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Preface | ĵĀतावना 
 

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

यह पु×तक, सीएनसी मशीȭन˷ग टेèनीȢशयन, ɪवȡाʄथʗयǖ को श³ैɭणक परी³ाǧ 
तथा कɨरयर-कǊ ɩďत तैयारी दोनǖ मǊ सफलता ɩदलान े के उȞेÕय स े ɪवशेष ƫप स े
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 ह ै
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 ह,ै 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 तैयार 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 ह ै ɪक वे इस अनुभाग का गहन एवं सावधानीपूवµक अÉययन करǊ तथा 
ɪव×तृत ȶा¸याǧ, आरेखǖ और þमबȜ Ē×तुतीकरण कʚ सहायता स े 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 करने 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 ह ै 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 ह ैɪक वे परी³ा मǊ सɱÏमɬलत होन ेस े
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 करने के ɬलए, पु×तक 
के अɪंतम भाग मǊ ɩदए गए QR कोड को ×कैन करǊ। 
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Syllabus 
Learning 
Outcomes 

Trade Theory 

LO-1 Identify & comply with the safe working practices, environmental regulation and 
housekeeping. 

LO-2 Perform Turning operations on simple parts. 
LO-3 Perform milling operations on simple components. 
LO-4 Identify customer needs & Product specification. 
LO-5 Draw and Interpret industrial engineering drawing & its requirements. 

LO-6 Construct the detail drawing of Machining stages. 
LO-7 Check the quality of surface finish adhering to Surface roughness factor. 
LO-8 Identify the measuring instruments and inspect the quality of final product. 
LO-9 Identify the cutting tools & apply work-piece holding techniques. 
LO-10 Apply M code & G Code used in CNC & VMC machines. 
LO-11 Identify CNC machines over travel limits & emergency stop, machine parts, various 

modes in CNC machines (Jog, MDI, Edit, Auto, Single Block, MPG). 
LO-12 Create and edit the Linear interpolation, Rapid traverse program of CNC turning center. 
LO-13 Create Absolute & Incremental program in CNC turning center. 
LO-14 Create and edit the Circular interpolation CW & CCW programs in turning center. 
LO-15 Create, simulate, execute an external profile turning operation using stock removal 

cycles 
LO-16 Create, simulate, execute an external Grooving, parting -off & threading operation using 

Canned cycles 
LO-17 Demonstrate Tool nose radius compensation in CNC turning program. 

LO-18 Perform Computer aided machining & Wire-frame Geometry Creation, Surface and Solid 
Modeling, Dimension, Importing and Exporting of files. 

LO-19 Create, simulate, execute an internal profile turning operation using stock removal cycles 
LO-20 Create, simulate, execute an internal Grooving, parting -off & threading operation using 

Canned cycles 
LO-21 Verify Toolpath Generation & Programming by using Computer Aided Manufacturing 

Software. 
LO-22 Explain the need of CNC turning, VMC machines & the machining component. 
LO-23 Explain the need of advanced CNC Turning Centre. 

LO-24 Perform operation on advanced CNC Turning Centre. 
LO-25 Run the CNC program or subprogram. 
LO-26 Perform Programming of advanced CNC Turning Centre using CAM. 
LO-27 Perform Importing & Exporting of CNC turning Program. 
LO-28 Perform routine maintenance & basic troubleshooting of CNC turning centre. 

Modules Workshop Calculation & Science 
Unit, Fractions Classification of unit system. Fundamental and Derived units F.P.S, C.G.S, M.K.S and SI 

units. Measurement units and conversion.  Factors, HCF, LCM and problems. Fractions - 
Addition, subtraction, multiplication & division. Decimal fractions - Addition, subtraction, 
multiplication & division. Solving problems by using calculator.  

Square root, 
Ratio and 
Proportions, 
Percentage 

Square and square root. Simple problems using calculator. Applications of Pythagoras 
theorem and related problems.  Ratio and proportion. Ratio and proportion - Direct and 
indirect proportions. Percentage. Percentage - Changing percentage to decimal. 

Material Science Types of metals, types of ferrous and non-ferrous metals. Physical and mechanical 
properties of metals. Introduction of iron and cast iron. Difference between iron & steel, 



alloy steel and carbon steel. Properties and uses of rubber, timber and insulating 
materials. 

Mass, Weight, 
Volume and 
Density 

Mass, volume, density, weight and specific gravity. Related problems for mass, volume, 
density, weight and specific gravity. 

Speed and 
Velocity, Work, 
Power and 
Energy 

Speed and velocity - Rest, motion, speed, velocity, difference between speed and velocity, 
acceleration and retardation. Related problems on speed & velocity. Work, power, 
energy, HP, IHP, BHP and efficiency. Potential energy, kinetic energy and related 
problems. 

Heat & 
Temperature and 
Pressure 

Concept of heat and temperature, effects of heat, difference between heat and 
temperature, boiling point & melting point of different metals and non-metals. Scales of 
temperature, celsius, fahrenheit, kelvin and conversion between scales of temperature. 
Temperature measuring instruments, types of thermometers, pyrometer and 
transmission of heat - Conduction, convection and radiation. Co-efficient of linear 
expansion and related problems with assignments. Problem of heat loss and heat gain 
with assignments. Thermal conductivity and insulators. Pressure - Concept of pressure 
and its units in different system. 

Basic Electricity Introduction and uses of electricity, molecule, atom, how electricity is produced, electric 
current AC, DC their comparison, voltage, resistance and their units. Conductor, 
insulator, types of connections - series and parallel. Ohm’s law, relation between V.I.R & 
related problems. Electrical power, energy and their units, calculation with assignments. 
Magnetic induction, self and mutual inductance and EMF generation. Electrical power, 
HP, energy and units of electrical energy. 

Mensuration Area and perimeter of square, rectangle and parallelogram. Mensuration - Area and 
perimeter of Triangles. Area and perimeter of circle, semi-circle, circular ring, sector of 
circle, hexagon and ellipse. Surface area and volume of solids - cube, cuboid, cylinder, 
sphere and hollow cylinder. Finding the lateral surface area, total surface area and 
capacity in litres of hexagonal, conical and cylindrical shaped vessels. 

Trigonometry Measurement of angles. Trigonometrical ratios. Trigonometrical tables. Application in 
calculating height and distance (Simple applications) 

Modules Engineering Drawing 
Introduction to 
Engineering 
Drawing and 
Drawing 
Instruments 

Introduction to engineering drawing and drawing instruments. Conventions. Sizes and 
layout of drawing sheets. Title Block, its position and content. Drawing Instrument.   

Lines- Types and 
applications in 
drawing Free 
hand drawing 

Free hand drawing of Geometrical figures and blocks with dimension. Transferring 
measurement from the given object to the freehand sketches. Free hand drawing of hand 
tools and measuring tools. 

Drawing of 
Geometrical 
figures 

Angle, Triangle, Circle, Rectangle, Square, Parallelogram. Lettering & Numbering–Single 
Stroke. 

Dimensioning Types of arrow head. Leader line with text. Position of dimensioning (Unidirectional, 
Aligned) 

Symbolic 
representation 

Different symbols used in the related trades. 

Concept and 
reading of 
Drawing  

Concept of Axes, Planes, and Quadrants. Concept of Orthographic and Isometric 
Projections. Methods of First Angle and Third Angle Projections (Definition and 
Difference).   

Reading of Job 
drawing of 
related trades 

Reading of Job Drawings related to respective trades. 

Modules Employability Skills 
Introduction to 
Employability 
Skills 

Outline the importance of Employability Skills for the current job market and future of 
work. List different learning and employability related GOI and private portals and their 



usage. Research and prepare a note on different industries, trends, required skills and 
the available opportunities 

Constitutional 
values - 
Citizenship 

Explain the constitutional values, including civic rights and duties, citizenship, 
responsibility towards society etc. that are required to be followed to become a 
responsible citizen. Discuss the role of personal values and ethics such as honesty, 
integrity, caring and respecting others, etc. in personal and social development. 

Becoming a 
Professional in 
the 21st Century 

Discuss relevant 21st century skills required for employment. Highlight the importance 
of practicing 21st century skills like Self-Awareness, Behavior Skills, time management, 
critical and adaptive thinking, problem-solving, creative thinking, social and cultural 
awareness, emotional awareness, learning to learn etc. in personal or professional life. 
Create a pathway for adopting a continuous learning mindset for personal and 
professional development. 

Basic English 
Skills 

Use appropriate grammar and sentences while interacting with others. Read English text 
with appropriate articulation. Role play a situation on how to talk appropriately to a 
customer in English, over the phone or in person. Write a brief note/paragraph / letter/e 
-mail using correct English. 

Career 
Development & 
Goal Setting 

Create a career development plan. Identify well-defined short- and long-term goals 

Communication 
Skills 

Demonstrate how to communicate effectively using verbal and nonverbal 
communication etiquette. Write a brief note/paragraph on a familiar topic. Explain the 
importance of communication etiquette including active listening for effective 
communication. Role play a situation on how to work collaboratively with others in a 
team. 

Diversity and 
Inclusion 

Exhibit how to behave, communicate, and conduct oneself appropriately with all genders 
and PwD 

Financial and 
Legal Literacy 

Discuss various financial institutions, products, and services. Demonstrate how to 
conduct offline and online financial transactions, safely and securely and check 
passbook/statement. Explain the common components of salary such as Basic, PF, 
Allowances (HRA, TA, DA, etc.), tax deductions. Calculate income and expenditure for 
budgeting. Discuss the legal rights, laws, and aids. 

Essential Digital 
Skills 

Describe the role of digital technology in day-to-day life and the workplace. Demonstrate 
how to operate digital devices and use the associated applications and features, safely 
and securely. Demonstrate how to connect devices securely to internet using different 
means. Follow the dos and don’ts of cyber security to protect against cybercrimes. 
Discuss the significance of displaying responsible online behavior while using various 
social media platforms. Create an e-mail id and follow e- mail etiquette to exchange e -
mails. Show how to create documents, spreadsheets and presentations using 
appropriate applications utilize virtual collaboration tools to work effectively. 

Entrepreneurship Describe the types of entrepreneurship and enterprises. Discuss the process of 
identifying opportunities for potential business and relevant regulatory and statutory 
requirements. Describe the 4Ps of Marketing-Product, Price, Place and Promotion and 
apply them as per requirement. Create a sample business plan, for the selected business 
opportunity. Discuss various sources of funding and identify associated financial and 
legal risks with its mitigation plan. 

Customer Service 
Duration 

Describe different types of customers. Role play a situation on how to identify customer 
needs and respond to them in a professional manner. Explain various tools used to 
collect customer feedback. Discuss the significance of maintaining hygiene and dressing 
appropriately. 

Getting ready for 
apprenticeship & 
Jobs 

Draft a professional Curriculum Vitae (CV). Use various offline and online job search 
sources such as employment exchanges, recruitment agencies, and job portals 
respectively. Demonstrate how to apply to identified job openings using offline /online 
methods as per requirement. Discuss how to prepare for an interview. Role play a mock 
interview. List the steps for searching and registering for apprenticeship opportunities. 

Introduction to 
Artificial 
Intelligence (AI) 

Understanding AI. How does AI work? Types of AI. What can AI do? Impact of AI on Jobs 
& Industries. Exploring Careers with AI. Learning with AI. Using AI Responsibly. 
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Learning Outcome | अȡधगम पțरणाम – 15 

15.1 Planning of External Profile Turning Operation | बाǗ ĵोफाइल टɚन˷ग 
संचालन कɷ योजना 

 
Fig. 15.1: External Profile Turning Process and Tool Path Planning | बाहरी ĵोफाइल टɚन˷ग ĵȞħया और टूल पथ 

योजना 
 

Definition and Purpose of External Profile Turning 
(Fig. 15.1) 
External profile turning is a CNC machining process 
used to produce the outer contour of a cylindrical 
workpiece according to the engineering drawing. In 
this operation, the cutting tool moves along the 
external surface of the rotating workpiece to 
generate profiles such as steps, tapers, radii, or 
curves. Proper planning ensures dimensional 
accuracy, smooth surface finish, and efficient 
machining. 

बाǗ ĵोफाइल टɚन˷ग कɷ पțरभाषा और उƻþेय (Fig. 15.1) 
बाɊ Ēोफाइल टʎनʗग एक CNC मशीɶनʗग Ēɪþया है, ɮजसका उपयोग 
इंजीɪनयɴरʗग Ċॉइगं के अनुसार बलेनाकार कायµखंड कʚ बाहरी आकृɪत 
तैयार करने के ɬलए ɪकया जाता ह।ै इस Ēɪþया मǊ कɵटʗग टूल घूमत े
Ƙए कायµखंड कʚ बाहरी सतह के साथ चलता है और ×टेप, टेपर, 
रेɪडयस या कवµ जैसी Ēोफाइल बनाता है। उɬचत योजना बनान ेसे 
आयामी शȜुता, बेहतर सतह गणुवȒा और Ēभावी मशीɶनʗग सुɪनɭȷत 
होती है। 

Job Planning Steps Before Machining 
Before machining, the operator studies the part 
drawing, selects the appropriate machine setup, 
determines the sequence of operations, and chooses 
suitable cutting tools and cutting parameters. 
Effective planning reduces machining time, material 
wastage, and programming errors. 

