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ব্যবসা তত্ত্ব
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সসক্টর : ক্্যাফিটাল গুডস ও ম্যানিু্যাক্চাফরং
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প্রফ�ক্ষণ মহা ফনশো্দদে�ালয়
্দক্ষতা উন্নয়ন ও উশো্দ্যাক্া  মন্ত্রণালয়

ভারত সরক্ার

জাত়ীয় ফনশো্দদে�াত্মক্ মাি্যম 
প্রফতষ্ান, সচন্নাই

সিাস্ট বক্স নম্বর 3142, CTI ক্্যাম্াস,  ফিন্ডি, সচন্নাই - 600 032. 
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সসক্টর : ক্্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাক্চাফরং

সময়ক্াল : 2 বর্ দে

সরেড : ফিটার - ১ম বছর - ব্যবসা তত্ত্ব - এন.এস.ফক্উ. এি. সলশোভল -৪ (সংশো�াফিত ২০২২)

ফবক্ফ�ত ও প্রক্াফ�ত 

জাত়ীয় ফনশো্দদে�াত্মক্ মাি্যম প্রফতষ্ান

সিাস্ট বক্স নং 3142 ফিন্ডি, 

সচন্নাই - 600 032. ভারত

ইশোমইল: chennai-nimi@nic.in 

ওশোয়বসাইট: www.nimi.gov.in

কপিরাইট © 2023 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি, চেন্াই

প্রথম সংস্করণ : এপপ্রল, 2023                      অিুপলপি :1000 

Rs./-

সমস্ত অপধ্কার সংরপষিত  

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই চথর্ক পলপিত অিুমপত ছাড়া এই প্রকাশিার চকাি অংশ ফর্টাকপি, চরকপ্ডদেং 

বা চকাি তথ্য সঞ্চয় স্াি এবং িুিরুদ্ার ব্যবস্া সহ চকাি প্রকার বা চকাি উিার্য় ইর্লকট্রপিক বা যাপ্রিকভার্বউৎিা্দি 

বা চপ্ররণ করা যার্ব িা। 
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(iii)

ভূফমক্া

ভারত সরকার ২০২২ সার্লর মর্ধ্্য ৩০ চকাটট চলাকর্ক ্দষিতা প্র্দার্ির একটট উচ্াপভলাষী লষি্য পিধ্ দোরণ 

কর্রর্ছ,প্রপত োরজি ভারতীয়র্্দর মর্ধ্্য একজি, তার্্দর জাতীয় ্দষিতা উন্য়িীপতর অংশ পহর্সর্ব তার্্দর োকপর 

সুরপষিত করর্ত সহায়তা করার জি্য। উর্্দ্যাপিক প্রপশষিণ সংস্াি (আই.টট.আই) এই প্রক্রিয়ায় পবর্শষ কর্র ্দষি 

জিশক্তি প্র্দার্ির চষির্রে গুরুত্বিূণ দে ভূপমকা িালি কর্র। এটট মাথায় চরর্ি এবং প্রপশষিণারেীর্্দর বতদেমাি পশল্প 

প্রাসপগিক ্দষিতা প্রপশষিণ প্র্দার্ির জি্য আই.টট.আই. িাঠরিমটট সম্প্রপত পবপভন্ চটেকর্হাল্ারর্্দর সমন্বর্য় 

আির্্ডট করা হর্য়র্ছ । চযমি পশল্প উর্্দ্যাতিা ,পশষিাপব্দ এবং আই.টট.আই. এর প্রপতপিপধ্রা।

 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই (NIMI)এিি সংর্শাপধ্ত িাঠরির্মর জি্য পির্্দদেশিা মূলক উিা্দাি 

পির্য় এর্সর্ছ ফিটার - ১ম বছর - ব্যবসা তত্ত্ব - এি.এস.পকউ. এফ. চলর্ভল -৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) অধ্ীর্ি 

চসক্টর  ক্্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাক্চাফরং চসক্টর্র বাপষ দেক ি্যাটার্ি দের অধ্ীর্ি এি.এস.পকউ. এফ. চলর্ভল -৪ 

(সংর্শাপধ্ত ২০২২) ব্যবসা ব্যবহাপরক  প্রপশষিণারেীর্্দর একটট আন্তজদোপতক সমতা মাি চির্ত সাহায্য করর্ব চযমি 

তার্্দর ্দষিতার ্দষিতা এবং ্দষিতা পবশ্বজরু্ড় যথাযথভার্ব স্ীকৃত হর্ব এবং এটট িূর্ব দের পশষিার স্ীকৃপত সুর্যাির্কও 

বাপড়র্য় তুলর্ব। এি.এস.পকউ.এফ (NSQF) চলর্ভল-৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) প্রপশষিণারেীরাও আজীবি পশষিা ও ্দষিতা 

উন্য়র্ির সুর্যাি িার্বি।আমার চকাি সর্দেহ চিই চয এি.এস.পকউ.এফ স্র- ৪  (সংর্শাপধ্ত ২০২২) এর সার্থ 

উর্্দ্যাপিক প্রপশষিণ সংস্ার্ির (আই.টট.আই)  প্রপশষিক, প্রপশষিণারেীরা এবং সমস্ত চটেকর্হাল্ার এই পির্্দদেশমূলক 

পমপ্ডয়া ি্যার্কজ আই.এম.পি গুপল চথর্ক সব দোপধ্ক সুপবধ্া লাভ করর্ব এবং জাতীয় পির্্দদেশাত্মকমাধ্্যম প্রপতষ্াি 

চেন্াই (NIMI) এর প্রর্েষ্া বত্ৃপতমূলক প্রপশষির্ণর মাি উন্ত করর্ত চ্দর্শ অর্িক ্দরূ এপির্য় যার্ব ।

 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই (NIMI) এর পিব দোহী িপরোলক ও কমমীরা এবং পমপ্ডয়া চ্ডর্ভলির্মন্ট 

কপমটটর স্দস্যরা তার্্দর অব্দার্ির জি্য প্রশংসার ্দাপব্দার।

জয় পহদে

 অপতপরতি সপেব/ মহা িপরোলক(প্রপশষিণ)

    ্দষিতা উন্য়ি ও উর্্দ্যাতিা  ম্রিণালয় 

 ভারত সরকার।

 িতুিপ্দপলি - ১১০০০১ 
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(iv)

িফরচয় 

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াইর্ত (NIMI) তৎকালীি প্ডর্রক্টর্রর চজিার্রল অফ এমপ্লয়র্মন্ট এন্ড চট্রপিং, 

(প্ড.ক্জ.ই এন্ড টট) শ্রম ও কম দেসংস্াি ম্রিক (বতদেমার্ি প্রপশষিক মহা িপরোলক ্দষিতা উন্য়ি ও উর্্দ্যাতিা ম্রির্কর 

অধ্ীর্ি) সরকার দ্ারা প্রপতটষ্ত হর্য়পছল। ভারর্তর সরকার্রর প্রযকু্তিিত সহায়তায় চফ্ডার্রল পরিাবপলক অফ জাম দোপির 

এই ইিপটেটটউর্টর প্রধ্াি উর্দেশ্য হল কাপরির এবং পশষিািপবস প্রপশষিণ প্রকর্ল্পর অধ্ীর্ি পিধ্ দোপরত িাঠরিম অিুসার্র 

পবপভন্ ব্যবসা।র জি্য পির্্দদেশমূলক উিকরণ ততপর করা এবং সরবরাহ করা।

 ভারর্ত এি.পস.পভ.টট./ এি.এ.পসর অধ্ীর্ি বত্ৃপতমূলক প্রপশষির্ণর মূল উর্দেশ্যর্ক মাথায় চরর্ি পির্্দদেশমূলক উিকরণ 

ততপর করা হর্য়র্ছ,যা একজি ব্যক্তির্ক োকপর করার ্দষিতা অজদের্ি সহায়তা করা পির্্দদেশমূলক উিকরণগুপলর 

পির্্দদেশমূলক পমপ্ডয়া ি্যার্কর্জ (আই.এম.পি.এস) আকার্র ততপর করা হয়। একটট আই.এম.পি.এস পসদ্াপন্তক বই 

ব্যবহাপরক বই িরীষিা এবং অ্যাসাইির্মন্ট বই প্রপশষিক িাই্ড অপ্ডও পভজযু়াল এই্ড(ওয়াল োটদে এবং স্চ্তা) এবং 

অি্যাি্য সহায়তা সামগ্ী পির্য় িটঠত।

ব্যবসা ব্যবহাপরক বইটট কায দেশালায় প্রপশষিিাথমীর্্দর দ্ারা সম্পন্ করা অিুশীলর্ির পসপরজ গুপল পির্য় িটঠত এই 

অিুশীলর্ি পিধ্ দোপরত িাঠরির্মর সমস্ত ্দষিতার্ক কভার করা হর্য়র্ছ তা পিক্চিন্ত করার জি্য প্ডজাইি করা হর্য়র্ছ 

ব্যবসায় পথওপর বইটট পসদ্াপন্তক বইটট প্রপশষির্ণর প্দর্ক োকপর করর্ত সষিম করার জি্য প্রর্য়াজিীয় তাত্পত্বক 

জ্াি প্র্দাি কর্র। িরীষিা এবং এসাইির্মন্ট গুপল একজি প্রপশষিিাথমীর কম দে ষিমতা মূল্যায়র্ির জি্য প্রপশষিকর্ক 

অ্যাসাইির্মন্ট প্দর্ত সষিম করর্ব। চ্দওয়াল োট এবং স্চ্তা অিি্য কারর্ণ তারা শুধ্ুমারে প্রপশষিকর্ক একটট পবর্শষ 

কায দেকর ভার্ব উিস্ািি করর্ত সাহায্য কর্র িা বরং তার্ক চবাঝার মূল্যায়ি করর্ত ও সাহায্য কর্র। তার পির্্দদের্শর 

সময়সূপে িপরকল্পিা করর্ত, কােঁামার্লর প্রর্য়াজিীয়তা প্রপতপ্দর্ির িাঠএবং প্র্দশ দের্ির িপরকল্পিা করর্ত সষিম কর্র।

একটট ফলপ্রস িদ্পতর্ত ্দষিতা সঞ্চালর্ির জি্য পির্্দদেশমূলক পভপ্ডওগুপল অিুশীলর্ির পকউআর চকা্ড এর সার্থ এই 

পির্্দদেশমূলক উিা্দািটটর্ত এমর্ব্ড করা হর্য়র্ছ যার্ত অিশুীলর্ি প্র্দত্ত িদ্পতিতব্যবহাপরক ি্দর্ষির্ির সার্থ ্দষিতা 

স্ীকার সংহত করা যায়, পির্্দদেশমূলক পভপ্ডওগুপল ব্যবহাপরক প্রপশষির্ণর মাির্ক উন্ত করর্ব এবং প্রপশষিণাপতর্্দর 

মর্িার্যাি পিবদ্ করর্ত এবং পিপব দের্নে ্দষিতা সম্পা্দি করর্ত অিুপ্রাপণত করর্ব

আইএমপি গুপলকায দেকর টটম ওয়ার্কদের জি্য প্রর্য়াজিীয় জটটল ্দষিতাগুপলর সার্থও কাজ কর্র। পসর্লবার্স পিধ্ দোপরত 

অলাই্ড ব্যবসার গুরুত্বিূণ দে ্দষিতার চষির্রেগুপলর্ক অন্তভুদেতি করার জি্য প্রর্য়াজিীয় যত্ন চিয়া হর্য়র্ছ।

একটট ইিপটেটটউট একটট সম্পূণ দে পির্্দদেশিামূলক পমপ্ডয়া ি্যার্কর্জর উিলব্ধতা প্রপশষিক এবং ব্যবস্ািিা উভয়র্কই 

কায দেকর প্রপশষিণ প্দর্ত  সহায়তা কর্র। 

আইএমপি গুপল হল পিপমর কমমী স্দস্যর্্দর এবং পমপ্ডয়া চ্ডর্ভলির্মন্ট কপমটটর স্দস্যর্্দর সক্মিপলত প্রর্েষ্ার ফলাফল 

যা পবর্শষভার্ব সরকাপর ও চবসরকাপর িার্ত পশল্প প্রপশষিণ মহািপরোলক (প্ডক্জটট) সরকাপর ও চবসরকাপর আইটটআইর্য়র 

অধ্ীর্ি পবপভন্ প্রপশষিণ প্রপতষ্াি চথর্ক চিয়া হর্য়র্ছ।

পিপম এই সরু্যার্ি পবপভন্ রাজ্য সরকার্রর কম দেসংস্াি এবং প্রপশষির্ণর িপরোলক, সরকাপর ও চবসরকাপর উভয় চষির্রেই 

পশর্ল্পর প্রপশষিণ পবভাি, প্ডক্জটট এবং প্ডক্জটটর পফল্ ইিপটেটটউট এর আপধ্কাপরক, প্রুফ পর্ডার িৃথক পমপ্ডয়া 

চ্ডর্ভলিারর্্দর আন্তপরক ধ্ি্যবা্দ জািার্ত োয়। সমন্বয়কারী ,পকন্তু যার্্দর সক্রিয় সমথ দের্ির ছাড়া পিপম এই উিকরণ 

গুপল চবর করর্ত সষিম হর্ব িা

 চেন্াই - ৬০০০৩২ ফনব দোহ িফরচালক্
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(v)

স়্ীকৃ্ফত

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই ( পিপম)এই আইএিপি প্রকার্শর জি্য পিম্নপলপিত পমপ্ডয়া পবকাশকারী 

এবং তার্্দর িষৃ্র্িাষক সংস্ার দ্ারা প্রসাপরত সহর্যাপিতা এবং অব্দার্ির জি্য আন্তপরকভার্ব ধ্ি্যবা্দ জািায় 

(ব্যবসা তত্ত্ব) এর বাপণর্জ্যর এর জি্য ক্্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাক্চাফরং চসক্টর  অধ্ীর্ি  ফিটার এি.এস.

পকউ. এফ. চলর্ভল -৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) আইটটআই-এর জি্য চসক্টর।

ফমফডয়া সডশোভলিশোমন্ ক্ফমটটর স্দস্যরা

শ্রী পি.চক. রাধ্া কৃষ্ণি  -  পসপিয়র প্রপশষিক

   সরকাপর আইটটআই, চকরালা

শ্রী টট চিািালি  -  সহকারী প্রপশষিণ কম দেকতদো

   সরকাপর আইটটআই, আমবাত্তুর, চেন্াই

শ্রী ইউ. আব্লু কার্্দর  -  জপুিয়র চট্রপিং অপফসার

   সরকাপর আইটটআই, গুইক্ন্ড, চেন্াই

শ্রী এ. পবজয়রাঘবি  -  সহকারী প্রপশষিণ িপরোলক (অব.)

   এটটআই, চেন্াই - 32.

ফনফম সমন্বয়ক্ার়ী

শ্রী পিম দোল্য িাথ - উি িপরোলক,

   NIMI - চেন্াই- 32.

শ্রী পভ. চিািালকৃষ্ণাি  -  ম্যার্িজার,

   NIMI, চেন্াই - 32.

শ্রী শুভঙ্কর চভৌপমক - সহকারী ম্যার্িজার,

   NIMI - চেন্াই- 32.

পিপম ্ডাটা এপ্রি ,পস.এ.প্ড,  প্ড.টট.পি  অিার্রটরর্্দর এই পির্্দদেশমূলক উিা্দার্ির পবকার্শর প্রক্রিয়ায় তার্্দর 
েমৎকার এবং পির্বপ্দত িপরর্ষবার জি্য তার্্দর প্রশংসা চরক্ডদে কর্র।

পিপম ধ্ি্যবা্দ সহ স্ীকার কর্র, এই পির্্দদেশমূলক উিা্দার্ির উন্য়র্ি অব্দাি রািা অি্যাি্য সমস্ত কমমীর্্দর দ্ারা 
চ্দওয়া অমূল্য প্রর্েষ্ার্ক।

পিপম অি্য সকর্লর কার্ছ কৃতজ্ যারা এই আইএিটট পবকার্শ প্রত্যষি বা ির্রাষিভার্ব সাহায্য কর্রর্ছি। 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(vi)

ব্যবসা িফরফচফত

ব্যবহাফরক্ বাফণজ্য

ব্যবসায় ব্যবহাপরক ম্যািুয়ালটট ব্যবহাপরক কম দেশালায় ব্যবহার করার উর্দের্শ্য করা হর্য়র্ছ এটট চকাস দে েলাকালীি 
প্রপশষিণাতীর্্দর দ্ারা সম্পন্ করা ব্যবহাপরক অিুশীলর্ির একটট পসপরজ পির্য় িটঠত ফিটার অিুশীলি সম্পা্দর্ি 
সহায়তা করার জি্য পির্্দদেশাবলী / তথ্য দ্ারা িপরিূরক এবং সমপথ দেত বাপণজ্য।  এই অিুশীলিগুপল স্তর-৪ (সংর্শাপধ্ত 
২০২২) িাঠরির্মর সার্থ সমিপতর্ত সম্স্ত ্দষিতা গুপলর্ক কভার করা হর্য়র্ছ তা পিক্চিত করার জি্য প্ডজাইি করা 
হর্য়র্ছ। 

এই ম্যািুয়ালটট আটটট মপ্ডউর্ল পবভতি। আটটট মপ্ডউল িীর্ে চ্দওয়া হল

মপ্ডউল 1 - পিরািত্তা

মপ্ডউল 2 - চমৌপলক পফটটং 

মপ্ডউল 3  - শীট চমটাল   

মপ্ডউল 4  - ওর্য়ক্ল্ং

মপ্ডউল 5 - ক্রিপলং 

মপ্ডউল 6 - পফটটং সমার্বশ
মপ্ডউল 7 - টাপি দেং

মপ্ডউল 8 - চমৌপলক রষিণার্বষিণ

সব চ্লার্র ্দষিতা প্রপশষির্ণর িপরকল্পিা করা হর্য়র্ছ পকছু ব্যবহারই প্রকল্পর্ক চকন্দ্র কর্র এর্কর ির এক ব্যবহাপরক 
অিুশীলর্ির মাধ্্যর্ম যাইর্হাক এমি পকছু উ্দাহরণ রর্য়র্ছ চযিার্ি স্ত্রি অিুশীলি প্রকর্ল্পর একটট অংশ িঠি কর্র িা

ব্যবহাপরক ম্যািুয়ালটট ততপর করার সময় প্রপতটট অিুশীলি প্রস্তুত করার জি্য একটট আন্তপরক প্রর্েষ্া করা হর্য়পছল 
যা িড় চথর্ক কম প্রপশষিিাথমীর ির্ষি ও চবাঝা এবং িপরোলি করা সহজ হর্ব। তর্ব উন্য়ি ্দল স্ীকার কর্র চয 
আর্রা উন্পতর সুর্যাি রর্য়র্ছ। পিপম ম্যািুয়ালটট উন্ত করবার জি্য উন্ত করবার জি্য অপভজ্ প্রপশষিণ অিুষর্্দর 
িরামর্শ দের অর্িষিায় রর্য়র্ছ

বাফণজ্য তত্ত্ব

বাপণজ্য তত্র্ত্বর ম্যািুয়াল চকার্স দের জি্য তাত্পত্বক তত্ত্ব পির্য় িটঠত - ১ ফিটার শক্তি বাপণজ্য তত্ত্ব এিএসপকউ স্তর 
-৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) পবষয়বস্তু গুপল এিএসপকউ স্তর -৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) ব্যবসা পথওপরর িাঠরির্মর মর্ধ্্য থাকা 
ব্যবহাপরক অিুশীলি অিুসার্র রিমািুসার্র প্রপতটট অিুশীলর্ি যতটা সম্ভব ্দষিতার সার্থ তাত্পত্বক প্দকগুপলর্ক 
সংযুতি করার চেষ্া করা হর্য়র্ছ।এই িারম্পপরক সম্পকদেটট প্রপশষিিাথমীর্্দর ্দষিতা সম্প্র্দার্ির জি্য উিলপব্ধ ষিমতা 
পবকার্শ সহায়তা  করার জি্য বজায় রািা হয়।

ব্যবসা পসদ্াপন্তক চশিার্ত হর্ব এবং পশির্ত হর্ব চসই সার্থ সংপলিষ্ অিুশীলর্ির সার্থ পশির্ত হর্ব যা ব্যবসা ব্যবহাপরক 
ম্যািুয়ালটটর্ত রর্য়র্ছ। সংপলিষ্ ব্যবহাপরক অিুশীলি সম্পর্কদে ইপগিত গুপল এই ম্যািুয়ালটট প্রপতটট িাতায় চ্দয়া হর্য়র্ছ। 

সি চ্লার্র সংপলিষ্ ্দষিতাগুপল সম্পন্ করার আর্ি প্রপতটট অিুশীলর্ির সার্থ কমির্ষি একটট ক্ার্সর সার্থ সংযুতি 
ব্যবসায় পসদ্াপন্তক চশিার্িায় /চশিার্িা বাঞ্ছিীয় হর্ব ।বাপণজ্য তত্ব প্রপতটট অিুশীলর্ির একটট সমপন্বত অংশ পহর্সর্ব 
পবর্বেিা করা হয়।

 উিা্দািটট স্-পশষিার উর্দের্শ্য িয় এবং চশ্রপণকর্ষির পির্্দদের্শর িপরিূরক পহর্সর্ব পবর্বেিা করা উপেত।
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(vii)

 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 

ফবর্য়বস্তু

  মফডউল 1 : ফনরািত্া (Safety)

 1.1.01  ভারর্ত িপরপেপত পশল্প প্রপশষিণ ইিপটেটটউট (Familiarisation industrial 
  training institute in India)   1 

 1.1.02  পশল্প/চ্দাকার্ির চ্লার্র পিরািত্তা এবং সাধ্ারণ সতকদেতা (Safety and general 
  precautions in industry/shop floor)   4 

  ব্যন্ক্িত সুরক্ষামূলক্ সরঞ্াম (ফিফিই) (Personal Protective 
  Equipment (PPE))   6

 1.1.03  প্রাথফমক্ ফচফক্ৎসা (First-aid)  9

  বব্দ্ুযফতক্ সমইন অিাশোর�ন (Operation of electrical mains)  11

 1.1.04  বজদে্য ি্দাথ দে ফনষ্পতফ্ত (Disposal of waste material) 1 14

 1.1.05  চিশািত পিরািত্তা ও স্াস্্য (Occupational safety and health)  16

 1.1.06  ফনরািত্া ফচহ্ন (Safety signs)  18

 1.1.07  জরুর়ী িফরফথিফতশোত প্রফতন্রিয়া (Response to emergencies)  20

 1.1.08  িৃহথিাফলর গুরুত্ব (Importance of housekeeping)   21

 1.1.09  িরম কাজ, সীপমত স্াি কাজ এবং উিা্দাি হস্তান্তর সরঞ্াম সম্পর্কদে 
  প্রাথপমক চবাঝািড়া (Basic understanding on hot work, confined space 
  work and material handing equipment)   24

  উতশ্োতালন এবং সলাড হ্যাডিফলং (Lifiting and handling loads)   24

 1.1.10  ভারী য্রিিাপত সরার্িা (Moving heavy equipment)   27

  মফডউল 2 : সমৌফলক্ ফিটটং (Basic Fitting)

 1.2.11  ফলফনয়ার িফরমাি (Linear measurement)   30

 1.2.12  স্কাইবারস (Scribers)   32

 1.2.13  ক্্যাফলিার (Calipers)   34

 1.2.14  স�াচঁা ফচফহ্নত ক্রার মানানসই প্রক্ার (Types of marking punches)   36

  ‘ফভ’ ব্লক্ (‘V’ Blocks)  38

 1.2.15  সবঞ্চ ভাইস (Bench vice) 1 41

  হ্যাক্স সরেম এবং সব্লড (Hacksaw frames and blades)   42

 1.2.16  ভাইশোসস প্রক্ারশোভ্দ  (Types of vices)   44

 1.2.17  রে-বি দেশোক্ষত্র (Try square)   46

 1.2.18  িাইশোলর মানানসই প্রক্ার (Types of files)   50

 1.2.19  সক্াণগুফলর উিযুক্ িফরমাি (Measurement of angles)   55 

 1.2.20  সারশোিস সিজ (Surface gauges)   58

 1.2.21  সক্াল্ড ফচশোজল (Cold Chisel)   60

  সািারণ িভ়ীরতা িফরমািক্ (Ordinary depth gauge)   62
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(viii)

 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 

 1.2.22 & 23  মাফক্দেং ফমফডয়া (Marking media)   63

 1.2.24  সারর্ফস চপ্লট (Surface plates)   64

 1.2.25  চকাণ চপ্লট (Angle plates)   65

 1.2.26 - 30  মািািসই ধ্াতুর শারীপরক এবং যাপ্রিক তবপশষ্্য (Physical and mechanical 
  properties of metals)   68

 1.2.31 - 32  ধ্াতু-কাটার করাত  (Metal-cutting saws)  1 71

 1.2.33  আউটসাই্ড মাইর্রিাপমটার (Outside micrometer)   73

 1.2.34  সডিথ মাইশোরিাফমটার (Depth micrometer)   79

 1.2.35  ভাপি দেয়ার ক্যাপলিার (Vernier calipers)   82

 1.2.36  ভাপি দেয়ার চবর্ভল প্রর্টক্টর (Vernier bevel protractor)   89

 1.2.37  ্ডায়াল ক্যাপলিার (Dial Caliper)   92

 1.2.38  ক্রিপলং প্রক্রিয়া - ক্রিপলং চমপশি, প্রকার, ব্যবহার এবং যত্ন (Drilling processes - 

  Drilling Machines, Types, Use and Care)   94

 1.2.39 & 41  পফটটং হ্যান্ড ট্যাি এবং চরঞ্চ (Hand taps and wrenches)   98

  মফডউল 3 : �়ীট সমটাল (Sheet Metal)

 1.3.42  শীট চমটাল ওয়াকদেশর্ি  পিরািত্তা সতকদেতা (Safety precautions in sheet 
  metal workshop)   103

 1.3.43  পেি শীট ধ্াতু (পশয়াপরং) (Chip sheet metal (shearing))  2 & 3 105

 1.3.44  হাত পলভার কাপঁে (Hand lever shears)   109

 1.3.45 - 47  শীট চমটাল টুলস (Sheet Metal Tools)   114

 1.3.48  চটেক এবং তার্্দর ব্যবহার (Stakes and their uses)   137

 1.3.49  ধ্াতব িার্তর পসম (Sheet metal seams)   141

 1.3.50 & 51  চসাল্ার (Solders)   150

 1.3.52 - 55  পরর্ভট এবং পরর্ভটটং (Rivet and riveting)   160

  মফডউল 4 : ওশোয়ন্ল্ডং (Welding)

 1.4.56  সহজ পবকাশ পেপনিত করা হর্চ্ (Marking out of simple development)   167

 1.4.57  ওর্য়ক্ল্ং হাত সরঞ্াম  (Welding hand tools)  4 & 5 179

 1.4.58  CO
2
 ওর্য়ক্ল্ং সরঞ্াম এবং প্রক্রিয়া (CO

2
 welding equipment and process)   184

 1.4.59  আকদে ওর্য়ক্ল্ং চমপশর্ির জি্য ি্যারাপমটার চসট আি করা (Setting up 
  parameter for arc welding machine)   196

 1.4.60  অক্সি-অ্যাপসটটপলি কাটার সরঞ্াম (Oxy-acetylene cutting equipment)   198

  মফডউল 5 : ন্রিফলং (Drilling)

 1.5.61  ক্রিলস (Drills)   202

 1.5.62  ক্রিল চকাণ (Drill angles)   205

 1.5.63 - 65  কাটার িপত, পফ্ড এবং r.p.m, ক্রিল চহাক্ল্ং প্ডভাইস (Drilling - Cutting speed, 
  feed and r.p.m , drill holding devices)   207

 1.5.66  কাউন্টার পসক্ঙ্কং  (Counter sinking)  6 210

 1.5.67  পরমাস দে (Reamers)   217
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(ix)

 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 

 1.5.68 & 69  স্ক্রু এবং অিপরহায দে অংশ (Screw thread and elements)   223

 1.5.70  ট্যাি চরঞ্চ, ভাগিা ট্যাি অিসারণ, টো্ড (Tap wrenches, removal of broken 
  tap, studs)   233

 1.5.71  ্ডাইস এবং ্ডাই টেক (Dies and die stock)   237

 1.5.72 & 73  ক্রিল –এর সমস্যা - কারণ এবং প্রপতকার, ক্রিল এর ধ্রি (Drill troubles - 
  Causes and remedy, drill kinds)   240

 1.5.74 & 76  গ্াইক্ন্ডং োকার জি্য টে্যান্ডা্ডদে পেপনিতকরণ পসর্টেম (Standard marking 
  system for grinding wheels)   245

 1.5.77 & 78  চিজ এবং চির্জর প্রকার (Gauges and types of gauges)   253

  মফডউল 6 : ফিটটং সমাশোব� (Fitting Assembly)

 1.6.79  প্রর্কৌশল চষির্রে পবপিময়র্যাি্যতার (Interchangeability) সমার্বর্শর 
  প্রর্য়াজিীয়তা (Necessity of Interchangeability in engineering field)   259

 1.6.80 - 82  ধ্াতু (Metals)  7 269

 1.6.83 - 85  সাধ্ারণ স্ক্যািার এবং স্ক্যাপিং (Simple scrapers and scraping)   279

 1.6.86 - 88  ভাপি দেয়ার মাইর্রিাপমটার, স্ক্রু চরে্ড মাইর্রিাপমটার, গ্্যাজরু্য়শি এবং 
  চমজাপরং প্রক্রিয়া (Vernier micrometer, screw thread micrometer, 
  graduation & Measuring process)   284

 1.6.89  ্ডায়াল চটটে ইক্ন্ডর্কটর, কম্প্যার্রটর, প্ডক্জটাল ্ডায়াল ইক্ন্ডর্কটর 
  (Dial test indicator, comparators, digital dial indicator)   290

  মফডউল 7 : টাফন দেং (Turning)

 1.7.90  চল্দগুপলর্ত কাজ করার সময় পিরািত্তা সতকদেতাগুপল িালি করা উপেত 
  (Safety precautions to be observed while working on lathes)   299

 1.7.91  চল্দ প্রধ্াি অংশ (Lathe main parts)   302

 1.7.92  পফ্ড এবং চরে্ড কাটা প্রক্রিয়া (Feed & thread cutting mechanism)   308

 1.7.93  ক্যাে চপ্লট এবং ্ডি প্দর্য় চকন্দ্র এবং কার্জর মর্ধ্্য কাজ ধ্র্র রািা (Holding 
  the job between centre and work with catch plate and dog)   311

 1.7.94  চফপসং এবং রাপফং টুর্লর সহজ বণ দেিা (Simple description of facing and 
  roughing tool)   313

 1.7.95  পসর্গিল ির্য়ন্ট কাটটং টুল এবং মাপটি ির্য়ন্ট কাটটং টুর্লর িামকরণ 
  (Nomanclature of single point cutting tools and multi point cutting tools)   315

 1.7.96  পবপভন্ প্রর্য়াজিীয়তার উির পভত্পত কর্র টুল পিব দোেি (Tool selection based 
  on different requirements)  8 316

 1.7.97  টুল চকাণ প্রর্য়াজিীয়তা (Necessity of tool angles)   319

 1.7.98  চল্দ কাটার িপত এবং পফ্ড, কুল্যার্ন্টর ব্যবহার, লুপরির্কন্ট (Lathe cutting 
  speed and feed, use of coolants, lubricants)   321

 1.7.99  েক এবং েপকং - স্াধ্ীি 4 চোয়াল েক (Chucks and chucking - the 
  independent 4 jaw chuck)   326

 1.7.100  চফস চপ্লট (Face plate)   332

 1.7.101  ক্রিপলং (Drilling)   333

 1.7.102  চবাপরং  ও চবাপরং  টুলস (Boring & boring tools)   334

 1.7.103  টুল চসটটং (Tool setting)   335

 1.7.104  টুল চিাটে (Tool post)   339
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(x)

ফ��ন / মলূ্যায়নশোযাি্য িলািল

এই বইটট সম্পূণ দে হর্ল আিপি সষিম হর্বি

    নং.                               ফ�ক্ষার িলািল                ব্যায়াম নং

 1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different types 1.1.01 - 1.2.41
  of basic fitting operation and Check for dimensional accuracy following safety 
  precautions.  [Basic fitting operation - marking, Hacks awing, Chiseling,  Filing, 
  Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm]  CSC/N0304

 2 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join them by soldering,   1.3.42 - 1.3.51
  brazing and riveting. CSC/N0301

 3 Join metal components by riveting observing standard procedure. CSC/N0304  1.3.52 - 1.3.55

 4 Join metal component by arc welding observing standard procedure. CSC/N0304  1.4.56

 5 Cut and join metal component by gas (oxy-acetylene) CSC/N0304     1.4.57 - 1.4.60

 6 Produce components by different operations and check accuracy using appropriate 1.5.61 - 1.5.78
  measuring instruments.[Different Operations - Drilling, Reaming, Taping, Dieing; 
  Appropriate MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge, Micrometer] CSC/N0304 

 7 Make different fit of components for assembling as per required tolerance observing 1.6.79 - 1.6.89
  principle of interchange ability and check for functionality. [Different Fit - Sliding, 
  Angular, Step fit, ‘T’ fit,  Square fit and Profile fit; Required tolerance: ±0.04 mm, 
  angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304 

 8 Produce components involving different operations on lathe observing standard   1.7.90 - 1.7.107
  procedure and check for accuracy.  [Different Operations - facing, plain turning, step 
  turning,  chamfering, shoulder turn, grooving, knurling, boring,  taper turning, 
  threading (external ‘V’ only)] CSC/N0110 

 9 Plan & perform simple repair, overhauling of different machines and check for  1.8.108-1.8.114  
  functionality. [Different Machines -  Drill Machine, Power Saw, Bench Grinder and 
  Lathe] N/A

 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 

 1.7.105  চল্দ অিার্রশি – িাপলং (Lathe operation - Knurling)   340

 1.7.106  টে্যান্ডা্ডদে ট্যািাস দে (Standard tapers)   343

 1.7.107  স্ক্রু চরে্ড (Screw thread)   346

  মফডউল 8 : সমৌফলক্ রক্ষণাশোবক্ষণ (Basic Maintenance)

 1.8.108  চমাট উত্িা্দিশীল রষিণার্বষিণ (Total productive maintenance)   358

 1.8.109  রষিণার্বষিণ রুটটি (Routine maintenance)  9 360

 1.8.110 & 111   প্রপতর্রাধ্মূলক রষিণার্বষিণ (Preventive maintenance)   362

 1.8.112  িপর্দশ দেি, িপর্দশ দের্ির ধ্রি এবং িপর্দশ দের্ির জি্য ি্যার্জট (Inspection, 
  types of inspection and gadgets for inspection)   367

 1.8.113 & 114  রষিণার্বষিণ - ইিটের্লশি (Maintenance - Instalation)   370
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(xi)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours
All necessary guidance to be provided
to the new comers to become familiar
with the working of Industrial Training
Institute system including stores
procedures.

Soft Skills, its importance and Job
area after completion of training.

Importance of safety and general
precautions observed in the in the
industry/shop floor.

Introduction of First aid. Operation of
electrical mains and electrical safety.
Introduction of PPEs.

Response to emergencies e.g.; power
failure, fire, and system failure.

Importance of housekeeping & good
shop floor practices.  Introduction to
5S concept & its application.

Occupational Safety & Health:
Health, Safety and Environment
guidelines, legislations &regulations
as applicable.

Basic understanding on Hot work,
confined space work and material
handling equipment. (04 hrs.)

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

Plan and organize
the work to make job
as per specification
applying different
types of basic fitting
operation and
Check for
d i m e n s i o n a l
accuracy following
safety precautions.
[Basic fitting
operation - marking,
Hacks awing,
Chiseling, Filing,
Drilling, Taping and
Grinding etc.
Accuracy: ±
0 . 2 5 m m ]
CSC/N0304.

1. Importance of trade training, List of tools
& Machinery used in the trade. (1 hr.)

2. Safety attitude development of the
trainee by educating them to use
Personal Protective Equipment (PPE).
(5 hrs.)

3. First Aid Method and basic training.
(2 hrs.)

4. Safe disposal of waste materials like
cotton waste, metal chips/burrs etc.
(2 hrs.)

5. Hazard identification and avoidance.
(2 hrs.)

6. Safety signs for Danger, Warning,
caution & personal safety message.
(1 hrs.)

7. Preventive measures for electrical
accidents & steps to be taken in such
accidents. (2 hrs.)

8. Use of Fire extinguishers. (7 hrs.)

9. Practice and understand precautions to
be followed while working in fitting jobs.
(2 hrs.)

10.Safe use of tools and equipments used
in the trade. (1 hrs.)

11. Identification of tools &equipment as
per desired specifications for marking
& sawing. (4 hrs.)

12.Selection of material as per application.
(1 hrs.)

13.Visual inspection of raw material for
rusting, scaling, corrosion etc. (1 hrs.)

14.Marking out lines, gripping suitably in
vice jaws, hacksawing to given
dimensions. (9 hrs.)

15.Sawing different types of metals of
different sections. (6 hrs.)

Linear measurements- its units,
dividers, calipers, hermaphrodite,
centre punch, dot punch, prick
punch their description and uses of
different types of hammers.
Description, use and care of 'V'
Blocks, marking off table.

Measuring standards (English,
Metric Units), angular
measurements. (04 hrs.)

16.Filing Channel, Parallel. (5 hrs.)

17.Filing- Flat and square (Rough finish),
(08 hrs.)

18.Filing practice, surface filing, marking
of straight and parallel lines with odd
leg calipers and steel rule. (5 hrs.)

Bench vice construction, types,
uses, care & maintenance, vice
clamps, hacksaw frames and
blades, specification, description,
types and their uses, method of
using hacksaws.
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(xii)

Files- specifications, description,
materials, grades, cuts, fi le
elements, uses. Types of files, care
and maintenance of files.

Measuring standards (English,
Metric Units), angular
measurements. (04 hrs.)

19.Marking practice with dividers, odd leg
calipers and steel rule (circles, ARCs,
parallel lines). (4 hrs.)

Marking off and layout tools,
dividers, scribing block, -
description, classification, material,
care & maintenance.

Try square, ordinary depth gauge,
protractor- description, uses and
cares.

Uses, care & maintenance of cold
chisels- materials, types, cutting
angles. (04 hrs.)

20.Marking off straight lines and ARCs
using scribing block and dividers. (4
hrs.)

21.Chipping flat surfaces along a marked
line. (9 hrs.)

22.Marking, filing, filing square and
check using tri square. (9 hrs.)

23.Marking according to simple
blueprints for locating, position of
holes, scribing lines on chalked
surfaces with marking tools. (8 hrs.)

24.Finding centre of round bar with the
help of 'V' block and marking block. (2
hrs.)

25.Joining straight line to an ARC. (08
hrs.)

Marking media, marking blue,
Prussian blue, red lead, chalk and
their special application,
description.

Use, care and maintenance of
scribing block.

Surface plate and auxiliary marking
equipment, 'V' block, angle plates,
parallel block, description, types,
uses, accuracy, care and
maintenance. (03 hrs.)

26.Chipping, Chamfering, Chip slots &
oils grooves (Straight). (08 hrs.)

27.Filing flat, square, and parallel to an
accuracy of 0.5mm. (07 hrs.)

28.Chip curve along a line-mark out,
keyways at various angles & cut
keyways. (1 hrs.)

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

30.File thin metal to an accuracy of 0.5
mm. (3 hrs.)

Physical properties of engineering
metal: colour, weight, structure,
and conductivity, magnetic,
fusibility, specific gravity.
Mechanical properties: ductility,
malleability hardness, brittleness,
toughness, tenacity, and elasticity.
(04 hrs.)

31.Saw along a straight line, curved line,
on different sections of metal. (12 hrs.)

32.Straight saw on thick section, M.S.
angle and pipes. (8 hrs.)

Power Saw, band saw, Circular saw
machines used for metal cutting. (03
hrs.)

33.File steps and finish with smooth file
to accuracy of ± 0.25 mm. (12 hrs.)

34.File and saw on M.S. Square and
pipe. (10 hrs.)

35.File radius along a marked line
(Convex & concave) & match.   (12
hrs.)

Micrometer- outside and inside -
principle, constructional features,
parts graduation, reading, use and
care. Micrometer depth gauge,
parts, graduation, reading, use and
care. Digital micrometer. (03 hrs.)
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(xiii)

36.Chip sheet metal (shearing). (3 hrs.)

37.Chip step and file. (3 hrs.)
Vernier calipers, principle,
construction, graduations, reading,
use and care. Vernier bevel
protractor, construction,
graduations, reading, use and care,
dial Vernier Caliper, Digital Vernier
caliper.

Vernier height gauge: material
construction, parts, graduations
(English & Metric) uses, care and
maintenance. (03 hrs.)

38.Mark off and drill through holes. (5 hrs.)

39.Drill and tap on M.S. flat. (8 hrs.)

40.Punch letter and number (letter punch
and number punch) (3 hrs.)

41.Practice use of different punches. (5
hrs.)

Drilling processes: common type
(bench type, pillar type, radial
type), gang and multiple drilling
machine.

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

M a n u f a c t u r e
simple sheet
metal items as
per drawing and
join them by
soldering, brazing
and riveting.
CSC/N0301

42.Marking of straight lines, circles,
profiles and various geometrical
shapes and cutting the sheets with
snips. (12 hrs.)

43.Marking out of simple development (5
hrs.)

44.Marking out for flaps for soldering and
sweating. (4 hrs.)

Safety precautions to be observed
in a sheet metal workshop, sheet
and sizes, Commercial sizes and
various types of metal sheets,
coated sheets and their uses as per
BIS specifications. Shearing
machine- description, parts and
uses. (05 hrs.)

45.Make various joints: wiring, hemming,
soldering and brazing, form locked,
grooved and knocked up single hem
straight and curved edges form
double hemming. (22 hrs.)

46.Punch holes-using hollow and solid
punches. (5 hrs.)

47.Do lap and butt joints. (12 hrs.)

Marking and measuring tools, wing
compass, tin man's square tools,
snips, types and uses. Tin man's
hammers and mallets type-sheet
metal tools, types, specifications,
uses. Trammel- description, parts,
uses. Hand grooves- specifications
and uses.

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)
48.Bend sheet metal into various

curvature form, wired edges- straight
and curves. Fold sheet metal at angle
using stakes. (6 hrs.)

49.Make simple Square container with
wired edge and fix handle. (13 hrs.)

Stakes-bench types, parts, their
uses. Various types of metal joints,
their selection and application,
tolerance for various joints, their
selection& application. Wired
edges. (04 hrs.)

50.Make square tray with square soldered
corner. (11 hrs.)

51.Practice in soft soldering and silver
soldering. (7 hrs.)

Solder and soldering: Introduction-
types of solder and flux.
Composition of various types of
solders and their heating media of
soldering iron. Method of soldering,
selection and application-joints.
Hard solder- Introduction, types
and method of brazing.  (05 hrs.)
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(xiv)

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

52.Make riveted lap and butt joint. (6 hrs.)
53.Make funnel as per development and

solder joints. (8 hrs.)
54.Drill for riveting. (1 hr.)
55.Riveting with as many types of rivet

as available, use of counter sunk head
rivets. (4 hrs.)

Various rivets shape and form of
heads, importance of correct head
size.
Rivets-Tin man's rivets types, sizes,
and selection for various works.
Riveting tools, dolly snaps
description and uses. Method of
riveting,
The spacing of rivets. Flash riveting,
use of correct tools, compare hot
and cold riveting. (03 hrs.)

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

56.Welding - Striking and maintaining
ARC, laying Straight-line bead. (21
hrs.)

Safety-importance of safety and
general precautions observed in a
welding shop. Precautions in
electric and gas welding. (Before,
during, after) Introduction to safety
equipment and their uses.
Machines and accessories, welding
transformer, welding generators.
(04 hrs.)

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

57.Making butt joint and joint-gas and
ARC. (12 hrs.)

58.Do setting up of flames, fusion runs
with and without filler rod, and gas.
(8 hrs.)

Welding hand tools: Hammers,
welding description, types and
uses, description, principle, method
of operating, carbon dioxide
welding. H.P. welding equipment:
description, principle, method of
operating L.P. welding equipment:
description, principle, method of
operating. Types of Joints-Butt and
fillet as per BIS SP: 46-1988
specifications.  Gases and gas
cylinder description, kinds, main
difference and uses. (05 hrs.)

59.Make butt weld and corner, fillet in ARC
welding (22 hrs.)

Setting up parameters for ARC
welding machines-selection of
Welding electrodes. Care to be
taken in keeping electrode.           (05
hrs.)

60.Gas cutting of MS plates (22 hrs. Oxygen acetylene cutting-machine
description, parts, uses, method of
handling, cutting torch-description,
parts, function and uses.       (06
hrs.)

Drill- material, types, (Taper shank,
straight shank) parts and sizes. Drill
angle-cutting angle for different
materials, cutting speed feed.
R.P.M. for different materials. Drill
holding devices- material,
construction and their uses. (04
hrs.)

Counter sink, counter bore and spot
facing-tools and nomenclature,
Reamer- material, types (Hand and
machine reamer), kinds, parts and

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

61.Mark off and drill through holes. (04 hrs.)

62.Drill on M.S. flat. (1 hrs.)

63.File radius and profile to suit gauge. (10
hrs.)

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

65.Practice use of angular measuring
instrument. (04 hrs.)

66.Counter sink, counter bore and ream
split fit (three piece fitting). (04 hrs.)

67.Drill through hole and blind holes. (2 hrs.)

Join metal
components by
riveting observing
s t a n d a r d
p r o c e d u r e .
CSC/N0304

Join metal
component by
arc welding
o b s e r v i n g
s t a n d a r d
p r o c e d u r e .
CSC/N0304

Cut and join metal
component by gas
(oxy-acetylene)
CSC/N0304

P r o d u c e
components by
different operations
and check
accuracy using
a p p r o p r i a t e
m e a s u r i n g
instruments.[Different
Operations -
Drilling, Reaming,
Taping, Dieing;
A p p r o p r i a t e
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(xv)

their uses, determining hole size (or
reaming), Reaming procedure.

Screw threads: terminology, parts,
types and their uses. Screw pitch
gauge: material parts and uses.
Taps British standard (B.S.W.,
B.S.F., B.A. & B.S.P.) and metric /
BIS (coarse and fine) material, parts
(shank body, flute, cutting edge).
(03 hrs.)

68.Form internal threads with taps to
standard size (through holes and blind
holes). (3 hrs.)

69.Prepare studs and bolt. (13 hrs.)

70.Form external threads with dies to
standard size. (08 hrs.)

71.Prepare nuts and match with bolts. (15
hrs.)

72.File and make Step fit, angular fit, angle,
surfaces (Bevel gauge accuracy 1
degree). (12 hrs.)

73.Make simple open and sliding fits. (08
hrs.)

74.Enlarge hole and increase internal dia.
(2 hrs.)

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

76.Make open fitting of curved profiles.
(15 hrs.)

Tap wrench: material, parts, types
(solid &adjustable types) and their
uses removal of broken tap, studs
(tap stud extractor).

Dies: British standard, metric and BIS
standard, material, parts, types,
Method of using dies. Die stock:
material, parts and uses.   (06 hrs.)

Drill troubles: causes and remedy.
Equality of lips, correct clearance,
dead centre, length of lips. Drill
kinds: Fraction, metric, letters and
numbers, grinding of drill. (04 hrs.)

Grinding wheel: Abrasive, grade
structures, bond, specification, use,
mounting and dressing. Selection of
grinding wheels. Bench grinder parts
and use. (04 hrs.)

77.Correction of drill location by binding
previously drilled hole. (04 hrs.)

78.Make inside square fit. (16 hrs.)

79.Make sliding 'T' fit. (21 hrs.)Professional
Skill 126Hrs;

Professional
Knowledge
28Hrs

Gauges- Introduction, necessity,
types. Limit gauge: Ring gauge,
snap gauge, plug gauge, description
and uses.

Description and uses of gauge- types
(feeler, screw, pitch, radius, wire
gauge). (05 hrs.)

Interchange ability: Necessity in
Engg, field definition, BIS. Definition,
types of limit, terminology of limits
and fits-basic size, actual size,
deviation, high and low limit, zero
line, tolerance zone Different
standard systems of fits and limits.
British standard system, BIS
system. (05 hrs.)

Make different fit of
components for
assembling as per
required tolerance
observing principle
of interchange
ability and check
for functionality.
[Different Fit -
Sliding, Angular,
Step fit, 'T' fit,
Square fit and
Profile fit; Required
tolerance: ±0.04
mm, angular
tolerance: 30 min.]

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(xvi)

80.File fit- combined, open angular and
sliding sides. (08 hrs.)

81.File internal angles 30minutes
accuracy open, angular fit. (12 hrs.)

Method of expressing tolerance as
per BIS Fits: Definition, types,
description of each with sketch.
Vernier height gauge: material
construction, parts, graduations
(English & Metric) uses, care and
maintenance.  (04 hrs.)

82.Make sliding fit with angles other than
90o (21 hrs.)

83.Scrap on flat surfaces, curved surfaces
and parallel surfaces and test. (04 hrs.)

84.Make & assemble, sliding flats, plain
surfaces. (12 hrs.)

85.Check for blue math of bearing
surfaces- both flat and curved surfaces
by wit worth method. (5 hrs.)83.
Scrap surfaces- both flat and curved
surfaces by wit worth method. (5 hrs.)

Pig Iron: types of pig Iron, properties
and uses.
Cast Iron: types, properties and
usesWroughtiron:- properties and
uses.
Steel: plain carbon steels, types,
properties and uses.
Non-ferrous metals (copper,
aluminium, tin, lead, zinc) properties
and uses. (05 hrs.)

Simple scraper- flat, half round,
triangular and hook scraper and
their uses.  Blue matching of
scraped surfaces (flat and curved
bearing surfaces). Testing scraped
surfaces: ordinary surfaces without
a master plate. (04 hrs.)

86.File and fit combined radius and angular
surface (accuracy ± 0.5 mm), angular
and radius fit. (15 hrs.)

87.Locate accurate holes & make accurate
hole for stud fit. (2 hrs.)

88.Fasten mechanical components / sub-
assemblies together using screws, bolts
and collars using hand tools. (5 hrs.)

Vernier micrometer, material, parts,
graduation, use, care and
maintenance. Calibration of
measuring instruments.

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

Screw thread micrometer:
Construction, graduation and use.
(05 hrs.)

89.Make sliding fits assembly with parallel
and angular mating surface.
(± 0.04 mm) (21 hrs.)

Dial test indicator, construction,
parts, material, graduation, Method
of use, care and maintenance.
Digital dial indicator. Comparators-
measurement of quality in the
cylinder bores.  (05 hrs.)

90.Lathe operations-

91.True job on four jaw chuck using knife
tool. (5 hrs.)

92.Face both the ends for holding between
centres. (06 hrs.)

93.Using roughing tool parallel turn ± 0.1
mm. (06 hrs.)

94.Measure the diameter using outside
caliper and steel rule.(1 hr.)

Safely precautions to be observed
while working on a lathe, Lathe
specifications, and constructional
features. Lathe main parts
descriptions- bed, head stock,
carriage, tail stock, feeding and thread
cutting mechanisms. Holding of job
between centres, works with catch
plate, dog, simple description of a
facing and roughing tool and their
applications. (04 hrs.)

P r o d u c e
c o m p o n e n t s
involving different
operations on lathe
observing standard
procedure and
check for accuracy.
[ D i f f e r e n t
Operations -
facing, plain
turning, step
turning, parting,
c h a m f e r i n g ,

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(xvii)

95.Holding job in three jaw chuck. (2 hrs.)

96.Perform the facing, plain turn, step
turn, parting, deburr, chamfer-corner,
roundthe ends, and use form tools.
(08  hrs.)

97.Shoulder turn: square, filleted, beveled
undercut shoulder, turning-filleted under
cut, square beveled. (08 hrs.)

98.Sharpening of -Single point Tools.
(1 hr.)

Lathe cutting tools- Nomenclature
of single point & multipoint cutting
tools,

Tool selection based on different
requirements and necessity of
correct grinding, solid and tipped,
throw away type tools, cutting
speed and feed and comparison for
H.S.S., carbide tools. Use of
coolants and lubricants. (03 hrs.)

99.Cut grooves- square, round, 'V' groove.
(08 hrs.)

100. Knurl the job. (1 hr.)

101. Bore holes -spot face, pilot drill,
enlarge hole using boring tools. (9 hrs.)

Chucks and chucking the
independent four-jaw chuck.
Reversible features of jaws, the
back plate, Method of clearing the
thread of the chuck-mounting and
dismounting, chucks, chucking
true, face plate, drilling - method of
holding drills in the tail stock, Boring
tools and enlargement of holes.
(02 hrs.)

102. Turn taper (internal and external). (10
hrs.)

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

104.Turn standard tapers to suit with
gauge. (5 hrs.)

General turning operations- parallel
or straight, turning. Stepped turning,
grooving, and shape of tools for the
above operations. Appropriate
method of holding the tool on tool
post or tool rest, Knurling: - tools
description, grade, uses, speed and
feed, coolant for knurling, speed,
feed calculation.

Taper - definition, use and method
of expressing tapers. Standard
tapers-taper, calculations Morse
taper.  (03 hrs.)

105. Turn taper (internal and external).
(10 hrs.)

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

107. Turn standard tapers to suit with
gauge. (5 hrs.)

Screw thread definition - uses and
application. Square, worm,
buttress, acme ( nonstandard-
screw threads), Principle of cutting
screw thread in centre lathe -
principle of chasing the screw
thread - use of centre gauge,
setting tool for cutting internal and
external threads, use of screw
pitch gauge for checking the screw
thread. (03 hrs.)

shoulder turn,
grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external 'V' only)]
CSC/N0110

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xviii)

108.Simple repair work: Simple
assembly of machine parts from
blueprints. (10 hrs.)

109.Rectify possible assembly faults
during assembly. (14 hrs.)

110.Perform the routine maintenance with
check list (08 hrs.)

111.Monitor machine as per routine
checklist (3 hrs.)

112.Read pressure gauge, temperature
gauge, oil level (1 hr.)

113.Set pressure in pneumatic system
(2 hrs.)

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance
-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

-Retrieval of data from machine
manuals Preventive maintenance-
objective and function of Preventive
maintenance, section inspection.

Visual and detailed, lubrication
survey, system of symbol and
colour coding.  Revision, simple
estimation of materials, use of
handbooks and reference table.
Possible causes for assembly
failures and remedies.

Installation, maintenance and
overhaul of machinery and
engineering equipment (10 hrs.)

Plan & perform
simple repair,
overhauling of
different machines
and check for
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Machines
- Drill Machine,
Power Saw, Bench
Grinder and
Lathe]N/A

114.Assemble simple fitting using dowel
pins and tap screw assembly using
torque wrench. (15 hrs.)

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.11

Ex. No. 1.2.16

Ex. No. 1.1.04

Ex. No. 1.2.13

Ex. No. 1.2.18

Ex. No. 1.1.07

Ex. No. 1.2.20

Ex. No. 1.1.06

Ex. No. 1.2.14

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.1.08

Ex. No. 1.2.15

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.1.09

Ex. No. 1.2.34Ex. No. 1.2.12 & 23

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.12

Ex. No. 1.2.17
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1

সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.01
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

ভসারনত পসরসিসত সশল্প প্রসশক্ষণ ইনসটিটটউট (Familiarisation industrial training 
institute in India)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ITI স্ক তসা বলুন এবং ITI এর উনদেশ্যগুসল িংসক্ষপ্ত ্করুন
• িসাংগঠসন্ক িসাটকি বণ কিনসা ্করুন
• ITI-তত উপলব্ধ পসর্কসাঠসানমসা তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• ত্কসাি কি িমসাসপ্তর পনর িসা্কসরর িুন�সাগ এবং ্ক্যসাসরয়সানরর সব্কসাশ ব্যসাখ্্যসা ্করুন • পরীক্ষসার প্যসাটসান কি এবং নরম 

দক্ষতসাগুসল িংসক্ষপ্ত ্করুন।

আইটটআই-এর পসরসিসত

 ইন্ান্রিয়াল শরেনিং ইিনটিটিউি (আইটিআই) এেং ইন্ান্রিয়াল 
শরেনিং শসন্ার (আইটিনস) কানরগর প্রনেক্ষণ প্রকঠপের (নসটিএস) 
অধীঠি আঠস যা ভারত সরকাঠরর দক্ষতা উন্নয়ি ও উঠদযাক্া 
মন্ত্রঠকর প্রনেক্ষণ মহাপনরচালক (নিজিটি) এর অধীঠি কাি 
করা নেনভন্ন েযেসায় েত্ৃনতমূলক প্রনেক্ষণ প্রদাি কঠর।

আইটিআই এেং আইটিনস এক এেং একই; আইটিআইগুনল 
রািয/শকন্দ্র সরকার দ্ারা নিয়নন্ত্রত হয়, শযখাঠি, আইটিনসগুনল 
হল আইটিআই-এর মঠতা একই প্রনেক্ষণ শকাস ্স প্রদাঠির 
িিয স্ব-অর্ ্সায়িকারী প্রনতষ্াি৷ আইটিআই এেং আইটিনস 
প্রনেক্ষণার্থীঠদর িিয শরেি পরীক্ষা সাধারণ এেং িযােিাল 
কাউজসিল ফর শভাঠকেিাল শরেনিং (এিনসনভটি) দ্ারা িানর 
করা িাতীয় োনণিয েংসাপত্র একই মাঠির।

আইটটআই এর উনদেশ্য

একটি আইটিআই-এর উঠদেেয হল দক্ষ কমথীঠদর একটি নথির 
প্রোহ নিজচিত করা এেং উপযুক্ নেপে কম ্সসংথিাঠির িিয 
প্রনেক্ষণ ও সজ্জিত কঠর এেং শসইসাঠর্ স্ব-কম ্সসংথিাঠির িিয 
নেনক্ষত যেুকঠদর মঠধয শেকারত্ব হ্াস করা। ইিনটিটিউিটি 
িযােিাল কাউজসিল ফর শভাঠকেিাল শরেনিং , িয়ানদনলির 
পরামঠে ্স ভারত সরকার কতৃ ্সক অিুঠমানদত দুই েছর/এক 
েছঠরর শরেি শকাঠস ্স ইজজিনিয়ানরং এেং িি-ইজজিনিয়ানরং-এ 
প্রনেক্ষণ প্রদাি কঠর।

আইটটআই এর ্কসাঠসানমসা

নেপে প্রনেক্ষণ ইিনটিটিউঠির কাোঠমা নিম্ননলনখত চাঠি্স শদখাঠিা 
হঠয়ঠছ 1। এটি রািযঠভঠদ পনরেনত্সত হঠত পাঠর এটি উচ্চ 
ঊর্ধ ্সতি কম ্সকত্সা শর্ঠক গ্াউন্ শলঠভঠলর কম ্সকত্সাঠদর কাঠছ 
তর্য/অি্সার প্রোহ েযাখযা কঠর। কাঠির সময় রািয শভঠদ নভন্ন 
হঠত পাঠর। শরেি মাটিার হল নিনদ্সষ্ট শরেঠির সামনগ্ক ইিচাি্স। 
প্রনেক্ষণার্থীঠক শরেি মাটিাঠরর কাঠছ নরঠপাি্স করঠত হঠে।

প্রনতটি আইটিআই-এ একটি শটিার রঠয়ঠছ এেং শটিাঠরর 
ইিচাি্স হঠলি সরজিাম, সরজিাম এেং শভাগযপঠণযর অভযন্তরীণ 
এেং েনহমু ্সখী চলাচঠলর িিয শটিারনকপার। প্রনেক্ষক 
প্রনেক্ষঠণর উঠদেঠেয প্রনেক্ষঠণর প্রঠয়ািিীয়তা ইঠন্ন্ 
করঠেি।

ITI-তত পসর্কসাঠসানমসা পসাওয়সা �সায়

প্রনেক্ষণার্থীঠদর 100% েযেহানরক প্রনেক্ষণ প্রদাঠির িিয, 
আইটিআই-এ সরজিাম, সরজিাম, যন্ত্রপানত এেং শরেণীকঠক্ষর 
সুনেধা পাওয়া যায়। ক্রমাগত শেখার প্রজক্রয়া/কম ্সসূচী DGT 
দ্ারা প্রদত্ত নিঠদ্সে অিসুাঠর নিয়নমত নেরনতঠত পনরচানলত হয়।

সনম্নসলসখ্ত িুসবধসাগুসল আইটটআই-এ উপলব্ধ

- শহাঠটিল সুনেধা

- লাইঠরেনর

- সফি নকিল লযাে/ কজ্পিউিার লযাে

- উচ্চ পয ্সাঠয়র শরেণীকক্ষ/স্াি্স ক্াস।

- শদাকাি - শখলাধুলা

- ওয়াইফাই সক্ষম কযাপিাস।

- নেপে পনরদে ্সি/ নেপেপনত অনতনর্ েক্তৃতা

- কাঠির প্রনেক্ষঠণ ইন্াি ্সনেপ প্রনেক্ষণ

- নেক্ষািনেে শপ্রাগ্াম

- কযাপিাস ইন্ারনভউ ইতযানদ

CTS ভসতকি প্রজরিয়সা

অিলাইি কাউঠসিনলং পনরচানলত হয় রািযেযাপী নিে ্সাচি 
যর্াযর্ভাঠে সংরক্ষঠণর নিয়ম অিুসরণ কঠর শমধার নভত্নতঠত 
করা হয়। প্রার্থীরা তাঠদর পছঠদের আইটিআই এেং শরেি শেঠছ 
শিওয়ার নেকপে েযেহার কঠরি।

14 - 40 েছঠরর মঠধয ছাত্রঠদর নেপে প্রনেক্ষণ ইিনটিটিউঠি ভনত্স 
করা হয়। প্রনত েছর আগটি মাঠস ভনত্স করা হয়।

্কসাসরগর প্রসশক্ষণ সকিম পরীক্ষসার সিনটিম

চূড়ান্ত োনণিয পরীক্ষা সে ্সভারতীয় নভত্নতঠত পনরচানলত হয় 
এেং NCVT দ্ারা একই নদঠি সমস্ত শরেি শিনটিং শসন্াঠর 
প্রশ্নপত্র িানর করা হয়। পাস-আউি প্রার্থীঠদর নিজিটি, 
িয়ানদনলি দ্ারা এিনসনভটি-এর সীলঠমাহর এেং কতৃ ্সঠত্বর 
অধীঠি িযােিাল শরেি সাটি্সনফঠকি (এিটিনস) িানর করা হয়
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প্রসশক্ষণ তশনে িসা্কসরর তক্ষত্র

এটি প্রনেক্ষণ সমানতির উপর নিঠয়াগঠযাগযতার নদকটি তুঠল 
ধঠর। প্রনেক্ষণার্থীঠক স্ব-কম ্সসংথিাঠির সুঠযাগ সহ েত্সমাি 
োিাঠরর পনরনথিনতঠত উপলব্ধ নেনভন্ন সম্ােিা সপিঠক্স 
সঠচতি হঠত হঠে। উদাহরণস্বরূপ এিটিনস ইজজিনিয়ানরং 
শরেঠির একিি প্রনেক্ষণার্থী ভারত এেং নেঠদঠে নেনভন্ন নেঠপে 
উপলব্ধ নেনভন্ন চাকনরর িিয শেঠছ নিঠত পাঠরি।

ইজজিনিয়ানরং শরেঠির শযঠকাঠিা একটিঠত সফলভাঠে প্রনেক্ষণ 
সমাতি করার পর একিি প্রঠকৌেল কম ্সোলা/কারখািায় 
(সরকানর খাত, শেসরকানর খাত এেং সরকানর নেপে) ভারঠত 
এেং নেঠদঠে শিকনিনেয়াি/দক্ষ কমথী নহঠসঠে নিঠয়াগ শপঠত 
পাঠরি।

আত্ম্কম কিিংস্সাননর

শকউ নিঠির কারখািা / আিুেনগিক ইউনিি ো নিিাইি 
পণয উত্পাদি শুরু করঠত পাঠরি এেং একিি উঠদযাক্া 
হঠত পাঠরি।

আরও তশখ্সার িুন�সাগ

- মঠিািীত শরেঠি নেক্ষািনেে প্রনেক্ষণ।

- ক্রাফি ইসিরোক্টর সাটি্সনফঠকি শকাস ্স।

- প্রাসনগিক ইজজিনিয়ানরং নিঠ্লামা।

দক্ষতসা প্রসতন�সাসগতসা

আইটিআই/আইটিনস-এর প্রনেক্ষণার্থীঠদর মঠধয একটি স্বাথিযকর 
প্রনতঠযানগতা োড়াঠিার িিয িাতীয় স্তঠর কানরগরঠদর িিয 
অল ইজন্য়া নকিল কজ্পিটিেি চালু করা হঠয়নছল।

ইজন্য়া নকিল কজ্পিটিেি িাতীয় দক্ষতা উন্নয়ি কঠপ ্সাঠরেি 
দ্ারা সংগটেত হয়।, ইজন্য়া নকিল কজ্পিটিেি শদঠের সেঠচঠয় 
েড় দক্ষতা প্রনতঠযানগতাটি দক্ষতার সঠে ্সাচ্চ মাি প্রদে ্সঠির 
িিয নিিাইি করা হঠয়ঠছ এেং তরুণঠদরঠক িাতীয় পয ্সাঠয় 
এেং আন্তি্সানতক পয ্সাঠয় তাঠদর প্রনতভা শদখাঠিার িিয 
একটি ্লযািফম ্স অফার কঠর।

প্রনতঠযানগতাটি এখি প্রনত েছর 15টি শরেঠি অিুটষ্ত হয়। 
ইসিি্রুঠমন্ শমকানিক, ইঠলকরেনিক শমকানিক, ওঠয়ল্ার, 
নফিার, িাি ্সার , শমনেনিটি, শমকানিক শমাির শভনহঠকল, 
ফাউজ্রি মযাি, ইঠলকটরেনেয়াি, কাটিং ও শসলাই, কজ্পিউিার 
অপাঠরির এেং শপ্রাগ্ানমং সহকারী, ড্াফিসমযাি (নসনভল), 
ড্াফিসমযাি (শমকানিকযাল ), শমকানিক নিঠিল এেং 
শমকানিক শরনরিিাঠরেি অযান্ এয়ার - কজন্েনিং।

রািয স্তঠরর প্রনতঠযানগতায় উপঠরর প্রনতটি শরেঠির শসরা 
প্রনেক্ষণার্থী সে ্সভারতীয় দক্ষতা প্রনতঠযানগতায় প্রনতদ্জ্বিতা 
কঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.01
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পুরকিসার

সে ্সভারতীয় স্তঠর উপঠরর 15টি শরেঠির প্রনতটিঠত শসরা 
কানরগরঠদর শমধা েংসাপত্র এেং িগদ িাকা পুরকিার শদওয়া 
হয়। 50,000/- প্রনতটি। ITIs যাঠদর প্রনেক্ষণার্থী সে ্সভারতীয় 
দক্ষতা প্রনতঠযানগতায় প্রনতঠযানগতায় প্রর্ম থিাি অি্সি কঠর 
তাঠদর একটি শমধা েংসাপত্র শদওয়া হয় এেং শসরা ITI নহসাঠে 
শ�ােণা করা হয়।

নরম দক্ষতসার উপর দৃটটিভসগি

শকামল দক্ষতা - েযজক্ঠত্বর বেনেষ্টয, সামাজিক অিগু্হ, ভাোর 
সুনেধা, েযজক্গত অভযাস, েনু্ত্ব এেং অনটিমাইঠির ক্াটিার 
উঠলিখ করুি যা মািুেঠক নেনভন্ন মাত্রায় পনরণত কঠর। এটিঠক 
অিযঠদর সাঠর্ ইনতোচক এেং উত্পাদিেীলভাঠে শযাগাঠযাগ 
করার ক্ষমতা নহসাঠেও সংজ্ানয়ত করা শযঠত পাঠর। কখিও 
কখিও “চনরত্র দক্ষতা” েলা হয়।

আরও শেনে সংখযক েযেসা িরম দক্ষতাঠক একটি গুরুত্বপণূ ্স 
কাঠির মািদণ্ড নহসাঠে নেঠেচিা করঠছ। েযজক্গত ও 
শপোগত িীেঠি সফি নকিল েযেহার করা হয়। সফি নকিল 
ছাড়া হাি্স নকিল/শিকনিকযাল নকিল শকাি েযাপারই িা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.01
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.02
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

সশল্প/তদসা্কসাননর ত্লসানর সনরসাপত্সা এবং িসাধসারণ িত্ককিতসা (Safety and general 
precautions in industry/shop floor)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সনরসাপত্সার গুরুত্ব বণ কিনসা ্করুন
• এ্কটট সশল্প/তদসা্কসাননর ত্লসানর পসালন ্করসা সনরসাপত্সা িত্ককিতসার তসাসল্কসা ততসর ্করুন 
• তমসশননর তদসা্কসানন পসালন ্করসা ব্যজক্তগত সনরসাপত্সা িত্ককিতসার তসাসল্কসা ্করুন 
• তমসশনন ্কসাি ্করসার িময় পসালন ্করসা সনরসাপত্সা িত্ককিতসার তসাসল্কসা ্করুন।

সাধারণত দু� ্সিিা �ঠি িা; তারা সষৃ্ট হয়. শেনেরভাগ দু� ্সিিা 
এড়াঠিা যায়। একিি ভাল কানরগর, নেনভন্ন নিরাপত্তা 
সতক্সতা সপিঠক্স জ্াি র্াকঠল, নতনি নিঠির এেং তার 
সহকমথীঠদর দ�ু ্সিিা এড়াঠত পাঠরি এেং সরজিামগুনলঠক শয 
শকািও ক্ষনত শর্ঠক রক্ষা করঠত পাঠরি। এটি অি্সঠির িিয, 
প্রনতটি েযজক্র সুরক্ষা পদ্ধনত অিুসরণ করা অপনরহায ্স। 
(আকার 1)

একটি কম ্সোলায় নিরাপত্তা নেস্তৃতভাঠে 3টি নেভাঠগ 
শরেণীেদ্ধ করা শযঠত পাঠর।

- সাধারণ নিরাপত্তা

- েযজক্গত নিরাপত্তা

- শমনেি নিরাপত্তা

িসাধসারণ সনরসাপত্সা

শমঠে এেং গযাংওঠয় পনরষ্ার এেং পনরষ্ার রাখুি।

ওয়াক্সেঠপ সােধাঠি চলাচল করুি, শদৌড়াঠেি িা।

চলমাি শমনেিটি শছঠড় যাঠেি িা।

এটি করার িিয অিুঠমানদত িা হওয়া পয ্সন্ত শকািও সরজিাম/
যন্ত্র স্পে ্স ো পনরচালিা করঠেি িা। থিনগত শলাি অধীঠি হািঁা 
িা.

কাঠির সময় েযেহানরক রনসকতা করঠেি িা।

কাঠির িিয উপযুক্ সরজিাম েযেহার করুি.

সরজিামগুনল তাঠদর সটেক িায়গায় রাখুি।

অনেলঠবে নেভক্ শতল মুঠছ শফলিু।

িীণ ্স ো ক্ষনতগ্থি সরজিামগুনল অনেলঠবে প্রনতথিাপি করুি।

কখিই নিঠির নদঠক ো আপিার সহকমথীর নদঠক সংকুনচত 
োয়ু নিঠদ্সে করঠেি িা।

কম ্সোলায় পয ্সাতি আঠলা নিজচিত করুি।

শমনেিটি তখিই পনরষ্ার করুি যখি এটি গনতেীল িা 
র্াঠক।

ধসাতু ্কসাটটয়সা দনূর ঝসাড়সা.

আপনি এটি শুরু করার আঠগ শমনেি সপিঠক্স সেনকছু 
িািুি।

েযজক্গত নিরাপত্তা

সামনগ্কভাঠে একটি ওয়াি নপস ো েয়লার সুযি পরুি।

সামনগ্ক শোতাম শেঠঁধ রাখুি।

িাই এেং কিাফ্স েযেহার করঠেি িা।

হাতা কিুইঠয়র উপঠর েক্ভাঠে শরাল করুি।

নিরাপত্তা িতুা ো েুি পরুি চুল শছাি কািা.

আংটি, �নড় ো শচি পরঠেি িা।

কখিই শমনেঠি শহলাি শদঠেি িা।

কুলযান্ তরঠল হাত পনরষ্ার করঠেি িা।

যন্ত্রটি সচল র্াকা অেথিায় গাি্স অপসারণ করঠেি িা।

ফািল ো নচপ করা সরজিাম েযেহার করঠেি িা।

যতক্ষণ পয ্সন্ত শমনেি চালু করঠেি িা

- ওয়াক্সনপসটি নিরাপঠদ মাউন্ করা হঠয়ঠছ

- যন্ত্রপানতর নফি নিরঠপক্ষ হয়

- কাঠির এলাকা পনরষ্ার এেং েরেঠর।

শমনেি চলাকালীি ক্যাপি ো শহাজল্ং নিভাইসগুনলঠক 
সামজিসয করঠেি িা।

শভিা হাঠত কখিই বেদুযনতক সরজিাম স্পে ্স করঠেি িা।

শকাঠিা ত্রুটিপূণ ্স বেদুযনতক সরজিাম েযেহার করঠেি িা।

নিজচিত করুি শয বেদুযনতক সংঠযাগ শুধুমাত্র একিি 
অিুঠমানদত ইঠলন্রিনেয়াি দ্ারা করা হঠয়ঠছ। আপিার কাঠি 
মঠিানিঠেে করুি। একটি োন্ত মঠিাভাে আঠছ.

এ্কটট পদ্ধসতগত উপসানয় ্কসাি ্করুন.

আপিার কাঠি মঠিানিঠেে করার সময় অিযঠদর সাঠর্ 
কঠর্াপকর্ঠি নিঠিঠক নিঠয়াজিত করঠেি িা। অঠিযর 
মঠিাঠযাগ নেভ্ান্ত করঠেি িা।

হাত নদঠয় চলমাি শমনেি র্ামাঠিার শচষ্টা করঠেি িা।

শমনেি নিরাপত্তা

নকছু ভুল হঠল অনেলঠবে শমনেি েন্ করুি।

শমনেি পনরষ্ার রাখুি।
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যত তাড়াতানড় সম্ে িীণ ্স ো ক্ষনতগ্স্ত জিনিসপত্র, শহাজল্ং 
নিভাইস, োদাম, শোল্ট ইতযানদ প্রনতথিাপি করুি। যতক্ষণ িা 
আপনি এটি সটেকভাঠে পনরচালিা করঠত িাঠিি ততক্ষণ 
পয ্সন্ত শমনেিটি চালাঠিার শচষ্টা করঠেি িা।

পাওয়ার েন্ িা হঠল িুল ো ওয়াক্সনপস সামজিসয করঠেি িা।

গনত পনরেত্সি করার আঠগ শমনেি েন্ করুি।

সুইচ অফ করার আঠগ স্বয়ংজক্রয় নফিগুনল েন্ করুি৷

শমনেি শুরু করার আঠগ শতঠলর স্তর পরীক্ষা করুি।

সমস্ত নিরাপত্তা প্রহরী অেথিাঠি িা র্াকঠল কখিই একটি 
শমনেি চালু করঠেি িা।

তমসশন বন্ধ ্করসার পনরই পসরমসাপ সনন।

ভারী কাি শলাি এেং আিঠলাি করার সময় নেছািার উপর 
কাঠের তক্া েযেহার করুি।

নিরাপত্তা একটি ধারণা, এিা েুেুি। নিরাপত্তা একটি অভযাস, 
এটি গঠড় তুলুি।

নরম দক্ষতসার উপর দৃটটিভসগি (Approach on soft skills)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি হঠত হঠে
• নরম দক্ষতসার ধসারণসাটট বণ কিনসা ্করুন
• গুরুত্বপূণ কি িসাধসারণ নরম দক্ষতসার তসাসল্কসা ্করুন
• প্রসশক্ষনণর সননয়সাগন�সাগ্যতসার সদ্কটট িংসক্ষপ্ত ্করুন
• আরও তশখ্সার িুন�সাগ িংসক্ষপ্ত ্করুন।

ধারণা: িরম দক্ষতা - েযজক্ঠত্বর বেনেষ্টয, সামাজিক অিুগ্হ, 
ভাোর সুনেধা, েযজক্গত অভযাস, েনু্ত্ব এেং আোোঠদর 
ক্াটিার উঠলিখ করুি যা মািুেঠক নেনভন্ন মাত্রায় নিঠয় যায়। 
এটিঠক অিযঠদর সাঠর্ ইনতোচক এেং উত্পাদিেীলভাঠে 
শযাগাঠযাগ করার ক্ষমতা নহসাঠেও সংজ্ানয়ত করা শযঠত 
পাঠর। কখিও কখিও “চনরত্র দক্ষতা” েলা হয়।

আরও শেনে সংখযক েযেসা সফি নকিলঠক গুরুত্বপূণ ্স কাঠির 
মািদণ্ড নহঠসঠে নেঠেচিা করঠছ। েযজক্গত ও শপোগত 
িীেঠি সফি নকিল েযেহার করা হয়। সফি নকিল ছাড়া হাি্স 
দক্ষতা/প্রযজুক্গত দক্ষতা শকাি েযাপার িা।

িসাধসারণ িিট সকিল

- েজক্োলী বিনতক কাি

- ইনতোচক মঠিাভাে

- ভাল শযাগাঠযাগ দক্ষতা

- আন্ততঃেযজক্ক দক্ষতাগুঠলা

- সময় েযেথিাপিার ক্ষমতা

- সমসযা সমাধাঠির দক্ষতা

- দলেদ্ধভাঠে সপিানদত কম ্স

- উঠদযাগ, শপ্ররণা

- আত্মনেশ্াস

- আিুগতয

- সমাঠলাচিা গ্হণ করার এেং শেখার ক্ষমতা

• িমিীয়তা, অনভঠযািিঠযাগযতা

• চাঠপর মঠধয ভাল কাি করা

প্রনেক্ষণ সমানতির কাঠির শক্ষত্র:এটি প্রনেক্ষণ সমানতির 
উপর নিঠয়াগঠযাগযতার নদকটি তুঠল ধঠর। প্রনেক্ষণার্থীঠক 
স্ব-কম ্সসংথিাঠির সুঠযাগ সহ েত্সমাি োিাঠরর পনরনথিনতঠত 
উপলব্ধ নেনভন্ন সম্ােিা সপিঠক্স সঠচতি হঠত হঠে। 
উদাহরণস্বরূপ এিটিনস ইজজিনিয়ানরং শরেি সহ একিি 
প্রনেক্ষণার্থী শেঠছ নিঠত পাঠরি:

ভারত এেং নেঠদঠে নেনভন্ন নেঠপে নেনভন্ন চাকনর পাওয়া যায়।

ইজজিনিয়ানরং শরেঠির শযঠকাঠিা একটিঠত আইটিআই প্রনেক্ষণ 
সফলভাঠে সমাতি করার পঠর একিি প্রঠকৌেল কম ্সোলা/
কারখািায় (সরকানর খাত, শেসরকানর খাত এেং সরকারী 
নেপে) ভারঠত এেং নেঠদঠে শিকনিনেয়াি/দক্ষ কমথী নহসাঠে 
নিঠয়াগ শদখঠত পাঠরি।

আত্ম্কম কিিংস্সাননর

শকউ নিঠির কারখািা/আিুেনগিক ইউনিি ো নিিাইি পণয 
বতনর শুরু করঠত পাঠর এেং একিি উঠদযাক্া হঠত পাঠর।

আরও তশখ্সার িুন�সাগ

- মঠিািীত শরেঠি নেক্ষািনেে প্রনেক্ষণ।

- ক্রাফি ইসিরোক্টর সাটি্সনফঠকি শকাস ্স।

- প্রাসনগিক ইজজিনিয়ানরং নিঠ্লামা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.02
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ব্যজক্তগত িুরক্ষসামূল্ক িরঞ্সাম (সপসপই) (Personal Protective Equipment (PPE))
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ব্যজক্তগত প্রসতরক্ষসামূল্ক িরঞ্সাম এবং এর উনদেশ্য ্কী তসা বলুন
• ব্যজক্তগত িুরক্ষসামূল্ক িরঞ্সানমর দটুট সবভসানগর নসাম বলুন
• িবনিনয় িসাধসারণ ধরননর ব্যজক্তগত িুরক্ষসামূল্ক িরঞ্সাম তসাসল্কসা ্করুন
• ব্যজক্তগত প্রসতরক্ষসামূল্ক িরঞ্সাম সনব কিসািননর শতকিসাবলী তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন।

ব্যজক্তগত প্রসতরক্ষসামূল্ক িরঞ্সাম: েযজক্গত সুরক্ষামূলক 
সরজিাম, সাধারণত “নপনপই” নহসাঠে পনরনচত, হল এমি 
সরজিাম যা কম ্সঠক্ষঠত্র গুরুতর আ�াত এেং অসুথিতার 
কারণ হঠত পাঠর এমি নেপঠদর সংস্পে ্স কমাঠিার িিয 
পনরধাি করা হয়। এই আ�াত এেং অসথুিতা রাসায়নিক, 
শরনিওলজিকযাল, োরীনরক, বেদুযনতক, যানন্ত্রক, ো 
কম ্সঠক্ষঠত্রর অিযািয নেপঠদর সংস্পঠে ্সর ফঠল হঠত পাঠর। 
েযজক্গত সুরক্ষামূলক সরজিামগুনলর মঠধয গ্াভস, নিরাপত্তা 
চেমা এেং িতুা, ইয়ার্লাগ ো মাফস, েক্ িুনপ, শ্াসযন্ত্র, 
ো কভারঅল, শভটি এেং সপিূণ ্স েনি সুযঠির মঠতা আইঠিম 
অন্তভু্সক্ র্াকঠত পাঠর।
সপসপই-এর ্ক্যসাটসাগসর-ত�সাটনদর: ’নেপঠদর প্রকৃনতর উপর 
নিভ্সর কঠর, নপনপইঠক নেস্তৃতভাঠে নিম্ননলনখত দুটি নেভাঠগ 
নেভক্ করা হঠয়ঠছ।

শ্াস-প্রশ্াস িা হওয়া:শযগুনল েরীঠরর োইঠর শর্ঠক আ�াঠতর 
নেরুঠদ্ধ সুরক্ষার িিয েযেহৃত হয়, শযমি মার্া, শচাখ, মুখ, 
হাত, োহু, পা, পা এেং েরীঠরর অিযািয অংেগুনলঠক রক্ষা 
করার িিয

শ্াসযঠন্ত্রর:দনূেত োয়ু শ্াঠসর কারঠণ ক্ষনত শর্ঠক সুরক্ষার 
িিয েযেহৃত হয়। তাঠদর নেনভন্ন ধরঠণর নপনপই-এর িিয 
প্রঠযািয BIS (ভারতীয় মাি েুযঠরা) মাি পূরণ করঠত হঠে।

‘পাঠস ্সািাল শপ্রাঠিনক্টভ ইকুইপঠমন্’-এর নিঠদ্সনেকা িানর 
করা হঠয়ঠছ উজভিদ েযেথিাপিার সনুেধাঠর্ ্স েযজক্ঠদর নেপঠদর 
নেরুঠদ্ধ সুরক্ষার শক্ষঠত্র একটি কায ্সকর কম ্সসূনচ েিায় রাখার 
িিয, যা সারণী 1-এ তানলকাভুক্ প্রঠকৌেল পদ্ধনত দ্ারা 
নিমূ ্সল ো নিয়ন্ত্রণ করা যায় িা।

নসা সশনরসানসাম
PPE1

PPE2

PPE3

PPE4

PPE5

PPE6

PPE7

PPE8

শহলঠমি

নিরাপত্তা পাদুকা

শ্াসযঠন্ত্রর প্রনতরক্ষামূলক 
সরজিাম

অস্ত্র এেং হাত সুরক্ষা

শচাখ এেং মুখ সুরক্ষা

প্রনতরক্ষামূলক শপাোক 
এেং আচ্াদি

কাি সুরক্ষা

নিরাপত্তা শেল্ট শিাতা

ব্যজক্তগত িুরক্ষসামূল্ক িরঞ্সাম এবং তসানদর ব্যবহসার এবং সবপদগুসল িসারসণ 2 এ তসাসল্কসাভুক্ত ্করসা হনয়ন� 

িুরক্ষসার প্র্কসার সবপতস্ত পসপসই ব�্বহসার ্করতন হবন

মার্া সুরক্ষা(আকার 1) 1.  পতিেীল েস্তু

2.  েস্তুর নেরুঠদ্ধ আ�াত করা 

3.  স্পযািার

শহলঠমি

পা সুরক্ষা( নচত্র 2) 1.  হি স্পযািার

2.  পতিেীল েস্তু

3.  শভিা এলাকা কাি

শলদার শলগ গাি্স

নিরাপত্তা িতুা

গাম েুি

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.02

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



7

িাক(নচত্র 3) 1.  ধনূলকণা

2.  শধাযঁ়া/গযাস/োষ্প

িাঠকর মুঠখাে

হাত সুরক্ষা( নচত্র 4) 1.  সরাসনর শযাগাঠযাঠগর কারঠণ তাপ 
োি ্স

2.  হাতাহানত মাোনর তাপ স্পাক্স 3. 
বেদুযনতক েক

দস্তািা

শচাঠখর সুরক্ষা( নচত্র 5 এেং নচত্র 6) 1. উড়ন্ত ধূনলকণা

2. UV রজমি, IR রজমি তাপ এেং 
দৃেযমাি উচ্চ পনরমাণ

গগলস

মুঠখর ঢাল

নেনকরণ

হাঠতর ঢাল

মার্ার ঢাল

মুখ সুরক্ষা( নচত্র 6 এেং নচত্র 7) 1.  স্পাক্স ওঠয়জল্ং, িাকাল সময়    
উত্পন্ন

2.  ঢালাই spatter ্রিাইনকং

3.  UV রজমি শর্ঠক মুঠখর সুরক্ষা

মুঠখর ঢাল

সঠগি মার্া ঢাল ো

কাি মাফ ছাড়া

ওঠয়ল্ার সহ শহলঠমি

ওঠয়ল্ারঠদর িিয স্কীি
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েরীঠরর সুরক্ষা( নচত্র 8 এেং নচত্র 9) 1. গরম কণা চামি়ার এপ্রোি

সপসপই এর গুণমসান

PPE-শক অেেযই এর মাঠির নেেঠয় নিম্ননলনখত মািদণ্ড পূরণ 
করঠত হঠে-সম্ােয নেপঠদর নেরুঠদ্ধ সপিূণ ্স পূণ ্স সুরক্ষা প্রদাি 
কঠর এেং PPE-শক এমিভাঠে নিিাইি করা এেং বতনর করা 
হয় যাঠত এটি েযেহার করার উঠদেঠেয করা নেপদগুনলঠক 
প্রনতঠরাধ করঠত পাঠর।

Qœ ¢V (¢Qœ -1) একটি নিে ্সাচিী সমাঠেে এেং একটি 
অ-নিে ্সানচত সমাঠেঠের মঠধয পার্ ্সকয নচজত্রত কঠর। এটি 
শদখা যাঠে শয HL¢V িাি শুধুমাত্র একটি শোঠল্ট নফি qu। 
এই িাতীয় সমাঠেে ধীর এেং েযয়েহুল, এেং রক্ষণাঠেক্ষণ 
করা কটেি কারণ M¤â¡wn…¢m অেেযই পরৃ্কভাঠে বতনর 
করা qu

সপসপই সনব কিসািননর িন্য স্ক�ু শতকি প্রনয়সািন

- নেপত্নতর প্রকৃনত এেং তীরেতা

- দনূেতকারীর ধরি, এর �িত্ব এেং দনূেত এলাকার অেথিাি 
প্রনতকারঠযাগয োতাঠসর উৎঠসর শক্ষঠত্র

- কমথীর প্রতযানেত কায ্সকলাপ এেং কাঠির সময়কাল, 
নপনপই েযেহার করার সময় কমথীর আরাম - অপাঠরটিং 
বেনেষ্টয এেং নপনপই এর সীমােদ্ধতা

- রক্ষণাঠেক্ষণ এেং পনরষ্াঠরর সহি

- ভারতীয়/আন্তি্সানতক মাি এেং পরীক্ষার েংসাপঠত্রর 
উপলব্ধতার সাঠর্ সামজিসযপূণ ্স।PPE এর সটেক েযেহার

সটেক প্রকাঠরর নপনপই নিে ্সাচি করার পর, রেনমঠকর এটি 
পনরধাি করা অপনরহায ্স। প্রায়ই কমথী নপনপই েযেহার এনড়ঠয় 
যাি। নিম্ননলনখত কারণগুনল এই সমসযার সমাধািঠক 
প্রভানেত কঠর।

- কমথী নপনপই েযেহাঠরর প্রঠয়ািিীয়তা শয পনরমাঠণ 
শোঠেি

- স্বাভানেক কাঠির পদ্ধনতঠত িূযিতম হস্তঠক্ষঠপর সাঠর্ 
নপনপই পরা শযঠত পাঠর এমি স্বাচ্দেয এেং আরাম

- উপলব্ধ অর্ ্সনিনতক, সামাজিক এেং োজস্তমূলক 
নিঠেধাজ্া যা রেনমঠকর মঠিাভােঠক প্রভানেত করঠত 
েযেহার করা শযঠত পাঠর

- এই সমসযার সঠে ্সাত্তম সমাধাি হল প্রঠতযক কম ্সচারীর 
িিয নপনপই পরা োধযতামূলক করা।

- অিযািয িায়গায়, নেক্ষা এেং তদারনক শিারদার করা 
দরকার। যখি প্রর্মোঠরর মঠতা একদল রেনমকঠক 
নপনপই শদওয়া হয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.02
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.03
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসা (First-aid)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসা ্কী তসা বলুন
• প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসার িন্য গুরুত্বপূণ কি গসাইড লসাইন তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসার ABC ব্যসাখ্্যসা ্কর
• এ্কিন সভ্কটটম �সার প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসা প্রনয়সািন তসান্ক ্কীভসানব প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসা সদনত হয় তসার িংসক্ষপ্ত 

সববরণ।

প্রার্নমক প্রার্নমক নচনকৎসা:প্রার্নমক প্রার্নমক নচনকৎসা 
েলঠত শোোয় শ্াসঠরাধ, হাি্স অযািাক, অযালাজি্সর প্রনতজক্রয়া, 
ওেুধ ো অিযািয নচনকৎসা িরুরী অেথিার কারঠণ আহত ো 
োরীরেতৃ্তীয় সমসযায় আক্রান্ত েযজক্র প্রঠয়ািঠির মূলযায়ি 
ও সমাধাঠির প্রার্নমক প্রজক্রয়া। প্রার্নমক প্রার্নমক নচনকৎসা 
একিিঠক দ্রুত একিি েযজক্র োরীনরক অেথিা এেং 
নচনকত্সার সটেক শকাস ্স নিধ ্সারণ করঠত শদয়।

শগাঠল্ি �ন্া:ভারঠত নের্ধংসী নচনকৎসা সমসযা শযমি 
নচনকৎসার িিয হাসপাতালগুনলঠত উপলব্ধ শসরা প্রযুজক্ 
রঠয়ঠছ। মার্ায় আ�াত, একানধক রেমা, হাি্স অযািাক, 
শ্রিাক ইতযানদ, নকন্তু শরাগীরা প্রায়ই খারাপ কঠর কারণ তারা 
সময়মঠতা শসই প্রযুজক্ঠত অযাঠসেস পায় িা। এই অেথিা 
শর্ঠক মতুৃযর েঁুনক, প্রর্ম 30 নমনিঠি সেঠচঠয় শেনে, প্রায়ই 
তাত্ক্ষনণকভাঠে। এই সময়কালঠক শগাঠল্ি নপনরয়ি েলা 
হয়। শরাগীরা যখি হাসপাতাঠল শপৌঁছায়, তখি তারা শসই 
সংকিময় সময় পার হঠয় শযত। প্রার্নমক নচনকৎসা শসো 
িীেি োচঁাঠত কাঠি আঠস। এটি নিরাপদ হযান্নলং এেং 
পনরেহঠির মাধযঠম যত তাড়াতানড় সম্ে নিকিতম িরুরী 
কঠক্ষ শযঠত সাহাযয কঠর। শসই সময় যত কম হঠে, সঠে ্সাত্তম 
নচনকৎসা প্রঠয়াঠগর সম্ােিা তত শেনে।

প্রার্নমক সাহাযযকারীঠদর িিয গুরুত্বপূণ ্স নিঠদ্সনেকা

পনরনথিনত মূলযায়ি করুি:এমি নকছু আঠছ যা প্রর্ম 
সাহাযযকারীঠক েঁুনকঠত শফলঠত পাঠর। আগুি, নেোক্ 
শধাযঁ়া, গযাস, একটি অনথির নেজল্ং, লাইভ বেদুযনতক তার ো 
অিযািয নেপজিিক পনরনথিনতর মঠতা দু� ্সিিার মুঠখামুনখ 
হঠল, প্রর্ম সাহাযযকারীঠক এমি পনরনথিনতঠত তাড়াহুঠড়া িা 
করার িিয খুে সতক্স র্াকঠত হঠে, যা মারাত্মক হঠত পাঠর।

A-B-Cs মনন রসাখ্নবন

প্রার্নমক নচনকৎসার এনেনস নতিটি গুরুত্বপূণ ্স নেেয় উঠলিখ 
কঠর শযগুনল প্রার্নমক সাহাযযকারীঠদর সন্াি করঠত হঠে। - 
শ্াসিালী - েযজক্র নক একটি োধাহীি শ্াসিালী আঠছ?

- শ্াস

- শলাকটি নক শ্াস নিঠচ্?

- প্রচলি

- েযজক্ নক প্রধাি পালস পঠয়ঠন্ একটি িানড় শদখায় (কনজি, 
কযাঠরাটিি ধমিী, কঁুচনক)

নেকারঠক সরাঠিা এনড়ঠয় চলুি:ভুক্ঠভাগীঠক তাৎক্ষনণক 
নেপঠদ িা পড়ঠল তাঠক সরাঠিা এনড়ঠয় চলিু। নেকারঠক 
থিািান্তর করা প্রায়েই আ�াতগুনলঠক আরও খারাপ কঠর 
শতাঠল, নেঠেে কঠর শমরুদঠণ্ডর আ�াঠতর শক্ষঠত্র।

িরুনর পনরঠেোগুনলঠত কল করুি:সাহাঠযযর িিয কল 
করুি ো অিয কাউঠক যত তাড়াতানড় সম্ে সাহাঠযযর িিয 
কল করঠত েলুি। দু� ্সিিাথিঠল একা র্াকঠল, সাহাঠযযর িিয 
িাকার আঠগ শ্াস-প্রশ্াস থিাপি করার শচষ্টা করুি এেং 
নেকারঠক একা একা শছঠড় শদঠেি িা।

প্রনতজক্রয়ােীলতা নিধ ্সারণ করুি:যনদ শকাঠিা েযজক্ অজ্াি 
র্াঠক, তাহঠল আলঠতা কঠর োকুঁনি নদঠয় এেং কর্া েঠল 
তাঠক িাগাঠিার শচষ্টা করুি।

যনদ েযজক্টি প্রনতজক্রয়াহীি শর্ঠক যায়, সােধাঠি তাঠদর পাঠে 
(পুিরুদ্ধাঠরর অেথিাি) শরাল করুি এেং তার শ্াসিালী 
খুলুি।

- মার্া এেং �াড় সানরেদ্ধ রাখিু।

- তার মার্া ধঠর রাখার সময় সােধাঠি তাঠদর নপঠের উপর 
শরাল করুি।

- নচেুক তুঠল শ্াসিালী খুলুি। (আকার 1)

শ্াস-প্রশ্াঠসর লক্ষণগুনলর িিয শদখুি, শুিুি এেং অিুভে 
করুি

নেকাঠরর েুঠক উত্াি এেং পঠড় যাওয়ার িিয সন্াি করুি, 
শ্াস-প্রশ্াঠসর েব্দ শুিুি।

নেকার যনদ শ্াস িা শিয়, িীঠচর নেভাগটি শদখুি

- নেকার যনদ শ্াস নিঠচ্ি, নকন্তু অজ্াি, মার্া এেং �াড় 
েরীঠরর সাঠর্ একজত্রত কঠর তাঠদর পাঠে নিঠয় যাি। এটি 
মুঠখর পানি নিষ্ােি করঠত সাহাযয করঠে এেং জিহ্া 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



10

ো েনমঠক শ্াসিালী ব্লক করা শর্ঠক আিকাঠত সাহাযয 
করঠে।

নেকাঠরর প্রচলি পরীক্ষা করুি:নেকাঠরর রঙ শদখুি এেং 
তাঠদর িানড় পরীক্ষা করুি (কযাঠরাটিি ধমিী একটি ভাল 
নেকপে; এটি �াঠড়র উভয় পাঠে, শচায়াঠলর হাঠড়র িীঠচ 
অেনথিত)। নেকাঠরর িানড় িা র্াকঠল, CPR শুরু করুি।- যনদ 
আপনি প্রনেনক্ষত হি।

প্রঠয়ািি অিুযায়ী রক্পাত, েক এেং অিযািয সমসযার 
নচনকত্সা করুি

ভুক্ঠভাগী শ্াস নিঠচ্ি এেং তার স্পদেি আঠছ তা নিজচিত 
করার পঠর, পরেতথী অগ্ানধকারটি রক্পাত নিয়ন্ত্রণ করা 
উনচত। নেঠেে কঠর রেমার শক্ষঠত্র, েক প্রনতঠরাধ করা 
অগ্ানধকার।

- রক্পাত েন্ করুি:রেমা আক্রান্তঠক োচঁাঠিার িিয 
রক্পাত নিয়ন্ত্রণ করা সেঠচঠয় গুরুত্বপূণ ্স নেেয়গুনলর 
মঠধয একটি। রক্পাত পনরচালিার অিয শকাঠিা পদ্ধনত 
শচষ্টা করার আঠগ ক্ষতটিঠত সরাসনর চাপ নদি।

- েক নচনকত্সা:েক, েরীর শর্ঠক রক্ প্রোঠহর ক্ষয়, �ি 
�ি োরীনরক এেং মাঠে মাঠে মািনসক রেমা অিুসরণ 
কঠর। েক একিি েযজক্র প্রায়েই েরফ োন্া ত্বক 
র্াঠক, উত্ঠতজিত হয় ো মািনসক অেথিার পনরেত্সি হয় 
এেং মুখ ও শোঠঁির চারপাঠের ত্বঠক ফযাকাঠে েণ ্স ধারণ 
কঠর। নচনকত্সা িা করা হঠল, েক মারাত্মক হঠত পাঠর। 
শয শকউ গুরুতর আ�াত ো িীেি-হুমনকর পনরনথিনতর 
নেকার হঠয়ঠছ তার েক হওয়ার েঁুনক রঠয়ঠছ।

- শ্াসঠরাঠধর নেকার:দম েন্ হঠয় যাওয়ার কারঠণ কঠয়ক 
নমনিঠির মঠধয মতুৃয ো মজস্তঠষ্র থিায়ী ক্ষনত হঠত পাঠর।

- শপাড়া নচনকত্সা:োন্া িঠল িুনেঠয় ো ফ্াে কঠর প্রর্ম 
এেং নদ্তীয় নিনগ্ শপাড়ার নচনকত্সা করুি। জক্রম, মাখি 
ো অিযািয মলম েযেহার করঠেি িা এেং শফাকিা পপ 
করঠেি িা। তৃতীয় নিনগ্ শপাড়া একটি শভিা কাপড় নদঠয় 
শঢঠক নদঠত হঠে। শপাড়া শর্ঠক িামাকাপড় এেং গহিা 
সরাি, নকন্তু শপাড়া শপাোক যা পঠুড় আিঠক আঠছ তা 
সরাঠিার শচষ্টা করঠেি িা।

- একটি আ�াঠতর নচনকত্সা করুি:যনদ নেকাঠরর মার্ায় 
আ�াত লাঠগ, তাহঠল আ�াঠতর লক্ষণগুনল শদখুি। 
সাধারণ লক্ষণগুনল হল: আ�াঠতর পঠর শচতিা হারাঠিা, 
নেভ্ানন্ত ো স্নৃতেজক্ দুে ্সল হওয়া, ভাটি্সঠগা, েনম েনম ভাে 
এেং অলসতা।

- শমরুদঠণ্ডর আ�াঠতর নেকাঠরর নচনকত্সা করুি:যনদ 
একটি শমরুদঠণ্ডর আ�াত সঠদেহ করা হয়, এটি নেঠেে 
কঠর গুরুতর, নেকাঠরর মার্া, �াড় ো নপছঠি িাড়াঠেি 
িা যনদ িা তারা অনেলঠবে নেপঠদ পঠড়।

সাহাযয িা আসা পয ্সন্ত নেকাঠরর সাঠর্ র্াকুি:সহায়তা িা 
আসা পয ্সন্ত নেকাঠরর িিয োন্ত উপনথিনত হওয়ার শচষ্টা 
করুি।

অঠচতিতা (COMA):অঠচতিঠক শকামা িাঠমও অনভনহত 
করা হয়, এটি একটি গুরুতর িীেি-হুমনকর অেথিা, যখি 

একিি েযজক্ সপিূণ ্স অজ্াি হঠয় শুঠয় র্াঠক এেং কঠল 
সাড়া শদয় িা, োনহযক উদেীপিা। নকন্তু শমৌনলক হৃৎনপণ্ড, 
শ্াস-প্রশ্াস, রক্ সঞ্ালি এখিও অক্ষত র্াকঠত পাঠর, 
অর্ো শসগুঠলাও েযর্ ্স হঠত পাঠর। অযত্ন িা হঠল এটি মতুৃযর 
কারণ হঠত পাঠর।

মজস্তঠষ্র স্বাভানেক কায ্সকলাঠপ োধার কারঠণ এই অেথিার 
উভিে হয়। কারণগুঠলা অঠিক শেনে। - েক (কানি্সওঠিনিক, 
নিউঠরাঠিনিক)

- মার্ায় আ�াত (উৎকণ্া, কঠ্রেেি)

- অযাসনফজসেয়া (োযু় চলাচঠল োধা)

- েরীঠরর তাপমাত্রা চরম (তাপ, োন্া)

- কানি্সয়াক অযাঠরটি (হাি্স অযািাক)

- শ্রিাক (শসনররো-ভাকুিলার দু� ্সিিা)

- রক্ক্ষরণ (রক্ক্ষরণ)

- নিহাইঠড্েি (িায়নরয়া ও েনম)

- িায়াঠেটিস (কম ো উচ্চ নচনি)

- রক্চাপ (খুে কম ো খুে শেনে)

- অনতনরক্ মাত্রায় অযালঠকাহল, ওেুধ

- নেেজক্রয়া (গযাস, কীিিােক, কামড়)

- এনপঠলপটিক নফি (নফি)

- নহনটিনরয়া (আঠেগিনিত, মিস্তাত্নত্বক)

একিি েযজক্ অজ্াি হওয়ার পঠর নিম্ননলনখত লক্ষণগুনল 
�িঠত পাঠর:

- নেভ্ানন্ত

- তন্দ্রা

- মার্া েযার্া

- তার েরীঠরর নকছু অংে কর্া েলঠত ো িড়াচড়া করঠত 
িা পারা (শ্রিাঠকর লক্ষণ শদখুি)

- হালকা মার্ােযর্া

- অন্ত্র ো মূত্রােয় নিয়ন্ত্রণ হারাঠিা (অসংযম)

- দ্রুত হাি্সনেি (ধড়ফড়)

- স্তব্ধ

প্রসাথসম্ক সিস্কৎিসা

- ইমাঠি্সজসি িবেঠর কল করুি।

- েযজক্র শ্াসিালী, শ্াসপ্রশ্াস এেং িানড় �ি �ি পরীক্ষা 
করুি। প্রঠয়ািঠি শরসনকউ শ্াস এেং নসনপআর শুরু 
করুি।

- যনদ েযজক্টি শ্াস নিঠচ্ি এেং নপঠের উপর শুঠয় আঠছি 
এেং শমরুদঠণ্ডর আ�াতঠক োনতল করার পঠর, সােধাঠি 
েযজক্টিঠক পাঠের নদঠক, নেঠেেত োম নদঠক �ুনরঠয় নদি। 
উপঠরর পা োকুঁি যাঠত নিতবে এেং হািুঁ উভয়ই সটেক 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.03
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শকাঠণ র্াঠক। শ্াসিালী শখালা রাখঠত মার্াটি আঠস্ত 
আঠস্ত নপছঠি কাত করুি। যনদ শ্াস প্রশ্াস ো স্পদেি 
শযঠকাি সময় েন্ হঠয় যায়, তাহঠল েযজক্ঠক তার নপঠে 
�ুনরঠয় CPR শুরু করুি।

- শমরুদঠণ্ডর আ�াত র্াকঠল, আক্রান্তঠদর অেথিাি 
সােধাঠি মূলযায়ি করঠত হঠত পাঠর। যনদ েযজক্ েনম কঠর, 
তঠে একোঠর পঠুরা েরীরটি পাঠে �ুনরঠয় নদি। আপনি 
শরাল করার সময় মার্া এেং েরীরঠক একই অেথিাঠি 
রাখঠত �াড় এেং নপেঠক সমর্ ্সি করুি।

- নচনকৎসা সহায়তা িা আসা পয ্সন্ত েযজক্ঠক উষ্ণ রাখুি।

- আপনি যনদ একিি েযজক্ঠক অজ্াি হঠত শদঠখি, 
তাহঠল পতি শরাধ করার শচষ্টা করুি। েযজক্ঠক শমঠেঠত 
শুইঠয় রাখুি এেং পাঠয়র স্তর উপঠর ও সমর্ ্সি োড়াি।

- রঠক্ েক্সরার পনরমাণ কম র্াকার কারঠণ যনদ অজ্াি 
হঠয় যাওয়ার সম্ােিা র্াঠক, তাহঠল সঠচতি হঠল তাঠক 
নমটষ্ট নকছু শখঠত ো পাি করঠত নদি।

্কনরসা নসা

- অঠচতি েযজক্ঠক শকাঠিা খাোর ো পািীয় শদঠেি িা।

- েযজক্ঠক একা শফঠল যাঠেি িা।

- অঠচতি েযজক্র মার্ার নিঠচ োনলে রাখঠেি িা।

- অঠচতি েযজক্র মঠুখ র্াপ্পড় শদঠেি িা ো তাঠক 
পিুরুজিীনেত করার শচষ্টা করঠত মুঠখ পানি নছিাঠেি িা।

শচতিা হারাঠিা িীেঠির হুমনক হঠত পাঠর যনদ েযজক্ তার 
নপঠে র্াঠক এেং জিহ্া গলার নপছঠি শিঠম যায়, শ্াসিালীঠক 
অেরুদ্ধ কঠর। অজ্াি হওয়ার কারণ শখািঁার আঠগ নিজচিত 

করুি শয েযজক্ শ্াস নিঠচ্ি। আ�াঠতর অিুমনত র্াকঠল, 
�াড় প্রসানরত কঠর আহত েযজক্ঠক পুিরুদ্ধাঠরর অেথিাঠি 
রাখুি। অজ্াি েযজক্ঠক কখিই মুঠখ নকছু শদঠেি িা।

এ্কিন অনিতন আহত ব্যজক্তন্ক ্কীভসানব সনণ কিয় 
্করনবন

- অযালঠকাহল নেঠেচিা করুি:মদযপাঠির লক্ষণগুনল 
সন্াি করুি, শযমি খানল শোতল ো অযালঠকাহঠলর গন্।

- মগৃী শরাগ নেঠেচিা করুি:মুঠখর চারপাঠে লালা ো 
সাধারণত নেকৃত দৃঠেযর মঠতা নহংসাত্মক নখচুঁনি হওয়ার 
লক্ষণ আঠছ নক?

- ইিসুনলি ভােুি:েযজক্ নক ইিসুনলি েঠক ভুগঠছি (শদখিু 
‘নকভাঠে ইিসুনলি েক নিণ ্সয় ও নচনকৎসা করা যায়”)?

- ওেুধ সপিঠক্স নচন্তা করুি:একটি ওভারঠিাি নছল? 
অর্ো েযজক্টির শিাি কম হঠত পাঠর - এটি একটি 
নিধ ্সানরত ওেুধ যঠর্ষ্ট গ্হণ করা হয় িা?

- রেমা নেঠেচিা করুি:েযজক্ নক োরীনরকভাঠে আহত?

- সংক্রমঠণর লক্ষণগুনল সন্াি করুি:ক্ষঠতর চারপাঠে 
লালভাে এেং/অর্ো লাল দাগ।- নেঠের লক্ষণগুনলর 
িিয চারপাঠে তাকাি:একটি খানল শোতল েনড় ো একটি 
সাঠপর কামঠড়র ক্ষত।

- মািনসক আ�াঠতর সম্ােিা নেঠেচিা করুি:েযজক্র নক 
শকাি ধরঠণর মািনসক েযানধ র্াকঠত পাঠর?

- শ্রিাক নেঠেচিা করুি, নেঠেে কঠর েয়কি েযজক্ঠদর 
িিয।

- আপনি যা নিণ ্সয় কঠরি শস অিুযায়ী নচনকত্সা করুি।

েক:েরীঠরর তরল একটি গুরুতর ক্ষনত রক্চাপ হ্াস হঠত 
পাঠর. অেঠেঠে রক্ চলাচঠলর অেিনত �িঠে এেং অেনেষ্ট 
রক্ প্রোহ মজস্তঠষ্র মঠতা গুরুত্বপূণ ্স অগিগুনলঠত পনরচানলত 
হঠে। রক্ তাই েরীঠরর োইঠরর অংে শর্ঠক দঠূর পনরচানলত 
হঠে, তাই নেকার ফযাকাঠে শদখাঠে এেং ত্বক েরফ োন্া 
অিুভে করঠে।

তবদ্ুযসত্ক তমইন অপসানরশন (Operation of electrical mains)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ‘িরুসর’ শব্দটট ব্যসাখ্্যসা ্কর
• িরুরী অবস্সায় িসাস্ককিট বন্ধ ্করসার প্রনয়সািনীয়তসা ব্যসাখ্্যসা ্করুন
• তদসা্কসাননর তমনঝ এলসা্কসার উপ-প্রধসান এবং িুইিগুসল িনসাক্ত ্করসার পদ্ধসত ব্যসাখ্্যসা ্করুন
• তলসাহসার পসরসহত িুইি, MCB এবং িসাধসারণ হসাউি তহসাল্ড তিলসাইনয়র তক্ষনত্র িসালু এবং বন্ধ ্করসার তক্ষনত্র হ্যসানন্ডনলর 

অবস্সান ব্যসাখ্্যসা ্করুন।

একটি িরুরী �িিা একটি অপ্রতযানেত �িিা এেং অনেলঠবে 
পদঠক্ষঠপর প্রঠয়ািি। ওয়াক্সেঠপর মঠতা িায়গায় বেদুযনতক 
প্রোঠহর কারঠণ শকািও েযজক্ েক শপঠল ো শকািও শমনেঠির 
�ূণ ্সায়মাি অংঠে শকািও েযজক্ আহত হঠল এমি পনরনথিনত 
বতনর হঠত পাঠর।

এই ধরঠির পনরনথিনতঠত, নেকাঠরর আরও ক্ষনত এড়াঠত 
সরেরাহ েন্ করাই হঠে প্রর্ম এেং সঠে ্সাত্তম সমাধাি। এই 
িিয, কম ্সোলার সাঠর্ িনড়ত প্রঠতযক েযজক্র িািা উনচত 
শয শকাি সুইচটি েঠকর নেকাঠরর অংেটি নিয়ন্ত্রণ কঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.03
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সাধারিত একটি ওয়াক্সেঠপর শমাি ওয়যানরং একটি শমইি 
সুইচ দ্ারা নিয়নন্ত্রত হয় এেং ওয়াক্সেঠপর নেনভন্ন এলাকায় 
দুটি ো তঠতানধক সাে-শমইি সুইচ র্াকঠত পাঠর শযমি নচত্র 
1 এ শদখাঠিা হঠয়ঠছ।

নচিরুরী পনরনথিনত এমিনক োনড়ঠতও �িঠত পাঠর তাই, 
সুইঠচর নিয়ন্ত্রঠণর শক্ষত্রটি নচননিত করুি এেং নিরাপত্তার 
েযেথিা নহসাঠে আপিার োনড়র সুইচ শোঠি্সর প্রধাি/
উপ-প্রধাি/েন্ি োউঠন্ নচননিত করুি। শযঠকাি িরুরী 
পনরনথিনতঠত নকভাঠে সানক্সি েন্ করঠত হয় তা োনড়র 
অন্তরগিঠদর নেক্ষা নদি।

তবদ্ুযসত্ক সনরসাপত্সা (Electrical safety)
উঠদেেয:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সনরসাপত্সা সবসধ গ্রহনণর প্রনয়সািনীয়তসা ব্যসাখ্্যসা ্করুন
• সনরসাপত্সা সবসধ তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন এবং তিগুসল অনুিরণ ্করুন৷

সাে-শমইি কঠট্াঠলর এলাকা নিণ ্সয় করঠত, সাে-শমইি 
সুইচগুনলর একটি েন্ করুি এেং শসই সঠদেহিিক এলাকায় 
লাইি, ফযাি এেং পাওয়ার পঠয়ন্গুনল ‘চালু’ করার শচষ্টা 
করুি। যনদ তারা কাি িা কঠর, তাহঠল ফযাি, আঠলা এেং 
পাওয়ার পঠয়ন্ দ্ারা আচ্ানদত এলাকা সাে-শমইি সুইচ 
দ্ারা নিয়নন্ত্রত হয়। এঠকর পর এক, সাে-শমইি সুইচগুনল 
েন্ করুি এেং তাঠদর নিয়ন্ত্রঠণর শক্ষত্রটি সিাক্ করুি। 
ওয়যারমযাঠির নেভাঠগর পনরকপেিায় সুইঠচর নিয়ন্ত্রঠণর 
শক্ষত্রটি নচননিত করুি।

একটি সুসংগটেত কম ্সোলায়, প্রধাি সুইচ, সাে-শমইি সুইচ 
এেং নেতরঠণর উপাঠয় তাঠদর নিয়ন্ত্রঠণর শক্ষত্রটি শদখাঠিার 
িিয স্পষ্ট মানক্সং র্াকঠে। (নচত্র 1) যনদ এটি িা পাওয়া যায় 
তঠে এখিই এটি করুি। যাইঠহাক, আপনি যনদ সুইচগুনলর 
সাে-শমইি নিয়ন্ত্রঠণর শক্ষত্র সপিঠক্স নিজচিত িা হি তঠে 
প্রধাি সুইচটি নিঠিই ‘অফ’ করা সে ্সদা ভাল।

শলাহার পনরনহত সুইঠচর হযাঠন্ল এেং MCB-এর নগিঁটি নচত্র 
2-এ শদখাঠিা সানক্সিগুনলঠক ‘অফ’ করার িিয িীঠচ শেঠল 
নদঠত হঠে। শযখাঠি সাধারণ সুইচগুনলঠত, সুইচটিঠক উপঠরর 
নদঠক শেঠল সানক্সি েন্ করঠত হঠে। (নচত্র 3)

সনরসাপত্সার সবধসান

নিরাপত্তা নিয়ঠমর প্রঠয়ািিীয়তা:নিরাপত্তা সঠচতিতা শয 
শকাঠিা কাঠির িিয প্রঠয়ািিীয় মঠিাভােগুনলর মঠধয 
একটি। একিি দক্ষ ইঠলকটরেনেয়াঠির সেসময় নিরাপদ 
কাঠির অভযাস গঠড় শতালার শচষ্টা করা উনচত। নিরাপদ 
কাঠির অভযাস সেসময় পুরুে, অর্ ্স এেং উপাদাি সংরক্ষণ 
কঠর। অনিরাপদ কাঠির অভযাস সেসময় উৎপাদি ও 
লাঠভর ক্ষনত, েযজক্গত আ�াত এমিনক মতুৃয পয ্সন্ত শেে হয়। 
দ�ু ্সিিা এেং বেদুযনতক েক এড়াঠত ইঠলকটরেনেয়াঠির িীঠচ 
শদওয়া নিরাপত্তা নিঠদ্সোেলী অিুসরণ করা উনচত কারণ তার 
চাকনরঠত প্রচুর শপোগত নেপদ িনড়ত।

তানলকাভুক্ নিরাপত্তা নিয়মগুনল প্রনতটি ইঠলকটরেনেয়াঠির 
শেখা, মঠি রাখা এেং অিুেীলি করা উনচত। এখাঠি একিি 
ইঠলকটরেনেয়াঠির নেখযাত প্রোদটি মঠি রাখা উনচত, “নেদুযত 
একটি ভাল চাকর নকন্তু একটি খারাপ প্রভু”।

সনরসাপত্সার সবধসান

- শুধুমাত্র শযাগয েযজক্ঠদর বেদুযনতক কাি করা উনচত

- ওয়াক্সেঠপর শমঠে পনরষ্ার রাখুি, এেং সরজিামগুনল 
ভাল অেথিায় রাখুি।

- লাইভ সানক্সঠি কাি করঠেি িা, যনদ অনিোয ্স হয়, 
রাোঠরর গ্াভস রাোর মযাি ইতযানদ েযেহার করুি - 
বেদুযনতক সানক্সঠি কাি করার সময় কাঠের ো নপনভনস 
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- সুইচ পযাঠিল, কঠট্াল নগয়ার ইতযানদ কাি করার সময় 
রাোর মযাঠির উপর দাডঁ়াি। - মইটি েক্ মাটিঠত রাখিু।

- একটি মই েযেহার করার সময়, সাহাযযকারীঠক েলুি শয 
শকািও সম্ােয নপছঠল যাওয়ার নেরুঠদ্ধ মই ধঠর রাখঠত। - 
খুটঁি ো উঁচু থিাঠি কাি করার সময় সে ্সদা নিরাপত্তা শেল্ট 
েযেহার করুি।

- �ূণ ্সায়মাি শমনেঠির শকাঠিা চলমাি অংঠে আপিার হাত 
রাখঠেি িা এেং োঠি্সর হাতা ো েুলন্ত গলার েন্ি সহ 
শমাির ো শিিাঠরিঠরর চলন্ত েযাফ্ট ো পুনলর চারপাঠে 
কাি করঠেি িা।

- শুধুমাত্র অপাঠরেি পদ্ধনত সিাক্ করার পঠর, শয 
শকািও শমনেি ো যন্ত্রপানত পনরচালিা করুি। - ইসিঠুলটিং 
চীিামাটির টিউে শঢাকাঠিার পর কাঠের পাটি্সেি ো 
শমঠে নদঠয় তার ো কি্স চালাি।

- বেদুযনতক যন্ত্রপানতর সংঠযাগগুনল েক্ হওয়া উনচত। 
নঢঠলঢালাভাঠে সংযকু্ তারগুনল গরম হঠে এেং আগুঠির 
েঁুনকঠত শেে হঠে।

- 3-নপি সঠকি এেং ্লাগ সহ সমস্ত বেদুযনতক যন্ত্রপানতর 
িিয সে ্সদা আর্ ্স সংঠযাগ েযেহার করুি।

- মতৃ সানক্সিগুনলঠত কাি করার সময় নফউি নগ্পগুনল 
সনরঠয় শফলুি; তাঠদর নিরাপদ শহফািঠত রাখিু এেং 
সুইচঠোঠি্স ‘শমি অি লাইি’ শোি্স প্রদে ্সি করুি।

- শমনেি/সুইচ নগয়াঠরর আন্ততঃ লকগুনলর সাঠর্ হস্তঠক্ষপ 
করঠেি িা

- িঠলর পাইপ লাইঠির সাঠর্ আনর্ ্সং সংঠযাগ করঠেি িা।

- বেদুযনতক সরজিামগুনলঠত িল েযেহার করঠেি িা।

- HV লাইি/সরজিাম এেং কযাপানসিারগুনলঠত কাি করার 
আঠগ টিযাটিক শভাঠল্টি নিসচাি্স করুি।

ইিসুঠলঠিি হযাঠন্ল স্ক্রু ড্াইভার েযেহার করুি। - 
খানল কন্াক্টর স্পে ্স করঠেি িা।

- শসাল্ানরং করার সময়, তাঠদর টিযাঠন্ গরম শসাল্ানরং 
শলাহা রাখিু। শেঞ্ ো শিনেঠল কখিই সুইচি ‘অি’ ো 
উত্ততি শসাল্ানরং শলাহা রাখঠেি িা কারণ এঠত আগুি 
শলঠগ শযঠত পাঠর।

- সানক্সঠি শুধুমাত্র সটেক ক্ষমতার নফউি েযেহার করুি। 
ধারণক্ষমতা কম হঠল শলাি সংযকু্ হঠল তা উনড়ঠয় শদঠে। 
যনদ ধারণক্ষমতা েড় হয়, তঠে এটি শকািও সুরক্ষা শদয় িা 
এেং অনতনরক্ শ্রাত প্রোনহত হঠত শদয় এেং পুরুে এেং 
শমনেিঠক নেপঠদ শফঠল, যার ফঠল অঠর্ ্সর ক্ষনত হয়।

- সানক্সঠির সুইচগুনল েন্ করার পঠরই নফউিগুনল 
প্রনতথিাপি করুি ো সরাি৷

- লযাপি গাঠি্সর সাঠর্ এসেঠিিেি কি্স েযেহার করুি যাঠত 
লযাপিগুনল ভাগিি শর্ঠক রক্ষা করা যায় এেং দাহয পদার্ ্স 
গরম োঠবের সংস্পঠে ্স িা আঠস।

- সঠকি, ্লাগ এেং সুইঠচর মঠতা আিুোনগিক জিনিসপত্র 
এেং যন্ত্রপানতগুনল শুধুমাত্র তখিই েযেহার করুি যখি 
শসগুনল ভাল অেথিায় র্াঠক এেং নিজচিত হি শয শসগুনলঠত 
BIS (ISI) এর নচনি রঠয়ঠছ৷ (নেআইএস (আইএসআই) নচননিত 
আিুোনগিক েযেহাঠরর প্রঠয়ািিীয়তা প্রনমতকরঠণর 
অধীঠি েযাখযা করা হঠয়ঠছ।

- অথিায়ী তাঠরর েযেহার কঠর কখিই বেদুযনতক সানক্সি 
প্রসানরত করঠেি িা।

- লাইভ বেদুযনতক সানক্সি/অযা্লাঠয়সি শমরামত করার সময় 
ো নফউিি োবে প্রনতথিাপি করার সময় একটি কাঠের 
সিু্ল ো একটি উত্তাপযুক্ মইঠয়র উপর দাডঁ়াি। সে 
শক্ষঠত্রই শমইি সুইচ খঠুল সানক্সি শিি করা সেসময়ই 
ভাঠলা।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.04
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

বিকি্য পদসাথ কি সনষ্পতস্ত (Disposal of waste material)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• বিকি্য পদসাথ কি স্ক বলুন
• এ্কটট ্কসানির তদসা্কসানন বিকি্য পদসাথ কি তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• বিকি্য পদসাথ কি সনষ্পতস্তর পদ্ধসত ব্যসাখ্্যসা ্কর।
• বিকি্য পদসাথ কি সনষ্পতস্ত রসাষ্ট্র িুসবধসা.
• বিকি্য পৃথ্কী্করনণর িন্য সবননর িন্য রসাষ্ট্র্রীয় রনের ত্কসাড।

পনরতযক্ জিনিস:নেপে েি্সয হল নেপে জক্রয়াকলাপ শযমি 
কারখািা, কল এেং খনি দ্ারা উত্পানদত েি্সয।

েি্সয পদাঠর্ ্সর তানলকা (নচত্র 1)

- তুলার েি্সয

- নেনভন্ন উপাদাঠির শমিাল নচপস।

- বতলাক্ েি্সয শযমি লুনরেঠকটিং অঠয়ল, কুলযান্ ইতযানদ।

- িযািয েি্সয শযমি বেদুযনতক, কাচ ইতযানদ।

বিকি্য সনষ্পতস্তর পদ্ধসত (সিত্র 2)

পুিে ্সযেহার:পুিে ্সযেহারঠযাগয েি্সয েযেথিাপিার সেঠচঠয় 
পনরনচত পদ্ধনতগুনলর মঠধয একটি। এটি েযয়েহুল িয় 
এেং আপিার দ্ারা সহঠিই করা শযঠত পাঠর। যনদ আপনি 
পুিে ্সযেহার করা হয়. আপনি প্রচুর েজক্, সপিদ সংরক্ষণ 
করঠেি এেং এর ফঠল দেূণ হ্াস করঠেি।

কঠপিানটিং:এটি একটি প্রাকৃনতক প্রজক্রয়া যা সপিূণ ্সরূঠপ 
নেপজিিক উপিাত শর্ঠক মুক্। এই প্রজক্রয়ার মঠধয 
উপাদািগুনলঠক বিে শযৌগগুনলঠত ভাগিাঠিা িনড়ত যা সার 
নহসাঠে েযেহার করা শযঠত পাঠর।

লযান্নফল:লযান্নফল েযেহাঠরর মাধযঠম েি্সয েযেথিাপিা 
একটি েহৃৎ এলাকা েযেহার িনড়ত। এই িায়গাটি শখালা 
খুঠঁড় েি্সয নদঠয় ভরাি করা হঠয়ঠছ।

েি্সয পদার্ ্স শপাড়াঠিা:আপনি যনদ নরসাইঠকল করঠত িা 
পাঠরি ো লযান্নফল থিাপঠির িিয উপযুক্ িায়গা িা 
র্াকঠল, আপনি আপিার পনরোঠরর উৎপন্ন েি্সয পদার্ ্স 
পুনড়ঠয় শফলঠত পাঠরি। োষ্প এেং ছাই বতনর করঠত উচ্চ 
তাপমাত্রায় নিয়নন্ত্রত েি্সয শপাড়াঠিা একটি পছঠদের েি্সয 
নিষ্পত্নত শকৌেল।

বিকি্য সনষ্পতস্তর িুসবধসা:

- ওয়াক্সেপ পনরষ্ার এেং পনরপাটি নিজচিত কঠর

- স্বাঠথিযর উপর নেরূপ প্রভাে কমায়

- অর্ ্সনিনতক দক্ষতা উন্নত কঠর

- পনরঠেঠের উপর নেরূপ প্রভাে হ্াস করুি

পুসড়নয় তিলসা (সিত্র 3)
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আেি্সিাঠক দাহয পদার্ ্স, ছাই, েি্সয গযাস এেং তাঠপ হ্াস 
করার িিয এটি নিয়নন্ত্রত দহঠির প্রজক্রয়া। এটি নচনকত্সা 
করা হয় এেং পনরঠেঠে শছঠড় শদওয়া হয় (নচত্র 3)। এটি 90% 
েঠি্সযর পনরমাণ হ্াস কঠর, নকছু সময় তাপ উৎপন্ন হয় যা 
বেদুযনতক েজক্ উত্পাদি করঠত েযেহৃত হয়।

েি্সয সংঠকাচি:কযাি এেং ্লানটিঠকর শোতলগুনলর মঠতা 
েি্সয পদার্ ্সগুনল ব্লঠক কপিযাক্ট কঠর এেং পুিে ্সযেহাঠরর 
িিয পাোয়। এই প্রজক্রয়া থিাি প্রঠয়ািি, এইভাঠে পনরেহি 
এেং অেথিাি সহি কঠর শতাঠল.

সারনণ 1 এ শদওয়া েি্সয পরৃ্কীকরঠণর িিয নেঠির রঠঙর 
শকাি

1 নং তটসবল

 নং. পসরত্যক্ত জিসনি রনের ত্কসাড

 1 কাগি িীল

 2 ্লানটিক হলুদ

 3 ধাতু লাল

 4 গ্াস সেুি

 5 খাদয কাঠলা

 6 অিযািয কাঠলা

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.04
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.05
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

তপশসাগত সনরসাপত্সা ও স্সাস্্য (Disposal of waste material)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ্কম কিিংসলিটি জরিয়সা্কলসানপ অসনরসাপদ ্কসাি এবং পসরসস্সত প্রসতনরসাধ ্করনত ্কম কিনক্ষনত্র তপশসাগত সনরসাপত্সা এবং এর 

গুরুত্ব বণ কিনসা ্করুন
• ্কম কিনক্ষনত্রর স্সাস্্য ও সনরসাপত্সা রক্ষসার িন্য প্রণীত ভসারনত পসরনবশ িংরিসান্ত সননদকিসশ্কসা, আইন ও প্রসবধসানগুসলন্ক 

িংসক্ষপ্ত ্করুন।
• তপশসাগত সনরসাপত্সা এবং স্সাস্্য টটপি তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন।

তপশসাগত সনরসাপত্সা ও স্সাস্্য

শপোগত নিরাপত্তা, এেং স্বাথিয মাঠি এমি কম ্স ো কাঠির 
অেথিা যা কঠম ্সর পনরঠেে শর্ঠক উদ্ভূত ো এর সাঠর্ 
সপিনক্সত িীেি, োরীনরক, মািনসকতা ো স্বাঠথিযর িিয 
নেপঠদর কারণ শর্ঠক নিরাপদ। OSH আইি, মাি এেং 
শপ্রাগ্ামগুনলঠক অন্তভু্সক্ কঠর শযগুনল সহকমথী, পনরোঠরর 
সদসয, গ্াহক এেং অিযািয শটিকঠহাল্ারঠদর সাঠর্ কমথীঠদর 
িিয কম ্সঠক্ষত্রঠক আরও ভাল করার লঠক্ষয।

শপোগত নিরাপত্তা এেং স্বাথিয লক্ষয

শপোগত নিরাপত্তা এেং স্বাথিয কম ্সসূনচর লক্ষয হল একটি 
নিরাপদ এেং স্বাথিযকর শপোগত পনরঠেে গঠড় শতালা। OSH 
শসই সমস্ত সাধারণ িিগণঠকও রক্ষা কঠর যারা শপোগত 
পনরঠেে দ্ারা প্রভানেত হঠত পাঠর।

পনরঠেেগত নিরাপত্তা

পনরঠেেগত সুরক্ষা নিঠদ্সনেকা, িীনত এেং অিুেীলি দ্ারা 
সংজ্ানয়ত করা হয় যাঠত আঠেপাঠের পনরঠেে নেপদমকু্ 
র্াঠক যা রেনমক ও কম ্সচারীঠদর নিরাপত্তা ও মগিল নিজচিত 
কঠর, নেপে কায ্সক্রঠমর কাছাকানছ োনসদোঠদর পাোপানে এর 
প্রনতঠরাধ দু� ্সিিািনিত পনরঠেেগত ক্ষনত

আঠেপাঠের অঞ্লগুনলর মঠধয রঠয়ঠছ নেপে সনুেধা, কাঠির 
শক্ষত্র এেং পরীক্ষাগার। পনরঠেেগত নিরাপত্তা শযঠকাি নেপে 
জক্রয়াকলাঠপর িিয একটি গুরুত্বপণূ ্স নেেয় কারণ অেঠহলা 
এেং অসম্মনত েঁুনক োড়ায় যার ফঠল আ�াত, অসুথিতা এেং 
দু� ্সিিািনিত পনরঠেেগত মজুক্।

পনরঠেেগত নিরাপত্তা সাধারণত নতিটি উপঠরেণীঠত নেভক্: 
(নচত্র 1) শপোগত নিরাপত্তা এেং স্বাথিয শপ্রাগ্াম, পনরঠেেগত 
নিয়ন্ত্রণ, এেং রাসায়নিক নিরাপত্তা। (আকার 1)

কম ্স সংক্রান্ত অসথুিতা, শরাগ এেং আ�াত শর্ঠক রেনমকঠদর 
রক্ষা করার িিয। আন্তি্সানতক রেম সংথিা (আইএলও) 
ওএসএইচ-এ একটি অনফনসয়াল আঠদে নিঠয় এঠসনছল।

একইভাঠে ভারত সরকার নিম্ননলনখত আইি প্রণয়ি কঠরঠছ

- রেম কলযাঠণর িিয আইি, কারখািা আইি 1948 িাঠম 
পনরনচত, নেপে ও শপোগত নেপঠদর নেরুঠদ্ধ কারখািায় 
নিযকু্ রেনমকঠদর সুরক্ষার প্রধাি উঠদেেয নিঠয় প্রণীত 
হঠয়নছল। ভারত সরকার কতৃ ্সক প্রণীত এেং সমঠয় 
সমঠয় সংঠোনধত অঠিক আইি রঠয়ঠছ ; তাঠদর মঠধয 
নিম্ননলনখতগুনল এই শক্ষঠত্র সেঠচঠয় গুরুত্বপূণ ্স:

- কারখািা আইি, 1948,

- খনি আইি, 1952,

- িক রেনমক (নিরাপত্তা, স্বাথিয ও কলযাণ) আইি, 1986,

- নেজল্ং এেং অিযািয নিম ্সাণ রেনমক (কম ্সসংথিাি এেং 
পনরঠেোর েত্সােলী নিয়ন্ত্রণ) আইি, 1996,

- েকৃ্ষঠরাপণ রেম আইি, 1951,

- চুজক্ রেম (নিয়ন্ত্রণ ও নেঠলাপ) আইি, 1970

- নেশু রেম (নিঠেধ ও নিয়ন্ত্রণ) আইি, 1986, ইতযানদ।

সাংনেধানিক নেধািগুনল কম ্সঠক্ষঠত্র কমথীঠদর নিরাপত্তা এেং 
স্বাথিযঠক উন্নীত কঠর এমি িীনতগুনল োস্তোয়ঠির িিয 
রািয সরকারগুনলর উপর দানয়ত্ব আঠরাপ কঠর ভারঠত 
কম ্সঠক্ষঠত্রর নিরাপত্তা এেং স্বাথিয আইঠির নভত্নত বতনর 
কঠর৷ এছাড়াও, কম ্সঠক্ষঠত্র েযজক্ঠদর শপোগত নিরাপত্তা 
এেং স্বাথিয (ওএসএইচ) নিয়ন্ত্রঠণর িিয নিরাপত্তা এেং স্বাথিয 
নেনধগুনল নেনভন্ন শসক্টঠর, শযমি উত্পাদি, খনি, েদের এেং 
নিম ্সাণ খাঠত নেদযমাি।

কম ্সঠক্ষঠত্র স্বাথিয ও নিরাপত্তা আইি, 1974 েঠল শয 
নিঠয়াগকত্সারা কম ্সঠক্ষঠত্র সম্ােয নেপদগুনল প্রনতঠরাধ কঠর 
কম ্সঠক্ষঠত্র তাঠদর কমথীঠদর নিরাপত্তা রক্ষার িিয দায়ী৷ 
এটি কম ্সঠক্ষঠত্র সকল েযজক্র স্বাথিয, নিরাপত্তা এেং কলযাণ 
নিজচিত করার িিয নিঠয়াগকত্সাঠদর উপর সাধারণ দানয়ত্ব 
রাঠখ।

আইি একটি আইি প্রণয়ি সংথিা দ্ারা প্রস্তানেত একটি 
নিঠদ্সনেকা যখি একটি প্রনেধাি আইঠির মঠধয একটি নিনদ্সষ্ট 
প্রঠয়ািিীয়তা। আইি নেস্তৃত এেং আরও সাধারণ যখি 
প্রনেধাি সুনিনদ্সষ্ট এেং নেেদ নেেরণ নকভাঠে আইি প্রঠয়াগ 
করা হয়।
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আইি এেং প্রনেধাঠির মঠধয পার্ ্সকয হল শয আইি হল নিনদ্সষ্ট 
আইি প্রণয়ঠির প্রজক্রয়ার কাি যখি প্রনেধাি আইি ো 
নিয়ঠমর শসি েিায় রাঠখ যা িিগণঠক োসি কঠর। এটি 
একটি সরকার-চানলত ো মনন্ত্রত্বমূলক আঠদে যাঠত আইঠির 
েল র্াঠক।

ILO-এর প্রার্নমক লক্ষয হল স্বাধীিতা, িযায়পরায়ণতা, 
নিরাপত্তা এেং মািনেক ময ্সাদার পনরনথিনতঠত িারী ও 
পুরুেঠদর িিয োলীি ও উৎপাদিেীল কাঠির সুঠযাগ 
বতনর করা। 2003 সাঠল ILO শপোগত নিরাপত্তা এেং 
স্বাঠথিযর উপর প্রনতঠরাধমূলক মাি উন্নত করার িিয একটি 
নেশ্েযাপী শকৌেল গ্হণ কঠর যাঠত সরকার, নিঠয়াগকত্সা 
এেং রেনমকঠদর িিয নিরাপদ অিুেীলি এেং কম ্সঠক্ষঠত্র 
সে ্সানধক নিরাপত্তা প্রদাঠির িিয স্বাথিয সংকৃিনত প্রনতষ্ার িিয 
প্রঠয়ািিীয় সরজিাম সরেরাহ করা হয়।

স্বাথিয ও নিরাপত্তা আইঠির চারটি গুরুত্বপণূ ্স লক্ষয হল

আনম কম ্সঠক্ষঠত্র কম ্সচারী এেং অিযািয েযজক্ঠদর নিরাপত্তা, 
স্বাথিয এেং কলযাণ নিজচিত কনর; ii েযেসানয়ক কায ্সক্রঠমর 
নিরাপত্তা ও স্বাথিয েঁুনক শর্ঠক িিসাধারণঠক রক্ষা করা;

iii পদার্ ্স, সরজিাম এেং পনরঠেঠের সুরক্ষার নদকগুনলর সাঠর্ 
সপিনক্সত আইি সংঠোধি করা; iv উৎঠস কম ্সঠক্ষঠত্রর 
েঁুনক দরূ করা।

শপোগত নিরাপত্তা এেং স্বাথিয টিপস:- আপিার চারপাে 
সপিঠক্স সঠচতি র্াকুি। - সটেক ভনগি েিায় রাখুি।

- নিয়নমত নেরনত নিি।

- সরজিাম সটেকভাঠে েযেহার করুি।

- িরুরী েনহগ ্সমি সিাক্ করুি.

- অনিরাপদ অেথিার প্রনতঠেদি করুি।

- কায ্সকরী হাউসনকনপং অিুেীলি করুি। - যানন্ত্রক সাহাযয 
েযেহার করুি. - সটেক নিরাপত্তা সরজিাম পনরধাি 
করুি। - কম ্সঠক্ষঠত্র চাপ কমাঠিা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.05
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.06
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

সনরসাপত্সা সিহ্ন (Safety signs)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সনরসাপত্সার মননসাভসাব বণ কিনসা ্করুন এবং সনরসাপত্সা লক্ষনণর িসারটট তমৌসল্ক তরেসণর তসাসল্কসা ্করুন।

নিরাপত্তা নচনি:আপনি একটি নিম ্সাণ সাইঠি আপিার কাি 
সপিঠক্স যাি আপনি নেনভন্ন নচনি এেং নেজ্নতি শদখঠত পাঠেি। 
এর মঠধয নকছু আপিার পনরনচত হঠে - উদাহরণস্বরূপ একটি 
‘ধূমপাি িা’ নচনি; অিযরা হয়ত আপনি আঠগ শদঠখিনি। 
তারা কী শোোয় তা নেখঠত হঠে - এেং শসগুনল লক্ষয করা 
আপিার উপর নিভ্সর কঠর। তারা সম্ােয নেপদ সপিঠক্স 
সতক্স কঠর, এেং উঠপক্ষা করা উনচত িয়।

নিরাপত্তা লক্ষণ চারটি পরৃ্ক নেভাঠগ পঠড়। এগুনল তাঠদর 
আকৃনত এেং রঙ দ্ারা স্বীকৃত হঠত পাঠর। কখিও কখিও 
তারা শুধুমাত্র একটি প্রতীক হঠত পাঠর; অিযািয লক্ষণগুনলর 
মঠধয অক্ষর ো নচত্র অন্তভু্সক্ র্াকঠত পাঠর এেং অনতনরক্ 
তর্য প্রদাি করঠত পাঠর শযমি একটি োধার নক্য়াঠরসি 
উচ্চতা ো একটি শক্রঠির নিরাপদ কাঠির শলাি।

লক্ষণগুনলর চারটি শমৌনলক নেভাগ নিম্নরূপ:

- নিনেদ্ধ লক্ষণ (নচত্র 1 এেং নচত্র 5)

- োধযতামূলক লক্ষণ (নচত্র 2 এেং নচত্র 6)

- সতক্সতা নচনি (নচত্র 3 এেং নচত্র 7)

- তর্য নচনি (নচত্র 4)

বসাধ্যতসামূল্ক লক্ষণ
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িত্ককি িংন্কত আপিার নিরাপত্তা সপিঠক্স প্রশ্ন

আপনি নক সাধারণ নিরাপত্তা নিয়মগুনল িাঠিি যা আপিার 
কাঠির িায়গাঠক কভার কঠর?

আপনি নক শসই নিরাপত্তা আইঠির সাঠর্ পনরনচত যা 
আপিাঠক নিনদ্সষ্ট কািঠক নিয়ন্ত্রণ কঠর?

আপনি নক িাঠিি নকভাঠে নিঠির, আপিার সহকমথী এেং 
সাধারণ িিগঠণর নেপদ িা কঠর আপিার কাি করঠত হয়?

আপনি শয উজভিদ, যন্ত্রপানত এেং সরজিামগুনল েযেহার কঠরি 
তা নক সনতযই নিরাপদ?

আপনি নক তাঠদর নিরাপঠদ েযেহার করঠত এেং নিরাপদ 
অেথিায় রাখঠত িাঠিি?

আপনি নক সমস্ত সটেক প্রনতরক্ষামূলক শপাোক পঠরি, এেং 
আপিাঠক নক সমস্ত প্রঠয়ািিীয় সুরক্ষা সরজিাম সরেরাহ 
করা হঠয়ঠছ?

আপিাঠক নক েযেহৃত সামগ্ী সপিঠক্স সমস্ত প্রঠয়ািিীয় 
নিরাপত্তা তর্য শদওয়া হঠয়ঠছ? আপিাঠক নিরাপঠদ আপিার 
কাি করঠত সক্ষম করার িিয প্রনেক্ষণ এেং নিঠদ্সেিা 
শদওয়া হঠয়ঠছ? আপনি নক িাঠিি আপিার কম ্সথিঠল 
নিরাপত্তার িিয শক দায়ী?

আপনি নক িাঠিি নিযুক্ ‘নিরাপত্তা প্রনতনিনধ’ কারা?

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.06
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.07
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

িরুরী পসরসস্সতনত প্রসতজরিয়সা (Response to emergencies)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• পসাওয়সার ব্যথ কিতসা, সিনটিম ব্যথ কিতসা এবং আগুননর তক্ষনত্র িসাড়সা সদন
• এ্কটট িরুরী সরনপসাটকি ্করুন।

পসাওয়সার ব্যথ কিতসা, সিনটিম ব্যথ কিতসা এবং আগুন

1 যনদ নেদুযৎ েযর্ ্স হয়, িরুরী শিিাঠরির চালু করুি। 
এটি োিার েন্ করার ক্ষমতা প্রদাি কঠর, যা প্রর্ম 
অগ্ানধকার। শিিাঠরিরটি ইউনপএস এেং ক্রাঠয়াঠিনিক 
কঠ্রেসারগুনলঠকও সচল রাখঠে,

- একটি ফ্যাে লাইি পাি।

- পাওয়ার রোসিফার সুইঠচর নদঠক িির নদি এেং লযাচ 
টিঠপ স্বাভানেক পাওয়ার শর্ঠক িরুরী েজক্ঠত সুইচ 
করুি।

- জ্ালািী ভালভ শখালা নক িা পরীক্ষা করুি

- ভালভ খুলুি।

- শিিাঠরিঠরর প্রধাি শরেকার সুইচটি েন্ অেথিায় আঠছ 
নকিা তা পরীক্ষা কঠর শদখুি। - শিিাঠরিঠরর টিাি্সার 
সুইচটি রাি পজিেঠি সরাি। ইজজিি একোঠর চালু হঠে। - 
ইজজিি গরম করঠত কঠয়ক নমনিি সময় নদি।

- সমস্ত শগি, চাপ, তাপমাত্রা, শভাঠল্টি এেং নরিঠকাঠয়জসি 
পরীক্ষা করুি।

- সামঠির পযাঠিঠল “AC লাইি” এেং “শরনি” সেুি আঠলা 
শচক করুি।

2 নসঠটিম েযর্ ্সতা

- যনদ োগ ো ভাইরাস, নসঠটিম আক্রমণ কঠর. নসঠটিঠমর 
েযর্ ্সতা �ঠি।

- নেনভন্ন ধরঠণর োগ রঠয়ঠছ

1 অযাসানসি োগ

2 লাইঠিনিং োগ

3 শরেি োগ

আরও নেেদ নেেরঠণর িিয “নসঠটিম েযর্ ্সতার” নিঠদ্সনেকা 
মযািুয়াল পডু়ি।

3 5আগুি

যখি আপিার ভেঠি ফায়ার অযালাম ্স োিঠে

- অনেলঠবে োইঠর চঠল যাি।

- নফঠর শযঠত িা

- ফায়ার ফাইিার এেং তাঠদর রোক আসার িিয পর্ বতনর 
করুি

- নলফি েযেহার করঠেি িা

- আতঙ্ক করঠেি িা

এ্কটট িরুরী সরনপসাটকি

িরুরী অেথিার নরঠপাি্স করা শসই জিনিসগুনলর মঠধয 
একটি যা যঠর্ষ্ট সহি েঠল মঠি হয়, যতক্ষণ িা আসঠল 
িরুরী পনরনথিনতঠত েযেহার করা হয়। দু� ্সিিাথিঠল আতঙ্ক 
নেরাি করঠছ। নেোল িিসমাগম শুধুমাত্র অিুসনন্ৎসু 
প্রকৃনতর চারপাঠে িঠড়া হয়, নকন্তু ক্ষনতগ্স্তঠদর সাহাঠযযর 
হাত োনড়ঠয় শদয় িা। রাস্তার পাঠের আ�াঠতর শক্ষঠত্র এটি 
সাধারণ। শকাঠিা পর্চারীই ক্ষনতগ্স্তঠদর সহায়তায় যুক্ হঠত 
চায় িা। তাই প্রার্নমক নচনকৎসা েযেথিাপিা প্রায়ই আহত 
েযজক্ঠদর শদখাঠোিা করা খুে কটেি। আঠেপাঠের নভড় 
নিয়ন্ত্রণ করঠত, উদ্ধারকারী দঠলর সাঠর্ শযাগাঠযাগ করঠত, 
অযাবুেঠলসি কল করঠত ইতযানদর িিয প্রর্ম সাহাযযকারীঠদর 
মানল্টিাকি শকৌেল অেলবেি করঠত হঠে, সেনকছু একই সাঠর্ 
করঠত হঠে। শমাোইল শফাি এই ধরঠির িরুরী পনরনথিনতঠত 
একটি েহৃত্তর চুজক্ঠত সাহাযয কঠর। সমসযাগুনলর সাঠর্ 
শযাগাঠযাগ করার িিয িীঠচ কঠয়কটি নিঠদ্সনেকা শদওয়া হল।

পনরনথিনতর িরুরী মূলযায়ি করুি। আপনি একটি িরুরী 
নরঠপাি্স করার আঠগ, পনরনথিনত সনতযই িরুরী তা নিজচিত 
করুি. িরুরী পনরঠেোর িিয কল করুি যনদ আপনি 
নেশ্াস কঠরি শয একটি পনরনথিনত িীেি-হুমনক ো অিযর্ায় 
চরমভাঠে নেঘ্নিিক।

- একটি আগুি - আপনি যনদ আগুঠির নরঠপাি্স করঠছি, 
তাহঠল আগুি নকভাঠে শুরু হঠয়নছল এেং এটি টেক 
শকার্ায় অেনথিত তা েণ ্সিা করুি। শকউ যনদ ইনতমঠধযই 
আহত, নিঠখািঁ হঠয় র্াঠক, তাহঠল শসিাও নরঠপাি্স 
করুি।

- একটি িীেি - হুমনকর নচনকৎসা িরুরী, েযাখযা করুি 
নকভাঠে �িিাটি �ঠিঠছ এেং েযজক্টি েত্সমাঠি কী 
লক্ষণগুনল প্রদে ্সি কঠর।

িরুসর পসরনেবসানত ্কল ্করুন

িরুনর িবের পনরেনত্সত হয় - পনুলে ও ফায়াঠরর িিয 100, 
অযাবুেঠলঠসির িিয 108৷

আপনসার অবস্সান সরনপসাটকি ্করুন

িরুরী শপ্ররণকারী প্রর্ম জিনিসটি জিজ্াসা করঠে আপনি 
শকার্ায় আঠছি, যাঠত িরুনর পনরঠেোগুনল যত তাড়াতানড় 
সম্ে শসখাঠি শপৌঁছাঠত পাঠর। সটেক রাস্তার টেকািা নদি, 
যনদ আপনি সটেক টেকািা সপিঠক্স নিজচিত িা হি তঠে 
আিুমানিক তর্য নদি।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.08
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

গৃহস্সাসলর গুরুত্ব (Response to emergencies)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ঘর রক্ষণসানবক্ষনণর িসানথ িসড়ত পদনক্ষপগুসল তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• সশনল্প অনুিরণ ্করসা রসানি্যর ভসাল তদসা্কসাননর তমনঝ অনুশীলন.

গৃহস্সাসল (Housekeeping)
কাঠির পনরঠেে ভাঠলা রাখার িিয নিম্ননলনখত 
জক্রয়াকলাপগুনল সপিাদি করঠত হঠে:
শদাকাঠির শমঠে পনরষ্ার করা:প্রনতনদি ময়লা িঠম পনরষ্ার 
ও মুক্ রাখিু- শমনেি পনরষ্ার করা:শমনেিগুনল ভালভাঠে 
পনরষ্ার রাখঠত দু� ্সিিা হ্াস করুি- ফুঠিা এেং জ্স্পঠলি 
প্রনতঠরাধ:শমনেি এেং সংগ্হ শরেঠত স্পযাে গাি্স েযেহার 
করুি- স্কযাপ নিষ্পত্নত-খানল স্কযাপ, েি্সয, নিি নিি 
কঠন্ইিার শর্ঠক নিয়নমত শসায়াি্স- িুলস শটিাঠরি-নিি 
নিি সরজিাঠমর িিয নেঠেে য ্সাক, ধারক েযেহার করুি
- শটিাঠরি শস্পস:নিি নিি আইঠিম িিয শটিাঠরি 

এলাকা নচননিত করুি. গযাংওঠয়ঠত শকািও উপাদাি 
রাখঠেি িা- পাইনলং পদ্ধনত-্লািফম ্স, শমঠে ওভারঠলাি 
করঠেি িা এেং নিরাপদ উচ্চতায় উপাদাি রাখুি।

- উপাদাি হযান্নলং:পযাঠকঠির ভনলউম এেং ওিি 
অিুযায়ী ফক্সনলফ্ট, কিঠভয়র এেং উত্ঠতালি েযেহার 
করুি।

সশনল্প ভসানলসা তদসা্কসাননর তমনঝ অনুশীলন অনুিরণ ্করসা 
হয়
ভাঠলা শদাকাঠির শমঠে অিুেীলিগুনল উত্পাদি প্রজক্রয়ার 
উন্ননতর িিয কম ্স পনরকপেিাঠক অিুপ্রানণত করঠছ।

- সমস্ত কমথীঠদর উত্পাদি, কায ্সকলাঠপর উপর বদনিক 
লঠক্ষযর সাঠর্ শযাগাঠযাগ করা হয়।

- তর্যমূলক চাি্সগুনল কৃনতঠত্বর তুলিায় উত্পাদি, গুণমাি 
এেং নিরাপত্তা ফলাফল শপাটি করঠত েযেহৃত হয়।

- রেনমকঠদর নলনখত পঠণযর মাঠির মাি সপিঠক্স প্রনেক্ষণ 
শদওয়া হয়।

- উৎপানদত অংে মাঠির মাি আিুগতয নিজচিত করার 
িিয পনরদে ্সি করা হয়. - পঠণযর বেনচত্রয কমাঠিার 
িিয প্রঠকৌেল দ্ারা উৎপাদি প্রজক্রয়া পনরকপেিা করা 
হয়। - 5s পদ্ধনতগুনল শদাকাঠির শমঠে এেং উত্পাদি 
লাইিগুনল সংগটেত করঠত েযেহৃত হয়।

- রেনমকঠদর শপোগত নিরাপত্তা স্বাথিয (OSH) মাি অিুযায়ী 
উজভিদ নিরাপত্তা অিুেীলঠির নেেঠয় প্রনেক্ষণ শদওয়া হয়।

- অিুসরণ িা করার কারণগুনল নিধ ্সারঠণর িিয কমথীঠদর 
“মূল কারণ” নেঠলেেঠণ প্রনেক্ষণ শদওয়া হয়।

- ্লযান্, যন্ত্রপানত ও সরজিাঠমর রক্ষণাঠেক্ষঠণর িিয একটি 
নলনখত প্রনতঠরাধমূলক রক্ষণাঠেক্ষণ পনরকপেিা - প্রজক্রয়ার 
উন্ননতঠত ইিপুি শপঠত মযাঠিিঠমন্ ্লযান্ কমথীঠদর 
সাঠর্ নিয়নমত বেেক কঠর। - প্রঠসস ইমপ্রুভঠমন্ টিম 
“শসরা অিুেীলি” োস্তোয়ঠির িিয নিযুক্ করা হয়

5S ধসারণসা এবং এর প্রনয়সানগর ভূসম্কসা Introduction to 5S concept and its application)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• stat স্ক 5S
• 5S বসাস্তবসায়ননর িসাধসারণ িুসবধসাগুসল বণ কিনসা ্করুন৷
• 5S এর শতকিসাবলী এবং এর বসাস্তবসায়ননর ধসারণসা ব্যসাখ্্যসা ্করুন।

ভূসম্কসা: 5S হল একটি দে ্সি এেং কম ্সঠক্ষত্র এেং কাঠির 
প্রোহঠক সংগটেত ও পনরচালিার একটি উপায় যার উঠদেেয 
েি্সয দরূ কঠর, প্রোঠহর উন্ননত এেং প্রজক্রয়ার অঠযৌজক্কতা 
হ্াস কঠর দক্ষতা উন্নত করার উঠদেঠেয। নসঠটিঠম পাচঁটি ধাপ 
রঠয়ঠছ, প্রনতটি অক্ষর S নদঠয় শুরু হয়:

1 সািাঠিা

2 ক্রমািুসাঠর শসি করুি

3 চকচঠক

4 প্রনমতকরণ

5 টিনকঠয় রাখা

5S এর ধসাপ (সিত্র 1): 5S িাপাঠি বতনর করা হঠয়নছল, এেং 
মূল “S” পদগুনল িাপানি ভাোয় নছল, তাই পাচঁটি ধাঠপর 

প্রনতটির িিয ইংঠরজি অিুোদ নভন্ন হঠত পাঠর। যনদও 
শমৌনলক ধারণা এেং তাঠদর মঠধয সংঠযাগগুনল শোো সহি।
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ধসাপ
নসাম

িসাপসাসন শব্দ ব্যসাখ্্যসা

1 সািাি শসনর (পনরপাটিতা) প্রনতটি এলাকা শর্ঠক অপ্রঠয়ািিীয় জিনিসপত্র 
সরাি

2 ক্রমািুসাঠর শসি করুি নসিি (েংৃখলা) দক্ষ েযেহাঠরর িিয সঞ্য়থিাি 
সংগটেত করুি এেং সিাক্ করুি

3 নেঠিভ নসঠকা (পনরচ্ন্নতা)
নিয়নমত প্রনতটি এলাকা পনরষ্ার এেং পনরদে ্সি 

করুি

4 প্রনমতকরণ Seiketsu (টিযান্াি্সাইঠিেি) টিযান্াি্স অপাঠরটিং 
পদ্ধনতঠত 5S অন্তভু্সক্ করুি

5 শিকসই নেিঠসনক (েঙৃ্খলা) দানয়ত্ব েরাদে করুি, অগ্গনত রেযাক করুি এেং 
চক্রটি চানলঠয় যাি

ধসাপ 1 িসািসান

5S প্রজক্রয়ার প্রর্ম ধাপ হল সািাঠিা, ো “শসইনর”, যার অিুোদ 
“পনরপাটিতা”। সািাঠিার পদঠক্ষঠপর লক্ষয হল নেেঙৃ্খলা দরূ 
করা এেং এলাকার অন্তগ ্সত িয় এমি জিনিসগুনল সনরঠয় 
থিাি পনরষ্ার করা। (নচত্র 2)

ধসাপ 2: রিমসানুিসানর তিট ্করুন

নদ্তীয় ধাপ, শসি ইি অি্সার, মূলত “নসিি” িাঠম পনরনচত 
নছল, যার অিুোদ “েঙৃ্খলা”। ইংঠরজিঠত নেনভন্ন ধরঠির 
িাম েযেহার করা হঠয়ঠছ: “নসঠটিঠমটিক অগ ্সািাইঠিেি,” 
“শ্রিঠিনিং আউি,” এেং “সরল করা,” উদাহরণস্বরূপ। 
এটিঠক যা েলা শহাক িা শকি, এই পদঠক্ষঠপর লক্ষয হল 
কাঠির শক্ষত্রটি সংগটেত করা। প্রনতটি আইঠিম খুঠঁি 
পাওয়া, েযেহার করা এেং নফঠর আসা সহি হওয়া উনচত: 
সেনকছুর িিয একটি িায়গা এেং সেনকছু তার িায়গায়। 
(নচত্র 3)

রিমসানুিসানর তিট বসাস্তবসায়ন পদনক্ষপ

- একটি মািনচত্র আকুঁি, এেং তারপর এটি োস্তোয়ি 
করুি

- োরীনরকভাঠে প্রর্ঠম কম ্সঠক্ষঠত্রর েযেথিা করুি এেং 
তারপঠর এটির মািনচত্র বতনর করুি

- আপনি শযঠত শযঠত মািনচত্র, ধারণা পরীক্ষা এেং ভাল 
কাি কঠর নলখুি

ধসাপ 3: ি্কিন্ক

5S-এর তৃতীয় ধাপ হল োইি ো “নসঠসা”, যার অর্ ্স 
“পনরচ্ন্নতা”। প্রর্ম এেং নদ্তীয় ধাঠপ থিাি পনরষ্ার করা 
এেং দক্ষতার িিয এলাকাটি সািাঠিা হঠলও, এই ধাপটি 
ময়লা এেং িজিালঠক আক্রমণ কঠর যা অনিোয ্সভাঠে 
নেেঙৃ্খলতার িীঠচ বতনর হয় এেং এটিঠক নফঠর আসা শর্ঠক 
নেরত রাখঠত কাি কঠর।(নচত্র 4)

ধসাপ 4: টি্যসান্ডসাডকিসাইি ্করুন

চতুর্ ্স ধাপটি হল টিযান্াি্সাইি, ো “seiketsu”, যার সহি অর্ ্স 
হল প্রনমতকরণ। নক করা হঠচ্, শকার্ায় এেং কার দ্ারা করা 
হঠচ্ তা নলঠখ, আপনি সাধারণ কাঠির পদ্ধনতঠত িতুি 
অিুেীলিগুনলঠক অন্তভু্সক্ করঠত পাঠরি। এটি দী� ্সঠময়াদী 
পনরেত্সঠির পর্ প্রেস্ত কঠর। (নচত্র 5)

মািককরঠণর িিয সরজিাম

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.08
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রঠয়ঠছ যা সফল শপ্রাগ্ামগুনলঠত সাধারণ।

- েযেথিাপিা সমর্ ্সি

- নিপাি্সঠমন্ িুযর

- আপঠিি করা প্রনেক্ষণ

- অগ্গনত নিরীক্ষা

- কম ্সক্ষমতা মূলযায়ি

- 5S শচকনলটি

- কাঠির চক্র চাি্স

- পদ্ধনতর শলঠেল এেং লক্ষণ

ধসাপ 5: টটস্কনয় রসাখ্সা

একটি 5S শপ্রাগ্াঠমর পঞ্ম ধাপ হল সাসঠিইি, ো “নেিসুক”, 
যার আক্ষনরক অর্ ্স “েঙৃ্খলা।” ধারণা এখাঠি প্রনতশ্রুনত 
অেযাহত. আপিার শিওয়া নসদ্ধান্তগুনল অিুসরণ করা এেং 
ক্রমাগত একটি চলমাি চঠক্র 5S-এর আঠগর ধাপগুনলঠত 
নফঠর আসা গুরুত্বপণূ ্স৷ (ছনে 6) টিযান্াি্সাইি করার িিয 
সরজিাম - 5S শচকনলটি - কাঠির চক্র চাি্স - পদ্ধনতর 
শলঠেল এেং লক্ষণ ধাপ 5: টিনকঠয় রাখা একটি 5S শপ্রাগ্াঠমর 
পঞ্ম ধাপ হল সাসঠিইি, ো “নেিসুক”, যার আক্ষনরক অর্ ্স 
“েঙৃ্খলা”। ধারণা এখাঠি প্রনতশ্রুনত অেযাহত. আপিার শিওয়া 

নসদ্ধান্তগুনল অিুসরণ করা এেং ক্রমাগত একটি চলমাি 
চঠক্র 5S-এর আঠগর ধাপগুনলঠত নফঠর আসা গুরুত্বপূণ ্স৷ 
(নচত্র 6)

একটি 5S শপ্রাগ্াম টিনকঠয় রাখার অর্ ্স নেনভন্ন কাঠির 
িায়গায় নেনভন্ন জিনিস হঠত পাঠর, তঠে নকছু উপাদাি 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.08
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.09
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

গরম ্কসাি, িীসমত স্সান ্কসাি এবং উপসাদসান হস্তসান্তর িরঞ্সাম িম্পন্ককি প্রসাথসম্ক 
তবসাঝসাপড়সা (Basic understanding on hot work, confined space work and material  
handing equipment)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• গরম ্কসাি স্ক তসা বলুন
• িংসক্ষপ্ত িীমসাবদ্ধ স্সান ্কসাি
• উপসাদসান হ্যসান্ডসলং িরঞ্সাম ব্যবহসার.

্কটঠন ্কসাি

হি ওয়াক্স নিম ্সাণ, রক্ষণাঠেক্ষণ/শমরামত কায ্সক্রঠমর িিয 
শফারজিং, গযাস কাটিং, ওঠয়জল্ং, শসাল্ানরং এেং শরেজিং 
অপাঠরেি নহসাঠে সংজ্ানয়ত করা হয়।

গরম কাঠির আগুি এেং নেঠ্ফারক নেপদ। ওঠয়জল্ং, গযাস 
কাটিং, শরেজিং, শসাল্ানরং-এর মঠতা গরম কাি করা কমথীরা 
মহাকাঠের ইগনিেি ো দাহয ো দাহয পদার্ ্স শর্ঠক এেং গরম 
কাঠির সরজিাম শর্ঠক মহাকাঠে দাহয গযাঠসর ফুঠিা শর্ঠক 
আগুঠির েঁুনকর সম্মখুীি হয়।

একটি সীমােদ্ধ থিাঠির প্রঠেে ো অজস্তঠত্বর িিয সীনমত ো 
সীমােদ্ধ উপায় রঠয়ঠছ এেং এটি ক্রমাগত দখঠলর িিয 
নিিাইি করা হয়নি। এঠত িযাংক, শভঠসল, সাইঠলা, শটিাঠরি 
নেি, হপার, ভল্ট, নপি, মযািঠহাল, িাঠিল, ইকুইপঠমন্ 
হাউজিং, িাক্ট ওয়াক্স, পাইপলাইি ইতযানদ অন্তভু্সক্ আঠছ 
নকন্তু সীমােদ্ধ িয়।

উপ্করণ হ্যসান্ডসলং িরঞ্সাম

মযাঠিনরয়ালস হযান্নলং ইকুইপঠমন্ হল একটি যানন্ত্রক যন্ত্র 
যা উৎপাদি, েন্ি, েযেহার এেং নিষ্পত্নতর প্রজক্রয়া িঠুড় 
উপকরণ, দ্রেয এেং পঠণযর চলাচল, সঞ্য়, নিয়ন্ত্রণ এেং 
সুরক্ষা / সুরক্ষার িিয েযেহৃত হয়।

উপসাদসান হ্যসান্ডসলং িরঞ্সাম সবসভন্ন ধরননর

- িুলস

- যািোহি

- শটিাঠরি ইউনিি

- যন্ত্রপানত এেং আিুোনগিক

রসা্ক

পযাঠলি য ্সা ক, ড্াইভ-থ্রু ো ড্াইভ-ইি য ্সাএক, পুে েযাক য ্সা 
ক এেং স্াইনিং য ্সা ক।রোক/রেনল

োহক পদ্ধনত

- ফক্স নলফি

- সারস

- তৃণেযযা রোক

উতন্তসালন এবং তলসাড হ্যসান্ডসলং (Lifting and handling loads)
উঠদেেয:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• শোো ওোঠিা এেং েহি করার অিুপযুক্ পদ্ধনতর কারঠণ সষৃ্ট আ�াঠতর ধরি এেং কীভাঠে তাঠদর প্রনতঠরাধ করা যায় তা 

েণ ্সিা করুি
• মযািুয়াল উত্ঠতালি পদ্ধনতর প্রজক্রয়ায় 6 পঠয়ন্ েলিু।

অঠিক দু� ্সিিার নরঠপাি্স করা হয় শলাি ওোঠিা এেং েহি 
করার কারঠণ আ�াঠতর কারঠণ। ভুল উত্ঠতালি শকৌেঠলর 
ফঠল আ�াত হঠত পাঠর।

আ�াঠতর িিয একটি ভার অগতযা খুে ভারী হঠত হঠে িা 
ভার ভারী িা হওয়া সত্ঠত্বও িীেিযাপঠির ভুল পদ্ধনত শপেী 
এেং িঠয়ন্গুনলঠত আ�াঠতর কারণ হঠত পাঠর।

উত্ঠতালি এেং েহি করার সময় আরও আ�াঠতর কারণ 
হঠত পাঠর শকাি েস্তুর উপর শর্ঠক নছিঠক পড়া এেং শলাি 
সহ শকাি েস্তু পঠড় যাওয়া ো আ�াত করার কারঠণ।

আ�াঠতর ধরি এেং কীভাঠে তাঠদর প্রনতঠরাধ করা যায়?

কািা এেং �ে ্সণ:কািা এেং �ে ্সণগুনল রুক্ষ পষৃ্ এেং 
িযাগি প্রান্তগুনলর কারঠণ হয়: জ্স্পন্ার এেং তীক্ষ্ণ ো সূক্ষ্ম 
অনভঠক্ষপ দ্ারা। (আকার 1)

চামড়ার হযান্ গ্াভস সাধারণত সুরক্ষার িিয যঠর্ষ্ট হঠে, 
তঠে এটি নিজচিত করার িিয শলািটি পরীক্ষা করা উনচত, 
শযঠহতু েড় ো ভারী শলাঠির সাঠর্ েরীঠরর শযাগাঠযাগও 
িনড়ত হঠত পাঠর।
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শয পর্ নদঠয় শলাি সরাঠত হঠে শসটি নক োধামুক্?

িড়াচড়া করার পর শয িায়গায় শলাি রাখঠত হয় শসটি নক 
োধামকু্?

শয শলািটি প্রর্ঠম েহি করার িিয যঠর্ষ্ট হালকা েঠল মঠি 
হয় তা ধীঠর ধীঠর ভারী হঠয় উেঠে, আপিাঠক এটিঠক যতদরূ 
েহি করঠত হঠে।

শয েযজক্ ভার েহি কঠর তার সে ্সদা এটির উপর ো চারপাঠে 
শদখঠত সক্ষম হওয়া উনচত। একিি েযজক্ শয ওিি তুলঠত 
পাঠর তা অিুসাঠর পনরেনত্সত হঠে:

- েয়স

- েরীর, এেং

- েত্স

এিাও নিভ্সর করঠে শকউ ভারী ভার তুলঠত এেং পনরচালিা 
করঠত অভযস্ত নকিা। শকাি েস্তুঠক উত্ঠতালি ও েহি করা 
কটেি কঠর শতাঠল?

