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SUBJECT –  TURNER THEORY  (TH-I) 

 

Instruction  :-1) Solve any five questions but Q.No.1 is compulsory.  

                      2) All questions carry equal marks.  

 

Q.1. A] Fill in the blanks. 

1. Centre head in headstock of a lathe is called ---------------- 

2. Cutting speed is measured in------------per minute. 

3. Standard taper used on drill is called-------- 

4. Cutting angle of an ordinary twist drill is------- 

5. Least count of metric micrometer is--------- 

6. Thread angle of an Acme thread is---------- 

7. The half nut is used for------on lathe machine. 

8. Mandrel is used for holding---------. 

9. Self centering chuck has----Jaws. 

10. Carbide tipped tools are resharpened on--------grinding wheels. 

 

B] State true or false. If false, Correct the statement . 

1. Lead screw is not required for threading operation . 

2. Lathe bed is made of mild steel. 

3.Number of teeth per inch is generally 50 to 60 in dead smooth files 

4. The flash point of good lubricant should be low. 

5. Stellite is an alloy of chromium, tungston & vanadium. 

6. Tailstock can also be adjusted vertically on a centre lathe. 

7.A hand reamer has left hand helix angle teeth. 

8. Gear drives are positive drives. 

9. In lathe tool, negative rake angle is used for heavy material  

    removal. 

10. Taper turning by set over method is suitable for turning small  

      taper on the long job. 

 

 

 



   

Q.2. A] How lathe are specified? Give specification of lathe you have  

      used. 

 

 B] State the effect if a lathe tool is grinded with 

1. Excess front and side clearance 

2. Less front and side clearance 

3. Positive rake angle 

4. Negative rake angle 

 

   

Q.3. A] Explain the term cutting speed, feed, depth of cut, speed and  

      machining time� 

B] State the factors on which cutting speed depends? 

 

   

Q.4. A] Draw a neat sketch of a drill bit. Name its parts. State function of   

     various angles. 

B] What properties should a cutting tool possess? 

     What are different cutting tool material? 

 

   

Q.5. A] List and explain common lathe operations. 

B] List the type of coolants that could be used on lathe. 

 

   

Q.6. A] Draw a neat sketch of vernier caliper. Name its parts. 

B] How least count of micrometer is calculated? Explain with an  

    example. 

 

   

Q.7. A] Calculate the turning time per cut for 1200 mm workpiece. The  

     chuck rotates at 250 rpm. Feed of the tool per revolution is 0.09 cm 

B] Write short note on any two of following. 

1. Self centering chuck   

2. Steady rest   

3. Face plate   

4.Lubricants   

5.Coolant 

 

   

   
 

  



´Ö¸üÖšüß ³ÖÖÂÖÖÓŸÖ¸ü 

                                                                                                       �Îú´ÖÖÓ�ú:-30313711  

ÃÖÙ™ü×±ú�êú™ü  �úÖêÃÖÔ ‡−Ö »Öê£Ö ´Ö×¿Ö−Ö †Öò¯Ö¸êü™ü¸ü ( 303137) 

                                                                       ¾Öêôû -  3  ŸÖÖÃÖ  

       'Öã)Ö -   100 

                                                    ×¾ÖÂÖµÖ - ™ü−ÖÔ¸ü £Öê†¸üß  (£Öê†¸üß -1) 

 

ÃÖæ“Ö−ÖÖ - 1) ‹�æú)Ö ¯ÖÖ“Ö ¯ÖÏ¿−Ö ÃÖÖê›ü¾ÖÖ ¯Ö Ó̧üŸÖã ¯ÖÏ.�ÎÓú.1 †×−Ö¾ÖÖµÖÔ †ÖÆêü.  

           2) ÃÖ¾ÖÔ ¯ÖÏ¿−ÖÖ−ÖÖ ÃÖÖ¸ü4Öê 'Öã)Ö †ÖÆêüŸÖ.  

