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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ, |ÉEòÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú näùJÉ¦ÉÉ±É (Drilling processes - Drilling

Machines, Types, Use and Care)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ÊEòº¨ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉåSÉ BǼ É JÉ¨¦ÉÉ ÊEòº¨É EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ¤ÉåSÉ +Éè®ú JÉ¨¦ÉÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ  iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

|É¨ÉÖJÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉå ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½èþ

- ºÉÖOÉÉ¾þ  (sensitive)  ¤ÉåSÉ  ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ

- JÉ¨¦ÉÉ (pillar) ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ

- ºiÉ¨¦É (column) ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ

ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ (radial arm) ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ  (®äúÊb÷ªÉ±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ )

(+É{É +¦ÉÒ ºiÉ¨¦É BǼ É ÊjÉVªÉÒªÉ ÊEòº¨É EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ Eò®äúMÉå * <ºÉÊ±ÉB ªÉ½ÄÉ  Eäò´É±É ºÉÖOÉÉ¾þ (sensitive) BǼ É JÉ¨¦ÉÉ (pillar)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉ ½þÒ ´ÉhÉÇxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ)

ºÉÖOÉÉ½þ ¤ÉåSÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (The sensitive bench drilling

machine (Fig 1)

ºÉÖOÉÉ¾þ ºÉ®ú±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ BǼ É =ºÉEäò {ÉÖVÉÉç EòÉä Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉä ½þ±Eäò EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ 12.5 mm iÉEò ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpù  ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉ¨ÉlÉÇ ½èþ * ÊbÅ÷±É EòÉä
<ºÉEäò Îº{Éxb÷±É Eäò ]äõ{É®ú ÊUôpù ¨Éå ºÉÒvÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ SÉEò
(chuck) ±ÉMÉÉEò®ú Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ-ºÉiÉ½þ EòÉä IÉèÊiÉVÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ªÉÊnù  ÊEòºÉÒ  EòÉähÉ {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä ¨ÉäVÉ EòÉä ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ *

JÉ¨¦ÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ (The piller drilling machine)

ªÉ½þ ºÉÖOÉÉ¾þ  ¤ÉåSÉ  ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Ê´ÉºiÉÞiÉ º´É°ü{É ´ÉÉ±ÉÒ  ¨É¶ÉÒxÉ ½èþ *  <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ¡ò¶ÉÇ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <x½åþ ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉæ
(heavy duty)  Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉä Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå
={É±É¤vÉ ½éþ * (Fig 3)

¤Éc÷Ò  ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå EòÉªÉÇ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉäVÉ SÉ±ÉÉxÉä  ½äþiÉÖ ®èúEò - Ê{ÉÊxÉªÉxÉ
ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (rack and pinion mechanism ) ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{Énù nùÉ®ú ÊPÉ®úxÉÒ (stepped pulley) {É®ú  {É]Þä  (belt)  EòÒ ÎºlÉÊiÉ  ¤Énù±É
Eò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Îº{Éxb÷±É-MÉÉÊiÉªÉÉÆ {ÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ  ½éþ *(Fig 2)
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lM}\k ckv\klMgCk lM^kk£rbk  (Drill-holding devices)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå EòÒ ÊEòº¨ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É SÉEò EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É -JÉÉä±É (sleeve)  Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É (drill) Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ÊEòºÉÒ {ÉnùÉlÉÇ {É®ú ÊUôpùhÉ (drilling) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä ºÉ½þÒ
fÆøMÉ ºÉä iÉlÉÉ oùføiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ªÉÖÊHòªÉÉÆ ÊbÅ÷±É SÉEò, JÉÉä±É iÉlÉÉ ºÉÉEäò]õ ½éþ *

ÊbÅ÷±É SÉEò (Drill chuck)

ºÉÒvÉÒ ¶ÉéEò ´ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É EòÉä ÊbÅ÷±É SÉEò ¨Éä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ * ÊbÅ÷±É EòÉä ±ÉMÉÉxÉä
BǼ É ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉEò ̈ Éå Ê{ÉÊxÉªÉÆxÉ BǼ É SÉÉì¤ÉÒ (pinion & key) +lÉ´ÉÉ
nùÉÄiÉänùÉ®ú Uô±±Éä (knurled ring) EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷±É SÉEò {É®ú +É®ú¤É®ú (arbor) ±ÉMÉÉEò®ú =ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éxb÷±É ¨Éå
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

]äõ{É®ú JÉÉä±É iÉlÉÉ ºÉÉìEäò]õ (Taper sleeves and Sockets) (Fig 1)

]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É ¨Éå ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú (morse taper) ½þÉäiÉÉ ½èþ *

