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Preface | ĵĀतावना 
 

This book, Machinist, has been specially designed to help 
students succeed in both academic examinations and 
career-oriented preparation. 

यह पु×तक, मशीȞनĀट, ɪवȡाʄथʗयǖ को श³ैɭणक परी³ाǧ तथा कɨरयर-कǊ ɩďत 
तैयारी दोनǖ मǊ सफलता ɩदलान ेके उȞेÕय स ेɪवशेष ƫप से तैयार कʚ गई है। 

It includes detailed Trade Theory, Workshop Calculation 
and Science, Engineering Drawing, Employability Skills, and 
a question bank in mock test format based on the NIMI 
exam pattern. 

इसमǊ ɪव×तृत Ĉेड Çयोरी, वकµ शॉप कैलकुलेशन एडं साइंस, इंजीɪनयɴरʗग Ċॉइंग, 
एȰलॉयɪबɬलटʘ ɱ×कÒस तथा ɪनमी परी³ा पैटनµ पर आधाɨरत मॉक टे×ट Ēाƫप मǊ 
ĒȺ बǍक सɱÏमɬलत ɪकया गया है। 

This book follows the latest syllabus prescribed by 
DGT/NCVT and is aligned with the latest NIMI 
examination pattern. It is structured for easy 
understanding and practical application. 

यह पु×तक DGT/NCVT Țारा ɪनधाµɨरत नवीनतम पाȊþम का पालन करती है 
तथा नवीनतम NIMI परी³ा पैटनµ के अनƫुप तयैार कʚ गई है। इस ेसरल समझ 
और ȶावहाɨरक उपयोग को Éयान मǊ रखते Ƙए संरɬचत ɪकया गया है। 

The MCQs in this book have been designed at multiple 
levels—Remembering, Understanding, Application, and 
Analysis—in a dual-language format to enhance 
conceptual clarity and examination readiness. 

इस पु×तक मǊ ɩदए गए MCQs को बƘ-×तरीय ×तरǖ—Āमरण, समझ, 
अनĵुयोग, और ȞवǍेषण—पर ɪȚभाषी Ēाƫप मǊ तयैार ɪकया गया है, ताɪक 
संकÒपनाÆमक ɃȻता तथा परी³ा-तÆपरता को सुƮढ़ ɪकया जा सके। 

Our goal is not only to help students excel in ITI courses 
and NCVT examinations, but also to prepare them for 
competitive employment opportunities in both the 
government and private sectors. 

हमारा उȞेÕय केवल ɪवȡाʄथʗयǖ को ITI पाưħमाǽ एवं NCVT परीZाआǽ मǊ 
उÆकृȻ Ēदशµन के ɬलए स³म बनाना ही नहǁ, बɲÒक उÊहǊ सरकारी तथा Ȟनजी 
दोनǖ ³ेčǖ मǊ ĒɪतɃधǂ रोजगार अवसरǖ के ɬलए भी तयैार करना है। 

 

How to Study This Book | इस पĀुतक का अôययन कैसे करǽ 
 

The Trade Theory section is covered in detail. Students are 
advised to study this section thoroughly and carefully, and 
to develop a clear conceptual understanding with the help 
of detailed explanations, diagrams, and a flow-based 
presentation. 

Ĉेड Çयोरी अनुभाग को ɪव×तृत ƫप से Ē×तुत ɪकया गया है। ɪवȡाʄथʗयǖ को सलाह 
दʘ जाती है ɪक व ेइस अनुभाग का गहन एवं सावधानीपूवµक अÉययन करǊ तथा 
ɪव×तृत ȶा¸याǧ, आरेखǖ और þमबȜ Ē×तुतीकरण कʚ सहायता से अपनी 
अवधारणाǧ को ɃȻ एवं सुƮढ़ करǊ। 

Except for the Trade Theory section, the other sections 
contain important summaries. These summaries are 
sufficient in accordance with the weightage of the 
respective sections.  

Ĉेड Çयोरी अनुभाग को छोड़कर अÊय सभी अनुभागǖ मǊ महÆवपूणµ सारांश ɩदए गए 
हǍ। ये सारांश संबɫंधत अनभुागǖ के वेटेज के अनसुार पयाµËत हǍ।  

Practice the MCQs only after completing the theory part of 
the module. 

Çयोरी भाग पूणµ करन ेके बाद ही संबɫंधत बƘɪवकÒपीय ĒȺǖ (MCQs) का 
अÎयास करǊ। 

Students are advised to study this book in only one 
language, either Hindi or English. They should not 
compare the Hindi version with the English version during 
study. 

ɪवȡाʄथʗयǖ को सलाह दʘ जाती है ɪक वे इस पु×तक का अÉययन केवल एक ही 
भाषा—ɶहʗदʘ अथवा अĀेंज़ी—मǊ करǊ। अÉययन के समय ɶहʗदʘ और अĀेंज़ी 
सं×करणǖ कʚ आपस मǊ तलुना न करǊ। 

In case of any discrepancy in technical terminology, 
translation, or conceptual interpretation, the English 
version shall be considered authoritative. 

तकनीकʚ शÍदावली, अनुवाद या अवधारणाÆमक ȶा¸या मǊ ɪकसी भी असंगɪत 
कʚ ɧɁɪत मǊ अĀेंज़ी सं×करण को Ēामाɭणक माना जाएगा। 

At the end of the book, practice sets based on the NIMI 
exam pattern have been provided. Students are strongly 
advised to practice these questions at least twice before 
appearing for the examination. 

पु×तक के अंत मǊ NIMI परी³ा पैटनµ पर आधाɨरत अÎयास सेट Ēदान ɪकए गए 
हǍ। ɪवȡाʄथʗयǖ को Ʈढ़तापूवµक सलाह दʘ जाती है ɪक वे परी³ा मǊ सɱÏमɬलत होन े
से पूवµ इन ĒȺǖ का कम स ेकम दो बार अÎयास अवÕय करǊ। 

To practice the question bank in a computer-based mock 
test format, scan the QR code provided in the last part of 
the book. 

ĒȺ बǍक का अÎयास कंËयटूर-आधाɨरत मॉक टे×ट Ēाƫप मǊ करन ेके ɬलए, पु×तक 
के अɪंतम भाग मǊ ɩदए गए QR कोड को ×कैन करǊ। 
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Syllabus 
Learning 
Outcomes 

Trade Theory 

Tool and Cutter 
Grinding 

Tool and cutter grinder, Methods of cutter grinding, Cutter grinding attachments and their uses 

Milling Geometrical tolerance, Depth micrometer, Different types of micrometer and its uses, Bore dial 
gauge and telescopic gauge, Gauges different types and uses, Gears - Types and uses, Rack - 
Types, uses and calculations, Selection of gear cutter and forms, Gear tooth Vernier caliper, 
Radius gauges and templates, Vertical milling machine, Helix and spiral introduction, Reamers - 
types, elements and uses, Twist drill - nomenclature 

CNC Turning Safety in CNC turning centers, CNC lathe machine elements and its functions, Feedback control 
system and interpolations, Machining operation and tool path, Concepts of coordinate 
geometry, machine geometry and CNC zero points, Programming sequence, ISO G codes and M 
codes, Program execution in different modes, Cutting tool materials, inserts and tool holders for 
turning, Cutting speed and feed, Selection turning tools from tool catalogues, Writing part 
program as per drawing and verifying programmer using simulator, Process planning, 
sequencing tool layout & selection and cutting parameter, Work and tool offsets, Turning in 
multiple setups hard and soft jaws, soft jaw boring, Machine operation modes - Jog - MPG - edit 
memory - Fanuc system, Entering and editing programs, Functions of important keys / knobs in 
CNC machines, Proving the CNC program, Offset adjustment on first part and in production run 
Offset adjustment on first part and in production run, Tool selection related to grooving, drilling, 
boring and threading operations, Causes of tool collision failure in CNC machine tools, Alarm 
codes and its meaning 

CNC Milling (VMC- 
Vertical Milling Centre) 

General safety on CNC machine, CNC, VMC machine elements and their functions, Feedback and 
control system, Machining operation and its tool path, Concept of co-ordinate geometry and 
polar co-ordinates, Converts part dimensions into G90 and G91, Programming, G-codes and M-
codes, Sub programming, Cutting tool geometry for milling operations, Cutting speed, feed and 
depth of cut, Tool wear, tool life, relative effect of each cutting parameter on tool life, Preparing 
part program as per drawing and checking with CNC simulator, Process planning, Procedure of 
programmer execution in different modes, Types of offsets, Work holding with temporary 
holding fixtures, Modes of operation, Editing, entering programs and offsets in machine console 
Uses of important switches & buttons and controls Proving the CNC program, Tool offset 
adjustment on first part, Axes over travel recovering from over travel, Collision due to improper 
machine setup, operation and effects, Recovering from collisions, Helical interpolation and 
thread milling, Tool wear and necessity of wear offset, Restarting machine from sudden 
stoppage, Program transfer through electronic media, Productivity concept, Machine hour rate 

Repair & Overhauling Lubricants and lubrications, Maintenance and its types, System of symbol and color coding for 
lubricants, General possible causes and remedies of equipment in industries 

Advanced Milling Bevel gear - Elements, types, application and calculation, Cams - types - application and 
elements, Worm wheel: Applications, elements and calculation, Keys and their applications 

Modules Workshop Calculation & Science 
Friction Friction – Advantages and disadvantages, Laws of friction, co-efficient of friction, angle of 

friction, simple problems related to friction, Friction – Lubrication, Friction – Co- efficient of 
friction, application and effects of friction in workshop practice. 

Centre of Gravity Centre of gravity – Centre of gravity and its practical application. 

Area of cut out regular 
surfaces and area of 
irregular surfaces 

Area of cut out regular surfaces – circle, segment and sector of circle, Related problems of area 
of cut out regular surfaces – circle, segment and sector of circle, Area of irregular surfaces and 
application related to shop problems. 

Estimation and 
Costing 

Estimation and costing – Simple estimation of the requirement of material etc., as applicable to 
the trade, Estimation and costing – Problems on estimation and costing. 

Elasticity Elasticity - Elastic, plastic materials, stress, strain and their units and young’s modulus, Elasticity 
- Ultimate stress and working stress. 

Heat Treatment 
Heat treatment and advantages, Heat treatment - Different heat treatment process – 
Hardening, tempering, annealing, normalising and case hardening. 

Modules Engineering Drawing  

Module-1 
Reading of drawing of nuts, bolt, screw thread, different types of locking devices e.g., Double 
nut, Castle nut, Pin, etc. 

Module-2 Reading of foundation drawing 

Module-3 Reading of rivets and rivetted joints, Welded joints 

Module-4 Reading of drawing of pipes and pipe joints 

Module-5 Reading of job drawing, sectional view & assembly view.  



Modules Employability Skills 
Basic Career Skills Learners will be able to build a resume, cover letter & a job application, Learners will be able to 

use basic English Skills to communicate in Formal Situations, Learners will be able to use basic 
English Skills to communicate in Informal Situations, Learners will be able to demonstrate 
workplace etiquette, effective teamwork in real-life situations.  

Future Work Skills Learners will be able to list out the essential skills required for the Future Workplace, using 
online & offline modes to collect information, Learners will be able to use their knowledge of 
platform & gig economy to identify jobs relevant to them, Learners will be able to identify self-
employment opportunities relevant to them, Learners identify and solve for challenges in 
migrating for work opportunities, Learners explore the SDIP platform to identify potential 
international job opportunities available to them, Learners will be able to differentiate workplace 
practices that align/misalign with green mindset. 

Engagement Activity 1: 
Family Engagement 

Family members gain awareness of the career aspirations, job opportunities available for the 
learners and develop an encouraging mindset Learners get a more conducive environment for 
career development. 

Entrepreneurial Skills Learners will be able to identify the stages of the design thinking process, Learners will be able 
to apply design thinking principles to solve a real-life problem, Learners will be able to apply 
design thinking principles to identify a potential business idea, Learners will be able to build and 
present a comprehensive business plan including marketing, finance, scale up, accounting, 
reflecting entrepreneurial mindset. 

Internet Skills 
 

Learners will be able to use the internet to find, sort & present information on a given topic and 
reflect on their self-learning process, Learners will be able to use the internet to explore key job 
portals, identify and apply for potential jobs, Learners will be able to apply for jobs by attaching 
their resume, cover letter & other relevant documents via email, Learners will be able to identify 
how to use social media tools such as WhatsApp, YouTube, Instagram etc to build alternate 
career paths.  

Engagement Activity 2: 
Alumni Engagement 

Learners gain deeper insights about the workplace, its challenges and new ideas to solve for the 
problems, Learners feel a greater sense of motivation and confidence towards their career. 

Professional Skills Learners will be able to demonstrate people skills, personality skills, thinking skills required in 
various workplace scenarios, Learners will be able to state the importance of CPD for their 
career growth, Learners are able to identify relevant online courses for upskilling/continuous 
learning, Personality Skills: Adaptability, Flexibility, Growth Mindset, Thinking Skills: Creative 
Thinking, Negotiation & Decision Making, Future Thinking 

Engagement Activity 3: 
HR Interaction 

Learners will be able to resolve their workplace and career related queries; Learners feel a 
greater sense of motivation and confidence towards their career. 
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2. Milling | ȟमȱल˷ग 
2.1 Geometrical Tolerance | îयाȟमतीय सहनशीलता 

 
Fig. 2.1: Geometrical Tolerance System | îयाȟमतीय सहनशीलता ĵणाली 

 
2.1.1 Introduction (Fig. 2.1) 
Geometrical tolerance is an important part of 
engineering drawing and production. In machining 
work, size alone is not enough to control accuracy. 
The shape, position, and alignment of surfaces must 
also be controlled. Geometrical tolerance helps the 
machinist produce parts that fit and function 
correctly in assembly. 

2.1.1 पțरचय (Fig. 2.1) 
¾याɫमतीय सहनशीलता अɭभयाɪंčकʚय आरेखन तथा उÆपादन का 
एक महÆवपूणµ भाग है। मशीɶनʗग कायµ मǊ केवल आकार ही सटʘकता 
को ɪनयɪंčत करन ेके ɬलए पयाµËत नहǁ होता। सतहǖ के आकार, 
ɧɁɪत तथा संरखेण को भी ɪनयंɪčत ɪकया जाना आवÕयक है। 
¾याɫमतीय सहनशीलता मशीɪन×ट को ऐसे पुजǋ बनान ेमǊ सहायता 
करती है जो संयोजन मǊ सही Ēकार से ɪफट हǖ और ठʙक Ēकार से 
कायµ करǊ। 

2.1.2 Definition of Geometrical Tolerance 
Geometrical tolerance is the permissible variation in 
the geometry of a feature such as form, orientation, 
location, or run-out. It defines the acceptable limit 
within which the actual feature must lie. 

2.1.2 îयाȟमतीय सहनशीलता कɷ पțरभाषा 
¾याɫमतीय सहनशीलता ɪकसी ɪवशेषता कʚ ¾याɫमɪत, जैसे ƫप, 
अɭभɪवÊयास, Ɂान या रन-आउट मǊ अनुमये ɪवचलन है। यह उस 
×वीकायµ सीमा को पɨरभाɪषत करती है ɮजसके भीतर वा×तɪवक 
ɪवशषेता ɧɁत होनी चाɪहए। 

2.1.3 Need of Geometrical Tolerance in 
Engineering 
It is needed to ensure interchangeability, proper 
assembly, functional accuracy, and quality 
production. It also reduces rejection and improves 
inspection control. 

2.1.3 अȣभयाȞंİकɷ मǽ îयाȟमतीय सहनशीलता कɷ आवþयकता 
यह परɃर ɪवɪनमेयता, उɬचत संयोजन, कायाµÆमक सटʘकता तथा 
गुणवȒापणूµ उÆपादन सुɪनɭȷत करन ेके ɬलए आवÕयक है। यह 
अ×वीकृɪत को भी कम करती है तथा ɪनरी³ण ɪनयčंण मǊ सुधार 
करती है। 

2.1.4 Basic Terminology 
A feature is any surface, hole, slot, axis, or profile of 
a part. A datum is a reference point, line, or surface. 
A tolerance zone is the permitted area or space for 
variation. A reference surface is the base surface 
used for setting and measurement. 

2.1.4 मलू पाțरभाȟषक शøदावली 
ɪवशषेता ɪकसी पुजǋ कʚ कोई भी सतह, ɬछď, ×लॉट, अ³ या Ēोफ़ाइल 
होती है। डेटम एक संदभµ ɶबʗƬ, रखेा या सतह होता है। सहनशीलता 
³ेč वह अनमुत ³čे या Ɂान है ɮजसमǊ ɪवचलन ×वीकायµ होता है। 
संदभµ सतह वह आधार सतह है ɮजसका उपयोग सेɵटʗग तथा मापन के 
ɬलए ɪकया जाता है। 

2.1.5 Classification of Geometrical Tolerance 
Geometrical tolerance is classified into form 

2.1.5 îयाȟमतीय सहनशीलता का वगʀकरण 
¾याɫमतीय सहनशीलता को ƫप सहनशीलता, अɭभɪवÊयास 
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tolerance, orientation tolerance, location 
tolerance, and run-out tolerance. 

सहनशीलता, Ɂान सहनशीलता तथा रन-आउट सहनशीलता मǊ 
वगǂकृत ɪकया जाता है। 

2.1.6 Symbols Used in Geometrical Tolerance 
Standard symbols are used on drawings for 
straightness, flatness, circularity, parallelism, 
perpendicularity, position, and run-out. 

2.1.6 îयाȟमतीय सहनशीलता मǽ ĵयèुत ĵतीक 
आरेखǖ मǊ सीधापन, समतलता, वȒृाकारता, समांतरता, लंबवतता, 
ɧɁɪत तथा रन-आउट के ɬलए मानक Ēतीकǖ का उपयोग ɪकया जाता 
है। 

2.1.7 Method of Indicating on Drawing 
It is indicated by a tolerance frame containing 
symbol, tolerance value, and datum letters. The 
datum system gives reference for inspection and 
machining. 

2.1.7 आरखे पर दशाǷन ेकɷ Ȟवȡध 
इसे एक सहनशीलता ēेम Țारा दशाµया जाता ह ैɮजसमǊ Ēतीक, 
सहनशीलता मान तथा डेटम अ³र होते हǍ। डेटम Ēणाली ɪनरी³ण 
तथा मशीɶनʗग के ɬलए संदभµ Ēदान करती है। 

2.1.8 Advantages, Limitations and Applications 
Its advantages are better quality, accuracy, and 
interchangeability. Its limitation is that correct 
interpretation and inspection skill are required. In 
milling and machining, it is used for bore position, 
slot alignment, guide surfaces, and rotating parts. 
Example: a hole position related to datum A and B 
must be checked from both reference surfaces as 
per drawing. 
 

2.1.8 लाभ, सीमाएँ तथा अनĵुयोग 
इसके लाभ बहेतर गणुवȒा, सटʘकता तथा परɃर ɪवɪनमेयता हǍ। 
इसकʚ सीमा यह है ɪक सही ȶा¸या तथा ɪनरी³ण कौशल कʚ 
आवÕयकता होती है। ɫमɸलʗग तथा मशीɶनʗग मǊ इसका उपयोग बोर कʚ 
ɧɁɪत, ×लॉट संरखेण, मागµदशµक सतहǖ तथा घणूµनशील पुजǘ के ɬलए 
ɪकया जाता है। उदाहरण: डेटम A तथा B से संबɫंधत ɪकसी ɬछď कʚ 
ɧɁɪत को आरखे के अनुसार दोनǖ संदभµ सतहǖ से जाचँा जाना 
चाɪहए। 

2.2 Depth Micrometer | डेöथ माइħोमीटर 

 
Fig. 2.2: Depth Micrometer | डöेथ माइħोमीटर 

 
2.2.1 Introduction (Fig. 2.2) 
A depth micrometer is a precision measuring 
instrument used to measure the depth of holes, 
slots, recesses, keyways, and steps accurately in 
workshop practice. 

2.2.1 पțरचय (Fig. 2.2) 
डेËथ माइþोमीटर एक सटʘक मापन यčं ह,ै ɮजसका उपयोग 
कायµशाला अÎयास मǊ ɬछďǖ, ×लॉटǖ, खाँचǖ, कʚ-वे तथा ×टेËस कʚ 
गहराई को शुȜता से मापन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.2.2 Definition of Depth Micrometer 
It is a micrometer specially designed to measure 
depth from a reference surface to the bottom of a 
job. 

2.2.2 डöेथ माइħोमीटर कɷ पțरभाषा 
यह एक माइþोमीटर है, ɮजसे ɪवशेष ƫप से ɪकसी संदभµ सतह से 
ɪकसी जॉब के ɪनचले भाग तक कʚ गहराई मापन ेके ɬलए बनाया गया 
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है। 
2.2.3 Purpose of Depth Measurement 
It is used to check machining accuracy and to ensure 
correct depth in milling and fitting work. 

