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Essentials of CAD/CAM 

CO-1 Identify various elements of CAD/CAM 

 

1.1 PRODUCT LIFE CYCLE MANAGEMENT –   “In industry, Product life cycle management is the 

process of managing the entire lifecycle of a product from its inception through the 

engineering, design and manufacture as well as the service and disposal of manufactured.” 

 
Fig.1.1 – Product Life cycle Management of a car 

In product life cycle management you will get CAD, CAE and CAM. CAD, CAE and CAM all 

are related to each other, let’s understand them through product life cycle management.  

Software’s for PLM – Team Centre. 

1.1.1 Computer Aided designing/drafting/drawing (CAD) – CAD Software is frequently used to 

create 2-D drawings or 3-D models of real world products with the help of computer. 

CAD software’s are – 

  
Fig. 1.2 CAD Software’s 

1.1.2 Computer Aided Engineering (CAE) – CAE is the broad usage of computer software to aid 

in engineering analysis tasks. It includes – 

• Finite element analysis (FEA)  

• Static Analysis – Analysis of Beam 
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• Dynamic Analysis – Analysis of Suspension System  

• Thermal Analysis – Heat transfer Analysis, Fluid flow Analysis, Thermal Analysis,  

Computational Fluid dynamics (CFD) 

• Fatigue Analysis 

• Crash Test  Analysis 

• Drop Test Analysis 

Software’s for CAE –  

• Ansys – All-rounder, They can perform so many analysis 

• Hyperworks – All-rounder, They can perform so many analysis 

• Abaqus – Used for Non-Linear Analysis 

• LS-Dyna – Used for Dynamic Analysis  

• COMSOL – 

1.1.3 CAM – CAM is the use of software and computer-controlled machinery to automate a 

manufacturing process. CAM एक विविर्माण प्रवियम को स्वचमवित करिे के विए सॉफ्टिेयर और कंपू्यटर वियंवित 

र्शीिरी कम उपयोग है। 

CAM Software’s – Fusion 360, Solid Edge, HSMWorks, SolidCAM, CAMWorks, NXCAM, 

MasterCAM, POWERMILL, SOLIDWORKS CAM and hyperMILL etc. 

 

1.2 COMPUTER AIDED DRAWING, DRAFTING OR DESIGNING – CAD is the use of computers to 

aid in the creation, modification, analysis, or optimization of a design. CAD Software is 

frequently used to create 2-D drawings or 3-D models of real world products. It replaces the 

traditional pen and paper methods of drawing and drafting. 

CAD वकसी विजमइि के विर्माण, संशोधि, विशे्लषण यम अिुकूिि र्ें सहमयतम के विए कंपू्यटर कम उपयोग है। CAD सॉफ्टिेयर 

कम उपयोग अक्सर िमस्तविक दुवियम के उत्पमदो ंके 2-D वचि यम 3-D र्ॉिि बिमिे के विए वकयम जमतम है। यह िर मइंग और 

प्रमरूपण की पमरंपररक किर् और कमगज पद्धवत कम स्थमि िेतम है। 

1.2.1 Concept of CAD software – 

1.2.2 Need of CAD software –  

1.2.3 CAD Software – 

1. Types of CAD Software’s – AutoCAD, ProE, CATIA, NX, SolidWorks, Fusion 360, FreeCAD 

and Solid Edge etc. 

2. Features of CAD Software’s – 5 Keys features of CAD Software’s are – 

i). 3D Presentations – Through CAD Software’s, you can present your design in 3D. This 

lets you visualize your layouts in a more detailed and comprehensive view. This gives 

you a clearer idea of how your design will look like in reality. 

CAD Software के र्मध्यर् से आप अपिे विजमइि को 3D र्ें प्रसु्तत कर सकते हैं। इससे आप अपिे िेआउट को 

अवधक विसृ्तत और व्यमपक दृश्य र्ें देख सकते हैं। इससे आपको स्पष्ट अंदमजम हो जमएगम वक आपकम विजमइि 

िमस्तविकतम र्ें कैसम वदखेगम।    

ii). Smart or Automated tools – It simplifies the creation process by automating certain 

tasks. This may include shape or dimension manipulation, design configurations, 
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alignments, accuracy and precision checks and more. These tools make design easier, 

faster and more reliable.  

यह कुछ कमयों को स्वचमवित करके विर्माण प्रवियम को सरि बिमतम है। इसर्ें आकमर यम आयमर् हेरफेर, विजमइि 

कॉन्फ़िगरेशि, संरेखण, सटीकतम और पररशुद्धतम जमंच और बहुत कुछ शमवर्ि हो सकतम है। ये उपकरण विजमइि 

को आसमि, तेज और अवधक विश्वसिीय बिमते हैं। 

iii). Preset models – It also offers some preset models for your layouts and designs. This 

serves as your templet or reference for your project. In this way, you can quickly 

create blueprints and models without needing to start from scratch.  

यह आपके िेआउट और विजमइि के विए कुछ प्रीसेट र्ॉिि भी प्रदमि करतम है। यह आपके प्रोजेक्ट के विए आपके 

समंचम यम संदभा के रूप र्ें कमया करतम है। इस तरह, आप वबलु्कि शुरुआत से शुरुआत वकए वबिम जल्दी से बू्लवपं्रट 

और र्ॉिि बिम सकते हैं। 

Some premade models like – certain parts like - bolts, nuts or essential layout 

features like – doors, shelves. You can easily insert these premade parts into your 

designs.  

कुछ पूिाविवर्ात र्ॉिि जैसे - कुछ वहसे्स जैसे - बोल्ट, िट यम आिश्यक िेआउट सुविधमएँ जैसे - दरिमजे, 

अिर्मररयमँ। आप इि पूिाविवर्ात भमगो ंको आसमिी से अपिे विजमइि र्ें सन्िवित कर सकते हैं। 

iv). Collaboration tolls – Sharing or transferring files from one device to another. CAD lets 

you export your file into a JPEG or other similar format to make it even more 

accessible to other people. You can store files in the cloud so that your files remain 

accessible to multiple people all the time. Person seating far away can view, comment 

and review on your designs through internet.  

़िमइिो ंको एक वििमइस से दूसरे वििमइस पर समझम करिम यम स्थमिमंतररत करिम। CAD आपको अपिी ़िमइि को 

JPEG यम अन्य सर्मि प्रमरूप र्ें वियमात करिे देतम है तमवक इसे अन्य िोगो ंके विए और भी अवधक सुिभ बिमयम जम 

सके। आप ़िमइिो ंको क्लमउि र्ें संग्रहीत कर सकते हैं तमवक आपकी ़िमइिें हर सर्य कई िोगो ंके विए पहंुच 

योग्य रहें। दूर बैठम व्यन्ि इंटरिेट के र्मध्यर् से आपके विजमइि को देख सकतम है, वटप्पणी कर सकतम है और 

सर्ीक्षम कर सकतम है। 

v). Simulation tools – You can simulate the different conditions, situations in your layouts 

through CAD Software’s. This allows you to test your designs before you can start 

building them to make sure everything is in working order. Likewise, it reduces 

chances of encountering issues and setbacks with your layouts in the long run. With 

your 3-D rendering feature, you may even integrate your design with a virtual reality 

device/software. This enhances immersion with your layouts and makes the 

presentation even more entertaining and detailed. 

आप CAD सॉफ़्टिेयर के र्मध्यर् से अपिे िेआउट र्ें विवभन्न न्स्थवतयो,ं पररन्स्थवतयो ंकम अिुकरण कर सकते हैं। यह 

आपको विर्माण शुरू करिे से पहिे अपिे विजमइिो ंकम परीक्षण करिे की अिुर्वत देतम है तमवक यह सुविवित हो 

सके वक सब कुछ कमया िर् र्ें है। इसी तरह, यह िंबे सर्य र्ें आपके िेआउट के समथ सर्स्यमओ ंऔर असफितमओं 

कम समर्िम करिे की संभमििम को कर् कर देतम है। अपिी 3-िी रेंिररंग सुविधम के समथ, आप अपिे विजमइि को 

िचुाअि ररयविटी वििमइस/सॉफ़्टिेयर के समथ भी एकीकृत कर सकते हैं। यह आपके िेआउट के समथ विसजाि को 

बढमतम है और प्रसु्तवत को और भी अवधक र्िोरंजक और विसृ्तत बिमतम है। 
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1.2.4 Advantages/Strengths of CAD Software’s –  

1. Improves accuracy –  

2. Decreases error – 

3. Saves time – 

4. Better quality – 

5. Easy editing and modification – Copy, mirror, Array, fillet, chamfer,  

6. Easy sharing –  

7. Decreases design effort –  

8. Improves productivity –   

9. Ease of understanding and visualization – 

10. Benefits of Automation –  

11. Easy Measurement and 3-D View – 

 

1.2.5 Limitations of CAD Software’s – 

1. Work can be lost because of sudden breakdown of computers 

2. Work is prone to viruses 

3. Work can be “Hacked” 

4. Skilled manpower required. 

5. High computer system cost and software cost. 

6. Time and cost of training the staff which will work on it. 

7. Need of regular updating of software or operating system 

 

1.2.6 CAD PROCESS AND FUNCTIONAL AREAS OF CAD –  

1. Geometric Modeling –  

i). Geometric modeling is a technique to represent the image of product or object on 

computer screen. It uses various mathematic equations to form a model. The models 

of the design can be used for variety of purposes. 

ii). CAD system has important characteristics of solid modeling and its fast editing 

process. 

iii). Figure shows the solid model, surface model and wire-frame modal. 

i). ज्यमवर्तीय र्ॉिविंग कंपू्यटर स्क्रीि पर उत्पमद यम िसु्त की छवि प्रसु्तत करिे की एक तकिीक है। यह एक र्ॉिि 

बिमिे के विए विवभन्न गवणतीय सर्ीकरणो ंकम उपयोग करतम है। विजमइि के र्ॉिि कम उपयोग विवभन्न उदे्दश्यो ंके विए 

वकयम जम सकतम है। 

ii). CAD प्रणमिी र्ें ठोस र्ॉिविंग और इसकी तेज संपमदि प्रवियम की र्हत्वपूणा विशेषतमएं हैं। 

iii). वचि ठोस र्ॉिि, सतह र्ॉिि और तमर-फे़्रर् र्ोिि वदखमतम है। 

2. Engineering Analysis –  

i). Engineering analysis is performed on the object after modeling. We can know the 

following properties by analysis. र्ॉिविंग के बमद ऑबे्जक्ट पर इंजीवियररंग विशे्लषण वकयम जमतम है। 

विशे्लषण द्वमरम हर् विम्नविन्खत गुणो ंको जमि सकते हैं। 

a) Mass of the object 
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b) Surface area 

c) Volume 

d) Centre of Gravity 

e) Moment of inertia 

f) Weight  

ii). Figure shows the solid model of an object with different physical properties. वचि विवभन्न 

भौवतक गुणो ंिमिी वकसी िसु्त कम ठोस र्ॉिि वदखमतम है। 

iii). Recent CAD packages have more facilities to perform different templates of the object 

on screen to perform the test. हमि के CAD पैकेजो ंर्ें परीक्षण करिे के विए स्क्रीि पर ऑबे्जक्ट के 

विवभन्न टेम्पिेट प्रदवशात करिे की अवधक सुविधमएं हैं। 

3. Design Review and Evaluation – Design review and evaluation are performed to check 

the accuracy level of designing. For example, mating parts are checked to know the types 

of fit between them, which may be clearance fit or interference fit. विजमइविंग की सटीकतम के 

स्तर की जमंच के विए विजमइि की सर्ीक्षम और रू्ल्मंकि वकयम जमतम है। उदमहरण के विए, उिके बीच वफट के प्रकमर 

को जमििे के विए mating parts की जमंच की जमती है, जो क्लीयरेंस वफट यम इंटरफेरेंस वफट हो सकतम है। 

4. Automated Drafting – Drafting is the final stage of design process. We can prepare the 

manufacturing drawings or multi views of a model for prints. CAD database is used to 

prepare the hard copy by printer or plotter for various applications. िर मन्फं्टग विजमइि प्रवियम 