JÉÉä±É (sleeve)  BǼ É ºÉÉìEäò]õ EòÉä ¦ÉÒ =ºÉÒ ]äõ{É®ú EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉÉÊEò
VÉ¤É =ºÉ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ±ÉMÉä iÉÉä +SUôÒ {ÉEòc÷ ½þÉä ºÉEäò * <ºÉÒÊ±ÉB
¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú EòÉä º´ÉiÉ: {ÉEòbÃ÷xÉå  ́ ÉÉ±ÉÉ ]äõ{É®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉå ½éþ* ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB MT1

ºÉä ±ÉäEò®ú MT5 iÉEò {ÉÉÆSÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ºÉÉ<ºÉ Eäò ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú  ½þÉäiÉä ½éþ *

ÊbÅ÷±É ¶ÉéEò  BǼ É ̈ É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É EòÒ ÊEòº¨É Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÉ<VÉ Eäò +xiÉ®ú EòÉä {ÉÚ®úÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò JÉÉä±É |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½éþ *  ¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É ºÉä
ÊbÅ÷±É ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ¤Éc÷É ½þÉä iÉÉä ]äõ{É®ú-ºÉÉìEäò]õ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 1)

ºÉÉìEäò]õ +lÉ´ÉÉ JÉÉä±É (sleeve) ¨Éå ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ JÉÉÆSÉä ¨Éå ]éõMÉ EòÉ
Ê½þººÉÉ ºÉÒvÉ ̈ Éå (align) ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 2) <ºÉºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éxb÷±É
ºÉä ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ =ºÉEäò JÉÉä±É EòÉä ½þ]õÉxÉä ¨Éä +ÉºÉÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É ºÉä ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ JÉÉä±É ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷}]õ (drift) EòÉ
<ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒÊVÉB * (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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VÉÉì¤É -EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉÆ  (Work-holding devices)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• VÉÉì¤É -EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòb÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• VÉÉì¤É-EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ  ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ÊUôpùhÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉºiÉÚ EòÉä ÊbÅ÷±É Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ É VÉÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
=ºÉEò ̀ öÒEò fÆøMÉ ºÉä C±Éè̈ {É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB * MÉ±ÉiÉ føÆMÉ  ºÉä ±ÉMÉä VÉÉì¤É EòÉªÉÇ ºÉä
xÉ Eäò´É±É +É{É®äú]õ®ú EòÉä JÉiÉ®úÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ  ¤ÉÎ±Eò <ºÉºÉä |ÉGò¨É ¦ÉÒ MÉ±ÉiÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊbÅ÷±É ¦ÉÒ ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ * ºÉ½þÒ {ÉEòc÷ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
+xÉäEò ªÉÖÊHòªÉÉÆ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ *

¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉ<ºÉ  (Machine vice)

+ÊvÉEòÉÆ¶É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÉªÉÇ ¨É¶ÉÒxÉ-´ÉÉ<ºÉ ¨Éå {ÉEòcä÷ VÉÉiÉä ½éþ *  ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú
ÊEò EòÉªÉÇ ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB =ºÉEäò {ÉÉ®ú ÊxÉEò±É VÉÉxÉä {É®ú ´É½þ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå xÉ
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ±ÉMÉä *  <ºÉEäò Ê±ÉB VÉÉì¤É EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉìEò {É®ú >ð{É®ú
=`öÉEò®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò EòÉªÉÇ +Éè®ú ´ÉÉ<ºÉ (vice)  EòÒ
iÉ±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò +xiÉ®úÉ±É (gap) ®ú½äþ * (Fig 1)

C±Éè̈ {É BǼ É ¤ÉÉä±]õ  (Clamp and bolts)

¤ÉÉä±]õ ½äþb÷ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ¨ÉäVÉ ¨Éå T- JÉÉÆSÉä (slots)

¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ * C±Éè̈ {É BǼ É ¤ÉÉä±]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB VÉÉì¤É EòÉªÉÇ EòÉä oùføiÉÉ
{ÉÚ́ ÉÇEò {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ * (Fig 3)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉèËEòMÉ EòÉä ªÉlÉÉºÉ¨¦É´É EòÉªÉÇ EòÒ >ðSÉÉÄ<Ç
{É®ú iÉlÉÉ ¤ÉÉä±]õ EòÉä EòÉªÉÇ Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ½þÒ ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 4)

Eò<Ç iÉ®ú½þ Eäò C±Éè̈ {É ½þÉäiÉä ½éþ <ºÉË±ÉB EòÉªÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú C±ÉèÏ¨{ÉMÉ Ê´ÉÊvÉ
ÊxÉ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ VÉ°ü®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 5 BÆ´Éú 6)

JÉÉä±É/ºÉÉìEäò]õ ºÉä ÊbÅ÷±É  ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉä VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú +lÉ´ÉÉ VÉÉì¤É
EòÉªÉÇ {É®ú ÊMÉ®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉ<B *  (Fig 4)