2.2.3 गहराइǷ मापन का उƻþेय 
इसका उपयोग मशीɶनʗग कʚ शȜुता कʚ जाचँ करन ेतथा ɫमɸलʗग और 
ɪफɵटʗग कायµ मǊ सही गहराई सुɪनɭȷत करन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.2.4 Constructional Features 
The main parts are: 
Base – rests on the reference surface. 
Micrometer Head – contains sleeve and thimble. 
Spindle – moving measuring rod. 
Interchangeable Rods – used for different 
measuring ranges. 
Graduation – marked on sleeve and thimble for 
reading. 

2.2.4 संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
मु¸य भाग ɪनÏनɬलɯखत हǍ: 
बेस – संदभµ सतह पर ɩटकता है। 
माइþोमीटर हेड – इसमǊ ×लीव और ɬथÏबल होते हǍ। 
ɾɃʗडल – चलायमान मापन दÅड। 
अदला-बदली यो¹य रॉड्स – ɪवɭभȪ मापन सीमाǧ के ɬलए Ēय·ुत 
होते हǍ। 
Āेजुएशन – पठन के ɬलए ×लीव और ɬथÏबल पर अɪंकत होते हǍ। 

2.2.5 Working Principle 
It works on the micrometer screw principle. One full 
turn of the thimble moves the spindle by the screw 
pitch. 

2.2.5 कायǷ Ȣसƽातं 
यह माइþोमीटर ×þू ɬसȜांत पर कायµ करता है। ɬथÏबल का एक पणूµ 
च·कर ɾɃʗडल को ×þू ɪपच के बराबर आग ेबढ़ाता है। 

2.2.6 Least Count of Depth Micrometer 
Least Count = Pitch / Number of thimble divisions 
Example: 0.5 mm / 50 = 0.01 mm 

2.2.6 डöेथ माइħोमीटर का लघुƷमाकं 
लघुȒमाकं = ɪपच / ɬथÏबल ɪवभाजनǖ कʚ सं¸या 
उदाहरण: 0.5 ɫममी / 50 = 0.01 ɫममी 

2.2.7 Reading Method 
First read the sleeve graduation, then add the 
thimble reading. 

2.2.7 पठन Ȟवȡध 
पहले ×लीव का Āेजएुशन पढ़ा जाता ह,ै ɪफर उसमǊ ɬथÏबल का पठन 
जोड़ा जाता है। 

2.2.8 Range of Measurement 
Common ranges are 0–25 mm, 25–50 mm, and 50–75 
mm with interchangeable rods. 

2.2.8 मापन सीमा 
सामाÊय मापन सीमाए ँ0–25 ɫममी, 25–50 ɫममी और 50–75 ɫममी 
होती हǍ, ɮजनमǊ अदला-बदली यो¹य रॉड्स का उपयोग ɪकया जाता है। 

2.2.9 Precautions During Use 
Keep the base clean, avoid tilt, and do not force the 
spindle. 

2.2.9 उपयोग के दौरान सावधाȞनया ँ
बेस को साफ रखǊ, झकुाव से बचǊ, और ɾɃʗडल पर बल न लगाए।ँ 

2.2.10 Care and Maintenance 
Store in a case, clean after use, and apply light oil. 

2.2.10 दखेभाल और अनरुZण 
इसे ɪडÍब ेमǊ सुरɭ³त रखǊ, उपयोग के बाद साफ करǊ, और हÒका तले 
लगाए।ँ 

2.2.11 Advantages 
It gives accurate measurement and is useful for 
precision work. 

2.2.11 लाभ 
यह सटʘक मापन Ēदान करता है और पɨरशȜु कायµ के ɬलए उपयोगी 
है। 

2.2.12 Disadvantages 
It is slow in use and requires careful handling. 

2.2.12 हाȞनया ँ
इसके उपयोग मǊ अɫधक समय लगता ह ैऔर इसे सावधानीपवूµक 
संभालना पड़ता है। 

2.2.13 Applications in Milling Shop 
Used for measuring slot depth, recess depth, step 
depth, and hole depth. 

2.2.13 ȟमȱल˷ग शॉप मǽ अनĵुयोग 
इसका उपयोग ×लॉट कʚ गहराई, खाँच ेकʚ गहराई, ×टेप कʚ गहराई 
तथा ɬछď कʚ गहराई मापने के ɬलए ɪकया जाता है। 

2.2.14 Solved Numerical on Least Count and 
Reading 
Sleeve reading = 5.5 mm, thimble reading = 28 
divisions 
Reading = 5.5 + (28 × 0.01) = 5.78 mm 

2.2.14 लघƷुमाकं और पठन पर हल Ȟकया ǯआ सéंयाòमक 
उदाहरण 
×लीव पठन = 5.5 ɫममी, ɬथÏबल पठन = 28 ɪवभाजन 
पठन = 5.5 + (28 × 0.01) = 5.78 ɫममी 

2.2.15 Practical Examples of Measurement 
Example: measuring the depth of a milled slot in a 
machine component. 
 
 
 
 
 

2.2.15 मापन के ǉावहाțरक उदाहरण 
उदाहरण: ɪकसी मशीन अवयव मǊ ɫमल ɪकए गए ×लॉट कʚ गहराई 
मापना। 
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2.3 Different Types of Micrometer and Its Uses | माइħोमीटर के Ȟवȣभǆ ĵकार 
और उनके उपयोग 

 
Fig. 2.3: Different Types of Micrometers and Their Uses | माइħोमीटर के Ȟवȣभǆ ĵकार एवं उनके उपयोग 

 
2.3.1 Introduction (Fig. 2.3) 
Micrometer is an important precision measuring 
instrument used in fitting, machining, and milling 
work. It is used when accurate measurement is 
required in thousandths of a millimetre. In workshop 
practice, micrometers help the machinist check the 
size of shafts, bores, slots, threads, and depths 
correctly. It is widely used in production, inspection, 
and maintenance work because of its high 
measuring accuracy. 

2.3.1 पțरचय (Fig. 2.3) 
माइþोमीटर एक महÆवपूणµ पɨरशȜु मापन यčं है, ɮजसका उपयोग 
ɪफɵटʗग, मशीɶनʗग और ɫमɸलʗग कायµ मǊ ɪकया जाता है। इसका उपयोग 
तब ɪकया जाता है जब ɫमलीमीटर के हजारवǊ भाग तक शुȜ मापन 
कʚ आवÕयकता होती है। कायµशाला ȶवहार मǊ, माइþोमीटर 
मशीɪन×ट को शाÌट, बोर, ×लॉट, Ďेड और गहराइयǖ के आकार कʚ 
सही जाचँ करन ेमǊ सहायता करता है। इसकʚ उǽ मापन शȜुता के 
कारण इसका ȶापक ƫप से उÆपादन, ɪनरी³ण और अनुर³ण कायǘ 
मǊ उपयोग ɪकया जाता है। 

2.3.2 Definition of Micrometer 
A micrometer is a precision instrument used to 
measure linear dimensions such as outside 
diameter, inside diameter, depth, thickness, and 
thread dimensions with high accuracy. 

2.3.2 माइħोमीटर कɷ पțरभाषा 
माइþोमीटर एक पɨरशȜु यčं ह,ै ɮजसका उपयोग बाɊ ȶास, 
आंतɨरक ȶास, गहराई, मोटाई तथा Ďेड आयामǖ जैसे रैɯखक 
आयामǖ को उǽ शुȜता के साथ मापन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.3.3 Principle of Micrometer 
Micrometer works on the screw and nut principle. 
When the thimble is rotated, the spindle moves 
forward or backward in a straight line. This converts 
circular motion into linear motion for accurate 
measurement. 

2.3.3 माइħोमीटर का Ȣसƽांत 
माइþोमीटर ×þू और नट के ɬसȜांत पर कायµ करता है। जब ɬथÏबल 
को घमुाया जाता है, तब ɾɃʗडल सीधी रखेा मǊ आग ेया पीछे चलता है। 
इससे सटʘक मापन के ɬलए वȒृीय गɪत को रैɯखक गɪत मǊ पɨरवʂतʗत 
ɪकया जाता है। 

2.3.4 Main Parts of a Micrometer 
The main parts are frame, anvil, spindle, 
sleeve/barrel, thimble, ratchet stop, and lock nut. 
These parts together help in precise measurement. 

2.3.4 माइħोमीटर के मéुय भाग 
इसके मु¸य भाग ēेम, एनɪवल, ɾɃʗडल, ×लीव/बरैल, ɬथÏबल, रचैटे 
×टॉप और लॉक नट होते हǍ। य ेसभी भाग ɫमलकर पɨरशȜु मापन मǊ 
सहायता करत ेहǍ। 

2.3.5 Classification of Micrometers 
Micrometers are classified as: 

 Outside Micrometer  

2.3.5 माइħोमीटर का वगʀकरण 
माइþोमीटर का वगǂकरण ɪनÏन Ēकार से ɪकया जाता है: 
बाɊ माइþोमीटर 
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 Inside Micrometer  
 Depth Micrometer  
 Screw Thread Micrometer  
 Blade Micrometer  
 Tube Micrometer  
 Bore Micrometer  

Digital Micrometer 

आंतɨरक माइþोमीटर 
गहराई माइþोमीटर 
×þू Ďेड माइþोमीटर 
Íलडे माइþोमीटर 
Ȉूब माइþोमीटर 
बोर माइþोमीटर 
ɪडɮजटल माइþोमीटर 

2.3.6 Outside Micrometer 
Outside micrometer is used to measure external 
dimensions such as diameter of shafts, thickness of 
plates, and width of finished jobs. 

2.3.6 बाǗ माइħोमीटर 
बाɊ माइþोमीटर का उपयोग बाहरी आयामǖ जैसे शाÌट के ȶास, 
Ëलेटǖ कʚ मोटाई तथा तयैार कायǘ कʚ चौड़ाई को मापन ेके ɬलए ɪकया 
जाता है। 

2.3.7 Inside Micrometer 
Inside micrometer is used to measure internal 
dimensions such as hole diameter, slot width, and 
recess size. 

2.3.7 आंतțरक माइħोमीटर 
आंतɨरक माइþोमीटर का उपयोग आंतɨरक आयामǖ जैसे ɬछď के 
ȶास, ×लॉट कʚ चौड़ाई तथा अवकाश के आकार को मापने के ɬलए 
ɪकया जाता है। 

2.3.8 Depth Micrometer 
Depth micrometer is used to measure the depth of 
holes, grooves, slots, and steps. 

2.3.8 गहराइǷ माइħोमीटर 
गहराई माइþोमीटर का उपयोग ɬछďǖ, खाचँǖ, ×लॉटǖ तथा ×टेËस कʚ 
गहराई मापन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.3.9 Screw Thread Micrometer 
Screw thread micrometer is specially designed to 
measure the pitch diameter of threads accurately. 

2.3.9 Āħू ıडे माइħोमीटर 
×þू Ďेड माइþोमीटर को ɪवशषे ƫप से Ďेड के ɪपच ȶास को सटʘक 
ƫप से मापन ेके ɬलए बनाया गया है। 

2.3.10 Blade Micrometer 
Blade micrometer has thin blade-shaped measuring 
faces. It is used for measuring narrow grooves, small 
shoulders, and keyways. 

2.3.10 øलडे माइħोमीटर 
Íलडे माइþोमीटर मǊ पतले Íलेड-आकार के मापी सतह होते हǍ। इसका 
उपयोग संकʚणµ खाचँǖ, छोटे शोȳरǖ तथा कʚ-वे को मापन ेके ɬलए 
ɪकया जाता है। 

2.3.11 Tube Micrometer 
Tube micrometer is used to measure the wall 
thickness of tubes, pipes, and hollow jobs. 

2.3.11 Ʈूब माइħोमीटर 
Ȉूब माइþोमीटर का उपयोग Ȉूबǖ, पाइपǖ तथा खोखले कायǘ कʚ 
दʘवार कʚ मोटाई मापने के ɬलए ɪकया जाता है। 

2.3.12 Bore Micrometer 
Bore micrometer is used for accurate measurement 
of internal bore diameter, especially in cylindrical 
holes. 

2.3.12 बोर माइħोमीटर 
बोर माइþोमीटर का उपयोग आंतɨरक बोर ȶास के सटʘक मापन के 
ɬलए ɪकया जाता ह,ै ɪवशेषकर बलेनाकार ɬछďǖ मǊ। 

2.3.13 Digital Micrometer 
Digital micrometer shows direct reading on an 
electronic display. It reduces reading error and is 
easy to use. 

2.3.13 ȝडȤजटल माइħोमीटर 
ɪडɮजटल माइþोमीटर इले·Ĉॉɪनक ɪडɄल ेपर ĒÆय³ रीɶडʗग Ēदʄशʗत 
करता है। यह पठन čɩुट को कम करता है और उपयोग मǊ सरल होता 
है। 

2.3.14 Constructional Features of Each Type 
Each micrometer has special measuring faces 
according to its use. Outside micrometer has flat 
faces, thread micrometer has pointed and V-shaped 
faces, blade micrometer has thin blades, and tube 
micrometer has rounded contact surfaces. 

2.3.14 ĵòयेक ĵकार कɷ सरंचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
ĒÆयेक माइþोमीटर मǊ उसके उपयोग के अनुसार ɪवशषे मापी सतहǊ 
होती हǍ। बाɊ माइþोमीटर मǊ समतल सतहǊ होती हǍ, Ďेड माइþोमीटर 
मǊ नकुʚली तथा वी-आकार कʚ सतहǊ होती हǍ, Íलडे माइþोमीटर मǊ 
पतले Íलेड होत ेहǍ, और Ȉूब माइþोमीटर मǊ गोलाकार संपकµ  सतहǊ 
होती हǍ। 

2.3.15 Uses of Different Types of Micrometers 
Different micrometers are used for measuring 
outside diameter, inside diameter, depth, thread 
size, wall thickness, bore size, and narrow groove 
dimensions in workshop jobs. 

2.3.15 माइħोमीटर के Ȟवȣभǆ ĵकाराǽ के उपयोग 
ɪवɭभȪ माइþोमीटर का उपयोग कायµशाला के कायǘ मǊ बाहरी ȶास, 
आंतɨरक ȶास, गहराई, Ďेड का आकार, दʘवार कʚ मोटाई, बोर का 
आकार तथा संकʚणµ खाचँǖ के आयाम मापन ेके ɬलए ɪकया जाता ह।ै 

2.3.16 Comparison Between Types of Micrometers 
The main difference between micrometers is their 
measuring purpose, measuring faces, and 
construction. One type cannot do all jobs accurately. 

2.3.16 माइħोमीटर के ĵकाराǽ के बीच तलुना 
माइþोमीटरǖ के बीच मु¸य अंतर उनके मापन उȞेÕय, मापी सतहǖ 
तथा संरचना मǊ होता है। एक ही Ēकार सभी कायǘ को सटʘक ƫप से 
नहǁ कर सकता। 

2.3.17 Merits of Micrometers 
Micrometers provide high accuracy, reliable 

2.3.17 माइħोमीटर के गुण 
माइþोमीटर उǽ शुȜता, ɪवȸसनीय रीɶडʗग, पɨरशȜु ɪनयंčण तथा 
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reading, precise control, and fine measurement. 
They are widely used in inspection work. 

सूÛम मापन Ēदान करत ेहǍ। इनका ȶापक ƫप से ɪनरी³ण कायµ मǊ 
उपयोग ɪकया जाता है। 

2.3.18 Demerits of Micrometers 
Micrometers have limited range, need careful 
handling, take more time than simple gauges, and 
may get damaged by rough use. 

2.3.18 माइħोमीटर के दोष 
माइþोमीटर कʚ मापन सीमा सीɫमत होती ह,ै इÊहǊ सावधानीपूवµक 
संभालने कʚ आवÕयकता होती है, साधारण गेजǖ कʚ तुलना मǊ अɫधक 
समय लगता है, तथा असावधानीपूणµ उपयोग से य े³ɪतĀ×त हो सकत े
हǍ। 

2.3.19 Selection of Proper Micrometer for a Job 
Selection depends on job shape, size, internal or 
external surface, thread form, depth, and 
required accuracy. 

2.3.19 Ȟकसी कायǷ के Ȣलए उपयèुत माइħोमीटर का चयन 
चयन कायµ कʚ आकृɪत, आकार, आंतɨरक या बाɊ सतह, Ďेड के 
×वƫप, गहराई तथा आवÕयक शȜुता पर ɪनभµर करता है। 

2.3.20 Applications in Machine Shop and Milling 
Work 
Micrometers are used in machine shop and milling 
work for checking shaft diameter, bore diameter, slot 
depth, thread pitch diameter, plate thickness, and 
finished size of machined components. 
 
 

2.3.20 मशीन शॉप और ȟमȱलग˷ कायǷ मǽ अनĵुयोग 
माइþोमीटर का उपयोग मशीन शॉप और ɫमɸलʗग कायµ मǊ शाÌट 
ȶास, बोर ȶास, ×लॉट कʚ गहराई, Ďेड ɪपच ȶास, Ëलेट कʚ मोटाई 
तथा मशीन से तैयार ɪकए गए अवयवǖ के अɪंतम आकार कʚ जाचँ के 
ɬलए ɪकया जाता है। 
उदाहरण: ɪकसी मशीन अवयव मǊ ɫमल ɪकए गए ×लॉट कʚ गहराई 
मापना। 

2.4 Bore Dial Gauge and Telescopic Gauge | बोर डायल गेज और टेलीĀकोȟपक गेज 

 
Fig. 2.4: Internal Bore Measurement Tools | आंतțरक बोर मापन उपकरण 

 
2.4.1 Introduction and Purpose of Internal 
Measurement (Fig. 2.4) 
Bore Dial Gauge and Telescopic Gauge are used for 
measuring the internal diameter of holes, bushes, 
bearing housings and cylinders. Internal 
measurement is necessary to check proper size, 
accuracy and fit in machining work. 

2.4.1 आंतțरक मापन का पțरचय और उƻþेय (Fig. 2.4) 
बोर डायल गेज और टेली×कोɪपक गेज का उपयोग ɬछďǖ, बुशǖ, 
बेयɴरʗग हाउɸसʗग तथा ɬसɸलʗडरǖ के आंतɨरक ȶास को मापन ेके ɬलए 
ɪकया जाता है। मशीɶनʗग कायµ मǊ उɬचत आकार, शȜुता तथा ɪफट कʚ 
जाँच के ɬलए आंतɨरक मापन आवÕयक होता है। 

2.4.2 Definition of Bore Dial Gauge and Telescopic 
Gauge 
A Bore Dial Gauge is a comparative measuring 

2.4.2 बोर डायल गेज और टेलीĀकोȟपक गेज कɷ पțरभाषा 
बोर डायल गेज एक तलुनाÆमक मापन यčं ह,ै ɮजसका उपयोग ɪकसी 
बोर के पूवµ-ɪनधाµɨरत मानक आकार से ɪवचलन कʚ जाचँ करन ेके 
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instrument used to check the variation of a bore 
from a preset standard size. 
A Telescopic Gauge is a transfer-type measuring 
tool used to capture the internal size of a bore and 
measure it with an outside micrometer. 

ɬलए ɪकया जाता है। 
टेली×कोɪपक गजे एक Ĉांसफर-Ēकार का मापक उपकरण ह,ै ɮजसका 
उपयोग ɪकसी बोर के आंतɨरक आकार को Āहण करन ेतथा उसे 
बाहरी माइþोमीटर से मापन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.4.3 Constructional Features of Bore Dial Gauge 
and Telescopic Gauge 
A bore dial gauge consists of a dial indicator, spindle, 
contact points, interchangeable anvils, centering 
device and handle. 
A telescopic gauge consists of two spring-loaded 
plungers, a locking screw and a handle. 

2.4.3 बोर डायल गेज और टेलीĀकोȟपक गेज कɷ संरचनाòमक 
Ȟवशेषताएँ 
बोर डायल गेज मǊ एक डायल इɪंडकेटर, ɾɃʗडल, संपकµ  ɶबʗƬ, 
पɨरवतµनीय एनɪवल, कǊ ďʘकरण उपकरण तथा हǍडल होत ेहǍ। 
टेली×कोɪपक गजे मǊ दो ɾɅʗग-लोडेड Ëलंजर, एक लॉɶकʗग ×þू तथा 
एक हǍडल होता है। 

2.4.4 Working Principle of Bore Dial Gauge and 
Telescopic Gauge 
The bore dial gauge works on the comparison 
principle and shows variation from the set size on 
the dial. 
The telescopic gauge works on the transfer 
principle; the bore size is first transferred to the 
gauge and then checked by an outside micrometer. 

2.4.4 बोर डायल गेज और टेलीĀकोȟपक गेज का कायǷ Ȣसƽातं 
बोर डायल गेज तलुनाÆमक ɬसȜातं पर कायµ करता है और डायल पर 
ɪनधाµɨरत आकार से होन ेवाले ɪवचलन को Ēदʄशʗत करता है। 
टेली×कोɪपक गजे Ĉांसफर ɬसȜातं पर कायµ करता है; पहल ेबोर का 
आकार गेज पर Ɂानांतɨरत ɪकया जाता है और ɪफर बाहरी 
माइþोमीटर Țारा उसकʚ जाचँ कʚ जाती है। 

2.4.5 Setting and Method of Use 
The bore dial gauge is set by using a micrometer or 
setting ring to the required size. It is inserted into 
the bore, rocked slightly, and the minimum reading 
is noted. 
The telescopic gauge is inserted into the bore, 
allowed to expand, locked, removed carefully and 
measured by an outside micrometer. 

