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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 पु×तक, टनǷर, ɪवȡाʄथʗयǖ को श³ैɭणक परी³ाǧ तथा कɨरयर-कǊ ɩďत तयैारी 
दोनǖ मǊ सफलता ɩदलान ेके उȞेÕय स ेɪवशेष ƫप स ेतयैार कʚ गई है। 

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

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

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

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

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

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

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

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

 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Trade Theory 

Form Turning Form tools function - types and uses, Dial test indicator - construction – uses, Jigs & fixtures - 
types and uses, Cutting Tool Material, Tool life and quality of a cutting tool material, Checking of 
taper with Sine bar and roller, Cutting speed and feed, turning time, depth of cut calculation. 

Lathe Accessories Face plate - accessories used on face plate, angle plate, Surface finish symbol used on working blue 
prints. 

Turning with Lathe 
Attachments 

Preventive maintenance - its necessity, Roller and revolving steadies - necessity - construction – 
uses, Different types of attachments used in lathe, Various procedures of thread measurements. 

Boring Toolmaker’s button and its parts, Telescopic gauge - construction – uses, Inside micrometer - 
metric – construction, Inside micrometer – Inch, Care for holding split bearing, fixture and its uses. 

Thread Cutting Calculation involving fractional thread (odd and even), Multiple thread functions and use, Multi-start 
thread and methods, Calculation involving shape of tool (Square thread tool), Helix angle and its 
effects on threading tool clearance angles Helix angle and its effects on threading tool clearance 
angles. 

CNC Turning  CNC Technology basics, Control system and specification, Control system and specification Axes 
convention of CNC machins, Feedback control system and interpolations, Concepts of Coordinate 
geometry, Programming sequence, ISO G codes and M codes Programming sequence, ISO G codes 
and M codes, Stock removal in CNC turning external and internal, Machine operation modes - Jog - 
MPG - edit memory - Fanuc system, Canned cycles, Cutting speed and feed, Selection of cutting 
parameters from a tool manufacturer's catalogue for various operations, Process planning, 
sequencing tool layout & selection, Machining operation and tool path, Tool nose radius 
compensation (TNRS) Tool nose radius compensation (TNRS), Cutting tool materials, Tooling 
systems for CNC turning centres, Writing part program as per drawing and verifying programming 
using simulator, Tool selection related to grooving, drilling, boring and threading operations Tool 
selection related to grooving, drilling, boring and threading operations, Programming on CNC 
Tapping, CNC programme for grooving, threading external and internal, Trouble shooting in CNC 
machines, Factors affecting Quality & Productivity, Data input and output, DNC system, Use of CAM 
Programme. 

Advanced Turning 
 

Setting of tool for taper threads calculation of taper setting and thread depth, Interchangeability 
meaning, procedure for adoption, quality control procedure for quality production, Importance 
of Technical term used in Industry. 
 

Special Operation on 
Lathe 

Terms used in part Drawings and Geometrical tolerances, and symbols Terms used in part 
Drawings and Geometrical tolerances, and symbols, Automatic lathe - types - parts, toolholders, 
theory of calculation. 

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

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

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

Area of cut out regular 
surfaces and area of 
irregular surfaces 

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

Estimation and 
Costing 

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

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

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

Modules Engineering Drawing  

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

Module-2 Reading of foundation drawing 

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

Module-4 Reading of drawing of pipes and pipe joints 

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

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



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

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

Engagement Activity 1: 
Family Engagement 

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

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

Internet Skills 
 

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

Engagement Activity 2: 
Alumni Engagement 

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

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

Engagement Activity 3: 
HR Interaction 

Learners will be able to resolve their workplace and career related queries, Learners feel a 
greater sense of motivation and confidence towards their career. 

 

 
  



Table of Contents 
Part – 1: Turner Trade Theory | टन[र Ěेड Øयोरȣ ........................................................................................................................ 1 

1. Form Turning| फॉम[ टिनɍग ................................................................................................................................................. 2 

1.1 Form Tools – Function, Types and Uses| फॉम[ टूãस – काय[, Ĥकार एव ंउपयोग .......................................................... 2 

1.2 Dial Test Indicator – Construction and Uses| डायल टेèट इंǑडकेटर – संरचना और उपयोग ......................................... 3 

1.3 Jigs and Fixtures – Types and Uses| ǔजÊस और ǑफÈèचर – Ĥकार एव ंउपयोग ........................................................... 5 

1.4 Cutting Tool Material| कǑटंग टूल सामĒी ................................................................................................................... 7 

1.5 Tool Life and Quality of Cutting Tool Material| काटने वाले औजार कȧ आय ुएवं औजार सामĒी कȧ गुणवƣा ............... 8 

1.6 Checking of Taper with Sine Bar and Roller| साइन बार और रोलर Ʈारा टेपर कȧ जाचँ ............................................ 11 

1.7 Cutting Speed and Feed| कǑटंग èपीड और फȧड ...................................................................................................... 13 

1.8 Turning Time Calculation| टिनɍग समय गणन ........................................................................................................... 15 

1.9 Form Tool Design, Grinding and Setting |फॉम[ टूल Ǒडजाइन, ĒाइंǑडंग एवं सǑेटंग ..................................................... 17 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư .................................................................................................................................................. 19 

2. Lathe Accessories| लेथ एÈसेसरȣज़................................................................................................................................... 26 

2.1 Face Plate – Accessories Used on Face Plate| फेस Üलेट – फेस Üलेट पर ĤयुƠ सहायक उपकरण ............................. 26 

2.2 Angle Plate| एंगल Üलेट ............................................................................................................................................. 27 

2.3 Surface Finish Symbols Used on Working Blueprints| काय[कारȣ ÞलूǒĤंट पर ĤयƠु सतह पǐरçकरण Ĥतीक .............. 29 

2.4 Common Surface-Finish Values and Machining Processes | सामाÛय सतह-Ǒफिनश मान और मशीिनंग ĤǑĐयाए ँ... 30 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư .................................................................................................................................................. 33 

3. Turning with Lathe Attachments ............................................................................................................................. 41 

3.1 Preventive Maintenance – Its Necessity| िनवारक अनुर¢ण – इसकȧ आवæयकता .................................................... 41 

3.2 Roller and Revolving Steadies – Necessity, Construction and Uses| रोलर और ǐरवॉǔãवंग èटेडȣज – आवæयकता, 
िनमा[ण और उपयोग .............................................................................................................................................................. 42 

3.3 Different Types of Attachments Used in Lathe| लेथ मɅ उपयोग Ǒकए जाने वाले ǒविभÛन Ĥकार के अटैचमɅÒस ........... 44 

3.4 Various Procedures of Thread Measurements| Ġेड मापन कȧ ǒविभÛन ǒविधया ँ.................................................... 45 

3.5 Practical Setting of Steadies and Attachments |èटेडȣ और अटैचमɅट कȧ åयावहाǐरक सेǑटंग ..................................... 47 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư .................................................................................................................................................. 51 

4. Boring| बोǐरंग .................................................................................................................................................................. 58 

4.1 Toolmaker’s Button and Its Parts| टूलमेकर का बटन तथा इसके भाग ...................................................................... 58 

4.2 Telescopic Gauge – Construction and Uses| टेिलèकोǒपक गेज – िनमा[ण एव ंउपयोग ............................................. 59 

4.3 Inside Micrometer – Metric – Construction| इनसाइड माइĐोमीटर – मीǑĚक – िनमा[ण ........................................... 60 

4.4 Inside Micrometer – Inch| इनसाइड माइĐोमीटर – इंच ............................................................................................. 61 

4.5 Care for Holding Split Bearing| ǔèÜलट बेयǐरंग को पकड़ने कȧ सावधािनया ँ................................................................ 62 

4.6 Fixture and Its Uses| ǑफÈèचर और इसके उपयोग ...................................................................................................... 63 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư .................................................................................................................................................. 66 

5. Thread Cutting| Ġेड कǑटंग .............................................................................................................................................. 74 

5.1 Calculation Involving Fractional Thread (Odd and Even) |  िभÛना×मक Ġेड (ǒवषम एवं सम) स ेसंबंिधत गणना .... 74 

5.2 Multiple Thread – Functions and Use| मãटȣपल Ġडे – काय[ एवं उपयोग ................................................................. 76 



5.3 Multi-start Thread and Methods| मÐटी-Öटाटª Ňेड और िविधया ँ............................................................................................. 78 

5.4 Calculation Involving Shape of Tool (Square Thread Tool) | टूल के आकार स ेसंबंिधत गणना (èÈवायर Ġेड टूल) . 80 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư .................................................................................................................................................. 82 

6. CNC Turning| सीएनसी टिनɍग ............................................................................................................................................ 88 

6.1 CNC Technology Basics| सीएनसी Ĥौƭोिगकȧ के मलू िसƨांत ....................................................................................... 88 

6.2 Control System and Specification| िनयंğण Ĥणाली और ǒविनदȶश ............................................................................. 90 

6.3 Axes Convention of CNC Machines| सीएनसी मशीनɉ का अ¢ अिभसमय .................................................................. 91 

6.4 Feedback Control System and Interpolations| फȧडबैक िनयंğण Ĥणाली और इंटरपोलेशÛस ...................................... 92 

6.5 Concepts of Coordinate Geometry| िनदȶशांक Ïयािमित कȧ अवधारणाए ँ.................................................................... 95 

6.6 Programming Sequence (CNC Turning) | ĤोĒािमंग अनुĐम (CNC टिनɍग) ............................................................. 96 

6.7 ISO G Codes and M Codes| ISO G कोÔस और M कोÔस .......................................................................................... 98 

6.8 Stock Removal in CNC Turning (External and Internal) | सीएनसी टिनɍग (बाहरȣ और आतंǐरक) मɅ èटॉक हटाना ..... 99 

6.9 Work Coordinate System and Work Zero Setting |काय[ िनदȶशांक Ĥणाली और काय[ शूÛय सǑेटंग ........................... 100 

6.10 Cutting Speed, Feed and Depth of Cut |कǑटंग èपीड, फȧड और कट कȧ गहराई .................................................... 102 

6.11 CNC Canned Cycles |CNC कैÛड साइकल............................................................................................................... 103 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 105 

7. Advanced Turning| एडवाèंड टिनɍग ................................................................................................................................ 112 

7.1 Setting of Tool for Taper Threads, Calculation of Taper Setting and Thread Depth| टेपर Ġेड के िलए टूल 
सेǑटंग, टेपर सेǑटंग तथा Ġेड गहराई कȧ गणना ....................................................................................................................... 112 

7.2 Interchangeability – Meaning and Procedure for Adoption| परèपर ǒविनमेयता – अथ[ एव ंअपनाने कȧ ĤǑĐया . 115 

7.3 Quality Control Procedure for Quality Production| गुणवƣा उ×पादन के िलए गुणवƣा िनयंğण ĤǑĐया.................. 117 

7.4 Importance of Technical Terms Used in Industry| उƭोग मɅ ĤयुƠ तकनीकȧ शÞदɉ का मह×व .............................. 119 

7.5 Advanced Taper Turning Methods |उÛनत टेपर टिनɍग ǒविधया ँ............................................................................. 121 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 125 

8. Special Operation on Lathe| लेथ पर ǒवशेष संचालन....................................................................................................... 131 

8.1 Terms Used in Part Drawings and Geometrical Tolerances and Symbols| पाट[ Ĝॉइंग मɅ ĤयƠु शÞदावली तथा 
Ïयािमतीय सहनशीलताए ँऔर Ĥतीक ..................................................................................................................................... 131 

8.2 Automatic Lathe – Types, Parts, Toolholders, Theory of Calculation| ऑटोमǑैटक लेथ – Ĥकार, भाग, टूलहोãडस[, 
गणना का िसƨातं ............................................................................................................................................................... 133 

8.3 Practical Interpretation of GD&T Symbols |GD&T Ĥतीकɉ कȧ Ĥायोिगक åयाÉया .................................................. 134 

MCQ's | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 139 

Part – 2: Workshop Calculation and Science | वक[ शॉप कैलकुलेशन एंड साइंस ....................................................................... 145 

1. Friction | घष[ण ......................................................................................................................................................... 146 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 148 

2. Centre of Gravity | गुǽ×वाकष[ण कɅ ġ ......................................................................................................................... 154 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 156 

3. Area of Cut out Regular Surfaces and Area of Irregular Surfaces | काटे गए िनयिमत सतहɉ का ¢ेğफल और 
अिनयिमत सतहɉ का ¢ेğफल ..................................................................................................................................................... 162 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 164 



4. Estimation and Costing | अनुमान और लागत िनधा[रण .............................................................................................. 168 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 170 