´ÉEÇò{ÉÒºÉ VÉÉä ºÉ½þÒ xÉ½þÓ ½èþ ´Éä ±ÉEòc÷Ò Eäò ]ÖõEòc÷Éå uùÉ®úÉ ºÉ¨ÉÌlÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ *
(Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ (Cutting speed) BǼ É SÉCEò®ú |ÉÊiÉÊ¨ÉxÉ]õ (RPM) (Cutting speed and r.p.m for

drilling)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úEòÉå (factors) EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ BǼ É SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ RPM ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ Îº{Éxb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ näùJÉEò®ú ÊbÅ÷±É-ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB RPM EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ *

ÊbÅ÷±É Eäò ºÉxiÉÉä¹ÉVÉxÉEò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB =ºÉä ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ BǼ É ¡òÒb÷ {É®ú
SÉ±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB *

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ´É½þ MÉÊiÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòiÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉnùÉlÉÇ {É®ú
+ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½éþ *  <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉiÉ½þ MÉÊiÉ (surface speed) +lÉ´ÉÉ  {ÉÊ®úvÉÒªÉ
MÉÊiÉ (peripheral speed) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ (recommended) EòiÉÇxÉ  MÉÊiÉ  |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú
EòÒ vÉÉiÉÚ iÉlÉÉ ÊUôpùhÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉºiÉÚ  {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *

+ÉèVÉÉ®ú Eäò Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ  ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉºiÉÖ+Éå  Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÒ
iÉÉÊ±ÉEòÉ näùiÉä ½èþ *

<ºÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉºiÉÚ+Éå Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉªÉÉÆ nùÒ ®ú½þiÉÒ ½éþ*
<ºÉÒ  Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB RPM EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É  1
ºÉÆºiÉÖiÉ EòÉ]õxÉä EòÒ MÉÊiÉ

 HSS Eäò Ê±ÉB  ÊbÅ÷Ê±ÉÆMÉ  ÊEòB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ (m/min)

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É 70-100

{ÉÒiÉ±É 35-50

¥ÉÉÆVÉ (¡òÉº¡ò®ú) 20-35

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (¦ÉÚ®úÉ) 25-40

iÉÉÆ¤ÉÉ 35-45

<º{ÉÉiÉ (¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ / ¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ) 20-30

<º{ÉÉiÉ (B±ÉÉªÉ  =SSÉ iÉxÉxÉ) 5-8

lÉ¨ÉæºÉäË]õMÉ  {±ÉÉÎº]õEò (+{ÉPÉ¹ÉÔ)
(abrassive) MÉÖhÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É MÉÊiÉ 20-30

EòÉ]õxÉä EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ (Cutting speed calculation)

RPM    EòÒ MÉhÉxÉÉ

v =  m/min
1000

nxdx
v




RPM
dx

vx1000
n




n = RPM

v   = EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ  m/min

d   = ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éä

π   =  3.14

=nùÉ½þ®úhÉ (Examples)

- φ 24 mm =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ ¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ ¨Éå ÊUôpùhÉ Eäò
Ê±ÉB  RPM EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB  *

iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ¨ÉÞoù <C{ÉÉiÉ Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ 30 m/min  nùÒ MÉªÉÒ ½èþ *

n = 
24 x 3.14

30 x 1000
 = 398 r.p.m

ºÉ¨ÉÒ{ÉºlÉ  xªÉÚxÉiÉ¨É {É®úÉºÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É-MÉÊiÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *  SÉªÉÊxÉiÉ Îº{Éxb÷±É MÉÊiÉ 300 rpm  ½èþ *

ÊbÅ÷±É  Eäò ́ ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú rpm +±ÉMÉ +±ÉMÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ *  EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ BEò
½þÒ ½þÉäxÉä {É®ú ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB Eò¨É rpm  iÉlÉÉ Eò¨É ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò
rpm ½þÉäMÉÉ *

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò  +¦ªÉÉºÉ ºÉä ½þÒ ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¡òÒb÷  (Feed in drilling)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ¡òÒb÷  EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• nIÉ ¡òÒb÷-nù®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

BEò {ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú ¨Éå ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ ¨Éå ¤Éc÷Ò nÚù®úÒ (x) EòÉä ¡òÒb÷ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig 1)

´ÉÉÆÊUôiÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ

ÊbÅ÷±É EòÒ ÊEòº¨É {ÉnùÉlÉÇ

ÊUôpùhÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú ÊxÉ¶SÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EÖòUô +xªÉ ¤ÉÉiÉå VÉèºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ oùføiÉÉ,
VÉÉ¤É EòÉªÉÇ iÉlÉÉ ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ +ÉÊnù ¦ÉÒ Ê´ÉSÉÉ®úhÉÒªÉ  ½éþ *  ªÉÊnù
ªÉä ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉä iÉÉä ¡òÒb÷  EòÒ nù®ú Eò¨É Eò®úxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ *

ºÉ¦ÉÒ ¤ÉÉiÉÉå {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB ¡òÒb÷ EòÒ Ê´É¶Éä¹É nù®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ
½éþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊbÅ÷±É =i{ÉÉnùEòÉå uùÉ®úÉ |ÉºiÉÉÊ´ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ¡òÒb÷ EòÒ nù®ú Eäò +ÉvÉÉ®ú
{É®ú ªÉ½þÉÄ ¡òÒb÷-nù®ú |ÉºiÉÚiÉ ½èþ (]äõ¤É±É 1)

+ÊvÉEò ¨ÉÉä]õÉ (coarse) ¡òÒb÷  näùxÉä ºÉä EòiÉÇxÉ  EòÉä®ú  IÉÊiÉOÉºiÉ  ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ +lÉ´ÉÉ ÊbÅ÷±É ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþþ *¡òÒb÷ EòÉä BEò Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉÉè́ Éä Ê½þººÉä uùÉ®úÉ |ÉEò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ - 0.040 mm.

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú (rate pf feed)  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉ®úEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ *
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]äõ¤É±É 1
bÅ÷±É ´ªÉÉºÉ ¡òÒb÷  EòÒ nù®ú

(mm) H.S.S. (mm/rev.)

1.0 2.5 0.040 0.060

2.6 4.5 0.050 0.100

4.6 6.0 0.075 0.150

6.1 9.0 0.100 0.200

9.1 12.0 0.150 0.250

12.1 15.0 0.200 0.300

15.1 18.0 0.230 0.330

18.1 21.0 0.260 0.360

21.1 25.0 0.280 0.380

ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Radial drilling machines)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ  ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå  EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ¦ÉÖVÉÉ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊbÅ÷±É
Ïº{Éb÷±É ºÉä {ÉÚ®úÒ ¨ÉäVÉ  EòÒ EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ {É®ú EòÉ¨É  ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*  ¦ÉÚVÉÉ
EòÉä >ð{É®ú xÉÒSÉä ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú ±ÉMÉÒ ¨ÉÉä]õ®ú Îº{Éxb÷±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉÒ ½èþ *

<ºÉ¨Éå  ±ÉMÉä SÉ®ú-MÉÊiÉ  ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ ºÉä ¤Écä÷ ®åúVÉ ¨Éå RPM  Ê¨É±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

Îº{Éxb÷±É EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå BǼ É Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ZÉÖEòÉ´É  ªÉÉäMªÉ (tilting) ¨ÉäVÉ ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú EòÉähÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¦ÉÒ EòÒ VÉÉ
ºÉEòiÉÒ ½èþ *

+ÉvÉÉ®ú ¨Éä BEò ¶ÉÒiÉEò -]ÆõEòÒ ¦ÉÒ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

Ê]õ{{ÉhÉÒ

Eò¨{ÉxÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ  EòÒÊVÉB ÊEò Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ iÉlÉÉ
¦ÉÖVÉÉ BǼ É ºÉ¨ÉÖÊSÉiÉ fÆøMÉ ºÉä EòºÉÒ ½Öþ<Ç ½þÉä *

EòÉªÉÇ JÉÆb÷ BǼ É  ÊbÅ÷±É EòÉä oùføiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò {ÉEòc÷É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

<ºiÉä̈ ÉÉ±É Eäò {É¶SÉÉiÉ Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä ºiÉ¨¦É Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ´ÉÉ{ÉºÉ ±ÉÉ<B

<ºiÉä̈ ÉÉ±É xÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Ê´ÉPÉÖiÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úEäò ®úJÉå*

ÊbÅ÷±É SÉEò +lÉ´ÉÉ  ºÉÉìEäò]õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É-ÊbÅ÷}]õ (drill -

drift) EòÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú *

Îº{Éxb÷±É ¤ÉÉCºÉ ºÉÉ<VÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÆJªÉÉ ¨Éå ºÉÉìEäò]õ
BǼ É JÉÉä±É (Sleeve) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú *

<ºiÉä̈ ÉÉ±É Eäò {É¶SÉÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú +Éè®ú iÉä±É b÷É±Éå*

UôÒ±ÉxÉ (swarf)  EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ®úÉåEäò *

UôÒ±ÉxÉ BǼ É vÉÉiÉÚ EòhÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¥É¶É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
Eò®åú*

ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éä BEò ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ (radial arm)  ½þÉäiÉÒ ½èþ *
ÊVÉºÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ  EòÉä ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ {É®ú ºÉ®EòÉEò®ú Eò®ú Eò½þÓ ¦ÉÒ ÎºlÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *  ¦ÉÖVÉÉ BEò ºiÉ¨¦É {É®ú Ê]õEòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *  ºiÉ¨¦É EòÉä Eäòxpù EòÒ