- ওিি একমাত্র কারণ িয় যা উত্ঠতালি এেং েহি করা 
কটেি কঠর শতাঠল।

- আকার এেং আকৃনত একটি েস্তুঠক পনরচালিা করঠত 
নেশ্রী কঠর তুলঠত পাঠর।

- শলাি শেনে হঠল োহুগুনল েরীঠরর সামঠি প্রসানরত করঠত 
হঠে, নপঠে এেং শপঠি আরও চাপ নদি।

- হযান্ শহাল্ ো প্রাকৃনতক হযান্নলং পঠয়ঠন্র অিুপনথিনত 
েস্তুটিঠক তুলঠত এেং েহি করা কটেি কঠর তুলঠত পাঠর।

িটঠ্ক ম্যসানুয়সাল উতন্তসালন ত্কৌশল

- ভ্মঠণর নদঠকর নদঠক মুখ কঠর েগ ্সাকারভাঠে শলাঠির 
কাঠছ যাি

- নলফিটি নলফিাঠরর সাঠর্ একটি ভারসামযপূণ ্স শকিায়াটিং 
পজিেঠি শুরু করা উনচত, পাগুনলঠক নকছুিা আলাদা 
কঠর এেং েরীঠরর কাছাকানছ রাখা শলািটি তুলঠত হঠে।

- নিজচিত করুি শয একটি নিরাপদ দৃঢ় হাঠতর নগ্প পাওয়া 
যায়। ওিি শিওয়ার আঠগ, নপে শসািা করা উনচত এেং 
যতিা সম্ে উলিবে অেথিাঠির কাছাকানছ রাখা উনচত। 
(নচত্র 4)

- শোো োড়াঠত, প্রর্ঠম পা শসািা করুি। এটি নিজচিত 
কঠর শয উত্ঠতালঠির শ্রিি সটেকভাঠে শপ্ররণ করা হঠচ্ 
এেং েজক্োলী উরুর শপেী এেং হাড় দ্ারা শিওয়া হঠচ্।

পা ো হাত নপঠে যাওয়া

পা ো হাত এমিভাঠে থিাপি করা উনচত যাঠত তারা শোো 
দ্ারা আিকা িা যায়। কাঠের ওঠয়িগুনল ভারী শোো োড়াঠত 
এেং কমাঠিার সময় েযেহার করা শযঠত পাঠর যাঠত আগুিল 
এেং হাত ধরা িা পঠড় এেং চূণ ্স িা হয়।

নটিঠলর পাঠয়র আঙুঠলর কযাপ সহ সুরক্ষা িতুা পা রক্ষা 
করঠে (নচত্র 2)

তপশী এবং িনয়ন্টগুনলসানত ত্রেন

শপেী এেং িঠয়ন্গুঠলাঠত শ্রিি এর ফঠল হঠত পাঠর:

- একটি ভার উত্ঠতালি যা খুে ভারী, ো ভুলভাঠে 
উত্ঠতালি।

নলফঠির সময় আকজস্ক এেং নেশ্রী িড়াচড়া শযমি োকঁাঠিা 
ো োকুঁনি শদওয়া শপেীগুনলঠত গুরুতর চাপ সটৃষ্ট করঠত 
পাঠর।

টিপ নলফটিং’- দাডঁ়াঠিা অেথিাি শর্ঠক নপঠের শগালাকার 
সাঠর্ উত্ঠতালি নপঠে আ�াঠতর সম্ােিা োড়ায়।

মািুঠের শমরুদণ্ড একটি দক্ষ ওিি উত্ঠতালি শমনেি িয় 
এেং ভুল শকৌেল েযেহার করা হঠল সহঠিই ক্ষনতগ্স্ত হঠত 
পাঠর।

একটি শগালাকার নপঠে চাপ শমরুদণ্ড শসািা রাখা শর্ঠক প্রায় 
ছয় গুণ শেনে হঠত পাঠর। নচত্র 3 শো এেং স্িুপ নলফটিং এর 
উদাহরণ।

ততসালসার প্রস্তুসত সননছে

শকাি শলাি উত্ঠতালি ো পনরচালিা করার আঠগ নিঠিঠক 
নিম্ননলনখত প্রশ্নগুনল জিজ্াসা করুি।

নক সরাঠিা আঠছ?

শকার্া শর্ঠক এেং শকার্ায়?

সাহাযয প্রঠয়ািি হঠে?

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.09
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- শসািা করার সময় শলাঠির নদঠক িা শিঠম সরাসনর 
সামঠির নদঠক তাকাি এেং নপে শসািা রাখুি, এটি 
োকুঁনি ো শ্রিি ছাড়াই একটি মসণৃ, স্বাভানেক চলাচল 
নিজচিত করঠে (নচত্র 5)

- নলফি সপিূণ ্স করঠত, েরীঠরর উপঠরর অংে উলিবে 
অেথিাঠি োড়াি। যখি একটি শলাি একিি েযজক্র 
সঠে ্সাচ্চ উত্ঠতালি ক্ষমতার কাছাকানছ র্াঠক তখি 
শসািা করার আঠগ নিতঠবের উপর সামািয েঁুঠক (ভাঠরর 
ভারসাময েিায় রাখঠত) প্রঠয়ািি হঠে। (নচত্র 6)

ভারটি েরীঠরর কাছাকানছ ভালভাঠে শরঠখ, শযখাঠি এটি 
থিাপি করা হঠে শসখাঠি নিঠয় যাি। োকঁ শিওয়ার সময়, 
শকামর শর্ঠক শমাচড় এনড়ঠয় চলুি- পুঠরা েরীরঠক এক 
িড়াচড়ায় �ুনরঠয় নদি।

শলাি কমাঠিা

নিজচিত করুি শয এলাকাটি শকাি োধা শর্ঠক পনরষ্ার।  
(নচত্র 7)

শসনম-শকিায়াটিং অেথিাঠি হািুঁ োকুঁি, শোোর নদঠক িা শিঠম 
শসািা সামঠির নদঠক তানকঠয় নপছঠি এেং মার্া খাড়া রাখুি। 
নিচু করার চূড়ান্ত পয ্সাঠয় উরুঠত কিুইঠক নেরোম শদওয়া 
সহায়ক হঠত পাঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.09

- নলফি সপিূণ ্স করঠত, েরীঠরর উপঠরর অংে উলিবে 
অেথিাঠি োড়াি। যখি একটি শলাি একিি েযজক্র 
সঠে ্সাচ্চ উত্ঠতালি ক্ষমতার কাছাকানছ র্াঠক তখি 
শসািা করার আঠগ নিতঠবের উপর সামািয েঁুঠক (ভাঠরর 
ভারসাময েিায় রাখঠত) প্রঠয়ািি হঠে। (নচত্র 6)
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
সিটসার (Fitter) - সনরসাপত্সা

ভসারী �ন্ত্রপসাসত িরসাননসা (Moving heavy equipment)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ভসারী �ন্ত্রপসাসত িরসাননসার িন্য সশনল্প অনুিরণ ্করসা পদ্ধসতর নসাম বলুন
• স্তর এবং তরসালসারগুসলনত ভসারী িরঞ্সাম িরসাননসার িন্য অনুিরণ ্করসা পদ্ধসত বণ কিনসা ্করুন • এ্কটট তলসাড বসাড়সানত 

এবং এ্কটট তলসাড িরসাননসার িময় সনরসাপত্সা সবনবিনসার তসাসল্কসা ্করুন৷.

নিঠম্নাক্ শয শকাঠিা পদ্ধনত েযেহার কঠর ভারী যন্ত্রপানত নেঠপে 
থিািান্তর করা হয়। শক্রি এেং slings

উইঞ্স

তমসশন িলন্ত প্্যসাটিম কি

স্তর এেং শরালার

শক্রি এেং slings েযেহার কঠর:যখিই শলাি উত্ঠতালি এেং 
সরাঠিা হয় তখি এই পদ্ধনতটি েযেহার করা হয়। (আকার 1)

নিজচিত করুি শয উইঠঞ্র নিরাপদ কাঠির শলাি (SWL) 
িাঠকির িিয পয ্সাতি। উইঞ্টিঠক এমি একটি কাোঠমাঠত 
সুরনক্ষত করুি যা িাি সহয করার িিয যঠর্ষ্ট েজক্োলী। 
শখালা মাটিঠত, মাটিঠত লবো োজি চালাি এেং তাঠদর কাঠছ 
উইঞ্টি সুরনক্ষত করুি। একটি উপযুক্ নস্ং চয়ি করুি 
এেং শলাঠির শগাড়ার চারপাঠে এটি পাস করুি। উইঠঞ্র 
হুঠক এটি সুরনক্ষত করুি।

নকছু ভারী আইঠিম িযানকং এেং শিানয়ংঠয়র উঠদেঠেয তাঠদর 
সাঠর্ ঢালাই করা নেঠেে লগ র্াঠক।

সনরসাপত্সা সবনবিনসা

শযঠকাঠিা উইঞ্ েযেহার করার আঠগ, শরেক এেং 
রাঠচিঠমকানিিম কাি করার ক্রঠম আঠছ নকিা শদঠখ নিি। 
কীভাঠে শরেক েযেহার করঠেি তা অিুেীলি করুি।

হাত এেং আগুিলগুনলঠক নগয়ার চাকা শর্ঠক ভালভাঠে দঠূর 
রাখুি।

নেয়ানরং এেং নগয়ার শতলযুক্ ো গ্ীসযুক্ রাখুি।

তমসশন িলন্ত প্্যসাটিম কি

এটি নেঠপে ভারী যন্ত্রপানত সরাঠিার িিয বতনর একটি নেঠেে 
নিভাইস। নচত্র 4 একটি ভারী রোসিফরমার শলাি করার পদ্ধনত 
শদখায়।

একটি সুনেধািিক উচ্চতায় শলাি েতৃ্তাকার একটি উপযুক্ 
নস্ং পাস.

উইঠঞ্র হুঠকর সাঠর্ নস্ংটি সংযুক্ করুি এেং ্লযািফঠম ্স 
শলািটি আকুঁি যতক্ষণ িা এর মাধযাকে ্সণ শকন্দ্র সামঠি এেং 
নপছঠির চাকার মঠধয র্াঠক।

িযাকগুনলঠক িীঠচ রাখুি যাঠত ্লযািফম ্সটি তার চাকার উপর 
র্াঠক।

ক্ষসতগ্রস্ত slings ব্যবহসার ্করসা উসিত নয়.

একানধক নস্ং েযেহার করার সময় নস্ংগুনলর মঠধয ওিি 
যতিা সম্ে সমািভাঠে নেতরণ করুি। (আকার 1)

নস্ংগুনল যতিা সম্ে উলিঠবের কাছাকানছ রাখুি।

উইঞ্স

মাটি েরাের ভারী শোো িািঠত উইঞ্ েযেহার করা হয়। 
এগুনল েজক্ চানলত হঠত পাঠর (নচত্র 2) ো হাঠত চানলত।  
(নচত্র 3)
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আিঠলাি করার িিয নেপরীত ক্রঠম পদ্ধনত অিুসরণ করুি.

স্তর এেং শরালার েযেহার কঠর

কখিও কখিও একটি শলাি মাটি েরাের সরাঠিা যায় 
িা কারণ এর নভত্নতর অনিয়নমত আকার ো এটি যঠর্ষ্ট 
অিমিীয় িয়।

একটি ফ্যাি-েিম পযাঠলি ো েতৃ্তাকার োরগুনলর উপর 
নেরোম ‘স্তর’ এর উপর এই ধরঠির শলাি রাখুি। (নচত্র 5)

নিজচিত করুি শয োরগুনল (শরালার) শলাঠির প্রনতটি পাঠে 
প্রঠিক্ট করার িিয যঠর্ষ্ট দী� ্স, হযান্নলং সহঠি।

এগুনল রুি েরাের শয শকািও অসম পঠৃষ্র উপর সহঠিই 
শরাল করার িিয যঠর্ষ্ট েড় হওয়া উনচত তঠে সহঠি 
পনরচালিা করার িিয যঠর্ষ্ট শছাি হওয়া উনচত।

সমাি েযাঠসর দুই ো নতিটি োর শেনেরভাগ শলাঠির িিয 
যঠর্ষ্ট নকন্তু যনদ চার ো তার শেনে েযেহার করা হয়, তাহঠল 
শলািটি দ্রুত সরাঠিা শযঠত পাঠর কারণ নপছঠির োরটিঠক 
সামঠির নদঠক সরাঠিার সময় শকাঠিা নেলবে হয় িা। (নচত্র 5)

নচত্র 6-এ শদখাঠিা নহসাঠে একটি কাকদণ্ড েযেহার কঠর 
শলািটি সরাি। পযাঠলঠির শেঠে একটি শকাণ এেং মাটিঠত 
একটি দৃঢ় আকঁঠড় ধঠর কাকদণ্ডটি রাখুি। শদখাঠিা নহসাঠে 
োঠরর েীঠে ্স েল প্রঠয়াগ করুি।

িত্ককি ্করসা

যখি একটি শলাি শরালাঠরর উপর র্াঠক, শুধুমাত্র অগভীর 
ঢাঠল আঠলাচিা করা শযঠত পাঠর।

ঢাঠল র্াকঠল তা সে সময় শচক কঠর রাখুি।

এই অপাঠরেঠির িিয একটি কায ্সকর শরেক সহ একটি 
উইঞ্ েযেহার করুি।

তরসালসানরর উপর এ্কটট ত্কসানণ আনলসািনসা ্করনত

একটি মাোনর শলাঠির িিয, শকাণার কাঠছ আসার সাঠর্ 
সাঠর্ অিযগুনলর শচঠয় েযাঠসর মঠধয একিু েড় একটি শরালার 
শঢাকাি৷

যখি এই শরালারটি শলাঠির মাধযাকে ্সণ শকঠন্দ্রর অধীঠি 
র্াঠক, তখি শলািটি শরালাঠরর উপর এেং এনদক ওনদক 
শদালাঠত পাঠর এেং পাঠের নদঠক �ুরঠত পাঠর। (নচত্র 7)

ভসারী তলসাড িন্য

শকাণার শুরুঠত শরালাঠর শলাি েন্ করুি।

শরালারগুনলর উপর শলাঠির েতৃ্তাকার নদঠক কাকদণ্ড নদঠয় 
শেঠল নদি যতক্ষণ িা শলািটি শরালারগুনলর প্রাঠন্তর উপঠর 
র্াঠক। (নচত্র 8)

তলসানডর িসামনন এ্কটট ত্কসানণ স্ক�ু তরসালসার রসাখু্ন।  
(সিত্র 9)

এই শরালারগুনলঠত শলািটি এনগঠয় নদি।

শলািটিঠক আরও শগালাকার করুি এেং মুক্ শরালারগুনলঠক 
শলাঠির সামঠি এেং একটি শকাঠণ রাখুি। শলািটি পছদেসই 
নদঠক নিঠদ্সে িা করা পয ্সন্ত চানলঠয় যাি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
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শলাঠির মাধযাকে ্সণ শকঠন্দ্রর উপঠর যতিা সম্ে নিভু্সলভাঠে 
হুকগুনল সিাক্ কঠর এই িাতীয় আঠদোলিঠক কনমঠয় নদি।
শমঠে অপ্রঠয়ািিীয় জিনিস শর্ঠক পনরষ্ার রাখুি।
একটি শলাি চলন্ত
শক্রি এেং শলাঠির পঠর্ শকািও োধা শিই তা পরীক্ষা করুি। 
(নচত্র 12)

সনরসাপত্সা সবনবিনসা

Crowbars ো িযাক সঠগি ভারী শোো সরাঠিা

পযানকং ো শরালারগুনলঠত িামাঠিার আঠগ আপিার হাত 
শলাি শর্ঠক পনরষ্ার নকিা তা নিজচিত করুি। পজিেনিং 
করার সময় পযানকং এর নিঠচ আপিার হাত েযেহার করঠেি 
িা।

এ্কটট পুশ ব্ল্ক ব্যবহসার ্করুন।

শমঠেঠত পযানকং রাখুি এেং শলাি অধীঠি এটি ধাক্া.  
(নচত্র 10)

শলাঠির িীঠচর প্রান্ত শর্ঠক এেং শমঠে শর্ঠক আগুিলগুনলঠক 
ভালভাঠে দঠূর শরঠখ এটির পাঠের মুখ নদঠয় ধঠর রাখুি।  
(নচত্র 10)
এ্কটট তলসাড উত্সাপন
slings সটেকভাঠে শলাি এেং হুক সুরনক্ষত আঠছ পরীক্ষা 
করুি.
নিজচিত করুি শয তারা শলাঠির প্রঠিনক্টং অংঠে শপচঁাঠিা ো 
ধরা পঠড় িা।
একটি শলাি তুলঠত শুরু করার আঠগ, আপনি যনদ শলাঠির 
দঠূর শকাি সহকারীঠক শদখঠত িা পাি, তাহঠল যাচাই করুি 
শয নতনি শলাি তুলঠত প্রস্তুত এেং নিজচিত করুি শয তার হাত 
গুলনত শর্ঠক পনরষ্ার।
কাছাকানছ কমথীঠদর সতক্স করুি শয উত্ঠতালি শুরু হঠত 
চঠলঠছ।
ধীনর ধীনর তুলুন।
শলাি োড়ার সাঠর্ সাঠর্ অিযািয েস্তুর নেরুঠদ্ধ নপষ্ট হওয়া 
এড়াঠত যত্ন নিি। (নচত্র 11)
এটি মাটি শছঠড় যাওয়ার সাঠর্ সাঠর্ এটি সুইং ো শ�ারাঠত 
পাঠর।

শলাি েন্ পনরষ্ার দাডঁ়াঠিা এেং অনেচনলত এটি সরাি.
শকউ তার পঠর্ চঠল শগঠল দ্রুত শলাি েন্ করার িিয প্রস্তুত 
র্াকুি।
গনত ো নদক পনরেত্সি করার সময় শলাঠির স্বাভানেক 
সুইংঠয়র িিয অিুমনত নদি।
নিজচিত করুি শয শোো অিয মািুঠের মার্ার উপর নদঠয় 
যাঠে িা। (নচত্র 13)

িযাকল ো নস্ং পঠড় শযঠত পাঠর ো নপছঠল শযঠত পাঠর।
অিযািয কমথীঠদর শলাঠির রুি শর্ঠক পনরষ্ারভাঠে দঠূর 
দাডঁ়াঠত সতক্স করুি।
মঠি রাখঠেি দু� ্সিিা �ঠি িা, �ঠি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)       অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব 1.2.11
সিটার – মৌমৌসল্ক (Basic fitting) 

সিটটং সলসনয়ার পসরমাপ (Linear measurement)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেির িাম
• ইন্ারি্যােিাল নসঠটেম অফ ইউনিটস অফ শমজারঠমন্ (SI) অিুসাঠর ররনিক পনরমাঠপর নিত্নত একঠকর িাম নিি
•  একটট নমটাঠরর গুনিতক এেং তাঠির মািগুনল েি ্ণিা করুি
•  ইস্াত োসঠির উঠদেে্য েি ্ণিা করুি
•  ইস্াত নিয়ঠমর প্রকাঠরর িাম িাও
•  একটট ইস্াত নিয়ম ে্যেহার করার সময় অিুসরি করা সতক্ণতাগুনল েলুি৷

যিি আমরা একটট েস্তুঠক পনরমাপ কনর, আমরা আসঠল 
এটটঠক পনরমাঠপর একটট পনরনিত মাঠির সাঠে তুলিা 

কনর। SI অিুযায়়ী রিঠ্ঘ ্ণ্যর নিত্নত একক হল METRE।

দৈর্ কি্য- SI ইউনিট এেং একানিক

মৌেি এ্ক্ক

নসঠটেম ইন্ারি্যােিাল অিুযায়়ী রিঠ্ঘ ্ণ্যর নিত্নত একক 
হল নমটার। ি়ীঠির সারি়ীঠত একটট নমটাঠরর নকছু গুনিতক 
তানলকা রঠয়ঠছ।

 METRE(m) = 1000 নমনম

 শসনন্নমটার (শসনম) = 10 নমনম

 নমনলনমটার (নমনম) = 1000μ

 মাইঠ্রাঠমটার (μm) = 0.001 নমনম

ইজজিসনয়াসরং অনুশীলনন পসরমাপ

সািারিত, প্রঠকৌেল অিুে়ীলঠি, রি্ঘ ্ণ্য পনরমাঠপর পছঠদের 
একক হল নমনলনমটার। (আকার 1)

েড় এেং শছাট উিয় মাত্াই নমনলনমটাঠর েনি ্ণত হঠয়ঠছ। (নিত্ 
2)

দৈর্ কি্য পসরমানপর সরিটটশ পদ্ধসত

রি্ঘ ্ণ্য পনরমাঠপর একটট নেকল্প ে্যেস্া হল নরিটটে পদ্ধনত। 
এই নসঠটেঠম, শেস ইউনিট হল ইঠপেনরয়াল টে্যান্ার্্ণ ইয়ার্্ণ। 
যনিও শরেট নরিঠটি নিঠজই সহ শেনেরিাগ শিেই গত কঠয়ক 
েছঠর এসআই ইউনিঠট িঠল শগঠছ।

প্রঠকৌেল়ীর ইস্াত নিয়ম (নিত্ 3) কাঠজর টুকঠরাগুনলর 
মাত্া পনরমাপ করঠত ে্যেহৃত হয়।

ইস্াত নিয়ম েসন্ত ইস্াত ো শটেইিঠলস টেটীল রতনর করা 
হয়. এই নিয়মগুনল 150 নমনম, 300 নমনম এেং 600 নমনম 
রিঠ্ঘ ্ণ্য উপলব্ধ। ইস্াত নিয়ম পড়ার সটেকতা হল 0.5 নমনম 
এেং 1/64 ইঞ্চি।
সটেক পড়ার জি্য প্যারালাক্স শেঠক উি্িূত ত্রুটটগুনল 
এড়াঠত সরাসনর পড়ঠত হঠে। (নিত্ 4)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



31

ইংঠরঞ্জ পনরমাঠপ ইস্াত নিয়ম, তারা 150, 300, 500 এেং 
1000 নমনম আকাঠরর সপেূি ্ণ পনরসঠর শমটরিক এেং ইংঠরঞ্জ 
স্াতক সহ উপলব্ধ হঠত পাঠর। (নিত্ 5)

অন্য ধরননর সনয়ম

- সংক়ীি ্ণ ইস্াত নিয়ম

- সংনক্ষপ্ত ইস্াত নিয়ম

- শটপার শেে সহ সপেূি ্ণ িমি়ীয় ইস্াত নিয়ম।

িং্কীর্ কি ইস্াত সনয়ম

সংক়ীি ্ণ ইস্াত নিয়ম ক়ীওঠয়র গি়ীরতা এেং শছাট র্ায়া, 
কাঠজর অন্ধ গঠত্ণর গি়ীরতা পনরমাপ করঠত ে্যেহৃত হয়, 
শযিাঠি সািারি ইস্াত নিয়ম শপৌঁছাঠত পাঠর িা। এর প্রস্ 
প্রায় 5 নমনম এেং পুরুত্ব 2 নমনম। (নিত্ 6)

সংনক্ষপ্ত ইস্াত নিয়ম(নিত্ 7)

িারক সহ পািঁটট শছাট নিয়ঠমর এই শসটটট স়ীমােদ্ধ ো 
শপৌঁছাঠিা কটেি স্াঠি পনরমাঠপর জি্য অত্যন্ত উপঠযাগ়ী যা 
সািারি ইস্াত নিয়ঠমর ে্যেহারঠক োিা শিয়। এটট শেপার, 
নমলার এেং টুল এেং র্াই ওয়াঠক্ণর শমনেনিং অপাঠরেঠি 
িাজঁ, শছাট কািঁ, নরঠসস, মূল উপায় ইত্যানি পনরমাঠপর জি্য 
উপযুক্তিাঠে ে্যেহৃত হয়।

নিয়মগুনল িারঠকর স্লঠটর্ প্রাঠন্ত সহঠজই শ�াকাঠিা হয় এেং 
হ্যাঠন্ঠলর শেঠে ির্ল্ণ োিাঠমর সামাি্য োকঁ দ্ারা কঠোরিাঠে 
আটকাঠিা হয়। পািঁটট নিয়ঠমর রি্ঘ ্ণ্য 1/4”, 3/8”, 1/2”, 3/4” 
এেং 1” প্রিাি করা হঠয়ঠছ এেং প্রনতটট নিয়ম একপাঠে 
32তম এেং নেপর়ীত নিঠক 64তম স্াঠি স্াতক হয়।

মৌটপার মৌশষ িনগে ইস্াত সনয়ম

এই নিয়মটট সমস্ত শমকানিঠক্সর কাঠছ নপ্রয় কারি এটটর 
শটপার করা প্রান্ত শছাট গত্ণ, সরু স্লট, িাজঁ, িাজঁ ইত্যানির 
নিতঠরর আকার পনরমাপ করার অিুমনত শিয়। এই নিয়ঠম 2 
ইঞ্চি রে্যাজঠুয়েঠি 1/2 ইঞ্চি প্রস্ শেঠক 1/8 ইঞ্চি পয ্ণন্ত শটপার 
রঠয়ঠছ। শেঠে প্রস্। (নিত্ 8)

একটট ইস্াত নিয়ঠমর যোে ্ণতা েজায় রািার জি্য, এটট 
শিিঠত গুরুত্বপূি ্ণ শয এর প্রান্ত এেং পষৃ্ঠগুনল ক্ষনত এেং 
মনরিা শেঠক সুরনক্ষত।

অন্যান্য ্কাটটয়া িরজিাম িনগে এ্কটট ইস্াত 
সনয়ম স্াপন ্করনেন না. ে্যেহার না ্করার িময় 
মৌতনলর এ্কটট পাতলা স্তর প্রনয়াগ ্করুন।

মৌ্কৌসর্্ক পসরমাপ

একটট েস্তুর শকাঠির শকৌনিক পনরমাপ সািারিত নর্নরে, 
নমনিট এেং শসঠকঠন্ প্রকাে করা হয়। এক নর্রে়ী 60 নমনিট 
এেং এক নমনিট 60 শসঠকঠন্ নেিক্ত।

মৌমৌসল্ক, প্রাপ্ত এ্কন্কর পসরমাপ

দৈর্ কি্য পসরমাপ

মৌমটরি্ক
মাইঠ্রাি 1μ = 0.001 নমনম
নমনলনমটার 1 নমনম = 1000μ
শসনন্নমটার 1 শসনম = 10 নমনম
শর্নসনমটার 1 dm = 10 শসনম
নমটার 1 নম = 10 নর্এম
শর্কানমটার 1 োিঁ = 10 নমটার

সরিটটশ
এক ইঞ্চির হাজারতম = ০.০০১”
ইঞ্চি = 1”
পা 1 ফুট = 12”
পা 1 ফুট = 12”
1 ফুরলং 1 পেম = 220 গজ
1 মাইল = 8 পেম

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.11
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব 1.2.12
সিটার - Basic fitting

স্কাইোরি Scribers
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেির িাম
• মৌলখ্কনৈর দেসশষ্ট্য ের্ কিনা ্করুন
• মৌলখ্কনৈর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন।

মৌলখ্ক:শল-আউট কাঠজর শক্ষঠত্ ফাইল ো শমনেি করা 
ওয়াক্ণনপঠসর মাত্া নিঠি্ণে করার জি্য লাইিগুনল নলিঠত 
হঠে। স্কাইোর এই উঠদেঠে্য ে্যেহৃত একটট টুল। এটট উচ্চ 
কাে ্ণি ইস্াত নিঠয় রতনর এেং েক্ত। পনরষ্ার এেং ত়ীক্ষ্ণ 
শরিা আকঁার জি্য, নেদেটুটঠক স্ল হঠত হঠে এেং এর ত়ীক্ষ্ণতা 
েজায় রািার জি্য ্ঘি ্ঘি সজ্জিত করা উনিত।

Scribers নেনিন্ন আকার এেং আকার পাওয়া যায়. সেঠিঠয় 
শেনে ে্যেহৃত হয় শলেইি স্কাইোর। (আকার 1)

লাইিগুনল স্কাইে করার সময়, স্কাইোর একটট শপঞ্সিঠলর 
মঠতা ে্যেহার করা হয় যাঠত আকঁা লাইিগুনল সরল প্রাঠন্তর 
কাছাকানছ োঠক। (নিত্ 2)

স্কাইোর পঠয়ন্গুনল িুে ত়ীক্ষ্ণ; অতএে, আপিার পঠকঠট 
শলেইি স্কাইোর রািঠেি িা।

ৈরু্ কিটনা এড়ানত ে্যেহার না ্করার িময় পনয়নটে 
এ্কটট ্ক্ককি রাখুন।

সিভাইিার
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• এ্কটট সেভািন্কর অংশগুসলর নাম সৈন
•  সেভািন্কর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন
•  সেভািন্কর মৌস্সিসিন্কশন ের্ কিনা ্করুন
•  সেভাি্ক পনয়নটে গুরুত্বপূর্ কি ইসগেতগুসল েলুন।

নর্িাইর্ারগুনল েতৃ্ত, আক্ণস এেং িরূত্ব স্ািান্তর এেং 
পিঠক্ষঠপর জি্য ে্যেহার করা হয়। (নিত্ 1,2 এেং 3)

িৃঢ় জঠয়ন্গুঠলাঠত এেং েসন্ত জঠয়ন্গুঠলাঠত নর্িাইর্ার 
পাওয়া যায়। (নিত্ ১ ও ৪)। পনরমাপ একটট ইস্াত নিয়ম 
সঠগে dividers উপর শসট করা হয়. (নিত্ 2)

নর্িাইর্াঠরর আকার 50 নমনম শেঠক 200 নমনম পয ্ণন্ত।
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ফুল্রাম শরালাঠরর (নপিট) নেদে ু শেঠক শকঠ্রের িরূত্ব হল 
নেিাজঠকর আকার। (নিত্ 4)

নেিাজক পঠয়ঠন্র সটেক অেস্াি এেং েসার জি্য 30° এর 
নপ্রক পাচি নিহ্ন ে্যেহার করা হয়।

নেিাজঠকর িুই পা সেসময় সমাি রিঠ্ঘ ্ণ্যর হঠত হঠে। (নিত্ 
5) নেিাজক তাঠির জঠয়ঠন্র িরি এেং রি্ঘ ্ণ্য দ্ারা নিনি্ণষ্ট 
করা হয়।

সূক্ষ্ম শরিা রতনর করার জি্য নেিাজক পঠয়ন্টট ত়ীক্ষ্ণ রািঠত 
হঠে। রতলপাের নিঠয় ্ঘি ্ঘি িারাঠলা করা নপঠে িারাঠলা 
করার শিঠয় িাঠলা। নপঠে িারাঠলা করঠল নেদেগুুঠলা িরম 
হঠয় যাঠে।

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.12
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)      অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব 1.2.13
সিটার - Basic fitting

সিটটং ্ক্যাসলপার (Calipers)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেির িাম
• িাধারর্ত ে্যেহৃত ্ক্যাসলপানরর নাম সৈন
•  স্পপ্রং িনয়টে ্ক্যাসলপানরর িুসেধাগুসল ের্ কিনা ্করুন।

ক্যানলপার হল পঠরাক্ষ পনরমাঠপর যন্ত্র যা নটেঠলর নিয়ম 
শেঠক িাকনরঠত পনরমাপ স্ািান্তর করার জি্য ে্যেহৃত হয় 
এেং এর নেপর়ীঠত।

ক্যানলপারগুনল তাঠির জঠয়ন্ এেং তাঠির পা অিুসাঠর 
শরেনিেদ্ধ করা হয়।

িনয়টে

- িৃঢ় জঠয়ন্ ক্যানলপার (নিত্ 1a)

- জ্প্রং জঠয়ন্ ক্যানলপার (নিত্ 1নে)

পাগুনলা

- অি্যন্তর়ীি পনরমাঠপর জি্য ক্যানলপাঠরর নিতঠর। (নিত্ 2)

-  োনহ্যক পনরমাঠপর জি্য োইঠরর ক্যানলপার। (নিত্ 3)

ক্যানলপারগুনল ইস্াত নিয়ঠমর সাঠে ে্যেহার করা হয়, 
এেং নিিু্ণলতা 0.5 নমনম পয ্ণন্ত স়ীমােদ্ধ; কাজ ইত্যানির 
সমান্তরালতা সংঠেিিে়ীল অিুিূনত সহ ক্যানলপার ে্যেহার 
কঠর উচ্চ নিিু্ণলতার সাঠে পর়ীক্ষা করা শযঠত পাঠর।

জ্প্রং জঠয়ন্ ক্যানলপারগুনলর একটট সামঞ্জস্যকার়ী োিাঠমর 
সাহাঠয্য দ্রুত শসটটং করার সনুেিা রঠয়ঠছ। একটট িৃঢ় 
জঠয়ন্ ক্যানলপার শসট করার জি্য, একটট কাঠের পঠৃষ্ঠ পা 
হালকািাঠে আলঠতা িাপুি।

মৌিসন ্ক্যাসলপার
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• এ্কটট মৌিসন ্ক্যাসলপানরর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন
• এ্কটট মৌিসন ্ক্যাসলপানরর ৈইু ধরননর পা ের্ কিনা ্করুন।

শজনি ক্যানলপারগুনলর একটট পা রঠয়ঠছ একটট 
সামঞ্জস্যঠযাগ্য নেিাজক পঠয়ন্ সহ, অি্যটট একটট োকঁাঠিা 
পা। (নিত্ 1) এগুনল 150 নমনম, 200 নমনম, 250 নমনম এেং 300 
নমনম আকাঠর পাওয়া যায়।

শজনি ক্যানলপার ে্যেহার করা হয়

- নিতঠর এেং োইঠরর প্রাঠন্তর সমান্তরাল শরিা নিনহ্নত করার  
 জি্য (নিত্ 2)

- েতৃ্তাকার োরগুনলর শক্রে িুঠঁজ শের করার জি্য। (নিত্ 3)

 নিত্ 3

এই ক্যানলপারগুনল সািারি োকঁাঠিা পাঠয়র সাঠে ো নহঠলর 
সাঠে পাওয়া যায়।

োকঁাঠিা পাঠয়র ক্যানলপারগুনল (নিত্ 2B) নিতঠরর প্রান্ত 
েরাের সমান্তরাল শরিা আকঁার জি্য ে্যেহৃত হয় এেং নহল 
টাইপ (নিত্ 2A) োইঠরর প্রান্ত েরাের সমান্তরাল শরিা আকঁার 
জি্য ে্যেহৃত হয়।
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এই ক্যানলপাঠরর অি্যাি্য িাম হল:

- হারমাঠ্রার্াইট ক্যানলপার

- পা এেং পঠয়ন্ ক্যানলপার

- অি্িুত শলগ ক্যানলপার

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.13
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)      অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব 1.2.14
সিটার - Basic fitting

মৌখাচঁা সচসনিত ্করার মানানিই প্র্কার(Types of making punches)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেির িাম
• সচসনিত ্কনর সেসভন্ন পানচের নাম সৈন
• প্রসতটট পানচের দেসশষ্ট্য এেং এর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন।

শলআউঠটর নকছু মাঞ্ত্ক রেনেষ্ট্য স্ায়়ী করার জি্য পাচি 
ে্যেহার করা হয়। ্ুঘনে িুই প্রকার। এগুনল হল উচ্চ কাে ্ণি 
ইস্াত নিঠয় রতনর শক্রে পাচি এেং নপ্রক পাচি, েক্ত এেং 
স্ল।

মৌ্কন্দ্র পাচে:একটট শক্রে পাঠচি নেদেরু শকাি 90°। এর দ্ারা 
রতনর পাচি নিহ্নটট প্রেস্ত এেং িুে গি়ীর িয়। এই মুষ্ট্যা্ঘাতটট 
গঠত্ণর শক্রে নিনহ্নত করার জি্য ে্যেহৃত হয়। প্রেস্ত পাচি 
নিহ্ন ঞ্রিল শুরু করার জি্য একটট িাল আসি শিয়। (নিত্ 1a)

সপ্র্ক পাচে/িট পাচে:নপ্রক পাঠচির শকাি 30° ো 60°। (নিত্ 
1b) 30° পঠয়ন্ পাচিটট নর্িাইর্ারগুনলর অেস্াঠির জি্য 
প্রঠয়াজি়ীয় হালকা পাচি নিহ্ন রতনর করঠত ে্যেহৃত হয়। 

নেিাজক পঠয়ন্ পাচি নিঠহ্ন একটট উপযুক্ত আসি পাঠে। 
60° পাচি সাক্ষ়ী নিহ্ন নিনহ্নত করার জি্য ে্যেহার করা হয় 
এেং র্ট পাচি েলা হয়। (নিত্ 2)

িাক্ী সচনিগুসল এন্ক অপনরর খেু ্কাছা্কাসছ 
হওয়া উসচত নয়।

হাতুসড়
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• এ্কিন প্রন্কৌশলীর হাতুসড়র ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন

• এ্কিন প্রন্কৌশলীর হাতুসড়র অংশ সচসনিত ্করুন

• প্রন্কৌশলীর হাতুসড়র প্র্কানরর নাম েল

• ইজজিসনয়ানরর হাতুসড় সনসৈকিষ্ট ্করুন।

একজি ইঞ্ঞ্জনিয়াঠরর হাতুনড় হল একটট হাঠতর টুল যা শিািঁা, 
োকঁাঠিা, শসাজা করা, নিনপং, ফরঞ্জং ো নরঠিটটং করার 
সময় আ্ঘাত করার উঠদেঠে্য ে্যেহৃত হয়।

এ্কটট হাতুসড় প্রধান অংশ:হাতুনড়র প্রিাি অংে হল মাো 
এেং হাতল।

হাতুনড় রিপ-িকল কাে ্ণি ইস্াত নিঠয় রতনর, যিি কাঠের 
হাতল অেে্যই েক শোেি করঠত সক্ষম।

হাতুনড়-মাোর অংেগুনল হল মিু (1), শপইি (2), গাল (3) এেং 
শিাঠির নছদ্র (4)।

মুখ:মুিটট আকে ্ণি়ীয় অংে। প্রান্ত িিি এড়াঠত এটটঠত 
সামাি্য উত্তলতা শিওয়া হয়। নিনপং, োকঁাঠিা, পাঞ্চিং ইত্যানির 
সময় এটট আ্ঘাত করার জি্য ে্যেহৃত হয়।

মৌপইন:শপইি হল মাোর অি্য প্রান্ত। এটট রাইঠিটটং এেং 
োকঁাঠিার মঠতা কাজ গেি এেং গেঠির জি্য ে্যেহৃত হয়। 
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শপইি নেনিন্ন আকাঠরর হয় শযমি:

েল শপইি (নিত্ 2a)

− ্রস-শপি (নিত্ 2b)

- শসাজা শপইি। (নিত্ 2c)

মুি এেং শপইি শকস েক্ত হয়।

গাল:গাল হল হ্যামারঠহঠর্র মাঠের অংে।

হাতুনড়র ওজি এিাঠি টে্যাপে করা হয়। হাতুনড়-মাোর এই 
অংেটট িরম োঠক।

িীিা:আইঠহাল হ্যাঠন্ল টেক করার জি্য শোোঠিা হয়। এটট 
হ্যাঠন্লটট কঠোরিাঠে নফট করার জি্য আকৃনতর। wedges 
শিাঠির গহ্বর মঠি্য হ্যাঠন্ল টেক. (নিত্ ৩ ও ৪)

হাতুসড় মৌপইন প্রনয়াগ:েল শপইি riveting জি্য ে্যেহার 
করা হয়. (নিত্ 5)

্রস-শপইি িাতুঠক এক নিঠক ছনড়ঠয় শিওয়ার জি্য ে্যেহৃত 
হয়। (নিত্ 6)

শকাঠি শসাজা শপইি ে্যেহার করা হয়। (নিত্ 7)

নেিাজি িাতুঠত শছনি িালাঠিার জি্য েল শপইি হাতুনড় 
ে্যেহার করা হয়। (নিত্ 8)
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মৌস্সিসিন্কশন:একজি ইঞ্ঞ্জনিয়াঠরর হাতুনড় তাঠির 
ওজি এেং শপঠির আকৃনত দ্ারা নিনি্ণষ্ট করা হয়।

তাঠির ওজি 125 রোম শেঠক 750 রোম পয ্ণন্ত পনরেনত্ণত হয়। 
একজি ইঞ্ঞ্জনিয়াঠরর হাতুনড়র ওজি, নিনহ্নত করার উঠদেঠে্য 
ে্যেহৃত হয়, 250 রোম।

েল শপইি হাতুনড় একটট শমনেি/নফটটং শিাকাঠি সািারি 
কাঠজর জি্য ে্যেহৃত হয়।

এ্কটট হাতুসড় ে্যেহার ্করার আনগ

-  হ্যাঠন্লটট সটেকিাঠে লাগাঠিা আঠছ তা নিঞ্চিত করুি

-  কাঠজর জি্য উপযুক্ত সটেক ওজি সহ একটট হাতুনড়  
নিে ্ণািি করুি

-   হাতুনড়র মাো পর়ীক্ষা করুি এেং শকাি ফাটল আঠছ 
নকিা তা হ্যাঠন্ল করুি

-  হাতুনড়র মুি শযি শতল ো িনে ্ণমুক্ত োঠক তা নিঞ্চিত 
করুি।

‘সভ’ ব্ল্ক ‘V’ Blocks
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• ‘v’ ব্লঠকর গেিগত রেনেষ্ট্য েি ্ণিা করুি
• ‘v’ ব্লঠকর প্রকাঠরর িাম নিি এেং তাঠির ে্যেহার উঠলেি করুি
•  B.I.S টে্যান্ার্্ণ অিুযায়়ী ‘v’ ব্লক নিনি্ণষ্ট করুি।

সনম কিার্ দেসশষ্ট্য

‘নি’ ব্লকগুনল শমনেঠি কাজ নিনহ্নত এেং শসট আপ করার 
জি্য ে্যেহৃত নর্িাইস। সািারি িরঠির ‘নি’ ব্লঠকর 
রেনেষ্ট্যগুনল নিত্ 1 এেং 2-এ শিওয়া হঠয়ঠছ।

VEE এর অন্তিু্ণক্ত শকািটট সে শক্ষঠত্ই 90°। ‘V’ ব্লকগুনল 
মাত্া, সমতলতা এেং েগ ্ণঠক্ষঠত্র শক্ষঠত্ একটট উচ্চ 
নিিু্ণলতা সপেন্ন হঠয়ঠছ।

প্র্কারনভৈ

নেনিন্ন িরঠির ‘V’ ব্লক পাওয়া যায়। BIS অিুযায়়ী, নিঠি 
তানলকািুক্ত িার প্রকার।একক স্তঠরর

এ্ক্ক খািঁ ‘সভ’ ব্ল্ক (সচত্র 1)

এই িরঠির শুিুমাত্ একটট ‘V’ িাজঁ আঠছ, এেং উিয় পাঠে 
একক িাজঁ (স্লট) আঠছ। এই grooves শহাঞ্র্লং clamps 
নমটমাট করার জি্য হয়.

এ্ক্ক স্তনরর িােল খািঁ ‘সভ’ ব্ল্ক (সচত্র 2)

এই িরঠির একটট ‘V’ িাজঁ োকঠে, এেং িুটট অেস্াঠি 
ক্্যাজ্পেংঠয়র জি্য উিয় পাঠে িুটট িাজঁ (স্লট) োকঠে।

িােল মৌলনভনলর এ্ক্ক খািঁ ‘সভ’ ব্ল্ক (সচত্র 3)

এই শক্ষঠত্, ‘V’ ব্লঠকর উপঠর এেং ি়ীঠি িুটট ‘V’ িাজঁ োকঠে 
এেং উিয় পাঠে ক্্যাজ্পেংঠয়র জি্য একটট একক িাজঁ 
োকঠে।

সমসলত মৌিাড়া ‘সভ’ ব্ল্ক (সচত্র 4 এেং 5)

এই ব্লকগুনল শজাড়ায় পাওয়া যায় শযগুনলর একই আকার এেং 
নিিু্ণলতার একই শরের্ রঠয়ঠছ। তারা প্রস্তুতকারঠকর শিওয়া 
িম্বর ো নিটে দ্ারা নিনহ্নত করা হয়। ব্লঠকর এই শসটগুনল 
শমনেি শটনেঠলর সমান্তরাল লম্বা ে্যাফ্টগুনলঠক সমে ্ণি করার 
জি্য ো শটনেলগুনল নিনহ্নত করার জি্য ে্যেহৃত হয়।

মৌরেি এেং উপ্করর্

‘নি’ ব্লকগুনল শরের্ এ এেং শরের্ নে-শত পাওয়া যায়।

শরের্ A ‘V’ ব্লক

এগুনল আরও নিিু্ণল, এেং শুিুমাত্ 100 নমনম রি্ঘ ্ণ্য পয ্ণন্ত 
উপলব্ধ। তারা উচ্চ মাঠির ইস্াত রতনর করা হয়. 

মৌরেি B ‘V’ ব্ল্ক 

এই ব্লকগুনল A শরেঠর্র মঠতা সটেক িয়। এই ব্লকগুনল 
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সািারি শমনেি েঠপর কাঠজ ে্যেহৃত হয়। এই ব্লকগুনল 
300 নমনম রি্ঘ ্ণ্য পয ্ণন্ত উপলব্ধ। এই ‘V’ ব্লকগুনল ্ঘনিষ্ঠিাঠে 
িািািার �ালাই শলাহা নিঠয় রতনর।

`V’-ব্লন্কর িন্য ক্্যাস্পম্পং সিভাইি

‘U’ ক্্যাপেগুনল ‘V’ ব্লকগুনলঠত িলাকার কাজগুনলঠক 
েক্তিাঠে িঠর রািার জি্য সরেরাহ করা হয়। (নিত্ 6)

উপাসধ

‘V’ ব্লকগুনল িামমাত্ আকার (রি্ঘ ্ণ্য ) এেং ক্্যাপে করা যায় 
এমি ওয়াক্ণনপঠসর সে ্ণনিম্ন এেং সে ্ণানিক ে্যাস এেং সংনলিষ্ট 
B.I.S-এর শরের্ এেং সংি্যা দ্ারা মঠিাি়ীত করা হয়। মাি

নমনলত শজাড়ার শক্ষঠত্, এটট এম অক্ষর দ্ারা নিঠি্ণে করা 
উনিত।

ক্্যাপে সহ ‘নি’ ব্লঠকর জি্য এটট ‘ক্্যাপে সহ’ নহসাঠে নিঠি্ণে 
করা উনিত।

উৈাহরর্

একটট 50 নমনম লম্বা (িামমাত্ আকার) ‘নি’ ব্লক 5 শেঠক 40 
নমনম ে্যাস এেং শরের্ A এর মঠি্য ওয়াক্ণনপস ক্্যাপে করঠত 
সক্ষম

‘নি’ ব্লক 50/5 - 40 A - I.S.2949।

একটট নমঠল যাওয়া শজাড়ার শক্ষঠত্, এটট নহসাঠে মঠিাি়ীত 
করা হঠে

‘নি’ ব্লক M 50/5 - 40 A I.S.2949.

ক্্যাপে সহ সরেরাহ করা ‘নি’ ব্লঠকর জি্য, উপানি হঠে

ক্্যাপে সহ ‘নি’ ব্লক 50/5 - 40 A I.S. 2949।

যত্ন ও রক্র্ানেক্র্

•  ে্যেহাঠরর আঠগ এেং পঠর পনরষ্ার করুি।

•  কাঠজর প্রঠয়াজি অিুযায়়ী ‘V’ ব্লঠকর সটেক মাপ শেঠছ 
নিি।

•  ে্যেহাঠরর পর শতল লাগাি।
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মাস্ককিং অি এেং মৌটসেল অি মাস্ককিং (Marking off and marking off table)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• সচসনিত ্করা মৌ্কন প্রনয়ািন তা েলুন
• িাক্ী সচননির ্কায কি্কাসরতা ের্ কিনা ্করুন
• মাস্ককিং মৌটসেনলর দেসশষ্ট্যগুসল ের্ কিনা ্করুন
• মাস্ককিং মৌটসেনলর ে্যেহার সলখুন
• মাস্ককিং মৌটসেল িম্পস্ককিত রক্র্ানেক্নর্র সৈ্কগুসল ের্ কিনা ্করুন।

সচসনিত েন্ধ

মানক্ণং অফ ো শলআউট করা হয় অপাঠরেঠির অেস্ািগুনল 
নিঠি্ণে করঠত এেং রুক্ষ শমনেনিং ো ফাইনলংঠয়র সময় 
নিঠি্ণনেকা প্রিাি করঠত।

িাক্ী সচনি

হ্যান্নলং এর কারঠি িাতে পষৃ্ঠগুনলঠত নিনহ্নত লাইিটট মুঠছ 
শফলার সম্ােিা রঠয়ঠছ। এটট এড়াঠত, নিনহ্নত শরিা েরাের 
সুনেিাজিক নিঠহ্নর ে্যেিাঠি পাচি নিহ্ন স্াপি কঠর স্ায়়ী 
নিহ্ন রতনর করা হয়। পাচি নিহ্নগুনল যঠন্ত্রর িুঠলর নেরুঠদ্ধ 
সাক্ষ়ী নহসাঠে কাজ কঠর এেং তাই, তারা সাক্ষ়ী নিহ্ন নহসাঠে 
পনরনিত।

মাস্ককিং অি মৌটসেল (সচত্র1 এেং 2)

একটট মানক্ণং শটনেল (মানক্ণং-অফ শটনেল) ওয়াক্ণনপসগুনলঠত 
নিনহ্নত করার জি্য একটট শরফাঠরসি পষৃ্ঠ নহসাঠে ে্যেহৃত 
হয়।

মানক্ণং শটনেল সটেকিাঠে সমাপ্ত ে়ীে ্ণ পষৃ্ঠতল সঠগে কঠোর 
নিম ্ণাি. প্রান্তগুনলও উপঠরর পঠৃষ্ঠর র্াি শকাঠি সমাপ্ত হয়।

মানক্ণং শটনেলগুনল �ালাই শলাহা ো রোিাইট নিঠয় রতনর এেং 
নেনিন্ন আকাঠর পাওয়া যায়। এই শটনেলগুনল পনরমাঠপর 
যন্ত্র শসট করার জি্য এেং আকার, সমান্তরালতা এেং শকাি 
পর়ীক্ষা করার জি্যও ে্যেহৃত হয়।

যত্ন ও রক্র্ানেক্র্

এ্কটট মাস্ককিং মৌটসেল খুে িুসনসৈকিষ্ট িরজিাম, 
এেং ক্সত এেং মসরচা মৌেন্ক রক্া ্করা উসচত। 
ে্যেহানরর পর মাস্ককিং মৌটসেলটট নরম ্কাপড় সৈনয় 
পসরষ্ার ্করনত হনে। ঢালাই মৌলাহা সৈনয় দতসর 
মাস্ককিং মৌটসেনলর পৃষ্ঠন্ক মৌতনলর এ্কটট পাতলা 
স্তর প্রনয়াগ ্কনর িুরসক্ত ্করনত হনে।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)      অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব 1.2.15
সিটার - Basic fitting

সিটটং মৌেচে ভাইি (Bench vice)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেির িাম
•  মৌেচে ভাইি এর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন
•  মৌেচে ভাইি আ্কার সনসৈকিষ্ট ্করুন
• মৌেচে ভাইনির অংশগুসলর নাম সৈন
•  ভাইি ক্্যানম্পর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন।
•  খারানপর যত্ন এেং রক্র্ানেক্র্ উনলেখ ্করুন

ওয়াক্ণনপস িঠর রািার জি্য িাইস ে্যেহার করা হয়। তারা 
নেনিন্ন িরঠির পাওয়া যায়. শেচি কাঠজর জি্য ে্যেহৃত 
িাইসটট শেচি িাইস ো ইঞ্ঞ্জনিয়াঠরর িাইস েলা হয়।

একটট শেচি িাইস �ালাই শলাহা ো �ালাই ইস্াত নিঠয় রতনর 
এেং এটট ফাইনলং, করাত, শরেনর্ং এেং অি্যাি্য হাঠতর 
ঞ্্রয়াকলাঠপর জি্য কাজ িঠর রািঠত ে্যেহৃত হয়। (আকার 
1)

িাইঠসর আকার শিায়াঠলর প্রস্ দ্ারা েলা হয়। 150 নমনম 
সমান্তরাল শিায়াঠলর শেচি িাইস

মৌেচে ভাইনির অংশগুসল (নিত্ 2)

নিঠির একটট িারাপ অংে.

নস্র শিায়াল, িলমাি শিায়াল, েক্ত শিায়াল, টাকু, হাতল, েক্স-
িাট এেং জ্প্রং একটট িাইঠসর অংে। োক্স-োিাম এেং জ্প্রং 
হল অি্যন্তর়ীি অংে।

ভাইি ক্্যাম্প ো নরম মৌচায়াল(সচত্র 3)

একটট সমাপ্ত কাজ িঠর রািঠত নিয়নমত শিায়াঠলর উপঠর 
অ্যালুনমনিয়াঠমর রতনর িরম শিায়াল (িাইস ক্্যাপে) ে্যেহার 
করুি।

এটট কাঠজর পষৃ্ঠঠক ক্ষনত শেঠক রক্ষা করঠে। িাইসঠক শেনে 
টাইট করঠেি িা কারি টাকুটট ক্ষনতরেস্ত হঠত পাঠর।

vices যত্ন এেং রক্র্ানেক্র্

•   প্রনতোর ে্যেহাঠরর পর একটট কাপড় নিঠয় িাইস মঠুছ 
নিঠয় সে শরেঠর্র্ এেং িলমাি অংে সেসময় পনরষ্ার 
রািুি। • জঠয়ন্ এেং স্লাইনর্ং অংঠে শতল এেং 
রতলাক্তকরি নিঞ্চিত করুি।

•   স্লাইনর্ং অংঠে শতল নিঠত, শিায়াল সপেূি ্ণিাঠে িুলুি 
এেং ঞ্স্কঠি রে়ীঠসর একটট স্তর প্রঠয়াগ করুি। • মনরিা 
অপসারি রাসায়নিক ে্যেহার কঠর িাইস প্রিনে ্ণত হঠল 
মনরিা অপসারি.

•   যিি িাইসটট ে্যেহার করা হয় িা তিি শিায়ালগুনলঠক 
হালকািাঠে একঞ্ত্ত করুি এেং হ্যাঠন্লটটঠক একটট 
উলেম্ব অেস্াঠি রািুি৷

•  সপেূি ্ণিাঠে েক্ত করার জি্য একটট হাতুনড় দ্ারা িাইস 
এর হাতল আ্ঘাত করা এনড়ঠয় িলুি, অি্যোয় হাতল োকঁ 
ো ক্ষনতরেস্ত হঠে।
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হ্যা্কি মৌরেম এেং মৌব্লি
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

•  সেসভন্ন ধরননর হ্যা্কি মৌরেনমর নাম সৈন
•  হ্যা্কি মৌব্লি সনসৈকিষ্ট ্করুন
•  সেসভন্ন ধরননর হ্যা্কি মৌব্লনির নাম সৈন
•  ্করানতর পদ্ধসত ের্ কিনা ্কর

হ্যা্কি মৌরেম:নেনিন্ন নেিাঠগর িাতু কাটার জি্য একটট 
শব্লঠর্র সাঠে একটট হ্যাকসও শ্রম ে্যেহার করা হয় এেং 
শব্লঠর্র িরি এেং সঠে ্ণাচ্চ রি্ঘ ্ণ্য দ্ারা নিনি্ণষ্ট করা হয় যা টেক 
করা শযঠত পাঠর।

উৈাহরর্

সামঞ্জস্যঠযাগ্য হ্যাকস শ্রম - টটউেুলার - 250 - 300 নমনম 
ো 8” - 12”

হ্যা্কি মৌরেনমর প্র্কারনভৈ

্কটিন মৌরেম( নিত্ 1a): শুিুমাত্ একটট নিনি্ণষ্ট টে্যান্ার্্ণ 
রিঠ্ঘ ্ণ্যর একটট ফলক এই শ্রঠম লাগাঠিা শযঠত পাঠর। শযমি 
300 নমনম ো 250 নমনম।

িামজিি্যনযাগ্য মৌরেম(ফ্্যাট টাইপ): এই শ্রঠম নেনিন্ন 
টে্যান্ার্্ণ রিঠ্ঘ ্ণ্যর শব্লর্ লাগাঠিা শযঠত পাঠর শযমি 250 নমনম 
এেং 300 নমনম।

িামজিি্যনযাগ্য মৌরেম( টটউেুলার টাইপ) (নিত্ 1b): এটট 
সেঠিঠয় শেনে ে্যেহৃত টাইপ। এটট একটট িাল িপ্পর এেং 
নিয়ন্ত্রি শিয়, যিি sawing

এ্কটট হ্যা্কি মৌরেনমর অংশ

1 হাতল

2  শ্রমদি্ঘ ্ণ্য সমন্বঠয়র জি্য গত্ণ সহ 

3  টটউেুলার শ্রম

4  নরঠটইনিং নপি

5  নস্র শব্লর্-িারক

6  সামঞ্জস্যঠযাগ্য শব্লর্-িারক

7  উইং-োিাম

একটট হ্যাকস শব্লর্ হয় নিম্ন িাি ইস্াত (LA) ো উচ্চ গনতর 
ইস্াত (HSS) নিঠয় রতনর এেং এটট 250 নমনম এেং 300 নমনম 
মাি রিঠ্ঘ ্ণ্য পাওয়া যায়। (নিত্ 2)

একটট হ্যাকস শব্লঠর্র অংে (নিত্ 2)

1 নপছঠির প্রান্ত

2 নিক

3 শক্রে লাইি

4 নপঠির গত্ণ

হ্যা্কি মৌব্লনির প্র্কার

অল-হািকি িল্ক:নপঠির মঠি্য শব্লঠর্র পুঠরা রি্ঘ ্ণ্য েক্ত করা 
হয় এেং এটট টুল নটেল, র্াই নটেল এেং HCS-এর মঠতা েক্ত 
িাতুর জি্য ে্যেহৃত হয়।

নমনীয় িল্ক:শুিু িাতঁ েক্ত হয়। তাঠির িমি়ীয়তার কারঠি 
এই শব্লর্গুনল োকঁা শরিা েরাের কাটার জি্য উপঠযাগ়ী। 
িমি়ীয় শব্লর্ অলহার্্ণ শব্লঠর্র শিঠয় পাতলা হওয়া উনিত।

মৌব্লনির সপচ( নিত্ 3): পার্শ ্ণেততী িাঠঁতর মঠি্য িরূত্ব শব্লঠর্র 
‘নপি’ নহসাঠে পনরনিত।

           শ্রনর্ীেসভাগ            পসচ

মোটা

মি্যম

ফাইি

1.8 মনমন

1.4 মনমন এেং 1.0 মনমন

0.8 মনমন

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.15
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মৌস্সিসিন্কশন:হ্যাকঠসা শব্লর্ রি্ঘ ্ণ্য, নপি এেং উপািাঠির 
িরি দ্ারা নিনি্ণষ্ট করা হয়। (শব্লঠর্র প্রস্ এেং শেি মািসম্মত)

উৈাহরর্

300 x 1.8 নমনম নপি LA অল-হার্্ণ শব্লর্।

উপািাঠির মঠি্য প্রঠেে করার সময় হ্যাকঠসা শব্লর্ োিঁাই 
প্রনতঠরাি করঠত এেং শব্লঠর্র অোি িলািঠলর অিুমনত 
শিওয়ার জি্য, কাটাটট হ্যাকঠসা শব্লঠর্র পুরুঠত্বর শিঠয় প্রেস্ত 
হঠত হঠে। এটট হ্যাকঠসা িাঠঁতর শসটটং দ্ারা অজ্ণি করা হয়। 
িুই িরঠির হ্যাকস িাতঁ শসটটংস আঠছ।

অচল মৌিট(সচত্র 4): নেকল্প িাতঁ ো িাঠঁতর িল স্তব্ধ। এই 
ে্যেস্া নেিামূঠল্য কাটার জি্য সাহায্য কঠর, এেং িাল নিপ 
নক্য়াঠরসি প্রিাি কঠর।

তরগে মৌিট(সচত্র 5): এঠত শব্লঠর্র িাতঁ একটট তরগে আকাঠর 
সাজাঠিা োঠক। নেনিন্ন ছনের জি্য শসঠটর িরি নিম্নরূপ:

               পসচ           িনটনর ধরন
  0.8 মনমন

 1.0 মনমন

 1.0 মনমন এর েঠেন

তরঙ্গ সঠট

তরঙ্গ-সঠট ো স্তে্ি

স্তে্ি

শসরা ফলাফঠলর জি্য, সটেক নপি সহ শব্লর্টট নিে ্ণািি করা 
উনিত এেং সটেকিাঠে লাগাঠিা উনিত।

িল্ক সনে কিাচন:শব্লঠর্র নিে ্ণািি নিি্ণর কঠর কাটঠত হঠে 
উপািাঠির আকৃনত এেং কঠোরতার উপর।

সপচ সনে কিাচন(সচত্র 6): শরিাঞ্জ, নপতল, িরম ইস্াত, �ালাই 
শলাহা, িার়ী শকাি ইত্যানির মঠতা িরম উপকরঠির জি্য 
একটট 1.8 নমনম নপি শব্লর্ ে্যেহার করুি।

টুল ইস্াত, উচ্চ কাে ্ণি, উচ্চ গনতর ইস্াত ইত্যানির জি্য 
1.4 নমনম নপি ে্যেহার করুি। শকাি শলাহা, নপতঠলর িল, 
তামা, শলাহার পাইপ ইত্যানির জি্য একটট 1 নমনম নপি শব্লর্ 
ে্যেহার করুি। (নিত্ 7)

িাল়ী এেং অি্যাি্য পাতলা পাইপ, পাত িাতুর কাজ ইত্যানির 
জি্য একটট 0.8 নমনম নপি ে্যেহার করুি। (নিত্ 8)

্করাত পদ্ধসত

কাটা উপািাঠির জি্য সটেক ফলক নিে ্ণািি করুি.

এইিএসএস - শব্লর্গুনল েক্ত প্রনতঠরাি়ী উপকরিগুনলর জি্য 
ে্যেহৃত হয়

উচ্চ কাে ্ণি ইস্াত - সািারি কাটটয়া

িাঠঁতর সটেক সংি্যক/ইঞ্চি নিে ্ণািি করুি সািারি নিয়ম হল 
অন্তত 3টট িাতঁ কাটা উপািাঠির পষৃ্ঠ জঠুড় প্রসানরত হওয়া 
উনিত।

হাতটট হ্যাকঠসা হ্যাঠন্লটট িঠর রাঠি এেং তজ্ণি়ীটট 
হ্যাঠন্লটটঠক সমে ্ণি কঠর এেং কাটার নিঠকও নিঠি্ণে কঠর।

অি্য হাত শ্রম েুনলঠত, র্ািা োিাঠমর কাঠছ। কাটটং/শসলাই 
িাইস এর শিায়াঠলর কাছাকানছ করা উনিত। এটট নিঞ্চিত 
কঠর শয িাতুটট হ্যাকস এেং করাত গনতর েঞ্ক্তর অি়ীঠি 
িমি়ীয় ো োকঁঠে িা।

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.15
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)      অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব 1.2.16
সিটার - Basic fitting

ভাইনিি প্র্কারনভৈ (Types of vices)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেির িাম
• সেসভন্ন ধরননর ৈষু্টতা ের্ কিনা ্করুন
• দ্রুত সরসলজিং ভাইি, পাইপ ভাইি, হ্যান্ড ভাইি, সপন ভাইি এেং মৌলগ ভাইি এর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন। 

ওয়াক্ণনপস িঠর রািার জি্য নেনিন্ন িরঠির vices ে্যেহার করা 
হয়। তারা দ্রুত নরনলঞ্জং িাইস, পাইপ িাইস, হ্যান্ িাইস, 
নপি িাইস এেং টুলঠমকাঠরর িাইস।

দ্রুত মজুতি ভাইি(সচত্র 1): একটট দ্রুত নরনলঞ্জং িাইস 
একটট সািারি শেচি িাইঠসর অিুরূপ নকন্তু িলমাি শিায়াল 
শিালার কাজটট একটট টরিগার (নলিার) ে্যেহার কঠর করা 
হয়। িলমাি শিায়াঠলর সামঠির টরিগারটট িাপঠল, োিামটট 
স্ক্রুটট নেঞ্ছিন্ন কঠর এেং িলমাি শিায়ালটট দ্রুত শযঠকাঠিা 
পছদেসই স্াঠি শসট করা যায়।

পাইপ ভাইি (সচত্র 2): একটট পাইপ িাইস িাতু, টটউে এেং 
পাইঠপর েতৃ্তাকার অংেগুনল িঠর রািার জি্য ে্যেহৃত হয়। 
িাইস মঠি্য, স্ক্রু উলেম্ব এেং িলমাি হয়. শিায়াল উলেম্বিাঠে 
কাজ কঠর।

পাইপ িাইস তার পঠৃষ্ঠর িারটট পঠয়ঠন্ কাজটটঠক আকঁঠড় 
িঠর। একটট পাইপ িাইঠসর অংেগুনল নিত্ 2 এ শিিাঠিা 
হঠয়ঠছ।

হ্যান্ড ভাইি(সচত্র 3): হ্যান্ িাইসগুনল নরেনপং স্ক্রু , 
নরঠিট, ক়ী, শছাট ঞ্রিল এেং অি্যাি্য অিুরূপ েস্তুগুনলর জি্য 
ে্যেহার করা হয় যা শেচি িাইঠস সনুেিাজিকিাঠে রািা িুে 
শছাট। একটট হ্যান্ িাইস নেনিন্ন আকার এেং আকাঠর রতনর 
করা হয়। রি্ঘ ্ণ্য 125 শেঠক 150 নমনম এেং শিায়াঠলর প্রস্ 40 
শেঠক 44 নমনম পয ্ণন্ত পনরেনত্ণত হয়। এক পাঠয় শেঠঁি োকা 
স্ক্রুঠত উইং োিাম ে্যেহার কঠর শিায়ালগুনল শিালা এেং 
েন্ধ করা শযঠত পাঠর এেং অি্য পাঠয় িঠল যায়।

সপন ভাইি(সচত্র 4): নপি িাইস শছাট ে্যাঠসর কাজ িঠর 
রািার জি্য ে্যেহৃত হয়। এটট একটট হ্যাঠন্ল এেং এক 
প্রাঠন্ত একটট শছাট শকাঠলট িক নিঠয় গটেত। িকটট শিায়াঠলর 
একটট শসট েহি কঠর যা হাতল ্ঘুনরঠয় িানলত হয়।

টুলনম্কানরর ভাইি(সচত্র 5): টুলঠমকাঠরর িাইসটট শছাট 
কাজ রািার জি্য ে্যেহৃত হয় যার জি্য ফাইনলং ো ঞ্রিনলং 
প্রঠয়াজি এেং পঠৃষ্ঠর শলেঠট শছাট কাজ নিনহ্নত করার জি্য। 
এই িাইস হালকা ইস্াত রতনর করা হয়.

টুলঠমকাঠরর িাইস সটেকিাঠে শমনেি করা হয়।
মৌলগ ভাইি
শলগ িাইস হল একটট শহাঞ্র্লং নর্িাইস যা সািারিত িমি 
এেং শফারঞ্জং কাঠজর জি্য ফরজ েঠপ ে্যেহৃত হয়। হাতুনড় 
শিওয়ার সময় িাগেি এড়াঠত এটট হালকা ইস্াত রতনর করা 
হয়।
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এ্কটট মৌলগ ভাইি প্রধান pats(সচত্র 6)

একটট শলগ িাইস প্রিাি অংে নিম্ননলনিত.

1  কটেি শিায়াল

2   িলমাি শিায়াল

3   শরেঠর্র্ শিায়াল

4   টাকু

শযঠহতু কব্াযুক্ত শিায়াল একটট শরনর্য়াল পঠে িঠল, তাই 
লাইঠির শযাগাঠযাঠগর কারঠি এই িাইঠস োকা কাজটট 
সটেকিাঠে িরা পঠড় িা। (নিত্ 7) তাই একটট কাজ যা একটট 
শেচি িাইঠস করা শযঠত পাঠর তা একটট পাঠয়র িাইঠস 
অিুটষ্ঠত হয় িা। শয কাজগুনলঠত শকেল হাতুনড়র প্রঠয়াজি 
হয় শসগুনল একটট পাঠয়র িাইঠস অিুটষ্ঠত হয়।

5   েসন্ত

6   নপিট

7   পা

8   োতা

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.16
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.17
সিটসার (Fitter) - বেসি্ক সিটটং

ট্র-ের্ কিনষেত্র (Try square)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট বেষ্সা ের্ কিনষেত্র অংনশর নসাম
• এ্কটট বেষ্সা ের্ কিনষেনত্রর ে্যেহসার ের্ কিনসা ্করুন।

শেষ্া ের্ ্গ (নেত্র 1) হল একটি যন্ত্র যা একটি পঠৃঠের ের্ ্গঠক্ষত্র 
(90° শকাণ) পরীক্ষা করঠে ে্যেহৃে হয়।

একটি শেষ্া ের্ ্গ দ্ারা পনরমাঠপর যথাথ ্গো প্রনে 10 নমনম দৈঠ্ঘ ্গ্য 
প্রায় 0.002 নমনম, যা শেনেরভার্ কম ্গোলার উঠদেঠে্য যঠথষ্ 
সটেক। শেষ্া ের্ ্গঠক্ষত্র সমান্তরাল পঠৃেেল সঠগে একটি ফলক 
আঠে. শলেডটি 90° এ স্টঠক নথির করা হঠয়ঠে।

স্কয়ার কটেিীভূে ইস্াে দেনর করা হয় শেষ্া করুি.

শলেঠডর দৈ্ঘ ্গ্য অথ ্গাৎ 100 নমনম, 150 নমনম, 200 নমনম অিুযায়ী 
ের্ ্গঠক্ষত্রগুনল শেষ্া করুি।ে্যেহারসমূহ :

ট্াই-শস্কায়ার ে্যেহার করা হয়:

- ের্ ্গঠক্ষত্র পরীক্ষা করুি (নেত্র 2)

- সমেলো পরীক্ষা করুি (নেত্র 3)

- ওয়াক্গনপসগুনলর প্রাঠন্ত 90° শরখাগুনল নেননিে করুি  
(নেত্র 4)

- সটেক শকাঠণ ওয়াক্গনপস শসি করুি। (নেত্র 5)

এ্কটট িসাইনলর উপসাদসান (Elements of a file)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট িসাইনলর অংনশর নসাম সদন
• এ্কটট িসাইনলর উপসাদসান ের্ কিনসা ্করুন।

উপাৈাি কািার পদ্ধনে: ধােু কািার নেিটি পদ্ধনে হল ্ঘে ্গণ 
(নেত্র 1a), নফউেি (নেত্র 1b) এেং শেৈ (নেত্র 1c)

নফনলং হল একটি ফাইল ে্যেহার কঠর একটি ওয়াক্গনপস শথঠক 
অনেনরক্ত উপাৈাি অপসারঠণর একটি পদ্ধনে যা একটি 
কাটিয়া িুল নহসাঠে কাজ কঠর। নেত্র 2 শৈখায় নকভাঠে একটি 
ফাইল ধঠর রাখঠে হয়। ফাইল অঠিক আকার এেং আকার 
পাওয়া যায়.
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মুখ েসা পসানশ

োর পঠৃঠে ৈােঁ কািা সঠগে ফাইঠলর নেস্েৃে অংে

প্সান্ত

সমান্তরাল ৈাঠঁের একক সানর সহ ফাইঠলর পােলা অংে

িে

ৈােঁনেহীি েওড়া অংঠের অংে

্কসাধঁ

ফাইঠলর োকঁা অংে েরীর শথঠক ি্যাংঠক আলাৈা কঠর

তসাং

একটি ফাইঠলর সরু এেং পােলা অংে যা হ্যাঠডেঠলর সাঠথ 
নফি কঠর

হসাতল

ফাইলটি ধঠর রাখার জি্য ি্যাং এর সাঠথ লার্াঠিা অংে

বিরুল

একটি প্রনেরক্ষামূলক ধােু নরং হ্যাঠডেল ক্্যানকং প্রনেঠরাধ.

উপ্করর্

সাধারণে ফাইলগুনল উচ্চ কাে ্গি ো উচ্চ শরেড ঢালাই ইস্াে 
নৈঠয় দেনর। েরীঠরর অংে েক্ত এেং শিম্ারড হয়। ি্যাং 
অেে্য েক্ত হয় িা।

একটি ফাইঠলর অংে (নেত্র 3)

একটি ফাইঠলর অংেগুনল নেত্র 5 এ শৈখা যায়, হল

টটপ েসা পন়েন্ট

শেে িাং এর নেপরীে

িসাইল ্কসাটসা (Cut of files)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িসাইনলর সেসিন্ন ্কসানটর নসাম সদন
• প্সতটট ধরননর ্কসানটর ে্যেহসার ের্ কিনসা ্করুন।

সমস্ত ফাইঠলর ৈােঁ োর মুঠখ কািা কািা দ্ারা র্টেে হয়। 
ফাইল নেনভন্ন ধরঠির কাি আঠে. নেনভন্ন কাি সহ ফাইঠলর 
নেনভন্ন ে্যেহার রঠয়ঠে।

্কসানটর প্্কসারনিদ

মূলে োর প্রকার। নসঠগেল কাি, ডােল কাি, রাস্ কাি এেং 
কাভ্গড কাি।একক কািা ফাইল(আকার 1)

একটি একক কািা ফাইঠলর মুখ জঠুড় এক নৈঠক কািা ৈাঠঁের 
সানর রঠয়ঠে। ৈােঁগুনল শকন্দ্র শরখার 600 শকাঠণ থাঠক। এটি 
ফাইঠলর কািার মঠো েওড়া নেপ কািঠে পাঠর। এই কাি সহ 
ফাইলগুনল নপেল, অ্যালুনমনিয়াম, শ্রাঞ্জ এেং োমার মঠো 
িরম ধােু ফাইল করার জি্য ৈরকারী।

একক কািা ফাইল দ্রুে ডােল কাি ফাইল নহসাঠে স্টক 
অপসারণ িা, নকন্তু প্রাপ্ত পঠৃে নফনিস অঠিক মসণৃ হয়.

ডসােল ্কসাট িসাইল(সেত্র 2)

একটি ডােল কাি ফাইঠল এঠক অপঠরর সাঠথ নেয ্গক কািা 
ৈাঠঁের ৈটুি সানর রঠয়ঠে। ৈাঠঁের প্রথম সানরটি ওভারকাি িাঠম 
পনরনেে এেং শসগুনল 700 শকাঠণ কািা হয়। অি্য কািটি, 
এটিঠক নেয ্গকভাঠে দেনর করা হয়, এটি UPCUT িাঠম পনরনেে 
এেং এটি 510 শকাঠণ অেনথিে। এটি একক কাি ফাইঠলর শেঠয় 
দ্রুে স্টক সনরঠয় শৈয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.17
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রসাস্প ্কসাট িসাইল(সেত্র 3)

িসাইল বস্পসিসিন্কশন এেং বরেড (File specifications and grades)
উনদেশ্য: ই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িসাইলগুসল ্কীিসানে সনসদকিষ্ ্করসা হ়ে তসা েলুন
• িসাইনলর সেসিন্ন বরেনডর নসাম সদন
• িসাইনলর প্সতটট বরেনডর আনেদন ের্ কিনসা ্করুন।

য ্গা স্ কাঠি একটি লাইঠি পথৃক, েীক্ষ্ণ, সূক্ষ্ম ৈােঁ থাঠক এেং 
এটি কাে, োমড়া এেং অি্যাি্য িরম উপকরণ জমা শৈওয়ার 
জি্য উপঠযার্ী।

এই ফাইলগুনল শুধুমাত্র অধ ্গ েতৃ্াকার আকাঠর উপলব্ধ।

েসা্ঁকসা ্কসাটসা িসাইল(সেত্র 4)

এই ফাইলগুনলঠে র্ভীর কাটিং অ্যাকেি রঠয়ঠে এেং 
অ্যালুনমনিয়াম , টিি , োমা এেং প্ানস্টঠকর মঠো িরম 
উপকরণগুনল ফাইল করার জি্য ৈরকারী।

োকঁা কািা ফাইল শুধুমাত্র একটি সমেল আকৃনে পাওয়া যায়.

একটি নিনৈ্গষ্ ধরঠণর কাি সহ একটি ফাইঠলর নিে ্গােি ফাইল 
করা উপাৈাঠির উপর নভে্নে কঠর। একক কািা ফাইল িরম 
উপকরণ ফাইল করার জি্য ে্যেহার করা হয়. নকন্তু নকেু নেঠেে 
ফাইল, উৈাহরণস্বরূপ, করাে ধারাঠলা করার জি্য ে্যেহৃে হয়, 
শসগুনলও একক কাঠির।

নেনভন্ন প্রঠয়াজি শমিাঠে ফাইলগুনল নেনভন্ন ধরঠণর এেং 
শরেঠড দেনর করা হয়। ফাইলগুনল োঠৈর দৈ্ঘ ্গ্য, শরেড, কাি 
এেং আকৃনে অিুযায়ী নিনৈ্গষ্ করা হয়।

দৈ্ঘ ্গ্য হল একটি ফাইঠলর ডর্া শথঠক শর্াড়ানল পয ্গন্ত ৈরূত্ব।

ফাইঠলর শরেড ৈাঠঁের ে্যেধাি দ্ারা নিধ ্গানরে হয়।

রুক্ষ ফাইলদ্রুে একটি েহৃত্র পনরমাণ 
ধােু অপসারঠণর জি্য ে্যেহৃে হয়। এটি 
শেনেরভার্ই িরম ধােে ঢালাইঠয়র রুক্ষ 
প্রান্তগুনল োিঁাই করার জি্য ে্যেহৃে হয়।

Bastard  ফাইলউপাৈাি একটি ভারী 
হ্াস শযখাঠি শক্ষঠত্র ে্যেহার করা হয়

নদ্েীয় কািা ফাইল ধােু একটি ভাল 
নফনিস নৈঠে ে্যেহৃে হয়. কটেি ধােু 
ফাইল করা েমৎকার। কাজগুনলঠক 
সমানপ্ত আকাঠরর কাোকানে আিার 
জি্য এটি কায ্গকর।

নদ্েীয় কািা ফাইল ধােু একটি ভাল 
নফনিস নৈঠে ে্যেহৃে হয়. কটেি ধােু 
ফাইল করা েমৎকার। কাজগুনলঠক 
সমানপ্ত আকাঠরর কাোকানে আিার 
জি্য এটি কায ্গকর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.17
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এটিও লক্ষ্য করা শযঠে পাঠর শয ফাইঠলর 
দৈ্ঘ ্গ্য অিুযায়ী ফাইঠলর সানরঠে কাটিয়া 
প্রাঠন্তর সংখ্যা পনরেনে্গে হয়।

মসণৃ ফাইল উপাৈাি অল্প পনরমাণ অপসারণ 
এেং একটি ভাল নফনিস নৈঠে ে্যেহৃে হয়.

Dead  মসণৃ (Smooth)  ফাইলনফনিস একটি উচ্চ নডরেী সঠগে 
সটেক আকার উপাৈাি আিঠে ে্যেহৃে হয়.

ফাইলগুনলর সে ্গানধক ে্যেহৃে শরেডগুনল হল জারজ, নদ্েীয় 
কািা, মসণৃ এেং মেৃ মসণৃ। এগুনল হল ভারেীয় মাি েু্যঠরার 
(BIS) দ্ারা সুপানরেকৃে শরেডগুনল

একই শরেঠডর নেনভন্ন আকাঠরর ফাইঠলর নেনভন্ন আকাঠরর ৈােঁ 
থাকঠে। লম্া ফাইলগুনলঠে, ৈােঁগুনল শমািা হঠে।

সারণী (1) এ শৈখাঠিা 10 নমনম দৈঠ্ঘ ্গ্যর উপঠরাক্ত প্রনেটি শরেঠড 
সানরঠে কাটিয়া প্রাঠন্তর সংখ্যা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.17
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.18
সিটসার (Fitter) - বেসি্ক সিটটং

িসাইনলর মসানসানিই প্্কসার (Types of files)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িসাইনলর সেসিন্ন আ্কসার (প্্কসার) িনসাক্ত ্করুন
• ফ্্যসাট িসাইল, হ্যসান্ড িসাইল ের্ কিসা্কসার, বর্সালসা্কসার, অধ কি বর্সালসা্কসার, জত্রিুিসা্কসার এেং ছুসর-প্সান্ত িসাইনলর ে্যেহসার 

ের্ কিনসা ্করুন
• সেসিন্ন বপ্সািসাইল িসাইল ্করসার িন্য িসাইনলর িটি্ক আ্ৃকসত ের্ কিনসা ্করুন।

নেনভন্ন শপ্রাফাইল ফাইনলং এেং শেে করার জি্য, নেনভন্ন 
আকাঠরর ফাইল ে্যেহার করা হয়ফাইঠলর আকার োর ক্স 
নেভার্ দ্ারা নেেেৃ করা হয়.

নেনভন্ন আকাঠরর সাধারণ ফাইল:ফ্্যাি ফাইল, হ্যাডে ফাইল, 
শস্কায়ার ফাইল, রাউডে ফাইল, হাফ রাউডে ফাইল, ত্ত্রভুজাকার 
ফাইল এেং েুনর-প্রান্ত ফাইল।

ফ্্যসাট িসাইল (সেত্র 1)

েতৃ্াকার ফাইল:একটি েতৃ্াকার ফাইল এর ক্স নেভাঠর্ 
েতৃ্াকার হয়। এটি েতৃ্াকার র্ে্গ েড় করার জি্য এেং 
নফলঠলিগুনলর সাঠথ শপ্রাফাইল ফাইল করার জি্য ে্যেহৃে 
হয়। (নেত্র 4)

এই ফাইলগুনল একটি আয়েঠক্ষত্রাকার ক্স শসকেঠির। 
এই ফাইলগুনলর প্রথি েরাের প্রান্তগুনল দৈঠ্ঘ ্গ্যর ৈুই-েৃেীয়াংে 
পয ্গন্ত সমান্তরাল, এেং োরপঠর োরা নেন্রু নৈঠক শোি 
হয়। মুখগুনল ডােল কািা, এেং প্রান্তগুনল একক কািা। এই 
ফাইলগুনল সাধারণ কাঠজর জি্য ে্যেহার করা হয়। োরা 
েনহরার্ে এেং অভ্যন্তরীণ পঠৃেেল ফাইনলং এেং সমানপ্তর 
জি্য ৈরকারী।

হ্যসান্ড িসাইল (সেত্র 2)

এই ফাইলগুনল োঠৈর ক্স নেভাঠর্ ফ্্যাি ফাইঠলর অিুরূপ। 
প্রথি েরাের প্রান্তগুনল দৈ্ঘ ্গ্য জঠুড় সমান্তরাল। মুখগুঠলা ডােল 
কািা। একটি প্রান্ত একক কািা শযখাঠি অি্যটি নিরাপৈ 
প্রান্ত। নিরাপৈ প্রাঠন্তর কারঠণ, এগুনল ইনেমঠধ্য সমাপ্ত পঠৃঠের 
সমঠকাঠণ থাকা সারঠফস ফাইল করার জি্য উপঠযার্ী।

ফ্্যাি ফাইল সাধারণ উঠদেে্য ফাইল. োরা সে শরেড পাওয়া 
যায়. একটি সমাপ্ত পঠৃঠে ডাি শকাঠণ ভরাি করার জি্য হ্যাডে 
ফাইলগুনল নেঠেেভাঠে কায ্গকর।

ের্ ্গাকার ফাইল:ের্ ্গাকার ফাইলটি োর ক্স নেভাঠর্ 
ের্ ্গাকার। এটি ের্ ্গাকার র্ে্গ, অভ্যন্তরীণ ের্ ্গাকার শকাণ, 
আয়েঠক্ষত্রাকার শখালা, কীওঠয় এেং স্পাইি ফাইল করার 
জি্য ে্যেহৃে হয়। (নেত্র 3)

অধ ্গ রাউডে ফাইল:একটি অধ ্গ শর্ালাকার ফাইল একটি 
েে্ৃঠের একটি অংঠের আকাঠর। এটি অভ্যন্তরীণ োকঁা 
পঠৃেগুনল ফাইল করার জি্য ে্যেহৃে হয়। (নেত্র 5)

েুনর প্রান্ত ফাইল:একটি েুনর প্রান্ত ফাইল একটি ধারাঠলা 
ত্ত্রভুজ ক্স অধ্যায় আঠে. এটি 10o এর উপঠর সরু খাজঁ 
এেং শকাণ ফাইল করার জি্য ে্যেহৃে হয় (নেত্র.7)
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উপঠরর ফাইলগুনলর দৈঠ্ঘ ্গ্যর এক েৃেীয়াংে শিপার করা 
হঠয়ঠে। োরা একক এেং ডেল কাি উভয় উপলব্ধ.

ত্ত্রভুজাকার ফাইল:একটি ত্ত্রভুজাকার ফাইল একটি 
ত্ত্রভুজাকার ক্স নেভাঠর্র। এটি 60o এর শেনে শকাণ এেং 
শকাণ ফাইল করার জি্য ে্যেহৃে হয়। (নেত্র 6)

ের্ ্গাকার, শর্ালাকার, অধ ্গ-শর্ালাকার এেং ত্ত্রভুজাকার 
ফাইলগুনল 100, 150, 200, 250, 300 এেং 400 নমনম দৈঠ্ঘ ্গ্য 
পাওয়া যায়। এই ফাইলগুনল জারজ, নদ্েীয় কািা এেং মসণৃ 
শরেঠড দেনর করা হয়।

িুই িসাইল (Needle files)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িুই িসাইনলর সেসিন্ন আ্কসানরর নসাম সদন
• BIS অনুযসা়েী িুই িসাইল মননসানীত ্করুন।

সুই ফাইলগুনল সাধারণে নেনভন্ন আকাঠরর শসঠি পাওয়া 
যায়। এই ধরঠির ফাইলগুনল সূক্ষ্ম, হালকা ধরঠণর কাঠজর 
জি্য ে্যেহৃে হয়। এই ফাইলগুনল জারজ এেং মসণৃ শরেঠড 
পাওয়া যায়।

আকার:সূে ফাইঠলর সাধারণ আকারগুনল নেত্র 1-এ শৈখাঠিা 
হঠয়ঠে। আকারগুনল হল শর্ালাকার প্রান্ত, সমেল প্রান্ত, 
সমেল শিপার, অধ ্গ শর্ালাকার, ত্ত্রভুজাকার, ের্ ্গাকার, 
শর্ালাকার, েুনর, পালঠকর প্রান্ত, ক্নসং, োধা এেং নেননিে 
করা। (আকার 1)

িুই িসাইনলর নসাম্করর্। (সেত্র 2)

দৈ্ঘ ্গ্য:এই ফাইলগুনল 120 নমনম শথঠক 180 নমনম পয ্গন্ত 
িামমাত্র দৈঠ্ঘ ্গ্য পাওয়া যায়।শরেণীসমূহ :কাঠির শরেডগুনল 
নিম্নরূপ কাি িম্র দ্ারা নেননিে করা শযঠে পাঠর

- bastard - কািা 0।

- মসণৃ - কািা 2।

সুই ফাইঠলর পৈেী:সুই ফাইল োঠৈর িাম দ্ারা মঠিািীে 
করা হয় - কািা শরেড

- িামমাত্র দৈ্ঘ ্গ্য

- নেআইএস িম্র

উদসাহরর্

একটি ফ্্যাি এজ সুই ফাইল যার শরেড অফ কাি োস্টাড্গ, যার 
িামমাত্র দৈ্ঘ ্গ্য 160 নমনম থাঠক শসটিঠক ফ্্যাি এজ নিঠডল 
ফাইল োস্টাড্গ, 160 IS 3152 নহসাঠে মঠিািীে করা হঠে

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.18
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সেনশষ িসাইল (Special files)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সেসিন্ন ধরননর সেনশষ িসাইনলর নসাম সদন
• প্সতটট ধরননর সেনশষ িসাইনলর ে্যেহসার ের্ কিনসা ্করুন।

সাধারণ ধরঠির ফাইল োড়াও, ফাইলগুনল ‘নেঠেে’ 
অ্যানপ্ঠকেঠির জি্য নেনভন্ন আকাঠর উপলব্ধ। এগুঠলা 
নিম্নরূপ।

রাইঠফল ফাইল(নেত্র 1): এই ফাইলগুনল ডাই-নসত্্কিং, শখাৈাই 
এেং নসলভারনমঠথর কাঠজ ে্যেহৃে হয়। এগুনল নেনভন্ন 
আকার এেং আকাঠর দেনর করা হয় এেং ৈাঠঁের মািক কািা 
নৈঠয় দেনর করা হয়।

নমল ফাইল শৈখল(নেত্র 2): নমঠলর করা ফাইলগুনল সাধারণে 
সমেল হয় এেং ের্ ্গাকার ো শর্ালাকার প্রান্ত থাঠক। এগুনল 
কাঠের কাজ করা করাঠের ৈােঁ েীক্ষ্ণ করার জি্য ে্যেহৃে 
হয় এেং একক কািায় পাওয়া যায়।

ক্নসং ফাইল(নেত্র 3): এই ফাইলটি অধ ্গ রাউডে ফাইঠলর 
জায়র্ায় ে্যেহার করা হয়। ফাইঠলর প্রনেটি পাঠে আলাৈা 
েক্ঠরখা রঠয়ঠে। এটি ‘নফে ে্যাক’ ফাইল িাঠমও পনরনেে।

ে্যাঠরি ফাইল(নেত্র 4): এই ফাইলটির একটি ে্যাপ্া, 
ত্ত্রভুজাকার মুখ রঠয়ঠে এেং শুধুমাত্র েওড়া মুঠখ ৈােঁ 
রঠয়ঠে। এটি েীক্ষ্ণ শকাণগুনল শেে করার জি্য ে্যেহৃে হয়।

টি্কিাঠরর ফাইল(নেত্র 5): এই ফাইলটির একটি 
আয়েঠক্ষত্রাকার আকৃনে রঠয়ঠে এেং শুধুমাত্র িীঠের নৈঠক 
ৈােঁ রঠয়ঠে। উপঠর একটি হ্যাঠডেল শৈওয়া আঠে। এই ফাইল 
টি্কিানরং পঠর অঠিাঠমাোইল মেৃঠৈহ সমানপ্ত জি্য ে্যেহার 
করা হয়.

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.18
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শরািানর ফাইল(নেত্র 6): এই ফাইলগুনল একটি েতৃ্াকার ে্যা্কি 
সহ উপলব্ধ। োরা একটি শপাঠি্গেল শমাির এেং িমিীয় খাৈ 
সহ একটি নেঠেে শমনেি দ্ারা োনলে হয়। এগুনল ডাইনসংনং 
এেং োেঁ দেনরর কাঠজ ে্যেহৃে হয়।

হ্যাডে ফাইনলং শমনেঠির জি্য শমনেি ফাইল(নেত্র 7): শমনেি 
ফাইলগুনল ডােল কাঠির, ফাইনলং শমনেঠির ধারকঠক টেক 
করার জি্য র্ে্গ ো অিুমাি রঠয়ঠে। দৈ্ঘ ্গ্য এেং আকৃনে 
শমনেঠির ক্ষমো অিুযায়ী পনরেনে্গে হঠে। এই ফাইলগুনল 
নভেঠরর এেং োইঠরর পঠৃেেল ফাইল করার জি্য উপযুক্ত, 
এেং ডাই নসত্্কিং এেং অি্যাি্য িুল-রুম কাঠজর জি্য আৈে ্গ।

িসাইল সপন ্করসা (Pinning of files)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িসাইল পসরষ্সার ্করুন।

ফাইল করার সময়, কখিও কখিও ধােে নেপগুনল 
(ফাইনলংস) ফাইলগুনলর ৈাঠঁের মঠধ্য আিঠক যায়। এটি 
ফাইঠলর ‘নপনিং’ িাঠম পনরনেে।

নপি করা ফাইলগুনল ফাইল করা পঠৃঠে স্ক্যাে দেনর করঠে 
এেং ভালভাঠে কামড় শৈঠে িা।

ফাইঠলর নপনিং একটি ফাইল ্রাে ে্যেহার কঠর অপসারণ 
করা হয় যাঠক ফাইল কাড্গও েলা হয়, (নেত্র 1) ফঠরায়াড্গ ো 
ে্যাকওয়াড্গ শট্াঠকর মাধ্যঠম।

ফাইল কাড্গ দ্ারা সহঠজ শয ফাইলগুনল শের হয় িা ো একটি 
নপেল ো োমার ফালা নৈঠয় শের করঠে হঠে। (নেত্র 2)

িেুি ফাইঠলর জি্য, পনরষ্ার করার জি্য শুধুমাত্র িরম 
ধােে নট্প (নপেল ো োমা) ে্যেহার করুি। একটি নস্টল 
ফাইল কাড্গ ে্যেহার করা হঠল ফাইলগুনলর েীক্ষ্ণ কাটিং 
প্রান্তগুনল দ্রুে শেে হঠয় যাঠে। একটি মসণৃ নফনিস করার 
জি্য একটি ওয়াক্গনপস ফাইল করার সময় আরও ‘নপনিং’ 
্ঘিঠে কারণ ৈাঠঁের নপে এেং র্ভীরো কম।

ফাইঠলর মুঠখ েক প্রঠয়ার্ করা ৈাঠঁের অিুপ্রঠেে এেং 
‘নপনিং’ কমাঠে সাহায্য করঠে। েক পাউডাঠর এমঠেড করা 
ফাইনলংগুনল অপসারণ করার জি্য ্ঘি ্ঘি ফাইলটি পনরষ্ার 
করুি।

যত্ন ও রষের্সানেষের্ (Care and maintenance)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
•  িসাইনলর যত্ন এেং রষের্সানেষের্ সলখুন।

• শভােঁা কাটিয়া প্রান্ত থাকার ফাইল ে্যেহার করঠেি িা

•  মঠি রাখঠেি শয ফাইলগুনল পেু শট্াঠক কািা হয়। পুল 
শট্াঠকর উপর কখিই োপ প্রঠয়ার্ করঠেি িা, অথো 
আপনি ফাইঠলর ৈােঁগুনলঠক নপঠে শফলঠে পাঠরি, 
শসগুনলঠক শভােঁা করঠে পাঠরি ো শভঠে শফলঠে 
পাঠরি৷

•  নপি করা শথঠক প্রনেঠরাধ করুি।

•  ৈী্ঘ ্গ শস্টাঠরঠজর সময় আপিার ফাইল ৈাঠঁে শেল নৈঠয় 
হালকা ্রাে নৈি।

•  সাধারণে ফাইল করার সময় শকাঠিা শেল লার্াঠেি িা।

•  ফাইলগুনল আলাৈাভাঠে সংরক্ষণ করা উনেে যাঠে 
োঠৈর মুখ এঠক অপঠরর নেরুঠদ্ধ ো অি্য সরঞ্জামগুনলর 
নেরুঠদ্ধ ্ঘেঠে িা পাঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.18
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িসাইনলর উত্তলতসা (Convexity of files)
উনদেশ্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
•  িসাইনল উত্তলতসার ্কসারর্ তসাসল্কসািুক্ত ্করুন।

শেনেরভার্ ফাইঠলর মুখগুনল দৈঠ্ঘ ্গ্যর নৈঠক সামাি্য শপিযুক্ত 
থাঠক। এটি একটি ফাইঠলর উত্ল নহসাঠে পনরনেে। এটি 
একটি ফাইঠলর শিপার সঠগে নেভ্ান্ত করা উনেে িয়. একটি 
ফ্্যাি ফাইঠলর মুখ থাঠক যা উত্ল এেং এটি প্রথি এেং পুরুঠত্ব 
নকেুিা কম হয়।

উঠদেে্য:ফাইলটি পুরুঠত্ব সমান্তরাল হঠল, কাঠজর পঠৃঠের 
সমস্ত ৈােঁ শকঠি যাঠে। ফাইলটিঠক ‘কামড়’ করার জি্য 
আরও নিম্নমুখী োঠপর প্রঠয়াজি হঠে এেং ফাইলটিঠক 
কািার জি্য আরও শেনে ফঠরায়াড্গ োপ প্রঠয়াজি।

অনভন্ন শেঠধর একটি ফাইল নিয়ন্ত্রণ করা আরও কটেি।

সমান্তরাল শেঠধর একটি ফাইল সহ একটি সমেল পঠৃে দেনর 
করঠে, প্রনেটি শট্াক শসাজা হওয়া উনেে। নকন্তু হাঠের 
শৈখাঠৈনখর কারঠণ ো সম্ভে হয় িা।

যনৈ ফাইলটি সমান্তরাল মুখ নৈঠয় দেনর করা হয়, োপ 
নেনকে্সা শৈওয়ার সময়, একটি মুখ নেকৃে হঠয় অেেল হঠয় 
শযঠে পাঠর এেং ফাইলটি ফ্্যাি ফাইনলংঠয়র জি্য অঠকঠজা 
হঠয় যাঠে।

সামঠির ো নপেঠির ওয়াক্গনপঠসর প্রাঠন্ত অে্যনধক নেপ 
অপসারণ প্রনেঠরাধ করা হয় এেং কািা মুখগুনলঠে উত্ল 
হওয়ার কারঠণ সমেল পঠৃঠের ফাইল করা সহজ হয়। (আকার 
1)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.18
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.2.19
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

কো্কাণগুসলর উপযুক্ত পসরমাপ (Measurement of angles)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• কো্কানণর এ্ক্ক এবিং ভগ্ািংনশর এ্ক্কগুসল বণ কিনা ্করুন
• প্রতী্ক ব্যবহার ্কনর সিগ্ী, সমসনট এবিং কোিন্কন্ড প্র্কাশ ্করুন।

এ্কটট কো্কানণর এ্ক্ক: শ�ৌনি� পনরমাঠপর জি্য এ�টি 
সম্পূি ্ণ েতৃ্ত 360 সমাি অংঠে নেভক্ত। প্রনিটি নেভাগঠ� এ�টি 
নিনরি েলা হয়। (এ�টি অর্ ্ণ েি্ৃঠির 180° থা�ঠে) (নিত্র 1)

এ্কটট কো্কানণর উপসবভাগ: আরও সুনিন্দ্ণষ্ট শ�ৌনি� 
পনরমাঠপর জি্য, এ� নিনরিঠ� আরও 60টি সমাি অংঠে ভাগ 
�রা হয়। এই নেভাজি হল এ� নমনিি (‘)। নমনিিটি এ�টি 

নিনরির এ�টি ভগ্াংেঠ� উপস্াপি �রঠি ে্যেহৃি হয় এেং 
30° 15’ নহসাঠে শলখা হয়।

এ� নমনিিঠ� আরও শ�াি শ�াি ইউনিঠি ভাগ �রা হয় যা 
শসঠ�ন্ড (“) িাঠম পনরনিি। এ� নমনিঠি 60 শসঠ�ন্ড আঠ�।

নিনরি, নমনিি এেং শসঠ�ঠন্ড শলখা এ�টি শ�ৌনি� পনরমাপ 
30° 15’ 20” নহসাঠে পড়ঠে।

কো্কৌসণ্ক সবভািননর উদাহরণ

1     সম্পূি ্ণ েতৃ্ত                360°

1/2         েতৃ্ত                   180°

1/4  এ�টি েি্ৃঠির          90°

         (সমঠ�াি)

উপনেভাগ      1 নিরিরী ো 1° = 60 mts ো 60’

                     1 নমনিি ো 1’ = 60 শসঠ�ন্ড ো 60”

কো্কৌসণ্ক পসরমানপর যন্ত্র (আধা-সনভ্ভ কিলতা) (Angular measuring instruments 
(Semiprecision))
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আধা-সনভ্ভ কিল কো্কৌসণ্ক পসরমাপ যনন্ত্রর নাম বলুন
• কোবনভল এবিং িাব কিিনীন কোবনভল কোগনির মনধ্য পার্ কি্ক্য ্করুন
• কোবনভল প্রনটক্টনরর ববসশষ্ট্য বণ কিনা ্করুন।

শ�াি পররীক্ষা �রার জি্য ে্যেহৃি সেঠিঠয় সার্ারি যন্ত্রগুনল 
হল:

শেঠভল ো শেঠভল শগজ (নিত্র 1)

সে ্ণজিরীি শেঠভল শগজ (নিত্র 2)

শেঠভল প্রঠিক্টর (নিত্র 3)

কোবনভল কোগি: শেঠভল শগজ সরাসনর শ�াি পনরমাপ �রঠি 
পাঠর িা। এগুনল িাই পঠরাক্ষ শ�ৌনি� পনরমাঠপর যন্ত্র। শ�াি 
শসি �রা শযঠি পাঠর এেং শেঠভল শপ্রাঠিক্টর ন্দঠয় পনরমাপ 
�রা যায়।

ইউসনভাি কিাল কোবনভল কোগি: সাে ্ণজিরীি শেঠভল শগঠজ 
এ�টি অনিনরক্ত ফল� আঠ�। এটি শ�ািগুনল পনরমাপ �রঠি 
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সহায়িা �ঠর যা এ�টি সার্ারি শেঠভল শগজ ন্দঠয় পররীক্ষা 
�রা যায় িা। (নিত্র 4)

কোবনভল প্রনটক্টর( সিত্র 3): শেঠভল প্রঠিক্টর হল এ�টি 
সরাসনর শ�ৌনি� পনরমাঠপর যন্ত্র, এেং 0° শথঠ� 180° পয ্ণন্ত 
স্াি� নিননিি �রা হঠয়ঠ�। এই যন্ত্রটি ে্যেহার �ঠর শ�ািগুনল 
1° এর নিভ্ভ ্ণলিার মঠর্্য পনরমাপ �রা শযঠি পাঠর। (নিত্র 3)

্কসবিননশন কোিট (Combination set)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট িিংসমশ্রণ কোিনটর অিংশগুসলর নাম সদন
• এ্কটট িিংসমশ্রণ কোিনট প্রসতটট িিংযুজক্তর ব্যবহার বণ কিনা ্করুন

�নবিঠিেি শসিগুনল নেনভন্ন র্রঠির �াঠজর জি্য ে্যেহার 
�রা শযঠি পাঠর, শযমি শলআউি �াজ, পনরমাপ এেং শ�াি 
পররীক্ষা �রা।

�নবিঠিেি শসঠি (নিত্র 1) আঠ� a

প্রঠিক্টর শহি (1)

েগ ্ণা�ার মাথা (2)

শ�ন্দ্র প্রর্াি, এেং এ�টি (3)

নিয়ম (4)

প্রনটক্টর কোহি

প্রঠিক্টর শহি শ�ারাঠিা যায় এেং শযঠ�াঠিা প্রঠয়াজিরীয় শ�াঠি 
শসি �রা যায়।

প্রঠিক্টর শহি 10 এর নিভ্ভ ্ণলিার মঠর্্য শ�াি নিননিি এেং 
পনরমাঠপর জি্য ে্যেহৃি হয়। এ�টি অিুভপূ নম� সমিঠল 
�াজ শসি �রার জি্য এর সাঠথ সংযুক্ত স্পিনরি শলঠভল 
উপঠযাগরী। (নিত্র 6)

বগ কিা্ৃকসতর মার্া

েগ ্ণা�ার মাথার এ�টি পনরমাপ মুখ 900 এেং অি্যটি 450-এ 
রঠয়ঠ�।

এটি 900 এেং 450 শ�াি নিননিি এেং পররীক্ষা �রঠি ে্যেহৃি 
হয়। এটি শমনেঠি ওয়া�্ণনপস শসি �রঠি এেং স্লঠির গভরীরিা 
পনরমাপ �রঠিও ে্যেহার �রা শযঠি পাঠর। (নিত্র 2,3 এেং 4)

কো্কন্দ্র প্রধান

নিয়ঠমর সাঠথ এটি িলা�ার �াঠজর শ�ঠন্দ্রর অেস্াি 
নির্ ্ণারঠির জি্য ে্যেহৃি হয়। (নিত্র 5)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.19
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িটি্ক িলািল সনজচিত ্করার িন্য, িিংসমশ্রণ 
কোিটটট ব্যবহানরর পনর ভালভানব পসরষ্ার ্করা 
উসিত এবিং ব্যবহার বা িিংরক্ষণ ্করার িময় ্কাটার 
িরঞ্ামগুসলর িানর্ সমসশ্রত ্করা উসিত নয়।

পসরমানপর মান (ইিংনরজি এবিং কোমটরি্ক)(Measuring standards (English & metric))
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
•  ইিংনরজি এবিং কোমটরি্ক এ্কন্কর পসরমানপর মান বণ কিনা ্করুন।

প্রনয়ািনীয়তা
সমস্ত শভৌি পনরমাি মাি পনরমাঠপর পনরঠপ্রনক্ষঠি পনরমাপ 
�রা হয়।
ইউসনট
এ�টি ইউনিি এ�ই র্রঠির অি্যাি্য পনরমাি পনরমাপ �রঠি 
ে্যেহৃি এ� র্রঠির এ�টি প্রনমি ো নিন্দ্ণষ্ট পনরমাি নহসাঠে 
সংজ্ানয়ি �রা হয়।
কোশ্রণীসবভাগ
শমৌনল� এ�� এেং প্রাপ্ত এ�� ্দুটি শরেিরীনেভাগ।
কোমৌসল্ক এ্ক্ক
দ্দ� ্ণ্য, ভর এেং সমঠয়র শমৌনল� পনরমাঠির এ��।
প্রাপ্ত ইউসনট
এ�� যা শমৌনল� এ�� শথঠ� উ্দ্ভপূ ি এেং শমৌনল� 
এ��গুনলর সাঠথ এ�টি অনেচ্ছিন্ন সম্�্ণ েহি 
�ঠর।শযমি:এলা�া, আয়িি, িাপ, েল, ইি্যান্দ

ইউসনট সিনটেম
F.P.S. নসঠটেম হল নরিটিে নসঠটেম শযখাঠি দ্দ� ্ণ্য, ভর এেং 
সমঠয়র শমৌনল� এ�� যথাক্রঠম ফুি, পাউন্ড এেং নবিিরীয়।
নস.চ্জ.এস. নসঠটেম হল শমটরি� নসঠটেম শযখাঠি দ্দ� ্ণ্য, ভর 
এেং সমঠয়র শমৌনল� এ�� যথাক্রঠম শসনটিনমিার, রিাম 
এেং নবিিরীয়।
M.K.S নসঠটেম হল আঠর�টি শমটরি� নসঠটেম শযখাঠি দ্দ� ্ণ্য, 
ভর এেং সমঠয়র শমৌনল� এ�� যথাক্রঠম নমিার, ন�ঠলারিাম 
এেং নবিিরীয়।
এসআই ইউনিিগুনলঠ� নসঠটেম ইটিারি্যােিাল ইউনিি 
নহসাঠে উঠলেখ �রা হয় যা আোর শমটরিঠ�র এেং শমৌনল� 
এ��, িাঠ্দর িাম এেং নিনিগুনল শিনেঠল িানল�াভ্ভ ক্ত �রা 
হঠয়ঠ� - 1

কোমৌসল্ক এ্ক্ক এবিং প্রাপ্ত এ্ক্ক হল ইউসননটর 
দটুট কোশ্রণীসবভাগ। বদর্ কি্য, ভর এবিং িময় হল িমস্ত 
সিনটেনমর কোমৌসল্ক এ্ক্ক (কোযমন) F.P.S, C.G.S, 
M.K.S এবিং S.I সিনটেম।

1 নিং কোটসবল

কোমৌসল্ক পসরমাণ কোমটরি্ক ইউসনট সরিটটশ ইউসনট

নাম প্রতী্ক নাম প্রতী্ক

্দৈর�্্য
ভর
সময়
�ারঠি্ি
িাপমাি্রা
আলোর িরীে্রিা

মনিার
�নলোগ্রাম
্্দেনিরীয়
অ্যাম্পনয়ার
�ঠলভনি
�্যাি্িঠলা

মন
�ঠজন
এস
�
�ঠ
সনিন

পা
পাউি্ি
্দ্েনিরীয়
অ্যাম্পনয়ার
ফারঠিহাইি
�্যাি্িঠলা

ি
পৃ
এস
�
ফো
সনিন

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.19
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.2.20
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

সিটটিং িারনিি কোগি (Surface gauges)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িারনিি কোগনির ব্যবহার বণ কিনা ্করুন
• িারনিি কোগনির প্র্কানরর নাম দাও
•  িাব কিিনীন িারনিি কোগনির িুসবধা বণ কিনা ্করুন।
•  পৃষ্ঠ পসরমাপ্ক রাষ্ট্র যত্ন এবিং রক্ষণানবক্ষণ

সারঠফস শগজ হল সেঠিঠয় সার্ারি মান�্ণং ি্ভলগুনলর মঠর্্য 
এ�টি যা এর জি্য ে্যেহৃি হয়:

এ�টি শিিাম পঠৃঠের সমান্তরাল স্কাইনেং লাইি (নিত্র 1)

এ�টি শিিাম পৃঠঠের সমান্তরাল শমনেঠি �াজ শসি �রা 
(নিত্র 2)

�াঠজর উচ্চিা এেং সমান্তরালিা পররীক্ষা �রা, শমনেঠির 
িা�ুঠি �াজগুনলঠ� শ�ন্দ্ররীভপূি �রা। (নিত্র 3)

িারনিি কোগনির প্র্কারনভদ

সারঠফস শগজ/স্কাইনেং ব্ল� ্দইু র্রঠির, নস্র এেং সে ্ণজিরীি।

িারনিি কোগি - সথির প্র্কার( নিত্র 4)

সারঠফস শগঠজর নফক্সি িাইপ এ�টি ভাররী ফ্্যাি শেস এেং 
এ�টি িা�ু, নস্র শসাজা, যার সাঠথ এ�জি স্কাইোর এ�টি 

স্াগ এেং এ�টি ক্্যাম্ ো্দাম ন্দঠয় সংযুক্ত থাঠ�।

ইউসনভাি কিাল পৃষ্ঠ কোগি( নিত্র 5)

এটিঠি নিম্ননলনখি অনিনরক্ত দেনেষ্ট্য রঠয়ঠ�: িা�ুটি শয শ�ািও 
অেস্াঠি শসি �রা শযঠি পাঠর। সপূক্ষ্ম সমন্বয় দ্রুি �রা শযঠি 
পাঠর. িলা�ার পঠৃেগুনলঠিও ে্যেহার �রা শযঠি পাঠর।
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গাইি নপঠির সাহাঠয্য শযঠ�াি শিিাম প্রান্ত শথঠ� সমান্তরাল 
শরখা শলখা শযঠি পাঠর। (নিত্র 6)

এ্কটট ইউসনভাি কিাল িারনিি কোগি কোবনির অিংশ এবিং 
িািংশন

নভি্নিটি ইপিাি ো ঢালাই শলাহা ন্দঠয় দিনর যার িরীঠি এ�টি 
‘V’ খাজঁ রঠয়ঠ�। ‘V’ খাজঁ েতৃ্তা�ার �াঠজর উপর েসঠি সাহায্য 
�ঠর। শেঠস লাগাঠিা গাইি-নপিগুনল শযঠ�াি শিিাম প্রান্ত 
শথঠ� লাইি স্কাইে �রার জি্য সহায়�।

র্কার বাহু

র�ার আম ্ণটি এ�টি স্প্রং এেং এ�টি সপূক্ষ্ম সমন্বয় স্�্র ু
সহ শেঠসর সাঠথ সংযুক্ত থাঠ�। এটি সপূক্ষ্ম সমন্বঠয়র জি্য 
ে্যেহৃি হয়।

টা্ুক

িা�ুটি র�ার হাঠির সাঠথ সংযুক্ত থাঠ�।

কোলখ্ক

স্াগ এেং ক্্যাস্ম্ং ো্দাঠমর সাহাঠয্য স্পিঠন্ডঠলর শয শ�ািও 
অেস্াঠি স্কাইোরঠ� আি�াঠিা শযঠি পাঠর।

যত্ন ও রক্ষণানবক্ষণ

• ে্যেহাঠরর আঠগ এেং পঠর পনরষ্ার �রুি

• নিননিি �রার জি্য ে্যেহার �রার আঠগ পঠৃঠের নভি্নির 
িরীঠি শিঠলর পািলা স্তর প্রঠয়াগ �রুি। • প্রঠয়াজঠি 
স্কাইোরঠ� িরীক্ষ্ণ �রুি।

• নিননিি �রার সময় শেনে িাপ প্রঠয়াগ �রঠেি িা

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.20
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.21
সিটসার (Fitter) - সিটসার

সিটটং কো্কসাল্ড সিনিল (cold chisel)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ঠসান্ডসা কোেসন ব্্যব্হসার তসাসল্কসা
• এ্কটট ঠসান্ডসা কোেসন অংনশর নসাম সিন
• সব্সিন্ন ধরননর কোেসন ব্লুন
• সিনিল সনসিকিষ্ট ্করুন.

শ�াল্ড নিঠেল হল এ�টি হাত �ািার সরঞ্াম যা নিিাররা 
নিনপং এেং �ািার অপাঠরেঠির েি্য ে্যেহার �ঠর। (আ�ার 
1)

সিনিনলর িসাধসারণ প্র্কসার:পািঁটি সাধারণ ধরঠির নিঠসল 
রঠ়েঠে।

-  সমতল শেনি

- ক্রস-�াি নিঠেল

- অধ ্ধ-শ�ালা�ার িা� শেনি

- ডা়েমন্ড পঠ়েন্ট শেনি

- ওঠ়েে নিঠেল

ফ্্যাি chisels(Fig.3a): এগুনল েড় সমতল পষৃ্ঠ শেঠ� ধাতু 
অপসারণ �রঠত এেং ঢালাই েঠ়েন্ট এেং ঢালাইঠ়ের 
অনতনরক্ত ধাতু নিপ-অি �রঠত ে্যেহৃত হ়ে।

ক্রস �ািা ো শ�প chisels(Fig.3b): এগুনল �ী উপা়ে, খােঁ 
এেং স্লি �ািার েি্য ে্যেহৃত হ়ে।

নিনপং হল শেনি এেং হাতুনড়র সাহাঠয্য অনতনরক্ত ধাতু 
অপসারঠণর এ�টি অপাঠরেি। নিপযুক্ত পষৃ্ঠগুনল রুক্ষ 
হও়ো়ে শসগুনল িাইনলং �ঠর শেে �রা উনিত।

এ্কটট কোেসন অংশ(সিত্র 2): এ�টি শেনিঠত নিম্ননলনখত 
অংে রঠ়েঠে।

মাো, েরীর, নেন্ ুো �াটি়ো প্ান্ত।

নিঠসলগুনল উচ্চ �াে ্ধি ইস্াত ো শক্রাম ভ্্যািানড়োম 
ইস্াত শেঠ� ততনর �রা হ়ে। নিঠসঠলর ক্রস-শস�েি 
সাধারণত েড়ভু্ো ো অষ্টভু্ো�ার হ়ে। �াটি়ো প্ান্ত েক্ত 
এেং শমোে হ়ে.

অধ ্ধঠ�ালা�ার িা� শেনি(নিত্র 4): এগুনল ো�ঁা খােঁ �ািার 
েি্য ে্যেহৃত হ়ে (শতল খােঁ)।

হীরা নেন্ ু chisels(নিত্র 5): এগুনল শ�াঠণ, েঠ়েন্টগুনলঠত 
ে� ্ধঠক্ষঠত্রর েি্য ে্যেহৃত হ়ে।

ওঠ়েে chisels / ঘুনে chisels(েনে 6): শিইি ড্রিনলং এর পর 
ধাতু আলাদা �রার েি্য এই নিঠসল ে্যেহার �রা হ়ে। Chis-
els তাঠদর অিুযা়েী নিনদ্ধষ্ট �রা হ়ে

− তদঘ ্ধ্য

- �াটি়ো প্াঠন্তর প্স্থ

- প্�ার

- েরীঠরর ক্রস-শস�েি।
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এর কো্কসাণ  Angles of chisels
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• নেনভ্ন্ন উপ�রঠণর েি্য নিঠসঠলর নেন্ ুশ�াণ নিে ্ধািি �রুি
• শর� এেং নলি়োঠরন্স শ�াঠণর প্ভ্াে েণ ্ধিা �রুি
• শেনিগুনলর যত্ন এেং রক্ষণাঠেক্ষণ সংনক্ষপ্ত �রুি।

সব্ন্ ু কো্কসাণ এব্ং উপ্করণ: শেনিটির সটে� নেন্/ু�াটিং 
শ�াণ নিপ �রা উপাদাঠির উপর নিভ্্ধর �ঠর। িরম 
উপ�রঠণর েি্য তীক্ষ্ণ শ�াণ এেং �টেি উপ�রঠণর েি্য 
প্েস্ত শ�াণ শদও়ো হ়ে।

সটে� নেন্ ুএেং প্েণতার শ�াণ সটে� শর� এেং নলি়োঠরন্স 
শ�াণ ততনর �ঠর। (আ�ার 1)

শর� অ্যাঠগেল: শর� অ্যাঠগেল হল �াটিং পঠ়েঠন্টর উপঠরর 
মুখ এেং �াটিং প্াঠন্ত �াঠের পঠৃষ্ঠর স্াভ্ানে� (90°) শ�াণ। 
(নিত্র 2)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.21
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নলি়োঠরন্স অ্যাঠগেল: নলি়োঠরন্স অ্যাঠগেল হল নেন্রু িীঠির 
মুখ এেং �াটিং প্াঠন্ত উদ্ভূ্ত �াঠের পঠৃষ্ঠর স্ে ্ধঠ�র 
মধ্যেততী শ�াণ। (নিত্র 2)

যনদ নলি়োঠরন্স শ�াণ খুে �ম ো েিূ্য হ়ে, শর� শ�াণ েডৃ্ধি 
পা়ে। �াটিং এে �াঠের মঠধ্য প্ঠেে �রঠত পাঠর িা। শেনি 
নপেঠল যাঠে। (নিত্র 3)

মু�ুি �রা: এ�টি সামাি্য েক্রতাঠ� ভূ্নম েলা হ়ে “মু�ুি” 
শেনিটির �ািা প্াঠন্ত, শ�াণগুনল খিি �রা শরাধ �রার 
েি্য, যা নিঠেল পঠ়েঠন্টর ভ্াগেঠির নদঠ� পনরিানলত �ঠর। 
“মু�ুি” নিঠেলঠ� নিপ �রার সম়ে এ�টি সরল শরখা েরাের 
অোঠধ িলািল �রঠত শদ়ে।

নলি়োঠরন্স শ�াণ খুে েড় হঠল, শর� শ�াণ �ঠম যা়ে। �াটিং 
প্ান্তটি খিি �ঠর এেং �ািাটি আরও �ভ্ীর শেঠ� �ভ্ীরতর 
হঠে। (নিত্র 4) নিনপংঠ়ের েি্য নেনভ্ন্ন উপ�রঠণর সটে� নেন্ ু
শ�াণ এেং প্েণতার শ�াণ সারনণ 1 এ শদও়ো হঠ়েঠে।

1 নং কোটসব্ল

উপাদাি �ািা হঠে নেন্ ুশ�াণ শ�াণ 
প্েণতা

উচ্চ �াে ্ধি যুক্ত 
ইস্াত

65° 39.5°

ঢালাই শলাহা 60° 37°

মদৃু ইস্াত 55° 34.5°

নপতল 50° 32°

তামা 45° 29.5°

যত্ন ও রক্ষণসানব্ক্ষণ

• ে্যেহাঠরর আঠ� শেনি ধারাঠলা �রুি।

•  মনরিা এড়াঠত শতল লা�াি।

•  মােরুঠমর মাোর শেনি ে্যেহার �রঠেি িা।

• নিপ �রার সম়ে নিরাপত্া ��লস ে্যেহার �রুি।

•  নিপ �রার সম়ে।

•  শেনি মাো়ে শ�াি িনে ্ধযুক্ত নেে়ে শিই।

িসাধসারণ গিীরতসা পসরমসাপ্ক (Ordinary depth gauge)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সাধারণ �ভ্ীরতা পনরমাপ� যঠ্রের ে্যেহার েণ ্ধিা �রুি
• �ভ্ীরতা পনরমাঠপর অংেগুনলর িাম নদি।

িসাধসারণ গিীরতসা পসরমসাপ্ক

সাধারণ �ভ্ীরতা পনরমাপ� হল আধা নিভু্্ধল য্রে যা 
অে�াে, স্লি এেং ধাঠপর �ভ্ীরতা পনরমাঠপর েি্য 
ে্যেহৃত হ়ে।

সাধারণ �ভ্ীরতা পনরমাঠপর অংে

1   স্াত� মরীনি

2  লি্যাম্্পিং স্�্রু

3   শকেল

4  নভ্ত্নত

0-200 নমনম শরঠঞ্ উপলব্ধ। সাধারণ �ভ্ীরতা পনরমাপ� 
0.5 নমনম নিভু্্ধলতা পনরমাপ �রঠত ে্যেহৃত হ়ে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.21
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.22&23
সিটসার (Fitter) - সিটসার

সিটটং মসাস্ককিং সমসিয়সা (Marking media)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সমসিয়সা সিসনিত ্করসার উনদেশ্য ব্ণ কিনসা ্করুন
• মসাস্ককিং সমসিয়সার িসাধসারণ প্র্কসানরর নসাম সিন
• সব্সিন্ন অ্যসাসলিন্কশননর িন্য িটঠ্ক মসাস্ককিং মসাধ্যম সনব্ কিসািন ্করুন।.

সমসিয়সা সিসনিত ্করসার উনদেশ্য

নিননিত শরখাগুনল পনরষ্ার এেং দৃে্যমাি শদখাঠিার েি্য 
�াে/ও়ো�্ধনপঠসর পষৃ্ঠটি এ�টি মাধ্যম নদঠ়ে প্ঠলপ শদও়ো 
হ়ে। পনরষ্ার এেং পাতলা লাইি শপঠত, শসরা নেি্যাস মাধ্যম 
নিে ্ধািি �রঠত হঠে।

সব্সিন্ন মসাস্ককিং সমসিয়সা

নেনভ্ন্ন মান�্ধং নমনড়ো হল শহা়োইিও়োে, মান�্ধং ে্লু , 
প্রুনে়োি ে্লু , �পার সালঠিি এেং শসলুঠলাে োনণ ্ধে।

কোহসায়সাইটওয়সাশ

শহা়োইিও়োে অঠি� উপাঠ়ে প্স্তুত �রা হ়ে।

ি� পাউডার পানিঠত শমোঠিা

নমোইঠলড ম্স্নরি শমোঠিা ি�

িারঠপিিাইঠির সাঠে শমোঠিা সাদা সীসা পাউডার

শহা়োইিও়োে অড্সিডাইেড পঠৃষ্ঠর সাঠে রুক্ষ শিারড্েংস 
এেং �ান্টিংগুনলঠত প্ঠ়ো� �রা হ়ে। (আ�ার 1)

প্রুসশয়সান নীল

এটি িাইল ো শমনেি-সমাপ্ত পষৃ্ঠতল ে্যেহার �রা হ়ে। এটি 
খেু স্ষ্ট শরখা শদঠে তঠে অি্যাি্য মান�্ধং নমনড়োর তুলিা়ে 
শু�াঠিার েি্য শেনে সম়ে শি়ে। (নিত্র 2)

উচ্চ নিভু্্ধলতার ও়ো�্ধনপসগুনলর েি্য শহা়োইিও়োঠের 
পরামে ্ধ শদও়ো হ়ে িা।

নীল সিসনিত ্করসা

এ�টি রাসা়েনি� রঞ্�, নমোইঠলড ম্স্নরি নমনরিত 
িীল নভ্ত্নত� রঙ যা যুড্ক্তসগেতভ্াঠে শমনেিযুক্ত পঠৃষ্ঠর 
ও়ো�্ধনপসগুনলঠত নিননিত �রার েি্য ে্যেহৃত হ়ে।

তসামসা 

�পার সালঠিি পানি এেং �ঠ়ে� শিািঁা িাইটরি� অ্যানসড 
নমনেঠ়ে দ্রেণ প্স্তুত �রা হ়ে। �পার সালঠিি িাইল ো 
শমনেি-সমাপ্ত পষৃ্ঠগুনলঠত ে্যেহৃত হ়ে।

�পার সালঠিি সমাপ্ত পষৃ্ঠগুনলঠত ভ্ালভ্াঠে আিঠ� 
োঠ�। �পার সালঠিি নেোক্ত হও়ো়ে সােধাঠি পনরিালিা 
�রা প্ঠ়োেি। মান�্ধং শুরু �রার আঠ� �পার সালঠিঠির 
আেরণ শুন�ঠ়ে শিও়ো উনিত, অি্যো়ে, দ্রেণটি নিননিত 
�রার েি্য ে্যেহৃত য্রেগুনলঠত আিঠ� শযঠত পাঠর।

কোিলুনলসাি ব্সাসণ কিশ:এটি এ�টি োনণড্ে্য�ভ্াঠে উপলব্ধ 
নিননিত�রণ মাধ্যম। এটি নেনভ্ন্ন রঠঙ ততনর হ়ে এেং খেু দ্রুত 
শুন�ঠ়ে যা়ে।

এ্কটট সনসিকিষ্ট ্কসানির িন্য সিসনিত্করনণর 
মসাধ্যম সনব্ কিসািন পনৃঠের সিসনি এব্ং ওয়সা্ককিসপনির 
সনি্ভ কিলতসার উপর সনিকির ্কনর। ব্তকিমসান িমনয়, 
ব্্যব্হৃত মসাস্ককিং সমসিয়সা অ্যসানরসানিসাল পসানত্র 
িহনিই পসাওয়সা যসায়, যসা কোয কো্কসানও পৃনঠে 
কো্রে ্কনর প্রনয়সাগ ্করসা কোযনত পসানর, যসার িন্য 
সিসনিত্করণ প্রনয়সািন। রঞ্জ্ক/্কসাসল সিসনিত 
্করসার কোরসিনমি িমসাধসান যসা দ্রুত শুস্কনয় যসায় 
এব্ং িুসনসিকিষ্ট মসাত্রসা এব্ং স্পষ্ট িৃশ্যমসান লসাইন 
সিসনিত ্করসার িন্য পসাতলসা স্তর। এেসাড়সাও স্সায়ী 
মসা্ককিসার কোপন সব্সিন্ন পসাওয়সা যসায়. রং, যসা দ্রুত 
শুস্কনয় যসায় এব্ং ধসাত্ভ , ্কসাঠ এব্ং লিসাসটিন্কর 
কোেসাট ওয়সা্ককিসপনির িন্য ব্্যব্হৃত হয়।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



64

সি.জি এন্ড এম (CG & M)           অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.24
সিটসার (Fitter) - সিটসার

সিটটং িসারনিি কোলিট (Surface plates)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• পৃঠে কোলিনটর প্রনয়সািনীয়তসা ব্ণ কিনসা ্করুন
• িসারনিি কোলিনটর উপসািসান ব্লুন
• িসারনিি কোলিনটর কোস্পসিসিন্কশন ব্লুন।.

িসারনিি কোলিট - তসানির প্রনয়সািনীয়তসা

যখি সটে� মাড্ত্র� তেনেষ্ট্যগুনল নিননিত �রঠত হ়ে, তখি 
এ�টি স্পিূণ ্ধ সমতল পঠৃষ্ঠর সাঠে এ�টি শডিাম শলেি ো�া 
অপনরহায ্ধ৷ পুঠরাপনুর সমতল ি়ে এমি শডিাম সারঠিস 
ে্যেহার �ঠর নিননিত �রার িঠল মাত্রা�ত ভু্ল হঠে। (Fig.1) 
শমনেি েঠপর �াঠে সেঠিঠ়ে শেনে ে্যেহৃত ডািাম সারঠিস 
হল সারঠিস শলেি এেং মান�্ধং শিনেল।

উপ্করণ এব্ং সনম কিসাণ

সারঠিস শলেিগুনল সাধারণত ভ্াল মাঠির ঢালাই শলাহা নদঠ়ে 
ততনর হ়ে যা নে�ৃনত শরাধ �রঠত িাপ-মুক্ত হ়ে।

�াঠের পষৃ্ঠ শমনেি এেং স্ক্যাপ �রা হ়ে. অিমিী়েতা 
প্দাঠির েি্য িীঠির অংেটি ভ্ারীভ্াঠে পােঁরযুক্ত। (নিত্র 2)

সমতল�রঠণ নস্থরতা এেং সুনেধার েি্য, এ�টি নতি পঠ়েন্ট 
সাসঠপিেি শদও়ো হ়ে। (নিত্র 3)

শোি সারঠিস শলেিগুনল শেঞ্চগুনলঠত স্থাপি �রা হ়ে এেং 
েহৃত্র পষৃ্ঠ শলেিগুনল ্টি্যান্ডগুনলঠত স্থাপি �রা হ়ে।

অন্যসান্য উপ্করণ ব্্যব্হৃত

গ্ািাইি পষৃ্ঠ শলেি উত্পাদি েি্য ে্যেহৃত হ়ে. গ্ািাইি এ�টি 
ঘি এেং নস্থনতেীল উপাদাি। গ্ািাইি নদঠ়ে ততনর সারঠিস 
শলেিগুনল তাঠদর নিভু্্ধলতা েো়ে রাঠখ, এমিন� যনদ পষৃ্ঠটি 
স্ক্যাি হ়ে। এই পষৃ্ঠতলগুনলঠত Burrs �টেত হ়ে িা।

কোরেণীসব্িসাগ এব্ং ব্্যব্হসার

শমনেি েঠপর �াঠের েি্য ে্যেহৃত সারঠিস শলেি নতিটি 
শগ্ঠড পাও়ো যা়ে - শগ্ড 1, 2 এেং 3৷ শগ্ড 1 সারঠিস শলেি 
অি্য দুটি শগ্ঠডর তুলিা়ে শেনে গ্হণঠযা�্য৷

কোস্পসিসিন্কশন

ঢালাই শলাহার পষৃ্ঠ শলেিগুনল তাঠদর তদঘ ্ধ্য, প্স্থ, শগ্ড এেং 
ভ্ারতী়ে ্টি্যান্ডাড্ধ িম্বর দ্ারা মঠিািীত �রা হ়ে।

উিসাহরণ

�া্টি আ়েরি সারঠিস শলেি 2000 x 1000 Gr1। আই.এস. 
2285।

যত্ন ও রক্ষণসানব্ক্ষণ

•  ে্যেহাঠরর আঠ� এেং পঠর পনরষ্ার �রুি।

•  পঠৃষ্ঠর শলেঠি �াে রাখঠেি িা।

•  শিনেঠল শ�াঠিা �ািার িুল রাখঠেি িা।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)           অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.25
সিটসার (Fitter) - সিটসার

সিটটং কো্কসাণ কোলিট (Angle plates)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সব্সিন্ন ধরননর অ্যসানগেল কোলিনটর গঠনগত বব্সশষ্ট্য ব্ণ কিনসা ্করুন
• কো্কসাণ কোলিনটর প্র্কসানরর নসাম ব্ল
• সব্সিন্ন ধরননর অ্যসানগেল কোলিনটর ব্্যব্হসার ব্ণ কিনসা ্করুন
• কো্কসাণ কোলিনটর কোরেিগুসল ব্ণ কিনসা ্করুন।
• কো্কসাণ কোলিট সনসিকিষ্ট ্করুন। সনম কিসাণ বব্সশষ্ট্য.

অ্যাঠগেল শলেঠির দুটি সমতল পষৃ্ঠ োঠ�, পঠুরাপুনর সমতল 
এেং সটে� শ�াঠণ শমনেি �রা হ়ে। সাধারণত এগুনল 
ঘনিষ্ঠভ্াঠে দািাদার ঢালাই শলাহা ো ইস্াত নদঠ়ে ততনর। 
প্ান্ত এেং শেে এোড়াও ে� ্ধা�ার শমনেি �রা হ়ে. ভ্াল 
অিমিী়েতা এেং নে�ৃনত শরাধ �রার েি্য তাঠদর শমনেিযুক্ত 
অংঠে পােঁর রঠ়েঠে।

কো্কসাণ কোলিট প্র্কসার

কোলিইন ্কটঠন কো্কসাণ কোলিট(আ্কসার 1)

সাধারণত ে্যেহৃত নতি ধরঠির অ্যাঠগেল শলেঠির মঠধ্য, শলেইি 
�টেি শ�াণ শলেিটি সেঠিঠ়ে সাধারণ। এটির দুটি সমতল 
পষৃ্ঠগুনল এঠ� অপঠরর সাঠে 90° এ পুঠরাপনুর শমনেি �রা 
হঠ়েঠে। এই ধরঠির শ�াণ শলেি শলআউি �াঠের সম়ে 
�াঠের িু�রা সমে ্ধি �রার েি্য উপযুক্ত। এগুঠলা আ�াঠর 
তুলিামূল�ভ্াঠে শোি।

স্লনটি টসাইপ অ্যসানগেল কোলিট(সিত্র 2)

এই ধরঠির অ্যাঠগেল শলেঠির দুটি সমতল পঠৃষ্ঠ স্লি নমল �রা 
আঠে। এটি শলেইি �টেি শ�াণ শলেঠির তুলিা়ে আ�াঠর 
তুলিামূল�ভ্াঠে েড়।

স্লিগুনল লি্যাম্্পিং শোল্টগুনলঠ� সামঞ্স্য �রার েি্য 
উপঠরর সমতল পষৃ্ঠগুনলঠত শমনেি �রা হ়ে। এই ধরঠির 

অ্যাঠগেল শলেিঠ� মান�্ধং ো শমনেনিংঠ়ের �াঠের পাোপানে 
90° �াত �রা শযঠত পাঠর। (নিত্র ৩ ও ৪)
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িুইনিল টসাইপ কো্কসাণ কোলিট(সিত্র 5)

এটি সামঞ্স্যঠযা�্য যাঠত দুটি পষৃ্ঠঠ� এ�টি শ�াঠণ রাখা 
যা়ে। দুটি শমনেিযুক্ত পষৃ্ঠ দুটি পেৃ� িু�ঠরাঠত রঠ়েঠে যা 
এ�ড্ত্রত হ়ে। গ্ােঠু়েেিগুনল এ�টিঠত নিননিত �রা হ়ে যাঠত 
অি্যটির সাঠে �াত হও়োর শ�াণ নিঠদ্ধে �রা হ়ে। যখি 
উভ়্ে েিূ্য নমঠল যা়ে, তখি দুটি সমতল পষৃ্ঠ এঠ� অপঠরর 
90° এ োঠ�। অেস্থাঠি ল� �রার েি্য এ�টি শোল্ট এেং 
িাি প্দাি �রা হ়ে।

ব্ক্ কো্কসাণ কোলিট(সিত্র 6)

তাঠদর অি্যাি্য অ্যাঠগেল শলেঠির মঠতা অ্যানলেঠ�েি রঠ়েঠে। 
শসি �রার পঠর, �ােটি োঠসির সাহাঠয্য উঠল্ট শদও়ো 
শযঠত পাঠর যাঠত আরও নিননিত �রা ো শমনেি �রা যা়ে। 
এটি এ�টি উঠলেখঠযা�্য সুনেধা। এটি এঠ� অপঠরর সাঠে 
ে� ্ধঠক্ষত্র শমনেিযুক্ত সমস্ত মুখ আঠে।

কোরেণীিমূহ

অ্যাঠগেল শলেি দুটি শগ্ঠড পাও়ো যা়ে - শগ্ড 1 এেং শগ্ড 2৷ 
শগ্ড 1 শ�াণ শলেিগুনল আরও নিভু্্ধল এেং খুে সটে� িুল রুম 
ধরঠণর �াঠের েি্য ে্যেহৃত হ়ে৷ শগ্ড 2 শ�াণ শলেি সাধারণ 
শমনেি েপ �াঠের েি্য ে্যেহৃত হ়ে। শ�াণ শলেিগুনলর 

উপঠরর দুটি শগ্ড োড়াও, পনরদে ্ধি �াঠের েি্য স্ষ্টতা 
শ�াণ শলেিগুনলও উপলব্ধ।

মসাপ

শ�াণ শলেি নেনভ্ন্ন আ�ার পাও়ো যা়ে. মাপ সংখ্যা দ্ারা 
নিঠদ্ধনেত হ়ে. সারনণ 1 আ�াঠরর সংখ্যা এেং শ�াণ 
শলেিগুনলর সংনলিষ্ট আ�াঠরর অিুপাত শদ়ে।

শ�াণ শলেি নিনদ্ধষ্ট�রণ

�) আ�ার 6 শগ্ড 1

েসি শলেি নহসাঠে মঠিািীত �রা হঠে - েসি শ�াণ শলেি 6 Gr 
1 IS 623।

b) আ�ার 2 - শগ্ড 2 শ�াণ শলেিটি অ্যাঠগেল শলেি 2 Gr 2 I.S 
623 নহসাঠে মঠিািীত হঠে।

1 নং কোটসব্ল

আ�ার
িা. এল খ এইি

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

125
175
250
350
450
600
700
600
1500
2800

75
100
150
200
300
400
420
600
900
900

100
125
175
250
350
450
700
1000
1500
2200

েুধুমাত্র �্রঠড 2

যত্ন এব্ং রক্ষণসানব্ক্ষণ

-  ে্যেহাঠরর আঠ� এেং পঠর পনরষ্ার �রুি।

-  ে্যেহাঠরর পর শতল লা�াি।

িমসান্তরসাল ব্ল্ক (Parallel blocks)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সমান্তরাল প্�াঠরর িাম দাও
• সমান্তরাল ব্লঠ�র �েি�ত তেনেষ্ট্য েণ ্ধিা �রুি
• BIS সুপানরে অিুযা়েী সমান্তরাল ব্ল� নিনদ্ধষ্ট �রুি
• সমান্তরাল ব্লঠ�র ে্যেহার েণ ্ধিা �রুি।

যঠ্রের েি্য ও়ো�্ধনপস শসি �রার েি্য নেনভ্ন্ন ধরঠণর 
সমান্তরাল ব্ল� ে্যেহার �রা হ়ে। সাধারণত ে্যেহৃত হ়ে দুই 
ধরঠির।

- �টেি সমান্তরাল

- সামঞ্স্যঠযা�্য সমান্তরাল

�টেি সমান্তরাল (�টেি সমান্তরাল ব্ল�)(আ�ার 1)

এটি সমান্তরাল ধরঠির যা শমনেি েঠপর �াঠে খুে শেনে 
ে্যেহৃত হ়ে। এগুনল আ়েতঠক্ষত্রা�ার ক্রস নেভ্াঠ�র ইস্াত 
িু�রা নদঠ়ে ততনর এেং নেনভ্ন্ন তদঘ ্ধ্য এেং ক্রস নেভ্া�ী়ে 
আ�াঠর পাও়ো যা়ে

তারা েক্ত এেং স্থল, এেং, �খিও �খিও, lapping দ্ারা 
সমাপ্ত হ়ে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.25
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সমান্তরাল সীমা েন্ধ �রার েি্য শমনেি �রা হ়ে এেং স্পিূণ ্ধ 
ফ্্যাি, ে� ্ধা�ার এেং সমগ্ তদঘ ্ধ্য েঠুড় সমান্তরাল। এগুনল 
অনভ্ন্ন মাত্রার শোড়া়ে ততনর হ়ে।

িমসান্তরসাল কোিসাড়সায় বতসর ্করসা হয় এব্ং কোিট-
আনপ সনি্ভ কিলতসা সনজচিত ্করনত সমসলত কোিসাড়সায় 
ব্্যব্হসার ্করসা উসিত।

কোরেণীিমূহ

সমান্তরাল দুটি শগ্ঠড ততনর �রা হ়ে - শগ্ড A এেং শগ্ড 
B। শগ্ড A হল সূক্ষ্ম িুলরুঠমর �াঠের েি্য, এেং শগ্ড B 
সাধারণ শমনেি েঠপর �াঠের েি্য।

িসামঞ্জি্যনযসাগ্য িমসান্তরসাল(সিত্র 2)

এই দুটি শিপারড ব্ল� �টেত এ�টি ড্েহ্া এেং খােঁ সমাঠেঠে 
এ�টি অি্যটির উপর স্লাইনডং। এই ধরঠির সমান্তরাল সমন্ব়ে 
�রা শযঠত পাঠর এেং নেনভ্ন্ন উচ্চতা়ে শসি �রা শযঠত পাঠর।

ব্্যব্হসারিমূহ

শমনেনিং �রার সম়ে ও়ো�্ধনপসগুনলর সমান্তরাল শসটিংঠ়ের 
েি্য �টেি এেং সামঞ্স্যঠযা�্য সমান্তরাল ে্যেহার �রা হ়ে। 
এগুনল শমনেনিং প্ড্ক্র়োর আরও ভ্াল পয ্ধঠেক্ষণ প্দাঠির 
েি্য vices ো শমনেি শিনেঠল রাখা ও়ো�্ধনপসগুনল োড়াঠিার 
েি্যও �ায ্ধ�র। (নিত্র 3)

যত্ন ও রক্ষণসানব্ক্ষণ

-  ে্যেহাঠরর আঠ� এেং পঠর পনরষ্ার �রুি।

-  ে্যেহাঠরর পর শতল লা�াি

-  হাতুনড় নহসাঠে ে্যেহার �রঠেি িা।

িমসান্তরসাল আ্কসার

এগুনল শিনেল 1 এেং শিনেল 2 এ শদও়ো আঠে।

িমসান্তরসাল পিসব্

সমান্তরালগুনল ধরণ, শগ্ড (শুধুমাত্র �টেি সমান্তরালগুনলর 
েি্য) আ�ার এেং ্টি্যান্ডাঠড্ধর সংখ্যা দ্ারা মঠিািীত হ়ে। 
নিত্র 4

উিসাহরণ
�টেি সমান্তরাল A5 x 10 x 100 IS: 4241
সামঞ্স্যঠযা�্য সমান্তরাল 10 x 13 IS:4241

1 নং কোটসব্ল

্কটঠন িমসান্তরসাল আ্কসার

শ্রনণী আ্কসার T.W.L
� ও েন 5 x 10 x 100
� ও েন 10 x 20 x 150
� ও েন 15 x 25 x 150
� ও েন 20 x 35 x 200
� ও েন 25 x 45 x 250
� ও েন 30 x 60 x 250
� ও েন 35 x 70 x 300
খ 40 x 80 x 350
খ 50 x 100 x 400

কোটসব্ল ২
িসামঞ্জি্যনযসাগ্য িমসান্তরসালগুসলর পসরির এব্ং আ্কসার

ে্রঠণী আ�ার T.W.L
10 - 13 40
13 - 16 50
16 - 20 60
20 - 25 65
25 - 30 70

৩০ - ৪০ 85
40 - 50 100

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.25
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.26-30
সিটসার (Fitter) - সিটসার

মসানসানিই ধসাত্ভর শসারীসর্ক এব্ং যসাস্রি্ক বব্সশষ্ট্য (Physical and mechanical 
properties of metals)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• পিসান্থ কির সব্সিন্ন কোিৌত ও যসাস্রি্ক বব্সশনষ্ট্যর নসাম ব্লুন 
• ধসাত্ভর যসাস্রি্ক বব্সশনষ্ট্যর বব্সশষ্ট্য ব্ণ কিনসা ্করুন।.

ধসাত্ভর বব্সশষ্ট্য:ধাতুর নেনভ্ন্ন তেনেষ্ট্য রঠ়েঠে। অ্যানলেঠ�েি 
ধরঠির উপর নিভ্্ধর �ঠর, নেনভ্ন্ন ধাতু নিে ্ধািি �রা হ়ে।

ধসাত্ভর শসারীসর্ক বব্সশষ্ট্য

-  রঙ

-  ওেি/নিনদ্ধষ্ট মাধ্যা�ে ্ধণ

-  �েি

-  পনরোনহতা

-  শিৌম্ব�ী়ে স্পিত্নত

-  নিড্েনেনলটি

রঙ

নেনভ্ন্ন ধাতুর নেনভ্ন্ন রং আঠে। উদাহরণস্রূপ, তামা এ�টি 
স্ত্রে লাল রঠঙর। হাল�া ইস্াত এ�টি িীল/�াঠলা ি�িঠ�।

ওিন

ধাতু তাঠদর ওেঠির উপর নভ্ত্নত �ঠর নভ্ন্ন। অ্যালনুমনি়োঠমর 
মঠতা এ�টি ধাতুর ওেি অি্য অঠিঠ�র তুলিা়ে হাল�া 
(নিনদ্ধষ্ট মাধ্যা�ে ্ধণ 2.8) এেং সীসার মঠতা এ�টি ধাতু ভ্ারী 
(নিনদ্ধষ্ট মাধ্যা�ে ্ধণ 9)।

�েি(সিত্র 1 এব্ং 2)

সাধারণ ধাতুগুনল তাঠদর অভ্্যন্তরীণ মাইঠক্রাস্টা�িার দ্ারাও 
আলাদা �রা শযঠত পাঠর। শপিা শলাহা এেং অ্যালুনমনি়োঠমর 
মঠতা ধাতুগুনলর এ�টি আেঁযুক্ত �াোঠমা ো�ঠে এেং ঢালাই 
শলাহা এেং শ্রাঠঞ্র মঠতা ধাতুগুনলর এ�টি দািাদার �াোঠমা 
ো�ঠে।

পসরব্সাসহতসা:তাপ পনরোনহতা এেং তেদু্যনত� পনরোনহতা হল 
তাপ এেং নেদু্যৎ সঞ্চালঠির েি্য এ�টি উপাদাঠির ক্ষমতার 
পনরমাপ। পনরোনহতা ধাতু শেঠ� ধাতুঠত পনরেনত্ধত হঠে। 
তামা এেং অ্যালুনমনি়োম তাপ এেং নেদু্যঠতর ভ্াল পনরোহী।

কোিৌম্ব্ক িম্পতস্ত:এ�টি ধাতুঠ� শিৌম্ব� স্পিত্নতর 
অনধ�ারী েলা হ়ে, যনদ এটি এ�টি িুম্ব� দ্ারা আ�ৃষ্ট হ়ে।

ন�েু ধরঠণর শ্টিইিঠলস ্টিটীল োঠদ প্া়ে সমস্ত শলৌহঘটিত 
ধাতু িুম্ব� দ্ারা আ�ৃষ্ট হঠত পাঠর এেং সমস্ত অ শলৌহঘটিত 
ধাতু এেং তাঠদর সং�র ধাতু িুম্ব� দ্ারা আ�ৃষ্ট হঠে িা।

সিজিসব্সলটট (সিত্র 3)

এটি এ�টি ধাতুর �াঠে ো�া স্পিত্নত যা তাপ প্ঠ়ো� 
�রার সম়ে এটি �ঠল যা়ে। অঠি� পদাে ্ধ নেনভ্ন্ন তাপমাত্রা়ে 
�টেি শেঠ� তরঠল আ�ৃনতর রূপান্তর সাঠপঠক্ষ। টিঠির 
�ঠল যাও়োর তাপমাত্রা �ম (232ºC) এেং িংঠ্টিি উচ্চ 
তাপমাত্রা়ে (3370ºC) �ঠল যা়ে

আনপসক্ষ্ক গুরুত্ব

এটি ধাতুর ওেি এেং সমাি আ়েতঠির পানির ওেঠির 
মঠধ্য অিুপাত।যান্রে� তেনেষ্ট্য

এ�টি ধাতুর যান্রে� তেনেষ্ট্য হল

• িমিী়েতা

• িমিী়েতা

• �ঠোরতা
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•  ভ্গুেরতা

•  দৃঢ়তা

•  দৃঢ়তা

•  নস্থনতস্থাপ�তা

নমনীয়তসা(সিত্র 4)

এ�টি ধাতুঠ� িমিী়ে েলা হ়ে যখি এটি িািল োড়াই 
উত্ঠতেিা়ে িািা যা়ে। তাঠরর-অঙ্কি তার সিল 
অপাঠরেঠির েি্য িমিী়েতার উপর নিভ্্ধর �ঠর। এ�টি 
িমিী়ে ধাতু অেে্যই েড্ক্তোলী এেং লোন্টিঠ�র হঠত হঠে। 
তামা এেং অ্যালুনমনি়োম িমিী়ে ধাতুগুনলর ভ্াল উদাহরণ।

নমনীয়তসা(সিত্র 5 এব্ং 6)

িমিী়েতা হ’ল এর আ�ার এেং আ�ৃনত পনরেত্ধি �রার 
েি্য হাতুনড়, ঘূণ ্ধা়েমাি ইত্যানদর মাধ্যঠম শিঠি িা ন�ঠ়ে 
স্থা়েীভ্াঠে সমস্ত নদঠ� প্সানরত �রার স্পিত্নত। সীসা 
এ�টি অত্যন্ত িমিী়ে ধাতু।

্কনঠসারতসা(সিত্র 7)

�ঠোরতা হল ধাতুর আিঁড়, পনরধাি, ঘে ্ধণ এেং অিুপ্ঠেে 
সহ্য �রার ক্ষমতার এ�টি পনরমাপ।

িগুেরতসা (Brittleness)(সিত্র 8)

ভ্গুেরতা হল এ�টি ধাতুর ধম ্ধ যা ভ্াঙার আঠ� স্থা়েী নে�ৃনত 
হঠত োধা শদ়ে িা। ওঠ়েড্ল্ডং শলাহা এ�টি ভ্গুের ধাতুর এ�টি 
উদাহরণ, এেং এটি আঘাত ো আঘাঠত ো�ঁাঠিার পনরেঠত্ধ 
শভ্ঠঙ যাঠে।

িৃঢ়তসা(Toughness)(সিত্র 9)

দৃঢ়তা হ’ল ে� ো প্ভ্াে সহ্য �রার েি্য এ�টি ধাতুর ধম ্ধ। 
দৃঢ়তা ভ্গুেরতার নেপরীত ধম ্ধ।রি আ়েরি  এ�টি েক্ত ধাতুর 
উদাহরণ।

অখন্ডসনয়তসা (Tenacity)(সিত্র 10)

শ�াি ধাতুঠ� যনদ নেপরীতনদঠ� িানিঠত ো�া যা়ে তখি 
এই ধঠম ্ধর েি্য ধাতুঠ� ভ্নগেঠত োধা শদ।রি আ়েরি,মাইল্ড 
ন্টিল এেং তামাধাতুগুনলর উদাহরণ।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.26- 30

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



70

সস্সতস্সাপ্কতসা(Elasticity) (নিত্র 11)

এ�টি ধাতুর নস্থনতস্থাপ�তা হল প্যুক্ত েল অপসারঠির পঠর 
তার আসল আ�াঠর নিঠর আসার েড্ক্ত। সটে�ভ্াঠে তাপ-
ড্ক্র়ো �রা ম্প্রং নস্থনতস্থাপ�তার এ�টি ভ্াল উদাহরণ।

আনপসক্ষ্ক গুরুত্ব(Specific gravity)

এটি ধাতুর ওেি এেং সমাি আ়েতঠির েঠলর ওেঠির 
মঠধ্য অিুপাত।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.26- 30
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.31&32
সিটসার (Fitter) - সিটসার

ধসাত্ভ -্কসাটসার ্করসাত  (Metal-cutting saws)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িসাধসারণ ধরননর ধসাত্ভ  ্কসাটসার ্করসানতর নসাম ব্ল(Types)
• এ্কটট অনিূুসম্ক ব্্যসান্ড-ি’(Horizontal band saw)-এর িুসব্ধসাগুসল ব্ণ কিনসা ্করুন৷
•  সব্সিন্ন ধরননর ্কসাটসা ্করসানতর বব্সশষ্ট্য(Features) ব্ণ কিনসা ্করুন
•  এ্কটট ্কনট্ভ ্যর-ি’(Contour saw)-এর সনসিকিষ্ট ব্্যব্হসার ব্ণ কিনসা ্করুন।
•  কোমসশন ্করসাত ্করসার িময় কোয িত্ককিতসা অব্লম্বন(Precaution) ্করনত হনব্ তসা ব্লুন।.

নেনভ্ন্ন ধরঠির ধাতু-�ািার �রাত নেঠপে ে্যেহৃত হ়ে। সেঠিঠ়ে 
শেনে ে্যেহৃত হ়ে: - পাও়োর �রাত (Power saw)

-  অিুভূ্নম� ে্যান্ড �রাত।(Horizontal band saw)

-  সার�ুলার �রাত।(Contour band saw) 

-  �িিু্যর ে্যান্ড-�রা।(Contour band saw)

বব্ি্ুযসত্ক ্করসাত(Power saw)(আ্কসার 1)

এটি সে ্ধানধ� ে্যেহৃত ধাতে-�াটিং �রাত এেংনিঠম্ন: 1.2.31 
স্পিন�্ধত তত্ঠবে আঠলািিা �রা হঠ়েঠে।

এটি লক্ষ �রা শযঠত পাঠর শয এ�টি পাও়োর �রাত শুধুমাত্র 
প্নতটি নে�পে শস্টাঠ� �ািা হ়ে।

অনুিূসম্ক ব্্যসান্ড ্করসাত(Horizontal band saw) (সিত্র 2)

এটিঠত এ�টি �রাত শরেম রঠ়েঠে যার উপর এ�টি শমাির 
লা�াঠিা আঠে।

দুটি শ্টিপপনুল রঠ়েঠে যার উপর নদঠ়ে এ�টি অন্তহীি 
ে্যান্ডঠসা িঠল।

�নতর তেনিত্র্য শমাির উপর শ্টিপপুনল pulleys মাধ্যঠম প্াপ্ত 
�রা হ়ে.

শরালার-�াইড েন্ধিী শব্লডঠ� �াটিোর েি্য অিমিী়েতা 
প্দাি �ঠর এেং �ািার সম়ে শব্লঠডর নেিরণ শরাধ �ঠর।

সামঞ্স্য হ্যাঠন্ডল ে্যেহার �ঠর শব্লডর িাি েো়ে রাখা হ়ে। 
এ�টি ভ্াইস শমনেি লা�াঠিা োঠ� যাহার সাহায্য �ািার 
েি্য ধাতুঠ� আেধি রাঠখ।   

ধাতুঠ� শ�ািা�ুনি ভ্াঠে �াটিঠত ভ্াইস পনরেনত্ধত অেস্থা়ে 
শসি �রা যা়ে। 

এই শমনেঠি ক্রমা�ত �ািার ক্ষমতার সুনেধা রঠ়েঠে এেং 
এটি পাও়োর �রাঠতর শিঠ়ে অঠি� দ্রুত।

িসার্ুকলসার ্করসাত(Contour band saw) (সিত্র 3)

এই ধরঠির �াটিং শমনেি ে্যেহার �রা হ়ে যখি �াটিং 
উপ�রণগুনলর এ�টি েড় ক্রস-শস�েি োঠ�। েতৃ্া�ার 
�রাঠতর এ�টি অনেড্ছিন্ন �াটিং ড্ক্র়ো রঠ়েঠে এেং এটি 
উত্পাদি �াঠে লাভ্েি� শযখাঠি ভ্ারী অংঠের ধাতু 
ে্যেহার �রা হ়ে।

্কনট্ভ ্যর ্করসাত(Contour saw) (সিত্র 4)

এটিঠত, এ�টি ধাতে ে্যান্ড �রাত শব্লড ে্যেহার �রা হ়ে 
এেং �িিু্যর �রাঠতর এ�টি ক্রমা�ত �াটিং �নত োঠ�। 
(নিত্র 5)

এই শমনেিগুনল নেনভ্ন্ন শপ্ািাইঠল ধাতু �ািার েি্য খেু 
শেনে ে্যেহৃত হ়ে। (নিত্র 6)
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পনরেত্ধিেীল �নত পুনলর সাহাঠয্য �ািার সম়ে নেনভ্ন্ন �নত 
পাও়ো যা়ে।
ভ্াঙা �িিু্যর �রাঠতর শব্লড শমরামত �রার েি্য, এই 
শমনেিগুনলঠত শব্লঠডর প্ান্তগুনল োিঁাই �রার েি্য 
এ�টি নে়োর(�ানঁি) প্ান্তগুনলঠ� যুক্ত �রার েি্য এ�টি 
োিওঠ়েড্ল্ডং শমনেি এেং ঝালাই �রা েঠ়েন্টটি শেে �রার 
েি্য শোি গ্াইন্ডার লা�াঠিা হ়ে।
শ�ৌনণ� �ািার েি্য শিনেলটি শযঠ�াঠিা শ�াঠণ �াত হঠত 
পাঠর।
শব্লডটি এ�টি �াইঠডর মধ্য নদঠ়ে যা়ে যা শব্লডগুনলঠ� 
শঘারাঠিরা �রঠত োধা শদ়ে এেং এটি �ঠোরভ্াঠে রাঠখ।
এই শমনেিগুনল িুল-রুম �াঠের েি্য ে্যাপ�ভ্াঠে ে্যেহৃত 
হ়ে, এেং �ািঁামাল ্টি� �ািার েি্য এ�টি শমনেি নহসাঠে 
ে্যেহার হ়ে িা।
শমনেি �ািার সম়ে সত�্ধতা অেলম্বি �রা 
উসিত(Precautions):-
নিরাপঠদ এেং দক্ষতার সাঠে �াে �রার েি্য, ন�েু 

সত�্ধতা অেলম্বি �রঠত হঠে।
শসটিংঠ়ের েি্য �াঠের পনরমাপ শিও়োর সম়ে, সে ্ধদা 
শমনেিটি েন্ধ �রুি। �াঠের প্ঠেন্টিং শেেগুনল ভ্ালভ্াঠে 
রক্ষা �রা উনিত, যাঠত অি্যঠদর নিরাপত্া প্দাি �রা যা়ে।
�ােটি �্যাংওঠ়েঠত প্ঠেে িা �ঠর তা নিড্চিত �রুি।
পাতলা িু�রা �রাত �রার সম়ে, �রাঠতর দাতঁ ভ্াঙঠত িা 
শদও়োর েি্য উপাদািটিঠ� ভ্াইঠস সমতল রাখুি। এ�টি 
�াটিং তরল সে ্ধদা ে্যেহার �রা হ়ে তা নিড্চিত �রুি।
অত্যনধ� �ািা িাপ শদও়ো এনড়ঠ়ে িলুি, �ারণ এটি িল� 
ভ্াগেি হঠত পাঠর, এেং ে� ্ধা�ার োইঠর �াে �ািা.
যখি এ�ই তদঠঘ ্ধ্যর শেে �ঠ়ে�টি িু�ঠরা �ািঠত হ়ে, তখি 
এ�টি ্টিপ শ�ে ে্যেহার �রুি।
এ�টি ভ্াইস মঠধ্য সংনক্ষপ্ত workpieces অনধটষ্ঠত �রার 
সম়ে, নেপরীত প্াঠন্ত এ�ই শেধ এ�টি শোি িু�রা স্থাপি 
�রঠত ভু্লঠেি িা। এটি আিঁসািঁ �রা হঠল ভ্াইসটিঠ� 
শমািড়াঠিা শেঠ� োধা শদঠে।
শমনেি প্স্তুত�ারঠ�র দ্ারা নিনদ্ধষ্ট �রা শতল �্যাি(Oil can), 
শতল ো গ্ীস (Gun) ে্যেহার �ঠর নিঠদ্ধনেত পঠ়েন্টগুনলঠত 
শমনেিগুনলঠ� লুন্রঠ�ি �রুি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.31- 32
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.33
সিটসার (Fitter) - সিটসার

আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসার  (Outside micrometer)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর অংশগুসলর নসাম সিন(Parts)
• আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর প্রধসান অংশগুসলর ্কসািগুসল ব্ণ কিনসা ্করুন।.

মাইঠক্রানমিার হল এ�টি নিভু্্ধল পনরমাণ য্রে যা এ�টি েে 
পনরমাপ �রঠত ে্যেহৃত হ়ে, সাধারণত 0.01 নমনম নিভু্্ধলতার 
(Accuracy)মঠধ্য।

োইঠরর পনরমাপ নিঠত ে্যেহৃত মাইঠক্রানমিারগুনল 
আউিসাইড মাইঠক্রানমিার নহসাঠে পনরনিত। (আ�ার 1)

এ�টি মাইঠক্রানমিাঠরর অংেগুনল এখাঠি তানল�াভু্ক্ত �রা 
হঠ়েঠে।

কোরেম(Frame):-

শরেমটি রিপ-শিাে্ধডন্টিল ো িমিী়ে �া্টি আ়েরি  নদঠ়ে 

ততনর। মাইঠক্রানমিাঠরর অি্যাি্য সমস্ত অংে এটির সাঠে 
সংযুক্ত।

ব্্যসানরল/স্লীি (Barrel/Sleeve):-

ে্যাঠরল ো স্লীভ্ শরেঠম নস্থর �রা হ়ে। শডিাম লাইি এেং 
গ্্যােঠু়েেিগুনল এঠত নিননিত �রা হঠ়েঠে।

স্থম্বল:-

নেম্বঠলর শেঠভ্লড পঠৃষ্ঠর উপর গ্ােঠু়েেি নিননিত �রা হ়ে। 
ম্স্ন্ডল ইহার সনহত সংযুক্ত �রা হ়ে।

স্স্পন্ডল (Spindle):-

ম্স্ন্ডল এ� প্ান্ত পনরমাপ মুখ. অি্য প্ান্তটি শরেঠডড এেং 
এ�টি িাঠির মধ্য নদঠ়ে যা়ে। শরেঠডড শম�ানিেম ম্স্ন্ডঠলর 
সামঠির নদঠ� এেং নপেঠির নদঠ� িলার অিুমনত শদ়ে।

এনসিল (Anvil):-

 এিনভ্ল হল এ�টি মাপার মুখ যা মাইঠক্রানমিার শরেঠম 
লা�াঠিা োঠ�। এটি অ্যাল়ে ্টিটীল নদঠ়ে ততনর এেং পুঠরাপুনর 
সমতল পঠৃষ্ঠ সমাপ্ত।

স্স্পন্ডল - ল্ক নসাট(Spindle-locknut):-

ম্স্ন্ডল ল� িাি এ�টি পেন্সই অেস্থাঠি ম্স্ন্ডলিটীঠ� 
ল� �নরঠত ে্যেহার �রা হ়ে।

রসানিটটিপ(Rachat Stop):-

রাঠিি্টিপ পনরমাপ পঠৃষ্ঠর মঠধ্য এ�টি অনভ্ন্ন িাপ নিড্চিত 
�ঠর।

কোমটরি্ক আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর সব্িসাগ (Graduation of metric outside mi-
crometer)

উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• এ�টি মাইঠক্রানমিাঠরর িীনত েণ ্ধিা �রুি
• আউিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর সে ্ধনিম্ন মাপ নিধ ্ধারণ �রুি।.

্কসানির নীসত(Working Principle)

মাইঠক্রানমিার এেং িাঠির িীনতঠত �াে �ঠর। এ�টি 
ঘণূ ্ধঠির সম়ে ম্স্ন্ডলটির  অিুদদঘ ্ধ্য সরণ স্�্রুটির নপঠির 
সমাি। নপি ো এর ভ্গ্াংঠের দরূঠবে ম্স্ন্ডলটির �নতনেনধ 
ে্যাঠরল এেং নেম্বঠলর উপর সটে�ভ্াঠে পনরমাপ �রা শযঠত 
পাঠর।

সব্িসাগ(Graduation) (আ্কসার 1) :-

শমটরি� মাইঠক্রানমিাঠর ম্স্ঠন্ডল শরেঠডর নপি 0.5 নমনম।

এইভ্াঠে, নেম্বঠলর এ� ঘূণ ্ধঠি, ম্স্ন্ডলটি  0.5 নমনম অগ্সর 
হ়ে।
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ে্যাঠরঠলর উপর এ�টি 25 নমনম লম্বা শডিাম লাইি নিননিত 
�রা হঠ়েঠে।

এই লাইিটি আরও নমনলনমিার এেং অধ ্ধ নমনলনমিাঠর (অে ্ধাৎ 
1 নমনম এেং 0.5 নমনম) গ্ােঠু়েেি রঠ়েঠে। গ্ােঠু়েেঠির 
সংখ্যা 0, 5, 10, 15, 20 এেং 25 নমনম।

নেম্বঠলর শেঠভ্ল প্াঠন্তর পনরনধ 50 ভ্াঠ� নেভ্ক্ত এেং ঘনড়র 
�ািঁার নদঠ� 0- 5-10-15 ....... 45-50 নিননিত �রা হঠ়েঠে।

নেম্বঠলর এ� ঘূণ ্ধঠির সম়ে ম্স্ঠন্ডল দ্ারা সরাঠিা দরূবে হল 
0.5 নমনম। নেম্বঠলর এ�টি নেভ্াঠ�র মাপ = 0.5 x 1/50

                                                            = 0.01 নমনম

মসাইন্রসাসমটসানরর ব্সাইনর এ্কটট কোমটরিন্কর 
য্থসা্থ কিতসা ব্সা িব্ কিসনম্ন (Least count)গণনসা হল 0.01 
সমসম।

আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর িসাহসানয্য পসরমসাপ পদ্ধসত। Reading dimensions 
with outside micrometer   
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• এ�টি মাইঠক্রানমিাঠরর প্ঠ়োেিী়ে সীমা নিে ্ধািি �রুি
• মাইঠক্রানমিার দ্ারা মাপ পড়া।.

আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর িীমসা(Range of out side 
micrometer):-

োইঠরর মাইঠক্রানমিারগুনল 0 শেঠ� 25 নমনম, 25 শেঠ� 50 
নমনম, 50 শেঠ� 75 নমনম, 75 শেঠ� 100 নমনম, 100 শেঠ� 125 
নমনম এেং 125 শেঠ� 150 নমনম পনরসঠর পাও়ো যা়ে।

মাইঠক্রানমিাঠরর সমস্ত শরঠঞ্র েি্য, ে্যাঠরঠল নিননিত 
গ্্যােঠু়েেি মাত্র 0-25 নমনম। (আ�ার 1)

মাইঠক্রানমিার পনরমাপ পড়া(Reading micrometer mea-
surement);-

আউিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর সাহায্য শ�মিভ্াঠে মাপ 
পনড়ঠত হ়ে? (নিত্র 2)

প্েঠম আউিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর সে ্ধনিম্ন মাপ লক্ষ্য 
�রুি। 50 শেঠ� 75 নমনম মাইঠক্রানমিার নদঠ়ে পনরমাপ 
�রার সম়ে, এটি 50 নমনম নহসাঠে শিাি �রুি।

তারপর ে্যাঠরল গ্ােঠু়েেি পডু়ি। নেম্বল প্াঠন্তর োম নদঠ� 
দৃে্যমাি লাইঠির মাি পডু়ি।

 13.00 নমনম (ে্যাঠরঠল প্ধাি নেভ্া� পড়া)

 + 00.50 নমনম (ে্যাঠরঠল সাে নডনভ্েি নরনডং)

 13.50 নমনম (প্ধাি নেভ্া� + উপ-নেভ্া� মাি)

পরেততী নেম্বল গ্্যােঠু়েেি পডু়ি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.33
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ে্যাঠরল শডিাম লাইি, 13 তম ভ্াঠ�র সাঠে সামঞ্স্য শরঠখ 
নেম্বল গ্্যােঠু়েেিগুনল পডু়ি। (নিত্র 3)

এই মািটি 0.01 নমনম (সে ্ধনিম্ন �ণিা) নদঠ়ে গুণ �রুি।

13 x 0.01 নমনম = 0.13 নমনম।

শযা� �রুি

সে ্ধনিম্ন পনরসীমা  50.00 নমনম

ে্যাঠরল নরনডং  13.50 নমনম

নেম্বল নরনডং   00.13 নমনম

                                  63.63  নমনম

   

মাইঠক্রানমিার নরনডং 63.63 নমনম।সমী�রণ

আউটিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর সনম কিসাণ বব্সশষ্ট্য(Construction features of outside 
micrometer)
উঠদেে্য:এই পসানঠর কোশনে আপসন িক্ষম হনব্ন
• মাইঠক্রানমিাঠরর অভ্্যন্তরীণ অংঠের িাম েল
• এ�টি মাইঠক্রানমিাঠরর নেনভ্ন্ন অংঠের �ায ্ধােলী েণ ্ধিা �রুি
• মাইঠক্রানমিার খুঠল শিলা এেং এ�ড্ত্রত �রার সম়ে সত�্ধতা অেলম্বি �রা উনিত।.

