
িফটাৰ
FITTER

NSQF ѷৰ - 4 

২য় বষ κ/ Year

έϊড তϬ
(TRADE THEORY)

খЦ : মূলধনী সামςী আ჋ উৎপাদন
Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(সংেশািধত পাঠҝοম অনুসিৰ জলুাই ২০২২ - ১২০০ ঘлা)

(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ডাক বЊ নং ৩১৪২ , িচΜটআই έকѕাছ, ვইЦী, έচтাই - ৬০০ ০৩২. 

ϕিশϠণৰ ϕধান সНালকালয়
দϠতা িবকাশ আ჋ উেদҝাগ মϴালয় 

ভাৰত চৰকাৰ

ৰাϻΣয় িনেদκশনামূলক মাধҝম 
ϕিতѮান, έচтাই
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(ii)

খЦ : মূলধনী সামςী আ჋ উৎপাদন

সময়সীমা : 2 বছৰ

έϊড : িফটাৰ - 2nd বষ κ  - έϊড তϬ  - NSQF ѷৰ - 4 (সংেশািধত 2022)

еাৰা িবকিশত আ჋ ϕকাশ কৰা ίহেছ 

ৰাϻΣয় িনেদκশনামূলক মাধҝম ϕিতѮান

ডাক বЊ নং ৩১৪২ , িচΜটআই έক ѕাছ ,  

ვইЦী ,  έচтাই - ৬০০ ০৩২ ভাৰত

ইেমইল : chennai-nimi@nic.in 

έৱবছাইট : www.nimi.gov.in 

কিপৰাইট © 2023 ৰাϻΣয় িনেদκশনামূলক মাধҝম ϕিতѮান , έচтাই

ϕথম সংѴৰণ : έছেцїৰ , 2023            কিপ : 1000

Rs./-

সকেলা অিধকাৰ সংৰিϠত।

এই ϕকাশনৰ έকােনা অংশ έচтাইৰ ৰাϻΣয় িনেদκশনামূলক মাধҝম ϕিতѮানৰ পৰা িলিখত অনুমিত অিবহেন έকােনা ধৰণৰ বা έকােনা 

উপােয়েৰ , ফেটাকিপ , έৰকিডκং বা έকােনা তথҝ সংৰϠণ আ჋ উдাৰ বҝৱѸােক ধিৰ ইেলϢিনক বা যািϴকভােৱ পুন჋ত্পাদন বা έϕৰণ 

কিৰব έনাৱািৰব। 
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(iii)

έফাৰেৱাডκ

ৰাϻΣয় দϠতা িবকাশ নীিতৰ অংশ িহচােপ ভাৰত চৰকােৰ 2022 চনৰ িভতৰত ϕিত চািৰজন ভাৰতীয়ৰ িভতৰত এজনক 30 

έকাΜট έলাকক দϠতা ϕদানৰ এক অিভলাষী লϠҝ িনধ κাৰণ কিৰেছ। এই ϕΝοয়াত িবেশষৈক দϠ জনশΝЅ ϕদানৰ έϠϏত 

ঔেদҝািগক ϕিশϠণ ϕিতѮানসমূেহ (আই Μট আই ) ვ჋Яপূণ κ ভূিমকা পালন কেৰ। এই কথা মনত ৰািখ , আ჋ ϕিশϠাথλসকলক 

বতκমানৰ উেদҝাগৰ ϕাসংিগক দϠতা ϕিশϠণ ϕদানৰ বােব , আই Μট আইৰ পাঠҝοম έশহতীয়াৈক িবিভт অংশীদাৰ অথ κাৎ 

উেদҝাগ , উেদҝাগী , িশϠািবদ আ჋ আই Μট আইৰ ϕিতিনিধ।

বািষ κক আিহκৰ অধীনত িচ Νজ এЦ এম খЦত িফটাৰ - 2nd বষ κ  - έϊড তϬ - NSQF ѷৰ - 4 (সংেশািধত 2022) ৰ বােব 

সংেশািধত পাঠҝοমৰ লগত খাপ খুৱাই িনেদκশনামূলক সামςী উিলয়াইেছ। NSQF ѷৰ - 4 (সংেশািধত 2022) έϊড έϕকΜটেক 

ϕিশϠাথλসকলক আоঃৰাϻΣয় সমতΦলҝতাৰ মানদЦ লাভ কৰাত সহায় কিৰব যʼত έতওঁেলাকৰ দϠতা দϠতা আ჋ দϠতাক 

সমς িবѩেত যথাযথভােৱ Ѿীকৃিত িদয়া হʼব আ჋ ইয়াৰ ফলত পূব κৰ িশϠণৰ Ѿীকৃিতৰ পিৰসৰও বΝৃд পাব। NSQF ѷৰ - 4 

(সংেশািধত 2022) ϕিশϠাথλসকেলও আজীৱন িশϠণ আ჋ দϠতা িবকাশৰ ϕসাৰৰ সুেযাগ লাভ কিৰব। έমাৰ έকােনা সেрহ 

নাই έয NSQF ѷৰ - 4 (সংেশািধত 2022)ৰ সহায়ত আই Μট আইৰ ϕিশϠক আ჋ ϕিশϠাথλসকেল , আ჋ সকেলা অংশীদােৰ 

এই িনেদκশনামূলক িমিডয়া έপেকজ আই এম িপসমূহৰ পৰা সব κািধক সুিবধা লাভ কিৰব আ჋ এন আই এম আইৰ ϕেচѭাই 

বত্ৃিতমূলক ϕিশϠণৰ মান উтত কৰাত বቍিখিন সহায় কিৰব έদশত .

ধান সНালক , ϕিশϠণ িবভাগ এই ϕকাশনেটা উিলয়াই অনাত িনিমৰ কায κবাহী সНালক আ჋ কম κচাৰী আ჋ িমিডয়া 

έডেভলপেমФ কিমটΣৰ সদসҝসকেল আগবেঢ়াৱা অৱদানৰ বােব ϕশংসাৰ পাϏ।

জয় িহр

 অতΦল কুমাৰ িতৱাৰী I.A.S

 সিচব

 দϠতা িবকাশ আ჋ উেদҝাগীকৰণ মϴালয় , 

 ভাৰত চৰকাৰ।
έছেцїৰ 2023

নতΦন িদѣী - 110 001 
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(iv)

ϕѷাৱনা

১৯৮৬ চনত έচтাইত έতিতয়াৰ িনেয়াগ আ჋ ϕিশϠণ সНালকালয় (DGE & T), Ϝম আ჋ িনেয়াগ মϴালয় , (বতκমান ϕিশϠণ 

সНালকালয় , দϠতা িবকাশ আ჋ উেদҝাগীকৰণ মϴালয়ৰ অধীনত ) চৰকােৰ Ѹাপন কিৰিছল ভাৰতৰ কািৰকৰী সহায়ত চৰকাৰৰ 

কািৰকৰী সহায় লাভ কেৰ। জাম κানীৰ έফডােৰল িৰপািѓকৰ। এই ϕিতѮানৰ ϕধান উেгশҝ ίহেছ িশџী আ჋ এেϕিФছিѩপ 

ϕিশϠণ আচঁিনৰ অধীনত িনধ κািৰত পাঠҝοম অনুসিৰ িবিভт বҝৱসায়ৰ বােব িনেদκশনামূলক সামςী ϕᄿত আ჋ ϕদান কৰা।

িনেদκশনামূলক সামςীসমূহ মনত ৰািখ সΜৃѭ কৰা হয় , ভাৰতত এনিচিভΜট/এনএিচৰ অধীনত বত্ৃিতমূলক ϕিশϠণৰ মলূ উেгশҝ , 

িযেটা ίহেছ এজন বҝΝЅক এটা কাম কিৰবৈল দϠতা আয়Ы কৰাত সহায় কৰা। িনেদκশনামূলক সামςীসমূহ িনেদκশনামূলক 

িমিডয়া έপেকজ (আইএমিপ )ৰ ჌পত সΜৃѭ কৰা হয়। এটা আইএমিপত তϬৰ িকতাপ , বҝৱহািৰক িকতাপ , পৰীϠা আ჋ িনযুΝЅ 

িকতাপ , ϕিশϠক গাইড , অিডঅʼ দৃশҝমান সহায়ক (έদৱাল চাটκ আ჋ ѾИতা ) আ჋ অনҝানҝ সহায়ক সামςী থােক।

বািণΝজҝক বҝৱহািৰক পুিথখনত কম κশালাত ϕিশϠাথλসকেল সѕূণ κ কিৰবলগীয়া ধাৰাবািহক অনুশীলনৰ еাৰা গΜঠত। এই 

অনুশীলনসমূহৰ িডজাইন এেনদেৰ কৰা হয় যােত িনধ κািৰত পাঠҝοমৰ সকেলা দϠতা সামিৰ έলাৱা হয়। έϊড িথয়ৰী বুকখেন 

ϕিশϠাথλক এটা কাম কিৰবৈল সϠম কিৰবৈল ϕেয়াজনীয় আনুষংিগক তাত্িЯক ϡান ϕদান কেৰ। পৰীϠা আ჋ িনযুΝЅৰ 

জিৰয়েত ϕিশϠেক এজন ϕিশϠাথλৰ কম κϠমতাৰ মূলҝায়নৰ বােব িনযুΝЅ িদব পািৰব। ৱাল চাটκ আ჋ ѾИতাসমূহ অননҝ , 

িকয়েনা ই ϕিশϠকক এটা িবষয় ফলϕসূভােৱ উপѸাপন কৰাত সহায় কৰাই নহয় , ϕিশϠাথλৰ বুজাবুΝজৰ মূলҝায়নেতা সহায় 

কেৰ। ϕিশϠক গাইেড ϕিশϠকক έতওঁৰ িনেদκশনাৰ সময়সূচী পিৰকџনা কিৰবৈল , έকঁচামালৰ ϕেয়াজনীয়তা , ίদনΝрন পাঠ 

আ჋ ϕদশ κনৰ পিৰকџনা কিৰবৈল সϠম কেৰ।

দϠতাসমূহ উৎপাদনশীলভােৱ সѕт কিৰবৈল এই িনেদκশনামলূক সামςীত অনুশীলনৰ QR কʼডত িনেদκশনামলূক িভিডঅʼসমহূ 

সিтিৱѭ কৰা হয় যােত দϠতা িশϠণক অনুশীলনত িদয়া পдিতগত বҝৱহািৰক পদেϠপসমূহৰ ίসেত একΝϏত কিৰব পৰা 

যায়। িনেদκশনামূলক িভিডঅʼসমূেহ বҝৱহািৰক ϕিশϠণৰ ওপৰত মানদЦৰ মান উтত কিৰব আ჋ ϕিশϠাথλসকলক দϠতাক 

িনৰৱΝИтভােৱ মেনািনেৱশ আ჋ ϕদশ κন কিৰবৈল έϕৰণা έযাগাব।

আইএমিপসমূেহ ফলϕসূ দলীয় কামৰ বােব িবকিশত কিৰবলগীয়া জΜটল দϠতাসমূহৰ িবষেয়ও আেলাচনা কেৰ। পাঠҝοমত 

িনধ κািৰত অনুসিৰ িমϏ বҝৱসায়ৰ ვ჋Яপূণ κ দϠতা έϠϏসমূহ অоভΦ κЅ কৰাৰ বােবও ϕেয়াজনীয় যЭ έলাৱা ίহেছ।

ϕিতѮান এটাত সѕূণ κ িনেদκশনামূলক িমিডয়া έপেকজৰ উপলѐতাই ϕিশϠক আ჋ পিৰচালনা দুেয়ােক ফলϕসূ ϕিশϠণ 

ϕদান কৰাত সহায় কেৰ।

ৰাজቍৱা আ჋ বҝΝЅগত খЦৰ উেদҝাগ , ϕিশϠণ সНালকালয় (িড Νজ Μট ), চৰকাৰী আ჋ বҝΝЅগত আই Μট আইৰ অধীনѸ 

িবিভт ϕিশϠণ ϕিতѮানৰ পৰা িবেশষভােৱ আহৰণ কৰা এন আই এম আইৰ কম κচাৰী আ჋ সংবাদ মাধҝম উтয়ন সিমিতৰ 

সদসҝসকলৰ সামূিহক ϕেচѭাৰ ফল।

এই সুেযাগেত িনিমেয় িবিভт ৰাজҝ চৰকাৰৰ িনেয়াগ আ჋ ϕিশϠণৰ সНালক , ৰাজቍৱা আ჋ বҝΝЅগত খЦ উভয়েৰ উেদҝাগৰ 

ϕিশϠণ িবভাগ , িডΝজΜট আ჋ িডΝজΜট έϠϏ ϕিতѮানৰ িবষয়া , ቂফ িৰডাৰ , বҝΝЅগত সংবাদ মাধҝমৰ িবকাশক আ჋ ... 

সমуয়কসকলৰ বােব , িকᅀ যাৰ সΝοয় সমথ κনৰ বােব এনআইএমআইেয় এই সামςীসমূহ উিলয়াই আিনব έনাৱািৰেলেহঁেতন।

έচтাই - ৬০০ ০৩২  কায κবাহী পিৰচালক
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(v)

Ѿীকৃিত

িচ Νজ এЦ এম খЦৰ অধীনত িফটাৰৰ বҝৱসায়ৰ বােব এই আই এম িপ (έϊড তϬ) উিলয়াই আিনবৈল তলত উেѣখ কৰা 

িমিডয়া έডেভলপাৰ আ჋ έতওঁেলাকৰ পѮৃেপাষক সংѸাই আগবেঢ়াৱা সহেযািগতা আ჋  অৱদানৰ বােব ৰাϻΣয় িনেদκশনামূলক 

িমিডয়া ইনΜѭΜটউেট (NIMI) আоিৰকতােৰ ধনҝবাদ জনাইেছ .

সংবাদ মাধҝম উтয়ন সিমিতৰ সদসҝ

቉ . িপ .έক . ৰাধা কৃѯন  -  έজҝѮ ϕিশϠক      
   চৰকাৰী আই Μট আই , έকেৰলা।

቉ . Μট έগাপালন  -  সহকাৰী ϕিশϠণ িবষয়া      
   চৰকাৰী আই Μট আই , আїাট্টΦৰ , έচтাই।

቉ . উ আяলু কাদৰ - জিুনয়ৰ έϊইিনং িবষয়া     
   চৰকাৰী আই Μট আই , ვইЦী , έচтাই।

 ቉ . এছ সুেৰশ  -  কিনѮ ϕিশϠণ িবষয়া
   চৰকাৰী আই Μট আই , কিৰকুিদ।

቉ . এছ সুেৰশ  -  কিনѮ ϕিশϠণ িবষয়া
   চৰকাৰী আই Μট আই , বদকাৰাই।

቉ . উঃ িবজয়ৰাঘৱন -  সহকাৰী ϕিশϠণ সНালক (অৱসৰϕাч ),
   আΜটআই , έচтাই। 

቉ . এম সѕাথ -  ϕিশϠণ িবষয়া (অৱসৰϕাч ),
   িচΜটআই , έচтাই।

িনিম সমуয়ক

቉ . িনম κলҝ নাথ  -  উপ-সНালক , 

   িনিম , έচтাই - ৩২।

቉ . িভ έগাপালা কৃѯন  -  έমেনজাৰ

   িনিম , έচтাই - ৩২।

቉ সুভাংকৰ έভৗিমক - সহকাৰী έমেনজাৰ

   িনিম , έচтাই - ৩২।

এই িনেদκশনামূলক সামςীৰ িবকাশৰ ϕΝοয়াত ডাটা এিণ্ϊ , িচএিড , িডΜটিপ অপােৰটৰসকলৰ উৎকৃѭ আ჋ িনѮাবান έসৱাৰ 

বােব এনআইএমআইেয় έতওঁেলাকৰ ϕশংসা িলিপবд কেৰ।

এই িনেদκশনামূলক সামςীৰ িবকাশৰ বােব অিৰহণা έযােগাৱা আন সকেলা কম κচাৰীেয় আগবেঢ়াৱা অমূলҝ ϕেচѭােকা 

এনআইএমআইেয় ধনҝবাদৰ ίসেত Ѿীকাৰ কেৰ।

এই আইএমিপ ϕᄿত কৰাত ϕতҝϠ বা পেৰাϠভােৱ সহায় কৰা আন সকেলােক এনআইএমআইেয় কৃতϡতা ϕকাশ কিৰেছ। 
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(vi)

পাতিন 

έϊড έϕকΜটেকল

বািণΝজҝক বҝৱহািৰক হাতপুিথখন বҝৱহািৰক কম κশালাত বҝৱহাৰ কৰাৰ উেгেশҝেৰ। ইয়াত িফটাৰ বҝৱসায়ৰ সময়েছাৱাত 
ϕিশϠাথλসকেল সѕূণ κ কিৰবলগীয়া বҝৱহািৰক অনুশীলনৰ শংৃখলা থােক যাৰ পিৰপূৰক আ჋ অনুশীলনসমূহ সѕт কৰাত 
সহায়ক έহাৱাৈক িনেদκশনা/ তথҝৰ еাৰা সমিথ κত। এই অনুশীলনসমূহ এেনদেৰ িডজাইন কৰা ίহেছ যােত NSQF ѷৰ - 4 (সংেশািধত 
2022) পাঠҝοম মািন চলা সকেলা দϠতা সামিৰ έলাৱা হয়।

এই হাতপুিথখন আঠটা মিডউলত িবভЅ কৰা ίহেছ। আঠটা মিডউল তলত িদয়া ίহেছ

মিডউল 1  সদন - 1

মিডউল 2  έগজ

মিডউল 3  পাইপ আ჋ পাইপৰ িফΜটংছ

মিডউল 4  Νόল Νজগ

মিডউল 5  έমৰামিত έকৗশল

মিডউল 6  হাইόিলЊ আ჋ িনউেমΜটЊ

মিডউল 7  ϕিতেৰাধমূলক ৰϠণােবϠণ

মিডউল 8  ইেৰকচন আ჋ έটΜѭং

έদাকানৰ মΝজয়াত দϠতা ϕিশϠণৰ পিৰকџনা িকছΦ মান বҝৱহািৰক ϕকџক έক϶ কিৰ বҝৱহািৰক অনুশীলনৰ ধাৰাবািহকতাৰ 
জিৰয়েত কৰা হয়। িকᅀ বҝΝЅগত অনুশীলেন ϕকџৰ অংশ িহচােপ গঠন নকৰা দৃѭাо কেমইেহ έদখা যায়।

বҝৱহািৰক হাতপুিথখন ϕᄿত কৰাৰ সময়ত ϕিতেটা অনুশীলন ϕᄿত কৰাৰ আоিৰক ϕেচѭা চেলাৱা ίহিছল িযেটা গড়ৰ তলৰ 
ϕিশϠাথλেয়ও বুΝজবৈল আ჋ সѕт কিৰবৈল সহজ হʼব। অৱেশҝ উтয়ন দলেটােৱ মািন ίলেছ έয অিধক উтিতৰ পিৰসৰ আেছ। 
έমনুেৱলখনৰ উтিতৰ বােব অিভϡ ϕিশϠণ অনুষদৰ পৰামশ κৰ বােব িনিমেয় আςহী।

বািণজҝ তϬ

বািণজҝ তϬৰ হাতপুিথখন িফটাৰৰ পাঠҝοমৰ বােব তাত্িЯক তথҝেৰ গΜঠত - 1 নং বািণজҝ তϬ NSQF LEVEL - 4 (সংেশািধত 
2022) িনম κাণত। NSQF LEVEL - 4 (Revised 2022) ৰ পাঠҝοমত থকা বҝৱহািৰক অনুশীলন অনুসিৰ িবষয়বᄿসমূহ οমবд কৰা 
ίহেছ TradeTheory ৰ ওপৰত তাত্িЯক িদশসমূহক ϕিতেটা অনুশীলনত সামিৰ έলাৱা দϠতাৰ ίসেত সјৱপৰ পিৰমােণ সѕিকκত 
কৰাৰ ϕয়াস কৰা ίহেছ। এই সѕকκেটা হʼল ...

দϠতাসমূহ ϕদশ κনৰ বােব ϕিশϠাথλসকলক ধাৰণাৰ Ϡমতা িবকাশ কৰাত সহায় কিৰবৈল ৰϠণােবϠণ কৰা হয়।

বািণΝজҝক বҝৱহািৰকৰ হাতপুিথত থকা সংিѫѭ অনুশীলনৰ লগেত বািণজҝ তϬেটা িশকাব আ჋ িশিকব লািগব। সংিѫѭ বҝৱহািৰক 
অনুশীলনসমূহৰ িবষেয় ইংিগতসমূহ এই হাতপুিথৰ ϕিতখন ѩীটত িদয়া ίহেছ।

έদাকানৰ মΝজয়াত আনুষংিগক দϠতাসমূহ সѕт কৰাৰ আগেত ϕিতেটা বҝায়ামৰ ίসেত জিড়ত বািণজҝ তϬেটা অоতঃ এটা 
έϜণী িশেকাৱা/িশϠণ কৰােটা ভাল হʼব। বািণজҝ তϬক ϕিতেটা অনুশীলনৰ এক সংহত অংশ িহচােপ গণҝ কিৰব লােগ।

এই সামςীসমূহ আЮিশϠণৰ উেгেশҝ নহয় আ჋ ইয়াক έϜণীেকাঠাৰ িনেদκশনাৰ পিৰপূৰক িহচােপ িবেবচনা কৰা উিচত।
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(vii)

 পাঠ অনুশীলনৰ িশেৰানাম িশϠণ পৃѮা
 নং।   ফলাফল  নং। 

িবষয়

  মিডউল 1 : সদন - 1 (Assembly - 1)

 2.1.115 ɼু  (Screws)   1

 2.1.116 -118  স্ক্রু όাইভাৰ (Screw drivers)   5

 2.1.119  লক কৰা িডভাইচ - নট - ϕকাৰ (Locking devices - Nuts - Types)   14

 2.1.120  িবিভт ধৰণৰ চািব (Various types of keys)  16

 2.1.121&122  িবেশষ ফাইলসমূহ (Special files)  25

 2.1.123  έটমেъট আ჋ έগজ (Template and gauges)  27

 2.1.124  িѽপ έগজ (Slip gauges)  33

 2.1.125  িѽপ έগজ ϕেয়াগ কৰা (Application of slip gauges)  37

 2.1.126  চাইন বাৰ নীিতৰ ϕেয়াগ আ჋ িনিদκѭকৰণ (Sine bar principle application and specification)  1  39

 2.1.127  িনিদκѭকৰণ আ჋ ვণগত মানদЦৰ আনুগতҝ পৰীϠা কৰাৰ পдিত (Procedure to check     
  adherence to specification and quality standards)  42

 2.1.128  έলিপং (Lapping)  43

 2.1.129  পѮৃৰ িফিনিচঙৰ ვ჋Я (Surface finish importance)  48

 2.1.130  হিনং (Honing)  53

 2.1.131  ϖΜѭং (Frosting)  55

 2.1.132&133  সাধাৰণ কাব κন ѭΣলৰ তাপ পিৰেশাধন (Heat treatment of plain carbon steels)  56

 2.1.134&135  তীখাৰ পѮৃ কΜঠন έহাৱা  (Surface hardening of steel)  61

 2.1.136 চািব আ჋ কটাৰত έটপাৰ (Tapers on keys and cotters)  64

 2.1.137&138 তাপ আ჋ ίবদুҝিতক জমাৰ еাৰা সুৰϠাৰ বােব িবিভт আৱৰণ (Various coatings for     
  protection by heat & electrical deposits)  68

  মিডউল 2 : έগজ (Gauges)

 2.2.139 έগজ (Gauges)  70 

 2.2.140&141 έবয়ািৰং (Bearings)  74

 2.2.142&143  έৰালাৰ আ჋ έবজীৰ έবয়ািৰং(Roller & needle bearings)         2          78

 2.2.144&145  έবয়ািৰং সামςী (Bearing materials)  83

 2.2.146-148  মিৰছা বা মামৰ আ჋ জাৰণ ϕিতেৰাধ কৰা (Prevention of rust and corrosion)  85

  মিডউল 3 : পাইপ আ჋ পাইপৰ িফΜটংছ (Pipes and Pipe Fittings)

 2.3.149-152  পাইপ আ჋ পাইপৰ িফΜটংছ (Pipes and pipe fittings)  88

 2.3.153  িফΜটংছ পাইপ িফΜটং সজঁিুলৰ বҝৱহাৰ (Uses of pipe fitting tools)                                                        3  93

 2.3.154-156  িফΜটংছ মানক পাইপ িফΜটং পдিত (Standard pipe fitting method)  99

  মিডউল 4 : Νόল Νজগ (Drill jig)

 2.4.157  Νόিলং Νজগৰ ϕকাৰ আ჋ বҝৱহাৰ (Drilling jig types and uses)                                                             4  106

 2.4.158  িফЊচাৰ - ϕকাৰ আ჋ বҝৱহাৰ (Fixtures - Types and uses)  114
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(viii)

 পাঠ অনুশীলনৰ িশেৰানাম িশϠণ পৃѮা
 নং।   ফলাফল  নং। 

  মিডউল 5 : έমৰামিত έকৗশল (Repairing Technique) 

 2.5.159&160  এলুিমিনয়াম আ჋ ইয়াৰ িমϜণ (Aluminium and its alloys)  118

 2.5.161  শΝЅ সНাৰণ উপাদান (Power transmission elements)                                                                         5  125

 2.5.162  িভ έবѝ আ჋ ইয়াৰ সুিবধা , অসুিবধা (Vee belts and their advantages, disadvantages)   130

 2.5.163  ‘িভʼ έবѝেবাৰ Νοপ , িপছিল পেৰ (‘Vʼ belts creep, slip)   131

 2.5.164  কাপিলং - কাপিলংৰ ϕকাৰ (Couplings - Types of couplings)  133

 2.5.165  পিুল - ϕকাৰ - কΜঠন - িবভЅ আ჋ ‘Vʼ έবѝ পিুল (Pulleys - types - solid - split and ‘Vʼ belt pulleys)   137

 2.5.166  Ѻাৰ িগয়াৰৰ উপাদান (Elements of spur gear)                                                                                    5  145

 2.5.167  িগয়াৰৰ ϕকাৰ (Types of gears)   147

 2.5.168&169  িবিভт উেгশҝৰ όাইভৰ বােব িগয়াৰ চকা িফЊ কৰা (Fixing gear wheel for various purpose     
  drives)   151

 2.5.170  বায়ুিবϡানৰ ϕেয়াগ (Application of Pneumatics)  156

  মিডউল 6 : হাইόিলЊ আ჋ িনউেমΜটЊ (Hydraulics and Pneumatics)  

 2.6.171  এয়াৰ কেϸছাৰৰ অংশ আ჋ কায κҝ (Air compressor parts and function)   161

 2.6.172  FRL ইউিনট (িফѝাৰ , িনয়ϴক , লুিϗেকটৰ ) (FRL unit (Filter, regulator, lubricator)   164

 2.6.173  িনউেমΜটЊ এিЄেভটৰ (Pneumatics actuators)   167

 2.6.174-176  একক অিভনয় িচিলЦাৰ আ჋ ইয়াৰ ϕেয়াগ (Single acting cylinder and its application)   169

 2.6.177 বায়ুচািলত ভালভ (Pneumatic valves)   173

 2.6.178  নন-িৰটাণ κ ভালভ/έচক ভালভ (Non-return valve/check valve)   186

 2.6.179  ইেলϢʼ- িনউেমΜটЊ (Electro- pneumatics)                                                                                        6 - 9  198

 2.6.180  হাইόিলক উপাদানৰ বােব িচҀ (Symbols for hydraulic components)   202

 2.6.181  হাইόিলЊ িফѝাৰ (Hydraulics filter)  208

 2.6.182  হাইόিলক পাѕ (Hydraulic pumps)   212

 2.6.183&184  Μটউব আ჋ পাইপ সমােবশ (Tube and pipe assembly)   218

 2.6.185  হাইόিলক িচিলЦাৰ (ίৰিখক এিЄেভটৰ ) (Hydraulic cylinders (linear actuators))   224

 2.6.186  ϕবাহ িনয়ϴণ ভালভ (Flow control valve)   232

  মিডউল 7 : ϕিতেৰাধমূলক ৰϠণােবϠণ (Preventive Maintenance)

 2.7.187  উেদҝাগত বҝৱ჊ত কািৰকৰী ইংৰাজী শяৰ ვ჋Я (Importance of technical English terms used     
  in industries)  238

  2.7.188-192 লুিϗেকচন পдিত (Lubrication methods) 10 - 11 246

 2.7.193&194  লুিϗেকФ আ჋ লুিϗেকচন (Lubricants and lubrication)   253

  মিডউল 8 : ইেৰকচন আ჋ έটΜѭং (Erection and Testing)

 2.8.195  ফাউেЦশҝন বѝ আ჋ ϕকাৰ (Foundation bolts and types)   256

 2.8.196  িѩিьঙৰ বােব িѽং έলাড (Sling load for shifting)                                                                                11  264
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(ix)

িশϠণ / মূলҝায়নেযাগҝ ফলাফল

                        এই িকতাপখন সѕূণ κ έহাৱাৰ িপছত আপুিন সϠম হʼব

এছ আই।.    িশϠণ ফলাফল পাঠ নং।
  নহয়
 1 Make & assemble components of different mating surfaces as per      
  required tolerance by different surface finishing operations using      
  different fastening components, tools and check functionality.      
  [Different Mating Surfaces – Dovetail fitting, Radius fitting,      
  Combined fitting; Different surface finishing operations – Scraping,  2.1.115 - 2.1.138  
  Lapping and Honing; Different fastening components – Dowel pins,      
  screws, bolts, keys and cotters; Different fastening tools-hand      
  operated & power tools, Required tolerance - ±0.02mm, angular      
  tolerance ± 10 min.] (Mapped NOS: CSC/N0304)
 2 Make different gauges by using standard tools & equipment and      
  checks for specified accuracy. [Different Gauges – Snap gauge,  2.2.139 - 2.2.148  
  Gap gauge; Specified Accuracy - ±0.02mm]     
  (Mapped NOS:CSC/N0304)  
 3 Apply a range of skills to execute pipe joints, dismantle and assemble      
  valves & fittings with pipes and test for leakages.[Range of skills –  2.3.149 - 2.3.156  
  Cutting, Threading, Flaring, Bending and Joining]      
  (Mapped NOS:CSC/N0304)  
 4 Make drill jig & produce components on drill machine by using 2.4.157 - 2.4.158  
  jigs and check for correctness. (Mapped NOS:CSC/N0304)
 5 Plan, dismantle, repair and assemble different damaged mechanical     
  components used for power transmission & check functionality.  2.5.159 - 2.5.170  
  [Different Damage Mechanical Components – Pulley, Gear,      
  Keys, Jibs and Shafts.] (Mapped NOS:CSC/N0304) 
 6 Identify, dismantle, replace and assemble different pneumatics and      
  hydraulics components. [Different components – Compressor,  2.6.171 - 2.6.176  
  Pressure Gauge, Filter Regulator Lubricator, Valves and Actuators.] 
 7 Construct circuit of pneumatics and hydraulics observing standard  2.6.177 - 2.6.179  
  operating procedure& safety aspect. 
 8 Identify, dismantle, replace and assemble different pneumatics and      
  hydraulics components. [Different components – Compressor,  2.6.180 - 2.6.184  
  Pressure Gauge, Filter Regulator Lubricator, Valves and Actuators.] 
 9 Construct circuit of pneumatics and hydraulics observing standard  2.6.185 - 2.6.186  
  operating procedure& safety aspect.
 10 Plan & perform basic day to day preventive maintenance, repairing      
  and check functionality. [Simple Machines – Drill Machine, Power  2.7.187 - 2.7.192  
  Saw and Lathe] (Mapped NOS:CSC/N0304)
 11 Plan, erect simple machine and test machine tool accuracy. 2.7.193 - 2.8.196  
  [Simple Machines – Drill Machine, Power Saw and Lathe]
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.115 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

স্্ক্ৰ� �ৰু (Screws)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 ফাষ্টনাৰৰ দৰু্ ্বল নিৰ্ ্ববাচনৰ ফলাফল উল্লেখ কৰা
•	 ঔদ্যোগিক ব্্যৱহাৰত বিভিন্ন ধৰণৰ ফাষ্টনাৰ উল্লেখ কৰা
•	 থ্ৰেড ফাষ্টনাৰৰ প্ৰকাৰ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰক - মেচিন বল্ট, মেচিন স্্ক্ৰ� �ৰু, কেপ স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু ছেট স্্ক্ৰ� �ৰু।

ঔদ্যোগিক ক্ষেত্ৰত বহুখিনি নিৰ্্ভৰ কৰে প্ৰতিটো�ো কামত 
ব্্যৱহাৰ কৰিবলগীয়়া ফাষ্টনাৰৰ সঠিক বাছনিৰ ওপৰত।

-	 এটা বেয়়াকৈ নিৰ্্ববাচ িত ফাষ্টনাৰ বহু পৰিমাণে অসুৰক্ষিত 
অৱস্থাৰ সষৃ্টি কৰিব পাৰে।

-	স মাবেশৰ খৰচ বদৃ্ধি কৰা।

-	স ামগ্ৰীৰ মানদণ্ড নিম্নমানৰ।

বিভিন্ন ধৰণৰ ফাষ্টনাৰ

-	থ্ ৰেডযুক্ত ফাষ্টনাৰ

-	ৰিভেট

-	পিন

-	ৰিটে ইনিং ৰিং বা চাৰ্ক্লিপ

-	চ াবি

-	ষ্টে পল

-	 আঠা।

ফাষ্টনাৰ: শ্ৰেণীত পৰে ফাষ্টনাৰসমূহে ক্লেম্্পিিং চাপৰ বাবে 
স্্ক্ৰ� �ৰু থ্ৰেডৰ ৱেজিং ক্ৰিয়়া ব্্যৱহাৰ কৰে। সৰ্বো চ্চ শক্তি লাভ 
কৰিবলৈ থ্ৰেডযুক্ত ফাষ্টনাৰ এটাই ইয়়াৰ সংগম অংশত সূতাৰ 
ব্্যযাসৰ 1.5 গুণ (নূন্্যতম) সমান দৰূত্বত স্্ক্ৰ� �ৰু কৰিব লাগে। (চিত্ৰ 
1)

মেচিন স্্ক্ৰ� �ৰু: সাধাৰণ সমাবেশৰ কামৰ বাবে মেচিন স্্ক্ৰ� �ৰু ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। (চিত্ৰ 2) ইয়়াক COARSE আৰু FINE দুয়োটা 
ছিৰিজতে নিৰ্্মমাণ  কৰা হয়, ইয়়াত স্লটযুক্ত বা ৰিচেছড হেড 
লগো�োৱা হয়। (চিত্ৰ 3)

আকাৰৰ ব্্যযাস 1.5 মিলিমিটাৰৰ পৰা 12 মিলিমিটাৰ আৰু 
দৈৰ্ ্ঘ্্য 2 মিলিমিটাৰৰ পৰা 75 মিলিমিটাৰলৈকে ভিন্ন হয়।

মেচিন বল্ট: মেচিন বল্ট (চিত্ৰ 4) বৰ্্গক্ ষেত্ৰ আৰু ষড়ভুজ 
মূৰৰ সৈতে নিৰ্্মমাণ  কৰা হয়। য’ত ক্ল’জ টো�োলাৰেন্স এছেম্বলিৰ 
প্ৰয়োজন নহয় তাত ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 6 মিলিমিটাৰৰ 
পৰা 75 মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ আৰু 12 মিলিমিটাৰৰ পৰা ৩০০ 
মিলিমিটাৰ দৈৰ্ ্ঘ্্যত উপলব্ধ। মেচিনৰ বল্টত (চিত্ৰ 5) নট(nut)
টো�ো টান কৰিলে ক্লেম্্পিিং ক্ৰিয়়াৰ সষৃ্টি হয়।

কেপ স্্ক্ৰ� �ৰু: কেপ স্্ক্ৰ� �ৰু ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়া এছেম্বলিৰ বাবে 
শক্তিশালী, অধিক নিখুতঁ আৰু ভাল দেখা ফাষ্টনাৰৰ প্ৰয়োজন 
হয়। এটা টুকু ৰাৰ ক্লিয়়াৰেন্স ফুট া এটাৰ মাজেৰে এটা কেপ স্্ক্ৰ� �ৰু 
লগো�োৱা হয় আৰু এটা থ্ৰেডযুক্ত ফুট াত স্্ক্ৰ� �ৰু কৰা হয়।

কেপ স্্ক্ৰ� �ৰুবো�োৰ টান কৰি এটা ক্লেম্্পিিং ক্ৰিয়়া বিকশিত কৰা হয়। 
(চিত্ৰ 6)
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কেপ স্্ক্ৰ� �ৰু মেচিন বল্টতকৈ ওচৰৰ সহনশীলতাত নিৰ্্মমাণ  কৰা 
হয় আৰু অৰ্্ধ -সমাপ্ত বেয়়াৰিং পষৃ্ঠৰ সৈতে উৎপাদিত হয়। 
ইহঁতে এলুমিনিয়়াম, পিতল, ব্ৰঞ্জ, মদৃু ষ্টীল, এলয় ষ্টীল (তাপ 
পৰিশো�োধন কৰা), ষ্টেইনলেছ ষ্টীল আৰু টাইটানিয়়াম আৰু 
মিহি আৰু বিশেষ থ্ৰেডৰ শংৃখলাত মো�োটা ৰূপত ষ্টক কৰিছিল 
(চিত্ৰ ৭)।

কেপ স্্ক্ৰ� �ৰু ৬ মিলিমিটাৰৰ পৰা ৫০ মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ আৰু 
১০ মিলিমিটাৰৰ পৰা ২০০ মিলিমিটাৰ দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ উপলব্ধ। কেপ 
স্্ক্ৰ� �ৰুৰ সৈতে নট অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰা হো�োৱা নাই।

ছেট স্্ক্ৰ� �ৰু: চেট স্্ক্ৰ� �ৰু ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যাতে পুলিবো�োৰ খাদত 
পিছলি নাযায়, কলাৰবো�োৰ ঠাইত, খাদত আৰু এছেম্বলিত 
খাদবো�োৰ ঠাইত ধৰি ৰাখিবলৈ আৰু ধৰি ৰাখিবলৈ। (চিত্ৰ ৮)

হেডলেছ চেট স্্ক্ৰ� �ৰুৰ হয় এটা স্লটযুক্ত বা চকেট হেড থাকে আৰু 
গো�োটেই দৈৰ্ ্ঘ্্যত থ্ৰেডযুক্ত থাকে। স্্ক্ৰ� �ৰু পইণ্ট বিভিন্ন শৈলীত 
উপলব্ধ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰৰ পৰামৰ্্শ  দিয়়া হৈছে। (চিত্ৰ ৯)

ব্্যৱহাৰ

A	সঘন াই সামঞ্জস্্য কৰিবলগীয়়া অংশত এটা ফ্লেট পইণ্ট 
ছেট স্্ক্ৰ� �ৰু ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

B	 অভাল পইণ্ট চেট স্্ক্ৰ� �ৰু ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যিটো�ো খাদৰ ওপৰত 
ইয়়াক গ্ৰহণ কৰিবলৈ স্পট কৰা হৈছে।

C	কন  পইণ্ট ছেট স্্ক্ৰ� �ৰু মেচিনৰ অংশসমূহ খাদত স্থায়়ীভাৱে 
স্থাপন কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু ইয়়াক পিভট বা 
হেংগাৰ হিচাপে আৰু সামঞ্জস্্যৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

D	 হাফ ডগ পইণ্ট চেট স্্ক্ৰ� �ৰু সম্ভৱতঃ আটাইতকৈ উপযো�োগী 
আৰু ইয়়াক ডৱেল হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। বিন্দুটো�ো 
গ্ৰহণ কৰিবলৈ এটা গাতঁ খান্দি লো�োৱা হয়।

E	সম্পূৰ্্ণ   কুকু  ৰ পইণ্ট ছেট স্্ক্ৰ� �ৰুটো�ো এটা চাবি হিচাপে ব্্যৱহাৰৰ 
বাবে উপযো�োগী যি এটা চাবিৰ ধৰণে স্লাইড কৰে।

স্্ক্ৰ� �ৰুৰ প্ৰকাৰ (Types of screws)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 বিভিন্ন ধৰণৰ ফাষ্টনিং স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা.

স্বয়়ং টেপিং স্্ক্ৰ� �ৰু: টেপিঙৰ খৰচ কম কৰিবলৈ এটা থ্ৰেড গঠন 
কৰা স্্ক্ৰ� �ৰু উলিওৱা হৈছে। এইবো�োৰ চলো�োৱাৰ লগে লগে এটা 
থ্ৰেড গঠন কৰিবলৈ ডিজাইন কৰা হয়। (চিত্ৰ ১)

থ্ৰেড কাটিব পৰা স্্ক্ৰ� �ৰু: থ্ৰেড কাটিব পৰা স্্ক্ৰ� �ৰু যিবো�োৰ কঠিন হয়, 
আচলতে থ্ৰেড গঠন নকৰি কাটিব লাগে।

টাইপ F: কাষ্্টিিং আৰু ফৰ্্জজিঙত ব্্যৱহৃত এটা মানক মেচিনৰ 
থ্ৰেড কাটি দিয়়ে। (চিত্ৰ ২)

টাইপ বিএফ: এই স্্ক্ৰ� �ৰুটো�ো ডাই কাষ্্টিিং আৰু প্লাষ্টিকৰ বাবে 
বাঞ্ছনীয়। (চিত্ৰ ৩)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.115 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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টাইপ এল: প্লাষ্টিকৰ সৈতে বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
(চিত্ৰ ৪)

ড্ৰাইভাৰ স্্ক্ৰ� �ৰু: ড্ৰাইভাৰ স্্ক্ৰ� �ৰু কেৱল হাতুৰীৰে কো�োবাই সঠিক 
আকাৰৰ ড্ৰিল কৰা ফুট া বা পাঞ্চ কৰা ফুট াত সো�োমাই দিয়়া 
হয়। ইহঁতে এটা স্থায়়ী সংযো�োগ স্থাপন কৰে। (চিত্ৰ ৫)

ষ্টড বল্ট: ষ্টড বল্টৰ দুয়ো মূৰত থ্ৰেড লগো�োৱা হয়। এটা 
থ্ৰেডযুক্ত মূৰ টেপ কৰা ফুট াত অৰ্্ধ স্থায়়ী স্থাপনৰ বাবে নিৰ্্ধধা ৰণ 
কৰা হয় আৰু আনটো�ো মূৰত টুকু ৰাবো�োৰ একেলগে ক্লেম্প 
কৰিবলৈ মানক নটৰ সমাবেশৰ বাবে থ্ৰেডযুক্ত। (চিত্ৰ ৬)

নন থ্ৰেডযুক্ত ফাষ্টনিং ডিভাইচ

ডাৱেল পিন: ডাৱেল পিন তাপ পৰিশো�োধিত মিশ্ৰণ ষ্টীলৰ 
পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয় আৰু ইয়়াক এনে সমাবেশত ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় য’ত এটা অংশ সঠিকভাৱে স্থাপন কৰিব লাগে আৰু 
ইটো�োৱে সিটো�োৰ সৈতে নিৰপেক্ষ সম্পৰ্্কত ৰাখিব লাগে। ইহঁতে 
নিখুতঁ প্ৰান্তিককৰণ নিশ্চিত কৰে আৰু অংশসমূহ দ্ৰুতভাৱে 
বিভাজন আৰু সঠিক সম্পৰ্্কত পুনৰ সংযো�োগ কৰাত সহায় 
কৰে।

সম্পতত্িৰ শ্ৰেণীসমূহ (IS/ISO অনুসৰি) IS: 1367

বল্ট, স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু ষ্টডৰ বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণীৰ বাবে চিহ্নটো�ো এটা বিন্দুৰে 
পথৃক কৰা দুটা সংখ্্যযাৰে গঠিত। প্ৰথম সংখ্্যযাটো�োক এশৰে গুণ 
কৰিলে প্ৰতি বৰ্্গ  মিলিমিটাৰত নিউটনত নামমাত্ৰ টান শক্তি 
সূচায়। দ্বিতীয়টো�ো চিত্ৰত দহৰে গুণ কৰিলে কম উৎপাদন 
চাপ আৰু নামমাত্ৰ টান শক্তি (উৎপাদন চাপৰ অনুপাত)
ৰ মাজৰ অনুপাত শতাংশ হিচাপে উল্লেখ কৰা হৈছে। এই 
দুটা সংখ্্যযাৰ গুণন কৰিলে প্ৰতি বৰ্্গ  মিলিমিটাৰত নিউটনত 
উৎপাদন চাপৰ দশম ভাগৰ এভাগ পো�োৱা যাব।

বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণী 5.8 ত এটা স্্ক্ৰ� �ৰুৰ উদাহৰণ

নামমাত্ৰ টান শক্তি

5 x 100 = 500 N/mm2  (MPa)

উৎপাদন চাপৰ অনুপাত

8 x 10 = 80%

উৎপাদনৰ চাপ

500 ৰ 80% = 400 N/mm2 (MPa)

এই পদবী দুটা চিত্ৰৰে গঠিত:

-	 প্ৰথম চিত্ৰত নামমাত্ৰ টান শক্তিৰ 1/100 N/mm2 আৰু...

-	দ্ বিতীয় চিত্ৰখনে নামমাত্ৰ উৎপাদন চাপ আৰু নামমাত্ৰ 
টান শক্তিৰ মাজৰ অনুপাতৰ 1/10 ভাগ সূচায়, যিটো�ো 
শতাংশ হিচাপে প্ৰকাশ কৰা হয়।

এই দুটা চিত্ৰৰ গুণন কৰিলে নামমাত্ৰ উৎপাদন চাপৰ 1/10 
N/mm2 ত পো�োৱা যাব।

ডিজাইনেচন: মেট্ৰিক থ্ৰেড বল্ট, স্্ক্ৰ� �ৰুসমূহক থ্ৰেড প্ৰফাইল 
ফৰ্্ম ৰ বাবে M আখৰেৰে চিনাক্ত কৰা হয়। M আখৰৰ পিছত 
মিলিমিটাৰত প্ৰকাশ কৰা নামমাত্ৰ ব্্যযাসৰ মান আৰু নামমাত্ৰ 
দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ মান “x” চিহ্নৰে পথৃক কৰা হয়। (উদাহৰণ: M8 x 35)

সামগ্ৰী: তলৰ তালিকাখনত বল্ট, স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু ষ্টডৰ বিভিন্ন 
বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণীৰ বাবে ষ্টীল নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হৈছে। সকলো�ো ক্ষেত্ৰতে 
সম্পত্তি শ্ৰেণী 8.8 ৰ পৰা 12.9 ৰ বাবে নূন্্যতম টেম্পাৰিং 
উষ্ণতা বাধ্্যতামূলক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.115 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ৰাসায়নিক গঠন

সম্পতত্িৰ 
শ্ৰেণী সামগ্ৰী আৰু চিকিৎসা

ৰাসায়নিক গঠনৰ সীমা % টেম্পাৰিং 
তাপমাত্ৰা RE° C 

ননূ্্যতমC P S

min. max. max. max.
4.6, 4.8, 5.8. 

6.8* কম বা মধ্্যমীয়়া কাৰ্্বন যুক্ত ষ্টীল
- 0.55 0.05 0.06 -

8.8 মধ্্যমীয়়া কাৰ্্বন  ষ্টীল
quenched, tempered 

0.25 0.55 0.04 0.05 425

9.8
কৰা হৈছে
মধ্্যমীয়়া কাৰ্্বন  ষ্টীল
quenched, tempered

0.25 0.55 0.04 0.05 425

10.9
মধ্্যমীয়়া কাৰ্্বন  ষ্টীলৰ যো�োগকৰণ যেনে- 
ব’ৰন, Mn, Cr বা মিশ্ৰণ
তীখাৰে নিৰ্্ববাপি ত, টেম্পাৰ কৰা

0.25 0.55 0.04 0.05 425

12.9 এলয় ষ্টীল-কুৱে ঞ্চড, টেম্পাৰ কৰা 0.20 0.50 0.035 0.035 380

-	 এই শ্ৰেণীসমূহৰ বাবে তলত দিয়়া সৰ্বো চ্চ চালফাৰ, 
ফছফৰাছ আৰু সীহৰ পৰিমাণৰ সৈতে মুক্ত কাটিং ষ্টীলৰ 
অনুমতি দিয়়া হৈছে:

	 এছ-০.৩৪% পি- ০.১১% সীহ - ০.৩৫%

-	মিশ্ৰণ  ষ্টীলত এটা বা ততো�োধিক ক্ৰ’মিয়়াম, নিকেল, 
মলিবিডিনাম বা ভেনাডিয়়াম থাকিব লাগিব

-	 M২০ আৰু তাতকৈ ডাঙৰ আকাৰৰ বাবে ৪২৫° C উষ্ণতা 
ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

টো�োকা:

বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণী ৯.৮ কেৱল ১৬ মিলিমিটাৰ থ্ৰেড 
ব্্যযাসৰ আকাৰৰ বাবে প্ৰযো�োজ্্য আৰু কেৱল 
তথ্্যৰ বাবে অন্তৰ্্ভ ভুক্ত কৰা হৈছে আৰু এই বৈশিষ্টট্য 
শ্ৰেণীৰ পণ্্যসমূহ নিৰ্্মমা ণ কৰাটো�ো নিৰুৎসাহিত 
কৰিব লাগে।

ওপৰৰ তালিকাত তালিকাভু ক্ত ওপৰত উল্লেখ 
কৰা ননূ্্যতম টেম্পাৰিং উষ্ণতা সকলো�ো ক্ষেত্ৰতে 
সম্পতত্ি শ্ৰেণী ৮.৮ৰ পৰা ১২.৯ৰ বাবে 
বাধ্্যতামূলক।

মেটিং স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু নট

বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণী বল্ট, স্্ক্ৰ� �ৰু, 
ষ্টড

3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 14.9

সম্পত্তি শ্ৰেণী নট 5 6 8 9 10 12 14

সাধাৰণতে নিম্ন বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণীৰ নটৰ ঠাইত উচ্চ বৈশিষ্টট্য শ্ৰেণীৰ নট ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

-	বৈশি ষ্টট্য শ্ৰেণী ১৪.৯ ISO বা ANSI প্ৰামাণিক নহয় = quenched আৰু tempered

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.115 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



5

C G & M	 অনুশীলনী 2.1.116 - 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (Screw drivers)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰক
•	 এটা স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ ধাৰ্্য্ ্য কৰক
•	 স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত পৰ্্য বেক্ষণ কৰা সাৱধানতাসমূহ তালিকাভু ক্ত কৰক।

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ টান বা ঢিলা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু 
বিভিন্ন দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ উপলব্ধ।

হাতেৰে ধৰিব পৰা স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ তলত দিয়়া ধৰণৰ।

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (লাইট ডিউটি) (চিত্ৰ ১)

ই ঘূৰণীয়়া শ্্বেেংক/ব্লেডৰ আৰু ইয়়াৰ ধাতু, কাঠ বা মল্ড, 
ইনচলেটেড মেটেৰিয়়েল হেণ্ডেল থাকে।

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (গধুৰ কৰ্্তব্্য) (চিত্ৰ ২)

ইয়়াৰ বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ ব্লেড আছে। স্পেনাৰৰ মূৰৰ সৈতে অতিৰিক্ত 
টুইষ্্টিিং বল প্ৰয়োগ কৰিবলৈ শ্্বেেংকটো�োও বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ। (চিত্ৰ ৩)

ইয়়াৰ ব্লেড সমতল আৰু বেছিভাগেই কাঠমিস্ত্ৰীয়়ে কাঠৰ 
স্্ক্ৰ� �ৰু স্থাপন আৰু আতঁৰো�োৱাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰে।

ফিলিপছ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (চিত্ৰ ৫)

এইবো�োৰ ক্ৰুচ িফৰ্্ম  (চিত্ৰ ৬) টিপৰে তৈয়়াৰ কৰা হয় যিবো�োৰ 
মিল থকা স্লটৰ পৰা পিছলি যো�োৱাৰ সম্ভাৱনা কম। (চিত্ৰ ৭) 
ফিলিপছ ৰিচেছ হেড স্্ক্ৰ� �ৰু চিত্ৰ ৮ত দেখুওৱা হৈছে।

হেভি ডিউটি স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (লণ্ডনৰ আৰ্্হহি) (চিত্ৰ ৪)
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ফিলিপছ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰৰ আকাৰ পইণ্ট আকাৰ ১,২, ৩ 
আৰু ৪  দ্বাৰা নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়।

অফছেট স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (চিত্ৰ ৯)

কিছুমান পৰিস্থিতিত এইবো�োৰ উপযো�োগী (চিত্ৰ ১০) য’ত 
হেণ্ডেলৰ দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ বাবে সাধাৰণ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ ব্্যৱহাৰ কৰিব 
নো�োৱাৰি। অধিক ঘূৰ্্ণন  বল প্ৰয়োগৰ বাবেও ইহঁত উপযো�োগী।

দ্ৰুত প্ৰয়োগৰ বাবে ৰেচেট অফছেট স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰসমূহ 
নবীকৰণযো�োগ্্য টিপৰ সৈতেও উপলব্ধ। (চিত্ৰ ১১)

নিৰ্্দদিষ্টকৰণ

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ (চিত্ৰ ১২) অনুসৰি নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়

-	ব্ লেডৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য

-	টি পৰ প্ৰস্থ।

সাধাৰণ ব্লেডৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য: ৪৫ৰ পৰা ৩০০মি.মি. ব্লেডৰ প্ৰস্থ : ৩ৰ 
পৰা ১০মি.মি.

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰৰ ব্লেড কাৰ্্বন  ষ্টীল বা এলয় ষ্টীলৰ, কঠিন আৰু 
টেম্পাৰ কৰা হয়।

বিশেষ ব্্যৱহাৰৰ বাবে স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ

সীমিত ঠাই থকা ঠাইত ব্্যৱহাৰৰ বাবে সৰু সৰু মজবুত স্্ক্ৰ� �ৰু 
ড্ৰাইভাৰ উপলব্ধ। (চিত্ৰ ১৩)

ইলেক্ট্ৰিচিয়়ানৰ ব্্যৱহাৰৰ বাবে ইনচলেচনত আৱৰণ দিয়়া 
ব্লেড থকা স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ উপলব্ধ। (চিত্ৰ ১৪)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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সাৱধানতা

স্্ক্ৰ� �ৰু স্লটত টিপবো�োৰ সঠিকভাৱে ফিট হো�োৱা স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰক। (চিত্ৰ ১৫)

হাতখন আৰু হেণ্ডেল শুকান হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত কৰক।

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ পিছলি যো�োৱাৰ ফলত আঘাতৰ পৰা হাত 
সাৰিবলৈ হাতখন আতঁৰত ৰাখক। (চিত্ৰ ১৬)

বিভাজিত বা ত্ৰুটিপূৰ্্ণ  হেণ্ডেল থকা স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ ব্্যৱহাৰ 
নকৰিব। (চিত্ৰ ১৭)

ক্ষতিগ্ৰস্ত স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰৰ ক্ষেত্ৰত ব্লেডবো�োৰ গ্ৰাউণ্ড কৰিব 
পাৰি (মুখবো�োৰ স্্ক্ৰ� �ৰু স্লটৰ কাষৰ সমান্তৰাল হ’ব) আৰু 
ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। পিহি থকাৰ সময়ত নিশ্চিত হওক যে 
টিপৰ শেষ অংশটো�ো স্্ক্ৰ� �ৰুৰ স্লটৰ দৰে ডাঠ।

সৰু কামত স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত কামবো�োৰ 
বেঞ্চত ৰাখক বা ভাইচত ধৰি ৰাখক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰটো�োক ইয়়াৰ অক্ষৰ সৈতে স্্ক্ৰ� �ৰুৰ অক্ষৰ 
সৈতে একে ৰেখাত ধৰি ৰাখক।

ফিলিপছ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত অধিক 
তললৈ চাপ দিয়ক।
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স্পেনাৰ (Spanners)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• বিভিন্ন আকাৰৰ স্পেনাৰৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• এটা স্পেনাৰৰ আকাৰ চিনাক্ত কৰা।

স্পেনাৰ হৈছে নট আৰু বল্ট আৰু স্্ক্ৰ� �ৰুৰ মূৰ টান বা শিথিল 
কৰিবলৈ চো�োলা বা খো�োলা বা এটা মূৰত বা দুয়োটা মূৰত আঙঠি 
থকা হাতৰ সজঁুলি। (চিত্ৰ ১) ইয়়াক ড্ৰপ-ফৰ্্জড, হাই টেনচাইল 
বা এলয় ষ্টীলৰ দ্বাৰা তৈয়়াৰ কৰা হয় আৰু শক্তিৰ বাবে তাপ 
পৰিশো�োধন কৰা হয়।

স্পেনাৰৰ প্ৰকাৰ

-	খো�ো লা শেষ স্পেনাৰচ

-	ৰি ং স্পেনাৰ

মুকলি শেষৰ স্পেনাৰ

ইহঁত একক অন্তৰ বা দুটা অন্তৰ হ’ব পাৰে।

একক-সমাপ্ত স্পেনাৰ

এইবো�োৰ সাধাৰণ উদ্দেশ্্যৰ স্পেনাৰ। একক-সমাপ্ত স্পেনাৰ 
বেছিভাগেই এটা নিৰ্্দদিষ্ট উদ্দেশ্্যৰ বাবে মেচিন সজঁুলিৰ সৈতে 
যো�োগান ধৰা হয়। (চিত্ৰ ২)

ডাবল-এণ্ডেড স্পেনাৰ

ডাবল-এণ্ডেড স্পেনাৰ হৈছে দুটা ভিন্ন আকাৰৰ খো�োলা থকা 
ষ্টেণ্ডাৰ্্ড স্পেনাৰ। কিছুমান স্পেনাৰ ক্ৰ’ম ভেনাডিয়়াম ষ্টীলৰ 
দ্বাৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়।

৮, নং ৮ৰ পৰা ২৭ মিমিৰ চেটত উপলব্ধ। (চিত্ৰ ৩)

8x10, 9x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 আৰু 
24x27 mm.

২৭ মিলিমিটাৰতকৈ ডাঙৰ আকাৰৰ মুকলি মূৰৰ স্পেনাৰও 
উপলব্ধ।

ৰিং স্পেনাৰ (চিত্ৰ ৪,৫ আৰু ৬)

এই ধৰণৰ স্পেনাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত নটৰ কাষৰ ওচৰত 
বাধা প্ৰধান হয় (চিত্ৰ ৪) আৰু মুকলি মূৰৰ স্পেনাৰ প্ৰয়োগ 
সম্ভৱ নহয়।

এইবো�োৰ ৮ নং (৮ৰ পৰা ২৭ মিলিমিটাৰ)ৰ চেটত উপলব্ধ।

৮x৯, ১০x১১, ১২x১৩, ১৪x১৫, ১৬x১৭, ১৮x১৯, ২০x২২ 
আৰু ২৪x২৭ মি.মি.

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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স্পেনাৰৰ আকাৰ আৰু চিনাক্তকৰণ

মেট্ৰিক বল্ট, নট আৰু স্্ক্ৰ� �ৰুৰ বাবে স্পেনাৰত চো�োলাৰ 
খো�োলাৰ ওপৰেৰে আকাৰ মিলিমিটাৰত চিহ্নিত কৰা হয়।

বিশেষ উদ্দেশ্্যৰ স্পেনাৰ

-	টি উব বা টিউবুলাৰ বক্স স্পেনাৰচ(চিত্র ৭আৰু৮)

-	 সকেট স্পেনাৰ (চিত্র ৯)

-	 নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য স্পেনাৰ (ফিক্স ১০আৰু১১)

-	 হুক স্পেনাৰ (C-স্পেনাৰ) (চিত্ৰ ১২ আৰু ১৩)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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শক্তি সঁজলুি (Power tools)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• শক্তি সঁজলুি, টৰ্্ক আৰু টৰ্্ক ৰেঞ্চ সংজ্ঞায়়িত কৰা
• শক্তি সঁজলুিৰ ৰাজ্্যযিক যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ।

শক্তি সঁজলুিৰ অৰ্্থ  কি?

শক্তি সজঁুলিৰ অৰ্্থ  কি? শক্তি সজঁুলি হৈছে এনে এটা যন্ত্ৰ যিটো�ো 
হাতৰ কামৰ বাহিৰেও শক্তিৰ উৎসৰ দ্বাৰা সক্ৰিয় কৰা হয়। 
বিভিন্ন ধৰণৰ শক্তি সজঁুলি যেনে- বৈদ্্যযুতিক স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ, 
হাতুৰীৰ ড্ৰিল, দ্ৰুত স্্ক্ৰ� �ৰু গান আদি। সজঁুলিসমূহ ব্্যৱহৃত 
নিৰ্্মমাণ  আৰু কেইবাটাও ইয়়াক আপো�োনাৰ স্বয়়ং কাম যেনে 
প্ৰডাকচন, এছেম্বলি, পেকেজিং, আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰে। 
একাধিক আকাৰ আৰু আকৃতিত উপলব্ধ আৰু ইয়়াক 
চলাবলৈ সহজ।পাৱাৰ ৰেঞ্চ (চিত্ৰ ১)

পাৱাৰ ৰেঞ্চ হৈছে মানৱ শক্তিৰ বাহিৰে আন উপায়়েৰে চালিত 
ৰেঞ্চৰ প্ৰকাৰ। এটা সাধাৰণ শক্তিৰ উৎস হ’ল সংকো�োচিত 
বায়়ু। পাৱাৰ ৰেঞ্চৰ মূল দুটা প্ৰকাৰ আছে:

১	 ইমপেক্ট ৰেঞ্চ আৰু...

২	 এয়়াৰ ৰেচেট বা নিউমেটিক ৰেচেট ৰেঞ্চ

এয়়াৰ ৰেচেট ৰেঞ্চ

এয়়াৰ ৰেচেট ৰেঞ্চ হাতেৰে চালিত ৰেচেট ৰেঞ্চৰ সৈতে একে 
কাৰণ ইয়়াৰ বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ ড্ৰাইভ একে, কিন্তু চকেট ড্ৰাইভ 
ঘূৰাবলৈ এয়়াৰ মটৰ সংলগ্ন কৰা হয়। ট্ৰিগাৰ টানিলে মটৰটো�ো 
সক্ৰিয় হয় যিয়়ে চকেট ড্ৰাইভটো�ো ঘূৰাই দিয়়ে। চকেট ড্ৰাইভৰ 
দিশ সলনি কৰিবলৈ এটা চুইচ প্ৰদান কৰা হৈছে।

এই ধৰণৰ পাৱাৰ ৰেঞ্চ গতিৰ বাবে অধিক আৰু টৰ্্কৰ বাবে 
কম ডিজাইন কৰা হয়। যদি উচ্চ মাত্ৰাৰ টৰ্্ক বিচৰা হয় তেন্তে 
ইমপেক্ট ৰেঞ্চ ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে।

বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চ (চিত্ৰ ২)

বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চে বল্টত টৰ্্ক নিৰ্্ধধা ৰণ কৰে।

বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চ হৈছে এটা প্ৰাথমিক টৰ্্ক বহুগুণক বা এটা 
গিয়়াৰ বক্স যিটো�ো বায়়ুচালিত বায়়ু মটৰৰ সৈতে সংযুক্ত কৰা 

হয়। গিয়়াৰ বক্সৰ শেষত এটা বিক্ৰিয়়াৰ যন্ত্ৰ থাকে যিটো�ো টৰ্্ক 
শো�োষণ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু সজঁুলি অপাৰেটৰে 
ইয়়াক অতি কম কষ্টৰে ব্্যৱহাৰ কৰিবলৈ অনুমতি দিয়়ে। 
বায়়ুৰ চাপ নিয়ন্ত্ৰণ কৰি টৰ্্ক আউটপুট নিয়ন্ত্ৰণ কৰা হয়।

এই গ্ৰহীয় টৰ্্ক বহুগুণক গিয়়াৰবক্সবো�োৰৰ গুণন অনুপাত 
১২৫:১ পৰ্্য ন্ত আৰু ইয়়াক প্ৰধানকৈ যিকো�োনো�ো ঠাইত ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় য’ত নট আৰু বল্টত সঠিক টৰ্্কৰ প্ৰয়োজন হয়, বা 
য’ত এটা জেদী নট আতঁৰাব লাগে।

বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চক কেতিয়়াবা ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ইমপেক্ট ৰেঞ্চৰ 
সৈতে বিভ্ৰান্ত কৰা হয় কাৰণ ইহঁতৰ ৰূপ একে। বায়়ুচালিত 
টৰ্্ক ৰেঞ্চ এটা অবিৰত গিয়়াৰিঙৰ দ্বাৰা পৰিচালিত হয় আৰু 
ইমপেক্্টিিং ৰেঞ্চৰ হাতুৰীৰ দ্বাৰা নহয়। বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চৰ 
কম্পন অতি কম আৰু পুনৰ প্ৰহাৰযো�োগ্্যতা আৰু সঠিকতা 
অতি উত্তম।

বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চৰ টৰ্্ক ক্ষমতা ১১৮এনএমৰ পৰা, সৰ্বো চ্চ 
৪৭,৬০০এনএমলৈকে।

বায়়ুৰ প্ৰয়োজনীয়তা

সংকো�োচিত বায়়ু ব্্যৱহাৰ কৰা বায়়ুচালিত মটৰটো�োৱেই হৈছে 
বায়়ুচালিত টৰ্্ক ৰেঞ্চৰ বাবে শক্তিৰ আটাইতকৈ সাধাৰণ উৎস। 
চিএফএমৰ প্ৰয়োজনীয়তা সাধাৰণতে প্ৰতিটো�ো সজঁুলিৰ বাবে 
২০-২৫ চিএফএম বায়়ু ব্্যৱহাৰ।

CFM - ঘনফুট /মিনিট (বা) PSI - পাউণ্ড/বৰ্্গ  ইঞ্চি।

টৰ্্ক ৰেঞ্চ

স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ উপলব্ধ - মেনুৱেল, ইলেক্ট্ৰিক আৰু 
নিউমেটিক ক্লাচৰ সৈতে যিটো�ো এটা প্ৰিছেট টৰ্্কত পিছলি 
যায়। ই ব্্যৱহাৰকাৰীক এটা স্্ক্ৰ� �ৰুৰ স্্ক্ৰ� �ৰুসমূহক এটা নিৰ্্দদিষ্ট 
টৰ্্কলৈ টান কৰাত সহায় কৰে আৰু ক্ষতি বা অতিমাত্ৰা টান 
নকৰাকৈ। স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰিবলৈ ডিজাইন 
কৰা কৰ্্ডলেছ ড্ৰিলত প্ৰায়়ে এনে ক্লাচ থাকে।

টৰ্্ক

-	টৰ্্ক  হৈছে ৰেডিয়়েল দৰূত্বত কাম কৰা আৰু ঘূৰ্্ণন ৰ 
প্ৰৱণতা থকা বলৰ প্ৰয়োগ

-	থ্ ৰেড ফাষ্টনাৰত টান সষৃ্টি কৰিবলৈ টৰ্্ক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

-	যেতি য়়া নট আৰু বল্ট টান কৰা হয় তেতিয়়া প্লেট দুখন 
একেলগে ক্লেম্প কৰা হয়। থ্ৰেডে প্ৰয়োগ কৰা টৰ্্কক 
বল্টৰ শ্্বেেংকত টানলৈ ৰূপান্তৰিত কৰে। এই পাকটো�ো 
ক্লেম্্পিিং বলত ৰূপান্তৰিত হয়। বল্টটো�োত সষৃ্টি হো�োৱা টানৰ 
পৰিমাণ অতি জটিল।

টৰ্্ক ৰেঞ্চ

নট আৰু বল্টৰ টানতা আকাংক্ষিত মানত স্থাপন আৰু 
সামঞ্জস্্য কৰাৰ বাবে এটা সজঁুলিক টৰ্্ক ৰেঞ্চ বো�োলা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ফাষ্টনাৰ টান কৰা

-	 ফাষ্টনাৰ টান কৰিবলৈ সদায় টৰ্্ক ৰেঞ্চ ব্্যৱহাৰ কৰক, 
আৰু ৰেঞ্চটো�ো লাহে লাহে, মসণৃ, আনকি টানিবওক।

-	 বাৰ টাইপ টৰ্্ক ৰেঞ্চ পঢ়়িলে স্কেলটো�ো পো�োনে পো�োনে তললৈ 
চাওক।

-	কো�োণ ৰ পৰা চালে মিছা পঢ়়া দিব পাৰি। - কেৱল টৰ্্ক 
ৰেঞ্চৰ হেণ্ডেলটো�ো টানিব।

-	ৰে ঞ্চৰ ৰশ্মিয়়ে কো�োনো�ো বস্তু স্পৰ্্শ  কৰিবলৈ নিদিব।

-	 বল্ট আৰু নট ক্ৰমান্বয়়ে টান কৰক

-	স াধাৰণতে, এইটো�ো নিৰ্্দদিষ্ট আধা টৰ্্কলৈকে, তিনি

-	চ তুৰ্্থ  টৰ্্কলৈকে, সম্পূৰ্্ণ  টৰ্্কলৈকে, আৰু তাৰ পিছত 
দ্বিতীয়বাৰ সম্পূৰ্্ণ  টৰ্্কলৈকে হ’ব লাগে।

সৰ্বো চ্চ টান টৰ্্ক

স্্ক্ৰ� �ৰুৰ আকাৰ সৰ্বো চ্চ টৰ্্ক

M4 270 Nm

M5 5.40 Nm

M6 9.50 Nm

M8 22.0 Nm

M10 44.0 Nm

পাৱাৰ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ

এটা পাৱাৰ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰে আমাক দ্ৰুত আৰু কাৰ্্যক্ষ মভাৱে 
স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভিং ক্ষমতাহে দিব। সাধাৰণ পাৱাৰ ড্ৰিলতকৈ 
লেহেমীয়়া হাৰত কাম কৰিব পৰাকৈ ডিজাইন কৰা হৈছে। 
তেওঁলো�োকৰ অৱশ্্যযে অধিক টৰ্্ক ড্ৰিল থাকে, যাৰ ফলত  
অধিক শক্তিৰ ক্ষমতা পো�োৱা যায়, যেনে কো�োনো�ো ধৰণৰ 
প্ৰিড্ৰিলিং নকৰাকৈয়়ে সামগ্ৰীত স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰিলিং কৰা। কঠিন 
মডেলে  টৰ্্ক লিমিটাৰ দিব আৰু আপো�োনাক স্্ক্ৰ� �ৰুৰ মূৰ বা 
স্নেপিঙৰ যিকো�োনো�ো দুৰ্ ্ঘটনা ৰক্ষা কৰিবলৈ সৰ্বো চ্চ টৰ্্ক ছেট 
কৰিবলৈ অনুমতি দিব।

পাৱাৰ স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰৰ ব্্যৱহাৰ সচঁাকৈয়়ে ব্্যক্তি আৰু 
প্ৰকল্পৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰিব, কিন্তু কম বহুমুখী কাৰণ ড্ৰিলৰ 
তুলনাত সংলগ্নসমূহ বিভিন্ন ধৰণৰ। আমি বহুতক জানো�ো 
যিসকলৰ কামৰ প্ৰবাহত অধিক বহুমুখীতাৰ বাবে পাৱাৰ 
স্্ক্ৰ� �ৰু ড্ৰাইভাৰ আৰু ড্ৰিল দুয়োটা থাকে। ইহঁতে সহায় কৰিব 
পাৰে কঠিন ঠাই আৰু চুকত যিহেতু ইহঁত সাধাৰণতে কম 
ওজনৰ ড্ৰিল আৰু ব্্যৱহাৰ কৰিবলৈ মাত্ৰ এটা হাতহে লয়।

ক্লেম্্পিিং বলৰ সৃষ্টিৰ ব্্যযাখ্্যযা (চিত্ৰ ৩)

বল্টত থকা টানটো�োৱে দুয়োটা অংশৰ মাজত ক্লেম্্পিিং বল 
(সাধাৰণতে প্ৰিলো�োড বুলি কো�োৱা হয়) সষৃ্টি কৰে

যদি ক্লেম্্পিিং বল অতি কম হয়, তেন্তে উপাদান অংশৰ 
মাজত কম্পন বা গতিৰ বাবে ফাষ্টনাৰবো�োৰে ঢিলাকৈ কাম 
কৰিব পাৰে

যদি ক্লেম্্পিিং বল অতি বেছি হয়, তেন্তে ফাষ্টনাৰটো�ো স্থায়়ীভাৱে 
টানিব পাৰে আৰু প্ৰয়োজনীয় ক্লেম্্পিিং বল আৰু প্ৰয়োগ 
নকৰিব পাৰে।

গুৰুতৰ ক্ষেত্ৰত ফাষ্টনাৰটো�ো এছেম্বলিত বা ব্্যৱহাৰৰ সময়ত 
বিকল হ’ব পাৰে যেতিয়়া অন লো�োড হয়

টৰ্্ক কেনেকৈ গণনা কৰিব (চিত্ৰ ৪)

প্ৰয়োগ কৰা বলৰ ভালভটো�োক প্ৰয়োগ বিন্দুৰ পৰা দৰূত্বৰে 
গুণ কৰিলে টৰ্্ক বো�োলে

তলৰ উদাহৰণ দুটা (A আৰু B) তুলনা কৰিলে মন কৰিবলগীয়়া 
যে নট/বল্টৰ পৰা দৰূত্ব বদৃ্ধি কৰিলে কম বলৰ সৈতে একে 
ফলাফল টৰ্্ক লাভ কৰিব পাৰি

এইটো�োও উপলব্ধি কৰিব লাগে যে কিছুমান টৰ্্ক ৰেঞ্চ দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ 
ওপৰত নিৰ্্ভৰশীল যাৰ অৰ্্থ  হ’ল ৰেঞ্চত হাতৰ অৱস্থান সলনি 
হ’লে ফাষ্টনাৰত প্ৰয়োগ কৰা প্ৰকৃত টৰ্্ক ভিন্ন হয় - আনকি 
ৰেঞ্চ উপস্থিত থাকিলেও। ৰেঞ্চ ব্্যৱস্থাটো�োৰ পিভট পইণ্টটো�ো 
টৰ্্ক প্ৰয়োগৰ বিন্দুৰ সৈতে কাকতলীয়়া নহ’লে এনে হয়।  
(Fig 5 - 10)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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শক্তি সঁজলুিৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ

শক্তি সজঁুলি আৰু অন্্যযান্্য মেচিনসমূহ দীৰ্ ্ঘ আয়়ুসৰ বাবে 
ডিজাইন কৰা হৈছে, কিন্তু প্ৰত্্যযেকৰে আয়়ুস পূৰণ কৰিবলৈ 
কিছু যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ প্ৰয়োজন হয়। শক্তি সজঁুলিসমূহ 
সঠিকভাৱে সংৰক্ষণ কৰা, প্ৰয়োজন অনুসৰি ৰক্ষণাবেক্ষণ 
কৰা, আৰু মেচিনৰ অংশ সলনি কৰাটো�োৱে এটা সজঁুলিৰ 
জীৱনকাল ইয়়াৰ সম্পূৰ্্ণ  সম্ভাৱনালৈ বদৃ্ধি কৰিব আৰু ইয়়াৰ 
মালিকক অধিক মূল্্য প্ৰদান কৰিব।

সঠিক সংৰক্ষণ

সঁজলুি সংৰক্ষণৰ বাবে আমাৰ তিনিটা নিৰ্্দদেশনা হ’ল:

১	স জঁুলিবো�োৰ উপাদানৰ পৰা সুৰক্ষিত ঠাইত (আৰ্দদ্ৰতাৰ 
দৰে) ৰাখিব লাগে।

২	স জঁুলিবো�োৰ পৰিষ্কাৰ আৰু সংগঠিত ঠাইত ৰাখিব লাগে।

৩	স জঁুলিবো�োৰ ভালদৰে বায়়ু চলাচল কৰা ঠাইত ৰাখিব লাগে।

সজঁুলিবো�োৰ মৌ�ৌলৰ বাহিৰত ৰাখিলে ইয়়াৰ ক্ষতি আৰু 
পৰিধানৰ পৰা ৰক্ষা পৰে। এটা পৰিষ্কাৰ আৰু সংগঠিত 
সংৰক্ষণ স্থানে সুৰক্ষা বদৃ্ধি কৰিব, আৰু সজঁুলিসমূহ ভালদৰে 
বায়়ু চলাচল কৰি ৰখাটো�োৱে ইয়়াক মসণৃভাৱে চলাবলৈ সহায় 
কৰিব যেতিয়়া ইয়়াক সংৰক্ষণৰ পৰা উলিয়়াই অনাৰ সময় 
আহিব৷

দিনটো�োৰ শেষত বা এটা প্ৰকল্প সম্পূৰ্্ণ  হ’লে সকলো�োবো�োৰ পুনৰ 
ঠাইত ৰাখিবলৈ অলপ অতিৰিক্ত সময় লাগিব পাৰে, কিন্তু 
সজঁুলিসমূহ সঠিকভাৱে সংৰক্ষণ কৰাটো�ো সদায় প্ৰচেষ্টাৰ 
মূল্্যৱান হ’ব।

যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

সংৰক্ষণ কৰাৰ আগতে বেছিভাগ শক্তি সজঁুলিয়়ে অলপ 
চাফাই আৰু ক্ষতি বা অন্্যযান্্য সমস্্যযাৰ বাবে দুটামান দ্ৰুত 
পৰীক্ষা ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰে। সেই সজঁুলিবো�োৰ ভাল অৱস্থাত 
ৰখাৰ বাবে কিছুমান ৰক্ষণাবেক্ষণৰ টিপছ দিয়়া হ’ল৷

-	স ংৰক্ষণ কৰাৰ আগতে পাৱাৰ টুলৰ আৱৰণৰ পৰা 
ধ্বংসাৱশেষ মচিবলৈ টুথব্ৰাছ আৰু কো�োমল কাপো�োৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰক

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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-	 যদি উপলব্ধ, পাৱাৰ টুলৰ ভেণ্ট পৰিষ্কাৰ কৰিবলৈ এয়়াৰ 
কম্প্ৰেছাৰ ব্্যৱহাৰ কৰক। অলপ বতাহে বহু দৰূলৈ যাব। 
যেতিয়়া মেচিন বা সজঁুলি এটাই অধিক উশাহ ল’ব পাৰিব 
তেতিয়়া ই ঠাণ্ডা হৈ চলিব আৰু লাহে লাহে পৰিধান হ’ব। 
এটা “এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰ ১০১” প্ৰবন্ধৰ বাবে -ইয়়াত ক্লিক 
কৰক,

-	 লুব্ৰিকেট কৰিবলগীয়়া পাৱাৰ টুলৰ অংশবো�োৰ লুব্ৰিকেট 
কৰক। সজঁুলিটো�োৰ ব্্যৱহাৰকাৰী হাতপুথিত দিয়়া 
নিৰ্্দদেশনাসমূহ অনুসৰণ কৰিলে ইয়়াত সহায়ক হ’ব।

-	 এটা সজঁুলি একেলগে ধৰি ৰখা অংশ, স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু 
অন্্যযান্্য ফাষ্টনাৰ পৰীক্ষা কৰক। অপাৰেচনৰ সময়ত 
ঢিলাকৈ জো�োকাৰি যো�োৱা যিকো�োনো�ো বস্তু টান কৰি লওক।

-	শক্তি  সজঁুলিৰ প্ৰতিটো�ো ব্্যৱহাৰৰ লগে লগে বৈদ্্যযুতিক কৰ্্ড 
পৰীক্ষা কৰিব লাগে।

-	বে য়়া পাৱাৰ কৰ্্ড বিপদজনক হ’ব পাৰে আৰু সজঁুলিটো�ো 
পুনৰ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে সলনি কৰিব লাগে। পাৱাৰ 
কৰ্্ডৰ বিষয়়ে অধিক তথ্্যৰ বাবে - ইয়়াত ক্লিক কৰক।

-	ব্ লেড আৰু অন্্যযান্্য কাটিং আনুষংগিক বস্তু চো�োকা ৰাখক। 
বিট আৰু অন্্যযান্্য আনুষংগিক বস্তুবো�োৰ পৰিধান আৰু 
ক্ষতিৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক।

-	 ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰকাৰী হাতপুথিত ব্্যযাখ্্যযা কৰা এটা সজঁুলি 
বা মেচিনৰ বাবে অন্্য যিকো�োনো�ো ৰক্ষণাবেক্ষণ নিৰ্্দদেশনা 
অনুসৰণ কৰক।

অংশ সলনি কৰা

গাড়়ী আৰু অন্্যযান্্য যন্ত্ৰপাতিৰ দৰেই বহুতো�ো পাৱাৰ টুলৰ 
অংশও পৰিধান আৰু সলনি কৰাৰ বাবে ডিজাইন কৰা হয়। 
এটা শক্তি সজঁুলিৰ আশা কৰা সেৱা জীৱনকালত কিছুমান 
অংশ সলনি কৰাৰ কথা লক্ষষ্য কৰা হয়।

শক্তি সজঁুলিত সাধাৰণতে সলনি কৰিবলগীয়়া অংশৰ কিছুমান 
উদাহৰণ হ’ল : কাৰ্্বন  ব্ৰাছ, চুইচ সমাবেশ, শক্তি কৰ্্ড, 
আনুষংগিক বস্তু, বেয়়াৰিং, আৰু টায়়াৰ। ওপৰৰ বিভাগত 
পৰামৰ্্শ  দিয়়া পৰীক্ষা আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণসমূহ সম্পাদন 
কৰাটো�ো সজঁুলিৰ পৰিৱেশন সমস্্যযাসমূহ ধৰিবলৈ গুৰুত্বপূৰ্্ণ  
যেতিয়়া সিহঁতে কাম কৰিবলৈ আৰম্ভ কৰে।

কাৰ্্য্্যক্ষ মতাৰ সমস্্যযাৰ প্ৰথম চিনতে সজঁুলি মেৰামতি কৰিলে 
মেচিন বা সজঁুলিৰ অন্্য অংশৰ ক্ষতি ৰো�োধ কৰিব পাৰি।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.116 & 118 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.119 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

লক কৰা ডিভাইচ - নট - প্ৰকাৰ (Locking devices - Nuts - Types)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ লক কৰা ডিভাইচসমূহ উল্লেখ কৰক
•	 লক কৰা ডিভাইচসমূহৰ ব্্যৱহাৰসমূহ উল্লেখ কৰক।

সমাবেশত বল্টৰ সৈতে ব্্যৱহাৰ কৰা নটবো�োৰ কম্পনৰ বাবে 
ঢিলা হ’ব পাৰে। ফাষ্টনাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা অৱস্থাৰ তীব্ৰতাৰ 
ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি বিভিন্ন ধৰণৰ নট-লক কৰা যন্ত্ৰ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। তলত দিয়়া প্ৰকাৰবো�োৰ আটাইতকৈ বেছি ব্্যৱহৃত 
হয়।

লক-নাট(নট)

দুয়োখন মুখ মেচিনেৰে তৈয়়াৰী এটা পাতল নট সমাবেশত 
থকা এটা নটৰ তলত ৰখা হয়। (চিত্ৰ ১) দুয়োটা নট ইটো�োৰ 
পিছত সিটো�োকৈ বল্টৰ ওপৰত টান কৰা হয়। তাৰ পিছত দুটা 
স্পেনাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি বিপৰীত দিশত ঘূৰি দুয়োটা নটৰ ওপৰত 
চাপ প্ৰয়োগ কৰা হয়। দুয়োটা নট ঘৰ্্ষণ ৰ দ্বাৰা একেলগে ধৰি 
ৰখা হয়।

কটাৰী  নট (Wiles নট)

এই ধৰণৰ লক কৰাত নটৰ আধাখিনি ওপৰেৰে এটা স্লট কাটি 
দিয়়া হয়। এটা স্্ক্ৰ� �ৰুত ওপৰৰ অংশত ক্লিয়়াৰেন্স ফুট া আৰু নটৰ 
তলৰ অংশত মিল থকা থ্ৰেড লগো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ২) নটটো�ো 
টান কৰিলে নটটো�োৰ বাবে ধনাত্মক লক পো�োৱা যায়।

স্বয়়ং লক কৰা নট (Simmonds nut) 

এইটো�ো এটা বিশেষ নট, য’ত নটৰ ওপৰৰ অংশত নাইলন বা 
আহঁৰ আঙঠিৰ ইনছাৰ্্ট ৰখা হয়। আঙঠিটো�োৰ আভ্্যন্তৰীণ 
ব্্যযাস বল্টৰ থ্ৰেডৰ মূল ব্্যযাসতকৈ সৰু। নটটো�োৱে টান 
কৰাৰ সময়ত নাইলনৰ ইনছাৰ্্টটো�োৰ ওপৰত নিজৰ থ্ৰেড 
কাটি পেলায়। ইয়়াৰ ফলত ইতিবাচক গ্ৰিপ পো�োৱা যায় আৰু 
কম্পনৰ বাবে নটটো�ো ঢিলা হো�োৱাত বাধা দিয়়ে। (চিত্ৰ ৩)

স্লটেড আৰু কেছল নট

এই নটবো�োৰত নটবো�োৰ লক কৰিবলৈ বিভক্ত পিন স্থাপনৰ 
বাবে স্লটৰ আকাৰত বিশেষ ব্্যৱস্থা থাকে।

স্লটযুক্ত  নটবো�োৰ গো�োটেইখিনিতে ষড়ভুজ আকৃতিৰ। (চিত্ৰ 
৪) কেছল নটৰ ক্ষেত্ৰত নটৰ ওপৰৰ অংশটো�ো নলাকাৰ 
আকৃতিৰ।

স্লটযুক্ত আৰু বিভক্ত পিনৰ সৈতে কেছল নট

বিভাজিত পিন ব্্যৱহাৰ কৰি নটৰ অৱস্থান লক কৰিব পাৰি।

বিভক্ত পিনক নামমাত্ৰ আকাৰ, নামমাত্ৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য, ভাৰতীয় 
মানদণ্ডৰ সংখ্্যযা আৰু সামগ্ৰী (কেৱল তীখাৰ বাহিৰে আন 
সামগ্ৰীৰ বাবে) দ্বাৰা নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা হয়।

নামমাত্ৰ আকাৰ হ’ল বিভক্ত পিনসমূহ গ্ৰহণৰ বাবে ফুট াটো�োৰ 
ব্্যযাস।

নামমাত্ৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য হ’ল চকু ৰ তলৰ ফালৰ পৰা চুটি ভৰিৰ 
শেষলৈকে থকা দৰূত্ব। (চিত্ৰ ৫)

স্লটযুক্ত নট, কেছল নট, ষড়ভুজ নট, ক্লেভিছ পিন আদি 
লক কৰিবলৈ স্প্লিট পিন ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু বিভিন্ন ধৰণে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৬)
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খাজঁযুক্ত নট (পেনিং নট)

এইটো�ো এটা ষড়ভুজৰ নট যাৰ তলৰ অংশটো�ো নলাকাৰ পষৃ্ঠত 
নলাকাৰ দৰে কৰা হয়। এটা ৰিচেছড খাজঁ আছে য’ত নটটো�ো 
লক কৰিবলৈ চেট স্্ক্ৰ� �ৰু ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৭)

লক কৰা প্লেট

নটটো�ো ঢিলা হো�োৱাত বাধা দিবলৈ ষড়ভুজ নটৰ বাহিৰত লক 
প্লেট স্থাপন কৰা হয়। (চিত্ৰ ৮)

লাগ থকা লক-ৱাশ্বাৰ

লক কৰাৰ এই ব্্যৱস্থাত লাগটো�ো ৰখাৰ বাবে এটা ফুট া ড্ৰিল 
কৰা হয়। (চিত্ৰ ৯)

ৱাশ্বাৰটো�ো নটৰ ওপৰত ভাজঁ কৰি নটৰ গতিবিধি ৰো�োধ কৰা 
হয়।

টেব ৱাশ্বাৰ (চিত্ৰ ১০)

টেব ৱাশ্বাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি নটবো�োৰ লক কৰিব পাৰি যিবো�োৰ 
কো�োনো�ো প্ৰান্ত বা চুকত অৱস্থিত

স্পপ্ৰৰিং ৱাশ্বাৰ (চিত্ৰ ১১)

স্পপ্ৰৰিং ৱাশ্বাৰ একক বা দুটা কইলৰ সৈতে উপলব্ধ। এইবো�োৰ 
ৱাশ্বাৰ হিচাপে সমাবেশত থকা এটা নটৰ তলত ৰখা হয়। 
নটৰ পষৃ্ঠত ৱাশ্বাৰে আগবঢ়োৱা কঠিন প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতাই 
ঢিলা হো�োৱাত বাধা দিয়়াৰ কাম কৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.119 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

বিভিন্ন ধৰণৰ চাবি (Various types of keys)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 চাবিসমূহৰ ধৰণসমূহ তালিকাভু ক্ত কৰক
•	 চাবিসমূহৰ ধাৰ্্য্ ্যকৰণ উল্লেখ কৰক
•	 চাব’ৰ প্ৰামাণিক টেপাৰ উল্লেখ কৰক
•	 চাবি টানিব পৰাৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

চাবি

চাবি হৈছে খাদ আৰু হাবৰ মাজত সুমুৱাই দিয়়া ধাতুৰ ৱেজৰ 
টুকু ৰা, খাদৰ অক্ষৰ সমান্তৰাল। ই খাদৰ ডায়়াৰ সমানুপাতিক।

উদ্দেশ্্য

চাবি হৈছে এটা ইনছাৰ্্ট যিটো�ো টৰ্্ক প্ৰেৰণ কৰিবলৈ এটা হাব 
বা এটা পুলি একেলগে ফিট কৰিবলৈ কিৱেত ৰখা হয়। খাদত 
আৰু হাব বা পুলিত এটা কীৱে(কীওৱে) প্ৰদান কৰা হয় যাতে 
চাবিটো�ো মাজত সুমুৱাই সংযো�োজিত অংশবো�োৰ একেলগে 
সংযো�োগ কৰিব পৰা যায়। সংগমৰ উপাদানবো�োৰ বিচ্ছিন্ন 
কৰিবলৈ চাবিটো�ো ইচ্ছামতে উলিয়়াই ল’ব পাৰি।

সাধাৰণ প্ৰকাৰ

সমান্তৰাল চাবি বা পাখিৰ চাবি (চিত্ৰ ১)

এইটো�োৱেই হৈছে আটাইতকৈ বেছি ব্্যৱহৃত চাবি, যিটো�ো 
একদিশীয় টৰ্্ক প্ৰেৰণৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এটা হাব বা 
এটা পুলি খাদটো�োৰ লগত এটা চাবিৰ দ্বাৰা সংযুক্ত কৰা হয় 
যিয়়ে আপেক্ষিক গতি ৰো�োধ কৰে। পাখিৰ চাবি সমাবেশৰ 
কাৰ্্য্্যক্ষ মতা চিত্ৰ ১ ত দেখুওৱা হৈছে।

বহু ক্ষেত্ৰত চাবিটো�ো খাদৰ কীৱেত স্্ক্ৰ� �ৰু কৰা হয়। (চিত্ৰ২)

য’ত হাবৰ অক্ষীয় গতিৰ প্ৰয়োজন হয়, হাব আৰু খাদ আৰু 
হাব আৰু চাবিৰ মাজত এটা ক্লিয়়াৰেন্স ফিট প্ৰদান কৰা হয়। 
পাখিৰ চাবিৰ বাবে তিনি ধৰণৰ ফিট চিত্ৰ ৩ত দেখুওৱা হৈছে।

সমান্তৰাল বা টেপাৰ কি(চাবি)’ৰ আনুমানিক অনুপাত।

যদি D হৈছে dia. খাদৰ, চাবিৰ প্ৰস্থ W = 1/4D+ 2 মি.মি.

নামমাত্ৰ বেধ T = 2/3 w.

উদাহৰণ

খাদৰ ব্্যযাস = 40 মিলিমিটাৰ

ডাঙৰ মূৰত ডাঠতা হ’ল টেপাৰ চাবিৰ নামমাত্ৰ ডাঠতা।

কেৱল ওপৰৰ মুখত ১০০ জনৰ ভিতৰত ১ টা টেপাৰ।

টেপাৰ আৰু জিব-হেডেড কি (চিত্ৰ ৪ আৰু ৫)

মূল কথাটো�ো হ’ল ওপৰৰ মুখত টেপাৰ (১০০ টাৰ ভিতৰত 
১) থকা জিব-হেড থকা। ইয়়াক টাইট ফিট হ’বলৈ জিবত 
হাতুৰীৰে কীৱেলৈ লৈ যো�োৱা হয়। জিব-হেড নথকা টেপাৰ 
আয়তাকাৰ চাবিটো�োও ব্্যৱহাৰ কৰা হৈছে। জিব-হেডযুক্ত 
কি’ এটা সহজে টানিব পাৰি আৰু অধিক টৰ্্ক প্ৰেৰণৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। উচ্চ গতিৰ প্ৰয়োগৰ বাবে ই ভাল নহয়।
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জিব-হেডেড চাবিৰ আনুমানিক অনুপাত (চিত্ৰ ৪)

H = 1.75 T

B = 1.5 T

চেমফাৰৰ কো�োণ = 45°

উদাহৰণ

ব্্যযাস খাদ = 46 মিলিমিটাৰ

উড্ৰাফ চাবি (চিত্ৰ ৫)

ই পো�োহৰৰ টৰ্্ক প্ৰেৰণৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা অৰ্্ধ বতৃ্তাকাৰ চাবি। 
ই যিটো�ো খাদত মেচিং ৰিচেছ কাটি দিয়়া হয়, তাৰ ওপৰত ফিট 
হয়। কীটো�োৰ ওপৰৰ অংশটো�ো প্ৰজেক্ট হৈ ওলাই যায় আৰু 
হাবত কাটি লো�োৱা কীৱেত ফিট হয়। (চিত্ৰ ৬)

এই চাবিটো�ো বিশেষকৈ টেপাৰ ফিটিং বা খাদত উপযো�োগী। 
ইয়়াৰ চাবিৰ পথটো�ো খাদৰ ওপৰত থকা চাবিৰ প্ৰফাইললৈকে 
মিল কৰা হয় যিয়়ে খাদটো�োক দুৰ্্ব ল কৰাৰ প্ৰৱণতা থাকে। এই 
ধৰণৰ কি’ই নিজকে কিৱেত স্থাপন কৰে যাতে হাবটো�োক 
সহজে সমাবেশ কৰিব পৰা যায়।

কাঠৰ চাবিৰ আনুমানিক অনুপাত (চিত্ৰ ৭)

চাবিৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  (R) = D/3

বেধ(T) = D/6

উদাহৰণ

খাদ ø 30 ৰ বাবে।

R = 30/3 = 10 মি.মি

T = 30/6 = 5 মি.মি

কী আৰু স্প্লাইন: ঘূৰ্্ণনশ ীল খাদৰ পৰা হাব/চকালৈ বা হাব/
চকাৰ পৰা খাদলৈ টৰ্্ক প্ৰেৰণৰ বাবে কি আৰু স্প্লাইন ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। (চিত্ৰ ৮)

সংক্ৰমণৰ প্ৰয়োজনীয়তাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি বিভিন্ন ধৰণৰ 
কি আৰু স্প্লাইন ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ফুট া চেডেল চাবি: এই চাবিৰ এটা মুখৰ বক্ৰতা খাদৰ পষৃ্ঠৰ 
সৈতে মিল খায়। ইয়়াৰ টেপাৰ ১০০ ৰ ভিতৰত ১ আৰু ইয়়াক 
কীৱেৰ মাজেৰে ড্ৰাইভ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৯)

ঘৰ্্ষণ ৰ বাবে হাবটো�ো খাদটো�োৰ ওপৰত ধৰি ৰখা হয়। এই চাবিটো�ো 
কেৱল লাইট ডিউটি ট্ৰেন্সমিছনৰ বাবেহে উপযো�োগী।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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সমতল চেডেল চাবি: এই চাবিটো�োৰ এটা আয়তাকাৰ 
ক্ৰছছেকচন থাকে।

এই চাবিটো�ো সমাবেশত ফিট কৰিবলৈ খাদটো�োৰ ওপৰত এটা 
সমতল পষৃ্ঠ মেচিনেৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১০)

চাবিটো�ো খাদৰ সমতল পষৃ্ঠ আৰু হাবৰ ওপৰত থকা চাবিৰ 
পথৰ মাজত ৰখা হয়। ইয়়াক ফুট া চেডেলৰ চাবিতকৈ 
শক্তিশালী বুলি ধৰা হয়। গধুৰ কৰ্্তব্্যৰ সংক্ৰমণৰ বাবে এইটো�ো 
উপযো�োগী নহয়।

আনুমানিক অনুপাত

যদি D খাদটো�োৰ ব্্যযাস হয়, তেন্তে

চাবিৰ প্ৰস্থ (W) = 1/4 (D+2) মি.মি

নামমাত্ৰ বেধ (T) = 1/3 W

উদাহৰণ

ব্্যযাসৰ খাদ = 24 মি.মি

W = 1/4 x (24+2) = 8 মি.মি

T = 1/3 x (8) = 2.7 or 3 মি.মি.

স্পৰ্্শক ীয় চাবি (চিত্ৰ ১১)

এই চাবিবো�োৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়া ঘূৰ্্ণন ৰ দুয়োফালে 
অতি উচ্চ টৰ্্কৰ ইমপেক্ট টাইপ প্ৰেৰণ কৰিব লাগে। সাধাৰণ 
প্ৰয়োগ ফ্লাইহুইল, ৰো�োলিং মিল আদিত পো�োৱা যায়। এটা 
স্পৰ্্শক ীয় চাবিত দুটা টেপাৰ আয়তাকাৰ ৱেজ থাকে, যিবো�োৰ 
বিপৰীত দিশত এটাৰ ওপৰত ইটো�োৰ ওপৰত সিটো�ো স্থাপন 
কৰা হয়। ১১ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে দুটা চাবিৰ গো�োট ১২০° 
কো�োণত স্থাপন কৰা হয় আৰু এনে হ’ব লাগে যাতে বহল 
ফালটো�ো খাদৰ বতৃ্তৰ স্পৰ্্শক ত নিৰ্্দদেশিত হয় আৰু সংকীৰ্্ণ  
ফালটো�ো খাদৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ কাষেৰে বহি থাকে।

ঘূৰণীয়়া চাবি (চিত্ৰ ১২)

ই নলাকাৰ ক্ৰছ-ছেকচনৰ আৰু টৰ্্ক লঘু হো�োৱা ঠাইত সংগমৰ 
উপাদানসমূহ সুৰক্ষিত কৰিবলৈ সমাবেশত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
চাবিটো�ো খাদৰ সমান্তৰালভাৱে আংশিকভাৱে খাদৰ ওপৰত 
আৰু আংশিকভাৱে সংগম অংশত কৰা ড্ৰিল কৰা ফুট াটো�োত 
লগো�োৱা হয়।

ঘূৰণীয়়া চাবিৰ আনুমানিক অনুপাত

যদি dia. খাদৰ = D

ডায়়া। চাবিৰ (d) = 1/6 D ঘ

উদাহৰণ

ডায়়া। খাদৰ = 30 মি.মি

চাবিৰ ডায়়া = 1/6 x (30) = 5 মি.মি

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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বৃত্তাকাৰ টেপাৰ কি: এই ক্ষেত্ৰত খাদ আৰু হাব দুয়োটাতে 
অৰ্্ধ বতৃ্তাকাৰ কীৱে(keyway) কাটি দিয়়া থাকে। (চিত্ৰ ১৩) 
টেপাৰ কি’টো�ো একত্ৰিত কৰাৰ সময়ত ড্ৰাইভ কৰা হয়। এই 
চাবিটো�ো কেৱল পো�োহৰৰ সঞ্চাৰণৰ বাবে উপযো�োগী।

ডুব যো�োৱা চাবি (key): এই চাবি’ৰ এটা আয়তাকাৰ ক্ৰছ-
ছেকচন থাকে আৰু ই খাদ আৰু হাব দুয়োটাতে কাটি লো�োৱা 
কিৱেত ফিট হয়। ডুব যো�োৱা চাবিসমূহ হয় সমান্তৰাল বা 
টেপাৰ হয়। (চিত্ৰ ১৪ আৰু ১৫)

পাখিৰ চাবি: এইটো�ো ঘূৰণীয়়া মূৰৰ সমান্তৰাল চাবি। যেতিয়়া 
হাব/পুলিটো�োৱে খাদটো�োৰ ওপৰত অক্ষীয়ভাৱে কিছু দৰূলৈ 
ছিটিকিবলগীয়়া হয় তেতিয়়া এইটো�ো উপযো�োগী। (চিত্ৰ 16a, b 
আৰু c) এই চাবিটো�ো হয় চাবিৰ পথত টানকৈ লগো�োৱা হ’ব 
পাৰে বা স্্ক্ৰ� �ৰু কৰি লো�োৱা হ’ব পাৰে।

স্প্লাইন: স্প্লাইন হৈছে ড্ৰাইভ খাদত থকা ৰিজ (বা) দাতঁ যিয়়ে 
সংগমৰ টুকু ৰাত খাজঁৰ সৈতে জাল খায় আৰু ইয়়ালৈ টৰ্্ক 
স্থানান্তৰিত কৰে, ইহঁতৰ মাজত কৌ�ৌণিক মিল বজাই ৰাখে।

স্প্লাইনৰ এটা বিকল্প হৈছে এটা মূল উপায় আৰু চাবি

স্প্লাইনযুক্ত খাদ আৰু দাতঁযুক্ত খাদ: স্প্লাইনযুক্ত হাবৰ 
সৈতে স্প্লাইনযুক্ত খাদ বিশেষকৈ মটৰ উদ্যোগত ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। লেথ আৰু হেভি ডিউটি ড্ৰিলিং মেচিনত চেঞ্জ গিয়়াৰ 
ঠিক কৰাৰ সময়ত ব্্যৱহাৰ কৰা স্প্লাইনযুক্ত হাবটো�োৱেও খাদৰ 
কাষেৰে স্লাইড কৰিব পাৰে, য’তেই প্ৰয়োজন হয় (চিত্ৰ ১৭a 
আৰু b)।
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কিছুমান বিশেষ সমাবেশত সংক্ৰমণৰ বাবেও দাতঁযুক্ত খাদ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১৮)

পেগ পাখিৰ চাবি: ই এটা সমান্তৰাল আয়তাকাৰ চাবি যাৰ 
মাজত বা চাবিৰ মুখৰ এটা প্ৰান্তত এটা ঘূৰণীয়়া পেগ থাকে। 
(চিত্ৰ ১৯)

পেগটো�ো এটা ইউনিট সমাবেশৰ খাদ বা স্থবিৰ সদস্্যৰ ফুট াত 
সো�োমাব যাতে চাবিটো�ো পিছলি যো�োৱাটো�ো ৰো�োধ কৰিব পৰা যায়।

টেইল ষ্টক বেৰেলৰ তলত পেগ ফেদাৰ চাবি ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয় যাতে বেৰেলটো�ো ঘূৰিব নো�োৱাৰে। ইয়়াক ড্ৰিলিং মেচিনৰ 
স্পিণ্ডলত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু স্পিণ্ডল ঘূৰিলে কু ইলৰ 
সৈতে গতি কৰে।

আই এছ অনুসৰি কিছুমান মূল মাত্ৰা সূচী ১, ২, ৩ আৰু ৪ ত 
দিয়়া হৈছে।

চাবি টানিব পৰা

যিকো�োনো�ো ধৰণৰ মেচিন, মটৰ, ব্ল’ৱাৰ, কম্প্ৰেছাৰ আদিৰ 
খাদৰ পৰা চাবি নিৰাপদে আতঁৰো�োৱাৰ বাবে কী টানি ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

ইয়়াক সাধাৰণতে ৫মিমিৰ পৰা ৩৫মিমি প্ৰস্থৰ চাবিৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সুবিধা

-	 নিৰাপদ আৰু দ্ৰুত আতঁৰো�োৱা

-	 লম্বভাৱে আতঁৰো�োৱা

-	খ াদ আৰু চাবিৰ কো�োনো�ো ক্ষতি নহয়

-	স ময় আৰু শ্ৰমৰ খৰচ আৰু খৰচ ৰাহি কৰে

ব্্যৱহাৰ কৰাত সহজ

1	চক া (A) ঘূৰাই চো�োলা (১) ওপৰলৈ বা তললৈ লৰচৰ কৰক 
যাতে সিহঁত আৱাসৰ সৈতে প্ৰান্তিককত হয় (২)

2	 ± ১ মিলিমিটাৰ ঠাইৰ অনুমতি দি চাবিৰ আকাৰৰ লগত 
খাপ খুৱাবলৈ চকা (B) ঘূৰাওক।

3	চক া (B) হাতেৰে টান কৰি ঘূৰাই চাবিটো�ো চো�োলাৰ সৈতে 
সুৰক্ষিত কৰক।

4	 তাৰ পিছত চকা (A) ঘূৰাই চাবিটো�ো লম্বভাৱে উলিয়়াব।

5	চো�ো লাবো�োৰ তললৈ নিবলৈ চকা (A) ঘূৰাওক, চো�োলাবো�োৰ 
খুলিবলৈ চকা (B) ঘূৰাওক আৰু মুক্ত কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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Table 1 

Dimensions for keys
  (IS 2048 - 1983)

All dimensions in millimetres

	 b	 Tol on b	 h	 Tol on h*	 s	 Range of Key	 Range of Key
		  h9				    Length l	 Length (for
							       Machine tools only)

					     Min	 Max	 Min	 Max	 Min	 Max

	 4		  4		  0.16	 0.25	 8	 45	 10	 45
		  0		  0
	 5	 – 0.030	 5	 – 0.030	 0.25	 0.40	 10	 56	 12	 56
	 6		  6		  0.25	 0.40	 14	 70	 16	 70

	 8		  7		  0.25	 0.40	 18	 90	 20	 90
		  0
	 10	 – 0.036	 8		  0.40	 0.60	 22	 110	 25	 110
		  0
	 12		  8	 – 0.090	 0.40	 0.60	 28	 140	 32	 140

	 14		  9		  0.40	 0.60	 36	 160	 40	 160
		  0
	 16	 – 0.043	 10		  0.40	 0.60	 45	 180	 45	 180

	 Note - Keys with b = 4 to 40 are meant for machine tools application also.

	 * Tol on h: Square section h9; Rectangular Section h11.