कम अंवतर् चरण है। हर् वपं्रट के विए वकसी र्ॉिि के विविर्माण वचि यम र्ल्टी वू्य तैयमर कर सकते हैं। CAD िेटमबेस कम 

उपयोग विवभन्न अिुप्रयोगो ंके विए वपं्रटर यम प्लॉटर द्वमरम हमिा कॉपी तैयमर करिे के विए वकयम जमतम है। 

 

1.3 CAD WORKSTATION – CAD Workstation is a computer built with the speed and reliability to 

run software for CAD. A workstation is a special computer designed for technical or scientific 

applications. CAD िका से्टशि सीएिी के विए सॉफ्टिेयर चिमिे की गवत और विश्वसिीयतम के समथ बिमयम गयम एक 

कंपू्यटर है। िका से्टशि एक विशेष कंपू्यटर है वजसे तकिीकी यम िैज्ञमविक अिुप्रयोगो ंके विए विजमइि वकयम गयम है। 

A CAD Workstation (desktop/laptop) performs complex mathematical calculations and 

graphic-intensive computing tasks, the workstations provide higher performance than 

standard or mainstream personal computers. एक CAD िका से्टशि (िेस्कटॉप/िैपटॉप) जवटि गवणतीय 

गणिम और ग्रमवफक-गहि कंपू्यवटंग कमया करतम है, िका से्टशि र्मिक यम रु्ख्यधमरम के व्यन्िगत कंपू्यटरो ंकी तुििम र्ें उच्च 

प्रदशाि प्रदमि करतम है। 

Some of the features that set CAD workstations apart from mainstream personal 

computers are: कुछ विशेषतमएं जो CAD िका से्टशि को रु्ख्यधमरम के पसािि कंपू्यटर से अिग करती हैं: 

• Support for a large number of memory sockets that use registered (buffered) memory 

modules. Typically, CAD workstations use ECC (Error-correcting code) memory, because 

data corruption cannot be tolerated  

• Support for multiple processor sockets and powerful CPUs. A typical workstation will use 

multiple CPUs cores running at high clock rates, will have a large amount of cache and will 

use multi-threading.  
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• Support for high performance, reliable graphics processor. Next to a high performance 

CPU, the GPU (Graphics Processing Unit) is the second most important component of a 

CAD workstation. 

• Operation under a reliable operating system with advanced features that include 

networking, reliability and security. 

•  बडी संख्यम र्ें रे्र्ोरी सॉकेट के विए सर्थाि जो पंजीकृत (ब़ििा) रे्र्ोरी र्ॉडू्यि कम उपयोग करते हैं। आर्तौर पर, 

CAD िका से्टशि ECC (िुवट-सुधमर कोि) रे्र्ोरी कम उपयोग करते हैं, क्ोवंक data corruption को बदमाश्त िही ंवकयम 

जम सकतम है 

• एकमवधक प्रोसेसर सॉकेट और शन्िशमिी CPU के विए सर्थाि। एक विवशष्ट िका से्टशि उच्च क्लॉक दरो ंपर चििे िमिे 

कई CPU कोर कम उपयोग करेगम, इसर्ें बडी र्मिम र्ें cache होगम और र्ल्टी-थे्रविंग कम उपयोग वकयम जमएगम। 

• उच्च प्रदशाि, विश्वसिीय ग्रमवफक्स प्रोसेसर के विए सर्थाि। उच्च प्रदशाि CPU के बमद, जीपीयू (ग्रमवफक्स प्रोसेवसंग यूविट) 

CAD िका से्टशि कम दूसरम सबसे र्हत्वपूणा घटक है। 

• उन्नत सुविधमओ ंके समथ एक विश्वसिीय ऑपरेवटंग वसस्टर् के तहत संचमिि वजसर्ें िेटिवकिं ग, विश्वसिीयतम और सुरक्षम 

शमवर्ि है। 

1.3.1 Types –  

1.3.2 Functions – 

1.3.3 Configurations – 

 

1.4 COMPUTER AIDED MANUFACTURING/MODELING/MACHINING (CAM) – CAM is the use of 

computer to control machine tools in the manufacturing of work pieces.  

Or CAM is use of a computer system to assist in all operations of manufacturing plant, 

including planning, management, transportation and storage.  

Or CAM is the use of software and computer-controlled machinery to automate a 

manufacturing process.  

You need three components for a CAM system to function: 

Software: That tells a machine how to make a product by generating toolpaths 

Machinery: That can turn raw material into finished product. 

Post Processing: Converts toolpaths into a language machines can understand. 

These 3 components are glued together with tons of human labor and skill.  

 

CAM िका पीस के विर्माण र्ें र्शीि टूल्स को वियंवित करिे के विए कंपू्यटर कम उपयोग है।  

यम CAM योजिम, प्रबंधि, पररिहि और भंिमरण सवहत विविर्माण संयंि के सभी कमयों र्ें सहमयतम के विए एक कंपू्यटर 

प्रणमिी कम उपयोग है।  

यम CAM एक विविर्माण प्रवियम को स्वचमवित करिे के विए सॉफ्टिेयर और कंपू्यटर वियंवित र्शीिरी कम उपयोग है। 

CAM प्रणमिी के कमया करिे के विए आपको तीि घटको ंकी आिश्यकतम होती है: 

सॉफ़्टिेयर: यह र्शीि को टूिपमथ उत्पन्न करके उत्पमद बिमिे कम तरीकम बतमतम है 

र्शीिरी: जो कचे्च र्मि को तैयमर उत्पमद र्ें बदि सकती है। 

पोस्ट प्रोसेवसंग: टूिपमथ को ऐसी भमषम र्ें पररिवतात करतम है वजसे र्शीिें सर्झ सकें । 

ये तीि घटक ढेर समरे र्मिि श्रर् और कौशि से एक समथ जुडे हुए हैं। 
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1.5 NUMERICAL CONTROL – NC Machine is the machine that is controlled by set of step by step 

instructions (commands) in the form of numbers, letters, alphabets and symbols called a 

program (Part program). Positions of tool, spindle on/off, cutting speed rate, feed rate, 

coolant on/off etc. controlled automatically according to the program. 

संख्यमत्मक वियंिण - NC र्शीि िह र्शीि है वजसे संख्यमओ,ं अक्षरो,ं िणार्मिम और प्रतीको ंके रूप र्ें चरण-दर-चरण विदेशो ं

(कर्मंि) के सेट द्वमरम वियंवित वकयम जमतम है वजसे प्रोग्रमर् (पमटा प्रोग्रमर्) कहम जमतम है। उपकरण की न्स्थवत, न्सं्पिि चमिू/बंद, 

कमटिे की गवत दर, ़िीि दर, शीतिक चमिू/बंद आवद कमयािर् के अिुसमर स्वचमवित रूप से वियंवित होते हैं। 

 

1.5.1 Main components (or features) of NC Machine –  

 
Fig. 1.3 Components of NC Machine 

1. Part program – Step by step set of instructions or commands in the form of numbers, 

letters, alphabets and symbols are called part program is fed to the Machine control unit 

(MCU). These information’s are listed in logical sequence so that the MCU can read and 

direct the cutting tool and workpiece of the machine tool to perform some operation.  

This part program information is supplied to the controller unit of the machine in 

three ways – 

पार्ट  प्रोग्राम - संख्यमओ,ं अक्षरो,ं िणार्मिम और प्रतीको ंके रूप र्ें विदेशो ंयम आदेशो ंके चरण-दर-चरण सेट को पमटा 

प्रोग्रमर् कहम जमतम है वजसे र्शीि वियंिण इकमई (MCU) र्ें फीि वकयम जमतम है। इि सूचिमओ ंको तमवका क अिुिर् र्ें 

सूचीबद्ध वकयम गयम है तमवक MCU कुछ ऑपरेशि करिे के विए र्शीि टूि के कवटंग टूि और िका पीस को पढ और 

विदेवशत कर सके। 

इस भमग प्रोग्रमर् की जमिकमरी र्शीि की वियंिक इकमई को तीि तरीको ंसे आपूवता की जमती है - 

i). By manuscript data information and MDI – Part programmer’s record all 

information’s required for machining on a ready-made form called manuscript by 

using numerical language. This manuscript should contain all the necessary 

information’s regarding operative units movement, cutting speed, feed, types of 
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cutting tool, fixtures, sequence of operations and special instructions for the 

operators. This information is fed to the controller unit (MCU) by the operator using 

control panel of the machine tool.   

पाांडुलिलप डेर्ा जानकारी और एमडीआई द्वारा - पमटा प्रोग्रमर्र र्शीविंग के विए आिश्यक सभी सूचिमओ ंको 

संख्यमत्मक भमषम कम उपयोग करके पमंिुविवप िमर्क एक तैयमर फॉर्ा पर ररकॉिा करतम है। इस पमंिुविवप र्ें 

ऑपरेवटि इकमइयो ंकी गवत, कमटिे की गवत, ़िीि, कमटिे के उपकरण के प्रकमर, वफक्स्चर, संचमिि के अिुिर् 

और ऑपरेटरो ंके विए विशेष विदेशो ंके संबंध र्ें सभी आिश्यक जमिकमरी शमवर्ि होिी चमवहए। यह जमिकमरी 

र्शीि टूि के वियंिण कक्ष कम उपयोग करके ऑपरेटर द्वमरम वियंिक इकमई (एर्सीयू) को दी जमती है। 

ii). By NC Tape and other input medium – Part programming is recorded into punch card, 

punch tape, magnetic tape or a floppy disk. 

NC रे्प और अन्य इनपुर् माध्यम द्वारा - पमटा प्रोग्रमवरं्ग को पंच कमिा, पंच टेप, रै्गे्नवटक टेप यम फ्लॉपी विस्क र्ें 

ररकॉिा वकयम जमतम है।  

a) Punched cards – These cards are available with 45 or 80 columns and with 12 

rows. Hence very large number of cards are required for long programs. These 

cards generally bend during decoding in card readers. Due to this disadvantage 

and improper handling of these cards, they are obsolete now a day. 

पांच्ड काडट  - ये कमिा 45 यम 80 कॉिर् और 12 पंन्ियो ंके समथ उपिब्ध हैं। इसविए िंबे कमयािर्ो ंके विए 

बहुत बडी संख्यम र्ें कमिों की आिश्यकतम होती है। ये कमिा आर् तौर पर कमिा रीिर र्ें विकोविंग के दौरमि 

रु्ड जमते हैं। इस िुकसमि और इि कमिों के अिुवचत रखरखमि के कमरण, िे आजकि अप्रचवित हैं। 

b) Punched tape – Punched tape or perforated paper tape is a form of data 

storage that consists of a long strip of paper in which holes are punched. It 

developed from and was subsequently used alongside punched cards, differing in 

that the tape is continuous. It serves as input to CPU. It is in the form of punched 

tape/card. It is detailed step by step set of directions which instruct the machine 

tool what to do. 

पांच्ड रे्प - पंच्ि टेप यम वछवित पेपर टेप िेटम स्टोरेज कम एक रूप है वजसर्ें कमगज की एक िंबी पट्टी होती है 

वजसर्ें छेद वकए जमते हैं। इसे विकवसत वकयम गयम और बमद र्ें इसे वछवित कमिों के समथ उपयोग वकयम जमिे 

िगम, इसर्ें अंतर यह है वक टेप सतत है। यह CPU के विए इिपुट के रूप र्ें कमया करतम है। यह वछवित टेप/कमिा  

के रूप र्ें होतम है। यह विदेशो ंकम चरण-दर-चरण विसृ्तत सेट है जो र्शीि टूि को विदेश देतम है वक क्म करिम 

है। 

 
Fig. 1.4 – 5 & 8 Holes punch paper tap 
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Fig 1.5 – Paper Tap Reader 

c) Magnetic tape – Some NC Machines, use 1-inch wide magnetic tapes to store 

data. This tape is similar to the tape which is used in audio system but of higher 

quality. But it has not much applications because interference from nearby 

electrical equipment such as transformers etc. has a tendency to erase or 

scramble some information on the tape. 

