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िड� िलंग मशीन :प�रचय  
िड
 िलंग मशीन यांि<की अिभयंि<की काय�शाला म= उपयोग होने वाली मह;पूण� मशीनो ंम= से एक है इस 

?ा&ान के ज�रए हम िड
 िलंग मशीन की प�रभाषा, भागो , #कार और संचालन को समझ=गे  वैसे तो कुछ 

िड
 िलंग ऑपरेशन हम खराद मशीन पर भी कर सकते ह9 परंतु वहां ब!त सी सीमाएं ह9 इसिलए हम= िड
 िलंग 

मशीन की आवEकता होती है िड
 िलंग मशीन िविश% Fप से िड
 ल करने के िलए बनाई गई है 

 

िड
 ल मशीन की मदद से िकसी भी ठोस व8ु म= गोलाकार सुराख बनाया जा सकता है 

 

िड� िलंग 	ि या प�रभाषा:  ठोस पदाथ� ( धातु आिद ) म= बेलनाकार सुराख बनाने की या पहले से बने 

सुराग को बड़ा करने की #ि$या िजसम= किटंग करने के िलए अपने एKLस पर घूमते !ए किटंग टूल का 

#योग िकया जाता है उसे िड
 िलंग #ि$या कहते ह9 

 

िड� िलंग मशीन प�रभाषा:  िजस मशीन की मदद से उपरोN काय� ( िड
 िलंग ) की जाती है उसे िड
 िलंग 

मशीन कहते ह9 िजस किटंग टू ल से किटंग की जाती है उसे िड
 ल िबट कहते ह9 

 

 

 

 

 

घरेलू काय% म� 	योग होने वाली िड� िलंग मशीन 
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िड� िलंग मशीन पर सुरि�त )प से काय* करने के िलए सावधािनयां  

िड
 िलंग मशीन यांि<की अिभयंि<की काय�शाला की मह;पूण� एवं खतरनाक मशीनो ंम= से एक है  यिद हम 

सुरिOत काय�#णाली को अपनाते ह9 तो समय की हािन, काय� व8ु का खराब हो जाना और दुघ�टनाओ ंसे 

बचा जा सकता है  

• नीचे सूचीबP Fप से सुरOा #ि$याएं बताई गई ह9 जो िक काय�शाला म= पाई जाने वाली अिधकतम 

िड
 िलंग मशीन पर लागू होती है  

• हाथ से काय� व8ु को ना पकड़े बKQ वॉइस का #योग कर=   

• िचS को हाथ से ना पकड़े बKQ उपयुN Tश  का #योग कर=   

• कभी भी घूमते !ए औजार  , मशीन के िहUो ंके पास ढीले वW पहन कर ना जाएं  

• िड
 िलंग ऑपरेशन शुF करने से पहले यह सुिनिXत कर ल= िक िड
 ल िबट सही िदशा म= घूम रही हो  

• िड
 ल िबट घड़ी की सुई यो ंकी िदशा म= घूमनी चािहए  

• मशीन की टेबल पर िकसी #कार का औजार ना रख=  

• संचालन करने से पहले यह सुिनिXत कर ल= िक सुरOा के िलए जो गाड� लगाए गए ह9 वह उिचत 

Yथान पर हो 

• चक की चाबी को मशीन चालू करने से पहले िनकालने  

• आंखो ंपर सुरOा चZा पहने  

• चक म= िड
 ल िबट ठीक से टाइट होना चािहए 

• िड
 ल चक को केवल उसकी चाबी की मदद से ही टाइट कर=  िकसी भी #कार के #हार या चोट 

मारकर नही ं 

• फीड देते समय संयम बरत= और केवल अनुशंिसत फीड ही  द=   

• अिधक लंबे िड
 ल का #योग ना करे 
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मानक संचालन 	ि या  

 

• काय� शुF करने से पहले मशीन को ऑन व ऑफ करने के K[च की जानकारी होनी चािहए  

• अ\ी KYथित के केवल धारदार िड
 ल िबट का ही #योग कर=   

• िबना धार के , टेढ़े हो चुके व  िघस  चुके िड
 ल िबट को काय�Yथल से हटा द=   

• टेबल या काय� व8ु पर जमी !ई िचS को हाथ से ना हटाए अिपतु उपयुN Tश का #योग कर=   

• चलती !ई मशीन के कलपुज̂ म= तेल ना द=   

• जब तक मशीन पूण� _प से बंद नही ंहो जाती मशीन के K.ंडल को न छुएं  

• बे` और िगरनी को संरिOत िकया जाना चािहए  

• टूटी !ई बे` या िगरनी को तुरंत बदल देना चािहए  

• काय� व8ु को मशीन वाइस म= उपयुN तरीके से जकड़ना चािहए  

• यिद काय� व8ु वाइस म= से िनकल जाए तो उसे हाथ से ना पकड़ कर मशीन को तुरंत बंद कर 

देना चािहए  

• सही गित का #योग करना चािहए  

• िड
 ल िबट को पूण� गहराई और चक के क= a म= लगाना चािहए  

• यिद बनाया जाने वाला खेल गहरा है तो बार-बार िड
 ल को वािपस िनकाल=  

• यिद मशीन पर काय� नही ंकरना हो तो मशीन पूण� _प से बंद कर देनी चािहए  

• यिद कोई ऑपरेटर यह देखता है िक काय� और सुरिOत तरीके से िकया जा रहा है तो तुरंत 

#वेशक को सूिचत कर=  
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िड� िलंग मशीन के 	कार 

 

िन-िल�खत िड� िलंग मशीन� अिधकतर 	योग म� लाई जाती ह2: 

 

(क) पोट6बल इले�8� क िड� िलंग मशीन: 

इस #कार की िड
 िलंग मशीन म= एक िबजली की मोटर लगी होती है िजससे इस पर लगे ऑन और ऑफ 

के K[चो ंको दबाने से मशीन को चलाया या रोका जा सकता है । इस पर एक ह9डल लगा होता है िजसको 

पकड़कर िड
 िलंग करते समय दबाव िदया जाता है इस मशीन को #ायः एक Yथान से दूसरे Yथान तक जॉब 

के पास ले जाकर काय� िकया जाता है । 

इस मशीन का अिधकतर #योग #ायः वहां पर िकया जाता है जहां पर बड़े-बड़े जॉबो ंको दूसरे #कार की 

िड
 िलंग मशीनो ंके टेबल के साथ बांधना संभव न हो । 

#ायः िनdिलKखत #कार की पॉवर िड
 िलंग मशीन= #योग म= लाई जाती ह9: 

(i) 9 िम.मी. ?ास तक सुराख करने के िलए लाइट ड् यूटी टाइप । 

(ii) 15 िम.मी. ?ास तक सुराख तक सुराख करने के िलए मीिडयम टाइप । 

(iii) 20 िममी. ?ास तक सुराख तक सुराख करने के िलए हैवी ड् यूटी टाइप । 

 

 

 

 

पोट6बल इले�8� क िड� िलंग मशीन 
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(ख) ब�च िड� िलंग मशीन: 