এ�টি মাইঠক্রানমিারঠ� শভ্ঠঙ খুঠল শিলা এেং পনরষ্ার 
�রার ো সামঞ্স্য �রার েি্য, এটির নেনভ্ন্ন অংঠের 
�ােগুনল োিা অপনরহায ্ধ। (আ�ার 1)

এটি মাইঠক্রানমিাঠরর নেম্বঠল মাউন্ট �রা হ়ে এেং এ�ড্ত্রত 
হঠল এটি ম্স্ন্ডঠলর সাঠে সংঠযা� �ঠর।

রাঠিি্টিপ নিড্সিং এেং অপসারঠণর েি্য মাইঠক্রানমিাঠরর 
সাঠে এ�টি নেঠেে স্্যািার শদও়ো হ়ে। (নিত্র 3)

রসানিটটিপ(Ratchet stop)(সিত্র 2):-

এটি এ�টি নডভ্াইস যা মাইঠক্রানমিাঠর লা�াঠিা হ়ে যাঠত 
মাপার সম়ে মাইঠক্রানমিাঠরর পনরমাপ� মুঠখর মঠধ্য অনভ্ন্ন 
িাপ নিড্চিত �রা যা়ে।

রাঠিি্টিপ নিনদ্ধষ্ট িাঠপর োইঠর নপেঠল যাঠে, এইভ্াঠে 
অনতনরক্ত িাপ ে্যেহার �রা হঠল ম্স্ন্ডলটি আরও অগ্�নত 
শরাধ �রঠে।

স্থম্বল:- োইম্বলটিঠত এ�টি িাপঁা শিপার (নিত্র 4) রঠ়েঠে যা 
ম্স্ন্ডঠল লা�াঠিা শিপার অংঠের সাঠে শমঠল।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.33
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স্স্পন্ডল (Spindle):-

ম্স্ন্ডলটির এ� প্ান্ত পনরমাঠপর মুখ ততনর �ঠর।ম্স্ন্ডলটির 
অি্য প্ান্তটি শরেডযুক্ত, শিপারযুক্ত অংেটি এঠত লা�াঠিা 
হ়ে। (নিত্র 5)

অক্ষী়ে প্ানন্ত��রঠণর েি্য শিপার অংেটি  খেু সটে�ভ্াঠে 
শেে হঠ়েঠে এেং এটি েিূ্য ত্রুটির (Zero-error) সামঞ্ঠস্যর 
সম়ে শয শ�ািও প্ঠ়োেিী়ে স্থাঠি নেম্বঠলর অেস্থাঠির 
অিুমনত শদ়ে।

ম্স্ন্ডলটি এ�টি নেভ্ক্ত অভ্্যন্তরীণ শরেড (নিত্র 6) এর 
মধ্য নদঠ়ে যা়ে যা ে্যাঠরঠলর অংে �েি �ঠর। এই নেভ্ক্ত 
অভ্্যন্তরীণ শরেঠডর োইঠরর অংঠে েনহরা�ত শরেডগুনল 
শিপার �রা হঠ়েঠে। এর উপর এ�টি শিপার শরেঠডড িাি 
লা�াঠিা হ়ে।

ইন-িসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর (Inside micrometer)
উঠদেে্য:এই পসানঠর কোশনে আপসন িক্ষম হনব্ন
• এ�টি ইিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর উঠদেে্য তানল�াভু্ক্ত �রুি (Purpose)
• এ�টি  ইিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর অংে সিাক্ত �রুি(Parts)
•  ইিসাইড মাইঠক্রানমিার ে্যেহার �রার সম়ে শয নিরাপত্া সত�্ধতাগুনল অিুসরণ �রঠত হঠে তা েলুি৷(Precaution)

এই িাঠির সাহায্য আিঁসািঁ এেং নঢলা �রা অভ্্যন্তরীণ 
শরেডঠ� েন্ধ ো খুলঠত সক্ষম �ঠর। এটি ও়োর এডো্টিঠমন্ট 
সামঞ্স্য �রার সাহায্য �ঠর। শযটি শরেঠডর শক্ষঠত্র -

এই উঠদেঠে্য এ�টি নেঠেে স্্যািার প্দাি �রা হ়ে। (নিত্র 7)

ম্স্ন্ডঠল প্দত্ লন�ং নডভ্াইসটির সাহায্য পনরমাপ শিও়োর 
পঠর ম্স্ন্ডলটির �নতনেনধ আি�াঠত হ়ে।

মসাইন্রসাসমটসার কোখসালসার িময় িত্ককিতসা(Dismantiling)

আগুেল নদঠ়ে মাপার মুখগুনল স্ে ্ধ �রা এনড়ঠ়ে িলুি �ারণ 
এটি মনরিা হঠত পাঠর। শখালা এেং লা�াঠিার �রার সম়ে 
ধঠুলা শেঠ� মুক্ত মাইঠক্রানমিাঠরর উপাদািগুনলঠ� রক্ষা 
�রুি। খুঠল শিলার পঠর অংেগুনল পনরষ্ার �রার েি্য 
�াে ্ধি শিরিাঠলিারাইড ে্যেহার �রুি।

অ্যাঠসম্বনলং �রার সম়ে- �ঠ়ে� শিািঁা পাতলা শতল লা�াি।

খুঠল  শিলার পঠর অংেগুনল স্থাপঠির েি্য ধাতে পষৃ্ঠ 
ে্যেহার �রঠেি িা।

এ�টি এিাঠমলযুক্ত শরি ে্যেহার �রুি।

সমন্বঠ়ের পঠর মাইঠক্রানমিারটি স্থাপি �রার সম়ে শতঠলর 
এ�টি পাতলা আেরণ প্ঠ়ো� �রুি।

ঘন ঘন খুনল এব্ং এ্কজত্রত ্করসা এসড়নয় িলুন।

ইিসাইড মাইঠক্রানমিার হল এ�টি নিভু্্ধলতা পনরমাঠপর য্রে 
যা 0.01 নমনম নিভু্্ধলতার সাঠে পনরমাপ �ঠর।

উনদেশ্য

এ�টি  ইিসাইড মাইঠক্রানমিার �ঠত্ধর (Hole dia) ে্যাস 
পনরমাপ �রঠত ে্যেহৃত হ়ে। (আ�ার 1)

স্লঠির মঠতা  ইিসাইড  সমান্তরাল পষৃ্ঠগুনলর মঠধ্য দরূবে 

পনরমাপ �রঠত (নিত্র 2)

অংশ(সিত্র 3)

নীনি এ্কটট  ত্রুটটমসাইন্রসাসমটসার অংশ(parts) :-

মাইঠক্রানমিার শহড:এটিঠত এ�টি হাতল, এ�টি নেম্বল, 
এ�টি এিনভ্ল এেং এসিঠিিেি রডগুনলর েি্য লন�ং স্�্রু 
রঠ়েঠে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.33
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এসিঠিিেি রড:মাইঠক্রানমিাঠরর মাোর ে্যাঠরঠল শদও়ো 
�ঠত্ধ এটি লা�াঠিা হ়ে। এটি অি্য পনরমাপ পষৃ্ঠ প্দাি �ঠর। 
এটি নেনভ্ন্ন আ�াঠর পাও়ো যা়ে।

লন�ং স্�্রুএটি এসিঠিিেি রড ল� �রঠত ে্যেহৃত হ়ে।

হাতলএটি মাইঠক্রানমিাঠরর মাো়ে শদও়ো শরেঠডড �ঠত্ধ 
লা�াঠিা হ়ে। এটি �ভ্ীর শোর পনরমাপ �রার সম়ে 
মাইঠক্রানমিার সমাঠেে ধঠর রাখঠত ে্যেহৃত হ়ে।

�লারএটি অনতনরক্ত তদঠঘ ্ধ্যর েি্য এসিঠিিেি রঠড শযা� 
�রা হ়ে। এটি নেনভ্ন্ন আ�াঠর পাও়ো যা়ে।

ইনিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর কোরঞ্জ(Range of inside mi-
crometer):-

নেনভ্ন্ন আ�াঠরর এসিঠিিেি রড এেং শস্নসং �লার 
ে্যেহার �ঠর নিম্ননলনখত পনরমাপ পনরমাপ �রা শযঠত পাঠর

25-50 নমনম, 50-200 নমনম, 50-300 নমনম, 200-500 নমনম, 
200- 1000 নমনম

মসাইন্রসাসমটসানরর সিতনর

মসাইন্রসাসমটসানরর সিতনর (50 - 200 সমসম) িন্য 
এক্নটনশন রনির কোরঞ্জ

গিীর কোব্সানরর পৃঠেতনলর িমসান্তরসালতসা পরীক্ষসা ্করসা 
হনছে

�ভ্ীর শোর পনরমাপ �রার সম়ে এ�টি েনধ ্ধত হ্যাঠন্ডল 
ে্যেহার �রা শযঠত পাঠর। (নিত্র 4) শোঠরর পঠৃষ্ঠর সমান্তরালতা 
পরীক্ষা �রার েি্য।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.33
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2 ো 3 ো়ে�া়ে নরনডংগুনল খুঠঁে শের �রুি অে ্ধাৎ এ�টি 
নরনডং উপঠরর নদঠ�, আঠর�টি নরনডং মাঝখাঠি এেং তৃতী়ে 
নরনডং শোঠরর িীঠি। যনদ নতিটি নরনডং এ�ই হ়ে, তাহঠল 
শোঠরর পষৃ্ঠতলগুনল সমান্তরাল হ়ে। পনরমাঠপর নেনভ্ন্নতা 
শোঠরর ত্রুটি নিঠদ্ধে �ঠর

আউিসাইড মাইঠক্রানমিার নদঠ়ে ইিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর 
‘O’(ড্েঠরা) শসটিং পরীক্ষা �রুি।

নিড্চিত �রুি শয পনরমাঠপর মুখগুনল অঠক্ষর সাঠে লম্ব 
এেং হ্যাঠন্ডলটি উপঠরর অঠক্ষর সমান্তরাল।

শোর পনরমাপ �রার সম়ে মাইঠক্রানমিারঠ� অেে্যই 
সেঠিঠ়ে েড় মাি নিধ ্ধারণ �রঠত হঠে। সমতল পঠৃষ্ঠর মঠধ্য 
পনরমাপ �রার সম়ে, কু্ষদ্রতম মাঠির েি্য মাইঠক্রানমিার 
শসি �রা উনিত। (নিত্র 5)

ইিসাইড মাইঠক্রানমিার ে্যেহার �রার আঠ� নিড্চিত �রুি 
শয শোঠরর শদ়োল পষৃ্ঠগুনল burrs, শতল ইত্যানদ শেঠ� মুক্ত 
রঠ়েঠে। শোঠরর নভ্তঠরর মাইঠক্রানমিারটি সটে� অিুভূ্নতঠত 
(FEEL)-এ শসি �রুি। শোঠর নভ্তঠরর মাইঠক্রানমিার শিঠি 
ো শোর �রঠেি িা।

িত্ককিতসা(Precution):-

নিড্চিত �রুি শয এসিঠিিেি রড/শস্নসং �লার সটে�ভ্াঠে 
লা�াঠিা হঠ়েঠে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.33
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.34
সিটসার (Fitter) - সিটসার

কোিপ্থ মসাইন্রসাসমটসার  (Depth micrometer)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট কোিপ্থ মসাইন্রসাসমটসানরর অংশগুসলর নসাম সিন(Parts)
• এ্কটট কোিপ্থ মসাইন্রসাসমটসানরর গঠনগত বব্সশষ্ট্যগুসল ব্ণ কিনসা ্করুন
• কোিপ্থ মসাইন্রসাসমটসার পসরমসাপ পডু়ন।(Measurement reading).

সনম কিসাণ বব্সশষ্ট্য(Constructional Features):-

শডপে মাইঠক্রানমিাঠর এ�টি ্টি� োঠ� যার উপর এ�টি 
গ্ােঠু়েঠিড স্লীভ্ লা�াঠিা োঠ�। হাতার অি্য প্ান্তটি 0.5 
নমনম নপি `V’ শরেড নদঠ়ে শরেড �রা হঠ়েঠে।

এ�টি নেম্বল যা অভ্্যন্তরীণভ্াঠে এ�ই নপি এেং িঠম ্ধর সাঠে 
শরেড �রা হ়ে, শরেডযুক্ত স্লীভ্টির সাঠে নমনলত হ়ে এেং এটির 
উপর স্লাইড �ঠর।

নেম্বঠলর অি্য প্াঠন্ত এ�টি োনহ্য� ধাপ শমনেিযুক্ত এেং 
এ�টি নেম্বল �্যাপ  লা�াঠিার েি্য শরেডযুক্ত োঠ�। 

এসিঠিিেি রডগুনলর এ�টি শসি সাধারণত সরেরাহ �রা 
হ়ে। শসই রড নদঠ়ে শয মাপ পনরমাপ �রা যা়ে শসগুঠলার 
প্ঠত্য�টিঠত 0-25, 25-50, 50-75, 75-100, 100-125 এেং 
125-150 শখাদাই �রা হঠ়েঠে।

এই এসিঠিিেি রডগুনল নেম্বল এেং স্লীঠভ্র নভ্তঠর শঢা�াঠিা 
শযঠত পাঠর।

এসিঠিিেি রডগুনলর এ�টি �লার-শহড োঠ� যা রডটিঠ� 
েক্তভ্াঠে ধঠর রাখঠত সহা়েতা �ঠর। (নিত্র 2)

্টি� এেং রডগুনলর পনরমাপ� মুখগুনল েক্ত, শি্পিারড 
এেং গ্াউন্ড োঠ�। ্টিঠ�র পনরমাঠপর মুখটি পঠুরাপুনর ফ্্যাি 
শমনেিযুক্ত।

এসিঠিিেি রডগুনল সরাঠিা শযঠত পাঠর এেং পনরমাপ �রা 
�ভ্ীরতার আ�ার অিুসাঠর প্নতস্থাপি �রা শযঠত পাঠর।

সব্িসাগ এব্ং িব্ কিসনম্ন মসাপ(Graduation and least 
count):-

স্লীঠভ্র উপর এ�টি ডািাম লাইি 25 নমনম তদঠঘ ্ধ্যর েি্য 
নিননিত �রা হঠ়েঠে। এটি 25টি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত এেং 
গ্ােঠু়েঠিড হঠ়েঠে, প্নতটি লাইি এ� নমনলনমিার শোঝ়ে 
�ঠর। প্নতটি পঞ্চম লাইি এ�িু লম্বা �ঠর অড্ঙ্কত হ়ে। 1 
নমনম প্নতনিনধবে�ারী প্নতটি লাইি আরও দুটি সমাি অংঠে 
নেভ্ক্ত। তাই প্নতটি উপ-নেভ্া� 0.5 নমনম শোঝ়ে (নিত্র 3)
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আউিসাইড মাইঠক্রানমিাঠরর গ্্যােঠু়েেিগুনল নেপরীত 
নদঠ� নিননিত �রা হ়ে, যা োইঠরর মাইঠক্রানমিাঠর নিননিত 
�রা হ়ে। নস্লঠভ্র েিূ্য স্াত� উপঠর এেং ্টিঠ�র �াো�ানে 
25 নমনম গ্্যােঠু়েেি োঠ�।

নেম্বঠলর শেঠভ্ল প্ান্তটিও গ্ােঠু়েঠিড হ়ে। পনরনধটি 
সমািভ্াঠে 50টি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত এেং প্নত 5ম নেভ্ােি 
শরখাটি এ�িু লম্বা �ঠর অড্ঙ্কত �রা হঠ়েঠে। সংখ্যা়েি 
নেপরীত নদঠ� এেং 0, 5,10,15, 25, 30, 35, 40,45 এেং 50 (0) 
শেঠ� েডৃ্ধি পা়ে। (নিত্র 4)

ইহা এই যঠ্রের সাহাঠয্য শিও়ো শযঠত পাঠর এমি কু্ষদ্রতম 
পনরমাপ হঠে, এেং  ইহাই য্রেটির সটে�তা।

ইনিসাইি মসাইন্রসাসমটসার সরসিং

ে্যাঠরল নরনডং = 8 x 1 নমনম = 8.00 নমনম (1 নমনম নেভ্া�)

উপনেভ্া� = 1 x 0.5 নমনম = 0.50 নমনম (0.5 নমনম নেভ্া�)

নেম্বল নরনডং = 3 x 0.01 নমনম = 0.03 নমনম

(নেম্বল নডনভ্েি x L.C) শমাি নরনডং = 8.53 নমনম  

নেম্বঠলর এ�টি স্পিূণ ্ধ এ�পা� শঘারাঠল এসিঠিিেি রঠডর 
অগ্�নত হল এ�টি নপি যা 0.5 নমনম।

অতএে, নেম্বঠলর এ� ভ্া� শঘারাঠল েি্য এসিঠিিেি রঠডর 
অগ্�নত 0.5 / 50 = 0.01 নমনম সমাি হঠে।

ব্্যসানরল সরসিং এ কোমইন সিসিশন এব্ং িসাব্ সিসিশন 
স্থম্বল দ্সারসা আবৃ্ত ্করসা হনয়নে

নডজিটসাল মসাইন্রসাসমটসার (Dgital micrometer):-
উঠদেে্য:এই পসানঠর কোশনে আপসন িক্ষম হনব্ন
• নডড্েিাল মাইঠক্রানমিাঠরর ে্যেহার েণ ্ধিা �রুি
• নডড্েিাল মাইঠক্রানমিাঠরর অংে তানল�াভু্ক্ত �রুি
• LED নডসঠলে এেং নেম্বল এেং ে্যাঠরল শেঠ� নরনডং পডু়ি
• নডড্েিাল মাইঠক্রানমিাঠরর রক্ষণাঠেক্ষণ, রক্ষণাঠেক্ষণ সংনক্ষপ্ত �রুি।.

নডড্েিাল মাইঠক্রানমিার হল শযঠ�াঠিা উৎপাদি নেঠপে 
সেঠিঠ়ে সহে এেং েহুল ে্যেহৃত পনরমাঠপর সরঞ্ামগুনলর 
মঠধ্য এ�টি। এর সরলতা এেং েহুমুখী প্�ৃনত নডড্েিাল 
মাইঠক্রানমিারঠ� এত েিনপ়্ে �ঠর শতাঠল। োোঠর নেনভ্ন্ন 
ধরঠণর নডড্েিাল মাইঠক্রানমিার পাও়ো যা়ে।

সিজিটসাল মসাইন্রসাসমটসানরর বব্সশষ্ট্য (সিত্র 1)

• LCD পনরমাপ শডিা প্দে ্ধি �ঠর এেং 0.001 নমনম 
শরঠোনলউেঠির সাঠে সরাসনর নরড আউি �ঠর।

•   মূল শসটিং নমনম/ইড্ঞ্চ রূপান্তর, পরম এেং ক্রমেধ ্ধমাি 
পনরমাঠপর েি্য সুইি োঠ�। 

•   �াে ্ধাইড দ্ারা পনরমাপ মুখটি নিনম ্ধত হ়ে ।

•   রাঠিিঅপনরেত্ধিী়ে পনরমাপ এেং সটে� 
পিুরােত্ৃনতঠযা�্য পাে নিড্চিত �ঠর

সিজিটসাল মসাইন্রসাসমটসানরর য্থসা্থ কিতসা(Accuracy of digi-
tal micrometer)

নডড্েিাল মাইঠক্রানমিার 10 গুণ শেনে নিভু্্ধলতা এেং নিভু্্ধলতা 
প্দাি �ঠর: 0.00005 ইড্ঞ্চ ো 0.001 নমনম শরঠোনলউেি, 
0.0001 ইড্ঞ্চ ো 0.001 নমনম নিভু্্ধলতার সাঠে।

ইনিসাইি মসাইন্রসাসমটসানরর ব্্যব্হসার(Uses):-

• ইিসাইড মাইঠক্রানমিার হল নেঠেে মাইঠক্রানমিার যা 
পনরমাপ �রঠত ে্যেহৃত হ়ে

• �ঠত্ধর �ভ্ীরতা।

• খােঁ এেং নরঠসঠসর �ভ্ীরতা

• সল্ডার ো শপ্াঠে�োঠির উচ্চতা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.34
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সিজিটসাল মসাইন্রসাসমটসার সরসিং

নডড্েিাল মাইঠক্রানমিারগুনল এলনসনড নডসঠলে সহ উচ্চ 
নিভু্্ধল নরনডং সহ সরেরাহ �রা হ়ে। নিত্র 2 এ শদখাঠিা নহসাঠে 
নরনডং 14.054 নমনম।

নস্লভ্ এেং নেম্বঠলর উপর নিনি পঠড়ও মাপ শিও়ো শযঠত 
পাঠর। সাধারণত, নডড্েিাল মাইঠক্রানমিাঠরর েি্য েড় 
এলনসনড নডসঠলে শেঠ� নস্লভ্  এেং নেম্বঠলর উপর পড়া 
শুধুমাত্র শরিাঠরন্স েি্য. নস্লভ্ এেং নেম্বঠলর নিনিগুনল 
পডু়ি,এই ভ্াঠে প্েঠম, নস্লঠভ্র ডািনদঠ� নেম্বলটি শয নেন্ঠুত 
োঠম তা পডু়ি (এটি এখাঠি 14 নমনম, �ারণ শ�ঠ্রের লম্বা 
লাইঠির উপঠর প্নতটি লাইি 1 নমনম নিননিত �ঠর যখি 
শ�ঠ্রের িীঠির প্নতটি লাইি লম্বা হ়ে। লাইি 0.5 নমনম নিননিত 
�ঠর) (নিত্র 3)

নদ্তী়েত, নেম্বঠলর উপর নিনিগুনল পডু়ি, এটি 5 শেঠ� 6 এর 
মঠধ্য, তাই আপিাঠ� সুস্থভ্াঠে পড়ঠত হঠে। (এটি প্নতটি 
লাইঠির েি্য 0.054 নমনম এখাঠি 0.001 নমনম নিননিত�ঠর)। 
শেে পয ্ধন্ত, সমস্ত নরনডং শযা� �রুি: 14mm + 0.054 mm = 
14.054mm। সুতরাং শমাি নরনডং 14.054 নমনম।

এ্কটট সিজিটসাল মসাইন্রসাসমটসার রক্ষণসানব্ক্ষণ (Main-
tance)

সান�্ধঠির ক্ষনত হও়োর ভ্ঠ়ে নডড্েিাল মাইঠক্রানমিাঠরর 
শ�াঠিা অংঠে �খঠিাই শভ্াঠল্টে (শযমি তেদু্যনত� �লম 
নদঠ়ে শখাদাই �রা) লা�াঠেি িা।

নডড্েিাল মাইঠক্রানমিার নিড্্রি়ে ো�া অেস্থা়ে পাও়োর 
েন্ধ �রঠত িালু/েন্ধ শোতাম টিপুি; দীঘ ্ধ সম়ে েন্ধ ো�ঠল 
ে্যািানরটি শের �ঠর নিি।

ে্যািানরর েি্য, অস্াভ্ানে� নডসঠলে (নডড্েি ফ্্যানেং ো 
এমিন� শ�ািও নডসঠলে শিই) এ�টি ফ্্যাি ে্যািানর শদখা়ে। 
এইভ্াঠে আপিার ে্যািানর �ভ্ারটিঠ� তীর নিঠদ্ধে� 
নহসাঠে ধাক্া শদও়ো উনিত এেং তারপঠর এ�টি িতুি নদঠ়ে 
প্নতস্থাপি �রা উনিত। অিুগ্হ �ঠর মঠি রাখঠেি শয োোর 
শেঠ� শ�িা ে্যািানরটি ভ্ালভ্াঠে �াে িা �রঠল (দীঘ ্ধঠম়োদী 
শ্টিাঠরে ো ে্যািানরর স়্েংড্ক্র়ে নডসিাে্ধ এেং ইত্যানদর 
�ারঠণ েড্ক্ত �ঠম শযঠত পাঠর) তঠে সরেরাহ�ারীর সাঠে 
শযা�াঠযা� �রঠত নদ্ধা �রঠেি িা দ়ো �ঠর .

ফ্্যানেং নডসঠলে শডড ে্যািানর শদখা়ে। যনদ এটি হ়ে তঠে 
এ�োঠর িতুি ে্যািানর প্নতস্থাপি �রুি। শ�ািও স্থািিু্যনত 
ে্যািানরর দুে ্ধল সংঠযা� ো ে্যািানরর উভ়্ে শপাল(Tarminal) 
েি্ধ সান�্ধি শদখা়ে িা। অিুগ্হ �ঠর শপাল শফ্সি এেং ে্যািানর 
ইিসুঠলির �ভ্ার শি� �রুি এেং সামঞ্স্য �রুি। ে্যািানর 
�ভ্াঠর েল প্ঠেে �রঠল, �ভ্ারটি অনেলঠম্ব খুলুি এেং 40º 
শসলনস়োঠসর শেনে তাপমাত্রা়ে ে্যািানর �ভ্ারটি শুন�ঠ়ে িা 
যাও়ো পয ্ধন্ত িঁু নদি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.34
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.35
সিটসার (Fitter) - সিটসার

িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসার  (Vernier calipers)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসানরর অংশগুসলর নসাম সিন
• িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসানরর অংশগুসল ব্ণ কিনসা ্কর
• এ্কটট িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসানরর ব্্যব্হসার ব্ণ কিনসা ্করুন।.

এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার এ�টি নিভু্্ধলতা পনরমাঠপর য্রে। 
এটি 0.02 নমনম পয ্ধন্ত নিভু্্ধলতা পনরমাপ �রঠত ে্যেহৃত হ়ে। 
(আ�ার 1)

িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসানরর অংশ

(সিত্র 1 অনুযসায়ী িংখ্যসা)

সস্র কোিসায়সাল(Fixed Jaw)(1 এব্ং 2): নস্থর শিা়োলগুনল 
েীম ো মূল শকেঠলর অংে। এ�টি শিা়োল োনহ্য� পনরমাপ 
শিও়োর েি্য এেং অি্যটি অভ্্যন্তরীণ পনরমাপ শিও়োর 
েি্য ে্যেহৃত হ়ে।

িলমাি শিা়োল(Movable Jaw)(3 এেং 4): িলমাি শিা়োলগুনল 
ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইঠডর অংে। এ�টি শিা়োল োনহ্য� পনরমাঠপর 
েি্য এেং অি্যটি অভ্্যন্তরীণ পনরমাঠপর েি্য ে্যেহৃত হ়ে। 
(নিত্র  2 এেং 3)

িসাসন কিয়সার স্লসাইি(5): এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইড েীঠমর উপর 
িঠল যা়ে এেং ম্প্রংঠলাড �রা োম্ব নলভ্াঠরর মাধ্যঠম 
শযঠ�াঠিা অেস্থাঠি শসি �রা যা়ে।

ব্ীনম(Beam)(6): ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইড এেং এর সাঠে সংযুক্ত 
�ভ্ীরতা োর, েীঠমর উপর স্লাইড �ঠর। েীঠমর 

গ্ােঠু়েোি গুনলঠ� প্ধাি শকেল নেভ্া� েলা হ়ে।

গিীরতসা ব্সার(Depth Bar)(7) (সিত্র 4): �ভ্ীরতা োরটি 
ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইঠডর সাঠে সংযুক্ত এেং �ভ্ীরতা পনরমাঠপর 
েি্য ে্যেহৃত হ়ে।

্থসাম্ব সলিসার(8): োম্ব নলভ্ারটি ম্প্রং-শলাড যা েীম শকেঠল 
শযঠ�াঠিা অেস্থাঠি ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইড শসি �রঠত সাহায্য 
�ঠর।

িসাসন কিয়সার কোকেল(9): ভ্ানি ্ধ়োর শকেল হল ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইঠড 
নিননিত গ্ােঠু়েোি। এই শকেঠলর নেভ্ােিগুঠলাঠ� ভ্ানি ্ধ়োর 
নডনভ্েি েঠল।

প্ধাি শকেল: প্ধাি শকেল গ্ােঠু়েোি ো নেভ্া� যা েীঠমর 
উপর নিননিত �রা হ়ে.

মসাপ(Size):- ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার 150 নমনম, 200, 250, 300 
এেং 600 নমনম আ�াঠর পাও়ো যা়ে। মাপ নিে ্ধািি �রা 
পনরমাপ উপর নিভ্্ধর �ঠর. ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার হল নিভু্্ধল 
য্রে, এেং শসইেি্য, তাঠদর পনরিালিা �রার সম়ে িরম যত্ন 
শিও়ো উনিত।

পনরমাপ ে্যতীত অি্য শ�াি উঠদেঠে্য ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার 
ে্যেহার �রঠেি িা।
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ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপারগুনল শুধুমাত্র শমনেিযুক্ত ো িাইল �রা 
পষৃ্ঠগুনল পনরমাঠপর েি্য ে্যেহার �রা উনিত।

এগুসল ্কখনই অন্য কো্কসানও িরঞ্জসানমর িসান্থ 
সমসরেত ্করসা উসিত নয়। ব্্যব্হসানরর পনর য্রিটট 
পসরষ্সার ্করুন এব্ং এ্কটট ব্সানক্ িংরক্ষণ 
্করুন।

িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসানরর রেসািনুয়শসান এব্ং পড়সা (Graduation & Reading)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠরর সে ্ধনিম্ন মাপ নিধ ্ধারণ �রুি(Least Count)
• 0.02 নমনম সে ্ধনিম্ন মাপ সহ ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠর �ীভ্াঠে গ্ােঠু়েোি �রা হ়ে তা েলুি 
• ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার পনরমাপ পডু়ি।.

এ�প্�ার সুক্ষ্ম শকেল ে্যাস মানপোর যতঁ্রনেঠেে:ভ্ানি ্ধ়োর 
�্যানলপার নেনভ্ন্ন নিভু্্ধলতার সাঠে উপলব্ধ। ভ্ানি ্ধ়োর 
�্যানলপাঠরর নিে ্ধািি প্ঠ়োেিী়ে নিভু্্ধলতা এেং �াঠের 
মাঠপর উপর নিভ্্ধর �ঠর।

এই নিভু্্ধলতা/সে ্ধনিম্ন �ণিা প্ধাি শকেল এেং ভ্ানি ্ধ়োর শকেল 
নেভ্াঠ�র গ্ােঠু়েোি দ্ারা নিধ ্ধানরত হ়ে।

িসাসন কিয়সার নীসত(Principle of Vernier):ভ্ানি ্ধ়োর িীনত েঠল 
শয দুটি নভ্ন্ন শকেল এ�টি এ�� পনরনিত তদঘ ্ধ্যঠরখার উপর 
নিনম ্ধত হ়ে এেং তাঠদর মঠধ্য পাে ্ধ�্যটি সূক্ষ্ম পনরমাঠপর 
েি্য শিও়ো হ়ে।

ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠরর সে ্ধনিম্ন মাপ নিধ ্ধারণ �রা:নিত্র 1 এ 
শদখাঠিা ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠর প্ধাি শকেল নেভ্া� (9 নমনম) 
ভ্ানি ্ধ়োর শকেঠল 10টি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত।

শযমি এ�টি প্ধাি শকেল নেভ্া� (MSD) = 1 নমনম

এ� ভ্ানি ্ধ়োর শকেল নেভ্া� (VSD) = 9/10 নমনম

সে ্ধনিম্ন �ণিা = 1 MSD - 1 VSD

= 1 নমনম - 9/10 নমনম

= 0.1 নমনম

এ�টি MSD এেং এ�টি VSD এর মঠধ্য পাে ্ধ�্য = 0.1 নমনম

ভ্ানি ্ধ়োর পনরমাপ পড়া:ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপারগুনল নেনভ্ন্ন  
গ্ােঠু়েোি  এেং সে ্ধনিম্ন মাপ সহ উপলব্ধ। ভ্ানি ্ধ়োর 
�্যানলপার নদঠ়ে পনরমাপ পড়ার েি্য, সে ্ধনিম্ন মাপ প্েঠম 
নিধ ্ধারণ �রা উনিত। (�্যানলপাঠরর সে ্ধনিম্ন মাপ �খিও 
�খিও ভ্ানি ্ধ়োর স্লাইঠড নিননিত �রা হ়ে)

নিত্র 2 এ�টি সাধারণ ধরঠির ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠরর 
গ্ােঠু়েেি শদখা়ে যার �মপঠক্ষ 0.02 নমনম মাপ �রা হ়ে। 
এঠত, ভ্ানি ্ধ়োর শকেঠলর 50টি নেভ্া� মূল শকেঠল 49টি নেভ্াঠ�র 
(49 নমনম) সমাি হ়ে।

উিসাহরণ

নিত্র 2 এ শদও়ো ভ্ানি ্ধ়োঠরর সে ্ধনিম্ন �ণিা �রুি।

সে ্ধনিম্ন �ণিা = 1 নমনম - 49/50 নমনম

  = 1/50 নমনম

  = 0.02 নমনম।

ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার পড়ার উদাহরণ (নিত্র 3)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.35
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প্ধাি শকেল নরনডং = 60 নমনম

মূল শকেঠলর সাঠে নমনলত ভ্ানি ্ধ়োর নেভ্া�টি হল 28তম 
নেভ্া�, মাি = 28 x 0.02 নমনম

                  = 0.56 mm

পড়া           = 60 + 0.56

শিািাল নরনডং   = 60.56 mm

সরিটটশ পসরমসাপ ব্্যব্স্সা(British system of Measurement)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• োটি্ধে নসঠ্টিঠম লাইিার পনরমাঠপর নেনভ্ন্ন ইউনিি এেং গুনণতঠ�র িাম নদি 
• ইড্ঞ্চ নসঠ্টিঠম ইউনিঠির শমটরি� সমতুল্য েলুি.

পনরমাঠপর েি্য শমটরি� নসঠ্টিমটি নেপে পনরমাঠপর েি্য 
সে ্ধানধ� ে্যেহৃত হ়ে। ন�ন্তু ন�েু ন�েু নেঠপে, ন্রটিে পনরমাপ 
পধিনত এখিও ে্যেহৃত হঠছি।

পনরমাঠপর এই পধিনতঠত, ইড্ঞ্চ, এর গুনণত� এেং উপ-
নেভ্া�গুনল তদঘ ্ধ্য পনরমাঠপর প্নতনিনধবে �রঠত ে্যেহৃত হ়ে।

36 ইড্ঞ্চ ো 3 িুি 1 �ে ততনর �ঠর। 5280 িুি ো 1760 �ে 
1 মাইল �ঠর।

ইজচি কো্থন্ক কোমটরি্ক এব্ং তসদ্পরীত ্কিসারশন

রূপসান্তর ্কসারণ

 1” = 25.4 নমনম ো 2.54 শসনম

 1 ই়োড্ধ = 36” ো 0.9144 নম

 1 নমনম = 0.03937”

 1 নমিার = 1000 নমনম ো 39.37”

ভ্গ্াংে/দেনম� সমতুল্য

1/64” = 0.015625”

1/32” = 0.03125”

1/16” = 0.0625”

1/8” = 0.125”

1/4” = 0.25”

1/2” = 0.5”

1.00 ইউনিি ইড্ঞ্চ

0.1 এ� দেমাংে

0.01 এ�েততম

0.001 এ� হাোরতম

0.0001 এ� দে হাোরতম

0.00001 এ� লক্ষ

0.000001 এ� নমনল়েিতম (এ� মাইঠক্রা ইড্ঞ্চ)

রূপান্তঠরর উদাহরণ (শমটরি� শেঠ� ইড্ঞ্চ)

1) .05 নমনম = .00196 ইড্ঞ্চ (.05x03937 = 0.0019685 ইড্ঞ্চ)

2) 1.25m = 49.215 ইড্ঞ্চ (1.25x39.37 = 49.215 ইড্ঞ্চ)

রূপান্তঠরর উদাহরণ (ইড্ঞ্চ শেঠ� শমটরি�)

1) 3/4” = .75” = 19.05 নমনম (.75x 25.4 = 19.05 নমনম)

2) 1/1000” = 0.001 = 0.0254 নমনম (.001x25.4 = 0.0254 
নমনম)

(এ� ইড্ঞ্চর এ� হাোর ভ্া� = 25 মাইঠক্রানমিার প্া়ে)

অ্যাসাইিঠমন্ট (Assignment)

নিম্ননলনখত রূপান্তর.

1) 38.1 নমনম =_______ ইড্ঞ্চ

2) 300 নমনম =_______ ইড্ঞ্চ

3) 8” =_______ নমনম

4) 40” =_______ নমনম।

5) িলাঠরন্স প্�াে �রুি±.05” শমটরি� পনরভ্াো়ে নি�িতম 
নমনম। ____________________________________

6) সহিেীলতা প্�াে �রুি .02 নমনম ইড্ঞ্চর পনরঠপ্নক্ষঠত 
নি�িতম 1/10,000” _______________________
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ইজচি রে্যসািনুয়শন িহ িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসার এব্ং মসাইন্রসাসমটসার পড়সা Reading 
(vernier caliper and micrometer with inch graduations)
উঠদেে্য:এই পসানঠর কোশনে আপসন িক্ষম হনব্ন
• ইড্ঞ্চ পধিনতঠত ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠরর গ্্যােঠু়েেিগুনল েণ ্ধিা �রুি
• ইড্ঞ্চ নসঠ্টিঠম মাইঠক্রানমিাঠরর গ্্যােঠু়েেিগুনল েণ ্ধিা �রুি
• ইড্ঞ্চ গ্্যােঠু়েেি সহ ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার এেং মাইঠক্রানমিাঠরর পনরমাপ পডু়ি।

িসাসন কিয়সার ্ক্যসাসলপসার এব্ং মসাইন্রসাসমটসার পড়সা

ইউনিভ্াস ্ধাল ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার সাধারণত শমনেি েঠপ 
ে্যেহৃত হ়ে শমটরি� ইউনিি এেং ইড্ঞ্চ উভ়্ে শক্ষঠত্রই 
গ্্যােঠু়েেি ো�ঠে।

ইড্ঞ্চ গ্্যােঠু়েেি সহ ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠরর িূ্যিতম �ণিা 
0.001 হঠে৷ এই �্যানলপারগুনলর েি্য ভ্ানি ্ধ়োর শকেলগুনলঠত 
25টি নেভ্া� ো 50টি নেভ্া� সহ স্াত� রঠ়েঠে৷ভ্ানি ্ধ়োর 
শকেঠল 25টি নেভ্া� সহ ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার।(আ�ার 1)

মূল শকেলটির এ� ইড্ঞ্চ 10টি প্ধাি নেভ্াঠ� নেভ্ক্ত এেং এর 
প্নতটিঠ� আরও 4টি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত �রা হঠ়েঠে। 
প্নতটি উপ-নেভ্াঠ�র মাি 0.025 ইড্ঞ্চ। মূল শকেঠলর এই 
ধরঠির 49টি নেভ্া� ভ্ানি ্ধ়োর শকেঠলর 25টি নেভ্াঠ�র সমাি।

সে ্ধনিম্ন �ণিা

25 ভ্ানি ্ধ়োর শকেল নেভ্া� = 49 x 0.025 = 1.225”

ভ্ানি ্ধ়োর শকেল নেভ্াঠ�র মাি = ০.০৪৯”

2টি প্ধাি শকেল নেভ্াঠ�র মাি = 0.025 x 2 = 0.50”

সে ্ধনিম্ন �ণিা = প্ধাি শকেল নেভ্াঠ�র মাি - 1 ভ্ানি ্ধ়োর শকেল 
নেভ্াঠ�র মাি = 0.05” - 0.049” = 0.001” ো 1/1000”

পড়সার উিসাহরণ(সিত্র 2)

নিত্র 2-এ ভ্ানি ্ধ়োর ‘0’ শরখাটি শকেঠল 1” এর পঠর রঠ়েঠে

স্পিূণ ্ধ ইড্ঞ্চ   = 1.000”

2টি প্ধাি শকেল নেভ্া�  = .200”

1 উপনেভ্াঠ�র মাি  = .025”

নমনলত        (13 x 001”)  = .013”

পটেত                                1.238”

নিত্র 3 (50 নেভ্া� ভ্ানি ্ধ়োর শকেল) এ শদও়ো ভ্ানি ্ধ়োর 
�্যানলপাঠর, মূল শকেঠলর প্নতটি ইড্ঞ্চ 10টি প্ধাি নেভ্াঠ� 
নেভ্ক্ত, এেং শসগুনল আরও উপ - দুটি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত। 
প্নতটি উপনেভ্াঠ�র মাি হল 0.05। ভ্ানি ্ধ়োর শকেঠলর 50টি 
নেভ্া� মূল শকেঠলর 49টি উপনেভ্াঠ�র সমাি।

নিত্র 3

সে ্ধনিম্ন �ণিা

50 V.S.D এর মাি = 49 x 0.05 = 2.45”

1.V.S.D.         = 2.45”/50 = 0.049”

সে ্ধনিম্ন �ণিা = 1 MSD-এর মাি - 1 VSD-এর মাি

                      = ০.০৫” - ০.০৪৯ = ০.০০১”

পড়সার উিসাহরণ(সিত্র 4)
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ভ্ানি ্ধ়োর ‘0’ লাইিটি মূল শকেঠল 1” এর পঠর

স্পিূণ ্ধ ইড্ঞ্চ    = 1.000”

4টি প্ধাি নেভ্াঠ�র মাি (4 x 0.1”) = .400”

1 উপনেভ্াঠ�র মাি (1 x 0.05”)       = .050”

9ম ভ্ানি ্ধ়োর নডনভ্েঠির মাি

নমনলত (9 x 0.001”)                        = .009”

                                 পটেত              1.459”

ইজচিনত রে্যসািনুয়শন িহ মসাইন্রসাসমটসার

ইড্ঞ্চ নসঠ্টিঠম গ্্যােঠু়েেি সহ মাইঠক্রানমিাঠর, 
মাইঠক্রানমিাঠরর ে্যাঠরঠলর শডিাম লাইিটি 1 ইড্ঞ্চ দরূঠবে 
গ্্যােঠু়েেি োঠ�। এই এ� ইড্ঞ্চটি 10টি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত 
এেং এর প্নতটিঠ� আরও 4টি সমাি অংঠে নেভ্ক্ত �রা 
হঠ়েঠে। (নিত্র 5)

প্নতটি উপনেভ্াঠ�র মাি = 1/40” ো 0.025”। নেঠম্বল 
পনরনধঠত 25টি সমাি নেভ্ােি নেল। সে ্ধনিম্ন �ণিা হল = 
1/40”x1/25 = 1/1000” =.001’।

যখি মাইঠক্রানমিাঠরর ম্স্ঠন্ডল নেম্বঠলর উপর এ�টি নেভ্া� 
দ্ারা অগ্সর হ়ে, তখি তরনখ� আঠন্ালঠির প্�ৃত মাি হ়ে 
= .001”।

পড়সার উিসাহরণ(সিত্র 6)

প্ধাি নেভ্া�  3 x .1   = .300”

উপনেভ্া�  2 x .025   = .05”

নেম্বল নডনভ্েি  9 x .001  = .009”

পড়া                              = .359”

ে্যাঠরলটি 10টি সমাি নেভ্াকোগ গ্্যােঠু়েেি হঠ়েঠে যার 
প্নতটিঠ� আরও 4টি শোি নেভ্াঠ� নেভ্ক্ত �রা হঠ়েঠে। নস্লভ্ 
গ্্যােঠু়েেঠির তদঘ ্ধ্য হল 1। এটি হল 40টি স্পিূণ ্ধ আেত্ধঠি 
নেম্বল শয দরূবে অনতক্রম �ঠর।

ে্যাঠরল প্ধাি নেভ্ােি = 1/10 ইড্ঞ্চ ো 0.100” দরূবে নেম্বল 
িারটি স্পিূণ ্ধ আেত্ধঠি িঠল। নেম্বঠলর পনরনধঠত 25টি সমাি 
গ্্যােঠু়েেি রঠ়েঠে। নেম্বঠলর প্নতটি গ্্যােঠু়েেি 1/40 ো 
0.001 এর 1/25 এর সমাি “

ে্যাঠরল উপনেভ্া� 1/40 ো এ�টি ইড্ঞ্চর 0.025 এ�টি স্পিূণ ্ধ 
পাঠ� নেম্বল শয দরূঠবে িঠল তার সমাি। ম্স্ড্ন্ডঠল স্�্রু 40 
TPI আঠে.

অ্যসািসাইননমন্ট

1 নিত্র 7 এেং 8 এ শদখাঠিা ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপার পনরমাপ 
পডু়ি।

উত্র...................ইড্ঞ্চ।

উত্র...................ইড্ঞ্চ।

2  নিত্র 9 এেং 10-এ শদখাঠিা এ�টি োইঠরর মাইঠক্রানমিাঠরর 
পনরমাপ পডু়ি এেং শর�ড্ধ �রুি। উত্র ...................ইড্ঞ্চ।

উত্র...................ইড্ঞ্চ
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উত্র...................ইড্ঞ্চ

িসাসন কিয়সার উচ্চতসা পসরমসাপ্ক(Vernier height gauge)
উঠদেে্য:এই পসানঠর কোশনে আপসন িক্ষম হনব্ন
• এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাঠপর অংেগুনলর িাম নদি
• এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাপ� এর �েি�ত তেনেষ্ট্য েণ ্ধিা �রুি
• এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা শ�ঠের �ায ্ধ�রী তেনেষ্ট্যগুনল েণ ্ধিা �রুি
• ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাঠপর নেনভ্ন্ন প্ঠ়ো� েণ ্ধিা �রুি।.

এ্কটট িসাসন কিয়সার উচ্চতসা পসরমসানপর অংশগুসল (সিত্র 1)

A  েীম(Beam)

B শেস(Base)

C শমইি স্লাইড (Main Slide)

D শিা়োল(Jaw)

E শিা়োল োতা(Jaw Clamp)

F ভ্ানি ্ধ়োর শকেল (Vernier Scale)

G প্ধাি শকেল(Main Scale)

H সূক্ষ্ম সমন্ব়ে স্লাইড(Fine adjusting slide)

I সূক্ষ্ম সমন্ব়ে িাি(Fine adjusting nut)

J&K লন�ং স্�্রু(Locking serews)

L স্কাইোর শব্লড(Sriber Blade)

এ্কটট িসাসন কিয়সার উচ্চতসা কোগনির সনম কিসাণ 
বব্সশষ্ট্য(Constructional features):- ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা 
শ�ঠের নিম ্ধাণ ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠরর অিুরূপ শয এটি এ�টি 
অিমিী়ে েীম সহ উলেম্ব। এটি এ�ই ভ্ানি ্ধ়োর িীনতঠত 
গ্্যােঠু়েেি হ়ে যা ভ্ানি ্ধ়োর �্যানলপাঠর প্ঠ়ো� �রা হ়ে।

েীমটি নমনম(mm) এেং ইড্ঞ্চঠত প্ধাি শকেঠলর সাঠে 
গ্্যােঠু়েেি হ়ে। প্ধাি স্লাইড এ�টি শিা়োল(Jaw) েহি �ঠর 
যার উপর নেনভ্ন্ন সংযডু্ক্ত লি্যা্পি �রা োঠ� পাঠর। শিা়োল 
(Jaw) প্ধাি স্লাইঠডর এ�টি অনেঠছিদ্য অংে।

শমটরি� ডাইঠমিেঠির পাোপানে ইড্ঞ্চ ডাইঠমিেি পড়ঠত 
ভ্ানি ্ধ়োর শকেলটি মূল স্লাইঠডর সাঠে সংযুক্ত �রা হঠ়েঠে 
যাঠত গ্্যােঠু়েেি োঠ�। প্ধাি স্লাইড সূক্ষ্ম সমন্ব়ে স্লাইড 
সঠগে সংযুক্ত �রা হ়ে। স্লাইনডং শিা়োলটি নিঠসল পঠ়েঠন্টড 
স্কাইোর শব্লঠডর সাঠে সটে�ভ্াঠে লা�াঠিা োঠ� পাোপানে 
উচ্চতা, শ্টিপ ইত্যানদ পরীক্ষা �রার েি্য ে্যাপ�ভ্াঠে 
ে্যেহৃত হ়ে। সংযডু্ক্তটি উপঠরর অংঠে আিঠ� আঠে ন�িা 
তার উপর নিভ্্ধর �ঠর শিা়োঠলর পুরুঠবের অিুমনত শদও়োর 
েি্য যত্ন শিও়ো উনিত। ো এই উঠদেঠে্য শিা়োঠলর নিঠি।

শিা়োঠলর পুরুবে য্রেটিঠত নিননিত �রা হ়ে। ভ্ানি ্ধ়োর 
�্যানলপাঠরর মঠতা, এই যঠ্রের সে ্ধনিম্ন �ণিাও 0.02 নমনম। 
এ�টি অিঠসি স্কাইোর িলমাি শিা়োঠলও ে্যেহার �রা হ়ে 
যখি এটি িীঠির সমতল শেঠ� পনরমাপ শিও়োর প্ঠ়োেি 
হ়ে। (নিত্র 2) স্পিূণ ্ধ স্লাইনডং সংযুড্ক্ত

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.35
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লন�ং স্�্রুগুনলর সাহাঠয্য শিা়োঠলর সাঠে �াড্খিত 
উচ্চতা়ে েীমঠ� আি� �রা শযঠত পাঠর। ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা 
পনরমাপ�গুনল েিূ্য শেঠ� 1000 নমনম পয ্ধন্ত পড়ার ক্ষমতার 
পনরসঠর পাও়ো যা়ে।

ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা শ�ঠের �ায ্ধ�রী তেনেষ্ট্য:ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা 
পনরমাপ�গুনল পঠৃষ্ঠর শলেঠির সাঠে এ�ঠত্র ে্যেহৃত হ়ে। 
মূল স্লাইডটি সরাঠিার েি্য, স্লাইঠডর লন�ং স্�্রু এেং 
সূক্ষ্ম সমন্ব়ে�ারী স্লাইড উভ়্েই আল�া �রঠত হঠে। নিঠেল 
পঠ়েঠন্টড স্কাইোর সহ মূল স্লাইডটি প্ঠ়োেি অিুসাঠর 
আিুমানি� উচ্চতার েি্য হাঠত শসি �রঠত হঠে।

সূক্ষ্ম সামঞ্স্য�ারী স্লাইডটি প্ঠ়োেি অিুসাঠর প্ঠ়োেিী়ে 
উচ্চতার েি্য সটে� অেস্থাঠি ল� �রঠত হঠে। এ�টি 
সটে� নিননিতঠযা�্য উচ্চতা শপঠত, সূক্ষ্ম সমন্ব়েগুনলঠ� 
অ্যাডোন্টিং স্�্র ু সাহাঠয্য স্লাইডাঠর েহি �রঠত হঠে। 
সটে� নিননিত মাত্রা পাও়োর পঠর, মূল স্লাইডটিও সটে� 
অেস্থাঠি ল� �রঠত হঠে।

আধুনি� ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাপ� স্�্রু িীনতঠত নেভ্ক্ত 
�রা হঠ়েঠে। এই উচ্চতা পনরমাপ�গুনলঠত, স্�্রু শ�াড়া়ে 
োম্ব স্�্রুর সাহাঠয্য িানলত হঠত পাঠর। প্ধাি স্লাইঠডর এ�টি 
দ্রুত শসটিং �রার েি্য, এটি এ�টি দ্রুত নরনলে ম্যািু়োল 
শম�ানিেম নদঠ়ে নেভ্ক্ত �রা হঠ়েঠে। এটির সাহাঠয্য, 
সম়ে িষ্ট িা �ঠর স্লাইডটিঠ� এ�টি �াম্্ষিত আিুমানি� 
উচ্চতা়ে নিঠ়ে আসা সম্ভে। অি্যাি্য সমস্ত উঠদেঠে্য, এই 
উচ্চতা পনরমাপ�গুনল সাধারণ উচ্চতা পনরমাপ� নহসাঠে 
�াে �ঠর। প্ােনম� পাঠের েি্য মূল শকেঠলর ‘েিূ্য’ নেভ্া� 
শসি �রার েি্য।

ন�েু ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাপ� এ�টি স্লাইনডং প্ধাি শকেল 
নদঠ়ে সম্জিত যা প্ােনম� নরনডং-এর  েি্য প্েঠম শসি 
�রা শযঠত পাঠর। এটি এ�ই শসটিংঠ়ে নেনভ্ন্ন আ�ার পড়ার 
সম্ভাে্য ত্রুটিগুনলঠ� �নমঠ়ে শদ়ে৷

আঠর�টি ধরঠির আধুনি� ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাপ� 
স্লাইনডং ইউনিি পনরিালিার েি্য এ�টি ড়্যা� এেং নপনি়েি 
শসি আপ �রা আঠে। এটি নিত্র 3 এ শদখাঠিা হঠ়েঠে।

এ�টি ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাঠপর নেনভ্ন্ন 
অ্যানলেঠ�েি:ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা পনরমাপ� প্ধািত শলআউি 
�াঠের েি্য ে্যেহৃত হ়ে। (নিত্র 4)

এটি স্লঠির প্স্থ এেং োনহ্য� মাত্রা পনরমাঠপর েি্য ে্যেহৃত 
হ়ে।

ভ্ানি ্ধ়োর উচ্চতা শ�েটি �ঠত্ধর অেস্থাি, নপঠির মাত্রা, ঘিবে 
এেং নেঠ�্রেতা পরীক্ষা �রঠত ডা়োল সিূঠ�র সাঠে ে্যেহার 
�রা হ়ে।

এটি এ�টি �ভ্ীরতা সংযুড্ক্ত সহ �ভ্ীরতা পনরমাঠপর েি্যও 
ে্যেহৃত হ়ে।

এটি এ�টি অিঠসি স্কাইোঠরর সাহাঠয্য নিম্ন সমতল শেঠ� 
মাপ পনরমাপ �রঠত ে্যেহৃত হ়ে।

যত্ন ও রক্ষণাঠেক্ষণ

নি়েন্রেত রুঠম ে্যেহাঠরর পঠর সংরক্ষণ �রুি

যত্ন ও রক্ষণসানব্ক্ষণ

• নি়েন্রেত তাপমাত্রা সহ ঘঠর ে্যেহাঠরর পঠর সংরক্ষণ �রুি

• এটিঠ� শিঠল শদঠেি িা (ো ) নেিঠ� শদঠেি িা

• ে্যেহাঠরর আঠ� এেং পঠর সরঞ্াম পনরষ্ার �রুি

• ঘূণ ্ধা়েমাি িমুিাঠত পনরমাপ �রঠেি িা। 

• অি্যাি্য �াঠের সরঞ্াঠমর সাঠে রাখঠেি িা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.35
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব  1.2.36
সিটার (Fitter) - বেসি্ক

ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টর (Vernier bevel protractor)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টনরর অংশগুসলর নাম সিন।(Parts)
• প্রসতটট অংনশর ্কার্ কিােলী ের্ কিনা ্করুন।(Funcion)
• এ্কটট ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টনরর ে্যেহার তাসল্কাভুক্ত ্করুন।(Uses)

ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টর হল একটে নিভ্ভ নিল যন্ত্র যা 5 নমনিঠের 
নিভ্ভ নিলতার শকাণ পনরমাঠপর ে্যেহার করা জি্য। (5’)

ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টঠরর অংে

িীঠে একটে ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টঠরর অংেগুনল রঠয়ঠে। 
(আকার 1)

স্ট্ক(Stock): এটে একটে শকাণ পনরমাঠপর সময় 
শযাগাঠযাগকারী পষৃ্ঠগুনলর মঠ্য্য একটে। নেঠেেত এটেঠক 
শেোম পঠৃষ্ঠর সংস্পঠে নি রাখা উনেত শযখাি শেঠক শকাণটে 
পনরমাপ করা হয়।

ডায়াল(Dial): োয়ালটে স্টঠকর একটে সমনবিত অংে। এটে 
আকাঠর েতৃ্াকার এেং প্রান্তটে নেনরিঠত রি্যাজঠুয়েি করা হয়।

বলেড(Blade): এটে যঠন্ত্রর অি্য পষৃ্ঠ যা পনরমাঠপর সময় 
জঠের সাঠে স্পে নি কঠর। এটে ক্্যাম্্পিং নলভাঠরর সাহাঠয্য 
োয়াঠল নথির করা হঠয়ঠে। শলেঠের মাঝখাঠি একটে সমান্তরাল 
খাজঁ শেওয়া হয় যাঠত যখিই প্রঠয়াজি হয় তখি শয শকাি 
অেথিাঠি শসে করঠত সক্ষম হয়।

লস্কং ি্ক্ক্ক রু(Locking Screws): েুটে ির্লনি লনকং স্কক্ক রু 
শেওয়া আঠে, একটে নেঠকে োয়াল লক করার জি্য এেং 
অি্যটে োয়াঠল শলেে লক করার জি্য।

সমস্ত অংে ভাল মাঠির অ্যালয় ইস্পাত নেঠয় ততনর, 
সটেকভাঠে নহে টরিেঠমন্ট এেং উচ্চমাঠির মসিৃ করা োঠক 
একটে নেে্য নিক গ্াস (Magnifying glass) কখিও কখিও 
রিাজঠুয়োি পনরষ্ার পড়ার জি্য লাগাঠিা হয়।

ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টনরর ে্যেহার: শকাণ পনরমাঠপর 
জি্য ে্যেহার করা োড়াও একটে ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টর 
শমনেি ে্ভলস, ওয়াকনি-শেনেল ইত্যানেঠত ওয়াকনি-শহাল্র্লং 
নেভাইস শসে করার জি্যও ে্যেহৃত হয়।

ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টর 90°অঠপক্ষা কম শকাি (Fig.2) 
সুক্ষ শকাণ ও (Acute angle) 90o (Fig.3) অঠপক্ষা শেনে থি্ভ ল 
শকাণ(Obtare angle) পনরমাপ করঠত ে্যেহৃত হয়।

শমনেি ে্ভলস, কাঠজর শেনেল ইত্যানের শকাঠণ ওয়াকনি-শহাল্র্লং 
নেভাইস শসে করার জি্য, (নেত্র 4 এেং নেত্র 5)
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ইউসনভাি কিাল বেনভল প্রনটক্টনরর উপর গ্ািনুয়শান (Graduations on Universal 
bevel protector)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সডনকে প্রধান বকেনলর গ্ািনুয়শানগুসল ের্ কিনা ্করুন
• ডায়ানল ভাসন কিয়ার বকেনলর গ্্যািনুয়শনগুসল উনলেখ ্করুন
• ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টনরর িে কিসনম্ন মাপ সনধ কিারর্ ্করুন।

প্রধান বকেল গ্ািনুয়শান ( The main scale graduations) 
(নেত্র 1 এেং 2):- শকৌনণক পনরমাপ শিওয়ার উঠদেঠে্য, 
োয়াঠলর স্পিপূণ নি পনরন্য নেরিীঠত রিাজঠুয়োি  করা হয়। 
360° সমািভাঠে নেভক্ত এেং োরটে েত্ভ ভ্ভ নিঠজ নেননিত, ‘0’ 
নেনরি শেঠক 90 নেনরি, 90 নেনরি শেঠক ‘0’ নেনরি। প্রনতটে 
েেম নেভাগ েীর্ নি এেং সংখ্যাযুক্ত নেননিত করা হয়। প্রনতটে 
নেভাগ 1 নেরিী প্রনতনিন্যত্ব কঠর। োয়াঠলর রিাজঠুয়োিগুনল 
প্র্যাি শকেল নেভাগ নহসাঠে পনরনেত। নেঠকে, মপূল শকেঠলর 23টে 
নেভাগ ে্যে্যািঠক ভানি নিয়াঠর 12টে সমাি অংঠে সমািভাঠে 
ভাগ করা হঠয়ঠে। প্রনতটে 3য় লাইি লম্া এেং 0, 15, 30, 45, 
60 নহসাঠে নেননিত করা হয়। এটে ভানি নিয়ার শকেল গেি কঠর। 
অিুরূপ রিাজঠুয়েিগুনলও ‘0’ এর োম নেঠক নেননিত করা 
হঠয়ঠে। (আকার 1)

এ্কটট ভাসন কিয়ার বকেল সেভাগ VSD (সিত্র 2)

ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টনরর িে কিসনম্ন গর্না(Least count 
of the vernier bevel protractor): যখি ভানি নিয়ার শকেঠলর 
েপূি্য মপূল শকেঠলর েপূঠি্যর সাঠে নমঠল যায়, তখি ভানি নিয়ার 

তাই সে নিনিম্ন গণিা হয়(Least count)

শকেঠলর প্রেম নেভাগটে প্র্যাি শকেলর নবিতীয় নেভাঠগর খুে 
কাোকানে হঠে। (নেত্র 2)

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.36
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ইউসনভাি কিাল বেনভল প্রনটক্টনরর মাপ পড়া (Reading of Universal bevel protractor)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িুক্ষন্কার্ (Actual angel)মাপার িন্য এ্কটট ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টর পডু়ন
• স্লুন্কার্ (Obtuse angel) মাপার িন্য এ্কটট ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টর পডু়ন।

সুক্ষঠকাণ শসে আপ করুি মাপ পড়ার জি্য(Acute an-
gel setup)(নেত্র 1): প্রেঠম মপূল শকেঠলর েপূি্য এেং ভানি নিয়ার 
শকেঠলর েপূঠি্যর মঠ্য্য পঠুরা নেনরির সংখ্যা পডু়ি।

ভানি নিয়ার শকেঠলর লাইিটে লক্ষ্য করুি যা মপূল শকেঠলর শয 
শকাঠিা একটে নেভাঠগর সাঠে হুেহু নমঠল যায় এেং নমনিঠে 
এর মাি নি্য নিারণ করুি। (নেত্র 2)

ভানি নিয়ার শকেল নরনেং শিওয়ার জি্য, সে নিনিম্ন গণিার সাঠে 
নমনলত নেভাগগুনলঠক গুণ করুি। উোহরণ

10 x 5’ = 50’

পনরমাপ শপঠত উভয় নরনেংঠক শমাে করুি = 41°50’।

আপনি যনে প্র্যাি শকেলটে কােঁার নেপরীত নেঠক (anticlock-
wise direction) পঠড়ি তঠে ভানি নিয়ার শকেলটেও েপূি্য শেঠক 
কােঁার নেপরীত নেঠক পডু়ি।

স্লুন্কার্ বিট আপ ্করুন মাপ পড়ার িন্য(Obtuse 
angle setup) (সিত্র 3)

ভানি নিয়ার শকেল নরনেং আপ োম নেঠক শিওয়া হঠয়ঠে শযমি 
তীর বিারা নিঠেনিনেত (নেত্র 4)। স্কেপূলঠকাণ মাি শপঠত পড়ার 
মািটে 180º শেঠক নেঠয়াগ করা হয়।

22º 30’ পড়া হঠছে

পনরমাপ 180º -22º 30’=157”30’

ভাসন কিয়ার বেনভল প্রনটক্টনরর র্ত্ন ও রক্ষর্ানেক্ষর্(Care 
andmaintence)

1 ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টর ে্যেহার করার আঠগ পনরষ্ার 
করুি।

2 শকাণ পনরমাপ অিুযায়ী শলেে সরাঠত োয়াঠলর লনকং স্কক্ক রু 
আলগা করুি। 

3 একটে পনরমাপ শিওয়ার সময় ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টঠরর 
উপর হালকা োপ প্রঠয়াগ করুি।

4 ভারী োপ েুটে শকেলঠক সমান্তরাল শেঠক শের কঠর শেঠে 
এেংভ্ভ ল নরনেং শেখাঠে।

5  ভানি নিয়ার শেঠভল প্রঠেক্টর ে্যেহার করার পঠর এটে পনরষ্ার 
করুি এেং শতঠলর একটে পাতলা আেরণ লাগাি এেং 
নিরাপে থিাঠি রাখুি।    

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.36
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                       অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব  1.2.37
সিটার (Fitter) - বেসি্ক

ডায়াল ্ক্যাসলপার (Dial Caliper)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ভাসন কিয়ার ্ক্যাসলপানরর বেন্ক এ্কটট ডায়াল ্ক্যাসলপানরর িুসেধাগুসল ের্ কিনা ্করুন৷
• এ্কটট ডায়াল ্ক্যাসলপানরর গঠনগত বেসশষ্ট্যগুসল ের্ কিনা ্করুন৷(Construction features)
• ডায়াল ্ক্যাসলপার পডু়ন।(Reading).

একটে োয়াল ক্যানলপার হল একটে সরাসনর পড়ার যন্ত্র যা 
ভানি নিয়ার ক্যানলপাঠরর অিুরূপ। প্রেনলত ভানি নিয়ার ক্যানলপার 
পড়ার শেঠয় োয়াল ক্যানলপার পড়া দ্রুত এেং সহজ।    
(আকার 1)

েীম শকেল 0.05 নমনম নিভ্ভ নিলতা ক্যানলপাঠর 5 নমনম েলৃ্ধিঠত 
রিাজঠুয়োি হয়।

ডায়াল ্ক্যাসলপানরর সনম কিার্ বেসশষ্ট্য(Constructional 
features):-

একটে োয়াল ক্যানলপাঠরর সােৃে্য সা্যারণ ভানি নিয়ার 
ক্যানলপাঠরর অিুরূপ, তঠে নেম শকেঠলর উপঠর একটে য নিাক 
অনতনরক্ত োঠক সাঠে যা োয়াঠলর একটে নপনিয়ঠির সাঠে 
যুক্ত। োয়াল পঠয়ন্টারটে োয়াল শগঠজর সাঠে নথির ভানি নিয়ার 
স্াইে ইউনিঠের েলমাি ল্রিয়া বিারা কায নিকর হয়।

েলমাি জ-এর ক্যানলপার োয়ালটে 100টে সমাি নেভাঠগ 
রিাজঠুয়োি করা হয়। োয়াঠলর পঠয়ন্টারটে প্রনত 5 নমনম এর 
জি্য পপূণ নি এক পাক র্ঠর। অতএে, প্রনতটে োয়াল রিাজঠুয়েি 
1/100x5 নমনম ো 0.05 নমনম এর প্রনতনিন্যত্ব কঠর।

োয়াল হ্যান্ড একটে নপনিয়ি বিারা পনরোনলত হয় যা নেঠমর 
উপর একটে য নিাক সাঠে যুক্ত োঠক ।
োয়াল ক্যানলপারগুনল ভানি নিয়ার ক্যানলপাঠরর মঠতা নেনভন্ন 
আকাঠর পাওয়া যায়। 0.02 নমনম নিভ্ভ নিলতার সাঠে একটে 
োয়াল ক্যানলপারও উপলব্ধ।
এ্কটট পসরমাপ পড়ার িন্য (সিত্র 2)
নেম শকেল নরনেং (25 নমনম) পডু়ি এেং োয়াঠলর পঠয়ন্টর 
বিারা শেখাঠিা নরনেং শযাগ করুি। 24 x 0.05 = 1.2 নমনম
নরনেং = 25+1.2 নমনম = 26.2 নমনম।

ডায়াল ্ক্যাসলপানরর র্ত্ন এেং রক্ষর্ানেক্ষর্(Care and 
maimtence)
1   ে্যেহাঠরর আঠগ একটে িরম কাপড় নেঠয় োয়াল 

ক্যানলপার পনরষ্ার করুি।
2  অোঠ্য স্াইে করঠত োয়াল ক্যানলপাঠরর নেম, য নিাক এেং 

নপনিয়ঠি এক শ�ােঁা শতল লাগাি। েীম শকেল 0.05 নমনম 
নিভ্ভ নিলতা ক্যানলপাঠর 5 নমনম েলৃ্ধিঠত স্াতক হয়

3 োয়াল ক্যানলপাঠরর সেীকতা পরীক্ষা করুি, নিল্চিত 
করুি শয এটে সটেকভাঠে কাজ করঠে।

4   োয়াল ক্যানলপার ে্যেহার করার পঠর, এটে একটে পনরষ্ার 
শুকঠিা কাপড় নেঠয় মুে্ভ ি, স্াইনেং অংেগুনলঠত শতঠলর 
একটে পাতলা আেরণ লাগাি এেং এটে নিরাপে থিাঠি 
রাখুি।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



93

সডজিটাল ্ক্যাসলপার(Digital Caliper)
উঠদেে্য:এই পানঠর বশনে আপসন িক্ষম হনেন
• নেল্জোল ক্যানলপাঠরর ে্যেহার েণ নিিা করুি
• একটে নেল্জোল ক্যানলপাঠরর অংেগুনলর িাম নেি
• একটে নেল্জোল ক্যানলপাঠরর ল্জঠরা শসটেং সংনক্ষপ্ত করুি

নেল্জোল ক্যানলপার (কখিও কখিও ভ্ভ লভাঠে নেল্জোল 
ভানি নিয়ার ক্যানলপার েলা হয়) একটে নিভ্ভ নিল যন্ত্র যা অভ্যন্তরীণ 
এেং োনহ্যক েপূরত্ব নিভ্ভ নিলভাঠে 0.01 নমনম পনরমাপ করঠত 
ে্যেহার করা শযঠত পাঠর, নেল্জোল ভানি নিয়ার ক্যানলপারটে 
নেত্র 1 এ শেখাঠিা হঠয়ঠে, েপূরত্ব ো পনরমাপগুনল LCD শেঠক 
পড়া হয় /LED নেসঠলে. নেল্জোল ক্যানলপারগুনলর অংেগুনল 
নেল্জোল নেসঠলে এেং আরও কঠয়কটে অংে োড়া সা্যারণ 
ভানি নিয়ার ক্যানলপাঠরর মঠতা।

সডজিটাল ্ক্যাসলপানরর অংশ (Parts) (সিত্র 1)

1  অভ্যন্তরীণ শোয়াল(Internal Jaw)

2 োনহ্যক শোয়াল(External Jaw)

3 পাওয়ার অি / অ� শোতাম

4  ল্জঠরা শসটেং শোতাম

5  গভীরতা পনরমাপ �লক(Depth measuring balde)

6  েীম শকেল (Beam Scale)

7 LED/ LCD নেসঠলে

8 লনকং স্কক্ক রু

9 শমটরিক/ইল্চি শোতাম।

নেল্জোল ক্যানলপাঠরর জি্য একটে শোে ে্যাোনর প্রঠয়াজি 
শযখাঠি ম্যািুয়াল সংকেরঠণর জি্য শকাি েল্ক্তর উৎঠসর 
প্রঠয়াজি হয় িা। নেল্জোল ক্যানলপারগুনল ে্যেহার করা 
সহজ কারণ পনরমাপ পনরষ্ারভাঠে প্রেনে নিত হয় এেং ইল্চি/
নমনম শোতাম টেঠপ েপূরত্বটে শমটরিক ো ইল্চি নহসাঠে পড়া যায়।

সডজিটাল ্ক্যাসলপানরর জিনরা বিটটং

নেসঠলে োলু/েন্ধ শোতাম নেঠয় োলু করা হয়। পনরমাঠপর 
আঠগ, েপূি্য শসটেং করঠত হঠে, েনহরাগত শোয়ালগুনলঠক 
একসাঠে এঠি যতক্ষণ িা তারা এঠক অপরঠক স্পে নি কঠর 
এেং তারপর েপূি্য শোতাম টেপুি। এখি নেল্জোল ক্যানলপার 
ে্যেহাঠরর জি্য প্রস্তুত।

িত্ককিতা প্রেমোর সডিনলে িালু ্করার িময় িে কিিা 
শূন্য অেস্ান বিট ্করুন৷

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.37
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব  1.2.38
সিটার (Fitter) - বেসি্ক

জরিসলং প্রজরিয়া - জরিসলং বমসশন, প্র্কার, ে্যেহার এেং র্ত্ন (Drilling processes - 
Drilling Machines, Types, Use and Care)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সেসভন্ন ধরননর জরিসলং বমসশননর নাম েলুন
• বেঞ্চ এেং সপলার টাইপ জরিসলং বমসশননর অংশগুসলর নাম সিন
• বেঞ্চ এেং সপলার টাইপ জরিসলং বমসশননর বেসশষ্ট্য তুলনা ্করুন।.

জরিসলং বমসশননর মূল প্র্কারগুসল হল

- শসঠসেটেভ শেচি ল্রিনলং শমনেি(Sensitive bench drilling 
machine)

-  নপলার ল্রিনলং শমনেি(Piller drilling machine)

-  কলাম ল্রিনলং শমনেি (Column drilling machine)

-   শরনেয়াল আম নি ল্রিনলং শমনেি (Radial arm drilling ma-
chine)

(আপনি এখি কলাম এেং শরনেয়াল ্যরঠণর ল্রিনলং শমনেি 
ে্যেহার করার সম্ােিা শিই। তাই, এখাঠি শু্যুমাত্র শসঠসেটেভ 
এেং নপলার োইপ শমনেিগুনল ে্যাখ্যা করা হঠয়ঠে)

বিনসেটটভ বেঞ্চ জরিসলং বমসশন (Sensitive bench drill-
ing machine) (সিত্র 1)

শসঠসেটেভ ল্রিনলং শমনেঠির সহজতম ্যরিটে নেঠত্র শেখাঠিা 
হঠয়ঠে যার নেনভন্ন অংে নেননিত করা হঠয়ঠে। এটে হালকা 
নেউটে কাঠজর জি্য ে্যেহৃত হয়। এই শমনেিটে 12.5 নমনম 
ে্যাস পয নিন্ত নেদ্র ল্রিনলং করঠত সক্ষম।

ল্রিলগুনল োঠকর মঠ্য্য ো সরাসনর শমনেঠির ম্স্পন্ডলটের 
শেপারে গঠতনি লাগাঠিা হয়।

স্াভানেক ল্রিনলং-এর জি্য, কাঠজর পষৃ্ঠটে অিুভপূ নমক রাখা 
হয়। যনে নেদ্রগুনল একটে শকাঠণ ল্রিল করঠত হয় তঠে 

শেনেলটে কাত করা শযঠত পাঠর। (কাত করার ে্যেথিা নেত্র 1 এ 
শেখাঠিা হঠয়ঠে)

শস্টপ করা পুনলঠত শেঠটের অেথিাি পনরেতনিি কঠর নেনভন্ন 
ম্স্পন্ডল গনত অজনিি করা হয়। (নেত্র 2)

সপলার জরিসলং বমসশন(Piller drilling machine)(সিত্র 3): 
এটে শসঠসেটেভ শেচি ল্রিনলং শমনেঠির একটে েন্য নিত সংকেরণ। 
এই ল্রিনলং শমনেিগুনল শমঠঝঠত মাউন্ট করা হয় এেং আরও 
েল্ক্তোলী তেেু্যনতক শমাের বিারা োনলত হয়।
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এগুনল হালকা নেউটে কাঠজর জি্যও ে্যেহৃত হয়। নপলার 
ল্রিনলং শমনেি নেনভন্ন আকাঠর পাওয়া যায়। েড় শমনেঠি জে 
শসে করার জি্য শেনেল ওোিামা করার জি্য একটে য নিাক 
এেং নপনিয়ি শমকানিজম শেওয়া হয়।

বরসডয়াল জরিসলং বমসশন(Radial drilling machine)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট বরসডয়াল জরিসলং বমসশননর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন
• বরসডয়াল জরিসলং বমসশননর বেসশষ্ট্যগুসল ের্ কিনা ্করুন।

শরনেয়াল ল্রিনলং শমনেি ল্রিল করঠত ে্যেহৃত হয়

- েড় ে্যাঠসর নেদ্র( large diameter hole)

- কাঠজর একই শসটেংঠয় একান্যক নেদ্র(Multiple hole in 
one setting)

- ভারী এেং েড় ওয়াকনিনপস।

বেসশষ্ট্য(Features)(আ্কার 1):-

শরনেয়াল ল্রিনলং শমনেঠির একটে শরনেয়াল আম নি রঠয়ঠে যার 
উপর ম্স্পঠন্ডল শহে মাউন্ট করা হঠয়ঠে। ম্স্পঠন্ডল শহে 
শরনেয়াল আম নি েরাের সরাঠিা শযঠত পাঠর এেং শয শকািও 
অেথিাঠি লক করা শযঠত পাঠর

োহুটে একটে স্তম্ (কলাম) বিারা অেলম্ি (support)করা 
োঠক। এটেঠক শকন্দ্র নহসাঠে স্তঠম্র সাঠে শর্ারাঠিা শযঠত 
পাঠর। অতএে, ল্রিল ম্স্পঠন্ডল শেনেঠলর পুঠরা পষৃ্ঠ(Total sur-
face area) আেরণ করঠত পাঠরি।

আম নি/োহু উোঠিা ো িামাঠিা শযঠত পাঠর।

ম্স্পঠন্ডঠলর মাোয় লাগাঠিা শমাের ম্স্পঠন্ডলটেঠক শর্ারায়।

পনরেতনিিেীল-গনত নগয়ার েক্স R.P.M এর একটে েড় পনরসর 
প্রোি কঠর।

ম্স্পঠন্ডল র্নড়র কােঁার নেঠক এেং নেপরীত নেঠক উভয় নেঠক 
শর্ারাঠিা শযঠত পাঠর। শকৌনণক নেদ্রগুনল টেনটেং শেনেলযুক্ত 
শমনেঠি ল্রিল করা শযঠত পাঠর।

একটে কুল্যান্ট ে্যাঙ্ক শেস উপর মাউন্ট করা হয়।

িত্ককিতা

্কম্পন এড়ানত স্পিন্ডল-বহড এেং োহুগুসল 
িটঠ্কভানে ল্ক ্করা আনে তা সনজচিত ্করুন।

ওয়া্ককিসপি এেং জরিল ্কনঠারভানে রাখা উসিত।

ে্যেহানরর পনর স্তনভের ্কাো্কাসে টা্ুক মাোটট 
সিসরনয় আনুন।

ে্যেহার না ্করার িময় পাওয়ার েন্ধ ্করুন।

জরিল, ি্ক ো িন্কট অপিারনর্র িন্য জরিল 
জরিিট ে্যেহার ্করুন।

স্পিন্ডল বোনরর আ্কানরর িন্য নূ্যনতম িংখ্য্ক 
িন্কট এেং হাতা ে্যেহার ্করুন।

ে্যেহানরর পনর বমসশনটট পসরষ্ার এেং বতল 
সিন।

swarf িরানত বমসশন োমান.

সিপি এেং swarf পসরষ্ার ্করনত এ্কটট ব্াশ 
ে্যেহার ্করুন.

গ্যাং জরিসলং বমসশন এেং এ্কাসধ্ক স্পিনন্ডল বহড জরিসলং বমসশন(Gaug drilling ma-
chine and multiple spindle head drilling machine)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট গ্যাং জরিসলং বমসশননর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন
• এ্কটট গ্যাং জরিসলং বমসশননর সনম কিার্ ের্ কিনা ্করুন
• এ্কটট মাসটিপল স্পিনন্ডল বহড জরিসলং বমসশননর ে্যেহার এেং সনম কিার্ ের্ কিনা ্করুন।

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.38

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



96

গ্যাং জরিসলং বমসশন (Gaug drilling machine)(সিত্র 1)

এটে একটে েীর্ নি শেনেল সংযুক্ত একটে েড় শেস গটেত. 
শেনেঠলর উপঠরর অংেটে এমিভাঠে নেজাইি করা হঠয়ঠে 
যাঠত এটেঠত শেে কঠয়কটে ইউনিে েসাঠিা শযঠত পাঠর। 
প্রনতটে ম্স্পঠন্ডল তার স্তন্ত্র সরাসনর সংযুক্ত শমাের বিারা 
োনলত হয়।

কাটেং লুনরিঠকন্ট শ�রত শেওয়ার জি্য শেনেলটের োইঠরর 
োরপাঠে একটে খাজঁ রঠয়ঠে এেং শেনেঠল জেটেঠক আেঠক 
রাখার জি্য এর পঠৃষ্ঠ ‘টে’-স্ে োকঠত পাঠর।

এই ্যরঠির শমনেি সা্যারণত পেন্দ করা হয় যখি  জেটে 
রিমাগত অপাঠরেঠির জি্য ম্স্পঠন্ডল শেঠক ম্স্পঠন্ডঠল 
সরাঠিা হয়।

এ্কাসধ্ক স্পিনন্ডল বহড জরিসলং বমসশন (Multiple spin-
dle head drilling machine):-(সিত্র 2)

মানটেপল ম্স্পন্ডল শহে ল্রিনলং শমনেঠি শযঠকাি সংখ্যক 
ম্স্পঠন্ডল োকঠত পাঠর - 4 শেঠক 48 ো তার শেনে, সেগুঠলাই 
এক মাোয় এক-ম্স্পন্ডল রিাইভ নগয়ার শেঠক োনলত হয়।

মানটেপল ম্স্পঠন্ডল শহে ল্রিনলং শমনেিটে নেঠেেভাঠে একটে 
অঠোঠমাোইল ইল্জিি লেঠকর মঠতা কাঠজর নিনেনিষ্ট ইউনিঠে 
ল্রিনলং, নরনমং ো এক সমঠয় অঠিকগুনল নেদ্র ে্যাপ করার 
মঠতা ে্যাপক উত্কপােি ল্রিয়াকলাঠপর জি্য নেজাইি করা 
হঠয়ঠে।

একটে শমনেঠি েুই ো তঠতান্যক ল্রিল শহে োকঠত পাঠর, যার 
প্রঠত্যকটেঠত অঠিকগুনল ম্স্পঠন্ডল রঠয়ঠে। এটে প্রঠয়াজিীয় 
সমঠয় নেদ্রগুনল একান্যক নেক শেঠক ল্রিল করা হয় - 
উোহরণস্রূপ, উপঠরর নেঠক এেং কাঠজর একটে অংঠের 
শেঠে। এই ্যরঠণর উত্কপােি ইউনিেগুনল অত্যন্ত েক্ষ কাজ 
করঠত খুে কমই একটে ে্ভল রুঠম ে্যেহৃত হয়। 

ওয়া্ককি বহাজ্ডিং সডভাইি(Work holding devices)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ওয়া্ককি-বহাজ্ডিং সডভাইনির উনদেশ্য ের্ কিনা ।
• ্কাি ধনর রাখার িন্য ে্যেহৃত সডভাইনির নাম। 
• ওয়া্ককি-বহাজ্ডিং সডভাইি ে্যেহার ্করার িময় স্ক স্ক িত্ককিতা অেলম্বন ্করা হয়।                     

ল্রিল করার জি্য ওয়াকনিনপসগুনলঠক ল্রিঠলর সাঠে র্পূণ নিি শেঠক 
রক্ষা করার জি্য সটেকভাঠে ্যঠর রাখা ো আেকাঠিা উনেত। 
অিুপযুক্তভাঠে সুরনক্ষত কাজ শু্যুমাত্র অপাঠরেঠরর জি্যই 
নেপে িয় েরং এটে ভ্ভ ল কাজ, এেং ল্রিল শভঠে যাওয়ার 
কারণ হঠত পাঠর। সটেক শহাল্র্লং নিল্চিত করঠত নেনভন্ন 
শহাল্র্লং নেভাইস ে্যেহার করা হয়।

বমসশন ভাইি(Machine Vice):-

ল্রিনলং কাজ অন্যকাংে শক্ষঠত্র একটে শমনেি ভাইস 
অিুটষ্ঠত হঠত পাঠর. নিল্চিত করুি শয ল্রিলটে জঠের 
ম্য্য নেঠয় যাওয়ার পঠর ভাইঠসর মা্য্যঠম ল্রিল িা কঠর। 
এই উঠদেঠে্য, জঠেটে উপঠর শতালা এেং সমান্তরাল 
লেকগুনলঠত সুরনক্ষত করা শযঠত পাঠর যা জে এেং 

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.38
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ভাইঠসর িীঠের মঠ্য্য একটে �াকঁ প্রোি কঠর। (আকার 
1)

ক্্যাম্প এেং বোটি(Clamps and bolts)

শোটে শহে লাগাঠিার জি্য ল্রিনলং শমনেি শেনেঠল 
টে-স্ে শেওয়া হয়। ক্্যা্পি এেং শোটে ে্যেহার কঠর, 
ওয়াকনিনপসগুনল খুে েক্তভাঠে ্যঠর রাখা শযঠত পাঠর। 
(নেত্র 3) এই পধিনতটে ে্যেহার করার সময়, প্যানকংটে 
যতেপূর সম্ে, কাঠজর সমাি উচ্চতার এেং কাঠজর 
কাোকানে  হওয়া উনেত। (নেত্র 4)

অঠিক ্যরঠির ক্্যা্পি আঠে এেং কাজ অিুযায়ী 
ক্্যাম্্পিং পধিনত নি্য নিারণ করা প্রঠয়াজি। (নেত্র 5 ও 6)

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.38
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                    অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব  1.2.39-41
সিটার (Fitter) - বেসি্ক

সিটটং হ্যান্ড ট্যাপ এেং বরঞ্চ(Hand Taps and Wrenches)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• বরেসডং হ্যান্ড ট্যানপর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন
• হ্যান্ড ট্যানপর বেসশষ্ট্যগুসল ের্ কিনা ্করুন
• এ্কটট বিনটর সেসভন্ন ট্যানপর মনধ্য পাে কি্ক্য ্করুন
• সেসভন্ন ধরননর ট্যাপ বরনঞ্চর নাম সিন
• সেসভন্ন ধরননর বরনঞ্চর ে্যেহার ের্ কিনা ্করুন।

হ্যান্ড ট্যানপর ে্যেহার(Use of hand taps):-

হ্যান্ড ে্যাপগুনল উপাোিগুনলর অভ্যন্তরীণ শরেনেংঠয়র জি্য 
ে্যেহৃত হয়।

বেসশষ্ট্য(আ্কার 1)

তারা উচ্চ কাে নিি ইস্পাত ো উচ্চ গনতর ইস্পাত, েক্ত এেং 
থিল শেঠক ততনর করা হয়।

শরেে পঠৃষ্ঠর উপর কাো হয়, এেং সটেকভাঠে সমাপ্ত হয়।

কাটেয়া প্রান্ত গেি করঠত, োনঁে শরেে জঠুড় কাো হয়।

শরেে কাোর সময় ে্যাপগুনলঠক ্যঠর রাখার এেং োকঁাঠিার 
জি্য, োঠঁকর প্রান্তগুনল েগ নিাকার করা হয়।

শরেঠের সাহায্য, সানরেধিকরণ এেং শুরু করার জি্য ে্যাঠপর 
প্রান্তগুনল ে্যাম�ােনি (শেপার নলে) হয়।

ে্যাঠপর আকার এেং শরেঠের ্যরি সা্যারণত ে্যাঠঙ্ক নেননিত 
করা হয়।

নিনেনিষ্ট নকে্ভ  শক্ষঠত্র, শরেঠের নপেও নেননিত করা হঠে।

ে্যাঠপর ্যরি শযমি প্রেম, নবিতীয় ো লোগ নিঠেনিে করার জি্য 
নেনিগুনলও ততনর করা হয়।

এ্কটট বিনট ট্যানপর ধরন(Types of tapes in a set):-

একটে নিনেনিষ্ট শরেঠের জি্য নতিটে ে্যাপ একল্ত্রত হইয়া একটে 
শসে নহসাঠে উপলব্ধ হয়। (নেত্র 2)

এইগুঠলা

প্রেম ে্যাপ ো ে্যাপার ে্যাপ

নবিতীয় ে্যাপ ো ম্য্যেততী ে্যাপ

লোগ ো েটে্কমং ে্যাপ।

এই ে্যাপগুনল শেপার নলে োড়া সমস্ত তেনেঠষ্ট্য অনভন্ন৷

শেপার ে্যাপ শরেে শুরু করঠত ে্যেহার করা হয়।

গভীর িয় এমি গঠতনির ম্য্য নেঠয় শেপার ে্যাঠপর মা্য্যঠম 
স্পিপূণ নি শরেে (Through holes)ততনর করা সম্ে। একটে 
একনেঠক েন্ধ অগঠতনির (Blind hole) শরেেগুনলঠক সটেক 
গভীরতায় শেে করঠত েেনমং ে্যাপ (লোগ) ে্যেহার করা হয়।

ে্যাপগুনলর ্যরি দ্রুত েিাক্ত করার জি্য - ে্যাপগুনল হয় 1, 
2 এেং 3 নহসাঠে সংখ্যানয়ত হয় ো ে্যাঠঙ্কর উপর নরং(Ring)
করা হয়।

শেপার ে্যাঠপ একটে নরং োঠক, ম্য্যেততী ে্যাঠপ েুটে নরং োঠক 
এেং লোগ ো েটে্কমং ে্যাঠপ নতিটে নরং োঠক। (নেত্র 2)

ট্যাপ বরঞ্চ(Tap Wrench):- 

ে্যাপ শরচিগুনল সমঠরখ করঠত এেং শরেে করার জি্য গঠতনি 
সটেকভাঠে োলাঠত ে্যেহার করা হয়। ে্যাপ wrenches নেনভন্ন 
্যরঠির হয়.

োেল এঠন্ডে এেজাঠস্টেল শরচি, টে-হ্যাঠন্ডল ে্যাপ শরচি, 
সনলে োইপ ে্যাপ শরচি।
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ডােল-এনন্ডড অ্যাডিানস্টেল ট্যাপ বরঞ্চ ো োর টাইপ 
ট্যাপ বরঞ্চ (সিত্র 3)

এটে ে্যাপ শরঠচির সে নিান্যক ে্যেহৃত প্রকার। এটে নেনভন্ন 
আকাঠর পাওয়া যায়। এই ে্যাপ শরচিগুনল েড় ে্যাঠসর ে্যাঠপর 
জি্য আরও উপযুক্ত, এেং শখালা জায়গায় ে্যেহার করা শযঠত 
পাঠর শযখাঠি ে্যাপ োলু করঠত শকািও ো্যা শিই। শরঠচির 
সটেক আকার নিে নিােি করা গুরুত্বপপূণ নি।

টট-হ্যানন্ডল ট্যাপ বরঞ্চ(T-Handle Tap Wrench)(সিত্র 4)

এটে েুটে শোয়াল এেং শরচি োলু করার জি্য একটে হাতল সহ 
শোে সামজিস্যঠযাগ্য।

এই ে্যাপ শরচি সীনমত জায়গায় কাজ করার জি্য উপঠযাগী, 
এেং শু্যুমাত্র এক হাত নেঠয় র্ুরাঠিা হয়।

এই শরচিটে েড় ে্যাঠসর ে্যাপ ্যঠর রাখার জি্য উপলব্ধ 
নয়।িসলড টাইপ ট্যাপ বরঞ্চ (সিত্র 5)

এই শরচি সামজিস্যঠযাগ্য িয়।

তারা শু্ুযমাত্র নিনেনিষ্ট আকাঠরর ে্যাপ নিঠত পাঠর। এটে 
ভ্ভ ল তেঠর্ নি্যর ে্যেহার োে শেয় এেং এইভাঠে ে্যাঠপর ক্ষনত 
প্রনতঠরা্য কঠর।

ট্যাপ জরিল িাইি(Tap drill size)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ট্যাপ জরিনলর িাইি ্কী তা েলুন
• তাসল্কা বেন্ক সেসভন্ন বরেনডর ট্যাপ জরিল িাইি সনে কিািন ্করুন
• ISO বমটরি্ক এেং ISO ইজঞ্চর িন্য ট্যাপ জরিনলর মাপ।

এ্কটট ট্যাপ  জরিল িাইি স্ক?

অভ্যন্তরীণ শরেে কাোর জি্য একটে ে্যাপ ে্যেহার করার 
আঠগ, একটে নেদ্র ল্রিল করঠত হঠে। গঠতনির ে্যাস এমি হওয়া 
উনেত যাঠত শরেে কাোর জি্য ে্যাঠপর জি্য গঠতনি পয নিাপ্ত 
উপাোি োকা উনেত।

সেসভন্ন বরেনডর িন্য জরিনলর মাপ।

ISO শমটরিক শরেে

ল্রিঠলর সাইজ

M10 x 1.5 শরেঠের জি্য

শোে ে্যাস(Minor diameter) = প্র্যাি ে্যাস(Main diameter) 
- 2 x গভীরতা(Depth)

শরেঠের গভীরতা = 0.6134 x একটে স্কক্ক ররু নপে

শরেঠের 2 গভীরতা = 0.6134 x 2 x নপে

=1.226 x 1.5 নমনম = 1.839 নমনম

মাইির োয়া (D1)=10 নমনম – 1.839 নমনম

= 8.161 নমনম ো 8.2 নমনম

এই ে্যাপ ল্রিলটে 100% শরেে ততনর করঠে কারণ এটে শরেঠের 
শোে ে্যাঠসর সমাি। শেনেরভাগ কাঠজর উঠদেঠে্য একটে 
100% গটেত শরেে প্রঠয়াজি হয় িা।

60% শরেে সহ একটে স্ট্যান্ডােনি িাে োইে করা জি্য যঠেষ্ট 
েল্ক্তোলী হয়।

অন্যকন্তু, শরেঠের উচ্চ েতাংে গেঠির প্রঠয়াজি হঠল ে্যাপটে 
োলাঠিা জি্য আরও শেনে েল্ক্তর প্রঠয়াজি হয়।

এই নেকটে নেঠেেিা কঠর, ে্যাপ ল্রিঠলর সাইজ নি্য নিারঠণর 
জি্য একটে আরও ে্যেহানরক পধিনত হল ে্যাপ ল্রিঠলর সাইজ 
= প্র্যাি ে্যাস – নপে(Main diameter- Pitch)

= 10 নমনম - 1.5 নমনম

= 8.5 নমনম।

ISO বমটরি্ক বরেনডর িন্য ট্যাপ জরিল িাইনির তাসল্কা 
িানে এটট তুলনা ্করুন।

ISO ইল্চি (ইউনি�াইে) শরেে

সপূত্র ে্যাপ ল্রিল সাইজ =১/শরেঠের সংখ্যা স্প্যানরচি

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.39-41
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5/8” ইউএিনস শরেঠের জি্য ে্যাপ ল্রিঠলর আকার গণিা 
করার জি্য

ে্যাপ ল্রিল সাইজ = 5/8” - 1/11”

= 0.625” - 0.091”

= 0.534”

পরেততী ল্রিঠলর আকার হল 17/32” (0.531 ইল্চি)

ইউনি�াইে ইল্চি শরেঠের জি্য ল্রিল আকাঠরর শেনেঠলর 
সাঠে এটে ত্ভ লিা করুি।

নিম্ননলনখত শরেেগুনলর জি্য ে্যানপং সাইজ কী হঠে?

ক) এম 20

(b) UNC 3/8

বরেনডর সপি সনধ কিারনর্র িন্য িাটকি পডু়ন।

োসর্জি্য্ক জরিল িাইি আইএিও ইজঞ্চ (ইউসনিাইড) বরেড

NC ন্কর্াশানাল ্কোর্কি(National Course) NF ন্কর্াশানাল িাইন(National Fine)

ট্কর্াপ িাইি

ে্করনডি

প্করতস ইঞ্কিস

ট্কর্াপ ড্করসল 
িাইি

প্করতস 

ইঞ্কিস

ট্কর্াপ 
িাইি ে্করনডি

ট্কর্াপ  ড্করসল 
িাইি

5

6

8

10

12

1/4 “

5/16 “

3/8”

7/16”

1/2 “

9/16 “

৫/৮”

3/4”

৭/৮”

1”

1 1/8 “

1 1/4 “

1 3/8 “”

1 3/4 “

1 3/4 “

40

32

32

24

24

20

18

16

14

13

12

11

10

9

8

7

7

6

5

4 1/2

38

36

29

25

16

7

ে

5/16 “

ভনতরঠ

27/64”

31/64”

17/32”

21/32”

49/64”

৭/৮”

63/64”

17/64”

17/32”

1 9/16 “

1 25/32 “

5

6

8

10

12

1/4 “

5/16 “

3/8”

7/16”

1/2 “

9/16 “

৫/৮”

3/4”

৭/৮”

1”

1 1/8 “

1 1/4 “

1 3/8 “

44

40

36

32

28

28

24

24

20

20

18

18

16

14

14

12

12

12

37

33

29

21

14

3

1

0

25/64”

২৯/৬৪”

33/64”

37/64”

11/16 “

13/16”

15/16”

1 3/6 “

1 11/6 “

1 19/64

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.39-41
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এনপসটস ন্কর্াশানাল  পাইপ ে্করনড

1/8 “

1/4’

3/8”

3/8”

3/4”

27

18

18

14

14

1”

1 1/4 “

1 1/2 “

2”

2 1/2 “

11 ½

11 ¼

11 ½

11 ½

8

1 5/32 “

1 1/2 “

1 23/32 “

2 23/16 “

2 5/8 “

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.39-41
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95

TABLE FOR TAP DRILL SIZES- ISO METRIC THREADS

CG & M: সিটার (NSQF - িংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.2.39-41
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.42
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল (Sheet Metal)

শীট মমটসাল ওয়সা্ককিশনে  সনরসােত্সা িত্ককিতসা (Safety precautions in sheet metal 
workshop)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
•  এ্কটট SMW শনে ্কসাি ্করসার িময় সিসিন্ন সিেজ্জন্ক অিস্সার ির্ কিনসা ্করুন
•  এ্কটট SMW শনে  সনরসােনে ্কসাি ্করসার িন্য সিসিন্ন িত্ককিতসা অিলম্বন ্করুন।

যখিই একটি েঠপ  কাজ করা হয় তখি নিম্ননিনখত নিকগুনি 
কমমী/নেক্ষার্মী ো আঠেপাঠে কম ্মরত অি্যঠির ক্ষনত করঠত 
পাঠর।

1  উপকরণ, সরঞ্াম এেং শমনেি পনরচািিার উপায়।

2  কাঠজর জায়গা/ েঠপর শমঠে পনরষ্ার করা। 

3  ক্ষনতগ্রস্থ/ œ¥¢Vপণূ ্ম সরঞ্াম, শমনেি এেং নিরাপত্া 
সরঞ্াম। 

4  শ্রনমক/নেক্ষার্মীর অসতক্মতা ও অেঠহিা।

5  সাধারণ নিরাপত্া নিয়ম অজ্ঞতা.

িুর্ ্মিিা/আর্াত এড়াঠত কাজ করার সময় নকছু নিরাপত্া 
সতক্মতা অিুসরণ করা খুেই গুরুত্বপূণ ্ম। তারা হি:

-   ভারী শোো শতািার সময় আপিার পঠুরা েরীর োকঁা 
করঠেি িা। পনরেঠত্ম উত�ঠতািঠির জি্য আপিার উরুর 
শপেী ে্যেহার করুি। - পাতিা েীি শতািার সময় গ্াভস 
ে্যেহার করুি।

-   নচঠসনিং অপাঠরেঠির সময় নচনপং স্ক্রিি ে্যেহার করুি।

-   মােরুম শহঠের শছনি ে্যেহার করা এনড়ঠয় চিুি।

-   কাঠজর শিনেঠির উপঠর িুিগুনিঠক সটেকভাঠে সাজাি 
যাঠত িুিগুনি আপিার পাঠয় শিনেি শর্ঠক পঠড় শযঠত িা 
পাঠর।

-   সটেক মাঠপর নিরাপত্া জতুা পরুি।

-   শছনি ো হ্যাকঠসা দ্ারা কািার পঠর একটি শলেি ো েীি 
শর্ঠক ফাইি কঠর burrs সরাি। - একটি ভাঙা ো ক্ষনতগ্রস্ত 
হাতি যুক্ত হাতুনড় ে্যেহার করঠেি িা.

-   একটি কীিক(Wedge) ে্যেহার কঠর নিরাপঠি হ্যাঠডেঠির 
সাঠর্ হাতুনড়র মার্াটি নফি করুি।

-   নিঠিিািা শপাোক/শপাোক পরঠেি িা।

-   গ্রাইডে করার সময় শলেইি গগিস/শফস নেল্ড পরুি।

-   3 নমনম ো তার কম পুরু এেং অ শিৌহর্টিত (Nonferros)
ধাতুগুনি গ্রাউডে করঠেি। - শরস্ট এেং গ্রাইস্কডেং হুইঠির 
মঠধ্য ে্যেধাি 1-2 নমনমঠত সামঞ্স্য করুি। - সটেক 
কাঠজর জি্য সটেক ধরঠির িুি নিে ্মাচি করুি এেং 
ে্যেহার করুি।

–   কাঠজর জায়গার শমঠে পনরষ্ার-পনরচ্ছন্ন রাখুি শকাি 
প্রকার উপািাি, শতি ইত্যানির িুকঠরা ছাড়াই – তুিার 

েজ্ম্য, ধাতে নচপস ইত্যানি শফিার জি্য আিািা নেি/েুনড় 
রাখুি।

-   অননিনিে ্মাপক সরঞ্াম এেং ফাস্ট্ম এইে েক্স শযঠকাঠিা 
জরুনর পনরনস্থনতঠত ে্যেহাঠরর জি্য সে ্মিা fËÙ¹¥a রাখুি।

-   কাজ শেে হওয়ার পর িুিগুঠিা িুি েঠক্স রাখিু।

-   যনি শকউ আপিার কাঠজর জায়গার উপঠর কাজ কঠর, 
হয় ছাঠি ো ওভারঠহে শরেঠি শমরামত করার জি্য 
শহিঠমি পরুি।

-   গরম fËÙ¹¥a পনরচািিা করার সময় নচমটি ে্যেহার 
করুি।

-   খানি আঙুি নিঠয় শকাঠিা িুঠির তীক্ষ্ণতা পরীক্ষা করার 
শচষ্া করঠেি িা।

-   কাজ শেে হওয়ার পঠর শমনেিটি শছঠড় যাওয়ার সময়  
শমনেঠির সুইচ শমইি েন্ধ করুি।

-   নিঠজর দ্ারা শকাঠিা বেিু্যনতক œ¥¢V সংঠোধি করার 
শচষ্া করঠেি িা। শকাঠিা বেিু্যনতক শমরামঠতর কাজ 
করার জি্য একজি ইঠিকটরিনেয়ািঠক কি করুি।

-   শযখাঠিই এেং যখিই সম্ভে পনরঠেে িেূণ এনড়ঠয় চিুি।

-   যনি অি্য শকাি ে্যস্কক্ত বেিু্যনতক েক দ্ারা প্রভানেত 
হয়, অনেিঠবে শমইি েন্ধ করুি ো একটি কাঠের িাটে 
ো অি্য শকাি অন্তরক উপািাি ে্যেহার কঠর বেিু্যনতক 
শযাগাঠযাগ শর্ঠক ে্যস্কক্তঠক আিািা করুি।

-   সে ্মিা ভাইস উপর একটি সুনেধাজিক উচ্চতায় কাজ  
করুি।

-   একটি িাি ো শোল্ট েক্ত ো আিগা করার সময় পয ্মাপ্ত 
নিভাঠরজ ে্যেহার করুি।

িসাধসারর্ ্কম কিশসালসার সনয়ম (General Workshop Rules)

-   নিরাপত্া চেমা পরঠত হঠে।

-   ওয়াক্মেঠপ কাজ করার সময় অেে্যই নিরাপত্া জতুা 
পনরধাি করঠত হঠে।

-   সরঞ্াম ে্যেহার করার আঠগ কম ্মোিার প্রনেক্ষকঠক 
স্কজজ্ঞাসা করুি।

-   িে ্মিার্মীঠির(Visitors) অেে্যই নচননিত ওয়াকওঠয়র মঠধ্য 
র্াকঠত হঠে।

-   িবো চুি নপছঠি োধঁঠত হঠে।
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104 CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.42

-   ে্যেহাঠরর পঠর পনরষ্ার করঠত হঠে সরঞ্াম এেং শমনেি 
গুনি।

-  সংকুনচত োয়ু(Compressed Air) ে্যেহার করার সময় যত্ন 
নিি।

-  যন্ত্রপানত ে্যেহার করার সময় শ্রেণ সুরক্ষা (Ear Plug)
পনরধাি করা উনচত।

-  র্ন্ার পর একা কাজ করা অিুঠমানিত িয়।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.43
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল (Sheet Metal)

সিে শীট ধসাতু (সশয়সাসরং) (Chip Sheet Metal (Shearing)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
•  সশট মমটসানলর ্কসানি ি্যিহৃত ধসাতুর ধরনগুসল ির্ কিনসা ্করুন
•  সিসিন্ন ধরননর ধসাতুর ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন।

েীি শমিাি কাঠজ, নেনভন্ন ধরঠির ধাতে পাত ে্যেহার করা 
হয়। েীিগুনি তাঠির স্ট্যাডোে্ম শগজ সংখ্যা দ্ারা নিনি্মষ্ করা 
হয়।

এই ধাতে পাতগুনির নেনভন্ন ে্যেহার এেং প্রঠয়াগগুনি জািা 
খুেই প্রঠয়াজিীয়।

্কসানলসা মলসাহসার িসাের(Black Iron Sheets) : সেঠচঠয় সস্তা 
েীি ধাতু হি কাঠিা শিাহা, যা পছন্দসই শেঠধ পাকাঠিা(Rolled) 
হয়। েীি িুটি অেস্থার মঠধ্য পাকাঠিা(Rolled) হয়. যখি এটি 
োণ্া অেস্থায় পাকাঠিা (Rolled)হয় তখি এঠক েিা হয় 
শকাল্ড শরাল্ড এেং যখি এটি গরম অেস্থায় পাকাঠিা(Rolled) 
হয় তখি এঠক হি শরাল্ড েঠি। হি শরাল্ড েীিগুনির একটি 
িীিাভ কাঠিা শচহারা র্াঠক এেং প্রায়েই এটিঠক আিঠকাঠিে 
েীি নহসাঠে উঠলেখ করা হয়, কারণ শসগুনি আিঠকাঠিে। 
তারা দ্রুত ক্ষয়প্রাপ্ত হয়.

োণ্া শরাল্ড েীিগুনি সরি রূপািী সািা েণ ্ম ধারণ কঠর 
এেং আেরণহীি। কাঠজর কঠোরতা কমাঠত, শকাল্ড শরাল্ড 
েীিগুনি একটি েন্ধ োয়ুমণ্ঠি অ্যানিি করা হয়। এই 
েীিগুনি C.R.C.A (শকাল্ড শরাল্ড শ্লাজ অ্যানিঠিে) েীি 
নহসাঠে পনরনচত।

ি্যাঙ্ক, প্যাি, শস্টাভ, পাইপ ইত্যানির মঠতা শপইন্ করা ো 
এিাঠমি করা স্কজনিস বতনরঠত এই ধাতুর ে্যেহার সীমােদ্ধ।

গ্্যসালিসানসাইিড মলসাহসার শীট(Galvanised Iron Sheet): 
নঙ্ক শকাঠিে শিাহা, ‘গ্যািভািাইজে আয়রি’ িাঠম পনরনচত। 
এই িরম শিাহার পাতটি জিনপ্রয়ভাঠে G.I.sheet িাঠম 
পনরনচত। স্কজঙ্ক শকাঠিে ক্ষয় প্রনতঠরাধ কঠর এেং ধাতুর 
শচহারা উন্নত কঠর এেং এটিঠক আরও সহঠজ শসাল্ডার 
করার অিুমনত শিয়। শযঠহতু এটি স্কজঠঙ্ক নিঠয় প্রঠিনপত, 
গ্যািভািাইজে শিাহার েীি জঠির সংস্পে ্ম এেং আেহাওয়ার 
সংস্পে ্ম সহ্য কঠর।

প্যাি, োিনত, চুনলে, গরম করার িািী, ক্যানেঠিি, গ্যািাস ্ম 
ইত্যানির মঠতা স্কজনিস গুনি প্রধািত G.I. েীিগুনি শর্ঠক 
বতনর করা হয়।

মটেইননলি শীট(Stainless Sheet) : এটি নিঠকি, 
শরোনময়াম এেং অি্যাি্য ধাতু সহ ইস্পাঠতর একটি সংকর 
ধাতু। এিা ভাি ক্ষয় প্রনতঠরাঠধর আঠছ এেং সহঠজ োিাই 
করা যাঠে। একটি েীি েঠপ ে্যেহৃত শস্টইিঠিস নস্টি 
গ্যািভািাইজে শিাহার েীঠির মঠতা কাজ করা শযঠত পাঠর, 
তঠে এটি G.I এর শচঠয়ও েক্ত।শস্টইিঠিস নস্টঠির েীঠির 
িাম অঠিক শেনে।

শস্টইিঠিস নস্টি িুগ্ধ, খাি্য প্রস্করেয়াকরণ, রাসায়নিক উস্কভিি, 
রান্নার্ঠরর স্কজনিসপত্র ইত্যানিঠত ে্যেহৃত হয়।

তসামসার েসাত(Copper Sheets): তামার েীি শকাল্ড শরাল্ড 
ো হি শরািে নহসাঠে পাওয়া যায়। ইহার একটি খেু ভাি 
প্রনতঠরাঠধর ক্ষমতা আঠছ এেং সহঠজ কাজ করা শযঠত 
পাঠর। এগুনি সাধারণত েীি শমিাঠির েপ গুনিঠত ে্যেহৃত 
হয়। তামার পাত অি্যাি্য ধাতুর  তুিিায় অঠপক্ষাকৃত ভাি 
কাজ কঠর।

গািার, এক্সপািেি জঠয়ন্, রুফ ফ্্যানেং, হুে, পাত্র(Utensils) 
এেং েয়িার শলেি হি নকছু সাধারণ উিাহরণ শযখাঠি তামার 
পাত ে্যেহার করা হয়।

অ্যসালুসমসনয়সাম শীট(Alluminium Sheets): অ্যািুনমনিয়াম 
তার নেশুদ্ধ আকাঠর ে্যেহার করা যায় িা, তঠে খুে অল্প 
পনরমাঠণ তামা, নসনিকি, ম্যাঙ্ানিজ এেং শিাহার সাঠর্ 
নমনশ্রত হয়। অ্যািুনমনিয়াম েীিগুনি সািা রঠঙর এেং ওজঠি 
হািকা। তারা জারা(Corrosion) এেং র্ে ্মণ(Abrasion) অত্যন্ত 
প্রনতঠরাধী.

অ্যািুনমনিয়াম এখি গহৃস্থািীর যন্ত্রপানত, শরনরিজাঠরির শরি, 
আঠিার নফক্সচার, জািািা বতনরঠত এেং নেমাি নিম ্মাঠণ এেং 
অঠিক বেিু্যনতক ও পনরেহি নেঠল্প ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃত 
হয়।

টটনও মলেট(Tinned Plate): টিি করা শলেিটি মনরচা শর্ঠক 
রক্ষা করার জি্য টিঠির সাঠর্ শিাহা শকাটিং র্াঠক । এটি 
প্রায় সমস্ত শসাল্ডার কাঠজর জি্য ে্যেহৃত হয়, কারণ এটি 
শসাল্ডানরং দ্ারা যুক্ত হওয়া সেঠচঠয় সহজ ধাতু।

এই ধাতুটির একটি খেু উজ্জ্বি রূপািী শচহারা রঠয়ঠছ এেং 
এটি ছাি, খাোঠরর পাত্র, িুগ্ধজাত সরঞ্াম, চুনলের স্কজনিসপত্র, 
ক্যাি এেং প্যাি ইত্যানি বতনরঠত ে্যেহৃত হয়।

লীড শীট(Lead Sheet): িীে খুে িরম এেং ওজঠি ভারী।

িীে েীি অত্যন্ত ক্ষয়কারী অ্যানসে ি্যাংক বতনর করঠত 
ে্যেহৃত হয়।

যখি কাঠিা শিাহার চািঠর িীের প্রঠিপ শিওয়া হয়, তখি 
তাঠক িারনি েীি (Terne Sheet) েঠি। এগুনি অত্যন্ত 
ক্ষয়ঠরাধী এেং সাধারণত রাসায়নিক সংরক্ষঠণ ে্যেহৃত হয়।
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িসারতীয় টে্যসান্ডসাডকি শীট িসাইি এিং স্রিে িসাইি (Indian Standard sheet sizes & 
strip sizes)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িসারতীয় টে্যসান্ডসাডকি শীট মসাে সনসেকিষ্ট ্করুন।(Sheet Size)
•  িসারতীয় টে্যসান্ডসাডকি স্রিে মসাে সনসেকিষ্ট ্করুন।(Strip Size)
•  সটেল শীনটর ওিন এিং স্রিনের েসরমসাে গ্র্নসা(Calculate) ্করুন।

িসারতীয় টে্যসান্ডসাডকি শীট মসাে এিং স্রিে মসাে                                      
(Indian Standard sheet size & Strip size)

ভারতীয় স্ট্যাডোে্ম অিুযায়ী IS 1730 : 1989 অিুযায়ী েীিটির 
বির্ ্ম্য (নমনম) x প্রস্থ (নমনম) x শেধ (নমনম) দ্ারা প্রাপ্ত পনরসংখ্যাি 
দ্ারা প্রাপ্ত আইএসএসএইচ(ISSH) নহসাঠে মঠিািীত করা 
হঠয়ঠছ।

উেসাহরর্

   ISSH 3200 x 600 x 1.00

শযখাঠি

   3200 হি েীঠির বির্ ্ম্য (নমনম)

   600 হি েীঠির প্রস্থ (নমনম)

   1.00 হি েীঠির পুরুত্ব (নমনম)

সারনণ 1 নেনভন্ন মাি মাঠপর ইস্পাত েীি ওজি শিয়.

িসারতীয় টে্যসান্ডসাডকি স্রিে মসাে (Indian Standard Strip 
size)

IS 1730 - 1989 অিুসাঠর ভারতীয় স্ট্যাডোে্ম ন্রিপগুনিঠক 
ISST নহসাঠে মঠিািীত করা হঠয়ঠছ এেং তারপঠর ন্রিঠপর 
প্রস্থ (নমনম) x শেধ (নমনম)। (নচত্র 1)

উেসাহরর্

ISST 1050 x 3.15: শযখাঠি 1050 mm হি ন্রিঠপর প্রস্থ এেং 
3.15mm হি পুরুত্ব৷

অনুশীলন (Exercise)

িীঠচ শিওয়া ইস্পাত েীি ওজি গণিা.

ISSH 1800x1200 x 1.40mm

__________________________________________________________

__________________________________________________________

সারনণ 2 প্রনত নমিার বিঠর্ ্ম্যর একটি নিনি্মষ্ ন্রিঠপর শকস্কজঠত 
ওজি শিয়।

অনুশীলন (Exercise)

2 নমিাঠরর একটি ISST 500 x 4 এর ওজি গণিা করুি

উত্র  

__________________________________________________________ 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.43
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107CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.43

1 নং মটসিল

টে্যসান্ডসাডকি নসমনসাল মসাত্সা এিং শীনটর ির(Standard Nominal Dimensions and mass of sheet)  

সটেনলর ঘননবের উের সিতস্ত ্কনর = 7.85 গ্সাম/মিসম2

2 সমসম মিনধর উেনর শীনটর ির সনধ কিসারনর্র িন্য IS1730:1989 েডু়ন   
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মটসিল ২

টে্যসান্ডসাডকি নসমনসাল মসাত্সা এিং স্রিনের ির (Mass)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.43
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.44
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল (Sheet Metal)

হসাত সলিসার ্কসাসঁি (Hand lever Sheare)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• হসানতর সলিসার সশয়সার শনসাক্ত ্করুন
• ্কসানির নীসত ির্ কিনসা ্করুন
• গ্ঠনমূল্ক বিসশনষ্ট্যর অংশ এিং তসানের ্কসার্ কিসািলী ির্ কিনসা ্করুন। 

হ্যাডে নিভার নেয়ার হি একটি হস্তচানিত শমনেি যা 3 নমনম 
(10 SWG) পয ্মন্ত েীি শমিাি কািঠত ে্যেহৃত হয়। যখি 
শমনেিটি শেঠচে মাউন্ করা হয় তখি এঠক হ্যাডে নিভার 
শেচে নেয়ার েিা হয়। এটি একটি শছাি লে্যািফঠম ্মর উপঠর 
শমঠেঠতও মাউন্ করা শযঠত পাঠর। এটি সরি শরখা েরাের 
কািা এেং উত্ি কািার জি্য ে্যেহৃত হয়। (আকার 1) 

হ্যাডে নিভার নেয়াঠরর িীঠচর শলেেটি নস্থর (িীঠচর শলেে) এেং 
উপঠরর শলেেটি একটি শকাঠণ নপভি করা হয়।

েীিটি কািা হঠচ্ছ একটি ্ল্যাম্্পিং নেভাইস দ্ারা কাত হঠত 
োধা শিওয়া হয়, যা েীঠির পুরুঠত্বর সাঠর্ সামঞ্স্য করা যায়।

উপঠরর শলেঠের প্রান্তটি োকঁা হয় যাঠত কািার নেন্দঠুত শখািার 
শকাণটি নস্থর র্াঠক।

উপঠরর শলেেটি  ধাতুর উপর নিঠচর নিঠক চঠি যাওয়ার সাঠর্ 
সাঠর্ ধাতুটি নেয়ানরং শফাঠস ্মর নেকার হয়, যা ধাতুর নেকৃনত 
র্িায়। (নচত্র 2 এেং 3) েি েসৃ্কদ্ধ লোনস্টক ধাতে নেকৃনত (Plastic 
deformation) র্িায়। 

একটি নিনি্মষ্ পনরমাণ লোনস্টঠকর নেকৃনতর (Plastic                   
deformation) পঠর, কািা সিস্যটি প্রঠেে করঠত শুরু কঠর। 
কািা ধাতুর কাজ, প্রাঠন্ত েক্ত করা (নচত্র 4)। 

ফািি কািা সিস্যঠির শযাগাঠযাঠগর নেন্দ ু শর্ঠক কাজ 
কটেিীভূত ধাতু মঠধ্য চািাঠিা শুরু হয়. যখি এই 
রি্যাকচারগুনি নমনিত হয়, তখি কািার সিস্যগুনি পুঠরা 
ধাতে শেঠধ প্রঠেে কঠর। (নচত্র 5) 

শলেে ন্লয়াঠরন্স খুেই গুরুত্বপূণ ্ম এেং কািার শেঠধর                             
10 েতাংঠের শেনে হওয়া উনচত িয় এেং নিনি্মষ্ উপািাঠির 
সাঠর্ মািািসই হওয়া উনচত।

সশয়সার মলেনডর িুল এিং িটঠ্ক মিটটং এর িলসািল 
সনম্নরূে।

1  অনতনরক্ত ন্লয়াঠরঠন্সর ফঠি েীঠির নিঠচর নিঠক একটি 
েুর বতনর হয় শযমিটি (ছনে 6) এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ।

2  শকাি ন্লয়াঠরন্স ছাড়াই, অনতনরক্ত চাপ সটৃষ্ হয়, েীঠির 
প্রান্তটি িীঠচর নিঠক চ্যাপ্া হঠয় যায় (নচত্র 7) নহসাঠে 
শিখাঠিা হঠয়ঠছ। 
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3  সটেক ন্লয়াঠরন্স সহ, সঠে ্মাত্ম নেয়ানরং ফিাফি (নচত্র 8) 
নহসাঠে শিখাঠিা হঠয়ঠছ।

িগ্ কিসা্কসার সশয়সার (Squaring Shear)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ম্কসায়সাসরং সশয়সানরর ্কসািটট ির্ কিনসা ্করুন
• ্কসাটসার বেঘ কি্য সনয়ন্ত্রর্ ্করনত মমসশনন িসামঞ্জি্য ির্ কিনসা ্করুন 
• মমসশননর ক্ষমতসা ির্ কিনসা ্করুন
• ম্কসায়সাসরং সশয়সানর ্কসাি ্করসার িময় েসালন ্করসা সনরসােত্সা িত্ককিতসা ি্যসাখ্্যসা ্করুন।  

িগ্ কিসা্কসার সশয়সার(Squaring Shear)

েীি ধাতু কািার প্রস্করেয়াঠক নেয়ানরং েিা হয়.

স্কয়ানরং নেয়ারগুনি েীিগুনি সহঠজ পনরচািিা করার জি্য 
েড় েীিগুনিঠক িুকঠরা িুকঠরা করঠত ে্যেহার করা হয়।

েীি ধাতু অঠিক সহজ শমনেি দ্ারা কািা যাঠে।

শস্কায়ানরং নেয়ার, (নচত্র 1) পা দ্ারা চানিত,ধাতুর েড় িুকরা 
কািা এেং ছািঁাই করঠত ে্যেহৃত হয়। শমনেঠির আকার 
শেঠের বির্ ্ম্য এেং এটি কািা ধাতুর সঠে ্মাচ্চ শেধ দ্ারা(Metal 
thickness to be cut) নিনি্মষ্ করা হয়। কািার বির্ ্ম্য এেজাস্ট 
করার জি্য সামঠির শগজ এেং নপছঠির শগজ প্রিাি করা 
হয়। নপছঠির শগজ কািার বির্ ্ম্য নিয়ন্ত্রণ কঠর, যখি েীি 
সামঠি শর্ঠক শিাকাঠিা হয়।

সামঠির শগজ নপছঠির নিক শর্ঠক শিাকাঠিা েীি কািঠত 
ে্যেহার হয়।

েীি ধারক প্রিাি করা হয় যাঠত েীিটি কািার সময় িৃঢ়ভাঠে 
ধঠর রাখা হয়। এটি েীি শহাল্ডার নিভার দ্ারা পনরচানিত হয়।

েগ ্মাকার শগজ এেজাঠস্টেি এেং কাটিং শলেঠের োি শকাঠণ 
রাখা হয়। 18 শগজ েীি ো িাইিার সাধারণত শস্কায়ানরং নেয়ার 

পাি্মস দ্ারা কািা শযঠত পাঠর শযমি নচত্র 1 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ। 

শলেঠের মঠধ্য ন্লয়াঠরন্স (নচত্র 2) িুটি অ্যােজাস্টার দ্ারা 
সামঞ্স্য(Adjust) করা শযঠত পাঠর। একটি এেজাস্টার 
শিনেিটিঠক সামঠির নিঠক স্থািান্তনরত কঠর এেং অি্যটি 
শিনেিটিঠক নপছঠির নিঠক সনরঠয় শিয়। (নচত্র 3) 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.44
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অত্যনধক ন্লয়াঠরঠন্সর কারঠণ েীঠির নিঠচর নিঠক একটি 
েুর(Burr) বতনর হয় (নচত্র 2a) শকাি ন্লয়াঠরন্স ওভারঠ্রিি িা 
র্াকঠি, েীঠির প্রান্তগুনি িীঠচর নিঠক চ্যাপ্া হঠয় যায় (নচত্র 
2b)। সটেক ন্লয়াঠরন্স সহ সঠে ্মাত্ম নেয়ানরং ফিাফি প্রাপ্ত 
হয় (নচত্র 2c)। 

সনরসােত্সা(Safety)

কাটিং শলেে শর্ঠক আপিার আঙু্িগুঠিাঠক সে সময় িঠূর 
রাখুি। শস্কায়ানরং নেয়াঠর কখিও শিাহা, তার ো ভারী ধাতু 
কািার শচষ্া করঠেি িা। এটি শলেেটিঠক নপক নিঠত পাঠর, 
যা তারপঠর আপিার কািা প্রনতটি প্রাঠন্ত একটি খাজঁ বতনর 

সগ্নলসাটটন ্কসাসঁি(Guillotine Shears)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সগ্নলসাটটন সশয়সানরর গ্ঠনগ্ত বিসশষ্ট্যগুসল ির্ কিনসা ্করুন
• সগ্নলসাটটন সশয়সানরর ্কসাি ি্যসাখ্্যসা ্করুন
• ্কয়সাসরং গ্সাইড, ফ্রন্ট মগ্ি এিং ি্যসা্ক মগ্নির মিটটং েদ্ধসত ি্যসাখ্্যসা ্করুন 
• সগ্নলসাটটন সশয়সারগুসলনত ্কসাি ্করসার িময় অনুিরর্ ্করসা িুরক্ষসা িত্ককিতসাগুসল ির্ কিনসা ্করুন৷ 

সগ্নলসাটটন ্কসাসঁি(Guillotine Shears): একটি শরিঠেি, 
নগঠিাটিঠি, িীঠচর কাটিং শলেেটি শমনেঠির শেঠে নস্থর করা 
হয় এেং উপঠরর শলেেটি শরিঠেি দ্ারা পনরচানিত হয়। কািা 
উপািাি শেঠে  রাখা হয় এেং হাত দ্ারা অেস্থাঠি রাখা হয়. 
শহাল্ড োউি ্ল্যা্পি কায ্মকর হয় যখি শরিেি নেেণ�ি হয়। 
নচত্র 1 এেং 2 শরিঠেি নগঠিাটিি শিখায়।  

নকছু েস্কক্ত চানিত নগঠিাটিঠি, একক ো রেমাগত কাটিং 
কঠম ্মর জি্য সুনেধা শিওয়া হয়। অপাঠরটিং কাটিং নিয়ন্ত্রঠণ 
শকাি সঠন্দহ র্াকঠি, নিম্নরূপ শচক করুি।

-  নগঠিাটিি চািু করুি

-  নেঠপ্রস প্যাঠেি

-  কঠট্াি একক কািার জি্য শসি করা র্াকঠি প্যাঠেঠির 
প্রনতটি নেঠপ্রেঠির জি্য কাটিং নেম একোর নেঠসন্ হয়।

-  যনি রেমাগত কািার জি্য নিয়ন্ত্রণগুনি শসি করা র্াঠক 
তঠে প্যাঠেি নেেণ্ণ হঠি েীম উেঠত এেং িামঠত র্াকঠে।

সনরসােত্সা(Safety)

1  সমস্ত নগঠিাটিি খুে নেপজ্জিক।

করঠে। ভাি নেয়ানরং ফিাফঠির জি্য শলেে ন্লয়াঠরন্স এেং 
শলেঠের শসটিং নচত্র 2 এেং 3 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ।

2  অপাঠরটিং এর আঠগ সটেক অেস্থাঠি গাে্ম রাখিু.

3  কখিও নগঠিাটিঠির নপছঠি শর্ঠক কাজ করঠেি িা।

4  এর নিরাপি স্করেয়াকিাপ স্ূপিণ ্মরূঠপ েুেুি, এেং জরুরী 
সুইচগুনির অপাঠরেিটি পুঠরাপুনর জািা উনচত।

5  শগজ, ে্যেহার িা করা হঠি, উপািাি কািা হঠচ্ছ পনরষ্ার 
করা উনচত.

্কসাটসা েদ্ধসত(Cutting Procedure): কািার সময়, নচত্র 3-এ 
নচননিত িাইিটি শিখাঠিা হি। পাওয়ার নগঠিাটিি চািু করুি

-  শমনেঠির শেঠে েীিটি রাখুি এেং শলেেগুনির মঠধ্য স্াইে 
করুি

-  িীঠচর শলেঠের প্রাঠন্ত কািার নচনিটি সানরেদ্ধ করুি

-  অি্য পা প্যাঠেি োর শর্ঠক িঠূর রঠয়ঠছ তা নিস্কচিত কঠর 
প্যাঠেি চাপুি।

ম্কসায়সাসরং গ্সাইনডর ি্যিহসার : নগঠিাটিিগুনি সাধারণত 
শেঠের এক প্রাঠন্ত একটি গাইঠের সাঠর্ িাগাঠিা হয়, যাঠত 
েীিগুনিঠত নচনি িা শরঠখ েীিগুনি কািা যায়।

শযখাঠি গাইেটি একটি শস্কঠির সাঠর্ িাগাঠিা র্াঠক, শসখাঠি 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.44
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একটি স্টপ িাগাঠিা হয় যাঠত একটি পূে ্মনিধ ্মানরত বিঠর্ ্ম্যর 
ন্রিপগুনিঠক নচত্র 4-এ শিখাঠিা সটেকভাঠে কািা যায়।  
পাওয়ার নেয়ার শমকানিজম নচত্র 3 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ।  

নচত্র 5-এ ওভার ি্যাপ স্টঠপ অি্য প্রান্ত স্কয়ানরং করার জি্য 
গাইঠের নেপরীঠত অেস্থাি েীি। 

নিরাপত্া(Safety):-েীি শমিাি পনরচািিার জি্য 
প্রনতরক্ষামূিক গ্াভস পরুি। নরভাস ্ম েীি এেং নরপস্কজেি। 
গাইে করঠত একই প্রাঠন্ত রাখুি। নচত্র 6 এ শিখাঠিা নহসাঠে 
স্টপ এেং নেঠপ্রস প্যাঠেঠির নেপরীঠত েীিটি নপছঠি িািুি।  

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.44
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িসামননর মগ্নির িমসান্তরসাল মিটটং(Parallel setting of 
front gauge): ওভারহ্যাং কম হঠি সামঠির শগজ ে্যেহার 
করা হয়। 

শসি করার আঠগ, নগঠিাটিিটি েন্ধ এেং আিািা করা হঠয়ঠছ 
নকিা তা পরীক্ষা করুি। (শুধু পাওয়ার শমনেি)

একটি অনতনরক্ত নিরাপি গাে্ম নহসাঠে শপঠেঠির িীঠচ 
কাঠের লেক রাখিু। ব্্যাঠকি স্ঠির োঠর টি শোল্ট দ্ারা শগজ 
োর নফি করুি।

মটে েসরমসানের িন্য েদ্ধসত(সিত্ 7) 

-  শলেঠের মঠধ্য শিঠপর প্রান্তটি স্াইে করুি

-  শিঠপর প্রান্তটি িীঠচর শলেঠের সাঠর্ িাগাঠিা র্াঠক

-  পস্কজেি শগজ োর, োরটিঠক শলেঠের সমান্তরাি রাঠখ

-  িাি নকছুিা েক্ত করুি

-  হাঠতর তািুঠত হািকাভাঠে শিাকা নিঠয় প্রঠয়াজিীয় 
অেস্থাঠি শগজ সামঞ্স্য (adjust) করুি

-  শলেঠের সমান্তরাঠি শগজ োরটি সামঞ্স্য(adjust) করুি 
এেং িািগুনিঠক পুঠরাপুনর আিঁসািঁ করুি।

এ্কটট সনয়ম ি্যিহসার ্করসার িময়

-  শলেঠের মঠধ্য রুি রাখুি। িীঠচর শলেঠের প্রাঠন্ত প্রঠয়াজিীয় 
মাত্রার অেস্থাি করুি। 

-  রুঠির শেঠের নেপরীঠত শগজ োর রাখুি।

-  োরটি সমান্তরাি অেস্থাি করুি। িািটিঠক সামাি্য 
আিঁসািঁ করুি এেং নচত্র 8 এ শিখাঠিা নহসাঠে সামঞ্স্য 
করুি। 

মগ্ি িন্ধনীনত ম্কল ি্যিহসার ্করসা :শযখাঠি একটি শমনেি 
েন্ধিীঠত একটি গ্র্যাজঠুয়ঠিে শস্কি নিঠয় িাগাঠিা র্াঠক, 
শসখাঠি অেস্থাি শগজ োরঠক প্রঠয়াজিীয় মাত্রায় স্থাপি 
করুি এেং িািগুনিঠক পুঠরাপুনর আিঁসািঁ করুি।

নচত্র 9 এ শিখাঠিা নহসাঠে শগজ োঠরর নেপরীঠত স্থাি সমনর্ ্মত 
রাখুি।

মাপ এেং আকাঠর শলেিটি নচননিত করুি। সটেক বির্ ্ম্য নিঠত 
গাইে স্টপ শসি 

করুি। মানক্মং অিুযায়ী মাপএেং আকাঠর েীি ধাতু কািা

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.44
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল (Sheet Metal)

শীট মমটসাল টুলি (Sheet Metal Tools)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• শীট মমটসাল ্কসানি ি্যিহৃত েসরমসানের িরঞ্জসাম(Measuring Tools), সিসনিত্করর্ িরঞ্জসাম(Marking Tools) এিং 

উৎেসােন িরঞ্জসামগুসলর(Production tools) তসাসল্কসা বতসর ্করুন  

েীি শমিাি কাঠজ ে্যেহৃত সরঞ্ামগুনি হি:

I  েসরমসাে িরঞ্জসাম(Measuring tools)

1  স্টটীি রুি (Steel Rule)

2  আউিসাইে মাইঠরোনমিার (Outside micrometer)

3  ভানি ্ময়ার ক্যানিপার (Vernier Caliper)

4  কনবেঠিেিঠসি (CombinationSet)

5  স্ট্যাডোে্ম ওয়ার শগজ (Standard Wire gauge)

6  শরনেয়াস শগজ (Redius gauge) 

II  সিসনিত্করর্ িরঞ্জসাম(Marking tools)

1  টিিম্যািস স্কয়ার (Tinmans square)

2  ্রি্যাচ আউি (Scratch owl)

3  শ্রিইি ্রিাইোর (Straight Scriber)

4  শেডে ্রিাইোর (Bend Scriber)

5  পাচে (Punch)

6  রিাই স্কয়ার (Try Square)

7  উইং ক্পিাস (Wing Compas)

8  রিাঠমি (Trammal)

9  শজনি ক্যানিপার (Jenny Caliper)

10 সারঠফস শলেি (Surface Plate)

11 টি্পিার (Timper)

12 রিাঠমি (Trammal)

13 মানক্মং শিনেি (Marking Table)

14 সারঠফস শলেি (Surface Plate)

III উৎেসােন িরঞ্জসাম (Production tools)

1 ননিপ (Snips)

2 টিি ম্যািস হাতুনড় (Tin Man’s Hammer)

3 ম্যাঠিি (Mallet)

4 েি নপি হাতুনড় (Ball Pane Hammer)

5 শ্রিি এজ (Straight edge)

6 শিমঠলেি (Templates)

7 শসাল্ডানরং আয়রি (Soldaring Iron)

8 শলো ি্যা্পি (Blow lamp)

9 হ্যাডে গ্রভস (Hand Grooves)

10 শস্টক (Stakes)

11 সারঠফস শলেি (Surface Plate)

12 নরঠভটিংিুি,েনি,স্ট্যাপস ইত্যানি (Riveting tools 
,dolly,staps etc) 
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েসরমসাে ্করসার র্ন্ত্রেসাসত(Measuring Tools) 

মসাস্ককিং টুলি (Marking Tools) 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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উৎেসােন িরঞ্জসাম (Production Tools)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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মমসশন এিং র্ন্ত্রেসাসত িরঞ্জসাম (Machines and                   
Appliances Tools)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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টে্যসান্ডসাডকি ওয়সার মগ্ি (Standard Wire Gauge)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• টে্যসান্ডসাডকি ওয়্যসার মগ্ি ি্যিহসার ্করুন
• টে্যসান্ডসাডকি ওয়্যসার মগ্ি ি্যিহসার ্করসার মক্ষনত্ স্কছু গুরুবেেূর্ কি ইসগিত সেন
• প্রেত্ মগ্ি িংখ্্যসার িন্য ধসাতু েুরুবে সমসমনত িলুন।  

কাঠজর অঙ্কি (Job drawing)শুধুমাত্র ে্যেহার করা েীঠির 
শগজ ো শেধ নিঠি্মে কঠর। কাজ শুরু করার আঠগ েীঠির 
সটেক শেধ সিাক্ত করুি। েীঠির পুরুত্ব স্ট্যাডোে্ম ওয়্যার 
শগঠজর সাহাঠয্য পনরমাপ করা হয়।

শগজ একটি নেস্ক আকৃনতর মসণৃ ইস্পাত ধাতে িুকরা নিঠয় 
গটেত যার োইঠরর প্রাঠন্তর চারপাঠে অসংখ্য স্ি রঠয়ঠছ। 
এই স্িগুনি নেনভন্ন প্রঠস্থর এেং নিনি্মষ্ শগজ িবেঠরর সাঠর্ 
নমঠি যায়। (আকার 1) 

প্রনতটি স্ঠির একপাঠে শগজ িবের স্ট্যা্পি করা হয় এেং 
অি্য পাঠে, েীঠির পুরুত্ব এেং তাঠরর ে্যাস শিখাঠিার জি্য 
একটি ইস্কচের িেনমক অংে স্ট্যা্পি করা হয়।

স্ট্যাডোে্ম ওয়্যার শগঠজর উপযুক্ত স্ঠি েীঠির প্রান্তটি সনন্নঠেে 
কঠর েীঠির পুরুত্ব পরীক্ষা করা হয়।

তাঠরর ে্যাস শুধুমাত্র স্ঠি তাঠরর সনন্নঠেে দ্ারা শচক করা 
হয়, এেং েতৃ�ঠত িয়। (নচত্র 2)

টটনম্যসানি “এল” ্কয়সার (Tinman’s “L” Square)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• টটনম্যসানি “L” ্কয়সার ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন। 

একটি টিিম্যাঠির “L” স্কয়ার হি একটি “L” আকৃনতর েক্ত 
ইস্পাঠতর িুকঠরা যাঠত িাং এেং েনে ো শলেঠের প্রাঠন্ত নিাতক 
নচনি র্াঠক (নচত্র 1)। এটি শযঠকাি শেস িাইঠির িবে নিক 
নচননিত করার জি্য এেং িবেতা পরীক্ষা করার জি্য ে্যেহৃত 
হয়। 

“L” স্কয়াঠরর সংনক্ষপ্ত োহুঠক েিা হয়  িাং  এেং িবো োহুঠক 
েিা হয় েনে ো শলেে এেং শকাণাঠক েিা হয় নহি। “L” 
েগ ্মঠক্ষঠত্রর  িাং  এেং েনের মঠধ্য শকাণ হি 90°।

“L” স্কয়াঠরর আকার েনের বির্ ্ম্য এেং িাং দ্ারা নিনি্মষ্ করা 
হয়। 

এঠক টিিম্যাি শস্কায়ারও েিা হয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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ম্রিইট এি (Staight Edge)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ম্রিইট এি ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন
•  ম্রিইট এি প্র্কসার তসাসল্কসা ্করুন।  

ম্রিইট এি : ইহা নস্টঠির একটি সমতি োর। 

এটি একটি  ধাতু পঠৃঠে সরি শরখা িািঠত ে্যেহৃত হয়।

প্র্কসারনিে(Types) (আকার 1)

শ্রিইি এজ িুটি ধরঠির পাওয়া যায়.

1  স্কয়ার শ্রিইি এজ (Square straight edges)

2  নেঠভি শ্রিইি এজ (Bevel straight edge)

শসাজা প্রান্তগুনি 600 নমনম, 1 শর্ঠক 3 নমিার বিঠর্ ্ম্য পাওয়া 
যায়। একটি শ্রিইি এজ সাহাঠয্য মানক্মং করার সময়, এটি  
েীঠির উপর রাখুি এেং এটি আপিার োম হাত নিঠয় ধঠর 
রাখিু।

 

স্কসাইিসার/স্ক্যসাি awl (Scriber/Scratch awl)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• স্কসাইিসানরর বিসশষ্ট্য ির্ কিনসা ্করুন
• স্কসাইিসানরর প্র্কসার তসাসল্কসা ্করুন
• স্কসাইিসানরর ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন।  

শিআউঠির কাঠজ, কািা ো ভাজঁ করা ওয়াক্মনপঠসর মাপ 
নিঠি্মে করার জি্য িাইিগুনি িািঠত হঠে।

এটি প্রায় 3 শর্ঠক 5 নমনম োয়া উচ্চ কাে ্মি ইস্পাত(High 
Carbon Steel) নিঠয় বতনর। ধাতুঠত স্পষ্ শরখা িািার জি্য, 
কাঠজর পঠয়ন্টি 10° শর্ঠক 20° শকাঠণ স্থি। ্রিাইোর 
ওয়ানক্মং পঠয়ন্ েক্ত এেং শি্পিার করা র্াঠক।

Scribers নেনভন্ন ধরঠির এেং আকার পাওয়া যায়.

স্কসাইিসানরর প্র্কসারনিে (আকার 1)

-  শ্রিইি ্রিাইোর

-  শেডে ্রিাইোর

-  ্রি্যাচ AWL

্রিাইোর পঠয়ন্গুনি খুে তীক্ষ্ণ এেং শসগুনি খুে সােধাঠি 
পনরচািিা করা উনচত। ্রিাইোর আপিার পঠকঠি রাখঠেি 
িা। িুর্ ্মিিা শরাধ করার জি্য ে্যেহার িা করার সময় পঠয়ঠন্ 
একটি িাকিা িানগঠয় রাখুি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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েসাঞ্চ সিসনিত ্করসার ধরন (Types of marking punches)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সিসনিত ্করসার িন্য ি্যিহৃত সিসিন্ন েসাঞ্চগুসল ির্ কিনসা ্করুন
• প্রসতটট েসানঞ্চর বিসশষ্ট্য এিং এর ি্যিহসার উনলেখ্ ্করুন। 

শিআউঠির নকছু মানক্মং িাইি বেনেষ্্য স্থায়ী করার জি্য পাচে 
ে্যেহার করা হয়। পাচে নতি প্রকার। তারা

-  শসন্ার পাচে

-  নপ্রক পাচে

-   েি পাচে।

মিন্টসার েসাঞ্চ : একটি শসন্ার পাঠচে নেন্দরু শকাণ 900। এর 
দ্ারা বতনর পাচে নচনিটি প্রেস্ত হয় ¢L¿¹¥ খুে গভীর িয়। এই 
পাচেটি নছদ্র সিাক্ত করার জি্য ে্যেহৃত হয়। প্রেস্ত পাচে নচনি 
স্করিি শুরু করার জি্য স্করিি নেি শক সটেক জাগায় েসাঠত 
সাহায্য কঠর। (আকার 1)

সপ্র্ক েসাঞ্চ : নপ্রক পাঠচের শকাণ হি 300। এই পাচেটি 
নেভাইোর এেং রিাঠমিগুনির অেস্থাঠির জি্য প্রঠয়াজিীয় 
হািকা পাচে নচনি বতনর করঠত ে্যেহৃত হয়। নেভাইোর 
শিগটি পাচে মাঠক্ম উপযুক্ত ভাঠে েসঠত পাঠর। (নচত্র 2)

উইং ্কম্পসাি (Wing Compass)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• উইং ্কম্পসানির অংশগুনলসার নসাম িল
• উইং ্কম্পসানির ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন
• উইং ্কম্পসানির মপেসিসিন্কশন ির্ কিনসা ্করুন
• উইং ্কম্পসানি স্কছু গুরুবেেূর্ কি ইসগিত সেন
• এ্কটট ট্সানমল সিনমর ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন।  

ডট েসাঞ্চ : পাঠচের শকাণ 60°। এটি নপ্রক পাচে িাঠমও 
পনরনচত। এই পাচেটি সাক্ষী নচঠনির (Witness marking) জি্য 
ে্যেহৃত হয়।

উইং ক্পিাস সাঠক্মি, আক্মস এেং িরূত্বঠক মাপঠত ে্যেহৃত 
হয়। (নচত্র 1,2 এেং 3) ক্পিাসগুনি (A) িৃঢ় জঠয়ন্(Firm 
joints) (B) উইং (C) ম্প্রং জঠয়ন্ এেং (D) েীম ক্পিাস ো 
রিাঠমি সহ উপিব্ধ। (নচত্র 4) শিওয়ার জি্য মাপ একটি নস্টি 
রুঠির সঠঙ্ উইং ক্পিাস শসি করা হয়.

একটি উইং ক্পিাঠসর আকার 50 নমনম শর্ঠক 200 নমনম 
পয ্মন্ত। নেন্দ(ুPoint) শর্ঠক নরঠভঠির শকঠ্রের িরূত্ব উইং 
ক্পিাঠসর আকার। (নচত্র 5)

উইং ক্পিাঠসর পাঠয়র (Leg) সটেক অেস্থাি এেং েসার 
জি্য, 600 েি পাচে মাক্ম করা হয়। (নচত্র 6)

েীম ক্পিাস (ো) রিাঠমি একটি েড় ে্যাঠসর একটি েতৃ্               
(Circle) ো একটি চাপ (Arc)মাক্ম করঠত ে্যেহৃত হয় যা উইং 
ক্পিাস দ্ারা মাক্ম হঠত পাঠর িা। (নচত্র 7) 

উইং ক্পিাঠসর অংেগুনি নচত্র 8 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ।

ক্পিাঠসর িুই পাঠয়র বির্ ্ম্য সেসময় সমাি হওয়া উনচত। 
(নচত্র 9)

ক্পিাস জঠয়ন্গুনির ধরি এেং বির্ ্ম্য দ্ারা নিনি্মষ্ করা হয়। 
ম্প্রং িাইপ উইং ক্পিাস ে্যেহার করার সময় একোর শিওয়া 
পনরমাপ মানক্মং করার সময় পনরেনত্মত হয় িা।  

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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সূক্ষ্ম শরখা বতনর করার জি্য ক্পিাস পঠয়ন্টি তীক্ষ্ণ রাখঠত 
হঠে। বতিপার্র (Oil Stone) নিঠয় র্ি র্ি ধারাঠিা করা 
গ্রাইস্কডেং করার শচঠয় ভাঠিা। (নচত্র 10) গ্রাইস্কডেং করঠি 
নেন্দগুুঠিা(Point) িরম হঠে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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মিসািসা সনিে (Straight Snips)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ম্রিইট সনিেনির ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন
• মিসািসা সনিেগুসলর অংশগুসল ির্ কিনসা ্করুন
• র্ত্ন এিং রক্ষর্সানিক্ষর্ ি্যসাখ্্যসা ্করুন 

একটি ননিপঠক হ্যাডে নেয়ারও েিা হয়। পাতিা িরম ধাতে 
েীি কািাঠত এটি এক শজাড়া কানঁচর মঠতা ে্যেহার করা হয়। 
20 S.W.G পয ্মন্ত ধাতে েীি কািঠত ননিপ ে্যেহার করা হয়।

মিসািসা সনিেনির ি্যিহসার : সরি ননিপগুনি সরি শরখা এেং 
েরেঠরখার োইঠরর নিক েরাের ধাতে েীি কািঠত ে্যেহৃত 
হয়।

শসাজা ননিপগুনির অংেগুনি নচত্র 1 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ। 

একটি ধাতে েীি কািার সময়, শলেেগুনি েীঠির উপর চাপা 
হয়, যা নচত্র 2-এ শিখাঠিা নহসাঠে উভয় নিক শর্ঠক নেয়ানরং 
িাি সটৃষ্ কঠর এেং েীিটি শকঠি যায়। 

মলেনডর ্কসাটটং এি এিং সলিয়সানরন্স : শলেঠের মঠধ্য 
ন্লয়াঠরন্স মুক্ত হওয়া উনচত নকন্তু ফাকঁ ছাড়া। শসাজা 
ননিপগুনির জি্য, কাটিং শকাণ 87°।

যনি ন্লয়াঠরন্স খুে েড় হয় তঠে এটি নচত্র 3-এ শিখাঠিা 
ওয়াক্মনপঠসর অপনরষ্ার কািা, চ্যামফাে্ম এেং জ্যানমং সটৃষ্ 
কঠর। 

প্র্কসার(Types) : ননিপ িুই ধরঠির আঠছ

1  শসাজা ননিপ (Straight Snips)

2  োকঁাঠিা ননিপ (Bent Snips)

মপেসিসিন্কশন : ননিপগুনি এর সামনগ্রক বির্ ্ম্য এেং 
শলেঠের আকৃনত দ্ারা নিনি্মষ্ করা হয়। (ননিপগুনি 150 নমনম, 
200 নমনম, 300 এেং 400 নমনম সামনগ্রক বিঠর্ ্ম্য পাওয়া যায়) 
শযমি 200 নমনম, শসাজা স�ওয়ার

সনরসােত্সা : তার এেং িখ কািা এনড়ঠয় চিুি, যনি তাই হয় 
শলেঠের কািা প্রান্ত ক্ষনতগ্রস্ত হয় (নচত্র 4)। 

 েক্ত ধাতু েীি  কািা এনড়ঠয় চিুি, যনি তাই হয় ফিক শভাতঁা 
হঠয় যায়.

ওয়ার এেং টিয়ার কারঠণ, শলেঠের কািা প্রান্ত শভাতঁা হঠয় যায়। 
শলেেটিঠক পুিরায় ধারাঠিা করার জি্য, কাটিং অ্যাঠঙ্িটি 
87° (নচত্র 5) শকাঠণ গ্রাইডে করা উনচত এেং শলেঠের কাটিং 
শফসটি গ্রাইডে করা উনচত িয়। (নচত্র 6)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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মিন্ড সনিেি (Bend Snips)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মিন্ড সনিেনির ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন (Uses)
•  মিন্ড সনিেনির অংশগুসল ির্ কিনসা ্করুন (Parts)
•  মিন্ড সনিেনির মপেসিসিন্কশন ির্ কিনসা ্করুন (Specification)
•  মশয়সানরর ধরন ্কসাসঁি এিং তসানের প্রনয়সাগ্। (Types of shears & their application)   

শেডে ননিপগুনি নভতঠরর োকঁা শরখাগুনি কািাঠত এেং োকঁা 
প্রান্তগুনিঠক ছািঁাই করার জি্য ে্যেহৃত হয় (নচত্র 1)। 

শেডে ননিপগুনির অংেগুনি নচত্র 2-এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ।শেডে 
ননিপগুনির শলেেগুনি োকঁা। (নচত্র 2)  

মপেসিসিন্কশন : শেডে ননিপগুনি তাঠির সামনগ্রক বির্ ্ম্য 
দ্ারা নিনি্মষ্ করা হয়। শেডে ননিপ 150, 200, 300 এেং 400 
নমনম বিঠর্ ্ম্য পাওয়া যায়।

্কসাসঁির প্র্কসার (Types of Shears)

1  টিিম্যািস কানঁচঠক কখিও কখিও শসাজা কানঁচ েিা হয়। 
(Tinman’s Shears)

2  ইউনিভাস ্মাি কনবেঠিেি কানঁচ ো নগিঠো কানঁচ।                           
(Universal Combination shears or Gilbow shears)

3  পাইপ কানঁচ (Pipe shear)

4  স্কচ কানঁচ (Scotch Shear)

5  লেক কানঁচ (Block Shear)

6  শরােস কানঁচ (Rohdes Shear)

ি্যিহসারিমূহ (Uses)

টিিম্যািস কানঁচ( নচত্র 3): এটি 18 SWG এর পুরুত্ব পয ্মন্ত 
শসাজা কাি এেং েড় োনহ্যক েরেঠরখা বতনর করঠত ে্যেহৃত 
হয়। একটি কানঁচর কাটিং শকাণ 87º। কাটিং শলেঠের রেস 
শসকেিাি নভউ নচত্র 3 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ। শলেঠের মুখ 
কখিই গ্রাইডে করঠেি িা। 

ইউনিভাস ্মাি কনবেঠিেি কানঁচ ো নগিঠো কানঁচ( নচত্র 4) 

এর শলেেগুনি ইউনিভাস ্মাি কািার জি্য নেজাইি করা 
হঠয়ঠছ, সরিঠরখা ো েরেঠরখার অভ্যন্তরীণ এেং োনহ্যক 
কািা োি হাত ো োম হাত হঠত পাঠর, উপঠরর শলেেটি োি 
ো োম নিঠক োকঁা হওয়ায় সহঠজই েিাক্ত করা যায়। (নচত্র 5)

েসাইে ্কসাসঁি(Fig.6): এটি সে শক্ষঠত্র শেডে কানঁচ নহসাঠে 
প্রঠয়াগ করা হয়. নেঠেেত এটি পাইঠপর প্রাঠন্ত  ে্যেহার করা 

হয়। ্কি ্কসাসঁি(Fig.7) : এটি একটি আকৃনত যা নচঠত্র শিখাঠিা 
হঠয়ঠছ। এর হাতিগুনি শচাঠখর গঠত্মর মত বতনর হয় যাঠত 
হাতগুনিঠক অনতনরক্ত আকঁঠড় ধরা যায়। এটি টিিম্যািস 
কানঁচ নহসাঠেও ে্যেহৃত হয়। 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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লে্ক ্কসাসঁি(সিত্ 8): নেয়াঠরর একটি হাতি নচঠত্র শিখাঠিা 
নহসাঠে িীঠচর নিঠক োকঁাঠিা হঠয়ঠছ। োকঁাঠিা অংেটি 
শিাহার শলেঠির গঠত্ম নস্থর করা উনচত এেং উপঠরর হাতিটি 
কমমী দ্ারা ধঠর রাখা উনচত। এটি ে্যাপক উত�পািি উঠদেঠে্য 
ে্যেহৃত হয়।

মরসাডি ্কসাসঁি : নচত্র.9 এ শিখাঠিা অি্য হ্যাঠডেঠির তুিিায় 
এর একটি হ্যাঠডেি বিঠর্ ্ম্য শছাি।   

শছাি হাতিটি শ্রনমঠকর োি পা নিঠয় চাপঠত হঠে এেং অি্য 
হাতিটি োি হাঠত ধঠর রাখঠত হঠে। এটি িবো েীি কািঠত 
ে্যেহৃত হয়।

সশয়সাসরং িল(Shearing Force): সঠে ্মাচ্চ কাটিং শফাস ্ম বতনর 
করঠত, হাতটিঠক নরঠভি শর্ঠক িঠূর রাখঠত হঠে এেং কািা 
ধাতুটিঠক অেে্যই নরঠভঠির কাছাকানছ রাখঠত হঠে।

হ্ক সিল্ড মশয়সার (সিত্ 10): এটি একটি জটিি কাঠজর 
নভতঠর কািার জি্য ে্যেহৃত হয়। ননিপগুনিঠত সরু োকঁা শলেে 
রঠয়ঠছ যা আপিাঠক ধাতে োকঁাঠিা ছাড়াই তীক্ষ্ণ িানি ্মং বতনর 
করঠত শিয়।  

এসিনয়শন ্কসাসঁি(Aviation Shears) (Fig 11) : এটি সে 
ধরঠির কািার জি্য ে্যেহার করা শযঠত পাঠর। এগুনি োম, 
োি ো ইউনিভাস ্মাি কাটিং শলেে নিঠয় বতনর করা হয়।  

মিঞ্চ ্কসাসঁি(Bench Shears)(সিত্ 12): এগুনি এমিভাঠে 
নেজাইি করা হঠয়ঠছ শয  হ্যাঠডেিটি একটি ভাইস ো শেচে 
শলেঠি রাখা হয়, অি্য হাতিটি উপঠর এেং িীঠচ সরাঠিা হয়। 

তারা 16 শগজ শর্ঠক 18 শগজ শেঠধর ধাতে েীি শমিাি 
কািঠত পাঠর।

ডসািল ্কসাটটং ্কসাসঁি(সিত্.13) : এই কানঁচঠত নতিটি শলেে 
র্াঠক যা িিাকার েস্তুর চারপাঠে কািার জি্য ে্যেহার করা 
হয়, শযমি ক্যাি এেং পাইপ। নেি কািার সময় নসঠঙ্ি শলেে 
েীঠির মঠধ্য প্রঠেে করাঠিা হয়।  

বিে্ুযসত্ক িহননর্সাগ্্য সশয়সার (Electric Protable Shear)
(সিত্ 14): বেিু্যনতক কানঁচ শিউঠতািা ধাতে পাত ো 18 শগজ 
পুরুঠত্বর ধাতে েীি হািকা েীি  কািঠত ে্যেহার করা হয়।  

নেয়ার পঠয়ন্টি একটি হািকা হাতুনড় র্া নিঠয় শিাকাঠিা 
শযঠত পাঠর। রেমাগত আর্াঠতর ফঠি নেয়ারটিঠক প্রায় 
শযঠকাঠিা আকৃনত শযমি অভ্যন্তরীণ েতৃ্, স্কজগজ্যাগ, েরেতা 
শরখার জি্য একটি ্রিাইেে িাইঠি নিঠয় যাঠে। এই নেয়ানরং 
অপাঠরেঠি প্রায় 3”/32 (2.5 নমনম) চওড়া ধাতুর একটি ফািা 
সরাঠিা হয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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শীট মমটসাল ম্যসানলট এিং হসাতুসড় (Sheet Metal Mallets & Hammers)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সিসিন্ন ধরননর ম্যসানলট ির্ কিনসা ্করুন
• ম্যসানলনটর ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন
• র্ত্ন এিং রক্ষর্সানিক্ষনর্র ্কথসা িলুন।  

ম্যাঠিি হি একটি শেনপং িুি যা সাধারণ কাঠজর জি্য 
ে্যেহৃত হয় শযমি চ্যাপ্া করা, োকঁাঠিা এেং ধাতে  েীিঠক 
প্রঠয়াজিীয় আকাঠর গেি করা। 

এগুনলসা শক্ত ্কসাঠ সেনয় বতসর 

ধাতে েীিঠক চ্যাপ্া করার জি্য শয শকািও ধাতে হাতুনড় 
ে্যেহার করার সময়, হাতুনড়র মুঠখর ক্ষনত হঠত পাঠর ো 
কাঠজর জি্য যা প্রঠয়াজি তার শচঠয় শেনে ছাপ শফঠি। এই 
ধরঠির ক্ষনত এেং একটি ছাপ এড়াঠত, mallets ে্যেহার করা 
হয়।

প্র্কসারনিে (আকার 1)

-  সাধারণ ম্যাঠিি (Ordinery mallet)

-  েনসং ম্যাঠিি (Bossing mallet)

-  এডে শফকে ম্যাঠিি (End-faked mallet)

-  র হাইে ম্যাঠিি (Raw hide mallet)

িসাধসারর্ ম্যসানলট : ম্যাঠিি উভয় মুখ সামাি্য উত্ি প্রিাি 
করা হয়. মুখটি উত্ি আকাঠর িা র্াকঠি কাজটি মারঠত 
নগঠয় ম্যাঠিি মুঠখর প্রান্তগুনি িুঠক যাঠে।

ম্যাঠিিগুনি োয়া এেং মঠুখর আকৃনত দ্ারা নিনি্মষ্ করা হয়। 
ম্যাঠিিগুনি 50 নমনম, 75 নমনম এেং 100 নমনম(mm) পাওয়া 
যায়।

শীট মমটসাল হসাতুসড় (Sheet Metal Hammers)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সশট মমটসাল হ্যসামসানরর নসাম িলুন
• সশট মমটসাল হ্যসামসানরর গ্ঠনগ্ত বিসশষ্ট্যগুসল ির্ কিনসা ্করুন
• সশট মমটসাল হ্যসামসানরর ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন
• সশট মমটসাল হসাতুসড় সনসেকিষ্ট ্করুন
• হসাতুসড় ি্যিহসার ্করসার িময়  সনরসােত্সা িত্ককিতসা ির্ কিনসা ্করুন । 

আঠগর পাঠে, আপনি ইস্কঞ্নিয়ানরং হাতুনড় স্পিঠক্ম নেঠখঠছি 
শযমি েি প্যাি হ্যামার, রেস প্যাি হ্যামার এেং শ্রিি পীি 
হ্যামার। এগুনি ছাড়াও নেি শমিাি োনণঠজ্য নকছু নেঠেে 
ধরঠির হাতুনড় ে্যেহার করা হয়, শযগুঠিাঠক েীি শমিাি 
হ্যামার েঠি।

তারা হি

1  শসটিং হাতুনড়

2  নরঠভটিং হাতুনড়
3  স্করেস্কজং হাতুনড়

4  প্রসানরত হাতুনড় (Stretching hammer)

5  ফাপঁা হাতুনড়(Hollowing hammer)

6  েুঠিি হাতুনড়

7  হাতুনড় Planishing

8  নপনিং হাতুনড়

মিটটং হসাতুসড় : এর মুখ হয় শগািাকার ো েগ ্মাকার। 
এর ফিকটি শচাঠখর নছদ্র মত শিপার করা হঠয়ঠছ এেং 
অি্য নিকটি হ্যাঠডেঠির কাঠছ শসাজা। ফিঠকর েগা 
আয়তঠক্ষত্রাকার এেং সামাি্য উত্ি। এটি seams শসি আপ 
করঠত, িিাকার কাঠজর প্রান্ত flaring এেং িীর্ ্ম চ্যাঠিি শসি 
আপ ে্যেহার করা হয়. এর মুখ সাধারণ কাঠজ ে্যেহৃত হয়। 
(আকার 1)  

নচনপং করার জি্য এেং ধারাঠিা শকাঠণ কাজ করার জি্য 
হাতুনড় নহসাঠে ম্যাঠিি ে্যেহার এনড়ঠয় চিুি।

যনি তাই হয় তাহঠি মুখ ক্ষনতগ্রস্ত হঠে এেং ম্যাঠিি ভাঙ্ার 
জি্য িায়ী র্াকঠে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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সরনিটটং হসাতুসড় : নরঠভটিং হ্যামাঠরর মুখ শগািাকার এেং 
মুখটি নকছুিা উত্ি। এর ফিকটি িবোঠি শিপারে এেং 
সরাসনর হ্যাঠডেঠির কাঠছ উলেবেভাঠে। ফিঠকর েগা শলেঠডেে 
হয়।

নরঠভটিং হ্যামারটি নরঠভি ে্যাঙ্কগুনি ও নরঠভি শহেগুনি শেে 
করঠত ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 2) 

জরিজিং হসাতুসড়(Creasing Hammer):এর উভয় প্রান্ত 
তীক্ষ্ণ এেং হ্যাঠডেি পয ্মন্ত রেস করা হয়। এটি Wired edge, 
Falsewiring edge শেে করঠত এেং স্করেস্কজং শস্টঠকর সাহাঠয্য 
েীঠির শকাণগুনি বতনর করঠত ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 3) 

প্রিসাসরত হসাতুসড়(Stretching Hammer):এর আকৃনত একটি 
স্করেস্কজং হাতুনড়র মঠতা নকন্তু এর ফিঠকর প্রান্তগুনি নমনশ্রত।

এটি চািঠরর বির্ ্ম্য োড়াঠিার জি্য েীিগুনিঠক প্রসানরত 
করঠত ে্যেহৃত হয়। এটি শেনেরভাগই অপাঠরেি োড়াঠত 
ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 4) 

িসােঁসা হসাতুসড়(Hollowing Hammer) : এর উভয় প্রান্তই 
েঠির মঠতা আকৃনতর এেং ভাঠিাভাঠে পানিে করা হঠয়ঠছ।

এটি ধাতে েীঠি ফাপঁা অপাঠরেি করঠত এেং ফাপঁা 
আটি্মঠকি শর্ঠক শেন্ অপসারণ করঠত ে্যেহৃত হয়। এই 
হাতুনড় শেনেরভাগই প্যাঠিি নপিাঠিা কাঠজ ে্যেহৃত হয়। 
(নচত্র 5) 

িুনলট হসাতুসড় : এর ফিকগুনি ফাপঁা হাতুনড়র মঠতা শিখঠত 
নকন্তু শিহটি ফাপঁা হাতুনড়র শচঠয় িীর্ ্ম এেং নকছুিা োকঁাঠিা। 
প্যাঠির প্রান্তগুনি ভািভাঠে পানিে করা এেং গভীর অংঠে 
কাজ করার জি্য উপযুক্ত।

এটি গভীর ফাপঁা অংঠে ে্যেহৃত হয় শযখাঠি ফাপঁা হাতুনড় 
ে্যেহার করা যায় িা এেং এটি গভীর ফাপঁা অংে শর্ঠক 
শেন্গুনি সরাঠতও ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 6) 

লে্যসাসনসশং হসাতুসড় : এটির একটি মুখ েগ ্মাকার এেং অি্যটির 
আকৃনত শগািাকার এেং ভাঠিাভাঠে পানিে করা। এর 
ফিকটি নকছুিা উত্ি। এই হাতুনড় ওজঠি ভারী।

এটি ফাপঁা এেং উত্ানপত কাজগুনিঠত মসণৃ পঠৃঠের সমানপ্ত 
নিঠত এেং সমতি েীঠির পঠৃেঠক লোি করঠত ে্যেহৃত হয়। 
(নচত্র 7) 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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সেসনং হসাতুসড় : এটির মুখ শগািাকার এেং নকছুিা উত্ি 
এেং একটি ফিকটি প্রসানরত হাতুনড়র মঠতা। এই হাতুনড়টি 
রূ্ণ ্মায়মাি অ্যািুনমনিয়াঠমর কাজ এেং ফাপঁা তামা, নপতঠির 
র্ঠরর পাঠত্র পানিে করার কাঠজ  ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 8) 

মপেসিসিন্কশন : েীি শমিাি হ্যামারগুনি পীঠির ধরি 
এেং হাতুনড়র ওজি দ্ারা নিনি্মষ্ করা হয়।

উেসাহরর্

1  lb লে্যানিনেং হাতুনড়

সনরসােত্সা িত্ককিতসা(সিত্ 9) 

-  হাতুনড়র হাতি এেং মুখ সেসময় শতি এেং গ্রীস মুক্ত 
র্াকঠত হঠে। 

-  হাতুনড়র মুখ ্রি্যাচ, শেন্, ম্্লিি, burrs, নচপস ইত্যানি 
শর্ঠক মুক্ত হওয়া উনচত। 

-  হাতিটি নিরাপঠি শহঠে িাগাঠিা উনচত। ওঠয়জ িাইি 
হঠত হঠে। (নচত্র 10) 

-   ভাঙা, ফািা, ম্্লিঠন্ে হ্যাঠডেঠির সাঠর্ িাগাঠিা হাতুনড় 
ে্যেহার করা উনচত িয়। হ্যাডেিগুনি অনেিঠবে প্রনতস্থাপি 
করুি। (নচত্র 11) 

-   খারাপভাঠে িাগাঠিা ো ভাঙা হাতি শর্ঠক নছিঠক যাওয়া 
মার্া গুরুতর আর্াঠতর কারণ হঠত পাঠর। - হাতুনড় এেং 
হাে্ম নস্টঠির মঠধ্য সেসময় িরম ধাতুর িুকঠরা ে্যেহার 
করুি।

-   িুটি হাতুনড়র মুঠখ একসাঠর্ আর্াত করঠেি িা কারণ 
মুখগুনি নেভক্ত হঠয় যাঠে এেং নচপগুনি নেপজ্জিকভাঠে 
নছিকাঠে।

-   একটি নিনি্মষ্ কাঠজর জি্য সটেক হাতুনড় নিে ্মাচি করুি।

মিসাল্ডসাসরং আয়রন (মিসাল্ডসাসরং সিট) [Soldering Iron (Soldering Bit)]
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মিসাল্ডসাসরং আয়রননর উনদেশ্য ির্ কিনসা ্করুন
•  মিসাল্ডসাসরং আয়রননর সনম কিসার্গ্ত বিসশষ্ট্য ির্ কিনসা ্করুন
•  সিসিন্ন ধরননর তসামসার সিট এিং তসানের ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন।  

মিসাল্ডসাসরং আয়রন: শসাল্ডানরং আয়রি ে্যেহার করা হয় 
শসাল্ডার এেং তাপ নিঠয় ধাতুঠক গিাঠিার জি্য যা একসাঠর্ 
যুক্ত হয়

শসাল্ডানরং শিাহা সাধারণত তামা ো তামার নমশ্রণ নিঠয় বতনর। 
তাই এগুনিঠক তামার নেিও েিা হয়।

কপার শসাল্ডানরং নেঠির জি্য পছঠন্দর উপািাি কারণ

-  এটি তাঠপর একটি খুে ভাি পনরোহী

-  এটি টিঠির িীে খাি জি্য সখ্যতা আঠছ

-  এটি  সটেক অেস্থায় েজায় রাখা সহজ
-  এটি সহঠজই প্রঠয়াজিীয় আকাঠর  g¡SÑX করা শযঠত 

পাঠর। একটি শসাল্ডানরং আয়রি নিম্ননিনখত অংে আঠছ. 
(আকার 1) 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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-  মার্া (তামার নেি)

-  েঙ্ক

-  কাঠের হাতি

-  প্রান্ত

মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট

মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিনটর প্র্কসার : সাধারণ ে্যেহাঠর                          
7  ধরঠির শসাল্ডানরং কপার নেি রঠয়ঠছ, শসগুঠিা হি

-  পঠয়ঠন্ে শসাল্ডানরং কপার নেি।

-  বেিু্যনতক শসাল্ডানরং কপার নেি।

-  গ্যাঠস উত্প্ত শসাল্ডানরং কপার নেি।

-  শসাজা শসাল্ডানরং কপার নেি।

-  হ্যাঠচি শসাল্ডানরং কপার নেি।

-  আেযাঠস্টেি কপার নেি।

-  সহজ ে্যেহার শযাগ্য শসাল্ডানরং কপার নেি।

শসাল্ডানরং আয়রঠির নেিগুনি নিনি্মষ্ কাঠজর জি্য নেনভন্ন 
আকাঠর বতনর করা হয়। খেু র্ি র্ি গরম হওয়া এড়াঠত 
পয ্মাপ্ত তাপ েহি করার জি্য এগুনি যঠর্ষ্ েড় হওয়া উনচত 
এেং শহরঠফর করার জি্য শেমািাি হওয়ার মঠতা ভারী িয়।

শসাল্ডানরং নেিগুনি তামার মার্ার ওজি দ্ারা নিনি্মষ্ (Specific)
করা হয়। সাধারণ শসাল্ডানরং প্রস্করেয়ার জি্য, মার্ার আকৃনতটি 
একটি েগ ্মাকার নপরানমে তঠে যািাি সই জঠয়ন্গুনির জি্য, 
অি্যাি্য আকারগুনি মঠিািীত করা হয়।

পঠয়ন্ শসাল্ডানরং কপার নেি:-এঠক েগ ্মাকার পঠয়ঠন্ে 
শসাল্ডানরং আয়রিও েিা হয়। এটি গেি একটি েগ ্মাকার 
নপরানমে আকাঠর। এটি ি্যানকং এেং শসাল্ডানরংঠয়র জি্য 
ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 2)

বিে্ুযসত্ক মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট : বেিু্যনতক শসাল্ডানরং 
আয়রঠির নেি বেিু্যনতক কঠয়ি দ্ারা উত্প্ত হয়। েত্মমাি 
এটি পছন্দ সই অনভন্ন প্রঠয়াজিীয় তাঠপর পাওয়া যায়। 
বেিু্যনতক শসাল্ডানরং আয়রিগুনি নেনভন্ন শভাঠল্টঠজর জি্য 
উপিব্ধ এেং সাধারণত পনরেত্মি শযাগ্য টিপসগুনির সাঠর্ 
সরেরাহ করা হয়। এগুনি শেে শছাি করা শযঠত পাঠর এেং 
সাধারণত বেিু্যনতক ো শরনেও সংঠযাগ কাঠজ ে্যেহার করা 
হয়। (নচত্র 3) 

গ্্যসানির উত্প্ত মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট : একটি গ্যাঠস উত্প্ত 
শসাল্ডানরং কপার নেি একটি গ্যাঠসর নেখা দ্ারা উত্প্ত হয় যা 
মার্ার নপছঠি র্াঠক কঠর। উচ্চ চাঠপর গ্যাস ে্যেহার করা 
হয় এেং নেিগুনি যঠর্ষ্ েড় শয তাপ সচেয় করার ক্ষমতা 
ভাি। তরি শপঠরিানিয়াম গ্যাস (এিনপস্কজ) নেখা এই উঠদেঠে্য 
ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃত হয়। শসাল্ডানরং নকঠি সাধারণত নেঠির 
অঠিক মাপ এেং আকার র্াঠক যা শেনেরভাগ ধরঠণর 
শসাল্ডানরং সংঠযাগ বতনর করঠত ে্যেহার করা শযঠত পাঠর। 
(নচত্র 4) 

মিসািসা (Straight)মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট : এই ধরঠির 
শসাল্ডানরং নেি একটি েতৃ্াকার কাঠজর নভতঠরর িীঠচ 
শসাল্ডার করার জি্য উপযুক্ত। (নচত্র 5)  

হ্যসানিট মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট : এই ধরঠির শসাল্ডানরং 
আয়রি ফ্্যাি পস্কজেি ি্যাপ ো শগািাকার ো েগ ্মাকার 
নিঠচর োইঠরর খাজঁকািা জঠয়ঠন্ শসাল্ডানরংঠয়র জি্য খুেই 
উপঠযাগী। (নচত্র 6) 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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িসামঞ্জি্যনর্সাগ্্য(Adjustable)মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট: 
এই ধরঠির শসাল্ডানরং নেি ে্যেহার করা হয় শযখাঠি 
শসাল্ডানরংঠয়র জি্য শসাজা ো হ্যাঠচি নেি ে্যেহার করা যায় 
িা। সামঞ্স্যঠযাগ্য(Adjustable) শসাল্ডানরং নেি শসাল্ডানরংঠয়র 
জি্য শয শকািও অেস্থাঠি ে্যেহার করা শযঠত পাঠর।(নচত্র 7)  

িহি(Handy)মিসাল্ডসাসরং ্কেসার সিট : এটি একটি 
হ্যাঠচঠির মঠতা তঠে হ্যাঠচঠির শচঠয় আকাঠর েড়। এটি ধাতু 
ভারী শগজ শসাল্ডানরং জি্য ে্যেহৃত হয়. এটি ধাতুর হািকা 
শগজগুনিঠত শসাল্ডানরংঠয়র জি্য ে্যেহার করা উনচত িয় 
কারণ অনতনরক্ত তাপ ধাতুঠক নেকৃত কঠর শিঠে। (নচত্র 8)

ট্সানমলি (Trammels)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• Trammels এর ি্যিহসার ির্ কিনসা ্করুন। 

সিম(Beam)ট্সানমল এিং মটেসার(Taper) ট্সানমল : রিাঠমি 
শসিটি এঠক অপঠরর সাঠর্ 90° এ সরিঠরখা িািার জি্য এেং 
িরূত্ব নিভু্মিভাঠে পনরমাঠপর জি্য ে্যেহৃত হয়। কানরগরঠির 
জি্য একঠজাড়া রিাঠমি শহে ো ‘রিাম’ এেং শযঠকাি 
সনুেধাজিক নেম(Beam) শযমি কাঠের ে্যাঠিঠির বির্ ্ম্য 
ে্যেহার করা। সটেক নচননিতকরঠণর জি্য সূক্ষ্ম সমন্বঠয়র 
জি্য রিাঠমঠির নেি্যাস নচত্র 1 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ।  

900 শকাণ শরখাগুনি অর্ ্মাৎ িাইিগুনি এঠক অপঠরর সাঠর্ 
সমঠকৌনণক ভাঠে , নেম রিাঠমি শসি ো নস্টি শিঠপর সাহাঠয্য 
শসি করা শযঠত পাঠর শযমি নচত্র 2 এ শিখাঠিা হঠয়ঠছ। 

নেভাইোর নিঠয় অঙ্কি(Draw) করার সময় স্াভানেক নিভু্মিতা 
পাওয়া যায়, এেং রিাঠমি সত্য মাত্রার 0.15 নমনম এর মঠধ্য 
র্াঠক। নচত্র 3 শিখায় নকভাঠে একটি সমঠকাণীর বেনেষ্্যগুনি 
নেভাজকগুনির সাঠর্ নচননিত করার সময় স্াভানেক নিভু্মিতা 
পাওয়া যায় এেং রিাঠমিগুনি প্রকৃত মাত্রার 0.15 নমনম এর 
মঠধ্য র্াঠক৷ নচত্র 3 শিখাি নকভাঠে একটি েগ ্মাকার বেনেষ্্য।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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মগ্সািসারি (Groovers)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মগ্সািসার স্ক তসা িলুন
• মগ্সািসার আ্কসার উনলেখ্ ্করুন
• মগ্সািসার ি্যিহসার এিং প্রনয়সাগ্গুসল ির্ কিনসা ্করুন।  

েীিঠমিাঠির শযঠকাি সীম (Seam) বতরী করার জি্য 
িক(Locking) ো েন্ধ(Closing)ে্যেহার উনচত। অি্যর্ায় 
জঠয়ন্টি হঠে।

এ্কটট মগ্সািসার স্ক?

