस सेक्शन जैसे धवधिन्न धवकिोिं का उपयोग 

कर सकते हैं। इस आदेश को जारी करने के धलए, सॉधलड टैब पर जाएिं , सॉधलड पैनल का पता लगाएिं , और 



[NMDC DAV Polytechnic Dantewada]                                                                                                              CAD/CAM 

 

PREPARED BY- RITURAJ CHANDRAKAR  19 

 

लॉफ्ट बटन का चयन करें , या सरिेस टैब पर जाएिं , धिएट पैनल का पता लगाएिं , और लॉफ्ट बटन का 

चयन करें : 

 

The following prompts will be displayed: 

Select cross sections in lofting order or [POint/Join multiple edges/MOde]: 

 

पहली पिंस्क्त आपसे ऊिं चे िम में िॉस सेक्शन का चयन करने के धलए कहेगी। धनम्नधलस्खत उदाहरण देखें: 

अधधक से अधधक बिंद या खुली वसु्तओिं का चयन करने के धलए यह सिंकेत दोहराया जाएगा। जब आप चयन 

कर रहे होिं, तो आप तीन और धवकिोिं में से एक का चयन कर सकते हैं। वे धनम्नधलस्खत हैं: 

� धबिंदु, जो आपको loft अिंत धबिंदु का चयन करने और इस धबिंदु पर कमािंड को समाप्त करने की अनुमधत 

देगा। चयधनत िॉस सेक्शन हमेशा बिंद होना चाधहए, और आपको इस धबिंदु को या तो एक वास्तधवक 3डी 

धबिंदु टाइप करके या एक धबिंदु ऑबे्जक्ट का चयन करके धनधदटि करना चाधहए। आपको धनम्नधलस्खत सिंकेत 

धदखाई देगा: 

loft समास्प्त धबिंदु धनधदटि करें : 
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� एकाधधक धकनारोिं को जोडने का धवकि एक िॉस सेक्शन बनाने के धलए ठोस पदाथों या सतहोिं के 

धकनारोिं को जोड देगा। धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाया जाएगा: 

उन धकनारोिं का चयन करें  धजन्हें एक ही िॉस सेक्शन में जोडा जाना है: 

 

� Mode option to select what type the resultant object will be either Solid or Surface. 

 

1.2.5 Lofting Using Guides 

इस प्रकार की loft को एक गाइड नामक वसु्त द्वारा धनदेधशत धकया जाएगा, जो ठोस या सतह का अिंधतम 

आकार तय करेगा। आप एक से अधधक गाइड का चयन कर सकते हैं. धनम्नधलस्खत सिंकेत धदखाया जाएगा: 

गाइड वि चुनें: 

आपको धनम्नधलस्खत प्राप्त होगा: 
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प्रधिया के सिल होने के धलए गाइड ऑबे्जक्ट को सिी िॉस सेक्शन को छूना चाधहए। 

 

1.2.6 Lofting Using Path 

आपके पास अकेले िॉस सेक्शन का चयन करने की क्षमता है, लेधकन इस धवकि के साथ, उपयोगकताट 

अिंधतम आकार धनधाटररत करने के धलए िॉस सेक्शन और पथ दोनोिं का चयन करें गे। धनम्नधलस्खत सिंकेत 

धदखाया जाएगा: 

पथ प्रोफाइल चुनें: 

आपको धनम्नधलस्खत प्राप्त करना चाधहए: 

 

 

  

 

 

1.2.7 Lofting Using Cross Sections Only 

यह धवकि धकसी अधतररक्त वसु्त की आवश्यकता के धबना ठोस या सतह के धनमाटण के धलए केवल 

चयधनत िॉस सेक्शन का उपयोग करेगा। एक बार जब आप इस धवकि को चुन लेंगे तो आदेश समाप्त हो 

जाएगा; उपयोगकताटओिं को धकनारोिं में से एक पर एक छोटा धत्रकोण धदखाने के धलए पररणामी ठोस या 

सतह का चयन करना चाधहए। जब आप इसे स्िक करेंगे, तो यह धनम्नधलस्खत जैसे और धवकि धदखाएगा: 
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धडफॉल्ट धवकि सू्मथ धफट है। रूड धवकि धबना सू्मधथिंग के िॉस सेक्शन को जोडकर एक ठोस या 

सतह का उत्पादन करेगा। धनम्नधलस्खत छधव दो पररणामोिं की तुलना करती है: 
 

 

 

अन्य चार धवकि सामान्य शब्द से शुरू होते हैं। सामान्य का मतलब है धक वि िॉस सेक्शन से 90 धडग्री 

है, लेधकन ऑटोकैड का िॉस सेक्शन क्ा मतलब है? यहााँ उत्तर है: 

� Normal to all sections 

� Normal to start section 

� Normal to end section 

� Normal to both start and end sections 

 धनम्नधलस्खत उदाहरण देखें: 
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अिंधतम धवकि डर ाफ्ट एिं गल है, जो आपको पहले और आस्खरी िॉस सेक्शन से सिंबिंधधत वि के कोण को 

बदलने की अनुमधत देगा। धनम्नधलस्खत धचत्रण देखें: 

 

 

अभ्यास 

लॉफ्ट कमािंड का उपयोग करना 

1. ऑटोकैड 2021 प्रारिंि करें। 

2. पै्रस्क्टस 5-3.dwg फाइल खोलें। 

3. दृश्य शैली को Conceptual बनाएिं । 

4. सरिेस टैब पर जाएिं । 

5. लॉफ्ट कमािंड का उपयोग करते हुए, तीन वृत्तोिं को उस पथ के साथ ऊपर उठाएिं  जो प्राचीन जग के 

हैंडल का प्रधतधनधधत्व करता है। 



[NMDC DAV Polytechnic Dantewada]                                                                                                              CAD/CAM 

 

PREPARED BY- RITURAJ CHANDRAKAR  24 

 

6. लॉफ्ट कमािंड का उपयोग करते हुए, और ऊपर से नीचे तक, एक-एक करके मिंडधलयोिं का चयन 

करना शुरू करें ; जब हो जाए, तो [एिं टर] दबाएाँ । धिर सिी अनुिागोिं में सामान्य का चयन करें , और 

आदेश समाप्त करने के धलए [एिं टर] दबाएाँ । 

7. जग के अिंदर हैंडल के धहसे् को साि करने के धलए, सरिेस टैब पर जाएिं , एधडट पैनल का पता 

लगाएिं  और धटर म कमािंड पर स्िक करें। 

8. अब हैंडल का चयन करें ; धिर [एिं टर] दबाएाँ । 

9. जग का चयन करें ; धिर [एिं टर] दबाएाँ । 

10. जब यह आपसे धटर म करने के धलए के्षत्र का चयन करने के धलए कहता है, तो हैंडल के धनचले धहसे् पर 

जू़म करें  और उसके बगल में स्िक करें। 

11. धनरिंतरता = G0 का उपयोग करके जग को नीचे से पैच करें। 

12. आपको धनम्नधलस्खत प्राप्त करना चाधहए: 

 

13. Save and close the file. 

 

 

 

Q.7. Explain the following editing commands. (Nov-Dec 2023) (April-May 2023) 

Or 

Write down any six editing commands. (Nov-Dec 2022) 

A. Trim 

आप वसु्तओिं को धटर म कर सकते हैं ताधक वे अन्य वसु्तओिं द्वारा पररिाधर्त सीमा धकनारोिं पर सटीक रूप से 

समाप्त हो जाएिं  और आप धटर धमिंग द्वारा दो दीवारोिं के चौराहे को आसानी से साि कर सकते हैं। 
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Toolbar 
Modify 

 

Pull-down Modify Trim 

Keyboard TRIM short-cut TR 

 

Command Sequence 

Command: TRIM 

Current settings: Projection=UCS Edge=None 

Select cutting edges ... 

Select objects: (select the cutting edge, P1) 

Select objects:  (to end cutting edge selection) 

Select object to trim or shift-select to extend or [Project/Edge/Undo]:(pick the part of the square 

which you want to trim, P2) 

Select object to trim or shift-select to extend or [Project/Edge/Undo]: (pick the circle, P3) 

Select object to trim or shift-select to extend or [Project/Edge/Undo]:  (to end) 

 

B. Extend 

 

You can lengthen objects to meet the edges of other objects 

TO EXTEND AN OBJECT 

1. Click Modify menu » Extend. 

2. Select the objects to serve as boundary edges. To select all displayed objects as 

potential boundary edges, press ENTER without selecting any objects. 
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3. Select the objects to extend. 

Modify toolbar  

Command entry: EXTEND 

EXTEND OBJECTS 

Extending operates the same way as trimming. You can extend objects so they end 

precisely at boundary edges defined by other objects. 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

C. Erase 

The Erase Command 

Toolbar Modify 
 

Pull-down Modify Erase 

Keyboard ERASE short-cut E 

The Erase command is one of the simplest AutoCAD commands and is one of the most used. 

The command erases (deletes) any selected object(s) from the drawing. Remember you can 
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always get deleted objects back by typing U to undo,  from the Standard toolbar or by using 

the OOPS command. 

Command Sequence 

Command: ERASE 

Select objects: (pick an object to erase) 

Select objects:  (to end the selection and erase the object) 

 

D. Mirror 

Create a mirror image of a object. It is useful for creating symmetrical objects because you can 

quickly draw half the object and then mirror it instead of drawing the entire object. 

 

Toolbar Modify 
 

Pull-down Modify Mirror 

Keyboard MIRROR short-cut MI 

धमरर कमािंड आपको अपने डर ाइिंग में चयधनत वसु्तओिं को चुनकर और धिर दो धबिंदुओिं का उपयोग करके 

एक कािधनक दपटण रेखा की स्थथधत को पररिाधर्त करके दपटण करने की अनुमधत देता है। 

 

Command Sequence 

Command: MIRROR 

Select objects: (pick object to mirror, P1) 
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Select objects:  (to end selection) 

Specify first point of mirror line: (pick P2) 

Specify second point of mirror line: (pick P3) 

Delete source objects? [Yes/No] <N>:  (for No to keep the original object) 

 

 

E. Chamfer 

Toolbar Modify 
 

Pull-down Modify Chamfer 

Keyboard CHAMFER short-cut CHA 

चम्प्िर कमािंड आपको नीचे धदए गए धचत्रण के अनुसार धकन्ही िं दो गैर-समानािंतर रेखाओिं या धकन्ही िं दो 

आसन्न पॉलीलाइन खिंडोिं के बीच एक चम्प्िर बनाने में सक्षम बनाता है। आमतौर पर, चम्प्िर कमािंड का 

उपयोग चम्प्िर खी िंचने से पहले चम्प्िर की दूरी धनधाटररत करने के धलए धकया जाता है। नीचे धदए गए आदेश 

अनुिम का पालन करें  जहािं चैंबर बनाने से पहले चैंबर की दूरी को 20 में बदल धदया जाता है। 

 

 

Command Sequence 

Command: CHAMFER 

(TRIM mode) Current chamfer Dist1 = 10.0000, Dist2 = 10.0000 

Select first line or [Polyline/Distance/Angle/Trim/Method]: D (to set distances) 

Specify first chamfer distance <10.0000>: 20 (enter required distance) 

Specify second chamfer distance <20.0000>:  (first distance value or enter a different value) 

Select first line or [Polyline/Distance/Angle/Trim/Method]: (pick P1) 

Select second line: (pick P2) 

The chamfer is made and the command ends. 
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F.  Fillet 

 Fillet (f) 

आप दो वसु्तओिं को एक धनधदटि धत्रज्या वाले चाप से जोडने के धलए धफलेट टूल का उपयोग कर सकते हैं। 

अिंदर के कोने को धफलेट कहा जाता है और बाहरी कोने को गोल कहा जाता है। 

To fillet: type f in the command line; type R for the radius (optional); specify the radius; [enter]; 

select the first line; select the second line. 

 

  

  

चम्फर लगभग समान ह,ै लेकिन यह चाप िे बजाय एि सीधी रेखा बनाएगा। 

 

 

G. Copy 

 

Toolbar Modify 
 

Pull-down Modify Copy 

Keyboard COPY short-cut CP 
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िॉपी िमाांड िा उपयोग आपिे द्वारा पहल ेबनाए गए किसी भी ड्राइांग ऑब्जेक्ट या ऑब्जेक्ट िे एि या अधधि 

डुधललिेट बनाने िे धलए किया जा सिता ह।ै िॉपी एि बहुत ही उपयोगी और समय बचाने वाली िमाांड ह ै

क्योंकि आप बहुत जटटल ड्राइांग तत्व बना सिते हैं और कफर उन्हें धजतनी बार चाहें उतनी बार िॉपी िर सिते 

हैं। 

 

Command Sequence 

Command: COPY 

Select objects: (pick object to copy, P1) 

Select objects:  (to end selection) 

Specify base point or displacement, or [Multiple]: (pick P2 or M for multiple copies) 

Specify second point of displacement or <use first point as displacement>: (pick P3) 

 

H. Move 

Toolbar Modify 
 

Pull-down Modify Move 

Keyboard MOVE short-cut M 

मूव कमािंड कॉपी कमािंड के समान ही काम करता है, धसवाय इसके धक कोई प्रधतधलधप नही िं बनाई जाती है, 

चयधनत ऑबे्जक्ट को बस एक थथान से दूसरे थथान पर ले जाया जाता है। 
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Command Sequence 

Command: MOVE 

Select objects: (pick object to move, P1) 

Select objects:  (to end selection) 

Specify base point or displacement: (pick P2) 

Specify second point of displacement or <use first point as displacement>: (pick P3) 

 

I. Rotate Command 

 

  Rotate Command 

Toolbar Modify 
 

Pull-down Modify Rotate 

Keyboard ROTATE short-cut RO 

रोटेट कमािंड धकसी ऑबे्जक्ट या ऑबे्जक्ट को उपयोगकताट द्वारा चुने गए धबिंदु के चारोिं ओर घुमाने की 

अनुमधत देता है। ऑटोकैड दूसरे रोटेशन धबिंदु या कोण के धलए सिंकेत देता है धजसे कीबोडट  पर टाइप धकया 

जा सकता है। 
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Command Sequence 

Command: ROTATE 

Current positive angle in UCS: ANGDIR=counterclockwise ANGBASE=0 

Select objects: (pick object to rotate, P1) 

Select objects:  (to end selection) 

Specify base point: (pick base point, P2) 

Specify rotation angle or [Reference]: (pick second point, P3 or enter angle) 

 

J. Boolean 

BOOLEAN OPERATIONS 

3डी में काम करने में आमतौर पर ठोस वसु्तओिं का उपयोग शाधमल होता है। किी-किी कई धहस्ोिं को 

एक में धमलाने की जरूरत होती है, या धकसी ठोस से खिंड हटाने की जरूरत होती है। इस प्रकार का 

सिंपादन करने के धलए ऑटोकैड के पास कुछ कमािंड हैं धजन्हें बूधलयन ऑपरेशिंस कहा जाता है। 

Boolean OperationsPlayNext 

o Union 

o Subtract 

o Intersect 

o These three icons are present on the ribbon panel, as shown below: 
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Let's discuss each in detail. 

Union 

यूधनयन कमािंड का उपयोग चयधनत 2डी के्षत्रोिं या 3डी ठोसोिं को जोडकर सिंयोधजत करने के धलए धकया 

जाता है। 

चयधनत िागोिं को एक के्षत्र, सतह या ठोस बनाने के धलए सिंयोधजत धकया जाता है। लेधकन, हमें उसी वसु्त के 

धहस्ोिं का चयन करना आवश्यक है। 

हम इसे एक ही के्षत्र, ठोस या सतह में सिंयोधजत करने के धलए दो या दो से अधधक िागोिं का चयन कर 

सकते हैं। 

नीचे दी गई छधव पर धवचार करें : 

 

यहािं, एक ठोस बनाने के धलए दो ठोस पदाथों का चयन धकया जाता है। 

आइए एक उदाहरण से समझते हैं. 

नीचे धदए गए धचत्र पर धवचार करें : 

 

The steps are listed below: 

1. Select Union icon form the ribbon panel. 



[NMDC DAV Polytechnic Dantewada]                                                                                                              CAD/CAM 

 

PREPARED BY- RITURAJ CHANDRAKAR  34 

 

Or 

Type Union on the command line < press Enter. 

2. Select object 1 and object 2, as shown below: 

 

3. Press Enter. 

The combined object is shown below: 

 

Subtract 

सब्टटर ैक्ट कमािंड का उपयोग चयधनत 2डी के्षत्रोिं या 3डी ठोसोिं को घटाव द्वारा घटाने के धलए धकया जाता है। 

Consider the below figure: 

 

Let's understand with an example. 

The steps are listed below: 
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1. Select the Subtract icon from the ribbon panel. 

Or 

Type Subtract on the command line or command prompt and press Enter. 

2. Select object 1. 

3. Press Enter. 

4. Select object 2. 

5. Press Enter. 

The object will now look like the below image: 

 

Intersect 

इिंटरसेक्ट कमािंड का उपयोग दो अधतव्यापी के्षत्रोिं या ठोस पदाथों द्वारा गधठत 2डी के्षत्र या 3डी ठोस बनाने 

के धलए धकया जाता है। 

Consider the below image: 

 

Let's understand with an example. 

The steps are listed below: 
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1. Select the Intersect icon from the ribbon panel. 

Or 

Type Intersect on the command line< press Enter. 