इस #कार की िड
 िलंग मशीन छोटे साइज की होती ह9 िजसको #ायः ब=च पर िफट करके #योग म= लाया 

जाता है । इसका #योग #ायः छोटे अथा�त 12 िममी. ?ास तक के सुराख करने के िलए िकया जाता ह9 । 

 

 

ब�च िड� िलंग मशीन: 

 

(ग) स�िसिटव िड� िलंग मशीन: 

इस #कार की िड
 िलंग मशीन छोटे साइज की होती ह9 िजसको अिधक .ीड पर चलाया जा सकता है । इस 

मशीन के iारा ब!त ही शुPता से सुराख िकये जा सकते ह9 । इस मशीन पर फीड हाथ की सहायता से 

लीवर को दबाकर दी जाती है jोिंक इस पर ऑटोमेिटक फीड देने का #बंध नही ंहोता है । इस मशीन 

का अिधकतर #योग 12 िममी. साइज तक के छोटे-छोटे सुराख करने के िलए िकया जाता है । 
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स�िसिटव िड� िलंग मशीन 

पलुी गाडᭅ ब᭨ेट हडᱹ ᮨᳱ एडज᭭टमᱶट ᳲ᭭पडल ᭍लपᱹ सᱹडल चक रेगलुर वकᭅ  टेबल दशे कॉलम टेबल ᭍लᱹप मोटरपलुी गाडᭅ ब᭨ेट हडᱹ ᮨᳱ एडज᭭टमᱶट ᳲ᭭पडल ᭍लपᱹ सᱹडल चक रेगलुर वकᭅ  टेबल दशे कॉलम टेबल ᭍लᱹप मोटरपलुी गाडᭅ ब᭨ेट हडᱹ ᮨᳱ एडज᭭टमᱶट ᳲ᭭पडल ᭍लपᱹ सᱹडल चक रेगलुर वकᭅ  टेबल दशे कॉलम टेबल ᭍लᱹप मोटरपलुी गाडᭅ ब᭨ेट हडᱹ ᮨᳱ एडज᭭टमᱶट ᳲ᭭पडल ᭍लपᱹ सᱹडल चक रेगलुर वकᭅ  टेबल दशे कॉलम टेबल ᭍लᱹप मोटर 

(घ) िपलर िड� िलंग मशीन: 

यह बड़े साइज की िड
 िलंग मशीन होती है िजसको िविभk चालो ंपर चलाया जा सकता है । इसम= एक गोल 

आकार का िपलर होता है िजसके ऊपरी भाग पर मशीन का हैड िफट रहता है िजसको mू की सहायता 

से िपलर के ऊपर या नीचे कही ंपर भी सेट करके कसा जा सकता है । 

 

 

िपलर िड� िलंग मशीन 

पलुीपलुीपलुीपलुी 
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इसके हैड के नीचे एक टेबल िफट रहता है िजसको लीवर की सहायता से िपलर पर ऊपर या नीचे सेट 

िकया जा सकता है । इस पर nॉट बने होते ह9 िजसम= ‘1’ बो` िफट करके मशीन वाइस या qेr को 

टेबल के साथ बांधा जा सकता है । िपलर के सबसे नीचे बेस होता है िजस पर भी ‘1’ nॉट कटे होते ह9 । 

मशीन के हैड पर ‘V’ tूव वाली दो uेप पुिलयां िफट रहती ह9 िजनम= एक पुली का संबंध मोटर से होता है 

और दूसरी का K.ंडल से । इन दोनो ं पुिलयो ंको एक ‘वी’ बे` के iारा आपस म= जोडा जाता है । इस 

#कार बे` को अलग-अलग uेपो ंपर लगाकर िभk-िभk चाल= ली जा सकती है । इस #कार की मशीन से 

#ायः 19 िम.मी. या 3/4” तक सुराख आसानी से िकए जा सकते ह9 । 

 

(ड.) रेिडयल िड� िलंग: 

मशीन इस #कार की िड
 िलंग मशीन #ायः उ{ादन करने वाली वक� शापो ंम= #योग म= लाई जाती है । इस 

पर बड़े साइज के जॉब बांध कर आसानी से िड
 िलंग की जा सकती है । इस मशीन पर K.ंडल को 

ऑटोमेिटक फीड भी दी जा सकती है । इसकी बनावट म= बेस पर एक िपलर िफट रहता है िजसको रैक 

और पीिनयन की सहायता से ऊपर व नीचे िकया जा सकता है । 
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िपलर के ऊपर एक आम� िफट रहती ह9 िजस पर कैरेज िफट कर िदया जाता है । इस कैरेज के साथ मोटर 

और K.ंडल िफट रहते ह9 । कैरेज को आम� पर एक |ील की सहायता से आगे-पीछे चलाया जा सकता है 

और लीवर की सहायता से काय� के अनुसार वही ंपर भी सेट करके कसा जा सकता है । मशीन की आम� 

को िपलर पर चारो ंओर घुमाया जा सकता है और इसके टेबल को भी िकसी कोण म= सेट िकया जा सकता 

है । 

इस मशीन पर बड़े-बड़े जॉबो ंको टेबल पर बांध कर आम� को पॉजीशन को सेट करके सीधा या िकसी 

कोण म= आसानी से सुराख िकया जा सकता है । इस मशीन का अिधकतर #योग #ायः वहां पर िकया जाता 

है जहां पर जॉब बड़े साइज का हो और अिधक शुPता म= सुराख करना हो । 

 

(च) म@ी �Aंडल िड� िलंग मशीन: 

इस मशीन पर दो से अिधक K.ंडल होते ह9 जो िक एक साथ चलते ह9 । इस मशीन का अिधकतर #योग 

दो से अिधक सुराख एक ही समय म= िकये जा सकते ह9 । इस मशीन पर िजतने K.ंडल होगें उनको एक 

ही ह9डल के iारा फीड दी जाती है । इस मशीन का अिधकतर #योग उ{ादन वक� शापो ंम= िकया जाता है 

। इस मशीन पर काय� करने से समय की काफी बचत होती है । 

 

 

                               म@ी �Aंडल िड� िलंग मशीन 
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(छ) ग2ग िड� िलंग मशीन: 

इस #कार की मशीन म`ी K.ंडल िड
 िलंग मशीन की तरह होती है । इसम= भी दो से अिधक K.ंडल होते 

ह9 और #}ेक K.ंडल के साथ अलग से मोटर लगी रहती है । इस #कार इसका #}ेक K.ंडल अलग-

अलग चलाया जा सकता है । इसके #}ेक K.ंडल के साथ अलग-अलग ह9डल भी लगा रहता है । 

इस #कार इस मशीन के #}ेक K.ंडल को िभk-िभk चालो ंपर चलाया जा सकता है और उनके िनजी 

ह9डल से फीड दी जा सकती है । यह मशीन #ायः वक� शापो ंम= #योग म= जाती है । 

 

 

                            

                                  ग2ग िड� िलंग मशीन 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 

 

िकसी भी िड� िलंग मशीन के िन-िल�खत भाग होते ह2  

 