2.4.5 सेȫट˷ग और उपयोग कɷ Ȟवȡध 
बोर डायल गेज को आवÕयक आकार पर माइþोमीटर या सेɵटʗग ɴरʗग 
कʚ सहायता स ेसेट ɪकया जाता ह।ै इसे बोर के भीतर डाला जाता ह,ै 
हÒका-सा ɪहलाया जाता ह,ै और Êयूनतम रीɶडʗग को नोट ɪकया जाता 
है। 
टेली×कोɪपक गजे को बोर के भीतर डाला जाता ह,ै उसे फैलन ेɩदया 
जाता है, लॉक ɪकया जाता ह,ै सावधानीपूवµक बाहर ɪनकाला जाता है 
और बाहरी माइþोमीटर Țारा मापा जाता है। 

2.4.6 Reading Procedure, Precautions, Care and 
Maintenance 
For bore dial gauge, the lowest dial reading during 
rocking gives the correct bore variation. For 
telescopic gauge, the reading is taken from the 
outside micrometer. Keep instruments clean, avoid 
excess force, ensure correct alignment, check zero 
setting, oil lightly and store safely. 

2.4.6 रीȬड˷ग ĵȞħया, सावधाȞनया,ँ दखेभाल और अनरुZण 
बोर डायल गेज के ɬलए, हÒका ɪहलान ेके दौरान ĒाËत सबसे कम 
डायल रीɶडʗग सही बोर ɪवचलन को दशाµती है। टेली×कोɪपक गेज के 
ɬलए, रीɶडʗग बाहरी माइþोमीटर से ली जाती है। यčंǖ को ×वǾ रखǊ, 
अÆयɫधक बल से बचǊ, सही संरखेण सुɪनɭȷत करǊ, शूÊय सेɵटʗग कʚ 
जाँच करǊ, हÒका तेल लगाए ँऔर सुरɭ³त Ɂान पर रखǊ। 

2.4.7 Advantages, Limitations and Comparison 
Bore dial gauge gives quick and accurate reading but 
needs presetting and is costlier. Telescopic gauge is 
simple and economical but depends on operator 
skill. Bore dial gauge is better for precision 
comparison, while telescopic gauge is suitable for 
general transfer measurement. 

2.4.7 लाभ, सीमाएँ और तलुना 
बोर डायल गेज Æवɨरत और सटʘक रीɶडʗग देता ह,ै परंतु इसे पवूµ-सेट 
करना पड़ता है और यह अɫधक महँगा होता है। टेली×कोɪपक गेज 
सरल और ɪकफायती होता ह,ै परतंु यह Ēचालक के कौशल पर ɪनभµर 
करता है। बोर डायल गजे सूÛम तलुनाÆमक मापन के ɬलए बेहतर ह,ै 
जबɪक टेली×कोɪपक गजे सामाÊय Ĉांसफर मापन के ɬलए उपय·ुत है। 

2.4.8 Applications and Examples of Bore 
Measurement 
These instruments are used for measuring engine 
cylinder bores, bearing housings, gun metal bushes 
and machine body holes in workshop practice. 
 
 
 
 
 
 

2.4.8 बोर मापन के अनĵुयोग और उदाहरण 
इन यčंǖ का उपयोग कायµशाला अÎयास मǊ इंजन ɬसलǊडर बोर, बेयɴरʗग 
हाउɸसʗग, गन मेटल बुश तथा मशीन बॉडी के ɬछďǖ को मापन ेके ɬलए 
ɪकया जाता है। 
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2.5 Gauges - Different Types and Uses | गेज - Ȟवȣभǆ ĵकार एवं उपयोग 

 
Fig. 2.5: Different Types of Gauges and Their Uses | Ȟवȣभǆ ĵकार के गेज एवं उनके उपयोग 

 
2.5.1 Introduction (Fig. 2.5) 
Gauges are important workshop inspection tools 
used in machining to check whether the size, form, 
or fit of a job is within prescribed limits. They are 
widely used in production work and quality 
inspection. 

2.5.1 पțरचय (Fig. 2.5) 
गेज महÆवपूणµ कायµशाला ɪनरी³ण उपकरण हǍ, ɮजनका उपयोग 
मशीɶनʗग मǊ यह जांचने के ɬलए ɪकया जाता ह ैɪक ɪकसी जॉब का 
आकार, ƫप अथवा ɪफट ɪनधाµɨरत सीमाǧ के भीतर है या नहǁ। 
इनका ȶापक उपयोग उÆपादन कायµ तथा गणुवȒा ɪनरी³ण मǊ ɪकया 
जाता है। 

2.5.2 Definition of Gauge 
A gauge is a fixed inspection tool used to check a 
dimension without indicating its actual numerical 
value. 

2.5.2 गेज कɷ पțरभाषा 
गेज एक ɧɁर ɪनरी³ण उपकरण है, ɮजसका उपयोग ɪकसी आयाम 
कʚ जाचं करन ेके ɬलए ɪकया जाता ह,ै ɪबना उसका वा×तɪवक 
सं¸याÆमक मान बताए। 

2.5.3 Purpose of Gauging 
Gauging helps to maintain interchangeability, 
improve inspection speed, ensure production 
accuracy, and reduce rejection. 

2.5.3 गेȳज˷ग का उƻþेय 
गɺेजʗग परɃर ɪवɪनमेयता बनाए रखन,े ɪनरी³ण कʚ गɪत बढ़ान,े 
उÆपादन कʚ शȜुता सुɪनɭȷत करन ेतथा अ×वीकृɪत कम करन ेमǊ 
सहायता करती है। 

2.5.4 Difference Between Measuring Instruments 
and Gauges 
Measuring instruments such as vernier calipers and 
micrometers show the exact size of a job. Gauges 
only check whether the component is within limits or 
not. 

2.5.4 माप उपकरणाǽ और गेज के बीच अतंर 
माप उपकरण, जैसे वʂनʗयर कैɬलपर और माइþोमीटर, ɪकसी जॉब 
का सटʘक आकार Ēदʄशʗत करत ेहǍ। गेज केवल यह जांचते हǍ ɪक 
अवयव ɪनधाµɨरत सीमाǧ के भीतर है या नहǁ। 
 

2.5.5 Classification of Gauges 
Gauges are classified as standard gauges, limit 
gauges, fixed gauges, adjustable gauges, and 
inspection gauges. 

2.5.5 गेज का वगʀकरण 
गेजǖ का वगǂकरण मानक गेज, सीमा गेज, ɧɁर गेज, समायो¾य गजे 
तथा ɪनरी³ण गेज के ƫप मǊ ɪकया जाता है। 

2.5.6 Types of Gauges 
Common types are plug gauge, ring gauge, snap 
gauge, feeler gauge, thread gauge, radius gauge, 
taper gauge, and slip gauges. 

2.5.6 गेज के ĵकार 
सामाÊय Ēकार हǍ - Ëलग गेज, ɴरʗग गेज, ×नैप गेज, फʚलर गेज, Ďेड 
गेज, रेɪडयस गेज, टेपर गेज तथा ɧ×लप गेज। 

2.5.7 Construction and Working Principle 2.5.7 संरचना एवं कायǷ Ȣसƽातं 
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Important gauges are made with accurate size and 
hardened wear-resistant surfaces. Limit gauges work 
on the Go and No-Go principle. The Go side checks 
maximum material limit, while the No-Go side checks 
minimum material limit. 

महÆवपणूµ गेज सटʘक आकार तथा कठोर, ɫघसाव-Ēɪतरोधी सतहǖ के 
साथ बनाए जात ेहǍ। सीमा गजे Go और No-Go ɬसȜांत पर कायµ 
करत ेहǍ। Go प³ अɫधकतम पदाथµ सीमा कʚ जांच करता ह,ै जबɪक 
No-Go प³ Êयनूतम पदाथµ सीमा कʚ जांच करता है। 

2.5.8 Materials, Advantages, Disadvantages and 
Applications 
Gauges are generally made from high carbon steel, 
alloy steel, or carbide. They are fast, simple, and 
useful in mass production, but they do not show the 
actual size and are made for limited dimensions. 
Plug gauges check holes, ring gauges check shafts, 
snap gauges check outside diameters, and thread 
gauges check threads. Gauge selection depends on 
job shape, size, tolerance, and production quantity. 
 

2.5.8 सामĩी, लाभ, हाȞनया ंएव ंअनĵुयोग 
गेज सामाÊयतः उǽ काबµन इɃात, ɫमĜधातु इɃात या काबाµइड से 
बनाए जात ेहǍ। य ेतीě, सरल तथा सामɪूहक उÆपादन मǊ उपयोगी होते 
हǍ, ɪकÊत ुय ेवा×तɪवक आकार नहǁ दशाµत ेऔर सीɫमत आयामǖ के 
ɬलए बनाए जात ेहǍ। Ëलग गेज ɬछďǖ कʚ जाचं करत ेहǍ, ɴरʗग गेज शाÌटǖ 
कʚ जाचं करत ेहǍ, ×नपै गेज बाहरी ȶास कʚ जाचं करत ेहǍ, तथा Ďेड 
गेज Ďेड कʚ जांच करत ेहǍ। गेज का चयन जॉब के आकार, माप, 
सहनशीलता तथा उÆपादन माčा पर ɪनभµर करता है। 
 

2.6 Gears – Types and Uses | ȞगयसǷ – ĵकार और उपयोग 

 
Fig. 2.6: Types of Gears and Gear Terminology | ȞगयसǷ के ĵकार एव ंȞगयर शøदावली 

 
2.6.1 Introduction (Fig. 2.6) 
Gears are important machine elements used in 
workshops and industries for transmitting motion 
and power from one shaft to another. They work by 
the meshing of teeth and give a positive drive 
without slip. 

2.6.1 पțरचय (Fig. 2.6) 
ɪगयर महÆवपणूµ मशीन अवयव हǍ, ɮजनका उपयोग कायµशालाǧ और 
उȡोगǖ मǊ एक शाÌट से ƭसरे शाÌट तक गɪत और शɧ·त के संचरण 
के ɬलए ɪकया जाता है। य ेदाँतǖ के परɃर जड़ने Țारा कायµ करत ेहǍ 
और ɪबना ɪफसलन के धनाÆमक संचरण Ēदान करत ेहǍ। 

2.6.2 Definition of Gear 
A gear is a toothed wheel that transmits rotary 
motion and torque to another toothed wheel. 

2.6.2 Ȟगयर कɷ पțरभाषा 
ɪगयर एक दाँतेदार पɪहया है, जो घूणǂ गɪत और बलाघणूµ को ƭसरे 
दाँतेदार पɪहए तक संचाɨरत करता है। 

2.6.3 Purpose of Gear Drive 
Gear drive is used to change speed, torque, and 
direction of motion accurately. 

2.6.3 Ȟगयर डǹाइव का उƻþेय 
ɪगयर Ċाइव का उपयोग गɪत, बलाघूणµ तथा गɪत कʚ ɩदशा को शȜुता 
के साथ बदलन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.6.4 Basic Terminology of Gears 
Important terms are pitch circle, module, 

2.6.4 ȞगयसǷ कɷ मलू पाțरभाȟषक शøदावली 
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addendum, dedendum, tooth thickness, and 
pressure angle. These terms help in gear design and 
correct meshing. 

महÆवपणूµ पद हǍ ɪपच वृȒ, मॉȎूल, एडǊडम, ɪडडǊडम, दाँत कʚ मोटाई 
तथा दाब कोण। य ेपद ɪगयर के अɭभकÒप तथा सही जड़ाव मǊ 
सहायक होते हǍ। 

2.6.5 Classification of Gears 
The main types of gears are: 

 Spur Gear  
 Helical Gear  
 Double Helical Gear  
 Bevel Gear  
 Worm and Worm Wheel  
 Rack and Pinion  
 Internal Gear 

2.6.5 ȞगयसǷ का वगʀकरण 
ɪगयसµ के मु¸य Ēकार ɪनÏनɬलɯखत हǍ: 

 Ƀर ɪगयर  
 हेɬलकल ɪगयर  
 डबल हɬेलकल ɪगयर  
 बेवेल ɪगयर  
 वमµ तथा वमµ Ôहील  
 रैक और ɪपɪनयन  
 आंतɨरक ɪगयर 

2.6.6 Constructional Features and Working 
Principle 
Gears are made with accurately cut teeth on the rim. 
Power is transmitted when the teeth of the driver 
and driven gears mesh properly. 

2.6.6 संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ और कायǷ Ȣसƽातं 
ɪगयरǖ के ɨरम पर दाँतǖ को अÆयंत शȜुता से काटकर बनाया जाता है। 
जब चालक और चाɬलत ɪगयरǖ के दाँत सही Ēकार से जड़त ेहǍ, तब 
शɧ·त का संचरण होता है। 

2.6.7 Gear Ratio and Speed Ratio 
Gear Ratio = Teeth on driven gear / Teeth on 
driver gear. 
Example: 40/20 = 2:1. 

2.6.7 Ȟगयर अनुपात और गȞत अनुपात 
ɪगयर अनपुात = चाɬलत ɪगयर के दाँत / चालक ɪगयर के दाँत। 
उदाहरण: 40/20 = 2:1। 

2.6.8 Advantages and Disadvantages 
Advantages: positive drive, exact speed ratio, 
compact size. 
Disadvantages: costly, noisy at high speed, needs 
lubrication and alignment. 

2.6.8 लाभ और हाȞनया ँ
लाभ: धनाÆमक संचरण, सटʘक गɪत अनपुात, संɭ³Ëत आकार। 
हाɪनया:ँ महगँा, उǽ गɪत पर शोरयु·त, ×नेहन और संरेखण कʚ 
आवÕयकता। 

2.6.9 Uses and Industrial Examples 
Gears are used in lathe headstock, milling 
machines, drilling machines, automobile gearbox, 
conveyors, and hoists. 
 

2.6.9 उपयोग और औǂोȞगक उदाहरण 
ɪगयरǖ का उपयोग लेथ हडे×टॉक, ɫमɸलʗग मशीनǖ, ɪĊɸलʗग मशीनǖ, 
ऑटोमोबाइल ɪगयरबॉ·स, कÊवेयरǖ तथा होइ×टǖ मǊ ɪकया जाता है। 
 

2.7 Rack – Types, Uses and Calculations | रैक – ĵकार, उपयोग और गणनाएँ 

 
Fig. 2.7: Rack and Pinion Mechanism and Its Applications | रैक एवं ȟपȞनयन तंİ तथा उसके अनĵुयोग 
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2.7.1 Introduction (Fig. 2.7) 
A rack is a straight toothed member used with a 
pinion to convert rotary motion into linear motion or 
linear motion into rotary motion. It is widely used in 
machine tools and feed mechanisms. 

2.7.1 पțरचय (Fig. 2.7) 
रैक एक सीधा दांतेदार अवयव ह,ै ɮजसका उपयोग ɪपɪनयन के साथ 
घूणǂ गɪत को रैɯखक गɪत मǊ अथवा रैɯखक गɪत को घणूǂ गɪत मǊ 
पɨरवʂतʗत करन ेके ɬलए ɪकया जाता है। इसका ȶापक उपयोग मशीन 
टूÒस तथा फʚड तčंǖ मǊ ɪकया जाता है। 

2.7.2 Definition of Rack 
A rack is a gear of infinite pitch diameter having 
teeth cut on a straight or inclined surface. 

2.7.2 रैक कɷ पțरभाषा 
रैक एक ऐसा ɪगयर ह ैɮजसका ɪपच ȶास अनंत होता है तथा ɮजसके 
दांत एक सीधी या ɪतरछʘ सतह पर काटे जाते हǍ। 

2.7.3 Purpose of Rack and Pinion Mechanism 
It is used to obtain accurate straight-line movement 
from a rotating shaft. 

2.7.3 रैक और ȟपȞनयन तंİ का उƻþेय 
इसका उपयोग घणूµनशील शाÌट से सटʘक सीधी रेखीय गɪत ĒाËत 
करन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.7.4 Types of Rack 
Straight rack: Teeth are cut straight and parallel; 
most common type. 
Helical rack: Teeth are cut at an angle; gives 
smoother and quieter operation. 
Inclined rack: Rack is mounted at an angle for special 
motion requirements. 

2.7.4 रैक के ĵकार 
सीधा रैक: इसके दांत सीध ेऔर समानांतर काटे जात ेहǍ; यह सबसे 
सामाÊय Ēकार है। 
हेɬलकल रैक: इसके दांत कोण पर काटे जाते हǍ; यह अɫधक सुचाƪ 
और शांत संचालन Ēदान करता ह।ै 
ɪतरछा रैक: ɪवशषे गɪत आवÕयकताǧ के ɬलए रैक को कोण पर 
Ɂाɪपत ɪकया जाता है। 

2.7.5 Constructional Features 
A rack has module, pitch, pressure angle, tooth 
thickness, and face width similar to a gear. 

2.7.5 संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
रैक मǊ ɪगयर के समान मॉȎूल, ɪपच, दाब कोण, दांत कʚ मोटाई तथा 
फेस चौड़ाई होती है। 

2.7.6 Working Principle 
When the pinion rotates, its teeth mesh with rack 
teeth and move the rack in a straight line. 

2.7.6 कायǷ Ȣसƽातं 
जब ɪपɪनयन घमूता ह,ै तो उसके दांत रकै के दातंǖ के साथ जालबȜ 
होते हǍ और रैक को सीधी रेखा मǊ गɪत Ēदान करत ेहǍ। 

2.7.7 Rack and Pinion Motion Conversion 
The mechanism converts rotary motion of the pinion 
into linear motion of the rack. 

2.7.7 रैक और ȟपȞनयन Ǆारा गȞत ǫपातंरण 
यह तčं ɪपɪनयन कʚ घूणǂ गɪत को रैक कʚ रैɯखक गɪत मǊ पɨरवʂतʗत 
करता है। 

2.7.8 Calculation of Linear Movement 
Linear movement of rack = Number of pinion 
revolutions × circumference of pitch circle = n × πd 

2.7.8 रैȥखक गȞत कɷ गणना 
रैक कʚ रैɯखक गɪत = ɪपɪनयन के च·करǖ कʚ सं¸या × ɪपच वृȒ कʚ 
पɨरɫध = n × πd 

2.7.9 Calculation of Pitch and Travel 
Pitch is the distance between corresponding points 
of two teeth. 
Travel for one revolution of pinion = πd 

2.7.9 ȟपच और संचलन कɷ गणना 
ɪपच दो दांतǖ के संगत ɶबʗƬǧ के बीच कʚ ƭरी होती है। 
ɪपɪनयन के एक च·कर के ɬलए संचलन = πd 
 

2.7.10 Advantages of Rack and Pinion 
Arrangement 
Simple construction, accurate motion, easy 
maintenance, and good efficiency. 

2.7.10 रैक और ȟपȞनयन ǉवĀथा के लाभ 
सरल संरचना, सटʘक गɪत, आसान रखरखाव तथा अǾʘ द³ता। 

2.7.11 Disadvantages of Rack and Pinion 
Arrangement 
Wear, backlash, noise at high speed, and need for 
lubrication. 

2.7.11 रैक और ȟपȞनयन ǉवĀथा के हाȞनया ँ
ɫघसाव, बैकलैश, उǽ गɪत पर शोर तथा ×नहेन कʚ आवÕयकता। 

2.7.12 Applications in Machine Tools and 
Mechanical Systems 
Used in lathe carriage feed, drilling machines, 
shapers, steering systems, and lifting devices. 

2.7.12 मशीन टूüस और यांȞİक ĵणाȢलयाǽ मǽ अनĵुयोग 
इसका उपयोग लेथ कैɨरज फʚड, ɪĊɸलʗग मशीनǖ, शेपर मशीनǖ, 
×टʘयɴरʗग Ēणाɬलयǖ तथा उठान ेवाले उपकरणǖ मǊ ɪकया जाता है। 

2.7.13 Solved Numerical Problems 
If pinion pitch circle diameter = 80 mm and it makes 
5 revolutions, 
Travel = 5 × π × 80 = 1256.6 mm. 
 

2.7.13 हल Ȟकए गए संéयाòमक ĵǌ 
यɩद ɪपɪनयन के ɪपच वृȒ का ȶास = 80 ɫममी है और वह 5 च·कर 
लगाता ह,ै 
संचलन = 5 × π × 80 = 1256.6 ɫममी। 



Teach To India Publication   Trade Theory 
 

www.teachtoindia.com      25  

2.8 Selection of Gear Cutter and Forms | Ȟगयर कटर का चयन और उसके ǫप 

 
Fig. 2.8: Selection of Gear Cutter and Cutter Forms | Ȟगयर कटर का चयन एवं उसके ǫप 

 
2.8.1 Introduction (Fig. 2.8) 
A gear cutter is a specially shaped milling cutter used 
for cutting gear teeth on a gear blank. In gear 
cutting, correct cutter selection is very important 
because the tooth profile must be accurate for 
proper meshing, smooth running, and long service 
life. If the wrong cutter is selected, the gear teeth 
may not match correctly, causing noise, wear, and 
poor transmission. This topic is important in milling 
practice and workshop production. 

