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Preface | ĵĀतावना 
 

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

यह पुĀतक, बेȢसक ȝडज़ाइनर एǺ ड वचुǷअल वțेरफायर (मैकेȞनकल), ȞवǂाɎथ˷याǽ 
को शZैȤणक परीZाआǽ तथा कțरयर-कǽ ȝĲत तैयारी दोनाǽ मǽ सफलता ȝदलान ेके 
उƻेþय स ेȞवशेष ǫप स ेतयैार कɷ गइǷ ह।ै 

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

इसमǽ ȞवĀतृत टǹेड óयोरी, वकǷ शॉप कैलकुलेशन एǺ ड साइंस, इजंीȞनयȪर˷ग डǹॉइंग, 
एúöलॉयȞबȢलटी ȦĀकüस तथा Ȟनमी परीZा पैटनǷ पर आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ 
ĵǌ बȂक सȦúमȢलत Ȟकया गया है। 

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

यह पुĀतक DGT/NCVT Ǆारा ȞनधाǷțरत नवीनतम पाưħम का पालन करती है 
तथा नवीनतम NIMI परीZा पैटनǷ के अनǫुप तैयार कɷ गइǷ है। इस ेसरल समझ 
और ǉावहाțरक उपयोग को ôयान मǽ रखते ǯए संरȠचत Ȟकया गया है। 

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

इस पुĀतक मǽ ȝदए गए MCQs को बǯ-Āतरीय Āतराǽ—Āमरण, समझ, 
अनĵुयोग, और ȞवǍेषण—पर ȟǄभाषी ĵाǫप मǽ तयैार Ȟकया गया है, ताȞक 
संकüपनाòमक Āपǐता तथा परीZा-तòपरता को सǩुढ़ Ȟकया जा सके। 

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

हमारा उƻेþय केवल ȞवǂाɎथ˷याǽ को ITI पाưħमाǽ एवं NCVT परीZाआǽ मǽ 
उòकृǐ ĵदशǷन के Ȣलए सZम बनाना ही नहɸ, बȧüक उõहǽ सरकारी तथा Ȟनजी 
दोनाǽ Zेİाǽ मǽ ĵȞतĀपधʀ रोजगार अवसराǽ के Ȣलए भी तैयार करना है। 

 

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

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

टǹेड óयोरी अनुभाग को ȞवĀतृत ǫप स ेĵĀतुत Ȟकया गया है। ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह 
दी जाती ह ैȞक वे इस अनभुाग का गहन एवं सावधानीपूवǷक अôययन करǽ तथा 
ȞवĀतृत ǉाéयाआǽ, आरेखाǽ और ħमबƽ ĵĀतुतीकरण कɷ सहायता स ेअपनी 
अवधारणाआǽ को Āपǐ एव ंसुǩढ़ करǽ। 

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

टǹेड óयोरी अनुभाग को छोड़कर अõय सभी अनुभागाǽ मǽ महòवपूणǷ सारांश ȝदए गए 
हȂ। ये सारांश संबȡंधत अनभुागाǽ के वेटेज के अनुसार पयाǷöत हȂ।  

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

óयोरी भाग पूणǷ करन ेके बाद ही संबȡंधत बǯȞवकüपीय ĵǌाǽ (MCQs) का 
अùयास करǽ। 

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

ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह दी जाती ह ैȞक वे इस पुĀतक का अôययन केवल एक ही 
भाषा—Ȭह˷दी अथवा अĩेंज़ी—मǽ करǽ। अôययन के समय Ȭह˷दी और अĩेंज़ी 
संĀकरणाǽ कɷ आपस मǽ तुलना न करǽ। 

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

तकनीकɷ शøदावली, अनवुाद या अवधारणाòमक ǉाéया मǽ Ȟकसी भी असंगȞत 
कɷ ȨĀथȞत मǽ अĩेंज़ी संĀकरण को ĵामाȤणक माना जाएगा। 

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

पुĀतक के अंत मǽ NIMI परीZा पैटनǷ पर आधाțरत अùयास सेट ĵदान Ȟकए गए 
हȂ। ȞवǂाɎथ˷याǽ को ǩढ़तापूवǷक सलाह दी जाती ह ैȞक व ेपरीZा मǽ सȦúमȢलत होन े
से पूवǷ इन ĵǌाǽ का कम स ेकम दो बार अùयास अवþय करǽ। 

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

ĵǌ बȂक का अùयास कंöयूटर-आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ करन ेके Ȣलए, पुĀतक 
के अȞंतम भाग मǽ ȝदए गए QR कोड को Āकैन करǽ। 
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Syllabus 
Modules Trade Theory 
Occupational Safety Familiarisation industrial training institute in India, Safety and general precautions in 

industry/shop floor, First-aid, Disposal of waste material. Occupational safety and health, Safety 
sign, Response to emergencies, Importance of housekeeping, Basic understanding on hot work, 
confined space work and material handling equipment, Moving heavy equipment. 

Basic fitting Measurement, lines standard, end standard and steel rule, Selection of metals, Scribers, Chisel - 
Materials, types and uses, Files - Different type, uses, grade, shape, Calipers, ‘V’ – Blocks, Types 
of marking punches, Drill machines - Types and parts, Surface plate - its necessity, Tap extractor. 

Turning Lathe - parts and lubrication points, Machine tool & development of lathe, Classification of lathe, 
lathe specification, Lathe bed function and construction, Different parts of lathe, tailstock, Type 
of Lathe drive - Merits and de-merits, Back gear and its use, Lathe cutting tools, Angle of lathe 
cutting tools, Properties of good cutting tool materials, Combination drill, Drill chuck, Lathe 
accessories, Vernier caliper - Its construction, principle, graduation, Outside Micrometers, parts, 
principle, Types of micrometer, Sources of measuring errors, Drills - different parts, types and 
sizes, Reamers types and uses, Letter and number drills, Drill cutting angle, cutting speed, Lathe 
mandrels - different types and their uses, Concept of interchangeability, limits & fits, Knurling, 
meaning, necessity, types, grades & cutting speed for knurling, Driving plate and face plate, 
Magnetic stand dial indicator its use and care, Lathe centre and types & their uses. 
 

Taper turning Different methods of expressing tapers, Bevel protractor and Vernier bevel protractor, Method 
of taper angle measurement, Sine bar - Types – Uses, Slip Gauges, types uses and selection, 
Basic process of soldering, welding and brazing. 

Eccentric Turning Vernier height gauge, function and description, Templates its function and construction, Screw 
thread - definition, purpose & its elements, Combination set, Fundamentals of thread cutting on 
lathe. 

Thread cutting Different types of screw threads-forms, elements and applications, Drive train - change gear 
formula & calculation, Different methods of forming threads, Calculation involved in finding 
core dia, gear train, Thread chasing dial - Function, construction and use, Metric thread chasing 
dial, Conventional chart for different profile of metric, BA, whitworth and pipe thread, Screw 
thread micrometer and its uses, Calculation involving gear ratio metric thread cutting on inch 
lead screw lathe and vice versa, Tool Life negative top rake. 

Other form thread Calculation involving tooth thickness, core dia, depth of cut of square thread, Calculation 
involves - depth, core dia, Pitch proportion etc of ACME thread & Buttress thread, Buttress 
thread cutting (male & female) & tool grinding. 

Special jobs 
maintenance 

Lubrication-function, types, source & method of lubrication, Dial Test indicator use for 
parallelism and concentricity, Grinding wheel - abrasive, grit, grade and bond. 

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

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

Square root, Ratio 
and Proportions, 
Percentage 

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

Material Science Types metals, types of ferrous and nonferrous metals Physical and mechanical properties of 
metals Introduction of iron and cast-iron Difference between iron & steel, alloy steel and carbon 
steel Properties and uses of rubber, timber and insulating materials 

Mass, Weight, 
Volume and Density 

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

Speed and Velocity, 
Work, Power and 
Energy 

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

Heat & Temperature 
and Pressure 

Part-A: - Concept of heat and temperature, effects of heat, difference between heat and 
temperature, boiling point & melting point of different metals and non-metals Scales of 
temperature, Celsius, Fahrenheit, kelvin and conversion between scales of temperature Heat 
&Temperature - Temperature measuring instruments, types of thermometers, pyrometer and 



transmission of heat - Conduction, convection and radiation Co-efficient of linear expansion and 
related problems with assignments 
Part-B: - Concept of pressure - Units of pressure, atmospheric pressure, absolute pressure, 
gauge pressure and gauges used for measuring pressure 

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

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

Levers and Simple 
machines 

Simple machines - Effort and load, mechanical advantage, velocity ratio, efficiency of machine, 
relationship between efficiency, velocity ratio and mechanical advantage 

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

Modules Engineering Drawing  
Introduction to 
Engineering Drawing 
and Drawing 
Instruments 

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

Lines- Types and 
applications in 
drawing Free hand 
drawing  

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

Drawing of 
Geometrical figures 

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

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

Symbolic 
representation 

Different symbols used in the related trades. 

Concept and reading 
of Drawing 

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

Reading of Job 
drawing of related 
trades 

Reading of Job Drawings related to respective trades. 

Modules Employability Skills 
Introduction to 
Employability Skills 

Outline the importance of Employability Skills for the current job market and future of work. List 
different learning and employability related GOI and private portals and their usage. Research 
and prepare a note on different industries, trends, required skills and the available 
opportunities 

Constitutional values - 
Citizenship 

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

Becoming a 
Professional in the 
21st Century 

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

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

Career Development 
& Goal Setting 

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

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



Diversity and 
Inclusion 

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

Financial and Legal 
Literacy 

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

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

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

Customer Service 
Duration 

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

Getting ready for 
apprenticeship & Jobs 

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

Introduction to 
Artificial Intelligence 
(AI) 

Understanding AI. How does AI work? Types of AI. What can AI do? Impact of AI on Jobs & 
Industries. Exploring Careers with AI. Learning with AI. Using AI Responsibly. 
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6. Thread cutting| ıेड कȫट˷ग 
6.1 Different Types of Screw Threads | Āħू ıेड के Ȟवȣभǆ ĵकार 

 
Fig. 6.1: Screw Thread Terminology, Types and Common Thread Forms | पेचदार धागे कɷ शøदावली, ĵकार और 

सामाõय धागा ǫप 
 

Definition (Fig.6.1) 
A screw thread is a helical groove formed on a 
cylindrical or conical surface. It is used for fastening 
and transmitting motion or power. 

पțरभाषा (Fig.6.1) 
Āħू ıेड एक हेȢलकल खाचंा होता है जो बेलनाकार या शंèवाकार 
सतह पर बनाया जाता है। इसका उपयोग जोड़न ेतथा गȞत या शȨèत 
के संचार के Ȣलए Ȟकया जाता है। 

Classification 
Threads are classified based on form, use, and 
direction. Common thread forms include V-thread, 
Square thread, ACME thread, Buttress thread, and 
Knuckle thread. Based on use, threads are divided 
into fastening threads (used in bolts and nuts) and 
power transmission threads (used in machines). 
Based on direction, threads are right-hand threads 
(tighten clockwise) and left-hand threads (tighten 
anticlockwise). 