একটি শগ্রাভার হি হ্যাডে িুি যা নেিঠমিাি কাঠজ 
নসমগুনি(Seam)েন্ধ এেং িক করার জি্য ে্যেহৃত হয়। 
(আকার 1) 

পাতিা ধাতে চািঠর seams বতরীর সময় নরঠসসর উপর 
েনসঠয় িক করা হয়। (নচত্র 2) 

মসাে(Size)

Groovers নেনভন্ন আকার শযমি পাওয়া যায়. 3 নমনম, 4 নমনম, 
5 নমনম ইত্যানি

সাধারণত 1.5 নমনম চওড়া একটি শগ্রাভার ে্যেহার করা হয়।

শমািা ধাতে চািঠরর জি্য, ভাঠঁজর প্রঠস্থর শচঠয় 3 নমনম েড় 
একটি NË¥i¡l ে্যেহার করা হয়। NË¥i¡ l চওড়া আিুযায়ী NË¥i¡l 

স্ট্যাম্্পিং করা হয়।

িন্ধ এিং লস্কং(Closing & Locking)

প্রর্ঠম জঠয়ন্টি সটেক অেস্থাঠি রাখা হয় এেং তারপঠর এটি 
একটি ম্যাঠিি নিঠয় আিকাঠিা করা হয়। (নচত্র 3)  

তারপর জঠয়ঠন্র েন্ধ প্রাঠন্তর উপঠর শগ্রাভারটি স্থাপি করা 

হয়। শগ্রাভারটি খুে সামাি্য শকাঠণ েসাঠিা হয়। জঠয়ঠন্র 
প্রান্তটি শগ্রাভাঠরর অেস্থাঠির জি্য একটি সূচক নহসাঠে কাজ 

কঠর। জঠয়ঠন্র অি্য প্রাঠন্তর জি্য NË¥¢iw অপাঠরেিগুনি 
পুিরােতৃ�নত করা হয়। (নচত্র 4 এেং 5)। 

জঠয়ন্টিঠত পয ্মায়রেঠম জঠয়ন্ েরাের কাজ কঠর িক করা 

হয়। একটি ম্যাঠিি ো হািকা লে্যানিনেং হাতুনড় ে্যেহার কঠর 
সীমটি আরও েক্ত করা হয়।

শগ্রাভাঠরর শেঠের সাঠর্ পয ্মায়রেঠম জঠয়ন্গুনি িক করঠত 
ে্যর্ ্ম হঠি জঠয়ন্ েরাের কামঠড়র নচনি োইি j¡LÑ শিখা 
শিঠে।ুে শছাি একটি শগ্রাভার ে্যেহার করা ধাতু োইি j¡LÑ 
করঠে এেং ভাঠিা িক হঠে িা।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.45-47
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.48
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল

মটে্ক এবং তসানের ব্যবহসার (Stakes and their uses)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মটে্ক স্ক 
• সবসিন্ন ধরননর টে্ক এবং তসানের ব্যবহসার বর্ কিনসা ্করুন।

শটেক হল েীট শমটাল কমমীঠের অ্্যািনিল যা োকঁাঠিা , নসনমং 
গেঠির জি্য। তারা আসঠল সাঠপার্টটিং টুঠলর পাোপানে ফনম টিং 
টুল নহসাঠে কাজ কঠর।

টেক নেনিন্ন আকাঠরর ততনর করা হয় অ্পাঠরেঠির ধরি 
অ্িুসাঠর যার জি্য শমনেি সহজলি্য িয় ।

নকছু শটেক gSÑX j¡Cô টেটীল নেঠয় ততনর, যার উপনর িাগ 
ওঠয়ল্্ডিং নেঠয়। উন্নত শরেণীর শটেকগুনল হয় gSÑX টেটীল ো 
ওঠয়ল্্ডিং ইস্াত নেঠয় ততনর।

েীট শমটাল কাঠজ ে্যেহৃত টেঠকর একর্ট মাথা (ো ) একর্ট 
নেং (Horn) নিঠয় গর্েত। (nÉ¡ˆ ো েরীর এেংনহল) nÉ¡ˆ একর্ট 
শটপার শেঞ্চ সঠকঠট নফট করার জি্য নিজাইি করা হঠয়ঠছ। 
(আকার 1)

েতৃ্াকার শটেক িীঠে (নেত্র 1):- এর্টর একর্ট েতৃ্াকার এেং 
একর্ট অ্েতল মুখমন্ডল রঠয়ঠছ। এর্ট েীট শক হ্লনয়ং করার 
জি্য ে্যেহৃত এইেওয়াই।

হ্যসানেট  øL(সেত্র 2): হ্যাঠেট শটেঠকর একর্ট ধারাঠলা, শসাজা 
প্ান্ত রঠয়ঠছ, একপাঠে শেঠিল করা। এর্ট তীক্ষ্ণ িাজ ততনর 
করঠত, েীট শমটাঠলর প্ান্তগুনল িাজঁ করঠত, হাঠত োক্স এেং 
প্যাি ততনর করঠত খুে েরকারী।

অধ কি Q¾cÊ¡L¡l  øL(সেত্র 3): এই শটেঠকর একর্ট েৃত্ঠতর 
একর্ট োঠপর আকাঠর,একর্ট ধারাঠলা মাথা রঠয়ঠছ একপাঠে 
শেঠিল করা। এর্ট ধাতে নিস্কগুনলঠত ফ্্যাঞ্জ ততনর করার জি্য 
ে্যেহৃত হয়।

িসাননল  øL(সেত্র 4): ফাঠিল এেং শটপার করা ধাতেপাত 
গুনলঠক আকার শেওয়া এেং নসম করার সময় এই  øL¢V 
ে্যেহার করা হয়।

Beak বসা Bick  øL(সেত্র 5): এই শটেঠকর েুর্ট হি টি রঠয়ঠছ, 
যার একর্ট শকাণাকৃনতর অ্ি্যর্ট একর্ট আয়তাকার আকৃনতর 
অ্্যানিল। শমাটা শটপারযুক্ত হি টি ো নরক ে্যেহার করা হয় 
স্াউট এেং তীক্ষ্ণ শটপার ততনর করার সময়। এণনিল শকাঠণর 
শস্কায়ানরং, নসনমং এেং হালকা নরঠির্টং এর জি্য ে্যেহার করা 
হয়।
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জরিজিং আয়রন(ছসব 6): এই শটেঠকর েরু্ট আয়তঠক্ষত্রাকার 
আকৃনতর হি টি রঠয়ঠছ, যার একর্ট সমতল। অ্ি্য নেংর্টঠত 
নেনিন্ন আকাঠরর  স্লঠটর একর্ট নসনরজ রঠয়ঠছ। খাজঁগুনল 
ে্যেহার করা হয় যখি একর্ট ফ্্যাট েীঠটর শসাজা প্াঠন্ত একর্ট 
‘িুোঠিা’(Sinking) হয়। পাতলা শগজ ধাতু নেঠয় শছাট ে্যাঠসর 
র্টউে ততনর করার সময়ও এর্ট ে্যেহার করা হয়।

পসাইপ মটে্ক বসা স্কয়সার এি মটে্ক(সেত্র 7): এই শটেকর্টঠত 
হি টি এেং ে্যাঙ্ক রঠয়ঠছ।শটেকর্টঠত হি টি েুই ধরঠির হি টি 
পাওয়া যায়। একর্ট ফ্্যাট মুঠখর(Face) সাঠথ শযমি শেখাঠিা 
হঠয়ঠছ (নেত্র 7A)। অ্ি্যর্ট োকঁা মুঠখর(Face)সাঠথ (নেত্র 7নে) 
ফ্্যাট শফস হি টি শটেকর্ট প্ান্তগুনল িাজঁ করঠত এেং শসাজা 
প্ান্তগুনলঠক উল্াঠত ে্যেহৃত হয়। োকঁা মুঠখর হি টি শটেক 
েৃত্াকার োকনত ো োকঁা প্ান্ত োকঁাঠত এেং িকি আপ 
জঠয়ন্টগুনল ততনর করঠত ে্যেহৃত হয়।

টটনম্যসাননর অ্যসানসিল (সেত্র 8): এর্ট সমস্ত ধরঠণর সমতল 
আকৃনতর জঠের পনরকল্পিা করার জি্য ে্যেহৃত হয়। এর্টর  
কাঠজর পষৃ্ঠ অ্ত্যন্ত পানলে করা হয়।

টটনম্যসান হি কি( সেত্র 9): এই শটেঠকর উিয় প্াঠন্ত েুর্ট োহু 
রঠয়ঠছ, যার একট কাঠজর নলিয়াঠরঠসের উঠদেঠে্য িীঠের নেঠক 
ক্্যাঙ্ক করা হয়। নেনিন্ন ধরঠণর মাথার জি্য নেনিন্ন মাঠপর 
েগ টিাকার নছদ্র রঠয়ঠছ। (নেত্র 10)

শটেক পৃষ্ঠর্ট েক্ ধার ততরী(Curved face) কাঠজর জি্য 
গুরুত্বপণূ টি। অ্তএে, শকা্ডি নেঠজল নেঠয় কাটার ো শসন্টার 
f¡’ করার সময় শটেঠকর পঠৃষ্ঠর শকািও ক্ষনত এড়াঠত অ্েে্যই 
যত্ন শিওয়া উনেত।

এই শটেকগুনল ছাড়াও, নেনিন্ন ধরঠণর কাঠজর জি্য নেঠেে 
ধরঠণর শটেকও পাওয়া যায়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.48
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্কপসার জমিথ মটে্ক(Copper smith stake)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট তসামসার জমিথ মটে্কর পসরসেসত
• এ্কটট তসামসার জমিথ মটে্কর গঠনগত ববসশষ্ট্যগুসলর বর্ কিনসা 
• এ্কটট তসামসার জমিথ মটে্কর ব্যবহসার বর্ কিনসা 
• এ্কটট ্কপসার জমিথ মটে্ক ব্যবহসার ্করসার সনরসাপত্সা, যত্ন এবং রক্ষর্সানবক্ষর্।

এই শটেকর্টঠক কপার ল্মিথ শটেক ো র্টিম্যাঠির অ্্যানিল 
েলা হয়। এর্ট একর্ট খুে েরকারী যন্ত্র যা েীট শমটাল কাঠজ 
ে্যেহৃত হয়, এর নিম টিাণগত তেনেষ্ট্যগুনলর কারঠণ। এই শটেকর্ট 
েীট শমটাঠলর পষৃ্ঠতল সমতল করার জি্য, োকঁাঠিা, ফ্্যাল্ঞ্জং, 
শসাজা এেং োকঁা উিয় প্াঠন্ত তারযকু্ত(Wiring) প্ান্তগুনল ততরী 
করার জি্য ে্যেহৃত হয়।

এই শটেকগুনল মাঝানর কাে টিি যুক্ত ইস্াত নেঠয় ততনর এেং 
শকস q¡ XÑ¢ew করা হয়।

সনরসাপত্সা যত্ন এবং রক্ষর্সানবক্ষর্

1  নপছঠল যাওয়া এেং েুর্ টিটিা র্টাঠত এড়াঠত শেঞ্চ শলেট ো 
শটেক শহা্ডিাঠর শটেকর্ট েক্তিাঠে নফক্স করুি। 

2  িারী কাঠজর জি্য এর্ট ে্যেহার করঠেি িা।

3 শছনি এেং f¡’ দ্ারা শটেঠকর পষৃ্ঠ তল খারাপ করঠেি িা।

4  শটেঠকর প্াঠন্ত তার ো শপঠরক শকঠট প্ান্তগুনল িষ্ট করঠেি 
িা।

5  অ্পসারণ করুি এেং ে্যেহাঠরর পঠর এর্ট  সর্েক জায়গায় 
সংরক্ষণ করুি।

নীনে মগসালসা্কসার তল মটে্ক (Bottom round stake)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• রসাউন্ড বটম মটে্ক এর পসরসেসত 
• এর গঠনগত ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনসা 
• এই মটে্কর ব্যবহসারগুসলর বর্ কিনসা ৷

বট্ম রসাইন্ড মটে্ক:-এর্ট একর্ট েীট শমটাঠলর কারখািা 
ে্যেহৃত একর্ট খুে জরুনর যন্ত্র।এই শটেকর্ট একর্ট ফ্্যাট মুঠখর 
সাঠথ শগালাকার আকৃনতর, এর্ট ে্যেহার করার সময় ধাতে 
োেঠরর ফাটল ো নছঁঠড় যাওয়া এড়াঠত সামাি্য ে্যামফািটি 
কঠর থাঠক ।

এর্ট েতৃ্াকার োকনতঠত প্ানন্তক েক্তল, িলাকার অ্ংেগুনলর 
নিঠে নসনমং এেং নফল্ক্সং, িলাকার অ্ংেগুনলর একর্ট প্যািি 
িাউি জঠয়ন্টর নিঠে ততনর করঠত ে্যেহৃত হয়। শটইলর্ট 
কাঠজর শেঞ্চ ো শটেক শহা্ডিাঠর ততনর েগ টিাকার স্লঠট নফট করার 
জি্য নিজাইি করা হঠয়ঠছ।

মটে্কর প্সানতে তসার বসা মপনর্ক ্কসাটনবন নসা। এটট 
প্সাতেটট লণু্ঠন ্করনব এবং শীট বসা এটটর উপর গটঠত 
অংনশ এ্কই ছসাপ বতসর হনব।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.48
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নীনে মগসালসা্কসার তল মটে্ক (Stake holders)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সবসিন্ন ধরননর মটে্ক মহসাল্সার নসাম 
• মটে্ক মহসাল্সারনের গঠনগত ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনসা
• মটে্ক মহসাল্সারনের ব্যবহসার বর্ কিনসা
• মটে্ক মহসাল্সার ব্যবহসার ্করসার িময় সনরসাপত্সা, যত্ন এবং রক্ষর্সানবক্ষর্।

সতন ধরননর মটে্ক মহসাল্সার আনছ

1  শেঞ্চ শলেট

2  র্ূণ টিায়মাি শেঞ্চ শলেট

3  ইউনিিাস টিাল শটেক শহা্ডিার

মবঞ্চ মলেট: শটেকগুনলঠক একর্ট শলেঠটর মাধ্যঠম শোল্ এেং 
িাট নেঠয় কাঠজর শেঠঞ্চ শেঠঁধ শেওয়া হয়। এই শলেটগুনলঠক 
শেঞ্চ শলেট ো শটেক শহা্ডিার েলা হয়।

এই শেঞ্চ শলেটগুনল ওঠয়ল্্ডিং শলাহা নেঠয় ততনর এেং নেত্র 
1-এর মঠতা আকাঠর আয়তঠক্ষত্রাকার। শটপারি নছদ্রগুনল 
সুনেধাজিকিাঠে সাজাঠিা হঠয়ঠছ যাঠত শটেঠকর গুনলঠক 
লাগাঠিা করা যায় এেং শয শকািও সুনেধাজিক অ্েস্াঠি 
ে্যেহার করা শযঠত পাঠর। শছাট নছদ্র শেঞ্চ কানঁে(Shear) 
আটকাঠত ে্যেহৃত হয়.

ঘূর্ কিসায়মসান মবঞ্চ মলেট: র্ণূ টিায়মাি শেঞ্চ শলেঠট একর্ট র্ণূ টিায়মাি 
শলেট থাঠক যার ে্যেহার করার সময় শটেঠকর িড়ােড়া 
আটকাোর  জি্য শটপারযুক্ত নছদ্র থাঠক।

এই র্ূণ টিায়মাি শেঞ্চ শলেটর্টঠক কাঠজর শেঠঞ্চ লি্যাম্্পিং কঠর 
শয শকািও সনুেধাজিক অ্েস্াঠি রাখা শযঠত পাঠর, নেত্র 2-এর 
মঠতা এর্টঠত লি্যাম্্পিংঠয়র নেধাি শেওয়া হঠয়ঠছ।

ইউসনিসাি কিসাল মটে্ক মহসাল্সার: ইউনিিাস টিাল শটেক শহা্ডিারঠক 
কাঠজর শেঠঞ্চ শযঠকাঠিা পছন্দসই অ্েস্াঠি আটঠক রাখা 
শযঠত পাঠর। তাই এর্ট শেনেরিাগ শমকানিক্স পছন্দ কঠর।

এই শটেক শহা্ডিারর্ট এমি একর্ট শটেঠকর শসট নেঠয় 
নিজাইি করা হঠয়ঠছ যা সহঠজই শটেক শহা্ডিাঠরর উপর নস্র 
করা যায় এেং এর্টঠক নেত্র 3-এ শেখাঠিা হএঠছ। শুধুমাত্র 
সুইঠিল হ্যাঠন্ডঠলর মাধ্যঠম একর্ট শটেক খুে দ্রুত অ্ি্য দ্ারা 
প্নতস্ানপত হঠত পাঠর। হ্যাঠন্ডল এেং শটেক প্নতস্াপি.

এই ধরঠির শটেক শহা্ডিার শসট শকিার জি্য অ্িটিার শেওয়ার 
সময়, আমাঠের শটেক শহা্ডিাঠরর সাঠথ শয ধরঠির শটেক 
সরেরাহ করা হঠে তা স্ষ্টিাঠে উঠলেখ করা উনেত।

সনরসাপত্সা, যত্ন এবং রক্ষর্সানবক্ষর্:

-  শটেক শহা্ডিারঠক কাঠজর শেঠঞ্চ েৃঢ়িাঠে আটকাঠত হঠে।

-  খুে িারী কাঠজর জি্য এর্ট ে্যেহার করঠেি িা।

-  নিিাইঠসর শরেিগুনল িষ্ট করঠত পাঠর এমি লনকং 
ে্যেস্াগুনলঠক অ্নতনরক্ত টাইট করঠেি িা। 

-  কাঠজর শটনেঠল অ্প্ঠয়াজিীয় ল্জনিসপত্র রাখঠেি িা। 
শুধুমাত্র প্ঠয়াজিীয়গুনল রাখুি। 

-  এই শটেক শহা্ডিারঠক শছিী ো f¡’ করা শেওয়া এনড়ঠয় েলিু।

-  ে্যেহাঠরর পঠর এর্টঠক সনরঠয় তার জায়গায় রাখুি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.48
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল

ধসাতব পসানতর সিম (Sheet metal seams)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• seams –এর প্্কসারনিে (types)

িূসম্কসা

েীট শমটাল কাঠজ, হালকা এেং মাঝানর শগজ ধাতু েীট শজাড়া 
লাগাোর করার সময় যানন্ত্রক seams  করা হয়। েীট শমটাল 
শফনরিঠকেি সময়, েীট শমটাল কমমী নিনেটিষ্ট কাঠজর জি্য 
সেঠেঠয় উপযুক্ত নসঠমর ধরি নিে টিােি করঠত সক্ষম হওয়া 
উনেত।

seams –এর প্্কসারনিে(Types)

1  খসািঁ্কসাটসা (Grooved)িীম: খাজঁযকু্ত সীম সেঠেঠয় শেনে 
ে্যেহৃত হয় েীট শমটাঠলর কাঠজর সময়।এই সীমর্টঠত 
েুর্ট িাজঁ করা প্ান্ত রঠয়ঠছ যাঠক লক েলা হয়। নেত্র 1-এ 
শেখাঠিা হঠয়ঠছ।

2  সপটিবসাগ কি িীম:এই সীমর্টঠক হ্যামার লক ো শহাঠো লকও 
েলা হয়। এই সীমর্ট নেনিন্ন ধরঠণর পাইপ িালাকার(Pipe) 
কাঠজর জি্য তের্ টি্য েরাের ধাঠের সীম করঠত ে্যেহৃত হয়। 
একক (Single)লকর্ট একর্ট পঠকট লঠকর মঠধ্য স্াপি 
করা হয় এেং তারপঠর ফ্্যাঠঞ্জর উপর হাতুনড় যারা হয়, 
ধাঠপ ধাঠপ নেত্র 2-এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ।

 নপটসোগ টি সীঠমর সুনেধা হল শয একক(Single) লকর্ট 
একর্ট েক্ঠরখায় োলু করা শযঠত পাঠর এেং পঠকট লকর্ট 
একর্ট ফ্্যাট েীঠট ততনর করা শযঠত পাঠর এেং নেত্র 3-এ 
শেখাঠিা নহসাঠে েক্ঠরখার সাঠথ নফট করার জি্য শরাল 
করা শযঠত পাঠর। যনে শরাল ততনরর শমনেি কারখািা িা 
থাঠক, নপটসোগ টি সীম শরিক উপর করা শযঠত পাঠর।

3  ম�সানিনটল (Dovetail) িীম: এই সীম কলার ফ্্যাঠঞ্জর 
সাঠথ শছাড়ার শযাগোঠির একর্ট সহজ এেং সুনেধাজিক 
পদ্ধনত। নতি ধরঠির শিাঠিঠটল নসম রঠয়ঠছ - শলেইি 
শিাঠিঠটল, নিঠিি(Beaded) শিাঠিঠটল এেং ফ্্যাঞ্জ 
শিাঠিঠটল শযমি নেত্র 4 এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ।

 Dovetail seams প্ধািত শগালাকার ো উপেতৃ্াকার পাইঠপ 
এেং খুে কমই আয়তাকার িালীঠত ে্যেহৃত হয়।

(্ক) মলেইন ম�সানিনটল িীম: শসা্ডিার,û¥ ো নরঠিট ে্যেহার 
িা কঠরই ফ্্যাঠঞ্জ কলার শযাগ করার সময় এর্ট ে্যেহার করা 
হয়। এর্ট কলাঠরর শেের্ট শকঠট এেং অ্ি্য প্নতর্ট ট্যাে 
োনঁকঠয় ততনর করা হয় নেত্র 5 এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ ।

 শসাজা ট্যােগুনল যুক্ত করা অ্ংঠের উপর োকঁাঠিা থাঠক 
এেং োকঁাঠিা ট্যােগুনল টেপ নহসাঠে কাজ কঠর। জঠয়ঠন্টর 
োরপাঠে শসা্ডিানরং কঠর এই সীমর্ট মজেুত করা শযঠত 
পাঠর।
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(B) ফ্্যসাঞ্জ ম�সানিনটল িীম

 এই seam ে্যেহার করা হয় শযখাঠি সর্েক মাপ এেং 
মজেতু হওয়া গুরুত্বপূণ টি। নেত্র 6-এ শেখাঠিা সীম হল একর্ট 
শগালাকার পাইঠপর জি্য একর্ট ফ্্যাঞ্জ টাইঠপর শিাঠিঠটল 
সীম। এর্ট সাধারণত ে্যেহৃত হয় শযখাঠি পাইপগুনল একর্ট 
ধাতে শলেঠটর সাঠথ শছে কঠর শযমি ফাঠি টিস ফ্লসু(Flues), 
নসনলং ইত্যানে।  প্থঠম, একর্ট ফ্্যাঞ্জ কলাঠর রূপান্তনরত 
করা হয়, তারপঠর, নিনেষ্ট ে্যােধাঠি নস্লটগুনল কাটা হয়। 
নস্লি এেং ম্যানেং নরঠিট নছদ্র নস্লি এেং কলার মঠধ্য 
drill করা হয়। নরঠিঠটর নছদ্রগুনল সানরেদ্ধ করা হয় এেং 
নরঠিটগুনল ইিটেল করা হয় এেং অ্েঠেঠে ট্যােগুনলঠক 
সীমর্ট স্পিূণ টি করার জি্য হাতুনড় মারা হয়।

(C) beaded dovetail seam(সবন�� �সািনটইল সিম)

 এর্ট শলেইি শিাঠিঠটল সীঠমর মঠতা, একর্ট নেঠিি শমনেি 
দ্ারা নসনলন্ডাঠরর এক প্াঠন্তর োরপাঠে একর্ট নেঠিি করা 
ছাড়া। এই নেঠিি র্ট ফ্্যাঠঞ্জর উপর সর্েক িাঠে েসাঠত 
নহসাঠে কাজ কঠর এেং পছন্দসই জায়গায় ফ্্যাঞ্জ ধঠর 
রাখার জি্য ট্যােগুনল োকঁাঠিা হয়।

4  �সাবল িীম

 িােল seams েুই ধরঠির আঠছ। এক প্কার অ্নিয়নমত 
নফর্টং শযমি সমঠকৌনণক শকাণ, োক্স, অ্ফঠসট ইত্যানে 
ততনরর জি্য ে্যেহার করা হয়। এই সীমর্ট শকাঠণ ে্যেহার 
করা হয় এেং শছাট েগ টিঠক্ষত্র এেং আয়তঠক্ষত্রাকার িালীঠত 
তের্ টি্য েরাের সীম নহসাঠেও ে্যেহার করা শযঠত পাঠর। একর্ট 
িেল প্ান্ত ততনর হয় এেং একক(Single) প্াঠন্তর উপঠর 
স্াপি করা হয় এেং নেত্র 7-এ শেখাঠিা নহসাঠে ধাঠপ ধাঠপ 
সীমর্ট স্পিন্ন হয়।

 অ্ি্য প্কারর্ট িলাকার আকৃনতর কাজ শযমি প্যাল(Pails), 
ট্যাঙ্ক ইত্যানেঠত েটমগুনলঠত শেঠঁধ রাখঠত ে্যেহৃত হয়।

 এই ধরঠির িােল সীম ততনরর ধাপগুনল নেত্র 8 এ শেখাঠিা 
হঠয়ঠছ, শযখাঠি A শমনেি োলু কঠর।B burring শমনেঠি 
burred হয়, C-এর মঠতা িীঠের অ্ংের্ট েরীঠর স্্যাপ করা 
হয় এেং Peen করা হয়, ‘D’ শত অ্েঠেঠে ‘E’শত একর্ট 
ম্যাঠলট ে্যেহার কঠর সীমর্ট স্পিণূ টি করা হয়। এই সীমর্টঠক 
েটম িােল সীম ো িকি আপ সীম েলা হয়।

 যনে সীমর্ট উপঠর িা থাঠক, শযমি D এর মঠতা, সীমর্টঠক 
প্যািি িাউি সীম েলা হয়।

5  বসাট িীম : এই সীঠমর েুর্ট টুকঠরা োট একসাঠথ রঠয়ঠছ 
এেং নেত্র 9 এ শেখাঠিা নহসাঠে শসা্ডিার করা হঠয়ঠছ। নেত্রর্ট 
েুর্ট ধরঠণর োট সীম শেখায়। একর্ট হল ফ্্যাঞ্জি োট সীম 
এেং অ্ি্যর্ট হল োট সীম।

6  ল্যসাপ িীম: ল্যাপ সীমর্ট একর্ট টুকঠরার্টর প্ান্তর্ট অ্ি্য 
অ্ংঠের উপর ল্যাপ কঠর ততনর করা হয় এেং শসা্ডিার 
করা হয় নেত্র 10-এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ । নেঠত্র শলেইি ল্যাপ, 
p¡ˆ থাকা ল্যাপ, ইিসাইি ল্যাপ এেং আউটসাইি ল্যাপ 
সীমগুনল শেখাঠিা হঠয়ঠছ।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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7  সলিপ মযৌথ seam : এই সীমর্ট নেত্র 11 এ শেখাঠিা তের্ টি্য 
েরাের শকাণার সীঠমর জি্য ে্যেহৃত হয়।

 এই সীঠমর শজাঠড় একর্ট একক(Single) লক A এেং একর্ট 
িেল লক B থাঠক। নসম স্পিণূ টি করঠত একক লকর্ট িােল 
লক নস-শত নসম করা হয়।

 একর্ট নস্লপ জঠয়ন্ট সীম নেঠয় পাইপ ততনর করার জি্য, 
সর্েক যত্ন শিওয়া উনেত যাঠত ধাতুর শকাণগুনল সমঠকাঠণর 
হয় এেং প্ান্তগুনল ছাটঁা হয়। নেত্র 12-এ সর্েক নস্লপ 
জঠয়ন্টর্টঠক A নহসাঠে এেং B নহসাঠে অ্িুপযুক্ত শেখাঠিা 

হঠয়ঠছ৷ যনে প্ান্তগুনল ছাটঁা িা হয়, তাহঠল পাইপর্টঠকর 
আকৃনত নেকৃনত শফলঠে এেং পাইঠপর প্ান্তগুনল অ্সম 
হঠত পাঠর৷

ধসাতব পসানতর সিম (Sheet metal seams)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট িনয়নটের উনদেশ্য বর্ কিনসা
• ম্রসািসানরর ব্যবহসার বর্ কিনসা 
• ল্ক ্করসা খসািঁ্কসাটসা িনয়নটের িন্য পসরমসানপর ছসাড় (Allowance) সনধ কিসারর্ ্করুন

ল্ক� গ্রুি� িনয়টে: একর্ট ধাতুর টুকঠরা শজাড়া এেং 
েল্ক্তোলী করার জি্য অ্ঠিক পদ্ধনত ে্যেহার করা হয়। একর্ট 
োহল প্েনলত সাধারণ জঠয়ন্ট হল লকি গ্রুিি জঠয়ন্ট।

এর্ট সাধারণত সরলঠরখায় করা হয়। যুক্ত করা ওয়াকটিনপস 
গুনলঠক একর্ট হুঠকর আকাঠর ততনর করা হয়, এেং সাঠথ 
আরকর্ট আটঠক শ্রািার ে্যেহার কঠর লক করা হয়।

যখি এগুনল পরস্র আেদ্ধ এেং মজেুত করা হয় তখিই 
এঠক “খাজঁযুক্ত জঠয়ন্ট” েলা হয় (নেত্র 1)।

যখি খাজঁকাটা জঠয়ন্টর্ট নলিিে করা হয়, তখি একর্ট 
শ্রািার(Groover) ে্যেহার কঠর একপাঠে সমতল ততনর 
করাঠক “লকি NË¥iX জঠয়ন্ট” েলা হয়। (নেত্র 2)

বসাসহ্য্ক (External)এবং অি্যতেরীর্ (internal)ল্ক ্করসা 
NË¥iX িনয়টেগুসল: এই জঠয়ন্টর্ট একর্ট পাত ধাতুর 
েুই প্াঠন্ত শজাড়া লাগাোর জি্য তের্ টি্য েরাের নেঠক একর্ট 
েতৃ্াকার আকৃনত ততনর করঠত ে্যেহৃত হয়। নেত্র 3-এ শেখাঠিা 
নহসাঠে যখি সীম োইঠর ততনর হয় তখি এঠক েলা হয় 
‘োনহ্যক(External) লকি NË¥iX জঠয়ন্ট’।

যনে খাজঁকাটা ম্যাঠ্রেল ে্যেহার কঠর সীম ততনর হয় তঠে এঠক 
েলা হয় ‘অ্ি্যন্তরীণ(Mternal) লকি NË¥iX জঠয়ন্ট’ (নেত্র 3)

হ্যসান্ড ম্রসািসার : হ্যান্ড শ্রািারর্ট ওঠয়ল্্ডিং ইস্াত (Cast steel) 
নেঠয় ততনর এেং োনহ্যক (External) লকি NË¥iX জঠয়ন্ট ততনর 
করঠত ে্যেহৃত হয়।

এই টুঠলর িীঠে প্ঠয়াজিীয় পনরধী এেং গিীরতায় একর্ট 
খাজঁ ততনর করা হয়।

এর্ট ধঠর রাখার জি্য শছনির মঠতা েগ টিাকার ো েড়িুজ 
আকাঠরর একর্ট হাতল রঠয়ঠছ। এই পুঠরা অ্ংের্ট েক্ত (Hard-
ened)এেং শট্পিারি(Tempered)। (নেত্র 4) 

হ্যান্ড শ্রািারর্ট খাঠঁজর আকার অ্িুসাঠর নিনেটিষ্ট করা হয়।

ল্ক� NË¥iX মিসানড়র পসরমসানপর ছসাড়: একর্ট নিনেটিষ্ট 
শ্রািাঠরর সাঠথ মািািসই িাঠঁজর আকার (প্স্) শপৌঁছাঠিার 
জি্য, খাঠঁজর প্স্ শথঠক 3 গুণ পুরুত্ব নেঠয়াগ করুি। (নেত্র 5)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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উোহরণস্বরূপ, শ্রািাঠরর প্স্ 6 নমনম এেং েীঠটর পুরুত্ব 0.5 
নমনম, তারপর িাঠঁজর প্স্

= 6 - (3 x 0.5)

= 4.5 নমনম (নেত্র 6 শেখুি)।

মটে্ক িনয়টে (Stake joint)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মটে্ক িনয়নটের ব্যবহসার বর্ কিনসা।
• মটে্ক িনয়নটের প্্কসারগুসল বর্ কিনসা।

মটে্ক িনয়টে

এর্ট িাজঁ করা জঠয়ন্টগুনলর মঠধ্য একর্ট এেং শখলিার মঠতা 
হালকা ল্জনিসগুনলঠত ে্যেহৃত হয়। এঠক জঠয়ন্টও েলা হয়।

এই ধরঠির জঠয়ঠন্ট, জঠয়ন্ট করার জি্য নলিপগুনল একই 
টুকঠরাঠত শকঠট যুক্ত করা হয়। নলিপগুনল স্লঠট শ�াকাঠিা হয় 
এেং হয় এক নেঠক সমতল িাজঁ করা হয় ো নলিপগুনল এঠক 
অ্পঠরর সাঠথ নেপরীত নেঠক িাজঁ করা হয়। (আকার 1)

মটে্ক িনয়নটের প্্কসারনিে

i   শ্রেইট শটেক জঠয়ন্ট

ii   ল্জগজ্যাগ শটেক জঠয়ন্ট

ম্রেইট মটে্ক িনয়টে

এই জঠয়ঠন্ট, নলিপ এেং স্লটগুনল একর্ট লাইঠি থাঠক এেং 
নলিপগুনল সরাসনর, স্লঠট শ�াকাঠিা হয়, একই নেঠক িাজঁ করা 
হয় নেপরীত নেপরীত নেঠক মুঠড় শেওয়া হয়। (আকার 1)

জিগি্যসাগ মটে্ক িনয়টে

এই জঠয়ঠন্ট, নলিপগুনল স্লঠট শ�াকাঠিা হয় এেং একর্ট ছাড়া 
অ্ি্য নলিপগুনল নেপরীত নেঠক িাজঁ করা হয়। (নেত্র 2)

িসািঁ এবং মিসানড়র মক্ষনত্র পসরমসানপর ছসাড় (Folding and joining allowances)  
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সশট মমটসাল অপসানরশনন পসরমসানপর ছসানড়র প্নয়সািনীয়তসা বর্ কিনসা ্করুন 
• NË¥iX িনয়টেগুসলর িন্য পসরমসানপর ছসাড় সনধ কিসারর্।
• �সািনটল িনয়টেগুসলর িন্য পসরমসানপর ছসাড় সনধ কিসারর্।
• প্যসান� �সাইন বতসরর মক্ষনত্র ্করসা এবং সছটন্ক যসাওয়সা িনয়টেগুসলর িন্য পসরমসানপর ছসাড় সনধ কিসারর্।

স্ব-সুরনক্ষত জঠয়ন্টগুনল ো seams ততনর করার সময়, প্ান্ত এেং 
seams fËÙ¹¥a জি্য  অ্নতনরক্ত মাঠপর নসট (sheet)শিওয়া শক 
অ্্যালাউিস েঠল হয়।

পনরমাঠপর সর্েক ছাঠড়র জি্য সর্েক পনরমাঠপর শিওয়া 
আে্যেক।এর ফঠল প্ঠত্যক প্াঠন্তর শজাড়গুনল মজেুত এেং 
নিিুটিল হঠে।    

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



145

ক্্যানকং এেং ওরানপং রুখঠত সর্েক পনরমাি পনরমাঠপর 
শিওয়া আে্যেক, এঠত জঠয়ন্ট গুনল নিিুটিল হঠে। 

এই পনরমাঠপর ছাড় িাজঁ করা প্াঠন্তর প্স্ এেং ধাতু শেধ এর 
উপর নিিটির কঠর। আপনি 0.4 নমনম ো তার পাতলা েীঠটর 
জি্য ধাতুর পুরুত্বঠক এনড়ঠয় যাওয়া শযঠত পাঠর।

NË¥iX িনয়টে / seams িন্য পসরমসানপর ছসাড় (সেত্র 1): 
যনে আমরা প্ান্তগুনলঠক W প্ঠস্ িাজঁ কনর এেং জঠয়ন্ট ততনর 
কনর, জঠয়ন্ট G-এর েূড়ান্ত  প্স্ W-এর শেঠয় শেনে হঠে। এটা 
শেখা যাঠে শয খাঠঁজর েূড়ান্ত প্ঠস্র িূ্যিতম মাি W+ হঠে। 
3T, শযখাঠি T ধাতু শেধ প্নতনিনধত্ব কঠর।

একর্ট খাজঁযকু্ত সীঠমর জি্য পনরমাঠপর ছাড়  হল নসঠমর(Seam) 
প্স্ + েীঠটর পুরুঠত্বর নতিগুণ

�সাবল NË¥iX িীম/িনয়নটের িন্য িসাতসা: Fig 2 শথঠক 
শেখা যাঠে শয ক্যানপং ন্রেঠপর প্স্ িাজঁ করা প্াঠন্তর প্ঠস্র 
েুই গুণ এেং ধাতুর আকাঠরর োরগুণ পুরুঠত্বর সমাি।

িােল গ্রুিি সীম/ জঠয়ঠন্টর জি্য স্পিূণ টি পনরমাঠপর ছাড়  
িাজঁ করা প্াঠন্তর প্ঠস্র োরগুণ এেং ধাতুর পুরুঠত্বর োরগুণ।

প্যািি িাউি এেং িক-আপ জঠয়ঠন্টর জি্য িাতা।

প্যািি িাউি এেং িক-আপ জঠয়ন্টগুনলর আকার একক 
িাজঁ করা প্াঠন্তর প্স্ দ্ারা নিধ টিানরত হয়।

‘P’ প্যািি িাউি জঠয়ঠন্টর আকাঠরর ¢Q¢q²a কঠর (নেত্র 3) 
এেং ‘K’ িক আপ জঠয়ঠন্টর আকারঠক ¢Q¢q²a কঠর। (নেত্র 4)

P = 2W + 2T এর জি্য পনরমাঠপর ছাড়। 

K = 2W + 3T এর জি্য পনরমাঠপর ছাড়।

তসানরর দ্সারসা প্সাতে stiffening (Edge stiffening by wiring)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• প্সাতে শক্ত ্করসা স্ক 
• প্সাতে শক্ত ্করসার উনদেশ্য ্কী 
• তসানরর দ্সারসা প্সাতে শক্ত ্করসার পদ্ধসত।

প্সাতে শক্ত ্করসা: এজ নটেঠফনিং হল এমি একর্ট প্ল্ক্য়া যার 
মাধ্যঠম েীটগুনলর প্ান্তগুনলঠক েল্ক্তোলী এেং অ্িমিীয় 
করা হয়।

প্ান্ত stiffening  স্পিন্ন করা হয় নিম্ননলনখত প্ল্ক্য়া গুনলর 
মাধ্যঠম -

1  ওয়্যানরং

2  শহনমং

3  ফ্্যাল্ঞ্জং

4  কানল টিং

5  নেনিং

6  গুর্টং

7  নরনেং

প্সাতে শক্ত ্করসার উনদেশ্য

1  প্ান্তগুনলঠত অ্নতনরক্ত মজেতু এেং অ্িমিীয়তা শেওয়া, 
এর্টঠক োকঁাঠিা/োকনলং, এর্ট ে্যেহার করার সময় ক্ষনত  
প্নতঠরাধ  কঠর।

2  নিরাপে হ্যান্ডনলং জি্য ধারাঠলা প্ান্ত এড়াঠত.

3 উপরন্তু, এর্ট েীট শমটাল নিেঠধের আলংকানরক শেহারা 
শযাগ কঠর। 

তসানরর মসাধ্যনম প্সাতে শক্ত ্করসার পদ্ধসত

1  কর্েি তাঠরর

2  তাঠরর ছাড়া(False wiring)

সনলি ওয়্যানরং-এ, েীট শমটাঠলর প্ান্তগুনল তাঠরর োরপাঠে 
শমাড়াঠিা হয় এেং তারগুনলঠক স্ায়ী জায়গায় রাখা হয়।

এর্টঠক সাধারণত  “ওয়ানরং” েলা হয়। ফ্স(False)ওয়্যানরংঠয়, 
েীট শমটাল প্ান্তগুনল তাঠরর োরপাঠে আেতৃ করা হয়, েূড়ান্ত 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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আকার ততনর করার পঠর, তারর্টর ফাপা অ্ংের্ট রাখার জি্য 
প্ান্ত শথঠক সরাঠিা হয়।

েীট শমটাঠলর প্ান্ত শসাজা হঠল, শয প্ান্তর্ট ততনর হয় তাঠক 
“শসাজা তারযকু্ত প্ান্ত” েলা হয়। পাত ধাতুর পাঠতর প্ান্ত োকঁা 
হঠল, শয প্ান্তর্ট গর্েত হয় তাঠক “োকঁা তারযকু্ত প্ান্ত” েলা হয়।

বসা্ঁকসা প্সানতে ফ্ি ওয়্যসাসরং ্করসা যসানব নসা

ওয়্যসাসরং – এর মক্ষনত পসরমসানপর ছসাড়  (Wiring allowance) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ওয়্যসাসরং– এর পসরমসানপর ছসাড় স্ক 
• ওয়্যসাসরং– এর পসরমসানপর ছসাড় সনধ কিসারর্ 

ওয়্যানরং – এর পনরমাঠপর ছাড় আর নকছুই িয়, একর্ট তারযকু্ত 
প্ান্ত ততনর করঠত তাঠরর োরপাঠে শমাড়াঠিার জি্য েীট 
শমটাঠল শেওয়া অ্নতনরক্ত তেঠর্ টি্যর পনরমাণ।

ওয়্যানরং– এর পনরমাঠপর ছাড় নিম্ননলনখত সূত্র দ্ারা নিধ টিানরত 
হয়।

তাঠরর িাতা = 2.5 x d+t

শযখাঠি - 

d = তাঠরর িায়া(Dia)

t=ধাতুে পাঠতর পুরুত্ব

যনে ওয়্যানরং অ্্যালাউসে শেনে শেওয়া হয়, তাহঠল তাঠরর সর্েক 
আকৃনত ততনর হয় িা।

প্েত্ তাঠরর পনরমাঠপর ছাড়  কম হঠল, প্াঠন্তর নিতঠরর 
নেঠক ফাকঁ পাওয়া যায় এেং তারর্ট শেখা যায়।

সাধারণত, প্েত্ তাঠরর তের্ টি্য প্াঠন্তর তেঠর্ টি্যর শেঠয় সামাি্য 
শেনে হয়।

তাঠরর োরপাঠে েীট ধাতুর প্ান্ত ততনর করার সময় তাঠরর 
প্াঠন্ত ধঠর রাখার জি্য এর্ট প্ঠয়াজি।

তাঠরর প্ান্ত শেে হওয়ার পঠর উে্েতৃ্ তার কাটা হয়।

হ্যসান্ড প্নিির মসাধ্যনম এ্কটট বসা্ঁকসা পৃষ্ঠ বরসাবর তসানরর প্সাতে বতসর ্করসা (Making 
wired edge along a curved surface by hand process) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• বসা্ঁকসা প্সানতে তসানরর পসরমসানপর ছসাড়  সেসনিত ্করুন
• হ্যসান্ড প্নিির মসাধ্যনম এ্কটট বসা্ঁকসা পৃষ্ঠ বরসাবর এ্কটট তসারযুক্ত প্সাতে বতসর ্করুন

নেত্র 1 এ শেখাঠিা নহসাঠে েীট শমটাল সহ একর্ট শগজ ে্যেহার 
কঠর োকঁা প্াঠন্ত তাঠরর পনরমাঠপর ছাড়   নেননিত করুি।

90º পয টিন্ত ধাঠপ ধাঠপ একর্ট হ্যাঠেট শটেক এেং একর্ট শসর্টং 
হাতুনড় ে্যেহার কঠর প্ান্তর্টঠক ফ্্যাঞ্জ করুি। (নেত্র 2) তারপর 
ফ্্যাঞ্জর্টঠক তার অ্ঠধ টিক প্ঠস্ আপঠসট(Upset) করুি এেং 
ওয়্যানরং– এর  জি্য ফ্্যাঠঞ্জ েক্াকাঠর ততনর করুি। (নেত্র 3)

ফ্্যাঞ্জ G.I.wire আকার েনসঠয় েতৃ্াকার নরং –এর আকার ততনর 
করুি। (নেত্র 3)

তাঠরর জঠয়ন্টর্ট লক NË¥ il জঠয়ঠন্টর নেপরীঠত হওয়া উনেত।

G.I wire শক  ফ্্যাঠঞ্জ তাঠরর নরং –এ েসাি। (নেত্র 4)

একর্ট ল্ক্ল্জং হাতুনড় ে্যেহার কঠর ওয়্যানরং স্পিূণ টি করুি। 
(নেত্র 5)

একর্ট অ্ধ টিেন্দ্র শটেক (Stake) এেং একর্ট ম্যাঠলট ে্যেহার 
করুি তাঠরর শপাোক. একর্ট েতৃ্াকার ম্যাঠ্রেল এেং একর্ট 
ম্যাঠলট দ্ারা িলাকার সর্েক আকৃনতর নিখুতঁ আকার ততনর 
করুি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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সমথ্যসা তসানরর (False Wiring)   
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িলি ওয়্যসাসরং স্ক।
• িলি ওয়্যসাসরং –এর িুসবধসা

ফলস ওয়্যানরং হল প্ান্ত েক্ত করার একর্ট পদ্ধনত যাঠত 
ওয়্যানরং –এর মঠতা  প্ান্ত ততনর হয় এেং প্ান্তর্ট ফাপঁা করার 
জি্য প্ান্ত শথঠক তার শের কঠর শফলা হয়।

ফলস ওয়্যানরং –এর  সনুেধা:ওয়্যানরং এর সনুেধা ছাড়াও,ফলস 
ওয়্যানরং নিম্ননলনখত সনুেধা শেয়।

1  নিেঠধের খরে হ্াস করা ।

2  নিেঠধের ওজিও হ্াস করা।

েীট শমটাঠলর শক্ষঠত্র প্েধে শযমি ট্াঙ্ক, োক্স ইত্যানে,. ওয়্যানরং 
শুধুমাত্র পার্শ টিেতমী তাঠরর শকাঠণ করা হয় এেং তাঠরর প্াঠন্তর 
অ্েনেষ্ট অ্ংে ফাপঁা রাখা হয়। এর্ট পাোপানে অ্েস্াঠি 
পক্ষগুনল েজায় রাখঠত সহায়তা কঠর।

মহসমং (Hemming)   
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মহসমং এর গুরুত্ব বর্ কিনসা ্করুন
• মহসমং পসরমসানপর ছসাড় সনধ কিসারর্ ্করুন।

আমরা হ্যাঠন্ডল করার সময় েীট শমটাঠলর প্ান্তগুনল পাতলা 
হওয়ায় নিরাপে িয়। এগুনল ছুনরর ধাঠরর মঠতা এেং আর্াঠতর 
কারণ হঠত পাঠর। তাই প্ান্তর্টঠক 180° এ িাজঁ কঠর শিাতঁা 
করা উনেত। এছাড়াও শযঠহতু েীট ধাতুর্ট খেু পাতলা, প্ান্তগুনল 
কঠোরতা ছাড়াই কম েল্ক্তর কারঠণ আকৃনত ধঠর রাখঠে।

উপঠরর কারণগুনলর জি্য প্ান্তগুনল শহম করা হঠয়ঠছ  
(নেত্র 1) যা সুরক্ষা নিল্চিত করঠে, আকৃনত ধঠর রাখঠত, েক্ত 
হঠে এেং সুন্দর শেহারাও োড়াঠে৷

িাজঁ করা প্ান্তর্ট আরও েল্ক্তোলী হঠে যনে এর্ট স্পিূণ টিরূঠপ 
সমতল িা হয় এেং একর্ট ফাপঁা ে্যাঠিল ততনর করা হয়।

সাধারিত শহনমং অ্্যালাউসে হঠে েীঠটর শেঠধর 3 শথঠক 4 গুণ 
যা শহমি করা হঠে, সে টিনিম্ন 4 M M সাঠপঠক্ষ।

শহনমং প্স্ শেনে হঠল, শহমি প্াঠন্ত ¢l ̂m ততনর হয়। একর্ট 
শহমি োক্স নেত্র 2-এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ িাল শেহারা, নিরাপে 
এেং েল্ক্তোলী প্ান্ত শেয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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হসাত প্জরিয়সা দ্সারসা �সাবল মহসমং (Double hemming by Hand Process)   
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• �বল মহসমং এর উনদেশ্য বর্ কিনসা 
• প্থম এবং সদ্তীয় িসানঁির িন্য মহসমং পসরমসানপর ছসাড়।

িােল শহনমং েুোর িাজঁ কঠর করা হয়। একক (Single)
শহনমংঠয়র তুলিায় এর্ট আরও েল্ক্তোলী কঠর। এর্ট নেনিন্ন 
েীট শমটাল প্ল্ক্য়ায় যা েগ টিাকার, আয়তঠক্ষত্রাকার েস্তুঠত 
শযমি শট্। (নেত্র 1 এেং নেত্র 2)

িেল শহনমং করার সময়, নদ্তীয় িাজঁ ততনরর যত্ন শিওয়া 
আেে্যক। িাঠঁজর শকাণর্ট িাঠঁজর তের্ টি্য জঠুড় শ্রি োড়াঠত 
হঠে।

প্সাতে শক্ত ্করসা (Edge Stiffening)   
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• অ্যসাসিল মটে্ক এবং মিটটং হ্যসামসার ব্যবহসার ্কনর বসা্ঁকসা প্সানতে এ্কটট এ্ক্ক(Single) মহসমং বতসর ্করুন।

একর্ট মানকটিং শটমঠলেট ে্যেহার কঠর গর্েত েরীঠরর উপর 
শহনমং পনরমাঠপর ছাড় নিণ টিয় করুি। িাইস ো শেঞ্চ শলেঠট 
অ্্যানিল শটেক নফক্স করুি।

ওয়াকটিনপসর্ট এমিিাঠে আটকাি যাঠত নেননিত শরখার্ট নেত্র 
1-এ শেখাঠিা নহসাঠে 10° শকাঠণ আিমুানিক োকঁাঠিা শটেঠকর 
প্াঠন্তর সাঠথ নমঠল যায়।

একর্ট শসর্টং হাতুনড় ে্যেহার কঠর একর্ট শছাট ফ্্যাঞ্জ ততনর 
করঠত নেননিত লাইি েরাের ওয়াকটিনপসর্টঠক ধীঠর ধীঠর ্রোইক 
করুি এেং শর্ারাি। (নেত্র 2)

নেত্র 3-এ শেখাঠিা নহসাঠে পনরসীমা ততনর করার সময় ধীঠর 
ধীঠর প্েণতার শকাণ োড়াি।

একর্ট শলট দ্ারা একর্ট শগালাকার ম্যাঠ্রেল শটেঠকর শহমি 
প্ান্তর্ট গেি করুি (নেত্র 4)

 ম্যাঠ্রেল শটেক এেং একর্ট ম্যাঠলট ে্যেহার কঠর সাইনলিন্ডাঠরর 
অ্পনরণত েনির্টঠক একর্ট েৃত্াকার আকাঠর োপুি। 
শগালাকৃনত্র জি্য েনি পরীক্ষা করুি এেং ফ্্যাল্ঞ্জংঠয়র জি্য 
পনরমাঠপর ছাড় পরীক্ষা করুি। শেঞ্চিাইস ো শেঞ্চ শলেঠট 
কপার ল্মিথ শটেকর্ট েক্তিাঠে আটকাি।

Flanging-এর পনরমাঠপর ছাড় িাতাঠক নেত্র 5 এর মঠতা 
শটেঠকর ধার েরাের ততরী করুি।

নসনলন্ডারর্টঠক এমিিাঠে ধঠর রাখুি যাঠত ফ্্যাংঠয়র জি্য 
নসনলন্ডাঠর নেননিত লাইির্ট শটেঠকর শসাজা প্াঠন্তর সাঠথ নমঠল 
যায়। (নেত্র 6)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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1-এর মঠতা নসনলন্ডাঠরর অ্েস্াি করুি এেং নফনিনেং হাতুনড়র 
সমতল মুখ ে্যেহার কঠর ধাতে পাতর্টঠক আর্াত করুি। এক 
হাত নেঠয় নসনলন্ডাঠরর েনি শর্ারাি।

ফ্্যাঞ্জ 90° এ োকঁাঠিা পয টিন্ত (নেত্র 7) এর মঠতা ধীঠর ধীঠর 
োকঁাঠিার শকাণ োড়াঠত নফনিনেং হাতুনড় নেঠয় আর্াত করুি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.49
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল

মিসাল্সার (Solders)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট মিসাল্সার িংজ্সাসয়ত ্করন
• মিসাল্সানরর প্্কসার মিে
• নরম এবং শক্ত মিসাল্সানরর উপসােসানগুসলর বর্ কিনসা 

শসা্ডিার হল একর্ট pjeÄu কারক নফলার ধাতু যা শসা্ডিানরং 
প্ল্ক্য়ায় ে্যেহৃত হয়।

নেশুদ্ধ ধাতু ো সংকর ধাতু শসা্ডিার নহসাঠে ে্যেহৃত হয়। 
শসা্ডিারগুনল তার, নটেকস ইিগট, রি, শরেি, শটপ, গর্েত 
অ্ংে, পাউিার, শপটে ইত্যানে আকাঠর প্ঠয়াগ করা হয়।

মিসাল্সানরর প্্কসারনিে

শসা্ডিার েুই ধরঠির হয়।

-  িরম ঝাল(soft solder)

-  হািটি শসা্ডিার

নরম মিসাল্সার: িরম শসা্ডিারগুনল নেনিন্ন অ্িুপাঠত র্টি 
এেং লীির নমরেণ। তুলিামূলকিাঠে কম গলিাঠঙ্কর কারঠণ 
এঠেরঠক িরম শসা্ডিার েলা হয়। নেনিন্ন িরম শসা্ডিাঠরর 
মঠধ্য পাথ টিক্য কঠর যার গলিাঙ্ক 450ºC এেং েক্ত শসা্ডিার 

যার গলিাঙ্ক 450ºC এর উপঠর থাঠক। এগুনল হল র্টি, লীি, 
অ্্যানন্টমনি, তামা, ক্যািনময়াম এেং েস্তা উপাোঠির সংকর 
এেং িারী (পুরু) এেং হালকা শসা্ডিার করার জি্য ে্যেহৃত 
হয়। ধাতু সারনণ শসা্ডিাঠরর নেনিন্ন রেিা এেং তাঠের প্ঠয়াগ 
শেখায়।

নরম মিসাল্সানরর িংসমশ্রনর্, টটন িব কিেসা প্থনম 
বলসা হয়।

িত্ককিতসা

রান্নার পাঠত্র লীিযুক্ত শসা্ডিার ে্যেহার করঠেি িা। এর্ট 
নেেল্ক্য়ার কারণ হঠত পাঠর। শুধুমাত্র খারঁ্ট র্টি ে্যেহার 
করুি।

হসা�কি মিসাল্সার:এগুনল তামা, র্টি, রূপা, েস্তা, ক্যািনময়াম 
এেং ফসফরাঠসর সংকর ধাতু এেং িারী ধাতু শসা্ডিার করার 
জি্য ে্যেহৃত হয়।

1 নং মটসবল

নং. মিসাল্সানরর প্্কসারনিে সবশ্সাি লী� আনবেন

1

2

3

4

5

6

সাধারণ ঝাল

সূক্ষ্মঝাল(Fine solder)

সূক্ষ্মঝাল(Fine solder)

শমাটা ঝাল

অ্নতনরক্ত সূক্ষ্ম ঝাল

ইউঠটকর্টক খাে (Alloy)

50

60

70

40

66

63

50

40

30

60

34

37

সাধারণ নেট শমটাল অ্্যানলেঠকেি

দ্রুত শসর্টং তেনেষ্ট্য এেং উচ্চ েল্ক্তর কারঠণ,

এগুনল তামার জঠলর ট্যাঙ্ক, নহটার এেং সাধারণ তেেু্যনতক 
কাঠজর জি্য ে্যেহৃত হয়।

শসা্ডিানরং নপতল, তামা এেং জহরত

সূক্ষ্ম ঝাল অ্িুরূপ

মিসাল্সাসরং ফ্সাক্ (Soldering flux) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মিসাল্সাসরং ফ্সানক্র ্কসায কিসাবলী বর্ কিনসা 
• ফ্সাক্ সনব কিসােন 
• ক্ষয়্কসারী এবং ক্ষয়নরসাধী ফ্সানক্র মনধ্য পসাথ কি্ক্য 
• সবসিন্ন ধরননর ফ্সাক্ এবং তসানের প্নয়সাগ বর্ কিনসা ্করুন।

অ্ল্ক্সঠিেঠির কারঠণ োয়ুমণ্ডঠলর সংস্ঠে টি এঠল নকছু 
পনরমাঠণ সমস্ত ধাতে মনরো পঠড়। শসা্ডিানরং করার আঠগ 
জং(Rust) এর স্তর অ্পসারণ করা আেে্যক। এই জি্য, 
জঠয়ঠন্ট প্ঠয়াগ করা একর্ট রাসায়নিক শযৌগঠক ফ্াক্স েলা হয়।

ফ্সানক্র ্কসায কিসাবলী

1  ফ্াঠক্সর (Fluex)শসা্ডিানরং পষৃ্ঠ শথঠক অ্ক্সাইি সনরঠয় শেয় 
এর্ট ক্ষয় প্নতঠরাধ কঠর

2  এর্ট ওয়াকটিনপঠসর উপর একর্ট তরল আেরণ ততনর কঠর 
এেং জারণ প্নত শরাধ কঠর।
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3  এর্ট গনলত শসা্ডিাঠরর পঠৃষ্ঠর টাি কনমঠয় প্ঠয়াজিীয় স্াঠি 
সহঠজ প্োনহত হঠত সাহায্য কঠর।

ফ্সাক্ সনব কিসােন:একর্ট ফ্াক্স নিে টিােি করার জি্য নিম্ননলনখত 
মািেণ্ডগুনল গুরুত্বপণূ টি৷ - শসা্ডিাঠরর কাঠজর তাপমাত্রা
-  শসা্ডিানরং প্ল্ক্য়া
-  সংযুক্ত উপাোি
সবসিন্ন ধরননর ফ্সাক্: ফ্াক্সঠক (1) অ্জজে ো ক্ষয়কারী 
(সল্ক্য়) এেং (2) তজে ো অ্-ক্ষয়কারী (প্যানসি) নহসাঠে 
শরেণীেদ্ধ করা শযঠত পাঠর।
অ্জজে ফ্াক্সগুনল অ্ম্ীয় এেং রাসায়নিকিাঠে সল্ক্য় এেং 
রাসায়নিকিাঠে দ্রেীিূত কঠর অ্ক্সাইিগুনল সনরঠয় শেয়। 
এগুনল শসা্ডিার করার জি্য সরাসনর পৃঠষ্ঠর উপর রিাঠের 
মাধ্যঠম প্ঠয়াগ করা হয় এেং শসা্ডিানরং অ্পাঠরেি শেে 
হওয়ার সাঠথ সাঠথ ধঠুয় শফলা উনেত।
তজে ফ্াক্স রাসায়নিকিাঠে নিল্্রিয়। এই ফ্াক্সগুনল ধাতুগুনলর 
পৃষ্ঠঠক আেরণ কঠর এেং পৃষ্ঠঠক  শথঠক োয়ুর সংস্ঠে টি 
আসঠত োধা শেয়, যাঠত অ্ল্ক্সঠিেি এড়াঠিা যায়। এগুনল 
যানন্ত্রক র্ে টিণ দ্ারা পূঠে টি পনরষ্ার করা ধাতে পষৃ্ঠগুনলঠত প্ঠয়াগ 
করা হয়। এগুনল নপণ্ড, পাউিার, শপটে ো তরল আকাঠর থাঠক।
সবসিন্ন ধরননর fluxes
(্ক) অজিব ফ্সাক্(Fluxe)
1  হসাইন্রসান্লসাসর্ক অ্যসাসি�:র্িীিূত হাইঠ্রাঠলিানরক 

অ্্যানসি একর্ট তরল যা োতাঠসর সংস্ঠে টি এঠল শধাযঁ়া 
শের হয়। অ্্যানসঠির পনরমাঠণর 2 ো 3 গুণ জঠলর সাঠথ 
শমোঠিার পঠর, এর্ট পাতলা হাইঠ্রাঠলিানরক অ্্যানসি 
নহসাঠে ে্যেহৃত হয়। হাইঠ্রাঠলিানরক অ্্যানসি েস্তার সাঠথ 
নমনলত হঠয় ল্জঙ্ক শলিারাইি ততনর কঠর এেং একর্ট ফ্াক্স 
নহসাঠে কাজ কঠর। তাই এর্ট ো গ্যালিািাইজি েীট ছাড়া 
অ্ি্য েীট ধাতুগুনলর জি্য একর্ট ফ্াক্স নহসাঠে ে্যেহার করা 

যাঠে িা। এর্ট নমউনরয়ার্টক অ্্যানসি িাঠমও পনরনেত।
2  জিঙ্ক ম্লসারসাই�:েস্তা শলিারাইি হাইঠ্রাঠলিানরক 

অ্্যানসঠির সাঠথ পনরষ্ার ল্জঠঙ্কর শছাট টুকরা শযাগ কঠর 
উত্পানেত হয়। এর্ট একর্ট শজারাঠলা েুেেুে আকাঠর 
হাইঠ্রাঠজি গ্যাস এেং তাপ উৎপন্ন কঠর, এইিাঠে ল্জঙ্ক 
শলিারাইি ততনর কঠর। ল্জঙ্ক শলিারাইি অ্ল্প পনরমাঠণ তাপ 
প্নতঠরাধী কাঠঁের েীকাঠর প্স্তুত করা হয়। (নেত্র 1) ল্জঙ্ক 
শলিারাইিগুনল ‘নকলি ম্স্নরট’ নহসাঠে পনরনেত। এর্ট 
প্ধািত তামা, নপতল এেং র্টঠির েীট শসা্ডিানরং জি্য 
ে্যেহৃত হয়।

3  অ্যসানমসাসনয়সাম ম্লসারসাই� বসা িসাল-অ্যসানমসাসনয়সা্ক: 
এর্ট একর্ট কর্েি সাো স্ফর্টক পোথ টি যা তামা, নপতল, 
শলাহা এেং ইস্াত শসা্ডিার করার সময় ে্যেহৃত হয়। এর্ট 
পাউিার আকাঠর ো জঠল নমনেঠয় ে্যেহার করা হয়। এর্ট 
নিনপং দ্রেঠণ একর্ট পনরষ্ার এঠজন্ট নহসাঠেও ে্যেহৃত 
হয়।

4  িিিসর্ক অ্যসাসি�:এর্ট প্ধািত শটেইিঠলস নটেঠলর 
জি্য ফ্াক্স নহসাঠে ে্যেহৃত হয়। এর্ট অ্ত্যন্ত প্নতল্ক্য়ােীল। 
এর্ট লোনটেঠকর পাঠত্র সংরক্ষণ করা হয় কারণ এর্ট কােঠক 
আক্মণ কঠর।

(খ) বিব প্বসাহ
1  রিন:এর্ট পাইি গাঠছর রস শথঠক নিষ্ানেত একর্ট 

অ্্যাম্ার রঠের পোথ টি। এর্ট শপটে ো পাউিার আকাঠর 
পাওয়া যায়।

 রজি তামা, নপতল, শরিাঞ্জ, র্টঠির শলেট, ক্যািনময়াম, 
নিঠকল, শরৌপ্য এেং এই ধাতুগুনলর নকছু সংকর ধাতু 
শসা্ডিার করার জি্য ে্যেহৃত হয়। তেেু্যনতক শসা্ডিানরং 
কাঠজর জি্য এর্ট ে্যাপকিাঠে ে্যেহৃত হয়।

2  টসানলসা:এর্ট পশু েনে টি একর্ট ফম টি. লীি, নপতল এেং নপউটার 
শসা্ডিার করার সময় এর্ট ে্যেহার করা হয়।

1 নং মটসবল

নিঠের সারণীর্ট শসা্ডিানরংঠয় ে্যেহৃত ফ্াঠক্সর প্কৃনত এেং ধরি শেখায়।

মিসাল্সার ্করসা ধসাতু অজিব ফ্সাক্ বিব ফ্সাক্ মতেব্য
অ্্যালুনমনিয়াম
অ্্যালুনমনিয়াম-শরিাঞ্জ রিাস
ক্যািনময়াম
তামা
শসািা
লীি
শমাঠিল
নিঠকল করা
নসলিার
মনরো শরাধক স্াত
ইস্াত
নের্শাস
র্টি-শরিাঞ্জ
র্টঠি নেো
র্টি-েস্তা
েস্তা

নকলি ম্স্নরট
সাল-অ্্যাঠমানিয়াক
নকলি ম্স্নরট
নকলি ম্স্নরট
সাল-অ্্যাঠমানিয়াক
নকলি ম্স্নরট
নকলি ম্স্নরট
ফসফনরক এনসি
নকলি ম্স্নরট
নকলি ম্স্নরট
নকলি ম্স্নরট
আত্াঠক হত্যা কঠরঠছ
Muriatic অ্্যানসি

রজি
ট্যাঠলা
রজি
রজি
রজি
ট্যাঠলা
রজি
রজি
রজি
রজি
রজি

োনণল্জ্যকিাঠে প্স্তুত
ফ্াক্স এেং শসা্ডিার প্ঠয়াজি
োনণল্জ্যক ফ্াক্স উপলব্ধ
োনণল্জ্যক ফ্াক্স উপলব্ধ
োনণল্জ্যকি ফ্াক্স উপলব্ধ
োনণল্জ্যক ফ্াক্স প্ঠয়াজি
োনণল্জ্যক ফ্াক্স উপলব্ধ
োনণল্জ্যক ফ্াক্স উপলব্ধ
োনণল্জ্যক ফ্াক্স উপলব্ধ

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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নরম মিসাল্সাসরং (Soft soldering)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• নরম মিসাল্সাসরং প্জরিয়সা ব্যসাখ্যসা 
• নরম মিসাল্সানরর গলন ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনসা ্করুন
• মিসাল্সাসরং ম্কৌশনলর প্নয়সািনীয় ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনসা 
• সবনটর Attitude গুরুত্ব ব্যসাখ্যসা 
• মিসাল্সাসরং-এ সবনটর পসরেসালনসার গুরুত্ব বর্ কিনসা 
• পসরেশ কিন ্করসার িময় মিসাল্সার ্করসা সিনমর ববসশষ্ট্যগুসল উনলেখ ্করুন।

নরম মিসাল্সাসরং প্জরিয়সা 

-  সর্েক শজাঠড়র িক্সা

-  সর্েক িরম শসা্ডিার শজাড়া ততরী

- সর্েক শসা্ডিার নিে টিােি

-  শসা্ডিানরং আয়রি fËÙ¹¥a ও নিে টিােি

- তামা নেট গরম করা সর্েক তাপমাত্রা প্ঠয়াগ কঠর

-  উপযুক্ত ফ্াক্স  নিে টিােি করুি এেং প্ঠয়াগ করুি।

-  শসা্ডিানরং আয়রি নেট এেং ওয়াকটিনপস সর্েক তাপমাত্রায় 
গরম করুি। - নেত্র 1-এ

-  শসা্ডিানরং নেট পনরষ্ার করা শসা্ডিানরং - এর পঠর।

েক্ষতার সাঠথ ওয়াকটিনপঠস শসা্ডিানরং p ¿¹¡o জিক মাঠি 
আয়রি পনরোলিা করা।

নরম মিসাল্সার গলসাননসার ববসশষ্ট্য: র্টঠির নলি শসা্ডিাঠরর 
ইউঠটর্টক অ্্যালয় হল 63% র্টি এেং 37% লীির নমরেণ। 
63/37 শসা্ডিার 1830০C-এ গঠল যায় এেং নেত্র 2-এ অ্্যালয় 
নসনরঠজর সমস্ত সংনমরেঠণর সে টিনিম্ন গলিাঙ্ক শেওয়া হ্ল।

মিসাল্সাসরং ম্কৌশল:শসা্ডিানরং করার জি্য নিম্ননলনখত 
তেনেষ্ট্যগুনল অ্পনরহায টি। - 

-  সর্েক জঠয়ঠন্টর িকো fËÙ¹¥a

-  জঠয়ঠন্ট সর্েক িাঠে ততরী করা।

-  শসা্ডিার নিে টিােি

-  শসা্ডিানরং আয়রঠির নিে টিােি এেং fËÙ¹¥a।

-  কপার নেট গরম করা

-  শসা্ডিানরং -এর নেট ম্যানিপুঠলেি

-  শসা্ডিানরং পঠর পনরষ্ার করা

-  সীম পনরেে টিি।

সবনটর ধসারনসা : শসা্ডিানরং আয়রি নেটর্ট এমি একর্ট 
অ্েস্াঠি স্াপি করা উনেত যা জঠয়ঠন্ট পয টিাপ্ত তাপ এেং 
শসা্ডিার প্োনহত করঠত সক্ষম কঠর।

নেঠটর কায টিকারী প্ান্ত এেং জঠয়ন্ট পৃঠষ্ঠর মঠধ্য শকাণর্ট 
শসা্ডিাঠরর পঠকট নেঠয় পূণ টি করা উনেত। (নেত্র 3)

এই শকাঠণর শযঠকাঠিা পনরেতটিি তাপ এেং শসা্ডিাঠরর পনরমাণ 
নিয়ন্ত্রণ করঠে যা ল্যাপি পষৃ্ঠগুনলঠত স্ািান্তনরত হয়।

গনলত শসা্ডিার এেং জঠয়ন্ট শখালার মঠধ্য সংঠযাগ রক্ষাকারী 
নেঠত্র শেখাঠিা নহসাঠে জঠয়ঠন্ট শসা্ডিাঠরর অ্িুপ্ঠেঠের জি্য 
অ্পনরহায টি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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নেট এর পনরোলিা ধরণর্ট জমা হওয়া শসা্ডিারঠক সফলিাঠে 
গরম করা নিল্চিত কঠর(শযমি নেত্র 4-এ শেখাঠিা নহসাঠে) 
জঠয়ন্ট শখালার শক্ষঠত্র নেঠটর নেন্দরু্ট ল্যাঠপর মধ্য নেঠয় প্ঠেে 
কঠর।

িীম পসরেশ কিন:একর্ট শসা্ডিারযুক্ত সীঠমর নিম্ননলনখত তেনেষ্ট্য 
থাকা উনেত। 

-  শসা্ডিারর্ট ল্যাপি পষৃ্ঠগুনলঠত প্ঠেে কঠরঠছ।

-  জঠয়ঠন্টর ফাকঁর্ট শসা্ডিাঠরর একর্ট  মসণৃ নফঠলট নেঠয় 
নসল করা হয়।

-  সীঠমর উপঠরর পষৃ্ঠগুনল অ্েে্যই মসণৃ,  পাতলা আেরণ 
এর ঝাল , সমাি প্স্ নেনেষ্ট পনরপার্ট শসা্ডিার মাল্জটিি সহ।

নিজ্ুযয়াল পনরেে টিি শসা্ডিাঠরর œ¥¢Vগুনল সংঠোধি করঠত 
িাল। যাইঠহাক, োয় ুো জল নিরধী seams জি্য  পরীক্ষা প্ায়ই  
করা হয়। পরীক্ষা দ্ারা সিাক্ত করা নলকগুনলঠক শসা্ডিার করা 
সীঠমর œ¥¢Vপূণ টি জায়গার্ট পুিরায় পনরষ্ার, ফ্াল্ক্সং এেং 
শসা্ডিানরং দ্ারা সংঠোধি করা হয়।

ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংে এেং োগগুনল নসম শথঠক সরাঠিা উনেত, 
পনরষ্ার ও শুষ্ করা হয় শপইন্ট করার জি্য।

নরম মিসাল্সাসরং এবং হসা�কি মিসাল্সাসরং প্জরিয়সা (Process of soft soldering and hard 
soldering) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ‘মিসাল্সাসরং’ িংজ্সাসয়ত ্করসা
• সবসিন্ন ধরননর মিসাল্সাসরং প্জরিয়সা বর্ কিনসা 
• সবসিন্ন ধরনর্র মিসাল্সার এবং তসানের প্নয়সাগগুসল বর্ কিনসা
• সবসিন্ন ধরননর মিসাল্সাসরং সবট এবং তসানের ব্যবহসার বর্ কিনসা 

মিসাল্সাসরং পদ্ধসত: ধাতে েীট যুক্ত করার নেনিন্ন পদ্ধনত 
রঠয়ঠছ।

শসা্ডিানরং তাঠের মঠধ্য একর্ট। 

শসা্ডিানরং হল শসই প্ল্ক্য়া যার মাধ্যঠম ধাতে পোথ টিগুনলঠক 
অ্ি্য তরল ধাতু (শসা্ডিার) এর সাহাঠয্য যুক্ত করা হয়।

শসা্ডিাঠরর গলিাঙ্ক যুক্ত হওয়া ধাতেপাতগুনলর শেঠয় কম। 
শসা্ডিার শেস উপাোিঠক িা গনলঠয় নিল্জঠয় শেয়।

তাপ এেং ক্পিঠির সাঠপঠক্ষ এেং শযখাঠি আরও েল্ক্তর 
প্ঠয়াজি হয় শসখাঠি শসা্ডিানরং করা উনেত িয়।

শসা্ডিানরংঠক িরম শসা্ডিানরং এেং হািটি শসা্ডিানরং নহসাঠে 
শরেণীেদ্ধ করা শযঠত পাঠর।

লীি শসা্ডিার ে্যেহার কঠর ধাতু যুক্ত করার প্ল্ক্য়া যা 420°C 
এর নিঠে গঠল যায় তাঠক িরম শসা্ডিানরং েঠল।

তামা, েস্তা, ক্যািনময়াম এেং শরৌঠপ্যর সমন্বঠয় গর্েত হািটি 
শসা্ডিার ে্যেহার কঠর ধাতুর যুক্ত করার প্ল্ক্য়া যা 600° এর 
উপঠর গঠল যায় যা হািটি শসা্ডিানরং শরিল্জং িাঠম পনরনেত একর্ট 
েক্ত শসা্ডিানরং প্ল্ক্য়া যা তামা, নপতল এেং  শলৌহর্র্টত ধাতু  
যুক্ত করঠত ে্যেহৃত হয়।

নফলার ধাতু সাধারণত তামা এেং েস্তা নমরেণ গর্েত.

নসলিার শরিল্জং ো নসলিার শসা্ডিানরং হল একর্ট প্ল্ক্য়া যা 
ইস্াত, তামা, শরিাঞ্জ এেং নপতল এেং শসািা এেং রূপার মঠতা 
মূল্যোি ধাতুগুনলঠক যুক্ত করঠত ে্যেহৃত হয়।

েধেি নফলার ধাতু রূপা, তামা এেং েস্তা র্টঠির সংকর ধাতু 
গর্েত।

মিসাল্সাসরং ্করসার িময় সবনবসেত সবষয়গুসল (Factors considered while soldering) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ‘মিসাল্সাসরং’ িটঠ্কিসানব িংজ্সাসয়ত ্করসার শতকিগুসল িম্পস্ককিত সবষয়
• সবসিন্ন ধরননর মিসাল্সাসরং প্জরিয়সা বর্ কিনসা ্করুন।

শসা্ডিানরং একর্ট শসা্ডিার ে্যেহার েুর্ট ধাতে অ্ংেঠক যুক্ত 
করা, শসা্ডিার একর্ট তৃতীয় ধাতু যার গলিাঙ্ক যকু্ত হওয়া ধাতুর 
অ্ঠপক্ষা কম। শসা্ডিার করার আঠগ নিম্ননলনখত েতটিগুনল পূরণ 
করঠত হঠে।

1  ধাতু পনরষ্ার হঠত হঠে

2  সর্েক শসা্ডিানরং নিিাইস অ্েে্যই ে্যেহার করঠত হঠে 
এেং এর্ট অ্েে্যই িাল অ্েস্ায় থাকঠত হঠে। 

3  সর্েক শসা্ডিার এেং ফ্াক্স ো শসা্ডিানরং এঠজন্ট অ্েে্যই 
শেঠছ নিঠত হঠে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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4  সর্েক পনরমাঠণ তাপ প্ঠয়াগ করঠত হঠে। আপনি যনে এই 
েতটিগুনল শমঠি েঠলি তঠে আপনি একর্ট িাল শসা্ডিার 
জঠয়ন্ট শপঠত পাঠরি।

পসরচ্ছন্নতসা:শসা্ডিার কখিই শিাংরা , শতল ো অ্ক্সাইি 
শলপযুক্ত পঠৃষ্ঠর সাঠথ শলঠগ থাকঠে িা। নেক্ষািনেসরা প্ায়েই 
এই সাধারণ নেেয়ঠক উঠপক্ষা কঠর তঠে ধাতুর্ট শিাংরা হয়। 
এর্ট একর্ট তরল নলিিার নেঠয় পনরষ্ার করুি। যনে এর্ট একর্ট 

annealed েীট হয় একর্ট অ্ক্সাইি তুনলয়া শফনলঠত হয় এেং 
পষৃ্ঠ উজ্জ্বল িা হওয়া পয টিন্ত এর্ট পনরষ্ার করা উনেত।

একর্ট উজ্জ্বল ধাতু, শযমি তামার প্ঠলপ শেওয়া শযঠত পাঠর 
যনেও আপনি এর্ট শেখঠত পাঠছেি িা। এই অ্ক্সাইি শকাি 
ফাইি AÉ¡ hË¡¢pi দ্ারা র্নেয়া অ্পসারণ করা শযঠত পাঠর.

িিল মিসাল্সাসরং (Successful soldering) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িিল মিসাল্সাসরংনয়র িন্য শতকিগুসল অনুিরর্ ্করুন।

িিল মিসাল্সাসরং িন্য শতকি

শোঠখর সম্াে্য আর্াত এড়াঠত আপিার সে টিো নিরাপত্া েেমা 
পরা উনেত। েীট শমটাল অ্েে্যই ফাইল, তাঠরর রিাে, নটেঠলর 
উঠলর ন্রেপ ো এমনর কাপড় নেঠয় পনরষ্ার করঠত হঠে। েৃঢ় 
জঠয়ঠন্টর জি্য শসা্ডিার করা টুকঠরাগুনল একসাঠথ র্নিষ্ঠিাঠে 
নফট হঠয়ঠছ তা নিল্চিত করুি।

শসা্ডিানরং ফ্াক্স অ্েে্যই একর্ট শসায়াে ো রিাঠের মাধ্যঠম 
প্ঠয়াগ করঠত হঠে শুধুমাত্র শসই পঠৃষ্ঠ শযখাঠি গনলত শসা্ডিার 
প্ঠয়াগ করা হঠে।

তাঠের িড়ােড়া েধে করার জি্য েৃঢ়িাঠে শসা্ডিার করা 
টুকরাগুনল আটকাি।

শসা্ডিানরং আয়রির্টঠক এক হাঠত ধঠর রাখুি, এর প্েস্ত 
র্টিযুক্ত মুখর্ট শসা্ডিার করার জি্য পঠৃষ্ঠর নেপরীঠত সমতল 
রাখিু।

যখি শসা্ডিানরং শলাহা িুলিাঠে ধরা হয় শসা্ডিানরং আয়রি 
নেন্দরু্ট শসা্ডিার করার প্ান্তর্ট শুধুমাত্র একর্ট অ্ংে স্ে টি কঠর, 
এর্ট জঠয়ন্টর্টঠক “নস্কনমং” নহসাঠে উঠলেখ করা হয় এেং এর 
ফঠল একর্ট েুে টিল জঠয়ন্ট হয়।

শসা্ডিানরং আয়রঠির প্াঠন্তর িীঠে এেং জঠের কাছাকানছ 
তাঠরর আকাঠর শসা্ডিার প্ঠয়াগ করুি।

শসা্ডিানরং আয়রির্টঠক জঠের সাঠথ ধীঠর ধীঠর সরাি যাঠত 
শসা্ডিারর্ট গঠল যায়, ছনড়ঠয় পঠড় এেং সর্েকিাঠে প্ঠেে 
কঠর।

শসা্ডিানরং আয়রিঠক পুিরায় গরম িা কঠর ো অ্ি্য শলাহাঠত 
পনরেতটিি িা কঠর যতটা সম্ে পষৃ্ঠঠক শসা্ডিার করুি।

শুধুমাত্র শসা্ডিার গলঠত সক্ষম একর্ট তাপমাত্রা যঠথষ্ট িয়, 
শসা্ডিানরং আয়রি দ্ারা ওয়াকটিনপঠস তাপ শপ্রণ করঠত হঠে 
যাঠত ধাতুগুনলর তাপমাত্রা দ্রুত শসা্ডিার গলাঠিার তাপমাত্রায় 
তপ্ত হয়।

শসা্ডিানরংঠয়র এই পেঠক্ষপর্টই িতুিরা প্ায়েই েুঝঠত এেং 
মঠি রাখঠত ে্যথ টি হয়। একর্ট শসা্ডিানরং আয়রি যা খুে শছাট, 
প্ায়ই অ্সুনেধা সরৃ্ষ্ট কঠর।

স্লট অ্্যাঠমানিয়াক ব্লক শথঠক শকাঠিা শধাযঁ়া র্শাস শিঠেি িা 
কারণ এর্ট একর্ট নেোক্ত গ্যাস এেং নেপজ্জিক।

মিসাল্সাসরং (Sweating)  p¡ u¢Vw (Sweating of sweat soldering) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• p¡ u¢Vw প্জরিয়সা ব্যসাখ্যসা ।

 p¡ u¢Vw ো  p¡ uV শসা্ডিানরং হল এমি একর্ট প্ল্ক্য়া, শযখাঠি 
েুই ো তঠতানধক ধাতে সারঠফস শসা্ডিার করা হয় যাঠত 
সংযুল্ক্তর পঠর শসা্ডিার শেখা িা যায়।

 p¡ u¢Vw সময়, ধাতে পৃষ্ঠগুনলঠক প্থঠম র্টনিং করা হয়, 
তারপর একর্ট অ্ি্যর্টর উপঠর রাখা হয় এেং একসাঠথ উত্প্ত 
করা হয়। গরম করার সময়, শসা্ডিার গঠল যায় এেং ওিারল্যাপ 
করা পষৃ্ঠগুনল যুক্ত করঠত প্োনহত হয়।

 p¡ u¢Vw প্ল্ক্য়ার্ট েনি শমরামঠতর কাঠজ প্ঠয়াগ করা হয় 
শযখাঠি ক্ষনত্রস্ পষৃ্ঠর্ট প্যাে(Patch) িামক ধাতুর টুকঠরা নেঠয় 
 p¡ uV শসা্ডিানরং করা হয়। এই প্ল্ক্য়ার্ট জঠলর ট্যাঙ্ক এেং 
জ্ালািী ট্যাঙ্কগুনলর ফুঠটা সারাঠিার শক্ষঠত্রও প্ঠয়াগ করা হয়।

মিসাল্সার� িনয়টে (Soldered Joint)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মিসাল্সারযুক্ত িনয়টেগুসলর প্্কসারগুসল বর্ কিনসা 
• িটঠ্ক িনয়টে স�িসাইননর িন্য সবনবসেত পনয়টেগুসল বর্ কিনসা

 মিসাল্সারযুক্ত িনয়টেগুসলর প্্কসারগুসল: ধাতে েীট 
ধাতু উপাোি শসা্ডিার জঠয়ন্টগুঠলাঠত দ্ারা একসঠগে যুক্ত 

করা হয়। অ্ঠিক শক্ষঠত্র, প্ান্তগুনল েীট শমটাল যানন্ত্রক 
সংযুল্ক্তগুনলর দ্ারা যুক্ত করা হয় এেং তারপর জঠয়ন্টর্টঠক 
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েল্ক্তোলী এেং নিম্ছিদ্র করার জি্য শসা্ডিার করা হয়।

নেত্র 1 শসা্ডিার করা ল্যাপ জঠয়ন্টগুনল শেখায়।

নেত্র 2 শসা্ডিার করা seams শেখায়।

নেত্র 3 েতৃ্াকার আকৃনতর অ্ংঠে শসা্ডিারযুক্ত জঠয়ন্ট শেখায়।

েীট শমটাল জঠয়ন্টগুনল ল্যাপি এেং শফাঠ্ডিি উিয়ই 
নসলিার শসা্ডিানরং প্ঠয়াঠগর জি্য উপযুক্ত, শযমি নেত্র 4-এ 
শেখাঠিা হঠয়ঠছ্র

নসলিার শসা্ডিার ল্যাপি জঠয়ন্টগুনলর সংযুল্ক্তঠক ফলপ্সূ 
প্িানেত কঠর এেং ইন্টারলনকং িাজঁ করা জঠয়ন্টগুনলর েীম 
শখালা  অ্ংেগুনলঠক নসল কঠর।

িটঠ্ক িংযুজক্ত ন্কশসা:ওিারল্যানপং পৃষ্ঠগুনলর সাঠথ েীট 
শমটাল জঠয়ন্টগুনল শসা্ডিার নেঠয় সংযুক্ত ো নসল করার জি্য 
আেে টি। র্ি p¢æ h nl জি্য জঠয়ঠন্ট গনলত শসা্ডিার প্োঠহ 
মাধ্যঠম ল্যাপি পষৃ্ঠগুনলর নফর্টং অ্পনরহায টি।

নসলিার শরিল্জং ো শসা্ডিানরংঠয়র জি্য উপযুক্ত জঠয়ন্ট 
নিজাইি মূলত সংঠযাঠগর ধরি এেং এর উঠদেে্য ে্যেহাঠরর  
নিিটির কঠর।

নিম্ননলনখত েতটিগুনল পয টিঠেক্ষণ কঠর সে টিানধক েল্ক্ত অ্জটিি 
করা শযঠত পাঠর। - একর্ট উপযুক্ত নফলার অ্্যালয় ে্যেহার 
করা আেে্যক।ধাতু উপাোি প্ধাি নেঠেে্য।

-  জঠয়ন্ট নলিয়াঠরসে িূ্যিতম হওয়া উনেত। শলিাজ নফর্টং 
পষৃ্ঠগুনল তকনেক(Capillary) প্োহঠক সাহায্য কঠর এেং 
0.05 এেং 0.13 নমনম এর মঠধ্য ফাকঁ রাখা উনেত।

-  শসা্ডিার অ্েে্যই ল্যাপি পঠৃষ্ঠর সাঠথ পয টিাপ্তিাঠে সংযুক্ত 
করঠে। ল্যাঠপর প্স্ সাধারণত উপাোি ধাতে শেঠধর 2 
শথঠক 10 গুণ ততনর হয়। অ্সম শেঠধর শক্ষঠত্র, ল্যাঠপর 
আকার পাতলা উপকরঠণর উপর নিিটির কঠর।

-  ওয়াকটিনপস অ্েে্যই েৃঢ়িাঠে আটকাঠিা করা উনেত।

- শসা্ডিার প্ঠয়াগ, প্ানন্তককরণ এেং উপাোি সমাঠেঠের 
নিিুটিলতা নিয়ন্ত্রঠণর জি্য িড়ােড়া প্নতঠরাধ করা 
অ্পনরহায টি।

স�সপং িমসাধসান (Dipping solution)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• স�সপং দ্রবনর্র ব্যবহসার বর্ কিনসা 
• স�সপং দ্রবনর্র উপসােসানগুসলর বর্ কিনসা

এর্ট ওয়াকটিনপঠস প্ঠয়াগ করার আঠগ তামার নেঠটর শসা্ডিার 
প্নলপ্ত মুখ শথঠক অ্ক্সাইি দ্রেীিূত করঠত ে্যেহৃত হয়।

এর্ট ততনর

1  পানিঠত সাল-অ্্যাঠমানিয়াক পাউিার দ্রেি।

2  ল্জঙ্ক-শলিারাইি এর পাতলা দ্রেি।

3  জঠল সল্ক্য় উপাোি নহসাঠে ল্জঙ্ক শলিারাইি ো 
অ্্যাঠমানিয়াম শলিারাইঠির সাঠথ কমানে টিয়াল ফ্াক্স শযাগ 
করা।

সল্ক্য় উপাোঠির প্ায় এক অ্ংে এেং জঠলর োর অ্ংঠের 
সমসত্ত্ব নমরেণ  কারণ দ্রেঠণর অ্ম্তা েল্ক্তোলী হওয়া উনেত 
িয়।
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মিসাল্সাসরং এ সনরসাপত্সা িত্ককিতসা (Safety precautions in soldering)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আঘসাত/েঘু কিটনসা এড়সানত মিসাল্সাসরংনয়  িত্ককিতসা অনুিরর্ ্করুন।

শসা্ডিানরং করার সময় নিম্ননলনখত সতকটিতা অ্িুসরণ করা হয়

1  শসা্ডিার স্প্যাটানরং এেং ফ্াক্স শথঠক রক্ষা করঠত শোঠখ 
েেমা পরুি। 

2 শপাড়া এড়াঠত ে্যেহাঠরর পঠর গরম শসা্ডিানরং শলাহা 
সংরক্ষণ করার সময় সতকটিতা অ্েলম্ি করুি।

3  িরম শসা্ডিার ে্যেহার করার পঠর আপিার হাত িালিাঠে 
ধুঠয় নিি কারণ এর্ট নেোক্ত।

4  শসা্ডিানরং শলাহার্ট একর্ট িাল োয়ুেলােল এলাকায় র্টি 
শলের্টং করুি যাঠত শসা্ডিানরং করার সময় শধাযঁ়া শের হয়। 

5  পনরষ্ার করার জি্য অ্্যানসি ে্যেহার করার সময় নিরাপত্া 
গগলস পরুি।

6  অ্্যানসি দ্রেণ ততনর করার সময়, সেসময় ধীঠর ধীঠর জঠল 
অ্্যানসি �ালা উনেত।

7  কখিই অ্্যানসঠি জল �ালঠেি িা।

8  সমস্ত অ্জজে ফ্াক্স নেোক্ত।

9  ক্ষয়কারী ফ্াক্স পনরোলিা করার সময় গগলস এেং গ্ািস 
পরুি।

ফ্সানক্র ধরন এবং বর্ কিনসা (Fluxes types and description)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফ্সাক্ এবং এর ্কসাি ব্যসাখ্যসা ্কর
• ফ্সানক্র ধরন এবং তসানের মটেসানরি বর্ কিনসা ্করুন।

 ফ্াক্স হল ওঠয়ল্্ডিংঠয়র আঠগ এেং ওঠয়ল্্ডিংঠয়র সময় অ্োনছিত 
রাসায়নিক ল্ক্য়া প্নতঠরাধ করঠত এেং এইিাঠে ওঠয়ল্্ডিংঠয়র 
কাজঠক আরও সহজ করার জি্য ওঠয়ল্্ডিংঠয়র আঠগ এেং 
েলাকালীি প্ঠয়াগ করা একর্ট ফুনসেল (সহঠজ গনলত) 
রাসায়নিক শযৌগ।

ফ্াঠক্সর কাজ :-অ্ক্সাইি দ্রেীিূত করা এেং অ্ি্যাি্য 
অ্ন্তিুটিল্ক্তগুনল প্নতঠরাধ করা যা ওঠয়ঠ্ডির গুণমািঠক প্িানেত 
করঠত পাঠর।

ফ্াক্সগুনল নফলার শমটাঠলর প্োহঠক ধাতুগুনলর মঠধ্য খেু শছাট 
ফাঠঁক জডু়ঠত সাহায্য কঠর।

ফ্াক্সগুনল ময়লা এেং অ্ি্যাি্য অ্পনরশুদ্ধ শথঠক ওঠয়ল্্ডিংঠয়র 
জি্য ধাতুঠক দ্রেীিূত করঠত এেং অ্পসারণ করঠত এেং 
পনরষ্ার করার জি্য পনরষ্াঠরর এঠজন্ট নহসাঠে কাজ কঠর।

ফ্সাক্ মপটে, পসাউ�সার এবং তরল আ্কসানর পসাওয়সা 
যসায়।

ফ্াক্স প্ঠয়াঠগর পদ্ধনত নেত্র 1 এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ

ফ্াঠক্সর সংরক্ষণ:-শযখাঠি ফ্াক্স নফলার রঠির উপর একর্ট 
আেরঠণর আকাঠর থাঠক, ক্ষনত এেং স্যাতঁঠসঠঁত হওয়া শথঠক 
সে টিো সােধাঠি রক্ষা করুি। নেত্র 2।

নেঠেে কঠর, েীর্ টি সমঠয়র জি্য সংরক্ষণ করার সময় ফ্াক্স 
র্টঠির �াকিা নসল করুি (নেত্র 2)

যনেও একর্ট অ্ল্ক্স-অ্্যানসর্টনলি নেখার অ্ি্যন্তরীণ ক্য় 
হ্াসকারী গ্যাপ ওঠয়ল্্ডিং ধাতুঠক সুরক্ষা শেয়, তঠে শেনেরিাগ 
শক্ষঠত্র একর্ট ফ্াক্স ে্যেহার করা প্ঠয়াজি৷ ওঠয়ল্্ডিংঠয়র সময় 
ে্যেহৃত ফ্াক্সগুনল ওঠয়ল্্ডিংঠক জারণ শথঠক রক্ষা কঠর িা েরং 
একর্ট স্ল্যাগ শথঠক রক্ষা কঠর, যা িাসঠত থাঠক এেং পনরষ্ার 
করঠত শেওয়া৷ ওঠয়ল্্ডিং ধাতু, জমা করা। ওঠয়ল্্ডিং শেে হওয়ার 
পঠর, ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংেগুনল পনরষ্ার করা উনেত।

ফ্সানক্র অবসশষ্টসাংশ অপিসারর্:ওঠয়ল্্ডিং ো শরিল্জং 
শেে হওয়ার পঠর, ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংেগুনল অ্পসারণ করা 
অ্পনরহায টি। সাধারণিাঠে ফ্াক্স রাসায়নিকিাঠে সল্ক্য়। 
অ্তএে, ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংে, যনে সর্েকিাঠে অ্পসারণ িা 
করা হয়, তাহঠল মূল ধাতু এেং ওঠয়ল্্ডিং জমার ক্ষয় হঠত পাঠর।

ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংে অ্পসারঠণর জি্য নকছু ইনগেত িীঠে 
শেওয়া হল:

-  অ্্যালুনমনিয়াম এেং অ্্যালুনমনিয়াম অ্্যালয়-ওঠয়ল্্ডিংঠয়র 
পঠর যত তাড়াতানড় সম্ে, উষ্ণ জঠল জঠয়ন্টগুনল ধুঠয় নিি 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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এেং শজাঠর রিাে করুি। যখি অ্েস্া অ্িুকূল, িাইর্ট্ক 
অ্্যানসঠির 5 েতাংে দ্রেঠণ দ্রুত িুে নেঠয় অ্িুসরণ 
করুি; শুকাঠিার জি্য গরম জল ে্যেহার কঠর আোর 
ধুঠয় শফলুি।

-  যখি পাঠত্র, শযমি জ্ালািী ট্যাঙ্কগুনল, ওঠয়ল্্ডিং করা 
হয় এেং অ্ংেগুনল গরম জঠলর স্কানেং পদ্ধনতর জি্য 
অ্্যাঠক্সসঠযাগ্য িা হয়, তখি িাইর্ট্ক এেং হাইঠ্রাফ্লনুরক 
অ্্যানসঠির একর্ট দ্রেণ ে্যেহার করুি৷ প্নত 5.0 নলটার 
জঠল 400 নমনল িাইর্ট্ক অ্্যানসি শযাগ করুি (আঠপনক্ষক 
গুরুত্ব1.42) অ্িুসরণ করুি৷ হাইঠ্রাঠফ্ানরক অ্্যানসঠির 
33 নমনল (40 েতাংে েল্ক্ত) দ্ারা। র্ঠরর তাপমাত্রায় ে্যেহৃত 
দ্রেণর্ট সাধারণত 10 নমনিঠটর মঠধ্য ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংে 
স্পিূণ টিরূঠপ অ্পসারণ করঠে, একর্ট পনরষ্ার সমািিাঠে 
শখাোই(Etched) করা পৃষ্ঠ ততনর করঠে, োগমুক্ত। এই 
প্ল্ক্য়ার পঠর অ্ংেগুনল োন্ডা জঠল ধুঠয় শফলঠত হঠে 
এেং পনরঠেঠে গরম জল নেঠয় ধুঠয় শফলঠত হঠে। গরম 

জঠল নিমজ্জঠির সময় নতি নমনিঠটর শেনে হওয়া উনেত 
িয়, অ্ি্যথায় োগ পড়ঠত পাঠর; গরম জল নেঠয় শধায়ার 
পর অ্ংেগুঠলা শুনকঠয় নিঠত হঠে। এই প্ল্ক্য়ার স্পিণ টি 
করার সময় এর্ট অ্পনরহায টি শয অ্পাঠরটর দ্ারা রাোঠরর 
গ্ািস পনরধাি করা উনেত এেং অ্্যানসি দ্রেণর্ট একর্ট 
অ্্যালুনমনিয়াঠমর পাঠত্র থাকা উনেত।

-  ম্যাগঠিনসয়াম সংকর ধাতু -টে্যান্ডািটি শক্াঠমর্টং দ্ারা দ্রুত 
জঠল ধুঠয় শফলুি। অ্্যানসি শক্াঠমট স্াি সুপানরে করা 
হয়.

- তামা এেং নপতল-ফুটন্ত জঠল ধঠুয় তারপর রিাে করুি। 
শযখাঠি সম্ে িাইর্ট্ক ো সালনফউনরক অ্্যানসঠির 2 
েতাংে দ্রেণ েকেঠক স্ল্যাগ অ্পসারঠণ সাহায্য করার জি্য 
ে্যেহার করা হয়, তারপঠর একর্ট গরম জঠল ধুঠয় শফলুি।

-  কলঙ্কহীি ইস্াত(Stainless steel):-ফুটন্ত 5 েতাংে 
কনটেক শসািা দ্রেঠি পনরষ্ার করুি, তারপঠর গরম জঠল 
ধুঠয় নিি। নেকল্পিাঠে, হাইঠ্রাঠলিানরক অ্্যানসি এেং 
জঠলর সমাি আয়তঠির একর্ট নি-শস্কনলং দ্রেণ ে্যেহার 
করুি যাঠত একর্ট উপযুক্ত নিঠরাধঠকর শমাট আয়তঠির 
0.2 েতাংঠের সাঠথ িাইর্ট্ক অ্্যানসঠির শমাট আয়তঠির 
5 েতাংে শযাগ করা হয়।

-  ওঠয়ল্্ডিং শলাহা(Cast Iron):-একর্ট নেনপং হাতুনড় ো তাঠরর 
রিাে দ্ারা অ্েনেষ্টাংেগুনল সহঠজই সরাঠিা শযঠত পাঠর।

-  নসলিার শরিল্জং -ফ্াঠক্সর অ্েনেষ্টাংেগুনল গরম জঠল 
শরিজি উপাোিগুনল নিল্জঠয় এেং তাঠরর পনরঠেঠে রিানেং 
দ্ারা সহঠজই অ্পসারণ করা শযঠত পাঠর। কর্েি শক্ষঠত্র 
কাঠজর অ্ংের্টঠক 5 শথঠক 10 েতাংে সালনফউনরক 
অ্্যানসি দ্রেঠণ 2 শথঠক 5 নমনিঠটর জি্য িুনেঠয় রাখঠত 
হঠে, তারপঠর গরম জঠল ধুঠয় শফলঠত হঠে এেং তাঠরর 
রিাে করঠত হঠে।

মরেজিংনয় ব্যবহৃত মপেলটসার এবং ফ্সানক্র প্্কসার (Types of spelters and fluxes 
used in brazing)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মরেজিংনয় ব্যবহৃত মপেলটসার এবং ফ্সানক্র প্্কসারগুসল বর্ কিনসা ্করুন
• মপেলটসানরর উপসােসান এবং এর গলনসাঙ্ক বর্ কিনসা ্করুন।

শরিল্জং মূলত শসা্ডিানরংঠয়র মঠতাই নকন্তু এর্ট শসা্ডিানরংঠয়র 
শেঠয় অ্ঠিক েল্ক্তোলী জঠয়ন্ট শেয়। প্ধাি পাথ টিক্য হল একর্ট 
েক্ত নফলার উপাোঠির ে্যেহার, োনণল্জ্যকিাঠে শস্লটার 
িাঠম পনরনেত যা শরি নহঠটর উপঠর তাপমাত্রায় নফউজ হয়, 
নকন্তু সংযকু্ত অ্ংেগুনলর গনলত তাপমাত্রার িীঠে যকু্ত হয়। এই 
প্ল্ক্য়ায় ে্যেহৃত নফলার উপকরণ েুর্ট শরেণীঠত নেিক্ত করা 
শযঠত পাঠর। কপার শেস অ্্যালয় এেং নসলিার শেস অ্্যালয়। 
প্নতর্ট শরেণীঠত নেনিন্ন ধরঠণর সংকর ধাতু রঠয়ঠছ, তঠে 
নপতল (তামা এেং েস্তা) কখিও কখিও 20% পয টিন্ত র্টঠির 
সাঠথ শেনেরিাগ শলৌহর্র্টত ধাতু শরিজ করার জি্য ে্যেহৃত 
হয়। নসলিার অ্্যালয় (নসলিার এেং কপার ো নসলিার এেং 

কপার এেং ল্জঙ্ক) গলিাঠঙ্কর পনরসীমা 600 শথঠক 8500 
শসনন্টঠ্রঠির শয শকািও ধাতু শরিজ করার জি্য উপযকু্ত। তারা 
একর্ট পনরষ্ার নফনিস এেং একর্ট েল্ক্তোলী িমিীয় জঠয়ন্ট 
ততরী কঠর। শস্লটারগুনল সাধারণত েীঠটর শেধ অ্িুসাঠর 
ততনর করা হয়।

শরিল্জং করার পর, নলঠকজ শেক করঠত এেং ফ্াক্স অ্পসারঠণর 
জি্য জঠয়ঠন্ট হাতুনড় মারঠত হঠে। শলৌহর্র্টত এেং অ্ 
শলৌহর্র্টত ধাতুগুনলর জি্য শেনেরিাগ এেং সাধারণ িাঠে 
ে্যেহৃত ফ্াক্স হল “শোরাক্স”। এর্ট মনরো অ্পসারণ কঠর এেং 
োয়ুমণ্ডলীয় প্িাে প্নতঠরাধ কঠর, যখি শরিল্জং অ্পাঠরেি 
েলঠছ।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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মপেলটসার এবং গলনসানঙ্কর রেনসা

রিম
নসা.

মপেলটসারপ্্কসার প্েসলতধসাতু ্কপসার  %  েস্সা % সিলিসার % Nme¡ˆ ব্যবহসারিমূহ

1 তামা
+েস্তা শেস শস্লটার

প্েনলত 60 40 NIL 850°C তামার েীট 
এেং অ্ 
শলৌহর্র্টত। 
উপর হািটি 
brazing।

2 -নপতল শলৌহর্র্টত 
ধাতু

80 20 NIL 600°C নপতঠলর পুরু 
োের

3 -নপতল নপতল 30 70 NIL 400°C নপতঠলর োের 
পাতলা

4 নসলিার
ঝাল

শসািা 10 10 80% 350°C এর্ট শসািার 
জি্য ে্যেহৃত 
হয়
অ্লঙ্কার
শরিল্জং

গ্যসাি দ্সারসা তসামসার পসাইনপর সিলিসার মরেজিং (Silver brazing of copper pipes by 
gas)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সিলিসার মরেজিং শব্দটট ব্যসাখ্যসা
• সিলিসার মরেজিং এর সবসিন্ন প্নয়সাগ বর্ কিনসা 

সিলিসার মরেজিং (সেত্র 1)

একর্ট নিম্ন তাপমাত্রা শরিল্জং পদ্ধনত।

এছাড়াও অ্ি্যাি্য িাঠমও িাকা হয় শযমি:- নসলিার শসা্ডিানরং, 
হািটি শসা্ডিানরং।

এর তাপমাত্রা পনরসীমা 600°C শথঠক 850°C।

নসলিার-শরিল্জং নফলার রিগুনল ল্জঙ্ক, ক্যািনময়াম এেং 
নিঠকঠলর অ্ল্প েতাংঠের সাঠথ তামা এেং শরৌপ্য নেঠয় গর্েত।

শরৌপ্য সাম্রী 40 শথঠক 60% পয টিন্ত পনরেনতটিত হঠত পাঠর।

ব্যবিসার(অ্যসাসলেন্কশন)

এই নিম্ন তাপমাত্রা শরিল্জং অ্্যালয় নিম্ননলনখত জি্য উপযুক্ত.

উচ্চ তেে্ুযনতক পনরোনহতা প্ঠয়াজি তেে্ুযনতক অ্ংে শযাগোি. 
(নেত্র 2)

খাে্য হ্যান্ডনলং এেং প্ল্ক্য়াকরণ সরঞ্জাম। (কলঙ্কহীি ইস্াত-
Stainless steel)

সুলঠি শরিল্জং অ্পাঠরেঠির  জি্য নিম্ন তাপমাত্রা, পাতলা 
স্তর, দ্রুত এেং স্পিূণ টি অ্িুপ্ঠেে প্ঠয়াজি।

ইস্াত, তামা, নপতল, শরিাঞ্জ, নিঠকল সংকর এেং নিঠকল 
নসলিার সংকর ধাতুগুনলঠত পাতলা েীট এেং শলিাজ নফট করা 
জঠয়ন্টগুনলর সংযুক্তকরঠণর শক্ষঠত্র এর্ট করা হয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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শরিল্জং টংঠটেি কাে টিাইি রক ল্্রলস, নমনলং কাটার, কাটার 
এেং শেনপং টুঠলর  র্টপস লাগাঠত ে্যিারকরা হয়। (নেত্র 3)

নেনিন্ন নিন্ন ধাতু এেং গহিা ততনরর শক্ষঠত্র শজাড়া লাগাঠত।

সুলি শরিল্জং অ্পাঠরেঠি  শুধুমাত্র নিম্ন তাপমাত্রাইয়।একর্ট 
পাতলা স্তর জমাঠিা শক্ষঠত্র সংযুল্ক্তর  পদ্ধনতঠত দ্রুত এেং 
স্পিূণ টি অ্িুপ্ঠেে রঠয়ঠছ।

 hÔ¡ mÉ¡Çf (Blow lamp)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ম্লসা ল্যসানম্পর গঠনগত ববসশষ্ট্য বর্ কিনসা 
• ম্লসা ল্যসানম্পর অংশ সেসনিত ্করসা
• ম্লসা ল্যসানম্পর অপসানরশন বর্ কিনসা.

শব্লা ল্যাঠ্পি (নেত্র 1) শকঠরানসিঠক নপ্-নহঠটি র্টউঠের মধ্য 
নেঠয় যাওয়ার জি্য োপ শেওয়া হয়, ফঠল োষ্প হঠয় যায়। 
শকঠরানসঠির োষ্প োয়ুর সাঠথ নমঠে যাওয়ায় একর্ট শজঠটর 
মঠতা েলঠত থাঠক এেং যখি একর্ট অ্্রিাঠগর মাধ্যঠম 
প্জ্নলত হয়, তখি একর্ট েল্ক্তোলী নেখা ততনর কঠর।

শব্লা ল্যা্পি হল একর্ট শপাঠটটিেল নহর্টং অ্্যালোঠয়সে যা শসা্ডিানরং 
আয়রি ো অ্ি্যাি্য অ্ংে শসা্ডিার করার জি্য তাঠপর সরাসনর 
উত্স নহসাঠে ে্যেহৃত হয়। নেত্র 1 শব্লা ল্যাঠ্পির অ্ংেগুনল 
শেখাঠিা হল।

এর্টঠত নপতঠলর ততনর একর্ট ট্যাঙ্ক রঠয়ঠছ, শকঠরানসি িনতটি 
করার জি্য নফলার ক্যাপ লাগাঠিা হঠয়ঠছ। একর্ট োপ নরনলফ 
িালি োলু/েধে করঠত এেং নেখা নিয়ন্ত্রণ করঠত মঠুখর সাঠথ 
সংযুক্ত থাঠক।

শব্লা ল্যা্পি জ্ালাঠিার জি্য নমথাইঠলি ম্স্নরট নফনলং করার 
জি্য প্াইনমং ট্ফ শেওয়া হয়। শকঠরানসঠির োষ্পঠক শজারোর 
নেখা ততনর করঠত একর্ট িঠজল শসট ে্যেহার করা হয়। োি টিার 
হাউল্জং সাঠপাটটি রি্যাঠকঠটর উপর মাউন্ট করা হয় যার উপর 
শসা্ডিানরং শলাহা গরম করার জি্য নেঠত্র শেখাঠিা হঠয়ঠছ।

ট্যাঠঙ্কর শকঠরানসঠি োপ শেওয়ার জি্য পা্পি লাগাঠিা থাঠক।
হাইনসং-এর নিতঠরর নেখা শকঠরানসঠির োষ্পীিেি েজায় 
রাখঠত তাপ প্োি কঠর। অ্্রিাঠগর আউটঠলঠট মুক্ত নেখা 
শসা্ডিানরং নেট গরম করঠত ে্যেহৃত হয়।

 ম্লসায়সার িহ মপসানটকিবল হ্যসান্ড িরি (Portable hand forge with blower)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• হ্যসান্ড মিসানিকির উনদেশ্য বর্ কিনসা  
• হ্যসান্ড মিসানিকির গঠনগত ববসশষ্ট্য বর্ কিনসা 
• হ্যসান্ড মিসানিকি ব্যবহৃত জ্সালসাসন উনলেখ ্করসা

হ্যসান্ড মিসািকি : এর্ট শসা্ডিানরং নেট গরম করার জি্য ে্যেহৃত 
হয়।

এর্ট মাই্ডি নটেল শলেট এেং শকাণ নেঠয় ততনর।

এর্ট সাধারণত শগালাকার হয়। হ্যান্ড শব্লায়ার োয়ু সরেরাঠহর 
জি্য এর্টর সাঠথ সংযকু্ত থাঠক। শপাড়া অ্েনেষ্টাংে অ্পসারঠণর 
জি্য িীঠে একর্ট নছদ্রযুক্ত শলেট নস্র করা হঠয়ঠছ।

জ্ালািী অ্ঞ্চলর্ট ফায়ার ইট নেঠয় ততনর এেং কাোমার্ট এেং 
োনলর নমরেঠণ প্ঠলপ শেওয়া হঠয়ঠছ, যা জ্ালািীর জি্য শকঠন্দ্র 
জায়গা রাখা হয়। (আকার 1)

ে্যেহৃত জ্ালািী প্ধািত কােকয়লা।

কােকয়লা েক্ত কাে শথঠক প্স্তুত করা হয়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.50 & 51
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 -55
সিটসার (Fitter) - শীট মমটসাল

সরনিট এবং সরনিটটং (Rivet and riveting)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সরনিট এবং সরনিটটং স্ক তসা বলুন
• সরনিনটর অংশ(Part) তসাসল্কসািুক্ত ্করুন
• সরনিনটর প্্কসার(Type) ব্যসাখ্যসা ্কর।

সরনিট

নরঠিট হল একর্ট স্ায়ী যানন্ত্রক ফাঠটেিার(Mechanical fas-
tener) যার এক প্াঠন্ত একর্ট মাথা(Head) এেং অ্ি্য প্াঠন্ত 
একর্ট িলাকার(Cylinderical) কান্ড থাঠক (যাঠক শলজ(Tail) 
েলা হয়) যার শেহারা একর্ট ধাতে নপঠির মঠতা।

নরঠিটগুনল কাোঠমা, শসতু, েীট শমটাল অ্পাঠরেি, জাহাজ 
এেং অ্ঠিক নেঠল্প ে্যেহৃত হয়।

নরঠির্টং

স্ায়ী জঠয়ন্ট ততনরর অ্ি্যতম পদ্ধনত হল নরঠির্টং

একর্ট Rivet এর অ্ংে

িীঠে একর্ট নরঠিঠটর অ্ংেগুনল রঠয়ঠছ (নেত্র 1)

1 মাথা (Head) 2 nÉ¡ ̂  ো েরীর 3 শটইল(Tail)

মসাথসা:নরঠিঠটর উপঠরর অ্ংের্টঠক “মাথা”(Head) েলা হয়। 
এগুনল নেনিন্ন কাজ অ্িুসাঠর নেনিন্ন ধরঠণর ততনর করা হয়।

শঙ্ক (Shank)বসা শরীর:নরঠিঠটর নিঠের অ্ংেঠক ে্যাঙ্ক ো 
েনি েঠল। এর্ট আকাঠর শগালাকার।

মলি (Tail):এর শকঠন্দ্রর িীঠের অ্ংের্টঠক শলজ(tail) েঠল। 
এর্ট নকছুটা শটপারি। এর্ট েরু্ট শলেঠটর গঠতটি শ�াকাঠিা হয় এেং 
তাঠের শলজ নপর্টঠয় মাথা ততনর করা হয়। শলঠজর তের্ টি্য ¼ 
D। একর্ট নরঠিট তার শগালাকারতা(Roundness), তের্ টি্য এেং 
মাথার আকৃনত দ্ারা পনরনেত।

সরনিনটর প্্কসার

1  স্্যাপ শহি ো কাপ শহি নরঠিট

2  প্যাি মাথা rivets

3  েে্কুযুক্ত মাথা rivets

4  Countersunk head rivets

5  সমতল মাথা rivets

6  নদ্খল্ণ্ডত মাথা নরঠিট(Bifur cated)

7  ফাপঁা মাথা rivets.

8  র্টিম্যাঠির নরঠিট

9  ফ্াে নরঠিট

স্্যসাপ মহ� বসা ্কসাপ মহ� সরনিট(সেত্র 2)

মাথা একর্ট অ্ধ টিেতৃ্াকার আকৃনতর.. এই নরঠিঠটর জঠয়ন্টগুনল 
খুে েল্ক্তোলী শলাহার উপাোি নেঠয় ততনর শসতুঠত এর্ট 
ে্যাপকিাঠে ে্যেহৃত হয়।

প্যসান মসাথসা rivets(সেত্র 3)

নরঠিট মাথার উপঠরর অ্ংে ে্যাপ্া এেং।শছাট ে্যাস নরঠিঠটর 
মাথার(Head) ে্যাঠসর সমাি। িারী কাঠজ, প্যাি শহি নরঠিট 
ে্যেহার করা হয়।

্কসন্ক্যসাল মহ� সরনিট(সেত্র 4)

েে্কু আকৃনত(Concial)নেঠিট ে্যেহৃত শেওয়া হয় হালকা 
কাঠজর জি্য ে্যেহার করা হয়. একর্ট হাতুনড় দ্ারা মাথায় 
একর্ট েে্কু আকৃনত শেওয়া হয়।
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্কসাউটেসার nÉ¡ˆ(Counter shank) মহ� সরনিট(সেত্র 5)

Fig 4

শযখাঠি নরঠিট করার পঠরও পৃঠষ্ঠর সমতল রাখা 
প্ঠয়াজি,শযখাি এই ধরঠণর নরঠিট ে্যেহার করা হয়।

ফ্্যসাট মহ� সরনিট(সেত্র 6)

েীট শমটাঠলর শছাট এেং হালকা কাঠজর জি্য, ফ্্যাট শহি 
নরঠিট ে্যেহার করা হয়। এগুনল সাধারণত অ্ শলৌহর্র্টত ধাতু 
এেং পাতলা েীটগুনলঠত ে্যেহৃত হয়। এর মাথা ে্যাপ্া।

সদ্খজডিত সরনিট(Bifurcated)(সেত্র 7)

এই ধরঠির rivets অ্ি্যাি্য rivets শথঠক নিন্ন। এগুনল নপঠির 
জায়গায় শেইি ইত্যানে যুক্ত করার জি্য নপঠির পনরেঠতটি 
ে্যেহৃত হয়।

িসাপঁসা সরনিট(সেত্র 8)

শযখাঠি শমনেঠির একর্ট অ্ংে িড়ােড়া কঠর এেং এই অ্ংের্ট 
শমনেঠির সাঠথ সংযকু্ত রাখাও প্ঠয়াজি শযখাঠি  ফাপঁা নরঠিট 
ে্যেহার করা হয়।

টটনম্যসাননর সরনিটি(সেত্র 9)

এগুনল তুলিামূলকিাঠে শছাট তেঠর্ টি্যর সাঠথ শছাট ফ্্যাট 
শহঠিি নরঠিট। র্টিম্যাি(Tinman’s) নরঠিঠটর আকার সংখ্যা 
প্নত হাজার নরঠিঠটর আিুমানিক ওজি দ্ারা নিধ টিানরত হয়।

প্নতর্ট নরঠিঠটর ওজঠির একর্ট নিনেটিষ্ট ে্যাস এেং তের্ টি্য 
রঠয়ঠছ। (শটনেল 1) র্টিঠমঠির নরঠিটগুনল সাধারণত হালকা 
পাত ধাতুর কাঠজ ে্যেহৃত হয়, শযমি োলনত, ইস্াত ট্াঙ্ক এেং 
েীতাতপ নিয়ন্ত্রক(Air condition) িালী ততনরঠত।

ফ্সাশ সরনিট(সেত্র 10)

ফ্াে নরঠির্টং হল েুই টুকঠরা নেট শমটালঠক একঠত্র সংযুক্ত 
করার একর্ট পদ্ধনত, নরঠিট ে্যেহার কঠর যার মাথা ধাতুর 
পঠৃষ্ঠর উপঠর প্সানরত হয় িা। উঠড়াজাহাজ নিম টিাঠণ, একর্ট 
ফ্াে নরঠিট ্র্যাগ(Drag) হ্াস কঠর, এইিাঠে নেমাঠির 
কায টিক্ষমতা েলৃ্দ্ধ কঠর।

একর্ট ফ্াে নরঠিট একর্ট কাউন্টারনসঙ্ক গঠতটির সুনেধা শিয়; 
এগুনলঠক সাধারণত কাউন্টারসাঙ্ক নরঠিট নহসাঠেও উঠলেখ 
করা হয়

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 - 55
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সরনিট বেঘ কি্য শঙ্ক(Shank) মসাথসার                      ব্যসাি     মসাথসা                       পুরুত্ব

আ্কসার (L) (Dia) (B) (H)

মননসানীত 
নম্বর

max min max min

(1) (2) mm (3) mm (4) mm (5) mm (6) mm (7) mm

2
4
6
8
10
12
14
16
18
20

4-0
4-8
5-2
6-0
6-8
8-3
9-1
11-5
12-7
14-3

2-1
2-4
2-7
3-1
3-8
4-2
5-2
5-6
6-4
7-0

4-2
4-8
5-6
6-4
7-8
8-5
10-7
11-4
13-0
14-3

4-0
4-6
5-3
6-0
7-4
8-1
10-2
10-8
12-3
13-6

0-6
0-6
0-8
0-9
1-1
1-1
1-4
1-5
1-7
1-9

0-5
0-5
0-6
0-7
0-9
0-9
1-1
1-2
1-4
1-6

সরনিনট� িনয়টেগুসলর প্্কসার  (Types of riveted joints)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সবসিন্ন ধরননর সরনিনট� িনয়টেগুসলর িংসক্ষপ্ত বর্ কিনসা
• সরনিনটর মসাপ, ল্যসাসপং অ্যসালসাউন্স সপে এবং সরনিটগুসলর বেঘ কি্য ্করুন 
• মেইন এবং জিগ ি্যসাগ সরনিটটং-এ সরনিটগুসলর  বর্ কিনসা এবং বরসখ্ক সেট্র
• সরনিটটং এর সপে সনধ কিসারর্
• গরম এবং ঠসান্ডসা riveting তুলনসা।

নিম টিাণ ও ততনরর কাঠজ নেনিন্ন ধরঠির নরঠিঠটি জঠয়ন্ট ততনর 
করা হয়। সাধারণত ে্যেহৃত জঠয়ন্টগুনল হল:

-  একক(Single) riveted ল্যাপ জঠয়ন্ট

-  িেল নরঠিঠটি ল্যাপ জঠয়ন্ট

-  একক (Single)্রে্যাপ োট জঠয়ন্ট

-  িােল ্রে্যাপ োট জঠয়ন্ট

এ্ক্ক(Single)সরনিনট� ল্যসাপ িনয়টে:এর্ট জঠয়ঠন্টর 
সেঠেঠয় সহজ এেং সে টিানধক ে্যেহৃত প্কার। এই জঠয়ন্ট পুরু 
এেং পাতলা উিয় শলেট শযাগোঠির জি্য েরকারী। এঠত, যকু্ত 
করা শলেটগুনলর ওিারল্যাপ করা প্াঠন্ত হয় এেং ল্যাপ জঠয়ন্ট-
এর মাঠঝ নরঠিঠটর একক সানর স্াপি করা হয়। (নেত্র 1)

�সাবল সরনিনট� ল্যসাপ িনয়টে:এই ধরঠির জঠয়ঠন্ট েুর্ট 
সানর rivets থাকঠে। ওিারল্যাপ জঠয়ন্টর্ট েড় হঠল েুর্ট সানর 
নরঠিট করা হয় জি্য যঠথষ্ট েড়। (নেত্র 2)

�সাবল সরনিনট� (জিগি্যসাগ) ল্যসাপ িনয়টে:এর্ট একর্ট 
একক ল্যাপ জঠয়ঠন্টর শেঠয় েল্ক্তোলী জঠয়ন্ট সরৃ্ষ্ট কঠর। 
rivets গুনল একর্ট েগ টিাকার গেি ো একর্ট ল্ত্রিুজাকার গেঠি 
স্াপি করা হয়. নরঠিট েসাঠিার েগ টিাকার গেিঠক শেইি 
নরঠির্টং েলা হয়। নরঠিট েসাঠিার ল্ত্রিুজাকার গেিঠক েলা 
হয় ল্জগজ্যাগ নরঠির্টং। (নেত্র 3)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 - 55
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সিনগেল ্রে্যসাপ বসাট িনয়টে: এই পদ্ধনতর্ট এমি পনরনস্নতঠত 
ে্যেহার করা হয় শযখাঠি উপাোিগুনলর প্ান্তগুনল riveting 
দ্ারা যুক্ত করা হয়৷ (নেত্র 4)

– নসঠগেল নরঠিঠটি অ্থ টিাৎ োঠটর উিয় পাঠে এক সানর।

-  শেইি ো ল্জগজ্যাগ গেঠির সাঠথ িেল ো র্ট্পল 
নরঠিঠটি। (নেত্র 6)

মেইন riveting মক্ষনত্র rivet সছদ্র ব্যবধসান মলআউট ্কর

নেত্র 7 শেইি riveting মঠধ্য rivets নছদ্র ে্যেধাি নেি্যাস শেখায়

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 - 55

‘্রে্যাপ’ িামক ধাতুর একর্ট পৃথক টুকরা উপাোিগুনলর 
প্ান্তগুনলঠক একসাঠথ ধঠর রাখঠত ে্যেহৃত হয়। এই জঠয়ন্টর্ট 
উপাোিগুনলর প্ান্তগুনলঠক একসাঠথ যুক্ত করার জি্যও 
ে্যেহৃত হয়।

এর্ট নসঠগেল ্রে্যাপ োট জঠয়ঠন্টর শেঠয় েল্ক্তোলী। এই 
জঠয়ন্টর্টঠত েুর্ট কিার শলেট রঠয়ঠছ যা একল্ত্রত করার জি্য 
উপাোিগুনলর উিয় পাঠে স্াপি করা হঠয়ঠছ। (নেত্র 5)

নরঠিঠটি োট জঠয়ন্টগুনলর জি্য যখি একক ো িেল ্রে্যাপ 
ে্যেহার করা হয়, তখি নরঠিঠটর নেি্যাস হঠত পাঠর: 

শেইি নরঠির্টং-এ, নরঠিট েসাঠিার সময় নরঠিঠটর েগ টিঠক্ষত্র 
ততনর হয়।

জিগ ি্যসাগ সরনিটটং: ল্জগ জ্যাগ নরঠির্টং হল শিঠটি 
জঠয়ন্ট ল্জগ জ্যাগ নরঠির্টং-এ নরঠিট শস্নসংঠয়র এক 
ধরঠির শলআউট, নরঠিট েসাঠিার সময় নরঠিঠটর ল্ত্রিুজাকার 
গেি ততনর হয়। ল্জগজ্যাগ নরঠির্টং-এর জি্য ে্যেধাঠির 
নেি্যাস নেত্র 8-এ শেখাঠিা হঠয়ঠছ।

িনয়টেগুনলসানত সরনিনটর ব্যবধসান:নরঠিট গঠতটির ে্যেধাি 
কাঠজর উপর নিিটির কঠর। এর্ট নিধ টিারঠণ একর্ট সাধারণ পদ্ধনত 
িীঠে শেওয়া হল।
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প্সাতে মথন্ক সরনিনটর ম্কন্রে েরূত্ব। (সেত্র 9)

ধাতুর প্ান্ত শথঠক শযঠকাঠিা নরঠিঠটর শকন্দ্র পয টিন্ত স্াি ো 
েরূত্ব নরঠিঠটর ে্যাঠসর অ্ন্তত নদ্গুণ হওয়া উনেত।

এর উঠদেে্য হল প্াঠন্তর নেিাজি শরাধ করা। প্ান্ত শথঠক 
সঠে টিাচ্চ েরূত্ব শলেঠটর পুরুঠত্বর েে গুঠণর শেনে হওয়া উনেত 
িয়। (নেত্র 10)

প্ান্ত শথঠক খুে শেনে েরূত্ব GAPING এর নেঠক নিঠয় যাঠে। 
(নেত্র 11)

নরঠিঠটর নপে:নরঠিঠটর মঠধ্য ি্ূযিতম েরূত্ব নরঠিঠটর ে্যাঠসর 
নতিগুণ হওয়া উনেত। (3D) (নেত্র 12)

েরূত্ব হস্তঠক্ষপ ছাড়াই নরঠিটগুনল োলাঠত সাহায্য করঠে। 
(নেত্র 13)

খুে কাছাকানছ ে্যেধাঠি rivets করঠল শকন্দ্র লাইি েরাের ধাতু 
নছঁঠড় যাঠে।

নরঠিটগুনলর মঠধ্য সে টিানধক েরূত্ব ধাতুর পুরুঠত্বর েল্বিে গুণ 
শেনে হওয়া উনেত। (নেত্র 14)

হট সরনিটটং ম্কসাল্ সরনিটটং

নরঠিট ে্যাঠঙ্কর শেে শসট আপ করার আঠগ একর্ট উচ্চ 
তাপমাত্রায় উত্প্ত করা হয়

র্ঠরর তাপমাত্রায় শসর্টং সঞ্চানলত হয় এই ধরঠির শকাি 
গরম করা হয়

িাই এ প্ঠয়াগ করার জি্য নিম্নোপ প্ঠয়াজি িাই এর উপর আঠরা োপ প্ঠয়াগ করঠত হঠে

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 - 55

খেু েঠূর নরঠিটগুনলর নপে েীট/শলেটর্টঠক মঠধ্য োঠকল কঠর।

প্নতর্ট নরঠিট একর্ট উত্প্ত নসনলল্ন্ডকার েনি নিঠয় গর্েত।

নরঠিঠটর আকার:rivets মাপ ে্যাস এেং তের্ টি্য দ্ারা নিধ টিানরত 
হয়.

নরঠিট আকার নিে টিােি:নরঠিঠটর নমটারর্ট সূত্র (2 1/2 শথঠক 
3) x T ে্যেহার কঠর গণিা করা হয় শযখাঠি T হল শমাট 
পুরুত্ব(Thicknen)।

ল্যানপং ছাড়(Allowance):-সাধারিত েীট শমটাল শট্ঠি আমরা 
নিঠের সূত্রর্ট ে্যেহার করে এর্ট নরঠিঠটর িায়া এর নতিগুণ 
+2 গুি পাতলা েীঠটর  েীট শেধ।

নপে ছাড়(Allowance):- নরঠিট ে্যাঠসর নতি েতুথ টিাংে  + েীঠটর 
পুরুত্ব 1 গুি। ] থাি তের্ টি্য দ্ারা শেওয়া হয়

তের্ টি্য:L=T=D শযখাঠি T হল েীঠটর পুরুত্ব এেং D হল নরঠিঠটর 
ে্যাস।গরম এেং

ঠসান্ডসা riveting তুলনসা(Comparison of hot and cold rivetting)
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হ্যসান্ড-সরনিটটং টুল(Hand riveting tools)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সবসিন্ন হ্যসান্ড-সরনিটটং টুনলর নসাম সেন
• সবসিন্ন হ্যসান্ড-সরনিটটং টুনলর ব্যবহসার বর্ কিনসা ্করুন

সরনিট মিট: এর্ট গঠতটি নরঠিট শ�াকাঠিার পঠর েীট ধাতুঠক 
র্নিষ্ঠিাঠে একল্ত্রত করার জি্য ে্যেহৃত হয়

�সল: এর্ট ইনতমঠধ্য গর্েত নরঠিঠটর মাথাঠক সমথ টিি করঠত 
এেং নরঠিট মাথার আকৃনতর ক্ষনত শরাধ করঠত ে্যেহৃত হয় 
(নেত্র 1)

িজমিসলত(Combined) সরনিট মিট: এর্ট এমি একর্ট 
সরঞ্জাম যা মাথা শসট করঠত এেং গেঠির জি্য ে্যেহার করা 
শযঠত পাঠর (নেত্র 3)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 - 55

োনহ্যক তাঠপর উৎস প্ঠয়াজি এই ধরঠির তাঠপর উৎঠসর প্ঠয়াজি শিই

শযঠহতু গরম করার প্ল্ক্য়ার জি্য সময় লাঠগ, তাই হট 
নরঠির্টং একর্ট সময়সাঠপক্ষ প্ল্ক্য়া

শকা্ডি নরঠির্টং সময় সারেয়ী কারণ শকাি গরম করা হয় িা

এর্ট উপযুক্ত যখি নরঠিট উপাোি শলৌহর্র্টত হয় এেং 
নরঠিঠটর ে্যাস প্ায় 10 নমনম হয়

শছাট ে্যাঠসর িি-শলৌহর্র্টত নরঠিঠটর জি্য (শযমি 
অ্্যালুনমনিয়াম, নপতল) শকা্ডি নরঠির্টং উপযুক্ত

সরনিট স্্যসাপ:এর্ট নরঠির্টংঠয়র সময় নরঠিঠটর েূড়ান্ত আকার 
ততনর করঠত ে্যেহৃত হয়। নরঠিট স্্যাপগুনল নরঠিট শহিগুনলর 
নেনিন্ন আকাঠরর সাঠথ শমঠল (নেত্র 2)

হ্যসান্ড সরনিটসার:এর্টর একর্ট নলিার প্ল্ক্য়া রঠয়ঠছ যা 
হাতলর্ট োপঠল শোয়াঠলর মঠধ্য োপ প্ঠয়াগ কঠর। এর্ট তামা 
ো অ্্যালনুমনিয়াম rivets riveting জি্য েরকারী। নেনিময়ঠযাগ্য 
anvils প্োি করা শযঠত পাঠর. (নেত্র 4)

পপ সরনিটসার:এর্ট হাত দ্ারা পপ rivets riveting জি্য 
ে্যেহৃত হয়. র্ট্গার শমকানিজম নরঠিটঠক শেঠপ ধঠর এেং 
নরঠিঠটর ম্যাঠ্রেলঠক আলাো কঠর। এই পদ্ধনতঠত ম্যাঠ্রেলঠক 
নরঠিট শথঠক আলাো করা হঠল, মাথার্ট অ্ি্য প্াঠন্ত ততনর হয় 
(নেত্র 5)
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জ্রিট: এর্ট rivet করা জি্য নছদ্র গুনলঠক সানরেদ্ধ করার জি্য 
ে্যেহার করা হয়। (নেত্র 6)

্কস্কং টুল:এর্ট ধাতু-শথঠক-ধাতু জঠয়ন্ট গেঠির জি্য 
শলেটগুনলর প্ান্ত এেং নরঠিটগুনলর মাথা েধে করার জি্য 
ে্যেহৃত হয় (নেত্র 7)

িুলসাসরং টুল:এর্ট শলেঠটর প্াঠন্তর পঠৃষ্ঠ োপ শেওয়ার জি্য 
ে্যেহৃত হয় (নেত্র 8) ফুলানরং ফ্লুইি টাইট জঠয়ন্টগুনল ততনর 
করঠত সহায়তা কঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.3.52 - 55
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িস. জ এ  এম (CG&M) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
িফটার  (Fitter)- ওেয় ং                                                 

সহজ িবকাশ িচি ত করা হে  (Marking out of simple development)
উে শ : এই পােঠর শেষ , আপিন স ম হেবন
• ওেয় ং শেপ িনরাপ ার  বণনা ক ন
• ওেয় ং শেপ পালন করা সাধারণ িনরাপ া সতকতার তািলকা ক ন।

িনরাপ া

স ঠক সতকতা না িনেল ওেয় ং িবপ নক এবং অ া কর 
হেত পাের। যাইেহাক, নতন যু  এবং যথাযথ সরু া ব বহার 
কের ওেয় ং -এর সােথ জিড়ত আঘাত এবং মতৃ র ঝঁুিক 
অেনকাংেশ াস কের। যেহত অেনক সাধারণ ওেয় ং 
প িতেত এক ট উ ু  বদু িতক চাপ বা িশখা জিড়ত থােক , 
তাই পাড়া এবং আ েনর ঝঁুিক তাৎপযপূণ , তাই এ ট এক ট 
গরম কােজর য়া িহসােব ণীব  করা হয়।

আঘাত িতেরাধ করার জন , ওেয় াররা ভারী চামড়ার াভস 
এবং িতর ামূলক দীঘ-হাতা জ ােকেটর আকাের ব গত 
সুর ামূলক সর াম পেরন যােত চরম তাপ এবং অি িশখার 
সং শ এড়ােনা যায়। উপর , ওেয়  এলাকার উ লতা 
আক আই বা াশ বান নামক এক ট অব ার িদেক িনেয় 
যায় যখােন অিতেব নী আেলা কিনয়ার দাহ সৃ  কের 
এবং চােখর র টনা পুিড়েয় িদেত পাের। এই এ েপাজার 
রাধ করেত গাঢ় UV-িফ ািরং ফস ট সহ গগলস এবং 
ওেয় ং হলেমট পরা হয়।

2000 এর দশক থেক , িকছ হলেমেট এক ট ফস ট 
অ ভ  করা হেয়েছ যা তী  UV আেলার সং েশ 
তাত্ িণকভােব অ কার হেয় যায়। দশকেদর র া করার 
জন , ওেয়  এলাকা ায়ই  ওেয় ং পদা িদেয় ব ত 
হয়। পিলিভনাইল ারাইড াি ক িফ  িদেয় তির এই 
পদা িল ওেয়  এলাকার বাইেরর মানুষেক বদু িতক আেকর 
UV আেলা থেক র া কের , িক  হলেমেট ব ব ত িফ ার 
াসেক িত াপন করেত পাের না।

ওেয় ার িল ায়শই িবপ নক গ াস এবং কণা পদােথর 
সং েশ আেস। া - কারড আক ওেয় ং এবং িশে ড 
মটাল আক ওেয় ংেয়র মেতা য়া িল িবিভ  ধরেণর 
অ াইেডর কণা ধারণকারী ধায়ঁা তির কের। ে  থাকা 
কণার আকার ধায়ঁা িলর িবষা তােক ভািবত কের , ছাট 
কণা িল এক ট বড় িবপদ উপ াপন কের। কারণ ছাট কণার 
র  ম ে র বাধা অিত ম করার মতা রেয়েছ। ধায়ঁা 
এবং গ াস , যমন কারবন- াই-অ াইড , ওেজান , এবং ভারী 
ধাত ধারণকারী ধায়ঁা , স ঠক বায়ুচলাচল এবং িশ েণর 
অভাব ওেয় ারেদর জন  িবপ নক হেত পাের। ম া ািনজ 
ওেয় ংেয়র ধায়ঁায় এ েপাজার , উদাহরণ প , এমনিক 
িন  ের (<0.2 mg/m3 ) ায়িবক সমস া বা ফুসফুস , িলভার , 
িকডিন বা ক ীয় ায়ুতে র িত হেত পাের। ন ােনা কণা 
ফুসফুেসর অ ালিভওলার ম াে ােফেজ আটেক যেত পাের 

এবং পালেমানাির ফাইে ািসসেক েরািচত করেত পাের। 
ওেয় ং -এর য়ায় সংকুিচত গ াস এবং অি িশখার 
ব বহার িবে ারণ এবং আ েনর ঝঁুিকর অিধকারী। িকছ 
সাধারণ সতকতার মেধ  রেয়েছ বাতােস অ েজেনর পিরমাণ 
সীিমত করা এবং দাহ  পদাথেক কম ল থেক দেূর রাখা।

সাধারণ িনরাপ া

• কম েদর আঘাত রাধ করেত , যেকােনা ধরেনর ওেয় ং 
সর াম ব বহার করার সময় চরম সতকতা অবল ন করা 
উিচত। আ ন , িবে ারণ , বদু িতক শক বা িতকারক 
এেজে র কারেণ আঘাত হেত পাের। নীেচ তািলকাভ  
সাধারণ এবং িনিদ  িনরাপ া সতকতা উভয়ই কেঠারভােব 
ধাত ঝালাই বা কাটা িমকেদর ারা পালন করা আবশ ক।

• অননেুমািদত ব েদর ওেয় ং বা কাটার সর াম ব বহার 
করার অনুমিত দেবন না।

• কােঠর মেঝ সহ িব ংেয় ওেয় ং করেবন না , যিদ না 
মেঝ িল আ ন িতেরাধী কাপড় , বািল বা অন ান  
অি েরাধী উপাদােনর মাধ েম গরম ধাত থেক সুরি ত 
থােক। িন ত হান য গরম াক বা গরম ধাত 
অপােরটর বা ওেয় ং সর ােমর উপাদান িলেত পড়েব 
না।

• ওেয় ং-এর আেশপােশ সম  দাহ  পদাথ , যমন তলা , 
তল , প ল ইত ািদ সরান৷

• ওেয় ং বা কাটার আেগ , কাছাকািছ যারা উপযু  পাশাক 
বা গগলস পরার জন  সুরি ত নয় তােদর গরম ক ন।

• ওেয় ং করা উপাদান থেক য কােনা এক ত অংশ 
সরান যা ওেয় ং য়ার ারা িবকৃত বা অন থায় 
িত  হেত পাের।

• গরম ত াখ ান করা ইেলে াড াব , ি েলর াপ বা টল 
মেঝেত বা ওেয় ং সর ােমর চারপােশ ফেল রাখেবন 
না। দুঘটনা এবং/অথবা আ ন ঘটেত পাের।

• সব সময় কাছাকািছ এক ট উপযু  অি  িনবাপক য  
রাখুন। অি  িনবাপক য ট কাযকর অব ায় রেয়েছ তা 
িন ত ক ন।

• ওেয় ং অপােরশন স  হওয়ার পের সম  গরম ধাত 
িচি ত ক ন। সাধারণত এই উে েশ  সাবান পাথর ব বহার 
করা হয়।
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গ াস ওেয় ং া  পিরচালনার ে  িনরাপ া সতকতা (Safety precautions in 
handling gas welding plant)
উে শ : এই পােঠর শেষ , আপিন স ম হেবন
• অ -অ ািস টিলন াে  সাধারণ িনরাপ া সতকতা বণনা ক ন।
• গ াস িসিল ার পিরচালনার জন  িনরাপ া িবিধ িল বলুন৷
• গ াস র েলটর এবং  q¡p-পাইপ পিরচালনার জন  িনরাপ া অনুশীলন িল বণনা ক ন।
• াপাইপ অপােরশন স িকত িনরাপ া সতকতা িল বণনা ক ন।

সবদা আ ন িতেরাধী কাপড় , অ াসেব স াভস এবং 
এে ান পিরধান ক ন।

ওেয় ং করার সময় নাইলন, চিবযু  এবং ছঁড়া 
কাপড় পরেবন না।

যখনই এক ট িলেকজ ল  করা হয় আ েনর ঝঁুিক এড়ােত 
অিবলে  এ ট সংেশাধন ক ন। (Fig 2)

এমনিক এক ট ছাট িলেকজ মারা ক দুঘটনা ঘটােত পাের।

আ ন নভােনার জন  সবদা অি িনবাপক সর াম হােত 
রাখুন এবং কােজর েম রাখুন। (Fig 3)

দুঘটনামু  হওয়ার জন , একজনেক থেম িনরাপ া 
িনয়ম িল জানেত হেব এবং তারপের স িলও অনুশীলন 
করেত হেব। আমরা জািন ‘িনরাপ া শষ হেল দুঘটনা  
হয়ʼ।
িনয়ম অ তা কান অজহুাত!
গ াস ওেয় ংেয় , ওেয় ারেক অবশ ই িনেজেক এবং 
অন েদর িনরাপদ রাখেত গ াস ওেয় ং া  এবং িশখা-
স টং পিরচালনার ে  িনরাপ া সতকতা অনুসরণ করেত 
হেব।
িনরাপ া সতকতা সবসময় ভাল সাধারণ ােনর উপর িভত্িত 
কের।
গ াস ওেয় ারেক দুঘটনামু  রাখেত িন িলিখত সতকতা 
অবল ন করেত হেব।
সাধারণ িনরাপ া
গ াস ওেয় ং াে র কােনা অংশ বা সমােবেশ লুি েক  
( তল বা ীস ) ব বহার করেবন না। এ ট িবে ারণ ঘটােত 
পাের।
ওেয় ং এলাকা থেক সম  দাহ  পদাথ দেূর রাখুন। গ াস 
ওেয় ংেয়র সময় সবদা িফ ার ল  সহ গগলস প ন। 
(Fig 1)

কােজর জায়গা ট য কানও ধরেণর আ ন থেক মু  রাখনু। 

গ াস ওেয় ং আেগ িনরাপ া সতকতা

িসিল ােরর জন  িনরাপ া। গ াস িসিল ার রাল করেবন না 
বা রালার িহসােব ব বহার করেবন না।

িসিল ার বহন করার জন  এক ট িল ব বহার ক ন।

িসিল ার ভালভ ব বহার না হেল বা খািল ব  ক ন।

স ূণ বা ভিত এবং খািল িসিল ার আলাদাভােব রাখুন।

সবদা িসিল ােরর ভালভ িল ধীের ধীের খুলুন , দড় পেঁচর 
বিশ নয়। িসিল ার খলুেত স ঠক িসিল ার কী ব বহার ক ন।

ওেয় ং করার সময় িসিল ার থেক িসিল ােরর চািব সিরেয় 
ফলেবন না।

ব াক-ফায়ার বা াশ-ব ােকর ে  এ ট ত িসিল ার 
ব  করেত সাহায  করেব। সহেজ হ া িলং এবং িনরাপ ার 
জন  সবসময় িসিল ার িলেক খাড়া অব ায় ব বহার ক ন। 
িনয় ক িল সংযু  করার আেগ ভালভ সেকট িল পির ার 
করেত সবদা িসিল ােরর ভালভ িল াক ক ন৷ (Fig 4)

রাবার  q¡p পাইেপর  জন  িনরাপ া (Fig 5)

রাবার হাস পাইপ পযায় েম পিরদশন ক ন এবং 
িত েদর িত াপন ক ন। হাস পাইপ/ টউেবর িবেজাড় 

িবট ব বহার করেবন না।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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আক ওেয় ংেয়র আেগ, চলাকালীন, পের িনরাপ া সতকতা (Safety precautions 
before, during, after arc welding) 
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক-ওেয় ংেয় েয়াজনীয় সতকতা িল বণনা ক ন৷

িনরাপ া সতকতা

- আক-ওেয় ংেয়র সময় কখনই স াতঁেসঁেত বা ভজা 
জায়গায় দাড়ঁােবন না।

- সবদা সম  িনরাপ া পাশাক ( াভস , এে ান , হাতা , 
জতুা ) প ন। (Fig 1)

-  চাখ এবং মুেখর সুর ার জন  যথা েম ওেয় ং এবং 
িচিপংেয়র সময় ওেয় ং এবং এক ট িচিপং ন ব বহার 
ক ন।

- ব বহার না করার সময় মিশন ট ব  ক ন।

- কাপড় তল ও ীস মু  রাখুন।

- গরম ধাত সরােনার করার সময় িচম ট ব বহার ক ন।

- আক-ওেয় ংেয়র সময় পেকেট ম াচ বা পে াল লাইটার 
রাখেবন না।

- বহনেযাগ  পদা বা ওেয় ং বথু ব বহার কের িবিকরণ এবং 
র র িতফলন থেক বিহরাগতেদর র া ক ন। (Fig 2)

র েলটর জন  িনরাপ া:-

গ াস িসিল াের হাতিড়র আঘাত রাধ ক ন এবং িন ত 
ক ন য জল , ধুেলা এবং তল িসিল াের ি র না হয়।

অ েজেনর জন  এক ট ডান হােতর েডড সংেযাগ(Right 
hand threaded connection) এবং অ ািস টিলেনর জন  বাম 
হােত েডড সংেযাগ(Left hand threaded connection).

blowpipes জন  িনরাপ া:-

যখন এক ট াপাইপ ব বহার করা হয় না তখন িশখা িনিভেয় 
িদন এবং াপাইপ টেক িনরাপদ জায়গায় রাখুন।

যখন িশখা িনেভ যায় এবং ব াকফায়ার কের , ত াপাইপ 
ভালভ ( থেম অ েজন ) উভয়ই ব  কের জেল ডিবেয় িদন।

িশখা ালােনার সময় , াপাইপ অ ভাগ টেক িনরাপদ িদেক 
িনেদশ ক ন। (Fig 6)

িশখা িনভােনার সময়, ব াকফায়ার এড়ােত থেম অ ািস টিলন 
ভালভ এবং তারপর অ েজন ভালভ ব  ক ন।

অ ািস টিলেনর জন  হাস পাইপ অ েজেনর জন  ব ব ত 
পাইপ িলর সােথ িত াপন করেবন না।

অ েজেনর জন  সবদা কােলা হাস পাইপ এবং 
অ ািস টিলেনর জন  ম ন হাসপাইপ ব বহার 
ক ন।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



170

-  ওেয় ংেয়র জায়গা ট আ তা এবং দাহ  পদাথ থেক মু  
রাখুন।

- বদু িতক ট িল িনেজ সংেশাধন করার চ া করেবন 
না ; একজন ইেলক িশয়ানেক কল ক ন।

- মেঝেত ইেলে াড াব ফলেবন না। এ িল এক ট পাে  
রাখুন। (Fig 3)

- গ াস এবং বদু িতক ওেয় ং-এর পের িনরাপ ার ােথ 
গ াস ওেয় ং এবং গ াস কাটার পের র েলটর িল 
থেক চাপ কমােত , হাস কু লী এবং সর াম লাইেন 
িত াপন ক ন। 

- হাস ,টচ , া পাইপ িনরাপ া ােথ যথাযথ জায়গায় 
সংর ণ ক ন।

- গ াস িসিল ার িলেক দাহ  ও দাহ  পদাথ থেক দেূর 
রাখুন।

- বদু িতক ওেয় ং অপােরশন স  হওয়ার পের 
ওেয় াররা গরম ধাত িচি ত করেব বা অন  কম েদর 
সতক করার জন  িকছ উপায় সরবরাহ করেব।

- ওেয় ং মিশন পাওয়ার উৎস থেক সংেযাগ িব  করা 
হেব।

- ওেয় ং সর াম থেক ওেয় ং তােরর সংেযাগ িব  
ক ন।

- সু রভােব তােরর কু লী িনিদ  জায়গায়  রাখা উিচত।
- ইেলে াড ধারক এবং অন ান  হাত সর াম িল িনরাপেদ 

রাখুন এবং সংর ণ ক ন।

িনরাপ া সর াম এবং ওেয় ং তােদর ব বহার   (Safety equipments and their 
uses in welding)  
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক ওেয় ংেয় ব ব ত িনরাপ া পাশাক এবং আনুষাি ক িলর নাম বলুন
• পাড়া এবং আঘাত থেক র া করার জন  িনরাপ া পাশাক এবং আনুষাি ক িনবাচন ক ন
• িতকারক আক র  এবং িবষা  ধায়ঁার ভাব থেক কীভােব িনেজেক এবং অন েদর র া করেবন তা িশখুন
• চাখ এবং মুখ সুর ার জন  িশ ং াস িনবাচন ক ন।

নন-িফউশন ওেয় ং : এ ট ওেয় ং-এর এমন এক ট 
প িত যােত িন  গলনা  িফলার রড ব বহার কের িক  
চাপ েয়াগ ছাড়াই বস মটােলর া  গিলেয় একই বা িভ  
ধাত িলেক এক ত করা হয়।
উদাহরণ : সা ািরং , জং এবং া  ওেয় ং।
আক ওেয় ং এর সময় ওেয় াররা র  (আল্ া ভােয়ােলট 
এবং ইন া রড র ) এর কারেণ িতর স খুীন হয়। আক 
থেক অত িধক তাপ এবং গরম কােজর সােথ সং েশর 
কারেণ পুেড় যায়। বদু িতক শক , িবষা  ধায়ঁা , উড়  গরম 
াটার এবং ধাতব কণা এবং পােয়র উপর পতনশীল ব র 
ারা িত হেত পাের।

িন িলিখত িনরাপ া পাশাক এবং আনষুাি ক িল ওেয় ার 
এবং ওেয় ং এলাকার কাছাকািছ কাজ করা অন ান  
ব েদর উপের উি িখত িবপদ থেক র া করেত ব ব ত 
হয়।

1  িনরাপ া পাশাক
a  চামড়ার এে ান
b  চামড়ার াভস
c  ি ভসহ চামড়ার কপ
d  িশ  িনরাপ া জতুা

2  a    এক ট হােতর ন
b  অ াডজাে বল হলেমট
c  পােটবল ফায়ার ফ ক ানভাস ন

3  িচিপং/ াই ং গগলস

4  াসয  এবং িন াশন নালী
চামড়ার এে ান , াভস , কপ উইথ ি ভস এবং লগ গাড িচ  
1,2,3 এবং 4 ওেয় ােরর শরীর , হাত , বা , ঘাড় এবং বুকেক 
তাপ িবিকরণ এবং আক থেক গরম াটার থেক র া 

-  আক-ওেয় ং ধায়ঁা এবং ধায়ঁা অপসারণ করেত এ জ  
ফ ান ব বহার ক ন। (Fig 4)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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করেত ব ব ত হয়।িচিপং করার সময় জাড় জেয়  থেক  
গরম াগ কণা িছটকায় বা উড়েত থােক।
উপেরর সম  সুর া পাশাক পরার সময় িঢেলঢালা হওয়া 
উিচত নয় এবং ওেয় ার ারা উপযু  সাইজ িনবাচন করেত 
হেব।

িশ  সুর া বুট (Industrial safety boot)(Fig5) িপছেল যাওয়া 
এড়ােত ব ব ত হয়। পােয়র আ ুল এবং গাড়ািলেত আঘাত 
লােগত দয় না। এ ট ওেয় ারেক বদু িতক শক থেকও র া 
কের কারণ জতুার সাল ট বা িনেচর অংশ িবেশষভােব শক 
িতেরাধী উপাদান িদেয় তির।

হােতর ন এবং হলেমট ওেয় ং : এ িল আক 
ওেয় ংেয়র সময় আক রিডেয়শন এবং াক থেক 
ওেয় ােরর চাখ এবং মুখ র া করেত ব ব ত হয়।

এক ট হােতর ন হােত ধরার জন  িডজাইন করা হেয়েছ 
(Fig 6)

এক ট হলেমট মাথায় পরার জন  িডজাইন করা হেয়েছ। 
(Fig 7)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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র ঙন কােঁচর িত ট পােশ পির ার কাচঁ লাগােনা হয় যােত 
এ টেক ওেয় ংেয়র িছটা থেক র া করা যায়। (Fig 8)

পােটবল ফায়ার ফ ক ানভাস ন। Fig 9 ব বহার করা 
হয় ওেয় ং এলাকার কাছাকািছ কাজ করা ব েদর আক 
াশ থেক র া করেত

এ ট অপােরটেরর মাথায় িনরাপেদ ধের রাখার জন  পির ার 
চশমা এবং এক ট ইলাি ক ব াে র সােথ লাগােনা বেকলাইট 

েম তির।
এ ট আরামদায়ক িফট , স ঠক বায়ুচলাচল এবং সম  িদক 
থেক স ূণ সুর ার জন  িডজাইন করা হেয়েছ। কখনও 
কখনও িবষা  ধায়ঁা এবং ভারী ধায়ঁা ওেয়  থেক বর হেত 
পাের (আউট দওয়া হয় ) যখন িপতল ইত ািদর মেতা অ 
লৗহঘ টত সংকর ওেয় ং করা হয়।
এক ট াসয  ব বহার ক ন এবং িবষা  ধায়ঁা এবং ধায়ঁােক 
াস নওয়া এড়ােত ওেয়  এলাকার কাছাকািছ িন াশন 

নালী(Exhaust ducts) এবং ফ ান ব বহার ক ন। Fig 11।

 8-9 100 পয

 10-11 100 থেক 300

 12-14 300 এর উপের

1 নং টেবিল
ম ানুয়াল ধাত আক ওেয় ং-এর জন  িফ ার 

চশমার সুপািরশ

র ঙন কােচর শড ন র অ া য়াের ওেয় ং 
কােরে র র

Fig 6

Fig 7

Fig 10

হলেমট ন আরও ভাল সরু া দান কের এবং ওেয় ারেক 
তার উভয় হাত অবােধ ব বহার করেত দয়।

ওেয় ং-এর কােরে র কার অনুযায়ী িবিভ  ধরেনর l¢Pe 
চশমা পাওয়া যায়।(1 নং টিবল )

াগ িচিপং বা াই ং করার সময় চাখ র া করেত ইন 
গগলস ব বহার করা হয় . Fig 10

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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িবষা  ধায়ঁা াস িনেল ওেয় ার `অ ান হেয় যােব এবং 
গরম ওেয় ং কাজ/ মেঝেত পেড় যােব। এ ট পাড়া বা 
আঘােতর কারণ হয়।

গ াস ওেয় ং সর াম এবং আনুষাি ক (Gas welding equipment and accessories) 
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• গ াস ওেয় ংেয়র য়া ট সংি  ক ন
• গ াস ওেয় ংেয় ব ব ত য পািত তািলকাভ  ক ন
• গ াস ওেয় ংেয় ব ব ত িত ট সর ােমর কাযাবলী বণনা ক ন।

অ -অ ািস টিলন ওেয় ং , যা গ াস ওেয় ং নােম পিরিচত , 
সহজ , স া এবং পিরচালনা করা সহজ। এমনিক পাতলা , ু  
উপাদান িলেক ওেয় ং করার জন  তাপ ইনপটু িনিবড়ভােব 
িনয় ণ করা যেত পাের। অ -অ ািস টিলন ওেয় ং 

য়ায় , ওেয় ং টেচর ডগায় স ঠক পিরমােণ অ েজন 
এবং অ ািস টিলন ািলেয় উত্পািদত তী  িশখা (3300ºC) 
ারা ধাত উ  হয়। িশখা ট ওেয় ং-এর অব ােনর িদেক 

িনেদিশত হয় যােত যু  হওয়া ধাতেক গিলেয় দওয়া হয় এবং 
এইভােব ঝালাই তির কের।

গ াস ওেয় ং সর াম

অ -অ ািস টিলন ওেয় ং সর ােমর মূল কাজ হল স ঠক 
অনুপােত অ -অ ািস টিলন গ ােসর িম ণেক বাহ এবং 
বেগর স ঠক হাের ওেয় ং-এর ডগায় সরবরাহ করা। (Fig 1)

গ াস ওেয় ং চালােনার জন  ব ব ত মৗিলক সর াম হয়

•  অ েজন গ াস িসিল ার

• অ ািস টিলন গ াস িসিল ার

• অ েজন সার র েলটর

• অ েজন গ াস হাস(Hose) (কােলা/সবুজ )

• অ ািস টিলন গ ােসর হাস(Hose) ( ম ন )

• ওেয় ং টচ বা া পাইেপর নেজল সট এবং গ াস 
লাইটােরর সট।

• অ েজন এবং অ ািস টিলন িসিল ার পিরবহেনর জন  
িল।

• কী এবং ানােরর এক ট সট

• িফলার রড এবং fluxes

• ওেয় ােরর জন  িতর ামলূক পাশাক ( লদার এে ান , 
াভস , গগলস ইত ািদ )

অ েজন গ াস িসিল ার:গ াস ওেয় ংেয়র জন  েয়াজনীয় 
অ েজন গ াস বাতল আকৃিতর িসিল াের সংর ণ করা হয়। এই 
িসিল ার িল কােলা রেঙর  হয়। (Fig 2) অ েজন িসিল ার 120 
থেক 150 kg/cm2 এর মেধ  চাপ সহ 7m3 মতার গ াস স য় 
করেত পাের। অ েজন গ াস িসিল ার ভালভ ডান হােত ড 
করা হয়।

বীভূত অ ািস টিলন িসিল ার:গ াস ওেয় ংেয় ব ব ত 
অ ািস টিলন গ াস ম ন রেঙর হয়। ি েলর বাতেল 
(িসিল ার ) সংর ণ করা হয়। বীভূত অব ায় অ ািস টিলন 
সংর েণর াভািবক স য় মতা হল 6m3 যার চাপ 15-16 
kg/cm2 এর মেধ ।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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অ েজন সার র েলটর:-এ ট েয়াজনীয় কােজর 
চাপ অনুযায়ী অ েজন িসিল ােরর গ ােসর চাপ কমােত 
এবং াপাইেপ ি র হাের অ েজেনর বাহ িনয় ণ করেত 
ব ব ত হয়। ডযু  সংেযাগ িল ডান হােত েডড। (Fig 3)

রাবার হাস পাইপ এবং সংেযাগ : এ েলা র েলটর 
থেক াপাইেপ গ াস বহন করেত ব ব ত হয়। এ িল ভাল 
নমনীয়তা থাকার শ শালী ক ানভাস রাবার িদেয় তির। 
অ েজন বহনকারী হাসপাইপ িল কােলা রেঙর হয় এবং 
অ ািস টিলন হাসপাইপ িল ম ন রেঙর হয়। (Fig 5)

রাবােরর হাসপাইপ ইউিনয়েনর সাহােয  র েলটেরর সােথ 
সংযু  করা হয়। এই ইউিনয়ন িল অ েজেনর জন  ডান 
হােত েডড এবং অ ািস টিলেনর জন  বাম হােত েডড। 
Acetylene হাসপাইপ ইউিনয়ন কােণ এক ট খাজঁ কাটা 
আেছ। (Fig 6)

হাসপাইপ-এর াে  হাসপাইপ –র ক(Protector)লাগােনা 
হয়। হাসপাইপ েট র িল এক ট সংেযাগকারী ইউিনয়েনর 
আকাের থােক এবং ওেয় ংেয়র সময় াশব াক এবং 
ব াকফায়ার থেক র া করার জন  িভতের এক ট নন-িরটান 
িড  লাগােনা থােক। (Fig 7)

াপাইপ এবং নেজল : াপাইপ িল েয়াজনীয় অনুপােত 
অ েজন এবং অ ািস টিলন গ াস িনয় ণ এবং িমি ত করেত 
ব ব ত হয়। (Fig 8)

ছাট বা বড় িশখা তির করেত িবিভ  আকােরর িবিনময়েযাগ  ই ার 
চে বল নেজল/ টপেসর এক ট সট উপল । (Fig 9)

অ ািস টিলন র েলটর : অ েজন িনয় েকর ে  
এ টও িসিল ার গ ােসর চাপেক েয়াজনীয় কােজর চােপ 
কমােত এবং াপাইেপ ি র হাের অ ািস টিলন গ ােসর বাহ 
িনয় ণ করেত ব ব ত হয়। ডযু  সংেযাগ িল বাম হােত। 
ত অ ািস টিলন র েলটর সনা  করার জন , নােটর কােণ 

এক ট খাজঁ কাটা হয়। (Fig 4)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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ওেয় ং করা ট িলর বধ অনুসাের নেজেলর সাইজ 
পিরবিতত হয়। (1 নং টিবল )

1 নং টিবল

 েটর বধ   নেজল সাইজ
           (িমিম)    (সংখ া)         

 0.8   1 
  1.2   2
  1.6   3
  2.4   5
  3.0   7
  4.0  10
  5.0  13
  6.0  18
  8.0  25
 10.0  35
 12.0  45
 19.0  55
 25.0  70
 ওভার  25.0  90

আক ওেয় ং মিশন এবং আনুষাি ক (Arc welding machines and accessories)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক-ওেয় ং মিশেনর কাজ বণনা ক ন
• িবিভ  ধরেনর আক-ওেয় ং মিশেনর নাম দাও।

আক-ওেয় ং য়ায় , তােপর উৎস হল িবদু ৎ (উ  
অ া য়ার লা ভাে জ)। এই তাপ ট আক-ওেয় ং মিশন 
ারা সরবরাহ করা হয় যা শ র উৎস।

ফাংশন (Fig 1)

য পািত ব বহার করা হয়

-  আক ওেয় ংেয়র জন  A.C. বা D.C. সরবরাহ ক ন

- ধান সরবরােহর উ  ভাে জ (A.C.) কম ভাে েজ 
পিরবতন ক ন , আক ওেয় ংেয়র সুিবধার জন । ভারী 
কাের  (A.C. বা D.C.)

- আক ওেয় ংেয়র সময় কােরে র েয়াজনীয় সরবরাহ 
িনয় ণ এবং সাম স  ক ন।

কারেভদ (Fig 2)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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মূলত শ র উৎস হল

-  অ ারেন টং কাের  (A.C.) ওেয় ং মিশন

-  সরাসির(Direct) কাের  (D.C.) ওেয় ং মিশন।

এ িল আরও িহসােব ণীব  করা যেত পােরहै

-  িডিস মিশন

- মাটর জনােরটর সট

-  ই ন জনােরটর সট

-  রক টফায়ার  সট।

এিস মিশন

-  া ফরমার সট

A.C মােন অ ারেন টং কাের । এ ট িত সেকে  50-60 
চে র বােহর িদক পিরবতন বা িবপরীত কের। (Fig 3)

িডিস মােন ডাইের  কাের । এ ট অিব ভােব এবং 
মাগত এক িদেক বািহত হয়। (Fig 4)

এিস ওেয় ং া ফরমারএবং ওেয় ং জনােরট (A.C. welding transformer 
and welding  generator)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• A.C. ওেয় ং া ফরমােরর বিশ িল বণনা ক ন
• A.C. ওেয় ং মিশেনর সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা ক ন৷

এিস ওেয় ং া ফরমার
এক ট A.C. ওেয় ং া ফরমার হল এক কার A.C. ওেয় ং 
মিশন যা A.C. ধান সরবরাহেক A.C. ওেয় ং সরবরােহ 
পা িরত কের। (Fig 1 এবং 2)

A.C. ধান সরবরােহ উ  ভাে জ রেয়েছ - কম 
অ া য়ার(High voltage – Low ampere)।
A.C. ওেয় ং সরবরােহ উ  অ া য়ার - কম ভাে জ 
রেয়েছ।
এ ট এক ট প-ডাউন া ফরমার যা 40 থেক 100 
ভাে র মেধ  ওেয় ং সা াই ওেপন সািকট ভাে জ 

(O.C.V.) থেক ধান সরবরাহ ভাে জ (220 বা 440 ভা ) 
াস কের।

এ ট এক ট শত বা হাজার অ া য়াের েয়াজনীয় আউটপুট 
ওেয় ং কােরে  ধান সরবরাহ কম কাের  বৃ  কের। A.C. 
মইন সা াই ছাড়া A.C. ওেয় ং মিশন চালােনা যােব না।
সুিবধািদ
- াথিমক খরচ কম।
-  র ণােব ণ খরচ কম।
- আক বলা থেক াধীনতা(Freedom)।
চৗ কীয় ভাব যা আকেক বাধা দয় তােক আক া বেল।
অসুিবধা
- অ লৗহঘ টত (Nonferros)ধাত , লাইট কেটড এবং িবেশষ 

ইেলে ােডর ওেয় ংেয়র জন  উপযু  নয়। 

- িবেশষ িনরাপ া সতকতা ছাড়া A.C. ব বহার করা যােব না।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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িডিস আক-ওেয় ং মিশন (D.C. Arc-welding machines) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ট D.C. ওেয় ং মিশেনর বিশ িল বণনা ক ন৷
• এর সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা ক ন।

মাটর জনােরটর সট (Fig 1)

এ ট আক-ওেয় ংেয়র জন  িডিস তির করেত ব ব ত হয়।

জনােরটর এক ট A.C. বা D.C. মাটর ারা চািলত হয়।

মিশন চালােনার জন  ধান সরবরাহ আবশ ক।

ই ন জনােরটর সট (Fig 2)

ইকুইপেম  মাটর জনােরটর সেটর অনু প , তেব জনােরটর 
এক ট পে াল বা িডেজল ই ন ারা চািলত হয়।

এর রািনং এবং মইনেটন া  চাজ বিশ।

এ ট বদু িতক লাইন থেক দেূর মােঠর কােজ ব বহার করা যেত 
পাের।

রক টফায়ার সট (Fig 3)

এ ট A.C- ক D.C. ওেয় ং সরবরােহ পা র করেত ব ব ত 
হয়।

মূলত এ ট এক ট A.C. ওেয় ং া ফরমার।

া ফরমােরর আউটপুট A.C- ক D.C- ত পিরবতন করার জন  
এক ট রক টফায়ােরর সােথ সংযু  থােক। এ টেক ওেয় ংেয়র 
জন  A.C এবং D.C উভয় াত সরবরাহ করার জন  িডজাইন করা 
হেত পাের (যােক A.C.-D.C. রক টফায়ার সট বলা হয় )।

সুিবধািদ

সব ধরেনর ইেলে াড ব বহার কের সম  লৗহঘ টত এবং অ 
লৗহঘ টত ধাত ওেয় ং করার জন  উপযু

- ওেয় ং কােরে র পালাির টর কারেণ ইেলে ােড ভােলা তাপ 
ব ন এবং কাজ বক ধান লাড এবং স ঠক কাের  স টং 
সরবরাহ কের।

এ ট িনরাপদ কাজ িন ত কের।

অসুিবধা

- াথিমক খরচ বিশ

- র ণােব ণ খরচ বিশ

- িনিদ  সমেয় আক- া সমস া স খুীন .