2.8.1 पțरचय (Fig. 2.8) 
ɪगयर कटर एक ɪवशेष आकार का ɫमɸलʗग कटर होता ह,ै ɮजसका 
उपयोग ɪगयर ÍलǍक पर ɪगयर दाँत काटन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 
ɪगयर कɵटʗग मǊ सही कटर का चयन अÆयंत महÆवपणूµ होता है ·यǖɪक 
उɬचत मेɸसʗग, सुचाƪ संचालन और लंबी सेवा आय ुके ɬलए दाँतǖ कʚ 
Ēोफ़ाइल सटʘक होनी चाɪहए। यɩद गलत कटर का चयन ɪकया जाता 
है, तो ɪगयर दाँत सही Ēकार से मले नहǁ खा सकत,े ɮजससे शोर, 
ɫघसाव और कमजोर शɧ·त संĒषेण हो सकता है। यह ɪवषय ɫमɸलʗग 
अÎयास और कायµशाला उÆपादन मǊ महÆवपणूµ है। 

2.8.2 Definition of Gear Cutter 
A gear cutter is a form milling cutter designed to cut 
the spaces between gear teeth to the required shape 
and size. It is made according to standard tooth 
forms and is selected on the basis of module or 
diametral pitch, pressure angle, and number of 
teeth. 

2.8.2 Ȟगयर कटर कɷ पțरभाषा 
ɪगयर कटर एक फॉमµ ɫमɸलʗग कटर होता है, ɮजसे ɪगयर दातँǖ के बीच 
कʚ खाली जगहǖ को आवÕयक आकार और माप मǊ काटन ेके ɬलए 
ɪडज़ाइन ɪकया जाता है। यह मानक दातँ ƫपǖ के अनुसार बनाया 
जाता है और इसका चयन मॉȎूल या डायमेĈल ɪपच, Ēेशर एगंल 
तथा दाँतǖ कʚ सं¸या के आधार पर ɪकया जाता है। 

2.8.3 Need for Correct Cutter Selection 
Correct cutter selection is necessary to obtain proper 
tooth form, correct pitch, smooth meshing, and 
accurate motion transmission. It also helps in 
avoiding rejection of the job and saves machining 
time. 

2.8.3 सही कटर चयन कɷ आवþयकता 
उɬचत दाँत ƫप, सही ɪपच, सुचाƪ मेɸसʗग तथा सटʘक गɪत संĒेषण 
ĒाËत करन ेके ɬलए सही कटर का चयन आवÕयक है। यह जॉब कʚ 
अ×वीकृɪत से बचाने मǊ भी सहायक होता है और मशीɶनʗग समय कʚ 
बचत करता है। 

2.8.4 Types of Gear Cutters 
The common types of gear cutters used in milling are 
form relieved cutter, involute gear cutter, and side 
and face cutter for special work. Form relieved 
cutters keep their profile even after re-sharpening. 
Involute gear cutters are most commonly used for 

2.8.4 Ȟगयर कटर के ĵकार 
ɫमɸलʗग मǊ Ēय·ुत ɪगयर कटरǖ के सामाÊय Ēकार फॉमµ ɨरलीÔड कटर, 
इनवॉÒयूट ɪगयर कटर, तथा ɪवशषे कायµ के ɬलए साइड एडं फेस कटर 
होते हǍ। फॉमµ ɨरलीÔड कटर पनुः धार तेज करन ेके बाद भी अपनी 
Ēोफ़ाइल बनाए रखत ेहǍ। इनवॉÒयटू ɪगयर कटर Ƀर ɪगयर काटन ेके 
ɬलए सबसे अɫधक उपयोग ɪकए जात ेहǍ। साइड एडं फेस कटर कुछ 
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cutting spur gears. Side and face cutters are used for 
certain special cutting operations. 

ɪवशषे कɵटʗग ɪþयाǧ के ɬलए उपयोग ɪकए जात ेहǍ। 

2.8.5 Cutter Number System 
Involute gear cutters are generally available in sets 
of eight cutters for each module or diametral pitch. 
Each cutter is meant for a certain range of gear 
teeth. The cutter number is selected according to the 
number of teeth on the gear. For example, cutter No. 
4 is used for gears having 26 to 34 teeth. 

2.8.5 कटर संéया ĵणाली 
इनवॉÒयूट ɪगयर कटर सामाÊयतः ĒÆयेक मॉȎूल या डायमेĈल ɪपच के 
ɬलए आठ कटरǖ के सेट मǊ उपलȭ होत ेहǍ। ĒÆयेक कटर ɪगयर दातँǖ 
कʚ एक ɪनɭȷत सीमा के ɬलए ɪनधाµɨरत होता है। कटर सं¸या का चयन 
ɪगयर पर दाँतǖ कʚ सं¸या के अनसुार ɪकया जाता है। उदाहरण के 
ɬलए, कटर सं¸या 4 का उपयोग 26 से 34 दाँतǖ वाले ɪगयरǖ के ɬलए 
ɪकया जाता है। 

2.8.6 Standard Forms of Gear Cutters 
Gear cutters are made in standard tooth forms. The 
involute form is the most common because it gives 
smooth and efficient transmission of motion. 

2.8.6 Ȟगयर कटराǽ के मानक ǫप 
ɪगयर कटर मानक दाँत ƫपǖ मǊ बनाए जाते हǍ। इनवॉÒयूट ƫप सबसे 
सामाÊय ह ै·यǖɪक यह गɪत का सुचाƪ और Ēभावी संĒेषण Ēदान 
करता है। 

2.8.7 Factors Affecting Cutter Selection 
The main factors affecting cutter selection are 
module, diametral pitch, pressure angle, number of 
teeth, and type of gear. All these must match the 
gear drawing or job requirement. 

2.8.7 कटर चयन को ĵभाȞवत करन ेवाले कारक 
कटर चयन को Ēभाɪवत करन ेवाले मु¸य कारक मॉȎूल, डायमĈेल 
ɪपच, Ēशेर एगंल, दाँतǖ कʚ सं¸या तथा ɪगयर का Ēकार हǍ। इन सभी 
का ɪगयर Ċाइंग या जॉब कʚ आवÕयकता के अनƫुप होना आवÕयक 
है। 

2.8.8 Procedure for Selecting Gear Cutter 
First note the module or diametral pitch of the gear. 
Then check the pressure angle and the number of 
teeth. After that, select the correct cutter set and 
choose the cutter number according to the standard 
tooth range. 

2.8.8 Ȟगयर कटर के चयन कɷ ĵȞħया 
सबसे पहल ेɪगयर का मॉȎूल या डायमĈेल ɪपच नोट करǊ। इसके बाद 
Ēेशर एगंल और दाँतǖ कʚ सं¸या जाँचǊ। उसके बाद सही कटर सेट का 
चयन करǊ और मानक दाँत सीमा के अनसुार कटर सं¸या चनुǊ। 

2.8.9 Mounting of Gear Cutter on Milling Machine 
The cutter is mounted on the arbor of the milling 
machine with proper spacing collars and tightened 
firmly. Correct mounting ensures accurate cutting 
and better finish. 

2.8.9 ȟमȱल˷ग मशीन पर Ȟगयर कटर का माउंȫट˷ग 
कटर को ɫमɸलʗग मशीन के आबµर पर उɬचत Ƀेɸसʗग कॉलर के साथ 
लगाया जाता है और मजबूती से कसा जाता है। सही माउंɵटʗग सटʘक 
कɵटʗग और बेहतर ɪफɪनश सुɪनɭȷत करती है। 

2.8.10 Precautions During Gear Cutting 
Use the correct cutter, align the cutter properly, 
clamp the work securely, set the correct depth of cut, 
and use proper cutting speed and coolant. 

2.8.10 Ȟगयर कȫट˷ग के दौरान सावधाȞनया ँ
सही कटर का उपयोग करǊ, कटर को सही Ēकार से संरɯेखत करǊ, 
कायµव×त ुको सुरɭ³त ƫप से ·लȮै करǊ, कट कʚ सही गहराई 
ɪनधाµɨरत करǊ, तथा उपयु·त कɵटʗग Ƀीड और कूलǍट का उपयोग करǊ। 

2.8.11 Common Errors in Cutter Selection 
Common errors are wrong module, wrong pressure 
angle, wrong cutter number, and improper 
mounting of the cutter. 

2.8.11 कटर चयन मǽ सामाõय İुȜटया ँ
सामाÊय čुɩटयǖ मǊ गलत मॉȎूल, गलत Ēशेर एगंल, गलत कटर 
सं¸या, तथा कटर कʚ अनɬुचत माउंɵटʗग शाɫमल हǍ। 

2.8.12 Advantages of Correct Selection 
Correct selection gives proper tooth profile, smooth 
gear action, good finish, interchangeability, and 
longer gear life. 

2.8.12 सही चयन के लाभ 
सही चयन से उɬचत दाँत Ēोफ़ाइल, सुचाƪ ɪगयर ɪþया, अǾʘ 
ɪफɪनश, परɃर ɪवɪनमेयता तथा ɪगयर कʚ लंबी आयु ĒाËत होती है। 

2.8.13 Applications in Milling Practice 
Gear cutters are used in workshop and industry for 
cutting spur gears, replacement gears, and machine 
components. 

2.8.13 ȟमȱल˷ग अùयास मǽ अनĵुयोग 
ɪगयर कटरǖ का उपयोग कायµशाला और उȡोग मǊ Ƀर ɪगयर, 
ĒɪतɁापन ɪगयर तथा मशीन के अवयवǖ को काटन ेके ɬलए ɪकया 
जाता है। 

2.8.14 Solved Examples on Cutter Selection 
For a 20° involute gear of module 2 and 30 teeth, 
select the module 2 cutter set and choose the cutter 
number covering 26 to 34 teeth. 
 
 
 
 

2.8.14 कटर चयन पर हल Ȟकए गए उदाहरण 
30 दाँतǖ वाले मॉȎूल 2 के 20° इनवॉÒयूट ɪगयर के ɬलए, मॉȎूल 2 
कटर सेट का चयन करǊ और 26 से 34 दाँतǖ कʚ सीमा को आवृत 
करन ेवाली कटर सं¸या चुनǊ। 
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2.9 Gear Tooth Vernier Caliper | Ȟगयर टूथ वɋन˷यर कैȢलपर 

 
Fig. 2.9: Gear Tooth Vernier Caliper and Its Parts | Ȟगयर टूथ वɋन˷यर कैȢलपर एवं उसके भाग 

 
2.9.1 Introduction (Fig. 2.9) 
Gear tooth vernier caliper is a special precision 
measuring instrument used to check the chordal 
tooth thickness and tooth depth of a gear tooth at 
the pitch circle. It is used where ordinary vernier 
calipers cannot measure gear teeth accurately. 

2.9.1 पțरचय (Fig. 2.9) 
ɪगयर टूथ वʂनʗयर कैɬलपर एक ɪवशेष सटʘक मापन यčं है, ɮजसका 
उपयोग ɪपच वृȒ पर ɪगयर दांत कʚ कॉडµल दांत मोटाई तथा दांत 
गहराई कʚ जाचँ के ɬलए ɪकया जाता है। इसका उपयोग वहाँ ɪकया 
जाता है जहाँ साधारण वʂनʗयर कैɬलपर ɪगयर दांतǖ को शȜुता से माप 
नहǁ सकते। 

2.9.2 Definition of Gear Tooth Vernier Caliper 
It is a modified vernier caliper having two measuring 
arrangements, one for measuring tooth thickness 
and the other for measuring tooth depth. 

2.9.2 Ȟगयर टूथ वɋन˷यर कैȢलपर कɷ पțरभाषा 
यह एक संशोɫधत वʂनʗयर कैɬलपर है, ɮजसमǊ दो मापन ȶवɁाए ँ
होती हǍ, एक दांत कʚ मोटाई मापन ेके ɬलए तथा ƭसरी दांत कʚ गहराई 
मापन ेके ɬलए। 

2.9.3 Purpose of Gear Tooth Measurement 
It is used to verify whether the gear tooth is cut to 
the correct thickness and depth according to 
standard dimensions. 

2.9.3 Ȟगयर दांत मापन का उƻþेय 
इसका उपयोग यह सÆयाɪपत करन ेके ɬलए ɪकया जाता ह ैɪक ɪगयर 
दांत को मानक आयामǖ के अनुसार सही मोटाई और गहराई मǊ काटा 
गया है या नहǁ। 

2.9.4 Constructional Features 
It consists of a horizontal measuring scale and a 
vertical measuring scale fitted together in one 
instrument. 

2.9.4 संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
इसमǊ एक ³ैɪतज मापन ×केल और एक ऊÉवाµधर मापन ×केल होते हǍ, 
जो एक ही यčं मǊ संय·ुत ƫप से लग ेहोते हǍ। 

2.9.5 Horizontal Scale 
The horizontal scale is used for measuring the 
chordal thickness of the gear tooth. 

2.9.5 ZैȞतज Āकेल 
³ैɪतज ×केल का उपयोग ɪगयर दातं कʚ कॉडµल मोटाई मापन ेके ɬलए 
ɪकया जाता है। 

2.9.6 Vertical Scale 
The vertical scale is used for setting and measuring 
the depth position of the tooth. 

2.9.6 ऊôवाǷधर Āकेल 
ऊÉवाµधर ×केल का उपयोग दांत कʚ गहराई कʚ ɧɁɪत ɪनधाµɨरत करन े
और मापन ेके ɬलए ɪकया जाता ह।ै 

2.9.7 Main Scale 
The main scale gives the primary reading in 
millimetres. 

2.9.7 मéुय Āकेल 
मु¸य ×केल ɫमलीमीटर मǊ Ēाथɫमक रीɶडʗग Ēदान करता है। 

2.9.8 Vernier Scale 
The vernier scale helps to read the fractional part 

2.9.8 वɋन˷यर Āकेल 
वʂनʗयर ×केल ɭभȪाÆमक भाग को शुȜता से पढ़ने मǊ सहायता करता 
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accurately. है। 
2.9.9 Working Principle 
The instrument is first set to the required tooth 
depth, then the tooth thickness is measured at that 
depth. 

2.9.9 कायǷ Ȣसƽातं 
यčं को पहले आवÕयक दांत गहराई पर सेट ɪकया जाता ह,ै उसके 
बाद उसी गहराई पर दांत कʚ मोटाई मापी जाती है। 

2.9.10 Measurement of Tooth Thickness 
The horizontal jaws are placed on both sides of the 
gear tooth and the thickness is measured. 

2.9.10 दांत कɷ मोटाइǷ का मापन 
³ैɪतज जॉज़ को ɪगयर दांत के दोनǖ ओर रखा जाता ह ैऔर मोटाई 
मापी जाती है। 

2.9.11 Measurement of Tooth Depth 
The vertical slide is adjusted to the required chordal 
depth before taking the thickness reading. 

2.9.11 दांत कɷ गहराइǷ का मापन 
मोटाई कʚ रीɶडʗग लने ेसे पहले ऊÉवाµधर ×लाइड को आवÕयक कॉडµल 
गहराई पर समायोɮजत ɪकया जाता है। 

2.9.12 Reading Method 
The final reading is obtained by adding the main 
scale reading and the coinciding vernier scale 
reading. 

2.9.12 रीȬड˷ग कɷ Ȟवȡध 
अɪंतम रीɶडʗग मु¸य ×केल कʚ रीɶडʗग और मेल खाने वाली वʂनʗयर 
×केल रीɶडʗग को जोड़कर ĒाËत कʚ जाती है। 

2.9.13 Setting Procedure 
Set the vertical scale to the calculated depth, place 
the caliper correctly on the gear tooth, and then note 
the horizontal reading. 

2.9.13 सेȫट˷ग ĵȞħया 
ऊÉवाµधर ×केल को गणना कʚ गई गहराई पर सेट करǊ, कैɬलपर को 
ɪगयर दांत पर सही Ēकार से रखǊ, और ɪफर ³ैɪतज रीɶडʗग नोट करǊ। 

2.9.14 Precautions During Use 
Keep the gear clean, avoid tilting, check zero error, 
and apply light measuring pressure. 

2.9.14 उपयोग के दौरान सावधाȞनया ँ
ɪगयर को ×वǾ रखǊ, ɪतरछापन से बचǊ, शूÊय čɩुट कʚ जाचँ करǊ, और 
हÒका मापन दाब लगाए।ँ 

2.9.15 Advantages 
It gives quick measurement and is useful for gear 
inspection in workshop and production work. 

2.9.15 लाभ 
यह Æवɨरत मापन Ēदान करता ह ैऔर कायµशाला तथा उÆपादन कायµ मǊ 
ɪगयर ɪनरी³ण के ɬलए उपयोगी ह।ै 

2.9.16 Limitations 
Its accuracy depends on correct setting and careful 
handling by the operator. 

2.9.16 सीमाएँ 
इसकʚ शȜुता सही सेɵटʗग और Ēचालक Țारा सावधानीपूवµक संचालन 
पर ɪनभµर करती है। 

2.9.17 Applications in Gear Inspection 
It is used for checking spur gear tooth dimensions 
during manufacturing and maintenance inspection. 

2.9.17 Ȟगयर ȞनरीZण मǽ अनĵुयोग 
ɪनमाµण तथा रखरखाव ɪनरी³ण के दौरान Ƀर ɪगयर दांतǖ के आयामǖ 
कʚ जाचँ के ɬलए इसका उपयोग ɪकया जाता है। 

2.9.18 Solved Numerical Problems 
Numerical problems usually include calculation of 
chordal thickness and chordal depth before 
measurement. 

2.9.18 हल कɷ गइǷ संéयाòमक समĀयाएँ 
सं¸याÆमक सम×याǧ मǊ सामाÊयतः मापन से पूवµ कॉडµल मोटाई और 
कॉडµल गहराई कʚ गणना सɱÏमɬलत होती है। 

2.9.19 Practical Examples 
It is commonly used after gear cutting to inspect 
whether the gear tooth dimensions are within limits. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.9.19 ǉावहाțरक उदाहरण 
ɪगयर कɵटʗग के बाद सामाÊयतः इसका उपयोग यह ɪनरी³ण करन ेके 
ɬलए ɪकया जाता ह ैɪक ɪगयर दांतǖ के आयाम ɪनधाµɨरत सीमाǧ के 
भीतर हǍ या नहǁ। 
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2.10 Radius Gauges and Templates | Ȟİîया गेज और टेúपलेट्स 

 
Fig. 2.10: Radius Gauges and Templates | Ȟİîया गेज एवं टेúपलेट्स 

 
2.10.1 Introduction (Fig. 2.10) 
Radius gauges and templates are inspection tools 
used in fitting and milling work to check curved 
profiles accurately. They help in comparing the job 
with the required shape and contour. 

2.10.1 पțरचय (Fig. 2.10) 
ɪč¾या गेज और टेȮलेट्स ɪनरी³ण उपकरण हǍ, ɮजनका उपयोग 
ɪफɵटʗग और ɫमɸलʗग कायµ मǊ वþाकार Ēोफाइलǖ कʚ सटʘक जाँच के 
ɬलए ɪकया जाता है। य ेजॉब कʚ अपɭे³त आकार और कंटूर से तलुना 
करन ेमǊ सहायता करत ेहǍ। 

2.10.2 Definition of Radius Gauge 
A radius gauge is a checking tool used to verify the 
radius of internal and external curved surfaces. 

2.10.2 Ȟİîया गेज कɷ पțरभाषा 
ɪč¾या गेज एक जाँच उपकरण ह,ै ɮजसका उपयोग आंतɨरक तथा 
बाɊ वþाकार सतहǖ कʚ ɪč¾या कʚ जाचँ करन ेके ɬलए ɪकया जाता 
है। 

2.10.3 Definition of Template 
A template is a pattern used to compare the profile 
of a job with the required contour. 

2.10.3 टेúपलेट कɷ पțरभाषा 
टेȮलेट एक पैटनµ होता है, ɮजसका उपयोग ɪकसी जॉब के Ēोफाइल 
कʚ अपɭे³त कंटूर से तुलना करन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

2.10.4 Purpose of Radius Checking and Profile 
Matching 
The purpose is to ensure correct curvature, proper 
fitting, dimensional accuracy, and good finish of the 
component. 

2.10.4 Ȟİîया जाचँ और ĵोफाइल ȟमलान का उƻþेय 
इसका उȞेÕय अवयव कʚ सही वþता, उɬचत ɪफɵटʗग, आयामी शȜुता 
तथा अǾʘ ɪफɪनश सुɪनɭȷत करना है। 

2.10.5 Types of Radius Gauges 
Radius gauges are of two types: Internal Radius 
Gauge and External Radius Gauge. Internal radius 
gauge is used for checking concave or inside curved 
surfaces. External radius gauge is used for checking 
convex or outside curved surfaces. 