2. Select object 1 and object 2. 

3. Press Enter. 

The overlapping part of the remaining object is shown below: 

 
 

Q.8. Define solid Modeling. (April-May 2023) 

 

ठोस मॉडल में Part के धकनारोिं, faces और आिंतररक Part के बारे में जानकारी होती है। गधणतीय धववरण 

में वह जानकारी होती है जो यह धनधाटररत करती है धक कोई थथान अिंदर, बाहर या सीमा सतह पर है। धकसी 

ठोस वसु्त को ठोस मॉडल रूप में मॉडधलिंग करने में आम तौर पर आधदम धनमाटण और बूधलयन सिंचालन, 

सतह सिंचालन, िलाव सिंचालन, धपक-एिं ड-पे्लस, िीचर-आधाररत मॉडधलिंग और पैरामीधटर क मॉडधलिंग 

शाधमल होते हैं। 
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Unit 3 

Q.1 Explain bill of material and prepare part list table and name plate in CAD. 

Ans. सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) ग्रकसी उत्पाद या सेवा के ग्रनमााण, ग्रनमााण या मरम्मत के ग्रलए आवश्यक 

कचे्च माल, घटक ों और ग्रनदेश ों की एक ग्रवसृ्तत सूची है। सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) आमतौर पर एक 

पदानुक्रग्रमत प्रारूप में ग्रदखाई देता है, ग्रिसमें उच्चतम स्तर पर तैयार उत्पाद प्रदग्रशात ह ता है और ग्रनचले 

स्तर पर व्यक्तिगत घटक ों और सामग्रिय ों क  ग्रदखाया िाता है। 

सामिी के ग्रिल ग्रवग्रिन्न प्रकार के ह ते हैं।  

 इोंिीग्रनयररोंग िीओएम ग्रडजाइन प्रग्रक्रया में उपय ग की िाने वाली इोंिीग्रनयररों ग के ग्रलए ग्रवग्रशष्ट हैं। 

 ग्रवग्रनमााण िीओएम असेंिली प्रग्रक्रया में उपय ग ग्रकए िाने वाले ग्रवग्रनमााण के ग्रलए ग्रवग्रशष्ट हैं। 

सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) ग्रकसी उत्पाद के ग्रनमााण के ग्रलए उपय ग की िाने वाली िानकारी का एक 

कें द्रीकृत स्र त है। यह एक उत्पाद िनाने के ग्रलए आवश्यक वसु्तओों की एक सूची है और साथ ही उस 

उत्पाद क  कैसे इकट्ठा करना है इसके ग्रनदेश िी हैं। उत्पाद िनाने वाले ग्रनमााता िीओएम िनाकर असेंिली 

प्रग्रक्रया शुरू करते हैं। 

सामग्रिय ों का एक सटीक ग्रिल िनाना महत्वपूणा है क् ोंग्रक यह सुग्रनग्रित करता है ग्रक िरूरत पड़ने पर 

ग्रहसे्स उपलब्ध हैं और असेंिली प्रग्रक्रया यथासोंिव कुशल है। यग्रद िीओएम सटीक नही ों है, त  इससे 

उत्पादन रुक सकता है, ग्रिससे पररचालन लागत िढ़ िाती है, क् ोंग्रक लापता ग्रहस्स ों का पता लगाने, दूसरा 

उत्पादन ऑडार शुरू करने, या असेंिली की सही प्रग्रक्रया ग्रनधााररत करने के ग्रलए समय की आवश्यकता 

ह ती है। 

सामिी के ग्रवग्रिन्न प्रकार के ग्रिल (िीओएम) पररय िना के प्रकार और व्यावसाग्रयक आवश्यकताओों पर 

ग्रनिार करते हैं। िीओएम का उपय ग करने वाले सामान्य काया इोंिीग्रनयररोंग, ग्रडजाइन, सोंचालन और 

ग्रवग्रनमााण हैं। 

 (BOM) का उपय ग  

सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) तैयार उत्पाद और उसके घटक ों के िीच सोंिोंध क  दशााता है। यह सामिी की 

लागत का अनुमान लगाने, खरीदारी की य िना िनाने, िाग ों की उपलब्धता सुग्रनग्रित करने और उत्पादन में 

देरी से िचने के ग्रलए उपय गी है। 

सामग्रिय ों के ग्रिल का उपय ग करने का लाि  
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सामग्रिय ों के ग्रिल का उपय ग करने का लाि ग्रवसृ्तत य िना क  सक्षम करके ग्रवग्रनमााण प्रग्रक्रया की दक्षता 

क  सुव्यवक्तथथत और सुधारना है। सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) अपग्रशष्ट क  कम करने, उत्पाद के घटक ों में 

कमि ररय ों की पहचान करने और सामिी की कमी या आपूग्रता शृ्ोंखला व्यवधान ों से आगे रहने में िी मदद 

कर सकता है। 

सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) कैसे िनाते हैं? 

सामग्रिय ों का ग्रिल (BOM) िनाते समय ग्रनम्नग्रलक्तखत प्रमुख घटक ों क  शाग्रमल करें : 

• उत्पाद या असेंिली का नाम 

• िीओएम स्तर 

• प्रयुि कच्चा माल, मात्रा और माप की इकाई सग्रहत 

• उप-असेंिली का उपय ग ग्रकया गया 

• प्रते्यक िाग के ग्रलए िाग सोंख्या, नाम और ग्रववरण 

• इकाई लागत 

• मात्रा 

 

Q.2. Explain the following. (Nov-Dec 2023) (Nov-Dec 2022) 

A. Plot scale 

यह अनुिाग (section) डर ाइोंग के सटीक पैमाने क  ग्रनग्रदाष्ट करने में सक्षम िनाता है ग्रिसका उपय ग इसे 

प्लॉट करते समय ग्रकया िाएगा। पैमाने क  मानक प्रारूप ों की सूची में चुना िा सकता है या मैनु्यअल रूप 

से सेट ग्रकया िा सकता है। 

ग्रवकल्प ग्रिट टू पेपर डर ाइोंग क  चयग्रनत प्रारूप की पेपर शीट पर ग्रिट करता है। यग्रद प्लॉट एररया अनुिाग 

(section) में लेआउट ग्रवकल्प चुना गया है त  सेग्रटोंग सग्रक्रय नही ों है। 

 

B. Plot offset 

अनुिाग (section) प्लॉट के्षत्र के िाएों  ग्रनचले क ने से डर ाइोंग के ऑिसेट क  पररिाग्रित करता है। ग्रडफॉल्ट 

रूप से, नए ग्रचत्र ों के ग्रलए ग्रनचले िाएँ क ने के ग्रनदेशाोंक [0,0] के रूप में ग्रनग्रदाष्ट ह ते हैं। ऑिसेट ग्रवकल्प ों 

में सकारात्मक और नकारात्मक द न ों मान सेट ग्रकए िा सकते हैं। कृपया ध्यान रखें ग्रक डर ाइोंग के वे तत्व ि  

प्लॉट ग्रकए िाने वाले के्षत्र से अग्रधक हैं, उन्हें प्लॉट नही ों ग्रकया िाएगा। 
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ग्रवकल्प कथानक क  कें द्र में रखें, कागज पर रेखाग्रचत्र क  कें द्र में रखें। 

 

C. Plot area 

यह अनुिाग (section) प्लॉट करने के ग्रलए डर ाइोंग के के्षत्र क  ग्रनग्रदाष्ट करने में सक्षम िनाता है। प्लॉट के्षत्र 

क  लेआउट और मॉडल में एक ग्रिोंदीदार फे्रम के साथ ग्रचग्रित ग्रकया गया है। क ई प्लॉट के्षत्र क  ग्रदखा या 

ग्रिपा सकता है, ग्रप्रोंट के्षत्र क  ग्रदखा सकता है ि  प्लॉट सेग्रटोंग्स अनुिाग (section) में आउटपुट टैि के 

अोंतगात है। प्लॉट के्षत्र क  थथाग्रपत ग्रप्रोंग्रटोंग ग्रडवाइस और चयग्रनत पेपर प्रारूप द्वारा पररिाग्रित ग्रकया गया है। 

ग्रनम्नग्रलक्तखत सोंिाग्रवत मापदोंड ों में से एक का चयन ग्रकया िा सकता है: 

▪ Extents. वतामान डर ाइोंग या मॉडल के्षत्र की सिी वसु्तओों क  ग्रप्रोंट करता है। 

▪लेआउट Layout. लेआउट के सिी ऑबे्जक्ट क  ग्रनग्रदाष्ट प्रारूप में ग्रप्रोंट करता है। ग्रवकल्प केवल 

अग्रतररि लेआउट के ग्रलए उपलब्ध है। 

▪ Window. एक आयताकार के्षत्र ग्रनग्रदाष्ट करने की अनुमग्रत देता है ग्रिसे मुग्रद्रत ग्रकया िाएगा। 

▪ Display. डर ाइोंग के उस ग्रहसे्स क  ग्रप्रोंट करता है ि  एक्तप्लकेशन के काया के्षत्र में प्रदग्रशात ह ता है। 

 

D. Print preview 

डायलॉग िॉक्स प्लॉट सेग्रटोंग्स का उपय ग डर ाइोंग के वतामान लेआउट के ग्रलए प्लॉट पैरामीटर सेट करने के 

ग्रलए ग्रकया िाता है। ग्रनग्रदाष्ट सेग्रटोंग्स का उपय ग डायलॉग िॉक्स ग्रप्रोंट पूवाावल कन और िैच ग्रप्रोंट में डर ाइोंग 

क  प्लॉट करते समय ग्रकया िाता है, इनका उपय ग डर ाइोंग क  पीडीएि में पररवग्रतात करते समय िी ग्रकया 

िा सकता है। प्लॉग्रटोंग करते समय इन सेग्रटोंग्स क  स्वीकार या सोंश ग्रधत ग्रकया िा सकता है। ग्रनग्रदाष्ट सेग्रटोंग्स 

फाइल में सहेिी िाती हैं। 

िि नए ग्रचत्र िनाए िाते हैं त  ग्रप्रोंटर None और प्रारूप А4 का उपय ग ग्रडफॉल्ट के रूप में ग्रकया िाता है। 

िि ग्रप्रोंटर क ई नही ों ग्रनग्रदाष्ट करता है, त  डर ाइोंग प्लॉट नही ों की िाएगी। ग्रनग्रदाष्ट सेग्रटोंग्स लागू करने के ग्रलए, 

डायलॉग िॉक्स प्लॉट सेग्रटोंग्स में लागू करें  पर क्तिक करें। 

डायलॉग िॉक्स प्लॉट सेग्रटोंग्स क  कॉल करने के ग्रलए वतामान लेआउट नाम पर दाएँ माउस िटन से क्तिक 

करें  और प्लॉट सेग्रटोंग्स सोंपाग्रदत करें  कमाोंड का चयन करें। वू्यअर म ड में कमाोंड अनुपलब्ध है. 
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Q.3. What do you understand by drafting mode in CAD. (Nov-Dec 2023) (Nov-Dec 2022) 

Ans.  

CAD सॉफ्टवेयर में द  प्रकार की डर ाक्तफ्टोंग ग्रवग्रधयाों हैं:  

a. इोंटरएक्तक्टव डर ाक्तफ्टोंग और िेनरेग्रटव (स्वचाग्रलत) डर ाक्तफ्टोंग। इोंटरैक्तक्टव डर ाक्तफ्टोंग में रेखा, वृत्त, पॉलीलाइन, 

क्तथप्लन, आका  इत्याग्रद िैसे से्कच टूल का उपय ग करके रेखाग्रचत्र िनाए िाते हैं।  

b. िेनरेग्रटव डर ाक्तफ्टोंग में ऑथोिाग्रफक दृश्य 3 डी CAD सॉफ्टवेयर में िनाए गए िाग या असेंिली मॉडल से 

उत्पन्न ह ते हैं। इस प्रकार, इस ग्रवग्रध क  स्वचाग्रलत प्रारूपण िी कहा िाता है।  

इस तरह से उत्पन्न ग्रवचार असेंिली के मूल िाग क  सोंदग्रिात करते हैं और इस प्रकार िाग या असेंिली में 

ग्रकए गए क ई िी पररवतान प्रारूपण में प्रग्रतग्रिोंग्रित ह ोंगे। CAD सॉफ्टवेयर पैकेि के साथ काम करने का 

एक प्रमुख लाि इसकी ग्रद्वग्रदशात्मक सहय गी प्रकृग्रत है। यह वह सोंपग्रत्त है ि  यह सुग्रनग्रित करती है ग्रक 

यग्रद मॉडल में पाटा  म ड में क ई सोंश धन ग्रकया िाता है, त  उसके डर ाइोंग दृश्य स्वचाग्रलत रूप से अपडेट ह  

िाते हैं। यह सुग्रवधा उत्पादन ग्रचत्र ों का तेिी से ग्रनमााण सुग्रनग्रित करती है। 

 

Q.4. With the help of example show the dimensioning of following (Nov-Dec 2022) 

A. Arc 

B. Circle 

C. Angle 

D. Square object 

or 

What are the types of dimensioning in CAD and also explain geometrical tolerances 

Types of Dimensions in AutoCAD 

or 

 Explain Aligned and rotated dimension with example. (April-May 2023) 

 

Ans:  
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a. Linear  Dimensions: 

रैक्तखक आयाम ों(dimensions) का उपय ग एक आयाम(dimension) िनाने के ग्रलए ग्रकया िाता है ि  एक 

रेखा क  मापता है ि  यूसीएस के ग्रलए कै्षग्रति या लोंिवत है। यह सिसे अग्रधक उपय ग ग्रकया िाने वाला 

आयाम(dimension) है और इसका उपय ग करना िहुत आसान है। नीचे कुि ग्रवग्रशष्ट रैक्तखक 

आयाम(dimension) ग्रदए गए हैं: 

 
 

 

अपने आयाम ों(dimensions) क  वसु्त से एक समान दूरी पर रखना एक अच्छा अभ्यास है (ऐसा माना िाता 

है ग्रक समय के अनुसार इसकी हमेशा अनुमग्रत नही ों ह ती है)। सुग्रनग्रित करें  ग्रक यह ऑबे्जक्ट क  ओवरलैप 

करने के ग्रलए करीि नही ों है और इतना दूर िी नही ों है ग्रक भ्रग्रमत ह  ग्रक आपने ग्रकस ऑबे्जक्ट का 

आयाम(dimension) िनाया है। एक रैक्तखक आयाम(dimension) िनाने के ग्रलए, या त  DIMLINEAR में 

आइकन या कुों िी का उपय ग करें। िस एक रेखा के द  अोंग्रतम ग्रिोंदु (या क ई द  ग्रिोंदु) चुनें और ग्रिर 

आयाम(dimension) रेखा क  वहाों रखें िहाों आप इसे चाहते हैं। िहुत तेज, िहुत सरल. 
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Command: DIMLINEAR 

Specify first extension line origin or <select object>:SELECT FIRST POINT 

Specify second extension line origin:SELECT SECOND POINT 

Specify dimension line location or 

[Mtext/Text/Angle/Horizontal/Vertical/Rotated]: SELECT LOCATION OF DIM LINE 

Dimension text = 5.00 

 

b. Aligned Dimensions: 

सोंरेक्तखत(Aligned) आयाम(dimension) रैक्तखक आयाम(dimension) की तरह ही काम करता है। िड़ा 

अोंतर यह है ग्रक यह उन रेखाओों या दूररय ों के साथ काम करता है ि  यूसीएस के वगााकार नही ों हैं। आप 

इसका उपय ग ग्रकन्ही ों 2 ग्रिोंदुओों पर िी कर सकते हैं ि  रैक्तखक आयाम(dimension) के साथ िी सोंगत हैं। 

यह क णीय रेखा के समानाोंतर एक आयाम(dimension) िनाएगा। 

 

 

Command: DIMALIGNED 

Specify first extension line origin or <select object>:SELECT FIRST POINT 

Specify second extension line origin:SELECT SECOND POINT 

Specify dimension line location or 

[Mtext/Text/Angle]: SELECT LOCATION OF DIM LINE 

Dimension text = 2.00 

 

c. Angular Dimensions: 

हर आयाम(dimension) पाठक क  लोंिाई नही ों देता। किी-किी अन्य माप ों की आवश्यकता ह ती है। 

क णीय आयाम(dimension) द  वसु्तओों के िीच के क ण क  प्रदग्रशात करें गे। क ण का माप आपके 

ग्रडमस्टाइल द्वारा पररिाग्रित ग्रकया गया है, लेग्रकन ग्रडिी मानक है। कमाोंड रैक्तखक 

आयाम ों(dimensions) के समान काम करता है (एक पैटना देखें?)। 
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Command: _dimangular 

Select arc, circle, line, or <specify vertex>: <select first line> 

Select second line: <select second line> 

Specify dimension arc 

The example above shows 3 common uses of this tool. To get the angle on the arc, just select 

anywhere on it. Getting the outside measurement (225° in this example) is done by using the 

prompt <select vertex>. 