5. Elasticity | लोचशीलता ............................................................................................................................................... 174 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 176 

6. Heat Treatment | ऊçमा उपचार ................................................................................................................................ 180 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 182 

Part – 3: Engineering Drawing | अिभयाǒंğकȧ िचğण ............................................................................................................. 187 

1. Reading of Drawing of Nuts, Bolt. Etc. | नट, बोãट, आǑद के Ĝाइंग पढ़ना ....................................................................... 188 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 190 

2. Reading of Foundation Drawing | फाउंडेशन Ĝाइंग पढ़ना .............................................................................................. 195 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 197 

3. Reading of Rivets and Riveted Joints, Welded Joints | ǐरवÒेस और ǐरवेटेड जोड़, वेãडेड जोड़ पढ़ना .................................. 200 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 202 

4. Reading of Drawing of Pipes and Pipe Joints | पाइप और पाइप जोड़ के Ĝाइंग पढ़ना ...................................................... 207 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 209 

5.  Reading of Job Drawing, Sectional View & Assembly View | काय[ Ĝाइंग, खंड Ǻæय एवं संयोजन Ǻæय पढ़ना .................. 213 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 215 

Part – 4: Employability Skills | रोज़गारयोÊयता कौशल ............................................................................................................ 221 

1. Basic Career Skills | मूल कǐरयर कौशल .......................................................................................................................... 222 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 225 

2. Future Work Skills | भǒवçय के काय[ कौशल ...................................................................................................................... 234 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 238 

3. Entrepreneurial Skills | उƭिमता कौशल ......................................................................................................................... 246 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 248 

4. Internet Skills | इंटरनेट कौशल ....................................................................................................................................... 256 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 259 

5. Professional Skills | åयावसाियक कौशल.......................................................................................................................... 267 

MCQ’s | बहुǒवकãपीय Ĥư ................................................................................................................................................ 270 

Part – 5: Mock Tests | मॉक टेèÒस ........................................................................................................................................ 278 

Mock Test | मॉक टेèट – 1 .................................................................................................................................................. 279 

Mock Test | मॉक टेèट – 2 .................................................................................................................................................. 293 

 



Teach To India Publication   Trade Theory 
 

www.teachtoindia.com      1  

 

 

Part – 1: Turner Trade Theory | टनǷर टǹेड óयोरी 
 

 

 

  



Teach To India Publication   Trade Theory 
 

www.teachtoindia.com      41  

3. Turning with Lathe Attachments 

3.1 Preventive Maintenance – Its Necessity| Ȟनवारक अनुरZण – इसकɷ 
आवþयकता 

 
Fig. 3.1: Lathe Machine Preventive Maintenance, Objectives and Schedule | लेथ मशीन Ȟनवारक रखरखाव, 

उƻþेय और कायǷħम 
 

Definition (Fig.3.1) 
Preventive maintenance is a planned maintenance 
activity carried out at regular intervals to keep 
machines in good working condition and to avoid 
unexpected failures. 

पțरभाषा (Fig.3.1) 
ɪनवारक अनुर³ण एक ɪनयोɮजत अनुर³ण गɪतɪवɫध है, ɮजसे 
ɪनयɫमत अंतराल पर मशीनǖ को अǾʘ कायµ ɧɁɪत मǊ बनाए रखन े
और आकɲ×मक ɪवफलताǧ से बचन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 
 

Meaning of Preventive Maintenance: 
It involves inspection, cleaning, lubrication, and 
adjustment of machine parts before breakdown 
occurs. 

Ȟनवारक अनुरZण का अथǷ: 
इसमǊ मशीन के भागǖ का ɪनरी³ण, सफाई, ×नहेन और समायोजन, 
खराबी होन ेसे पहले ɪकया जाता है। 
 

Objectives of Preventive Maintenance: 
To avoid machine failure, increase machine life, and 
maintain accuracy and performance. 

Ȟनवारक अनुरZण के उƻþेय: 
मशीन कʚ ɪवफलता से बचना, मशीन कʚ आय ुबढ़ाना तथा सटʘकता 
और Ēदशµन बनाए रखना। 

Necessity of Preventive Maintenance: 
It reduces downtime, improves production efficiency, 
ensures operator safety, and maintains dimensional 
accuracy of jobs. 

Ȟनवारक अनुरZण कɷ आवþयकता: 
यह डाउनटाइम को कम करता ह,ै उÆपादन द³ता को बढ़ाता है, 
ऑपरेटर कʚ सुर³ा सुɪनɭȷत करता है तथा कायǘ कʚ आयामी 
सटʘकता बनाए रखता है। 

Maintenance Schedule: 
Daily (cleaning and oiling), Weekly (inspection of 
belts/gears), Monthly (alignment and adjustments). 

अनुरZण अनुसचूी: 
दैɪनक (सफाई और तले लगाना), साËताɪहक (बÒेट/ɪगयर का 
ɪनरी³ण), माɬसक (संरखेण और समायोजन)। 

Activities in Preventive Maintenance: 
Cleaning of machine, lubrication of moving parts, 
inspection of belts and gears, checking alignment 
and backlash. 

Ȟनवारक अनुरZण मǽ गȞतȞवȡधया:ँ 
मशीन कʚ सफाई, गɪतशील भागǖ का ×नेहन, बÒेट और ɪगयर का 
ɪनरी³ण, संरेखण और बैकलैश कʚ जाचँ। 

Working Principle: 
Regular inspection and servicing are done before 
failure occurs. 

कायǷ Ȣसƽांत: 
ɪवफलता होन ेसे पहले ɪनयɫमत ɪनरी³ण और सʂवʗɸसʗग कʚ जाती है। 
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Merits: 
Reduced repair cost, improved machine reliability, 
better surface finish. 

लाभ: 
मरÏमत लागत मǊ कमी, मशीन कʚ ɪवȸसनीयता मǊ वृɮȜ, बेहतर सतह 
ɪफɪनश। 

Applications: 
Lathe machines, milling machines, and workshop 
equipment. 

अनĵुयोग: 
लेथ मशीन, ɫमɸलʗग मशीन, और कायµशाला उपकरण। 

Examples: 
Lubrication of lead screw, checking spindle 
alignment. 
 

उदाहरण: 
लीड ×þू का ×नहेन, ɾɃʗडल संरखेण कʚ जाचँ। 
 

3.2 Roller and Revolving Steadies – Necessity, Construction and Uses| 
रोलर और țरवॉȶüव˷ग Āटेडीज – आवþयकता, ȞनमाǷण और उपयोग 

 
Fig. 3.2: Lathe Steady Rests, Working Principle and Applications | लेथ Āटेडी रĀेट, कायǷ Ȣसƽांत और अनĵुयोग 

 
Definition (Fig.3.2) 
A steady rest is a supporting device used on a lathe 
to hold long and slender workpieces during 
machining to prevent deflection. 

पțरभाषा (Fig.3.2) 
×टेडी रे×ट एक सहायक उपकरण है जो लेथ मशीन पर लंबे और पतले 
कायµपीस को मशीɶनʗग के दौरान पकड़न ेके ɬलए उपयोग ɪकया जाता 
है ताɪक ɪवचलन को रोका जा सके। 

Meaning of Steady Rest 
It provides intermediate support to the workpiece 
between headstock and tailstock. 
 

Āटेडी रेĀट का अथǷ 
यह हेड×टॉक और टेल×टॉक के बीच कायµपीस को मÉयवतǂ सहारा 
Ēदान करता है। 
 

Purpose in Lathe Operations 
Used to maintain rigidity, accuracy, and smooth 
cutting in long jobs. 
Necessity of Steadies 
Long workpieces tend to bend under cutting forces. 
Steadies are required to support such jobs and avoid 
vibration. 

लेथ संचालन मǽ उƻþेय 
लंबे कायǘ मǊ कठोरता, सटʘकता और सुचाƪ कɵटʗग बनाए रखन ेके 
ɬलए उपयोग ɪकया जाता है। 
Āटेडीज कɷ आवþयकता 
लंबे कायµपीस कɵटʗग बलǖ के कारण झुक जात ेहǍ। ऐसे कायǘ को 
सहारा देन ेऔर कंपन से बचान ेके ɬलए ×टेडीज कʚ आवÕयकता होती 
है। 

Types of Steadies 
A steady is a supporting device used on a lathe to 
support a long or slender workpiece during 

Āथैडी के ĵकार 
Ɂैडी एक सहायक उपकरण है ɮजसका उपयोग लेथ मशीन पर लबें 
या पतले कायµखÅड को सहारा देन ेके ɬलए ɪकया जाता है। यह 
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machining. It prevents excessive bending, vibration, 
and deflection and helps maintain dimensional 
accuracy. The main types of steadies are as follows: 
1. Fixed Steady 
A fixed steady, also called a fixed or stationary steady 
rest, is mounted on the lathe bed and remains 
stationary while the workpiece rotates. It has 
adjustable supporting jaws or pads that contact the 
workpiece. It is mainly used to support long 
workpieces at a fixed position during operations 
such as turning, boring, and threading. It reduces 
vibration and prevents the workpiece from bending. 
2. Follower Steady 
A follower steady is attached to the carriage of the 
lathe and moves along with the cutting tool. It 
supports the workpiece close to the cutting point. 
The support moves continuously with the tool during 
machining. It is particularly useful when turning long 
and slender shafts because it reduces deflection 
caused by the cutting force and improves the 
accuracy of the machined surface. 
3. Roller Steady 
A roller steady uses roller instead of fixed supporting 
pads to support the workpiece. The rollers rotate as 
the workpiece rotates, reducing friction between the 
support and the workpiece. It is suitable for 
supporting long cylindrical workpieces and is useful 
when smooth movement and reduced friction are 
required during machining. 
4. Revolving Steady 
A revolving steady is mounted so that its supporting 
elements rotate with the workpiece or move in 
relation to it. It provides continuous support while 
allowing the workpiece to rotate freely. This type of 
steady is useful for supporting long workpieces 
during machining where continuous and smooth 
support is required 

अÆयɫधक झुकन,े कंपन और ɪव³पेण को रोकता ह ैतथा आयामी 
शुȜता बनाए रखन ेमǊ सहायता करता है। Ɂडैी के मु¸य Ēकार 
ɪनÏनɬलɯखत हǍ: 
1. ȞफèĀड Āथडैी 
ɪफ·×ड Ɂैडी को ɧɁर या ×टेशनरी Ɂडैी रे×ट भी कहा जाता है। इसे 
लेथ बेड पर लगाया जाता ह ैऔर कायµखÅड के घमून ेके दौरान यह 
ɧɁर रहता है। इसमǊ समायो¾य सहायक जॉ या पडै होते हǍ, जो 
कायµखÅड के संपकµ  मǊ रहते हǍ। इसका उपयोग मु¸य ƫप से टʎनʗग, 
बोɴरʗग और Ďेɶडʗग जैसी ɪþयाǧ के दौरान लंबे कायµखÅड को एक 
ɪनɭȷत Ɂान पर सहारा देन ेके ɬलए ɪकया जाता है। यह कंपन को 
कम करता ह ैऔर कायµखÅड को झुकन ेसे रोकता है। 
2. फॉलोअर Āथैडी 
फॉलोअर Ɂडैी को लेथ कʚ कैɨरज पर लगाया जाता ह ैऔर यह 
कɵटʗग टूल के साथ-साथ चलता ह।ै यह कायµखÅड को कɵटʗग पॉइंट के 
पास सहारा देता है। मशीɶनʗग के दौरान सपोटµ लगातार टूल के साथ 
चलता रहता है। यह लंबे और पतले शाÌट को टʎनʗग करन ेके ɬलए 
ɪवशषे ƫप से उपयोगी ह ै·यǖɪक यह कɵटʗग बल के कारण होन ेवाले 
ɪव³पेण को कम करता ह ैऔर मशीनीकृत सतह कʚ शȜुता मǊ सुधार 
करता है। 
3. रोलर Āथैडी 
रोलर Ɂडैी मǊ ɧɁर सहायक पैड के Ɂान पर रोलर का उपयोग 
कायµखÅड को सहारा देन ेके ɬलए ɪकया जाता है। कायµखÅड के घूमने 
पर रोलर भी घूमत ेहǍ, ɮजससे सपोटµ और कायµखÅड के बीच घषµण 
कम होता है। यह लंब ेबलेनाकार कायµखÅड को सहारा देन ेके ɬलए 
उपय·ुत ह ैऔर मशीɶनʗग के दौरान सुचाƫ गɪत तथा कम घषµण कʚ 
आवÕयकता होन ेपर उपयोगी है। 
4. țरवॉȶüव˷ग Āथैडी 
ɨरवॉɧÒवगं Ɂडैी को इस Ēकार लगाया जाता ह ैɪक इसके सहायक 
भाग कायµखÅड के साथ घमूते हǍ या उसके संबंध मǊ गɪत करत ेहǍ। यह 
कायµखÅड को लगातार सहारा देता ह ैऔर कायµखÅड को ×वतčं ƫप 
से घूमन ेदेता है। इसका उपयोग उन लंब ेकायµखÅडǖ को सहारा देन ेके 
ɬलए ɪकया जाता ह ैɮजनकʚ मशीɶनʗग के दौरान लगातार और सुचाƫ 
सपोटµ कʚ आवÕयकता होती है। 
 

Constructional Features of Roller Steady 
It consists of a rigid frame body mounted on the 
lathe bed. Three adjustable rollers support the job. A 
clamping arrangement locks the steady in position. 
 