2.10.5 Ȟİîया गेज के ĵकार 
ɪč¾या गेज दो Ēकार के होत ेहǍ: आंतɨरक ɪč¾या गेज और बाɊ 
ɪč¾या गेज। आंतɨरक ɪč¾या गेज का उपयोग अवतल अथवा अदंर 
कʚ वþाकार सतहǖ कʚ जाचँ के ɬलए ɪकया जाता है। बाɊ ɪč¾या गेज 
का उपयोग उȒल अथवा बाहरी वþाकार सतहǖ कʚ जाचँ के ɬलए 
ɪकया जाता है। 

2.10.6 Types of Templates 
Templates are of three common types: Standard 
Template, Profile Template, and Job Template. 
Standard templates are used for common shapes. 
Profile templates are used for irregular contours. Job 
templates are prepared for checking a specific 

2.10.6 टेúपलेट्स के ĵकार 
टेȮलेट्स के तीन सामाÊय Ēकार होते हǍ: मानक टेȮलेट, Ēोफाइल 
टेȮलेट, और जॉब टेȮलेट। मानक टेȮलेट्स का उपयोग सामाÊय 
आकारǖ के ɬलए ɪकया जाता है। Ēोफाइल टेȮलेट्स का उपयोग 
अɪनयɫमत कंटूरǖ के ɬलए ɪकया जाता है। जॉब टेȮलेट्स ɪकसी 
ɪवɬशȻ अवयव कʚ जाचँ के ɬलए तैयार ɪकए जात ेहǍ। 
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component. 
2.10.7 Constructional Features 
Radius gauges are made of thin tempered steel 
leaves with radius values marked on them. 
Templates are made from sheet metal, steel, or fibre 
according to use. 

2.10.7 ȞनमाǷण संबंधी Ȟवशेषताएँ 
ɪč¾या गेज पतली टेȮडµ ×टʘल कʚ पɭȒयǖ से बनाए जात ेहǍ, ɮजन पर 
ɪč¾या के मान अɪंकत होते हǍ। टेȮलेट्स उपयोग के अनुसार शीट 
मेटल, ×टʘल, या फाइबर से बनाए जात ेहǍ। 

2.10.8 Working Principle of Radius Gauge 
The selected gauge leaf is matched with the curved 
surface. If no light gap appears between the gauge 
and the workpiece, the radius is correct. 

2.10.8 Ȟİîया गेज का कायǷ Ȣसƽातं 
चयɪनत गेज पȒी को वþाकार सतह से ɫमलाया जाता है। यɩद गेज 
और वकµ पीस के बीच कोई Ēकाश अंतराल ɩदखाई नहǁ देता, तो 
ɪč¾या सही मानी जाती है। 

2.10.9 Method of Using Templates 
The template is placed on the finished profile and 
checked for proper matching of edges and contour. 

2.10.9 टेúपलेट्स के उपयोग कɷ Ȟवȡध 
टेȮलेट को तैयार Ēोफाइल पर रखा जाता है और ɪकनारǖ तथा कंटूर 
के उɬचत ɫमलान कʚ जाँच कʚ जाती है। 

2.10.10 Selection of Correct Radius Gauge 
The correct gauge is selected according to the radius 
value given in the drawing and the type of surface to 
be checked. 

2.10.10 सही Ȟİîया गेज का चयन 
सही गेज का चयन Ċाइगं मǊ ɩदए गए ɪč¾या मान तथा जाचँी जान े
वाली सतह के Ēकार के अनुसार ɪकया जाता है। 

2.10.11 Advantages 
Radius gauges and templates are simple, quick in 
use, economical, and suitable for comparison 
checking in workshop practice. 

2.10.11 लाभ 
ɪč¾या गेज और टेȮलेट्स सरल, उपयोग मǊ Æवɨरत, ɪकफायती, तथा 
कायµशाला अÎयास मǊ तलुनाÆमक जाँच के ɬलए उपय·ुत होते हǍ। 

2.10.12 Disadvantages 
They do not provide direct numerical measurement 
and are not suitable for highly precise inspection. 

2.10.12 हाȞनया ँ
य ेĒÆय³ सं¸याÆमक मापन Ēदान नहǁ करत ेऔर अÆयɫधक सूÛम 
ɪनरी³ण के ɬलए उपय·ुत नहǁ होते। 

2.10.13 Applications in Milling and Fitting Work 
They are used for checking milling cutter profiles, 
fillet radii, slot corners, curved surfaces, and formed 
components in fitting work. 

2.10.13 ȟमȱल˷ग और Ȟफȫट˷ग कायǷ मǽ अनĵुयोग 
इनका उपयोग ɫमɸलʗग कटर Ēोफाइल, ɪफलेट ɪč¾या, ×लॉट कोनǖ, 
वþाकार सतहǖ, तथा ɪफɵटʗग कायµ मǊ ɪनʃमʗत अवयवǖ कʚ जाँच के 
ɬलए ɪकया जाता है। 

2.10.14 Examples of Profile Checking 
Examples include checking tool-bit nose radius, 
concave slot corners, convex job surfaces, and 
formed profiles of machined parts. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.10.14 ĵोफाइल जाँच के उदाहरण 
उदाहरणǖ मǊ टूल-ɪबट नोज ɪč¾या, अवतल ×लॉट कोनǖ, उȒल जॉब 
सतहǖ, तथा मशीनकृत भागǖ के ɪनʃमʗत Ēोफाइलǖ कʚ जाँच शाɫमल 
है। 
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2.11 Vertical Milling Machine | ऊôवाǷधर ȟमȱल˷ग मशीन 

 
Fig. 2.11: Vertical Milling Machine | वɉट˷कल ȟमȱल˷ग मशीन 

 
2.11.1 Introduction (Fig. 2.11) 
A vertical milling machine is an important machine 
tool used in workshops for machining flat surfaces, 
slots, keyways, and profiles. It is widely used in tool 
rooms and production shops for accurate metal 
removal. 

2.11.1 पțरचय (Fig. 2.11) 
ऊÉवाµधर ɫमɸलʗग मशीन एक महÆवपूणµ मशीन उपकरण ह,ै ɮजसका 
उपयोग कायµशालाǧ मǊ समतल सतहǖ, ×लॉट, कʚ-वे और Ēोफाइल 
कʚ मशीɶनʗग के ɬलए ɪकया जाता है। इसका ȶापक उपयोग टूल ƫम 
तथा उÆपादन इकाइयǖ मǊ सटʘक धात ुअपसारण के ɬलए ɪकया जाता 
है। 

2.11.2 Definition of Vertical Milling Machine 
A vertical milling machine is a machine in which the 
spindle is arranged vertically, and the milling cutter 
rotates on a vertical axis to remove metal from the 
workpiece. 

2.11.2 ऊôवाǷधर ȟमȱल˷ग मशीन कɷ पțरभाषा 
ऊÉवाµधर ɫमɸलʗग मशीन वह मशीन है ɮजसमǊ ɾɃʗडल को ऊÉवाµधर ƫप 
मǊ ȶवɧɁत ɪकया जाता ह,ै और ɫमɸलʗग कटर ऊÉवाµधर अ³ पर 
घूमते Ƙए कायµव×त ुसे धात ुहटाता है। 

2.11.3 Principle of Milling Operation 
Milling works on the principle of rotary cutting. The 
cutter rotates at high speed, and the workpiece is fed 
against the cutter, producing chips and shaping the 
job. 

2.11.3 ȟमȱल˷ग Ȟħया का Ȣसƽांत 
ɫमɸलʗग, घणूǂ कटाई के ɬसȜांत पर कायµ करती है। कटर उǽ गɪत से 
घूमता ह,ै और कायµव×त ुको कटर के ɪवƪȜ फʚड ɪकया जाता है, 
ɮजससे ɬचËस बनत ेहǍ और कायµव×त ुको आवÕयक आकार ĒाËत होता 
है। 

2.11.4 Main Parts of Vertical Milling Machine 
The main parts are base, column, knee, saddle, 
table, spindle, arbor/tool holder, and motor drive. 
The base supports the machine. The column houses 
the driving mechanism. The knee gives vertical 
movement. The saddle provides cross movement, 
and the table holds the workpiece. The spindle holds 
and rotates the cutter. 

2.11.4 ऊôवाǷधर ȟमȱल˷ग मशीन के मéुय भाग 
इसके मु¸य भाग हǍ—बेस, कॉलम, नी, सैडल, टेबल, ɾɃʗडल, 
आबµर/टूल होȳर तथा मोटर Ċाइव। बेस मशीन को आधार Ēदान 
करता है। कॉलम मǊ Ċाइɶवʗग तčं ɧɁत होता है। नी ऊÉवाµधर गɪत 
Ēदान करती है। सैडल अनĒुɁ गɪत देता ह,ै और टेबल कायµव×त ुको 
धारण करती है। ɾɃʗडल कटर को पकड़ता ह ैऔर घमुाता है। 

2.11.5 Constructional Features and Working 
Principle 
The machine is rigid in construction and provides 
vertical, cross, and longitudinal feed motions. The 
spindle rotates the cutter, while the table moves the 

2.11.5 संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ और कायǷ Ȣसƽातं 
यह मशीन संरचना मǊ Ʈढ़ होती ह ैतथा ऊÉवाµधर, अनĒुɁ और 
अनुदैÉयµ फʚड गɪतया ँĒदान करती है। ɾɃʗडल कटर को घमुाता ह,ै 
जबɪक टेबल कायµव×त ुको आवÕयक ɩदशाǧ मǊ चलाती है। 
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workpiece in required directions. 
2.11.6 Types, Motions and Cutters Used 
Common types are plain vertical, turret type, and 
ram type. Motions include rotary motion of cutter, 
longitudinal feed, cross feed, and vertical feed. 
Common cutters are end mill, face mill, slot drill, and 
T-slot cutter. 

2.11.6 ĵकार, गȞतया ँऔर ĵयèुत कटर 
इसके सामाÊय Ēकार हǍ—साधारण ऊÉवाµधर, टरǋट Ēकार, तथा रमै 
Ēकार। गɪतयǖ मǊ कटर कʚ घणूǂ गɪत, अनुदैÉयµ फʚड, अनĒुɁ फʚड, 
तथा ऊÉवाµधर फʚड शाɫमल हǍ। सामाÊय कटर हǍ—एडं ɫमल, फेस 
ɫमल, ×लॉट ɪĊल, तथा टʘ-×लॉट कटर। 
 

2.11.7 Operations, Advantages, Disadvantages, 
Safety, Maintenance and Applications 
Operations performed include facing, slotting, 
keyway cutting, drilling, boring, and angular milling. 
Its advantages are accuracy, versatility, and good 
finish. Disadvantages include limited heavy cutting 
capacity and higher cutter cost. Safety precautions 
include proper clamping, use of guards, and cleaning 
chips with a brush only. Maintenance points include 
lubrication, checking spindle condition, and keeping 
the machine clean. It is used in production work for 
making slots, steps, pockets, and keyways. 
 

2.11.7 Ȟħयाएँ, लाभ, हाȞनया,ँ सुरZा, अनुरZण तथा 
अनĵुयोग 
इस मशीन पर कʚ जान ेवाली ɪþयाǧ मǊ फेɸसʗग, ×लॉɵटʗग, कʚ-व े
कɵटʗग, ɪĊɸलʗग, बोɴरʗग, तथा कोणीय ɫमɸलʗग शाɫमल हǍ। इसके लाभ 
हǍ—सटʘकता, बƘउपयोɪगता, तथा अǾा ɪफɪनश। इसकʚ हाɪनयǖ मǊ 
सीɫमत भारी कटाई ³मता तथा कटर कʚ अɫधक लागत शाɫमल है। 
सुर³ा सावधाɪनयǖ मǊ उɬचत ·लैɽȮʗग, गाडǘ का उपयोग, तथा ɬचËस 
को केवल Ĕश से साफ करना शाɫमल है। अनुर³ण ɶबʗƬǧ मǊ ×नहेन, 
ɾɃʗडल कʚ ɧɁɪत कʚ जाचँ, तथा मशीन को ×वǾ रखना शाɫमल ह।ै 
इसका उपयोग उÆपादन कायǘ मǊ ×लॉट, ×टेप, पॉकेट और कʚ-वे बनान े
के ɬलए ɪकया जाता है। 
 

2.12 Horizontal Milling Machine | ZैȞतज ȟमȱल˷ग मशीन 

 
2.12 Horizontal Milling Machine | ZैȞतज ȟमȱल˷ग मशीन 

 
2.12.1 Introduction (Fig. 2.12) 
A horizontal milling machine is an important 
machine tool used in workshops for machining flat 
surfaces, slots, keyways, grooves, and profiles. It is 
widely used in tool rooms and production shops for 
accurate and efficient metal removal. 

2.12.1 पțरचय (Ƞचİ 2.12) 
³ैɪतज ɫमɸलʗग मशीन एक महÆवपणूµ मशीन टूल है ɮजसका उपयोग 
कायµशालाǧ मǊ समतल सतहǖ, ×लॉट, कʚ-व,े Āवू और Ēोफाइल कʚ 
मशीɶनʗग के ɬलए ɪकया जाता है। इसका उपयोग सटʘक और कुशल 
धातु हटाने के ɬलए टूल ƫम और उÆपादन कायµशालाǧ मǊ ȶापक 
ƫप से ɪकया जाता है। 

2.12.2 Definition of Horizontal Milling Machine 
A horizontal milling machine is a machine in which 
the spindle is arranged horizontally, and the milling 

2.12.2 ZैȞतज ȟमȱल˷ग मशीन कɷ पțरभाषा 
³ैɪतज ɫमɸलʗग मशीन वह मशीन है ɮजसमǊ ɾɃʗडल ³ैɪतज ƫप से 
ȶवɧɁत होता है और ɫमɸलʗग कटर ³ैɪतज अ³ पर घमूकर वकµ पीस 
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cutter rotates on a horizontal axis to remove metal 
from the workpiece. 

से धातु हटाता है। 

2.12.3 Principle of Milling Operation 
Milling works on the principle of rotary cutting. The 
cutter rotates at high speed, and the workpiece is fed 
against the rotating cutter, producing chips and 
shaping the job. 

2.12.3 ȟमȱल˷ग ऑपरशेन का Ȣसƽातं 
ɫमɸलʗग रोटरी कɵटʗग के ɬसȜांत पर कायµ करती है। कटर उǽ गɪत से 
घूमता है और वकµ पीस को घमूते Ƙए कटर कʚ ओर फʚड ɪकया जाता 
है, ɮजससे ɬचËस बनते हǍ और जॉब को आकार ɩदया जाता है। 
 

2.12.4 Main Parts of Horizontal Milling Machine 
The main parts are base, column, knee, saddle, table, 
spindle, arbor, arbor support, and motor drive. The 
base supports the machine. The column houses the 
driving mechanism. The knee provides vertical 
movement. The saddle provides cross movement, 
and the table holds the workpiece. The spindle and 
arbor hold and rotate the milling cutter. 

2.12.4 ZैȞतज ȟमȱल˷ग मशीन के मéुय भाग 
मु¸य भाग बेस, कॉलम, नी, सैडल, टेबल, ɾɃʗडल, आबµर, आबµर 
सपोटµ और मोटर Ċाइव हǍ। बेस मशीन को सहारा देता है। कॉलम 
Ċाइɶवʗग मकेैɪन¾म को रखता है। नी ऊÉवाµधर गɪत Ēदान करता है। 
सैडल þॉस गɪत Ēदान करता है और टेबल वकµ पीस को पकड़ती ह।ै 
ɾɃʗडल और आबµर ɫमɸलʗग कटर को पकड़ते और घुमाते हǍ। 
 

2.12.5 Constructional Features and Working 
Principle 
The machine is rigid in construction and provides 
longitudinal, cross, and vertical feed motions. The 
horizontal spindle rotates the cutter through the 
arbor, while the table moves the workpiece in the 
required direction. The cutter removes metal from 
the workpiece as the feed is given. 

2.12.5 ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ और कायǷ Ȣसƽातं 
मशीन का ɪनमाµण मजबूत होता ह ैऔर यह अनुदैÉयµ, þॉस और 
ऊÉवाµधर फʚड गɪतयाँ Ēदान करती है। ³ैɪतज ɾɃʗडल आबµर के 
माÉयम से कटर को घमुाता ह,ै जबɪक टेबल वकµ पीस को आवÕयक 
ɩदशा मǊ चलाती है। फʚड ɩदए जान ेपर कटर वकµ पीस से धातु हटाता 
है। 
 

2.12.6 Types, Motions and Cutters Used 
Common types are plain or column-and-knee type, 
universal type, and production type. Motions include 
rotary motion of the cutter, longitudinal feed, cross 
feed, and vertical feed. Common cutters are plain 
milling cutter, side milling cutter, slab milling cutter, 
angle cutter, and form cutter. 

2.12.6 ĵकार, गȞतयाँ और ĵयèुत कटर 
सामाÊय Ēकार Ëलेन या कॉलम-एडं-नी Ēकार, यɪूनवसµल Ēकार और 
ĒोडǸन Ēकार हǍ। गɪतयǖ मǊ कटर कʚ घूणµन गɪत, अनुदैÉयµ फʚड, 
þॉस फʚड और ऊÉवाµधर फʚड शाɫमल हǍ। सामाÊय कटर Ëलेन ɫमɸलʗग 
कटर, साइड ɫमɸलʗग कटर, ×लैब ɫमɸलʗग कटर, एगंल कटर और फॉमµ 
कटर हǍ। 
 

2.12.7 Operations, Advantages, Disadvantages, 
Safety, Maintenance and Applications 
Operations performed include plain milling, face 
milling, slotting, keyway cutting, angular milling, and 
gear cutting. Its advantages are rigid construction, 
high metal removal rate, accuracy, and good surface 
finish. Disadvantages include limited visibility of the 
cutting area and difficulty in performing some 
complex operations. Safety precautions include 
proper clamping of the workpiece, correct cutter 
mounting, use of guards, and cleaning chips with a 
brush only. Maintenance points include proper 
lubrication, checking the spindle and arbor 
condition, and keeping the machine clean. It is used 
in production work for making flat surfaces, slots, 
grooves, keyways, and profiles. 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.12.7 ऑपरेशन, लाभ, हाȞनयाँ, सुरZा, रखरखाव और 
अनĵुयोग 
ɪकए जान ेवाले ऑपरशेनǖ मǊ Ëलने ɫमɸलʗग, फेस ɫमɸलʗग, ×लॉɵटʗग, कʚ-
वे कɵटʗग, एगुंलर ɫमɸलʗग और ɪगयर कɵटʗग शाɫमल हǍ। इसके लाभ 
मजबूत ɪनमाµण, उǽ धातु हटाने कʚ दर, सटʘकता और अǾʘ सतह 
ɪफɪनश हǍ। इसकʚ हाɪनयǖ मǊ कɵटʗग ³ेč कʚ सीɫमत ƮÕयता और कुछ 
जɩटल ऑपरशेन करन ेमǊ कɩठनाई शाɫमल है। सुर³ा सावधाɪनयǖ मǊ 
वकµ पीस कʚ उɬचत ·लैɽȮʗग, कटर कʚ सही माउंɵटʗग, गाडµ का उपयोग 
और केवल Ĕश से ɬचËस कʚ सफाई करना शाɫमल है। रखरखाव मǊ 
उɬचत लɪुĔकेशन, ɾɃʗडल और आबµर कʚ ɧɁɪत कʚ जाँच तथा मशीन 
को साफ रखना शाɫमल है। इसका उपयोग समतल सतह, ×लॉट, Āवू, 
कʚ-व ेऔर Ēोफाइल बनाने के उÆपादन कायµ मǊ ɪकया जाता हǍ। 
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2.13 Helix and Spiral - Important Theory | हेȢलèस और Āपाइरल - महòवपूणǷ Ȣसƽांत 

 
Fig. 2.13: Helix and Spiral – Comparison and Applications | हेȢलèस एवं Āपाइरल – तुलना और अनĵुयोग 

 
2.13.1 Introduction (Fig. 2.12) 
Helix and spiral are important geometrical forms 
used in machining, tool making, and milling work. 
They are commonly found in drills, milling cutters, 
threads, springs, and gears. Knowledge of these 
forms helps a machinist in marking, setting, and 
production work. 

2.13.1 पțरचय (Fig. 2.12) 
हेɬल·स और Ƀाइरल महÆवपणूµ ¾याɫमतीय आकृɪतया ँहǍ, ɮजनका 
उपयोग मशीɶनʗग, टूल ɪनमाµण और ɫमɸलʗग कायµ मǊ ɪकया जाता है। य े
सामाÊयतः ɪĊल, ɫमɸलʗग कटर, Ďेड, ɾɅʗग और ɪगयर मǊ पाई जाती हǍ। 
इन आकृɪतयǖ का ´ान एक मशीɪन×ट को माʎकʗग, सेɵटʗग और 
उÆपादन कायµ मǊ सहायता Ēदान करता है। 

2.13.2 Definition of Helix 
A helix is a curve formed on the surface of a cylinder 
when a point moves round the cylinder at uniform 
speed and also moves parallel to its axis. 