वगʀकरण 
ıेड का वगʀकरण उनके ǫप, उपयोग और ȝदशा के आधार पर Ȟकया 
जाता है। सामाõय ıेड ǫपाǽ मǽ V-ıेड, Āèवायर ıेड, ACME ıेड, 
बटǹेस ıेड और नकल ıेड शाȟमल हȂ। उपयोग के आधार पर ıेड को 
फाĀटȭनग˷ ıेड (जो बोüट और नट मǽ उपयोग होते हȂ) तथा पावर 
टǹांसȟमशन ıेड (जो मशीनाǽ मǽ उपयोग होते हȂ) मǽ ȞवभाȤजत Ȟकया 
जाता है। ȝदशा के आधार पर ıेड राइट-हȂड ıेड (घड़ी कɷ ȝदशा मǽ 
कसन ेवाले) और ले÷ट-हȂड ıेड (घड़ी कɷ Ȟवपरीत ȝदशा मǽ कसन े
वाले) होते हȂ। 

Elements of Thread 
The important elements are Major diameter (largest 
diameter), Minor diameter (smallest diameter), Pitch 
(distance between two threads), Lead (distance 
moved in one revolution), Thread angle, Crest and 
root, and Depth of thread. 

ıेड के अवयव 
मुéय अवयव हȂ मेजर ǉास (सबसे बड़ा ǉास), माइनर ǉास (सबसे 
छोटा ǉास), ȟपच (दो ıेड के बीच कɷ Ǩरी), लीड (एक चèकर मǽ ǯइǷ 
गȞत), ıेड कोण, ħेĀट और ǫट, तथा ıेड कɷ गहराइǷ। 
 

Schematic Diagram 
A labeled diagram shows the thread profile with 
pitch, major diameter, minor diameter, crest, root, 
and thread angle. 

ǫपरेखाòमक आरेख 
एक लेबल यèुत आरेख मǽ ıेड ĵोफाइल के साथ ȟपच, मेजर ǉास, 
माइनर ǉास, ħेĀट, ǫट और ıेड कोण दशाǷया जाता है। 
 

Applications 
V-thread is used in bolts and nuts. Square thread is 
used in screw jacks. ACME thread is used in lead 

अनĵुयोग 
V-ıेड का उपयोग बोüट और नट मǽ होता है। Āèवायर ıेड का उपयोग 
Āħू जकै मǽ होता है। ACME ıेड का उपयोग लीड Āħू मǽ होता है। 
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screws. Buttress thread is used for heavy load in one 
direction. Knuckle thread is used in rough 
applications. 

बटǹेस ıेड का उपयोग एक ȝदशा मǽ भारी भार के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
नकल ıेड का उपयोग खरुदर ेकायाȀ मǽ Ȟकया जाता है। 
 

Numerical Problems 
Example: Pitch = distance between threads. Lead = 
Pitch × number of starts. Thread depth (V-thread) ≈ 
0.613 × pitch. 
 

साȨंéयकɷय ĵǌ 
उदाहरण: ȟपच = दो ıेड के बीच कɷ Ǩरी। लीड = ȟपच × ĀटाटǷ कɷ 
संéया। ıेड गहराइǷ (V-ıेड) ≈ 0.613 × ȟपच। 
 

6.2 Drive Train – Change Gear Formula and Calculation| डǹाइव टǹेन – चǽज Ȟगयर 
सİू एवं गणना 

 
Fig. 6.2: Lathe Drive Train for Thread Cutting and Gear Ratio Calculation | चूड़ी कटाइǷ हेत ुलेथ डǹ ाइव टǹेन और 

Ȟगयर अनपुात कɷ गणना 
 

Definition (Fig.6.2) 
Drive train is a gear arrangement used to transmit 
rotary motion from the spindle to the lead screw in a 
lathe. It controls the movement of the carriage 
during thread cutting. 

पțरभाषा (Fig.6.2) 
डǹाइव टǹेन एक Ȟगयर ǉवĀथा है Ȥजसका उपयोग लेथ मǽ ȵĀप˷डल से 
लीड Āħू तक घणूǷन गȞत को संचाțरत करन ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। 
यह ıेड कȫट˷ग के दौरान कैțरज कɷ गȞत को ȞनयȞंİत करता है। 
 

Constructional Features 
The drive train consists of driver gear, driven gear, 
idler gear, stud gear, and lead screw. The driver gear 
is mounted on the spindle and provides input 
motion. The driven gear is connected to the lead 
screw and receives motion. The idler gear is used to 
transmit motion without changing the gear ratio. 
The stud gear is mounted on the stud shaft and acts 
as an intermediate gear. The lead screw converts 
rotary motion into linear motion of the carriage. 

संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
डǹाइव टǹेन मǽ डǹ ाइवर Ȟगयर, ȝडǹवन Ȟगयर, आइडलर Ȟगयर, Āटड Ȟगयर 
तथा लीड Āħू होते हȂ। डǹाइवर Ȟगयर ȵĀप˷डल पर लगाया जाता है और 
इनपुट गȞत ĵदान करता है। ȝडǹवन Ȟगयर लीड Āħू से जुड़ा होता है और 
गȞत ĵाöत करता है। आइडलर Ȟगयर का उपयोग Ȟगयर अनपुात बदले 
Ȟबना गȞत को संचाțरत करने के Ȣलए Ȟकया जाता है। Āटड Ȟगयर Āटड 
शा÷ट पर लगाया जाता है और मôयवतʀ Ȟगयर के ǫप मǽ कायǷ करता 
है। लीड Āħू घणूǷन गȞत को कैțरज कɷ रैȥखक गȞत मǽ पțरवɋत˷त करता 
है। 

Working Principle 
When the spindle rotates, motion is transmitted 
through the gear train to the lead screw. The speed 
of the lead screw depends on the spindle speed and 
gear ratio. The gear ratio determines the pitch of the 
thread being cut. Proper selection of gears ensures 
accurate thread cutting. 

कायǷ Ȣसƽातं 
जब ȵĀप˷डल घमूता ह,ै तो गȞत Ȟगयर टǹेन के माôयम से लीड Āħू तक 
संचाțरत होती है। लीड Āħू कɷ गȞत ȵĀप˷डल कɷ गȞत और Ȟगयर 
अनुपात पर ȞनभǷर करती है। Ȟगयर अनुपात कटे जान ेवाले ıेड कɷ 
ȟपच को ȞनधाǷțरत करता है। Ȟगयराǽ का उȠचत चयन सटीक ıेड कȫट˷ग 
सुȞनȣǊत करता है। 
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Applications 
Drive train is used in thread cutting operations on a 
lathe to produce different types of threads such as 
metric and inch threads. 

अनĵुयोग 
डǹाइव टǹेन का उपयोग लेथ मशीन पर ıेड कȫट˷ग Ȟħयाआǽ मǽ Ȟवȣभǆ 
ĵकार के ıेड जैसे मीȜटǹक और इचं ıेड बनान ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। 

Numerical Problems 
Change Gear Calculation 
In thread cutting on a lathe, the required change 
gear ratio is calculated using the following formula: 
Driver Gear Teeth / Driven Gear Teeth = Pitch of 
Thread to be Cut / Pitch of Lead Screw 
Example 
Given: 

 Pitch of lead screw = 6 mm  
 Required thread pitch = 3 mm  

Therefore, 
Gear Ratio = 3 / 6 = 1 / 2 
This means the driver gear should have half the 
number of teeth of the driven gear. 
For example, if the driven gear has 40 teeth, the 
driver gear should have: 
40 × 1/2 = 20 teeth 
Thus, a 20-tooth driver gear and a 40-tooth driven 
gear will provide the required 3 mm thread pitch 
when the lead screw pitch is 6 mm. 

संéयाòमक समĀयाएँ 
चǽज Ȟगयर कɷ गणना 
लेथ पर ıेड काटते समय आवþयक चǽज Ȟगयर अनुपात कɷ गणना 
Ȟनúन सूİ से कɷ जाती है: 
डǹाइवर Ȟगयर के दाँत / ȝडǹवन Ȟगयर के दाँत = काटे जान ेवाल ेıेड कɷ 
ȟपच / लीड Āħू कɷ ȟपच 
उदाहरण 
ȝदया गया ह:ै 

 लीड Āħू कɷ ȟपच = 6 mm  
 आवþयक ıेड कɷ ȟपच = 3 mm  

इसȢलए, 
Ȟगयर अनपुात = 3 / 6 = 1 / 2 
इसका अथǷ ह ैȞक डǹाइवर Ȟगयर मǽ ȝडǹवन Ȟगयर कɷ तुलना मǽ आध ेदातँ 
होन ेचाȝहए। 
उदाहरण के Ȣलए, यȝद ȝडǹवन Ȟगयर मǽ 40 दाँत हȂ, तो डǹाइवर Ȟगयर मǽ 
दाँत हाǽग:े 
40 × 1/2 = 20 दाँत 
इस ĵकार, 20 दाँत वाला डǹाइवर Ȟगयर और 40 दातँ वाला ȝडǹवन 
Ȟगयर 6 mm ȟपच वाले लीड Āħू से आवþयक 3 mm ıेड ȟपच 
ĵाöत करǽगे। 
 

6.3 Different Methods of Forming Threads| ıेड बनाने कɷ Ȟवȣभǆ Ȟवȡधयाँ 

 
Fig. 6.3: Thread Cutting and Thread Finishing Methods with Applications | चूड़ी काटन ेऔर चूड़ी पțरÿकरण कɷ 

Ȟवȡधया ँएव ंअनĵुयोग 
 

Definition (Fig.6.3) 
Thread forming is the process of producing helical 
grooves (threads) on the surface of a workpiece to 

पțरभाषा (Fig.6.3) 
ıेड बनाना वह ĵȞħया है Ȥजसमǽ Ȟकसी कायǷपीस कɷ सतह पर 
हेȢलकल खांच े(ıेड) बनाए जात ेहȂ ताȞक फाĀटȭनग˷, गȞत संचरण या 
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enable fastening, motion transmission, or sealing 
applications. It can be done by cutting, rolling, or 
grinding methods. 