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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সূচী ২

কীৱেৰ বাবে মাত্ৰা

	 Range of  		 Key				    Keyway							       Range of 			  Keyway for Machine Tools
	 shaft dia													             shaft dia 			   Application
	 d													             d	

			   b x h	 b			   Tol on b			   t1	 Tol	 t2	 Tol	
												            on t1	 on t2

	 	 	 	 	 Running fit	 	 Light drive fit		 Force fit	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 Above 	 Upto	 	 	 Shaft	 Hub	 Shaft	 Hub	 Shaft & Hub	 	 	 	 	 Above	 Upto	 t1	 Tol  	 t2	 Tol
																	                 on		  on
	 	 	 	 	 H9	 D10	 N9	 Js9	 P9	 	 	 	 	 	 	 	 t2	 	 t2

											         
	 22	 30	 8 x 7	 8	 + 0.036	 + 0.098	 0	 + 0.018.0	 - 0.015	 4.0		  3.3		  22	 30	 5.4 -		  1.7 -

	 30	 38	 10 x 8	 10	 0	 + 0.040	 - 0.036	 - 0.018.0	 - 0.051	 5.0		  3.3		  30	 33	 6		  2.1

	 38	 44	 12 x 8	 12	 + 0.043	 + 0.120	 0	 _ 0.021.5	 - 0.018	 5.0		  3.3		  38	 44	 6	 + 0.2	 2.1

	 44	 50	 14 x 9	 14	 0	 + 0.050	 - 0.43	 - 0.021.5	 - 0.061	 5.5	 0	 3.8	 0	 44	 50	 6.5	 0	 2.6

	 50	 58	 16 x 10	 16						      6.0	 + 0.2	 4.3	 + 0.2	 50	 58	 7.5		  2.6	

সূচী ৩

GIB হেড কি(key) আৰু কিৱেৰ বাবে ভাৰতীয় প্ৰামাণিক স্পেচিফিকেশন

সকলো�ো মাত্ৰা মিলিমিটাৰত

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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	 b	 Tol on b	 h	 Tol on h*	 s		  Range of Key length, l		  h1
		  h9		

					     Min	 Max	 Min	 Max

	 4		  4		  0.16	 0.25	 14	 45		  7
				  
	 5	 0	 5	 0	 0.25	 0.40	 14	 56		  8
	 6	 – 0.030	 6	 – 0.030	 0.25	 0.40	 16	 70		  10
	 8		  7		  0.25	 0.40	 20	 90		  11
		  0
	 10	 – 0.036	 8		  0.40	 0.60	 25	 110		  12
				    0
	 12		  8	 – 0.090	 0.40	 0.60	 32	 140		  12
	 14		  9		  0.40	 0.60	 40	 160		  14
		  0
	 16	 – 0.043	 10		  0.40	 0.60	 45	 180		  16

সূচী ৪

কীৱে আৰু কি’(চাবি)ৰ বিৱৰণ

সকলো�ো মাত্ৰা মিলিমিটাৰত

	 Range of		 Key				    Keyway
	 Shaft Dia		
	 d		  b x h	 b	 Tol on	 t1	 Tol on	 t2	 Tol on	 r
					     b		  t1		  t2
	 Above	 Upto	 	 	 D10	 	 	 	 	 Min	 Max

	 22	 30	 8 x 7	 8		  4.0		  2.4		  0.16	 0.25
					     + 0.098
	 30	 38	 10 x 8	 10	 + 0.040	 5.0		  2.4		  0.25	 0.40
	 38	 44	 12 x 8	 12		  5.0		  2.4		  0.25	 0.40
	 44	 50	 14 x 9	 14		  5.5		  2.9		  0.25	 0.40
					     + 0.120		  0		  0
	 50	 58	 16 x 10	 16	 + 0.050	 6.0	 + 0.2	 3.4	 + 0.2	 0.25	 0.40

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.120 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.121&122 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

বিশেষ ফাইলসমূহ (Special files)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ বিশেষ ফাইলসমূহৰ বৰ্্ণ না কৰা
•	বিশে ষ ফাইলৰ ব্্যৱহাৰসমূহ উল্লেখ কৰা।

সাধাৰণ ধৰণৰ ফাইলৰ উপৰিও, ফাইলসমূহ ‘বিশেষ’ প্ৰয়োগৰ 
বাবেও বিভিন্ন আকৃতিত উপলব্ধ। এইবো�োৰ তলত দিয়়া ধৰণৰ।

ৰিফলাৰ ফাইল (চিত্ৰ ১): এই ফাইলবো�োৰ ডাই-চিংকিং, 
খো�োদিত আৰু ৰূপৰ কামত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বিভিন্ন আকৃতি 
আৰু আকাৰত তৈয়়াৰ কৰা হয় আৰু ষ্টেণ্ডাৰ্্ড কাটি দাতঁৰে 
তৈয়়াৰ কৰা হয়।

বেৰেট ফাইল (চিত্ৰ ২): এই ফাইলটো�োৰ মুখখন সমতল, 
ত্ৰিকো�োণীয় আৰু কেৱল বহল মুখখনত দাতঁ থাকে। চো�োকা চুক 
শেষ কৰিবলৈ ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ক্ৰছিং ফাইল (চিত্ৰ ৩): এই ফাইলটো�ো আধা ঘূৰণীয়়া ফাইলৰ 
ঠাইত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ফাইলৰ প্ৰতিটো�ো ফালে বেলেগ 
বেলেগ বক্ৰ আছে। ইয়়াক “ফিছ বেক” ফাইল বুলিও কো�োৱা 
হয়।

ঘৰূ্্ণ নীয় ফাইলসমূহ (চিত্ৰ ৪): এই ফাইলসমূহ এটা ঘূৰণীয়়া 
শ্্বেেংকৰ সৈতে উপলব্ধ। পৰ্্টটেবল মটৰ আৰু নমনীয় খাদযুক্ত 
বিশেষ মেচিনেৰে চলায়। এইবো�োৰ ডাইচিংকিং আৰু ছাচঁ 
নিৰ্্মমাণ ৰ কামত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

মিলৰ কটাৰীৰ ফাইল (চিত্ৰ ৫): মিলৰ কটাৰীৰ ফাইল 
সাধাৰণতে সমতল আৰু ইয়়াৰ প্ৰান্ত বৰ্্গক্ ষেত্ৰ বা ঘূৰণীয়়া। 
কাঠৰ কাম কৰা কটাৰীৰ দাতঁ চো�োকা কৰিবলৈ এইবো�োৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, আৰু একক কাটি লো�োৱা হয়।
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হেণ্ড ফাইলিং মেচিনৰ বাবে মেচিন ফাইল(চিত্ৰ ৬): 
মেচিন ফাইল দুটা কাটি লো�োৱা হয়, ফাইলিং মেচিনৰ 
ধাৰণকাৰীত স্থাপন কৰিবলৈ ফুট া বা প্ৰজেকচন থাকে। 
মেচিনৰ ক্ষমতা অনুসৰি দৈৰ্ ্ঘ্্য আৰু আকৃতি বেলেগ বেলেগ 
হ’ব। এই ফাইলসমূহ ভিতৰ আৰু বাহিৰৰ পষৃ্ঠভাগ ফাইল 
কৰাৰ বাবে উপযো�োগী, আৰু ডাইচিংকিং আৰু অন্্যযান্্য 
সজঁুলি-কো�োঠাৰ কামৰ বাবে আদৰ্্শ ।

টিংকাৰৰ ফাইল (চিত্ৰ ৭): এই ফাইলটো�োৰ আকৃতি 
আয়তাকাৰ আৰু দাতঁবো�োৰ কেৱল তলৰ মুখতহে থাকে। 
ওপৰত এটা হেণ্ডেল দিয়়া হৈছে। এই ফাইলটো�ো টিংকিং কৰাৰ 
পিছত অটো�োমো�োবাইলৰ বডি শেষ কৰাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

স্তম্ভ ফাইল (চিত্ৰ ৮)

এটা সাধাৰণতে দুবাৰ কাটি লো�োৱা ফাইল যি অংশত 
আয়তাকাৰ, এটা নিৰাপদ প্ৰান্তৰ সৈতে প্ৰস্থ সমান্তৰাল, 
আৰু বেধত দুয়োফালে ক্ষীণ আৰু যিটো�ো সংকীৰ্্ণ  কামৰ বাবে 
বিশেষভাৱে উপযো�োগী।

Dread naugh file (চিত্ৰ ৯)

ফাইল হৈছে ধাতুৰ কাম, কাঠৰ কাম আৰু প্লাষ্টিকৰ কাম 
কৰা সজঁুলি যিটো�ো কামৰ টুকু ৰাৰ পৰা মিহি পৰিমাণৰ সামগ্ৰী 
কাটিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ইয়়াৰ দ্বাৰা সাধাৰণতে হেণ্ড টুল 
শৈলীক বুজো�োৱা হয়, যিয়়ে কেছ কঠিন পষৃ্ঠ আৰু চো�োকা, 
সমান্তৰাল দাতঁৰ শংৃখলাযুক্ত ষ্টীলৰ বাৰৰ ৰূপ লয়। বেছিভাগ 
ফাইলৰ এটা মূৰত এটা সংকীৰ্্ণ , জো�োঙা টেং থাকে য’ত এটা 
হেণ্ডেল ফিট কৰিব পাৰি।

একেধৰণৰ আহিলা হ’ল ৰাস্প। এইটো�ো এটা পুৰণি ৰূপ, ইয়়াৰ 
দাতঁ সহজ। যিহেতু ইহঁতৰ দাতঁৰ মাজত ডাঙৰ ক্লিয়়াৰেন্স 
থাকে। যিহেতু ইহঁতৰ দাতঁৰ মাজত বহৃৎ ক্লিয়়াৰেন্স থাকে, 
সেয়়েহে এইবো�োৰ সাধাৰণতে কো�োমল, অধাতুৰ সামগ্ৰীত 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ঘৰ্্ষণক াৰী পষৃ্ঠৰ সৈতে আনুষংগিক সজঁুলিসমূহ বিকশিত 
কৰা হৈছে, যেনে হীৰা ঘৰ্্ষণক াৰী বা ছিলিকন কাৰ্্ববা ইড।

ৱাৰ্্ডডিিং ফাইলসমূহ (চিত্ৰ ১০)

ৱাৰ্্ডডিিং ফাইলসমূহক সংকীৰ্্ণ  স্থান ফাইলিঙৰ বাবে এটা বিন্দুলৈ 
টেপাৰ কৰা হয়। ডাবল কাট মুখ আৰু একক কাটি প্ৰান্ত 
থাকে। ৱাৰ্্ডডিিং ফাইলসমূহ লক মেৰামতিৰ বাবে বা চাবিসমূহত 
ৱাৰ্্ড নটচসমূহ ভৰো�োৱাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

চুইছ আৰ্্হহি ফাইলসমূহ (চিত্ৰ ১১)

চুইছ পেটাৰ্্ণ  ফাইলসমূহ আমেৰিকাৰ পেটাৰ্্ণ  ফাইলতকৈ 
অধিক সঠিক জো�োখত তৈয়়াৰ কৰা হয়। মূলতঃ সকলো�ো ধৰণৰ 
সুক্ষ্ম আৰু জটিল অংশত ব্্যৱহাৰ কৰা ফিনিচিং সজঁুলি। 
চুইছ পেটাৰ্্ণ  ফাইলসমূহ বিভিন্ন শৈলী, আকৃতি, আকাৰ, 
আৰু নিখুতঁ মসণৃতা বীমা কৰিবলৈ ডাবল আৰু একক কাটত 
আহে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.121 & 122 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.123 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

টেমপ্লেট আৰু গেজ (Template and gauges)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ আৰু সুবিধাসমূহৰ সৈতে সাচঁ সংজ্ঞায়়িত কৰা
• গেজসমূহৰ প্ৰয়োজনীয়তা আৰু প্ৰকাৰসমূহ সংজ্ঞায়়িত কৰা।

টেমপ্লেট: টেমপ্লেট ব্্যৱহাৰ কৰা হয় এটা ৱৰ্্কপিছৰ প্ৰফাইলৰ 
কনট্্যযু ৰ আকৃতিৰ অনুকলতাৰ বাবে পৰীক্ষা কৰিবলৈ বা ফৰ্্ম  
টেমপ্লেট ষ্টীলৰ শ্বীটৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়। ইহঁতক প্ৰফাইল 
গেজ বুলিও কো�োৱা হয়।

টেমপ্লেটৰ সুবিধাসমূহ

1	 একে মাত্ৰাৰ পুনৰাবতৃ্তিমূলক জো�োখ আৰু চিহ্নিত কৰাটো�ো 
এৰাই চলিবলৈ, আৰু য’ত বহুতো�ো একে অংশৰ প্ৰয়োজন 
হয়।

2	স ামগ্ৰীৰ অপ্ৰয়োজনীয় অপচয় আৰু অংকনৰ ওপৰত 
দিয়়া তথ্্যৰ পৰা হাত সাৰিবলৈ সম্পূৰ্্ণ  বিন্্যযাসটো�ো 
অৰ্্থনৈতিকভ াৱে গ্ৰহণ কৰিব পৰাকৈ ক’ৰ পৰা আৰম্ভ 
কৰিব লাগে সেইটো�ো সঠিকভাৱে অনুমান কৰাটো�ো প্ৰায় 
অসম্ভৱ।

3	ক াটিব পৰা প্ৰক্ৰিয়়াৰ বাবে পথ প্ৰদৰ্্শক  হিচাপে কাম 
কৰা।

4	বে ণ্ড এংগেল আৰু কনট্্যযু ৰ পৰীক্ষা কৰাৰ সহজ উপায় 
হিচাপে।

সাচঁত দিয়়া তথ্্য

সাচঁত লিখা তলত দিয়়া ধৰণে হ’ব পাৰে:

1	চ াকৰি বা চুক্তি নম্বৰ

2	প্লেট ৰ আকাৰ আৰু ডাঠতা

3	 পৰিমাণৰ প্ৰয়োজন

4	বেণ্্ডিিং  বা ভাজঁ কৰাৰ নিৰ্্দদেশনা

5	ড্ৰিলি ঙৰ প্ৰয়োজনীয়তা

6	ক াটিব পৰা নিৰ্্দদেশনা

7	স মাবেশৰ ৰেফাৰেন্স মাৰ্্ক।

পৰীক্ষাৰ উপায় হিচাপে সাচঁসমূহ চিত্ৰ ১ ৰ পৰা ৬ ত দেখুওৱা 
হৈছে
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শ্বীট মেটাল ফেব্ৰিকেশন নিৰ্্ধধা ৰণৰ বাবে সাচঁ: অৰ্্থন ীতিৰ 
কাৰণে, কাটি আৰু গঠনৰ কামৰ আগতে শ্বীট মেটাল চিহ্নিত 
কৰাৰ বাবে বহুতো�ো আৰ্্হহি তৈয়়াৰ কৰা হয়। ৭,৮ চিত্ৰত ধো�োঁৱঁাৰ 
কাউল দেখুওৱা হৈছে। ইয়়াত A,B আৰু C অংশৰ বাবে 
ছেদক সংযো�োগ ৰেখাৰ কনট্্যযু ৰ পৰীক্ষা কৰিবলৈ আৰু চিহ্নিত 
কৰিবলৈ এটা সাচঁৰ প্ৰয়োজন হয় যাৰ বিকশিত আকাৰ 
উপযুক্ত ডেটাম ৰেখাৰে সমতলত চিহ্নিত কৰা হৈছে।

৯ নং চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে যে বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ পৰা ঘূৰণীয়়া 
ট্ৰেন্সফৰ্্মমা ৰ হৈছে শ্বীট মেটাল ট্ৰেন্স ফৰ্্মমিিং  পিছৰ সমমিতি দৃশ্্য 
যিটো�ো ক্ৰছ ছেকচনৰ সমান এলেকাৰ বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ ডাক্টৰ সৈতে 
এটা বতৃ্তাকাৰ ডাক্টৰ সৈতে সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। এই উদাহৰণত ঘূৰণীয়়া নলীৰ ব্্যযাস ৮৬০ মিলিমিটাৰ 
আৰু বৰ্্গ  নলীৰ এটা ফালৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য ৭৬২ মিলিমিটাৰ আৰু 
দুয়োটা নলীৰ মাজৰ দৰূত্ব ৪৫৮ মিলিমিটাৰ আৰু চাদৰৰ 
বেধ ১.২ মিলিমিটাৰ।

চিত্ৰ ১০ত এটা স্কেল বিকাশৰ আৰ্্হহি দেখুওৱা হৈছে য’ত সম্পূৰ্্ণ  
আকাৰৰ মাত্ৰাসমূহ চিহ্নিত কৰা হৈছে। এই ধৰণৰ অংকন 
অংকন কাৰ্্যযা লয়়ে চিহ্নিত কৰাৰ উদ্দেশ্্যযে যো�োগান ধৰে। চিম 
আৰু জইণ্টৰ বাবে ভাট্টা বিন্্যযাসত যো�োগ কৰিব লাগিব।

স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজ (Screw pitch gauge)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• এটা স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• এটা স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা।
উদ্দেশ্্য

সূতাৰ পিচ নিৰ্্ণ য় কৰিবলৈ স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ইয়়াক থ্ৰেডসমূহৰ প্ৰফাইল তুলনা কৰিবলৈও ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

নিৰ্্মমা ণমূলক বৈশিষ্টট্যসমূহ

পিচ গেজসমূহ এটা ছেট হিচাপে একত্ৰিত কৰা কেইবাটাও 
ব্লেডৰ সৈতে উপলব্ধ। প্ৰতিটো�ো ব্লেড এটা বিশেষ প্ৰামাণিক 
থ্ৰেড পিচ পৰীক্ষা কৰাৰ বাবে বুজো�োৱা হৈছে। ব্লেডবো�োৰ পাতল 
বসন্ত তীখাৰ চাদৰেৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়, আৰু কঠিন কৰা হয়।

কিছুমান স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজ চেটৰ এটা মূৰত ব্ৰিটিছ ষ্টেণ্ডাৰ্্ডছ থ্ৰেড 
(বিএছডব্লিউ, বিএছএফ আদি) আৰু আনটো�ো মূৰত মেট্ৰিক 
ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পৰীক্ষা কৰিবলৈ ব্লেড প্ৰদান কৰা হ’ব।

প্ৰতিটো�ো ব্লেডৰ থ্ৰেডৰ প্ৰফাইল প্ৰায় ২৫ মিলিমিটাৰৰ পৰা ৩০ 
মিলিমিটাৰলৈকে কাটি লো�োৱা হয়। প্ৰতিটো�ো ব্লেডত ব্লেডৰ পিচ 
ষ্টাম্প কৰা হয়। পিচৰ ষ্টেণ্ডাৰ্্ড আৰু ৰেঞ্জ কেছত চিহ্নিত কৰা 
হয়। (চিত্ৰ ১)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.123 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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সৰল আৰু মানক কৰ্্ম শালাৰ গেজ (Simple and standard workshop gauges)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেট গেজ কি কওক
•	 ফিলাৰ গেজৰ আকাৰ আৰু ব্্যৱহাৰৰ কথা উল্লেখ কৰা।

ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেট গেজ: উপাদানসমূহৰ প্ৰান্তত বা 
দুটা খো�োজৰ সংযো�োগস্থলত বক্ৰ গঠন হ’বলৈ মেচিনেৰে 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। সেই অনুসৰি ইহঁতক ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেট 
বো�োলা হয়। ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ আকাৰ সাধাৰণতে অংকনত দিয়়া হয়। 
ব্্যযাসৰ প্ৰান্তত গঠিত ব্্যযাসাৰ্্ধ  পৰীক্ষা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা 
গেজবো�োৰক ফিলেট আৰু ফিলেট পৰীক্ষা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ 
কৰা গেজবো�োৰক ফিলেট গেজ বো�োলা হয়।

ইহঁতক কঠিন কৰা ধাতুৰ শ্বীট প্ৰত্্যযেকৰে নিৰ্্দদিষ্ট ব্্যযাসাৰ্্ধ ত 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। কো�োনো�ো এটা অংশৰ ব্্যযাসাৰ্্ধক  গেজৰ 
ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ সৈতে তুলনা কৰি ব্্যযাসাৰ্্ধ  পৰীক্ষা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

চিত্ৰ ১ ত বাহ্্যযিকভাৱে গঠিত ব্্যযাসাৰ্্ধ  পৰীক্ষা কৰিবলৈ 
ব্্যযাসাৰ্্ধ  গেজৰ প্ৰয়োগ দেখুওৱা হৈছে। 2 চিত্ৰত এটা ঘূৰো�োৱা 
উপাদানত গঠিত ফিলেট পৰীক্ষা কৰিবলৈ এটা ফিলেট গেজ 
প্ৰয়োগ দেখুওৱা হৈছে। আন সাধাৰণ প্ৰয়োগসমূহ হ’ল:

–	 আকৃতি দিবলৈ ফাইল কৰা অংশ এটাৰ কো�োণৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  
পৰীক্ষা কৰা। (চিত্ৰ ৩)

–	মিলি ং কাটাৰেৰে গঠিত ব্্যযাসাৰ্্ধ  পৰীক্ষা কৰা। (চিত্ৰ ৪)

ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেট গেজসমূহ কেইবাটাও ব্লেডৰ ছেটত 
উপলব্ধ যিবো�োৰ ব্্যৱহাৰ নকৰাৰ সময়ত এটা হো�োল্ডাৰত ভাজঁ 
খায়। (চিত্ৰ ৫)

কিছুমান চেটত প্ৰতিটো�ো ব্লেডৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেট পৰীক্ষা 
কৰাৰ ব্্যৱস্থা থাকে। (চিত্ৰ ৬)

আৰু কিছুমান চেটত ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেট পৰীক্ষা কৰিবলৈ 
ব্লেডৰ পথৃক ছেট থাকে। (চিত্ৰ ৭)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.123 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত সঠিক ফলাফল লাভ 
কৰিবলৈ ব্লেডৰ সম্পূৰ্্ণ  দৈৰ্ ্ঘ্্য  থ্ৰেডবো�োৰৰ ওপৰত ৰাখিব 
লাগে। (চিত্ৰ ২)
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প্ৰতিটো�ো ব্লেডক হো�োল্ডাৰৰ পৰা পথৃকে পথৃকে দো�োল খাব 
পাৰি, আৰু ইয়়াৰ ওপৰত ইয়়াৰ আকাৰ খো�োদিত কৰা থাকে। 
(চিত্ৰ ৮)

ফিলেট গেজসমূহ ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু ফিলেটসমূহ পৰীক্ষা 
কৰিবলৈ ছেটত উপলব্ধ:

০.৫ মিলিমিটাৰ পদক্ষেপত ১ৰ পৰা ৭ মিলিমিটাৰ

০.৫ মিলিমিটাৰ পদক্ষেপত ৭.৫ৰ পৰা ১৫ মিলিমিটাৰ

১৫.৫ৰ পৰা ২৫ মিলিমিটাৰ স্তৰত ০.৫ মিলিমিটাৰ।

ব্্যক্তিগত গেজো�ো উপলব্ধ। সাধাৰণতে প্ৰতিটো�ো গেজত ইহঁতৰ 
আভ্্যন্তৰীণ আৰু বাহ্্যযিক ব্্যযাসাৰ্্ধ  থাকে আৰু ১ মিলিমিটাৰ 
পদক্ষেপত ১ৰ পৰা ১০০ মিলিমিটাৰ আকাৰত তৈয়়াৰ কৰা 
হয়। (চিত্ৰ ৯)

ব্্যযাসাৰ্্ধ  গেজ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে ই পৰিষ্কাৰ আৰু 
ক্ষতিগ্ৰস্ত হো�োৱা নাই নেকি পৰীক্ষা কৰক।

ৱৰ্্কপিছৰ পৰা বাৰ আতঁৰাই পেলাওক।

পৰীক্ষা কৰিবলগীয়়া ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ সৈতে সংগতি ৰাখি গো�োটৰ পৰা 
গেজৰ পাত নিৰ্্ববাচন  কৰক।

১০ নং চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে যে ফিলেট আৰু বাহ্্যযিক ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ 
ব্্যযাসাৰ্্ধ  গেজতকৈ সৰু।

ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ মাত্ৰা নিৰ্্ণ য় কৰিবলৈ সৰু গেজ এটা চেষ্টা কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.123 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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উদাহৰণ

ইণ্ডিয়়ান ষ্টেণ্ডাৰ্্ডৰ ছেট নং ৪ বিভিন্ন ডাঠৰ ১৩টা ব্লেডৰে 
গঠিত।

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.

এটা চেটত ফিলাৰ গেজৰ আকাৰ সযতনে বাছি লো�োৱা হয় 
যাতে নূন্্যতম সংখ্্যক পাতৰ পৰা গঢ়়ি উঠি সৰ্্ববাধিক  সংখ্্যক 
মাত্ৰা গঠন কৰিব পৰা যায়।

পৰীক্ষা কৰা মাত্ৰাটো�ো ব্্যৱহৃত পাতৰ ডাঠতাৰ সমান বুলি 
বিবেচিত হয়, যেতিয়়া সেইবো�োৰ আতঁৰাই নিয়়াৰ সময়ত 
সামান্্য টান অনুভৱ কৰা হয়। এই গেজসমূহ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ 
সঠিকতাৰ বাবে ভাল অনুভৱৰ প্ৰয়োজন।

ফিলাৰ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়:

–	স ংযো�োগ অংশৰ মাজৰ ফাকঁ পৰীক্ষা কৰিবলৈ

–	স্পাৰ্্ক  প্লাগৰ ফাকঁবো�োৰ পৰীক্ষা আৰু ছেট কৰিবলৈ

–	ক ামবো�োৰ মেচিনিং কৰাৰ বাবে ফিক্সচাৰ (ছেটিং ব্লক) 
আৰু কাটাৰ/টুলৰ মাজৰ ক্লিয়়াৰেন্স ছেট কৰিবলৈ

–	বে য়়াৰিং ক্লিয়়াৰেন্স পৰীক্ষা আৰু জুখিবলৈ, আৰু আন 
বহুতো�ো উদ্দেশ্্যৰ বাবে য’ত এটা নিৰ্্দদিষ্ট ক্লিয়়াৰেন্স বজাই 
ৰাখিব লাগিব। (চিত্ৰ ১৪)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.123 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

যদি ই গেজৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ হ’ব লাগে তেন্তে ৱৰ্্কপিচটো�ো ফাইল বা 
মেচিন কৰি লওক।

চিত্ৰ ১১ত দেখুওৱা হৈছে যে ফিলেটৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু বাহ্্যযিক 
ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  গেজতকৈ ডাঙৰ।

যদি আপুনি ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ মাত্ৰা বিচাৰিব লাগে তেন্তে ডাঙৰ গেজ 
এটা চেষ্টা কৰক।

১২ নং চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে যে পৰীক্ষাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
গেজটো�োৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  একে।

ফিলাৰ গেজ আৰু ব্্যৱহাৰ

বৈশিষ্টট্যসমূহ : এটা ফিলাৰ গেজত ষ্টীলৰ কেছত মাউণ্ট কৰা 
বিভিন্ন ডাঠৰ কেইবাটাও কঠিন আৰু টেম্পাৰ কৰা ষ্টীলৰ 
ব্লেড থাকে। (চিত্ৰ ১৩)

ইয়়াৰ ওপৰত পথৃক পথৃক পাতৰ ডাঠ(thickness) চিহ্নিত 
কৰা হয়। (চিত্ৰ ১৩)

বি.আই.এছ. ছেট: ভাৰতীয় মানদণ্ডই ফিলাৰ গেজ নং 
১,২,৩ আৰু ৪ৰ চাৰিটা ছেট স্থাপন কৰে যিবো�োৰ প্ৰতিটো�োত 
ব্লেডৰ সংখ্্যযা আৰু বেধৰ পৰিসৰ অনুসৰি পথৃক হয় (০.০১ 
মিলিমিটাৰ পদক্ষেপত নূন্্যতম ০.০৩ মিলিমিটাৰৰ পৰা ১ 
মিলিমিটাৰ)। সাধাৰণতে ব্লেডৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য ১০০ মিলিমিটাৰ।

ফুটা গেজ (Hole gauge): ফুট াৰ ব্্যযাস নিৰ্্ণ য় কৰিবলৈ 
হো�োল গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ইহঁতৰ কাৰ্্য্্য  ব’ৰ গেজৰ দৰেই 
হ’লেও ইহঁত কম নিখুতঁ, বহুত সহজ সজঁুলি যিবো�োৰৰ বাবে 
স্থানান্তৰিত মাত্ৰা জো�োখাৰ প্ৰয়োজন হয়। এই গেজটো�ো কঠিন 
তীখাৰে গঠিত, ইয়়াত প্ৰতিটো�ো গেজত নিখুতঁভাৱে মেচিনেৰে 
নিৰ্্মমি ত বিভক্ত হাফ বল থাকে যাতে সৰু ব’ৰৰ সমগ্ৰ স্তম্ভটো�োত 
উচ্চ সঠিকতা, দুটা বিন্দুৰ সংস্পৰ্্শ  জো�োখা হয়। (চিত্ৰ ১৫)
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গেজৰ যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

-	গেজ  ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে গেজত কো�োনো�ো ধৰণৰ 
মইছাৰ, ত্ৰুটি, বাৰ আদিৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক।যদি মৰিছা, 
ত্ৰুটি বা বাৰ পো�োৱা যায়, তেন্তে আতঁৰাই পেলাওক।

-	 প্ৰবল জো�োৰেৰে গেজত খুন্দা মাৰিব নালাগে

-	 এটা গেজ সময়়ে সময়়ে পৰিধান, ব্্যৱহাৰৰ কম্পাঙ্ক আৰু 
অন্্যযান্্য কাৰকসমূহ বিবেচনা কৰি পৰীক্ষা কৰক

-	 পৰিদৰ্্শন ৰ বাহিৰে আন কো�োনো�ো কামত গেজ ব্্যৱহাৰ 
নকৰিব।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.123 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.124 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

স্লিপ গেজ (Slip gauges)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 স্লিপ গেজৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ সংজ্ঞায়়িত কৰা
•	স্লি প গেজৰ বিভিন্ন গ্ৰেড উল্লেখ কৰা
•	ষ্টে ণ্ডাৰ্্ডত স্লিপৰ সংখ্্যযা উল্লেখ কৰা
•	স্লি প গেজৰ সাৱধানতা আৰু প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা।

স্লিপ গেজ

স্লিপ গেজ হৈছে নিখুতঁ দৈৰ্ ্ঘ্্য জো�োখাৰ বাবে মানদণ্ড হিচাপে 
ব্্যৱহাৰ কৰা গেজ ব্লক। (চিত্ৰ ১) এইবো�োৰ গো�োটত তৈয়়াৰ 
কৰা হয় আৰু ইয়়াত কেইবাটাও কঠিন ব্লক থাকে, যিবো�োৰ 
কম তাপীয় প্ৰসাৰণৰ সৈতে উচ্চ গ্ৰেডৰ তীখাৰে নিৰ্্মমি ত। 
গো�োটেইখিনি কঠিন কৰি লো�োৱা হয়, আৰু স্থিৰতাৰ বাবে 
অধিক তাপ পৰিশো�োধন কৰা হয়। প্ৰতিটো�ো ব্লকৰ দুটা বিপৰীত 
জো�োখৰ মুখখন অতি ওচৰৰ সহনশীলতাৰ ভিতৰত এটা নিৰ্্দদিষ্ট 
আকাৰৰ সমান্তৰাল আৰু সমান্তৰালভাৱে লেপ কৰা হয়।

এই স্লিপ গেজবো�োৰ বিভিন্ন ছেটত বিভিন্ন নম্বৰৰ সৈতে 
উপলব্ধ। (চিত্ৰ ২) (Ref.Table 1)

ব্্যক্তিগত স্লিপ গেজবো�োৰ একেলগে চেপি এটা বিশেষ আকাৰ 
গঢ়়ি তুলিব পাৰি। (চিত্ৰ ৩ আৰু ৪)

আকাৰ অনুসৰি গঢ়়ি তো�োলাৰ সময়ত স্লিপ গেজবো�োৰ 
একেলগে সংযো�োগ কৰাটো�োৱেই হৈছে ৰিংগিং।

কিছুমান স্লিপ গেজত অধিক পৰিধান প্ৰতিৰো�োধী ষ্টীল বা 
টাংষ্টেন কাৰ্্ববা ইডৰ পৰা তৈয়়াৰী কিছুমান মানক বেধৰ 
প্ৰটেক্টৰ স্লিপও থাকে। এইবো�োৰ স্লিপ গেজ পেকৰ উন্মুক্ত 
মুখবো�োৰ ক্ষতিৰ পৰা ৰক্ষা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

গ্ৰেড

গ্ৰেড ‘০০’ৰ সঠিকতা

ই এটা মানাংকন গ্ৰেড যিটো�ো অন্্য সকলো�ো গ্ৰেড পৰীক্ষা 
কৰিবলে প্ৰসংগ হিচাপে এটা প্ৰামাণিক হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

গ্ৰেড ‘০’ৰ সঠিকতা

ই পৰিদৰ্্শন ৰ উদ্দেশ্্যযে নিৰ্্মমি ত পৰিদৰ্্শন  গ্ৰেড।
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প্ৰথম শ্ৰেণীৰ সঠিকতা

নিখুতঁ সজঁুলি কক্ষৰ প্ৰয়োগৰ বাবে কৰ্্মশ ালাৰ গ্ৰেড।

দ্বিতীয় শ্ৰেণীৰ সঠিকতা

সাধাৰণ কৰ্্মশ ালাৰ আবেদনৰ বাবে।

বি.আই.এছ. পৰামৰ্্শ সমূহ

আই এছ ২৯৮৪ অনুসৰি তিনিটা গ্ৰেডৰ স্লিপ গেজৰ পৰামৰ্্শ  
দিয়়া হৈছে।

-	গ্ৰে ড ‘০’

-	 প্ৰথম শ্ৰেণী

-	দ্ বিতীয় শ্ৰেণী।

স্লিপ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত মনত ৰখা যত্ন 
আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বিন্দু।

-	 এটা বিশেষ মাত্ৰা গঢ়়ি তো�োলাৰ সময়ত যিমান পাৰি 
নূন্্যতম সংখ্্যক ব্লক ব্্যৱহাৰ কৰক।

-	স্লি প গেজ নিৰ্্মমাণ  কৰাৰ সময়ত, আটাইতকৈ ডাঙৰ স্লিপ 
গেজেৰে wringing আৰম্ভ কৰক আৰু আটাইতকৈ সৰু 
গেজৰ সৈতে শেষ কৰক।

স্লিপ গেজবো�োৰ ধৰি থকাৰ সময়ত লেপযুক্ত 
পৃষ্ঠবো�োৰ স্পৰ্্শ  নকৰিব।

যদি উপলব্ধ হয় তেন্তে উন্মুক্ত মুখত প্ৰটেক্টৰ স্লিপ ব্্যৱহাৰ 
কৰক।(চিত্ৰ ৫)

ব্্যৱহাৰৰ পিছত স্লিপবো�োৰ কাৰ্্বন  টেট্ৰাক্লৰাইডেৰে পৰিষ্কাৰ 
কৰি পেট্ৰলিয়়াম জেলী প্ৰয়োগ কৰি মৰিছাৰ পৰা সুৰক্ষা দিব 
লাগে।

ব্্যৱহাৰৰ আগতে পেট্ৰলিয়়াম জেলী কাৰ্্বন  টেট্ৰাক্লৰাইডেৰে 
আতঁৰাই পেলাব লাগে। পষৃ্ঠভাগ মচিবলৈ কেম’ইছ চামৰা 
ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে।

সূচী 1

স্লিপ গেজৰ বিভিন্ন ছেট

112 টুক ৰাৰ ছেট (এম 112)

পৰিসৰ (মি.মি.) পদক্ষেপ 
(মি.মি.) টুক ৰাৰ সংখ্্যযা

বিশেষ টুকু ৰা ১.০০০৫ ১

১ম শংৃখলা ১.০০১ৰ পৰা 
১.০০৯লৈ ০.০০১ ৯

দ্বিতীয় শংৃখলা ১.০১ৰ 
পৰা ১.৪৯লৈ ০.০১ ৪৯

৩য় ছিৰিজ ০.৫ৰ পৰা 
২৪.৫লৈ ০.৫ ৪৯

৪ৰ্্থ  ছিৰিজ ২৫.০ৰ পৰা 
১০০.০লৈ ২৫.০ ৪

মুঠ টুকু ৰা ১১২

১০৩ টুক ৰাৰ ছেট (এম১০৩)

পৰিসৰ (মি.মি.) পদক্ষেপ (মি.
মি.)

টুক ৰাৰ সংখ্্যযা

১ম শংৃখলা 
১.০০৫

- ১

দ্বিতীয় শংৃখলা 
১.০১ৰ পৰা 
১.৪৯লৈ

০.০১ ৪৯

৩য় ছিৰিজ ০.৫ৰ 
পৰা ২৪.৫লৈ

০.৫ ৪৯

৪ৰ্্থ  ছিৰিজ ২৫.০ৰ 
পৰা ১০০.০লৈ

২৫.০ ৪

মুঠ টুকু ৰা ১০৩

৪৬ টুক ৰাৰ ছেট(এম৪৬)

পৰিসৰ (মি.মি.) পদক্ষেপ (মি.
মি.) টুক ৰাৰ সংখ্্যযা

১ম শংৃখলা ১.০০১ৰ 
পৰা ১.০০৯লৈ

০.০০১ ৯

দ্বিতীয় শংৃখলা ১.০১ৰ 
পৰা ১.০৯লৈ

০.০১ ৯

তৃতীয় শংৃখলা ০.১০ৰ 
পৰা ১.৯০লৈ

০.১০ ৯

চতুৰ্্থ  শংৃখলা ১.০০ৰ 
পৰা ৯.০০লৈ

১.০০ ৯

৫ম শংৃখলা ১০.০০ৰ 
পৰা ১০০.০০লৈ

১০.০০ ১০

মুঠ টুকু ৰা ৪৬
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বিভিন্ন আকাৰৰ বাবে স্লিপ গেজ নিৰ্ ্ববাচন আৰু নিৰ্্ণ য় কৰা (Selection and 
determination of slip gauges for different sizes)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• বিভিন্ন আকাৰৰ বাবে স্লিপ গেজ নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা।

এটা বিশেষ আকাৰ নিৰ্্ণ য় কৰিবলৈ, বেছিভাগ ক্ষেত্ৰতে 
কেইবাটাও স্লিপ গেজ বাছি ল’ব লাগে আৰু স্লিপ গেজবো�োৰ 
চেপি এটাৰ ওপৰত ইটো�োৰ ওপৰত সিটো�ো ষ্টেক কৰিব লাগে।

উপলব্ধ স্লিপ গেজৰ গো�োট ব্্যৱহাৰ কৰি এটা বিশেষ আকাৰৰ 
বাবে স্লিপ গেজ নিৰ্্ববাচন  কৰাৰ সময়ত, প্ৰথমে নিৰ্্মমাণ  
কৰিবলগীয়়া আকাৰৰ শেষ সংখ্্যযাটো�ো বিবেচনা কৰক। তাৰ 
পিছত পৰৱৰ্তী মানৰ শেষ বা শেষ দুটা সংখ্্যযা বিবেচনা কৰক 
আৰু প্ৰয়োজনীয় আকাৰ উপলব্ধ নো�োহো�োৱালৈকে টুকু ৰাবো�োৰ 
নিৰ্্ববাচন  কৰি থাকিব।

উদাহৰণ (প্ৰটেক্টৰ স্লিপ ব্্যৱহাৰ নকৰাকৈ)

১১২ টুকু ৰা চেটৰ সহায়ত ৪৪.৮৭২৫মিমি আকাৰ গঢ়়ি 
তো�োলা। (তালিকা ১)

১১২ টুক ৰাৰ ছেট (এম১১২)

পৰিসৰ (মি.মি.) পদক্ষেপ 
(মি.মি.) টুক ৰাৰ সংখ্্যযা

১.০০০৫ - ১

১.০০১ ৰ পৰা ১.০০৯ ০.০০৯ ৯

১.০১ৰ পৰা ১.৪৯ ০.০১ ৪৯

০.৫ ৰ পৰা ২৪.৫ ০.৫ ৪৯

২৫.০ৰ পৰা ২৫ ৪

মুঠ টুকু ৰা ১১২

সূচী ১

পদ্ধতি স্লিপ পেক গণনা

a প্ৰথমে প্ৰয়োজনীয় মাত্ৰাটো�ো লিখা ৪৪.৮৭২৫

b ৪ৰ্্থ  দশমিক স্থান থকা স্লিপ গেজটো�ো 
বাছক ১.০০০৫ বিয়োগ কৰা ১.০০০৫

৪৩.৮৭২
c একেটা শেষৰ চিত্ৰ থকা ১ম শংৃখলাৰ 
স্লিপ বাছক ১.০০২ বিয়োগ কৰা ১.০০২

৪২.৮৭০

d 2nd series স্লিপ নিৰ্ ব্বাচন কৰক যাৰ 
শেষৰ একেটা চিত্ৰ আছে আৰু যিয়়ে 0.0 
বা ০.৫ শেষৰ চিত্ৰ হিচাপে এৰি দিব

১.৩৭ বিয়োগ কৰা ১.৩৭
৪১.৫

e ৩য় ছিৰিজৰ স্লিপ বাছক যিয়়ে ওচৰৰ 
৪ৰ্্থ  ছিৰিজৰ স্লিপ এৰি যাব ১৬.৫ বিয়োগ কৰা ১৬.৫

২৫.০০ বজাত
f এটা স্লিপ নিৰ্ ব্বাচন কৰক যিয়়ে চূড়়ান্ত 
চিত্ৰ যো�োগ কৰক আতঁৰাই পেলায়

(৪১.৫ - ২৫ = ১৬.৫) ২৫.০ বিয়োগ 
কৰা ২৫.০০ বজাত

৪৪.৮৭২৫ 00.00
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জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ (Maintenance of measuring instruments)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 নিখুঁত জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰসমূহ সুৰক্ষিত কৰাৰ বাবে গ্ৰহণ কৰিবলগীয়়া প্ৰতিৰো�োধমূলক ব্্যৱস্থাসমূহ উল্লেখ কৰা।

নিখুতঁ জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰই সামগ্ৰীৰ মান বজাই ৰখাত গুৰুত্বপৰূ্্ণ  
ভূমিকা পালন কৰে। জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰও অতি ব্্যয়বহুল। 
বাদ্্যযন্ত্ৰ ব্্যৱহাৰ কৰা ব্্যক্তিজনে ভালদৰে চো�োৱা-চিতা আৰু 
ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰাটো�ো গুৰুত্বপূৰ্্ণ ।

জাৰণৰ পৰা সুৰক্ষা

বায়়ুমণ্ডলৰ অধিক আৰ্দদ্ৰতা আৰু হাতৰ ঘামৰ ফলত যন্ত্ৰপাতিৰ 
জাৰণ হ’ব পাৰে। ইয়়াৰ পৰা আতঁৰি থাকক।

যন্ত্ৰবো�োৰত লাহে লাহে প্ৰয়োগ কৰিলে এচিডমুক্ত ভেছলিন 
(পেট্ৰলিয়়াম জেলী) জাৰণৰ পৰা সুৰক্ষা দিব পাৰে। (চিত্ৰ ১)

ভেছলিন লগো�োৱাৰ আগতে যন্ত্ৰবো�োৰ ভালদৰে পৰিষ্কাৰ কৰি 
পানী বা আৰ্দদ্ৰতামুক্ত হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত কৰক।

ভেচেলিনৰ পো�োহৰ আৱৰণ দিয়়াৰ বাবে কেম’ইছ চামৰা 
ব্্যৱহাৰ কৰক।

স্লিপ গেজবো�োৰ সদায় কাৰ্ ্বন টেট্ৰাক্লৰাইডেৰে 
পৰিষ্কাৰ কৰি ব্্যৱহাৰৰ পিছত পেট্ৰলিয়়াম জেলী 
লগাব লাগে।

বাৰ আৰু ধাতুৰ কণা আতঁৰাই পেলাওক। ৱৰ্্কপিছৰ ওপৰত 
বাৰ্্ৰ  ফলত জো�োখ-মাখৰ সজঁুলিৰ আচঁো�োৰ আৰু ক্ষতি হ’ব 
পাৰে। ইয়়াৰ উপৰিও ইহঁতে আন কামৰ টুকু ৰাৰ ক্ষতি কৰিব 
পাৰে।

স্লিপ গেজৰ জো�োখ লো�োৱা মুখৰ মাজত ধাতু বা অন্্যযান্্য 
কণিকাই ইহঁতক ইটো�োৱে সিটো�োৰ লগত লাগি থকাটো�ো অসম্ভৱ 
কৰি তুলিব।(চিত্ৰ ২)

তেলৰ শিলৰ সহায়ত ৱৰ্্কপিছৰ পৰা বাৰ্ আতঁৰাই পেলাব 
লাগে। (চিত্ৰ ৩)

চাফা কৰাৰ পিছত কাৰ্্বন  টেট্ৰাক্লৰাইড মচিবলৈ কেম’ইছ 
চামৰা ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে।

কাম কৰাৰ সময়ত যন্ত্ৰপাতি স্থাপনৰ বাবে ফেল্ট পেড বা 
ৰবৰৰ মেট ব্্যৱহাৰ কৰক।

বাদ্্যযন্ত্ৰবো�োৰ সাৱধানে চম্ভালিব আৰু ইয়়াক আন 
সঁজলুিৰ সৈতে মিহলি হ’বলৈ নিদিব।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.125 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

স্লিপ গেজ প্ৰয়োগ কৰা (Application of slip gauges)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	স্লি প গেজৰ সৈতে ব্্যৱহৃত বিভিন্ন আনুষংগিক বস্তুৰ নাম লিখা
•	বিভ িন্ন আনুষংগিক বস্তুৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

স্লিপ গেজক কিছুমান বিশেষ আনুষংগিক বস্তুৰ সৈতে 
ব্্যৱহাৰ কৰিলে বিভিন্ন ধৰণৰ নিখুতঁ কাম কৰিব পাৰি।

বাহ্্যযিক আৰু আভ্্যন্তৰীণ আকাৰ জখুিব পৰা

বাহ্্যযিক আৰু আভ্্যন্তৰীণ জো�োখ-মাখ পৰীক্ষা কৰিবলৈ স্লিপ 
গেজ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। ইয়়াৰ বাবে এটা ধাৰণকাৰীৰ সৈতে 
উচ্চ নিখুতঁ বিশেষ চো�োলাৰ এটা গো�োট ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ 
১,২ আৰু ৩)

বিশেষ চো�োলাৰ যো�োৰ (চিত্ৰ ২)ৰ এটা মূৰত সমতল পষৃ্ঠ আৰু 
আনটো�ো মূৰত বক্ৰ পষৃ্ঠ থাকিব যাতে বাহ্্যযিক আৰু আভ্্যন্তৰীণ 
জো�োখ-মাখৰ সুবিধা হয়। স্লিপ গেজ হো�োল্ডাৰটো�ো বিভিন্ন ধৰণৰ 
কামৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ৪)

উচ্চতা জো�োখা হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা

বেচ ব্লক, (চিত্ৰ ৫) স্লিপ গেজ হো�োল্ডাৰ, স্কাইভাৰ পইণ্ট (চিত্ৰ 
৬) আৰু প্ৰয়োজনীয় স্লিপ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰি উচ্চতা গেজ 
নিৰ্্মমাণ  কৰিব পাৰি। এই আনুষংগিক বস্তুসমূহৰ সৈতে নিৰ্্মমি ত 
উচ্চতা গেজ (চিত্ৰ ৭) অতি সঠিক বিন্্যযাসৰ কামৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।© N
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বৃত্ত অংকনৰ বাবে

স্লিপ গেজ হো�োল্ডাৰ, ব্্যযাসাৰ্্ধ  স্কাইভাৰ (চিত্ৰ ৯) আৰু এটা কেন্দ্ৰ 
বিন্দু ব্্যৱহাৰ কৰি বিভিন্ন দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ কম্পাছ (চিত্ৰ ৮) নিৰ্্মমাণ  
কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ১০)

উচ্চতা পৰীক্ষা কৰা

পষৃ্ঠৰ উচ্চতা এটা সমতল চো�োলা (চিত্ৰ ১১ আৰু ১২)ৰ লগতে 
এটা ভিত্তি আৰু এটা স্লিপ গেজ হো�োল্ডাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি 
পৰীক্ষা কৰিব পাৰি।

ফুটাৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব পৰীক্ষা কৰা

নিখুতঁ নলাকাৰ পিনৰ সহায়ত ফুট াৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব 
সঠিকভাৱে জুখিব পাৰি। (চিত্ৰ১৩)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.125 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.126 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

চাইন বাৰ নীতিৰ প্ৰয়োগ আৰু নিৰ্্দদিষ্টকৰণ (Sine bar principle application and 
specification)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 চাইন বাৰৰ নীতি উল্লেখ কৰা
•	 চাইন বাৰৰ আকাৰ নিৰ্্দদিষ্ট কৰক
•	 চাইন বাৰৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা
•	স্লি প গেজ ব্্যৱহাৰ কৰি চাইন বাৰৰ বিভিন্ন ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

চাইন বাৰ হৈছে কো�োণ পৰীক্ষা আৰু নিৰ্্ধধা ৰণৰ বাবে এটা নিখুতঁ 
জো�োখৰ যন্ত্ৰ। (চিত্ৰ ১)

চাইন বাৰৰ নীতি

চাইন বাৰৰ নীতি ত্ৰিকো�োণমিতিক ফলনৰ ওপৰত ভিত্তি কৰি 
গঢ় লৈ উঠে।

সো�োঁকঁো�োণীয় ত্ৰিভজত কো�োণৰ চাইন নামেৰে জনাজাত ফলনটো�ো 
হ’ল কো�োণৰ বিপৰীত ফাল আৰু হাইপ’টেনছৰ মাজত থকা 
সম্পৰ্্ক। (চিত্ৰ ২)

মন কৰিবলগীয়়া যে চাইন বাৰক বিভিন্ন কো�োণত স্থাপনৰ বাবে 
স্লিপ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এটা পষৃ্ঠ প্লেট বা মাৰ্্ককিিং টেবুলে ছেট আপৰ বাবে ডেটাম পষৃ্ঠ 
প্ৰদান কৰে।

চাইন বাৰ, স্লিপ গেজ আৰু ইয়়াক স্থাপন কৰা ডেটাম পষৃ্ঠই 
এটা সো�োঁকঁো�োণীয় ত্ৰিভজ গঠন কৰে। (চিত্ৰ ৩) চাইন বাৰে 
হাইপ’টেনছ (c) গঠন কৰে আৰু স্লিপ গেজ ষ্টেকে বিপৰীত 
ফালটো�ো (A) গঠন কৰে।

বৈশিষ্টট্যসমূহ

এইটো�ো এটা আয়তাকাৰ বাৰ যিটো�ো স্থিতিশীল ক্ৰ’মিয়়াম ষ্টীলৰ 
দ্বাৰা নিৰ্্মমি ত।

পষৃ্ঠবো�োৰ গ্ৰাইণ্্ডিিং আৰু লেপিং কৰি সঠিকভাৱে শেষ কৰা 
হয়।

বাৰৰ দুয়ো মূৰত একে ব্্যযাসৰ দুটা নিখুতঁ ৰো�োলাৰ লগো�োৱা 
হয়। ৰো�োলাৰবো�োৰৰ কেন্দ্ৰৰেখাটো�ো চাইন বাৰৰ ওপৰৰ মুখৰ 
সমান্তৰাল।

বাৰৰ ওপৰেৰে ফুট া কৰা হৈছে। ই ওজন হ্ৰাস কৰাত সহায় 
কৰে, আৰু লগতে ই এংগেল প্লেটত চাইন বাৰ ক্লেম্্পিিং 
কৰাত সহায় কৰে।

চাইন বাৰৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য হ’ল ৰো�োলাৰবো�োৰৰ কেন্দ্ৰৰ মাজৰ 
দৰূত্ব। সাধাৰণতে উপলব্ধ আকাৰ ১০০ মিলিমিটাৰ, ২০০ 
মিলিমিটাৰ, ২৫০ মিলিমিটাৰ আৰু ৫০০ মিলিমিটাৰ। চাইন 
বাৰৰ আকাৰ ইয়়াৰ দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ দ্বাৰা নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়।
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ব্্যৱহাৰ কৰে

চাইন বাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়াৰ বাবে এক মিনিটতকৈ 
কমলৈকে উচ্চ মাত্ৰাৰ সঠিকতাৰ প্ৰয়োজন হয়

–	জো�োখ ৰ কো�োণ (চিত্ৰ ৪)

–	চ িহ্নিত কৰা (চিত্ৰ ৫)

–	মেচ িনিঙৰ বাবে ছেট আপ কৰা। (চিত্ৰ ৬)

চাইন বাৰ আৰু স্লিপ গেজ ব্্যৱহাৰ কৰি টেপাৰ নিৰ্্ণ য় কৰা (Determining taper 
using sine bar and slip gauges)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 এটা জনা কো�োণ(known angle)ৰ শুদ্ধতা নিৰ্্ণ য় কৰা
•	 এটা জনা কো�োণত স্লিপ গেজৰ উচ্চতা গণনা কৰা।

চাইন বাৰে ৪৫০ লৈকে এক মিনিটতকৈ কম নহয় উচ্চ 
মাত্ৰাত কো�োণ পৰীক্ষা কৰাৰ এটা সহজ উপায় প্ৰদান কৰে।

চাইন বাৰৰ ব্্যৱহাৰ ত্ৰিকো�োণমিতিক ফলনৰ ওপৰত ভিত্তি 
কৰি কৰা হয়। চাইন বাৰে ত্ৰিভজৰ হাইপ’টেনছ গঠন কৰে 
আৰু স্লিপ গেজ বিপৰীত ফালটো�ো কৰে। (চিত্ৰ ১)

জনা কো�োণৰ শুদ্ধতা পৰীক্ষা কৰা

ইয়়াৰ বাবে প্ৰথমে পৰীক্ষা কৰিবলগীয়়া কো�োণৰ বাবে সঠিক 
স্লিপ গেজৰ সংমিশ্ৰণ বাছি লওক।

নিৰ্্ববাচ িত স্লিপ গেজসমূহ ৰো�োলাৰৰ তলত ৰখাৰ পিছত পৰীক্ষা 
কৰিবলগীয়়া উপাদানটো�ো চাইন বাৰত মাউণ্ট কৰিব লাগে। 
(চিত্ৰ ১)

এটা ডায়়েল পৰীক্ষা সূচক এটা উপযুক্ত ষ্টেণ্ড বা ভাৰ্্ননি য়়াৰ 
উচ্চতা গেজত মাউণ্ট কৰা হয়। (চিত্ৰ ২) তাৰ পিছত ডায়়েল 
পৰীক্ষা সূচকক চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে প্ৰথম স্থানত স্থাপন 
কৰা হয় আৰু ডায়়েলটো�ো শনূ্্যত স্থাপন কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.126 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ডায়়েলক উপাদানটো�োৰ আনটো�ো মূৰলৈ লৈ যাওক (দ্বিতীয় 
অৱস্থান)। যদি কিবা পাৰ্্থক্্য  থাকে তেন্তে কো�োণটো�ো ভুল। 
ডায়়েল পৰীক্ষাৰ সূচকে দুয়ো মূৰত শনূ্্য পঢ়়ালৈকে স্লিপ 
গেজ পেকৰ উচ্চতা সামঞ্জস্্য কৰিব পাৰি। তাৰ পিছত প্ৰকৃত 
কো�োণটো�ো গণনা কৰিব পাৰি আৰু বিচ্্যযুতি  যদি আছে তেন্তে 
ভুল হ’ব।

স্লিপ গেজৰ উচ্চতা গণনা কৰাৰ পদ্ধতি

উদাহৰণ (চিত্ৰ ৩)

অনুশীলনী ১

২০০ মিলিমিটাৰ দীঘল চাইন বাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি ২৫o কো�োণৰ 
বাবে স্লিপ গেজৰ উচ্চতা নিৰ্্ণ য় কৰা।

θ = 25°

a = C Sin θ

θ = 200 x 0.4226

ক = 84.52 মি.মি

প্ৰয়োজনীয় স্লিপ গেজৰ উচ্চতা 84.52 মিলিমিটাৰ।

গাণিতিক তালিকাৰ পৰা sin θ ৰ মান লাভ কৰিব 
পাৰি। (প্ৰাকতিক ত্ৰিকো�োণমিতিক ফলন)

প্ৰামাণিক চাইন বাৰৰ দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ বাবে সহজে কাম কৰা চাইন 
বাৰ ধ্ৰুৱকৰ সৈতেও টেবুল উপলব্ধ।

টেপাৰ উপাদানসমূহৰ বাবে কো�োণ গণনা কৰা

অনুশীলনী ২

ব্্যৱহৃত স্লিপ গেজটো�োৰ উচ্চতা ৮৪.৫২ মিলিমিটাৰ। ব্্যৱহৃত 
চাইন বাৰৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য ২০০ মিলিমিটাৰ।

উপাদানটো�োৰ কো�োণ কিমান হ’ব? (চিত্ৰ ৪)

চাইন θ = 0.4226

যাৰ চাইন মান 0.4226 সেই কো�োণটো�ো 25°। সেয়়েহে টেপাৰ 
উপাদানৰ কো�োণ 25°। শ্ৰে

ণীকো�োঠাৰ নিযুক্তি

1	 যদি স্লিপ গেজ পেকৰ উচ্চতা 17.36 মিলিমিটাৰ আৰু 
ব্্যৱহৃত চাইন বাৰৰ আকাৰ 100 মিলিমিটাৰ হয় তেন্তে 
ৱৰ্্কপিছৰ কো�োণ কিমান হ’ব? (চিত্ৰ 5)

		  উত্তৰ ________________________

2	 100 মিলিমিটাৰ চাইন বাৰ এটা 3°35’ কো�োণলৈ উঠাবলৈ 
স্লিপ গেজ পেকৰ উচ্চতা গণনা কৰা।

		  উত্তৰ ________________________

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.126 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.127 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

নিৰ্্দদিষ্টকৰণ আৰু গুণগত মানদণ্ডৰ আনগুত্্য পৰীক্ষা কৰাৰ পদ্ধতি (Procedure to 
check adherence to specification and quality standards)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	নিৰ্্দদি ষ্টকৰণৰ আনগুত্্য পৰীক্ষা কৰিবলৈ অৱস্থা পদ্ধতি
•	 গুণগত মান অৱস্থা ।

ধাৰ্্য্ ্যকৰণৰ আনুগত্্য পৰীক্ষা কৰাৰ পদ্ধতি: এই 
কাৰ্্যক ালৰ সময়ছো�োৱাত যো�োগানকাৰীয়়ে ক্ৰেতাই প্ৰদান কৰা 
নিৰ্্দদিষ্টতা, যো�োগানকাৰীৰ মানক পৰিচালনা পদ্ধতি, গুণগত 
মানৰ প্ৰয়োজনীয়তা আৰু উদ্যোগৰ মানদণ্ড অনুসৰি 
ক্ৰেতাক যো�োগান ধৰা সকলো�ো সামগ্ৰী নিৰ্্মমাণ  কৰিব লাগিব।

অপাৰেটিং মেচিনত প্ৰস্তুতকাৰকৰ নিৰ্্দদিষ্টতাসমূহ মানি 
চলাটো�ো কিয় গুৰুত্বপূৰ্্ণ , কাৰণটো�ো হ’ল প্ৰস্তুতকাৰকৰ 
নিৰ্্দদেশনাই আমাক কাৰিকৰী তথ্্য প্ৰদান কৰে যিয়়ে বিপদৰ 
মলূ্্যযায়ন গঠন কৰাত সহায় কৰিব পাৰে, যিয়়ে তাৰ পিছত 
আমাক উপযুক্ত নিয়ন্ত্ৰণ বিকশিত কৰিবলৈ আৰু বিপদৰ 
পৰা আমাক সুৰক্ষা দিবলৈ সুৰক্ষামূলক সজঁুলি পিন্ধিবলৈ 
অনুমতি দিব এটা মেচিন (বা) সজঁুলিৰ সৈতে জড়়িত।

গুণগত মান

গুণগত মানদণ্ডক এনে নথিপত্ৰ হিচাপে সংজ্ঞায়়িত কৰা 
হয় যিয়়ে প্ৰয়োজনীয়তা, নিৰ্্দদিষ্টকৰণ, নিৰ্্দদেশনা, বা বৈশিষ্টট্য 
প্ৰদান কৰে যিবো�োৰ সামগ্ৰী, পণ্্য, প্ৰক্ৰিয়়া, আৰু সেৱাসমূহ 
তেওঁলো�োকৰ উদ্দেশ্্যৰ বাবে উপযুক্ত হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত 
কৰিবলৈ ধাৰাবাহিকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

মানদণ্ডসমূহে সংস্থাসমূহক তেওঁলো�োকৰ অংশীদাৰসকলৰ 
আশা পূৰণ কৰিবলৈ প্ৰয়োজনীয় ভাগ-বতৰা কৰা দৃষ্টিভংগী, 
বুজাবুজি, পদ্ধতি আৰু শব্দভাণ্ডাৰ প্ৰদান কৰে। যিহেতু 
মানদণ্ডসমূহে নিখুতঁ বৰ্্ণন া আৰু পৰিভাষা উপস্থাপন 
কৰে, সেয়়েহে ই বিশ্বজুৰি সংস্থা আৰু গ্ৰাহকসকলৰ বাবে 
যো�োগাযো�োগ আৰু ব্্যৱসায় চলো�োৱাৰ বাবে এক বস্তুনিষ্ঠ আৰু 
কৰ্্ততৃ ত্বশীল ভিত্তি প্ৰদান কৰে।

গুণগত মানদণ্ডৰ নীতি

সংস্থাসমূহে নিৰ্্দদেশিকা, সংজ্ঞা আৰু পদ্ধতিসমূহৰ বাবে 
মানসমূহৰ ওচৰলৈ যায় যিয়়ে তেওঁলো�োকক লক্ষষ্যত উপনীত 
হো�োৱাত সহায় কৰে যেনে:

-	তে ওঁলো�োকৰ গ্ৰাহকৰ গুণগত মানৰ প্ৰয়োজনীয়তা পূৰণ 
কৰা

-	তে ওঁলো�োকৰ সামগ্ৰী আৰু সেৱাসমূহ সুৰক্ষিত হো�োৱাটো�ো 
নিশ্চিত কৰা

-	 নিয়ম মানি চলা

-	 পৰিৱেশৰ লক্ষষ্য পূৰণ কৰা

-	জ লবায়়ু বা অন্্যযান্্য বিৰূপ পৰিস্থিতিৰ পৰা সামগ্ৰীক 
সুৰক্ষা দিয়়া

-	 আভ্্যন্তৰীণ প্ৰক্ৰিয়়াসমূহ সংজ্ঞায়়িত আৰু নিয়ন্ত্ৰিত 
হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত কৰা

গুণগত মানদণ্ডৰ ব্্যৱহাৰ স্বেচ্ছামূলক, কিন্তু অংশীদাৰৰ 
কিছুমান গো�োটে আশা কৰিব পাৰে ইয়়াৰ উপৰিও, কিছুমান 
সংস্থা বা চৰকাৰী সংস্থাই যো�োগানকাৰী আৰু অংশীদাৰক 
ব্্যৱসায় কৰাৰ চৰ্্ত হিচাপে এটা নিৰ্্দদিষ্ট মানদণ্ড ব্্যৱহাৰ 
কৰিবলৈ বাধ্্য কৰিব পাৰে।

গুণগত মান

বিষয়: মানদণ্ড:

গুণগত মান ব্্যৱস্থাপনা ISO 9000
ISO 9001

অডিটিং ISO 19011

পৰিৱেশ ব্্যৱস্থাপনা ISO 14000
ISO 14001

ৰিস্ক মেনেজমেণ্ট ISO 31011

সামাজিক দায়বদ্ধতা ISO 26000

বৈশিষ্টট্যসমূহৰ দ্বাৰা নমুনা 
সংগ্ৰহ

Z1.4

চলকসমূহৰ দ্বাৰা নমুনা 
সংগ্ৰহ

Z1.9

খাদ্্য সুৰক্ষা ISO 22000

বিশ্ব অৰ্্থ নীতিৰ বাবে: গুণগত মান মানি চলা ব্্যৱসায় আৰু 
সংস্থাসমূহে পণ্্য, সেৱা, আৰু কৰ্মীসকলক সীমা অতিক্ৰম 
কৰাত সহায় কৰে আৰু লগতে নিশ্চিত কৰে যে এখন দেশত 
নিৰ্্মমি ত সামগ্ৰীসমূহ আন এখন দেশত বিক্ৰী আৰু ব্্যৱহাৰ 
কৰিব পৰা যায়।

গ্ৰাহকৰ বাবে: বহুতো�ো গুণগত ব্্যৱস্থাপনা মানদণ্ডই পণ্্য 
আৰু সেৱাৰ ব্্যৱহাৰকাৰীসকলৰ বাবে সুৰক্ষা প্ৰদান কৰে, 
কিন্তু প্ৰামাণিককৰণে গ্ৰাহকৰ জীৱনকো�ো সহজ কৰি তুলিব 
পাৰে। আন্তঃৰাষ্ট্ৰীয় মানদণ্ডৰ ওপৰত ভিত্তি কৰি এটা পণ্্য 
বা সেৱা বিশ্বজুৰি অধিক পণ্্য বা সেৱাৰ সৈতে সামঞ্জস্্যপূৰ্্ণ  
হ’ব, যিয়়ে সমগ্ৰ বিশ্বতে উপলব্ধ পছন্দৰ সংখ্্যযা বদৃ্ধি কৰে।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.128 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

লেপিং (Lapping)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	লেপি ঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
•	 এটা সমতল লেপিং প্লেটৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা
•	 এটা সমতল লেপিং প্লেট চাৰ্্জ কৰাৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	 ঢালাই লো�োহাৰ প্লেট চাৰ্্জ কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা
•	ভ িজা লেপিং আৰু শুকান লেপিঙৰ মাজত পাৰ্্থক্ ্য কৰিব লাগে।

লেপিং হৈছে মিহি ঘৰ্্ষণক াৰী সামগ্ৰী ব্্যৱহাৰ কৰি কৰা এক 
নিখুতঁ ফিনিচিং অপাৰেচন।

উদ্দেশ্্য: এই প্ৰক্ৰিয়়া:

–	জ্্যযামিতিক  সঠিকতা উন্নত কৰে

–	 পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং পৰিশো�োধন কৰে

–	 উচ্চ মাত্ৰাৰ মাত্ৰিক সঠিকতা লাভ কৰাত সহায় কৰে

–	স ংগমৰ উপাদানসমূহৰ মাজত ফিটৰ মান উন্নত কৰা।

লেপিং প্ৰক্ৰিয়়া: লেপিং প্ৰক্ৰিয়়াত লেপিং যৌ�ৌগৰে চাৰ্্জ কৰা 
লেপত কামটো�ো ঘহঁি সামান্্য পৰিমাণৰ সামগ্ৰী আতঁৰো�োৱা হয়। 
(চিত্ৰ ১)

লেপিং যৌ�ৌগটো�ো ‘বাহন’ত ওলমি থকা মিহি ঘৰ্্ষণ  কণা যেনে 
তেল, পেৰাফিন, গ্রীজ আদিৰে গঠিত।

ৱৰ্্কপিচ আৰু লেপৰ মাজত প্ৰৱেশ কৰা লেপিং কম্পাউণ্ডে 
ৱৰ্্কপিছৰ পৰা সামগ্ৰীটো�ো চিপ কৰি পেলায়। দুয়োটাকে 
ইটো�োৱে সিটো�োৰ বিপৰীতে লৰচৰ কৰিলে লঘু চাপ প্ৰয়োগ কৰা 
হয়। লেপিং হাতেৰে বা মেচিনৰ দ্বাৰা কৰিব পাৰি।

সমতল পৃষ্ঠৰ হাতেৰে লেপিং: সমতল পষৃ্ঠত ওচৰৰ 
দানাযুক্ত ঢালাই লো�োহাৰ পৰা তৈয়়াৰী লেপিং প্লেট ব্্যৱহাৰ কৰি 
হেণ্ডলেপ কৰা হয়। (চিত্ৰ ২) লেপিঙৰ সঠিক ফলাফলৰ বাবে 
প্লেটৰ পষৃ্ঠভাগ প্ৰকৃত সমতলত থাকিব লাগে।

সাধাৰণতে সজঁুলি কক্ষত ব্্যৱহাৰ কৰা লেপিং প্লেটখনৰ পষৃ্ঠত 
দীঘলীয়়া আৰু ক্ৰছৱাইচ দুয়োটা দিশতে কাটি বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ 
শংৃখলা গঠন কৰা সংকীৰ্্ণ  খাজঁ থাকিব।

লেপিং কৰাৰ সময়ত লেপিং কম্পাউণ্ডটো�ো দাতঁবো�োৰত সংগ্ৰহ 
হয় আৰু কামটো�ো লৰচৰ কৰাৰ লগে লগে ভিতৰলৈ আৰু 
বাহিৰলৈ গুটিয়়াই যায়।

উপাদানটো�োৰ লেপিং আৰম্ভ কৰাৰ আগতে ঢালাই লো�োহাৰ 
প্লেটখন ঘৰ্্ষণক াৰী কণিকাৰে চাৰ্্জ কৰিব লাগে।

এইটো�ো এটা প্ৰক্ৰিয়়া যাৰ দ্বাৰা ঘৰ্্ষণক াৰী কণাবো�োৰ লেপৰ 
পষৃ্ঠত সো�োমাই থাকে যিবো�োৰ লেপ কৰা উপাদানতকৈ 
তুলনামূলকভাৱে কো�োমল। ঢালাই লো�োহাৰ লেপ চাৰ্্জ কৰাৰ 
বাবে লেপিং প্লেটৰ পষৃ্ঠত ঘৰ্্ষণক াৰী যৌ�ৌগটো�োৰ পাতল আৱৰণ 
প্ৰয়োগ কৰক।

সম্পূৰ্্ণ  কঠিন ষ্টীলৰ ব্লক ব্্যৱহাৰ কৰি কাটি থকা কণাবো�োৰ 
কো�োলাত হেচা মাৰি ধৰিব। তেনে কৰাৰ সময়ত ঘহঁি থকাটো�ো 
নূন্্যতম কৰি ৰাখিব লাগে। যেতিয়়া লেপিং প্লেটৰ সমগ্ৰ 
পষৃ্ঠভাগ চাৰ্্জ কৰা হ’ব, তেতিয়়া পষৃ্ঠভাগৰ ৰূপ একেধৰণৰ 
ধসূৰ ৰঙৰ হ’ব। যদি পষৃ্ঠভাগ সম্পূৰ্্ণ  চাৰ্্জ নহয় তেন্তে ইয়়াত-
তাত উজ্জ্বল দাগ দেখা যাব।

ঘৰ্্ষক  যৌ�ৌগটো�ো অত্্যধিক প্ৰয়োগ কৰিলে কাম 
আৰু প্লেটৰ মাজত ঘৰ্্ষ ণকাৰীৰ ৰো�োলিং ক্ৰিয়়াৰ 
অশুদ্ধতা বিকশিত হ’ব।

চাৰ্্জ কৰাৰ আগতে স্ক্ৰেপ কৰি সমতল লেপৰ পষৃ্ঠভাগ 
সচঁাকৈ শেষ কৰিব লাগে। প্লেট চাৰ্্জ কৰাৰ পিছত কেৰাচিন 
ব্্যৱহাৰ কৰি সকলো�ো ঢিলা এব্ৰেচিভ ধুই পেলাওক।

তাৰ পিছত প্লেটখনৰ ওপৰত ৱৰ্্কপিচটো�ো ৰাখক আৰু প্লেটৰ 
সমগ্ৰ পষৃ্ঠভাগ ঢাকি দি ইফালে সিপাৰে আগবাঢ়়িব। মিহি 
লেপিং কৰাৰ সময়ত কেৰাচিনৰ সহায়ত পষৃ্ঠভাগ আৰ্দদ্ৰ কৰি 
ৰাখিব লাগে।
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ভিজা(তিতা) আৰু শুকান লেপিং: তিতা বা শুকান লেপিং 
কৰিব পাৰি।

ভিজা লেপিঙত লেপৰ পষৃ্ঠত উদ্বতৃ্ত তেল আৰু ঘৰ্্ষণক াৰী 
পদাৰ্্থ  থাকে। লেপ কৰা ৱৰ্্কপিচটো�ো কো�োলাত লৰচৰ কৰাৰ 
লগে লগে ঘৰ্্ষণক াৰী কণাবো�োৰৰ গতিও হয়।

শুকান পদ্ধতিত প্ৰথমে লেপৰ পষৃ্ঠত ঘৰ্্ষণ  ঘহঁি লেপটো�ো চাৰ্্জ 
কৰা হয়। তাৰ পিছত উদ্বতৃ্ত তেল আৰু ঘৰ্্ষণক াৰী দ্ৰব্্যবো�োৰ ধুই 
পেলো�োৱা হয়। লেপৰ পষৃ্ঠত সো�োমাই থকা এব্ৰেচিভবো�োৰ কেৱল 

বাকী থাকিব। লেপ দিবলগীয়়া ধাতুৰ পিনবো�োৰ লঘু চাপেৰে 
পষৃ্ঠৰ ওপৰেৰে লৰচৰ কৰিলে এম্বেডেড এব্ৰেচিভবো�োৰে মিহি 
তেলৰ শিলৰ দৰে কাম কৰে। কিন্তু লেপিং কৰাৰ সময়ত লেপ 
কৰা পষৃ্ঠভাগ কেৰাচিন বা পেট্ৰ’লেৰে তিয়়াই ৰখা হয়। শুকান 
পদ্ধতিৰে সমাপ্ত কৰা পষৃ্ঠভাগৰ ফিনিচিং আৰু চেহেৰা ভাল 
হ’ব। কিছুমানে ভিজা পদ্ধতিৰে ৰাফ লেপিং কৰি শুকান 
লেপিং কৰি শেষ কৰাটো�ো পছন্দ কৰে।

লেপ সামগ্ৰী আৰু লেপিং যৌ�ৌগ (Lap materials and lapping compounds)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব

•	বিভ িন্ন ধৰণৰ লেপ সামগ্ৰীৰ নাম লিখা
•	বিভ িন্ন লেপ সামগ্ৰীৰ গুণসমূহ উল্লেখ কৰা
•	লেপি ঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা বিভিন্ন ধৰণৰ ঘৰ্্ষ ণকাৰী সামগ্ৰীৰ নাম লিখা
•	বিভ িন্ন লেপিং এব্ৰেচিভ প্ৰয়োগৰ মাজত পাৰ্্থক্ ্য কৰা
•	লেপি ং কৰা বাহনৰ কাৰ্্য্ ্য উল্লেখ কৰা
•	বিভ িন্ন লেপিং বাহনৰ নাম লিখা
•	লেপি ঙত ব্্যৱহৃত দ্রাৱকসমূহৰ নাম লিখা।

লেপ বনাবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা সামগ্ৰী লেপ কৰা কামতকৈ 
কো�োমল হ’ব লাগে। ইয়়াৰ ফলত কো�োলাত থকা এব্ৰেচিভবো�োৰ 
চাৰ্্জ হো�োৱাত সহায় হয়। যদি লেপটো�ো ৱৰ্্কপিচতকৈ কঠিন 
হয়, তেন্তে ৱৰ্্কপিচটো�ো এব্ৰেচিভৰ সৈতে চাৰ্্জ হৈ ৱৰ্্কপিচটো�ো 
লেপ দিয়়াৰ পৰিৱৰ্্ততে লেপটো�ো কাটিব।

লেপ সাধাৰণতে নিম্্ননোক্ত দ্বাৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়:

–	 বন্ধ দানাযুক্ত লো�োহা

-	 তাম

–	পি তল বা সীহ

লেপ তৈয়়াৰ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা উত্তম সামগ্ৰী হ’ল ঢালাই 
লো�োহা, কিন্তু ইয়়াক সকলো�ো কামতে ব্্যৱহাৰ কৰিব নো�োৱাৰি।

যেতিয়়া অত্্যধিক লেপিং ভাট্টা থাকে তেতিয়়া তাম আৰু 
পিতলৰ লেপ পছন্দ কৰা হয় কাৰণ ইয়়াক ঢালাই লো�োহাতকৈ 
অধিক সহজে চাৰ্্জ কৰিব পাৰি আৰু অধিক দ্ৰুতভাৱে কাটিব 
পাৰি।

সীহ হৈছে সাধাৰণতে ফুট াৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা এটা সস্তা 
লেপৰ প্ৰকাৰ। ষ্টীলৰ আৰ্্ববা ৰত প্ৰয়োজনীয় আকাৰত সীহ 
ঢালি দিয়়া হয়। এই লেপবো�োৰ জীৰ্্ণ  হ’লে বহল কৰিব পাৰি। 
লেপ চাৰ্্জ কৰাটো�ো বহুত বেছি দ্ৰুত।

লেপিং এব্ৰেচিভ: লেপিঙৰ বাবে বিভিন্ন ধৰণৰ এব্ৰেচিভ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত ঘৰ্্ষণক াৰী দ্ৰব্্যসমূহ হ’ল:

–	ছিলিকন  কাৰ্্ববা ইড

–	 এলুমিনিয়়াম অক্সাইড

–	 ব’ৰন কাৰ্্ববা ইড আৰু...

–	 হীৰা

ছিলিকন কাৰ্ ্ববাইড: এইটো�ো অতি কঠিন ঘৰ্্ষণক াৰী। ইয়়াৰ 
গ্ৰিট চো�োকা আৰু ভংগুৰ। লেপিং কৰাৰ সময়ত চো�োকা কাটিব 
পৰা ধাৰে অহৰহ ভাঙি নতুন কাটিব পৰা ধাৰে উন্্মমোচন কৰে। 
এই কাৰণে ইয়়াক কঠিন ষ্টীল আৰু ঢালাই লো�োহাৰ লেপিঙৰ 
বাবে অতি আদৰ্্শ  বুলি গণ্্য কৰা হয়, বিশেষকৈ য’ত গধুৰ ষ্টক 
আতঁৰো�োৱাৰ প্ৰয়োজন হয়।

এলুমিনিয়়াম অক্সাইড: এলুমিনিয়়াম অক্সাইড ছিলিকন 
কাৰ্্ববা ইডতকৈ চো�োকা আৰু কঠিন। এলুমিনিয়়াম অক্সাইড 
অ-ফিউজড আৰু ফিউজড ৰূপত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
আন-ফিউজড এলুমিনা (এলুমিনিয়়াম অক্সাইড)-এ ষ্টক 
ফলপ্ৰসূভাৱে আতঁৰাই পেলায় আৰু উচ্চমানৰ ফিনিচিং লাভ 
কৰিবলৈ সক্ষম।

কো�োমল তীখা আৰু অলৌ�ৌহ ধাতু লেপিঙৰ বাবে ফিউজড 
এলুমিনা ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ব’ৰন কাৰ্ ্ববাইড: এইটো�ো এটা ব্্যয়বহুল ঘৰ্্ষণক াৰী পদাৰ্্থ  যিটো�ো 
কঠিনতাত হীৰাৰ কাষত থাকে। ইয়়াৰ কাটিব পৰা গুণ অতি 
উত্তম। ব্্যয় বেছি হো�োৱাৰ বাবে ইয়়াক কেৱল ডাই আৰু গেজৰ 
দৰে বিশেষ প্ৰয়োগতহে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

হীৰা: এইটো�ো সকলো�ো সামগ্ৰীৰ ভিতৰত আটাইতকৈ কঠিন 
হো�োৱাৰ বাবে ইয়়াক টাংষ্টেন কাৰ্্ববা ইড লেপিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। পিহিব নো�োৱাৰা অতি সৰু ফুট াবো�োৰ সঠিকভাৱে 
শেষ কৰিবলৈও ঘূৰ্্ণন ীয় হীৰা লেপ প্ৰস্তুত কৰা হয়।

লেপিং বাহন: লেপিং যৌ�ৌগ প্ৰস্তুত কৰাত ঘৰ্্ষণ  কণাবো�োৰ 
বাহনত ওলমি থাকে। ইয়়াৰ ফলত লেপিং পষৃ্ঠত ঘৰ্্ষণক াৰী 
পদাৰ্্থ ৰ ঘনত্ব ৰো�োধ কৰাত সহায় কৰে আৰু কাটিব পৰা ক্ৰিয়়া 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰে আৰু পষৃ্ঠত তৈলাক্ত কৰে।

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত বাহনসমূহ হ’ল-

– পানীত দ্ৰৱীভূত কাটিব পৰা তেল
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–	 উদ্ভিদজাতীয় তেল

–	মেচ িনৰ তেল

–	পেট্ৰলি য়়াম জেলী বা গ্রীজ

–	লৌ� ৌহ ধাতু লেপিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা তেল বা গ্রীজৰ 
ভিত্তি থকা বাহন।

তাম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণ আৰু অন্্যযান্্য অলৌ�ৌহ ধাতুৰ দৰে 
ধাতুবো�োৰ দ্ৰৱণীয় তেল, বেনটমাইট আদি ব্্যৱহাৰ কৰি লেপ 
কৰা হয়।

লেপিং যৌ�ৌগ তৈয়়াৰ কৰাত ব্্যৱহাৰ কৰা বাহনৰ উপৰিও 
লেপিং কৰাৰ সময়ত পানী, কেৰাচিন আদি দ্রাৱকও ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

৫০ৰ পৰা ৮০০লৈকে ভিন্ন দানা আকাৰৰ এব্ৰেচিভ 
লেপিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, উপাদানটো�োৰ 
ওপৰত প্ৰয়োজনীয় পৃষ্ঠৰ ফিনিচিঙৰ ওপৰত 
নিৰ্্ভৰ কৰি।

বাহ্্যযিক আৰু আভ্্যন্তৰীণ নলাকাৰ পৃষ্ঠত লেপ কৰক (Lap external and internal 
cylindrical surfaces)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 বাহ্্যযিক আৰু আভ্্যন্তৰীণ নলাকাৰ লেপৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা
•	 নলাকাৰ পৃষ্ঠৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা বিভিন্ন ধৰণৰ লেপ চিনাক্ত কৰা
•	 নলাকাৰ লেপবো�োৰ চাৰ্্জ কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা
•	 নলাকাৰ পৃষ্ঠত লেপিং কৰাৰ সময়ত পালন কৰিবলগীয়়া সাৱধানতাসমূহ উল্লেখ কৰা।

য’ত জিগ আৰু ফিক্সচাৰ আদিৰ ক্ষেত্ৰত অতি উচ্চ মাত্ৰাৰ 
সঠিকতাৰ প্ৰয়োজন হয় তেনে উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়াত লেপিংৰ 
প্ৰয়োজন হয়। ফুট াবো�োৰ ফিনিচিং কৰাৰ বাবে, যিবো�োৰ কঠিন 
কৰা হয়, লেপিং কৰাটো�ো অতি প্ৰয়োজনীয়।

আভ্্যন্তৰীণ নলাকাৰ পৃষ্ঠত লেপিং কৰা

আভ্্যন্তৰীণ নলাকাৰ পষৃ্ঠ/ফুট া লেপিঙৰ বাবে কঠিন বা 
নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য ধৰণৰ লেপ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১ক) ডাঙৰ 
আকাৰৰ লেপবো�োৰ ঢালাই লো�োহাৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। ঢালাই 
লো�োহা ভংগুৰ হো�োৱাৰ বাবে সৰু ব্্যযাসৰ লেপ তাম বা পিতলৰ 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। ফুট াৰ বাবে লেপ বাণিজ্্যযিকভাৱে উপলব্ধ। 
এডজাষ্টেবল আৰু তামৰ পৰা তৈয়়াৰী বিনিময়যো�োগ্্য হাতৰ 
আচঁল থাকে। (চিত্ৰ ১খ)

আকাৰ সামান্্য সালসলনি কৰাৰ ক্ষমতা থকা লেপবো�োৰো�ো 
দো�োকানৰ মজিয়়াত প্ৰস্তুত কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ২ আৰু ৩)

লেপৰ পষৃ্ঠত কাটি লো�োৱা খাজঁে ঘৰ্্ষণক াৰী যৌ�ৌগটো�ো ধৰি 
ৰখাত সহায় কৰে (চিত্ৰ ১a) আৰু কাটি লো�োৱা স্লিটবো�োৰে এক্স-
পেঞ্চনৰ ব্্যৱস্থা কৰে। বাণিজ্্যযিকভাৱে উপলব্ধ লেপবো�োৰত 
কেতিয়়াবা ফুট া দিয়়া হয় যিয়়ে লেপিং কম্পাউণ্ডটো�ো ধৰি 
ৰাখিব পাৰে। (চিত্ৰ ৪)। ফুট াবো�োৰ হাতেৰে বা বিশেষ লেপিং 
মেচিন ব্্যৱহাৰ কৰি লেপ কৰিব পাৰি। লেপবো�োৰ ঘূৰো�োৱাৰ 
বাবেও সংবেদনশীল ড্ৰিল প্ৰেছ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। লেপিং 
কৰি থাকো�োঁতঁে লেপে ফুট াটো�ো ভৰাই টান কৰি ৰাখিব লাগে।

ইয়়াৰ বাবে এডজাষ্টেবল লেপৰ ব্্যৱহাৰ অতি সহায়ক। 
গো�োটেই গাতঁটো�ো পো�োন হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত কৰিবলৈ লেপৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য 
লেপ কৰা ফুট াটো�োতকৈ বেছি হ’ব লাগে।

লেপিং কৰাৰ সময়ত লেপটো�ো গাতঁৰ পৰা আতঁৰাই নিব 
নালাগে, আৰু ব’ৰৰ সম্পূৰ্্ণ  দৈৰ্ ্ঘ্্য যাত্ৰা কৰিব লাগে। (চিত্ৰ ৫)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.128 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



46

লেপিং কৰাৰ সময়ত একে সময়তে ঘড়়ীৰ কাটঁাৰ দিশত গতি 
দি ব’ৰত লেপটো�ো আগলৈ ঠেলি দিব লাগে।

বাহ্্যযিক নলাকাৰ পৃষ্ঠত লেপিং কৰা

বাহ্্যযিক নলাকাৰ পষৃ্ঠত লেপিং কৰিবলৈ বিভিন্ন ডিজাইনৰ 
এডজাষ্টেবল ৰিং লেপ উপলব্ধ।

এডজাষ্টেবল ৰিং লেপত স্লট কাটি লো�োৱা হ’ব যিয়়ে লেপিং 
কম্পাউণ্ডক খুৱাই দিয়়া আৰু আকাৰ নিয়ন্ত্ৰণৰ অনুমতি 
দিয়়ে। (চিত্ৰ ৭)

বিনিময়যো�োগ্্য জো�োপো�োহা থকা আন এটা ধৰণৰ ৰিং লেপও 
উপলব্ধ।

এটা ধাৰণকাৰীত বিভিন্ন আকাৰৰ জো�োপো�োহা ব্্যৱহাৰ কৰিব 
পাৰি। (চিত্ৰ ৮)

ৰিং লেপ ব্্যৱহাৰ কৰিও বাহিৰৰ সূতা লেপ কৰিব পাৰি।  
(চিত্ৰ ৯)

ইয়়াত সাধাৰণতে লেপ কৰিবলগীয়়া বাহ্্যযিক সূতাৰ সৈতে 
মিল থকা বিনিময়যো�োগ্্য থ্ৰেডযুক্ত জো�োপো�োহা থাকে। আকাৰৰ 
সামান্্য সালসলনিও সম্ভৱ। আঙঠিৰ লেপ সাধাৰণতে ওচৰৰ 
পৰা দানাযুক্ত ঢালাই লো�োহাৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। ৰিং লেপিং 
হাতেৰে (চিত্ৰ ১০) বা বিভক্ত আঙঠিটো�ো নলাকাৰ পষৃ্ঠৰ 
ওপৰেৰে লৰচৰ কৰাৰ সময়ত লেথত কামটো�ো ধৰি ৰাখিব 
পাৰি। (চিত্ৰ ১১)

লেপিং কৰাৰ সময়ত ৰিং লেপটো�োৱে লেপটো�ো একে সময়তে 
বিকল্প দিশত ঘূৰাই ৱৰ্্কপিছৰ কাষেৰে আগলৈ আৰু পিছলৈ 
ছিটিকি যাব লাগে।

বহৃৎ ব্্যযাসৰ লেপিঙৰ বাবে বিশেষ লেপ প্ৰস্তুত কৰি ব্্যৱহাৰ 
কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ১২)

চাৰ্্জজিিং নলাকাৰ লেপ

আভ্্যন্তৰীণ কামৰ বাবে নলাকাৰ লেপ চাৰ্্জ কৰাৰ বাবে 
প্ৰস্তুত কৰা ঘৰ্্ষণক াৰী যৌ�ৌগ এটা কঠিন তীখাৰ ব্লকৰ পষৃ্ঠত 
বিস্তাৰিত কৰা হয়। তাৰ পিছত লেপিং যৌ�ৌগটো�ো ঢালাই লো�োহা 
বা তামৰ ব্লকেৰে ঘহঁি লো�োৱা হয়। লেপটো�ো ঢালাই লো�োহাৰ 
ব্লকটো�োৰ ওপৰত জো�োৰকৈ তললৈ টিপি গুটিয়়াই লো�োৱা হয় 
যাতে ঘৰ্্ষণক াৰী দানাবো�োৰ কো�োলাৰ পষৃ্ঠত সুদঢ়ভাৱে সো�োমাই 
থাকে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.128 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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বাহিৰৰ নলাকাৰ লেপবো�োৰ লেপৰ ব্্যযাসৰ তুলনাত অলপ 
সৰু কঠিন ষ্টীলৰ ৰো�োলাৰৰ সহায়ত ব’ৰৰ ভিতৰৰ এব্ৰেচিভটো�ো 
টিপি চাৰ্্জ কৰিব পাৰি।

লেপিং কৰাৰ সময়ত মানি চলিবলগীয়়া সাৱধানতা

-	লেপি ং কৰি থাকো�োঁতঁে একে ঠাইতে নাথাকিব।

-	কো�ো লাটো�ো সদায় আৰ্দদ্ৰ কৰি ৰাখক।

-	লেপি ং কৰাৰ সময়ত সতেজ এব্ৰেচিভ যো�োগ নকৰিব; 
প্ৰয়োজন হ’লে ৰিচাৰ্্জ কৰক।

-	লেপি ং কৰাৰ সময়ত অত্্যধিক চাপ নিদিব।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.128 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.129 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

পৃষ্ঠৰ ফিনিচিঙৰ গুৰুত্ব (Surface finish importance)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 পৃষ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ অৰ্্থ  উল্লেখ কৰা
•	 ৰুক্ষতা আৰু ঢৌ�ৌৰ মাজত পাৰ্্থক্ ্য কৰা
•	বিভ িন্ন মানৰ পৃষ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ প্ৰয়োজনীয়তা উল্লেখ কৰা
•	 ‘ৰা’ ভালভৰ অৰ্্থ  উল্লেখ কৰা
•	 অংকনত ‘ৰা’ আৰু ৰুক্ষতা গ্ৰেড নম্বৰৰ ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

যেতিয়়া উপাদানসমূহ হয় মেচিনিং বা হাতৰ প্ৰক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা 
উৎপাদন কৰা হয়, তেতিয়়া কাটিব পৰা সজঁুলিটো�োৰ গতিৰ 
ফলত কৰ্্ম পষৃ্ঠত কিছুমান ৰেখা বা আৰ্্হহি ৰৈ যায়। ইয়়াক পষৃ্ঠৰ 
টেক্সচাৰ বুলি জনা যায়। এইবো�োৰ আচলতে অনিয়ম, নিয়মীয়়া 
বা অনিয়মিত ব্্যৱধান থকা উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়াৰ ফলত যিয়়ে 
কৰ্্ম পদাৰ্্থ ত এটা আৰ্্হহি গঠন কৰাৰ প্ৰৱণতা থাকে। (চিত্ৰ ১)

পৃষ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ উপাদানসমূহ

ৰুক্ষতা (প্ৰাথমিক টেক্সচাৰ)

পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰত হো�োৱা অনিয়মসমূহ উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়াৰ 
অন্তৰ্্ননিহি ত ক্ৰিয়়াৰ ফলত হয়। ইয়়াৰ ভিতৰত থাকিব ট্ৰেভাৰ্্ছ  
ফিড মাৰ্্ক আৰু ইয়়াৰ ভিতৰত অনিয়ম। (চিত্ৰ ২ক)

ঢৌ�ৌৱা (চিত্ৰ ২b আৰু ২c)

এইটো�োৱেই হৈছে পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ উপাদান যাৰ ওপৰত 
ৰুক্ষতা আৰো�োপ কৰা হয়। মেচিন বা কামৰ বিচ্্যযুতি , কম্পন, 
চেটাৰ, তাপ পৰিশো�োধন বা ৱাৰ্্পপিিং  ষ্ট্ৰেইনৰ ফলত ঢৌ�ৌৰ সষৃ্টি 
হ’ব পাৰে।

পষৃ্ঠৰ গুণগত মানৰ প্ৰয়োজনীয়তা নিৰ্্ভৰ কৰে উপাদানটো�োক 
কি প্ৰকৃত ব্্যৱহাৰত ৰখা হয় তাৰ ওপৰত।

উদাহৰণ

স্লিপ গেজৰ ক্ষেত্ৰত (চিত্ৰ ৩) পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰ অতি মিহি হ’ব 
লাগে আৰু কাৰ্্য তঃ কো�োনো�ো ঢৌ�ৌৱাই থাকিব নালাগে। ইয়়াৰ 
ফলত স্লিপ গেজবো�োৰ একেলগে চেপিলে ইটো�োৱে সিটো�োৰ 
লগত সুদঢ়ভাৱে লাগি থাকিব।

ইঞ্জিনৰ চিলিণ্ডাৰৰ ব’ৰত (চিত্ৰ ৪) পিষ্টনৰ গতিবিধিৰ বাবে 
প্ৰয়োজনীয় লুব্ৰিকেচনত সহায়ক হো�োৱাকৈ নিৰ্্দদিষ্ট মাত্ৰাৰ 
ৰুক্ষতাৰ প্ৰয়োজন হ’ব পাৰে।

স্লাইডিং পষৃ্ঠৰ বাবে পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ মান অতি গুৰুত্বপূৰ্্ণ ।

যেতিয়়া দুটা স্লাইডিং পষৃ্ঠ এটা আনটো�োৰ ওপৰত ৰখা হয় 
তেতিয়়া প্ৰথম অৱস্থাত সংস্পৰ্্শ  কেৱল ওখ ঠাইবো�োৰতহে 
হ’ব। (চিত্ৰ ৫)
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এই ওখ দাগবো�োৰ ক্ৰমান্বয়়ে ক্ষয় যাব। এই পো�োছাক পৰিধান 
পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ মানদণ্ডৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

এই কাৰণে নিৰ্্মমাণ  কৰিবলগীয়়া উপাদানসমূহৰ পষৃ্ঠৰ মান 
উল্লেখ কৰাটো�ো গুৰুত্বপূৰ্্ণ ।

পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ মান সংখ্্যযাগতভাৱে প্ৰকাশ আৰু মূল্্যযায়ন 
কৰিব পাৰি।

তাৰ পিছত আলেখ্্যন বক্ৰটো�ো গড় ৰেখাৰ কাষেৰে অংকন 
কৰা হয় যাতে ইয়়াৰ তলৰ আলেখ্্যনটো�ো ওপৰলৈ অনা হয়।

তাৰ পিছত মূল প্ৰফাইলৰ তলৰ অৰ্্ধধেক  অংশ ভাজঁ কৰাৰ 
পিছত পো�োৱা বক্ৰৰ বাবে এটা নতুন গড় ৰেখা (চিত্ৰ ৭) গণনা 
কৰা হয়।

দুয়োটা ৰেখাৰ মাজৰ দৰূত্ব হৈছে পষৃ্ঠৰ ‘ৰা’ মান।

‘Ra’ মান মাইক্ৰ’মিটাৰ (0.000001m) বা (m) হিচাপে প্ৰকাশ 
কৰা হয়, ইয়়াক সংশ্লিষ্ট ৰুক্ষতা গ্ৰেড সংখ্্যযাতও সূচাব পাৰি, 
N১ ৰ পৰা N১২ লৈকে।

যেতিয়়া মাত্ৰ এটা ‘Ra’ মান নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়, তেতিয়়া ই পষৃ্ঠৰ 
ৰুক্ষতাৰ সৰ্বো চ্চ অনুমো�োদিত মানক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

‘ৰা’ মান (মাত্ৰিক থেৰম)

পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ মান সংখ্্যযাগতভাৱে প্ৰকাশ কৰাৰ 
আটাইতকৈ বেছি ব্্যৱহৃত পদ্ধতিটো�ো হ’ল Ra মান ব্্যৱহাৰ 
কৰা। ইয়়াক কেন্দ্ৰ ৰেখা গড় (CLA) বুলিও কো�োৱা হয়।

৬ আৰু ৭ চিত্ৰত Ra মানৰ চিত্্ৰাাংকিত উপস্থাপন দেখুওৱা 
হৈছে। চিত্ৰ ৬ ত পষৃ্ঠৰ প্ৰফাইলৰ মাজেৰে কাটি গড় ৰেখা 
স্থাপন কৰা হৈছে যাৰ ফলত তলৰ গহ্বৰ আৰু ওপৰৰ পদাৰ্্থ  
সমান হয়।

পৃষ্ঠৰ টেক্সচাৰ জো�োখা যন্ত্ৰ (Surface texture measuring instruments)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 যান্ত্ৰিক আৰু ইলেক্ট্ৰনিক পৃষ্ঠ সূচকৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ পৃথক কৰা
•	এটা যান্ত্ৰিক পৃষ্ঠ সূচকৰ অংশসমূহৰ নাম লিখা
•	ইলেক্ট্ৰনিক পৃষ্ঠ সূচকৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ চিনাক্ত কৰা (taly-surf)
•	ইলেক্ট্ৰনিক পৃষ্ঠ সূচকৰ বিভিন্ন বৈশিষ্টট্যৰ কাৰ্ ্য্্যসমূহ উল্লেখ কৰা।

আমি আগতে দেখা পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং মানদণ্ডৰ ব্্যৱহাৰ কেৱল 
পষৃ্ঠৰ গুণগত মান তুলনা আৰু নিৰ্্ণ য় কৰাৰ এক পদ্ধতিহে। 
এনে জো�োখৰ ফলাফল স্পৰ্্শবো�ো ধৰ ওপৰত বহু পৰিমাণে 
নিৰ্্ভৰ কৰে আৰু অধিক মাত্ৰাৰ সঠিকতাৰ প্ৰয়োজন হ’লে 
ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰিব নো�োৱাৰি।

পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰ জুখিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা যন্ত্ৰবো�োৰ যান্ত্ৰিক ধৰণৰ 
হ’ব পাৰে বা ইলেক্ট্ৰনিক চেন্্সিিং ডিভাইচৰ সৈতে হ’ব পাৰে।

যান্ত্ৰিক পৃষ্ঠ সূচক

এই বাদ্্যযন্ত্ৰটো�ো তলত দিয়়া বৈশিষ্টট্যসমূহেৰে গঠিত। (চিত্ৰ ১)

1	জো�োখ  লো�োৱা ষ্টাইলাছ

2	স্কি ড

3	স চক স্কেল

4	 এডজাষ্টমেণ্ট স্্ক্ৰ� �ৰু
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ষ্টাইলাছ হীৰাৰে নিৰ্্মমি ত, আৰু ইয়়াৰ সংস্পৰ্্শ  বিন্দুৰ পো�োহৰৰ 
ব্্যযাসাৰ্্ধ  থাকিব।

যেতিয়়া ষ্টাইলাছটো�ো পৰীক্ষাৰ পষৃ্ঠৰ ওপৰেৰে লাহে লাহে পাৰ 
হৈ যায় তেতিয়়া পষৃ্ঠৰ প্ৰফাইলৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি ষ্টাইলাছটো�ো 
ওপৰলৈ বা তললৈ গতি কৰে। (চিত্ৰ ২) এই গতি বদৃ্ধি কৰা 
হয় আৰু পষৃ্ঠ সূচকৰ ডায়়েললৈ স্থানান্তৰ কৰা হয়। পইণ্টাৰৰ 
গতিবিধিয়়ে পষৃ্ঠৰ অনিয়মসমূহক সূচায়।

এটা যান্ত্ৰিক পষৃ্ঠ সূচক ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত, জো�োখটো�ো 
পষৃ্ঠৰ ওপৰেৰে লৰচৰ কৰাৰ লগে লগে পঢ়়িব লাগিব, আৰু 
তাৰ পিছত গড় মান গণনা কৰিবলৈ এটা আলেখ্্যন বক্ৰ 
হস্তচালিতভাৱে অংকন কৰা হয়।

ইলেক্ট্ৰনিক পষৃ্ঠ জো�োখা যন্ত্ৰ বিভিন্ন ধৰণৰ; কৰ্্মশ ালাত ব্্যৱহাৰ 
কৰা এনে বাদ্্যযন্ত্ৰৰ এটা প্ৰকাৰ হ’ল টেলি-চাৰ্্ফ।

Taly-surf (ইলেক্ট্ৰনিক পৃষ্ঠ সূচক)

এইটো�ো পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰ জুখিব পৰা এটা ইলেক্ট্ৰনিক যন্ত্ৰ। এই 
যন্ত্ৰটো�ো কাৰখানা আৰু পৰীক্ষাগাৰত ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। 
(চিত্ৰ ৩)

এই ইউনিটৰ জো�োখ লো�োৱা মূৰটো�ো এটা ষ্টাইলাছ (a) আৰু 
এটা মটৰ ৰেচ (b)ৰে গঠিত যিয়়ে যন্ত্ৰৰ মূৰৰ পষৃ্ঠৰ ওপৰেৰে 
গতি নিয়ন্ত্ৰণ কৰে। ষ্টাইলাছৰ গতি বৈদ্্যযুতিক সংকেতলৈ 
ৰূপান্তৰিত হয়। এই সংকেতসমূহ পষৃ্ঠ বিশ্লেষক/বৰ্্ধক  (c)
ত পৰিবৰ্্ধন  কৰা হয় যিয়়ে পষৃ্ঠৰ প্ৰাচল গণনা কৰে আৰু 
ফলাফলটো�ো ডিজিটেল ডিছপ্লেত বা ৰেকৰ্্ডডাৰৰ জৰিয়তে 
ডায়়াগ্ৰামৰ আকাৰত উপস্থাপন কৰে (d)।

পৃষ্ঠৰ মান (Surface quality)

বিভিন্ন মেচিনিং প্ৰক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা বিভিন্ন উপাদান নিৰ্্মমাণ  কৰা 
হয়। উপাদানবো�োৰৰ পষৃ্ঠভাগৰ ৰূপৰ লগতে আমি পষৃ্ঠৰ 
ওপৰেৰে হাতখন লৰচৰ কৰিলে `অনুভৱ’ হয়। (চিত্ৰ ১ )

পষৃ্ঠত উত্থান-পতন হ’ব। এই উত্থান-পতনৰ কাৰণ হৈছে 
সজঁুলিৰ চিন। এই সজঁুলিৰ চিহ্নসমূহৰ আৰ্্হহি মেচিনিং 
প্ৰক্ৰিয়়াৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে। সজঁুলিৰ চিনবো�োৰৰ অনিয়মিত 
আৰ্্হহিবো�োৰ খাদ্্য, গতি, সজঁুলিৰ কো�োণ, কাটি লো�োৱাৰ গভীৰতা 
আদিৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

গতিকে মেচিনিং প্ৰক্ৰিয়়াত ৰৈ যো�োৱা অন্তৰ্্ননিহি ত সজঁুলিৰ 
চিনবো�োৰৰ বাবে মেচিনেৰে নিৰ্্মমি ত সকলো�ো পষৃ্ঠ ৰুক্ষ হয়। 
উপাদানসমূহৰ পষৃ্ঠৰ ৰূপ চিত্ৰ ২ৰ পৰা ৪লৈ দেখুওৱা হৈছে।
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অৰ্্থথা ৎ, মেচিনিং প্ৰাচলৰ নিৰ্্ববাচন  প্ৰক্ৰিয়়া আৰু নিৰ্্ধধা ৰণ 
অংশটো�োৰ অংকনত দাবী কৰা পষৃ্ঠৰ গুণগত মানৰ ধৰণৰ 
দ্বাৰা নিৰ্্ধধাৰি ত হয়।

পৃষ্ঠৰ ৰুক্ষতা জো�োখা

পষৃ্ঠৰ ৰুক্ষতা নিখুতঁভাৱে নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ আমি ইয়়াৰ বাবে 
এটা জো�োখ-মাখৰ ব্্যৱস্থা সংজ্ঞায়়িত আৰু স্থাপন কৰিব 
লাগিব।

ৰুক্ষতাক পাহাৰৰ পৰা উপত্্যকালৈকে পষৃ্ঠৰ আৰ্্হহিৰ গড় 
উচ্চতা বা গভীৰতা হিচাপে সংজ্ঞায়়িত কৰা হয় (চিত্ৰ ৫) 
আৰু ইয়়াৰ বাবে বিশেষভাৱে ডিজাইন কৰা যন্ত্ৰৰ দ্বাৰা ইয়়াক 
জুখিব পৰা যায়।

এই বাদ্্যযন্ত্ৰৰ ষ্টাইলাছ অতি চো�োকা। (চিত্ৰ ৬) এই ষ্টাইলাছটো�োক 
যান্ত্ৰিকভাৱে জুখিবলৈ পষৃ্ঠৰ ওপৰেৰে কম দৰূত্বত লৈ যো�োৱা 
হয় আৰু এই সময়ছো�োৱাত যন্ত্ৰটো�োৱে গড় গভীৰতা গণনা কৰে 
আৰু মানটো�ো ৰুক্ষতা সংখ্্যযা হিচাপে প্ৰদৰ্্শন  কৰে।

ছাৰ্্ফফেচ ফিনিচিং ষ্টেণ্ডাৰ্্ড

পষৃ্ঠৰ ৰুক্ষতা নিৰ্্ণ য় কৰাৰ এটা পদ্ধতি হ’ল পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং 
ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ব্্যৱহাৰ কৰা। (চিত্ৰ ৭) এইটো�ো এটা বাকচ যিটো�ো এটা 
নিৰ্্দদিষ্ট মেচিনিং অপাৰেচনৰ দ্বাৰা পো�োৱা এটা নিৰ্্দদিষ্ট পষৃ্ঠৰ 
ফিনিচিঙৰ ২০টা ব্লকৰে গঠিত।

মেচিনিং কাৰ্্য্্য ৰ ধৰণ প্ৰতিটো�ো ব্লকত উচ্চতা আৰু প্ৰস্থৰ বাবে 
পষৃ্ঠৰ ৰুক্ষতা সংখ্্যযাৰ সৈতে চিহ্নিত কৰা হয়। পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং 
ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ব্্যৱহাৰ কৰি আমি আমাৰ স্পৰ্্শ  জ্ঞান ব্্যৱহাৰ কৰি 
মেচিনেৰে তৈয়়াৰী পষৃ্ঠ আৰু ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পষৃ্ঠৰ মাজত তুলনা 
কৰিব পাৰো�ো।

কিন্তু এই পদ্ধতি কেতিয়়াবা যথেষ্ট সঠিক নহয় আৰু ব্্যক্তিজন 
পষৃ্ঠৰ বিভিন্ন ৰুক্ষতাৰ প্ৰতি অতি সংবেদনশীল হ’ব লাগিব।

যদি পৰীক্ষাৰ সঠিকতাৰ মাত্ৰা বেছি হয়, তেন্তে স্পৰ্্শক াতৰ 
যন্ত্ৰৰ প্ৰয়োগ অনিবাৰ্্য ।

প্ৰয়োজনীয় পষৃ্ঠৰ গুণগত মান লাভ কৰিবলৈ হ’লে উপযুক্ত 
উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়া বাছি লো�োৱাটো�ো প্ৰয়োজনীয়। ইয়়াত সংলগ্ন 
সূচী-১ ত বিভিন্ন প্ৰক্ৰিয়়া আৰু পষৃ্ঠৰ গুণগত মানৰ পৰিসৰৰ 
বিষয়়ে এটা ধাৰণা দিয়়া হৈছে

পৃষ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ বিষয়়ে অধিক বিশদ তথ্্যৰ 
বাবে, চিহ্নসমূহ আৰু ইয়়াৰ উপস্থাপনসমূহ 
IS:10719 চাওক।
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সূচী ১
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.130 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

হনিং (Honing)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হনিং সংজ্ঞায়়িত কৰা
• 	হনিঙৰ নীতি উল্লেখ কৰা
• 	হনিঙৰ বিভিন্ন প্ৰয়োগৰ নাম লিখা
• 	হনিং কৰাৰ পদ্ধতিসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	মেনুৱেল আৰু পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’কিঙত ব্্যৱহৃত হ’নিং সঁজলুিৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ তুলনা কৰা
• 	বিভিন্ন হনিং ষ্্টটোন(এব্ৰেচিভ)ৰ নাম লিখা আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• 	হনিঙত ব্্যৱহৃত কাটিং তৰল পদাৰ্ ্থৰ তালিকা প্ৰস্তুত কৰা।.