चुांबकीय रे्प - कुछ NC र्शीिें, िेटम संग्रहीत करिे के विए 1 इंच चौडे चंुबकीय टेप कम उपयोग करती हैं। यह 

टेप ऑवियो वसस्टर् र्ें उपयोग वकये जमिे िमिे टेप के सर्मि है िेवकि उच्च गुणित्तम िमिम है। िेवकि इसकम 

अवधक अिुप्रयोग िही ंहै क्ोवंक आस-पमस के विद्युत उपकरणो ंजैसे टर मंसफमर्ार आवद के हस्तके्षप से टेप पर 

कुछ जमिकमरी वर्टिे यम खरमब होिे की प्रिृवत्त होती है। 

d) Floppy disk – It has channels or tracks to record and store magnetic bits of 

information. Long part programs can be stored conveniently on floppy disks. One 

floppy disk can store as much information as 2000ft to 8000ft of punched tape. 

So, it is a compact and handy device for storing the part program of NC machines. 

Information of floppy disk is decoded by a reading head on the controller unit or 

MCU of NC system. 

फ़्िॉपी लडस्क - इसर्ें सूचिमओ ंके चंुबकीय वबट्स को ररकॉिा करिे और संग्रहीत करिे के विए चैिि यम टर ैक 

होते हैं। फ्लॉपी विस्क पर िमे्ब भमग के प्रोग्रमर्ो ंको सुविधमपूिाक संग्रवहत वकयम जम सकतम है। एक फ्लॉपी विस्क 

2000 फीट से 8000 फीट तक के वछवित टेप वजतिी जमिकमरी संग्रहीत कर सकती है। तो, यह NC र्शीिो ंके 

पमटा प्रोग्रमर् को संग्रहीत करिे के विए एक कॉमै्पक्ट और उपयोगी उपकरण है। फ़्िॉपी विस्क की जमिकमरी 

कंटर ोिर यूविट यम NC वसस्टर् के एर्सीयू पर रीविंग हेि द्वमरम विकोि की जमती है। 

iii). By external computer – Drawing is created in an external computer using CAD facility. 

Then part program is prepared by computer itself by feeding some information 

regarding cutting conditions, i.e. cutting speed, feed and depth of cut and type of tools 

to be used, when part program is ready, this is communicated to NC System of the 

machine tool by interfacing this external computer to the machine tool through 

modem etc.  A number of machine tools can be controlled and supplied with part 

programs through this external computer and this system is known as DNC system. 
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बाहरी कां पू्यर्र द्वारा - CAD सुविधम कम उपयोग करके बमहरी कंपू्यटर र्ें िर मइंग बिमई जमती है। वफर पमटा प्रोग्रमर् को 

कंपू्यटर द्वमरम स्वयं कमटिे की न्स्थवत, यमिी कमटिे की गवत, ़िीि और कट की गहरमई और उपयोग वकए जमिे िमिे 

टूि के प्रकमर के बमरे र्ें कुछ जमिकमरी फीि करके तैयमर वकयम जमतम है, जब पमटा प्रोग्रमर् तैयमर हो जमतम है, तो इसे 

र्शीि टूि के NC वसस्टर् को सूवचत वकयम जमतम है। इस बमहरी कंपू्यटर को र्ॉिेर् आवद के र्मध्यर् से र्शीि टूि 

से इंटरफेस करिम। इस बमहरी कंपू्यटर के र्मध्यर् से कई र्शीि टूल्स को वियंवित और पमटा प्रोग्रमर् के समथ आपूवता 

की जम सकती है और इस प्रणमिी को DNC वसस्टर् के रूप र्ें जमिम जमतम है। 

2. Machine control unit – It is the brain in NC system. It receives the part program through 

various input media and converts this information into a language that the machine tool 

can understand and operate accordingly. It controls the action of machine tool. The 

instructions from tap reader are converted into electrical pulses that the machine’s 

motors and controls follow to perform manufacturing tasks on a work piece. 

Main elements of NC controller unit are as follows: 

मशीन लनयांत्रण इकाई - यह NC प्रणमिी र्ें र्न्स्तष्क है। यह विवभन्न इिपुट र्ीवियम के र्मध्यर् से पमटा प्रोग्रमर् प्रमप्त करतम 

है और इस जमिकमरी को एक ऐसी भमषम र्ें पररिवतात करतम है वजसे र्शीि टूि सर्झ सकतम है और उसके अिुसमर कमर् 

कर सकतम है। यह र्शीि टूि की वियम को वियंवित करतम है। टैप रीिर के विदेशो ंको विद्युत पल्स र्ें पररिवतात वकयम 

जमतम है वजसकम पमिि र्शीि के र्ोटर और वियंिण वकसी िका पीस पर विविर्माण कमया करिे के विए करते हैं। 

NC वियंिक इकमई के रु्ख्य तत्व इस प्रकमर हैं: 

i). Tape Reader – Punched tape is fed to the tape reader which is an electrochemical 

device for reading and winding the tape. Tape reader changes binary coded data 

received from punched tape into binary digits. This is called data decoding. For this 

purpose, tape reader consists of separate decoder for addresses and numericals. 

These addresses and buffer data is sent to the buffer storage.  

रे्प रीडर - वछवित टेप को टेप रीिर र्ें िमिम जमतम है जो टेप को पढिे और िमइंविंग करिे के विए एक विद्युत 

रमसमयविक उपकरण है। टेप रीिर वछवित टेप से प्रमप्त बमइिरी कोवित िेटम को बाइनरी अांको ां र्ें बदितम है। इसे 

िेटम विकोविंग कहम जमतम है. इस प्रयोजि के विए, टेप रीिर र्ें पते और संख्यमत्मक के विए अिग-अिग विकोिर 

होते हैं। ये पते और ब़िर िेटम ब़िर स्टोरेज र्ें भेजे जमते हैं। 

ii). Buffer storage – Buffer storage stores the input data in proper logical blocks and 

transfer the information to other areas of control unit at a faster rate. If there were 

no buffer storage then controller would wait until the tape reader sends the next set 

of information. Hence machine units which do not have buffer storage areas, should 

have high speed tape readers to avoid pauses in transferring information and the 

machine movements. 

बफर स्टोरेज - बफर स्टोरेज इिपुट िेटम को उवचत तमवका क ब्लॉको ंर्ें संग्रहीत करतम है और सूचिम को वियंिण 

इकमई के अन्य के्षिो ंर्ें तेज दर से स्थमिमंतररत करतम है। यवद कोई बफर स्टोरेज िही ंहोतम तो वियंिक तब तक 

इंतजमर करतम जब तक टेप रीिर सूचिम कम अगिम सेट िही ं भेज देतम। इसविए वजि र्शीि इकमइयो ंर्ें बफर 

भंिमरण के्षि िही ंहैं, उिर्ें सूचिम स्थमिमंतररत करिे और र्शीि की गवतविवधयो ंर्ें रुकमिट से बचिे के विए उच्च 

गवत िमिे टेप रीिर होिे चमवहए।  

iii). Feeding channels and devices – Form buffer storage, the part programming 

instructions are transmitted to the servo control units of the machine tool through 

different feeding channels in the form of electrical pulses. Servo motors commands 

the cutting tool and workpiece table to work upon the operation. 
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फीलडांग चैनि और लडवाइस - बफर स्टोरेज के रूप र्ें, पमटा प्रोग्रमवरं्ग विदेश विद्युत पल्स के रूप र्ें विवभन्न 

फीविंग चैििो ंके र्मध्यर् से र्शीि टूि की सिो वियंिण इकमइयो ंको पे्रवषत वकए जमते हैं। सिो र्ोटसा कवटंग टूि 

और िका पीस टेबि को ऑपरेशि पर कमर् करिे कम आदेश देतम है। 

iv). Gauging devices – It measure the machine movements to determine if the servo 

control units have given the correct command. 

गेलजांग लडवाइस - यह यह विधमाररत करिे के विए र्शीि की गवतविवधयो ंको र्मपतम है वक सिो वियंिण इकमइयो ंिे 

सही कर्मंि वदयम है यम िही।ं   

v). Feedback transducer – Feedback units feed the information back from the gaging 

device for comparison so that the machine moves to the correct location. These 

devices send back the information to the MCU so that the machine table slide position 

can be compared with the required dimension of the input data. If there is any 

difference, the drive motor is directed through electrical pulses to make the necessary 

corrections.  

फीडबैक र््ाांसडू्यसर - फीिबैक इकमइयमं तुििम के विए गैवजंग वििमइस से जमिकमरी िमपस फीि करती हैं तमवक 

र्शीि सही स्थमि पर चिी जमए। ये उपकरण जमिकमरी को MCU को िमपस भेजते हैं तमवक र्शीि टेबि स्लमइि 

न्स्थवत की तुििम इिपुट िेटम के आिश्यक आयमर् से की जम सके। यवद कोई अंतर है, तो आिश्यक सुधमर करिे के 

विए िर मइि र्ोटर को विद्युत पल्स के र्मध्यर् से विदेवशत वकयम जमतम है। 

vi). Sequence controls – It is a synchronizing unit whose functions is to synchronize the 

activities of the other elements of MCU.  

अनुक्रम लनयांत्रण - यह एक वसंिोिमइवजंग इकमई है वजसकम कमया MCU के अन्य तत्वो ंकी गवतविवधयो ंको 

वसंिोिमइज करिम है। 

vii). Control Panels – No doubt, NC system is an automatic system but still human 

operator is needed for loading and unloading the workpiece , switching on and off the 

machines, for setting and changing cutting tools, fixtures and perform some other 

functions. For efficient control of his Machine tool, the operator should be able to 

control the whole NC system and this is done through control panel which contains 

dials and switches with which operator runs the machine.  

लनयांत्रण पैनि - इसर्ें कोई संदेह िही ंहै, NC प्रणमिी एक स्वचमवित प्रणमिी है िेवकि वफर भी workpiece को 

िोि करिे और उतमरिे, र्शीिो ंको चमिू और बंद करिे, कमटिे के उपकरण, वफक्स्चर को सेट करिे और बदििे 

और कुछ अन्य कमया करिे के विए र्मिि ऑपरेटर की आिश्यकतम होती है। अपिे र्शीि टूि के कुशि वियंिण के 

विए, ऑपरेटर को पूरे NC वसस्टर् को वियंवित करिे र्ें सक्षर् होिम चमवहए और यह वियंिण पैिि के र्मध्यर् से 

वकयम जमतम है वजसर्ें िमयि और न्स्वच होते हैं वजसके समथ ऑपरेटर र्शीि चिमतम है। 

3. Machine Tool – MCU instruct the machine tool to generate different relative motions 

between workpiece and cutting tool so that stock is removed from raw material to 

generate different shapes on it.  

Main Components of Machine tools are – 

i). Operative units – These are the movable units which participate either in the motions 

for shaping the workpiece by accomplishing working travels movements or in 

positioning motions of the w/p or cutting tool by performing approach and 

withdrawal movements or co-ordinates positioning. Example of such operative units 
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are table of drilling, milling, boring m/c or machining centre or carriage of a lathe 

machine.  

ii). Cutting tools – These machine tools are same as conventional machine tools but their 

holding system may be different.  

iii). Work fixtures – These fixtures are need for holding and clamping the job on the work 

table of Machine tool. Design of these fixture may be according to the profile of the 

job.  