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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আক- ওেয় ং পালাির ট (Polarity in arc welding)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক ওেয় ং-এ পালাির ট কী তা বলুন
• পালাির ট কার িল বণনা ক ন।

D.C. পাওয়ার উৎেস পালাির ট

এক ট মিশেনর পালাির ট বতমান বােহর িদক িনেদশ কের।

পালাির ট ধুমা  D.C- ত পাওয়া যায়।

পালাির ট সাজা বা িবপরীত হেত পাের।

িবপরীত পালাির ট (Fig 1)

ইেলে াড কবল ট যখন ধনা ক টািমনােলর সােথ সংযু  
থােক , তখন তােক পজ টভ পালাির ট বা িবপরীত পালাির ট 
বেল।

সাজা পালাির ট (Fig 2)

যখন ইেলে াড কবল ট নেগ টভ টািমনােলর সােথ সংযু  
থােক তখন তােক নেগ টভ পালাির ট বা সাজা পালাির ট 
বেল।

মেন রাখেবন

A.C-এর কােনা পালাির ট নই

D.C. আেক উত্পািদত মাট তাপ পজ টভ টািমনাল (66%) 
থেক 2/3 তাপ এবং নেগ টভ টািমনাল (33%) থেক 1/3 
তাপ িনেয় গ ঠত।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.56
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নীেচ এক ট ওেয় ার ারা ব ব ত িবিভ  হাত সর ােমর 
িবশদ িববরণ রেয়েছ।

ডাবল এে ড ানার: এক ট ডবল এে ড ানার িচ .1 
এবং 1এ দখােনা হেয়েছ৷ এ ট  g¡SÑX াম ভ ানািডয়াম ি ল 
িদেয় তির। এ ট ষড়ভজ বা বগাকার মাথা সহ নাট , বা  
আলগা বা শ  করেত ব ব ত হয়। ানােরর আকার িচ  
1-এ দখােনা িহসােব এ টেত িচি ত করা হেয়েছ। ওেয় ং 
অনুশীলেন ানার িল গ াস িসিল ােরর ভালেভর উপর 
র েলটর ঠক করেত , হাস কােন র এবং র েলটর এবং 
া পাইেপর েট র , আক ওেয় ং মিশেনর আউটপুট 

টািমনাল িলেত তােরর লাগ িল ঠক করেত ইত ািদ ব বহার 
করা হয়।

নেজল বা টপ ি নার

টপ পির ার করা:সম  ওেয় ং টক টপস তামা িদেয় 
তির করা হয়। এ িল সামান  রাফ হ া িলং- িপং ারা 
িত  হেত পাের , কােজর টপ িদেয় টাকা বা কাটা 
মরামেতর বাইের ডগা টেক িত করেত পাের।

টপ ি নার:টক পাে  এক ট িবেশষ টপ ি নার সরবরাহ 
করা হয়। িত ট টেপর জন  এক ধরেণর ল এবং এক ট 
মসণৃ ফাইল রেয়েছ। (Fig 3)

এক ট হাতিড় িহসােব ানার ব বহার করেবন না ; নাট/ বা  
হেডর িত এড়ােত স ঠক মােপর ানার ব বহার ক ন।

িসিল ার চািব: এক ট িসিল ার কী Fig 2 এ দখােনা হেয়েছ। 
িসিল ার থেক গ াস র েলটের গ াস বাহ ব  করেত বা 
ব  করেত এ ট গ াস িসিল ার ভালভ সেকট খুলেত বা ব  
করেত ব ব ত হয়।

ভালভ চালােনার জন  ব ব ত বগাকার রেডর িত এড়ােত 
সবদা স ঠক মােপর কী ব বহার ক ন। চািব ট সবদা ভালভ 
সেকেটই রেখ িদেত হেব যােত াশ ব াক/ব াক ফায়ােরর 

ে  গ াস বাহ অিবলে  ব  করা যায়।

িস. জ এ  এম          অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.57
িফটার (Fitter) - ওেয় ং

वे ंग हाथ उपकरण (Welding hand tools)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ট ওেয় ার ারা ব ব ত হ া  টেলর নাম িদন
• তােদর ব বহার উে খ ক ন
• হাত সর াম িলেক ভাল কােজর অব ায় রাখার জন  য  এবং র ণােব েণর কথা বলুন।

টপ ট পির ার করার আেগ , স ঠক ল ট িনবাচন ক ন 
এবং এ টেক না ঘুিরেয় , টেপর িছ  িদেয় উপের এবং নীেচ 
সরান৷ (Fig 4)

মসৃণ ফাইল ট তারপর ডগা Fig 5 পৃ  পির ার করেত 
ব বহার করা হয়। পির ার করার সময় , অ েজন ভালভ ট 
আংিশকভােব খালা রেখ িদন যােত ধেুলা বাইের বিরেয় যায়।
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াক লাইটার: াক লাইটার , যমন িচ  6 এবং 7 এ দখােনা 
হেয়েছ টক  ালােনার জন  ব ব ত হয়। ওেয় ং করার সময় , 
এক ট টক ালােত সবদা এক ট াক লাইটার ব বহার করার 
অভ াস তির ক ন। দশলাই ব বহার করেবন না। এই উে েশ  
দশলাই ব বহার খুবই িবপ নক কারণ ডগা থেক বািহত 
অ ািস টিলেনর ইগিনশন ারা উত্পািদত িশখার পাফ আপনার হাত 
পুেড় যেত পাের।

িচিপং হাতিড়: িচিপং হাতিড় (Fig.8) াগ অপসারণ করেত ব ব ত 
হয় যা জমা ওেয়  িবডেক ঢেক রােখ। এ ট এক ট মাই  ল 
হ াে ল সহ মাঝাির কাবন ই াত(Medium carbon steel) িদেয় 
তির। য কান অব ােন াগ ব  িচপ করার জন  এ টর এক 
াে  এক ট ছিন া  এবং অন  াে  এক ট িব  ু দান করা হয়।

ধারােলা ছিন া ট স ঠক িচিপংেয়র জন  িব  ু া টও 
বজায় রাখার জন  য  নওয়া উিচত।

কাবন ল তােরর াশ(Wire brush): এক ট কাবন ই াত 
তােরর াশ Fig 9 এ দখােনা হেয়েছ। এর জন  ব বহার করা 
হয়।

- ওেয় ংেয়র আেগ জং , অ াইড এবং অন ান  ময়লা 
ইত ািদ থেক কােজর পৃ  পির ার করা। 

-  াগিচপ করার পের জমা ময়লা পির ার করা।

-  ওেয় ং সাধারণ পির তার।ई।

এক ট ইনেলস ল তােরর াশ এক ট অ লৗহঘ টত 
এবং ইনেলস ল ওেয় ং জেয়  পির ার করার জন  
ব বহার করা হয়।

এ ট হ াে ল সহ এক ট কােঠর টকেরােত িতন থেক পাচঁ 
সািরেত লাগােনা ি েলর তােরর  িদেয় তির। তার িল 
অেনকিদন ব বহার করার জন  এবং ভাল পির ােরর কম 
িন ত করার জন  শ  এবং ট ারড হয়।

িচম ট (Tong): Fig 10 এবং Fig 11 এক জাড়া িচম ট দখায় যা 
গরম কােজর টকেরা ধের রাখেত এবং কাজ টেক অব ােন রাখেত 
ব ব ত হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.57
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ওেয় ং হ া  ন  (Fig 12)  

এক ট ওেয় ং হ া  ন মুখ এবং চাখেক আক িবিকরণ 
থেক র া করেত ব ব ত হয়। এ ট এক ট িফ ার ল , 
এবং ল  র া করার জন  ইন াস িদেয় লাগােনা হয়।

ওেয় ং হলেমট ন (Fig 13)

এ ট এক ট হ া  ন িহসােব ব ব ত হয় তেব এ ট 
ওেয় ােরর মাথায় পরা যেত পাের যােত তােক তার উভয় 
হাত ব বহার করেত স ম কের।

িচিপং গগলস  (Fig 14)

াগ িচপ করার সময় চাখ র া করেত িচিপং গগলস ব বহার 
করা হয়।

ইহােত এক ট ইন াস সে  লাগােনা থােক পির ার দখার 
জন ।

টং (Fig 15)

পির ার করার সময় গরম ধাতব-ওেয় ং জব পিরচালনা 
করেত টং ব বহার করা হয়।

এ িল হাতিড় ঘা দওয়ার জন  ধাত ধের রাখেতও ব ব ত হয়।

কবল সহ ইেলকে াড হা ার (Fig 16)

এক ট ইেলে াড হা ার ইেলে াড ধের রাখেত এবং ম ািনপুেলট 
করেত ব ব ত হয়।

ওেয় ং মিশন থেক উ  কাের  বহন করার জন  তাের ট এক ট 
ভাল মােনর নমনীয় রাবার এবং তামার কার  িদেয় তরী করা হয়।

কবেলর সােথ আথ া  (Fig 17)

এক ট আথ া  ব বহার করা হয় িরটান িলডেক দৃঢ়ভােব কােজর 
সােথ বা ওেয় ং টিবেলর সােথ সংযু  করেত।

ওেয় ং টিবল

ওেয় ং টিবল জব রাখা এবং ওেয় ংেয়র সময় টকরা এক  
করেত ব বহার করা হয় . টিবেলর উপেরর অংশ ট ধাত িদেয় তির।

এে ান (Fig 18)

এক ট এে ান শরীর র া করার জন  ব বহার করা হয়।

এ ট চামড়ার তির এবং পিরধান করা উিচত।

তাপ র  এবং হট াটােরর িবিকরণ থেক সুর ার জন  এ ট 
অবশ ই পিরধান করা উিচত।
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হ া  াভস  (Fig 19)

হ া  াভস িল বদু িতক শক , আক রিডেয়শন , তাপ এবং 
হট াটার থেক হাত র া করেত ব ব ত হয়।

াভস েলাও চামড়ার তির।

ওেয় ংেয়র বণনা, কার এবং ব বহার  (Welding description types and uses)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ওেয় ং িক তা বলুন
• িবিভ  ধরেনর ওেয় ং এবং এর ব বহার তািলকা ক ন।

িফউশন ওেয় ং (Fig 1) 

ওেয় ং হল এক ট ফি েকশান য়া যখােন তােপর 
চােপর মাধ েম দুই বা তেতািধক অংশ একে  িমি ত হয় বা 
উভয় অংশ শীতল হওয়ার সােথ সােথ এক ট সংেযাগ তির 
কের। ওেয় ং সাধারণত ধাত এবং থােমা াি ক ব বহার করা 
হয় িক  কােঠর উপরও ব বহার করা যেত পাের। স ূণ 
ওেয় ং যু  এক ট ওেয় ং য়া িহসােব উে খ করা 
যেত পাের .

ওেয় ংেয়র এক ট প িত যােত অনু প ধাত িলেক গিলেয় 
এবং িফলার ধাতর সােথ বা ছাড়াই িক  কােনা ধরেনর চাপ 
েয়াগ না কের তােদর সংেযােগর া িলেক গিলেয় এবং 

িফউজ কের এক ত করা হয় যা িফউশন ওেয় ং নােম 
পিরিচত। তির জেয়  ায়ী হয়। সাধারণ গরম করার উৎস 
হল আক ওেয় ং এবং গ াস ওেয় ং।

নন- িফউশন ওেয় ং 

ওেয় ংেয়র এক ট প িত যােত া িল না গিলেয় একই বা 
িভ  ধাত িলেক এক ত করা হয় তােক অ-িফউশন ওেয় ং 
বলা হয়। এক ট িন  গলনাে র িফলার রড চাপ েয়াগ না 
কের জেয় িলর মেধ  িমি ত করা হয়। (Fig 2) তির করা 
জেয় ট অ ায়ী।

তােপর উৎস হেত পাের আক , গ াস ওেয় ং।

অ-িফউশন ওেয় ংেয়র উদাহরণ হল িসলভার সা ািরং , জং 
ইত ািদ।

চাপ ওেয় ং (Fig 3)

সার ওেয় ং হল ওেয় ংেয়র এক ট প িত যখােন 
অনু প ধাত িলেক াি ক বা গিলত অব ায় গরম কের 
একে  যু  করা হয় এবং তারপর িফলার ধাত ব বহার না কের 
চাপ বা হাতিড় িদেয় যু  করা হয়।

তির জেয়  ায়ী হয়।

তাপ উৎস হেত পাের এক ট কামার শালার  g¡SÑ ( g¡SÑ 
ওেয় ং ) বা বদু িতক িতেরােধর(Resistance welding)।

ওেয় ংেয়র কারেভদ

অেনক ধরেনর ওেয় ং প িতেত তাপ ও চাপ েয়ােগর 
প িত এবং ব ব ত য পািতর ধরেণ ব াপক পাথক  রেয়েছ।

তারা হল

-  ফরজ ঢালাই(forge welding)
-  িশ  ধাত ARC ওেয় ং
-  কাবন ARC ওেয় ং
-  িনম ত ARC ঢালাই খ
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-  Co2 ওেয় ং (গ াস ধাতব ARC ওেয় ং )

-  TIG ওেয় ং (গ াস টংে ন এআরিস ওেয় ং )

- পারমাণিবক হাইে ােজন ওেয় ং(Atomic hydrogen 
welding)

- ইেলে া াগ ওেয় ং(Electro slag welding)

- াজমা ARC ওেয় ং(Plasma ARC welding)

- ট ওেয় ং(Spot welding)

- সীম ওেয় ং(Seam welding)

- েজকশান ওেয় ং(Projection welding)

- বাট ওেয় ং(Butt welding)

- ইেল ন িবন ওেয় ং(Electron beam welding)

- লজার ওেয় ং(Laser welding)

- MIG ওেয় ং (ধাত সি েবশ গ াস ওেয় ং )।

িবিভ  ওেয় ং য়ার অ াি েকশন

 g¡SÑ ওেয় ং:এ ট এক ট ল াপ এবং বাট জেয়  িহসােব 
ওেয় ংেয়র জন  পুরােনা িদেন ব ব ত হত।

িশে র মটাল আক ওেয় ং ব বহার করা ি ক 
ইেলে াড ব বহার কের সম  লৗহঘ টত(Ferrous) এবং অ 
লৗহঘ টত(Non ferrous) ধাত ওেয় ং করার জন  ব ব ত 
হয়।

কাবন আক ওেয় ং কাবন ইেলে াড এবং পথৃক িফলার 
ধাত ব বহার কের সম  লৗহঘ টত(Ferrous)  এবং অ 
লৗহঘ টত(Non ferrous)  ধাত ওেয় ং করার জন  ব ব ত 
হয়। িক  এ ট এক ট ধীরগিতর ওেয় ং য়া এবং তাই 
এখন ব বহার করা হয় না।

p¡hj¡SÑX আক ওেয় ং লৗহঘ টত(Ferrous) ধাত , মাটা 
ট ওেয় ং এবং উত্পাদন বাড়ােত ব ব ত হয়।

Co2 ওেয় ং (গ াস মটাল আক ওেয় ং) মাগত 
খাওয়ােনা িফলার তার ব বহার কের লৗহঘ টত ধাত ওেয় ং 
করা হয় , এবং কাবন-ডাই-অ াইড গ াস এবং আক ব ব ত 
হয়।

টগ(TIG)ওেয় ং (গ াস টাংে ন আক ওেয় ং ) 
লৗহঘ টত ধাত , ইনেলস ল , অ ালিুমিনয়াম এবং পাতলা 
শীট ধাত ওেয় ংেয়র জন  ব বআ ট্ম।

অ াটিমক হাইে ােজন ওেয় ং সম  লৗহঘ টত এবং 
অ লৗহঘ টত ধাত ওেয় ং করার জন  ব ব ত হয় এবং 
চােপর অন ান  আক ওেয় ং য়া িলর তলনায় উ  
তাপমা া থােক।

ইেলে া াগ ওেয় ং া  উপাদােনর িতেরােধর 
বিশ  ব বহার কের এক ট পােস খুব পু  ই াত ট 
ওেয় ং করার জন  ব ব ত হয়।।

াজমা আক ওেয় ং:আেকর ওেয় ং করা ধাত িলর 
মেধ  এক ট খুব গভীর েবশ করার মতা রেয়েছ এবং এ ট 
জেয়ে র খুব সংকীণ অ েল সংঘ টত হয়।

ট ওেয় ং:ওেয় ং করা ধাত িলর িতেরােধর বিশ  
ব বহার কের ছাট দােগ এক ট ল াপ জেয়  িহসােব পাতলা 
শীট ধাত ওেয় ংেয়র জন  ব ব ত হয়।

সীম ওেয় ং ট ওেয় ং অনু প পাতলা শীট ওেয় ং 
জন  ব ব ত হয় . িক  এক ট অিব  জাড় সীম পেত 
সংল  জাড় দাগ িল এেক অপরেক ওভারল াপ করা হেব।

েজকশান ওেয় ং এক ট েট েজকশন তির কের 
এবং অন  সমতল পেৃ র উপর চাপ িদেয় াে র পিরবেত দু ট 
টেক তােদর পেৃ র উপর অন টর উপর ওেয় ং করেত 

ব ব ত হয়। ওেয় ংেয়র সময় িত ট েজকশন এক ট 
ট ওেয়  িহসােব কাজ কের।

বাট ওেয় ং দু ট ভারী সকশেনর রড/ েকর া িলেক 
একে  যু  করেত ব বহার করা হয় যাগােযােগর অধীেন 
থাকা রড িলর িতেরােধর বিশ  ব বহার কের এ টেক 
ল া করেত।

াশ বাট ওেয় ং বাট ওেয় ংেয়র অনু প রড/ ক িলর 
ভারী অংেশ যাগদােনর জন  ব ব ত হয় , তেব যাগদােনর 
াে  আক াশ তির করা হয় যােত যাগদােনর জন  ভারী 

চাপ েয়াগ করার আেগ তােদর গেল যায়।

ইেলক ন িবম ওেয় ং ব ব ত মহাকাশ , পারমাণিবক শ  
এবং য়ংচািলত িশে  ব ব ত হয়।

MIG ওেয় ং উভয় পু  এবং পাতলা শীেটর জন  উপযু ।
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িস. জ এ  এম          অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
িফটার (Fitter) - ওেয় ং

CO2 ওেয় ং সর াম এবং য়া  (CO2 welding equipment and process) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িশে ড মটাল আক ওেয় ং এবং CO2 ওেয় ংেয়র মেধ  ধান পাথক  উে খ ক ন 
• CO2 ওেয় ংেয়র নীিত ট বণনা ক ন।

CO2 ওেয় ংেয়র ভূিমকা : ধাতব ট এবং শীট িলর 
িফউশন ওেয় ং ধাত িলেক যু  করার সেবা ম প িত 
কারণ এই য়ায় ওেয় ং করা জেয় ট বস ধাতর মেতা 
একই বিশ  এবং শ  ধারণ করেব।

এক ট িনখুতঁভােব র া করা আক এবং গিলত পুডল ছাড়া , 
বায়ুম লীয় অ েজন এবং নাইে ােজন গিলত ধাত ারা 
শািষত হেব। এর ফেল দুবল এবং িছ যু  ঝালাই হেব।

িশে ড মটাল আক ওেয় ং (SMAW) এ আক এবং গিলত 
ধাত ইেলে ােডর েলপযু  া  পাড়ােনার ফেল উত্পািদত 
গ াস ারা সুরি ত/ র া করা হয়।

ওেয় ং টক/ গােনর(Gun) মাধ েম আগন , িহিলয়াম , কাবন-
ডাই-অ াইেডর মেতা িন য় গ াস বািহত কের উপের 
উি িখত িশ ং অ াকশন করা যেত পাের। বস মটাল এবং 
এক ট বয়ার তােরর ব বহারেযাগ  ইেলে ােডর মেধ  চাপ 
তির হয় যা টেকর মাধ েম মাগত ি ড হয়।

জএমএ ওেয় ংেয়র নীিত(Principal of GMA welding):-
এই ওেয় ং য়ায় , এক ট মাগত ি ড যায় এমন বয়ার 
তােরর ইেলে াড এবং বস মটােলর মেধ  এক ট আকপেড়।

উ  বস মটাল , গিলত িফলার মটাল এবং আকেক 
ওেয় ং টচ/ব েুকর মধ  িদেয় যাওয়া ইনাট গ ােসর বাহ 
ারা র া করা হয়। (Fig 1)

যিদ এক ট িন য় (Inert)গ াস এক ট ভাগ  ধাত ইেলে াড 
ারা উত্পািদত চাপ র া করেত ব বহার করা হয় , এই 

য়া টেক মটাল ইনাট গ াস ওেয় ং (MIG) বলা হয়।

যখন কাবন-ডাই-অ াইডেক র ার উে েশ  ব বহার 
করা হয় , তখন এ ট স ূণ েপ ইনাট  হয় না এবং এ ট 
আংিশকভােব স য় গ ােস পিরণত হয়। তাই Co2 ওেয় ংেক 
মটাল অ াি ভ গ াস (MAG) ওেয় ংও বলা হয়।

MIG/MAG ওেয় ং হল িশে র উে েশ  ব ব ত 
গ ােসর ে  এক ট নাম অন িদেক গ াস মটাল 
আক ওেয় ং হল সাধারণ নাম।

এক ট সাধারণ GMAW আধা য়ং য়(Semiautomatic) 
সটআেপর জন  াথিমক সর াম (Fig 2)

- ওেয় ং পাওয়ার সাস

- ওেয় ং শ  দান কের।

- তােরর িফডার

- ওেয় ং ব েুক তােরর সরবরাহ িনয় ণ কের।

- ইেলকে াড তােরর সরবরাহ।

- ওেয় ং ব কু

- ওেয়  পুডেল ইেলে াড তার এবং িশ ং গ াস সরবরাহ 
কের।

- িশ ং গ াস িসিল ার

- আেক িশ ং গ াস সরবরাহ কের।
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এইচিপ(HP) এবং এলিপ(LP) ওেয় ং সর ােমর বণনা, নীিত এবং পিরচালনার প িত 
(HP & LP welding  equipments description, principle and method of operating)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অ -অ ািস টিলন া াস এবং িসে েমর িন চাপ এবং উ  চাপ ব ব া ব াখ া কর
• িন চাপ(Loe pressure) এবং উ  চােপর(High Pressure) াপাইেপর মেধ  পাথক  ক ন
• উভয় িসে েমর সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা ক ন।

অ -অ ািস টিলন া াস:এক ট অ -অ ািস টিলন া েক 
ণীব  করা যেত পাের :

উ  চাপ া

িন চােপর া

এক ট উ  চােপর া  উ  চােপ অ ািস টিলন ব বহার কের (15 
কজ/ সিম ) (Fig1)

বীভূত অ ািস টিলন (িসিল াের অ ািস টিলন ) সাধারণত ব ব ত 
উত্স

উ  চাপ জনােরটর থেক উৎপ  অ ািস টিলন সাধারণত ব বহার 
করা হয় না।

এক ট িন চােপর া  ধুমা  অ ািস টিলন জনােরটর ারা 
উত্পািদত িন চােপ (0.017 ক জ/ সিম ) অ ািস টিলন ব বহার 
কের। (Fig 2)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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উ চাপ এবং িন চােপর া িল ধুমা  
120 থেক 150 কজ/ সিম চােপ সংকুিচত উ  
চােপর িসিল াের রাখা অ েজন গ াস ব বহার 
কের।

অ -অ ািস টিলন িসে ম: এক ট উ  চােপর অ -
অ ািস টিলন া েক উ  চাপ ব ব াও বলা হয়।

িন চােপর অ ািস টিলন জনােরটর এবং উ  চােপর 
অ েজন িসিল ার সহ এক ট িন চােপর অ ািস টিলন 
া েক িন চাপ ব ব া বেল।

অ -অ ািস টিলন ওেয় ংেয় ব ব ত িন চাপ 
এবং উ  চােপর িসে ম শ িল ধুমা  উ  
বা িন , অ ািস টিলন চাপেক বাঝায়।

াপাইেপর কার : িন চাপ িসে েমর জন , এক ট 
িবেশষভােব িডজাইন করা ইনেজ র টাইপ াপাইপ েয়াজন, 
যা উ  চাপ িসে েমর জন ও ব বহার করা যেত পাের।

উ  চাপ ব ব ায় , এক ট িম ার টাইেপর উ  চােপর াপাইপ 
ব বহার করা হয় যা িন চাপ ব ব ার জন  উপযু  নয়।

উ  চােপর অ েজন অ ািস টিলন পাইপলাইেন েবেশর 
িবপদ এড়ােত এক ট িন চােপর াপাইেপ এক ট ইনেজ র 
ব বহার করা হয়। উপর  এক ট নন-িরটান ভালভও 
অ ািস টিলন হাস ও াপাইেপর সংেযােগ ব বহার করা হয়। 
অ ািস টিলন জনােরটরেক িবে ারণ থেক র া করার 
জন  আরও সতকতা িহসােব , অ ািস টিলন জনােরটর এবং 
াপাইেপর মেধ  এক ট হাইে ািলক ব াক সার ভালভ 

ব বহার করা হয়।

উ  চাপ িসে েমর সুিবধা: িনরাপদ কাজ এবং দুঘটনার 
স াবনা কম। এই িসে েম গ ােসর চাপ সম য় সহজ এবং 
স ঠক , তাই কােজর দ তা বিশ। িসিল াের থাকা গ াস েলা 
পুেরাপুির িনয় েণ থােক। D.A িসিল ার বহনেযাগ  এবং 
সহেজই এক ান থেক অন  ােন িনেয় যাওয়া যায়।

D.A িসিল ার ত এবং সহেজ এক ট িনয় েকর সােথ লাগােনা 
যেত পাের , এইভােব সময় সা য় হয়। ইনেজ র এবং নন-
ইনেজ র টাইপ াপাইপ উভয়ই ব বহার করা যেত পাের। 
িডএ িসিল ার রাখার জন  লাইেসে র েয়াজন নই।

ধােপর ম

ধীের ধীের িসিল ার ভালভ খুলুন।

শাট-অফ ভালভ বা চাপ কমােনার ভালভ খুলুন

টেচ ভালভ খুলুন। ধীের ধীের সাম স  স্ক্রু ঘারান (লিকং 
বল্ট খােল। ) কােজর সার গজ দখুন।

পছ সই সার পৗছােনা পয  সাম স  স্ক্রু চালু ক ন।

নীেচর সম য়কারী ং এবং ঝি েত গ ােসর চােপর মেধ  
এক ট ভারসাম  রেয়েছ , যা লিকং িপেনর ং ারা সািরত 
হয়।

র েলটর য  এবং র ণােব ণ

িসিল ােরর সংেযাগ পরী া ক ন এবং র েলটর ঠক করার 
আেগ িসিল ার ট াক ক ন। (Fig 3)

িসিল ােরর ভালভ ট ধীের ধীের খুলুন এবং গ াসেক িনয় ক 
(িসিল ার ) িবষয়ব  পিরমাপক যে  যেত িদন। সার 
স্ক্রু ক ন।

িনয়িমত সংেযােগ তল ব বহার করেবন না। (Fig 4)

অ েজন এবং অ ািস টিলন িনয় ক িলেক একসােথ ঠক 
করেবন না (Fig 5)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



187

র েলটর িলর হাস এ বাতাস েবশ করেবন না (Fig 6)

র েলটেরর সােথ সংেযাগ করার আেগ হাস-ি প ব বহার 
ক ন।

অ ািস টিলন র েলটেরর িলেকজ চক করেত সাবান জল 
এবং অ েজন র েলটেরর সাধারন জল ব বহার ক ন৷ Fig 7

গ াস ওেয় ং টচ এর ধরন এবং িনমাণ (Gas welding torch its type and construction)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  ধরেনর াপাইেপর ব বহার বণনা ক ন
• িত ট ধরেনর াপাইেপর কােজর নীিত বণনা ক ন
• এর য  এবং র ণােব ণ ব াখ া ক ন।

কারেভদ

াপাইপ দুই কার।

াপাইপ ারা উ  চাপ াপাইপ বা নন-ইনেজ র

িন চােপর াপাইপ বা ইনেজ র টাইপ াপাইপ।

া পাইেপর ব বহা: য কােজর জন  াপাইপ েয়াজন 
তার উপর িনভর কের িত ট কােরর িবিভ  িডজাইন থােক। 
যমন গ াস ওেয় ং , জং , খুব পাতলা শীট ওেয় ং , 
ওেয় ংেয়র আেগ এবং পের গরম করা , গ াস কা টং।

সমান বা উ  চাপ াপাইপ (Fig 1): উ  সর াপাইপ 
হল এক ট িম ং িডভাইস যা ডগায় ায় সমান পিরমােণ 
অ েজন এবং অ ািস টিলন সরবরাহ কের এবং েয়াজন 
অনুযায়ী গ ােসর বাহ িনয় ণ করেত ভালভ িদেয় লাগােনা 
হয়। যমন া পাইপ/গ াস ওেয় ং টর িল লৗহঘ টত এবং 
নন- লৗহঘ টত ধাতর ওেয় ংেয়র জন , া িলেক িফউজ 
কের পাতলা শীট িলেক যু  করার জন , কাজ িলেক 
ি িহ টং এবং পের গরম করার জন , জং , িবকৃিতর ারা 
গ ঠত ড িল অপসারেণর জন  এবং গ াস কাটার জন  
ব ব ত হয়। া পাইপ কাটা।

সমান চােপর া পাইপ (Fig 1) উ  চােপর িসিল াের রাখা 
অ ািস টিলন এবং অ েজন গ ােসর জন  দু ট ইনেলট সংেযাগ িনেয় 
গ ঠত। গ ােসর বােহর পিরমাণ িনয় ণ করার জন  দু ট কে াল 
ভালভ এবং এক ট বিড যার িভতের গ াস িল িম ং চ াের িমি ত 
হয় (Fig 2)। িম  গ াস িল এক ট নক পাইেপর মাধ েম অ ভােগ 
বািহত হয় এবং তারপর অ ভােগর অ ভােগ িলত হয়। যেহত 

অ েজন এবং অ ািস টিলন গ ােসর চাপ 0.15 kg/cm2 একই চােপ 
সট করা হয় তারা িম ং চ াের একে  িমেশ যায় এবং া পাইেপর 
মধ  িদেয় অ ভােগর অ ভােগ বািহত হয়। এই সমান চােপর া 
পাইপ/টচেক উ  চােপর া পাইপ/টচও বলা হয় কারণ এ ট গ াস 
ওেয় ংেয়র উ  চাপ ব ব ায় ব ব ত হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



188

অ ােস িল করার সময় িফ টং পেৃ  কানও ািরং/ াচ 
এড়ােত নেজেলর এবং ড িল িবেদশী পদাথ থেক এেকবাের 
মু  হওয়া উিচত।

ধুমা  নেজেলর জন  িবেশষভােব িডজাইন করা এক ট টপ 
ি নার িদেয় পির ার করা উিচত। (িচ  5, 6 এবং 7)

িন চােপর া পাইপ ট সমান চােপর া পাইেপর অনু প 
তেব এর বিডর িভতের এক ট ইনেজ র যার কে  এক ট খুব 
ছাট (স ) িছ  রেয়েছ যার মধ  িদেয় উ  চােপর অ েজন 
চেল যায়। এই উ  চােপর অ েজন ইনেজ র থেক বিরেয় 
আসার সময় িম ং চ াের এক ট ভ াকুয়াম তির কের এবং 
গ াস জনােরটর থেক কম চােপর অ ািস টিলন টেন নয় 
(Fig 4)

পুেরা হড ট এই ধরেণর মেধ  িবিনময়েযাগ  হওয়া াভািবক , 
মাথার অ ভাগ এবং ইনেজ র উভয়ই থােক। এ ট েয়াজনীয় , 
যেহত িত ট অ ভােগর জন  এক ট সংি  ইনেজ র 
আকার রেয়েছ।

িত ট াপাইেপর সােথ অ ভােগর এক ট সট সরবরাহ করা 
হয় , অ ভােগর িছ  থােক যার ব াস িবিভ  হয় এবং এইভােব 
িবিভ  আকােরর িশখা দয়। অ ভাগ িলেক ঘ ায় িলটাের 
তােদর গ াস ব বহােরর সােথ সংখ াযু  করা হয়।

পূণ সতকতা :এক ট িন চাপ িসে েম 
এক ট উ  চাপ াপাইপ ব বহার করা উিচত নয়।

িন চােপর াপাইপ (Fig 3): এই াপাইেপর বিডর িভতের 
এক ট ইনেজ র (Fig 3) থােক যার মাধ েম উ  চােপর 
অ েজন যায়। এই অ েজন অ ািস টিলন জনােরটর থেক 
কম চােপর অ ািস টিলনেক এক ট িম ং চ াের িনেয় আেস 
এবং এ টেক এক ট ি র িশখা পেত েয়াজনীয় বগ দয় এবং 
ইনেজ র ট ব াকফায়ািরং িতেরাধ করেতও সহায়তা কের।

এলিপ  াপাইপ  এইচিপর  চেয়  বিশ 
ব য়ব ল।তেব েয়াজেন এ ট উ  চােপর 
িসে েম ব বহার করা যেত পাের।

য  ও র ণােব ণ

তামার তির ওেয় ং টপস অসাবধান হ া িলং ারা িত  
হেত পাের .

নেজল ট কখনই ফেল দওয়া বা জব সরােনার জন  ব বহার 
করা উিচত নয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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ওেয় ং জেয়ে র কার (বাট এবং িফলেলট) (Types of welding joints) (butt 
and fillet)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• বিসক ওেয় ং জেয় িলেক িচ ত ক ন এবং নাম িদন
• বাট এবং িফেলট ওেয়ে র নামকরণ ব াখ া ক ন।

বিসক ওেয় ং জেয় িল (Fig 1)

িবিভ  বিসক ওেয় ং িল Fig 1 এ দখােনা হেয়েছ।

উপেরর কার িল জেয়ে র আকৃিতেক বাঝায় , অথাৎ , 
কীভােব অংশ িলর সংেযাগকারী া িলেক এক ত 
করা হয়।

ওেয় ংেয়র কার: দুই ধরেনর ওেয় ং আেছ। (Fig 2)

-  ভ ওেয় /বাট ওেয়

-  িফেলট জাড়

বাট এবং িফেলট ওেয়ে র নামকরণ (Figs 3 & 4)

ট গ াপ(Root gap):এটা যাগ করা অংশ মেধ  দরূ   (Fig 3)

তাপ ভািবত অ ল: ওেয় ং সংল  ওেয় ং তাপ ারা 
ধাতব বিশ  পিরবতন করা হেয়েছ।

পােয়র দঘ (leg length):ধাতর সংেযাগ ল এবং ওেয়  
মটাল বস মটাল ' টা'- ক শ করার িব রু মেধ  দরূ । 

(Fig 5)

মূল ধাত: উপাদান বা অংশ যাহার উপর করা।

িফউশন অনু েবশ:মূল ধাতেত িফউশন জােনর গভীরতা। 
(Figs 3 & 4)

অি িশখার অত িধক তাপ এবং গিলত ধাতর কারেণ নেজেলর 
কােনা িত দরূ করার জন  ঘন ঘন িবরিতেত নেজেলর ডগা 
ফাইল করা উিচত।

অ ািস টিলেনর ইনেলেট বাম হােতর ড থােক এবং 
অ েজেনর জন  ডান হােতর ড থােক। া পাইপ ইনেলেটর 
সােথ স ঠক হাস পাইপ িফট ক ন। ঘন ঘন িবরিতেত , িশখা 
ব  ক ন এবং া পাইপ ট ঠা া জেল ডিবেয় িদন।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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শ বৃ :মূল ধাতর পেৃ  জমা ধাত বা দুই পােয়র আ ুেলর 
সােথ সংেযাগকারী লাইেনর উপর অিতির  ধাত। (Fig 6)

ট: য অংশ িলেক যু  করেত হেব য িল একসােথ 
সবেচেয় কােছর। (Fig 7)

ট রান: এক ট জেয়ে র ট-এ থম রান জমা হয়। (Fig 9)

ট পিনে শন: এ ট জেয়ে র নীেচর অংেশর েটর 
প্র্রােজ ন (Fig 6 এবং 9)

রান : এক পােসর সময় জমা করা ধাত। Fig 9

ি তীয় রান ট 2 িহসােব িচি ত করা হেয়েছ যা ট রােনর 
উপর জমা হয়। তৃতীয় রান ট 3 িহসােব িচি ত করা হেয়েছ 
যা ি তীয় রােনর উপর জমা হয়।

িসিলং রান: এক ট বাট বা কাণার জেয়ে র মূল পােশ জমা 
করা এক ট ছাট ওেয় ং (ওেয়  জেয়  স ূণ হওয়ার 
পের )। (Fig 10)

ব ািকং রান: বাট বা কাণার জেয়ে র মূল পােশ জমা করা 
এক ট ছাট ওেয় ং (জেয়  ওেয় ং করার আেগ )। (Fig 6)

ট পু (Throat thickness): ধাতর সংেযাগ ল এবং দুই 
পােয়র আ ুেলর সােথ সংেযাগকারী লাইেনর মধ িব রু মেধ  
দরূ । (িচ  5)

টা অফ ওেয়  : িব  ু যখােন ওেয়  ফস মূল ধাতর সােথ 
িমিলত হয়। (Fig 5 এবং 6)

ওেয় ং ফস: য িদক থেক ওেয় ং তির করা হেয়িছল 
সখান থেক দখা এক ট জােড়র পৃ । (Fig 5 ও 6)

ওেয় ং জংশন: িফউশন জান এবং তাপ ভািবত অ েলর 
মেধ  সীমানা। (Fig 3 এবং 4)

িফউশন ফস: এক ট পেৃ র অংশ যা ওেয় ং তির করার 
সময় িমি ত করা হয়। (Fig 11)

িফউশন জান: মূল ধাতেক য গভীরতায় যু  করা হেয়েছ। 
(Fig 11)

গ াস এবং গ াস িসিল ােরর বণনা, কার, ধান পাথক  এবং ব বহার (Gases and 
gas cylinders description, kinds, main difference and uses)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• গ াস ওেয় ংেয় ব ব ত িবিভ  ধরেনর গ ােসর নাম লখ
• িবিভ  ধরেনর গ াস িশখার সংিম ণ বণনা ক ন
• িবিভ  গ াস িশখার সংিম েণর তাপমা া এবং ব বহার বণনা ক ন।।

ট ফস: ট-এ এক ট ধারােলা া  এড়ােত িফউশন মুেখর 
মূল া ট বগাকার কের তির করা পৃ ট। (Fig 8)

িবিভ  গ াস ওেয় ং য়ায় , ালানী গ ােসর দহন থেক 
ওেয় ং তাপ পাওয়া যায়।

সম  ালানী গ ােসর দহন সমথন করার জন  অ েজন 
েয়াজন।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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িশখা তাপমা া : 3100 ° C থেক 3300 ° C

অ  - অ ািস টিলন গ াস িশখা সম  লৗহঘ টত এবং অ 
লৗহঘ টত ধাত এবং তােদর িম ণ , গ াস কাটা , গজং , ই াত 
জং , া  ওেয় ং , ধাত  এবং পাউডার  করার 

জন  ব ব ত হয়।

ালানী গ াস এবং অ েজেনর দহেনর ফেল এক ট িশখা 
পাওয়া যায়। এ ট ওেয় ংেয়র জন  ধাত গরম করেত ব ব ত 
হয়। (Fig 1)

অ  - হাইে ােজন গ ােসর িশখা (Fig 3) 
িশখা তাপমা া : 2400°C থেক 2700°C
এ টর িশখার মেধ  কাবন এবং আ তা ভাব আেছ। এ ট 
ধুমা  জং , িসলভার সা ািরং এবং ি েলর জেলর িনেচ 

গ াস কাটার জন  ব ব ত হয়।

ওেয় ংেয় ব ব ত ালানী গ াস : ওেয় ংেয়র জন  
ালানী িহসােব ব ব ত গ াস িল নীেচ দওয়া হল।

-  অ ািস টিলন গ াস - হাইে ােজন গ াস

- কাল গ াস -  তরল পে ািলয়াম গ াস (LPG)

দহন গ ােসর সমথক : সম  গ াস অ েজেনর সাহােয  
পুেড় যায়। তাই এ ট দহেনর সমথক িহসােব পিরিচত।

িবিভ  গ াস িশখা সম য়

অ েজন + অ ািস টিলন = অ  - অ ািস টিলন গ ােসর িশখা

অ েজন + হাইে ােজন = অ  - হাইে ােজন গ ােসর িশখা

অ েজন + কয়লা = অ  - কয়লা গ ােসর িশখা

অ েজন + এলিপ জ = অ  - এলিপ গ ােসর িশখা

তাপমা া এবং গ াস িশখার সংিম েণর ব বহার

অ -অ ািস টিলন গ ােসর িশখা (Fig 2)

অ -তরল পে ািলয়াম গ ােসর িশখা (Fig 4)
িশখা তাপমা া : 2700°C থেক 2800°C
এই িশখা কাবন এবং আ তা ভাব আেছ .
এ ট ধুমা  ি েলর গ াস কাটার জন  এবং গরম করার 
জন  ব ব ত হয়।

অ -কয়লা গ ােসর িশখা (Fig 5)
িশখা তাপমা া : 1800°C থেক 2200°C
এই িশখা টর িশখায় কাবন ভাব রেয়েছ এবং এ ট িসলভার 
সা ািরং এবং জংেয়র জন  ব ব ত হয়।

সবািধক ব ব ত গ াস িশখার সংিম ণ হল অ  
- ACETYLENE।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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অ েজন গ াস িসিল ার (Oxygen gas cylinder)                                                                                     
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  গ াস িসিল ােরর নাম িদন
• অ েজন গ াস িসিল ােরর গঠনগত বিশ  এবং চাজ করার প িত ব াখ া কর।

গ াস িসিল ােরর সং া: এ ট এক ট ই াত পা , উ  
চােপ িনরাপেদ এবং ওেয় ং বা অন ান  িশে   ব বহােরর 
জন  চর পিরমােণ িবিভ  গ াস সংর ণ করেত ব ব ত হয়।

গ াস  িসিল ােরর ধরন  এবং  সনা করণ :গ াস 
িসিল ার িল য গ াস ধারণ কের তার নাম ধের ডাকা হয়। 
(1 নং টিবল )

1 নং টিবল

গ াস িসিল ার সনা করণ

গ াস 
িসিল ােরর 

নাম
কালার কািডং ভালভ ড

অ েজন কােলা ডান হাত

অ ািস টিলন ম ন বাম হাত

কয়লা লাল (নাম কয়লা 
গ াস সহ )

বাম হাত

হাইে ােজন লাল বাম হাত

নাইে ােজন ধূসর (কােলা 
ঘাড় সহ )

ডান হাত

বায়ু ধূসর ডান হাত

ােপন লাল (বড় ব াস 
এবং নাম 
ােপন সহ )

বাম হাত

আগন নীল ডান হাত

কাবন - ডাই - 
অ াইড

কােলা (সাদা 
গলা িদেয় )

ডান হাত

গ াস িসিল ার িল তােদর শরীেরর রেঙর িচ  এবং ভালভ 
ড ারা িচি ত করা হয়। (1 নং টিবল )

অ েজন গ াস িসিল ার: এ ট এক ট সীমেলস ি েলর 
পা  যা গ াস ওেয় ং এবং কা টংেয় ব বহােরর জন  সেবা  
150 kg/cm2 চােপ িনরাপেদ এবং চর পিরমােণ অ েজন 
গ াস সংর ণ করেত ব ব ত হয়।

অ েজন গ াস িসিল ােরর িনমাণ বিশ  (Fig 1) 

এ ট িবেজাড় শ  টানা ই াত থেক তির এবং 225kg/
cm2 জেলর চাপ িদেয় পরী া করা হয়। িসিল ােরর শীেষ 
উ  মােনর নকল া  থেক তির এক ট উ  চাপ ভালভ 
লাগােনা হেয়েছ। (Fig 2)

িসিল ােরর ভালেভর এক ট চাপ সুর া িডভাইস রেয়েছ , যার মেধ  
এক ট চাপ চাকিত রেয়েছ , যা িসিল ােরর শরীরেক ভেঙ ফলার 
জন  িভতেরর িসিল ােরর চাপ যেথ  বিশ হওয়ার আেগই ফেট 
যােব। িসিল ার ভালভ আউটেলট সেকট িফ টংেয় ডান হােতর 
ড রেয়েছ , যার সােথ সম  চাপ িনয় ক সংযু  থাকেত পাের। 

িসিল ার ভালভ খালা এবং ব  করার জন  ভালভ ট পিরচালনা 
করার জন  এক ট ি েলর ল িদেয়ও লাগােনা হয়। পিরবহেনর 
সময় িত থেক র া করার জন  এক ট ি েলর ক াপ ভালেভর 
উপের লাগােনা হয়। (Fig 1)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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সং া:এ ট এক ট ই াত পা  যা গ াস ওেয় ং বা কাটার 
উে েশ  উ  চােপর অ ািস টিলন গ াস িনরাপেদ বীভূত 
অব ায় সংর ণ করেত ব ব ত হয়।

িনমাণ বিশ  (Fig  1): অ ািস টিলন গ াস িসিল ার ট 
িবেজাড় টানা ই াত টউব বা ঢালাই করা ি েলর পা  থেক 
তির করা হয় এবং 100kg/cm2 জেলর চাপ িদেয় পরী া করা 
হয় িসিল ােরর শীেষ উ  মােনর নকল াে র তির এক ট 
চাপ ভালভ িদেয় লাগােনা হয়। িসিল ার ভালভ আউটেলট 
সেকেট া াড বাম হােতর ড রেয়েছ যার সােথ সম  
তিরর অ ািস টিলন িনয় ক সংযু  থাকেত পাের। িসিল ার 
ভালভ খালা এবং ব  করার জন  ভালভ ট পিরচালনা করার 
জন  এক ট ি েলর টাকু িদেয়ও লাগােনা হয়। পিরবহেনর সময় 
িত থেক র া করার জন  এক ট ি েলর ক াপ ভালেভর 

উপের স্ক্রু করা হয়। িসিল ােরর বিড ম ন রেঙর। D A 
িসিল ােরর মতা 3.5m3–8.5m3 হেত পাের৷

D A িসিল ােরর িভত্িত (িভতের কাভড ) িফউজ াগ লাগােনা 
থােক যা অ ােপর 1000C তাপমা ায় গেল যােব।(Fig 2) যিদ 
িসিল ার ট উ  তাপমা ার িশকার হয় , তেব িফউজ াগ িল 
গেল যােব এবং িসিল ােরর িত বা ফেট যাওয়ার জন  
চাপ যেথ  বৃ  পাওয়ার আেগ গ াসেক বিরেয় যেত দেব। 
িসিল ােরর উপের িফউজ াগও লাগােনা থােক।

বীভূত অ ািস টিলন গ াস িসিল ার  (Dissolved acetylene gas cylinder)                                                                   
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িডএ গ াস িসিল ােরর িনমাণগত বিশ  এবং চাজ করার প িত বণনা ক ন 
• গ াস িসিল ার পিরচালনার জন  সুর া িনয়ম িল বণনা ক ন
• অভ রীণভােব চািলত DA িসিল ার পিরচালনা করার জন  অনুসরণ করা িনরাপদ প িত ব াখ া ক ন।

িসিল ােরর বিড কােলা রং করা হেয়েছ।

িসিল ােরর মতা 3.5m3 – 8.5m3 হেত পাের।

7m3 মতার অ েজন িসিল ার সাধারণত ব ব ত হয়।

অ েজন িসিল াের গ াস চাজ করা : অ েজন 
িসিল ার 120-150 kg/cm2 চােপ অ েজন গ াস ভরা হয়। 
িসিল ার িল িনয়িমত এবং পযায় েম পরী া করা হয়। 
িসিল ার পিরচালনার সময় সৃ  চাপ উপশম করার জন  
অ ািনল করা হয়। এ িল পযায় েম কি ক বণ ব বহার 
কের পির ার করা হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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D A গ াস িসিল ার চাজ করার প িত:1 কজ/ সিম2 এর 
বিশ চােপ অ ািস টিলন গ ােসর গ াসীয় আকাের সংর ণ করা 
িনরাপদ নয়। িনেচ দওয়া িসিল াের িনরাপেদ অ ািস টিলন 
সংর ণ করার জন  এক ট িবেশষ প িত ব বহার করা হয়।

িসিল ার িল পাড়াস পদােথ ভরা হয় যমন :
-  িপথ কণ ক
- ফুলার আথ
-  লাইম িসিলকা
- িবেশষভােব ত কাঠকয়লা(Charcoal)
-  ফাইবার অ াসেব স।

অ ািসেটান নােমর হাইে াকাবন তরল ট তখন িসিল াের চাজ 
করা হয় , যা পাড়াস পদাথ (িসিল ােরর মাট আয়তেনর 1/3 
ভাগ ) পূরণ কের।

িসিল াের অ ািস টিলন গ াস চাজ করা হয় , অ ােপর চােপ। 
15 কজ/ সিম 2।

তরল অ ািসেটান িনরাপদ স েয়র মাধ ম িহসােব চর 
পিরমােণ অ ািস টিলন গ াসেক বীভূত কের ; তাই এেক 
বীভূত অ ািস টিলন বলা হয়। এক আয়তেনর তরল 

অ ািসেটান াভািবক বায়ুম লীয় চাপ এবং তাপমা ায় 25 
ভিলউম অ ািস টিলন গ াস বীভূত করেত পাের। গ াস চা জং 
অপােরশেনর সময় এক ভিলউম তরল অ ািসেটান াভািবক 
তাপমা ায় 15kg/cm2 চােপ 25x15=375 ভিলউম অ ািস টিলন 
গ াস বীভূত কের। চাজ করার সময় িসিল ােরর উপের ঠা া 
জল  করা হেব যােত িসিল ােরর িভতের তাপমা া িনিদ  
সীমা অিত ম না কের।

গ াস িসিল ােরর িনরাপ ার িনয়ম

অ -অ ািস টিলন সর াম িল স ঠকভােব 
পিরচালনা করা হেল িনরাপদ, তেব অসতকভােব 
পিরচালনা করা হেল এ ট এক ট দদুা  ংসা ক 
শ েত পিরণত হেত পাের। গ াস িসিল ার 
পিরচালনা করার আেগ অপােরটরেক সম  
িনরাপ া িনয়েমর সােথ পিরিচত হওয়া পূণ।

িসিল ার িলেক তল , ীস বা যেকােনা ধরেনর তলা করণ 
মু  রাখুন।

ব বহােরর আেগ িলেকজ পরী া ক ন।

ধীের ধীের িসিল ার ভালভ খুলুন।

কখনই গ াস িসিল ার উপর থেক ফলেবন না।

অ েজন িসিল াের এক ট ভালভ ভেঙ গেল এ ট 
চ  শ েত রেকেট পিরণত হেব।

গ াস িসিল ার িলেক উ  তাপমা ার সং শ থেক দেূর 
রাখুন।

মেন রাখেবন গ াস িসিল ােরর চাপ তাপমা ার 
সােথ বােড়।

পূণ এবং খািল গ াস িসিল ার আলাদাভােব এক ট ভাল 
বায়ুচলাচল ােন সংর ণ ক ন।

খািল িসিল ার (MT/EMPTY) চক িদেয় িচি ত ক ন।

টপূণ ভালভ বা সফ ট ােগর কারেণ যিদ এক ট িসিল ার 
িলক হেয় যায় , তেব এ ট িনেজ মরামত করার চ া করেবন 
না , তেব ট ট িনেদশ করার জন  এক ট ট াগ সহ এ টেক 
িনরাপদ ােন িনেয় যান এবং তারপর সরবরাহকারীেক এ ট 
তলেত বলুন।

যখন িসিল ার িল ব বহার করা হে  না বা স িল সরােনা 
হে , তখন ভালভ সুর া ক াপ িল লািগেয় রাখুন৷ িসিল ার 
সবসময় খাড়া অব ায় রাখা উিচত এবং ব বহােরর সময় 
স ঠকভােব চইন করা উিচত। িসিল ােরর ভালভ পূণ বা খািল 
উভয়ই ব  ক ন।

িসিল ার উত্েতালেনর সময় ভালভ সুর া ক াপ ট কখনই 
সিরেয় ফলেবন না।

চি র তাপ , খালা আ ন বা টচ থেক ােকর জন  
িসিল ার িলেক কাশ করা এিড়েয় চলুন। এক ট িসিল ারেক 
তার পােশ টেন , াইিডং বা ঘণূায়মান কের কখনও সরেবন না।

িসিল ােরর ভালভ খুলেত বা ব  করেত কখনই 
অযথা বল েয়াগ করেবন না।

হাতিড় বা র  ব বহার এিড়েয় চলুন।

িসিল ােরর ভালভ খুলেত বা ব  করেত সবদা এক ট স ঠক 
িসিল ার (বা ল ) কী ব বহার ক ন।

িসিল ােরর ভালভ ব বহার করার সময় িসিল ােরর চািব ট 
সিরেয় ফলেবন না। জ রী পিরি িতেত গ াস ব  করার জন  
এ ট অিবলে  েয়াজন হেত পাের।

গ াস িসিল ােরর কােছ ধূমপান বা ন  আেলা 
কেঠারভােব িনিষ  করা উিচত।

কখনই গ াস িসিল াের আক বা সরাসির গ ােসর িশখা আঘাত 
করেবন না।

অভ রীণভােব বীভূত অ ািস টিলন (িড এ) 
িসিল ার পিরচালনার জন  সুর া প িত

মারা ক ব াকফায়ার বা াশব ােকর ে  D A িসিল াের 
আ ন লেগ যেত পাের। অিবলে  াপাইপ ভালভ ব  
ক ন ( থেম অ েজন )।

াপাইেপ ব াকফায়ার ধরা পড়েল িসিল ােরর কােনা িত 
হেব না। মারা ক ব াকফায়ার বা াশব ােকর ল ণ িল হল:-

- াপাইেপ িচৎকার বা িহস িহস শ

- অ ভাগ বা নেজল থেক এক ট ভারী কােলা ধায়ঁা এবং 
স্ফুিল  বিরেয় আসেছ

-  াপাইপ হ াে েলর অিতির  গরম হওয়া। 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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এ ট িনয় ণ করেত :

-  িসিল ার ভালভ ব  ক ন

-  িসিল ার ভালভ থেক র েলটর সংেযাগ িব  ক ন

-  পনুরায় ব বহােরর আেগ হাসপাইপ এবং াপাইপ পরী া 
ক ন।

সংেযােগ গ াস িলেকেজর কারেণ িসিল াের বািহ কভােব 
আ ন ধরেল :

-  অিবলে  িসিল ার ভালভ ব  ক ন (িনরাপ ার পিরমাপ 
িহসােব অ াসেব স াভস পরা ) 

-  আ ন নভােত কাবন ডাই অ াইড অি  িনবাপক য  
ব বহার ক ন

-  আরও ব বহার করার আেগ ফুেটা ট পু ানুপু ভােব 
সংেশাধন ক ন।

অভ রীণ বা বািহ ক আ েনর কারেণ িসিল ার অিতির  
গরম হেল :-

- িসিল ার ভালভ ব  ক ন

- িসিল ার থেক র েলটর ট আলাদা ক ন

- িসিল ার ট এক ট খালা জায়গায় সরান ,ধূমপান বা ন  
আেলা থেক দেূর রাখুন। জল  কের িসিল ার ঠা া 
ক ন।

- অিবলে  গ াস িসিল ার সরবরাহকারীেক অবিহত ক ন।

অন  িসিল ােরর সােথ এই ধরেনর টপূণ 
িসিল ার কখনই রাখেবন না।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.58
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ইেলকে াড টিবল

 ইেলকে াড এএমিপ(AMP) ট

 1/16" 20 - 40 3/16" পয
 3/32" 40 - 125 1/4" পয
 1/8 75 - 185 1/8" বিশ"
 5/32" 105 - 250 1/4" বিশ"
 3/16" 140 - 305 3/8" বিশ"
 1/4" 210 - 430 3/8" বিশ"
 5/16" 275 - 450 1/2" বিশ"

ব : ওেয় ং করা উপাদান যত ঘন হেব, তেতা 
বিশ কােরে র েয়াজন হেব এবং ইেলে ােডর 
েয়াজন তত বিশ হেব।                                                 

ইেলে াড িনবাচন এবং ােরজ (Selection and storage of electrodes)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ট িনিদ  কাজ ওেয় ং করার জন  এক ট উপযু  ইেলে াড িনবাচন ক ন
• এক ট িল  ইেলে াড বক করার েয়াজনীয়তা বণনা ক ন
• ভাল ওেয় ং মােনর জন  স ঠকভােব ইেলে াড সংর ণ ক ন এবং পিরচালনা ক ন।

িস. জ এ  এম অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.59
িফটার (Fitter) - ওেয় ং                                        

আক ওেয় ং মিশেনর জন  প ারািমটার সট আপ করা  (Setting up parameter 
for arc welding  machine)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• েটর বধ অনুযায়ী ইেলে াড এবং কাের  িনবাচন ক ন এবং সট ক ন।

ইেলকে াড আকার এবং AMPS ব ব ত

িন িলিখত ট িবিভ  আকােরর ইেলে ােডর জন  ব বহার 
করা যেত পাের এমন amp পিরসেরর এক ট মৗিলক গাইড 
িহসােব কাজ করেব। মেন রাখেবন য এই র টং িল একই 
আকােরর রেডর জন  িবিভ  ইেলে াড তিরর মেধ  আলাদা 
হেত পাের। এছাড়াও ইেলে ােডর টাইপ আবরণ অ াে েরজ 
পিরসরেক ভািবত করেত পাের। যখন স ব , তােদর ািবত 
অ াে েরজ স টংেসর জন  আপিন য ইেলে াড ব বহার 
করেবন তার উত্পাদন তথ  পরী া ক ন।

ইেলে াড িনবাচন/পছ : এক ট ইেলে াড িনবাচন করা 
খুবই পূণ যােত এক ট জেয় েক েয়াজনীয় শ  িদেয় 
ওেয় ং করা যায়।

িনবাচেনর কারণ

বস মটােলর বিশ :শীষ মােনর জাড় বস ধাত িহসােব 
শ শালী হেত হেব। এক ট ইেলে াড িনবাচন ক ন যা বস 
মটােলর বিশ  অনুযায়ী সুপািরশ করা হয়। (Fig 1)

-  জেয় েলােত া  িত
-  ট রান , ই ারিমিডেয়ট বা কভািরং রান
-  ওেয় ং অব ান
-  ওেয় ােরর দ তা।
বড় ডায়া ইেলে াড ব বহার করেবন না। যাহা বস ধাতর 
বধর তলনায় বড়।
জেয়   নকশা এবং িফট আপ
িনবাচন ক ন :
- অপযা  বেভলড জেয় িলর জন  গভীর অনু েবশ 

ইেলে াড
-  খালা এবং পযা  বেভলযু  জেয় িলর জন  মাঝাির 

অনু েবশ ইেলে াড। (Fig 2)
ওেয় ং কাের : ইেলে াড িবিভ  অব ােনর জন  
উত্পািদত হয় , ভাল welds উত্পাদন . ওেয় ং অব ান 
অনুযায়ী এক ট ইেলে াড িনবাচন ক ন। (Fig 3)
ওেয় ং বতমান:ইেলে াড ব বহার করার জন  উপল :
-  এিস বা িডিস ( সাজা বা িবপরীত পালাির ট )
-  এিস এবং িডিস (উভয় )।

ইেলে ােডর আকার িনভর কের :
-  ঝালাই করা ধাতর বধ
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-  সবািধক জাড় শ
-  সহজ াগ অপসারণ।
ইেলে ােডর ােরজ:আবরণ স াতঁেসেঁত হেল ইেলে ােডর 
কাযকািরতা ভািবত হয়।
-  এক ট কেনা দাকােন না খালা প ােকেট ইেলে াড 

রাখুন।
-  প ােকজ িলেক ডাকেবাড বা প ােলেট রাখুন , সরাসির 

মেঝেত নয়।
-  সংর ণ ক ন যােত বাতাস চারপােশ এবং ােকর মাধ েম 

স ালন করেত পাের।
-  প ােকজ িলেক দয়াল বা অন ান  ভজা পেৃ র সং েশ 

আসেত দেবন না।
- আ তা ঘনীভূত রাধ করেত ােরর তাপমা া বাইেরর 

ছায়ার তাপমা ার চেয় ায় 50 সি ে ড বিশ হওয়া 
উিচত।

- াের অবােধ বায়ু স ালন গরম করার মেতাই পূণ। 
ােরর  তাপমা ার ব াপক ওঠানামা এিড়েয় চলুন।

- যখােন আদশ অব ায় ইেলে াড িল সংর ণ করা যায় না 
িত ট ােরজ পাে র িভতের এক ট আ তা- শাষণকারী 

উপাদান ( যমন িসিলকা- জল ) রাখুন।
ইেলে াড কােনা:ইেলে াড আবরেণ জল জমা ধাতেত 
হাইে ােজেনর এক ট স াব  উৎস এবং এর ফেল হেত পাের :
-  জাড় মেধ  porosity
-  জাড় মেধ  ফাটল .
আ তা ারা ভািবত ইেলে াড িলর ইি ত িল হল :
-  আচ্ছাদনের উপর সাদা স্তর।
-  ওেয় ংেয়র সময় কভার ফুেল যাওয়া।
-  वेওেয় ংেয়র সময় কভােরর িব তা।
-  অিতির  াটার।
-  মূল তােরর অত িধক মিরচা।
আ তা ারা ভািবত ইেলকে াড িলেক 110 - 1500 সঃ 
তাপমা ায় এক ট িনয়ি ত কােনার চলায় ায় এক ঘ া রেখ 
ব বহােরর আেগ কােনা যেত পাের। এ ট তকারেকর ারা 
িনধািরত শেতর উে খ ছাড়া করা উিচত নয়। এ ট পূণ 
য হাইে ােজন িনয়ি ত ইেলে াড িল সবদা কেনা , উ  
অব ায় সংর ণ করা হয়।

সতকতা: িবেশষ কােনার প িত হাইে ােজন 
িনয় ি ত  ইেলে াড িলেত  েয াজ । 

তকারেকর িনেদশাবলী অনুসরণ ক ন।

বায়ুম েলর সং েশ এেল ইেলকে াড আবরণ আ তা 
তলেত পাের।
এক ট কেনা জায়গায় ইেলে াড (এয়ার টাইট ) সংর ণ 
ক ন এবং রাখুন।
এক ট ইেলে াড কােনার ওেভেন আ তা ভািবত/ বণ 
ইেলে াড িলেক 110 - 150 িডি  সলিসয়ােস এক ঘ ার 
জন  গরম ক ন। (Fig 5)
এক ট আ তা ভািবত ইেলে াড মেন রাখেবন :
-  মিরচা াব শেষ আেছ।
- আবরণ সাদা পাউডােরর  আেছ।
- পাড়াস জাড় উত্পাদন কের।
সবদা স ঠক ইেলে াড বাছাই ক ন যা দান করেব :
-  ভাল আক ািয়
-  মসণৃ ওেয়  িবড
-  ত জমা
 -  নূ নতম াটার

ওেয় ং মিশেনর াপ তা অনুযায়ী িনবাচন ক ন।
উৎপাদন দ তা:ইেলে াড জমা করার হার উত্পাদন কােজ 

পূণ। তাই উৎপাদন কােজর জন  এক ট আয়রন পাউডার 
ইেলে াড িনবাচন ক ন।
ঝালাই ত, খরচ কম.
ইেলে াড িনবাচন ক ন , যা িনিদ  উত্পাদন কােজর জন  
িডজাইন করা হেয়েছ।

ইেলে ােডর ব বহার এবং ােরজ

ইেলে াড িল ব য়ব ল , তাই স িলর িত ট িবট ব বহার 
ক ন এবং ব বহার ক ন৷
40-50 িমিম দেঘ র বিশ STUB ENDS পিরত াগ করেবন 
না। (Fig 4)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.59
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িস. জ এ  এম অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.60
িফটার (Fitter) - ওেয় ং                                               

অ -অ ািস টিলন কাটার সর াম (Oxy-acetylene cutting equipment)
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অ -অ ািস টিলন কাটার সর াম, এর অংশ এবং কাটার টেচর বিশ িল ব াখ া ক ন 
• অ -অ ািস টিলন কাটার প িত বণনা ক ন
• কা টং এবং ওেয় ং াপাইেপর মেধ  পাথক  ক ন।

কা টং াপাইেপর অ ভােগ অ েজন কাটার জন  কে  
এক ট িছ  এবং ি িহ টং িশখার জন  বত্ৃেতর চারপােশ বশ 
কেয়ক ট িছ  রেয়েছ। (Fig 3)

ওেয় ংেয়র াপাইেপর নেজল গরম িশখার জন  কে  
ধুমা  এক ট িছ  থােক। (Fig 4)

বিডর সােথ কাটা অ ভােগর কাণ হল 90°।

নেকর সােথ ওেয় ংেয়র অ ভােগর কাণ হল 120°।

কা টং অ ভােগর আকার কা টং অ েজন িছে র ব াস িমিম 
ারা দওয়া হয়।

কাটা সর াম: অ -অ ািস টিলন কা টং সর াম ওেয় ং 
সর ােমর অনু প , এক ট ওেয় ং াপাইপ ব বহার করার 
পিরবেত , এক ট কা টং াপাইপ ব বহার করা হয়। কা টং 
সর াম িন িলিখত গ ঠত .

-  অ ািস টিলন গ াস িসিল ার
-  অ েজন গ াস িসিল ার
-  অ ািস টিলন গ াস র েলটর
-  অ েজন গ াস র েলটর (ভারী কাটার জন  উ  চােপর 

অ েজন র েলটর েয়াজন। ) 
-  অ ািস টিলন এবং অ েজেনর জন  রাবার হাস-পাইপ
-  াপাইপ কাটা

(কা টং আনুষাি ক যমন িসিল ার চািব , াক লাইটার , 
িসিল ার িল এবং অন ান  সরু া সর াম গ াস ওেয় ংেয়র 
জন  ব ব ত হয়। )

কা টং টচ (Fig 1): কা টং টচ বিশরভাগ ে  িনয়িমত ওেয় ং 
াপাইপ থেক আলাদা হয় ; ধাত কাটেত ব ব ত কা টং অ েজেনর 

িনয় েণর জন  এ টেত এক ট অিতির  িলভার রেয়েছ। টচ টেত 
অ েজন এবং অ ািস টিলন কে াল ভালভ রেয়েছ যা ধাতেক ি -
িহ টং করার সময় অ েজন এবং অ ািস টিলন গ াস িল িনয় ণ 
করেত পাের।

কা টং টপ ট পাচঁ ট ছাট িছ  ারা ব ত কে  এক ট 
অিরিফস িদেয় তির করা হয়। ক  খালা অ েজেনর 
বাহেক অনুমিত দয় এবং ছাট িছ িল ি িহ টং িশখার 

জন । সাধারণত িবিভ  পু ে র ধাত কাটার জন  িবিভ  
টেপর মাপ দওয়া হয়।

অ -অ ািস টিলন কাটার প িত: কা টং াপাইেপ এক ট 
উপযু  মােপর কা টং নেজল ঠক ক ন। ওেয় ংেয়র 
াপাইেপর ে  যভােব করা হেয়িছল সইভােব কা টং 

টচ ট ািলেয় িদন। ি িহ টং এর জন  িনরেপ  িশখা সট 
ক ন। কাটা  করেত , েটর পেৃ র সােথ 90° কােণ 
কাটা অ ভাগ এবং ধাতর উপের 3 িমিম গরম করার িশখার 
িভতেরর শঙ্কু ট ধের রাখুন। ধাত টেক উ ল লাল করার 
আেগ গরম ক ন।

কাটা অ েজন িলভার টেপ . কাট ট স ঠকভােব চলেত 
থাকেল , েটর িনেচর িদক থেক স্ফুিলে র ঝরনা পড়েত 
দখা যােব।মািকং লাইেন অিবচিলতভােব টচ ট সরান। যিদ 
কাটার া ট খুব র ্যাগড বেল মেন হয় তেব টচ ট খুব ধীের 
ধীের সরােনা হে । এক ট বেভল কােটর জন , কা টং টচ ট 
পছ সই কােণ ধের রাখুন এবং এক ট সরল রখা কাটার 
মেতা এিগেয় যান। কাটা শেষ , অ েজন িলভার ছেড় িদন 
এবং অ েজন এবং অ ািস টিলেনর র েলটর ভালভ ব  
ক ন। কাটা পির ার এবং পিরদশন ক ন।

কা টং াপাইপ এবং ওেয় ং াপাইেপর মেধ  পাথক : 
এক ট কা টং াপাইেপ দু ট কে াল ভালভ থােক (অ েজন এবং 
অ ািস টিলন ) ি িহ টং ম িনয় ণ করেত এবং এক ট িলভার টাইপ 
কে াল ভালভ থােক যােত কাটা তিরর জন  উ  চােপর িব  
অ েজন িনয় ণ করা যায়।

এক ট ওেয় ং াপাইেপ গরম করার িশখা িনয় ণ করার জন  
ধুমা  দু ট কে াল ভালভ থােক। (Fig 2)
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ওেয় ংেয়র অ ভােগর আকার িত ঘ ায় ঘনিমটাের 
অ ভাগ থেক বিরেয় আসা অ িস টিলন িমি ত গ ােসর 
আয়তন ারা দওয়া হয়।

হালকা ই াত কাটার জন  অপাের টং ডটা

 কা টং অ ভােগর েটর বধ (িমিম) অ েজন চাপ
 আকার - িমিম  কাটা Kgf/cm2

 0.8 3 - 6 1.0 - 1.4

 1.2 6 - 19 1.4 - 2.1

 1.6 19 - 100 2.1 - 4.2

 2.0 100 - 150 4.2 - 4.6

 2.4 150 - 200 4.6 - 4.9

 2.8 200 - 250 4.9 - 5.5

 3.2 250 - 300 5.5 - 5.6

য  ও র ণােব ণ:উ  চাপ কাটা অ েজন িলভার ধুমা  
গ াস কাটার উে েশ  চািলত করা উিচত। ভল ড এড়ােত 
টেচর সােথ অ ভাগ লাগােনার সময় য  নওয়া উিচত।

অ ভাগ ঠা া করার জন  িত ট কা টং অপােরশেনর পের 
টচ ট জেল ডিবেয় িদন। অ ভাগ থেক কােনা গ কণা 
বা ময়লা অপসারণ করেত স ঠক মােপর অ ভাগ ি নার 
ব বহার ক ন Fig 5।

অ ভােগর ডগা িত  হেল এক ট এেমির পপার ব বহার 
ক ন যােত এ ট ধারােলা হয় এবং অ ভােগর অে র সােথ 
900 হয়।

কা টং টচ-িববরণ, অংশ, ফাংশন এবং ব বহার পিরচালনার প িত (Method of 
handling cutting torch-description, parts, function and uses)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• গ াস কাটার নীিত ব াখ া কর
• কা টং অপােরশন এবং এর েয়াগ বণনা ক ন।

গ াস কাটার ভূিমকা: হালকা ই াত কাটার সবেচেয় সাধারণ 
প িত হল এক ট অ -অ ািস টিলন কাটার য়া। এক ট 
অ -অ ািস টিলন কা টং টেচর সাহােয , কা টং (জারণ) এক ট 
স  ফালােত সীমাব  করা যেত পাের এবং সংল  ধাতেত 
তােপর সামান  ভাব সহ। কাটা এক ট কােঠর ত া উপর 
করাত কাটা মত দিশত হেব . প িত ট সফলভােব লৗহঘ টত 
ধাত যমন হালকা ই াত কাটােত ব বহার করা যেত পাের।

অ লৗহঘ টত ধাত এবং তােদর সংকর ধাত এই য়া ারা 
কাটা যােব না .

গ াস কাটার নীিত: যখন এক ট লৗহঘ টত ধাত লাল গরম অব ায় 
উ  হয় এবং তারপর িব  অ েজেনর সং েশ আেস , তখন 
উ  ধাত এবং অ েজেনর মেধ  এক ট রাসায়িনক িব য়া ঘেট। 
এই জারণ িত য়ার কারেণ , চর পিরমােণ তাপ উৎপ  হয় এবং 
কাটার য়া ঘেট।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.60
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িব  অ েজেনর এক ট পাে  লাল গরম টপযু  তােরর 
এক ট টকেরা রাখা হেল তা অিবলে  আ েন ফেট যায় এবং 
স ূণ েপ ভ ীভূত হেয় যায়। Fig 1 এই িত য়া ট িচ ত 
কের। একইভােব অ -অ ািস টিলন কেট লাল গরম ধাত এবং 
িব  অ েজেনর সংিম েণ ত লেত থােক এবং লাহা 
আয়রন অ াইেড (অ েডশন ) পিরবিতত হয়।

অ েডশেনর এই মাগত য়ার মাধ েম ধাত ট খুব ত 
কেট যেত পাের। আয়রন অ াইেডর ওজন বস মটােলর 
তলনায় কম।

এছাড়াও আয়রন অ াইড গিলত অব ায় থােক যােক াগ 
বেল। তাই কা টং টচ থেক আসা অ েজেনর জট ধাত 
থেক গিলত াগেক উিড়েয় দেব ' কফ' নামক ফাকঁ তির 
কের। Fig 2

কা টং অপােরশন (Fig 2): অ -অ ািস টিলন গ াস কাটার 
দু ট অপােরশন আেছ। এক ট ি িহ টং িশখা ধাতর উপর কাটার 
জন  িনেদিশত হয় এবং এ টেক উ ল লাল গরম বা ইগিনশন 
পেয়ে  (900 িডি  সলিসয়াস অ াপ ) বাড়ায়। তারপের উ  
চােপর িব  অ েজেনর এক ট বাহ গরম ধাতর িদেক 
পিরচািলত হয় যা ধাত টেক অ ডাইজ কের এবং কেট দয়।

দু ট অপােরশন একক টচ িদেয় একই সােথ করা হয়।

এক ট মসণৃ কাট তির করেত টচ ট স ঠক গিতেত সরােনা হয়। 
কাটার অ গিতর সময় অ েজন জেটর বল ারা কাটার 
লাইন থেক অ াইড কণা অপসারণ য়ং য়ভােব হয়।

এক িকেলা াম লাহােক স ূণ েপ জািরত 
করেত 300 িলটার অ েজন েয়াজন। গ াস 
কাটার জন  ি েলর ইগিনশন তাপমা া 875°C 
থেক 900°C।

মশাল কা টং টেচর েয়াগ: অ -অ ািস টিলন কা টং টচ 4 
িমিম পু ে র উপের হালকা ই াত ট কাটেত ব ব ত হয়। 

M.S ট ট তার পূণ দেঘ  সরলেরখায় াে র সমা রােল 
বা েটর াে র যেকােনা কােণ কাটা যেত পাের। এক ট 
েটর া েক যেকােনা েয়াজনীয় কােণ বেভল করাও 

টচ ট কাত কের করা যেত পাের। এক ট উপযু  গাইড বা 
টমে ট ব বহার কের কা টং টচ ব বহার কের চনােশানা এবং 
অন  কান বাকঁা াফাইলও কাটা যেত পাের।

Fig.3 থেক Fig.7 পয  সরলেরখা , বেভল এবং ছাট বৃ  
কাটেত ব ব ত গাইড দখায়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.60
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কা টং টচ গাইড: অ  অ ািস টিলন কাটার সময় কখনও 
কখনও গাইড ব বহার করা হয়। তারা হয় এক ট রালার গাইড , 
ডলার সােপাট বা িসে ল সােপাট সহ কাদাল গাইড হেত পাের।

কা টং গাইড িল এক ট া  বা েক শ  কের কাটার 
টেচর অ ভােগ ধের রাখা হয়। া িল , যখােন স িল 
লাগােনা থােক , সাম স  করা হয় যােত ি িহট েমর িভতেরর 
শঙ্কু িল কাটার জন  ধাতর পৃ  থেক ায় 2-3 িমিম উপের 
থােক। কাটা অ ভােগর অ ভাগ কাটা েটর পেৃ র উপের 
5-6 িমিম দরূে  রাখা হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.4.60
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.61
সিটসার (Fitter) - জরিল

জরিলি (Drills)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• জরিনলর ব্্যসাখ্্যসা এব্ং জরিল উপসাদসান
• জরিসলং এর প্রন়সািনী়তসা ব্র্ কিনসা ্করুন
• ব্্যব্হৃত জরিনলর প্র্কসানরর নসাম সদন
• এ্কটট টুইস্ট জরিনলর অংশগুসল তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন।

জরিল: ড্রিনিং হি ‘ড্রিি’ িামক মানটি-পঠ়েন্ট কাটিং িুি 
ে্যেহার কঠর ও়োক্কনপঠস নিন্দ্কষ্ট ে্যাঠসর িিাকার নিদ্র তৈনর 
করা। এটি অি্য শকাি অপাঠরেঠির আঠে অভ্্যন্তরীণভ্াঠে 
করা প্রথম অপাঠরেি। একটি ড্রিঠির ফুিুিযুক্ত অংে (ো) 
েনি হ়ে হাই কাে ্কি স্টীি (ো) হাই স্পিি স্টীি ন্দঠ়ে তৈনর।

জরিনলর ধরন এব্ং তসানদর সনসদকিষ্ট ব্্যব্হসার(Types of drills 
and their specific uses)

ফ্্যসাট জরিল(Flat Drill)(নিত্র 1) :  ড্রিঠির প্রািীিৈম রূপটি 
নিি ফ্্যাি ড্রিি যা উৈ্পা্দি করা সস্া হও়োর পাোপানে 
পনরিািিা করা সহজ। নিপ অপসারণ ্দুে ্কি এেং এর 
অপাঠরটিং ্দক্ষৈা খুে কম।

টুইস্ট জরিল (Twist drill): প্রা়ে সে ড্রিনিং অপাঠরেি একটি 
িুইস্  ড্রিি ে্যেহার কঠর সম্পন্ন করা হ়ে। এর ত্দর্ ্ক্য েরাের 
েটেৈ ্দুই ো ৈঠৈানিক সনপ ্কি ো শহনিকা ফুিুি থাঠক েঠি 
এঠক িুইস্ ড্রিি েিা হ়ে। ্ুদটি সািারি িরঠির িুইস্ ড্রিি 
হি, সমান্তরাি ে্যাঙ্ক(Parallel shank) এেং শিপার ে্যাঙ্ক(Taper 
shank)। সমান্তরাি ে্যাঙ্ক িুইস্ ড্রিি 13 নমনম আকাঠরর নিঠি 
উপিব্ধ (নিত্র 2)।

একটি িুইস্ ড্রিঠির অংেগুনি:ড্রিিগুনি হাই স্পিি স্টীি 
ন্দঠ়ে তৈনর। সনপ ্কি ফ্িগুনি ৈার অঠক্ষর 27 1/2° শকাঠণ 
শমনেি করা হ়ে।

ফ্ি একটি সটেক কাটিং শকাণ প্র্দাি কঠর যা নিপগুনির জি্য 
একটি শেনরঠ়ে আসার পথ প্র্দাি কঠর। এটি ড্রিনিংঠ়ের সম়ে 
কুি্যান্টঠক কাটিং প্রাঠন্ত েহি কঠর। (নিত্র 3)

ফ্ঠির মি্যেৈতী অংেঠক েিা হ়ে ‘ভূ্নম’(Lands)। একটি ড্রিঠির 
আকার নিি ্কানরৈ হ়ে এেং গুনির (Land)ে্যাস দ্ারা নি়েন্রিৈ হ়ে।

নেন্ ুশকাণ হি কাটিং শকাণ, এেং সািারণ কাঠজর জি্য, এটি 
118°। নলি়োঠরন্স কাঠজর সাঠথ ফাউি করা শথঠক নিঠপর 
নপিঠির অংে পনরষ্ার করার উঠদেঠে্য কাজ কঠর। এটি 
শেনেরভ্ােই 8°।

েভ্ীর নিদ্র ড্রিিস

‘নিপ’ নেি িাঠম পনরনিৈ এক িরঠির ড্রিি ে্যেহার কঠর েভ্ীর 
নিদ্র ড্রিনিং করা হ়ে (নিত্র 4)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



203

জরিলগুসল হসাই স্পিড স্টটীল সদন় ততসর।

ড্রিিগুনি নেনভ্ন্ন উপকরণ ড্রিনিং করার জি্য নেনভ্ন্ন শহনিক্স 
শকাঠণ তৈনর করা হ়ে। সািারণ উঠদেে্য ড্রিিগুনির একটি 
আ্দে ্ক শহনিক্স শকাণ রঠ়েঠি 27 1/2°। ৈারা হািকা ইপিাৈ 
এেং ওঠ়েড্্ডিং শিাহা ে্যেহার করা হ়ে. (নিত্র 5a)

নপৈি, েন্ঠুকর িাৈু, ফসফর-শ্রাঞ্জ এেং প্ানস্ঠকর মঠৈা 
উপকরণগুনিঠৈ একটি িীর শহনিক্স ড্রিি ে্যেহার করা হ়ে। 
(নিত্র 5b) ৈামা, অ্যািুনমনি়োম এেং অি্যাি্য িরম িাৈুর জি্য 

একটি দ্রুৈ শহনিক্স ড্রিি ে্যেহার করা হ়ে (নিত্র 5c)

এ্কটট দ্রুত হহসলক্ জরিল ্কখ্নই সপতনলর উপর 
ব্্যব্হসার ্করসা উসিত ন় ্কসারর্ এটট ‘খ্নন ্করনব্’ 
এব্ং ও়সা্ককিসপিটট হমসশন হটসব্ল হেন্ক হিনল 
সদনত হনত পসানর।

জরিল (অংশ এব্ং িসাংশন) (Removing broken taps)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• জরিনলর ্কসার্ কিসাব্লী ব্র্ কিনসা ্করুন
• এ্কটট জরিনলর অংশ সিসনিত ্করুন
• এ্কটট জরিনলর প্রসতটট অংনশর ্কসার্ কিসাব্লী ব্র্ কিনসা ্করুন।

ড্রিনিং হি ও়োক্কনপসগুনিঠৈ নিদ্র তৈনর করার একটি প্রড্রি়ো। 
ে্যেহৃৈ িুি একটি ড্রিি হ়ে। ড্রিনিংঠ়ের জি্য, ড্রিিটি নিম্নমুখী 
িাপ ন্দঠ়ে শর্ারাঠিা হ়ে যার ফঠি িুিটি উপা্দাঠির মঠি্য প্রঠেে 
কঠর। (আকার 1)

একটি ড্রিি অংে(নিত্র 2)

একটি ড্রিঠির নেনভ্ন্ন অংে নিত্র 2 শথঠক নিননিৈ করা শযঠৈ 
পাঠর।

নেন্(ুPoint)

েঙ্কু আকৃনৈর প্রান্ত যা কািার কাজ কঠর ৈাঠক নেন্ ুেিা 
হ়ে। এটি একটি শিি শসন্টার, নিপ ো কাটিং এজ এেং একটি 
হীি নিঠ়ে েটেৈ।

োঙ্ক(Shank)

এটি ড্রিঠির রিাইনভ্ং শেে যা শমনেঠি িাোঠিা হ়ে। োঙ্ক ্দুই 
প্রকার।

শিপার ে্যাঙ্ক, েহৃত্তর ে্যাঠসর ড্রিঠির জি্য ে্যেহৃৈ হ়ে এেং 
শ্রেি ে্যাঙ্ক, শিাি ে্যাঠসর ড্রিঠির জি্য ে্যেহৃৈ হ়ে। (নিত্র 3)

ি্যাং (Tang)

এটি শিপার ে্যাঙ্ক ড্রিঠির একটি অংে যা ড্রিনিং শমনেি 
স্পিঠডেঠির স্লঠি নফি কঠর।

েনি: নেন্ ুএেং ে্যাঠঙ্কর মি্যেৈতী অংেঠক ড্রিঠির েনি েিা 
হ়ে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.61
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েরীঠরর অংেগুনি হি gÓ¥V, ি্যাডে/মাড্জ্কি, েনি নলি়োঠরন্স 
এেং ওঠ়েে।

gÓ¥V (নিত্র 3)

gÓ¥V হি সনপ ্কি খাজঁ যা ড্রিঠির ত্দর্ ্ক্য পয ্কন্ত িঠি। gÓ¥V 
সাহায্য কঠর

- কাটিং এজ েেি করঠৈ

- নিপস কঁুিকাঠিা এেং এগুনি শের হঠৈ

- কাটিং প্রাঠন্ত  কুি্যান্ট শপৌঁঁঠি ন্দঠৈ।

ল্যসান্ড/মসাজিকিন( নিত্র 3)

ি্যাডে/মাড্জ্কি হি একটি সরু ফািা যা gÓ¥ Vl পুঠরা ত্দর্ ্ক্য 
পয ্কন্ত নেস্ৈৃৈ। ড্রিঠির ে্যাস ো মাপ ি্যাডে/মাড্জ্কি জঠু়ে 
পনরমাপ করা হ়ে।

ব্সড সলি়সানরন্স( নিত্র 3)

েনি নলি়োঠরন্স হ’ি েনি অংে যা ড্রিি এেং েঠৈ্কর মঠি্য র্ে ্কণ 
কমাঠৈ ে্যাস হ্াস করা হ়ে।

ওন়ব্( নিত্র 4)

ওঠ়েে হি িাৈে কিাম যা gÓ¥V L আিা্দা কঠর। এটি িীঠর 
িীঠর ে্যাঠঙ্কর ন্দঠক পুরুঠবে েডৃ্ধি পা়ে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.61
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.62
সিটসার (Fitter) - জরিল

জরিল হ্কসার্ (Drill angles)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট টুইস্ট জরিনলর সব্সভন্ন হ্কসার্ তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• প্রসতটট হ্কসানর্র ্কসার্ কিসাব্লী ব্র্ কিনসা ্করুন
• আইএিআই অনুর্সা়ী জরিনলর িন্য হহসলনক্র ধরন তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• সব্সভন্ন ধরনর্র জরিনলর তব্সশষ্ট্যগুসলন্ক আলসাদসা ্করুন৷
• আইএিআই িুপসাসরশ অনুর্সা়ী মহড়সা(Designate) সনধ কিসারর্ ্করুন।

সমস্ কাটিং িুঠির মঠৈা ড্রিিগুনিঠক ড্রিনিংঠ়ে ্দক্ষৈার 
জি্য নিন্দ্কষ্ট শকাণ ন্দঠ়ে শ্দও়ো হ়ে।

জরিল হ্কসার্

ৈারা নেনভ্ন্ন উঠদেঠে্য নেনভ্ন্ন শকাণ হ়ে.

ৈারা িীঠি ৈানিকাভু্ক্ত করা হ়ে.

নেন্ ুশকাণ, শহনিক্স শকাণ, শরক শকাণ, নলি়োঠরন্স শকাণ এেং 
নিঠজি এজ শকাণ।

সব্ন্ ুহ্কসার্/্কসাটটং হ্কসার্ (সিত্র 1)

একটি সািারণ উঠদেে্য (স্্যাডোি্ক) ড্রিঠির নেন্ ু শকাণ হি 
118°। এটি কাটিং প্রাঠন্তর (নিপ) মঠি্য শকাণ। ড্রিি করা 
উপা্দাঠির কঠোরৈা অিুযা়েী শকাণ পনরেনৈ ্কৈ হ়ে। 

(আকার 1)

হহসলক্ হ্কসার্ (সিত্র 2,3 এব্ং 4)

িুইস্ ড্রিিগুনি নেনভ্ন্ন শহনিক্স শকাণ ন্দঠ়ে তৈনর করা হ়ে। 
শহনিক্স শকাণটি িুইস্ ড্রিঠির কাটিং প্রাঠন্ত শরক শকাণ 
নিি ্কারণ কঠর।

শহনিক্স শকাণগুনি ড্রিি করা উপা্দাি অিুসাঠর পনরেনৈ্কৈ 
হ়ে।

ভ্ারৈী়ে মাি অিুযা়েী, নেনভ্ন্ন উপকরণ ড্রিনিং করার জি্য 
নৈি িরঠির ড্রিি ে্যেহার করা হ়ে। 

• িাইপ N - সািারণ কম কাে ্কি ইপিাৈ জি্য.

• H িাইপ করুি - কটেি এেং ্ৃদঢ় প্দাঠথ ্কর জি্য।

• প্রকার S - িরম এেং েক্ত উপকরঠণর জি্য।

সািারণ উঠদেঠে্য ড্রিনিং কাঠজর জি্য ে্যেহৃৈ ড্রিঠির িরি 
হি িাইপ ‘N’।

হর্ক হ্কসার্ (সিত্র 5)

শরক শকাণ হি gÓ¥ Vl শকাণ (শহনিক্স শকাণ)।

সলি়সানরন্স হ্কসার্ (সিত্র 6)

Fig 6
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নলি়োঠরন্স শকাণটি কাটিং প্রাঠন্তর নপিঠি িুঠির র্ে ্কণ 
প্রনৈঠরাি করার জি্য শোঝাঠিা হ়ে। এটি উপা্দাঠির মঠি্য 
কাটিং প্রাঠন্তর অিুপ্রঠেঠে সাহায্য করঠে। নলি়োঠরন্স শকাণ 
খেু শেনে হঠি, কাটিং প্রান্ত ্দুে ্কি হঠে, এেং যন্দ এটি খেু শিাি 
হ়ে, ড্রিি কািা হঠে িা।

সিনিল এি অ্যসানগেল/ওন়ব্ অ্যসানগেল (সিত্র 7)

• ে্যাস

• িুি িাইপ

• উপা্দাি

উদসাহরর্

9.50 নমনম ে্যাঠসর একটি িুইস্ ড্রিি। িাি হাৈ কািার জি্য 
িুি িাইপ ‘H’ এেং এইিএসএস শথঠক তৈনর করা হঠ়েঠি 
নিম্নরূপ:

িুইস্ ড্রিি 9.50 - H - IS5101 - HS

শযখাঠি H = িুি িাইপ

IS5101 = IS িম্বর

HS = িুি উপা্দাি

9.5 = ড্রিঠির ে্যাস।

যন্দ উপানিঠৈ িুঠির িরিটি নিঠ্দ্কনেৈ িা হ়ে ৈঠে এটিঠক 
িাইপ ‘N’ িুি নহসাঠে শিও়ো উনিৈ।এটি শিনি প্রান্ত এেং নিঠপর মঠি্য শকাণ।

জরিনলর (Designation)

িুইস্ ড্রিি দ্ারা মঠিািীৈ করা হ়ে

সব্সভন্ন উপ্করনর্র িন্য জরিলি

প্রস্সাসব্ত জরিল

উপা্দাি  drilled করা নেন্ ুশকাণ শহনিক্স 
শকাণ d=3.2-5 5-10 10-

উপা্দাি drilled 
করা

নেন্ ুশকাণ শহনিক্স শকাণ d=3.5-5 5-

ইপিাৈ এেং ওঠ়েড্্ডিং 
ইপিাৈ 70 kgf/mm2 
পয ্কন্ত
েড্ক্ত।শরে কাস্ 
আ়েরি,শমনিঠ়েেি কাস্ 
আ়েরি,  ্রাস, জাম ্কাি 
নসিভ্ার, নিঠকি।

নিত্র কপার (30 
নমনম ড্রিি ে্যাস 
পয ্কন্ত) আি
সংকর, শকাকঁ়ো 
নিপ শসিুিঠ়েি 
েেি

নপৈি, CuZn 40 নিত্র অ ঠ স্ ন ি ট ি ক 
নস্িস
ম্যােঠিনস়োম 
খা্দ

ইপিাৈ এেং ওঠ়েড্্ডিং 
ইপিাৈ 70...120 Kgf/
mm2

নিত্র শমা্ডি করা 
প্ানস্ক (শেি 
s>d সহ)

মনরিা শরািক পিাৈ;
কপার (ড্রিি ে্যাস 30 নমনম 
শেনে) আি খা্দ, শিাি 
ভ্াঙা নিপ েেি কঠর

নিত্র শমা্ডি করা 
প্ানস্ক, পুরুবে 
s>d সহ
স্নরৈ প্ানস্ক, 
হাি্ক রাোর 
( ই ঠ ে া ি া ই ি ) 
মাঠে ্কি, শস্লি, 
ক়েিা

Fig 7

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.62
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.63-65
সিটসার (Fitter) - জরিল

্কসাটসার গসত, সিড এব্ং r.p.m, জরিল হহসাজ্ডিং সডভসাইি (Drilling - Cutting speed, 
feed and r.p.m , drill holding devices)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ্কসাটটং গসত িংজ্সাস়ত(Define cutting speed)
• ্কসাটসার গসত সনর্ কিন়র িন্য ্কসারর্গুসল ব্র্ কিনসা ্করুন
• r.p.m/স্পিনন্ডল গসত সনধ কিসারর্ ্করুন।

কাটিং স্পিি হি শসই েনৈ যা কািার সম়ে কাটিং এজ 
উপা্দাঠির উপর ন্দঠ়ে যা়ে এেং প্রনৈ নমনিঠি নমিাঠর প্রকাে 
করা হ়ে।

কাটিং স্পিিঠক কখিও কখিও সারঠফস স্পিি ো 
শপনরঠফরাি স্পিি নহসাঠেও েিা হ়ে।

ড্রিনিংঠ়ের জি্য প্রস্ানেৈ কাটিং েনৈর নিে ্কািি ড্রিি করা 
উপকরণ এেং িুি উপা্দাঠির উপর নিভ্্কর  কঠর।

িুি নিম ্কাৈারা সািারণৈ নেনভ্ন্ন উপকরঠণর জি্য প্রঠ়োজিী়ে 
কাটিং েনৈর একটি শিনেি প্র্দাি কঠর। নেনভ্ন্ন উপকরঠণর 
জি্য প্রস্ানেৈ কাটিং স্পিি সারণী 1-এ শ্দও়ো হঠ়েঠি। 
প্রস্ানেৈ কাটিং স্পিি উপর নভ্ৈ্নৈ কঠর, r.p.m, শযটিঠৈ 
একটি ড্রিি িািাঠৈ হঠে ৈা নিি ্কারণ করা হ়ে।

1 নং হটসব্ল

প্রস্সাসব্ত ্কসাটটং  স্পিড  

জরিল ্করসা হনছে উপ্করর্ (এইিএিএি টুল)

অ্যািুনমনি়োম

নপৈি

শ্রাঞ্জ (ফসফর)

ওঠ়েড্্ডিং শিাহা (িূসর)

ৈামা

ইপিাৈ (মাঝানর কাে ্কি/হািকা 
ইপিাৈ)

ইপিাৈ (খা্দ, উচ্চ প্রসায ্ক)

থাঠম ্কাঠসটিং প্ানস্ক (ক্ষ়েকারী 
তেনেঠষ্ট্যর কারঠণ কম েনৈ)

70 - 100

৩৫ – ৫০

20 - 35

25 - 40

35 - 45

20 - 30

৫ – ৮

20 - 30

কাটিং েনৈ েণিা(Cutting speed calculation)

কািার েনৈ (V) 𝝅 x d x h

n - r.p.m.

v - নম/নমনিঠি েনৈ কািঠি।

d - নমনমঠৈ ড্রিঠির ে্যাস।

π = 3.14

উদসাহরর্

একটি হাই স্পিি নস্ি ড্রিঠির জি্য r.p.m েণিা করুি∅24  
মাই্ডি নস্ি কািার জি্য।

মাই্ডি নস্ঠির কাটিং স্পিি শিনেি শথঠক 30 নম/নমনিি 
নহসাঠে শিও়ো হ়ে।

স্পিডেঠির েনৈ নিকিৈম উপিব্ধ নিম্ন পনরসঠর শসি করা 
সে ্ক্দা পিন্িী়ে। আর.নপ.এম. ড্রিঠির ে্যাস অিুযা়েী নভ্ন্ন 
হঠে।

কািার েনৈ একই, ে়ে ে্যাঠসর ড্রিঠির r.p.m কম হঠে এেং 
শিাি ে্যাঠসর ড্রিিগুনিঠৈ শেনে r.p.m থাকঠে।

প্রস্ানেৈ কাটিং স্পিি শুিুমাত্র প্রকৃৈ পরীক্ষা দ্ারা অজ্কি 
করা হ়ে.
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জরিল মনধ্য সিড (Feed in drilling)

উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সিড ব্লনত ্কী হব্সাঝসা় তসা ব্লুন
• এ্কটট ্কসার্ কি্কর সিড হরনটর অব্দসান রসানখ্ এমন ্কসারর্গুসল ব্র্ কিনসা ্করুন।

নফি হি একটি ড্রিি একটি সম্পূণ ্ক র্ূণ ্কঠি কাঠজ অরেসর 
হও়ো ্দরূবে। (আকার 1)

নফিঠক নমনিনমিাঠরর েৈভ্াঠে প্রকাে করা হ়ে।

উ্দাহরণ - 0.040 নমনম/ শরনভ্্িউোি

নফঠির হার অঠিক কারঠণর উপর নিভ্্কর কঠর।

• নফনিস প্রঠ়োজিী়ে(The finish required)

• ড্রিঠির প্রকার (ড্রিি উপা্দাি)(Type of drill)

• উপা্দাি নিদ্র করা হঠে(Material to be drilled)

নফঠির হার নিি ্কারঠণর সম়ে শমনেঠির অিমিী়েৈা, 
ও়োক্কনপস এেং ড্রিি িঠর রাখার মঠৈা নেে়েগুনিও নেঠেিিা 
করঠৈ হঠে।

যন্দ এগুনি প্রঠ়োজিী়ে মাঠির িা হ়ে ৈঠে নফি শরি কমাঠৈ 
হঠে। সমস্ কারণ নেঠেিিা়ে নিঠ়ে একটি নিন্দ্কষ্ট নফি শরি 
প্রস্াে করা সম্ভে ি়ে।

শিনেিটি নফি শরি শ্দ়ে যা ড্রিঠির নেনভ্ন্ন নিম ্কাৈাঠ্দর দ্ারা 
প্রস্ানেৈ ে়ে নফি মাঠির উপর নভ্ৈ্নৈ কঠর। (1 িং শিনেি)

শকাস ্ক একটি নফি কাটিং প্রান্ত ো ড্রিি ভ্াঙ্ার ক্ষনৈ হঠৈ 
পাঠর.

খুে িীর েনৈর নফি সারঠফস নফনিঠের উন্ননৈ আিঠে িা 
নকন্তু িুি পঠ়েঠন্টর অৈ্যনিক পনরিাঠির কারণ হঠৈ পাঠর 
এেং ড্রিঠির  ি্যািানরং হঠৈ পাঠর।

জরিল ্করসার িম় সিড হসানর িনব্ কিসাত্তম িলসািনলর 
িন্য, জরিল ্কসাটটং প্রসান্তগুসল তীক্ষ্ণ হ় তসা সনজচিত 
্করসা প্রন়সািন। িটি্ক ধরননর ্কসাটটং ি্লুইড 
ব্্যব্হসার ্করুন।

জরিল ব্্যসাি (সমসম) H.S.S সিনডর হসার (সমসম/হরভ)

1.0 - 2.5

2.6 - 4.5

2.6 - 4.5

6.1 - 9.0

9.1 - 12.0

12.1 - 15.0

15.1 - 18.0

18.1 - 21.0

18.1 - 21.0

0.040 - 0.060

0.050 - 0.100

0. 075 - 0.150

0.100 - 0.200

0.150 - 0.250

0.200 - 0.300

0.230 - 0.330

0.260 - 0.360

0.260 - 0.360

্কসাটটং টুল মসাই্ডি পিীড ্কসাব্ কিন
ইপিসাত/সস্টল

অ্যসালুসমসন়সাম সপতল ঢসালসাই হলসাহসা 
ব্সা ্কসাস্ট

হস্টইননলি
ইপিসাত/সস্টল

এইিএসএস

কাে ্কাইি

100

300

80

200

250 শথঠক 350

750 শথঠক 1000

175

500

100

250

80 শথঠক 100

200 শথঠক 250

1 নং হটসব্ল

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.63-65
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জরিল-হহসাজ্ডিং সডভসাইি (Drill holding devices) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সব্সভন্ন ধরননর জরিল-হহসাজ্ডিং সডভসাইনির নসাম সদন
• জরিল িসান্কর তব্সশষ্ট্যগুসল ব্র্ কিনসা ্করুন৷
• জরিল সলিনভর িসাংশন  ব্র্ কিনসা ্করুন।
• জরিিনটর িসাংশন ব্র্ কিনসা ্করুন।

উপকরণগুনিঠৈ নিদ্র করার জি্য, ড্রিিগুনি শমনেঠি 
সটেকভ্াঠে এেং কঠোরভ্াঠে রাখা উনিৈ। সািারণ ড্রিি-
শহাড্্ডিং নিভ্াইসগুনি হি ড্রিি িাক, নস্লভ্ এেং সঠকি।

জরিল িসা্ক: শ্রেি ে্যাঙ্ক ড্রিিগুনি ড্রিি িাকগুনিঠৈ িরা হ়ে। 
(নিত্র 1A) ড্রিিগুনি টেক করার এেং অপসারঠণর জি্য, 
িাকগুনিঠৈ একটি নপনি়েি এেং িানে ো একটি িা্ডি্ক নরং 
শ্দও়ো হ়ে।

ড্রিি িাকগুনি ড্রিি িাঠকর উপর িাোঠিা একটি আে ্কার 
(নিত্র 1B) এর মাি্যঠম শমনেঠির স্পিডেঠি নফি করা। 

হটপসার সলিভ এব্ং িন্কট (সিত্র 2): শিপার ে্যাঙ্ক ড্রিিগুনিঠৈ 
একটি শমাস ্ক শিপার থাঠক।

নস্লভ্ এেং সঠকি একই শিপার ন্দঠ়ে তৈনর করা হ়ে যাঠৈ 
ড্রিঠির শিপার ে্যাঙ্ক, যখি নিযুক্ত থাঠক, একটি ভ্াি ওঠ়েনিং 
অ্যাকেি শ্দ়ে। এই কারঠণ শমাস ্ক শিপারঠক শসিফ-শহাড্্ডিং 
শিপার েিা হ়ে।

ড্রিিগুনিঠক শমাস ্ক শিপাঠরর পািঁটি নভ্ন্ন মাঠপর শ্দও়ো হ়ে, 
এেং MT 1 শথঠক MT 5 পয ্কন্ত িম্বর শ্দও়ো হ়ে।

ড্রিঠির োংক এেং শমনেঠির স্পিডেঠির শোঠরর মঠি্য 
আকাঠরর পাথ ্কক্য তৈনর করার জি্য, নেনভ্ন্ন আকাঠরর 
নস্লভ্ ে্যেহার করা হ়ে। যখি ড্রিি ি্যাপার ে্যাঙ্ক শমনেঠির 
স্পিডেঠির শথঠক ে়ে হ়ে, ৈখি শিপার সঠকি ে্যেহার করা 
হ়ে। (নিত্র 2)

একটি সঠকি ো নস্লভ্ মঠি্য ড্রিি টেক করার সম়ে, ি্যাং 
অংেটি স্লঠি সানরেধি হও়ো উনিৈ। এটি শমনেঠির স্পিডেঠির 
শথঠক ড্রিি ো নস্লভ্ অপসারণঠক সহজৈর করঠে।

শমনেঠির স্পিডেি শথঠক ড্রিিস এেং সঠকিগুনি সরাঠৈ 

একটি ড্রিফি ে্যেহার করুি। (নিত্র 3)

সঠকি/নস্লভ্ শথঠক ড্রিি অপসারণ করার সম়ে এটি শিনেি ো 
জঠের উপর প়েঠৈ শ্দ়ে িা।

জরিল িসা্কগুসল সব্নশষ অ্যসাল় সস্টল হেন্ক ততসর 
্করসা হ় জরিল সলিভ হ্কি হসানডকিন্ড সস্টল হেন্ক 
ততসর ্করসা হ়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.63-65
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
সিটসার (Fitter) - জরিল

্কসাউন্সার সিজ্কিং  (Counter sinking)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ্কসাউন্সারসিজ্কিং স্ক
•  ্কসাউন্সারসিজ্কিংন়র উনদেশ্যগুসল তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
•  সব্সভন্ন অ্যসাসলিন্কশননর িন্য ্কসাউন্সারসিজ্কিংন়র হ্কসার্গুসল ব্র্ কিনসা ্করুন
•  সব্সভন্ন ধরননর ্কসাউন্সারসিন্কির নসাম সদন
•  টসাইপ A এব্ং টসাইপ B ্কসাউন্সার সি্কি হহসানলর মনধ্য পসাে কি্ক্য ্করুন।

্কসাউন্সারসিজ্কিং স্ক?

কাউন্টারনসড্ঙ্কং হি একটি ড্রিি করা েঠৈ্কর শেঠে শেঠভ্ি 
করার একটি অপাঠরেি। ে্যেহৃৈ িুিঠক কাউন্টারনসঙ্ক েিা 
হ়ে।

নিম্ননিনখৈ উঠদেঠে্য কাউন্টারনসড্ঙ্কং করা হ়ে:

-  একটি কাউন্টারনসঙ্ক স্ক্রুর মাথার জি্য একটি অেকাে 
প্র্দাি করঠৈ, যাঠৈ এটি টেক করার পঠর পঠৃঠের সাঠথ 
ফ্াে হ়ে (নিত্র 1)

- ড্রিনিং পঠর একটি নিদ্র deburr করঠৈ।

- কাউন্টারনসঙ্ক নরঠভ্ি শহিগুনির জি্য।

- শরেি কািা এেং অি্যাি্য শমনেনিং প্রড্রি়োর জি্য েঠৈ্কর 
প্রান্তগুনিঠক শিম্ার করঠৈ।

্কসাউন্সারসিজ্কিংন়র িন্য হ্কসার্:

কাউন্টারনসঙ্ক নেনভ্ন্ন ে্যেহাঠরর জি্য নেনভ্ন্ন শকাঠণ উপিব্ধ।

75°       কাউন্টারনসঙ্ক নরঠভ্টিং

80°      কাউন্টারনসঙ্ক স্ব-ির্ুপাৈ স্ক্রু

90°      কাউন্টারনসঙ্ক শহি স্ক্রু এেং নিোনরং

120°   শরেঠিি ো অি্যাি্য শমনেনিং প্রড্রি়োর জি্য      
 েঠৈ্কর শেে প্রান্ত।

্কসাউন্সারসি্কি: নেনভ্ন্ন িরঠির কাউন্টারনসঙ্ক পাও়ো যা়ে। 

সািারণৈ ে্যেহৃৈ কাউন্টারনসঙ্কগুনির একানিক কাটিং প্রান্ত 
থাঠক এেং শিপার ে্যাঙ্ক এেং শসাজা ে্যাঙ্ক পাও়ো যা়ে। (নিত্র 
2)

কাউন্টারনসঙ্ক করার জি্য শিাি ে্যাঠসর নিদ্র ্দুটি ো একটি  

ফ্িুি সহ নেঠেে কাউন্টারনসঙ্ক পাও়ো যা়ে। এটি কািার 
সম়ে কম্পি কমাঠে।

পাইিঠির সাঠথ কাউন্টারনসঙ্ক (নিত্র 3)
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নিভু্্কি কাউন্টারনসড্ঙ্কংঠ়ের জি্য, শমনেি িুি একড্ত্রৈ করার 
জি্য প্রঠ়োজিী়ে এেং শমনেনিং প্রড্রি়োর পঠর, পাইিি সহ 
কাউন্টারনসঙ্ক ে্যেহার করা হ়ে।

ৈারা ভ্ারী ্দান়েবে কাঠজর জি্য নেঠেেভ্াঠে ্দরকারী.

কাউন্টারনসঙ্কঠক েঠৈ্ক শকন্দীভূ্ৈ করার জি্য শেঠে পাইিি 
প্র্দাি করা হ়ে। পাইিি সহ কাউন্টারনসঙ্ক নেনিম়েঠযাে্য 
এেং কটেি পাইিিগুনির সাঠথ উপিব্ধ।

্কসাউন্সারসি্কি গনতকির আ্কসার: ইড্ডে়োি স্্যাডোি্ক IS 3406 
(পাি্ক 1) 1986 অিুসাঠর কাউন্টারনসঠঙ্কর নিদ্রগুনি িার 
প্রকার: িাইপ A, িাইপ নে, িাইপ নস এেং িাইপ ই।

িাইপ A স্লঠিি কাউন্টারনসঙ্ক শহি স্ক্রু , রিস নরঠসসি 
এেং স্লঠিি উত্ানপৈ কাউন্টারনসঙ্ক শহি স্ক্রুগুনির জি্য 
উপযুক্ত।

এই স্ক্রু ্দুটি শরেঠি পাও়ো যা়ে শযমি মাঝানর এেং সূক্ষ্ম।

িাইপ ‘A’ কাউন্টারনসঙ্ক শহাঠির নেনভ্ন্ন তেনেঠষ্ট্যর মাত্রা এেং 
উপানি শ্দও়োর পধিনৈ সারনণ 1 এ শ্দও়ো হঠ়েঠি। (নিত্র 4 ও 
5)

িাইপ ‘B’ কাউন্টারনসঙ্ক নিদ্র শহক্সােি সঠকি সহ 
কাউন্টারনসঙ্ক শহি স্ক্রুগুনির জি্য উপযুক্ত। নেনভ্ন্ন 
তেনেঠষ্ট্যর মাত্রা এেং উপানির পধিনৈ সারনণ II এ শ্দও়ো 
হঠ়েঠি। (নিত্র 6)

িাইপ ‘C’ কাউন্টারনসঠঙ্কর নিদ্রগুনি স্লঠিি উৈ্নথৈ 
কাউন্টারনসঙ্ক (ওভ্াি) শহি ি্যানপং স্ক্রু এেং স্লঠিি 
কাউন্টারনসঙ্ক (ফ্্যাি) শহি ি্যানপং স্ক্রুগুনির জি্য উপযুক্ত।

নেনভ্ন্ন তেনেঠষ্ট্যর মাত্রা এেং উপানির পধিনৈ সারনণ III এ 
শ্দও়ো হঠ়েঠি। (নিত্র 7)

িিাইপ ‘E’ কাউন্টারনসঙ্কগুনি ইপিাৈ কাোঠমার জি্য 
ে্যেহৃৈ স্লঠিি কাউন্টারনসঙ্ক শোটিগুনির জি্য ে্যেহৃৈ 
হ়ে। নেনভ্ন্ন তেনেঠষ্ট্যর মাত্রা এেং উপানির পধিনৈ সারনণ IV এ 
শ্দও়ো হঠ়েঠি। (নিত্র 8)

হটসব্ল I

্কসাউন্সারসিন্কির মসাত্রসা এব্ং উপসাসধ - IS 3406 (পসাটকি 1) 1986 অনরু্সা়ী টসাইপ A

হটসব্ল I

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
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দ্রষ্টে্য 1 : েন্ধিীঠৈ শ্দখাঠিা আকার নদ্ৈী়ে পিঠন্র।

দ্রষ্টে্য 2 : IS এর মাঝানর এেং সূক্ষ্ম নসনরজ অিুযা়েী নলি়োঠরন্স শহাি d1 : 1821 ‘শোটি এেং স্ক্রুগুনির জি্য   নলি়োঠরন্স 
শহাঠির মাত্রা (নদ্ৈী়ে সংঠোিি)’

উপানি: ফাইি (f) নসনরঠজর নলি়োঠরন্স শহাি সহ একটি কাউন্টারনসঙ্ক িাইপ A এেং িামমাত্র আকার 10 সহ - কাউন্টারনসঙ্ক A 
f 10 - IS : 3406 নহসাঠে মঠিািীৈ করা হঠে।

হট সব্ল II

্কসাউন্সারসিন্কি র মসাত্রসা এব্ং উপসাসধ - IS 3406 (পসাটকি 1) 1986 অনুর্সা়ী টসাইপ সব্

দ্রষ্টে্য 1: েন্ধিীঠৈ শ্দখাঠিা আকারগুনি নদ্ৈী়ে পিঠন্র। দ্রষ্টে্য 2: IS: 1821- 1982 এর মাঝানর এেং সূক্ষ্ম নসনরজ অিুসাঠর 
নলি়োঠরন্স শহাি d1।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
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উপসাসধ: ফাইি (f) নসনরঠজর নলি়োঠরন্স শহাি সহ একটি কাউন্টারনসঙ্ক িাইপ A এেং িামমাত্র আকার 10 সহ - কাউন্টারনসঙ্ক A 
f 10 - IS : 3406 নহসাঠে মঠিািীৈ করা হঠে।

হটসব্ল III

্কসাউন্সারসিন্কির মসাত্রসা এব্ং উপসাসধ - IS 3406 (পসাটকি 1) 1986 অনুর্সা়ী টসাইপ সি

দ্রষ্টে্য: েন্ধিীঠৈ শ্দও়ো মাপগুনি নদ্ৈী়ে পিঠন্র।

প্দনে: স্ক্রু সাইজ 2-এর জি্য একটি কাউন্টারনসঙ্ক িাইপ নস - কাউন্টারনসঙ্ক C 2 - IS : 3406 নহসাঠে মঠিািীৈ করা হঠে।

হটসব্ল IV
্কসাউন্সারসিন্কির মসাত্রসা এব্ং উপসাসধ - IS 3406 (পসাটকি 1) 1986 অনরু্সা়ী টসাইপ ই

দ্রষ্টে্য: IS এর সূক্ষ্ম নসনরজ অিুযা়েী নলি়োঠরন্স শহাি d1 : 1821 - 1982

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
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প্দনে: িামমাত্র আকার 10-এর জি্য একটি কাউন্টারনসঙ্ক িাইপ ই - কাউন্টারনসঙ্ক ই 10 - IS : 3406 নহসাঠে মঠিািীৈ করা হঠে।

অ্কিন মনধ্য ্কসাউন্সারসি্কি সিদ্র প্রসতসনসধত্ব পদ্ধসত

কাউন্টারনসঠঙ্কর েঠৈ্কর মাপ শকাি উপানি ো মাত্রা ে্যেহার 
কঠর নিননিৈ করা হ়ে। (নিত্র 9 - 12)

হ্কসাড উপসাসধ ব্্যব্হসার

মসাত্রসার ব্্যব্হসার

কাউন্টারনসঠঙ্কর মাত্রা কাউন্টারনসঠঙ্কর ে্যাস এেং 
কাউন্টারনসঠঙ্কর েভ্ীরৈা দ্ারা প্রকাে করা শযঠৈ পাঠর।

্কসাউন্সারনব্সাসরং এব্ং পিট হিসিং (Counter boring and spot facing)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ্কসাউন্সারনব্সাসরং এব্ং পিট হিসিং পসাে কি্ক্য ্করুন
• ্কসাউন্সারনব্সার এব্ং তসানদর ব্্যব্হসার ব্র্ কিনসা ্করুন
• সব্সভন্ন গনতকির িন্য িটি্ক ্কসাউন্সারনব্সানরর মসাপ সনধ কিসারর্ ্করুন।

্কসাউন্সারনব্সাসরং(Counter boring)
কাউন্টারঠোনরং হি একটি কাউন্টারঠোর িুঠির সাহাঠয্য 
একটি নিন্দ্কষ্ট েভ্ীরৈা়ে, সঠকি শহি ো ক্যাপ স্ক্রুগুনির 
মাথার জি্য নিদ্রঠক ে়ে করার একটি অপাঠরেি। 
(আকার 1)

্কসাউন্সারনব্সার (িরঞ্সাম)

কাউন্টারঠোনরং এর জি্য ে্যেহৃৈ িুিঠক কাউন্টারঠোর 
েঠি। (নিত্র 2) কাউন্টারঠোরগুনির ্দুটি ো ৈার শেনে কাটিং 
প্রান্ত থাকঠে।

কাটিং শেঠে, পূঠে ্ক ড্রিি করা েঠৈ্ক িুিঠকড্ন্দক োইি করার 
জি্য একটি পাইিি প্র্দাি করা হ়ে। পাইিি কাউন্টারঠোনরং 
করার সম়ে শিম্বানরং এ়োঠৈও সাহায্য কঠর। (নিত্র 3)

কাউন্টারঠোরগুনি সনিি পাইিি ো নেনিম়েঠযাে্য 
পাইিিগুনির সাঠথ উপিব্ধ। নেনিম়েঠযাে্য পাইিি নেনভ্ন্ন 
ে্যাঠসর নিদ্রগুনিঠৈ কাউন্টারঠোনরংঠ়ের িমিী়েৈা প্র্দাি 
কঠর।

পিট হিসিং(Spot facing)

পিি শফনসং হি একটি ড্রিি করা নিদ্র শখািার সম়ে শোটি 
শহি, ও়োোর ো িাঠির জি্য একটি সমৈি পষৃ্ট তৈনরর 
জি্য একটি শমনেনিং অপাঠরেি। িুিটিঠক েিা হ়ে পিি 
শফসার ো পিি শফনসং িুি। পিি শফনসং কাউন্টারঠোনরং 
এর মঠৈাই, ৈঠে এটি অেভ্ীর। কাউন্টারঠোনরংঠ়ের জি্য 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
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ে্যেহৃৈ সরঞ্জামগুনি পিি শফনসংঠ়ের জি্যও ে্যেহার করা 
শযঠৈ পাঠর। (নিত্র 4)

পিি শফনসং এডে-কাটিং অ্যাকেঠির মাি্যঠম ফ্াই কািার 
দ্ারাও করা হ়ে। কািার শলেিটি শহা্ডিাঠরর স্লঠি শ�াকাঠিা 
হ়ে, যা স্পিডেঠি িাোঠিা শযঠৈ পাঠর। (নিত্র 5)

্কসাউন্সারনব্সানরর মসাপ এব্ং হপিসিসিন্কশন

BIS অিুযা়েী প্রনৈটি স্ক্রু ে্যাঠসর জি্য কাউন্টারঠোঠরর 
মাপ প্রনমৈ করা হ়ে। ্দুটি প্রিাি িরঠির কাউন্টারঠোর 
আঠি। H িাইপ করুি এেং K িাইপ করুি।

িাইপ এইি কাউন্টারঠোরগুনি স্লঠিি নিজ শহি, স্লঠিি প্যাি 
শহি এেং রিস নরঠসসি প্যাি শহি স্ক্রু সহ সমাঠেেগুনির 
জি্য ে্যেহৃৈ হ়ে।

িাইপ শক কাউন্টারঠোরগুনি শহক্সাঠোিাি সঠকি শহি 
ক্যাপস্ক্রু সহ সমাঠেেগুনিঠৈ ে্যেহৃৈ হ়ে। নেনভ্ন্ন িরঠির 
ও়োোর িাোঠিার জি্য কাউন্টারঠোঠরর মাি িাইপ এইি 
এেং িাইপ শক-শৈ আিা্দা।

নলি়োঠরন্স শহাি d1 ্দুটি নভ্ন্ন শরেঠির শযমি মাঝানর (m) এেং 
সূক্ষ্ম (f) এেং H13 এেং H12 মাত্রা়ে সমাপ্ত।

িীঠি শ্দও়ো শিনেিটি IS 3406 (পাি্ক 2) 1986 এর একটি 
অংে।

এটি িাইপ এইি এেং িাইপ শক কাউন্টারঠোঠরর জি্য মাত্রা 
শ্দ়ে।

স্ক্রুগুনির নেনভ্ন্ন আকাঠরর জি্য কাউন্টারঠোর এেং 
নলি়োঠরন্স শহাঠির আকার

H এব্ং K টসাইপ ্কসাউন্সার bores িন্য মসাত্রসা

অঙ্কিগুনিঠৈ কাউন্টারঠোরগুনিঠক প্রনৈনিনিবে করার 
সম়ে, কাউন্টারঠোরগুনি শকাি উপানি দ্ারা ো মাত্রা ে্যেহার 
কঠর নিঠ্দ্কনেৈ হঠৈ পাঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
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1 নং হটসব্ল

হ্কসাড উপসাসধ ব্্যব্হসার ্করসা (সিত্র 7)

দ্রষ্টব্্য: ব্ন্ধনীনত হদও়সা মসাপগুসল সবিতী় পিনন্র। সব্স্সাসরত িসানসার িন্য IS হদখ্ুন: 3406 (Part2) 1986.

মসাত্রসা ব্্যব্হসার ্করসা (সিত্র 8)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.66
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.67
সিটসার (Fitter) - জরিল

সরমসাি কি (Reamers) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সরমসানরর ব্্যব্হসার ব্র্ কিনসা ্করুন
• সরসমং এর িুসব্ধসাগুনলসা ব্লুন
• হসাত এব্ং হমসশন সরসমংন়র মনধ্য পসাে কি্ক্য ্করুন
• এ্কটট সরমসানরর অপসরহসার্ কি অংশগুসলর নসাম ব্লুন এব্ং তসানদর ্কসািগুসল ব্র্ কিনসা ্করুন।

এ্কটট সরমসার স্ক?
একটি নরমার হি একটি মানটিপঠ়েন্ট কাটিং িুি যা পূঠে ্ক 
ড্রিি করা নিদ্রগুনিঠক সটেক আকাঠর শেে কঠর ে়ে কঠর 
সম্পূণ ্কৈা শ্দও়ো়ে জি্য ে্যেহৃৈ হ়ে। (আকার 1) 

‘সরসমং’ এর িুসব্ধসা

নরনমং উৎপন্ন কঠর

• উচ্চ মাঠির পঠৃে নফনিস

• কািাকানি সীমাঠৈ (Close limit) মাঠপর নিভু্্কিৈা ।

• এিা়োও শিাি নিদ্র সম্পূণ ্ক করঠৈ  যা অি্য প্রড্রি়ো দ্ারা 
সম্পূণ ্ক করা যাঠে িা

সরমসারনদর হরের্ীসব্ভসাগ

Reamers হাৈ reamers এেং শমনেি reamers নহসাঠে 
শরেণীেধি করা হ়ে। (নিত্র2a এেং 2b) 

হ্যাডে নরমার ে্যেহার কঠর নরনমং ম্যািু়োনি করা হ়ে যার জি্য 
্দু্দ্কান্ত ্দক্ষৈার প্রঠ়োজি। 

শমনেি নরমারগুনি শমনেি িুঠির স্পিডেঠি িাোঠিা হ়ে এেং 
নরনমংঠ়ের জি্য শর্ারাঠিা হ়ে।

শমনেি নরমারগুনিঠক শমনেঠির স্পিঠডেিগুনিঠৈ িঠর রাখার 
জি্য শমাস ্ক(Morse) শিপার ে্যাঙ্ক শ্দও়ো হ়ে।

ি্যাপ শরঞ্চগুনিঠৈ িঠর রাখার জি্য হ্যাডে নরমাঠরর nÉ¡ˆ 
(Shank) এর শেঠের ন্দঠক ‘েে ্কাকার’ করা থাঠক। (নিত্র 2 (ক) 
এেং (খ)

এ্কটট হ্যসান্ড সরমসানরর অংশ

একটি হ্যাডে নরমাঠরর অংেগুনি এখাঠি ৈানিকাভু্ক্ত করা 
হঠ়েঠি। নিত্র 3 প়ুেি।

অক্ষ(Axis): নরমাঠরর অিুদ্দর্ ্ক্য শকন্দ শরখা।(Center line)

েরীর(Body):নরমাঠরর শয অংেটি নরমাঠরর প্রঠেঠের প্রান্ত 
শথঠক ে্যাঠঙ্কর শুরু পয ্কন্ত নেস্ৈৃৈ।

অেকাে(Recess): প্রান্ত(Cutting edge), পাইিি ো োইি 
ে্যাস শথঠক ে্যাস হ্াস কঠর েরীঠরর(Body)শয অংে প্রাপ্ত 
হ়ে।

শ্যসা্কি(Shank): নরমাঠরর শয অংে িঠর রাখা হ়ে এেং িানিৈ 
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হ়ে। এটি সমান্তরাি ো শিপার হঠৈ পাঠর।

বৃ্ত্তসা্কসার স্থল(Circular land): ি্যাঠডের(Land) অরেভ্াঠের 
প্রাঠন্ত কাটিং এজ(Cutting edge) সংিগ্ন িিাকার রোইডেং 
করা পঠৃে।

হব্নভল সলড(Bevel lead): নেঠভ্ি নিি হঠছে নরমাঠরঠর 
সম্খু প্রান্ত, শয অংেটি নিঠদ্রর মঠি্য প্রঠেঠের পথ তৈনর 
কৈ্কহ। এখাঠি সাকু্কিার ি্যাডে শ্দও়ো থাঠক িা।     

হটপসার সলড: নিদ্র কািা এেং সমানপ্তর সুনেিাঠথ ্ক প্রঠেঠের 
প্রাঠন্ত শিপারি কািা অংে। এখাঠি সাকু্কিার ি্যাডে  প্র্দাি 
করা হ়ে িা।

হব্নভল সলড হ্কসার্: শেঠভ্ি নিি এেং নরমার অঠক্ষর কাটিং 
প্রান্ত দ্ারা েটেৈ শকাণ।

হটপসার সলড হ্কসার্: শিপার এেং নরমার অঠক্ষর কাটিং প্রান্ত 
দ্ারা েটেৈ শকাণ।

্কসাটটং জিওনমটরি্ক  িম্পস্ককিত শব্দ gÓ¥V(Flutes): 
নরমাঠরর েরীঠরর খাজঁগুনি যাহা কাটিং প্রান্ত(Edge)  তৈরী 
কঠর, নিপগুনি অপসারঠণর সুনেিা শ্দ়ে এেং কাটিং ৈরিঠক 
কাটিং প্রাঠন্ত শপৌঁঁিাঠৈ শ্দ়ে। (নিত্র 4)

হীল(Heel): gÓ¥V এেং শসঠকডোনর নলি়োঠরন্স এর দ্ারা 
তৈরী পঠৃঠের শি্দ(Intersection) দ্ারা েটেৈ প্রান্ত। (নিত্র 4)

্কসাটটং প্রসান্ত: শফস(Face) এেং সাকু্কিার ি্যাডে প্রাইমানর 
নলি়োঠরন্স ্দোরা তৈরী পঠৃে দ্ারা েটেৈ প্রান্ত। (নিত্র 4)

হিি(Face): কাটিং প্রাঠন্তর সংিগ্ন gÓ¥V(Flute) পঠৃঠের শয 
অংেটিঠৈ কাজ(Job)শথঠক কািার সম়ে নিপটি িাক্া শ্দ়ে। 
(নিত্র 4)

হর্ক হ্কসার্(Rake angle): শফস এেং কাটিং প্রান্ত শথঠক 
একটি শরনি়োি শরখা দ্ারা েটেৈ একটি diametric সমৈঠি 
শকাণ। (নিত্র 5) নলি়োঠরন্স শকাণ(Clearance angel):প্রাইমানর 

ো শসঠকডোনর নলি়োঠরন্স এেং কাটিং প্রাঠন্ত নরমাঠরর পনরনির 
পিে ্কক দ্ারা কাটিং প্রান্ত েটেৈ শকাণ। এগুঠিাঠক যথারিঠম 
প্রাইমানর নলি়োঠরন্স অ্যাঠঙ্ি এেং শসঠকডোনর নলি়োঠরন্স 

অ্যাঠঙ্ি েিা হ়ে। (নিত্র 6)

শহনিক্স শকাণ:প্রান্ত(edge) এেং নরমার অঠক্ষর মঠি্য শকাণ। 
(নিত্র 7)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.67
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হসাত Reamers (Hand reamers)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• হ্যসান্ড সরমসানরর িসাধসারর্ তব্সশষ্ট্য ব্র্ কিনসা ্করুন
• হ্যসান্ড সরমসানরর ধরন সিসনিত ্করুন
• হ্রেইট ি্লনুটড এব্ং হহসল্কসাল ি্লনুটড সরমসানরর ব্্যব্হসানরর মনধ্য পসাে কি্ক্য ্করুন 
• হর্ উপসাদসানগুসল হেন্ক সরমসার ততসর ্করসা হ় তসার নসাম সদন এব্ং সরমসারগুসল সনসদকিষ্ট ্করুন।

হ্যসান্ড সরমসানরর িসাধসারর্ তব্সশষ্ট্য (সিত্র 1)

প্রকার, তেনেষ্ট্য এেং কাজ (ফাংেি):নেনভ্ন্ন তেনেষ্ট্য সহ হ্যাডে 
নরমার নেনভ্ন্ন নরনমং পনরনথিনৈ(Condition) পূরঠণর জি্য 
উপিব্ধ। সািারণৈ ে্যেহৃৈ প্রকারগুনি এখাঠি ৈানিকাভু্ক্ত 
করা হঠ়েঠি:

সমান্তরাি ে্যাঙ্ক সহ সমান্তরাি হ্যাডে নরমার( নিত্র 4a) একটি 
নরমার যার শিপার এেং শেঠভ্ি িীি সহ কায ্কৈ সমান্তরাি 
কাটিং প্রান্ত রঠ়েঠি। নরমাঠরর শ্দহ(Body) একটি ে্যাঠঙ্কর 
সাঠথ অনেঠছে্দ্য। ে্যাঠঙ্কর কাটিং প্রাঠন্তর িাম অিুযা়েী ে্যাস 
আঠি। একটি ি্যাপ শরঞ্চ ন্দঠ়ে শর্ারাঠিা জি্য ে্যাঠঙ্কর এক 
প্রান্তটি েে ্কাকার আকৃনৈর। শসাজা এেং শহনিকাি gÓ¥V-
এর সাঠথ সমান্তরাি নরমার পাও়ো যা়ে।সমান্তরাি পার্শ ্কযুক্ত 
নিদ্রগুনি নরম(Ream)করার জি্য এই হাৈ নরমারগুনি 
সািারণৈ ে্যেহার হ়ে। 

ও়োক্কেঠপ সািারণৈ ে্যেহৃৈ নরমারগুনি H7 নিদ্র তৈনর 
কঠর।

পসাইলনটর িসানে হ্যসান্ড সরমসার(সিত্র 4 )

হ্যাডে নরমারগুনি ি্যাপ শরঞ্চগুনি ে্যেহার কঠর ম্যািু়োনি 
নিদ্রগুনি নরম(Ream)করঠৈ ে্যেহৃৈ হ়ে।

এই reamers গুসলনত দীর্ কি লীড (Lead) আনি। (সিত্র 2)

এটি নরমারঠক শয নিদ্রটি নরম করা হঠছে ৈার সাঠথ  শসাজা 
এেং সরিঠরখা থিাপি করঠৈ শ্দ়ে। শেনেরভ্াে হ্যাডে নরমার 
িাি হাঠৈর ন্দঠক কািার জি্য।(Right hand cutting)

শহনিকাি ফ্িুঠিি হ্যাডে নরমারগুনিঠৈ োম হাঠৈর শহনিক্স 
রঠ়েঠি।(Left hand helix)

োম হাঠৈর শহনিক্স মসণৃ কাটিং অ্যাকেি এেং নফনিে তৈনর 
করঠে।

শেনেরভ্াে নরমার, শমনেি ো হাঠৈ ৈাঠ্দর, ্দাঠঁৈর অসম 
ে্যেিাি থাঠক।

নরমারঠ্দর এই তেনেষ্ট্যটি নরনমংঠ়ের সম়ে নকনিনমনি েব্দ 
কমাঠৈ সাহায্য কঠর। (নিত্র 3)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.67
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এই িরঠির নরমাঠরর জি্য, প্রঠেঠের প্রাঠন্ত পাইিি 
েেঠির জি্য েরীঠরর(Body) একটি অংে িিাকারভ্াঠে 
রোইড্ডেং(Grinding) করা হ়ে। পাইিি শয নিদ্রটি নরম করা 
হঠছে ৈার সাঠথ নরমারঠক শকন্দীভূ্ৈ রাঠখ।

িমসান্তরসাল শ্যসা্কি িহ িন্কট সরমসার(সিত্র 5a এব্ং 5b)

এই Reamer এ শমটরিক শমাস ্ক Tapers অিুসাঠর কাটিং প্রান্ত 
শিপারি থাঠক। ে্যাঙ্ক েরীঠরর(Body) সাঠথ অনেঠছে্দ্য, 
এেং পনরিািিার জি্য েে ্কাকার আকৃনৈর। gÓ¥V(Flute)হ়ে 
শসাজা ো শহনিকাি।

সঠকি Reamer অভ্্যন্তরীণ(Internal) শমাস ্ক শিপারি নিদ্র 
Reaming জি্য ে্যেহার করা হ়ে।

হটপসার সপন হ্যসান্ড সরমসার(সিত্র 5c)

শ্রেইি ফ্িুঠিি নরমার সািারণ নরনমং কাঠজর জি্য উপঠযােী। 
শহনিকাি ফ্িুঠিি নরমারগুনি কীওঠ়ের খাজঁ(Keywey 
grooves) ো নেঠেে িকোর মঠি্য কািা নিদ্রগুনির জি্য 
নেঠেেভ্াঠে উপযুক্ত। শহনিকাি gÓ¥V(Flute) ে্যেিাি পূরণ 
করঠে এেং আিঁঠক যাও়ো এেং নকনিনমি েব্দ কম করঠে। 

হসাত reamers এর উপসাদসান

র্খ্ন সরমসারগুসল এ্কটট হগসাটসা সপি(Piece)
সহিসানব্ ততসর ্করসা হ়, তখ্ন হসাই পিীড 
সস্টল(High speed steel) ব্্যব্হসার ্করসা হ়। র্খ্ন 
এগুসলন্ক টু-সপি সনম কিসার্ সহিসানব্ ততসর ্করসা হ় 
তখ্ন ্কসাটটং অংশটট হসাই পিীড সস্টল সদন় ততসর 
হ় এব্ং শ্যসান্কির অংশটট ্কসাব্ কিন ইপিসাত সদন় 
ততসর হ়। এগুসল উতপ্সাদন এর আনগ এ্কিনগে 
ব্সাট-ওন়জ্ডিং ্করসা হ়।

নরমাঠরর শপিনসনফঠকেি: একটি নরমার নিন্দ্কষ্ট করঠৈ 
নিম্ননিনখৈ ৈথ্য ন্দঠৈ হঠে। 

• প্রকার(Type)

• gÓ¥V(Flute)

• ে্যাঙ্ক এডে

• মাপ

উ্দাহরণ:হ্যাডে নরমার, শসাজা gÓ¥V, Ø 20 নমনম এর 
সমান্তরাি ে্যাঙ্ক।

এই নরমাঠর শিপার নপঠির জি্য শিপার শহাি নরনমং করার 
জি্য শিপারি কাটিংঠ়ের প্রান্ত (Tapered cutting edge)
রঠ়েঠি। একটি শিপার নপি নরমার 1 ইি 50 শিপার(Taper 
of 1 in 50) ন্দঠ়ে তৈনর করা হ়ে। এই নরমারগুনি শসাজা ো 
শহনিকাি gÓ¥ Vl(Flute)সাঠথ পাও়ো যা়ে।

হিসািসা এব্ং হহসল্কসাল ি্লনুটড সরমসার এর ব্্যব্হসার(সিত্র 
6) (Flute)

সরসমং িন্য জরিল এর মসাপ (Drill size for reaming)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সরসমংন়র িন্য সিনদ্রর আ্কসার সনধ কিসারর্ ্করুন।

একটি হাৈ ো একটি শমনেি নরমার ন্দঠ়ে নরনমংঠ়ের জি্য, 
নিদ্র করা নিদ্রটি নরমাঠরর আকাঠরর শিঠ়ে শিাি হও়ো উনিৈ।

ড্রিি করা নিদ্রটিঠৈ নরমার ন্দঠ়ে সম্পূণ ্ক করার জি্য পয ্কাপ্ত 
িাৈু থাকা উনিৈ।

অৈ্যনিক িাৈু নরমাঠরর কাটিং প্রাঠন্ত একটি িাপ আঠরাপ 
করঠে এেং এটিঠক ক্ষনৈরেস্ করঠে।

নরমাঠরর জি্য ড্রিঠির মাপ েণিা করা হঠছে:কম ্কোিা়ে 
সািারণৈ অিুেীিি করা একটি পধিনৈ হি নিম্ননিনখৈ সূত্র 
প্রঠ়োে কঠর।

ড্রিি সাইজ = নরমি সাইজ - (আডোরসাইজ + ওভ্ারসাইজ)

সমাপ্ত আকার:সমাপ্ত আকার হি নরমাঠরর ে্যাস।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.67
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আডোরসাইজ:আডোরসাইজ হি ড্রিি ে্যাঠসর নেনভ্ন্ন সীমার 
জি্য মাঠপ প্রস্ানেৈ হ্াস। (1 িং শিনেি)

1 নং হটসব্ল

সরসমংন়র িন্য আন্ডসারিসাইি

প্রস্তুত reamed সিনদ্রর 
ব্্যসাি (সমসম)

সিনদ্রর হমসাটসামুটট হিসাট 
আ্কসার (সমসম)

5 এর নিঠি
৫......২০
21....50
50 টিরও শেনে

0.1.....0.2
0.2.....0.3
0.3.....0.5
0.5.....1

ওভ্ারসাইজ:এটি সািারণৈ নেঠেিিা করা হ়ে শয একটি িুইস্ 
ড্রিি ৈার ে্যাঠসর শিঠ়ে ে়ে একটি নিদ্র তৈনর করঠে। েণিার 
উঠদেঠে্য ওভ্ারসাইজটি 0.05 নমনম নহসাঠে শিও়ো হ়ে - সমস্ 
ড্রিঠির ে্যাঠসর জি্য।

হািকা িাৈুগুনির জি্য আডোরসাইজ 50% ে়ে নিে ্কািি করা 
হঠে।

উ্দাহরণ:একটি 10 নমনম নরমার ন্দঠ়ে মাই্ডি নস্ঠির(Mild 
steel) উপর একটি নিদ্র নরম(Ream) করঠৈ হঠে। নরনমং 
করার আঠে নিদ্র ড্রিি করার জি্য ড্রিঠির ে্যাস কৈ হঠে? 
ড্রিি সাইজ = নরমি সাইজ - (আডোরসাইজ + ওভ্ারসাইজ)

(সমাপ্ত আকার)    = 10 নমনম

সারনণ অিুযা়েী শিাি আকার  = 0.2 নমনম

ওভ্ারসাইজ    = 0.05 নমনম

ড্রিঠির আকার    = 10 নমনম -- 0.25 নমনম

    = 9.75 নমনম

নিম্ননিনখৈ reamers জি্য ড্রিি নিদ্র আকার নিি ্কারণ করুি:

15 নমনম

ii 4 নমনম

iii 40 নমনম

iv 19 নমনম

উত্তর

i  ________________________________________

ii ____________________________________________

iii _________________________________________

iv _______________________________________________

দ্রষ্টে্য: যন্দ Reamed নিদ্রটি শিাি আকাঠরর হ়ে, ৈঠে কারণটি 
হি নরমারটি জীণ ্ক/ক্ষ়ে হঠ়ে শেঠি।

নরনমং শুরু করার আঠে সে ্ক্দা নরমাঠরর অেথিা পনর্দে ্কি 
করুি।

ভ্াি পঠৃে নফনিস(Surface finish) প্রানপ্তর জি্য

নরনমং করার সম়ে কুি্যান্ট ে্যেহার করুি। নরমার শথঠক র্ি 
র্ি িাৈে নিপগুনি সরাি। নরমারঠক িীঠর িীঠর কাঠজর মঠি্য 
প্রঠেে করাি।

সরসমং এর ত্রুটট - ্কসারর্ ও প্রসত্কসার

• Reamed নিদ্র Undersize

- যন্দ একটি জীণ ্ক (Worn out) Reamer ে্যেহার করা হ়ে, 
এটি Reamed নিদ্রটি  শিাি মাঠপর হঠৈ পাঠর। এই িরঠির  
Reamers ে্যেহার করঠেি িা।

- ে্যেহার করার আঠে সে ্ক্দা নরমাঠরর অেথিা পনর্দে ্কি 
করুি।

• সারঠফস নফনিস রুক্ষ(Rough)

- কারণগুনি নিম্ননিনখৈগুনির শয শকািও একটি ো এর 
সংনমরেণ হঠৈ পাঠর।

- ভু্ি প্রঠ়োে

- নরমার ফ্িুিঠৈ শসা়োফ্ক(িাৈুর কুনি) জমা হ়ে

- কুি্যাঠন্টর অপয ্কাপ্ত প্রোহ

- নফনিং হার খুে দ্রুৈ

- নরনমং করার সম়ে একটি নথির এেং িীর নফি-শরি প্রঠ়োে 
করুি।

- কুি্যাঠন্টর রিমােৈ সরেরাহ নিড্চিৈ করুি।

- নরমারঠক নেপরীৈ ন্দঠক র্ুনরঠ়ে শ্দঠেি িা।

সরসমংন়র িন্য জরিনলর মসাপ সনধ কিসারর্ ্করসা

সূত্র ে্যেহার করুি,

ড্রিি ে্যাস = Reamed নিদ্র মাপ। (আডোরসাইজ + 
ওভ্ারসাইজ)

REAMING এর জি্য ড্রিি সাইজ সম্পনক্কৈ ৈৈ্ঠবের প্রস্ানেৈ 
শিাি আকাঠরর জি্য সারণী 1 প়ুেি।

সরসমং (Reaming)
উঠদেে্য:এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি

• হ্যসান্ড সরসমং এব্ং হমসশন সরসমং এর পদ্ধসত ব্র্ কিনসা ্করুন।

নরনমং:নরনমং হি একটি নিদ্রঠক নফনিনেং এেং সাইজ করার 
অপাঠরেি যা পঠূে ্ক ড্রিি করা, শোর করা, �ািাই কঠর নিদ্র 
করা হঠ়েঠি। ে্যেহৃৈ িুিটিঠক নরমার েিা হ়ে, যার একানিক 

কাটিং প্রান্ত রঠ়েঠি। ম্যািু়োনি এটি একটি ি্যাপ শরঠঞ্চ িরা হ়ে 
এেং নরম(Ream) তৈনর করা হ়ে।নস্লভ্ ো সঠকি ে্যেহার কঠর 
ড্রিনিং শমনেঠি শমনেি নরমার ে্যেহার করা হ়ে। সািারণৈ 
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নরনমং এর েনৈ হঠে ড্রিনিং এর ১/৩়ে েনৈ।

হ্যাডে নরনমং

নিি ্কানরৈ মাপ অিুযা়েী reaming জি্য নিদ্র ড্রিি করা।

শমনেি ভ্াইঠস শসি করার সম়ে কাজটি সমান্তরাঠি (On 
parallels)রাখুি। (নিত্র 1)

নিঠদ্রর প্রান্তগুনির শকাি মনর়ো ন্দি(Chamfer)।এটি burrs 
অপসারণ করঠে এেং উল্লম্বভ্াঠে Reamerটি থিাপি করঠৈ 
সাহায্য করঠে। (নিত্র 2) শেঞ্চ ভ্াইঠস কাজটি ্ৃদ়েভ্াঠে থিাপি 
করুি। সমাপ্ত পঠৃেৈি(Finished surface) রক্ষা করঠৈ ভ্াইস 
লি্যাম্প ে্যেহার করুি। কাজটি অিুভূ্নমক(Horizontal) হ়ে 
ৈা নিড্চিৈ করুি। (নিত্র 2)

েে ্কাকার প্রাঠন্ত ি্যাপ শরঞ্চ ্ৃদ়েভ্াঠে থিাপি  করুি এেং েঠৈ্ক 
উল্লম্বভ্াঠে(Vartically) নরমার রাখুি। একটি রিাই স্ক়োর দ্ারা 
থিাপি পরীক্ষা করুি, প্রঠ়োজঠি সংঠোিি করুি। একই 
সমঠ়ে সামাি্য নিম্নমুখী িাপ প্রঠ়োে কঠর র্ন়ের কািঁার ন্দঠক 
ি্যাপ শরঞ্চটি র্ুনরঠ়ে ন্দি। (নিত্র 3) ি্যাপ শরঠঞ্চর উভ়্ে প্রাঠন্ত 
সমািভ্াঠে িাপ প্রঠ়োে করুি।

্কসাটটং ব্ল প্রন়সাগ ্করুন: নিম্নোমী িাপ েজা়ে শরঠখ 
নথিরভ্াঠে এেং িীঠর িীঠর ি্যাপ শরঞ্চটি র্ুনরঠ়ে ন্দি। উঠটিা 
ন্দঠক শর্ারাঠেি িা এটি reamed নিদ্র স্ক্যাি করঠে। (নিত্র 4)

নিদ্রটি আোঠো়ো নরম(Ream)  করুি, নিড্চিৈ করুি শয 
নরমাঠরর শিপার িীি ত্দর্ ্ক্যটি কাঠজর িীি শথঠক ভ্ািভ্াঠে 
পনরষ্ার শেনরঠ়ে আঠস।  

নরমাঠরর শেে প্রান্তটি শযি ভ্াইঠসর উপর আর্াৈ িা কঠর।

নরমারটি নিদ্র শথঠক পনরষ্ার শেনরঠ়ে িা আসা পয ্কন্ত ঊর্ধ ্কমুখী 
িাি ন্দঠ়ে নরমারটি সরাি। (নিত্র 5)

Reamed েৈ্ক িীঠি শথঠক burrs সরাি, নিদ্রটি পনরষ্ার 
করুি। সরেরাহকৃৈ িিাকার নপি(Cylindrical pin) ন্দঠ়ে 
নিভু্্কিৈা(Accuracy) পরীক্ষা করুি।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)     অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
সিটসার (Fitter) - জরিল

ি্্্করু এব্ং অপসরহসার্ কি অংশ (Screw thread and elements) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ি্্্করু হরেনডর পসরভসাসষ্ক শব্দগুসল(Terminology) ব্র্ কিনসা ্করুন
• ি্্্করু হরেনডর প্র্কসারগুসল ব্র্ কিনসা ্করুন৷

ি্্্করু হরেড পসরভসাষসা(Terminology)

স্ক্রু শরেঠির অংে (নিত্র 1)

নপি:এটি একটি শরেঠির একটি নেন্ ুশথঠক অঠক্ষর সমান্তরাঠি 
পনরমাপ করা সংিগ্ন শরেঠির একটি সংনলিষ্ট নেন্ ুশথঠক ্দরূবে।

িীি(Lead):িীি হি একটি শরেঠিি কঠম্পাঠিঠন্ট যা একটি 
সম্পূণ ্ক র্ূণ ্কি(Ratation)-এর সম়ে ম্যানিং কঠম্পাঠিন্ট েরাের 
শয ্দরূবে(Distance) িঠি যা়ে। একটি একক স্াি্ক শরেঠির 
জি্য িীি(Lead)নপঠির সমাি।

শহনিক্স শকাণ:কাল্পনিক িম্ব শরখা়ে শরেঠির োঠঁকর সনহৈ 
তৈরী শকাণ।

হ্যাডে(Hand):শযন্দঠক শর্ারাঠিার ফঠি শরেি এনেঠ়ে যা়ে। 
একটি িাি হাঠৈর শরেি এনেঠ়ে যাও়োর জি্য র্ন়ের কািঁার 
ন্দঠক শর্ারাঠিা হ়ে, যখি োম হাঠৈর শরেি র্ন়ের কািঁার 
নেপরীৈ ন্দঠক শর্ারাঠিা হ়ে। (নিত্র 3)

শরিস্:একটি শরেঠির ্দুই পাঠে দ্ারা সংযুক্ত েীে ্ক পঠৃে.

মিূ(Root): সনন্ননহৈ ্দুটি শরেঠির পঠৃষ্টর িীঠির ন্দঠক 
শযােকারী ৈি। 

ফ্্যাঙ্ক:শরিস্ এেং মূঠির সাঠথ যুক্ত পঠৃে।

শরেি শকাণ:সনন্ননহৈ শরেঠির ফ্্যাঙ্কগুনির মঠি্য অন্তভু্্কক্ত 
শকাণ।

েভ্ীরৈা:শরেঠির নেক়ে (Root)এেং শরিঠস্র মঠি্য িম্ব 
্দরূবে।

প্রিাি ে্যাস(Mejor diameter):োনহ্যক(Extarnal) শরেঠির 
শক্ষঠত্র এটি হি অনেকৃৈ ে্যাস যার উপর শরেিগুনি কািা হ়ে 
এেং অভ্্যন্তরীণ শরেঠির শক্ষঠত্র শরেিগুনি কািার পঠর এটি 
সেঠিঠ়ে ে়ে ে্যাস যা প্রিাি ে্যাস নহসাঠে পনরনিৈ। (নিত্র 2)

এটি শসই ে্যাস যার দ্ারা স্ক্রগুুনির মাপগুনি েিা হ়ে।

কু্ষদ্র ে্যাস(Minor diameter):োনহ্যক(External) শরেঠির জি্য, 
পণূ ্ক শরেি কািার পঠর কু্ষদ্রৈম ে্যাস হি কু্ষদ্রৈম ে্যাস। 
অভ্্যন্তরীণ শরেঠির শক্ষঠত্র, এটি শরেি েেঠির জি্য নিদ্র করা 
েঠৈ্কর ে্যাস যা শেৌঁণ ে্যাস।(Minor diameter)

নপি ে্যাস (কায ্ককর ে্যাস):শরেঠির ে্যাস শযখাঠি শরেঠির 
পুরুবে(Thickness) নপঠির এক অঠি ্কক সমাি।
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ি্্্করু হরেড - সভ হরেনডর ধরন এব্ং তসানদর ব্্যব্হসার (Screw threads - types of V 
threads and their uses)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• V হরেনডর সব্সভন্ন মসান উনলেখ্ ্করুন
• হরেনডর অন্যসান্য উপসাদসানগুসলর িসানে সপনির মনধ্য িম্প্ককি এব্ং হ্কসার্ সননদকিশ ্করুন 
• V হরেনডর সব্সভন্ন মসানগুসলর ব্্যব্হসার ব্র্ কিনসা ্করুন।

শরেঠির েভ্ীরৈা হি 0.6403 x P। শরিস্ এেং মিূ(Root) 
একটি নিন্দ্কষ্ট ে্যাসাঠি ্ক শোিাকার হ়ে। নিত্র 1 নপি এেং শরেঠির 
অি্যাি্য উপা্দাঠির মঠি্য সম্পক্ক শ্দখা়ে।

BSW শরেি এর প্রিাি ে্যাস(Major diameter) ন্দঠ়ে  
অঙ্কি(Drawing)-এ েণ ্কিা করা হ়ে।উ্দাহরণস্বরূপ: 1/2” 
BSW, 1/4” BSW।

সারণীটি(শিনেিটি)নেনভ্ন্ন ে্যাঠসর জি্য TPI-এর মািক 
সংখ্যা নিঠ্দ্কে কঠর। BSW শরেি সািারণ প্রঠ়োজঠি ্ৃদ়েভ্াঠে 
আেধিকারী শরেঠির জি্য ে্যেহৃৈ হ়ে।

সব্এিএি হরেড: এই শরেিটি একটি নিন্দ্কষ্ট ে্যাঠসর জি্য TPI 
সংখ্যা িা়ো BSW শরেঠির অিুরূপ। একটি নিন্দ্কষ্ট ে্যাঠসর 
জি্য BSW শরেঠির শথঠক প্রনৈ ইড্ঞ্চঠৈ শরেঠির সংখ্যা শেনে। 
উ্দাহরণ স্বরূপ, 1” BSW-এর 8 TPI আঠি এেং 1” BSF-এর 
10 TPI আঠি।সারণী(শিনেিটি)নেএসএফ শরেঠির নেনভ্ন্ন 
ে্যাস(িা়ো)-এর জি্য TPI-এর মািক সংখ্যা নিঠ্দ্কে কঠর।  
এটি অঠিাঠমাোইি নেঠল্প ে্যেহৃৈ হ়ে।

সভ হরেনডর সব্সভন্ন মসান হল:

- BSW শরেি: ন্রটিে স্্যাডোি্ক হুইিও়োথ ্ক শরেি

- নেএসএফ শরেি: ন্রটিে স্্যাডোি্ক ফাইি শরেি

- BSP শরেি: ন্রটিে স্্যাডোি্ক পাইপ শরেি

- নেএ শরেি: ন্রটিে অ্যাঠসানসঠ়েেি শরেি

- I.S.O শমটরিক শরেি: ইন্টারি্যােিাি স্্যাডোি্ক 
অে ্কািাইঠজেি শমটরিক শরেি

- ANS: আঠমনরকাি ি্যােিাি ো নেঠরিৈাঠ্দর(Sellers) 
শরেি

- BIS শমটরিক শরেি: েু্যঠরা অফ ইড্ডে়োি স্্যাডোি্ক শমটরিক 
শরেি।

BSW শরেি(নিত্র 1): এটির অন্তভু্্কক্ত শকাণ রঠ়েঠি 55° এেং 

BSP হরেড: এই শরেি পাইপ এেং পাইপ এর 
ড্জনিসপত্র(Fittings) জি্য সুপানরে করা হ়ে. শিনেিটি নেনভ্ন্ন 
ে্যাঠসর জি্য নপি শ্দখা়ে। এটি ও BSW শরেঠির মঠৈা। শরেি 
ত্দঠর্ ্ক্যর জি্য একটি শিাি শিপার ন্দঠ়ে শরেিটি োনহ্যকভ্াঠে 
কািা হ়ে। এটি সমাঠেঠে(Assesmbly) নিদ্র ফুঠিা হও়ো 
এ়ো়ে এেং যখি নেনথিৈা(Slackness) অিুভূ্ৈ হ়ে ৈখি 
আরও সামঞ্জঠস্যর(Adjustment) জি্য সুনেিা প্র্দাি কঠর।

BA হরেড (সিত্র 2): এই শরেিটিঠৈ 47 1/2° এর অন্তভু্্কক্ত 
শকাণ রঠ়েঠি। েভ্ীরৈা এেং অি্যাি্য উপা্দাি নিঠত্র শ্দখাঠিা 
হঠ়েঠি। এটি তে্দু্যনৈক য্রিপানৈর শিাি স্ক্রু , র্ন়ের স্ক্রু , 
তেজ্ানিক য্রিপানৈর স্ক্রুঠৈ ে্যেহৃৈ হ়ে।

সিইউসনিসাইড হরেড (সিত্র 3): শমটরিক এেং ইড্ঞ্চ উভ়্ে 
নসনরঠজর জি্য, ISO এই শরেিটি তৈনর কঠরঠি। এর শকাণ 
60°। শরিস্ এেং রুি সমৈি এেং অি্যাি্য মাপ নিত্র 3 এ 
শ্দখাঠিা হঠ়েঠি। এই শরেিটি সািারণ শেঠঁি রাখার(Fastening) 
উঠদেঠে্য ে্যেহার করা হ়ে।

শমটরিক স্্যাডোঠি্কর এই শরেিটি একটি অঙ্কঠি(Drawing) ‘M’ 
অক্ষর দ্ারা এেং শমািা(Coarse) নসনরঠজর প্রিাি ে্যাস দ্ারা 
উপথিানপৈ হ়ে।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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শযমি: M14, M12 ইৈ্যান্দ

সূক্ষ্ম(Fine) নসনরঠজর জি্য, ‘M’ অক্ষরটির পঠর প্রিাি ে্যাস 
এেং নপি শিখা।

শযমি: M14 x 1.5 M24 x 2

আনমসর্কসান ন্যসাশনসাল হরেড (সিত্র 4): এই শরেিগুনিঠক 
নেঠরিৈার শরেিও েিা হ়ে। আইএসও ইউনিফাইি শরেি 
প্রেৈ্কঠির আঠে এটি আরও শেনে ে্যেহৃৈ হৈ।

উনদেশ্য

একটি স্ক্র ুনপি শেজ একটি শরেঠির(Thread) নপি নিি ্কারণ 
করঠৈ ে্যেহৃৈ হ়ে।

এটি শরেঠির শপ্রাফাইি ৈুিিা করঠৈও ে্যেহৃৈ হ়ে।

সনম কিসার্ তব্সশষ্ট্য

নপি শেজ নিন্দ্কষ্ট কৈকগুনি শলেি একড্ত্রৈ কঠর একটি শসি 
নহসাঠে  পাও়ো যা়ে। প্রনৈটি শলেি একটি নিন্দ্কষ্ট স্্যাডোি্ক শরেি 
নপি পরীক্ষা করার জি্য শোঝাঠিা হ়ে। শলেিগুনি পাৈিা 
স্প্রং নস্ঠির েীি ন্দঠ়ে তৈনর এেং কটেিভূ্ৈ(Hardend) করা 
হ়ে।

নকিু স্ক্রু নপি শেজ শসঠির এক প্রাঠন্ত ন্রটিে স্্যাডোি্ক 
শরেি (BSW, BSF ইৈ্যান্দ) এেং অি্য প্রাঠন্ত শমটরিক স্্যাডোি্ক 
পরীক্ষা করার জি্য শলেি শ্দও়ো থাকঠে।

ট্যসাপি(Taps)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• হ্যসান্ড ট্যসাপ -এর (Hand Tap) ব্্যব্হসার ব্র্ কিনসা ্করুন
• হ্যসান্ড ট্যসাপ -এর (Hand Tap) তব্সশষ্ট্যগুসল ব্র্ কিনসা ্করুন
• এ্কটট হিনটর সব্সভন্ন ট্যসানপর মনধ্য পসাে কি্ক্য ্করুন।

ি্্্করু সপি হগি (Screw pitch gauge)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ি্্্করু সপি হগনির উনদেশ্য ব্র্ কিনসা ্করুন
• এ্কটট ি্্্করু সপি হগনির তব্সশষ্ট্যগুসল ব্র্ কিনসা ্করুন।

প্রনৈটি শলেঠি শরেি শপ্রাফাইি প্রা়ে 25 নমনম শথঠক 30 নমনম 
কািা হ়ে। শলেঠির নপি প্রনৈটি শলেঠি স্্যাম্প করা হ়ে। নপঠির 
মাি এেং পনরসীমা শকসটিঠৈ নিননিৈ করা হ়ে। ( নিত্র1)

হ্যসান্ড ট্যসাপ-এর(Hand Tap) ব্্যব্হসার: হ্যাডে ি্যাপগুনি 
উপা্দািগুনির অভ্্যন্তরীণ শরেনিংঠ়ের জি্য ে্যেহৃৈ হ়ে।

তব্সশষ্ট্য(সিত্র 1): ৈারা হাই পিীি নস্ি ন্দঠ়ে তৈনর।

শরেিগুনি পনরনিঠৈ কািা হ়ে এেং সটেকভ্াঠে সম্পূণ ্ক  হ়ে।

কাটিং প্রান্ত(cutting edge) েেি করঠৈ, শরেি জঠু়ে 
ফ্িুি(Flute) কািা হ়ে।

ি্যাপগুনিঠক িঠর রাখার এেং শর্ারাঠিা উঠদেঠে্য ি্যাপ-এর 
ে্যাঙ্ক-এর শেেটি েে ্কাকার আকাঠর তৈনর করা হ়ে।

শরেি করঠৈ সাহায্য, সরিঠরখা থিাপি এেং শুরু করার জি্য 
ি্যাঠপর শেেটি ি্যামফাি্ক (শিপার নিি) হ়ে।

ি্যাঠপর মাপ, শরেি স্্যাডোি্ক, শরেঠির নপি। ি্যানপং নিঠদ্রর 
ে্যাস সািারণৈ ে্যাঠঙ্ক নিননিৈ করা হ়ে।

ি্যাঠপর িরি শযমি প্রথম, নদ্ৈী়ে এেং প্াে শোঝাঠৈ ে্যাঠঙ্কর 
উপর নিনিও তৈনর করা হ়ে।

এ্কটট হিনট ট্যসানপর প্র্কসারগুসল: একটি নিন্দ্কষ্ট শরেঠির 
জি্য হ্যাডে ি্যাপ নৈিটি িুকরা সমনবিৈ একটি শসি নহসাঠে 
উপিব্ধ। (নিত্র 2)

সিএইগুনলসা:

- প্রথম ি্যাপ ো শিপার ি্যাপ

- নদ্ৈী়ে ি্যাপ ো মি্যেৈতী ি্যাপ

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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- প্াে ো েিনমং ি্যাপ।

এই ি্যাপগুনি ি্যাপ নিি িা়ো সমস্ তেনেঠষ্ট্য অনভ্ন্ন৷

শিপার ি্যাপ ন্দঠ়ে শরেি শুরু করঠৈ হ়ে।

েভ্ীর ি়ে এমি েঠৈ্কর মি্য ন্দঠ়ে শিপার ি্যাঠপর মাি্যঠম 
সম্পূণ ্ক শরেি তৈনর করা সম্ভে। একটি একমঠুখা েঠৈ্কর(Blind 
hole) শরেিগুনিঠক সটেক েভ্ীরৈা়ে শেে করঠৈ েিনমং 
ি্যাপ (প্াে) ে্যেহার করা হ়ে।

ি্যাপগুনির িরি দ্রুৈ সিাক্ত করার জি্য – ি্যাপগুনি 1,2 
এেং 3 িম্বরযুক্ত হ়ে ো ে্যাঠঙ্কর(shank) উপর নরংগুনি নিননিৈ 
করা হ়ে।

শিপার ি্যাঠপর একটি নরং রঠ়েঠি, মি্যেৈতী ি্যাঠপ ্দুটি এেং 
িীঠির ি্যাঠপ নৈিটি নরং রঠ়েঠি। (নিত্র 2)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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এনসপটট িসাতী় পসাইপ হরেড

ট্যসাপ জরিল মসানপর িন্য হটসব্ল

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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হমসশন ট্যসাপ (Machine taps)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• হমসশন ট্যসানপর তব্সশষ্ট্য ব্র্ কিনসা ্করুন
• সব্সভন্ন ধরননর হমসশন ট্যসানপর নসাম সদন
• সব্সভন্ন ধরননর হমসশন ট্যসানপর তব্সশষ্ট্য এব্ং ব্্যব্হসার ব্র্ কিনসা ্করুন।

ট্যসাপ জরিল মসাপ- ISO ইজচি (ইউসনিসাইড) হরেনড 

হমসশন ট্যসাপ: নেনভ্ন্ন িরঠির শমনেি ি্যাপ পাও়ো যা়ে।

শমনেি ি্যাঠপর ্দুটি গুরুবেপূণ ্ক তেনেষ্ট্য হি

- নিঠদ্রর মঠি্য শরেনিং করঠৈ জি্য প্রঠ়োজিী়ে িক্ক সহ্য 
করার ক্ষমৈা

- নিপ জ্যানমং ্দরূ করার ে্যেথিা।

হমসশন ট্যসাপ-এর ধরন

গসান ট্যসাপ (সনপ ্কি পঠ়েঠন্টি ি্যাপ) (নিত্র 1)

এই ি্যাপগুনি েঠৈ্কর মঠি্য শমনেঠি ি্যাপ করার জি্য 
নেঠেেভ্াঠে উপঠযােী। লোইডে শহাি ি্যানপংঠ়ের শক্ষঠত্র, 

নিপগুনির থিাি সংকুিি নমিমাি করার জি্য িীঠি পয ্কাপ্ত 
জা়েো থাকা উনিৈ।ি্যানপং করার সম়ে, নিপগুনি ি্যাঠপর 
আঠে শজার কঠর শের করা হ়ে। (নিত্র 2)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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এটি নিপগুনির আিঠক যাও়ো প্রনৈঠরাি কঠর এেং এইভ্াঠে 
ি্যাপ ভ্াঙ্ার সম্ভােিা হ্াস কঠর। ফ্িুি(Flute) অেভ্ীর 
হও়ো়ে এই ি্যাপগুনি আরও েড্ক্তোিী। এই ি্যাপ(Tap)গুনির 
ফ্িুি(Flute) নিপগুনিঠক েহি কঠর িা।

ফ্িুি-হীি সনপ ্কি পঠ়েঠন্টি ি্যাপ(স্াে ফ্িুি ি্যাপ) (নিত্র 3)

এই ি্যাপগুনির ি্যামফাি্ক প্রাঠন্ত শিাি শকৌঁনণক ফ্িুি রোউডে 
করা থিি থাঠক এেং েরীঠরর োনক অংে নিঠরি রাখা হ়ে। এই 
ি্যাপগুনি োি ি্যাঠপর শিঠ়ে েড্ক্তোিী।

ফ্িুি-হীি ি্যাপগুনি েঠৈ্কর ে্যাঠসর শিঠ়ে পুরু ি়ে এমি 
প্দাঠথ ্কর নিদ্র ন্দঠ়ে ি্যাপ করার জি্য ে্যেহার করা হ়ে। ফ্িুি 
হীি পিাইরাি পঠ়েন্ট ি্যাপগুনি িরম প্দাথ ্ক ো পাৈিা িাৈে 
অংঠে ি্যাপ করার জি্য সেঠিঠ়ে উপযুক্ত।

হহসল্কসাল ি্লনুটড ট্যসাপি/পিসাইরসাল ি্লনুটড ট্যসাপি: 
এই ি্যাপগুনিঠৈ সনপ ্কি ফ্িুি(Spiral Flute) থাঠক যা শিপ 
করা নিদ্র শথঠক নিপগুনিঠক শের কঠর আঠি। (নিত্র 4)

এগুনি স্লি করা নিদ্র ি্যাপ করার জি্য ্দরকারী। ি্যাঠপর 
শহনিকাি ি্যাডে শরেি করার জি্য নিন্দষ্ট ্ক হও়ো পঠৃঠের 
োিাঠক কাটিঠ়ে উেঠে।ি্যাঠপর শহনিকাি ফ্িুিগুনি একটি 
নে়োর কাটিং ড্রি়ো(Shear cutting action) প্র্দাি কঠর এেং 
শেনেরভ্ােই অ্যািুনমনি়োম, নপৈি, ৈামা ইৈ্যান্দর মঠৈা 
িমিী়ে প্দাঠথ ্কর নিদ্রগুনিঠৈ ি্যাপ করঠৈ ে্যেহৃৈ হ়ে।

ফাস্ পিাইরাি(Fast spiral) সহ পিাইরাি ফ্িুঠিি ি্যাপও 
পাও়ো যা়ে। (নিত্র 5) এই ি্যাপগুনি েভ্ীর েঠৈ্ক ি্যাপ করার 
জি্য সেঠিঠ়ে উপযুক্ত কারণ এগুনি নিদ্র শথঠক নিপগুনিঠক 
দ্রুৈ পনরষ্ার করঠৈ পাঠর। (নিত্র 6)

শরেি েেি ি্যাপ(শরেি ফরনমং ি্যাপ)(ফ্িুিঠিস ি্যাপ)

এই ি্যাপগুনি উপা্দািঠক থিািিু্যৈ(Displacing) কঠর েঠৈ্কর 
মঠি্য শরেি তৈনর কঠর এেংকাটিং  ড্রি়ো িা কঠর। (নিত্র 7)

এই ি্যাপগুনিঠৈ প্রঠজন্টিং শিাে থাঠক যা আসঠি শরেি 
েেঠি সাহায্য কঠর। (নিত্র 8) শযঠহৈু প্রড্রি়োটিঠৈ শকাি 
নিপ শিই, ৈাই শযখাঠি নিপ অপসারণ সমস্যা সটৃষ্ট কঠর 
শসখাঠি এটি খুেই মূি্যোি। এই ি্যাপগুনি ৈামা, নপৈি, 
অ্যািুনমনি়োম, িীি ইৈ্যান্দ ি্যাপ করার জি্য ্দু্দ্কান্ত। শরেি 
নফনিেও ফ্িুিযুক্ত ি্যাঠপর ৈুিিা়ে ৈুিিামূিকভ্াঠে ভ্াি।

ট্যসাপগুসলনত িসাধসারর্ তে্যমূল্ক পন়ন্ (General informative points on taps)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• হসানতর ট্যসাপ এব্ং হমসশন ট্যসানপর মনধ্য পসাে কি্ক্য ্করুন
• এ্কটট হমসশননর ট্যসানপর অংশগুসল িনসাক্ত ্করুন
• এ্কটট হমসশন ট্যসানপর সনম কিসার্গত তব্সশষ্ট্যগুসল ব্র্ কিনসা ্করুন।

হাঠৈর ি্যাঠপর নরে-নপস শসি ন্দঠ়ে ি্যাপ করার নেপরীঠৈ, 
শমনেঠির ি্যাপ পুঠরা শরেঠিি শপ্রাফাইিটি একটি অপাঠরেঠি 
শকঠি শ্দ়ে। শমনেঠির ি্যাপটি সািারণৈ িুি নস্ি ন্দঠ়ে 
তৈনর এেং এঠৈ ে্যাঙ্ক (2) এেং কািা অংে (1) থাঠক (নিত্র 

1) নহসাঠে শ্দখাঠিা হঠ়েঠি। কাটিং নেভ্ােটি নিঠজই ্দুটি 
এিাকা়ে নেভ্ক্ত। স্াি্ক (3), যা কািার জি্য কাজ কঠর এেং 
িৈুি কািা শরেঠির নফনিং শমােি এেং মসণৃ করার জি্য 
োইনিং শসকেি (4)। (নিত্র 1)
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ফ্িুির সংখ্যা (5), শজা়ে ো নেঠজা়ে হঠৈ পাঠর। সমাি 
সংখ্যক ফ্িুি ন্দঠ়ে, ে্যাস (7) পনরমাপ করা সহজ। (নিত্র 2a 
এেং 2b)

শসাজা এেং সনপ ্কি খাজঁযুক্ত(Groove)শমনেি ি্যাপ উপিব্ধ। 
ে্যাঠঙ্কর ে্যাস এেং এর প্রাঠন্তর আকৃনৈ নেনভ্ন্ন মািগুনির 
মঠি্য পনরেনৈ্কৈ হ়ে। ে্যাঠঙ্কর ে্যাস শরেঠির ে্যাঠসর শিঠ়ে 
শিাি, সমাি ো ে়ে হঠৈ পাঠর। (6)এ শ্দখাঠিা েে ্কাকার 
প্রান্ত সহ ে্যাঠঙ্করপ্রান্তগুনি শসাজা িকো়ে, অথো রিাইনভ্ং 
শো্ডিাঠর সহ পাও়ো যা়ে।

নিপ অপসারণ (প্রোহ) ি্যাঠপর শুরুঠৈ সঞ্চানিৈ হ়ে। শরক 
শকাণটি অেে্যই শমনেনিং করার জি্য উপা্দাঠির সাঠথ খাপ 
খাইঠ়ে নিঠৈ হঠে। েক্ত এেং ভ্ঙু্র উপা্দািগুনির জি্য 
একটি শিাি শরক শকাণ প্রঠ়োজি এেং িরম উপকরণগুনির 
জি্য একটি ে়ে শরক শকাণ প্রঠ়োজি।

শসই অিুযা়েী নৈি িরঠির ি্যাপ পাও়ো যা়ে।

প্রা়ে 12° একটি শরক শকাণ সহ স্বাভ্ানেক িরি(Normal 
Type) (নিত্র 3b) 

প্রা়ে 20° শরক শকাণ সহ িরম িরি (Soft Tape)(নিত্র 3c) 

প্রা়ে 3° শরক শকাণ ন্দঠ়ে েক্ত িরি(Hard Tape) (নিত্র 3a) 

সািারণ িরঠির শরক অ্যাঠঙ্ি ি্যাপ শেনেরভ্াে শক্ষঠত্রই 
ে্যেহার করা শযঠৈ পাঠর।

শুরু থিি প্রনৈসম(Symmetrical) হঠৈ হঠে.