2.13.2 हेȢलèस कɷ पțरभाषा 
हेɬल·स वह वþ है, जो ɪकसी बलेन कʚ सतह पर तब बनता है जब 
कोई ɶबʗƬ समान वगे से बलेन के चारǖ ओर घमूता है और साथ ही 
उसकʚ धुरी के समानांतर भी गɪत करता है। 

2.13.3 Definition of Spiral 
A spiral is a curve generated by a point moving 
around a fixed centre while its distance from the 
centre gradually increases or decreases. 

2.13.3 Āपाइरल कɷ पțरभाषा 
Ƀाइरल वह वþ है, जो ɪकसी ɶबʗƬ के एक ɧɁर कǊ ď के चारǖ ओर 
घूमन ेपर बनता ह,ै जबɪक उस ɶबʗƬ कʚ कǊ ď से ƭरी þमशः बढ़ती या 
घटती रहती है। 
 

2.13.4 Difference Between Helix and Spiral 
A helix is formed on a cylindrical surface, whereas a 
spiral is formed in a plane. A helix has axial 
movement, but a spiral has radial movement. 

2.13.4 हेȢलèस और Āपाइरल के बीच अतंर 
हेɬल·स बलेनाकार सतह पर बनता ह,ै जबɪक Ƀाइरल एक समतल 
मǊ बनता है। हɬेल·स मǊ अ³ीय गɪत होती ह,ै जबɪक Ƀाइरल मǊ 
ɪč¾यीय गɪत होती है। 

2.13.5 Basic Geometry of Helix and Spiral 
Helix geometry includes hand of helix, helix angle, 
lead, and pitch. Spiral geometry includes centre, 
radius change, and number of turns. 

2.13.5 हेȢलèस और Āपाइरल कɷ मूल îयाȟमȞत 
हेɬल·स कʚ ¾याɫमɪत मǊ हेɬल·स का हाथ, हेɬल·स कोण, लीड और 
ɪपच शाɫमल होते हǍ। Ƀाइरल कʚ ¾याɫमɪत मǊ कǊ ď, ɪč¾या मǊ पɨरवतµन 
और च·करǖ कʚ सं¸या शाɫमल होती है। 

2.13.6 Hand of Helix 
The hand of helix may be right-hand or left-hand. 

2.13.6 हेȢलèस का हाथ 
हेɬल·स का हाथ दाया ँया बाया ँहो सकता है। 

2.13.7 Right-Hand Helix 
If the helix rises in clockwise direction, it is called 
right-hand helix. 

2.13.7 दाया ँहेȢलèस 
यɩद हेɬल·स दɭ³णावतµ ɩदशा मǊ ऊपर उठता है, तो उसे दायाँ हेɬल·स 
कहा जाता है। 
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2.13.8 Left-Hand Helix 
If the helix rises in anticlockwise direction, it is called 
left-hand helix. 

2.13.8 बाया ँहेȢलèस 
यɩद हेɬल·स वामावतµ ɩदशा मǊ ऊपर उठता है, तो उसे बाया ँहɬेल·स 
कहा जाता है। 
[ɬचč/आरेख: दायाँ हेɬल·स और बायाँ हेɬल·स] 

2.13.9 Helix Angle 
Helix angle is the angle between the helix and the 
axis of the cylinder. 

2.13.9 हेȢलèस कोण 
हेɬल·स कोण, हेɬल·स और बलेन कʚ धरुी के बीच का कोण होता ह।ै 

2.13.10 Lead and Pitch 
Lead is the axial distance moved in one complete 
turn. Pitch is the distance between corresponding 
points of adjacent turns. 

2.13.10 लीड और ȟपच 
लीड वह अ³ीय ƭरी ह,ै जो एक पणूµ च·कर मǊ तय कʚ जाती है। ɪपच 
सɫȪकट च·करǖ के समान ɶबʗƬǧ के बीच कʚ ƭरी होती है। 

2.13.11 Applications and Importance 
Helix is used in drills, reamers, milling cutters, screw 
threads, and helical gears. Spiral is used in springs, 
cams, and layout work. In milling, helix gives smooth 
cutting and better chip removal. Simple geometrical 
problems include finding helix angle, lead, pitch, and 
hand. 
 

2.13.11 उपयोग और महòव 
हेɬल·स का उपयोग ɪĊल, रीमर, ɫमɸलʗग कटर, ×þू Ďेड और हɬेलकल 
ɪगयर मǊ ɪकया जाता है। Ƀाइरल का उपयोग ɾɅʗग, कैम और लआेउट 
कायµ मǊ ɪकया जाता है। ɫमɸलʗग मǊ, हेɬल·स सुगम कटाई और बेहतर 
ɬचप ɪनÖकासन Ēदान करता है। सरल ¾याɫमतीय सम×याǧ मǊ 
हेɬल·स कोण, लीड, ɪपच और हाथ ´ात करना शाɫमल है। 
 

2.14 Reamers – Types, Elements and Uses | रीमर – ĵकार, अवयव और उपयोग 

 
Fig. 2.14: Reamers – Types, Parts and Uses | रीमर – ĵकार, भाग एव ंउपयोग 

 
2.14.1 Introduction (Fig. 2.13) 
A reamer is a multi-edge finishing tool used for 
enlarging and finishing a previously drilled or bored 
hole to accurate size. It improves diameter 
accuracy, roundness, alignment, and surface 
finish. Reaming removes only a small amount of 
metal, so it is a finishing operation. 

2.14.1 पțरचय (Fig. 2.13) 
रीमर एक बƘधारी ɪफɪनɸशʗग टूल है, ɮजसका उपयोग पहले से ɪĊल या 
बोर ɪकए गए छेद को सटʘक आकार तक बड़ा करन ेऔर ɪफɪनश 
करन ेके ɬलए ɪकया जाता है। यह ȶास कʚ शȜुता, गोलाई, संरखेण 
तथा सतह कʚ ɪफɪनश मǊ सुधार करता है। रीɷमʗग मǊ केवल बƘत कम 
माčा मǊ धातु हटाई जाती है, इसɬलए यह एक ɪफɪनɸशʗग Ēɪþया है। 

2.14.2 Definition of Reamer 
A reamer is a precision cutting tool used to bring a 
hole to its final required size with smooth finish. 

2.14.2 रीमर कɷ पțरभाषा 
रीमर एक ɪĒसीजन कɵटʗग टूल ह,ै ɮजसका उपयोग ɪकसी छेद को 
उसकʚ अɪंतम अपेɭ³त माप तक ɬचकनी ɪफɪनश के साथ लाने के 
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ɬलए ɪकया जाता है। 
2.14.3 Purpose of Reaming 
Reaming is done to obtain correct hole size, better 
finish, and proper fit for pins, bushes, shafts, and 
bearings. 

2.14.3 रीȮम˷ग का उƻþेय 
रीɷमʗग सही छेद आकार, बहेतर ɪफɪनश तथा ɪपन, बुश, शाÌट और 
बेयɴरʗग के ɬलए उɬचत ɪफट ĒाËत करन ेहेतु कʚ जाती है। 

2.14.4 Elements of a Reamer 
The main elements are body, flutes, cutting edge, 
shank, chamfer, and land. The body carries the 
cutting part, flutes provide chip space, cutting edges 
remove metal, shank holds the tool, chamfer helps 
entry, and land guides the tool. 

2.14.4 रीमर के अवयव 
इसके मु¸य अवयव हǍ— बॉडी, Ìलूट्स, कɵटʗग एज, शǍक, चȱैर और 
लǍड। बॉडी कɵटʗग भाग को धारण करती ह,ै Ìलूट्स ɬचËस के ɬलए 
Ɂान Ēदान करत ेहǍ, कɵटʗग एज धात ुहटाते हǍ, शǍक टूल को पकड़न े
का कायµ करता ह,ै चȱैर Ēवशे मǊ सहायता करता ह,ै और लǍड टूल 
का मागµदशµन करता है। 

2.14.5 Classification of Reamers 
Common types are hand reamer, machine reamer, 
adjustable reamer, expansion reamer, shell 
reamer, and taper reamer. 

2.14.5 रीमर का वगʀकरण 
सामाÊय Ēकार हǍ— हǍड रीमर, मशीन रीमर, एडज×टेबल रीमर, 
ए·सपǍशन रीमर, शले रीमर और टेपर रीमर। 

2.14.6 Working Principle 
First, the hole is drilled slightly undersize. Then the 
reamer removes a small allowance and finishes the 
hole accurately 

2.14.6 कायǷ Ȣसƽातं 
सबसे पहल ेछेद को आवÕयक आकार से थोड़ा छोटा ɪĊल ɪकया 
जाता है। इसके बाद रीमर थोड़ी-सी अलाउंस हटाकर छेद को सटʘक 
ƫप से ɪफɪनश करता ह।ै 

2.14.7 Difference Between Drilling, Boring and 
Reaming 
Drilling produces a hole, boring enlarges and 
corrects it, while reaming gives final size and smooth 
finish. 

2.14.7 ȝडǹȱल˷ग, बोȪर˷ग और रीȮम˷ग मǽ अतंर 
ɪĊɸलʗग छेद बनाती ह,ै बोɴरʗग उसे बड़ा करती ह ैऔर उसकʚ čुɩटयǖ को 
सुधारती ह,ै जबɪक रीɷमʗग अɪंतम आकार और ɬचकनी ɪफɪनश Ēदान 
करती है। 

2.14.8 Selection, Allowance, Advantages and Uses 
Selection depends on hole size, material, tolerance, 
and machine type. Reaming allowance is generally 
0.1 to 0.3 mm. Advantages are high accuracy and 
fine finish. Limitations are low metal removal and 
need for correct starting hole. Applications include 
bearing seats, dowel holes, bushes, and jig plate 
holes. Use proper speed, cutting fluid, and never 
reverse the reamer inside the hole. Example: Hole 
drilled = 11.8 mm, final size = 12.0 mm, allowance = 
0.2 mm. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.14.8 चयन, अलाउंस, लाभ और उपयोग 
चयन छेद के आकार, सामĀी, सहनशीलता और मशीन के Ēकार पर 
ɪनभµर करता है। रीɷमʗग अलाउंस सामाÊयतः 0.1 से 0.3 ɫममी होता 
है। इसके लाभ हǍ उǽ शȜुता और उȒम ɪफɪनश। इसकʚ सीमाए ँहǍ 
कम धातु ɪनÖकासन तथा सही Ēारɭंभक छेद कʚ आवÕयकता। इसके 
अनĒुयोगǖ मǊ बेयɴरʗग सीटǊ, डॉवेल होल, बशु तथा ɮजग Ëलेट होल 
शाɫमल हǍ। उɬचत गɪत और कɵटʗग Ìलुइड का उपयोग करǊ, तथा छेद 
के भीतर रीमर को कभी उÒटʘ ɩदशा मǊ न घमुाए।ँ उदाहरण: ɪĊल 
ɪकया गया छेद = 11.8 ɫममी, अɪंतम आकार = 12.0 ɫममी, अलाउंस 
= 0.2 ɫममी। 
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2.15 Twist Drill – Nomenclature | ट्ȞवĀट ȝडǹल – नामावली 

 
Fig. 2.15: Twist Drill – Nomenclature and Angles | ट्ȞवĀट ȝडǹल – नामावली एवं कोण 

 
2.15.1 Introduction (Fig. 2.14) 
A twist drill is a common multipoint cutting tool 
used for making round holes in metal and other 
materials. It is widely used in fitting shops, machine 
shops, and production work. In ITI trade practice, 
knowledge of twist drill parts, angles, materials, and 
uses is essential for correct drilling work. 

2.15.1 पțरचय (Fig. 2.14) 
ट्ɪव×ट ɪĊल एक सामाÊय बƘ-ɶबʗƬ कɵटʗग टूल ह,ै ɮजसका उपयोग धातु 
तथा अÊय सामɪĀयǖ मǊ गोल छेद बनान ेके ɬलए ɪकया जाता है। इसका 
ȶापक उपयोग ɪफɵटʗग शॉप, मशीन शॉप तथा उÆपादन कायǘ मǊ 
ɪकया जाता है। आईटʘआई Ĉेड Ēैɧ·टस मǊ सही ɪĊɸलʗग कायµ के ɬलए 
ट्ɪव×ट ɪĊल के भागǖ, कोणǖ, सामɪĀयǖ तथा उपयोगǖ का ´ान 
आवÕयक है। 

2.15.2 Definition and Purpose 
A twist drill is a rotary cutting tool with two helical 
flutes and a pointed cutting end. Its main purpose is 
to produce holes of required size in a workpiece. It is 
also used for enlarging holes and preparing holes for 
reaming or tapping. 

2.15.2 पțरभाषा और उƻþेय 
ट्ɪव×ट ɪĊल एक घणूµनशील कɵटʗग टूल है, ɮजसमǊ दो हɬेलकल Ìलूट्स 
तथा एक नुकʚला कɵटʗग ɬसरा होता है। इसका मु¸य उȞेÕय कायµव×त ु
मǊ आवÕयक आकार के छेद बनाना है। इसका उपयोग छेदǖ को बड़ा 
करन ेतथा रीɷमʗग या टैɶपʗग के ɬलए छेद तयैार करन ेमǊ भी ɪकया जाता 
है। 

2.15.3 Nomenclature of Twist Drill 
The main parts of a twist drill are shank, tang, body, 
flutes, land, margin, point, web, lips, heel, and 
dead centre. The shank holds the drill, the tang 
helps in driving taper shank drills, and the body 
forms the main portion. Flutes remove chips and 
allow coolant flow. Land supports the body and 
margin guides the drill in the hole. The point is the 
cutting end. The web gives strength, the lips 
perform cutting, the heel provides clearance, and 
the dead centre at the middle does not cut 
effectively. 

2.15.3 ट्ȞवĀट ȝडǹल कɷ नामावली 
ट्ɪव×ट ɪĊल के मु¸य भाग हǍ— शǍक, टǍग, बॉडी, Ìलूट्स, लǍड, 
माʆजʗन, पॉइंट, वेब, ɬलËस, हील तथा डेड सǊटर। शǍक ɪĊल को 
पकड़ता ह,ै टǍग टेपर शǍक ɪĊल को चलान ेमǊ सहायता करता है, और 
बॉडी मु¸य भाग का ɪनमाµण करती है। Ìलूट्स ɬचËस को बाहर 
ɪनकालत ेहǍ तथा कूलǊट के Ēवाह कʚ अनमुɪत देत ेहǍ। लǍड बॉडी को 
सहारा देता है और माʆजʗन छेद मǊ ɪĊल का मागµदशµन करता है। पॉइटं 
कɵटʗग ɬसरा होता है। वेब मजबूती Ēदान करता है, ɬलËस कɵटʗग का 
कायµ करती हǍ, हील ɧ·लयरǊस Ēदान करती ह,ै और मÉय मǊ ɧɁत डडे 
सǊटर Ēभावी ƫप से कɵटʗग नहǁ करता। 

2.15.4 Important Angles of Twist Drill 
Important angles of a twist drill are point angle, 
helix angle, lip clearance angle, and rake angle. 
The point angle is generally 118° for general 

2.15.4 ट्ȞवĀट ȝडǹल के महòवपणूǷ कोण 
ट्ɪव×ट ɪĊल के महÆवपणूµ कोण हǍ— पॉइंट एगंल, हेɬल·स एगंल, ɬलप 
ɧ·लयरǊस एगंल तथा रके एगंल। सामाÊय Ēयोजन कʚ ɪĊɸलʗग के ɬलए 
पॉइंट एगंल Ēायः 118° होता है। हेɬल·स एगंल ɬचËस के Ēवाह मǊ 
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purpose drilling. The helix angle helps chip flow. Lip 
clearance angle prevents rubbing, and rake angle 
helps in smooth cutting action. 

सहायता करता है। ɬलप ɧ·लयरǊस एगंल घषµण को रोकता ह,ै और रके 
एगंल सुचाƪ कɵटʗग ɪþया मǊ सहायता करता है। 

2.15.5 Construction, Working and Materials 
A twist drill is made with helical flutes, cutting lips, 
web, margin, and shank. During working, the drill 
rotates and moves forward into the job. The lips cut 
the material and the flutes carry chips out of the 
hole. Twist drills are commonly made of carbon 
steel, HSS, cobalt steel, and carbide tipped 
material. 

2.15.5 संरचना, कायǷĵणाली और सामȞĩया ँ
ट्ɪव×ट ɪĊल हेɬलकल Ìलूट्स, कɵटʗग ɬलËस, वेब, माʆजʗन तथा शǍक से 
ɪनʃमʗत होती है। कायµ के दौरान ɪĊल घमूती ह ैऔर जॉब के भीतर 
आग ेबढ़ती है। ɬलËस सामĀी को काटती हǍ और Ìलूट्स ɬचËस को छेद 
से बाहर ल ेजाती हǍ। ट्ɪव×ट ɪĊल सामाÊयतः काबµन ×टʘल, एचएसएस, 
कोबाÒट ×टʘल तथा काबाµइड-ɩटËड सामĀी से बनाई जाती है। 

2.15.6 Types, Defects, Advantages and 
Applications 
Common types are straight shank, taper shank, 
stub, jobber, and long series drills. Common 
defects are unequal lips, wrong point angle, 
excessive clearance, and worn edges, which cause 
rough finish or oversized holes. Twist drills are 
simple, economical, and widely used in workshop 
practice, but they do not produce highly accurate 
finished holes without further operations. Example: 
HSS drill for mild steel, carbide drill for hard 
material. 

2.15.6 ĵकार, दोष, लाभ और अनĵुयोग 
सामाÊय Ēकार हǍ— ×Ĉेट शǍक, टेपर शǍक, ×टब, जॉबर तथा लॉÊग 
सीरीज़ ɪĊल। सामाÊय दोष हǍ— असमान ɬलËस, गलत पॉइंट एगंल, 
अÆयɫधक ɧ·लयरǊस, तथा ɫघसे Ƙए ɪकनार,े ɮजनके कारण सतह 
खुरदरी हो सकती ह ैया छेद ɪनधाµɨरत आकार स ेबड़ा बन सकता है। 
ट्ɪव×ट ɪĊल सरल, ɪकफायती तथा कायµशाला अÎयास मǊ ȶापक ƫप 
से उपयोगी होती हǍ, ɪकÊत ुआग ेकʚ Ēɪþयाǧ के ɪबना ये अÆयɫधक 
सटʘक तैयार छेद उÆपȪ नहǁ करतǁ। उदाहरण: माइȳ ×टʘल के ɬलए 
एचएसएस ɪĊल, कठोर सामĀी के ɬलए काबाµइड ɪĊल। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ  

Q1. What is the primary purpose of a depth 
micrometer? / डöेथ माइħोमीटर का मéुय उƻþेय èया है? 
(a) Measure external dimensions / बाहरी आयामǖ को मापना 
(b) Measure internal dimensions / आंतɨरक आयामǖ को 
मापना 
(c) Measure depths of holes or slots / छेद या ×लॉट कʚ 
गहराई को मापना 
(d) Measure gear teeth / ɪगयर दांतǖ को मापना 
Ans. c | Sol. : A depth micrometer is specifically 
designed to measure the depths of narrow openings 
like holes or slots. / डेËथ माइþोमीटर ɪवशेष ƫप से छेदǖ या 
×लॉट्स जैसी संकरी खुली जगहǖ कʚ गहराई मापने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकया 
गया है। 
Q2. Which type of gear has teeth parallel to the 
axis? / Ȟकस ĵकार के Ȟगयर के दातं धुरी के समानांतर होते हȂ? 
(a) Helical gear / हɬेलकल ɪगयर 
(b) Spur gear / Ƀर ɪगयर 
(c) Bevel gear / बेवल ɪगयर 
(d) Worm gear / वमµ ɪगयर 
Ans. b | Sol. : Spur gears have straight teeth that are 
parallel to the axis of rotation, making them suitable 
for transmitting motion in parallel shafts. / Ƀर ɪगयर के 
सीध ेदांत होते हǍ जो घूणµन धुरी के समानांतर होते हǍ और उÊहǊ समानांतर 
शाÌट मǊ गɪत Ɂानांतɨरत करने के ɬलए उपयु·त बनाते हǍ। 
Q3. Which gear type is commonly used in right-
angle motion transmission? / कोणीय गȞत के टǹांसȟमशन 
के Ȣलए आमतौर पर Ȟकस ĵकार के Ȟगयर का उपयोग Ȟकया जाता 
है? 
(a) Spur gear / Ƀर ɪगयर 
(b) Bevel gear / बेवल ɪगयर 
(c) Helical gear / हɬेलकल ɪगयर 
(d) Worm gear / वमµ ɪगयर 
Ans. b | Sol. : Bevel gears are designed for 
transmitting motion between shafts that are at right 
angles to each other. / बेवल ɪगयर को उन शाÌटǖ के बीच गɪत 
Ɂानांतɨरत करने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकया गया है जो एक-ƭसरे के साथ 
समकोण पर होते हǍ। 
Q4. Which parameter determines the material 
removal rate during milling? / ȟमȱल˷ग के दौरान सामĩी 
हटाने कɷ दर को कौन सा पैरामीटर ȞनधाǷțरत करता है? 
(a) Feed rate / फʚड दर 
(b) Spindle speed / ɾɃʗडल गɪत 
(c) Depth of cut / कट कʚ गहराई 
(d) All of the above / उपरो·त सभी 
Ans. d | Sol. : The feed rate, spindle speed, and depth 
of cut collectively determine the material removal rate 
during milling. / फʚड दर, ɾɃʗडल गɪत, और कट कʚ गहराई 
सामूɪहक ƫप से ɫमɸलʗग के दौरान सामĀी हटाने कʚ दर ɪनधाµɨरत करते हǍ। 
Q5. What is the main advantage of using helical 
gears over spur gears? / Āपर Ȟगयर के मुकाबले हेȢलकल 
Ȟगयर का मéुय लाभ èया है? 
(a) Operates more smoothly and quietly / अɫधक ×मूथ 
और शांत संचालन 

(b) Easier to manufacture / ɪनमाµण मǊ आसान 
(c) Can handle high-speed operations / उǽ गɪत संचालन 
को संभाल सकते हǍ 
(d) Less expensive to produce / उÆपादन के ɬलए कम महंगा 
Ans. a | Sol. : Helical gears have angled teeth that 
provide smoother and quieter operation compared to 
spur gears. / हɬेलकल ɪगयर के दांत कोणीय होते हǍ जो Ƀर ɪगयर कʚ 
तुलना मǊ अɫधक ×मूथ और शांत संचालन Ēदान करते हǍ। 
Q6. What is the primary function of a depth 
micrometer as shown in the diagram? / आरेख मǽ 
ȝदखाए गए गहराइǷ माइħोमीटर (Depth Micrometer) का मुéय 
कायǷ èया है? 