Command: DIMANGULAR 

Select arc, circle, line, or <specify vertex>: 

Specify angle vertex: <select point A> 

Specify first angle endpoint: <select point B> 

Specify second angle endpoint: <select point C> 

Specify dimension arc line location or [Mtext/Text/Angle/Quadrant]:<place dim> 

Dimension text = 225 

 

d. Arc Length: 

यह ऑट कैड में ग्रिलु्कल नया कमाोंड है और कुि पुराने सोंस्करण ों पर उपलब्ध नही ों ह गा। यह कमाोंड 

सरलता से काम करता है, िस कमाोंड शुरू करें  और पॉलीलाइन के आका  या आका  सेगमेंट का चयन करें। 

नीचे ग्रदए गए उदाहरण में, मैंने आका  लोंिाई के साथ क णीय (180°) आयाम(dimension) ग्रदखाया है ताग्रक 

आप अोंतर देख सकें । 3.14 के सामने प्रतीक पर ध्यान दें। 

 

Command: _dimarc 

Select arc or polyline arc segment: <select the arc> 

Specify arc length dimension location, or [Mtext/Text/Angle/Partial/Leader]: 1.2 

Dimension text = 3.14 
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e. Radius Dimension: 

एक और सामान्य और सरल आदेश. DIMRAD ग्रकसी िी चाप या वृत्त क  आयाम(dimension) देगा और 

आपक  ग्रत्रज्या देगा और चयग्रनत वसु्त के कें द्र पर एक कें द्र ग्रचि लगाएगा। कें द्र ग्रचि एक क्रॉस है ि  एक 

चाप या वृत्त के कें द्र ग्रिोंदु क  इोंग्रगत करता है। 

 

 

Command: _dimradius 

Select arc or circle: <select object> 

Dimension text = 0.40 

Specify dimension line location or [Mtext/Text/Angle]: <place the dim> 

Once again, you have some options for the text at the command prompt. 

f. Diameter Dimension: 

व्यास और ग्रत्रज्या आयाम(dimension) समान काम करते हैं, लेग्रकन एक अलग माप देते हैं। एक ग्रनयम के 

रूप में, मैं ग्रडर ल ग्रकए िाने वाले िेद िैसी चीि ों पर या समि िाग के आयाम ों(dimensions) और ग्रफलेट 

ग्रकए गए क न ों के ग्रलए ग्रत्रज्या आग्रद के ग्रलए व्यास डीम का उपय ग करूों गा। 

 

 

िैसा ग्रक आप देख सकते हैं, व्यास और ग्रत्रज्या आयाम(dimension) एक कें द्र ग्रचि ि ड़ते हैं (इसे िोंद 

ग्रकया िा सकता है, या एक िड़ी रेखा में िदला िा सकता है (डीडीआईएम में)। मैं आमतौर पर पहले वृत्त ों 

का आयाम(dimension) िनाऊों गा ताग्रक मैं कें द्र ग्रचि का चयन कर सकूों  और एक ि टा आकार िना सकूों  

गैप (यह साि ग्रदखता है)। 
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Command: _dimdiameter 

Select arc or circle: <select the object> 

Dimension text = 1.00 

Specify dimension line location or [Mtext/Text/Angle]: <place the dim> 

 

Rotated Dimensions: 

घुमाया गया आयाम(dimension) वह आयाम(dimension) नही ों है ग्रिसे र टेट कमाोंड का उपय ग करके 

घुमाया गया था। इसके ििाय यह आपक  द  ग्रिोंदुओों पर एक रैक्तखक आयाम(dimension) िनाने की 

अनुमग्रत देता है ि  एक सीधी रेखा में नही ों हैं। नीचे दी गई िग्रव क  देखें और सोंरेक्तखत(Aligned) 

आयाम(dimension) और घुमाए गए आयाम(dimension) के िीच अोंतर देखें। 

 

 

सिसे पहले, सिसे दाईों ओर के आयाम(dimension) क  देखें। देखें ग्रक यह 10 इकाइय ों का वास्तग्रवक 

समि आकार कैसे देता है? दाईों ओर, ग्रनचले िाएँ क ने में 94° क ण के कारण सोंरेक्तखत(Aligned) 

आयाम(dimension) समि आकार नही ों है। इसके अलावा ऊपर दाईों ओर, 2.00 इकाइय ों के साथ घुमाए 

गए आयाम(dimension) पर ध्यान दें। मुझे इसे घुमाने की जरूरत है क् ोंग्रक मेरे द्वारा चुने गए 2 ग्रिोंदु एक 

ही धुरी पर नही ों थे। शुरुआत में यह थ ड़ा भ्रग्रमत करने वाला है, लेग्रकन इसे कुि िार आजमाएँ। 
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Command: dimlin 

DIMLINEAR 

Specify first extension line origin or <select object>: <first endpoint> 

Specify second extension line origin: <first endpoint> 

Specify dimension line location or 

[Mtext/Text/Angle/Horizontal/Vertical/Rotated]: R <enter> 

Specify angle of dimension line <0>: <select first point on axis> 

Specify second point: <select second point on axis> 

Specify dimension line location or 

[Mtext/Text/Angle/Horizontal/Vertical/Rotated]: <place dim> 

Dimension text = 2.00 

 

Q5. List the different types of views that can be drawn in any parametric CAD software. 

(April-May 2023) 

Ans: Viewing 3D models in AutoCAD is simple and effective. The first method of 

viewing your model is to use the ten Preset views built into AutoCAD, assuming: 

� Positive Y-axis = North and Front 

� Negative Y-axis = South and Back 

� Positive X-axis = East and Right 

� Negative X-axis = West and Left 

� Positive Z-Axis = Top 

� Negative Z-Axis = Bottom 

AutoCAD provides six 2D orthographic views and four 3D views. The six 2D orthographic views 

are: 

1. Top 

2. Bottom 

3. Left 

4. Right 

5. Front 

6. Back 

And the four 3D views are (look up to know where each direction is): 

1. SW (South West) Isometric 

2. SE (South East) Isometric 

3. NE (North East) Isometric 

4. NW (North West) Isometric 
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Q.6. Draw the exploded view of the any object. 

Ans. To create an exploded drawing view: 

1.  Assembly में: 

a. एक नया कॉक्तफफगरेशन िनाएों . 

एक एक्सप्ल डेड दृश्य िनाएँ. ग्रववरण के ग्रलए, असेंिलीज में एक्सप्ल डेड दृश्य देखें। 

 

 

2. ग्रचत्र में: 

a. एक्सप्ल डेड दृश्य के ग्रलए आवश्यक अग्रिग्रवन्यास का उपय ग करके असेंिली का एक मॉडल 

दृश्य डालें। ग्रववरण के ग्रलए, मॉडल दृश्य देखें। 

 

 

b. डर ाइोंग दृश्य पर राइट-क्तिक करें  और Properties क्तिक करें। 

c. आरेखण दृश्य Properties सोंवाद िॉक्स में, कॉक्तफफगरेशन िानकारी के अोंतगात, एक्सप्ल डेड या 

मॉडल बे्रक क्तथथग्रत में ग्रदखाएँ का चयन करें। 
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वैकक्तल्पक रूप से, इनमें से ग्रकसी िी डर ाइोंग दृश्य क  एक्सप्ल डेड अवथथा में प्रदग्रशात करने के ग्रलए, आप 

यह कर सकते हैं: 

• डर ाइोंग दृश्य पर राइट-क्तिक करें  और एक्सप्ल डेड अवथथा में ग्रदखाएँ पर क्तिक करें। 

• डर ाइोंग वू्य प्रॉपटी मैनेिर में, सोंदिा कॉक्तफफगरेशन के अोंतगात, एक्सप्ल डेड या मॉडल बे्रक क्तथथग्रत में ग्रदखाएँ 

का चयन करें। 

 

Q.7. Write the steps to creating orthographic views from any isometric views. 
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Q.8. Write the steps to creating isometric views. 
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Unit 4 

Q.1 सीएनसी मशीन के प्रकार एव ंवगीकरण लिलखएl 

उत्तर: 

सीएनसी मशीनों के प्रकार 

1) मशीननग Centre 

2) सीएनसी Lath 

3) सीएनसी टर्ननग सेंटर 

4) टनन-लमि Centre 

5) सीएनसी लमनिग/लिनिग मशीनें, प्िेन लमनिग मशीनें 

6) लगयर हॉनिंग मशीनें 

7) लगयर शेनिंग मशीनें 

8) वायर कट ईडीएम/ईडीएम 

9) ट्यूिं Bending 

10) इिेक्ट्रॉन िंीम वेनडडग 

11) िेजर/आकन /प्िाज्मा कटटग 

12) मािंने वािी मशीनों का समन्वय करें 

13) िंीसने वािी मशीनें 

एक। सतही ग्राइंडर 

िंी। िंेिनाकार चक्की 

सी। Centreहीन ग्राइंडर 

14) टूि और कटर ग्राइंडर 

15) सीएनसी िंोटरग और लजग िंोटरग मशीनें 

 

CLASSIFICATION OF THE CNC MACHINES  

       सीएनसी को दो तरह से वगीकृत ककया गया ह,ै 

1. अक्ष की संख्या के अनुसार 

2. सीएनसी लनयंत्रण प्रणािी के अनुसार 

1. अक्ष की संख्या के अनुसार: 

a.  2 एलक्ट्सस मशीन: इस मशीन में टूि मवूमेंट के लिए केवि दो मुख्य (प्रमखु) एलक्ट्सस का उिंयोग ककया जाता 

ह।ै उदाहरण- टर्ननग सेंटर और चकर। 

b. 3 एलक्ट्सस मशीन: इस मशीन में टूि मूवमेंट के लिए तीन प्रमुख एलक्ट्सस का उिंयोग ककया जाता ह।ै 

उदाहरण- वीएमसी। 
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c. 4 अक्ष मशीन: उिंकरण की गलत के लिए, तीन प्रमुख और घूणननशीि या समानांतर अक्ष का उिंयोग ककया 

जाता ह।ै उदाहरण- वीएमसी. 

आजकि उद्योगों में 5 एलक्ट्सस, 6 एलक्ट्सस और 7 एलक्ट्सस मशीनों का भी उिंयोग ककया जाता ह।ै 

 

 

 
 

सीएनसी लनयंत्रण प्रणािी के अनुसार: (फीड िंर लनयंत्रण) 

a.  प्वाइंट टू प्वाइंट ननयंत्रण प्रणाली: 

b.  सीधे कट ननयंत्रण: 

c. कंटूटरग ननयंत्रण प्रणाली: 

 

  
 

 

Q.2. What are the elements of the CNC machine? 

उत्तर: 

सीएनसी मशीन के तत्व 

स्िाइनडग ways, 

ररकक्ट्युनिेटटग िंॉि स्रू, 
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फीडिंैक लडवाइस, 

स्वचालित उिंकरण िंररवतनक और स्वचालित िैंिेट  िंररवतनक 

 

 

Q.3. What are the elements of the CNC turning machine? Explain each in brief. (Nov-Dec 

2023) 

Or 

List any four function of MCU.  

Ans: CNC TURNING CENTER 

उद्योग में मशीनीकृत अलधकांश घटक िंेिनाकार आकार के होते हैं जो सीएनसी lathe या अलधक उलचत रूिं से 

टर्ननग सेंटर कह ेजाने वाि ेिेथ िंर लनर्ममत होते हैं। इनका मुख्य वकन    न्यूनतम समय में उच्च गुणवत्ता वाि े

िंेिनाकार भागों का लनमानण करना ह।ै टर्ननग सेंटर आंतररक और िंाहरी सतहों की मशीननग कर सकते हैं और 

लिनिग, टैनिंग, िंोटरग, थ्रेनडग जैसे ऑिंरेशन कर सकते हैं। टर्ननग कें द्रों को 10-12 उिंकरणों की क्षमता वािे 

दोहरे उिंकरण टरेट्स, मडटी नस्िंडि, ऑटो वकन  िोनडग अनिोनडग, प्रकरया लनरीक्षण, लमनिग हडे जैसे लवलभन्न 

प्रकार की लवशेष सुलवधाओं से सुसलित ककया जा सकता ह ैताकक उन्हें सिंसे अलधक मशीननग करने में सक्षम 

िंनाया जा सके।  

PARTS OF CNC TURNING CENTER:  

सीएनसी टर्ननग सेंटर के मुख्य भाग हडेस्टॉक, टेिस्टॉक, टरेट्स, िंेड और कैररज हैं। 

 

 

Bed  

टर्ननग सेंटर का िंेड,  मशीन के अक्ष और काटने वािे उिंकरण घटकों को समथनन और संरेलखत करता ह।ै िंेड  उच्च 

गुणवत्ता वािे कचे्च िोह ेसे िंना ह ैजो धातु काटने की प्रकरया के दौरान उत्िंन्न होने वािे झटके और कंिंन को 

अवशोलषत करता ह।ै हाि ही में िोग कंरीट का उिंयोग िंेड  सामग्री के रूिं में करते हैं। कंरीट का मुख्य िाभ 

इसकी कम िागत और िंेहतर लभगोने की क्षमता ह।ै लचिं हटाने की सुलवधा के लिए टर्ननग सेंटर का िंेड  या तो 

सिंाट ह ैया लतरछा ह।ै िंेड  का लतरछा आमतौर िंर 30 से 45 लडग्री होता ह,ै इस वजह से यह लतरछा मशीन के 

आधार िंर स्वतंत्र रूिं से लगर सकता ह,ै जहां से इसे स्वचालित रूिं से हटाया जा सकता ह।ै 
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 Headstock 

इसमें नस्िंडि और रांसलमशन लगयटरग शालमि ह ै जो वकन िंीस को घुमाती ह।ै 160 हडेस्टॉक नस्िंडि एक 

वैररएिंि स्िंीड मोटर द्वारा संचालित होता ह ैजो प्रलत लमनट रेवोिुशन्स  में प्रोग्राम ककया जा सकता ह,ै सामग्री 

को काटने के लिए आवश्यक अश्वशलि और टॉकन  प्रदान करता ह।ै 

 

Tailstock 

टेिस्टॉक का उिंयोग वकन िंीस के एक छोर को सहारा देने के लिए ककया जाता ह ैलजसमें स्िाइनडग नस्िंडि होता 

ह।ै टेिस्टॉक अिंने स्वयं के स्िाइडवेज़ के सेट या िंारंिंररक-शैिी के समान स्िाइडवेज़ के सेट के साथ स्िाइड 

करता ह।ै टेिस्टॉक को मैन्युअि रूिं से या कंप्यूटर command द्वारा मैन्युअि टेिस्टॉक को लस्वच या हैंड व्हीि 

प्रोग्रामेिंि टेिस्टॉक के उिंयोग से लस्थलत में िे जाया जा सकता है, टूि टरेट्स की तरह स्थानांतररत ककया जा 

सकता ह।ै 

 

Tool Turret  

टर्ननग सेंटर िंर टूि टरेट्स का मूि वकन    कटटग टूि को िंकड़ना और जडदी से इंडेक्ट्स करना ह।ै टर्ननग सेंटर िंर 

टरेट्स का प्रकार, शैिी और संख्या मशीन के आकार और लनमानता के लवलनदेशों के अनुसार लभन्न होती ह।ै उिंयोग 

ककए जाने वािे अलधक सामान्य प्रकार डी टरेट्स, लडस्क टरेट्स और स्वायर मडटी-टूि टरेट्स हैं। जिं उिंकरण 

को िंदिने की आवश्यकता होती ह,ै तो प्रत्येक उिंकरण की लस्थलत को िंहचान के लिए रमांककत ककया जाता ह,ै 

टरेट्स एक लनकासी लस्थलत में चिा जाता ह ैऔर नए उिंकरण को काटने की लस्थलत में िाता ह।ै 

 

Machine Control Unit (MCU) 

एमसीयू ऑिंरेटर को एक भाग को प्रोग्राम करने, एक प्रोग्राम को संशोलधत करने, प्रोग्राम का अनुकरण करने, 

प्रोग्राम को मेमोरी में स्टोर करने, प्रोग्राम को कंप्यूटर या डेटा िाइन में आउटिुंट करने, एक प्रोग्राम को 

ब्िॉकवाइज या िूंरी तरह से चिाने और कई अन्य वकन    और संचािन करने की अनुमलत देता ह।ै फैनुक, सीमेंस 

लनयंत्रकों के कुछ नाम हैं। यह सीएनसी मशीन की नींव ह।ै यह सीएनसी मशीन के सभी लनगरानी कायों, एमसीयू 

द्वारा ककए गए लवलभन्न कायों को संभािता ह।ै 

• यह उन एन्कोडेड लनदेशों को िंढ़ता ह ैजो इसमें डाि ेगए हैं। 

• कोलडत लनदेश लडकोड ककया जाता ह।ै 

• इंटरिंोिेशन का उिंयोग अक्ष गलत आदेश उत्िंन्न करने के लिए ककया जाता ह।ै 

• यह अक्ष तंत्र को चिाने के लिए एम्िंिीफायर के सर्ककट को अक्ष गलत कमांड की आिूंर्मत करता ह।ै 

• यह प्रत्येक िाइव अक्ष के लिए स्थान और आवृलत्त फीडिंकै लसग्नि प्रदान करता ह।ै 

• इसमें कूिेंट या ऑन/ऑफ नस्िंडि और टूि लशफ्ट जैसे सहायक लनयंत्रण वकन    शालमि हैं। 

 

TYPES OF TURNING CENTERS 

The various types of turning centers are as below. 

लवलभन्न प्रकार के टर्ननग सेंटर इस प्रकार हैं। 

A. यूलनवसनि स्िैंट िंेड टर्ननग सेंटर 
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िंी. चकर लतरछा िंेड  मोड़ कें द्र 

सी. लट्वन नस्िंडि हॉररजॉन्टि टर्ननग सेंटर (एचटीसी) 

डी. नसगि और डिंि नस्िंडि वर्टटकि टर्ननग सेंटर (वीटीसी) 

ई.  लमि/टनन मशीनें 

एफ.  गैंग टाइिं टर्ननग सेंटर 

जी.  स्िाइनडग हडेस्टॉक टर्ननग सेंटर 

 

Q.4. Explain slide ways and also write the types of slide ways. (Nov-Dec 2022). 