• बेस  

• कॉलम और िपलर  

• ऑल वक�  टेबल  

• िड
 ल हेड  

• फी~ मैकेिनकल  

• K.ंडल िड
 ल  

• िजग चक  

• इलेK�
 क मोटर  

• पुली और  

• िगयर  
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Guard Opening Knob 

Depth Adjustment Scale 

Feed Handle 

Spindle 

Drill Chuck 

Drill Bit 

Table Lock 

Job Clamping slotes 

Belt & Pulley Gaurd 
Motor 

Piller Type Drilling Machine 
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बेस:-  यह एक िड
 िलंग मशीन के मु& भागो ंम= से एक है यह मशीन के पूरे वजन को वहन करता है और 

जमीन पर Yथानांत�रत करता है िड
 िलंग मशीन का आधार आमतौर पर ढलवा लोहे का या uील का बना 

होता है यह ब!त ही कठोर और शKNशाली होता है तािक बड़े काय� व8ु का बोझ उठा सके और बेस के 

एक तरफ एक रेिडयल कॉलम होता है 

 

िपलर या कॉलम:-  बेस के एक तरफ KYथत होता है सामा: तौर पर हम एक रेिडयल कॉलम का #योग 

करते ह9 यह कॉलम ढलवा लोहे या uील से बना होता है और ब!त ही मजबूत होता है तािक हाथ iारा 

लगाए गए जोर के साथहेड के वजन को भी सहन कर सके एक nाइिडंग टेबल कॉलम  साथ यह िड
 ल-

के साथ िफट िकया जाता है िजसे रेक और िपिनयन की मदद से ऊपर नीचे िकया जा सकता है 

 

वक*  टेबल:  यह आमतौर पर ढलवा लोहे से बना होता है इसे कॉलम या िपलर के साथ लगाया जाता है 

इसकी ऊपरी 8र पर टी -nॉट बने होते ह9 िजनकी मदद से वॉइस को टेबल के ऊपर िफL िकया जा 

सकता है यह टेबल आवEकता अनुसार ऊपर नीचे दाएं बाएं घुमाई जा सकती है कुछ मशीनो ंम= टेबल 

को ऊपर नीचे ले जाने के िलए िवद्युत तं< की मदद ली जाती है आमतौर पर रेक और िपिनयन तं< का 

#योग होता है वक�  टेबल आयताकार या गोलाकार भी हो सकती है 
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1. िड
 ल के #कार  

2. िड
 ल के िविभk कोण 

3. िड
 ल का साइज  

4. िड
 ल tाइंिडंग के कुछ सामा: दोष  

5. .ेशल िड
 ल  

 

1. िड
 ल के #कार  

काय� के अनुसार #ाय:ह9 जाते लाए म= #योग िड
 ल के #कार िनdिलKखत : 

i. Dैट िड� ल: 

इस #कार का िड
 ल #ाय  :हाड� काब�न uील का बनाया जाता है । इसकी बॉडी गोल होती है और एक िसरा 

चपटा कर िदया जाता है । इस चपटे िसरे को 90°C के कोण म= माइंड करके हाड� व टेrर कर िदया जाता 

है इसके किटंग ऐज को लगभग 30 से 50 का qीयर=स ऐगंल भी िदया जाता है । 

: 

इस िड
 ल का अिधकतर #योग कारप=टरी शाप म= िकया जाता है । धातु के जॉब पर इसका #योग ब!त कम 

करते ह9 jोिंक इससे सीधा व सही साइज का सुराख नही ंिकया जा सकता है । 

इसका #योग करते समय कटे !ए िचS आसानी से बाहर नही ंिनकलते, अिधक गहराई म= इससे अिधक 

शुPता म= सुराख नही ंबनता और िजतनी बार इसके किटंग ऐज को tाइंड कर= गे, इसका साइज कम होता 

जाता है । 

ii. Dूिटड िड� ल: 

�ैट िड
 ल की अपेOा इनसे अिधक शुPता और गहराई म= िड
 ल होल िकये जा सकते ह9 और इनको 

अिधक .ीड पर भी चलाया जा सकता है । 

�ूट के अनुसार #ाय:ह9 जाते लाए म= #योग िड
 ल के #कार िनdिलKखत : 
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(a) G�ेट Dूिटड िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= इसकी बॉडी पर सीधे �ूट कटे होते ह9 जो िक अO के समाना�र होते ह9 । इस 

िड
 ल के iारा ब!त मोटे जॉब को िड
 ल करते समय किठनाई होती है jोिंक कटे !ए िचS आसानी से 

बाहर नही ंिनकल पाते और िचS को बाहर िनकालने के िलये िड
 ल को बार -बार उठाना पड़ता है । इस 

#कार के िड
 ल वक� शाप म= कम #योग म= लाये जाते ह9 । 

 

 

 

(b) ट् िवG Dूिटड िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= इसकी बॉडी पर �ूट्स ट् िवu िकये !ए होते ह9 । इसका सबसे बड़ा लाभ यह होता 

है िक िचS आसानी से बाहर आ जाते ह9 । कुल=ट आसानी से किटंग ऐज तक प!ंच जाता है । इससे िड
 ल 

अिधक .ीड पर चलाया जा सकता है । इस #कार के िड
 ल वक� शाप म= अिधकतर #योग म= लाये जाते ह9 ।  
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Dूट के अनुसार 	ाय: िन-िल�खत 	कार के िड� ल 	योग म� लाए जाते ह2: 

 

(a) G�ेट Dूिटड िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= इसकी बॉडी पर सीधे �ूट कटे होते ह9 जो िक अO के समाना�र होते ह9 । इस 

िड
 ल के iारा ब!त मोटे जॉब को िड
 ल करते समय किठनाई होती है jोिंक कटे !ए िचS आसानी से 

बाहर नही ंिनकल पाते और िचS को बाहर िनकालने के िलये िड
 ल को बार-बार उठाना पड़ता है । इस 

#कार के िड
 ल वक� शाप म= कम #योग म= लाये जाते ह9 । 

 

(b) ट्िवG Dूिटड िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= इसकी बॉडी पर �ूट्स ट्िवu िकये !ए होते ह9 । इसका सबसे बड़ा लाभ यह होता 

है िक िचS आसानी से बाहर आ जाते ह9 । कुल=ट आसानी से किटंग ऐज तक प!ंच जाता है । इससे िड
 ल 

अिधक .ीड पर चलाया जा सकता है । इस #कार के िड
 ल वक� शाप म= अिधकतर #योग म= लाये जाते ह9 । 

 

ट्िवG िड� ल के िववरण: 

 

ट्िवu िड
 ल को उसके ?ास, टूल के #कार और उसके मेटी�रयल के अनुसार मनोनीत िकया जाता है । 

जैसे: 

ट्िवu िड
 ल 10-H-IS 5101-HS 

िजसम=- 

10 – िड
 ल का ?ास है । 

H – टूल का #कार है । 
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IS 5101 – इंिडयन uै�ड� का न�र है । 

HS – िड
 ल का मेटी�रयल हाई .ीड uील है । 

ट्िवu िड
 ल के पाट्�स: 