मशीȭन˷ग से पहल ेजॉब योजना के चरण 
मशीɶनʗग शƫु करने से पहले ऑपरेटर पाटµ Ċॉइगं का अÉययन करता 
है, उपय·ुत मशीन सेटअप का चयन करता है, ऑपरशेन का þम 
ɪनधाµɨरत करता है तथा सही कɵटʗग टूल और कɵटʗग पैरामीटर चुनता 
है। Ēभावी योजना से मशीɶनʗग समय कम होता ह,ै सामĀी कʚ बबाµदʘ 
घटती ह ैऔर ĒोĀाɷमʗग čुɩटयǖ कʚ संभावना कम हो जाती है। 

Workpiece Drawing Interpretation and Profile 
Identification 
The engineering drawing of the workpiece is 
carefully analyzed to identify important features such 
as diameters, lengths, steps, tapers, fillets, and radii. 
The operator determines the external profile shape 
and the machining allowances required. 
Understanding the drawing correctly helps in 

जॉबपीस डǹाइंग कɷ ǉाéया और ĵोफाइल कɷ पहचान 
जॉबपीस कʚ इंजीɪनयɴरʗग Ċाइगं का सावधानीपूवµक ɪवȹषेण ɪकया 
जाता है, ताɪक महÆवपणूµ ɪवशषेताǧ जैसे ȶास, लंबाई, ×टेप, टेपर, 
ɪफलेट और रेɪडयस कʚ पहचान कʚ जा सके। ऑपरेटर बाहरी 
Ēोफाइल के आकार तथा आवÕयक मशीɶनʗग अलाउंस का ɪनधाµरण 
करता है। Ċाइंग कʚ सही समझ CNC ĒोĀाम तैयार करन ेऔर 
उपय·ुत मशीɶनʗग संचालन चनुन ेमǊ सहायता करती है। 
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preparing the CNC program and selecting suitable 
machining operations. 
Selection of Raw Material  
The raw material or blank size is selected based on 
the maximum diameter and length of the finished 
component. The blank diameter should be slightly 
larger than the finished size to allow sufficient 
machining allowance. Proper blank selection ensures 
smooth machining and reduces unnecessary 
material removal. 

कìचे माल का चयन 
कǽे माल या ÍलǍक का आकार तयैार अवयव के अɫधकतम ȶास 
और लंबाई के आधार पर चुना जाता है। ÍलǍक का ȶास तैयार आकार 
से थोड़ा बड़ा होना चाɪहए, ताɪक पयाµËत मशीɶनʗग अलाउंस उपलȭ 
रहे। ÍलǍक का उɬचत चयन सुचाƪ मशीɶनʗग सुɪनɭȷत करता ह ैऔर 
अनावÕयक पदाथµ हटान ेको कम करता है। 

Selection of Cutting Tools and Tool Geometry  
Appropriate cutting tools are selected depending on 
the profile shape and material of the workpiece. 
Common tools include rough turning tools, finishing 
tools, and profiling inserts. Tool geometry such as 
rake angle, clearance angle, and nose radius is 
chosen to improve cutting efficiency and surface 
finish. 

कȫट˷ग टूüस और टूल îयाȟमȞत का चयन  
उपय·ुत कɵटʗग टूÒस का चयन Ēोफाइल के आकार और जॉबपीस कʚ 
सामĀी के अनुसार ɪकया जाता है। सामाÊय टूÒस मǊ रफ टʎनʗग टूÒस, 
ɪफɪनɸशʗग टूÒस, और Ēोफाइɸलʗग इंसट्µस शाɫमल होते हǍ। टूल 
¾याɫमɪत जैसे रेक कोण, ·लीयरǊस कोण, और नोज रेɪडयस का चयन 
कɵटʗग द³ता और सतह पɨरÖकरण सुधारने के ɬलए ɪकया जाता है। 

Selection of Machine Parameters 
Machine parameters such as spindle speed, feed 
rate, and depth of cut are selected according to the 
material of the workpiece and the type of cutting tool 
used. Proper parameter selection improves 
machining performance, reduces tool wear, and 
ensures dimensional accuracy. 

मशीन परैामीटर का चयन 
मशीन परैामीटर जैसे ɾɃʗडल गɪत, फʚड दर, और कट कʚ गहराई का 
चयन जॉबपीस कʚ सामĀी तथा Ēय·ुत कɵटʗग टूल के Ēकार के 
अनुसार ɪकया जाता है। पैरामीटर का उɬचत चयन मशीɶनʗग Ēदशµन 
को सुधारता है, टूल ɫघसाव को कम करता ह,ै तथा आयामी सटʘकता 
सुɪनɭȷत करता है। 

Sequence of Operation 
The machining sequence is planned in a logical 
order. Usually, the operation starts with facing to 
create a reference surface, followed by rough 
turning to remove excess material, and then 
finishing operations to produce the final external 
profile. A proper sequence ensures efficient 
machining and accurate dimensions. 

संचालन का ħम 
मशीɶनʗग þम कʚ योजना ताʂकʗक अनþुम मǊ बनाई जाती है। 
सामाÊयतः संचालन कʚ शुƪआत फेɸसʗग से कʚ जाती ह,ै ताɪक एक 
संदभµ सतह बनाई जा सके। इसके बाद अɪतɨर·त पदाथµ हटान ेके 
ɬलए रफ टʎनʗग कʚ जाती ह,ै और ɪफर अɪंतम बाɊ Ēोफाइल ĒाËत 
करन ेके ɬलए ɪफɪनɸशʗग संचालन ɪकए जात ेहǍ। उɬचत þम कुशल 
मशीɶनʗग और सटʘक आयाम सुɪनɭȷत करता है। 

Safety Precautions During Planning 
Safety precautions must be considered during 
planning. The workpiece should be clamped securely 
in the chuck, the cutting tool must be set at the 
correct height, and the CNC program should be 
verified before execution. Proper safety planning 
prevents accidents and protects both the machine 
and the operator. 

योजना के दौरान सुरZा सावधाȞनया ँ
योजना बनात ेसमय सुर³ा सावधाɪनयǖ पर ɪवशेष Éयान ɩदया जाना 
चाɪहए। जॉबपीस को चक मǊ मजबूती से ·लȮै ɪकया जाना चाɪहए, 
कɵटʗग टूल को सही ऊँचाई पर सेट ɪकया जाना चाɪहए, और CNC 
ĒोĀाम को ɪनÖपादन से पहले सÆयाɪपत ɪकया जाना चाɪहए। उɬचत 
सुर³ा योजना Ƭघµटनाǧ को रोकती ह ैऔर मशीन तथा ऑपरेटर दोनǖ 
कʚ सुर³ा करती है। 

Applications of External Profile Turning 
External profile turning is commonly used in the 
manufacturing of machine components such as 
stepped shafts, rollers, bushings, pins, and 
automotive parts. For example, a stepped shaft with 
different diameters and radii can be produced using 
external profile turning operations on a CNC lathe. 
 

बाǗ ĵोफाइल टɚन˷ग के अनĵुयोग  
बाɊ Ēोफाइल टʎनʗग का उपयोग सामाÊयतः मशीन अवयवǖ जैसे 
×टेËड शाÌट, रोलर, बशु, ɪपन, तथा ऑटोमोɩटव भागǖ के ɪनमाµण मǊ 
ɪकया जाता है। उदाहरण के ɬलए, ɪवɭभȪ ȶासǖ और रɪेडयस वाला 
एक ×टेËड शाÌट CNC लेथ पर बाɊ Ēोफाइल टʎनʗग संचालन Țारा 
तैयार ɪकया जा सकता है। 
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15.2 Simulation of External Profile Turning Operation | बाǗ ĵोफाइल टɚन˷ग 
सȞंħया का Ȣसमलुेशन 

 
Fig. 15.2: CNC Turning Simulation Process and Purpose | सीएनसी टɚन˷ग Ȣसमुलेशन कɷ ĵȞħया और उƻþेय 

 
Definition and Purpose of CNC Simulation: (Fig. 
15.2) 
CNC simulation is the virtual execution of a CNC 
program before actual machining. It allows the 
operator to observe the tool path, verify machining 
operations, and identify programming errors. 
Simulation helps prevent machine collisions, tool 
damage, and incorrect machining. 

सीएनसी Ȣसमलेुशन कɷ पțरभाषा और उƻþेय: (Fig. 15.2) 
CNC ɬसमलुेशन वा×तɪवक मशीɶनʗग से पहले CNC ĒोĀाम का 
वचुµअल परी³ण है। इसके माÉयम से ऑपरेटर टूल पाथ को देख 
सकता ह,ै मशीɶनʗग ऑपरशेनǖ कʚ जाँच कर सकता है और ĒोĀाɷमʗग 
čुɩटयǖ कʚ पहचान कर सकता है। ɬसमलुेशन मशीन टकराव, टूल ³ɪत 
और गलत मशीɶनʗग से बचाव मǊ सहायक होता है। 

Working Principle of Simulation in CNC Turning: 
In CNC simulation, the part program is entered into 
the CNC controller or CAM simulation software. The 
controller interprets each block of the program and 
displays the corresponding tool movement on the 
screen. The movement of the cutting tool along the 
X-axis and Z-axis is shown graphically. The system 
simulates the machining process step by step, 
allowing the operator to verify the cutting sequence 
and profile shape before real machining begins. 

सीएनसी टɚन˷ग मǽ Ȣसमलेुशन का कायǷ Ȣसƽातं: 
सीएनसी ɬसमुलशेन मǊ पाटµ ĒोĀाम को सीएनसी ɪनयčंक या सीएएम 
ɬसमलुेशन सॉÌटवेयर मǊ ĒɪवȻ ɪकया जाता है। ɪनयंčक ĒोĀाम के 
ĒÆयेक Íलॉक कʚ ȶा¸या करता है और ×þʚन पर उसके अनƫुप टूल 
गɪत को Ēदʄशʗत करता है। कɵटʗग टूल कʚ X-अ³ तथा Z-अ³ के 
साथ होन ेवाली गɪत को Āाɪफकल ƫप मǊ ɩदखाया जाता है। Ēणाली 
मशीɶनʗग Ēɪþया का चरण-दर-चरण ɬसमलुेशन करती ह,ै ɮजससे 
वा×तɪवक मशीɶनʗग Ēारभं होने से पहले ऑपरेटर कɵटʗग अनþुम तथा 
Ēोफाइल के आकार का सÆयापन कर सकता है। 

Steps Involved in Simulation of External Profile 
Turning: 
The first step is entering or loading the CNC part 
program into the machine control unit. The operator 
then sets the workpiece coordinate system, tool 
offsets, and machine parameters. After selecting the 
simulation mode, the program is executed virtually 
on the display screen. The operator observes the tool 
path, profile formation, and machining sequence 
carefully to confirm the correctness of the program. 

बाǗ ĵोफाइल टɚन˷ग के Ȣसमलुशेन मǽ सȦúमȢलत चरण: 
पहला चरण सीएनसी पाटµ ĒोĀाम को मशीन ɪनयčंण इकाई मǊ ĒɪवȻ 
करना या लोड करना है। इसके बाद ऑपरेटर वकµ पीस ɪनदǋशांक 
Ēणाली, टूल ऑफसेट तथा मशीन पैरामीटर सेट करता है। ɬसमलुेशन 
मोड का चयन करन ेके बाद ĒोĀाम को ɪडɄले ×þʚन पर आभासी 
ƫप से चलाया जाता है। ऑपरेटर टूल पथ, Ēोफाइल ɪनमाµण तथा 
मशीɶनʗग अनþुम का सावधानीपवूµक अवलोकन करता है ताɪक 
ĒोĀाम कʚ शȜुता कʚ पुɫȻ कʚ जा सके। 
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Checking Tool Path, Coordinates, and Machining 
Sequence: 
During simulation, the operator verifies that the tool 
follows the correct external profile according to the 
drawing. Coordinates, feed direction, tool approach, 
and retract movements are checked. Proper 
sequencing of operations such as rough turning, 
finishing, and profiling is also verified to ensure safe 
and accurate machining. 

टूल पथ, Ȟनदǿशाकंाǽ तथा मशीȭन˷ग अनħुम कɷ जाँच: 
ɬसमलुेशन के दौरान ऑपरेटर यह सÆयाɪपत करता ह ैɪक टूल Ċाइगं के 
अनुसार सही बाɊ Ēोफाइल का अनुसरण कर रहा है। ɪनदǋशाकं, फʚड 
ɩदशा, टूल अĒोच तथा ɨरĈै·ट गɪतयǖ कʚ जाचँ कʚ जाती है। रफ 
टʎनʗग, ɪफɪनɸशʗग तथा Ēोफाइɸलʗग जैसी संɪþयाǧ के उɬचत अनþुम 
का भी सÆयापन ɪकया जाता ह ैताɪक सुरɭ³त और शȜु मशीɶनʗग 
सुɪनɭȷत हो सके। 

Detection of Program Errors During Simulation: 
Simulation helps identify programming errors such 
as incorrect coordinate values, wrong tool selection, 
improper feed rates, or potential tool collisions. If 
any error is detected, the program can be edited and 
corrected before actual machining, preventing 
machine damage and production loss. 

Ȣसमुलेशन के दौरान ĵोĩाम İुȜटयाǽ का पता लगाना: 
ɬसमलुेशन ĒोĀाɷमʗग čुɩटयǖ कʚ पहचान करन ेमǊ सहायता करता ह,ै 
जैसे गलत ɪनदǋशांक मान, गलत टूल चयन, अनɬुचत फʚड दर, या 
संभाɪवत टूल ट·कर। यɩद कोई čɩुट पाई जाती ह,ै तो वा×तɪवक 
मशीɶनʗग से पहले ĒोĀाम को संपाɩदत और संशोɫधत ɪकया जा सकता 
है, ɮजससे मशीन ³ɪत और उÆपादन हाɪन को रोका जा सकता है। 
 

Importance of Dry Run / Graphical Verification: 
A dry run is performed by executing the CNC 
program without cutting the workpiece. This allows 
the operator to check tool movements under safe 
conditions. Graphical verification on the CNC display 
provides visual confirmation that the tool path and 
machining sequence are correct. 

डǹाइǷ रन / ĩाȞफकल सòयापन का महòव: 
Ċाई रन सीएनसी ĒोĀाम को वकµ पीस कʚ कटाई ɪकए ɪबना चलाकर 
ɪकया जाता है। इससे ऑपरेटर सुरɭ³त पɨरɧɁɪतयǖ मǊ टूल गɪतयǖ कʚ 
जाँच कर सकता है। सीएनसी ɪडɄले पर Āाɪफकल सÆयापन टूल पथ 
और मशीɶनʗग अनþुम के सही होन ेकʚ ƮÕय पɫुȻ Ēदान करता है। 

Merits and Demerits of CNC Simulation: 
Merits include improved machining safety, early 
error detection, reduced material wastage, and 
better understanding of tool movements. Demerits 
include dependency on simulation software accuracy 
and the possibility that real cutting conditions such 
as tool wear or cutting forces may not be fully 
represented. 