<ºÉEòÒ +{ÉäIÉÉ  Eò¨É ¡òÒb÷ nù®ú ºÉä ¦ÉÒ ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ xÉ½þÓ ºÉÖvÉ®úiÉÒ ¤ÉÎ±Eò
+ÉèVÉÉ®ú EòÒ xÉÉäEò ÊPÉºÉ VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ÊbÅ÷±É EòÒ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¡òÒb÷ +¦ÉÒ¹]õiÉ¨É nù®ú Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò
ÊbÅ÷±É EòÒ EòiÉÇxÉ-EòÉä®ú  EòÉä iÉäVÉ ®úJÉÉ VÉÉªÉ * =ÎSSÉiÉ ÊEòº¨É Eäò
EòiÉÇxÉ pù´É (cutting fluid) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú

ÊjÉVªÉÒªÉ ËbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É

- ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±Éä ÊUôpù EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ¨Éå

- BEò ½þÒ ºÉäË]õMÉ uùÉ®úÉ Eò<Ç ÊUôpù ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå

- ¦ÉÉ®úÒ BǼ É ¤Écä÷ VÉÉ¤É EòÉªÉÉç ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ  (Features ) (Fig 1)
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MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú ¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ½äþb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Gang drilling machine and multiple

spindle head drilling machine)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ øEäò={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• ¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ½äþb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå*

±ÉÆ¤ÉÒ +ÉvÉÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ±ÉÆ¤ÉÒ ]äõ¤É±É ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ ]äõ¤É±É Eäò >ð{É®úÒ Ê½þººÉä EòÉä ́ ÉèºÉÉ
¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå Eò<Ç <EòÉ<Ç EòÉä ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* |ÉiªÉäEò Ïº{Éb÷±É EòÉä
SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉäEò ¨ÉÉä]õ®ú VÉÖb÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ]äõ¤É±É Eäò ¤ÉÉ½þªÉ ÊºÉ®äú {É®ú xÉÉ±ÉÒ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÊ]õÆMÉ ±ÉÖ¥ÉÒEä]õ ‘T’

ºÉä ´ÉÉ{ÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú º±ÉÉì]õ ‘T’ =xÉEäò iÉ±É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä VÉÉì¤É EÉäò
{ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½éþ*

<ºÉ iÉ®ú½þ EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ´É½þÉÄ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÆ BEò
Îº{ÉÆb÷±É EòÒ VÉMÉ½ Eò<Ç Ïº{Éb÷±ÉÉå ºÉä EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ (Multiple spindle head drilling

machine) (Fig 2)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå Eò<Ç ºÉÆJªÉÉäÆ ¨Éå Ïº{Éb÷±É ½þÉäiÉÒ ½èþ ¨ÉiÉ±É¤É 4 ºÉä
48 ªÉÉ +ÊvÉEò* ºÉ¦ÉÒ Ïº{Éb÷±ÉÉå EòÉä ½þäb÷ Eäò BEò Ïº{Éb÷±É bÅ÷É<´É ÊMÉªÉ®ú ºÉä
SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ½äþb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ¤Écä÷ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú =i{ÉÉnùxÉ
Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* VÉèºÉå- ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Ê®úË¨ÉMÉ ªÉÉ ]äõË{ÉMÉ EòÉªÉÇ
+Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<Ç±É <ÈVÉxÉ ¤±ÉÉìEò ¨Éå Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ ½éþ*

BEò ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ÊbÅ÷±É ½äþb÷ +Éè®úú Eò<Ç Ïº{Éb÷±É ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ*
BEò ºÉä +ÊvÉEò Ênù¶ÉÉ+Éå ºÉä ÊbÅ÷Ê±ÉÆMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÒ ½éþ*
=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ={É®úÒ iÉ±É +Éè®ú EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä +ÆiÉ Eäò Ê±ÉB*=i{ÉÉnùEò
<EòÉ<Ç +Éè®ú ]Úõ±É °ü¨É ºÉä =zÉiÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ  (Gang drilling machine) (Fig 1)
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.39 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

nùºiÉÒ ]èõ{É iÉlÉÉ Ë®úSÉ (Hand taps and wrenches)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• nùºiÉÒ ]èõ{É EòÒ Ê´É¶ÉÆ¹ÉiÉÉ+Éä EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ÊEòºÉÒ ]èõ{É ºÉä]õ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]èõ{É ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ EòÒ Ê®úSÉÉå  Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ EòÒ Ê®úSÉÉå Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Use of hand tap)

+´ÉªÉ´ÉÉå ̈ Éå +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ *

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Features) (Fig 1)