सीȱलग˷ के कायǷ Ȟकए जा सकǽ । यह ĵȞħया कȫट˷ग, रोȱलग˷ या ĩाइȬंड˷ग 
Ȟवȡधयाǽ Ǆारा कɷ जा सकती है। 
 

Classification 
Thread formation is the process of producing a 
helical ridge or groove on a workpiece. Threads can 
be produced by different methods depending on the 
material, thread size, accuracy, production quantity, 
and required surface finish. 
1. Single-Point Thread Cutting (Lathe) 
In this method, a single-point threading tool is used 
on a lathe machine. The tool moves longitudinally 
along the rotating workpiece and removes material 
to form the required thread profile. The lead screw 
controls the tool movement according to the 
required thread pitch. This method is suitable for 
producing internal and external threads, especially 
for repair work and small production. 
2. Die Threading 
Die threading is used mainly for producing external 
threads on cylindrical workpieces such as rods, bolts, 
and studs. A die having cutting edges is fitted in a die 
holder and rotated over the prepared workpiece. The 
die removes material and forms the thread. It is 
commonly used for small-diameter threads and 
manual work. 
3. Tap Threading 
Tap threading is used to produce internal threads in 
a drilled hole. A tap has cutting edges and is rotated 
inside the prepared hole. Tapping may be performed 
manually or by machine. It is commonly used for 
making threaded holes for bolts and screws. 
4. Thread Rolling 
Thread rolling is a thread-forming process in which 
the thread is produced by pressing hardened dies 
against a rotating or moving workpiece. The material 
is displaced rather than removed. It gives good 
surface finish, high production rate, and strong 
threads. It is widely used for mass production of 
bolts, screws, and similar components. 
5. Thread Grinding 
Thread grinding uses a specially shaped grinding 
wheel to produce threads with high dimensional 
accuracy and fine surface finish. It is generally used 
for hardened materials and precision components 
such as precision lead screws, gauges, and other 
machine parts. 

वगʀकरण 
ıेड बनाना Ȟकसी कायǷखñड पर पचेदार उभार या खाँचा बनान ेकɷ 
ĵȞħया है। आवþयक ıेड के आकार, शुƽता, उòपादन माİा, पदाथǷ 
और सतह कɷ ȞफȞनश के अनुसार अलग-अलग Ȟवȡधयाǽ का उपयोग 
Ȟकया जाता है। 
1. ȱस˷गल-पॉइंट ıेड कȫट˷ग (लेथ) 
इस Ȟवȡध मǽ लेथ मशीन पर ȱस˷गल-पॉइंट ıेȬड˷ग टूल का उपयोग Ȟकया 
जाता है। टूल घमूत ेǯए कायǷखñड के साथ अनदैुôयǷ ȝदशा मǽ चलता ह ै
और आवþयक ıेड ĵोफाइल बनाने के Ȣलए पदाथǷ हटाता है। लेड Āħू 
आवþयक ȟपच के अनुसार टूल कɷ गȞत को ȞनयȞंİत करता है। यह 
Ȟवȡध आंतțरक और बाहरी ıेड बनान ेके Ȣलए उपयुèत ह,ै Ȟवशेष ǫप 
से मरúमत कायǷ और कम उòपादन मǽ। 
2. डाइǷ ıȬेड˷ग 
डाइǷ ıेȬड˷ग का उपयोग मुéय ǫप से बेलनाकार कायǷखñडाǽ जैसे रॉड, 
बोüट और Āटड पर बाहरी ıेड बनान ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। कȫट˷ग 
Ȟकनाराǽ वाली डाइǷ को डाइǷ होüडर मǽ लगाया जाता है और तयैार 
कायǷखñड पर घुमाया जाता है। डाइǷ पदाथǷ को हटाकर ıेड बनाती ह।ै 
इसका उपयोग छोटे ǉास के ıेड और मैनुअल कायǷ मǽ सामाõयतः 
Ȟकया जाता है। 
3. टैप ıेȬड˷ग 
टैप ıेȬड˷ग का उपयोग ȝडǹल Ȟकए गए छेद मǽ आंतțरक ıेड बनान ेके 
Ȣलए Ȟकया जाता है। टैप मǽ कȫट˷ग Ȟकनारे होत ेहȂ और इसे तैयार छेद 
के अदंर घमुाया जाता है। टैȮप˷ग हाथ से या मशीन Ǆारा कɷ जा सकती 
है। इसका उपयोग बोüट और Āħू के Ȣलए ıेडेड छेद बनान ेमǽ 
सामाõयतः Ȟकया जाता है। 
4. ıेड रोȱल˷ग 
ıेड रोȱलग˷ एक ıेड बनान ेकɷ ĵȞħया ह ैȤजसमǽ कठोर डाइǷ को घूमत े
या गȞतशील कायǷखñड पर दबाकर ıेड बनाया जाता है। इसमǽ पदाथǷ 
हटाया नहɸ जाता, बȧüक ȞवĀथाȟपत Ȟकया जाता है। इससे अƨɵ 
सतह ȞफȞनश, उìच उòपादन दर और मजबूत ıेड ĵाöत होते हȂ। 
इसका उपयोग बोüट, Āħू और समान घटकाǽ के बड़ ेपमैान ेपर 
उòपादन मǽ Ȟकया जाता है। 
5. ıेड ĩाइȬंड˷ग 
ıेड ĩाइȬंड˷ग मǽ Ȟवशषे आकार के ĩाइȬंड˷ग ýहील का उपयोग करके 
उìच आयामी शुƽता और अƨɵ सतह ȞफȞनश वाल ेıेड बनाए जाते 
हȂ। इसका उपयोग सामाõयतः कठोर पदाथाȀ और सटीक घटकाǽ जैसे 
ȟĵसीजन लेड Āħू, गेज और अõय मशीन भागाǽ के Ȣलए Ȟकया जाता 
है। 
 

Working Principle 
Single point cutting on a lathe uses a single-point 
tool that moves along the rotating workpiece, with 
pitch controlled by the lead screw.  
Die threading is carried out by rotating a die over the 
workpiece to cut external threads.  
Tap threading is used for internal threads, where a 
tap is rotated inside a drilled hole.  

कायǷ Ȣसƽातं 
लेथ पर ȱस˷गल पॉइंट कȫट˷ग मǽ एक ȱस˷गल-पॉइंट टूल का उपयोग 
Ȟकया जाता है जो घूमत ेǯए कायǷपीस के साथ-साथ चलता ह,ै और 
ȟपच को लीड Āħू Ǆारा ȞनयȞंİत Ȟकया जाता है।  
डाइǷ ıेȬड˷ग मǽ बाहरी ıेड काटन ेके Ȣलए डाइǷ को कायǷपीस पर घमुाया 
जाता है।  
टैप ıेȬड˷ग का उपयोग आंतțरक ıेड बनान ेके Ȣलए Ȟकया जाता ह,ै 
Ȥजसमǽ टैप को ȝडǹल Ȟकए गए छेद के अदंर घमुाया जाता है। 
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Thread rolling forms threads by plastic deformation 
using hardened dies without removing material.  
Thread grinding produces highly accurate threads 
using a grinding wheel for finishing.  

ıेड रोȱलग˷ मǽ कठोर डाइयाǽ का उपयोग करके Ȟबना सामĩी हटाए 
öलाȦĀटक ȞवकृȞत Ǆारा ıेड बनाए जात ेहȂ।  
ıेड ĩाइȬंड˷ग मǽ उìच सटीकता ĵाöत करन ेके Ȣलए ĩाइȬंड˷ग ýहील का 
उपयोग करके ıेड तैयार Ȟकए जाते हȂ।  

Merits 
Thread grinding gives high accuracy and excellent 
surface finish. Thread rolling provides fast 
production and strong threads. Single point cutting 
offers flexibility for different thread types. 

गुण 
ıेड ĩाइȬंड˷ग उìच सटीकता और उòकृǐ सतह ȞफȞनश ĵदान करती है। 
ıेड रोȱलग˷ तेज उòपादन और मजबूत ıेड दतेी है। ȱस˷गल पॉइंट कȫट˷ग 
Ȟवȣभǆ ĵकार के ıेड के Ȣलए लचीलापन ĵदान करती है। 

Demerits 
Thread grinding is costly and requires special 
machines. Dies and taps have limited application and 
are suitable mainly for standard sizes. 

दोष 
ıेड ĩाइȬंड˷ग महगंी होती है और Ȟवशेष मशीनाǽ कɷ आवþयकता होती 
है। डाइǷ और टैप कɷ उपयोȞगता सीȟमत होती है और य ेमुéय ǫप से 
मानक आकाराǽ के Ȣलए उपयèुत होते हȂ 

Applications 
Thread rolling is used in mass production of bolts 
and screws. Thread grinding is used for precision 
components such as gauges and lead screws. Tap 
and die threading are commonly used in repair and 
maintenance work. 

अनĵुयोग 
ıेड रोȱलग˷ का उपयोग बोüट और Āħू के बड़ ेपैमान ेपर उòपादन मǽ 
Ȟकया जाता है। ıेड ĩाइȬंड˷ग का उपयोग गेज और लीड Āħू जैसे 
सटीक अवयवाǽ के Ȣलए Ȟकया जाता है। टैप और डाइǷ ıेȬड˷ग का 
उपयोग मरúमत और रखरखाव कायाȀ मǽ सामाõय ǫप से Ȟकया जाता 
है। 
 

6.4 Calculation Involved in Finding Core Diameter and Gear Train| कोर 
डायामीटर और Ȟगयर टǹेन [ात करने मǽ ĵयèुत गणना 

 
Fig. 6.4: Thread Core Diameter Calculation and Lathe Gear Train | चूड़ी के कोर ǉास कɷ गणना और लेथ Ȟगयर टǹेन 

 
Definition (Fig.6.4) 
The core diameter (minor diameter) of a thread is 
the smallest diameter measured at the root of the 
thread. It is an important parameter in thread 
cutting on a lathe. 

पțरभाषा (Fig.6.4) 
ıेड का कोर डायामीटर (माइनर डायामीटर) वह सबसे छोटा ǉास है 
जो ıेड कɷ जड़ (ǫट) पर मापा जाता है। यह लेथ पर ıेड कȫट˷ग मǽ 
एक महòवपणूǷ पैरामीटर है। 
 

Working Principle 
In thread geometry, the relationship between major 
diameter, pitch, and depth of thread determines 

कायǷ Ȣसƽांत 
ıेड îयाȟमȞत मǽ मेजर डायामीटर, ȟपच और ıेड कɷ गहराइǷ के 
बीच संबधं कोर डायामीटर को ȞनधाǷțरत करता है। ıेड कɷ गहराइǷ ıेड 
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the core diameter. The depth of thread depends on 
thread type (such as metric or Whitworth) and is 
subtracted from the major diameter to obtain the 
core diameter. 

के ĵकार (जैसे मेȜटǹक या ȥýहटवथǷ) पर ȞनभǷर करती है और इसे मेजर 
डायामीटर से घटाकर कोर डायामीटर ĵाöत Ȟकया जाता है। 
 

Formula 
Core Diameter = Major Diameter – (2 × Depth of 
Thread) 
This formula is commonly used in workshop 
calculations for thread cutting. 