सीएनसी Ȣसमलुेशन के गुण और दोष: 
इसके गणुǖ मǊ मशीɶनʗग सुर³ा मǊ सुधार, Ēारɭंभक अवɁा मǊ čुɩटयǖ 
का पता लगना, सामĀी कʚ बबाµदʘ मǊ कमी, तथा टूल गɪतयǖ कʚ 
बेहतर समझ शाɫमल है। इसके दोषǖ मǊ ɬसमुलशेन सॉÌटवेयर कʚ 
शुȜता पर ɪनभµरता तथा यह संभावना शाɫमल है ɪक वा×तɪवक कटाई 
कʚ ɧɁɪतया,ँ जैसे टूल ɫघसाव या कɵटʗग बल, पणूµ ƫप से Ēदʄशʗत न 
हǖ। 

Applications of Simulation Before Actual 
Machining: 
CNC simulation is commonly used in turning 
operations for profiles, tapers, grooves, and contour 
machining. For example, before machining a stepped 
shaft with multiple radii and tapers, the operator 
simulates the program to verify the tool path and 
ensure correct profile generation before starting the 
actual machining process. 
 

वाĀतȞवक मशीȭन˷ग से पहले Ȣसमुलेशन के अनĵुयोग: 
सीएनसी ɬसमुलशेन का सामाÊयतः टʎनʗग संɪþयाǧ मǊ Ēोफाइल, 
टेपर, Āूव तथा कंटूर मशीɶनʗग के ɬलए उपयोग ɪकया जाता है। 
उदाहरण के ɬलए, अनेक रेɪडयस और टेपर वाले ×टेËड शाÌट कʚ 
मशीɶनʗग से पहले ऑपरेटर ĒोĀाम का ɬसमलुेशन करता है ताɪक टूल 
पथ का सÆयापन ɪकया जा सके और वा×तɪवक मशीɶनʗग Ēारभं करन े
से पहल ेसही Ēोफाइल ɪनमाµण सुɪनɭȷत ɪकया जा सके। 
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15.3 Types of Turning Operations Used in External Profile Turning | बाǗ 
ĵोफाइल टɚन˷ग मǽ ĵयèुत टɚन˷ग ऑपरशेनाǽ के ĵकार 

 
Fig. 15.3: Turning Operations and Profile Turning on Lathe Machine | लेथ मशीन पर खराद Ȟħयाएँ और ĵोफाइल 

खराद 
 

Definition of Turning Operation (Fig. 15.3) 
Turning operation is a machining process carried out 
on a lathe or CNC turning center in which material is 
removed from the outer surface of a rotating 
workpiece using a single-point cutting tool. The 
purpose of turning is to obtain the required 
diameter, shape, and surface finish according to the 
engineering drawing. In CNC machining, the cutting 
tool moves along programmed paths on the X and Z 
axes while the workpiece rotates at a controlled 
spindle speed. 

टɚन˷ग ऑपरशेन कɷ पțरभाषा (Fig. 15.3) 
टʎनʗग ऑपरेशन एक मशीɶनʗग Ēɪþया है, जो लेथ या CNC टʎनʗग 
सǊटर पर कʚ जाती है, ɮजसमǊ एकल-ɶबʗƬ कɵटʗग टूल का उपयोग करके 
घूमते Ƙए वकµ पीस कʚ बाहरी सतह से पदाथµ हटाया जाता है। टʎनʗग 
का उȞेÕय अɭभयांɪčकʚय Ċॉइगं के अनुसार आवÕयक ȶास, आकार 
और सतह ɪफɪनश ĒाËत करना है। CNC मशीɶनʗग मǊ, कɵटʗग टूल X 
और Z अ³ǖ पर ĒोĀाम ɪकए गए पथǖ के अनुसार चलता है, जबɪक 
वकµ पीस ɪनयɪंčत ɾɃʗडल गɪत पर घूमता है। 

Classification of Turning Operations Used in 
Profile Turning 
In external profile turning, different types of turning 
operations are used to produce the required 
component geometry. The common types include 
straight turning, step turning, taper turning, contour 
(profile) turning, chamfering, and grooving. These 
operations are selected depending on the part 
design and machining requirements. 

ĵोफाइल टɚन˷ग मǽ ĵयèुत टɚन˷ग ऑपरेशनाǽ का वगʀकरण 
बाɊ Ēोफाइल टʎनʗग मǊ, आवÕयक अवयव ¾याɫमɪत ĒाËत करन ेके 
ɬलए ɪवɭभȪ Ēकार के टʎनʗग ऑपरेशनǖ का उपयोग ɪकया जाता है। 
सामाÊय Ēकारǖ मǊ ×Ĉेट टʎनʗग, ×टेप टʎनʗग, टेपर टʎनʗग, कंटूर 
(Ēोफाइल) टʎनʗग, चȱैɴरʗग और Āूɶवʗग शाɫमल हǍ। इन ऑपरशेनǖ का 
चयन पाटµ ɪडज़ाइन और मशीɶनʗग आवÕयकताǧ के अनुसार ɪकया 
जाता है। 

Straight Turning – Working Principle 
Straight turning is used to produce a uniform 
cylindrical surface along the length of the workpiece. 
The cutting tool moves parallel to the axis of rotation 
(Z-axis) while maintaining a constant depth of cut. 
This operation reduces the diameter evenly along 
the machined section. 

Āटǹेट टɚन˷ग – कायǷ Ȣसƽातं 
×Ĉेट टʎनʗग का उपयोग वकµ पीस कʚ लंबाई के साथ एक समान 
बेलनाकार सतह बनान ेके ɬलए ɪकया जाता है। कɵटʗग टूल, कट कʚ 
गहराई को ɧɁर रखत ेƘए, घूणµन अ³ (Z-अ³) के समानांतर चलता 
है। यह ऑपरेशन मशीन ɪकए गए भाग कʚ लंबाई मǊ ȶास को समान 
ƫप से कम करता है। 
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Step Turning – Working Principle 
Step turning produces two or more different 
diameters on a single workpiece by creating 
shoulders or steps at specific positions. The cutting 
tool removes material in stages to form distinct 
cylindrical sections. 

Āटेप टɚन˷ग – कायǷ Ȣसƽातं 
×टेप टʎनʗग Țारा एक ही वकµ पीस पर ɪवɬशȻ Ɂानǖ पर शोȳर या 
×टेप बनाकर दो या अɫधक ɭभȪ ȶास तैयार ɪकए जात ेहǍ। कɵटʗग टूल 
चरणǖ मǊ पदाथµ हटाकर अलग-अलग बलेनाकार भाग बनाता है। 

Taper Turning – Working Principle 
Taper turning is performed to generate a conical 
surface where the diameter gradually changes along 
the length of the workpiece. This is achieved by 
coordinated movement of the cutting tool along 
both X and Z axes. 

टेपर टɚन˷ग – कायǷ Ȣसƽांत 
टेपर टʎनʗग शं·वाकार सतह उÆपȪ करन ेके ɬलए कʚ जाती ह,ै ɮजसमǊ 
वकµ पीस कʚ लंबाई के साथ ȶास धीरे-धीरे बदलता है। यह कɵटʗग टूल 
कʚ X और Z अ³ǖ पर समɰÊवत गɪत Țारा ĒाËत ɪकया जाता है। 

Profile Turning – Working Principle 
Contour or profile turning is used to produce curved 
or irregular shapes on the outer surface of the 
workpiece. The CNC program controls the tool path 
so that the tool follows the required profile 
according to the drawing. 
Applications/Example: Automotive components, 
decorative parts, and complex machine elements. 

ĵोफाइल टɚन˷ग – कायǷ Ȣसƽातं 
कंटूर या Ēोफाइल टʎनʗग का उपयोग वकµ पीस कʚ बाहरी सतह पर 
वþाकार या अɪनयɫमत आकार बनान ेके ɬलए ɪकया जाता है। CNC 
ĒोĀाम टूल पथ को ɪनयंɪčत करता ह ैताɪक टूल Ċॉइगं के अनुसार 
आवÕयक Ēोफाइल का अनुसरण करे। 
अनĒुयोग/उदाहरण: ऑटोमोɩटव अवयव, सजावटʘ भाग और जɩटल 
मशीन अवयव। 

Chamfering – Working Principle 
Chamfering is the process of removing sharp edges 
from the workpiece by machining a small angled 
surface at the corner. It improves safety, assembly 
fit, and appearance of the component. 
Applications/Example: Edge finishing of shafts, bolts, 
and cylindrical parts. 

चैúफȪर˷ग – कायǷ Ȣसƽातं 
चȱैɴरʗग वह Ēɪþया है, ɮजसमǊ कोने पर एक छोटʘ कोणीय सतह 
मशीन करके वकµ पीस कʚ तीÛण धारǖ को हटाया जाता है। यह अवयव 
कʚ सुर³ा, असǊबली ɪफट और बाहरी ƫप मǊ सुधार करती है। 
अनĒुयोग/उदाहरण: शाÌट, बोÒट और बलेनाकार भागǖ कʚ ɪकनारी 
ɪफɪनɸशʗग। 

Grooving – Working Principle 
Grooving is the process of cutting narrow recesses or 
slots on the external surface of the workpiece using 
a grooving tool. The tool moves radially into the 
rotating workpiece to create the groove. 
Applications/Example: O-ring grooves, retaining ring 
seats, and sealing grooves. 

ĩूȭव˷ग – कायǷ Ȣसƽातं 
Āूɶवʗग वह Ēɪþया है, ɮजसमǊ Āूɶवʗग टूल का उपयोग करके वकµ पीस कʚ 
बाहरी सतह पर संकʚणµ खाचं ेया ×लॉट काटे जात ेहǍ। Āूव बनान ेके 
ɬलए टूल घमूते Ƙए वकµ पीस मǊ रेɪडयल ɩदशा मǊ Ēवशे करता है। 
अनĒुयोग/उदाहरण: O-ɴरʗग Āूव, ɨरटेɶनʗग ɴरʗग सीट और सीɸलʗग Āूव। 

Difference Between Simple Turning and Profile 
Turning  
Simple turning produces basic cylindrical shapes 
with uniform diameter, whereas profile turning 
produces complex shapes consisting of curves, 
tapers, steps, and different geometrical features. 
Profile turning requires precise CNC programming 
and coordinated tool movement. 

साधारण टɚन˷ग और ĵोफाइल टɚन˷ग के बीच अतंर  
साधारण टʎनʗग Țारा समान ȶास वाल ेमलू बलेनाकार आकार बनाए 
जात ेहǍ, जबɪक Ēोफाइल टʎनʗग Țारा वþǖ, टेपरǖ, ×टेपǖ और ɪवɭभȪ 
¾याɫमतीय ɪवशेषताǧ वाले जɩटल आकार बनाए जाते हǍ। Ēोफाइल 
टʎनʗग के ɬलए सटʘक CNC ĒोĀाɷमʗग और समɰÊवत टूल गɪत कʚ 
आवÕयकता होती है। 

Tool Movement Concept for Different Turning 
Operations  
In CNC turning, the cutting tool movement is 
controlled through programmed commands along 
the X-axis (diameter direction) and Z-axis (length 
direction). Straight turning mainly uses Z-axis 
movement, step turning involves axial and radial 
movement, taper turning uses simultaneous X and Z 
movement, and profile turning follows a 
programmed contour path. 
 

Ȟवȣभǆ टɚन˷ग ऑपरशेनाǽ के Ȣलए टूल मूवमǽट कɷ सकंüपना  
CNC टʎनʗग मǊ, कɵटʗग टूल कʚ गɪत X-अ³ (ȶास ɩदशा) और Z-अ³ 
(लंबाई ɩदशा) पर ĒोĀाम ɪकए गए कमांडǖ Țारा ɪनयंɪčत होती है। 
×Ĉेट टʎनʗग मǊ मु¸यतः Z-अ³ कʚ गɪत Ēय·ुत होती ह,ै ×टेप टʎनʗग मǊ 
अ³ीय और रेɪडयल गɪत शाɫमल होती ह,ै टेपर टʎनʗग मǊ X और Z कʚ 
समकाɬलक गɪत होती ह,ै तथा Ēोफाइल टʎनʗग मǊ टूल ĒोĀाम ɪकए गए 
कंटूर पथ का अनुसरण करता है। 
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15.4 Stock Removal Cycle for External Profile Turning | बाǗ ĵोफ़ाइल टɚन˷ग के 
Ȣलए Āटॉक țरमूवल साइȞकल 

 
Fig. 15.4: CNC Stock Removal Cycle and Machining Parameters | सीएनसी Āटॉक Ȟनÿकासन चħ और मशीȭन˷ग 

पैरामीटर 
 

Definition and Purpose of Stock Removal Cycle 
(Fig. 15.4) 
A stock removal cycle is a predefined CNC turning 
cycle used to remove excess material automatically 
during rough machining. In CNC turning centers, 
cycles such as G71 rough turning are commonly 
used. The cycle removes material layer by layer until 
the programmed profile is achieved, reducing 
programming effort and improving machining 
efficiency. 