ি্যাপ ে্যেহার করার আঠে, এটি পরীক্ষা করা প্রঠ়োজি শয 
কাটিং প্রান্তগুনি শযি নিপ করা হ়ে িা এেং সমস্ প্রান্তগুনি 
ৈীক্ষ্ণ(Sharp) হ়ে।

�ািাই শিাহার  মঠৈা ভ্ঙু্র প্দাঠথ ্ক ি্যাপ করার জি্য ‘হাি্ক’ 
িাইপ ি্যাপ ে্যেহার করা হ়ে। যন্দ �ািাই শিাহার উপর 
একটি ‘স্বাভ্ানেক’ িাইপ ি্যাপ ে্যেহার করা হ়ে, ৈাহঠি 
ি্যাঠপর কািার প্রান্তগুনি েীঘ্রই শভ্াৈঁা হঠ়ে যা়ে এেং ি্যাপটি 
আোর হািকা ইপিাঠৈর মঠৈা িমিী়ে উপকরণগুনিঠৈ 
ে্যেহার করা যা়ে িা। সূক্ষ্ম �ািাই শিাহার কুনি স্্লিন্টারগুনি 
ি্যাঠপর কাটিং প্রাঠন্তর োনহ্যক ে্যাস ক্ষ়েপ্রাপ্ত কঠর যার ফঠি 
শসগুনি শভ্াৈঁা হঠ়ে যা়ে এেং যখি একই ি্যাপটি আরও 
িমিী়ে ইপিাঠৈ ে্যেহার করা হ়ে ৈখি এটি কািার পঠ়েঠন্ট 
নথিনৈথিাপকভ্াঠে শিঠপ আিঠক যা়ে (8)। কাটিং প্রাঠন্তর 
নপিঠি উপা্দািটি শমনেি করা ে্যাঠস নফঠর আঠস। খাঠঁজর 
েভ্ীরৈাও ি্যাঠপর োইনিং অংঠে জ্যাম কঠর। (নিত্র 4)

পসাইপ হরেড এব্ং পসাইপ ট্যসাপ (Pipe Threads and Pipe Taps)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িমসান্তরসাল এব্ং হটপসার পসাইপ হরেড ব্র্ কিনসা ্করুন
• BSP হরেডগুসলর (TPI) প্রসািীনরর হব্ধ এব্ং প্রসত ইজচিনত হরেডগুসল(TPI) সনধ কিসারর্ ্করুন 
• পসাইপ িন়ন্গুসল সিল ্করসার পদ্ধসতটট ব্র্ কিনসা ্করুন
• B.S 21 - 1973 এব্ং I.S(2643 – 1964) অনুর্সা়ী হরেসডংন়র িন্য ব্্যসাং্ক িসাইি(Blank size) সনধ কিসারর্ ্করুন। ।
 পসাইপ হরেড

স্্যাডোি্ক পাইপ নফটিংএ ন্রটিে স্্যাডোি্ক পাইপ (BSP) শরেি 
করা হ়ে। অভ্্যন্তরীণ(Internal) পাইপ শরেঠি সমান্তরাি শরেি 
থাঠক শযখাঠি োনহ্যক(External পাইপগুনিঠৈ শিপারি শরেি 
থাঠক শযমি নিত্র 1 এ শ্দখাঠিা হঠ়েঠি।

B.S.P. শরেি

ে্যািনভ্িাইজি শিাহার পাইপ 1/2” শথঠক 6” পয ্কন্ত নেনভ্ন্ন 
প্রািীঠরর পুরুঠবে(Wall thickness) পাও়ো যা়ে। শিনেি (1) 
1/2” শথঠক 4” পয ্কন্ত  োইঠরর ে্যাস (Outside diameter)এেং 
শরেি প্রনৈ ইড্ঞ্চ শ্দখা়ে। (নিত্র 2)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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পঠরর ্দুটি শরেি ৈিঠ্দে  (Bottom) সম্পূণ ্করূঠপ েিম েটেৈ 
হঠ়েঠি নকন্তু শয েীে ্ক সমৈি উপনরভ্াে(Flat taps)। (খ)

শেে িারটি শরেঠি  েীে ্ক এেং ৈিঠ্দে সমৈি। (ে)

সিসলং পসাইপ িন়ন্

নিত্র 3 শ্দখা়ে শয পাইঠপর শেঠে শেে কঠ়েকটি সম্পূণ ্করূঠপ 
েটেৈ শরেি রঠ়েঠি। (ক)

নিত্র 4 এ শ্দখাঠিা পাইপ জঠ়েন্টটি নিম্ননিনখৈগুনি নিঠ়ে 
েটেৈ:

1 সমান্তরাি নফঠমি  শরেি

2 শিপারি শমি  শরেি

3 েণ(শহম্প) প্যানকং

1 নং হটসব্ল

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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্দুটি িাৈে শরেি (শমি এেং নফঠমি শরেি) এর মঠি্য শয শকািও 
শিাি জা়েো যাঠৈ ফুঠিা িা হ়ে ৈা নিড্চিৈ করার জি্য েণ 
প্যানকং(Hemp packing) জানর করা হ়ে।

পসাইপ ট্যসাপ

অভ্্যন্তরীণ পাইপ শরেি সািারণৈ স্্যাডোি্ক শিপার পাইপ 
ি্যাপ ন্দঠ়ে কািা হ়ে। (নিত্র 5)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.5.68 & 69
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িস. জ এ  এম (CG&M)        অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.70
িফটার (Fitter) -  িলং                                                

ট াপ wrenches, ভা া ট াপ অপসারণ, াড (Tap wrenches, removal of broken 
tap, studs)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  ধরেনর ট াপ রে র নাম িদন
• িবিভ  ধরেনর রে র ব বহার বণনা ক ন।

ট াপ র :ট াপ র িল সরলেরখায় াপন করেত এবং 
হ া  ট াপ িলেক ড করার জন  গেত স ঠকভােব চালােত 
ব বহার করা হয়।

ট াপ র িল িবিভ  ধরেণর হয় , যমন ডাবল-এে ড 
অ াডজাে বল র , ট-হ াে ল ট াপ র , সিলড টাইপ 
ট াপ র  ইত ািদ।

ডবল - এ ড অ াডজাে বল ট াপ র  বা বার টাইপ ট াপ 
র  (িচ  1)

 এটি টয্াপ রেঞচ্ের সর্বাধিক বয্বহতৃ পর্কার। এটি বিভিনন্ 
আকারে পাওয়া যায় - 175, 250,350 মিমি লম্বা।

এই ট াপ র িল বড় ব ােসর ট ােপর জন  আরও উপযু , 
এবং খালা জায়গায় ব বহার করা যেত পাের যখােন ট াপ 
ঘারােত  কানও বাধা নই।

রে র স ঠক আকার িনবাচন করা পূণ।

ট- হ াে ল ট াপ র  (িচ  2)

এ িল হল ছাট , সাম স রােত(adjustable) চাক যার দু ট 
চায়াল এবং র ট ঘুরােনার জন  এক ট হাতল আেছ। এই 

ট াপ র  সীমাব  জায়গায় কাজ করার জন  দরকারী , এবং 
ধুমা  এক হাত িদেয় ঘুিরেয় দওয়া হয়। ছাট আকােরর 

ট ােপর জন  সবেচেয় উপযু ।
সিলড টাইপ ট াপ র  (িচ  3)
এই wrenches সাম স েযাগ (adjustable) নয়। তারা ধুমা  
িনিদ  মােপর ট াপ িনেত পাের। এ ট ট াপ রে র ভল দেঘ র 
ব বহার দরূ কের , এবং এইভােব ট ােপর িত িতেরাধ কের।
ট াপ এর উপাদান আলেতা চাপুন :ক ঠন ওেয় ং লাহা (বা ) 
ই াত এর এক ট একক টকরা থেক তির। ওেয় ং লাহা 
এবং ই াত শ শালী , টকসই এবং চােপ িবকৃত হওয়ার 
স াবনা নই বেল ব ব ত হয়।

ভাঙা ট াপ (Tap)অপসারণ (Removing broken taps)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ভা া ট াপ (Tap) অপসারেণর িবিভ  প িতর নাম বলুন
• ভা া ট াপ (Tap)অপসারেণর প িত িল বণনা ক ন৷

ওয়াকিপেসর পেৃ র উপের ভাঙা এক ট ট াপ , ায়ােরর মেতা 
ি িপং সর াম ব বহার কের সরােনা যেত পাের। পেৃ র নীেচ 
ভা া ট াপ িল সরােনার জন  এক ট সমস া তির কের।
িনেচ দওয়া কেয়ক ট প িতর য কােনা এক ট ব বহার করা 
যেত পাের।
ট াপ এ া র ব বহার (িচ  1)
এটি একটি খুব সূক্ষ্ম হাতিয়ার এবং খুব সাবধানে হ্যান্ডলিং 
প্রয়োজন।

এই এক্সট্র্যাক্টরটিতে আঙ্গুল(Finger) রয়েছে যা ভাঙা 

ট্যাপের ফ্লুটতে ঢোকানো যেতে পারে।

স্লাইডিং কলারটি তারপর কাজের পৃষ্ঠে (Surface of 
the work)আনা হয়  এবং ভাঙা ট্যাপটি  বের করার জন্য 
এক্সট্র্যাক্টরটি কাঁটার বিপরীত দিকে(Anto clockwise) 
ঘোরানো হয়।

একটি পাঞ্চ(Panch) দিয়ে ভাঙা ট্যাপের(Tap) উপর একটি 
হালকা আঘাত করলে যদি ছিদ্রের ভিতরে জ্যাম হয়ে থাকে 
তবে ট্যাপটিকে মুক্ত করতে সহায় তা করবে।

পাঞ্চ-এর(Panch)  ব্যবহার (চিত্র 2)
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এই প িতেত পা র িব ু ট ভা া কেলর ট ােপর ফ্লুেটর 
সােথ একট কাত কের রাখা হয় এবং এক ট হাতিড় িদেয় আঘাত 
করা হয় , পাে র অব ান এমন হওয়া উিচত যােত আঘাত 
করার সময় ভাঙা কল ট ঘিড়র কাটার িবপরীত িদেক(Anti 
clockwise) ঘারােনা হয়।

অ ািনিলং এবং ট াপ িলং

অন  প িত ব থ হেল এই প িত গহৃীত হয়। এই য়ায় 
ভাঙা ট াপ িশখা(Flame) ারা বা annealing এর জন  অন ান  
প িত ারা উ  করা হয়। এক ট িছ  তারপর annealed 
ট াপ উপর drilled হয়। অবিশ  অংশ ট এক ট ফট ব বহার 
কের বা এক ট EZY - OUT (এ া র ) ব বহার কের সরােনা 
যেত পাের। এই প িত ট কম  তাপমা ায় গেল যায় এমন 
পদাথ যমন অ ালুিমিনয়াম , তামা ইত ািদ ওয়াকিপেসর জন  
উপযু  নয়। (িচ  3)

আক ওেয় ং-এর ব বহার
এ ট এক ট উপযু  প িত যখন তামা , অ ালুিমিনয়াম ইত ািদ 
উপাদােনর নীেচ িদেক এক ট ছাট ট াপ ভে  যায়। এই 
প িতেত ইেলে াডেক ভাঙা ট ােপর সং েশ আনা হয় এবং 
আটেক দওয়া হয় যােত এ ট ভাঙা ট ােপর সােথ সংযু  থােক। 
ইেলে াড ঘারােনার মাধ েম ট াপ ট সরােনা যেত পাের।
নাই ক এিসড ব বহার
এই প িতেত নাই ক অ ািসড-এর ায় এক ভাগ এর সে  
পাচঁ ভাগ জল িমিশেয় িভতের েবশ করােনা হয়। অ ািসেডর 

য়া ট াপ টেক আলগা কের এবং তারপের এ ট এক ট 
এ া র বা নাজ(Nose) ায়ার িদেয় সরােনা হয়। অ ািসেডর 
আরও য়া িতেরােধর জন  ওয়াকিপস ট পু ানুপু ভােব 
পির ার করা উিচত।

অ ািসড পাতলা করার সময় জেল অ ািসড 
মশান।

াক য়(Spark erosion) ব বহার
ট াপ  ভা ার  কারেণ  িত  িন িদ  িনভল 
উপাদান িল(Pricision component) উ ােরর জন , াক 
য়(Spark erosion) ব বহার করা যেত পাের। এই য়ায় , 

ধাত (ভাঙা ট াপ ) বারবার াক িনঃসরেণর মাধ েম অপসারণ 
করা হয়। বদু িতক িডসচাজ এক ট ইেলে াড এবং ইেলে া-
পিরবাহী ওয়াকিপস (ট াপ ) এর মেধ  ঘেট এবং সূ (Minute) 
কণা িল ইেলে াড এবং ওয়াকিপস উভয় থেকই য় া  
হয়। অেনক ে  ভা া ট াপ স ূণ েপ অপসারণ করার 
েয়াজন নাও হেত পাের। (এক ট ছাট অংশ মুেছ ফলার 

পের , এক ট স্ক্রু াইভার বা পা  ব বহার কের ট ােপর 
অবিশ  অংশ ট সরােনা যেত পাের। ) ইেলে ােডর আকৃিতও 
বৃ াকার হওয়ার দরকার নই। এ ট ভাঙা ট াপ ঘারােনার জন  
সর াম িলেক সহায়তা করার জন  হেত পাের।

ভাঙা াড(Stud)  অপসারণ(Removing broken stud)
Objectives: At the end of this lesson you shall be able to

• াড ভা ার কারণ িল বলুন
• ভা া াড অপসারেণর জন  িবিভ  প িত বণনা ক ন।

বোল্টের জায় গায়  স্টাড ব্যবহার করা হয় , যখন বোল্টের 
মাথার জন্য পরয্াপত্ জায় গা থাকে না বা অপর্য়োজনীয় ভাবে 
লমব্া বোলট্ের বয্বহার এড়াতে। সট্াডগলুি সাধারণত কভার 

পল্েট ঠিক করতে বা ইঞজ্িন সিলিনড্ারের সাথে সিলিনড্ারের 
কভার সংযোগ করতে ব্যবহৃত হয় ।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.70
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াড/ বা  ভেঙ যাওয়ার কারণ।

িছে  াড স্ক্রু করার সময় অত িধক টক েয়াগ করা হয়।

েড য়কারী আ মণ।

ম ািচং ড স ঠক গঠন নয় .

ড িসজড(Seized) হয়।

ভাঙা াড অপসারেণর প িত

ি ক পা  প িত

যিদ াড ট পেৃ র খুব কাছাকািছ ভেঙ যায় তেব এ টেক 
অপসারেণর জন  এক ট ি ক পা   এবং হাতিড় ব বহার কের 
ঘিড় কাটার  িবপরীত িদেক(Anti cloclwise) চালান। (িচ 1)

বগাকার আকৃিত ফাইল করা

যখন াড ট পেৃ র একট উপের ভা া হয় তখন েজি ং 
অংেশ এক ট া াড ানােরর জন  এক ট বগে  তির 
করা হয় । তারপের এ ট অপসারণ করেত এক ট ানার 
ব বহার কের ঘিড় কাটার িবপরীত িদেক(Anti cloclwise)  
ঘারান। (িচ  2)

বগাকার টপার পা  ব বহার কের

এক ট  একমুেখা িছ  (িছে র ব াস াড ব ােসর অেধেকর 
সমান) ল কের এবং িচ  3-এ দখােনা িহসােব এক ট বগাকার 
টপার পা  াইভ কেরও ভাঙা াড অপসারণ করা যেত 
পাের। ঘিড়র িবপরীেত এক ট উপযু  ানার ব বহার কের 
পা ট ঘারান । াড খালার জন ।

EZY - আউট প িত (িচ  4)

Ezy - আউট বা এক ট াড এ া র হল এক ট হ া  টল , 
িকছটা টপার িরমােরর মেতা িক  বাম হােতর সিপল(Left 
hand spiral) রেয়েছ। এ ট 5 টকরা এক ট সট এ পাওয়া যায়। 

ািবত ল এর মাপ িত ট ezy-আউট উপর খাচঁা করা হয়.

িছ  ল করার পের ািবত ezy - আউট এ টেত সট করা 
হয় এবং এক ট ট াপ র  ারা ঘিড়র কাটঁার িবপরীত িদেক 
ঘুিরেয় দওয়া হয়। এ ট ঘারােনার সােথ সােথ এ ট গেত েবশ 
কের তার ি প বাড়ায় এবং এই য়ায় ভাঙা াড ট খুেল 
যায়। (িচ  4)

িছ  ল করা :ভাঙা ােডর ক ট স ঠকভােব খুেঁজ বর 
ক ন এবং কে র উপর ােডর মূল ব ােসর ায় সমান  
িছ  ল ক ন যােত ড িল কবল অবিশ  থােক। ভা া 
িচপ আকাের এক ট াইবার িব  ু ারা ড অংশ সরান . 
ড িল সাফ করেত িছ ট পুনরায়  ট াপ ক ন।(িচ  5)

অন  সব প িত ব থ হেল , ােডর আকােরর সমান বা একট 
বিশ এক ট িছ  ল ক ন এবং এক ট ওভারসাইজ ট াপ 
িদেয় িছ ট ট াপ ক ন।এখন িচ  6-এ দখােনা এক ট িবেশষ 
ওভার সাইেজর াড তির করেত হেব এবং ওই অব ােন 
লািগেয় িদেত হেব।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.70
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ডাইস এর ব বহার
িডং ডাই িল নলাকার (Cylindrical)ওয়াকিপস িলেত 

বািহ ক(External) ড কাটােত ব ব ত হয়। (িচ 1)

ডাইেয়র কারেভদ
িবিভ  কােরর ডাই িনেচ দওয়া হল- 
- সাকুলার ট ডাই ( বাতাম ডাই )
- হাফ ডাই
- সাম স েযাগ  (Adjustable)স্ক্রু ট ডাই
সাকুলার ট ডাই/ বাতাম ডাই( িচ  2)

িস. জ এ  এম  (CG&M)      অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.71
িফটার (Fitter) - িলং                                                

ডাইস এবং ডাই ক (Dies and die stock)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  ধরেনর ডাই এর তািলকা ক ন
• িত ট ধরেনর ডাইেয়র বিশ িল বণনা ক ন৷
• িত ট ধরেনর ডাই এর ব বহার বণনা  ক ন
• িত ট ধরেণর ডাইেয়র জন  ডাই েকর কােরর নাম িদন।.

আকাের সামান  তারতেম র সুিবধা দওয়ার জন  এ টেত 
এক ট ট কাটা রেয়েছ।

ডাইস হাই ড ি েলর তির
ডাইস্টক-এ রাখা হলে, অ্যাডজাস্টিং স্ক্রু ব্যবহার 
করে আকারের পরিবর্তন করা যেতে পারে। এটি কাটার 
গভীরতা(Depth of cut)বদৃধ্ি বা হর্াস করার সবুিধা দেয় । পাশের 
সক্র্গুলুি শকত্ করা হলে ডাইটি কিছটুা বনধ্ হয়ে যাবে। (চিত্র 
3) কাটার গভীরতা(Depth of cut) নিয়ন্ত্রন করার জন্য, 
কেন্দ্রের স্ক্রুটি অগ্রসর করা হয় এবং খাঁজে(groove) 
লক করা হয়। এই ধরনের ডাই স্টককে বোতাম প্যাটার্ন 
স্টক বলা হয় 

হাফ ডাই( িচ  4)

হাফ ডাই িল গঠেন শ শালী হয় .
কােটর গভীরতা(Depth of cut) বাড়ােত বা কমােত সহেজই 
িনয় ন করা যায়।
এই ডাইস িমিলত জাড়ায়(Maching pairs) পাওয়া যায় এবং 
একসােথ ব বহার করা উিচত।
ডাই েকর সক্্র ুিনয় ন কের , ডাই টকেরা িলেক কাছাকািছ 
আনা যায় বা আলাদা করা যায়।
তােদর এক ট িবেশষ ডাই হা ার েয়াজন।
িনয় নেযাগ  স্ক্রু ট ডাই (িচ  5)
এ ট অেধক ডাই এর মতই আেরক ট ট িপস ডাই।
এ ট ট ডাইেয়র চেয় বিশ িনয় ন  দান কের।
দু ট অেধক ডাই  এক ট েডড ট (গাইড ট ) এর মাধ েম 
এক ট কলাের শ  কের ধের রাখা হয় যা িডংেয়র সময় 
এক ট গাইড িহসােবও কাজ কের।
কলাের ডাই িপস িল রাখার পের গাইড ট ট শ  করা হেল , 
ডাই িপস িল স ঠকভােব অবি ত এবং শ ভােব ধের রাখা হয়।
কলার এর উপর িনয় ন(Adjusting) স্ক্রু ব বহার কের ডাই 
টকরা িনয় ন(Adjusting)  করা যেত পাের।
এই ধরেনর ডাই কেক কুইক কাট ডাই ক বলা হয়। (িচ  6)
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ড  করার জন  লীড দােনর জন  ডাই অধাংেশর 
নীেচর অংশ ট টপার করা হয়। িত ট ডাই হেডর একপােশ , 
িসিরয়াল ন র া  করা হয়।
উভয় টকরা একই িসিরয়াল ন র থাকা উিচত .
ডাই নাট (সিলড ডাই )(িচ  7)

ডাই নাট িত  ড িলেক খাদাই করার(Chasing) বা 
পুনিনমােণর(Reconditioning) জন  ব বহার করা হয়।

ডাই নাট নতন ড কাটেত ব বহার করা যােব না।

ডাই নাট িবিভ  মান এবং েডর মােপর জন  উপল ।

ডাই নাট এক ট ানার িদেয় ঘারােনা হয়।

বািহ ক িডংেয়র জন  াংেকর মাপ(Blank size for external threading)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• বািহ ক ড কাটার জন  াংেকর মাপ ব াস িনধারণ ক ন।

কন াংেকর মাপ কম হেত হেব?

এ ট অনুশীলন থেক দখা গেছ য ি েলর   াংক িলর 
ব াস ডযু  হওয়ার পের ব ােসর সামান  বৃ  দখায়। ব ােসর 
এই ধরেনর বৃ  বািহ ক(External) এবং অভ রীণ(Internal) 
েডড অংশ িলর সমােবশেক(Assembly) খুব ক ঠন কের 

তলেব। এ ট কা টেয় উঠেত , িডং  করার আেগ াংক টর 
ব াস সামান  াস করা হয়।

াংেকর মাপ িক হওয়া উিচত?

খািলর ব াস েডর িপেচর 1/10 ভােগর কম হওয়া উিচত।

উদাহরণ

1.75 িমিম িপচ সহ M12 এর ড কাটার জন  াংক টর ব াস 
11.80। সূ , D = d - p/10

= 12 িমিম - 0.175 িমিম

= 11.825 বা 11.8 িমিম।

d = বাে র ব াস

D = াংেকর ব াস

p = েডর িপচ

M16 x1.5 এর এক ট বা  ত করার জন  াংেকর মাপ 
গণনা ক ন?

উ র

.........................................................

.........................................................

.........................................................
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ডাইস ব বহার কের বািহ ক(External) িডং
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ডাইস ব বহার কের বািহ ক(External) ড কাটা।

াংেকর মাপ চক ক ন .
াংেকর মাপ = েডর মাপ -0.1 × েডর িপচ

প িত :ডাই েকর মেধ  ডাই াপন ক ন এবং ডাই েকর 
ধােপর িবপরীেত ডাই টর অ ভােগর িদক ট রাখুন। (িচ 1a 
এবং 1b)

ভাইেস ভােলাভােব ধরা িন ত করার জন  ফলস 
‘জʼ (Flase Jaw)ব বহার ক ন.

ভাইেস উপের াংক ট উচঁ কের ধ ন - ধুমা  
েয়াজনীয় ড দঘ ।

কােজর চ াের ডাইেয়র অ ভােগর িদক ট রাখুন (িচ  2)

ডাই েকর কে র স্ক্রু ট টাইট কের ডাই ট পুেরাপুির খালা 
রেয়েছ তা িন ত ক ন। (িচ  3)

ডাই  ক ন , বা -এর ক  রখার(Center line) 
সমানভােব।(িচ  4)
ডাই েকর উপর সমানভােব চাপ েয়াগ ক ন এবং বাে র 
াংেকর উপের ডাই টেক অ সর করেত ঘিড়র কাটঁার িদেক 
ঘারান । (িচ  5)
ধীের ধীের কাটন এবং িচপ িল ভা ার জন  অ  দরূে র জন  
ডাই টেক িবপরীত িদেক ঘারান।order to break the chips 

এক ট কা টং লুি েক  ব বহার ক ন.

বাইেরর স্ক্রু িল িনয় ন(Adjusting কের ধীের ধীের কােটর 
গভীরতা(depth of cut) বাড়ান।

এক ট ম ািচং নাট ারা ড পরী া ক ন .

নাট সােথ িমল না হওয়া পয  কাটা পুনরাবত্ৃিত ক ন।

একবাের খুব বিশ গভীরতা কাটা(depth of cut)
ড িলেক ন  কের দেব। এ ট ডাইও ন  করেত 

পাের। িচপ আটকােনা এবং ড ন  হওয়া থেক 
িনবারন করেত ঘন ঘন ডাই পির ার ক ন।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.71
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িস. জ এ  এম         অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.72 & 73
িফটার (Fitter) - িলং                                           

ল –এর সমস া - কারণ এবং িতকার, ল এর ধরন (Drill troubles - Causes 
and remedy, drill kinds)                        
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• সাধারণ িলং টর তািলকা ক ন
• িলং টর কারণ ব াখ া ক ন

িলং-এর সাধারণ ট িল নীেচ তািলকাভ  করা হেয়েছ। 

• বড় িছ (ওভার সাইজ হাল )

• অিতির  উ  লস(ওভার িহেটজ ল )

•  িছ (রাফ  হাল )

• িচপ িলর অসম এবং বাধা া  বাহ

• ট ওেয়ব বা ভাঙা লস

বড় িছ (ওভার সাইজ হাল)

এই সব কারেণ হেত পাের :- বড় িছ -

• কা টং াে র অসম দঘ  (িচ  1)

• কা টং াে র অসম কাণ (িচ  2)

• পেয়ে র অসম পাতলা হওয়া (িচ  3)
•  ল ট বাইের (Out of centre)ঘুরেছ
•  ল পেয়  কে  নয়। (িচ  4)

অিতির  উ  লস

ল িল অিতির  উ  হেত পাের যিদ :

• কাটার গিত খুব বিশ

• ¢g Xl (Feed) হার খুব বিশ

• ি য়াের  কাণ ভল

• কুিলং fÜ¢a gmfËp¤ eu 

• িব  ু কাণ (Point angle) ভল

• ল ধারােলা নয়।

 গত

 গত সৃ  হয় যিদ :

• ¢g Xl (Feed) হার অেনক বিশ

• ল Hhw L¡¢Vw া  ধারােলা হয় না

• কুিলং gmfËp¤ eu
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               Diameter 
    Letter                             Inches            
         mm

 H                           .266            
 6.756

 I                           .272            
 6.909

 J                           .277            
 7.036

 K                           .281            
 7.137

 L                           .290            
 7.366

 M                           .295            
 7.493

 N                           .302            
 7.671

 O                           .316            
 8.026

 P                           .323            
 8.204

 Q                           .332            
 8.433

 R                           .339          

 T                           .   
 

িচপেসর অসম বাহ (Uneven flow)(িচ  5)
কা টং া  সমান না হেল এবং িব  ু (Point) কাণ েলর 
কে  না থাকেল িচপ িলর অসম বাহ ঘেট।

ভা া ল বা িবভ  ওেয়ব (Split Web)
ভাঙা ল বা িবভ  ওেয়ব ঘেট যখন :
• কাটার গিত খুব বিশ
• ¢g Xl (Feed) হার খুব বিশ
• কাজ কেঠারভােব অনু ত হয় না
• ল স ঠকভােব Ll¡ e¡ q m
• ল ধারােলা নয়
• িব  ু(Point) কাণ ভল
• শীতলকরণ অপযা  (Insufficient Cooling)
• gÓ¥V (Flute) িচপ (Chip) H িদেয় আটেক থােক।

mV¡l এবং ন র লস (Letter and Number Drill)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• সংখ া (Number) এবং অ র (Letter) ল িসিরেজ েলর আকােরর পিরসীমা বণনা ক ন
• চাট উে খ কের দ  ব ােসর জন  সংখ া (Number) এবং অ র (Letter) ল িনধারণ ক ন।

সাধারণত ল িল ম ক িসে েম আকাের তির করা 
হয়। এই ল িল , fkÑ¡ u উপল । ল িল , যা উপেরা  
ণীেত অ ভ  নয় , সংখ া (Number) এবং অ র (Letter) 
ল িলেত তির করা হয়।

এই ল িল ব বহার L l যখােন h¡s¡ a আকােরর গত িল 
ল করা হয়।

 mV¡l (Letter) লস : লটার ল িসিরজ ট ‘Aʼ থেক ‘Zʼ পয  
েলর আকার িনেয় গ ঠত। অ র ‘Aʼ ল ট 5.944 িমিম 

ব াস সহ সবেচেয় ছাট , এবং 10.490 িমিম ব ােসর সােথ ‘Zʼ 
অ র ট বহৃ ম। (1 নং টিবল )

ন র ল এবং লটার ল িসিরেজ , সংি  ল গেজর 
সাহােয  েলর স ঠক ব াস পিরমাপ করা হয়। এক ট ল 
গজ হল এক ট আয়তে াকার বা বগাকার আকৃিতর ধাতব 
টকরা যােত িবিভ  ব ােসর িছ  থােক। গেতর আকার িত ট 
গত f¡ n া  করা হয় . (আকার 1)

1 নং টিবল

 mV¡l (Letter) ড্রিল মাপ  

 Letter      Diameter
 Letter                       Inches           
          mm
 A                          .234            
 5.944
 B                          .238            
 6.045
 C                          .242            
 6.147
 D                         .246            
 6.248
 E                          .250            
 6.35
 F                          .257            
 6.528
 G                          .261            
 6.629
 H                           .266            
 6.756
 I                           .272            
 6.909
 J                           .277            
 7.036
 K                           .281  

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.72&73
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সংখ া ল:

ন র ল িসিরেজ 1 থেক 80 ন েরর ল রেয়েছ। নং 1 ew 
ল ট 5.791 িমিম ব াস সহ সবেচেয় বড় , এবং 0.35 িমিম 

ব াস সহ নং 80 ew ল ট সবেচেয় ছাট। ( টিবল ২). eðl

eðl (Number) েলর ব ােসর কান অিভ  তারতম  
(Unirorm Variation) নই। এক ট সংখ া েলর স ঠক ব াস 
খুেঁজ পেত , এক ট ল সাইজ চাট বা এক ট হ া -বুক 
পড়ুন। সংখ া (Number) ল িসিরজ ‘ওয় ার গজʼ িসিরজ 
নােমও পিরিচত।

টিবল ২

সংখ া ল মাপ

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.72&73

           Diameter
    Inches      mm

17 .173 4.394

18 .1695 4.305

19 .166 4.216

20 .161 4.089

21 .159 4.039

22 .157 3.988

23 .154 3.912

24 .152 3.861

25 .1495 3.797

26 .147 3.734

27 .144 3.658

28 .1405 3.569

29 .136 3.454

30 .1285 3.264

31 .120 3.048

32 .116 2.946

33 .113 2.870

34 .111 2.819

35 .110 2.794

36 .1065 2.705

37 .104 2.642

38 .1015 2.578

39 .0995 2.527

40 .098 2.489

41 .096 2.438

42 .0935 2.375

43 .089 2.261

44 .086 2.184

45 .082 2.083

46 .081 2.057

47 .0785 1.994

48 .076 1.930

49 .073 1.854

50 .070 1.778

51 .067 1.702

52 .0635 1.613

53 .0595 1.511

54 .055 1.395

No.
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     Fraction & Metric sizes of drills conversion table

Inches and millimeteres

 (a) Inches to millimteres Basic: 1 inch = 25.4 millimetres 

 Inch 0 1/16 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 7/16

 0  1.59 3.18 4.76 6.35 7.94 9.53 11.11  
 1 25.40 26.98 25.58 30.16 31.75 33.34 34.93 36.51  
 2 50.80 52.39 53.97 55.56 57.15 58.74 60.33 61.91

 3 76.20 77.79 79.38 80.96 82.55 84.14 85.73 87.31  
 4 101.60 103.19 104.78 106.36 107.95 109.54 111.13 112.71  
 5 127.00 128.59 130.18 131.76 133.35 134.94 136.53 138.11

 6 152.40 153.99 155.58 157.16 158.75 160.34 161.93 163.51  
 7 177.80 179.39 180.98 182.56 184.15 185.74 187.33 188.91  
 8 203.20 204.79 206.38 207.96 209.55 211.14 212.73 214.31

 9 228.60 230.19 231.78 233.36 234.95 236.54 238.13 239.71  
 10 254.00 255.59 257.18 258.76 260.35 261.94 263.53 265.11

 Inch 1/2 9/16 5/8 11/16 3/4 13/16 7/8 15/16
 0 12.70 14.29 15.88 17.46 19.05 20.64 22.23 23.81  
 1 38.10 39.69 41.28 42.86 44.45 46.04 47.63 49.21  
 2 63.50 65.09 66.68 68.26 69.85 71.44 73.03 74.61

 3 88.90 90.49 92.08 93.66 95.25 96.84 98.43 100.01  
 4 114.30 115.89 117.48 119.06 120.65 122.24 123.83 125.41  
 5 139.70 141.29 142.88 144.46 146.05 147.64 149.23 150.81

 6 165.10 166.69 168.28 169.86 171.45 173.04 174.63 176.21  
 7 190.50 192.09 193.68 195.26 196.85 198.44 200.03 201.61  
 8 215.90 217.49 219.08 220.66 222.25 223.84 225.43 227.01

 9 241.30 242.89 244.48 246.06 247.65 249.24 250.83 252.41  
 10 266.70 268.29 269.88 271.46 273.05 274.64 276.23 277.81

 (b) Millimteres to Inches Basic: 1 Millimetre = 0.039369 inch

 mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

 0  0.039 0.079 0.118 0.157 0.197 0.236 0.276 0.315 0.354  
 10 0.394 0.433 0.472 0.512 0.551 0.591 0.630 0.669 0.700 0.748  
 20 0.787 0.827 0.866 0.905 0.945 0.984 1.024 1.063 1.102 1.142

 30 1.181 1.220 1.259 1.299 1.338 1.378 1.417 1.457 1.496 1.535  
 40 1.575 1.614 1.653 1.693 1.732 1.772 1.811 1.850 1.890 1.929  
 50 1.968 2.007 2.047 20.87 2.126 2.165 2.205 2.244 2.283 2.323

 60 2.362 2.401 2.441 2.480 2.520 2.559 2.598 2.638 2.677 2.716  
 70 2.756 2.795 2.835 2.874 2.913 2.953 2.992 3.031 3.074 3.110

 80 3.149 3.189 3.228 3.268 3.307 3.346 3.386 3.425 3.464 3.504  
 90 3.543 3.583 3.622 3.661 3.701 3.740 3.779 3.819 3.858 3.897

 mm 0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

 0  3.94 7.87 11.81 15.75 19.68 23.62 27.56 31.49 35.43  
 1000 39.37 43.30 47.24 51.18 55.12 59.05 62.99 66.93 70.86 74.80  
 2000 78.74 82.67 86.61 90.55 94.48 98.42 102.36 106.30 110.23 114.17

 3000 118.11 122.04 125.98 129.92 133.85 137.79 141.73 145.66 149.60 153.54  
 4000 157.47 161.41 165.35 169.20 173.22 177.16 181.10 185.03 188.97 192.91  
 5000 196.84 204.71 212.59 220.38 228.34 236.21 244.09 251.96 259.83 267.71

=88.814”
Example: 2256 mm =   2200 mm = 86.61”

     56 mm = 2.204”

= 654.05 mm
Example: 25 3/4” =    20’   = (10  x 2” = 10 x 50.8 =)   508.00   
      
    

   5 3/4” =                                        
146.05

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.72&73
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িস. জ এ  এম (CG&M)   অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.74 - 76
িফটার (Fitter) -  িলং 

াই ং চাকার জন  া াড িচি তকরণ িসে ম (Standard marking system 
for grinding wheels)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ট NË¡C¢Xw চাকার উপর িচি তকরণ ব াখ া
• এক ট NË¡C¢Xw চাকা িনিদ  ক ন.

ভূিমকা

া াড চাকা – িচ িল চাকার সম  পূণ  বিশ িল 
িনিদ  কের। মািকং িসে েম সাত ট িচ  রেয়েছ যা িন িলিখত 
েম সাজােনা হেয়েছ। (আকার 1)

উদাহরণ(মািকং িসে ম )

51 - ক 46

NË¡C¢Xw চাকার িসিফেকশন

এক ট াই ং ইল া াড মািকং ারা িনিদ  করা হয় 
যমন চাকার ব াস , চাকার বার ব াস , চাকার পু  (আকৃিত )।

উদাহরণ

32 A 46 H8V

 সারণী 1 মািকং িসে েমর আেপি ক অব ান পিরমাপ দখায়

1 নং টিবল

অব ান
0

অব ান
1

অব ান
2

অব ান
3

অব ান
4

অব ান
5

অব ান
6

ম ানুেফক Q¡l
LÇf¡e£l ¢ ¢pðm, OoL 
Le¡l fËL¡l  ic Ae¤k¡u£
 (ঐ ক )

AÉ¡ hË¢pi
¢NË Vl BL¡l

 NËCe
 আকার

 NËCe
 NËX

গঠন
(ঐ ক ) h äl dle

তকারেকর িনজ  িচ
(ঐ ক )

51 A 46 H 5 V 8

250X20X32- সাজা চাকা  
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টিবল - 2

া াড মািকং িসে েমর িচ ত চাট হল: 551-1966 ( টিবল - 2) টিবল 

  

    ORDER OF MARKING

 3 1 2 3 4 5 6
 Nature of Type of Grain Grade Structure Type of Manufacturer’s
 Wheel Abrasive Size   bond Reference

 51 A 36 L 5 V 23

Manufacturer’s       Manufacturer’s
symbol indicating       own identifi cation
the exact nature of        mark for the
Abrasive (optional)       wheel (optional)
     
       
ALUMINIUM OXIDE       – A
SILICON CARBIDES – C

       V    –  VITRIFIED
       S    –  SILICATE
       R    –  RUBBER
       RF  –  RUBBER REINFORCED
       B    –  RESINOID (SYNTHETIC RESINS)
       BF  –  RESINOID REINFORCED
       E    –  SHELLAC
        Mg  –  MAGNESIA

   COARSE MEDIUM FINE VERY FINE
       10           30        220
       12     36   80       240
       14     46        280
       16     54  100       320
       20     60  120        400  SPACING FROM THE CLOSEST
       24   150       500  TO THE MOST OPEN
     180       600   0  8
         1  9
         2  10
         3  11
         4  12
         5  13
         6  14
         7

A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z
 
 SOFT MEDIUM    HARD

    CHART ILLUSTRATING STANDARD MARKING SYSTEM IS : 551  –  1966   

 

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.74-76
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াই ং চাকা িনমাণ(Construction of the grinding wheel)
উদ্দেশ্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন 
• িবিভ  ধরেনর AÉ¡ hË¢pi এবং তােদর ব বহার বণনা ক ন
• িবিভ   NË el আকার এবং তােদর ব বহার উে খ ক ন
• াই ং চাকার িবিভ  ড বণনা
• এক ট াই ং চাকার গঠন বণনা
• াই ং চাকার  জন  ব ব ত ব ন (Bond) উপকরণ নাম .

িবিভ  কােজর পিরি িতর জন  াই ং চাকা অনুসাের , 
AÉ¡ hË¢pi, দানার আকার , ড , গঠন এবং ব ন (Bond) 
উপকরেণর বিশ িল বিচ ময় হেত পাের।
এক ট াই ং চাকাl AÉ¡ hË¢pi যা কা টং কের , এবং ব ন 
(Bond) যা AÉ¡ hË¢pi কণা একসে  ধারণ কের।
ঘষণকারী (Abrasives)
AÉ¡ hË¢pi দুই ধরেনর আেছ।
• াকৃিতক AÉ¡ hË¢pi
• কৃ ম AÉ¡ hË¢pi
াকৃিতক AÉ¡ hË¢pi হয় এমির এবং কারা াম এ িল 

অ ালুিমিনয়াম অ াইেডর অ  প। কৃ ম AÉ¡ hË¢pi হল 
িসিলকন কাবাইড এবং অ ালুিমিনয়াম অ াইড।
AÉ¡ hË¢pi িনবাচন করা হয়  k Ef¡c¡e  L াই ং Ll¡ q h a¡l Efl 
' াউন' অ ালুিমিনয়াম অ াইড সাধারণa  শ  পদােথর 
াই ং Hl জন  ব ব ত হয়। ' হায়াইট অ ালুিমিনয়াম অ াইড 
লৗহঘ টত এবং লৗহঘ টত সংকর ধাতর জন  ব ব ত হয়।

'সবুজ' িসিলকন ¢p jäX কাবাইড Lj  Vep¡Cm শ  সহ খুব শ  
পদােথর জন  ব ব ত হয়।
c¡e¡l আকার( ি ট সাইজ ): ি েটর আকার িনেদশ কের য 
সংখ া ট শেস র চালনীেত খালার সংখ া উপ াপন কের। 
ি ট সাইজ সংখ া যত বড় হেব তত সূ  ি ট।
ণী (Grade) : ড বে র শ  এবং তাই , চাকার 'কেঠারতা' 

িনেদশ কের । এক ট শ  চাকার মেধ  ব ন শ শালী হয় , এবং 
িনরাপেদ জায়গায় নাঙর কের এবং তাই পিরধােনর হার াস 
কের। এক ট নরম চাকায় , ব ন দুবল হয় এবং ি ট সহেজই 
িব  হয় যার ফেল পিরধােনর উ  হার হয়।
গঠন:এ ট পথৃক ঘিষয়া AÉ¡ hË¢pi ¢NËV Hl দানার মেধ  উপি ত 
বে র পিরমাণ এবং এেক অপেরর সােথ পথৃক ¢NË Vl িনেদশ 
কের। এক ট খালা কাঠােমা চাকা আেরা অবােধ কাটা হেব। 

অথাৎ এ ট এক ট িনিদ  সমেয় বিশ ধাত অপসারণ করেব এবং 
কম তাপ উৎপ  করেব। এ ট এক ট ঘিন ভােব কাঠােমাগত 
চাকা িহসােব এত ভাল িফিনস উত্পাদন করেব না।
ব ন:ব  হল সই পদাথ যা ঘিষয়া তিলয়া ফিলবার দানার সােথ 
িমি ত করা হেল , স িলেক একে  ধের রােখ , িম ণ টেক 
চাকার আকাের পিরণত করেত স ম কের , এবং সুইটাল 
টেমে র পের এ টর কােজর জন  েয়াজনীয় যাি ক শ  
হণ কের। ব  ারা ধারণ করা কেঠারতার মা ােক চাকার 

' ড' বলা হয় এবং চাকার মেধ  AÉ¡ hË¢pi দানা িলেক ধারণ 
করার জন  বে র মতা িনেদশ কের। চাকা তিরর জন  
িবিভ  ধরেনর ব ন (Bond) উপকরণ ব বহার করা হয়।
িভ ফাইড ব :এ ট সবািধক ব ব ত ব । এ টর উ   n¡oZrja¡ 
(Porosity) এবং শ  (Straigth) রেয়েছ যা এই ধরেণর Qœ² L 
উ  হাের ক অপসারেণর জন  উপযু  কের তােল। এ ট 
জল , অ ািসড , তল বা সাধারণ তাপমা ার অব ার ারা 
িব পভােব ভািবত হয় না।
িসিলেকট ব ন :িসিলেকট চাকার এক ট মদৃু য়া (Milder 
Action) থােক এবং িভ ফাইড Q œ²l তলনায় কম কেঠার 
(Hard) । এই কারেণ তারা সূ  া  সর াম , কাটার ইত ািদ 
াই ং এর জন  উপযু ।
শলাক ব :এ ট ভারী L¡S, বড় ব ােসর চাকার জন  ব ব ত 
হয় যখােন এক ট সূ  িফিনসw েয়াজন। উদাহরণ প , 
¢jm  l¡ ml NË¡C¢Xw ýCm à¡l¡
রাবার ব :এ ট ব বহার করা হয় যখােন কাটার L¡ S সামান  
নমনীয়তা েয়াজন।
র টনেয়ড ব :এ ট Øf£X ýCm Hl জন  ব ব ত হয়। এই 
ধরেনর চাকা িসং ঢালাই জন  ফাউ  ব বহার করা হয় . 
র টনেয়ড ব  চাকা (Wheel) কাটার জন ও ব বহার করা 
হয়। তারা যেথ  AffË u¡N সহ  করার জন  যেথ  শ শালী।

চাকা (Wheel) পিরদশন এবং চাকা মাউ (Wheel inspection and wheel mounting)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• NË¡C¢Xw ýCm পিরদশন pwœ²¡¿¹ সংি  পদে প
• াই ং ইল মাউ  করার প িত বণনা ক ন।

চাকা (Wheel) পিরদশন :িনবািচত চাকা পিরবহন বা 
ােরেজর সময় িত  হেত পাের এবং ব বহােরর আেগ 

সাবধােন পিরদশন করা আবশ ক।

চা ু ষ পিরদশন (িচ  1)

পরিদর্শন

- ভাঙ্গা বা চিপ করা প্রান্ত।

- ফাটল

− ক্ষতিগ্রস্ত মাউন্টিং বুশিং

- ক্ষতিগ্রস্থ পেপার ওয়াশার

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.74-76
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ফাটল পরী া করা (িচ  2)

িন িলিখত প িত ারা ফাটল জন  এক ট চাকা (Wheel) 
পরী া

- ি ং এর এক ট টকরা উপর চাকা bushing মাধ েম এক ট 
আ ুল িদেয় এ ট p¡ f¡VÑ ¢ce

- চাকা ট ¢he¡h¡d¡u ঝুলেত িদন।

- এক ট অ ধাতব ব  যমন এক ট ছাট কােঠর ম ােলট বা 
টল হ াে ল িদেয় চাকা ট আলেতা BO¡a Ll¦e

- শ  িনেদশ কের য চাকা g¡V¡ e¡ BÙ¹

- এক ট িনে জ শ  মােন চাকা ¢V g¡V¡ এবং ব বহার করা 
উিচত নয়।

সতর্কতা যে কোনো চাকা বাতিল করুন: - k¢a 
r¢aNËÙ¹ কোনো চিহ্ন দেখায় । - আঘাত করার 
সময়  স্পষ্টভাবে বেজে e¡ J W ।

আপনি সন্দেহ হলে, চাকা ব্যবহার করবেন না. 
স্পষ্টভাবে এটি চিহ্নিত করুন এবং আপনার 
সুপারভাইজার থেকে পরামর্শ নিন। (চিত্র 3)

গ্রাইন্ডিং হুইল মাউন্ট করা (চিত্র 4):একটি গ্রাইন্ডিং 
মেশিনের  সঠিক  এবং  নিরাপদ  অপারেশনের  জন্য 
স্পিন্ডেলের উপর গ্রাইন্ডিং হুইলটি সঠিকভাবে মাউন্ট 
করা অপরিহার্য।

এক ট নতন চাকা লাগােনার আেগ , িন ত ক ন য 
¢Øfe¢Xm¢V স ণূ েপ পির ার এবং পেৃ র অিনয়ম থেক 
মু ।
াই ং মিশেনর েল এক ট অভ রীণ (Internaal) 
া , এক ট h¢qÑxj§M£ (External) া  এবং াই ং 
ইল টেক p¢WL

অব ােন রাখার জন  েল fÉ¡Qযু  এক ট e¡V ¢c u 
BVL¡ e¡ qu।

ল িদেয় ঘারােনার জন  অভ রীণ (Internaal)  া  
অবশ ই ঠক করেত হেব।
িত ট াে র চাকার পেৃ র িদেক এক ট িডশ  gp থােক এবং 

Hl pwk¤¢šl ে  এক ট সিত কােরর ভারবহন Ll¡  gp থােক।
উপযু  কাগেজর িড িল সাধারণত তকারেকর ারা 
চাকার সােথ লাগােনা হয়।

মাউি ং প িত (িচ  5)

িন প াই ং মিশেনর েল চাকা (Wheel) মাউ  Ll¡

ল পৃ  পির ার এবং jpªe িকনা পরী া ক ন .

েয়াজেন কেনা কাপড় িদেয় পির ার ক ন।

অভ রীণ (Wheel) া ট েল ি র আেছ এবং এর 
ভারবহন (Bearing) পৃ ট পির ার এবং jpªe িকনা তা পরী া 
ক ন। ইল বুেশর উপিরভাগ ট পির ার আেছ িকনা তা 
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পরী া ক ন এবং এ ট েল সহেজ িফট হেত পাের , 
িক  িঢেলঢালাভােব নয়। েয়াজেন েল চাকা লাগােনার 
আেগ h¤n পির ার ক ন।

চক ক ন য াই ং ইেলর িত ট পােশ ে ল 
াে র চেয় সামান  বড় ব ােসর নরম কাগেজর িডে র 

সােথ লাগােনা আেছ।

পরী া ক ন য িত ট ে ল াে র ব াস াই ং 
ইেলর ব ােসর অ ত এক তৃতীয়াংশ।

ে েলর সােথ াই ং ইল িফট ক ন এবং h¢qxi¡-
Nl (External) ে ল া েক অব ােন রাখুন। স ঠক 

আকােরর এক ট ানার িদেয় বাইেরর (External)  ল 
াে র p¡ b ল নাটেক শ  i¡ h BVL¡e। ইল গাড 

স ঠকভােব িত াপন ক ন

সতক L l¡
চাকা টেক শ ভােব ধের রাখার জন  e¡V¢V 
কবল পযা ভােব BVL¡ e¡ উিচত। যিদ এ ট 
অিতির ভােব শ  করা হয় তেব চাকা ট ভেঙ 
যেত পাের।
বাদাম টাকু টর ঘূণেনর িদেকর িবপরীত িদেক 

ে েল ড করা হয়।

- কমপে  এক িমিনেটর জন  াই ং মিশেন চাকা টেক 
তার ািবত (Recomended) গিতেত চালান। এই সমেয়র 
মেধ  চাকা (Wheel) ব বহার করেবন না।

নাট করার জন  পেয়
এই িচ িল মেনােযাগ সহকাের অধ য়ন ক ন এবং াই ং 
চাকা মাউ  করার সময় দখার পেয় িল নাট ক ন। 
(ছিব 6) সংেকাচনেযাগ  (Compressible) উপাদান যমন কাড 
বাড , চামড়া , রাবার ইত ািদর ওয়াশার , চাকা এবং াে র 
মেধ  1.5 িমিম পু  না হওয়া উিচত। এই চাকা পেৃ র কােনা 
অসমতা িতেরাধ কের ভারসাম পূণ এবং টাইট জেয়  
া  হয় .
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াই ং Q¡L¡l িসং (Grinding wheel dressing)
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• লািডং এবং জংেয়র মেধ  পাথক  ক ন
• লািডং এবং জং এর ভাব িল বণনা ক ন৷
• িসং এবং VÊ¥Cw মেধ  পাথক  ক ন।

লািডং এবং জং নােম পিরিচত দু ট ধান কারেণর কারেণ 
াই ং চাকা িল অকাযকর হেয় পেড়।

 m¡¢Xw :অ ালুিমিনয়াম , তামা , সীসা ইত ািদর মেতা নরম 
ধাতব কণা েলা চাকার িছে  আটেক যায়। এই অব ােক 
লািডং বলা হয়। (আকার 1)

জং :যখন চাকার এক ট পৃ  এক ট মসৃণ এবং চকচেক 
চহারা িবকিশত হয় , এ ট  NÔ¢Sw বলা হয়। এ ট িনেদশ কের 
য চাকা ট hÔ¡¾V (Blunt), অথাৎ AÉ¡ hË¢pi দানা িল তী  
নয়।

যখন এই ধরেনর pjpÉ¡ NË¡C¢Xw, চাকা A¢a¢lš²  jV¡m L¡V¡ 
জন  অিতির  চাপ েয়াগ করার বণতা  a থােক। াই ং 
ইেল অিতির  চাপ চাকা ফাটল , চাকা অত িধক গরম , চাকা 

ব ন ( Bond) দুবল এবং চাকা ফেট  k a f¡ l

িসং : িসং এর উে শ  চাকার স ঠক L¡¢Vw কম 
পুন ার করা িসং চাকার পেৃ র গ এবং ঘিষয়া তিলয়া 
ফিলেত স ম ভাতঁা AÉ¡ hË¢pi দানা অপসারণ কের , চাকার 
নতন তী  AÉ¡ hË¢pi দানা উে ািচত কের যা L¡¢Vw দ তা 
hª¢Ül সােথ p¢WL আকাের আনা যায়।

VÊ¥Cw : VÊ¥Cw বলেত চাকার p¢WL আকারেক বাঝায় যােত 
এ ট অে র সােথ ক ীভূত হয়। যখন এক ট নতন াই ং 
চাকা মাউ  করা হয় , এ ট ব বহােরর আেগ VÊ¥Cw করা 
আবশ ক। বার এবং মিশন ে েলর মেধ  ি য়ােরে র 
কারেণ  নতন চাকার কা টং S h LjÑrja¡ hª¢ÜLl¡ যেত পাের। 
াই ং ইল , য িল ব বহার করা হে , নাকাল করার সময় 

অসম লািডংেয়র কারেণও VÊ¥Cw শষ হেয় যেত পাের।

িসং এবং VÊ¥Cw একই সমেয় করা হয়। 

NË¡C¢Xw চাকা dressers (Grinding wheel dressers)
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• সাধারণ ধরেনর ইল সােরর নাম বলুন
• িত ট ধরেনর ইল সােরর hÉhq¡ ll  বণনা ক ন।

অফ-হ া  াই ােরর জন  ব ব ত ইল সার িল হল 
ার ইল সার (িচ  1) (হাি ংটন টাইপ ইল সার ) 

এবং ডায়ম  সার।

ার ইল সাের এক াে  এক ট ে ল এবং অন  
াে  এক ট হাতল লাগােনা বশ কেয়ক ট শ  তারকা-

আকৃিতর চাকা থােক।
িসং করার সময় , তারার চাকা ট ঘূণায়মান াই ং চাকার 

মুেখ  Q f dl¡ qu a¡lL¡ L¡l চাকা ঘাের এবং াই ং চাকার পেৃ  
খনন কের। এ ট চাকা লািডং এবং িনে জ দানা ছেড় দয় , 
ধারােলা নতন AÉ¡ hË¢pi দানা উ ু  কের।
ার চাকা পেড াল াই ােরর জন  দরকারী যখােন A¢a 

িনভল িফিনস ত ািশত নয়।

ার ইল সার িল ধুমা  সই চাকায় 
ব বহার করা উিচত যা 

ডায়ম  সাস (িচ  2)

কা টং টল ধারােলা করার জন  ব ব ত বে  hp¡ e¡ অফ-
হ া  াই ার সাধারণত ছাট এবং বরং সূ  চাকার সােথ 
লাগােনা হয়।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.74-76
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এই চাকা িল হীরার সার িলর সােথ পিরিহত এবং VÊ¥Cw 
হয়।

ডায়ম  সার িলেত এক ট ধারেকর উপর মাউ  করা 
এক ট ছাট হীরা থােক যা কােজর- pj u

 শ ভােব ধের l¡ M

িকভােব এক ট ইল সার ব বহার করেবন (িচ  3)

িসং এবং VÊ¥Cw Hl  জন , সার টেক ধীের ধীের চাকার 
মুেখর সােথ pwk¤š² করা হয় এবং সরােনা হয়।

া  িফিনস িনভর কের য হাের সার ট মুখ জেুড় সরােনা 
হয় তার উপর। l¡g  XÊ¢pw-H ত সরােনা হয়।

সূ  (Fine) িফিনস Hl জন , সার ধীের ধীের সরােনা হয়।

সার িদেয় রািফং কাযকর Ll a q m সূ  িফিনিশংেয়র জন , 
এক ট ডায়ম  সার বিশ উপযু ।

ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত স ম লা ঠ:যখন ধুমা  এক ট 
হালকা িসং েয়াজন হয়, AÉ¡ hË¢pi ¢øL ব বহার করা যেত 
পাের. হ া িলং সিুবধার জন  ¢øL আকাের তির ঘিষয়া তিলয়া 
ফিলেত স ম উপকরণ আেছ.

ডায়ম  সার , খুব ধীের সরােনা হেল , চাকা 
চকচেক হেত পাের।

ব  এবং পেড াল াই ােরর সােথ অফ-হ া  াই ং(Off-hand grinding 
with bench and pedestal grinders)
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অফ-হ া  াই ংেয়র উে শ িল বণনা
• যসব যে র qÉ¡ä Ag NË¡C¢äw Ll¡ qu a¡ cl e¡j
• ব  এবং পেড াল াই ােরর বিশ িল বণনা 

অফ-হ া  াই ং হল উপাদান অপসারেণর য়া যার 
আকার বা আকৃিতেত দুদা  িনভলতার েয়াজন হয় না। এ ট 
এক ট ঘূণায়মান াই ং চাকার Efl হাত ারা ওয়াকিপস d l 
াই ং Ll¡ হয়।

অফ-হ া  াই ং কাজ িলর  াই ং  kje াইবার , 
পা , িচেসল , টই  ল , িসে ল পেয়  কা টং টল ইত ািদ 
ধারােলা করার জন  স ািলত Ll¡ হয়।

অফ-হ া  াই ার এক ট ব  এবং পেড ােলর সােথ 
লাগােনা হয় (¢Qœ 1 এবং 2)
ব  াই ার : ব  াই ার এক ট ব  বা টিবেল লাগােনা 
হয় , এবং হালকা  কােজর জন  দরকারী।
পেড াল াই ার : পেড াল াই ার িল এক ট বেস 

( পেড াল ) মাউ  করা হয় , যা মেঝেত বেঁধ দওয়া হয়। 
এ িল ভারী  কােজ ব ব ত হয়।

এই াই াের এক ট বদু িতক মাটর এবং াই ং চাকা 
মাউ  করার জন  ¢Øf¢äm থােক। ¢Øf¢ä ml

এক াে  এক ট মাটা দানার চাকা লাগােনা থােক এবং অন  
াে  এক ট সূ  দানার চাকা থােক। কােজর সময় িনরাপ ার 

জন , ইল গাড দওয়া হয়।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.74-76
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এক ট কুল া  ধারক  b L কুল া  ¢eu¢ja i¡ h plhl¡q (িচ  3) 
Sh ঠা া করা হয় .

াই ং করার সময় Sh L ¢eª¢an£m করার জন  উভয় চাকার 
p¡ b সাম স েযাগ  কাজ-িব াম (Job Rest) দওয়া হয়।

এই কাজ-িব াম (Job Rest) চাকার খুব কাছাকািছ সট করা 
আবশ ক . (িচ  4) চােখর সুর ার জন  অিতির  চােখর 
ঢালও (Eye Shield) দওয়া হয়। (িচ  4)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.74-76
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িস. জ এ  এম (CG&M অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.77&78
িফটার (Fitter) -  িলং 

গজ এবং গেজর কার (Gauges and types of gauges)
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• টমে ট এর ব বহার এবং সুিবধা 
• তােদর েয়াজনীয়তা এবং কার সং ািয়ত Ll¡

গজ : গজ হল এক ট পিরদশন টল যার সবািধক এবং 
সবিন  হণেযাগ  সীমার রফাের  সহ পেণ র মা া 
পরী া করেত ব ব ত হয়। এ ট , সাধারণত , স ঠক মা া 
ছাড়াই ব াপক উত্পাদেন হণেযাগ  এবং অ হণেযাগ  
পণ িলেক আলাদা করেত ব ব ত হয়। এ ট টল ি েলর 
তির এবং তাপ িচিকত্সা (Heat Treatment) করা হয়।

গ জং এর সুিবধা

িনিদ  সীমার মেধ  পেণ র ত চিকং ।

অপােরটর দ তার উপর কম িনভরতা এবং অপােরটর 
িবচার ারা ভািবত হে । পিরমাপ যে র তলনায় গজ িল 
লাভজনক।

 N¢Sw-Hl  জন  ব ব ত য

1 াপ এবং িরং গজ

2 ক াই  গজ

3 াগ গজ

4 স্ক্রু িপচ গজ

5 টমে ট এবং ফম গজ

6 ট াপার গজ

নলাকার ( Cylindrical) াগ গেজর কারেভদ

ডাবল-এে ড াগ গজ (িচ  1 এবং 2)

f NË¢pi াগ গজ (িচ  3)

সরল গেতর িভতেরর ব াস পরী া করার জন  সরল নলাকার 
গজ (Plain Cylindrical gauges) ব বহার করা হয়। ‘ গাʼ 
গজ গেতর িন  সীমা পরী া কের এবং ‘ e¡- গাʼ গজ 

উপেরর সীমা পরী া কের। াগ (Ground) এবং lapped 
করা হয় . (িচ  3)

ইন িরং গজ িল টকেরা িলর বাইেরর ব াস পরী া 
করেত ব ব ত হয়। ‘ গাʼ এবং ‘ না- গাʼ মাপ চক করার 
জন  পথৃক গজ ব বহার করা হয়। এক ট ‘ না- গাʼ গজ 
ন  পেৃ র উপর এক ট বৃ াকার খাজঁ ারা িচি ত করা হয়।

ইন িরং গজ (িচ  4)

টপার াগ গজ (িচ  5)
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া াড বা িবেশষ টপার িদেয় তির এই গজ িল গেতর 
আকার এবং টপােরর স ঠকতা পরী া করেত ব ব ত হয়। 
গজ এক ট িনধািরত গভীরতার জন  N aÑl মেধ  াইড এবং 
পুেরাপুির িফট করা আবশ ক . এক ট ভল টপার াগ গজ 
এবং গত মেধ  es¡Qs¡ L l  QL Ll¡ হয় .

টপার িরং গজ (িচ  6)

এ িল এক ট টপােরর িনভলতা এবং বাইেরর ব াস উভয়ই 
পরী া করেত ব ব ত হয়। ‘ গাʼ এবং ‘ না- গাʼ মা া িনেদশ 
করার জন  িরং গজ িলেত ায়শই াইব করা লাইন বা 
ছাট াে  এক ট প াউ  থােক।

ড াগ গজ (¢Qœ 7 এবং 8)

অভ রীণ (Internaal) ড িল ‘ গাʼ এবং ‘ না- গাʼ dl el 
ড াগ গজ িলর সােথ পরী া করা হয় যা নলাকার াগ 

গেজর মেতা একই নীিত ব বহার কের।

ড িরং গজ (িচ  9)

এই গজ িল এক ট বািহ ক (External) েডর িনভলতা 
পরী া করেত ব ব ত হয়। তােদর কে  িতন ট রিডয়াল 
ট এবং এক ট সট স্ক্রু সহ এক ট েডড িছ  রেয়েছ 

যােত ছাট সাম স  (Adjustment) করা যায়।

াপ গজ (িচ  10, 11, 12 এবং 13) 

Fig 11

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.77&78
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Fig 14

Fig 15

াপ গজ িল াপ গেজর বতমান মা ার সােথ অংেশর 
আকােরর তলনা কের িনিদ  সীমার মেধ  ব াস এবং ড 
পরী া করার এক ট ত hÉhÙÛ¡ ।
াপ গজ িল সাধারণত িস-আকৃিতর হয় এবং চক করা 

অংেশর সবািধক এবং সবিন  সীমার সােথ সাম স েযাগ  
(Adjistable) । ব বহার করার সময় , কাজ ট ‘ গাʼ গেজ 
াইড করা উিচত িক  ‘ না- গাʼ গজং এে  নয়।

স্ক্রু িপচ গজ
উে শ
এক ট স্ক্রু িপচ গজ এক ট fÉ¡ Ql িপচ িনধারণ করেত 
ব ব ত হয়।
এ ট েডর াফাইল তলনা করেতও ব ব ত হয়।
িনমাণ বিশ
িপচ গজ এক ট সট িহসােব এক ত ড এক ট সংখ া 
সে  উপল . িত ট ড এক ট িনিদ  া াড ড িপচ 
পরী া করার জন  বাঝােনা হয়। ড িল পাতলা ং 
ি েলর শীট িদেয় তির এবং শ  (Hardned) করা হয়।

িকছ স্ক্রু িপচ গজ সেটর এক াে  ি টশ া াড 
ড (BSW, BSF ইত ািদ ) এবং অন  াে  ম ক া াড 

চক করার জন  ড দওয়া থাকেব।
িত ট েড ড াফাইল ায় 25 িমিম থেক 30 িমিম 

কাটা হয়। েডর িপচ িত ট েড া  করা হয়। 
িপচ িলর মান এবং পিরসর কস টেত িচি ত করা হেয়েছ। 
(িচ  14)
স্ক্রু িপচ গজ ব বহার করার সময় স ঠক ফলাফল পাওয়ার 
জন , েডর পুেরা দঘ  ড িলেত াপন করা উিচত। 
(িচ  15)
সহজ এবং া াড ওয়াকশপ গজ
ব াসাধ এবং িফেলট গজ :উপাদান িল াে  বা দু ট ধােপর 
সংেযাগ েল hªš¡L¡l Aw nl গঠেনর জন  মিশন করা হয়। 
তদনুসাের তােদর ব াসাধ এবং িফেলট বলা হয়।
ব াসাধ এবং ব াসােধর আকার সাধারণত অ েন দওয়া হয়। 
ব ােসর াে  গ ঠত ব াসাধ পরী া করার জন  ব ব ত 
গজ িল হল িফেলট এবং িফলেলট িল পরী া করার 
জন  ব ব ত গজ িলেক িফেলট গজ বেল।

তারা এক ট সুিনিদ  ব াসাধ িত ট শ  শীট ধাত গ ঠত হয় . 
এ িল গেজর ব াসােধর সােথ এক ট অংেশর ব াসােধর 

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.77&78
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Fig 17

Fig 18

তলনা কের ব াসাধ পরী া করেত ব ব ত হয়।

িচ  16 বািহ কভােব গ ঠত ব াসাধ পরী া করেত ব াসাধ 
গেজর েয়াগ দখায়।

িচ  17 এক ট বাকঁােনা উপাদােন গ ঠত িফলেলট পরী া 
করার জন  এক ট িফলেলট গেজর েয়াগ দখায়। অন ান  
সাধারণ অ াি েকশন হল :

িকছ সেট িত ট েডর ব াসাধ এবং িফলেলট পরী া 
করার hÉhÙÛ¡ রেয়েছ। (িচ  18)

এবং িকছ সেটর ব াসাধ এবং িফলেলট পরী া করার জন  
েডর আলাদা সট রেয়েছ। (িচ  19)

িত ট ড আলাদাভােব ধারক থেক আউট করা যেত 
পাের , এবং এ টর আকার খাদাই করা আেছ। (িচ  20)

Fig 19

Fig 20

িফেলট গজ িল থেক রিডu¡j এবং িফলেলট িল পরী া 
করার জন  সট িলেত উপল :

0.5 িমিম ধােপ 1 থেক 7 িমিম

0.5 িমিম ধােপ 7.5 থেক 15 িমিম

15.5 থেক 25 িমিম ধােপ 0.5 িমিম।

পথৃক গজ এছাড়াও উপল . তােদর সাধারণত িত ট 
গেজ অভ রীণ এবং বািহ ক ব াসাধ থােক এবং 1 িমিম 
ধােপ 1 থেক 100 িমিম আকাের তির করা হয়। (িচ  21)

Fig 21

রিডu¡j গজ ব বহার করার আেগ , এ ট পির ার এবং 
অ ত িকনা তা  cM¤e
ওয়াকিপস থেক burrs সরান।
পরী া করার জন  ব াসােধর সােথ সংি  সট থেক 
গেজর পাতা (Leaf) িনবাচন ক ন। িচ  22 দখায় য 
িফেলেটর ব াসাধ এবং বািহ ক (Extarnal) ব াসাধ গেজর 
চেয় ছাট।
িফলার গজ এবং ব বহার
বিশ :এক ট িফলার গজ এক ট ি েলর কেস মাউ  
করা িবিভ  পু ে র (Thickness) বশ কেয়ক ট শ  এবং 
ট ারড ি ল ড িনেয় গ ঠত। (িচ  23)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.77&78
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Fig 22

Fig 23

পথৃক পাতার পু  এ টেত িচি ত (Marked) করা হয়। (িচ  
23)
B.I.S. সট :ই য়ান া াড িফলার গেজর নং 1,2,3 এবং 4 
এর চার¢V সট াপন কের যা িত টেত েডর সংখ া এবং 
বেধর পিরসেরর ারা পথৃক হয় (0.01 িমিম ধােপ সবিন  

0.03 িমিম থেক 1 িমিম )। েডর দঘ  সাধারণত 100 িমিম 
হয়।
উদাহরণ
ভারতীয় া ােডর সট নং 4 িবিভ  পু ে র 13 ট ড 
িনেয় গ ঠত।
0.03, 0.04, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 0.20, 
0.30, 0.40, 0.50।
এক ট সেট িফলার গেজর মাপ িল সাবধানতার সােথ 
বেছ নওয়া হয় যােত নূ নতম সংখ ক পাতা থেক তির 
কের সবািধক সংখ ক j¡f তির করা যায়।
য মা া পরী া করা হে  তা ব বহার করা পাতার পু ে র 
সমান বেল িবচার করা হয় , যখন তােদর ত াহার করার 
সময় সামান  টান অনুভূত হয়। 
এই j¡ fl ব বহাের িনভলতার জন  এক ট ভাল অনুভূিত 
েয়াজন।

িফলার গজ ব বহার করা হয় :
- িমলa অংশ িলর মেধ  ফাকঁ পরী া করেত
- াক াগ ফাকঁ চক এবং সট করেত
- িফ চার ( স টং ক ) এবং কাজ িল মিশন করার জন  
কাটার/টেলর মেধ  ছাড় সট করা a
- িবয়ািরং ি য়াের  পরী া এবং পিরমাপ করেত এবং 
অন ান  অেনক উে েশ  যখােন এক ট িনিদ  ি য়াের  
বজায় রাখেত হেব। (িচ  24)

ল গজ :এক ট ল গজ হল এক ট আয়তে াকার 
বা বগাকার আকৃিতর ধাতব টকরা যােত িবিভ  ব ােসর িছ  
থােক। গেতর আকার িত ট গত িব ে  া  করা হয় . 
(িচ  25)
ন র ল এবং লটার ল িসিরেজ , সংি  ল গেজর 
সাহােয  েলর ব াস পিরমাপ করা হয়।

া াড ওয় ার গজ(SWG): এ ট িচ  26-এ দখােনা এক ট 
তােরর আকার এবং শীেটর পু  পিরমাপ করেত ব ব ত 
হয়

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.77&78
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1 নং টিবল

া াড ওয় ার গজ ন র এবং IS 5049-1969 অনুযায়ী িমিমেত সমতল  মান

 Wire No. according   Wire Dia according
 to SWG to IS:280-1962 in mm

 0   8.00

 2   7.10

 3   6.30

 4   6.00

 5   5.60

 6   5.00

 7   4.50

 8   4.00

 9   3.55

 10   3.15

 11   2.80

 12   2.50

 13   2.24

 14   2.00

 15   1.80

 16   1.60

 17     1.40

 18   1.25 

 -   1.12

 Wire No. according   Wire Dia according
 to SWG to IS:280-1962 in mm

 19   1.00

 20   0.90

 21   0.80

 22   0.710

 23   0.630

 24   0.560

 25   0.500

 26   0.450

 27   0.400

 29   0.355

 30   0.315

 32   0.280

 33   0.250

 34   0.224

 36   0.200

 37   0.180

 38   0.160

 39   0.140

 40   0.125

া াড ওয় ার গজ হল এক ট বৃ াকার ধাতব িড  যার 
পিরিধেত িবিভ  গত এবং ট আকার রেয়েছ। িত ট েটর 
আকার এক ট গজ ন েরর সােথ িমেল যায় যা গেতর ঠক 
নীেচ লখা হয়।
গজ সংখ া িল তার ব ােসর পিরে ি েত এক ট বৃ াকার 
তােরর আকার িনিদ  কের। গজ সংখ া 0 থেক 36 পয  

বাড়ার সােথ সােথ ডােয়র (Dia) আকার াস পায়।
পাত ধাতর পু  এবং তােরর ব াস িবিভ  পিরমাপক 
সংখ ােক ¢e¢cø কের এবং িন িলিখত সারণী 1 তােরর 
ব ােসর জন  িবিভ  গজ সংখ ার দশিমক সমতল  এবং 
শীট িলর পু  দয়৷

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.5.77&78
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িস. জ এ  এম         অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.6.79
িফটার (Fitter) - িফ টং সমােবশ

েকৗশল ে  িবিনময়েযাগ তার (Interchangeability) সমােবেশর েয়াজনীয়তা 
(Necessity of Interchangeability in engineering field)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ব াপক উৎপাদেনর সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা ক ন
•  শে র অথ পেরখা, ‘িবিনময়েযাগ তাʼ(Interchangeability)
•  সীমা (limit) ব ব ার েয়াজনীয়তা বণনা
•  সীমা এবং িফট িসে েমর িবিভ  মান িলর নাম ।

ব াপক উৎপাদন

ব াপক উৎপাদন মােন এক ট ইউিনট ,উপাদান বা অংেশর 
িবপুল পিরমােণ উৎপাদন।

উপাদান উত্পাদন জন  সময় াস করা হয় .

খরচ কেম যায়।

খুচরা য াংশ ত উপল  করা যেত পাের .

ব াপক উৎপাদেনর অসুিবধা

িবেশষ উে শ  (Special Purpose) মিশন েয়াজন .

জগস এবং িফ চার েয়াজন .

চিলত িনভল যে র পিরবেত গজ ব বহার করেত হেব।

াথিমক ব য় অেনক বিশ হেব।

িনবাচনী সমােবশ (Selective Assembly)

¢Qœ ¢V (Fig -1) এক ট িনবাচনী সমােবশ এবং এক ট 
অ-িনবািচত সমােবেশর মেধ  পাথক  িচ ত কের। এ ট 
দখা যােব য HL¢V নাট ধুমা  এক ট বাে  িফট qu। এই 
জাতীয় সমােবশ ধীর এবং ব য়ব ল , এবং র ণােব ণ করা 
ক ঠন কারণ M¤â¡wn…¢m অবশ ই পথৃকভােব তির করা qu

অ-িনবািচত সমােবশ

যেকান নাট একই আকার এবং HLC ড টাইেপর যেকান 
বাে র সােথ মানানসই। যমন এক ট pwk¤¢š² Lle ত 
হয় , এবং খরচ াস করা হয়। র ণােব ণ সহজ কারণ খুচরা 
জিনস সহেজই পাওয়া যায়। (িচ  2)

অ-িনবািচত সমােবশ উপাদান িলর মেধ  
িবিনময়েযাগ তা (Interchangeability) দান কের

আধুিনক েকৗশল উৎপাদেন , অথাৎ ব াপক উৎপাদেন , 
িনবাচনী সমােবেশর (Selective Assembly) কােনা জায়গা 
নই। যাইেহাক , িকছ িবেশষ পিরি িতেত , িনবাচনী সমােবশ 
এখনও p¢WL

িবিনময়েযাগ তা (Interchangeability): যখন উপাদান িল 
ব াপকভােব উত্পািদত হয় , যিদ না স িল িবিনময়েযাগ  হয় , 
a h hÉfL উত্পাদেনর উে শ  পূরণ হয় না। িবিনময়েযাগ তা 
ারা , আমরা বলেত চাই য অিভ  উপাদান িল , িবিভ  

পিরেবেশর অধীেন িবিভ  কম েদর ারা িনিমত , সমােবেশর 
পযােয় কানও সংেশাধন ছাড়াই pwk¤š² এবং িত াপন 
করা যেত পাের , এক ত হওয়ার সময় উপাদান টর 
কাযকািরতােক ভািবত না কের।

সীমা (Limit) ব ব ার েয়াজনীয়তা: যিদ উপাদান িলেক 
িবিনময়েযাগ  হেত হয় , তেব স িলেক একই আকাের তির 
করেত হেব যা স ব নয় , যখন স িল ব াপকভােব উত্পাদন 
করা হয়। সুতরাং , অপােরটরেক স ঠক আকার থেক অ  
ব বধােন িবচ ত করার অনুমিত দওয়া েয়াজন যা স সম  
উপাদান িলর জন  বজায় রাখেত স ম নয়। একই সমেয় , 
িবচ ত আকার সমােবেশর ণমানেক ভািবত করেব না। H L 
সীমা মা া িহসােব পিরিচত।

সীমার (Limit) এক ট িসে ম উপাদান িলর সীমা মা া 
িনধারেণর জন  এক ট মান িহসােব অনুসরণ করা উিচত।

আইএসও (ই ারন াশনাল া াড অগানাইেজশন ) 
িসিফেকশেনর উপর িভত্িত কের িবিভ  দশ ারা সীমা 

এবং িফট করার িবিভ  া াড িসে ম অনুসরণ করা হয়।

 আমােদর দেশ অনুসৃত সীমা এবং িফট িসে ম 
BIS ারা িনধািরত হয়। (ভারতীয় মান বু েরা)
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সীমা এবং িফট অন ান  িসে ম

আ জািতক মান সং া (ISO)

সীমা এবং িফট ভারতীয় মান ব ব া – পিরভাষা (Terminology)(The indian 
standard system of limits & fits - terminology)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  িবআইএস িসে েমর সীমা এবং উপযু  শতাবলীl বণনা ক ন
•  BIS িসে েমর সীমা এবং ¢g Vl অধীেন িত ট শ েক সং ািয়ত করা

ি টশ া াড িসে ম (িবএসএস )

জামান া াড (DIN)

আকার

এ ট দঘ  পিরমােপর এক ট িনিদ  ইউিনেট কাশ করা 
এক ট সংখ া।

মৗিলক আকার

এ ট Hje আকার যার উপর িভত্িত কের মা ক িবচ িত 
দওয়া হয়। (আকার 1)

স ঠক আকার

এ ট তির করার পের কৃত পিরমােপর মাধ েম উপাদান টর 
আকার। যিদ উপাদান ট হণ করেত হয় তেব এ ট আকােরর 
দু ট সীমার মেধ  থাকা উিচত।

আকােরর সীমা

এ িল হল চরম অনুেমাদনেযাগ  মাপ যার মেধ  অপােরটর 
উপাদান ট তির করেব বেল আশা করা হে ৷ (িচ  2) 
(সেবা  এবং সবিন  সীমা )

আকােরর সেবা  সীমা

এ ট দু ট সীমা মােপর মেধ  বড়। (িচ  2) (সারণী 1)

আকােরর নূ নতম সীমা

এ ট আকােরর দু ট সীমার মেধ  ছাট। (িচ  2) (সারণী 1)

গত (Hole)

সীমা এবং িফট িলর BIS িসে েম , এক ট উপাদােনর সম  
অভ রীণ বিশ িল সহ য িল নলাকার নয় স িলেক 
‘ হালʼ িহসােব মেনানীত করা হয়। (িচ  3)

খাদ (Shaft)

সীমা এবং িফট িবআইএস িসে েম , এক ট উপাদােনর সম  
বািহ ক বিশ  সহ য িল নলাকার নয় স িলেক শ া  
িহসােব মেনানীত করা হয়। (িচ  3)
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সারণী 1 (উদাহরণ)

িবচ িত (Deviation)

এ ট এক ট আকােরর মেধ  বীজগিণতীয় পাথক , তার সংি  
মৗিলক আকােরর সােথ। এ ট ইিতবাচক , নিতবাচক বা শনূ  
হেত পাের। (িচ  2)

উপেরর িবচ িত (Upper Deviation)

এ ট আকােরর সেবা  সীমা এবং এর সংি  মৗিলক 
আকােরর মেধ  বীজগিণতীয় পাথক । (িচ  2) (সারণী 1)

িন  িবচ িত (Lower Deviation)

এ ট আকােরর নূ নতম সীমা এবং এর সংি  মৗিলক 
আকােরর মেধ  বীজগিণতীয় পাথক । (িচ  2) (সারণী 1)

উপেরর িবচ িত হল িবচ িত যা আকােরর সেবা  
সীমা দয়। িন  িবচ িত হল িবচ িত যা আকােরর 
সবিন  সীমা দয়।

কৃত িবচ িত

এ ট কৃত (Actual) আকার এবং এর সংি  মৗিলক (Basic) 
আকােরর মেধ  বীজগিণতীয় পাথক । (িচ  2)

সহনশীলতা (Tolerance)

এ ট আকােরর সেবা  সীমা এবং আকােরর সবিন  সীমার 
মেধ  পাথক । এ ট সবদা ইিতবাচক এবং ধুমা  এক ট িচ  
ছাড়া এক ট সংখ া à¡l¡ কাশ করা হয়। (িচ  2)

জেরা লাইন

উপেরর পদ¢V ািফকাল উপ াপনায় , শনূ  রখা ট মৗিলক 
আকার L ¢e cn কের। এই রখা টেক শনূ  িবচ িতর (Devia-
tion) রখাও বলা হয়। (িচ  1 এবং 2)

মৗিলক িবচ িত (Fundammental Deviation)

িবআইএস িসে েম 25 ট মৗিলক িবচ িত রেয়েছ যা অ র 
ারা উপ ািপত হয় (গেতর জন  বড় অ র এবং শ াে র 

জন  ছাট অ র ), যমন গেতর জন  - ABCD....Z I,L,O,Q 
এবং W ব তীত। (িচ  4)

উপেরা  ছাড়াও, JS, ZA, ZB এবং ZC অ েরর চার সট 
অ ভ  করা হেয়েছ।

সূ  য়ার জন  CD, EF এবং FG যাগ করা হয়। (Ref.
IS:919 Part II - 1979) শ াে র জন , একই 25 অ েরর িচ  
িক  ছাট অ ের ব বহার করা হয়। (িচ  5)

শনূ  রখার সােপে  সহনশীলতা অ েলর অব ান িচ  6 
এবং 7 এ দখােনা হেয়েছ।

মৗিলক িবচ িত িল িবিভ  ণীর িফট (Fit) 
অজেনর জন । (িচ  8 এবং 9)
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মৗিলক সহনশীলতা (Fundammental Tolerance)

এেক ‘ ড অফ টলাের ʼও বলা হয়। ভারতীয় া াড 
িসে েম , গত (Hole) এবং খাদ (Shaft) উভেয়র জন  সংখ া 
িচ  ারা উপ ািপত সহনশীলতার 18 ট ড রেয়েছ , যা 
IT01, IT0, IT1.... থেক IT16 িহসােব িচি ত। (িচ  10) এক ট 
উ  সংখ া এক ট বড় সহনশীলতা (Tolerance) জান দয়।

সহনশীলতার (Tolerance) ড ট উতপ্াদেনর 
িনভলতােক বাঝায়।

এক ট া াড চােট , মৗিলক িবচ িত এবং মৗিলক 
সহনশীলতার িত ট সংিম েণর জন  উপেরর এবং নীেচর 
িবচ িত িল 500 িমিম পয  আকােরর জন  িনেদিশত হয়। 
(IS 919 পড়ুন )

সহনশীলতার আকার ((Toleranced Size)

এর মেধ  রেয়েছ মৗিলক আকার , মৗিলক িবচ িত এবং 
সহনশীলতার ড।

উদাহরণ

25 H7 - এক ট গেতর সহনশীলতার আকার যার মৗিলক 
(Basic) আকার 25। মৗিলক িবচ িত H অ র তীক ারা 
এবং সহনশীলতার ড ট সংখ া িচ  ারা  cM¡ e¡ হয়। (িচ  
11)

25 e8 - হল এক ট শ াফেটর সহনশীল (Tolerance) আকার 
যার মৗিলক আকার হল 25। মৗিলক (Basic) িবচ িত ট ই 
অ র িচ  ারা এবং সহনশীলতার (Deviation) ড ট 8 
ন র ারা flL¡n করা হয়। (িচ  12)

25 ট মৗিলক িবচ িত (Fundammental Deviation) এবং 
18 ট ড সহনশীলতার (Tolerance) সম েয় এক ট খুব 
িবস্তৃত পিরসর িনবাচন করা যেত পাের।
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উদাহরণ

িচ  13-এ , এক ট গত 25 ± 0.2 িহসােব দখােনা হেয়েছ যার 
অথ হল 25 িমিম হল মৗিলক মা া (Basic Deviation) এবং 
± 0.2 হল িবচ িত।( Deviation)

পূেব উে খ করা হেয়েছ , মৗিলক মা া থেক NËqe k¡NÉ 
পিরবতনেক ‘DEVIATIONʼ বলা হয়। িবচ িত বিশরভাগই 
মা া সহ অ েন দওয়া হয়।

উদাহরেণ 25 ± 0.2, ± 0.2 হল 25 িমিম ব ােসর গেতর িবচ িত। 
(িচ  13) এর মােন হল য গত ট হণেযাগ  মা া মেধ  হয়

25 + 0.2 = 25.2 িমিম

অথবা 25 - 0.2 = 24.8 িমিম।

25.2 িমিম সবািধক সীমা িহসােব পিরিচত। (িচ  14)

24.8 িমিম সবিন  সীমা িহসােব পিরিচত। (িচ  15)

সেবা  এবং সবিন  সীমার মেধ  পাথক  হল সহনশীলতা। 
এখােন সহনশীলতা 0.4 িমিম। (িচ  16)

সহনশীলতা অ েলর মেধ  গেতর সম  মা া িচ  17 এর 
মেতা হণেযাগ  আকােরর।

IS 696 অনুসাের, অ ন কনেভনশন িহসােব 
উপাদান িলর মা া িনধারণ করার সময়, 
িবচ িত িল সহনশীলতা িহসােব কাশ করা 
হয়।

ভারতীয় মান অনুযায়ী িফট এবং তােদর ণীিবভাগ (Fits and their classification 
as per the Indian Standard)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ভারতীয় ণীিবভাগ অনুযায়ী ‘িফটʼ সং ািয়ত ক ন
•  ভারতীয় া াড অনুযায়ী সীমা V এবং িফট িহসােব ব ব ত পদ িল তািলকাভ  ক ন
•  উপযু  িত ট ণীর (Fit) জন  উদাহরণ
•  িফট িবিভ  ণীর ¢gV-Hl ািফক াল উপ াপনা ব াখ া ক ন

িফট

Cq¡ দু ট িমলন অংেশর মেধ  িবদ মান ,pÇfLÑ এক ট ¢Ræ 
এবং এক ট cä সমােবেশর আেগ তােদর মা ক পাথেক র 

ে ।

এক ট িফট Hl অিভব

এক ট িফট কাশ করা হয় থেম িফেটর মৗিলক j¡f িলেখ , 
(মূল j¡f যা ¢Ræ এবং cä উভেয়র জন ই সাধারণ ), তারপর 
¢R âl তীক এবং শ াে র তীক ারা।
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উদাহরণ

30 H7/g6 or 30 H7 - g6 or  30  g6
H7

ি য়াের

¢gV Hl  r œ ি য়াের  হল ¢R âl j¡f এবং c äl j¡ fl মেধ  পাথক  
যা সবদা ইিতবাচক (Positive)

ি য়াের  িফট

এ ট Hje এক ট gV যা সবদা ি য়াের  দান কের। এখােন 
¢R âl সহনশীলতা অ ল ট (Tolerance Zone) শ াে র 
সহনশীলতা অ েলর উপের থাকেব। (িচ  1)

 k িফট q u R আমরা চাট থেক িবচ িত খুেঁজ পেত f¡¢l 

এক ট 20 H7 ¢R âl জন  আমরা  V¢h m + 21 খুেঁজ f¡C

এই সংখ া িল মাই েনর িবচ িত িনেদশ কের।

(1 মাইে ািমটার = 0.001 িমিম )

¢R âl সীমা হল 20 + 0.021 = 20.021 িমিম এবং 20 + 0 = 
20.000 িমিম। (িচ  2)

এক ট 20 জ 6 cä এর জন  আমরা টিবেল খুেঁজ পাই - 7

- 20।

তাই c äl সীমা qm

20 - 0.007 = 19.993 িমিম এবং

20 - 0.020 = 19.980 িমিম। (িচ  3)

সেবা  ছাড় (Maximum Clearance)

এক ট ি য়াের  িফট বা ান জশন িফট ,Hl  r œ এ ট সবািধক 
¢Râ এবং সবিন  শ াে র মেধ  পাথক । (িচ  4)

নূ নতম ছাড় (Minimum Clearance)

এক ট ি য়াের  িফট Hl  r œ এ ট সবিন  ¢Râ এবং সেবা  
cä Hl মেধ  পাথক . (িচ  5)

নূ নতম ছাড় (Minimum Clearance) হল 20.000 - 19.993 = 
0.007 িমিম। (িচ  6)

সেবা  ছাড় (Maximum Clearance) হল 20.021 - 19.980 = 
0.041 িমিম। (িচ  7)

AaHh ¢Râ এবং cä Hl মেধ  সবসময় এক ট ি য়াের  আেছ . 
a¡q m H¢V ি য়াের  িফট . হ ে প (Interference)
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এ ট সমােবেশর (Assembly) আেগ গত এবং c äl j¡ fl মেধ  
পাথক  এবং এ ট নিতবাচক। এই ে , cä সবসময় ¢R âl 
j¡ fl চেয় বড় হয়।

হ ে প িফট (Interference Fit)

এ ট এক ট ¢gV যা সবদা হ ে প (Interference) দান 
কের। এখােন  ¢R âl সহনশীলতা (Tolerance)  S¡e¢V c äl 
সহনশীলতা (Tolerance)  S¡ el  নীেচ থাকেব। (িচ  8)

উদাহরণ :িফট 25 H7/p6 (িচ  9)

¢R âl সীমা হল 25.000 এবং 25.021 িমিম এবং c äl সীমা 
25.022 এবং 25.035 িমিম। cä সবসময় ¢Râ থেক বড়। এ ট 
এক ট হ ে প (Interference) িফট .

সেবা  হ ে প (Maximum Interference)

এক ট হ ে প (Interference) িফট বা ান জশন িফট , Hl 
 r œ এ ট সবিন  ¢Râ এবং সেবা  c äl মেধ  বীজগিণতীয় 
পাথক । (িচ  10)

নূ নতম হ ে প (Minimum Interference)

এক ট হ ে প িফট , Hl  r œ এ ট সেবা  ¢Râ এবং সবিন  
খাদ Hl মেধ  বীজগিণa£u পাথক . (িচ  11)

িচ  9 এ দখােনা উদাহরেণ

সেবা  হ ে প (Interference) হল = 25.035 - 25.000

= 0.035

সবিন  হ ে প (Interference) হল = 25.022 – 25.021৷

= 0.001

ান জশন িফট

এ ট এক ট িফট যা কখনও কখনও ি য়াের  দান করেত 
পাের , এবং কখনও কখনও হ ে প (Interference)।

িফট এই ণীর িফট ািফকভােব উপ ািপত Ll¡ হেল , ¢Râ 
এবং শ াে র সহনশীলতা (Tolerance) অ ল এেক অপরেক 
ওভারল াপ করেব। (িচ  12)

উদাহরণ Fit 75 H8/j7 (িচ  13)

¢R âl সীমা 75.000 এবং 75.046 িমিম এবং c äl সীমা িল 
75.018 এবং 74.988 িমিম। সেবা  ি য়াের  = 75.046 - 
74.988 = 0.058 িমিম।

¢Râ 75.000 এবং cä 75.018 িমিম হেল , cä ট 0.018 িমিম , 
গেতর চেয় বড়। এর ফেল হ ে প (Interference) হয়। 
এ ট এক ট ান জশন িফট কারণ এ ট এক ট ি য়াের  িফট 
বা হ ে প (Interference) িফট হেত পাের।

¢Râ িভতি্ত িসে ম (Hole Basis System)

¢m¢jV এবং িফট িলর এক ট ØVÉ¡ä¡XÑ িসে েম , যখােন 
¢R âl আকার ি র রাখা হয় এবং িবিভ  িণর িফট পেত 
শ াে র j¡f বিচ ময় (Varied) হয় , তখন এ ট ¢Râ িভত্িত 
িসে ম িহসােব পিরিচত।

মৗিলক িবচ িত তীক `Hʼ ¢R âl জন  িনবািচত হয় , যখন 
 q¡m  h¢pp ¢p ØVj অনুসরণ করা হয়। এর কারণ হল (Fun-
damental Deviation Symbol) ‘Hʼ ¢R âl িন  িবচ িত শনূ । 
এ ট ‘ মৗিলক গতʼ(Basic Hole) নােম পিরিচত। (িচ  14)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.79
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cä িভতি্ত িসে ম (Shaft Basis System)

¢m¢jV এবং িফট িলর এক ট ØVÉ¡ä¡XÑ ব ব ায় , যখােন 
c äl আকার ি র রাখা হয় এবং িবিভ  ণীর িফট পাওয়ার 
জন  ¢R â তারতম  দওয়া হয় , তখন এ ট শ া  িভত্িত 
(Shaft Basis System) িহসােব পিরিচত। দ

মৗিলক িবচ িত তীক (Fundamental Deviation Symbol) 
‘hʼ খােদর জন  বেছ নওয়া হয় যখন খাদ িভত্িত অনুসরণ 
করা হয়। এর কারণ হল cä `hʼ এর উপেরর িবচ িত (Devia-
tion) শনূ । এ ট ‘ মৗিলক cäʼ(Basic Shaft)  নােম পিরিচত। 
(িচ  15)

¢Râ িভত্িত িসে ম (Hole Basis System) বিশরভাগ 
অনুসরণ করা হয় . এর কারণ হল , িফট ণীর উপর 
িনভর কের , শ াে র j¡f পিরবতন করা সবসময় সহজ হেব 
কারণ এ ট বািহ ক (External), িক  এক ট ¢R âl ছাটখােটা 
পিরবতন করা ক ঠন। তাছাড়া া াড টিলং ব বহার কের 
¢Râ তির করা যেত পাের।

িতন ট িণর িফট , (Shaft) িভত্িতেত এবং ¢R âl িভত্িতেত 
উভয়ই , (িচ  15) এ িচ ত করা হেয়েছ।

িবআইএস িসে েমর  ¢m¢jV এবং িফট- া াড চাট পড়া (The BIS system of 
limits and fits- reading the standard chart)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  া াড িলিমট িসে ম চাট পড়ুন এবং j¡ fl সীমা িনধারণ ক ন।

া াড চাট ¢Râ এবং শ া  উভেয়র জন  500 িমিম (1963 
এর I.S. 919) পয  মাপ কভার কের। এ ট 25 ট মৗিলক 
িবচ িত (Fundamental Deviations) এবং 18 ট মৗিলক 
সহনশীলতার (Fundamental Tolerance) সম  সংিম েণর 
(Combinations) জন  মােপর এক ট িনিদ  পিরসেরর জন  
উপেরর এবং নীেচর িবচ িত িল (Deviation) িনিদ  কের৷

¢R âl উপেরর িবচ িতেক ES িহসােব িচি ত করা হয় এবং ¢R-
âl নীেচর িবচ িতেক E I িহসােব িচি ত করা হয়। c äl উপেরর 
িবচ িতেক es িহসােব িচি ত করা হয় এবং c äl নীেচর 
িবচ িতেক ei িহসােব িচি ত করা হয়।

“ES ক ECART SUPERIEUR এবং “EI” ECART IN-
FERIEUR িহসােব সািরত করা হয়।

চাট থেক সীমা (Limit) িনধারণ

এ ট এক ট অভ রীণ পিরমাপ (Internal Measurement) 
বা এক ট বািহ ক পিরমাপ (External Measurement) িকনা 
ল  ক ন।

মৗিলক j¡f নাট ক ন।

মৗিলক িবচ িত (Fundamental Deviation) এবং (Grade of 
Tolerance) Hl pj¡q¡l¢V (Combination) ল  ক ন।

তারপর চাট ট পড়ুন এবং সাইন িচ   সহ মাই েন দওয়া 
উপেরর এবং নীেচর িবচ িত িল (Deviation) নাট ক ন।

তদনুসাের মৗিলক j¡f থেক যাগ বা িবেয়াগ ক ন এবং 
উপাদান িলর j¡ fl সীমা িনধারণ ক ন।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.79
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উদাহরণ

30 H7 (িচ  1)

এ ট এক ট অভ রীণ পিরমাপ (Internal Measurement)।

তাই আমােদর অবশ ই ‘ হালʼ এর জন  চাট fs a হেব।

মৗিলক আকার 30 িমিম।

তাই পিরসীমা (Range) 30 থেক 40 দখুন।

30 িমিম মৗিলক আকােরর জন  H7 সংিম েণর জন  
মাইে ােন ES, এবং EI মান িল স ান ক ন৷ এ ট িহসােব 
দওয়া হয়

অতএব , গেতর সেবা  সীমা (Maximum Limit) 30 + 0.025 
= 30.025 িমিম। গেতর সবিন  সীমা (Minimum Limit) 30 + 
0.000 = 30.000 িমিম।

চাট ট পড়ুন এবং 40 g6 এর মান নাট ক ন।

IS 2709 অনুযায়ী সহনশীলতা (Tolerance)  S¡e এবং সীমার 
জন  টিবল সংযু  করা হেয়েছ।

ি টশ া াড সীমা (Limit) এবং ¢gV BS 4500: 1969 

আ জািতক (Tolerance) ড (আই ট)

এক ট িনিদ  আই ট েডর জন  িনিদ  সহনশীলতা 
(Tolerance) িন িলিখত সূে র মাধ েম গণনা করা হয় :

D হল িমিলিমটাের জ ািমিতক গড় j¡f  [িমিম ] (Geometric 
mean Dimension)

ITG হল IT ড , এক ট ধনা ক পূণসংখ া (Positive 
Integer)।T হল মাইে ািমটাের সহনশীলতা (Tolerance) [μm]

এক ই র সহ াংেশ সহনশীলতা (Tolerance) (0.001)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.79
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িস. জ এ  এম         অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.6.80 -82
িফটার (Fitter) - িফ টং সমােবশ

ধাত (Metals)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  সাধারণত ব ব ত লৗহঘ টত ধাত এবং িপগ আয়রন উৎপাদেনর জন  ব ব ত কাচঁামােলর নাম উে খ ক ন 
•  িপগ আয়রেনর বিশ  এবং এর উৎপ  য়া বণনা ক ন
•  ঢালাই লাহা, পটা লাহা এর কার ও বিশ  এবং ব বহার  ব াখ া কর 
•  তামা, অ ালুিমিনয়াম, টেনর সীসা, দ ার সংকর ধাত ব াখ া কর
•  এই …¢ml বিশ  এবং ব বহার উে খ ক ন।

যসব ধাতেত লাহা ধান উপাদান িহেসেব থােক স েলােক 
লৗহঘ টত ধাত (Ferrous Metal) বেল। িবিভ  বিশে র 
লৗহঘ টত ধাত িবিভ  উে েশ  ব ব ত হয়।

লৗহঘ টত ধাত এবং সংকর ধাত িল সাধারণত 
ব ব ত হয়:

-   কাচঁা লাহা (Pig Iron)

-   ঢালাই লাহা (Cast Iron)

-   পটা লাহা (Wrought Iron)

-   ই াত এবং খাদ ই াত। (Steels and Alloy Steel)

লাহা ও ই াত উৎপাদেন িবিভ  য়া ব বহার করা হয়।

লাহা আকিরেকর রাসায়িনক াস (Chemicaal Reduction) 
ারা িপগ- লাহা পাওয়া যায়। লাহা আকিরক িপগ- লাহােত 
াস করার এই য়া টেক ল টং বলা হয়।

(Pig Iron) উৎপাদেনর জন  েয়াজনীয় ধান 
কাচঁামাল হল:

-   লৗহ আকিরক (Iron Ore)

-   কাক (Coke)

-   া  (Flux)

লৗহ আকিরক

লৗহ আকিরেকর কারেভদ

-   ম াগেনটাইট (Magnetite)

-   হমাটাইট (Hematite)

-   িলেমানাইট (Limonite)

-   কাবেনট (Carbonate)

এই আকিরক িবিভ  অনুপােত লাহা ধারণ কের এবং 
‘ াকৃিতকভােবʼ পাওয়া যায়। কাক

কাক হʼল ালানী যা াসকারী য়া চািলেয় যাওয়ার জন  
েয়াজনীয় তাপ িদেত ব ব ত হয়। কাবন মেনা াইড 

আকাের কাক থেক কাবন লাহার আকিরেকর সােথ 
এক ত হেয় লাহােত পিরণত হয়।

া

আকিরেকর গলনা  কমােনার জন  এ ট এক ট িবে ারণ 
চি েত (Blast Furnace) চাজ করা খিনজ পদাথ , এবং এ ট 
আকিরেকর অধাত অংেশর সােথ এক ত হেয় এক ট গিলত 
াগ তির কের।

া  ফােনেস চনাপাথর (Limestone) সবেচেয় বিশ ব ব ত 
হয় া  ¢qp¡ h

িবে ািরত অি কু  (িচ   1)

লাহা আকিরক গলােনার জন  ব ব ত চি  হল া  
ফােনস।

িবে ারণ চি েত গ   (Blast Furace smelting) থেক া  
পণ ট িপগ- লাহা।
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িবে ারণ চি র (Blast Furace) ধান অংশ িল হল :

-   গলা (Throat)

-   াক (Stack)

-   ধান (Bosh) 

-  চলা (Hearth)

-   ডাবল বল চা জং মকািনজম 

-   Tuyeres.

এক ট িবে ারণ চি  মেধ  Nm¡ e¡ qu (Smelting in a 
Blast Furace)

কাচঁামাল লাহার আকিরক , কাক এবং াে র fkÑ¡uœ²¢jL 
(Alternate) ের চি েত ডাবল বল মকািনজেমর মাধ েম 
চাজ করা হয়। (িচ   ১ ও ২)

গরম cjL¡ q¡Ju¡ (Hot Blast) টউেয়েরস নামক (Tuyeres) বশ 
কেয়ক ট অ ভােগর (িচ  1) মাধ েম চি েত জার কের 
েবশ করােনা হয়।

চি র তাপমা া টউেয়েরস (গলােনার অ ল ) েরর ঠক 
উপের 1000° C থেক 1700° C এর মেধ  থােক যখন সম  
পদাথ গলেত  কের।

চনাপাথর , যা এক ট া  িহসােব কাজ কের , আকিরেকর 
অধাত পদােথর সােথ এক ত হেয় এক ট গিলত াগ তির 
কের যা গিলত লাহার উপের ভাসেত থােক।

াগ ট াগ গেতর মাধ েম h¡C l  hl করা হয়।

গিলত লাহা এক ট পথৃক লঘুপােতর গেতর মাধ েম ¢LR¥ 
pju B¿¹l  hl  করা হয়।

গিলত লাহা ¢fN  hXp H ঢালাই করা হয় বা ই াত তিরর 
জন  অন ান  য়াজাতকরণ (Processing) াে  
ব বহার করা যেত পাের।

িপগ- লাহার বিশ  এবং ব বহার : িপগ- লাহা গলােনার 
য়ার সময় িবিভ  পিরমােণ কাবন , িসিলকন , সালফার , 

ফসফরাস এবং ম া ািনজ শাষণ কের।

চর পিরমােণ কাবন িপগ- লাহােক খুব শ  এবং ভ ুর 
কের তােল এবং যেকানও দরকারী জিনস তিরর জন  
অনুপযু  L l  a¡m¡

িপগ- লাহা , তাই , পিরেশািধত এবং f¤el¡u Nm¡ e¡  (Re-
melted) করা হয় এবং অন ান  জােতর লাহা এবং ই াত 
উত্পাদন করেত ব ব ত হয়।

ঢালাই লাহা ( কার ):ঢালাই লাহা লাহা , কাবন এবং 
িসিলকেনর এক ট সংকর ধাত। কাবেনর পিরমাণ b¡ L 2 
থেক 4% পয ।

ঢালাই লাহার কারেভদ

িনে  ¢m¢Ma ঢালাই লাহার কার।

- ধূসর পটা লাহা (Grey Cast Iron)

- সাদা ঢালাই লাহা (White Cast Iron)

- নমনীয় ঢালাই লাহা (Malleable Cast Iron)

- নাডলার ঢালাই লাহা (Nodulaar Cast Iron)

ধূসর পটা লাহা (Grey Cast Iron)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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এ ট ব াপকভােব য পািতl য াংশ ঢালাই Hl জন  ব ব ত 
হয় এবং সহেজই machined করা যােব .

মিশেনর বস , টিবল , াইড ওেয় ঢালাই লাহা িদেয় তির 
কারণ এ ট c£OÑ সময়কােলর পের J মা াগতভােব ি িতশীল 
থােক।

াফাইট উপাদােনর কারেণ , ঢালাই লাহা এক ট চমৎকার 
ভারবহন এবং াইিডং পৃ  দান কের।

গলনা  (Melting Point) ই ােতর তলনায় কম এবং ধূসর 
ঢালাই আয়রেনর ভােলা তরলতা (Fluidity) থাকায় জ টল 
ঢালাই করা যেত পাের।

ধূসর ঢালাই লাহা মিশন টেলর জন  ব াপকভােব ব ব ত 
হয় কারণ এর ক ন কমােত এবং টেলর ¢LQ¢jQ në 
কমােনার মতাl SeÉ

ধূসর ঢালাই লাহা , যখন খাদযু  নয় (Not Alloyed), এ ট 
বশ ভ ুর (Brittle) এবং তলনামূলকভােব কম সায শ  

(Tensile Strength) রেয়েছ। এই কারেণ এ ট উ  চাপ (High 
Stress) বা ভাব লাড (Impact Load) Hl অধীন উপাদান 
তির করেত ব বহার করা হয় না . ধূসর ঢালাই লাহােক ায়শই 
িনেকল , ািময়াম , ভ ানািডয়াম বা তামা িদেয় িমি ত করা 
হয় যােত এ ট শ  হয়। ধূসর ঢালাই লাহা T¡m¡C যাগ  িক  
বস মটাল Hl ি িহ টং েয়াজন।

সাদা ঢালাই লাহা (White Cast Iron) :

এ ট খুব ক ঠন এবং মিশেন L¡V¡J খুব ক ঠন , এবং এই 
কারেণ , এ ট এমন উপাদান িলেত ব ব ত হয় যা ঘষণ-
িতেরাধী হওয়া উিচত (Abrasion Resistant)

সাদা ঢালাই লাহা িসিলকন উপাদান কিমেয় এবং ত শীতল 
(Rapid Cooling) ারা উত্পািদত হয় . এই প িতেত ঠা া 
Ll¡ qu বেল ঠা া ঢালাই আয়রন (Chilled Cast Iron) hm¡ qu

সাদা ঢালাই লাহা T¡লাই করা যােব না .

নমনীয় ঢালাই লাহা (Malleable Cast Iron): নমনীয় 
ঢালাই লাহা a ধূসর ঢালাই লাহার তলনায় নমনীয়তা (Duc-
tility), সায শ  (Tensile Strength) এবং বিল তা (Tough-
ness) (  hn£ qu

ায় 30 ঘ া ায়ী তাপ-িচিকত্সা য়া (Heat Treatment 
Process) ারা সাদা ঢালাই লাহা থেক নমনীয় ঢালাই লাহা 
উত্পািদত হয়।

নাডলার ঢালাই লাহা (Nodular Cast Iron) : এ ট 
নমনীয় ঢালাই লাহার অনু প।

িক  এ ট কােনা তাপ িচিকত্সা (Heat Treatment) ছাড়াই 
উত্পািদত হয়।

নাডলার ঢালাই লাহা HC pjÙ¹  নােমও পিরিচত : নাডলার 
আয়রন – নমনীয় (Ductile) লাহা – (Spheroidal) াফাইট 
আয়রন এ টেত ভাল য েযাগ তা (Machinability), cast-
ability, পিরধােনর িতেরাধ মতা (Wear Resistance), কম 
গলনা  (Low Melting Point) এবং কেঠারতা (Hardness) 
রেয়েছ।

নমনীয় (Malleble) এবং নাডলার কাি ং িল মিশেনর  pC 
অংশ িলর জন  ব ব ত হয় যখােন এক ট উ  সায চাপ 
(Higher Tensile Stress) এবং মাঝাির ভাব লাড (Impact 
Load) হয়।

এই ঢালাই িল কম ব য়ব ল এবং ই াত ঢালাইেয়র িবক ।

পটা লাহা (Wrought Cast Iron) এবং ইন কাবন 
ই াত : পটা লাহা লাহার িব তম প। পটা লাহার 
িবে ষণ 99.9% লাহার িহসােব দখায়। (িচ  3)

উ  হেল , পটা লাহা গেল যায় না , তেব কবল পি  
হেয় যায় এবং এই AhÙÛ¡u এ ট য কানও আকাের °al£ 
(Forged) করা যেত পাের।

চর পিরমােণ পটা লাহা উত্পাদন করেত ব ব ত 
আধুিনক প িত িল হল :

-   পুডিলং য়া

-   অ া ন বা বায়াস য়া।

পুডিলং য়া (Puddling Process)

িপগ- লাহা পিরেশাধন কের পটা লাহা তির করা হয়।

িপগ-আয়রন পিরেশাধেনর মাধ েম িসিলকন স ূণ েপ 
অপসারণ করা হয় , অিধক পিরমােণ ফসফরাস অপসারণ 
করা হয় এবং াফাইট স িলত কাবেন পা িরত হয়।

উপেরর য়া ট এক ট পুডিলং চি েত স ািলত হয়।

পুডিলং চি  (Puddling Furnace)

এই চি  এক ট কয়লা চািলত reverberator চি . (িচ  4)
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িরভারেবেরটর শ ট েয়াগ করা হয় কারণ চাজ ট আ েনর 
সােথ কৃত সং েশ থােক না , তেব গ ুজ আকৃিতর চি র 
ছাদ থেক িতফলেনর মাধ েম তার তাপ হণ কের। া  
পণ ট চি  থেক বল (বা ব্লুম ) আকাের বর করা হয় যার 
ভর ায় 50 কজ। গরম ধাত ট তারপর খাজঁকাটা রালােরর 
মধ  িদেয় যায় যা hÔ¥jp L বাের পা িরত কের যােক Muck 
bars বা Puddle bar বলা হয়। এই বার িল ছাট দেঘ  
কাটা হয় , N¡c¡L l একে  বেঁধ দওয়া হয় , ঢালাই তাপমা ায় 
পুনরায় গরম করা হয় এবং আবার বার িলেত গিড়েয় দওয়া 
হয়।

অ া ন য়া :এই য়ায় গিলত িপগ- লাহা এবং 
ি েলর াপ এক ট বেসমার কনভাটাের পিরেশািধত হয়। 
পিরেশািধত গিলত ধাত লাহার িসিলেকট পযােয় এক ট 
(Open Harth) চি েত ঢেল দওয়া হয়।

কার্বন - 0.02 থেকে 0.03%
সিলিকন - 0.1 থেকে 0.2%
ম্যাঙ্গানিজ - 0.02 থেকে 0.1%
সালফার - 0.02 থেকে 0.04%
ফসফরাস - 0.05 থেকে 0.2%
কন্টেন্ট বাকি লোহা ফর্ম.

পটা লাহার বিশ  এবং ব বহার

এ ট বিশরভাগ কাবন অপসারণ কের। াগ গিলত ধাতেক 
এক ট পি  fc¡ bÑ ঠা া কের যা পের বিশরভাগ াগ 
অপসারেণর জন  এক ট হাইে ািলক েস চেপ দওয়া 
হয়। এই fc¡ bÑ থেক আয়তে াকার ক তির হয় যা 
ব্লুম নােম পিরিচত।

িবিভ  আকার এবং j¡ fl পটা লাহার পণ  উত্পাদন করার 
জন  গরম hÔ¥j অিবলে  রািলং িমেলর মাধ েম পাস করা 
হয়।

লাহার (Composition)

বৈশিষ্ট্য ব্যবহারসমূহ
নমনীয়  (Malleable) এবং fËp¡l¢eu (Ductile)
এটা কঠিন বা টেম্পার করা যাবে না.

স্থাপত্য কাজ।

শক্ত(Tough), শক-প্রতিরোধী তন্তুময়  (Fibrous) গঠন; 
 g¡SÑ J u¢ôw Hl জন্য সহজ. চূড়ান্ত প্রসার্য শক্তি 
(Ultimate Tensile Strength) প্রতি বর্গ মিমি প্রায়  350 
নিউটন।

ক্রেন হুক, চেইন লিঙ্ক, বোল্ট এবং নাট এবং রেলওয়ে 
কাপলিং।

লবণ পানিতে কোন প্রভাব নেই। সামুদ্রিক কাজ।
চুম্বকত্ব ধরে রাখবে না। অস্থায়ী চুম্বক। ডায় নামোর মূল (Core)।
ru (Corrosion) প্রতিরোধী কৃষি যন্ত্রপাতি।
(Forge) করা সহজ - বিস্তৃত তাপমাত্রা পরিসীমা 850°C 
থেকে 1350°C।

পাইপ, ফ্ল্যাঞ্জ ইত্যাদি

ই াত(সাধারন কাবন ল )
ই াত মূলত লাহা এবং কাবেনর এক ট সংকর ধাত , যখােন 
কাবেনর পিরমাণ 1.5% পয  পিরবিতত হয়। CØf¡ a বতমান 
কাবন এক ট স িলত অব ায় b¡ L

ইন কাবন ই াত তােদর কাবন Hl f¢lj¡e অনুযায়ী 
ণীব  করা হয়।
ইন কাবন ি েলর ণীিবভাগ এবং f¢lj¡e সারিণ 1 এ 

দওয়া হেয়েছ।

টিবল 1

ইন কাবন ি েলর ণীিবভাগ এবং িবষয়ব

সমভূমির নাম
কার্বন ইস্পাত

কার্বনের শতাংশ বৈশিষ্ট্য এবং ব্যবহার

 (Dead Mild) 0.1 থেকে 0.125%
অত্যন্ত নমনীয় । তারের ইস্পাত রড, 
পাতলা শীট এবং কঠিন টানা টিউব 
তৈরির জন্য ব্যবহৃত হয় ।

মৃদু ইস্পাত (Mild Steel) 0.15 থেকে 0.3%

তুলনামূলকভাবে নরম এবং fËp¡l¢eu 
। (Ductile) সাধারণ কর্মশালার 
উদ্দেশ্যে, বয় লার প্লেট, সেতুর 
কাজ, কাঠামোগত বিভাগ এবং ড্রপ 
ফোরজিংসের জন্য ব্যবহৃত হয় ।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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মাঝারি কার্বন (Medium Carbon) 0.3 থেকে 0.5%

এক্সেল, ড্রপ ফোরজিংস, উচ্চ 
প্রসার্য (High Tensile) টিউব, তার 
এবং কৃষি সরঞ্জাম তৈরিতে ব্যবহৃত 
হয় ।

- do - 0.5 থেকে 0.7%

কঠিন, শক্ত এবং কম fËp¡l¢eu। 
স্প্রিংস, লোকোমোটিভ টায়ার, 
বড়  ফোরজিং ডাই, তারের দড়ি, হাতুড়ি 
এবং রিভেটারের জন্য স্ন্যাপ তৈরিতে 
ব্যবহৃত হয় ।

উচ্চ কার্বন যুক্ত ইস্পাত (High Car-
bon Steel) 0.7 থেকে 0.9%

কঠিন, কম নমনীয়  এবং সামান্য কম 
শক্ত। স্প্রিংস, ছোট ফোর্জিং 
ডাই, শিয়ার ব্লেড এবং কাঠের L¡ Sl SeÉ 
ছেনি তৈরির জন্য ব্যবহৃত হয় ।

- do - 0.9 থেকে 1.1%
(Cold Chisels), প্রেস ডাইস, (Punches) 
কাঠের কাজ করার সরঞ্জাম, কুড়াল 
ইত্যাদি তৈরিতে ব্যবহৃত হয় ।

- do - 1.1% থেকে 1.4%
হ্যান্ড ফাইল, ড্রিল, গেজ, ধাতু কাটার 
সরঞ্জাম এবং রেজার তৈরির জন্য 
ব্যবহৃত হয় ।

অ লৗহঘ টত ধাত- (Non-Ferous Metals) তামা: 
লাহািবহীন ধাতেক অ লৗহঘ টত ধাত (Non-Ferous Met-

als) বেল। যমন তামা , অ ালুিমিনয়াম , দ া , সীসা এবং টন।

তামা :এ ট এর আকিরক ‘মালাকাইটʼ থেক বর করা হয় 
যােত রেয়েছ ায় 55% তামা এবং ‘পাইরাই টসʼ যার মেধ  
ায় 32% তামা রেয়েছ।

বিশ :লালেচ রেঙর। রেঙর কারেণ তামােক সহেজই 
আলাদা করা যায়। াকচার হেল কাঠােমা দানাদার (Granu-
lar) হয় , (Forged or Rolled) Ll¡ হেল তা আশঁযু  হয়। এ ট 
খুব নমনীয় এবং fËp¡l¢eu (Ductile) এবং শীট বা তাের তির 
করা যেত পাের।

এ ট িবদু েতর পিরবাহী। তামা ব াপকভােব বদু িতক তার 
এবং বদু িতক য পািতর অংশ িহসােব ব ব ত হয় যা 
বদু িতক বাহ f¢lhqe কের। (িচ  5)

তামা উ ােপর এক ট ভাল পিরবাহী এবং ru Hl (Corrosion)  
জন  অত  িতেরাধী। এই কারেণ এ ট বয়লার ফায়ার ব , 
জল গরম করার য , জেলর পাইপ এবং jc এবং রাসায়িনক 
¢n Òfl f¡œ িলর জন  ব ব ত হয়। সা ািরং লাহা 
তিরেতও ব ব ত হয়।

তামার গেল যাওয়া তাপমা া 1083o স .

(Hammering or Rolling) ারা তামার সায শ  (Tensile 
Strenth) বৃ  করা যেত পাের। (িচ  6)

তামার সংকর ধাত

িপতল

এ ট তামা এবং দ ার এক ট সংকর ধাত। িনিদ  ধরেণর 
িপতেলর জন  অ  পিরমােণ টন বা সীসা যাগ করা হয়। 
িপতেলর রঙ িম  উপাদােনর শতাংেশর উপর িনভর কের। 
রঙ হলুদ বা হালকা হলুদ বা ায় সাদা। এ ট সহেজই মিশন 
করা যেত পাের। াসও ru (Corrosion)  িতেরাধী।

মাটর কার রিডেয়টর কার এবং জেলর ট াপ ইত ািদ 
তিরেত াস ব াপকভােব ব ব ত হয়। এ ট হাড সা ািরং/
জংেয়র জন  গ াস ওেয় ংেয়ও ব ব ত হয়। িপতেলর 

গলনা  880 থেক 930 িডি  সলিসয়াস পয ।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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িবিভ  অ াি েকশেনর জন  িবিভ  ¢jnË el াস তির করা 
হয়। িনে া  সারণী-২ সাধারণভােব ব ব ত িপতেলর খাদ 
¢jnËe (Alloy Composition) এবং তােদর েয়াগ দান কের। 

া

া  মূলত তামা এবং টেনর এক ট সংকর ধাত। কখনও 
কখনও িকছ িবেশষ বিশ  অজেনর জন  দ াও যাগ করা 
হয়। এর রঙ লাল থেক হলুদ পয  হেয় থােক। াে র 

গলনা  ায় 1005o C। এ ট িপতেলর চেয়ও ক ঠন। এ ট 
সহেজই ধারােলা সর াম িদেয় মিশন করা যেত পাের। 
উৎপািদত িচপ দানাদার। িবেশষ া  অ ালয় জং 
রড িহসােব ব ব ত হয়। িবিভ  ¢jnË el া  িবিভ  
অ াি েকশেনর জন  উপল । সারিণ-3 িবিভ  াে র 
কার ¢jnËe এবং েয়াগ  cM¡u।

সারিণ 2 - িবিভ  ধরেনর িপতেলর ¢jnËe

নাম
¢jnËe (%) অ্যাপ্লিকেশন

তামা দস্তা অন্যান্য উপাদান

কার্তুজ পিতল 70 30 -

তামা/দস্তা সংকর ধাতুগুলির j dÉ 
সর্বাধিক নমনীয় । a£hË ¢Xf XÊ¢uw 
অপারেশন Hl জন্য শীট মেটাল 
 fË¢pw H ব্যাপকভাবে ব্যবহৃত. 
মূলত কার্টিজ কেস তৈরির জন্য 
H¢V তৈরি করা হয়েছে, তাই HC 
নাম।

স্ট্যান্ডার্ড  পিতল 65 35 -

কার্তুজ পিতলের চেয়ে সস্তা 
এবং কম নমনীয় । বেশিরভাগ 
প্রকৌশল প্রক্রিয়ার জন্য 
উপযুক্ত।

মৌলিক পিতল 63 37 -

ঠান্ডা AhÙÛ¡u কাজ Ll¡ S¡u Hje  
ব্রাসেl j dÉ ph Q u সস্তা. এটিতে 
নমনীয় তার (Ductility) অভাব 
রয়েছে এবং এটি কেবল সাধারণ 
গঠনের ক্রিয়াকলাপ সহ্য করতে 
সক্ষম।

মুন্টজ ধাতু 60 40 - ঠান্ডা AhÙÛ¡u কাজের জন্য 
উপযুক্ত নয় , তবে গরম AhÙÛ¡u 
কাজের জন্য উপযুক্ত। উচ্চ 
দস্তার কারণে তুলনামূলকভাবে 
সস্তা hÙ¹¥¢V এক্সট্রুশন এবং 
গরম স্ট্যাম্পিং প্রক্রিয়াগুলির 
জন্য ব্যাপকভাবে ব্যবহৃত হয় ।

ফ্রি-কাটিং পিতল 58 39 3% সীসা ঠান্ডা AhÙÛ¡u কাজের জন্য 
উপযুক্ত নয়  কিন্তু কম শক্তির 
উপাদানগুলির গরম AhÙÛ¡u কাজ 
Ll¡l এবং উচ্চ গতির মেশিনের 
q¡C¢ØfX  j¢n¢ew জন্য চমৎকার।

অ্যাডমির্যালিটি পিতল 70 29 1% Tin এটি কার্যত কার্টিজ ব্রাস প্লাস 
HLV¥ সামান্য ¢Ve b¡ L k¡ নোনা 
জলের উপস্থিতিতে ক্ষয়  রোধ 
করতে f¡ l।

নেভাল পিতল 62 37 1% Tin নোনা জলের উপস্থিতিতে ক্ষয়  
রোধ করার জন্য এটি কার্যত 
Muntz ধাতু প্লাস HLV¥ সামান্য 
টিন।

গিল্ডিং ধাতু 95 5 - গহনাl জন্য ব্যবহৃত হয় .

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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নাম
¢jnËe (%)

অ্যাপ্লিকেশন
তামা দস্তা অন্যান্য ¢Ve

কম টিন  ব্রোঞ্জ 
( m¡ ¢Ve ব্রোঞ্জ) 96 - 0.1 থেকে 

0.25
3.9 থেকে 

3.75

এই সংকর ধাতুটি কে শক্ত 
করার জন্য কঠোরভাবে 
ঠান্ডা AhÙÛ¡u কাজ করা 
যেতে পারে যাতে এটি 
স্প্রিংগুলির জন্য ব্যবহার 
করা যেতে পারে যেখানে 
ভাল ইলাস্টিক বৈশিষ্ট্যগুলি 
অবশ্যই ru প্রতিরোধের, 
gÉ¢VN  l¢p ¾Vp এবং 
বৈদ্যুতিক পরিবাহিতাগুলির 
(Conductivity) সাথে মিলিত 
হতে হবে। যেমন LeVÉ¡ƒ 
ব্লেড

XÊe (Drawn)ফসফর/ 
ব্রোঞ্জ 94 - 0.1 থেকে 

0.5
5.9 থেকে 

5.5

এই খাদটি শক্তি এবং জারা 
প্রতিরোধের প্রয়োজনীয়  
উপাদানগুলির জন্য 
ব্যবহৃত হয় , যেমন ভালভ 
স্পিন্ডেল।

কাস্ট
ফসফর/ ব্রোঞ্জ

৮৯.৭৫
 b L

৮৯.৯৭

0.3 থেকে
0.25 10

¢hu¡¢lw h¤n এবং Ju¡jÑ 
ýCm তৈরির জন্য সাধারণত 
রড এবং টিউবে Y¡m¡C (Cast) 
করা হয় । এটা চমৎকার ঘর্ষণ 
বিরোধী বৈশিষ্ট্য আছে.

অ্যাডমির্যালিটি 
N¡e  jV¡m ৮৮ 2 - 10

এই খাদটি বালি ঢালাইয়ের 
জন্য উপযুক্ত যেখানে 
সূক্ষ্ম দানাদার, চাপ-
আঁটসাঁট উপাদান যেমন 
পাম্প এবং ভালভ বডির 
প্রয়োজন হয় ।

¢m XX N¡e  jV¡m 
(¢éL¡¢Vw) 85

5
(5% লিড) - 5

‘লাল পিতলʼ নামেও পরিচিত 
এই খাদটি স্ট্যান্ডার্ড, 
অ্যাডমিরালটি N¡e  jV¡ ml 
মতো একই উদ্দেশ্যে 
ব্যবহৃত হয় । এটা বরং কম 
শক্তিশালী কিন্তু উন্নত 
দৃঢ় তা এবং  j¢n¢ew বৈশিষ্ট্য 
আছে.

 নেতৃত্বে
(প্লাস্টিক)
ব্রোঞ্জ 74 (24% লিড) - 2

এই খাদটি হালকাভাবে লোড 
করা বিয়ারিংয়ের জন্য 
ব্যবহৃত হয়  যেখানে plm lM¡u 
ÙÛ¡fe Ll¡ কঠিন। এর  L¡jma¡l
 কারণে, এই খাদ থেকে তৈরি 
বিয়ারিং pq SC
 “বেড ইন” হয় ।

সারিণ 3 - িবিভ  ধরেনর াে র ¢jnËe

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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সীসা (Lead)

সীসা এক ট খুব সাধারণভােব ব ব ত অ লৗহঘ টত (Non-
Ferrous) ধাত এবং এর িবিভ  ধরেনর িশ  েয়াগ রেয়েছ। 
এর আকিরক ‘GALENAʼ থেক সীসা তির হয়। সীসা এক ট 
ভারী ধাত যা গিলত হেল পািল রেঙর হয়। এ ট নরম এবং 
নমনীয় (Malleable) এবং ru (Corrosion) িতেরােধর SeÉ 
ভাল। এ ট পারমাণিবক িবিকরেণর িব ে  এক ট ভাল 
অ রক Cep¤¤ mVl।

সীসা অেনক অ ািসড যমন সালিফউিরক অ ািসড এবং 
হাইে াে ািরক অ ািসড িতেরাধী।

এ ট গািড়র ব াটাির , সা ার ইত ািদ তিরেত ব ব ত হয়। 
এ ট রং তিরেতও ব ব ত হয়। (িচ  7)

সীসা সংকর

ব ািবট ধাত

ব ািবট ধাত হল সীসা , টন , তামা এবং অ াি মিনর এক ট 
সংকর ধাত। এ ট এক ট নরম , ঘষণ িবেরাধী খাদ , ায়শই 
িবয়ািরং িহসােব ব ব ত হয়।

সীসা এবং টেনর এক ট সংকর ধাত ‘নরম সা ারʼ িহসােব 
ব ব ত হয়। (িচ  8)

দ া (Zinc)

য় রাধ করেত ই ােত আবরেণর জন  দ া এক ট 
সাধারণভােব ব ব ত ধাত।

উদাহরণ হল ি েলর বালিত , গ ালভানাইজড ছােদর শীট 
ইত ািদ।

আকিরক-ক ালামাইন বা  থেক জ  পাওয়া যায়। এর 
গলনা  420oC। এ ট ভ ুর এবং গরম করার সময় নরম 
হেয় যায় ; এটা জারা (Corrosion) িতেরাধী .

এই কারেণ এ ট ব াটাির পাে  ব বহার করা হয় এবং ছােদর 
শীট ইত ািদর উপর েলপ দওয়া হয়। গ ালভানাইজড 
লাহার শীট িল জ  িদেয় লপা হয়।

¢Ve (Tin) :  টন ক ািসটারাইট বা টনে ান থেক উত্পািদত 
হয়। এ ট দখেত সাদা রেঙর , এবং গলনা  231o C।

এ ট নরম এবং অত  জারা (Corrosion) - িতেরাধী।

এ ট ধানত খাদ  পাে l উত্পাদন Hl জন  ই া al শীট H 
এক ট আবরণ Cotting) িহসােব ব ব ত হয় . এ ট অন ান  
ধাতর সােথও খাদ তির করেত ব ব ত হয়।

উদাহরণ : া  গঠেনর জন  তামl p¡ b িদেয় টন। সীসাl 
সে  টন

অ ালুিমিনয়াম : অ ালুিমিনয়াম হল এক ট অ লৗহঘ টত ধাত 
যা ‘BAUXITEʼ থেক আহরণ করা হয়। অ ালুিমিনয়াম সাদা বা 
সাদা ধূসর রেঙর। এ টর গলনা  660o C। অ ালুিমিনয়ােমর 
উ  বদু িতক এবং তাপ পিরবািহতা রেয়েছ। এ ট নরম 
এবং নমনীয় , এবং কম সায শ  রেয়েছ। অ ালুিমিনয়াম 
এর q¡mL¡ qJu¡l কারেণ িবমান িশে  এবং ejÑ¡e কােজ 
ব াপকভােব ব ব ত হয়। বদু িতক িশে ও এর েয়াগ 
বাড়েছ। এ ট গহৃ ালীl গরম করার সর াম িলেতও খুব 
বিশ ব ব ত হয়। িকছ সাধারণ অ ালুিমিনয়াম খাদ (Alloy), 
তােদর রচনা এবং েয়াগ িল িন িলিখত টিবেল দওয়া 
হেয়েছ। (সারণী 4)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



277

অ ালুিমিনয়াম ALLOYS - ¢jnËe - ব বহার

কম্পোজিশন(%) (শুধুমাত্র খাদ উপাদানের শতাংশ দেখানো হয়েছে। 
বাকিটা অ্যালুমিনিয়াম।)

শ্রেণী অ্যাপ্লিকেশন

Lf¡l 
উপাদান

সিলিকোe 
ম্যাগনেসিয়াম

আয় রন 
অন্যান্য ম্যাঙ্গা¢eS

0.1 0.1
সর্বোচ্চ

0.5
সর্বোচ্চ

0.7
সর্বোচ্চ

0 . 1 
সর্বোচ্চ

- - l V 
(Wrought) 
¢qV¢VÊV-
j¾V Ll¡ k¡u 
e¡

¢ejÑ¡e HÉ¡ pð¢m, 
বৈদ্যুতিক পরিবাহী. 
খাদ্য এবং মদ্য¢nÒf
, প্রক্রিয়াজাতকরণ 
¢nÒf। স্থাপত্য 
সজ্জা.

0.15
সর্বোচচ্

0.6
সর্বোচ্চ

0.75
সর্বোচ্চ

1 . 0 
সর্বোচ্চ

4.5  b L
5.5

0.5
ক্র
োমিয়াম
মি

l V 
(Wrought) 
¢qV¢VÊV-
j¾V Ll¡ k¡u 
e¡

উচ্চ শক্তিl জাহাজ 
নির্মাণ এবং 
প্রকৌশল (Engi-
neering) পণ্য. ভাল 
জারা (Corrosion) 
প্রতিরোধের.

1.6 10.0 - - - - কা স্ ট 
(Cast)
¢qV¢VÊV-
j¾V Ll¡ k¡u 
e¡

মাঝারি Q fl  fËp¡l ডাই 
L¡¢øw Hl SeÉ hÉhq a 
p¡d¡le pwLl (Alloy)

- 10.0
 b L
13.0

- - - - কাস্ট
তাপ
চিকিত্সায
োগ্য eu

সবচেয়ে ব্যাপকভাবে 
ব্যবহৃত HL¢V al-
loys (Gravity) বালি, 
মাধ্যাকর্ষণ এবং 
 fËp¡l ডাই L¡¢øw 
Hl  জন্য উপযুক্ত. 
চমৎকার ফাউন্ড্রি 
বৈশিষ্ট্য Hl  জন্য  
বড়  সামুদ্রিক জন্য 
স্বয়ংচালিত k¡e এবং 
সাধারণ প্রকৌশল 
(Engineering) ঢালাই 
Hl  জন্য hÉhq© a  ।

4.2 0.7 0.7 0.7 0.7 0.3
টাইটানিয়াম
(বিকল্প)

l V 
(Wrought) 
¢qV¢VÊV-
j¾V Ll¡ k¡u

¢Ql¡Q¢la (Tradi-
tional) ‘ডুরলুমিনʼ। 
সাধারণ  j¢n¢ew খাদ। 
বিমানের চাপযুক্ত 
উপাদানগুলির জন্য 
ব্যাপকভাবে ব্যবহৃত 
হয় ।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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- 0.5 - - 0.6 - lV 
(Wrought) 
¢qV¢VÊV-
j¾V Ll¡ k¡u

গ্লেজিং বার, 
উইন্ডোl 
বিভাগ Awn এবং 
স্বয়ংচালিত k¡e Hl
শরীরের NWeL¡l£ 
Aw nl মতো 
হালকা চাপযুক্ত 
উপাদানগুলির জন্য 
জারা-প্রতিরোধী 
খাদ।

1.8 2.5 - 0.2 0.15
টাইটানিয়াম
1.2 নিকেল 
করা

কাস্ট
তাপ
চিকিত্সায
োগ্য

বালি এবং 
মাধ্যাকর্ষণ 
ডাই ঢালাই জন্য 
উপযুক্ত. মাঝারি 
শক্তি এবং শক 
প্রতিরোধের সঙ্গে 
উচ্চ অনমনীয় তা. 
একটি সাধারণ 
উদ্দেশ্য খাদ

- - - - 10.5 0.2
টাইটানিয়াম

কাস্ট
তাপ
চিকিত্সায
োগ্য

একটি শক্তিশালী, 
নমনীয়  এবং 
অত্যন্ত জারা-
প্রতিরোধী খাদ 
যা বড়  এবং ছোট 
উভয় ই বিমান এবং 
সামুদ্রিক ঢালাইয়ের 
জন্য ব্যবহৃত হয় ।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.80 - 82
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িস. জ এ  এম         অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.6.83 -85
িফটার (Fitter) - িফ টং সমােবশ

সাধারণ াপার এবং ািপং (Simple scrapers and scraping)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  fªùam াপ করার েয়াজনীয়তা বণনা ক ন 
•  উ  দাগ High Spot িক বলুন
•  ¢hu¡¢lw p¡l gp Bearing Surfaace ¢L 
•  ব ব ত াপােরর ধরন, উপাদান এবং j¡ fl তািলকা ক ন
•  স ঠক কাণ/অব ােন াপার ধের রাখুন। 

ািপং পৃে র েয়াজনীয়তা: াপার িল সম  াট 
বা বাকঁা পৃ িলেত সামান  ট িল সংেশাধন করেত 
ব ব ত হয় যা আরও সাজােত হেব। 

ািপং দু ট সমতল বা দু ট বাকঁা পেৃ র মেধ  উ  মা ার 
িফট তির করেত ব ব ত হয় , িবেশষ কের যখােন ব বহাের 
পৃ িল একসােথ ঘষেত পাের।

এক ট সারেফস ফাইল করা বা যতটা স ব িনভলভােব 
মিশন করার পের ,  ািপং ারা এ ট আরও উ ত 
করা যেত পাের যার পের িফিনস ািপং করা হয়। িফিনশ 

ািপং উপাদােনর p¤¤r পিরমাণ অপসারণ করেত ব ব ত 
হয়।

উ  দাগ এবং ভারবহন পৃ তল (High Spot and Bear-
ing Surfaace) : p¡l gp েট তেলর সােথ িমি ত িশয়ান 
নীল Prussian Blue বা লাল সীসার Red Lead BÙ¹le েয়াগ 
ক ন বা ব ব ত কাবন েয়াগ ক ন। কাজ টেক াপ 
করার জন  L¡S¢V রেখ , কােজর সম  া েক পেৃ র 
সীমার মেধ  রেখ হালকা িন চােপর মেধ  কাজ ট Q¡me¡ 
Ll¡e।

সাবধােন L¡S¢V M¡s¡¢c L Perpendicular Direction 
উত্েতালন Ll¦e আপিন ািপং  করার আেগ িচি ত 
যৗেগর প াচ িল অধ য়ন ক ন। 

- 3 ট চকচেক প াচ িনেয় থম পরী া। ধুমা  3 ¢V 
প াচ  াপ করা হেব (উ  দাগ ) (Fig 1)

- ি তীয় পরী া মািকং যৗেগর Marking Compound 
সমান ব ন আেছ . (উ  দাগ ) (Fig 2)

- া  িবয়ািরং LeVÉ¡ƒ Bearing Contact Hl কার (Fig 3)
1 p¡l gp  fÔ Vl p¢qa d¡a¥¢V pwØf nÑ Be¤e পেয়  চকচেক 

ঘষা হেয়েছ

2  H… m¡ j¡¢Lw LÇf¡Eä Hl pwØf nÑ Bp h এবং এ ট ারা রঙ 
করা q h এই অংশ টেক সাধারণ যাগােযাগ িব  ুবলা হয়।

3  অ- যাগােযাগ িব ু, িচি ত যৗগ Hl সে  pwØf nÑ B p¢e

- তৃতীয় ািপং স  করার পের এবং উ লতা 
পরী া করার পের দখায় য চকচেক দাগ িল িচি ত 
যৗগ িলর রেঙর চেয় বিশ। প াচ িল আকাের 
সংখ ায় আরও বিশ সমানভােব Bh¢¾Va Distributed। 
(উ  দাগ ) (িচ  4)

- িচ  5 এ দখােনা ছাট প াচ িলেত ািপং িচে র 
প াটােনর বিধত দৃশ ।

- আরও পরী া , ািপং  p¢e  hn£ pwMÉ¡u ছাট আকােরর 
প াচ িলর (িবয়ািরং ট ) আরও সমান িবতরণ Even Distri-
bution তির করেব। (িচ  6)
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25 িমিম SQ Hl j dÉ = 25 ভারবহন অংশ।

াপােরর ধরন এবং ব বহার :সমতল পৃ তল scraping Hl 
জন

- আয়তে াকার ড সহ াট াপার। (িচ  7)

বড় সমতল পৃ  াপ করার জন  ব ব ত . কােজর া ট 
3 িমিম এর বিশ পু  নয়। 

- আয়তে াকার ড p¢qa ক াপার। (িচ  8)

ক াপার িল বড় সমতল পেৃ র j¡ Tl অংশ াপ করার 
জন  ব ব ত হয় যখােন াট াপার ব বহার করা 
সুিবধাজনক নয়।

বাকঁা পৃ তল scraping Hl জন

- অধ বৃ াকার াপার বাকঁা পেৃ র িদেক সামান  বাকঁােনা 
হয়। (িচ  9)

এ ট িবয়ািরং ক বা াস Brass াপ করেত ব ব ত হয় , 
AdÑ N¡m¡L¡l i¡ h চাপ েয়াগ করা হয় এবং কা টং া ট 
°c O¡Ñl pj L¡e সরােনা হয়। যােত ািপং িচ িল পিরিধযু  
হয়।

- ¢bË  ú¡u¡l Three Square বা ভজাকার াপার

িতন ট fª ùl িত ট f¢lú¡li¡ h Triangular াউ  Ll¡ qu 
িচ  10। এ ট ছাট ব ােসর ¢Râ িলেক াপ করার জন  
এবং স ঠক ¢R âl া িলেক h¡h¢lj¤š² িডবািরং করার জন  
ব ব ত হয়। কা টং া ট তার দেঘ l pj L¡ e সরােনা হয়।

h¤m e¡p Hl fË¡¿¹¢V Q¡L¢al Dise Hl j a¡ ¢ejÑ¡e Forged করা 
হয়। (িচ  11) এ ট বড় িবয়ািরং াপ করার জন  ব ব ত 
হয়। এ ট এক ট াট াপােরর পিরিধগত Q¡me¡ L l বা 
াট াপােরর অনুৈদঘ  Q¡me¡ L l দু ট উপােয় ব বহার 

করা যেত পাের।

াপার Hl উপাদান: উ  ড টল ই াত High Grade 
Tool Steel বা িবেশষ খাদ ই াত Special Alloy Steel Abh¡ 
টংে ন কাবাইড টপড টল ¢e¢cù Ll¦e।

িসিফেকশন: ড এবং হ াে েলর সামি ক দঘ  150 
থেক ায় 500 িমিম পয  হেত পাের।

াট াপােরর হা ং প জশন: াপােরর হ াে ল ট 
ডান হােত  Wm¡ দওয়া হয়। ফেরায়াড কা টং াক  
করার সময় শরীর থেক ডান কনুই ট p¢l u রাখুন। শট কা টং 

াক শষ করার সােথ সােথ কনুই ট শরীেরl L¡ R আনুন।

ড ট বাম হাত ারা f¢lQ¡¢ma Guided Hhw ¢e Ql ¢c L  Q f 
l¡M¡ qu। c§l aÆ েডর উপের কিন  আঙেলর মূল িদেয় 
ড ট ধ ন L¡¢Vw া  Cutting Edge থেক ায় 40 িমিম 

থেক 50 িমিম। (িচ  12) 

ছাট আঙল এবং ি তীয় আঙল ট েডর p¢qa হালকাভােব 
 fy¢Q u l¡M¤e কাল ক ন। থম আঙল ট েডর p¢qa 
িঢেলঢালাভােব থােক এবং h¤ s¡ আঙল ট থা ট েডর 
উপের pj কােণ থােক।

j¡T¡j¡¢T কেঠারতার Average Hardnes কােজর জন  
াপােরর ফলক ট Blade পেৃ র Surface ায় 30° কােণ 

রাখা হয়। খুব কেঠার Very Hard L¡ Sl জন  কাণ ট বড় হেত 
পাের , যখন নরম ধাত িলর জন  এই কাণ ট ায় 20° পয  
াস পেত পাের। (িচ  13)

এক ট সাধারণ িদেক াপ করার পের p¡l gp েট পরী া 
কের। ািপংেয়র সাধারণ িদক 90° পিরবতন ক ন। 
(িচ  14)

াপার িলর য  এবং র ণােব ণ

• াপার িলেক অবশ ই ধারােলা হেত হেব এবং hÉhq¡l 
করার জন  ভাল অব ায় রাখেত হেব।

• কা টং া ট রাবার বা চামড়ার চাদর িদেয় ঢেক l¡M¤e।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.83 - 85

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



281

• ব বহােরর পের য় এড়ােত কা টw াে  ীস লাগান।

• াপার ব  থেক িনেচ পড়া উিচত নয়।

• অন  টেলর সােথ িমি ত করেবন না।

ি - ট প িত ারা কৃত সমতল পৃ  পরী া করা ( হায়াইটওয়াথ নীিত) (Testing 
true flat surfaces by three-plate method (Whitworth principle)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ি - ট প িতেত াট াপ করা পৃে র Evfæ Originate Ll¡। 

িকভােব এক ট সমতল পৃ  া  হয়?

এটা বলা সহজ য এ ট াপ করা হেয়েছ িক  িকভােব 
কউ S¡e¡ h য কাথায় উ  পেয়  High Points Afp¡le 

Takeoff হেব। 

যিদ িতন ট টেক িবক  জাড়ায় এেক 
অপেরর সােথ তলনা করা হয়, তেব তারা 
কবলমা  সম  অব ােন িনখুঁতভােব িমিলত 
হেব যখন তারা এেকবাের সমতল হেব। 
(আকার 1)

ফাইল ক ন এবং িন ত ক ন য িতন ট টই আকার 
এবং pj L¡ e শষ হেয়েছ। (িচ  2)

Knife Edge/Straight Edge িদেয় র ট Level 
পরী া ক ন

এক ট অ র Letter পা  িদেয় ট X, Y এবং Z া  
ক ন।
X এবং Y ট িলর fª ùl উপর শন ব্লুর Prusian Blue 
এক ট খুব পাতলা অিভ  আবরণ েয়াগ ক ন যা াপ 
করা হেব। (িচ  3)

উভয় টকেরা একসােথ রাখুন এবং ট িলেক এেক 
অপেরর সামেন িপছেন ঘষুন। (িচ  4)

X এবং Y েটর উঁচ দাগ িলেক াপ কের অপসারণ 
ক ন। (িচ  5)

বানা সুিতর কাপড় িদেয় am…¢m পির ার ক ন।

h¡h¢l Burrs অপসারেণর জন  এক ট অেয়লে ান িদেয় 
আলেতাভােব ঘষুন এবং আবার বানা সুিতর কাপড় িদেয় 
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পির ার ক ন। উভয় fªù ভােলা ভারবহন পেৃ র Bear-
ing Surface সােথ িমিলত না হওয়া পয  একই প িত ট 
পুনরাবত্ৃিত ক ন। ট জেডর Z fª ù pj¡ei¡ h f¡am¡ লপ 
বা শন ব্লু Prusian Blue লাগান যা াপ করেত হেব। X 
এবং Z ট িলর fªùam একসােথ রাখুন এবং ট িলেক 
এেক অপেরর সামেন িপছেন ঘষুন। জড Z েটর উ  
দাগ িল পযেব ণ ক ন এবং াপ কের সিরেয় ফলুন 
(¢Qœ 6 এবং 7)

ট X াপ করেবন না। এ ট এক ট রফাের  
সারেফস িহেসেব নওয়া হ u R।

একই প িত পুনরাবত্ৃিত ক ন যত ণ না X এবং Z েটর 
উভয় fªùam ভালভােব িমিলত হয়।

এখন অপােরশেনর এক ট চ  স  হেয়েছ। 
ব : ট X ট Y এবং Z এর সােথ িমিলত 

হেব িক  Y এবং Z িমলেব না। িতন ট টই 
তখনই ¢jm h যখন িতন টই সমতল হয়।

িবিনময়েযাগ , সমতল , ভাল ভারবহন পৃ িল অজন না 
হওয়া পয  চ ট কেয়কবার পুনরাবত্ৃিত ক ন। কেরািসন 
িদেয় সম  ট পির ার ক ন।

পির ােরর জন  বানা সুিতর কাপড় ব বহার ক ন।

এক ট ভাল ভারবহন পৃ  অজন করা হয় যখন 5 থেক 10 
পেয়  দৃশ মান হয় এবং সমাি র পের ওয়াকিপস পেৃ  িত 
cm2 সমানভােব িবত¢la Distributed হয়।(িচ  8)

এই অনুশীলেনর জন  িতনজন িশ ণাথ  
এক ট দেল কাজ করেবন।

িত ট িশ ণাথ েক ািপংেয়র জন  এক ট 
ট দওয়া হেব।

িত ট িশ ণাথ  উপেরা  প িত অনুসাের 
অন ান  িশ ণাথ েদর সােথ তার ট তলনা 
করেব এবং িতন- ট প িতেত সমতল পৃ  
তির করেব।

ািপং সারেফস বাকঁা (Scraping Surface Curved)
উে শ :এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• বাকঁা পৃ  াপ Ll¡ এবং পরী া Ll¡

এক ট অধ গালাকার াপার বাকঁা পৃ িল াপ করার 
জন  সবেচেয় উপযু  াপার। ািপংেয়র এই প িত ট 
াট ািপংেয়র থেক আলাদা।

প িত

বাকঁা পৃ িল াপ করার জন  হ াে ল ট এমনভােব হােত 
ধের রাখা হয় যােত াপার টেক েয়াজনীয় িদেক চলাচেলর 
সুিবধা qu। (িচ  1)

কাটার জন  অন  হাত িদেয় Shank Hl Efl চাপ েয়াগ করা 
হয়।

 Rough  ািপং Hl SeÉ দীঘ াক সে  অত িধক চাপ 
েয়াজন হেব .
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সূ  ািপংেয়র জন , চাপ াস করা হয় এবং ােকর 
দঘ ও ছাট হেয় যায়। কা টং অ াকশন ফেরায়াড এবং 
িরটান াক উভয় ে ই স ািলত হয়। (িচ  2)

ফেরায়াড মুভেমে র সময় এক ট কা টং এজ কাজ কের 
এবং িরটান ােক অন  কা টং এজ কাজ কের।

িত ট fl£r¡u পের , কাটার িদক পিরবতন ক ন। এ ট এক ট 
pj¡e পৃ  িন ত কের। (¢Qœ ৩ ও ৪ )

াপ করা পেৃ র স ঠকতা পরী া করেত এক ট মা ার বার 
ব বহার ক ন। (িচ  5)

উ  দাগ িল High Spots সনা  করেত মা ার বাের 
িশয়ান নীেলর Prussian Blue এক ট পাতলা আবরণ 
েয়াগ ক ন।
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িস. জ এ  এম         অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.6.86 -88
িফটার (Fitter) - িফ টং সমােবশ

ভািনয়ার মাইে ািমটার, স্ক্রু ড মাইে ািমটার, াজেুয়শন এবং মজািরং 
য়া (Vernier micrometer, screw thread micrometer, graduation & measuring 

process)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  এক ট ভািনয়ার মাইে ািমটার ( ম ক) এর Awn¡ˆe Gradution বণনা ক ন 
•  এক ট ভািনয়ার মাইে ািমটার পড়ুন 

ভািনয়ার মাইে ািমটার 

সাধারণ ম ক মাইে ািমটার ধুমা  ±.01 িমিম িনভলতা 
পিরমাপ করেত পাের।

আরও স ঠক পিরমাপ নওয়ার জন , ভািনয়ার মাইে ািমটার 
দরকারী। ভািনয়ার মাইে ািমটার ±.001 িমিম fkÑ¿¹¹É 
িনভলতা পিরমাপ করেত পাের।

িনমাণ এবং াতক

ভািনয়ার মাইে ািমটার িল NW e সাধারণ মাইে ািমটােরর 
মেতাই। পাথক  Awn¡ˆe Graduation মেধ । এই 
মাইে ািমটার িলেত ডটাম লাইেনর উপের অিতির , 
সমান ব বধানযু  Awn¡ˆe (ভািনয়ার াজেুয়শন ) রেয়েছ। 
ডটাম লাইেনর উপের সমা রাল িচি ত দশ ট ভািনয়ার 
াজেুয়শন লাইন রেয়েছ। (িচ  1) এই 10 ট লাইেনর 

মধ বত  ান ট িথ েলর 9 ট িবভােগর সমান। (¢Qœ 1)

10 ট ভািনয়ার িডিভশেনর মান
   .0 1 িমিম X 9
   =.09 িমিম।
এক ট ভািনয়ার ভােগর মান সমীকরণ

সবিন  গণনা = 1 িথ ল িবভাগ - 1 ভািনয়ার িবভাগ
= 0.01 – 0.009 িমিম = .001 িমিম
ভািনয়ার মাইে ািমটার পড়া (িচ  2)

উদাহরণ

পিরমােপর পের , ব ােরেল দৃশ মান স ূণ িমিম ভাগ িল 
পড়ুন।

িমিম পূণ িবভাগ।  9 িমিম

ব ােরেল দৃশ মান অেধক ভাগ , যিদ থােক , নাট ক ন।

    1 অেধক িবভাগ

ডটাম লাইেনর নীেচর িথ ল ভাগ িল পড়ুন। (িচ  2)

    46 ট িবভাগ

mrÉ Ll¦e ভািনয়ার িডিভশন ট িথ ল িডিভশেনর সােথ িমেল 
যায়।

    3 অেধক িবভাগ

একসােথ সব পড়া যাগ ক ন

িহসাব Calculation

মাইে ািমটােরর পিরসীমা 0 থেক 25 িমিম

A িথ ল াে র আেগ  স ূণ িমিম িবভাজন 

 দৃশ মান = 1.00 x 9 = 9.00 িমিম

B ব ােরেল পূণ িমিম 

 িবভাজেনর পের অধ িমিম িবভাজন 

 দৃশ মান। = 0.5 x 1 = 0.50 িমিম

C িস সূচক লাইেনর নীেচ 

 িথ ল িবভাজন = 46 X 0.01 = 0.46 িমিম

D িড ভািনয়ার িডিভশন ¢bðm ¢X¢in el p¡ b ¢j¢ma q u R

সমীকরণ

ভািনয়ার মাইে ািমটার ইনভার ি েলর তির। 
(িচ  3)

= 3 X 0.001= 0.003 mm
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য  ও র ণােব ণ

• ব বহার করার আেগ িনয়িমত কেনা িলেনন কাপড় 
িদেয় টাকু Spindle এবং উভয় মাপার মুেখর পিরিধ 
পির ার ক ন।

• ব বহােরর পের পির ার ক ন এবং টাকু Spindle এবং 
পিরমােপর মুখ িলেত তেলর পাতলা র েয়াগ 
ক ন। 

• মাইে ািমটার ট ব বহার করার সময় য  নওয়া উিচত 
এবং মেঝেত যন না পেড়। • ভািনয়ার মাইে ািমটার ট 
ভলবশত f s  N m পুনরায় ক ািলে ট ক ন।

• ভািনয়ার মাইে ািমটার কম আ তা সহ এক ট 
বায়ুচলাচল ােন এবং আদশভােব ঘেরর তাপমা ায় 
সংর ণ ক ন।

 • িন ত ক ন য পিরমােপর মুখ c¤¢Vl মেধ  এক ট 
ফাকঁ আেছ , যখন এ ট ব বহার করা হয় না।

পিরমােপর যে র মা ন (Calibration of measuring instrument)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• মা েনর Callibration  বণনা ক ন
• মা ন Callibration এবং এর প িত hZÑe¡ Ll¦e।

কন মা ন পূণ?
সমেয়র সােথ সােথ সম  পিরমাপ যে র িনভলতা াস 
পায়। এ ট সাধারণত াভািবক hÉhq¡l¡¢cl g m ru  ঘেট। 
যাইেহাক , িনভলতার পিরবতন বদু িতক বা যাি ক শক বা 
এক ট িবপ নক উত্পাদন পিরেবেশর কারেণও হেত পাের 
যখােন এ ট ব বহার করা হে , এ ট খুব ত বা দীঘ সমেয়র 
জন  অবনিত হেত পাের। p¡lLb¡ Bottomline হল , মা ন 
Callibration পিরমাপ যে র িনভলতা উ ত কের। স ঠক 
পিরমাপ k¿¹ পেণ র ণমান উ ত কের। 
কখন আপিন আপনার পিরমাপ k¿¹ মা ন Callibra-
tion করা উিচত?
এক ট পিরমাপ িডভাইস মা ত করা উিচত :
• তকারেকর সুপািরশ অনুযায়ী .
• কান যাি ক বা বদু িতক শক Hl পের .
• পযায় েম (বািষক , মািসক , মািসক )।
মা ন Callibration িক: মা নেক এক ট মা ােরর 

সােথ তলনা কের , উ  িনভলতা এবং k¤¢š² NË¡qÉ Ae¤pl-
el Rational Traceability মাধ েম এক ট যে র মেধ  িবচ িত 
( ট ) সনা  করার এক ট ব ািনক এবং প িতগত 
প িত িহসােব সং ািয়ত করা হয়।

এ টেক এক ট যে র অখ তা পরী া করা িহসােবও উে খ 
করা হয় , পযায় েম য ট পিরমােপর জন  ব বহার করার 
জন  যেথ  উপযু  িকনা তা িন ত করা।

বু েরা অফ ই য়ান া াড (BIS) ারা কািশত (ISS) 
ই য়ান া াড িসিফেকশন অনুযায়ী য  মা ন 
করা হয় , যা অনুেমািদত টও Permissible Error দয় , যা 
িত ট উপকরেণর জন  াসি ক মানদে  অনুেমািদত 

হেত পাের।

বিশরভাগ বি ক মােনর মান িলেত মা ন বাধ তামূলক 
এবং অেটােমাবাইল িশে র া াড ISO/TS 16949 এর 
জন  পিরমাপ িসে ম িবে ষণ (MSA) নােম এক ট িবেশষ 
ধারার অধীেন A¿¹i¥š²। মা ন এক ট ীকৃত পরী াগার 
ারা বা ত িয়ত াসি ক নিথ অনুসরণ কের করা উিচত। 

এেজ , এনএিবএল ই য়া (ন াশনাল অ া িডেটশন বাড 
ফর ক ািলে শন টি ং ল াবেরটির , আমােদর দেশ ীকৃত 
সং া।
এক ট যে র মা েনর জন  া াড িসিফেকশন 
অনুসরণ করার R¡s¡J, তাপমা া , আ তা , ক ন স ঠক 
আেলা , চৗ কীয় হ ে প ইত ািদর ে  ল ােবর 
পিরেবশগত অব া …l¦aÆf§ZÑ, যা IS:199 বা NABL নিথেত 
উে খ করা হেয়েছ , অপিরহায মা ন ল ােবর জন  

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.86 - 88
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সং া

এক ট যাি ক ফাে নার হল এমন এক ট য  যা যাি কভােব 
দু ট (বা ) আরও উপাদান একসােথ সহেজই যাগ কের এবং 
হ া  টলস (বা ) পাওয়ার টল ব বহার কের কােনা উপাদােনর 
িত না কেরও M¤ m ফলা যায়।

ণীিবভাগ

েয়াজন ও ব বহার অনুযায়ী এ েলােক িতন ভােগ ভাগ 
করা হেয়েছ।

- অ ায়ী (বা ) অপসারণেযাগ  ফাে নার

-  আধা ায়ী ফাে নার

-  ায়ী ফাে নার

অ ায়ী (বা) অপসারণেযাগ  ফাে নার

-  বা , e¡V Nut, স্ক্রু , াড ইত ািদর মেতা ফাে নার িল 
আমােদরেক সহেজ দু ট (বা ) আরও উপাদান যু  করেত 
স ম কের এবং হ া  টলস (বা ) পাওয়ার টল ব বহার 
কের কােনা কে ােনে র িত না কেরও M¤ m ফলা 
যায়।

- িশে  ব ব ত  jm ফাে নার িলর সবেচেয় সাধারণ 
কার িল হল হ ােগানাল হড , য়ার হড , াট (বা ) 

কাউ ার সানক Countersunk হড , গালাকার হড , 
সেকট Socket হড (বা ) অ ােলন Allen হড , বাতাম 
Button হড এবং সেকট সট স্ক্রু ইত ািদ।

- িশে  ব ব ত িফেমল ফাে নার িলর (অথাৎe¡V) 
সবেচেয় সাধারণ কার িল হল িনয়িমত  q„¡Ne¡m e¡V, 
 ú¡u¡Bl e¡V, l¡Eä e¡V এবং নাইলন িরং ইলাি ক প নাট 
ইত ািদ।

ব বহারসমূহ : এই ধরেনর ফাে নার িল দু ট (বা ) আরও 
উপাদান L Çf¡ e¾V এক ত করার জন  এক ট সাবেস িল 
(বা ) এক ট পূণ সমােবশ H pð¢m তির করেত ব ব ত হয়।
আধা ায়ী  p¢jf¡lj¡ e¾V ফাে নার: িরেভেটর মেতা 
ফাে নার িল ট (বা ) ই াত Mä িলেক শ ভােব ধের 
রাখেত ব ব ত হয়। িরেভট িলেক যু  করা (বা ) এক ত 
করাl অংশ িলেত পূেব ল করা উপযু  ¢R âl মাধ েম 
াপন করা হয়। িরেভট সট ব বহার কের , nÉ¡ ̂ l Shank Hl 

 no অংশ ট ¢Râ ব  কের মাথার j a¡ তির হয়।
W¡ä¡ q Ju¡l f l  fÔV…¢ml ¢c¢V j¡b¡l j dÉ dl¡ b¡ L িরেভট হল 
কাবন ই াত (বা ) পটা লাহা (বা ) অ লৗহঘ টত ধাতl °al£ 
এক ট নলাকার রড। এ টl এক ট মাথা Head এবং nÉ¡ˆ b¡ L 
k¡l fË¡¿¹¢V  Vf¡l Ll¡ থােক যা িরেভট গেত সহেজ বসােনা যায়। 
M¤ m ফলার সময়  ন  না কের একসােথ যু  ট িল 
সিরেয় ফলার জন  ¢l iV…¢m a ল করা যেত পাের। H¢V 
এক ট ায়ী এবং আধা ায়ী য়া। মাথার ধরন অনুসাের 
িরেভট িলেক াপ হড , প ান হড , কাউ ারসা  হড , 
াট হড ইত ািদ বলা হয়।

ব বহারসমূহ
িরেভট িল জাহাজ িনমাণ , সতর গাডার , কাঠােমাগত 
টাওয়ার , পণ  ওয়াগন , বয়লার এবং ভারী চােপর জাহাজ 

মানদ , যা ISO/IEC/170235 - 2015 অনুযায়ী ণমান 
িসে ম মান (QSS) হণ করা উিচত। এক ট যে র 
মা েনর পূণ ফ া র হল মা েনর ি েকােয় , 

যা এর  ও f¢lj¡ fË¢œ²u¡l S¢Vma¡l উপর িভত্িত কের 
িনধািরত হয় ।
এক ট ভাল মা ত য  িনভলতা Precision এবং p¢WLa¡  
Accuracy উভয়ই বজায় রাখেব , যV¡ কানও পিরমাপ 

ব ব ার অপিরহায েয়াজন আপনার পিরমাপ য িলর 
মা েনর দু ট উে শ  রেয়েছ। এ ট যে র িনভলতা 

পরী া কের এবং এ ট পিরমােপর k¤¢š²NË¡q¡a¡ িনধারণ 
কের। অনুশীলেন , মা েনর বাইের থাকেল িডভাইস টর 
মরামতও মা েনর অ ভ । মা ন িবেশষ  ারা 
এক ট িতেবদন Report সরবরাহ করা হয় , যা মা েনর 
আেগ এবং পের পিরমাপকারী যে র à¡l¡ পিরমােপর ট 
দখায়।

মা ন িকভােব স ািলত হয় তা ব াখ া করার জন  আমরা 
এক ট উদাহরণ িহসােব এক ট বিহরাগত মাইে ািমটার 
ব বহার করেত পাির। এখােন , েলর িনভলতা মা েনর 
জন  ধান ¢ÙÛ¢aj¡f fÉ¡l¡¢jV¡l। 

উপর , এই য িল স ূণ েপ ব  অব ােন শনূ  টর 
জন  এবং পিরমাপ পেৃ র সমতলতা এবং সমা রালতার 
জন ও মা ত হয়। েলর মা েনর জন , এক ট 
মা ত ি প গজ ব বহার করা হয়। সমতলতা এবং 

সমা রালতা পরী া করেত এক ট ক ািলে েটড অপ টক াল 
াট ব বহার করা হয়।

যাি ক ফাে নার (Mechanical fasteners)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• যাি ক ফাে নার সং ািয়ত ক ন
• ফাে নার ণীিবভাগ
• িবিভ  ফাে নার েয়াগ এবং তােদর ব বহার বণনা ক ন।
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িশে  এবং ছাট আকােরর অ াি েকশন িলর জন ও 
ব ব ত হয়।
ায়ী ফাে নার

আক ওেয় ং , গ াস ওেয় ং এবং জং হল NWeL¡l£ L Çf¡-
e¾V এবং কাঠােমার øÊ¡LQ¡l ায়ী বেঁধ রাখার সময় িশে  
ব ব ত য়াকলাপ। একবার আক ওেয় ং , গ াস ওেয় ং 
এবং জং করা হেয় গেল , Awn (বা ) াকচার িলেক 
িত না কের আলাদা করা যায় না , তাই এই ধরেনর বেঁধ 
দওয়ােক ায়ী বেঁধ দওয়া হয়।

ব বহারসমূহ
ল ট (বা ) াকচার িলেক একে  ধের রাখা যমন 
ডস ওয়াগন িব ং , জাহাজ িব ং , ি জ াকচার 

অ ােস িলং ইত ািদ। কখনও কখনও J u¢ôw করার আেগ 
য াংশ (বা ) অংশ িল অ ায়ী ফাে নার যমন বল্ট , নাট , 
স্ক্রু , িরেভট ইত ািদর সােথ একে  ধের রাM¡ qu।

স্ক্রু ড মাইে ািমটার - স্ক্রু ড মাইে ািমটার ব বহার কের ড পিরমাপ 
(কাযকর ব াস) (Screw thread micrometer - Thread measurement (effective 
diameter) using screw thread micrometer)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ট স্ক্রু ড মাইে ািমটােরর বিশ িল বণনা ক ন৷
• p¡le£l সাহােয  পিরমােপর িতন-তােরর প িতর বিশ িল বণনা ক ন 
• িতন-তােরর প িতেত ব বহােরর জন  টিবেলর সাহােয  সরা তার ট িনবাচন ক ন।

স্ক্রু ড মাইে ািমটার: এই মাইে ািমটার (িচ  1) 
স্ক্রু েডর কাযকর ব াস Effective Diameter পিরমাপ 
করেত ব ব ত হয়। এই j¡f¢V পূণ , কারণ িপচ লাইেনর 
আেশপােশ ড াে র ট যখােন িমলন ড িল 
¢j¢ma qu HCÙÛ¡ e phÑ¡¢dL n¢š²  fË¢la qu VÊ¡p¢jne।

এ ট NW e সাধারণ মাইে ািমটােরর মেতাই িক  অ ািভল 
পিরবতন করার সুিবধা রেয়েছ।

অ ানিভল িল িত াপনেযাগ  Replaceable এবং েডর 
িবিভ  িসে েমর াফাইল এবং িপচ অনুসাের পিরবিতত 
হয়। (¢Qœ ২ ও ৩)

িতন তােরর প িত :এই প িত ট কাযকর ব াস এবং া  
ফম পরী া করার জন  একই ব ােসর িতন ট তার ব বহার 
কের। a¡l…¢ml EμQ¢ei¨ma¡l q¡C¢X¢NË AÉ¡L¥ l¢n p¢qa 
h¡e¡ e¡ qu ।

ব ব ত তােরর j¡f িনভর কের  bËX¢f Ql Efl কাযকর ব াস 
পিরমােপর জন , ড িলর মেধ  িতন ট তােরর উপযু  
i¡ h াপন করা qu । (িচ  4)

পিরমােপর তার িল তােরর হা ার িলেত লাগােনা হয় যা 
জাড়ায় সরবরাহ করা হয়। HL¢V  q¡ô¡ l HL¢V a¡l dl¡ qu এবং 
অন ট a দু ট তােরর জন  dl¡l hÉhÙÛ¡ রেয়েছ। (িচ  5)
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স্ক্রু ড পিরমাপ করার সময় , এক ট তােরর  q¡ô¡l 
মাইে ািমটােরর ে েলর উপর াপন করা হয় এবং 
দু ট তার সহ অন  ধারক ট অ ািভেলর উপর ি র করা হয়। 
(িচ  6)

সরা তােররʼ িনবাচন( িচ  7): সেবা ম তার ট হল এক ট 
যা , েডর খােঁজ রাখা হেল , কাযকর ব ােসর কাছাকািছ 
যাগােযাগ করেব। তােরর িনবাচন পিরমাপ করা ড এবং 
িপচ ধরেনর উপর ¢eiÑl কের . তােরর িনবাচন গণনা এবং 
িনধারণ করা যেত পাের তেব রিডেমড চাট পাওয়া যায় যা 
থেক িনবাচন করা যেত পাের।

1 নং টিবল

পিরমাপ তােরর à¡l¡ পিরমাপ. মাটা িপচ Coorse Pitch সহ ম ক ড (M)

 থ্রেড পিচ   মৌলিক পরিমাপ-   পরিমাপ  মাত্রা 
 উপাধি   আমিমানে না তারের দিয়া। তারের উপর
   P (mm) d2 (mm)  W1 (mm)  M1 (mm)

 M1 0.25 0.838 0.15 1.072
 M 1.2 0.25 1.038 0.15 1.272
 M 1.4 0.3 1.205 0.17 1.456
 M 1.6 0.35 1.373 0.2 1.671
 M 1.8 0.35 1.573 0.2 1.870
 M 2 0.4 1.740 0.22 2.055
 M 2.2 0.45 1.908 0.25 2.270
 M 2.5 0.45 2.208 0.25 2.569
 M 3 0.5 2.675 0.3 3.143
 M 3.5 0.6 3.110 0.35 3.642
 M 4 0.7 3.545 0.4 4.140
 M 4.5 0.75 4.013 0.45 4.715
 M 5 0.8 4.480 0.45 5.139
 M 6 1 5.350 0.6 6.285
 M 8 1.25 7.188 0.7 8.207
 M 10 1.5 9.026 0.85 10.279
 M 12 1.75 10.863 1.0 12.350
 M 14 2 12.701 1.15 14.421
 M 16 2 14.701 1.15 16.420
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2 নং টিবল

পিরমাপ তােরর à¡l¡ পিরমাপ. সূ  Fine িপচ সহ ম ক ড (M)

 M 18 2.5 16.376 1.45 18.464
 M 20 2.5 18.376 1.45 20.563

 M 22 2.5 20.376 1.45 22.563

 M 24 3 22.051 1.75 24.706

 M 27 3 25.051 1.75 27.705

 M 30 3.5 27.727 2.05 30.848

 থ্রেড উপাধি মৌলিক পরিমাপ-  পরিমাপ তারের দিয়া। মাত্রা তারের উপর
 d2 (mm) W1 (mm) M1 (mm) 

 M 1 x 0.2 0.870 0.12 1.057

 M 1.2 x 0.2 1.070 0.12 1.257

 M 1.6 x 0.2 1.470 0.12 1.557

 M 2 x 0.25 1.838 0.15 2.072

 M 2.5 x 0.35 2.273 0.2 2.570

 M 3 x 0.35 2.773 0.2 3.070

 M 4 x 0.5 3.675 0.3 4.142

 M 5 x 0.5 4.675 0.3 5.142

 M 6 x 0.75 5.513 0.45 6.214

 M 8 x 1 7.350 0.6 8.285

 M 10 x 1.25 9.188 0.7 10.207

 M 12 x 1.25 11.188 0.7 12.206

 M 14 x 1.5 13.026 0.85 14.278

 M 16 x 1.5 15.026 0.85 16.278

 M 18 x 1.5 17.026 0.85 18.277

 M 20 x 1.5 19.026 0.85 20.277

 M 22 x 1.5 21.026 0.85 22.277

 M 24 x 2 22.701 1.15 24.420

 M 27 x 2 25.701 1.15 27.420

 M 30 x 2 28.701 1.15 30.419
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িস. জ এ  এম         অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.6.89 
িফটার (Fitter) - িফ টং সমােবশ

ডায়াল ট  ই েকটর, ক ােরটর, িড জটাল ডায়াল ই েকটর (Dial test  
indicator, comparators, digital dial indicator)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  এক ট ডায়াল  Vø Ce¢X LV ll নীিত বণনা ক ন 
•  এক ট ডায়াল  Vø Ce¢X LV ll অংশ িল সনা  ক ন৷
• এক ট ডায়াল  Vø Ce¢X LV ll পূণ বিশ িল বণনা ক ন৷
• এক ট ডায়াল ট  সূচেকর কাযাবলী বণনা ক ন
• িবিভ  ধরেনর া  িচি ত ক ন। 

ডায়াল ট  ই েকটর হল উ  িনভলতার য , যা এক ট 
উপাদােনর আকােরর বিচ  তলনা ও িনধারেণর জন  
ব ব ত হয়। (িচ  1) এই য িল মাইে ািমটার এবং 
ভািনয়ার ক ািলপােরর মেতা আকােরর সরাসির িরিডং 
িদেত পাের না। এক ট ডায়াল ট  সূচক Awn¢ˆa Gradu-
ated ডায়ােল এক ট পেয় ােরর মাধ েম আকােরর ছাট 
বিচ েক বড় কের। িবচ িত িলর এই সরাসির পাঠ পরী া 
করা অংশ িলর অব ার এক ট স ঠক িচ  দয়। 

কােজর নীিত: া ার বা লখনীর ø¡Cm¡n Hl ছাট es¡Qs¡ 
¢hh¢dÑa q u এক ট বৃ াকার েল পেয় ােরর ঘূণমান 
গিতেত পা িরত হয়। (িচ  2)

কার: ম াগিনিফেকশন প িত অনুযায়ী দুই ধরেনর ডায়াল 
ট  ই েকটর ব বহার করা হয়।  p…¢m qm

া ার টাইপ (িচ  3)

িলভার টাইপ (িচ  4)

া ার টাইপ ডায়াল ট  C¢ä LVl

এক ট ডায়াল ট  সূচেকর বািহ ক অংশ এবং বিশ িল 
িচ  3 এ দখােনা হেয়েছ৷

ডায়াল  Vø সূচক িল ইনভার ই াত উপাদান িদেয় 
তির

1 পেয় ার

2  ঘূণনেযাগ  বেজল

3  বেজল া

4  hÉ¡L লাগ Back Lug

5   ডায়াল কভার

6  কা  Stem

7  Plunger

8  এনিভল

9   li¢mEne L¡E¾V¡l

া ােরর রিখক গিত পা র করার জন , এক ট lÉ¡L এবং 
িপিনয়ন য়া ব বহার করা হয়। (িচ  2)
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িলভার টাইপ ডায়াল  Vø C¢ä LVl (িচ  4)

এই ধরেণর ডায়াল পরী ার সূচক িলর ে , িলভার এবং 
েলর য়া ারা Qm el Movement িববধন া  হয়। 

(িচ  5)

এ টেত এক ট বল-টাইপ L¾VÉ¡ƒ pq ø¡Cm¡n রেয়েছ ,  kV¡ 
অনুভূিমক সমতেল কাজ কের।

এ ট এক ট p¡l gp গজ াে  সুিবধাজনকভােব মাউ  
করা যেত পাের এবং এমন জায়গায় ব বহার করা যেত 
পাের যখােন া ার টাইপ ডায়াল  Vø C¢ä LVl েয়াগ করা 
ক ঠন। (িচ  6)

ডায়াল  Vø C¢ä LV ll পূণ বিশ

ডায়াল ট  C¢ä LV l Hl এক ট পূণ বিশ  হল ল ট 
এক ট িরং বেজল Ringbezel ারা ঘারােনা যেত পাের , 
এ টেক সহেজই শেূন  সট করা স ম কের।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.89 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



292

অেনক ডায়াল ট  ই েকটর শনূ  থেক ঘিড়র কাটঁার 
িদেক াস পেড় এবং ঘিড়র কাটঁার িবপরীত িদেক j¡Ce¡p f s 
যােত াস এবং মাইনাস ইি ত দওয়া যায়।

ব বহারসমূহ (িচ  7 কেয়ক ট অ াি েকশন দখায় )

এক ট পিরিচত া ােডর সােথ এক ট ওয়াকিপেসর 
মা া তলনা করেত , যমন ি প গজ। সমা রালতা এবং 
সমতলতার জন  সমতল পৃ তল পরী া করা।

শ া  এবং বার িলর সমা রালতা পরী া করেত।

¢Râ Hhw c äl Hole and Shast HL  L¢¾cÊLa¡ Concentricity 
fl£r¡ Ll a । 

ই েকটর øÉ¡ä (িচ  8)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.89 
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ডায়াল ট  ই েকটর িলেক ধের রাখার জন  াে র 
সােথ একে  ব বহার করা হয় যােত া ট িনেজই মিশন 
টেলর এক ট ডটাম পেৃ  াপন করা যেত পাের।

িবিভ  ধরেনর া  হল (িচ  9)

- CE¢eiÑpÑm LÓÉ¡Çf p¢qa চৗ ক া

-  নমনীয় পা  Flexible Post সহ চৗ কীয় া

-  ঢালাই লাহা বস Hl p¡ b  Se¡ lm f¡lf¡p  q¡ô¡l

তীর িল ডায়াল  Vø C¢ä LVl সি েবেশর Insertion জন  
া িলেত hÉhÙÛ¡…¢m িনেদশ কের৷ ডায়াল ট  

সূচেকর য  এবং র ণােব ণ।

- এক ট নরম কাপড় ব বহার কের ডায়াল ট  ই েকটর 
ল এবং পেয়  পির ার রাখুন।

- ডায়াল ট  ই েকটর ট এক ট িনরাপদ ,  জায়গায় 
সংর ণ ক ন এবং ধুেলা এবং আ তা দেূর রাখেত 
স িলেক ঢেক রাখুন। 

- অপাের টং িদেনর সময় িবরিতেত গ া জং অব ার 
অধীেন ডায়াল  Vø C¢ä LVl l¡M¤e।

তলনাকারী (Comparators)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• LÇf¡ lVl গজ িলর কােজর নীিত ট বণনা ক ন
• এক ট ভাল LÇf¡ lVl গেজর েয়াজনীয় বিশ িল বণনা ক ন
• এক ট LÇf¡ lVl গেজর উে শ  বণনা ক ন।
• বার ডায়াল গেজ Hl  অংশ Parts ও পিরমােপর প িত ব াখ া কর।

এক ট LÇf¡ lVl গেজর উে শ

সম  LÇf¡ lVl গেজর উে শ  হল া াড (ি প গজ বা িরং 
গজ ) এবং পিরমাপ করা কােজর মেধ  j¡ fl পাথক  িনেদশ 
করা যা পিরমাপ করা হে  এক ট েল এক ট িববধেনর 
মাধ েম যা স ঠকভােব পড়ার জন  যেথ । েয়াজনীয় 
িববধন দােনর জন  পদাথিবদ ার িব ােনর পিরিচত ায় 
িত ট স াব  নীিতই এই তলনাকারী গজ িলর িনমােণর 

জন  ব বহার করা হেয়েছ।

এক ট ভাল তলনাকারী গেজর অপিরহায বিশ

- কমপ া  হেত হেব।

- সেবা  অনমনীয়তা।

- তাপমা ার ভােবর জন  সেবা  িতপূরণ।

- া ার এবং রকিডং মকািনজেমর Qm e Movement 
কানও h¡LÉm¡p Backlash নই।

- ল িরিডংেয়র সরল রখার বিশ ।

- সবেচেয় উপযু  পিরমােপর চাপ যা পুেরা ল জেুড় 
অিভ  থােক। - সূচক ট শেূন  িফের আসার ে  
সাম স পূণ হওয়া উিচত।

- িনেদেশর প িত ট পির ার হওয়া উিচত এবং িনেদশক 
‘  XX ¢hVʼ (অথাৎ দালন থেক মু )। - যু স ত ভল 
ব বহার সহ  করেত স ম হওয়া উিচত।

- অপােরশেনর িবস্তৃত পিরসর থাকা উিচত।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.89 
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কােজর নীিত

িন িলিখত নীিত িল সাধারণত ব ব ত LÇf¡ lVl গেজ িনযু  
করা হয়। 

- যাি ক

- ইেলক িন

- বায়ুসং া

- অপ টক াল

যাি ক তলনাকারী

এ িল ব াপকভােব ব ব ত হয় এবং পিরিচত িল হল 
তলনাকারী া , মাইে ােকটর , িসগমা ক ােরটর এবং 
 lX LÇf¡ lVl সােথ লাগােনা ডায়াল সূচক।

LÇf¡ lVl াে  লাগােনা সূচক ডায়াল ক ন। 

এখােন , া ার টাইপ ডায়াল ই েকটর ব বহার করা হয়। 
িগয়ার , lÉ¡L এবং িপিনয়ন , ই াত ব া  এবং িলভার িলর 
এক ট উপযু  pj¡q¡l L¢ð ene ারা িববধন ট অজন করা হয়। 
সাধারণত ম াগিনিফেকশন পিরসীমা 100 বা 1000 এর মেধ  
থােক (সবিন  গণনা 10 মাই ন বা 1 মাই ন )।

মাইে ােকটর (¢Qœ 1)

এ ট এক ট সহজ এবং p¤¤cr নকশা , যা 25000 বার পয  
খুব উ  িববধন দান কের (0.02 μ অথাৎ 0.00002 িমিম। 
সবিন  গণনা ) এ ট ¢pw¢rç, nš²pjbÑ  Robust এবং ঘষণ 
এবং hÉ¡Lm¡p Backlash থেক মু । যখন া ার উপের 
¢c L যায় , তখন বল া  িলভার ট কাত হেয় যায় এবং 
মাচড়ােনা ি প ট V¥Cp¢Vw øÊ£f ল া হয়।

V¥C¢øw ি েপ হিল  কাণ কেম যায় এবং এর ফেল 
পেয় ার , যা ি েপর হিল  বরাবর ি র থােক , একপােশ 
চেল যায়।

এই Qme Movement তারপর এ ট িপছেন লাগােনা েল 
পড়া হয় . যখন া ার িনেচর িদেক যায় , তখন Qm el Move-
ment পুেরা য়া ট িবপরীত হয় এবং পেয় ার ট িবপরীত 
িদেক চেল যায় এবং এই িরিডং ট েলর Afl f¡ nÄÑপড়া হয়।

বার ডায়াল গজ

এ ট এক ট িনভল পিরমােপর য  যা অভ রীণ j¡f পিরমােপর 
জন  ব ব ত হয়। বার ডায়াল গজ সাধারণত ট-পেয় , 
üax  L¾cÊ£Lle Self Centering টাইপ িহসােব পাওয়া যায়

ডায়াল বার গজ (িচ  2)

কা   øj: এ ট সম  উপাদান িলেক একে  ধের রােখ এবং 
ডায়ােল া ার মাশন রেণর য়া ধারণ কের।

g¢„X AÉ¡e¢im/ইনসাট

এই anvils …¢m িবিনময়েযাগ  Interchangeable পিরমাপ 
করা বােরর ব ােসর উপর িনভর কের AÉ¡e¢im িনবাচন করা 
হয়। িনিদ  ধরেণর বার ডায়াল গেজর জন , পিরমােপর 
পিরসর বাড়ােনার জন  এ েটনশন িরং/ওয়াশার সরবরাহ 
করা হয়।

াইিডং া ার: এ ট পিরমাপ পড়ার জন  ডায়ােলর Qme-
L Movement স য় কের। 

ক ীভূত জতুা/ গালাকার সমথন

একেজাড়া াউ  িডে র সােথ HL HL ধরেণর বার ডায়াল 
গজ সরবরাহ করা হয়। (িচ  3)

এ ট ¢R âl কে  পিরমােপর fªù িলর fªù¡e¤k¡u£ ¢heÉ¡p 
Hm¡Ce j¾V বজায় রােখ। িকছ ধরেণর জন , ং- লাড 
করা দু ট গালাকার Bmð Support দান করা হয়।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.89 
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সূচক ডায়াল X¡u¡m Ce¢X LVl (িচ  4)

এ ট ডায়ােল Awn¢ˆa Graduated করা  আেছ। 
াজেুয়শন িল ঘিড়র কাটঁার িদেক এবং কাটঁার িবপরীত 

িদেক িচি ত করা হেয়েছ৷

বার ডায়াল গজ িবিভ  পিরমােপর পিরসীমা সহ িবিভ  j¡ f 
উপল । এ িল িবিভ  j¡f Size পিরমােপর জন  িবিনময়েযাগ  
পিরমােপর রড (বািহ ক রড বা সংিম ণ ওয়াশার ) External 
Rod or Combination Washer। (িচ  5)

যে র িনভলতা ডায়ােলর Awn¢ˆa NË¡… une ধরেণর উপর 
িনভর কের। সবািধক ব ব ত য িলর যথাথতা Accuracy 
0.001 িমিম এবং 0.01 িমিম।

পিরমাপ নওয়ার আেগ ডায়াল গজ ট শূেন  সট 
করা উিচত। স টং িরং শনূ  স টং Hl জন   cJu¡ q u R. 
(িচ  6)

পিরমাপ করার সময় ং- লােডড এ  ( া ার ) টপুন k¡ a 
এ ট স টং িডভাইেস বা পিরমাপ করাl বাের েবশ কের। 
পিরমােপর fË¡¿¹ িলেক অব ােন রাখার জন  িডভাইস টেক 
সামান  Hf¡n Jf¡n Ll¡e এবং ি র ক ন। (িচ  7)

এক ট স টং িফ চাের dl¡ Fixed ি প গজ িলও শনূ  
স টং এর জন  ব বহার করা যেত পাের। (িচ  8)

ডায়াল সূচক Indicator পড়া (িচ  9)

িরিডং নওয়ার সময় , থেম পিরমােপর পিরসর Range 
এবং েলর উপিবভাগ িল Sub-Divisionপরী া ক ন। 
িচে র সূচক টর পিরসীমা 0.8 িমিম এবং উভয় িদেকই 0-40 
Awn¢ˆa Graduated হেয়েছ। এইভােব িত ট িবভােগর মান 
0.01 িমিম। সূচক ট ঘিড়র কাটঁার িদেক ধনা ক িবচ িত 
Positive Deviation এবং িবপরীত িদেকর িদেক নিতবাচক 
িবচ িত Negative Deviation দখায়।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশোধিত 2022) অনুশীলনের জন্য সম্পর্কিত এক্সারসাইজ 1.6.89 
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িড জটাল ডায়াল সূচক (Digital dial indicator)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িড জটাল ডায়াল সূচক সং ািয়ত ক ন।

Classroom assignment
     Basic measurement             V alue measured

30.0 mm 29.97 - 29.98
30.02 - 30.03
30.03 - 30.04
30.04 - 30.05

23.0 mm 22.92 - 22.93
22.93 - 22.94
22.94 - 22.95
22.96 - 22.97

47.8 mm 47.86 - 47.87
47.88 - 47.89

47.92 - 47.93

47.96 - 47.97

53.0 mm 52.92 - 52.93

52.93 - 52.94

53.96 - 53.97

53.97 - 53.98

65.0 mm 64.75 - 64.76

64.79 - 64.80

64.83 - 64.84

িড জটাল ডায়াল সূচক Indicator: ইেলক িনে র 
আিবভােবর সােথ , িকছ সূচেক Indicator ঘিড়র মুখ (ডায়াল ) 
এখন িড জটাল িডসে স (সাধারণত এলিসিড ) িদেয় 
িত ািপত Replaced হেয়েছ এবং ডায়াল িরিডং িলও 

িলিনয়ার এনেকাডার ারা িত ািপত Replaced হেয়েছ।

িড জটাল সূচক িলর তােদর অ ানালগ পূবসূরীেদর Prede-
cessors তলনায় িকছ সুিবধা রেয়েছ , িড জটাল সূচেকর অেনক 
মেডল এক ট ক উটােরর মাধ েম ইেলক িনকভােব ডটা 
রকড এবং রণ করেত পাের , যমন RS 232 বা USB এর 
মেতা এক ট ই ারেফেসর মাধ েম , এ ট পিরসংখ ান য়া 
িনয় ণ (SPC) সহজতর কের , কারণ এক ট ক উটার 
পিরমােপর ফলাফল এক ট সারণী ডটােসেট ( যমন 
ডাটােবস টিবল বা ড শীট ) রকড করেত পাের এবং 
তােদর ব াখ া কের (তােদর উপর পিরসংখ ানগত িবে ষণ 
কের )। এ ট সংখ ার দীঘ  nËZ£ ম ানুয়াল রকিডংেক ¢eh¡le 
L l, যা ধুমা  ট িল ( যমন অে র ানা র ) Digit 
এড়ােনার মাধ েম অপােরটেরর ঝঁুিক কমায় না বরং মানুেষর 
 XV¡  lL¢Xw Hhw L¢f Ll¡l pju hÉuL¡l£ L¡S  b L থেক মু  কের 

য়া টর উত্পাদনশীলতােকও p¢WLi¡ h উ ত কের 

আেরক ট সুিবধা হল এক ট বাতাম টেপ ম ক এবং ি টশ 
ইউিনেটর মেধ  f¢lhaÑe করা যায় , এইভােব পথৃক ইউিনট 
পা র ব ব ার িবধান এড়ােনা যায়।

তাই িড জটাল ডায়াল ই েকটর সাধারণ ডায়াল ই েকটেরর 
চেয় বিশ সুিবধা পাে । িড জটাল ডায়াল িনেদশেকর 
যথাথতা ম েক 0.001 িমিম এবং ি টশ ¢p ØV j 0.0001 
ই ।
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িতন পেয়  ই ারনাল মাইে ািমটার ব বহার কের নলাকার ¢R â ণমােনর 
পিরমাপ (Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal 
micrometer)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট িতন-িব  ুঅভ রীণ মাইে ািমটােরর ব বহার বণনা ক ন
• এক ট িতন-িব  ুঅভ রীণ মাইে ািমটােরর অংশ িল সনা  ক ন
• িতন-িব রু অভ রীণ মাইে ািমটােরর বিশ িল বণনা ক ন।

িতন-িব  ুঅভ রীণ মাইে ািমটার (িচ  1) HC pjÙ¹ L¡ Sl 
Ef k¡N£

- মাধ েম এবং অ  গত এর ব াস পিরমাপ .