सूİ 
कोर डायामीटर = मेजर डायामीटर – (2 × ıेड कɷ गहराइǷ) 
यह सूİ सामाõयतः कायǷशाला गणनाआǽ मǽ ıेड कȫट˷ग के Ȣलए उपयोग 
Ȟकया जाता है। 
 

Numerical Problems 
Example 1: Core Diameter Calculation 
Given: Major diameter = 20 mm, Depth of thread = 
1.2 mm 
Core diameter = 20 – (2 × 1.2) = 20 – 2.4 = 17.6 mm 
Example 2: Gear Train Calculation 
In lathe thread cutting, gears are arranged to obtain 
the required pitch. 
Gear Ratio = Driver Gear Teeth / Driven Gear Teeth 
If Driver = 40 teeth and Driven = 80 teeth, then 
Gear Ratio = 40 / 80 = 0.5 
 

साȨंéयकɷय समĀयाएँ 
उदाहरण 1: कोर डायामीटर कɷ गणना 
ȝदया गया: मेजर डायामीटर = 20 ȟममी, ıेड कɷ गहराइǷ = 1.2 ȟममी 
कोर डायामीटर = 20 – (2 × 1.2) = 20 – 2.4 = 17.6 ȟममी 
उदाहरण 2: Ȟगयर टǹेन कɷ गणना 
लेथ मǽ ıेड कȫट˷ग के दौरान आवþयक ȟपच ĵाöत करन ेके Ȣलए Ȟगयर 
लगाए जात ेहȂ। 
Ȟगयर अनपुात = डǹाइवर Ȟगयर के दांत / ȝडǹवन Ȟगयर के दांत 
यȝद डǹाइवर = 40 दातं और ȝडǹवन = 80 दांत, तो 
Ȟगयर अनपुात = 40 / 80 = 0.5 

6.5 Thread Chasing Dial – Function, Construction and Use| ıेड चȳेज़˷ग डायल – 
कायǷ, ȞनमाǷण एवं उपयोग 

 
Fig. 6.5: Lathe Thread Chasing Dial System and Operation Sequence | खराद ıेड चȱेस˷ग डायल ȢसĀटम और 

संचालन अनħुम 
 

Definition (Fig.6.5) 
Thread chasing dial is a device fitted on the carriage 
of a lathe, used to engage the half nut at the correct 
position while cutting threads. It ensures proper 
synchronization between tool movement and lead 
screw rotation. 
 

पțरभाषा (Fig.6.5) 
ıेड चȳेज़˷ग डायल एक उपकरण ह ैजो लेथ कɷ कैțरज पर लगाया 
जाता है, Ȥजसका उपयोग ıेड काटत ेसमय हाफ नट को सही ȨĀथȞत 
पर संलêन करन ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। यह टूल कɷ गȞत और लीड 
Āħू के घणूǷन के बीच उȠचत समकाȢलकता सुȞनȣǊत करता है। 
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Constructional Features 
The main parts of a thread chasing dial are dial gear, 
graduated dial, pointer, and shaft. The dial gear 
meshes with the lead screw and rotates with it. The 
graduated dial has equal divisions marked on it. The 
pointer is a fixed reference mark used for alignment. 
The shaft supports the dial and allows smooth 
rotation. 

ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
ıेड चȳेज़˷ग डायल के मुéय भाग डायल Ȟगयर, ĩजेुएटेड डायल, पॉइंटर 
और शा÷ट होते हȂ। डायल Ȟगयर लीड Āħू के साथ मेष होकर उसके 
साथ घूमता है। ĩजुेएटेड डायल पर समान Ȟवभाजन अȞंकत होते हȂ। 
पॉइंटर एक ȨĀथर संदभǷ Ƞचõह होता है Ȥजसका उपयोग संरेखण के 
Ȣलए Ȟकया जाता है। शा÷ट डायल को सहारा देता है और सुचाǫ 
घूणǷन कɷ अनुमȞत देता है। 
 

Working Principle 
The dial gear rotates in synchronization with the lead 
screw. The graduated dial indicates specific positions 
for engaging the half nut. When a dial mark 
coincides with the pointer, the carriage is engaged. 
This ensures correct pitch and prevents thread 
mismatch. 

कायǷ Ȣसƽांत 
डायल Ȟगयर लीड Āħू के साथ समकाȢलकता मǽ घमूता है। ĩजुेएटेड 
डायल हाफ नट को संलêन करन ेके Ȣलए Ȟवशषे ȨĀथȞतयाǽ को दशाǷता 
है। जब डायल का Ƞचõह पॉइंटर के साथ मले खाता ह,ै तब कैțरज 
संलêन कɷ जाती है। इससे सही ȟपच सुȞनȣǊत होती ह ैऔर ıेड मǽ 
असंगȞत से बचाव होता है। 

Schematic Diagram 
A schematic diagram should show the lead screw, 
dial gear meshing, graduated dial markings, and 
pointer position indicating engagement. 

योजनाबƽ आरेख 
एक योजनाबƽ आरखे मǽ लीड Āħू, डायल Ȟगयर का मषे होना, 
ĩेजुएटेड डायल के Ƞचõह तथा पॉइटंर Ǆारा दशाǷइǷ गइǷ संलêन ȨĀथȞत को 
ȝदखाना चाȝहए। 

Applications 
Thread chasing dial is used in thread cutting 
operations on a lathe. It helps maintain accurate 
pitch and proper alignment of threads and reduces 
errors during repeated threading passes. 

उपयोग 
ıेड चȳेज़˷ग डायल का उपयोग लेथ पर ıेड कȫट˷ग कायाȀ मǽ Ȟकया जाता 
है। यह ıेड कɷ सटीक ȟपच और उȠचत संरखेण बनाए रखन ेमǽ 
सहायता करता है तथा बार-बार ıेȬड˷ग के दौरान İȜुटयाǽ को कम 
करता है। 
 

6.6 Metric Thread Chasing Dial| मȜेटǹक ıेड चȳेज़˷ग डायल 

 
Fig. 6.6: Metric Thread Chasing Dial Construction and Working Principle | मीȜटǹक ıेड चȱेस˷ग डायल कɷ संरचना 

और कायǷ Ȣसƽांत 
 

Definition (Fig.6.6) 
A metric thread chasing dial is a device used on a 
lathe to indicate the correct moment for engaging 
the half-nut during metric thread cutting. It ensures 
proper synchronization between the carriage 

पțरभाषा (Fig.6.6) 
मेȜटǹक ıेड चȳेज़˷ग डायल एक उपकरण है Ȥजसका उपयोग लेथ मशीन 
पर मȜेटǹक ıेड कȫट˷ग के दौरान हाफ-नट को संलêन करन ेके सही 
समय को दशाǷन ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। यह कैțरज कɷ गȞत और लीड 
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movement and the lead screw for accurate thread 
formation. 

Āħू के बीच उȠचत समõवय सुȞनȣǊत करता है Ȥजससे सटीक ıेड का 
ȞनमाǷण होता है। 

Constructional Features 
The metric thread chasing dial is mounted on the 
carriage and consists of a dial with markings, a gear 
mechanism, and a pointer. The dial is graduated 
according to metric pitch values, allowing correct 
engagement positions. A small gear meshes with the 
lead screw threads, causing the dial to rotate as the 
lead screw turns. A fixed pointer is provided to read 
the dial positions accurately. 

संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
मेȜटǹक ıेड चȳेज़˷ग डायल कैțरज पर Āथाȟपत होता है और इसमǽ Ƞचõहाǽ 
वाला एक डायल, एक Ȟगयर तİं और एक पॉइंटर होता है। डायल को 
मेȜटǹक ȟपच मानाǽ के अनुसार अȞंकत Ȟकया जाता है Ȥजससे सही 
संलêन ȨĀथȞत ĵाöत होती है। एक छोटा Ȟगयर लीड Āħू के ıेड्स के 
साथ जुड़ता ह,ै Ȥजससे लीड Āħू के घमून ेपर डायल भी घमूता है। 
डायल कɷ ȨĀथȞत को सही ǫप से पढ़न ेके Ȣलए एक ȨĀथर पॉइंटर 
ȝदया जाता है। 

Working Principle 
As the lead screw rotates, the gear drives the dial. 
The operator engages the half-nut when the dial 
pointer aligns with specific markings based on the 
thread pitch. Correct engagement ensures that the 
cutting tool follows the same thread path in 
successive passes. 

कायǷ Ȣसƽांत 
जैसे ही लीड Āħू घमूता है, Ȟगयर डायल को घमुाता है। ऑपरेटर हाफ-
नट को तब संलêन करता है जब डायल का पॉइंटर ıेड ȟपच के 
अनुसार ȞनधाǷțरत Ƞचõहाǽ के साथ संरेȥखत होता है। सही संलêनता 
सुȞनȣǊत करती है Ȟक कȫट˷ग टूल ĵòयके पास मǽ उसी ıेड पथ का 
अनुसरण करे। 

Applications 
It is used in metric thread cutting operations on a 
lathe to maintain accuracy, reduce errors, and 
ensure proper thread alignment during multiple 
cutting passes. 

अनĵुयोग 
यह लेथ मशीन पर मेȜटǹक ıेड कȫट˷ग कायाȀ मǽ उपयोग Ȟकया जाता है 
ताȞक सटीकता बनाए रखी जा सके, İȜुटयाǽ को कम Ȟकया जा सके 
तथा बǯ-पास कȫट˷ग के दौरान सही ıेड संरेखण सुȞनȣǊत Ȟकया जा 
सके। 
 

6.7 Conventional Chart for Different Profile of Metric, BA, Whitworth and 
Pipe Thread| मीȜटǹक, BA, ȥýहटवथǷ और पाइप ıेड के Ȟवȣभǆ ĵोफाइल का पारंपțरक चाटǷ 

 
Fig. 6.7: Comparative Analysis of Screw Thread Types and Standards | Āħू ıेड ĵकाराǽ और उनके मानकाǽ का 

तुलनाòमक ȞवǍेषण 
 

Definition (Fig.6.7) 
Thread standards are standardized specifications 
that define the dimensions and form of threads. 
Conventional charts are reference tables used to 

पțरभाषा (Fig.6.7) 
ıेड मानक व ेमानकɷकृत ȞवȞनदǿश हȂ जो ıेड के आयाम और आकार 
को पțरभाȟषत करत ेहȂ। पारंपțरक चाटǷ संदभǷ ताȢलकाएँ होती हȂ 
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select correct thread parameters such as pitch, 
angle, and depth during machining and inspection. 

Ȥजनका उपयोग मशीȭनग˷ और ȞनरीZण के दौरान सही ıेड पैरामीटर 
जैसे ȟपच, कोण और गहराइǷ के चयन के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
 

Classification 
Metric thread uses millimeter units with a 60° thread 
angle and is commonly used in general engineering 
work. BA thread is used for small instruments and 
has finer threads with a 47.5° angle. Whitworth 
thread is a British standard with a 55° angle and 
rounded crests and roots. Pipe thread is used for 
pipe fittings and ensures leak-proof joints, and may 
be tapered or parallel. 