            

¯ÖÏ.1. †) ×¸ü�úÖ´µÖÖ •ÖÖ'ÖÖ ³Ö¸üÖ 

1) »Öê£Ö“µÖÖ Æêü›üÃ™üÖò�ú“µÖÖ ÃÖê−™ü¸ü Æêü›ü»ÖÖ---------†ÃÖê ´Æü)ÖŸÖÖŸÖ. 

2) �úØ™ü'Ö Ã¯Öß›ü ÆüÖ -------/×´Ö×−Ö™ü µÖÖ ‹�ú�úÖŸÖ ´ÖÖê•Ö»ÖÖ •ÖÖŸÖÖê. 
3) ×›Òü»ÖÃÖÖšüß ¾ÖÖ¯Ö¸ü»µÖÖ •ÖÖ)ÖÖ-µÖÖ Ã™Ñü›ü›Ôü ™êü¯Ö¸ü»ÖÖ ----------- †ÃÖê ´Æü)ÖŸÖÖŸÖ. 

4) ÃÖÖ´ÖÖ−µÖŸÖ: ×›Òü»Ö“ÖÖ �úØ™ü'Ö †Ñ'Ö»Ö ÆüÖ ------------ ‡ŸÖ�úÖ †ÃÖŸÖÖê. 

5) ´Öê×™Òü�ú ´ÖÖµÖ�ÎúÖê´Öß™ü̧ ü“Öê »ÖßÃ™ü �úÖ‰úò™üü ----------- ‡ŸÖ�êú †ÃÖŸÖê. 

6) †òŒ´Öê £ÖÐê›ü“ÖÖ £ÖÐê›ü †Ñ'Ö»Ö ÆüÖ --------------- ‡ŸÖ�úÖ †ÃÖŸÖÖê. 

7) »Öê£Ö ´Ö×¿Ö−Ö“ÖÖ ÆüÖ±ú −Ö™ü -------------- ÃÖÖšüß ¾ÖÖ¯Ö¸ü»ÖÖ •ÖÖŸÖÖê. 
8) ´Öò−›Òêü»Ö“ÖÖ ˆ¯ÖµÖÖê'Ö ÆüÖ --------- ¯Ö�ú›ü)µÖÖÃÖÖšüß ¾ÖÖ¯Ö¸üŸÖÖŸÖ. 
9) ÃÖê»±ú ÃÖë™ü̧ üà'Ö “Ö�ú ´Ö¬µÖê--------------•ÖÖò²Ö †ÃÖŸÖÖŸÖ. 

10) �úÖ²ÖÖì‡Ô›ü ×™ü¯Ö›ü ™æü»ÃÖ−ÖÖ ×¸ü¿ÖÖ¯ÖÔ−Öà'Ö �ú¸ü)µÖÖÃÖÖšüß -------- 'ÖÏÖ‡›üà'Ö ¾Æüß»Ö ¾ÖÖ¯Ö¸ü»Öê •ÖÖŸÖê. 
 

²Ö) “Öæ�ú �úß ²Ö¸üÖê²Ö¸ü ŸÖê ÃÖÖÓ'ÖÖ. “Öæ�ú †ÃÖ»µÖÖÃÖ ²Ö¸üÖê²Ö¸ü ¾ÖÖŒµÖ ×»ÖÆüÖ 

1) £ÖÐë›üß'Ö †Öò¯Ö ȩ̂ü¿Ö−Ö ÃÖÖšüß »Öß›ü Ã�Îæú“Öß †Ö¾Ö¿µÖ�úŸÖÖ −ÖÃÖŸÖê. 

2) »Öê£Ö ²Öê›ü ÆüÖ ´ÖÖ‡Ô»›ü Ã™üß»Ö ¯ÖÖÃÖæ−Ö ²Ö−Ö×¾Ö»ÖÖ •ÖÖŸÖÖê. 
3) ›êü›ü Ã´Öæ£Ö ±úÖ‡Ô»Ö ´Ö¬µÖê ¯ÖÏŸµÖê�ú ‡Ó“ÖÖŸÖ 50 ŸÖê 60 ¤üÖŸÖê †ÃÖŸÖÖŸÖ. 