<x½åþ =SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉEò®ú Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ
BǼ É +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉiÉ½þ {É®ú SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ  iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¶Érù °ü{É ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÚc÷Ò Eäò +É®ú {ÉÉ®ú xÉÉÊ±ÉEòÉBÆ (flutes) ¤ÉxÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½èþ *

SÉÚb÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä BǼ É PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉEäò ¶ÉéEò EòÉä
´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]èõ{É Eäò ÊºÉ®úÉä EòÉä {ÉÆJÉnùÉ®ú (chamfered) (+lÉÉÇiÉÂ ]äõ{É®ú ±ÉÒb÷) ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä, ºÉÆ®äúJÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå
ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ *

¶ÉéEò Eäò >ð{É®ú ]èõ{É®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ BǼ É =ºÉºÉä ¤ÉxÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ ÊEòº¨É
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊSÉÊ½þÞiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

EÖòUô ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ ¦ÉÒ +ÆÊEòiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

]èõ{É EòÒ ÊEòº¨É +lÉÉÇiÉÂ |ÉlÉ¨É, ÊuùiÉÒªÉ +lÉ´ÉÉ {±ÉMÉ ¦ÉÒ +ÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

ªÉä ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½èþ

|ÉlÉ¨É ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ]äõ{É®ú ]èõ{É (taper tap)

ÊuùiÉÒªÉ ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò ]èõ{É (bottoming tap)

{±ÉMÉ ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ]èõ{É

]èõ{É®ú ±ÉÒb÷ Eäò +ÊiÉÊ®úHò  ºÉ¦ÉÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå ªÉä ]èõ{É BEò ½þÒ iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä
½éþ *

]äõ{É®ú ]èõ{É ºÉä SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úiÉä ½èþ * Eò¨É MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå  ¨Éå ]äõ{É®ú ]èõ{É
uùÉ®úÉ +É®ú {ÉÉ®ú SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉäiÉÉ ½èþ *

¤Éxnù ÊUôpùÉå ¨Éå ºÉ½þÒ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò SÉÚb÷Ò EòÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ
]èõ{É ({±ÉMÉ ]èõ{É) <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]èõ{É EòÒ ÊEòº¨É EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]èõ{É {É®ú 1,2,3 ºÉÆJªÉÉªÉå
ÊSÉÊx½iÉ  ½þÉäiÉÒ ½éþ, +lÉ´ÉÉ =xÉEäò ¶ÉéEò {É®ú Uô±±Éä (rings) ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ *
(Fig 2)

]äõ{É®ú ]èõ{É ¨Éå BEò Uô±±ÉÉ, <x]õ®ú¨ÉÒÊb÷B]õ ]èõ{É ¨Éå nùÉä Uô±±Éä iÉlÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ¨Éå
iÉÒxÉ Uô±±Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ *

]èõ{É Ë®úSÉ (tap wrench):

]èõ{É Ê®úÆúSÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÊUôpù ¨Éå nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä
ºÉÆ®äúÊJÉiÉ BǼ É SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

BEò ºÉä]õ ¨Éå ]èõ{É EòÒ ÊEòº¨Éå (Types of Taps in a set)

ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ SÉÚb÷Ó Eäò Ê±ÉB nùºÉiÉÒ ]èõ{É (hand tap) Eäò BEò ºÉä]õ ¨Éå iÉÒxÉ
]èõ{É ½þÉäiÉä ½èþÆ * (Fig  2)
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]èõ{É Ë®úSÉ Eò<Ç iÉ®ú½þ EòÒ  ½þÉäiÉÒ ½èþ *

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ (adjustable) (Double-ended ad-

justable tap wrench or bar type tap wrench) Ë®úSÉ, T

½èþhb÷±É ]èõ{É Ë®úSÉ, `öÉäºÉ ÊEòº¨É EòÉ ]èõ{É Ë®úSÉ *

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ]èõ{É Ë®úSÉ +lÉ´ÉÉ Uôc÷ ÊEòº¨É EòÉ ]èõ{É Ë®úSÉ
(Fig 3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ë®úSÉÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉ¤ÉºÉä VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ Eò<Ç
ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ *  ªÉä Ë®úSÉ ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò ]èõ{É Eäò Ê±ÉB VªÉÉnùÉ ={ÉªÉÖHò
½èþ*  iÉlÉÉ BäºÉÒ JÉÖ±ÉÒ  VÉMÉ½þÉå ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ ]èõ{É EòÉä
PÉÖ̈ ÉÉxÉä ¨Éå EòÉä<Ç ¤ÉÉvÉÉ xÉ +ÉªÉä*  ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ Ë®úSÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ *

]èõ{ÉÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Tap drill size)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊEò ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½èþ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ näùJÉEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå  Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÉä SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
•  ISO   ¨ÉÒÊ]ÅõEò BǼ É <ÆSÉ Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