GUIDEWAYS 

गाइडवेज़ 

• गाइडवे (स्िाइड व)े मशीन उिंकरण के दो सदस्यों जैसे कक कैररज और lathe में िंेड  के िंीच रांलस्िटरी   गलत 

के लिए रैलखक िंीयटरग हैं। 

• गाइडवेज़ का उिंयोग मशीन टूडस में ककया जाता ह;ै 

 o कैररज या मेज की कदशा या करया की रेखा को लनयंलत्रत करें लजस िंर कोई उिंकरण या वकन िंीस रखा  गया ह।ै 

o सभी स्थैलतक और गलतशीि शलियों को अवशोलषत करना। 

• उत्िंाकदत वकन    का आकार और आकार उत्िंादन की सटीकता और गाइडवे की ज्यालमतीय और गलतज सटीकता 

िंर लनभनर करता ह।ै 

• मशीन के आधार िंर स्िाइड (चिने वािा भाग) और गाइडवे (लस्थर भाग) का ज्यालमतीय संिंंध मशीन की 

ज्यालमतीय सटीकता लनधानररत करता ह।ै 

• गलतज सटीकता गाइडवे में सीधेिंन, सिंाटता और समानता त्रुरटयों िंर लनभनर करती ह।ै 

• गाइडव ेलडज़ाइन करते समय लवचार ककए जाने वाि ेकारक; 

 कठोरता 

 ज्यालमतीय और गलतज सटीकता 

 स्िाइड का वगे 

 घषनण लवशेषताएँ 

 वकन    के्षत्र के संिंंध में लस्थलत 

 तूफान और क्षलत से सुरक्षा। 

Functions of guideways 

i. स्िाइडवे की तुिना में कम घषनण होना 

ii. धीमी गलत िंर भी गलत में एकरूिंता होनी चालहए। 

iii. यकद रोनिग सदस्य िंहिे से िोड ककए गए हैं तो उनमें उच्च कठोरता होनी चालहए। 

iv. गलत के उच्च वेग का उिंयोग करने की संभावना. 

Requirements of guideways 

i. यह मजिंूत होना चालहए 

ii. इसे िंयानप्त कठोरता की प्रकरया करनी चालहए 
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iii. लघसाव कम होना चालहए 

iv. दिंाव लवतरण एक समान होना चालहए। 

v. इसे अच्छा मागनदशनन प्रदान करना चालहए 

vi. घषनण कम होना चालहए. 

Guideways are primarily of two types; 

1. घषनण गाइडवे 

2. घषनणरोधी रैखिक गनत (एलएम) गाइडवे 

FRICTION GUIDEWAYS 

• कम लवलनमानण िागत और अच्छे अवमंदन गुणों के कारण घषनण कदशालनदेशों का सिंसे अलधक उिंयोग ककया 

जाता ह।ै 

• ये गाइडव ेस्िाइनडग घषनण की लस्थलतयों के तहत काम करते हैं और इनमें घषनण का लनरंतर गुणांक नहीं होता 

ह।ै 

• जिं गलत शुरू होती ह ैतो घषनण का गुणांक िंहुत अलधक होता ह ैऔर जैसे-जैसे स्िाइड की गलत िंढ़ती ह,ै यह 

तेजी से लगरती ह ैऔर एक लनलित महत्विूंणन वेग से िंरे यह िगभग लस्थर रहता ह।ै 

 

The most commonly used shapes of guiding elements of slideways are: 

स्लाइडवे के मागगदर्गक तत्व ंकी सबसे अनधक उपयवग की जाने वाली आकृनतयााँ हैं: 

(i) वी-      

(ii)           

(iii) डववेटेल      

(iv) गवलाकार या बेलनाकार      । 

Vee or Inverted Vee Guideways:  

 वी या        वी गाइडवे: 

• इनका व्यापक रूप से मर्ीन टूल्स पर उपयवग नकया जाता है, नवरे्षकर lathe बेड पर। 

• इसका लाभ यह है नक खपंडल अक्ष के साथ गाइडवे का समानांतर संरेिण निसाव से प्रभानवत नही ं

हवता है। जैसे ही ऊपरी सदस्य ननचले सदस्य पर खथथर हवता है, एक समापन निया हवती है और यह 

स्वचानलत रूप से संरेिण बनाए रिता है। 

• इसनलए, निसाव के कारण हवने वाली ननकासी कव लेने के नलए वी गाइडवे के साथ नजब की 

आवश्यकता नही ंहवती है। 
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Flat and Dovetail Guideways:  

• सीएनसी मर्ीन टूल्स पर फै्लट या डववेटेल फॉमग का उपयवग नकया जाता है। 

• फै्लट गाइडवेज़ में अन्य गाइडवेज़ की तुलना में बेहतर भार वहन करने की क्षमता हवती है। 

• उपयवग की अवनध के बाद, सतहव ंके एक-दूसरे पर स्लाइनडंग के कारण निसाव हव सकता है। फ़्लैट 

और डववेटेल गाइडवे दवनव ंपर स्लाइड की सटीक नफनटंग सुनननित करने के नलए नजब्स का उपयवग 

नकया जाता है। 

• नजब्स कव पतला नकया गया है और निसाव के कारण हवने वाली अत्यनधक ननकासी कव कम करने के 

नलए इसे समायवनजत नकया जा सकता है। 

• गाइडवे के वी, फै्लट और डववेटेल प्रकारव ंपर धातु-से-धातु संपकग  आमतौर पर कच्चा लवहा से कच्चा 

लवहा हवता है। 

• कचे्च लवहे की कठवरता बढाने के नलए उसे गमग नकया जा सकता है, और आवश्यक सटीकता प्राप्त 

करने के नलए सतह कव पीसा जा सकता है। 

 

Fig  Flat and Dovetail Guideway 

Cylindrical guideways:  

• बेलनाकार गाइडवे में, कैररज हाउनसंग  में बवर गाइडवे के चारव ंओर समथगन प्रदान करता है। 

• अपेक्षाकृत छवटे टर ैवसग और हले्क भार के नलए, बेलनाकार गाइडवे बहुत कुर्ल हवते हैं। 

• लंबे टर ैवसग के नलए इन गाइडवे के उपयवग पर एक सीमा यह है नक यनद गाइड बार कव केवल प्रते्यक 

छवर पर समनथगत नकया जाता है, तव यह लवड के तहत पैन के कें द्र में नर्नथल या झुक सकता है। 

 

Fig  Cylindrical Guideway 
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िषगणरवधी रैखिक गनत (एलएम) गाइडवे: 

सीएनसी मर्ीन टूल्स पर एंटीनिक्शन लीननयर मवर्न गाइडवे का उपयवग नकया जाता है: 

      (ए) निसाव की मात्रा कम करें  

(बी) मूवमेंट  की सहजता में सुधार 

(सी) िषगण कम करें  

(डी) गमी उत्पादन कम करें। 

• वे मर्ीन के गनतर्ील और खथथर तत्व ंके बीच रवनलंग तत्व ंका उपयवग करते हैं। 

TYPES OF ANTIFRICTION GUIDEWAYS 

 

1) Linear bearing with balls. 

 

Fig  Linear Bearing with Balls 

2) Linear bearing with rollers 

OTHER TYPES OF GUIDE WAYS 

हाइिोस्टैरटक गाइडव े

 

• स्लाइड की सतह कव 300बार तक के उच्च दबाव पर आपूनतग नकए गए तरल पदाथग की एक बहुत पतली 

नफल्म द्वारा गाइडवे से अलग नकया जाता है। 

• िषगणात्मक निसाव और छडी का नफसलन पूरी तरह समाप्त हव जाता है। 
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• इन नदर्ाननदेर्व ंसे उच्च स्तर की गनतर्ील कठवरता और नमी प्राप्त की जाती है। 

• उच्च लागत और संयवजन में कनठनाई के कारण उनका अनुप्रयवग सीनमत है। 

 

 

Aerostatic Guideways 

 

• स्लाइड कव संपीनडत हवा के कुर्न पर उठाया जाता है जव स्लाइड और गाइडवे सतहव ंकव पूरी तरह से 

अलग करता है। 

• प्रमुि सीमा ननचली कठवरता है, जव उनके अनुप्रयवग कव केवल खथथनत तक सीनमत करती है (उदाहरण 

के नलए समन्वय मापने की मर्ीन) 

 

Q.5.Explain the working of Recirculating ball screw with neat sketch. (April-May 2023) 

Ans:  

पारंपररक मर्ीनें गनत संचरण उदे्दश्यव ंके नलए लीड सू्क्र का उपयवग करती हैं। एके्म-थे्रड्स वाला लेड सू्क्र, 

लेड सू्क्र और नट के बीच उच्च िषगण और िराब पावर टर ांसनमर्न दक्षता और बैक लैर् के कारण अरु्खि 

के कारण सीएनसी मर्ीनव ंके नलए उपयुक्त नही ंहै। रीसरु्क्गलेनटंग बॉल सू्क्र और नट व्यवथथा के उपयवग से 

इन समस्याओ ंपर काबू पा नलया गया है। यहां नफर से, अप्प्प्रवच   स्लाइनडंग िषगण कव रवनलंग िषगण द्वारा 

प्रनतथथानपत करने का है। सू्क्र और नट के बीच का कनेक्शन रीसरु्क्गलेनटंग स्टील गेंदव ंकी एक अंतहीन धारा 

के माध्यम से हवता है। पेंच धागा, वास्तव में, एक कठवर और ग्राउंड बॉल रेस है नजसमें स्टील की गेंदें , नट में 

िूमती हैं। गेंदें सू्क्र और नट के बीच िूमती हैं और कुछ नबंदु पर गेंदें नट में धागे की रु्रुआत में वापस आ 

जाती हैं। नट असेंबली कव प्री-लवड करके डर ाइव नसस्टम की कठवरता और खथथनत सटीकता में और सुधार 

नकया जा सकता है। नचत्र में एक रीसरु्क्गलेनटंग बॉल सू्क्र नदिाया गया है। 
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Fig. Recirculating ball screw and nut 

 

BALL SCREW / BALL BEARING SCREW / RECIRCULATING BALLSCREW 

MECHANISM 

 इसमें एक सू्क्र खपंडल, एक नट, बॉल्स और एकीकृत बॉल ररटनग मैकेननज्म र्ानमल है जैसा नक 

नचत्र में नदिाया गया है। 

  फ़्लैंज्ड नट सीएनसी मर्ीन टूल के गनतर्ील भाग से जुडा हवता है। जैसे ही पेंच िूमता है, नट 

गनतर्ील भाग कव मागगदर्गक मागग पर ले जाता है। 

 हालााँनक, चंूनक बॉल सू्क्र में िांचा पेचदार हवता है, इसकी स्टील की गेंदें  पेचदार िांचे के साथ 

लुढकती हैं, और नफर, वे बॉल नट से बाहर जा सकती हैं जब तक नक उन्हें एक नननित थथान पर 

नही ंरवका जाता है। 

 • इस प्रकार, एक नननित थथान पर पहंुचने के बाद, उन्हें एक के बाद एक, उनके "प्रारंनभक नबंदु" ( 

रेसकुग लर्न  पथ का ननमागण) पर वापस ननदेनर्त करके उनका मागग बदलना आवश्यक है।   

 

 
Ballscrew configuration 



[NMDC DAV Polytechnic Dantewada]                                                                                                              CAD/CAM 

 

PREPARED BY- RITURAJ CHANDRAKAR  11 

 

• जब सू्क्र र्ाफ्ट िूम रहा हवता है, जैसा नक नचत्र में नदिाया गया है, नबंदु (ए) पर एक स्टील की गेंद 

सू्क्र िांचे के 3 मवडव ंकी टर ेवल  करती है, सू्क्र र्ाफ्ट और बॉल नट के िांचे के साथ िूमती है, 

और अंततः  नबंदु (बी) तक पहंुचती है। 

• नफर, गेंद कव टू्यब की नवक पर अपना मागग बदलने के नलए मजबूर नकया जाता है, टू्यब से वापस 

गुजरते हुए, जब तक नक यह अंततः  नबंदु (ए) पर वापस न आ जाए। 

• जब भी नट सू्क्र र्ाफ्ट पर आिात करता है, तव गेंदें  ररटनग टू्यब के अंदर उसी  रेसकुग लर्न  कव 

दवहराती हैं। 

•  जब मलबा या पदाथग नट के अंदर प्रवेर् करते हैं, तव यह संचालन में नचकनाई कव प्रभानवत कर 

सकता है या समय से पहले निसाव का कारण बन सकता है, इनमें से कवई भी बॉल सू्क्र के कायों 

पर प्रनतकूल प्रभाव डाल सकता है। 

• ऐसी चीज़व ंकव िनटत हवने से रवकने के नलए, दूनषत पदाथों कव बाहर रिने के नलए सील प्रदान की 

जाती हैं। सील नवनभन्न प्रकार की हवती हैं जैसे. बॉल-सू्क्र डर ाइव में उपयवग की जाने वाली प्लाखस्टक 

सील या ब्रर् प्रकार की सील। 

 

The advantages of using ball screw and nut assembly are: 

 (i)उच्च दक्षता: पारंपररक लीड सू्क्र की तुलना में बॉल सू्क्र और नट असेंबली की दक्षता बहुत अनधक (90% 

से अनधक) है। िषगण कम हवने के कारण बॉल सू्क्र व्यवथथा के नलए नबजली की आवश्यकता भी कम हवती 

है। 

 (ii) उत्क्रमणीयता: बॉल सू्क्र और नट असेंबली प्रनतवती है जव यूननट कव बैकडर ाइव करना संभव बनाती है 

यानी: नट या सू्क्र पर अक्षीय बल लगाकर, अप्रनतबंनधत सदस्य कव िुमाने के नलए बनाया जा सकता है। 

 (iii) निसाव: रीसरु्क्गलेनटंग रवलसग निसाव कव नू्यनतम कर देते हैं और बॉल सू्क्र, सटीकता की हानन के नबना 

लंबे समय तक चलता है। 

(iv) नव खस्टक खस्लप: खस्टक-खस्लप वह िटना है जव तब हवती है जब दव नचकनाई वाले तत्व ंके बीच छवटे 

मूवमेंट्स की आवश्यकता हवती है। 

(v) कम रु्रुआती टॉकग । 

(vi) स्लाइनडंग प्रकार के सू्क्र की तुलना में िषगण का गुणांक कम हवता है और ठंडे तापमान पर चलते हैं 

(vii) नवद्युत पारेषण दक्षता बहुत अनधक है और लगभग 95% है। 

(viii) बैकलैर् कव ित्म करने के नलए इसे आसानी से प्रीलवड नकया जा सकता है। 

 

Disadvantages of ball screws 

•कंपन करने की प्रवृनि. 

•उनकी दक्षता बनाए रिने के नलए समय-समय पर ओवर हॉनलंग की आवश्यकता हवती है। 

•गंदगी या कणव ंके र्ानमल हवने से सू्क्र का जीवन कम हव जाता है। 
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•अन्य पावर सू्क्र नजतना कठवर नही ंहै, इस प्रकार नवके्षपण और महत्पूणग गनत कनठनाइयव ंका कारण बन 

सकती है। 

•ये स्व-लॉनकंग सू्क्र नही ंहैं इसनलए इन्हें ऐसे उपकरणव ंकव पकडकर इसे्तमाल नही ंनकया जा सकता है। 

•उच्च स्तर के से्नहन की आवश्यकता हवती है। 

 

 

Q.6. Explain the working of transducer and incoder type feedback device in CNC machine 

with the neat sketch. (Nov-Dec 2022) 

Ans:  TRANSDUCERS AND FEEDBACK ELEMENTS 

Feedback Device 

सीएनसी मर्ीन के सटीक संचालन के नलए, अक्षव ंकी खथथनतगत मान और गनत कव लगातार अद्यतन करने 

की आवश्यकता हवती है। आमतौर पर दव प्रकार के फीडबैक नडवाइस का उपयवग नकया जाता है, 

पवनजर्नल फीड बैक नडवाइस और वेलवनसटी फीड बैक नडवाइस। 

a. खथथतीय णीड बैक नडवाइस 

खथथनतगत फीडबैक उपकरण दव प्रकार के हवते हैं: प्रत्यक्ष खथथनतगत माप के नलए रैखिक टर ांसडू्यसर और 

कवणीय या अप्रत्यक्ष रैखिक माप के नलए रवटरी एनकवडर। लीननयर टर ांसडू्यसर - लीननयर टर ांसडू्यसर एक 

उपकरण है जव स्लाइड के वास्तनवक नवथथापन कव इस तरह से मापने के नलए मर्ीन टेबल पर लगाया 

जाता है नक सू्क्र का बैकलैर्; मवटर आनद से फीडबैक डेटा में कवई तु्रनट नही ंहवगी। यह उपकरण उच्चतम 

सटीकता वाला माना जाता है और सू्क्र या मवटर पर लगे अन्य माप उपकरणव ंकी तुलना में अनधक महंगा भी 

है। 

 

                       
Fig. Linear Transducer  

 

रवटरी एनकवडर - रवटरी एनकवडर एक उपकरण है जव कवणीय नवथथापन कव मापने के नलए मवटर र्ाफ्ट 

या सू्क्र के अंत में लगाया जाता है। यह उपकरण सीधे रैखिक नवथथापन कव माप नही ंसकता है, इसनलए सू्क्र 

और मवटर आनद के बैकलैर् के कारण तु्रनट हव सकती है। आम तौर पर, इस तु्रनट की भरपाई मर्ीन 

अंर्ांकन प्रनिया में मर्ीन नबल्डर द्वारा की जा सकती है। 
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Fig.  Incremental and Absolute Rotary Encoder 

 

b. Velocity Feedback Device 

मवटर की वास्तनवक गनत कव मवटर र्ाफ्ट के अंत में लगे टैकवमीटर से उत्पन्न ववले्टज के संदभग में मापा जा 

सकता है। डीसी टैकवमीटर मूलतः  एक छवटा जनरेटर है जव गनत के अनुपात में आउटपुट ववले्टज उत्पन्न 

करता है। उत्पन्न ववले्टज की तुलना वांनछत गनत के अनुरूप कमांड ववले्टज से की जाती है। ववले्टज के 

अंतर का उपयवग तु्रनट कव ित्म करने के नलए मवटर कव सनिय करने के नलए नकया जा सकता है। 

 

 
Fig. Tachogenerator (Courtesy of Callan) 

 

Q.7. Explain the working of automatic tool changer and automatic pallet changer. (Nov-

Dec 2023) (Nov-Dec 2022) 

Ans: AUTOMATIC PALLET CHANGER 

सीएनसी मर्ीनव ंमें, मर्ीननंग के दौरान काम के टुकडव ंकव ढंूढने और पकडने के नलए नफक्स्चर की अभी 