- বার িলর নলাকারতা এবং গালাকারতা পরী া করা

সাধারণত ব ব ত িতন-পেয়  অভ রীণ মাইে ািমটার 
আেছআকার 1 

অংশ

- িতন ট পিরমাপ নিভেগশন গ ঠত মাথা পিরমাপ

- যােচট পf

- িথ ল 

- িপপা

এই মাইে ািমটাের এক ট শঙ্কু ে ল রেয়েছ যা অ সর 
হয় যখন িথ ল ট ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘারােনা হয়। শঙ্কু 

ে েলর নড়াচড়ার ফেল পিরমাপকারী অ ানিভল িলেক 
সমানভােব এিগেয় এবং িপছেন যেত সাহায  কের। 
িতন ট পিরমাপকারী অ ানিভল বােরর মেধ  যে র -
সািরব করেণর সুিবধা দয়।

িতন-পেয়  অভ রীণ মাইে ািমটার িবিভ  আকাের 
উপল  এক ট পিরসেরর মেধ  পিরমােপর অনুমিত দয়। 

যােচট প অ ািভল এবং পিরমাপ করা কােজর পেৃ র মেধ  
অিভ  চােপর অনুমিত দয়।

এই মাইে ািমটাের এক বা একািধক শনূ  স টং িরং দওয়া 
হয়। (িচ  2)

পিরমাপ নওয়ার আেগ , স টং িরং ব বহার কের শনূ  স টং 
চক করেত হেব। (িচ  3) 

এই উে েশ  দ  এক ট স্ক্রু াইভার ব বহার কের 
ব ােরল ট আলগা কের অ ানিভল িলর অব ান পুনরায় 
সট করা যেত পাের।

বােরর গভীরতার উপর িনভর কের এক ট এ েটনশন রড 
ব বহার কের মাইে ািমটার ক ােবর দঘ  পিরবিতত হেব। 
(িচ  4) 

এ েটনশন রড পিরবতন করার জন  এক ট ানার দান 
করা হয়। (িচ  5)

এই য িল িবিভ  ব বহােরর জন  িবিভ  আকাের পাওয়া 
যায়।

এ িল অ ানালগ বা িড জটাল িরড-আউেটও পাওয়া যায়। 
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.90
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

ললদগুসলনত ্কাি ্করার িময় সনরাপত্া িত্ককিতাগুসল পালন ্করা উসিত (Safety 
precautions to be observed while working on lathes)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ললদ সদনয় ্কাি শুরু ্করার আনে, ্কানির িময় এবিং পনর িত্ককিতা অবলম্বন ্করুন।

্কাি শুরু ্করার আনে

লুনরিঠেটিং নসঠটেম োজ েরঠে তা নিশ্চিত েরুি।

jÉ¡¢Vw নিয়ারগুনল সটেে  jn Mesh qJu¡ উনিত এেং পাওয়ার 
নিড নলভারগুনল নিরঠপক্ষ অেস্াঠি থাো উনিত।

োঠজর এলাো পনরষ্ার এেং পনরপাটি হঠত হঠে।

শসিটি িাড্ড থােঠত হঠে।

্কানির িময়

আপিার হাত নিঠয় O§ZÑ¡uj¡e Be¢aÑa Q¡L থামাঠিার শিষ্া 
েরঠেি িা।

এেটি ঘূর্ ্ডায়মাি Q¡L নেপজ্জিে

p¡d¡lZa hÉhq©a ¢ae-f u¾V AiÉ¿¹l£Z j¡C œ²¡¢jV¡ l Ljf r 0.005 
¢j¢j NZe¡ b¡ L z

এেে পঠয়ন্ট িুল ধারাঠলা এেং নেপজ্জিে

এগুনল ে্যেহার েরার সময় অনতনরক্ত সতে্ডতা অেলম্বি 
েরুি। নিপগুনল তীক্ষ্ণ এেং নেপজ্জিে।

আপিার খানল হাঠত এগুনল েখিই সনরঠয় শিলঠেি িা।

এেটি নিপ শরে ো রিাে ে্যেহার েরুি। Hj¡l S¢¾p টেপ সুইি 
শোথায় তা আপিাঠে সে ্ডিা জািঠত হঠে।

্কানির পর

রিাে নিঠয় শলি পনরষ্ার েরুি এেং তুঠলা েজ্ড্য নিঠয় মেুুি।

 h X k¡a¡u¡ al f b m¤¢hË L¢Vw fu ¾V  am ¢ce

শলি এর িারপাে পনরষ্ার েরুি, ময়লা এেং েুল্যান্ট মুো 
এেং Swarf েরুি

এ্কটট  p¾V¡l  m cl লপেসিসিন্কশন (Specification of a centre lathe)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট  p¾V¡l ললদ সনসদকিষ্ট ্করুন।

এ্কটট  m cl লপেসিসিন্কশন(¢Qœ 1) এেটি শলি নিম্ননলনখত দ্ারা নিনি্ডষ্ েরা হয়.

এেটি োঠজর সে ্ডানধে ে্যাস ধঠর রাখা শেঠত পাঠর।

 h Xl উপর p¤¤CwLl a f¡ l। এটি শলি অক্ষ শথঠে  h Xl েীঠে ্ড লম্ব 
িরূত্ব।  h Xl দিঘ ্ড্য।

 h Xl-পঠথর দিঘ ্ড্য।

োঠজর সে ্ডানধে দিঘ ্ড্য ো শেন্দ্রগুনলর মঠধ্য V¡ZÑ Ll¡ শেঠত 
পাঠর।

শরেঠডর পনরসীমা ো োিা োঠে।

শলি এর ক্ষমতা। LÉ¡ l Sl উপঠর p¤¤Cw L l  k a f¡ l।

ক্রস-স্াইড এেং Ljf¡Eä স্াইঠডর গ্্যাজঠুয়ঠিড েলাঠর প্রনতটি 
নেভাঠির মাি। ¢Øfäm িনতর পনরসীমা। 

নিঠডর পনরসর।
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¢Øfäm শোঠরর আোর।

¢Øfäm  e¡ Sl ধরি।

শপেনসনিঠেেি নেঠক্রতা এেং শলি শক্রতা মঠধ্য শোিাঠোি 
সাহাে্য L l

এটি শলি অপাঠরিরঠে নসদ্ান্ত নিঠত সাহাে্য েঠর শে হাঠত 
থাো োজটি অপাঠরেি সম্ািঠির জি্য নমিমাি েরা োয় 
নেিা।

ললদ এর NWe ববসশষ্ট্য (Constructional features of lathe)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট  m cl প্রধান Aw nl  নাম
• ললদ এর েঠনেত ববসশষ্ট্য বর্ কিনা ্করুন
• ললদ এর নীসত ব্যাখ্্যা ্কর।

শসন্টার শলি এেটি শমনেি ো ধাতু অপসারঠর্র মাধ্যঠম 
োিঁামালঠে প্রঠয়াজিীয়  pf Shape এেং p¡CS-H আিঠত 
ে্যেহৃত হয়। এটি োঠজর ঘূর্ ্ডঠির নিঠের নেরুঠদ্ এেটি 
L¡¢Vw িুল g£¢Xw-Hl মাধ্যঠম েরা হয়।

শমনেি িুল োর উপর V¡ZÑ pÇfæ qu  p¢V এেটি শলি নহসাঠে 
পনরনিত.

শলি হল এেটি শমনেি িুল ো োজটিঠে শেঠন্দ্রর মঠধ্য ধঠর 
রাঠখ এেং োজটিঠে নিঠজর অঠক্ষ শঘারায়। শেন্দ্র শথঠে োজ 
ধঠর শরঠখ োজ শঘারাঠিার এই গুঠর্র োরঠর্ এঠে শসন্টার 
শলি েলা হয়। োজ এেটি Q¡L এেং  gp শলেি অিুটঠিত হঠত 
পাঠর. Q¡L এেং শিস শলেি ¢Øfä ml সামঠি মাউন্ট েরা হয়. 
োটিং িুলঠে িুল শপাঠটে েক্তভাঠে ধঠর রাখার পর োঠজর 
নেরুঠদ্ g£¢Xw Ll¡ হয়। োজটি নিঠজর অঠক্ষ শঘাঠর এেং 
িুলটি োঠজর সমান্তরাঠল সরাঠিা হয়। েখি িুলটি অঠক্ষর 

সমান্তরাঠল িঠল োয় তখি এটি ¢p¢me¢XÊLÉ¡m p¡l gp দতনর 
েঠর এেং েখি এটি নেেু শোঠর্ শঘাঠর তখি এটি শিপার 
p¡l gp দতনর েঠর।

এ্কটট ললদ এর NWe ববসশষ্ট্য

এেটি শলি ে্যেস্া থাো উনিত:

- L¡¢Vw িুল রাখা, এেং ঘূর্ ্ড el  নেরুঠদ্ এটি g£X Ll¡ qu

- অংে আঠে, নস্র এেং সহিরী, োঠজর ঘূর্ ্ডি সাঠপঠক্ষ 
L¡¢Vw িুল এেটি আঠপনক্ষে es¡Qs¡ শপঠত.

- নেনভন্ন শ্ক্রয়ােলাপ সম্ািঠির জি্য AÉ¡L pp¢lS এেং 
AÉ¡V¡Q j¾V থাো। 

নিঠি এেটি শলি প্রধাি অংে. (¢Qœ 1)

- শহডটেে

- শিলটেে

- LÉ¡ lS

- ক্রস স্াইড

- Ljf¡Eä স্াইড

- hX

- L¥CL  Q” ¢Nu¡lh„

-  mNp

- নিড nÉ¡ÃV

- m£X û¥ 

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.90
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 m cl ্কানির নীসত(সিত্র 2)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.90
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.91
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

 m cl প্রধান অিংশ (Lathe main parts)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• অিংশগুসলর নাম সদন
• অিংশগুসলর ্কার্ কিাবলী বর্ কিনা ্করুন

ললদ  hX

এ্কটট ললদ  h Xl িািংশন

এেটি শলি  h Xl োজগুনল হল:

- এঠে অপঠরর সাঠথ সটেে সম্ঠে্ডর মঠধ্য নস্র ইউনিিগুনল 
সিাক্ত েরা।

- অপাঠরটিং ইউনিিগুনল সরাঠিা শেঠত পাঠর এমি স্াইড-
উপািাি প্রিাি েরা।

এ্কটট ললদ  h Xl সনম কিার্ ববসশষ্ট্য (¢Qœ 1)

শলি  hX সাধারর্ত এেটি ¢p‰m L¡¢Vw-H িটেত েড় 
শমনেঠি,  hX িুই ো তঠতানধে নেভাঠি সটেেভাঠে এেশ্রিত 
হঠত পাঠর। অিমিীয়তা োড়াঠত ওঠয়ে শরিনসং ে্যেহার েরা 
হয়। েে এেং েম্ি শোেঠর্র জি্য,  hX ভারী েরা হয়।

এেটি সশ্মিনলত swarf এেং েুল্যান্ট শরে  m cl উপর প্রিাি েরা 
হয়. H¢V শলি  h Xl সঠগে এেটি অনেঠছেি্য অংে হঠত পাঠর.

 hX সাধারর্ত L¡ØV BulZ ো েক্স নেভাঠির J u ôX েীি ধাতে পা 
দ্ারা দতনর েরা হয়। এটি ল্যাঠথর জি্য প্রঠয়াজিীয় োঠজর 
উচ্চতা প্রিাি েঠর। প্রায়েই দেিু্যনতে সুইি নিয়ার ইউনিি 
এেং েুল্যান্ট পাম্ সমাঠেে শহডটেঠের প্রাঠন্ত  m Nl েক্স 
নেভাঠি রাখা হয়।

 hX J up-পথ(সিত্র 2)

শেড-ওঠয় ো স্াইড পদ্নত সটেে অেস্াি এেং এঠত লািাঠিা 
AÉ¡L pp¢lS/েন্তাংেগুনলর স্াইনডংঠয় সহায়তা েঠর।

েে্যা-পথ নতি প্রোর।

ফ্্যাট লবড-ওনয়(সিত্র 3)

‘সি’ লবড-ওনয় (সিত্র 4)

L¢ð ene লবড-ওনয় (নিরি 5a এেং 5b)

সাধারর্ত শেড-ওঠয়গুনল শহডটেে শথঠে িঠূর এেটি িাLঁ¡ 
নিঠয় থাঠম। এটি োঠজর েড় ে্যাস মাউন্ট েরঠত সক্ষম েঠর।

নেেু  m cl  h Xl এেটি নেশ্ছেন্ন েরা োয় এমি অংে থাঠে, ো 
ইছোমত লািাঠিা শেঠত পাঠর, োঠত স্যাডলটি শহডটেঠের 
োোোনে োজ েরঠত পাঠর।

শেড-ওঠয়গুনল NË¡C¢äw দ্ারা সমাপ্ত হয়। নেেু  mc তাঠির 
শেড-ওঠয় a হাত û¡fX আঠে. োঠরা োঠরা শেড-ওঠয় েক্ত ও 
NË¡Eä B R। ভারেহি p¡l g pl ECu¡l-প্রনতঠরাধী গুর্ােলী োণ্া 
শলাহার L¡¢ØVw ে্যেহার েঠর উন্নত েরা হয়।

 hX…¢m শেনেরভািই  LÓ¡S¢m NË¡Eä  NË L¡ØV BulZ নিঠয় 
দতনর।
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NÉ¡f  hXJ u (সিত্র 6)

লেডস্ট্ক (Headstock)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• লেডস্টন্কর ্কার্ কি্কাসরতা বর্ কিনা ্করুন
• L¡Z Cone পসুল লেডস্ট্ক এবিং িমস্ত সেয়ারর্ুক্ত লেডস্টন্কর মনধ্য পাথ কি্ক্য ্করুন।

িািংশন(সিত্র1)

ওয়াে্ড-শহাশ্্ডিং নডভাইসগুনলঠে এেশ্রিত েরার এেটি উপায় 
প্রিাি েরা। মূল শমাির শথঠে োঠজর ড্াইভটি শপ্ররর্ েরুি।

নেনভন্ন োঠজর িনতর ¢hÙ¹«a পনরসঠরর জি্য ে্যাফ্ট, নিয়ার 
এেং নলভারগুনলঠে নমিমাি েরার জি্য। নিয়ার, ে্যাফ্ট এেং 
নেয়ানরংগুনলঠে m¤¢hË L¢Vw-Hl ে্যেস্া নিশ্চিত েরা।

লেডস্টন্কর প্র্কারনিদ

নিম্ননলনখত শহডটেে িুই ধরঠির হয়.

1 Am ¢Nu¡lX শহডটেে.

2 L¡Z Cone পুনল শহডটেে।

Am সেয়ার লেডস্ট্ক(সিত্র 2)

এটি এেটি অপসারর্ঠোি্য L¡¢ØVw েীে ্ড েভার থাোর এেটি 
েক্স নেভাি এটি েক্ত েরার জি্য এেং ে্যাফ্ট নেয়ানরং শিওয়ার 
জি্য অভ্যন্তরীর্ J uh রঠয়ঠে। এটিঠত এেটি ইিপুি ে্যাফ্ট 
রঠয়ঠে ো মূল শমািঠরর সাঠথ ‘V’ শেঠটের মাধ্যঠম সংেকু্ত থাঠে 
এেং এটি এেটি নস্র িনতঠত িঠল। এটি ক্াি এেং এেটি শরিে 
নিঠয় CL¥CfX Equiped।

িটুি ো তঠতানধে C¾V¡l¢j¢X uV ে্যাফ্ট থােঠত পাঠর োর উপর 
স্াইনডং নিয়ারগুনল মাউন্ট েরা হয়। শহডটেে সমাঠেঠে 
প্রধাি ¢Øfäm¢V qu শেে ¢XÊ ie nÉ¡ÃV ¢Øfäm¢Vl  e¡S। 
শহডটেে L¡¢ØVw-Hl োইঠর থাঠে এেং োজ-ধারর্োরী 
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নডভাইসগুনলঠে ÙÛ¡e-pwL¥m¡e েরার জি্য নডজাইি েরা 
হঠয়ঠে।

স্াইনডং নিয়ারগুনলর জি্য gLÑ পনরিালিাোরী নলভারগুনল 
শহডটেে L¡¢ØVw-Hl সামঠির োইঠর অেনস্ত।

অভ্যন্তরীর্ নিয়াঠরর স্প্যাে m¤h¢ln el জি্য অল-নিয়ারড 
শহডটেে, লুনরিঠেটিং J um ভরা হয়। J um স্তর শিখঠত এেটি 
J um স্তর নিহ্ন সঠগে এেটি িৃটষ্ গ্াস প্রিাি েরা হয়.

 L¡Z Cone পুসল লেডস্ট্ক(সিত্র 3)

এটির প্রধাি ¢Øfä m এেটি ধাপেুক্ত  L¡Z পনুল লািাঠিা আঠে 
এেং এটি Ah¡ d  O¡ l। এটি এেটি সমতল শেঠটের মাধ্যঠম 
এেটি অিুরূপ  L¡Z Coneপুনলর সাঠথ সংেুক্ত থাঠে, ধাপগুনল 
নেপরীত ক্রঠম সাজাঠিা থাঠে। এই েঙ্েু পনুল মূল শমাির 
শথঠে ড্াইভ পায়।

স্পেঠডেলটি শহডটেে L¡¢ØVw-Hl নেয়ানরং-এ মাউন্ট েরা হয় 
এেং এঠত ‘েলু নিয়ার’ িামে এেটি নিয়ার িাো থাঠে। এেটি 
নপনিয়ি  L¡Z পুনলর সাঠথ নমনলত হয়।

ে্যাে নিয়ার ইউনিঠি এেটি ে্যাফ্ট রঠয়ঠে ো এেটি নিয়ার এেং 
এেটি নপনিয়ি েহি েঠর। নপেঠির নিয়ার ে্যাঠফ্ট নিয়ার এেং 
নপনিয়ঠির িাঠঁতর সংখ্যা েুল নিয়াঠরর িাঠঁতর সংখ্যা এেং  L¡Z 
পুনলঠত নপনিয়ঠির সংখ্যার সাঠথ নমঠল োয়। নপেঠির নিয়ার 

ে্যাঠফ্টর অক্ষটি প্রধাি ¢Øfä mর অঠক্ষর সমান্তরাল। নপেঠির 
নিয়ারটি নলভাঠরর মাধ্যঠম  L¡Z পুনল নসঠটেঠমর সাঠথ নিেুক্ত ো 
নেশ্ছেন্ন েরা হয়। ে্যাে নিয়ার ইউনিি ¢Øfäm িনত েমাঠিার 
জি্য নিেুক্ত েরা হয়. (নিরি 4)

এেটি নতি ধাঠপর  L¡Z পুনল শহডটেে এেটি শেটে সংঠোঠির 
মাধ্যঠম 3টি সরাসনর িনতর শরঞ্জ প্রিাি েঠর। এিঠিজঠমঠন্ট 
ে্যাে নিয়াঠরর সাহাঠে্য আরও ৩টি শরঞ্জ েমাঠিা িনত পাওয়া 
োঠে।

িুসবধাসদ

• ভারী শোঝা নিঠত পাঠর।

• োঠজর সময় েব্দ েম।

• েজায় রাখা সহজ.

অিুসবধা

স্পেঠডেল িনতর সংখ্যা  L¡Z পুনলঠত পিঠক্ষঠপর সংখ্যার মঠধ্য 
সীমােদ্। ¢Øfäm িনত পনরেত্ডি েরঠত সময় লাঠি।

LÉ¡ lS (Carriage)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট LÉ¡ l Sl ্কার্ কিাবলী বর্ কিনা ্করুন
• এ্কটট LÉ¡ l Sl অিংনশর নাম সদন।

ে্যাঠরজ হল এেটি শলি এর দেনেষ্্য ো োটিং িুলটিঠে ধঠর 
রাখার এেং সরাঠিার পদ্নত প্রিাি েঠর। (নিরি 1) এটি শলি 
শেঠডর শেঠোঠিা পেন্দসই অেস্াঠি লে েরা শেঠত পাঠর। 
এটি এঠপ্রাি এেং স্যাডল িাঠম িুটি প্রধাি অংে নিঠয় িটেত।

এনপ্রান(সিত্র 2)

অ্যাঠপ্রািটি স্যাডঠলর সামঠি শোটে েরা হয়। এঠত LÉ¡ lS 
িলািল ও নিয়ন্তঠর্র ে্যেস্া রঠয়ঠে। এেটি এঠপ্রাঠির প্রধাি 
অংেগুনল হল:

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.91
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- রোভানস ্ডং হ্যাডে হুইল

- নিড নলভার 

- নিড ¢V mLVl Selector

- ¢mX û¥ এিঠিজঠমন্ট নলভার।

ি্যাডল(সিত্র 3)

এটি এেটি ‘H’ আেৃনতর L¡¢ØVw োর নিঠির নিঠে ‘V’ িাইড 
NË¥ip রঠয়ঠে, ো শলি  h X মাউন্ট েরার জি্য এেং স্াইনডংঠয়র 
জি্য শলি শেড-ওঠয়র সাঠথ সামঞ্জস্যপূর্ ্ড।

এ্কটট pÉ¡ X ml অিংশ

ক্রি-স্াইড

ক্রস-স্াইডটি স্যাডঠলর উপঠর মাউন্ট েরা হয় এেং এটি 
িুলটির জি্য ক্রস মুভঠমন্ট প্রিাি েঠর। এটি  h X সমঠোঠর্ 
লািাঠিা হয় এেং এেটি û¥X স্পেঠডেঠলর মাধ্যঠম সরাঠিা হয়, 
এেটি হাতল নিঠয় লািাঠিা হয়। এেটি গ্্যাজঠুয়ঠিড েলার, 
হাঠতর িাো সহ û¥ রঠডর উপর মাউন্ট েরা, ক্রস-স্াইঠডর 
সূক্ষ্ম j¤i j¾V শসি েরঠত সাহাে্য েঠর।

LÇf¡Eä  lØV Compound Rest

 LÇf¡Eä  lØV উপঠর এেং ক্রস-স্াইঠডর সামঠি লািাঠিা হয়। 
LÇf¡Eä  lØV 360° মাধ্যঠম অিুভূনমেভাঠে সুইঠভল েরা শেঠত 
পাঠর।

Vf স্াইড

উপঠরর স্াইডটি LÇf¡Eä  lØV উপঠর লািাঠিা হয়। এটি িুল 
শপাটে  L p¡ f¡VÑ েঠর ো L¡¢Vw িুল ধারর্ েঠর। Vf স্াইডটি 
L¡¢Vw িুঠলর জি্য এেটি সীনমত অিুভূনমে j¤i j¾V প্রিাি 
েঠর।

LÇf¡Eä  lØV সুইঠভল েঠর, Vf স্াইডটি ক্রস-স্াইঠড এেটি 
শোঠর্ শসি েরা শেঠত পাঠর (নিরি 4)। সাধারর্ত LÇf¡Eä  lØV 
এমিভাঠে শসি েরা হয় োঠত উপঠরর স্াইডটি ক্রস-স্াইঠডর 
ডাি শোঠর্ থাঠে।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.91
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লটলস্ট্ক (Tailstock)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট  VmØV Ll f¡VÑ তাসল্কা
• এ্কটট লটলস্টন্কর ব্যবোর বর্ কিনা ্করুন
• লটলস্টন্কর ্কাি ব্যাখ্্যা ্কর।

লটলস্ট্ক

এটি শলি শেঠডর শেড-ওঠয়ঠত এেটি স্াইনডং ইউনিি। এটি 
 m cl ডািনিঠে অেনস্ত। এটি িুটি অংঠে দতনর হয় েথা ‘শেস’ 
এেং ‘েনড’। শেস িীঠি সটেেভাঠে শমনেি েরা হঠয়ঠে এেং 
 hX J ul সাঠথ সম্নে্ডত ̀ V’ NË¥i রঠয়ঠে। এটি  h Xl উপর স্াইড 
েরঠত পাঠর এেং ক্্যাস্ম্ং ইউনিঠির মাধ্যঠম  h Xl শে শোিও 
অেস্াঠি ক্্যাম্ েরা শেঠত পাঠর। শিলটেঠের শিহটি শেঠস 
এেশ্রিত হয়। গ্াজঠুয়েিগুনল শেঠসর নপেঠির প্রাঠন্ত নিনহ্নত 
েরা হয় এেং h¢Xl উপর এেটি েিূ্য শরখা নিনহ্নত েরা হয়।

েখি উভয় েূি্য শরখা নমঠল োয়, তখি শিলটেঠের অক্ষ 
শহডটেঠের অঠক্ষর সাঠথ সগেনতপূর্ ্ড হয়। h¢X এেং  hp 
L¡¢ØVwশলাহা নিঠয় দতনর। এেটি শিলটেঠের অংেগুনল হল: 
(নিরি 1)

a শেস

b h¢X 

c স্পেডেল (ে্যাঠরল)

d স্পেডেল লনেং নলভার

e অপাঠরটিং û¥ রড

f অপাঠরটিং e¡V

g শিলটেে qÉ¡ä ýCm

h েী

i শসি û¥ / শসি Ji¡l û¥

j ক্্যাস্ম্ং  h ÒV

এ্কটট tailstock এর ্কার্ কি্কাসরতা

qÉ¡ä ýCm শঘারাঠিার মাধ্যঠম, ে্যাঠরলটি সামঠি ো নপেঠি 
সরাঠিা শেঠত পাঠর। ে্যাঠরল শেঠোি প্রঠয়াজিীয় অেস্াঠি 

লে েরা শেঠত পাঠর। সামঠির নিঠে ে্যাঠরঠলর িাপঁা প্রাঠন্ত 
এেটি শমাস ্ড শিপার শিওয়া হয় োঠত এেটি শিপার ে্যাঙ্ক 
সহ োিার সরঞ্জামগুনলঠে AÉ¡ L¡ j¡ XV েরা োয়। ে্যাঠরঠলর 
িনতনেনধ নিঠি্ডে েরঠত েখিও েখিও NËÉ¡S¥ une ে্যাঠরঠল 
নিনহ্নত েরা হয়। সামঞ্জস্যোরী û¥গুনলর সাহাঠে্য, h¢X¢V L 
শেঠসর উপর পার্শ্বীয়ভাঠে সরাঠিা শেঠত পাঠর, এেং িড়ািড়ার 
পনরমার্ প্রায় নিনহ্নত NËÉ¡S¥ unep L

উঠলেখ েঠর পড়া শেঠত পাঠর। এই ে্যেস্া হল শিপার িানি ্ডংঠয়র 
জি্য প্রঠয়াজিীয় শিলটেঠের শেন্দ্র অিঠসি েরার জি্য।

 VmØV Ll উনদেশ্য

শলি অপাঠরেি িালাঠিার জি্য িীঘ ্ড োজ p¡ fÑ¡V েরার জি্য 
 XX  p¾V¡l AÉ¡ L¡ j¡ XV েরা. (নিরি 2)

শ্ড্ল, নরমার, শিপার ে্যাঙ্ক সহ শিওয়া শ্ড্ল িেগুনলর মঠতা 
োটিং সরঞ্জামগুনল ধঠর রাখঠত। (নিরি 3)

শেস সাঠপঠক্ষ শিলটেঠের h¢X অিঠসি েঠর োনহ্যে শিপার 
V¡ZÑ েরা। (নিরি 4)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.91
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.92
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

 সিড এবিং লরেড L¡¢Vw  jL¡¢eSj (Feed & thread cutting mechanism)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• g£¢Xw  jL¡¢eS jl অিংশগুসলর নাম সদন
• g£¢Xw  jL¡¢eS jl ্কার্ কি্করী ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন৷

সিড লম্কাসনিম(সিত্র 1)

এেটি শলি এর নিড শমোনিজম প্রঠয়াজি অিুোয়ী িুঠলর 
জি্য mð¡m¢ði¡ h এেং রোন্সভানস ্ডভাঠে স্বয়ংশ্ক্রয়ভাঠে g£¢Xw 
সক্ষম েঠর। স্বয়ংশ্ক্রয়ভাঠে g£¢Xw-Hl মাধ্যঠম োজ শেে েরা 
আরও ভাল হঠে, সরঞ্জাঠমর g£¢Xw এেটি অনভন্ন ক্রমািত 
হাঠর হঠে এেং োনয়ে শ্রম এড়াঠিা শিঠল অপাঠরেি শেে 
েরঠত েম সময় লাঠি।

নিড শমোনিজম নিম্ননলনখতগুনল নিঠয় িটেত।

- স্পেঠডেল নিয়ার (A)

- িাম্বলার নিয়ার ইউনিি (B)

- নিক্সড টোড নিয়ার (C)

-  Q” নিয়ার ইউনিি (DEFG)

- L¥CL  Q” নিয়ার েক্স (H)

- নিড ে্যািি / m£X û¥ (I)

- এঠপ্রাি শমোনিজম (নিরি 5)

োঠজর প্রনতটি f¡ Ll জি্য আিুপানতে V¥ ml N¢a¢h¢d নিড 
শমোনিজঠমর উপঠরর সমস্ত ইউনিঠির মাধ্যঠম অজ্ডি েরা 
হয়।
স্পেন্ডল সেয়ার
স্পেডেল নিয়ারটি প্রধাি ¢Øfä m লািাঠিা হঠয়ঠে এেং এটি 
শহডটেে L¡¢ØVw-Hl োইঠর রঠয়ঠে। এটি  jeস্পেডেল েরাের 
শঘাঠর।
V¡ðm¡l  সেয়ার ইউসনট
িাম্বলার নিয়ার ইউনিি নতিটি নিয়াঠরর শসি, এেই সংখ্যে 
¢Vb রঠয়ঠে এেং এটি স্পেডেল নিয়ারঠে ¢g„X নিয়াঠরর সাঠথ 

সংেুক্ত েঠর। এটিঠে নরভানস ্ডং নিয়ার ইউনিিও েলা হয় োরর্ 
এটি স্পেঠডেঠলর ঘূর্ ্ডঠির এেই নিঠের জি্য িুঠলর নিঠডর 
নিে পনরেত্ডি েরঠত ে্যেহৃত হয়। এটি প্রিত্ত CE¢e Vl হ্যাডে 
নলভাঠরর অপাঠরেি দ্ারা নিক্সড টোড নিয়াঠরর সাঠথ নিেুক্ত 
এেং নেশ্ছেন্ন েরা শেঠত পাঠর। (নিরি 2)

¢g„X স্টাড সেয়ার

নিক্সড টোড নিয়ারটি মূল স্পেডেল নিয়ার শথঠে িাম্বলার নিয়ার 
ইউনিঠির মাধ্যঠম ড্াইভ পায় এেং শেনেরভাি শলিগুনলঠত 
স্পেডেল নিয়াঠরর মঠতা প্রনত নমনিঠি এেই সংখ্যে BhaÑe L l।

 Q” সেয়ার ইউসনট

নিক্সড টোড নিয়ার পনরেত্ডি নিয়ার ইউনিঠির মাধ্যঠম L¥CL 
 Q” নিয়ার েঠক্স তার ড্াইভ শপ্ররর্ েঠর। পনরেত্ডি নিয়ার 
ইউনিঠি অনতনরক্ত ইউনিি নহসাঠে নিড পনরেত্ডঠির উঠদেঠে্য 
উপলব্ধ পনরেত্ডি নিয়াঠরর শসি শথঠে ড্াইভার, ¢XÊ ie এেং 
আইডলার নিয়ার পনরেত্ডি েরার hÉhÙÛ¡ রঠয়ঠে।S (নিরি 3)

দ্রুত পসরবতকিন সেয়ার বক্

দ্রুত পনরেত্ডঠির নিয়ার েঠক্স েক্স L¡¢ØVw োইঠর নলভার শিওয়া 
হয় এেং নলভারগুনলঠে স্ািান্তর েঠর, নেনভন্ন নিয়ারগুনল  j nl 
মঠধ্য আিা হয় োঠত িুলটিঠত নেনভন্ন নিড শরি শিওয়া োয়। 
নলভাঠরর নেনভন্ন অেস্াঠির জি্য নেনভন্ন নিড শরি তানলোভুক্ত 
এেটি িাি্ড L¡¢ØVw-Hl জি্য নস্র েরা হয় এেং শিনেলটি উঠলেখ 
েঠর, নলভারগুনল প্রঠয়াজিীয় নিড হাঠরর জি্য অেস্াঠি 
নিেুক্ত হঠত পাঠর। (নিরি 4)
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সিড nÉ¡ÃV

দ্রুত পনরেত্ডঠির নিয়ার েক্স শথঠে নিড ে্যাফ্ট তার ড্াইভ পায় 
এেং এঠপ্রাি শমোনিজঠমর মাধ্যঠম, নিড ে্যাঠফ্টর ঘূর্ ্ডমাি 
মুভঠমন্ট িুঠলর নলনিয়ার মুভঠমঠন্ট রূপান্তনরত হয়।

এনপ্রান লম্কাসনিম

এঠপ্রাি শমোনিজমটিঠত িুঠলর mð¡m¢ð e¡s¡Qs¡l জি্য নিড 
ে্যাফ্ট শথঠে স্যাডঠল ড্াইভঠে ো িুঠলর রোন্সভাস ্ড িড়ািড়ার 
জি্য ক্রস-স্াইঠড পাোঠিার ে্যেস্া রঠয়ঠে। (নিরি 5)

িেি এবিং LÇf¡Eä  সেয়ার লরেননর িানথ লরেড L¡¢Vw (Thread cutting with simple 
and compound gear trains)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• pqS এবিং LÇf¡Eä সেয়ার লরেননর িানথ লরেড L¡¢Vw।

 Q” সেয়ার লরেন 

 Q” নিয়ার শরেি হল এেটি নিয়াঠরর শরেি ো দ্রুত পনরেত্ডঠির 
নিয়ারেঠক্সর সাঠথ নস্র টোড নিয়ার সংঠোি েরার উঠদেঠে্য 
পনরঠেেি েঠর। শলিটি সাধারর্ত নিয়াঠরর এেটি শসি নিঠয় 
সরেরাহ েরা হয় ো শরেড োিার সময় ¢Øfäm এেং m£X 
û¥lমঠধ্য িনতর এেটি নভন্ন অিুপাঠতর জি্য ে্যেহার েরা 
শেঠত পাঠর। এই উঠদেঠে্য শে নিয়ারগুনল ে্যেহার েরা হয় 
তার মঠধ্য  Q”  নিয়ার শরেি অন্তভু্ডক্ত।

পনরেত্ডি নিয়ার  VÊ e ড্াইভার এেং ¢XÊ ie নিয়ার এেং 
আইডলার নিয়ার থাঠে।

¢pÇfm সেয়ার লরেন

এেটি ¢pÇfm নিয়ার শরেি হল এেটি  Q”  নিয়ার শরেি োর 
শুধুমারি HL¢V XÊ¡Ci¡l এেং এেটি ¢XÊ ie িাো থাঠে। ড্াইভার 
এেং ¢XÊ ie িাোর মঠধ্য, এেটি অলস নিয়ার থােঠত পাঠর ো 
নিয়ার অিুপাতঠে প্রভানেত েঠর িা। এর উঠদেে্য শুধুমারি 
ড্াইভার এেং ¢XÊ ie নিয়ারগুনলঠে নলঙ্ক েরা, শসইসাঠথ ¢XÊ ie 
িাোর োশ্খিত নিেনিঠি্ডে পাওয়া।

নিরি 1 এেটি ¢pÇfm Simple নিয়ার শরেঠির এেটি ে্যেস্া 
শিখায়।

নিরি 2 এেটি শলি এ ড্াইভার এেং ¢XÊ ie নিয়াঠরর মাউনন্টং 
শিখায়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.92
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ড্াইভার নিয়ার এেং ¢XÊ ie নিয়ার পনরেত্ডি েরা হয় োঠজর 
উপর োিা শরেঠডর নপি অিুোয়ী।

LÇf¡Eä সেয়ার লরেন

েখিও েখিও, ¢Øfäm এেং m£X û¥l মঠধ্য িনতর প্রঠয়াজিীয় 
অিুপাঠতর জি্য, এেটি ড্াইভার এেং এেটি ¢XÊ ie ýCm 
পাওয়া সম্ভে হয় িা। অিুপাতটি নেভক্ত েরা হয় এেং তারপর 
পনরেত্ডি নিয়ারগুনল উপলব্ধ নিয়ারগুনলর শসি শথঠে প্রাপ্ত 
হয় োর িঠল এোনধে ড্াইভার এেং এেটি ¢XÊ ie ýCm 
থােঠে। এই ধরঠির পনরেত্ডি নিয়ার শিইিঠে LÇf¡Eä নিয়ার 
শরেি েলা হয়।

নিরি 3 এেটি LÇf¡Eä নিয়ার শরেঠির ে্যেস্া শিখায়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.92
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.93
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

্ক্যাি ললেট এবিং XN LÉ¡¢lu¡l  সদনয় ল্কন্দ্র এবিং ্কানির মনধ্য ্কাি ধনর রাখ্া (Holding 
the job between centre and work with catch plate and dog)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• Eiu ল্কনন্দ্রর মনধ্য V¡¢ew-Hl  িন্য ্কাি প্রস্তুসত
• ্ক্যাি ললেট লিট ্করনত
• ্ক্যাি ললেট এবিং XN LÉ¡¢lu¡l  ¢c u ্কাি

শেন্দ্রগুনলর মঠধ্য োজ ঘুনরঠয় শিওয়া োজটি ¢ei¥m েরার 
প্রঠয়াজিীয়তা এড়ায়। Bh¢aÑa োজ BN¡ N¡s¡

সমান্তরাল হঠে. নেন্তু নেঠেে েঠর e¡নল ্ডং , শরেড োটিং , 
আডোরোটিং এর মঠতা অপাঠরেি েরঠত িারুর্ িক্ষতার 
প্রঠয়াজি। এটি শুধুমারি োনহ্যে োে ্ডক্রঠমর মঠধ্য সীমােদ্। 
প্রেৃত শ্ক্রয়ােলাপগুনল সম্ািি েরার আঠি োঠজর জি্য 
নিম্ননলনখত প্রস্তুনতগুনল সম্ন্ন েরঠত হঠে৷

োঠজর উভয় নিঠে  gp েরুি এেং সীমার মঠধ্য সটেেভাঠে 
শমাি দিঘ ্ড্য েজায় রাখুি। সটেে আোর এেং  p¾V¡l শ্ড্ঠলর 
ধরি িয়ি েরুি এেং উভয় প্রাঠন্ত  p¾V¡l শ্ড্নলং েরুি। 
স্পেডেল  e¡S শথঠে িেটিঠে ¢Xpম্যাঠন্টল েরুি এেং ড্াইনভং 
শলেি ো ে্যাি শলেি এেশ্রিত েরুি। স্পেডেল pÔ£i¢V ¢Øfäm 
 e¡ Sl সাঠথ এেশ্রিত েরুি এেং pÔ£ i লাইভ  p¾V¡l টেে েরুি।

নিশ্চিত েরুি শে স্পেডেল pÔ£i এেং লাইভ শসন্টার ক্ষনত, hË¡p 
শথঠে মুক্ত এেং AÉ¡ pð ml আঠি পখুিািুপুখিভাঠে পনরষ্ার 
েরা হয়।

লাইভ শসন্টাঠরর ¢ei¥m িলমাি পরীক্ষা েরুি। (¢Qœ 1)

োঠজর ে্যাস অিুসাঠর এেটি উপেুক্ত শলি LÉ¡¢lu¡l নিে ্ডািি 
েরুি এেং এটিঠে োঠজর এে প্রাঠন্ত শেঠঁধ নিি এেং  hÒV 
 VCm¢V োইঠরর নিঠে নিঠি্ডে েরুি। (নিরি 2)

এেটি L¡ Sl সমাপ্ত p¡l gp আঠে শে¢V  োজ ে্যানরয়ার এেং 
োঠজর মঠধ্য û¥ শে o মঠধ্য তামা ো নপতঠলর এেটি শোি েীি 
দ্ারা সুরনক্ষত েরা উনিত। (নিরি 3)

ওয়াে্ডনপঠসর শেঠন্দ্রর িঠত্ড এেটি উপেুক্ত লুনরিঠেন্ট (িরম 
গ্ীস) প্রঠয়াি েরুি ো শিলটেে শডড শসন্টার দ্ারা নিেুক্ত 
েরা হঠে।

ওয়াে্ডনপঠসর দিঠঘ ্ড্যর সাঠথ মািািসই শিলটেেটিঠে  h Xl 
এেটি অেস্াঠি নিঠয় োি। শিলটেে স্পেঠডেলটি শিলটেঠের 
োইঠর প্রায় 60 শথঠে 100 নমনম প্রসানরত হওয়া উনিত।

 h X শিলটেে আিোঠিার আঠি স্যাডল িালাঠিার জি্য পে ্ডাপ্ত 
জায়িা আঠে তা নিশ্চিত েরুি। শিলটেে ক্্যাম্ e¡V L েক্ত 
েঠর শিলটেেটিঠে অেস্াঠি ক্্যাম্ েরুি। (নিরি 4)
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লাইভ শসন্টাঠরর নেন্দরু সাঠথ এেং ে্যাি শলেঠির স্ঠি শলি 
ে্যানরয়াঠরর  V ml সাঠথ ওয়াে্ড-শসন্টার শহালঠে েুক্ত েরুি। 
এই অেস্াঠি োজটি হাত নিঠয় ধঠর রাখুি।

নিশ্চিত েরুি শে শলি ে্যানরয়াঠরর  Vm¢V ড্াইনভং শলেঠির 
স্ঠির িীঠি  lØV িা রাঠখ। এটি সটেেভাঠে েসার জি্য শেন্দ্রঠে 
োঠজর শেঠন্দ্রর িঠত্ড প্রঠেে েরার অিমুনত শিঠে িা। (নিরি 5)

qÉ¡ä ýCm ঘূর্ ্ডি দ্ারা শিলটেে স্পেঠডেলঠে অগ্সর েরুি 
েতক্ষর্ িা  XX  p¾V¡ ll নেন্দটুি োঠজর শেঠন্দ্রর িঠত্ড প্রঠেে 
েঠর সটেে আসঠির সাঠথ সমস্ত প্রান্তমুখী িড়ািড়া িরূ েঠর। 
(নিরি 6)

ে্যানরয়াঠরর  VCm¢V সামঠি এেং নপেঠি সরাি। এেই সমঠয় 
qÉ¡ä ýCm সামঞ্জস্য েরুি েতক্ষর্ িা শুধুমারি এেটি সামাি্য 
প্রনতঠরাধ অিুভূত হয়।

এই অেস্াঠি শিলটেে স্পেডেল ক্্যাম্ঠে েক্ত েরুি এেং 
পরীক্ষা েরুি শে প্রনতঠরাঠধর পনরেত্ডি হয় িা। প্রায় 250 r.p.m 
এর জি্য শমনেি শসি েরুি এেং োজটি েঠয়ে শসঠেঠডের 
জি্য িালাঠিার অিুমনত নিি।

প্রনতঠরাঠধর জি্য আোর পরীক্ষা েরুি এেং প্রঠয়াজি হঠল 
শিলটেে স্পেডেল ¢eu¿»e েরুি। োজ এখি অপাঠরেঠির 
জি্য প্রস্তুত। (নিরি 7)

শেন্দ্রগুনলর মঠধ্য োজ েরার আঠি নিশ্চিত েরুি শে 
শেন্দ্রগুনল AÉ¡m¡Ce Aligned আঠে।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.93
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.94
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

লিসিিং এবিং রাসিিং টুনলর িেি বর্ কিনা (Simple description of facing and roughing 
tool)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• g pl উনদেশ্য বর্ কিনা ্করুন
• l¡g  g¢pw টুল লিট ্করা
• ত্রুটটর ্কারর্ বর্ কিনা ্করুন
• g pl  ত্রুটটগুসল ্কাটটনয় ওঠার প্রসত্কার বলুন

 g¢pw : এটি োঠজর অঠক্ষর ডাি শোঠর্ িুলটিঠে g£¢Xw-
Hl মাধ্যঠম োঠজর  gp শথঠে ধাতু অপসারঠর্র এেটি 
অপাঠরেি। (নিরি 1)

 g¢pw Ll¡l উনদেশ্য

- োঠজর ধাঠপর দিঘ ্ড্য নিনহ্নত এেং পনরমাপ েরার জি্য 
এেটি শরিাঠরন্স শলেি থাো। 

- োঠজর অঠক্ষর সমঠোঠর্ এেটি  gp থাো।

- োঠজর  gpর l¡g p¡l gp  অপসারর্ এেং পনরেঠত্ড  gp সমাপ্ত 
েরা। - োঠজর শমাি দিঘ ্ড্য েজায় রাখা।

শিনসং l¡g ো নিনিস শিনসং হঠত পাঠর। রাি শিনসং েরা 
হয় োঠজর মুঠখর অনতনরক্ত ধাতু অপসারঠর্র জি্য শমািা 
নিনডং েঠর োিার আরও িভীরতা নিঠয়, নিনিনেংঠয়র জি্য 
পে ্ডাপ্ত ধাতু শরঠখ। োঠজর শেঠন্দ্রর নিঠে োঠজর পনরনধ শথঠে 
িুলটিঠে ¢g¢Xw-Hl মাধ্যঠম l¡g  gp েরা হয়। নিনিে শিনসং 
হল l¡g  gp দ্ারা উত্পানিত l¡g p¡l gp অপসারর্ েঠর এেটি 
মসরৃ্  gp েরার অপাঠরেি।

নিনিে শিনসং োজ শেন্দ্র শথঠে পনরনধর নিঠে িুল ¢g¢Xw-Hl 
মাধ্যঠম েরা হয়। (নিরি 2a এেং 2b) শমািা নিড এেং োিার 
আরও িভীরতা সহ োঠজর িড় ে্যাস, প্রস্তানেত োিার িনত 
অিুসাঠর এেটি স্পেডেল RPM শেঠে নিঠয় l¡g  gp েরা হয়।

রানিংঠয়র জি্য োিার িনতর প্রায় নদ্গুর্ োটিংঠয়র িনত শেঠে 
নিঠয় নিনিে শিনসং েরা হয়, োর সূক্ষ্ম নিড শরি প্রায় 0.05 
নমনম এেং োিার িভীরতা 0.1 নমনম-এর শেনে িয়।

্কানির  g¢pw-Hl ত্রুটটগুসল সনম্নরূপ(সিত্র 3)

এ্কটট Le Li  gp : এটি ¢g¢Xw-Hl সময় সরঞ্জামটি খিি েরার 
োরঠর্ ঘঠি োরর্ িুলটি েক্তভাঠে আিোঠিা হয় িা। িূ্যিতম 

ওভারহ্যাং সহ েঠোরভাঠে িুলটি ক্্যাম্ েঠর, এই ত্রুটিটি 
এড়াঠিা শেঠত পাঠর।

এ্কটট Le Li  gp : এটি িুঠলর শভাতঁা L¡¢Vw প্রান্ত এেং ে্যাঠরজ 
লে িা হওয়ার োরঠর্ ঘঠি। এই ত্রুটি এড়াঠত, িুলটি পুিরায় 
p¡gÑ েরুি এেং এটি ে্যেহার েরুি; এোড়াও শলি এর  h X 
LÉ¡ lS  লে Ll¦e

ল্কনন্দ্র এ্কটট সপপ আনে: িুলটি সটেে শেঠন্দ্রর উচ্চতায় 
শসি িা হওয়ার োরঠর্ এটি qu। িুলটিঠে শেঠন্দ্রর উচ্চতায় 
স্াপি েঠর, এই ত্রুটি এড়াঠিা শেঠত পাঠর।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.95
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

সিনগেল পনয়ন্ট ্কাটটিং টুল এবিং মাসটি পনয়ন্ট ্কাটটিং টুনলর নাম্করর্ (Nomenclature 
of single point cutting tools and multi point cutting tools)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ্কাটটিং টুনলর প্র্কানরর নাম বলুন
• এ্ক্ক পনয়ন্ট ্কাটটিং টুনলর নাম্করর্ বলুন
• মাসটি পনয়ন্ট ্কাটটিং টুনলর নাম্করর্ ্করুন

শলি োটিং িুঠলর িুটি গ্রুঠপ নেভক্ত। এইগুঠলা

1 এেে পঠয়ন্ট োটিং িুল

2 মানটে পঠয়ন্ট োটিং িুল

এ্ক্ক পনয়ন্ট ্কাটটিং টুল নাম্করর্

িুল V¡¢ew-Hl সময় এেটি J u Sl মত োজ েঠর. J uS আেৃনতর 
োটিং প্রান্তটি োঠজর মঠধ্য প্রঠেে েঠর এেং ধাতুটি সনরঠয় 
শিয়। এটি এেটি J u Sl আোঠর এেটি িুল োটিং প্রাঠন্তর 
NË¡C¢äw আেে্যে.

েখি আমরা রোয়াল এেং Hll দ্ারা এেটি েলম েুনর নিঠয় এেটি 
শপশ্ন্সল ধারাঠলা েনর, তখি আমরা শিখঠত পাই শে েুনরটি 
অেে্যই োঠের োঠে এেটি নিনি্ডষ্ শোঠর্ উপস্াপি েরঠত 
হঠে, েনি সািল্য অজ্ডি েরঠত হয়। (নিরি 1)

েনি, োঠের শপশ্ন্সঠলর জায়িায়, নপতঠলর মঠতা িরম ধাতুর 
এেটি িুেঠরা োিা হয়, তঠে শিখা োঠে শে শলেঠডর োটিং 
প্রান্তটি েীঘ্রই শভাতঁা হঠয় োয় এেং োটিং প্রান্তটি শভঠঙ োয়। 
 hÔX সিলভাঠে রিাস োিার জি্য, োটিং প্রান্ত এেটি েম 
p¤¤rÁ শোর্ স্ল হঠত হঠে. (নিরি 2)
নিরি 1-এ শিখাঠিা শোর্টিঠে নক্য়াঠরন্স শোর্ েলা হয় এেং 
নিরি 2-এ শিখাঠিা এেটি ওঠয়জ অ্যাঠগেল।
এ্কটট ললদ ্কাটটিং টুনল AÉ¡ ‰m NË¡Eä (সিত্র 3)
িীঠি শিওয়া সমস্ত শোর্গুনল প্রনতটি িুঠল অেনস্ত ো পাওয়া 
োঠে িা। এেটি উিাহরর্ নহসাঠে এেটি l¡¢gw িুল নিে ্ডািি 
েরা হয়. এই িুঠলর শোর্ এেং ¢LÓu¡ l¾pগুনল হল:
1 অ্যাঠপ্রাি অ্যাঠগেল

2 VÊCm AÉ¡‰m

3 Vf  lL AÉ¡‰m

4 সাইড শরে AÉ¡‰m

5 ফ্রন্ট নক্য়াঠরন্স AÉ¡‰m

6 সাইড নক্য়াঠরন্স AÉ¡‰m

 m c ব্যবোর ্করা মাসটি পনয়ন্ট ্কাটটিং টুল েল:

- শ্ড্ল

- নরমড

- VÉ¡f

- X¡C
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.96
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

সবসিন্ন প্রনয়ািনীয়তার উপর সিতস্ত ্কনর টুল সনব কিািন (Tool selection based on 
different requirements)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িাল L¡¢Vw টুল উপাদান গুর্াবলী hZÑe¡ 
• টুল সনব কিািন ্করার িময় লর্ সবষয়গুনলা মনন রাখ্নত েনব তা বর্ কিনা ্করুন
• সবসিন্ন ধরননর টুনলর নাম সদন
• টুনলর আ্কানরর নাম সদন

্কাটটিং টুল উপ্করর্

িুল উপেরর্ হঠত হঠে:

-  k উপািাি োিা হঠছে a¡l তুলিায় েটেি এেং েশ্ক্তোলী

- েে শলাড প্রনতঠরাধ েরা েক্ত

- ঘে ্ডর্ প্রনতঠরাধী এইভাঠে িীঘ ্ড িুল m¡Cg অেিাি.

োটিং িুল উপািাি নিম্ননলনখত গুর্ােলী অনধোরী েরা উনিত.

-  L¡ô q¡XÑ ep

- lX q¡XÑ ep

- V¡g ep

 L¡ô q¡XÑ ep

এটি স্বাভানেে তাপমারিায় এেটি উপািাি দ্ারা ধারর্ েরা 
q¡XÑ ep পনরমার্। q¡XÑ ep হল এমি এেটি °h¢nøÉ

 োর দ্ারা এটি অি্যাি্য ধাতুগুনলঠে োি/স্ক্যাি েরঠত পাঠর। 
েখি q¡XÑ ep েশৃ্দ্ পায়, তখি ভগুেরতাও েশৃ্দ্ পায় এেং এেটি 
উপািাি, োর মঠধ্য খেু শেনে োডো q¡XÑ ep থাঠে, L¡¢Vw V¥m 
দতনরর জি্য উপেুক্ত িয়।

 lX q¡XÑ ep 

এটি এেটি িুল উপািাঠির ক্ষমতা ো খেু উচ্চ তাপমারিায়ও 
এর শেনেরভাি োডো q¡XÑ ep °h¢nøÉ ধঠর রাখঠত পাঠর। 
 j¢n¢ew েরার সময়, িুল এেং োজ, িুল এেং নিপঠসর মঠধ্য 
ঘে ্ডর্ তাপ দতনর েঠর, এেং িুলটি তার q¡XÑ ep হারায় এেং 
োিার িক্ষতা হ্াস পায়। েনি শোিও সরঞ্জাম োিার সময় 
েনধ ্ডত তাপমারিায়ও তার L¡¢Vw িক্ষতা েজায় রাঠখ, তঠে েলা 
শেঠত পাঠর শে এটি  lX q¡XÑ ep  দেনেঠষ্্যর অনধোরী।

V¡g ep 

ধাতু োিার সময় আেশ্মিে শলাঠডর োরঠর্ ভাগেি প্রনতঠরাধ 
েরার °h¢nø L ‘V¡g ep ‘ েঠল অনভনহত েরা হয় এটি V¥m…¢ml 
োটিং প্রাঠন্তর ভাগেিঠে হ্াস েরঠে।

এেটি িুল উপািাি নিে ্ডািি েরার সময় নিম্ননলনখত নেেয়গুনল 
নেঠেিিা েরা উনিত।

-  শমনেি েরা উপািাি.

-  শমনেি িুঠলর অেস্া। (অিমিীয়তা এেং িক্ষতা)

- শমাি উৎপািঠির পনরমার্ এেং উৎপািঠির হার।

- প্রঠয়াজিীয় মাশ্রিে নিভু্ডলতা এেং p¡l gp নিনিস গুর্মাি.

- প্রঠয়ািেৃত েুল্যাঠন্টর পনরমার্ এেং প্রঠয়াঠির পদ্নত।

- শমনেি েরার জি্য উপািাঠির অেস্া এেং িম ্ড।

টুল উপাদা el  গ্রুসপিং

শে নতিটি শিাঠিঠীর অধীঠি িুল উপেরর্ পঠড় তা হল:

- শলৌহঘটিত সরঞ্জাম উপেরর্

- অ শলৌহঘটিত িুল উপেরর্

- অ ধাতে িুল উপেরর্.

ললৌেঘটটত টুল উপ্করর্

এই উপেরর্গুনলর প্রধাি উপািাি নহসাঠে শলাহা রঠয়ঠে। q¡C 
োে ্ডি ¢ØVm (িুল নটেল) এেং q¡C Øf£X ¢ØVm এই গ্রুঠপর 
অন্তি ্ডত।

অ ললৌেঘটটত টুল উপ্করর্

এগুনলঠত শলাহা শিই এেং এগুনল িংঠটেি, ভ্যািানডয়াম এেং 
মনলেঠডিাঠমর মঠতা সংের উপািাি দ্ারা িটেত হয়। শটেঠলি 
এই গ্রুঠপর অন্তি ্ডত।

্কাব কিাইড

এই উপেরর্গুনলও অ শলৌহঘটিত। তারা পাউডার ধাতুনেি্যা 
শেৌেল দ্ারা নিনম ্ডত হয়. োে ্ডি এেং িংঠটেি প্রধাি সংের 
উপািাি।

অ ধাতব পদাথ কি

এই িুল উপেরর্ অ ধাতু ¢c u দতনর েরা হয়. নসরানমে এেং 
হীরা এই গ্রুঠপর অন্তি ্ডত।

q¡C োে ্ডি ¢ØVm হল প্রথম িুল উপািাি ো L¡¢Vw িুল দতনরর 
জি্য িালু েরা হঠয়ঠে। এটির িুে ্ডল  lX q¡XÑ ep দেনেষ্্য রঠয়ঠে 
এেং এটি খুে দ্রুত তার L¡¢Vw িক্ষতা হারায়। V¡wশটেি, 
শক্রানময়াম এেং ভ্যািানডয়াঠমর মঠতা অ্যাঠলানয়ং উপািািগুনল 
q¡C Øf£X ¢ØVm িুল উপািাি দতনর েরঠত ে্যেহৃত হয়। এর 
লাল েঠোরতা দেনেষ্্য q¡C োে ্ডি ¢ØVm  শিঠয় শেনে।

q¡C Øf£X ¢ØVm েটেি িুল, শরিজ েরা িুল এেং সনন্নঠেনেত 
নেি দতনরর জি্য ে্যেহৃত হয়। এটি q¡C োে ্ডি নটেঠলর শিঠয় 
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ে্যয়েহুল। োে ্ডাইড L¡¢Vw সরঞ্জামগুনল খেু উচ্চ তাপমারিায় 
তাঠির q¡XÑ ep ধঠর রাখঠত পাঠর এেং তাঠির L¡¢Vw িক্ষতা 
q¡C Øf£X ¢ØV mর শিঠয় শেনে। এর ভগুেরতা এেং খরঠির 
োরঠর্, এেটি োে ্ডাইড িুল এেটি েটেি িুল নহসাঠে ে্যেহার 
েরা োঠে িা। এটি এেটি  hËSX িুল নহসাঠে ে্যেহৃত হয় এেং 
িুল নেি িঠূর নিঠক্ষপ েরা হয়.

ললদ L¡¢Vw টুল প্র্কার

শল c ে্যেহার েরা িুলস

- সনলড িাইপ িুলস

- hËSX িাইপ িুলস

- শহা্ডিার সহ নেি Cep¡VÑ

- শরো-অ্যাওঠয় িাইপ িুলস। (োে ্ডাইড)

p¢mX V¥mp (সিত্র 1)

এগুনল এমি িুলস োর L¡¢Vw প্রান্তগুনল েি ্ডাোর , 
আয়তঠক্ষরিাোর এেং েতৃ্তাোর ক্রস-শসেেঠির েক্ত নেঠির 
উপর নভত্নত েঠর। শেনেরভাি শলি L¡¢Vw িুলসগুনল েটেি 
ধরঠর্র এেং q¡C োে ্ডি ¢ØVm এেং q¡C

Øf£X ¢ØVm িুল ে্যেহার েরা হয় . িুঠলর দিঘ ্ড্য এেং 
ক্রস-শসেেি শমনেঠির ক্ষমতা, িুল শপাঠটের ধরি এেং 
অপাঠরেঠির প্রেৃনতর উপর নিভ্ডর েঠর।

 q¡ô¡l িে Cep¡VÑ সবট (সিত্র 2)

p¢mX q¡C Øf£X ¢ØVm িুল ে্যয়েহুল; তাই, এগুনল েখিও 
েখিও Cep¡VÑ নেি নহসাঠে ে্যেহৃত হয়। এই নেিগুনল 
আোঠর শোি, এেং শহা্ডিাঠরর িঠত্ড Cep¡VÑ Ll¡ হয়। এই 
শহা্ডিারঠির অপাঠরেি িালাঠিার জি্য িুল শপাঠটে আিঠে 
রাখা হয়। এই ধরঠির িুঠলর অসুনেধা হল িুঠলর অিমিীয়তা 
িুে ্ডল।

 hËSX টুলি (সিত্র 3)

এই সরঞ্জাম িুটি নভন্ন ধাতু িটেত হয়. এই িুলগুনলর L¡¢Vw 
অংেগুনল L¡¢Vw িু mর উপেরর্গুনলর, এেং সরঞ্জামগুনলর 
শিঠহ শোিও L¡¢Vw ক্ষমতা শিই এেং েক্ত। িংঠটেি 
োে ্ডাইড িুলগুনল শেনেরভাি শরিজেুক্ত ধরঠর্র। েি ্ডাোর, 
আয়তঠক্ষরিাোর এেং শ্রিভুজাোর আেৃনতর িংঠটেি 
োে ্ডাইড নেিগুনল ে্যাঠঙ্কর ডিায় শরিজ েরা হয়। ে্যাঙ্ক ধাতে 
িুেরাগুনলর টিপগুনল উপঠরর পৃঠঠি নিিগুনলর আোর 
অিুসাঠর শমনেি েরা হয় োঠত োে ্ডাইড নেিগুনলঠে নমিমাি 
েরা োয়। এই িুলগুনলর সাশ্রয়ী, এেং িুলগুনলঠত ক্্যাম্ 
েরা সনন্নঠেনেত নেিগুনলর শিঠয় িুলগুনলর জি্য আরও ভাল 
িৃঢ়তা শিয়ধারে এটি q¡C Øf£X ¢ØVm brazed িুল এোড়াও 
প্রঠোজ্য.

লরো-অ্যাওনয় টাইপ টুলি(সিত্র 4)

োে ্ডাইড শরিজX েরা িুল শভাতঁা ো ভাগো হঠল গ্াইডে েরা 
প্রঠয়াজি ো সময়সাঠপক্ষ এেং ে্যয়েহুল। তাই, এগুনল ে্যাপে 
উৎপািঠি শরো-অ্যাওঠয় সনন্নঠেে নহসাঠে ে্যেহৃত হয়। নেঠেে 
িুল-শহা্ডিার প্রঠয়াজি এেং আয়তঠক্ষরিাোর, েি ্ডাোর ো 
শ্রিভুজাোর আেৃনতর োে ্ডাইড নেিগুনল েসার  g p আিোঠিা 
হয় এেং এই ধরঠির নেঠেে শহা্ডিারগুনলঠত শমনেি েরা হয়।

েসার  gpগুনল এমিভাঠে শমনেি েরা হয় োঠত োিা নেঠির 
জি্য প্রঠয়াজিীয় শরে এেং নক্য়াঠরন্সগুনল স্বয়ংশ্ক্রয়ভাঠে 
অজ্ডি েরা হয় েখি নেিগুনল আিোঠিা হয়।

ললদ L¡¢Vw টুল আ্কার

নেনভন্ন শ্ক্রয়ােলাপ সম্ািঠির জি্য শলি L¡¢Vw িুল নেনভন্ন 
আোঠর পাওয়া োয়। সাধারর্ত ে্যেহৃত শলি োিার নেেু 
িুল হল:

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.96
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-  g¢pw িুল (নিরি 5a এেং 5b)

- e¡Cg HS িুল (নিরি 6)

- রানিং িুল (নিরি 7)

- l¡Eä  e¡S নিনিনেং িুল (নিরি 8)

- hËX  e¡S নিনিনেং িুল (নিরি 9)

- আডোরোটিং িুল/পাটি্ডং অি িুল (নিরি 10)

- োনহ্যে শরেনডং িুল (নিরি 11)

- h¡¢lw িুল (নিরি 12)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.96
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.97
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

টুল ল্কার্ প্রনয়ািনীয়তা (Necessity of tool angles)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• টুনলর সবসিন্ন ল্কানর্র নাম সদন
• প্রসতটট ল্কানর্র  ব্যবোর hZÑe¡
• িুল ল্কানর্র প্রিাব বলুন।

অ্যানপ্রাি ল্কার্(আ্কার 1)

এটি সাইড োটিং-এজ অ্যাঠগেল িাঠমও পনরনিত। এটি NË¡Eä 
L¡¢Vw িুঠলর পাঠে স্ল। োিার সময় োটিং নতে ্ডে হঠে। শোর্ 
NË¡Eä 25° শথঠে 40° পে ্ডন্ত হঠত পাঠর নেন্তু এেটি আিে ্ড 
নহসাঠে এেটি 30° শোর্ সাধারর্ত প্রিাি েরা হয়। নতে ্ডে 
োিার অঠথ ্ডাঠিািাল োটিংঠয়র সুনেধা রঠয়ঠে, োর মঠধ্য 
L¡¢Vw প্রান্তটি শসাজা। নতে ্ডে োিার শক্ষঠরি োিার আরও 
িভীরতা শিওয়া হয়, শেঠহতু, েখি িুলটিঠে োঠজর জি্য 
g£X  cJu¡ হয়, তখি িুলটির শোিাঠোঠির p¡l gp¢V  ধীঠর ধীঠর 
োড়ঠত থাঠে, েখি িুলটি এনিঠয় োয়, শেখাঠি অঠথ ্ডাঠিািাল 
োিার শক্ষঠরি, দিঘ ্ড্য প্রিত্ত িভীরতার জি্য L¡¢Vw প্রান্তটি শুরু 
শথঠেই োঠজর সাঠথ সমূ্র্ ্ডভাঠে শোিাঠোি েঠর ো িুঠলর 
 g pl উপর আেশ্মিে সে ্ডানধে শলাড শিয়। শে এলাোয় তাপ 
নেতরর্ েরা হয় তা নতে ্ডে োিায় শেনে। (নিরি 2)

 VÊCm AÉ¡ ‰m (নিরি 3)

এটি এডে-োটিং এজ অ্যাঠগেল িাঠমও পনরনিত এেং এটি 
িুঠলর অঠক্ষর লম্ব শরখা শথঠে 30° এ স্ল হয়, শেমি নিশ্রিত।

অ্যাঠপ্রাি অ্যাঠগেল এেং শরেইল অ্যাঠগেল গ্াউডে িুলটির জি্য 
90° ওঠয়জ অ্যাঠগেল দতনর েরঠে।

Vf Al hÉ¡L  lL অ্যানগেল (নিরি 4)

এেটি িুঠলর শরে অ্যাঠগেল গ্াউডে নিপ িেঠির জ্যানমনত 
নিয়ন্তর্ েঠর। এর িঠল, এটি িুঠলর োটিং অ্যােেি নিয়ন্তর্ 

েঠর। িুঠলর Vf ো hÉ¡L শরে শোর্টি িুঠলর উপঠর NË¡Eä, 
এেং এটি এেটি ঢাল ো োটিং প্রাঠন্তর সামঠি এেং  g pl 
উপঠরর অংঠের মঠধ্য িটেত। েনি ঢালটি সামঠি শথঠে িুঠলর 
নপেঠির নিঠে থাঠে তঠে এটি এেটি f S¢Vi Vf শরে শোর্ 
নহসাঠে পনরনিত এেং েনি ঢালটি িুঠলর শপেি শথঠে োটিং 
প্রাঠন্তর সামঠির নিঠে হয় তঠে এটি এেটি  e N¢Vi hÉ¡L শরে 
শোর্  নহসাঠে পনরনিত। 

লদবদনূতর র্ন্ত্র. (নিরি 5)

উপঠরর শরে শোর্টি শমনেি েরাl উপািাি অিুসাঠর 
ইনতোিে, ঋর্াত্মে ো েিূ্য গ্াউডে হঠত পাঠর। িরম, িমিীয় 
পিাথ ্ডগুনলঠে VÑ¡¢ew েরাl  সময়, ো শোেঁড়া নিপ দতনর 
েঠর, পশ্জটিভ িপ শরে অ্যাঠগেল গ্াউডে তুলিামূলেভাঠে 
শেনে হঠে েক্ত ভগুের ধাতুগুনলঠে VÑ¡¢ew েরাl  তুলিায় ।

োে ্ডাইড িুল নিঠয় েক্ত ধাতু VÑ¡¢ew েরাl  সময়, শিনতোিে 
েীে ্ড শরে শিওয়া স্বাভানেে অভ্যাস। শিঠিটিভ িপ শরে িুল 
ইনতোিে িপ শরে অ্যাঠগেঠলর িুঠলর শিঠয় শেনে েশ্ক্ত থাঠে।
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িাইড লর্ক ল্কার্ (নিরি 6)

এেটি সাইড শরে শোর্ হল োটিং প্রাঠন্তর পাঠের মধ্যেত্বী 
ঢালটি িুঠলর প্রস্ অিুসাঠর উপঠরর নিঠে। ঢালটি োটিং প্রান্ত 
শথঠে িুঠলর নপেঠির নিঠে qu। এটি 0° শথঠে 20° পে ্ডন্ত 
পনরেনত্ডত হয়, ো শমনেি েরা হঠে তার নভত্নতঠত।

এেটি িুঠলর উপঠরর এেং পাঠের শরে, NË¡Cä Ll¡ নিপ 
প্রোহঠে নিয়ন্তর্ েঠর এেং এর িঠল এেটি সনত্যোঠরর শরে 
শোর্ হয় ো োজ শথঠে িঠূর সঠর োওয়া নিপটি শে নিঠে োয়।

িামননর সলিয়ানরন্স ল্কার্ (নিরি 7)

এটি হল োটিং প্রাঠন্তর সামঠির ঢাল শথঠে নিঠির নিঠে িািা 
িুঠলর অঠক্ষর লম্ব শরখা ো সামঠির নক্য়াঠরন্স শোর্ িাঠম 
পনরনিত। ঢালটি িুঠলর উপর শথঠে িীঠির নিঠে b¡ L, এেং 
োজটির সাঠথ শোিাঠোি েরার জি্য শুধুমারি োটিং প্রান্তঠে 
অিুমনত শিয় এেং শোি ঘোর শ্ক্রয়া এড়ায়। েনি নক্য়াঠরন্স 
শেনে গ্াউডে  হয় তঠে এটি োটিং প্রান্তঠে িুে ্ডল েঠর শিঠে।

িাইড সলিয়ানরন্স ল্কার্ (নিরি 8)

নক্য়াঠরন্স অ্যাঠগেল হল িুঠলর পাঠের োটিং প্রাঠন্তর p¡ b 
িুঠলর পাঠের োটিং প্রাঠন্ত নিঠির নিঠে িািা িুঠলর অঠক্ষর 
লম্ব শরখার মাঝখাঠি শে ঢাল দতনর হয় শসটি। ঢালটি পাঠের 
োটিং প্রাঠন্তর উপঠর শথঠে িীঠির মুখ পে ্ডন্ত। এটি োঠজর 
সাঠথ িুলটিঠে ঘো শথঠে শরাধ েরার জি্য NË¡Cä Ll¡qu 
Hhw VÑ¡¢ew Ll¡l সময় শুধুমারি োটিং প্রান্তটি োঠজর 
সাঠথ শোিাঠোি েরঠত শিয়। নিড শরি োড়াঠিা হঠল পার্শ ্ড 
নক্য়াঠরন্স শোর্ োড়াঠিা প্রঠয়াজি।

শরে এেং নক্য়াঠরন্স শোর্গুনল NË¡C¢äw েরার সময়, 
প্রস্তানেত মািগুনলর সাঠথ প্রিত্ত টে্যাডোড্ড িাি্ডটি f s NË¡C¢äw L l 
শিওয়া ভাল। োইঠহাে, প্রেৃত শ্ক্রয়ােলাপ িুলটির োে ্ডোনরতা 
নিঠি্ডে েরঠে, এেং আমাঠির নিঠি্ডে েরঠে, েনি িুঠলর 
শোর্গুনলর জি্য শোি পনরেত্ডঠির প্রঠয়াজি হয়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.97
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.98
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

ললদ ্কাটার েসত এবিং সিড, ্ুকল্যানন্টর ব্যবোর, লুসরিন্কন্ট  (Lathe cutting speed 
and feed, use of coolants, lubricants)
উনদেশ্য:এই পানঠর লশনষ আপসন িক্ষম েনবন
• ্কাটটিং েসত এবিং সিড Hl মনধ্য পাথ কি্ক্য
• িাটকি লথন্ক সবসিন্ন উপ্করনর্র িন্য প্রস্তাসবত ্কাটার েসত পডু়ন এবিং সনব কিািন ্করুন 
• ্কাটার েসত সনয়ন্ত্রর্্কারী ্কারর্গুসল সননদকিশ ্করুন
• সিড সনয়ন্ত্রর্্কারী ্কারর্গুসল বর্ কিনা ্করুন।

োটিং স্পেড হল শসই  k N¢a a োটিং প্রান্ত উপািাঠির উপর 
নিঠয় োয় এেং এটি ¢jV¡l প্রনত নমনিঠি  প্রোে েরা হয়। (নিরি 1)

েখি  ে্যাস ‘d’-এর এেটি োজঠে এেটি pÇf¨ZÑ AhÑae 
 l i¢mEne Ll¡ হয় তখি িুলটির সংপেঠে ্ড োঠজর অংঠের দিঘ ্ড্য 
px d হয়। েখি োজটি ‘n’ rev/min দতনর েঠর, তখি িুলটির 
সংপেঠে ্ড োঠজর দিঘ ্ড্য p x D x n হয়। এটি নমিাঠর রূপান্তনরত 
হয় এেং এেটি সূরি আোঠর প্রোে েরা হয়

শোথায়

V = োিার িনত নম/নমনিি।

p = 3.14

d = োঠজর ে্যাস নমনম।

n = RPM।

েখি আরও উপািাি েম সমঠয় অপসারর্ Ll a হয়, এেটি 
উচ্চ োটিং িনত প্রঠয়াজি. এটি স্পেঠডেলটিঠে দ্রুত িালাঠিার 
জি্য দতনর েঠর তঠে আরও তাপ নেোঠের োরঠর্ িুলটির 
আয়ু হ্াস পাঠে। প্রস্তানেত োটিং িনত এেটি িাি্ড শিওয়া হয়. 
েতিরূ সম্ভে প্রস্তানেত োিার িনত িাি্ড শথঠে শেঠে নিঠত হঠে 
এেং অপাঠরেি েরার আঠি স্পেঠডেঠলর িনত ির্িা েরঠত 
হঠে। (নিরি 2) সটেে োটিং িনত স্বাভানেে োঠজর অেস্ার 
অধীঠি স্বাভানেে িুল জীেি প্রিাি েরঠে।

উদােরর্

25 নম/নমনিি এ োিার জি্য 50 নমনম োঠরর জি্য ¢Øfä ml 
rpm খুঠঁজ শের েরুি।

্কাটটিং েসত সনয়ন্ত্রর্্কারী ি্যাক্টর

- fË u¡Se£u ¢g¢en- োিাl িভীরতা

- িুল জ্যানমনত ¢SJ j¢VÊ

- োটিং িুল এেং এর মাউনন্টং এর দেনেষ্্য এেং অিমিীয়তা 
¢l¢S¢X¢V।

- ওয়াে্ডনপস উপািাঠির দেনেষ্্য

- ওয়াে্ডনপঠসর অিমিীয়তা ¢l¢S¢X¢V

- শে ধরঠির োটিং ি্লুইড ে্যেহার েরা হয়।

¢gX (সিত্র 3)

িুঠলর নিড হল োঠজর প্রনতটি ক্রানন্তর জি্য োজ েরাের শে 
িরূত্ব িঠল এেং এটিঠে mm/rev এ প্রোে েরা হয়।

নিড নিয়ন্তর্োরী োরর্গুনল হল:

- িুল জ্যানমনত SJ j¢VÊ

- োঠজর উপর সারঠিস নিনিস প্রঠয়াজি

- িুঠলর অিমিীয়তা ¢l¢S¢X¢V ।

ধাতু অপিারনর্র োর

ধাতু অপসারঠর্র ভনলউম হল নিঠপর ভনলউম ো এে নমনিঠির 
মঠধ্য োজ শথঠে সরাঠিা হয় এেং এটি োিার িনত, নিড শরি 
এেং োিার িভীরতাঠে গুর্ েঠর পাওয়া োয়।
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্কাটটিং েসত 30 সম / সমসনট এ্ক সবলেনব ্কাটটিং টুনলর উপর সদনয় 
র্াওয়া ধাতুর বদঘ কি্য স্পেনন্ডনলর RPM ের্না ্করা েনয়নে

 

-----------78.56 mm

-----------157.12 mm

-----------235.68 mm

1528 

764

509.3

Æ 25 mm

Æ 50 mm

Æ 75 mm

নেনভন্ন ে্যাঠসর োটিং িনতর সাঠথ RPM-এর সম্ে্ড।

1 নিং লটসবল

H.S.S টুনলর িন্য ্কাটার েসত এবিং সিড

উপাদান k¡ V¡¢eÑw 
েনছে

সিড সমসম/
লরি

্কাটটিংনয়র 
েসত সম/
সমসনট

অ্োলুমনিনে়াম

পনতল (আলিা)-িমিীয়

পনতল (েনিামূল্েঠ োিা)

ে্রোঞ্জ (িসির)

ঢালাই লোহা (ধূসর)

তামা

ইস্পাত (হালো)

ইস্পাত (মাঝারন োর্েি)

ইস্পাত (খাি-উি্ি 
প্রসার্ে)

থার্মো-সঠিনং প্লাস্িনে

0.2-1.00

0.2-1.00

0.2-1.5

0.2-1.00

০.১৫-০.৭

0.2-1.00

0.2-1.00

০.১৫-০.৭

০.০৮-০.৩

0.2-1.00

70-100

50-80

70-100

35-70

২৫-৪০

35-70

35-50

30-35

5-10

35-50

সবঃদ্ঃ

সুপার এইিএসএস িুলগুনলর জি্য নিডগুনল এেই থাো 
উনিত, তঠে োিার িনত 15% শথঠে 20% েশৃ্দ্ েরা শেঠত 
পাঠর।

এেটি নিম্ন িনতl পনরসীমা ভারী, রুক্ষ োিাl জি্য উপেুক্ত. 
এেটি উচ্চ িনতর পনরসীমা হালো, সমানপ্ত োঠির জি্য 
উপেুক্ত।

নিX প্রঠয়াজিীয় নিনিস এেং ধাতু অপসারঠর্র হার অিুসাঠর 
নিে ্ডািি েরা হয়।

েখি োে ্ডাইড িুল ে্যেহার েরা হয়, H.S.S-িুলএর জি্য k¡ 
প্রঠয়াজিীয় তার শথঠে 3 শথঠে 4 গুর্ শেনে োটিং িনত। 
নিে ্ডািি েরা শেঠত পাঠর।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.98
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এইিএসএস িুল োে ্ডাইড িুল

•   শলৌহঘটিত হানতয়ার H উপািািগুনলর প্রধাি উপািাি 
নহসাঠে শলাহা থাঠে। •   অ শলৌহঘটিত িুল উপািাি H শলাহা শিই.

•   িংঠটেি, শক্রানময়াম এেং ভ্যািানডয়াম শথঠে উচ্চ োে ্ডি 
ইপোত High Carbon Steel, উচ্চ িনতর ইপোত H.S.S 
িুল উপািাি দতনর েরা হয়।

•   োে ্ডাইড োিার সরঞ্জামগুনল উচ্চ িনতর নটেঠলর তুলিায় 
খুে উচ্চ তাপমারিায় তাঠির েঠোরতা ধঠর রাখঠত পাঠর।

•   োিার িনত েম। •   োিার িনত শেনে।

•   েটেি িুল। •  এটি এেটি brazed িুল নেি এেং ভগুেরতাl L¡l e িুল নেি 
 g m  cJu¡ qu

•   খরি েম। •   খরি শেনে।

এইিএিএি এবিং ্কাব কিাইড টুনলর তুলনা

্ুকল্যান্ট এবিং লুসরিন্কন্ট (্কাটটিং তরল) (Coolants & lubricants (Cutting fluids))
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ্কাটটিং gÓ¥CX Hl ববসশষ্ট্য বর্ কিনা ্করুন
• এ্কটট ্কাটটিং gÓ¥CX ব্যবোনরর উনদেশ্য বর্ কিনা ্করুন
• সবসিন্ন ্কাটটিং gÓ¥CX Hl  নাম hm
• প্রসতটট ধরননর ্কাটটিং gÓ¥Cলডর ববসশষ্ট্যগুসলন্ক আলাদা ্করুন৷
• সবসিন্ন উপ্করর্ এবিং লমসশসনিং অপানরশন অনুিানর এ্কটট িটঠ্ক ্কাটটিং gÓ¥CX সনব কিািন ্করুন।

্ুকল্যান্ট (্কাটটিং তরল)

েুল্যান্ট (োটিং তরল) োটিং িুঠলর ru েমাঠত গুরুত্বপূর্ ্ড 
ভূনমো পালি েঠর।

েুল্যান্ট (োটিং তরল) শেনেরভাি ধাতু োিার োঠজ 
অপনরহাে ্ড। এেটি শমনেনিং প্রশ্ক্রয়া িলাোলীি, নিপ িুল 
ইন্টারঠিস েরাের নিপ স্াইড েরার সময় নেয়ার শজাঠি 
ধাতুর লোনটেঠের নেেৃনত দ্ারা েঠথষ্ তাপ এেং ঘে ্ডর্ দতনর 
হয়। এই তাপ এেং ঘে ্ডঠর্র োরঠর্ ধাতুটি িুঠলর োটিং প্রাঠন্ত 
শলঠি থাঠে এেং িুলটি শভঠগে শেঠত পাঠর। িলািল খারাপ 
নিনিস এেং œ¥¢Vk¤š² োজ.

্কাটটিং ি্লুইনডর িুসবধা েল:

- িুল এেং ওয়াে্ডনপস োডো েঠর

- নিপ / িুল ইন্টারঠিস লুনরিঠেি েঠর এেং ঘে ্ডর্ Hl োরঠর্ 
িুল Hl ru েমায় - নিপ J u¢äw প্রনতঠরাধ েঠর

- ওয়াে্ডনপঠসর পঠৃঠির নিনিস উন্নত েঠর

- নিপস িঠূর p¢l u  cu

- োজ এেং শমনেঠির ক্ষয় শরাধ েঠর।

এ্কটট িাল ্কাটটিং তরল Hl সনম্নসলসখ্ত ববসশষ্ট্য থা্কা 
উসিত.

- ভাল লুনরিঠেটিং গুর্মাি

- মনরিা প্রনতঠরাধ

- শটোঠরজ এেং ে্যেহার উভয় শক্ষঠরিই নস্নতেীলতা

- জঠলর সাঠথ নমনশ্রত েরার পঠর দ্রের্ শথঠে নেঠছেি 
প্রনতঠরাধী

- স্বছেতা

- তুলিামূলেভাঠে েম সান্দ্রতা

- অ িাহ্যতা

¢ejÀ¢m¢Ma …¢m qm L¡¢Vw gÓ¥C Xl প্রধান উনদেশ্য।

- োটিং িুল এেং ওয়াে্ডনপসঠে োডো েরঠত োরর্ োটিং 
অপাঠরেঠির সময় িুল এেং ওয়াে্ডনপঠসর মঠধ্য ঘে ্ডঠর্র 
োরঠর্ তাপ উৎপন্ন হয়।

- িুঠলর োটিং এজ োডো েরঠত এেং িুঠলর শোি ru শরাধ 
েরঠত।

- নিপ J u¢äw িেি প্রনতঠরাধ েরঠত.

- িুলটি a এেটি ভাল োটিং িক্ষতা নিঠত.

- োঠজর উপর এেটি ভাল পঠৃি নিনিস নিঠত.

- িুল এেং শমনেঠির জি্য লুনরিঠেন্ট নহসাঠে োজ েরা।

সবসিন্ন ধরননর ্কাটটিং তরল েল:

- দ্রের্ীয় খনিজ শতল

- pl¡p¢l খনিজ শতল

- pl¡p¢l ি্যাটি শতল
CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.98
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- শেৌনিে ো নমনশ্রত শতল

- সালিারাইজড শতল।

্কাটটিং তরল - প্র্কার এবিং ববসশষ্ট্য 

দ্বর্ীয় খ্সনি লতল

এগুনল খনিজ শতল নিঠয় দতনর েরা হয় দ্রের্ীয় খনিজ শতল 
এেং S ml সাঠথ শমোঠিার জি্য ইমালনসিাইং উপািাি শোি 
েরা হয়। দ্রের্ীয় শতল এেটি ইমালসি দতনর েরঠত জল 
নিঠয় নমনশ্রত েরা হয়। শতল লুনরিঠেি L l Bl জল োডো L l। 
তরলীেরঠর্র পনরমার্ অপাঠরেঠির ধরঠর্র উপর নিভ্ডর 
েঠর।

pl¡p¢l খ্সনি লতল

এগুনল সম্ূর্ ্ডরূঠপ খনিজ শতল। হালো শতল ে্যেহার 
েরা হয় েখি েীতল এেং দতলাক্তেরঠর্র প্রঠয়াজি হয়। 
দতলাক্তেরর্ প্রধািত অপনরহাে ্ড হঠল ভারী শতল ে্যেহার 

েরা হয়। H…¢m স্বয়ংশ্ক্রয়  j¢n e ে্যেহার েরা হয়. Cq¡ মনরিা 
শথঠে শমনেঠির অংে এেং ওয়াে্ডনপস রক্ষা েঠর।

লাডকি লতল

লাড্ড শতলগুনল সাধারর্ত খনিজ শতঠলর সাঠথ নমনশ্রত 
েরা হয় োঠত ক্ষয় শরাধ েরা োয়, খরি েমাঠিা োয় এেং 
আপত্নতের িন্ধ িষ্ হয়। িরম অেস্ার অধীঠি  j¢n¢ew-Hl 
জি্য, H…¢m এেটি িমৎোর লুনরিঠেন্ট।

িালিারর্ুক্ত লতল

আধুনিে িুলগুনলর িরম োটিং অেস্ার জি্য সালিারাইজড 
শতল দতনর েরা হঠয়ঠে। সালিার শোি েরা েটেি 
অপাঠরেঠির েম ্ডক্ষমতা উন্নত েঠর। এর লুনরিঠেটিং দেনেষ্্য 
িুলটিঠত নিঠপর J u¢äwশে োধা শিয়।

েুল্যান্ট (োটিং তরল) োটিং িুঠলর ক্ষয় েমাঠত এেটি 
গুরুত্বপূর্ ্ড ভূনমোর পনরেল্পিা েঠর।

সবসিন্ন ধাতুর িন্য প্রস্তাসবত ্কাটটিং তরল

উপািাি ¢XÊ¢mw নরনমং শরেনডং V¡¢eÑw নমনলং

অ্যালুনমনিয়াম

দ্রের্ীয় শতল
শেঠরানসি
শেঠরানসি এেং 
লাড্ড শতল

দ্রের্ীয় শতল
শেঠরানসি
খনিজ শতল

দ্রের্ীয় শতল
শেঠরানসি এেং 
লাড্ড শতল দ্রের্ীয় শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল
খনিজ শতল

নপতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল

দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল দ্রের্ীয় শতল শুষ্

দ্রের্ীয় শতল

শরিাঞ্জ

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল দ্রের্ীয় শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

ঢালাই শলাহা
ড্াই এয়ার শজি
দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

শুষ্
সালিারাইজড 
শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল

তামা

শুেঠিা দ্রের্ীয় 
শতল খনিজ শতল
লাড্ড শতল
শেঠরানসি শতল

দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল

দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল দ্রের্ীয় শতল

শুষ্
দ্রের্ীয় শতল

HÉ¡mu ø£m

দ্রের্ীয় শতল
সালিারাইজড 
শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

দ্রের্ীয় শতল
সালিারাইজড 
শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

সালিারাইজড 
শতল
লাড্ড শতল দ্রের্ীয় শতল

দ্রের্ীয় শতল
খনিজ শতল
লাড্ড শতল

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.98
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 Se¡ lm f¡lf¡p ø£m

দ্রের্ীয় শতল
সালিারাইজড 
শতল
লাড্ড শতল

দ্রের্ীয় শতল
সালিারাইজড 
শতল
লাড্ড শতল

সালিারাইজড 
শতল
লাড্ড শতল দ্রের্ীয় শতল

দ্রের্ীয় শতল
লাড্ড শতল

লুসরিন্কন্ট (Lubricants)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• লসুরিন্কন্ট ব্যবোনরর উনদেশ্য বর্ কিনা ্করুন
• লুসরিন্কনন্টর ববসশষ্ট্য বর্ কিনা ্করুন
• এ্কটট িাল লসুরিন্কনন্টর গুর্াবলী বর্ কিনা ্করুন।

েঠন্তর িুটি নমলি অংঠের িড়ািড়ার সাঠথ সাঠথ তাপ উৎপন্ন 
হয়। েনি এটি নিয়ন্তর্ েরা িা হয় তঠে তাপমারিা েশৃ্দ্ 
শপঠত পাঠর োর িঠল ¢j¢ma অংেগুনলর সম্ূর্ ্ড ক্ষনত হঠত 
পাঠর। তাই ¢j¢ma অংেগুনলর মঠধ্য উচ্চ সান্দ্রতা সহ েীতল 
মাধ্যঠমর এেটি নিল্ম প্রঠয়াি েরা হয় ো এেটি ‘লুনরিঠেন্ট’ 
িাঠম পনরনিত।

এেটি ‘লনুরিঠেন্ট’ এমি এেটি পিাথ ্ড ো তরল, আধা-তরল 
ো েটেি অেস্ায় পাওয়া োয় H a এেটি দতলাক্ত …e রঠয়ঠে। 
এটি শমনেঠির জীেি রক্ত, গুরুত্বপূর্ ্ড অংেগুনলঠে নিখুতঁ 
অেস্ায় রাঠখ এেং েঠন্তর জীেিঠে িীঘ ্ডানয়ত েঠর। এটি 
শমনেি এেং এর অংেগুনলঠে qJu¡  L l¡ne ক্ষয় এেং ¢h¢µRæ 
qJu¡  Wear and Tear শথঠে োিঁায় এেং এটি ঘে ্ডর্ঠে হ্াস 
েঠর।

লসুরিন্কন্ট ব্যবোনরর উনদেশ্য

- ঘে ্ডর্ েমায়

- ক্ষয় প্রনতঠরাধ েঠর

- pwp¢š²  Adhesion প্রনতঠরাধ েঠর

- শলাড নেতরঠর্ সহায়তা েঠর

- িলমাি উপািািগুনলঠে েীতল েঠর

- ক্ষয় শরাধ েঠর

- শমনেঠির িক্ষতা উন্নত েঠর

লুসরিন্কনন্টর ববসশষ্ট্য

িান্দ্রতা

এটি এেটি শতঠলর তরলতা োর দ্ারা এটি ভারেহি পঠৃি 
শথঠে শিঠপ িা নিঠয় উচ্চ িাপ ো শলাড সহ্য েরঠত পাঠর।

বতলাক্ততা

দতলাক্ততা ¢pš²a¡, পঠৃঠির িাি এেং নপশ্ছেলতার সমন্বয়ঠে 
শোঝায়। (শতঠলর ক্ষমতা ধাতুঠত দতলাক্ত ত্বে শেঠড় োওয়ার 
জি্য।

ফ্্যাশ পনয়ন্ট

এটি শসই তাপমারিা শেখাঠি শতল শথঠে োষ্প শেঠড় শিয় হয় 
(এটি েীঘ্রই িাঠপ পঠি োয়)।

িায়ার পনয়ন্ট

এটি শসই তাপমারিা শেখাঠি শত m আগুি ধঠর োয় এেং নেM¡ 
q u থাঠে।

 f¡l f u¾V

শে তাপমারিায় লুনরিঠেন্ট ঢালা হঠল প্রোনহত হঠত পাঠর।

ইমালসিসিন্কশন এবিং ¢X ইমালসিসবসলটট

ইমালনসনিঠেেি এেটি শতঠলর অনেলঠম্ব জঠলর সাঠথ 
নমঠে েম-শেনে নস্নতেীল ইমালসি দতনর েরার প্রের্তা 
নিঠি্ডে েঠর। নড-ইমালনসনেনলটি নিঠি্ডে েঠর শে avfla¡l সাঠথ 
পরেত্বী নেঠছেি ঘিঠে।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.98
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)                          অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.99
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং 

ি্ক এবিং িস্কিং - স্াধীন 4 লিায়াল ি্ক  (Chucks and chucking - the independent 
4 jaw chuck)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট 4 লিায়াল িান্কর েঠনেত ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন৷
• এ্কটট 4 লিায়ানলর িান্কর অিংশগুসলর নাম সদন।

4 লিায়াল ি্ক (সিত্র 1)

িারটি শিায়াল Q¡L L স্বাধীি িেও েলা হয়, শেঠহতু প্রনতটি 
শিায়াল স্বাধীিভাঠে সামঞ্জস্য HÉ¡XS¡ø

 েরা োয়; এই িে ে্যেহার েঠর োজটি 0.001” ো 0.02 নমনম 
নিভু্ডলতার মঠধ্য েরা শেঠত পাঠর।

এই ধরঠর্র িে স্ব-শেশ্ন্দ্রে Self Centaring িাঠের শিঠয় অঠিে 
শেনে ভারীভাঠে নিনম ্ডত এেং এর ধারর্ ক্ষমতা অঠিে শেনে। 
প্রনতটি শিায়াল এেটি েি ্ডাোর শরেড স্ে্রু দ্ারা স্বাধীিভাঠে 
সরাঠিা হয়। শিায়ালগুনল েড় ে্যাঠসর োজগুনল ধঠর রাখার 
জি্য নেপরীতমুখী ¢liÑ¡¢phm। স্বাধীি 4 শিায়াঠলর িেটির 
িারটি শিায়াল রঠয়ঠে, প্রনতটি িে েনডর নিজস্ব স্ঠি অি্যঠির 
শথঠে স্বাধীিভাঠে োজ েঠর এেং নিজস্ব পৃথে েি ্ডাোর 
শরেঠডড স্ে্রু দ্ারা োজ েঠর। শিায়াঠলর উপেুক্ত সমন্বয় 
দ্ারা, এেটি ওয়াে্ডনপস প্রঠয়াজি অিুসাঠর  L¾cÊ£i¨ai¡ h h¡ 
¢h L¾cÊ£Li h িালাঠিার জি্য শসি েরা শেঠত পাঠর।

নদ্তীয়োঠরর জি্য োজ শসি েরঠত, এটি এেটি ডায়াল  Vø 
Ce¢X LVl-Hl সাহাঠে্য p¢WL েরা শেঠত পাঠর।

ওয়াে্ডনপঠসর  Q¢Lw¢V িাঠের োোোনে েরা উনিত এেং 
ওয়াে্ডনপসটি েতিরূ অিুমনত শিয় pñh ততিরূ পুিরােত্ৃনত 
েরঠত হঠে, োঠত োজটি ঘূর্ ্ডঠির অঠক্ষর শোঠর্ িােটিঠত 
dl¡ qu ¢e তা নিশ্চিত েঠর।

স্বাধীি ¢eu¿»e এেটি ¢h L¾cÊ£L ওয়াে্ডনপস দতনর েরার জি্য 
ইছোেৃতভাঠে োজ ¢V L অি-শসন্টার শসি েরার সুনেধা প্রিাি 

েঠর। (নিরি 2)

4টি শিায়াঠলর অংেগুনল হল:

- নপেঠির শলেি

- েরীর

- শিায়াল

- স্কয়ার শরেঠডড স্ে্রু c™।

সপেননর ললেট

অ্যাঠলি সে্্রগুুনলর মাধ্যঠম নপেঠির শলেিটি েরীঠরর নপেঠি 
BVL¡ e¡ হয়। এটি ঢালাই শলাহা/ইপোত নিঠয় দতনর। এর শোরটি 
স্পেডেল  e¡ pl শিপাঠরর সাঠথ খাপ খায়। এটির এেটি ¢L-J u 
রঠয়ঠে ো ¢Øfäm  e¡ Sl উপর শিওয়া িানেঠত নিি েঠর। সামঠি 
এেটি ধাপ রঠয়ঠে এেং োর উপর শরেড োিা হয়। এেটি 
শরেঠডড েলার, ো ¢Øf™ m মাউন্ট েরা হয়,  bË Xl মাধ্যঠম 
িােটিঠে লে েঠর এেং শিপার এেং িানের মাধ্যঠম AhÙÛ¡e 
¢ec Ñn েঠর। নেেু িাঠের নপেঠি শলেি শিই।

শরীর (¢Qœ 1)

শিহটি ঢালাই শলাহা/োটে নটেঠলর দতনর এেং মুখটি  gÓj q¡-
XÑä। শিায়াল এেশ্রিত েরঠত এেং তাঠির পনরিালিা েরার 
জি্য এটির 90° ে্যেধাঠি িারটি g¡L¡ S¡uN¡ রঠয়ঠে। িারটি 
স্ে্রু ে্যাফ্ট আঙুঠলর নপঠির মাধ্যঠম েরীঠরর পনরনধঠত নস্র 
েরা হয়। স্ে্রুটি িে েী নিঠয় শঘারাঠিা হয়। শিহটি, ক্রস-
শসেেঠি িাপঁা, মুঠখ p¡j el¢c L-শপেসেুক্ত েতৃ্তাোর নরং রঠয়ঠে, 
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ো সংখ্যাসূিে সংখ্যা দ্ারা নিনহ্নত। সংখ্যা 1 মাঝখাঠি শুরু 
হয়, এেং পনরনধর নিঠে েশৃ্দ্ পায়।

লিায়াল(আ্কার 1)

শিায়াল উচ্চ োে ্ডি ইপোত নিঠয় দতনর। q¡ XÑä এেং  Vjf¡li, ো 
েরীঠরর g¡L¡ S¡uN¡র উপর স্াইড েঠর এই শিায়ালগুনল িাপঁা 
োজ ধঠর রাখার জি্য নেপরীতমুখী ¢liÑ¡¢phm।

শিায়াঠলর নপেঠির নিেটি েি ্ডাোর শরেডেুক্ত ো অপাঠরটিং 
স্ে্রু নিঠয় শিায়াল টেে i¡ h ÙÛ¡feেরঠত সাহাে্য েঠর।

û¥ cä (¢Qœ 1)

স্ে্রু ে্যাফ্ট উচ্চ োে ্ডি ইপোত নিঠয় দতনর, েক্ত, শিম্ারড 
এেং NË¡C¢äw Ll¡। স্ে্রু ে্যাঠফ্টর উপঠরর অংঠে িে েী 
েসাঠিার জি্য এেটি েি ্ডাোর স্ি শিওয়া হয়। েরীঠরর 
অংঠে, এেটি োম হাত Left Hand েি ্ডাোর শরেড োিা হয়। 
স্ে্রু ে্যাঠফ্টর মাঝখাঠি, এেটি সরু ধাপ দতনর েরা হয় এেং 
আঙুঠলর নপঠির Finger Pin মাধ্যঠম ধঠর রাখা হয়। আঙুঠলর 
নপিগুনল সে্্রগুুনলঠে শঘারাঠিার অিুমনত শিয় তঠে অগ্সর 
হঠত শিয় িা।

3 লিায়াল Q¡L (3 Jaw chuck)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট 3 লিায়াল িান্কর অিংশ সিসনিত ্করুন
• এ্কটট 3 লিায়াল িান্কর েঠনেত ববসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন৷
• এ্কটট 3টট লিায়ানলর িা্ক এবিং এ্কটট 4টট লিায়ানলর িান্কর মনধ্য পাথ কি্ক্য ্করুন৷
• এ্কটট 3টট লিায়ানলর িান্কর উপনর এ্কটট 4টট লিায়ানলর িান্কর গুর্াবলী এবিং অিুসবধাগুসল বর্ কিনা ্করুন
• এ্কটট িা্ক সনসদকিষ্ট ্করুন Specify a Chuck

3 লিায়াল(সিত্র 1)

3 শিায়াল িে এেটি স্ব-শেশ্ন্দ্রে িে নহসাঠেও পনরনিত। 
অভ্যন্তরীর্ এেং োনহ্যে ে্যাস ধারর্ েরার জি্য শেনেরভাি 
িাঠের শিায়াঠলর িুটি শসি থাঠে। নতি দ্ারা নেভাজ্য সমাি 
ে্যেধািেুক্ত ফ্্যাি সহ শুধুমারি নিখুতঁ শিালাোর োজ এেটি 
3 শিায়াঠলর িে এ রাখা উনিত।

এেটি 3 শিায়াঠলর িে নিম ্ডার্ শথঠে শিখা োয় শে শস্কালটি 
শেেল এেটি উপািািঠে জায়িায় আিঠে রাঠখ িা, এটি 
উপািািটিঠে Ah¢ÙÛa েঠর। এটি শমৌনলেভাঠে এেটি খারাপ 
অভ্যাস, শেঠহতু শস্কাল এেং/অথো শিায়াঠলর শেঠোঠিা ru 
অেস্াঠির নিভু্ডলতাঠে ক্ষনতগ্স্ত েঠর। আরও এই ru Hl 
ক্ষনতপূরঠর্র জি্য সামঞ্জঠস্যর শোি উপায় শিই।

এই ধরঠর্র িঠের শিায়ালগুনল উটোঠিা োয় িা এেং আলািা 
অভ্যন্তরীর্ এেং োনহ্যে শিায়াল ে্যেহার েরঠত হয়।

3টি শিায়াঠলর িাঠের অংেগুনল হল:

- নপেঠির শলেি

- েরীর

- শিায়াল

- œ²¡Ee ýCm এেং

- নপনিয়ি।

সপেননর ললেট (সিত্র 1): নপেঠির শলেিটি অ্যাঠলি সে্্রগুুনলর 
মাধ্যঠম েরীঠরর নপেঠি শেঠঁধ শিওয়া হয়।এটি ঢালাই শলাহা 
নিঠয় দতনর। এর শোরটি স্পেডেল  e¡p Hl শিপাঠরর সাঠথ খাপ 
খায়। এটির এেটি িানেোটে রঠয়ঠে ো ¢Øfäm  e¡p শিওয়া 
িানের সাঠথ খাপ খায়। সামঠি এেটি ধাপ আঠে োর উপর শরেড 
োিা হয়। শরেঠডড েলার, ো ¢Øfä m মাউন্ট েরা হয়,  bË Xl 
মাধ্যঠম িেটিঠে লে েঠর এেং শিপার এেং িানের মাধ্যঠম 
AhÙÛ¡e ¢ec Ñn েঠর।

শরীর(সিত্র 1): শিহটি ঢালাই ইপোত নিঠয় দতনর, এেং মুখটি 
q XÑ¾V হয়। শিায়াল এেশ্রিত েরঠত এেং তাঠির পনরিালিা 
েরার জি্য এটির 120° ে্যেধাঠি নতিটি gy¡L¡ S¡uN¡  আঠে। 
িে িানের সাহাঠে্য শিায়াল পনরিালিার জি্য েরীঠরর সীমািায় 
নতিটি নপনিয়ি নস্র েরা হয়। এটি তার ক্রস-শসেেঠি িাপঁা। 
েরীঠরর নভতঠর এেটি œ²¡Ee ýCm রাখা হয়।

লিায়াল(সিত্র 1): শিায়ালগুনল উচ্চ োে ্ডি ইপোত নিঠয় দতনর, 
েক্ত এেং শিম্ারড, ো েরীঠরর gy¡L¡ S¡uN¡র উপর স্াইড 
েঠর। সাধারর্ত শিায়াঠলর িুটি শসি থাঠে শেমি। োনহ্যে 
শিায়াল এেং অভ্যন্তরীর্ শিায়াল। োনহ্যে শিায়াল ¢e lV োজ 
ধঠর রাখার জি্য ে্যেহৃত হয়। অভ্যন্তরীর্ শিায়াল িাপঁা োজ 
ধঠর রাখার জি্য ে্যেহৃত হয়। শিায়াঠলর ধাপগুনল ক্্যাস্ম্ং 
পনরসীমা োড়ায়। শিায়াঠলর নপেঠির নিেটি শস্কাল শরেড নিঠয় 
োিা হয়। প্রনতটি শিায়াল এেটি ক্রনমে পদ্নতঠত সংখ্যা েরা 
হয়, ো সংনলিষ্ িম্বরেুক্ত স্ঠি শিায়ালগুনলঠে টেে i¡ h pÇfæ 
েরঠত সাহাে্য েঠর।

œ²¡Ee ýCm (সিত্র 1) : œ²¡Ee ýCm HÉ¡mu ø£m নিঠয় 
দতনর , েক্ত এেং শিম্ারড। ক্রাউি হুইঠলর এেপাঠে, 
শিায়ালগুনলঠে পনরিালিা েরার জি্য এেটি স্কল শরেড োিা 
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হয়, এেং অি্য পাঠে শিপার েরা হয় োর উপর শেঠভল 
নিয়াঠরর িাতঁগুনল নপনিয়ঠির সাঠথ শমে েরার জি্য োিা হয়। 
েখি নপনিয়িটিঠে িে েী নিঠয় শঘারাঠিা হয়, তখি œ²¡Ee 
ýCmটি শঘাঠর, োর িঠল ঘরূ্ ্ডঠির উপর নিভ্ডর েঠর শিায়ালগুনল 
নভতঠরর নিঠে ো োইঠরর নিঠে িঠল োয়।

সপসনয়ন(সিত্র 1): নপনিয়ি উচ্চ োে ্ডি ইপোত নিঠয় দতনর, 
েক্ত এেং শিম্ারড। এটি েরীঠরর পনরনধঠত লািাঠিা হয়। 
নপনিয়ঠির উপঠর এেটি েি ্ডাোর স্ি শিওয়া হঠয়ঠে োঠত িে 
েী রাখা োয়। এটির এেটি শিপারড অংে রঠয়ঠে োর উপর 
শেঠভল নিয়ার িাতঁ োিা হয়, ো ক্রাউি হুইঠলর সাঠথ শমঠল।

3 লিায়াল ি্ক এবিং 4 লিায়াল িান্কর মনধ্য তুলনা ্করুন৷

3 শিায়াল িাে 4 শিায়াল িাে

শুধুমারি িলাোর, েড়ভুজাোর োজ dl¡ শেঠত পাঠর।
নিয়নমত এেং অনিয়নমত আোঠরর নেস্তৃত
পনরসর dl¡ শেঠত পাঠর।

অভ্যন্তরীর্ এেং োনহ্যে শিায়াল পাওয়া োয়। শিায়াল োনহ্যে এেং অভ্যন্তরীর্ ধারঠর্র জি্য নেপরীতমুখী।

োজ শসি আপ েরা সহজ. োজ  pV Ll¡ েটেি।

েম আেঁঠড় ধরার ক্ষমতা েম। েম আেঁঠড় ধরার ক্ষমতা  hn£।

োিার িভীরতা তুলিামূলেভাঠে েম। োিার আরও িভীরতা শিওয়া শেঠত পাঠর।

ভারী োজ িালু েরা োঠে িা. ভারী োজ েরা শেঠত পাঠর.

ওয়াে্ডনপসগুনল ¢h L¾c£L Eccentric V¡¢ew-Hl জি্য শসি 
েরা োঠে িা।

ওয়াে্ডনপসগুনল ¢h L¾c£L Eccentric V¡¢ew-Hl জি্য শসি 
েরা শেঠত পাঠর।

মুঠখর উপর শেন্দ্রীভূত েতৃ্ত শিওয়া হয় িা। এেঠেশ্ন্দ্রে েতৃ্ত সরেরাহ েরা হয় ো শিায়াঠলর আিুমানিে 
শসটিংঠয়র জি্য সাহাে্য েঠর।

িে জীর্ ্ড হঠয় োওয়ার সাঠথ সাঠথ েথাথ ্ডতা হ্াস পায়। িে জীর্ ্ড হঠয় োওয়ায় নিভু্ডলতার শোি ক্ষনত শিই।

এ্কটট 4 লিায়াল ি্ক এর গুর্াবলী

- নিয়নমত এেং অনিয়নমত আোঠরর নেস্তৃত পনরসর রাখা 
শেঠত পাঠর।

- োজঠে ইছোমত শেন্দ্রীভূত ো নেঠেন্দ্রীভাঠে(Eccentrically) 
িালাঠিার জি্য শসি েরা শেঠত পাঠর।

- েঠথষ্ নগ্নপং ক্ষমতা আঠে, এেং তাই ভারী োি শিওয়া 
শেঠত পাঠর।

- শিায়ালগুনল অভ্যন্তরীর্ এেং োনহ্যে োঠজর জি্য 
নেপরীতমুখী।

- োঠজর (Job)শেে মঠুখ সহঠজই োজ(Work) েরা শেঠত 
পাঠর।

- িে ক্ষয় হঠয় োওয়ায় নিভু্ডলতার শোি ক্ষনত শিই।

এ্কটট 4 লিায়াল ি্ক-এর অপূর্ কিতা ( সড-লমসরট)

- ওয়াে্ডনপস পথৃেভাঠে শসি েরা আেে্যে।

- নগ্নপং পাওয়ার এতিাই িুি্ডান্ত শে শসটিং েরার সময় সূক্ষ্ম 
োজ সহঠজই ক্ষনতগ্স্ হঠত পাঠর।এেটি 3 শিায়াল িে 
এর গুর্ােলী

- োজ সহঠজ শসি েরা শেঠত পাঠর.

- িলাোর এেং েড়ভুজ োঠজর এেটি নেসতৃ্ত পনরসর ধরা 

শেঠত পাঠর।

- অভ্যন্তরীর্ এেং োনহ্যে শিায়াল উপলব্ধ।

এ্কটট 3 লিায়াল ি্ক-এর অপূর্ কিতা(সড-লমসরট)

- িে ক্ষয় হঠয় োওয়ার সাঠথ সাঠথ েথাথ ্ডতা হ্াস পায়।

- রাি আউি সংঠোধি েরা োঠে িা.

- শুধমুারি েতৃ্তাোর এেং েড়ভুজ উপািাি রাখা শেঠত পাঠর.

- নেি্যমাি ে্যাঠসর সাঠথ সটেে শসটিং ো এেঠেন্দ্রীয়তা 
প্রঠয়াজি হঠল, এেটি স্ব-শেশ্ন্দ্রে িে ে্যেহার েরা হয় 
িা।

িান্কর লপেসিসিন্কশন

এেটি িে নিনি্ডষ্ েরঠত, এটি প্রিাি েরা অপনরহাে ্ড:

- িাঠের প্রোর।

- িাঠের ক্ষমতা।

- েরীঠরর ে্যাস।

- েরীঠরর প্রস্।

স্পেডেল শিাস- এ মাউন্ট েরার পদ্নত।

উদােরর্

3 শিায়াল আত্মঠেশ্ন্দ্রে িে।
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নগ্নপং ক্ষমতা 450 নমনম।

েরীঠরর ে্যাস 500 নমনম।

েরীঠরর প্রস্ 125 নমনম।

মাউন্ট েরার শিপারড ো শরেঠডড পদ্নত।

ি্ক মাউসন্টিং এর লরেড পসরষ্ার ্করার পদ্ধসত (Method of cleaning the thread of 
the chuck mounting)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• লরেড সলিনার এর ব্যবোর ব্যাখ্্যা ্করুন।

শরেড নক্িারগুনল িে এেং স্পেঠডেঠলর সমস্ত নমলি অংেগুনল 
পনরষ্ার েরঠত ে্যেহৃত হয়, অি্যথায়, এই পঠৃঠির ময়লা থাোর 
পনরিাম নিম্ননলনখত হঠত পাঠর।

িে সটেে ভাঠে িা লািার োরর্

স্পেডেল ো িাে এর উপর শরেড ো শিপার এর ক্ষনত হওয়া 
(নিরি 1)

মাউন্ট এবিং ি্ক এর dismounting (Mounting and dismounting of chucks)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• স্পেন্ডল লনাি(Spindle nose) লথন্ক ি্কগুসলন্ক মাউন্ট এবিং সডিমাউন্ট ্করার পদ্ধসত ব্যাখ্্যা ্করুন।

োঠজর উপেরঠর্ শলি অপাঠরেি েরার জি্য, স্পেডেলঠত 
শুধুমারি এে ধরঠির ওয়াে্ড-শহাশ্্ডিং নডভাইস লািাঠিা 
সেসময় সম্ভে িাও হঠত পাঠর। সুতরাং এটি এেটি পরম 
প্রঠয়াজিীয়তা হঠয় ওঠে ো ইনতমঠধ্যই স্পেডেলঠত এেশ্রিত 
ওয়াে্ড-শহাশ্্ডিং নডভাইসটিঠে নডসমাউন্ট েরা এেং শসই 
ওয়াে্ড-শহাশ্্ডিং নডভাইসটি মাউন্ট েরা ো হাঠত থাো োঠজর 
জি্য প্রঠয়াজিীয়।

নেনভন্ন স্পেডেল শিাজ(Spindle nose) এেং তাঠির প্রঠয়ািগুনল 
সহঠজ শোঝার জি্য, নেনভন্ন ওয়াে্ড-শহাশ্্ডিং নডভাইঠসর 
মাউনন্টং নিশ্রিত েরা হঠয়ঠে।

শহডটেে স্পেঠডেঠলর উপর এেটি িে মাউন্ট েরার সময়, 
িে ো স্পেডেলঠত ক্ষনত িা হওয়ার জি্য েত্ন অিেুীলি েরুি।

ক্ষনত শলি সটেেতা েমাঠত পাঠর . নিঠি উঠলেখ েরা 
পঠয়ন্টগুনল গুরুত্বপূর্ ্ড এেং অিুসরর্ েরা উনিত।

মাউন্ট ্করার আনে

এেটি িে মাউন্ট েরার শিষ্া েরার আঠি, নিশ্চিত েরুি শে 
এটি শলি এেং হাঠত থাো োঠজর জি্য সটেে।

স্পেন্ডল লনাি এ্কটট ি্ক মাউন্ট ্করার িন্য শজক্ত 
ব্যবোর ্করনবন না।

এই ধরঠির ক্ষনত শথঠে রক্ষা শপঠত, নিম্ননলনখত পিঠক্ষপগুনল 
নিি।

স্াইডওঠয়র ক্ষনত শরাধ েরার জি্য হালো িে মাউন্ট েরার 
সময় শলি নেোিায় এেটি োঠের শোড্ড রাখুি। (আোর 1)

েড় িেগুনলর জি্য িে এেং শলি শেঠডর মঠধ্য এেটি োঠের 
শিালিা রাখুি। (নিরি 2)

শেড স্াইডওঠয় রক্ষা েরার পাোপানে এটি িে নিি েরা 
সহজ এেং নিরাপি েঠর শতাঠল। 
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েড় এেং ভারী িেগুনল মাউন্ট েরার সময় সে ্ডিা সহায়তা নিি।

শতঠলর হালো নিল্ম নিঠয় নমলঠির পৃঠিগুনলঠে লুনরিঠেি 
েরুি।

মাউন্ট ্করার পর

িনত-পনরেত্ডি নলভারটিঠে সেঠিঠয় ধীর িনতঠত শসি েরুি।

শমািঠরর পাওয়ার িালু েরুি।

শমাির িালু েরুি।

ক্াি নলভার নিেুক্ত েরুি।

িে এখি ঘুরঠত শুরু েরঠে।

সারঠিসগুনল পে ্ডঠেক্ষর্ েঠর িাঠের ে্যাস এেং মুখটি সত্য 
িলঠে নেিা তা পরীক্ষা েরুি।

লরেনডড স্পেন্ডলনত িা্ক মাউন্ট ্করা েনছে(সিত্র 3)

শমাির েন্ধ েরুি।

িেটিঠে োঠের তক্তা ো শিালিায় রাখুি এেং স্পেঠডেল 
িাঠের োঠে স্াইড েরুি। হাত নিঠয় স্পেডেলটিঠে োিঁার 
নেপরীত নিঠে ঘুরাি এেং স্পেডেলটির শরেডগুনলঠত িেটিঠে 
নিেুক্ত েরুি। (নিরি 3) িনত-পনরেত্ডি নলভারটিঠে সেঠিঠয় 
ধীর িনতঠত শসি েরুি।

স্পেডেঠল িৃঢ়ভাঠে নিি িা হওয়া পে ্ডন্ত িেটিঠে সে্্র ুেরুি।

িেটি সহঠজই স্পেডেঠল স্ে্র ুেরা উনিত।

েনি শোি প্রনতঠরাধ অিুভূত হয়, িেটি সরাি এেং পরীক্ষা 
েরুি শে শরেডগুনল পনরষ্ার এেং ক্ষনতগ্স্ িয়।

লটপার স্পেন্ডনলর উপর মাউন্ট(সিত্র 4)

শমাির েন্ধ েরুি।

তাই োঠের শোড্ড ো শিালিায় িেটি স্পেঠডেল িাঠের োঠে 
স্াইড েরুি। স্পেডেলটি হাত নিঠয় ঘুনরঠয় নিি েতক্ষর্ িা 
স্পেডেল িাঠের িানেটি িঠের েীওঠয়র সাঠথ উঠে োয়। িনত-
পনরেত্ডি নলভারটিঠে সেঠিঠয় ধীর িনতঠত শসি েরুি।

িেটিঠে স্পেডেঠল িাপুি এেং লনেং নরংটিঠে োিঁার নেপরীত 
নিঠে ঘুনরঠয় নিি। (নিরি 4)

এখাঠি প্রিত্ত নিরিটি এেটি শোি িেঠে উভয় হাঠত ধঠর এেং 
মাউন্ট েরাঠে নিশ্রিত েঠর। লনেং নরং-এ নেঠেে ‘C’ পে্যািার 
েুক্ত েরুি।

পে্যািারটি লনেং নরংঠয়র উপঠরর িারপাঠে নিি েরা উনিত 
এেং হ্যাঠডেলটি িীঠির নিঠে নিঠি্ডে েঠর। এে হাত নিঠয় 
হ্যাঠডেঠলর প্রান্তটি আেঁঠড় ধরুি এেং অি্য হাত নিঠয় োিঁার 
নেপরীত নিঠে েক্তভাঠে আঘাত েরুি। এটি নিরাপঠি লনেং 
নরংঠে েক্ত েরঠে। (নিরি 5)

এ্কটট ্ক্যাম-ল্ক স্পেন্ডনলর উপর মাউন্ট(সিত্র 6)

শমাির েন্ধ েরুি।

িেটিঠে এেটি োঠের শোড্ড ো ক্র্যাঠডল রাখিু এেং স্পেঠডেল 
িাঠের োঠে স্াইড েরুি। স্পেডেল নেিামূঠল্য ঘূর্ ্ডি অিুমনত 
ক্াি নেশ্ছেন্ন েরুি। স্পেডেঠল এেটি ে্যাম-লনেং সে্্র ুসটেে 
িে েী শঢাোি।

প্রনতটি ে্যাম-লনেং স্ে্রু ঘুনরঠয় নিি োঠত শরশ্জঠ্রেেি 
লাইিটি উলেম্ব হয় ো স্পেডেঠল সংনলিষ্ লাইঠির সাঠথ সানরেদ্ 
হয়। স্পেঠডেঠলর নক্য়াঠরন্স শহালগুনল িাঠের উপর ে্যাম-লে 
টোঠডর সাঠথ সানরেদ্ িা হওয়া পে ্ডন্ত স্পেডেলটিঠে হাত নিঠয় 
ঘুনরঠয় নিি।

িনত শসি েরুি। নলভারঠে সেঠিঠয় ধীর িনতঠত পনরেত্ডি 
েরুি। স্পেডেঠলর উপর িে ধাক্া  প্রনতটি ে্যাম-লে স্ে্রু 
ঘনড়র োিঁার নিঠে েক্ত েরুি।
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এ্কটট bolted স্পেন্ডল উপর মাউন্ট(সিত্র7 এবিং 8)

শমাির েন্ধ েরুি।

এেটি োঠের শোড্ড ো শিালিা উপর িে রাখুি। িে উপর 
টোড শথঠে িাি এেং washers সরাি। স্পেডেল নেিামঠূল্য ঘরূ্ ্ডি 
অিুমনত ক্াি নেশ্ছেন্ন েরুি। স্পেডেলটি হাত নিঠয় ঘুনরঠয় নিি 
েতক্ষর্ িা স্পেঠডেল লাইঠি িানেটি িঠের স্ঠির সাঠথ উঠে 
োয়। িনত শসি েরুি- নলভারটিঠে সেঠিঠয় ধীর িনতঠত 
পনরেত্ডি েরুি। স্পেডেঠলর উপর িে ধাক্া। টোডগুনলঠত 
ওয়াোর এেং িাি নিি েরুি।

নাট সিট ্করার িময় ি্কটটন্ক ধনর রাখ্ুন।

নেপরীত িাি-এর উপর এেটি পে্যািার ে্যেহার েঠর োিঁার 
নেপরীত নিঠে িািগুনলঠে েক্ত েরুি।

এ্কটট লরেনডড স্পেন্ডল লথন্ক ি্ক সডিমাউন্ট ্করা(সিত্র9)

শমাির েন্ধ েরুি। িনত পনরেত্ডি নলভারটিঠে সেঠিঠয় ধীর 
িনতঠত শসি েরুি। িে শিায়াঠলর এেটি এেং শলি-নেোিার 
নপেঠির মঠধ্য এেটি েক্ত োঠের লেে রাখুি।

োঠের লেঠের দিঘ ্ড্য শলিটির শেঠন্দ্রর উচ্চতার শিঠয় সামাি্য 
েম হওয়া উনিত। স্পেডেল শিাজ শথঠে িে আলিা েরঠত 
হাত নিঠয় শলি স্পেঠডেলটিঠে ঘনড়র োিঁার নিঠে ঘনুরঠয় নিি।

োঠের লেে সরাি। শলি-নেোিায় োঠের শোড্ড ো শিালিা 
রাখিু। স্পেডেল শথঠে িেটি খলুিু। িেটি পনরষ্ার েরুি এেং 
সংরক্ষর্ েরুি (নিরি 10)
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)      অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.100
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

ফিি ফলেট (Face plate)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফিি ফলেনটর প্র্কারগুসল বলুন
• ফিি ফলেনটর ব্যবহার বর্ কিনা ্করুন

সবসিন্ন ধরননর ফিি ফলেট হল:

-  শুধুমাত্র প্রসানরত শরনিয়াল স্লট সহ শেস শলেট (নিত্র 1a)

-  প্রসানরত স্লট ‘T’ স্লট সহ শেস শলেট। (নিত্র 1খ)

-  প্রসানরত শরনিয়াল স্লট এেং অনতনরক্ত সমান্তরাল স্লট সহ 
শেস শলেট। (নিত্র 1 গ)

নিম্ননলনখত আিুোনগিক সহ শেস শলেট ে্যেহার করা হয়।
ক্্যাম্প, ‘টট’ শোল্ট, অ্যাঠগিল শলেট, সমান্তরাল, কাউন্ারওঠয়ট, 
শটেপি ব্লক, ‘নি’ ব্লক ইত্যানি।
েড়, ফ্্যাট, অনিয়নমত আকৃনতর ওয়াক্কনপস, কানটেং, জিগস 
এেং নেক্সিারগুনল নেনিন্ন টানি ্কং অপাঠরেঠির িি্য একটট 
শেস শলেঠট িৃঢ়িাঠে আটকাঠিা হঠত পাঠর।
শেস শলেটটট শলি স্পিঠডেল ো ওয়াক্কঠেঠচে থাকাকালীি 
একটট কাি শেস শলেঠট মাউন্ করা শেঠত পাঠর। েনি 
ওয়াক্কনপসটট িারী ো অনিয়নমত আকাঠরর হয় োঠত শেস 
শলেঠট ধরা অসুনেধা,তঠে শেস শলেটটট ওয়াক্কঠেঠচে থাকাকালীি 
ওয়াক্কনপসটট মাউন্ করা হয়। স্পিডেল শসট আপ শেস শলেট 
মাউন্ করার আঠগ, শেস শলেঠট ওয়াক্কনপসটট সিাক্ত করা 

এেং ওয়াক্কনপসটটঠক শকঠ্রে রাখা সনুেধািিক। মঠুখর শলেঠট 
প্রায় একটট পাচে নিহ্ন ো নিদ্র শকঠ্রে রাখুি।
শেস শলেট স্পিডেঠল মাউন্ করার পঠর এটট কািটট সত্য 
করা সহি কঠর শতাঠল। শোল্ট এেং ক্্যাঠম্পর অেস্াি খুেই 
গুরুত্বপূর্ ্ক, েনি একটট ওয়াক্কনপসঠক কাে ্ককরিাঠে আটকাঠত 
হয়।
েনি অঠিকগুঠলা িুনলেঠকট টুকরা শমনেি করঠত হয়, তাহঠল 
সমান্তরাল ন্রিপ এেং টেপ ব্লক ে্যেহার কঠর শেস শলেট নিঠিই 
নেক্সিার নহসাঠে শসট আপ করা শেঠত পাঠর।
নেনিন্ন শসট আঠপ আিেুানগিক সহ শেস শলেঠটর প্রঠয়াগ িীঠির 
শকেিগুনলঠত শিখাঠিা হঠয়ঠি। (নিত্র ২,৩ ও ৪)
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)       অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.101
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

জরিসলিং(Drilling)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফলদ সদন়ে জরিসলিং প্রজরি়োটট বর্ কিনা ্করুন
• ফটল স্টন্ক জরিল ধনর রাখার পদ্ধসতগুসল বর্ কিনা ্করুন।

জরিসলিং-এর িন্য ফলদ ব্যবহার ্করা ফেনত পানর

শোনরং, নরনমং এেং ট্যানপংঠয়র মঠতা অি্যন্তরীর্ অপাঠরেি 
করার আঠগ। েনিও শলি একটট জরিনলং শমনেি িয়, অি্য 
শমনেঠি কাি পনরেত্কি করার পনরেঠত্ক জরিনলং অপাঠরেঠির 
িি্য শলি ে্যেহার কঠর সময় এেং প্রঠিষ্া সংরক্ষর্ করা হয়। 
শলঠি ওয়াক্ক নপসটটর শেে জরিল করার আঠগ, জরিল করার শেে 
মুখটট অেে্যই শসন্ার পাচে করঠত হঠে (শকঠ্রে শখািঁা ) এেং 
তারপঠর শসন্ার জরিল করঠত হঠে োঠত জরিলটট সটেকিাঠে 
শুরু হয়

শহি টেক এেং শটইল টেক স্পিঠডেল একটট সনত্যকাঠরর নিদ্র 
ততনর করার িি্য সমস্ত জরিনলং, নরনমং এেং ট্যাপ করার িি্য 
সানরেদ্ধ করা উনিত।

জরিল িক নস্লি এেং সঠকট ে্যেহার কঠর জরিনলং িঠকর সাহাঠে্য 
শটলটেক স্পিডেঠল শ্রিইট ে্যাঙ্ক এেং শটপার ে্যাঙ্ক জরিলগুনল 
রাখা শেঠত পাঠর। শেঠহতু শটল টেক স্পিডেঠল শমারস শটপার 
আঠি। (আকার 1)

একটট শটল টেক মঠধ্য জরিল ধঠর রাখার পদ্ধনত(আকার 1)

শটলটেক জরিল ধঠর রাখার নেনিন্ন পদ্ধনত হল

•  জরিল িক ে্যেহার কঠর (নিত্র 2)

•  শটলটেক স্পিজডেঠল সরাসনর নেট কঠর (নিত্র 3)

•  জরিল নস্লি ে্যেহার কঠর (নিত্র 4)

•  জরিল সঠকট ে্যেহার কঠর (নিত্র 5)
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.102
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

ফবাসরিং  ও ফবাসরিং  টুলি(Boring & boring tools)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফবাসরিং অপানরশন ব্যাখ্যা ্করুন
• সবসিন্ন ধরননর ফবাসরিং টুনলর বর্ কিনা সদন।

ফবাসরিং

শোনরং হল জরিনলং, পাজচেং, ওঠয়জ্ডিং ো েরজিং দ্ারা উত্পানিত 
একটট নিদ্রঠক েড় করা এেং ট্রু করার অপাঠরেি। শোনরং 
একটট নিদ্র উদ্ভে হঠত পাঠর িা। শোনরং োনহ্যক টানপং 
অপাঠরেঠির অিরুূপ এেং নিম্ননলনখত িটুট পদ্ধনত দ্ারা একটট 
শলঠি সচোনলত করা শেঠত পাঠর।

কািটট একটট িক ো একটট শেস শলেঠট শ�ারাঠিা হয় এেং টুল 
শপাঠটে শে টুলটট লাগাঠিা হয় তা কাঠি শিওয়া হয়। নেরজক্তকর 
শিাট আকাঠরর কাঠির িি্য এই পদ্ধনত অেলম্বি করা হয়। 
একটট কটেি িকল টুল ে্যেহার করা হয় শোনরং শিাট গঠত্কর 
িি্য, শেখাঠি একটট শোনরং োর এর সাঠথ একটট টুল নেট 
সংেুক্ত একটট েড় নিদ্র শমনেি করার িি্য উপেুক্ত। কাটার 
গিীরতা ক্রস-স্লাইি সক্্র ুদ্ারা শিওয়া হয় এেং নেিটট গানড়র 
অিুদি� ্ক্য ভ্রমর্ দ্ারা প্রিানেত হয়। (আকার 1)

সবরজতি্কর িরঞ্ানমর প্র্কার

্কটিন ন্কল িরঞ্াম

কটেি িকল শোনরং টুল শেে িকল এেং স্ল সঠগি HSS শথঠক 
ততনর করা হয়. এটট একটট োম হাত োকঁ টুল অিুরূপ এেং 
অপাঠরেি িাি শথঠক োম সচোনলত হয়. িুটট প্রকার আঠি, 
কটেি নেরজক্তকর টুল (নিত্র 2) এেং একটট টুল-শহা্ডিাঠর কটেি 
িকল োর (নিত্র 3)। এগুনল হালকা শুঠকের িি্য এেং শিাট 
ে্যাঠসর গত্কগুনলঠত ে্যেহৃত হয়।

িুসবধাসদ

-  নরগ্াইডে করা সহি।

-  প্রানন্তককরর্ সহি.

-  মাউন্ এেং অপসারর্ সহি.

শোনরং োঠর নস্র করা হয়। সনন্নঠেেগুনল োঠর 30°, 45° ো 90° 
শকাঠর্ শসট করা শেঠত পাঠর। এটট কটেি শোনরংকর টুল দ্ারা 
ততনর করা তুলিায় িারী কাটা িি্য ে্যেহৃত হয়.
শলেইি শোনরংঠয়র িি্য, ইিসাটগুনল োঠরর অঠক্ষ েগ ্কাকার 
শসট করা হয়। কাঠঁধর মুঠখামুনখ ো কাধঁ পে ্কন্ত শরেনিংঠয়র 
িি্য, ইিসাটগুনল একটট শকাঠর্ শসট করা হয়।
ে্যেহৃত শোনরং োর িুই প্রকার।(নিত্র 4)

ফ�া্কাননা সবট িহ ফবাসরিং বার

HSS শথঠক ততনর েগ ্কাকার এেং েতৃ্াকার টুল নেট শ�াকাঠিা এেং 

-  শলেইি শোনরং োর
-  এডে ক্যাপ (End cap)শোনরং োর
িুসবধাসদ
-  িারী িানয়ত্ব নেরজক্তকর অপাঠরেি িি্য ে্যেহৃত.
-  টুল পনরেত্কি দ্রুত হয়.
-  কম খরঠি
শোনরং টুলগুনলঠক  হয় েগ ্কঠক্ষত্র ো একটট শকাঠর্ দ্রুত শসট 
করা শেঠত পাঠর।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)      অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.103
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

টুল ফিটটিং(Tool setting)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• অপানরশন িম্পাদননর িন্য টুল ফপানস্ট টুল ফিট ্করুন।

সঠে ্কাত্ম কাটার িি্য, ক্্যাম্পি টুঠলর কাে ্ককর শরক শকার্ 
এেং নক্য়াঠরন্স শকার্ টুঠলর স্ল শকাঠর্র সমাি হঠত হঠে। 
এর িি্য টুলটটর ক্্যাস্ম্পং প্রঠয়ািি োঠত এটটর অক্ষ শলি 
অঠক্ষর সাঠথ লম্বিাঠে থাঠক, টুঠলর টটপটট ওয়াক্কনপস শকঠ্রে 
থাঠক। (আকার 1)

েখি এটট শকঠ্রের উচ্চতায় শসট িা করা হয় তখি টুলটটর 
কাে ্ককরী শকার্ নিধ ্কারর্ করা কটেি।

সামঞ্জস্যঠোগ্য উচ্চতা সহ একটট টুল-ধারঠকর মাধ্যঠম টুঠলর 
শিািটট কাঠির শকঠ্রে শসট করা শেঠত পাঠর। (আকার 1)

নেমস ো প্যানকং ন্রিপগুনলঠত টুল শপাঠটে টুলটট স্াপি কঠর 
টুঠলর শিািটট  সটেক শকঠ্রের উচ্চতায় শসট করা শেঠত 
পাঠর। এই প্যানকং ন্রিপগুনল টুঠলর প্রঠস্র শিঠয় প্রঠস্ একটু 
কম হওয়া উনিত নকন্তু কখিই শেনে হওয়া উনিত িয়। এই 
ন্রিপগুনলর তি� ্ক্য োঠঙ্কর তি� ্ক্য এেং টুল শপাঠটের টুল েসার 
মুখ অিুোয়ী হওয়া উনিত। (নিত্র 2)

অিুসরর্ করার পদ্ধনত িীঠি শিওয়া হল।

টুল শপাঠটের েসার মুখ পনরষ্ার করুি, এেং েসার মুঠখর 
উপর নেমস রাখুি।

উচ্চতা িামঞ্নি্যর িন্য ন্য্যনতম িিংখ্য্ক সশম 
ব্যবহার ্করুন।

নেমস অেে্যই েসার মুঠখর প্রান্ত নিঠয় ফ্াে করঠত হঠে।

নেমঠসর টুল শপাঠটে টুলটট েসাি মুঠখর শিয়াঠলর নেপরীঠত 
নপিি োট নিঠয় রাখুি। (নিত্র 3)

টানি ্কং টুঠলর ওিারহ্যাংনগং প্রাঠন্তর অসমনথ ্কত তি� ্ক্য িূ্যিতম 
রাখা উনিত। একটট নিয়ম নহসাঠে, টুঠলর ওিারহ্যাংনগং তি� ্ক্য 
টুল ে্যাঠঙ্কর প্রস্ x 1.5 এর সমাি।

টুল শপাঠটের শকঠ্রের স্ক্র ুনিঠয় টুলটটঠক েক্ত করুি।

একটট উচ্চতা শসটটং শগি নিঠয় শকঠ্রের উচ্চতা পরীক্ষা 
করুি। (নিত্র 4)

নেমগুনল সরাি ো শোগ করুি এেং শকঠ্রের স্ক্রু দ্ারা টুলটট 
েক্ত হঠয় শগঠল উচ্চতা পরীক্ষা করুি। একই পনরমার্ িাপ 
প্রঠয়াগ কঠর অি্য িটুট টুল-শহাজ্ডিং সক্্র ুনেকল্পটট েক্ত করুি। 
েখি উিয় স্ক্রু সম্পূর্ ্ক নগ্নপং িাপ থাঠক, তখি শকঠ্রের 
স্ক্রুটটঠক পুঠরাপুনর েক্ত করুি। একটট টুল উচ্চতা শসটটং 
শগি নিঠয় আোর শিক করুি।

দ্রষ্টব্য: ফেি ফমসশননর আ্কার অনুো়েী ততসর 
্করা উসিত। েসদ এ্কটট ফেি উপলব্ধ না হ়ে, 
এ্কটট িারনিি ফেি ব্যবহার ্করুন এবিং 
ফটইলস্টন্ক সথির মৃত ফ্কন্রের উচ্চতা়ে পন়েন্ার 
টটপ ফিট ্করুন। টুলটট ফিট ্করনত হনব এমন 
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িমান্তরাল বা ফিািা টাসনিং(Parallel or straight turning)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফলেইন টাসনিং িিংজ্াস়েত ্করুন
• ফলেইন টাসন কিিং দটুট পে কিান়ের মনধ্য পার্ কি্ক্য ্করুন।

িমতল টাসনিং (িমান্তরাল টাসনিং)(সিত্র 1)

এই অপাঠরেিটট কাি শথঠক ধাতু অপসারর্ িনড়ত এেং 
এটটর পঠুরা তি� ্ক্য িঠুড় একই ে্যাস শরঠখ কাঠির উপর টুলটটর 
সম্পরূ্ ্ক ভ্রমঠর্র িি্য একটট নসনলডোর রঠয়ঠি।

শলেইি টানিং িুটট পে ্কাঠয় সম্পন্ন করা হয়।

-  রুক্ষ  টানিং, রানেং টুল ো িাইে (Knife)টুল ে্যেহার কঠর। 
(নিত্র 2)

স্পিঠডেঠলর গনত পনরেনত্কত উপািাি, টুল উপািাি এেং 
প্রস্তানেত কাটটং গনত অিুোয়ী গর্িা করা হয়।

রুক্ষ টানিং:রুক্ষ টানিং দ্ারা উপািাঠির সে ্কানধক পনরমার্ 
সরাঠিা হয় এেং কািটট প্রঠয়ািিীয় আকাঠরর কািাকানি 
আিা হয়, সমানতির িি্য পে ্কাতি ধাতু শরঠখ। সারঠেস নেনিে 
এেং সটেকতা িাল িয়। রুক্ষ টানিং করার সময়, স্পিঠডেঠলর 
গনত কম এেং নেি শেনে হয়। একটট roughing টুল ো একটট 
িাইে (Knife) টুল ে্যেহার করা হয়.

রানেং ো নেনিনেংঠয়র িি্য শলেইি টানিং িলাকালীি , 
শক্রেগুনলর মঠধ্য িী� ্ক কাি অিুটঠিত হয়। পুঠরা তি� ্ক্য িঠুড় 
একটট সত্য সমান্তরাল পঠৃি শপঠত প্রান্তগুনল পনরেত্কি করা 
প্রঠয়ািি। (নিত্র 3)

টানিং শেে করুি:এটট করা হয়, রুক্ষ টানিং সম্পন্ন হওয়ার 
পঠর রুক্ষ টানিং দ্ারা উত্পানিত রুক্ষ নিহ্নগুনলঠক সনরঠয় 
প্রঠয়ািিীয় নিিু্কলতা এেং িাল পঠৃঠির নেনিসটটঠত কাঠির 
আকার আিঠত। নেনিস টানি ্কংঠয়র িি্য, গনত শেনে (রুক্ষ 
টানিং শিঠয় 1 শথঠক 2 গুর্ শেনে) এেং নেি খুে কম। একটট 
েতৃ্াকার শিাি নেনিস টানি ্কং টুল ো স্ািানেঠকর শিঠয় েড় 
শিাি ে্যাসাধ ্ক সহ একটট নেনিস টানি ্কং এর িি্য ে্যেহার করা 
হয়।

- একটট নেনিনেং টুল ে্যেহার কঠর টানি ্কং শেে করুি। (নিত্র4) 

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.103
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গ্রুসিিং(Grooving)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• স্ক খািঁ ্করনে তা বলুন
• খানঁির প্র্কানরর নাম দাও
• প্রসতটট ধরননর খানঁির সনসদকিষ্ট ব্যবহার বর্ কিনা ্করুন।

খািঁ্কাটা

গ্রুনিং হল একটট িলাকারিাঠে পনরর্ত ওয়াক্কনপঠসর উপর 
একটট খািঁকাটা েম ্ক ো ি্যাঠিল োকঁাঠিার প্রজক্রয়া। কাটটং 
টুঠলর আকৃনত এেং শে গিীরতায় এটট খাওয়াঠিা হয় তা খাঠঁির 
আকৃনত নিধ ্কারর্ কঠর।

খানঁির প্র্কারনিদ

বে কিা্কার খািঁ

একটট শরেনিং টুল িলঠত পাঠর এমি একটট ি্যাঠিল প্রিাি 
করার িি্য শরেি করার িি্য একটট অংঠের শেঠে েগ ্কাকার 
খািঁগুনল প্রায়েই কাটা হয়। একটট কাঠঁধর নেপরীঠত কাটা 
একটট েগ ্কাকার খািঁ একটট ম্যানিং অংেঠক কাঠঁধর নেপরীঠত 
শিৌঠকািাঠে নেট করঠত শিয়। (আকার 1)

েখি একটট ে্যাস নপঠে আকাঠর শেে করঠত হয়, তখি 
গ্াইজডেং িাকার নক্য়াঠরন্স প্রিাি করঠত এেং একটট েগ ্কাকার 
শকার্ নিজচিত করঠত সাধারর্ত কাঠঁধর নেপরীঠত একটট খািঁ 
কাটা হয়।

েগ ্কাকার খািঁগুনলঠক একটট টুল নিঠয় কাটা হয় েগ ্কাকার খািঁ 
ততনরর প্রঠস্র সমাি।

একটট েগ ্কাকার খািঁ স্লাইনিং নগয়ার অ্যাঠসম্বনলঠত নেফ্ট 
নলিাঠরর কাটঁাগুনলর িি্য িায়গা শিওয়ার উঠদেঠে্যও কাি 
কঠর।

ফোলা্কার খািঁ

েৃত্াকার খািঁগুনল েগ ্কাকার খাঠঁির মঠতা একই উঠদেে্য 
পনরঠেেি কঠর। এগুনল সাধারর্ত িাঠপর নেকার অংেগুনলঠত 
ে্যেহৃত হয়। েতৃ্াকার খািঁ েগ ্কঠক্ষঠত্রর তীক্ষ্ণতা িরূ কঠর

শকাঠর্ এেং অংেটটঠক েজক্তোলী কঠর শেখাঠি এটট োটল 
হঠত থাঠক। একটট েতৃ্াকার িাক স্ল সঠগি একটট টুল নেট

েতৃ্াকার খািঁ কাটার িি্য প্রঠয়ািিীয় ে্যাসাধ ্ক ে্যেহার করা 
হয়। (নিত্র 2)

‘V’ আকৃনতর খািঁ

‘V’ আকৃনতর খািঁগুনল সাধারর্ত ‘V শেল্ট দ্ারা িানলত পুনলঠত 
পাওয়া োয়। ‘V আকৃনতর খািঁ অঠিকটাই নস্লপ িরূ কঠর ো 

ফস্টপ টাসন কিিং(Step turning)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফস্টপ  টাসন কিিং –এর ব্যাখ্যা ্করুন

ফস্টপ  টাসন কিিং

এটট নিত্র 1 এেং 2-এ শিখাঠিা কাঠির অংঠে নেনিন্ন ে্যাঠসর 
নেনিন্ন শটেপ ততনর করার একটট অপাঠরেি। এই অপাঠরেিটট 
শলেইি টানি ্কংঠয়র মঠতাই করা হয়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.103
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শেল্ট রিাইঠির অি্যাি্য রূপগুনলঠত �ঠট। শরেনিং টুলটট িলঠত 
পাঠর এমি একটট ি্যাঠিল সরেরাহ করার িি্য একটট শরেঠির 
শেঠে একটট ‘V খািঁ কাটাও হঠত পাঠর (নিত্র 3)

একটট অগিীর ‘V’ খািঁ কাটার িি্য পিন্দসই শকাঠর্ একটট 
টুল নেট গ্াউডে ে্যেহার করা হয়। েহৃত্র ‘V’ খািঁ শেমি পুনলঠত 
পাওয়া োয় শসগুনলঠক শলি শেৌগ নেশ্াম নিঠয় শকঠট খাঠঁির 
প্রনতটট মুখ পথৃকিাঠে ততনর করঠত হঠে।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.103
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)       অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.104
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

টুল ফপাস্ট(Tool post )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িাধারর্িানব ব্যবহৃত টুল ফপানস্টর নাম সদন
• সবসিন্ন ধরননর টুল ফপানস্টর তবসশষ্ট্য তুলনা ্করুন।

টুল শপাটেটট টুল ো টুলঠক ধঠর রাঠখ এেং িৃঢ়িাঠে সমথ ্কি 
কঠর। টুল শপাটে উপঠরর স্লাইঠি লাগাঠিা হয়. (নিত্র 1)

সাধারর্ত ে্যেহৃত টুল শপাঠটের প্রকারগুনল হল:
-  আঠমনরকাি টাইপ টুল শপাটে ো নসঠগিল ওঠয় টুল শপাটে।
-  ইঠডেজক্সং টাইপ টুল শপাটে ো েগ ্কাকার টুল শপাটে।
-  দ্রুত পনরেত্কি টুল শপাটে.
সিনগেল ওন়ে টুল(Single way) ফপাস্ট(সিত্র 2)
এটট একটট েতৃ্াকার টুল শপাটে েনি এেং টুল ো টুল ধারকঠক 

নমটমাট করার িি্য একটট স্লট সহ একটট স্তম্ভ নিঠয় গটেত। 
একটট নরং শেস, একটট রকার আম ্ক (শিৌকা টুকরা) এেং একটট 
টুল ক্্যাস্ম্পং স্ক্রু এই ধরঠির টুল শপাঠটের সমাঠেে সম্পূর্ ্ক 
কঠর।
টুলটট শোট নপঠস স্াপি করা হয় এেং আটকাঠিা হয়। টুল 
টটঠপর শকঠ্রের উচ্চতা রকার আম ্ক এেং নরং শেঠসর সাহাঠে্য 
সামঞ্জস্য করা শেঠত পাঠর। এই ধরঠির টুল শপাঠটে শুধুমাত্র 
একটট টুল টেক করা োয়। টুলটটর অিমিীয়তা কম কারর্ এটট 
শুধুমাত্র একটট শোল্ট নিঠয় আটকাঠিা হয়।

ইননেজক্িং টাইপ টুল ফপাস্ট(সিত্র 3): এটটঠক েগ ্কাকার 
টুল শপাটে ো িার-মুখী টুল শপাটেও েলা হয়। এই ধরঠির টুল 
শপাঠটে িারটট টুল নস্র করা োয় এেং শেঠকাঠিা একটটঠক 
অপাঠরটটং পজিেঠি আিা োয় এেং হ্যাঠডেল নলিাঠরর 
সাহাঠে্য েগ ্কাকার মাথাটট ক্্যাম্প করা হয়। হ্যাঠডেল নলিার 
ন�লা কঠর, পরেততী টুলটট ইঠডেক্স করা োয় এেং অপাঠরটটং 
পজিেঠি আিা োয়। ইিঠিজক্সং ম্যািুয়ানল হয়।

িুসবধাগুনলা সনম্নরূপ: প্রনতটট টুল একানধক শোল্ট দ্ারা টুল 
শপাঠটে সুরনক্ষত, এেং, তাই, অিমিীয়তা শেনে।
নেনিন্ন জক্রয়াকলাঠপর িি্য সরঞ্জাঠমর �ি �ি পনরেত্কি করার 
িরকার শিই কারর্ িারটট সরঞ্জাম একই সমঠয় আটকাঠিা 
শেঠত পাঠর।
অসনুেধা হ’ল সরঞ্জামগুনল শসট করার িি্য িক্ষতার প্রঠয়ািি, 
এেং শকঠ্রের উচ্চতায় শসট করঠত আরও সময় লাঠগ।
দ্রুত পসরবতকিন টুল ফপাস্ট(সিত্র 4): এই ধরঠির টুল শপাঠটে 
আধুনিক শলঠির সাঠথ প্রিাি করা হয়। টুল পনরেত্কি করার 
পনরেঠত্ক, টুল ধারক পনরেত্কি করা হয় শেখাঠি টুল নস্র করা 
হয়। এটট ে্যয়েহুল এেং শেে কঠয়কটট টুল-ধারক প্রঠয়ািি। 
তঠে এটটঠক শকঠ্রের উচ্চতায় সহঠিই শসট করা শেঠত পাঠর 
এেং টুলটটর িি্য সঠে ্কাত্ম অিমিীয়তা রঠয়ঠি।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.105
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

ফলদ অপানরশন - নাসলিং(Knurling)(Lathe operation - Knurling )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• knurling অপানরশন িিংজ্া
• নাসলিং এর উনদেশ্য বর্ কিনা ্করুন
• সবসিন্ন ধরননর knurls এবিং knurling প্যাটান কি তাসল্কািুতি ্করুন
• ননল কির ফরেনের নাম সদন
• সবসিন্ন ধরননর নাসলিংটুল-ধার্কনদর মনধ্য পার্ কি্ক্য ্করুন।

Knurling (সিত্র 1)

এটট একটট িলাকার োনহ্যক পৃঠঠি শসািা শরখােুক্ত, হীরার 
আকৃনতর প্যাটাি ্ক ো ক্রস শরখােুক্ত প্যাটাি ্ক ততনর করার 
জক্রয়াকলাপ ো িানলং টুল িাঠম একটট টুল নিঠয়। Knurling 
একটট কাটা অপাঠরেি িয় নকন্তু এটট একটট গেি অপাঠরেি। 
Knurling একটট ধীর স্পিডেল গনতঠত করা হয় (1/3 টানি ্কং 
গনত)। তঠে িানলংঠয়র িি্য প্রিত্ গনত এেং নেি কাঠির 
উপািাি এেং প্রঠয়ািিীয় নেনিস অিুসাঠর িাগ করঠত হঠে।

knurling উনদেশ্য

knurling এর উঠদেে্য প্রিাি করা হয়:

-  একটট িাল নগ্প এেং ইনতোিক হ্যাডেনলং িি্য ততনর.