मशीन रू्ि – MCU र्शीि टूि को िका पीस और कवटंग टूि के बीच अिग-अिग समपेक्ष गवत उत्पन्न करिे कम विदेश 

देतम है तमवक कचे्च र्मि से स्टॉक को हटमकर उस पर अिग-अिग आकृवतयमँ बिमई जम सकें । 

मशीन रू्ल्स के मुख्य घर्क हैं - 

i) ऑपरेलर्व इकाइयााँ - ये चि इकमइयमँ हैं जो यम तो कमर्कमजी यमिम आंदोििो ंको पूरम करके िका पीस को आकमर देिे 

की गवत र्ें भमग िेती हैं यम दृवष्टकोण और विकमसी आंदोििो ंयम सर्न्वय न्स्थवत कम प्रदशाि करके िबू्ल्य/पी यम कवटंग टूि 

की न्स्थवत विधमारण गवत र्ें भमग िेती हैं। ऐसी ऑपरेवटि इकमइयो ंके उदमहरण हैं विर विंग, वर्विंग, बोररंग एर्/सी यम 

र्शीविंग सेंटर यम िेथ र्शीि की ढुिमई की रे्ज। 

ii). कार्ने के उपकरण - ये र्शीि उपकरण पमरंपररक र्शीि उपकरण के सर्मि हैं िेवकि उिकी होन्डंग प्रणमिी वभन्न 

हो सकती है। 

iii). वकट  लफक्स्चर - इि वफक्स्चर की आिश्यकतम र्शीि टूि की कमया तमविकम पर कमया को पकडिे और जकडिे के 

विए होती है। इि वफक्स्चर कम विजमइि कमया की प्रो़िमइि के अिुसमर हो सकतम है। 

 

1.5.2 NC motion control system/NC Motion positioning system – In order to control the motion 

of the Workpiece  and cutting tool with respect to each other for various machining processes 

the NC system requires different kinds of positioning control system which are broadly 

classified into two categories – 

NC मोशन कां र््ोि लसस्टम/NC मोशन पोलजशलनांग लसस्टम - विवभन्न र्शीविंग प्रवियमओ ंके विए एक दूसरे के संबंध र्ें 

Workpiece और कवटंग टूि की गवत को वियंवित करिे के विए NC वसस्टर् को विवभन्न प्रकमर के पोवजशविंग कंटर ोि वसस्टर् 

की आिश्यकतम होती है वजन्हें र्ोटे तौर पर दो शे्रवणयो ंर्ें िगीकृत वकयम जमतम है – 

1. Finite positioning control system – 

i). Positional system (Point to point system) – In point to point motion control system, 

the importance is given to position of the cutting tool at a predefined location with 

respect to w/p reference. In this, the cutting tool is positioned in a location and then 

perform machining operation. After machining, tool is interpolated to next point.  

Example – Drilling holes, punching and straight milling. 

पोलजशनि लसस्टम (प्वाइांर् रू् प्वाइांर् लसस्टम) - प्वमइंट टू प्वमइंट र्ोशि कंटर ोि वसस्टर् र्ें, िका पीस संदभा के 

संबंध र्ें पूिाविधमाररत स्थमि पर कमटिे के उपकरण की न्स्थवत को र्हत्व वदयम जमतम है। इसर्ें कमटिे िमिे उपकरण 

को एक स्थमि पर रखम जमतम है और वफर र्शीविंग ऑपरेशि वकयम जमतम है। र्शीविंग के बमद, उपकरण को अगिे 

वबंदु पर प्रके्षवपत वकयम जमतम है। 

उदमहरण - Drilling holes, punching and straight milling. 
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Fig. 1.6 Point to point system 

ii). Paraxial system (straight line system) – In straight line motion control system, the 

cutting tool moves in straight line only (parallel to the major axis). It does not move in 

any curved path, so it is not possible to combine movements in more than a single 

axis direction. The positioning and operations are both performed along controlled 

path but at different velocities.  

Example – Straight turning.  

पैराएक्सियि प्रणािी (सीधी रेखा प्रणािी) - सीधी रेखम गवत वियंिण प्रणमिी र्ें, कमटिे कम उपकरण केिि सीधी 

रेखम र्ें चितम है (प्ररु्ख अक्ष के सर्मिमंतर)। यह वकसी भी घुर्मिदमर पथ र्ें िही ंचितम है, इसविए एक से अवधक 

अक्ष वदशम र्ें movements को संयोवजत करिम संभि िही ंहै। न्स्थवत विधमारण और संचमिि दोिो ंवियंवित पथ पर 

िेवकि अिग-अिग िेग से वकए जमते हैं। 

उदाहरण - Straight turning. 

 
Fig. 1.7 Straight line system 

2. Continuous path or contouring control systems – In contour path control system, the 

cutting tool moves in a predefined contour path. This system fulfills the requirements of 

both PTP and straight line system. The path followed by the tool is similar to machined 

contour.   

सतत पथ या समोच्च लनयांत्रण प्रणािी - सर्ोच्च पथ वियंिण प्रणमिी र्ें, कमटिे कम उपकरण एक पूिाविधमाररत सर्ोच्च 

पथ र्ें चितम है। यह प्रणमिी PTP और सीधी रेखम प्रणमिी दोिो ंकी आिश्यकतमओ ंको पूरम करती है। उपकरण द्वमरम 

अिुसरण वकयम गयम पथ र्शीिीकृत सर्ोच्च के सर्मि है। 
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Fig. 1.8 Continuous path system 

3. Combined path motion control system – In this system the cutting tool travels in both 

straight and contour path, hence this system is known as combined path motion control 

system.  

सांयुक्त पथ गलत लनयांत्रण प्रणािी - इस प्रणमिी र्ें कमटिे कम उपकरण सीधे और सर्ोच्च दोिो ंपथो ंर्ें चितम है, इसविए 

इस प्रणमिी को संयुि पथ गवत वियंिण प्रणमिी के रूप र्ें जमिम जमतम है। 

 

1.6 COMPUTER NUMERICAL CONTROL (CNC) – CNC Machine is used to control motions of the 

work piece and tool with a computer program written in alphanumeric data. Instructions are 

delivered to CNC Machine in the form of G-Code and M-code programs. The program can be 

written by a person or generated by CAD or CAM software. The part's mechanical dimensions 

are defined using CAD software and then translated into manufacturing directives by CAM 

software. The resulting directives are transformed (by "post processor" software) into the 

specific commands necessary for a particular machine to produce the component and then 

are loaded into the CNC machines. 

CNC Software’s – Mach, LinuxCNC, TurboCNC, Universal G-code Sender etc. 

 

कंपू्यटर नू्यरे्ररकि कंटर ोि (CNC) – CNC र्शीि कम उपयोग अल़्िमनू्यरे्ररक िेटम र्ें विखे कंपू्यटर प्रोग्रमर् के समथ िका पीस 

और टूि की गवत को वियंवित करिे के विए वकयम जमतम है। CNC र्शीि को विदेश G-कोि और M-CODEप्रोग्रमर् के रूप र्ें 

वितररत वकए जमते हैं। प्रोग्रमर् वकसी व्यन्ि द्वमरम विखम जम सकतम है यम CAD यम CAM सॉफ़्टिेयर द्वमरम तैयमर वकयम जम सकतम 

है। भमग के यमंविक आयमर्ो ंको CAD सॉफ़्टिेयर कम उपयोग करके पररभमवषत वकयम जमतम है और वफर CAM सॉफ़्टिेयर द्वमरम 

विविर्माण विदेशो ंर्ें अिुिमवदत वकयम जमतम है। पररणमर्ी विदेशो ंको ("पोस्ट प्रोसेसर" सॉफ़्टिेयर द्वमरम) घटक कम उत्पमदि 

करिे के विए वकसी विशेष र्शीि के विए आिश्यक विवशष्ट कर्मंि र्ें बदि वदयम जमतम है और वफर CNC र्शीिो ंर्ें िोि 

वकयम जमतम है। 

CNC Software’s – Mach, LinuxCNC, TurboCNC, Universal G-code Sender etc. 
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1.6.1 Components/Elements of CNC Machine – A CNC mechanism requires three pieces of 

equipment’s as shown in figure.  

 
Fig 1.9 – Working of CNC  

1. Input Device – CAD software is used to generate the design/model. This design model is 

a geometric model and CNC machine cannot use this to manufacture the product directly. 

CAD design/model is imported into CAM software so that CAM can convert the design 

into part program. This part program is now fed to CPU/MCU. 

इनपुर् लडवाइस - विजमइि/र्ॉिि तैयमर करिे के विए CAD सॉफ़्टिेयर कम उपयोग वकयम जमतम है। यह विजमइि र्ॉिि 

एक ज्यमवर्तीय र्ॉिि है और CNC र्शीि इसकम उपयोग सीधे उत्पमद के विर्माण के विए िही ंकर सकती है। CAD 

विजमइि/र्ॉिि को CAM सॉफ़्टिेयर र्ें आयमत वकयम जमतम है तमवक CAM विजमइि को पमटा प्रोग्रमर् र्ें पररिवतात कर 

सके। यह भमग प्रोग्रमर् अब CPU/MCU को फीि वकयम गयम है। 

 

2. Central Processing Unit/Machine control unit – The CPU is heart of the CNC system.   

• It accepts the information stored in the memory as part program. 

• This data is decoded and transformed into specific position and motion signals to 

driving system.  

• It receives the feedback from feedback signal and oversees the movement of the 

control axis or spindle and whenever this does not match with the programmed 

values, a corrective action is taken.  

 

सेंर््ि प्रोसेलसांग यूलनर्/मशीन लनयांत्रण इकाई – CPU, CNC system कम वदि है। 
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• यह रे्र्ोरी र्ें संग्रहीत जमिकमरी को पमटा प्रोग्रमर् के रूप र्ें स्वीकमर करतम है। 

• इस िेटम को विकोि वकयम जमतम है और िर मइविंग वसस्टर् र्ें विवशष्ट न्स्थवत और गवत संकेतो ंर्ें बदि वदयम जमतम है। 

• यह फीिबैक वसग्नि से फीिबैक प्रमप्त करतम है और वियंिण अक्ष यम न्सं्पिि की गवत की विगरमिी करतम है और जब 

भी यह प्रोग्रमर् वकए गए रू्ल्ो ंसे रे्ि िही ंखमतम है, तो सुधमरमत्मक कमरािमई की जमती है। 

 

3. Machine Tool – The signals from the interface control the motors on the CNC machine. 

The signals determine the way the vice or lead screws moves. The movement may be in 

any of the three directions X, Y and Z. (Horizontally, vertically and depth) the signals are 

also used to control the speed of the cutting tool and feed etc.  

The basic principles that CNC uses are derived from NC technology, but here the 

movements are computed and controlled by computers instead of doing it manually. The 

program output from a computer can be directly fed to the CNC machine through an 

interface controller. 

मशीन रू्ि - इंटऱेिस से वसग्नि CNC र्शीि पर र्ोटरो ंको वियंवित करते हैं। वसग्नि यह विधमाररत करते हैं वक िमइस यम 

िीि सू्क्र वकस प्रकमर चिते हैं। गवत तीि वदशमओ ंX, Y और Z र्ें से वकसी एक र्ें हो सकती है। (कै्षवतज, िंबित और 

गहरमई) संकेतो ंकम उपयोग कमटिे िमिे उपकरण और ़िीि आवद की गवत को वियंवित करिे के विए भी वकयम जमतम है। 

CNC द्वमरम उपयोग वकए जमिे िमिे बुवियमदी वसद्धमंत NC तकिीक से प्रमप्त होते हैं, िेवकि यहमं गवतविवधयो ंको रै्नु्यअि 

रूप से करिे के बजमय कंपू्यटर द्वमरम गणिम और वियंवित वकयम जमतम है। कंपू्यटर से प्रोग्रमर् आउटपुट को इंटऱेिस 

वियंिक के र्मध्यर् से सीधे CNC र्शीि र्ें फीि वकयम जम सकतम है। 

 

4. Driving system –  

• The requirement is that the driving system has to response accurately according to 

the programmed instructions.  

• The motor is coupled either directly or through gear box to the machine lead screw to 

moves the machine slides or the spindle.  

• Three types of electric motors are used: Dc servo motor, AC servo motor and stepper 

motor.  