Āटॉक țरमूवल साइȞकल कɷ पțरभाषा और उƻþेय (Fig. 15.4) 
×टॉक ɨरमूवल साइɪकल एक पूवµɪनधाµɨरत CNC टʎनʗग साइɪकल ह,ै 
ɮजसका उपयोग रफ मशीɶनʗग के दौरान अɪतɨर·त सामĀी को 
×वचाɬलत ƫप से हटाने के ɬलए ɪकया जाता है। CNC टʎनʗग सǊटर मǊ 
G71 रफ टʎनʗग जैसी साइɪकलǊ सामाÊय ƫप से Ēयोग कʚ जाती हǍ। 
यह साइɪकल सामĀी को परत-दर-परत हटाती ह,ै जब तक ɪक ĒोĀाम 
कʚ गई Ēोफाइल ĒाËत न हो जाए। इससे ĒोĀाɷमʗग का Ēयास कम 
होता है और मशीɶनʗग द³ता बढ़ती है। 

Working Principle of Stock Removal Cycle in CNC 
Turning  
In CNC turning, the stock removal cycle works by 
reading the programmed contour of the final profile 
and automatically generating several roughing tool 
paths. The tool begins cutting from the outer stock 
surface and gradually moves towards the final profile 
in steps defined by depth of cut parameters. The 
CNC controller calculates each cutting pass and 
retract movement automatically until the 
programmed contour is reached. After roughing 
passes are completed, a finishing cycle can be 
applied to achieve accurate dimensions and surface 
finish. 

CNC टɚन˷ग मǽ Āटॉक țरमूवल साइȞकल का कायǷ Ȣसƽांत  
CNC टʎनʗग मǊ ×टॉक ɨरमूवल साइɪकल ĒोĀाम कʚ गई अɪंतम 
Ēोफ़ाइल कʚ कंटूर को पढ़कर कायµ करती ह ैतथा ×वचाɬलत ƫप से 
अनेक रɶफʗग टूल पाथ उÆपȪ करती है। टूल बाहरी ×टॉक सतह से 
कɵटʗग ĒारȲ करता है और कटाई कʚ गहराई के पैरामीटर Țारा 
पɨरभाɪषत चरणǖ मǊ धीर-ेधीर ेअɪंतम Ēोफ़ाइल कʚ ओर बढ़ता है। 
CNC ɪनयčंक ĒÆयके कɵटʗग पास और ɨरĈै·ट गɪत कʚ गणना 
×वचाɬलत ƫप से करता ह,ै जब तक ɪक ĒोĀाम कʚ गई कंटूर ĒाËत न 
हो जाए। रɶफʗग पास परू ेहोने के बाद, सटʘक आयाम और सतह 
ɪफɪनश ĒाËत करन ेके ɬलए ɪफɪनɸशʗग साइɪकल लागू कʚ जा सकती 
है। 

Common Stock Removal Cycle Codes Used for 
Profile Turning 
The most commonly used roughing cycle for external 
profile turning in CNC machines is G71 Rough 

ĵोफ़ाइल टɚन˷ग के Ȣलए ĵयèुत सामाõय Āटॉक țरमूवल साइȞकल 
कोड 
CNC मशीनǖ मǊ बाɊ Ēोफ़ाइल टʎनʗग के ɬलए सबसे सामाÊय ƫप से 
Ēय·ुत रɶफʗग साइɪकल G71 रफ टɚन˷ग साइȞकल है। कुछ CNC 
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Turning Cycle. Some CNC systems also use cycles 
such as G72 Facing Cycle and G73 Pattern 
Repeating Cycle depending on the machine control 
system. These cycles reduce the need for writing 
long repetitive tool path commands. 

Ēणाɬलयǖ मǊ मशीन ɪनयčंण Ēणाली के अनुसार G72 फेȱस˷ग 
साइȞकल तथा G73 पैटनǷ țरपीȫट˷ग साइȞकल जैसी साइɪकलǖ का 
भी उपयोग ɪकया जाता है। य ेसाइɪकलǊ लंबे पुनरावृȒ टूल पाथ कमाडं 
ɬलखन ेकʚ आवÕयकता को कम करती हǍ। 

Programming Format of Stock Removal Cycle 
A typical programming format for the rough turning 
cycle is written in two blocks. Example syntax: 
G71 U(depth of cut) R(retraction amount) 
G71 P(start block) Q(end block) U(finish allowance in 
X) W(finish allowance in Z) F(feed rate) 
This format defines the roughing depth, retract 
distance, contour blocks, finishing allowance, and 
feed rate. 

Āटॉक țरमूवल साइȞकल का ĵोĩाȮम˷ग ĵाǫप  
रफ टʎनʗग साइɪकल का एक सामाÊय ĒोĀाɷमʗग Ēाƫप दो Íलॉकǖ मǊ 
ɬलखा जाता है। उदाहरण ɸसʗटै·स: 
G71 U(कटाई कʚ गहराई) R(ɨरĈैǸन माčा) 
G71 P(ĒारȲ Íलॉक) Q(अɪंतम Íलॉक) U(X मǊ ɪफɪनश अलाउंस) 
W(Z मǊ ɪफɪनश अलाउंस) F(फʚड दर) 
यह Ēाƫप रɶफʗग गहराई, ɨरĈै·ट ƭरी, कंटूर Íलॉक, ɪफɪनɸशʗग 
अलाउंस तथा फʚड दर को पɨरभाɪषत करता है। 

Important Parameters Used in the Cycle 
Important parameters include depth of cut (U), 
retract amount (R), finishing allowance (U and W), 
feed rate (F), start and end block numbers (P and Q), 
and tool path contour definition. These parameters 
control the material removal rate and machining 
safety. 

साइȞकल मǽ ĵयèुत महòवपूणǷ पैरामीटर 
महÆवपणूµ पैरामीटरǖ मǊ कटाई कʚ गहराई (U), ɨरĈै·ट माčा (R), 
ɪफɪनɸशʗग अलाउंस (U और W), फʚड दर (F), ĒारȲ और अɪंतम 
Íलॉक सं¸या (P और Q), तथा टूल पाथ कंटूर पɨरभाषा शाɫमल हǍ। ये 
पैरामीटर पदाथµ हटान ेकʚ दर और मशीɶनʗग सुर³ा को ɪनयɪंčत करत े
हǍ। 

Machining Sequence During Cycle Execution 
During cycle execution, the tool first approaches the 
workpiece, removes material layer by layer according 
to the programmed depth of cut, retracts after each 
pass, and continues cutting until the programmed 
contour is reached. After roughing, finishing 
operations may follow to achieve the final 
dimensions. 

साइȞकल Ȟनÿपादन के दौरान मशीȭन˷ग ħम  
साइɪकल ɪनÖपादन के दौरान टूल पहल ेकायµव×त ुके पास जाता ह,ै 
ĒोĀाम कʚ गई कटाई गहराई के अनुसार परत-दर-परत पदाथµ हटाता 
है, ĒÆयेक पास के बाद ɨरĈै·ट करता ह,ै तथा ĒोĀाम कʚ गई कंटूर 
ĒाËत होन ेतक कटाई जारी रखता है। रɶफʗग के बाद अɪंतम आयाम 
ĒाËत करन ेके ɬलए ɪफɪनɸशʗग ɪþयाए ँकʚ जा सकती हǍ। 

Merits and Demerits of Using Stock Removal 
Cycles 
Merits: Simplifies CNC programming, reduces 
program length, improves machining efficiency, 
provides consistent roughing passes, and reduces 
operator effort. 
Demerits: Limited flexibility for highly irregular 
profiles, incorrect parameter settings may cause tool 
overload, and the operator must carefully define 
contour blocks. 

Āटॉक țरमूवल साइȞकल के उपयोग के गुण और दोष 
गुण: CNC ĒोĀाɷमʗग को सरल बनाता ह,ै ĒोĀाम कʚ लंबाई कम 
करता है, मशीɶनʗग द³ता बढ़ाता ह,ै समान रɶफʗग पास Ēदान करता 
है, तथा ऑपरेटर के Ēयास को कम करता है। 
दोष: अÆयɫधक अɪनयɫमत Ēोफ़ाइलǖ के ɬलए सीɫमत लचीलापन, 
गलत पैरामीटर सेɵटʗग से टूल पर अÆयɫधक भार पड़ सकता ह,ै तथा 
ऑपरेटर को कंटूर Íलॉकǖ को सावधानीपूवµक पɨरभाɪषत करना होता 
है। 

Block Diagram of Cycle Execution from Roughing 
to Final Profile 
The cycle execution process can be represented as a 
sequence starting from program input to rough 
machining and final contour generation. 

रȭफ˷ग से अȞंतम ĵोफ़ाइल तक साइȞकल Ȟनÿपादन का øलॉक 
आरेख  
साइɪकल ɪनÖपादन Ēɪþया को ĒोĀाम इनपुट से रफ मशीɶनʗग और 
अɪंतम कंटूर ɪनमाµण तक कʚ þɫमक Ēɪþया के ƫप मǊ दशाµया जा 
सकता है। 

Applications of Profile Turning Using Stock 
Removal Cycle 
Stock removal cycles are widely used in 
manufacturing stepped shafts, tapers, grooves, and 
complex external contours in CNC turning centers. 
For example, a stepped shaft component can be 
rough machined using the G71 cycle before 
performing finishing passes to achieve accurate 
dimensions and surface quality. 

Āटॉक țरमूवल साइȞकल का उपयोग करत ेǯए ĵोफ़ाइल टɚन˷ग के 
अनĵुयोग  
×टॉक ɨरमूवल साइɪकलǖ का ȶापक उपयोग CNC टʎनʗग सǊटरǖ मǊ 
×टेËड शाÌट, टेपर, Āवू तथा जɩटल बाɊ कंटूरǖ के ɪनमाµण मǊ ɪकया 
जाता है। उदाहरण के ɬलए, ɪकसी ×टेËड शाÌट कंपोनǊट कʚ रफ 
मशीɶनʗग G71 साइɪकल का उपयोग करके कʚ जा सकती ह,ै ɮजसके 
बाद सटʘक आयाम और सतह गणुवȒा ĒाËत करन ेके ɬलए ɪफɪनɸशʗग 
पास ɪकए जात ेहǍ। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ 

Q1. Which G-code is commonly used for rough 
stock removal in CNC turning? / CNC टɚन˷ग मǽ रफ Āटॉक 
हटाने के Ȣलए आमतौर पर कौन सा G-कोड उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) G71 
(b) G90 
(c) G01 
(d) G00 
Ans. a | Sol. : G71 is the standard stock removal 
(rough turning) cycle in CNC turning. / G71 CNC टʎनʗग मǊ 
मानक ×टॉक ɨरमूवल (रफ टʎनʗग) साइɪकल है। 
Q2. In G71 cycle, what does the P and Q 
parameters define? / G71 साइȞकल मǽ P और Q पैरामीटर 
èया दशाǷते हȂ? 
(a) Depth of cut / कटाई कʚ गहराई 
(b) Start and end block numbers / Ēारंभ और अतं Íलॉक 
नंबर 
(c) Feed rate / फʚड रेट 
(d) Spindle speed / ɾɃʗडल गɪत 
Ans. b | Sol. : P and Q specify the range of blocks for 
the roughing profile. / P और Q रɶफʗग Ēोफ़ाइल के ɬलए Íलॉक 
नंबर कʚ सीमा ɪनधाµɨरत करते हǍ। 
Q3. Which parameter in G71 defines the depth of 
cut? / G71 मǽ कौन सा पैरामीटर कटाइǷ कɷ गहराइǷ ȞनधाǷțरत करता 
है? 
(a) P 
(b) Q 
(c) U 
(d) W 
Ans. c | Sol. : U parameter sets the depth of cut in the 
X-axis direction. / U पैरामीटर X-अ³ ɩदशा मǊ कटाई कʚ गहराई तय 
करता है। 
Q4. What happens if incorrect P and Q values are 
given in a G71 cycle? / यȝद G71 साइȞकल मǽ गलत P और 
Q मान ȝदए जाएǺ  तो èया होगा? 
(a) Machine will ignore the command / मशीन कमांड को 
अनदेखा कर देगी 
(b) Wrong profile will be machined / गलत Ēोफ़ाइल मशीन 
कʚ जाएगी 
(c) Tool will stop / टूल ƪक जाएगा 
(d) Spindle will reverse / ɾɃʗडल उÒटा चलेगा 
Ans. b | Sol. : Incorrect block range leads to 
machining unintended areas. / गलत P और Q मान से गलत 
³ेč कʚ मशीɶनʗग हो सकती है। 
Q5. What is the key difference between G71 and 
G73 cycles? / G71 और G73 साइȞकल के बीच मुéय अंतर èया 
है? 
(a) G71 is for finishing, G73 is for roughing / G71 
ɪफɪनɸशʗग के ɬलए है, G73 रɶफʗग के ɬलए 
(b) G71 is for deep rough cuts, G73 is for light rough 
cuts / G71 गहरी रफ कट के ɬलए है, G73 हÒकʚ रफ कट के ɬलए 
(c) G71 is for drilling, G73 is for threading / G71 ɪĊɸलʗग 
के ɬलए है, G73 Ďेɶडʗग के ɬलए 
(d) No difference / कोई अंतर नहǁ है 

Ans. b | Sol. : G71 handles heavy roughing, while G73 
is used for lighter, faster roughing. / G71 भारी रɶफʗग के 
ɬलए और G73 हÒकʚ तथा तेज रɶफʗग के ɬलए उपयोग होता है। 
Q6. What is the main advantage of using a stock 
removal cycle before finishing operations? / 
ȞफȞनȱश˷ग ऑपरेशन से पहले Āटॉक țरमवूल साइȞकल का मéुय लाभ 
èया है? 
(a) Reduces tool wear during finishing / ɪफɪनɸशʗग के 
दौरान टूल ɫघसाव कम करता है 
(b) Increases cutting time / कɵटʗग समय बढ़ाता है 
(c) Improves surface finish directly / सीधे सतह पɨरÖकरण 
सुधारता है 
(d) Lowers spindle speed / ɾɃʗडल गɪत कम करता है 
Ans. a | Sol. : By removing bulk material first, 
finishing tools handle less load, extending their life. / 
पहले भारी सामĀी हटाने से ɪफɪनɸशʗग टूल पर कम दबाव पड़ता है और 
उनका जीवन बढ़ता है। 
Q7. Why is simulation important before executing 
a stock removal cycle? / Āटॉक țरमवूल साइȞकल Ȟनÿपाȝदत 
करने से पहले Ȣसमुलेशन èयाǽ महòवपूणǷ है? 
(a) To increase machine speed / मशीन गɪत बढ़ाने के ɬलए 
(b) To check tool life / टूल जीवन जांचने के ɬलए 
(c) To verify tool paths and avoid collisions / टूल पथǖ कʚ 
पɫुȻ करने और टकराव से बचने के ɬलए 
(d) To activate coolant / कूलǊट सɪþय करने के ɬलए 
Ans. c | Sol. : Simulation helps detect programming 
errors before actual machining. / ɬसमुलेशन वा×तɪवक 
मशीɶनʗग से पहले ĒोĀाɷमʗग čुɩटयǖ का पता लगाने मǊ मदद करता है। 
Q8. In the given turning operation, why is material 
removed step-by-step to create features like 
taper, radius, and steps? / ȝदए गए टɚन˷ग ऑपरेशन मǽ टेपर, 
रȝेडयस और Āटेप जैसे फɷचसǷ बनान ेके Ȣलए सामĩी को चरणबƽ 
तरीके से èयाǽ हटाया जाता है? 