रोलर Āटेडी कɷ ȞनमाǷण Ȟवशेषताएँ 
यह एक मजबूत ēेम बॉडी स ेबनी होती ह ैजो लेथ बडे पर Ɂाɪपत 
होती है। तीन समायो¾य रोलसµ कायµपीस को सहारा देत ेहǍ। एक 
·लैɽȮʗग ȶवɁा ×टेडी को उसकʚ ɧɁɪत मǊ लॉक करती है। 

Constructional Features of Revolving Steady 
It has rotating rollers or bearings mounted on the 
carriage or bed with adjustment screws for accurate 
positioning. 

țरवॉȶüव˷ग Āटेडी कɷ ȞनमाǷण Ȟवशेषताएँ 
इसमǊ घणूµन करन ेवाले रोलसµ या बेयɴरʗग होते हǍ जो कैɨरज या बेड पर 
लग ेहोते हǍ और सटʘक ɧɁɪत के ɬलए समायोजन ×þू होते हǍ। 

Working Principle 
The steady supports the workpiece at intermediate 
points. Rollers rotate with the job, reducing friction 
and wear. 

कायǷ Ȣसƽांत  
×टेडी कायµपीस को मÉयवतǂ ɶबʗƬǧ पर सहारा देती है। रोलसµ कायµ के 
साथ घूमत ेहǍ ɮजससे घषµण और ɫघसाव कम होता ह।ै 
 

Applications & Examples 
Used in turning long shafts and thread cutting. 
Example: machining axle shafts and long rods. 
 
 

अनĵुयोग एवं उदाहरण 
लंबे शाÌट कʚ टʎनʗग और Ďेड कɵटʗग मǊ उपयोग ɪकया जाता है। 
उदाहरण: ए·सल शाÌट और लंब ेरॉड कʚ मशीɶनʗग। 
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3.3 Different Types of Attachments Used in Lathe| लेथ मǽ उपयोग Ȟकए जाने वाले 
Ȟवȣभǆ ĵकार के अटैचमǽट्स 

 
Fig. 3.3: Lathe Attachments, Types and Functional Applications | लेथ अनुलêनक, ĵकार और कायाǷòमक अनĵुयोग 

 
Definition (Fig.3.3) 
A lathe attachment is an auxiliary device fitted to a 
lathe to perform additional operations beyond 
standard turning. 

पțरभाषा (Fig.3.3) 
लेथ अटैचमǊट एक सहायक उपकरण है ɮजसे लेथ मशीन पर मानक 
टʎनʗग के अɪतɨर·त अÊय कायǘ को करन ेके ɬलए लगाया जाता है। 
 

Meaning of Lathe Attachment 
It is a mechanism that modifies the normal working 
of a lathe to increase its functionality without 
changing the basic machine structure. 

लेथ अटैचमǽट का अथǷ 
यह एक ऐसी यांɪčक ȶवɁा है जो लेथ के सामाÊय कायµ को 
संशोɫधत करके उसकʚ कायµ³मता को बढ़ाती है, ɪबना मूल मशीन 
संरचना को बदले। 

Purpose of Attachments 
Attachments are used to extend machine capability 
and to perform special operations such as taper 
turning, milling, and grinding. 

अटैचमǽट्स का उƻþेय 
अटैचमǊट्स का उपयोग मशीन कʚ ³मता बढ़ान ेऔर ɪवशेष कायµ जसेै 
टेपर टʎनʗग, ɫमɸलʗग, और Āाइɶंडʗग करन ेके ɬलए ɪकया जाता है। 
 

Classification of Lathe Attachments 
Common types include taper turning attachment, 
milling attachment, grinding attachment, copying 
attachment, and slotting attachment. 

लेथ अटैचमǽट्स का वगʀकरण 
सामाÊय Ēकारǖ मǊ टेपर टʎनʗग अटैचमǊट, ɫमɸलʗग अटैचमǊट, Āाइɶंडʗग 
अटैचमǊट, कॉपीइगं अटैचमǊट, और ×लॉɵटʗग अटैचमǊट शाɫमल हǍ। 
 

Constructional Features 
These consist of mounting arrangements, guide 
mechanisms, and adjustment controls for precise 
movement. 

ȞनमाǷण Ȟवशेषताएँ 
इनमǊ माउंɵटʗग ȶवɁा, गाइड मैकेɪन¾म, और सटʘक गɪत के ɬलए 
समायोजन ɪनयčंण शाɫमल होते हǍ। 

Working Principle 
Attachments work by modifying tool movement or 
work rotation to achieve desired shapes and 
operations. 

कायǷ Ȣसƽांत 
अटैचमǊट्स टूल कʚ गɪत या कायµ के घणूµन को संशोɫधत करके वाɬंछत 
आकार और कायµ ĒाËत करत ेहǍ। 
 

Examples 
Taper turning without tailstock offset and grinding 
operations on lathe. 
 

उदाहरण 
टेल×टॉक ऑफसेट के ɪबना टेपर टʎनʗग और लेथ पर Āाइɶंडʗग 
संचालन। 
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3.4 Various Procedures of Thread Measurements| ıेड मापन कɷ Ȟवȣभǆ Ȟवȡधया ँ

 
Fig. 3.4: Screw Thread Measurement Elements, Methods and Applications | पेच धागा मापन के तòव, Ȟवȡधया ँ

और अनĵुयोग 
 

Definition of Thread Measurement (Fig.3.4) 
Thread measurement is the process of determining 
the dimensions and accuracy of screw threads. It 
includes checking pitch, diameter, and thread form 
to ensure proper fitting of mating parts. 

ıेड मापन कɷ पțरभाषा (Fig.3.4) 
Ďेड मापन ×þू Ďेड के आयामǖ और शȜुता को ɪनधाµɨरत करन ेकʚ 
Ēɪþया है। इसमǊ उɬचत ɪफɵटʗग सुɪनɭȷत करन ेके ɬलए ɪपच, ȶास 
और Ďेड Ēोफाइल कʚ जाचँ शाɫमल होती है। 

Importance in Engineering 
Accurate thread measurement ensures 
interchangeability, proper assembly, and avoids 
failure in mechanical joints. 

इंजीȞनयȪर˷ग मǽ महòव 
सटʘक Ďेड मापन ɪवɪनमयेता सुɪनɭȷत करता है, उɬचत असǊबली मǊ 
सहायक होता है, तथा यांɪčक जोड़ मǊ ɪवफलता से बचाता है। 
 

Thread Elements 
Thread elements are the basic parts used to describe 
the shape and size of a screw thread. A Turner must 
understand these elements to correctly measure, 
inspect, and produce threads on a lathe. 
1. Major Diameter 
The major diameter is the largest diameter of an 
external or internal thread. In an external thread, it is 
measured over the thread crests. It represents the 
maximum diameter of the thread. 
2. Minor Diameter 
The minor diameter is the smallest diameter of a 
thread, measured at the root of the thread. In an 
external thread, it is measured at the bottom of the 
thread grooves. It is also called the root diameter. 
3. Pitch 
Pitch is the distance between two corresponding 
points of two adjacent threads, measured parallel to 
the thread axis. For example, if the distance between 
adjacent thread crests is 2 mm, the pitch is 2 mm. 
4. Lead 

ıेड के तòव 
Ďेड के तÆव वे मूल भाग हǍ ɮजनका उपयोग ×þू Ďेड के आकार और 
माप को बतान ेके ɬलए ɪकया जाता है। टनµर के ɬलए लेथ पर Ďेड का 
सही मापन, ɪनरी³ण और ɪनमाµण करन ेके ɬलए इन तÆवǖ को 
समझना आवÕयक है। 
1. मेजर डायमीटर 
मेजर डायमीटर बाहरी या आंतɨरक Ďेड का सबसे बड़ा ȶास होता है। 
बाहरी Ďेड मǊ इसे Ďेड के þे×ट के ऊपर मापा जाता है। यह Ďेड के 
अɫधकतम ȶास को दशाµता है। 
 
2. माइनर डायमीटर 
माइनर डायमीटर Ďेड का सबसे छोटा ȶास होता है, ɮजसे Ďेड कʚ 
ƫट पर मापा जाता है। बाहरी Ďेड मǊ इसे Ďेड Āूव के ɪनचले भाग पर 
मापा जाता है। इसे ƫट डायमीटर भी कहा जाता है। 
3. ȟपच 
ɪपच दो पास-पास के Ďेडǖ के दो समान ɶबʗƬǧ के बीच कʚ ƭरी होती 
है, ɮजसे Ďेड कʚ अ³ के समानांतर मापा जाता है। उदाहरण के ɬलए, 
यɩद पास-पास के दो Ďेड þे×ट के बीच कʚ ƭरी 2 mm है, तो ɪपच 2 
mm है। 
4. लीड 
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Lead is the distance through which a threaded part 
moves along its axis during one complete revolution. 
For a single-start thread, the lead is equal to the 
pitch. For a multi-start thread, the lead is greater 
than the pitch. 
5. Thread Angle 
The thread angle is the angle between the two flanks 
of a thread, measured in a plane passing through 
the thread axis. It depends on the type and standard 
of the thread. Correct thread angle is important for 
proper fitting and functioning of mating threads. 

लीड वह ƭरी है ɮजतनी ƭरी तक कोई Ďेडडे भाग एक पणूµ च·कर मǊ 
अपनी अ³ के साथ आगे बढ़ता ह।ै ɸसʗगल-×टाटµ Ďेड मǊ लीड ɪपच के 
बराबर होती है। मÒटʘ-×टाटµ Ďेड मǊ लीड ɪपच से अɫधक होती है। 
 
5. ıेड एǺ गल 
Ďेड एगंल Ďेड कʚ दोनǖ ÌलǍ·स के बीच का कोण होता ह,ै ɮजसे Ďेड 
कʚ अ³ से गुजरन ेवाले तल मǊ मापा जाता है। यह Ďेड के Ēकार और 
मानक पर ɪनभµर करता है। सही Ďेड एगंल मेɵटʗग Ďेडǖ कʚ उɬचत 
ɪफɵटʗग और कायµ के ɬलए महÆवपणूµ है। 
 
 

Methods of Thread Measurement 
Thread measurement is the process of checking the 
important dimensions of a thread, such as pitch, 
outside diameter, and thread size. Accurate thread 
measurement is necessary to ensure that a threaded 
component fits correctly with its mating part. The 
following methods are commonly used in the Turner 
trade. 
1. Screw Pitch Gauge Method 
A screw pitch gauge is used to identify the pitch of a 
thread. It consists of a set of thin leaves, each having 
teeth corresponding to a particular thread pitch. The 
required leaf is placed against the thread profile. 
When the teeth fit properly into the thread grooves 
without gaps, the pitch marked on the leaf is the 
thread pitch. 
This method is quick, simple, and suitable for 
checking standard threads. It is mainly used for 
identifying thread pitch rather than measuring the 
complete thread dimensions. 
2. Vernier Caliper Method 
A vernier caliper can be used to measure the outside 
diameter of an external thread and the inside 
diameter of an internal thread. For an external 
thread, the outside jaws are placed carefully over the 
thread crests. The reading on the main scale and 
vernier scale gives the measured diameter. 
The caliper should be held straight and with light 
pressure to avoid measurement errors. This method 
is useful for quick checking but is less accurate than 
a micrometer. 
3. Micrometer Method 
A micrometer provides a more accurate 
measurement of thread diameter than a vernier 
caliper. An outside micrometer is used to measure 
the outside diameter of an external thread. The 
spindle and anvil are positioned carefully on the 
thread crests, and the measurement is read from the 
sleeve and thimble. 
The micrometer should be properly aligned with the 
workpiece. It is suitable when greater accuracy is 
required. 
4. Three-Wire Method 
The three-wire method is the most accurate method 