হনিং

হনিং হৈছে ধাতু আৰু অধাতুৰ পষৃ্ঠৰ পৰা ষ্টক আতঁৰো�োৱাৰ 
বাবে এব্ৰেচিভ ষ্টিক ব্্যৱহাৰ কৰি কৰা এটা ছুপাৰ ফিনিচিং 
প্ৰক্ৰিয়়া।

এই প্ৰক্ৰিয়়া:

- 	 উচ্চ পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং উৎপন্ন কৰে

- 	ন লাকাৰ পষৃ্ঠৰ প্ৰফাইল সংশো�োধন কৰে

- 	টে পাৰ আতঁৰায়।

কাৰ্ ্য্্যকৰী নীতি

ইয়়াৰ ওপৰত এব্ৰেচিভ লগো�োৱা হনিং সজঁলুিটো�ো এটা মেচিনৰ 
স্পিণ্ডলত ধৰি ৰখা হয় যিটো�ো ইয়়াৰ অক্ষত ঘূৰাই দিব পাৰি।

স্পিণ্ডল ঘূৰি যো�োৱাৰ লগে লগে সজঁলুিটো�োক এটা পাৰস্পৰিক 
গতিও দিয়়া হয়। উৎপাদিত পষৃ্ঠভাগৰ ক্ৰছ হেচড আৰ্্হহি 
থাকিব। (চিত্ৰ ১ আৰু ২) পষৃ্ঠৰ টেক্সচাৰৰ এই আৰ্্হহিটো�োৱে 
নলাকাৰ ব’ৰত উন্নত লবু্ৰিকেচন প্ৰদান কৰে।

প্ৰয়ো�োগ

লৌ�ৌহ আৰু অলৌ�ৌহ পদাৰ্্থ ৰ ব’ৰ ফিনিচিংৰ বাবে হ’নিং 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

হনিং কঠিন বা কঠিন নহো�োৱা অৱস্থাত কৰিব পাৰি।

যিকো�োনো�ো আকাৰৰ, দৈৰ্্ঘ্ ্যৰ, অন্ধ বা থ্ৰু, টেণ্ডেম বা বাধাপ্ৰাপ্ত 
পষৃ্ঠৰ ব’ৰবো�োৰো�ো চেনিব পাৰি।

ড্ৰিলিং বা অন্্য মেচিনত হ’নিং কৰিব পাৰি যিবো�োৰত একেলগে 
ঘূৰ্ ্ণনীয় আৰু পাৰস্পৰিক গতিৰ ব্্যৱস্থা থাকে।

ঘূৰ্ ্ণনীয় গতি স্পিণ্ডলৰ দ্বাৰা দিব পাৰি আৰু ব্্যৱহৃত যন্ত্ৰৰ 
ধৰণৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি পাৰস্পৰিক গতি হাতৰ দ্বাৰা বা 
শক্তিৰ দ্বাৰা হ’ব পাৰে।

গণ উৎপাদন(mass production)ৰ বাবে বিশেষ হনিং মেচিন 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

হনিং কৰাৰ পদ্ধতি

মেনুৱেল ষ্ট্ৰ’কিং/পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’কিং

সহনশীলতা অতি ওচৰত হ’লে বহৃৎ পৰিমাণৰ বাবে হাতৰ 

দ্বাৰা ষ্ট্ৰ’কিং কৰাটো�ো পছন্দ কৰা হয়।

বহুতো�ো অপাৰেটৰে ইয়়াক পছন্দ কৰে কাৰণ কাৰ্্য্ ্যকলাপৰ 
নমনীয়তা।

ইয়়াৰ ফলত কামটো�ো ধৰি ৰাখিবলৈ ব্্যয়বহুল ফিক্সচাৰৰ 
ব্্যৱহাৰ নাইকিয়়া হয়।

চাকৰি এটাৰ পৰা আন এটা প্ৰকাৰলৈ দ্ৰুতভাৱে সলনি কৰিব 
পাৰি।

সঠিক হনিং আৰু সংশো�োধনৰ বাবে কামবো�োৰ শেষৰ পৰা 
শেষলৈ ওলো�োটা কৰিব পাৰি। ব্্যক্তিগত ৱৰ্্কপিছৰ প্ৰকৃত 
প্ৰয়োজনীয়তাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি ষ্ট্ৰ’কৰ দৈৰ্্ঘ্ ্য সলনি কৰিব 
পাৰি।
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সকলো�ো ধৰণৰ ৱৰ্্কপিচ হ’ন কৰিবলৈ পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’কিং ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। বিশেষকৈ সৰু অংশৰ ক্ষেত্ৰত পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’কিং 
অৰ্্থনৈতি কভাৱে লাভজনক বলুি প্ৰমাণিত হ’ব পাৰে।

টো�োকা

কেতিয়়াবা চূড়়ান্ত ফিনিচিঙৰ বাবে পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’কিঙৰ পিছত 
মেনুৱেল ষ্ট্ৰ’কিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

হাতৰ দ্বাৰা ষ্ট্ৰ’কিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা সজঁলুিসমূহ হ’ল 
মেণ্ড্ৰেল, হো�োল্ডাৰৰ সৈতে এটা ঘৰ্্ষণ কাৰী শিল আৰু ৱৰ্্কপিছ 
সামগ্ৰীৰ ক্ষেত্ৰত পৰিধান প্ৰতিৰো�োধী সামগ্ৰীৰে নিৰ্্মমি ত এযো�োৰ 
জো�োতা। (চিত্ৰ ৩)

ৱেজে ঘৰ্্ষণ কাৰী শিলৰ খাদ্্য নিয়ন্ত্ৰিত কৰে। জো�োতাবো�োৰে 
ৱৰ্্কপিচত সজঁলুিটো�োক স্থিৰ কৰি ৰাখে আৰু গাইড কৰে।

পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’ক সজঁলুিৰ পৰিধিৰ চাৰিওফালে সমান দৰূত্বত 
ঘৰ্্ষণ কাৰী শিল থাকিব। ঘৰ্্ষণ কাৰী শিলবো�োৰক খুৱাই দিয়়াৰ 
বাবে প্ৰসাৰিত শঙ্কুৰ ব্্যৱস্থা কৰা হয়। সজঁলুিবো�োৰ সাধাৰণতে 
স্ব-প্ৰান্তিককৰণ ধৰণৰ হয় আৰু ইয়়াৰ ডাবল ইউনিভাৰ্্চচেল 
জইণ্ট থাকে।

শিলবো�োৰ হনিং কৰা

হনিং ষ্্টটোন এলুমিনিয়়াম অক্সাইড, চিলিকন কাৰ্্ববা ইড বা হীৰাৰ 
কণাৰে গঠিত যিবো�োৰ ভিট্ৰিফাইড মাটি, কৰ্্ক, কাৰ্্বন  বা ধাতুৰ 

এলুমিনিয়়াম অক্সাইড তীখা

ছিলিকন কাৰ্্ববা ইড

হীৰা

ঢালাই লো�োহা আৰু অলৌ�ৌহ 
ধাতু
টাংষ্টেন, চিৰামিক আদি।

সৈতে একেলগে বান্ধ খাই থাকে। হনিং ষ্্টটোনবো�োৰৰ ছিদ্ৰযুক্ত 
গঠন থাকে আৰু ই চিপ ক্লিয়়াৰেন্সত সহায় কৰে।

ব্্যৱহৃত এব্ৰেচিভৰ গ্ৰিট আকাৰ ৩৬ৰ পৰা ৬০০ৰ ভিতৰত 
যদিও সৰ্্ববাধি ক ব্্যৱহৃত আকাৰ ১২০ৰ পৰা ৩২০।

বিভিন্ন এব্ৰেচিভৰ ব্্যৱহাৰ

চিত্ৰ ৪ ত দেখুওৱা পাৱাৰ ষ্ট্ৰ’ক হ’নিং সজঁলুি।

কাটি থকা তৰল পদাৰ্ ্থ

হনিং কৰাৰ সময়ত কাটিব পৰা তৰল পদাৰ্্থ  ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। সাধাৰণতে মেচিনিং কামত ব্্যৱহাৰ কৰা খনিজ তেলক 
হনিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে তেলৰ এক অংশ 
কেৰাচিনৰ সৈতে চাৰি অংশ কেৰাচিনৰ অনুপাতত পাতল 
কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.130 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.131 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

ফ্ৰষ্্টিিং (Frosting)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	ফ্ৰষ্টিঙৰ সংজ্ঞা দিয়়া
• 	ফ্ৰষ্টিঙৰ লক্ষষ্য উল্লেখ কৰা
• 	ফ্ৰষ্্টিিং কৰাৰ পদ্ধতিৰ বৰ্ ্ণনা কৰা।

ফ্ৰষ্্টিিং

ফ্ৰষ্্টিিং হৈছে এনে এক প্ৰক্ৰিয়়া য’ত খো�োঁচঁ মাৰি লো�োৱা ধাতুৰ 
পষৃ্ঠভাগ হেণ্ড স্ক্ৰেপাৰৰ ব্্যৱহাৰেৰে সজাই তো�োলা হয়।

ফ্ৰষ্্টিিংক ফ্লেকিং বুলিও ক’ব পাৰি

যেতিয়়া এটা পলিচ কৰা বা স্ক্ৰেপ কৰা সমতল পষৃ্ঠত এটা 
পেটাৰ্ ্ণযুক্ত ফিনিচিং গঠন কৰা হয়

ফ্ৰষ্্টিিং কিয় ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

খো�োঁচঁ খাই বা পলিচ কৰা পষৃ্ঠত তেল ধৰি ৰখা বদৃ্ধিৰ উপায় 
হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা ফ্ৰষ্্টিিং।

মেচিনৰ অংশবো�োৰৰ ক্ষেত্ৰত এইটো�ো গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ যাতে ইহঁতক 
তেলযুক্ত আৰু মসণৃভাৱে গতিশীল কৰি ৰখাৰ পৰিৱৰ্্ততে 
আঠাযুক্ত আৰু জৰ্্ককি গতি কৰা হয়।

ফ্ৰষ্্টিিং অবিহনে তেল ৰাণৱে হ’ব, মাত্ৰ দুটা ধাতুৰ পষৃ্ঠভাগ 
ইটো�োৱে সিটো�োৰ সংস্পৰ্্শ ত থাকিব, যাৰ ফলত মেচিনটো�ো জব্দ 
হো�োৱাৰ সম্ভাৱনা থাকে।

অভিযন্তা(engineer’s)ৰ স্ক্ৰেপাৰেৰে ফ্ৰষ্্টিিং বা ফ্লেকিং 
কেনেকৈ কৰিব লাগে

অভিযন্তাৰ স্ক্ৰেপাৰ ফ্ৰষ্্টিিং কৌ�ৌশল

ষ্টেপ ১ - আৰামত থিয় হওক

স্ক্ৰেপাৰৰ হেণ্ডেলৰ শেষ অংশ আপো�োনাৰ কান্ধৰ ঠিক তলত 
ৰাখি থিয় হওক, আৰু ৱৰ্্কপিছৰ সৈতে সংস্পৰ্্শ  কৰক। 

২য় স্তৰ - হাত দখুন অৱস্থান কৰক

আপো�োনাৰ অপ্ৰধান হাতখন ব্্যৱহাৰ কৰি স্ক্ৰেপাৰটো�ো স্ক্ৰেপাৰৰ 
ওপৰলৈ প্ৰায় ১/২ - ৩/৪ অংশ ধৰি ৰাখক আৰু যথেষ্ট চাপ 
দিয়ক যাতে হেণ্ডেলটো�ো আপো�োনাৰ শৰীৰৰ সংস্পৰ্্শ ত থাকে 
আৰু টিপটো�ো ৱৰ্্কপিছৰ সংস্পৰ্্শ ত থাকে।

৩য় স্তৰ - স্ক্ৰেপাৰত আঘাত কৰক

আপো�োনাৰ প্ৰধান হাতখনেৰে ওপৰলৈ গতি ব্্যৱহাৰ কৰি, 
স্ক্ৰেপাৰটো�োক আপো�োনাৰ ফালে দৃঢ়ভাৱে আঘাত কৰক, 
স্ক্ৰেপাৰটো�োক স্ক্ৰেপাৰৰ ওপৰলৈ যো�োৱাৰ পথৰ ১/৪ - ১/৩ 
ভাগৰ ভিতৰত আঘাত কৰক।

৪ নং স্তৰ - আঘাত কৰা গতি পুনৰাবৃতত্ি কৰক

৩ নং পদক্ষেপটো�ো পুনৰাবত্ৃতি কৰি ৱৰ্্কপিছৰ প্ৰান্তৰ প্ৰায় 
৪৫ ডিগ্ৰী কো�োণত ৱৰ্্কপিছৰ ওপৰেৰে এটা পো�োন, ফ্ৰষ্টেড ৰেখা 
উৎপন্ন কৰক। তাৰ পিছত এইটো�ো পনুৰাবত্ৃতি কৰি ৱৰ্্কপিছৰ 
ওপৰেৰে সমান্তৰাল ফ্ৰষ্টেড ৰেখাৰ শংৃখলা উৎপন্ন কৰক।

৫ম স্তৰ - সো�োঁকঁো�োণত পুনৰাবৃতত্ি কৰক

৪ নং পদক্ষেপটো�ো আপো�োনাৰ মূল ফ্ৰষ্টেড ৰেখাবো�োৰৰ সৈতে 
সমান কো�োণত পুনৰাবত্ৃতি কৰক।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.132&133 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

সাধাৰণ কাৰ্্ব ন ষ্টীলৰ তাপ পৰিশো�োধন (Heat treatment of plain carbon steels)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	তীখাৰ তাপ পৰিশো�োধনৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	সাধাৰণ কাৰ্্ব ন তীখাৰ গঠন, গঠন আৰু ধৰ্্ম ৰ প্ৰকাৰ উল্লেখ কৰা।

তাপ পৰিশো�োধন আৰু ইয়়াৰ উদ্দেশ্্য

তীখাৰ ধৰ্্ম  ইয়়াৰ গঠন আৰু গঠনৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে। এই 
ধৰ্্ম সমূহ যথেষ্ট পৰিমাণে সলনি কৰিব পাৰি, ইয়়াৰ গঠন বা 
গঠন সলনি কৰি। তীখাৰ গঠন সলনি কৰিব পাৰি ইয়়াক এটা 
বিশেষ উষ্ণতালৈ গৰম কৰি, আৰু তাৰ পিছত, ইয়়াক নিৰ্্দদিষ্ট 
হাৰত ঠাণ্ডা হ’বলৈ দিব পাৰি। তীখাৰ গঠন সলনি কৰা আৰু 
এইদৰে তীখাৰ ধৰ্্ম  সলনি কৰা প্ৰক্ৰিয়়াটো�োক, উত্তাপ আৰু 
শীতল কৰি, ‘তীখাৰ তাপ পৰিশো�োধন’ বো�োলা হয়।

তীখাৰ গঠনৰ প্ৰকাৰ (চিত্ৰ ১)

ধাতুৰ এটা টুকুৰা ভাঙিলে তীখাৰ গঠন দৃশ্্যমান হৈ পৰে। 
সঠিক দানা আকাৰ আৰু গঠন অণুবীক্ষণ যন্ত্ৰৰ দ্বাৰা চাব 
পাৰি। তীখাক ইয়়াৰ গঠন অনুসৰি শ্ৰেণীভুক্ত কৰা হয়।

তীখা হৈছে লো�োহা আৰু কাৰ্্বন ৰ মিশ্ৰণ। কিন্তু তীখাত কাৰ্্বন ৰ 
পৰিমাণ ১.৭%তকৈ বেছি নহয়।

ফেৰাইট

০% কাৰ্্বনয ুক্ত গাহৰিৰ লো�োহা বা তীখা হৈছে FERRITE যিটো�ো 
তুলনামূলকভাৱে কো�োমল আৰু নমনীয় কিন্তু তুলনামূলকভাৱে 
দুৰ্্ব ল।

চিমেণ্টাইট

যেতিয়়া কাৰ্্বন  তীখাত লো�োহা আৰু কাৰ্্বন ৰ ৰাসায়নিক যৌ�ৌগ 
হিচাপে থাকে তেতিয়়া ইয়়াক ‘আইৰন কাৰ্্ববা ইড’ বা চিমেণ্টাইট 
বো�োলা হয়। এই মিশ্ৰণটো�ো অতি কঠিন আৰু ভংগুৰ যদিও ই 
শক্তিশালী নহয়।

ইউটেক্ট’ইড/পাৰ্্ললা ইট ষ্টীল

০.৮৪% কাৰ্্বন  ষ্টীল বা ইউটেক্ট’ইড ষ্টীলক PEARLITE ষ্টীল 
বুলি জনা যায়। ই ফেৰাইট বা চিমেণ্টাইটতকৈ বহু বেছি 
শক্তিশালী।

হাইপাৰিউটেক্ট’ইড ষ্টীল

০.৮৪%তকৈ অধিক কাৰ্্বন  ষ্টীল বা হাইপাৰইউটেক্ট’ইড ষ্টীল 
পাৰ্্ললা ইট আৰু চিমেণ্টাইট।

হাইপ’ইউটেক্ট’ইড ষ্টীল

০.৮৪%তকৈ কম কাৰ্্বন  ষ্টীল বা হাইপ’ইউটেক্ট’ইড ষ্টীল 
পাৰ্্ললা ইট আৰু ফেৰাইট।

গৰম কৰিলে তীখাৰ গঠন (চিত্ৰ ২)

যদি তীখা গৰম কৰা হয় তেন্তে ইয়়াৰ গঠনৰ পৰিৱৰ্্তন ৭২৩ 
ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছৰ পৰা আৰম্ভ হয়। গঠিত নতুন গঠনটো�োক 
‘AUSTENITE’ বুলি কো�োৱা হয়। অষ্টেনাইট অচুম্বকীয়। যদি 
গৰম তীখাটো�ো লাহে লাহে ঠাণ্ডা কৰা হয় তেন্তে পুৰণি গঠনটো�ো 
ধৰি ৰখা হয় আৰু ইয়়াত মিহি দানা থাকিব যাৰ ফলত ইয়়াক 
সহজে মেচিনেৰে ব্্যৱহাৰ কৰিব পৰা যায়।

যদি গৰম তীখাটো�ো দ্ৰুতগতিত ঠাণ্ডা হয় তেন্তে অষ্টেনাইটটো�ো 
‘মাৰ্্টটেনচাইট’ নামৰ নতুন গঠনলৈ সলনি হয়। এই গঠনটো�ো 
অতি মিহি দানাযুক্ত, অতি কঠিন আৰু চুম্বকীয়। ই অত্্যন্ত 
পৰিধান প্ৰতিৰো�োধী আৰু ই আন ধাতু কাটিব পাৰে।

তাপ পৰিশো�োধন প্ৰক্ৰিয়়া আৰু উদ্দেশ্্য

যিহেতু তীখাৰ গঠনৰ পৰিৱৰ্্তন ঘটে, সেয়়েহে উপযুক্ত তাপ 
পৰিশো�োধনৰ দ্বাৰা ইয়়াৰ ধৰ্্ম  বহু পৰিমাণে সলনি হ’ব পাৰে।

তলত বিভিন্ন তাপ পৰিশো�োধন আৰু ইয়়াৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ 
কৰা হ’ল।

কঠিনকৰণ: 	 কাটিব পৰা ক্ষমতা যো�োগ কৰিবলৈ।

		  পৰিধান প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা বদৃ্ধি কৰিবলৈ।

টেম্পাৰিং:	 কিছ পৰিমাণে কঠিন হো�োৱাৰ 

		ফ  লত হো�োৱা                      		
	 অত্্যন্ত ভংগুৰতা আতঁৰাবলৈ।

         	 কঠিনতা আৰু শ্বক 			 
	 প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা প্ৰৰো�োচিত কৰিবলৈ।
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Annealing:	 (দহন)মানসিক চাপ আৰু 		
	ম ানসিক চাপৰ                            	
	 পৰা উপশম পাবলৈ।

		  টান/কঠিনতা দৰূ কৰিবলৈ।

 		ম  েচিনবিলিটি উন্নত কৰিবলৈ।

   		  তীখা কো�োমল কৰিবলৈ।

তাপ পৰিশো�োধনৰ বাবে তীখা গৰম আৰু নিৰ্্ববাপি ত কৰা (Heating and quenching 
steel for heat treatment)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	নিম্ন জটিল আৰু ওপৰৰ জটিল উষ্ণতাৰ মাজত পাৰ্ ্থক্্য কৰিব লাগে
• 	তাপ পৰিশো�োধন প্ৰক্ৰিয়়াৰ তিনিটা পৰ্ ্যযায় উল্লেখ কৰা
• 	ডায়়াগ্ৰামৰ পৰা বিভিন্ন সাধাৰণ কাৰ্্ব ন ষ্টীলৰ বাবে ওপৰৰ জটিল উষ্ণতা নিৰ্ ্ণয় কৰা।

উদাহৰণ

০.৫৭% আৰু ১.১৫% কাৰ্্বন  ষ্টীল: এই ক্ষেত্ৰত নিম্ন জটিল 
উষ্ণতা ৭২৩ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ আৰু ওপৰৰ জটিল উষ্ণতা 
৮০০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ।

০.৮৪% কাৰ্্বন  ষ্টীলৰ বাবে এলচিটি আৰু ইউচিটি দুয়োটা 
৭২৩ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ। এই তীখাক ইউটেক্ট’ইড ষ্টীল বো�োলা 
হয়।

তাপ পৰিশো�োধনৰ তিনিটা পৰ্্যযা য়

- 	 উত্তাপ ,

- 	তি য়়াই থকা

- 	প্রশমি ত কৰা (কুৱেঞ্্চিিং(quenching)

যেতিয়়া গৰম কৰা তীখাটো�োৱে প্ৰয়োজনীয় উষ্ণতা লাভ কৰে, 
তেতিয়়া ইয়়াক একে উষ্ণতাতে কিছ সময়ৰ বাবে ৰখা হয়। 
ইয়়াৰ ফলত গো�োটেই অংশটো�োত গৰম কৰাটো�ো একেদৰে হ’ব 
পাৰে। এই প্ৰক্ৰিয়়াটো�োক ভিজাই দিয়়া বুলি কো�োৱা হয়।

ষ্টীল গৰম কৰা

ই চুলাৰ নিৰ্্ববাচন , গৰম কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা ইন্ধন, সময়ৰ 
ব্্যৱধান আৰু অংশটো�োক প্ৰয়োজনীয় উষ্ণতালৈ অনাৰ 
নিয়ন্ত্ৰণৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে। উত্তাপৰ হাৰ আৰু উত্তাপনৰ 
সময়ো তীখাৰ গঠন, ইয়়াৰ গঠন, তাপ পৰিশো�োধন কৰিবলগীয়়া 
অংশৰ আকৃতি আৰু আকাৰ আদিৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

ই তীখাৰ ক্ৰছ-ছেকচন, ইয়়াৰ ৰাসায়নিক গঠন, চুলাত থকা 
আধানৰ আয়তন আৰু চুলাত আধানৰ ব্্যৱস্থাৰ ওপৰত 
নিৰ্্ভৰ কৰে। কাৰ্্বন  আৰু কম মিশ্ৰণযক্ত ষ্টীলৰ বাবে প্ৰতি ১০ 
মিলিমিটাৰ ডাঠতাৰ বাবে পাচঁ মিনিট আৰু উচ্চ মিশ্ৰণযুক্ত 
ষ্টীলৰ বাবে প্ৰতি ১০ মিলিমিটাৰ ডাঠতাৰ বাবে ১০ মিনিট।

প্ৰিহিটিং

তীখা ৬০০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈকে কম উষ্ণতাত যিমান পাৰি 
লাহে লাহে গৰম কৰিব লাগে।

কুৱেঞ্্চিিং(quenching)

প্ৰয়োজনীয় শীতলতাৰ তীব্ৰতাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি বিভিন্ন 
কুৱেঞ্্চিিং মাধ্্যম ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। আটাইতকৈ বেছি ব্্যৱহৃত 
কুৱেঞ্্চিিং মাধ্্যমসমূহ হ’ল:

-	ব্ৰা ইন দ্ৰৱ

-	 পানী

-	তে ল

-	 বতাহ.

জটিল উষ্ণতা

জটিল উষ্ণতা কম কৰা

যি উষ্ণতাৰ পৰা অষ্টেনাইটলৈ গঠনৰ পৰিৱৰ্্তন আৰম্ভ হয় 
- ৭২৩ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ, সকলো�ো সাধাৰণ কাৰ্্বন  তীখাৰ বাবে 
কম জটিল উষ্ণতা বো�োলা হয়।

উচ্চ জটিল উষ্ণতা

যি উষ্ণতাত তীখাৰ গঠন সম্পূৰ্ ্ণৰূপে AUSTENITE লৈ সলনি 
হয়, সেই উষ্ণতাক উচ্চ জটিল উষ্ণতা বো�োলা হয়। তীখাত 
থকা কাৰ্্বন ৰ শতাংশৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি ইয়়াৰ ভিন্নতা 
থাকে। (চিত্ৰ ১)

Normalising:	 (স্বাভাৱিকৰণ)তীখাৰ দানা 		
	গ ঠন পৰিশো�োধন      কৰিবলৈ।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.132-133 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ব্ৰাইন দ্ৰৱণে দ্ৰুত হাৰ-শীতলতা প্ৰদান কৰে আনহাতে বায়়ু 
শীতলতাই শীতলতাৰ হাৰ আটাইতকৈ লেহেমীয়়া কৰে।

ব্ৰাইন দ্ৰৱণে (ছডিয়়াম ক্লৰাইড) তীব্ৰভাৱে নিৰ্্ববাপি ত কৰে 
কাৰণ ইয়়াৰ উতলাংক বিশুদ্ধ পানীতকৈ বেছি আৰু নিমখৰ 
পৰিমাণে গৰম কৰাৰ ফলত ধাতুৰ পষৃ্ঠত গঠিত খো�োলাবো�োৰ 
আতঁৰাই পেলায়। ইয়়াৰ ফলত কুৱেঞ্্চিিং মাধ্্যম আৰু তাপ 
পৰিশো�োধন কৰা ধাতুৰ সৈতে উন্নত সংস্পৰ্্শ  হয়।

সাধাৰণ কাৰ্্বন  ষ্টীলৰ বাবে পানী অতি সাধাৰণভাৱে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। পানীক কুৱেঞ্্চিিং মাধ্্যম হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰাৰ 
সময়ত কামটো�ো আলো�োড়়িত কৰিব লাগে। ইয়়াৰ ফলত শীতল 
হো�োৱাৰ হাৰ বদৃ্ধি পাব পাৰে।

ব্্যৱহৃত কুৱেঞ্্চিিং অইলৰ আঠালতীয়়াতা কম হ’ব লাগে। 
ইয়়াৰ বাবে সাধাৰণ লবু্ৰিকেটিং অইল ব্্যৱহাৰ কৰিব নালাগে। 
বিশেষ কুৱেঞ্্চিিং অইল, যিয়়ে কম ধো�োঁৱঁা আৰু জইুৰ আশংকা 
হ্ৰাস কৰি দ্ৰুত আৰু একেধৰণৰ শীতলতা দিব পাৰে, 
বাণিজ্্যযিকভাৱে উপলব্ধ। এলয় ষ্টীলৰ বাবে তেল বহুলভাৱে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত সাধাৰণ কাৰ্্বন  ষ্টীলতকৈ শীতলতাৰ হাৰ 
লেহেমীয়়া হয়।

কিছমান বিশেষ মিশ্ৰণ তীখা কঠিন কৰিবলৈ ঠাণ্ডা বতাহ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

কাৰ্্ব ন ষ্টীলৰ কঠিনতা (Hardening of carbon steel)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	তীখাৰ কঠিন হো�োৱাৰ কথা কো�োৱা
• 	তীখা কঠিন কৰাৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	কঠিন হো�োৱাৰ প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো উল্লেখ কৰা।

কঠিন হো�োৱাটো�ো কি?

কঠিনকৰণ হৈছে তাপ পৰিশো�োধন প্ৰক্ৰিয়়া য’ত তীখাক জটিল 
পৰিসৰৰ ওপৰত ৩০ - ৫০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈ ফিট কৰা হয়। 
তিয়়াই থো�োৱাৰ সময় দিয়়া হয় যাতে তীখাটো�োৱে ইয়়াৰ সমগ্ৰ 
ক্ৰছ-ছেকচনত একে উষ্ণতা লাভ কৰিব পাৰে। তাৰ পিছত 
শীতল মাধ্্যমৰ জৰিয়তে তীখাটো�ো দ্ৰুতগতিত ঠাণ্ডা কৰা হয়।

কঠিন কৰাৰ উদ্দেশ্্য

উচ্চ কঠিনতা আৰু পৰিধান প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা বিকশিত 
কৰিবলৈ।

কঠিন হো�োৱাৰ ফলত তীখাৰ যান্ত্ৰিক ধৰ্্ম  - যেনে শক্তি, 
কঠিনতা, নমনীয়তা ইত্্যযাদি প্ৰভাৱ পৰে।

কঠিন কৰিলে কাটিব পৰা ক্ষমতা যো�োগ হয়।

কঠিন হো�োৱাৰ প্ৰক্ৰিয়়া

০.৪%তকৈ অধিক কাৰ্্বন  থকা তীখাক ওপৰৰ জটিল উষ্ণতাৰ 
ওপৰত ৩০- ৬০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈ গৰম কৰা হয়। (চিত্ৰ ১) 
৫ মি.টি. / ১০ মিলিমিটাৰ ডাঠ তীখাৰ অনুমতি দিয়়া হৈছে। 
(চিত্ৰ ১)

তাৰ পিছত তীখাটো�ো উপযুক্ত মাধ্্যমত দ্ৰুতগতিত ঠাণ্ডা কৰা 
হয়। তীখাৰ গঠন আৰু প্ৰয়োজনীয় কঠিনতাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰি পানী, তেল, ব্ৰাইন বা বায়়ু শীতল মাধ্্যম হিচাপে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

কঠিন হো�োৱা তীখাটো�ো টেম্পাৰ কৰা (Tempering the hardened steel)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	টেম্পাৰিং কি সেই কথা উল্লেখ কৰা
• 	টেম্পাৰিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	টেম্পাৰ কৰিবলগীয়়া সঁজলুিৰ সৈতে টেম্পাৰিং ৰং আৰু উষ্ণতাক সম্পৰ্্ককিত কৰক
• 	তীখাৰ টেম্পাৰিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা।

টেম্পাৰিং কি?

টেম্পাৰিং হৈছে কঠিন কৰা তীখাক ৪০০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছৰ 
তলৰ উষ্ণতালৈ পনুৰ গৰম কৰি তাৰ পিছত ঠাণ্ডা কৰা এক 
তাপ পৰিশো�োধন প্ৰক্ৰিয়়া।

ষ্টীল টেম্পাৰ কৰাৰ উদ্দেশ্্য

কঠিন অৱস্থাত তীখা সাধাৰণতে অতি ভংগুৰ আৰু কিছমান 
কামত ব্্যৱহাৰ কৰিব নো�োৱাৰি। গতিকে ইয়়াক টেম্পাৰ কৰা 
হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.132-133 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



59

সঁজলুি বা প্ৰবন্ধ ডিগ্ৰীত 
তাপমাত্ৰা (C)

ৰং

ঘৰূো�োৱা সজঁলুি।

ড্ৰিল আৰু মিলিং 
কাটাৰ।

টেপ আৰু শ্বিয়়াৰ 
ব্লেড।

পাঞ্চ, ৰিমাৰ, টুইষ্ট 
ড্ৰিল।

ৰিভেট, স্নেপ।

প্ৰেছৰ সজঁলুি, 
ঠাণ্ডা চেলেং

ষ্টীল কাটিবলৈ 
ঠাণ্ডা চেট।

স্পপ্ৰৰিং, স্্ক্ৰ� �ৰু 
ড্ৰাইভাৰ

অযথা কঠিনতা 
অবিহনে কঠিন 
কৰাৰ বাবে।

230

240

250

260

270

280

290

300

320

340

450 - 700

শেতঁা খেৰ।

গাঢ় খেৰ।

মটিয়া.

ৰঙা বাদামী ৰঙৰ

বাদামী বেঙুনীয়়া।

গাঢ় বেঙুনীয়়া 
ৰঙৰ।

পাতল নীলাৰঙৰ।

গাঢ় নীলা।

অতি গাঢ় নীলা।

ধূসৰ ৰঙৰ নীলা।

ৰং নাই।

-	টে ম্পাৰিঙৰ লক্ষষ্য হ’ল

- 	 আভ্্যন্তৰীণ চাপৰ পৰা উপশম পাবলৈ

- 	 কঠিনতা আৰু কঠিনতা নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ

- 	 ভংগুৰতা হ্ৰাস কৰিবলৈ

- 	কিছ  নমনীয়তা পুনৰুদ্ধাৰ কৰিবলৈ

- 	 শ্বক ৰেজিষ্টেন্স প্ৰৰো�োচিত কৰিবলৈ।

তীখা টেম্পাৰ কৰাৰ প্ৰক্ৰিয়়া

টেম্পাৰিং প্ৰক্ৰিয়়াত কঠিন হো�োৱা তীখাক উপযুক্ত টেম্পাৰিং 
উষ্ণতালৈ গৰম কৰি এই উষ্ণতাত, নিৰ্্দদিষ্ট সময়ৰ বাবে তিয়়াই 
ৰখা হয়।

এই অভিজ্ঞতাৰ পৰাই সময়সীমা নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা হয় যে 
টেম্পাৰিং প্ৰক্ৰিয়়াৰ সম্পূৰ্ ্ণ প্ৰভাৱ নিশ্চিত কৰিব পৰা যায়, 
যদিহে টেম্পাৰিং সময়খিনি যথেষ্ট দীঘলীয়়াকৈ ৰখা হয়। সচূী 
১ ত বিভিন্ন সজঁলুিৰ বাবে টেম্পাৰিং উষ্ণতা আৰু ৰং দেখুওৱা 
হৈছে।

তীখাৰ এনিয়়েলিং (Annealing of steel)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	তীখাৰ এনিয়়েলিং কো�োৱা
• 	এনিয়়েলিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	এনিয়়েলিং প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো উল্লেখ কৰা।

তীখাটো�োক জটিল পৰিসৰৰ ওপৰত গৰম কৰি, প্ৰয়োজনীয় 
পৰিৱৰ্্তন হ’বলৈ যথেষ্ট সময়ৰ বাবে তিয়়াই, আৰু পূৰ্্ব নিৰ্্ধধাৰি ত 
হাৰত, সাধাৰণতে অতি লাহে লাহে, চুলাৰ ভিতৰত ঠাণ্ডা কৰি 
এনিয়়েলিং প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো কৰা হয়।

উদ্দেশ্্য

- 	ষ্ টীল কো�োমল কৰিবলৈ।

- 	ম েচিনবিলিটি উন্নত কৰিবলৈ।

- 	নমন ীয়তা বদৃ্ধি কৰিবলৈ।

- 	 আভ্্যন্তৰীণ চাপৰ পৰা উপশম পাবলৈ।

- 	দ ানা আকাৰ পৰিশো�োধন কৰা আৰু পৰৱৰ্তী তাপ 
পৰিশো�োধন প্ৰক্ৰিয়়াৰ বাবে তীখা প্ৰস্তুত কৰা।

এনিয়়েলিং প্ৰক্ৰিয়়া

হাইপ’ইউটেক্ট’ইড ষ্টীলৰ বাবে হাইপ’ইউটেক্ট’ইড ষ্টীলক 
উচ্চ জটিল উষ্ণতাৰ ওপৰত ৩০ৰ পৰা ৫০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ 
আৰু নিম্ন জটিল উষ্ণতাৰ ওপৰত ৫০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈ 
গৰম কৰা হয়। (চিত্ৰ ১)

কাৰ্্বন  ষ্টীলৰ বাবে ৫ মি.টি./ ১০ মিলিমিটাৰ ডাঠতাৰ বাবে 
গৰম উষ্ণতাত ৰখা হয়।

কাৰ্্বন  ষ্টীলৰ বাবে শীতলতাৰ হাৰ ১০০ৰ পৰা ১৫০ ডিগ্ৰী 
চেলছিয়়াছ/ঘণ্টা।

এনিয়়েলিঙৰ বাবে গৰম কৰা তীখা হয় চুলাটো�ো বন্ধ কৰি 
চুলাটো�োতেই ঠাণ্ডা কৰা হয় নহয় শুকান বালি, শুকান চূণ বা 
শুকান ছাইৰে ঢাকি দিয়়া হয়।
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ষ্টীল স্বাভাৱিক কৰা (Normalising steel)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	তীখাক স্বাভাৱিক কৰাৰ অৰ্ ্থ আৰু ইয়়াৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	তীখাক স্বাভাৱিক কৰাৰ প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো উল্লেখ কৰা
• 	তীখাক স্বাভাৱিক কৰাৰ সময়ত ল’বলগীয়়া সাৱধানতা উল্লেখ কৰা।

আভ্্যন্তৰীণ দো�োষবো�োৰ আতঁৰো�োৱা বা তীখাৰ উপাদানসমূহৰ 
গঠন পৰিশো�োধন কৰা প্ৰক্ৰিয়়াটো�োক স্বাভাৱিককৰণ বো�োলা 
হয়।

উদ্দেশ্্য

- 	 ধাতুত মিহি দানা আকাৰ উৎপাদন কৰিবলৈ।

- বাৰে বাৰে উত্তাপ আৰু অসমান শীতলতাৰ ফলত 
আভ্্যন্তৰীণ গঠনত গঠিত চাপ আৰু টান আতঁৰো�োৱা

- 	 হাতুৰীৰে কো�োবাই।

- 	নমন ীয়তা হ্ৰাস কৰিবলৈ।

- 	 ৱাৰ্্পপিিং  ৰো�োধ কৰিবলৈ।

প্ৰক্ৰিয়া

স্বাভাৱিক কৰাৰ পৰা সৰ্বোত্তম  ফলাফল পাবলৈ অংশবো�োৰ 
একেদৰে উচ্চ জটিল উষ্ণতাৰ ওপৰত ৩০ৰ পৰা ৪০ ডিগ্ৰী 
চেলছিয়়াছ উষ্ণতালৈ গৰম কৰিব লাগে (চিত্ৰ ১), তাৰ পিছত 
খৰাং মুক্ত স্থিৰ বতাহত কো�োঠাৰ উষ্ণতালৈ ঠাণ্ডা কৰিব লাগে। 
সকলো�ো ফৰ্্জজিিং, কাষ্্টিিং আৰু কাম-কঠিন কৰা টুকুৰাত 
নৰ্্মমে লাইজিং কৰিব লাগে।

সাৱধানতা

উপাদানটো�োক ভিজা ঠাইত বা তিতা বতাহত ৰখাৰ পৰা বিৰত 
থাকক, যাৰ ফলত উপাদানটো�োৰ চাৰিওফালে বায়়ুৰ প্ৰাকৃতিক 
পৰিবহন বাধাগ্ৰস্ত হয়। উপাদানটো�োক এনে এটা পষৃ্ঠত ৰখাৰ 
পৰা বিৰত থাকক যিয়়ে ইয়়াক ঠাণ্ডা কৰি তুলিব।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.134&135 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

তীখাৰ পৃষ্ঠ কঠিন হো�োৱা  (Surface hardening of steel)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	পৃষ্ঠ কঠিনকৰণ প্ৰক্ৰিয়়াৰ চাৰিটা ভিন্ন ধৰণৰ নাম উল্লেখ কৰা
• 	কেছ হাৰ্্ডনিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	কাৰ্্ব ৰাইজিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	তৰল কাৰ্্ব ৰাইজিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	গেছ কাৰ্্ব ৰাইজিঙৰ প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো উল্লেখ কৰা।

পষৃ্ঠৰ অৱস্থা আৰু দীৰ্্ঘ  আয়়ুসৰ বাবে বেছিভাগ উপাদানৰ 
কঠিন, পৰিধান প্ৰতিৰো�োধী কো�োৰৰ দ্বাৰা সমৰ্্থথি ত হ’ব লাগিব। 
এই ধৰ্্ম ৰ সংমিশ্ৰণ পষৃ্ঠ কঠিন কৰি এটা টুকুৰাত পো�োৱা যায়। 
(চিত্ৰ ১)

পৃষ্ঠ কঠিন হো�োৱাৰ প্ৰকাৰ

- 	কেছ  হাৰ্্ডডেনিং

- 	ন াইট্ৰাইডিং

- 	শি খা কঠিন হো�োৱা

-	  ইণ্ডাকচন হাৰ্্ডডিিং

কেছ হাৰ্্ডনিং(cash hardening)

এই প্ৰক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা কঠিন হ’বলগীয়়া অংশসমূহ ০.১৫% 
কাৰ্্বনয ুক্ত তীখাৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয় যাতে ই প্ৰত্্যক্ষ কঠিন 
হো�োৱাৰ প্ৰতি সহঁাৰি নিদিয়়ে।

তীখাটো�োক এনে শো�োধন কৰা হয় য’ত পষৃ্ঠৰ স্তৰত কাৰ্্বন ৰ 
পৰিমাণ প্ৰায় ০.৯% লৈ বদৃ্ধি কৰা হয়।

যেতিয়়া কাৰ্্ববা ৰাইজড ষ্টীলটো�ো গৰম কৰি নুমুৱাই দিয়়া হ’ব, 
তেতিয়়া কেৱল পষৃ্ঠৰ স্তৰটো�োৱেহে প্ৰতিক্ৰিয়়া প্ৰকাশ কৰিব, 
আৰু প্ৰয়োজন অনুসৰি কো�োৰটো�ো কো�োমল আৰু কঠিন হৈ 
থাকিব। (চিত্ৰ ১)

যি পষৃ্ঠভাগ কো�োমল হৈ থাকিব লাগিব, সেই পষৃ্ঠভাগক উপযুক্ত 
পেষ্টেৰে আৱৰণ দি বা তামৰ দ্বাৰা প্লেটিং কৰি কাৰ্্ব ৰাইজিঙৰ 
পৰা ৰক্ষা কৰিব পাৰি।

কেছ হাৰ্্ডনিং দুটা পৰ্্যযা য়ত হয়।

১	 কাৰ্্ব ৰাইজিং য’ত পষৃ্ঠত কাৰ্্বন ৰ পৰিমাণ বদৃ্ধি পায়।

২	 তাপ শো�োধন য’ত কো�োৰ পৰিশো�োধন কৰা হয় আৰু পষৃ্ঠভাগ 
কঠিন কৰা হয়।

কাৰ্্ববা ৰাইজিং(carborising)

এই কাৰ্্য্ ্যত তীখাটো�োক কাৰ্্বনয ুক্ত বায়়ুমণ্ডলত উপযুক্ত 
উষ্ণতালৈ গৰম কৰা হয়, আৰু কাৰ্্বনে  প্ৰয়োজনীয় গভীৰতালৈ 
সো�োমাই যো�োৱালৈকে সেই উষ্ণতাত ৰখা হয়। কাৰ্্বন ক কঠিন, 
তৰল বা গেছ হিচাপে যো�োগান ধৰিব পাৰি।

সকলো�ো ক্ষেত্ৰতে এই পদাৰ্্থবো�ো ৰৰ পৰা অহা কাৰ্্বনয ুক্ত 
গেছবো�োৰ ৮৮০°ৰ পৰা ৯৩০°C উষ্ণতাত কৰ্্ম পদাৰ্্থ ৰ পষৃ্ঠত 
সো�োমাই (বিস্তাৰিত) হয়। (চিত্ৰ ২)© N
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পেক কাৰবাৰাইজিং (চিত্ৰ ৩) (কঠিন)

অংশবো�োৰ এটা উপযুক্ত ধাতুৰ বাকচত পেক কৰা হয় য’ত 
সেইবো�োৰক কাৰ্্ববা ৰাইজিং মাধ্্যমেৰে আগুৰি থাকে।

ঢাকনিখন বাকচটো�োত লগাই জইুৰ মাটিৰে বন্ধ কৰি তাৰঁৰ 
টুকুৰাৰে বান্ধি থো�োৱা হয় যাতে কো�োনো�ো কাৰ্্বন  গেছ ওলাই 
নাযায় আৰু কো�োনো�ো বায়়ুৰ acn বাকচটো�োত প্ৰৱেশ কৰি 
ডিকাৰ্্ব ৰাইজেচন হয়।

কাৰ্্ব ৰাইজিং মাধ্্যম কাঠ, হাড়, চামৰা বা কয়লা হ’ব পাৰে, 
কিন্তু প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো ক্ষিপ্ৰ কৰিবলৈ বেৰিয়়াম কাৰ্্বনে টৰ দৰে 
শক্তি প্ৰদানকাৰী যো�োগ কৰা হয়।(চিত্ৰ ৪)

নিমখ-স্নান কাৰ্্ব ৰাইজিং অতি দ্ৰুত, কিন্তু সদায় উপযুক্ত 
নহয় কাৰণ ই পষৃ্ঠৰ পৰা মূললৈকে কাৰ্্বন ৰ পৰিমাণৰ হঠাৎ 
পৰিৱৰ্্তন ঘটায়। ইয়়াৰ ফলত কেছটো�ো ফ্লেক হো�োৱাৰ প্ৰৱণতা 
সষৃ্টি হয়।

এইটো�ো পাতল কেছৰ বাবে উপযো�োগী, প্ৰায় ০.২৫ মিলিমিটাৰ 
দ। ইয়়াৰ সুবিধা হ’ল উত্তাপ দ্ৰুত আৰু বিকৃতি নূন্্যতম।

গেছ কাৰ্্ববা ৰাইজিং

কামটো�ো গেছ টাইট পাত্ৰত ৰখা হয় যিটো�ো উপযুক্ত চুলাত গৰম 
কৰিব পাৰি, বা চুলাটো�োৱেই পাত্ৰ হ’ব পাৰে।

কাৰ্্ব ৰাইজিং গেছটো�ো পাত্ৰটো�োত ভৰো�োৱা হয়, আৰু প্ৰস্থান 
গেছটো�ো ভেণ্টিলেচন কৰা হয়।

মিথেন বা প্ৰপেনৰ দৰে গেছ পো�োনে পো�োনে কামটো�ো ৰখা 
পাত্ৰটো�োত ভৰাই দিব পাৰি।

অবিৰত গেছ কাৰ্্ব ৰাইজিং চুলাত কাৰ্্ব ৰাইজিং, কুৱেঞ্্চিিং আৰু 
টেম্পাৰিং প্ৰক্ৰিয়়াসমূহ একেটা বন্ধ চুলাতে ক্ৰমাগতভাৱে 
সম্পন্ন কৰা হয় যেতিয়়া ই এটা কনভেয়়াৰত এটা কাৰ্্য্ ্যৰ পৰা 
আনটো�ো কাৰ্্য্ ্যলৈ আগবাঢ়়ি যায়।

৫ নং চিত্ৰত কাৰ্্ববা ৰাইজিঙৰ দ্বাৰা উৎপন্ন হো�োৱা ইয়়াৰ 
অংশটো�োৰ ওপৰেৰে গঠনটো�োৰ আকৃতি দেখুওৱা হৈছে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.134-135 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

তৰল কাৰ্্ব ৰাইজিং

কাৰ্্ববা ৰাইজিং গৰম কৰা নিমখ-স্নানত কৰিব পাৰি। (ছডিয়়াম 
কাৰ্্বনে ট, ছডিয়়াম চাইনাইড আৰু বেৰিয়়াম ক্লৰাইড সাধাৰণ 
কাৰ্্ব ৰাইজিং লৱণ।)

কাৰ্্ববা ৰাইজেচনৰ এটা স্থিৰ সময় আৰু উষ্ণতাৰ বাবে কেছৰ 
গভীৰতা চাইনাইডৰ পৰিমাণৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

তাপ পৰিশো�োধন

কাৰ্্ব ৰাইজিং কৰাৰ পিছত কেছটো�োত প্ৰায় ০.৯% কাৰ্্বন  থাকিব, 
আৰু কো�োৰত এতিয়়াও প্ৰায় ০.১৫% কাৰ্্বন  থাকিব। কেছ আৰু 
কো�োৰৰ মাজত কাৰ্্বন ৰ পৰিমাণ ক্ৰমান্বয়়ে পৰিৱৰ্্তন হ’ব। 
(চিত্ৰ ২)দীৰ্্ঘদ িন ধৰি গৰম হো�োৱাৰ বাবে কো�োৰটো�ো মো�োটা হ’ব 
আৰু যুক্তিসংগত কঠিনতা উৎপন্ন কৰিবলৈ ইয়়াক পৰিশো�োধন 
কৰিব লাগিব।

কো�োৰটো�ো পৰিশো�োধন কৰিবলৈ কাৰ্্ব ৰাইজড তীখাক প্ৰায় ৮৭০ 
ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈ পুনৰ গৰম কৰা হয় আৰু সেই উষ্ণতাত 
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যথেষ্ট সময় ধৰি ৰাখি একেধৰণৰ গঠন উৎপন্ন কৰা হয় আৰু 
তাৰ পিছত ঠাণ্ডা কৰাৰ সময়ত শস্্যৰ বদৃ্ধি ৰো�োধ কৰিবলৈ 
দ্ৰুতভাৱে ঠাণ্ডা কৰা হয়।

এই উত্তাপনৰ উষ্ণতা ক্ষেত্ৰখনৰ বাবে উপযুক্ততকৈ বহু 
বেছি, (চিত্ৰ ২) আৰু, সেয়়েহে, এটা অতি ভংগুৰ মাৰ্্টটেনচাইট 
উৎপন্ন হ’ব।

কেছ আৰু কো�োৰৰ বাহিৰৰ স্তৰবো�োৰ এতিয়়া পৰিশো�োধন কৰিব 
লাগিব। তীখাটো�ো প্ৰায় ৭৬০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈ পুনৰ গৰম 
কৰি, কেছৰ লগত খাপ খুৱাই, আৰু ইয়়াক নুমুৱাই শো�োধন 
কৰা হয়।

টেম্পাৰিং

শেষত কেছটো�ো প্ৰায় ২০০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছত টেম্পাৰ কৰা 
হয় যাতে কুৱেঞ্্চিিং চাপৰ পৰা উপশম পো�োৱা যায়।

যদি অংশটো�োৱে শ্বক প্ৰতিৰো�োধ কৰাৰ প্ৰয়োজন নহয়, 
তেন্তে কো�োৰ ৰিফাইনিং অপাৰেচন কৰাটো�ো অপ্ৰয়োজনীয়; 
এই অৱস্থাত পষৃ্ঠত থকা মো�োটা মাৰ্্টটেনচাইটে সমস্্যযাৰ সষৃ্টি 
নকৰিবও পাৰে, আৰু সেয়়েহে এই অংশটো�ো কাৰ্্ব ৰাইজিঙৰ 
পিছত পো�োনপটীয়়াকৈ নুমুৱাব পাৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.134-135 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

৬ নং চিত্ৰত কেছ হাৰ্্ডডিনিঙৰ দ্বাৰা উৎপন্ন হো�োৱা ইয়়াৰ 
অংশটো�োৰ ওপৰেৰে গঠনটো�োৰ আকৃতি দেখুওৱা হৈছে।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.136 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

চাবি আৰু কটাৰত টেপাৰ (Tapers on keys and cotters)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• টেপাৰ সংজ্ঞায়়িত কৰা
• টেপাৰৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• স্ব-ধাৰণ আৰু স্ব-মুক্ত টেপাৰৰ বৈশিষ্টট্যসমূহৰ মাজত পাৰ্ ্থক্্য কৰা
• পিন টেপাৰ আৰু কীৱে টেপাৰৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা
• কি আৰু কটাৰত টেপাৰ কিয় দিয়়া হয় সেই বিষয়়ে উল্লেখ কৰা।

টেপাৰ

টেপাৰ হৈছে বস্তুটো�োৰ এটা মূৰৰ পৰা আন এটা মূৰলৈ 
ক্ৰমান্বয়়ে সংকীৰ্ ্ণ হো�োৱা (বা ) ডাঠতা (বা) নলাকাৰ দৰে।

চাবিৰ ওপৰত টেপাৰ

যেতিয়়া কী কীৱে ফিটৰ মাজেৰে ড্ৰাইভ হয়, ৱেজ ক্ৰিয়়াৰ 
বাবে যুজঁিব। ইয়়াৰ ফলত সংযো�োগৰ টানতা নিশ্চিত হয় আৰু 
অংশবো�োৰ ঢিলা হো�োৱাত বাধা দিয়়ে। টেপাৰৰ বাবে চাবিটো�ো 
আতঁৰাই সংযো�োগটো�ো ভাঙি পেলো�োৱাটো�ো লেচি হয়। টেপাৰ অৱ 
কিৰ সাধাৰণ মান ১:১০০।

টেপাৰ অন কটাৰ

যেতিয়়া কটাৰক স্লটৰ মাজেৰে চলো�োৱা হয়, তেতিয়়া ই ফিট 
হয়, ৱেজ ক্ৰিয়়াৰ বাবে টান। ইয়়াৰ ফলত কাৰ্্য্ ্যত সংযো�োগস্থলৰ 
টানতা নিশ্চিত হয় আৰু অংশবো�োৰ ঢিলা হো�োৱাত বাধা দিয়়ে। 
টেপাৰৰ বাবে কটাৰ আতঁৰাই সংযো�োগটো�ো ভাঙি পেলো�োৱাটো�ো 
সহজ। টেপাৰৰ স্বাভাৱিক মান ১:৪৮ৰ পৰা ১:২৪লৈকে ভিন্ন 
হয়।

টেপাৰ পিন

ঘূৰণীয়়া চাবিৰ দৰে টেপাৰ পিন খাদত কলাৰ লক কৰিবলৈ 
আৰু গতি সংবহনৰ বাবে খাদ আৰু হাবৰ মাজতো�ো ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। টেপাৰ ১:৫০, সৰু শেষটো�ো ref nominal dia হিচাপে। 
ইয়়াৰ মূৰবো�োৰ গো�োলাকাৰ আৰু ব্্যযাসাৰ্্ধ  ডাইৰ সমান। পিনৰ।

টেপাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়:

-	 এটা সমাবেশত উপাদানসমূহৰ স্ব-প্ৰান্তিককৰণ/অৱস্থান

-	 সহজে অংশ একত্ৰিত আৰু ভাঙি পেলো�োৱা

-	 সমাবেশ মাধ্্যমে ড্রাইভ সংক্রমণ.

অভিযান্ত্ৰিক সমাবেশৰ (assembly) কামত টেপাৰৰ বিভিন্ন 
প্ৰয়োগ আছে। (চিত্ৰ ১,২ আৰু ৩)

উপাদানসমূহৰ টেপাৰ দুটা ধৰণে প্ৰকাশ কৰা হয়।

-	চ াপৰ ডিগ্ৰী (চিত্ৰ ৪)

-	গ্ৰেডিয়়ে ন্ট (চিত্ৰ ৫)

টেপাৰ প্ৰকাশৰ বাবে গ্ৰহণ কৰা পদ্ধতি নিৰ্্ভৰ কৰে:

-	টে পাৰবো�োৰৰ ঠেকতা

-	জো�ো খ-মাখৰ বাবে গ্ৰহণ কৰা পদ্ধতি।

টেপাৰৰ নিৰ্্দদিষ্টকৰণ

অংকনত টেপাৰ ধাৰ্্য্ ্য কৰাৰ সময়ত ই ইংগিত দিব লাগে:

-	টে পাৰৰ কো�োণ

-	 উপাদানৰ আকাৰ। (চিত্ৰ ৬,৭, ৮ আৰু ৯)

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড টেপাৰ

সঁজলুি ধৰি ৰখাৰ বাবে টেপাৰ

মেচিনত সজঁলুি ধৰি ৰখাৰ বাবে দুবিধ টেপাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

-	 স্বয়়ং ধৰি ৰখা টেপাৰ

-	 স্ব-মুক্তি টেপাৰ
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স্বয়়ং ধৰি ৰখা টেপাৰ

স্বয়়ং ধৰি ৰখা টেপাৰবো�োৰৰ টেপাৰ এংগেল কম। এইবো�োৰ 
কো�োনো�ো লক কৰা যন্ত্ৰ নো�োহো�োৱাকৈ ড্ৰিল, ৰিমাৰ আদি কাটিব 
পৰা সজঁলুি ধৰি ৰাখিবলৈ আৰু চলাবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
(চিত্ৰ ১০)

ইয়়াৰ বাবে ব্্যৱহৃত প্ৰামাণিক টেপাৰসমূহ হ’ল:

- মেট্ৰিক টেপাৰ

- মৰ্্চ টেপাৰ।

মেট্ৰিক টেপাৰ

টেপাৰ অন ব্্যযাস ১:২০। মেট্ৰিক টেপাৰত সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত 
শ্্বেেংকৰ আকাৰ হ’ল মেট্ৰিক ৪, ৬, ৮০, ১০০, ১২০, ১৬০ 
আৰু ২০০। মেট্ৰিক টেপাৰক সূচাই থকা শ্্বেেংকৰ আকাৰটো�ো 
হৈছে D ত থকা ব্্যযাস।(চিত্ৰ ১১)
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টেপাৰটো�ো ১:৫০।

টেপাৰ পিনৰ ব্্যযাস সৰু ব্্যযাসৰ দ্বাৰা নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়।

টেপাৰ পিনে স্থানত ব্্যযাঘাত জন্মাব নো�োৱাৰি উপাদানসমূহ 
একত্ৰিত আৰু ভাঙি পেলো�োৱাত সহায় কৰে।

চাবি (key) আৰু কীৱে টেপাৰ

এই টেপাৰটো�ো ১:১০০। এই টেপাৰটো�ো কি আৰু কিৱেত 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১৪ আৰু ১৫)

টো�োকা

বিশেষ প্ৰয়োগৰ বাবে ব্্যৱহৃত টেপাৰসমূহৰ বিষয়়ে অধিক 
তথ্্যৰ বাবে চাওক:

আই এছ: ৩৪৫৮ - ১৯৮১।

টেপাৰ পিন তিনি প্ৰকাৰৰ:

টাইপ A	 -	 পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং N৬ ৰ সৈতে পিন পিন

টাইপ B	 -	পিন সমূহ পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং N৭ ৰ সৈতে ঘূৰাই 	
		দ  িয়়া হয়

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.136 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

মৰ্্চ টেপাৰ

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত টেপাৰ শ্্বেেংকৰ আকাৰসমূহ হ’ল:

০, ১, ২, ৩, ৪, ৫ আৰু ৬।

মৰ্্চ টেপাৰৰ আকাৰ অনুসৰি টেপাৰৰ তাৰতম্্য ঘটে। ইয়়াৰ 
ভিন্নতা ১:১৯.০০২ৰ পৰা ১:২০.০৪৭লৈকে।

স্ব-মুক্তি দিয়়া ৭/২৪ টেপ (চিত্ৰ ১২)

মিলিং মেচিনত ব্্যৱহাৰ কৰা স্পিণ্ডল নাক আৰু আৰ্্ববা ৰত 
সাধাৰণতে স্বয়়ংমুক্ত টেপাৰ দিয়়া হয়। ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ছেল্ফ-ৰিলিজিং 
টেপাৰ হৈছে ৭/২৪। এইটো�ো এটা ঠেক টেপাৰ যিয়়ে সমাবেশত 
উপাদানসমূহৰ সঠিক স্থান আৰু মুক্তিত সহায় কৰে। এই 
টেপাৰে সমাবেশত সংগম উপাদানটো�ো ড্ৰাইভ নকৰে। গাড়়ী 
চলো�োৱাৰ উদ্দেশ্্যযে অতিৰিক্ত বৈশিষ্টট্য প্ৰদান কৰা হৈছে।

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত ৭/২৪ টেপাৰ আকাৰ হ’ল: ৩০,৪০,৪৫,৫০ 
আৰু ৬০।

৩০ নং ৭/২৪ টেপাৰৰ টেপাৰৰ সৰ্বো চ্চ ব্্যযাস (D) ৩১.৭৫ 
মিলিমিটাৰ আৰু ৬০ নং, ১০৭.৯৫০ মিলিমিটাৰ হ’ব। বাকী 
সকলো�ো আকাৰ এই পৰিসৰৰ ভিতৰত পৰে।

অন্্যযান্্য সমাবেশৰ কামত ব্্যৱহৃত টেপাৰ

অভিযান্ত্ৰিক সমাবেশৰ কামত বিভিন্ন ধৰণৰ টেপাৰ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

আটাইতকৈ সাধাৰণ কেইটা হ’ল-

-	পিন  টেপাৰ

-	 কী(key) আৰু কীৱে(keyway) টেপাৰ।

পিন টেপাৰ

এইটো�ো হৈছে সমাবেশত ব্্যৱহৃত টেপাৰ পিনৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা টেপাৰ। (চিত্ৰ ১৩)
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টাইপ C	 -	 পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং N৭ ৰ সৈতে বিভক্ত পিন

নামমাত্ৰ ডায়়া ০.৬ৰ পৰা ৫০ মিলিমিটাৰ আৰু পিনৰ ডায়়া 
অনুসৰি ৪ৰ পৰা ২০০ মিলিমিটাৰ ভিন্ন দৈৰ্্ঘ্ ্যৰ।

বিভক্ত টেপাৰ পিন C ৫ x ৪০ IS:৬৬৮৮

সাধাৰণ অনুপাত: পিনৰ স্বাভাৱিক ডায়়া = ১/৬ (খাদৰ ডায়়া)।

কটাৰ/কটাৰ জইণ্ট : কটাৰ হৈছে এটা আয়তাকাৰ কুঠাৰ 
যাৰ প্ৰস্থৰ এফালে টেপাৰ থাকে, ডাঠতা একে। ইয়়াক খাদ 
সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, কেৱল পাৰস্পৰিক 
গতিৰে। সংযো�োগ কৰিবলগীয়়া খাদবো�োৰৰ মূৰবো�োৰ চকেট 
আৰু স্পিগট হিচাপে গঠন কৰা হয়। অক্ষৰ সৈতে সমান 
কো�োণত এটা আয়তাকাৰ স্লট কটাৰৰ লগত খাপ খুৱাই এফালে 
টেপাৰেৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। চকেট আৰু স্পিগট একে ৰেখাত 
ৰখা হয় আৰু কটাৰক একেলগে লক কৰি ড্ৰাইভ কৰা হয়।

হাতৰ আচঁলৰ সহায়ত খাদ সংযো�োগ কৰিবলৈ দুটা কটাৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। স্লট থকা ডাঙৰ কৰা খাদৰ শেষবো�োৰ ইটো�োৱে 
সিটো�োৰ ফালে মুখ কৰি স্লট থকা এটা হাতৰ আচঁলত ৰখা হয়। 
কটাৰবো�োৰ চলাওঁতে, হাতৰ আচঁলত এটা বেয়়াৰিং পষৃ্ঠ ৰাখি, 
কটাৰবো�োৰৰ টেপাৰ বা ঢালযুক্ত পষৃ্ঠই খাদবো�োৰ ওচৰলৈ টানি 
আনে। হাতৰ আচঁল আৰু খাদৰ ওপৰত থকা ক্লিয়়াৰেন্সে 
কটাৰৰ প্ৰস্থৰ কিছ পৰিমাণে তাৰতম্্যৰ অনুমতি দিয়়ে।

কটাৰ জইণ্ট: বৰ্্গক্ষে ত্ৰ বা আয়তাকাৰ সদস্্য সংযো�োগ 
কৰিবলৈও ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। গিব আৰু কটাৰৰ সৈতে এটা 
ষ্ট্ৰেপ জইণ্ট। সদস্্যটো�োৰ এটা মূৰ কাটঁাচামুচৰ মূৰ হিচাপে 
তৈয়়াৰ কৰা হয় যিয়়ে আনটো�ো সদস্্যৰ মূৰটো�ো লয় যাতে 
কটাৰ চলো�োৱাৰ সময়ত কাটঁাচামুচৰ মূৰটো�ো বেকঁা নহয় এটা 
গিব স্থাপন কৰা হয়। কাটঁাচামুচৰ শেষত বেণ্্ডিিং ইফেক্ট 
আৰু গিববো�োৰ কেনেকৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এফালে ঢাল থকা 
কটাৰৰ বাবে একক গিব ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। কটাৰৰ দুয়োফালে 
ঢাল থাকিলে দুটা গিব ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সংযো�োগী খাদত পিনৰ ব্্যৱহাৰ: কটাৰৰ দৰেই সংযো�োগী 
খাদতো�ো নলাকাৰ পিন ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। খাদটো�োৰ এটা মূৰ 
ফুটা থকা Fork (fork end) হিচাপে আৰু আনটো�ো খাদটো�োৰ 
মূৰটো�ো চকুৰ মূৰ হিচাপে গঠন কৰা হয়। চকুৰ মূৰটো�ো 
কাটঁাচামুচৰ মূৰত সো�োমাই যায়, ফুটাবো�োৰ এটা ৰেখাত থাকে। 
চকু আৰু কাটঁাচামুচত সৰু ফুটা থকা কলাৰযুক্ত নলাকাৰ 
পিন এটা সুমুৱাই দিয়়া হয়। কলাৰ আৰু সৰু টেপাৰ পিন বা 
স্প্লিট পিন ব্্যৱহাৰ কৰি পিনটো�ো ঠাইত ৰখা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.136 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

তিনি প্ৰকাৰৰ টেপাৰ পিন

নাম: টেপাৰ পিনক নাম, প্ৰকাৰ A.B বা C, নামমাত্ৰ ডায়়া, 
নামমাত্ৰ দৈৰ্্ঘ্ ্য আৰু BIS নম্বৰৰ দ্বাৰা চিহ্নিত কৰিব লাগিব।

টেপাৰ পিন এ ১৬ x ৯০ আই এছ:৬৬৮৮

টেপাৰ পিন বি ২০ x ৬০ আই এছ:৬৬৮৮
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C G & M	 অনুশীলনী 2.1.137&138 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - সদন - 1

তাপ আৰু বৈদ্্যযুতিক জমাৰ দ্বাৰা সুৰক্ষাৰ বাবে বিভিন্ন আৱৰণ (Various coatings 
for protection by heat & electrical deposits)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 জাৰণ প্ৰতিৰো�োধৰ প্ৰয়োজনীয়তা উল্লেখ কৰা
• 	ক্ৰ’জিন প্ৰতিৰো�োধৰ বাবে ব্্যৱহৃত ধাতুৰ আৱৰণৰ বিভিন্ন পদ্ধতিৰ নাম লিখা
• 	বিভিন্ন ধাতুৰ সুৰক্ষামূলক আৱৰণৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা
• 	আনন্দদায়ক ফিনিচিং প্ৰদান কৰিবলৈ চিকিৎসাসমূহ উল্লেখ কৰা।

সাধাৰণ অলৌ�ৌহ ধাতু আৰু মিশ্ৰণসমূহৰ অধিকাংশই 
বায়়ুমণ্ডলৰ সংস্পৰ্্শ লৈ আহিলে নিজস্ব সুৰক্ষামূলক আৱৰণ 
গঠন কৰে। জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ কৰাটো�ো লো�োহা আৰু তীখাৰ 
ক্ষেত্ৰত বহুলাংশে প্ৰাসংগিক। কো�োনো�ো উপাদানৰ সৰ্বো চ্চ 
আয়়ুস, সঠিকতা আৰু উপযো�োগিতাৰ বাবে জাৰণ নিয়ন্ত্ৰণ বা 
প্ৰতিৰো�োধ কৰাটো�ো অতি প্ৰয়োজনীয়।

জাৰণ-প্ৰুফিঙৰ এটা পদ্ধতি হ’ল ধাতুৰ পদাৰ্্থ ক জাৰণ 
প্ৰভাৱৰ পৰা সুৰক্ষামূলক আৱৰণ বা জমা পদাৰ্্থ ৰ দ্বাৰা ৰক্ষা 
কৰা যিয়়ে জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ কৰে বা গ্ৰহণযো�োগ্্য মাত্ৰাত সীমিত 
কৰে।

ধাতুৰ পৃষ্ঠৰ সুৰক্ষামূলক চিকিৎসা

ব্্যৱহৃত সুৰক্ষামূলক চিকিৎসাৰ ধৰণ নিৰ্্ভৰ কৰে:

-	য িটো�ো সামগ্ৰীৰ পৰা উপাদানটো�ো তৈয়়াৰ কৰা হয়

-	য িটো�ো উদ্দেশ্্যত ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

-	য িটো�ো পৰিৱেশত ই কাম কৰিব লাগে।

অধাতুৰ আৱৰণ

যেতিয়়া অংশবো�োৰ উজ্জ্বল হৈ থাকিব লাগে তেতিয়়া তেল 
বা গ্রীজ লগো�োৱা হয় (ভাৰ্্ননি য়়াৰ কেলিপাৰ)। গ্রীজ আৰু তেল 
এচিডমুক্ত হ’ব লাগিব; অন্্যথা অংশবো�োৰ জাৰণ হ’ব।

ৰং স্প্ৰে কৰা বা আৱৰণ দিয়়া

ধাতুৰ উপাদান আৰু গঠনৰ সুৰক্ষা আৰু সজ্জাৰ বাবে 
চিত্ৰকলাৰ বহুল ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। প্ৰাইমাৰ হিচাপে ব্্যৱহাৰ 
কৰিলে ৰঙা সীহে এক ফলপ্ৰসূ সুৰক্ষামূলক আৱৰণ গঠন 
কৰে। উদ্দেশ্্য অনুসৰি উচ্চমানৰ ৰং (তেল বান্ধি থকা ৰং বা 
লেক) ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ইনামেলিং

ইয়়াৰ ওপৰত ইনামেলৰ গুড়়ি স্প্ৰে’ বা ছটিয়়াই উপযুক্ত 
উষ্ণতাত (৮০ৰ পৰা ১০০ চেলছিয়়াছ) বেকিং কৰা হয়। 
আৱৰণটো�ো তাপ প্ৰতিৰো�োধী আৰু ৰাসায়নিক পদাৰ্্থৰো�ো  
প্ৰতিৰো�োধী। ইনামেলত কাচঁৰ গুড়়ি, কো�োৱাৰ্্টছ, ফেলস্পাৰ, 
এলুমিনা আৰু

প্লাষ্টিকৰ আৱৰণ

এইবো�োৰ কাৰ্্য্ ্যকৰী লগতে জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী আৰু সজ্জাগত 
উদ্দেশ্্যৰ বাবেও কৰা হয়। এই আৱৰণসমূহ গলিত প্লাষ্টিকত 
ডুবাই বা বাৰ্্ননিচ িং কৰি প্ৰয়োগ কৰা হয়। সাধাৰণ তেলৰ 
ৰংবো�োৰৰ ঠাইত কৃত্ৰিম ৰেজিন ৰং, চেলুল’জ ৰং আৰু 
ক্ল’ৰিনেটেড ৰবৰ ৰং ব্্যৱহাৰ কৰা হৈছে।

গলিত ধাতুৰ গা ধো�োৱা

এইটো�ো হৈছে মদৃু তীখাৰ ওপৰত জিংকৰ আৱৰণ। দুটা বিকল্প 
প্ৰক্ৰিয়়া আছে, হট ডিপ গেলভানাইজিং, য’ত পৰিষ্কাৰ কৰা 
আৰু ফ্লাক্স কৰা কামবো�োৰ গলিত জিংকৰ বাথ অফত ডুবাই 
দিয়়া হয় আৰু ইলেক্ট্ৰ’লাইটিক গেলভানাইজিং য’ত জিংকক 
বিদ্্যযুৎ বিশ্লেষকভাৱে শ্বীট মেটেলৰ ভিত্তিত জমা কৰা হয়।

ক্লেডিং

এই প্ৰক্ৰিয়়াত ভিত্তি ধাতুৰ পৰা এটা কম্্পপোজিট বিলেট 
গঠিত হয় আৰু ধাতুৰ স্তৰবো�োৰ ভিত্তি ধাতুৰ ওপৰত গুটিয়়াই 
বা টানি আৱৰণ কৰা হয়। (যেনে মুদ্ৰা) এইদৰে অধিক দামী 
ধাতু ৰাহি কৰিব পাৰি।

স্প্ৰে কৰা

ধাতুৰ স্প্ৰে’ বিভিন্ন কামত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এই প্ৰক্ৰিয়়াটো�োত 

গলিত বা উত্তাপিত ধাতুৰ কণাবো�োৰ প্ৰস্তুত কৰা পষৃ্ঠত 
সংকো�োচিত বায়়ুৰে স্প্ৰে কৰা হয়, যেনে- খাদৰ পষৃ্ঠত পৰিধান 
প্ৰতিৰো�োধী মিশ্ৰণ ষ্টীল বা সাধাৰণ কাৰ্্বন  ষ্টীল জমা কৰি কৰা 
হয়।

ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিঙৰ সাধাৰণ পদ্ধতি

১	জৈৱি ক দ্রাৱক আৰু/বা জলীয় ক্ষাৰকেৰে পৰিষ্কাৰ কৰা।

২	য ’ত জাৰণৰ ফলত পষৃ্ঠভাগ অক্সাইডেৰে আবতৃ হয়, 
তেনে ঠাইত এচিডত ডুবাই পৰিষ্কাৰ কৰা হয়; আকৌ�ৌ 
পষৃ্ঠভাগক এনো�োডিক কৰি বিদ্্যযুৎ ৰাসায়নিক বদৃ্ধি সম্ভৱ।

৩	 পানীৰে ধুই লো�োৱা।

৪	 ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং।

৫	 ধুই শুকুৱাই লো�োৱা।

৬	পেকি ং আৰু প্ৰেৰণ কৰাৰ আগতে গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ।

ধাতুৰ আৱৰণ (Metallic coatings)
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ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিঙৰ প্ৰক্ৰিয়়া

ইলেক্ট্ৰ’লাইটিক কো�োষত ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং কৰা হয়। ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং 
কৰিবলগীয়়া বস্তুটো�ো প্ৰথমে জৈৱিক দ্রাৱকৰে পৰিষ্কাৰ কৰি 
তেল, গ্রীজ আদি আতঁৰাই পেলো�োৱা হয় আৰু তাৰ পিছত 
পাতল HCl আৰু H2 SO4 দ্বাৰা শো�োধন কৰি অক্সাইডৰ স্কেল 
আদি আতঁৰো�োৱা হয় কেথ’ড বাৰ।

এনো�োড হয় আৱৰণ পদাৰ্্থ  নহয় গ্ৰেফাইটৰ দৰে নিষ্ক্ৰিয় পদাৰ্্থ ৰ 
ইলেক্ট্ৰ’ড। ইলেক্ট্ৰ’লাইট যিটো�ো আৱৰণ ধাতুৰ দ্ৰৱণীয় নিমখৰ 
দ্ৰৱ কো�োষত লো�োৱা হয়। এনো�োড আৰু কেথ’ড ইলেক্ট্ৰ’লাইটিক 
দ্ৰৱত ডুবাই বিদ্্যযুতৰ প্ৰত্্যক্ষ প্ৰবাহ পাৰ কৰা হয়। প্লেটিং 
বাথটো�ো ভাপেৰে গৰম কৰা হয় আৰু ঠাণ্ডা কৰাৰ প্ৰয়োজন 
হ’লে ইয়়াক কো�োষৰ ভিতৰত বা টেংকৰ বাহিৰত ৰখা পাইপ 
বা কইলত পানীৰে ঠাণ্ডা কৰা হয়। বাথৰুম গৰম কৰাৰ বাবে 
ইমাৰ্্জন ইলেক্ট্ৰিক হিটাৰো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হৈছে। বৈদ্্যযুতিক 
প্ৰবাহৰ প্ৰভাৱত আৱৰণ আয়ন ইলেক্ট্ৰ’ডলৈ প্ৰব্ৰজন কৰে 
আৰু তাত জমা হয়। এইদৰে কেথ’ডৰ ওপৰত ধাতুৰ পাতল 
আৱৰণ উৎপন্ন হয়।

উজ্জ্বল আৰু মসণৃ জমা উৎপাদন কৰিবলৈ কম উষ্ণতা, 
উচ্চ বিদ্্যযুৎ প্ৰবাহৰ ঘনত্ব আৰু কম ধাতুৰ আয়নৰ ঘনত্ব 
আদি অনুকূল পৰিস্থিতি।

উজ্জ্বল আৰু মসণৃ জমা উৎপন্ন কৰিবলৈ হ’লে কম উষ্ণতা, 
উচ্চ বিদ্্যযুৎ প্ৰবাহৰ ঘনত্ব আৰু কম ধাতুৰ আয়নৰ ঘনত্ব 
আদি অনুকূল পৰিস্থিতি।

ক্ৰ’মিয়়াম প্লেটিং

ক্ৰ’ম প্লেটিং প্ৰক্ৰিয়়া হৈছে ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং পদ্ধতিৰ জৰিয়তে 
ছাবষ্ট্ৰেট (ধাতু (বা) মিশ্ৰণ)ত ক্ৰ’মিয়়ামৰ পাতল স্তৰ প্ৰয়োগ 
কৰাৰ পদ্ধতি।

সহজ ভাষাত ক’বলৈ গ’লে ক্ৰমিক এচিডৰে গঠিত 
ইলেক্ট্ৰ’লাইট বাথত ডুবাই ৰখা দুটা ইলেক্ট্ৰ’ডৰ মাজত 
বৈদ্্যযুতিক প্ৰবাহ পাৰ কৰি ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং কৰা হয়। ইলেক্ট্ৰ’ডৰ 
এটা হ’ব ছাবষ্ট্ৰেট যিটো�ো প্লেট কৰা হ’ব। দুয়োটা ইলেক্ট্ৰ’ডৰ 
মাজত বিদ্্যযুৎ প্ৰবাহৰ সময়ত প্লেট কৰিবলগীয়়া ইলেক্ট্ৰ’ডৰ 
ওপৰত এটা স্তৰত ক্ৰ’মিয়়ামৰ পৰমাণু জমা হয়।

ৰূপালী প্লেটিং

ৰূপৰ প্লেটিঙত Substrate টো�ো ৰূপৰ আয়নৰ গাখীৰত ডুবাই 
ৰখা হয়। দ্ৰৱটো�োৰ মাজেৰে বৈদ্্যযুতিক প্ৰবাহ পাৰ হো�োৱাৰ 
পিছত আয়নবো�োৰ অংশবো�োৰৰ পষৃ্ঠত জমা হয়।

বেয়়াৰিং অটো�োমেটিভ, মেডিকেল, ইলেক্ট্ৰনিকছ আৰু 
টেলিকমিউনিকেচন খণ্ডকে ধৰি অসংখ্্য উদ্যোগৰ বাবে 
ৰূপৰ প্লেটিং সাধাৰণ।

নিকেল প্লেটিং

নিকেল ইলেক্ট্ৰ’ প্লেটিং হৈছে ইলেক্ট্ৰ’লাইটিক নিক্ষেপৰ দ্বাৰা 
ধাতুৰ পষৃ্ঠত নিকেল আৱৰণ প্ৰয়োগ কৰা প্ৰক্ৰিয়়া। অংশবো�োৰ 
প্লেটিং কৰিবলৈ হ’লে পৰিষ্কাৰ আৰু মলি, জাৰণ আৰু 
দো�োষমুক্ত হ’ব লাগিব যাতে প্লেটিং প্ৰয়োগ কৰিব পৰা যায়। 
কো�োনো�ো সামগ্ৰী প্ৰস্তুত কৰিবলৈ হ’লে প্লেটিং প্ৰক্ৰিয়়াৰ আগতে 
ইয়়াক পৰিষ্কাৰ কৰি সুৰক্ষিত কৰিব লাগিব। এটা অংশ প্ৰস্তুত 
কৰিবলৈ সাধাৰণতে চাফাই, মাস্্কিিং, হিট ট্ৰিটিং, আচাৰ আৰু 
এচিং আদিৰ সংমিশ্ৰণ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

গেলভানাইজিং

গেলভানাইজিং হৈছে লো�োহা বা তীখাত সুৰক্ষামূলক জিংক 
আৱৰণ প্ৰয়োগ কৰি মৰিছা ৰো�োধ কৰা প্ৰক্ৰিয়়া। আটাইতকৈ 
সাধাৰণ পদ্ধতিটো�ো হ’ল হট ডিপ গেলভানাইজিং য’ত তীখাৰ 
অংশবো�োৰ গলিত জিংকৰ গাখীৰত ডুবাই ৰখা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.137&138 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.2.139 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - গেজ

গেজ (Gauges)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	Go আৰু No - Go গেজৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰক
• 	উৎপাদনত ব্্যৱহৃত গেজসমূহৰ প্ৰকাৰসমূহ তালিকাভুক্ত কৰা
• 	নিৰ্ ্ববাচিত আৰু অনিৰ্ ্ববাচিত সমাবেশৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	ফটাৰ ভিতত্ি আৰু খাদৰ ভিতত্ি ব্্যৱস্থাটো�ো উল্লেখ কৰক।

গ’ আৰু ন’- গ’ গেজৰ বৈশিষ্টট্য

গণ উৎপাদন পদ্ধতি ব্্যৱহাৰ কৰি নিৰ্্ম মিত কম্্পপোনেটসমূহ 
কেৱল আকাৰ নিৰ্ ্ধধাৰিত সীমাৰ ভিতৰত থকাটো�ো নিশ্চিত 
কৰিবলৈহে পৰীক্ষা কৰা হয়। এনে উপাদানসমূহ পৰীক্ষা 
কৰাৰ আটাইতকৈ অৰ্্থনৈতি ক পদ্ধতিটো�ো হ’ল লিমিট গেজ 
ব্্যৱহাৰ কৰা। এই গেজবো�োৰ পৰিদৰ্্শন ত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় 
কাৰণ ইয়়াৰ দ্বাৰা পৰীক্ষাৰ দ্ৰুত উপায় পো�োৱা যায়।

যাওক আৰু নাই - যাওক নীতি

গেজিঙৰ গ’ আৰু ন’ -গ’ নীতি হ’ল গেজৰ গ’ - এণ্ডটো�ো 
পৰীক্ষা কৰা উপাদানটো�োৰ বৈশিষ্টট্যলৈ যাব লাগিব আৰু ন’ - গ’ 
এণ্ডটো�ো একেটা বৈশিষ্টট্যলৈ যাব নালাগে। গেজসমূহৰ Go আৰু 
No - Go শেষৰ মাত্ৰাসমূহ গেজ কৰিবলগীয়়া উপাদানটো�োৰ 
মাত্ৰাৰ ওপৰত উল্লেখ কৰা সীমাৰ পৰা নিৰ্ ্ধধাৰণ কৰা হয়। Go 
-end ৰ মাত্ৰা নূন্্যতম অনুমো�োদিত মাত্ৰাৰ সমান আৰু No 
-Go শেষৰ মাত্ৰা সৰ্বো চ্চ অনুমো�োদিত মাত্ৰাৰ সমান।

অত্্যযাৱশ্্যকীয় বৈশিষ্টট্যসমূহ

এই গেজবো�োৰ সহজে চম্ভালিব পৰা আৰু সঠিকভাৱে সমাপ্ত 
কৰা হয়। সাধাৰণতে ইয়়াক নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ ডিজাইন কৰা 
সহনশীলতাৰ দশমাংশলৈকে শেষ কৰা হয়। উদাহৰণস্বৰূপে, 
যদি বজাই ৰখা সহনশীলতা ‘t’ ০.০২ মিলিমিটাৰত থাকে, 

তেন্তে গেজটো�ো প্ৰয়োজনীয় আকাৰৰ ০.০০২ মিলিমিটাৰৰ 
ভিতৰত শেষ কৰিব লাগিব।

এইবো�োৰ উষ্ণতাৰ বাবে পৰিধান, জাৰণ আৰু প্ৰসাৰণৰ 
প্ৰতিৰো�োধী হ’ব লাগিব। গেজবো�োৰৰ প্লাগবো�োৰ গ্ৰাউণ্ড আৰু 
লেপ কৰা হয়।

সহজ চিনাক্তকৰণৰ বাবে Go -end ‘No -Go’ শেষতকৈ দীঘল 
কৰা হয়। কেতিয়়াবা ‘ন’ -গো�ো’ মূৰৰ ওচৰত হেণ্ডেলত খাজঁ 
কাটি ‘গ’’ মূৰৰ পৰা পথৃক কৰা হয়।

এই গেজবো�োৰৰ মাত্ৰা সাধাৰণতে ইহঁতত ষ্টাম্প লগো�োৱা হয়।

উৎপাদনত ব্্যৱহৃত গেগৰ প্ৰকাৰ

১ 	 সীমা গেজ

২ 	ব্ ্যযাসাৰ্ ্ধ গেজ

৩ 	চেণ্টাৰ গেজ

৪ 	ড্ ৰিল গেজ

৫ 	ড্ ৰিল গ্ৰাইণ্্ডিিং গেজ

৬ 	ফিডাৰ গেজ

৭ 	 স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজ

৮ 	এংগেল গেজ 

৯ 	 তাৰঁ গেজ।

গেজ আৰু গেজৰ প্ৰকাৰ (Gauges and types of gauges)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	গেজসমূহৰ প্ৰয়োজনীয়তা আৰু প্ৰকাৰসমূহ সংজ্ঞায়়িত কৰা।

গেজ

গেজ হৈছে এটা পৰিদৰ্্শন  সজঁলুি যিটো�ো ইয়়াৰ সৰ্বো চ্চ আৰু 
নূন্্যতম গ্ৰহণযো�োগ্্য সীমাৰ উল্লেখ কৰি পণ্্যৰ মাত্ৰা পৰীক্ষা 
কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। সাধাৰণতে ইয়়াক গণ উৎপাদনত 
গ্ৰহণযো�োগ্্য আৰু অগ্ৰাহ্্যযো�োগ্্য সামগ্ৰী পথৃক কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, সঠিক মাত্ৰা নো�োহো�োৱাকৈ। ইয়়াক টুল ষ্টীলৰ 
দ্বাৰা নিৰ্্ম মিত আৰু ইয়়াক তাপ পৰিশো�োধন কৰা হয়।

গেজিঙৰ সুবিধা

প্ৰডাক্টটো�োৰ দ্ৰুত পৰীক্ষা নিৰ্্দদিষ্ট সীমাৰ ভিতৰত হয়।

অপাৰেটৰৰ দক্ষতাৰ ওপৰত কম নিৰ্্ভৰশীলতা আৰু 
অপাৰেটৰৰ বিচাৰৰ দ্বাৰা প্ৰভাৱিত হো�োৱা।

জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰৰ তুলনাত গেজবো�োৰ অৰ্্থনৈতি কভাৱে 
লাভজনক।

গেজিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা যন্ত্ৰ

১ 	স্ নেপ আৰু ৰিং গেজ

২ 	 প্লাগ গেজ

৩ 	স্্ক্ৰ� �ৰু পিচ গেজ

৪ 	টেমপ্লে ট আৰু ফৰ্্ম  গেজ

৫ 	টে পাৰ গেজ
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নলাকাৰ প্লাগ গেজৰ প্ৰকাৰ

ডাবল-এণ্ডেড প্লাগ গেজ (চিত্ৰ ১ আৰু ২)

প্ৰগতিশীল প্লাগ গেজ (চিত্ৰ ৩)

পো�োন ফুটাৰ ভিতৰৰ ব্্যযাস পৰীক্ষা কৰিবলৈ সাধাৰণ নলাকাৰ 
গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ‘Go’ গেজে ফুটাটো�োৰ তলৰ সীমা 
পৰীক্ষা কৰে আৰু ‘No- Go’ গেজে ওপৰৰ সীমা পৰীক্ষা 
কৰে। প্লাগবো�োৰ গ্ৰাউণ্ড আৰু লেপ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৩)

প্লেইন ৰিং গেজ (চিত্ৰ ৪)

টুকুৰাবো�োৰৰ বাহিৰৰ ব্্যযাস পৰীক্ষা কৰিবলৈ সাধাৰণ আঙঠি 
গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ‘Go’ আৰু ‘No- Go’ আকাৰ পৰীক্ষাৰ 
বাবে পথৃক পথৃক গেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এটা `নো�ো-গ’ 
গেজক নাৰ্লল্ড পষৃ্ঠত থকা আনুলাৰ খাজঁৰ দ্বাৰা চিনাক্ত কৰা 
হয়।

টেপাৰ প্লাগ গেজ (চিত্ৰ ৫)

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড বা বিশেষ টেপাৰেৰে নিৰ্্ম মিত এই গেজবো�োৰ ফুটাৰ 
আকাৰ আৰু টেপাৰৰ সঠিকতা পৰীক্ষা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। গেজটো�ো নিৰ্্দদিষ্ট গভীৰতাৰ বাবে গাতঁটো�োৰ ভিতৰলৈ 
সো�োমাই যাব লাগিব আৰু নিখুতঁভাৱে ফিট হ’ব লাগিব। ভুল 
টেপাৰৰ প্ৰমাণ প্লাগ গেজ আৰু ফুটাটো�োৰ মাজত দো�োল 
খাইছে।

টেপাৰ ৰিং গেজ (চিত্ৰ ৬)

টেপাৰৰ সঠিকতা আৰু বাহিৰৰ ব্্যযাস দুয়োটা পৰীক্ষা কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ৰিং গেজত প্ৰায়়ে ‘গ’ আৰু ‘ন’-গ’ মাত্ৰা 
সূচাবলৈ সৰু মূৰত লিখা ৰেখা বা ষ্টেপ গ্ৰাউণ্ড থাকে।

থ্ৰেড প্লাগ গেজ (চিত্ৰ ৭ আৰু ৮)

আভ্্যন্তৰীণ থ্ৰেডসমূহ ‘গ’ আৰু ‘ন’-গ’ জাতৰ থ্ৰেড প্লাগ 
গেজেৰে পৰীক্ষা কৰা হয় যিয়়ে নলাকাৰ প্লাগ গেজৰ দৰে 
একে নীতি ব্্যৱহাৰ কৰে।

থ্ৰেড ৰিং গেজ (চিত্ৰ ৯)

এই গেজবো�োৰৰ সহায়ত বাহ্্যযিক সূতাৰ সঠিকতা পৰীক্ষা কৰা 
হয়। ইহঁতৰ মাজত তিনিটা ৰেডিয়়েল স্লট আৰু সৰু সৰু 
সালসলনিৰ অনুমতি দিবলৈ এটা ছেট স্্ক্ৰ� �ৰু থকা এটা থ্ৰেডযুক্ত 
ফুটা থাকে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.139 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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স্নেপ গেজ (চিত্ৰ ১০, ১১, ১২ আৰু ১৩)

স্নেপ গেজ হৈছে অংশটো�োৰ আকাৰক স্নেপ গেজৰ বৰ্্তমানৰ 
মাত্ৰাৰ সৈতে তুলনা কৰি নিৰ্্দদিষ্ট সীমাৰ ভিতৰত ব্্যযাস আৰু 
থ্ৰেড পৰীক্ষা কৰাৰ এটা দ্ৰুত উপায়।

স্নেপ গেজসমূহ সাধাৰণতে C-আকৃতিৰ আৰু পৰীক্ষা কৰা 
অংশৰ সৰ্বো চ্চ আৰু সৰ্্ব নিম্ন সীমা অনুসৰি নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য। 
ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত কামটো�ো ‘গ’ গেজত সো�োমাই যাব লাগে 
কিন্তু ‘নো�ো-গ’ গেজিং এণ্ডত নহয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.139 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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নিৰ্ ্ববাচিত সমাবেশ

চিত্ৰতএটা নিৰ্্ববাচি ত সমাবেশ আৰু এটা নিৰ্্ববাচি ত নহো�োৱা 
সমাবেশৰ মাজৰ পাৰ্্থক্ ্য দেখুৱাইছে। (চিত্ৰ ১৪)ত দেখা 
যাব যে প্ৰতিটো�ো বাদাম মাত্ৰ এটা বল্টহে ফিট হয়। এনে এটা 
সমাবেশ লেহেমীয়়া আৰু ব্্যয়বহুল,আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ কঠিন 
কাৰণ স্পেয়়াৰ পথৃকে পথৃকে নিৰ্্মমা ণ কৰিব লাগিব।

অ - নিৰ্ ্ববাচিত সমাবেশ

যিকো�োনো�ো নট একে আকাৰ আৰু থ্ৰেডৰ ধৰণৰ বল্টত 
ফিট হয়। এনে সমাবেশ দ্ৰুত হয়, আৰু খৰচো�ো কম হয়। 
ৰক্ষণাবেক্ষণ সহজ কাৰণ স্পেয়়াৰ সহজে পো�োৱা যায়। 
(চিত্ৰ ১৫)

অ-নিৰ্ ্ববাচিত সমাবেশে উপাদানসমূহৰ মাজত 
বিনিময়যো�োগ্্যতা প্ৰদান কৰে।

আধুনিক অভিযান্ত্ৰিক উৎপাদন অৰ্্থথা ৎ গণ উৎপাদনত 
নিৰ্্ববাচি ত সমাবেশৰ কো�োনো�ো স্থান নাথাকে। কিন্তু কিছমান 
বিশেষ পৰিধিৰ অধীনত নিৰ্্ববাচি ত সমাবেশ এতিয়়াও ন্্যযায্্য।

ফুটাৰ ভিতত্ি ব্্যৱস্থা

সীমা আৰু ফিটৰ এটা মানক ব্্যৱস্থাত, য’ত ফুটাৰ আকাৰ 
স্থিৰ কৰি ৰখা হয় আৰু খাদৰ আকাৰ ভিন্ন কৰি বিভিন্ন শ্ৰেণীৰ 
ফিট পো�োৱা যায়, তেন্তে ইয়়াক ফুটাৰ ভিত্তি ব্্যৱস্থা বলুি জনা 
যায়।

ফুটাবো�োৰৰ বাবে মৌ�ৌলিক বিচ্্যযুতি  চিহ্ন ‘H’ বাছি লো�োৱা হয়, 
যেতিয়়া ফুটাৰ ভিত্তি ব্্যৱস্থা অনুসৰণ কৰা হয়। কাৰণ ‘H’ 
ফুটাটো�োৰ তলৰ বিচ্্যযুতি  শনূ্্য। ইয়়াক ‘বেচিক হো�োল’ বুলি জনা 
যায় (চিত্ৰ ১৬)।

সীমা আৰু ফিটৰ এটা মানক ব্্যৱস্থাত, য’ত খাদৰ আকাৰ স্থিৰ 
কৰি ৰখা হয় আৰু বিভিন্ন শ্ৰেণীৰ ফিট লাভৰ বাবে ফুটাটো�োক 
তাৰতম্্য দিয়়া হয়, তেন্তে ইয়়াক খাদৰ ভিত্তি বলুি জনা যায়। 
খাদৰ ভিত্তি অনুসৰণ কৰিলে খাদৰ বাবে মৌ�ৌলিক বিচ্্যযুতি  
চিহ্ন ‘ h’ বাছি লো�োৱা হয়। কাৰণ ‘h’ খাদটো�োৰ ওপৰৰ বিচ্্যযুতি  
শনূ্্য। ইয়়াক ‘বেচিক খাদ’ বুলি জনা যায়।

ফুটা ভিত্তি ব্্যৱস্থাটো�ো বেছিভাগেই অনুসৰণ কৰা হয়। কাৰণ, 
ফিটৰ শ্ৰেণীৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি খাদৰ আকাৰ সলনি কৰাটো�ো 
সদায় সহজ হ’ব কাৰণ, ই বাহ্্যযিক কিন্তু এটা ফুটাত সৰু সৰু 
পৰিৱৰ্্তন কৰাটো�ো কঠিন। তদুপৰি মানক সজঁলুি ব্্যৱহাৰ কৰি 
ফুটাটো�ো উৎপাদন কৰিব পাৰি।

ফুটাৰ ভিত্তি আৰু খাদৰ ভিত্তি দুয়োটাতে ফিটৰ তিনিটা 
শ্ৰেণী চিত্ৰ ১৮ত দেখুওৱা হৈছে।

খাদৰ ভিতত্ি ব্্যৱস্থা (চিত্ৰ ১৭)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.139 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.2.140&141 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - গেজ

বেয়়াৰিং (Bearings)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	বেয়়াৰিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	সাধাৰণ বেয়়াৰিঙৰ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	জাৰ্্ননে ল বেয়়াৰিং আৰু থ্ৰাষ্ট বেয়়াৰিং বৰ্্ণ না কৰা
• 	বল বেয়়াৰিং আৰু ইয়়াৰ প্ৰকাৰৰ বিষয়়ে বৰ্্ণ না কৰা

বেয়়াৰিং কি?

আপেক্ষিক গতি থকা অংশত বেয়়াৰিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
গতি ঘূৰ্্ণনশ ীল, পাৰস্পৰিক বা এই গতিসমূহৰ সংমিশ্ৰণ হ’ব 
পাৰে।

বেয়়াৰিংসমূহে এটা সমাবেশ বা ব্্যৱস্থাৰ অংশ গঠন কৰে 
যিয়়ে সমাবেশৰ আন এটা অংশক সমৰ্্থন  বা বাধা দিয়়ে।

বেয়়াৰিঙৰ প্ৰয়োজনীয়তা

বেয়়াৰিং হৈছে কো�োনো�ো সমাবেশ, গঠন বা ব্্যৱস্থাৰ এটা অংশ 
যিয়়ে সমাবেশৰ আন এটা অংশক সমৰ্্থন  কৰে বা বাধা হিচাপে 
কাম কৰে। আনটো�ো অংশ স্থবিৰ হ’ব পাৰে কিন্তু ‘বেয়়াৰিং’ 
শব্দটো�ো সাধাৰণতে আপেক্ষিক গতি থকা অংশৰ সৈতে 
জড়়িতভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যিবো�োৰ ঘূৰ্্ণন ীয়, পাৰস্পৰিক 
গতিশীল বা এই গতিৰ সংমিশ্ৰণ হ’ব পাৰে।

এটা বেয়়াৰিং মেটেৰিয়়েলৰ তলত দিয়়া ধৰ্্ম  থাকিব লাগে।

ই হ’ব লাগে:

- 	 গতিৰ প্ৰতি সম্ভৱপৰ কম প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা প্ৰদান কৰা

- 	ভ াল পৰিধান প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা আছে

- 	 হঠাৎ বো�োজা শো�োষণ কৰিব পৰা

- 	বে য়়াৰিং পষৃ্ঠৰ পৰা আতঁৰত তাপ পৰিবাহী কৰিব পাৰিব

- 	 জাৰণকাৰী অৱস্থা প্ৰতিহত কৰা

- 	 ই সমৰ্্থন  কৰা খাদতকৈ গলনাংক কম, যাতে খাদটো�ো জব্দ 
হো�োৱাৰ আগতেই ই চলি থাকে।

এই প্ৰয়োজনীয়তাসমূহ উপযুক্ত বেয়়াৰিং সামগ্ৰী নিৰ্্ববা চন 
কৰি আৰু প্ৰয়োজন সাপেক্ষে পৰ্্যযা প্ত লবু্ৰিকেচনৰ ব্্যৱস্থা 
কৰি পূৰণ কৰিব পাৰি।

ব্্যৱহাৰ কৰে

বেয়়াৰিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয়:

- 	 খাদটো�োক এটা নিৰ্্দদিষ্ট অৱস্থাত সমৰ্্থন  আৰু ধৰি ৰাখক 
(চিত্ৰ 1 আৰু 2)

- 	 খাদ মুক্তভাৱে চলাবলৈ অনুমতি দিয়ক

- 	 চলন্ত উপাদান সংযত

- 	 ঘহঁি ক্ৰিয়়া নূন্্যতম।

বেয়়াৰিংসমূহক সাধাৰণতে এনেদৰে গো�োট কৰা হয়:

- 	 সাধাৰণ বেয়়াৰিং

- 	বিৰো�োধ ী ঘৰ্্ষ ণ বেয়়াৰিং।

সাধাৰণ বেয়়াৰিং

লো�োড প্ৰয়োগৰ দিশৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি ইহঁতক ৰেডিয়়েল বা 
জাৰ্্ননে ল বেয়়াৰিং আৰু থ্ৰাষ্ট বেয়়াৰিং বুলি কো�োৱা হয়।

ৰেডিয়়েল বা জাৰ্্ননে ল বেয়়াৰিং

ইয়়াত লো�োডিং বেয়়াৰিং অক্ষৰ সৈতে সমান কো�োণত থাকে। 
(চিত্ৰ ৩)

থ্ৰাষ্ট বেয়়াৰিং

ইয়়াত লো�োডিং বেয়়াৰিং অক্ষৰ সমান্তৰাল হয়। (চিত্ৰ ৪)
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সাধাৰণ বেয়়াৰিঙৰ বৈশিষ্টট্য

এই বেয়়াৰিংবো�োৰৰ আকৃতি নলাকাৰ (চিত্ৰ ৩ আৰু ৫) আৰু 
ইয়়াক এটা আৱাসত লগো�োৱা হয়।

সাধাৰণ বেয়়াৰিঙৰ প্ৰকাৰ

কঠিন বেয়়াৰিং (চিত্ৰ ৬)

এইবো�োৰ বুছৰ আকৃতিৰ বেয়়াৰিং সামগ্ৰীৰে তৈয়়াৰ কৰা হয় 
আৰু ইয়়াক ফেব্ৰিকেট বা ঢালাই লো�োহাৰ আৱাসত প্ৰেছ ফিট 
কৰা হয়।

বিভক্ত বেয়়াৰিং (চিত্ৰ ৭)

এই বেয়়াৰিংবো�োৰ আধা অংশত তৈয়়াৰ কৰা হয় আৰু বিশেষ 
প্লাম্বাৰ ব্লকত একত্ৰিত কৰা হয়।

স্ব-প্ৰান্তিককৰণ বুছ বেয়়াৰিং (চিত্ৰ ৮)

এই ধৰণৰ ক্ষেত্ৰত বেয়়াৰিং বুছটো�োক স্ব-প্ৰান্তিককৰণৰ বাবে 
বিশেষ হাতৰ আচঁলত হেচা মাৰি ধৰা হয়, যদিহে বেয়়াৰিং 
আৰু সমৰ্্থন  বিন্দুৰ মাজত বো�োজাৰ বাবে সামান্্য কৌ�ৌণিক ভুল 
প্ৰান্তিককৰণ বা বিচ্্যযুতি  ঘটে।

নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য স্লাইড বেয়়াৰিং (চিত্ৰ 9)

এই ধৰণৰ বেয়়াৰিঙত পৰিধান সামঞ্জস্্যৰ ব্্যৱস্থা আছে। 
বেয়়াৰিংটো�ো হাউজিঙৰ টেপাৰ ফুটাটো�োত ফিট কৰা হয় যাতে 
পৰিধানৰ নিয়ন্ত্ৰণ হয়। বেয়়াৰিংটো�ো বাদামৰ সহায়ত ভিতৰলৈ 
টানি অনা হয়।

এন্টি-ফ্ৰিকচন বেয়়াৰিং

এন্টি-ফ্ৰিকচন বেয়়াৰিঙৰ সাধাৰণ বৈশিষ্টট্য

এই বেয়়াৰিং ৰো�োলিং উপাদান, ৰেচ আৰু পিঞ্জৰাৰে গঠিত। (চিত্ৰ ১০)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.140 & 141 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

সাধাৰণ বেয়়াৰিংবো�োৰ খাদৰ সৈতে ঘূৰিব নিদিয়়াকৈ ঠাইতে 
ৰখা হয়। ইয়়াৰ বাবে ইহঁতক আৱাসত প্ৰেছ ফিট কৰা হয় বা 
চাবি বা স্্ক্ৰ� �ৰু দিয়়া হয়। (চিত্ৰ ৫)
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ৰো�োলিং উপাদান

বল, সমান্তৰাল ৰো�োলাৰ, টেপাৰ ৰো�োলাৰ, বেৰেল আৰু বেজী 
আদি বিভিন্ন আকৃতিত উপলব্ধ। ক্ৰ’মিয়়াম (বা) ক্ৰ’ম-
নিকেল ষ্টীলৰ দ্বাৰা তৈয়়াৰ কৰা হয় আৰু ইয়়াৰ পষৃ্ঠভাগ 
মাটি বা পলিচ কৰা হয়। ঘূৰ্্ণনশ ীল সদস্্যটো�োৰ বো�োজা ৰো�োলিং 
মৌ�ৌলবো�োৰে কঢ়়িয়়াই লৈ ফুৰে।

ৰেচ

ভিতৰৰ আৰু বাহিৰৰ ৰেচত খাজঁ বা ৰেচ-ৱেৰ ব্্যৱস্থা কৰা হয় 
যিয়়ে ৰো�োলিং উপাদানসমূহক পথ প্ৰদৰ্্শন  কৰে। উচ্চ গ্ৰেডৰ 
ক্ৰ’মিয়়াম ষ্টীল বা ক্ৰ’ম-নিকেল ষ্টীলৰ দ্বাৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়। 
কঠিন কৰি পিহি পলিচ কৰা হয়।
সঁজা
প্ৰতিটো�ো ৰো�োলিং মৌ�ৌল আনটো�োৰ পৰা ‘পিঞ্জৰা’ৰ সহায়ত পথৃক 
কৰা হয় আৰু ই ৰো�োলিং মৌ�ৌলবো�োৰ গো�োট খো�োৱাৰ পৰা ৰক্ষা 
কৰে। ৰো�োলিং উপাদান আৰু পিঞ্জৰাটো�ো ভিতৰ আৰু বাহিৰৰ 
ৰেচৰ মাজত ধৰি ৰখা হয়। ৰো�োলিং উপাদানসমূহ পিঞ্জৰাত 
ৰখা হয় যাতে সঠিক ফিট আৰু ৰো�োলিং উপাদানসমূহৰ 
মাজত সমান ব্্যৱধান নিশ্চিত হয়। পিতল, তীখা বা প্লাষ্টিকৰ 
পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়।
বল-বেয়়াৰিং
সকলো�ো বেয়়াৰিঙৰ ভিতৰত বল-বেয়়াৰিং আটাইতকৈ বেছি 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১১)

যিকো�োনো�ো ব’ৰৰ ব্্যযাসৰ বাবে সাধাৰণতে বাহিৰৰ ব্্যযাসৰ প্ৰস্থ 
আৰু বো�োজা কঢ়়িয়়াই নিয়়া ক্ষমতা দুটা বা তিনিটা আকাৰ 
থাকে। এই বেয়়াৰিংবো�োৰৰ প্ৰস্থ ব’ৰৰ ব্্যযাসৰ তুলনাত সৰু। প্ৰস্থ 
(বা দৈৰ্্ঘ্ ্য ) আৰু ব্্যযাসৰ অনুপাত সাধাৰণ বেয়়াৰিঙৰ তুলনাত 

বহুত সৰু। যদিও মূলতঃ ইহঁতে জাৰ্্ননে ল লো�োড কঢ়়িয়়াই নিব 
লাগে, গভীৰ খাজঁৰ ধৰণৰ বল ৰেচবো�োৰে অক্ষীয় ঠেলা সহ্্য 
কৰিবলৈ সক্ষম।

বল বেয়়াৰিং প্ৰকাৰ

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত তিনিটা প্ৰকাৰৰ বল বেয়়াৰিং হ’ল 
ৰেডিয়়েল বেয়়াৰিং, কৌ�ৌণিক সংস্পৰ্্শ  বেয়়াৰিং আৰু ডাবল ৰো�ো 
বল বেয়়াৰিং। ৰেডিয়়েল বল বেয়়াৰিং মূলতঃ ৰেডিয়়েল লো�োড 
গ্ৰহণ কৰিব পৰাকৈ ডিজাইন কৰা হৈছে কিন্তু ডিপ খাজঁৰ 
প্ৰকাৰে বেয়়াৰিঙৰ জীৱনকাল ক্ৰমান্বয়়ে চুটি হো�োৱাৰ আগতে 
ৰেডিয়়েল লো�োডৰ ৩৫% পৰ্্যন্ত  দ্বিমুখী থ্ৰাষ্ট লো�োড সমৰ্্থন  
কৰিব। ৰেডিয়়েল বেয়়াৰিং অবিচ্ছেদ্্য আৰু ইয়়াত ছিল, শ্বিল্ড, 
আৰু/বা স্নেপ ৰিং থাকিব পাৰে

একক শাৰীৰ বল বেয়়াৰিং

কৌ�ৌণিক সংস্পৰ্্শ  বল বেয়়াৰিং হৈছে একক শাৰীৰ বেয়়াৰিং 
যিবো�োৰ এনেদৰে ডিজাইন কৰা হয় যাতে বল আৰু ভিতৰ আৰু 
বাহিৰৰ আঙঠি পথৰ মাজৰ সংস্পৰ্্শ  ৰেখাডাল বেয়়াৰিঙৰ 
ঘূৰ্্ণন ৰ অক্ষৰ সৈতে ৯০o ৰেখাৰ কো�োণত থাকে। দুয়োটা 
ৰেখাৰ মাজৰ কো�োণটো�োক সংস্পৰ্্শ  কো�োণ বো�োলা হয়। কৌ�ৌণিক 
সংস্পৰ্্শ  বল বেয়়াৰিং ডিজাইনত। বো�োজা বহন ক্ষমতা বদৃ্ধিৰ 
বাবে বলৰ সৰ্বো চ্চ পৰিপূৰক একত্ৰিত কৰিব পৰাকৈ পথৰ 
কান্ধবো�োৰৰ এটা আতঁৰাই পেলো�োৱা হয়। কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট 
বল বেয়়াৰিঙে ৰেডিয়়েল আৰু উচ্চ একদিশীয় থ্ৰাষ্ট লো�োড 
দুয়োটাকে সমৰ্্থন  কৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.140 & 141 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

স্ব-প্ৰান্তিককত বল-বেয়়াৰিং (চিত্ৰ ১২)

এই ধৰণৰ বেয়়াৰিঙৰ বাহিৰৰ ৰেচত গো�োলাকাৰ ব’ৰ থাকে। 
এই বেয়়াৰিঙে জাৰ্্ননে ল লো�োড কঢ়়িয়়াব পাৰে যিবো�োৰ খাদৰ ভুল 
প্ৰান্তিককৰণৰ বাবে সামান্্য হেলনীয়়া হয়।
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Double row ball bearing (Fig 13)

ইয়়াত দুটা কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট বল বেয়়াৰিং বেকটু-বেক মাউণ্ট 
কৰা থাকে। এই ধৰণৰ মাউণ্টিঙৰ অক্ষীয় আৰু ৰেডিয়়েল 
কঠিনতা ভাল আৰু ই খাদৰ ওলো�োটা ক্ষমতা আৰু কৌ�ৌণিক 
বিচ্্যযুতি ৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা প্ৰদান কৰে।

আৰু থ্ৰাষ্ট লো�োড। সাধাৰণতে এনে অৱস্থাত ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয় য’ত ৰেডিয়়েল লো�োডে তুলনামূলক ব’ৰ আৰু অ’ডি 
থকা একক শাৰীৰ বেয়়াৰিঙৰ ক্ষমতা অতিক্ৰম কৰে।

২	ড াবল ৰো�ো বেয়়াৰিং ব’ৰ আৰু বাহিৰৰ ব্্যযাস একক 
শাৰীৰ বেয়়াৰিঙৰ সৈতে একে কিন্তু দুটা একক শাৰীৰ 
বেয়়াৰিংতকৈ সংকীৰ্্ণ ।

৩	ড াবল ৰো�ো বল বেয়়াৰিং কিছ অৰ্্থনৈতি ক সুবিধা প্ৰদান 
কৰিব পাৰে লগতে  নিয়ন্ত্ৰণ আৰু সুবিধাসমূহ ৰক্ষণাবেক্ষণ  
একক শাৰীৰ বল বেয়়াৰিং.