ट्िवu िड
 ल के #ाय: िनdिलKखत मु& पाट्�स होते ह9: 

i. श2क- यह ट्िवu िड
 ल की बॉडी का सबसे ऊपर का भाग होता है िजसको मशीन के K.ंडल या िड
 ल 

चॅक म= बांधा जाता है । यिद श9क टेपर म= बनी होती है तो उसे सीधे मशीन के K.ंडल म= िफट िकया जा 

सकता है और यिद श9क सीधी बनी होती है तो उसे िड
 ल चॅक म= बांधा जाता है । 

ii. नेक- यह श9क और बॉडी के बीच का भाग होता है िजसको �रसेस भी कहते ह9 । इस भाग पर िड
 ल का 

साइज और िड
 ल बनाने वाली कंपनी का िनशान व िड
 ल की धातु इ}ािद िलखे होते ह9 । 

iii. बॉडी- यह िड
 ल का बीच का भाग होता है िजस पर �ूट्स कटे होते ह9 । 

iv. Lाइंट- यह िड
 ल का सबसे नीचे का भाग होता है जो शंकु आकार म= बना होता है । इसम= िलप, िलप 

qीयर=स और डैड स=टर बने होते ह9 । 

v. ल2ड या मािज*न- यह �ूट के िसरे पर उभरा !आ भाग होता है जो िक पतली प�ी के Fप म= चमकता 

!आ िदखाई देता है । 

इसके लाभ ह2: 

(a) इससे िड
 ल का साइज िनयं<ण म= रखा जा सकता है । 

(b) िड
 ल करते समय िड
 ल सीध म= रहता है । 

(c) इससे बॉडी की qीयर=स िमलता है िजससे घष�ण कम होती है । 
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vi. बॉडी Mीयर�स- यह मािज�न के नीचे छोटे ?ास वाला भाग होता है, िजससे बॉडी को qीयर=स िमलता 

है और िड
 ल करते समय सुराख की दीवारो ंके साथ िड
 ल की पूरी बॉडी .श� म= नही ंआती है । इस #कार 

घष�ण कम होती है और िड
 ल अपना काय� कुशलतापूव�क करता रहता है । 

vii. Dूट्स- यह िड
 ल की बॉडी पर बने !ए tू�स होते ह9 िजनका मु& काय� कुल=ट को किटंग ऐज पर 

प!ंचाना, किटंग ऐज को बनाना और कटे !ए िचS को बाहर िनकालना है । 

viii. िलN- यह िड
 ल का सबसे नीचे का भाग होते ह9 जो िक किटंग ऐगंल से बनते ह9 । इससे किटंग ऐज 

बनते ह9 । 

ix. िलप Mीयर�स- िड
 ल के किटंग ऐज के पीछे वाला भाग टेपर म= tाइंड कर िदया जाता है जो िक काय� 

के अनुसार रखा जाता ह9 । साधारण काय+ के िलये इसको 12° से 15° के कोण म= बनाते ह9 । 

Shank Length 
Body 

Helix Angle 

Flute Length 

Flute 

Overall Length 

Tang Lead of Helix 

Point Point Angle 

Outer Corner 

Chiesel Edge Corner 

Body 

Diameter 

Clearanc

Lip 

NOMENCULATURE OF DRILL BIT 
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x. वेब- यह िड
 ल के बीच म= अO के साथ वाला भाग होता है अथा�त् यह िड
 ल �ूट के बीच का भाग होता 

है । यह नीचे से पतला और ऊपर की ओर मोटा होता जाता है । यह भाग िड
 ल को मजबूत बनाने म= 

सहायता करता है । 

xi. डैड स�टर- इसको चीजल ऐज भी कहते ह9 । यह िड
 ल का सबसे नीचे वाला भाग होता है जो िक किटंग 

ऐगंल को बनाने के बाद दोनो ंकिटंग ऐजस् के बीच म= बनता है । यही भाग िड
 िलंग करते समय स=टर पंच 

iारा लगाये गये िनशान म= बैठता है । 
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ट्िवG िड� ल  की Pाइंिडंग: 

 

ट्िवG िड� ल को िन-िल�खत तरह से Pाइंड िकया जा सकता है: 

(क) tाइंिडंग मशीन पर िलS की tाइंिडंग करके । इसके िलए िलS से tाइंिडंग शुF करनी चािहए और 

qीयर=स देने के िलए उसे थोड़ा सा घुमाना चािहए तथा गेज के iारा उसे चैक करना चािहए । 

(ख) िड
 ल tाइंिडंग अटैचम=ट का #योग करके िलए की tाइंिडंग करनी चािहए । 

िड
 ल के �ाइंट को tाइंड करने के िलये िनdिलKखत बातो ंका �ान रखना चािहये: 

i. किटंग ऐज: 

िड
 ल के किटंग ऐज को tाइंड करते समय िनdिलKखत बातो ंका �ान रखना चािहए: 

(1) िड
 ल को tाइंड करते समय उसके दोनो ंकिटंग ऐजो ंकी लंबाई बराबर होनी चािहए । यिद किटंग ऐजो ं

की लंबाई बराबर नही ंहोगी तो िड
 ल अपने साइज से बड़ा सुराख बनायेगा । 

(2) िड
 ल के किटंग ऐजो ंको tाइंड करते समय इस बात का भी �ान रखना चािहए िक इसके दोनो ंकिटंग 

ऐजेस अO के दोनो ंऔर बराबर कोण म= होने चािहए जो िक साधारण काय+ के िलये 59° का होता है । 

यिद दोनो ंकिटंग ऐजेस बराबर कोण म= नही ंहोगें तो िड
 ल का एक ही किटंग ऐज काटेगा िजससे वह ज�ी 

िघस जाएगा, काटते समय िड
 ल कंपन करेगा और िड
 ल जो सुराख बनायेगा वह उसके साइज से बड़ा होगा 

। 

ii. िलप Mीयर�स: 

िड
 ल को tाइंड करते समय इस बात का भी �ान रखना चािहये िक इसके किटंग ऐज के पीछे के भाग के 

अनुसार कोण म= tाइंड कर देना चािहए । यह कोण साधारण काय+ के िलये 12° से 15° तक रखा जा 

सकता है । इससे किटंग ऐज को qीयर=स िमल जाता है । 

यह कोण धातु के अनुसार tाइंड करना चािहए । यिद यह कोण ब!त अिधक रखा जायेगा तो किटंग करते 

समय िड
 ल के किटंग ऐजेस ज�ी टूट जाय=गे jोिंक किटंग ऐज पीछे से अिधक पतला हो जायेगा और 

उसे पीछे से सहारा नही ंिमलेगा । 
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यिद qीयर=स का कोण कम या नही ंरखा जायेगा तो घष�ण अिधक बढ़ जायेगी िजससे किटंग ऐजेस ज�ी 

गम� होकर खराब हो जाय=गे और काटना बंद कर द= गे । कभी-कभी िड
 ल का �ाइंट $ैक भी हो जाता है । 

iii. डैड स�टर: 

िड
 ल का वेब नीचे से पतला और ऊपर की ओर मोटा होता जाता है । इस #कार यिद िड
 ल करते-करते 