ıेड मापन कɷ Ȟवȡधया ँ
Ďेड मापन ɪकसी Ďेड के महÆवपणूµ आयामǖ, जैस ेɪपच, बाहरी ȶास 
और Ďेड आकार कʚ जाचँ करन ेकʚ Ēɪþया है। Ďेड का सही मापन 
यह सुɪनɭȷत करन ेके ɬलए आवÕयक ह ैɪक Ďेडेड घटक अपन ेɫमलान 
वाल ेभाग के साथ सही Ēकार से ɪफट हो। टनµर Ĉेड मǊ ɪनÏनɬलɯखत 
ɪवɫधयǖ का सामाÊयतः उपयोग ɪकया जाता है। 
 
 
1. Āħू ȟपच गेज Ȟवȡध 
×þू ɪपच गेज का उपयोग Ďेड कʚ ɪपच ´ात करन ेके ɬलए ɪकया जाता 
है। इसमǊ पतली पɭȒयǖ का एक सेट होता ह,ै ɮजनमǊ से ĒÆयेक पर 
ɪकसी ɪवशषे Ďेड ɪपच के अनƫुप दाँत बन ेहोते हǍ। आवÕयक पȒी 
को Ďेड Ēोफाइल पर रखा जाता ह।ै जब दाँत ɪबना ɪकसी गैप के Ďेड 
कʚ खाँचǖ मǊ सही Ēकार से ɪफट होते हǍ, तो पȒी पर अɪंकत मान Ďेड 
कʚ ɪपच बताता है। 
यह ɪवɫध तेज, सरल और मानक Ďेड कʚ ɪपच पहचानन ेके ɬलए 
उपय·ुत है। इसका उपयोग मु¸य ƫप से Ďेड ɪपच कʚ पहचान करन े
के ɬलए ɪकया जाता है, न ɪक Ďेड के सभी आयामǖ को मापन ेके 
ɬलए। 
2. वɋन˷यर कैȢलपर Ȟवȡध 
वʂनʗयर कैɬलपर का उपयोग बाहरी Ďेड के बाहरी ȶास और आंतɨरक 
Ďेड के आतंɨरक ȶास को मापन ेके ɬलए ɪकया जा सकता है। बाहरी 
Ďेड के ɬलए बाहरी जबड़ǖ को Ďेड के þे×ट के ऊपर सावधानी से रखा 
जाता है। मु¸य ×केल और वʂनʗयर ×केल कʚ रीɶडʗग से मापा Ƙआ 
ȶास ĒाËत होता है। 
मापन कʚ čुɩट से बचन ेके ɬलए कैɬलपर को सीधा और हÒके दबाव के 
साथ पकड़ना चाɪहए। यह ɪवɫध Æवɨरत जाँच के ɬलए उपयोगी है, 
लेɪकन माइþोमीटर कʚ तलुना मǊ कम सटʘक है। 
 
3. माइħोमीटर Ȟवȡध 
माइþोमीटर वʂनʗयर कैɬलपर कʚ तुलना मǊ Ďेड ȶास का अɫधक 
सटʘक मापन करता है। बाहरी Ďेड के बाहरी ȶास को मापने के ɬलए 
आउटसाइड माइþोमीटर का उपयोग ɪकया जाता है। ɾɃʗडल और 
एनɪवल को Ďेड के þे×ट पर सावधानी से रखा जाता ह ैऔर मापन को 
×लीव तथा ɬथÏबल से पढ़ा जाता है। 
माइþोमीटर को वकµ पीस के साथ सही ƫप से संरेɯखत करना चाɪहए। 
जब अɫधक सटʘकता कʚ आवÕयकता होती ह,ै तब यह ɪवɫध उपय·ुत 
होती है। 
 
 
4. ıी-वायर Ȟवȡध 
Ďी-वायर ɪवɫध बाहरी ×þू Ďेड के Ēभावी ȶास को मापन ेकʚ सबसे 
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for measuring the effective diameter of an external 
screw thread. Three precision wires of equal 
diameter are placed in the thread grooves—two 
wires on one side and one wire on the opposite side. 
A micrometer is then used to measure the dimension 
over the wires. 
The effective diameter is calculated from the 
measurement over the wires, wire diameter, and 
thread pitch. This method is highly accurate and is 
commonly used for precision inspection of screw 
threads. 

सटʘक ɪवɫध है। समान ȶास वाल ेतीन सटʘक तारǖ को Ďेड कʚ खाचँǖ 
मǊ रखा जाता है—दो तार एक तरफ और एक तार ɪवपरीत तरफ। 
इसके बाद तारǖ के ऊपर के आयाम को मापन ेके ɬलए माइþोमीटर 
का उपयोग ɪकया जाता है। 
Ēभावी ȶास कʚ गणना तारǖ के ऊपर के मापन, तार के ȶास और 
Ďेड कʚ ɪपच से कʚ जाती है। यह ɪवɫध अÆयɫधक सटʘक होती है और 
सामाÊयतः ×þू Ďेड कʚ ɪĒसीजन जाँच के ɬलए उपयोग कʚ जाती ह।ै 
 

Constructional Features of Measuring Tools 
Pitch gauge blades, thread micrometer (with V-anvil), 
and standard wires. 

मापन उपकरणाǽ कɷ ȞनमाǷण Ȟवशेषताएँ 
ɪपच गेज Íलेड्स, Ďेड माइþोमीटर (V-एनɪवल के साथ), तथा मानक 
तार। 

Merits & Demerits 
 Merits: High accuracy, ensures 

interchangeability  
 Demerits: Requires skill, sensitive 

instruments  

लाभ एवं हाȞनया ँ
 लाभ: उǽ सटʘकता, ɪवɪनमेयता सुɪनɭȷत करता है  
 हाȞनयाँ: कौशल कʚ आवÕयकता, संवेदनशील उपकरण  

 

Applications & Examples 
Used in inspection and quality control of bolts and 
internal threads. 

अनĵुयोग एवं उदाहरण 
बोÒट्स और आंतɨरक Ďेड्स के ɪनरी³ण तथा गणुवȒा ɪनयंčण मǊ 
उपयोग ɪकया जाता है। 

Numerical Problems 
Effective diameter calculation and pitch/lead 
relations. 
 

संéयाòमक समĀयाएँ 
Ēभावी ȶास कʚ गणना तथा ɪपच/लीड संबंध। 

3.5 Practical Setting of Steadies and Attachments |Āटेडी और अटैचमǽट कɷ 
ǉावहाțरक सेȫट˷ग 

 
Fig. 3.5: Steady Applications and External Thread Measurement | ȨĀथर सहायक के अनĵुयोग एव ंबाहरी धागा मापन 

 
Setting Procedure of Fixed/Roller Steady (Fig. 3.5) 
A steady is used to provide intermediate support to a 

ȞफèĀड/रोलर Āटेडी कɷ सȫेट˷ग ĵȞħया (Fig. 3.5) 
×टेडी का उपयोग टʎनʗग के दौरान लंबे या पतले कायµखडं को बीच मǊ 
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long or slender workpiece during turning. Correct 
setting prevents excessive deflection and helps 
maintain dimensional accuracy. 
Procedure: 

1. Clean the lathe bed and the base of the 
steady.  

2. Position the steady at the required location.  
3. Align the steady with the workpiece.  
4. Lock the steady firmly to the lathe bed.  
5. Adjust the supporting rollers or jaws 

gradually.  
6. Ensure that the rollers touch the workpiece 

without excessive pressure.  
7. Rotate the workpiece by hand and check free 

movement.  
8. Check that the workpiece is properly 

supported.  
9. Tighten the adjustment screws securely.  
10. Start the machine at a suitable speed and 

take a light trial cut. 

सहारा देन ेके ɬलए ɪकया जाता है। सही सेɵटʗग अÆयɫधक ɪव³पेण को 
रोकती ह ैऔर आयामी शȜुता बनाए रखन ेमǊ सहायता करती है। 
ĵȞħया: 

1. लेथ बेड और ×टेडी के आधार को साफ करǊ।  
2. ×टेडी को आवÕयक Ɂान पर रखǊ।  
3. ×टेडी को कायµखडं के साथ संरेɯखत करǊ।  
4. ×टेडी को लेथ बेड पर मजबूती से लॉक करǊ।  
5. सहायक रोलसµ या जॉ को धीरे-धीरे समायोɮजत करǊ।  
6. सुɪनɭȷत करǊ ɪक रोलसµ अÆयɫधक दबाव के ɪबना कायµखंड 

को Ƀशµ करǊ।  
7. कायµखडं को हाथ से घमुाकर ×वतंč गɪत जाँचǊ।  
8. जाँच करǊ ɪक कायµखडं को उɬचत सहारा ɫमला है।  
9. समायोजन ×þू को मजबतूी से कसǊ।  
10. मशीन को उɬचत गɪत पर चलाए ँऔर हÒका Ĉायल कट लǊ। 

 

Setting Procedure of Revolving Steady 
A revolving steady uses rollers or bearings that 
rotate with the workpiece. It is useful when 
continuous support is required during machining. 
Procedure: 

1. Clean the mounting surface.  
2. Mount the revolving steady at the required 

position.  
3. Align it with the workpiece axis.  
4. Adjust the rollers lightly against the 

workpiece.  
5. Check smooth rotation.  
6. Lock the steady securely.  
7. Check clearance between the cutting tool and 

steady.  
8. Perform a light trial cut.  
9. Recheck support and alignment.  

Safety Precautions 
 Stop the machine before adjusting the 

steady.  
 Do not apply excessive pressure to rollers.  
 Ensure all clamps and locking screws are 

tight.  
 Check that the workpiece rotates freely.  
 Keep hands away from the rotating 

workpiece.  
 Remove the chuck key before starting the 

machine. 

țरवॉȶüव˷ग Āटेडी कɷ सेȫट˷ग ĵȞħया 
ɨरवॉɧÒवगं ×टेडी मǊ रोलसµ या बयेɴरʗग होते हǍ जो कायµखंड के साथ 
घूमते हǍ। यह मशीɶनʗग के दौरान लगातार सहारा देन ेके ɬलए उपयोगी 
है। 
ĵȞħया: 

1. माउंɵटʗग सतह को साफ करǊ।  
2. ɨरवॉɧÒवगं ×टेडी को आवÕयक Ɂान पर लगाए।ँ  
3. इसे कायµखडं कʚ अ³ के साथ संरɯेखत करǊ।  
4. रोलसµ को कायµखडं के ɪवƪȜ हÒके ƫप से समायोɮजत 

करǊ।  
5. सुचाƪ घणूµन कʚ जाँच करǊ।  
6. ×टेडी को मजबूती से लॉक करǊ।  
7. कɵटʗग टूल और ×टेडी के बीच ɧ·लयरǊस जाँचǊ।  
8. हÒका Ĉायल कट करǊ।  
9. सहारे और संरखेण कʚ पुनः जाचँ करǊ। 

सुरZा सावधाȞनया ँ
 ×टेडी को समायोɮजत करन ेसे पहले मशीन रोकǊ ।  
 रोलसµ पर अÆयɫधक दबाव न डालǊ।  
 सभी ·लǍप और लॉɶकʗग ×þू कसǊ।  
 जाँच करǊ ɪक कायµखडं ×वतčं ƫप से घूमता है।  
 घूमते कायµखंड से हाथ ƭर रखǊ।  
 मशीन शुƫ करन ेसे पहले चक कʚ चाबी ɪनकालǊ। 

 

Practical Setup of Lathe Attachments 
Lathe attachments are fitted to perform special 
operations such as taper turning, milling and 
grinding. 
General Attachment Mounting Procedure 

1. Stop the lathe before mounting the 
attachment.  

लेथ अटैचमǽट कɷ ǉावहाțरक सेȫट˷ग 
लेथ अटैचमǊट का उपयोग टेपर टʎनʗग, ɫमɸलʗग और Āाइɶंडʗग जैसे 
ɪवशषे कायǘ के ɬलए ɪकया जाता है। 
अटैचमǽट लगान ेकɷ सामाõय ĵȞħया 

1. अटैचमǊट लगान ेसे पहल ेलेथ रोकǊ ।  
2. माउंɵटʗग सतहǖ को साफ करǊ।  
3. आवÕयक अटैचमǊट चुनǊ।  
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2. Clean the mounting surfaces.  
3. Select the required attachment.  
4. Position it correctly.  
5. Secure it with bolts or clamps.  
6. Align it with the machine axis.  
7. Check tool and workpiece clearance.  
8. Set the required adjustment.  
9. Check the setup before operation.  
10. Perform a light trial operation.  