ডাবল ৰো�ো কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট বল বেয়়াৰিং

ডাবল শাৰীৰ কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট বল বেয়়াৰিঙৰ ট’ শাৰী বলৰ 
পিছফালে পিছলৈ সজো�োৱা থাকে। বল আৰু ৰেচৱে (লো�োড 
ৰেখা)ৰ মাজৰ সংস্পৰ্্শ ত থকা বো�োজাৰ ক্ৰিয়়াৰ ৰেখাবো�োৰ 
বেয়়াৰিং অক্ষত বিচ্ছিন্ন হৈ ৰেডিয়়েল সমতলৰ সৈতে ৩০o 
কো�োণ গঠন কৰে। মূলতঃ ইহঁতে মুখামুখি বা পিঠিৰ পিছফালে 
একক শাৰীৰ কৌ�ৌণিক সংস্পৰ্্শ  বল বেয়়াৰিঙৰ মিল থকা যো�োৰ 
থকাৰ দৰেই কাম কৰে। পাৰ্্থক্ ্যটো�ো হ’ল যে ডাবল শাৰীৰ 
কৌ�ৌণিক সংস্পৰ্্শ  বল বেয়়াৰিঙে এটা বেয়়াৰিঙত দ্বি-দিশীয় 
অক্ষীয় বো�োজা ল’ব পাৰে য’ত অন্্যথা ই এটা মিল থকা যো�োৰ 
লয়। ইয়়াৰ অৰ্্থ  হ’ল বেয়়াৰিংবো�োৰ দুয়োফালে একেলগে কাম 
কৰা ৰেডিয়়েল লো�োড আৰু অক্ষীয় লো�োড গ্ৰহণ কৰিবলৈ 
বিশেষভাৱে উপযো�োগী। ছীল বা ঢালৰ সৈতেও উপলব্ধ।

ডাবল ৰো�ো কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট বল বেয়়াৰিং দুটা সংখ্্যযাগত 
শংৃখলাত উপলব্ধ:

- 	 ৫২০০ ছিৰিজ - লাইট লো�োড, অধিক গতি, প্ৰতি ব’ৰ 
ব্্যযাসৰ অধিক/সৰু বল

- 	 ৫৩০০ ছিৰিজ - গধুৰ বো�োজা, গতি লেহেমীয়়া, জ্বৰ/প্ৰতি 
ব’ৰ ব্্যযাসৰ ডাঙৰ বল।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.140 & 141 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট বল বেয়়াৰিং দুটা মুখামুখিকৈ মাউণ্ট কৰা 
হৈছিল। এই ধৰণৰ মাউণ্টিঙৰ অক্ষীয় আৰু ৰেডিয়়েল 
কঠিনতা বেক-টু-বেক মাউণ্টিঙৰ দৰে কিন্তু ওলো�োটা ক্ষমতা 
কম আৰু খাদৰ ভুল প্ৰান্তিককৰণ বা বেণ্ডিঙৰ প্ৰতি অধিক 
অনুসৰণ।

টেণ্ডেমত (মুখে মুখে) মাউণ্ট কৰা দুটা কৌ�ৌণিক কন্টাক্ট বল 
বেয়়াৰিং দেখুওৱা হৈছে। এই মাউণ্্টিিং ব্্যৱস্থাই উচ্চ এক-
দিশ থ্ৰাষ্ট লো�োডিঙৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা প্ৰদান কৰে। যো�োৰটো�োৰ 
মুঠ ঠেলা ক্ষমতা এটা বেয়়াৰিঙৰ ঠেলা ক্ষমতাৰ ১.৬২ গুণ। 
আৰু অধিক থ্ৰাষ্ট লো�োডিঙৰ বাবে তিনিটা বা তাতকৈ অধিক 
কৌ�ৌণিক সংস্পৰ্্শ  বেয়়াৰিং একেলগে মাউণ্ট কৰিব পাৰি।

ডাবল ৰো�ো বল বেয়়াৰিঙৰ সুবিধা

১	ড াবল শাৰীৰ বল বেয়়াৰিং গধুৰ ৰেডিয়়েল লো�োড সমৰ্্থন . 
যিকো�োনো�ো দিশৰ পৰা থ্ৰাষ্ট লো�োড, বা সংযুক্ত ৰেডিয়়েল 
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C G & M	 অনুশীলনী 2.2.142&143 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - গেজ

ৰো�োলাৰ আৰু বেজীৰ বেয়়াৰিং(Roller & needle bearings)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	ৰো�োলাৰ আৰু বেজীৰ বেয়়াৰিঙৰ বৰ্্ণ না কৰা
• 	ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিঙৰ ধৰণসমূহ উল্লেখ কৰক
• 	বেয়়াৰিং ফিটিং কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা।

ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিং (চিত্ৰ ১)

বাহিৰৰ আৰু ভিতৰৰ সদস্্যত খাজঁযুক্ত ৰেচৰ সৈতে ৰো�োলাৰ 
বেয়়াৰিং উপলব্ধ। ইয়়াৰ নিৰ্্ববা চন নিৰ্্ভৰ কৰে কো�োনটো�ো জাতি 
লক কৰিব লাগিব তাৰ ওপৰত। ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিং ৰেডিয়়েল 
জাৰ্্ননে ল লো�োড কঢ়়িয়়াই নিব পৰা আৰু একে আকাৰৰ বল-
বেৰিংতকৈ অধিক ৰেডিয়়েল লো�োড কঢ়়িয়়াব পাৰে।

স্বয়়ং প্ৰান্তিককৰণ ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিং (চিত্ৰ 2)

স্বয়়ং প্ৰান্তিককৰণ কৰা ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিঙৰ বাহিৰৰ দৌ�ৌৰত 
বেৰেল আকৃতিৰ ৰো�োলাৰ আৰু গো�োলাকাৰ ব’ৰ থাকে। অতি 
গধুৰ ৰেডিয়়েল লো�োডৰ বাবে ডাবল ৰো�ো ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিংও 
উপলব্ধ।

বেজীৰ বেয়়াৰিং

অতি সৰু ব্্যযাসৰ ৰো�োলাৰ, যাক বেজীৰ ৰো�োলাৰ বলুি কো�োৱা 
হয়, (চিত্ৰ ৩)ত দেখুওৱা হৈছে। এই ধৰণৰ বেয়়াৰিং ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় য’ত বেয়়াৰিঙৰ বাহিৰৰ ব্্যযাস অতিশয় বাধাপ্ৰাপ্ত হয় 
কাৰণ আৱাসত বেয়়াৰিঙৰ স্থান সীমিত। ৪ নং চিত্ৰত এটা 

বতৃ্তাকাৰ পিঞ্জৰাত লগো�োৱা বেজীবো�োৰ দেখুওৱা হৈছে যিটো�ো 
ইয়়াৰ আৱাসত পুছ-ফিট।

এই ডিজাইনত বেজীবো�োৰ খাদৰ জাৰ্্ননে লৰ সংস্পৰ্্শ ত থাকে।

কৌ�ৌণিক সংস্পৰ্্শ  বল-বেয়়াৰিং

এই বেয়়াৰিংবো�োৰ অক্ষীয় ঠেলাৰ লগতে ৰেডিয়়েল লো�োড 
ল’ব পৰাকৈ ডিজাইন কৰা হৈছে। (চিত্ৰ ৫)ত এটা কৌ�ৌণিক 
সংস্পৰ্্শ  বল-বেয়়াৰিং (একক শাৰী) দেখুওৱা হৈছে।
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টেপাৰ ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিং (চিত্ৰ 6)(tapper roller bearing)

এইবো�োৰ উচ্চ অক্ষীয় ঠেলা বো�োজা লো�োৱাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। লেহেমীয়়া টেপাৰ শঙ্কুৰ সৈতে টেপাৰ ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিং 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত অক্ষীয় ঠেলা ৰেডিয়়েল লো�োডতকৈ 
বেছি হয়।

এই বেয়়াৰিংবো�োৰ কেৱল এটা দিশৰ পৰাহে ঠেলা ল’বলৈ 
বনো�োৱা হয়। য’ত বিপৰীত ঠেলা থাকে তেতিয়়া বেয়়াৰিংবো�োৰ 
বিপৰীতমুখী যো�োৰ হিচাপে মাউণ্ট কৰিব লাগিব।

থ্ৰাষ্ট বল-বেয়়াৰিং(thrust bol-bearing)

এই বেয়়াৰিংবো�োৰ উলম্ব থ্ৰাষ্ট লো�োড লো�োৱাৰ বাবে উপযো�োগী 
(চিত্ৰ ৭) কিন্তু কো�োনো�ো ধৰণৰ ৰেডিয়়েল লো�োড ল’ব নো�োৱাৰে। 
বিশেষ থ্ৰাষ্ট বেয়়াৰিং (চিত্ৰ ৮) উপলব্ধ যিয়়ে অনুভূমিক শেষৰ 
থ্ৰাষ্্টটো ল’ব পাৰে।

বেয়়াৰিং হৈছে ঘৰূ্্ণনশ ীল খাদৰ সমৰ্্থন কাৰী সদস্্য। সঠিকভাৱে 
প্ৰয়োগ আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰিলে ইহঁতে নিৰাপদ আৰু 
নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য সেৱা প্ৰদান কৰে।

ৰো�োলিং কন্টাক্ট(rolling contract)

ৰো�োলিং কন্টাক্ট বেয়়াৰিংক এণ্টি-ফ্ৰিকচনেল বেয়়াৰিং বলুিও 
কো�োৱা হয়। এই বেয়়াৰিঙত সংস্পৰ্্শ  কৰা উপাদানবো�োৰৰ ৰো�োলিং 

ঘৰ্্ষ ণ থাকে যিটো�ো স্লাইডিং ঘৰ্্ষ ণতকৈ বহু কম। বেল বেয়়াৰিঙৰ 
পইণ্ট কন্টাক্্টিিং থাকে আনহাতে ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিঙৰ কন্টাক্ট 
থাকে।

ৰো�োলিং উপাদান (চিত্ৰ ৯)

এটা ৰো�োলিং এলিমেণ্ট বেয়়াৰিং চাৰিটা মৌ�ৌলিক অংশৰে 
গঠিত।

- 	ভ িতৰৰ জাতি

- 	 বাহিৰৰ জাতি

- 	 বল বা ৰো�োলাৰ

- 	ৰিটে ইনাৰ বা পিঞ্জৰা

ভিতৰৰ ৰেচ, বাহিৰৰ ৰেচ আৰু বল বা ৰো�োলাৰবো�োৰে বেয়়াৰিং 
লো�োডক সমৰ্্থন  কৰে। চতুৰ্্থ  অংশ বেয়়াৰিং ৰিটেইনাৰে ৰো�োলিং 
এলিমেণ্টবো�োৰক স্থান দিয়়াৰ কাম কৰে।

সৰঞ্জাম

ৰো�োলিং এলিমেণ্ট বেয়়াৰিং নিৰ্্মমা ণত সামগ্ৰী নিৰ্্ববা চন আৰু 
সামগ্ৰীৰ মানদণ্ড নিয়ন্ত্ৰণ কৰাটো�ো অতি গুৰুত্বপূৰ্্ণ ।

বেয়়াৰিং ষ্টীলৰ শক্তি, কঠিনতা, পৰিধান প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা, 
মাত্ৰিক স্থিৰতা, উৎকৃষ্ট ক্লান্তি প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা থাকিব লাগিব 
আৰু আভ্্যন্তৰীণ দো�োষৰ পৰা মুক্ত হ’ব লাগে।

সঠিক ফিটৰ গুৰুত্ব

ৰো�োলিং কন্টাক্ট বেয়়াৰিঙত সঠিকভাৱে ফিট কৰাটো�োৱে দীৰ্্ঘ  
সেৱা জীৱন নিশ্চিত কৰে। যদি বেয়়াৰিংটো�ো অতি টানকৈ 
ফিট কৰা হয়, তেন্তে আভ্্যন্তৰীণ ৰেডিয়়েল ক্লিয়়াৰেন্স হ্ৰাস 
পাব, আৰু তাৰ ফলত, ৰো�োলিং এলিমেণ্টবো�োৰ জাম হৈ যাব। 
ফলস্বৰূপে ইয়়াৰ অকাল বিফলতা হ’ব। বেয়়াৰিংটো�ো বেছি 
ঢিলা হ’লে ই বো�োজা ল’ব নো�োৱাৰে। গতিকে, এটা সঠিক ফিট 
অতি প্ৰয়োজনীয়।

সাধাৰণ প্ৰয়োগত যেতিয়়া জাৰ্্ননে ল (স্পিণ্ডল) ঘূৰি থাকে, 
তেতিয়়া ভিতৰৰ মুখখন জাৰ্্ননে লৰ সৈতে ইন্টাৰফেৰেন্স ফিট 
থাকিব আৰু বাহিৰৰ ৰেচত ক্ল’জ পছু ফিট থাকিব। স্থবিৰ 
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স্পিণ্ডলৰ ক্ষেত্ৰত, যেতিয়়া বাহিৰৰ ৰেচটো�ো ঘৰূ্্ণনশ ীল সদস্্য 
হয়, তেতিয়়া ইন্টাৰফেৰেন্স ফিট বাহিৰৰ ৰেচৰ সৈতে হ’ব, 
আৰু হাব আৰু ক্ল’জ পছু ভিতৰৰ ৰেচ আৰু স্পিণ্ডলৰ সৈতে 
ফিট হ’ব। টান আৰু ঢিলাতাৰ মাত্ৰা নিৰ্্ভৰ কৰে বো�োজা, গতি, 
উষ্ণতা আৰু বেয়়াৰিঙৰ ধৰণৰ ওপৰত।

বেয়়াৰিং মাউণ্্টিিং(bearing mounting)

বেয়়াৰিং মাউণ্্টিিং অতি যত্নৰ যো�োগ্্য। যেতিয়়া বেয়়াৰিংটো�ো 
স্পিণ্ডলত টানকৈ ফিট কৰা হয়, তেতিয়়া ভিতৰৰ ৰেচত চাপ 
দিব লাগে। (চিত্ৰ ১০) যদি বেয়়াৰিংটো�ো আৱাসটো�োৰ ভিতৰত 
হেচা মাৰি ধৰা হয়, তেন্তে বাহিৰৰ ৰেচটো�োত চাপ দিব লাগিব। 
(চিত্ৰ ১১)

বেয়়াৰিং ফিট কৰিবলগীয়়া খাদ বা আৱাসত পাতল লবু্ৰিকেটিং 
তেল লগাওক।

সৰু বেয়়াৰিং মাউণ্্টিিং স্লীভ আৰু হাতুৰী ব্্যৱহাৰ কৰি  
(চিত্ৰ ১২) বা তামৰ ড্ৰিফ্ট আৰু হাতুৰী ব্্যৱহাৰ কৰি ফিট 
কৰিব পাৰি।

যদি কো�োনো�ো খাদৰ মাজত আভ্্যন্তৰীণ সূতা থাকে (চিত্ৰ ১৪) বা 
বাহিৰৰ সূতা থাকে, তেন্তে বেয়়াৰিং মাউণ্ট কৰিবলৈ সেইবো�োৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

নলাকাৰ ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিঙৰ পথৃক কৰিব পৰা অংশসমূহ 
অধিক স্বতন্ত্ৰভাৱে হয়। প্ৰথমে ভিতৰৰ ৰিংটো�ো আৰু বাহিৰৰ 

ৰেচটো�ো ৰো�োলাৰ আৰু পিঞ্জৰা সমাবেশৰ সৈতে মাউণ্ট কৰক 
বিট তেল বা গ্রীজিঙৰ পিছত। (চিত্ৰ ১৫)

যেতিয়়া খাদ ফিটত অধিক হস্তক্ষেপ থাকে, তেতিয়়া শ্্ৰিিংকেজ 
ফিট গ্ৰহণ কৰা হয়। তেনে ফিটৰ বাবে ভিতৰৰ ৰেচটো�ো চিত্ৰ 
১৬ত দেখুওৱাৰ দৰে তেলৰ গাখীৰত গৰম কৰিব লাগে বা 
প্ৰসাৰণৰ প্ৰয়োজনীয়তা অনুসৰি ৯০°ৰ পৰা ১২০°Cৰ ভিতৰত 
উত্তাপন প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো সূচাব লাগে। (চিত্ৰ ১৭)

কো�োনো�ো ক্ষেত্ৰতে ৰো�োলিং কন্টাক্ট বেয়়াৰিং ১৪০ ডিগ্ৰী 
চেলছিয়়াছতকৈ অধিক গৰম কৰিব নালাগে।

বেয়়াৰিঙে কো�োঠাৰ উষ্ণতা লাভ কৰাৰ পিছত বেয়়াৰিঙৰ 
ভিতৰৰ ক্লিয়়াৰেন্স (চিত্ৰ ১৮) পৰীক্ষা কৰক। যেতিয়়া বেয়়াৰিঙে 
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আৱাসত অধিক হস্তক্ষেপ কৰি থাকে, তেতিয়়া বেয়়াৰিংটো�ো 
ফ্ৰীজিং চেম্বাৰত (-৫ৰ পৰা -২০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ) ঠাণ্ডা কৰি 
আৱাসৰ ভিতৰলৈ সহজে ঠেলি দিব লাগে।

টেপাৰ ব’ৰৰ সৈতে বেয়়াৰিঙৰ ভিতৰৰ আঙঠিটো�ো সদায় 
এটা ইন্টাৰফেৰেন্স ফিটৰ সৈতে মাউণ্ট কৰা হয়, সাধাৰণতে 
টেপাৰ এডপ্টাৰ স্লীভ বা উইথড্ৰ’ৱেল স্লীভত। যেতিয়়া 
বেয়়াৰিঙে মূল ৰেডিয়়েলৰ ওপৰলৈ ড্ৰাইভ কৰে, তেতিয়়া 
আভ্্যন্তৰীণ ক্লিয়়াৰেন্স হ্ৰাস পায়। প্ৰয়োজনীয় ক্লিয়়াৰেন্স হ্ৰাস 
পো�োৱাৰ কথা বেয়়াৰিং নিৰ্্মমা তাই দিয়়া তালিকাত উল্লেখ কৰিব 
পাৰি। ক্লিয়়াৰেন্স চিত্ৰ ১৮ত দেখুওৱাৰ দৰে জখুিব পাৰি।

বেয়়াৰিং ডিচমাউণ্্টিিং

বেয়়াৰিঙৰ ডিচমাউণ্্টিিং সঠিক সজঁলুি ব্্যৱহাৰ কৰি সঠিক 
যত্নৰে কৰিব লাগে। যদিহে সঠিক সজঁলুি ব্্যৱহাৰ কৰা নহয় 
আৰু সঠিক কৌ�ৌশল গ্ৰহণ কৰা নহয়, তেন্তে বেয়়াৰিংটো�ো 
ক্ষতিগ্ৰস্ত হো�োৱাৰ সম্ভাৱনা থাকে আৰু ইয়়াৰ ফলত অকাল 
বিকল হ’ব পাৰে।

টানি লো�োৱাৰ সময়ত টানিব পৰা ভৰি দুখন ভিতৰৰ দৌ�ৌৰৰ 
সৈতে ৰাখিব লাগে। (চিত্ৰ ১৯) কিছমান বিশেষ ক্ষেত্ৰত আমি 
টানিব পৰা ভৰি দুখন ঠাইত ৰখাৰ সুবিধাৰ বাবে টানিব পৰা 

প্লেট (চিত্ৰ ২০) ব্্যৱহাৰ কৰো�ো যাতে ভিতৰৰ দৌ�ৌৰত বল প্ৰয়োগ 
হয়। বিশেষ টানিব পৰা প্লেট (চিত্ৰ ২১) দুটা ভৰিৰ টানিব পৰাৰ 
সৈতে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যাতে টানি কেৱল ভিতৰৰ দৌ�ৌৰত 
প্ৰয়োগ কৰা হয়।

ডিটাচেবল ইনাৰ ৰিং টাইপ বেয়়াৰিঙৰ বাবে, টানিব পৰা 
ভৰিবো�োৰ বাহিৰৰ ৰিঙৰ সৈতে চিত্ৰ ২২ত দেখুওৱাৰ দৰে 
স্থাপন কৰিব পাৰি যেতিয়়া বাহিৰৰ ৰিংটো�ো হাউজিঙত asn 
ইন্টাৰফেৰেন্স ফিট থাকে তেতিয়়া বেয়়াৰিং ডিছমাউণ্ট 
কৰিবলৈ।

২৩ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে এটা স্ব-প্ৰান্তিককৃত বল-
বেয়়াৰিং ঘূৰাই দিব পাৰি বেয়়াৰিং টানিব পৰা যন্ত্ৰটো�ো স্থাপন 
কৰি ডিচমাউণ্্টিিং প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো সহজ কৰি তুলিব পাৰি।

যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

- 	ভ াল বেয়়াৰিং এটা ভাঙি পেলাব নালাগে যদিহে অন্্যথা 
একেবাৰে প্ৰয়োজনীয় নহয়।

- 	বে য়়াৰিংবো�োৰ মলি/ধূলিমুক্ত পৰিৱেশত চম্ভালিব লাগে। 
খাদত বেয়়াৰিং হাউজিং পো�োৰা বা আচঁো�োৰৰ পৰা মুক্ত হ’ব 
লাগে।

- 	 সঠিক মাউন্ট আৰু ডিচমাউন্ট সজঁলুি, আৰু সঠিক 
কৌ�ৌশল গ্ৰহণ কৰিব লাগে। বিভাজনৰ সময়ত বেয়়াৰিং 
আৰু খাদৰ বাবে সঠিক সমৰ্্থন  প্ৰদান কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.142 & 143 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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- 	বে য়়াৰিঙৰ ওপৰত প্ৰত্্যক্ষ আঘাত দিব নালাগে।

- 	বে য়়াৰিং উলংগ শিখাৰে গৰম কৰিব নালাগে।

	 গৰম কৰাৰ আগতে নিশ্চিত হওক যে কো�োনো�ো ধৰণৰ গ্রীজ 
বা লবু্ৰিকেণ্টে যাতে জইু জ্বলি নাযায়।

- 	বে য়়াৰিঙৰ লুব্ৰিকেচনৰ বাবে কেৱল পৰামৰ্্শ  দিয়়া গ্ৰেড 
আৰু পৰিমাণৰ লুব্ৰিকেণ্ট ব্্যৱহাৰ কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.142 & 143 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.2.144&145 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - গেজ

বেয়়াৰিং সামগ্ৰী (Bearing materials)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	সাধাৰণ বেয়়াৰিং সামগ্ৰীৰ ধৰ্্ম  উল্লেখ কৰা
• 	সাধাৰণ বেয়়াৰিং তৈয়়াৰ কৰিবলৈ সাধাৰণতে ব্্যৱহাৰ কৰা বিভিন্ন সামগ্ৰীৰ নাম লিখা
• 	বিভিন্ন বেয়়াৰিং সামগ্ৰীৰ বৈশিষ্টট্য উল্লেখ কৰা।

সাধাৰণ বেয়়াৰিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা সামগ্ৰীসমূহৰ কাৰ্্য্ ্যকৰী 
অৱস্থা অনুসৰি ধৰ্্ম  থাকিব।

সাধাৰণতে বেয়়াৰিং সামগ্ৰীৰ তলত দিয়়া ধৰ্্ম  থাকিব লাগে।

- 	বে য়়াৰিঙৰ পৰা তাপ আতঁৰাই নিবলৈ ভাল তাপ 
পৰিবাহীতা।

- 	 বায়়ুমণ্ডল বা লুব্ৰিকেণ্টৰ পৰা জাৰণৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা।

- 	 স্থায়়ী বিকৃতি নো�োহো�োৱাকৈ খাদ বা স্লাইডিং সদস্্যৰ বো�োজা 
কঢ়়িয়়াই নিয়়াৰ শক্তি।

- 	 প্ৰয়োজনীয় উষ্ণতাৰ পৰিসৰত কাম কৰাৰ ক্ষমতা।

- 	মলি  আৰু অন্্যযান্্য বিদেশী পদাৰ্্থ  পষৃ্ঠত সো�োমাই পৰাৰ 
ক্ষমতা আৰু এইদৰে খাদ বা স্লাইডিং সদস্্য জব্দ কৰাত 
বাধা দিয়়ে।

- 	 পৰিধান প্ৰতিহত কৰাৰ ক্ষমতা।

- 	 সৰু সৰু ভুল প্ৰান্তিককৰণ আৰু পষৃ্ঠৰ অনিয়মৰ 
ক্ষতিপূৰণৰ বাবে সামান্্য বিকৃতি হো�োৱাৰ ক্ষমতা।

বেয়়াৰিং সামগ্ৰী ( bearings materials)

বগা ধাতু

বিভিন্ন গঠনৰ বগা ধাতু বিভিন্ন প্ৰয়োগৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

বগা ধাতু হয় টিন বা সীহ ভিত্তিক।

টিন ভিত্তিক বগা ধাতুক প্ৰায়়ে বেবিট ধাতু বুলি কো�োৱা হয়।

বগা ধাতুৰ বেয়়াৰিং মিশ্ৰণতো�ো ভিন্ন অনুপাতত কম পৰিমাণৰ 
তাম আৰু এন্টিমন থাকে।

বগা ধাতুৰ বেয়়াৰিঙৰ বো�োজা বহন ক্ষমতা কম, অন্্য বেয়়াৰিং 
সামগ্ৰীৰ তুলনাত। উষ্ণতা বদৃ্ধিৰ লগে লগে এই ধাতুৰ শক্তি 
যথেষ্ট কমি যায়। এই দো�োষসমূহ দৰূ কৰিবলৈ পাতল বগা 
ধাতুৰ স্তৰ আৰু তীখাৰ বেকিঙৰ মাজত উচ্চ শক্তিৰ ক্লান্তি 
প্ৰতিৰো�োধী পদাৰ্্থ ৰ এটা স্তৰ প্ৰৱেশ কৰা হয়।

কেডমিয়়াম ভিতত্িক মিশ্ৰণ

এই মিশ্ৰণবো�োৰৰ ক্লান্তিৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা বগা ধাতুৰ 
বেয়়াৰিংতকৈ বেছি, কিন্তু জাৰণৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা কম। এই 
মিশ্ৰণবো�োৰত সাধাৰণতে কম পৰিমাণে নিকেল, তাম আৰু 
ৰূপ থাকে।

এই মিশ্ৰণৰ পৰা নিৰ্্ম মিত বেয়়াৰিঙে অধিক উষ্ণতাত কাম 
কৰিব পাৰে আৰু ইয়়াৰ বো�োজা বহন ক্ষমতা অধিক।

তামৰ সীহৰ মিশ্ৰণ

ইয়়াত তাম আৰু সীহ থাকে। কেডমিয়়াম ভিত্তিক 
মিশ্ৰণতকৈ ইয়়াৰ বো�োজা বহন ক্ষমতা বেছি আৰু বগা ধাতুৰ 
বেয়়াৰিঙৰ তুলনাত ইয়়াৰ কাৰ্্য্ ্যকৰী উষ্ণতা বেছি। এই মিশ্ৰণ 
মূল আৰু সংযো�োগী ৰড বেয়়াৰিঙৰ দৰে গধুৰ কামত আৰু 
টাৰ্্ববা ইন আৰু বৈদ্্যযুতিক মটৰত মধ্্যমীয়়া বো�োজা আৰু গতিৰ 
প্ৰয়োগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সীহৰ ব্ৰঞ্জ আৰু টিনৰ ব্ৰঞ্জ

সীহৰ ব্ৰঞ্জত প্ৰায় ২৫% পৰ্্যন্ত  সীহ আৰু টিনৰ ব্ৰঞ্জত ১০% 
পৰ্্যন্ত  সীহ থাকিব। কো�োনো�ো ধৰণৰ ওভাৰলে বা ষ্টীলৰ বেকিং 
নো�োহো�োৱাকৈ একক সামগ্ৰী হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

এই বেয়়াৰিংসমূহে মধ্্যৱৰ্তী বো�োজা আৰু গতিৰ প্ৰয়োজনীয়তাৰ 
বাবে প্ৰয়োগ বিচাৰি পায়।

এলুমিনিয়়ামৰ মিশ্ৰণ

কম পৰিমাণৰ টিন, চিলিকন, কেডমিয়়াম, নিকেল বা তামৰ 
সৈতে মিহলি কৰা এলমুিনিয়়ামকো�ো বেয়়াৰিং মেটাল হিচাপে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। প্ৰায় ২০ৰ পৰা ৩০% টিন আৰু ৩% পৰ্্যন্ত  
তাম থকা এলমুিনিয়়াম মিশ্ৰণে কিছমান ঔদ্যোগিক প্ৰয়োগৰ 
বাবে ব্ৰঞ্জৰ বেয়়াৰিং সলনি কৰিবলৈ সক্ষম। কঠিন জাৰ্্ননে লৰ 
বাবে ই সৰ্বোত্তম ।

উচ্চ তাপীয় প্ৰসাৰণৰ প্ৰভাৱ অতিক্ৰম কৰিবলৈ বেয়়াৰিং আৰু 
জাৰ্্ননে লৰ মাজত অতিৰিক্ত ক্লিয়়াৰেন্স দিয়়াটো�ো প্ৰয়োজনীয়।

বেয়়াৰিঙৰ বাবে এলুমিনিয়়াম মিশ্ৰণ অধিক বো�োজা কঢ়়িয়়াই 
নিয়়া, শক্তি আৰু তাপ পৰিবাহীতাৰ বাবে প্ৰয়োজনীয় বিশেষ 
ধৰ্্ম ৰ সৈতে উপলব্ধ।

ঢালাই লো�োহা

লঘু বো�োজা আৰু কম গতিৰ প্ৰয়োগৰ বাবে ঢালাই লো�োহা 
বেয়়াৰিং ধাতু হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

চিণ্টাৰ কৰা মিশ্ৰণ

সাধাৰণ বা সীহৰ ব্ৰঞ্জ, লো�োহা, ষ্টেইনলেছ ষ্টীলৰ দৰে বেয়়াৰিং 
ধাতুও ধাতুত ছিদ্ৰতা প্ৰদান কৰি চিণ্টাৰিং প্ৰক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। চিণ্টাৰিং প্ৰক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা নিৰ্্ম মিত বেয়়াৰিঙৰ 
গঠন স্পঞ্জৰ দৰে, আৰু ই যথেষ্ট পৰিমাণৰ তেল শো�োষণ আৰু 
ধৰি ৰাখিব পাৰে। প্ৰকৃত ব্্যৱহাৰত এই বেয়়াৰিংবো�োৰ স্বয়়ং 
লুব্ৰিকেটিং ধৰণৰ হ’ব। এই বেয়়াৰিংবো�োৰ এনে পৰিস্থিতিত 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত লবু্ৰিকেচন কঠিন হয়।
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প্লাষ্টিক

তলত উল্লেখ কৰা কাৰণসমূহৰ বাবে বিভিন্ন ধৰণৰ প্লাষ্টিক 
বেয়়াৰিং হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

- 	 জাৰণৰ প্ৰতি ভাল প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা।

- 	মৌ� ৌন অপাৰেচন।

- 	 সহজে বিভিন্ন আকৃতিত ঢালাই কৰিব পৰা ক্ষমতা

- 	 লুব্ৰিকেচনৰ প্ৰয়োজনীয়তা নাইকিয়়া।

আটাইতকৈ বেছি ব্্যৱহৃত প্লাষ্টিক সামগ্ৰীৰ প্ৰকাৰসমূহ হ’ল

- 	লেমিনেটেড  ফেনলিক

- 	ন াইলন

- 	টে ফ্লন।

লেমিনেটেড ফেনলিক

ইয়়াত কপাহী কাপো�োৰ, এছবেষ্টছ বা ফেনলিক ৰেজিনেৰে 
সীমাবদ্ধ অন্্যযান্্য সামগ্ৰীৰে গঠিত। এই পদাৰ্্থ ৰ শক্তি আৰু 
জো�োকাৰণি প্ৰতিৰো�োধী গুণ বেছি। এই পদাৰ্্থ ৰ তাপ পৰিবাহীতা 
কম। এই সামগ্ৰীৰে নিৰ্্ম মিত বেয়়াৰিংবো�োৰ ঠাণ্ডা কৰাৰ বাবে 
পৰ্্যযা প্ত সুবিধা থাকিব লাগে।

নাইলন

ইয়়াক লঘু লো�োডিং প্ৰয়োগৰ বাবে বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। নাইলন বেয়়াৰিঙত কো�োনো�ো ধৰণৰ লবু্ৰিকেচনৰ প্ৰয়োজন 
নহয় কাৰণ ইয়়াৰ স্বয়়ং লবু্ৰিকেটিং গুণ আছে।

টেফ্লন

এই পদাৰ্্থ ৰ স্ব-তৈলাক্ত গুণ, ৰাসায়নিক পদাৰ্্থ ৰ আক্ৰমণৰ 
প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা, ঘৰ্্ষ ণৰ সহ-দক্ষতা কম আৰু ই বহু উষ্ণতাৰ 
পৰিসৰ সহ্্য কৰিব পাৰে। এই সামগ্ৰীৰ খৰচ বেছি আৰু 
বো�োজা কঢ়়িয়়াব পৰা ক্ষমতা কম।

যন্ত্ৰৰ দুটা সংগম অংশৰ গতিৰ লগে লগে তাপ উৎপন্ন হয়। 
যদি ইয়়াক নিয়ন্ত্ৰণ কৰা নহয় তেন্তে উষ্ণতা বদৃ্ধি পাব পাৰে 
যাৰ ফলত সংগম অংশসমূহৰ সম্পূৰ্্ণ  ক্ষতি হ’ব পাৰে। 
সেয়়েহে সংগম অংশৰ মাজত উচ্চ আঠাযুক্ত শীতল মাধ্্যমৰ 
ফিল্ম প্ৰয়োগ কৰা হয় যিটো�োক ‘লুব্ৰিকেণ্ট’ বুলি জনা যায়।

‘লবু্ৰিকেণ্ট’ হৈছে তৰল, অৰ্ ্ধ-তৰল বা কঠিন অৱস্থাৰ ৰূপত 
উপলব্ধ তেলীয়়া ধৰ্্ম  থকা পদাৰ্্থ । ই যন্ত্ৰৰ প্ৰাণ, গুৰুত্বপৰূ্্ণ  
অংশবো�োৰ নিখুতঁ অৱস্থাত ৰাখে আৰু যন্ত্ৰৰ আয়়ুস দীঘলীয়়া 
কৰে। ই মেচিন আৰু ইয়়াৰ অংশসমূহক জাৰণ, পৰিধান 
আৰু ছিঙাৰ পৰা ৰক্ষা কৰে আৰু ই ঘৰ্্ষ ণ কম কৰে।

লুব্ৰিকেণ্ট ব্্যৱহাৰৰ উদ্দেশ্্য

- 	 ঘৰ্্ষ ণ হ্ৰাস কৰে।

- 	 পৰিধান ৰো�োধ কৰে।

- 	 আঠা ৰো�োধ কৰে।

- 	বো�ো জা বিতৰণ কৰাত সহায় কৰে।

- 	 চলন্ত উপাদানসমূহ শীতল কৰে।

- 	 জাৰণ ৰো�োধ কৰে।

- 	মেচিন ৰ দক্ষতা উন্নত কৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.144 & 145 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.2.146-148 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - গেজ

মৰিছা বা মামৰ আৰু জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ কৰা (Prevention of rust and corrosion)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	কামটো�োক মৰিছা আৰু জাৰণৰ পৰা মুক্ত কৰি ৰখাৰ গুৰুত্ব উল্লেখ কৰা
• 	জাৰণ প্ৰতিৰো�োধৰ প্ৰয়োজনীয়তা উল্লেখ কৰা
• 	ক্ৰ’জিন প্ৰতিৰো�োধৰ বাবে ব্্যৱহৃত ধাতুৰ আৱৰণৰ বিভিন্ন পদ্ধতিৰ নাম লিখা
• 	বিভিন্ন চিমেণ্ট প্ৰক্ৰিয়়াৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ধাতুৰ সুৰক্ষামূলক আৱৰণৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা
• 	আনন্দদায়ক ফিনিচিং প্ৰদান কৰিবলৈ চিকিৎসাসমূহ উল্লেখ কৰা।

কামটো�ো মৰিছা আৰু জাৰণৰ পৰা মুক্ত কৰি ৰখাৰ 
গুৰুত্ব

মৰিছা পৰাটো�ো আটাইতকৈ সহজ ৰূপত, লো�োহা আৰু ইয়়াৰ 
মিশ্ৰণবো�োৰ লাহে লাহে খাই পেলো�োৱা। মৰিছা পৰা আৰু 
জাৰণ একে যদিও ইয়়াক কেৱল লো�োহা আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণৰ 
জাৰণৰ বৰ্্ণন া কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। আৰ্দদ্ৰতা বা পানীৰ 
উপস্থিতিত অক্সিজেনৰ সৈতে ফেৰাছ বিক্ৰিয়়া কৰি ফেৰিক 
অক্সাইড আৰু হাইড্ৰ’ক্সাইড (যিবো�োৰক মৰিছা বো�োলা হয়) 
উৎপন্ন হয়। মৰিছা পৰিলে লো�োহা আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণবো�োৰ 
লাহে লাহে অৱক্ষয় হয়। ইয়়াৰ ফলত বস্তুটো�ো দুৰ্্ব ল হৈ পৰে 
আৰু শেষত বিফল হয়। যিহেতু লো�োহা আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণসমূহ 
অতি ব্্যযাপকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় (কিছমান উদাহৰণ হ’ল 
পানী আৰু বর্্জ্্য পানীৰ প্ৰবাহৰ গঠন যেনে দলং, ৰে’লপথ, 
জাহাজ আদিৰ বাবে পাইপ লাইন) ধাতুৰ গুণগত মানৰ 
যিকো�োনো�ো অৱক্ষয়়ে এই গঠনসমূহৰ ওপৰত আমাৰ অৰ্্থন ীতি, 
আমাৰ স্বাস্থথ্য আৰু মংগলৰ ওপৰত প্ৰত্্যক্ষ প্ৰভাৱ পেলাব 
. আৰু এইদৰে মৰিছা পৰা প্ৰতিৰো�োধ কৰাটো�ো প্ৰয়োজনীয়। 
গেলভানাইজেচন, ৰং, আৱৰণ ইত্্যযাদি।

বেছিভাগ সাধাৰণ অলৌ�ৌহ ধাতু আৰু মিশ্ৰণে বায়়ুমণ্ডলৰ 
সংস্পৰ্্শ লৈ আহিলে নিজস্ব সুৰক্ষামূলক আৱৰণ গঠন 
কৰে। জাৰণ প্ৰতিৰো�োধৰ ক্ষেত্ৰত লো�োহা আৰু তীখাৰ ক্ষেত্ৰত 
বহুলাংশে প্ৰয়োগ কৰা হয়। কো�োনো�ো উপাদানৰ সৰ্বো চ্চ 
আয়়ুস, সঠিকতা আৰু উপযো�োগিতাৰ বাবে জাৰণ নিয়ন্ত্ৰণ বা 
প্ৰতিৰো�োধ কৰাটো�ো অতি প্ৰয়োজনীয়। ক্ৰ’চন প্ৰুফিঙৰ এটা 
পদ্ধতি হ’ল ধাতুৰ পদাৰ্্থ ক জাৰণৰ প্ৰভাৱৰ পৰা সুৰক্ষামলক 
আৱৰণ বা জমা পদাৰ্্থ ৰ দ্বাৰা ৰক্ষা কৰা যিয়়ে জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ 
বা গ্ৰহণযো�োগ্্য মাত্ৰালৈ হ্ৰাস কৰে।

ধাতুৰ পৃষ্ঠৰ সুৰক্ষামূলক চিকিৎসা

ব্্যৱহৃত সুৰক্ষামূলক চিকিৎসাৰ ধৰণ নিৰ্্ভৰ কৰে:

- 	যিটো�ো  সামগ্ৰীৰ পৰা উপাদানটো�ো তৈয়়াৰ কৰা হয়

- 	যিটো�ো  উদ্দেশ্্যত ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

- 	যিটো�ো  পৰিৱেশত ই কাম কৰিব লাগে।

জাৰণ প্ৰতিৰো�োধৰ বাবে কম বেছি পৰিমাণে স্থায়়ী পদ্ধতি 
আছে। এই পদ্ধতিসমূহক ধাতুৰ জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী আৱৰণ 
আৰু অধাতুৰ জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী আৱৰণ হিচাপে গো�োট কৰিব 
পাৰি।

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত ধাতুৰ জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী আৱৰণ

- 	 গরম ডুবাই (galvanising)

- 	 ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং

- 	ক্লেড িং

- 	ধ াতুৰ স্প্ৰে কৰা

- 	চিমেণ্টে চন

গেলভানাইজিং

এই প্ৰক্ৰিয়়াত মদুৃ তীখাত জিংক আৱৰণ দিয়়া হয়। গৰম 
ডিপ গেলভানাইজিঙৰ বাবে প্ৰথমতে ৱৰ্্কপিচবো�োৰ গৰম 
চালফিউৰিক বা ঠাণ্ডা হাইড্ৰক্লৰিক এচিডত আচাৰ কৰি 
পষৃ্ঠভাগ পৰিষ্কাৰ কৰা হয়, আৰু তাৰ পিছত জিংক ক্লৰাইড 
আৰু এমো�োনিয়়াম ক্লৰাইডৰ সৈতে ফ্লক্স কৰা হয়। ইয়়াৰ পিছত 
গলিত জিংকত ডুবাই দিয়়া হয়। কেতিয়়াবা সামান্্য পৰিমাণৰ 
এলুমিনিয়়াম যো�োগ কৰা হয় যিয়়ে উজ্জ্বল ৰূপ আৰু একে বেধ 
দিয়়ে।

জিংক বাথৰ উষ্ণতা সাধাৰণতে ৪৫০o আৰু ৪৬৫oC ৰ 
ভিতৰত ৰখা হয়। তাৰ পিছত গৰমত ডুবাই থো�োৱা কামৰ 
টুকুৰাবো�োৰ পানীৰ গাখীৰত নুমুৱাই দিয়়া হয়। গাথঁনিগত কাম, 
বল্ট আৰু নট(nut), পাইপ আৰু তাৰঁৰ বাবে গেলভানাইজিং 
কৰা হয়, যিবো�োৰ বিভিন্ন বায়়ুমণ্ডলীয় পৰিস্থিতিৰ সন্মুখীন হয়। 
এই পদ্ধতি অতি নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য। ই কঠো�োৰ কৰ্্ম  পৰিস্থিতি সহ্্য 
কৰিব পাৰে আৰু খৰচ কম।

ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং

বহুতো�ো ধাতুক কামৰ টুকুৰাত বৈদ্্যযুতিকভাৱে প্লেট কৰিব পাৰি 
আৰু এই প্ৰক্ৰিয়়াক ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং বো�োলা হয়। ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিঙত 
উপাদানসমূহৰ পষৃ্ঠত সজ্জাগত বা সুৰক্ষামলক পষৃ্ঠ লাভৰ 
উদ্দেশ্্যযে আন এটা ধাতুৰ আৱৰণ দিয়়া হয়।

ইলেক্ট্ৰ’লাইটিক প্ৰক্ৰিয়়াত প্লেট কৰিবলগীয়়া উপাদানবো�োৰ 
ইলেক্ট্ৰ’লাইট নামৰ দ্ৰৱত ডুবাই দিয়়া হয়। প্লেট কৰিবলগীয়়া 
উপাদানটো�োক কম ভল্টেজ, উচ্চ বিদ্্যযুৎ প্ৰবাহৰ ডিচি 
যো�োগানৰ ঋণাত্মক মেৰুটো�ো সংযো�োগ কৰি কেথ’ড হিচাপে 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১) বৰ্্তনীটো�ো সম্পূৰ্্ণ  কৰিবলৈ যো�োগানৰ 
ধনাত্মক মেৰুৰ সৈতে সংযুক্ত এনো�োডবো�োৰো�ো ইলেক্ট্ৰলাইটত 
ডুবাই দিয়়া হয়।
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ধাতুৰ স্প্ৰে কৰা

এই প্ৰক্ৰিয়়াত ধাতুৰ গলিত কণাবো�োৰ সঠিকভাৱে ডিগ্ৰিজ 
আৰু গ্ৰিট-ব্লাষ্ট কৰা পষৃ্ঠত স্প্ৰে কৰা হয়। ধাতু স্প্ৰে কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা সাধাৰণ ধাতুসমূহ হ’ল - তাম, জিংক, পিতল, 
কাৰ্্বন  ষ্টীল, ষ্টেইনলেছ ষ্টীল ইত্্যযাদি।

চিমেণ্টেচন

ধাতুৰ পষৃ্ঠভাগ সুৰক্ষাৰ বাবে তিনি প্ৰকাৰৰ চিমেণ্ট প্ৰক্ৰিয়়া।

- 	 Sherardising (জিংক আবৰণ)

- 	কে লৰিজিং (এলমুিনিয়়াম আৱৰণ)

- 	 Chromising (ক্ৰ’মিয়়াম আৱৰণ)

শ্বেৰাৰ্্ডডাইজিং

এই প্ৰক্ৰিয়়াত প্ৰথমতে এচিড আচাৰ বা গ্ৰিট-ব্লাষ্টিঙৰ 
দ্বাৰা ৱৰ্্কপিচ প্ৰস্তুত কৰা হয়। তাৰ পিছত জিংক গুড়়ি 
থকা ঘৰূ্্ণনশ ীল তীখাৰ নলীত ৰাখি ৩৭০o চেলছিয়়াছৰ 
প্ৰায় উষ্ণতালৈ গৰম কৰা হয়। আৱৰণৰ বাবে লো�োৱা সময় 
আৱৰণৰ ডাঠতাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে। গৰম কৰা গুড়়িটো�োৱে 
প্ৰসাৰণৰ দ্বাৰা লৌ�ৌহযুক্ত কামৰ টুকুৰাটো�োৰ সৈতে বান্ধ খাই 
লো�োহা/জিংক আন্তঃধাতুৰ যৌ�ৌগ এটা কঠিন সম স্তৰ গঠন 
কৰে। শ্বেৰাৰ্্ডডাইজড উপাদানসমূহৰ পষৃ্ঠভাগ অলপ ৰুক্ষ 
হ’ব যিয়়ে পৰৱৰ্তী পেইন্টিঙৰ বাবে ভাল গ্ৰিপ প্ৰদান কৰে।

কেলৰিজিং

এই প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো শ্বাৰাৰ্্ডডাইজিঙৰ সৈতে একে যদিও ব্্যৱহৃত 
গুড়়ি এলুমিনিয়়াম, আৰু উত্তাপনৰ উষ্ণতা ৮৫০o C আৰু 
১০০০oCৰ ভিতৰত থাকে। ইয়়াৰ দ্বাৰা তীখাৰ উপাদানসমূহ 
জাৰণৰ পৰা ৰক্ষা কৰা হয়। এই প্ৰক্ৰিয়়াত শ্বেৰাৰ্্ডডাইজিংতকৈ 
অধিক উষ্ণতা আৰু অধিক আৰ্দদ্ৰতাৰ প্ৰয়োজন হয়।

ক্ৰ’মাইজিং

ইয়়াৰ ফলত ক্ৰ’মিয়়াম সমদৃ্ধ পষৃ্ঠভাগ পো�োৱা যায়। ক্ৰ’মাইজ 
কৰিবলগীয়়া কামটো�ো এলুমিনিয়়াম অক্সাইড আৰু ক্ৰ’মিয়়াম 
পাউদাৰেৰে হাইড্ৰ’জেনৰ বায়়ুমণ্ডলত ১৩০০oৰ পৰা 
১৪০০oC উষ্ণতাত বেক কৰি ক্ৰ’মিয়়ামৰ অক্সিডেচন ৰো�োধ 
কৰা হয়। এই প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো ব্্যয়বহুল, আৰু এই কাৰণে ইয়়াক 
কেৱল সেইবো�োৰ ঠাইতহে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত চৰম সুৰক্ষাৰ 
প্ৰয়োজন হয়।

বায়়ুমণ্ডলত থকা এচিডৰ ক্ৰিয়়াৰ ফলত সষৃ্টি হো�োৱা এই 
আৱৰণে তামৰ পষৃ্ঠভাগক সুৰক্ষা প্ৰদান কৰে।

জিংক

কিছ সময়ৰ পিছত পষৃ্ঠত কাৰ্্বনে ট আৱৰণ গঠন হয় আৰু 
ই এটা সুৰক্ষামূলক ফিল্ম হিচাপে কাম কৰে যি সময়ৰ লগে 
লগে ক্ৰমান্বয়়ে শক্তিশালী হয়। এই আৱৰণটো�ো পিতৃ ধাতুৰ 
ৰঙৰ দৰেই ধূসৰ ৰঙৰ। উষ্ণতাৰ তাৰতম্্যৰ বাবে এই আৱৰণ 
ফাটি বা খো�োলা নহয়। এই কাৰণেই জিংক হৈছে এক উৎকৃষ্ট 
বাহিৰৰ নিৰ্্মমা ণ সামগ্ৰী। তীখাৰ ওপৰত আৱৰণ দিলে ই উৎকৃষ্ট 
সুৰক্ষা দিয়়ে। এলুমিনিয়়াম

এলুমিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণবো�োৰৰ অক্সিজেনৰ প্ৰতি বহুত 
আত্মীয়তা আছে। এলুমিনিয়়ামৰ পষৃ্ঠত এলুমিনিয়়াম অক্সাইড 
বা ‘এলমুিনা’ৰ পাতল, স্বচ্ছ ফিল্ম দ্ৰুতভাৱে গঢ় লৈ উঠে যিয়়ে 
অধিক অক্সিডেচন ৰো�োধ কৰে আৰু উজ্জ্বল ৰূপ ধৰি ৰাখে। 
কিন্তু এলুমিনিয়়ামৰ বাহিৰৰ ব্্যৱহাৰৰ ফলত অক্সাইড ফিল্মটো�ো 
ঘন হৈ পৰে। এই ছবিখনৰ ৰং ধূসৰ হৈ পৰে আৰু পিতৃ ধাতুক 
অধিক আক্ৰমণৰ পৰা ৰক্ষা কৰে। এলুমিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ 
মিশ্ৰণৰ ওপৰত থকা অক্সাইড ফিল্মক এনো�োডাইজিং নামৰ 
প্ৰক্ৰিয়়াৰে কৃত্ৰিমভাৱে ঘন কৰিব পাৰি।

ইলেক্ট্ৰলাইটে উপাদানসমূহৰ ওপৰত (কেথ’ড) জমা 
হ’বলগীয়়া ধাতুৰ আয়নসমূহ যো�োগান ধৰে। এনো�োডবো�োৰ 
দ্ৰৱণীয় হ’ব পাৰে আৰু উপাদানৰ পষৃ্ঠত প্লেট কৰিবলগীয়়া 
একেটা ধাতুৰে নিৰ্্ম মিত হ’ব পাৰে অৰ্্থথা ৎ নিকেল, তাম বা 
জিংক।

কিছমান এনো�োড অদ্ৰৱণীয়, যেনে - ক্ৰ’মিয়়াম। এনে ক্ষেত্ৰত 
এনো�োড কেৱল ইলেক্ট্ৰ’লাইটিক প্ৰক্ৰিয়়াত বৰ্্তনীটো�ো সম্পূৰ্্ণ  
কৰিবলৈহে উপযো�োগী। ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিঙৰ বাবে তাম, ক্ৰ’মিয়়াম, 
কেডমিয়়াম, নিকেল, ৰূপ আদি ধাতু ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ক্লেডিং

এইটো�ো এটা প্ৰক্ৰিয়়া য’ত ভিত্তি ধাতু আৰু জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী 
ধাতুৰ আৱৰণেৰে গঠিত কম্্পপোজিট বিলেটবো�োৰ গুটিয়়াই 
বা টানি লো�োৱা হয়। ভিত্তি ধাতু আৰু আৱৰণৰ ডাঠতা 
সমানুপাতিকভাৱে হ্ৰাস পায়। (চিত্ৰ ২) ইয়়াৰ এটা প্ৰয়োগ হ’ল 
তীখাক এলুমিনিয়়ামেৰে ক্লেডিং কৰা।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.146 - 148 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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এলমুিনিয়়াম

এলমুিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণবো�োৰৰ অক্সিজেনৰ প্ৰতি বহুত 
আত্মীয়তা আছে। এলুমিনিয়়ামৰ পষৃ্ঠত এলুমিনিয়়াম অক্সাইড 
বা ‘এলমুিনা’ৰ পাতল, স্বচ্ছ ফিল্ম দ্ৰুতভাৱে গঢ় লৈ উঠে যিয়়ে 
অধিক অক্সিডেচন ৰো�োধ কৰে আৰু উজ্জ্বল ৰূপ ধৰি ৰাখে। 
কিন্তু এলমুিনিয়়ামৰ বাহিৰৰ ব্্যৱহাৰৰ ফলত অক্সাইড ফিল্মটো�ো 
ঘন হৈ পৰে। এই ছবিখনৰ ৰং ধূসৰ হৈ পৰে আৰু পিতৃ ধাতুক 
অধিক আক্ৰমণৰ পৰা ৰক্ষা কৰে। এলুমিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ 
মিশ্ৰণৰ ওপৰত থকা অক্সাইড ফিল্মক এনো�োডাইজিং নামৰ 
প্ৰক্ৰিয়়াৰে কৃত্ৰিমভাৱে ঘন কৰিব পাৰি।

নেতৃত্ব দিয়া

সীহ সকলো�ো ধাতুৰ ভিতৰত আটাইতকৈ জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী 
ধাতুৰ ভিতৰত অন্্যতম। মাটিৰ তলৰ টেলিফো�োন আৰু শক্তিৰ 
কেবলৰ বাবে আৱৰণ সামগ্ৰী হিচাপে বহৃৎ পৰিমাণৰ সীহ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বায়়ুমণ্ডলৰ সংস্পৰ্্শ ৰ ফলত হো�োৱা WHITE 
OXIDE ফিল্মে অধিক আক্ৰমণ ৰো�োধ কৰে।

নিদাগ তীখা

ইয়়াৰ গাথঁনিগত শক্তিও উচ্চ হো�োৱাৰ লগতে জাৰণৰ প্ৰতিৰো�োধ 
ক্ষমতাও বেছি। ষ্টেইনলেছ ষ্টীল কেৱল বায়়ুমণ্ডলৰ জাৰণৰ 
প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতাৰ প্ৰয়োজন হো�োৱা প্ৰয়োগত সীমাবদ্ধ নহয়। 
ৰাসায়নিক উদ্যোগ আৰু খাদ্্য প্ৰক্ৰিয়়াকৰণ সজঁলুিৰ বাবে 
ইয়়াক ব্্যযাপকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত ই উচ্চ উষ্ণতাত 
জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতাৰ সংমিশ্ৰণ ঘটায়।

নিকেল

ৰাসায়নিক আক্ৰমণৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা অধিক হো�োৱাৰ বাবে 
‘NICKEL PLATING’ৰ বাবে নিকেলৰ বহুল ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
২:১ (নিকেল দুই তৃতীয়়াাংশ) অনুপাতত তামৰ সৈতে মিহলি 
কৰিলে ‘MONEY METAL’ উৎপন্ন হয় যিটো�ো জাৰণৰ প্ৰতি 
অত্্যন্ত প্ৰতিৰো�োধী, বিশেষকৈ সাগৰৰ পানী আৰু এচিডৰ 
প্ৰতি অত্্যন্ত প্ৰতিৰো�োধী।

ক্ৰমিয়়াম

ইয়়াৰ এটা গুৰুত্বপৰূ্্ণ  ব্্যৱহাৰ হৈছে ধাতুৰ পষৃ্ঠত ইলেক্ট্ৰ’প্লেটিং। 
ই জাৰণৰ প্ৰভাৱৰ প্ৰতি অতিশয় প্ৰতিৰো�োধী আৰু ই দীৰ্্ঘদিন  
ধৰি নিজৰ উচ্চ পলিচ আৰু ৰং ধৰি ৰাখে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.2.146 - 148 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M					     অনুশীলনী 2.3.149 - 152 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপৰ ফিটিংছ

পাইপ আৰু পাইপৰ ফিটিংছ (Pipes and pipe fittings)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	পাইপৰ ব্্যৱহাৰৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
• 	সাধাৰণ প্ৰকাৰৰ পাইপৰ নাম লিখা
• 	প্ৰামাণিক পাইপ ফিটিং চিনাক্ত কৰা আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।.

তলত দিয়়া কামৰ বাবে বিভিন্ন ধৰণৰ পাইপ আৰু টিউব 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

-	 ঘৰুৱা গৰম আৰু ঠাণ্ডা পানীৰ যো�োগান।

-	পে লনীয়়া পানীৰ আউটলেট।

-	 উচ্চ চাপৰ বাষ্পৰ যো�োগান।

-	 হাইড্ৰলিক তেলৰ যো�োগান।

-	 লুব্ৰিকেটিং তেলৰ যো�োগান।

-	 ঔদ্যোগিক প্ৰক্ৰিয়়াৰ বাবে বিশেষ তৰল আৰু গেছ।

-	 বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থা।

-	 ফ্ৰীজ ব্্যৱস্থা।

-	 ইন্ধন তেলৰ যো�োগান।

সামগ্ৰী অনুসৰি শ্ৰেণীভুক্ত কৰা পাইপৰ সাধাৰণ প্ৰকাৰসমূহ 
হ’ল:

- 	গে লভানাইজড লো�োহাৰ পাইপ

- 	 মদৃু ষ্টীলৰ পাইপ

- 	 ঢালাই লো�োহাৰ পাইপ

- 	চি .আই. মাটিৰ পাইপ

- 	 তামৰ পাইপ

- 	 এলুমিনিয়়াম পাইপ

- 	পি তলৰ পাইপ

- 	 সীহৰ পাইপ

- 	পি .ভি.চি. নল

- 	 ৰবৰৰ পাইপ

- 	 প্লাষ্টিকৰ পাইপ

- 	ষ্্টটোনৱে ৰ পাইপ।

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পাইপ ফিটিং

‘পাইপ ফিটিংছ’ হ’ল সেইবো�োৰ ফিটিং যিবো�োৰ পানীৰ পাইপৰ 
লগত সংলগ্ন কৰিব পাৰি যাতে:

- 	 পাইপৰ দিশ সলনি কৰক

- 	 এটা শাখা এটা মূল পানী যো�োগান পাইপৰ সৈতে সংযো�োগ 
কৰক

- 	বিভ িন্ন আকাৰৰ দুটা বা তাতকৈ অধিক পাইপ সংযো�োগ 
কৰক

-	 পাইপৰ মূৰবো�োৰ বন্ধ কৰক।

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পাইপ ফিটিংছ

কঁকাল (চিত্ৰ ১)

পাইপৰ কাম ব্্যৱস্থাত কঁকাল আৰু বেণ্ডে ৯০° আৰু ৪৫° 
বিচ্্যযুতি  প্ৰদান কৰে।

দীঘল ব্্যযাসাৰ্ ্ধৰ কঁকালৰ ব্্যযাসাৰ্ ্ধ পাইপৰ ব’ৰৰ ১১⁄২ গুণৰ 
সমান। (চিত্ৰ ১ক)

চুটি ব্্যযাসাৰ্ ্ধৰ কঁকালৰ ব্্যযাসাৰ্ ্ধ পাইপৰ ব’ৰৰ সমান।(চিত্ৰ ১b)

৪৫° কঁকালৰ ফলত পাইপৰ বিচ্্যযুতি  ৪৫° হয়। (চিত্ৰ ১গ)

টি শাখা

এটা টি জইণ্টে পাইপ লাইনটো�োক ৯০° ত শাখা-প্ৰশাখা কৰি 
যো�োৱাত সহায় কৰে। ডালবো�োৰৰ ব্্যযাস সমান হ’ব পাৰে বা এটা 
হ্ৰাস কৰা ডাল থাকিব পাৰে।
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শাখা এটাৰ মাত্ৰা সদায় A x B x C হিচাপে উদ্ধতৃ কৰা 
হয়।(চিত্ৰ ২)

টি শাখা হ্ৰাস কৰা

য’ত পাইপৰ ব্্যযাসৰ পৰিৱৰ্্তনৰ প্ৰয়োজন হয় তাত ৰিডুচাৰ 
লগো�োৱা হয়।(চিত্ৰ ৩)

এক্সেন্ট্ৰিক ৰিডাক্টৰ

প্ৰধানকৈ অনুভূমিক অৱস্থাত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।(চিত্ৰ ৪)

কেন্দ্ৰীয় হ্ৰাসকাৰী

মূলতঃ উলম্ব অৱস্থাত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৫)

কেপছ

বাহ্্যযিক থ্ৰেড থকা পাইপ বা ফিটিঙৰ শেষ অংশ বন্ধ কৰিবলৈ 
কেপ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৬)

ছুপি

পাইপলাইন বন্ধ কৰিবলৈ প্লাগ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যাৰ ভিতৰৰ 
থ্ৰেড থাকে।(চিত্ৰ ৭)

সংযো�োজন (চিত্ৰ ৮)

দুটা পাইপ সংযো�োগ কৰিবলৈ কাপলিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
কাপলিঙৰ দুয়ো মূৰত আভ্্যন্তৰীণ থ্ৰেড থাকে যাতে পাইপৰ 
ওপৰত বাহিৰৰ থ্ৰেডবো�োৰ ফিট হয়।’

ৰিডচাৰ (চিত্ৰ ৯)

বিভিন্ন ব্্যযাসৰ দুটা পাইপ সংযো�োগ কৰিবলৈ ৰিডাক্টৰ কাপলিং 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.149-152 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ইউনিয়ন

পাইপ সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা এটা যন্ত্ৰ। পাইপৰ 
অৱস্থানত সামান্্য পৰিৱৰ্্তন কৰি সংযো�োগৰ অনুমতি 
দিবলৈ পাইপ-লাইনত ইউনিয়ন সুমুৱাই দিয়়া হয়।  
(চিত্ৰ ১০)

পাইপৰ নিপল

পাইপ নিপল হৈছে বিভিন্ন আকাৰৰ দুটা বা তাতকৈ অধিক 
পাইপ সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা নলীকা আকৃতিৰ 
পাইপ ফিটিং।

১	 নিপল বন্ধ কৰক (চিত্ৰ ১১)

২	 চুটি নিপল (চিত্ৰ ১২)

৩	দ ীঘল নিপল (চিত্ৰ ১৩)

ষড়ভুজৰ নট(nut)

নিপলৰ মাজত থকা ষড়ভুজযুক্ত নটটো�ো স্পেনাৰ বা ৰেঞ্চেৰে 
টান কৰাৰ বাবে।(চিত্ৰ ১৪)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.149-152 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ব্ৰিটিছ ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পাইপৰ থ্ৰেড (British standard pipe threads)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• সমান্তৰাল আৰু টেপাৰ পাইপৰ থ্ৰেড অৱস্থা
• বিএছপি থ্ৰেডৰ প্ৰতি ইঞ্চি টিপিআইত বেৰৰ বেধ আৰু থ্ৰেড নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা
• পাইপৰ সংযো�োগ বন্ধ কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা
• B.S ২১-১৯৭৩ আৰু I.S.২৬৪৩-১৯৬৪ অনুসৰি থ্ৰেডিঙৰ বাবে খালী আকাৰ নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা।

পাইপৰ থ্ৰেড

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পাইপ ফিটিংছ ব্ৰিটিছ ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পাইপ গেজ (BSP)ৰ 
সৈতে থ্ৰেড কৰা হয়। ভিতৰৰ পাইপৰ থ্ৰেডবো�োৰৰ সমান্তৰাল 
থ্ৰেড থাকে আনহাতে বাহিৰৰ পাইপৰ থ্ৰেডবো�োৰ চিত্ৰ ১ত 
দেখুওৱাৰ দৰে টেপাৰ থ্ৰেড থাকে।

বি.এছ.পি. থ্ৰেড

গেলভানাইজড লো�োহাৰ পাইপ কেইবাটাও ভিন্ন বেৰৰ ডাঠত 
১/২”ৰ পৰা ৬”লৈকে আকাৰত উপলব্ধ। টেবুলত বাহিৰৰ 
ব্্যযাস আৰু প্ৰতি ইঞ্চি 1/2“ ৰ পৰা 4” লৈকে থ্ৰেড দেখুওৱা 
হৈছে। (চিত্ৰ ২)

পাইপৰ সংযো�োগ বন্ধ কৰা

৩ নং চিত্ৰত দেখা গৈছে যে পাইপটো�োৰ শেষত কেইবাটাও 
সম্পূৰ্্ণ  গঠিত থ্ৰেড থাকে। (ক)

পৰৱৰ্তী দুটা থ্ৰেডৰ তলৰ অংশ সম্পূৰ্্ণ ৰূপে গঠিত কিন্তু 
ওপৰৰ অংশ সমতল। (খ)

BSP - পাইপৰ 
আকাৰ বা 
DIN ২৯৯৯ 
(ভিতৰত) (B) +

থ্ৰেড/ইঞ্চি পাইপৰ বাহিৰৰ 
ব্্যযাস/মি.মি.
(A)+

1/2”
3/4”
1”
11/4”
11/2”
2”
2½”
3”
4”

14
14
11
11
11
11
8
8
8

20.955mm
26.441
33.249
41.910
47.803
59.614
59.614
87.884
113.030

শেষৰ চাৰিটা থ্ৰেডৰ ওপৰ আৰু তলৰ অংশ সমতল। (C)

৪ নং চিত্ৰত দেখুওৱা পাইপ জইণ্টটো�ো তলত দিয়়া ধৰণৰ।

১ সমান্তৰাল মাইকী থ্ৰেড

২	টে পাৰ মতা থ্ৰেড 

৩	শ ণ পেকিং

শণৰ পেকিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যাতে দুটা ধাতুৰ থ্ৰেডৰ মাজত 
যিকো�োনো�ো সৰু ঠাই (পুৰুষ আৰু মাইকী থ্ৰেড) বন্ধ কৰি ৰখা 
হয় যাতে কো�োনো�ো ধৰণৰ লিকেজ নহয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.149-152 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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টে
বুল

 ১

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.149-152 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M					                  অনুশীলনী 2.3.153 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপৰ ফিটিংছ

ফিটিংছ পাইপ ফিটিং সঁজলুিৰ ব্্যৱহাৰ (Uses of pipe fitting tools)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• পাইপৰ ভিতৰৰ বিভিন্ন ধৰণৰ নাম লিখা
• পাইপৰ কু-অভ্্যযাসৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• পাইপ কাটাৰৰ অংশবো�োৰৰ নাম লিখা
• পাইপ কাটাৰ আৰু বহু চকা শৃংখলযুক্ত পাইপ কাটাৰৰ নিৰ্্মমা ণ বৈশিষ্টট্য তুলনা কৰা
• পাইপ কাটাৰ সম্পৰ্কীয় যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ দিশসমূহ উল্লেখ কৰা।. 

পাইপ ভাইচ (চিত্ৰ ১)

কাটিব/বেকঁা/সূতা লগাবলগীয়়া পাইপটো�ো স্থিৰভাৱে ধৰি ৰাখিব 
লাগিব আৰু পাইপৰ ভাইচত ধৰি ইয়়াক ঘৰূিব নো�োৱাৰাকৈ 
ৰাখিব লাগিব। পাইপ ধৰি ৰখা আৰু স্থান নিৰ্্ণ য়ৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা যন্ত্ৰ।

ইয়়াৰ সহায়ত ৬৩ মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ পাইপ ৰাখিব পাৰি।

পো�োৰ্্টটেবল ভাজঁ পাইপ ভাইচ (চিত্ৰ 2)

এই ভাইচটো�ো ভাজঁ কৰি যিকো�োনো�ো কৰ্্মস্থ লীলৈ সহজে কঢ়়িয়়াই 
নিব পাৰি। এইটো�ো দ্ৰুত মুক্তি পো�োৱা ধৰণৰ পাইপ ভাইচৰ 
দৰেই।

চেইন পাইপ ভাইচ (চিত্ৰ ৩)

এই ভাইচটো�ো ২০০ মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ ডাঙৰ ব্্যযাসৰ পাইপ ধৰি 
ৰাখিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। পাইপটো�ো শিকলিৰে ধৰি ৰখা হয় 
আৰু ভাইচ চো�োলাত দিয়়া দাতঁবো�োৰ।

পাইপ কাটাৰ
চকা পাইপ কাটাৰৰ সহায়ত পাইপটো�োৰ ওপৰত বৰ্্গক্ ষেত্ৰৰ 
কাটি লো�োৱা হয়। ইয়়াত (১) এটা কাটাৰ চকা, (২) দুটা গাইড 
ৰো�োলাৰ আৰু (৩) এটা এডজাষ্্টিিং স্্ক্ৰ� �ৰু থাকে। (চিত্ৰ ৪)

কাটাৰ চকাটো�োৱে পাইপটো�ো কাটি পেলো�োৱাতকৈ থেতেলিয়়াই 
পেলো�োৱাৰ প্ৰৱণতা থাকে। যদি ই ব্লান্ট হয় তেন্তে ইয়়াক সলনি 
কৰাৰ প্ৰয়োজন হয়।
এই ধৰণৰ পাইপ কাটাৰে কো�োনো�ো সামগ্ৰী আতঁৰাই নিদিয়়ে 
কিন্তু কাটাৰে ধাতুটো�ো চেপি কাটাৰৰ আগলৈ জো�োৰকৈ ৰাখে 
যেতিয়়ালৈকে পাইপটো�ো বেৰৰ ডাঠতাৰ মাজেৰে কাটি নাযায়। 
(চিত্ৰ ৫)
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এই ধৰণৰ কাটিলে পাইপৰ ভিতৰত এটা ডাঙৰ ৰিজ ৰৈ যায় 
যিয়়ে প্ৰবাহত বাধাৰ সষৃ্টি কৰিব। (চিত্ৰ ৬) পাইপটো�ো পাইপ 
ৰিমাৰৰ দ্বাৰা ডিবাৰ বা ৰিম কৰিব লাগিব।

মাল্টি-হুইল চেইন পাইপ কাটাৰ

মাল্টি-হুইল চেইন পাইপ কাটাৰ এটা অতিৰিক্ত চকা আৰু 
লিংক যো�োগ কৰি পাইপৰ যিকো�োনো�ো ব্্যযাস কাটিবলৈ সামঞ্জস্্য 
কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ৭) কাটিবলগীয়়া পাইপৰ ব্্যযাস অনুসৰি 
কাটাৰৰ প্ৰকাৰ আৰু আকাৰ নিৰ্্ববা চন কৰা হয়।

ইয়়াত তলত দিয়়া অংশবো�োৰেৰে গঠিত। (চিত্ৰ ৮)

২ 	ট া লিংক

৩ 	লি ংক আৰু চকা সংযো�োগ কৰাৰ বাবে স্্ক্ৰ� �ৰু
৪ 	টেন চন এডজাষ্টমেণ্ট স্্ক্ৰ� �ৰু
৫ 	কাটাৰ হেণ্ডেল

পাইপ কাটাৰৰ যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

কাটাৰ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে চকা, পিন আৰু লিংকবো�োৰ 
কো�োনো�ো ধৰণৰ ক্ষতিৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক।

চকা, পিন আৰু লিংকবো�োৰ ক্ষতিগ্ৰস্ত হ’লে সলনি কৰক।

চকাটো�ো পিনৰ চাৰিওফালে ঘূৰি থকাৰ লগে লগে পিনটো�োৰ 
যিকো�োনো�ো পৰিধানৰ ফলত চকাটো�ো লৰচৰ কৰিব আৰু কাটি 
যো�োৱা অংশটো�ো পাইপৰ লগত বৰ্্গক্ ষেত্ৰত চলিব নো�োৱাৰিব। 
ইয়়াৰ ফলত হ’ব পাৰে:

-	  চিপযুক্ত চকা (চিত্ৰ ৯)

- 	 জীৰ্্ণ  পিন। (চিত্ৰ ১০)

পাইপ কাটিলে ধাতুৰ সৰু সৰু টুকুৰাবো�োৰ ভাঙি লিংক আৰু 
কাটিং চকাবো�োৰ বন্ধ হৈ পৰে। তাৰঁৰ ব্ৰাছ ব্্যৱহাৰ কৰি লিংক 
আৰু চকা পৰিষ্কাৰ কৰি কাটাৰটো�ো পেৰাফিন বা কেৰাচিনত 
তিয়়াই মলি আৰু ফ্লেকৰ সৰু সৰু কণাবো�োৰ ধুই পেলাব লাগে।

চাফা কৰাৰ পিছত সকলো�ো চলন্ত অংশ, লিংক আৰু চকাত 
লঘু তেল লগাওক যাতে সহজে কাটিব পাৰে আৰু সজঁলুিটো�োত 
মৰিছা গঠন নহয়।

কাটাৰটো�ো সংৰক্ষণ কৰক আৰু ব্্যৱহাৰ নকৰাৰ সময়ত 
চকাবো�োৰ সম্ভাৱ্্য ক্ষতিৰ পৰা ৰক্ষা কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.153 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

১ 	 কঠিন কাটিব পৰা চকা

প্লাম্্বিিং সঁজলুি - পাইপ ৰেঞ্চ আৰু চেইন পাইপ ৰেঞ্চ (Plumbing tools - Pipe wrench 
and chain pipe wrench)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• পাইপ ৰেঞ্চ আৰু চেইন পাইপ ৰেঞ্চৰ উপাদানসমূহৰ নাম লিখা
• পাইপ আৰু চেইন পাইপ ৰেঞ্চৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• পাইপ ৰেঞ্চৰ যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা।.

পাইপৰ ৰেঞ্চ

এইবো�োৰ বিভিন্ন আকৃতিৰ এডজাষ্টেবল পাইপ ৰেঞ্চ।

ইয়়াৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়:

-	  পাইপ ধৰি ৰখা আৰু ধৰি ৰখা

- 	 পাইপ আৰু ফিটিংছ একত্ৰিত আৰু ভাঙি পেলো�োৱা।
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ষ্টিলছন পাইপ ৰেঞ্চ (চিত্ৰ ১) ৰুক্ষ হেণ্ডলিং আৰু গধুৰ কাম 
সহ্্য কৰিব পৰাকৈ গধুৰ সজঁলুি হিচাপে ডিজাইন কৰা হৈছে। 
চো�োলাবো�োৰে তাৎক্ষণিক আৰু ইতিবাচক গ্ৰিপ দিয়়ে।

১৫ মিলিমিটাৰৰ পৰা ৫০ মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ সকলো�ো পাইপৰ 
বাবে ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। পাইপৰ আকাৰ অনুসৰি 
পাইপৰ ৰেঞ্চ নিৰ্্ববা চন কৰা হয়।

অংশ (চিত্ৰ ১)

চিত্ৰ ১ষ্টিলছন পাইপ ৰেঞ্চ তলত দিয়়া অংশৰে গঠিত।

১ 	পিভট

২ 	 বসন্ত

৩ 	হেণ্ডেল বা লিভাৰ

৪ 	 বসন্ত

৫ 	এডজাষ্্টিিং বাদাম

৬ 	চলনশীল চো�োলা

এই পাইপ ৰেঞ্চ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত চো�োলাবো�োৰ ৱৰ্্কপিছৰ 
ওপৰত সম্পূৰ্্ণ  গভীৰতালৈকে ৰাখিব লাগিব আৰু এডজাষ্্টিিং 
নাটৰ সহায়ত টান কৰিব লাগিব।

যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

পাইপৰ ৰেঞ্চে পাইপটো�ো ধৰিব পৰা ক্ষমতাৰ সৈতে দাতঁৰ 
অৱস্থাৰ প্ৰত্্যক্ষ সম্পৰ্্ক আছে।

- 	দ াতঁ পৰিষ্কাৰ কৰি ত্ৰিকো�োণীয় ফাইলেৰে চো�োকা কৰিলে 
কিছুমান ৰেঞ্চক উপযো�োগী অৱস্থালৈ ঘূৰাই আনিব পাৰি।

- 	 সময়়ে সময়়ে এডজাষ্টমেণ্ট বাদামত তেল লগাব লাগে 
যাতে মৰিছা নপৰে। (চিত্ৰ ২)

চেইন পাইপ ৰেঞ্চ (চিত্ৰ ৩)

৫০ মিলিমিটাৰৰ পৰা ১৫০ মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ পাইপৰ বাবে 
চেইন পাইপ ৰেঞ্চ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। নলাকাৰ বা অনিয়মিত 
বস্তু ধৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

চেইন পাইপ ৰেঞ্চ প্ৰয়োগ

চেইন পাইপৰ ৰেঞ্চ ব্্যৱহাৰ কৰিবলৈ হেডটো�ো পাইপৰ ওপৰত 
ৰাখি পাইপৰ পৰিধিৰ চাৰিওফালে চেইনটো�ো টানি লো�োৱা হয়। 
তাৰ পিছত শিকলিডাল মূৰৰ মাজত থকা ডাঙৰ ডাঙৰ 
দাতঁবো�োৰৰ লগত সংযুক্ত কৰা হয়।

চিত্ৰত থকা কাডঁ় চিহ্নটো�োৱে দেখুওৱা দিশত লিভাৰটো�ো গতি 
কৰিলে মূৰৰ দাতঁযুক্ত প্ৰান্তবো�োৰ পাইপৰ ওপৰত সদৃুঢ়ভাৱে 
সো�োমাই গৈ দৃঢ়ভাৱে ধৰি ৰাখে। (চিত্ৰ ৪)

চেইন পাইপ ৰেঞ্চ এটা গধুৰ ধৰিব পৰা সঁজলুি 
আৰু ৫০ মিলিমিটাৰতকৈ কম ব্্যযাসৰ পাইপৰ 
বাবে ব্্যৱহাৰ কৰিব নালাগে।

ব্্যৱহাৰ নকৰাৰ সময়ত কাটিব পৰা ধাৰে তেল বা 
গ্রীজ লগাব লাগে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.153 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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পাইপৰ ৰেঞ্চ (Pipe wrenches)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	পাইপ ৰেঞ্চৰ বিভিন্ন ধৰণৰ উল্লেখ কৰক - ষ্ট্ৰেপ ৰেঞ্চ আৰু ফুট প্ৰিন্ট ৰেঞ্চ
• 	প্ৰতিটো�ো ধৰণৰ ৰেঞ্চৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।.

ষ্ট্ৰেপ ৰেঞ্চ (চিত্ৰ ১)

চিহ্নিত বা ক্ষতিৰ পৰা হাত সাৰিবলৈ সম্পূৰ্্ণ  নলীকা আকৃতিৰ 
পষৃ্ঠত ষ্ট্ৰেপ ৰেঞ্চ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এই ৰেঞ্চবো�োৰত ধাতুৰ 
ষ্ট্ৰেপ থাকে যাৰ দ্বাৰা পষৃ্ঠভাগ টানকৈ ধৰিব পাৰি।

ফুটপ্ৰিণ্ট ৰেঞ্চ (চিত্ৰ ২)

আৱদ্ধ ঠাইত পাইপ আৰু ঘূৰণীয়়া ষ্টক ধৰিবলৈ আৰু ঘৰূো�োৱাৰ 
বাবে এইবো�োৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

কঠিন হেণ্ডেলৰ বিভিন্ন ফুটাত পিভট পিন ৰাখি প্ৰয়োজনীয় 
আকাৰ সামঞ্জস্্য কৰা হয়।

দুয়োটা কঠিন হেণ্ডেল একেলগে চেপি ধৰিলে গ্ৰিপটো�ো পো�োৱা 
যায়। (চিত্ৰ ৩)

ফুটাৰ নিৰ্্ববা চন এনেকুৱা হ’ব লাগে যাতে হেণ্ডেলবো�োৰ বেছি 
দৰূত নহয় কাৰণ ইয়়াৰ ফলত হেণ্ডেলবো�োৰ ধৰি ৰখাত 
অস্বস্তিকৰ হ’ব পাৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.153 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

পাইপ বেণ্্ডিিং মেচিন (Pipe bending machines)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• তিনিটা আটাইতকৈ সাধাৰণ পাইপ বেণ্ডাৰ চিনাক্ত কৰা
• ইহঁতৰ গঠনমূলক বৈশিষ্টট্যসমূহৰ পাৰ্ ্থক্্য কৰা
• বেণ্্ডিিং মেচিনৰ অংশসমূহৰ নাম লিখা
• বেণ্্ডিিং মেচিনৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।.

প্লাম্্বিিংৰ কামত কিছুমান পৰিস্থিতিৰ সষৃ্টি হয়, য’ত পাইপ 
ফিটিং ব্্যৱহাৰ কৰাতকৈ পাইপ বেকঁা কৰাটো�ো ভাল।

ইয়়াত আটাইতকৈ সাধাৰণ পাইপ বেণ্ডাৰৰ তালিকা দিয়়া 
হৈছে।

পৰ্্টটেবল হেণ্ড অপাৰেটেড পাইপ বেণ্ডাৰ (চিত্ৰ ১)

পৰ্্টটেবল হাতেৰে চলো�োৱা পাইপ বেণ্ডাৰ তলত দিয়়া অংশৰে 
গঠিত

১ 	 ট্ৰাইপড ষ্টেণ্ড

২ 	 পাইপ ষ্টপ লিভাৰ
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৩ 	হেণ্ডেল বা লিভাৰ

৪ 	ভ িতৰত পূৰ্্ব ৰ

বেঞ্চ ধৰণৰ হাতেৰে চলো�োৱা পাইপ বেণ্ডাৰ (চিত্ৰ ২)

ইয়়াত তলত দিয়়া অংশসমূহ গঠিত। ইয়়াক গেলভানাইজড 
লো�োহা আৰু ষ্টীলৰ পাইপ বেকঁা কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

১ 	ভ িতৰৰ পূৰ্্ব ৰ

২ 	লিভ াৰ বা হেণ্ডেল

৩ 	লক নাটৰ সৈতে এডজাষ্্টিিং স্্ক্ৰ� �ৰু

৪ 	 পাইপ গাইড

হাইড্ৰলিক বেণ্্ডিিং মেচিন (চিত্ৰ ৩)

এই মেচিনটো�োৰ সহায়ত বালি ভৰো�োৱা নো�োহো�োৱাকৈ G.I আৰু 
M.S.পাইপবো�োৰ কো�োনো�ো দিশলৈ বেকঁা কৰিব পাৰি।

ইয়়াত তলত দিয়়া অংশবো�োৰেৰে গঠিত।

১ 	ভ িতৰৰ পূৰ্্ব ৰ

২ 	পি ছলৈ পূৰ্্ব ৰ

৩ 	হাইড্ৰলিক ৰেম

৪ 	 চাপ মুক্তি ভালভ

৫ 	অপাৰেটিং লিভাৰ

৬ 	ব্লিড স্্ক্ৰ� �ৰু

৭	বে চ প্লেট 

ভিতৰৰ ফৰ্্মমা ৰ বিনিময়যো�োগ্্য আৰু ই ৭৫ মিলিমিটাৰ ব্্যযাসৰ 
পাইপ বেকঁা কৰিব পাৰে। (চিত্ৰ ৩ক, খ, গ, ঘ, ই আৰু চ)

পাইপ, ডাই, ডাই ষ্টক আৰু টেপ (Pipes, dies, die stocks and taps)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ডাই চেট, ডাই ষ্টক আৰু পাইপ টেপ চিনাক্ত কৰা
• ডাই ষ্টকৰ অংশসমূহৰ নাম লিখা
• পাইপৰ থ্ৰেড পৰীক্ষা কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা।.

পাইপ মৰি যায়

বেছিভাগ জি.আই. প্লাম্বাৰে স্থাপন কৰা পাইপবো�োৰৰ দুয়ো 
মূৰত থ্ৰেড লগো�োৱা হয়। ৬ মিটাৰ দৈৰ্্ঘ্ ্যৰ পাইপ উপলব্ধ 
হো�োৱাৰ বাবে পাইপটো�ো প্ৰয়োজনীয় দৈৰ্্ঘ্ ্যলৈ কাটি সূতা লগাব 
লাগিব। (চিত্ৰ ১)

জি.আই.ৰ ওপৰত থকা থ্ৰেডবো�োৰ। পানী যো�োগান ব্্যৱস্থাৰ 
বাবে পাইপ আৰু ফিটিংছ হৈছে প্ৰামাণিক পাইপৰ সূতা। 

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.153 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

বাহ্্যযিক পাইপৰ থ্ৰেড ১/৪”ৰ পৰা ৪” আকাৰত উপলব্ধ পাইপ 
ডাইৰ দ্বাৰা কাটিব লাগে।

ডাইবো�োৰ চো�োকা হ’ব লাগিব যাতে ধাতুক ইফালে সিফালে ঠেলি 
দিয়়াতকৈ কাটিব পাৰে। যিবো�োৰ ডাইয়়ে ধাতুটো�োক মুক্তভাৱে 
কাটিবৰ পৰিৱৰ্্ততে ইফালে সিফালে ঠেলি দিয়়ে, সেইবো�োৰে 
সূতা ভাঙি পেলায়।
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ডাই ষ্টক

ডাইবো�োৰ ঘূৰাই দিবলৈ ডাই ষ্টকৰ প্ৰয়োজন হয়। ৰেচেট 
টাইপৰ ডাই ষ্টক পছন্দ কৰা হয় কাৰণ ইয়়াৰ দ্বাৰা অপাৰেটৰে 
পাইপৰ এফালে থিয় হৈ ডাইটো�ো ঘূৰাবলৈ নিজৰ শৰীৰৰ ওজন 
ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰে। (চিত্ৰ ২) ডাই ষ্টকবো�োৰ নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য।

ডাই চেট

প্ৰতিটো�ো ডাইত ইয়়াৰ প্ৰকাৰৰ সূতা আৰু পাইপৰ পৰিসৰ 
স্পষ্টকৈ চিহ্নিত কৰা হয় যাৰ বাবে ই উপযুক্ত। প্ৰতিটো�ো ডাইৰ 
এটা চিনাক্তকৰণ নম্বৰ থাকে, অৰ্্থথা ৎ ১ৰ পৰা ৪। ডাই চেট 
বিভিন্ন আকাৰত উপলব্ধ।

এই ডাইবো�োৰ সদায় চেট হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰি সংৰক্ষণ কৰিব 
লাগিব। (চিত্ৰ ৩)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.153 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

পাইপৰ থ্ৰেড সাধাৰণতে থ্ৰেডিং ডাইৰে কাটি লো�োৱা হয় আৰু 
পাইপৰ ৰিং গেজ ব্্যৱহাৰ কৰি পৰীক্ষা কৰিব পাৰি।(চিত্ৰ ৪)

আভ্্যন্তৰীণ পাইপৰ থ্ৰেড গেজিং কৰাত পাইপৰ প্লাগ থ্ৰেড 
গেজ

আভ্্যন্তৰীণ পাইপৰ থ্ৰেড গেজিং কৰাত পাইপ প্লাগ থ্ৰেড 
গেজটো�ো পাইপটো�োৰ ভিতৰত হাতেৰে টানকৈ স্্ক্ৰ� �ৰু কৰি ল’ব 
লাগে যেতিয়়ালৈকে গেজটো�োৰ ওপৰত থকা খাজঁটো�ো মুখৰ 
সৈতে মিল নাথাকে। যেতিয়়া থ্ৰেডটো�ো চেমফাৰ কৰা হয় 
তেতিয়়া নটচটো�ো চেমফাৰৰ তলৰ অংশৰ সৈতে ফ্লাছ কৰিব 
লাগে। (চিত্ৰ ৬)

পাইপৰ টেপ

আভ্্যন্তৰীণ পাইপৰ থ্ৰেড সাধাৰণতে মানক টেপাৰ পাইপৰ 
টেপৰ সহায়ত কাটি লো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ৫)
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C G & M					     অনুশীলনী 2.3.154 - 156 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপৰ ফিটিংছ

ফিটিংছ মানক পাইপ ফিটিং পদ্ধতি (Standard pipe fitting method)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• মানক পাইপ ফিটিং চিনাক্ত কৰা
• পাইপ ফিটিং ভাঙি পেলো�োৱা
• পাইপ ফিটিং একত্ৰিত কৰক
• বৰষুণৰ পানী সংগ্ৰহৰ বিষয়়ে বুজাই দিয়়া।.

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড পাইপ ফিটিং: ‘পাইপ ফিটিংছ’ হৈছে সেইবো�োৰ 
ফিটিং যিবো�োৰ পাইপৰ লগত সংলগ্ন কৰিব পাৰি যাতে:

− 	 পাইপৰ দিশ সলনি কৰক

− 	 এটা শাখা এটা মূল পানী যো�োগান পাইপৰ সৈতে সংযো�োগ 
কৰক

− 	বিভ িন্ন আকাৰৰ দুটা বা তাতকৈ অধিক পাইপ সংযো�োগ 
কৰক

− 	 পাইপৰ মূৰবো�োৰ বন্ধ কৰক

দীঘল ব্্যযাসাৰ্ ্ধৰ কঁকালৰ ব্্যযাসাৰ্ ্ধ পাইপৰ ব’ৰৰ ১১/ ২ গুণৰ 
সমান।

চুটি ব্্যযাসাৰ্ ্ধৰ কঁকালৰ ব্্যযাসাৰ্ ্ধ পাইপৰ ব’ৰৰ সমান।

৪৫০ কঁকালৰ পাইপ বিচ্্যযুতি  ৪৫০ অনুমতি দিয়়ে।

টি শাখা: টি শাখাই পাইপ লাইনটো�োক ৯০° ত শাখা বন্ধ 
হো�োৱাত সহায় কৰে। ডালবো�োৰৰ ব্্যযাস সমান হ’ব পাৰে বা এটা 
হ্ৰাস কৰা ডাল থাকিব পাৰে।

ভাঙি পেলো�োৱা: ভাঙি পেলো�োৱা শব্দটো�োৱে ক্ষতি নকৰাকৈ 
অংশবো�োৰ সাৱধানে পথৃক কৰি আতঁৰাই পেলো�োৱাটো�ো বুজায়। 
ইয়়াত নিৰ্্দদিষ্ট কৰা অনুসৰি বা ব্্যৱহাৰ অনুসৰি এটা বা 
ততো�োধিক অংশ ভাঙি পেলো�োৱা হ’ব পাৰে।

বৰষুণৰ পানী সংগ্ৰহ: বৰষুণ হ’লে বৰষুণৰ পানী সংগ্ৰহ 
কৰি অবাৰিষা মাহত ব্্যৱহাৰৰ বাবে সংগ্ৰহ কৰাক বৰষুণৰ 
পানী সংগ্ৰহ বো�োলা হয়। যেতিয়়া বৰষুণ সংগ্ৰহ নকৰিলে 
কম সময়ৰ ভিতৰতে প্ৰচণ্ড বৰষুণ হয়, তেতিয়়া ই অঞ্চলটো�ো 
বানপানীত বুৰাই পেলায় বা সাগৰলৈ দৌ�ৌৰি যায়। তলৰ মাটিত 
সকলো�ো পানী কম কষ্ট আৰু কম খৰচ কৰি ৰখাটো�ো যথেষ্ট 
সম্ভৱ যাতে বৰষুণৰ পানী হেৰাই নাযায় কিন্তু ভূগৰ্্ভস্থ পানীৰ 
স্তৰ পনুৰ চাৰ্্জ কৰিবলৈ যায়। (চিত্ৰ ১)

চপো�োৱাৰ উপকাৰিতা

- 	ভ গৰ্্ভস্থ পানীৰ স্তৰ বদৃ্ধি পায়।

- 	 সাধুতা হ্ৰাস কৰা।

- 	 বানপানীৰ পৰা আতঁৰি থাকক।

বৰষুণৰ পানী সংগ্ৰহৰ পদ্ধতি

- 	 পাৰ্্কলেটৰ/ ছ’কপিট
- 	 পাৰ্্কলেচন খাদ

- 	সে ৱা ভাল কাম rekkage ভাল পদ্ধতি

সৰ্বো চ্চ প্লট এলেকা পকী নহয় যাতে বৰষুণৰ পানী মাটিত 
সো�োমাই যাব পাৰে।

প্ৰথম ঋতুৰ বৰষুণৰ পৰা বৰষুণৰ পানী সাধাৰণতে গঠনসমূহ 
পুনৰ চাৰ্্জ কৰিবলৈ পাৰ্্কলেচনৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰিব 
নালাগে। এনে পানীৰ বাবে পাইপ ব্্যৱস্থাত বাইপাছৰ বাবে 
উপযুক্ত ব্্যৱস্থা প্ৰৱৰ্্তন কৰিব লাগে।
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বসতিৰ টেংকিৰ মাজেৰে পাৰ হো�োৱাৰ পিছত বৰষুণৰ পানী 
ভূগৰ্্ভস্থ পানীলৈ সো�োমাব পৰাকৈ সম্ভৱ হ’লে উপযুক্ত ব্্যৱস্থা 
কৰিব লাগে কাৰণ এনে বৰষুণৰ পানীত পলি থাকে যিটো�ো 
বালিৰ বিচনাত জমা হৈ পৰে।

ৰিচাৰ্্জ গঠনটো�ো নিম্ন স্তৰ/উচ্চতাৰ ঠাইত এটা প্লটত বনাব 
লাগে যাতে স্বাভাৱিক মহাকৰ্্ষ ণ প্ৰবাহৰ অধীনত বৰষুণৰ 
পানী ইয়়াৰ ফালে বৈ যাব পাৰে।

১৫ চে.মি.ৰ পৰা ৩০ চে.মি নলা/নলালৈ ৰান অফৰ প্ৰবাহ।

পথৰ পৰা ৰান অফ ৰিচাৰ্্জৰ বাবে কিছু কাটচা এলেকা প্ৰৱৰ্্তন 
কৰি খো�োজকাঢ়়ি যো�োৱা পথত উপযুক্ত ব্্যৱস্থা কৰিব লাগে।

বহৃৎ আৱাসিক আৰু কাৰ্্যযা লয় কমপ্লেক্সত ড্ৰাইভ ৱে, পুকা 
পথ আৰু অঞ্চলত কিছু কাটচা এলেকা থাকিব লাগে যিয়়ে 
বৰষুণৰ পানী ভূগৰ্্ভস্থ পানীলৈ সো�োমাই যাবলৈ সুবিধা কৰি দিব 
পাৰে। (চিত্ৰ ২)

বৰষুণৰ পানী সংগ্ৰহ আৰু ভূগৰ্্ভস্থ পানীলৈ কৃত্ৰিমভাৱে পুনৰ 
ভৰো�োৱাৰ বাবে আদৰ্্শ  পৰিস্থিতি। কৃত্ৰিম ৰিচাৰ্্জ কৌ�ৌশল গ্ৰহণ 
কৰা হয় য’ত:

- 	 পষৃ্ঠত সংৰক্ষণৰ বাবে পৰ্্যযা প্ত ঠাই বিশেষভাৱে চহৰ 
অঞ্চলত উপলব্ধ নহয়।

- 	 পানীৰ স্তৰ যথেষ্ট গভীৰ (৮ মিটাৰতকৈ অধিক) আৰু 
পৰ্্যযা প্ত উপ-পষৃ্ঠীয় সংৰক্ষণ উপলব্ধ।

- 	 ১০ ৰ পৰা ১৫ মিটাৰ লৈকে অগভীৰ/ মধ্্যমীয়়া গভীৰতাত 
পাৰ্্য মান্্য স্তৰ উপলব্ধ।

- 	য ’ত ভূগৰ্্ভস্থ পানীত পনুৰ ভৰো�োৱাৰ বাবে পৰ্্যযা প্ত মানদণ্ডৰ 
পষৃ্ঠীয় পানী উপলব্ধ।

- 	ভ গৰ্্ভস্থ পানীৰ গুণাগুণ বেয়়া আৰু আমাৰ লক্ষষ্য হৈছে 
ইয়়াৰ উন্নতি কৰা।

- 	য ’ত বিশেষকৈ উপকূলীয় অঞ্চলত লৱণযুক্ত পানীৰ 
অনুপ্ৰৱেশৰ সম্ভাৱনা থাকে।

- 	য ’ত পষৃ্ঠীয় জলভাগৰ পৰা বাষ্পীভৱনৰ হাৰ অতি বেছি।

বৰষুণৰ পানী জমা কৰিব নে পুনৰ চাৰ্্জ কৰিব সেই সিদ্ধান্ত 
নিৰ্্ভৰ কৰে এটা বিশেষ অঞ্চলৰ বৰষুণৰ ধৰণৰ ওপৰত।

- 	যদ ি বৰষুণৰ দুটা সময়ৰ মাজৰ বৰষুণৰ সময় কম হয় 
অৰ্্থথা ৎ দুমাহৰ পৰা চাৰি মাহ হয়, তেন্তে এনে পৰিস্থিতিত 
পানী খো�োৱা আৰু ৰন্ধা-বঢ়়াৰ বাবে বৰষুণৰ পানী সংৰক্ষণৰ 
বাবে ঘৰুৱা আকাৰৰ সৰু পানীৰ টেংকি ব্্যৱহাৰ কৰিব 
পাৰি।

- 	 আন অঞ্চলত য’ত বাৰ্্ষষি ক মুঠ বৰষুণ বাৰিষাৰ ৩ৰ পৰা 
৪ মাহৰ ভিতৰতহে হয় আৰু এনে দুটা বতৰৰ মাজৰ 
সময়ছো�োৱা অতি বহৃৎ অৰ্্থথা ৎ ৭ৰ পৰা ৮ মাহৰ, গতিকে 
সংৰক্ষণৰ বাবে নহয় বৰষুণৰ পানী ব্্যৱহাৰ কৰাটো�ো 
সম্ভৱপৰ যাৰ অৰ্্থ  হ’ল বিপুল পৰিমাণৰ... সংৰক্ষণ পাত্ৰৰ 
প্ৰয়োজন হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.154-156 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ঘৰুৱা পানীৰ টেপ মেৰামতি আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ (Repair and maintenance of 
household water taps)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• পানীৰ টেপৰ অংশবো�োৰৰ নাম লিখা
• প্ৰতিটো�ো অংশৰ কাৰ্্য্ ্যসমূহ উল্লেখ কৰা
• পানীৰ টেপৰ নিৰ্্মমা ণ বৈশিষ্টট্যসমূহ উল্লেখ কৰা
• পানীৰ টেপৰ সাধাৰণ দো�োষ, ইয়়াৰ কাৰণ আৰু প্ৰতিকাৰ উল্লেখ কৰা।.

ঘৰুৱা পানীৰ টেপ মেৰামতি আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

বজাৰত পুৰণি আৰু নতুন ডিজাইনৰ টেপৰ। ৱাশ্বাৰ বা পেকিং 
সামগ্ৰী মেৰামতি আৰু সলনি কৰাৰ সময়ত প্ৰস্তুতকাৰকৰ 
নিৰ্্দদেশনা পঢ়়াটো�ো ভাল।

সকলো�ো ধৰণৰ স্্ক্ৰ� �ৰু-ডাউন পানীৰ টেপৰ দুটা অংশ থাকে 
যিবো�োৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰিব লাগিব।

স্পিণ্ডল বা খাদৰ বাবে ষ্টাফিং বক্সৰ পেকিং।

ধাতুৰ ডিস্কহল্ডাৰ বা ভালভ ডিস্কত থকা ৱাশ্বাৰ (ৰবৰ,চামৰা 
বা আহঁ)।

১ নং চিত্ৰত স্্ক্ৰ� �ৰু-ডাউন ধৰণৰ পানীৰ টেপৰ ভিতৰৰ অংশ 
দেখুওৱা হৈছে।

১ 	হেণ্ডে ল

২ 	 স্পিণ্ডল/ খাদ

৩ 	গ্ৰন্থিৰ বাদাম

৪ 	 ষ্টাফিং বক্স/ পেকিং

৫ 	বনেট

6 	 ধাতুৰ ডিস্ক-হো�োল্ডাৰ/ ভালভ ডিস্ক

৭ 	 ৱাশ্বাৰ (ৰবৰ/ চামৰা/ আহঁ)

৮ 	ৰিটে ইনাৰ বাদাম/ ৱাশ্বাৰ বাদাম

৯ 	ভ ালভৰ আসন

১০ টেপৰ দেহ।

পানীৰ টেপৰ দেহত আসনখন থাকে। কাম কৰা অংশবো�োৰ 
ধৰি ৰখা বনেটটো�ো শৰীৰত স্্ক্ৰ� �ৰু কৰি লো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ২)

পানীৰ টেপটো�ো তললৈ স্্ক্ৰ� �ৰু কৰিলে ৱাশ্বাৰটো�ো ধাতুৰ মুখ দুটাৰ 
মাজত চেপি ধৰা হয় আৰু ইয়়াৰ ফলত সংযো�োগস্থলটো�ো পানী 
নো�োসো�োমাব পৰা হয়। (চিত্ৰ ৩)

স্পিণ্ডলৰ ওপৰৰ মূৰত এটা হেণ্ডেল আৰু আনটো�ো মূৰত এটা 
থ্ৰেডযুক্ত স্্ক্ৰ� �ৰু থাকে।

স্পিণ্ডলৰ তলত থিয় হৈ থাকে ৰবৰৰ ৱাশ্বাৰ থকা ধাতুৰ 
ডিস্কহল্ডাৰ যিটো�ো তলত এটা বাদামৰ দ্বাৰা ঠাইত ৰখা হয়।

পানীৰ টেপৰ ওপৰত থকা ষ্টাফিং বক্সটো�োত কো�োমল গ্ৰেফাইট 
গ্রীজ হেম্প পেকিং আছে। ষ্টাফিং বক্সৰ স্্ক্ৰ� �ৰুটো�ো টান হো�োৱাৰ 
লগে লগে এই পেকিংটো�ো সংকো�োচিত হয়, যাৰ ফলত পানী 
নো�োসো�োমাব পৰা জইণ্ট এটা তৈয়়াৰ হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.154-156 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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স্্ক্ৰ� �ৰু-ডাউন পানীৰ টেপৰ কামত ত্ৰুটি

দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শ ন (Visual Inspection)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শ ন আৰু ইয়়াৰ প্ৰয়োজনীয়তাৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• দৃষ্টিগো�োচৰ পৰিদৰ্্শ নৰ সুবিধা আৰু অসুবিধাসমূহ উল্লেখ কৰা।.

পৰীক্ষা কৰা

যি পদ্ধতিৰে যিকো�োনো�ো বস্তুৰ উপস্থিতি, গুণগত মান, প্ৰকৃততা 
নিৰ্্ণ য় কৰা হয়, সেই পদ্ধতিক পৰীক্ষা বো�োলা হয়।

পৰীক্ষা হ’ল কিবা এটাৰ গুণগত মানৰ পৰীক্ষা

আমাৰ উদ্যোগ বা প্ৰকল্প পৰিচালনাত পৰীক্ষা যান্ত্ৰিক ধৰ্্ম  
যেনে...

১	  শক্তি

২ 	ন মনীয়তা

৩ 	কঠিনতা

৪ 	স্থিতি স্থাপকতা

৫ 	কঠিনতা

৬ 	আকৃতি

৭ 	 পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং

৮ 	ৰং ইত্্যযাদি।

পৰীক্ষা দবুিধ

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.154-156 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

দো�োষ কাৰণ প্ৰতিকাৰ
দৃঢ়ভাৱে বন্ধ কৰিলেও টেপৰ পৰা পানী 
বৈ যো�োৱা বা টো�োপাল টো�োপালকৈ ওলো�োৱা।

 জীৰ্্ণ  বা ত্ৰুটিপূৰ্্ণ  ৱাশ্বাৰ।

ৱাশ্বাৰত গ্ৰিট, মৰিছা বা অন্্যযান্্য বিদেশী 
পদাৰ্্থ ৰ টুকুৰা।

আসনৰ ত্ৰুটি।

ৱাশ্বাৰ সলনি কৰক।

বিদেশী পদাৰ্্থ  আতঁৰাই পেলাওক।

টেপটো�ো পুনৰ ছিট কৰক।

স্পিণ্ডল বা ষ্টাফিং বক্সৰ স্্ক্ৰ� �ৰুৰ চাৰিওফালে 
পানী বৈ অহা।
পেচঁ-গজাল.

 ষ্টাফিং বক্সত ত্ৰুটিপূৰ্্ণ  পেকিং।

  ষ্টাফিং বক্সৰ স্্ক্ৰ� �ৰু টানকৈ তললৈ স্্ক্ৰ� �ৰু কৰা 
হো�োৱা নাই।

পেকিংৰ ঠাইত তেল দিয়়া শণ ব্্যৱহাৰ 
কৰক।

ষ্টাফিং বক্স টান কৰি লওক

ঘূৰো�োৱাৰ সময়ত স্পিণ্ডল অবিৰতভাৱে 
পিছলি থকা আৰু টেপ বন্ধ নহ’ব।

 স্পিণ্ডলৰ সূতা জীৰ্্ণ  হৈ গৈছে টেপ সলনি কৰক।

অন আৰু অফ কৰিবলৈ জো�োৰেৰে টেপ 
কৰক।

 ষ্টাফিং বক্স পেকিং শুকান।

স্পিণ্ডল বেকঁা হৈ গ’ল।

ষ্টাফিং বক্সত কিছু তেলৰ তেল দিয়়া 
শণেৰে পেকিং নবীকৰণ কৰক। টেপ 
নবীকৰণ কৰক।

অন কৰিলে টেপত ডাঙৰ শব্দ। স্পিণ্ডলত ভালভ ঢিলা। ভালভত ৱাশ্বাৰ 
ঢিলা।

টেপ নবীকৰণ কৰক।

ৱাশ্বাৰৰ ভালভটো�ো নবীকৰণ কৰক।
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দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শ ন

দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শন  হৈছে বস্তুটো�োৰ মলূ্্যযায়নৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা এক অধ্বংসাত্মক পৰীক্ষণ পদ্ধতি, কেৱল পৰ্্য বেক্ষণৰ 
দ্বাৰা। দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শন ৰ দ্বাৰা পৰিদৰ্্শন  কৰা হয় পৰিদৰ্্শন  
কৰিবলৈ...

-	  বস্তুটো�োৰ পষৃ্ঠৰ অৱস্থা

- 	 সংগম পষৃ্ঠৰ প্ৰান্তিককৰণ

- 	ডি জাইন অনুসৰি মাত্ৰা আৰু ছেটিংছ

সাধাৰণতে দো�োষৰ স্থান নিৰ্্ণ য়ৰ বাবে দৃশ্্যমান 
পৰিদৰ্্শ ন প্ৰথম পদ্ধতি ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শ ন হৈছে আউটলেট আৰু 
আটাইতকৈ সাধাৰণ এনডিটি পদ্ধতি

দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শন  কৰিবলৈ যান্ত্ৰিক আৰু ঐচ্ছিক সহায়কৰ 
প্ৰয়োজন হ’ব পাৰে যেনে...