छोटा हो जाता है तो �ाइंट को tाइंड करते समय डैड स=टर मोटा बन जाता है िजससे वह िड
 िलंग करते 

समय आसानी से धातु म= #वेश नही ंकर सकता है । 

इसिलये डैड स=टर को पतला करने की आवEकता पड़ती है िजसको उkतोदर tाइंिडंग |ील से tाइंड 

करके पतला िकया जा सकता है । इस #कार िड
 ल आसानी से जॉब म= #वेश कर सकता है । 

2. िड� ल के िविभR कोण: 

काय� करते समय िनdिलKखत कोणो ंको अवE �ान म= रखना चािहये: 

i. किटंग ऐगंल: 

यह िड
 ल का �ाइंट ऐगंल होता है जो काय� के अनुसार 60° से 150° तक रखा जाता है । यह कोण कड़ी 

धातुओ ंके िलए अिधक और मुलायम धातुओ ंके िलये कम रखा जाता । साधारण काय+ के िलये यह कोण 

118° का रखा जाता है । 

ii. Mीयर�स ऐगंल: 

यह ऐगंल िलप को qीयर=स देने के िलये बनाया जाता है जो िक काय� के अनुसार 7° से 15° तक रखा जा 

सकता है । यह कोण भी कड़ी धातुओ ंके िलए कम और मुलायम धातुओ ंके िलये अिधक रखा जाता है । 

साधारण काय+ के िलये यह कोण 12° से 15° तक रखा जाता है । 

iii. हेिलS ऐगंल: 

िड
 ल पर qूट्स िजस कोण म= बने होते ह9 उसे हेिलL ऐगंल कहते ह9 । इसे प�रवित�त नही ं िकया जा 

सकता । 
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इंिडयन GैTड* (B.I.S.) के अनुसार िन-िल�खत िड� ल पाये जाते ह2: 

(i) टाइप ‘N’- इस टाइप के िड
 ल का हेिलL ऐगंल 10°-13° तक होता है जो िक नाम�ल लो काब�न uील 

के िलए #योग होता है । 

(ii) टाइप ‘H’- इस टाइप के िड
 ल का हेिलL ऐगंल 13°-16° तक होता है जो िक हाड� धातुओ ंके िलए 

#योग होता है । 

(iii) टाइप ‘S’- इस टाइप के िड
 ल का हेिलL ऐगंल 35°-40° तक होता है जो िक सा� और टफ धातुओ ं

के िलए #योग होता है । 

iv. रेक ऐगंल: 

िड
 ल का रेक ऐगंल किटंग वाली सरफेस और फेस पर ट=ज=ट के बीच का कोण होता है । इस कोण से 

िचS अलग हो जाते ह9 तथा किटंग सुिवधाजनक बन जाती है । यह ऐगंल स=टर से प�रिध की ओर बढ़ता है 

जो िक िलप के साथ बदला जा सकता है । यह ऐगंल जीरो से 25°-30° तक होता है । 

v. चीजल ऐज ऐगंल: 

यह कोण िड
 ल के चीजल ऐज और किटंग िलS के बीच बनता है जो िक 120°-135° तक हो जाता है । 
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श2क के 	कार: 

िड� ल की श2क िन-िल�खत 	कार की होती है: 

a. G�ेट श2क- इस #कार की श9क #ाय: छोटे साइज के िड
 ल पर पाई जाती है । इसको सीधे मशीन के 

K.ंडल म= नही ंबांध सकते परंतु इसका #योग िड
 ल चॅक की सहायता से िकया जाता है । 

b. टेपर श2क- इस #कार की श9क #ाय: बड़े साइज के िड
 ल पर पाई जाती है इसको सीधे मशीन के 

K.ंडन म= बांध कर #योग म= लाते ह9 । 

c. Yायर टेपर श2क- इस #कार की श9क चौकोर आकार की होती है जो ऊपर की ओर टेपर म= बनी 

होती है । इस श9क वाले िड
 ल का #योग रैचेट Tेस के iारा िकया जाता है । 

  

 

 

 

Straight Shank 

Taper Shank 

Taper Square Shank 
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3. िड� ल का साइज (Size of Drill): 

साइज के अनुसार 	ाय: िन-िल�खत 	कार के िड� ल पाये जाते ह2: 

1. bैcन िड� ल- ये िड
 ल इंचो ंम= पाये जाते ह9 जो िक 1/64” से 1” तक 1/64” के $म म= बढ़ते है जैसे 

1/64”, 1/32”, 3/64” इ}ािद तथा 1” से बड़े साइज के िड
 ल 1/32” के $म से बढ़ते ह9 जैसे 1”, 1- 

1/32”, 1- 1/16” इ}ािद । 

2. मीिट� क िड� ल- ये िड
 ल िमलीमीटर म= पाये जाते ह9 जो िक #ाय: 5 िम.मी. से 10 िम. मी. तक 1 मी. के 

$म से बढ़ते ह9 जैसे. 5 िम.मी., 6 िम.मी., 7 िम.मी. इ}ािद । 10 िम.मी. से बड़े साइज के िड
 ल 5 िम.मी. के 

$म से बढ़ते ह9 जैसे 10.5 िम.मी., 11.00 िममी. 11.5 िममी. इ}ािद । 

3. नंबर िड� ल- ये िड
 ल नंबरो ंम= पाये जाते ह9 जो िक 1 से 80 नं. तक होते ह9 । नं.- 1 का िड
 ल सबसे बड़ा 

और 80 नं. िड
 ल सबसे छोटे साइज का होता है । नं. 1 िड
 ल का साइज .228 (5.791 िम.मी.) होता है और 

80 नं. वाले िड
 ल का साइज 0.0135” (0.343 िम.मी.) होता है । 

4. लेटर िड� ल- ये िड
 ल अOरो ंम= पाये जाते ह9 जो िक A से Z तक पाये जाते ह9 । ‘A’ साइज का िड
 ल का 

सबसे छोटा और ‘Z’ साइज का सबसे बड़ा साइज का होता है । ‘A’ िड
 ल का साइज .234” (5.944 िम.मी.) 