 
(a) To measure the depth of holes, slots, and recesses 
with high precision / छेद, ×लॉट और गहराइयǖ कʚ माप उǽ 
सटʘकता के साथ करने के ɬलए। 
(b) To determine the diameter of cylindrical 
workpieces / बेलनाकार वकµ पीस के ȶास को ɪनधाµɨरत करने के 
ɬलए। 
(c) To measure the thickness of thin materials such as 
sheets / पतली सामɪĀयǖ जैसे शीट कʚ मोटाई मापने के ɬलए। 
(d) To check the surface roughness of machined 
components / मशीन ɪकए गए घटकǖ कʚ सतह कʚ खुरदरापन कʚ 
जांच करने के ɬलए। 
Ans. a | Sol.  / ȶा¸या: A depth micrometer is a 
precision measuring instrument used to measure the 
depth of holes, slots, and recesses accurately. It 
consists of a stock that rests on the reference surface 
and a thimble-driven spindle that extends to the 
bottom of the hole or slot. This setup ensures 
consistent and precise depth measurements, making 
it an essential tool in machining and quality control. / 
गहराई माइþोमीटर एक सटʘक मापन उपकरण है ɮजसका उपयोग छेद, 
×लॉट और गहराइयǖ कʚ गहराई को सटʘक ƫप से मापने के ɬलए ɪकया 
जाता है। इसमǊ एक ×टॉक होता है जो संदभµ सतह पर रहता ह ैऔर एक 
ɬथÏबल-चाɬलत ɾɃʗडल होता है जो छेद या ×लॉट के तल तक पƘंचता है। 
यह सेटअप ɧɁर और सटʘक गहराई माप सुɪनɭȷत करता ह,ै ɮजससे यह 
मशीɶनʗग और गुणवȒा ɪनयčंण मǊ एक आवÕयक उपकरण बन जाता है। 
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Q7. Which tool is used to calculate the helix angle 
of a helical gear? / हेȢलकल Ȟगयर के हेȢलèस एǺ गल कɷ गणना 
करने के Ȣलए Ȟकस उपकरण का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Protractor / ĒोĈै·टर 
(b) Gear tooth vernier caliper / ɪगयर दांत वʂनʗयर कैɬलपर 
(c) Bevel gauge / बेवल गेज 
(d) Sine bar / साइन बार 
Ans. d | Sol. : A sine bar is used along with a dial 
indicator to calculate the helix angle accurately. / साइन 
बार का उपयोग डायल इंɪडकेटर के साथ ɪकया जाता है ताɪक हेɬल·स 
एंगल को सटʘकता से मापा जा सके। 
Q8. What is the purpose of a twist drill’s chisel 
edge? / ट्ȞवĀट ȝडǹल के Ƞचज़ल एज का उƻþेय èया है? 
(a) Create the cutting action / कɵटʗग ɪþया को बनाना 
(b) Guide the drill into the material / ɪĊल को सामĀी मǊ 
मागµदशµन करना 
(c) Break chips during drilling / ɪĊɸलʗग के दौरान ɬचËस को 
तोड़ना 
(d) Provide support to the flutes / Ìलूट्स को समथµन देना 
Ans. b | Sol. : The chisel edge is the central portion of 
the drill point. It does not perform effective cutting 
but helps the drill penetrate and maintain alignment 
at the start of drilling. / ɬचज़ल एज ɪĊल पॉइंट का मÉय भाग 
होता है। यह मु¸य कɵटʗग नहǁ करता बɲÒक ɪĊल को सामĀी मǊ Ēवेश करने 
और सही ɩदशा बनाए रखने मǊ सहायता करता है।  
Q9. What does the term "helix angle" refer to in a 
twist drill? / ट्ȞवĀट ȝडǹल मǽ "हेȢलèस एǺ गल" Ȟकसे संदɐभ˷त 
करता है? 
(a) The angle of the cutting edge / कɵटʗग एज का कोण 
(b) The angle of the flute spiral / Ìलूट Ƀायरल का कोण 
(c) The angle of the point tip / पॉइंट ɩटप का कोण 
(d) The angle of the shank / शǍक का कोण 
Ans. b | Sol. : The helix angle is the angle of the flute 
spiral, which helps in chip evacuation during drilling. / 
हɬेल·स एंगल Ìलूट Ƀायरल का कोण है, जो ɪĊɸलʗग के दौरान ɬचËस को 
बाहर ɪनकालने मǊ मदद करता है। 
Q10. What type of gear is used to transmit motion 
between non-parallel shafts? / गैर-समानातंर शा÷ट के 
बीच गȞत Āथानांतțरत करने के Ȣलए Ȟकस ĵकार के Ȟगयर का उपयोग 
Ȟकया जाता है? 
(a) Spur gear / Ƀर ɪगयर 
(b) Bevel gear / बेवल ɪगयर 
(c) Helical gear / हɬेलकल ɪगयर 
(d) Rack and pinion / रैक और ɪपɪनयन 
Ans. b | Sol. : Bevel gears are designed to transmit 
motion between shafts that are not parallel, usually at 
right angles. / बेवल ɪगयर गैर-समानांतर शाÌट, आमतौर पर 
समकोण पर गɪत Ɂानांतɨरत करने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकए गए हǍ। 
Q11. What does the term "depth of cut" refer to in 
milling? / ȟमȱल˷ग मǽ "कट कɷ गहराइǷ" Ȟकसे संदɐभ˷त करता है? 
(a) Distance between the tool and the workpiece / टूल 
और वकµ पीस के बीच कʚ ƭरी 
(b) Thickness of material removed in one pass / एक 
पास मǊ हटाई गई सामĀी कʚ मोटाई 
(c) Width of the cutter used / उपयोग ɪकए गए कटर कʚ चौड़ाई 

(d) Speed of the spindle during operation / ऑपरेशन के 
दौरान ɾɃʗडल कʚ गɪत 
Ans. b | Sol. : The depth of cut is the thickness of 
material removed from the workpiece in a single pass 
of the cutter. / कट कʚ गहराई वकµ पीस से एक बार मǊ कटर Țारा 
हटाई गई सामĀी कʚ मोटाई को संदʅभʗत करती है। 
Q12. What is the purpose of counter sinking? / 
काउंटर ȱस˷ȭक˷ग का उƻþेय èया है? 
(a) Create a conical opening at the top of a hole / छेद 
के शीषµ पर शं·वाकार उȖाटन बनाना 
(b) Enlarge the hole diameter / छेद के ȶास को बड़ा करना 
(c) Drill deeper holes / गहरे छेद ɪĊल करना 
(d) Create internal threads / आंतɨरक धागे बनाना 
Ans. a | Sol. : Counter sinking is performed to create a 
conical seat for screws or fasteners. / काउंटर ɸसʗɶकʗग का 
उपयोग ×þू या फा×टनसµ के ɬलए शं·वाकार सीट बनाने के ɬलए ɪकया 
जाता है। 
Q13. What is the purpose of spot facing in milling? 
/ ȟमȱल˷ग मǽ Āपॉट फेȱस˷ग का उƻेþय èया है? 
(a) Create a flat surface around a hole / छेद के चारǖ ओर 
एक सपाट सतह बनाना 
(b) Enlarge the diameter of a hole / छेद के ȶास को बड़ा 
करना 
(c) Cut threads in a hole / छेद मǊ धागे काटना 
(d) Remove chips from a surface / सतह से ɬचËस हटाना 
Ans. a | Sol. : Spot facing is performed to create a flat 
surface around a hole for proper seating of bolts or 
fasteners. / Ƀॉट फेɸसʗग का उपयोग बोÒट्स या फा×टनसµ के ɬलए 
उɬचत सीɵटʗग के ɬलए छेद के चारǖ ओर एक सपाट सतह बनाने के ɬलए 
ɪकया जाता है। 
Q14. The depth of cut in milling is determined by: / 
ȟमȱल˷ग मǽ कट कɷ गहराइǷ Ȟकससे ȞनधाǷțरत होती है? 
(a) Workpiece material / वकµ पीस कʚ सामĀी 
(b) Cutting tool size / कɵटʗग टूल का आकार 
(c) Type of operation / ऑपरेशन का Ēकार 
(d) All of the above / उपरो·त सभी 
Ans. d | Sol. : Factors like material, tool size, and 
operation type influence the depth of cut. / सामĀी, टूल 
का आकार, और ऑपरेशन का Ēकार कट कʚ गहराई को Ēभाɪवत करते 
हǍ। 
Q15. Geometrical tolerance ensures: / îयाȟमतीय 
सहनशीलता सȞुनȣǊत करती है: 
(a) Uniform dimensions / समान आयाम 
(b) Proper alignment / उɬचत संरेखण 
(c) Smooth assembly / ×मूथ असǊबली 
(d) All of the above / उपरो·त सभी 
Ans. d | Sol. : Geometrical tolerance ensures accuracy 
in dimensions, alignment, and smooth assembly. / 
¾याɫमतीय सहनशीलता आयामǖ, संरेखण और ×मूथ असǊबली मǊ सटʘकता 
सुɪनɭȷत करती है। 
Q16. A bore dial gauge is primarily used to: / बोर 
डायल गेज मéुय ǫप से उपयोग Ȟकया जाता है: 
(a) Measure bore diameter / बोर ȶास मापने के ɬलए 
(b) Measure surface roughness / सतह कʚ खुरदरापन मापने 
के ɬलए 
(c) Measure gear teeth / ɪगयर दांत मापने के ɬलए 
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(d) Measure depth / गहराई मापने के ɬलए 
Ans. a | Sol. : A bore dial gauge is designed to 
measure the internal diameter of bores with high 
accuracy. / बोर डायल गेज को बोर के आंतɨरक ȶास को उǽ 
सटʘकता के साथ मापने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकया गया है। 
Q17. What type of gear cutter is used for cutting 
helical gears? / हेȢलकल Ȟगयर काटने के Ȣलए Ȟकस ĵकार के 
Ȟगयर कटर का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Spur gear cutter / Ƀर ɪगयर कटर 
(b) Hobbing cutter / हॉɶबʗग कटर 
(c) Side and face cutter / साइड और फेस कटर 
(d) Fly cutter / Ìलाई कटर 
Ans. b | Sol. : Hobbing cutters are specifically 
designed for cutting helical gears. / हॉɶबʗग कटर ɪवशेष ƫप 
से हɬेलकल ɪगयर काटने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकए गए हǍ। 
Q18. What is the standard calculation for selecting 
a gear cutter? / Ȟगयर कटर का चयन करने के Ȣलए मानक 
गणना èया है? 
(a) Module and number of teeth / मॉȎूल और दांतǖ कʚ 
सं¸या 
(b) Diameter and width / ȶास और चौड़ाई 
(c) Tooth height and pitch / दांत कʚ ऊंचाई और ɪपच 
(d) Angle and thickness / कोण और मोटाई 
Ans. a | Sol. : The module and number of teeth 
determine the appropriate gear cutter for accurate 
cutting. / मॉȎूल और दांतǖ कʚ सं¸या उपय·ुत ɪगयर कटर के चयन 
के ɬलए महÆवपूणµ हǍ। 
Q19. What operation is commonly performed on a 
vertical milling machine? / वɉट˷कल ȟमȱल˷ग मशीन पर 
आमतौर पर कौन सा कायǷ Ȟकया जाता है? 
(a) Facing / फेɸसʗग 
(b) Keyway cutting / कʚवे कɵटʗग 
(c) Drilling / ɪĊɸलʗग 
(d) All of the above / उपरो·त सभी 
Ans. d | Sol. : Vertical milling machines are versatile 
and can perform facing, keyway cutting, and drilling. / 
वʁटʗकल ɫमɸलʗग मशीनǊ बƘउपयोगी हǍ और फेɸसʗग, कʚवे कɵटʗग और 
ɪĊɸलʗग जैसे कायµ कर सकती हǍ। 
Q20. What is the primary function of coolant in 
milling? / ȟमȱल˷ग मǽ कूलǽट का मéुय कायǷ èया है? 
(a) Reduce heat generation / गमǂ उÆपȪ करना कम करना 
(b) Improve surface finish / सतह ɪफɪनश मǊ सुधार करना 
(c) Extend tool life / टूल कʚ आयु बढ़ाना 
(d) All of the above / उपरो·त सभी 
Ans. d | Sol. : Coolant reduces heat, improves finish, 
and extends the lifespan of the milling tool. / कूलǊट गमǂ 
को कम करता है, ɪफɪनश को सुधारता ह,ै और ɫमɸलʗग टूल कʚ आयु 
बढ़ाता है। 
Q21. What is the primary function of the inside 
micrometer shown in the diagram? / आरेख मǽ ȝदखाए 
गए इनसाइड माइħोमीटर का मुéय कायǷ èया है? 

 
(a) To measure the internal diameters of holes, 
cylinders, and bores with high precision / छेद, ɬसलǊडर 
और बोर के आंतɨरक ȶास को उǽ सटʘकता के साथ मापने के ɬलए। 
(b) To measure the external diameter of cylindrical 
components / बेलनाकार घटकǖ के बाहरी ȶास को मापने के ɬलए। 
(c) To determine the depth of a slot or recess / ɪकसी 
×लॉट या गहराई कʚ माप करने के ɬलए। 
(d) To check the thread pitch of screws / ×þू के Ďेड ɪपच 
कʚ जांच करन ेके ɬलए। 
Ans. a | Sol. /ȶा¸या: The inside micrometer is 
specifically designed for measuring the internal 
dimensions of cylindrical objects, such as bores and 
holes, with great accuracy. Unlike an outside 
micrometer, it does not have a 'U' frame but instead 
uses an adjustable rod to expand within the space 
being measured. This tool is essential in machining 
and engineering applications where precise internal 
measurements are required./इनसाइड माइþोमीटर ɪवशेष ƫप 
से बलेनाकार व×तǧु जैसे ɪक बोर और छेद के आंतɨरक आयामǖ को 
अÆयɫधक सटʘकता के साथ मापने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकया गया है। 
आउटसाइड माइþोमीटर के ɪवपरीत, इसमǊ 'U' ēेम नहǁ होता बɲÒक यह 
एक समायो¾य रॉड का उपयोग करता है जो मापी जा रही जगह मǊ फैलता 
है। यह उपकरण मशीɶनʗग और इंजीɪनयɴरʗग अनुĒयोगǖ मǊ आवÕयक है 
जहां सटʘक आंतɨरक माप कʚ आवÕयकता होती है। 
Q22. What is the function of a pilot hole during 
drilling? / ȝडǹ ȱल˷ग के दौरान पायलट होल का कायǷ èया है? 
(a) Reduces tool wear / टूल के ɫघसाव को कम करता है 
(b) Guides the drill bit / ɪĊल ɪबट को गाइड करता है 
(c) Increases drilling speed / ɪĊɸलʗग गɪत बढ़ाता है 
(d) Improves surface finish / सतह ɪफɪनश मǊ सुधार करता है 
Ans. b | Sol. : A pilot hole acts as a guide for the drill 
bit, ensuring accurate positioning and reducing 
deflection. / पायलट होल ɪĊल ɪबट के ɬलए गाइड का कायµ करता है, 
सटʘक ɧɁɪत सुɪनɭȷत करता है और ɪव³ेपण को कम करता है। 
Q23. The process of spot facing is performed to: / 
Āपॉट फेȱस˷ग ĵȞħया का उपयोग Ȟकया जाता है: 
(a) Improve surface finish around a hole / छेद के चारǖ 
ओर सतह ɪफɪनश मǊ सुधार करना 
(b) Reduce tool vibration / टूल कंपन को कम करना 
(c) Increase cutting speed / कɵटʗग गɪत बढ़ाना 
(d) Enlarge a hole / छेद को बड़ा करना 
Ans. a | Sol. : Spot facing improves the surface 
around a hole for proper seating of fasteners. / Ƀॉट 
फेɸसʗग छेद के चारǖ ओर सतह मǊ सुधार करता है ताɪक फा×टनरǖ को सही 
तरीके से बठैाया जा सके। 



Teach To India Publication   Trade Theory 
 

www.teachtoindia.com      42  

Q24. What is the recommended feed rate for 
finishing operations in milling? / ȟमȱल˷ग मǽ ȞफȞनȱश˷ग 
कायाȀ के Ȣलए अनुशंȢसत फɷड रेट èया है? 
(a) Low / कम 
(b) Medium / मÉयम 
(c) High / उǽ 
(d) Very high / बƘत उǽ 
Ans. a | Sol. : A low feed rate ensures a smooth 
surface finish and high precision during finishing. / 
कम फʚड रेट ×मूथ सतह ɪफɪनश और ɪफɪनɸशʗग के दौरान उǽ सटʘकता 
सुɪनɭȷत करता ह।ै 
Q25. What is the key factor for selecting a milling 
cutter? / ȟमȱल˷ग कटर का चयन करने के Ȣलए ĵमुख कारक èया 
है? 
(a) Material hardness / सामĀी कʚ कठोरता 
(b) Type of operation / ऑपरेशन का Ēकार 
(c) Machine capacity / मशीन कʚ ³मता 
(d) All of the above / उपरो·त सभी 
Ans. d | Sol. : The material, operation type, and 
machine capacity determine the appropriate cutter. / 
सामĀी, ऑपरेशन का Ēकार, और मशीन कʚ ³मता उɬचत कटर का 
ɪनधाµरण करती है। 
Q26. Which tool is best suited for checking the 
internal diameter of a bore during machining? / 
मशीȭन˷ग के दौरान बोर के आंतțरक ǉास कɷ जाचं के Ȣलए सबसे 
उपयèुत टूल कौन सा है? 
(a) Bore dial gauge / बोर डायल गेज 
(b) Plug gauge / Ëलग गेज 
(c) Radius gauge / रेɪडयस गेज 
(d) Feeler gauge / फʚलर गेज 
Ans. a | Sol. : A bore dial gauge provides accurate 
measurement of internal diameters during machining 
processes. / बोर डायल गेज मशीɶनʗग Ēɪþया के दौरान आंतɨरक 
ȶासǖ के सटʘक मापन को सुɪनɭȷत करता ह।ै 
Q27. Which milling operation is performed to 
enlarge an existing hole for a bolt head? / Ȟकसी 
मौजूदा छेद को बोüट हेड के Ȣलए बड़ा करने के Ȣलए कौन सी ȟमȱल˷ग 
ऑपरेशन कɷ जाती है? 
(a) Counterboring / काउंटर बोɴरʗग 
(b) Reaming / रीɷमʗग 
(c) Spot facing / Ƀॉट फेɸसʗग 
(d) Tapping / टैɶपʗग 
Ans. a | Sol. : Counterboring enlarges the top of a 
hole to allow the bolt head to sit flush with or below 
the surface. / काउंटर बोɴरʗग छेद के शीषµ को बड़ा करता है ताɪक 
बोÒट हेड सतह के साथ या उसके नीचे ɪफट हो सके। 
Q28. Which cutter is suitable for cutting narrow 
slots in a workpiece? / वकǷ पीस मǽ संकɷणǷ Āलॉट्स काटने के 
Ȣलए कौन सा कटर उपयèुत ह?ै 
(a) Side and face cutter / साइड और फेस कटर 
(b) Slab milling cutter / ×लैब ɫमɸलʗग कटर 
(c) End mill cutter / एंड ɫमल कटर 
(d) Gear cutter / ɪगयर कटर 
Ans. c | Sol. : End mill cutters are versatile and can be 
used to cut narrow slots, grooves, and intricate 
profiles in a workpiece. / एंड ɫमल कटर बƘमुखी होते हǍ और 