वगʀकरण 
मीȜटǹक ıेड ȟमलीमीटर इकाइयाǽ का उपयोग करता ह ैऔर इसका ıेड 
कोण 60° होता है तथा यह सामाõय अȣभयांȞİकɷ कायाȀ मǽ ǉापक 
ǫप से उपयोग होता है। BA ıेड छोटे उपकरणाǽ के Ȣलए उपयोग 
Ȟकया जाता है और इसमǽ 47.5° कोण के साथ सूĄम ıेड होते हȂ। 
ȥýहटवथǷ ıेड एक ȞķȜटश मानक ह ैȤजसमǽ 55° कोण तथा गोल शीषǷ 
और जड़ होत ेहȂ। पाइप ıेड पाइप Ȟफȫट˷ग के Ȣलए उपयोग Ȟकया 
जाता है और यह țरसाव-रȝहत जोड़ सुȞनȣǊत करता ह ैतथा यह टेपर 
या समानातंर हो सकता है। 

Constructional Features 
Each thread form has different geometrical features. 
Thread angle varies as metric (60°), Whitworth (55°), 
and BA (47.5°). Pitch range depends on size and 
application. Depth and radius also differ, as 
Whitworth threads have rounded roots while metric 
threads have flat or slightly rounded crests. 

संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
ĵòयके ıेड ǫप कɷ ȣभǆ îयाȟमतीय Ȟवशेषताएँ होती हȂ। ıेड कोण 
मीȜटǹक (60°), ȥýहटवथǷ (55°) और BA (47.5°) के अनुसार ȣभǆ 
होता है। ȟपच सीमा आकार और अनĵुयोग पर ȞनभǷर करती है। 
गहराइǷ और Ȟİîया भी ȣभǆ होती हȂ, èयाǽȞक ȥýहटवथǷ ıेड मǽ गोल जड़ 
होती ह ैजबȞक मीȜटǹक ıेड मǽ समतल या थोड़ी गोल शीषǷ होती है। 

Schematic Diagram 
The schematic diagram shows cross-sectional 
profiles of metric, BA, Whitworth, and pipe threads 
with clearly marked angles, pitch, and depth. 

योजनाòमक आरखे 
योजनाòमक आरखे मǽ मीȜटǹक, BA, ȥýहटवथǷ और पाइप ıेड के 
अनĵुĀथ ĵोफाइल को Āपǐ ǫप से कोण, ȟपच और गहराइǷ के साथ 
दशाǷया जाता है। 

Applications 
Metric threads are widely used in machines and 
automobiles. BA threads are used in precision 
instruments. Whitworth threads are used in older 
machinery and general fastening. Pipe threads are 
used in plumbing and fluid systems to prevent 
leakage. 

उपयोग 
मीȜटǹक ıेड मशीनाǽ और ऑटोमोबाइल मǽ ǉापक ǫप से उपयोग होत े
हȂ। BA ıेड सटीक उपकरणाǽ मǽ उपयोग Ȟकए जात ेहȂ। ȥýहटवथǷ ıेड 
पुरान ेमशीनरी और सामाõय फाĀटȭनग˷ मǽ उपयोग होत ेहȂ। पाइप ıेड 
öलंȭब˷ग और Ĳव ĵणाȢलयाǽ मǽ țरसाव रोकन ेके Ȣलए उपयोग Ȟकए जात े
हȂ। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ   

Q1. What is the thread angle of an ISO Metric 
Thread, as shown in the diagram? / दी गइǷ आकृȞत के 
अनसुार, ISO मȜेटǹक ıेड का ıेड कोण èया है? 

 
(a) 55° 
(b) 60° 
(c) 45° 
(d) 75° 
Ans. b | Sol. : The ISO Metric Thread has a thread 
angle of 60°, as shown in the diagram. This angle 
ensures proper engagement between the male and 
female threads, which is critical for strength and 
reliability. / ISO मȜेटǹक ıेड का ıेड कोण 60° होता है, जैसा Ȟक 
आकृȞत मǽ ȝदखाया गया है। यह कोण नर और मादा ıेड्स के बीच उȠचत 
जुड़ाव सुȞनȣǊत करता है, जो ताकत और Ȟवǎसनीयता के Ȣलए महòवपूणǷ 
है। 
Q2. Which thread profile is used for fasteners in 
heavy machinery? (भारी मशीनरी मǽ फाĀटनराǽ के Ȣलए Ȟकस 
ıेड ĵोफ़ाइल का उपयोग Ȟकया जाता है?) 
(a) Acme thread (एèमे ıेड) 
(b) Metric thread (मेȜटǹक ıेड) 
(c) Square thread (Āèवायर ıेड) 
(d) Whitworth thread (ȥýहटवथǷ ıेड) 
Ans. b | Sol. : Metric threads are commonly used in 
industrial fasteners due to standardization. (मेȜटǹक ıेड्स 
का उपयोग औǂोȞगक फाĀटनराǽ मǽ मानकɷकरण के कारण Ȟकया जाता 
है।) 
Q3. Which parameter determines the depth of a 
thread? (ıेड कɷ गहराइǷ को कौन सा पैरामीटर ȞनधाǷțरत करता 
है?) 
(a) Pitch (ȟपच) 
(b) Major diameter (मéुय ǉास) 
(c) Core diameter (कोर ǉास) 
(d) Thread angle (ıेड कोण) 
Ans. c | Sol. : The core diameter is the smallest 
diameter and determines thread depth. (कोर ǉास सबसे 
छोटा ǉास है और ıेड कɷ गहराइǷ को ȞनधाǷțरत करता है।) 
Q4. What is the primary feature of an Acme 
thread? (एèमे ıेड कɷ ĵाथȟमक Ȟवशेषता èया है?) 
(a) Trapezoidal shape (समलंब आकार) 
(b) Fine pitch (बारीक ȟपच) 
(c) Rounded crest (गोलाकार Ȣशखर) 
(d) High friction (उìच घषǷण) 

Ans. a | Sol. : Acme threads have a trapezoidal shape 
for efficient power transmission. (एèमे ıेड्स मǽ कुशल शȨèत 
संचरण के Ȣलए समलंब आकार होता है।) 
Q5. Which thread type is suitable for transmitting 
heavy loads? (भारी भार को संचाțरत करने के Ȣलए कौन सा ıेड 
ĵकार उपयèुत है?) 
(a) Square thread (Āèवायर ıेड) 
(b) Metric thread (मेȜटǹक ıेड) 
(c) Whitworth thread (ȥýहटवथǷ ıेड) 
(d) Acme thread (एèमे ıेड) 
Ans. a | Sol. : Square threads are ideal for heavy loads 
due to their efficiency in power transmission. (Āèवायर 
ıेड्स उनकɷ शȨèत संचरण दZता के कारण भारी भार के Ȣलए आदशǷ होत े
हȂ।) 
Q6. What is the main function of a lathe lead 
screw? (लेथ लीड Āħू का मéुय कायǷ èया है?) 
(a) To hold workpieces (वकǷ पीस को पकड़ना) 
(b) To guide the carriage for threading (ıेȬड˷ग के Ȣलए 
कैțरज का मागǷदशǷन करना) 
(c) To rotate the spindle (ȵĀप˷डल को घुमाना) 
(d) To set cutting depth (कȫट˷ग गहराइǷ सेट करना) 
Ans. b | Sol. : The lead screw ensures synchronized 
movement of the tool and workpiece during 
threading. (लीड Āħू ıेȬड˷ग के दौरान टूल और वकǷ पीस कɷ 
ȱस˷ħनाइज़ गȞत सुȞनȣǊत करता है।) 
Q7. What is the function of a threading tool? (ıेȬड˷ग 
टूल का कायǷ èया है?) 
(a) To cut threads (ıेड्स काटना) 
(b) To measure pitch (ȟपच मापना) 
(c) To hold workpieces (वकǷ पीस को पकड़ना) 
(d) To align gears (Ȟगयर संरेȥखत करना) 
Ans. a | Sol. : Threading tools are designed to create 
threads on a workpiece. (ıेȬड˷ग टूüस वकǷ पीस पर ıेड्स बनाने के 
Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकए गए हȂ।) 
Q8. In threading, the core diameter is measured 
using which tool? (ıेȬड˷ग मǽ कोर ǉास को मापने के Ȣलए 
Ȟकस उपकरण का उपयोग Ȟकया जाता है?) 
(a) Outside micrometer (आउटसाइड माइħोमीटर) 
(b) Inside caliper (इनसाइड कैȢलपर) 
(c) Thread micrometer (ıेड माइħोमीटर) 
(d) Vernier caliper (वɋन˷यर कैȢलपर) 
Ans. d | Sol. : Vernier calipers are versatile tools used 
to measure the core diameter of threads. (वɋन˷यर कैȢलपर 
ıेड्स के कोर ǉास को मापने के Ȣलए बǯउƻेþयीय उपकरण हȂ।) 
Q9. Why is tool life important during threading? 
(ıेȬड˷ग के दौरान टूल लाइफ èयाǽ महòवपूणǷ है?) 
(a) Reduces power consumption (शȨèत कɷ खपत कम करता 
है) 
(b) Increases productivity (उòपादकता बढ़ाता है) 
(c) Improves thread accuracy (ıेड कɷ सटीकता मǽ सुधार करता 
है) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Longer tool life ensures better 
efficiency, accuracy, and cost savings. (लंबी टूल लाइफ 
बेहतर दZता, सटीकता और लागत बचत सुȞनȣǊत करती है।) 
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Q10. Which threading system uses a 29° angle? 
(कौन सा ıेȬड˷ग ȢसĀटम 29° कोण का उपयोग करता है?) 
(a) Metric system (मेȜटǹक ȢसĀटम) 
(b) Whitworth system (ȥýहटवथǷ ȢसĀटम) 
(c) Unified system (यȞूनफाइड ȢसĀटम) 
(d) Acme system (एèमे ȢसĀटम) 
Ans. d | Sol. : Acme threads are designed with a 29° 
thread angle for durability and smooth motion. (एèमे 
ıेड्स 29° ıेड कोण के साथ Ȝटकाऊपन और सुचाǫ गȞत के Ȣलए 
ȝडज़ाइन Ȟकए गए हȂ।) 
Q11. Which tool measures the pitch diameter of a 
thread? (ıेड के ȟपच ǉास को मापने वाला उपकरण कौन सा 
है?) 
(a) Screw thread micrometer (Āħू ıेड माइħोमीटर) 
(b) Dial gauge (डायल गेज) 
(c) Feeler gauge (फɷलर गेज) 
(d) Depth micrometer (गहराइǷ माइħोमीटर) 
Ans. a | Sol. : A screw thread micrometer measures 
the pitch diameter of a thread accurately. (Āħू ıेड 
माइħोमीटर ıेड के ȟपच ǉास को सटीक ǫप से मापता है।) 
Q12. How is the thread pitch for BA threads 
measured? (बीए ıेड्स के Ȣलए ıेड ȟपच को कैसे मापा जाता 
है?) 
(a) Millimeters (ȟमलीमीटर) 
(b) Inches (इंच) 
(c) Threads per inch (ıेड्स ĵȞत इंच) 
(d) BA scale (बीए Āकेल) 
Ans. a | Sol. : BA thread pitch is expressed in 
millimetres according to the BA standard series. / BA 
(ȞķȜटश एसोȢसएशन) ıेड कɷ ȟपच को BA मानक Ľृंखला के अनुसार 
ȟमलीमीटर मǽ ȞनɊद˷ǐ Ȟकया जाता है। 
Q13. Which thread form is best for wear 
resistance? (ȟघसाव ĵȞतरोध के Ȣलए कौन सा ıेड फॉमǷ सबसे 
अƨा है?) 
(a) Acme thread (एèमे ıेड) 
(b) Square thread (Āèवायर ıेड) 
(c) Buttress thread (बटǹेस ıेड) 
(d) Whitworth thread (ȥýहटवथǷ ıेड) 
Ans. a | Sol. : Acme threads have a broader surface 
area, reducing wear during motion. (एèमे ıेड्स मǽ ǉापक 
सतह Zेİ होता है, जो गȞत के दौरान ȟघसाव को कम करता है।) 
Q14. What is the primary purpose of a screw 
thread micrometer? (Āħू ıेड माइħोमीटर का मéुय उƻþेय 
èया है?) 
(a) Measuring the pitch diameter (ȟपच ǉास मापना) 
(b) Cutting threads (ıेड काटना) 
(c) Measuring lead angle (लीड कोण मापना) 
(d) Checking thread root (ıेड जड़ कɷ जांच करना) 
Ans. a | Sol. : Screw thread micrometers measure the 
pitch diameter accurately for quality control. (Āħू ıेड 
माइħोमीटर गुणवƷा Ȟनयंİण के Ȣलए ȟपच ǉास को सटीक ǫप से मापते 
हȂ।) 
Q15. Which formula is used for change gear 
calculation in threading? (ıेȬड˷ग मǽ चǽज Ȟगयर कɷ गणना के 
Ȣलए कौन सा सİू उपयोग Ȟकया जाता है?) 