होता है और ‘Z’ का साइज .413” (10.49 िम.मी.) तक पाये जाते ह9 । 

5. भारतीय G2डड* िड� ल- ये िड
 ल िमलीमीटर साइज म= होते ह9 जो िक भारतीय u9डड� (B.I.S.) के अनुसार 

बनाये जाते ह9 । इसम= u
 ेट श9क ट्िवu िड
 ल .2 िम.मी. से 40 िम.मी. तक पाये जाते ह9 और टेपर श9क िड
 ल 

3 िम.मी. से 100 िम.मी. तक पाये जाते ह9 । 

 

4. िड� ल Pाइंिडंग के कुछ सामाe दोष : 

Pाइंिडंग दोष: 

I. किटंग ऐगंल का अO के दोनो ंओर बराबर न होना । 

II. दोनो ंकिटंग ऐजो ंकी लंबाई बराबर न होना । 

III. िलप qीयर=स ऐगंल नही ंया कम होना । 
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IV. िलप qीयर=स ऐगंल अिधक होना । 

V. डैड स=टर का मोटा होना । 

	भाव: 

i. िकया !आ सुराख बड़े साइज का होगा । 

ii. िड
 ल आसानी से नही ंकाटेगा व िड
 ल का किटंग ऐज खराब हो जायेगा । 

iii. िड
 िलंग करते समय िड
 ल के किटंग ऐज टूट जाय=गे । 

iv. िड
 िलंग करते समय िड
 ल धातु के जॉब म= आसानी से #वेश नही ंकरेगा । 

5. Aेशल िड� ल (Special Drill): 

I. ऑयल iूब िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= बीचो ंबीच पूरी लंबाई म= सुराख बने होते ह9 िजससे कुल=ट या लूिTक= ट को किटंग ऐज 

तक प!ंचाकर उसे ठंडा िकया जा सकता है । इसके साथ एक ऑयल फीिडंग सॉकेट #योग म= लाते ह9, 

सॉकेट के साथ एक कॉलर भी िफट रहता है िजसका संबंध तेल के भरे ट9क के साथ एक पाइप के iारा 

कर िदया जाता है । इससे तेल अपने आप सॉकेट से िड
 ल के सुराख से होता !आ किटंग ऐज तक प!ंच 

जाता है । 

II. म@ी Dूिटड िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= िड
 ल की बॉडी पर दो से अिधक �ूट्स कटे होते ह9 । �ूटस अिधक होने से इनका 

#योग करने से िफिनिशंग अ\ी आती है । इसिलए इनका #योग #ाय: वहां पर िकया जाता है जहां पर 

िड
 ल बड़े साइज का करना हो और सुराख म= अ\ी िफिनिशंग लानी होती है । 

III. Gेप िड� ल: 

इस #कार के िड
 ल म= िड
 ल की बॉडी पर एक से अिधक uेप बने होते ह9 और #}ेक uेप के साथ छोटे-

छोटे किटंग ऐज बने होते ह9 । इसका #योग #ाय: वहां पर िकया जाता है जहां पर uेप म= िड
 िलंग करनी 

होती है । इसिलए इस #कार के िड
 ल का अिधकतर #योग अिधक मा<ा म= उ{ादन करने वाली वक� शाप 

म= िकया जाता है और जहां पर पाट्�स म= कई uेपो ंम= िड़िल¡ग करनी होती है । 
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IV. कkीनेशन िड� ल: 

िविभk #कार के क�ीनेशन पाये जाते ह9 जैसे क�ाइड िड
 ल और काउंटरिसंक, िड
 ल और रीमर, िड
 ल 

और टैप । इनका #योग िसंगल पास म= काउंटर िसिकंग के साथ िड
 िलंग, रीिमंग के साथ िड
 िलंग और 

टैिपंग के साथ िड
 िलंग के िलए िकया जाता है । 

V. डीप होल िड� ल: 

यह एक िवशेष #कार का िड
 ल है िजसका #योग गहराई म= िड
 िलंग करने के िलए िकया जाता है । 
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िड� िलंग 	ि या के 	कार 

 

Boring Operation 

पहले से िकये !ए Drilled Hole को बड़े Hole म= Convert करन= के िलए Boring Operation िकया 

जाता है। 

  

             

 

 

Reaming Operation 

इस Operation को Drilled Hole की Finishing के िलए Use िकया जाता है। Reaming Operation 

से हम= Drilled Hole का Perfect diameter िमलता है। िजस Size के diameter की Requirement 

होती है Reaming Operation से वो हमको िमल जाता है Smooth Surface Finish के साथ। Reaming 

Operation से हम= Drilled Hole की ¸ादा अ\ी Accuracy िमलती है। 

 

 

Boring Bar 

Work Piece 

Single Point 

Cutting Tool 

Boring Operation 

Reaming 
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Counter Boring Operation 

इस Operation को दो Concentric Circles पर लगाया जाता है इसम= पहले से िकये गये Hole के One 

end को Enlarge िकया जाता है। इसम= Second Hole का diameter बड़ा होता है First Hole के 

diameter से। 

 

 

Tapping Operation 

इस Operation म= हम Internal Thread बनाते ह9 पहले से िकये गये Drilled Hole म=। Threads बनाने 

के िलए हम= Special Tool का Use करते ह9 जो ह9 Tapping Tool। 

 

 

Counter Boring 

Tapping 
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Spot Facing Operation 

इस Operation म9 Drilled Hole के आस पास की Surface को और Hole के End को Smooth करते 

ह9 और Squaring करते ह9 िजससे हम= nut or Screw Cap के Head के िलए Smooth Seat िमलती है। 

 

 

Counter Sinking Operation 

इस Operation म= Drilled Hole के End पर Angular और Cone Surface Produce करते ह9 इसम= 

Angle Size Depend करता ह9 हमारी Requirement और Need पर की हम= िकतना Angle बनाना है।

 

 

Spot Facing 

Counter Sinking 
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Step Drilling Operation 

इस Operation म= हम Drill Body पर एक से ¸ादा diameter बनाते ह9। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Step Drilling 
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1. िड
 िलंग के #कार  

2. िड
 िलंग िविध  

3. Oमता  

4. #कार  

5. सावधािनयां  

 

िड� िलंग के 	कार (Types of Drilling): 

I. yू होल िड� िलंग: 

यह एक #कार का आपरेशन है िजसम= िड
 ल और िड
 ल मशीन की सहायता से िकसी जॉब म= उसके 

आरपार गोल सुराख िकये जाते ह9 । 

II. zाइंड होल िड� िलंग: 

यह एक #कार का आपरेशन है िजसम= िड
 ल और िड
 ल मशीन की सहायता से िकसी जॉब म= उसकी 

मोटाई से कम गहराई के गोल सुराख िकये जाते ह9 । इसम= िड
 ल जॉब के आरपार नही ंजाता है । 

III. पायलट होल िड� िलंग: 

यह एक #कार का आपरेशन है िजसम= िड
 ल और िड
 ल मशीन की सहायता से बड़े साइज का सुराख करने 

से पहले छोटे साइज सुराख बनाया जाता है । 

इसके िन-िल�खत कारण होते ह2: 

(क) चौड़े चीजल ऐज के कारण िड
 ल को सही लोकेट करने के िलए । 

(ख) बड़े साइज के िड
 ल को स=टर म= करने के िलए । 

(ग) यिद बड़े साइज के िड
 ल को फीड देने के िलए अिधक #ैशर की आवEकता हो । 
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िड� िलंग िविध : 

िड
 िलंग आपरेशन करते समय िनdिलKखत $म को �ान म= रखना चािहये: 

I. सव�#थम ड
 ाइंग के अनुसार जॉब पर िड
 ल होल के िलये मािक¡ ग कर लेनी चािहये । 

II. िड
 ल होल के साइज के अनुसार िडवाइडर की सहायता से एक वृ¾ खीचं लेना चािहये यिद िड
 ल होल 

बडे साइज का हो तो उसके लगभग आधे साइज का एक और वृ¾ खीचं लेना चािहये िजससे पायलट होल 