 
(a) To achieve required shape with better accuracy 
and surface finish / आवÕयक आकार को बेहतर सटʘकता और 
सतह ɪफɪनश के साथ ĒाËत करने के ɬलए  
(b) To increase tool wear intentionally / टूल कʚ ɫघसाई 
बढ़ाने के ɬलए 
(c) To stop machine vibration completely / मशीन के कंपन 
को पूरी तरह रोकने के ɬलए 
(d) To reduce spindle rotation / ɾɃʗडल कʚ गɪत कम करने के 
ɬलए 
Ans. a | Sol. : Step-by-step material removal allows 
controlled machining, ensuring dimensional accuracy 
and smooth surface finish while creating complex 
features like taper, radius, and steps. / चरणबȜ तरीके से 
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सामĀी हटाने से ɪनयɪंčत मशीɶनʗग होती ह,ै ɮजससे सटʘक आयाम और 
अǾʘ सतह ɪफɪनश के साथ टेपर, रेɪडयस और ×टेप जैसे जɩटल फʚचसµ 
बनाए जा सकते हǍ। 
Q9. Why is it important to set a proper finishing 
allowance in stock removal cycles? / Āटॉक țरमवूल 
साइȞकल मǽ उȠचत ȞफȞनȱश˷ग अलाउंस सेट करना èयाǽ महòवपूणǷ है? 
(a) To reduce cycle time / चþ समय कम करने के ɬलए 
(b) To ensure enough material remains for accurate 
finishing / सटʘक ɪफɪनɸशʗग के ɬलए पयाµËत सामĀी छोड़ने के ɬलए 
(c) To increase roughing speed / रɶफʗग गɪत बढ़ाने के ɬलए 
(d) To avoid using coolant / कूलǊट का उपयोग न करने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : Leaving proper allowance ensures 
dimensional accuracy during the final pass. / उɬचत 
अलाउंस छोड़ने से अंɪतम पास मǊ आयामी सटʘकता सुɪनɭȷत होती है। 
Q10. Which G-code is commonly used to initiate a 
roughing cycle for external profile turning? / बाहरी 
ĵोफाइल टɚन˷ग के Ȣलए रȭफ˷ग साइȞकल शुǫ करने के Ȣलए 
सामाõयतः कौन सा G-कोड उपयोग होता है? 
(a) G71 
(b) G76 
(c) G00 
(d) G90 
Ans. a | Sol. : G71 is a standard stock removal cycle 
for longitudinal roughing in CNC turning centers. / 
G71 CNC टʎनʗग सǊटर मǊ अनुदैÉयµ रɶफʗग के ɬलए मानक ×टॉक ɨरमूवल 
साइɪकल है। 
Q11. In a G71 cycle, which parameter defines the 
depth of cut for each pass? / G71 साइȞकल मǽ कौन सा 
पैरामीटर ĵòयेक पास के Ȣलए कटाइǷ कɷ गहराइǷ ȞनधाǷțरत करता है? 
(a) P 
(b) Q 
(c) U 
(d) W 
Ans. c | Sol. : The 'U' parameter specifies how much 
material is removed in each roughing pass in X-axis. / 
'U' पैरामीटर ĒÆयेक रɶफʗग पास मǊ X-अ³ पर हटाई जाने वाली सामĀी 
को ɪनʁदʗȻ करता है। 
Q12. Why is it necessary to leave a small allowance 
after a stock removal cycle? / Āटॉक țरमवूल साइȞकल के 
बाद थोड़ा एलाउंस छोड़ना èयाǽ आवþयक होता है? 
(a) To avoid tool wear / टूल ɫघसाव से बचने के ɬलए 
(b) To allow for finishing cuts to achieve final 
dimensions / अɪंतम आयाम ĒाËत करने के ɬलए ɪफɪनɸशʗग कट्स कʚ 
अनमुɪत देने के ɬलए 
(c) To reduce machine load / मशीन लोड कम करने के ɬलए 
(d) To increase cutting speed / कɵटʗग Ƀीड बढ़ाने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : Leaving allowance ensures precise 
finishing without overcutting the part. / एलाउंस छोड़ने से 
सटʘक ɪफɪनɸशʗग सुɪनɭȷत होती है और भाग के अɫधक कटने से बचाव 
होता है। 
Q13. Why should tool offset values be verified 
before executing a G71 stock removal cycle? / G71 

Āटॉक țरमवूल साइȞकल Ȟनÿपाȝदत करने से पहले टूल ऑफसेट मानाǽ 
कɷ पȟुǐ èयाǽ करनी चाȝहए? 
(a) To increase spindle speed / ɾɃʗडल गɪत बढ़ाने के ɬलए 
(b) To ensure correct tool positioning and avoid 
overcutting / सही टूल पोɮजशɶनʗग और ओवरकɵटʗग से बचने के ɬलए 
(c) To reduce coolant flow / कूलǊट Ēवाह कम करने के ɬलए 
(d) To improve surface finish directly / सीधे सतह ɪफɪनश 
सुधारने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : Incorrect offsets can cause dimensional 
errors or collisions during roughing. / गलत ऑफसेट रɶफʗग 
के दौरान आयामी čुɩटयाँ या टकराव उÆपȪ कर सकते हǍ। 
Q14. While simulating a stock removal cycle for 
external turning, excessive material left on profile 
suggests what main fault? / बाहरी टɚन˷ग के Ȣलए Āटॉक 
țरमवूल साइȞकल का Ȣसमुलेशन करते समय यȝद ĵोफ़ाइल पर 
अòयȡधक सामĩी बची रह जाए तो मुéय İुȜट èया हो सकती है? 
(a) Incorrect finish allowance setting / गलत ɪफɪनश 
अलाउंस सेɵटʗग 
(b) Tool wear / टूल ɫघसाव 
(c) Coolant overflow / कूलǍट ओवरÌलो 
(d) Spindle over-speed / ɾɃʗडल ओवरɃीड 
Ans. a | Sol. : Wrong finish allowance leaves 
unwanted extra material on the final profile. / गलत 
ɪफɪनश अलाउंस के कारण अंɪतम Ēोफाइल पर अनचाही अɪतɨर·त 
सामĀी रह जाती है। 
Q15. What is the main use of a stepped shaft? / 
Āटेöड शा÷ट का मुéय उपयोग èया है? 

 
(a) To store energy / ऊजाµ संĀɪहत करना 
(b) To support different machine parts / ɪवɭभȪ मशीन 
भागǖ को सपोटµ करना 
(c) To generate heat / गमǂ उÆपȪ करना 
(d) To reduce voltage / वोÒटेज कम करना 
Ans. b | Sol. : A stepped shaft is used to support and 
fit different components like gears and bearings at 
various sections. / ×टेËड शाÌट का उपयोग ɪवɭभȪ भागǖ जैसे ɪगयर 
और बेयɴरʗग को अलग-अलग Ɂानǖ पर सपोटµ करने के ɬलए ɪकया जाता 
है। 
Q16. In a stock removal cycle, excessive cycle time 
could mainly result from: / Āटॉक țरमवूल साइȞकल मǽ 
अòयȡधक साइȞकल समय मुéयतः Ȟकस कारण हो सकता है? 
(a) Wrong cutter nose radius / गलत कटर नोज रेɪडयस 
(b) Too many unnecessary roughing passes / बƘत 
अɫधक अनावÕयक रɶफʗग पास 
(c) Low spindle RPM / कम ɾɃʗडल RPM 
(d) Excessive tool offset / अÆयɫधक टूल ऑफसेट 
Ans. b | Sol. : Excessive roughing passes increase 
machining time without improving part quality. / बƘत 
अɫधक रɶफʗग पास मशीɶनʗग समय बढ़ाते हǍ लेɪकन पाटµ गणुवȒा मǊ सुधार 
नहǁ करते। 
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Learning Outcome | अȡधगम पțरणाम – 16 

16.1 Planning of External Grooving Operation in CNC Turning | CNC टɚन˷ग मǽ 
एèसटनǷल ĩूȭव˷ग ऑपरशेन कɷ योजना 

 
Fig. 16.1: External Grooving Operation in CNC Turning | सीएनसी टɚन˷ग मǽ बाहरी ĩूȭव˷ग ĵȞħया 

 
Definition and Purpose of External Grooving 
Operation in CNC Turning (Fig. 16.1) 
External grooving is a CNC turning operation used to 
produce a narrow groove on the outer surface of a 
cylindrical workpiece. In this operation, the cutting 
tool moves radially into the rotating workpiece to 
remove material and form a groove of the required 
width and depth. External grooving is commonly 
used to produce functional features such as O-ring 
seats, snap-ring grooves, and sealing grooves. 

CNC टɚन˷ग मǽ एèसटनǷल ĩूȭव˷ग ऑपरेशन कɷ पțरभाषा और 
उƻþेय (Fig. 16.1) 
बाɊ Āɶूवʗग CNC टʎनʗग कʚ एक महÆवपणूµ Ēɪþया ह,ै ɮजसका 
उपयोग बेलनाकार वकµ पीस कʚ बाहरी सतह पर संकʚणµ खाचंा बनाने 
के ɬलए ɪकया जाता है। इस ऑपरशेन मǊ कɵटʗग टूल घूमते Ƙए 
वकµ पीस मǊ रेɪडयल ɩदशा मǊ Ēवशे करता है और आवÕयक चौड़ाई 
तथा गहराई का Āवू बनाने के ɬलए सामĀी को हटाता है। बाɊ Āूɶवʗग 
का Ēयोग सामाÊयतः O-ɴरʗग सीट, ×नपै-ɴरʗग Āूव और सीɸलʗग Āूव जसेै 
कायाµÆमक फʚचसµ बनाने मǊ ɪकया जाता है। 

Constructional Features of Grooving Tools 
Grooving tools used in CNC turning generally consist 
of a tool holder and a replaceable grooving insert. 
The insert is made from carbide or coated carbide 
material to withstand high cutting forces and 
temperature. The cutting edge geometry includes a 
narrow cutting tip with specific rake angle, clearance 
angle, and groove width. The tool holder is designed 
to provide rigidity and proper clamping of the insert 
to reduce vibration during machining. 

ĩूȭव˷ग टूüस कɷ संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
CNC टʎनʗग मǊ Ēय·ुत Āूɶवʗग टूल सामाÊयतः एक टूल होȳर और एक 
बदलन ेयो¹य Āूɶवʗग इÊसटµ से बन ेहोते हǍ। इÊसटµ काबाµइड या कोटेड 
काबाµइड सामĀी से बना होता ह ैताɪक उǽ कɵटʗग बल और तापमान 
को सहन ɪकया जा सके। कɵटʗग एज ¾योमेĈʘ मǊ एक संकʚणµ कɵटʗग 
ɩटप होती है ɮजसमǊ ɪवɬशȻ रके एगंल, ɧ·लयरǊस एगंल और Āूव 
चौड़ाई शाɫमल होती है। टूल होȳर को इस Ēकार ɪडज़ाइन ɪकया 
जाता है ɪक यह कठोरता Ēदान करे और मशीɶनʗग के दौरान कंपन को 
कम करन ेके ɬलए इÊसटµ को सही Ēकार से ·लȮै कर सके। 

Classification of External Grooving Operations 
External grooving operations can be classified based 
on the shape of the groove. Common types include 
square grooves, V-grooves, circular grooves, and 
relief grooves. Square grooves are widely used for 
retaining rings, while V-grooves are used in special 
mechanical applications. Circular grooves provide 

एèसटनǷल ĩूȭव˷ग ऑपरशेनाǽ का वगʀकरण 
ए·सटनµल Āूɶवʗग ऑपरशेनǖ को Āवू के आकार के आधार पर वगǂकृत 
ɪकया जा सकता है। सामाÊय Ēकारǖ मǊ ×·वायर Āूव, V-Āवू, सकुµ लर 
Āूव और ɨरलीफ Āवू शाɫमल हǍ। ×·वायर Āूव का उपयोग ȶापक ƫप 
से ɨरटेɶनʗग ɴरʗग के ɬलए ɪकया जाता ह,ै जबɪक V-Āूव ɪवशषे यांɪčक 
अनĒुयोगǖ मǊ उपयोग ɪकए जात ेहǍ। सकुµ लर Āूव ɬचकना संþमण 
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smooth transitions, and relief grooves are commonly 
used near threads to allow tool clearance. 

Ēदान करत ेहǍ, और ɨरलीफ Āूव का उपयोग सामाÊयतः Ďेड के पास 
टूल ɧ·लयरǊस देन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 

Procedure for Planning Grooving Operation 
Planning begins with the selection of a suitable 
grooving tool according to the groove width and 
workpiece material. Cutting parameters such as 
spindle speed, feed rate, and depth of cut should be 
selected carefully. Proper tool positioning and 
accurate programming of the groove location ensure 
precise and correct machining. 