भी आवश्यकता हवती है। वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरणव ंमें ननम्ननलखित नवनर्ष्टता हवनी चानहए: 

(ए) वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरणव ंमें आवश्यक सटीकता हवनी चानहए और संदभग प्रणाली के साथ 

मेल िाने वाली संदभग सतह हवनी चानहए। 

(बी) वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरणव ंकव एक ही सेनटंग में नवनभन्न चेहरव ंपर कई ऑपरेर्न करने की 

अनुमनत है। 

(सी) वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरणव ंकव त्ररत लवनडंग और अनलवनडंग सक्षम करना चानहए। 
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(डी) वकग    की गलत लवनडंग से बचने के नलए वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरण फुलपू्रफ हवने चानहए। 

(ई) वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरणव ंमें काटने की ताकतव ंका पूरी तरह से सामना करने के नलए 

पयागप्त कठवरता हवनी चानहए। 

(एफ) वकग  हवखलं्डग नडवाइस उपयवग और लवनडंग और अनलवनडंग में सुरनक्षत हवने चानहए। 

(छ) पूणग रनफंग कट्स के उपयवग के नलए वकग  हवखलं्डग उपकरणव ंमें पयागप्त क्लैंनपंग बल हवना चानहए। 

(ज) वकग    हवखलं्डग   करने वाले उपकरणव ंका ननमागण यथासंभव सरल हवना चानहए। 

आधुननक सीएनसी मर्ीनव ंमें स्वचानलत पैलेट चेंज ओवर नसस्टम का उपयवग नकया जाता है। ये पैलेट बस 

मर्ीन टेबल पर अपनी खथथनत बदलने के नलए चलते हैं। जबनक मर्ीननंग एक पैलेट पर रिे गए वकग    पर 

की जा रही है, अन्य पैलेट कचे्च माल या तैयार उत्पाद कव क्लैंनपंग और अनक्लैंनपंग के नलए ऑपरेटर के 

नलए उपलब्ध हैं। इससे सामग्री प्रबंधन और सेटअप समय की काफी बचत हवती है, नजसके पररणामस्वरूप 

उत्पादकता में वृखि हवती है। 

 

 

Fig. Automatic Pallet Changer 

 

Fig. Automatic Pallet Changer 
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AUTOMATIC TOOL CHANGER  

सीएनसी मर्ीनव ंकव      की एक ही सेनटंग में कई ऑपरेर्न करने के नलए नडज़ाइन नकया गया है। नकसी 

जनटल भाग कव बनाने के नलए कई उपकरणव ं की आवश्यकता हव सकती है। मैनु्यअल मर्ीन में, 

आवश्यकता पडने पर उपकरण मैनु्यअल रूप से बदले जाते हैं। सीएनसी मर्ीन में, उपकरण प्रवग्राम 

ननदेर्व ंके माध्यम से बदले जाते हैं। उपकरण कव टूल मैगजीन या डर म में नफट नकया जाता है। जब नकसी 

उपकरण कव बदलने की आवश्यकता हवती है, तव डर म एक िाली खथथनत में िूमता है, पुराने उपकरण के 

पास जाता है और उसे िीचंता है। नफर यह नए उपकरण कव सही खथथनत में लाने के नलए नफर से िूमता है, 

उसे नफट करता है और नफर पीछे हट जाता है। यह स्वचानलत उपकरण पररवतगक (एटीसी) का एक नवनर्ष्ट 

उपकरण बदलने का िम है। एटीसी की अवधारणा यह है नक नकसी नवनर्ष्ट वकग    के नलए उपकरणव ंकी 

शंृ्िला स्वचानलत चयन और खथथनत के नलए उपलब्ध कराई जाएगी।  

 

Drum Type 

छवटी संख्या में उपकरण रिने के नलए आमतौर पर 30 से अनधक नही,ं डर म की पररनध पर संग्रहीत और 

उपकरण िवज की गनत तेज हवती है। 

 

Chain Type 

For more number of tools (40 or more), tools search speed is less. 

अनधक संख्या में टूल (40 या अनधक) के नलए, टूल िवज गनत कम हवती है। 

 

        

Figure 5.6 : Drum Type Automatic Tool Changer (ATC) 
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Figure 5.7 : Chain Type Automatic Tool Changer (ATC) 

जैसे ही उपकरण चयन आदेर् नसस्टम कव प्राप्त हवता है, चयननत उपकरण एक नननित थथान पर आ जाता 

है नजसे उपकरण पररवतगन खथथनत के रूप में जाना जाता है। नपछले टूल कव खपंडल से मैगज़ीन में 

थथानांतररत करने के बाद चयननत टूल कव मैगज़ीन से खपंडल में थथानांतररत नकया जाता है। इसे उपकरण 

पररवतगन चि कहते हैं। 

 

Rotating arm mechanism: 

उपयुक्त उपकरण कव थथानांतरण खथथनत में रिने के नलए उपकरण मैगज़ीन की गनत मर्ीननंग ऑपरेर्न 

के दौरान हवगी। दवनव ंनसरव ंपर नग्रपर के साथ िूमने वाली भुजाएं मैगजीन और खपंडल में उपकरण धारकव ं

कव एक साथ पकडने के नलए िूमती हैं। नफर टूल हवल्डर कै्लखपंग मैकेननज्म कव छवड नदया जाएगा और 

टूल हवल्डर कव खपंडल से हटाने के नलए हाथ अक्षीय रूप से चलता है। नफर हाथ कव 180 नडग्री तक िुमाया 

जाएगा और नए टूल हवल्डर कव खपंडल में रिने के नलए हाथ कव अक्षीय रूप से अंदर की ओर ले जाया 

जाएगा और क्लैंप नकया जाएगा। अब नए टूल हवल्डर कव खपंडल में और दूसरे कव मैगजीन में रिा जाता 

है। िूमने वाली भुजा तंत्र के साथ उपकरण पररवतगन के दौरान नवनभन्न चरणव ंकव नचनत्रत करें  और नदिाएं। 

 

 

Figure: Rotating arm mechanism 
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Figure: Rotating arm mechanism 

 

Automatic Tool Changer Advantages 

स्वचानलत उपकरण पररवतगक लाभ 

(ए) लाइनें िंटव ंके बजाय सेकंडव ंमें बदल        । 

(बी) स्वचानलत रूप से उपकरण बदलकर ऑपरेटर सुरक्षा बढाएं। 

(सी) रिरिाव और मरम्मत के नलए सेकंड में उपकरण बदलें। 

(डी) लचीलापन बढाएाँ । 

 

Q.8. Explain the concept of an importance of tool presetting in CNC machine. (Nov-Dec 

2022) 

Ans: TOOL PRESETTING 

चूाँनक वास्तनवक ज्यानमनत के ननमागण में उन ननदेर्ांकव ंका ध्यान रिा जाता है नजनके माध्यम से काटने के 

उपकरण की नवक चलती है, इसनलए उपकरण के वास्तनवक आयामव ंकव जानना महत्पूणग है जब इसे 

खपंडल में रिा जाता है। सीएनसी मर्ीननंग प्रनिया के दौरान टूल-हवखलं्डग तंत्र के संदभग में टूल के संबंध पर 

नवरे्ष ध्यान देने की आवश्यकता हवती है। 

सीएनसी पाटग प्रवग्राम में प्रवग्राम नकया जाने वाला वास्तनवक नबंदु उपकरण की नवक है जहां धुरी खपंडल में 

एक ज्ञात नबंदु के संबंध में िूम रही हवगी, उदाहरण के नलए, मर्ीननंग कें द्रव ंके मामले में खपंडल का कें द्र। 

इसनलए खपंडल पर गेज नबंदु से टूल नटप के नवचलन कव सटीक रूप से जानना आवश्यक हव जाता है। 

इसनलए आमतौर पर टूल सेनटंग उपकरण का उपयवग नकया जाता है। एक साहवखलं्डग   यांनत्रक प्रकार का 

टूल सेनटंग उपकरण नचत्र में नदिाया गया है। 

.  

Fig. Typical tool-setting system useful for machining centre tooling 
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सीएनसी टननिंग सेंटर में, कई मर्ीन-टूल ननमागता एक अनभन्न टूल-सेनटंग नडवाइस प्रदान कर रहे हैं जैसा नक 

नचत्र में नदिाया गया है। माप हाथ में एक जांच नटप हवती है जव नवस्ताररत हवने पर Z और X ऑफसेट कव 

सीधे मापने के नलए दव लंबवत नदर्ाओ ंमें टूल नटप से नमलेगी। 

 

 
Fig.  Typical tool setter integrated with a CNC turning centre (Courtesy, Yamazaki, Japan 

 

Q.9. Explain different types of tool holders and applications in CNC turning machine. 

Ans:  

इंडेके्सबल इंसटग  के नलए टूलहवल्डर स्टील से बनाए जाते हैं नजन्हें वांनछत कॉखफणगरेर्न के अनुसार 

मर्ीनीकृत नकया जाता है और ताकत, दृढता और कठवरता जवडने के नलए कठवर नकया जाता है। एक 

तैयार टूलहवल्डर का कठवरता मान RC 44 से RC 48 की सीमा में हव सकता है। टूलहवल्डर या तव बाहरी या 

आंतररक प्रकार के हव सकते हैं, साथ ही दाएं या बाएं हाथ के भी हव सकते हैं। बाहरी प्रकारव ंका उपयवग 

िूमने वाले भाग के बाहरी व्यास की मर्ीननंग के नलए नकया जाता है, जबनक आंतररक टूलधारकव ंका 

उपयवग बवररंग संचालन जैसे आंतररक व्यास से सामग्री कव हटाने के नलए नकया जाता है। नचत्र बाहरी 

टूलधारकव ंके कुछ नवनर्ष्ट उदाहरण नदिाता है। टूलहवल्डर का चयन लगभग पूरी तरह से चुने गए इंसटग 

पर ननभगर करता है, जव बदले में नकए जाने वाले मर्ीननंग ऑपरेर्न द्वारा ननधागररत हवता है। आवश्यक 

णीड, गनत, कट की गहराई और सतह की नफननर् डालने के प्रकार कव ननधागररत करती है। एक बार यह 

ज्ञात हव जाने पर, टूलहवल्डर नडज़ाइन का चयन नकया जा सकता है। ननमागताओ ं के कैटलॉग इन्सटग और 

टूलहवल्डसग के चयन के बारे में बहुत नवसृ्तत जानकारी देते हैं, और इतनी नवनवधता उपलब्ध है नक लगभग 

नकसी भी एखप्लकेर्न के नलए एक मानक कॉखफणगरेर्न आमतौर पर उपलब्ध हवता है। 

 

Fig. External toolholders are available from manufacturers in a wide variety of configurations to 

meet almost every machining need. 

i. Clamping Methods 
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टूलहवल्डर के अंत में एक मर्ीनीकृत आकार, या पॉकेट का उपयवग इन्सटग कव सटीक रूप से ढंूढने के 

नलए नकया जाता है, नजसे चार बुननयादी प्रकार की क्लैंनपंग नवनधयव ंके साथ रिा जाता है। सखम्मनलत करना 

सामान्यतः  हवता है 

काटने के भार कव झेलने की इन्सटग  की क्षमता बढाने के नलए इसे सीमेंटेड काबागइड सीट पर रिा गया है। 

नचत्र 16 सीट, इंसटग  और टूलहवल्डर पॉकेट की व्यवथथा का एक िॉस सेक्शन नदिाता है। इन्सटग  सीट के 

कवण उपयवग की जाने वाली क्लैंनपंग नवनधयव ंके प्रकार के आधार पर नभन्न हवते हैं। टूलहवल्डर में इन्सटग  कव 

मजबूती से रिने के नलए उपयवग की जाने वाली क्लैंनपंग नवनध ननम्ननलखित मूल प्रकारव ंमें से कवई एक या 

सभी हव सकती है: 

• र्ीषग क्लैंनपंग. एक र्ीषग क्लैंप, क्लैंप के र्ीषग के माध्यम से एक सू्क्र का उपयवग करता है जव क्लैंप कव 

इन्सटग  के खिलाफ मजबूर करता है, जव इसे धारक में मजबूती से बैठा रिता है। 

• नपन-लॉक क्लैंनपंग। इस प्रकार की कै्लखपंग में पतले नकनारव ंके साथ एक नपन का उपयवग नकया जाता है 

जव एक छेद वाले इंसटग की दीवारव ंके खिलाफ नचपक जाता है। 

• एकानधक क्लैंनपंग। आमतौर पर, नपन-लॉक और र्ीषग क्लैंप का उपयवग संयवजन में नकया जाता है। जब 

मर्ीननंग भार अनधक हवता है या कंपन की समस्या हवती है तव एकानधक क्लैंनपंग नवनधयव ंका उपयवग नकया 

जाता है। 

•       . यह नवनध इंसटग कव टूलहवल्डर में जकडने के नलए इंसटग  में एक छेद के माध्यम से सीधे मर्ीन 

सू्क्र का उपयवग करती है। 

 
Fig. Inserts are usually mounted on seats that fit within pockets in the end of the toolholder. 

 

Fig. Inserts may be attached to the toolholder by one or more methods, depending on the severity 

of the machining loads. 
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Fig. Manufacturers may have special insert configurations that are proprietary, such as this 

Carboloy tapered insert. This design is especially useful when high machining loads are present. 

ii. Insert Shape and Thickness 

टूलहवल्डर नडज़ाइन में एक अन्य           इन्सटग  का आकार है। इन्सटग  नवनभन्न आकारव ंमें आते हैं, 

जैसा नक नचत्र 19 में नदिाया गया है। टूलहवल्डर में पॉकेट केवल कुछ आकारव ंकव समायवनजत करता है। 

आम तौर पर उपलब्ध सखम्मनलत आकार गवल, चौकवर, नत्रकवण, 35-नडग्री, 55-नडग्री और 80-नडग्री हीरे हवते 

हैं, और एक नत्रकवण और बहुभुज आकार का संयवजन, नजसे नत्रकवण कहा जाता है। 

 
Fig. Inserts are classified by their shape. 

 

Q.10. Write about circular interpolation and linear interpolation. 

Ans: Linear Interpolation on CNC Machines 

रैखिक प्रके्षप, नजसे रैखिक प्रके्षप के रूप में भी जाना जाता है, एक रैखिक तल में काटने की गनत करता है। 

यह कट आकार सीएनसी lathe और मर्ीननंग कें द्रव ंदवनव ंमें उपलब्ध है। रैखिक प्रके्षप, नजसे स्टर ेट कनटंग के 

रूप में भी जाना जाता है, अन्य प्रनियाओ ंकी तरह, G-कवड के साथ हवता है। वास्तव में, G01 कवड रैखिक 

प्रके्षप कवड है। वास्तव में, यह G कवडव ंमें उपयवग नकए जाने वाले सबसे आम कवडव ंमें से एक है। सीएनसी 

लेथ और नमनलंग कटर पर मर्ीननंग हमेर्ा चिव ंमें नही ंहवती है। प्रसंस्करण भी एक नबंदु समन्वय प्रणाली 

के साथ हवता है। इसनलए सीएनसी मर्ीनव ंकव रैखिक और गवलाकार प्रके्षप की आवश्यकता हवती है। इस 

संदभग में, रैखिक कनटंग मूवमेंट्स  भाग प्रसंस्करण में सबसे आम मूवमेंट्स में से एक है। 

 

G01 Code in Linear Interpolation 

जी-कवड के बीच, जी01 कवड रैखिक तल में नचप्स कव हटाकर काटने के उपकरण कव वकग पीस के संपकग  में 

रिता है। हालााँनक, प्रगनत के नलए एफ (फीडर ेट) पैरामीटर दजग करना भी आवश्यक है। 
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G01 Format in CNC Machining Center: 

 G90 G01 X… Y … Z … F … (Absolute System) 

 

Circular Interpolation in CNC Machines 

वास्तव में, सीएनसी मर्ीननंग में प्रके्षप केवल रैखिक नही ं है। G02 और G03 कमांड का उपयवग करके 

गवलाकार इंटरपवलेर्न करना भी संभव है। ये कवड लेथ और मर्ीननंग कें द्र दवनव ंपर लागू हवते हैं। हालााँनक, 

G90 और G91 कमांड का उपयवग केवल CNC मर्ीननंग कें द्रव ंमें नकया जाता है। इसके अलावा, सकुग लर 

इंटरपवलेर्न कवड दव-अक्ष मर्ीनव ंपर आसानी से काम करते हैं। 

G02 and G03 Codes in Circular Interpolation 

दवनव ंकवड सीएनसी मर्ीनव ंपर गवलाकार प्रके्षप करते हैं। उनके बीच एकमात्र अंतर उनकी नदर्ा का है। 

वास्तव में, G02 कवड दनक्षणावतग (CW) काम करता है। G03 कवड ररवसग डायरेक्शन (CCW) मूवमेंट 

प्रदान करता है। 

Format G02 and G03 in CNC Machining Center: 

 G90 G02 X… Y … Z … F … (Clockwise Absolute System) 

 G90 G03 X… Y … Z … F … (Counterclockwise Absolute System) 

 

Q.11. What are the types of CNC turning centre. 