िकया जा सके । 

III. Kखंचे !ए वृ¾ पर कम से कम चार Yथानो ंपर डाट पंच की सहायता से हQे पंच के िनशान लगा देने 

चािहये और वृ¾ के स=टर म= स=टर पच से पंच का िनशान लगा देना चािहये । 

IV. काय� के अनुसार िड
 ल का चयन कर लेना चािहये और उसके किटंग ऐगंल को धातु के अनुसार सही 

कोण म= tाइंड कर लेना चािहये । 

V. िड
 ल मशीन को चैक कर लेना चािहये िक वह चालू हालत म= है िक नही ं। यिद मशीन चालू हालत म= हो 

तो उसे अ\ी तरह से साफ कर लेना चािहये । 

VI. मािक¡ ग िकये !ए जॉब को िड
 ल मशीन के टेबल के साथ मशीन वाइस व qेr की सहायता से अ\ी 

तरह से बाँध लेना चािहये । यिद जFरत पड़े तो जॉब के नीचे लकड़ी की पेिकंग भी दे देनी चािहये । 

VII. िड
 ल मशीन के टेबल को जFरत के अनुसार ऊँचाई म= समायोिजत कर लेना चािहये । 

VIII. िड
 ल को मशीन के K.ंडल के साथ अ\ी तरह से बांध लेना चािहए और िड
 ल को स=टर म= लगे पच 

के िनशान की शीध म= सेट कर लेना चािहये । 

IX. िड
 ल मशीन के K.ंडल को घुमा कर चैक कर लेना चािहये िक िड
 ल स=टर म= घूम रहा है िक नही ं। 

X. िड
 ल मशीन की .ीड को आवEकता के अनुसार सेट कर लेना चािहये । 

XI. िड
 ल मशीन को चालू करके िड
 िलंग आपरेशन शुF करना चािहए । 

XII. जब िड
 ल जॉब के अंदर थोड़ा सा #वेश कर जाये तो मशीन को बंद करके चैक कर लेना चािहए िक 

िड
 ल स=टर म= हो रहा है िक नही ं। 
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XIII. यिद िड
 ल स=टर से आउट हो जाये तो राउंड नोज चीजल का #योग करके िड
 ल होल का स=टर ठीक 

करके दुबारा िड
 िलंग शुF करनी चािहये । 

XIV. िड
 िलंग करते समय यिद िड
 ल जॉब के दूसरे िसरे तक प!ंच जाये तो फीड कम कर देनी चािहए । 

XV. धातु के अनुसार उिचत कुल=ट का #योग करना चािहये । 

XVI. कटे !ए िचS को Tुश के iारा साफ करना चािहये । 

XVII. िड
 िलंग आपरेशन समाÁ होने के बाद मशीन व जॉब को अ\ी तरह से साफ कर देना चािहये । 

िड� िलंग मशीन की �मता  

िड
 ल मशीन के iारा अिधक से अिधक िजतने साइज का सुराख िकया जा सकता है वह िड
 ल मशीन की 

Oमता कहलाती है । 

 

िड� िलंग से सkिधत कुछ मह{पूण* संकेत: 

i. काu आयरन के जॉब पर िड
 िलंग करते समय यिद अ� म= फीड को कम न िकया जाए तो िकए !ए 

होल के िपछले िसरे पर सुराख के चारो ंओर टूटे !ए िसरे िदखाई देते ह9 । 

ii. ÂाKuक पर िड
 िलंग करते समय कुल=ट के Fप म= कÃै% एअर का #योग िकया जाता है । 

iii. िड
 िलंग करते समय फीड की दर ब!त अिधक होने से ट्िवu िड
 ल जॉब पर रफ होल बनाएगा । 

ड� ाइव के 	कार  

िड
 ल मशीन के K.ंडल को िभk-िभk चालो ं से चलाने के िलए िविभk #कार के साधान जुटाए जाते ह9 

िजससे मशीन को काय� और िड
 ल के साइज के अनुसार .ीड म= चला सकते ह9 । 
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मशीन को चलाने के िलए 	ायः िन-िल�खत साधन 	योग म� लाते ह2: 

i. काउंटर शा~ प�ित: 

इस पPित म= एक मेन शा� होती है िजसको #ायः िबजली की मोटर के iारा चलाया जाता है । मेन शा� 

को पुली और बे` के iारा काउंटर शाप से जोड़ा जाता है और काउंटर शा� से बे` और पुली का 

#योग करके मशीन के K.ंडल को चलाया जाता है । 

इस #कार एक मेन शा� से कई मशीन= एक साथ चलाई जा सकती है । यह पPित पुराने युग म= #योग म= 

लाई जाती थी । आजकल इस पiित का #योग ब!त कम होता है । 

ii. इंडीिवजुअल मोटर प�ित: 

इस पPित म= #}ेक मशीन के साथ अलग से मोटर लगी होती है । इस #कार #}ेक मशीन को अलग से 

कंट
 ोल िकया जा सकता है । यह पiित आधुिनक युग म= अिधकतर #योग म= लाई जाती है । 

मशीन को काय� के अनुसार िविभk .ीडो ंपर चलाने के िलए बे` को uेप पुली पर अलग-अलग uेपो ं

पर Kखसका कर अलग-अलग .ीड= ली जा सकती है । आधुिनक मशीनो ंम= मशीन पर लीवर लगे होते है 

और .ीड के चाट� बने होते ह9 िजससे चाट� को देखकर लीवर को पॉजीशन म= सेट करके मशीन के K.ंडल 

को काय� के अनुसार अलग-अलग .ीड पर चलाया जा सकता है । 

फीड को कंट� ोल करने की िविधयां: 

#}ेक चÄर म= िड
 ल धातु को काटता !आ िजतना जॉब म= #वेश कर जाता है वह उसकी फीड कहलाती 

है । 

िड� िलंग करते समय 	ायः िन-िल�खत साधनो ंके �ारा फीड दी जा सकती है: 

i. िबक ह2ड फीड: 

इस फीड का #योग तब िकया जाता है जब सुराख करते समय ज�ी और अिधक धातु काटनी होती है । 

इसम= िववक फीड लीवर को हाथ से चलाया जाता है । 

ii. स�िसिटव ह2ड फीड: 

इस फीड का #योग #ायः ट
 ायल कट या छोटे सुराख करने के िलए िकया जाता है इसम= स=िसिटव ह9ड फीड 

लीवर या |ील को हाथ से चलाया जाता है । 
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iii. ऑटोमेिटक फीड: 

इस फीड का #योग तब िकया जाता है जब बड़े साइज का सुराख करना हो और आवEकता के अनुसार 

किटंग #ेशर अिधक रखना होता है । जॉब पर िकतनी फीड का #योग करना होता है उसे फीड लीवर के 

iारा सेट कर िदया जाता है िजससे िबना हाथ के #ेशर से िड
 िलंग हो जाती है । 

िड� िलंग मशीन की सावधािनयां : 