অপটিকেল এইডছ যান্ত্ৰিক এইডছ
আতচী কাচঁ

মাইক্ৰস্্ককোপ

ফাইব্ৰস্্ককোপ

ভিডিঅ’ কেমেৰা

আতচী কাচঁ

মাইক্ৰস্্ককোপ

ফাইব্ৰস্্ককোপ

ভিডিঅ’ কেমেৰা

দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শ নৰ প্ৰকাৰ
এ	ট া প্ৰত্্যক্ষ দৃষ্টিশক্তি পৰীক্ষা
খ 	দ ৰূৱৰ্তী দৃশ্্য পৰীক্ষণ
c 	 অৰ্ ্ধস্বচ্ছ দৃষ্টি পৰীক্ষণ

প্ৰত্্যক্ষ দৃষ্টিশক্তি পৰীক্ষা
সাধাৰণতে ইয়়াক তেতিয়়া কৰা হ’ব পাৰে যেতিয়়া চকুক 
পৰীক্ষা কৰিবলগীয়়া পষৃ্ঠত ৬০০ মিলিমিটাৰৰ ভিতৰত 
ৰাখিবলৈ যথেষ্ট হয় আৰু দৃষ্টিশক্তি আৰু পষৃ্ঠৰ মাজৰ কো�োণ 
৩০°তকৈ কম হ’ব নালাগে।
অৰ্্ধ স্বচ্ছ দৃশ্্য পৰিদৰ্্শ ন
ই প্ৰত্্যক্ষ দৃষ্টিগো�োচৰ পৰিদৰ্্শন ৰ পৰিপূৰক। এই পদ্ধতিত 
কৃত্ৰিম পো�োহৰৰ সহায় ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যিটো�ো ইলুমিনেটৰত 
থাকে যিয়়ে দিশগত পো�োহৰ উৎপন্ন কৰে। পো�োহৰ এনেদৰে 
হ’ব লাগিব যাতে পৰীক্ষাৰ অধীনত পষৃ্ঠৰ পৰা কো�োনো�ো ধৰণৰ 
পষৃ্ঠৰ জিলিকনি বা প্ৰতিফলন নহয়।
দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শ নৰ সবুিধা
১ 	 চকুৰ ভাল দৃষ্টিশক্তিৰ বাহিৰে আন কো�োনো�ো বিশেষ সজঁলুিৰ 

প্ৰয়োজন নহয়।
২ 	 অধ্বংসাত্মক পৰীক্ষাৰ অন্্যযান্্য পদ্ধতিৰ তুলনাত ই অতি 

কম খৰচী
৩ 	ই তাৎক্ষণিক ফলাফল দিয়়ে।
৪ 	 ইয়়াৰ বাবে পৰিদৰ্্শ কক নূন্্যতম প্ৰশিক্ষণৰ প্ৰয়োজন
৫ দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শন  অতি বহনযো�োগ্্য কাৰণ পৰিদৰ্্শন  

কৰিবলৈ কম আনুষংগিক সামগ্ৰীৰ প্ৰয়োজন হয়।
দৃষ্টিগো�োচৰ পৰিদৰ্্শ নৰ অসুবিধা
১ দৃশ্্যমান পৰিদৰ্্শন ৰ সঠিকতা বহুলাংশে পৰিদৰ্্শ কৰ 

অভিজ্ঞতা আৰু জ্ঞানৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে
২ 	 বহৃৎ দো�োষ, বিচ্ছিন্নতাহে ধৰা পেলাব পাৰি।
৩ 	আচঁো�োৰক ফাট বুলি ভুল ব্্যযাখ্্যযা কৰাৰ সম্ভাৱনা।
৪ 	 ই কেৱল পষৃ্ঠৰ মাত্ৰিক দো�োষ ধৰা পেলো�োৱাত সীমাবদ্ধ 

থাকিব পাৰে।

গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ আৰু পৰিদৰ্্শ ন (Quality control & inspection)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• পৰিদৰ্্শ ন, ইয়়াৰ প্ৰকাৰসমূহ সংজ্ঞায়়িত কৰা
• qualy আৰু ইয়়াৰ বৈশিষ্টট্যসমূহৰ সংজ্ঞা নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা
• গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ আৰু ইয়়াৰ প্ৰয়োজনীয়তা ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• SPC (পৰিসংখ্্যযাগত প্ৰক্ৰিয়়া নিয়ন্ত্ৰণ) সংজ্ঞায়়িত কৰা।.

পৰিদৰ্্শ ন আৰু গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ (চিত্ৰ ১)

পৰিদৰ্্শন  সাধাৰণতে এটা সংগঠিত পৰীক্ষা বা আনুষ্ঠানিক 
মলূ্্যযায়ন অনুশীলন। য’ত জো�োখ-মাখ, পৰীক্ষণ, জো�োখ-মাখ, 
সামগ্ৰী বা বস্তুৰ তুলনা আদি থাকিব পাৰে।

পৰিদৰ্্শনে  নিৰ্্ণ য় কৰে যে সামগ্ৰী বা বস্তুটো�ো সঠিক পৰিমাণ 
আৰু গুণগত মানৰ আছে নে নাই
পৰিদৰ্্শন  কৰিব পাৰি
১ 	ব্ ্যক্তিগতভাৱে
২ 	 লট বাই লট 
পৰিদৰ্্শন  সাধাৰণতে তিনিটা ভাগত ভাগ কৰা হয়
১ 	 পৰিদৰ্্শন  গ্ৰহণ কৰা
২ 	ইনপ্ৰচেছ পৰিদৰ্্শন
৩ 	চূড়়ান্ত পৰিদৰ্্শন / পণ্্যৰ গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ

পৰিদৰ্্শ ন:
পৰিদৰ্্শ নক উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়াৰ চকীদাৰ কুকুৰ 
বুলি ক’ব পাৰি
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পৰিদৰ্্শ ন প্ৰক্ৰিয়়া বেছিভাগেই হাতৰ কাম

পৰিদৰ্্শ নৰ ভূমিকা হ’ল VARIANCE DATA 
পৰীক্ষা আৰু বৈধতা আৰু ইয়়াৰ লগত ভালৰ 
পৰা বেয়়াক পথৃক কৰাটো�ো জড়়িত নহয়।

পিডিচিএ চক্ৰৰ আৰ্্হহি

পিডিচিএ চক্ৰৰ আৰ্্হহিক DEMING CYCLE/ STEWHART 
CYCLE, CONTROL CYCLE বলুিও কো�োৱা হয়।

পিডিচিএ চক্ৰৰ আৰ্্হহিক DEMING CYCLE/ STEWHART 
CYCLE, CONTROL CYCLE বলুিও কো�োৱা হয়।

এই আৰ্্হহিটো�ো পণ্্যৰ জীৱনচক্ৰ ব্্যৱস্থাপনা আৰু প্ৰকল্প 
পৰিচালনাৰ সৈতে প্ৰক্ৰিয়়াৰ মানদণ্ড আৰু ফলপ্ৰসূতা উন্নত 
কৰিবলৈ ৰূপায়ণ কৰা হয়। (চিত্ৰ ২)

ইয়়াত ৪ টা ষ্টেপৰ অন্তৰ্্ভভু ক্ত

- 	 পৰিকল্পনা

- 	 কৰক

- 	 পৰীক্ষা কৰক

- 	 অভিনয়

পৰিদৰ্্শ নৰ উদ্দেশ্্য

ডিজাইন স্পেচিফিকেশনৰ সৈতে প্ৰৱেশৰ সামঞ্জস্্যতা পণ্্যৰ 
পৰিমাণ আৰু নিৰ্্ভৰযো�োগ্্যতা উন্নত কৰা

পৰিদৰ্্শ ন প্ৰক্ৰিয়়াৰ উপাদানসমূহ

- 	 গুণগত মানৰ প্ৰয়োজনীয়তাৰ ব্্যযাখ্্যযা

- 	 পৰিদৰ্্শন  কৰিবলগীয়়া সামগ্ৰীৰ নমুনা সংগ্ৰহ।

- 	 পৰিদৰ্্শন  কৰিবলগীয়়া নমনুাৰ পৰা সামগ্ৰী পৰীক্ষা কৰা।

- 	 পাছ বা প্ৰত্্যযাখ্্যযান কৰিবলৈ নমুনা বতৰ পৰিদৰ্্শন ৰ 
বিৰুদ্ধে সিদ্ধান্ত আৰু ব্্যৱস্থা।

গুণমান

- 	 গুণগত মান প্ৰয়োজনীয়তা বা নিৰ্্দদিষ্টতা অনুসৰি হয়

- 	 গুণগত মান ব্্যৱহাৰৰ বাবে ফিটনেছ

পণ্্য বা সেৱাৰ মানদণ্ড হৈছে গ্ৰাহকৰ প্ৰয়োজন অনুসৰি 
ইয়়াৰ উদ্দেশ্্যপ্ৰণো�োদিত ব্্যৱহাৰ পূৰণ বা অতিক্ৰম কৰাৰ 
বাবে সেই পণ্্য বা সেৱাৰ উপযুক্ততা।

- 	 এটা বা ততো�োধিক উপাদানৰ দ্বাৰা সংজ্ঞায়়িত কো�োনো�ো 
সামগ্ৰী বা সেৱাৰ গুণগত মান। এই উপাদানসমূহক 
গুণগত বৈশিষ্টট্য বুলি জনা যায়

- 	 গুণগত বৈশিষ্টট্যক এই শ্ৰেণীসমূহত ভাগ কৰিব পাৰি

১ 	 গাথঁনিগত বৈশিষ্টট্য (অংশৰ দৈৰ্্ঘ্ ্য, কেনৰ ওজন, ৰশ্মিৰ 
শক্তি, তৰল পদাৰ্্থ ৰ আঠাযুক্ততা আদি)

২ 	 সংবেদনশীল বৈশিষ্টট্য (ভাল খাদ্্যৰ সো�োৱাদ, মডেলৰ 
সৌ�ৌন্দৰ্্য্ ্য, সুগন্ধিৰ গো�োন্ধ ইত্্যযাদি)

3 	 সময়মুখী বৈশিষ্টট্য(ৱাৰেণ্টী, নিৰ্্ভৰযো�োগ্্যতা, 
maintainablity ইত্্যযাদি)

৪ 	নৈতি ক বৈশিষ্টট্য (সততা, কৰ্্টচি, বন্ধু ত্বপূৰ্্ণ তা আদি)।

গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ (চিত্ৰ ৩)

গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ হৈছে এক চুটি প্ৰক্ৰিয়়া যাৰ দ্বাৰা সত্তাসমহূে 
উৎপাদনৰ লগত জড়়িত সকলো�ো কাৰকৰ গুণগত মান 
পৰ্্যযালো�ো চনা কৰে

ISO ৯০০০ ডিজাইন গুণগত নিয়ন্ত্ৰণ (QC) হিচাপে:

“ গুণগত মানৰ প্ৰয়োজনীয়তা পূৰণৰ ওপৰত গুৰুত্ব আৰো�োপ 
কৰা গুণগত ব্্যৱস্থাপনাৰ এটা অংশ”

এই পদ্ধতিত তিনিটা দিশৰ ওপৰত গুৰুত্ব আৰো�োপ কৰা 
হৈছে।

1 নিয়ন্ত্ৰণ, চাকৰি ব্্যৱস্থাপনা, ডিজাইন কৰা ভালদৰে 
পৰিচালিত প্ৰক্ৰিয়়া, পৰিৱেশন আৰু অখণ্ডতা আদি 
উপাদান। মাপকাঠী, ৰেকৰ্্ড চিনাক্তকৰণ।

২ 	জ্ঞান , দক্ষতা, অভিজ্ঞতা আৰু অৰ্্হতা আদি দক্ষতা
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3 	কো�ো মল উপাদান যেনে কৰ্মী, সততা, আত্মবিশ্বাস 
সাংগঠনিক সংস্কৃতি , প্ৰেৰণা, দলীয় মনো�োভাৱ আৰু 
গুণগত সম্পৰ্্ক।

পৰিদৰ্্শন  গুণগত নিয়ন্ত্ৰণৰ এটা প্ৰধান উপাদান, য’ত 
ভৌ�ৌতিক সামগ্ৰীক দৃশ্্যমানভাৱে পৰীক্ষা কৰা হয় (বা সেৱাৰ 
শেষ ফলাফল বিশ্লেষণ কৰা হয়)। পণ্্য পৰিদৰ্্শ কসকলক 
অগ্ৰাহ্্যযো�োগ্্য পণ্্যৰ দো�োষ যেনে ফাট বা পষৃ্ঠৰ দাগ আদিৰ 
বিৱৰণৰ তালিকা প্ৰদান কৰা হ’ব।

গুণগত নিয়ন্ত্ৰণৰ প্ৰয়োজনীয়তা

প্ৰতিটো�ো কাৰ্্য্ ্যকলাপ পণ্্যৰ মানদণ্ডৰ সৈতে জড়়িত হৈ থাকে 
গুণগত মানৰ প্ৰয়োজনীয়তাসমূহ পৰিসংখ্্যযা নিৰ্ ্ধধাৰণ কৰা 
আৰু উৎপাদনৰ সময়সূচী পূৰণ কৰাটো�ো গুৰুত্বপৰূ্্ণ । শেষ 
ব্্যৱহাৰকাৰীৰ সন্তুষ্টি মূলতঃ গুণগত মানৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰিছিল

গুণগত নিয়ন্ত্ৰণৰ প্ৰয়োজন

১	 গুণগত সচেতনতাক উৎসাহিত কৰা

২	 গ্ৰাহকৰ সন্তুষ্টি

৩	 উৎপাদন ব্্যয় হ্ৰাস

৪	 সম্পদৰ ফলপ্ৰসূ ব্্যৱহাৰ

৫	 গ্ৰাহকৰ মাজত সদিচ্ছা বদৃ্ধি

৬	 পৰিদৰ্ ্শনৰ খৰচ হ্ৰাস কৰা

৭ 	 বিক্ৰী বদৃ্ধি

৮	 উপলব্ধ সম্পদৰ ভিতৰত উত্তম মানৰ

SPC (পৰিসংখ্্যযাগত প্ৰক্ৰিয়়া নিয়ন্ত্ৰণ)

যদি কো�োনো�ো সামগ্ৰীয়়ে গ্ৰাহকৰ আশা পূৰণ বা অতিক্ৰম কৰিব 
লাগে, তেন্ তে সাধাৰণতে  ইয়়াক এনে  এটা প্ৰক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা 
উৎপাদন কৰিব  লাগে যিটো�ো   সুস্থিৰ ব া পুনৰাবত্ৃতিযো�োগ্্য। 
অধিক নি খুতঁভাৱে  ক’বলৈ  গ’লে, প্ৰক্ৰিয়়াটো�োৱে  পণ্্যৰ 
গুণগত বৈশিষ্টট্যৰ লক্ষষ্য ব া নামমাত্ৰ মাত্ৰাৰ চ াৰিওফালে 
কম পৰিৱৰ্্তনশীলতাৰে  কাম কৰিবলৈ  সক্ষম হ ’ব  লাগিব। 
পৰিসংখ্্যযাগত প্ৰক্ৰিয়়া নিয়ন্ত্ৰণ (SPC) হৈছে প্ৰক্ৰিয়়াৰ স্থিৰতা 

লাভ  কৰাত আৰু পৰিৱৰ্্তনশীলতা হ্ৰাস কৰাৰ জৰিয়তে 
সামৰ্ ্থ্্য উন্নত কৰাত উপযো�োগী সমস্্যযা সমাধানৰ সজঁলুিৰ এক 
শক্তিশালী সংকলন।

এছ পি চি বি   ংশ শতিকাৰ অন্্যতম বহৃৎ প্ৰযুক্তিগত বি কাশ 
কাৰণ ই সুস্থ অন্তৰ্্ননি হিত নীতিৰ ওপৰত ভিত্তি কৰি গঢ় লৈ 
উঠিছে, ব্্যৱহাৰ কৰাত সহজ, ইয়়াৰ যথেষ্ট প্ৰভাৱ আছে আৰু 
যিকো�োনো�ো প্ৰক্ৰিয়়াত প্ৰয়োগ কৰিব পাৰি। ইয়়াৰ সাতটা প্ৰধান 
আহিলা হ’ল...

১ 	 হিষ্্টটোগ্ৰাম বা কাণ্ড-পাতৰ প্লট

২ 	 চেক শ্বীট

৩ 	পেৰেটো�ো চাৰ্্ট

৪ 	 কাৰণ-প্ৰভাৱৰ ডায়়েগ্ৰাম

৫ 	ত্ৰুটি ঘনত্বৰ ডায়়াগ্ৰাম

৬ 	স্কেটলাৰ ডায়়াগ্ৰাম

৭ 	 নিয়ন্ত্ৰণ চাৰ্্ট

যদিও এই সজঁলুিসমূহক প্ৰায়়ে “মহৎ সাত” বুলি কো�োৱা হয়, 
এছপিচিৰ এটা গুৰুত্বপূৰ্্ণ  অংশ  ইয়়াৰ দ্বাৰা কে ৱল ইয়়াৰ 
কাৰিকৰী দিশ সমূহহে অন্তৰ্্ভ ভুক্ত কৰা হয়। এছপিচিৰ সঠিক 
নিয়োগে  এনে  পৰিৱেশ  সষৃ্টি কৰাত সহায় কৰে  য’ত এটা 
সংস্থাৰ সকলো�ো ব্্যক্তিয়়ে গুণগত মান আৰু উৎপাদনশীলতাৰ 
নিৰন্তৰ উন্নতি বিচ াৰে। এই পৰিৱেশটো�ো তেতি য়়াই 
সৰ্বো ত্তমভাৱে বি কশিত হয় যেতিয়়া ব্্যৱস্থাপনা প্ৰক্ৰিয়়াটো�োৰ 
লগত জড়়িত হৈ পৰে। এবাৰ এই পৰিৱেশ প্ৰতিষ্ঠা হ’লেই। 
মহৎ সাতটো�োৰ নি য়মীয়়া  প্ৰয়োগ ব্্যৱসায় কৰাৰ সাধাৰণ 
পদ্ধতিৰ অংশ হৈ   পৰে, আৰু সংস্থাটো�োৱে নি জৰ গুণগত 
উন্নতিৰ লক্ষষ্যত উপনীত হো�োৱাৰ পথত ভালদৰে আগবাঢ়়িছে।

সাতটা সজঁলুিৰ ভিতৰত শ্বেৱাৰ্্ট নিয়ন্ত্ৰণ চাৰ্্টটো�োৱেই সম্ভৱতঃ 
কাৰিকৰীভাৱে আটাইতকৈ অত্্যযাধুনিক। ১৯২০ চ নত বে ল 
টেলিফো�োন লেবৰে টৰীৰ ৱালটাৰ এ শ্বে ৱাৰ্্টটে  ইয়়াক বি কশিত 
কৰিছিল। পৰিসংখ্্যযাগত ধাৰণাসমূহ বজিবলৈ হ’লে যে এছ 
পি চিৰ ভিত্তিৰ পৰা আমি প্ৰথমে শ্বেৱাৰ্্টৰ পৰিৱৰ্্তনশীলতা 
তত্ত্বৰ বৰ্্ণ না কৰিব লাগিব।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.3.154-156 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.4.157 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিল জিগ

ড্ৰিলিং জিগৰ প্ৰকাৰ আৰু ব্্যৱহাৰ (Drilling jig types and uses)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	গ কি
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ড্ৰিল জিগ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ তালিকাভুক্ত কৰা.

জিগৰ পৰিচয়

জিগ হৈছে এনে এটা যন্ত্ৰ য’ত এটা কামৰ টুকুৰা/উপাদানক 
এটা নিৰ্্দদিষ্ট কাৰ্্য্ ্যৰ বাবে এনেদৰে ধৰি ৰখা হয় আৰু ই এটা বা 
ততো�োধিক কাটিব পৰা সজঁলুিক মেচিনিঙৰ একেটা অঞ্চললৈ 
লৈ যাব।

ড্ৰিল জিগৰ প্ৰকাৰ

ড্ৰিল জিগক দুটা ভাগত ভাগ কৰিব পাৰি

- 	খো�োল া

- 	 বন্ধ

যেতিয়়া অপাৰেচনটো�ো কেৱল টুকুৰাটো�োৰ এটা ফালেহে 
কৰিব লাগে তেতিয়়া মুকলি জিগ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বন্ধ জিগ 
(Box jig) ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়া অপাৰেচনবো�োৰ টুকুৰাৰ 
এটাতকৈ অধিক ফালে কৰিব লাগে। জিগ নিৰ্্মমা ণৰ ধৰণ 
অনুসৰি চিনাক্ত কৰা হয়। সৰ্্ববাধি ক ব্্যৱহৃত জিগসমহূ হ’ল:

- 	টে মপ্লেট jig

- 	প্ লেট জিগ

- 	টেবিল  জিগ

- 	চে ণ্ডউইচ জিগ

- 	কো�ো ণ প্লেট জিগ

- 	 পৰিৱৰ্্ততিত কো�োণ প্লেট জিগ

- 	 বক্স জিগ - চেনেল জিগ

- 	 পাতৰ(leaf) জিগ - সচূীভুক্ত জিগ

- 	 কঠিন জিগ - পো�োষ্ট জিগ

- 	 Trunnion জিগ

ড্ৰিল জিগৰ প্ৰকাৰ

টেমপ্লেট জিগ ( jigs)

এই ধৰণৰ জিগ কামৰ ওপৰত বা কামৰ ভিতৰত ফিট হয় 
আৰু সাধাৰণতে ক্লেম্প কৰা নহয়। সহজ আৰু সস্তীয়়া। 
ইহঁতৰ গাইড বুছ থাকিব পাৰে বা নাথাকিবও পাৰে। যেতিয়়া 
জো�োপো�োহা ব্্যৱহাৰ কৰা নহয় তেতিয়়া গো�োটেই জিগ প্লেটখন 
হ’ব পাৰে (চিত্ৰ ১)

এটা বিশেষ ধৰণৰ জিগৰ ডিজাইন নিম্্ননোক্ত বিষয়সমূহৰ 
ওপৰত ভিত্তি কৰি হ’ব:

- 	ড্ ৰিলিং বা ইয়়াৰ সংশ্লিষ্ট অপাৰেচন/অপাৰেচন সম্পন্ন 
কৰিবলগীয়়া অৱস্থা

- 	 টুকুৰা অংশৰ আকৃতি।

প্লেট জিগ

এই জিগটো�ো এটা ড্ৰিল প্লেটৰে গঠিত যি ড্ৰিল কৰিবলগীয়়া 
উপাদানটো�োৰ ওপৰত থিয় হৈ থাকে। সঠিক অৱস্থান/স্থান 
নিৰ্্ধধা ৰণৰ বাবে, পিন আৰু ক্লিপসমহূ প্ৰদান কৰা হৈছে। গধুৰ 
টুকুৰা অংশৰ বাবে কেতিয়়াবা ক্লেম্প ব্্যৱহাৰ কৰা নহয়। 
সাধাৰণতে এই ধৰণৰ জিগৰ বাবে বেচ প্লেট উপলব্ধ নহ’ব। 
(চিত্ৰ ১, ২ আৰু ৩)
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টেবুল জিগ (টাৰ্ ্ণঅভাৰ জিগ)

যেতিয়়া ইয়়াৰ মুখৰ পৰা টুকুৰা অংশটো�ো বিচাৰি উলিয়়াব লাগে 
তেতিয়়া ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। মেচিনৰ টেবুলত জিগটো�ো 
সঠিকভাৱে বহাৰ বাবে এই ধৰণৰ জিগত চাৰিখন ভৰিৰ 
ব্্যৱস্থা কৰা হ’ব। (চিত্ৰ ৪)

চেণ্ডউইচ জিগ

এইটো�ো পাতল বা কো�োমল ৱৰ্্কপিছৰ বাবে আদৰ্্শ  যিবো�োৰ 
মেচিনিং কৰাৰ সময়ত বলৰ বাবে বেকঁা বা ৱাৰ্্প  হ’ব পাৰে। 
এই ধৰণৰ জিগত উপাদানটো�ো বেচ প্লেট আৰু ড্ৰিল প্লেটৰ 
মাজত চেণ্ডউইচ কৰা হ’ব। (চিত্ৰ ৫)

এংগেল প্লেট জিগ

এই জিগবো�োৰ কাম ধৰি ৰাখিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যিবো�োৰক 
ইহঁতৰ মাউণ্্টিিং লো�োকেটৰৰ সৈতে সমান কো�োণত ড্ৰিল কৰিব 
লাগে। (চিত্ৰ ৬)

পৰিৱৰ্্ততিত কো�োণ প্লেট জিগ

এই জিগবো�োৰ ৯০°ৰ বাহিৰে আন কো�োণত ড্ৰিলিঙৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৭)

বক্স জিগ

ইয়়াক বাকচ বা ফ্ৰেম ৱৰ্্কৰ ৰূপত তৈয়়াৰ কৰা হয়। 
উপাদানটো�ো এটা স্থানত স্থাপন কৰি ক্লেম্প কৰা হয় যদিও 
প্ৰয়োজন অনুসৰি বিভিন্ন দিশৰ পৰা ড্ৰিলিং কৰিব পাৰি। 
যেতিয়়া বক্স জিগত বিভিন্ন দিশৰ পৰা ড্ৰিলিঙৰ বাবে দুটা বা 
তাতকৈ অধিক ফালে বুছিং থাকে, তেতিয়়া ইয়়াক টাম্বল জিগ 
বো�োলা হয়। (চিত্ৰ ৮) এই জিগটো�ো কেৱল সৰু সৰু উপাদানৰ 
বাবেহে।

চেনেল জিগ

বক্স জিগৰ আটাইতকৈ সহজ ৰূপ।

ৱৰ্্কপিচটো�ো দুটা ফালৰ মাজত ধৰি তৃতীয়টো�োৰ পৰা মেচিনেৰে 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৯)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.4.157 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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লেচ বা পাতৰ(leaf) জিগ

এই ধৰণৰ জিগত লেচ ক্লেম্পৰ সৈতে এটা হিংগ কভাৰ থাকিব 
যাতে উপাদানসমূহ সহজে লো�োড আৰু আনলো�োড কৰিব পৰা 
যায়। লেচ থকা কভাৰটো�ো ধনাত্মকভাৱে স্থাপন কৰিব লাগিব 
আৰু ক্লেম্প কৰিব লাগিব যাতে জো�োপো�োহাবো�োৰ উপাদানটো�োৰ 
সৈতে সঠিকভাৱে অৱস্থিত হয়। (চিত্ৰ ১০)

সূচীভুক্তকৰণ জিগ

কো�োনো�ো অংশৰ চাৰিওফালে অন্্য মেচিনেৰে নিৰ্্মমি ত অঞ্চলত 
ফুটা সঠিকভাৱে স্থান দিবলৈ সচূীকৰণ জিগ ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। জিগে মেচিনত নিৰ্্মমা ণ কৰা অংশটো�োক ৰেফাৰেন্স প্লেট 
হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰে। এটা স্পপ্ৰৰিং লো�োড প্লাঞ্জাৰে অংশটো�োক 
সূচীভুক্ত কৰে। (চিত্ৰ ১১)

কঠিন জিগ

সৰু সৰু টুকুৰা অংশ ড্ৰিলিং কৰাৰ সময়ত ইয়়াক ব্্যৱহাৰ 
কৰিব পাৰি। এই ধৰণৰ জিগৰ দেহটো�ো তীখাৰ কঠিন ব্লকৰ 
পৰা মেচিনেৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১২)

পো�োষ্ট জিগ

ইয়়াক ব’ৰৰ পৰা স্থানৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। পো�োষ্টটো�ো 
যিমান পাৰি চুটি হ’ব লাগে যাতে লো�োডিং সহজ হয় আৰু 
একে সময়তে ই ৱৰ্্কপিচটো�ো সমৰ্্থন  কৰিব পৰাকৈ দীঘল হ’ব 
লাগে। (চিত্ৰ ১৩)

ট্ৰুনিয়ন জিগ

ডাঙৰ বা অস্বস্তিকৰ আকৃতিৰ ৱৰ্্কপিচ বিভিন্ন দিশৰ পৰা ড্ৰিল 
কৰিবলগীয়়া হ’লে ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। এইটো�ো হৈছে 
বক্স জিগৰ আৰু এটা পৰিৱৰ্্তন যিটো�ো ট্ৰানিয়নত কঢ়়িয়়াই 
নিয়়া হয় আৰু ষ্টেচনৰ পৰা ষ্টেচনলৈ ঘূৰাই পঠিওৱা হয় আৰু 
স্থান নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা হয়, এটা সূচীকৰণ ডিভাইচ ব্্যৱহাৰ কৰি। 
(চিত্ৰ ১৪)

জিগ হৈছে এটা বিশেষ যন্ত্ৰ যিয়়ে কামৰ সময়ত কাটিব পৰা 
সজঁলুিটো�োক ধৰি ৰাখে, সমৰ্্থন  কৰে, স্থান নিৰ্্ণ য় কৰে আৰু 
লগতে পথ প্ৰদৰ্্শন  কৰে। জিগসমহূ এটা সময়ত বা অধিক 
উপাদান গ্ৰহণ কৰিব পৰাকৈ ডিজাইন কৰা হৈছে।

ড্ৰিলিং বা ব’ৰিঙৰ বাবে জিগ উপলব্ধ।

ড্ৰিলিং জিগ ড্ৰিলিং , ৰিম, টেপ আৰু অন্্যযান্্য মিত্ৰ কাৰ্্য্ ্যকলাপ 
সম্পন্ন কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১৫ আৰু ১৬)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.4.157 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



109

ব’ৰিং জিগ ব্্যৱহাৰ কৰি ফুটা ব’ৰ কৰা হয় যিবো�োৰ হয় ড্ৰিল 
কৰিবলৈ অতি ডাঙৰ বা অদ্ভুত আকাৰৰ। (চিত্ৰ ১৭)

ড্ৰিল জিগৰ নিৰ্্মমা ণ বৈশিষ্টট্য (Constructional features of drill  jig)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি হ’ব
•	  ড্ৰিল জিগৰ বিভিন্ন অংশ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰো�ো তালিকাভুক্ত কৰা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ড্ৰিল বুছ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• 	জিগত ব্্যৱহৃত বিভিন্ন ধৰণৰ লো�োকেটৰ আৰু ক্লেম্প উল্লেখ কৰা।.

ড্ৰিল জিগৰ মূল বৈশিষ্টট্যসমহূ হ’ল (চিত্ৰ ১)

- 	বেচ  প্লেট বা জিগ বডি

- 	ড্ ৰিল প্লেট বা জিগ প্লেট

- 	ড্ ৰিল বুছ অবস্থান পিন - clamps.

বেচ প্লেট

ইয়়াৰ দ্বাৰা টুকুৰা অংশ মাউণ্ট কৰা, পিনসমূহ স্থান নিৰ্্ণ য় 
কৰা আদিৰ বাবে এটা কঠিন সমৰ্্থন  প্ৰদান কৰা হয়।

প্লেট আৰু ক্লেম্প জিগৰ দৰে কিছমান ড্ৰিল জিগত বেচ প্লেট 
নাথাকিব।

ড্ৰিল প্লেট

ই ড্ৰিল বছুবো�োৰ ধৰি ৰাখে। কাটিব পৰা সজঁলুিবো�োৰ ড্ৰিল বছুৰ 
সহায়ত নিৰ্্দদেশনা দিয়়া হয়। ড্ৰিল প্লেটত কৰা আনবুছ কৰা 
ফুটাবো�োৰ কেতিয়়াবা সৰু সৰু দৌ�ৌৰৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।
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জো�োপো�োহা ড্ৰিল কৰক

ড্ৰিল, ৰিমাৰ, টেপ আৰু সাধাৰণতে ফুটা কৰিবলৈ বা পৰিৱৰ্্তন 
কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা আন যিকো�োনো�ো ঘৰূ্্ণন ীয় সজঁলুিৰ স্থান 
নিৰ্্ণ য় আৰু গাইড কৰিবলৈ ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ২)

এইবো�োৰ কঠিন কৰি সঠিক আকাৰত পিহি লো�োৱা হয় যাতে 
জিগত প্ৰয়োজনীয় পুনৰাবত্ৃতিযো�োগ্্যতা নিশ্চিত হয়। ষ্টেণ্ডাৰ্্ড 
আকাৰৰ জো�োপো�োহাও উপলব্ধ।

ড্ৰিল বুছৰ প্ৰকাৰ

- 	ফি ট বুছ টিপক

- 	ন বীকৰণযো�োগ্্য জো�োপো�োহা

- 	ল াইনাৰ বুছ প্ৰেছ ফিট বুছ দুটা ৰূপত তৈয়়াৰ কৰা হয়।

- 	 মূৰ

- 	 মূৰহীন

য’ত সঘনাই জো�োপো�োহা সলনি হো�োৱাৰ আশা কৰা নহয় তেনে 
ঠাইত এই জো�োপো�োহা ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৩ আৰু ৪)

নবীকৰণযো�োগ্্য জো�োপো�োহা দুটা ভাগত ভাগ কৰা হয়।

স্লিপ নবীকৰণযো�োগ্্য বুছ (স্লিপ বছু)

এই বুছবো�োৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়া একেটা স্থানতে এটাতকৈ 
অধিক অপাৰেচন কৰা হয়। (যেনে:ড্ৰিলিং আৰু ৰিমিং) এই 
বছুবো�োৰ প্ৰেছ-ফিট কৰা লাইনাৰ বুছ আৰু এটা লক ক্লেম্পৰ 
সৈতে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৫)

স্থিৰ নবীকৰণযো�োগ্্য বুজ: এই বছুবো�োৰ ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয় য’ত প্ৰতিটো�ো বুছৰ সৈতে মাত্ৰ এটা কাম কৰিব লাগে, 
আনহাতে জিগৰ জীৱনকালত কেইবাটাও জো�োপো�োহা ব্্যৱহাৰ 
কৰিব পাৰি। এইবো�োৰো�ো লাইনাৰত ধৰি স্্ক্ৰ� �ৰুৰে ধৰি ৰখা হয়।  
(চিত্ৰ ৬)

নবীকৰণযো�োগ্্য জো�োপো�োহা(বুজ) থকা ঠাইত কঠিন ফুটা এটা 
দিবলৈ লাইনাৰ বুছ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। লাইনাৰ বুছবো�োৰ জিগ 
প্লেটত প্ৰেছফিট কৰা হয়।(চিত্ৰ ৭)

স্থান নিৰ্্ধধা ৰণ পিন বা লো�োকেটাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

- 	 উপাদানৰ গতি নিষিদ্ধ কৰিবলৈ

- 	 সজঁলুিৰ সৈতে টুকুৰা অংশটো�ো স্থাপন কৰিবলৈ

- 	 উপাদান টুকুৰা অংশ সহজ লো�োডিং আৰু আনলো�োডিং 
সুবিধা কৰিবলৈ

- 	 সঠিক লো�োডিঙৰ বাবে অপাৰেটৰক সহায় কৰিবলৈ (ফুল 
প্ৰুফিং)।

উপাদানৰ আকৃতি অনুসৰি আৰু ফুটা স্থান নিৰ্্ণ য়কাৰী 
অনুসৰিও বিভিন্ন ধৰণৰ স্থান নিৰ্্ণ য় পিন ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
কেইবিধমান স্থান নিৰ্্ণ য় পিন চিত্ৰ ৮ৰ পৰা ১৬ত দেখুওৱা 
হৈছে।
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ক্লেম্প

জিগত থকা ক্লেম্পবো�োৰ কাটিব পৰা বলৰ বিপৰীতে 
উপাদানটো�োক ঠাইত ধৰি ৰখাৰ বাবে কৰা হয়। ইয়়াৰ উপৰিও 
উপাদানসমূহ দ্ৰুতভাৱে লো�োড আৰু আনলো�োড কৰাত সহায় 
কৰে। ক্লেম্প এনেদৰে লগো�োৱা হয় যাতে ই কাটিব পৰা কামত 
বাধা নিদিয়়ে।

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত ক্লেম্পৰ প্ৰকাৰসমূহ হ’ল:

ষ্ট্ৰেপ ক্লেম্প (চিত্ৰ ১৭)

- 	কে ম ক্লেম্প (চিত্ৰ ১৮)

- 	 স্্ক্ৰ� �ৰু ক্লেম্প (চিত্ৰ ১৯)

- 	লেচ  ক্লেম্প (চিত্ৰ ২০)

- 	 wedge clamp (চিত্ৰ ২১)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.4.157 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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- 	 টুগল ক্লেম্প (চিত্ৰ ২২) - 	 হুক ক্লেম্প (চিত্ৰ ২৩)
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C G & M	 অনুশীলনী 2.4.158 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিল জিগ

ফিক্সচাৰ - প্ৰকাৰ আৰু ব্্যৱহাৰ (Fixtures - Types and uses)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ফিক্সচাৰ কি
• বিভিন্ন ধৰণৰ ফিক্সচাৰ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ তালিকাভুক্ত কৰা.

ফিক্সচাৰৰ পৰিচয়

ফিক্সচাৰ হৈছে এটা উৎপাদন সজঁলুি যিটো�ো সঠিকভাৱে স্থান 
নিৰ্্ণ য় কৰিবলৈ আৰু এটা বা ততো�োধিক ৱৰ্্কপিচ সুৰক্ষিতভাৱে 
ধৰি ৰাখিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যাতে প্ৰয়োজনীয় মেচিনিং 
কাৰ্্য্ ্যসমূহ সম্পন্ন কৰিব পৰা যায়। যিটো�ো মেচিনৰ ওপৰত 
কাম কৰা হয় তাৰ টেবুলত এটা ফিক্সচাৰ সুৰক্ষিতভাৱে বান্ধি 
ৰাখিব লাগে। ফিক্সচাৰৰ মলূ উদ্দেশ্্য হ’ল কামটো�োৰ স্থান দ্ৰুত 
আৰু সঠিকভাৱে বিচাৰি উলিওৱা, সঠিকভাৱে সমৰ্্থন  কৰা 
আৰু সুৰক্ষিতভাৱে ধৰি ৰখা।

ফিক্সচাৰৰ শ্ৰেণীবিভাজন

ফিক্সচাৰসমূহক যিটো�ো মেচিনত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় তাৰ প্ৰকাৰ 
অনুসৰি শ্ৰেণীভুক্ত কৰা হয়। যদি মিলিং মেচিনৰ বাবে 
ফিক্সচাৰ তৈয়়াৰ কৰা হয় তেন্তে ইয়়াক মিলিং ফিক্সচাৰ বো�োলা 
হয়। সাধাৰণতে ব্্যৱহাৰ কৰা কিছমান ফিক্সচাৰ হ’ল টাৰ্্ননিিং  
ফিক্সচাৰ, মিলিং ফিক্সচাৰ, ৱেল্্ডিিং ফিক্সচাৰ, ব’ৰিং ফিক্সচাৰ, 
এছেম্বলি ফিক্সচাৰ, পৰিদৰ্্শন  ফিক্সচাৰ ইত্্যযাদি।

জিগ আৰু ফিক্সচাৰৰ উপাদানসমহূ হ’ল

- 	 অৱস্থান

- 	 clamping

- 	 সজঁলুি গাইডিং বা ছেটিং

- 	শ ৰীৰৰ ভিত্তি বা ফ্ৰেম

ফিক্সচাৰৰ প্ৰকাৰ

ফিক্সচাৰৰ প্ৰকাৰ মলূতঃ সজঁলুিটো�ো কেনেকৈ ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয় তাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে। সজঁলুিৰ বল বদৃ্ধিৰ বাবে 
ফিক্সচাৰসমূহ জিগতকৈ শক্তিশালী আৰু গধুৰ নিৰ্্মমা ণ কৰা 
হয়। আটাইতকৈ সাধাৰণ ধৰণৰ ফিক্সচাৰ হ’ল...

প্লেট ফিক্সচাৰ

এইবো�োৰ হৈছে ফিক্সচাৰৰ আটাইতকৈ সহজ ৰূপ। ইয়়াক এটা 
সমতল প্লেটৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয় য’ত অংশটো�ো বিচাৰি 
উলিয়়াবলৈ আৰু ধৰি ৰাখিবলৈ লো�োকেটাৰ আৰু ক্লেম্প থাকে 
(চিত্ৰ ১)।

এংগেল প্লেট ফিক্সচাৰ

এই ফিক্সচাৰটো�ো লো�োকেটৰৰ সৈতে সমান কো�োণত অংশটো�োক 
মেচিনিং কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ২)

পৰিৱৰ্্ততিত এংগেল প্লেট ফিক্সচাৰ

এই ফিক্সচাৰটো�ো ৯০°ৰ বাহিৰে আন কো�োণত অংশটো�োক 
মেচিনিং কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৩)

ভাইচ জ’ ফিক্সচাৰ

এই ফিক্সচাৰটো�ো সৰু সৰু অংশ মেচিনিংৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ভাইচ চো�োলাবো�োৰৰ ঠাইত কামৰ লগত খাপ 
খো�োৱাকৈ তৈয়়াৰ কৰা চো�োলাবো�োৰ লগো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ৪)

ফিক্সচাৰ সূচীভুক্ত কৰা

এই ফিক্সচাৰসমূহ সমান ব্্যৱধানত থকা পষৃ্ঠত মেচিনিংৰ 
প্ৰয়োজন হো�োৱা অংশৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৫)
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বিভিন্ন ধৰণৰ ফিক্সচাৰ নিম্্ননোক্ত কামৰ বাবে তৈয়়াৰ কৰা হয়:

- 	মিল িং - ঘূৰো�োৱা

- 	পিহি  লো�োৱা

- 	ৱেল্ ্ডিিং

- 	 সদন

- 	বেণ্্ডিিং  ইত্্যযাদি (চিত্ৰ ৯)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.4.158 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

ফিক্সচাৰৰ ব্্যৱহাৰ

আজি উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়াত উৎপাদনশীলতা বদৃ্ধিৰ ওপৰত বহু 
গুৰুত্ব দিয়়া হৈছে। জিগ আৰু ফিক্সচাৰ প্ৰয়োগে এই দিশত 
বহুখিনি অৰিহণা যো�োগাইছে।

জিগ আৰু ফিক্সচাৰ (চিত্ৰ ৬ আৰু ৭) হৈছে উৎপাদন বা 
একত্ৰিত কৰাত ব্্যৱহৃত যন্ত্ৰ। বিশেষ অভিযান সঠিকভাৱে 
সম্পন্ন কৰাত সহায় কৰে।

ফিক্সচাৰ হৈছে এটা উৎপাদন সজঁলুি যিয়়ে ৱৰ্্ক-পিছৰ স্থান 
নিৰ্্ণ য় কৰে আৰু ধৰি ৰাখে। ই কাটিব পৰা সজঁলুিবো�োৰক পথ 
প্ৰদৰ্্শন  নকৰে, কিন্তু কাটিব পৰা সজঁলুিবো�োৰ চেটিং ব্লক আৰু 
ফিলাৰ গেজ আদিৰ সহায়ত স্থাপন কৰিব পাৰি (চিত্ৰ ৮)
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এটা ফিক্সচাৰৰ গঠনমূলক বৈশিষ্টট্য (Constructional features of a fixture)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি হ’ব
• এটা ফিক্সচাৰৰ বিভিন্ন গঠনমূলক বৈশিষ্টট্যসমূহৰ চমুকৈ উল্লেখ কৰা
• ফিক্সচাৰত ব্লক নিৰ্্ধধা ৰণ আৰু ওজন ভাৰসাম্্য ৰক্ষা কৰাৰ কাৰ্্য্ ্যসমূহ উল্লেখ কৰা.

মেচিনিং কাৰ্্য্ ্যৰ বাবে ব্্যৱহৃত সাধাৰণ ধৰণৰ ফিক্সচাৰসমূহ 
হ’ল:

- 	মিল িং ফিক্সচাৰ (চিত্ৰ ১)

- 	 ঘূৰণীয়়া ফিক্সচাৰ (চিত্ৰ ২)

- 	গ্ৰা ইণ্্ডিিং ফিক্সচাৰ ইত্্যযাদি।

এই ফিক্সচাৰসমূহত এটা বেচ প্লেট, ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ক্লেম্প আৰু 
লো�োকেটৰ, চেটিং ব্লক আৰু বেলেন্্সিিং ওজন থাকে।

বেচ প্লেট

মিলিং ফিক্সচাৰৰ বাবে বেচ প্লেটত টি স্লটৰ জৰিয়তে মেচিন 
টেবলুৰ সৈতে ফিক্সচাৰৰ সঠিক স্থানৰ বাবে ইয়়াৰ তলত 
টেনন দিয়়া হয়। (চিত্ৰ ৩) মেচিন টেবলুৰ সৈতে ফিক্সচাৰটো�ো 
কঠিনভাৱে ক্লেম্্পিিং কৰিবলৈ বেচ প্লেটত দুটা বা চাৰিটা 
হ’ল্ডডাউন স্লট দিয়়া হয়।

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ক্লেম্প আৰু লো�োকেটৰ

এইবো�োৰ ড্ৰিল জিগৰ দৰে ফিক্সচাৰৰ সৈতে ৱৰ্্কপিচবো�োৰ 
ক্লেম্্পিিং আৰু স্থান নিৰ্্ধধা ৰণৰ বাবে প্ৰদান কৰা হয়।

ফিক্সচাৰত ব্্যৱহাৰ কৰা ক্লেম্পবো�োৰ অতি কঠিন আৰু 
মজবুত।

ছেটিং ব্লকসমূহ এইবো�োৰ ফিক্সচাৰটো�ো স্থাপন কৰিবলৈ আৰু 
মেচিনিং কৰাৰ আগতে কাটাৰৰ সাপেক্ষে কাম কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ফিক্সচাৰৰ সৈতে কাটাৰটো�ো সঠিকভাৱে 
স্থাপন কৰিবলৈ কাটাৰ আৰু ব্লকৰ চেটিং ফেচৰ মাজত এটা 
ফিলাৰ লগো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ৪)

ছেটিং ব্লক কৰে

এইবো�োৰৰ সহায়ত ফিক্সচাৰটো�ো স্থাপন কৰা হয় আৰু মেচিনিং 
কৰাৰ আগতে কাটাৰৰ সাপেক্ষে কাম কৰা হয়।

ফিক্সচাৰৰ সৈতে কাটাৰটো�ো সঠিকভাৱে স্থাপন কৰিবলৈ 
কাটাৰ আৰু ব্লকৰ চেটিং ফেচৰ মাজত এটা ফিলাৰ লগো�োৱা 
হয়। (চিত্ৰ ৪)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.4.158 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ওজনৰ ভাৰসাম্্য ৰক্ষা কৰা

ইয়়াক ঘূৰণীয়়া বা নলাকাৰ গ্ৰাইণ্্ডিিং ফিক্সচাৰত সংযুক্ত 
অনিয়মিত ৱৰ্্কপিচটো�োক গতিশীলভাৱে ভাৰসাম্্য ৰক্ষা কৰি 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ঘূৰণীয়়া ফিক্সচাৰৰ ক্ষেত্ৰত সাধাৰণতে ফিক্সচাৰৰ বেচ 
প্লেটখন ফেচ প্লেটত ক্লেম্প কৰা হয়। (চিত্ৰ ৫)

ভাইচ ফিক্সচাৰ

বিশেষ চো�োলাৰ সৈতে সংযুক্ত ষ্টেণ্ডাৰ্্ড মেচিন ভাইচে 
মেচিনিঙৰ বাবে অংশ ধৰি ৰখাৰ এক সহজ পদ্ধতি প্ৰদান 
কৰে। (চিত্ৰ ৬)

নিৰ্্মমা ণৰ উদ্দেশ্্যযে ইটো�োৱে সিটো�োৰ সাপেক্ষে অংশবো�োৰ 
স্থাপনৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা আন ধৰণৰ সজঁলুিকো�ো সাধাৰণতে 
ফিক্সচাৰ বুলি কো�োৱা হয়। বেণ্্ডিিং ফিক্সচাৰ, এছেম্বলি ফিক্সচাৰ 
আৰু ৱেল্্ডিিং ফিক্সচাৰ এই ধৰণৰ উদাহৰণ।

ফিক্সচাৰ এটা নিৰ্্মমা ণ ব্্যৱহৃত মেচিনিং আৰু ফেব্ৰিকেশন 
পদ্ধতিৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

জিগ আৰু ফিক্সচাৰৰ মাজত পাৰ্ ্থক্্য

জিগছ ফিক্সচাৰ

জিগে কামৰ টুকুৰাটো�ো ধৰি ৰাখে আৰু স্থান দিয়়ে, কাটিব পৰা 
সজঁলুিটো�োক গাইড কৰে

জিগ মেচিনৰ টেবুলত ফিক্স কৰা হো�োৱা নাই

ড্ৰিলিং মেচিনত জিগ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় ড্ৰিলিং, টেপিং,  
কাউণ্টাৰ ব’ৰিং, আৰু কাউণ্টাৰচিংকিং আদিৰ বাবে।

ফিক্সচাৰে কেৱল কামৰ টুকুৰাটো�ো ধৰি ৰাখে আৰু স্থাপন কৰে, 
কাটিব পৰা সজঁলুিটো�োক গাইড নকৰে

ফিক্সচাৰ সাধাৰণতে মেচিনৰ টেবুলত ফিক্স কৰা হয়

ফিক্সচাৰ গ্ৰাইণ্্ডিিং, মিলিং, টাৰ্্ননিিং , বেণ্্ডিিং আৰু এছেম্বলিঙত 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.4.158 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.159 & 160 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

এলুমিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণ (Aluminium and its alloys)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 এলুমিনিয়়ামৰ ধৰ্ ্ম আৰু ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	 সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত এলুমিনিয়়াম মিশ্ৰণ আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰৰ নাম লিখা
•	য িবো�োৰ অক্সিজেনৰ পৰা এলুমিনিয়়াম উৎপন্ন হয়, সেইবো�োৰৰ নাম লিখা।

এলমুিনিয়়াম হৈছে এক অলৌ�ৌহ ধাতু যিটো�ো ‘BAUXITE’ৰ পৰা 
উলিওৱা হয়। এলমুিনিয়়ামৰ ৰং বগা বা বগা ধূসৰ। ইয়়াৰ 
গলনাংক ৬৬০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ। এলুমিনিয়়ামৰ বৈদ্্যযুতিক 
আৰু তাপ পৰিবাহীতা অধিক। ই কো�োমল আৰু নমনীয়, আৰু 
ইয়়াৰ টান শক্তি কম। এলুমিনিয়়ামৰ লঘুতাৰ বাবে বিমান 
উদ্যোগ আৰু নিৰ্ ্মমাণৰ কামত অতি ব্্যযাপক ব্্যৱহাৰ কৰা 

হয়। বৈদ্্যযুতিক উদ্যোগতো�ো ইয়়াৰ প্ৰয়োগ বদৃ্ধি পাইছে। ঘৰুৱা 
গৰম কৰা সজঁলুিতো�ো ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ অতিশয় বেছি। কিছমান 
সাধাৰণ এলমুিনিয়়াম মিশ্ৰণ, ইয়়াৰ গঠন আৰু প্ৰয়োগ তলৰ 
তালিকাত দিয়়া হৈছে।

এলমুিনিয়়াম মিশ্ৰণ - গঠন – ব্্যৱহাৰ

গঠন(%) (কেৱল মিশ্ৰণ মৌ�ৌলৰ শতাংশ দেখুওৱা হৈছে। বাকীখিনি 
এলমুিনিয়়াম

শ্ৰেণী আবেদন

তাম ছিলিকন লো�ো মেংগানিজ মেগনেছিয়়াম অন্্যযান্্য
উপাদানসমূহ

0.1
max.

0.15
max.

1.6

-

0.5
max

0.6
max.

10.0

10.0 to
13.0

0.7
max

0.75
max.

-

-

0.1
max

1.0
max.

-

-

-

4.5 to
5.5

-

-

-

0.5
chromium

-

-

ৰচনা কৰা।
গৰম নহয়
চিকিৎসাযো�োগ্্য।

ৰচনা কৰা।
গৰম নহয়
চিকিৎসাযো�োগ্্য।

ঢালাই, তাপ 
পৰিশো�োধনযো�োগ্্য 
নহয়।

ঢালাই, তাপ 
পৰিশো�োধনযো�োগ্্য 
নহয়।

নিৰ্্মমি ত সমাবেশ, 
বৈদ্্যযুতিক পৰিবাহী। 
খাদ্্য আৰু ব্ৰুইং,
প্ৰচেছিং প্লাণ্ট। 
স্থাপত্্যৰ সজ্জা।

উচ্চ শক্তিৰ জাহাজ 
নিৰ্ ্মমাণ আৰু 
অভিযান্ত্ৰিক সামগ্ৰী। 
ভাল জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ 
ক্ষমতা।

মধ্্যমীয়়া চাপৰ চাপৰ 
ডাই কাষ্টিঙৰ বাবে 
সাধাৰণ উদ্দেশ্্যৰ 
মিশ্ৰণ।

আটাইতকৈ বেছি 
ব্্যৱহৃত মিশ্ৰণসমূহৰ 
ভিতৰত অন্্যতম। 
বালি,মাধ্্যযাকৰ্্ষ ণ আৰু 
চাপৰ ডাই কাষ্টিঙৰ 
বাবে উপযো�োগী।
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গঠন(%) (কেৱল মিশ্ৰণ মৌ�ৌলৰ শতাংশ দেখুওৱা হৈছে। বাকীখিনি 
এলুমিনিয়়াম

শ্ৰেণী আবেদন

তাম ছিলিকন লো�ো মেংগানিজ মেগনেছিয়়াম অন্্যযান্্য
উপাদানসমূহ

4.2

-

-1.8

-

0.7

0.5

2.5

-

0.7

-

1.0

-

0.7

-

-

-

0.7

0.6

0.2

10.5

0.3
(টাইটানিয়়াম 
বিকল্প)

-

0.15
টাইটানিয়়াম
1.2 নিকেল

0.2
টাইটানিয়়াম

ৰচনা কৰা। 
তাপ 

চিকিৎসাযো�োগ্্য।

ৰচনা কৰা। তাপ 
চিকিৎসাযো�োগ্্য।

ঢলা.
তাপ চিকিৎসাযো�োগ্্য। 

চমৎকাৰ 
ফাউণ্ড্ৰি বৈশিষ্টট্য। 
বহৃৎ সামুদ্ৰিক, 
অটো�োমো�োটিভ আৰু 
সাধাৰণ অভিযান্ত্ৰিক 
কাষ্টিঙৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

পৰম্পৰাগত 
‘ডুৰালুমিন’। সাধাৰণ 
মেচিনিং মিশ্ৰণ। 
বিমানত চাপযুক্ত 
উপাদানৰ বাবে 
বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

গ্লেজিং বাৰ, 
খিৰিকীৰ অংশ আৰু 
অটো�োমো�োটিভ বডিৰ 
উপাদানৰ দৰে লঘু 
চাপযুক্ত উপাদানৰ 
বাবে জাৰণ-প্ৰতিৰো�োধী 
মিশ্ৰণ।

উপাদানৰ বাবে 
জাৰণ-প্ৰতিৰো�োধী 
মিশ্ৰণ।
সৰু-বৰ বিমান আৰু 
সাগৰীয় ঢালাইৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰা এটা 
শক্তিশালী, নমনীয় 
আৰু অতি জাৰণ-
প্ৰতিৰো�োধী মিশ্ৰণ।

তীখাতকৈ এলুমিনিয়়াম ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সুবিধা

সুবিধা

-	 লাইটাৰ

-	 তীখাৰ সৈতে তুলনাযো�োগ্্য শক্তি

-	 জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা

-	ভ াল মেচিনেবিলিটি

-	 anodized কৰিব পাৰি

-	 উন্নত তাপ আৰু বৈদ্্যযুতিক পৰিবাহীতা

অসুবিধা

-	 কম শক্তি (উচ্চ শক্তিৰ ইস্পাত মিশ্ৰণৰ তুলনাত)

-	থ্ ৰেডযুক্ত ফাষ্টনাৰৰ বাবে ভাল নহয় - ৰং কৰাটো�ো অধিক 
কঠিন

-	ৱেল্ ্ডিিং যান্ত্ৰিক ধৰ্ ্ম পুনৰুদ্ধাৰ কৰিবলৈ পো�োষ্ট ৱেল্্ডিিং হিট 
ট্ৰিটৰ প্ৰয়োজন

-	ৱেল্ ্ডিিং অধিক কঠিন

-	 ক্লান্তি

-	 উচ্চ খৰচ

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.159&160 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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-	স্থিতি স্থাপকতাৰ মডলাছ কম,সেয়়েহে,বিকৃতি বদৃ্ধি পায়

-	 কম প্ৰসাৰণ মান

এলুমিনিয়়াম আৰু এলুমিনিয়়ামৰ মিশ্ৰণ

এলমুিনিয়়াম হৈছে বিশ্বৰ ভিতৰতে সৰ্্ববাধি ক ব্্যৱহৃত ধাতুৰ 
ভিতৰত অন্্যতম। ইয়়াৰ গুণৰ এক উত্তেজনাপূৰ্্ণ  পৰিসৰ 
আছে। তদুপৰি,এলুমিনিয়়াম তামৰ দৰে মিশ্ৰণ মৌ�ৌলৰ সৈতে 
সংযুক্ত হয়। মেংগানিজ, চিলিকন, মেগনেছিয়়াম আৰু 
জিংক, আৰু ই এক অতি উপযো�োগী মিশ্ৰণৰ শংৃখলা গঠন 
কৰে।

গুৰুত্বপৰূ্্ণ  বৈশিষ্টট্য

-	 এলুমিনিয়়াম এটা লঘু ওজনৰ ধাতু। ইয়়াৰ ঘনত্ব প্ৰায় 2.7 
গ্ৰাম/চে.মি. ই তীখাৰ দৰে প্ৰায় এক তৃতীয়়াাংশ লঘু।

-	বি শুদ্ধ এলুমিনিয়়ামৰ শক্তি ৭ কিলো�োগ্ৰাম/মিমি২ কম 
যদিও মিশ্ৰণবো�োৰ মধ্্যমীয়়া শক্তিশালী কিছমান মিশ্ৰণৰ 
শক্তি তাপত ৪৫ কিলো�োগ্ৰাম/মিমি২ পৰ্্যন্ত  হয়

-	চিকি ৎসা কৰা অৱস্থা।

-	 ওপৰৰ দুটা ধৰ্ ্ম একেলগে ইয়়াক উচ্চ শক্তি আৰু ওজনৰ 
অনুপাত প্ৰদান কৰে,যি ইয়়াক মহাকাশ প্ৰয়োগৰ বাবে 
উপযো�োগী কৰি তো�োলে।

-	কিছ মান মিশ্ৰণৰ কম উষ্ণতাত চমৎকাৰ কঠিনতা থাকে, 
যাৰ ফলত ইহঁতক ক্ৰাইজেনিক (০° চেলছিয়়াছৰ তলত) 
প্ৰয়োগৰ বাবে উপযো�োগী হয়।

-	কিছ মান মিশ্ৰণৰ জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা উৎকৃষ্ট।

-	 এলুমিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণৰ তাপ পৰিবাহীতা অধিক।

-	 এলুমিনিয়়াম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণবো�োৰৰ বৈদ্্যযুতিক 
পৰিবাহীতাও বেছি।

আবেদন

-	 ঘৰুৱা আচবাব আৰু বাচন-বৰ্্তন।

-	 পাত্ৰ,টেংক আৰু জাহাজ।

-	 অটো�োমো�োবাইলৰ গঠন,বাছৰ দেহ,পথ আৰু ৰেলৱেৰ 
টেংকাৰ আৰু ৱেগন।

-	 অট্টালিকা আৰু অন্্যযান্্য স্থাপত্্য গঠন।

-	 পৰ্্টটেবল দলং।

-	বিম ান,মিছাইল আৰু অন্্যযান্্য মহাকাশ উপাদান।

-	ৰেড িয়়েটৰ আৰু অন্্যযান্্য তাপ বিনিময়কাৰী।

-	বৈ দ্্যযুতিক পৰিবাহী কেবল আৰু বাছ বাৰ।

এলমুিনিয়়াম মিশ্ৰণ ব্্যৱস্থা

এলুমিনিয়়াম মিশ্ৰণক কো�োনো�ো বিশেষ মিশ্ৰণত উপস্থিত প্ৰধান 
মিশ্ৰণ মৌ�ৌলৰ ভিত্তিত শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়।

এলুমিনিয়়াম বনাম ষ্টীল

ষ্টীল আৰু এলুমিনিয়়াম এই গ্ৰহটো�োৰ ভিতৰতে আটাইতকৈ 
বেছি ব্্যৱহৃত দুটা সামগ্ৰী।

পথৃিৱীত চিলিকনৰ পিছতে এলমুিনিয়়াম দ্বিতীয় সৰ্্ববাধি ক 
প্ৰচুৰ ধাতুৰ মৌ�ৌল, আনহাতে তীখা হৈছে বিশ্বৰ আটাইতকৈ 
জনপ্ৰিয় মিশ্ৰণ।

দুয়োটা ধাতুৰ অগণন ব্্যৱহাৰ আছে যদিও কেইটামান মূল 
কাৰকে আপো�োনাক সহায় কৰিব পাৰে এটা কামৰ বাবে 
সৰ্বো ত্তম।

জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা

এলুমিনিয়়াম একে ধৰণৰ ৰাসায়নিক বিক্ৰিয়়াৰ জৰিয়তে 
অক্সিডাইজ হয় যাৰ ফলত লো�োৰ মৰিছা পৰে। কিন্তু আইৰণ 
অক্সাইডৰ দৰে নহয়, এলমুিনিয়়াম অক্সাইড ধাতুটো�োত লাগি 
থাকে, যাৰ ফলত ইয়়াক ক্ষয়ৰ পৰা ৰক্ষা কৰে ফলত ইয়়াক 
মৰিছা পৰাৰ পৰা ৰক্ষা কৰিবলৈ কো�োনো�ো ধৰণৰ ৰং বা অন্্য 
আৱৰণৰ প্ৰয়োজন নহয়।

ষ্টীল বা কাৰ্্বন  (ষ্টেইনলেছ নহয়) ষ্টীল, নিৰ্্দদিষ্ট হ’বলৈ-
সাধাৰণতে ইয়়াক মৰিছা আৰু জাৰণৰ পৰা ৰক্ষা কৰিবলৈ 
ঘূৰাই দিয়়াৰ পিছত ৰং কৰা প্ৰয়োজন হয়।

নমনীয়তা

তীখা অতি টেকসই আৰু স্থিতিস্থাপক হ’লেও এলুমিনিয়়াম 
যথেষ্ট বেছি নমনীয় আৰু ইলাষ্টিক।

এলুমিনিয়়ামৰ নমনীয়তা আৰু মসণৃ নিৰ্ ্মমাণে ইয়়াক গভীৰ 
জটিল গঠন কৰিবলৈ অনুমতি দিয়়ে, আৰু নিখুতঁ স্পিনিং 
সমূহে হেণ্ডলাৰসকলক উল্লেখযো�োগ্্য ডিজাইন স্বাধীনতা 
প্ৰদান কৰে তীখা অধিক কঠিন আৰু কাটিব পৰা প্ৰক্ৰিয়়াৰ 
সময়ত বেছি দৰূলৈ ঠেলি দিলে ফাটি যাব বা ফালি যাব।

শক্তি

জাৰণৰ আশংকাত ভুগিলেও তীখা এতিয়়াও এলমুিনিয়়ামতকৈ 
কঠিন।

ঠাণ্ডা পৰিৱেশত এলুমিনিয়়ামৰ শক্তি বদৃ্ধি পায় যদিও 
সাধাৰণতে তীখাতকৈ ইয়়াৰ ডেণ্ট আৰু আচঁো�োৰৰ প্ৰৱণতা 
বেছি। ওজন, বল বা তাপৰ বাবে তীখাৰ ৱাৰ্্প  বা বেকঁা হো�োৱাৰ 
সম্ভাৱনা কম।

এই প্ৰতিৰো�োধী গুণসমূহে ইয়়াক আটাইতকৈ টেকসই 
ঔদ্যোগিক সামগ্ৰীসমূহৰ ভিতৰত অন্্যতম কৰি তো�োলে।

ওজন

ষ্টীলৰ চুপেন’ৰৰ শক্তিৰ ওজন/ঘনত্বও আছে যিটো�ো 
এলুমিনিয়়ামৰ ২.৫ গুণ। ইয়়াৰ ওজন কংক্ৰিটতকৈ প্ৰায় ৬০ 
শতাংশ কম যদিও ইয়়াক পৰিবহণ আৰু ভেনাছ নিৰ্ ্মমাণ আৰু 
নিৰ্ ্মমাণ প্ৰয়োগত ব্্যৱহাৰ কৰাটো�ো সহজ কৰি তো�োলে।

এইখিনিতে ক’ব পাৰি যে আকৃতি আৰু গাথঁনিগত কঠিনতাই 
এটা গঠনৰ শক্তিত যথেষ্ট অৰিহণা যো�োগাব পাৰে, আৰু যেতিয়়া 
সেই দুটা কাৰক অনুকূল কৰা হয় তেতিয়়া এলুমিনিয়়ামে 
আধা ওজনত তুলনামূলক তীখাৰ গঠনৰ বাবে একেধৰণৰ 
নিৰ্্ভৰযো�োগ্্যতা প্ৰদান কৰিব পাৰে।

উদাহৰণস্বৰূপে, নাও নিৰ্ ্মমাণৰ ক্ষেত্ৰত এটা নিয়ম আছে যে 
এলুমিনিয়়ামৰ ওজনৰ এক তৃতীয়়াাংশ হ’লে তীখাৰ শক্তিৰ 
প্ৰায় আধা। অৰ্্থথা ৎ এলমুিনিয়়ামৰ পাত্ৰ এটা নিৰ্্দদিষ্ট শক্তিত 
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নিৰ্ ্মমাণ কৰিব পাৰি যিটো�ো তুলনামূলক তীখাৰ নাওৰ ওজনৰ 
দুই তৃতীয়়াাংশ।

খৰচ

বিশ্বব্্যযাপী যো�োগান আৰু চাহিদা, আনুষংগিক ইন্ধনৰ খৰচ, 
আৰু লো�োহা আৰু বক্সাইট অক্সিজেনৰ বজাৰৰ ওপৰত 

ভিত্তি কৰি এলমুিনিয়়াম আৰু তীখাৰ ব্্যয় অহৰহ প্ৰবাহিত 
হৈ থাকে। কিন্তু সেই উঠা-নমাৰ মাজতো�ো সাধাৰণতে এক 
পাউণ্ড এলুমিনিয়়ামতকৈ এক পাউণ্ড তীখা সস্তা।

সীহ আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণ (Lead and its alloys)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 সীহৰ ধৰ্ ্ম উল্লেখ কৰা
•	 সীহৰ বিভিন্ন ব্্যৱহাৰৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
•	বেবি ট ধাতুৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

সীহ হৈছে অতি সাধাৰণভাৱে ব্্যৱহৃত অলৌ�ৌহ ধাতু আৰু 
ইয়়াৰ বিভিন্ন ঔদ্যোগিক প্ৰয়োগ।

ইয়়াৰ অক্সিজেন ‘GALENA’ৰ পৰা সীহ উৎপাদন কৰা হয়। 
সীহ হৈছে এবিধ গধুৰ ধাতু যি গলিলে ৰূপালী ৰঙৰ হয়। ই 
কো�োমল আৰু নমনীয় আৰু জাৰণৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা ভাল। 
ই পাৰমাণৱিক বিকিৰণৰ বিৰুদ্ধে ভাল ইনচলেটৰ। সীহ 
ছালফিউৰিক এচিড আৰু হাইড্ৰক্লৰিক এচিডৰ দৰে বহুতো�ো 
এচিডৰ প্ৰতিৰো�োধী।

ইয়়াক গাড়়ীৰ বেটাৰী, ছল্ডাৰ আদি প্ৰস্তুত কৰাত ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।ইয়়াক ৰং প্ৰস্তুত কৰাতো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।(চিত্ৰ 1)

সীহৰ মিশ্ৰণ

বেবিট মেটাল

বেবিট ধাতু হৈছে সীহ, টিন, তাম আৰু এন্টিমনিৰ মিশ্ৰণ। 
ই এটা কো�োমল, ঘৰ্্ষ ণ বিৰো�োধী মিশ্ৰণ, প্ৰায়়ে বেয়়াৰিং হিচাপে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সীহ আৰু টিনৰ মিশ্ৰণ ‘কো�োমল ছল্ডাৰ’ হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।(চিত্ৰ 2)

জিংক (Zinc)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	জি ংকৰ ধৰ্ ্ম আৰু ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	জি ংক মিশ্ৰণৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

জিংক হৈছে তীখাত জাৰণ ৰো�োধ কৰিবলৈ আৱৰণৰ বাবে 
সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত ধাতু। উদাহৰণ হ’ল ষ্টীলৰ বাল্টি, 
গেলভানাইজড ছাদৰ চাদৰ ইত্্যযাদি।

অক্সিজেন-কেলামাইন বা মিশ্ৰণৰ পৰা জিংক পো�োৱা যায়।

ইয়়াৰ গলনাংক 4200 c. ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ।.

ই ভংগুৰ আৰু গৰম কৰিলে কো�োমল হয়; ই জাৰণ প্ৰতিৰো�োধীও। 
এই কাৰণে ইয়়াক বেটাৰীৰ পাত্ৰৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু 
ছাদৰ চাদৰ(sheet) আদিত আৱৰণ দিয়়া হয়।

গেলভানাইজড লো�োহাৰ শ্বীটত জিংক আৱৰণ দিয়়া হয়।
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টিন আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণ (Tin and its alloys)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 টিনৰ ধৰ্ ্ম আৰু ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	 সাধাৰণ টিনৰ মিশ্ৰণৰ নাম লিখা আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

টিন

কেচিটাৰাইট বা টিনষ্্টটোনৰ পৰা টিন উৎপন্ন হয়। দেখাত 
ৰূপালী বগা, আৰু গলনাংক 2310c ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ। ই 
কো�োমল আৰু অতি জাৰণ প্ৰতিৰো�োধী।

ইয়়াক মূলতঃ খাদ্্যৰ পাত্ৰ উৎপাদনৰ বাবে তীখাৰ চাদৰ(sheet)
ত আৱৰণ হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ইয়়াক অন্্যযান্্য ধাতুৰ 
সৈতেও ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, মিশ্ৰণ গঠন কৰিবলৈ।

যেনে- ব্ৰঞ্জ গঠন কৰিবলৈ তামৰ সৈতে টিন। ছল্ডাৰ গঠন 
কৰিবলৈ সীহৰ সৈতে টিন। তাম, সীহ আৰু এন্টিমন দি টিনত 
বেবিট ধাতু গঠন হয়।

তাম আৰু ইয়়াৰ মিশ্ৰণ (Copper and its alloys)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত তামৰ মিশ্ৰণৰ নাম লিখা
•	 তামৰ ধৰ্ ্ম আৰু ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ পিতলৰ গঠন আৰু ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ ব্ৰঞ্জৰ গঠন আৰু ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

লো�োহা নথকা ধাতুক (Ferrum) অলৌ�ৌহ ধাতু বো�োলা হয়। যেনে- 
তাম, এলুমিনিয়়াম, জিংক, সীহ আৰু টিন।

তাম

ইয়়াৰ অক্সিজেন ‘MALCHITE’ য’ত প্ৰায় ৫৫% তাম আৰু 
‘PYRITES’ য’ত প্ৰায় ৩২% তাম থাকে তাৰ পৰা আহৰণ কৰা 
হয়।

ধৰ্ ্ম

ৰঙা ৰঙৰ। তামৰ ৰঙৰ বাবে সহজে পথৃক কৰিব পৰা যায়।

ভাঙিলে গঠনটো�ো দানাদাৰ হয়, কিন্তু জাল বা গুটিয়়াই দিলে 
আহঁযুক্ত হয়।

ই অতি নমনীয় আৰু নমনীয় আৰু ইয়়াক শ্বীট বা তাৰঁত বনাব 
পাৰি।

ই বিদ্্যযুতৰ পৰিবাহী। তামক বৈদ্্যযুতিক কেবল আৰু বৈদ্্যযুতিক 
যন্ত্ৰৰ অংশ হিচাপে ব্্যযাপকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যিয়়ে 
বৈদ্্যযুতিক প্ৰবাহ পৰিবাহী কৰে। (চিত্ৰ 1)

তাম তাপৰ ভাল পৰিবাহী আৰু লগতে জাৰণৰ প্ৰতিও অতিশয় 
প্ৰতিৰো�োধী। এই কাৰণে ইয়়াক বয়লাৰৰ জইুৰ বাকচ, পানী 

গৰম কৰা যন্ত্ৰ, পানীৰ পাইপ আৰু ব্ৰুৱেৰী আৰু ৰাসায়নিক 
উদ্যোগৰ পাত্ৰৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ছল্ডাৰিং আইৰন 
তৈয়়াৰ কৰিবলৈও ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

তামৰ গলনাংক ১০৮৩ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছ।

হাতুৰীৰে বা গুটিয়়াই তামৰ টান শক্তি বদৃ্ধি কৰিব পাৰি।  
(চিত্ৰ 2)

তামৰ মিশ্ৰণ

পিতলৰ

ই তাম আৰু জিংকৰ মিশ্ৰণ। কিছমান বিশেষ ধৰণৰ কাহঁৰ 
বাবে কম পৰিমাণৰ টিন বা সীহ যো�োগ কৰা হয়। পিতলৰ ৰং 
মিশ্ৰণ মৌ�ৌলৰ শতাংশৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে। ৰং হালধীয়়া 
বা পাতল হালধীয়়া, বা প্ৰায় বগা। ইয়়াক সহজেই মেচিনেৰে 
তৈয়়াৰ কৰিব পাৰি। পিতল জাৰণ প্ৰতিৰো�োধীও।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.159&160 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



123

মটৰ গাড়়ীৰ ৰেডিয়়েটৰৰ কো�োৰ আৰু পানীৰ টেপ আদি 
নিৰ্ ্মমাণৰ বাবে পিতলৰ বহুল ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।হাৰ্্ড ছল্ডাৰিং/
ব্ৰেজিঙৰ বাবে গেছ ৱেল্ডিঙতো�ো ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
পিতলৰ গলনাংক ৮৮০ৰ পৰা ৯৩০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈকে।

বিভিন্ন প্ৰয়োগৰ বাবে বিভিন্ন ৰচনাৰ পিতল তৈয়়াৰ কৰা হয়। 
তলৰ তালিকা-১ ত সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত পিতলৰ মিশ্ৰণৰ ৰচনা 
আৰু ইয়়াৰ প্ৰয়োগ দিয়়া হৈছে।

ব্ৰঞ্জৰ পদক

ব্ৰঞ্জ মূলতঃ তাম আৰু টিনৰ মিশ্ৰণ। কেতিয়়াবা কিছমান 
বিশেষ গুণ লাভৰ বাবে জিংকো�ো যো�োগ কৰা হয়। ইয়়াৰ ৰং 
ৰঙাৰ পৰা হালধীয়়ালৈকে। ব্ৰঞ্জৰ গলনাংক প্ৰায় ১০০৫ ডিগ্ৰী 
চেলছিয়়াছ। ই পিতলতকৈও কঠিন। চো�োকা সজঁলুিৰে ইয়়াক 
সহজেই মেচিনেৰে তৈয়়াৰ কৰিব পাৰি। উৎপাদিত চিপটো�ো 
দানাদাৰ। ব্ৰেজিং ৰড হিচাপে বিশেষ ব্ৰঞ্জৰ মিশ্ৰণ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। বিভিন্ন প্ৰয়োগৰ বাবে বিভিন্ন ৰচনাৰ ব্ৰঞ্জ উপলব্ধ। 
সচূী-২ত প্ৰকাৰৰ গঠন আৰু প্ৰয়োগ দিয়়া হৈছে সচূী 1 - 
বিভিন্ন ধৰণৰ কাহঁৰ গঠন।

সূচী 1 - বিভিন্ন ধৰণৰ পিতলৰ গঠন

নাম সুৰ-ৰচনা (%) আবেদন

তাম জিংক অন্্যযান্্য 
উপাদান

কাৰ্্টটিজ পিতল

ষ্টেণ্ডাৰ্্ড কাহঁ

মৌ�ৌলিক পিতল

Muntz ধাতু

মুক্তভাৱে কাটিব পৰা 
কাহঁ

এডমিৰেলিটি কাহঁ

নেভি কাহঁ

গিল্্ডিিং মেটাল

70

65

63

60

58

70

62

9

30

35

37

40

39

29

37

5

-

-

-

-

3% সীহ

1% টিন

1% টিন

-

তাম/জিংক মিশ্ৰণৰ বেছিভাগ নমনীয়। গুৰুতৰ 
গভীৰ অংকন কাৰ্্য্্য ৰ বাবে শ্বীট মেটাল প্ৰেছিঙত 
বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। মূলতঃ কাৰ্্টটিজ 
কেচ নিৰ্ ্মমাণৰ বাবে বিকশিত কৰা হৈছিল, 
সেয়়েহে ইয়়াৰ নাম।

কাৰ্্টটিজ কাহঁতকৈ সস্তা(কম দাম) আৰু কম 
নমনীয়। বেছিভাগ অভিযান্ত্ৰিক প্ৰক্ৰিয়়াৰ বাবে 
উপযো�োগী।

ঠাণ্ডা কাম কৰা পিতলৰ ভিতৰত আটাইতকৈ 
সস্তা। ইয়়াৰ নমনীয়তাৰ অভাৱ আৰু ই কেৱল 
সৰল গঠন কাৰ্্য্্য  সহ্্য কৰিব পাৰে।

ঠাণ্ডা কামৰ বাবে উপযো�োগী নহয়, কিন্তু গৰম 
কামৰ বাবে উপযো�োগী। জিংকৰ পৰিমাণ বেছি 
হো�োৱাৰ বাবে তুলনামূলকভাৱে সস্তা। ইয়়াক 
এক্সটৰুচন আৰু হট-ষ্টেম্্পিিং প্ৰক্ৰিয়়াৰ বাবে 
বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ঠাণ্ডা কামৰ বাবে উপযো�োগী নহয় কিন্তু গৰম 
কাম আৰু কম শক্তিৰ উপাদানৰ উচ্চ গতিৰ 
মেচিনিঙৰ বাবে উৎকৃষ্ট।

এইটো�ো কাৰ্্য তঃ কাৰ্্টটিজ কাহঁৰ লগতে নিমখীয়়া 
পানীৰ উপস্থিতিত জাৰণ ৰো�োধ কৰিবলৈ অলপ 
টিন।

এইটো�ো কাৰ্্য তঃ Muntz ধাতুৰ লগতে নিমখীয়়া 
পানীৰ উপস্থিতিত জাৰণ ৰো�োধ কৰিবলৈ অলপ 
টিন।

গহনা নিৰ্ ্মমাণৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.159&160 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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সূচী 2 - বিভিন্ন ধৰণৰ ব্ৰঞ্জৰ গঠন

নাম সুৰ-ৰচনা (%) আবেদন

তাম জিংক ফছফৰাছ টিন

কম টিনৰ ব্ৰঞ্জ

অংকন কৰা 
ফছফৰাছ/ ব্ৰঞ্জ

ঢলা
ফছফৰাছ/ ব্ৰঞ্জ

এডমিৰালটি 
গানমেটাল

সীহযুক্ত
বন্দুক-ধাতু
(বিনামূলীয়়া কাটিং)

সীহযুক্ত
(প্লাষ্টিক)
ব্ৰঞ্জৰ

96

94

89.75 to 
89.97

88

85

74

-

-

-

2

     
    5
(5%সীহ)

(24%সীহ)

0.1to
0.25

0.1 to 0.5

0.03 to 
0.25

-

-

-

3.9 to 
3.75

5.9 to 5.5

10

10

5

2

এই মিশ্ৰণটো�োক কঠিন কৰিবলৈ গুৰুতৰভাৱে 
ঠাণ্ডা কাম কৰিব পাৰি যাতে ইয়়াক বসন্তৰ 
বাবে ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি য’ত ভাল ইলাষ্টিক 
ধৰ্ ্ম জাৰণ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা,ক্লান্তি-প্ৰতিৰো�োধ 
আৰু বৈদ্্যযুতিক পৰিবাহীতাৰ সৈতে সংযুক্ত 
হ’ব লাগে। Eg.কন্টাক্ট ব্লেড

এই মিশ্ৰণ শক্তি আৰু জাৰণ প্ৰতিৰো�োধৰ
প্ৰয়োজন হো�োৱা ঘূৰো�োৱা উপাদান যেনে ভালভ 
স্পিণ্ডলৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সাধাৰণতে বেয়়াৰিং বুছ আৰু কৃমিৰ চকা 
তৈয়়াৰ কৰিবলৈ ৰড আৰু টিউবত ঢালি দিয়়া 
হয়। ইয়়াৰ ঘৰ্্ষ ণ প্ৰতিৰো�োধী গুণ উৎকৃষ্ট।

এই মিশ্ৰণটো�ো বালিৰ ঢালাইৰ বাবে উপযো�োগী 
য’ত মিহি দানাযুক্ত, চাপ-টাইট উপাদান 
যেনে পাম্প আৰু ভালভৰ দেহৰ প্ৰয়োজন 
হয়।

এই মিশ্ৰণটো�োক ‘ৰঙা পিতল’ বলুিও কো�োৱা 
হয়। ই যথেষ্ট কম শক্তিশালী যদিও ইয়়াৰ 
কঠিনতা আৰু মেচিনিং গুণ উন্নত হৈছে।

এই মিশ্ৰণটো�ো লঘুভাৱে লো�োড কৰা বেয়়াৰিঙৰ 
বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত প্ৰান্তিককৰণ 
কঠিন হয়। ইয়়াৰ কো�োমলতাৰ বাবে বেয়়াৰিং 
প্ৰান্তিককৰণ কঠিন। ইয়়াৰ কো�োমলতাৰ বাবে, 
বেয়়াৰিং

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.159&160 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.161 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

শক্তি সঞ্চাৰণ উপাদান (Power transmission elements)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ বেল্টৰ নাম লিখা
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ বেল্ট ফাষ্টনাৰৰ নাম লিখা।

পাতনি

শক্তি সঞ্চাৰণ হৈছে এটা খাদৰ পৰা আন এটা খাদলৈ গতি 
প্ৰেৰণ কৰা প্ৰক্ৰিয়়া, ইহঁতৰ মাজত কিছ সংযো�োগ যেনে 
বেল্ট, ৰছী, শিকলি আৰু গিয়়াৰ ব্্যৱহাৰ কৰি। শক্তি সঞ্চাৰণ 
উপাদানৰ মূল প্ৰকাৰসমূহ তলত বৰ্্ণন া কৰা হৈছে

বেল্টৰ প্ৰকাৰ

মূলতঃ শক্তিৰ সঞ্চাৰণৰ বাবে পাচঁ ধৰণৰ বেল্ট ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

-	 সমতল বেল্ট (চিত্ৰ 1a)

-	 V-বেল্ট আৰু একাধিক V-বেল্ট (চিত্ৰ 1b)

-	ৰি বড বেল্ট (চিত্ৰ 1c)

-	দ াতঁযুক্ত বা টাইমিং বেল্ট (চিত্ৰ 1d)

-	লি ংক বেল্ট (চিত্ৰ 1e)

এটা বিশেষ বেল্টৰ বাছনি গতি অনুপাত, কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব, 
নমনীয়তা, শক্তি, অৰ্্থনীতি  আৰু ড্ৰাইভিং চিষ্টেমৰ 
ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বিবেচনাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

ভি-বেল্ট

সাধাৰণতে ‘V’বেল্ট ড্ৰাইভ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়া খাদৰ 
মাজৰ দৰূত্ব ফ্লেট বেল্ট ড্ৰাইভৰ বাবে অতি কম হয়। বেল্ট 
আৰু খাজঁৰ কাষৰ মাজত হো�োৱা ৱেজ ক্ৰিয়়াৰ বাবে

ফাষ্টনাৰৰ প্ৰকাৰ

এলিগেটৰ প্ৰকাৰৰ উপৰিও সাধাৰণতে ব্্যৱহাৰ কৰা বেল্ট 
ফাষ্টনাৰসমূহ তলত দিয়়া ধৰণৰ।

তাৰঁৰ ধৰণৰ বেল্ট ফাষ্টনাৰ

2 নং চিত্ৰত সাধাৰণতে লাইট ডিউটি মেচিনত ব্্যৱহাৰ কৰা 
তাৰঁৰ ধৰণৰ ফাষ্টনাৰ দেখুওৱা হৈছে।

‘লেগ্ৰেল’ টাইপৰ বেল্ট ফাষ্টনাৰ

3 নং চিত্ৰত গধুৰ মেচিনত ব্্যৱহৃত লেগ্ৰেল ধৰণৰ ফাষ্টনাৰ 
দেখুওৱা হৈছে।

জেকচন টাইপৰ বেল্ট ফাষ্টনাৰ

৪ নং চিত্ৰত দেখুওৱা জেকচন ধৰণৰ ফাষ্টনাৰটো�ো মধ্্যমীয়়া 
কৰ্্তব্্যৰ মেচিনত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ক্ৰেচেণ্ট প্লেট বেল্ট ফাষ্টনাৰ

5 নং চিত্ৰত এটা যান্ত্ৰিক ধৰণৰ বেল্ট ফাষ্টনাৰ দেখুওৱা হৈছে 
যিটো�ো মধ্্যমীয়়া কৰ্্তব্্যৰ মেচিনত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।
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বেল্ট ফাষ্টনাৰ (Aligator type)

ঔদ্যোগিক উদ্দেশ্্যত বেল্্টিিং সংযো�োগ কৰাত এলিগেটৰ 
টাইপৰ ফাষ্টনাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বেল্ট ফাষ্টনাৰটো�ো IS:513-
1973 অনুসৰি ষ্টীলৰ শ্বীটৰ দ্বাৰা নিৰ্্মমি ত। পিনসমূহ lS: 280-
1972 অনুসৰি মদৃু ষ্টীলৰ তাৰঁৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰিব লাগিব। 
বেল্ট ফাষ্টনাৰসমূহ চিত্ৰ ৬ত দেখুওৱা হৈছে আৰু এটা 
সংযো�োগত পিনৰ অৱস্থান চিত্ৰ ৭ত দেখুওৱা হৈছে।

নিৰ্্দদিষ্টকৰণ

ফাষ্টনাৰৰ নাম আৰু পিনৰ আকাৰ, বেল্টৰ বেধ আৰু অন্্যযান্্য 
মাত্ৰাসমূহ আই এছ: ৫৫৯৩-১৯৮০ অনুসৰি টেবুলত দিয়়া 
হৈছে।

সূচী – 1

Fastner 
designation

Thickness
of belt

Metal 
thickness 
(sheet)

Point depth

PD

Approx 
over all 
width

w

Approx over 
all depth
t1   Min

D

Width of 
bar prong

P

Witch of 
prong

15
20
27
25
35
45
55
65

3 to 4
4 to 5
5 to 5.5
5.5 to 7
7 to 8
8 to 9.5
9.5 to 11
11 to 13

1.0
1.1
1.2
1.2
1.8
1.8
2.0
2.0

5.0
6.5
7.0
8.0
9.5
11.0
14.0
16.0

18
22
25
29
32
38
48
54

13
17
21
24
30
31
40
41

2.5
3
3
3
4
5
6.5
6.5

6
8
8
8
10
12
16
16

ফাষ্টনাৰৰ ডিজাইনেচন পিন আকাৰ মি.মি
15,20,25

27,35
45,55,65

2.64
3.25
4.06

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.161 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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বেল্টৰ টেনচন (Belts tension)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	টে নচিং বেল্টৰ প্ৰয়োজনীয়তা উল্লেখ কৰা
•	বে ল্টৰ টান নিয়ন্ত্ৰণৰ পদ্ধতিসমূহ উল্লেখ কৰা
•	বে ল্ট ড্ৰাইভত সংস্পৰ্্শ ৰ চাপৰ গুৰুত্ব উল্লেখ কৰা
•	বে ল্ট ড্ৰাইভৰ কাৰ্্য ক্ষমতা উন্নত কৰাৰ বাবে গুৰুত্বপৰূ্্ণ  কাৰকসমূহ উল্লেখ কৰা
•	বে ল্ট ড্ৰাইভৰ বাবে প্ৰয়োজনীয় বিচ্্যযুতি  বল গণনা কৰা
•	বে ল্টৰ যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা।

বেল্টৰ টেনচন

অপ্ৰয়োজনীয় পৰিধান ৰো�োধ কৰিবলৈ ড্ৰাইভিং পুলিৰ 
পৰা ড্ৰাইভিং পুলিলৈ টৰ্্ক স্থানান্তৰিত কৰিবলৈ বেল্টবো�োৰ 
সঠিকভাৱে টান কৰিব লাগিব।

বেল্টৰ অত্্যধিক টেনচনে বেল্ট আৰু বেয়়াৰিঙৰ জীৱনকাল 
কমাই দিয়়ে। ব্্যৱহাৰৰ সময়ত বেল্টবো�োৰ টানি যো�োৱাৰ লগে 
লগে বেল্টৰ ড্ৰাইভৰ টান পৰীক্ষা আৰু সামঞ্জস্্য কৰাটো�ো 
প্ৰয়োজনীয়।

যেতিয়়া এটা ড্ৰাইভে শক্তি প্ৰেৰণ কৰি থাকে তেতিয়়া 
বেল্টটো�োৱে টানে বা বেল্টটো�ো টান হয়। টাইট চাইড টেনচন 
(Tt) আৰু এটা স্লেক চাইড টেনচন (Ts)। (চিত্ৰ 1)

টেনচন ৰেচিঅ’

টান ফালৰ আৰু শিথিল ফালৰ টান অনুপাতক সাধাৰণতে 
টান অনুপাত বুলি কো�োৱা হয়। টাইট চাইড আৰু স্লেক চাইড 
টেনচনৰ মাজত অধিক অনুপাতে বেল্টটো�ো ঢিলা আৰু 
পিছলি পেলায়।

ইয়়াৰ ফলত প্ৰয়োজনীয় শক্তি প্ৰেৰণৰ বাবে ফলপ্ৰসূ টানৰ 
অভাৱ হয়।

টেনচনৰ সামঞ্জস্্য

যেতিয়়া দুটা পলুিৰ মাজৰ দৰূত্ব নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা হয়, তেতিয়়া 
বেল্টৰ টান এটা আইডলাৰৰ দ্বাৰা নিয়ন্ত্ৰণ কৰা হয়। (চিত্ৰ 2)

যেতিয়়া দুটা পলুিৰ মাজৰ দৰূত্ব নিৰ্্দদিষ্ট নহয়, তেতিয়়া বেল্টৰ 
টান এডজাষ্টমেণ্ট স্্ক্ৰ��ৰু ৰ দ্বাৰা নিয়ন্ত্ৰণ কৰা হয়। (চিত্ৰ 3)

সংস্পৰ্্শ ৰ চাপ

পলুি আৰু বেল্টৰ মাজত ঘৰ্্ষ ণ সষৃ্টি কৰিবলৈ টেনচনৰ 
প্ৰয়োজন হয়। টৰ্্ক ট্ৰেন্সমিছন নিৰ্্ভৰ কৰে পুলিৰ ওপৰত 
বেল্টৰ সংস্পৰ্্শ  অঞ্চলৰ ওপৰত। (চিত্ৰ 4)

যদি ৰেপিং এংগেল ডাঙৰ হয়, তেন্তে পুলিয়়ে উচ্চ টৰ্্ক প্ৰেৰণ 
কৰিব পাৰে। (চিত্ৰ 5)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.161 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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বেল্টৰ কাৰ্্য ক্ষমতা

সৰ্্ববাধি ক সংস্পৰ্্শ ৰ চাপ প্ৰদান কৰিবলৈ তলত দিয়়া বিন্দুসমূহ 
বিবেচনা কৰিব লাগে।

-	 সৰু ব্্যযাসৰ পলুিত বহু প্লাই নিৰ্ ্মমাণৰ গধুৰ বেল্ট ব্্যৱহাৰ 
কৰিব নালাগে।

-	যদি  পুলিবো�োৰৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব কম হো�োৱাৰ বাবে 
সংস্পৰ্্শ ৰ চাপ অপৰ্্যযা প্ত হয়, তেন্তে সৰু পলুিটো�োৰ যিমান 
পাৰি ওচৰত জকী পলুি এটা সো�োমাব লাগে। (চিত্ৰ 6)

বেল্টত অত্্যধিক টান হ’লে সংস্পৰ্্শ ৰ চাপ হ্ৰাস পায়, আৰু 
অতিৰিক্ত চাপৰ সষৃ্টি হয় যিয়়ে বেল্ট আৰু বেয়়াৰিঙৰ আয়়ুস 
বহু পৰিমাণে হ্ৰাস কৰে। (চিত্ৰ 7)

উলম্ব ড্ৰাইভ নিশ্চিতভাৱে এৰাই চলিব লাগে কাৰণ 
মহাকৰ্্ষ ণীয় টান সহ্্য কৰিবলৈ প্ৰয়োজনীয় বেল্টৰ টান  
(চিত্ৰ 8) আৰু ইয়়াৰ লগত অহা পিছলটো�োৱে বিৰূপ প্ৰভাৱ 
পেলাব।

মুকলি বেল্ট ড্ৰাইভত, শিথিল ফাল (চিত্ৰ ৯) ওপৰত থাকিব 
লাগিব আৰু পুলিৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব সৰ্বো চ্চ হ’ব লাগে।

ভি-বেল্ট ড্ৰাইভৰ টেনচন জখুিবলৈ

প্ৰতি ২৫ মিলিমিটাৰ স্পেন দৈৰ্্ঘ্্য ত এটা বেল্ট বিচ্্য যুত কৰিবলৈ 
প্ৰয়োজনীয় বল নিৰ্্ণ য় কৰিবলৈ বেল্টৰ কেন্দ্ৰত স্পেনৰ লগত 
লম্বভাৱে এটা বল প্ৰয়োগ কৰক যিটো�ো যথেষ্ট ডাঙৰ যাতে এটা 
বেল্টক স্বাভাৱিক অৱস্থানৰ পৰা ০.৫ মিলিমিটাৰ স্পেনলৈ 
বিচ্্য যুত কৰিব পৰা যায়। (চিত্ৰ 10)

-	 এই বিচ্্য যুতি বলক সচূী ১ ত দিয়়া বলৰ পৰিসৰৰ সৈতে 
তুলনা কৰক।

-	যদি  ই নূন্্যতম পৰামৰ্্শ  দিয়়া বিচ্্য যুতি বলৰ তুলনাত কম 
হয়, তেন্তে বেল্টবো�োৰ টান কৰিব লাগে।

-	যদি  ই সৰ্বো চ্চ পৰামৰ্্শ  দিয়়া বিচ্্য যুতি বলৰ তুলনাত অধিক 
হয়, তেন্তে ড্ৰাইভটো�ো প্ৰয়োজনতকৈ টান হয়।

যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ

-	 পুলিৰ মুখ আৰু বেল্টবো�োৰ বিদেশী বস্তুৰ পৰা মুক্ত কৰি 
ৰাখক যাৰ ফলত পিছলি যাব পাৰে।

-	যেতি য়়া ‘V’ বেল্টবো�োৰ পৰিধানৰ লক্ষণ দেখাবলৈ আৰম্ভ 
কৰে তেতিয়়া সেইবো�োৰ সলনি কৰিব লাগে। সকলো�ো বেল্ট 
এটাৰ পৰিৱৰ্্ততে একাধিক ‘V’ বেল্ট ড্ৰাইভত সলনি কৰক।

-	 সময়়ে সময়়ে ড্ৰাইভ টেনচন পৰীক্ষা আৰু সামঞ্জস্্য.

-	বেল্টবো�ো ৰ ঠাণ্ডা, আন্ধাৰ আৰু শুকান ঠাইত ৰাখিব লাগে।

বেল্টৰ টান এনেদৰে সামঞ্জস্্য কৰিব লাগে যাতে বিচ্্য যুতি বল 
সৰ্বো চ্চ আৰু নূন্্যতমৰ মাজত থাকে।
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V-Belt cross 
section

Small sheave
dia. range

Speed ratio 
range

Recommended deflection
force Kg

Min. Max.

A 7.62 - 8.13
8.64 - 9.14  
9.65 - 10.67
11.68 - 17.78

2.0 - 4.0 1.08
1.14
1.32
1.59

1.54
1.68
1.91
2.26

B 11.68
12.67 - 13.71
14.22 - 16.25
17.27 - 23.87

2.0 - 4.0 2.00
2.22
2.45
2.81

2.86
3.22
3.53
4.08

C 17.78
19.05 - 20.32
21.59 - 25.4
26.67 - 40.64

2.0 - 4.0 3.4
3.81
4.30
5.00

5.00
5.44
6.36
7.72

D 30.48 - 33.02
34.29 - 39.37
40.64 - 55.88

2.0 - 4.0 7.71
8.6
10.00

10.91
12.27
14.09

E 54.86 - 60.96 2.0 - 4.0 14.54 21.36

সূচী 1

ধ্ৰুপদী ‘V’ বেল্টৰ বাবে প্ৰতিটো�ো বেল্টৰ বাবে পৰামৰ্্শ  দিয়়া বিচ্্যযুতি  বল

ভি বেল্টৰ ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বৈশিষ্টট্য

সমস্্যযা সমস্্যযা প্ৰতিকাৰৰ পৰামৰ্্শ  দিয়়া হৈছে

বেল্ট স্লিপ

সঘনাই বেল্ট নষ্ট হো�োৱা

বেল্ট অত্্যধিক হুইপ কৰে

কম টেনচন।
অভাৰলো�োড।
পুলি বা বেল্টৰ খাজঁত তেল পৰি থকা।

অত্্যধিক গৰম।
শ্বক লো�োড।
ভুল প্ৰান্তিককৰণ।
ক্ষতিগ্ৰস্ত শ্বিভ।
বিদেশী কণা।
ড্ৰাইভ অভাৰলো�োড।

বেল্ট হুইপ অত্্যধিক পুলি বেছি হয়।
স্পন্দনশীল বো�োজা।

টেনচন বদৃ্ধি কৰে।
বো�োজা কমাই দিব।
ডিগ্ৰীজ।

বায়়ু চলাচলৰ ব্্যৱস্থা কৰক বা নিওপ্ৰেন 
জেকেট টাইপ বেল্ট ব্্যৱহাৰ কৰক।
যিমান পাৰি শ্বক লো�োড এৰাই চলিব 
আৰু বেল্টৰ টান বদৃ্ধি কৰক।
পুলিবো�োৰ একে ৰেখাত ৰাখক।
ক্ষতিগ্ৰস্ত পুলি সলনি কৰক।
বেল্ট গাৰ্্ডৰ ব্্যৱস্থা কৰক।
ড্ৰাইভৰ সকলো�ো বেল্টৰ টান একে নেকি 
পৰীক্ষা কৰক।
যদি নাই, তেন্তে মিল থকা বেল্ট দিব 
লাগে।

এটা আইডলাৰৰ ব্্যৱস্থা কৰক।
ড্ৰাইভ চিষ্টেমত এটা ফ্লাই হুইল প্ৰৱৰ্্তন 
কৰক।

বেল্ট চিঞৰি উঠে।(belt squeals) ড্ৰাইভ অভাৰলো�োড।
সংস্পৰ্্শ ৰ অপৰ্্যযা প্ত চাপ।
উচ্চ আৰম্ভণি টৰ্্ক।

ড্ৰাইভৰ সকলো�ো বেল্ট সমানে লো�োড কৰা 
হৈছে নে নাই পৰীক্ষা কৰক।
এটা আইডলাৰৰ ব্্যৱস্থা কৰক।
এটা আইডলাৰৰ ব্্যৱস্থা কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.161 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.162 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

ভি বেল্ট আৰু ইয়়াৰ সবুিধা, অসুবিধা (Vee belts and their advantages, 
disadvantages)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ বেল্টৰ নাম
•	 ‘V’ বেল্টৰ সুবিধাসমূহ উল্লেখ কৰা
•	 ‘V’belt ৰ শ্ৰেণীবিভাজন উল্লেখ কৰা
•	 V- বেল্টৰ নাম উল্লেখ কৰা।

V- বেল্ট

সাধাৰণতে ‘V’ বেল্ট ড্ৰাইভ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যেতিয়়া খাদৰ 
মাজৰ দৰূত্ব ফ্লেট বেল্ট ড্ৰাইভৰ বাবে অতি কম হয়। বেল্ট 
আৰু পলুিত খাজঁৰ কাষৰ মাজত হো�োৱা ৱেজ ক্ৰিয়়াৰ বাবে 
ভি বেল্ট পিছলি যো�োৱাৰ সম্ভাৱনা কম, সেয়়েহে অধিক শক্তি 
প্ৰেৰণ কৰিব পাৰি।
ক্ৰছ-ছেকচনত অন্তহীন ভি বেল্টৰ আকৃতি মো�োটামুটিভাৱে 
ট্ৰেপেজিয়়ামৰ দৰে, আৰু ইয়়াক কৰ্্ড আৰু কাপো�োৰেৰে 
তৈয়়াৰ কৰা হয়, আৰু ইয়়াক ৰবৰেৰে শো�োধন কৰি একে ধৰণে 
আৰু আকৃতিত একেলগে মল্ড কৰা হয়। V - বেল্টৰ ক্ৰছ-
ছেকচনেল চিহ্নটো�ো চিত্ৰ ১ত দেখুওৱা হৈছে।

ভি-বেল্ট ড্ৰাইভৰ সুবিধা
-	 ই কমপেক্ট, গতিকে সীমিত স্থানত ইনষ্টলেচন সম্ভৱ।
-	চ ালক আৰু চালিত পুলিৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব কম হ’লে 

ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।
-	 কম্পন আৰু শব্দ কম।
-	লো�োড  উঠা-নমাৰ বিৰুদ্ধে মটৰ আৰু বেয়়াৰিং কুশ্বন.
-	 সহজ সলনি আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ।

‘V’বেল্টৰ শ্ৰেণীবিভাজন

IS.2494- 1974 অনুসৰি ‘V’ বেল্টসমূহক 5 টা গো�োটত ভাগ 
কৰা হৈছে যথা A,B,C,D আৰু E। V-বেল্টৰ নামমাত্ৰ অন্তৰ্্ভভুক্ত  
কো�োণ 40° হ’ব লাগিব।

তলত দিয়়া সূচী 1 ত অংশ A ৰ পৰা E লৈকে V-বেল্টৰ 
প্ৰামাণিক আকাৰৰ তালিকা দিয়়া হৈছে।

সূচী – 1

ক্ৰছ  - ছ ে ক চ ন 
চিহ্ন

নামমাত্ৰ শীৰ্্ষ  
প্ৰস্থ W (মি.মি.)