Ans: 

Types of CNC Lathes (Turning Center): 

The classification of CNC lathes/turning center, shown in Fig.  is discussed below : 

 

Fig. : Classification of CNC Lathes 
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1. Based on Spindle/Chuck Orientation :  

(i) Horizontal lathe  

(ii) Vertical lathe 

2. Based on Turret Position : 

1. खपंडल/चक ओररएंटेर्न के आधार पर: 

(i) कै्षनतज lathe 

(ii) ऊर्ध्ागधर lathe 

2. टरेट्स खथथनत के आधार पर: 

     (i) सामने का टरेट्स: 

    जैसा नक नचत्र (ए) में नदिाया गया है, यनद उपकरण टरेट्स कव lathe के सामने की तरफ लगाया जाता 

है, तव इसे िंट टरेट्स lathe कहा जाता है। 

(ii) नपछला टरेट्स: 

जैसा नक नचत्र (बी) में नदिाया गया है, यनद टूल टरेट्स कव लेथ के पीछे की तरफ लगाया जाता है, तव इसे 

ररयर टरेट्स लेथ कहा जाता है। 

 

 (a) Front Turret Lathe                                                          (b) Rear Turret Lathe 

Fig.  : Types of CNC Lathes Based on Tool Turret Position 

3. Based on Number of Axes : 

एके्सस  की संख्या के आधार पर, टननिंग सेंटर और लेथ कव तानलका में नदए गए अनुसार वगीकृत नकया जा 

सकता है 

Table : Types of CNC Lathes Based on Number of Axes 
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Q.10. Explain in detail the structure of a CNC part program. (April-May 2023) 

Ans: 

एक पाटग प्रवग्राम की संरचना: एक पाटग  प्रवग्राम एनसी मर्ीननंग संचालन के अनुिम कव पररभानषत करता 

है। प्रवग्राम में मौजूद जानकारी आयामी या गैर-आयामी हव सकती है जैसे गनत, णीड, सहायक णंक्शन 

आनद। ननयंत्रण में भाग प्रवग्राम इनपुट की मूल इकाई कव ब्लॉक कहा जाता है। प्रते्यक ब्लॉक में मर्ीन के 

संचालन और/या वकग    करने के नलए पयागप्त जानकारी हवती है। बदले में ब्लॉक र्ब्व ंसे बने हवते हैं। प्रते्यक 

र्ब् में वणों की संख्या हवती है। सभी ब्लॉक, ब्लॉक एंड कैरेक्टर द्वारा समाप्त नकए जाते हैं। 

एक ब्लॉक में ननम्ननलखित में से कवई एक या सभी र्ानमल हव सकते हैं: 

• अनुिम या ब्लॉक संख्या (एन) 

• प्रारंनभक वकग    (G) 

• आयामी जानकारी (X, Y, Z आनद) 

• दर्मलव नबंदु (।) 

• णीड दर (F) 
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• खपंडल गनत (S) 

• उपकरण संख्या (T) 

• टूल ऑफसेट णंक्शन (D) 

• नवनवध वकग    (M, H आनद) 

• ब्लॉक का अंत (EOB)। 

 

Block Example N1234 G.. X.. Y.. S.. M.. F.. T.. D.. LF 
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Unit 5 

Q.1 - Write the component of CNC machining centre. (Nov-Dec 2023) 

Ans.  

बहुत जटिल वर्क पीस र्ो मशीनीरृ्त र्रने रे् टलए, हमें र्ई अलग-अलग ऑपरेशन जैसे टमटलिंग, टरि टलिंग, 

बोररिंग आटद र्रने र्ी आवश्यर्ता हो सर्ती है। सामान्य व्यवहार में, हम प्रते्यर् ऑपरेशन र्ो एर् अलग 

मशीन िूल पर र्रते हैं। इसरे् र्ारण बहुत सारा मूल्यवान समय बबाकद होता है और प्रते्यर् मशीन िूल पर 

वर्क पीस सेि र्रते समय बार-बार तु्रटि होने र्ी भी सिंभावना रहती है। इस प्रर्ार सभी र्ायों र्ो एर् ही 

मशीन िूल पर पूरा र्रना सिंभव नही िं हो सर्ा। इन र्टिनाइयोिं र्ो दूर र्रने रे् टलए आज मशीटनिंग 

centres र्ो मशीन िूल रे् एर् अलग वगक रे् रूप में अच्छी तरह से स्वीर्ार र्र टलया गया है और इसर्ा 

उपयोग स्टैंरअलोन जॉब शॉप अनुप्रयोगोिं से लेर्र लचीले टवटनमाकण प्रणाली (एफएमएस) तर् बढ़ रहा है। 

मशीटनिंग centre सिंख्यात्मर् रूप से टनयिंटत्रत टमटलिंग मशीन है जो एर् स्वचाटलत िूल चेंजर (ATC) और 

स्वचाटलत पैलेि चेंजर (APC) से सुसज्जित है, जो रे्वल एर् ही सेिअप में सभी प्रर्ार रे् ऑपरेशन र्र 

सर्ता है। टरि टलिंग, िैटपिंग, बोररिंग, रीटमिंग जैसे दोहराए जाने वाले ऑपरेशन मशीटनिंग centre रे् टलए 

एर्दम सही अनुप्रयोग हैं। 

 

The main components of a machining center 

एर् मशीटनिंग centre में र्ई जटिल घिर् (Component)  शाटमल होते हैं, टजनमें से प्रते्यर् समग्र प्रटिया 

में एर् टवटशष्ट र्ायक र्रता है।  

Main Spindle Area (मुख्य स्पिंडल के्षत्र) 

मुख्य ज्जपिंरल के्षत्र र्ािने रे् उपर्रण रखने और मशीटनिंग सिंचालन रे् टलए आवश्यर् रोिेशन प्रदान र्रने 

रे् टलए टजमे्मदार है। इसमें मोिर रि ाइव और ज्जपिंरल हेर होते हैं, जो प्रटिया र्ी सिीर्ता और दक्षता में 

योगदान र्रते हैं। ज्जपिंरल के्षत्र वािंटित सतह टफटनश और वर्क पीस में सिीर्ता प्राप्त र्रने में महत्वपूणक 

भूटमर्ा टनभाता है। 

Taper Feed Mechanism (टेपर फ़ीड तिंत्र (Mechanism) ) 

िेपर फीर तिंत्र (Mechanism)  मशीटनिंग centre र्ा एर् अटनवायक टहस्सा है जो र्ािने वाले उपर्रणोिं र्ी 

सिीर् ज्जथथटत और गटत र्ी अनुमटत देता है। यह उपर्रणोिं र्ी गहराई और अटभटवन्यास र्ो टनयिंटत्रत 

र्रता है, टजससे टचर्नी और सिीर् cutting सुटनटित होती है। यह तिंत्र (Mechanism)  सवो मोिर रे् 

साथ समन्रय में र्ाम र्रता है, टजससे यह तैयार उत्पाद र्ी गुणवत्ता टनधाकररत र्रने में एर् महत्वपूणक 

घिर् (Component)  बन जाता है। 

Automatic Tool Changer (ATC) System (स्वचाललत उपकरण पररवततक (ATC) प्रणाल़ी) 

स्वचाटलत उपर्रण पररवतकर् (ATC) प्रणाली मशीटनिंग centres में एर् अभूतपूवक सुटवधा है। यह त्वररत 

और रु्शल उपर्रण पररवतकन प्रदान र्रता है, मैनु्यअल हस्तके्षप और चि समय र्ो र्म र्रता है। ATC 

प्रणाली में एर् उपर्रण magazine शाटमल होती है जहािं टवटभन्न र्ािने रे् उपर्रण सिंग्रहीत होते हैं, 
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टजससे मशीन र्ो उपर्रणोिं रे् बीच टनबाकध रूप से ज्जस्वच र्रने में मदद टमलती है। यह उत्पादन क्षमता र्ो 

बढ़ाता हैI 

Tool Magazine (उपकरण magazine) 

िूल मैगजीन ATC प्रणाली र्ा एर् अटभन्न अिंग है। यह टवटभन्न र्ािने रे् उपर्रण जैसे एिं र टमल, टरि ल और 

बहुत रु्ि सिंग्रहीत र्रता है, जो मशीटनिंग प्रटिया में आवश्यर् उपर्रणोिं रे् टलए एर् Central storage 

प्रदान र्रता है। िूल magazine यह सुटनटित र्रती है टर् सही उपर्रण र्ा चयन टर्या गया है और 

ज्जपिंरल में रखा गया है, टजससे त्वररत पररवतकन और टनरिं तर सिंचालन र्ी सुटवधा टमलती है। 

Automatic Pallet Changer (APC) System (स्वचाललत पैलेट पररवततक (APC) प्रणाल़ी) 

थू्रपुि बढ़ाने और राउनिाइम र्ो र्म र्रने रे् टलए टरजाइन टर्या गया, स्वचाटलत पैलेि चेंजर (APC) 

टसस्टम वर्क पीस र्ी लोटरिंग और अनलोटरिंग र्ो स्वचाटलत र्रता है। APC प्रणाली में र्ई पैलेि होते हैं 

टजन्हें र्चे्च माल रे् साथ पहले से लोर टर्या जा सर्ता है, टजससे टनबाकध मशीटनिंग र्ी अनुमटत टमलती है। 

यह स्वचालन उत्पादन क्षमता र्ो महत्वपूणक रूप से बढ़ाता है, मैनु्यअल हैंरटलिंग और तु्रटियोिं र्ो र्म र्रता 

है। 

Chip and Coolant Handling System (लचप और कूलेंट हैंडललिंग लिस्टम) 

मशीटनिंग प्रटियाएिं  टचप्स उत्पन्न र्रती हैं और उपर्रण रे् life और Part र्ी गुणवत्ता र्ो बनाए रखने रे् 

टलए शीतलन र्ी आवश्यर्ता होती है। टचप और शीतलर् प्रबिंधन प्रणाली इन पहलुओिं र्ा प्रबिंधन र्रती 

है, टचप र्ने्रयर रे् माध्यम से टचप्स एर्त्र र्रती है और र्ािने वाले के्षत्र में आवश्यर् शीतलर् प्रदान 

र्रती है। यह प्रणाली मशीन र्ी दीघाकयु और प्रदशकन में योगदान र्रते हुए एर् स्वच्छ और रु्शल र्ायक 

वातावरण सुटनटित र्रती है। 

Overload and Wear Detectors (अलिभार और लििाव लडटेक्टर) 

िूल टघसाव और मशीन रे् प्रदशकन र्ी टनगरानी रे् टलए मशीटनिंग centre अटधभार सिंरक्षण उपर्रणोिं और 

टघसाव टरिेक्टरोिं से सुसज्जित हैं। ये सेंसर उपर्रण रे् िूिने या अत्यटधर् लोर जैसी असामान्य ज्जथथटतयोिं 

र्ा पता लगाते हैं और सिंभाटवत क्षटत र्ो रोर्ने रे् टलए अलिक प्रदान र्रते हैं। ये सुटवधाएँ सुरक्षा और 

टवश्वसनीयता र्ी एर् परत जोड़ती हैं, लगातार गुणवत्ता सुटनटित र्रती हैं और अटनयोटजत राउनिाइम र्ो 

र्म र्रती हैं। 

Automatic Door Operation Mechanism (स्वचाललत द्वार ििंचालन तिंत्र (Mechanism) ) 

आधुटनर् मशीटनिंग centres में अक्सर एर् स्वचाटलत दरवाजा सिंचालन तिंत्र (Mechanism)  शाटमल होता 

है जो र्ायक के्षत्र तर् आसान पहुिंच प्रदान र्रता है। यह सुटवधा, सुटवधा और सुरक्षा जोड़ती है, टजससे 

ऑपरेिरोिं र्ो भारी दरवाजोिं र्ो मैनु्यअल रूप से खोलने और बिंद र्रने र्ी आवश्यर्ता रे् टबना, आसानी 

से वर्क पीस र्ो लोर और अनलोर र्रने र्ी अनुमटत टमलती है। 
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Q.2.What are different types of CNC milling centres. (Nov-Dec 2023) 

टवटभन्न प्रर्ार रे् सीएनसी(CNC) टमटलिंग centre क्या हैं? (नविंबर-टदसिंबर 2023) 

 

Ans. टवटभन्न प्रर्ार रे् मशीटनिंग centre 

मशीटनिंग centres र्ी बहुटवज्ञता उनरे् टवटभन्न प्रर्ारोिं में टनटहत है, टजनमें से प्रते्यर् टवटशष्ट 

आवश्यर्ताओिं और अनुप्रयोगोिं रे् अनुरूप है। नीचे, मुख्य प्रर्ार हैं: 

 

A. कै्षटतज मशीटनिंग centre (HMC) 

 

एर् कै्षटतज मशीटनिंग centre (HMC) र्ो धुरी रे् कै्षटतज अटभटवन्यास द्वारा पररभाटित टर्या जाता है। 

शज्जिशाली र्िोरता और मजबूत टनमाकण रे् साथ, इन मशीनोिं र्ो भारी वर्क पीस र्ो सिंभालने रे् टलए 

तैयार टर्या गया है। 

HMC में आमतौर पर िह से आि पैलेि रे् साथ एर् स्वचाटलत पैलेि चेंजर (APC) प्रणाली शाटमल होती है, 

जो मैनु्यअल हस्तके्षप रे् टबना टवटभन्न िुर्ड़ोिं पर टनरिंतर र्ाम र्रने र्ी अनुमटत देती है। 

बडे़ पैमाने पर उत्पादन रे् टलए टरजाइन टर्ए गए, HMC उच्च सामग्री टनष्कासन दर (MRR) रे् टलए जाने 

जाते हैं। उनर्ा कै्षटतज सेिअप वर्क पीस र्ो पुनटनकदेटशत टर्ए टबना 4 सतहोिं तर् रु्शल मशीटनिंग र्ी 

अनुमटत देता है। 

धातु रे् टचप्स वर्क पीस से दूर टगर जाते हैं, सिंचय र्ो रोर्ते हैं और बोररिंग जैसे र्ायों रे् टलए उपयुिता 

बढ़ाते हैं। 

रु्ि HMC मॉरल में एर् ज्जपिंरल भी होता है जो ऊर्ध्ाकधर ज्जथथटत में घूम सर्ता है, जो सावकभौटमर् 

मशीटनिंग centre शे्रणी रे् एिं रगकत आता है। 

आम तौर पर ऑिोमोटिव पािटकस और टगयर जैसे घिर्ोिं (Components)  रे् टनमाकण में उपयोग टर्या 

जाता है, माजर् जैसे ब्ािंर HMC र्ा उत्पादन र्रते हैं जो अपनी टवश्वसनीयता और प्रदशकन रे् टलए जाने 

जाते हैं। 

 

Fig. Horizontal Milling Machine 
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B. वटिकर्ल मशीटनिंग सेंिर (VMC) 

एर् ऊर्ध्ाकधर मशीटनिंग centre (VMC) र्ी टवशेिता एर् लिंबवत सिंरेज्जखत ज्जपिंरल है, जो पहुिंच और 

अनुरू्लनशीलता प्रदान र्रता है। 

इन centres में आम तौर पर ATC और APC टसस्टम शाटमल होते हैं लेटर्न अटधर् र्ॉमै्पक्ट टरजाइन रे् 

साथ, जो उन्हें िोिे थथानोिं या व्यज्जिगत उपयोगर्ताकओिं रे् टलए उपयुि बनाता है। 

ज्जपिंरल रे् ऊर्ध्ाकधर सिंरेखण र्ा मतलब है टर् धातु रे् टचप्स वर्क पीस र्ी सतह पर जमा हो सर्ते हैं और 

उन्हें साफ र्रने र्ी आवश्यर्ता है। 

3-अक्ष से लेर्र 4-अक्ष मॉरल तर् रे् टवर्ल्ोिं रे् साथ, VMC मैनु्यअल समायोजन रे् टबना टवटभन्न र्ोणोिं 

से वर्क पीस तर् पहुिंच सर्ते हैं। 

हास जैसे ब्ािंर VMC र्ी पेशर्श र्रते हैं टजनर्ा उपयोग उत्कीणकन, मोल्ड प्रसिंस्करण और टवटभन्न 

सामटग्रयोिं र्ी टमटलिंग सटहत अनुप्रयोगोिं र्ी एर् टवसृ्तत शृ्रिंखला रे् टलए टर्या जाता है। 

 

 
Fig. Vertical Machining Center 

 

C. यूटनवसकल मशीन सेंिर (UMC) 

एर् यूटनवसकल मशीटनिंग सेंिर (UMC) ज्जपिंरल र्ो कै्षटतज और लिंबवत दोनोिं तरह से उनु्मख र्रने र्ी 

अपनी क्षमता रे् टलए जाना जाता है। 

अक्सर 5-अक्ष टसस्टम या उच्चतर र्ो शाटमल र्रते हुए, UMC एर् सेिअप में र्ई तरफ से वर्क पीस तर् 

पहुिंच सर्ते हैं, टजससे जटिल मशीटनिंग प्रटियाओिं र्ी अनुमटत टमलती है। 

उदाहरण रे् टलए, 5-अक्ष UMC, ए और बी अक्षोिं पर घूमते समय र्ािने रे् उपर्रण र्ो एक्स, वाई और 

जेर रैज्जखर् अक्षोिं रे् साथ ले जाता है। एयरोपेस भागोिं या जटिल सािंचोिं जैसे घिर्ोिं (Components)  र्ो 

तैयार र्रते समय इसरे् पररणामस्वरूप असाधारण सिीर्ता प्राप्त होती है। 

व्यापर् गटत सीमाओिं रे् साथ िोिे र्ािने वाले उपर्रणोिं र्ा उपयोग र्रते हुए, UMC चि समय र्ो र्म 

र्रते हुए र्िं पन र्ो र्म र्रते हैं और उत्पादन दक्षता र्ो बढ़ाते हैं। 

HMC और VMC र्ी टवशेिताओिं र्ा टमश्रण, UMC र्ई उद्योगोिं रे् टलए एर् अनुरू्लनीय समाधान र्ा 

प्रटतटनटधत्व र्रता है। रीएमजी मोरी जैसे ब्ािंर अपने अत्याधुटनर् UMC मॉरल रे् टलए प्रटसद्ध हैं। 
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Q.3. Explain different type of tool holder and its application in CNC milling machine. 