(a) Lead screw pitch ÷ Thread pitch (लीड Āħू ȟपच ÷ ıेड 
ȟपच) 
(b) Number of teeth × Pitch (दांताǽ कɷ संéया × ȟपच) 
(c) Thread pitch ÷ Lead screw pitch (ıेड ȟपच ÷ लीड Āħू 
ȟपच) 
(d) Gear ratio × RPM (Ȟगयर अनुपात × RPM) 
Ans. a | Sol. : This formula adjusts the lead screw 
speed to match the required thread pitch. (यह सूİ लीड 
Āħू कɷ गȞत को आवþयक ıेड ȟपच के अनसुार समायोȤजत करता है।) 
Q16. Why is a negative top rake used in threading 
tools? (ıेȬड˷ग टूüस मǽ नेगेȜटव टॉप रेक का उपयोग èयाǽ Ȟकया 
जाता है?) 
(a) Increases tool life (टूल कɷ उĹ बढ़ाता है) 
(b) Reduces chip thickness (Ƞचप कɷ मोटाइǷ कम करता है) 
(c) Prevents tool breakage (टूल टूटने से बचाता है) 
(d) Ensures smooth thread finish (ıेड कɷ सतह को Ƞचकना 
बनाता है) 
Ans. a | Sol. : Negative rake reduces cutting force and 
enhances tool durability during threading. (नेगȜेटव रेक 
कȫट˷ग बल को कम करता है और ıेȬड˷ग के दौरान टूल कɷ Āथाȟयòव बढ़ाता 
है।) 
Q17. Why are multi-start threads used in 
machinery? (मशीनरी मǽ मüटी-ĀटाटǷ ıेड्स का उपयोग èयाǽ 
Ȟकया जाता है?) 
(a) Increases load capacity (लोड Zमता बढ़ाता है) 
(b) Provides faster linear motion (तेज रȥैखक गȞत ĵदान 
करता है) 
(c) Reduces thread wear (ıेड के ȟघसाव को कम करता है) 
(d) Simplifies threading (ıेȬड˷ग को सरल बनाता है) 
Ans. b | Sol. : Multi-start threads allow faster 
movement with fewer rotations, enhancing efficiency. 
(मüटी-ĀटाटǷ ıेड्स कम घूणǷन के साथ तेज़ गȞत कɷ अनमुȞत देते हȂ, जो 
दZता बढ़ाता है।) 
Q18. Which thread type is suitable for high-
pressure pipe systems? (उìच दबाव वाले पाइप ȢसĀटम के 
Ȣलए कौन सा ıेड ĵकार उपयèुत है?) 
(a) Whitworth thread (ȥýहटवथǷ ıेड) 
(b) Square thread (Āèवायर ıेड) 
(c) Metric thread (मेȜटǹक ıेड) 
(d) Buttress thread (बटǹेस ıेड) 
Ans. a | Sol. : Whitworth threads are used in high-
pressure pipe systems due to their strength and 
sealing capability. (ȥýहटवथǷ ıेड्स को उनकɷ मजबूती और सीȱल˷ग 
Zमता के कारण उìच दबाव पाइप ȢसĀटम मǽ उपयोग Ȟकया जाता है।) 
Q19. What is the purpose of a metric thread 
chasing dial? (मȜेटǹक ıेड चेȳज˷ग डायल का उƻþेय èया है?) 
(a) Aligns the threading tool (ıेȬड˷ग टूल को संरेȥखत करता है) 
(b) Determines threading start points (ıेȬड˷ग शुǫ करने का 
ȭब˷ǧ ȞनधाǷțरत करता है) 
(c) Measures thread depth (ıेड गहराइǷ मापता है) 
(d) Adjusts gear train (Ȟगयर टǹेन को समायोȤजत करता है) 
Ans. b | Sol. : A metric thread chasing dial helps start 
threading at the correct point on the workpiece. (मेȜटǹक 
ıेड चȳेज˷ग डायल वकǷ पीस पर ıेȬड˷ग को सही ȭब˷ǧ से शुǫ करन ेमǽ मदद 
करता है।) 



Teach To India Publication  Trade Theory  
 

www.teachtoindia.com  130  

Q20. Which threading method involves material 
deformation? (कौन सी ıेȬड˷ग Ȟवȡध सामĩी के Ȟवǫपण को 
शाȟमल करती है?) 
(a) Thread rolling (ıेड रोȱल˷ग) 
(b) Thread cutting (ıेड कȫट˷ग) 
(c) Thread milling (ıेड ȟमȱल˷ग) 
(d) Thread grinding (ıेड ĩाइȬंड˷ग) 
Ans. a | Sol. : Thread rolling forms threads by 
deforming material under high pressure without 
cutting. (ıेड रोȱल˷ग उìच दबाव के तहत सामĩी को Ȟबना काटे 
Ȟवǫȟपत करके ıेड बनाती है।) 
Q21. What is the pitch of a thread with 10 threads 
per inch? (10 ıेड ĵȞत इंच वाले ıेड कɷ ȟपच èया है?) 
(a) 0.1 inch 
(b) 0.2 inch 
(c) 0.1 mm 
(d) 2.54 mm 
Ans. a | Sol. : For 10 TPI, Pitch = 1 ÷ 10 = 0.1 inch which 
is equivalent to 2.54 mm / 10 TPI (Threads Per Inch) 
के Ȣलए: 
ȟपच = 1 ÷ 10 = 0.1 इंच 
जो 2.54 ȟममी के बराबर है। 
Q22. What is the primary purpose of the chasing 
dial shown in the diagram? / Ƞचİ मǽ ȝदखाए गए चेȳज़˷ग 
डायल का मéुय उƻþेय èया है? 

 
(a) To align the spindle speed / ȵĀप˷डल गȞत को संरेȥखत करना 
(b) To engage the cutting tool at the correct position 
for thread cutting / ıेड कȫट˷ग के Ȣलए कȫट˷ग टूल को सही ȨĀथȞत 
मǽ संलêन करना 
(c) To calculate the depth of the thread / ıेड कɷ गहराइǷ 
कɷ गणना करना 
(d) To measure the pitch of the thread / ıेड कɷ ȟपच को 
मापना 
Ans. b | Sol. : The chasing dial is used to synchronize 
the cutting tool's position with the rotation of the 
lead screw, ensuring accurate thread cutting. / चȳेज़˷ग 
डायल का उपयोग कȫट˷ग टूल कɷ ȨĀथȞत को लीड Āħू कɷ घणूǷन गȞत के 
साथ ȱस˷ħनाइज़ करन ेके Ȣलए Ȟकया जाता ह,ै Ȥजससे सटीक ıेड कȫट˷ग 
सुȞनȣǊत होती है। 