ĩूȭव˷ग ऑपरेशन कɷ योजना बनान ेकɷ ĵȞħया 
योजना कʚ शƪुआत Āवू कʚ चौड़ाई और वकµ पीस कʚ सामĀी के 
अनुसार उपय·ुत Āूɶवʗग टूल के चयन से होती है। इसके बाद ɾɃʗडल 
Ƀीड, फʚड रेट और डेËथ ऑफ कट जसेै कɵटʗग पैरामीटसµ का 
सावधानीपूवµक चयन ɪकया जाता है। टूल कʚ सही पोɮजशɶनʗग और 
Āूव के Ɂान कʚ सटʘक ĒोĀाɷमʗग से मशीɶनʗग कʚ शȜुता और 
गुणवȒा सुɪनɭȷत होती है। 

Important Machining Parameters Affecting 
Grooving Quality and Tool Life  
Important parameters include spindle speed, feed 
rate, depth of cut, tool geometry, and coolant 
application. Correct parameter selection improves 
surface finish, dimensional accuracy, and increases 
tool life. Excessive feed or speed may cause tool 
wear or poor groove quality. 

ĩूȭव˷ग गुणवƷा और टूल लाइफ को ĵभाȞवत करन ेवाले 
महòवपणूǷ मशीȭन˷ग पैरामीटर  
महÆवपणूµ पैरामीटर मǊ ɾɃʗडल Ƀीड, फʚड रेट, कट कʚ गहराई, टूल 
¾योमेĈʘ और कूलǊट का उपयोग शाɫमल है। सही पैरामीटर चयन से 
सतह ɪफɪनश मǊ सुधार होता ह,ै आयामी सटʘकता ĒाËत होती है और 
टूल लाइफ बढ़ती है। अÆयɫधक फʚड या Ƀीड टूल ɪवयर या खराब 
Āूव गणुवȒा का कारण बन सकती है। 

Applications  
External grooves are widely used in mechanical and 
automotive components. Common applications 
include O-ring seating grooves for sealing, snap ring 
grooves for retaining components, and sealing 
grooves used in hydraulic and pneumatic systems.  
 

अनĵुयोग  
ए·सटनµल Āूव का उपयोग ȶापक ƫप से यांɪčक और ऑटोमोबाइल 
घटकǖ मǊ ɪकया जाता है। सामाÊय अनĒुयोगǖ मǊ सीɸलʗग के ɬलए O-
ɴरʗग सीɵटʗग Āूव, घटकǖ को रोकन ेके ɬलए ×नपै ɴरʗग Āवू, तथा 
हाइĊोɬलक और Êयूमɩैटक ɬस×टम मǊ उपयोग होन ेवाले सीɸलʗग Āूव 
शाɫमल हǍ।  

16.2 Simulation of External Grooving and Parting-Off Operation in CNC 
Programming | CNC ĵोĩाȮम˷ग मǽ एèसटनǷल ĩूȭव˷ग और पाɘट˷ग-ऑफ ऑपरशेन का 
Ȣसमलुेशन 

 
Fig. 16.2: CNC Program Simulation Process for Grooving and Parting-off | ĩूȭव˷ग और पाɘट˷ग-ऑफ हेत ुसीएनसी 

ĵोĩाम Ȣसमुलेशन ĵȞħया 
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Definition and Purpose of CNC Program 
Simulation (Fig. 16.2) 
CNC program simulation virtually executes the CNC 
program before actual machining. It allows the 
operator to observe tool movement, verify the 
machining sequence, and detect programming 
errors such as incorrect coordinates or tool 
interference. Simulation improves machining safety 
and helps prevent damage to the tool, workpiece, or 
machine. 

CNC ĵोĩाम Ȣसमुलेशन कɷ पțरभाषा और उƻþेय (Fig. 16.2) 
CNC ĒोĀाम ɬसमुलशेन वा×तɪवक मशीɶनʗग से पहल ेCNC ĒोĀाम 
को वचुµअल ƫप से चलाने कʚ Ēɪþया है। इसके माÉयम से ऑपरेटर 
टूल कʚ गɪत, मशीɶनʗग þम और संभाɪवत ĒोĀाɷमʗग čुɩटयǖ, जैसे 
गलत कोऑʂडʗनेट्स या टूल इंटरफेरǊस, कʚ जाचँ कर सकता है। 
ɬसमलुेशन मशीɶनʗग सुर³ा को बढ़ाता है और टूल, वकµ पीस तथा 
मशीन को होन ेवाले संभाɪवत नकुसान से बचान ेमǊ सहायता करता है। 

Working Principle of CNC Simulation Software 
CNC simulation software works by interpreting the 
CNC program commands such as G-codes and M-
codes. The software reads the program line by line 
and generates a virtual tool path according to the 
defined coordinates, feed rate, and cutting 
parameters. The graphical interface displays the 
movement of the cutting tool relative to the 
workpiece. During simulation, the system checks the 
tool path, cutting depth, and clearance positions to 
ensure that the machining sequence is correct. Any 
programming mistake, such as wrong coordinate 
values or incorrect tool approach, can be visually 
detected during the simulation process. 

CNC Ȣसमलेुशन सॉ÷टवयेर का कायǷ Ȣसƽातं 
CNC ɬसमलुेशन सॉÌटवेयर CNC ĒोĀाम कमांड जसेै G-codes 
और M-codes कʚ ȶा¸या करके कायµ करता है। सॉÌटवेयर ĒोĀाम 
को लाइन दर लाइन पढ़ता है और ɪनधाµɨरत ɪनदǋशाकंǖ, फʚड रेट तथा 
कɵटʗग पैरामीटर के अनुसार एक आभासी टूल पाथ उÆपȪ करता ह।ै 
Āाɪफकल इंटरफेस वकµ पीस के सापे³ कɵटʗग टूल कʚ गɪत को Ēदʄशʗत 
करता है। ɬसमुलशेन के दौरान ɬस×टम टूल पाथ, कɵटʗग डेËथ तथा 
ɧ·लयरǊस पोजीशन कʚ जाँच करता ह ैताɪक यह सुɪनɭȷत ɪकया जा 
सके ɪक मशीɶनʗग अनþुम सही ह।ै ɪकसी भी Ēकार कʚ ĒोĀाɷमʗग 
čुɩट, जैसे गलत कोऑʂडʗनेट मान या टूल का गलत अĒोच, ɬसमलुेशन 
Ēɪþया के दौरान ƮÕय ƫप से पहचानी जा सकती है। 
 

Steps for Simulating Grooving and Parting-Off 
Operations 
The CNC program is first loaded into the controller or 
CAM simulation software. Tool geometry, workpiece 
dimensions, and machining parameters are then 
defined. The simulation displays the tool movement 
graphically, enabling the operator to verify the 
grooving or parting-off operation before machining. 

ĩूȭव˷ग और पाɘट˷ग-ऑफ ऑपरशेन के Ȣसमलेुशन के चरण 
सबसे पहले CNC ĒोĀाम को कंĈोलर या CAM ɬसमुलशेन 
सॉÌटवेयर मǊ लोड ɪकया जाता है। इसके बाद टूल ¾योमेĈʘ, वकµ पीस 
के आयाम और मशीɶनʗग पैरामीटसµ ɪनधाµɨरत ɪकए जात ेहǍ। ɬसमलुशेन 
मǊ टूल कʚ गɪत को Āाɪफक ƫप मǊ Ēदʄशʗत ɪकया जाता ह,ै ɮजससे 
ऑपरेटर वा×तɪवक मशीɶनʗग से पहले Āɶूवʗग या पाʍटʗग-ऑफ 
ऑपरेशन कʚ पɫुȻ कर सकता है। 

Advantages (Merits) of CNC Simulation 
Simulation helps detect programming errors before 
machining. It prevents tool collision with the 
workpiece or machine components. It improves 
machining safety and reduces the risk of machine 
damage. Simulation also saves time and material by 
verifying the CNC program in advance. 

CNC Ȣसमलेुशन के लाभ (Merits) 
ɬसमलुेशन मशीɶनʗग से पहले ĒोĀाɷमʗग čुɩटयǖ का पता लगान ेमǊ 
सहायता करता है। यह वकµ पीस या मशीन के घटकǖ के साथ टूल 
टकराव को रोकता है। यह मशीɶनʗग सुर³ा को बढ़ाता है और मशीन 
³ɪत के जोɯखम को कम करता ह।ै ɬसमलुेशन अɪĀम ƫप से CNC 
ĒोĀाम का सÆयापन करके समय और सामĀी कʚ बचत भी करता ह।ै 

Limitations (Demerits) of CNC Simulation 
Simulation cannot fully represent real machining 
conditions such as tool wear, vibration, and cutting 
forces. It depends on the accuracy of the software 
model and input parameters. Minor variations 
between simulation and actual machining may still 
occur. 

CNC Ȣसमलेुशन कɷ सीमाएँ (Demerits) 
ɬसमलुेशन वा×तɪवक मशीɶनʗग पɨरɧɁɪतयǖ जैसे टूल ɪवयर, कंपन 
और कɵटʗग बलǖ को पणूµ ƫप से Ēदʄशʗत नहǁ कर सकता। यह 
सॉÌटवेयर मॉडल और इनपुट पैरामीटर कʚ शȜुता पर ɪनभµर करता 
है। ɬसमलुशेन और वा×तɪवक मशीɶनʗग के बीच कुछ छोटे अंतर अभी 
भी हो सकत ेहǍ। 

Example 
In CNC turning practice, a program containing 
external grooving and parting-off canned cycles is 
first simulated on CNC control or CAM software. 
After verifying the tool path and confirming that no 
collision or error occurs, the verified program is then 
executed on the CNC lathe machine for actual 
machining. 
 

उदाहरण  
CNC टʎनʗग अÎयास मǊ ए·सटनµल Āूɶवʗग और पाʍटʗग-ऑफ कैȣ 
साइɪकल वाले ĒोĀाम को पहल ेCNC कंĈोल या CAM सॉÌटवेयर 
पर ɬसमुलेट ɪकया जाता है। टूल पाथ का सÆयापन करन ेऔर यह 
सुɪनɭȷत करन ेके बाद ɪक कोई टकराव या čुɩट नहǁ है, सÆयाɪपत 
ĒोĀाम को वा×तɪवक मशीɶनʗग के ɬलए CNC लेथ मशीन पर 
ɪनÖपाɩदत ɪकया जाता है। 
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16.3 Threading Operations on CNC Lathe | सीएनसी लेथ पर ıेȬड˷ग ऑपरशेन 

 
Fig. 16.3: CNC Threading Operation, Tool Features and Applications | सीएनसी ıेȬड˷ग ऑपरेशन, टूल Ȟवशेषताएँ 

और अनĵुयोग 
 

Definition and Purpose of Threading Operation in 
CNC Turning (Fig. 16.3) 
Threading in CNC turning is used to produce helical 
grooves on cylindrical or conical workpieces for 
mechanical fastening between components, such as 
bolts and nuts. CNC threading ensures accurate 
thread geometry, consistent pitch, and improved 
productivity compared to manual threading. 

सीएनसी टɚन˷ग मǽ ıȬेड˷ग ऑपरशेन कɷ पțरभाषा और उƻþेय 
(Fig. 16.3) 
CNC टʎनʗग मǊ Ďेɶडʗग का उपयोग बेलनाकार या शं·वाकार वकµ पीस 
पर हɬेलकल Āवू बनाने के ɬलए ɪकया जाता है। यह Ēɪþया बोÒट और 
नट जैसे घटकǖ के बीच याɪंčक जोड़ बनान ेमǊ उपयोगी होती है। CNC 
Ďेɶडʗग मनुैअल Ďेɶडʗग कʚ तलुना मǊ अɫधक सटʘक Ďेड ¾योमेĈʘ, समान 
ɪपच और बहेतर उÆपादन ³मता Ēदान करती है। 

Classification of Threading Operations 
Threading operations on CNC lathe can be classified 
into several types. External threading is performed 
on the outside surface of a cylindrical workpiece such 
as bolts. Internal threading is produced inside holes 
such as nuts or threaded sleeves. Threads are also 
classified as single-start threads, which have one 
continuous helix, and multi-start threads, which have 
two or more parallel helices for faster movement. 
Based on measurement standards, threads may be 
metric threads or inch threads depending on the 
pitch and standard used. 

ıेȬड˷ग ऑपरेशनाǽ का वगʀकरण 
सीएनसी लेथ पर Ďेɶडʗग ऑपरेशनǖ को कई Ēकारǖ मǊ वगǂकृत ɪकया 
जा सकता है। बाहरी Ďेɶडʗग बेलनाकार वकµ पीस कʚ बाहरी सतह पर 
कʚ जाती है, जैसे बोÒट पर। आंतɨरक Ďेɶडʗग ɬछďǖ के अदंर बनाई 
जाती है, जैसे नट या Ďेडडे ×लीव मǊ। Ďेड को ɸसʗगल-×टाटµ Ďेड के ƫप 
मǊ भी वगǂकृत ɪकया जाता ह,ै ɮजसमǊ एक सतत हेɬल·स होती ह,ै और 
मÒटʘ-×टाटµ Ďेड, ɮजसमǊ तेज गɪत ĒाËत करन ेके ɬलए दो या अɫधक 
समानांतर हेɬल·स होती हǍ। मापन मानकǖ के आधार पर Ďेड मेɩĈक 
Ďेड या इचं Ďेड हो सकत ेहǍ, जो Ēय·ुत ɪपच और मानक पर ɪनभµर 
करत ेहǍ। 

Constructional Features of Threading Tools  
Thread cutting on CNC lathe is carried out using 
special threading tools. These tools generally consist 
of a carbide threading insert and a rigid tool holder. 
The threading insert has a specific profile angle such 
as 60° for metric threads or 55° for Whitworth 
threads. The insert is designed to match the thread 
form and ensures accurate profile generation. 
Proper mounting of the insert in the tool holder 

ıेȬड˷ग टूüस कɷ ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ  
सीएनसी लेथ पर Ďेड कɵटʗग ɪवशषे Ďेɶडʗग टूÒस का उपयोग करके कʚ 
जाती है। इन टूÒस मǊ सामाÊयतः एक काबाµइड Ďेɶडʗग इंसटµ और एक 
मजबूत टूल होȳर होता है। Ďेɶडʗग इंसटµ का एक ɪवɬशȻ Ēोफाइल 
एगंल होता ह,ै जैसे मेɩĈक Ďेड के ɬलए 60° या ɰÔहटवथµ Ďेड के ɬलए 
55°। इंसटµ को Ďेड के आकार के अनुसार ɪडजाइन ɪकया जाता ह ै
ɮजससे सटʘक Ēोफाइल बन सके। टूल होȳर मǊ इंसटµ का सही 
माउंɵटʗग मशीɶनʗग के दौरान ɧɁरता और सही कɵटʗग एगंल Ēदान 
करता है। 
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provides stability and correct cutting angle during 
machining. 
Working Principle of CNC Threading Operation 
In CNC threading, the spindle rotation and tool feed 
are synchronized through the CNC control system. 
As the workpiece rotates, the threading tool moves 
longitudinally along the axis of the workpiece at a 
feed rate equal to the thread pitch. Multiple passes 
are performed until the required thread depth is 
achieved. 