-  িাল শিহারা

-  একটট শপ্রস নেট শপঠত অ্যাঠসম্বনলর িি্য একটট শিাট 
পনরসঠর ে্যাস োড়াঠিার িি্য।

knurls এবিং knurling প্যাটানন কির প্র্কার

নিঠির নেনিন্ন ধরঠির িানলং প্যাটাি ্ক রঠয়ঠি।

িায়মডে িানলং, শ্রিইট িানলং, ক্রস িানলং, অেতল িানলং 
এেং উত্ল িানলং।

ো়েমন্ড নাসলিং (সিত্র 2)

এটট হীরার আকৃনতর প্যাটাঠি ্কর একটট িানলং। এটট শরালগুনলর 
একটট শসট ে্যেহার কঠর করা হয়। একটট শরালাঠরর িাি 
হাঠত শহনলকাল িাতঁ এেং অি্যটটর োম হাঠতর শহনলকাল 
িাতঁ রঠয়ঠি।

ফিািা নাসলিং (সিত্র 3)

এটট সরল শরখােুক্ত প্যাটাঠি ্কর একটট িানলং। এটট একটট একক 
শরালার ো শসািা িাতঁ সহ একটট িােল শরালার ে্যেহার কঠর 
করা হয়।

রিি নাসলিং (সিত্র 4)

এটট একটট েগ ্কাকার আকৃনতর প্যাটাি ্ক নেনেষ্ একটট িানলং। 
এটট শরালাঠরর একটট শসট দ্ারা করা হয়, একটটর শসািা িাতঁ 
থাঠক অি্যটটর িাতঁ িঠল ্কর অঠক্ষর সমঠকাঠর্ থাঠক।

অবতল নাসলিং (সিত্র 5)

এটট একটট অেতল পৃঠঠির উপর একটট উত্ল knurl দ্ারা 
সম্পন্ন করা হয়। এটট শুধুমাত্র টুল plunging দ্ারা সম্পন্ন করা 
হয়। টুলটট অিুদি� ্ক্যিাঠে সরাঠিা উনিত িয়। িানলংঠয়র তি� ্ক্য 
শরালাঠরর প্রঠস্র মঠধ্য সীমােদ্ধ।
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উত্তল নাসলিং (সিত্র 6)

এটট একটট উত্ল পঠৃঠি একটট অেতল knurl ে্যেহার কঠর করা 
হয়। এটট টুলটট নিমস্জিত কঠরও করা হয়।

নাসলিং এর ফরেে (সিত্র 7)

নাসলিং সতনটট ফরেনে ্করা ফেনত পানর।

শমাটা িানলং, মাঝানর িানলং এেং োইি িানলং

শমাটা িানলং 1.75 নমনম নপঠির শমাটা নপিি িল ্ক ে্যেহার কঠর 
করা হয়। (14 TPI) 1.25 নমনম নপঠির মাঝানর নপিি িল ্ক ে্যেহার 
কঠর মাঝানর িুনল ্কং করা হয়। (21 টটনপআই)

0.75 নমনম নপঠির সকূ্ষ্ম নপিেুক্ত িল ্ক ে্যেহার কঠর সকূ্ষ্ম িানলং 
করা হয়। (33 TPI)knurling টুল-ধারক প্রকার

সবসিন্ন ধরননর নাসলিং টুল-ধার্ক হল:

-  একক শরালার িানলং টুল-শহা্ডিার (সমান্তরাল িানলং 
টুলঠহা্ডিার)

-  Knuckle িঠয়ন্ টাইপ knurling টুল-ধারক

-  �ূর্ ্কায়মাি টাইপ knurling টুল-শহা্ডিার (সাে ্কিিীি knurl-
ing টুল-ধারক)।

একটট knurling টুল-ধারক একটট তাপ-নিনকত্সা করা ইপিাত 
ে্যাঙ্ক এেং েক্ত টুল ইপিাত knurls আঠি. েক্ত ইপিাত নপঠির 
উপর িল ্কগুনল অোঠধ শ�াঠর।
এ্ক্ক ফরালার নাসলিং টুল-ধার্ক (সিত্র 8)

এটটঠত শুধুমাত্র একটট একক শরালার রঠয়ঠি ো একটট সরল 
শরখােুক্ত প্যাটাি ্ক ততনর কঠর।

িাকল িঠয়ন্ টাইপ িানলং টুল-শহা্ডিার (নিত্র 9)

এই টুল ধারক একই knurling নপি িুটট শরালার একটট শসট 
আঠি. শরালারগুনল শসািা িাতঁ ো শহনলকাল িাঠঁতর হঠত পাঠর। 
এটা আত্মঠকজ্রেক।

�ূর্ ্কায়মাি মাথা িানলং টুল (নিত্র 10)

এই টুল-ধারকঠক সাে ্কিিীি িানলং টুলঠহা্ডিারও েলা হয়। এটট 
শমাটা, মাঝানর এেং সূক্ষ্ম নপিেুক্ত 3 শিাড়া শরালাঠরর সাঠথ 
লাগাঠিা হঠয়ঠি। এগুনল একটট �ূর্ ্কায়মাি মাথায় মাউন্ করা 
হয় ো একটট েক্ত ইপিাত নপঠির উপর নপিট কঠর। এটাও 
আত্মঠকজ্রেক।

সবসিন্ন ধরননর knurling টুল-ধার্কনদর মনধ্য পার্ কি্ক্য

এ্ক্ক ফরালার না্কল িন়েন্ ঘ্যর্ কিা়েমান প্র্কার

শুধুমাত্র একটট শরালার ে্যেহার করা হয় এক শিাড়া শরালার ে্যেহার করা হয় এক শিাড়া শরালার ে্যেহার করা হয়

এই ধরঠির িানলং টুল-শহা্ডিার নিঠয় 
শুধুমাত্র একটট িানলং প্যাটাি ্ক ততনর 
করা োয়

হীরা িানলং প্যাটাি ্ক ক্রস উত্পানিত 
হঠত পাঠর

নেনিন্ন নপঠির িানলং প্যাটাি ্ক ততনর করা 
শেঠত পাঠর

এটা আত্মঠকজ্রেক িয় এটা আত্মঠকজ্রেক এটা আত্মঠকজ্রেক

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.105
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Knurling - েসত এবিং সিে

শিখাঠিা সারর্ীগুনল কাঠির প্রনত নেলেঠে শেে-নেি ো ইি-
নেঠির পনরমার্ নিধ ্কারঠর্র িি্য একটট নিঠি্কনেকা নহসাঠে 
ে্যেহার করা হঠে। িায়মডে প্যাটাি ্ক িানলংঠয়র িি্য নেঠির 
হার শসািা ো নতে ্কক িানলংঠয়র শিঠয় ধীর।

শসািা ো নতে ্কক

শেে - FEED KNURLING

আিুমানিক

REVOLUTION প্রনত নেি

শসািা ো নতে ্কক

ইি - নেি knurling

আিুমানিক

নেি/শরিুঠলোি

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.105
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ফটপানরর িিংজ্া:শটপার হল কাঠির তি� ্ক্য েরাের মাপার 
ক্রমান্বঠয় েজৃদ্ধ ো হ্াস।

Tapers এর িন্য ব্যবহার ্করা হ়ে:

-  একটট সমাঠেঠে( অ্যাঠসম্বনল ) উপািািগুনলর স্-
সানরেদ্ধকরর্/অেস্াি।

-  সহঠি নেনিন্ন  অংে একজত্রত করা এেং Dismantling করা

-  একজত্রত করার মাধ্যঠম রিাইি শপ্ররর্।

ইজঞ্জনিয়ানরং অ্যাঠসম্বনলর কাঠি ট্যাপাঠরর নেনিন্ন ধরঠির 
অ্যানলেঠকেি রঠয়ঠি। (নিত্র1,2 এেং 3)

সি.জি এন্ড এম (CG & M)       অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.106
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

স্ট্যান্ডােকি ট্যাপাি কি (Standard tapers )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ফটপার িিংজ্াস়েত ্করুন
• ট্যাপানরর ব্যবহার বর্ কিনা ্করুন
• ট্যাপার প্র্কাশ ্করার পদ্ধসত বর্ কিনা ্করুন
• ট্যাপাি কি সনসদকিষ্ট ্করার িম়ে ফে পদ্ধসতগুসল অবলম্বন ্করনত হনব তা বলুন
• ফিলি-ফহাজ্ডিিং এবিং ফিল্ফ-সরসলজিিং ফটপানরর তবসশষ্ট্যগুসলর মনধ্য পার্ কি্ক্য ্করুন 
• সবসিন্ন ধরনর্র ফিলি-ফহাজ্ডিিং ফটপানরর নাম সদন এবিং তানদর তবসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন 
• স্ব-সরসলজিিং ফটপারগুসলর তবসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন
• সপন ফটপার এবিং ্কীওন়ে ফটপানরর তবসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন।

উপািাঠির tapers িুটট উপাঠয় প্রকাে করা হয়.

-  আঠক্কর নিনগ্ (নিত্র 4)

-  শগ্নিঠয়ন্ (নিত্র 5)

শটপার প্রকাঠের িি্য গহৃীত পদ্ধনত নিি্কর কঠর:

-  tapers এর steepness – এর উপর

-  পনরমাঠপর িি্য গহৃীত পদ্ধনত।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



344

শটপাঠরর শপিনসনেঠকেি

অঙ্কিগুনলঠত শটপার নিনি্কষ্ করার সময় এটট নিঠি্কে করা 
উনিত:

- শটপাঠরর শকার্

- উপািাঠির মাপ। (নিত্র ৬, ৭, ৮ ও ৯)

স্ট্যান্ডােকি tapers

টুল-শহাজ্ডিং এর িি্য tapers

শমনেঠি টুল-ধারঠর্র িি্য িইু ধরঠির শটপার ে্যেহার করা হয়।

-  স্-অনধটঠিত tapers(শসলে শহাজ্ডিং)

-  স্-মুক্ত শটপার(শসলে নরনলজিং)

স্ব-অসধটঠিত tapers(ফিলি ফহাজ্ডিিং)

স্-অনধটঠিত tapers-এ কম শটপার শকার্ আঠি। এগুনল শকািও 
লনকং নিিাইস িাড়াই জরিল, নরমার ইত্যানির মঠতা কাটটং 
সরঞ্জামগুনল ধঠর রাখঠত এেং িালাঠিার িি্য ে্যেহৃত হয়। 
(নিত্র 10)

এর িি্য ে্যেহৃত টে্যাডোি্ক ট্যাপারগুনল হল:

-  শমটরিক শটপার

-  শমাস ্ক শটপার. 

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.106
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ফমটরি্ক ফটপার

ে্যাস-এর উপর শটপার হল 1:20। শমটরিক শটপারগুনলঠত 
সাধারর্ত ে্যেহৃত ে্যাঠঙ্কর মাপগুনল হল শমটরিক 4, 6, 80, 100, 
120, 160 এেং 200৷ শমটরিক শটপারঠক নিঠি্কে কঠর ে্যাঠঙ্কর 
মাপ হল D এ ে্যাস। (নিত্র 11)

ফমাি কি ফটপার

সাধারর্ত ে্যেহৃত শটপার ে্যাঠঙ্কর আকারগুনল হল:

0, 1, 2, 3, 4, 5 এেং 6।

শমাস ্ক শটপাঠরর মাপ অিুসাঠর শটপারটট পনরেনত্কত হয়। এটট 
1:19.002 শথঠক 1:20.047 পে ্কন্ত পনরেনত্কত হয়।

স্ব-মুজতি(ফিলি সরসলজিিং) 7/24 ফটপার(সিত্র 12)

নমনলং শমনেঠি ে্যেহৃত স্পিডেল শিাি এেং আঠে ্কারগুনল 
সাধারর্ত স্-মুক্ত(শসলে নরনলজিং) করার শটপার নিঠয় শিওয়া 
হয়। টে্যাডোি্ক স্-মুজক্ত শটপার হল 7/24। এটট একটট খাড়া 
নটেপ শটপার ো একজত্রত উপািািগুনলর সটেক অেস্াি এেং 
মুজক্তঠত সহায়তা কঠর। এই শটপার একজত্রত করা(আঠসম্বনল)
উপািাি গুনলঠক িালিা কঠর িা। রিাইনিং এর উঠদেঠে্য, 
অনতনরক্ত তেনেষ্্য প্রিাি করা হয়।
সাধারর্ত ে্যেহৃত 7/24 শটপার মাপগুনল হল: 30,40,45,50 
এেং 60৷
িং 30 এর 7/24 শটপাঠরর শটপাঠরর সঠে ্কাচ্চ ে্যাস (D) 31.75 
নমনম এেং িং 60 শটপাঠরর সঠে ্কাচ্চ ে্যাস, 107.950 নমনম হঠে। 
অি্য সে মাপ এই সীমার মঠধ্য পঠড়।
অন্যান্য এ্কজত্রত(আনিম্বসল) ্কানি ব্যবহৃত tapers
প্রঠকৌেল একজত্রত(আঠসম্বনল)কাঠি নেনিন্ন ধরঠির ট্যাপার 
ে্যেহার করা হয়। সেঠিঠয় সাধারর্ হল: - 
-  নপি শটপার
-  কী এেং কী ওঠয় শটপার

সপন ফটপার

এটট একজত্রত করার কাঠি ে্যেহৃত শটপার নপঠির িি্য 
ে্যেহৃত শটপার। (নিত্র 13)

শটপার হল 1:50।

শটপার নপঠির ে্যাস –এর শিাট ে্যাস দ্ারা নিনি্কষ্ করা হয়।

শটপার নপিগুনল উপািািগুনল একজত্রত করঠত এেং 
অেস্ািঠক িষ্ িা কঠর খুঠল শেলঠত সহায়তা কঠর। কী এেং 
কীওঠয় ট্যাপার

এই শটপার হল 1:100।

এই শটপার কী এেং কীওঠয়ঠত ে্যেহার করা হয়। (নিত্র14 এেং 
15)- কী এেং কীওঠয় শটপার।

দ্রষ্টব্য: সবনশষ অ্যাসলেন্কশননর িন্য ব্যবহৃত 
ফটপার িম্পন্ককি আরও তনর্্যর িন্য পডু়ন: IS: 
3458 - 1981।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.106
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)       অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত তত্ত্ব: 1.7.107
সিটার (Fitter) - টাসন কিিং

ি্ক্ক্ক রু ফরেে(Screw thread )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ি্ক্ক্ক রু ফরেে িিংজ্াস়েত ্করুন
• ি্ক্ক্ক রু ফরেে -এর ব্যবহার সববৃত ্করুন

িিংজ্া

শরেি হল ইউনিেম ্ক ক্রস-শসকেঠির একটট নরি ো োনহ্যক 
ো অি্যন্তরীর্িাঠে নসনলডোর ো েঙ্কুর িারপাঠে শহনলঠক্সর 
পথ অিুসরর্ কঠর। (নিত্র 1)

শহনলক্স হল এক ধরঠর্র েক্রঠরখা ো একটট নেন্দ ুশথঠক উত্পন্ন 
হয় ো নসনলডোর ো েঙ্কুর িারপাঠে অনিন্ন গনতঠত িঠল এেং 
একই সমঠয় অঠক্ষর সমান্তরাঠল অনিন্ন গনতঠত িঠল। (নিত্র 1)

স্ক্রু শরেি-এর ে্যেহার

স্ক্রু শরেি ে্যেহার করা হয়

-  োঠটেিার নহসাঠে একসাঠথ আটঠক রাখা এেং প্রঠয়ািি 
হঠল উপািািগুনল খুঠল শেলা। (নিত্র 2)

-  শমনেঠি এক ইউনিট শথঠক অি্য ইউনিঠট গনত শপ্ররর্ করা। 
(নিত্র 3)

-  সটেক পনরমাপ করঠত। (নিত্র 4)

-  িাপ প্রঠয়াগ করঠত। (নিত্র 5)

- নিয়ন্ত্রি(Adjustment) করঠত। (নিত্র 6)
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স্ক়োর, ও়োম কি, বানরিি এবিং এ্কসম ফরেে(Square, worm, buttress and threads )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• বে কিা্কার ফরেে িনাতি ্করুন এবিং এর ব্যবহার উনলেখ ্করুন
• সপি এবিং বে কিা্কার ফরেনের অন্যান্য উপাদানগুসলর মনধ্য িম্প্ককি বর্ কিনা ্করুন 
• পসরবসতকিত বে কিা্কার ফরেে এবিং এর প্রন়োেগুসল িনাতি ্করুন
• রি্যাসপিন়েোল ফরেনের সবসিন্ন রূপ এবিং তানদর ব্যবহার শনাতি ্করুন
• সপি এবিং রি্যাসপিন়েোল ফরেনের সবসিন্ন রূনপর অন্যান্য উপাদাননর মনধ্য িম্প্ককি বর্ কিনা ্করুন।

বে কিা্কার এবিং রি্যাসপিন়েোল ফরেে

েগ ্কাকার এেং রি্যানপিঠয়িাল শরেিগুনলর ‘V’ শরেঠির শিঠয় 
শেনে ক্রস-নেিাগীয় শক্ষত্র (ক্রস শসকোিাল এনরয়া) রঠয়ঠি। 
এগুনল ‘V’ শরেঠির শিঠয় গনত ো েজক্ত শপ্ররঠর্র িি্য আরও 
উপেুক্ত। এগুনল অংে গুনলঠক আটঠক রাখার উঠদেঠে্য 
ে্যেহার করা হয় িা।

বে কিা্কার ফরেে(স্ক়োর ফরেে)

এই শরেঠি ফ্্যাঙ্কগুনল শরেঠির অঠক্ষর সাঠথ লম্ব। নপি এেং 
অি্যাি্য উপািাঠির মঠধ্য সম্পক্ক নিত্র 1 এ শিখাঠিা হঠয়ঠি।

গনত ো েজক্ত শপ্ররঠর্র িি্য েগ ্কাকার শরেি ে্যেহার করা হয়। 
শেমি স্ক্রু ি্যাক, িাইস হ্যাডেলগুনল, ক্রস-স্লাইি এেং 
কম্বাইডে স্লাইি, অ্যানটিঠিটটং সক্্রিু ে্যাফ্টগুনল সজক্রয় কঠর।

িিংজ্া 

একটট েগ ্কাকার শরেি োর িনমিাল ে্যাস 60 নমনম এেং নপি 9 
নমনম এই িাঠে আখ্যানয়ত(শিজিগঠিট) করা হঠে। েগ ্ক 60 x 9 
IS: 4694- 1968। a, b, e, p, H1 , h1, h2 এেং d1 শরেি নসনরি 
অিুোয়ী পনরেনত্কত হঠয়ঠি (সূক্ষ্ম, স্ািানেক এেং শমাটা)।

পসরবসতকিত বে কিা্কার ফরেে

পনরেনত্কত েগ ্কাকার শরেিগুনল শরেঠির গিীরতা ে্যতীত সাধারর্ 
েগ ্কাকার শরেঠির মঠতা। শরেঠির গিীরতা শরেঠির অঠধ ্কক 
নপঠিরও কম। অ্যানলেঠকেি অিেুায়ী গিীরতা পনরেনত্কত হয়। 
শরেঠির শক্রটে উিয় প্রাঠন্ত 45° শত শকাি কাটা  হয় োঠত burrs 
গেি এড়াঠিা োয়। এই শরেিগুনল ে্যেহার করা হয় শেখাঠি 
দ্রুত গনতর প্রঠয়ািি হয়।

রি্যাসপিন়েোল ফরেে

এই শরেিগুনলর একটট শপ্রাোইল রঠয়ঠি ো েগ ্কাকার ো ‘V’ শরেি 
েম ্ক িয় এেং রি্যানপিঠয়ঠির একটট েম ্ক রঠয়ঠি। এগুনল গনত 
ো েজক্ত শপ্ররর্ করঠত ে্যেহৃত হয়। রি্যানপিঠয়িাল শরেঠির 
নেনিন্ন রূপ হল:

-  Acme শরেি

-  োঠরিস শরেি

-  স-টুথ শরেি

-  Ju¡pÑ শরেি

এ্কসম ফরেে (সিত্র 2)

এই শরেিটট েগ ্কাকার শরেঠির একটট পনরেত্কি। এটটর 29° 
শকার্ রঠয়ঠি। এটট অঠিক কাঠির িি্য পিঠন্দর কারর্ এটট 
শমনেঠি োিাঠিা শমাটামুটট সহি।

শল-এর লীি স্ক্রুগুনলঠত একনম শরেি ে্যেহার করা হয়। 
শরেঠির এই েম ্কটট হাে িাট সনহত সহঠি নমনলত হঠত সক্ষম 
কঠর। শমটরিক একনম শরেঠির 30° শকার্ রঠয়ঠি। নপি এেং 
নেনিন্ন উপািাঠির মঠধ্য সম্পক্ক নিঠত্র শিখাঠিা হঠয়ঠি।

বানরিি ফরেে (সিত্র 3)

োঠরিস শরেঠি একটট ফ্্যাঙ্ক শরেঠির অঠক্ষর সাঠথ লম্ব এেং 
অি্য ফ্্যাঙ্কটট 45° এ থাঠক। এই শরেিগুনল শসই অংেগুনলঠত 
ে্যেহৃত হয় শেখাঠি রিান্সনমেঠির সময় শরেঠির এক প্রাঠন্ত 
িাপ কাি কঠর। নিত্র 3 একটট োঠরিস শরেঠির নেনিন্ন অংে 
শিখায়। এই শরেিগুনল পাওয়ার শপ্রস, িুতার কাি, েন্দঠুকর 
ব্ীি, রাঠিটইত্যানিঠত ে্যেহৃত হয়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107
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B.I.S অনুো়েী বানরিি ফরেে (সিত্র 4)

এটট োঠরিস শরেঠির একটট পনরেনত্কত রূপ। নিত্র 4 োঠরিস 
শরেঠির নেনিন্ন অংে শিখায়। নেয়ানরং ফ্্যাঙ্কটট B.I.S অিুোয়ী 
7° �াল (ইিক্াইডে) আঠি। এেং অি্য প্রাঠন্তর একটট 45° �াল 
রঠয়ঠি।

B.I.S অনুো়েী ি-টুর্ ফরেে 4696

এটট োঠরিস শরেঠির একটট পনরেনত্কত রূপ। এই শরেঠি, শলাি 
গ্হর্কারী ফ্্যাঙ্কটট 3° শকাঠর্ ঝঁুকঠি, শেখাঠি অি্য ফ্্যাঙ্কটট 
30° শকাঠর্ ঝঁুকঠি। শরেঠির শমৌনলক শপ্রাোইল এই �টিাটট 
নিজত্রত কঠর। (নিত্র 5) নপঠির সাঠপঠক্ষ মাপার আিুপানতক 
মাি নিত্র 6 এেং 7 এ শিখাঠিা হঠয়ঠি।

িুটট নিঠত্র (নিত্র 6 এেং 7) নিঠি্কনেত মাপার সাঠথ সম্পনক্কত 
সমীকরর্গুনল িীঠি শিওয়া হঠয়ঠি।

H1 = 0.75P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 P (অক্ষীয় প্রসার)(অ্যাজক্সয়াল  শলে)

এেং = 0.117 77 নপ

W = 0.263 84 নপ

e = 0.263 84 P - 0.1 Ö P = W - a R = 0.124 27 P

D1 = d - 2 H1 = d - 1.5 P

d3 = d - 2 h3

d2 = D2 = d - 0.75 P

S = 0.314 99 Ao , শেখাঠি নপি ে্যাঠসর োনহ্যক শরেঠির িি্য 
Ao = শমৌনলক নেিু্যনত (= উপঠরর নেিু্যনত)।

্ৃকসম ফরেে

এটট আকাঠর একনম শরেঠির মঠতা নকন্তু শরেঠির গিীরতা 
একনম শরেঠির শিঠয় শেনে। এই শরেিটট ওয়াম ্ক ে্যােঠটর উপর 
কাটা হয় ো Ju¡jÑ হুইঠলর  সাঠথ নমনলত হয়। নিত্র 8 একটট 
Ju¡jÑ শরেি –এর অংেগুনল উপািাি শিখায়।

ওয়াম ্ক হুইল এেং ওয়াম ্ক ে্যাফ্ট এমি িায়গায় ে্যেহার করা 
হয় শেখাঠি গনত সমঠকাঠর্(রাইট অ্যাঠগিল) ে্যাঠফ্টর মঠধ্য 
শপ্ররর্ করা হয়। এটট গনত হ্াঠসর একটট উচ্চ হারও শিয়। 
ওয়াম ্ক হুইল সাধারর্ত িায়াঠমরিাল নপি (D.P) ো মনিউল নপি 
কাটার দ্ারা কাটা হয়। িায়াঠমরিাল নপি (D.P) হল িাঠঁতর সংখ্যা 
এেং নগয়াঠরর নপি ে্যাঠসর (P.D.) মঠধ্য অিুপাত। মনিউল 
হল নগয়াঠরর নপি ে্যাস এেং নগয়াঠরর িাঠঁতর সংখ্যার মঠধ্য 
অিুপাত।
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ওয়াম ্ক শরেঠির তরনখক নপি অেে্যই ওয়াম ্ক নগয়াঠরর েতৃ্াকার 
নপঠির সমাি হঠত হঠে। েখি ওয়াম ্ক নগয়ার নি.নপ.র হয় 
তাহঠল সমন্বয় েুক্ত হঠত(শমস) ওয়াম ্ক শরেঠির তরনখক নপি p/
DP এর সমাি হঠত হঠে। েখি ওয়াম ্ক নগয়ারটট মনিউল িাঠঁতর 
হয়, তখি ওয়াম ্ক শরেঠির তরনখক নপি মনিউল x p এর সমাি 
হয়। নকিু শলিগুনলঠত, একটট িাট্ক নিনপ ো মনিউল ওয়াম ্ক 
শরেি কাটার িি্য পনরেত্কি নগয়ার সংঠোগগুনলর সাঠথ দ্রুত 
পনরেত্কি করা নগয়ারেঠক্সর নলিারগুনলর অেস্াি নিজত্রত কঠর। 

না্কল ফরেে

িাকল শরেঠির আকৃনত রি্যানপিঠয়িাল িয় তঠে এটটর একটট 
শগালাকার আকৃনত রঠয়ঠি। এটটর সীনমত প্রঠয়াগ আঠেিি 
রঠয়ঠি। নিত্রটট িাকল শরেঠির েম ্ক শিখায়। এটট েৃত্াকার 

হওয়ায় এটট ক্ষনতর নেরুঠদ্ধ সংঠেিিেীল িয়। এটট িালি 
স্পিঠডেল, শরলওঠয় ক্যাঠরি কাপনলং, শহাি সংঠোগ ইত্যানির 
িি্য ে্যেহৃত হয় (নিত্র 9)

ফিন্ার ফলনর্ ি্ক্ক্ক রু ফরেে ্কাটার নীসত(Principle of cutting screw thread in centre 
lathe )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট এ্ক্ক পন়েন্ টুল দ্ারা ফরেে ্কাটার নীসতটট বর্ কিনা ্করুন
• ফরেে ্কাটটিং ফম্কাসনিনমর িানর্ িসড়ত অিংশগুসলর তাসল্কা ্করুন এবিং তানদর িািংশনগুসল বর্ কিনা ্করুন 
• সে়োর ের্নার পসরবতকিননর ি্যত্র ফবর ্করুন।

ফরেে ্কাটার নীসত

শরেি কাটার িীনতর মঠধ্য রঠয়ঠি একটট িলাকার ো েঙ্কুেুক্ত 
পঠৃঠির উপর একটট অনিন্ন শহনলকাল খািঁ ততনর করা একটট 
নিয়নমত গনতঠত কািটট শ�ারাঠিা এেং কাঠির প্রনত �ূর্ ্কঠির 
সাঠথ শরেঠির নপঠির সমাি হাঠর টুলটটঠক অিুদি� ্ক্যিাঠে 
সরাঠিা।

লীি স্ক্রুর সঠগি একটট হাে িাঠটর নিেুজক্ত দ্ারা কাটটং টুল 
শলি ক্যাঠরঠির সঠগি িানলত হয়। কাঠির শরেি শপ্রাোইঠলর 
আকৃনত টুল গ্াউঠডের মঠতাই। লীি স্ক্র ু�রূ্ ্কঠির নিক নিধ ্কারর্ 
কঠর শরেঠির হ্যাডে অে কাট।

ফরেে ্কাটা়ে িসড়ত অিংশ

নিত্র 1 এেং 2 ে্যাখ্যা কঠর নকিাঠে রিাইিটট স্পিডেল শথঠক 
লীি  সক্্রঠুত একটট পনরেত্কি নগয়ার(শিঞ্জ নপয়ার)  নেি্যাঠসর 
মাধ্যঠম শপ্ররর্ করা হয়। লীি সক্্র ুশথঠক গনত লীি সক্্র ুসঠগি 
হাে িাট নিেুক্ত কঠর ক্যাঠরঠি শপ্ররর্ করা হয়।

সে়োর পসরবতকিননর ি্যনত্রর প্রাসতি
উদাহরর্
শকস 1 : 4 নমনম নপঠির লীি  স্ক্রুেুক্ত শলি নিঠয় কাঠির 
উপর 4 নমনম নপি (লীি) শরেি কাটা।
েখি কািটট একোর শ�াঠর, তখি লীি স্ক্রুটট 4 নমনম কঠর 
টুলটট সরাঠিার িি্য একটট �ূর্ ্কি করা উনিত। তাই, েনি টোি 
নগয়াঠরর (রিাইিার) একটট 50 িাঠঁতর িাকা থাঠক, তাহঠল  লীি  
স্ক্রুটট 50 িাঠঁতর (িানলত) নগয়ার নিঠয় নস্র করা উনিত োঠত 
স্পিঠডেঠলর সমাি সংখ্যক আেত্কি পাওয়া োয়। (নিত্র 3)
শকস 2: একই শলঠথ 4 নমনম এর পনরেঠত্ক 2 নমনম নপি শরেি 
কাটা।
েখি কািটট একটট �ূর্ ্কি কঠর, তখি  লীি  স্ক্রুটট 1/2 �ূর্ ্কি 
শ�ারাঠিা উনিত োঠত  লীি  স্ক্রু �ূর্ ্কি ধীঠর হয়। অতএে, 
িানলত িাকা (নলি স্ক্রু নগয়ার) 100 িাঠঁতর হওয়া উনিত েনি 
রিাইিার (টোি নগয়ার) 50 িাঠঁতর হয়। (নিত্র 4)
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শকস 3 : েনি আমাঠির একটট কাঠির উপর একটট 8 নমনম নপি 
শরেি কাটঠত হয়, একটট 4 নমনম নলি স্ক্রু নপি নিঠয়, টুলটট 
কাঠির প্রনত �রূ্ ্কঠি 8 নমনম সরাঠিা উনিত। েখি কািটট একটট 
�ূর্ ্কি কঠর তখি লীি স্ক্রুটটঠক 2টট �ূর্ ্কি শ�ারাঠিা উনিত, 
োর েঠল L S স্পিঠডেঠলর শিঠয় নদ্গুর্ দ্রুত গনতঠত িঠল। তাই 
িানলত িাকা (নলি স্ক্রু নগয়ার) 25 িাঠঁতর হওয়া উনিত েনি 
িালঠকর িাকা 50 িাঠঁতর হয়। (নিত্র 5)

সমাধাি করা উিাহরর্ 1 6 নমনম নপঠির লীি স্ক্রুেুক্ত 
একটট শলঠথর কাঠির উপর 3 নমনম নপি কাটঠত প্রঠয়ািিীয় 
পনরেত্কি নগয়ারগুনল খুিঁিু। (নিত্র 6)

অিুপাত = রিাইিার = কাঠির লীি

রিাইিার = 60টট িাতঁ
িানলত = 120টট িাতঁ
2 একটট শলঠথ 2.5 নমনম নপি কাটার িি্য প্রঠয়ািিীয় পনরেত্কি 
নগয়ারগুনল খুিঁিু, োর একটট 5 নমনম নপঠির লীি সক্্র ুরঠয়ঠি৷ 
(নিত্র 7)

আসুি উপঠরর নতিটট উিাহরঠর্র তুলিা কনর। 
3.5 নমনম নপঠির লীি স্ক্রু সহ একটট শলঠথ 1.5 নমনম নপি 
কাটার িি্য প্রঠয়ািিীয় নগয়ারগুনল গর্িা করুি৷ (নিত্র 8)
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ি্ক্ক্ক রু ফরেে ফখাদাই(ফিজিিং)  ্করার নীসত(Principle of chasing screw thread )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ফরেে ফিজিিং ো়োনলর প্রন়োিনী়েতা বর্ কিনা ্করুন
• এ্কটট সরিটটশ ফরেে ফিজিিং ো়োনলর সনম কিার্েত সববরর্ সদন 
• এ্কটট সরিটটশ ফরেে ফিজিিং ো়োনলর ্কাে কি্করী তবসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন।

ফরেে ফিজিিং ো়োল

শরেিটট দ্রুত ধরঠত এেং কানয়ক শ্ম োিঁাঠত, একটট একক 
পঠয়ন্ কাটটং টুল দ্ারা শরেি কাটার সময় একটট শিজিং িায়াল 
ে্যেহার করা খেুই সাধারর্। একটট শরেি শিজিং িায়াল একটট 
সহায়ক অংে।

সনম কিার্ সববরর্(সিত্র 1)

নিত্রটট একটট নব্টটে শরেি শিজিং িায়াঠলর নিম ্কার্গত নেেরর্ 
শিখায়। এটট একটট উল্লম্ব ে্যাফ্ট নিঠয় গটেত ো নপতল ো 
শব্াঠঞ্জর ততনর একটট ওয়াম ্ক হুইল িীঠির অংঠে িঠডের সাঠথ 
সংেুক্ত। উপঠর, এটট একটট Awn¢ˆa (গ্ািঠুয়ঠটি)িায়াল  
আঠি ।ে্যাফ্টটট একটট ব্াঠকঠটর উপর নেয়ানরং (েুে) এর মধ্য 
েহি করা হয় ো ক্যাঠরঠি নস্র থাঠক। ওয়াম ্ক হুইল টটঠক 
প্রঠয়ািি অিুোয়ী লীি স্ক্রু নিঠয় একটট নিেুক্ত ো নেজছিন্ন 
অেস্াঠি আিা শেঠত পাঠর। েখি লীি স্ক্রু শ�াঠর তখি 
এটট ওয়াম ্ক হুইলঠক িানলত কঠর োর েঠল িায়ালটট শ�াঠর। 

িায়াঠলর িড়ািড়া নস্র নিঠহ্নর (‘O’ সূিক লাইি) উঠল্লখ কঠর।
িায়াঠলর মুখটট সাধারর্ত আটটট (8) নেিাঠগ Awn¢ˆa হয়, 
োর মঠধ্য 4টট সংখ্যােুক্ত প্রধাি নেিাগ এেং 4টট অসংনখত 
উপনেিাগ থাঠক।
ওয়াম ্ক নগয়াঠর িাঠঁতর সংখ্যা হল লীি স্ক্রুঠত প্রনত ইজচেঠত 
শরেঠির সংখ্যা এেং িায়াঠল সংখ্যােুক্ত নেিািঠির সংখ্যা। 
প্রনতটট সংখ্যােুক্ত নেিাগ ক্যাঠরঠির 1 ইজচে ভ্রমঠর্র 
প্রনতনিনধত্ব কঠর।
 ধরা োক ওয়াম ্ক হুইল 16 িাতঁ আঠি, এেং লীি স্ক্রু 4 TPI 
আঠি। তাহঠল সংখ্যােুক্ত Awn¡ˆe এেং সংখ্যানেহীি Awn¡ˆ el 
সংখ্যা প্রনতটট 4  টট করা হঠে।
Awn¢ˆa িায়াঠলর এক �ূর্ ্কঠির িি্য হাে িাট 8 োর নিেুক্ত 
করা শেঠত পাঠর। িায়াঠলর একটট সম্পূর্ ্ক �ূর্ ্কঠির িি্য 
ক্যাঠরঠির গনতনেনধ হল 4”। (নিত্র 2) শেঠহতু িায়ালটটঠত শমাট 
8টট গ্্যািঠুয়েি নিনহ্নত করা হঠয়ঠি, প্রনতটট গ্ািঠুয়োি 1/2” 
ক্যাঠরঠির ভ্রমঠর্র প্রনতনিনধত্ব কঠর।
এখাঠি প্রিত্ িাট্কটট প্রনত ইজচেঠত নেনিন্ন শরেি কাটার সময় 
হাে িাটঠক শে অেস্াঠি নিেুক্ত করঠত হঠে তা শিখায়, েখি 
উপঠরর শিটা সহ একটট নব্টটে শরেি ধাওয়া শিজিং শলিটটঠত 
লাগাঠিা হয়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107
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উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 8

প্রসত ইজচি ফরেে ্কাটা হনব ো়োল রোিনু়েশন ফেখানন হাি 
নাট ফরেে ধরার িন্য সনেুতি ্করা 
োনব

সিজত্রত ো়োল সরসেিং

শরেি ো লীি স্ক্রু প্রনত ইজচে শরেি 
সংখ্যা একানধক.

অঠধ ্কক িাট meshes শে শকাঠিা 
অেস্াঠি হাে িাট নিেুক্ত  করা হঠে 
শেখাঠি শসটট mesh করঠে 

িায়াল ে্যেহার অপ্রঠয়ািিীয় ।

1/4” এর পূে ্কনিধ ্কানরত ভ্রমর্টট শেঠকাি সংখ্যােুক্ত নেিাগ এেং সংলগ্ন অ-সংখ্যানেহীি নেিাঠগর মঠধ্য সটেক মাঝখাঠি িায়াল 
অেস্াি দ্ারা প্রনতনিনধত্ব করা হয়। অধ ্ক িাট এিঠগিঠমন্ শে শকািও অেস্াঠি করা শেঠত পাঠর শেখাঠি এটট নিেুক্ত করা শেঠত 
পাঠর (অথ ্কাৎ 16টট অেস্াঠি) )
ো়োল উনলেখ ্করা প্রন়োিন হ়ে না.

শরেঠির শিাড় সংখ্যা       িায়াঠল শেঠকাঠিা গ্্যািঠুয়েঠি 
                                        নিেুক্ত কর।                                              1
         1 1/2
         2
         2 1/2
         3 3
         3 1/2
         4
    8টট অেস্াি 4 1/2

উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 6

1/2” এর পূে ্কনিধ ্কানরত ভ্রমর্টট শেঠকাি সংখ্যােুক্ত নেিাগ শথঠক পরেততী সংলগ্ন অসংখ্যানেহীি নেিাঠগ িায়াল মুিঠমঠন্র দ্ারা 
প্রনতনিনধত্ব করা হয়। হাে িাট নিেুক্ত করা শেঠত পাঠর েখি শকািও সংখ্যােুক্ত ো সংখ্যানেহীি গ্্যািঠুয়েি  েিূ্য শরখা (8টট 
অেস্াি) এর সাঠথ নমঠল োয়।

1” এর পূে ্কনিধ ্কানরত ভ্রমর্টট শেঠকাি সংখ্যােুক্ত নেিাগ শথঠক পরেততী সংখ্যােুক্ত নেিাঠগ ো অসংখ্যানেহীি নেিাগ শথঠক পরেততী 
অসংখ্যানেহীি নেিাঠগ িায়াল এর ক্রনমক গনত দ্ারা প্রনতনিনধত্ব করা হয়। তাই, িায়াঠলর একটট সংখ্যােুক্ত নেিাগ েঠূি্যর সাঠথ 
নমঠল শগঠল প্রথম কাটটট শিওয়া হঠল , তারপর ক্রমাগত কাঠটর িি্য হাে িাট এিঠগিঠমন্ করা শেঠত পাঠর েখি শেঠকাি 
সংখ্যােুক্ত নেিািি েিূ্য নিঠহ্নর সাঠথ নমঠল োয়। েনি প্রথম কাটাটট শিওয়া হয় েখি একটট অসংখ্যানেহীি নেিাগ েঠূি্যর সাঠথ 
নমঠল োয়, তাহঠল ক্রমাগত কাঠটর িি্য হাে িাটটট এিঠগিি হয় েখি শকাঠিা সংখ্যানেহীি। নেিািি েঠূি্যর সাঠথ নমঠল 
োয়। (৪টট অেস্াি)

শরেঠির নেঠিাড় সংখ্যা  শে শকাি প্রধাি নেিাঠগ নিেুক্ত. 1
                2
                3
     4টট অেস্াি                             4
উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 5

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107
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শরেঠির অঠধ ্কক িগ্নাংে সংখ্যা একই  প্রধাি নেিাঠগ নিেুক্ত।          1
         & 3
         2&4
     2 পজিেি

    উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 3 ½

 সমীকরর্ সমীকরর্ হাে িাট শুধুমাত্র নেপরীত সংখ্যােুক্ত ো সংখ্যাহীি স্াতক (2 টটঅেস্াি) এ নিেুক্ত করা শেঠত পাঠর।

শরেঠির এক িতুথ ্কাংে িগ্নাংে সংখ্যা একই  প্রধাি নেিাঠগ নিেুক্ত। 1
         0r 2
         or 3
         or 4

উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 2 ¾

হাে িাটটট শকেল তখিই শরেি ধরার িি্য নিেুক্ত করা শেঠত পাঠর েখি একই িম্বরেুক্ত ো সংখ্যানেহীি গ্ািঠুয়োি লাইি, 
শেখাঠি প্রথম কাটাটট শিওয়া হয়, েিূ্য শরখার সাঠথ নমঠল োয় (শুধুমাত্র 1 অেস্াি)।

উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 1 3/8

প্রথম কাটার িি্য নিেুক্ত হাে িাট শরেি কাটা সম্পূর্ ্ক িা হওয়া পে ্কন্ত নিেুক্ত অেস্াঠি থাকা উনিত এেং শমনেিটট উঠল্টা 
িালাি(নরিাস ্কি) শিওয়া উনিত কারর্ এটট গর্িা দ্ারা আগত পূে ্কনিধ ্কানরত ভ্রমর্টট কিার করঠত িী� ্ক সময় শিয়।

উিাহরর্T.P.I. কাটা হঠে - 1 3/8

প্রথম কাটার িি্য নিেুক্ত অঠধ ্কক িাট শরেি কাটা সম্পূর্ ্ক িা হওয়া পে ্কন্ত নিেুক্ত অেস্াঠি থাকা উনিত এেং শমনেিটট উঠল্ট শিওয়া 
উনিত কারর্ এটট গর্িা দ্ারা আগত পূে ্কনিধ ্কানরত ভ্রমর্টট কিার করঠত িী� ্ক সময় শিয়।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107
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ফ্ক্রে পসরমাপ্ক( ফিন্ার ফেি)(Centre gauge )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ফ্ক্রে ফেি িিংজ্াস়েত ্করুন
• ফ্ক্রে ফেনির ব্যবহার সলখ।

শক্রে পনরমাপক:(নিত্র1)
শসন্ার শগি এেং নেে শটইল শগি হল একক পঠয়ন্ স্ক্রু 
কাটটং টুল নেট এেং শক্রেগুনলর শপ্রাোইলগুনলঠক গ্াইডে 
করার সময় শকার্গুনল পরীক্ষা করার িি্য শলি কাঠি ে্যেহৃত 
শগিগুনল। িনেঠত, োমনিঠকর শগিটটঠক নেেঠটইল শগি ো 
শসন্ার শগি েলা হয় এেং িািনিঠকর একটট শক্রে শগঠির 
অি্য তেলী।
শেচে গ্াইডোঠর শরেনিং টুল নেটগুনল হাত ধঠর গ্াউডে করার 
সময় এই শগিগুনল সাধারর্ত ে্যেহৃত হয়, েনিও শসগুনল 
টুল এেং কাটার গ্াইডোঠরর সাঠথ ে্যেহার করা শেঠত পাঠর।
েখি টুল নেটটট সটেক শকাঠর্ গ্াউডে করা হয়, তখি শসগুনল 
টুলটটঠক ওয়াক্কনপঠসর সাঠথ লম্ব(পারঠপজডেকুলার) শসট করঠত 
ে্যেহার করা শেঠত পাঠর।

এগুনল একটট শগঠি নেনিন্ন মাপ এেং প্রকাঠরর অন্তিু্কক্ত 
করঠত পাঠর, সেঠিঠয় সাধারর্ িুটট হল শমটরিক ো UNS 600 
এেং BSW 550। অ্যাকঠম শরেি েঠম ্কর িি্য শগিগুনলও 
নেি্যমাি।

টুল ফিটটিং - বাসহ্য্ক ফরেে( Tool settings - External thread )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• অধ কিন্কার্ পদ্ধসত দ্ারা বাসহ্য্ক ফরেে ্কাটা টুল ফিটটিং.

অঙ্কি (রিনয়ং উঠল্লখ কঠর শরেি করার  workpiece এর ে্যাস 
পরীক্ষা করুি.

ফরেে সলি়োনরন্স প্রদান ্করার িন্য, প্রন়োিনী়েতার 
উপর সনিকির ্কনর ও়ো্ককিসপনির আন্ডারিাইনির 
ব্যাি টান কি(Turn) ্কনর ফনও়ো িাল অি্যাি।

শলি স্পিডেঠলর গনত টানি ্কং গনতর প্রায় এক িতুথ ্কাংঠে শসট 
করুি।

শরেি কাটার নপি অিুোয়ী শগয়ারেক্স শসট করুি।

শেৌনগক(কম্বাইডে) স্লাইিটটঠক আড়াআনড় স্লাইঠির সাঠথ 
সামঞ্জস্য আিঠত অিুিূনমক অেস্াি শথঠক 90° এ সুইঠিল 
করুি। শরেঠির অঠধ ্কক অন্তিু্কক্ত শকাঠর্র শিঠয় িািনিঠক 1° 
কম সুইঠিল করুি এটট একটট িাি হাঠতর  (রাইট হ্যাডে) 
শরেি। (নিত্র 1)

ফেৌসে্ক(্কম্বাইন্ড) ফরস্টটট ফে ফ্কানর্ ফিট ্করা 
হন়েনে ফিটট টুনলর ফরিসলিং প্রানন্ত এ্কটট সশ়োসরিং 
অ্যা্কশন ততসর ্কনর ্কাটটিং টুনলর ্কাটটিং জরি়োন্ক 
প্রিাসবত ্কনর। এটট এ্কটট মিৃর্ ্কাটা উত্কপাদন 
্কনর।

টুল শপাঠটে টুলটটঠক অঠক্ষর িূ্যিতম ওিারহ্যাডে লম্ব সহ 
শসট করুি এেং একটট শক্রে শগি নিঠয় শসট করুি। (নিত্র 2)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107
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শরেি করার িি্য ওয়াক্কনপঠসর তি� ্ক্য নিনহ্নত করুি।

কাটটং টুঠলর অগ্িাঠগর প্রান্ত নিঠয় ওয়াক্কনপঠসর সারঠেঠসর 
শেেটট গিীরতায় নিঠয় োি, শে শরেিটট কাটঠত হঠে তার শিাট 
ে্যাঠসর শিঠয়ও শেনে।

ক্রস-স্লাইি হ্যাডে হুইলটট পনরিালিা কঠর কাটটং টুলটটঠক 
কাঠির পঠৃঠি অগ্সর করুি।

েখি টুঠলর টটপটট কাঠির পঠৃিঠক পিে ্ক কঠর, তখি আরও 
অগ্গনত েন্ধ করুি এেং ক্রস স্লাইি এেং কম্পাউডে স্লাইি 
গ্্যািঠুয়ঠটি কলার েঠূি্য শসট করুি।

টুলটট কাঠির প্রাঠন্ত িা শপািঁাঠল পে ্কন্ত ক্যাঠরিটটঠক 
িািনিঠক সরাি।

উপঠরর স্লাইি হ্যাডে হুইলটট ে্যেহার কঠর প্রায় 0.1 নমনম মঠধ্য 
নেি(Feed) করুি।

শিজিং িায়াল শিঠখ হাে িাট এিঠিগ করুি 

শরেি করার িি্য ওয়াক্কনপস েরাের একটট রিায়াল কাটা নিি। 
(নিত্র 3)

রিায়াল কাটার শেঠে, টুলটট অনেলঠম্ব প্রত্যাহার করুি, এেং 
ওয়াক্কনপস শথঠক সনরঠয় নিি  ক্রস স্লাইি হ্যাডে হুইলটট 
পনরিালিা কঠর এেং একই সাঠথ শমনেিটটঠক উঠল্টা নিঠক 
িালাি ।(নিত্র 4)

একটট নপি শগি নিঠয় শরেি গেি পরীক্ষা করুি।

ক্রস-স্লাইি হ্যাডে হুইল এর মাধ্যঠম টুলটটঠক জিঠরা পজিেি 
পে ্কন্ত অগ্সর করুি।

উপঠরর স্লাইি হ্যাঠডেল নিঠয় কাঠটর গিীরতা নিি।

শমনেিটট িাল ুকরুি এেং টুলটটঠক শরেি কাটঠত নিি। (নিত্র 6)

শরেনিংঠয়র সময় প্রিুর পনরমাঠর্ কুল্যান্ ে্যেহার করুি।

প্রঠয়ািিীয় গিীরতা িা শপৌঁিাঠিা পে ্কন্ত পিঠক্ষপগুনল 
পিুরােত্ৃনত করুি। (নিত্র 7)

দ্রষ্টব্য: প্রসতটট ্কাটার ফশনষ, রিি-স্াইে হ্যান্ড 
হুইল দ্ারা টুলটট ্কাি ফর্ন্ক প্রত্যাহার ্করা হ়ে 
এবিং ্ক্যানরিটটন্ক স্টাটটকিিং পন়েনন্ আনা হ়ে। 
রিি-স্াইে হ্যান্ড হুইলটট শ্যন্য অবথিানন আনা 
হ়ে এবিং উপনরর স্াইে দ্ারা ্কাটার েিীরতা 
ফদও়ো হ়ে।কাঠির শেে প্রাঠন্ত িা শপৌঁিাঠিা পে ্কন্ত ক্যাঠরিটটঠক 

িািনিঠক শেঠত নিি এেং শমনেিটট েন্ধ করুি। (নিত্র 5)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107
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এ্কটট অি্যন্তরীর্ ফরেে ্কাটা (Cutting an internal thread )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট অি্যন্তরীর্ ফরেে ্কাটার িন্য টুল ফিটটিং.

কািটট িার শিায়াঠলর িাক/নতি শিায়াঠলর িাক/কঠলট(Collet) 
উপর মাউন্ করুি।

কািটটঠত প্রঠয়ািিীয় তি� ্ক্য শরেঠির মূল ে্যাস পে ্কন্ত জরিল 
করুি এেং শোর করুি। একটট অন্ধ গঠত্কর(ব্লাইডে শহাল) 
িি্যিঠরর শেঠে একটট অেকাে (নরঠেস) কাটি োঠত ,কাটটং 
টুলটট শরেি শেে পে ্কন্ত কাটঠত পাঠর ।  অেকাে (নরঠেস)
অেে্যই শরেঠির প্রধাি ে্যাঠসর শিঠয় েড় হঠত হঠে। (আকার 1)

সামঠির প্রান্তটট 2x45° এ শিম্ার করুি।

নিত্র 2-এ শিখাঠিা নহসাঠে 60° অন্তিু্কক্ত শকার্ কাটাঠত 
কম্পাউডে শরটেটট 29° এ শসট করুি।

নিত্র 3-শত শিখাঠিা নহসাঠে শক্রে শগঠির সাহাঠে্য কাটটং টুলটট 
সানরেদ্ধ(অ্যালাইি) করুি।

শোঠর প্রঠেঠের িি্য প্রঠয়ািিীয় গিীরতা নিঠি্কে করঠত 
শোনরং োরটট নিনহ্নত করুি।

নিজচিত করুি শে শোনরং োরটট কাঠির শকাথাও োউল িা 
কঠর।

ক্রস স্লাইিটট নেপরীত নিঠক শ�াড়ার্(নরিাস ্ক) েতক্ষর্ িা টুল 
পঠয়ন্টট শকেল শোর পিে ্ক কঠর।

ক্রস স্লাইিটট এেং কম্পাউডে স্লাইি গ্্যািঠুয়ঠটি কলার েঠূি্য 
শসট করুি।

শোর শথঠক কাটটং টুল প্রত্যাহার উইরেি করুি.

স্পিডেঠলর গনত গর্িাকৃত r.p.m এর 1/3 এ শসট করুি। শমনেি 
িালু করুি।

কাটার গিীরতা 0.1 নমনমঠত এিিাটে করুি। হাে িাট নিেকু্ত 
করুি।

কাটার শেঠে, একই সাঠথ িাকটট নেপরীত নিঠক শ�ারাি  এেং 
শরেি শথঠক টেক িঠূর টুলটট সনরঠয় নিি নিজচিত করুি শে 
টুলটট শোঠরর উিয় পাঠে শরেি পিে ্ক করঠে িা।

শোর শথঠক কাটটং টুল শের হঠল শমনেি েন্ধ কঠর নিি।

কাটার গিীরতা (শিপথ আে কাট)  নিি এেং শমনেিটটঠক 
সামঠির নিঠক িালাি।

একইিাঠে িূড়ান্ত গিীরতা অি্কি িা হওয়া পে ্কন্ত শরেিটট 
শেে করুি।

নগয়ার েক্স নলিারগুনলঠক প্রঠয়ািিীয় নপঠি শসট করুি।

একটট শোনরং োঠর সটেকিাঠে গ্াউডে করা  শরেনিং টুল শসট 
করুি।

ল্যাথ শসন্ার লাইঠির সমান্তরাল শোনরং োরটট টেক করুি 
কাটটং টুলটটর পঠয়ণ্টটট শকঠ্রে  শসট করুি।

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



357

ি্ক্ক্ক রু সপি ফেি (Screw pitch guage )
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট ি্ক্ক্ক রু সপি ফেনির উনদেশ্য বর্ কিনা ্করুন
• এ্কটট ি্ক্ক্ক রু সপি ফেনির তবসশষ্ট্যগুসল বর্ কিনা ্করুন।

স্ক্রু নপি শগি ে্যেহার করার সময় সটেক েলােল পাওয়ার 
িি্য, শব্লঠির পুঠরা তি� ্ক্য শরেিগুনলঠত স্াপি করা উনিত। ( 
নিত্র 1)

CG & M: সিটার (NSQF - িিংনশাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্ারিাইি 1.7.107

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



358

সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.108
সিটসার (Fitter) - মৌমৌসল্ক রক্ষণসানেক্ষণ

মৌমসাট উতপ্সাদনশীল রক্ষণসানেক্ষণ (Total productive maintenance)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• TPM এর ধসারণসা ে্যসাখ্্যসা ্কর
• TPM-এর িুসেধসা েণ কিনসা ্করুন।
• OEE এর ধসারণসা ে্যসাখ্্যসা ্কর
• OEE এর উপসাদসান এেং তসানদর প্রভসাে েণ কিনসা ্করুন।

মৌমসাট উৎপসাদনশীল রক্ষণসানেক্ষণ (TPM) ধসারণসা

রক্ষণাঠেক্ষণ (TPM) ধারণা TPM-এর লক্ষষ্য হল সামনরিক 
সরঞ্াঠমর কার্ ্যকানরতা সে ্যানধক করা। শমনেি/সরঞ্াঠমর 
জিষ্য উত্পাদিেীল রক্ষণাঠেক্ষঠণর একটি সম্পূণ ্য েষ্যেস্া 
স্াপি কঠর র্া সমরি জীেিকাল নেনিন্ন নেিাগ দ্ারা প্রঠ়াগ 
করা হ়। [ইঞ্ঞ্নি়ানরং, অপাঠরেি, রক্ষণাঠেক্ষণ, গুণমাি 
এেং প্রোসি]

TPM শক শমনেঠির নিনকৎসা নেজ্াি নহসাঠে নেঠেিিা করা 
শর্ঠত পাঠর।

িপ মষ্যাঠিজঠমন্ট শেঠক শুরু কঠর েপ শ্লাঠর োকা সমস্ত 
অপাঠরির পর্ ্যন্ত প্রঠতষ্যক একক কম ্যিারীঠক TPM জন়িত 
কঠর। TPM স্া়ত্তোনসত শ�াি শগাষ্ঠী কার্ ্যক্রঠমর উপর নিত্নত 
কঠর উত্পাদিেীল রক্ষণাঠেক্ষণ উত্াপি এেং প্রঠ়াগ কঠর।

TPM হল একটি রক্ষণাঠেক্ষণ শপ্রারিাম র্ার সাঠে জন়িঠ় 
আঠ� প্ান্ট এেং সরঞ্াম রক্ষণাঠেক্ষঠণর জিষ্য একটি িতুি 
সংজ্ান়ত ধারণা।

TPM-এর লক্ষষ্য হল উৎপাদি েঞৃ্ধি করা, একই সমঠ়, কমমীঠদর 
মঠিােল এেং কাঠজর সন্তুটটি েঞৃ্ধি করা। 

TPM েষ্যেসার একটি প্রঠ়াজিী় এেং অতষ্যন্ত গুরুত্বপপূণ ্য 
অংে নহসাঠে রক্ষণাঠেক্ষণঠক শ�াকাঠস নিঠ় আঠস। এটি 
আর একটি অলািজিক কার্ ্যকলাপ নহসাঠে গণষ্য করা হ় িা.

রক্ষণাঠেক্ষঠণর জিষ্য ডাউিিাইম, উত্পাদি নদঠির একটি 
অংে নহসাঠে নিধ ্যানরত হ়। নক�ু শক্ষঠরে উত্পাদি প্রঞ্ক্র়ার 
একটি অনেঠছেদষ্য অংে নহসাঠে ও

TPM এর লক্ষষ্য হল জরুরী এেং অনিধ ্যানরত রক্ষণাঠেক্ষণ েন্ধ 
করা। ত্রুটি কমাঠত এেং স্-রক্ষণাঠেক্ষঠণর জিষ্য নেনিন্ন দল 
গেি করুি।

TPM এর িুসেধসা

-  দ্রুত পনরেত্যিেীল অে ্যনিনতক পনরঠেঠে অপি় এ়িা়।

-  পঠণষ্যর গুণমাি হ্াস িা কঠর পণষ্য উত্পাদি কঠর।

-  রক্ষণাঠেক্ষণ খরি কমা়।

-  র্ত তা়িাতান়ি সম্ভে কম েষ্যাঠির পনরমাণ ততনর কঠর।

-  রিাহকঠদর অ ত্রুটিপপূণ ্য পণষ্য নিঞ্চিত কঠর.

-  রিাহকঠদর অনিঠর্াগ হ্াস করুি।

-  দুর্ ্যিিা কমাি।

- দপূেণ নি়ন্ত্রণ েষ্যেস্া অিুসরণ করুি।

-  অপাঠরিঠরর মঠিািাঠের অিুকপূ ল পনরেত্যি।

িসামসরি্ক িরঞ্সাম ্কসার্ কি্কসাসরতসা (OEE)

সামনরিক সরঞ্াম কার্ ্যকানরতা (OEE) একটি িনে ্যহীি উvf¡দি 
োস্তো়ঠি েষ্যেহৃত একটি ধারণা। OEE শক এমি একটি 
কম ্যক্ষমতা পনরমাঠপর সরঞ্াম নহসাঠে েণ ্যিা করা হঠ়ঠ� র্া 
নেনিন্ন ধরঠণর উvf¡দি  হারাঠিা পনরমাপ কঠর এেং প্রঞ্ক্র়া 
নেকাঠের শক্ষরেগুনল নিঠদ্যে কঠর। OEE ধারণাটি সাধারণত 
একটি শমনেি শসন্টার ো প্রঞ্ক্র়া লাইঠির কার্ ্যকানরতা পনরমাপ 
কঠর, তঠে অ-উৎপাদি ঞ্ক্র়াকলাঠপও এটি েষ্যেহার করা 
শর্ঠত পাঠর।

িনে ্যহীি উvf¡দি  জিষ্য উচ্চ স্তঠরর সপূরে

OEE হল OEE = প্রাপষ্যতা x উৎপাদিেীলতা x গুণমাি

উপসথিসত

উপলিষ্যতা উপঠরর সমীকরঠণর একটি অংে র্া উপলব্ধ 
সমঠ়র তুলিা় শমনেি/সরঞ্াম িালাঠিার সম় কত েতাংে 
পনরমাপ কঠর। উদাহরণস্রূপ, র্নদ শমনেিটি 20 র্ন্টা 
িালাঠিার জিষ্য উপলব্ধ ন�ল নকন্তু শুধুমারে 15 িালাঠিা হ়, 
তাহঠল উপলব্ধতা 75 েতাংে 15/20। পািঁ র্ন্টা র্খি শমনেিটি 
িঠল িা তখি শসি আপ িাইম, শরেকডাউি ো অিষ্যািষ্য 
ডাউিিাইম হঠে। শকাম্ানিটি শর্ 4 র্ন্টা শমনেি িালাঠিার 
পনরকল্পিা কঠরনি শস নহসাঠে খুে কমই েষ্যেহার করা হঠ়ঠ�।

্কম কিক্ষমতসা

সমীকরঠণর পার�রমষ্যান্স অংেটি তার সে ্যানধক ক্ষমতার 
তুলিা় অপাঠরেঠির িলমাি গনত পনরমাপ কঠর র্াঠক 
প্রা়েই শরি করা sppe েলা হ়। উদাহরণস্রূপ, র্নদ একটি 
শমনেি িালাঠিার সম় প্রনত র্ন্টা় 80 িুকরা উৎপাদি 
কঠর, নকন্তু শমনেঠির ক্ষমতা 100 হ়, তাহঠল কম ্যক্ষমতা 
80% (80/100)। ধারণাটি ক্ষমতা সংখষ্যার উপর নিি্যর কঠর 
একানধক উপাঠ় েষ্যেহার করা শর্ঠত পাঠর। উদাহরণস্রূপ, 
শমনেিটি নিখুতঁ অংঠের সাঠে প্রনত র্ন্টা় 100 িুকরা উvf¡দি  
করঠত সক্ষম হঠত পাঠর, তঠে শসই নিনদ্যটি অড্যাঠর মারে 85টি। 
র্খি গণিার জিষ্য 100 এর ক্ষমতা েষ্যেহার করা হ়, তখি 
�লা�লটি OEE সুনেধার একটি পনরমাপ হ়।

গুণমসান

সমীকরঠণর তৃতী় অংেটি ততনর করা অংঠের শমাি সংখষ্যার 
তুলিা় উৎপানদত িাল অংঠের সংখষ্যা পনরমাপ কঠর। 
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উদাহরণস্রূপ, র্নদ 100টি অংে ততনর করা হ় এেং তার মঠধষ্য 
95টি িাল হ়, গুণমাি 95% (95/100)।

উপঠরর উদাহরণটিঠক OEE সমীকরঠণর সাঠে নমনলঠ় OEE 
হল

OEE = 75% x 80% x 95% = 57%

স্সায়ত্তশসাসিত রক্ষণসানেক্ষণ

স্া়ত্তোনসত রক্ষণাঠেক্ষণ হল ত্বনরত অেিনতর পিুরুধিার এেং 
প্রনতঠরাধ এেং OEE-শত একটি ে়ি ইনতোিক প্রিাে শ�ঠল। এটি 

ধাঠপ ধাঠপ উন্ননত নসঞ্জ অষ্যান্ড এম: ন�িার (এিএসনকউএ� - 
সংঠোনধত 2022) অিুেীলি 1.8.108 প্রঞ্ক্র়ার জিষ্য সম্নক্যত 
তত্ত্ব, উৎপাদি দলগুনল রক্ষণাঠেক্ষঠণর কাজগুনল রিহণ করার 
পনরেঠত্য।

•  সরঞ্াঠমর কার্ ্যােলী এেং নিরাপত্তা ঝঁুনক শোঝা।

স্সায়ত্তশসাসিত রক্ষণসানেক্ষনণর িসাতটট ধসাপ

1 প্রােনমক পনরছেন্নতা (প্রােনমক পনরদে ্যি ও নিেন্ধি) - জীেঠির সমসষ্যা সিাক্ত করুি এেং মপূল অেস্া পুিরুধিার 
করুি।
- স্া়ত্তোনসতিাঠে লাইি পনরিালিা শুরু করুি (5s, শ�াি 
স্টপ, গুণমাি) স্া়ত্তোনসতিাঠে
- অস্া়ী “পনরষ্ার/m¤¢hË Lne উvf¡দি” করুি এেং 
সম্াদি করুি

2 দপূেঠণর উৎস এেং িাগাঠলর খুে কটেি এলাকা “দপূেঠণর Evp” সমাধাি করুি এেং পনরষ্ার Ll¡l SeÉ শপৌঁঁ�াঠিা 
কটেি S¡uN¡…¢m (পনরষ্ার, পনরদে ্যি m¤¢hË Lne করুি)

3 পনরস্ার ও m¤¢hË Ln el মািদণ্ড m¤¢hË Ln el এেং পনরষ্াঠরর পনরদে ্য el  জিষ্য অস্া়ী 
মািদণ্ড করুি।

4 সাধারণ পনরদে ্যি তাঠদর সরঞ্াম, পণষ্য এেং উপকরণ, পনরদে ্যি দক্ষতা এেং 
অিষ্যািষ্য দক্ষতা সম্ঠক্য প্রনেক্ষণ প্রদাি করুি।

5 স্া়ত্তোনসত পনরদে ্যি অপাঠরেি দ্ারা একটি রুটিি রক্ষণাঠেক্ষণ মািদণ্ড °al£ Ll¦e

6 স্া়ত্তোনসত রক্ষণাঠেক্ষণ অপাঠরেি স্টষ্যান্ডডাইজ করুি কাঠজর স্াি েষ্যেস্াপিার সাঠে সম্নক্যত রুটিি অপাঠরেি 
শর্মি পঠণষ্যর গুণমাি পনরদে ্যি, ঞ্জগঠসর Jigs জীেিিক্র, 
সরঞ্াম, শসি আপ অপাঠরেি এেং নিরাপত্তা

7 স্া়ত্তোনসত েষ্যেস্াপিা স্া়ত্তোনসত দল কাজ করঠ�।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.108
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.109
সিটসার (Fitter) - মৌমৌসল্ক রক্ষণসানেক্ষণ

রক্ষণসানেক্ষণ রুটটন (Routine maintenance)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সনয়সমত রক্ষণসানেক্ষনণর প্রনয়সািনীয়তসা েলুন
• রুটটন রক্ষণসানেক্ষনণর ্কসার্ কিসােলী েণ কিনসা ্করুন
• সনয়সমত রক্ষণসানেক্ষনণর িুসেধসাগুসল েণ কিনসা ্করুন৷

রুটটন রক্ষণসানেক্ষণ

-  উৎপাদিেীল র্ন্ত্রপানত শেঠক ঝাঠমলামুক্ত শসো শপঠত।

-  নিম্ননলনখত ঞ্ক্র়াকলাপগুনল সম্াদি করার জিষ্য 
প্রঠ়াজিী়।

i  m¤¢hË Lne

ii  পর্ ্যা়ক্রনমক পনরদে ্যি

iii  নেনিন্ন অংঠের সমন্ব়

iv  পনরষ্ার করা

উপঠরর সমস্ত রক্ষণাঠেক্ষণ ঞ্ক্র়াকলাপগুনল শমনেিটি 
িলাকালীি ো পপূে ্য পনরকনল্পত োিডাউঠির সম় সঞ্ানলত হ়।

এই ধরঠির রক্ষণাঠেক্ষণ সরঞ্াম িাঙ্গি প্রনতঠরাধ করঠত 
পাঠর.

রুটিি রক্ষণাঠেক্ষণ উvf¡দি সম়সপূিী সঠঙ্গ হস্তঠক্ষপ করা 
উনিত ি়.

পনরকনল্পত প্রনতঠরাধমপূলক রক্ষণাঠেক্ষণ (নপনপএম), র্াঠক 
সাধারণিাঠে সহজিাঠে পনরকনল্পত রক্ষণাঠেক্ষণ (নপএম) ো 
নিধ ্যানরত রক্ষণাঠেক্ষণ েলা হ়, এটি শকাঠিা েস্তু ো সরঞ্াঠমর 
আইঠিঠমর নিধ ্যানরত রক্ষণাঠেক্ষঠণর নেনিন্ন প্রকার। নেঠেেত, 
পনরকনল্পত রক্ষণাঠেক্ষণ হল একটি উপর্ুক্ত এেং উপর্ুক্ত 
এঠজন্ট দ্ারা সম্ানদত একটি নিধ ্যানরত পনরঠেো পনরদে ্যি, 
র্াঠত নিঞ্চিত করা র্া় শর্ সরঞ্ামগুনলর একটি আইঠিম 
সটেকিাঠে কাজ করঠ� এেং শসইজিষ্য শকাঠিা অনিধ ্যানরত 
শরেকডাউি এেং ডাউিিাইম এ়িাঠত prj qu।

েত্য নিত্নতক রক্ষণাঠেক্ষঠণর সাঠে পনরকনল্পত রক্ষণাঠেক্ষঠণর 
মঠধষ্য প্রনতঠরাধমপূলক রক্ষণাঠেক্ষণ রঠ়ঠ� , শর্খাঠি 
রক্ষণাঠেক্ষঠণর র্িিাটি পপূে ্যপনরকনল্পত এেং িনেেষ্যঠতর সমস্ত 

রক্ষণাঠেক্ষণ পপূে ্য-শপ্রারিাম করা হ়। প্রস্তুতকারঠকর সুপানরে 
ো আইি অিুর্া়ী প্রনতটি আইঠিঠমর জিষ্য আলাদািাঠে 
পনরকনল্পত রক্ষণাঠেক্ষণ ততনর করা হ়। পনরকল্পিাগুনল 
তানরখ-নিত্নতক হঠত পাঠর , সরঞ্াম িালাঠিার র্ন্টার 
উপর নিত্নত কঠর ো গান়ির দ্ারা ভ্রমণ করা দপূরঠত্বর উপর 
নিত্নত কঠর। পনরকনল্পত রক্ষণাঠেক্ষণ শপ্রারিাঠমর একটি 
িাল উদাহরণ হল গান়ির রক্ষণাঠেক্ষণ, শর্খাঠি সম় এেং 
দপূরত্ব তরল পনরেত্যঠির প্রঠ়াজিী়তা নিধ ্যারণ কঠর। অেস্া 
নিত্নতক রক্ষণাঠেক্ষঠণর একটি িাল উদাহরণ হল শতল 
িাঠপর সতকমীকরণ আঠলা র্া আপিাঠক গান়ি োমাঠত হঠে 
কারণ ইঞ্ঞ্ি m¤¢hË Ln el েন্ধ হঠ় শগঠ� এেং েষ্যে ্যতা র্িঠে 
েঠল নেজ্নতি প্রদাি কঠর।

পনরকনল্পত রক্ষণাঠেক্ষঠণর েত্যনিত্নতক রক্ষণাঠেক্ষঠণর 
(CBM) তুলিা় নক�ু সুনেধা রঠ়ঠ�, শর্মি: - রক্ষণাঠেক্ষঠণর 
সহজ পনরকল্পিা এেং অনতনরক্ত ঞ্জনিসপরে অড্যার করা।

-  খরি আঠরা সমািিাঠে নেতরণ করা হ়.

-  সরঞ্াঠমর তত্ত্বােধাঠির জিষ্য েষ্যেহৃত র্ন্ত্রগুনলর জিষ্য 
শকািও প্রােনমক খরি শিই।

অিুসেধসাগুসল হল:

-  CBM এর সাঠে রু্ক্ত �ল্ট নরঠপাটি্যং সহ সরঞ্াঠমর তুলিা় 
কম নিি্যরঠর্াগষ্য।

-  র্ি র্ি অংে পনরেত্যঠির কারঠণ আরও েষ্য়েহুল।

-  প্রনেক্ষণ নেনিঠ়াগ এেং িলমাি শ্রম খরি প্রঠ়াজি.

শর্ অংেগুনল নিনদ্যটি েষ্যেধাঠি রক্ষণাঠেক্ষঠণর জিষ্য নিধ ্যানরত 
োঠক, সাধারণত পনরধাঠির কারঠণ ো একটি নিনদ্যটি শেল� 
লাইঠ�র কারঠণ, কখিও কখিও সম়-পনরেত্যি েষ্যেধাি ো 
TCI আইঠিম নহসাঠে পনরনিত হ়।

রক্ষণসানেক্ষণ িময়িূচী (Maintenance schedule)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• Ju¡LÑ j¡f মৌমনেনত মৌমসশন টুল রক্ষণসানেক্ষনণ অনুিরণ ্করসা স্সাভসাসে্ক পদ্ধসত েণ কিনসা ্করুন।

শর্ শকাঠিা ধরঠির কম ্য ো কার্ ্যকলাঠপর নক�ু পধিনত এেং ক্রম 
োকা উনিত একইিাঠে রক্ষণাঠেক্ষঠণরও নক�ু স্ািানেক পধিনত 
আঠ� র্াঠত শকাঠিা নেভ্রানন্ত �া়িাই রক্ষণাঠেক্ষণ কার্ ্যক্রম 
িালাঠিা র্া়। র্নদ রক্ষণাঠেক্ষণ শকাঠিা পধিনত অিুসরণ িা 
করা হ় তঠে সমঠ়র ক্ষনত হঠে এেং শমনেি এেং সরঞ্াম 
সম়মঠতা প্রস্তুত হঠত পাঠর িা। পধিনতটি রক্ষণাঠেক্ষঠণর 
শলাকঠদর নিঠদ্যে কঠর শর্ কীিাঠে শুরু করঠত হঠে, কার্ ্যকর 

করঠত হঠে , শকাো় পরীক্ষা করঠত হঠে এেং কীিাঠে 
সম়মঠতা রক্ষণাঠেক্ষণ সম্পূণ ্য করঠত হঠে। রক্ষণাঠেক্ষণ 
নিম্ননলনখত পধিনতর সাঠে সঞ্ানলত হ়।

-  প্রােনমক পনরছেন্নতা

-  ত্রুটি সিাক্তকরণ

-  শিঠে শ�লা
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-  পনরদে ্যি

-  ত্রুটির কারণ সিাক্তকরণ

-  পনরদে ্যি এেং প্রনতস্াপি/ খুিরা ঞ্জনিস শমরামত

-  পিুরা় একঞ্রেত করা

-  ট্া়াল রাি

-  মািc äl সঠঙ্গ পনরদে ্যি

-  শরকড্য রক্ষণাঠেক্ষণ

প্রসাথসম্ক পসরচ্ছন্নতসা

প্রধাি শমনেি, সংর্ুক্ত আিুোনঙ্গক, লুনরেঠকেি নসঠস্টম, 
পষ্যাঠিল এেং সংলগ্ন অংেগুনল প্রেঠম পনরষ্ার করঠত হঠে।

ত্রুটট িনসাক্ত্করণ

শমনেঠির ত্রুটি িাকু্ষে পনরদে ্যি দ্ারা নিননিত করা এেং 
অনিঠর্াগ শেঠক তেষ্য পাও়া এেং একই িষ্যার্ষ্যতা.

M¤ m মৌিলসা

মষ্যািু়ালটি উঠলেখ কঠর ত্রুটির জা়গাটি M¤ m শ�লা হ় এেং 
সমস্ত খুিরা ঞ্জনিস একটি শট্ঠত আলাদা কঠর রাখা হ় এেং 
নিরাপঠদ সংরক্ষণ করা হ়।

পসরদশ কিন

সমস্ত M¤ m শ�লা অংে শর্মি নগ়ার, নে়ানরং, েষ্যাফ্ট, িানে 
ইতষ্যানদ পনরষ্ার করা হ় এেং শকাঠিা ক্ষনতর জিষ্য পনরদে ্যি 
করা হ়। রক্ষণাঠেক্ষণ শিকনলঠস্ট শকাঠিা ক্ষনত/িাঙ্গা শরকড্য 
করা হ়।

ত্রুটটর ্কসারণ িনসাক্ত্করণ

খুিরা র্ন্ত্রাংঠের ত্রুটি পুঙ্ািুপুঙ্িাঠে পরীক্ষা কঠর এেং 
ক্ষনতর কারণগুনল নেঠলেেণ কঠর এেং একই i¡ h সংঠোধি 
করঠত হঠে।

খ্ুচরসা জিসনিপত্র পসরদশ কিন এেং প্রসতথিসাপন/মৌমরসামত

ক্ষনতরিস্ ো িাঙ্গা খিুরা ঞ্জনিসগুনল শদাকাি শেঠক সংরিহ করা 
হ়/ শমরামত করা হ় এেং একই মাি পনরদে ্যি করা হ়।

পুনরসায় এ্কজত্রত ্করসা

পরেতমী পদঠক্ষপ হল অংেগুনলঠক  M¡m¡l ক্রম নেপরীত 
পধিনতঠত একঞ্রেত করা।

ট্সায়সাল রসান

শমনেি অষ্যাঠসম্বনলং সম্ন্ন করার পর প্রেঠম মষ্যািু় ানল িালাঠত 
হঠে এেং সমস্ত m¤¢hË Lne, তেদুষ্যনতক সংঠর্াগ নদঠত হঠে। 
অেঠেঠে শমনেিটি নক�ু সমঠ়র জিষ্য ট্া়াল িালাঠিা হ় 
এেং শমনেি শেঠক শকাঠিা অস্ািানেক েঠদের জিষ্য পর্ ্যঠেক্ষণ 
করা হ়।

j¡ec äl পসরদশ কিন

প্রস্তুতকারঠকর মাি অিরু্া়ী রক্ষণাঠেক্ষঠণর কাঠজর প্রকৃনতর 
জিষ্য প্রঠ়াজিী় অিষ্য শকাঠিা প্রস্তানেত মাি অিুর্া়ী 
জষ্যানমনত নিিু্যলতার নিরাপত্তা ঝঁুনক ইতষ্যানদর জিষ্য শমনেিটি 
শেে পর্ ্যন্ত শিক/পনরদে ্যি করা হ়।

মৌর্কর্কি রক্ষণসানেক্ষণ

পনরদে ্যি প্রনতঠেদি/রক্ষণাঠেক্ষণ শরকঠড্য িনেিুক্ত করা ত্রুটি 
সংক্রান্ত সমস্ত কার্ ্যক্রম, অনতনরক্ত ঞ্জনিসপরে পনরেনত্যত 
ইতষ্যানদ, িনেেষ্যঠতর শর�াঠরঠন্সর জিষ্য উপর্ুক্ত শমনেঠির 
ইনতহাস কাড্য।

শমনেি মষ্যািু়াল শেঠক তেষ্য পুিরুধিার:কম্ম্উটিং এেং তেষ্য 
নেজ্াঠি তেষ্য পুিরুধিার (IR) হল তেষ্য নসঠস্টম সংস্ািগুনলর 
প্রঞ্ক্র়া র্া শসই সংস্ািগুনলর একটি সংরিহ শেঠক তঠেষ্যর 
প্রঠ়াজঠির সাঠে প্রাসনঙ্গক।

স়্ংঞ্ক্র় তেষ্য পিুরুধিার নসঠস্টম র্া তেষ্য ওিারঠলাড েলা হ় 
তা কমাঠত েষ্যেহৃত হ়। “শশ্রনণকরঠণর কাজগুনল র্া শমনেি 
লানি ্যংঠ়র জিষ্য উপরু্ক্ত” অঠিক শক্ষঠরে, শর্ কাজগুনল সম্প্রনত 
পর্ ্যন্ত মষ্যািু়ানল ইিস্টল করা হঠ়ন�ল। শেখার অষ্যালগনরদম 
উদাহরণ, গুণােলী এেং মাি েষ্যেহার কঠর, র্া তেষ্য পুিরুধিার 
নসঠস্টম প্রিুর পনরমাঠণ সরেরাহ করঠত পাঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.109
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সি.জিএন্ডএম (CG & M)অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.110 & 111
সিটসার (Fitter) - মৌমৌসল্ক রক্ষণসানেক্ষণ

প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষণ (Preventive maintenance)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষনণর প্রনয়সািনীয়তসা েলুন
• PM সেভসানের ্কসার্ কিসােলী েণ কিনসা ্কর
• PM এর িুসেধসাগুসল েলুন
• মৌমসশননর রক্ষণসানেক্ষণ মৌর্কর্কি এেং পর্ কিসায়ক্রসম্ক পসরদশ কিননর িুসেধসাগুসল েণ কিনসা ্করুন৷

প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষনণর প্রনয়সািন

শমনেি িুলস উচ্চ নিিু্যল, এেং সংঠেদিেীল এেং েষ্য়েহুল.

িাল এেং দীর্ ্য পনরঠেো শদও়ার জিষ্য তাঠদর অেেষ্যই র্ত্ন 
সহকাঠর পনরিালিা এেং রক্ষণাঠেক্ষণ করঠত হঠে।

রক্ষণাঠেক্ষণ নেিাঠগর শমৌঁনলক কাজ হল িাল অপাঠরটিং 
অেস্া় শমনেি এেং সরঞ্ামগুনলর রক্ষণাঠেক্ষণ।

পপূঠে ্য সরঞ্াঠমর রক্ষণাঠেক্ষণ শুধুমারে তখিই মঠিাঠর্াগ 
আকে ্যণ করত র্খি নক�ু শ�াি/ে়ি ত্রুটির �ঠল সরঞ্ামগুনল 
নক�ুিা নেননিত হ় ো শিঠে পঠ়ি। এই ধরঠির িাঙ্গি শুধুমারে 
একটি গুরুতর উৎপাদ el আিঠক নিঠ় আঠস িা েরং নেঠল্পর 
উৎপাদি প্রোহঠকও নেপর্ ্যস্ত কঠর শতাঠল শর্খাঠি অিষ্যািষ্য 
সরঞ্ামগুনলঠকও নিঞ্্রি় োকঠত হঠ়ন�ল। এর �ঠল 
সরঞ্াঠমর রক্ষণাঠেক্ষঠণর জিষ্য আরও সতক্য দৃটটিিনঙ্গ ততনর 
হঠ়ঠ� এেং এটি প্রনতঠরাধমপূলক রক্ষণাঠেক্ষঠণর মাধষ্যঠম 
রক্ষণাঠেক্ষঠণর সমসষ্যা শমাকাঠেলার আরও তেজ্ানিক উপা় 
নিঠ় এঠসঠ�। (নপ এম)

প্রসতনেধ্ক রক্ষণসানেক্ষণ

প্রনতঠরাধমপূলক রক্ষণাঠেক্ষঠণ কঠ়কটি প্রঠকৌঁেল ঞ্ক্র়াকলাপ 
রঠ়ঠ� র্া শমনেি িুলগুনলঠক িাল কাঠজর ক্রঠম েজা় রাখঠত 
সহা়তা কঠর।

প্রনতঠরাধমপূলক রক্ষণাঠেক্ষঠণর শমৌঁনলক কার্ ্যক্রম হল:

-  শমনেি এেং সরঞ্াঠমর পর্ ্যা়ক্রনমক পনরদে ্যি এমি 
পনরনস্নত উঠ্মািি করার জিষ্য র্ার �ঠল উৎপাদি শিঠে 
র্া় ো ক্ষনতকারক অেি়

-  এই ধরঠির পনরনস্নত এ়িাঠত ো প্রােনমক পর্ ্যাঠ় োকা 
অেস্া় তাঠদর সামঞ্সষ্য, শমরামত ো প্রনতস্াপি করার 
জিষ্য শমনেি এেং সরঞ্াঠমর রক্ষণাঠেক্ষণ।

প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষণ ে্যেথিসার িুসেধসা

-  উৎপাদঠি কম সম়।

-  পঠণষ্যর পনরমাণ এেং গুণমাি উন্নত কঠর।

-  স্টষ্যান্ডোই সরঞ্াঠমর প্রঠ়াজি শিই র্া মপূলধি নেনিঠ়াগ 
সাশ্র় কঠর।

-  উৎপাদঠির কম ইউনিি খরি।

-  শমনেঠির প্রধাি এেং পুিরােৃত্নতমপূলক শমরামত হ্াস 
কঠর।

-  P.M শমনেঠির আ়ু দীর্ ্যান়ত করঠত এেং অপ্রতষ্যানেত 
িাঙ্গি কমাঠত সাহার্ষ্য কঠর।

প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষণ সেভসানের ্কসার্ কিসােলী

- ‘শিক-নলস্ট’ অিুসাঠর শমনেি এেং সরঞ্ামগুনলর 
পর্ ্যা়ক্রনমক পনরদে ্যি। (পনরনেটি I) - প্রস্তুতকারঠকর 
নিঠদ্যনেকা মষ্যািু়াল অিুসাঠর শমনেি এেং সরঞ্ামগুনলর 
m¤¢hË Lne। - PM সম়সপূিী অিুর্া়ী শমনেি ও র্ন্ত্রপানতর 
সানি্যনসং এেং ওিারঠহানলং। - প্রনতটি শমনেি এেং 
সরঞ্াঠমর প্রােনমক শরকড্য রাখা। (পনরনেটি ২)

-  পনরদে ্যি প্রনতঠেদঠির নেঠলেেণ এেং শমনেি এেং 
সরঞ্াঠমর প্রনতঠেদঠির পধিনতগত পর্ ্যাঠলািিা।শিক-নলস্ট 
অিুর্া়ী শমনেি এেং সরঞ্াঠমর পর্ ্যা়ক্রনমক পনরদে ্যি

পেৃক শমনেঠি শিক করা সমস্ত পঠ়ন্ট সম্ঠক্য পনরদে ্যঠকর 
জিষ্য শিক-নলস্ট আইঠিম। শমনেঠির শিক-নলস্ট প্রস্তুত করার 
সম়, নিঞ্চিত করুি শর্ শমনেঠির শকািও অংে ো আইঠিম র্া 
োদ শদও়া হঠ়ঠ� শসনদঠক মঠিাঠর্াগ শদও়ার দরকার শিই। 
শলদ এেং ঞ্রিনলং শমনেঠির মঠতা শমনেি িুঠলর পনরদে ্যঠি 
নিম্ননলনখতগুনল অন্তিু্যক্ত রঠ়ঠ�।

-  রিাইনিং নসঠস্টম এেং ¢g¢Xw ¢p ØVj

-  লুনরেঠকটিং এেং কুলষ্যান্ট নসঠস্টম

-  স্াইড এেং wedges এেং gibs

-  শেল্ট, নে়ানরং, ক্াি, শরেক এেং অপাঠরটিং নি়ন্ত্রণ

-  গাইডওঠ়, ¢mX û¥ Lead Screw এেং তাঠদর  p¢Vw f¡VÑp

প্রনতটি শমনেি পনরদে ্যি করার পঠর, পনরদে ্যকঠক প্রনতস্াপঠির 
জিষ্য শমরামত ো অনতনরক্ত র্ন্ত্রাংেগুনলর তানলকা ততনর করঠত 
হঠে।

পসরদশ কিননর সরিন্কসানয়জসি

পনরদে ্যঠির নরিঠকাঠ়ঞ্ন্স ে়স , শমনেঠির ধরি এেং 
এর অপাঠরটিং অেস্ার উপর নিি্যর কঠর। শমনেি এেং 
সরঞ্ামগুনলর র্ি র্ি পনরদে ্যি েষ্য়েহুল হঠত পাঠর এেং 
নরিঠকাঠ়ঞ্ন্স c£O ¢hl¢al fl  hn£  িাঙ্গি হঠত পাঠর। সঠে ্যাত্তম 
সঞ়্ আিঠত একটি িাল িারসামষ্য প্রঠ়াজি।

মৌমসশন এেং িরঞ্সাম m¤¢hË Lne

একটি শমনেি কতিা সম় ধঠর তার নিিু্যলতা ধঠর রাখঠে 
এেং সঠন্তােজিক পনরঠেো শদঠে তা নিি্যর কঠর তার প্রাতি 
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m¤¢hË Lne এেং র্ত্ঠির উপর। এটি অপনরহার্ ্য শর্ শমনেঠির 
m¤¢hË Lne শমনেি প্রস্তুতকারঠকর দ্ারা সরেরাহ করা 
পনরঠেো মষ্যািু়াঠলর সুপানরে অিুসাঠর নি়নমত নেরনতঠত 
পধিনতগতিাঠে করা উনিত।

প্রস্তুতকারঠকর মষ্যািু় ালটিঠত শতঠলর শরিড, রিীস, m¤¢hË Lne 
এেং রিীনসং পঠ়ঠন্টর মঠতা সমস্ত প্রঠ়াজিী় নেেরণ রঠ়ঠ� 
এেং এটি m¤¢hË Lnশণর সমঠ়র েষ্যেধািও নিঠদ্যে কঠর।

রক্ষণসানেক্ষণ মৌর্কর্কি (পসরসশষ্ট III)

শমনেঠির ত্রুটি, েষ্যে ্যতা, শমরামত এেং প্রনতস্াপঠির নেস্তানরত 
শরকড্য রাখুি। শমনেঠির ত্রুটি , েষ্যে ্যতা , শমরামত এেং 
প্রনতস্াপঠির একটি নেেদ শরকড্য রাখুি নেঠলেেঠণর জিষ্য এটি 

দরকারী। এটি একটি ত্রুটি এেং সংঠোধঠির কারণ নেঠলেেণ 
করার জিষ্য দরকারী।

রক্ষণসানেক্ষণ মৌর্কর্কি সেনলেেণ

পধিনতগত পর্ ্যাঠলািিা এেং সরঞ্াম শরকঠড্যর নি়নমত 
নেঠলেেণ সাহার্ষ্য করঠে: - দুে ্যল অংেটি পুিরা় নডজাইি করা 
র্া পুিরােত্ৃনতমপূলক সমসষ্যা শদ়

-  উচ্চ মপূঠলষ্যর আইঠিমগুনলর জিষ্য আরও িাল উপাদাি 
নদঠ় প্রনতস্াপি করুি

-  র্ি র্ি িাঙ্গি কনমঠ় নদি

-  উৎপাদি খরি কমাঠিা।

প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষণ মৌপ্রসারিসাম

শমনেঠির িাম:         শমনেঠির অেস্াি: 

শমনেি িম্বর:

মঠডল িম্বর এেং ততনর করুি:

মৌমসশন পসরদশ কিননর িন্য পসরসশষ্ট I মৌচ্ক-সলস্ট

নিম্ননলনখত আইঠিমগুনল পনরদে ্যি করুি এেং উপরু্ক্ত কলাঠম টিক নদি এেং ত্রুটিপপূণ ্য আইঠিমগুনলর জিষ্য প্রনতকারমপূলক 
েষ্যেস্াগুনল তানলকািুক্ত করুি।

আইনটম মৌচ্ক ্করসা ভসাল ্কসাি / িন্তসােিন্ক ত্রুটটপূণ কি প্রসত্কসারমূল্ক পসরমসাপ

শমনেঠির স্তর
শেল্ট এেং এর িাি
¢hu¡¢lw-Hl  েদে
রিাইনিং ক্াি এেং শরেক 
এক্সঠপাজড নগ়ার
সমস্ত গনতঠত কাজ করা 
সমস্ত ন�ঠড কাজ করা
m¤¢hË Lne পধিনত
কুলষ্যান্ট নসঠস্টম
LÉ¡ lS এেং এর VÊ¡ im
ক্রস-স্াইড এেং এর VÊ¡ im
শর্ৌঁনগক স্াইড 
Compound Slide এেং এর 
VÊ¡ im শিলস্টঠকর সমান্তরাল 
গনতনেনধ তেদুষ্যনতক নি়ন্ত্রণ
 pg¢V N¡XÑ

দ্ারা পনরদে ্যি করা হ়

স্াক্ষর

িাম:

তানরখ:             ইিিাঠজ্যর স্াক্ষর

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.110 & 111
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        িরঞ্সাম মৌর্কর্কি                পসরসশষ্ট  II

র্ন্ত্রপসাসত এেং িরঞ্সাম ইসতহসাি শীট

সরঞ্াঠমর েণ ্যিা:

প্রস্তুতকারঠকর টেকািা:

সরেরাহকারীর টেকািা:

অড্যার িম্বর এেং তানরখ:

প্রানতির তানরখ:

শর্ তানরঠখ ইিস্টল এেং স্াপি করা হঠ়ঠ�:

কনমেঠির তানরখ:

আকার: তদর্ ্যষ্য X প্রস্ X উচ্চতা

ওজি:

খরি:

শমাির নেেরণ: ও়ািস:                           r.p.m:                  শ�জ:                   শিাল্ট

নে়ানরং/শপে়ার শরকড্য:

শেল্ট শপেনসন�ঠকেি:

m¤¢hË Ln el  নেেরণ:

ে়ি শমরামত এেং overhauls তানরখ সঠঙ্গ 
োনহত.

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.110 & 111
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রক্ষণসানেক্ষণ মৌর্কর্কি

 পসরসশষ্ট III

নং মৌমসশননর নসাম ত্রুটটর প্র্ৃকসত িংনশসাধন ্করসা হনয়নে তসাসরখ্ ইনচসানিকির স্সাক্ষর

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.110 & 111
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মৌরে্কর্সাউন রক্ষণসানেক্ষণ এেং প্রসতনরসাধমূল্ক রক্ষণসানেক্ষনণর মনধ্য পসাথ কি্ক্য

নং. মৌরে্কর্সাউন রক্ষণসানেক্ষণ প্রসতনেধ্ক রক্ষণসানেক্ষণ

1 িাঙ্গঠির পঠরই রক্ষণাঠেক্ষণ করা হ় শুধুমারে িাঙ্গি আঠগ রক্ষণাঠেক্ষণ করা হ়

2 িাঙ্গি শেকাঠিার শকাি শিটিা করা হ় িা িাঙ্গি প্রনতঠরাধ করার জিষ্য রক্ষণাঠেক্ষণ করা হ়

3 এটি অপ্রতষ্যানেত কার্ ্যকলাপ অিুমািঠর্াগষ্য কার্ ্যকলাপ

4 রক্ষণাঠেক্ষণ খরি কম রক্ষণাঠেক্ষঠণর খরি শেনে

5 শক্রি, উত্ঠতালি, িাপ জাহাঠজর মঠতা সরঞ্ামগুনলর 
জিষ্য উপর্ুক্ত ি়

সমস্ত ধরঠণর সরঞ্ামগুনলঠত প্রঠ়াগ করা শর্ঠত পাঠর

6 উৎপাদি ক্ষনত এেং আরও “ডাউি িাইম” এর 
�লা�ল

এই ধরঠির অসুনেধা দপূর হ়

প্রসতজক্রয়সাশীল রক্ষণসানেক্ষণ

প্রািীিতম রক্ষণাঠেক্ষণ পধিনত প্রনতঞ্ক্র়ােীল। এটি শিঠঙ্গ 
িা র্াও়া পর্ ্যন্ত সরঞ্াম শমরামত ো প্রনতস্াপি করা হ় িা। 
এই রক্ষণাঠেক্ষঠণর সরঞ্ামগুনল সামািষ্য ো শকািও সতক্যতা 
�া়িাই েষ্যে ্য হ় তাই প্রনতস্াপঠির র্ন্ত্রাংে িা আসা পর্ ্যন্ত 
এটি েন্ধ হঠত পাঠর, �ঠল আ় ক্ষনত হ়। এই রক্ষণাঠেক্ষণ 
খরি এেং ডাউি সম় েৃঞ্ধি এেং নিরাপত্তা সমসষ্যা ততনর. 
প্রনতঞ্ক্র়ােীল রক্ষণাঠেক্ষণ নক�ু পনরনস্নতঠত উপর্ুক্ত হঠত 
পাঠর শর্মি অ-গুরুত্বপপূণ ্য এেং কম দাঠমর সরঞ্ামগুনলর 
জিষ্য র্ার মপূলধি ক্ষনত ো উৎপাদি ক্ষনতর সামািষ্য ো শকাি 
ঝঁুনক শিই।

উৎপাদিেীলতা় শরেকডাউি রক্ষণাঠেক্ষণ এেং প্রনতঠরাধমপূলক 
রক্ষণাঠেক্ষঠণর গুরুত্ব

একটি কার্ ্যকর রক্ষণাঠেক্ষণ শপ্রারিাঠমর গুরুত্ব উঠপক্ষা করা 
র্া় িা কারণ এটি িনে ্যহীি উৎপাদি কার্ ্যকানরতার শক্ষঠরে 
একটি গুরুত্বপপূণ ্য িপূ নমকা পালি কঠর। েষ্যঞ্ক্তগত স্াস্ষ্যঠসো 

েীমার মঠতা, রক্ষণাঠেক্ষণ আমাঠদর উৎপাদি অপাঠরেি, 
েষ্যেসা ো পনরঠেো অপাঠরেঠির স্াস্ষ্যঠসো নহসাঠে নেঠেনিত 
হঠত পাঠর। রুটিি রক্ষণাঠেক্ষঠণর খরি খুে কম র্খি এটি 
একটি ে়ি িাঙ্গঠির খরঠির সাঠে তুলিা কঠর শর্খাঠি শকাি 
উৎপাদি শিই।

রক্ষণসানেক্ষনণর উনদেশ্য

নি়নমত রক্ষণাঠেক্ষঠণর গুরুত্ব হল উৎপাদঠির জিষ্য 
প্রঠ়াজিী় সমস্ত সরঞ্াম সে ্যদা 100% দক্ষতা় কাজ করঠ� 
তা নিঞ্চিত করা। সংনক্ষতি তদনিক পনরদে ্যঠির মাধষ্যঠম, 
পনরষ্ার করা, ততলাক্তকরণ এেং শ�াি সামঞ্সষ্য করা শ�াি 
শ�াি সমসষ্যাগুনল সিাক্ত করা এেং সংঠোধি করা শর্ঠত পাঠর 
ে়ি সমসষ্যা হও়ার আঠগ র্া একটি উৎপাদি লাইি েন্ধ করঠত 
পাঠর। একটি িাল রক্ষণাঠেক্ষণ শপ্রারিাঠমর জিষ্য েীে ্য নিে ্যাহী 
শেঠক শুরু কঠর শদাকাঠির শ্লাঠরর কমমী পর্ ্যন্ত সকঠলর 
শকাম্ানির েষ্যাপক অংেরিহণ এেং সমে ্যি প্রঠ়াজি।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.110 & 111
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সি.জিএন্ডএম (CG & M)           অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.112
সিটসার (Fitter) - মৌমৌসল্ক রক্ষণসানেক্ষণ

পসরদশ কিন, পসরদশ কিননর ধরন এেং পসরদশ কিননর িন্য ে্যসানিট (Inspection, types of 
inspection and gadgets for inspection)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মৌমসশন ম্যসানুয়সাল মৌথন্ক মৌর্টসা পুনরুদ্ধসার
• পসরদশ কিননর প্রনয়সািনীয়তসা েলুন
• পসরদশ কিননর ্কসািটট েণ কিনসা ্করুন
• পসরদশ কিননর ধরন তসাসল্কসাভুক্ত ্করুন
• প্রসতটট ধরননর পসরদশ কিন সননয় আনলসাচনসা ্করুন
• পসরদশ কিননর িন্য ে্যেহৃত ে্যসানিটগুসলর তসাসল্কসা ্করুন।

মৌমসশন ম্যসানুয়সাল মৌথন্ক মৌর্টসা পুনরুদ্ধসার

মষ্যািু়াল একটি অনেঠছেদষ্য এেং প্রঠ়াজিী় সানহনতষ্যক 
অংে র্া অপাঠরিরঠক শমনেি পনরিালিা এেং পনরিালিা 
করার আঠগ জািঠত হঠে। এটি শমনেি সরেরাঠহর সাঠে সতষ্য 
প্রস্তুতকারক দ্ারা সরেরাহ করা হঠে।

মষ্যািু়াল শমনেি সম্ঠক্য সমস্ত তেষ্য শর্মি শমনেঠির আকার, 
নিত্নত এেং ইঠরকেি পধিনত, সুরক্ষা পধিনত অিুসরণ 
করা, অপাঠরটিং পধিনত এেং পর্ ্যা়ক্রনমক রক্ষণাঠেক্ষঠণর 
প্রঠ়াজি।

শমনেি মষ্যািু়াল প্রঠ়াজিী় পাও়ার সাপ্াই, লুনরেঠকেি 
অঠ়ঠলর নিরাপত্তা সতক্যতা শরিড ইতষ্যানদ, উপরু্ক্ত খুিরা 
র্ন্ত্রাংঠের প্রাপষ্যতা এেং নডলার/সরেরাহকারীর নেেরণ 
মষ্যািু় ালটিঠত প্রদাি করঠত হঠে অিষ্যো় অিষ্য শকাঠিা র্ন্ত্রাংে 
েষ্যেহার করা হঠে িা। এেং শমনেি ক্ষনতরিস্ত হঠে.

শমনেি পনরিালিার সম় শকাঠিা সমসষ্যা/ত্রুটি শদখা নদঠল 
আমাঠদর মষ্যািু়ালটি উঠলেখ করঠত হঠে এেং অিুসরণ 
করঠত হঠে।

মষ্যািু়ালটি েষ্যেহার করা শর্ঠত পাঠর এমি রেষ্যান্ড এেং 
সরঞ্ামগুনলর ধরি, েষ্যেহাঠরর সম়কাল/প্রনতস্াপঠির 
সম়কাল/জীেঠির উপর নিত্নত কঠর এেং পর্ ্যা়ক্রনমক 
পনরদে ্যি করা হঠে।

সাধারণ মষ্যািু়ালটিঠত শমনেঠির শুরু শেঠক, শমনেঠির 
অপাঠরটিং পধিনত এেং শমনেি েন্ধ করা, জরুরী পনরনস্নতঠত 
শমনেি েন্ধ করার জিষ্য তেষ্য সরেরাহ করা।

পসরদশ কিন

িুল ইিস্টঠলেি, পুিরা় ইিস্টঠলেি ো অিষ্য শকাঠিা 
পনরনস্নতঠত স্াস্ষ্য ও নিরাপত্তার জিষ্য উঠলেখঠর্াগষ্য ঝঁুনক শদখা 
নদঠত পাঠর এমি শর্ঠকাঠিা শমনেি/সরঞ্াঠমর জিষ্য পনরদে ্যি 

করা প্রঠ়াজি। পনরদে ্যঠির উঠদেেষ্য হল শমনেি িালাঠিা, 
সামঞ্সষ্য করা এেং নিরাপঠদ রক্ষণাঠেক্ষণ করা র্া় নকিা তা 
খুঠঁজ শের করা।

পনরদে ্যি এেং পনরদে ্যঠির েষ্যেধাঠির প্রঠ়াজি ঝঁুনক 
মপূলষ্যা়ঠির মাধষ্যঠম নিধ ্যারণ করা। পনরদে ্যঠির সারাংে শরকড্য 
করা উনিত এেং অন্তত শসই শমনেঠির পরেতমী পনরদে ্যি 
পর্ ্যন্ত একই রাখা উনিত। শমনেি/সরঞ্াম শর্ পনরদে ্যঠির 
জিষ্য প্রঠ়াজিী় তা েষ্যেহার করা উনিত ি় র্নদ িা শমনেিটি 
পনরদে ্যি করা হ়।

র্নদ শমনেি/সরঞ্াম অিষ্য শকাি উৎস শেঠক প্রাতি হ় 
(শর্মি িা়িা করা)। একজিঠক নিঞ্চিত করা উনিত শর্ শেে 
পনরদে ্যঠির োরীনরক প্রমাণ শমনেঠির সাঠে রঠ়ঠ�, শর্মি 
পনরদে ্যি প্রনতঠেদি, নক�ু ধরঠণর িষ্যানগং, শলঠেনলং নসঠস্টম 
ো রে শকানডং।

রক্ষণসানেক্ষনণ পসরদশ কিননর ্কসাি

1  শিকনলস্ট অিুসাঠর শমনেি এেং সরঞ্ামগুনলর 
পর্ ্যা়ক্রনমক পনরদে ্যি (পনরনেটি 1) 

2  প্রনতটি শমনেি এেং সরঞ্াঠমর প্রােনমক শরকড্য রাখা।

3 তানলকা প্রস্তুত করা র্া প্রনতস্াপঠির জিষ্য শমরামত (ো) 
অনতনরক্ত প্রঠ়াজি।

4  পনরদে ্যি প্রনতঠেদঠির নেঠলেেণ এেং শমনেি/সরঞ্াঠমর 
প্রনতঠেদঠির পধিনতগত পর্ ্যাঠলািিা। 

5  পনরদে ্যঠির নরিঠকাঠ়ঞ্ন্স েরাদে করা।

নিম্ননলনখত পনরনেটি 1,2 এেং 3 রক্ষণাঠেক্ষণ পনরদে ্যঠি 
েষ্যেহৃত নেিষ্যাস।
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িংনর্সািন I

পনরদে ্যি শিক তানলকা

শমনেঠির িাম:                                                                                                                  শমনেঠির অেস্াি: 
শমনেি িম্বর:
মঠডল িাম্বার :
নিম্ননলনখত আইঠিমগুনল পনরদে ্যি করুি এেং উপর্ুক্ত কলাঠম টিক নদি এেং ত্রুটিপপূণ ্য আইঠিমগুনলর জিষ্য েষ্যেস্াগুনল 
তানলকািুক্ত করুি৷
 আইনটম মৌচ্ক ্করসা হনে ভসাল ্কসাি/ িন্তসােিন্ক/

সথিসত
ত্রুটটপূণ কি প্রসত্কসারমূল্ক পসরমসাপ

শমনেি মষ্যািু়াল শস�টি গাঠড্যর প্রাপষ্যতা

স্াপি

শমনেঠির স্তর

শেল্ট এেং এর িাি

িারেহি েদে

রিাইনিং ক্াি এেং শরেক এক্সঠপাজড 
নগ়ার

সমস্ত গনতঠত কাজ করা সমস্ত ন�ঠড 
কাজ করা

m¤¢hË Lne পধিনত

কুলষ্যান্ট নসঠস্টম

স্াইনডং অংে এেং এর VÊ¡ im নিরাপত্তা 
এেং সীমা সুইি

তেদুষ্যনতক নি়ন্ত্রণ

সটেক আঠলা

জরুরী নেরনত

অষ্যালাম ্য নেঠেেত্ব

কাঠজর শহাঞ্্ডিং নডিাইঠসর অেস্া

িুল শহাঞ্্ডিং নডিাইঠসর অেস্া

আিুোনঙ্গক এেং সংর্ুঞ্ক্ত AhÙÛ¡

নিপ সংরিহ এেং নিষ্পত্নত
পনরদে ্যঠির উপসংহার

সুপানরে

দ্ারা পনরদে ্যি করা হ়

স্াক্ষর

িাম:

তানরখ:

ইিিাঠজ্যর স্াক্ষর

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.112
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পসরসশষ্ট II

িরঞ্সাম মৌর্কর্কি

র্ন্ত্রপসাসত ও িরঞ্সাম ইসতহসাি শীট

সরঞ্াঠমর েণ ্যিা

প্রস্তুতকারঠকর টেকািা

সরেরাহকারীর টেকািা

অড্যার িম্বর এেং তানরখ

প্রানতির তানরখ

শর্ তানরঠখ ইিস্টল এেং স্াপি করা হঠ়ঠ�

কনমেঠির তানরখ

আকার:                              তদর্ ্যষ্য x প্রস্ x উচ্চতা

ওজি

খরি

শমাির নেেরণ ও়ািস/এইিনপ/আরনপএম: শ�জ: শিাল্ট:

নে়ানরং / খুিরা / শরকড্য

শেল্ট শপেনসন�ঠকেি

m¤¢hË Ln el নেেরণ

ে়ি শমরামত এেং overhauls তানরখ সঠঙ্গ োনহত

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.112
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সি.জিএন্ডএম (CG & M)অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
সিটসার (Fitter) - মৌমৌসল্ক রক্ষণসানেক্ষণ

রক্ষণসানেক্ষণ - ইনস্টনলশন (Maintenance - Installation)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• স্কভসানে নতুন িসায়েসায় র্ন্ত্রপসাসত ইনস্টল ্করনেন
• নতুন র্ন্ত্রপসাসত থিসাপননর পদ্ধসত স্ক অনুিরণ ্করসা হয়
• নতুন ইনস্টল ্করসা র্ন্ত্রপসাসতগুসলনত ্কী ধরননর রক্ষণসানেক্ষণ ্কসার্ কিক্রম অনুিরণ ্করসা হয় 
• এ্কটট মৌমসশনন ওভসারনহসাসলংনয়র পদ্ধসত েণ কিনসা ্করুন।

ইিস্টঠলেঠির অে ্য হল, এটি এমি একটি পর্ ্যাঠ় শর্খাঠি 
র্ন্ত্রপানতগুনলঠক BefÉ¡L  করা হ়, পুিরা় একঞ্রেত করা 
হ়, প্রঠ়াজিী় পনরঠেোগুনলর সাঠে পুিরা় সংর্ুক্ত করা 
হ় এেং তারপর শেে পর্ ্যন্ত র্খি এটি উৎপাদঠি র্া় তখি 
সঠে ্যাচ্চ অপাঠরটিং দক্ষতা় কাজ কঠর তা নিঞ্চিত করার জিষ্য 
সম্পূণ ্যিাঠে পরীক্ষা করা হ়।

শমনেি ইিস্টঠলেঠির সাধারণ পধিনত:একটি শমনেঠির 
ইিস্টঠলেি পধিনত নিম্ননলনখত কার্ ্যক্রঠমর একটি নসনরজ 
জন়িত:

a এ্কটট অেথিসান এেং সেন্যসাি

-  অেস্াি িপূ়িান্ত হঠল, নিত্নত পনরকল্পিার কাজ হাঠত 
নিঠত হঠে।

-  শল়ার আউি মাঠি নিত্নত পনরকল্পিা নিননিত করা। 
এটি একটি কংঞ্ক্রঠির শমঠঝঠত িঠকর সাহাঠর্ষ্য এেং 
শেে কঠ়কটি  f lL সহ একটি নট্রং দ্ারা করা শর্ঠত 
পাঠর।

-  সাধারণ পধিনত হল শমনেঠির শপেনসন�ঠকেি অিরু্া়ী 
রূপঠরখা নিঠদ্যে করা। - �াউঠন্ডেঠির শকন্দ্রটি সিাক্ত 
করঠত অক্ষঠরখাগুনল অিুনদর্ ্যষ্য এেং আ়িাআন়িিাঠে 
আকঁঠত হঠে। - প্রঠ়াজি অিুর্া়ী শলআউি সম্ন্ন 
হঠলই মাটি খিি শুরু করা শর্ঠত পাঠর।

b  মৌমসশননর অেথিসান

-  সরঞ্াম কঠ়ক িি ওজি োকঠত পাঠর . নকন্তু 
এিাঠক শলাড ো আিঠলাড করঠত হঠে, উলেম্বিাঠে 
ো অিুিপূ নমকিাঠে স্ািান্তর করঠত হঠে এেং এটিঠক 
সাইঠি আিঠত হঠে এেং �াউঠন্ডেঠির উপরও স্াপি 
করঠত হঠে।

-  নেনিন্ন ধরঠণর উত্ঠতালি নডিাইস শর্মি পুনল ব্লক, 
শিইি শহাস্ট এেং ওিারঠহড শক্রিগুনল উপলব্ধতা এেং 
প্রঠ়াজি অিুসাঠর েষ্যেহার করা শর্ঠত পাঠর।

-  শলাড হালকা হঠল, দন়ি পুনল ব্লকগুনল েষ্যাপকিাঠে 
েষ্যেহৃত হ় এেং শিইি পুনল ব্লকগুনল কার্ ্যকর 
হঠত পাঠর, তঠে খুে িারী শলাঠডর জিষ্য, তেদুষ্যনতক 
শক্রিগুনল সাধারণত নির্ুক্ত করা হ়।

- র্াইঠহাক, শকাি আর্াঠতর েক এ়িাঠত, শকাি স্কষ্যাি 
এেং িাঙ্গি ইতষ্যানদর গেি এ়িাঠত নস্ংনংটি খুে র্ত্ন 
সহকাঠর করা উনিত।

ে িসাউনন্ডশন;

-  শমনেঠির ধরি এেং আকার অিুসাঠর �াউঠন্ডেঠির fËL¡l 
এেং আকার পেৃক হ়।

-  এগুনল অপাঠরেি িলাকালীি মাটির মাটির সম্ত্নত এেং 
শমনেঠির গনতেীল শলাঠডর উপরও নিি্যরেীল।

-  র্নদ ইিস্টল করা শমনেঠির ওজি খুে শেনে িা হ় 
ো গনতেীল শলাডগুনল িগণষ্য হঠল, িকো নেঠেিিার 
নিত্নতঠত নিত্নতর আকার িপূ়িান্ত করা শর্ঠত পাঠর।

-  নকন্তু র্খি গনতেীল শলাড প্রাধািষ্য পা়, তখি �াউঠন্ডেিটি 
শমনেিটিঠক োনহষ্যক কম্ি শেঠক রক্ষা করঠত এেং এর 
শমাি ির োন়িঠ় প্রাকৃনতক কম্ঠির নরিঠকাঠ়ঞ্ন্স কনমঠ় 
শদও়ার উঠদেঠেষ্যও কাজ কঠর।

a এ্কটট থিল অেথিসা

o মাটির প্রকৃনত পেটিতই একটি গুরুত্বপপূণ ্য মাপকাটে। েক্ত 
মাটির জিষ্য ো সাধারণ মাটির জিষ্য, কংঞ্ক্রঠির শেড নিম ্যাণ 
অঠিক জটিলতা় জ়িা় িা। প্রস্তুতকারঠকর দ্ারা সরেরাহ 
করা নিত্নত পনরকল্পিা নেঠেিিা করা েরং সেঠিঠ় সহজ। 
নকন্তু, িরম এেং আলগা মাটির জিষ্য, একটি শমনেঠির নিত্নতর 
জিষ্য সটেক গিীরতা সহ একটি েহৃৎ পষৃ্ এলাকা প্রঠ়াজি।

b  ্কম্পন সেনেচনসা

-  নেঞ্্ডিং ো অিষ্যািষ্য নিত্নতগুনলর সংলগ্ন অংেগুনলঠত 
কম্ঠির সংক্রমণ এ়িাঠত, সরঞ্াঠমর নিত্নত এেং 
শর্াগদাঠির কাোঠমার মঠধষ্য একটি উপরু্ক্ত নেঞ্ছেন্নতা 
প্রদাি করা প্রঠ়াজি।

-  সাধারণত �াউঠন্ডেঠির িারপাঠে একটি �াকঁ েজা় 
রাখা হ় এেং কম্ঠির এই ধরঠির সংক্রমণ এ়িাঠত 
োনল নদঠ় িরা হ়। োনল �া়িা অিষ্য শর্ঠকাি কম্ি 
নেঞ্ছেন্ন উপাদাি শর্মি রাোর, সীসা েীি, অিুিপূ ত 
ইতষ্যানদও েষ্যেহার করা শর্ঠত পাঠর।

-  একটি নি়ম নহসাঠে, সরঞ্াম �াউঠন্ডেিঠক অিষ্যািষ্য 
কাোঠমার জিষ্য ো নেঠেে সরঞ্াঠমর সাঠে সম্নক্যত 
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ি় এমি র্ন্ত্রপানতগুনলর জিষ্য সমে ্যি নহসাঠে কাজ 
করার অিুমনত শদও়া হঠে িা।

-  ইমপষ্যাক্ট িাইপ শমনেি, শর্মি স্টষ্যাম্ম্ং শপ্রস, রিপ 
এেং শ�ারঞ্জং হষ্যামার, �াউঠন্ডেঠির সম় নেঠেে র্ত্ন 
প্রঠ়াজি। �াউঠন্ডেি িারী করার জিষ্য �াউঠন্ডেঠির 
গিীরতা অঠিক ে়ি Ll¡ qu।

c  িসাউনন্ডশন মৌেসাল্ট

-  শমনেিানরজ ইিস্টল করার জিষ্য, �াউঠন্ডেি 
শোল্টগুনল নিম ্যাতাঠদর দ্ারা নিনদ্যটি এেং সরেরাহ করা 
হঠে। নক�ু �াউঠন্ডেি শোল্ট কংঞ্ক্রি শেঠল েক্ত হঠ় 
র্া় এেং নক�ু অপসারণঠর্াগষ্য এেং সামঞ্সষ্যঠর্াগষ্য 
শোল্ট হঠত পাঠর।

উদসাহরণ: আই �াউঠন্ডেি শোল্ট, র ্র্াগ শোল্ট, লুইস শোল্ট, 
কিার শোল্ট, ম্্লিি এন্ড শোল্ট – শমনেি িুলটি �াউঠন্ডেঠি 
শপেসার ো পষ্যাড, শলঠিনলং ওঠ়জ ইতষ্যানদর সাহাঠর্ষ্য স্াপি 
করা হ়।

-  �াউঠন্ডেি শপ্িগুনলও একইিাঠে সমনে ্যত, নেনিন্ন শমনেি 
ইতষ্যানদর জিষ্য। এই সমঠ়, �াউঠন্ডেি ব্লঠকর েীে ্য এেং 
শমনেি ো শেস শপ্ঠির মঠধষ্য শমনেঠির ধরঠির উপর নিি্যর 
কঠর একটি �াকঁ (িপূষ্যিতম 50 শেঠক 70 নমনম) েজা় রাখা 
হ়। .

-  শমনেঠির অেস্াি নিধ ্যারঠণর আঠগ �াউঠন্ডেি 
শোল্টগুনলঠক অেস্াি করা হ় এেং শমনেঠির সটেক 
অেস্ািটি শমনেঠির �ুটিং ো শেস শপ্ঠি প্রদত্ত গঠত্যর মধষ্য 
নদঠ় প্রঠজঠক্টড �াউঠন্ডেি-শোঠল্টর শেঠের সনন্নঠেে দ্ারা 
পনরিানলত হ়।

-  শোল্ট-এন্ডগুনল ও়াোর এেং e¡Vগুনলঠকও dl¡l করার জিষ্য 
র্ঠেটি পনরমাঠণ প্রঠজক্ট করা উনিত।d সমতলকরণ এেং 
প্রানন্তককরণ

-  সমতলকরণ করা হ় শলঠিনলং ওঠ়জ, জতুা ইতষ্যানদ নদঠ় 
শর্মি আঠগ েলা হঠ়ঠ�।

-  শমনেঠির িারী িঠরর অিুিপূ নমক এেং সামািষ্য উলেম্বi¡ h 
pl¡ e¡l পাইপ, শরালার দ্ারা সঞ্ানলত হ়।

-  শট্রইি এজ, পোইরাল শলঠিল, ডা়াল ইঞ্ন্ডঠকির ইতষ্যানদ 
সাধারণত শমনেি শলঠিল করার জিষ্য দরকারী র্ন্ত্র।

-  সমতলকরণটি অিুনদর্ ্যষ্য এেং অিুপ্রস্ উি় নদঠকই 
পরীক্ষা করা উনিত।

-  সমতলকরণ সম্ন্ন হঠল, শোঠল্টর সাঠে �াউঠন্ডেি শোল্ট 
গহ্বরটি কংঞ্ক্রি করা শর্ঠত পাঠর। নসঠমন্ট কংঞ্ক্রি োলা 
সাধারণত �াউঠন্ডেঠির েীঠে ্য শদও়া �াকঁ নদঠ় ততনর করা 
হ়।

e  রিসাউটটং

-  রিাউটিং হল প্ানস্টঠকর সামঞ্সষ্য ো নসঠমন্ট মি্যাঠরর 
কংঞ্ক্রঠির নমশ্রণ দ্ারা g¡E än el সাঠে শমনেঠির সংঠর্াগ 
করার একটি পধিনত। এটি শেনেরিাগ শমনেি ইিস্টল 
করার জিষ্য েষ্যাপকিাঠে েষ্যেহৃত হ়।

-  সাধারণত, দ্রুত শসটিং নসঠমন্ট রিাউটিং সঞ্ালি করঠত 
েষ্যেহৃত হ়। �াউঠন্ডেি ব্লঠকর উপঠরর অংেটি রুক্ষ 
করা হ়, পানি নদঠ় আর্দ্য করা হ় এেং শমনেঠির 
িারপাঠে কাঠের পাটি্যেি স্াপি করা হ়।

-  এই ধরঠির কাঠের শোঠড্যর উচ্চতা শমনেঠির উপঠরর 
ো �াউঠন্ডেি এেং িীঠির �াঠঁকর শিঠ় অঠিক শেনে 
রাখা হ়।

-  দ্রুত শসটিং নসঠমন্ট তারপর সীমািার মঠধষ্য শেঠল শদও়া 
হ় র্াঠত এর মঠধষ্য শকাঠিা ো়ু �াকঁ দপূর করা র্া়।

-  একোর শুরু হঠ় শগঠল, োলাটি অনেরামিাঠে সম্ন্ন 
করা উনিত এেং শমনেিটিঠক শসি করার সম় 
শদও়ার জিষ্য রিাউটিং করার পঠর কঠ়ক নদঠির জিষ্য 
AhÉhq©a AhÙÛ¡u l¡M aহঠে।

f  অিষ্যািষ্য অংঠের ন�টিং, আিুোনঙ্গক, পাইনপং ইতষ্যানদ,

-  র্খি শমনেিটি খা়িা করা হ় , তখি অিষ্যািষ্য 
ঞ্জনিসপরে শসই অিুর্া়ী রু্ক্ত হঠত পাঠর। - নকন্তু, 
নিত্নত পনরকল্পিা করার সম়, সামনরিক প্রঠ়াজিী়তা 
মঠি রাখা উনিত।

-  সহা়ক কাোঠমা শর্মি একটি িারী শুল্ক নডঠজল 
ইঞ্ঞ্ি �াউঠন্ডেঠির শক্ষঠরে , োইঠরর িারেহি 
পষ্যাঠডস্টাল, জঠলর পাম্ ব্লক ইতষ্যানদর কাোঠমাগুনল 
HC সমঠ় পনরকল্পিা করা উনিত।

-  এটি অিষ্যন্তরীণ ঞ্জনিসপঠরের সমসষ্যা কনমঠ় শদঠে।

g  �াইিাল সমতলকরণ এেং শিস্ট রাি

-  সটেক সমতলকরণ শুধুমারে তখিই করা শর্ঠত পাঠর 
র্খি কঠ়কনদি পর রিাউটিং শসি হঠ় র্া়। - শমনেিটি 
পনরষ্ার কঠর তারপর সমাি করঠত হঠে। এই ধরঠির 
সমতলকরণ শ�ািখাঠিা সমন্ব় জন়িত.

-  র্খিই প্রদাি করা হ়, সমতলকরণ û¥ এেং িপূ়িান্ত স্তর 
অজ্যঠির জিষ্য পনরিানলত হঠত পাঠর। পরীক্ষা িালাঠিার 
জিষ্য এখি সেনক�ু প্রস্তুত করা উনিত। পরীক্ষার স্টাইল 
শমনেি শেঠক শমনেঠি আলাদা হঠে।

- িাঠি্য শদখাঠিা নিিু্যলতা শুধুমারে শমনেিটি সটেকিাঠে 
খা়িা এেং সমতল করা হঠলই পুিরা় প্রাতি হঠে।

রক্ষণসানেক্ষণ

শমনেি রক্ষণাঠেক্ষণ হল এমি একটি কাজ র্া র্ানন্ত্রক 
সম্দঠক িপূষ্যিতম ডাউিিাইঠমর সাঠে িলমাি রাঠখ। শমনেি 
রক্ষণাঠেক্ষঠণর মঠধষ্য নি়নমত নিধ ্যানরত পনরঠেো , রুটিি 
শিক এেং নিধ ্যানরত এেং জরুরী শমরামত উি়ই অন্তিু্যক্ত 
োকঠত পাঠর। এটিঠত জীণ ্য, ক্ষনতরিস্ ো িুলিাঠে সাজাঠিা 
অংেগুনলর প্রনতস্াপি ো পিুরা় সাজাঠিা অন্তিু্যক্ত রঠ়ঠ�। 
এই রক্ষণাঠেক্ষণ কার্ ্যক্রম নিম্ননলনখত নিরে 1 এ েষ্যাখষ্যা করা 
হঠ়ঠ�।

নকিাঠে আমরা িারী শমনেি েজা় রাখঠত পানর এেং তাঠদর 
দীর্ ্যা়ু ো়িাঠত পানর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
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-  শমনেিগুনল পুঙ্ািপুঙু্িাঠে পনরষ্ার করুি এেং িলমাি 
অংেগুনলর পনরষ্ার এেং m¤¢hË Lne নিঞ্চিত করুি

-  hÉhq¡ ll g m ru জিষ্য র্ন্ত্রপানত পরীক্ষা করুি.

-  নিঞ্চিত করুি শর্ সমস্ত িলন্ত অংেগুনল সটেকিাঠে কাজ 
করঠ� অিষ্যো় প্রনতস্ানপত হঠ়ঠ�।

-  নিঞ্চিত করুি শর্ পঠ়ন্ট শমনেি মাউনন্টং শোল্ট সহ সমস্ত 
শোল্ট এেং িািগুনল েক্ত এেং নেিক্ত নপিগুনল সটেকিাঠে 
শখালা হঠ়ঠ�, প্রনতটি রক্ষণাঠেক্ষঠণর সম়।

-  কষ্যােল িানম ্যঠিেি েঠক্সর নিতঠর এেং শমনেঠির নিতঠর 
তেদুষ্যনতক তাঠরর সংঠর্াগগুনল েক্ত আঠ� এেং তারগুনল 
সটেকিাঠে জ়িাঠিা আঠ� নকিা তা পরীক্ষা করুি৷

-  নিনে়িতা এেং র্ে ্যণ মকু্ত িলািঠলর জিষ্য রনডং সংঠর্াগগুনল 
পরীক্ষা করুি। o পঠ়ঠন্টর মসণৃ কাজ করার জিষ্য স্াইড 
শি়ার শপ্িগুনলঠক র্ি র্ি লুনরেঠকি করুি।

-  নিঞ্চিত করুি শর্ পঠ়ন্ট শমনেঠি রঠডন্ট এন্রি পঠ়ন্ট এেং 
নসটিনে ইতষ্যানদ র্নদ োঠক সটেকিাঠে প্াগ করা আঠ�। 

-  প্রস্তুতকারঠকর শপেনসন�ঠকেি অিুর্া়ী সমস্ত িলমাি 
অংেগুনলঠক লনুরেঠকটিং শতল/রিীস নদঠ় লনুরেঠকি করুি। 

-  পার�রমষ্যান্স শপেনসন�ঠকেি অনতক্রম করা এন়িঠ় িলুি; 
অপাঠরিরঠক এই সমসষ্যাগুনল সংনক্ষতি করঠত প্রনেক্ষণ 
নদি। 

-  নেস্তানরতিাঠে আপিার প্রনতঠরাধমপূলক রক্ষণাঠেক্ষণ এেং 
পনরঠেোর িনেিুক্ত করুি।

ওভসার q¡E¢mw Over Hauling

ওিারহল রক্ষণাঠেক্ষণ (ওএম) হল একটি েষ্যাপক পরীক্ষা এেং 
একটি নসঠস্টঠমর পুিরুধিার, ো এর একটি প্রধাি অংে নিরে 
2, কম ্যক্ষমতার একটি রিহণঠর্াগষ্য মািদঠণ্ড। এটি পুিনি ্যম ্যাণ, 
পুিনি ্যম ্যাণ, পুিনি ্যম ্যাণ, ো নসঠস্টঠমর সােসষ্যাম্বনলগুনলর সম্পূণ ্য 
প্রনতস্াপি জন়িত হঠত পাঠর। ওিারঠহানলংঠ়র লক্ষষ্য হল 
নসঠস্টমটিঠক পনরঠেোঠর্াগষ্য অেস্া় রাখা (নিরে 3)। র্ন্ত্রপানত 
ওিারহল সাধারণত রক্ষণাঠেক্ষণ পনরঠেো অ�ার শকাম্ানি 
দ্ারা সঞ্ানলত হ়.

Fig 2

ওভসারনহসাসলং িসাধসারণত সনম্নসলসখ্ত পর্ কিসানয় িস়িত

পনরদে ্যি:প্রেমত, শমনেিটি পুঙ্ািুপুঙ্িাঠে পনরদে ্যি করা 
হঠে। অনিজ্ রক্ষণাঠেক্ষণ কমমীরা উৎপাদি অেস্ার অধীঠি 
ওিারহল করা শমনেঠি একটি পনরদে ্যি কঠরি। এর অে ্য, 
শমনেিটি েষ্যেহার করার সম় শমনেঠির কার্ ্যকানরতা পর্ ্যঠেক্ষণ 
করা হ়। এই ধরঠির পধিনত শকাঠিা সমসষ্যা েরাদে এেং আঠরা 
কার্ ্যকরিাঠে সমসষ্যা সমাধাি করার অিুমনত শদ়।

শিঠে শ�লা:প্রােনমক পনরদে ্যঠির পঠর, সরঞ্াঠমর িুকঠরাটি 
আলাদা কঠর শিও়া উনিত। শমরামঠতর মঠতা ওিারঠহানলং 

প্রঞ্ক্র়ার পরেতমী ধাপগুনল এেং আরও পরীক্ষা করার জিষ্য 
নেঞ্ছেন্নকরণ অতষ্যন্ত গুরুত্বপপূণ ্য। একজি দক্ষ রক্ষণাঠেক্ষণ 
কমমী শমনেিটিঠক দক্ষতার সাঠে িানমঠ় রাখঠত সক্ষম, র্া 
নিঠদ্যে কঠর শর্ সরঞ্াঠমর শকাি অংেগুনল প্রনতস্াপি ো 
শমরামত করা দরকার।

শমরামত:সমসষ্যাটির উপর নিি্যর কঠর, শমনেিটি হ় শমরামত 
করা হ় ো নক�ু ক্ষনতরিস্ অংে প্রনতস্াপি করা হ়। এই 
পদঠক্ষপটি আোরও প্রমাণ কঠর শর্ ওিারঠহানলং কতিা 
কার্ ্যকর সরঞ্াঠমর পুঠরা িুকঠরা একোঠর প্রনতস্াপঠির 

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
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নেপরীঠত। র্ন্ত্রাংে প্রনতস্াপি একটি সাধারণ শমরামঠতর 
শিঠ় শেনে সম় নিঠত পাঠর , কারণ খুিরা র্ন্ত্রাংেগুনল 
প্রস্তুতকারঠকর কা� শেঠক অড্যার করঠত হঠত পাঠর।

পুিরা় একঞ্রেত করা:খুিরা র্ন্ত্রাংঠের স�ল প্রনতস্াপঠির 
পঠর, পুঠরা প্রঞ্ক্র়াটি পুিরা় একঞ্রেত করা হ়। িপূ ়িান্ত 
পদঠক্ষপগুনলর মঠধষ্য একটি হও়া়, কার্ ্যকানরতার জিষ্য 
পিুনি ্যম ্যাণ অতষ্যন্ত গুরুত্বপপূণ ্য

সরঞ্াঠমর। পুিরা় একঞ্রেত করার জিষ্য নিনদ্যটি দক্ষতা 
অেেষ্যই প্রঠ়াজি, তাই এটি শপোদারঠদর দ্ারা সঠে ্যাত্তমিাঠে 
পনরিালিা করা হ়।

পরীক্ষামপূলক:িপূ়িান্ত পদঠক্ষপ র্া ওিারঠহানলং প্রঞ্ক্র়া শেে 
কঠর। পরীক্ষা েষ্যতীত সঞ্ানলত শমরামত কার্ ্যকর ন�ল নকিা 
তা সিাক্ত করা স্ািানেকিাঠেই অসম্ভে। পরীক্ষার সম় 
শরঠট্ান�িঠক স�ল েঠল শর্ােণা করা হ় ো কম র্ি র্ি 
প্রঞ্ক্র়াটি শুরুর নেন্ঠুত ন�ঠর র্া়।

HÉ¡ pð¢m  ে্যথ কিতসার ্কসারণ এেং প্রসত্কসার (Causes for assembly failures and 
remedies)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• c§hÑm  HÉ¡ pð¢m hÉ¡MÉ¡ Ll 
• c§hÑm পসরনেেসা শতকিসােলী তসাসল্কসাভুক্ত
• অপসানরশননর খ্রচ েলুন।

দেু কিল HÉ¡ pð¢m  : HÉ¡ pð¢m ত্রুটি নেনিন্ন কারঠণ হঠত পাঠর 
শর্মি অপেটি, অপর্ ্যাতি ো অিুপর্ুক্ত সমাঠেে পধিনত, িুল 
নেিষ্যাস, দুে ্যল কানরগনর। কখিও কখিও, সমাঠেঠের সম় 
কমমীঠদর দ্ারা সম্ানদত অসােধািতাপপূণ ্য ত্রুটির কারঠণও 
েষ্যে ্যতা র্ঠি। উদাহরণস্রূপ, e¡V এেং স্টাড সমাঠেঠের েষ্যে ্যতা 
(গান়ির িাকা ধঠর রাখার জিষ্য েষ্যেহৃত) ক্ানন্তর কারঠণ র্িঠত 
পাঠর e¡Vশক েক্ত করার ক্রম সম্নক্যত তঠেষ্যর অিাে এেং 
েক্ত করার উঠদেঠেষ্য েষ্যেহার করা িক্য; এই ধরঠির পনরনস্নতঠত 
োনহষ্যক শলাঠডর অধীি শর্ শকাঠিা ধরঠির e¡V নেনেল করা 
ক্ানন্ত েষ্যে ্যতার নদঠক পনরিানলত করঠে।

খ্সারসাপ পসরনেেসা শতকি:একটি ইঞ্ঞ্নি়ানরং উপাদাঠির 
েষ্যে ্যতা তাঠদর দ্ারা অনিজ্ অস্ািানেক পনরঠেো অেস্ার 
কারঠণ র্িঠত পাঠর র্ার জিষ্য তারা নডজাইি করা হ়নি। 
এই অস্ািানেক পনরঠেোর েত্যগুনল অতষ্যনধক উচ্চ হাঠর 
শলানডং, প্রনতকপূ ল অঞ্ক্সঠডটিি, ক্ষ়কারী, ক্ষ়কারী পনরঠেঠে 
উপাদাঠির এক্সঠপাজাঠরর আকাঠর শদখা নদঠত পাঠর উচ্চ 
ো নিম্ন তাপমারোর পনরনস্নতঠত র্ার জিষ্য এটি নডজাইি 
করা হ়নি। েষ্যে ্যতার শক্ষঠরে পনরঠেোর েত্যগুনলঠত শকািও 
অস্ািানেকতার অেদাি শুধুমারে নডজাইি উৎপাদঠির 
সামঞ্সষ্য (শর্মি নহি টট্িঠমন্ট ) এেং পনরঠেোর সম় 
তাঠদর অনিজ্তার সাঠে েষ্যে ্য উপাদািগুনলর উপাদািগুনলর 
সামঞ্ঠসষ্যর নেেঠ় পুঙ্ািুপুঙ্ তদঠন্তর পঠরই প্রনতটষ্ত করা 
শর্ঠত পাঠর।

্কসাচঁসামসানলর ওিন:তাত্নত্বকিাঠে উপাদাঠির ওজি গণিা 
করুি, উপাদাঠির আ়তি গণিা করুি এেং উপাদাঠির 
র্িঠত্বর সাঠে গুণ করুি। এটি আপিাঠক প্রঠ়াজিী় 
কািঁামাঠলর সটেক ওজি শদ়।

ওজি গণিা করার সম় িপূ়িান্ত মারো নেঠেিিা করঠেি িা 
সে ্যদা শমনেনিং এেং অিষ্যািষ্য অপাঠরেঠির জিষ্য প্াস আকার 
নেঠেিিা করুি।

অপসানরশন খ্রচ:প্রনতটি অপাঠরেি ঞ্রিনলং, jÉ¡¢Qw এেং 
 h¡¢lw ্লষ্যাঠঞ্ সঞ্ানলত করার নসধিান্ত নিি। প্রঞ্ক্র়াটি নিে ্যািি 
করার সম় অপাঠরেঠির ক্রমটির র্ত্ন নিি কারণ এটি েষ্যঠ়র 
শক্ষঠরে অঠিক গুরুত্বপপূণ ্য।

শমনেঠির সমস্ত কারণ নেঠেিিা কঠর আপিাঠক নিনদ্যটি 
অপাঠরেঠির জিষ্য প্রঠ়াজিী় সম় েরাদে করঠত হঠে। 
শমনেঠির দাম, অেি় এেং নেদুষ্যঠতর খরঠির নিত্নতঠত 
আপিাঠক প্রনত র্ন্টা় শমনেি িালাঠিার খরি িপূ়িান্ত করঠত 
হঠে।

এখি নিনদ্যটি অপাঠরেঠির জিষ্য প্রঠ়াজিী় সম় এেং শমনেি 
িালাঠিার খরি/র্ন্টা গুণ করুি

টুল খ্রচ

-  শ্রনমর খ্রচ:প্রনতটি অংঠের জিষ্য খরি করা শমাি কাঠজর 
সম় গণিা করুি এেং শ্রমঠক পনরঠোধ করঠত হঠে শমাি 
খরি গণিা করুি।

-  দরু্ কিটনসািসনত/েঁুস্ক/প্রত্যসাখ্্যসান খ্রচ:শর্ঠহতু ্লষ্যাঞ্ 
ততনর করা একটি মষ্যািু়াল প্রঞ্ক্র়া, উপাদাি প্রতষ্যাখষ্যাঠির 
সম্ভােিা োকঠত পাঠর, তাই এই খরি নেঠেিিা করা উনিত।

 সহজ পধিনত হল 100 পনরমাণ োল্ক উৎপাদি করঠল 1 
নপস হার শর্াগ করা

-  প্যসান্কজিং এেং হ্যসান্ডসলং খ্রচ: সাধারণত শমৌঁনলক 
খরঠির 2%

-  লসাভ: প্রােনমক খরি শেঠক প্রা় 5 শেঠক 15%

-  অষ্যাডনমি এেং অেি় খরি

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
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HÉ¡ p¢ðml মৌ্কৌশল (Assembly techniques)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• উপসাদসান এ্কজত্রত ্করসার িন্য ে্যেহৃত িসাধসারণ মৌ্কৌশলগুসলর নসাম সদন
• উপসাদসান এ্কজত্রত ্করসার িন্য মৌর্সানয়সলং, সপসনং, মৌস্টস্কং, মৌরেজিং এেং BW¡l ে্যেহসানরর মনধ্য পসাথ কি্ক্য ্করুন।

শমনেি েপ HÉ¡ p¢ðm উপাদািগুনলঠক একসাঠে সুরনক্ষত 
করার জিষ্য নেনিন্ন পধিনত েষ্যেহার করা হ়। কঠ়কটি সাধারণ 
পধিনত হল:

-   X¡ u¢mw Dowelling

-  নপনিং

-  শস্টনকং

-  শরেঞ্জং/হাড্য শসা্ডিানরং

-  BW¡l েষ্যেহার

Dowelling (সচত্র 1)

এটি দুই ো তঠতানধক অংঠের সটেক অেস্াঠির জিষ্য েষ্যেহৃত 
হ়। এটি অংেগুনলঠক পেৃক এেং অেস্াঠি স্ািান্তনরত করার 
অিুমনত শদ়। HÉ¡ p¢ðml ধরঠণর উপর নিি্যর কঠর নেনিন্ন 
ধরঠণর শডাঠ়ল েষ্যেহার করা হ়।

dowelled উপাদাি সেসম় সমাঠেঠে û¥ েজা় রাখা সঠঙ্গ 
সংঠোধি করা হ়.

সপন ্করসা: এটি উপাদািগুনলঠক একসাঠে সিাক্ত করার এেং 
সুরনক্ষত করার একটি পধিনতও। নপি নেনিন্ন ধরঠির হ়।

িমসা্তরসাল সপন (সচত্র 2)

এগুনল পুিঃকৃত গঠত্য শডাঠ়ঠলর মঠতা লাগাঠিা হ় এেং একটি 
ধঠর রাখার নরং দ্ারা অেস্াঠি রাখা হ়।শকািার নপি (নিরে 3)

মৌটপসার সপন (সচত্র 4)

শিপার নপি সটেকিাঠে অংে অেস্াি করঠে. উপাদািটি 
সহঠজই শিঠে শ�লা র্া় এেং অেস্াঠির শকাঠিা পনরেত্যি 
�া়িাই একঞ্রেত করা র্া়।

শিপার নপি লাগাঠিার জিষ্য গত্যগুনল শিপার নপি নরমার 
েষ্যেহার কঠর শেে করা হ়।

স্পপ্রং সপন (সচত্র 5)

এটি একসাঠে সমাঠেঠের ঞ্রিনলং এেং নরনমংঠ়র প্রঠ়াজিী়তা 
দপূর কঠর। ম্প্রং নপি সামািষ্য নমসলাইিঠমঠন্টর শক্ষঠরে নিঠজঠক 
সামঞ্সষ্য কঠর।

¢f¢ew (সচত্র 6)

র্খি অংেগুনল একসাঠে একঞ্রেত করা হ় তখি এটি 
সমাঠেঠের একটি পধিনত। মপূলত এই riveting অিুরূপ.

মৌস্টস্কং (সচত্র 7a, b এেং c)

এটি একটি সমাঠেঠে অংেগুনল ধঠর রাখার একটি পধিনত 
শর্খাঠি একটি অংে ো সমস্ত উপাদাি অিষ্য উপাদাঠির উপর 
প্রোনহত হঠত োধষ্য হ়। এঠত ন�ঠির কার্ ্যক্ষমতা োঠ়ি।
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মৌরেজিং এেং হসার্কি মৌিসাল্সাসরং (সচত্র 8a এেং b)

এটি সংর্ুক্ত করার জিষ্য পৃঠষ্র মঠধষ্য অঠলৌঁহর্টিত ধাতুর 
স্তর েষ্যেহার কঠর ধাতুগুনলঠক র্ুক্ত করার একটি প্রঞ্ক্র়া। 
শরেঞ্জংঠ়র জিষ্য েষ্যেহৃত সংকর ধাতু শপেলিার (তামা এেং 
দস্তার সংনমশ্রণ) িাঠম পনরনিত

আঠসা (সচত্র 9)

সাধারণত েষ্যেহৃত আো হল epoxy আো। এই আো একঞ্রেত 
করা উপকরণ মঠধষ্য একটি েঞ্ক্তোলী েন্ধি শদ়. এটি মাঝানর 
আর্দ্যতা ো তাপ দ্ারা প্রিানেত হ় িা। এটি সাধারণত দুটি 
পাঠরে/টিউঠে সরেরাহ করা হ়। একটি রজি এেং অিষ্যটি 
হাড্যিার।

মৌরেনর্র্ িনয়ন্সার (Threaded jointer)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• মৌর্ পসরসথিসতনত মৌেসাল্ট এেং নসাট ে্যেহসার ্করসা হয় তসা েণ কিনসা ্করুন
• মৌেসাল্ট এেং e¡V  ে্যেহসানরর িুসেধসাগুসল েণ কিনসা ্করুন
• সেসভন্ন ধরননর মৌেসাল্ট সচসনিত ্করুন
• সেসভন্ন ধরননর মৌেসানল্টর প্রনয়সাে েণ কিনসা ্করুন
• মৌর্িে পসরসথিসতনত স্টসার্ ে্যেহসার ্করসা হয় তসা েণ কিনসা ্করুন
• ØV¡ Xl প্রসান্ত সেসভন্ন মৌরেনর্র সপচ থসা্কসার ্কসারণ েণ কিনসা ্করুন। 

Bolts এেং e¡V (আ্কসার 1)

এগুনল সাধারণত দুটি অংেঠক একসাঠে আিকাঠিার জিষ্য 
েষ্যেহৃত হ়।

র্খি শোল্ট এেং িাি েষ্যেহার করা হ়, র্নদ শরেডটি M¡l¡f b¡ L, 
একটি িতুি শোল্ট এেং িাি েষ্যেহার করা শর্ঠত পাঠর। নকন্তু 
একটি û¥ সরাসনর কঠম্াঠিঠন্ট লাগাঠিার শক্ষঠরে, শরেডগুনল 
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ক্ষনতরিস্ত হঠল, উপাদািটির েষ্যাপক শমরামত ো প্রনতস্াপঠির 
প্রঠ়াজি হঠত পাঠর।

অষ্যানপ্ঠকেি ধরঠির উপর নিি্যর কঠর, নেনিন্ন ধরঠির শোল্ট 
েষ্যেহার করা হ়।

নক়্াঠরন্স গত্য সঠঙ্গ শোল্ট (নিরে 2)

এটি শোল্ট েষ্যেহার কঠর শেঠঁধ রাখার েষ্যেস্ার সেঠিঠ় সাধারণ 
ধরি। গঠত্যর আকার শোঠল্টর (নক়্াঠরন্স শহাল) শেঠক নক�ুিা 
ে়ি।

মষ্যানিং গঠত্য সামািষ্য নমসলাইিঠমন্ট HÉ¡ p¢ðশক প্রিানেত 
করঠে িা।

েসর্ সিট মৌেসাল্ট(সচত্র 3)

এই ধরঠির েল্ট সমাঠেে েষ্যেহার করা হ় র্খি workpieces 
মঠধষ্য আঠপনক্ষক j¤i j¾V L প্রনতঠরাধ করঠত হঠে.

শরেঠডড অংঠের েষ্যাস শোঠল্টর েষ্যাঠকের েষ্যাঠসর শিঠ় সামািষ্য 
শ�াি। নিখুতঁ নমলি অজ্যঠির জিষ্য শোল্ট েষ্যাকে এেং গত্য 
সটেকিাঠে শমনেি করা হ়।

AÉ¡¢¾V gÉ¡¢VN মৌেসাল্ট (সচত্র 4)

এই ধরঠির শোল্ট েষ্যেহার করা হ় র্খি HÉ¡ p¢ðm£  
ক্রমাগত নেকল্প শলাড অেস্ার অধীি হ়। ইঞ্ঞ্ি HÉ¡ p¢ðm£   
সংঠর্াগকারী রঠডর ে়ি প্রান্তগুনল এই অষ্যানপ্ঠকেিটির 
উদাহরণ।

েষ্যাঠকের েষ্যাস কঠ়কটি জা়গা় গঠত্যর সংপেঠে ্য োঠক এেং 
অিষ্যািষ্য অংেগুনল �া়িপরে নদঠত স্ঞ্স্ত পা়।

স্টসার্ি(সচত্র 5)

স্টাডগুনল সমাঠেেগুনলঠত েষ্যেহৃত হ় র্া র্ি র্ি আলাদা 
করঠত হ়।

র্খি অতষ্যনধক আিঁসািঁ করা হ়, শরেড নপঠির তারতমষ্য সপূক্ষ্ম 
শরেড ো e¡ Vl প্রান্তঠক ru করঠত শদ়।

এটি োলাই ক্ষনত প্রনতঠরাধ কঠর।

B.I.S অনুর্সায়ী মৌেসানল্টর পদেী মৌপেসিসিন্কশন : 
শহক্সাগি শহড শোল্টগুনল িাম, শরেঠডর আকার, িামমারে 
তদর্ ্যষ্য, সম্ত্নত শশ্রণী এেং িারতী় স্টষ্যান্ডাঠড্যর সংখষ্যা দ্ারা 
মঠিািীত করা হঠে।
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উদসাহরণ

M10 আকাঠরর একটি ে়িিুজ শহড েল্ট, িামমারে তদর্ ্যষ্য 60 
নমনম এেং সম্ত্নত শশ্রণী 4.8 নহসাঠে মঠিািীত করা হঠে:

শহক্সাগি শহড শোল্ট M10 x 60 - 4.8 - IS:1363 (পাি্য 1)।

িম্পতস্ত মৌশ্রণী িম্পন্ককি ে্যসাখ্্যসা

শপেনসন�ঠকেি 4.8 এর অংে সম্ত্নত শশ্রণী (র্ানন্ত্রক 
তেনেটিষ্য) নিঠদ্যে কঠর। এই শক্ষঠরে এটি সে ্যনিম্ন প্রসার্ ্য েঞ্ক্ত 
= 40 kgf/mm2 সহ ইপোত নদঠ় ততনর এেং সে ্যনিম্ন প্রসার্ ্য 
েঞ্ক্ত = 0.8 শেঠক িপূষ্যিতম �লঠির িাঠপর অিুপাত রঠ়ঠ�৷

দ্রষ্টে্য: ভসারতীয় স্ট্যসান্ডসার্কি মৌেসাল্ট এেং ি্্্করু সতনটট 
মৌপ্রসার্সাক্ট মৌরির্ সদনয় ততসর - A, B, & C এেং ‘A’ 
র্থসাথ কিতসা এেং অন্যসান্য ্কম মৌরিনর্র সনভুকিলতসা এেং 
সিসনশ। র্সদও B.I.S মৌপেসিসিন্কশনন অনন্ক 
পরসাসমসত মৌদওয়সা আনে, উপসাসধনত িমস্ত সদ্ক 
্কভসার ্করসার প্রনয়সািন মৌনই এেং এটট আিনল 
মৌেসাল্ট েসা অন্যসান্য মৌরেনর্র্ িসানস্টনসারগুসলর 
্কসার্ কি্করী প্রনয়সািনীয়তসার উপর সনভকির ্কনর।

(উপকরণ পধিনত সম্ঠক্য আরও নেেদ নেেরঠণর জিষ্য, 
IS:1367, পাি্য XVI 1979 শদখুি।)

নলসা্কসার এেং মৌটপসার সপন (Cylindrical and taper pins)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• নলসা্কসার এেং মৌটপসার সপননর ে্যেহসার েণ কিনসা ্করুন
• নলসা্কসার সপন সনসদকিষ্ট ্করুন
• সেসভন্ন ধরননর নলসা্কসার সপননর তেসশষ্ট্য ও ে্যেহসার েণ কিনসা ্করুন
• মৌটপসার সপননর িুসেধসাগুসল েণ কিনসা ্করুন
• সেসভন্ন ধরননর মৌটপসার সপননর তেসশষ্ট্য এেং ে্যেহসার েণ কিনসা ্করুন
• আদশ কি মৌটপসার সপন মননসানীত ্করুন
• সেসভন্ন ধরনণর মৌটপসার সপননর তেসশষ্ট্য এেং ে্যেহসারগুসলন্ক আলসাদসা ্করুন
• সেসভন্ন ধরনণর খ্সািঁর্ুক্ত সপননর ে্যেহসার েণ কিনসা ্করুন
• স্পপ্রং সপননর তেসশষ্ট্য এেং ে্যেহসার েণ কিনসা ্করুন।

নলসা্কসার এেং মৌটপসার সপন

-  র্খিই শসগুনল শিঠে শ�লা এেং একঞ্রেত করা হ় তখিই 
HÉ¡ pðm£ জিষ্য গঠত্যর অেস্াি সিাক্ত করা (উদাহরণ - 
ঞ্জগস এেং ন�ক্সিার, কিার শপ্ি, শমনেি িুল সমাঠেে 
ইতষ্যানদ) (নিরে 1a এেং 1b)

-  উপাদাি একঞ্রেত করা. (উদাহরণ - িাকা, নগ়ার, নলিার, 
েষ্যাফ্ট শেঠক ক্রষ্যাকে ইতষ্যানদ) (নিরে 2a এেং 2b)

নলসা্কসার সপন সেসভন্ন ধরননর িনগে পসাওয়সা র্সায়:

-  শেে

-  সহিেীলতা

-  পঠৃষ্র গুণমাি

িলাকার নপিগুনল অ-েক্ত এেং েক্ত অেস্া় পাও়া র্া়। 
অ-েক্ত িলাকার নপি নতি ধরঠির হ়। (নিরে 3)

-  িষ্যাম�াড্য এেং শগালাকার প্রান্ত

-  িষ্যাম�াড্য fË¡¿¹

-  েগ ্যাকার fË¡¿¹

তারা সাধারণ সমাঠেঠের কাঠজ দরকারী। েক্ত িলাকার 
নপিগুনল উচ্চ শরিঠডর ইপোত নদঠ় ততনর এেং নপঠে ¢g¢en 
করা হ়। (নিরে 4)

এই নপিগুনল উচ্চ নে়ানরং েঞ্ক্ত সহষ্য করঠত পাঠর। এই 
নপিগুনল ঞ্জগস এেং ন�ক্সিার এেং অিষ্যািষ্য সরঞ্াম ততনরর 
মঠতা নিিু্যল HÉ¡ pðm£ গুনলঠত েষ্যেহৃত হ়।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
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িুল অষ্যাঠসম্বনলঠত অংেগুনল স্ক্রু ো শোল্ট দ্ারা নস্র করা 
হঠে, (নিরে 5) এেং িলাকার নপি েষ্যেহার কঠর অেনস্ত।

ডাইঠমিেিাল িলাঠরন্স m6 সহ েক্ত িলাকার নপি পাও়া 
র্া়।

অ-েক্ত এেং েক্ত িলাকার নপিগুনল স্টষ্যান্ডাড্য নরমার দ্ারা 
সমাতি গত্যগুনলঠত ন�ি করার জিষ্য ততনর করা হ়।

িলাকার নপিগুনল িাম , িামমারে েষ্যাস , েষ্যাঠসর উপর 
সহিেীলতা, িামমারে তদর্ ্যষ্য এেং B.I.S স্টষ্যান্ডাড্য এর সংখষ্যা 
দ্ারা মঠিািীত করা হ়। 

উদসাহরণ:িামমারে েষ্যাস 10 নমনম, সহিেীলতা h8 এেং 
িামমারে তদর্ ্যষ্য 20 নমনম একটি িলাকার নপিঠক িলাকার নপি 
10h8x20 IS:2393 নহসাঠে মঠিািীত করা হঠে।

দ্রষ্টে্য: আই.এস. সংখষ্যা অ-েক্ত িলাকার নপি শোঝা়। 
িলাকার নপিগুনলঠক শডাঠ়ল নপি নহসাঠেও উঠলেখ করা হ়।

মৌটপসার সপন

অষ্যাঠসম্বনলর কাঠজ নেনিন্ন ধরঠির শিপার নপি েষ্যেহার করা 
হ়।

শিপার নপিগুনল অেস্াঠির সুনিনদ্যটি প্রকৃনতঠক নেরক্ত িা কঠর 
উপাদািগুনলর র্ি র্ি িাো এেং একঞ্রেত করার অিুমনত 
শদ়। এগুনল শ�াি িক্য শপ্ররণ করঠত েষ্যেহৃত হ়। (নিরে 6) 

সপন সতন ধরননর হয়। (সচত্র 7)

িাইপ A - N6 এর সারঠ�স ন�নিে সহ শিপার নপি।

িাইপ B - শিপার নপি র্ার সারঠ�স ন�নিস N7।

িাইপ C - N7 এর সারঠ�স ন�নিে সহ ম্্লিি িষ্যাপার নপি।

সমস্ত শিপার নপঠির একটি শিপার 1:50 এেং h10 এর একটি 
মাঞ্রেক সহিেীলতার মঠধষ্য শেে হ়। শিপার নপঠির ধরি A 
& B সমাঠেে নিরে 8 এ শদখাঠিা হঠ়ঠ� এেং িাইপ C নিরে 9 
এ শদখাঠিা হঠ়ঠ�।

স্প্লিট মৌটপসার সপন

ম্্লিি শিপার নপঠির শক্ষঠরে আরও ইনতোিক লনকং নিঞ্চিত 
করঠত নেিক্ত প্রান্তটি সামািষ্য শখালা শর্ঠত পাঠর।

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
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শিপার নপিগুনল িাম, প্রকার (A, B ো C) িামমারে েষ্যাস, 
িামমারে তদর্ ্যষ্য এেং স্টষ্যান্ডাঠড্যর সংখষ্যা দ্ারা মঠিািীত হ়।

উদসাহরণ

i  িাইপ A-এর একটি শিপার নপি িামমারে েষ্যাস 10 নমনম 
এেং িামমারে তদর্ ্যষ্য 50 নমনম নহসাঠে মঠিািীত করা হঠে 
- শিপার নপি A10 x 50 IS:6688।

ii  িামমারে েষ্যাস 10 নমনম এেং 60 নমনম িামমারে তদঠর্ ্যষ্যর 
একটি ম্্লিি শিপার নপি নহসাঠে মঠিািীত করা হঠে - ম্্লিি 
শিপার নপি C10 x 60 IS: 6688।

 শিপার নপঠির শক্ষঠরে িামমারে েষ্যাস হল শিপাঠরর শ�াি 
প্রাঠন্তর েষ্যাস। শরেঠডড শিপার নপি এর জিষ্য উপলব্ধ:

- নপি লক করা এেং কম্ঠির কারঠণ আলগা হও়া 
প্রনতঠরাধ করা (নিরে 10)

-  অন্ধ গত্য শেঠক নপিগুনল আকঁঠত সহা়তা করা। 
 (নিরে 11)

অিষ্যন্তরীণ শরেড সহ শরেঠডড শিপার নপিগুনলও উপলব্ধ। 
(নিরে 12)

খ্সািঁরু্ক্ত সপন:এই নপঠির োইঠরর পঠৃষ্ নতিটি স্ি রঠ়ঠ�। 
খাজঁ/স্ঠির পােগুঠলা �ুঠল শগঠ�। শর্ গত্যগুনলঠত স্ঠিড 
নপিগুনল েষ্যেহার করা হ় শসগুনল নরনমং কঠর শেে করা 

হ় িা। খাজঁর্ুক্ত নপিগুনল শসাজা নপি (নিরে 13a) এেং 
শিপারর্ুক্ত নপি (নিরে 13b) নহসাঠে উপলব্ধ। এগুনল এমি 
HÉ¡ pðm£গুনলঠত  েষ্যেহৃত হ় র্া র্ি র্ি শিঠে শ�লা হ় 
িা এেং শর্খাঠি উচ্চ নিিু্যলতার প্রঠ়াজি হ় িা৷ (নিরে 14)

মাোর সাঠে খাজঁকািা নপিগুনল শ�াি শ�াি উপাদািগুনলঠক 
র্ুক্ত সমাঠেঠেও েষ্যেহার করা হ়। (নিরে 15)

CG & M: সিটসার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.8.113 & 114
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েি্ত সপন(সচত্র 16)

ম্প্রং নপিগুনল সংনলেটি গঠত্য প্রেস্ত সহিেীলতা সহ HÉ¡-
pðm£গু m¡শত সিাক্ত করার জিষ্য েষ্যেহৃত হ়। এই নপিগুনল 
্লষ্যাি নস্টঠলর েষ্যান্ড শেঠক ততনর করা হ় এেং একটি িলাকার 

আকৃনত ততনর করার জিষ্য র্পূনণ ্যত হ়। ম্প্রং অষ্যাকেঠির কারঠণ 
এই ম্প্রংগুনল ন�টিং গঠত্য েক্ত োকঠে।

িীল (Seal)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এ্কটট িীনলর উনদেশ্য েণ কিনসা ্করুন
• স্ট্যসাটট্ক সিনলর িন্য ে্যেহৃত উপসাদসাননর নসাম সদন
• স্ট্যসাটট্ক িীল এেং তসানদর প্রনয়সানের ধরন েণ কিনসা ্করুন
• েসতশীল িীল িন্য ে্যেহৃত উপ্করণ নসাম
• েসতশীল িীল এেং তসানদর প্রনয়সানের ধরন েণ কিনসা ্করুন।

উনদেশ্য

¢m LS প্রনতঠরাধ করঠত একটি সীল েষ্যেহার করা হ়।

এটি ধুঠলা, ম়লা এেং নেঠদেী কণাঠক নসঠস্টঠম প্রঠেে করঠত 
োধা শদ়।

শর্ শকাঠিা র্ন্ত্র প্রঞ্ক্র়া সঙ্গঠমর উপাদািগুনলর উপনরিাঠগর 
সামািষ্য অপপূণ ্যতা শরঠখ র্া়। নসঠস্টম শেঠক ¢m LS প্রনতঠরাধ 
করার জিষ্য একটি সীল �াকঁ পপূরণ কঠর।

প্র্কসারনভদ

-  স্টষ্যাটিক

-  গনতেীল

স্ট্যসাটট্ক িীলনমসাহর

এটি সারঠ�সগুনলর মঠধষ্য শর্াগাঠর্াঠগর জা়গাগুনলঠক নসল 
করার জিষ্য েষ্যেহৃত হ় শর্খাঠি আঠপনক্ষক ি়িাি়িা রঠ়ঠ�, 
শর্মি। গষ্যাসঠকি ‘ও’ নরং, শেঠলা ইতষ্যানদ,

Gaskets স্ট্যসাটট্ক িীল িন্য ে্যেহৃত উপ্করণ

-  সংকুনিত কক্য

-  শতল নিঠরাধক কাগজ

-  রিা�াইি-অন্তিু্যক্ত কাপ়ি

-  তামার আেরণ সহ অষ্যাসঠেস্টস

-  PTFE (পনল-শিট্া�্লঠুরাইনেনলি)

-  তামা - ইপোত

স্ট্যসাটট্ক িীনলর ধরন

সংকুনিত কক্য গষ্যাসঠকি (আকার 1)

এটি সঙ্গম পঠৃষ্র মঠধষ্য নসল করার জিষ্য েষ্যেহৃত হ় শর্গুনলর 
পঠৃষ্র ন�নিস িাল শিই। সংকুনিত কক্য নেনিন্ন পরুুঠত্ব পাও়া 
শর্ঠত পাঠর।

্কসােি (সচত্র 2)

এটি মসণৃ এেং সটেকিাঠে সমাতি শর্ৌঁে পঠৃষ্র মঠধষ্য েষ্যেহৃত 
হ়। এটি পাতলা কাগজ শেঠক কাঠড্য শেঠধ পনরেনত্যত হঠত 
পাঠর এেং রিীস-প্রু� হঠত পাঠর।

PTFE ্কর্কি sealing (সচত্র 3)

এটি খুে কম তাপমারোর অষ্যানপ্ঠকেঠি েষ্যেহাঠরর জিষ্য 
উপর্ুক্ত। উপাদািটি রাসা়নিকিাঠে নিঞ্্রি় এেং িরম 
িমিী় নট্রপগুনলঠত ততনর করা শর্ঠত পাঠর এেং ্লষ্যাি নসল 
ো রিনথি পষ্যানকং ততনর করঠত েষ্যেহৃত হ়।
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রসােসার gaskets (সচত্র 4)

তারা োন্ডা জল সংঠর্াঠগর flanges sealing জিষ্য িাল. শর্খাঠি 
শতঠলর সংপেঠে ্য আঠস শসগুনল উপর্ুক্ত ি়।

রিসািসাইট pwfªš²  ্কসাপ়ি(সচত্র 5)

এটি গরম জল এেং োষ্প জঠ়ন্টগুঠলাঠত জিষ্য একটি উপর্কু্ত 
উপাদাি।

ধসাতে gaskets (সচত্র 6)

ইপোত, তামা ো শেনরনল়াম নদঠ় ততনর েক্ত ধাতে সীলগুনল 
সাধারণত হাইঠরিানলক নসঠস্টঠম পাও়া উচ্চ িাঠপর 
জঠ়ন্টগুনলর জিষ্য েষ্যেহৃত হ়।

অ্যসািনেস্টি তসামসার শীট ে্যসািন্কট সদনয় আেৃত(সচত্র 7)

এই উচ্চ তাপমারো অষ্যানপ্ঠকেি েষ্যেহাঠরর জিষ্য উপর্ুক্ত. 
োনি ্যে শপপার গষ্যাসঠকি (নিরে 8)

এটি েষ্যেহাঠরর জিষ্য উপর্কু্ত শর্খাঠি তরলগুনল সরল কাগঠজ 
শোনেত হঠে। োনি ্যে করা কাগঠজর গষ্যাসঠকঠির পৃষ্টি 
শকািওিাঠেই �ািল ো ক্ষনতরিস্ হও়া উনিত ি়।

গনতেীল সীল উৎপাদি জিষ্য েষ্যেহৃত উপাদাি

-  প্রাকৃনতক রাোর

-  িাইটট্ল

-  নিিি

-  PTFE প্ানস্টক

-  gÓ¥শরানসনলকি
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-  েুিাইল

- নিওনপ্রি

-  gÓ¥শরাকাে ্যি

উপসাদসান তসাপমসাত্রসা.°মৌি উপসাদসান তসাপমসাত্রসা.°মৌি

প্রাকৃনতক রাোর -50 শেঠক +80 �্লঠুরানসনলকি -50 শেঠক +100

িাইটট্ল -30 শেঠক +110 েুিাইল -40 শেঠক +100

নিিি -40 শেঠক +180 নিওনপ্রি -40 শেঠক +100

নপটিএ�ই -85 শেঠক +260 �্লঠুরাকারােি -20 শেঠক +140

সারনণ 1 নেনিন্ন উপকরঠণর জিষ্য অিুঠমানদত তাপমারো 
পনরসীমা শদখা়।

1 নং মৌটসেল

েসতশীল িীল ধরন

গনতেীল সীলগুনলঠক স্টষ্যাটিক সীলগুনলর তুলিা় আরও 
নিখুতঁ পনরনস্নতঠত কাজ করার প্রঠ়াজি হ় কারণ নসল করা 
পষৃ্গুনলর মঠধষ্য িলািঠলর শলকগুনল স্াি পা়৷

ও-সরং সিল (সচত্র 9 এেং 10)

এইগুনল েষ্যেহার করা ডা়িানমক নসলগুনলর সেঠিঠ় সাধারণ 
প্রকার এেং অঠিকগুনল অষ্যানপ্ঠকেি রঠ়ঠ�৷ উচ্চ িাঠপর 
নেরুঠধি সীলঠমাহর করার প্রঠ়াজি হঠল, তারা েষ্যাক-আপ 
নরংগুনলর সাঠে লাগাঠিা হ়। নেঠেে উঠদেঠেষ্য ততনর অঠিক 
অিুরূপ সীল আঠ� শর্গুনলর একটি েতৃ্তাকার ক্রস-শসকেি 
শিই।

মৌরসর্য়সাল ¢mf িীল

শরনড়াল ¢mf সীলগুনল প্রােনমকিাঠে র্পূণ ্যা়মাি, আদাি-
প্রদাি ো শদাদলুষ্যমাি েষ্যাফ্ট সহ সরঞ্ামগুনলঠত লনুরেঠকন্টগুনল 

ধঠর রাখঠত েষ্যেহৃত হ়। নদ্তী় উঠদেেষ্য হল নেঠদেী নেে় 
োদ শদও়া।

ee-¢ØfËw মৌলসার্ িীল

এগুনল 600 নম/নমনিঠির কম েষ্যাঠফ্ট রিীঠসর মঠতা অতষ্যন্ত সান্দ্র 
পদাে ্য ধঠর রাখঠত েষ্যেহৃত হ়।

স্পপ্রং-মৌলসানর্র্ সিল (সচত্র 11)

এগুনল 1000 নম/নমনিি পর্ ্যন্ত গনতঠত শতঠলর মঠতা কম 
সান্দ্রতা লুনরেঠকন্ট ধঠর রাখঠত েষ্যেহৃত হ়।

ওয়সাইপসার সিল (সচত্র 12)

এই সীলগুনল র্পূণ ্যমাি এেং স্াইনডং অপাঠরটিং পনরনস্নতঠত 
েষ্যেহৃত হ় এেং েষ্যাফ্ট নে়ানরংগুনলঠত ধঠুলা ো নরিি প্রঠেে 
প্রনতঠরাধ করঠত েষ্যেহৃত হ়। সীঠলর শর্াগাঠর্াগকারী পষৃ্টি 
খাদ শেঠক কণাগুনলঠক মুঠ� শদ়।

‘সভ’ িীল (সচত্র 13)

�ষ্যানরেক fÉ¡¢Lw ো িাম়িা সীল উচ্চ িাপ নেরুঠধি েষ্যেহাঠরর 
জিষ্য উপরু্ক্ত. এই সীল নেনিন্ন �ম ্য পাও়া র্া়.

ফ্্যসাঞ্ সিল (সচত্র 14)

‘V’ টসাইপ েসা মৌশভরন িীল (সচত্র 15)

্কসাপ িীল (সচত্র 16)
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‘ইউ’ টসাইপ সিল (সচত্র 17) : এগুনল প্রা়ই জলোহী 
সরঞ্ামগুনলঠত নপস্টি এেং নসনলন্ডার সমাঠেেগুনলর মঠধষ্য 
সীল ততনর করঠত েষ্যেহৃত হ়।

S¢Vm িীল (সচত্র 18)

এটি একটি নক়্াঠরন্স ধরঠণর নসল এেং এটি নক�ু পনরমাঠণ 
�ুঠিা করার অিুমনত শদ়। S¢Vm সীলগুনল প্রােনমকিাঠে 
কঠম্প্রসার এেং োষ্প িারোইঠি গষ্যাস নসল করার জিষ্য েষ্যেহৃত 
হ়। এই সীল সাধারণত র্পূণ ্যমাি অপাঠরটিং অেস্ার েষ্যেহার 
করা হ়. নসঠলর কাজ হল শরনড়াল নক়্াঠরন্স প্রদাি করা 
র্খি নসঠস্টঠম ধঠুলা ো ম়লা প্রঠেে করা শেঠক নেরত োঠক।

টস্ককিং  (Torqueing)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• অ্যসানিম্বসলং এ hÉ¡MÉ¡ Ll¡  ট্ককি
• এ্কজত্রত্করণ এেং ইনস্টনলশননর িময় ¢L ¢L িত্ককিতসা অেলম্বন ্করনত হনে।

টস্ককিং:একঞ্রেত করার সম়, শরেডর্ুক্ত �াঠস্টিারগুনল শরেড 
প্রস্তুতকারঠকর প্রস্তানেত িক্য মাি অিুসাঠর েক্ত করা হ়। 
িক্য সুপানরঠের শিঠ় শেনে হঠল, শরেডগুনল �াঠস্টিার এেং 
হাউঞ্জং উিঠ়র ক্ষনত করঠত পাঠর এেং শিঠে শর্ঠত পাঠর।

এ্কজত্রত্করণ এেং ইনস্টনলশননর িময় পসরলসক্ষত 
িত্ককিতসা

-  গষ্যাসঠকিঠক সমািিাঠে সংকুনিত করঠত শোল্টগুনলঠক 
েক্ত করুি। জঠ়ঠন্টর িারপাঠে পাঠে শেঠক ক্রম 
অিুসরণ করুি। (নিরে 1)।

-  িাল লুনরেঠকঠিড �াঠস্টিার এেং েক্ত ্লষ্যাি ও়াোর 
েষ্যেহার করুি।

-  সটেক শোনল্টং পষ্যািাি ্য অিুসাঠর সমস্ত শোল্ট এক-
তৃতী়াংে েঞৃ্ধিঠত েক্ত করা উনিত। - িাঠগ ্যি িক্য িষ্যালুঠত 
িপূ়িান্ত শিক পাস করুি পরপর শোল্ট শেঠক শোঠল্ট

-  গষ্যাসঠকিগুনলঠত কখিই তরল ো ধাতে নিত্নতক অষ্যানন্ট-
নস্টক ো লুনরেঠকটিং শর্ৌঁগ েষ্যেহার করঠেি িা। এটি 
¢fËjÉ¡¢QJl েষ্যে ্যতা ততনর কঠর।
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