4) “ÖÖÓ'Ö»µÖÖ »Öã²ÖÎß�Óú™“ÖÖü ¯Ö-»Öò¿Ö ¯ÖÖò‡Ó™ü �ú´Öß †ÃÖŸÖÖê. 

5) Ã™êü»ÖÖ‡Ô™ü Æêü †ò»µÖæ×´Ö−ÖßµÖ´Ö,™Óü'ÖÃ™ü−Ö ¾Ö ¾Öò−Öò×›üµÖ´Ö µÖÖÓ“Öê ÃÖÓµÖã'Ö †ÖÆêü. 

6) ÃÖë™ü¸ü »Öê£Ö¾Ö¸ü ™êü»ÖÃ™Öò�ú ¾ÖÙ™ü�ú»Öß †ò›ü•ÖÃ™ü �ú¸üŸÖÖ µÖêŸÖê. 

7) ÆÑü›ü ×¸ǘ Ö¸ü»ÖÖ »Öê¯Ö-™ü ÆÑü›ü Æêü×»ÖŒÃÖ †Ñ'Ö»Ö ×™ü£Ö †ÃÖŸÖÖŸÖ. 

8) ×'Ö†¸ü ›ÒüÖ‡Ô¾Æü Æêü ¯ÖÖò×—Ö×™ü¾Æü ›ÒüÖ‡Ô¾Æü †ÖÆêüŸÖ. 

9) »Öê£Ö ™æü»Ö´Ö¬µÖê •ÖÖÃŸÖ ¯ÖÏ´ÖÖ)ÖÖŸÖ ´Ö™êü¸üß†»Ö �úÖœü)µÖÖÃÖÖšüß ×−Ö'Öê™üß¾Æü ¸êü�ú †Ñ'Ö»Ö ¾ÖÖ¯Ö¸ü»ÖÖ 

•ÖÖŸÖÖê. 

10) ÃÖê™ü †Öê¾Æü¸ü ™êü¯Ö¸ü ™üÚ−Ö'Ö ¯Ö¬¤üŸÖü Æüß »ÖÖÓ²Ö •ÖÖò²Ö¾Ö¸ü �ú´Öß ¯ÖÏ´ÖÖ)ÖÖŸÖ ™êü¯Ö¸ü �ú¸ü)µÖÖÃÖÖšüß µÖÖê'µÖ 

†ÖÆêü 

   

 

   



¯ÖÏ.2. †) »Öê£Ö ´Ö×¿Ö−Ö“Öê ×¾Ö¾Ö¸ü)Ö �úÃÖê ÃÖÖÓ×'ÖŸÖ»Öê •ÖÖŸÖê. ŸÖã´Æüß �úÖ´Ö �êú»Öê»µÖÖ ´Ö×¿Ö−Ö“Öê ×¾Ö¾Ö¸ü)Ö ÃÖÖÓ'ÖÖ 

²Ö) •Ö¸ü »Öê£Ö ™æü»Ö“Öê 'ÖÏÖ‡Õ×›ü'Ö �ú¸üŸÖÖ−ÖÖ 

1) •ÖÖÃŸÖ ±ÏÓú™ü †Ö×)Ö ÃÖÖ‡Ô™ü Œ»Öß†¸ü−ÃÖ 

2) �ú´Öß ±ÏÓú™ü †Ö×)Ö ÃÖÖ‡Ô›ü Œ»Öß†¸ü−ÃÖ 

3) ¯ÖÖò×—Ö×™ü¾Æü ¸êü�ú †Ñ'Ö»Ö Œ»Öß†¸ü−ÃÖ 

4) ×−Ö'Öê×™ü¾Æü ¸êü�ú †Ñ'Ö»Ö šêü¾Ö»ÖÖ ŸÖ¸ü ŸµÖÖ“Öê �úÖµÖ ¯Ö¸üß)ÖÖ´Ö ÆüÖêŸÖÖŸÖ? 