নামমাত্ৰ বেধ (T)

A
B
C
D
E

13
17
22
32
38

8
11
14
19
23

বিভিন্ন নিৰ্ ্মমাণমূলক কাৰণত ব্্যক্তিগত 
প্ৰস্তুতকাৰকৰ বেল্ট এই মাত্ৰাসমূহৰ পৰা অলপ 
বিচ্্যযু ত হ’ব পাৰে। বেল্টত মুকুট পিন্ধা, যদি 
আছে, ডাঠতা জো�োখাৰ বাবে অৱজ্ঞা কৰিব 
লাগে।

আই এছ.২৪৯৪ অনুসৰি ভি-বেল্টৰ নামকৰণ

এই মানদণ্ড অনুসৰি V বেল্টসমূহক ক্ৰছ-ছেকচন চিহ্ন, 
নামমাত্ৰ ভিতৰৰ দৈৰ্্ঘ্্য  আৰু IS: মানদণ্ডৰ সংখ্্যযাৰ দ্বাৰা 
চিহ্নিত কৰা হ’ব।

উদাহৰণ

	 C 3048 IS: 2494

	 C = V-বেল্টৰ ক্ৰছ-ছেকচন

	 3048 = নামমাত্ৰ ভিতৰৰ দৈৰ্্ঘ্্য  মি.মি. উদ্দেশ্্যপ্ৰণো�োদিত 	
	      অৱস্থাত।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.163 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

‘ভি’ বেল্টবো�োৰ ক্ৰিপ, পিছলি পৰে (‘V’ belts creep, slip)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 বাণিজ্্যযিক ‘V’ বেল্টৰ ব্্যৱহাৰৰ তালিকা প্ৰস্তুত কৰা
•	 ক্ৰিপ আৰু স্লিপ শব্দটো�ো চমুকৈ কওক
•	বে ল্ট ড্ৰেছিঙৰ উদ্দেশ্্য ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	ম কলি বেল্টৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য গণনা কৰা।

বাণিজ্্যযিক বেল্টৰ ব্্যৱহাৰ

বেল্ট হৈছে দুটা বা তাতকৈ অধিক ঘূৰ্্ণনশী ল খাদক 
যান্ত্ৰিকভাৱে সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা নমনীয় পদাৰ্্থ ৰ 
এটা লুপ, প্ৰায়়ে সমান্তৰাল। বেল্টক গতিৰ উৎস হিচাপে, 
শক্তিক কাৰ্্য ক্ষমভাৱে প্ৰেৰণ কৰিবলৈ বা আপেক্ষিক গতি 
অনুসৰণ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। বেল্টবো�োৰ পলুিৰ 
ওপৰত লুপ কৰা হয় আৰু পুলিৰ মাজত এটা টুইষ্ট থাকিব 
পাৰে, আৰু খাদবো�োৰ সমান্তৰাল হো�োৱাৰ প্ৰয়োজন নাই।

দুটা পুলি ব্্যৱস্থাত বেল্টটো�োৱে হয় সাধাৰণতে পলুিবো�োৰক এটা 
দিশত চলাব পাৰে (সমান্তৰাল খাদত থাকিলে একেই), নহয় 
বেল্টটো�ো পাৰ হ’ব পাৰে, যাতে চালিত খাদৰ দিশটো�ো ওলো�োটা 
হয় (চালকৰ বিপৰীত দিশত যদি সমান্তৰাল খাদত থাকে)। 
গতিৰ উৎস হিচাপে কনভেয়ৰ বেল্ট হৈছে এনে এটা প্ৰয়োগ 
য’ত বেল্টটো�োক দুটা বিন্দুৰ মাজত অবিৰতভাৱে বো�োজা 
কঢ়়িয়়াই নিবলৈ খাপ খুৱাই লো�োৱা হয়।

বাণিজ্্যযিক বেল্ট মূলতঃ ঘৰুৱা সামগ্ৰী যেনে,গ্ৰাইণ্ডাৰ,মিক্সি 
আৰু ৱাশ্্বিিং মেচিন আদিত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

বেল্টৰ ক্ৰিপ আৰু স্লিপ (চিত্ৰ 1)

বেল্টটো�োৱে এটা পুলি অন কৰাৰ লগে লগে ই ড্ৰাইভিং পুলিৰ 
সংস্পৰ্্শ  অঞ্চলত টানি যো�োৱাৰ প্ৰৱণতা থাকে আৰু ড্ৰাইভিং 
পলুিত চুটি হো�োৱাৰ প্ৰৱণতা থাকে। বেল্টৰ এই স্থানীয় গতি 
ইলাষ্টিক ষ্ট্ৰেচৰ প্ৰত্্যক্ষ ফল আৰু ইয়়াক ক্ৰিপ বুলি জনা যায়, 
বো�োজা বেছি হ’লে ক্ৰিপ বেছি হ’ব। চিত্ৰখনত ক্ৰিপৰ ফলত 
বেল্টৰ অৱস্থা দেখুওৱা হৈছে।
বেল্ট আৰু পুলিৰ পষৃ্ঠৰ গতিৰ মাজত হো�োৱা প্ৰকৃত পাৰ্্থক্্য ক 
পিছল বো�োলে। পুলি অনুপাত হ্ৰাস কৰি আৰু সঠিক 
প্ৰান্তিককৰণ বজাই ৰাখি পিছলৰ প্ৰভাৱ হ্ৰাস কৰিব পাৰি। 
ক্ৰিপ, বেল্টৰ ভৌ�ৌতিক বৈশিষ্টট্য হো�োৱাৰ বাবে, নিজেই নিয়ন্ত্ৰণ 
কৰিব নো�োৱাৰি। পিছল আৰু ক্ৰিপ যৌ�ৌথভাৱে শক্তি হেৰুৱাই 
পেলায়।

বেল্ট ড্ৰেছিং

বেল্টটো�োৱে পুলিৰ পষৃ্ঠত অবিৰতভাৱে ঘহঁি থকাৰ বাবে ঘৰ্্ষ ণৰ 
ফলত বেল্টটো�ো শুকাই যায়, আৰু তাপ উৎপন্ন হয়। ইয়়াৰ 
ফলত বেল্ট পিছলি যায়।

বেল্টটো�ো কো�োমল আৰু ফাটমক্ত কৰি ৰাখিবলৈ বেল্টৰ ড্ৰেছিং 
প্ৰয়োগ কৰা হয়। টেলো�ো বা পাউদাৰযুক্ত ৰেজিন ভাল ড্ৰেছিং 
সামগ্ৰী যিবো�োৰ বেল্টৰ ভিতৰৰ মুখত প্ৰয়োগ কৰা হয়। ইয়়াৰ 
ফলত বেল্টৰ গ্ৰিপিং গুণ উন্নত হয়।

মুকলি বেল্্টিিং (চিত্ৰ 2) গণনা

যদি 	 L= মুকলি বেল্টিঙৰ দৈৰ্্ঘ্্য
		  D = dia. ডাঙৰ পুলিৰ
		  d = সৰু পুলিৰ ব্্যযাস
		  x = পুলিবো�োৰৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব

ফৰ্্মমূ লা 

ক্ৰছ-বেল্্টিিং (চিত্ৰ 3)

যদি 	 LC = ক্ৰছ-বেল্টিঙৰ দৈৰ্্ঘ্্য
		  C = ডাঙৰ পুলিৰ পৰিধি
		  c = সৰু পুলিৰ পৰিধি
		  R = ডাঙৰ পুলিৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ
		  r = সৰু পুলিৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ
		  x = পুলিবো�োৰৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব
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ষ্টেপড ড্ৰাইভসমূহ (চিত্ৰ 4)

বিভিন্ন গতি অনুপাত লাভ কৰিবলৈ ষ্টেপড ড্ৰাইভ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। বিভিন্ন আকাৰৰ পুলি ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

বেল্টৰ অৱস্থান এটা খো�োজৰ পৰা আন এটা খো�োজলৈ সলনি 
কৰি তিনিটা ভিন্ন গতি লাভ কৰিব পাৰি।

সো�োঁ ঁকো�োণীয়়া ড্ৰাইভ (চিত্ৰ 5)

এই ড্ৰাইভটো�ো টাইড পুলি ব্্যৱহাৰ কৰি সো�োঁকঁো�োণত খাদৰ 
মাজত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ইয়়াত অনুভূমিক ড্ৰাইভক গাইড 
পুলিৰ সহায়ত উলম্ব ড্ৰাইভলৈ ৰূপান্তৰ কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.163 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.164 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

কাপলিং - কাপলিংৰ প্ৰকাৰ (Couplings - Types of couplings)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• কাপলিঙৰ প্ৰকাৰসমূহ উল্লেখ কৰা
• কাপলিঙৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা।

পাতনি

সাধাৰণতে খাদৰ দ্বাৰা এটা মূৰৰ পৰা আনটো�ো মূৰলৈ শক্তি 
প্ৰেৰণ কৰা হয়

যদি দুয়োটা মূৰৰ মাজৰ দৰূত্ব ডাঙৰ হয় (কওক ৮- ১০ 
মিটাৰ), তেন্তে নিৰ্ ্মমাণ আৰু পৰিবহণৰ দৃষ্টিকো�োণৰ পৰা ইমান 
দীঘলীয়়া দৈৰ্্ঘ্্য ৰ এটা খাদ থকাটো�ো অসুবিধাজনক আৰু 
ব্্যয়বহুল হ’ব।

সেয়়েহে, এটা মূৰৰ পৰা আনটো�ো মূৰলৈ শক্তি প্ৰেৰণ কৰিবলৈ 
উপযুক্ত সংযো�োজনৰ দ্বাৰা কেইবাটাও টুকুৰা সংযো�োগ কৰাটো�ো 
বাঞ্ছনীয়।

প্ৰকাৰসমূহ

খাদ সংযো�োজকসমূহক বহলভাৱে এনেদৰে শ্ৰেণীভক্ত কৰিব 
পাৰি:

1	 কঠিন বা দ্ৰুত সংযো�োজন

2	ম াফ কাপলিং

3	ফ্্লেেং গ কাপলিং

4	নমনী য় সংযো�োজন

5	পিন  বছু কাপলিং

6	চ েইন কাপলিং

7	গি য়়াৰ কাপলিং

8	ম কৰা সংযো�োজন

9	ট ায়়াৰ কাপলিং

10	গ্ৰীড কাপলিং

11	পুৰণি হাম কাপলিং

12	তৰল সংযো�োজন

13	ইউনিভাৰ্্চচেল কাপলিং

1 	কঠি ন বা দ্ৰুত সংযো�োজন

এই ধৰণৰ সংযো�োজনে দুয়োটা খাদৰ মাজত কঠিন সংযো�োগ 
প্ৰদান কৰে আৰু ইহঁতৰ মাজত কো�োনো�ো আপেক্ষিক গতিৰ 
অনুমতি নিদিয়়ে।

কঠিন সংযো�োজনৰ গুৰুত্বপৰূ্্ণ  প্ৰকাৰসমূহ হ’ল

-	 অসুৰক্ষিত ধৰণ flanged সংযো�োজন

-	 সুৰক্ষিত ধৰণৰ ফ্্লেেংগযুক্ত সংযো�োজন

-	 কঠিন বা জাল flanged সংযো�োজন

-	ম াফ কাপলিং

-	 কম্প্ৰেছন কাপলিং

2	ম াফ কাপলিং

1 নং চিত্ৰত দেখুওৱা মাফ বা হাতৰ আচঁল সংযো�োজনত 
সংযুক্ত কৰিবলগীয়়া খাদ দুটাৰ মূৰ ইটো�োৱে সিটো�োৰ বিপৰীতে 
বাট হয় আৰু এটা ঢালাই লো�োহাৰ মাফ বা হাতৰ আচঁল আৱৰি 
ৰাখে।

হাতৰ আচঁল আৰু খাদবো�োৰ একেলগে ধৰি ৰাখিবলৈ এটা 
গিব-হেডযুক্ত ডুব যো�োৱা চাবি প্ৰদান কৰা হয়, যাৰ ফলত এটা 
কঠিন সংযো�োজন গঠন হয়।

3	ফ্ ্লেেংগযুক্ত সংযো�োজন

এইবো�োৰেই হৈছে কাপলিঙৰ মানক ৰূপ, যিবো�োৰ আটাইতকৈ 
বেছি ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ফ্্লেেংগযুক্ত কাপলিঙত ফ্্লেেংগ হয় 
খাদৰ শেষত ফিট কৰা হয় বা প্ৰদান কৰা হয়। কেইবাটাও বল্ট 
আৰু বাদামৰ সহায়ত ফ্্লেেংগবো�োৰ একেলগে বান্ধি থো�োৱা হয়। 
বল্টৰ সংখ্্যযা আৰু আকাৰ নিৰ্্ভৰ কৰে প্ৰেৰণ কৰিবলগীয়়া 
শক্তি আৰু সেয়়েহে, খাদৰ ব্্যযাসৰ ওপৰত।

3.1.ডিটাচেবল ফ্্লেেংগৰ সৈতে ফ্্লেেংগযুক্ত কাপলিং

ইয়়াত, দুটা ফ্্লেেংগক কি’ কৰা হয়, প্ৰতিটো�ো খাদৰ শেষত 
এটাকৈ, ডুব যো�োৱা কি’ৰ সহায়ত (চিত্ৰ ২) সঠিক প্ৰান্তিককৰণ 
নিশ্চিত কৰিবলৈ। এটা ফ্্লেেংগত এটা নলাকাৰ প্ৰক্ষেপণ দিব 
পাৰি যিটো�ো আনটো�োৰ সংশ্লিষ্ট ৰিচেছত ফিট হয়।
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চিত্ৰত দেখুওৱা ডিজাইনত বল্টৰ মূৰ আৰু বাদাম উন্মুক্ত 
হৈ থাকে আৰু শ্ৰমিকজনক আঘাত কৰাৰ সম্ভাৱনা থাকে। 
সেয়়েহে সুৰক্ষা হিচাপে প্ৰতিটো�ো ফ্্লেেংগত এটা আনুলাৰ 
প্ৰজেকচন প্ৰদান কৰি বল্টৰ মূৰ আৰু বাদামবো�োৰ ঢাকি 
ৰাখিব পাৰি। এই ফ্্লেেংগসমূহ ব্্যৱহাৰ কৰি এটা ফ্্লেেংগযুক্ত 
সংযো�োজনক সুৰক্ষিত ফ্্লেেংগযুক্ত সংযো�োজন বো�োলা হয়  
(চিত্ৰ 3).

3.2. কঠিন ফ্্লেেংগযুক্ত কাপলিং

সাগৰীয় বা অটো�োমো�োটিভ প্ৰপেলাৰ খাদৰ বাবে কাপলিঙৰ বাবে 
অধিক শক্তি আৰু নিৰ্্ভৰযো�োগ্্যতাৰ প্ৰয়োজন হয়। এই প্ৰয়োগসমহূৰ 
বাবে, ফ্্লেেংগসমহূ খাদসমহূৰ সৈতে অবিচ্ছেদ্্যভাৱে জাল কৰা হয়। 
ফ্্লেেংগবো�োৰক কেইবাটাও মৰূবিহীন টেপাৰ বল্টৰ সহায়ত একেলগে 
সংযুক্ত কৰা হয় (চিত্ৰ 4)

4	 নমনীয় সংযো�োজন (চিত্ৰ 5)
-	য ’ত সামান্্য আপেক্ষিক গতিৰ প্ৰয়োজন হয় বা খাদৰ 

অক্ষ অলপ ৰেখাৰ বাহিৰত চলে তাত নমনীয় কাপলিং 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

-	 ইয়়াত কাপলিঙৰ এটা অৰ্্ধ ৰ পৰা আনটো�ো অৰ্্ধলৈকে  গতি 
এটা ফ্্লেেংগত কঠিনভাৱে বল্ট কৰা ড্ৰাইভিং পিনৰ সহায়ত 
প্ৰদান কৰা হয় আৰু আনটো�োত সংশ্লিষ্ট ফুটাবো�োৰ ঢিলাকৈ 
ফিট কৰা হয়।

-	ড্ৰা ইভিং পিনত শ্বক শো�োষণৰ বাবে আৰু ইনচলেটৰ 
হিচাপে পিতলৰ বুছ আৰু ৰবৰৰ আৱৰণ প্ৰদান কৰা হয়।

5	 Bushed পিন ধৰণ Flanged Couping (চিত্ৰ 6)

ই এটা সুৰক্ষিত ফ্্লেেংগযুক্ত কাপলিঙৰ পৰিৱৰ্্ততিত সংস্কৰণ। 
ইয়়াত বল্টৰ ঠাইত বুছ পিন লগো�োৱা হয়। পিনৰ সৰু মূৰবো�োৰ 
এটা ফ্্লেেংগত বাদামৰ দ্বাৰা কঠিনভাৱে বান্ধি থো�োৱা হয়, 
আনহাতে ডাঙৰ হো�োৱা মূৰবো�োৰ চামৰা বা ৰবৰৰ জো�োপো�োহাৰ 
দৰে নমনীয় পদাৰ্্থৰে  আবতৃ কৰা হয়, আনটো�ো ফ্লেঞ্জত। 
নমনীয় মাধ্্যমে ভুল - প্ৰান্তিককৰণৰ যত্ন লয়, যদি আছে, 
আৰু শ্বক এবজৰ্্ববা ৰ হিচাপে কাম কৰে। এই কাপলিংবো�োৰ 
প্ৰাইম মুভাৰ বা বৈদ্্যযুতিক মটৰ আৰু কেন্দ্ৰপথৃক পাম্প 
সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

6 শৃংখলাবদ্ধ সংযো�োজন (চিত্ৰ 7)

প্ৰতিটো�ো খাদত এটা স্প্ৰকেট সলনি কৰিলে ফ্্লেেংগে। 
কাপলিংটো�ো কাষৰ দুয়োটা কাপলিঙৰ ওপৰত মেৰিয়়াই থো�োৱা 
ডুপ্লেক্স চেইনৰ দ্বাৰা কৰা হয়।

7	গি য়়াৰ কাপলিং (চিত্ৰ 8)

দুয়োটা কাপলিং হাফতে বাহ্্যযিক গিয়়াৰ হিচাপে মেচিনেৰে 
নিৰ্্মমি ত এটা উঠা ৰিম থাকে। দুটা খাদ সংযুক্ত কৰা হাতৰ 
আচঁলটো�োত দুটা অৰ্্ধধে ক একেলগে বল্ট লগো�োৱা থাকে, প্ৰতিটো�ো 
অৰ্্ধধে কত মেচিনৰ ভিতৰৰ গিয়়াৰ থাকে। এই কাপলিঙৰ বাবে 
লুব্ৰিকেচনৰ প্ৰয়োজন হয়। কাপলিং hgh গতি আৰু উচ্চ 
শক্তি ক্ষমতাৰ বাবে সক্ষম।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.164 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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8	মক ৰা (চিত্ৰ ৯)

দুয়োটা অৰ্্ধধে ক কাপলিঙৰ তিনিটা আকৃতিৰ লাগ থাকে। 
যেতিয়়া কাপলিং হাফবো�োৰ একেলগে ফিট কৰা হয় তেতিয়়া 
এটা অৰ্্ধধে কৰ লাগবো�োৰ আনফালে থকা লাগবো�োৰৰ মাজৰ 
ঠাইবো�োৰৰ ভিতৰত ফিট হয়। ছয় ভৰি থকা ৰবৰৰ ইনছাৰ্্ট 
এটা লাগবো�োৰৰ মাজৰ ঠাইখিনিৰ ভিতৰত সো�োমাই যায়। 
ড্ৰাইভটো�ো ৰবৰৰ স্পাইডাৰ স্পেচাৰৰ জৰিয়তে টৰ্্ক প্ৰেৰণ 
কৰা লাগবো�োৰৰ দ্বাৰা হয়। এই সংযো�োজন কেৱল কম শক্তিৰ 
ড্ৰাইভৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

9	 টায়়াৰ কাপলিং (চিত্ৰ 9)

ইঞ্জিনত কম্পন হ্ৰাস কৰিবলৈ টায়়াৰ কাপলিং ডিভাইচ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু টৰ্্ক দো�োলনও হ্ৰাস কৰে। ইয়়াৰ বিভিন্ন 
সংস্কৰণ যেনে F বা H টাইপত উপলব্ধ। আৰু গ্ৰাহকে বিভিন্ন 
মাত্ৰাত আৰু টেপাৰ লক ফিটিং মডেলত টায়়াৰ কাপলিং 
বিচাৰি পাব পাৰে। ই কম্প্ৰেছাৰ, পাম্প, ব্ল’ৱাৰত প্ৰযো�োজ্্য। 
আদি.,

10	গ্ৰীড কাপলিং (চিত্ৰ 11)

ধাতুৰ সংযো�োজন যিয়়ে বিৰুদ্ধে ইতিবাচক সুৰক্ষা প্ৰদান কৰে 
শ্বক লো�োড আৰু কম্পনৰ ক্ষতিকাৰক প্ৰভাৱ। উভয় গ্ৰীড 
কাপলিং য’ত টৰ্্চনেল হয় তাত এটা উৎকৃষ্ট পছন্দ নমনীয়তা 
/কম্পন ডেম্্পিিং প্ৰধান চিন্তা।

- 	 একত্ৰিত / প্ৰতিস্থাপন সহজ

- 	 অংশ - বাবে - অংশ উদ্যোগ মানক গ্ৰীড সংযো�োজন 
ডিজাইনৰ সৈতে বিনিময়যো�োগ্্য।

- 	 কাপলিং আকাৰ ২০২০ৰ পৰা ২১৪০লৈকে ষ্টেণ্ডাৰ্্ড ব’ৰ 
আকাৰৰ পৰিসৰত ষ্টকত আছে।

- 	শট  - দীর্্ঘ  llife জন্্য peened tapered গ্ৰীড ফ্লেক্স উপাদান.

সাধাৰণ প্ৰয়োগসমূহ :

- 	 পাম্প

- 	গি য়়াৰ বক্স

- 	বৈ দ্্যযুতিক মটৰ

- 	 অনুৰাগী/ব্ল’ৱাৰ

- 	 কনভেয়ৰ

- 	 কম্প্ৰেছাৰ

১১	অলধাম কাপলিং (চিত্ৰ১২)

ইয়়াৰ দ্বাৰা দুটা সমান্তৰাল খাদ সংযো�োগ কৰা হয় যাৰ 
অক্ষবো�োৰ অলপ দৰূত্বত থাকে। দুটা ফ্্লেেংগ, প্ৰত্্যযেকৰে এটা 
আয়তাকাৰ স্লট থাকে, কি’যুক্ত, প্ৰতিটো�ো খাদত এটাকৈ। দুটা 
ফ্্লেেংগ এনেদৰে স্থাপন কৰা হয় যে, এটাৰ স্লটটো�ো আনটো�োৰ 
স্লটৰ সৈতে সমকো�োণত থাকে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.164 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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কাপলিং বনাবলৈ দুয়োফালে আৰু ইটো�োৱে সিটো�োৰ সমান 
কো�োণত দুটা আয়তাকাৰ প্ৰক্ষেপণ থকা এটা বতৃ্তাকাৰ ডিস্ক 
দুটা ফ্্লেেংগৰ মাজত ৰখা হয়। গতিৰ সময়ত কেন্দ্ৰীয় ডিস্কখন 
ঘূৰি থকাৰ সময়ত ফ্্লেেংগবো�োৰৰ স্লটবো�োৰত সো�োমাই যায়। শক্তি 
সঞ্চাৰণ খাদৰ মাজত হয়, কাৰণ ফ্্লেেংগ আৰু কেন্দ্ৰীয় ডিস্কৰ 
মাজত ধনাত্মক সংযো�োগ থাকে।

১২ তৰল সংযো�োজন (চিত্ৰ ১৩)

ড্ৰাইভিং খাদৰ সৈতে ঘূৰি থকা আঠাযুক্ত তৰল পদাৰ্্থ  থকা এটা 
আৱাস (কেচ)ৰ ভিতৰত ভেন থকা দুয়োটা কাপলিং হাফৰ 
ওপৰত ভিত্তি কৰি। ঘৰূ্্ণনটো �ো এটা ফালৰ পৰা (Driving) 
আনটো�ো ফাললৈ (Secondary) আঠাযুক্ত তৰল পদাৰ্্থ ৰ 
জৰিয়তে প্ৰেৰণ কৰা হয়। কাপলিঙে কো�োমল আৰম্ভণি প্ৰদান 
কৰে।

১৩	ইউনিভাৰ্্চচেল কাপলিং (চিত্ৰ ১৪) (হুক কাপলিং)

ড্ৰাইভ হাফ (20-30°) ৰ মাজত বহৃৎ কো�োণৰ অনুমতি দিয়়া 
কাপলিং। সাধাৰণতে প্ৰতিটো�ো খাদত লগো�োৱা এটা যো�োকৰ 
ওপৰত ভিত্তি কৰি। ট্ৰুনিয়ন ক্ৰছ মাউণ্ট কৰা যো�োকৰ 
মাজত।

ক্ৰছ আৰু যো�োকৰ মাজৰ বেয়়াৰিং বিন্দুত বেজীৰ বেয়়াৰিং 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এই ধৰণৰ বা ইউনিটবো�োৰ কাৰ্্ডডেন খাদত 
যো�োৰকৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। পিছফালৰ চকা ড্ৰাইভ বাহনৰ 
প্ৰপশ্বাফ্টত ব্্যযাপকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

১৪	ইউনিভাৰ্্চচেল কাপলিং - ইউনি - জইন্ট (চিত্ৰ ১৫)

ইউনিভাৰ্্চচেল কাপলিঙৰ আনটো�ো নাম হ’ল হুক কাপলিং। 
সৰলতম ধৰণৰ কাপলিং যিয়়ে ড্ৰাইভ হাফৰ মাজত বহৃৎ 
কো�োণৰ অনুমতি দিয়়ে। কাপলিঙৰ প্ৰতিটো�ো ফালে ওলাই থকা 
পিন থাকে। কাপলিঙৰ আধা অংশ এটা পিভটিং এছেম্বলিত 
বান্ধি থো�োৱা হয়। প্ৰায় ৪০° পৰ্্যন্ত  সকলো�ো কো�োণতে পিনবো�োৰ 
ইটো�োৱে সিটো�োৰ লগত আন্তঃসংলগ্ন হয় আৰু এটা অৰ্্ধধে কত 
ঘূৰিলে আনটো�ো অৰ্্ধধে ক অংশ ঘৰূিবলৈ বাধ্্য হয়। কেৱল কম 
শক্তিৰ ব্্যৱহাৰ। মসণৃ নহয়। নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য নহয়। সচঁাকৈয়়ে 
কেৱল দৰূৱৰ্তী হাতৰ কাৰ্্য্্য ৰ বাবে উপযো�োগী।
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.165 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

পুলি - প্ৰকাৰ - কঠিন - বিভক্ত আৰু ‘V’ বেল্ট পুলি (Pulleys - types - solid - split 
and ‘V’ belt pulleys)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ পলুি আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• 	এটা পুলিৰ মুকুট পিন্ধাৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	বেল্ট ড্ৰাইভত কো�োণবো�োৰ ৰেপিং কৰাৰ গুৰুত্ব উল্লেখ কৰা
• 	ভি বেল্টৰ ৰক্ষণাবেক্ষণৰ দিশসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	চেইন ড্ৰাইভৰ সুবিধাসমূহ উল্লেখ কৰা।

ফ্লেট বেল্টৰ বাবে পুলি

সমতল বেল্টৰ বাবে পলুি ঢালাই লো�োহা বা মদৃু তীখাৰ পৰা 
তৈয়়াৰ কৰা হয় আৰু কঠিন বা বিভক্ত ৰূপত উপলব্ধ।

সমতল পলুিবো�োৰৰ এটা বহল ৰিম থাকে আৰু বেল্টটো�ো ধৰি 
ৰাখিবলৈ মুকুটযুক্ত পষৃ্ঠ থাকে। হাবটো�ো শক্তিশালীভাৱে 
ডিজাইন কৰা হৈছে আৰু ই পলুিটো�োক খাদটো�োৰ লগত 
সুৰক্ষিত কৰাৰ উপায় প্ৰদান কৰে। বাহুবো�োৰে হাব আৰু 
ৰিমক একত্ৰিত কৰি এটা কঠিন সমাবেশত পৰিণত কৰে। 
পুলিৰ বাহুবো�োৰ বতৃ্তাকাৰ বা উপবতৃ্তাকাৰ ক্ৰছছেকচনৰ হ’ব 
পাৰে, কিন্তু ৰিমৰ তুলনাত হাবত ডাঙৰ হ’ব পাৰে। (চিত্ৰ ১)

পলুিৰ মুকুট পিন্ধা মুখ

সমতল বেল্টৰ বাবে পুলিৰ ৰিম সাধাৰণতে উত্তল কৰা হয় 
আৰু ইয়়াক পুলিৰ মুকুটযুক্ত মুখ বলুি কো�োৱা হয়। ক্ৰাউন 
ফেচড পুলিয়়ে বেল্টটো�োক কেন্দ্ৰীভত কৰি ৰাখিব যদিও 
সামান্্য দৌ�ৌৰি যো�োৱাৰ প্ৰৱণতা থাকিলেও। বেল্টটো�ো দ্ৰুত পুলিৰ 
পৰা ‘ঢিলা’ পুলিলৈ স্থানান্তৰ কৰাটো�ো দ্ৰুত আৰু সহজ হ’ব। 
অত্্যধিক মুকুট পিন্ধালে বেল্ট লগো�োৱাৰ বাবে আঘাত হানিব।

‘V’ খাজঁৰ পুলি

এই পুলিবো�োৰত ভি বেল্ট কঢ়়িয়়াবলৈ এটা বা ততো�োধিক ‘ভি’ 
খাজঁ থাকে। ২ নং চিত্ৰত তিনিটা ভি খাজঁ থকা ভি বেল্টৰ 
পলুি দেখুওৱা হৈছে। এই পলুিবো�োৰ মেচিন সজঁলুিত গতিৰ 
সংবহনত বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু ইয়়াক ঢালাই 
লো�োহা, লো�োহা, মদুৃ তীখা বা কাঠৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়।

দ্ৰুত আৰু ঢিলা পুলি

সাধাৰণতে পুলিবো�োৰক চাবি বা গ্ৰাব স্্ক্ৰ��ৰু ৰ সহায়ত ইহঁতৰ খাদত 
সুৰক্ষিত কৰা হয়। খাদত চাবিযুক্ত পুলিৰ কাম হ’ল বেল্টৰ 
সহায়ত ড্ৰাইভিঙৰ পৰা চালিত পলুিলৈ ঘূৰ্্ণন  কঢ়়িয়়াই অনা। 
ইয়়াক দ্ৰুত পুলি বো�োলা হয়।

ঢিলা পুলিটো�ো খাদটো�োৰ লগত চাবিযুক্ত নহয় আৰু খাদটো�োৰ 
ওপৰত ঘূৰিব পৰাকৈ মুক্ত।

অনুষ্ঠান (Fig 3)
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মানক ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ মুকুটৰ উচ্চতা h

পুলি ফেচ
প্ৰস্থ WP

পলুিৰ ব্্যযাস D

1 - 6 6 - 12 12 - 18  28 - 40 40 - 60 > 60

ভিতৰত ভিতৰত ভিতৰত ভিতৰত ভিতৰত ভিতৰত ভিতৰত

1 - 5 0.031 0.047 0.051 0.067 0.078 0.098

5 - 10 0.039 0.051 0.059 0.078 0.090 0.110

10 - 16 0.043 0.055 0.063 0.087 0.098 0.118

> 16  0.047 0.059 0.078 0.098 0.118 0.137

এযো�োৰ দ্ৰুত আৰু ঢিলা পুলি ব্্যৱহাৰ কৰি প্ৰয়োজন হ’লেই 
মেচিন এটা সহজেই বন্ধ বা আৰম্ভ কৰিব পাৰি। এই যো�োৰটো�ো 
চলাবলগীয়়া মেচিনটো�োৰ ওচৰৰ কাউণ্টাৰ-খাদত মাউণ্ট কৰা 
হয়। যেতিয়়া মূল খাদৰ পৰা ড্ৰাইভিং বেল্টটো�ো ফাষ্ট পলুিত 
থাকে, তেতিয়়া কাউণ্টাৰশ্বাফ্টটো�ো গতিশীল হৈ থাকে। যদি 

বেল্টটো�ো দ্ৰুত পুলিৰ পৰা ঢিলা পুলিলৈ স্থানান্তৰ কৰা হয়, 
তেন্তে কাউণ্টাৰশ্বাফ্টৰ ঘূৰ্্ণন  বন্ধ হৈ যাব। ৩ নং চিত্ৰত ড্ৰাইভিং 
চিষ্টেমত দ্ৰুত আৰু ঢিলা পুলিৰ অৱস্থান দেখুওৱা হৈছে।

পুলিৰ মুকুট পিন্ধা মুখৰ আকাৰ নিৰ্্ণ য় কৰা (Determining the size of crowning 
faces of pulley)
উদ্দেশ্্য: ই আপো�োনাক সহায় কৰিব
• মুকুট পিন্ধাৰ গুৰুত্ব সংজ্ঞায়়িত কৰা
• মানক পুলিৰ নিৰ্্দদিষ্টকৰণ উল্লেখ কৰা।

বেল্ট ব্্যৱস্থাত এটা বা কেইবাটাও পলুিৰ মুকুট পিন্ধাটো�োৱেই 
হৈছে বেল্ট এটা অনুসৰণ কৰাৰ আটাইতকৈ সাধাৰণ উপায়। 
সমতল শক্তি সংবহন বেল্ট আৰু সংকীৰ্্ণ  কনভেয়ৰ বেল্টৰ 
বাবে( ৮ ইঞ্চিলৈকে), ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ মুকুট ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বহল 
কনভেয়ৰ বেল্টৰ বাবে সাধাৰণতে ট্ৰেপেজ’ইডাল মুকুট 
প্ৰয়োগ কৰা হয়। টো�োকা: কেতিয়়াও এপেক্স ক্ৰাউন ব্্যৱহাৰ 
নকৰিব!

ব্্যযাসাৰ্্ধ  মুকুটৰ বাবে স্পেচিফিকেশন

ফ্লেট বেল্ট পুলি এটা ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ মুকুটে এটা বেল্ট অনুসৰণ 
কৰাৰ এটা উত্তম উপায় প্ৰতিনিধিত্ব কৰে। মাত্ৰিকভাৱে 
বেল্টটো�োৱে সঠিকভাৱে ট্ৰেক কৰিবলৈ ডাঙৰ মুকুটৰ উচ্চতাৰ 
প্ৰয়োজন নহয়, আৰু তলৰ আপাত দৃষ্টিত কম পৰিমাণৰ 
পৰিমাণ অতিক্ৰম কৰিলে আচলতে উপকাৰতকৈ বেছি ক্ষতি 
হ’ব!

একাধিক পলুি থকা ব্্যৱস্থাত একেফালে ঘৰূি থকা পুলিবো�োৰক 
মুকুট পিন্ধক।

মিন. পলুি মুখৰ প্ৰস্থ

Wp = (বেল্টৰ প্ৰস্থ Wb x 1.1) + 0.5 ইঞ্চি।

সৰ্বো চ্চ। বেল্টৰ প্ৰস্থ

Wb = (পুলি মুখৰ প্ৰস্থ Wp - 0.5 ইঞ্চি) / 1.10

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.165 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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পুলিৰ ব্্যযাস D মুকুট উচ্চতা h
১ৰ পৰা ২.৭৫ ০.০১২

২.৭৫ ৰ পৰা ৪ ০.০১৭

৪ ৰ পৰা ৬ ০.০২২

৬ ৰ পৰা ৮ ০.০২৬

৮ ৰ পৰা ১১ ০.০৩৪

১১ ৰ পৰা ১৪ ০.০৪২

> ১৪ ০.০৪৫

পলুি Wc ৰ নলাকাৰ অংশটো�ো বেল্টৰ প্ৰস্থ Wb ৰ আধা। . লগতে, পুলিৰ মুকুটটো�োৱে সঠিকভাৱে কাম কৰিবলৈ 
পলুিৰ প্ৰস্থ wb কৰাটো�ো বাঞ্ছনীয়। 8 ইঞ্চিতকৈ কম পুলি প্ৰস্থৰ বাবে, এটা ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ মুকুট ব্্যৱহাৰ কৰক আৰু 
ওপৰৰ সমতল বেল্ট পুলিৰ নিৰ্্দদিষ্টকৰণসমূহ চাওক।

বেল্্টিিং প্ৰযুক্তিত কেইটামান বিশেষ অভিব্্যক্তি আৰু কাৰিকৰী 
তথ্্য আছে যিবো�োৰৰ চমু ব্্যযাখ্্যযাৰ প্ৰয়োজন।

বেল্টৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য

শক্তি সঞ্চাৰণ সমতল বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য  তিনিটা ধৰণে প্ৰকাশ 
কৰিব পাৰি:

•	  জ্্যযামিতিক বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য  (Ig )

• 	 ফলপ্ৰসূ বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য  (বাওঁফালে)

•	  চুটি কৰা বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য  (ls )

সাধাৰণ দুটা পলুি ড্ৰাইভৰ বাবে জ্্যযামিতিক আৰু কাৰ্্য কৰী 
বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য ৰ মাজৰ পাৰ্্থক্্য  নগণ্্য। কিন্তু নিৰ্্দদিষ্ট প্ৰয়োগত, 
যেনে- চুটি কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব আৰু/বা তুলনামূলকভাৱে ডাঠ 
বেল্ট, সীমিত টেক-আপ আদি, অধিক গণনাৰ সঠিকতা 
প্ৰয়োজনীয়।

অনুগ্ৰহ কৰি মন কৰক যে POWER - SeleCalc গণনা 
প্ৰগ্ৰেম ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত তলৰ তাত্্ত্ববিক বিবেচনাসমূহ 
স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে বিবেচনা কৰা হয়।

জ্্যযামিতিক বেল্টৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য (lg)

জ্্যযামিতিক বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য ৰ অৰ্্থ  হ’ল বেল্টটো�ো অসীমভাৱে 
পাতল বুলি ধৰি লৈ টান নো�োহো�োৱা বেল্ট ড্ৰাইভৰ ভিতৰৰ 
পৰিধি। বেল্টৰ ডাঠতা আৰু নিৰপেক্ষ স্তৰৰ অৱস্থানৰ কথা 
বিবেচনা কৰা নহয়।

দুটা পলুি ড্ৰাইভৰ জ্্যযামিতিক বেল্টৰ দৈৰ্্ঘ্্য  গণনাৰ বাবে 
সঠিক সূত্ৰ:

বেল্টৰ 1669 
SANS বেগ 
চেণ্টাৰ

1350 মতে 900
1050
1700

1050
1200
1850

1200
1350
2050

1350
1500
2300

1500
1700
2450

1650
1850
2600

1800
2000
2900

2100
1300
3200

2400
2600

পলুি শত দিয়়া ব্্যযাস পলুি 
ডায়়া

ফলস্বৰূপে উত্তেজনা (KN)

200 100/315 21 18 16 13 10 10 9 8 7
250 110/400 30 26 23 19 16 14 13 12 10
315 120/400 45 37 33 27 22 20 19 16 14
400 130/400 60 51 45 37 30 28 26 22 19

বেল্টৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য (Belt length)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•  মুকলি বেল্ট ড্ৰাইভৰ বাবে বেল্টৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য গণনা কৰা।

ফৰ্্মমূ লা

c  = কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব (মি.মি.)

ds = সৰুপুলিৰ ব্্যযাস (মি.মি.) 

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.165 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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500 140/500 80 70 60 50 41 35 35 30 75
630 150/500 100 90 80 66 54 45 45 40 35
800 160/630 119 119 105 86 70 60 60 50 45
1000 170/630 144 144 133 110 88 75 75 65 55
1250 180/630 170 170 165 138 112 95 82 82 70

190/ 630 200 200 200 170 130 120 120 100 90

dl = ডাঙৰ পুলিৰ ব্্যযাস (মি.মি.)

β = সৰু পুলিত সংস্পৰ্্শ ৰ চাপ [°]

	

- 	বেল্টটো �ো শ্বিভ দুটাৰ চাৰিওফালে স্থাপন কৰি থকাৰ 
সময়তে ইহঁতৰ মাজৰ কেন্দ্ৰৰ দৰূত্ব হ্ৰাস কৰা হয়, তাৰ 
পিছত শ্বিভবো�োৰ আতঁৰাই নিয়়া হয়

- 	 ঘৰ্্ষ ণৰ ফলত বেল্টটো�োৱে ড্ৰাইভিং শ্বিভটো�ো ধৰি ৰাখে, যাৰ 
ফলত ড্ৰাইভৰ এটা ফালৰ টান বদৃ্ধি পায়, যাক “টাইট 
চাইড” বুলি কো�োৱা হয়

- 	বেল্ট ৰ বিপৰীত ফালটো�ো এতিয়়াও টানত থাকে (সৰু 
মানত) যাক ‘স্লেক চাইড’ বো�োলা হয়।

ক্লাচ আৰু প্ৰকাৰ (Clutches and types)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	ক্লাচৰ কাৰ্্য্ ্য উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ক্লাচৰ নাম লিখা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ক্লাচৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা।

ক্লাচৰ দ্বাৰা শক্তি সঞ্চাৰণ

ক্লাচৰ উদ্দেশ্্য হৈছে বিভিন্ন ব্্যৱস্থাক শক্তিৰ উৎসৰ সৈতে 
সংযো�োগ বা বিচ্ছিন্ন কৰা। মেচিন সজঁলুিত বিভিন্ন ধৰণৰ ক্লাচ 
অন্তৰ্্ভভুক্ত  কৰা হয়।

ক্লাচৰ প্ৰকাৰ

- 	 কুকুৰ ক্লাচ

- 	 কন ক্লাচ

- 	ম াল্টি-প্লেট ক্লাচ

- 	 ইলেক্ট্ৰ’মেগনেটিক একাধিক ডিস্ক ক্লাচ।

- 	 এয়়াৰ ক্লাচ

- 	কে ন্দ্ৰপথৃক ক্লাচ

- 	 অভাৰৰাইডিং ক্লাচ

- 	 একক প্লেট ক্লাচ

ডগ(dog) ক্লাচ (চিত্ৰ ১)

ডগ ক্লাচে ধনাত্মক ড্ৰাইভ প্ৰদান কৰে কিন্তু ক্লাচৰ দুটা 
উপাদান স্থবিৰ হৈ থাকিলে বা হাতেৰে লাহে লাহে লৰচৰ 
কৰিলেহে ইয়়াক সংযুক্ত কৰিব পাৰি।

কন ক্লাচ (চিত্ৰ ২)

এটা বা দুয়োটা মৌ�ৌল ঘূৰি থকাৰ সময়ত কন ক্লাচটো�ো ক্ৰমান্বয়়ে 
সংযুক্ত কৰিব পাৰি। ই কম শক্তি প্ৰেৰণ কৰিব পাৰে।
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মাল্টি-প্লেট ক্লাচ (চিত্ৰ 3)

ট্ৰেন্সমিছন গিয়়াৰবক্সক ড্ৰাইভিং মটৰৰ সৈতে সংযো�োগ 
কৰিবলৈ মেচিন সজঁলুিত মাল্টি-প্লেট ক্লাচ বহুলভাৱে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ই কমপেক্ট, কাৰ্্য্্য কলাপত মসণৃ আৰু 
অতি শক্তিশালী। ক্লাচত সঘনাই ব্ৰেক লগো�োৱা হয় যাতে ক্লাচ 
ডিচেংগেজ হ’লে ট্ৰেন্সমিছন গিয়়াৰবক্সটো�ো দ্ৰুতগতিত জিৰণি 
লো�োৱা হয়।

ইলেক্ট্ৰ’মেগনেটিক মাল্টিপল ডিস্ক ক্লাচ (চিত্ৰ ৪)

এই ক্লাচে খাদ আৰু গিয়়াৰক সংযো�োগ কৰে। ইয়়াক দৰূৰ পৰা 
কেবলৰ জৰিয়তে চলাব পাৰি। যদি প্ৰত্্যক্ষ প্ৰবাহ প্ৰয়োগ 
কৰা হয় তেন্তে ই চুম্বকীয় কুণ্ডলীৰ ওপৰত চুম্বকীয় ক্ষেত্ৰ 
গঢ়়ি তো�োলে। ই ডিস্কবো�োৰৰ মাজেৰে বৈ যায় আৰু আৰ্্মমেচ াৰ 
ডিস্কটো�োক দৃঢ়ভাৱে টানি আকৰ্্ষ ণ কৰে। আৰ্্মমেচ াৰে প্লেটবো�োৰক 
একেলগে ক্লেম্প কৰে যাতে ইহঁতে ড্ৰাইভটো�ো প্ৰেৰণ কৰে।

এয়়াৰ ক্লাচ (চিত্ৰ ৫)

এয়়াৰ ক্লাচত কো�োনো�ো যান্ত্ৰিক সালসলনিৰ প্ৰয়োজন নহয় 
কাৰণ চলন্ত অংশবো�োৰে ঘৰ্্ষ ণ পষৃ্ঠত স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে যিকো�োনো�ো 
ধৰণৰ পৰিধান লয়। ক্লাচ সংযুক্ত হৈ থকাৰ সময়ত বায়়ুৰ চাপ 
অবিৰতভাৱে বজাই ৰাখিব লাগিব।

কেন্দ্ৰপৃথক ক্লাচ (চিত্ৰ ৬)

যেতিয়়া ভিতৰৰ টুকুৰাটো�োৱে যথেষ্ট বেছি গতি লাভ কৰে, 
তেতিয়়া কেন্দ্ৰপথৃক ওজনবো�োৰ বাহিৰৰ ফালে ঘৰূি যায়, ঘৰ্্ষ ণ 

আৱৰণৰ সৈতে বাহিৰৰ টুকুৰাটো�োৰ চো�োলাবো�োৰ হেচা মাৰি ধৰে 
আৰু ক্লাচটো�ো বন্ধ হৈ যায়। গতি কমি গ’লে ক্লাচটো�ো নিজেই 
খো�োল খায়। যেনে- মপেড।

ক্লাচ অভাৰৰাইড কৰা (চিত্ৰ ৭)

যেতিয়়া ভিতৰৰ টুকুৰাটো�ো বেছি দ্ৰুত হ’ব লাগে তেতিয়়া 
অভাৰৰাইডিং ক্লাচে বল বা নলাকাৰ ৰো�োলাৰ বগাই ঘূৰ্্ণন  
ক্ষমতা স্থানান্তৰিত কৰে। বিপৰীত ক্ষেত্ৰত ই খো�োল খায়।
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একক প্লেট ক্লাচ (চিত্ৰ ৮)

এইটো�ো অটো�োম’বাইল বাহনত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ঘহঁি থকা 
পষৃ্ঠভাগ এছবেষ্টছ/প্লাষ্টিক/কপাহৰ ঘৰ্্ষ ণ আৱৰণেৰে ঢাকি 
থো�োৱা থাকে, তীখাৰ তাৰঁেৰে। সংস্পৰ্্শ  বলটো�ো স্প্ৰিঙৰ দ্বাৰা 
উৎপন্ন হয় যিয়়ে ক্লাচটো�ো অবিৰতভাৱে বন্ধ কৰাত প্ৰভাৱ 
পেলায়। পেডেল বলে স্পপ্ৰৰিং বলৰ বিৰুদ্ধে কাম কৰি ক্লাচটো�ো 
খুলি দিয়়ে।

শক্তি সঞ্চাৰণৰ বাবে শিকলি আৰু তাৰঁৰ ৰছী (Chain and wire rope for power 
transmission)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ৰছী ড্ৰাইভৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• ৰছীৰ সামগ্ৰীৰ তালিকা প্ৰস্তুত কৰা
• জেকী পলুিৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• চেইন ড্ৰাইভৰ ব্্যৱহাৰসমূহ উল্লেখ কৰা
• চেইন ড্ৰাইভৰ সবুিধাসমূহ তালিকাভুক্ত কৰক।

ৰছী আৰু ৰছী ড্ৰাইভ

কপাহ, শণ, মণিলা, কৃত্ৰিম পাট, তীখাৰ তাৰঁ আদিৰ পৰা ৰছী 
তৈয়়াৰ কৰা হয়।

ৰছী ড্ৰাইভ দীৰ্্ঘ  দৰূত্বৰ বাবে আৰু বহৃৎ পৰিমাণৰ শক্তি 
সঞ্চাৰণৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ৰছী ড্ৰাইভসমূহ মূলতঃ 
খনন আৰু বস্ত্ৰ উদ্যোগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। সীমাৰ ভিতৰত 
আৰু উষ্ণতা আৰু আৰ্দদ্ৰতাৰ উঠা-নমা হো�োৱা অৱস্থাত পুলিৰ 
মাজত ভুল প্ৰান্তিককৰণ হ’লে ৰছী ড্ৰাইভ ব্্যৱহাৰ কৰিব 
পাৰি। ১ চিত্ৰত এটা অবিৰত ৰছী ড্ৰাইভ দেখুওৱা হৈছে য’ত 
এটা ৰছী কেইবাবাৰো�ো শ্বিভৰ ওপৰেৰে পাৰ হৈ যায়, আৰু 
শিথিলতা এটা টেনচন কেৰেইজে গ্ৰহণ কৰে।

পুলিৰ ৰেপিং এংগেল

চিত্ৰ ২ আৰু ৩ ত বেল্টৰ সংস্পৰ্্শ  অঞ্চল আৰু ৰেপিং কো�োণ 
দেখুওৱা হৈছে। যদি ৰেপিং এংগেল ডাঙৰ হয়, তেন্তে পলুিয়়ে 
উচ্চ টৰ্্ক প্ৰেৰণ কৰিব পাৰে। যদি সংস্পৰ্্শ  এলেকা আৰু 
ৰেপিং এংগেল কম হয়, তেন্তে ই কম টৰ্্ক প্ৰেৰণ কৰিব পাৰে।
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জকী পুলি

বেল্ট আৰু পুলিৰ মাজৰ সংস্পৰ্্শ  পষৃ্ঠভাগ জকী পলুি প্ৰদান 
কৰি বদৃ্ধি কৰা হয় যিয়়ে ৰেপিং এংগেল বদৃ্ধি কৰে আৰু উচ্চ 
টৰ্্ক প্ৰেৰণ কৰে।

জকী পুলিটো�ো ড্ৰাইভিং পুলিৰ ওচৰৰ বেল্টৰ শিথিল ফালে 
ৰাখিব লাগে। (চিত্ৰ ৪)

শিকলি আৰু স্প্ৰকেট (Chains and sprockets)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	চেইন ড্ৰাইভৰ সুবিধাসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	জকী স্প্ৰকেটৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• 	শৃংখলৰ প্ৰকাৰ আৰু নিৰ্্দদিষ্টতাসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	চেইন ড্ৰাইভৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ বৈশিষ্টট্যসমূহৰ বিষয়়ে চমুকৈ কওক।

চেইন ড্ৰাইভ (চিত্ৰ ১)

ক্ৰিপ আৰু পিছল নো�োহো�োৱাকৈ স্থিৰ বেগ অনুপাতত গতিৰ 
সংবহনৰ বাবে চেইন ড্ৰাইভ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। স্প্ৰকেট 
পিনিয়ন আৰু স্প্ৰকেট চকাৰ সৈতে সংযুক্তভাৱে শিকলি 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। চেইন আৰু স্প্ৰকেট ব্ৰিটিছ আৰু মেট্ৰিক 
দুয়োটা মানদণ্ডতে উপলব্ধ। স্প্ৰকেটবো�োৰ সাধাৰণতে 
খাদবো�োৰৰ লগত চাবিযুক্ত কৰা হয়।

চেইন ড্ৰাইভৰ সবুিধা

- 	শ ংৃখল আৰু ড্ৰাইভ স্প্ৰকেটৰ মাজত ধনাত্মক সংস্পৰ্্শ ই 
পিছলি যো�োৱাৰ সম্ভাৱনা নাইকিয়়া কৰে।

- 	ড্ৰা ইভিং শক্তিৰ বিস্তৃত পৰিসৰ আছে।

- 	ড্ৰা ইভিং আৰু ড্ৰাইভিং খাদৰ মাজত বহৃৎ দৰূত্ব থকা 
ঠাইত ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

- 	 কম গতি আৰু উচ্চ টৰ্্ক ট্ৰেন্সমিছনৰ বাবে উপযো�োগী।

- 	 শ্বক শো�োষণ কৰিব পাৰে।

- 	চ েইন ড্ৰাইভ কম্পেক্ট হয়।

- 	চ েইন ড্ৰাইভ সঠিকভাৱে লবু্ৰিকেট কৰিলে তাপ, মলি 
আৰু বতৰৰ সংস্পৰ্্শ  সহ্্য কৰে।

জকি স্প্ৰকেট (চিত্ৰ ১)

স্পপ্ৰৰিং-লো�োডেড জকী স্প্ৰকেট ব্্যৱহাৰ কৰি এটা শিকলি টান 
কৰিব পাৰি যিয়়ে নিৰ্্দদিষ্ট কেন্দ্ৰৰ সৈতে স্প্ৰকেটৰ মাজত 
ড্ৰাইভ প্ৰেৰণ কৰে।

শিকলিৰ প্ৰকাৰ

শংৃখল বহু প্ৰকাৰৰ যদিও অনুসৰণ দুবিধ সাধাৰণতে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

- 	ৰো�ো লাৰ চেইন

- 	দ াতঁযুক্ত শিকলি

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.165 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ৰো�োলাৰবো�োৰ সংযো�োগী লিংকবো�োৰৰ মাজত ৰখা হয় আৰু 
জো�োপো�োহাৰ ওপৰত মুক্তভাৱে ঘূৰি থাকে। বুছখন আভ্্যন্তৰীণ 
লিংকৰ ফুটাবো�োৰত হেচা মাৰি ধৰা হয় আৰু পিনৰ চাৰিওফালে 
ঘূৰিব পাৰে।

a	 একক ৰো�োলাৰ ধৰণৰ শংৃখলক ছিম্পলেক্স শংৃখল বো�োলা 
হয়। (চিত্ৰ ৩ক)

b	ড াবল ৰো�োলাৰ টাইপৰ চেইনক ডুপ্লেক্স চেইন বো�োলা হয়। 
(চিত্ৰ ৩খ)

c	ট্ ৰিপল চেইন নামৰ ট্ৰিপল ৰো�োলাৰ টাইপ। (চিত্ৰ ৩গ)

দাতঁযুক্ত শিকলি বা নিস্তব্ধ শিকলি

এই শিকলিবো�োৰ শব্দহীন আৰু একেধৰণৰ ড্ৰাইভৰ বাবে 
প্ৰদান কৰা হৈছে। ইয়়াত জো�োপো�োহাৰ মাজেৰে সংযুক্ত দাতঁযুক্ত 
লিংকৰ শাৰী এটা থাকে।

ISI 2403-1975 এ বিভিন্ন ব্্যযাসৰ প্ৰামাণিক শংৃখলৰ বাবে 
নিৰ্্দদিষ্ট মাত্ৰা দিয়়ে।

চেইন ড্ৰাইভৰ বাবে ৰক্ষণাবেক্ষণ বৈশিষ্টট্যসমূহ

- 	 সময়়ে সময়়ে প্ৰান্তিককৰণ পৰীক্ষা কৰক আৰু প্ৰয়োজন 
হ’লে শুধৰাই দিয়ক।

- 	শ ংৃখলটো�ো দীঘলীয়়া হো�োৱাৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক। ৫ নং 
চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে বিন্দুত অতিৰিক্ত ক্লিয়়াৰেন্সে 
প্ৰসাৰণক বুজায়। অতিৰিক্ত প্ৰসাৰণে স্প্ৰকেটটো�ো নষ্ট 
কৰাৰ বাবে শংৃখলটো�ো সলনি কৰিব লাগে।

ৰো�োলাৰ চেইন (চিত্ৰ ২) শৃংখলৰ নিৰ্্দদিষ্টকৰণ

শিকলিবো�োৰ পিচৰ দ্বাৰা নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়। ৰো�োলাৰ চেইনৰ বাবে 
পিচ হৈছে কাষৰীয়়া পিনৰ কেন্দ্ৰৰ পৰা কেন্দ্ৰৰ মাজৰ দৰূত্ব। 
প্ৰস্থই প্লেটবো�োৰৰ কাষৰ ভিতৰত জখুি উলিওৱা লিংকটো�োৰ 
স্বাভাৱিক প্ৰস্থক বুজায়। ব্্যযাস মানে ৰো�োলাৰৰ প্ৰকৃত বাহিৰৰ 
ব্্যযাস। (চিত্ৰ ৪)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.165 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.166 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - মেৰামতি কৌ�ৌশল

স্পাৰ গিয়়াৰৰ উপাদান (Elements of spur gear)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• স্পাৰ গিয়়াৰৰ মূল উপাদানসমূহ উল্লেখ কৰা
• প্ৰদত্ত তথ্্যৰ সৈতে স্পাৰ গিয়়াৰৰ দাতঁৰ অনুপাত গণনা কৰা।

স্পাৰ গিয়়াৰ উপাদান

স্পাৰ গিয়়াৰ হৈছে গিয়়াৰৰ আটাইতকৈ সহজ ৰূপ। স্পাৰ 
গিয়়াৰৰ দাতঁৰ অনুপাত মডিউলৰ দ্বাৰা প্ৰকাশ কৰা হয়।

মডিউল

ইয়়াক গিয়়াৰৰ দাতঁৰ সংখ্্যযা আৰু পিচৰ ব্্যযাসৰ অনুপাত 
হিচাপে সংজ্ঞায়়িত কৰা হয়। মডিউলটো�োক ‘m’ আখৰেৰে 
চিহ্নিত কৰা হয় আৰু ইয়়াক মিলিমিটাৰত প্ৰকাশ কৰা হয়। 
মডিউলটো�ো এটা গিয়়াৰৰ অন্্যতম প্ৰধান নিৰ্্ণণা য়ক প্ৰাচল।

মূল উপাদানসমূহ (চিত্ৰ ১)

পিচ বৃত্ত

ই সেই কাল্পনিক বতৃ্তটো�ো, য’ত দুটা সংগম গিয়়াৰ গুটিয়়াই 
থকা যেন লাগে।

এই বতৃ্তৰ ওপৰত ভিত্তি কৰি গিয়়াৰ গণনা কৰা হয়।

বৃত্তাকাৰ পিচ: ‘চিপি বা ‘পি’।

ই হৈছে পিচ চাৰ্্কলত জখুি এটা দাতঁৰ বিন্দুৰ পৰা কাষৰ দাতঁৰ 
সংশ্লিষ্ট বিন্দুলৈকে দৰূত্ব।

পিচ বৃত্তৰ ব্্যযাস (PCD)

ব্্যযাসক পিচ চাৰ্্কল ডাইমিটাৰ (PCI) বা কেৱল পিচ ডায়়ামিটাৰ 
বো�োলা হয়।

ইয়়াক সঠিক উপলিপিৰে ‘d’ আখৰেৰে চিহ্নিত কৰা হয় যেনে- 
পিনিয়নৰ বাবে d1 আৰু মেটিং গিয়়াৰৰ বাবে d2।

পৰিশিষ্ট বৃত্ত

পৰিশিষ্ট বতৃ্ত বা বাহিৰৰ বতৃ্তই গিয়়াৰৰ দাতঁৰ বাহিৰৰ 
প্ৰান্তবো�োৰক সীমাবদ্ধ কৰি ৰাখে আৰু ইয়়াৰ ব্্যযাসক ‘দা’ৰে 
চিহ্নিত কৰা হয়।

শিপাৰ বৃত্ত

শিপাৰ বতৃ্ত বা ডিডেণ্ডাম বতৃ্তই দাতঁৰ তলৰ অংশক সীমাবদ্ধ 
কৰি ৰাখে আৰু ইয়়াৰ ব্্যযাসক ‘df’ ৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

ভিতত্ি বৃত্ত (‘db’)

এই বতৃ্তৰ পৰা ইনভল্্যযুট দাতঁৰ প্ৰফাইল গঢ় লৈ উঠে। ইয়়াৰ 
ব্্যযাস db ৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

পৰিশিষ্ট (হেক্টৰ) (চিত্ৰ ২)

ই হৈছে পিচ বতৃ্ত আৰু পৰিশিষ্ট বতৃ্তৰ মাজৰ ৰেডিয়়েল দৰূত্ব 
আৰু ইয়়াক ha ৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

ডেডেণ্ডাম (hf) (চিত্ৰ ২)

ই হৈছে পিচ বতৃ্ত আৰু মূল বতৃ্তৰ মাজৰ ৰেডিয়়েল দৰূত্ব, আৰু 
ইয়়াক hf ৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

ভূমি (চিত্ৰ ২)

ভূমি আৰু তলৰ ভূমি ক্ৰমে দাতঁৰ ওপৰত আৰু দাতঁৰ স্থানৰ 
তলৰ পষৃ্ঠ।

কামৰ গভীৰতা (চিত্ৰ ২)

এইটো�ো দুটা সংগম দাতঁৰ সংযো�োগৰ দৰূত্ব আৰু মানক ব্্যৱস্থাৰ 
ক্ষেত্ৰত দুটা গিয়়াৰৰ সংগম দাতঁৰ পৰিশিষ্টৰ যো�োগফলৰ 
সমান আৰু ইয়়াক ‘২হেক্টৰ’ হিচাপে প্ৰকাশ কৰা হয়।
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গিয়়াৰ ট্ৰেইনৰ বেগ অনুপাত

গিয়়াৰ ট্ৰেইনখনে পিছল নো�োহো�োৱাকৈ গতি প্ৰেৰণ কৰে। 
গিয়়াৰ-বক্সত গিয়়াৰৰ অৱস্থান সলনি কৰিলে বিভিন্ন গতি লাভ 
কৰিব পাৰি। ৩ নং চিত্ৰত লেথৰ নৰ্্টন গিয়়াৰবক্সত চুইভেল 
আৰ্ ্মটো�ো ঘূৰাই আৰু স্লাইড কৰি ফিড পৰিৱৰ্্তন দেখুওৱা 
হৈছে।

গিয়়াৰ ট্ৰেইনৰ বেগ অনুপাতৰ বাবে সূত্ৰ

N1 T1 = N2 T2

ক’ত

N1	 = ড্ৰাইভাৰ গিয়়াৰৰ RPM

T1	 = ড্ৰাইভাৰ গিয়়াৰত থকা দাতঁৰ সংখ্্যযা

N2	 = অনুসৰণকাৰী/চালিত গিয়়াৰৰ আৰ পি এম

T2 	= চালিত গিয়়াৰত থকা দাতঁৰ সংখ্্যযা।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.166 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



147

C G & M	 অনুশীলনী 2.6.167 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) -মেৰামতি কৌ�ৌশল

গিয়়াৰৰ প্ৰকাৰ (Types of gears)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• গিয়়াৰৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• গিয়়াৰৰ আটাইতকৈ সাধাৰণ ৰূপসমূহৰ নাম উল্লেখ কৰা আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
• গিয়়াৰ ট্ৰেইনৰ বেগৰ অনুপাত নিৰ্্ণ য় কৰা
• গিয়়াৰৰ যত্ন আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা।

গিয়়াৰৰ উদ্দেশ্্য

ড্ৰাইভিং খাদৰ পৰা ড্ৰাইভিং/ফ’ল’ৱাৰ খাদলৈ টৰ্্ক/গতি 
প্ৰেৰণ কৰিবলৈ গিয়়াৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়:

- 	বে গ অনুপাত সলনি কৰিবলৈ

- 	 ঘূৰ্্ণন ৰ দিশ সলনি কৰিবলৈ। (চিত্ৰ ১)

- 	 ইতিবাচক ড্ৰাইভ পাবলৈ।

গিয়়াৰ ঢালাই লো�োহা, তীখা, অলৌ�ৌহ, প্লাষ্টিক বা আহঁৰ সামগ্ৰীৰ 
পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়।

প্ৰকাৰসমূহ

স্পাৰ গিয়়াৰ

ঘূৰ্্ণন ৰ অক্ষৰ সমান্তৰালকৈ দাতঁবো�োৰ কাটি দিয়়া হয়। স্পাৰ 
গিয়়াৰ ব্্যৱহাৰ কৰি দুটা সমান্তৰাল খাদৰ মাজত শক্তি প্ৰেৰণ 
কৰা হয়।

২ চিত্ৰত দুটা স্পাৰ গিয়়াৰ ইটো�োৱে সিটো�োক সংগম কৰা 
দেখুওৱা হৈছে আৰু ৩ ত মূল স্পিণ্ডলৰ পৰা লিড স্্ক্ৰ��ৰু লৈ গতি 
প্ৰেৰণ কৰিবলৈ কেন্দ্ৰীয় লেথত গিয়়াৰ প্ৰয়োগ কৰা দেখুওৱা 
হৈছে।

হেলিকেল গিয়়াৰ

হেলিকেল গিয়়াৰত দাতঁবো�োৰ ঘৰূ্্ণন ৰ অক্ষৰ লগত কো�োণত 
কাটি লো�োৱা হয়। ইয়়াক দুটা সমান্তৰাল খাদৰ মাজত শক্তি 
প্ৰেৰণ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। স্পাৰ গিয়়াৰতকৈ 

হেলিকেল গিয়়াৰবো�োৰ অধিক নিৰৱে চলি থাকে।

৪ নং চিত্ৰত দুটা সমান্তৰাল খাদত লগো�োৱা হেলিকেল গিয়়াৰৰ 
এটা গো�োট দেখুওৱা হৈছে। এইবো�োৰ অটো�োম’বাইল বাহনত 
বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। তেল পাম্পত হেলিকেল গিয়়াৰৰ 
প্ৰয়োগ চিত্ৰ ৫ত দেখুওৱা হৈছে।

হেলিকেল গিয়়াৰৰ ক্ষেত্ৰত ড্ৰাইভিং আৰু ড্ৰাইভিং গিয়়াৰে 
শেষৰ থ্ৰাষ্ট প্ৰয়োগ কৰে আৰু ডাবল হেলিকেল গিয়়াৰ ব্্যৱহাৰ 
কৰি থ্ৰাষ্টটো�ো নাইকিয়়া কৰিব পাৰি। এই গিয়়াৰবো�োৰক হেৰিং-
ব’ন গিয়়াৰ বো�োলা হয়। (চিত্ৰ ৬)
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বেভেল গিয়়াৰ

৭ নং চিত্ৰত দেখুওৱা বেভেল গিয়়াৰবো�োৰ খাদৰ মাজত বিভিন্ন 
কো�োণত ইটো�োৱে সিটো�োৰ লগত গতি প্ৰেৰণ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। দাতঁৰ প্ৰফাইল পো�োন বা সৰ্্পপি ল হ’ব পাৰে।

হেণ্ড ড্ৰিলাৰত বেভেল গিয়়াৰবো�োৰে গতি প্ৰেৰণ কৰে যেতিয়়া 
খাদবো�োৰ ইটো�োৱে সিটো�োৰ লগত সমান কো�োণত থাকে। (চিত্ৰ ৮)

মাইটাৰ গিয়়াৰ

যদি দুটা বেভেল গিয়়াৰ ইটো�োৱে সিটো�োৰ প্ৰতি প্ৰতিসম হয় 
আৰু সো�োঁকঁো�োণত গতি প্ৰেৰণ কৰে, তেন্তে এনে গিয়়াৰক 
‘মাইট্ৰে গিয়়াৰ’ বুলি ক’ব পাৰি। (চিত্ৰ ৯)

কৃমিৰ খাদ আৰু কৃমি গিয়়াৰ

কৃমিৰ খাদটো�োৰ খাদটো�োৰ ওপৰত সৰ্্পপি ল দাতঁ কাটি থাকে 
আৰু কৃমিৰ চকা হৈছে কৃমিৰ খাদৰ লগত জাল কৰি কাটি 
লো�োৱা গিয়়াৰৰ দাতঁৰ এক বিশেষ ৰূপ। (চিত্ৰ ১০)

গতি হ্ৰাসৰ উদ্দেশ্্যযে এইবো�োৰ বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সূচকাংক-হেড গিয়়াৰ ব্্যৱস্থাত কৃমি আৰু কৃমি গিয়়াৰৰ 
প্ৰয়োগ চিত্ৰ ১১ত দেখুওৱা হৈছে।

এই ব্্যৱস্থাই বিভিন্ন সমতলত গতিৰ অক্ষৰ লগত সো�োঁকঁো�োণত 
গতি প্ৰেৰণ কৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.167 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ৰেক আৰু পিনিয়ন

ৰেক আৰু পিনিয়নে ঘূৰ্্ণনী য়তাক ৰৈখিক গতিলৈ আৰু 
বিপৰীতভাৱে সলনি কৰিব পাৰে। (চিত্ৰ ১২)

এই ব্্যৱস্থাটো�ো চিত্ৰ ১৩ত দেখুওৱাৰ দৰে ড্ৰিলিং মেচিনত 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

১৪ নং চিত্ৰত লেথ ট্ৰেভাৰ্্ছ  মেকানিজমত ৰেক আৰু পিনিয়নৰ 
প্ৰয়োগ দেখুওৱা হৈছে।

হাইপ’ইড গিয়়াৰ

হাইপ’ইড গিয়়াৰসমূহ অটো�োমো�োটিভ ডিফাৰেন্সিয়়েল 
গিয়়াৰবক্সত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। হাইপ’ইড গিয়়াৰৰ জো�োৰা (চিত্ৰ 
১৫ত দেখুওৱা হৈছে) সৰ্্পপি ল বেভেল গিয়়াৰৰ সৈতে একে 
কিন্তু খাদবো�োৰ অফছেট কৰা হয়। প্ৰতিটো�ো গিয়়াৰৰ মাজৰ 
দাতঁৰ ক্ৰিয়়াটো�ো হৈছে সৰলৰেখাৰে ৰো�োলিং আৰু স্লাইডিং 
ক্ৰিয়়াৰ সংমিশ্ৰণ। পিচৰ পষৃ্ঠবো�োৰ বিপ্লৱৰ হাইপাৰব’ল’ইড; 
সেইবাবেই গিয়়াৰবো�োৰক হাইপ’ইড গিয়়াৰ বো�োলা হয়।

গিয়়াৰ ট্ৰেইনৰ বেগ অনুপাত

গিয়়াৰ ট্ৰেইনখনে পিছল নো�োহো�োৱাকৈ গতি প্ৰেৰণ কৰে।

গিয়়াৰ-বক্সত গিয়়াৰৰ অৱস্থান সলনি কৰি বিভিন্ন গতি লাভ 
কৰিব পাৰি। ১৬ নং চিত্ৰত লেথৰ নৰ্্টন গিয়়াৰবক্সত চুইভেল 
আৰ্ ্মটো�ো ঘূৰাই আৰু স্লাইড কৰি ফিড পৰিৱৰ্্তন দেখুওৱা 
হৈছে।

কৃমি গিয়়াৰৰ বেগ অনুপাত

ই হৈছে কৃমিৰ ঘূৰণীয়়া সংখ্্যযা আৰু কৃমি চকাৰ ১ ঘূৰণীয়়া 
অনুপাত।

গতি অনুপাত = 
z1
z2

য’ত z2 = কৃমি চকাৰ ওপৰত থকা দাতঁৰ সংখ্্যযা।

Z1 = কৃমিৰ ওপৰত আৰম্ভণিৰ সংখ্্যযা।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.167 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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কৃমি মেচিনিং কৰাৰ পদ্ধতি

– 	 এটা চেণ্টাৰ লেথত

– 	 কৃমি মিলিং মেচিনত

– 	গি য়়াৰ হবিং মেচিনত

কৃমিৰ চকা মেচিনেৰে নিৰ্ ্মমাণ কৰাৰ পদ্ধতি

– 	ম িলিং মেচিনত

– 	হবি ং মেচিনত

ভঙা গিয়়াৰ দাতঁ মেৰামতি (Dovetail blank method) (Repair broken gear tooth 
(Dovetail blank method)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•  ড’ভটেইল পদ্ধতিৰে ভঙা গিয়়াৰৰ দাতঁ মেৰামতি কৰা।

গিয়়াৰটো�োক ভি ব্লকৰ ওপৰত সহায় কৰক আৰু সমান্তৰাল 
শিবিৰৰ দ্বাৰা ক্লেম্প কৰক।

ভেনিয়়াৰ উচ্চতা গেজ আৰু ভাৰ্্ননি য়়াৰ বেভেল প্ৰট্ৰেক্টৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰি গিয়়াৰ চকা ফৰ্ ্মৰ দুয়োফালে ড’ভটেইল খাজঁটো�ো 
চিহ্নিত কৰক।

মাৰ্্ককিিং লাইনবো�োৰ পাঞ্চ কৰক।(চিত্ৰ ১)

ড্ৰিল ৩মিমি ডায়়া। ড’ভটেইলৰ চুকত এটাকৈ ৰিলিফ ফুটা।

গিয়়াৰৰ পৰা চিহ্নিত কৰা অনুসৰি ড’ভটেইলৰ আকৃতি আৰু 
আকাৰলৈকে সামগ্ৰী আতঁৰাই পেলাওক। (চিত্ৰ ২)

পাঞ্চ মাৰ্্ক অনুসৰি গিয়়াৰ দাতঁৰ প্ৰফাইলত খালী ঠাই ফাইল 
কৰক।

খালী ঠাইৰ ডভটেইল অংশ ফাইল কৰক। গিয়়াৰ চকাৰ 
ড’ভটেইল খাজঁত খালী ঠাইখিনি ফিট কৰক।

প্ৰয়োজন হ’লে, খালী ঠাইখিনি ফিট নো�োহো�োৱালৈকে ফাইল 
কৰক।

খালী টুকুৰাটো�োৰ ওখ দাগবো�োৰ পৰীক্ষা কৰিবলৈ ড’ভটেইল 
খাজঁত প্ৰুছিয়়ান নীলা প্ৰয়োগ কৰক।

ওখ ঠাইবো�োৰ আতঁৰাই ড’ভটেইল খাজঁত ভালদৰে ফিট কৰি 
লওক।

ড্ৰিল ৫.৯মিমি ডায়়া। -খেল আৰু গিয়়াৰ চকাত ৩৩ 
মিলিমিটাৰ গভীৰতালৈকে ২টা ফুটা একত্ৰিত অৱস্থাত। হেণ্ড 
ৰিমাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি ফুটাবো�োৰ ৰিম কৰক।

সমাবেশটো�ো ভাঙি পেলাওক আৰু গিয়়াৰৰ 
ফুটা আৰু খালী ঠাইৰ পৰা চিপবো�োৰ আঁতৰাই 
পেলাওক।

আকৌ�ৌ এবাৰ একত্ৰিত কৰক আৰু ফুটাবো�োৰত ডৱেল 
পিনবো�োৰ সামান্্য টেপ কৰি ফিট কৰক।

গিয়়াৰ দাতঁৰ প্ৰফাইল সঠিক আকৃতিলৈ ফাইল কৰক।

আলেখ্্যন পৰীক্ষা কৰিবলৈ এটা সাচঁ ব্্যৱহাৰ কৰক।

খালী ঠাইৰ কাষত ফাইল,গিয়়াৰৰ সৈতে ফ্লাছ 
কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.167 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.168&169 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) -মেৰামতি কৌ�ৌশল

বিভিন্ন উদ্দেশ্্যৰ ড্ৰাইভৰ বাবে গিয়়াৰ চকা ফিক্স কৰা (Fixing gear wheel for 
various purpose drives)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• বিভিন্ন ড্ৰাইভৰ বাবে গিয়়াৰ ফিক্সিঙৰ বিভিন্ন পদ্ধতিৰ নাম লিখা
• প্ৰতিটো�ো ধৰণৰ গিয়়াৰৰ ব্্যৱহাৰ তালিকাভুক্ত কৰা
• গিয়়াৰৰ দাতঁ পৰিধানৰ কাৰণ আৰু প্ৰতিকাৰ উল্লেখ কৰা
• বিভিন্ন ধৰণৰ গিয়়াৰ ফিট কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা।

সমান্তৰাল অক্ষ
সমান্তৰাল খাদৰ মাজত শক্তি আৰু গতি প্ৰেৰণ কৰা।
স্পাৰ গিয়়াৰ আৰু হেলিকেল গিয়়াৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।
উদাহৰণ: লেথ গিয়়াৰ বক্স

ঘূৰ্্ণনী য় গতিক সৰলৰেখাৰ গতিলৈ সলনি কৰক আৰু 
বিপৰীতভাৱে।
কাম কৰিবলৈ স্পাৰ গিয়়াৰ আৰু ৰেকৰ সংমিশ্ৰণ বা হেলিকেল 
গিয়়াৰ আৰু হেলিকেল ৰেকৰ সংমিশ্ৰণৰ প্ৰয়োজন হয়।
উদাহৰণ: ডায়়েল পৰীক্ষা সূচক

ছেদ কৰা অক্ষ
সো�োঁ ঁ(৯০°) কো�োণত ছেদ কৰা খাদৰ মাজত শক্তি আৰু গতি প্ৰেৰণ 
কৰা।
ষ্ট্ৰেইট বেভেল গিয়়াৰ বা সৰ্্পপি ল বেভেল গিয়়াৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।
উদাহৰণ: মেচিন টেবুল আকৃতি দিয়়া

অসমান্তৰাল, অছেদক অক্ষ
সাধাৰণতে সো�োঁকঁো�োণত (৯০°) থকা অসমান্তৰাল, অছেদক খাদৰ 
মাজত গতি আৰু শক্তি প্ৰেৰণ কৰক।
স্্ক্ৰ��ৰু  গিয়়াৰ আৰু কৃমি গিয়়াৰ যো�োৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। উদাহৰণ: 
বিভাজন মূৰ
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দাতঁযুক্ত চকাৰ পো�োছাক আৰু ছিঙি যো�োৱা আৰু ইয়়াৰ 
প্ৰতিকাৰ

পৰিধান: পষৃ্ঠীয় পৰিঘটনা য’ত পদাৰ্্থ ৰ তৰপবো�োৰ আতঁৰাই 
পেলো�োৱা হয় বা “ক্ষীণ হৈ যো�োৱা” হয়।

মধ্্যমীয়়া পৰিধান

অত্্যধিক পৰিধান

কাৰণ: পৰিধান চলি আছে,পৰ্্যযা প্ত লুব্ৰিকেণ্ট ফিল্মত

প্ৰতিকাৰ: লুব্ৰিকেটিং ফিল্মৰ শক্তি বদৃ্ধি কৰিলে কাম কৰা 
পষৃ্ঠত পৰ্্যযা প্ত তেল যো�োগান ধৰা হয়।

ঘৰ্্ষ ণকাৰী পৰিধানৰ কাৰণ: লবু্ৰিকেচন ধাতুৰ ধ্বংসাৱশেষত  
গিয়়াৰৰ পৰা বিদেশী(outside)পদাৰ্্থ  আহে ।

কাৰণ: তেলত থকা জাৰণকাৰী মৌ�ৌল

প্ৰতিকাৰঃ ফিল্টাৰ ব্্যৱহাৰ আৰু উচ্চ ডাঠ লবু্ৰিকেটিং অইল 
ব্্যৱহাৰ কৰা।

থেতেলিয়়াই পেলো�োৱা

কাৰণ: পষৃ্ঠৰ অনিয়ম,গিয়়াৰৰ ভুল প্ৰান্তিককৰণ।

প্ৰতিকাৰ: গিয়়াৰৰ পষৃ্ঠভাগ মসণৃ কৰক, গতিশীল লো�োডিং 
সীমা হ্ৰাস কৰক, লো�োড সহ্্যৰ সীমাৰ তলত ৰাখক।

জাৰণকাৰী পৰিধান
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ভাঙন: গো�োটেই দাতঁ ভাঙি যো�োৱাৰ ফলত ভাঙন হয়

ভাগৰ ভাঙি যো�োৱা

কাৰণ: দাতঁৰ অত্্যধিক বো�োজা, খাজঁ

প্ৰতিকাৰ: অধিক শক্তিৰ সামগ্ৰী, সহনশীলতা সীমাৰ সৈতে 
লো�োড ইন

অভাৰলো�োড

কাৰণ: অতিৰিক্ত বো�োজা যিয়়ে টান শক্তি অতিক্ৰম কৰে

প্ৰতিকাৰ: অভাৰলো�োড সুৰক্ষা ডিভাইচসমূহ সীমিত কৰা টৰ্্ক

প্লাষ্টিক প্ৰবাহ: অধিক সংস্পৰ্্শ ৰ চাপৰ ফলত দাতঁৰ পষৃ্ঠত 
ঠাণ্ডা কাম কৰা।

ঠাণ্ডা প্ৰবাহ

কাৰণ: গধুৰ বো�োজাৰ তলত বহুতৰ ৰো�োলিং আৰু পিনিং 
ক্ৰিয়়া।

সৰ্্পপি ল গিয়়াৰ, হেলিকেল গিয়়াৰ, বেভেল গিয়়াৰ আৰু 
কৃমি গিয়়াৰ ফিট কৰাৰ পদ্ধতি

কৃমি আৰু কৃমি চকা

কৃমি গিয়়াৰ মাউণ্ট কৰাটো�ো ইয়়াৰ ৰূপায়ণৰ বাবে অতি 
গুৰুত্বপূৰ্্ণ । ড্ৰাইভ আৰু গিয়়াৰৰ মাজত একাধিক সংস্পৰ্্শ  
বিন্দুৰ প্ৰয়োজন হয়, গতিকে উচ্চ কামৰ বো�োজাই একেটা লিড 
এংগেলত অতিৰিক্ত কাম নকৰে, যাৰ ফলত গিয়়াৰ বিকল 
হ’ব পাৰে। আৱৰণযুক্ত কৃমি গিয়়াৰ চেটসমূহ সাধাৰণতে 
একেটা আৱাসতে একত্ৰিত কৰা হয়, সঠিক সংগম নিশ্চিত 
কৰিবলৈ আৰু চেটসমূহৰ সৰু ভৰিৰ ছাপৰ বাবে।

গিয়়াৰৰ কেন্দ্ৰ, ব’ৰৰ ব্্যযাস আৰু খাদৰ ব্্যযাস বিবেচনা কৰক। 
গিয়়াৰ কেন্দ্ৰটো�ো এটা ব’ৰ কৰা ফুটা বা এটা অখণ্ড খাদ হ’ব 
পাৰে। ব’ৰৰ ব্্যযাস হৈছে কেন্দ্ৰৰ ফুটাটো�োৰ ব্্যযাস। খাদৰ ব্্যযাস 
হৈছে এটা অখণ্ড খাদ থকা গিয়়াৰৰ বাবে খাদৰ ব্্যযাস। কৃমি 
আৰু কৃমি গিয়়াৰ হাব বা খাদত মাউণ্ট কৰিব পাৰি। হাব 
হৈছে কৃমি বা কৃমি গিয়়াৰৰ এটা বা দুয়োফালে থকা নলাকাৰ 
প্ৰক্ষেপণ, প্ৰায়়ে স্্ক্ৰ��ৰু  বা অন্্য খাদ সংলগ্ন ব্্যৱস্থাৰ ব্্যৱস্থাৰ 
বাবে।

খাদ মাউণ্্টিিং পছন্দসমূহে নিম্নলিখিত অন্তৰ্্ভভুক্ত  কৰে:

কীৱে(keyway): খাদত সঠিকভাৱে মাউণ্ট কৰাৰ বাবে 
গিয়়াৰ ব’ৰত এটা বা ততো�োধিক বৰ্্গক্ষে ত্ৰৰ কাটাআউট থাকে।

ৰিপলিং

কাৰণ: উচ্চ সংস্পৰ্্শ  চাপৰ অধীনত চক্ৰীয় বো�োজা।

প্ৰতিকাৰ: দাতঁৰ পষৃ্ঠভাগৰ ক্ষেত্ৰত কঠিন হো�োৱা।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.168&169 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



154

ছেট স্্ক্ৰ��ৰু : গিয়়াৰটো�ো হাবৰ মাজেৰে স্্ক্ৰ��ৰু ৰ দ্বাৰা খাদটো�োৰ লগত 
সংলগ্ন কৰা হয়।

ছেট স্্ক্ৰ��ৰু : গিয়়াৰটো�ো হাবৰ মাজেৰে স্্ক্ৰ��ৰু ৰ দ্বাৰা খাদটো�োৰ লগত 
সংলগ্ন কৰা হয়।

বিভাজন: হাবটো�ো কেইবাটাও টুকুৰাত বিভক্ত কৰা হয় 
যিবো�োৰক এটা পথৃক ক্লেম্পৰ দ্বাৰা তললৈ টান কৰি খাদটো�ো 
ধৰি ৰখা হয়।

হেলিকেল গিয়়াৰ

গিয়়াৰ কেন্দ্ৰ, ব’ৰৰ ব্্যযাস আৰু খাদৰ ব্্যযাস বিবেচনা কৰক। 
গিয়়াৰ কেন্দ্ৰটো�ো এটা ব’ৰ ফুটা বা এটা অবিচ্ছেদ্্য খাদ হ’ব 
পাৰে। ব’ৰৰ ব্্যযাস হৈছে কেন্দ্ৰৰ ফুটাটো�োৰ ব্্যযাস। খাদৰ 
ব্্যযাস হৈছে এটা অখণ্ড খাদ থকা গিয়়াৰৰ বাবে খাদৰ ব্্যযাস। 
হেলিকেল গিয়়াৰ হাব বা খাদত মাউণ্ট কৰিব পাৰি। হাব হৈছে 
হেলিকেল গিয়়াৰৰ এটা বা দুয়োফালে থকা নলাকাৰ প্ৰক্ষেপণ, 
প্ৰায়়ে স্্ক্ৰ��ৰু  বা অন্্য খাদ সংলগ্ন ব্্যৱস্থাৰ ব্্যৱস্থাৰ বাবে। হাবলেছ 
গিয়়াৰসমূহ সাধাৰণতে প্ৰেছ ফিট, আঠাযুক্ত বা অভ্্যন্তৰীণ 
কীৱেৰ জৰিয়তে সংযুক্ত কৰা হয়

চিত্ৰকল্প পদ্ধতি

•	 ইনপুটৰ ফালটো�ো প্ৰস্তুত কৰক।
•	 গুৰুত্বপৰূ্্ণ : পিনিয়নৰ ব’ৰৰ ওপৰত থকা ঘূৰণীয়়া 

চেমফাৰটো�ো খাদৰ শ্বাউডাৰৰ দিশত পৰি থাকিব লাগিব।

পিনিয়নটো�ো খাদটো�োৰ ওপৰত মাউণ্ট কৰক।
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চিত্ৰকল্প পদ্ধতি

প্লাইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ কৰি ৰিটেইনিং ৰিংটো�ো ফিট কৰক।

বেভেল গিয়়াৰ

বেভেল গিয়়াৰ হৈছে এনে গিয়়াৰ য’ত দুটা খাদৰ অক্ষ ছেদ 
হয় আৰু গিয়়াৰবো�োৰৰ দাতঁ বহনকাৰী মুখবো�োৰ নিজেই শংকুৰ 
আকৃতিৰ। বেভেল গিয়়াৰবো�োৰ প্ৰায়়ে ৯০ ডিগ্ৰী দৰূত্বত থকা 
খাদত লগো�োৱা হয়, কিন্তু অন্্য কো�োণতো�ো কাম কৰিব পৰাকৈ 
ডিজাইন কৰিব পাৰি।

কেইবাটাও প্ৰাচল গিয়়াৰ বক্স মসণৃ আৰু দক্ষতাৰে চলাবলৈ 
সঠিক সমাবেশত অৰিহণা যো�োগায়

- 	পিছনে  লেশ চিত্র ১

- 	ম াউন্ট দৰূত্ব চিত্ৰ ২
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C G & M	 অনুশীলনী 2.5.170 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

বায়়ুবিজ্ঞানৰ প্ৰয়োগ (Application of Pneumatics)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• বায়়ুবিজ্ঞানৰ সংজ্ঞা দিয়়া
• বায়়ুবিজ্ঞানৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা
• বায়়ুবিজ্ঞানৰ সুবিধা আৰু সীমাবদ্ধতা তালিকাভুক্ত 

বায়়ুচালিত ৰ আভাস

Pneumatic original world ৰ ওভাৰভিউ PNEUMA গ্ৰীক 
ভাষাৰ পৰা লো�োৱা হৈছে যাৰ অৰ্্থ  হৈছে উশাহ লো�োৱা।

বায়়ুমণ্ডলীয় ব্্যৱস্থাই শক্তিৰ ইনপুট হিচাপে সংকো�োচিত বায়়ু 
লাভ কৰে তাৰ পিছত ইয়়াক উপযুক্ত কামলৈ ৰূপান্তৰিত কৰে 
আৰু তাৰ পিছত বায়়ুমণ্ডললৈ ঘৰূি যায়। গ্ৰহণ আৰু নিৰ্্গমন ৰ 
এই প্ৰক্ৰিয়়াটো�োক উশাহ-নিশাহৰ সৈতে তুলনা কৰা হয়।

সংজ্ঞা: ই হৈছে সেই বিজ্ঞান যাৰ অধীনত আপুনি বায়়ুৰ ধৰ্ ্ম 
আৰু প্ৰয়োগ অধ্্যয়ন কৰে।

বায়়ুবিজ্ঞানত ব্্যৱহৃত সাধাৰণ শব্দ

চাপ

চাপক একক এলেকাৰ ওপৰত ক্ৰিয়়া কৰা বো�োজা হিচাপে 
সংজ্ঞায়়িত কৰা হয়।(চিত্ৰ১)

চাপ = বল/ক্ষেত্ৰফল

বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাত চাপৰ সৈতে জড়়িত তিনিটা শব্দ 
সাধাৰণতে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

বায়়ুমণ্ডলীয় চাপ

ই হৈছে পষৃ্ঠত ক্ৰিয়়া কৰা বায়়ুমণ্ডলীয় বায়়ুৰ স্তম্ভৰ ওজনৰ 
ফলত হো�োৱা চাপ

জো�োখ লো�োৱা

চাপ ই হৈছে চাপ গেজ নামৰ যন্ত্ৰ এটাৰ জৰিয়তে পঢ়়া চাপৰ 
মান। ই বায়়ুমণ্ডলীয় চাপৰ ওপৰৰ চাপৰ মান সূচায়।

নিৰপেক্ষ চাপ

ই হৈছে নিখুতঁ শনূ্্যতাৰ ক্ষেত্ৰত জখুিব পৰা চাপৰ মান।

নিৰপেক্ষ চাপ = বায়়ুমণ্ডলীয় চাপ+গেজ চাপ

এবছ প্ৰ = এটম প্ৰ + জিজি প্ৰ

২ নং চিত্ৰত নিৰপেক্ষ চাপ,গেজ চাপ আৰু বায়়ুমণ্ডলীয় 
চাপৰ মাজৰ সম্পৰ্্ক দেখুওৱা হৈছে।

চাপৰ একক: চাপ SI এককত পাস্কেল (Pa)ত জখুিব পাৰি। ১ 
পাস্কেল = প্ৰতি মিটাৰ বৰ্্গক্ষে ত্ৰত ১ নিউটন। ‘এক পাস্কেল’ 
হৈছে এক বৰ্্গম িটাৰ এলেকাত লম্বভাৱে এক নিউটনৰ বলৰ 
দ্বাৰা প্ৰয়োগ কৰা চাপ...

উদাহৰণ: চাপ = বাৰ = 1 Kg/cm2 (aprox)

বাৰ হৈছে সাগৰ পষৃ্ঠত ১০০,০০০ পা (পাস্কেল) মানক 
বায়়ুমণ্ডলীয় চাপ ১০১৩.২৫ মিলি বাৰ বা ১০১.৩৫ কিলো�ো 
পাস্কেলৰ চাপৰ একক

1 বাৰ = 1 Kg/cm2 

বল

বল হৈছে চাপ আৰু ক্ৰছ ছেকচন এলেকাৰ গুণফল যাৰ 
ওপৰত বলৰ প্ৰভাৱ আছে।

বল = চাপ x ক্ষেত্ৰফল ( F = P x A)

বলৰ একক: বল নিউটনত SI এককত জখুিব পাৰি

1 নিউটন = 1 kg m /s2

প্ৰবাহৰ হাৰ

প্ৰবাহৰ হাৰ হৈছে প্ৰতি একক সময়ত প্ৰবাহিত বায়়ুৰ আয়তন।

প্ৰবাহৰ হাৰৰ একক: প্ৰবাহৰ হাৰ lpm (লিটাৰ/ মিনিট) বা 
M3/ ঘন্টাত জখুিব পাৰি।

উদাহৰণ: প্ৰবাহৰ হাৰ = ১০ লিটাৰ/ মিনিট

বা প্ৰবাহৰ হাৰ = 50 M3 / ঘন্টা
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বায়়ুৰ ধৰ্ ্ম

- 	 atmospheirc বায়়ু নিম্নলিখিত ধৰণে কিছমান বৈশিষ্টট্যৰ 
অধিকাৰী:

-	 বায়়ু হৈছে গেছৰ মিশ্ৰণ। (নাইট্ৰজেন - 
৭৮%,অক্সিজেন২১%,অন্্য গেছ,জল বাষ্প- আয়তনৰ 
দ্বাৰা ১%)

-	  ইয়়াত ধূলিৰ কণা আৰু জলীয় বাষ্প থাকে।

- 	 বায়়ু সংকো�োচনযো�োগ্্য মানে ইয়়াৰ আয়তন হ্ৰাস কৰিব 
পাৰি।

- 	 বায়়ু নিজে জ্বলি নাযায়।

- 	 উষ্ণতা বদৃ্ধিৰ লগে লগে বায়়ুৰ আয়তন বদৃ্ধি পায়।

- 	 বায়়ুৰ উষ্ণতা বা বায়়ুৰ আয়তন বদৃ্ধিৰ লগে লগে আৰ্দদ্ৰতা 
বা জলীয় বাষ্প বহন ক্ষমতা বদৃ্ধি পায়।

- 	 আয়তন কমি যো�োৱাৰ লগে লগে বায়়ুৰ চাপ বদৃ্ধি পায়।

- 	চ াপ বদৃ্ধিৰ লগে লগে বায়়ুৰ উষ্ণতা বদৃ্ধি পায়।

- 	যেতি য়়া বায়়ু সংকীৰ্্ণ  পথৰ মাজেৰে পাৰ হয় তেতিয়়া চাপ 
কমি বেগ বদৃ্ধি পায়। (চিত্ৰ ৩ চাওক)

প্ৰয়োগ: বহুতো�ো ঔদ্যোগিক স্বয়়ংক্ৰিয়কৰণ প্ৰয়োগত 
নিউমেটিক বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত কম বো�োজাৰ 
দ্ৰুত গতিৰ প্ৰয়োজন হয়।

কম প্ৰচেষ্টাৰে বো�োজা স্থানান্তৰ কৰিবলৈ বায়়ুবিজ্ঞান ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়,সাধাৰণ প্ৰয়োগসমূহ হ’ল:

- 	ঠেলি  - টানিব

- 	লি ফ্ট - ড্ৰপ

-	  ক্লেম্প - আনক্লেম্প

- 	হে লনীয়়া

বয়়েলৰ নিয়ম

ৰবাৰ্্ট বয়়েল (১৬২৭-১৬৯১) নামৰ এজন ইংৰাজ বিজ্ঞানীয়়ে 
স্থিৰ উষ্ণতাত গেছৰ চাপৰ আয়তনৰ সম্পৰ্্কৰ পৰীক্ষা কৰা 
প্ৰথমসকলৰ ভিতৰত অন্্যতম।

বিবতৃি: যদি কো�োনো�ো গেছৰ এটা নিৰ্্দদিষ্ট ভৰক স্থিৰ উষ্ণতাত 
সংকো�োচিত বা প্ৰসাৰিত কৰা হয়, তেন্তে নিৰপেক্ষ চাপ 
আয়তনৰ ওলো�োটা সমানুপাতিক হয়।

চাপ     Volume
1

 যেতিয়়া উষ্ণতা = স্থিৰ হয়

বা pV = ধ্ৰুৱক,p1 v1 = p2 V2

বায়়ুবিজ্ঞানৰ সবুিধা

নিম্্ননোক্ত সবুিধাসমূহৰ বাবে ঔদ্যোগিক প্ৰয়োগত বায়়ুবিজ্ঞান 
কম খৰচী স্বয়়ংক্ৰিয়কৰণ হিচাপে জনপ্ৰিয়:

- 	বিন ামূলীয়়াকৈ বায়়ু উপলব্ধ।

- 	 সকলো�ো ঠাইতে সীমাহীন পৰিমাণত বায়়ু উপলব্ধ।

- 	 বায়়ু সংকো�োচিত,চাপ দিব পাৰি আৰু পাইপৰ জৰিয়তে 
পৰিবহণ কৰিব পাৰি।

- 	কো�োনো�ো  ক্ষতিকাৰক প্ৰভাৱ নো�োহো�োৱাকৈ পৰিৱেশলৈ বায়়ু 
নিৰ্্গ ত হ’ব পাৰে।

- 	 ক্ৰিয়়া দ্ৰুত।

- 	 গতি নিয়ন্ত্ৰণ সম্ভৱ।

- 	চিস্ টেম অভাৰলো�োড নিৰাপদ।

- 	 বায়়ু জ্বলি নাথাকে।

- 	ড িজাইন আৰু নিৰ্ ্মমাণত সহজ।

- 	দীৰ্্ঘঘা  য়়ু আৰু কম ৰক্ষণাবেক্ষণ

- 	 উপাদানসমূহ ডিজাইনত সহজ আৰু সেয়়েহে সস্তা।

সীমাবদ্ধতা

- 	 বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাৰ কিছমান সীমাবদ্ধতা আছে তলত দিয়়া 
ধৰণে:

- 	 বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থা সীমালৈকে অৰ্্থনৈতি ক।

-	 ৩০০০ kgf বল

-	 ধূলি আৰু আৰ্দদ্ৰতা আতঁৰাবলৈ নিউমেটিকছৰ প্ৰয়োজন 
আছিল উন্নতমানৰ সজঁলুি।(বায়়ু ফিল্টাৰ আৰু আৰ্দদ্ৰতা)

- 	 এয়়াৰ এক্সজেষ্ট কো�োলাহলপূৰ্্ণ

- 	 একেধৰণৰ গতি সম্ভৱ নহয়।

- 	 আভ্্যন্তৰীণ উপাদানসমূহৰ মাজত ঘৰ্্ষ ণৰ পৰা হাত 
সাৰিবলৈ বিশেষ লুব্ৰিকেচন কৌ�ৌশলৰ প্ৰয়োজন হয়।

- 	লিকে জ হ’লে বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থা ব্্যয়বহুল হৈ পৰে।

- 	 ৭ বাৰৰ বাহিৰত বায়়ু সংকো�োচন কষ্টলাৰ হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.170 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ প্ৰৱৰ্্তন (Introduction of Hydraulic system)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ সংজ্ঞা দিয়়া
•	 পাস্কেলৰ নিয়মৰ সংজ্ঞা দিয়়া
•	 বাৰ্্ন ’লিৰ নীতি উল্লেখ কৰা।

যিকো�োনো�ো কাম কৰা বা নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থাই তৰল পদাৰ্্থ ক 
সঞ্চাৰণকাৰী তৰল হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰে, ইয়়াক হাইড্ৰলিক 
ব্্যৱস্থা বুলি জনা যায়।

হাইড্ৰলিক শব্দটো�ো গ্ৰীক শব্দ “হাইড্ৰা” অৰ্্থথা ৎ পানী আৰু 
“অলিক” অৰ্্থথা ৎ পাইপ শব্দৰ পৰা উদ্ভৱ হৈছে।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ কিছমান সাধাৰণ উদাহৰণ হ’ল 
অটো�োম’বাইল ব্ৰেকিং, পাৱাৰ ষ্টিয়়াৰিং, লিফ্ট, মাটি চলাচল 
কৰা সজঁলুি, জেক, প্ৰেছ, ৰিভেটিং মেচিন, সজঁলুি যো�োগান ধৰা 
ব্্যৱস্থা আদি।হাইড্ৰলিকত ব্্যৱহৃত তৰল পদাৰ্্থ  সাধাৰণতে 
আঠাযুক্ত পেট্ৰলিয়়াম তেল।

তলৰ অনুচ্ছেদসমূহে জলীয় ব্্যৱস্থাৰ সৈতে প্ৰাসংগিক 
তৰল পদাৰ্্থ সমূহ নিয়ন্ত্ৰণ কৰা মৌ�ৌলিক ভৌ�ৌতিক ধৰ্ ্ম আৰু 
নিয়মসমূহ প্ৰদান কৰে।

“কাম”ক বলৰ গুণফল আৰু বস্তুটো�োৱে বলৰ দিশত গতি কৰা 
দৰূত্ব বুলি সংজ্ঞায়়িত কৰা হয়।

চিত্ৰ ১ ত যান্ত্ৰিক আৰু হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত কৰা কামৰ মাজৰ 
তুলনা দেখুওৱা হৈছে।

২ নং চিত্ৰত দেখা গৈছে যে পাইপৰ দ্বাৰা আন্তঃসংযো�োগী 
বিভিন্ন আকৃতিৰ আৰু আকাৰৰ পাত্ৰত তৰল পদাৰ্্থ ৰ 
মাত্ৰা একেই থাকে। কাৰণ তৰল পদাৰ্্থ ৰ আভ্্যন্তৰীণ চাপ। 
যিকো�োনো�ো বিন্দুতে তৰল পদাৰ্্থ ই ওপৰৰ তৰল পদাৰ্্থ ৰ উচ্চতাৰ 
সমানুপাতিক নিৰ্্দদিষ্ট চাপ লাভ কৰে।

গতিকে যিকো�োনো�ো পাত্ৰত থকা অধিক চাপে দুয়োফালৰ চাপ 
সমান নো�োহো�োৱালৈকে তৰল পদাৰ্্থটো �োক পৰৱৰ্তী পাত্ৰটো�োলৈ 
বৈ যাবলৈ বাধ্্য কৰিব।

‘A’ ৰেখাডালৰ মাজেৰে সকলো�ো মুকলি পাত্ৰৰ চাপ একেই 
থাকে, যিহেতু তৰল স্তম্ভৰ উচ্চতা একে।

পাস্কেলৰ নিয়ম

ইয়়াত কো�োৱা হৈছে যে কো�োনো�ো তৰল পদাৰ্্থ ৰ ওপৰত প্ৰয়োগ 
কৰা চাপ সকলো�ো দিশতে সমানে সঞ্চাৰিত হয়। ৩ নং চিত্ৰত 
এই নিয়মটো�ো স্পষ্টকৈ ব্্যযাখ্্যযা কৰা হৈছে আৰু তাৰ পিছত ৪ 
নং চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে।

এইদৰে যদি চিত্ৰ ৫ত দেখুওৱাৰ দৰে সৰু পিষ্টন এটাত কম 
পৰিমাণৰ চাপ প্ৰয়োগ কৰা হয়, তেন্তে ডাঙৰ পিষ্টনত অধিক 
বল লাভ কৰিব পাৰি, যিহেতু ডাঙৰ ঠাইত চাপ সমানে প্ৰয়োগ 
কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.170 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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কেভিটেচন

হাইড্ৰলিক পাইপৰ লাইন আৰু উপাদানসমূহত আন্তঃলক 
কৰা বায়়ুৰ বদুবদু আৰু পকেটসমূহক কেভিটেচন বো�োলা 
হয়। গহ্বৰত স্থিতিশীল চাপ বাষ্পৰ চাপৰ তলত পৰে। বাষ্প 
গঠন ঘনীভত হয় যাৰ ফলত চাপৰ জো�োকাৰণি আৰু শব্দ হয়, 
আৰু তেল গৰম হো�োৱাৰ ফলত অশান্ত প্ৰবাহ হয়। সেয়়েহে 
তেলৰ ফলত হো�োৱা প্ৰবাহ পাইপ লাইনত এটা ষ্ট্ৰিম লাইন বা 
লেমিনাৰ হ’ব লাগে (চিত্ৰ ৬)।

বাৰ্্ননৌলিৰ নীতি

গতিশক্তি হৈছে তেলৰ গতিৰ ফলত তেলত উপস্থিত শক্তি। 
সম্ভাৱ্্য শক্তি চাপৰ বাবেই হয়। মুঠ শক্তি হৈছে এই দুটা শক্তিৰ 
যো�োগফল।

বাৰ্্ননৌলিৰ নীতিত কো�োৱা হৈছে যে তৰল পদাৰ্্থ ৰ মুঠ শক্তি 
সদায় স্থিৰ হৈ থাকে। তৰল পদাৰ্্থ ৰ প্ৰবাহৰ সময়ত কো�োনো�ো 
বাধাৰ সন্মুখীন হ’লে প্ৰবাহ বদৃ্ধি পায় আৰু চাপ হ্ৰাস পায়। 
যদি প্ৰবাহ কমি যায় তেন্তে তৰল চাপ বদৃ্ধি পায়। ৭ নং চিত্ৰত 
এই নীতিটো�ো স্পষ্টকৈ দেখুওৱা হৈছে।

তাপৰ প্ৰভাৱ

যিহেতু পাত্ৰত ভৰ্্ততি তৰল পদাৰ্্থ  (তেল) তাপত প্ৰসাৰিত বা 
সংকো�োচিত হ’ব নো�োৱাৰে, সেয়়েহে ই পাত্ৰটো�োৰ ওপৰত চাপ 
প্ৰয়োগ কৰে যাৰ ফলত অবাঞ্চিত চাপৰ সষৃ্টি হয়।

গৰম কৰিলেও তেল পাতল হৈ পৰে। কম আঠাযুক্ত তেল 
ছিল আৰু পেকিঙৰ মাজেৰে লিক হ’ব পাৰে। গৰমৰ ফলতো�ো 
তেলৰ অৱক্ষয় ঘটে। সেয়়েহে উপযুক্ত শীতল ব্্যৱস্থাৰ ব্্যৱস্থা 
কৰিব লাগিব।

মূল হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাটো�ো তলত দিয়়া উপাদানসমূহেৰে গঠিত:

- 	হ াইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্্থ  জমা কৰিবলৈ এটা জলাশয়

- 	ব্্য ৱস্থাটো�োক তৰল চাপ প্ৰদান কৰিবলৈ এটা পাম্প

- 	 তৰল পদাৰ্্থ ৰ প্ৰবাহ নিৰ্্দদেশিত কৰিবলৈ এটা নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ

- 	 এটা এক্টিভেটিং ইউনিট, যেনে চিলিণ্ডাৰ

- 	 এটা উপযুক্ত হাইড্ৰলিক তৰল

- 	ব্্য ৱস্থাটো�োৰ মাজেৰে তৰল পদাৰ্্থ  চলাচল কৰিবলৈ পাইপিং 
বা টিউবিং।

কিন্তু তলত দিয়়া উপাদানসমূহে নিৰাপদ আৰু অধিক 
পৰিসৰৰ কামৰ বাবে প্ৰকৃত হাইড্ৰলিক শক্তি ব্্যৱস্থা (চিত্ৰ ৮) 

গঠন কৰে।

- 	হ াইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্্থ  জমা কৰিবলৈ এটা জলাশয়

- 	ব্্য ৱস্থাটো�োক তৰল চাপ প্ৰদান কৰিবলৈ এটা পাম্প

- 	 তৰল পদাৰ্্থ ৰ পৰা ধলূি, চিপ আৰু অন্্যযান্্য বিদেশী কণা 
আতঁৰাবলৈ এটা ফিল্টাৰ

- 	 এটা চাপ নিয়ন্ত্ৰণ কৰা ভালভ, যিয়়ে ব্্যৱস্থাটো�োৰ মূল 
অংশত থকা তৰল পদাৰ্্থ ৰ চাপক সঠিক স্তৰত ৰাখে

- 	 এটা এক্্য যুমুলেটৰ, যিয়়ে কুশ্বন হিচাপে কাম কৰে আৰু 
ব্্যৱস্থাটো�োত ঘটা তৰল চাপৰ বহৃৎ তাৰতম্্য ৰো�োধ কৰে

- 	ভ ালভ পৰীক্ষা কৰক, যিয়়ে কেৱল আকাংক্ষিত দিশত 
তৰল পদাৰ্্থ ৰ প্ৰবাহৰ অনুমতি দিয়়ে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.170 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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- 	 প্ৰয়োজন হ’লে ব্্যৱস্থাটো�ো হাতেৰে চলো�োৱাৰ বাবে এটা 
হেণ্ড পাম্প

- 	 এটা চাপ গেজ, যিয়়ে ব্্যৱস্থাটো�োত তৰল পদাৰ্্থ ৰ চাপৰ 
পৰিমাণ সূচায়

- 	 এটা ৰিলিফ ভালভ, যিয়়ে চিষ্টেমৰ চাপ অতি বেছি বদৃ্ধি 
হো�োৱাত বাধা দিয়়ে, যদি চাপ নিয়ন্ত্ৰণ কৰা ভালভটো�ো বিকল 
হয়

হাইড্ৰলিক্সৰ সুবিধা

- 	 তৰল পদাৰ্্থবো�ো ৰ অসংকো�োচনীয় আৰু বহুত বেছি বল 
প্ৰদান কৰি বহুত বেছি বো�োজা চলাব পাৰে।

- 	লো�োড ৰ ওপৰত চাপ এৰি দিবলৈ চাপযুক্ত বায়়ু ব্লিড অফ 
কৰাৰ প্ৰয়োজন নাই।

- 	 বায়়ুবিজ্ঞানৰ তুলনাত অতি সহঁাৰিজনক

- 	 বায়়ুবিজ্ঞানতকৈ অধিক শক্তি যো�োগান ধৰা

- 	 লগতে Lubrication & cooling প্ৰদান কৰে।

বায়়ুবিজ্ঞান হাইড্ৰলিক্স

চলন্ত/বায়়ু বা অন্্যযান্্য গেছ ব্্যৱহাৰ কৰা আৱদ্ধ চাপযুক্ত 
ব্্যৱস্থা

গেছবো�োৰ সংকো�োচন কৰিব পৰাৰ বাবে গতি, বলৰ পলম হয়

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ প্ৰয়োজন

উদাহৰণ: দন্ত চিকিৎসকে ব্্যৱহাৰ কৰা নিখুতঁ ড্ৰিল

বাছ, ট্ৰাক,

মলি আৰু শিলগুটি পেক কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা টেম্পাৰ ৰেল

হাওঁফাওঁ(lung)

নখৰ বন্দুক(nail gun)

দন্ত চিকিৎসকৰ চকী(dentist chair)

বেছিভাগ ঔদ্যোগিক বায়়ুচালিত প্ৰয়োগত ৫৫০ৰ পৰা ৬৯০ 
কিলো�োপাৱাৰ চাপ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

চলন্ত তৰল পদাৰ্্থ  ব্্যৱহাৰ কৰা আৱদ্ধ চাপযুক্ত ব্্যৱস্থা

তৰল পদাৰ্্থবো�ো ৰ বৰ সংকো�োচনযো�োগ্্য নহয়, গতিবিধিৰ কো�োনো�ো 
পলম নহয়

হাইড্ৰলিক তৰল-তৰল ভিতৰৰ ব্্যৱস্থা।

চিলিণ্ডাৰ-পাত্ৰত ৰখা তৰল পদাৰ্্থ

চিলিণ্ডাৰৰ ভিতৰত গতি কৰা পিষ্টন-প্লাঞ্জাৰ

পাম্প-তৰল পদাৰ্্থ ক নিৰ্্দদিষ্ট দিশত লৈ যায় (সাধাৰণতে 
মাধ্্যযাকৰ্্ষ ণৰ বিৰুদ্ধে)

ভালভ-দিশৰ প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ কৰে (এটা দিশত প্ৰবাহৰ অনুমতি 
দিয়়ে)

উদাহৰণ:

ডাম্প ট্ৰাক লিফ্ট

গাড়়ী তুলিবলৈ হাইড্ৰলিক লিফ্ট

লিফ্টৰ চো�োলা

শৰীৰত তেজ

গাড়়ীত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

হাইড্ৰলিক প্ৰয়োগ সাধাৰণতে ৬.৯ৰ পৰা ৩৪.৫ mpa.