सीएनसी ıȬेड˷ग ऑपरशेन का कायǷ Ȣसƽांत 
सीएनसी Ďेɶडʗग मǊ ɾɃʗडल कʚ घणूµन गɪत और टूल फʚड को सीएनसी 
ɪनयčंण Ēणाली Țारा समɰÊवत ɪकया जाता है। जब वकµ पीस घमूता ह,ै 
तब Ďेɶडʗग टूल वकµ पीस कʚ धरुी के साथ अनदैुÉयµ ɩदशा मǊ उस फʚड 
रेट पर चलता है जो Ďेड ɪपच के बराबर होती है। आवÕयक Ďेड 
गहराई ĒाËत होन ेतक कई पास ɪकए जात ेहǍ। 

Important Parameters in Thread Cutting  
Important parameters include thread pitch, thread 
depth, spindle speed, and the number of cutting 
passes. Proper parameter selection ensures the 
correct thread form, good surface finish, and longer 
tool life. 

ıेड कȫट˷ग मǽ महòवपूणǷ पैरामीटर  
Ďेɶडʗग के महÆवपूणµ पैरामीटसµ मǊ Ďेड ɪपच, Ďेड डेËथ, ɾɃʗडल Ƀीड 
और कɵटʗग पास कʚ सं¸या शाɫमल हǍ। इन पैरामीटसµ का सही चयन 
उɬचत Ďेड फॉमµ, अǾʘ सतह गुणवȒा और टूल कʚ लंबी आयु 
सुɪनɭȷत करता है। 
 

Applications  
CNC threading is widely used for manufacturing 
threaded bolts, nuts, pipe threads, lead screws, and 
other mechanical fastening components used in 
machines and industrial equipment. 
 

अनĵुयोग  
सीएनसी Ďेɶडʗग का ȶापक उपयोग Ďेडडे बोÒट, नट, पाइप Ďेड, लीड 
×þू तथा अÊय याɪंčक फा×टɶनʗग घटकǖ के ɪनमाµण मǊ ɪकया जाता ह,ै 
जो मशीनǖ और औȡोɪगक उपकरणǖ मǊ Ēय·ुत होते हǍ। 

16.4 CNC Canned Cycles for Grooving, Parting-Off and Threading 
Operations | ĩूȭव˷ग, पाɘट˷ग-ऑफ और ıेȬड˷ग ऑपरशेनाǽ के Ȣलए CNC कैõड साइकल 

 
Fig. 16.4: CNC Canned Cycles in Turning Operations | सीएनसी टɚन˷ग ऑपरेशंस मǽ कैõड साइȞकल 

 
Definition and Purpose of CNC Canned Cycles in 
Turning Operations (Fig. 16.4) 
CNC canned cycles are predefined commands used 
to perform repetitive machining operations 
automatically. In CNC turning, canned cycles simplify 
programming by combining several machining 
commands into a single cycle command. 

टɚन˷ग ऑपरशेनाǽ मǽ CNC कैõड साइकल कɷ पțरभाषा और 
उƻþेय (Fig. 16.4) 
CNC कैȣ साइɪकÒस पूवµɪनधाµɨरत कमांड्स होत ेहǍ, ɮजनका उपयोग 
दोहराए जाने वाले मशीɶनʗग ऑपरशेनǖ को ×वचाɬलत ƫप से पूरा 
करने के ɬलए ɪकया जाता है। CNC टʎनʗग मǊ कैȣ साइɪकÒस कई 
मशीɶनʗग कमांड्स को एक ही साइɪकल कमांड मǊ सɱÏमɬलत करके 
ĒोĀाɷमʗग को सरल बनाते हǍ। 
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Working Principle of Canned Cycles for Repetitive 
Machining Operations 
In CNC turning, the programmer enters a specific 
canned cycle command along with required 
parameters such as depth of cut, feed rate, and final 
dimension. The CNC controller interprets this 
command and automatically generates the required 
sequence of tool movements. The tool repeatedly 
moves along the programmed path until the desired 
machining operation is completed. This automatic 
repetition reduces manual programming effort and 
ensures consistent machining results. 

दोहराए जान ेवाले मशीȭन˷ग ऑपरेशनाǽ के Ȣलए कैõड साइकल 
का कायǷ Ȣसƽांत 
CNC टʎनʗग मǊ ĒोĀामर आवÕयक पैरामीटर जैसे कटाई कʚ गहराई, 
फʚड रेट और अɪंतम आयाम के साथ एक ɪवɬशȻ कैȣ साइकल 
कमाडं दजµ करता है। CNC ɪनयčंक इस कमाडं कʚ ȶा¸या करता ह ै
और आवÕयक टूल गɪतयǖ के þम को ×वचाɬलत ƫप से उÆपȪ करता 
है। टूल ĒोĀाɫमत पथ के अनुसार बार-बार चलता ह ैजब तक ɪक 
वांɬछत मशीɶनʗग ऑपरशेन पूरा नहǁ हो जाता। यह ×वचाɬलत 
पुनरावृɭȒ मनैुअल ĒोĀाɷमʗग Ēयास को कम करती ह ैऔर मशीɶनʗग 
पɨरणामǖ मǊ ɪनरंतरता सुɪनɭȷत करती है। 

Common Canned Cycles Used in CNC Turning 
Different CNC control systems provide various 
canned cycles for turning operations. Some 
commonly used cycles are: 
G75 – Used for grooving or peck grooving operations 
where the tool cuts the groove in small steps to 
avoid tool overload. 
G76 – A multi-pass threading cycle used for accurate 
thread cutting on cylindrical surfaces. 
G92 – A simple threading cycle used for basic thread 
cutting operations. 
These cycles enable efficient machining of grooves, 
thread profiles, and parting operations in CNC lathe 
programming. 

CNC टɚन˷ग मǽ उपयोग Ȟकए जान ेवाल ेसामाõय कैõड साइकल 
ɪवɭभȪ CNC ɪनयčंण Ēणाɬलयाँ टʎनʗग ऑपरेशनǖ के ɬलए अलग-
अलग कैȣ साइकल Ēदान करती हǍ। कुछ सामाÊयतः उपयोग ɪकए 
जान ेवाल ेसाइकल ɪनÏनɬलɯखत हǍ: 
G75 – Āɶूवʗग या पेक Āɶूवʗग ऑपरेशनǖ के ɬलए उपयोग ɪकया जाता 
है, जहा ँटूल छोटे-छोटे चरणǖ मǊ Āवू को काटता ह ैताɪक टूल पर 
अɫधक भार न पड़े। 
G76 – एक मÒटʘ-पास Ďेɶडʗग साइकल ह,ै ɮजसका उपयोग 
बेलनाकार सतहǖ पर सटʘक Ďेड कɵटʗग के ɬलए ɪकया जाता है। 
G92 – एक सरल Ďेɶडʗग साइकल ह,ै ɮजसका उपयोग मलूभतू Ďेड 
कɵटʗग ऑपरेशनǖ के ɬलए ɪकया जाता है। 
य ेसाइकल CNC लेथ ĒोĀाɷमʗग मǊ Āूव, Ďेड Ēोफाइल और पाʍटʗग 
ऑपरेशनǖ कʚ कुशल मशीɶनʗग को संभव बनात ेहǍ। 

Advantages (Merits) of CNC Canned Cycles 
Canned cycles offer several advantages in CNC 
turning operations. They reduce program length by 
combining multiple commands into one cycle. 
Programming becomes simpler and easier to 
understand. Machining efficiency improves because 
repetitive tool movements are automatically 
controlled by the CNC system. They also help 
maintain consistency and accuracy in production 
jobs. 

CNC कैõड साइकल के लाभ (Merits) 
CNC टʎनʗग ऑपरेशनǖ मǊ कैȣ साइकल कई लाभ Ēदान करत ेहǍ। य े
एक ही साइकल मǊ अनके कमाडं को संयोɮजत करके ĒोĀाम कʚ 
लंबाई को कम करते हǍ। ĒोĀाɷमʗग सरल और समझन ेमǊ आसान हो 
जाती है। मशीɶनʗग द³ता मǊ सुधार होता ह ै·यǖɪक दोहराए जान ेवाल े
टूल मवूमǊट CNC ɬस×टम Țारा ×वचाɬलत ƫप से ɪनयɪंčत ɪकए जात े
हǍ। ये उÆपादन कायǘ मǊ ɪनरंतरता और सटʘकता बनाए रखन ेमǊ भी 
सहायता करते हǍ। 

Basic Program Structure for Grooving, Parting-Off 
and Threading Cycles 
A typical CNC program using canned cycles includes 
the tool selection command, spindle speed 
command, and positioning command followed by 
the canned cycle command with required 
parameters. For example, a grooving or threading 
operation may include commands for tool approach, 
depth control, feed rate, and cycle repetition until 
the final dimension is achieved. 
[Image/Diagram: Example CNC program snippet 
showing canned cycle commands for grooving (G75) 
and threading (G76)] 

ĩूȭव˷ग, पाɘट˷ग-ऑफ और ıेȬड˷ग साइकल के Ȣलए मूल ĵोĩाम 
संरचना 
कैȣ साइकल का उपयोग करन ेवाले एक सामाÊय CNC ĒोĀाम मǊ 
टूल चयन कमांड, ɾɃʗडल Ƀीड कमाडं और पोɮज़शɶनʗग कमांड 
शाɫमल होते हǍ, ɮजसके बाद आवÕयक परैामीटर के साथ कैȣ 
साइकल कमांड ɩदया जाता है। उदाहरण के ɬलए, Āɶूवʗग या Ďेɶडʗग 
ऑपरेशन मǊ टूल अĒोच, कटाई गहराई ɪनयčंण, फʚड रेट और अɪंतम 
आयाम ĒाËत होन ेतक साइकल कʚ पनुरावृɭȒ के ɬलए कमाडं शाɫमल 
हो सकते हǍ। 
 

CNC Canned Cycle Execution  
The execution of a canned cycle follows a sequence 
inside the CNC system. The program command is 
entered by the programmer. The CNC controller 
processes the command and generates tool path 
instructions. The machine tool then moves the 
cutting tool according to the programmed cycle to 

CNC कैõड साइकल Ȟनÿपादन  
कैȣ साइकल का ɪनÖपादन CNC Ēणाली के अंदर एक þम का 
पालन करता है। ĒोĀाम कमांड ĒोĀामर Țारा दजµ ɪकया जाता है। 
CNC ɪनयčंक इस कमांड को Ēोसेस करता ह ैऔर टूल पाथ ɪनदǋश 
उÆपȪ करता है। इसके बाद मशीन टूल ĒोĀाɫमत साइकल के अनुसार 
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perform the machining operation. After completion 
of the required passes, the cycle automatically stops. 

कɵटʗग टूल को चलाता है ताɪक मशीɶनʗग ऑपरेशन ɪकया जा सके। 
आवÕयक पास पूर ेहोन ेके बाद साइकल ×वतः ƪक जाता है। 
 

Applications in Production Turning 
CNC canned cycles are widely used in production 
machining for making grooves on shafts, cutting 
threads on bolts and pipes, and separating finished 
components from the bar stock using parting-off 
tools. These cycles are especially useful in batch and 
mass production where repeated operations must be 
performed quickly and accurately. 

उòपादन टɚन˷ग मǽ अनĵुयोग 
CNC कैȣ साइकल का ȶापक उपयोग उÆपादन मशीɶनʗग मǊ शाÌट 
पर Āवू बनान,े बोÒट और पाइप पर Ďेड काटन ेतथा पाʍटʗग-ऑफ टूल 
का उपयोग करके बार ×टॉक से तयैार घटकǖ को अलग करन ेके ɬलए 
ɪकया जाता है। य ेसाइकल ɪवशषे ƫप से बैच और मास ĒोडǸन मǊ 
उपयोगी होते हǍ, जहा ँदोहराए जान ेवाले ऑपरशेनǖ को तेज़ी और 
सटʘकता के साथ करना आवÕयक होता है। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ 

Q1. Which G-code is commonly used for threading 
cycles in CNC turning? / CNC टɚन˷ग मǽ ıेȬड˷ग साइȞकल के 
Ȣलए सामाõयतः कौन सा G-कोड उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) G71 
(b) G76 
(c) G74 
(d) G70 
Ans. b | Sol. : G76 is the standard multi-pass 
threading cycle used in CNC turning. / G76 CNC टʎनʗग मǊ 
उपयोग होने वाला मानक मÒटʘ-पास Ďेɶडʗग साइɪकल है। 
Q2. What is the primary purpose of a grooving 
cycle in CNC turning? / CNC टɚन˷ग मǽ ĩूȭव˷ग साइȞकल का 
मéुय उƻþेय èया है? 
(a) To cut threads / Ďेड काटने के ɬलए 
(b) To make a narrow slot on the external diameter / 
बाहरी ȶास पर एक संकʚणµ ×लॉट बनाने के ɬलए 
(c) To drill holes / छेद करने के ɬलए 
(d) To finish the surface / सतह को ɪफɪनश करने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : Grooving creates precise slots or 
recesses on cylindrical surfaces. / Āूɶवʗग बेलनाकार सतहǖ पर 
सटʘक ×लॉट या रेɬसस बनाता है। 
Q3. Which G-code is specifically used for grooving 
and parting off in CNC turning? / CNC टɚन˷ग मǽ ĩूȭव˷ग 
और पाɘट˷ग ऑफ के Ȣलए Ȟवशेष ǫप से कौन सा G-कोड उपयोग 
होता है? 
(a) G75 
(b) G74 
(c) G76 
(d) G71 
Ans. a | Sol. : G75 is designed for grooving and 
parting-off canned cycles. / G75 Āूɶवʗग और पाʍटʗग ऑफ के 
ɬलए ɪडजाइन ɪकया गया है। 
Q4. In the given component, what is the function 
of the O-ring groove in hydraulic/pneumatic 
systems? / ȝदए गए घटक मǽ हाइडǹोȢलक/õयूमȜैटक ȢसĀटम मǽ O-
ring ĩूव का èया कायǷ है? 