4. उसे सही ɧɁɪत मǊ रखǊ।  
5. बोÒट या ·लǍप से सुरɭ³त करǊ।  
6. उसे मशीन कʚ अ³ के साथ संरɯेखत करǊ।  
7. टूल और कायµखडं का ɧ·लयरǊस जाँचǊ।  
8. आवÕयक समायोजन करǊ।  
9. कायµ शुƫ करन ेसे पहले सेɵटʗग जाँचǊ।  
10. हÒका Ĉायल ऑपरशेन करǊ। 

 

Important Attachment Setups 
Taper Turning Attachment: Mount the attachment, 
align the guide bar, set the required angle, connect 
the slide and take a trial cut. 
Milling Attachment: Mount the attachment, align 
the spindle, install the cutter, secure the workpiece, 
check clearance and perform a trial cut. 
Grinding Attachment: Mount and align the grinding 
attachment, set the workpiece, check wheel 
clearance and perform light grinding. 

महòवपणूǷ अटैचमǽट कɷ सȫेट˷ग 
टेपर टɚन˷ग अटैचमǽट: अटैचमǊट लगाए,ँ गाइड बार को संरेɯखत करǊ, 
आवÕयक कोण सेट करǊ, ×लाइड को जोड़Ǌ और Ĉायल कट लǊ। 
ȟमȱल˷ग अटैचमǽट: अटैचमǊट लगाए,ँ ɾɃʗडल को संरेɯखत करǊ, कटर 
लगाए,ँ कायµखडं को सुरɭ³त करǊ, ɧ·लयरǊस जाचँǊ और Ĉायल कट लǊ। 
ĩाइȬंड˷ग अटैचमǽट: Āाइɶंडʗग अटैचमǊट लगाए ँऔर संरेɯखत करǊ, 
कायµखडं सेट करǊ, Ôहील ɧ·लयरǊस जाँचǊ और हÒकʚ Āाइɶंडʗग करǊ। 
 

Measurement of External Thread 
Pitch using Screw Pitch Gauge: 

1. Clean the thread.  
2. Select a suitable gauge blade.  
3. Place it against the thread.  
4. Check whether the teeth match the thread 

profile.  
5. Try another blade if necessary.  
6. Record the matching pitch.  

बाहरी ıेड का मापन 
Āħू ȟपच गेज Ǆारा ȟपच: 

1. Ďेड को साफ करǊ।  
2. उपय·ुत गेज Íलेड चनुǊ।  
3. इसे Ďेड पर रखǊ।  
4. जाँच करǊ ɪक दाँत Ďेड Ēोफाइल से ɫमलते हǍ।  
5. आवÕयकता होन ेपर ƭसरा Íलडे आजमाए।ँ  
6. ɫमलान वाली ɪपच दजµ करǊ। 

 
Major Diameter using Vernier Caliper or 
Micrometer: 

1. Clean the thread.  
2. Check the instrument.  
3. Place the measuring faces over the thread 

crests.  
4. Apply light pressure.  
5. Take the reading.  
6. Compare it with the required dimension.  

वɋन˷यर कैȢलपर या माइħोमीटर Ǆारा मेजर डायमीटर: 
1. Ďेड साफ करǊ।  
2. उपकरण कʚ जाचँ करǊ।  
3. मापन सतहǖ को Ďेड þे×ट पर रखǊ।  
4. हÒका दबाव लगाए।ँ  
5. रीɶडʗग लǊ।  
6. इसे आवÕयक आयाम स ेतलुना करǊ। 

Effective Diameter using Three-Wire Method: 
Select suitable wires → place them in the thread 
grooves → measure over the wires → check or 
calculate the effective diameter. 

ıी-वायर Ȟवȡध Ǆारा ĵभावी डायमीटर: 
उपय·ुत वायर चनुǊ → उÊहǊ Ďेड Āवू मǊ रखǊ → वायर के ऊपर मापन 
करǊ → Ēभावी डायमीटर कʚ जाचँ या गणना करǊ। 
 

Measurement of Internal Thread 
A thread plug gauge can be used for checking an 
internal thread. 
Procedure: 

1. Clean the internal thread.  
2. Select the correct plug gauge.  
3. Check the GO side without forcing it.  
4. Check the NO-GO side according to the 

inspection requirement.  
5. Record the inspection result.  

आंतțरक ıेड का मापन 
आंतɨरक Ďेड कʚ जाँच के ɬलए Ďेड Ëलग गेज का उपयोग ɪकया जा 
सकता है। 
ĵȞħया: 

1. आंतɨरक Ďेड को साफ करǊ।  
2. सही Ëलग गेज चनुǊ।  
3. GO साइड को ɪबना बल लगाए जाँचǊ।  
4. ɪनरी³ण आवÕयकता के अनुसार NO-GO साइड जाचँǊ।  
5. ɪनरी³ण पɨरणाम दजµ करǊ। 

Thread Measurement Safety 
 Stop the lathe before measuring a mounted 

workpiece.  
 Never measure a rotating thread with a 

ıेड मापन कɷ सरुZा 
 लग ेƘए कायµखडं को मापन ेसे पहले लेथ रोकǊ ।  
 हाथ से पकड़े उपकरण Țारा घमूत ेĎेड को कभी न मापǊ।  
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hand-held instrument.  
 Clean the thread before measurement.  
 Do not force gauges into the thread.  
 Avoid excessive measuring pressure.  
 Handle precision instruments carefully.  
 Keep measuring surfaces clean.  
 Store gauges properly after use. 

 मापन से पहले Ďेड साफ करǊ।  
 गेज को Ďेड मǊ बलपवूµक न लगाए।ँ  
 अÆयɫधक मापन दबाव से बचǊ।  
 सटʘक मापन उपकरणǖ को सावधानी स ेसंभालǊ।  
 मापन सतहǖ को साफ रखǊ।  
 गेज को उपयोग के बाद उɬचत Ɂान पर रखǊ। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ  

Q1. What is the purpose of the surface plate in the 
left part of the diagram? (डायĩाम के बाएँ भाग मǽ सतह 
öलेट का उƻþेय èया ह?ै) 

 
(a) To provide a stable reference plane for 
measurements (माप के ɬलए एक ɧɁर संदभµ सतह Ēदान करना) 
(b) To hold workpieces during machining (मशीɶनʗग के 
दौरान वकµ पीस को पकड़ना) 
(c) To measure thread pitch (Ďेड ɪपच को मापना) 
(d) To increase spindle speed (ɾɃʗडल गɪत को बढ़ाना) 
Ans. a | Sol. : The surface plate serves as a precision 
base for inspection tools like dial indicators to 
measure dimensions, flatness, and alignment with 
accuracy. (सतह Ëलेट डायल इɪंडकेटर जैसे ɪनरी³ण उपकरणǖ के 
ɬलए एक सटʘक आधार के ƫप मǊ कायµ करती है, जो आयाम, 
समतलता और संरेखण को सटʘकता से मापने मǊ मदद करती है।) 
Q2. Why is a revolving steady used in lathe 
operations? (लेथ सचंालन मǽ țरवॉȶüव˷ग Āटेडी का उपयोग èयाǽ 
Ȟकया जाता है?) 
(a) To maintain the concentricity of the workpiece 
(वकµ पीस कʚ कǊ ďता बनाए रखने के ɬलए) 
(b) To sharpen cutting tools (कɵटʗग टूल को तेज करने के 
ɬलए) 
(c) To increase material removal rate (सामĀी हटान ेकʚ दर 
बढ़ाने के ɬलए) 
(d) To align the tailstock with the spindle (टेल×टॉक को 
ɾɃʗडल के साथ संरɯेखत करन ेके ɬलए) 
Ans. a | Sol. : Revolving steady rotates with the 
workpiece, ensuring consistent alignment and 
reducing surface damage. (ɨरवॉɧÒवगं ×टेडी वकµ पीस के साथ 
घूमती ह,ै ɮजससे संरेखण सुसंगत रहता है और सतह को नकुसान कम 
होता है।) 
Q3. How does the thread cutting attachment 
simplify threading operations? (ıेड कȫट˷ग अटैचमǽट 
ıेȬड˷ग संचालन को कैसे सरल बनाता है?) 
(a) By automatically setting the cutting depth (×वचाɬलत 
ƫप से कɵटʗग गहराई सेट करके) 
(b) By providing consistent tool feed for thread 
profiles (Ďेड Ēोफाइल के ɬलए सुसंगत टूल फʚड Ēदान करके) 
(c) By cooling the workpiece during threading (Ďेɶडʗग के 
दौरान वकµ पीस को ठंडा करके) 
(d) By increasing spindle speed (ɾɃʗडल गɪत बढ़ाकर) 
Ans. b | Sol. : The thread cutting attachment 
synchronizes the tool movement with the spindle, 
ensuring uniform threads. (Ďेड कɵटʗग अटैचमǊट टूल मवूमǊट 

को ɾɃʗडल के साथ समकाɬलक करता है, ɮजससे एकसमान Ďेड 
सुɪनɭȷत होता है।) 
Q4. What is the necessity of roller steadies in 
turning operations? (टɚन˷ग संचालन मǽ रोलर Āटेडीज़ कɷ 
आवþयकता èयाǽ होती है?) 
(a) To reduce friction and provide smooth rotation of 
the workpiece (घषµण को कम करने और वकµ पीस के सहज घणूµन 
को Ēदान करने के ɬलए) 
(b) To cut threads on shafts (शाÌट पर Ďेड काटने के ɬलए) 
(c) To align the tailstock (टेल×टॉक को संरɯेखत करन ेके ɬलए) 
(d) To increase the depth of cut (कट कʚ गहराई बढ़ान ेके 
ɬलए) 
Ans. a | Sol. : Roller steadies ensure smooth support 
for rotating workpieces, minimizing wear and 
deflection. (रोलर ×टेडीज़ घूमने वाले वकµ पीस के ɬलए सुचाƫ 
समथµन सुɪनɭȷत करते हǍ और ɫघसावट और ɪव³ेपण को कम करत े
हǍ।) 
Q5. What does preventive maintenance ensure in 
lathe operations? (लेथ सचंालन मǽ ȟĵवǽȜटव मǽटेनǽस èया 
सुȞनȣǊत करता है?) 
(a) Increased material removal rate (सामĀी हटान ेकʚ दर 
बढ़ाना) 
(b) Long-term efficiency and reduced downtime 
(दʘघµकाɬलक द³ता और डाउनटाइम को कम करना) 
(c) Enhanced cutting speed (कɵटʗग गɪत बढ़ाना) 
(d) Better tool life only (केवल टूल लाइफ को बेहतर बनाना) 
Ans. b | Sol. : Preventive maintenance ensures that 
the lathe machine operates efficiently without 
unexpected breakdowns. (ɪĒवǊɩटव मǊटेनǊस यह सुɪनɭȷत करता 
है ɪक लेथ मशीन अĒÆयाɬशत Ĕेकडाउन के ɪबना कुशलता से काम 
करे।) 
Q6. Which procedure ensures accurate thread 
cutting on a lathe? (लेथ पर सटीक ıेड कȫट˷ग सȞुनȣǊत 
करन ेकɷ ĵȞħया कौन सी ह?ै) 
(a) Setting proper spindle speed (उɬचत ɾɃʗडल गɪत सेट 
करना) 
(b) Engaging the lead screw and thread dial indicator 
properly (लीड ×þू और Ďेड डायल इɪंडकेटर को सही ढंग से संल¹न 
करना) 
(c) Using a fixed steady rest (एक ɪफ·×ड ×टेडी रे×ट का 
उपयोग करना) 
(d) Using a taper turning attachment (एक टेपर टʎनʗग 
अटैचमǊट का उपयोग करना) 
Ans. b | Sol. : Proper engagement ensures 
synchronization between the tool and the spindle, 
enabling accurate threading. (सही संल¹नता टूल और ɾɃʗडल 
के बीच समकाɬलकता सुɪनɭȷत करती है, ɮजससे सटʘक Ďेɶडʗग संभव 
होती है।) 
Q7. What does the term "concentric diameters" in 
the diagram represent? (डायĩाम मǽ "समान कǽ Ĳ वाले 
ǉास" का èया अथǷ ह?ै) 
(a) Two diameters with different centers (दो ȶास ɮजनके 
कǊ ď अलग-अलग हǍ) 
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(b) Two diameters sharing the same center (दो ȶास जो 
एक ही कǊ ď साझा करते हǍ) 
(c) Diameters measured from different axes (अलग-
अलग अ³ से माप ेगए ȶास) 
(d) Two diameters at different heights (दो ȶास जो 
अलग-अलग ऊँचाई पर हǍ) 
Ans. b | Sol. : Concentric diameters refer to two or 
more circular features that are aligned on the same 
axis, ensuring symmetry and uniformity in machining. 
(समान कǊ ď वाल ेȶास उन गोलाकार ɪवशषेताǧ को संदʅभʗत करते हǍ 
जो एक ही अ³ पर संरेɯखत होती हǍ, ɮजससे मशीɶनʗग मǊ समƫपता 
और समानता सुɪनɭȷत होती है।) 
Q8. How is a taper turning attachment adjusted 
for turning operations? (टɚन˷ग संचालन के Ȣलए टेपर 
टɚन˷ग अटैचमǽट को कैसे समायोȤजत Ȟकया जाता ह?ै) 
(a) By aligning the compound slide with the spindle 
(कंपाउंड ×लाइड को ɾɃʗडल के साथ संरेɯखत करके) 
(b) By setting the required angle for the taper (टेपर के 
ɬलए आवÕयक कोण सेट करके) 
(c) By reducing the cutting speed (कɵटʗग गɪत को कम 
करके) 
(d) By using a fixed steady (ɪफ·×ड ×टेडी का उपयोग करके) 
Ans. b | Sol. : The taper turning attachment is 
adjusted to the desired angle, ensuring accurate 
taper machining. (टेपर टʎनʗग अटैचमǊट को वाɬंछत कोण पर 
समायोɮजत ɪकया जाता है, ɮजससे सटʘक टेपर मशीɶनʗग सुɪनɭȷत 
होती है।) 
Q9. How does a slotting attachment enhance the 
capabilities of a lathe machine? (Āलॉȫट˷ग अटैचमǽट लेथ 
मशीन कɷ Zमताआǽ को कैसे बढ़ाता ह?ै) 
(a) By increasing spindle speed (ɾɃʗडल गɪत बढ़ाकर) 
(b) By enabling keyway and slot cutting operations 
(कʚवे और ×लॉट कɵटʗग संचालन को स³म करके) 
(c) By improving surface finish (सतह कʚ ɪफɪनश को 
सुधारकर) 
(d) By reducing tool wear (टूल ɪवयर को कम करके) 
Ans. b | Sol. : A slotting attachment adds versatility to 
the lathe, allowing complex machining such as 
keyways and slots. (×लॉɵटʗग अटैचमǊट लेथ मǊ बƘमुखी Ēɪतभा 
जोड़ता है, ɮजससे कʚवे और ×लॉट जैसी जɩटल मशीɶनʗग संभव होती 
है।) 
Q10. Which component ensures proper 
engagement of the lead screw during threading? 
(कौन सा घटक ıȬेड˷ग के दौरान लीड Āħू के उȠचत सलंêनता 
सुȞनȣǊत करता है?) 
(a) Thread dial indicator (Ďेड डायल इɪंडकेटर) 
(b) Compound rest (कंपाउंड रे×ट) 
(c) Fixed steady (ɪफ·×ड ×टेडी) 
(d) Tailstock (टेल×टॉक) 
Ans. a | Sol. : The thread dial indicator helps align the 
tool with the correct starting point for threading 
operations. (Ďेड डायल इɪंडकेटर Ďेɶडʗग संचालन के ɬलए सही 
Ēारंɭभक ɶबʗƬ पर टूल को संरɯेखत करने मǊ मदद करता है।) 