বায়়ুবিজ্ঞান আৰু হাইড্ৰলিক্সৰ মাজত তুলনা

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.5.170 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.6.171 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ অংশ আৰু কাৰ্ ্য্্য (Air compressor parts and function)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	কম্প ্ৰেছাৰৰ ৰাজ্্যযিক নিৰ্্মমা ণ
•	কম্প ্ৰেছাৰৰ অংশসমূহ ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	 এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ কামৰ নীতি বৰ্্ণ না কৰা।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.1.115 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ অংশ আৰু কাৰ্ ্য্্য

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰ হৈছে এক প্ৰকাৰৰ মেচিন সজঁলুি আৰু ই 
অন্্যযান্্য শক্তি সজঁলুিৰ সৈতেও ভাল কাম কৰে। ই মূলতঃ 
অন্্যযান্্য সজঁলুিসমূহক কাম কৰাৰ ক্ষমতা আৰু ঘৰুৱা 
লগতে ঔদ্যোগিক উন্নয়ন প্ৰকল্প আৰু ইনষ্টলেচনসমূহ কৰাৰ 

ক্ষমতা প্ৰদান কৰে। সজঁলুিবো�োৰে নিজৰ সৰ্ বোত্তম ৰূপত কাম 
কৰিবলৈ হ’লে এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰে নিজৰ অনুকূল শক্তি আৰু 
কাৰ্ ্যক্ষমতাৰে কাম কৰিব লাগিব আৰু তাৰ অৰ্ ্থ হ’ল এয়়াৰ 
কম্প্ৰেছাৰৰ অংশবো�োৰে কামটো�ো সম্পূৰ্ ্ণ হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত 
কৰিবলৈ ১০০% সময়ত কাম কৰি থাকিব লাগিব।

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ অংশ (চিত্ৰ ১)

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ মূল অংশসমূহ তলত উল্লেখ কৰা হ’ল।

মটৰ

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰ এটাত মেচিনটো�োক শক্তি প্ৰদান কৰিবলৈ 
বৈদ্্যযুতিক মটৰৰ প্ৰয়োজন হয়। মটৰটো�োৱে মূলতঃ দুটা 
বেল্ট এটা পুলি চলায় যিয়়ে মটৰৰ পৰা পাম্প পিষ্টনলৈ শক্তি 
স্থানান্তৰ কৰিবলৈ অনুমতি দিয়়ে আৰু এইটো�ো এটা ফ্লাইহুইল 
আৰু এটা ক্্ৰেেংকশ্বাফ্টৰ জৰিয়তে কৰা হয়। মটৰৰ ফৰ্্ম ৰ 
অতিৰিক্ত বো�োজা ৰো�োধ কৰিবলৈ এটা গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ বস্তু স্থাপন 
কৰিবলগীয়়া হ’ব এটা মেগনেটিক ষ্টাৰ্্টটাৰ।

টেংক

এইটো�োৱেই হৈছে কম্প্ৰেছাৰ অংশ যিয়়ে সংকো�োচন কৰা বায়়ু 
জমা কৰি ৰাখে। ই এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ আটাইতকৈ ডাঙৰ 

অংশ আৰু ডাঙৰ নিৰ্্মমাণ ৰ প্ৰয়োজনীয়তাৰ বাবে ই ১-১০ 
গেলন বা তাতো�োকৈ অধিক হ’ব পাৰে। সাধাৰণতে তীখাৰে 
নিৰ্্মমি ত টেংকটো�ো।

চাপৰ চুইচ

ৰিচিভাৰে ফেক্টৰীত নিৰ্্ধধাৰি ত সীমাত উপনীত হ’লে প্ৰেচাৰ 
চুইচে স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে মটৰটো�ো বন্ধ কৰি দিয়়ে। এবাৰ চাপৰ 
মাত্ৰা পূৰ্্ব নিৰ্্ধধাৰি ত স্তৰলৈ নামি গ’লে চাপৰ চুইচে মটৰটো�ো 
পুনৰ আৰম্ভ কৰে সেয়়েহে কম্প্ৰেছাৰৰ দ্বাৰা বায়়ু পাম্প 
কৰাটো�ো পুনৰ আৰম্ভ কৰে। আমি ইয়়াক জৰুৰীকালীন চুইচ 
বুলিও ক’ব পাৰো�ো যিয়়ে টেংকত কিমান চাপ ল’ব পাৰে সেইটো�ো 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰে।
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ড্ৰেইন ভালভ

ড্ৰেইন ভালভৰ মূল উদ্দেশ্্য হ’ল ইয়়াৰ নামটো�োৱেই যিটো�ো 
বুজাইছে। ই টেংকৰ ভিতৰত আবদ্ধ হৈ থাকিব পৰা তেল,মলি, 
আৰ্দদ্ৰতা, আৰু অন্্যযান্্য ধ্বংসাৱশেষ নিষ্কাশন কৰে। এয়়াৰ 
কম্প্ৰেছাৰৰ সৰল ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বাবে ব্্যৱহাৰৰ পৰা হো�োৱা 
অশুদ্ধি আৰু ধ্বংসাৱশেষৰ পৰা টেংক এটা নিষ্কাশন কৰাটো�ো 
জড়়িত হৈ থাকে। পানী নিষ্কাশন নকৰাৰ সময়ত টেংকৰ 
ভিতৰত মৰিছাৰ সষৃ্টি হো�োৱাৰ কাৰণ হৈছে আৰ্দদ্ৰতা আৰু তেল।

চাপ গেজ

এই গেজটো�োৱে এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ টেংকত থকা সংকো�োচিত 
বায়়ুৰ চাপ জখুিব পাৰে। ই ব্্যৱহাৰকাৰীক জনায় যে যদি 
জো�োখটো�ো নিয়ন্ত্ৰিত স্বাভাৱিক সীমাতকৈ বেছি হয় তেন্তে কো�োনো�ো 
সমস্্যযা আছে আৰু ই এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰ পৰিদৰ্্শন  কৰিবলৈ 
বা গেজে আৰু অধিক চাপ পো�োৱাৰ আগতেই সংকো�োচন বন্ধ 
কৰিবলৈ সতৰ্্কবাণী হিচাপে কাম কৰে। ইয়়াৰ বিপৰীতে যদি 
সাধাৰণ অনুমো�োদিত জো�োখৰ পৰা ৰিডিং অতি কম হয়, তেন্তে 
ই কম্প্ৰেছাৰৰ সমস্্যযা যেনে টেংকত লিক হো�োৱাৰ কথাও 
সচূায়। ইয়়াকো�ো লগে লগে পৰীক্ষা কৰিব লাগে যাতে আৰু 
কো�োনো�ো ধৰণৰ জটিলতা আৰু দুৰ্্ঘটন া নহয়।

ইনলেট পৰ্্টটে

এই পৰ্্টটো�ো ব্্যৱহাৰ কৰি ইনলেট বায়়ুক কম্প্ৰেছাৰ ইনলেট 
ভালভৰ ফালে নিৰ্্দদেশনা দিয়়া হয়।

ইনলেট ভালভ সমাবেশ

ইনলেট ভালভ সমাবেশে ভালভ প্লেট, আৰু ভালভ স্পপ্ৰৰিং 
আপো�োচ কৰে। ইনলেট ভালভে কম্প্ৰেছাৰৰ চিলিণ্ডাৰৰ ফালে 
বায়়ুৰ প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ কৰে। পিষ্টনটো�ো তললৈ যো�োৱাৰ সময়ত 
ই তললৈ খো�োলা হৈ আছে যাতে ভিতৰৰ বতাহ সো�োমাব পাৰে। 
ইনলেট ভালভটো�ো সঠিক স্থানত ৰাখিবলৈ ভালভ প্লেট ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

শীতল কৰা পাখি

শীতল ফিন হৈছে চিলিণ্ডাৰৰ পৰা চাৰিওফালৰ অংশলৈ তাপ 
স্থানান্তৰ নিশ্চিত কৰিবলৈ চিলিণ্ডাৰৰ দেহৰ পৰা প্ৰদান কৰা 
বৰ্্ধধি ত অংশ। সাধাৰণতে এইবো�োৰ এলুমিনিয়়ামৰ।

এৰি দিয়া

বন্দৰ ই হৈছে কম্প্ৰেছাৰ চিলিণ্ডাৰৰ ওপৰত নিৰ্্গমন  বায়়ুক 
নিৰ্্গমন  লাইনৰ ফালে নিৰ্্দদেশনা দিবলৈ প্ৰদান কৰা খো�োলা।

ডিচচাৰ্্জ ভালভ সমাবেশ

ইয়়াত ডিচাৰ্্জ ভালভ প্লেট, ভালভ প্লেট আৰু ভালভ স্পপ্ৰৰিং 
থাকে। ভালভ প্লেটে ডিচাৰ্্জ ভালভক সঠিক স্থানত ৰখাত 
সহায় কৰে। ভালভৰ লক্ষষ্য হৈছে পিষ্টনটো�োৱে ইয়়াৰ ওপৰত 
উপনীত হ’লে উচ্চ চাপৰ বায়়ু নিৰ্্গ ত কৰা।

এয়়াৰ ফিল্টাৰ

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰত এয়়াৰ ফিল্টাৰ অতি গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ অংশ। 
ই কম্প্ৰেছাৰ চিলিণ্ডাৰৰ ভিতৰত মলি আৰু ধলূি সো�োমাব 
নো�োৱাৰাত সহায় কৰে। কম্প্ৰেছাৰৰ চুষণ মূৰত ফিল্টাৰ দিয়়া 
হয়।

সুৰক্ষা ভালভ

বায়়ু সংৰক্ষণ টেংক বা বায়়ু আউটলেট লাইনত এটা নিৰাপত্তা 
ভালভৰ ব্্যৱস্থা কৰা হয় যাতে বায়়ুৰ চাপ সংৰক্ষণ টেংকৰ 
ক্ষমতাৰ বাহিৰত উপনীত হ’লে সংঘটিত হো�োৱা বিপদ ৰো�োধ 
কৰিব পৰা যায়।

নিয়ন্ত্ৰক

সাধাৰণতে উচ্চ চাপৰ বায়়ু প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ নিৰ্্গমন  
নলীত এটা বায়়ু নিয়ন্ত্ৰক প্ৰদান কৰা হয়।

ভালভ/নন ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ (এন আৰ ভি) আৰু 
আনলো�োডাৰ টিউব পৰীক্ষা কৰক

এয়়াৰ ৰিচিভাৰ টেংক আৰু কম্প্ৰেছাৰ হেডৰ মাজৰ বাইপাছ 
লাইনত এটা একমুখী চেক ভালভৰ ব্্যৱস্থা কৰা হয়। ই খো�োল 
খাব আৰু আৰম্ভণিৰ সময়ত আনলো�োডিং চলি থকাৰ সময়ত 
ৰিচিভাৰ টেংকৰ ফালে উচ্চ চাপৰ বায়়ু প্ৰৱেশ কৰিব। চেক 
ভালভৰ ইনলেট পৰ্্টত এটা আনলো�োডাৰ টিউব সংযো�োগ কৰা 
হয় আৰু ভালভটো�ো কেৱল এটা দিশতহে খো�োল খায় (অৰ্ ্থথাৎ 
কম্প্ৰেছাৰৰ ওপৰৰ পৰা ৰিচিভাৰৰ বায়়ু প্ৰবাহলৈ)। এই 
সময়ছো�োৱাত উচ্চ চাপৰ বায়়ু আনলো�োডাৰ টিউবৰ জৰিয়তে 
টেংকৰ ফালে নমাই দিয়়া হয়।

কম্প্ৰেছাৰ ফেন

কম্প্ৰেছাৰক পৰ্ ্যযাপ্ত শীতল বায়়ু প্ৰদান কৰিবলৈ ক্্ৰেেংক 
খাদৰ এটা মূৰত এটা কম্প্ৰেছাৰ ফেন সংযো�োগ কৰা হয়। ই 
কম্প্ৰেছাৰ অতি উত্তাপ ৰো�োধ কৰিব।

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰৰ কামৰ নীতি

কাৰ্ ্য্্যকৰী নীতি (চিত্ৰ ১)

এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰে চাপযুক্ত টেংকত বায়়ু সংগ্ৰহ কৰি সংৰক্ষণ 
কৰে, আৰু মটৰচালিত ইউনিটৰ সৈতে সংযুক্ত বায়়ু সংৰক্ষণ 
টেংকৰ ভিতৰত উপযুক্ত চাপৰ মাত্ৰা লাভ কৰিবলৈ পিষ্টন 
আৰু ভালভ ব্্যৱহাৰ কৰে। কেইটামান ভিন্ন ধৰণৰ পিষ্টন 
কম্প্ৰেছাৰে ব্্যৱহাৰকাৰীক আনকি বায়়ুৰ চাপও প্ৰদান কৰিব 
পাৰে।

অটো�োমো�োটিভ কম্প্ৰেছাৰ হৈছে দহন ইঞ্জিন কম্প্ৰেছাৰ যিয়়ে 
পিষ্টনৰ ওপৰ-তল ষ্ট্ৰ’ক ব্্যৱহাৰ কৰি বায়়ু প্ৰৱেশ কৰিবলৈ 
অনুমতি দিয়়ে আৰু সংৰক্ষণ টেংকত থকা বায়়ুক চাপ 
দিয়়ে। আন পিষ্টন কম্প্ৰেছাৰত ডায়়েফ্ৰাম, তেলমুক্ত পিষ্টন 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এইবো�োৰে বায়়ু টানি আনে, আৰু সংগ্ৰহৰ 
সময়ছো�োৱাত বায়়ু ওলাই যাব নিদি ইয়়াক চাপ দিয়়ে।

এতিয়়া এয়়াৰ কম্প্ৰেছাৰে ঔদ্যোগিক ব্্যৱহাৰৰ বাবে বিপলু 
পৰিমাণৰ চাপযুক্ত গেছ জমা কৰিব পৰা ষ্ট’ৰেজ টেংকত 
চৰম চাপ নিৰ্্মমাণ  কৰিবলৈ সক্ষম হৈছে।

এয়়াৰ ড্ৰাইয়়াৰ

সংকো�োচিত বায়়ুৰ পৰা জলীয় বাষ্প আতঁৰাবলৈ সংকো�োচিত 
বায়়ু শুকুৱাই লো�োৱা যন্ত্ৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

সাধাৰণতে বহুতো�ো ঔদ্যোগিক বাণিজ্্যযিক সুবিধাত পো�োৱা 
কম্প্ৰেছড এয়়াৰ ড্ৰাইয়়াৰ।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.171 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ব্্যৱহাৰ

শুকান বায়়ুৰ প্ৰয়োজন হো�োৱা বাণিজ্্যযিক বা ঔদ্যোগিক 
প্ৰক্ৰিয়়াত ব্্যৱহাৰৰ বাবে শুকান বায়়ু:

টেলিকম উদ্যোগ (আৰ্দদ্ৰতা বিকৃত কৰিবলৈ আৰু শ্বৰ্্ট এৰাই 
চলিবলৈ ইয়়াৰ মাটিৰ তলৰ কেবলবো�োৰত চাপ দিয়়ে)।

চিত্্ৰাাংকন.

বায়়ুচালিত সজঁলুি।

বস্ত্ৰ নিৰ্্মমাণ ।

বায়়ুচালিত নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থা।

জিঅ’লাইট ধৰণৰ অক্সিজেন আৰু নাইট্ৰজেন জেনেৰেটৰৰ 
বাবে বায়়ু যো�োগান ধৰা।

ডেন্টাল অফিচৰ বায়়ু।

ট্ৰাক আৰু ৰেলৰ এয়়াৰ ব্ৰেক ব্্যৱস্থা।

বায়়ু সংকো�োচন প্ৰক্ৰিয়়াই জলীয় বাষ্পকে ধৰি বায়়ুমণ্ডলৰ 
দষূক পদাৰ্ ্থসমূহ কেন্দ্ৰীভূত কৰে। ইয়়াৰ ফলত সংকো�োচিত 
বায়়ুৰ শিশিৰ বিন্দু মুক্ত বায়়ুমণ্ডলীয় বায়়ুৰ তুলনাত বদৃ্ধি পায় 
আৰু সংকো�োচিত বায়়ু কম্প্ৰেছাৰৰ তলৰ ফালে ঠাণ্ডা হো�োৱাৰ 
লগে লগে পাইপৰ ভিতৰত ঘনীভূত হয়।

সংকো�োচিত বায়়ুত, তৰল বা বাষ্প পৰ্ ্যযায়ত অত্্যধিক পানীয়়ে 
সংকো�োচিত বায়়ু ব্্যৱহাৰকাৰীসকলৰ বাবে বিভিন্ন ধৰণৰ 
কাৰ্ ্য্্যকৰী সমস্্যযাৰ সষৃ্টি কৰিব পাৰে। ইয়়াৰ ভিতৰত বাহিৰৰ 
বায়়ু লাইন জমা হো�োৱা, পাইপিং আৰু সজঁলুিত জাৰণ , 
বায়়ুচালিত প্ৰক্ৰিয়়া নিয়ন্ত্ৰণ যন্ত্ৰৰ বিজতুি, প্ৰক্ৰিয়়া আৰু 
সামগ্ৰীৰ লেতেৰা হো�োৱা আৰু বহুতো�ো

কম্প্ৰেছড এয়়াৰ ড্ৰাইয়়াৰ বিভিন্ন ধৰণৰ। ইহঁতৰ কাৰ্ ্য্্যক্ষমতাৰ 
বৈশিষ্টট্য সাধাৰণতে শিশিৰ বিন্দুৰ দ্বাৰা সংজ্ঞায়়িত হয়।

-	 ফ্ৰীজত ৰখা ড্ৰাইয়়াৰ

-	ডেল িকুৱেচেন্ট ড্ৰাইয়়াৰ

-	ডেচ িকেন্ট ড্ৰাইয়়াৰ

-	ম েম্বাৰেন ড্ৰাইয়়াৰ

ফ্ৰীজত ৰখা ড্ৰাইয়়াৰ

ফ্ৰীজ ড্ৰাইয়়াৰত দুটা তাপ বিনিময়কাৰী ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, 
এটা বায়়ুৰ পৰা বতাহৰ বাবে এটা বায়়ুৰ পৰা ফ্ৰীজৰ বাবে। এই 
ড্ৰাইয়়াৰবো�োৰ ফ্ৰীজ কম্প্ৰেছাৰত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ডেলিকৱেচেণ্ট ড্ৰাইয়়াৰ

ডিলিকুৱেচেণ্ট ড্ৰাইয়়াৰত সাধাৰণতে জলীয় বাষ্প শো�োষণ 
কৰা হাইগ্ৰস্্ককোপিক মাধ্্যমেৰে ভৰো�োৱা চাপৰ পাত্ৰ থাকে। 
মাধ্্যমটো�ো ক্ৰমান্বয়়ে দ্ৰৱীভূত হৈ-বা ডিলিকুৱেচ হৈ-চাপৰ 
পাত্ৰটো�োৰ গুৰিতে দ্ৰৱ গঠন কৰে। পাত্ৰটো�োৰ পৰা তৰল 
পদাৰ্ ্থখিনি নিয়মিতভাৱে নিষ্কাশন কৰি নতুন মাধ্্যম যো�োগ 
কৰিব লাগিব।

সংকো�োচিত বায়়ু , প্ৰাকৃতিক গেছ আৰু পেলনীয়়া গেছৰ পৰা 
জলীয় বাষ্প আতঁৰাবলৈ ডিলিকুৱেচেণ্ট ড্ৰাইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

ডেচিকেণ্ট ড্ৰাইয়়াৰ

“ডেচিকেণ্ট ড্ৰাইয়়াৰ” শব্দটো�োৱে বিদেশৰ এটা শ্ৰেণীৰ 
ড্ৰাইয়়াৰক বুজায়। সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত আন শব্দসমূহ হ’ল 
ৰিজেনেৰেটিভ ড্ৰাইয়়াৰ আৰু টুইন টাৱাৰ ড্ৰাইয়়াৰ, আৰু কম 
পৰিমাণে এবছৰ্্পচন  ড্ৰাইয়়াৰ।

সংকো�োচিত বায়়ুক সক্ৰিয় এলুমিনা, চিলিকা জেল, আণৱিক 
চালনী বা অন্্যযান্্য শুকান পদাৰ্ ্থৰ দৰে মাধ্্যমেৰে ফাইল কৰা 
দুটা “টাৱাৰ” থকা চাপৰ পাত্ৰৰ মাজেৰে পাৰ কৰা হয়। এই 
শুকান পদাৰ্ ্থই শো�োষণৰ জৰিয়তে সংকো�োচিত বায়়ুৰ পৰা পানী 
আকৰ্্ষণ  কৰে।

মেমব্ৰেন ড্ৰাইয়়াৰ (চিত্ৰ ২)

মেমব্ৰেন ড্ৰাইয়়াৰে সংকো�োচিত বায়়ুৰ পৰা জলীয় বাষ্প 
আতঁৰো�োৱা ডিহিউমিডিফিকেশন মেমব্ৰেনক বুজায়। 
সাধাৰণতে সংকো�োচিত বায়়ু প্ৰথমে উচ্চমানৰ ক’লেচিং 
ফিল্টাৰৰ সহায়ত ফিল্টাৰ কৰা হয়। এই ফিল্টাৰে সংকো�োচিত 
বায়়ুৰ পৰা তৰল পানী, তেল আৰু কণা আতঁৰাই পেলায়। তাৰ 
পিছত পানীৰ বাষ্পেৰে ভৰা বায়়ু মেমব্ৰেন্স বাণ্ডিলত থকা ফুটা 
আহঁৰ কেন্দ্ৰৰ ব’ৰৰ মাজেৰে পাৰ হৈ যায়। একে সময়তে 
শুকান বায়়ুৰ উৎপাদিত পদাৰ্ ্থৰ এটা সৰু অংশ আহঁবো�োৰৰ 
বাহিৰৰ পষৃ্ঠৰ কাষেৰে পুনৰ নিৰ্্দদেশিত কৰি পৰ্্দদাত সো�োমাই 
যো�োৱা জলীয় বাষ্পটো�ো বাহিৰলৈ ওলাই যায়। তাৰ পিছত 
আৰ্দদ্ৰতাৰে ভৰা ছুইপ গেছটো�ো বায়়ুমণ্ডললৈ উলিয়়াই দিয়়া 
হয় আৰু প্ৰয়োগৰ বাবে পৰিষ্কাৰ, শুকান বায়়ু যো�োগান ধৰা 
হয়। মেমব্ৰেন এয়়াৰ ড্ৰাইয়়াৰসমূহ প্ৰতিদিনে ২৪ ঘণ্টা, প্ৰতি 
সপ্তাহত ৭ দিন অবিৰতভাৱে কাম কৰিব পৰাকৈ ডিজাইন 
কৰা হৈছে। মেমব্ৰেন এয়়াৰ ড্ৰাইয়়াৰ নিস্তব্ধ, নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য 
আৰু চলাবলৈ কো�োনো�ো বিদ্্যযুতৰ প্ৰয়োজন নহয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.171 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.6.172 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

FRL ইউনিট (ফিল্টাৰ, নিয়ন্ত্ৰক, লবু্ৰিকেটৰ) (FRL unit (Filter, regulator, lubricator)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 FRL একক সংজ্ঞায়়িত কৰক
•	 FRL ৰ প্ৰকাৰসমূহ উল্লেখ কৰা
•	 FRL ৰ স্পেচিফিকেশনসমূহ উল্লেখ কৰক।

ফিটাৰ, নিয়ন্ত্ৰক, লুব্ৰিকেটৰ (FRL) সমাবেশসমূহ এয়়াৰ 
ফিল্টাৰ, চাপ নিয়ন্ত্ৰক, আৰু গেজসমূহৰ পূৰ্্ব -পেকেজ 
বা মডিউলাৰ সমাবেশ। কম্প্ৰেছাৰৰ পৰা ওলো�োৱা বায়়ু 
গৰম,লেতেৰা,আৰু তিতা হয় আৰু ইয়়াক ফিল্টাৰ নকৰিলে 
সজঁলুি আৰু সজঁলুিৰ ক্ষতি হ’ব পাৰে।

ফিল্টাৰে সংকো�োচিত বায়়ুত কঠিন কণা আৱদ্ধ কৰি পৰিষ্কাৰ 
কৰে আৰু সংকো�োচিত বায়়ুত আবদ্ধ হৈ থকা তৰল পদাৰ্ ্থ,যেনে 
তেল আৰু পানী, পথৃক কৰে। নিয়ন্ত্ৰক, লুব্ৰিকেটৰ, আৰু 
সকলো�ো বায়়ুচালিত সজঁলুি আৰু সজঁলুিৰ ওপৰৰ এয়়াৰ 
লাইনত ফিল্টাৰ স্থাপন কৰা হয়। ইহঁতে বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাৰ 
পৰা দষূিত পদাৰ্ ্থ আতঁৰাই পেলায়,সজঁলুিৰ ক্ষতি ৰো�োধ 
কৰে আৰু দষূক সম্পৰ্কীয় ডাউনটাইমৰ বাবে উৎপাদনৰ 
লো�োকচান হ্ৰাস কৰে।

চাপ নিয়ন্ত্ৰকে সংকো�োচিত বায়়ু ব্্যৱস্থাত তৰল পদাৰ্ ্থৰ চাপ 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰে। নিয়ন্ত্ৰকক চাপ হ্ৰাস কৰা ভালভ(PRVS) বলুিও 
কো�োৱা হয়। চাপ নিয়ন্ত্ৰকসমূহে ইনপুট চাপৰ তাৰতম্্য আৰু 
তলৰ উপাদানসমূহে ব্্যৱস্থাটো�োৰ ওপৰত কৰা চাহিদাৰ প্ৰতি 
লক্ষষ্য ৰাখিয়়েই এটা স্থিৰ আউটপুট চাপ বজাই ৰাখে।

লুব্ৰিকেটৰে সংকো�োচিত বায়়ু ব্্যৱস্থাত নিয়ন্ত্ৰিত পৰিমাণৰ 
তেল যো�োগ কৰি বায়়ু সজঁলুি আৰু ব্্যৱস্থাটো�োৰ দ্বাৰা চালিত 
অন্্যযান্্য সজঁলুিৰ ভিতৰত চলন্ত উপাদানসমূহৰ মাজত ঘৰ্্ষণ  
হ্ৰাস কৰে। ব্্যৱস্থাটো�োত লুব্ৰিকেচন তেল যো�োগ কৰিলে বাষ্পৰ 

ৰূপত ব্্যৱস্থাটো�োৰ মাজেৰে যো�োৱা কম্প্ৰেছাৰ তেলবো�োৰো�ো 
পৰিষ্কাৰ হয়। ব্্যৱস্থাৰ উপাদানসমূহৰ ভিতৰত তেল জমা 
হো�োৱা ৰো�োধ কৰিবলৈ, ব্্যৱস্থাটো�োত খনিজ তেল যো�োগ কৰি জমা 
হো�োৱা ঠাইবো�োৰ আতঁৰাই পেলো�োৱা হয়।

তলৰ ফালে সজঁলুিৰ প্ৰবাহ আৰু চাপৰ প্ৰয়োজনীয়তাই 
প্ৰয়োগৰ বাবে সঠিক নিয়ন্ত্ৰক আৰু লুব্ৰিকেটৰ নিৰ্্ধধা ৰণ কৰে। 
নিয়ন্ত্ৰক আৰু লুব্ৰিকেটৰৰ সঠিক সংমিশ্ৰণ বাছনি কৰাত 
সহায় কৰিবলৈ প্ৰস্তুতকাৰীসকলে তেওঁলো�োকৰ সামগ্ৰীৰ প্ৰবাহ 
বৈশিষ্টট্যৰ চাৰ্্ট আগবঢ়়ায়।

প্ৰকাৰ

নিয়ন্ত্ৰক ধৰণৰ বাবে কেইবাটাও পছন্দ আছে।

- সাধাৰণ উদ্দেশ্্যৰ নিয়ন্ত্ৰক সাধাৰণতে ঔদ্যোগিক 
ব্্যৱহাৰৰ বাবে ডিজাইন কৰা হয়; ইহঁতে সাধাৰণতে 
বায়়ুমণ্ডলীয় চাপৰ ওপৰতহে কাম কৰে।

- 	 উচ্চ- চাপ নিয়ন্ত্ৰক সাধাৰণ উদ্দেশ্্যতকৈ অধিক ইনলেট 
চাপৰ বাবে ৰেটিং কৰা হয়, সাধাৰণতে 1,000 psi তকৈ 
অধিক। - কম চাপৰ নিয়ন্ত্ৰকসমূহৰ বিশেষ ডিজাইন 
বৈশিষ্টট্য থাকে সাধাৰণতে ১৫-২০ পিএছআইৰ তলৰ চাপৰ 
নিখুতঁ নিয়ন্ত্ৰণৰ বাবে।

- 	ড িফাৰেন্সিয়়েল বা বায়়াছ নিয়ন্ত্ৰক চিস্টেমৰ দুটা 
স্থানৰ মাজত চাপৰ পাৰ্ ্থক্্য বজাই ৰাখক।

- 	চ াপ- হ্ৰাস কৰা ভালভ মূল বৰ্্তনীৰ চাপতকৈ কম চাপত 
তৰল পদাৰ্ ্থৰ যো�োগান ধৰা এটা উপ-বৰ্্তনী প্ৰদান কৰা।

স্পেচিফিকেশন

পৰিৱেশন নিৰ্্দদিষ্টকৰণসমূহ :

-	নি য়ন্ত্ৰণ (সামঞ্জস্্য) পৰিসৰ - সমন্বয় নিয়ন্ত্ৰণৰ সীমা 
নিৰ্্ধধা ৰণ কৰে

- 	 সৰ্বো চ্চ প্ৰবাহ (গেছ বা বায়়ু) - প্ৰাথমিক প্ৰয়োগ তৰল 
হয় নে নহয় সেইটো�ো নিৰ্্দদিষ্ট কৰাটো�ো অপ্ৰয়োজনীয়

-	 সৰ্বো চ্চ চাপৰ ৰেটিং- ভালভৰ বাবে চাপ ৰেটিং বা 
নিয়ন্ত্ৰকৰ বাবে ইনলেট চাপক বুজায়

-	 ফিল্টাৰ নূন্্যতম কণা আকাৰ ৰেটিং - ফিল্টাৰ, 
নিয়ন্ত্ৰক, আৰু লুব্ৰিকেটৰ (FRL) সমাবেশ প্ৰযো�োজ্্য. ই 
আটাইতকৈ সৰু আকাৰৰ কণা যিটো�ো ফিল্টাৰে আৱদ্ধ হৈ 
থাকিব। এই ৰেটিং ফিল্টাৰ উপাদানত আটাইতকৈ ডাঙৰ 
খো�োলাৰ ইংগিত।
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অন্্যযান্্য গুৰুত্বপূৰ্্ণ  স্পেচিফিকেশনসমূহৰ ভিতৰত 
আছে:

-	 নিয়ন্ত্ৰক ধৰণ

-	ম াধ্্যম

-	 সমন্বয় নিয়ন্ত্ৰণ

-	 সংযো�োগকাৰী পাইপ আকাৰৰ বাবে

-	শ ৰীৰৰ সামগ্ৰী

-	 পৰিৱেশগত পৰিমাপ

বায়়ুবিজ্ঞানৰ প্ৰয়োগ (Applications of pneumatics)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব

• বায়়ুচালিত চিলিণ্ডাৰৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা

• স্বয়়ংক্ৰিয়কৰণৰ বিভিন্ন ক্ষেত্ৰ উল্লেখ কৰা

• বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাত বিপদ আৰু সুৰক্ষাৰ সাৱধানতাসমূহৰ বিষয়়ে বৰ্্ণ না কৰা।

প্রয়ো�োগ

যিকো�োনো�ো নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থা বা স্বয়়ংক্ৰিয়কৰণত,পেনুমেটিক্স 

অৰ্ ্থনৈতিকভাৱে প্ৰয়োগ কৰিব পাৰি। ইয়়াৰ উপৰিও, চুলা ঔষধ 

উদ্যোগ খাদ্্য প্ৰক্ৰিয়়াকৰণ আৰু নিউক্লিয়়াৰ/ৰিয়়েক্টৰৰ দৰে 

অন্্যযান্্য দুৰ্্গম  অঞ্চলত নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থাটো�ো চলাবলৈ সংকো�োচিত বায়়ু 

একমাত্ৰ বাচনি।

বায়়ু চিলিণ্ডাৰ বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাত ব্্যযাপকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, 

যিহেতু লাইনাৰ গতি ব্্যৱস্থাটো�োৰ আটাইতকৈ সাধাৰণ প্ৰয়োজনীয়তা। 

কিন্তু ঘূৰ্ ্ণনশীল এক্টিভেটৰ (মটৰ) পৰ্্টটেবল ড্ৰিলিং মেচিনৰ দৰে হাতৰ 

সজঁলুিত ইয়়াৰ প্ৰয়োগ বিচাৰি পায়। সাধাৰণ অভ্্যযাস হিচাপে শক্তিৰ 

প্ৰয়োজনীয়তাৰ পৰিৱৰ্্ততে গতি নিয়ন্ত্ৰণত বায়়ুবিজ্ঞানক দক্ষতাৰে 

ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

চিত্ৰ ১ ত পিষ্টনে টগল লিংকটো�ো লৰচৰ কৰে। টগল লিংকৰ মুক্ত 

মূৰবো�োৰ কামটো�ো ক্লেম্প কৰিবলৈ তললৈ যায়।

চিত্ৰ ২ ত ফিড ইউনিট দেখুওৱা হৈছে। এটা স্লট মিলিং মেচিনৰ 

বাবে। পেডেলে ভালভ ১ চলায়। ১ টা টেবুলত থকা কামবো�োৰ ক্লেম্প 

কৰে। তাৰ ভ্ৰমণৰ শেষত পিষ্টন ৰডে ভালভ ২. ১ চলাইছিল আৰু 

চিলিণ্ডাৰটো�োক আগুৱাই যাবলৈ বাধ্্য কৰাইছিল, পাছলৈ ভালভ 

৩.১ চলাইছিল। ভালভটো�োৱে চিলিণ্ডাৰ ৩টো�ো চলাই কামটো�োলৈ ফিড 

প্ৰণয়ন কৰে।

৩ নং চিত্ৰত পিষ্টন ৰডৰ সো�োঁফঁালে গতি কৰিলে বাওঁফালে 
পিভটেড লিংকটো�োলৈ পৰিণত হয়। এই গতিৰ দ্বাৰা বো�োজাটো�ো 
বাওঁফালে দো�োল খায়।

৩/২ ৱে ভালভটো�োৱে চলনশীল ভাইচৰ সৈতে সংযুক্ত একক 
কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰটো�োক প্ৰসাৰিত আৰু পিছুৱাই দিয়়ে।

৫ নং চিত্ৰত মাধ্্যযাকৰ্্ষণ ৰ দ্বাৰা পৰি যো�োৱা বলটো�োক দুটা 
পেচেজ I আৰু II ত বিতৰণ কৰা হৈছে, চিলিণ্ডাৰৰ ক্ৰিয়়াৰ 
দ্বাৰা।

৬ নং চিত্ৰত পিষ্টন ৰডৰ উলম্ব গতিবেগে গলিত ধাতুৰ 
লেডলটো�ো ওপৰলৈ তুলি বা তললৈ নমাই ছাচঁত ঢালি দিয়়ে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.172 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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বায়়ু চিকিৎসা ব্্যৱস্থাত বিপদ আৰু সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা

যেতিয়়াই আপুনি Pneumatic system ৰ সৈতে কাম কৰে 
আপুনি নিম্নলিখিত সুৰক্ষা ব্্যৱস্থাসমূহ ল’ব লাগিব:

-	 বায়়ুবিজ্ঞানৰ উপাদানসমূহত জাৰণৰ পৰা সাৱধানতা 
অৱলম্বন কৰক।

-	শ ৰীৰৰ অংগ পৰিষ্কাৰ কৰিবলৈ সংকো�োচিত বায়়ু ব্্যৱহাৰ 
নকৰিব।

-	 বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থা পৰিষ্কাৰ কৰিবলৈ কেতিয়়াও কেৰাচিন 
ব্্যৱহাৰ নকৰিব।

-	 সংকো�োচিত বায়়ু পো�োহৰাই নাথাকে যদিও চাপৰ বাবে 
বিস্্ফফোৰণ হ’ব পাৰে।

-	 বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাই তীব্ৰ গতিৰে কাম কৰে, বেছিভাগ 
দুৰ্্ঘটন া থেতেলিয়়াই পেলো�োৱাৰ বাবে ঘটে, সেয়়েহে 
চম্ভালিলে যত্ন লওক।

-	 অপাৰেটিং কম্্পপোনেণ্টৰ পথত হাত নিদিব।

-	চো�ো কা প্ৰান্ত থকা প্লাষ্টিকৰ পাইপৰ সংস্পৰ্্শ  এৰক।

- ৰক্ষণাবেক্ষণৰ কামৰ আগতে বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাটো�োক 
চাপমুক্ত কৰিবলৈ মূল ভালভ বন্ধ কৰক।

-	ঢিল া সংযো�োগৰ ফলত বায়়ুচালিত নলী প্ৰত্্যযাহাৰ হ’ব পাৰে, 
যিয়়ে বায়়ুৰ প্ৰবাহৰ বাবে হুইপ কৰে। এই চাবুকেৰে আঘাত 
কৰা কাৰ্ ্য্্যই আঘাতৰ সষৃ্টি কৰিব পাৰে

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.172 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.6.173 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

নিউমেটিক্স এক্টিভেটৰ (Pneumatics actuators)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 বায়়ুচালিত এক্টিভেটৰ সংজ্ঞায়়িত কৰা
•	নি উমেটিক্স এক্টিভেটৰৰ প্ৰকাৰসমূহ উল্লেখ কৰা
•	চ িলিণ্ডাৰৰ বল গণনা কৰিবলৈ
•	 ষ্ট্ৰ’কৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা।

নিউমেটিক্স এক্টিভেটৰ

নিউমেটিক এক্টিভেটৰ হৈছে সংকো�োচিত বায়়ুৰ চাপ শক্তিক 
যান্ত্ৰিক শক্তিলৈ ৰূপান্তৰিত কৰি উপযো�োগী কাম কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা যন্ত্ৰ। অৰ্ ্থথাৎ ষ্ট্ৰ’কৰ শেষত প্ৰয়োজনীয় বল 
প্ৰয়োগ কৰাৰ কাম সম্পন্ন কৰিবলৈ বা পিষ্টনৰ গতিৰ 
দ্বাৰা বিচ্্যযুতি  সষৃ্টি কৰিবলৈ এক্টিভেটৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
কম্প্ৰেছাৰৰ পৰা চাপযুক্ত বায়়ু জলাশয়লৈ যো�োগান ধৰা হয়। 
এয়়াৰ চিলিণ্ডাৰ হৈছে দ্ৰুত গতিৰ প্ৰতিক্ৰিয়়াৰ সৈতে ৰৈখিক 
ঠেলা বা সৰলৰেখাৰ গতি প্ৰদানৰ বাবে এক সহজ আৰু 
কাৰ্ ্যক্ষম যন্ত্ৰ। ঘৰ্্ষণ ৰ ক্ষতি কম, ভাল অৱস্থাত থকা চিলিণ্ডাৰৰ 
সৈতে ৫%তকৈ বেছি হো�োৱাটো�ো খুব কমেইহে দেখা যায়, আৰু 
চিলিণ্ডাৰসমূহ একক উদ্দেশ্্যৰ প্ৰয়োগৰ বাবে আৰু/বা য’ত 
দ্ৰুত গতিৰ প্ৰয়োজন হয় তাত বিশেষভাৱে উপযো�োগী। ২০০ 
ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছৰ পৰা ২৫০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছলৈকে উচ্চ 
পৰিৱেশৰ উষ্ণতাত থকা হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰ ব্্যৱহাৰ কৰাত 
বাধা প্ৰদান কৰা পৰিস্থিতিত ব্্যৱহাৰৰ বাবেও উপযো�োগী

ইহঁতৰ মূল সীমাবদ্ধতা হ’ল সংকো�োচিত বায়়ুৰ ইলাষ্টিক 
প্ৰকৃতিয়়ে ইহঁতক শক্তি প্ৰদানৰ বাবে অনুপযুক্ত কৰি তো�োলে 
য’ত উঠা-নমা কৰা বো�োজাৰ বিৰুদ্ধে একেবাৰে স্থিৰ বল বা 
গতি প্ৰয়োগ কৰাৰ প্ৰয়োজন হয়, বা য’ত খাদ্্যৰ অত্্যন্ত 
সঠিকতাৰ প্ৰয়োজন হয়। এয়়াৰ চিলিণ্ডাৰটো�োও সহজাতভাৱে।

তুলনামূলকভাৱে কম যো�োগান চাপৰ দ্বাৰা সীমিত থ্ৰাষ্ট 
আউটপটু যাতে উচ্চ আউটপুট বলৰ উৎপাদন কেৱল 
চিলিণ্ডাৰৰ বহৃৎ আকাৰৰ দ্বাৰাহে সম্ভৱ হয়।

১.২. বায়়ুবিজ্ঞান এক্টিভেটৰৰ প্ৰকাৰ

বায়়ুচালিত চিলিণ্ডাৰৰ সহায়ত ৰৈখিক, ঘূৰ্ ্ণনীয় আৰু দো�োলনীয় 
গতি কৰিব পাৰি। বায়়ুচালিত এক্টিভেটৰ তিনি প্ৰকাৰৰ: 
সেইবো�োৰ হ’ল

১ ৰৈখিক এক্টিভেটৰ বা বায়়ুচালিত চিলিণ্ডাৰ

২ টা ঘূৰ্ ্ণনীয় এক্টিভেটৰ বা এয়়াৰ মটৰ

৩ সীমিত কো�োণৰ এক্টিভেটৰ

চিলিণ্ডাৰ বলৰ গণনা - মেট্ৰিক ভিতত্িক সামগ্ৰী

সাধাৰণ সূত্ৰ

 চিলিণ্ডাৰৰ আউটপুট বলসমূহ তলত দিয়়া সূত্ৰৰ পৰা আহৰণ 
কৰা হয়:

F = P x A
10

ক’ত

F = N ত বল

P = বাৰত চিলিণ্ডাৰত চাপ

A = চিলিণ্ডাৰ পিষ্টনৰ ফলপ্ৰসূ ক্ষেত্ৰফল বৰ্্গ  মিলিমিটাৰত।

চিলিণ্ডাৰৰ ব’ৰৰ আকাৰ নিৰ্্ববাচন  কৰাৰ আগতে, টেনচন 
(টানি) বা কম্প্ৰেছন (ঠেলা) লো�োডিঙৰ বাবে পিষ্টন ৰডৰ 
আকাৰ সঠিকভাৱে লওক। (পিষ্টন ৰড নিৰ্্ববাচন  চাৰ্্ট চাওক

যদি পিষ্টন ৰডটো�ো সংকো�োচনত থাকে, তেন্তে তলৰ ‘পুছ ফৰ্্চ’ 
টেবুলখন ব্্যৱহাৰ কৰক, তলত দিয়়া ধৰণে:

১	 প্ৰয়োজনীয়ৰ আটাইতকৈ ওচৰৰ অপাৰেটিং চাপ চিনাক্ত 
কৰা।

২	 একেটা স্তম্ভতে গতি কৰিবলৈ প্ৰয়োজনীয় বল চিনাক্ত 
কৰা বো�োজা (সদায় ওপৰলৈ ঘূৰাই)।

৩	 একেটা শাৰীতে প্ৰয়োজনীয় চিলিণ্ডাৰৰ ব’ৰটো�োলৈ চাওক।

যদি চিলিণ্ডাৰৰ খামৰ মাত্ৰা অতি ডাঙৰ হয় তেন্তে. প্ৰয়োগ 
কৰিলে, অপাৰেটিং চাপ বদৃ্ধি কৰক, যদি সম্ভৱ হয়,

যদি পিষ্টন ৰড টেনচনত থাকে,তেন্তে ‘Deduction for

পুল ফৰ্্চ’ টেবুল। পদ্ধতি একেই কিন্তু কাৰণ. পিষ্টন ৰডৰ 
ফলত হো�োৱা হ্ৰাস পো�োৱা ক্ষেত্ৰফল, বল ‘পুল’ ষ্ট্ৰ’কত উপলব্ধ 
সৰু হ’ব। নিৰ্ ্ণয় কৰিবলৈ টানিব পৰা বল:

১	 পূৰ্্ববে  বৰ্ ্ণনা কৰা ধৰণে ‘ঠেলি’ বলৰ বাবে পদ্ধতি অনুসৰণ 
কৰক।

2	 ‘ডিডাকচন ফৰ পুল ফৰ্্চ’ টেবুল ব্্যৱহাৰ কৰি, নিৰ্্ববাচ িত 
ৰড আৰু চাপ অনুসৰি সূচনা কৰা বল চিনাক্ত কৰক।

৩	 এইটো�ো মূল ‘ঠেলা’ বলৰ পৰা কৰ্্তন কৰা। ফলত বো�োজাটো�ো 
লৰচৰ কৰিবলৈ উপলব্ধ নিকা বল।

যদি এই বল যথেষ্ট ডাঙৰ নহয়, তেন্তে প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো পুনৰাবত্ৃতি 
কৰক আৰু সম্ভৱ হ’লে চিষ্টেমৰ অপাৰেটিং চাপ বা চিলিণ্ডাৰৰ 
ব্্যযাস বদৃ্ধি কৰক।
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টানি বলৰ বাবে কৰ্্তন (Deduction for pull force)

Piston
rod
size

(mm)

Piston
rod

Area
(mm2)

REDUCTION IN FORCE (N) AT
various Pressures in Bar

1 5 7 10

4 13 1 6 9 13

6 28 3 14 20 28

8 50 5 25 35 50

10 79 8 39 55 79

12 113 11 57 79 113

16 201 20 101 141 201

20 314 31 157 220 314

25 491 49 245 344 491

32 804 80 402 563 804

40 1257 126 628 880 1257

ষ্ট্ৰোক (stroke)হৈছে এটাই অতিক্ৰম কৰা দৰূত্ব এক্টিভেটৰ 
গতিশীল। এইটো�ো এটা ৰৈখিকৰ সামৰ্ ্থ্্যৰ জো�োখ এক্টিভেটৰ. ... 
ষ্ট্ৰোক (stroke) ই মূল কাৰকসমূহ যেনে এক্টিভেটৰৰ ওজন 
ক্ষমতা, ইয়়াৰ বাবে কিমান সময় লাগিব, গতিৰ গতি আৰু 
উৎপন্ন কৰিব পৰা বল নিৰ্্ধধা ৰণ কৰাত সহায় কৰে। (চিত্ৰ ১)

ঠেলি বল (Push force)

CYLIN-
DER
Bore

PISTON
Area

REDUCTION IN FORCE (N) AT
various Pressures in Bar

size
(mm)

Area
(mm2) 1 5 7 10

6 28 3 14 20 28

8 50 5 25 35 50
10 79 8 39 55 79
12 113 11 57 79 113
14 154 15 77 108 154

16 201 20 101 141 201

20 314 31 157 220 314
25 491 49 245 344 491
32 804 80 402 563 804
40 1257 126 628 880 1257
50 1963 196 982 1374 1963
63 3117 312 1559 2182 3117
80 5027 503 2513 3519 5027

100 7854 785 3927 5498 7854

125 12272 1227 6136 8590 12272

160 20106 2011 10053 14074 20106

200 31416 3142 15708 21991 31416

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.173 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                           অনুশীলনী 2.6.174 -176 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰ আৰু ইয়়াৰ প্ৰয়োগ (Single acting cylinder and its 
application)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 একক কাৰ্ ্য্্যক্ষম চিলিণ্ডাৰৰ আভ্্যন্তৰীণ অংশ চিনাক্ত কৰা
•	 একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰৰ কামৰ নীতি ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	 ৩/২ৱে ভালভৰ কামৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	 একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ বৰ্্তনীৰ ব্্যযাখ্্যযা কৰা

একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰ

ই এটা এক্টিভেটৰ যিয়়ে লো�োড সৰলৰেখাৰে লৈ যায়। ই কেৱল 
এটা দিশতহে বায়়ুমণ্ডলীয় বল প্ৰয়োগ কৰিব পাৰে সেয়়েহে 
ইয়়াক একক অভিনয় বলুি কো�োৱা হয়। বিপৰীত দিশত গতি 
কৰাটো�ো বসন্তৰ দৰে বাহ্্যযিক বল বা বো�োজাৰ নিজৰ ওজনৰ 
ফলত হয়।

নিৰ্্মমাণ : একক কাৰ্ ্য্্যক্ষম চিলিণ্ডাৰৰ নিৰ্্মমাণ  চিত্ৰ ১ত দেখুওৱা 
হৈছে।

একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰৰ মূল অংশসমূহ তলত দিয়়া ধৰণে 
তালিকাভুক্ত কৰা হৈছে:

১	চ িলিণ্ডাৰ

২	পি ষ্টন

৩	পি ষ্টন ৰড

৪	 ছীল কৰা

৫	 স্পপ্ররিং

৬	 ইনলেট পৰ্্ট

একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰৰ কামৰ নীতি

প্ৰথম অৱস্থাত স্পপ্ৰৰিং বলৰ বাবে পিষ্টন চিলিণ্ডাৰৰ আটাইতকৈ 
ভিতৰৰ অৱস্থাত থাকে (চিত্ৰ ১)

যেতিয়়া ইনলেট পৰ্্টটেৰে সংকো�োচিত বায়়ু যো�োগান ধৰা হয়, 
তেতিয়়া পিষ্টনৰ ক্ৰছ ছেকচনত চাপে ক্ৰিয়়া কৰে।

চাপ আৰু পিষ্টন ক্ৰছ ছেকচন এলেকাৰ উৎপাদনে এটা 
বলৰ জন্ম দিয়়ে যিয়়ে  স্প্রি বলৰ বিপৰীতে কাম কৰে। যদি 
বায়়ুমণ্ডলীয় বল স্প্রিঙ বলতকৈ বেছি হয় তেন্তে  স্প্ৰিঙ 
সংকো�োচিত হয় আৰু পিষ্টন গতি কৰিবলৈ আৰম্ভ কৰে।

ছীলে পিষ্টনৰ ওপৰেৰে বায়়ু লিক হো�োৱাত বাধা দিয়়ে।

বায়়ুৰ অবিৰত প্ৰবাহে পিষ্টনৰ অবিৰত গতিৰ সষৃ্টি কৰে। 
পিষ্টন ৰডৰ জৰিয়তে পিষ্টনৰ লগত বো�োজা সংযুক্ত হয়; 
সেয়়েহে লো�োড পিষ্টনৰ সৈতেও গতি কৰে।

পিষ্টন আৰু লো�োড পিষ্টন আনটো�ো মূৰলৈ যো�োৱালৈকে গতি 
কৰে। শেষত পিষ্টন লৰচৰ কৰিবলৈ আৰু ঠাই নাথাকে, 
সেয়়েহে পিষ্টন আৰু লো�োডৰ গতি বন্ধ হৈ যায়। (চিত্ৰ ২)

এই পিষ্টনৰ গতিবিধিক আগলৈ ষ্ট্ৰ’ক বো�োলা হয়।

ফৰৱাৰ্্ড ষ্ট্ৰ’কত চিলিণ্ডাৰৰ পৰা পিষ্টন ৰড ওলাই আহে। যদি 
আমি পিষ্টনক A ৰে বুজাওঁ, তেন্তে

যদি পিষ্টনৰ ওপৰত ক্ৰিয়়া কৰা চাপ মুক্ত হয়, তেন্তে স্প্ৰিঙৰ 
বিপৰীতে কাম কৰা বায়়ুচালিত বল দুৰ্্বল  হৈ পৰে, সেয়়েহে 
স্প্ৰিঙে পিষ্টনক পিছলৈ ঠেলি দিয়়ে। (চিত্ৰ ৩) 

এই ষ্ট্ৰ’কক ৰিটাৰ্ ্ণ ষ্ট্ৰ’ক বো�োলা হয়।

বিনিময়ত ষ্ট্ৰ’ক পিষ্টন ৰড চিলিণ্ডাৰৰ ভিতৰলৈ যায়। ৰিটাৰ্ ্ণ 
ষ্ট্ৰ’কক A- ৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ

একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ বা আন কথাত 
ক’বলৈ গ’লে একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰৰ দ্বাৰা বো�োজা ঠেলি 
টানিবলৈ আপুনি সদায় মূল নিয়ন্ত্ৰণ উপাদান হিচাপে ৩ প’ৰ্্ট 
২ অৱস্থান দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ প্ৰয়োজন হয়
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৩টা পৰ্্ট ২ পজিচন ভালভ নিৰ্্মমা ণ

নিৰ্্মমাণ  চিত্ৰ ৪ ত দেখুওৱা হৈছে।

ই তলত দিয়়া অংশৰে গঠিত:

১	 ভালভৰ দেহ

২	স্পুল

3	 এক্টিভেচন ব্্যৱস্থা: পুছ বটন আৰু  স্প্রিঙ

৪	 বায়়ু প্ৰবাহৰ পথ

৫	 পৰ্্টছ (ports)(P,A,R)

ভালভৰ শৰীৰে স্পুল, বায়়ু প্ৰবাহৰ বাবে আভ্্যন্তৰীণ পথ আৰু 
সক্ৰিয়কৰণ ব্্যৱস্থাৰ বাবে গহ্বৰ প্ৰদান কৰে।

স্পুল হৈছে এটা পিষ্টন আকৃতিৰ উপাদান যিয়়ে স্থানান্তৰিত 
হ’লে বায়়ু প্ৰবাহৰ পথ সলনি কৰে।

এক্টিভেচন ব্্যৱস্থাই স্পুলটো�ো স্থানান্তৰিত কৰাৰ সবুিধা প্ৰদান 
কৰে।

পৰ্্ট হৈছে এটা বিন্দু য’ত আপুনি সংযো�োগকাৰীৰ সহায়ত 
এয়়াৰ পাইপ সংযো�োগ কৰিব পাৰে।

৩ পো�োৰ্্ট ২ পজিচন ভালভৰ কামৰ নীতি:

3 port 2 position valve এ বায়়ু প্ৰবাহৰ দুটা অৱস্থা বা অৱস্থান 
দিয়়ে।

ইনপুট পৰ্্ট ব্লক কৰা হৈছে আৰু আউটপুট এক্সজেষ্টৰ সৈতে 
সংযুক্ত কৰা হৈছে। এই অৱস্থাত ভালভৰ মাজেৰে সংকো�োচিত 
বায়়ু প্ৰবাহিত নহয়। লগতে আউটপটু পৰ্্ট এক্সজেষ্ট পৰ্্টটেৰে 
সংযুক্ত কৰা হয় যাতে আউটপুট লাইন বায়়ুমণ্ডলীয় চাপত 
থাকে। (চিত্ৰ ৫

ইনপুট পৰ্্ট আউটপুট পৰ্্টটেৰে সংযুক্ত কৰা হৈছে আৰু 
এক্সজেষ্ট পৰ্্ট ব্লক কৰা হৈছে। এই অৱস্থাত ভালভৰ মাজেৰে 
সংকো�োচিত বায়়ু প্ৰবাহিত হয় আৰু পিষ্টনটো�োক ঠেলি দিয়়ে। 
(চিত্ৰ ৬)

৭ নং চিত্ৰত একক কাৰ্ ্য্্যক্ষম চিলিণ্ডাৰ চলাবলৈ বৰ্্তনীটো�ো 
দেখুওৱা হৈছে।

যেতিয়়া কম্প্ৰেছাৰ অন কৰা হয় তেতিয়়া সংকো�োচিত বায়়ু 
ইনপুট পৰ্্ট “1” লৈকে উপলব্ধ হয় (চিত্ৰ 8)

বুটাম টিপিলে,ভালভ শ্বিফ্টৰ বাবে বায়়ুৰ দিশ সলনি হয়। পিষ্টন 
আগবাঢ়়ি যায়। (চিত্ৰ ৯)

পুছ বটুাম হ’ল যেতিয়়া এৰি দিয়়া পিষ্টন পিছলৈ ঘূৰি আহে। 
(চিত্ৰ ৮)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.174 - 176 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ আৰু ইয়়াৰ প্ৰয়োগ (Double acting cylinder and its 
application)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ কামৰ নীতি ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• ৫/২ ৱে ভালভৰ কাৰ্ ্য্্যকলাপ ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ চলাবলৈ ৫/২ ৱে ভালভ ব্্যৱহাৰ কৰক।

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ হৈছে এনে এটা এক্টিভেটৰ যিয়়ে 
সংকো�োচিত বায়়ু ব্্যৱহাৰ কৰি বো�োজাটো�ো ঠেলি টানিব পাৰে। 
ইয়়াত এয়়াৰ চিপ্লাইৰ বাবে দুটা বন্দৰ আছে। ১ নং চিত্ৰত 
ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ নিৰ্্মমাণ  দেখুওৱা হৈছে।

ইনপটু পৰ্্ট : বায়়ু যো�োগানৰ বাবে

-	পি ষ্টন: চিলিণ্ডাৰৰ ভিতৰত ইফালে সিফালে যো�োৱা 
উপাদান।

-	চ িলিণ্ডাৰ: ই পিষ্টনৰ গতিৰ বাবে বায়়ুক আৱদ্ধ কৰি ৰাখে।

-	পি ষ্টন ৰড: পিষ্টন আৰু এটা লো�োড সংযো�োগ কৰা এটা ৰড।

-	পি ষ্টন ছিল: পিষ্টনৰ ওপৰেৰে লিকেজ ৰো�োধ কৰা ছীল।

-	 ৰড ছিল: ছিল যিয়়ে চিলিণ্ডাৰৰ পৰা বায়়ুমণ্ডললৈ বায়়ু 
লিক হো�োৱা ৰো�োধ কৰে।

-	পি ষ্টন শেষ: বায়়ু পথ গঠিত আৰু পিষ্টন কাষৰ সৈতে 
সংযুক্ত চিলিণ্ডাৰৰ অংশ।

-	 ৰড এণ্ড: চিলিণ্ডাৰৰ অংশ যিটো�ো বায়়ুৰ পথেৰে গঠিত 
আৰু পিষ্টনৰ ফালে সংযুক্ত।

যেতিয়়া A পৰ্্টটেৰে বায়়ু যো�োগান ধৰা হয়, তেতিয়়া পিষ্টনটো�োৰ 
ওপৰত বল প্ৰয়োগ কৰা হয় যাতে ই আগলৈ গতি কৰে। এই 
গতিবিধিক আগলৈ ষ্ট্ৰ’ক বো�োলা হয়। ফৰৱাৰ্্ড ষ্ট্ৰ’কৰ সময়ত 
ৰডৰ কাষত ইতিমধ্্যযে উপস্থিত বায়়ু পো�োৰ্্ট B ৰ মাজেৰে নিৰ্্গ ত 
হয়।

বায়়ু নিৰ্্গ ত নহ’লে পিষ্টনৰ গতি বন্ধ হৈ যাব।

যেতিয়়া B পৰ্্টটেৰে বায়়ু যো�োগান ধৰা হয়, তেতিয়়া বায়়ু ইতিমধ্্যযে 
A পো�োৰ্্টৰ মাজেৰে নিৰ্্গমন  স্থানত উপস্থিত থাকে আৰু পিষ্টন 
পিছুৱাই যায়। (চিত্ৰ ৩)

৫ পো�োৰ্্ট ২ পজিচন ভালভ

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ চলাবলৈ A & B পৰ্্টটেৰ মাজত বায়়ুৰ 
দিশ সলনি কৰিব লাগে। সেয়়েহে এটা ভালভৰ প্ৰয়োজন হয় 
য’ত দুটা আউটপুট প’ৰ্্ট থাকে। ৫ পো�োৰ্্ট ২ পজিচন ভালভ 
দুটা আউটপুট পৰ্্ট আছে। নিৰ্্মমাণ  চিত্ৰ ৫ ত দেখুওৱা হৈছে।

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ চিহ্ন চিত্ৰ ৪ ত দেখুওৱা হৈছে

- 	 ভালভ শৰীৰ: ই স্পুল আৰু পো�োৰ্্ট স্থানান্তৰ কৰিবলৈ গহ্বৰ 
প্ৰদান কৰে।

-	স্পুল : ই এটা মৌ�ৌল যিয়়ে ভালভৰ দেহৰ ভিতৰত গতি 
কৰিলে প্ৰবাহৰ পথ সলনি কৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.174 - 176 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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-	 ইনপুট পৰ্্ট : সংযো�োগ বিন্দু য’ত বায়়ু ভালভত প্ৰৱেশ কৰে। 
ইয়়াক ‘P’ বা ‘১’ সংখ্্যযাৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

-	 আউটপুট পৰ্্ট : সংযো�োগ বিন্দু য’ৰ পৰা বায়়ু ভালভৰ পৰা 
ওলাই আহে। আউটপটু পৰ্্টসমূহক ক্ৰমে ‘A” & ‘B’ বা 
সংখ্্যযা ‘২’ & ‘৪’ দ্বাৰা চিহ্নিত কৰা হয়।

-	 এক্সজেষ্ট পৰ্্ট : সংযো�োগ বিন্দু য’ৰ পৰা বায়়ু এক্সজেষ্ট হয়। 	
	 এক্সজেষ্ট পৰ্্টক ক্ৰমে ‘R’ & ‘S’ বা সংখ্্যযা ‘৩’ & ‘৫’ দ্বাৰা 	
	চ িহ্নিত কৰা হয়।

অৱস্থানে ভালভত বায়়ু প্ৰবাহৰ পথৰ দিশৰ অৱস্থাক বুজায়।

এটা স্থানত পৰ্্ট ‘P’ ‘B’ ৰ সৈতে সংযুক্ত আৰু প’ৰ্্ট ‘A’ ‘R ৰ 
জৰিয়তে এক্সজেষ্ট কৰে, কিন্তু এক্সজেষ্ট প’ৰ্্ট ‘S’ বন্ধ।  
(চিত্ৰ ৬)

আন স্থানত প’ৰ্্ট ‘P’ ‘A’ৰ সৈতে সংযুক্ত হয় আৰু প’ৰ্্ট ‘B’ ‘S’ৰ 
জৰিয়তে এক্সজেষ্ট হয় কিন্তু এক্সজেষ্ট প’ৰ্্ট ‘R’ বন্ধ থাকে। 
(চিত্ৰ৭)

৫ পৰ্্ট ২ পজিচন ভালভৰ চিহ্ন চিত্ৰ ৮ ত দেখুওৱা হৈছে

চিত্ৰ ৯ত ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ চলাবলৈ বৰ্্তনী দেখুওৱা 
হৈছে। প্ৰথম অৱস্থাত স্বাভাৱিক অৱস্থাত (স্পপ্ৰৰিং অপাৰেটেড 
অৱস্থাত), যো�োগানৰ দিশ ১ (p)ৰ পৰা ২ (B) আৰু ৪ (A)ৰ পৰা 
(R)লৈকে থাকে যাতে পিষ্টন সদায় পিছুৱাই যো�োৱা অৱস্থাত 
থাকে যদিহে সক্ৰিয় নকৰে। (চিত্ৰ ৯)

যেতিয়়া বুটামটো�ো ঠেলি দিয়়া হয় তেতিয়়া ভালভৰ ভিতৰত বায়়ু 
প্ৰবাহৰ পথ সলনি হয় যাতে যো�োগানৰ দিশ ১ (P)ৰ পৰা ৪ (A) 
আৰু ২ (B)ৰ পৰা ৩ (S) হয়, এইদৰে গেছ পিষ্টন আগবাঢ়়ি 
যায়। (চিত্ৰ ১০)

যেতিয়়া পুছ বটুাম নিষ্ক্ৰিয় কৰা হয় পিষ্টন পিছুৱাই যায়। চিত্ৰ 
৯

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.174 - 176 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                  অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

বায়়ুচালিত ভালভ (Pneumatic valves)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	দ িশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভটো�ো উল্লেখ কৰক
•	শ্ ৰেণীবিভাজন বা দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ তালিকা প্ৰস্তুত কৰা
•	 ভালভত ছীলিং ক্ৰিয়়া উল্লেখ কৰা
•	বিভি ন্ন ধৰণৰ দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

ভালভ হৈছে ব্্যৱস্থাটো�োত ব্্যৱহৃত তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰবাহ আৰু 
চাপৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ, নিয়ন্ত্ৰণ, আৰম্ভণি, সমাপ্ত বা সলনি 
কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা যন্ত্ৰ।

বায়়ুবিজ্ঞানত ভালভবো�োৰক ইহঁতৰ কাৰ্ ্য্্য অনুসৰি গো�োট কৰা 
হয়। তেওঁলো�োক হৈছে

-	দিশ গত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

-	নন -ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভ

-	চ াপ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

-	 প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

এই ভালভবো�োৰৰ বিষয়়ে তলৰ পাঠসমূহত আলো�োচনা কৰা 
হ’ব।

দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

(১) তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰবাহৰ দিশ, (২) তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰবাহৰ 
আৰম্ভণি আৰু অন্ত নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভে চিলিণ্ডাৰ/বায়়ু মটৰৰ 
ঠিক আগতে বৰ্্তনীটো�োত নিজৰ স্থান বিচাৰি পায়।

দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ শ্ৰেণীবিভাজন

দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভসমূহক নিৰ্্মমাণ  আৰু কাৰ্ ্য্্যৰ ভিত্তিত 
তলত দিয়়া বৈশিষ্টট্যসমূহ অনুসৰি শ্ৰেণীভুক্ত কৰিব পাৰি

-	 আভ্্যন্তৰীণ ডিজাইন অনুসৰি

-	পো�োৰ্্ট ৰ সংখ্্যযা আৰু অৱস্থান অনুসৰি

-	 ভালভ সক্ৰিয়কৰণ ব্্যৱস্থা অনুসৰি।

আভ্্যন্তৰীণ ডিজাইন অনুসৰি

ভালভৰ ডিজাইনে যদিও কাৰ্ ্য্্যত কো�োনো�ো প্ৰভাৱ পেলো�োৱা 
নাই, তথাপিও ইয়়াৰ ক্ষেত্ৰত গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ ভূমিকা পালন কৰে

-	 ভালভৰ জীৱনকাল

-	 সক্ৰিয়কৰণ বল

-	 সক্ৰিয়কৰণৰ উপায়

-	 সংযো�োগৰ উপায়।

দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভসমূহক চিত্ৰ ১ত দেখুওৱাৰ দৰে দুটা 
প্ৰধান গো�োটত ভাগ কৰা হৈছে

স্লাইড ভালভ

স্লাইড ভালভক তেনেকৈ কো�োৱা হয়, কাৰণ ইয়়াৰ এটা সদস্্য 

স্লাইড কৰি খো�োলা আৰু বন্ধ কৰা হয়। আৰু অধিক স্লাইড 
ভালভত আমাৰ আছে

-	 ঘূৰ্ ্ণনীয় ডিস্ক ভালভ

-	দ ীৰ্্ঘঘায়়ি ত স্লাইড বা স্পুল ভালভ

-	প্ লেট স্লাইড ভালভ

অৱশ্্যযে তেওঁলো�োকৰ অসুবিধাও আছে

-	স্লা ইডিং অংশৰ বাবে এটা মিহি ফিনিচিং আৰু সঠিকতাৰ 
প্ৰয়োজন

-	 বতাহত থকা মলিৰ প্ৰতি সংবেদনশীল

স্লাইড ভালভক নিউমেটিক্সত ব্্যযাপকভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় 
কাৰণ ইয়়াৰ সুবিধাসমূহ যেনে...

-	 সুষম স্পুল (চিত্র 2)

-	 সক্ৰিয় কৰিবলৈ কম বলৰ প্ৰয়োজন
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-	 এক্টিভেচনৰ দৈৰ্্ঘ্ ্য অধিক

-	 পৰিধান আৰু ছিঙি যো�োৱা বেছি

-	 জীৱনটো�ো কম।(life is less)

আসনৰ ভালভ

ছিট ভালভক পপেট ভালভ বলুিও কো�োৱা হয়। ভালভটো�ো ছিটিং 
এলিমেণ্টৰ লিফ্টৰ দ্বাৰা খো�োলা বা বন্ধ কৰা হয়।

এই ভালভবো�োৰক আৰু অধিক গো�োট কৰা হয়

-	 বল আসন ভালভ

-	শ ঙ্কু বা টেপাৰ আসন ভালভ

-	ডিস্ক  আসন ভালভ।

তলত দিয়়া কথাবো�োৰৰ ক্ষেত্ৰত ছিট ভালভ উন্নত

-	 পৰিধান আৰু ছিঙি যো�োৱা নূন্্যতম

-	 এক্টিভেচনৰ দৈৰ্্ঘ্ ্য বা লিফ্ট বহুত কম

-	ল িকপ্ৰুফ ব্্যৱস্থা প্ৰদান কৰে

-	দ ীৰ্্ঘঘা য়়ু

-	 ধূলি/মলিৰ প্ৰতি সংবেদনহীন

অৱশ্্যযে এই ভালভবো�োৰৰ কেইটামান অসবুিধাও আছে

-	 বল, চলাবলৈ প্ৰয়োজন বেছি

-	 বলৰ ভাৰসাম্্য পৰ্ ্যযাপ্ত নহয়। (চিত্ৰ ৩)

পৰ্্টৰ সংখ্্যযা আৰু অৱস্থান অনুসৰি ভালভৰ 
শ্ৰেণীবিভাজন

এটা দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভত কেইবাটাও পো�োৰ্্ট থাকে যাৰ 
মাজেৰে বায়়ু প্ৰৱেশ আৰু প্ৰস্থান কৰে।

ইয়়াৰ উপৰিও বায়়ুৰ প্ৰবাহৰ পথ অনুযায়়ী ই বিভিন্ন অৱস্থান 
গ্ৰহণ কৰে।

দেখুওৱা ভালভটো�োৰ ইনলেট(P) আৰু আউটলেট(A) অৱস্থান 
আছে।(চিত্ৰ ৪)

ইয়়াৰো�ো দুটা পদ আছে।

প্ৰাৰম্ভিক অৱস্থান - কো�োনো�ো প্ৰবাহ নাই। চূড়়ান্ত অৱস্থান - 
সম্পূৰ্ ্ণ প্ৰবাহ। ইয়়াক প্ৰতিটো�ো কাৰ্ ্য্্যকৰী অৱস্থানৰ বাবে এটা 
বৰ্্গ  হিচাপে চিত্ৰাঙ্কিতভাৱে দেখুওৱা হৈছে।

এই বৰ্্গ ৰ ভিতৰত বায়়ুৰ প্ৰবাহৰ পথটো�ো কাডঁ় চিহ্নৰে সচূনা 
কৰা হৈছে। ৪ আৰু ৫ নং চিত্ৰত দেখুওৱা ভালভটো�োক ২/২ 
ভালভ বুলি কো�োৱা হৈছে।

পো�োৰ্্টসমূহৰ নাম তলত দিয়়া ধৰণে দিয়়া হৈছে:

P - চাপ পো�োৰ্্ট

ইয়়াৰ দ্বাৰা কম্প্ৰেছাৰৰ পৰা ভালভত সংকো�োচিত বায়়ু প্ৰৱেশ 
কৰাটো�ো বুজাব লাগে। (যিটো�োক বৰ্্গৰে  প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়)

ক,খ,গ - কাম কৰা অংশ

এই পো�োৰ্্টবো�োৰে চিলিণ্ডাৰলৈ বায়়ু যো�োগান ধৰে আৰু চিলিণ্ডাৰৰ 
পৰা বায়়ু গ্ৰহণ কৰে।

R,S,T = নিৰ্্গমন  অংশ

এইবো�োৰ বন্দৰ য’ৰ পৰা ব্্যৱহৃত বায়়ু নিৰ্্গ ত হয়।

X, Y, Z - নিয়ন্ত্ৰণ বা সংকেত পো�োৰ্্ট।

এই পো�োৰ্্টসমূহক সংকেত ইনপুট আৰু সংকেত আউটপুট 
হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ভালভৰ অৱস্থানক সক্ৰিয়কৰণৰ ধৰণ অনুসৰি ০, ১ আৰু ২ 
বা ১, ২ বুলি নামকৰণ কৰা হয়।

এক্টিভেচনৰ প্ৰকাৰ অনুসৰি ভালভৰ শ্ৰেণীবিভাজন

ভালভবো�োৰৰ এটাতকৈ অধিক মাৰ্্ককিিং পজিচন থাকে। অৱস্থান 
সলনি হ’বলৈ হ’লে এটা বাহ্্যযিক শক্তিৰ প্ৰয়োজন হয়। 
ভালভটো�ো যিটো�ো উদ্দেশ্্যত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় তাৰ লগত খাপ 
খুৱাবলৈ ভালভটো�ো সক্ৰিয় কৰাৰ পদ্ধতিয়়ে অতি উল্লেখযো�োগ্্য 
ভূমিকা পালন কৰে। ইয়়াৰ দ্বাৰা বৰ্্তনীটো�োৰ স্বয়়ংক্ৰিয়তাৰ 
মাত্ৰাও নিৰ্ ্ণয় কৰা হয়। কাৰ্ ্য্্যকৰীতাক ২টা প্ৰধান গো�োটত ভাগ 
কৰা হৈছে যেনে

-	 স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভ

-	ডিটেন্ট  ভালভ

স্প্রিঙ উভতি অহা

এই ব্্যৱস্থাত ভালভটো�োৱে সদায় স্প্রিঙৰ বাবে এটা বিশেষ 
অৱস্থান গ্ৰহণ কৰে। অপাৰেট কৰাৰ সময়ত ই ts অৱস্থান 
সলনি কৰে। আন মূৰৰ সক্ৰিয়কৰণ তলত দিয়়া ধৰণৰ হ’ব 
পাৰে। (চিত্ৰ ৬)
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-	ম েনুৱেল ধৰণ

-	ল িভাৰৰ ধৰণ

-	পেডেল ৰ ধৰণ

-	ৰো�োল াৰ ধৰণ

-	ৰো�োল াৰ ট্ৰিপ ধৰণ

-	সো�োলেন ’ইড

-	 পাইলট অপাৰেটেড

স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভৰ প্ৰাৰম্ভিক অৱস্থানক সদায় ‘0’ আৰু আন 
অৱস্থানক 1 বুলি কো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ৭)

ডিটেণ্ট ভালভ

এই ব্্যৱস্থাত ভালভৰ অৱস্থানৰ পৰিৱৰ্্তন ধৰি ৰখা হয় (লেচৰ 
দ্বাৰা), যদিহে ইয়়াক সক্ৰিয় কৰা নহয়, পুনৰ। এই ধৰণৰ 
ভালভক ডিটেণ্ট ভালভ বো�োলা হয়।

এই শ্ৰেণীৰ অধীনত আমাৰ হাতত আছে (চিত্ৰ ৮)

-	ল িভাৰ অপাৰেটেড

-	 ইম্পলছ অপাৰেটেড

- 	সো�োলেন ’ইড পৰিচালিত

ওপৰৰ যিকো�োনো�ো ব্্যৱস্থাৰ দ্বাৰাও উভতি অহাটো�ো প্ৰভাৱিত 
হয়।

এই ডিটেণ্ট ভালভবো�োৰৰ অৱস্থান ১ আৰু ২ হিচাপে দেখুওৱা 
হৈছে কাৰণ ইয়়াৰ স্বাভাৱিক অৱস্থান নাই, যিটো�ো সাধাৰণতে 
‘০’ ৰে চিহ্নিত কৰা হয়। (চিত্ৰ ৯)

নিয়ন্ত্ৰণৰ পৰা সক্ৰিয়কৰণ ব্্যৱস্থাৰ সান্নিধ্্য অনুসৰি পনুৰ 
সক্ৰিয়কৰণ হ’ব পাৰে

-	 নিৰ্্দদেশক

-	দ ৰূৱৰ্তী

প্ৰত্্যক্ষ এক্টিভেচন হ’ল হেণ্ড লিভাৰ,পেডেল,ৰো�োলাৰ ইত্্যযাদি। 
(চিত্ৰ ১০)

ৰিম’ট কন্ট্ৰ’ল বায়়ু , বায়়ু ইমপালছ ছ’লেন’ইড et (চিত্ৰ ১১) 
দ্বাৰা হয়।

বিভিন্ন ধৰণৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

ইয়়াত আমি বিভিন্ন ধৰণৰ ভালভৰ কাৰ্ ্য্্য অনুসৰি আলো�োচনা 
কৰিম। এক্টিভেচনৰ প্ৰকাৰ আৰু নিৰ্্মমাণ ৰ কথা বিবেচনা কৰা 
নহয়।

২/২ দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

ইয়়াৰ ২টা পো�োৰ্্ট আৰু ২টা অৱস্থান আছে

এই ভালভটো�ো সাধাৰণতে বায়়ুৰ প্ৰবাহ বন্ধ আৰু আৰম্ভ কৰাৰ 
বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এই ভালভটো�োৱে আদৰ্্শ গতভাৱে 
বৰ্্তনীত কাট-অফ ভালভ হিচাপে কাম কৰে। জৰুৰীকালীন 
পৰিস্থিতিৰ বাবে চাৰ্্ককিট ডায়়াগ্ৰামত দেখুওৱা এটা কাট-অফ 
ভালভে, (চিত্ৰ.১২) চিলিণ্ডাৰৰ গতি বন্ধ কৰিব পাৰে, হঠাতে 
বায়়ু যো�োগান কাটিব পাৰে। আভ্্যন্তৰীণ ডিজাইন অনুসৰি 
বিভিন্ন ২/২ ভালভবো�োৰ স্বাভাৱিক আৰু চলো�োৱা দুয়োটা 
অৱস্থাতে Fig13 ত দেখুওৱা হৈছে। এই ভালভবো�োৰ সাধাৰণতে 
বন্ধ ধৰণৰ বা খো�োলা ধৰণৰ হ’ব পাৰে। (চিত্ৰ ১৪)
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৩/২ দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

৩/২ ভালভৰ মূল সবুিধাটো�ো হ’ল ই এক্সজেষ্ট প’ৰ্্টৰ জৰিয়তে 
ব্্যৱহৃত বায়়ুৰ বাবে ভেণ্ট দিয়়ে। ইয়়াৰ দ্বাৰা এটা সংকেত 
সষৃ্টি কৰা হয় আৰু লগতে ভালভত সংকেত বাতিল কৰা হয় 
যেনেকৈ চিত্ৰ ১৫ ত দেখুওৱাৰ দৰে প্ৰাৰম্ভিক অৱস্থান P ব্লক 
কৰা হয়, A R ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়। সক্ৰিয় অৱস্থাত P সংযো�োগ 
হয় A লৈ, R ব্লক হয়।

৩/২ ভালভ এটা ইনলেট ভালভ প্ৰয়োগৰ বাবে আদৰ্্শ গতভাৱে 
উপযো�োগী, আৰু এটা একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰ সক্ৰিয় কৰাৰ 
বাবেও উপযো�োগী (চিত্ৰ ১৫)।

৩/২টা ভালভ সাধাৰণতে খো�োলা বা বন্ধ ধৰণৰ দুয়োটা হিচাপে 
উপলব্ধ, যিবো�োৰ বৰ্্তনীৰ প্ৰয়োজনীয়তা অনুসৰি নিৰ্্ববাচন  
কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ১৬)

৪/২ দিশগত ভালভ

৪/২ ভালভৰ মূল প্ৰয়োগ হৈছে ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ 
সক্ৰিয়কৰণ।

এই ভালভটো�োৰ ৪টা পো�োৰ্্ট আছে যথা

P		  - চাপ বন্দৰ

A & B - কাম কৰা বন্দৰ

R 		  - এক্সজেষ্ট পৰ্্ট

স্বাভাৱিক অৱস্থাত (চিত্ৰ ১৭) P A ৰ সৈতে সংযুক্ত আৰু B R ৰ 
সৈতে আৰু বিপৰীত অৱস্থাত সংযুক্ত।

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ সক্ৰিয় কৰিবলৈ ৪/২ ভালভৰ প্ৰয়োগ 
চিত্ৰ ১৮ত দেখুওৱা হৈছে।

৫/২ দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

৫/২ দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ এটাই ৪/২ ভালভৰ দৰেই কাম 
কৰে, এটা ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ সক্ৰিয় কৰিবলৈ। ৫/২ 
ভালভৰ সবুিধাটো�ো হ’ল আগলৈ আৰু পিছুৱাই যো�োৱা গতিৰ 
বাবে পথৃক এক্সজেষ্ট পথ থাকে, যাৰ ফলত গতি স্বতন্ত্ৰভাৱে 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰিব পাৰি। ৫/২ ভালভৰ সহজ নিৰ্্মমাণ  প্ৰক্ৰিয়়াতো�ো 
সুবিধা আছে। ৫/২ ভালভৰ ৫টা পো�োৰ্্ট আছে
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ভালভত ছীলিং ক্ৰিয়়া

ভালভৰ দেহ আৰু আসন বা স্পুলৰ মাজত নূন্্যতম লিকেজ 
থাকিব লাগে। ভালভৰ ডিজাইনত এইটো�ো এটা অতি গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ 
মাপকাঠী।

তলত দিয়়া পদ্ধতিৰে ছীল কৰা হয়।

স্পুল ভালভত

- 	 বডি আৰু স্পুলৰ ব’ৰ চুপাৰ ফিনিচিঙৰ দ্বাৰা মিলাই 
নূন্্যতম কামৰ ক্লিয়়াৰেন্স (চিত্ৰ ১৯) আৰু ধাতুৰ পৰা 
ধাতুলৈ ছিলিং কৰা হয়।

- 	 ভালভৰ দেহত এটা পথৃক হাতৰ আচঁল (চিত্ৰ ২০) সুমুৱাই 
দিয়়া হয়। স্লীভ আইডি আৰু স্পুলৰ ঘনিষ্ঠ সহনশীলতা 
থাকে, স্পুলত (চিত্ৰ ২১) ‘O’ আঙঠিয়়ে কাম কৰা লিক 
প্ৰুফ সষৃ্টি কৰে।

- 	শ ৰীৰৰ ব’ৰত মাউণ্ট কৰা ‘O’ আঙঠি (চিত্ৰ ২১) য়়েও ছীল 
কৰাত সহায় কৰে।

P		  - চাপ পো�োৰ্্ট

A & B 	 - কাম কৰা পো�োৰ্্ট

R & S 	 - এক্সজেষ্ট পো�োৰ্্ট

৫/২ ভালভৰ নিৰ্্মমাণ  চিত্ৰ ১৯ত দেখুওৱা হৈছে

ছিট ভালভত ছীল কৰা

ছিট ভালভত আসন বা ডিস্ক সাধাৰণতে অধাতুৰ পদাৰ্ ্থ 
লাইন ৰবৰ নাইলন আদিৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়, যাতে পো�োৰ্্ট 
বো�োৰ নিখুতঁভাৱে বন্ধ হৈ থাকে। স্লাইড ভালভৰ তুলনাত 
এই ভালভবো�োৰৰ ছিলিং ভাল। সেয়়েহে ছিট ভালভ অধিক 
নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য। (চিত্ৰ ২৩)

-	স্পুল ত মাউণ্ট কৰা কাপৰ আসনেও লিক প্ৰুফ (চিত্ৰ ২২) 
স্পুলৰ গতি থকাত সহায় কৰে।
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বায়়ুচালিত চিহ্ন (Pneumatic symbols)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ISO ১২১৯ চিহ্ন ব্্যৱহাৰ কৰি উপাদানসমূহ চিনাক্ত কৰা
• দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ চিহ্নৰ চিহ্ন ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

চিহ্ন: ই বায়়ুচালিত উপাদানৰ প্ৰতিনিধিত্ব। সাধাৰণতে 
বায়়ুচালিত চিহ্নসমূহ pe IS ১২১৯ মানদণ্ড হিচাপে অংকন 
কৰা হয়।

চিম্বলে উপাদানৰ আকাৰ সূচাব নো�োৱাৰে।

ই ভিতৰৰ উপাদানসমূহৰ অভিমুখীতা বা ব্্যৱস্থাৰ 
ইংগিত নিদিয়়ে।

চিহ্নসমূহে সাধাৰণ জ্্যযামিতিক আকৃতি ব্্যৱহাৰ কৰে যিটো�ো 
উপাদানৰ ধৰণক শ্ৰেণীভুক্ত কৰিবলৈ।

সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত আকৃতিসমূহ হ’ল-

বৰ্্গক্ষেত্ৰ : ই এটা ভালভক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

বতৃ্ত: ই কম্প্ৰেছাৰ,নিউমেটিক মটৰ আৰু গেজক প্ৰতিনিধিত্ব 
কৰে।

লাইন: ই পাইপিংক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

ডাইমণ্ড: ই ফিল্টাৰ, ড্ৰাইয়়াৰ, লুব্ৰিকেটৰক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

চিলিণ্ডাৰ: ই ৰিচিভাৰক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

আয়তক্ষেত্ৰ: ই চিলিণ্ডাৰক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

বিন্দুযুক্ত বাকচ: ই বিভিন্ন উপাদানৰ এটা সমাবেশক 
প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

ত্ৰিভুজ: ই বায়়ুচালিত শক্তি অৰ্ ্থথাৎ সেৱা বায়়ুক প্ৰতিনিধিত্ব 
কৰে।

বতৃ্তৰ সৈতে চিহ্ন: একদিশীয় (চিত্ৰ ১)

বায়়ুচালিত মটৰ (চিত্ৰ ২) দ্বিমখী

চাপ গেজ (চিত্ৰ ৩)

হীৰা আকৃতিৰ সৈতে চিহ্ন ফিল্টাৰ (চিত্ৰ ৪)

লুব্ৰিকেটৰ (চিত্ৰ ৫)

ড্ৰাইয়়াৰ (চিত্ৰ ৬)

বৰ্্গক্ষে ত্ৰৰ সৈতে চিহ্ন

আগতে ব্্যযাখ্্যযা কৰা অনুসৰি বৰ্্গ  মানে ভালভ। তলত দিয়়া ৭ 
নং চিত্ৰখন চাওক।

এই চিত্ৰত তিনিটা বৰ্্ধধি ত লাইন ১, ২আৰু ৩ দেখুওৱা হৈছে 
যিয়়ে দেখুৱাই যে পৰ্্টটে , মানে য’ত আপুনি পাইপ সংযো�োগ 
কৰে। বৰ্্গ ৰ ভিতৰৰ কাডঁ় চিহ্নটো�োৱে ভালভৰ ভিতৰত বায়়ু 
প্ৰবাহৰ পথ দেখুৱাইছে। চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে যে পৰ্্ট ১ বন্ধ 
কিন্তু পৰ্্ট ২ আৰু ৩ আভ্্যন্তৰীণভাৱে সংযুক্ত।

চিত্ৰ ৮ত ৫টা পো�োৰ্্ট আছে যথা ১,২,৩,৪ & ৫ য’ত আপুনি 
পাইপ সংযো�োগ কৰিব পাৰে। চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে যে ১আৰু 
২ পো�োৰ্্টসমূহ এনেদৰে সংযুক্ত কৰা হৈছে যে প্ৰবাহৰ দিশ ১ৰ 
পৰা ২ লৈ, একেদৰে 4 & 5 পৰ্্টসমূহ এনেদৰে সংযো�োগ কৰা 
হৈছে যে প্ৰবাহৰ দিশ ৪ ৰ পৰা ৫। কিন্তু ৩ পো�োৰ্্ট বন্ধ।

পো�োৰ্্ট নম্বৰ দিয়়াৰ নিৰ্্দদিষ্ট অৰ্ ্থ তলত দিয়়া ধৰণে:

ইনপুট পো�োৰ্্ট : য’ত অহা সংকো�োচিত বায়়ু সংযো�োগ কৰা হয়। 
ইয়়াক সদায় “১” আৰু ইয়়াক “p” পো�োৰ্্টটেৰেও প্ৰতিনিধিত্ব কৰা 
হয়।

আউটপুট পো�োৰ্্ট : ভালভৰ পৰা বায়়ু ওলো�োৱা ঠাইৰ পৰা সদায় 
“২” আৰু “৪” সংখ্্যযাটো�ো যুগ্ম হয়। আউটপুট পো�োৰ্্টসমূহক “A” 
& “B” পো�োৰ্্টটেৰেও প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়।

এক্সজেষ্ট পো�োৰ্্ট : য’ৰ পৰা বায়়ুমণ্ডললৈ বায়়ু প্ৰৱেশ কৰা হয় 
তাত সদায় অদ্ভুত সংখ্্যযা “৩” আৰু “৫” থাকে। আউটপুট 
পো�োৰ্্টসমূহক “R” & “S” পো�োৰ্্টটেৰেও প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ভালভৰ প্ৰকাৰ

বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাত তিনি প্ৰকাৰৰ ভালভ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

চাপ ভালভ: বায়়ুবিজ্ঞানত বল প্ৰয়োগ কৰি তাত চাপ 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ইয়়াক সদায় একক দ্বাৰা 
প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ: পিষ্টন ৰডৰ সৈতে সংযুক্ত বো�োজাৰ 
গতিৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়; যেনে আগলৈ বা 
পিছলৈ, ঘড়়ীৰ কাটঁাৰ দিশত বা ঘড়়ীৰ কাটঁাৰ বিপৰীত দিশত। 
ইয়়াক সদায় নূন্্যতম দুটা বৰ্্গ ৰ সংমিশ্ৰণেৰে প্ৰতিনিধিত্ব কৰা 
হয়।

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ: বো�োজাৰ গতি নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, এই ক্ষেত্ৰত বৰ্্গ  ব্্যৱহাৰ কৰা নহয়।

চাপ নিয়ন্ত্ৰক: চাপ নিয়ন্ত্ৰকৰ চিহ্ন চিত্ৰ ৯ত দেখুওৱা হৈছে

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ: চিত্ৰ ১০ত দেখুওৱা চিহ্নটো�ো চাওক

এই চিহ্নটো�োত কাষে কাষে দুটা বৰ্্গ  অংকন কৰা হৈছে। বৰ্্গ ই 
অৱস্থান সূচায়, গতিকে সো�োঁ ঁ বৰ্্গ ই এটা অৱস্থান আৰু বাওঁ 
বৰ্্গ ই আন এটা অৱস্থান সচূায়।

অৱস্থানে অৱস্থাক বুজায়। সো�োঁ ঁঅৱস্থাত পো�োৰ্্ট ১আৰু ২ বন্ধ 
কৰা হয়, কিন্তু বাওঁ অৱস্থাত দুয়োটা পো�োৰ্্ট সংযুক্ত।

চিত্ৰ ১১ত দেখুওৱাৰ দৰে দুটা অৱস্থান তুলনা কৰা যাওক।

এই ভালভত ২টা পো�োৰ্্ট আৰু ২টা পজিচন থাকে, সেয়়েহে 
দুটা পো�োৰ্্ট টু পজিচন ভালভ বা কেৱল ২/২ ৱে ভালভ বলুি 
কো�োৱা হয়।

৩/২ Way ভালভ: নামেৰে স্পষ্ট এই ভালভ ৩ পো�োৰ্্ট আৰু ২ 
অৱস্থান আছে. চিহ্নটো�ো চিত্ৰ ১২ত দেখুওৱা হৈছে

১৩ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে দুটা অৱস্থান তুলনা কৰক

৫/২ Way ভালভ: নামেৰে স্পষ্ট এই ভালভ ৫ পো�োৰ্্ট আৰু ২ 
অৱস্থান আছে. চিহ্নটো�ো চিত্ৰ ১৪ত দেখুওৱা হৈছে

১৫ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে দুটা অৱস্থান তুলনা কৰক

এক্টিভেচনৰ ধৰণ

ই এটা যন্ত্ৰ যিয়়ে ভালভটো�ো কেনেকৈ চলাব লাগে তাক সচূায় 
কেইবাটাও প্ৰকাৰ উপলব্ধ কিন্তু আমাৰ পৰিসৰ তলত দিয়়া 
ধৰণৰ মাজতে সীমাবদ্ধ।

-	ম্ ্যযানুয়়াল ধৰণ

-	য ান্ত্ৰিক ধৰণ

-	 পাইলটৰ ধৰণ

-	 Solenoid ধৰণ

মেনুৱেল ধৰণ

এই ব্্যৱস্থাটো�ো এজন ব্্যক্তিয়়ে পৰিচালনা কৰে, যেনে...

-	 বুটাম ঠেলি দিয়ক

-	ল িভাৰ

-	 ভৰিৰ পেডেল

পুছ বুটাম: ই এটা বুটাম ধৰণৰ ডিভাইচ যেতিয়়া অপাৰেটৰ 
ভালভৰ দ্বাৰা টিপিলে সক্ৰিয় হয় (চিত্ৰ ১৬)

লিভাৰ: ই এটা হেণ্ডেল টাইপৰ ডিভাইচ যেতিয়়া অপাৰেটৰ 
ভালভৰ দ্বাৰা টিপিলে সক্ৰিয় হয় (চিত্ৰ ১৭)

যান্ত্ৰিক প্ৰকাৰ: ভালভটো�ো কিছু যান্ত্ৰিক বলৰ দ্বাৰা পৰিচালিত 
হয়।

স্পপ্ৰৰিং: সাধাৰণ কম্প্ৰেছন স্পপ্ৰৰিং যিয়়ে ডি-কম্প্ৰেছনৰ সময়ত 
ভালভক সক্ৰিয় কৰে (চিত্ৰ ১৮)

ৰো�োলাৰ: ই সৰু চকা ধৰণৰ ডিভাইচ থকা লিভাৰৰ দৰে হয় 
যেতিয়়া কো�োনো�ো বস্তুৰ ভালভৰ দ্বাৰা টিপিলে সক্ৰিয় হয় (চিত্ৰ 
১৯)

পাইলট: ই বায়়ু পৰিচালিত ধৰণৰ (চিত্ৰ ২০)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ছ’লেন’ইড: আই টি বৈদ্্যযুতিকভাৱে পৰিচালিত ধৰণৰ (চিত্ৰ ২১)

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ চিনাক্ত কৰা
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ চিনাক্ত কৰিবলৈ তলত দিয়়া পদ্ধতি 
অনুসৰণ কৰক।
-	পো�োৰ্্ট ৰ সংখ্্যযা চিনাক্ত কৰা।
-	 পদৰ সংখ্্যযা চিনাক্ত কৰা।
-	 এক্টিভেচন ব্্যৱস্থা চিনাক্ত কৰা।
-	চ িহ্নত, প্ৰতিটো�ো অৱস্থানত বায়়ু প্ৰবাহৰ পথ নিৰীক্ষণ 

কৰক।
২২ নং চিত্ৰত দিয়়া চিহ্নটো�ো পৰ্ ্যবেক্ষণ কৰক
২২ নং চিত্ৰত

•	পো�োৰ্্ট ৰ সংখ্্যযা: দুটা (১ আৰু ২)

•	 পদৰ সংখ্্যযা: দুটা; (২ বৰ্্গ )

•	 এক্টিভেচন পদ্ধতি: পুছ বটুাম (বাওঁফালে), স্পপ্ৰৰিং 
(সো�োঁফঁালে)

এই তথ্্য দিয়়া বিন্্যযাসত লিখক:

----পৰ্্ট-----অৱস্থান-----অপাৰেটৰ-------ৰিটাৰ্্ণ

গতিকে আপুনি পাব:

২ পো�োৰ্্ট ২ অৱস্থান পুছ বটুাম অপাৰেটেড স্প্রিঙ ৰিটাৰ্ ্ণ দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ. যেতিয়়াই আপুনি চিহ্নটো�োত বসন্ত পৰ্ ্যবেক্ষণ 
কৰে ইয়়াৰ অৰ্ ্থ হ’ল “সাধাৰণ” অৱস্থান আছে।

স্বাভাৱিক অৱস্থানে প্ৰধান অক্ৰিয়়াশীল অৱস্থাক বুজায়। ২২ 
নং চিত্ৰত দেখুওৱা চিহ্নটো�োত বসন্তৰ বাবে সো�োঁফঁালৰ অৱস্থান 
লাভ কৰা হয় যেতিয়়া বটুামত বল প্ৰয়োগ কৰা নহয়, অৰ্ ্থথাৎ 
সো�োঁফঁালৰ অৱস্থান হৈছে স্বাভাৱিক অৱস্থান।

মন কৰিবলগীয়়া যে ইনপুট পো�োৰ্্ট (১ বা p) সাধাৰণ 
অৱস্থাত খো�োলা বা বন্ধ হয়।

যদি ইনপুট পো�োৰ্্ট বন্ধ থাকে, আমি কওঁ যে 
সাধাৰণতে বন্ধ ভালভ।

যদি ইনপুট আউটপুট পো�োৰ্্ট (২,৪ বা A, B) ৰ 
সৈতে সংযুক্ত হয় তেন্তে আমি কওঁ যে সাধাৰণতে 
খো�োলা ভালভ:

ওপৰত দেখুওৱা চিহ্নটো�োত, সাধাৰণ অৱস্থাত ইনপুট পৰ্্ট বন্ধ 
থাকে গতিকে ভালভটো�ো সাধাৰণতে বন্ধ ভালভ।

আমি ভালভটো�োৰ সম্পূৰ্ ্ণ ডিজাইনেচন তলত দিয়়া ধৰণে 
পুনৰ লিখিব পাৰো�ো:

2 port 2 position push button operated spring return 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

পৰৱৰ্তী পষৃ্ঠাবো�োৰত দিয়়া ভালভবো�োৰ চিনাক্ত কৰিবলৈ চেষ্টা 
কৰা যাওক। (চিত্ৰ ২৩ৰ পৰা চিত্ৰ ৫৯লৈ)

চিহ্ন পদবী

2 PORT 2 POSITION PUSH BUTTON OPERATED SPRING 
RETURN সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান লিভাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ সাধাৰণতে 
বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান লিভাৰ অপাৰেটেড বসন্ত সাধাৰণতে খো�োলা 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

2 পো�োৰ্্ট 2 পজিচন ফুট পেডেল অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ফুট পেডেল পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে 
খো�োলা দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ৰো�োলাৰ অপাৰেটেড বসন্ত ঘূৰি ঘৰূি 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ৰো�োলাৰ পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে খো�োলা 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পাইলট পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে বন্ধ 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পাইলট অপাৰেটেড বসন্ত ঘূৰি ঘূৰি 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ.

2 পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ছ’লেন’ইড পৰিচালিত বসন্ত ৰিটাৰ্ ্ণ 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

2 PORT 2 POSITION SOLENOID OPERATED SPRING RE-
TURN সাধাৰণতে খো�োলা দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



182

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পুছ বটুাম অপাৰেটেড বসন্ত ঘূৰি সাধাৰণতে 
বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ.

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পুছ বুটাম অপাৰেটেড বসন্ত সাধাৰণতে 
খো�োলা দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান লিভাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ সাধাৰণতে 
বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ।

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান লিভাৰ অপাৰেটেড বসন্ত সাধাৰণতে খো�োলা 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

৩ পো�োৰ্্ট 2 পজিচন ফুট পেডেল অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ.

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ফুট পেডেল অপাৰেটেড বসন্ত সাধাৰণতে 
খো�োলা দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ৰো�োলাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ঘৰূি আহে 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ.

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ৰো�োলাৰ পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে মুকলি 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পাইলট পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে বন্ধ 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পাইলট পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে খো�োলা 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান SOLENOID পৰিচালিত বসন্ত ঘূৰি 
সাধাৰণতে বন্ধ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ.

৩ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান SOLENOID পৰিচালিত বসন্ত সাধাৰণতে 
খো�োলা দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ ঘূৰি আহে।

৫ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান পুছ বটুাম অপাৰেটেড বসন্ত ঘৰূি দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ,সাধাৰণতে 1 2 সংযুক্ত হয়.

৫ পৰ্্ট 2 অৱস্থান পুছ বুটাম অপাৰেটেড বসন্ত ঘৰূি দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ, সাধাৰণতে ১ ৪ ৰ সৈতে সংযুক্ত।

 ৫ পো�োৰ্্ট 2 পৰ্্টটে লিভাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ,সাধাৰণতে 1 2 ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পৰ্্ট 2 অৱস্থান লিভাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ সাধাৰণতে ১ ৪ ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ফুট পেডেল অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ঘূৰি আহিব 
দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ সাধাৰণতে ১ ২ ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ফুট পেডেল অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ সাধাৰণতে ১ ৪ ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পো�োৰ্্ট 2 পজিজাৰ ৰো�োলাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ সাধাৰণতে ১  ২ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পৰ্্ট 2 অৱস্থান ৰো�োলাৰ অপাৰেটেড স্পপ্ৰৰিং ঘৰূি আহিব দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ সাধাৰণতে ১ ৪ ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পৰ্্ট 2 অৱস্থান পাইলট অপাৰেটেড বসন্ত ঘূৰি দিশ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ সাধাৰণতে ১ ২ ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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৫ পৰ্্ট 2 অৱস্থান পাইলট অপাৰেটেড বসন্ত ঘূৰি দিশ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ সাধাৰণতে ১ ৪ ৰ সৈতে সংযুক্ত হয়।

৫ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান SOLENOID অপাৰেটেড বসন্ত ঘূৰি দিশ 
নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ,সাধাৰণতে ১ ২ সংযুক্ত হয়.