ड्ाइलवांग लसस्टम - 

• आिश्यकतम यह है वक िर मइविंग वसस्टर् को प्रोग्रमर् वकए गए विदेशो ंके अिुसमर सटीक प्रवतवियम देिी होगी। 

• र्शीि की स्लमइि यम न्सं्पिि को चिमिे के विए र्ोटर को सीधे यम वगयर बॉक्स के र्मध्यर् से र्शीि के िीि सू्क्र से 

जोडम जमतम है। 

• तीि प्रकमर की इिेन्क्टरक र्ोटरो ंकम उपयोग वकयम जमतम है: िीसी सिो र्ोटर, एसी सिो र्ोटर और से्टपर र्ोटर। 

 

5. Feedback devices – This system consists of transducers that act as sensors. It is also called 

a measuring system. It contains position and speed transducers that continuously monitor 

the position and speed of the cutting tool located at any instant. The MCU receives the 

signals from these transducers and it uses the difference between the reference signals 

and feedback signals to generate the control signals for correcting the position and speed 

errors.  

फीडबैक लडवाइस - इस प्रणमिी र्ें टर मंसडू्यसर होते हैं जो सेंसर के रूप र्ें कमया करते हैं। इसे र्मपि प्रणमिी भी कहम 

जमतम है। इसर्ें न्स्थवत और गवत टर मंसडू्यसर शमवर्ि हैं जो वकसी भी सर्य न्स्थत कमटिे िमिे उपकरण की न्स्थवत और गवत 
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की िगमतमर विगरमिी करते हैं। MCU इि टर मंसडू्यसरो ंसे वसग्नि प्रमप्त करतम है और यह न्स्थवत और गवत िुवटयो ंको ठीक 

करिे के विए वियंिण वसग्नि उत्पन्न करिे के विए संदभा वसग्नि और फीिबैक वसग्नि के बीच अंतर कम उपयोग करतम 

है। 

 

6. Display unit – A monitor is used to display the programs, commands and other useful 

data of CNC machine. A display unit is used to see all the commands, programs and other 

important data. It acts as the eye of the machine.   

लडस्प्ले यूलनर् – CNC र्शीि के प्रोग्रमर्, कर्मंि और अन्य उपयोगी िेटम को प्रदवशात करिे के विए एक र्ॉविटर कम 

उपयोग वकयम जमतम है। सभी कर्मंि, प्रोग्रमर् और अन्य र्हत्वपूणा िेटम को देखिे के विए एक विस्प्पे्ल यूविट कम उपयोग 

वकयम जमतम है। यह र्शीि की आंख की तरह कमर् करतम है। 
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1.6.2 Features and functions of CNC Machine – 

The CNC Controller of todays have several features – 

 
Fig. 1.10 – Features of CNC 

1. Central Processing Unit (CPU) – CPU is the heart and brain of any CNC system. It performs 

various roles – 

• CPU receives the part program, decodes and transforms it into specific position 

control and velocity control signals and feeds these signals to the servo control unit.   

• It stores the data 

• CPU also performs all the calculations for various types of compensation regarding 

backlash error, tool wear out etc. based on the input elements fed to it. 
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• Some safety checks are built in the CNC system and CPU takes all the corrective 

actions regarding these. It displays the alarming signal on the CRT of control panel 

when any activity goes beyond its predefined limits.  

• It also co-ordinates the servo control unit of the CNC machine tools. It sends the 

control signal to the servo control unit which converts these signals into suitable 

analog or digital signals and feeds them to the servo drive for specific machine tool 

axis movement.  

Central Processing Unit (CPU) – CPU वकसी भी CNC वसस्टर् कम वदि और वदर्मग है। यह विवभन्न भूवर्कमएँ 

विभमतम है - 

• CPU पमटा प्रोग्रमर् प्रमप्त करतम है, िीकोि करतम है और इसे विवशष्ट न्स्थवत वियंिण और िेग वियंिण संकेतो ंर्ें बदि 

देतम है और इि संकेतो ंको सिो वियंिण इकमई को फीि करतम है। 

• यह िेटम को स्टोर करतम है 

• CPU इसर्ें वदए गए इिपुट तत्वो ंके आधमर पर बैकिैश िुवट, उपकरण खरमब होिे आवद के संबंध र्ें विवभन्न प्रकमर के 

रु्आिजे के विए सभी गणिम भी करतम है। 

• CNC वसस्टर् र्ें कुछ सुरक्षम जमंचें बिमई जमती हैं और CPU इिके संबंध र्ें सभी सुधमरमत्मक कमरािमई करतम है। जब 

कोई गवतविवध अपिी पूिाविधमाररत सीर्म से परे जमती है तो यह वियंिण कक्ष के CRT पर खतरिमक संकेत प्रदवशात करतम 

है। 

• यह CNC र्शीि टूल्स की सिो वियंिण इकमई कम भी सर्न्वय करतम है। यह सिो वियंिण इकमई को वियंिण संकेत 

भेजतम है जो इि संकेतो ंको उपयुि एिमिॉग यम विवजटि वसग्नि र्ें पररिवतात करतम है और उन्हें विवशष्ट र्शीि टूि axis 

movement के विए सिो िर मइि र्ें ़िीि करतम है। 

 

2. Programmable Logic controller (PLC) –  

• It is a device which can be reprogrammed without any hardware changes, it is 

reusable.  

• It acts as a replacement for hard wired relay control panels of NC machine.  

• The program for operating the PLC is stored in PLC program memory, on the basis of 

this program, PLC operates cyclically.  

Programmable Logic controller (PLC) –  

• यह एक ऐसम उपकरण है वजसे वबिम वकसी हमिािेयर पररिताि के पुि: प्रोग्रमर् वकयम जम सकतम है, यह पुि: प्रयोज्य है। 

• यह NC र्शीि के हमिा िमयिा ररिे कंटर ोि पैिि के प्रवतस्थमपि के रूप र्ें कमया करतम है। 

• PLC को संचमवित करिे के विए प्रोग्रमर् को PLC प्रोग्रमर् रे्र्ोरी र्ें संग्रवहत वकयम जमतम है, इसी प्रोग्रमर् के आधमर पर 

PLC चिीय रूप से संचमवित होतम है। 

 

3. Machine tool control – CPU receives the part program and decodes it into position and 

velocity signals and feed it to servo control unit which further generates suitable signals 

and command values. The command values are converted into actual movement of the 

operative units (slides etc.), by the servo drive unit. The amount of movement and the 

rate of movement are controlled by the CNC system depending upon the type of feedback 

system whether it is closed loop or open loop.  
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Machine tool control – CPU पमटा प्रोग्रमर् प्रमप्त करतम है और इसे न्स्थवत और िेग संकेतो ंर्ें विकोि करतम है 

और इसे सिो वियंिण इकमई को ़िीि करतम है जो आगे उपयुि वसग्नि और कर्मंि र्मि उत्पन्न करतम है। सिो िर मइि 

इकमई द्वमरम कर्मंि र्मि को ऑपरेवटि इकमइयो ं(स्लमइि आवद) की िमस्तविक गवत र्ें पररिवतात वकयम जमतम है। गवत की 

र्मिम और गवत की दर को CNC प्रणमिी द्वमरम वियंवित वकयम जमतम है, जो फीिबैक प्रणमिी के प्रकमर पर विभार करतम है, 

चमहे िह बंद िूप हो यम खुिम िूप। 

 

4. Interpolation – In early CNC machines interpolations like linear, circular or parabolic were 

possible but now-a-days in modern CNC system helical and cubical interpolations are also 

possible.  

इांर्रपोिेशन - प्रमरंवभक CNC र्शीिो ंर्ें रैन्खक, गोिमकमर यम परििवयक जैसे इंटरपोिेशि संभि थे िेवकि आजकि 

आधुविक CNC प्रणमिी र्ें हेविकि और कू्वबकि इंटरपोिेशि भी संभि हैं। 

5. Canned Cycles – 

6. Compensation – For accurate and accident free machining on CNC machine tools, cutter 

length compensation, cutter radius compensation, backlash, lead screw pitch error and 

temperature are compensated.  

Compensation – CNC र्शीि टूल्स पर सटीक और दुघाटिम रु्ि र्शीविंग के विए, कटर की िंबमई क्षवतपूवता, 

कटर विज्यम क्षवतपूवता, बैकिैश, िीि सू्क्र वपच िुवट और तमपर्मि कम क्षवतपूवता वदयम जमतम है। 

 

7. Manual Data Input (MDI) – In CNC machine tools, changes can be made in the part 

programs for correcting and error or for changing the sequence of a machining operations 

through MDI. 

रै्िुअि िेटम इिपुट (MDI) – CNC र्शीि टूल्स र्ें, MDI के र्मध्यर् से र्शीविंग संचमिि के अिुिर् को सही करिे और 

िुवट यम बदििे के विए पमटा प्रोग्रमर् र्ें बदिमि वकए जम सकते हैं। 

 

8. Multi program storage – It stores a number of part programs and whenever a part 

program is required for a particular component, then this program is called and machining 

can be started immediately.  

मल्टी प्रोग्राम स्टोरेज - यह कई पमटा प्रोग्रमर् को स्टोर करतम है और जब भी वकसी विशेष घटक के विए पमटा प्रोग्रमर् की 

आिश्यकतम होती है, तो इस प्रोग्रमर् को कॉि वकयम जमतम है और र्शीविंग तुरंत शुरू की जम सकती है। 

 

9. Feedback system – It continuously measures the position and velocity of the cutting tool 

and send back the information to MCU on real time.  

फीडबैक प्रणािी - यह कमटिे िमिे उपकरण की न्स्थवत और िेग को िगमतमर र्मपतम है और िमस्तविक सर्य पर 

जमिकमरी MCU को िमपस भेजतम है। 

10. Graphic display – Before starting the actual machining of components, graphic simulation 

of part program can be seen on CRT of control panel and if any error is found in the part 

programs that can be corrected before actual machining of components.  

ग्रालफक लडस्प्ले - घटको ंकी िमस्तविक र्शीविंग शुरू करिे से पहिे, पमटा प्रोग्रमर् कम ग्रमवफक वसरु्िेशि कंटर ोि पैिि 

के CRT पर देखम जम सकतम है और यवद पमटा प्रोग्रमर् र्ें कोई िुवट पमई जमती है तो उसे घटको ंकी िमस्तविक र्शीविंग से 

पहिे ठीक वकयम जम सकतम है। 
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11. Automatically Programmed Tool (APT) programming – This is more advanced language 

to prepare a part program. Once familiar with this type of language, one can program 

much easily. For example, if Fanuc system integration of this APT then this programming 

language is known as FAPT.  

Automatically Programmed Tool (APT) programming – यह पमटा प्रोग्रमर् तैयमर करिे के विए अवधक 

उन्नत भमषम है। एक बमर इस प्रकमर की भमषम से पररवचत होिे के बमद, कोई भी व्यन्ि बहुत आसमिी से प्रोग्रमर् कर सकतम 

है। उदमहरण के विए, यवद इस APT कम फैिुक वसस्टर् एकीकरण है तो इस प्रोग्रमवरं्ग भमषम को FAPT के रूप र्ें जमिम 

जमतम है। 

 

12. Background editing – CNC machines are equipped with the facility to edit the part 

program while machining or a new part program can be inserted while machining. For 

example changes regarding spindle rpm or feed rate etc. can be made on the spot, 

without stopping the machine through keys provided on the control panel. This save a lot 

of time. 

Background editing – CNC र्शीिें र्शीविंग के दौरमि पमटा प्रोग्रमर् को संपमवदत करिे की सुविधम से सुसन्ित हैं 

यम र्शीविंग के दौरमि एक ियम पमटा प्रोग्रमर् िमिम जम सकतम है। उदमहरण के विए, न्सं्पिि rpm यम ़िीि दर आवद के 

संबंध र्ें पररिताि वियंिण कक्ष पर दी गई कंुवजयो ंके र्मध्यर् से र्शीि को बंद वकए वबिम, र्ौके पर ही वकए जम सकते हैं। 

इससे सर्य की कमफी बचत होती है। 

 

13. Spindle control – Spindle functioning like spindle orientation or spindle speed can be 

changes even when part program is running with the help of an over-ride knob provided 

in the control panel.  