Q11. Why is a fixed steady important in lathe 
operations? (लेथ सचंालन मǽ ȞफèĀड Āटेडी èयाǽ महòवपणूǷ 
है?) 
(a) To support long workpieces during machining 
(मशीɶनʗग के दौरान लंबे वकµ पीस को सहारा देन ेके ɬलए) 
(b) To adjust the spindle speed (ɾɃʗडल गɪत को समायोɮजत 
करने के ɬलए) 
(c) To align the cutting tool (कɵटʗग टूल को संरɯेखत करन ेके 
ɬलए) 
(d) To measure taper angles (टेपर कोणǖ को मापने के ɬलए) 
Ans. a | Sol. : A fixed steady provides stationary 
support to long workpieces, preventing deflection 
during cutting. (ɪफ·×ड ×टेडी लंब ेवकµ पीस को ɧɁर समथµन 
Ēदान करता है, ɮजससे कɵटʗग के दौरान ɪव³पेण को रोका जा सके।) 
Q12. Why is periodic alignment of the tailstock 
necessary? (टेलĀटॉक का समय-समय पर सरंेखण èयाǽ 
आवþयक है?) 
(a) To avoid taper turning errors (टेपर टʎनʗग čुɩटयǖ से बचने 
के ɬलए) 
(b) To increase the cutting speed (कɵटʗग गɪत बढ़ाने के 
ɬलए) 
(c) To measure the pitch of threads (Ďेड्स कʚ ɪपच मापने 
के ɬलए) 
(d) To reduce vibrations during threading (Ďेɶडʗग के 
दौरान कंपन को कम करन ेके ɬलए) 
Ans. a | Sol. : Misalignment of the tailstock can result 
in unintended tapering, affecting machining accuracy. 
(टेल×टॉक का गलत संरेखण अनपेɭ³त टेपɴरʗग का कारण बन सकता 
है, ɮजससे मशीɶनʗग कʚ सटʘकता Ēभाɪवत होती है।) 
Q13. Which attachment is most suitable for cutting 
helical gears on a lathe? (लेथ पर हȢेलकल Ȟगयर काटन ेके 
Ȣलए कौन सा अटैचमǽट सबस ेउपयèुत है?) 
(a) Milling attachment (ɫमɸलʗग अटैचमǊट) 
(b) Thread cutting attachment (Ďेड कɵटʗग अटैचमǊट) 
(c) Gear cutting attachment (ɪगयर कɵटʗग अटैचमǊट) 
(d) Taper turning attachment (टेपर टʎनʗग अटैचमǊट) 
Ans. c | Sol. : A gear cutting attachment is designed to 
cut helical and spur gears by synchronizing spindle 
rotation and tool movement. (ɪगयर कɵटʗग अटैचमǊट को 
ɾɃʗडल घुमाव और टूल मूवमǊट को समकाɬलक करके हɬेलकल और 
Ƀर ɪगयर काटने के ɬलए ɪडज़ाइन ɪकया गया है।) 
Q14. What is a revolving steady used for in lathe 
operations? / लथे ऑपरशेन मǽ घूमन ेवाले Āटेडी का उपयोग 
Ȟकस Ȣलए Ȟकया जाता है? 
(a) To support long workpieces / लंबे वकµ पीस का समथµन 
करने के ɬलए 
(b) To measure threads / धागǖ को मापन ेके ɬलए 
(c) To cut tapered surfaces / टेपर सतहǖ को काटने के ɬलए 
(d) To increase spindle speed / ɾɃʗडल गɪत बढ़ाने के ɬलए 
Ans. a | Sol. : Revolving steadies support long or thin 
workpieces to prevent bending during turning. / घूमने 
वाले ×टेडी लंबे या पतल ेवकµ पीस को मुड़ने से रोकने के ɬलए समथµन 
Ēदान करत ेहǍ। 
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Q15. Which lathe attachment is used to produce 
tapered components? / टेपरयèुत भागाǽ को बनाने के Ȣलए 
कौन सा लथे अटैचमǽट उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Taper turning attachment / टेपर टʎनʗग अटैचमǊट 
(b) Steady rest / ×टेडी र×ेट 
(c) Faceplate / फेसËलेट 
(d) Chasing dial / चɺेज़ʗग डायल 
Ans. a | Sol. : A taper turning attachment facilitates 
accurate machining of tapered surfaces. / टेपर टʎनʗग 
अटैचमǊट टेपर सतहǖ कʚ सटʘक मशीनीकरण मǊ सहायता करता है। 
Q16. Which attachment is essential for copying 
irregular shapes on a lathe? / लथे पर अȞनयȟमत आकार 
कɷ नकल के Ȣलए कौन सा अटैचमǽट आवþयक है? 
(a) Copying attachment / कॉपी करने वाला अटैचमǊट 
(b) Taper turning attachment / टेपर टʎनʗग अटैचमǊट 
(c) Steady rest / ×टेडी र×ेट 
(d) Chasing dial / चɺेज़ʗग डायल 
Ans. a | Sol. : Copying attachments help replicate 
complex profiles on workpieces. / कॉपी करन ेवाले अटैचमǊट 
जɩटल Ēोफाइल को वकµ पीस पर दोहरान ेमǊ मदद करते हǍ। 
Q17. What is the primary function of the traveling 
steady in the setup shown in the diagram? (डायĩाम 
मǽ ȝदखाए गए सेटअप मǽ टǹैवȱलग˷ Āटेडी का मéुय कायǷ èया ह?ै) 

 
(a) To support the tool during cutting (कटाई के दौरान टूल 
को सहारा देना) 
(b) To hold long workpieces to prevent deflection (लंबे 
वकµ पीस को पकड़ना और ɪव³ेपण को रोकना) 
(c) To measure surface finish (सतह कʚ ɪफɪनश को मापना) 
(d) To improve spindle alignment (ɾɃʗडल संरेखण को 
सुधारना) 
Ans. b | Sol. : The traveling steady moves along the 
lathe bed with the workpiece, providing constant 
support to long or slender workpieces to prevent 
bending or deflection during machining. (Ĉैवɸलʗग ×टेडी 
लेथ बेड के साथ वकµ पीस के साथ चलता है और लंबे या पतले वकµ पीस 
को मशीɶनʗग के दौरान झुकन ेया ɪव³ेपण को रोकने के ɬलए ɪनरंतर 
सहारा Ēदान करता है।) 
Q18. Which lathe attachment is used to drill holes 
on a workpiece? / वकǷ पीस पर छेद ȝडǹल करन ेके Ȣलए कौन 
सा लथे अटैचमǽट उपयोग Ȟकया जाता ह?ै 