 
(a) To increase shaft speed / शाÌट कʚ गɪत बढ़ाना 
(b) To provide sealing and prevent fluid leakage / 
सीɸलʗग Ēदान करना और ďव के ɨरसाव को रोकना 
(c) To support heavy load / भारी भार को सहारा देना 
(d) To reduce temperature / तापमान कम करना 
Ans. b | Sol. : The O-ring groove holds an O-ring 
which creates a seal between mating parts, 
preventing leakage of fluid or air in hydraulic and 
pneumatic systems. / O-ring Āूव मǊ O-ring लगाया जाता है 
जो भागǖ के बीच सील बनाकर ďव या हवा के ɨरसाव को रोकता है। 

Q5. What is the function of the Q parameter in the 
second block of the G76 threading cycle?/G76 ıेȬड˷ग 
साइȞकल के Ǩसरे øलॉक मǽ Q पैरामीटर का कायǷ èया है? 
(a) Thread pitch / Ďेड ɪपच 
(b) Minimum depth of cut / Êयूनतम कटाई गहराई 
(c) Thread length / Ďेड लंबाई 
(d) Thread angle / Ďेड कोण 
Ans. b | Sol. : In the G76 threading cycle, the Q 
parameter in the second block specifies the minimum 
depth of cut for each threading pass. It prevents the 
depth of cut from becoming too small during the final 
passes and helps maintain efficient machining./ 
G76 Ďेɶडʗग साइɪकल मǊ, ƭसरे Íलॉक का Q पैरामीटर ĒÆयेक Ďेɶडʗग पास 
के ɬलए Êयूनतम कटाई गहराई (Minimum Depth of Cut) ɪनधाµɨरत 
करता है। यह अɪंतम पासǖ मǊ कटाई गहराई को अÆयɫधक कम होने से 
रोकता है और मशीɶनʗग को अɫधक Ēभावी बनाता ह।ै 
Q6. Which cycle is typically used for grooving 
operations in CNC turning? / CNC टɚन˷ग मǽ ĩूȭव˷ग 
ऑपरेशन के Ȣलए सामाõयतः कौन सी साइȞकल उपयोग कɷ जाती 
है? 
(a) G71 
(b) G74 
(c) G75 
(d) G76 
Ans. c | Sol. : G75 is used for external or face grooving 
in CNC turning centers. / G75 का उपयोग बाहरी या फेस Āूɶवʗग 
के ɬलए ɪकया जाता है। 
Q7. What happens if the wrong pitch is 
programmed in a threading cycle? / यȝद ıेȬड˷ग 
साइȞकल मǽ गलत ȟपच ĵोĩाम कɷ जाती है तो èया होगा? 
(a) The thread will be too tight or too loose / Ďेड बƘत 
टाइट या बƘत ढʘला होगा 
(b) The machine will stop / मशीन ƪक जाएगी 
(c) The tool will break immediately / टूल तुरंत टूट जाएगा 
(d) Coolant will turn off / कूलǊट बंद हो जाएगा 
Ans. a | Sol. : Incorrect pitch results in non-functional 
threads. / गलत ɪपच से Ďेड का आकार उपयोग यो¹य नहǁ रहता। 
Q8. What could cause tool breakage during a 
grooving cycle? / ĩूȭव˷ग साइȞकल के दौरान टूल टूटने का 
कारण èया हो सकता है? 
(a) Low spindle speed / कम ɾɃʗडल गɪत 
(b) Incorrect feed rate or depth of cut / गलत फʚड दर या 
कटाई कʚ गहराई 
(c) Using too much coolant / बƘत अɫधक कूलǊट उपयोग करना 
(d) Wrong threading cycle / गलत Ďेɶडʗग साइɪकल 
Ans. b | Sol. : Excessive cutting force from wrong 
parameters can lead to tool failure. / गलत पैरामीटर के 
कारण अÆयɫधक कɵटʗग बल टूल टूटने का कारण बनता है। 
Q9. Which factor is most critical when selecting a 
tool for threading operations? / ıेȬड˷ग ऑपरेशन के Ȣलए 
टूल चुनते समय सबसे महòवपूणǷ कारक कौन सा है? 
(a) Tool color / टूल का रंग 
(b) Correct thread profile and tool angle / सही Ďेड 
Ēोफाइल और टूल कोण 
(c) Tool length / टूल कʚ लंबाई 
(d) Coolant type / कूलǊट Ēकार 
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Ans. b | Sol. : The tool must match the thread form to 
produce accurate threads. / टूल का Ďेड आकार से मेल खाना 
आवÕयक है ताɪक सटʘक Ďेड बने। 
Q10. What is the primary purpose of using a 
parting-off operation in CNC turning? / CNC टɚन˷ग मǽ 
पाɘट˷ग-ऑफ ऑपरेशन का मुéय उƻþेय èया है? 
(a) To create threads / Ďेड बनाने के ɬलए 
(b) To separate the finished component from raw 
material / तैयार घटक को कǽे माल से अलग करने के ɬलए 
(c) To drill holes / छेद करने के ɬलए 
(d) To improve surface finish / सतह ɪफɪनश सुधारने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : Parting-off cuts through the material to 
detach the completed workpiece. / पाʍटʗग-ऑफ सामĀी को 
काटता है ताɪक तैयार वकµ पीस को अलग ɪकया जा सके। 
Q11. Which G-code is typically used for grooving 
canned cycles? / ĩूȭव˷ग कैõड साइȞकल के Ȣलए सामाõयतः कौन 
सा G-कोड उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) G74 
(b) G76 
(c) G75 
(d) G70 
Ans. c | Sol. : G75 is used for external and internal 
grooving operations in CNC turning. / G75 CNC टʎनʗग मǊ 
बाहरी और आंतɨरक Āूɶवʗग ऑपरेशनǖ के ɬलए उपयोग ɪकया जाता है। 
Q12. What is a key safety consideration during 
parting-off operations? / पाɘट˷ग-ऑफ ऑपरेशन के दौरान 
मéुय सुरZा Ȟवचार èया है? 
(a) Use maximum feed rate / अɫधकतम फʚड रेट का उपयोग 
करना 
(b) Ensure proper tool alignment and coolant flow / 
सही टूल संरेखण और कूलǊट Ēवाह सुɪनɭȷत करना 
(c) Increase spindle speed / ɾɃʗडल गɪत बढ़ाना 
(d) Disable coolant / कूलǊट अ³म करना 
Ans. b | Sol. : Correct alignment and cooling prevent 
tool breakage and workpiece damage. / सही संरेखण और 
शीतलन टूल टूटने और वकµ पीस ³ɪत से बचाते हǍ। 
Q13. What happens if feed rate is too high during a 
parting-off operation? / यȝद पाɘट˷ग-ऑफ ऑपरेशन के 
दौरान फɷड रेट बǯत अȡधक हो तो èया होगा? 
(a) Smooth cut with better finish / बेहतर ɪफɪनश के साथ 
×मूथ कट 
(b) Tool may break due to excessive force / अÆयɫधक बल 
के कारण टूल टूट सकता है 
(c) Reduced cycle time without issues / ɪबना सम×या के 
साइɪकल समय कम होगा 
(d) Coolant consumption will decrease / कूलǊट खपत कम 
होगी 
Ans. b | Sol. : High feed rates in parting-off can 
overload the tool, causing breakage. / पाʍटʗग-ऑफ मǊ 
अɫधक फʚड रेट टूल पर अÆयɫधक दबाव डाल सकता है, ɮजससे टूल टूटने 
का खतरा होता है। 
Q14. While analyzing a G76 threading program, 
you notice that the final thread depth is incorrect. 
What is the most likely programming cause?/G76 
ıेȬड˷ग ĵोĩाम का ȞवǍेषण करते समय आप देखते हȂ Ȟक अȞंतम ıेड 
गहराइǷ गलत है। इसका सबसे संभाȞवत ĵोĩाȮम˷ग कारण èया है? 

(a) Incorrect P value (Thread height) / गलत P मान (Ďेड 
ऊँचाई) 
(b) Wrong spindle speed / गलत ɾɃʗडल गɪत 
(c) Incorrect coolant setting / गलत कूलǊट सेɵटʗग 
(d) Tool wear / टूल ɫघसाव 
Ans. a | Sol. : In the G76 threading cycle, the P value 
specifies the thread height (depth). If the P value is 
entered incorrectly, the final thread depth will be 
incorrect, resulting in an improperly sized thread./ 
G76 Ďेɶडʗग साइɪकल मǊ P मान Ďेड कʚ ऊँचाई (गहराई) को ɪनधाµɨरत 
करता है। यɩद P मान गलत दजµ ɪकया जाता है, तो अंɪतम Ďेड गहराई 
गलत हो जाएगी, ɮजससे Ďेड का आकार मानक के अनसुार नहǁ बनेगा। 
Q15. In the graphical display of tool movement, 
what is the main advantage of visualizing the tool 
path before actual machining? / टूल मूवमǽट के ĩाȞफकल 
ȝडĀöले मǽ, वाĀतȞवक मशीȭन˷ग से पहले टूल पाथ को देखने का मुéय 
लाभ èया है? 

 
(a) To increase machine weight / मशीन का वजन बढ़ाना 
(b) To reduce tool size / टूल का आकार कम करना 
(c) To detect errors and avoid collisions / čुɩटयǖ का पता 
लगाना और ट·कर से बचना  
(d) To increase power consumption / ऊजाµ खपत बढ़ाना 
Ans. c | Sol. : Graphical simulation helps in verifying 
the tool path, detecting programming errors, and 
preventing collisions before actual machining, 
ensuring safety and accuracy. / Āाɪफकल ɬसमुलेशन टूल पाथ 
कʚ जांच करन,े ĒोĀाɷमʗग čुɩटयǖ को पहचानने और टकराव से बचने मǊ 
मदद करता है, ɮजससे सुर³ा और सटʘकता सुɪनɭȷत होती है। 
Q16. After simulating a G75 parting-off operation, 
the workpiece separates earlier than intended. 
What is the most likely cause?/ G75 पाɘट˷ग-ऑफ 
ऑपरेशन के Ȣसमुलेशन के बाद वकǷ पीस ȞनधाǷțरत Āथान से पहले ही 
अलग हो जाता है। इसका सबसे संभाȞवत कारण èया है? 
(a) Depth of cut too large / कटाई कʚ गहराई बƘत अɫधक 
(b) Incorrect start position / गलत Ēारंभ ɧɁɪत 
(c) Wrong tool selected / गलत टूल चुना गया 
(d) Low spindle speed / कम ɾɃʗडल गɪत 
Ans. b | Sol. In a G75 parting-off cycle, an incorrect 
start position (X or Z coordinate) can cause the tool to 
reach the cut-off location earlier than intended. As a 
result, the workpiece may separate prematurely 
during machining or simulation./G75 पाʍटʗग-ऑफ साइɪकल 
मǊ यɩद Ēारंɭभक ɧɁɪत (X या Z ɪनदǋशांक) गलत सेट कʚ गई हो, तो टूल 
ɪनधाµɨरत Ɂान से पहले ही कɵटʗग पूरी कर सकता है। इसके 
पɨरणाम×वƫप वकµ पीस मशीɶनʗग या ɬसमुलेशन के दौरान समय से पहले 
अलग हो सकता है। 
Q17. What happens if you set the wrong pitch in a 
threading cycle? / यȝद आप ıेȬड˷ग साइȞकल मǽ गलत ȟपच सेट 
करते हȂ तो èया होगा? 
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(a) Thread will be too tight or too loose / Ďेड बƘत टाइट 
या बƘत लूज होगा 
(b) Tool will break / टूल टूट जाएगा 
(c) Spindle will stop / ɾɃʗडल ƪक जाएगा 
(d) No effect / कोई Ēभाव नहǁ होगा 
Ans. a | Sol. : Incorrect pitch leads to improper thread 
fitting. / गलत ɪपच से Ďेड ɪफɵटʗग खराब हो जाती ह।ै 
Q18. If a thread is too loose after execution, which 
parameter should be analyzed? / यȝद ıेड पूरा होने के 
बाद बǯत लूज है, तो Ȟकस परैामीटर का ȞवǍेषण करना चाȝहए? 

(a) Feed rate (F - Pitch) / फʚड रेट (F - ɪपच) 
(b) Spindle speed / ɾɃʗडल गɪत 
(c) Depth of cut / कटाई कʚ गहराई 
(d) Coolant pressure / कूलǊट दबाव 
Ans. a | Sol. : Incorrect pitch (feed rate) directly 
affects thread fitting. /गलत ɪपच (फʚड रेट) से Ďेड ɪफɵटʗग लूज 
हो जाती है| 
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