क्सपांडि लनयांत्रण - न्सं्पिि की कमयाप्रणमिी जैसे न्सं्पिि ओररएंटेशि यम न्सं्पिि गवत तब भी बदिी जम सकती है, जब 

कंटर ोि पैिि र्ें वदए गए ओिर-रमइि िॉब की र्दद से पमटा प्रोग्रमर् चि रहम हो। 

 

14. Point to point or continuous or combined path positioning – Controller units are capable 

of this positioning.  

लबांदु से लबांदु या लनरांतर या सांयुक्त पथ क्सिलत - वियंिक इकमइयमँ इस न्स्थवत र्ें सक्षर् हैं। 

 

15. Digitizing – This features allows a part program to be made directly from an existing 

component. The original component is traced while the CNC system records all the 

machine motions and produces a part program.  

लडलजर्ाइल ांग - यह सुविधम वकसी र्ौजूदम घटक से सीधे एक पमटा प्रोग्रमर् बिमिे की अिुर्वत देती है। रू्ि घटक कम पतम 

िगमयम जमतम है जबवक CNC प्रणमिी सभी र्शीि गवतयो ंको ररकॉिा करती है और एक भमग प्रोग्रमर् तैयमर करती है। 

 

16. Diagnostics and safety functions – CNC machines are generally equipped with diagnostics 

facility to help in the maintenance and repair of the machine tool and system parts.  

Diagnostics and safety functions – CNC र्शीिें आर् तौर पर र्शीि टूि और वसस्टर् भमगो ंके रखरखमि 

और र्रित र्ें र्दद करिे के विए िमयग्नोन्स्टक्स सुविधम से सुसन्ित होती हैं। 
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17. Faster rapid traversing and tool changing rates – Now-a-days CNC machines are 

equipped with faster rapid traversing and tool changing rates. Upto 40-55 meter/minute 

rapid traversing in machining centres is available and tool changing timing can range from 

1.5 sec (T to T) to 2.8 (C to C). With these features non-productive time is drastically 

reduced. 

तेज तीव्र रै््वलसिंग और उपकरण बदिने की दर - आजकि CNC र्शीिें तेज तीव्र टर ैिवसिंग और उपकरण बदििे की 

दरो ंसे सुसन्ित हैं। र्शीविंग कें िो ंर्ें 40-55 र्ीटर/वर्िट तक तीव्र टर ैिवसिंग उपिब्ध है और उपकरण बदििे कम सर्य 

1.5 सेकंि (T से T) से 2.8 (C से C) तक हो सकतम है। इि सुविधमओ ंके समथ गैर-उत्पमदक सर्य कमफी कर् हो जमतम है। 

 

18. Polar coordinate input – In CNC machines points of machining can be defined in polar co-

ordinates also which facilitates the part programming. 

धु्रवीय समन्वय इनपुर् – CNC र्शीिो ंर्ें र्शीविंग के वबंदुओ ंको धु्रिीय सर्न्वय र्ें भी पररभमवषत वकयम जम सकतम 

है जो भमग प्रोग्रमवरं्ग की सुविधम प्रदमि करतम है। 

 

19. Mirror imaging – CNC system is also equipped with mirror imaging facility. With this 

feature, controller unit can reverse plus and minus values along an axis or program zero 

to produce an accurate right hand work piece from left hand part programs. This ability is 

applied to all four quadrants and it greatly reduces the time that would be required to 

program each part. 

Mirror imaging – CNC system वर्रर इरे्वजंग सुविधम से भी सुसन्ित है। इस सुविधम के समथ, वियंिक इकमई 

एक अक्ष यम प्रोग्रमर् शून्य के समथ प्लस और र्मइिस र्मिो ंको उिट सकती है तमवक बमएं हमथ के भमग कमयािर्ो ंसे एक 

सटीक दमवहिे हमथ कम कमया टुकडम तैयमर वकयम जम सके। यह क्षर्तम सभी चमर चतुथमिंशो ंपर िमगू होती है और यह प्रते्यक 

भमग को प्रोग्रमर् करिे के विए आिश्यक सर्य को बहुत कर् कर देती है। 

 

20. Scaling – CNC machines are also equipped with scaling facility. 

21. Custom macros – All CNC systems are generally have this facility. Part programming 

becomes easier and less memory storage is required for such part program. A group of 

variables are defined which helps in preparing the part program. 

Custom macros – सभी CNC वसस्टर् र्ें आर् तौर पर यह सुविधम होती है। पमटा प्रोग्रमवरं्ग आसमि हो जमती है और 

ऐसे पमटा प्रोग्रमर् के विए कर् रे्र्ोरी स्टोरेज की आिश्यकतम होती है। िेररएबल्स कम एक सरू्ह पररभमवषत वकयम गयम है 

जो पमटा प्रोग्रमर् तैयमर करिे र्ें र्दद करतम है। 

 

22. Subroutines – Subroutine or subprogram is a program within a program. Whenever 

repetitive types of machining locations are to be defined in a part program, then instead 

of defining each location repeatedly, a subprogram is prepared which consists of those 

machining locations or machining paths. This subprogram can be called any number of 

times in a part program with a suitable code. 

Subroutines – Subroutine यम सबप्रोग्रमर् एक प्रोग्रमर् के भीतर एक प्रोग्रमर् है। जब भी वकसी भमग प्रोग्रमर् र्ें 

दोहरमए जमिे िमिे प्रकमर के र्शीविंग स्थमिो ंको पररभमवषत करिम होतम है, तो प्रते्यक स्थमि को बमर-बमर पररभमवषत करिे 
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के बजमय, एक उपप्रोग्रमर् तैयमर वकयम जमतम है वजसर्ें उि र्शीविंग स्थमिो ंयम र्शीविंग पथो ंको शमवर्ि वकयम जमतम है। 

इस उपप्रोग्रमर् को उपयुि कोि के समथ एक पमटा प्रोग्रमर् र्ें वकतिी भी बमर कॉि वकयम जम सकतम है। 

 

23. Interfacing – CNC systems can be interfaced with CAD, DNC system etc., to increase their 

productivity and utilization. Generally following systems can be interfaced with CNC 

machines – CNC systems को उिकी उत्पमदकतम और उपयोग बढमिे के विए CAD, DNC प्रणमिी आवद के समथ 

इंटरफेस वकयम जम सकतम है। आर् तौर पर विम्नविन्खत वसस्टर् को CNC र्शीिो ंके समथ इंटरफेस वकयम जम सकतम है - 

(i) CAD/CAM 

(ii) DNC system 

(iii) Network capability (for FMS) 

(iv) Material handling robot 

24. Tool Monitoring – Modern CNC machines are equipped with adaptive control system for 

monitoring the conditions of cutting tools. When the tool wear land exceeds the 

predefined limits CNC systems generates a signal for the replacement of this cutting tool, 

hence proper tool life and cutting conditions are maintained. 

उपकरण लनगरानी - आधुविक CNC र्शीिें कमटिे िमिे उपकरणो ंकी न्स्थवतयो ंकी विगरमिी के विए अिुकूिी वियंिण 

प्रणमिी से सुसन्ित हैं। जब उपकरण की वघसमि भूवर् पूिाविधमाररत सीर्म से अवधक हो जमती है तो CNC वसस्टर् इस 

कमटिे िमिे उपकरण के प्रवतस्थमपि के विए एक संकेत उत्पन्न करतम है, इसविए उवचत उपकरण जीिि और कमटिे की 

न्स्थवत बिमए रखी जमती है। 

 

25. Management data – CNC machines have the facility to record spindle running time, 

number of parts machined, tool use time, machine utilization etc. This data is sent to the 

computer or displayed on CRT screen of control panel.  

Management data – CNC र्शीिो ंर्ें न्सं्पिि चििे कम सर्य, र्शीिीकृत भमगो ंकी संख्यम, उपकरण उपयोग कम 

सर्य, र्शीि उपयोग आवद को ररकॉिा करिे की सुविधम होती है। यह िेटम कंपू्यटर पर भेजम जमतम है यम वियंिण कक्ष की 

CRT स्क्रीि पर प्रदवशात वकयम जमतम है। 

 

1.6.3 Advantages of CNC Machine – 

1. Continuous use – They can run for 24 hours a day. 

2. Consistency and Repeatability – Consistency and repeatability of the job produced. 

3. Accuracy and precision – They can create complex designs with high accuracy and 

precision in less time than other manual machines. 

4. Modification and saving in delay time – Operators can make changes easily, which 

reduces the delay time. 

5. Staffing – Fewer workers are needed to operate these machines, which saves labor costs. 

6. Prototype – The modern design software for CNC machines removes the need of 

producing a prototype or model before executing a project, which saves money and time 

in the long run. 

7. Wastage – CNC Machining Produces Little to No Waste. 

8. Higher efficiency 
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9. Quicker assembly 

10. Enhanced personnel safety 

11. Reduction in energy consumption  

12. CNC Machining leads to lower production costs. 

13. The CNC machine operator only needs basic training and skills, enough to supervise 

several machines. In years gone by, engineers needed years of training to operate centre 

lathes, milling machines and other manually operated machines. This means many of the 

old skills are being lost. 

14. Flexibility – Within a matter of hours the machine can be reprogrammed to create a 

totally different part. This will ensure that you keep up with customer demands without 

spending a lot of time or money replacing parts as it would be needed in manual 

machines. 

15. Automatic material handling 

16. Floor space 

17. Machining of advanced material.  

CNC मशीन के िाभ – 

1. विरंतर उपयोग - ये वदि के 24 घंटे चि सकते हैं। 

2. संगवत और दोहरमि - उत्पमवदत कमया की न्स्थरतम और दोहरमि योग्यतम। 

3. सटीकतम और पररशुद्धतम - िे अन्य रै्नु्यअि र्शीिो ंकी तुििम र्ें कर् सर्य र्ें उच्च सटीकतम और पररशुद्धतम के समथ 

जवटि विजमइि बिम सकते हैं। 

4. देरी के सर्य र्ें संशोधि और बचत - ऑपरेटर आसमिी से बदिमि कर सकते हैं, वजससे देरी कम सर्य कर् हो जमतम है। 

5. स्टमवफंग - इि र्शीिो ंको चिमिे के विए कर् श्रवर्को ंकी आिश्यकतम होती है, वजससे श्रर् िमगत बचती है। 

6. प्रोटोटमइप - CNC र्शीिो ंके विए आधुविक विजमइि सॉफ्टिेयर वकसी प्रोजेक्ट को विष्पमवदत करिे से पहिे प्रोटोटमइप यम 

र्ॉिि बिमिे की आिश्यकतम को हटम देतम है, वजससे िंबे सर्य र्ें पैसे और सर्य की बचत होती है। 

7. अपव्यय - CNC र्शीविंग से बहुत कर् यम कोई अपवशष्ट उत्पन्न िही ंहोतम है। 

8. उच्च दक्षतम 

9. त्वररत संयोजि 

10. कमवर्ाक सुरक्षम र्ें िृन्द्ध 

11. ऊजमा खपत र्ें कर्ी 

12. CNC र्शीविंग से उत्पमदि िमगत कर् होती है। 

13. CNC र्शीि ऑपरेटर को केिि बुवियमदी प्रवशक्षण और कौशि की आिश्यकतम होती है, जो कई र्शीिो ंकी विगरमिी के 

विए पयमाप्त है। बीते िषों र्ें, इंजीवियरो ंको सेंटर िेथ, वर्विंग र्शीि और अन्य रै्नु्यअि रूप से संचमवित र्शीिो ंको संचमवित 

करिे के विए िषों के प्रवशक्षण की आिश्यकतम होती थी। इसकम र्तिब है वक कई पुरमिे कौशि ख़त्म हो रहे हैं। 

14. िचीिमपि - कुछ ही घंटो ंर्ें र्शीि को पूरी तरह से अिग वहस्सम बिमिे के विए पुि: प्रोग्रमर् वकयम जम सकतम है। इससे यह 

सुविवित होगम वक आप भमगो ंको बदििे र्ें बहुत अवधक सर्य यम पैसम खचा वकए वबिम ग्रमहको ंकी र्मंगो ंको पूरम करते रहेंगे 

क्ोवंक रै्नु्यअि र्शीिो ंर्ें इसकी आिश्यकतम होगी। 

15. स्वचमवित समर्ग्री प्रबंधि 

16. फशा की जगह 

17. उन्नत समर्ग्री की र्शीविंग. 
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1.6.4 Limitations of CNC Machine – 

1. CNC Machine tool requires a Computer and software which increases the cost. 

2. CNC Machine tools are more expensive than manual operated machines, although costs 

are slowly coming down. 