(a) Drill chuck / ɪĊल चक 
(b) Thread cutting attachment / Ďेड कɵटʗग अटैचमǊट 
(c) Taper turning attachment / टेपर टʎनʗग अटैचमǊट 
(d) Copying attachment / कॉपी करने वाला अटैचमǊट 
Ans. a | Sol. : Drill chucks are used to securely hold 
drills for creating holes in workpieces. / ɪĊल चक का 
उपयोग वकµ पीस मǊ छेद बनाने के ɬलए ɪĊल को सुरɭ³त ƫप से पकड़ने 
के ɬलए ɪकया जाता है। 
Q19. What is the purpose of a compound rest 
during taper turning? / टेपर टɚन˷ग के दौरान कंपाउंड रĀेट 
का उƻþेय èया ह?ै 
(a) To rotate the workpiece / वकµ पीस को घमुाने के ɬलए 
(b) To adjust the angle for taper turning / टेपर टʎनʗग के 
ɬलए कोण समायोɮजत करने के ɬलए 
(c) To support the tool post / टूल पो×ट का समथµन करन ेके 
ɬलए 
(d) To clamp the steady rest / ×टेडी रे×ट को ·लǍप करने के 
ɬलए 
Ans. b | Sol. : The compound rest allows for precise 
angular movement, critical for machining tapered 
surfaces. / कंपाउंड रे×ट सटʘक कोणीय गɪत कʚ अनमुɪत देता ह,ै 
जो टेपर सतहǖ कʚ मशीɶनʗग के ɬलए आवÕयक है। 
Q20. Why are ball bearings used in revolving 
steadies? / घूमन ेवाले Āटेडी मǽ बॉल बेयȪर˷ग का उपयोग èयाǽ 
Ȟकया जाता है? 
(a) To increase speed / गɪत बढ़ाने के ɬलए 
(b) To reduce wear and friction / ɫघसाव और घषµण को कम 
करने के ɬलए 
(c) To stabilize the tool post / टूल पो×ट को ɧɁर करने के 
ɬलए 
(d) To increase thread depth / धाग ेकʚ गहराई बढ़ाने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : Ball bearings reduce contact friction, 
allowing the steady to revolve smoothly with the 
workpiece. / बॉल बयेɴरʗग संपकµ  घषµण को कम करती हǍ, ɮजससे 
×टेडी वकµ पीस के साथ आसानी से घूम सके। 
Q21. Which tool is commonly used to check thread 
pitch on a lathe? / लथे पर धागे कɷ ȟपच कɷ जांच के Ȣलए 
सामाõय ǫप से Ȟकस उपकरण का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Vernier caliper / वʂनʗयर कैɬलपर 
(b) Screw pitch gauge / ×þू ɪपच गेज 
(c) Dial gauge / डायल गेज 
(d) Micrometer / माइþोमीटर 
Ans. b | Sol. : Screw pitch gauges are designed to 
measure the pitch of threads quickly and accurately. / 
×þू ɪपच गेज को धागǖ कʚ ɪपच को जÒदʘ और सटʘक ƫप से मापने के 
ɬलए ɪडज़ाइन ɪकया गया है। 
Q22. Which lathe operation is used to create 
internal threads? / आंतțरक धागे बनान ेके Ȣलए कौन सा 
लेथ ऑपरेशन उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Knurling / नʐलʗग 
(b) Internal threading / आतंɨरक Ďेɶडʗग 
(c) Boring / बोɴरʗग 
(d) Grooving / Āूɶवʗग 
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Ans. b | Sol. : Internal threading uses a specially 
shaped tool to cut threads inside a hole. / आंतɨरक Ďेɶडʗग 
एक ɪवशषे आकार के टूल का उपयोग करके छेद के अंदर धागे काटने 
के ɬलए कʚ जाती है। 
Q23. Which attachment is critical for producing a 
uniform taper? / समान टेपर बनान ेके Ȣलए कौन सा 
अटैचमǽट महòवपूणǷ है? 
(a) Taper turning attachment / टेपर टʎनʗग अटैचमǊट 
(b) Copying attachment / कॉपी करने वाला अटैचमǊट 
(c) Thread cutting attachment / Ďेड कɵटʗग अटैचमǊट 
(d) Faceplate / फेसËलेट 
Ans. a | Sol. : Taper turning attachments enable 
accurate machining of taper angles. / टेपर टʎनʗग अटैचमǊट 
टेपर कोणǖ कʚ सटʘक मशीɶनʗग को स³म बनाते हǍ। 
Q24. What is the function of a lead screw in 
threading? / ıȬेड˷ग मǽ लीड Āħू का कायǷ èया है? 
(a) To hold the tool / टूल को पकड़ने के ɬलए 
(b) To synchronize tool movement with spindle 
rotation / टूल कʚ गɪत को ɾɃʗडल घुमाव के साथ समकाɬलक करने 
के ɬलए 
(c) To support the tailstock / टेल×टॉक का समथµन करने के 
ɬलए 
(d) To adjust the taper / टेपर को समायोɮजत करने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : The lead screw ensures accurate tool 
feed for thread cutting. / लीड ×þू Ďेड कɵटʗग के ɬलए सटʘक 
टूल फʚड सुɪनɭȷत करता है। 
Q25. How is thread depth measured accurately? / 
धागे कɷ गहराइǷ को सटीक ǫप से कैसे मापा जाता है? 
(a) Using a dial gauge / डायल गेज का उपयोग करके 
(b) Using a thread micrometer / Ďेड माइþोमीटर का उपयोग 
करके 
(c) Using a vernier caliper / वʂनʗयर कैɬलपर का उपयोग करके 
(d) Using a screw pitch gauge / ×þू ɪपच गेज का उपयोग 
करके 
Ans. b | Sol. : Thread micrometers provide precise 
measurement of thread depth. / Ďेड माइþोमीटर धागे कʚ 
गहराई का सटʘक मापन Ēदान करते हǍ। 
Q26. What is the primary purpose of preventive 
maintenance in a lathe machine? / लथे मशीन मǽ 
ȟĵवǽȜटव मǽटेनǽस का मुéय उƻþेय èया ह?ै 

 
(a) Increase production speed / उÆपादन गɪत बढ़ाना 
(b) Ensure operator safety / ऑपरटेर कʚ सुर³ा सुɪनɭȷत 
करना 
(c) Prevent unexpected breakdowns / अचानक खराबी को 
रोकना 

(d) Reduce electricity consumption / ɪबजली खपत कम 
करना 
Ans. c | Sol. : Preventive maintenance helps in 
identifying potential issues before they cause major 
machine failures, ensuring smooth operation. / ɪĒवǊɩटव 
मǊटेनǊस संभाɪवत सम×याǧ को पहचानन ेमǊ मदद करता है ताɪक वे 
मशीन को खराब न करǊ और सुचाƫ संचालन सुɪनɭȷत हो सके। 
Q27. What is the primary purpose of the milling 
attachment shown in the diagram? (डायĩाम मǽ ȝदखाए 
गए ȟमȱल˷ग अटैचमǽट का मéुय उƻþेय èया है?) 

 
(a) To increase the spindle speed of the lathe (लेथ कʚ 
ɾɃʗडल गɪत बढ़ान ेके ɬलए) 
(b) To perform milling operations on a lathe machine 
(लेथ मशीन पर ɫमɸलʗग संचालन करना) 
(c) To improve the accuracy of thread cutting (Ďेड 
कɵटʗग कʚ सटʘकता को सुधारन ेके ɬलए) 
(d) To support long workpieces during machining 
(मशीɶनʗग के दौरान लंबे वकµ पीस को सहारा देना) 
Ans. b | Sol. : A milling attachment converts a lathe 
machine into a milling machine by enabling the user 
to perform various milling operations such as 
slotting, keyway cutting, and face milling on the 
workpiece. (ɫमɸलʗग अटैचमǊट लेथ मशीन को एक ɫमɸलʗग मशीन मǊ 
बदल देता ह,ै ɮजससे उपयोगकताµ वकµ पीस पर ×लॉɵटʗग, कʚवे कɵटʗग, 
और फेस ɫमɸलʗग जैसे ɪवɭभȪ ɫमɸलʗग संचालन कर सकते हǍ।) 
Q28. Which tool is used to measure the pitch of a 
screw thread? / Āħू ıेड कɷ ȟपच मापने के Ȣलए Ȟकस टूल का 
उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Vernier caliper / वʂनʗयर कैɬलपर 
(b) Screw pitch gauge / ×þू ɪपच गेज 
(c) Dial indicator / डायल इंɪडकेटर 
(d) Thread micrometer / Ďेड माइþोमीटर 
Ans. b | Sol. : A screw pitch gauge is a simple tool to 
check the pitch of threads quickly and accurately. / ×þू 
ɪपच गेज Ďेड कʚ ɪपच को जÒदʘ और सटʘक ƫप से जांचने के ɬलए 
एक सरल उपकरण है। 
Q29. What is the purpose of a mandrel in turning 
operations? / टɚन˷ग ऑपरशेनाǽ मǽ मǽडǹल का उƻþेय èया ह?ै 
(a) To hold irregular shapes / अɪनयɫमत आकारǖ को पकड़ना 
(b) To hold hollow workpieces / खोखले वकµ पीस को पकड़ना 
(c) To improve surface finish / सतह कʚ ɪफɪनɸशʗग मǊ सुधार 
करना 
(d) To reduce cutting force / कɵटʗग बल को कम करना 
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Ans. b | Sol. : Mandrels are used to securely hold 
hollow workpieces for precision turning. / मǊĊल का 
उपयोग खोखले वकµ पीस को सुरɭ³त ƫप से पकड़न ेके ɬलए ɪकया 
जाता है। 
Q30. What is the role of a thread chasing dial in a 
lathe? / लथे मǽ ıेड चȳेज़˷ग डायल कɷ भूȟमका èया है? 
(a) To cut taper threads / टेपर Ďेड काटने के ɬलए 
(b) To measure thread pitch / Ďेड ɪपच मापने के ɬलए 
(c) To synchronize the tool with the spindle / टूल को 
ɾɃʗडल के साथ ɸसʗþोनाइज़ करना 
(d) To align the steady rest / ×टेडी रे×ट को संरेɯखत करना 
Ans. c | Sol. : The thread chasing dial helps 
synchronize the tool's motion with spindle rotation 
for accurate threading. / Ďेड चेɺज़ʗग डायल सटʘक Ďेɶडʗग के 
ɬलए टूल कʚ गɪत को ɾɃʗडल के घूणµन के साथ ɸसʗþोनाइज़ करन ेमǊ 
मदद करता है। 
Q31. What is the main advantage of a collet chuck 
over a conventional chuck? / सामाõय चक के मुकाबल े
कोलेट चक का मéुय लाभ èया है? 
(a) High gripping force / उǽ पकड़ शɧ·त 
(b) Self-centering capability / ×व-कǊ ɩďत ³मता 
(c) Superior accuracy / बेहतर सटʘकता 
(d) Faster speed adjustments / तेज गɪत समायोजन 
Ans. c | Sol. : Collet chucks provide precise gripping 
for small-diameter workpieces, ensuring accuracy. / 
कोलेट चक छोटे-ȶास वकµ पीस के ɬलए सटʘक पकड़ Ēदान करते हǍ, 
सटʘकता सुɪनɭȷत करते हǍ। 
Q32. What is the purpose of a faceplate in a lathe? 
/ लथे मǽ फेसöलेट का उƻþेय èया ह?ै 
(a) To hold irregular workpieces / अɪनयɫमत वकµ पीस को 
पकड़ना 
(b) To increase cutting speed / कɵटʗग गɪत बढ़ाना 
(c) To support steady rests / ×टेडी रे×ट को सहारा देना 
(d) To align the tool post / टूल पो×ट को संरेɯखत करना 
Ans. a | Sol. : Faceplates are used to securely mount 
irregularly shaped workpieces for machining. / 
फेसËलेट्स का उपयोग अɪनयɫमत ƫप से आकार वाले वकµ पीस को 
मशीɶनʗग के ɬलए सुरɭ³त ƫप से माउंट करने के ɬलए ɪकया जाता ह।ै 
Q33. Why is a stub arbor used in a lathe? / लथे मǽ 
Āटब आबǷर का उपयोग èयाǽ Ȟकया जाता ह?ै 
(a) To hold large workpieces / बड़े वकµ पीस को पकड़ने के 
ɬलए 
(b) To hold small accessories / छोटे उपकरणǖ को पकड़न ेके 
ɬलए 
(c) To reduce vibration / कंपन को कम करन ेके ɬलए 
(d) To perform internal threading / आंतɨरक Ďेɶडʗग करन ेके 
ɬलए 
Ans. b | Sol. : Stub arbors are short and rigid, ideal for 
holding small accessories during turning. / ×टब आबµर 
छोटे और कठोर होते हǍ, टʎनʗग के दौरान छोटे उपकरणǖ को पकड़ने के 
ɬलए आदशµ होते हǍ। 
Q34. What method is used to check the taper angle 
on a turned component? / टनǷ Ȟकए गए घटक पर टेपर 

कोण कɷ जांच करन ेके Ȣलए कौन सा तरीका उपयोग Ȟकया जाता 
है? 
(a) Using a sine bar / साइन बार का उपयोग करके 
(b) Using a thread gauge / Ďेड गेज का उपयोग करके 
(c) Using a ruler / ×केल का उपयोग करके 
(d) Using a micrometer / माइþोमीटर का उपयोग करके 
Ans. a | Sol. : A sine bar provides precise 
measurements of taper angles by referencing known 
dimensions. / साइन बार ´ात आयामǖ को संदʅभʗत करके टेपर 
कोणǖ के सटʘक माप Ēदान करता है। 
Q35. What is the primary use of a compound slide 
in a lathe? / लेथ मǽ कंपाउंड Āलाइड का मéुय उपयोग èया ह?ै 
(a) For taper turning / टेपर टʎनʗग के ɬलए 
(b) For thread cutting / Ďेड कɵटʗग के ɬलए 
(c) For facing operations / फेɸसʗग ऑपरशेन के ɬलए 
(d) For knurling operations / नʐलʗग ऑपरशेन के ɬलए 
Ans. a | Sol. : The compound slide is adjustable and 
allows precise angular cuts, essential for taper 
turning. / कंपाउंड ×लाइड समायो¾य है और सटʘक कोणीय कट कʚ 
अनुमɪत देता ह,ै जो टेपर टʎनʗग के ɬलए आवÕयक है। 
Q36. What type of threading tool is used for 
producing multi-start internal threads? / मüटी-ĀटाटǷ 
आंतțरक ıेड बनान ेके Ȣलए Ȟकस ĵकार के ıेȬड˷ग टूल का 
उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Single-point internal threading tool / ɸसʗगल-पॉइंट 
आंतɨरक Ďेɶडʗग टूल 
(b) External threading tool / बाहरी Ďेɶडʗग टूल 
(c) Die head / डाई हडे 
(d) Thread chasing dial / Ďेड चेɺज़ʗग डायल 
Ans. a | Sol. : Single-point tools allow precise multi-
start threads inside a workpiece. / ɸसʗगल-पॉइंट टूÒस 
वकµ पीस के अदंर सटʘक मÒटʘ-×टाटµ Ďेड कʚ अनुमɪत देते हǍ। 
Q37. Why is it necessary for the grinding wheel (G) 
and the workpiece (W) to rotate in opposite 
directions as shown in the diagram? (डायĩाम मǽ 
ȝदखाए अनसुार, ĩाइȬंड˷ग ýहील (G) और वकǷ पीस (W) को 
Ȟवपरीत ȝदशाआǽ मǽ घुमाने कɷ आवþयकता èयाǽ होती है?) 