UôÉä]õÉ (minor) ´ªÉÉºÉ (D
1
)         = 10mm - 1.839 mm

                = 8.161 mm +lÉ´ÉÉ 8.2 mm

ªÉ½þ ]èõ{É ÊbÅ÷±É 100 % SÉÚb÷Ò ¤ÉxÉÉªÉäMÉÉ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ ÊbÅ÷±É Eäò UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ
(minor dia.) Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½èþ * +ÊvÉEòÉÆ¶É ¤ÉÆvÉEòÉä Eäò Ê±ÉB  100% ¤ÉxÉÒ
SÉÚc÷Ò EòÒ VÉ°ü®úiÉ xÉ½þÓ {Éc÷iÉÒ *

60 % SÉÚc÷Ò Eäò ¨ÉÉxÉEò xÉ]õ Ê¤ÉxÉÉ ]Úõ]äõ  ½ÖþB ¤ÉÉä±]õ {É®ú EòºÉxÉä ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
½þÉäiÉä ½éþ *

<ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò +ÊvÉEò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò <ºÉ ]èõ{É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB +ÊvÉEò ¤É±É EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

<ºÉ {É½þ±ÉÚ {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úiÉä ½ÚþB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä EòÉ
+ÊvÉEò ´ªÉÉ´É½þÉÊ®úEò Ê´ÉÊvÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½èþ

]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ = ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ (Major diameter) - Ê{ÉSÉ

=10 mm - 1.5 mm

= 8.5mm

]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½èþ (What is tap drill size)

+ÉxiÉÊ®úEò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ]èõ{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ BEò ÊUôpù ÊbÅ÷±É
Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ * ÊUôpù  EòÉ ́ ªÉÉºÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ]èõ{É uùÉ®úÉ
SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ¤ÉSÉÉ ½þÉä *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Tap drill sizes for

different threads)

ISO   ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚb÷Ò

M 10 X 1.5  SÉÚb÷Ò Eäò Ê±ÉB ]èõË{ÉMÉ ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ

UôÉä]õÉ ́ ªÉÉºÉ (minor diameter) = ¤Éc÷É ́ ªÉÉºÉ (major diameter)

      -2 X  MÉ½þ®úÉ<Ç

SÉÚb÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç    = 0.6134 X ºGÚò EòÉ Ê{ÉSÉ

2 SÉÚb÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç                  =  0.6134 X  2 Ê{ÉSÉ
                = 1.226 X 1.5 mm

                 = 1.839 mm

T-  ½èþhb÷±É ]èõ{É Ë®úSÉ (Fig 4)

ªÉ½þ BEò UôÉä]äõ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ SÉEò ½éþ ÊVÉºÉ¨Éä nùÉä VÉ¤Écä÷ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ Ë®úSÉ EòÉä
PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ¤Écä÷ ́ ªÉÉºÉ Eäò ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ë®úSÉ
xÉ½þÒ Ê¨É±ÉiÉÒ *

`öÉäºÉ ÊEòº¨É Eäò ]èõ{É Ë®úSÉ (Fig 5)

<xÉ Ë®úSÉÉå ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ  *

ªÉ½þ EÖòUô ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷ ºÉEòiÉä ½èþ *  <ºÉºÉä ]èõ{É Ë®úSÉ Eäò MÉ±ÉiÉ
|ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ]èõ{É EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.39 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ISO ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚc÷Ò Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ iÉÉÊ±ÉEòÉ ºÉä iÉÚ±ÉxÉÉ Eò®åú*

ISO   <ÆSÉ  ( ªÉÚxÉÒ¡òÉ<b÷) mÉäb÷ ºÉÚjÉ

]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ = ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ -

5/8” UNC SÉÚb÷Ò ½äþiÉÚ ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB

]èõ{É  ÊbÅ÷±É  ºÉÉ<VÉ =5/8”-1/11

=0.625”-0.091”

= 0.534”

+MÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ 17/32”(0.531 <ÆSÉ) ½þÉäiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ iÉÉÊ±ÉEòÉ  ºÉä <ºÉEòÒ ªÉÚxÉÒ¡òÉ<b÷ <ÆSÉ mÉäb÷ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú *

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ]èõË{ÉMÉ ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½þÉäMÉÒ

(a)  M20 (b)   UNC 3/18

SÉÚc÷Ò +xiÉ®úÉ±É YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉ]Çõ näùJÉå *

COMMERCIAL DRILL SIZES ISO INCH (UNIFIED) THREAD

NC National Coarse NF National Fine

Tap size Tharads Tap dirll size Tap size Therads Tap drill size
per inch per inch

5 40 38 5 44 37

6 32 36 6 40 33

8 32 29 8 36 29

10 24 25 10 32 21

12 24 16 12 28 14

1/4 " 20 7 1/4 " 28 3

5/16 " 18 F 5/16 " 24 1

3/8 " 16 5/16 " 3/8 " 24 0

7/16 " 14 U 7/16 " 20 25/64 "