I. िड
 ल आपरेशन करते समय जॉब व िड
 ल को मशीन पर अ\ी तरह से बाँधना चािहये । 

II. िड
 ल का किटंग ऐगंल अ\ी तरह से tाइंड िकया !आ होना चािहये । 

III. बड़े साइज का सुराख करने से पहले पायलट होल करना चािहये । 

IV. िड
 िलंग करते समय धातु के अनुसार उिचत मा<ा म= कुल=ट का #योग करना चािहए । 

V. किटंग िचS को कभी भी हाथ से साफ नही ंकरना चािहए बKQ Tुश का #योग करना चािहये । 

VI. चलती !ई मशीन की .ीड को बदलने की कोिशश नही ंकरनी चािहये । 

VII. गहराई म= िड
 िलंग करते समय िड
 ल को थोड़ी-थोड़ी देर म= बाहर िनकालते रहना चािहये । 

VIII. िड
 िलंग आपरेशन करने के बाद िड
 ल या िड
 ल चॅक को मशीन के K.डल से बाहर िनकालने के िलए 

िड
 ल िड
 � का #योग करना चािहये । 

किटंग Aीड 

िड
 ल अपनी धुरी पर एक िमनट मे िजतने च$ लगाता है और उन च$ो iारा जो दूरी तय होती है, उसे 

किटंग .ीड या प�रधीय गित कहते है|इसे मीटर #ित िमनट या फुट #ित िमनट मे मापा जाता है| 

    िड
 ल अपनी धुरी पर एक िमनट मे िजतने च$ लगाता है, वह उसकी किटंग .ीड होती है| इसे च$ 

#ित िमनट से दशा�या जाता है| 
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फीड 

पूरे च$ मे िड
 ल िजतना धातु के अंदर घुस जाता है, उसे फीड या दबाव कहते है|यह िड
 ल के साइज और 

धातु के हाड�नैस पर आधा�रत होती है|छोटे साइज के िड
 ल के िलए फीड ब!त कम और बडे साइज के 

िलए ¸ादा जबिक नम� धातु के िलए अिधक और हाड� धातुओ के िलए कम रखी जाती है| 

किटंग .ीड का िनधा�रण करने के िलए मशीन की K.� .ीड का उिचत चुनाव िकया जाता है तािक 

आवEक किटंग .ीड #ाÁ की जा सके| 
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िड� ल हो��ंग उपकरण 

िड
 ल का #योग करने के िलए िड
 ल को िड
 ल मशीन के K.ंडल म= बांध कर #योग म= लाया जाता है । िड
 ल 

की श9क िविभk आकारो ंऔर साइजो ंम= पाई जाती है िजसके कारण उÆ= िविभk साधनो ंके iारा बांधा 

जाता है । 

इस 	कार िजन साधनो ं के �ारा िड� ल को मशीन के �Aंडल के साथ बांधा जाता है उ�� िड� ल 

हो��ंग कहते ह2 जो िक 	ायः िन-िल�खत ह2: 

 

1. िड� ल चकॅ: िड
 िलंग करते समय u
 ेट श9क िड
 ल को पकड़ने के िलये िड
 ल चॅक का #योग िकया जाता है 

। वक� शाप म= अिधकतर Çी जॉ चॅक #योग म= लाया जाता है जो िक अपनी Oमता के अनुसार िविभk 

साइजो ंके िड
 ल आसानी से पकड़ सकता है । इसके ऊपर वाले भाग म= आब�र िफट रहती है जो िक मोस� 

u9डड� टेपर म= बनी होती है । 

यह आब�र ही मशीन के K.ंडल के टेपर सुराख म= िफट होती है । चॅक के नीचे वाले भाग म= तीन जॉस् लगे 

होते ह9 िजनको चॅक की सहायता से समायोिजत करके िविभk साइजो ंके िड
 ल आसानी से बांधे जा सकते 

ह9 । 

 

 

 

 

 

 

 

कुछ छोटे साइज के िड
 ल चॅक ऐसे होते है िजनके जॉस् को समायोिजत करने के िलए चॅक ‘की’ की 

आवEकता नही ंहोती बKQ इनकी बॉडी के ऊपर गोल खोल वाले भाग पर निल¡ग की होती है िजसको 

हाथ की पकड़ देकर बस को समायोिजत करके छोटे-छोटे साइज के िड
 ल आसानी से बांधे जा सकते ह9 । 

Drill Chuck 
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िड� ल चकॅ 
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ये िड
 ल चॅक #ायः 1/4” या 6 िममी. की Oमता वाले होते है िजनको बीu िड
 िलंग मशीन पर देखा जा 

सकता है । 

 

2. �ीव: जब िकसी टेपर श9क िड
 ल या िड
 ल चॅक की श9क िड
 ल मशीन के K.ंडल के टेपर सुराख से 

छोटे साइज की होती है तो nीव का #योग िकया जाता है । इसके अंदर मोस� u9डड� टेपर का सुराख बना 

होता है । इसके अंदर बने टेपर सुराख म= िड
 ल चॅक या टेपर श9क िड
 ल की श9क िफट करके इसका ऊपरी 

भाग मशीन के K.ंडल के टेपर सुराख के िफट कर िदया जाता है । 

इसके अंदर मोस� u9डड� ट=पर का सुराख बना होता है । इसके अंदर बने टेपर सुराख म= िड
 ल चॅक या टेपर 

शौकं िड
 ल की शौकं िफट करके इसका ऊपरी भाग मशीन के K.ंडल के टेपर सुराख म= िफट कर िदया 

जाता है । nीव #ायः साइज के अनुसार कई नंबरो ंम= पाई जाती है जैसे 0 से 1, 1 से 2, 2 से 3, 3 से 4 

इ}ािद । 

 

 

इस #कार पहला नं. अंदर के टेपर सुराख का और दूसरा नं. बाहर वाले टेपर भाग का होता है । इन नंबरो ं

के अनुसार साइज व कोण मोस� u9डड� टेपर के चाट� से देखा जा सकता है । 

3. सॉकेट: nीव के समान सॉकेट भी वक� शाप म= टेपर शौकं िड
 ल के साथ #योग म= लाई जा सकती है 

परंतु इसका #योग तब िकया जाता है जब िड
 ल की ट=पर श9क का साइज िड
 ल मशीन के K.ंडल के टेपर 

सुराख से बड़े साइज का होता है । इस सॉकेट का ऊपर का भाग मशीन के K.ंडल के टेपर सुराख के 

अनुसार होता है और नीचे का भाग बड़े साइज का होता है िजसम= बड़े साइज की श9क पकड़ी जा सकती है 

। 

िड
 ल चॅक, टेपर शौकं िड
 ल, nीव और सॉकेट को मशीन के K.ंडल से बाहर िनकालने के िलए िड
 ल 

िड
 � का #योग िकया जाता है । 

िड� ल �ीव िड� ल सॉकेट 
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4. िड� ल िड़~:  िड
 ल िड़� #ायः माइ~ uील से बनाई जाती है िजसको K.ंडल या nीव या सॉकेट के 

nॉट म= डाल कर और इसके दूसरे िसरे से हथौड़ी की हQी चोट लगा कर िड
 ल चॅक, nीव या सॉकेट 

इ}ािद को आसानी से अलग िकया जा सकता है । 

 

 

 
िड� ल िड़~ 