 

   

¯ÖÏ.3. †) �úØ™ü'Ö Ã¯Öß›ü,×±ú›ü,›êǖ £Ö †Öò±ú �ú™ü,Ã¯Öß›ü †Ö×)Ö ´Ö×¿ÖØ−Ö'Ö ™üÖ‡Ô´Ö µÖÖ“Öß ´ÖÖ×ÆüŸÖß ªÖ. 

²Ö) �úØ™ü'Ö Ã¯Öß›ü �ú¿ÖÖ¾Ö¸ü †¾Ö»ÖÓ²Öæ−Ö †ÃÖŸÖÖê? 

 

   

¯ÖÏ.4. †) ×›Òü»Ö ²Öß™ü“Öß †Ö�éúŸÖß �úÖœüÖ ¾Ö ŸµÖÖ“µÖÖ ³ÖÖ'ÖÖÓ−ÖÖ −ÖÖ¾Öê ªÖ.  ×¾Ö×¾Ö¬Ö †Ñ'Ö»ÃÖ“Öß ´ÖÖ×ÆüŸÖß ¾Ö 

ˆ¯ÖµÖÖê'Ö ÃÖÖÓ'ÖÖ. 

²Ö) �úØ™ü'Ö ™æü»ÃÖ´Ö¬µÖê �úÖê)ÖŸÖê 'Öã)Ö¬Ö´ÖÔ †ÃÖÖ¾ÖêŸÖ? ×¾Ö×¾Ö¬Ö �úØ™ü'Ö ™æü»Ö ´Ö™êü×¸ü†»Ö ÃÖÖÓ'ÖÖ. 

 

   

¯ÖÏ.5. †) ÃÖÖ´ÖÖ−µÖ »Öê£Ö“Öß †Öò¯Ö ȩ̂ü¿Ö−ÃÖ �úÖê)ÖŸÖß?  

 ²Ö) »Öê£Ö¾Ö¸ü �úÖê)Ö�úÖê)ÖŸµÖÖ ¯ÖÏ�úÖ¸ü“Öß �æú»ÖÓ™ü ¾ÖÖ¯Ö¸ü»Öß •ÖÖŸÖÖŸÖ ?  

   

¯ÖÏ.6. †) ¾ÆüÙ−Ö†¸ü �òú×»Ö¯Ö¸ü“Öß †Ö�éúŸÖß �úÖœæü−Ö ŸµÖÖ“µÖÖ ³ÖÖ'ÖÖÓ−ÖÖ −ÖÖ¾Öê ¤üµÖÖ. 

²Ö) ´ÖÖµÖ�ÎúÖê´Öß™ü¸ü“Öê »ÖßÃ™ü �úÖ‰Óú™ü �úÃÖê �úÖœü»Öê •ÖÖŸÖê? ˆ¤üÖÆü¸ü)Ö ÃÖÖÓ'ÖÖ 

 

   

¯ÖÏ.7. †) 1200 mm »ÖÖÓ²Öß“µÖÖ •ÖÖò²ÖÃÖÖšüß ‹�úÖ �ú™üÃÖÖšüß »ÖÖ'Ö)ÖÖ¸üÖ ¾Öêôû �úÖœüÖ. “Ö�ú“ÖÖ RPM 250 

¾Ö ™æü»Ö“ÖÖ ×±ú›ü 0.09 cm/revolution ‡ŸÖ�úÖ †ÖÆêü. 

²Ö) £ÖÖê›üŒµÖÖŸÖ ×™ǖ ÖÖ ×»ÖÆüÖ (�úÖê)ÖŸÖêÆüß ¤üÖê−Ö) 

1) ÃÖê»±ú ÃÖë™ü̧ üà'Ö “Ö�ú  

2)  Ã™ü›üß ¸êüÃ™ü   
3)  ±êúÃÖ ¯»Öê™ü   
4)  »Öæ²ÖÎß�ú−™üÃÖ   
5)  �æú»ÖÓ™ü 
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