1/2 " 13 27/64 " 1/2 " 20 29/64 "

9/16 " 12 31/64 " 9/16 " 18 33/64 "

5/8 " 11 17/32 " 5/8 " 18 37/64 "

3/4 " 10 21/32 " 3/4 " 16 11/16 "

7/8 " 9 49/64 " 7/8 " 14 13/16 "

1" 8 7/8 " 1 " 14 15/16 "

1 1/8 " 7 63/64 " 1 1/8 " 12 1 3/6 "

1 1/4 " 7 17/64 " 1 1/4 " 12 1 11/6 "

1 3/8 " 6 17/32 " 1 3/8 " 12 1 19/64 "

1 3/4 " 5 1 9/16 "

2 " 4 1/2 1 25/32 "

NPT National pipe thread

1/8 " 27 11/32 " 1 " 11 1/2 1 5/32 "

1/4 ' 18 7/16 " 1 1/4 " 11 1/4 1 1/2 "

3/8 " 18 19/32 " 1 1/2 " 11 1/2 1 23/32 "

1/2 " 14 23/32 " 2 " 11 1/2 2 23/16 "

3/4 " 14 15/16 " 2 1/2 " 8 2 5/8 "

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.39 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.40-41 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ +Éè®ú xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ (Letter punch and number punch)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ +Éè®ú xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ ½éþ*

vÉÉiÉÖ Eäò ̀ ö{{ÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇ EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä ªÉÉ {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ ́ Éä º]èõ¨{É ̀ ö{{Éä ±Éä]õ®ú Eäò Ê±ÉB (±Éè]õ®ú {ÉÆSÉ) +Éè®ú xÉ¨¤É®ú Eäò Ê±ÉB  (xÉ¨¤É®ú

{ÉÆSÉ) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ={É±É¤vÉ ½éþ*  <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* (Fig.1)

±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉä]õ ¨Éå ½þÉäiÉä ½éþ A, B, C, D, E, F, G, H, N, I, J, K,

L, M, N, O, P,Q, R, S, T, U, V, W, X, Y, Z, +Éè®ú '&' (|ÉiÉÒEò)
BEò ºÉä]õ ̈ Éå 27 ±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ ½þÉäiÉä ½éþ*  xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ EòÉ ºÉä]õ ̈ Éå  0,1,2,3,4,5,6,7,8,

½þÉäiÉä ½éþ xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ ¨Éå 6 EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, 6 +Éè®ú 9 nùÉäxÉÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

±Éä]õ®ú +Éè®ú xÉ¨¤É®ú EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê®ú´ÉºÉÇ +ÉìbÇ÷®ú ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ±Éä]õ®ú
+Éä®ú xÉ¨¤É®ú EòÉä {ÉÆËSÉMÉ E®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉä <xÉ {ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò ±Éä]õ®ú ªÉÉ xÉ¨¤É®ú EòÉä ¦ÉÖnùÉÆEòxÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä BEò ¤ÉäºÉ ±ÉÉ<xÉ EòÉä vÉÉiÉÖ

EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú Ê±ÉJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ¨ÉvªÉ +IÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ  (Fig.2) ªÉÉ ºÉÆJªÉÉ (Fig.3) ªÉÉ ºlÉÉxÉ (Fig.4) BEò Eäòxpù ®äúJÉÉ
EòÉä +ÉvÉÉ®ú ®äúJÉÉ (Fig.2) {É®ú +ÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ̈ ÉÖpùÉÆEòxÉ ªÉÉ ±ÉäJÉxÉ
ºÉä {É½þ±Éä ±Éä]õ®ú ªÉÉ ºÉÆJªÉÉ ºÉä Eäòxpù ®äúJÉÉ Eäò nùÉäxÉÉå +Éä®ú ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò
¨ÉvªÉ ±Éä]õ®ú EòÉä BEò ºÉä +ÊvÉEò º]õÉäEò ±ÉMÉÉxÉä ºÉä EäòxpùÒªÉ ±ÉÉ<xÉ ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò
+IÉ®ú ºÉÆJªÉÉ nù¤ÉÉ´É EòÉä ¤Éä½þiÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê{ÉMÉ +ÉªÉ®úxÉ ½þÉbÇ÷ +ÉªÉ®úxÉ
º]õÒ±É {É®ú {ÉÆÊSÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +SUôÒ |É¦ÉÉ´É Eäò Ê±ÉB {ÉÆÊSÉMÉ Eò®Eäò ¨É¶ÉÒËxÉMÉ
OÉÉ<Ëb÷MÉ Eò®úEäò B´ÉÆ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úEäò ½þ]õÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*
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