Q23. What does the pitch diameter represent in a 
thread? (ıेड मǽ ȟपच ǉास èया दशाǷता है?) 
(a) Largest diameter (सबसे बड़ा ǉास) 
(b) Smallest diameter (सबसे छोटा ǉास) 
(c) Diameter where thread thickness equals space 
width (जहां ıेड कɷ मोटाइǷ Āथान चौड़ाइǷ के बराबर होती है) 
(d) Crest diameter (ħेĀट ǉास) 
Ans. c | Sol. : The pitch diameter is essential for 
ensuring proper fit between internal and external 
threads. (ȟपच ǉास आंतțरक और बाहरी ıेड्स के बीच उȠचत Ȟफट 
सुȞनȣǊत करने के Ȣलए महòवपूणǷ है।) 
Q24. What is the pitch of a metric thread with a 10 
mm diameter and 1.5 mm pitch? (10 ȟममी ǉास और 
1.5 ȟममी ȟपच वाले मȜेटǹक ıेड कɷ ȟपच èया है?) 
(a) 1 mm 
(b) 1.5 mm 
(c) 2 mm 
(d) 2.5 mm 
Ans. b | Sol. : In metric threads, pitch is directly 
provided in millimeters. (मेȜटǹक ıेड्स मǽ, ȟपच सीधे ȟमलीमीटर मǽ 
दी जाती है।) 
Q25. Which thread form is used in light bulb 
bases? (लाइट बüब के बेस मǽ Ȟकस ıेड फॉमǷ का उपयोग Ȟकया 
जाता है?) 
(a) Metric thread (मेȜटǹक ıेड) 
(b) Whitworth thread (ȥýहटवथǷ ıेड) 
(c) Edison thread (एȝडसन ıेड) 
(d) Square thread (Āèवायर ıेड) 
Ans. c | Sol. : Edison threads are specifically designed 
for light bulb bases to ensure a secure connection. 
(एȝडसन ıेड्स Ȟवशेष ǫप से लाइट बüब बेस के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकए गए हȂ 
ताȞक सुरȤZत कनèेशन सुȞनȣǊत हो सके।) 
Q26. Which tool is used to measure the angle of a 
thread? (ıेड के कोण को मापने के Ȣलए Ȟकस उपकरण का 
उपयोग Ȟकया जाता है?) 
(a) Screw thread micrometer (Āħू ıेड माइħोमीटर) 
(b) Thread gauge (ıेड गेज) 
(c) Bevel protractor (बेवेल ĵोटǹेèटर) 
(d) Pitch gauge (ȟपच गेज) 
Ans. c | Sol. : Bevel protractors measure thread 
angles accurately for quality control. (बेवेल ĵोटǹेèटर 
गुणवƷा Ȟनयंİण के Ȣलए ıेड कोणाǽ को सटीक ǫप से मापते हȂ।) 
Q27. What tool would you use to measure the 
pitch diameter of a screw thread? (Āħू ıेड का ȟपच 
ǉास मापन ेके Ȣलए Ȟकस उपकरण का उपयोग करǽगे?) 
(a) Screw thread micrometer (Āħू ıेड माइħोमीटर) 
(b) Vernier caliper (वɋन˷यर कैȢलपर) 
(c) Dial gauge (डायल गेज) 
(d) Thread gauge (ıेड गेज) 
Ans. a | Sol. : A screw thread micrometer provides 
precise pitch diameter measurements essential for 
quality control. (Āħू ıेड माइħोमीटर गुणवƷा Ȟनयİंण के Ȣलए 
आवþयक सटीक ȟपच ǉास मापन ĵदान करता है।) 
Q28. While cutting a metric thread on an inch lead 
screw lathe, how do you calculate the necessary 
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conversion? (इंच लीड Āħू लेथ पर मȜेटǹक ıेड काटते समय 
आवþयक ǫपांतरण कैसे गणना करǽ?) 
(a) Use a conversion gear ratio from the threading 
chart (ıेȬड˷ग चाटǷ से ǫपांतरण Ȟगयर अनपुात का उपयोग करǽ) 
(b) Multiply the lead screw pitch by thread pitch (लीड 
Āħू ȟपच को ıेड ȟपच से गुणा करǽ) 
(c) Divide thread pitch by spindle speed (ıेड ȟपच को 
ȵĀप˷डल गȞत से ȞवभाȤजत करǽ) 
(d) Use the same pitch without conversion (ǫपांतरण के 
Ȟबना समान ȟपच का उपयोग करǽ) 
Ans. a | Sol. : Threading charts provide the conversion 
ratio for cutting metric threads on an inch lead screw 
lathe. (ıेȬड˷ग चाटǷ मȜेटǹक ıेड्स को इंच लीड Āħू लेथ पर काटन ेके Ȣलए 
ǫपांतरण अनुपात ĵदान करता है।) 
Q29. Which threading method is most suitable for 
high production rates? (उìच उòपादन दर के Ȣलए कौन सी 
ıेȬड˷ग Ȟवȡध सबसे उपयुèत है?) 
(a) Thread cutting (ıेड कȫट˷ग) 
(b) Thread rolling (ıेड रोȱल˷ग) 
(c) Thread milling (ıेड ȟमȱल˷ग) 
(d) Thread grinding (ıेड ĩाइȬंड˷ग) 
Ans. b | Sol. : Thread rolling produces threads quickly 
and with higher strength than cutting methods. (ıेड 
रोȱल˷ग तेजी से ıेड्स बनाता है और कȫट˷ग Ȟवȡधयाǽ कɷ तुलना मǽ अȡधक 
मजबूती ĵदान करता है।) 
Q30. How does a negative rake angle on a 
threading tool impact cutting performance? (ıेȬड˷ग 
टूल पर नेगेȜटव रेक कोण कȫट˷ग ĵदशǷन को कैसे ĵभाȞवत करता 
है?) 
(a) Increases tool life (टूल कɷ आयु बढ़ाता है) 
(b) Reduces cutting force (कȫट˷ग बल को कम करता है) 
(c) Enhances surface finish (सतह ȞफȞनश को बढ़ाता है) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Negative rake angles improve tool life, 
reduce cutting forces, and provide a smoother finish. 
(नगेȜेटव रेक कोण टूल कɷ आयु बढ़ाते हȂ, कȫट˷ग बल को कम करते हȂ और 
एक Āमूथ ȞफȞनश ĵदान करते हȂ।) 
Q31. While threading, if the pitch changes, how 
should the lead screw speed be adjusted? (ıेȬड˷ग के 
दौरान यȝद ȟपच बदलती है, तो लीड Āħू कɷ गȞत को कैसे 
समायोȤजत Ȟकया जाना चाȝहए?) 
(a) Increase proportionally (आनुपाȞतक ǫप से बढ़ाएǺ ) 
(b) Decrease proportionally (आनुपाȞतक ǫप से घटाएǺ ) 
(c) Maintain the same speed (समान गȞत बनाए रखǽ) 
(d) Reverse the direction (ȝदशा उलट दǽ) 
Ans. a | Sol. : Lead screw speed must increase as 
pitch increases to maintain synchronization. (लीड Āħू 
कɷ गȞत को ȟपच के बढ़ने पर ȱस˷ħोनाइज़ेशन बनाए रखने के Ȣलए बढ़ाना 
चाȝहए।) 
Q32. Which thread form is most suitable for jacks 
and vices? (जैक और वाइसेज के Ȣलए कौन सा ıेड फॉमǷ सबसे 
उपयèुत है?) 
(a) Acme thread (एèमे ıेड) 
(b) Buttress thread (बटǹेस ıेड) 
(c) Whitworth thread (ȥýहटवथǷ ıेड) 

(d) Metric thread (मेȜटǹक ıेड) 
Ans. b | Sol. : Buttress threads transmit force 
efficiently in one direction, ideal for jacks and vices. 
(बटǹेस ıेड्स एक ȝदशा मǽ कुशलतापूवǷक बल संचाțरत करते हȂ, जो जैक 
और वाइसेज के Ȣलए आदशǷ हȂ।) 
Q33. What is the significance of the helix angle in 
threading? (ıेȬड˷ग मǽ हेȢलèस कोण का महòव èया है?) 
(a) Controls thread engagement (ıेड एǺ गेजमǽट को ȞनयंȞİत 
करता है) 
(b) Affects thread strength (ıेड कɷ मजबूती को ĵभाȞवत करता 
है) 
(c) Impacts tool alignment (टूल संरेखण को ĵभाȞवत करता है) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : The helix angle determines thread 
engagement, strength, and affects tool alignment. 
(हȢेलèस कोण ıेड एǺ गेजमǽट, मजबूती को ȞनधाǷțरत करता है और टूल 
संरेखण को ĵभाȞवत करता है।) 
Q34. How do you measure the thread angle during 
inspection? (ȞनरीZण के दौरान ıेड कोण को कैसे मापा जाता 
है?) 
(a) Using a bevel protractor (बेवेल ĵोटǹेèटर का उपयोग करके) 
(b) Using a screw thread micrometer (Āħू ıेड माइħोमीटर 
का उपयोग करके) 
(c) Using a pitch gauge (ȟपच गेज का उपयोग करके) 
(d) Using a vernier caliper (वɋन˷यर कैȢलपर का उपयोग करके) 
Ans. a | Sol. : A bevel protractor accurately measures 
the included angle of a thread for inspection. (बेवेल 
ĵोटǹेèटर ıेड के सȦúमȢलत कोण को सटीक ǫप से मापता है।) 
Q35. Which threading method is most suitable for 
hardened materials? (कड़े ǯए सामȞĩयाǽ के Ȣलए कौन सी 
ıेȬड˷ग Ȟवȡध सबसे उपयुèत है?) 
(a) Thread cutting (ıेड कȫट˷ग) 
(b) Thread grinding (ıेड ĩाइȬंड˷ग) 
(c) Thread rolling (ıेड रोȱल˷ग) 
(d) Thread milling (ıेड ȟमȱल˷ग) 
Ans. b | Sol. : Thread grinding provides high precision 
and is suitable for hard materials where cutting is 
difficult. (ıेड ĩाइंȬड˷ग उìच सटीकता ĵदान करता है और कȜठन 
सामȞĩयाǽ के Ȣलए उपयुèत है जहां कȫट˷ग कȜठन है।) 
Q36. Why are multi-start threads used in 
fasteners? (फाĀटनराǽ मǽ मüटी-ĀटाटǷ ıेड्स का उपयोग èयाǽ Ȟकया 
जाता है?) 
(a) Faster assembly and disassembly (तेज असǽबली और 
ȝडसअसǽबली) 
(b) Reduced thread wear (ȟघसाव कम करना) 
(c) Improved strength (मजबूती मǽ सुधार) 
(d) Better alignment (बेहतर संरेखण) 
Ans. a | Sol. : Multi-start threads reduce the time 
needed for fastening or loosening by increasing lead. 
(मüटी-ĀटाटǷ ıेड्स लीड बढ़ाकर फाĀटȭन˷ग या ढीला करने मǽ लगने वाले 
समय को कम करते हȂ।) 
Q37. How would you use a threading chart to cut a 
thread with a specific TPI on a lathe? (लेथ पर ȞवȢशǐ 
टीपीआइǷ के साथ ıेड काटने के Ȣलए ıेȬड˷ग चाटǷ का उपयोग कैसे 
करǽगे?) 
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(a) Select the appropriate gear train based on the 
thread and lead screw TPI (ıेड और लीड Āħू टीपीआइǷ के 
आधार पर उपयुèत Ȟगयर टǹेन का चयन करǽ) 
(b) Match the spindle speed with the thread pitch 
(ȵĀप˷डल गȞत को ıेड ȟपच से ȟमलाएǺ ) 
(c) Set the compound slide to the thread angle (कंपाउंड 
Āलाइड को ıेड कोण पर सेट करǽ) 
(d) Align the tailstock with the workpiece (वकǷ पीस के साथ 
टेलĀटॉक को संरेȥखत करǽ) 
Ans. a | Sol. : The threading chart provides the gear 
train configuration to synchronize the lead screw and 
spindle. (ıेȬड˷ग चाटǷ लीड Āħू और ȵĀप˷डल को ȱस˷ħोनाइज़ करने के 
Ȣलए Ȟगयर टǹेन कॉȥõफ़गरेशन ĵदान करता है।) 
Q38. Which tool is being used in the diagram to cut 
internal threads, and what is its primary function? 
/ आंतțरक ıेड्स काटने के Ȣलए Ƞचİ मǽ Ȟकस उपकरण का उपयोग 
Ȟकया जा रहा है, और इसका मुéय कायǷ èया है? 