(Nov-Dec 2023) (Nov-Dec 2022) 

 

आपर्ी सीएनसी(CNC) मशीन र्ा ज्जपिंरल र्ािने रे् उपर्रण र्ो सिंचाटलत र्रता है और टमटलिंग 

प्रटिया र्ो टनयिंटत्रत र्रता है। हालाँटर्,  ज्जपिंरल और र्ािने रे् उपर्रण र्ो क्षटत से बचाने रे् टलए 

हस्तके्षप आवश्यर् है, और यह एर् र्नेज्जक्टिंग तत्व रे् रूप में आता है टजसे िूल होल्डर र्हा जाता है। 

सीएनसी(CNC) उपर्रण धारर्ोिं(Holder) द्वारा एर् र्ािने रे् उपर्रण र्ो एर् टवटशष्ट थथान पर 

सुरटक्षत रूप से रखा जा सर्ता है। उपर्रण र्ो िूिने से बचाने रे् टलए, रु्ि उपर्रण 

धारर्(Holder) र्ािने रे् उपर्रण र्ो तैरने देते हैं, जबटर् अन्य बेजोड़ सिीर्ता और िोस पर्ड़ 

देते हैं। 

 आवश्यर् र्टििंग पररशुद्धता और टिर्ाऊ प्रदान र्रने रे् टलए, सभी धारर्ोिं(Holder) र्ो सिीर् 

रूप से टनटमकत टर्या जाना चाटहए। सही होल्डर में टनवेश र्रना और टघसाव पर नजर रखना महत्वपूणक 

है क्योिंटर् क्षटतग्रस्त िूल होल्डर महत्वपूणक समस्याएिं  पैदा र्र सर्ता है और महिंगे प्रटतथथापन र्ी 

आवश्यर्ता हो सर्ती है। 

सीएनसी(CNC) उपर्रण धारर्ोिं(Holder) रे् प्रर्ार 

यहािं सीएनसी(CNC) टमटलिंग मशीन रे् टलए उपलब्ध बुटनयादी प्रर्ार रे् सीएनसी(CNC) टमटलिंग िूल 

धारर्(Holder) हैं: 

1. Collet chuck (र्ोलेि चर्) 

   र्ोलेि चर् अिंटतम टमल र्ो पर्ड़ने रे् टलए स्लॉि वाले र्ॉलर र्ा उपयोग र्रते हैं। इससे उन्हें एर् 

ही चर् र्ा उपयोग र्रते हुए िूल र्ो बदलना या बदलना आसान हो जाता है। आवश्यर् टमलीमीिर 

आयाम रे् आधार पर र्ोलेि आर्ार चुनें। 

 

     2. Shrink fit holder (टश्रिंर् टफि धारर्(Holder)) 

टश्रिंर् टफि धारर्(Holder) एर् मजबूत, अटधर् थथायी बिंधन प्रदान र्रते हैं। ये धारर्(Holder) बेहतर 

कै्लज्जम्पिंग बल प्रदान र्रने रे् टलए हीटििंग और रू्टलिंग र्ा उपयोग र्रते हैं। यह उपर्रण र्ा life बढ़ा 

सर्ता है, लेटर्न  उपर्रण बदलने और उपर्रण धारर्(Holder) र्ा पुन: उपयोग र्रने से भी रोर् 

सर्ता है। 

 

     3. िैप होल्डर (Tap holder) 

िैप होल्डर उपर्रण र्ो तैरने देते हैं और सामग्री या अन्य र्ारर्ोिं में मामूली एिं रर रे् अनुरू्ल होने देते 

हैं। ये िैप होल्डर  िूल र्ो बदलने रे् टलए सबसे आसान हैं। 
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4. End Mill Holder एिं र टमल धारर्(Holder) 

एिं र टमल होल्डर र्ािने रे् उपर्रण र्ो एर् सेि सू्क्र से सुरटक्षत र्रते हैं और उनरे् पास िोिे व्यास 

और टवटभन्न लिंबाई उपलब्ध होते हैं। र्स्टम िूल होल्डसक रे् समान, एिं र टमल होल्डसक र्ो र्ई प्रर्ार रे् 

िूल और एज्जिरे्शन में टफि र्रने रे् टलए तैयार टर्या जा सर्ता है। 

 

5. र्स्टम िूल होल्डर 

 

 

Q4. Write down the difference between Canned cycle and sub routine in the CNC milling 

machine. 

1. Canned Cycle:-  

Canned cycles सिंचालन या गटतटवटधयोिं र्ा एर् पूवकटनधाकररत अनुिम है जो आमतौर पर मशीटनिंग 

सिंचालन में उपयोग टर्या जाता है। ये चि आमतौर पर सीएनसी(CNC) मशीन रे् टनयिंत्रण सॉफ्टवेयर में 

टनटमकत होते हैं और टवटशष्ट G-code(पूवकटनधाकररत र्मािंर) द्वारा सटिय होते हैं। 

- Canned cycles र्ा उपयोग टरि टलिंग, िैटपिंग, बोररिंग और पॉरे्ि टमटलिंग जैसे सामान्य मशीटनिंग र्ायों र्ी 

प्रोग्राटमिंग र्ो सरल और मानर्ीरृ्त र्रने रे् टलए टर्या जाता है। वे बार-बार दोहराए जाने वाले र्ायों रे् 

टलए मैनु्यअल रूप से टलखे जाने वाले र्ोर र्ी मात्रा र्ो र्म र्रने में मदद र्रते हैं। 

- Canned cycles र्ा उपयोग र्ररे्, प्रोग्रामर एर् ही र्मािंर रे् साथ िूल पथ, र्टििंग गहराई, फीर दर 

और ज्जपिंरल गटत जैसे पैरामीिर टनटदकष्ट र्र सर्ते हैं, टजससे प्रोग्राटमिंग प्रटिया अटधर् रु्शल हो जाती है। 

 

2. Subroutine: 

2. सबरूिीन: 

- सबरूिीन एर् उपयोगर्ताक-पररभाटित प्रोग्राम खिंर है जो सीएनसी(CNC) प्रोग्राम रे् भीतर एर् टवटशष्ट 

र्ायक या र्ायों र्ा सेि र्रता है। र्मािंर या जटिल ऑपरेशनोिं रे् अक्सर उपयोग टर्ए जाने वाले अनुिमोिं 

र्ो इनरै्पु्सलेि र्रने रे् टलए प्रोग्रामर द्वारा सबरूिीन्ऱ बनाए जाते हैं। 

- सबरूिीन्ऱ र्ो एर् टवटशष्ट र्मािंर या र्ॉल से्टिमेंि र्ा उपयोग र्ररे् मुख्य सीएनसी(CNC) प्रोग्राम से 

र्ॉल टर्या जाता है। जब सबरूिीन र्ो र्ॉल टर्या जाता है, तो टनयिंत्रण सबरूिीन में थथानािंतररत हो जाता 

है, पररभाटित र्ायों र्ो टनष्पाटदत र्रता है, और टफर मुख्य प्रोग्राम पर वापस आ जाता है। 

- सबरूिीन्ऱ सीएनसी(CNC) प्रोग्रामोिं  र्ो मॉडू्यलर बनाने में मदद र्रते हैं, टजससे उन्हें पढ़ना, रखरखाव 

और रीबग र्रना आसान हो जाता है। वे र्ई प्रोग्रामोिं  में र्ोर खिंरोिं रे् पुन: उपयोग र्ो भी सक्षम र्रते हैं, 

दोहराव र्ो र्म र्रते हैं और प्रोग्राटमिंग दक्षता में सुधार र्रते हैं। 

सिंके्षप में, जबटर् Canned cycles सामान्य मशीटनिंग र्ायों रे् टलए सीएनसी(CNC) टनयिंत्रण सॉफ्टवेयर 

द्वारा प्रदान टर्ए गए सिंचालन रे् पूवकटनधाकररत अनुिम हैं, सबरूिीन्ऱ उपयोगर्ताक-पररभाटित प्रोग्राम 

सेगमेंि हैं जो सीएनसी(CNC) प्रोग्राम रे् भीतर टवटशष्ट र्ायों र्ो समाटहत र्रते हैं, र्ोर पुन: उपयोग और 

बेहतर प्रोग्राम सिंगिन र्ो सक्षम र्रते हैं। मशीटनिंग सिंचालन में दक्षता और उत्पादर्ता में सुधार रे् टलए 

सीएनसी(CNC) प्रोग्राटमिंग में Canned cycles और सबरूिीन दोनोिं मूल्यवान उपर्रण हैं। 
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Q5. Write short notes on (April-May 2023) (Nov-Dec 2022) 

a. Macro 

मैिोज (Macros) और पैरामीटिि र् प्रोग्राटमिंग रे् टविय रे् इस सामान्य पररचय में, सबसे आम टवर्ास 

उपर्रण र्ो फैनुर् र्स्टम मैिोज (Macros) बी रे् रूप में जाना जाता है। सीएरी/सीएएम सॉफ्टवेयर र्ी 

प्रगटत रे् बावजूद, मैिोज (Macros) र्ा अपना टवशेि थथान है। मैनुअल या र्िं पू्यिर-सहायता प्राप्त 

प्रोग्राटमिंग रे् अलावा, मैिोज (Macros) र्ा उपयोग टर्सी टवशेि आवश्यर्ता रे् टलए टवशेि समाधान 

प्रदान र्रने रे् टलए टर्या जाता है। मैिो प्रोग्राटमिंग एर् ऐसी टवटध है टजसमें वैररएबल रेिा र्ा उपयोग एर् 

टवशेि उपप्रोग्राम (टजसे अब मैिो र्हा जाता है) होता है, टजसमें मुख्य प्रोग्राम में वास्तटवर् मान पररभाटित 

होते हैं। यह टवटध एर् एर्ल 'मास्टर' प्रोग्राम प्रदान र्रती है टजसर्ा उपयोग टवटभन्न सिंख्यात्मर् मानोिं रे् 

साथ र्ई बार टर्या जा सर्ता है। एर् टवटशष्ट उदाहरण एर् बोल्ट सर्क ल है, जहािं रे्वल रु्ि मान बदलते 

हैं। मैिो प्रोग्राम र्ा मुख्य उदे्दश्य 

मैिो पररभािा और र्ॉल 

मैिोज (Macros) र्ो उपप्रोग्राम रे् समान ही पररभाटित टर्या जाता है, लेटर्न उन्हें G65 र्मािंर द्वारा 

र्ॉल या इनवॉइस टर्या जाता है: 

O7001 (MACRO) 

... 

... 

M99 

    % 

 

 

b. Do Loops 

B.  रू-लूप 

रु्ि jobs में प्रोग्राम रे् रु्ि टहसे्स र्ो दोहराने र्ी आवश्यर्ता होती है, जो मानर्ीरृ्त शे्रणी में टफि नही िं 

होते हैं। रु्ि गैर-मानर्ीरृ्त चि रू-लूप और सबरूिीन हैं। रू-लूप पहले से टनटित सिंख्या रे् टलए समान 

चरणोिं में दोहराए जाने वाले र्ई ऑपरेशन हैं। 
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रू-लूप हमेशा वृज्जद्धशील मोर पर र्ायाकज्जन्रत टर्ए जाते हैं क्योिंटर् प्रते्यर् टपिली ज्जथथटत अगले पुनरावृटत्त रे् 

टलए सिंदभक बन जाती है। रू-लूप वास्तव में लूप गणना र्ी सिंख्या रे् टलए प्रोग्राम रे् पहले से ही टलखे गए 

प्रारिं टभर् Part पर वापस जा रहा है। 

 

C. Canned Cycles 

टर्सी Part र्ी प्रोग्राटमिंग र्ो सरल बनाने रे् टलए Canned cycles र्ा उपयोग टर्या जाता है। Canned 

cycles र्ो सबसे सामान्य Z-अक्ष दोहराव वाले ऑपरेशन जैसे टरि टलिंग, िैटपिंग और बोररिंग रे् टलए 

पररभाटित टर्या गया है। चुनने रे् टलए 13 Canned साइटर्लें हैं और एर् बार चयटनत होने पर एर् 

Canned साइटर्ल G80 रे् साथ रद्द होने तर् सटिय रहती है। सटिय होने पर, हर बार एक्स और/या 

याज्जक्सस चाल र्ो प्रोग्राम टर्ए जाने पर Canned cycles टनष्पाटदत होता है। उन XY चालोिं र्ो RAPID 

र्मािंर रे् रूप में टनष्पाटदत टर्या जाता है और Z गटतयोिं र्ो फीर र्मािंर रे् रूप में टनष्पाटदत टर्या जाता 

है, और Canned cycles र्ो टर्सी भी XY टनदेशािंर् रे् टलए टफर से टनष्पाटदत टर्या जाता है। 

Canned cycles में पाँच ऑपरेशन हैं: 

1) एक्स और वाई अक्ष (और/या वैर्ज्जल्र् ए अक्ष) र्ी ज्जथथटत। 

2) आर Plane तर् तेजी से यात्रा। 

3) उपयोग टर्ये जा रहे Canned cycles रे् टलए टरि टलिंग, िैटपिंग और बोररिंग। 

 4) िेद रे् तल पर ऑपरेशन। 

 5) आर Plane (G99) या प्रारिं टभर् प्रारिं टभर् टबिंदु (G98) पर वापसी। 

एक्स और/या वाई अक्षोिं में Canned cycles र्ी ज्जथथटत या तो टनरपेक्ष (G90) या वृज्जद्धशील (G91) में र्ी जा 

सर्ती है। Canned cycles में वृज्जद्धशील (G91) गटत अक्सर एर् लूप (एलएनएन) टगनती रे् साथ उपयोगी 

होती है जो Canned cycles रे् टलए प्रते्यर् वृज्जद्धशील एक्स या वाई चाल रे् साथ र्ई बार Canned 

cycles सिंचालन र्ो दोहराएगी। 

 "L" ररपीि र्मािंर र्ा उपयोग र्ररे् वृज्जद्धशील उदाहरण: N15 G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 (यह वतकमान 

थथान पर एर् िेद टरि ल र्रेगा।) 

इन सिंरचनाओिं रे् साथ एर् पािक  प्रोग्राम टलखने रे् फायदे हैं: 

(ए) Part प्रोग्राम र्ी लिंबाई र्म हो गई। 

(बी) प्रोग्राम र्ो टवर्टसत र्रने में र्म समय लगता है। 

(सी) पािक  प्रोग्राम में गलती र्ा पता लगाना आसान है। 

(d) प्रोग्राम में एर् ही टनदेश र्ो बार-बार टलखने र्ी आवश्यर्ता नही िं है। 

(ई) टनयिंत्रण इर्ाई में र्म मेमोरी र्ी आवश्यर्ता होती है। 

टनम्नटलज्जखत उदाहरण EIA द्वारा टनटदकष्ट र्ई मशीनोिं रे् पास उपलब्ध रु्ि बुटनयादी और टनटित चि र्ोर 

हैं। 
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d. Sub routine 

सबप्रोग्राम (टजसे सबरूिीन्ऱ रे् रूप में भी जाना जाता है), टवशेि रूप से टरजाइन टर्ए गए प्रोग्राम हैं 

टजन्हें टर्सी अन्य प्रोग्राम द्वारा मािंग पर बुलाया जा सर्ता है और इच्छानुसार दोहराया जा सर्ता है। ऐसी 

पुनरावृटत्त एर् प्रोग्राम में अथवा अनेर् प्रोग्रामोिं  में हो सर्ती है। मानर् उपप्रोग्राम र्ी सामग्री टनटित है 

और इसर्ा उपयोग रे्वल इज्जच्छत, टवटशष्ट उदे्दश्य रे् टलए टर्या जा सर्ता है। पररवतकनीय प्रर्ार रे् 

उपप्रोग्रामोिं रे् टलए - टजन्हें मैिोज (Macros) र्हा जाता है - एर् टवशेि टनयिंत्रण टवर्ल् र्ी आवश्यर्ता 

होती है। 

उपप्रोग्रामोिं रे् मुख्य लाभोिं में प्रोग्रामोिं (यहािं तर् टर् मशीनोिं) रे् बीच पररवहन क्षमता, िोिे प्रोग्राम और 

आसान सिंपादन शाटमल हैं। टर्सी भी दोहराए जाने वाले िूलपाथ या मशीन गटतटवटध र्ो उपप्रोग्राम रे् रूप 

में टवर्टसत र्रने रे् टलए उपयुि है। 

टर्सी भी उपप्रोग्राम में मुख्य प्रोग्राम (या मूल रे् अन्य प्रोग्राम) रे् समान प्रारूप में एर् सिंख्या (उदाहरण रे् 

टलए O6001) होनी चाटहए। उपप्रोग्राम र्ा एिं र M99 फिं क्शन र्ा उपयोग र्रता है, जो उपप्रोग्राम रे् 

प्रोसेटसिंग पुि र्ो मूल प्रोग्राम में वापस थथानािंतररत र्रता है। एर् अन्य टवटवध फिं क्शन - M98 - र्ा उपयोग 

पहले से सिंग्रहीत उपप्रोग्राम र्ो र्ॉल र्रने रे् टलए टर्या जाता है, उदाहरण रे् टलए M98 P6001। O र्ा 

उपयोग उपप्रोग्राम र्ो सिंग्रहीत र्रने रे् टलए टर्या जाता है, P र्ा उपयोग उपप्रोग्राम र्ो र्ॉल र्रने रे् 

टलए टर्या जाता है। 

यटद आवश्यर् हो, तो एर् उपप्रोग्राम र्ो 9999 बार तर् दोहराया जा सर्ता है। यह टनयिंत्रण प्रणाली रे् 

आधार पर तीन तरीर्ोिं से हाटसल टर्या जाता है: 

Method 1: M98 P6001 L5 will repeat subprogram O6001 five times 

Method 2: M98 P6001 K5 will repeat subprogram O6001 five times 

Method 3: M98 P00056001 will repeat subprogram O6001 five times 

उपप्रोग्रामोिं र्ो नेस्ट टर्या जा सर्ता है. नेज्जस्टिंग एर् ऐसी सुटवधा है जो एर् उपप्रोग्राम र्ो दूसरे उपप्रोग्राम 