3. High installation cost. Machine have to be installed in air conditioned places. 

4. Maintenance is difficult. 

5. Skills (Computer knowledge and program knowledge) are required to operator the CNC 

Machine, basic training is required. 

6. In case of breakdown highly skilled professional is required to solve the problem. 

7. Size restrictions 

8. Programming errors can impact project plans 

9. Increases unemployment. 

CNC र्शीि की सीर्मएँ - 

1. CNC र्शीि टूि के विए कंपू्यटर और सॉफ्टिेयर की आिश्यकतम होती है वजससे िमगत बढ जमती है। 

2. CNC र्शीि टूल्स रै्नु्यअि संचमवित र्शीिो ंकी तुििम र्ें अवधक र्हंगे हैं, हमिमंवक िमगत धीरे-धीरे कर् हो रही है। 

3. उच्च स्थमपिम िमगत। िमतमिुकूवित स्थमिो ंपर र्शीि िगमिी होगी। 

4. रखरखमि कवठि है. 

5. CNC र्शीि को संचमवित करिे के विए कौशि (कंपू्यटर ज्ञमि और प्रोग्रमर् ज्ञमि) की आिश्यकतम होती है, बुवियमदी प्रवशक्षण 

की आिश्यकतम होती है। 

6. बे्रकिमउि की न्स्थवत र्ें सर्स्यम को हि करिे के विए अत्यवधक कुशि पेशेिर की आिश्यकतम होती है। 

7. आकमर प्रवतबंध 

8. प्रोग्रमवरं्ग िुवटयमँ पररयोजिम योजिमओ ंको प्रभमवित कर सकती हैं 

9. बेरोजगमरी बढमतम है. 

 

1.7 DIRECT NUMERICAL CONTROL (DNC) – According to EIA definition “DNC is a system which 

connects a set of numerically controlled machines to common memory for part program 

storage, with provision for on demand distribution of data to be machined.”  

On some CNC controllers, the available memory is too small to contain the machining 

program (for example machining complex surfaces), so in this case the program is stored in a 

separate computer and sent directly to the machine, one block at a time. If the computer is 

connected to a number of machines it can distribute programs to different machines as 

required. Usually, the manufacturer of the control provides suitable DNC software. However, 

if this provision is not possible, some software companies provide DNC applications that fulfill 

the purpose. DNC networking or DNC communication is always required 

when CAM programs are to run on some CNC machine control.  

Wireless DNC is also used in place of hard-wired versions. Controls of this type are very 

widely used in industries with significant sheet metal fabrication, such as 

the automotive, appliance and aerospace industries. 

In general one large computer can be used to control more than 100 machines.  
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प्रत्यक्ष सांख्यात्मक लनयांत्रण (DNC) – EIA पररभमषम के अिुसमर "DNC एक प्रणमिी है जो संख्यमत्मक रूप से वियंवित र्शीिो ं

के एक सेट को पमटा प्रोग्रमर् स्टोरेज के विए समर्मन्य रे्र्ोरी से जोडती है, वजसर्ें र्शीिीकृत वकए जमिे िमिे िेटम के ऑि विर्मंि 

वितरण कम प्रमिधमि होतम है।" 

कुछ CNC वियंिको ंपर, उपिब्ध रे्र्ोरी र्शीविंग प्रोग्रमर् (उदमहरण के विए जवटि सतहो ंकी र्शीविंग) को शमवर्ि करिे के 

विए बहुत छोटी है, इसविए इस र्मर्िे र्ें प्रोग्रमर् को एक अिग कंपू्यटर र्ें संग्रहीत वकयम जमतम है और एक सर्य र्ें एक ब्लॉक 

र्ें सीधे र्शीि पर भेजम जमतम है। यवद कंपू्यटर कई र्शीिो ंसे जुडम है तो यह आिश्यकतमिुसमर विवभन्न र्शीिो ंर्ें प्रोग्रमर् 

वितररत कर सकतम है। आर्तौर पर, वियंिण कम विर्मातम उपयुि DNC सॉफ़्टिेयर प्रदमि करतम है। हमिमँवक, यवद यह प्रमिधमि 

संभि िही ंहै, तो कुछ सॉफ़्टिेयर कंपवियमँ DNC एन्प्लकेशि प्रदमि करती हैं जो उदे्दश्य को पूरम करती हैं। जब CAM प्रोग्रमर् 

को कुछ CNC र्शीि वियंिण पर चिमिम होतम है तो DNC िेटिवकिं ग यम DNC संचमर की हरे्शम आिश्यकतम होती है। 

िमयरिेस DNC कम उपयोग हमिा-िमयिा संस्करणो ं के स्थमि पर भी वकयम जमतम है। इस प्रकमर के वियंिणो ंकम उपयोग 

ऑटोर्ोवटि, उपकरण और एयरोसे्पस उद्योगो ंजैसे र्हत्वपूणा शीट धमतु विर्माण िमिे उद्योगो ंर्ें बहुत व्यमपक रूप से वकयम 

जमतम है। 

समर्मन्यतः  एक बडे कंपू्यटर कम उपयोग 100 से अवधक र्शीिो ंको वियंवित करिे के विए वकयम जम सकतम है। 

 

1.7.1 Components of DNC – The DNC system consists of following components:  

1. Central or mainframe computer – The main function of the central computer is to call or 

send the part program to the individual machines as per the requirements through 

transmission lines. The central computer is a high end computer having big memory. It 

can control more than 100 CNC machine tools. When the burden on the central computer 

increases then minicomputers can be used in addition to main computer. 

2. Telecommunication lines – The communication between the central computer and all 

machine tools takes place through these telecommunication lines. These are generally 

cables which connects the machine tools with central computer, but wireless DNC is also 

possible. 

3. Post Processor – It is very important part of the DNC system. It convert the instructions 

into a particular coding system as per particular machine tool. The selection of post 

processor is dependent upon the type of control system like FANUC, CNUMERIC etc. it 

mostly converts the CLFILE instruction into the required G and M-codes instruction and 

this can be supplied to the machine tool. 

4. Machine Tool – These can be the different NC machine tools such as NC milling, NC lathe 

etc. or CNC machining centres. 

 

Components of DNC – DNC system र्ें विम्नविन्खत घटक होते हैं: 

1. सेंटर ि यम रे्िफे्रर् कंपू्यटर - सेंटर ि कंपू्यटर कम रु्ख्य कमया टर मंसवर्शि िमइिो ंके र्मध्यर् से आिश्यकतम के अिुसमर पमटा 

प्रोग्रमर् को अिग-अिग र्शीिो ंपर कॉि करिम यम भेजिम है। सेंटर ि कंपू्यटर बडी रे्र्ोरी िमिम एक उच्च स्तरीय कंपू्यटर है। 

यह 100 से अवधक CNC र्शीि टूल्स को वियंवित कर सकतम है। जब सेंटर ि कंपू्यटर पर बोझ बढ जमतम है तो रु्ख्य कंपू्यटर 

के अिमिम वर्िी कंपू्यटर कम भी उपयोग वकयम जम सकतम है। 

2. दूरसंचमर िमइिें - कें िीय कंपू्यटर और सभी र्शीि टूल्स के बीच संचमर इि दूरसंचमर िमइिो ंके र्मध्यर् से होतम है। ये आर् 

तौर पर केबि होते हैं जो र्शीि टूल्स को कें िीय कंपू्यटर से जोडते हैं, िेवकि िमयरिेस DNC भी संभि है। 

3. पोस्ट प्रोसेसर - यह DNC वसस्टर् कम बहुत र्हत्वपूणा वहस्सम है। यह विदेशो ंको विशेष र्शीि टूि के अिुसमर एक विशेष 

कोविंग प्रणमिी र्ें पररिवतात करतम है। पोस्ट प्रोसेसर कम चयि FANUC, CNUMERIC आवद जैसे वियंिण प्रणमिी के प्रकमर पर 
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विभार करतम है। यह ज्यमदमतर CLFILE विदेश को आिश्यक G और M-CODEविदेश र्ें पररिवतात करतम है और इसे र्शीि टूि 

को आपूवता की जम सकती है। 

4. र्शीि टूि - ये विवभन्न NC र्शीि टूल्स जैसे NC वर्विंग, NC िेथ आवद यम CNC र्शीविंग कें ि हो सकते हैं। 

 

1.7.2 Difference between NC machine and CNC machine –  

S. N. NC Machine CNC Machine 

1 

NC Machine is the machine that is 

controlled by set of instructions in the 

form of numbers, letters and symbols 

called a program.  

NC र्शीि िह र्शीि है वजसे संख्यमओ,ं अक्षरो ंऔर 

प्रतीको ंके रूप र्ें विदेशो ंके सेट द्वमरम वियंवित वकयम 

जमतम है वजसे प्रोग्रमर् कहम जमतम है। 

CNC Machine is used to control motions 

of the work piece and tool with a 

computer program written in 

alphanumeric data.  

CNC र्शीि कम उपयोग अल़्िमनू्यरे्ररक िेटम र्ें विखे 

कंपू्यटर प्रोग्रमर् के समथ िका पीस और टूि की गवत को 

वियंवित करिे के विए वकयम जमतम है। 

2 

In NC Machine, programs are fed into 

the punch cards.  

NC र्शीि र्ें प्रोग्रमर् को पंच कमिा र्ें फीि वकयम जमतम 

है। 

In a CNC Machine, the programs are 

directly fed into the computer using a 

small keyboard.  

CNC र्शीि र्ें, प्रोग्रमर् को एक छोटे कीबोिा कम 

उपयोग करके सीधे कंपू्यटर र्ें फीि वकयम जमतम है। 

3 

It is very difficult to modify the program 

in NC Machine if some error occurs and 

debugging is needed. For NC Machines, 

you will have to change the program in 

the tape and feed it to the machine 

again even for a tiny change. 

यवद कुछ िुवट होती है और विबवगंग की आिश्यकतम 

होती है तो NC र्शीि र्ें प्रोग्रमर् को संशोवधत करिम 

बहुत रु्न्िि है। NC र्शीिो ंके विए, आपको टेप र्ें 

प्रोग्रमर् को बदििम होगम और एक छोटे से बदिमि के 

विए भी इसे र्शीि र्ें वफर से फीि करिम होगम। 

In A CNC Machine, modification of the 

program is very easy. In CNC Machines, 

you just have to change a variable in the 

computer to modify the program. 

CNC र्शीि र्ें प्रोग्रमर् को संशोवधत करिम बहुत 

आसमि है। CNC र्शीिो ंर्ें, आपको प्रोग्रमर् को 

संशोवधत करिे के विए बस कंपू्यटर र्ें एक 

िेररएबि बदििम होगम। 

4 

High skilled operator is required to 

operate a NC Machine but training cost 

is lesser. 

NC र्शीि को संचमवित करिे के विए उच्च 

कुशि ऑपरेटर की आिश्यकतम होती है िेवकि 

प्रवशक्षण िमगत कर् होती है। 

Less skilled operator is required but 

training cost is higher.  

कर् कुशि ऑपरेटर की आिश्यकतम होती है 

िेवकि प्रवशक्षण िमगत अवधक होती है। 

5 Maintenance cost is less for NC Machine  
Maintenance cost is higher compared to 

NC Machines 

6 

In NC Machines programs cannot be 

stored, as it does not have memory 

storage. It runs off of the tape each time 

In CNC Machines programs can be 

stored in the computer and can be used 

again and again. 
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the machine cycles. NC Machines have a 

controller known as Machine Controller 

Unit or MCU that is capable of reading 

and interpreting a stored program and 

using the instructions in this to control a 

machine via actuation devices. 