 
(a) Taper tap; to create tapered threads / टेपर टैप; टेपर 
ıेड्स बनाने के Ȣलए 
(b) Internal threading tool; to create precise internal 
threads / आंतțरक ıेȬड˷ग टूल; सटीक आंतțरक ıेड्स बनाने के Ȣलए 
(c) External threading tool; to cut external threads / 
बाहरी ıेȬड˷ग टूल; बाहरी ıेड्स काटने के Ȣलए 
(d) Knurling tool; to create surface patterns / नɞल˷ग टूल; 
सतह पैटनǷ बनाने के Ȣलए 
Ans. b | Sol. : The tool shown in the diagram is an 
internal threading tool, which is used to cut threads 
inside a hole with precision. It ensures the correct 
pitch and profile of the threads for a proper fit. / Ƞचİ मǽ 
ȝदखाया गया उपकरण एक आंतțरक ıेȬड˷ग टूल है, Ȥजसका उपयोग एक 
छेद के अदंर ıेड्स को सटीक ǫप से काटन ेके Ȣलए Ȟकया जाता ह।ै यह 
ıेड्स कɷ सही ȟपच और ĵोफ़ाइल सुȞनȣǊत करता है। 
Q39. When analyzing a multi-start thread, why 
does the lead differ from the pitch? (मüटी-ĀटाटǷ ıेड का 
ȞवǍेषण करते समय, लीड ȟपच से èयाǽ ȣभǆ होता है?) 
(a) Lead is smaller than pitch (लीड ȟपच से छोटा होता है) 
(b) Lead is equal to the pitch (लीड ȟपच के बराबर होता है) 
(c) Lead is a multiple of the pitch (लीड ȟपच का गुणक होता 
है) 
(d) Lead is unrelated to the pitch (लीड ȟपच से असंबȡंधत 
होता है) 

Ans. c | Sol. : In multi-start threads, Lead = Pitch × 
Number of Starts. (मüटी-ĀटाटǷ ıेड्स मǽ, लीड = ȟपच × Āटाट्Ƿस कɷ 
संéया।) 
Q40. When analyzing thread wear, what factors 
most commonly contribute to failure? (ıेड ȟघसाव का 
ȞवǍेषण करते समय, Ȟवफलता मǽ कौन से कारक सबसे आम 
योगदान देते हȂ?) 
(a) Poor lubrication (खराब Āनेहन) 
(b) Incorrect thread angle (गलत ıेड कोण) 
(c) Excessive load (अòयȡधक भार) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Thread wear is influenced by improper 
lubrication, incorrect angles, and excessive load, 
leading to failures. (ıेड ȟघसाव खराब Āनेहन, गलत कोण और 
अòयȡधक भार से ĵभाȞवत होता है, Ȥजससे Ȟवफलता होती है।) 
Q41. What is the impact of excessive speed during 
thread cutting? (ıेड कȫट˷ग के दौरान अòयȡधक गȞत का ĵभाव 
èया है?) 
(a) Increased tool wear (टूल ȟघसाव बढ़ता ह)ै 
(b) Poor surface finish (खराब सतह ȞफȞनश) 
(c) Inaccurate thread profile (गलत ıेड ĵोफाइल) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Excessive speed leads to higher friction, 
tool wear, poor finish, and inaccuracies in thread 
cutting. (अòयȡधक गȞत अȡधक घषǷण, टूल ȟघसाव, खराब ȞफȞनश, 
और ıेड कȫट˷ग मǽ अशुȥƽयाǽ का कारण बनती है।) 
Q42. How can an operator identify alignment 
issues while threading on a lathe? (लेथ पर ıेȬड˷ग करते 
समय ऑपरेटर संरेखण समĀयाआǽ कɷ पहचान कैसे कर सकता है?) 
(a) Uneven thread profile (असमान ıेड ĵोफाइल) 
(b) Increased vibration during operation (ऑपरेशन के 
दौरान बढ़ा ǯआ कंपन) 
(c) Tool wear on one side (एक तरफ टूल ȟघसाव) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Misalignment causes uneven threads, 
tool wear, and vibration, signaling alignment issues. 
(गलत संरेखण असमान ıेड्स, टूल ȟघसाव, और कंपन का कारण बनता 
है, जो संरेखण समĀयाआǽ का संकेत दतेा है।) 
Q43. How does an operator verify thread pitch 
accuracy during production? (उòपादन के दौरान ऑपरेटर 
ıेड ȟपच कɷ सटीकता कैसे सòयाȟपत करता है?) 
(a) Using a pitch gauge (ȟपच गेज का उपयोग करके) 
(b) Checking with a micrometer (माइħोमीटर से जाँच करके) 
(c) Visual inspection (ǩȟǐ ȞनरीZण) 
(d) Using a caliper (कैȢलपर का उपयोग करके) 
Ans. a | Sol. : A pitch gauge is a precise tool for 
verifying thread pitch accuracy during production. 
(ȟपच गेज उòपादन के दौरान ıेड ȟपच कɷ सटीकता को सòयाȟपत करने के 
Ȣलए एक सटीक उपकरण है।) 
Q44. What is the impact of an incorrectly set 
compound slide during threading? (ıेȬड˷ग के दौरान 
गलत तरीके से सेट Ȟकया गया कंपाउंड Āलाइड का ĵभाव èया है?) 
(a) Threads will have incorrect angles (ıेड्स मǽ गलत कोण 
हाǽगे) 
(b) Depth of cut will vary (कȫट˷ग कɷ गहराइǷ अलग-अलग होगी) 
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(c) Surface finish will degrade (सतह ȞफȞनश खराब होगी) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Incorrect compound slide settings affect 
thread angle, depth, and surface finish. (गलत कंपाउंड 
Āलाइड सेȫट˷êस ıेड कोण, गहराइǷ, और सतह ȞफȞनश को ĵभाȞवत करती 
हȂ।) 
Q45. How can the functionality of a threading dial 
be evaluated during threading? (ıेȬड˷ग के दौरान ıेȬड˷ग 
डायल कɷ कायǷZमता का मüूयांकन कैसे Ȟकया जा सकता है?) 
(a) Ensures consistent thread starting points (सुसंगत ıेड 
ĵारंभ ȭब˷ǧ सुȞनȣǊत करता है) 
(b) Confirms alignment with lead screw marks (लीड Āħू 
के Ȟनशानाǽ के साथ संरेखण कɷ पुȟǐ करता ह)ै 
(c) Verifies smooth gear engagement (Āमूथ Ȟगयर एǺ गेजमǽट 
को सòयाȟपत करता है) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : A threading dial must ensure proper 
alignment, consistent starts, and smooth 
engagement. (ıेȬड˷ग डायल को उȠचत संरेखण, सुसंगत शǪुआत, 
और Āमूथ एǺ गेजमǽट सȞुनȣǊत करना चाȝहए।) 
Q46. What happens if the threading tool is not 
properly sharpened? (यȝद ıेȬड˷ग टूल को सही तरीके से तेज 
नहɸ Ȟकया गया है, तो èया होता है?) 
(a) Threads will have poor surface finish (ıेड्स कɷ सतह 
ȞफȞनश खराब होगी) 
(b) Cutting forces will increase (कȫट˷ग बल बढ़ जाएगा) 
(c) Thread dimensions will be inaccurate (ıेड आयाम 
गलत हाǽगे) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : A dull tool leads to poor thread quality, 
increased cutting force, and dimensional inaccuracies. 
(øलंट टूल खराब ıेड गुणवƷा, बढ़े ǯए कȫट˷ग बल, और आयामी 
अशुȥƽयाǽ का कारण बनता है।) 
Q47. How does the pitch of a thread influence load 
distribution? (ıेड कɷ ȟपच लोड Ȟवतरण को कैसे ĵभाȞवत 
करती है?) 
(a) Finer pitch distributes load evenly (बारीक ȟपच लोड को 
समान ǫप से Ȟवतțरत करती है) 
(b) Coarse pitch increases load capacity (मोटी ȟपच लोड 
Zमता बढ़ाती है) 
(c) Larger pitch reduces stress (बड़ी ȟपच तनाव को कम करती 
है) 
(d) Both A and B (ए और बी दोनाǽ) 

Ans. d | Sol. : Finer pitch spreads load evenly, while 
coarse pitch can handle heavier loads. (बारीक ȟपच लोड 
को समान ǫप से फैलाती है, जबȞक मोटी ȟपच भारी भार को संभाल 
सकती है।) 
Q48. When threading pipes, why are Whitworth 
threads often chosen? (पाइöस मǽ ıेȬड˷ग करते समय ȥýहटवथǷ 
ıेड्स को èयाǽ चुना जाता है?) 
(a) Provides better sealing (बेहतर सीȱल˷ग ĵदान करता है) 
(b) Handles high pressure (उìच दबाव संभालता है) 
(c) Resistant to wear (ȟघसाव के ĵȞत ĵȞतरोधी) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Whitworth threads are ideal for pipes 
due to their sealing capability, pressure handling, and 
wear resistance. (ȥýहटवथǷ ıेड्स उनकɷ सीȱल˷ग Zमता, दबाव 
संभालने, और ȟघसाव ĵȞतरोध के कारण पाइöस के Ȣलए आदशǷ हȂ।) 
Q49. How does an incorrectly set spindle speed 
affect threading? (गलत तरीके से सेट कɷ गइǷ ȵĀप˷डल गȞत 
ıेȬड˷ग को कैसे ĵभाȞवत करती है?) 
(a) Produces rough thread surfaces (खुरदरी ıेड सतहǽ बनती 
हȂ) 
(b) Increases tool wear (टूल का ȟघसाव बढ़ता है) 
(c) Leads to inaccurate thread dimensions (गलत ıेड 
आयाम उòपǆ करता ह)ै 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Incorrect spindle speed increases 
friction and tool wear, reducing thread quality. (गलत 
ȵĀप˷डल गȞत घषǷण और टूल ȟघसाव को बढ़ाती है, Ȥजससे ıेड कɷ गुणवƷा 
घटती है।) 
Q50. How does a pitch error affect the 
functionality of threaded components? (ȟपच İुȜट 
ıेडेड घटकाǽ कɷ कायǷZमता को कैसे ĵभाȞवत करती है?) 
(a) Causes misalignment during assembly (असǽबली के 
दौरान असंरेखण का कारण बनती है) 
(b) Reduces load-carrying capacity (लोड सहन Zमता को 
कम करती है) 
(c) Results in loose or tight fitting (ढीला या तंग Ȟफȫट˷ग का 
कारण बनती है) 
(d) All of the above (उपरोèत सभी) 
Ans. d | Sol. : Pitch errors lead to misalignment, 
reduced strength, and improper fitting of threaded 
parts. (ȟपच İुȜटयां असंरेखण, कम मजबूती, और ıेडेड भागाǽ कɷ गलत 
Ȟफȫट˷ग का कारण बनती हȂ।) 
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