 
(a) To increase the cutting speed of the grinding 
process (Āाइɶंडʗग Ēɪþया कʚ कɵटʗग गɪत बढ़ान ेके ɬलए) 
(b) To prevent overheating of the workpiece (वकµ पीस 
को äयादा गमµ होने से बचाने के ɬलए) 
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(c) To ensure uniform material removal and avoid 
vibrations (सामĀी को समान ƫप से हटाने और कंपन से बचने के 
ɬलए) 
(d) To reduce tool wear during grinding (Āाइɶंडʗग के 
दौरान टूल ɪवयर को कम करन ेके ɬलए) 
Ans. c | Sol. : Opposite rotation directions create a 
relative cutting action between the grinding wheel 
and the workpiece, ensuring smooth material 
removal and reducing vibrations for better surface 
finish. (ɪवपरीत घमुाव कʚ ɩदशाए ँĀाइɶंडʗग Ôहील और वकµ पीस के 
बीच एक साप³े कɵटʗग ɪþया बनाती हǍ, ɮजससे सामĀी को सुचाƫ ƫप 
से हटाया जाता ह ैऔर बेहतर सतह ɪफɪनश के ɬलए कंपन को कम 
ɪकया जाता है।) 
Q38. How can taper angles be measured 
accurately on a finished component? / तैयार घटक पर 
टेपर कोण को सटीक ǫप से कैसे मापा जा सकता है? 
(a) Using a sine bar / साइन बार का उपयोग करके 
(b) Using a protractor / ĒोĈै·टर का उपयोग करके 
(c) Using a caliper / कैɬलपर का उपयोग करके 
(d) Using a thread gauge / Ďेड गेज का उपयोग करके 
Ans. a | Sol. : A sine bar provides precise 
measurements of taper angles by referencing 
standard dimensions. / साइन बार मानक आयामǖ को संदʅभʗत 
करके टेपर कोणǖ का सटʘक माप Ēदान करता है। 
Q39. Why is a revolving steady rest more efficient 
for machining irregular workpieces? / अȞनयȟमत 
वकǷ पीस कɷ मशीȭन˷ग के Ȣलए țरवॉȶüव˷ग Āटेडी रĀेट अȡधक 
ĵभावी èयाǽ है? 
(a) It clamps workpieces tightly / यह वकµ पीस को कसकर 
पकड़ता ह ै
(b) It moves with the workpiece / यह वकµ पीस के साथ 
चलता ह ै
(c) It prevents tool vibration / यह टूल के कंपन को रोकता ह ै
(d) It increases spindle speed / यह ɾɃʗडल गɪत बढ़ाता ह ै
Ans. b | Sol. : Revolving steadies rotate with the 
workpiece, reducing friction and improving 
machining efficiency. / ɨरवॉɧÒवंग ×टेडी वकµ पीस के साथ घमूती 
है, ɮजससे घषµण कम होता है और मशीɶनʗग द³ता बढ़ती है। 
Q40. What is the primary advantage of a fixed 
steady compared to a roller steady? / ȞफèĀड Āटेडी कɷ 
रोलर Āटेडी के मकुाबले मéुय लाभ èया है? 
(a) Higher accuracy / अɫधक सटʘकता 
(b) Supports rotating parts / घणूµन भागǖ का समथµन करता ह ै
(c) Reduces setup time / सेटअप समय को कम करता ह ै
(d) Provides constant support / ɪनरंतर समथµन Ēदान करता 
ह ै
Ans. d | Sol. : A fixed steady remains stationary, 
providing consistent support during turning. / ɪफ·×ड 
×टेडी ɧɁर रहता ह ैऔर टʎनʗग के दौरान ɪनरंतर समथµन Ēदान करता 
है। 
Q41. Why is a faceplate necessary when machining 
irregularly shaped components? / अȞनयȟमत ǫप से 
आकार वाले घटकाǽ कɷ मशीȭन˷ग करते समय फेसöलेट èयाǽ 
आवþयक है? 

(a) To reduce vibration / कंपन को कम करन ेके ɬलए 
(b) To ensure proper grip / उɬचत पकड़ सुɪनɭȷत करने के 
ɬलए 
(c) To measure dimensions accurately / आयामǖ को 
सटʘक ƫप से मापने के ɬलए 
(d) To adjust spindle speed / ɾɃʗडल गɪत को समायोɮजत 
करने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : A faceplate allows secure mounting of 
irregularly shaped components for safe and accurate 
machining. / फेसËलेट अɪनयɫमत ƫप से आकार वाले घटकǖ को 
सुरɭ³त और सटʘक मशीɶनʗग के ɬलए सुरɭ³त ƫप से माउंट करने कʚ 
अनुमɪत देता है। 
Q42. Why is a stub arbor used in lathe operations? 
/ लथे ऑपरशेन मǽ Āटब आबǷर का उपयोग èयाǽ Ȟकया जाता ह?ै 
(a) To hold hollow workpieces / खोखले वकµ पीस को पकड़ने 
के ɬलए 
(b) To improve surface finish / सतह कʚ ɪफɪनɸशʗग सुधारन ेके 
ɬलए 
(c) To support small accessories / छोटे उपकरणǖ को सहारा 
देने के ɬलए 
(d) To align the tailstock / टेल×टॉक को संरɯेखत करन ेके ɬलए 
Ans. c | Sol. : Stub arbors are short and rigid, used to 
securely hold small accessories during machining. / 
×टब आबµर छोटे और कठोर होते हǍ, जो मशीɶनʗग के दौरान छोटे 
उपकरणǖ को सुरɭ³त ƫप से पकड़ने के ɬलए उपयोग ɪकए जाते हǍ। 
Q43. What ensures precise alignment during 
thread cutting operations? / ıेड कȫट˷ग ऑपरशेनाǽ के 
दौरान सटीक संरखेण सȞुनȣǊत करने के Ȣलए èया आवþयक है? 
(a) Use of a thread chasing dial / Ďेड चेɺज़ʗग डायल का 
उपयोग 
(b) Proper lubrication / उɬचत लɪुĔकेशन 
(c) Tailstock alignment / टेल×टॉक संरखेण 
(d) Accurate tool sharpening / सटʘक टूल शापµɶनʗग 
Ans. a | Sol. : The thread chasing dial ensures 
synchronization between the cutting tool and spindle 
during threading. / Ďेड चɺेज़ʗग डायल Ďेɶडʗग के दौरान कɵटʗग टूल 
और ɾɃʗडल के बीच समकाɬलकता सुɪनɭȷत करता है। 
Q44. How does preventive maintenance help 
ensure accuracy in lathe machining? / ȟĵवǽȜटव मǽटेनǽस 
लेथ मशीȭन˷ग मǽ सटीकता सुȞनȣǊत करने मǽ कैसे मदद करता है? 
(a) By improving operator skill / ऑपरेटर कौशल मǊ सुधार 
करके 
(b) By reducing spindle speed / ɾɃʗडल गɪत को कम करके 
(c) By minimizing machine wear / मशीन ɫघसाव को कम 
करके 
(d) By using advanced tools / उȪत उपकरणǖ का उपयोग 
करके 
Ans. c | Sol. : Preventive maintenance keeps machine 
parts in optimal condition, reducing wear and 
maintaining accuracy. / ɪĒवǊɩटव मǊटेनǊस मशीन भागǖ को इȻतम 
ɧɁɪत मǊ रखता ह,ै ɫघसाव को कम करता है और सटʘकता बनाए 
रखता है। 
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Q45. Which type of steady is essential for 
machining long, slender shafts? / लंबे, पतले शा÷ट कɷ 
मशीȭन˷ग के Ȣलए Ȟकस ĵकार कɷ Āटेडी आवþयक है? 
(a) Fixed steady / ɪफ·×ड ×टेडी 
(b) Roller steady / रोलर ×टेडी 
(c) Revolving steady / ɨरवॉɧÒवगं ×टेडी 
(d) Follower steady / फॉलोवर ×टेडी 
Ans. b | Sol. : Roller steadies reduce friction and 
provide better support for long shafts during turning. 
/ रोलर ×टेडी घषµण को कम करता है और टʎनʗग के दौरान लंबे शाÌट 
के ɬलए बहेतर समथµन Ēदान करता है। 
Q46. What is the role of a thread chasing dial in 
threading operations? / ıेȬड˷ग ऑपरशेन मǽ ıेड चेȳज़˷ग 
डायल कɷ भूȟमका èया है? 
(a) Measures thread pitch / Ďेड ɪपच को मापता ह ै
(b) Controls spindle speed / ɾɃʗडल गɪत को ɪनयɪंčत करता ह ै
(c) Synchronizes tool and lead screw / टूल और लीड ×þू 
को ɸसʗþोनाइज़ करता ह ै
(d) Aligns the tailstock / टेल×टॉक को संरɯेखत करता ह ै
Ans. c | Sol. : The thread chasing dial ensures proper 
timing between the tool movement and spindle 
rotation during threading. / Ďेड चɺेज़ʗग डायल Ďेɶडʗग के 
दौरान टूल कʚ गɪत और ɾɃʗडल के घणूµन के बीच उɬचत समय 
सुɪनɭȷत करता है। 
Q47. What adjustment is necessary for offset 
turning? / ऑफसेट टɚन˷ग के Ȣलए कौन सा समायोजन 
आवþयक है? 
(a) Tailstock offset / टेल×टॉक ऑफसेट 
(b) Spindle speed / ɾɃʗडल गɪत 
(c) Toolpost angle / टूलपो×ट का कोण 
(d) Feed rate / फʚड दर 
Ans. a | Sol. : Tailstock offset allows eccentric 
machining by shifting the centerline of the workpiece. 
/ टेल×टॉक ऑफसेट वकµ पीस कʚ कǊ ď रखेा को Ɂानांतɨरत करके 
ɪवषम मशीɶनʗग कʚ अनमुɪत देता है। 
Q48. Which attachment is critical for machining 
multi-start threads? / मüटी-ĀटाटǷ ıेड कɷ मशीȭन˷ग के Ȣलए 
कौन सा अटैचमǽट महòवपणूǷ ह?ै 

(a) Thread cutting attachment / Ďेड कɵटʗग अटैचमǊट 
(b) Knurling tool / नʐलʗग टूल 
(c) Milling attachment / ɫमɸलʗग अटैचमǊट 
(d) Revolving steady / ɨरवॉɧÒवगं ×टेडी 
Ans. a | Sol. : Thread cutting attachments allow 
precise control of pitch and lead for multi-start 
threads. / Ďेड कɵटʗग अटैचमǊट मÒटʘ-×टाटµ Ďेड के ɬलए ɪपच और 
लीड को सटʘक ƫप से ɪनयɪंčत करने कʚ अनुमɪत देता है। 
Q49. What is the primary purpose of a taper 
turning attachment in a lathe? / लथे मǽ टेपर टɚन˷ग 
अटैचमǽट का मुéय उƻþेय èया है? 
(a) To cut external threads / बाहरी Ďेड काटन ेके ɬलए 
(b) To produce accurate tapered surfaces / सटʘक टेपर 
सतहǊ बनाने के ɬलए 
(c) To support long workpieces / लंबे वकµ पीस को सहारा देने 
के ɬलए 
(d) To improve surface finish / सतह कʚ ɪफɪनɸशʗग मǊ सुधार 
करने के ɬलए 
Ans. b | Sol. : A taper turning attachment enables 
precise machining of conical surfaces without 
adjusting the compound rest. / टेपर टʎनʗग अटैचमǊट कंपाउंड 
रे×ट को समायोɮजत ɪकए ɪबना श·ंवाकार सतहǖ कʚ सटʘक मशीɶनʗग 
को स³म बनाता है। 
Q50. What is the significance of preventive 
maintenance for lathe attachments? / लथे अटैचमǽट 
के Ȣलए ȟĵवǽȜटव मǽटेनǽस का महòव èया है? 
(a) Reduces tool life / टूल जीवन को कम करता ह ै
(b) Enhances the performance of attachments / 
अटैचमǊट के Ēदशµन को बढ़ाता ह ै
(c) Decreases machine speed / मशीन कʚ गɪत को कम करता 
ह ै
(d) Improves operator efficiency / ऑपरेटर कʚ द³ता मǊ 
सुधार करता ह ै
Ans. b | Sol. : Preventive maintenance ensures that all 
attachments function effectively without breakdowns. 
/ ɪĒवǊɩटव मǊटेनǊस यह सुɪनɭȷत करता ह ैɪक सभी अटैचमǊट ɪबना 
खराबी के Ēभावी ƫप से काम करǊ। 
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