वकµ पीस मǊ संकʚणµ ×लॉट्स, ĀूÔस और जɩटल Ēोफाइल काटने के ɬलए 
उपयोग ɪकए जा सकते हǍ। 
Q29. Which attachment is required to machine 
spiral grooves in a workpiece? / वकǷ पीस मǽ Āपायरल ĩूव 
मशीȭन˷ग के Ȣलए Ȟकस अटैचमǽट कɷ आवþयकता होती है? 
(a) Dividing head / ɪडवाइɶडʗग हेड 
(b) Slotting attachment / ×लॉɵटʗग अटैचमǊट 
(c) Angular milling attachment / एंगलुर ɫमɸलʗग अटैचमǊट 
(d) Universal vice / यɪूनवसµल वाइस 
Ans. a | Sol. : A dividing head is essential for 
machining spiral grooves by precisely rotating the 
workpiece at the required angle. / ɪडवाइɶडʗग हेड आवÕयक 
कोण पर वकµ पीस को सटʘक ƫप से घुमाकर Ƀायरल Āूव मशीɶनʗग के 
ɬलए आवÕयक है। 
Q30. Which cutter is most suitable for machining 
wide flat surfaces on a horizontal milling machine? 
/ हॉțरजॉõटल ȟमȱल˷ग मशीन पर चौड़ी समतल सतहाǽ कɷ मशीȭन˷ग के 
Ȣलए कौन सा कटर सबसे उपयèुत ह?ै 
(a) Slab milling cutter / ×लैब ɫमɸलʗग कटर 
(b) End mill cutter / एंड ɫमल कटर 
(c) Side and face cutter / साइड और फेस कटर 
(d) Gear cutter / ɪगयर कटर 
Ans. a | Sol. : Slab milling cutters are designed for 
machining wide, flat surfaces on horizontal milling 
machines efficiently. / ×लैब ɫमɸलʗग कटर हॉɨरजॉÊटल ɫमɸलʗग 
मशीनǖ पर चौड़ी, समतल सतहǖ को कुशलता से मशीɶनʗग करने के ɬलए 
ɪडज़ाइन ɪकए गए हǍ। 
Q31. What is the significance of adjusting the helix 
angle while machining a helical gear? / हेȢलकल Ȟगयर 
मशीȭन˷ग करते समय हेȢलèस एǺ गल को समायोȤजत करन ेका èया 
महòव है? 
(a) It determines the gear's performance and 
accuracy / यह ɪगयर के Ēदशµन और सटʘकता को ɪनधाµɨरत करता है 
(b) It reduces tool wear / यह टूल ɫघसावट को कम करता है 
(c) It allows higher spindle speeds / यह उǽ ɾɃʗडल गɪत 
कʚ अनुमɪत देता है 
(d) It improves coolant flow / यह कूलǊट Ēवाह को सुधारता ह ै
Ans. a | Sol. : The helix angle directly affects the 
performance, accuracy, and smoothness of the helical 
gear operation. / हɬेल·स एंगल सीधे हेɬलकल ɪगयर ऑपरेशन के 
Ēदशµन, सटʘकता और ×मूथनेस को Ēभाɪवत करता है। 
Q32. How can the spindle speed be adjusted during 
vertical milling? / वɉट˷कल ȟमȱल˷ग के दौरान ȵĀप˷डल गȞत को 
कैसे समायोȤजत Ȟकया जा सकता है? 
(a) By using variable speed controls on the machine / 
मशीन पर वेɨरएबल Ƀीड कंĈोल का उपयोग करके 
(b) By adjusting the knee height / नी कʚ ऊंचाई समायोɮजत 
करके 
(c) By increasing the depth of cut / कट कʚ गहराई बढ़ाकर 
(d) By tilting the machine table / मशीन टेबल को झुकाकर 
Ans. a | Sol. : Vertical milling machines are equipped 
with variable speed controls to adjust spindle speed 
for different operations. / वʁटʗकल ɫमɸलʗग मशीनǊ ɪवɭभȪ 
ऑपरेशÊस के ɬलए ɾɃʗडल गɪत को समायोɮजत करने के ɬलए वेɨरएबल 
Ƀीड कंĈोल से सुसɧȁत होती हǍ। 
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Q33. What is the purpose of using a dividing head 
in gear machining? / Ȟगयर मशीȭन˷ग मǽ ȝडवाइȬड˷ग हेड का 
उपयोग करने का उƻþेय èया है? 
(a) To divide the workpiece into equal parts for 
machining teeth / दांतǖ कʚ मशीɶनʗग के ɬलए वकµ पीस को समान 
भागǖ मǊ ɪवभाɮजत करना 
(b) To adjust the depth of cut / कट कʚ गहराई को समायोɮजत 
करना 
(c) To reduce tool wear / टूल ɫघसावट को कम करना 
(d) To align the cutter with the workpiece / कटर को 
वकµ पीस के साथ संरेɯखत करना 
Ans. a | Sol. : A dividing head ensures accurate 
indexing of the workpiece, which is critical for 
machining gear teeth uniformly. / ɪडवाइɶडʗग हेड वकµ पीस कʚ 
सटʘक इंडेɧ·संग सुɪनɭȷत करता ह,ै जो ɪगयर दांतǖ कʚ समान मशीɶनʗग के 
ɬलए महÆवपूणµ है। 
Q34. Which operation is used to smooth the 
surface of a bore after drilling? / ȝडǹȱल˷ग के बाद बोर कɷ 
सतह को Āमूथ करने के Ȣलए कौन सा ऑपरेशन Ȟकया जाता है? 
(a) Reaming / रीɷमʗग 
(b) Counterboring / काउंटर बोɴरʗग 
(c) Spot facing / Ƀॉट फेɸसʗग 
(d) Boring / बोɴरʗग 
Ans. a | Sol. : Reaming is performed after drilling to 
achieve a smooth and accurate surface inside the 
bore. / रीɷमʗग ɪĊɸलʗग के बाद बोर के अंदर ×मूथ और सटʘक सतह ĒाËत 
करने के ɬलए ɪकया जाता है। 
Q35. Which operation is performed to remove a 
conical burr from a hole? / छेद से शèंवाकार बुर को हटान े
के Ȣलए कौन सा ऑपरेशन Ȟकया जाता है? 
(a) Counter sinking / काउंटर ɸसʗɶकʗग 
(b) Counterboring / काउंटर बोɴरʗग 
(c) Drilling / ɪĊɸलʗग 
(d) Spot facing / Ƀॉट फेɸसʗग 
Ans. a | Sol. : Counter sinking removes conical burrs 
and creates a smooth conical recess for screws. / 
काउंटर ɸसʗɶकʗग श·ंवाकार बरु को हटाता है और ×þू के ɬलए एक ×मूथ 
शं·वाकार अवकाश बनाता है। 
Q36. What is the primary purpose of boring in 
milling operations? / ȟमȱल˷ग ऑपरेशन मǽ बोȪर˷ग का मुéय 
उƻþेय èया है? 
(a) Enlarge an existing hole to precise dimensions / 
मौजूदा छेद को सटʘक आयामǖ तक बड़ा करना 
(b) Create a flat surface around a hole / छेद के चारǖ ओर 
एक समतल सतह बनाना 
(c) Cut threads in a hole / छेद मǊ धागे काटना 
(d) Remove conical burrs / शं·वाकार बुर को हटाना 
Ans. a | Sol. : Boring is used to enlarge and finish an 
existing hole to precise dimensions and tolerances. / 
बोɴरʗग का उपयोग मौजूदा छेद को सटʘक आयामǖ और सहनशीलता तक 
बड़ा और ɪफɪनश करने के ɬलए ɪकया जाता है। 
Q37. What is the primary function of the bore dial 
gauge as shown in the diagram? / आरेख मǽ ȝदखाए गए 
बोर डायल गेज का मéुय कायǷ èया है? 

 
(a) To measure the internal diameter of a bore with 
high accuracy / ɪकसी बोर के आंतɨरक ȶास को उǽ सटʘकता के 
साथ मापने के ɬलए। 
(b) To check the surface roughness of a machined 
component / मशीन ɪकए गए घटक कʚ सतह कʚ खुरदरापन कʚ जांच 
करने के ɬलए। 
(c) To determine the pitch of a screw thread / ɪकसी ×þू 
Ďेड कʚ ɪपच मापने के ɬलए। 
(d) To verify the concentricity of a shaft with respect 
to its bore / ɪकसी शाÌट कʚ समकǊ ďता को उसके बोर के सापे³ 
जांचने के ɬलए। 
Ans. a | Sol. /ȶा¸या: A bore dial gauge is a precision 
measuring instrument used to determine the internal 
diameter of bores and holes with a high degree of 
accuracy. The centering shoes ensure proper 
alignment, and the plunger makes contact with the 
bore’s surface to detect any variations. This tool is 
commonly used in machining and quality control 
applications to maintain precise tolerances./बोर डायल 
गेज एक सटʘक मापन उपकरण है ɮजसका उपयोग उǽ सटʘकता के साथ 
बोर और छेदǖ के आंतɨरक ȶास को ɪनधाµɨरत करने के ɬलए ɪकया जाता 
है। कǊ ɵďʗग शूज़ उɬचत संरेखण सुɪनɭȷत करते हǍ, और Ëलंजर बोर कʚ सतह 
के संपकµ  मǊ आता है ताɪक ɪकसी भी ɪवचलन का पता लगाया जा सके। 
यह उपकरण मशीɶनʗग और गुणवȒा ɪनयčंण अनुĒयोगǖ मǊ सटʘक 
सɪहÖणुता बनाए रखने के ɬलए आमतौर पर उपयोग ɪकया जाता है। 
Q38. How is the cutter aligned for machining an 
external spline? / बाहरी Āöलाइन मशीȭन˷ग के Ȣलए कटर को 
कैसे संरȥेखत Ȟकया जाता है? 
(a) Using a dividing head / ɪडवाइɶडʗग हेड का उपयोग करके 
(b) By tilting the machine table / मशीन टेबल को झुकाकर 
(c) Using a slotting attachment / ×लॉɵटʗग अटैचमǊट का उपयोग 
करके 
(d) By reducing spindle speed / ɾɃʗडल गɪत को कम करके 
Ans. a | Sol. : The dividing head aligns and indexes 
the workpiece accurately for machining splines. / 
ɪडवाइɶडʗग हेड वकµ पीस को सटʘक ƫप से संरेɯखत और इंडे·स करता ह ै
ताɪक Ʉलाइन मशीɶनʗग कʚ जा सके। 
Q39. Which type of micrometer is used to measure 
the depth of slots or holes? / Āलॉट या छेद कɷ गहराइǷ 
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मापन ेके Ȣलए Ȟकस ĵकार के माइħोमीटर का उपयोग Ȟकया जाता 
है? 
(a) Inside micrometer / इनसाइड माइþोमीटर 
(b) Outside micrometer / आउटसाइड माइþोमीटर 
(c) Depth micrometer / डेËथ माइþोमीटर 
(d) Thread micrometer / Ďेड माइþोमीटर 
Ans. c | Sol. : A depth micrometer is specifically 
designed to measure depths accurately. / डेËथ 
माइþोमीटर ɪवशेष ƫप से गहराई को सटʘकता से मापने के ɬलए ɪडज़ाइन 
ɪकया गया है। 
Q40. The most suitable gear cutter for helical 
gears is: / हेȢलकल Ȟगयर के Ȣलए सबसे उपयुèत Ȟगयर कटर है: 
(a) Spur gear cutter / Ƀर ɪगयर कटर 
(b) Hobbing cutter / हॉɶबʗग कटर 
(c) Fly cutter / Ìलाई कटर 
(d) Form cutter / फॉमµ कटर 
Ans. b | Sol. : Hobbing cutters can accurately cut the 
helical profile required for helical gears. / हॉɶबʗग कटर 
हɬेलकल ɪगयर के ɬलए आवÕयक हेɬलकल Ēोफाइल को सटʘक ƫप से 
काट सकते हǍ। 
Q41. What is the purpose of a radius gauge? / 
रȝेडयस गेज का उƻþेय èया है? 
(a) Measure internal bores / आंतɨरक बोर मापना 
(b) Measure curved profiles / वþ Ēोफाइल मापना 
(c) Measure angles / कोण मापना 
(d) Measure thread pitch / Ďेड ɪपच मापना 
Ans. b | Sol. : Radius gauges are used to measure the 
radius of curved surfaces and ensure profile accuracy. 
/ रेɪडयस गेज का उपयोग वþ सतहǖ के रɪेडयस को मापने और Ēोफाइल 
कʚ सटʘकता सुɪनɭȷत करने के ɬलए ɪकया जाता है। 
Q42. What is the purpose of indexing in milling? / 
ȟमȱल˷ग मǽ इंडेȸèस˷ग का उƻþेय èया है? 
(a) To set the cutter speed / कटर कʚ गɪत सेट करना 
(b) To rotate the workpiece accurately for gear cutting 
/ ɪगयर कɵटʗग के ɬलए वकµ पीस को सटʘक ƫप से घुमाना 
(c) To align the tool and workpiece / टूल और वकµ पीस को 
संरेɯखत करना 
(d) To adjust depth of cut / कट कʚ गहराई को समायोɮजत 
करना 
Ans. b | Sol. : Indexing is crucial in gear cutting to 
ensure proper spacing between gear teeth. / इंडेɧ·संग 
ɪगयर कɵटʗग मǊ महÆवपूणµ ह ैताɪक ɪगयर दांतǖ के बीच सही अंतर सुɪनɭȷत 
ɪकया जा सके। 
Q43. What is the function of coolant in milling 
operations? / ȟमȱल˷ग संचालन मǽ कूलǽट का कायǷ èया है? 
(a) Increase cutting speed / कɵटʗग गɪत बढ़ाना 
(b) Reduce tool wear and heat / टूल ɫघसाव और गमǂ को कम 
करना 
(c) Improve surface roughness / सतह कʚ खुरदरापन सुधारना 
(d) Remove chips faster / ɬचËस को तेजी से हटाना 
Ans. b | Sol. : Coolants help to dissipate heat and 
reduce wear on the cutting tool during milling. / कूलǊट 
ɫमɸलʗग के दौरान गमǂ को फैलाने और कɵटʗग टूल के ɫघसाव को कम करने 
मǊ मदद करता है। 

Q44. Which type of reamer is used to machine 
blind holes? / øलाइंड होल मशीȭन˷ग के Ȣलए Ȟकस ĵकार के 
रीमर का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Hand reamer / हǍड रीमर 
(b) Taper reamer / टेपर रीमर 
(c) Bottoming reamer / बॉटɷमʗग रीमर 
(d) Spiral reamer / Ƀाइरल रीमर 
Ans. c | Sol. : Bottoming reamers are used to machine 
the full depth of blind holes. / बॉटɷमʗग रीमर का उपयोग 
Íलाइंड होल कʚ पूरी गहराई को मशीɶनʗग करने के ɬलए ɪकया जाता है। 
Q45. What is the primary purpose of a counterbore 
operation? / काउंटरबोर ऑपरेशन का मुéय उƻþेय èया है? 
(a) Create a flat-bottomed hole / Ìलैट-बॉटम होल बनाना 
(b) Drill a tapered hole / टेपर होल ɪĊल करना 
(c) Enlarge a hole for screws or bolts / ×þू या बोÒट के ɬलए 
छेद को बड़ा करना 
(d) Improve surface finish / सतह ɪफɪनश मǊ सुधार करना 
Ans. c | Sol. : Counterboring enlarges holes to 
accommodate bolt heads or screw shoulders. / 
काउंटरबोɴरʗग छेदǖ को बड़ा करता है ताɪक बोÒट हेड्स या ×þू शोȳसµ 
ɪफट हो सकǊ । 
Q46. Which element is NOT part of a twist drill? / 
ȞनúनȢलȥखत मǽ से कौन सा तòव ट्ȞवĀट ȝडǹल का भाग नहɸ है? 
(a) Flute / Ìलूट 
(b) Shank / शǍक 
(c) Core / कोर 
(d) Rake angle / रेक एंगल 
Ans. d | Sol. : Twist drills have flutes, shanks, and 
cores, but the rake angle is not a specific element of a 
drill. / ट्ɪव×ट ɪĊल मǊ Ìलूट, शǍक और कोर होते हǍ, लेɪकन रेक एंगल 
इसका ɪवɬशȻ तÆव नहǁ है। 
Q47. What is the primary function of the bevel 
gear shown in the diagram? / आरेख मǽ ȝदखाए गए बेवल 
Ȟगयर (Bevel Gear) का मुéय कायǷ èया है? 

 
(a) To transmit power between intersecting shafts at 
an angle / कोण पर ɧɁत इंटरसेɧ·टंग शाÌट्स के बीच शɧ·त संचाɨरत 
करने के ɬलए। 
(b) To transfer motion between parallel shafts / 
समानांतर शाÌट्स के बीच गɪत Ɂानांतɨरत करने के ɬलए। 
(c) To convert rotational motion into linear motion / 
घूणǂ गɪत को रैɯखक गɪत मǊ बदलने के ɬलए। 
(d) To increase torque without changing speed / गɪत 
बदले ɪबना टॉकµ  बढ़ाने के ɬलए। 
Ans. a | Sol. /ȶा¸या:Bevel gears are used to transmit 
power between two intersecting shafts, typically at a 
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90-degree angle. Their conical shape allows efficient 
torque transmission in applications such as 
automotive differentials, machine tools, and industrial 
equipment. Different types of bevel gears include 
straight, spiral, and hypoid, each offering unique 
performance advantages./बेवल ɪगयर का उपयोग दो 
इंटरसेɧ·टंग शाÌट्स के बीच शɧ·त संचाɨरत करने के ɬलए ɪकया जाता है, 
जो आमतौर पर 90-ɪडĀी कोण पर ɧɁत होते हǍ। उनकʚ शं·वाकार 
आकृɪत उÊहǊ ऑटोमोɩटव ɪडफरǊɬशयल, मशीन टूÒस और औȡोɪगक 
उपकरणǖ जैसे अनĒुयोगǖ मǊ कुशल टॉकµ  Ĉांसɫमशन कʚ अनुमɪत देती है। 
ɪवɭभȪ Ēकार के बेवल ɪगयर मǊ ×Ĉेट, Ƀाइरल और हाइपॉइड शाɫमल हǍ, 
ɮजनमǊ से ĒÆयेक के अपने अɪȚतीय Ēदशµन लाभ होते हǍ। 
Q48. What is the purpose of spot facing in 
machining? / मशीȭन˷ग मǽ Āपॉट फेȱस˷ग का उƻþेय èया है? 
(a) Create a flat surface around a hole / छेद के चारǖ ओर 
एक सपाट सतह बनाना 
(b) Drill deeper holes / गहरे छेद ɪĊल करना 
(c) Produce tapered surfaces / टेपर सतह बनाना 
(d) Improve chip removal / ɬचप हटाने मǊ सुधार करना 
Ans. a | Sol. : Spot facing creates a smooth flat 
surface for bolt heads or washers. / Ƀॉट फेɸसʗग बोÒट हेड्स 
या वॉशर के ɬलए एक सपाट सतह बनाता है। 
Q49. What is the main purpose of a gear tooth 
vernier caliper in gear cutting? / Ȟगयर कȫट˷ग मǽ Ȟगयर 
टूथ वɋन˷यर कैȢलपर का मéुय उƻेþय èया है? 

(a) Measure tooth depth accurately / दांत कʚ गहराई को 
सटʘकता से मापना 
(b) Measure the module of the gear / ɪगयर का मॉȎूल 
मापना 
(c) Check gear width / ɪगयर कʚ चौड़ाई जांचना 
(d) Verify the hardness of gear material / ɪगयर सामĀी कʚ 
कठोरता कʚ जांच करना 
Ans. a | Sol. : Gear tooth vernier calipers ensure 
precision by measuring the depth of gear teeth. / ɪगयर 
टूथ वʂनʗयर कैɬलपर दांतǖ कʚ गहराई को मापकर सटʘकता सुɪनɭȷत करता 
है। 
Q50. Which type of gauge is used to measure the 
radius of curved surfaces? / वħ सतहाǽ के रȝेडयस को 
मापन ेके Ȣलए Ȟकस ĵकार का गेज उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Radius gauge / रेɪडयस गेज 
(b) Vernier caliper / वʂनʗयर कैɬलपर 
(c) Bore gauge / बोर गेज 
(d) Depth micrometer / डेËथ माइþोमीटर 
Ans. a | Sol. : Radius gauges are used for measuring 
the radius of curved profiles with high precision. / 
रेɪडयस गेज वþ Ēोफाइल के रेɪडयस को सटʘकता से मापने के ɬलए 
उपयोग ɪकया जाता है। 
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