NC र्शीि के विए रखरखमि िमगत कर् है 

NC र्शीिो ं र्ें प्रोग्रमर्ो ं को संग्रहीत िही ं वकयम जम 

सकतम, क्ोवंक इसर्ें रे्र्ोरी स्टोरेज िही ंहोती है। हर 

बमर र्शीि के चि के दौरमि यह टेप बंद हो जमतम है। 

NC र्शीिो ं र्ें एक वियंिक होतम है वजसे र्शीि 

वियंिक इकमई यम एर्सीयू के रूप र्ें जमिम जमतम है जो 

संग्रहीत प्रोग्रमर् को पढिे और व्यमख्यम करिे और इसर्ें 

वदए गए विदेशो ं कम उपयोग करके एकु्चएशि 

उपकरणो ंके र्मध्यर् से र्शीि को वियंवित करिे र्ें 

सक्षर् है। 

CNC र्शीिो ंर्ें प्रोग्रमर् को कंपू्यटर र्ें संग्रवहत 

वकयम जम सकतम है और बमर-बमर उपयोग वकयम 

जम सकतम है। 

7 

It offers less flexibility and 

computational capability  

यह कर् िचीिमपि और कम्प्पू्यटेशिि क्षर्तम 

प्रदमि करतम है। 

It offers more flexibility and 

computational capability 

यह अवधक िचीिमपि और कम्प्पू्यटेशिि क्षर्तम 

प्रदमि करतम है। 

8 Accuracy is less Higher accuracy 

9 

It is not possible to run NC Machine 

continuously  

NC र्शीि को िगमतमर चिमिम संभि िही ंहै। 

CNC Machines can run 24 hours a day. 

CNC र्शीिें 24 घंटे चि सकती हैं। 

10 Cost of NC Machine is less Cost of CNC Machine is higher 

 

1.7.3 Difference between CNC machine and DNC machine – 

S. N. CNC DNC 

1 

In CNC, remote controlling of the 

working operation is not possible. 

CNC र्ें, कमया संचमिि कम ररर्ोट वियंिण संभि िही ं

है। 

Whereas in the DNC, it facilitates remote 

control. 

जबवक DNC र्ें यह ररर्ोट कंटर ोि की सुविधम देतम है। 

2 

The CNC is an integral part of the 

machine. 

CNC र्शीि कम एक अवभन्न अंग है। 

But the DNC is not integral to machines, 

DNC computer can locate a distance 

from machines. 

िेवकि DNC र्शीिो ंकम अवभन्न अंग िही ं है, DNC 

कंपू्यटर र्शीिो ंसे दूरी कम पतम िगम सकतम है। 

3 
CNC machine has a transferring 

machining instruction. 

Whereas the DNC machine manages the 

information distribution to the number 

of the machine.  
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CNC र्शीि र्ें एक टर मंसफररंग र्शीविंग विदेश होतम 

है। 

जबवक DNC र्शीि र्शीि के िंबर तक सूचिम वितरण 

कम प्रबंधि करती है। 

4 

The CNC machine is a computer-

controlled NC machine. 

CNC र्शीि एक कंपू्यटर वियंवित NC र्शीि है। 

By using the DNC machine programmer 

you can control more than one NC 

machine as you required. 

DNC र्शीि प्रोग्रमर्र कम उपयोग करके आप अपिी 

आिश्यकतम के अिुसमर एक से अवधक NC र्शीिो ंको 

वियंवित कर सकते हैं। 

5 

CNC software is used to increase the 

particular capacity of the machine tool. 

CNC सॉफ्टिेयर कम उपयोग र्शीि टूि की विशेष 

क्षर्तम को बढमिे के विए वकयम जमतम है। 

Whereas in DNC, it does not only control 

the equipment but also serves as a part 

of the management information system. 

जबवक DNC र्ें, यह ि केिि उपकरण को वियंवित 

करतम है बन्ल्क प्रबंधि सूचिम प्रणमिी के एक भमग के 

रूप र्ें भी कमया करतम है। 

6 

In the CNC Program feeds directly into 

the computer by a small keyboard 

similar to our traditional keyboard. 

CNC प्रोग्रमर् हर्मरे पमरंपररक कीबोिा के सर्मि एक 

छोटे कीबोिा द्वमरम सीधे कंपू्यटर र्ें फीि होतम है। 

In DNC part program is feed to the 

machine through the main computer. 

DNC भमग र्ें प्रोग्रमर् को रु्ख्य कंपू्यटर के र्मध्यर् से 

र्शीि र्ें फीि वकयम जमतम है। 

7 

CNC has low processing power when 

compared to DNC. 

DNC की तुििम र्ें CNC की प्रसंस्करण शन्ि कर् होती 

है। 

DNC has high processing energy when 

compared to CNC. 

CNC की तुििम र्ें DNC र्ें उच्च प्रसंस्करण ऊजमा होती 

है। 

 

1.7.4 Difference among NC, CNC and DNC Machines –  

S. N. NC CNC DNC 

1 

The program is fed to 

machine through the 

tapes or other such 

media. प्रोग्रमर् को टेप यम ऐसे 

अन्य र्ीवियम के र्मध्यर् से र्शीि र्ें 

फीि वकयम जमतम है। 

In CNC machine tool 

system, the program is 

fed to the machine 

through the Computer. 

CNC र्शीि टूि वसस्टर् र्ें प्रोग्रमर् 

को कंपू्यटर के र्मध्यर् से र्शीि र्ें 

फीि वकयम जमतम है। 

The part program is fed to 

the machine through the 

Main Computer. 

पमटा प्रोग्रमर् को रु्ख्य कंपू्यटर के 

र्मध्यर् से र्शीि र्ें फीि वकयम 

जमतम है। 

2 

In order to modify the 

program, the tapes have 

to be changed. प्रोग्रमर् को 

संशोवधत करिे के विए टेप को 

बदििम होगम। 

The programs can be 

easily modified with the 

help of computer. प्रोग्रमर् को 

कंपू्यटर की सहमयतम से आसमिी से 

संशोवधत वकयम जम सकतम है। 

In order to modify the 

program, single computer 

is used. प्रोग्रमर् को संशोवधत 

करिे के विए एकि कंपू्यटर कम 

उपयोग वकयम जमतम है। 
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3 

In NC machine tool 

system, tape reader is a 

part of machine control 

unit. NC र्शीि टूि वसस्टर् र्ें, 

टेप रीिर र्शीि वियंिण इकमई कम 

एक वहस्सम है। 

The microprocessor or 

minicomputer forms the 

machine control unit. The 

CNC machine does not 

need tape reader. 

र्मइिोप्रोसेसर यम वर्िीकंपू्यटर 

र्शीि वियंिण इकमई बिमतम है। 

CNC र्शीि को टेप रीिर की 

आिश्यकतम िही ंहोती है। 

Large memory of DNC 

allows it to store a large 

amount of part program. 

DNC की बडी रे्र्ोरी इसे बडी 

र्मिम र्ें पमटा प्रोग्रमर् को स्टोर करिे 

की अिुर्वत देती है। 

4 

System has no memory 

storage and each time it is 

run using the tap. 

वसस्टर् र्ें कोई रे्र्ोरी स्टोरेज िही ं

है और हर बमर इसे टैप कम उपयोग 

करके चिमयम जमतम है। 

It has memory storage 

ability, in which part 

program can be stored. 

इसर्ें रे्र्ोरी स्टोरेज क्षर्तम होती है, 

वजसके पमटा प्रोग्रमर् को स्टोर वकयम 

जम सकतम है। 

Same part program can be 

run on different machines 

at the same time.  

एक ही पमटा प्रोग्रमर् को एक ही 

सर्य र्ें विवभन्न र्शीिो ंपर चिमयम 

जम सकतम है। 

5 

It cannot import CAD files. 

यह CAD ़िमइिें आयमत िही ंकर 

सकतम 

System can import CAD 

files and convert it to part 

program.  

वसस्टर् CAD ़िमइिो ं को आयमत 

कर सकतम है और इसे पमटा प्रोग्रमर् 

र्ें पररिवतात कर सकतम है। 

The data can be processed 

using the MIS software so 

as to effectively carry out 

the production planning 

and scheduling. 

िेटम को MIS सॉफ्टिेयर कम 

उपयोग करके संसमवधत वकयम जम 

सकतम है तमवक उत्पमदि योजिम 

और शेडू्यविंग को प्रभमिी ढंग से 

पूरम वकयम जम सके। 

6 

They are not software 

driven. 

िे सॉफ़्टिेयर संचमवित िही ंहैं. 

The system is software 

driven. 

वसस्टर् सॉफ्टिेयर संचमवित है. 

The system is software 

driven. 

वसस्टर् सॉफ्टिेयर संचमवित है. 

 

1.8 SELECTION CRITERIA OF CNC MACHINE – The selection of machine-tools is largely a matter 

of judgment, based on the consideration of many variable factors. Some of them are as 

follows – 

1. Type of machine to be purchased and operator experience.   

2. Feature requirements of the CNC. 

3. Production capacity and machine run time.  

4. Range of usefulness of CNC machines – 

5. Standardized machines equipment with special tooling or special purpose machine. 

6. Complexity and precision of the parts produced. 

7. Quality, tolerances, finish required and other performance of the CNC machine. 

8. Quantity of production and production rate required.  
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9. Possibility of change in design of the products. 

10. Machine cost, production cost, maintenance and repair cost. 

11. Quality of service provided by company. 

12. Shape, size and space requirements for the machine. 

13. Easy installation, operation, maintenance and repair of the machine. 

14. Life of machine, number of service, quality of service and AMC charges promised by 

supplier. 

15. Reliability and brand of the machine.  

16. Type of CNC control system. 

17. Materials to be machined. 

18. Linear motion guide ways or box guide ways. 

CNC र्शीि कम चयि र्मिदंि - र्शीि-टूल्स कम चयि कमफी हद तक विणाय कम विषय है, जो कई पररितािीय कमरको ंपर विचमर 

पर आधमररत है। उिर्ें से कुछ इस प्रकमर हैं - 

1. खरीदी जमिे िमिी र्शीि कम प्रकमर और ऑपरेटर कम अिुभि। 

2. CNC की ़िीचर आिश्यकतमएँ। 

3. उत्पमदि क्षर्तम और र्शीि चिमिे कम सर्य। 

4. CNC र्शीिो ंकी उपयोवगतम की सीर्म - 

5. विशेष टूिीगं यम विशेष प्रयोजि र्शीि के समथ र्मिकीकृत र्शीिें उपकरण। 

6. उत्पमवदत भमगो ंकी जवटितम और सटीकतम। 

7. CNC र्शीि की गुणित्तम, सहिशीितम, आिश्यक वफविश और अन्य प्रदशाि। 

8. आिश्यक उत्पमदि की र्मिम एिं उत्पमदि दर. 

9. उत्पमदो ंके विजमइि र्ें बदिमि की संभमििम. 

10. र्शीि की िमगत, उत्पमदि िमगत, रखरखमि और र्रित िमगत। 

11. कंपिी द्वमरम प्रदमि की गई सेिम की गुणित्तम। 

12. र्शीि के विए आकमर, आकमर और स्थमि की आिश्यकतमएं। 

13. र्शीि की आसमि स्थमपिम, संचमिि, रखरखमि और र्रित। 

14. र्शीि कम जीिि, सेिम की संख्यम, सेिम की गुणित्तम और आपूवताकतमा द्वमरम िमदम वकयम गयम एएर्सी शुल्क। 

15. र्शीि की विश्वसिीयतम और ब्रमंि। 

16. CNC वियंिण प्रणमिी कम प्रकमर। 

17. र्शीिीकृत की जमिे िमिी समर्ग्री। 

18. रैन्खक गवत गमइि तरीके यम बॉक्स गमइि तरीके। 