र्ो चार स्तर तर् गहराई तर् र्ॉल र्रने र्ी अनुमटत देती है। 

एर् सरल उपप्रोग्राम एज्जिरे्शन टचत्र 30 रे् उदाहरण में, एर् पॉरे्ि रे् टलए एर् सिंपूणक िूलपाथ टवर्टसत 

टर्या जाता है, टजसे एर् उपप्रोग्राम रे् रूप में सिंग्रहीत टर्या जाता है, और शेि तीन पॉरे्ि रे् समतुल्य 

थथान पर र्ॉल टर्या जाता है। टवटशष्ट प्रोग्राटमिंग टवटधयाँ आयाम र्ी टवटध र्ा उपयोग र्रेंगी। 
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e. Tool length          (compensation) 

िूल लिंबाई र्िं पिंसेशन (compensation) G43 िूल लिंबाई र्िं पिंसेशन (compensation) + (िस) यह र्ोर 

सर्ारात्मर् टदशा में िूल लिंबाई र्िं पिंसेशन (compensation) र्ा चयन र्रता है। वह है; उपर्रण र्ी 

लिंबाई रे् ऑफसेि र्ो आदेटशत अक्ष ज्जथथटत में जोड़ा जाता है। उपयोग टर्ए जा रहे उपर्रण रे् टलए 

ऑफसेि टरथिे से सही ऑफसेि रटजस्टर र्ा चयन र्रने रे् टलए एर् HNN र्ो प्रोग्राम टर्या जाना 

चाटहए। सेिअप प्रटिया रे् दौरान, प्रते्यर् उपर्रण टबिंदु र्ो Part शून्य सतह से िच-ऑफ टर्या गया था। 

इस ज्जथथटत से िूल ऑफसेि मेसूर रु्िं जी रे् साथ उस िूल रे् टलए एर् िूल ऑफसेि ऑफसेि ररर्ॉरक  टर्या 

गया था। िूल ऑफसेि वह दूरी है जो ज्जपिंरल "z" अक्ष रे् घर से तब तर् चलती है जब तर् टर् िूल Part 

शून्य सतह र्ो नही िं िू लेता। 

उपर्रण र्ी ज्जथथटत रे् टलए प्रोग्राम टर्या गया र्ोर: 

 

 

G44 िूल लिंबाई र्िं पिंसेशन (compensation) - (माइनस) यह र्ोर नर्ारात्मर् टदशा में िूल लिंबाई 

र्िं पिंसेशन (compensation) र्ा चयन र्रता है। वह है; िूल र्ी लिंबाई ऑफसेि र्ो र्मािंर टर्ए गए अक्ष 

ज्जथथटत से घिाया जाता है। ऑफसेि मेमोरी से सही प्रटवटष्ट र्ा चयन र्रने रे् टलए एर् Hnn र्ो प्रोग्राम 

टर्या जाना चाटहए। 

 

F. Pitch error          (compensation)  

टपच तु्रटि र्िं पिंसेशन (compensation) सिंख्यात्मर् टनयिंत्रण प्रणाली रे् मापदिंरोिं र्ो समायोटजत र्ररे् 

र्मािंर मान रे् पल्स र्ी सिंख्या र्ो बढ़ाता या घिाता है, ताटर् मशीन िूल र्ी ज्जथथटत सिीर्ता में सुधार रे् 

टलए मशीन िूल र्ी वास्तटवर् गटत दूरी र्मािंर मूवमेंि दूरी रे् र्रीब हो। . टपच तु्रटि र्िं पिंसेशन 

(compensation) रे्वल मशीन िूल रे् र्िं पिंसेशन (compensation) अनुPart पर र्ाम र्रता है, और 

यह सिंख्यात्मर् टनयिंत्रण प्रणाली द्वारा अनुमत सीमा रे् भीतर र्िं पिंसेशन (compensation) र्ी भूटमर्ा 

टनभाता है। 

टपच तु्रटि क्षटतपूटतक टवटध 

टपच तु्रटि र्िं पिंसेशन (compensation) रेिा सेि र्ररे्, प्रते्यर् अक्ष र्ी पहचान इर्ाई र्ो र्िं पिंसेशन 

(compensation) टदया जाता है। प्रते्यर् अक्ष पर र्िं पिंसेशन (compensation) एिं रराल टनधाकररत र्रने रे् 

टलए सिंदभक टबिंदु द्वारा लौिाई गई ज्जथथटत र्ो र्िं पिंसेशन (compensation) रे् मूल रे् रूप में उपयोग र्रें। 
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टपच तु्रटि र्िं पिंसेशन (compensation) रेिा में र्िं पिंसेशन (compensation) टबिंदुओिं र्ी सिंख्या रे् बराबर 

र्िं पिंसेशन (compensation) मूल्य टनधाकररत र्रें। टपच तु्रटि क्षटतपूटतक रेिा र्ो बाहरी I/O टरवाइस रे् साथ 

भी सेि टर्या जा सर्ता है, और इसे सीधे MDI पैनल रे् माध्यम से भी सेि टर्या जा सर्ता है। 

टपच तु्रटि र्िं पिंसेशन (compensation) में, टनम्नटलज्जखत पैरामीिर सेि र्रने र्ी आवश्यर्ता है। इन 

मापदिंरोिं रे् साथ टनधाकररत टपच तु्रटि क्षटतपूटतक टबिंदुओिं र्ी सिंख्या रे् टलए, टपच तु्रटि क्षटतपूटतक राटश टनधाकररत 

र्रने र्ी आवश्यर्ता है।  

 

g. Tool radius          (compensation)  

र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) र्ा उपयोग र्िर रे् centre र्ो ऑफसेि र्रने रे् टलए टर्या जाता 

है, और इसे प्रोग्राम टर्ए गए पथ रे् टनटदकष्ट पक्ष पर टत्रज्या र्ी दूरी पर थथानािंतररत टर्या जाता है। र्ोणीय 

रेखाओिं, चापोिं र्ी पशकरेखा वाली रेखाओिं और चापोिं र्ो प्रटतचे्छद र्रने वाली रेखाओिं वाले जटिल Part 

ज्याटमटत में र्िर रे् centre र्ो टनधाकररत र्रने रे् टलए पयाकप्त टत्रर्ोणटमतीय गणना शाटमल होती है। 

र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) में उपर्रण centre रे् बजाय सीधे Part ज्याटमटत र्ी प्रोग्राटमिंग 

शाटमल है। र्िर क्षटतपूटतक आदेश र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) हैं। लेफ्ट (G41), र्िर र्िं पिंसेशन 

(compensation) राइि (G42) और र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) र्ैं टसल (G40)। G40 र्िर 

र्िं पिंसेशन रद्द र्रें  G40 G41 या G42 र्िर र्िं पिंसेशन र्मािंर र्ो रद्द र्र देगा। र्िर क्षटतपूटतक र्ा उपयोग 

र्रने वाला एर् उपर्रण क्षटतपूटतक ज्जथथटत से अप्रटतपूटतक ज्जथथटत में बदल जाएगा। D00 में प्रोग्राटमिंग र्रने से 

र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) भी रद्द हो जाएगा। जब आप र्िं पिंसेशन (compensation) र्ा उपयोग 

र्रने वाली प्रते्यर् टमटलिंग र्ि शृ्रिंखला र्ा र्ाम पूरा र्र लें, तो र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) रद्द 

र्रना सुटनटित र्रें। G41 र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) बायािं G41 बायािं र्िर र्िं पिंसेशन 

(compensation) र्ा चयन र्रेगा; यानी िूल र्ी टत्रज्या र्ी भरपाई रे् टलए िूल र्ो प्रोग्राम टर्ए गए पथ 

रे् बाईिं ओर ले जाया जाता है। DIAMETER/RADIUS ऑफसेि टरथिे रटजस्टर से सही िूल आर्ार र्ा 

चयन र्रने रे् टलए Dnn र्ो भी प्रोग्राम टर्या जाना चाटहए। G42 र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) 

अटधर्ार G42 र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) अटधर्ार र्ा चयन र्रेगा; यानी िूल रे् आर्ार र्ी 

भरपाई रे् टलए िूल र्ो प्रोग्राम टर्ए गए पथ रे् दाईिं ओर ले जाया जाता है। DIAMETER/RADIUS 

ऑफसेि टरथिे रटजस्टर से सही िूल आर्ार र्ा चयन र्रने रे् टलए Dnn र्ो भी प्रोग्राम टर्या जाना 

चाटहए। 
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ADVANTAGES OF CUTTER COMPENSTION  

1. उपर्रण पथ टनधाकररत र्रने रे् टलए गटणतीय सिंगणनाएँ बहुत सरल हो गई हैं। 

 2. क्योिंटर् उपर्रण centre र्ो नही िं बज्जि ज्याटमटत र्ो प्रोग्राम टर्या जाता है, एर् ही प्रोग्राम र्ा उपयोग 

टवटभन्न र्िर व्यासोिं रे् टलए टर्या जा सर्ता है। 

3. र्िर र्िं पिंसेशन (compensation) र्ा उपयोग र्रते समय आप अपने र्िर व्यास/टत्रज्या ऑफसेि 

रटजस्टर र्ा उपयोग र्ररे् Part रे् आयामोिं र्ो टनयिंटत्रत और समायोटजत र्रने में सक्षम होते हैं। 

4. एर् ही प्रोग्राम पथ र्ा उपयोग अलग-अलग र्िर ऑफसेि निंबरोिं र्ा उपयोग र्ररे् रटफिं ग पास रे् 

साथ-साथ टफटनटशिंग र्ि रे् टलए भी टर्या जा सर्ता है। 

 

H. Tool Offset 

 

सीएनसी(CNC) पर भागोिं र्ी मशीटनिंग र्रते समय, र्ई उपर्रणोिं र्ा उपयोग टर्या जाता है। प्रते्यर् 

उपर्रण र्ी थथापना ज्जथथटत और ज्याटमटत अलग-अलग होती है, और उपर्रण धारर्(Holder) से 

टवस्ताररत उपर्रण र्ी लिंबाई भी असिंगत होती है। 

प्रोग्राटमिंग में, यह माना जाता है टर् प्रोग्राटमिंग मूल रे् सापेक्ष प्रते्यर् िूल र्ी ज्जथथटत समान है, इसटलए  िूल 

ज्जथथटत क्षटतपूटतक फिं क्शन र्ा उपयोग र्रने र्ी आवश्यर्ता है। 

टचत्र 2ए सिंदभक उपर्रण रे् रूप में निंबर 1 उपर्रण रे् टिटपिंग टबिंदु रे् फीर िि ैर् र्ो टदखाता है, और 

उपर्रण धारर्(Holder) पर प्रते्यर् उपर्रण र्ी ज्जथथटत में र्ोई टवचलन नही िं है। 

टचत्र 2बी सिंदभक िूलटिप रे् सापेक्ष अन्य िूलटिप टबिंदुओिं र्ी ऑफसेि टदखाता है, यानी, िूल ज्जथथटत टवचलन 

है। 

 

Q6. List the steps to setup and operate a CNC milling machine. (April-May 2023) 

Ans. सीएनसी(CNC) मशीन सेिअप और सिंचालन नीचे दी गई प्रटिया र्ा पालन र्रता है: 

1. प्री-स्टािक  
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2. प्रारिंभ/होम 

3. उपर्रण लोर र्रें  

4. माउिंि ररमूव पािक  र्ो वाइस में लगाएिं  

5. िूल लेंथ ऑफसेि Z सेि र्रें  

6. पािक ऑफसेि XY सेि र्रें  

7. सीएनसी(CNC) प्रोग्राम लोर र्रें  

8. रि ाई रन 

9. प्रोग्राम चलाएँ 

10. ऑफसेि र्ो आवश्यर्तानुसार समायोटजत र्रें  

11. बिंद र्रो 

 

1. प्री-स्टािक  

मशीन शुरू र्रने से पहले, यह सुटनटित र्र लें टर् तेल और शीतलर् र्ा स्तर भरा हुआ है। सुटनटित र्रें  

टर् र्ायक के्षत्र टर्सी भी ढीले उपर्रण या उपस्कर से मुि हो। यटद मशीन र्ो वायु आपूटतक र्ी 

आवश्यर्ता है, तो सुटनटित र्रें  टर् र्िं पे्रसर चालू है और दबाव मशीन र्ी आवश्यर्ताओिं र्ो पूरा र्रता 

है। 

2. प्रारिंभ/होम 

मशीन र्ो चालू र्रें  और टनयिंटत्रत र्रें। मुख्य बे्र्र मशीन रे् पीिे ज्जथथत है। मशीन पावर बिन टनयिंत्रण 

face पर ऊपरी-बाएँ र्ोने में ज्जथथत है। 

3. उपर्रण लोर र्रें  

सीएनसी(CNC) प्रोग्राम िूल सूची में सूचीबद्ध िम में सभी िूल र्ो िूल रै्रोसेल में लोर र्रें। 

4. Part र्ो वाइस में माउिंि र्रें , मशीन वाले टहसे्स र्ो वाइस में रखें और र्स लें। 

5. िूल लेंथ ऑफसेि सेि र्रें  

सीएनसी(CNC) प्रोग्राम में सूचीबद्ध िम में उपयोग टर्ए जाने वाले प्रते्यर् िूल रे् टलए िूल लेंथ ऑफसेि 

सेि र्रें , िूल्स र्ो Part रे् शीिक पर जॉग र्रें  और टफर िीएलओ सेि र्रें। 

6. पािक ऑफसेि XY सेि र्रें  

एर् बार जब वाइस या अन्य Part मशीन पर िीर् से थथाटपत और सिंरेज्जखत हो जाए, तो Part XY रेिाम 

र्ा पता लगाने रे् टलए टफक्स्चर ऑफसेि र्ो सेि र्रें। 

7. सीएनसी(CNC) प्रोग्राम लोर र्रें  

यूएसबी फै्लश मेमोरी, या फ़्लॉपी टरस्क र्ा उपयोग र्ररे् अपने सीएनसी(CNC) प्रोग्राम र्ो 

सीएनसी(CNC) मशीन टनयिंत्रण में लोर र्रें। 

8. रि ाई रन 

प्रोग्राम र्ो Part से लगभग 2.00 इिंच ऊपर हवा में चलाएँ। 

9. प्रोग्राम चलाएँ 

प्रोग्राम र्ो तु्रटि-मुि साटबत होने तर् अटतररि सावधानी बरतते हुए चलाएिं । 
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10. ऑफसेि र्ो आवश्यर्तानुसार समायोटजत र्रें  

Part र्ी टवशेिताओिं र्ी जाँच र्रें  और सीरीसी या िीएलओ रटजस्टरोिं र्ो आवश्यर्तानुसार समायोटजत 

र्रें  ताटर् यह सुटनटित हो सरे् टर् Part टरजाइन टवटनदेशोिं रे् भीतर है। 

11. बिंद र्रो 

वाइस से रु्ि टहस्सा और ज्जपिंरल से उपर्रण हिा दें, र्ायक के्षत्र र्ो साफ र्रें  और मशीन र्ो िीर् से बिंद 

र्र दें। र्ायक के्षत्र र्ो साफ र्रना सुटनटित र्रें  और मशीन और औजारोिं र्ो उसी थथान और ज्जथथटत में 

िोड़ें  जहािं आपने उन्हें पाया था। 

 

Q7. Explain the function of the following G codes: (Nov-Dec 2022) 

 G00 

 G01 

 G03 

 G04 

 

Ans. G-00   रैटपर िि ािंसवसक 

G00 पोटजशटनिंग र्मािंर तेजी से मशीन र्ो उसर्ी वतकमान ज्जथथटत से र्मािंर रे् टनटदकष्ट टनदेशािंर् तर् ले 

जाता है। सभी अक्ष एर् साथ गटत र्रते हैं, इसटलए वे एर् साथ ही र्ायक पूरा र्रते हैं। नये टबिंदु र्ी ओर 

सिंचलन एर् सीधी रेखा है। 

 

G-01  रैज्जखर् प्रके्षप 

यह G र्ोर एर् टबिंदु से दूसरे टबिंदु तर् सीधी रेखा (रैज्जखर्) गटत प्रदान र्रता है। गटत 1 या अटधर् अक्षोिं में 

हो सर्ती है। आप 3 या अटधर् अक्षोिं रे् साथ G01 र्ो र्मािंर र्र सर्ते हैं, सभी अक्ष एर् ही समय में 

गटत शुरू और समाप्त र्रें गे। 

 

G-02  सरु्क लर इिंिरपोलेशन (CW) 

G-03  सरु्क लर इिंिरपोलेशन (CCW) 

G02 और G03 र्ोर र्ा उपयोग रैज्जखर् अक्षोिं र्ी वृत्तार्ार गटत (CW या CCW) र्ो टनटदकष्ट र्रने रे् टलए 

टर्या जाता है (X और Z अक्षोिं में वृत्तार्ार गटत सिंभव है)। एक्स और जेर मानोिं र्ा उपयोग गटत रे् अिंटतम 

टबिंदु र्ो टनटदकष्ट र्रने रे् टलए टर्या जाता है और यह पूणक (एक्स और जेर) या वृज्जद्धशील गटत (यू और 

रबू्ल्य) र्ा उपयोग र्र सर्ता है। 

 

G04  "pause" or a "dwell"     

G04 वह G-र्ोर है टजसर्ा उपयोग आप अपने प्रोग्राम में "पॉज" या "रवेल" जोड़ने रे् टलए र्रते हैं। यह 

आमतौर पर इसे्तमाल टर्या जाने वाला र्ोर है लेटर्न र्भी-र्भी इस बात र्ो लेर्र भ्रम होता है टर् 

र्मािंर द्वारा टनटदकष्ट समय अवटध र्ो रै्से र्ॉल टर्या जाना चाटहए। 

 