5 PORT 2 POSITION SOLENOID OPERATED SPRING RE-
TURN দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ, সাধাৰণতে ১ ৪ৰ সৈতে সংযুক্ত

৫ পো�োৰ্্ট 2 পজিচন ডাবল পাইলট অপাৰেটেড দিশ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ।

৫ পো�োৰ্্ট 2 অৱস্থান ডাবল ছ'লেন'ইড পৰিচালিত দিশ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভ।

ৰ সৈতে চিহ্ন

আয়তক্ষেত্ৰ সাধাৰণতে আয়তক্ষেত্ৰক একক কাৰ্ ্য্্যকৰী 
চিলিণ্ডাৰ আৰু দুটা কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰৰ দৰে ৰৈখিক 
এক্টিভেটৰক প্ৰতিনিধিত্ব কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰ (চিত্ৰ ৬০)

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ (চিত্ৰ ৬১)

চিলিণ্ডাৰৰ সৈতে চিহ্ন: 

সাধাৰণতে বায়়ু গ্ৰাহক বা বায়়ু সংৰক্ষণ যন্ত্ৰক প্ৰতিনিধিত্ব 
কৰিবলৈ নলাকাৰ আকৃতি ব্্যৱহাৰ কৰা হয় (চিত্ৰ ৬২)।

ত্ৰিভুজৰ সৈতে চিহ্ন: সাধাৰণতে বায়়ুৰ উৎসক প্ৰতিনিধিত্ব 
কৰিবলৈ ত্ৰিকো�োণীয় আকৃতি ব্্যৱহাৰ কৰা হয় (চিত্ৰ ৬৩)।

বিন্দুযুক্ত বাকচৰ সৈতে চিহ্ন: বিন্দুযুক্ত বাকচত দেখুওৱা চিহ্নে 
FRL, সময় বিলম্ব ভালভৰ দৰে উপাদানসমূহৰ সমাবেশক 
প্ৰতিনিধিত্ব কৰে।

এফ আৰ এল: ই ফিল্টাৰ, ৰেগুলেটৰ আৰু লুব্ৰিকেটৰৰ এটা 
সমাবেশ। (চিত্ৰ ৬৪)।

সময় বিলম্ব ভালভ

ই ফ্ল’ কন্ট্ৰ’ল ভালভ, ৩/২ ৱে ভালভ আৰু এটা এয়়াৰ 
ৰিচিভাৰৰ এটা সমাবেশ (চিত্ৰ ৬৫।)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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অন্্যযান্্য চিহ্ন

নন ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভ (চিত্ৰ ৬৬)

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ (চিত্ৰ ৬৭)

শ্বাটল ভালভ (চিত্ৰ ৬৮)

AND ভালভ (টুইন চাপ ভালভ) (চিত্ৰ ৬৯)।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                   অনুশীলনী 2.6.178 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ/চেক ভালভ (Non-return valve/check valve)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভৰ অংশসমূহৰ নাম লিখা
•	 এটা নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভৰ কামৰ নীতি উল্লেখ কৰা
•	 ছুইং আৰু বল ধৰণৰ চেক ভালভৰ মাজত পাৰ্্থক্ ্য কৰা।

নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ

পানী যো�োগান পাইপিং ব্্যৱস্থাত ইয়়াৰ মাজেৰে বৈ যো�োৱা তৰল 
পদাৰ্ ্থ আৰু গেছ নিয়ন্ত্ৰণ আৰু নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ কেইবাটাও 
যান্ত্ৰিক যন্ত্ৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

নন-ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভটো�োৱে পানী যো�োগান বা নিষ্কাশন লাইনত 
একমুখী প্ৰবাহৰ অনুমতি দিয়়ে। ইয়়াক চেক ভালভ বুলিও 
কো�োৱা হয়। ভালভ ঢালাই লো�োহা, পিতল, ব্ৰঞ্জ বা প্লাষ্টিকৰ দ্বাৰা 
তৈয়়াৰ কৰা হয়।

কেতিয়়াবা এটা ভালভত দুটা বা তাতকৈ অধিক ভিন্ন ধৰণৰ 
সামগ্ৰী ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বজাৰত বিভিন্ন ধৰণৰ চেক ভালভ 
পো�োৱা যায়।

ছুইং চেক ভালভটো�ো তলত দিয়়া অংশবো�োৰেৰে গঠিত। (চিত্ৰ ১)

১	কে প

২	প্লা গ বন্ধ কৰক

৩	হিঞ্জ  পিন

৪	হিঞ্জ

৫	ডিস্ক  হিঞ্জ বাদাম

৬	ডিস্ক

৭	শ ৰীৰ(body)

ছুইং চেক ভালভত এটা দিশত তৰল পদাৰ্ ্থ বা গেছৰ প্ৰবাহে 
ডিস্কখনক ওপৰলৈ তুলি দিয়়ে আৰু কেৱল একমুখী প্ৰবাহৰ 
অনুমতি দিয়়ে। ডিস্কখন ইয়়াৰ বহা অৱস্থালৈ ঘূৰি আহিলে 
ওলো�োটা দিশলৈ প্ৰবাহ ৰো�োধ হয়।(চিত্ৰ ২ আৰু ৩)

বল ধৰণৰ চেক ভালভত এটা দিশত তৰল পদাৰ্ ্থ বা গেছৰ 
প্ৰবাহে বলটো�ো ওপৰলৈ তুলি লয়; যেতিয়়া চাপ এৰি দিয়়া হয় 
তেতিয়়া বলটো�ো ইয়়াৰ বহা ঠাইৰ বিপৰীতে পৰে আৰু ওলো�োটা 
দিশত প্ৰবাহ ৰো�োধ কৰে। (চিত্ৰ ৪)
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প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ (Flow control valve)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• চলক আৰু একমুখী প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ মাজৰ পাৰ্্থক্ ্য উল্লেখ কৰা
• মিটাৰৰ ব্্যযাখ্্যযা আৰু অংকন - গতি নিয়ন্ত্ৰণ হাইড্ৰলিক নিয়ন্ত্ৰণত
• মিটাৰ - আউট গতি নিয়ন্ত্ৰণ পদ্ধতি ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• ব্লিড - অফ স্পীড কণ্্ট্্ৰল চাৰ্্ককিট আৰু ইয়়াৰ কাৰ্ ্য্্যৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণৰ উদ্দেশ্্য হ’ল চিলিণ্ডাৰ বা 
আৰ.পি.এম. এটা মটৰৰ। যিহেতু দুয়োটা মান প্ৰবাহৰ হাৰৰ 
ওপৰত নিৰ্্ভৰশীল, অৱশ্্যযে স্থিৰ পাম্পে একেধৰণৰ প্ৰবাহৰ 
হাৰ যো�োগান ধৰে।

তলত দিয়়া নীতি অনুসৰি প্ৰবাহৰ হাৰ হ্ৰাস কৰা হয়

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভত প্ৰবাহৰ ক্ৰছ - ছেকচন হ্ৰাস পালে 
ইয়়াৰ আগত চাপ বদৃ্ধি পায়। এই চাপৰ ফলত চাপ ৰিলিফ 
ভালভটো�ো খো�োল খায় আৰু প্ৰবাহৰ হাৰ বিভক্ত হয়। প্ৰবাহৰ 
হাৰৰ এই বিভাজনে r.p.m. বা এক্টিভেটৰলৈ বৈ যো�োৱাৰ গতি 
আৰু চাপ ৰিলিফ ভালভৰ জৰিয়তে নিষ্কাশন কৰিবলগীয়়া 
অতিৰিক্ত ডেলিভাৰী।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ এটা অৰিফিচ বা 
ৰেষ্ট্ৰিক্টৰ।

অৰিফিচ

-	 প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণৰ বাবে এটা সৰল ফুটা আটাইতকৈ মৌ�ৌলিক 
পদ্ধতি।

-	 অৰিফিচটো�ো সদায় পাম্পৰ সৈতে শংৃখলাবদ্ধভাৱে ৰখা 
হয়।

-	 এটা স্থিৰ অৰিফিচ ফিটিঙত ড্ৰিল কৰা ফুটা হ’ব পাৰে, 
কিন্তু ভেৰিয়়েবল অৰিফিচ হ’ল মানাংকিত বেজীৰ ভালভ।

ফিক্সড অৰিফিচ (ফিক্সড ফ্ল’ কন্ট্ৰ’ল ভালভ)

ফিক্সড অৰিফিচ হৈছে শাৰীৰ এটা সৰল সৰু খো�োলা যিটো�ো 
পৰিৱৰ্্তনশীল নহয়। (চিত্ৰ ১)

ভেৰিয়়েবল ফ্ল’ কণ্্ট্্ৰল ভালভ

এটা নিৰ্্দদিষ্ট চাপ হ্ৰাস পাবলৈ থ্ৰ’টল আৰু অৰিফিচ ভালভ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এটা নিৰ্্দদিষ্ট প্ৰবাহ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা সষৃ্টি কৰি এই কাম কৰা 
হয়।

যদি প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ বেজী আসনৰ ওচৰলৈ যায় তেন্তে 
খো�োলা কম হয় আৰু প্ৰবাহও হ্ৰাস পায়। (চিত্ৰ২)

যেতিয়়া বেজী ভালভৰ আসনৰ পৰা আতঁৰি যায় (চিত্ৰ ৩) 
তেতিয়়া খো�োলা বদৃ্ধি পায় আৰু প্ৰবাহও বদৃ্ধি পায়।

এই ডিজাইনৰ এটা সবুিধা হ’ল ই সহজ আৰু কম খৰচী। 
ভেৰিয়়েবল ফ্ল’ কণ্্ট্্ৰ’ল ভালভৰ সৈতে হাইড্ৰলিক চাৰ্্ককিট 
ডায়়াগ্ৰাম তলত চিত্ৰ ৪ ত দিয়়া হৈছে

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.178 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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এক - দিশৰ প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

একমুখী প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ হৈছে এটা অৰিফিচ বা থ্ৰ’টল 
ভালভ আৰু এটা নন-ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভৰ সংমিশ্ৰণ। ৰেষ্ট্ৰিক্টৰটো�োৱে 
প্ৰবাহৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি একক দিশত প্ৰবাহৰ হাৰ নিয়ন্ত্ৰণ 
কৰে। বিপৰীত দিশত সম্পূৰ্ ্ণ ক্ৰছ 

-	ছে কচনেল প্ৰবাহ মুক্ত হয় আৰু উভতি অহা প্ৰবাহ 
সম্পূৰ্ ্ণ, পাম্প ডেলিভাৰীত থাকে।

প্ৰবাহটো�ো A ৰ পৰা B লৈ প্ৰবাহৰ দিশত থ্ৰ’টল কৰা হয়।

গতিকে এক্টিভেটৰৰ ভিতৰলৈ কম প্ৰবাহ গৈ আছে আৰু 
এক্টিভেটৰৰ গতি হ্ৰাস পায়। (চিত্ৰ ৫)

B ৰ পৰা A লৈ বিপৰীত দিশত প্ৰবাহ সীমিত নহয় কাৰণ নন-
ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভটো�ো ইয়়াৰ ভালভৰ আসনৰ পৰা তুলি লো�োৱা হয় 
আৰু সম্পূৰ্ ্ণ ক্ৰছ-ছেকচন প্ৰবাহ মুক্ত হয়। (চিত্ৰ ৬)

নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য একমুখী প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ সহায়ত থ্ৰ’টলিং 
পইণ্ট হয় বদৃ্ধি বা হ্ৰাস কৰিব পাৰি।

গতি - নিয়ন্ত্ৰণ পদ্ধতি

সাধাৰণতে এক্টিভেটৰৰ গতি নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ তিনিটা পদ্ধতি 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

-	মিট াৰ - গতি নিয়ন্ত্ৰণত

-	মিট াৰ - আউট গতি নিয়ন্ত্রণ

-	 গতি নিয়ন্ত্ৰণ বন্ধ ৰক্তক্ষৰণ

মিটাৰ - গতি নিয়ন্ত্ৰণত

8 নং চিত্ৰত এটা মিটাৰৰ আচঁনিমূলক অংকন দিয়়া হৈছে 
- প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ বৰ্্তনীৰ নিষেধাজ্ঞা তৰল পদাৰ্ ্থত ই এটা 
এক্টিভেটৰ পৰ্্টত প্ৰৱেশ কৰাৰ সময়ত। মিটাৰ -ইন বৰ্্তনীয়়ে 

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ সৈতে ভালদৰে কাম কৰে, কিন্তু 
বায়়ুৰ সৈতে অস্বাভাৱিক ক্ৰিয়়া দিব পাৰে। মিটাৰ - ইন ফ্ল’ 
নিয়ন্ত্ৰণে কেৱল ৰেজিষ্টিভ লো�োডতহে কাম কৰে কাৰণ এটা 
ৰান-এৱে লো�োডে বৰ্্তনীয়়ে ইয়়াক তৰল পদাৰ্ ্থৰে ভৰো�োৱাতকৈও 
বেছি দ্ৰুততাৰে এক্টিভেটৰটো�োক লৈ যাব পাৰে।

এক্টিভেটৰৰ ভিতৰলৈ যো�োৱা তেলৰ প্ৰবাহ হ্ৰাস কৰা 
পদ্ধতিটো�োক মিটাৰ - ইন স্পীড কণ্্ট্্ৰল পদ্ধতি বুলি জনা যায়।

৭ নং চিত্ৰত মুকলি কেন্দ্ৰ ভালভৰ বাবে আনলো�োড অৱস্থাত 
চলি থকা পাম্প। মন কৰক যে প্ৰবাহত থকা চেক ভালভবো�োৰে 
চিলিণ্ডাৰত প্ৰৱেশ কৰাৰ লগে লগে তৰল পদাৰ্ ্থক ফুটাবো�োৰৰ 
মাজেৰে বলবৎ কৰে আৰু ওলাই যো�োৱাৰ লগে লগে তৰল 
পদাৰ্ ্থক সেইবো�োৰৰ মাজেৰে পাৰ হ’বলৈ দিয়়ে।
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এইটো�ো স্পষ্ট যে যদি চিলিণ্ডাৰটো�োৰ ওপৰত বাহ্্যযিক ফো�োচ 
টানিছিল তেন্তে ই দ্ৰুতগতিত বিস্তৃত হ’লহেতেন। যিহেতু 
তৰল পদাৰ্ ্থই কম প্ৰবাহৰ হাৰত কেপৰ শেষত প্ৰৱেশ কৰে, 
গতিকে পাম্পটো�োৱে ইয়়াক ভৰাই ল’বলৈ সময় নো�োপো�োৱালৈকে 
তাত এটা ভেকুৱাম শনূ্্যতা গঠন হ’ব।

-	যিকো�োনো�ো  সাধাৰণ প্ৰয়োগ মিটাৰৰ বাবে - গতি নিয়ন্ত্ৰণ 
পদ্ধতিত পছন্দ কৰা হয়।

-	 ই finer & মসণৃ গতি নিয়ন্ত্ৰণ দিয়়ে

মিটাৰ - আউট গতি নিয়ন্ত্ৰণ

১০নং চিত্ৰত এটা মিটাৰ - আউট ফ্ল’ নিয়ন্ত্ৰণ বৰ্্তনীৰ 
আচঁনিমূলক অংকন দেখুওৱা হৈছে যিয়়ে তৰল পদাৰ্ ্থক 
এটা এক্টিভেটৰ প’ৰ্্ট এৰি যো�োৱাৰ সময়ত বাধা দিয়়ে। মিটাৰ 
- আউট চাৰ্্ককিটে হাইড্ৰলিক আৰু নিউমেটিক এক্টিভেটৰ 
দুয়োটাৰে সৈতে ভালদৰে কাম কৰে। চিলিণ্ডাৰ - মাউণ্্টিিং 
মনো�োভাৱ গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ নহয় কাৰণ আউটলেটৰ প্ৰবাহ নিষিদ্ধ 
আৰু এটা এক্টিভেটৰ পলাই যাব নো�োৱাৰে। মিটাৰ - আউট ফ্ল’ 
নিয়ন্ত্ৰণে ৰেজিষ্টিভ লো�োড বা পলায়ন কৰা লো�োডত কাম কৰে।

এক্টিভেটৰৰ পৰা ওলো�োৱা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ কৰি গতি 
নিয়ন্ত্ৰণক Meter out পদ্ধতি বো�োলা হয়।

চিত্ৰ ৯ ত তলৰ বৰ্্তনীটো�ো পাম্প চলি থকাৰ সময়ত জিৰণি 
লৈ দেখুওৱা হৈছে। মন কৰক যে প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণত থকা চেক 
ভালভবো�োৰে কেনেকৈ তৰল পদাৰ্ ্থক ফুটাবো�োৰৰ মাজেৰে পাৰ 
হৈ চিলিণ্ডাৰত মুক্তভাৱে প্ৰৱেশ কৰিবলৈ দিয়়ে। চিলিণ্ডাৰৰ 
পৰা তৰল পদাৰ্ ্থ ওলাই যো�োৱাৰ লগে লগে ইয়়াক নিৰ্্দদিষ্ট হাৰত 
ফুটাবো�োৰৰ মাজেৰে জো�োৰকৈ সো�োমাই যায়। কেৱল PG3 চাপ 
গেজেহে চাপ দেখুৱাব কাৰণ চিলিণ্ডাৰ ৰডৰ ওপৰত থকা 
বো�োজাই ভালভৰ ব্লক কৰা প’ৰ্্টত চাপ প্ৰৰো�োচিত কৰি আছে।

দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভটো�ো পো�োন কাডঁ়লৈ স্থানান্তৰিত হয় 
আৰু পাম্পৰ প্ৰবাহটো�োৱে ওপৰৰ প্ৰবাহৰ কনট’ৰলটো�ো পাৰ 
হৈ চিলিণ্ডাৰৰ টুপিৰ শেষলৈ যায়। চিলিণ্ডাৰৰ ৰডৰ শেষৰ 
পৰা ওলো�োৱা তৰল পদাৰ্ ্থক টেংকলৈ যো�োৱাৰ আগতে আতঁৰাই 
ৰখা হয় আনকি বাহ্্যযিক বো�োজাই ইয়়াক লৰচৰ কৰিবলৈ চেষ্টা 
কৰিলেও। হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত চিলিণ্ডাৰটো�োৱে ৰেজিষ্টেন্স লগ 
নো�োপো�োৱালৈকে হ্ৰাস পো�োৱা গতিৰে বিস্তৃত হয়।

ব্লিড - অফ স্পীড কন্ট্ৰ’ল

ব্লিড-অফ ফ্ল’ কণ্্ট্্ৰ’ল চাৰ্্ককিট কেৱল হাইড্ৰলিক চিষ্টেমত 
আৰু সাধাৰণতে কেৱল ফিক্সড-ভলিউম পাম্প থকাতহে 
পো�োৱা যায়।

টেংকলৈ পাম্পৰ প্ৰবাহৰ অংশ মিটাৰ কৰি গতি নিয়ন্ত্ৰণক 
ব্লিড অফ ফ্ল’ কনটল বুলি জনা যায় (চিত্ৰ ১১)।

চিত্ৰ ১১ত পাম্প চলি থকাৰ সময়ত জিৰণি লো�োৱাৰ সময়ত 
এটা ব্লিড - অফ চাৰ্্ককিট দেখুওৱা হৈছে। প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ 
এটা পৰ্্ট (নিডল ভালভ) P পো�োৰ্্ট বা যিকো�োনো�ো আউটপুটৰ 
সৈতে সংযুক্ত কৰা হয় (A বা B পো�োৰ্্ট ) আৰু প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভৰ আন এটা পো�োৰ্্ট T পো�োৰ্্টটেৰে সংযুক্ত কৰা হয়। 

-	যদি  এক্টিভেটৰৰ ওপৰত লো�োডৰ প্ৰকৃতি টানিব পৰা ধৰণ 
বা ঠেলি দিয়়া ধৰণৰ হয় তেন্তে মিটাৰ - আউট গতি নিয়ন্ত্ৰণ 
ব্্যৱহাৰ কৰাটো�ো পছন্দনীয় পদ্ধতি।

-	 এই বৰ্্তনীটো�োৱে ৰড সম্প্ৰসাৰণৰ সময়ত এটা স্থিৰ 
পিছফালৰ চাপ বজাই ৰাখে যদি লো�োড দ্ৰুতভাৱে হ্ৰাস পায় 
বা ওলো�োটা হয়। তলৰ বৰ্্তনীটো�োৱে চিলিণ্ডাৰটো�ো প্ৰসাৰিত 
হো�োৱাৰ অৱস্থা দেখুৱাইছে।
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এক্টিভেটৰলৈ যো�োৱাৰ পথত প্ৰবাহৰ এটা অংশ টেংকলৈ ব্লিড 
অফ কৰা হয়, গতিকে ব্লিড অফ ফ্ল’ কণ্্ট্্ৰ’ল ভালভৰ চেটিং 
অনুসৰি এক্টিভেটৰৰ আগলৈ যো�োৱাৰ গতি হ্ৰাস কৰা হয়।

এই বৰ্্তনীটো�ো মিটাৰ - ইন বা মিটাৰ -আউটতকৈ অধিক 
কাৰ্ ্যক্ষম, কাৰণ পাম্পৰ আউটপুট মাত্ৰ ৰেজিষ্টেন্স অতিক্ৰম 
কৰিবলৈ যথেষ্ট বেছি, কিন্তু পাম্পৰ আউটপুটৰ এটা অংশ 
অপচয় হয়।

শ্বাটল ভালভ আৰু একক কাৰ্ ্য্্যক্ষম চিলিণ্ডাৰ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ প্ৰয়োগ (Shuttle 
valve and application to control single acting cylinder)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 নন ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ (এন আৰ ভি) আৰু শ্বাটল ভালভৰ কামৰ নীতি ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	 বায়়ুচালিত প্ৰয়োগত শ্বাটল ভালভৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	দ টুা ৩/২ ৱে ভালভ আৰু শ্বাটল ভালভ ব্্যৱহাৰ কৰি একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰ চলাবলৈ চাৰ্্ককিট টানিব।

নন ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভৰ কামৰ নীতি:

এই ভালভটো�োৱে বায়়ু এটা দিশত প্ৰবাহিত কৰিবলৈ দিয়়ে 
যদিও বিপৰীত দিশত বায়়ু প্ৰবাহিত হ’বলৈ নিদিয়়ে। নন ৰিটাৰ্ ্ণ 
ভালভক চেক ভালভ বুলিও কো�োৱা হয়।

চিত্ৰ ১ ত নন ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভৰ নিৰ্্মমাণ  দেখুওৱা হৈছে।

ইয়়াত প্ৰবাহ পথ থকা ভালভৰ দেহ থাকে আৰু ইয়়াত পপেট 
আৰু স্্পৃৃং ঠাই থাকে। স্প্রিঙে পপেটৰ ওপৰত অতি কম বল 
প্ৰয়োগ কৰে যাতে ই পথটো�ো বন্ধ কৰি থাকে আৰু এন আৰ 
ভি উলম্বভাৱে বা কৌ�ৌণিক অৱস্থাত সংযো�োগ কৰিলেও পপেট 
স্থানান্তৰিত নহয়।

যেতিয়়া A পো�োৰ্্টৰ পৰা B লৈ বায়়ু প্ৰবাহিত হয়, তেতিয়়া 
বায়়ুচালিত বলে পপেটৰ ওপৰত ক্ৰিয়়া কৰে আৰু বসন্ত 
সংকো�োচিত হয়। ইয়়াৰ ফলত পপেট সো�োঁফঁালে স্থানান্তৰিত হয় 
আৰু বায়়ু মুক্তভাৱে Aৰ পৰা B দিশলৈ প্ৰবাহিত হয় (চিত্ৰ ২)

যেতিয়়া প্ৰবাহৰ দিশ ওলো�োটা হয় (চিত্ৰ ৩) মানে B পৰ্্টটেৰ পৰা 
নিৰ্্দদেশিত হয়, বায়়ুৰ চাপে পপেটৰ ওপৰত ক্ৰিয়়া কৰে যিয়়ে 
প্ৰবাহৰ পথ আৰু অধিক কঠিনভাৱে বন্ধ কৰি দিয়়ে যাৰ 
ফলত A পৰ্্টটেৰ পৰা কো�োনো�ো প্ৰবাহ নহয়।

এন আৰ ভিৰ চিহ্ন দেখুওৱা হৈছে যদি চিত্ৰ ৪

শ্বাটল ভালভৰ কামৰ নীতি

শ্বাটল ভালভ হৈছে মুখামুখিকৈ ৰখা দুটা এন আৰ ভিৰ 
সংমিশ্ৰণ, কিন্তু চিত্ৰ ৫ত দেখুওৱাৰ দৰে সাধাৰণ পপেট থকা।
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যদি চিত্ৰ ৫ ত দেখুওৱাৰ দৰে Y পৰ্্টটেৰে বায়়ু যো�োগান ধৰা হয়, 
তেন্তে পপেট স্থানান্তৰিত হয় আৰু x পৰ্্টটে বন্ধ কৰে, যাৰ 
ফলত Y ৰ পৰা A লৈ বায়়ু প্ৰবাহিত হয়।

যদি চিত্ৰ ৬ ত দেখুওৱাৰ দৰে X পৰ্্টটেৰে বায়়ু যো�োগান ধৰা হয় 
তেন্তে পপেট স্থানান্তৰিত হয় আৰু Y পৰ্্টটে ব্লক হয়, গতিকে X 
ৰ পৰা A লৈ বায়়ু প্ৰবাহিত হয়।

আপুনি এই সিদ্ধান্তত উপনীত হ’ব পাৰে যে যদি X বা Y ৰ 
পৰা বায়়ু যো�োগান ধৰা হয়, তেন্তে প’ৰ্্টৰ মাজত পপেট শ্বাটল 
হয় আৰু আপুনি A ৰ পৰা আউটপুট পায়। শ্বাটল ভালভৰ 
চিহ্ন চিত্ৰ ৭ ত দেখুওৱা হৈছে।

প্ৰয়ো�োগ

যদি আমি দুটা ৩/২ ৱে ভালভ ব্্যৱহাৰ কৰো�ো আৰু ইহঁতৰ 
আউটপটু x & y পৰ্্টটে সংযো�োগ কৰো�ো তেন্তে যিকো�োনো�ো ভালভ 
সক্ৰিয় কৰিলে আমি A ৰ পৰা আউটপুট পাওঁ।

৮ নং চিত্ৰত দুটা ভিন্ন স্থানৰ পৰা একক কাৰ্ ্য্্যক্ষম চিলিণ্ডাৰ 
চলাবলৈ বায়়ুচালিত বৰ্্তনীত শ্বাটল ভালভৰ প্ৰয়োগ দেখুওৱা 
হৈছে।

যেতিয়়া আপুনি ভালভ V1 চলায় তেতিয়়া বায়়ু শ্বাটল ভালভৰ 
মাজেৰে চিলিণ্ডাৰলৈ বৈ যায় আৰু পিষ্টন আগবাঢ়়ি যায়। 
(চিত্ৰ ৯)

ভালভ এৰি দিয়়াৰ লগে লগে চিলিণ্ডাৰৰ ফালৰ বায়়ু ভালভ V1 
ৰ মাজেৰে নিৰ্্গ ত হয় আৰু পিষ্টন পিছুৱাই যায়।

যেতিয়়া ভালভ V2 চলো�োৱা হয় তেতিয়়া বায়়ু শ্বাটল ভালভৰ 
মাজেৰে চিলিণ্ডাৰলৈ বৈ যায় আৰু পিষ্টন আগবাঢ়়ি যায়। 
(চিত্ৰ ১০)

ভালভ মুক্ত হো�োৱাৰ লগে লগে ভালভ V2 ৰ মাজেৰে চিলিণ্ডাৰৰ 
ফালৰ বায়়ু আৰু পিষ্টন পিছুৱাই যায়।

যদি আপুনি দুয়োটা ভালভ V1 আৰু V2 একেলগে চলায়, 
তেন্তে যিকো�োনো�ো এটা ভালভৰ পৰা প্ৰবাহ আৰু চিলিণ্ডাৰলৈ 
বায়়ুৰ প্ৰবাহৰ বাবে পপেট স্থানান্তৰিত হয়, এইদৰে পিষ্টন 
আগবাঢ়়ি যায়। (চিত্ৰ ১১)

দুয়োটা ভালভ মুক্ত হো�োৱাৰ লগে লগে চিলিণ্ডাৰৰ ফালে 
সকলো�ো এক্সজেষ্ট ভালভৰ যিকো�োনো�ো এটাৰ মাজেৰে আৰু 
পিষ্টন পিছুৱাই যায়। (চিত্ৰ ১২)
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ৰো�োলাৰ ভালভ

বায়়ুচালিত ৰো�োলাৰ লিভাৰ ভালভ, মেচিন স্বয়়ংক্ৰিয়কৰণ 
ব্্যৱস্থাত যান্ত্ৰিক অৱস্থান সংবেদনৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
ৰো�োলাৰৰ ওপৰেৰে গতি কৰা পাছ কৰা সামগ্ৰীৰ এটা মেচিন 
অংশৰ ৰৈখিক অনুভূমিক গতি, উদাহৰণস্বৰূপে কনভেয়ৰ 
লাইনত, ভালভটো�ো চলায়। চকাটো�ো চলন্ত অংশৰ দিশত ঘৰূি 
থাকে যিয়়ে ঘৰ্্ষণ  হ্ৰাস কৰে, ইয়়াৰ ফলত বায়়ুচালিত ৰো�োলাৰ 
লিভাৰ ভালভ আৰু ভ্ৰমণকাৰী অংশ দুয়োটাৰে পৰিধান 
আৰু ছিঙি যো�োৱা কম হয়, এই কাৰণে যান্ত্ৰিক সংবেদনৰ এটা 
পছন্দৰ পদ্ধতি।
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ডাই-কাষ্ট জিংক এলুমিনিয়়াম মিশ্ৰণৰ পৰা নিৰ্্মমি ত নিউমেটিক 
ৰো�োলাৰ লিভাৰ ভালভ, যিটো�ো মেচিনেৰে নিৰ্্মমি ত আৰু শক্তি 
আৰু নিৰ্্ভৰযো�োগ্্যতা প্ৰদান কৰে, যিটো�ো সামগ্ৰিকভাৱে 
উৎকৃষ্ট মানৰ সামগ্ৰী। আমি ২ বা ৩ ৱে সাধাৰণতে বন্ধ, বা 
এটা ৫ ৱে ৰো�োলাৰ লিভাৰ ভালভ পপেট বা স্পুল ডিজাইনত 
প্ৰদান কৰো�োঁ।ঁ এটা মানক বায়়ুচালিত ৰো�োলাৰ লিভাৰ ভালভ বা 
এটা কমপেক্ট ডিজাইনৰ পৰা বাছক যদি ঠাই সীমিত হয়। 
এয়়াৰ পাইলট সহায়ক সংস্কৰণ অৰ্্ডডাৰ কৰিব পাৰি, যেতিয়়া 
কম বল উপলব্ধ হয় তেতিয়়া লিভাৰটো�োক লঘু কামৰ বাবে 
সক্ৰিয় কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ, এয়়াৰ পাইলট ৰিটাৰ্ ্ণ বা ডাবল ৰো�োলাৰৰ সৈতে 
একমুখী বা দুমুখীয়়া ৰো�োলাৰ লিভাৰ অৰ্্ডডাৰ কৰক। মেচিনৰ 
কেৰেজত যাত্ৰাৰ দিশ ওলো�োটা কৰিবলৈ ডাবল ৰো�োলাৰ লিভাৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। পৰ্্টৰ আকাৰ মানক হিচাপে G ১/৮ ।

মাত্ৰিক অংকন

চাপ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ (Pressure control valve)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• চাপ সকাহ ভালভ, চাপ হ্ৰাস কৰা ভালভ, চাপ নিয়ন্ত্ৰকক পৃথক কৰা আৰু ইয়়াৰ কাৰ্ ্য্্য ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• কাউণ্টাৰ বেলেন্্সিিং আৰু ছিকৱেন্সিঙৰ ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

চাপ নিয়ন্ত্ৰণ আৰু নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ হাইড্ৰলিক্স ব্্যৱস্থাত 
বিভিন্ন চাপৰ ভালভ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, যেনে:

চাপ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ শ্ৰেণীবিভাজন

-	চ াপ সকাহ ভালভ।

-	চ াপ হ্ৰাস কৰা ভালভ

-	চ াপ নিয়ন্ত্ৰক।

চাপ সকাহ ভালভ

ব্্যৱস্থাটো�োত চাপ চাপ ৰিলিফ ভালভৰ দ্বাৰা নিৰ্্ধধা ৰণ আৰু 
নিষিদ্ধ কৰা হয়। চাপ ৰিলিফ ভালভেও অতিৰিক্ত চাপ 
অতিক্ৰম কৰিবলৈ ব্্যৱস্থাৰ পৰা টেংকলৈ তেলৰ মাজৰ 
অতিৰিক্ততা আতঁৰো�োৱাত সহায় কৰে।

এই ডিজাইনত এটা পপেট ভালভ অন্তৰ্্ভভুক্ত  কৰা হয়, 
ভালভটো�ো স্বাভাৱিক অৱস্থাত থাকিলে এটা স্প্ৰিঙে ইনলেট 
পৰ্্ট P ৰ ওপৰত এটা ছিল হেচা মাৰি ধৰা হয়। ইনপুট চাপে (P) 
ছিলিং মৌ�ৌলটো�োৰ পষৃ্ঠত ক্ৰিয়়া কৰে বলটো�ো সষৃ্টি কৰে।

F= p1 A1

ছীলিং উপাদানটো�োক আসনৰ ওপৰত হেচা দিয়়া বসন্ত বলটো�ো 
নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য
যদি ইনপুট চাপৰ দ্বাৰা উৎপন্ন বল বসন্ত বল অতিক্ৰম 
কৰে, তেন্তে ভালভ খো�োল খাবলৈ আৰম্ভ কৰে। ইয়়াৰ ফলত 
টেংকলৈ তৰল পদাৰ্ ্থৰ আংশিক প্ৰবাহ হয়। যদি ইনপুটৰ চাপ 
বদৃ্ধি পাই থাকে, তেন্তে সম্পূৰ্ ্ণ পাম্প ডেলিভাৰী টেংকলৈ বৈ 
যো�োৱালৈকে ভালভটো�ো খো�োল খায়।
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আউটলেটত (টেংক লাইন. ফিল্টাৰ) ৰেজিষ্টেন্সবো�োৰ চাপ 
ৰিলিফ ভালভত থকা স্পপ্ৰৰিংৰ বলৰ লগত যো�োগ কৰিব লাগিব। 
পি আৰ ভিৰ প্ৰয়োগ চিত্ৰ ৩ত দেখুওৱা হৈছে

চাপ হ্ৰাস কৰা ভালভ (2 - way valve)

চাপ নিয়ন্ত্ৰকে প্ৰৱেশৰ চাপক নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য আউটলেট 
চাপলৈ হ্ৰাস কৰে। বিভিন্ন চাপৰ প্ৰয়োজন হ’লেহে এইবো�োৰ 
হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত ব্্যৱহাৰ কৰাটো�ো উপযুক্ত।

এই ভালভটো�ো সাধাৰণতে খো�োলা থাকে। আউটলেট চাপে (A) 
পাইলট পিষ্টনৰ বাওঁফালৰ পষৃ্ঠত থকা পাইলটৰ জৰিয়তে 
এটা নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য বসন্ত বলৰ বিৰুদ্ধে কাম কৰে। (চিত্ৰ ৪)

যেতিয়়া আউটলেট A ত চাপ বদৃ্ধি পায়, তেতিয়়া পাইলট 
পিষ্টনৰ বাওঁহাতৰ পষৃ্ঠত বল বদৃ্ধি পায়, পিষ্টনটো�ো সো�োঁফঁালে 
স্থানান্তৰিত হয় আৰু থ্ৰ’টলৰ ফাকঁটো�ো সৰু হৈ পৰে। ইয়়াৰ 
ফলত চাপ কমি যায়। স্লাইড ভালভৰ ক্ষেত্ৰত নিয়ন্ত্ৰণ 
প্ৰান্তসমূহ এনেদৰে ডিজাইন কৰাটো�োও সম্ভৱ যে খো�োলাৰ 
ফাকঁটো�ো লাহে লাহেহে বদৃ্ধি পায়। ইয়়াৰ ফলত নিয়ন্ত্ৰণৰ 
নিখুতঁতা অধিক হয়। (চিত্ৰ ৫)

যেতিয়়া প্ৰিছেট সৰ্ বোচ্চ চাপ পো�োৱা যায়, তেতিয়়া থ্ৰ’টল পইণ্ট 
সম্পূৰ্ ্ণৰূপে বন্ধ হৈ যায়। (চিত্ৰ ৬)

চাপ নিয়ন্ত্ৰকৰ আউটলেট A ত চাপ P ত থকা ব্্যৱস্থাৰ 
চাপতকৈ কম আৰু স্থিৰ। চিলিণ্ডাৰৰ পিষ্টন ৰডটো�ো এতিয়়া 
আগৰ শেষৰ অৱস্থাত আছে। চাপ হ্ৰাস কৰা ভালভৰ প্ৰয়োগ 
Fig7 ত দেখুওৱা হৈছে
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চাপ নিয়ন্ত্ৰক (3- way Valve)

যেতিয়়া ২-পথৰ চাপ নিয়ন্ত্ৰক সম্পূৰ্ ্ণৰূপে বন্ধ হৈ যায়, 
তেতিয়়া চিলিণ্ডাৰত যিকো�োনো�ো প্ৰভাৱ কম্পনে নিৰ্্ধধাৰি ত মানৰ 
ওপৰত আউটপুট চাপ বদৃ্ধি কৰিবলৈ দায়়ী হ’ব যিটো�ো বাঞ্ছনীয় 
নহয়। ইয়়াক শুধৰণিৰ এটা পদ্ধতি হ’ব আউটপুটত চাপ 
ৰিলিফ ভালভ স্থাপন কৰা।

৩-পথ চাপ নিয়ন্ত্ৰকক ২-পথ চাপ নিয়ন্ত্ৰক (PR) আৰু চাপ 
ৰিলিফ ভালভ (PRV)ৰ সংমিশ্ৰণ হিচাপে ধৰিব পাৰি (চিত্ৰ ৮)

যেতিয়়া A ত চাপে বাহ্্যযিক অৱস্থাৰ ফল বদৃ্ধি কৰে, তেতিয়়া 
এই চাপে পাইলট পিষ্টনৰ বাওঁফালৰ পিষ্টন পষৃ্ঠত থকা পাইলট 
লাইনৰ জৰিয়তে এটা নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য বসন্ত বলৰ বিৰুদ্ধে কাম 
কৰে। প্ৰতিটো�ো চাপ বদৃ্ধিৰ ফলত থ্ৰ’টলৰ ফাকঁটো�ো সৰু হৈ 
পৰে, যাৰ ফলত চাপ কমি যায়। (চিত্ৰ ৯ আৰু ১০)

যেতিয়়া সৰ্ বোচ্চ প্ৰিছেট চাপ পো�োৱা যায়, তেতিয়়া থ্ৰ’টল পইণ্ট 
সম্পূৰ্ ্ণৰূপে বন্ধ হৈ যায়। (চিত্ৰ ১১)

যদি আউটলেট A ত বাহ্্যযিক বো�োজাৰ ফলত চাপ পৰূ্্ব নিৰ্্ধধাৰি ত 
মানৰ ওপৰত বদৃ্ধি পায়, তেন্তে ভালভটো�ো খো�োল খায় যাতে A 
ৰ পৰা টেংক পৰ্্ট T (চাপ - সীমিত - কাৰ্ ্য্্য )লৈ অনুমতি দিয়়ে। 
(চিত্ৰ ১২)

চাপ নিয়ন্ত্ৰকৰ উদাহৰণ চিত্ৰ ১৩ত দেখুওৱা হৈছে

চাপ নিয়ন্ত্ৰকে লাইনত স্থিৰ চাপ বজাই ৰখাত সহায় কৰে আৰু 
লগতে চিটেমটো�োক অতিৰিক্ত চাপৰ পৰা সুৰক্ষিত কৰে, যাতে 
আপুনি লাইনত আনুমানিক স্থিৰ চাপ পাবলৈ সক্ষম হয়।

কাউণ্টাৰ বেলেন্্সিিং

প্লেটেনৰ পৰা ওজন, মেচিনৰ সদস্্য বা সজঁলুিৰ বিৰুদ্ধে কাম 
কৰা সজঁলুিৰ দৰে বাহ্্যযিক বলৰ চিলিণ্ডাৰবো�োৰ অতিমাত্ৰা 
চলিব যেতিয়়া ইয়়াৰ পৰা তেল ওলাই যো�োৱাটো�ো নিষিদ্ধ নহয়। 
মিটাৰ - আউট ফ্ল’ কণ্্ট্্ৰ’ল চাৰ্্ককিট হৈছে চলি থকা লো�োড 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰাৰ এটা উপায় কিন্তু ইয়়াৰ এটা মূল অসবুিধা 
আছে। হাতৰ দ্বাৰা সামঞ্জস্্য কৰাৰ বাহিৰে এটা ফ্ল’ কণ্্ট্্ৰ’লৰ 
গতি নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়। যিহেতু প্ৰবাহ নিৰ্্দদিষ্ট, এক্টিভেটৰটো�ো 
একে গতিৰে চলি থাকিব, আনকি ইয়়ালৈ কাম কৰা প্ৰবাহ 
বদৃ্ধি বা হ্ৰাস হ’লেও।

চিলিণ্ডাৰৰ স্বাভাৱিক গতি বজাই ৰাখিবলৈ ঠেলি বা 
টানিব পৰা ধৰণৰ বো�োজাৰ বিৰুদ্ধে পিছৰ চাপ সষৃ্টি 
কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা ভালভটো�োক কাউণ্টাৰবেলেন্স 
ভালভ বুলি জনা যায়।

কাউণ্টাৰবেলেন্স ভালভে প্ৰবাহৰ পৰিৱৰ্্তন যিয়়েই নহওক 
কিয়, এটা এক্টিভেটৰক পলাই যো�োৱাৰ পৰা ৰক্ষা কৰে কাৰণ 
ই প্ৰবাহৰ প্ৰতি নহয়, চাপৰ সংকেতৰ প্ৰতি সহঁাৰি জনায়। 
কাউণ্টাৰ বেলেন্স ভালভ এটা ছিকুৱেন্স ভালভৰ সৈতে প্ৰায় 
একে। কাউণ্টাৰ বেলেন্স ভালভৰ চিত্ৰ আৰু চিহ্নসমূহ চিত্ৰ 
১৪ত দেখুওৱা হৈছে
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কাউণ্টাৰবেলেন্স ভালভত সাধাৰণতে বিপৰীত প্ৰবাহৰ বাবে 
বাইপাছ চেক ভালভ থাকে কাৰণ ইয়়াৰ আটাইতকৈ সাধাৰণ 
ব্্যৱহাৰ পলায়ন কৰা বা অতিৰিক্ত বো�োজাৰ সৈতে এক্টিভেটৰ 
নিয়ন্ত্ৰণ কৰা হয়।

15 নং চিত্ৰত এটা উলম্বভাৱে অভিমখী চিলিণ্ডাৰ দেখুওৱা 
হৈছে, য’ত ৰডটো�ো তললৈ মুখ কৰি আছে আৰু এটা বো�োজাই 
ইয়়াক বঢ়়াবলৈ চেষ্টা কৰিছে। চিলিণ্ডাৰটো�ো পলাই যো�োৱাৰ 
পৰা ৰক্ষা কৰিবলৈ কাউণ্টাৰবেলেন্স ভালভটো�োৱে ওজনৰ 
পৰা লো�োড - প্ৰৰো�োচিত চাপক প্ৰতিহত কৰিব লাগিব। লো�োড 
-প্ৰৰো�োচিত চাপ গণনা কৰিব পাৰি আৰু কাউণ্টাৰবেলেন্স 
ভালভটো�ো পৰীক্ষা ষ্টেণ্ডত ১০০ৰ পৰা ১৫০ পিএছআই বেছিকৈ 
প্ৰিছেট কৰিব পাৰি।

দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ কেন্দ্ৰ অৱস্থাত A আৰু B পো�োৰ্্ট কেন্দ্ৰ 
অৱস্থাত টেংকৰ সৈতে সংযুক্ত কৰা হয়। বৰ্্তনীটো�ো জিৰণি লৈ 
থকাৰ সময়ত পাইলট লাইনত অতিৰিক্ত চাপ জমা হো�োৱাৰ 
সম্ভাৱনা নাথাকে। যদি পৰ্্টটে A বা B? বন্ধ হৈ গৈছিল, চাপ 
গঢ়়ি তুলিব পৰা নাছিল আৰু কাউণ্টাৰবেলেন্স ভালভ খো�োল 
নাখাব, যাৰ ফলত চিলিণ্ডাৰটো�ো ড্ৰিফ্ট হ’ব নো�োৱাৰিব।

টিপক PB1 তেল চিলিণ্ডাৰৰ কেপৰ শেষলৈ বৈ যায়। তাত 
চাপ বাঢ়়ি অহাৰ লগে লগে ৰডৰ শেষত চাপও বদৃ্ধি পায়। 
যেতিয়়া চিলিণ্ডাৰৰ ৰডৰ শেষৰ ফালে চাপ লো�োড-প্ৰৰো�োচিত 
চাপৰ ওপৰত ১০০ৰ পৰা ১৫০ পি এছ আই হয়, তেতিয়়া 
চিলিণ্ডাৰটো�ো পাম্পে কেপৰ শেষৰ অংশটো�ো ভৰো�োৱাৰ দৰে 
দ্ৰুতগতিত বিস্তাৰ কৰিবলৈ আৰম্ভ কৰে।

প্ৰবাহ বদৃ্ধি হ’লে চিলিণ্ডাৰৰ গতি বদৃ্ধি পায় আৰু প্ৰবাহ 
কমি গ’লে চিলিণ্ডাৰৰ গতি বদৃ্ধি পায় আৰু প্ৰবাহ কমি 
গ’লে চিলিণ্ডাৰৰ গতি কমি যায়। চিলিণ্ডাৰ ৰডৰ শেষত থকা 

পিছফালৰ চাপ সমগ্ৰ এক্সটেণ্ড ষ্ট্ৰ’কৰ সময়ত থাকে। যেতিয়়া 
PB2 চলো�োৱা হয় তেতিয়়া তেল চেক ভালভৰ জৰিয়তে ৰডৰ 
শেষলৈ বৈ যায় আৰু এইদৰে কাউণ্টাৰবেলেন্স পাছ কৰি 
পিষ্টন পিছুৱাই যায়।

ক্ৰমবিন্্যযাস

আকাংক্ষিত পদক্ষেপত হাইড্ৰলিক এক্টিভেটৰৰ সংখ্্যযাৰ 
অপাৰেচন কৰিবলৈ ক্ৰমবিন্্যযাস কৰা হয়। আকাংক্ষিত 
পদক্ষেপসমূহ লাভ কৰিবলৈ ক্ৰম ভালভ হৈছে আটাইতকৈ 
সহজ ব্্যৱস্থা। ১৬ নং চিত্ৰত ক্ৰমবিন্্যযাস ভালভৰ ছেকচনেল 
দৃশ্্য আৰু চিহ্ন দেখুওৱা হৈছে।

এটা নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য - বল স্প্ৰিঙে ঠাইত ৰখা এটা সুষম স্পুলে 
হাইড্ৰলিক ক্ৰম ভালভৰ প্ৰৱেশদ্বাৰত তৰল পদাৰ্ ্থক বাধা 
দিয়়ে। যেতিয়়া ইনলেটত চাপ স্পপ্ৰৰিং ছেটিংত উপনীত হয়, 
তেতিয়়া আভ্্যন্তৰীণ পাইলট লাইনত চাপে স্পুলটো�োক ওপৰলৈ 
ঠেলি দিয়়ে যাতে আউটলেটলৈ যথেষ্ট প্ৰবাহৰ অনুমতি পো�োৱা 
যায়। এটা বাই পাছ চেক ভালভে চাপৰ ক্ৰমবিন্্যযাস অবিহনে 
বিপৰীত প্ৰবাহৰ অনুমতি দিয়়ে। এই বৰ্্তনীত 4/3 ৱে ভালভ 
নিৰপেক্ষ অৱস্থাত থাকে চিত্ৰ 17 গতিকে পাম্পৰ প্ৰবাহ 
কো�োনো�ো প্ৰতিৰো�োধ নো�োহো�োৱাকৈ টেংকলৈ বৈ আছে।

সক্ৰিয় অৱস্থাত (চিত্ৰ ১৮) লো�োড কৰা চিলচিণ্ডাৰে প্ৰথমে 
ইয়়াৰ ষ্ট্ৰ’ক সম্পূৰ্ ্ণ কৰিব তাৰ পিছত কো�োনো�ো লো�োড চিলিণ্ডাৰ 
গতি কৰিবলৈ আৰম্ভ কৰাৰ পিছত। এইটো�ো হৈছে চাপ ক্ৰম 
ভালভৰ সহায়ত চিলিণ্ডাৰৰ বাবে এক্টিভেচনৰ ক্ৰমবিন্্যযাস।
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অন্্য এক্টিভেটেড অৱস্থাত (চিত্ৰ ১৯) দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভত 
পৰ্্টৰ ক্ৰছ সংযো�োগত, লো�োড কৰা পিষ্টন ন’ লো�োড পিষ্টনৰ 
তুলনাত দ্ৰুত গতিৰে ঘূৰি আহিব।
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C G & M                                                   অনুশীলনী 2.6.179 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

ইলেক্ট্ৰ’- নিউমেটিক্স (Electro- pneumatics)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 ইলেক্ট্ৰ’ নিউমেটিক নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থাৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	মৌ� ৌলিক বৈদ্্যযুতিক যন্ত্ৰসমূহৰ তালিকা প্ৰস্তুত কৰা
•	চ ইচৰ কাৰ্ ্য্্যকলাপ ব্্যযাখ্্যযা কৰা
•	 ছ’লেন’ইড ভালভৰ উদ্দেশ্্য আৰু নিৰ্্মমা ণৰ বিৱৰণ বৰ্্ণ না কৰা।
•	ৰিলে ৰ উদ্দেশ্্য আৰু কাৰ্ ্য্্যকলাপ ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

পাতনি

বৈদ্্যযুতিক বায়়ুমণ্ডলীয় নিয়ন্ত্ৰণ বায়়ুচালিত শক্তি ব্্যৱস্থা চলো�োৱা 
বৈদ্্যযুতিক নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থাৰে গঠিত। এই ছ’লেন’ইড ভালভ, 
বৈদ্্যযুতিক আৰু বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাৰ মাজৰ সংযো�োগস্থল 
হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। চুইচৰ দৰে ডিভাইচসমূহক 
প্ৰতিক্ৰিয়়া উপাদান হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ইলেক্ট্ৰ’ নিউমেটিক্সত সংকেত মাধ্্যম হৈছে এচি বা ডিচি 
উৎস ব্্যৱহাৰ কৰা বৈদ্্যযুতিক সংকেত। কামৰ মাধ্্যম হ’ল 
সংকো�োচিত বায়়ু। প্ৰায় ১২vৰ পৰা ২২০ vলৈকে অপাৰেটিং 
ভল্টেজ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। চূড়়ান্ত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভটো�ো 
ছ’লেন’ইড সক্ৰিয়কৰণৰ দ্বাৰা সক্ৰিয় কৰা হয়।

ইলেক্ট্ৰ’ নিউমেটিক নিয়ন্ত্ৰণত মূলতঃ তিনিটা গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ 
পদক্ষেপ জড়়িত হৈ থাকে।

সংকেত ইনপুট ডিভাইচসমূহ

সংকেত উৎপাদন যেনে চুইচ আৰু কন্টাক্টৰ, বিভিন্ন ধৰণৰ 
কন্টাক্ট আৰু প্ৰক্সিমিটি চেন্সৰ।

সংকেত প্ৰক্ৰিয়়াকৰণ

Use of combination of contactors of relay or using 
programmable logic controllers.

সংকেত আউটপুট

প্ৰক্ৰিয়়াকৰণৰ পিছত পো�োৱা আউটপটুসমূহ ছ’লেন’ইড, 
সূচক বা শ্ৰৱণযো�োগ্্য এলাৰ্্ম  সক্ৰিয় কৰাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

মৌ�ৌলিক বৈদ্্যযুতিক যন্ত্ৰ

তৰল শক্তি ব্্যৱস্থা নিয়ন্ত্ৰণত সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত মৌ�ৌলিক 
বৈদ্্যযুতিক যন্ত্ৰসমূহ হ’ল...

মেনুৱেলি সক্ৰিয় কৰা পুছ বুটাম চুইচ

সীমা চুইচ

চাপৰ চুইচ

ছ’লেন’ইড

ৰিলে

তাপমাত্ৰা চুইচ 

পুছ বুটাম চুইচ

পুচ বটুাম হৈছে বৈদ্্যযুতিক নিয়ন্ত্ৰণ বৰ্্তনী বন্ধ বা খো�োলাৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰা চুইচ। মূলতঃ যন্ত্ৰপাতিৰ কাম আৰম্ভ আৰু বন্ধ 
কৰাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। জৰুৰীকালীন অৱস্থা হ’লে 
মেনুৱেল অভাৰ ৰাইডো�ো প্ৰদান কৰে। পুছ বুটাম চুইচসমূহ 
এক্টিভেটৰটো�োক আৱাসটো�োৰ ভিতৰলৈ ঠেলি দি সক্ৰিয় কৰা 
হয়। ইয়়াৰ ফলত পৰিচয়সমূহৰ গো�োট খো�োলা বা বন্ধ হয়।

পুছ বুটাম দুবিধ

ক্ষণিকৰ বাবে বুটামটো�ো টিপিলে

যো�োগাযো�োগ বা ডিটেন্ট পুছ বুটাম বজাই ৰখা

ক্ষন্তেকীয়়া ঠেলি বটুামবো�োৰ এৰি দিলে নিজৰ অক্ৰিয়়াশীল 
অৱস্থালৈ ঘূৰি আহে। ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰা (বা যান্ত্ৰিকভাৱে 
লেচ কৰা) পুছ বুটামসমূহত ইয়়াক নিৰ্্ববাচ িত অৱস্থানত ধৰি 
ৰাখিবলৈ এটা লেচিং ব্্যৱস্থা থাকে।

বুটামৰ সংস্পৰ্্শ , ইয়়াৰ কাৰ্ ্য্্য অনুসৰি পথৃক কৰা।

-	 সাধাৰণতে খো�োলা (NO) ধৰণৰ

-	 সাধাৰণতে বন্ধ (NC) ধৰণৰ

-	চেঞ্জ  অভাৰ (CO) টাইপ।

স্বাভাৱিক আৰু সক্ৰিয় অৱস্থাত বিভিন্ন ধৰণৰ পুছ বুটামৰ 
ক্ৰছ ছেকচন আৰু ইয়়াৰ চিহ্নসমূহ চিত্ৰ ১ ত দিয়়া হৈছে। NO 
ধৰণৰত, সংস্পৰ্্শ সমূহ স্বাভাৱিক অৱস্থাত খো�োলা থাকে, যাৰ 
ফলত ইয়়াৰ মাজেৰে শক্তিৰ প্ৰবাহ বাধাপ্ৰাপ্ত হয়। কিন্তু সক্ৰিয় 
অৱস্থাত সংস্পৰ্্শবো�ো ৰ বন্ধ হৈ থাকে, যাৰ ফলত ইয়়াৰ মাজেৰে 
শক্তিৰ প্ৰবাহৰ অনুমতি দিয়়ে। এন চি প্ৰকাৰত সংস্পৰ্্শবো�ো ৰ 
স্বাভাৱিক অৱস্থাত বন্ধ হৈ থাকে, যাৰ ফলত ইয়়াৰ মাজেৰে 
শক্তিৰ প্ৰবাহৰ অনুমতি দিয়়ে। আৰু, সংস্পৰ্্শবো�ো ৰ সক্ৰিয় 
অৱস্থাত খো�োলা থাকে, যাৰ ফলত ইয়়াৰ মাজেৰে শক্তিৰ 
প্ৰবাহত বাধা থাকে। চেঞ্জঅভাৰ কন্টাক্ট হৈছে NO আৰু NC 
কন্টাক্টৰ সংমিশ্ৰণ।
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ডিভাইচসমূহৰ 

ধৰণ
ডিভাইচসমূহৰ ধৰণ

সাধাৰণতে বন্ধ 

যো�োগাযো�োগ

সাধাৰণতে খো�োলা 

যো�োগাযো�োগ
বুটাম আৰু ৰিলে 

টিপক
১ আৰু ২ ৩ আৰু ৪

সীমা চুইচ

তৰল শক্তি উপাদানৰ অৱস্থানৰ বাবে সক্ৰিয় হো�োৱা যিকো�োনো�ো 
চুইচ (সাধাৰণতে পিষ্টন ৰড বা হাইড্ৰলিক মটৰ খাদ বা 
লো�োডৰ অৱস্থানক লিমিট চুইচ বলুি কো�োৱা হয়। সীমা চুইচৰ 
সক্ৰিয়কৰণে এটা বৈদ্্যযুতিক সংকেত প্ৰদান কৰে যিয়়ে এটা 
উপযুক্ত ব্্যৱস্থাৰ প্ৰতিক্ৰিয়়াৰ সষৃ্টি কৰে .

সীমা চুইচে বুটাম চুইচৰ দৰে একে কাম কৰে। পুছ বুটামসমূহ 
হস্তচালিতভাৱে সক্ৰিয় কৰা হয় আনহাতে লিমিট চুইচসমূহ 
যান্ত্ৰিকভাৱে সক্ৰিয় কৰা হয়।

সংস্পৰ্্শ সমূহ সক্ৰিয় কৰাৰ পদ্ধতিৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি সীমা 
চুইচৰ দুটা প্ৰকাৰৰ শ্ৰেণীবিভাজন হয়

-	ল িভাৰ সক্ৰিয় যো�োগাযো�োগ

-	 বসন্ত লো�োড যো�োগাযো�োগ

লিভাৰ টাইপ লিমিট চুইচত কন্টাক্টবো�োৰ লাহে লাহে চলো�োৱা 
হয়। স্পপ্ৰৰিং টাইপ লিমিট চুইচত, কন্টাক্টসমূহ দ্ৰুতভাৱে 
চলো�োৱা হয়। চিত্ৰ ২ ত এটা সীমা চুইচ আৰু ইয়়াৰ চিহ্নৰ এটা 
সৰলীকৃত ক্ৰছ ছেকচনেল দৃশ্্য দেখুওৱা হৈছে।

উঃ চাপৰ চুইচ এটা বায়়ুচালিত - বৈদ্্যযুতিক সংকেত 
ৰূপান্তৰক। চাপৰ পৰিৱৰ্্তন অনুভৱ কৰিবলৈ চাপৰ চুইচ 

ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, আৰু পৰূ্্ব নিৰ্্ধধাৰি ত চাপত উপনীত হ’লে 
বৈদ্্যযুতিক চুইচ এটা খো�োলে বা বন্ধ কৰা হয়। চাপৰ পৰিৱৰ্্তন 
অনুভৱ কৰিবলৈ বেল’ বা ডায়়েফ্ৰাম ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। চাপ 
বদৃ্ধি বা হ্ৰাসৰ প্ৰতিক্ৰিয়়াত প্ৰসাৰিত বা সংস্পৰ্্শ  কৰিবলৈ বেল 
বা ডায়়েফ্ৰাম ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। শৰীৰ. ৩ ত এটা ডায়়েফ্ৰাম 
ধৰণৰ চাপৰ চুইচ দেখুওৱা হৈছে। যেতিয়়া ইনলেটত চাপ 
প্ৰয়োগ কৰা হয় আৰু যেতিয়়া পৰূ্্ব নিৰ্্ধধাৰি ত চাপ পো�োৱা যায়, 
তেতিয়়া ডায়়েফ্ৰামটো�ো প্ৰসাৰিত হয় আৰু স্পপ্ৰৰিং লো�োড কৰা 
প্লাঞ্জাৰটো�োক ঠেলি দিয়়ে যাতে সংস্পৰ্্শ  হয়/ভাঙিব পাৰে।

তাপমাত্ৰা চুইচ

তাপমাত্ৰা চুইচে স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে উষ্ণতাৰ পৰিৱৰ্্তন অনুভৱ 
কৰে আৰু পৰূ্্ব নিৰ্্ধধাৰি ত উষ্ণতাত উপনীত হ’লে বৈদ্্যযুতিক 
চুইচ এটা খুলি বা বন্ধ কৰে। এই চুইচটো�ো সাধাৰণতে খো�োলা বা 
সাধাৰণতে বন্ধ কৰি তাৰঁযুক্ত কৰিব পাৰি।

পাম্প বা ষ্ট্ৰেনাৰ বা কুলাৰৰ দৰে কো�োনো�ো উপাদানৰ বিজতুি 
আৰম্ভ হ’লে তৰল শক্তি ব্্যৱস্থাক গুৰুতৰ ক্ষতিৰ পৰা ৰক্ষা 
কৰিবলৈ তাপমাত্ৰা চুইচ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

ছ’লেন’ইড

বৈদ্্যযুতিকভাৱে পৰিচালিত দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভসমূহে 
ইলেক্ট্ৰ’ নিউমেটিক নিয়ন্ত্ৰণৰ দুটা অংশৰ মাজত সংযো�োগস্থল 
গঠন কৰে। বৈদ্্যযুতিকভাৱে সক্ৰিয় কৰা ডিচিভিৰ আটাইতকৈ 
গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ কামসমূহৰ ভিতৰত আছে।

যো�োগান বায়়ু অন বা অফ কৰা

চিলিণ্ডাৰ ড্ৰাইভৰ সম্প্ৰসাৰণ আৰু প্ৰত্্যযাহাৰ।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.179 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



200

বৈদ্্যযুতিকভাৱে সক্ৰিয় কৰা দিশগত নিয়ন্ত্ৰণ ভালভসমূহ 
ছ’লেন’ইডৰ সহায়ত চুইচ কৰা হয়। ছ’লেন’ইড ৰিলেৰ 
কইলৰ দৰে। যেতিয়়া ইয়়াক শক্তি প্ৰদান কৰা হ’ব, তেতিয়়া 
ই ভালভটো�ো অন কৰিব, যিটো�ো সাধাৰণ ভালভৰ হেণ্ড লিভাৰ 
অন কৰাৰ দৰেই।

ইহঁতক দুটা ভাগত ভাগ কৰিব পাৰি

-	 স্পপ্ৰৰিং ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভ (একক ছ’লেন’ইড ভালভ) কেৱল 
সক্ৰিয় অৱস্থাত থাকে যেতিয়়ালৈকে ছ’লেন’ইডৰ 
মাজেৰে কাৰেণ্ট প্ৰবাহিত হয় (চিত্ৰ ৪)

-	 ডাবল solenoid ভালভ (ডাবল solenoid ভালভ) 
সো�োলেন’ইড মাধ্্যমে কো�োনো�ো বিদ্্যযুৎ প্রবাহ প্রবাহিত হ’লেও 
শেষ চুইচ অবস্থান ধৰি ৰাখে (চিত্ৰ 5)

প্ৰাৰম্ভিক অৱস্থাত বৈদ্্যযুতিকভাৱে সক্ৰিয় কৰা ডিচিভিৰ 
সকলো�ো ছ’লেন’ইড শক্তিহীন হয় আৰু ছ’লেন’ইড নিষ্ক্ৰিয় 
হয়। ডাবল ভালভৰ প্ৰাৰম্ভিক অৱস্থান স্পষ্ট নহয়, কিয়নো�ো 
ইয়়াত ৰিটাৰ্ ্ণ স্পপ্ৰৰিং নাথাকে। ছ’লেন’ইডৰ বাবে সম্ভাৱ্্য 
ভল্টেজৰ মাত্ৰা হ’ল 12V Dc, 12V Ac, 12V 50/60 Hz, 24V 
50/60 Hz, 110/120V 50/60 Hz,220/230V 50/60 Hz

৩/২ ৱে সংকেত ছ’লেন’ইড ভালভ, স্পপ্ৰৰিং ৰেক্টৰ : 
স্বাভাৱিক আৰু সক্ৰিয় অৱস্থাত 3/2 ৱে একক ছ’লেন’ইড 
ভালভৰ ক্ৰছ ছেকচনেল দৃশ্্য চিত্ৰ 6 ত দেখুওৱা হৈছে 3 পৰ্্টটে 
বেক স্লটৰ জৰিয়তে (বতৃ্তত দেখুওৱা বিৱৰণ) যেতিয়়া কইলত 
ৰেটেড ভল্টেজ প্ৰয়োগ কৰা হয়, আৰ্্মমেচ াৰক কইলৰ মাজৰ 
ফালে টানি অনা হয় আৰু এই প্ৰক্ৰিয়়াত আৰ্্মমেচ াৰক ভালভৰ 
আসনৰ পৰা আতঁৰাই তো�োলা হয়। সংকো�োচিত বায়়ু এতিয়়া পৰ্্ট 
১ ৰ পৰা পৰ্্ট ২ লৈ প্ৰবাহিত হয়, আৰু পৰ্্ট ৩ ব্লক কৰা হয়। 
কইলৰ ভল্টেজ আতঁৰাই দিলে ভালভটো�ো স্বাভাৱিক অৱস্থালৈ 
ঘূৰি আহে। ৭ নং চিত্ৰত ২/২ ছ’লেন’ইড চালিত ভালভ 
দেখুওৱা হৈছে।

৫/২ উপায় একক solenoid ভালভ, 

স্প্রিঙ উভতি সাধাৰণ আৰু সক্ৰিয় অৱস্থানত ৫/২ ৱে 
একক ছ’লেন’ইডৰ ক্ৰছ ছেকচন দৃশ্্য চিত্ৰ 8 ত দেখুওৱা 
হৈছে। সাধাৰণ অৱস্থানত, পো�োৰ্্ট ১ পো�োৰ্্ট ২ ৰ সৈতে সংযুক্ত, 
পো�োৰ্্ট ৪ পো�োৰ্্ট ৫ ৰ সৈতে সংযুক্ত, আৰু পো�োৰ্্ট ৩ ব্লক কৰা 
হয়। যেতিয়়া ৰেটেড ভল্টেজ কইল ১৪ ত প্ৰয়োগ কৰা হয়, 
তেতিয়়া ভালভটো�ো এটা আভ্্যন্তৰীণ পাইলট ভালভৰ জৰিয়তে 
সক্ৰিয় কৰা হয়। সক্ৰিয় অৱস্থাত, পো�োৰ্্ট ১ পো�োৰ্্ট ৪ ৰ সৈতে 
সংযুক্ত, পঝৰ্্ট ২ পো�োৰ্্ট ৩ ৰ সৈতে সংযুক্ত, আৰু পো�োৰ্্ট ৫ ব্লক 
কৰা হয়। আৰ্্মমেচ াৰ কইলৰ ভল্টেজ আতঁৰাই দিলে ভালভটো�ো 
স্বাভাৱিক অৱস্থালৈ ঘৰূি আহে। এই ধৰণৰ ভালভ সাধাৰণতে 
ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ চূড়়ান্ত ভালভ হিচাপে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.179 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ৰিলে

ৰিলে হৈছে ইলেক্ট্ৰ’ মেগনেটিকভাৱে সক্ৰিয় কৰা চুইচ। 
ই সংকেত প্ৰক্ৰিয়়াকৰণৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা এটা সৰল 
বৈদ্্যযুতিক যন্ত্ৰ। ৰিলেসমূহ গধুৰ শক্তিৰ ঢৌ�ৌ আৰু কঠো�োৰ 
পৰিৱেশৰ পৰিস্থিতি সহ্্য কৰিব পৰাকৈ ডিজাইন কৰা হৈছে। 
যেতিয়়া ছ’লেন’ইড কইলত ভল্টেজ প্ৰয়োগ কৰা হয় তেতিয়়া 
ইলেক্ট্ৰ’ মেগনেট ফিল্ডৰ সষৃ্টি হয়। ইয়়াৰ ফলত আৰ্্মমেচ াৰটো�ো 
কইলৰ কো�োৰৰ প্ৰতি আকৰ্্ষষি ত হয়। ডিজাইনৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰি আৰ্্মমেচ াৰে ৰিলে কন্টাক্টসমূহক বন্ধ কৰি বা খলুিলে 
সক্ৰিয় কৰে। এটা ৰিটাৰ্ ্ণ স্প্ৰিঙে আৰ্্মমেচ াৰক প্ৰাৰম্ভিক 
অৱস্থালৈ ঘূৰাই আনে যেতিয়়া কইললৈ কাৰেণ্টত বাধা আহি 
পৰে। ৰিলেৰ ক্ৰছ ছেকচনেল দৃশ্্য চিত্ৰ ১১ত দেখুওৱা হৈছে।

বুটাম বুটাম ষ্টেচনৰ বিপৰীতে ৰিলেত বহৃৎ সংখ্্যক নিয়ন্ত্ৰণ 
অন্তৰ্্ভভুক্ত  কৰিব পাৰি। ৰিলেক সাধাৰণতে K১, K২, আৰু K৩ 
আদি হিচাপে চিহ্নিত কৰা হয়। ৰিলেৰ আন্তঃসংলগ্ন ক্ষমতাও 
থাকে যিটো�ো নিয়ন্ত্ৰণ বৰ্্তনীত এটা গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ সুৰক্ষা বৈশিষ্টট্য। 
ইন্টাৰলক কৰিলে কিছুমান কইলৰ একেলগে চুইচিং হো�োৱাটো�ো 
এৰাই চলিব পাৰি।

৫/২ উপায় একক ডাবল solenoid ভালভ

৫/২ ৱে ডাবল ছ’লেন’ইডৰ ক্ৰছ ছেকচন দৃশ্্য স্বাভাৱিক 
আৰু সক্ৰিয় অৱস্থাত চিত্ৰ ৯ ত দেখুওৱা হৈছে যেতিয়়া কইল 
১৪ ত ৰেটেড ভল্টেজ প্ৰয়োগ কৰা হয়, ভালভটো�োক প’ৰ্্ট 1 
পৰ্্ট 4 ৰ সৈতে সংযুক্ত অৱস্থাত এটা চুইচত সক্ৰিয় কৰা হয় 
, পো�োৰ্্ট ২ পো�োৰ্্ট ৩ ৰ সৈতে সংযুক্ত, আৰু পো�োৰ্্ট ৫ ব্লক কৰা 
হৈছে । যেতিয়়া কইল ১২ ত ৰেটেড ভল্টেজ প্ৰয়োগ কৰা হয়, 
ভালভটো�োক পো�োৰ্্ট ১ পো�োৰ্্ট ২ ৰ সৈতে সংযুক্ত, পো�োৰ্্ট ৪ পো�োৰ্্ট 
৫ আৰু পো�োৰ্্ট ৩ ব্লক কৰি অন্্য চুইচিং অৱস্থানলৈ সক্ৰিয় 
কৰা হয়।

বিভিন্ন ছ’লেন’ইড/পাইলট এক্টিভেটেড ভালভৰ বাবে 
চিহ্নসমূহ সূচী ১ ত দিয়়া হৈছে

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.179 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                   অনুশীলনী 2.6.180 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

হাইড্ৰলিক উপাদানৰ বাবে চিহ্ন (Symbols for hydraulic components)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	 বৰ্্তনীৰ চিহ্নটো�ো পঢ়ক আৰু ব্্যযাখ্্যযা কৰক
•	 হাইড্ৰলিক উপাদানসমূহত চিহ্নৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ প্ৰতিনিধিত্ব ডায়়াগ্ৰামত 
প্ৰদান কৰিবলৈ ব্্যক্তিগত উপাদানক প্ৰতিনিধিত্ব কৰিবলৈ চিহ্ন 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এটা চিহ্নে এটা উপাদান আৰু ইয়়াৰ কাৰ্ ্য্্য 
চিনাক্ত কৰে। এই চিহ্নসমূহ ISO 1219 মানদণ্ড অনুসৰি।

পাম্প আৰু মটৰ

হাইড্ৰলিক পাম্প আৰু মটৰক এটা বতৃ্তৰ দ্বাৰা প্ৰতিনিধিত্ব 
কৰা হয়। বতৃ্তৰ ভিতৰৰ ত্ৰিভুজে প্ৰবাহৰ দিশ আৰু ত্ৰিভুজৰ 
অৱস্থানক প্ৰতিনিধিত্ব কৰে আৰু পাম্প বা মটৰৰ চিহ্নৰ 
মাজত পাৰ্ ্থক্্য কৰে।

যদি ত্ৰিভুজটো�ো ক’লা কৰি ভৰাই দিয়়া হয় তেন্তে ইয়়াৰ অৰ্ ্থ 
হ’ল ই হাইড্ৰলিক্স তৰল পদাৰ্ ্থৰ বাবে কিন্তু যদি ত্ৰিভুজটো�ো 
ভৰো�োৱা নহয় তেন্তে ইয়়াৰ অৰ্ ্থ হ’ল ই গেছীয় চাপৰ মাধ্্যম বা 
বায়়ুচালিত শক্তিৰ বাবে। (চিত্ৰ ১ আৰু ২)

পাম্প আৰু মটৰৰ চিহ্ন (চিত্ৰ ৩ৰ পৰা ৯)

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভসমূহক কেইবাটাও সংযুক্ত বৰ্্গৰে  
প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়।

-	 বৰ্্গ  সংখ্্যযাই চুইচিং অৱস্থানৰ সংখ্্যযা সূচায়।

-	 বৰ্্গক্ষেত্ৰ ত থকা কাডঁ় চিহ্নবো�োৰে প্ৰবাহৰ দিশ সূচায়।

-	ল াইনসমূহে বিভিন্ন চুইচিং অৱস্থানত পৰ্্টসমূহ কেনেকৈ 
আন্তঃসংযো�োগ কৰা হৈছে তাক সূচায়।

পো�োৰ্্টৰ নামকৰণ

P 	চ াপৰ পো�োৰ্্ট

T	টে ংক পো�োৰ্্ট

A	সে ৱা পো�োৰ্্ট (আউটপুট পো�োৰ্্ট )

B 	সে ৱা পো�োৰ্্ট (আউটপুট পো�োৰ্্ট )

L 	ল িকেজ পো�োৰ্্ট

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ চিহ্ন (চিত্ৰ ১০ৰ পৰা ১১)

বন্দৰক সদায় ভালভৰ নিৰপেক্ষ অৱস্থাত প্ৰতিনিধিত্ব কৰিব 
লাগে।
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নিৰপেক্ষ অৱস্থান হৈছে এনে এটা অৱস্থান যিটো�ো 
ভালভত কো�োনো�ো আদেশ উপলব্ধ নহ’লে স্প্রিঙ 
বলৰ বাবে স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে ভালভত আহে, অন্্যথা 
সক্ৰিয় নকৰালৈকে ই প্ৰাৰম্ভিক অৱস্থানও।

ভালভৰ সক্ৰিয়কৰণ ব্্যৱস্থা

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ চুইচিং অৱস্থান বিভিন্ন এক্টিভেচন 
পদ্ধতিৰে সলনি কৰিব পাৰি।

ভালভৰ কাৰ্ ্য্্যকলাপৰ বিভিন্ন ব্্যৱস্থা চিত্ৰ ১২ ৰ পৰা চিত্ৰ ১৯ 
লৈকে দেখুওৱা হৈছে।

যান্ত্ৰিক এক্টিভেচন

মেনুৱেল এক্টিভেচন

বৈদ্্যযুতিক কাৰ্ ্য্্যকলাপ

চাপ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ

চাপ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভক এটা বৰ্্গৰে  প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়।

বৰ্্গ ৰ ভিতৰৰ কাডঁ় চিহ্নই তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰবাহৰ দিশ সূচায়।

বৰ্্গ ৰ ভিতৰত কাডঁ়ৰ অৱস্থানে ভালভটো�ো সাধাৰণতে খো�োলা 
নে সাধাৰণতে বন্ধ বুলি সূচায়।

চাপ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ চিহ্ন( চিত্ৰ.২০ৰ পৰা চিত্ৰ.২২লৈ)

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ(চিত্ৰ.২৩ৰ পৰা চিত্ৰ.২৫লৈ)

নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ

নন-ৰিটাৰ্ ্ণ ভালভৰ প্ৰতীক হ’ল এটা বল যিটো�ো ছীলিং ছিটৰ 
ওপৰত হেচা মাৰি ধৰা হয়। (চিত্ৰ ২৬ৰ পৰা চিত্ৰ ২৮লৈ)
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চিলিণ্ডাৰ

একক কাৰ্ ্য্্যকৰী চিলিণ্ডাৰত এটা পৰ্্ট আৰু ডাবল এক্্টিিং 
চিলিণ্ডাৰৰ দুটা পো�োৰ্্ট থাকে।(চিত্ৰ ২৯ৰ পৰা চিত্ৰ ৩১লৈ)

জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰ

জো�োখ-মাখৰ যন্ত্ৰসমূহ চিত্ৰ ৩২ ৰ পৰা চিত্ৰ ৩৬ লৈকে 
দেখুওৱা হৈছে।

অন্্যযান্্য চিহ্ন(চিত্ৰ.৩৭ৰ পৰা চিত্ৰ.৩৯লৈ)

ৰেখা ব্্যৱহাৰ কৰা চিহ্নসমূহ (চিত্ৰ ৪০ৰ পৰা চিত্ৰ ৪৬লৈ)

হাইড্ৰলিক অইল কাৰ্ ্য্্য আৰু ধৰ্্ম

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰধান কাম হ’ল শক্তি পৰিবহণ 
কৰা। ব্্যৱহাৰত অৱশ্্যযে হাইড্ৰলিক তৰলৰ আন গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ 
কাম যেনে হাইড্ৰলিক মেচিনৰ উপাদানসমূহৰ সুৰক্ষা। তলৰ 
তালিকাখনত হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰধান কাৰ্ ্য্্যসমূহ আৰু 
তৰল পদাৰ্ ্থৰ ধৰ্্ম সমূহৰ তালিকা দিয়়া হৈছে যিয়়ে ইয়়াৰ সেই 
কাৰ্ ্য্্য সম্পাদন কৰাৰ ক্ষমতাক প্ৰভাৱিত কৰে:
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অনুষ্ঠান সম্পতত্ি

শক্তি স্থানান্তৰ আৰু নিয়ন্ত্ৰণৰ বাবে মাধ্্যম

অসংকো�োচনযো�োগ্্য ( উচ্চ বাল্ক মডুলাছ)
দ্ৰুত বায়়ু মুক্তি
ফেন ওলো�োৱাৰ প্ৰৱণতা কম
কম অস্থিৰতা

তাপ স্থানান্তৰৰ বাবে মাধ্্যম ভাল তাপ ক্ষমতা আৰু পৰিবাহীতা
ছীলিং মাধ্্যম পৰ্ ্যযাপ্ত আঠাযুক্ততা আৰু আঠাযুক্ততা সূচকাংক

লুব্ৰিকেণ্ট

ফ্লিম ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বাবে আঠাযুক্ততা
কম উষ্ণতাৰ তৰলতা
তাপ আৰু অক্সিডেটিভ স্থিৰতা
হাইড্ৰ’লাইটিক স্থিৰতা / পানী সহনশীলতা
পৰিষ্কাৰ-পৰিচ্ছন্নতা আৰু ফিল্টাৰযো�োগ্্যতা
ডিমালচিবিলিটি
এন্টিৱেৰ বৈশিষ্টট্য
জাৰণ নিয়ন্ত্ৰণ

পাম্পৰ কাৰ্ ্যক্ষমতা
আভ্্যন্তৰীণ লিকেজ কম কৰিবলৈ সঠিক আঠালতীয়়াতা
উচ্চ আঠাযুক্ততা সূচকাংক

বিশেষ কাৰ্ ্য্্য
অগ্নি প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা
ঘৰ্্ষণ ৰ পৰিৱৰ্্তন
বিকিৰণ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা

পৰিৱেশৰ প্ৰভাৱ
নতুন বা পচিলে কম বিষাক্ততা
জৈৱ-বিঘ্নিত ক্ষমতা

কাৰ্ ্য্্যক্ষম জীৱন কাৰ্ ্য্্যক্ষম জীৱন	 সামগ্ৰীৰ সামঞ্জস্্যতা

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্্থ ৰ প্ৰকাৰ

আই এছ অ’ অনুসৰি তৰল পদাৰ্ ্থৰ উপলব্ধতাৰ উৎস আৰু 
ব্্যৱহাৰৰ উদ্দেশ্্য অনুসৰি তিনিটা ভিন্ন প্ৰকাৰৰ।

খনিজ- তেল ভিতত্িক হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্্থ

যিহেতু এইবো�োৰৰ খনিজ তেলৰ ভিত্তি থাকে, সেয়়েহে ইহঁতক 
খনিজ- তেলভিত্তিক হাইড্ৰলিক তৰল বুলি নামকৰণ কৰা 
হৈছে। এই ধৰণৰ তৰল পদাৰ্ ্থৰ কম খৰচত উচ্চ কাৰ্ ্য্্যক্ষমতা 
থাকিব। এই খনিজ তেলবো�োৰক আৰু অধিক HH, HL আৰু 
HM তৰল হিচাপে শ্ৰেণীভুক্ত কৰা হয়।

টাইপ এইচ এইচ তৰল পদাৰ্ ্থ হৈছে পৰিশো�োধিত খনিজ 
তেলৰ তৰল পদাৰ্ ্থ য’ত কো�োনো�ো ধৰণৰ যো�োগকৰণ নাথাকে। 
এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰে শক্তি স্থানান্তৰ কৰিবলৈ সক্ষম যদিও 
লুব্ৰিকেচনৰ ধৰ্্ম  কম আৰু উচ্চ উষ্ণতা সহ্্য কৰিব নো�োৱাৰে। 
উদ্যোগসমূহত এই ধৰণৰ তৰল পদাৰ্ ্থৰ ব্্যৱহাৰ সীমিত। 
কিছুমান ব্্যৱহাৰ হ’ল হাতেৰে ব্্যৱহৃত জেক আৰু পাম্প, 
কম চাপৰ হাইড্ৰ’লিক ব্্যৱস্থা ইত্্যযাদি।

এইচ এল তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ হৈছে পৰিশো�োধিত খনিজ তেল 
যিবো�োৰত অক্সিডেন্ট আৰু মৰিছা প্ৰতিৰো�োধক থাকে যিয়়ে 
ব্্যৱস্থাটো�োক ৰাসায়নিক আক্ৰমণ আৰু পানীৰ দষূণৰ পৰা 
ৰক্ষা কৰাত সহায় কৰে। এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ মূলতঃ পিষ্টন 

পাম্পৰ প্ৰয়োগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এইচ এম হৈছে এইচ এল- ধৰণৰ তৰল পদাৰ্ ্থৰ এটা সংস্কৰণ 
যিয়়ে এন্টি-ৱেয়়াৰ এডিটিভ উন্নত কৰিছে। এই তৰল 
পদাৰ্ ্থবো�োৰে ইয়়াৰ এন্টি-ৱেয়়াৰ গুণ লাভ কৰিবলৈ ফছফৰাছ, 
জিংক আৰু চালফাৰৰ উপাদান ব্্যৱহাৰ কৰে। এইবো�োৰেই 
হৈছে প্ৰধানকৈ উচ্চ চাপৰ হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত ব্্যৱহাৰ কৰা 
তৰল পদাৰ্ ্থ।

অগ্নি প্ৰতিৰো�োধী তৰল পদাৰ্্থ

এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ জ্বলালে খনিজ তেল ভিত্তিক তৰল 
পদাৰ্ ্থতকৈ কম তাপ উৎপন্ন হয়। নামটো�োৱেই কো�োৱাৰ দৰে 
এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ মূলতঃ এনে উদ্যোগত ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয় য’ত বিপদৰ সম্ভাৱনা থাকে, যেনে ফাউণ্ড্ৰি, সামৰিক, 
ডাইকাষ্্টিিং আৰু মৌ�ৌলিক ধাতু উদ্যোগ। এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ 
খনিজ তেল ভিত্তিক তৰল পদাৰ্ ্থ যেনে ৱাটাৰ-গ্লাইকল, 
ফছফেট এষ্টাৰ আৰু পলিঅল এষ্টাৰৰ তুলনাত কম বিটিইউ 
(ব্ৰিটিছ থাৰ্্মমেল  ইউনিট)ৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। আই এছ অ’ই 
এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰক এইচ এফ এ ই (দ্ৰৱণীয় তেল), এইচ 
এফ এ এছ (উচ্চ পানী ভিত্তিক তৰল পদাৰ্ ্থ), এইচ এফ 
বি(উলটি ইমালচন), এইচ এফ চি(পানীৰ গ্লাইকল), এইচ এফ 
ডি আৰ(ফছফেট এষ্টাৰ ) আৰু এইচ আৰ ডি ইউ (পলিঅল 
এষ্টাৰ) হিচাপে শ্ৰেণীভুক্ত কৰিছে।
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পৰিৱেশ গ্ৰহণযো�োগ্্য হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্্থ  (EAHF)

এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ মূলতঃ এনে প্ৰয়োগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় 
য’ত পৰিৱেশত লিকেজ বা ছিটিকি পৰাৰ আশংকা থাকে, যাৰ 
ফলত পৰিৱেশৰ কিছু ক্ষতি হ’ব পাৰে। এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ 
জলজ জীৱৰ বাবে ক্ষতিকাৰক নহয় আৰু ই জৈৱ-বিঘ্নিত 
হ’ব পাৰে। এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰ বন, লন সজঁলুি, অফ - শ্ব’ৰ 

ড্ৰিলিং, বান্ধ আৰু সামুদ্ৰিক উদ্যোগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। আই 
এছ অ’ই এই তৰল পদাৰ্ ্থবো�োৰক এইচ ই টি জি (প্ৰাকৃতিক 
উদ্ভিদজাত তেলৰ ওপৰত ভিত্তি কৰি), এইচ ই এছ (কৃত্ৰিম 
এষ্টাৰৰ ওপৰত ভিত্তি কৰি), এইচ ই পি জি (পলিগ্লাইকল 
তৰল পদাৰ্ ্থ) আৰু এইচ ই পি আৰ (পলিএলফাঅ’লেফিন 
প্ৰকাৰ) হিচাপে শ্ৰেণীভুক্ত কৰিছে।

দষূণ নিয়ন্ত্ৰণ কৰা

তৰল পদাৰ্ ্থটো�ো কাৰ্ ্য্্যকৰী উষ্ণতাত থকাৰ সময়ত ব্্যৱস্থাটো�ো 
সম্পূৰ্ ্ণৰূপে নিষ্কাশন কৰক। জলাশয়, সকলো�ো লাইন, 
চিলিণ্ডাৰ, এক্্যযুম ুলেটৰ, ফিল্টাৰ হাউজিং বা তৰল পদাৰ্ ্থ 
জমা হো�োৱা যিকো�োনো�ো অঞ্চলৰ প্ৰতি মনো�োযো�োগ দিয়়া। লগতে 
ফিল্টাৰবো�োৰো�ো সলনি কৰক।

লিন্টবিহীন লেগৰে জলাশয়টো�োৰ পৰা সকলো�ো বো�োকা আৰু 
জমা হো�োৱা বস্তু পৰিষ্কাৰ কৰক। গো�োটেই জলাশয়টো�ো কো�োনো�ো 
ধৰণৰ কো�োমল বা ঢিলা ৰঙৰ পৰা মুক্ত হো�োৱাটো�ো নিশ্চিত 
কৰক।

ব্্যৱহাৰ কৰিবলগীয়়া তৰল পদাৰ্ ্থৰ সৈতে মিল থকা কম 
আঠাযুক্ত তৰল পদাৰ্ ্থৰে ব্্যৱস্থাটো�ো ফ্লাছ কৰক। ৰেখাবো�োৰৰ 
পৰা কণা আতঁৰাব পৰাকৈ যথেষ্ট অস্থিৰতা লাভ কৰিবলৈ 
২০০০ৰ পৰা ৪০০০ৰ ভিতৰৰ ৰেইনল্ডছ সংখ্্যযা বাছি ল’ব 
লাগে। ভালভবো�োৰ ভালদৰে ফ্লাছ কৰাটো�ো নিশ্চিত কৰিবলৈ 
সঘনাই ষ্ট্ৰ’ক কৰক। তৰল পদাৰ্ ্থটো�ো ফিল্টাৰ কৰি ল’ব লাগে 
আৰু ব্্যৱস্থাটো�োৰ লক্ষষ্য পৰিষ্কাৰ-পৰিচ্ছন্নতাৰ স্তৰৰ বাহিৰত 
এটা স্তৰত উপনীত নো�োহো�োৱালৈকে ফ্লাছিং চলি থাকিব লাগে। 
উদাহৰণস্বৰূপ,যদি লক্ষষ্য ISO 15/13/11 হয়, ISO 14/12/10 
পো�োৱালৈকে চিস্টেমক ফ্লাছ কৰি যাওক।

ফ্লাছিং ফ্লুইড যিমান পাৰি গৰম আৰু সো�োনকালে নিষ্কাশন 
কৰক। ফিল্টাৰ সলনি কৰক আৰু জলাশয়টো�ো পনুৰ পৰীক্ষা 
কৰক/ পৰিষ্কাৰ কৰক।

ব্্যৱহাৰ কৰিবলগীয়়া তৰল পদাৰ্ ্থৰে ব্্যৱস্থাটো�ো প্ৰায় ৭৫ 
শতাংশলৈকে ভৰাই লওক। পাম্পটো�োৰ পৰা তেজ ওলো�োৱা/
ভেণ্ট দিব লাগে।যদি পাম্পটো�োৰ চাপৰ পৰা সকাহ বা বাইপাছ 
থাকে, তেন্তে ইয়়াক বহলকৈ খো�োলা থাকিব লাগে। পাম্পটো�ো ১৫ 
ছেকেণ্ড চলাওক, তাৰ পিছত বন্ধ কৰি ৪৫ ছেকেণ্ড বহিবলৈ 

দিয়ক। পাম্পটো�ো প্ৰাইম কৰিবলৈ এই পদ্ধতি কেইবাবাৰো�ো 
পুনৰাবত্ৃতি কৰক।

বাইপাছ বা চাপ ৰিলিফ খো�োলা ৰাখি এমিনিটৰ বাবে পাম্পটো�ো 
চলাওক। পাম্পটো�ো বন্ধ কৰি এমিনিটমান বহিবলৈ দিয়ক। 
বাইপাছ বন্ধ কৰক আৰু পাম্পটো�োক পাচঁ মিনিটতকৈ বেছি 
সময় লো�োড কৰি কাম কৰিবলৈ দিয়ক। ৰিলিফ ভালভটো�ো 
ওপৰলৈ উঠিবলৈ দিয়ক যাতে ইয়়াকো�ো ফ্লাছ কৰা হৈছে নে 
নাই সেয়়া নিশ্চিত কৰিব পাৰি। এই সময়ত এক্টিভেটৰবো�োৰ 
চলাব নালাগে। পাম্পটো�ো বন্ধ কৰি প্ৰায় পাচঁ মিনিটমান 
ব্্যৱস্থাটো�ো বহিবলৈ দিব।

পাম্পটো�ো আৰম্ভ কৰক আৰু এটা এটাকৈ এক্টিভেটৰসমূহ 
চলাওক, পৰৱৰ্তী এক্টিভেটৰলৈ যো�োৱাৰ আগতে জলাশয়লৈ 
তৰল পদাৰ্ ্থ ঘূৰি যাবলৈ দিয়ক। চূড়়ান্ত এক্টিভেটৰটো�ো চলো�োৱাৰ 
পিছত চিষ্টেমটো�ো বন্ধ কৰক। জলাশয়ত থকা তৰল পদাৰ্ ্থৰ 
মাত্ৰাৰ ওপৰত চকু ৰাখিব। যদি মাত্ৰা ২৫ শতাংশৰ তললৈ 
নামি যায় তেন্তে তৰল পদাৰ্ ্থ দি ৫০ শতাংশলৈ ভৰাই দিব।

পাম্পটো�ো আৰম্ভ কৰক আৰু এটা এটাকৈ এক্টিভেটৰসমূহ 
চলাওক, পৰৱৰ্তী এক্টিভেটৰলৈ যো�োৱাৰ আগতে জলাশয়লৈ 
তৰল পদাৰ্ ্থ ঘূৰি যাবলৈ দিয়ক। চূড়়ান্ত এক্টিভেটৰটো�ো চলো�োৱাৰ 
পিছত চিষ্টেমটো�ো বন্ধ কৰক। জলাশয়ত থকা তৰল পদাৰ্ ্থৰ 
মাত্ৰাৰ ওপৰত চকু ৰাখিব। যদি মাত্ৰা ২৫ শতাংশৰ তললৈ 
নামি যায় তেন্তে তৰল পদাৰ্ ্থ দি ৫০ শতাংশলৈ ভৰাই দিব।

ইয়়াক স্বাভাৱিক কাৰ্ ্য্্যকৰী উষ্ণতালৈ আনিবলৈ চিষ্টেমটো�ো ৩০ 
মিনিটৰ বাবে চলাওক। চিস্টেম বন্ধ কৰক আৰু ফিল্টাৰসমূহ 
সলনি কৰক। জলাশয়টো�ো ক্ৰছকণ্টেমিনেচনৰ স্পষ্ট লক্ষণৰ 
বাবে পৰীক্ষা কৰক। যদি ক্ৰছ-কণ্টেমিনেচনৰ কো�োনো�ো 
ইংগিত থাকে, তেন্তে চিষ্টেমটো�ো পানী নিষ্কাশন কৰি পুনৰ 
ফ্লাছ কৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.180 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ছয় ঘণ্টা কাম কৰাৰ পিছত ব্্যৱস্থাটো�ো বন্ধ কৰি ফিল্টাৰ আৰু 
নমুনা সলনি কৰি তৰল পদাৰ্ ্থ পৰীক্ষা কৰক।

আপুনি নিশ্চিত নো�োহো�োৱালৈকে নমুনা সংগ্ৰহৰ কম্পাঙ্ক বদৃ্ধি 
কৰিব লাগে যেতিয়়ালৈকে আপুনি নিশ্চিত নহয় যে চিস্টেমৰ 
তৰল পদাৰ্ ্থ সুস্থিৰ।

তেলৰ দষূণ আৰু ইয়়াৰ নিয়ন্ত্ৰণ

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত হো�োৱা দষূণক কণা দষূক (পৰিধানৰ পৰা 
ধাতুৰ কণা,মলিৰ প্ৰৱেশ) বা ৰাসায়নিক দষূক (পানী, বায়়ু 
,তাপ আদি) হিচাপে ভাগ কৰিব পাৰি। দষূণৰ ফলত হো�োৱা 
ক্ষতিৰ উদাহৰণ হ’ল: ত্বৰান্বিত উপাদানৰ পৰিধান, মুখ বন্ধ 
হো�োৱা, মৰিছা বা অন্্যযান্্য অক্সিডেচনৰ সষৃ্টি, যো�োগকৰণৰ 
অভাৱ, অন্্যযান্্য ৰাসায়নিক পদাৰ্ ্থৰ সষৃ্টি, তেলৰ অৱক্ষয়।

দষূণৰ প্ৰকাৰ

কণা দষূক

কণিকাৰ আকাৰ সাধাৰণতে মাইক্ৰ’মিটাৰ বা মাইক্ৰনত 
জখুিব পাৰি। মাইক্ৰনৰ কিছুমান উদাহৰণ: নিমখৰ দানা 
১০০ মাইক্ৰন, মানুহৰ চুলি ৭০ মাইক্ৰন, দৃশ্্যমানতাৰ 
নিম্ন সীমা ৪০ মাইক্ৰন, মিল কৰা আটা ২৫ মাইক্ৰন, গড় 
বেক্টেৰিয়়া ২ মাইক্ৰন। মন কৰিব যে হাইড্ৰলিক বা লুব্ৰিকেচন 
ব্্যৱস্থাত বেছিভাগ ক্ষতিকাৰক কণা ১৪ মাইক্ৰ’মিটাৰ 
মাইক্ৰ’মিটাৰতকৈ সৰু, গতিকে ইয়়াক দেখা নাযায়।

ৰাসায়নিক দষূক পদাৰ্্থ

পানী

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত আটাইতকৈ সাধাৰণ ৰাসায়নিক দষূক 
হ’ল পানী। হাইড্ৰলিক তেলত পানীৰ উপস্থিতিয়়ে হাইড্ৰলিক 
তেলৰ ভৌ�ৌতিক আৰু ৰাসায়নিক ধৰ্্ম ৰ ওপৰত ইয়়াৰ প্ৰভাৱৰ 
বাবে ব্্যৱস্থাৰ উপাদানসমূহৰ ওপৰত ব্্যযাপক প্ৰভাৱ পেলাব 
পাৰে। টেংকত মৰিছা, লুব্ৰিকেচনৰ বৈশিষ্টট্য হ্ৰাস পো�োৱা যাৰ 

ফলত ধাতুৰ পষৃ্ঠৰ পৰিধান ত্বৰান্বিত হয়, অত্্যধিক পানীৰ 
কিছুমান স্পষ্ট ভৌ�ৌতিক ফলাফল, অৱশ্্যযে ইয়়াৰ প্ৰভাৱ কম 
উষ্ণতাত বৰফৰ স্ফটিকৰ বাবে উপাদানসমূহৰ জাম হো�োৱাৰ 
দৰে বৈচিত্ৰময় হ’ব পাৰে। ৰাসায়নিক প্ৰভাৱৰ ভিতৰত 
যো�োগকৰণৰ অভাৱ বা নিক্ষেপ, অক্সিডেচন, অবাঞ্চিত 
বিক্ৰিয়়া যাৰ ফলত এচিড, এলক’হল বা বো�োকা গঠন হ’ব 
পাৰে। তেল পৰিপূৰক স্তৰৰ ওপৰৰ পানীৰে দষূিত হ’লে 
ডাৱৰীয়়া হৈ পৰে। চেচৰেচন লেভেল হৈছে তেলৰ আণৱিক 
ৰসায়নত দ্ৰৱীভূত হ’ব পৰা পানীৰ পৰিমাণ আৰু সাধাৰণতে 
খনিজ হাইড্ৰলিক তেলৰ বাবে ২০ ডিগ্ৰী চেলছিয়়াছত ২০০ৰ 
পৰা ৩০০ পিপিএম হয়। SKF য়়ে কয় যে আয়তনৰ হিচাপত 
মাত্ৰ ০.১% পানী থকা হাইড্ৰলিক তেলে বেয়়াৰিঙৰ আয়়ুস 
আধালৈ কমি যায়, আনহাতে ১% পানীয়়ে বেয়়াৰিঙৰ আয়়ুস 
৭৫% হ্ৰাস কৰে।

বতাহ

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত বায়়ু দ্ৰৱীভূত বা প্ৰৱেশ (অদ্ৰৱীভূত, বা 
মুক্ত) অৱস্থাত থাকিব পাৰে। দ্ৰৱীভূত বায়়ুৱে কো�োনো�ো সমস্্যযাৰ 
সষৃ্টি নকৰিবও পাৰে, যদিহে ই দ্ৰৱত থাকে। যেতিয়়া কো�োনো�ো 
তৰল পদাৰ্ ্থত অদ্ৰৱীভূত বায়়ু থাকে, তেতিয়়া ই ব্্যৱস্থাৰ 
উপাদানসমূহৰ মাজেৰে পাৰ হৈ যো�োৱাৰ লগে লগে সমস্্যযাৰ 
সষৃ্টি হ’ব পাৰে। চাপৰ পৰিৱৰ্্তন হ’ব পাৰে যিয়়ে বায়়ুক 
সংকো�োচন কৰি সৰু সৰু বায়়ুৰ বদুবুদত বহৃৎ পৰিমাণৰ 
তাপ উৎপন্ন কৰে। বায়়ুৰ এই সংকো�োচন ক্ষমতাৰ অৰ্ ্থ হ’ল 
ব্্যৱস্থাটো�োৰ নিয়ন্ত্ৰণ হেৰাই যায়। তেলৰ জলাশয়ত বায়়ুৰ 
বুদবুদ আৰু ফেন ওলো�োৱাৰ ফলত পাম্পৰ ডাঙৰ ক্ষতি হ’ব 
পাৰে বা ইয়়াৰ ফলত টেংকৰ পৰা তেল “উতলি” ওলাই যাব 
পাৰে।

তাপ

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত অত্্যধিক তাপৰ ফলত যো�োগকৰণৰ 
অভাৱ বা তেলৰ ৰাসায়নিক পৰিৱৰ্্তনও হ’ব পাৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.180 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                  অনুশীলনী 2.6.181 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

হাইড্ৰলিক্স ফিল্টাৰ (Hydraulics filter)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰলিক ফিল্টাৰসমূহৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	ফিল্টাৰসমূহৰ ধৰণসমূহ তালিকাভুক্ত কৰক
•	 যান্ত্ৰিক, শো�োষক, শো�োষক আৰু চুম্বকীয় ফিল্টাৰৰ মাজৰ পাৰ্ ্থক্্য উল্লেখ কৰা।

ফিল্টাৰ কৰক

ফিল্টাৰ হৈছে এনে এটা যন্ত্ৰ যিয়়ে তৰল পদাৰ্ ্থৰ পৰা কঠিন 
দষূক পদাৰ্ ্থ আতঁৰায়।

হাইড্ৰলিক ফিল্টাৰ কেইবাটাও আকৃতি, আকাৰ, মাইক্ৰন 
ৰেটিং আৰু নিৰ্্মমা ণ সামগ্ৰীত উপলব্ধ। হাইড্ৰলিক ফিল্টাৰে 
নিৰ্্মমি ত সুৰক্ষা প্ৰদান কৰে আৰু হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ বিজতুি 
কম কৰে যিটো�ো প্ৰায়়ে দষূণৰ ফলত হয়।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত ফিল্টাৰৰ আয়়ুস মূলতঃ ব্্যৱস্থাৰ চাপ, 
দষূণৰ মাত্ৰা আৰু দষূিত পদাৰ্ ্থৰ প্ৰকৃতিৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰে।

ফিল্টাৰ হৈছে উপাদানসমূহৰ নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য কাৰ্্য্ ্যক্ষমতা আৰু 
দীৰ্ ্ঘ সেৱা জীৱনৰ বাবে হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত ব্্যৱহৃত এটা 
অতি গুৰুত্বপূৰ্্ণ  উপাদান।

ফিল্টাৰ আৰু ষ্ট্ৰেনাৰ হৈছে সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত শব্দ দুটা।

হাইড্ৰলিক ফিল্টাৰৰ ব্্যৱহাৰ

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ বিকলতা বা বেয়়া কাম কৰাৰ এটা মূল 
কাৰণ হ’ল হাইড্ৰলিক তেল বা তৰল পদাৰ্ ্থৰ দষূণ। হাইড্ৰলিক 
তেলৰ পৰা দষূণ নিয়ন্ত্ৰণ আৰু আতঁৰো�োৱাৰ বাবে হাইড্ৰলিক 
ফিল্টাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

হাইড্ৰলিক তৰলৰ দষূকক বহলভাৱে সংজ্ঞায়়িত কৰা হয় 
যে যিকো�োনো�ো পদাৰ্ ্থ যিয়়ে তৰল পদাৰ্ ্থৰ সঠিক কাৰ্্য্ ্যকলাপত 
বাধা দিয়়ে।

দষূক পদাৰ্ ্থক এনেদৰে শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়

- 	 কঠিন পদাৰ্ ্থ

- 	 তৰল পদাৰ্ ্থ

- 	গেছীয়

- 	বেক্ টেৰিয়়া

- 	জৈৱি ক

ফিল্টাৰসমূহৰ প্ৰকাৰসমূহ

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত সাধাৰণতে চাৰি প্ৰকাৰৰ ফিল্টাৰ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

- 	 যান্ত্ৰিক ফিল্টাৰ

- 	শো�ো ষক ফিল্টাৰ

- 	শো�ো ষক ফিল্টাৰ

- 	 চুম্বকীয় ফিল্টাৰ

যান্ত্ৰিক ফিল্টাৰ

যান্ত্ৰিক ফিল্টাৰত ঘনিষ্ঠভাৱে বো�োৱা ধাতুৰ পৰ্্দদা বা ডিস্ক থাকে। 
সাধাৰণতে ইহঁতে মো�োটামটুি মো�োটা কণাহে আতঁৰাই পেলায়। 
হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত যান্ত্ৰিক ফিল্টাৰক ষ্ট্ৰেনাৰ বলুি জনা যায়। 
এই ফিল্টাৰবো�োৰ পাম্পৰ চুষণ লাইনত থাকে, জলাশয়ৰ পৰা 
ফিল্টাৰৰ জৰিয়তে হাইড্ৰলিক তেল উলিয়়াই লো�োৱা হয়।  
(চিত্ৰ ১)

যান্ত্ৰিক ফিল্টাৰৰ গ্ৰেড: ৬০-১০০μm

μm হৈছে মাইক্ৰন যিটো�ো ১ মিলিমিটাৰৰ 1/1000 অংশ।(অৰ্ ্থথাৎ)

		  1μm = .001 মিলিমিটাৰ( mm )

শো�োষক ফিল্টাৰ

শো�োষক ফিল্টাৰ, যেনে কপাহ, কাঠৰ পাল্প, সূতা, কাপো�োৰ বা 
ৰেজিনে বহুত সৰু কণা আতঁৰাই পেলায়; কিছমানে পানী 
আৰু পানীত দ্ৰৱীভত দষূক পদাৰ্ ্থ আতঁৰাই পেলায়।

হাইড্ৰলিক অইলত পো�োৱা দষূক পদাৰ্ ্থক আকৰ্্ষ ণ কৰিবলৈ 
প্ৰায়়ে মৌ�ৌলবো�োৰক আঠাযুক্ত কৰি শো�োধন কৰা হয়।

এই ফিল্টাৰবো�োৰ পাম্পৰ চাপ বন্দৰত হাইড্ৰলিক্স ব্্যৱস্থাৰ 
চাপ লাইনত স্থাপন কৰা হয়। যিহেতু এই ফিল্টাৰটো�ো সৰ্বো চ্চ 
অপাৰেটিং চাপৰ অধীনত থাকে, গতিকে ই শক্তিশালী 
ডিজাইনৰ হ’ব লাগিব। (চিত্ৰ ২)
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শো�োষক ফিল্টাৰ

বিভিন্ন আকাৰৰ কণাবো�োৰ আৱদ্ধ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা 
ফিল্টাৰ। শো�োষক ফিল্টাৰত মাটি, ৰাসায়নিকভাৱে পৰিশো�োধিত 
কাগজ আৰু শুষ্ক পদাৰ্ ্থ থাকে। (চিত্ৰ ৩)

চুম্বকীয় ফিল্টাৰ

মূলতঃ তেলৰ পৰা লৌ�ৌহ পদাৰ্ ্থৰ লগতে দষূক পদাৰ্ ্থ 
আতঁৰাবলৈ চুম্বকীয় ফিল্টাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ফিল্টাৰৰ বাহিৰত বা ভিতৰত চুম্বক জ্্যযামিতিকভাৱে সজো�োৱা 
হয় যিয়়ে এটা শক্তিশালী চুম্বকীয় ক্ষেত্ৰ উৎপন্ন কৰে যিয়়ে 
তেলৰ পৰা লৌ�ৌহ কণাবো�োৰক গ্ৰেপ্তাৰ কৰাত সহায় কৰে।

চুম্বকীয় ফিল্টাৰৰ বেছিভাগতে চুম্বকীয় ক্ষেত্ৰ সষৃ্টি কৰিবলৈ 
স্থায়়ী চুম্বক ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এই ফিল্টাৰসমূহ সাধাৰণতে অটো�োমো�োটিভ উদ্যোগত ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় যদিও ইয়়াক কেইবাটাও কম চাপৰ উদ্যোগিক 
প্ৰয়োগতো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ফিল্টাৰটো�ো চুম্বকীয় আঙঠিৰে মেৰিয়়াই থো�োৱা হয় যিয়়ে ষ্টীলৰ 
ফিল্টাৰ বাটিটো�োৰ মাজেৰে চুম্বকীয় ক্ষেত্ৰ প্ৰেৰণ কৰে যাতে 
ফেৰ’মেগনেটিক ধ্বংসাৱশেষ আৱদ্ধ কৰিব পৰা যায় ইয়়াক 

বাটিটো�োৰ ভিতৰৰ পষৃ্ঠত টানকৈ ধৰি ৰখা হয় যিটো�ো আমি 
চাৰ্্ভভিচিঙৰ সময়ত সহজে পথৃক কৰিব পাৰো�ো। (চিত্ৰ ৪)

সাধাৰণতে ফিল্টাৰক হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত ইহঁতৰ অৱস্থানৰ 
ভিত্তিত শ্ৰেণীভক্ত কৰিব পাৰি:

- 	 চুষণ ষ্টেইনাৰ

- 	 চাপ লাইন ফিল্টাৰ

- 	ৰি টাৰ্্ণ  লাইন ফিল্টাৰ

-	  অফ লাইন ফিল্টাৰ

অৱস্থানৰ ভিতত্িত প্ৰকাৰসমূহ ফিল্টাৰ কৰক

চুষণ ষ্টেইনাৰ

চুষণ ফিল্টাৰে পাম্পটো�োক তৰল পদাৰ্ ্থৰ দষূণৰ পৰা ৰক্ষা 
কৰাৰ কাম কৰে। পাম্পৰ ইনলেট প’ৰ্্টৰ ওপৰৰ ফালে 
অৱস্থিত। ইনলেট ষ্ট্ৰেনাৰবো�োৰ টেংকত তৰল পদাৰ্ ্থত ডুবাই 
ৰখা হয়। চুষণ ফিল্টাৰ তুলনামূলকভাৱে মো�োটা উপাদান 
আছে, পাম্পৰ cavitations সীমাবদ্ধতাৰ বাবে. (চিত্ৰ 5)

ৰিটাৰ্্ণ  লাইন ফিল্টাৰ

যদি পাম্পটো�ো বিশেষভাৱে দষূণৰ প্ৰতি সংবেদনশীল হয় 
তেন্তে ৰিটাৰ্্ণ  লাইন ফিল্টাৰটো�োৱেই উত্তম পছন্দ হ’ব পাৰে। 
বেছিভাগ ব্্যৱস্থাতে, ৰিটাৰ্্ণ  ফিল্টাৰ হৈছে শেষ উপাদান যাৰ 
মাজেৰে তৰল পদাৰ্ ্থ জলাশয়ত প্ৰৱেশ কৰাৰ আগতে পাৰ 
হয়। গতিকে ই ব্্যৱস্থাটো�োৰ সকলো�ো কাম কৰা উপাদানৰ পৰা 
পৰিধান কৰা ধ্বংসাৱশেষ আৰু জীৰ্্ণ  চিলিণ্ডাৰ ৰড ছিলৰ 
মাজেৰে প্ৰৱেশ কৰা যিকো�োনো�ো কণা ধৰি ৰাখে, তাৰ আগতে 
এনে দষূক পদাৰ্ ্থ জলাশয়ত প্ৰৱেশ কৰি পুনৰ ব্্যৱস্থাটো�োলৈ 

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.181 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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পাম্প কৰিব পৰা যায়। যিহেতু এই ফিল্টাৰটো�ো জলাশয়ৰ পৰা 
ঠিক ওপৰত অৱস্থিত, সেয়়েহে ইয়়াৰ চাপৰ ৰেটিং আৰু খৰচ 
তুলনামূলকভাৱে কম হ’ব পাৰে। (চিত্ৰ ৬)

চাপ লাইন ফিল্টাৰ

প্ৰেচাৰ ফিল্টাৰসমূহ চিষ্টেম পাম্পৰ পৰা তলৰ ফালে অৱস্থিত। 
ইহঁতক ব্্যৱস্থাৰ চাপ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ ডিজাইন কৰা হৈছে 
আৰু ইহঁত থকা চাপ ৰেখাত নিৰ্্দদিষ্ট প্ৰবাহৰ হাৰৰ বাবে আকাৰ 
দিয়়া হৈছে। চাপ ফিল্টাৰ বিশেষভাৱে সংবেদনশীল উপাদান, 
যেনে চাৰ্ভো ভালভ, সুৰক্ষাৰ বাবে উপযো�োগী, কাৰণ চাপ 
ফিল্টাৰ পাম্পৰ পৰা ঠিক তলত অৱস্থিত, ই পাম্পৰ দ্বাৰা সষৃ্টি 
হো�োৱা যিকো�োনো�ো দষূণৰ পৰা সমগ্ৰ ব্্যৱস্থাটো�োক সুৰক্ষা দিয়়াতো�ো 
সহায় কৰে। (চিত্ৰ ৭)

অফ লাইন ফিল্টাৰ

এটা অফ-লাইন পৰিশো�োধন বৰ্্তনীত নিজা পাম্প আৰু 
বৈদ্্যযুতিক মটৰ, এটা ফিল্টাৰ আৰু উপযুক্ত সংযো�োগকাৰী 
হাৰ্্ডৱেৰ অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰা হয়। এই উপাদানসমূহক অফ-
লাইনত কাৰ্্য্ ্যকৰী লাইনসমূহৰ পৰা পথৃক এটা সৰু 
উপচিস্টেম হিচাপে সংস্থাপন কৰা হয়, বা সিহতক এটা তৰল-
শীতল লুপত অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰা হব পাৰে। জলাশয়ৰ পৰা অফ-
লাইন ফিল্টাৰৰ মাজেৰে আৰু জলাশয়লৈ ঘূৰাই পঠিওৱা হয়  
(চিত্ৰ ৮)।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত বিপদ আৰু সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা (Hazard and safety precautions 
in hydraulic system)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ সৈতে কাম কৰাৰ সময়ত সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা উল্লেখ কৰা
• 	হাইড্ৰলিক তৰলৰ আনুষংগিক বিপদসমূহৰ বিষয়়ে বৰ্্ণ না কৰা।

সুৰক্ষাৰ সাৱধানতাখ্্য 

বিপদ জড়়িত হৈ থাকে, যেনে ছালৰ বিষ, জইু, বিস্্ফফোৰণ, 
পৰিৱেশৰ ক্ষতি আৰু পিছল কৰ্্মস্থ লী। কিন্তু বহু মেচিনৰ কাম 
কৰিবলৈ হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰয়োজন হয়। এই তৰল 
পদাৰ্ ্থ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত কিছমান সাৱধানতা অৱলম্বন 
কৰিব লাগিব। এই বিপদসমূহৰ বিষয়়ে সঠিক জ্ঞান থাকিলে 
হাইড্ৰলিক ফ্লুইডৰ সৈতে কাম কৰাটো�ো নিৰাপদ হ’ব পাৰে।

- 	ছ ালৰ বিষৰ পৰা হাত সাৰিবলৈ হ’লে দষূিত ছালখন 
তৎক্ষণাত ধুব লাগে। সাজ-পো�োছাক পৰিষ্কাৰ কৰি 
ৰখাটো�োও প্ৰয়োজনীয়।

- 	হ াইড্ৰলিক ফ্লুইড ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত মাস্ক আৰু 
গ্লভছ পৰিধান কৰাটো�োও সহায়ক।

- 	 পৰিৱেশ বিপদৰ পৰা হাত সাৰিবলৈ,বায়’ডিগ্ৰেডেবল 
হাইড্ৰলিক তৰল বিকল্প আছে,যদিও ই অধিক ব্্যয়বহুল।

- 	 জইুৰ পৰা হাত সাৰিবলৈ হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থত তিয়়াই 
ৰখা সামগ্ৰী আৰু তৰল পদাৰ্ ্থ বন্ধ ধাতুৰ পাত্ৰত সংৰক্ষণ 
কৰি উপযুক্ত ঠাইত পেলাব লাগে।

- 	লি ক পৰীক্ষা কৰিবলৈ কাৰ্্ডবৰ্্ড ব্্যৱহাৰ কৰক।

- 	হ াইড্ৰলিক লিক বিচাৰিবলৈ কেতিয়়াও হাত বা আঙুলি 
ব্্যৱহাৰ নকৰিব।

- 	পিছ ল বিপদমুক্ত কামৰ ঠাই পৰিষ্কাৰ কৰি ৰাখিব লাগে।

- 	 দীৰ্ ্ঘদিন বা বাৰে বাৰে ছাল বা চকুৰ সংস্পৰ্্শ ৰ পৰা হাত 
সাৰিবলৈ ৰাসায়নিক প্ৰতিৰো�োধী গ্লভছ, স্প্লেচ গগলছ আৰু 
ৰাসায়নিক প্ৰতিৰো�োধী এপ্ৰ’ন ব্্যৱহাৰ কৰক।

- 	 সম্পূৰ্্ণ ৰূপে প্ৰশিক্ষণ নো�োপো�োৱালৈকে হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ 
কাম কেতিয়়াও আৰম্ভ নকৰিব।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.181 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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আনুষংগিক বিপদ

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত 
স্বাস্থথ্যজনিত সমস্্যযা

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থত থকা ৰাসায়নিক পদাৰ্ ্থৰ সংস্পৰ্্শ লৈ 
আহিব পাৰে মানুহ। ৰাসায়নিক পদাৰ্ ্থৰ সংস্পৰ্্শ ৰ কাৰণ হ’ব 
পাৰে শ্বাস-প্ৰশ্বাস, গ্ৰহণ বা স্পৰ্্শ । হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থ 
চম্ভালি থাকো�োঁতঁে মানুহৰ ছালৰ বিষ বা হাত দুৰ্্ব ল হো�োৱা দেখা 
যায়। হাইড্ৰলিক ফ্লুইড গ্ৰহণৰ ফলত অন্ত্ৰৰ পৰা ৰক্তক্ষৰণ, 
নিউমো�োনিয়়া বা মতৃ্্যযু ৰ ঘটনাও দেখা যায় যদিও হাইড্ৰলিক 
ফ্লুইড উশাহ ল’লে কো�োনো�ো গুৰুতৰ বিপদৰ কথা কো�োৱা 
হো�োৱা নাই।

গ্ৰহণৰ দৰেই ভুলবশতঃ ছালত তৰল পদাৰ্ ্থও বেজী দিব 
পাৰি। উচ্চ চাপৰ হাইড্ৰলিক চিষ্টেমৰ নলী বিচ্ছিন্ন হৈ 
বিষাক্ত তৰল পদাৰ্ ্থ লিক হৈ ছালত ইনজেকচন দিলে এনে 
হয়। যদি হাইড্ৰলিক পাইপত সৰু লিক হয় আৰু কো�োনো�োবাই 
তাৰ কাষেৰে হাতেৰে তালৈ দৌ�ৌৰি যায়, তেন্তে ২০০০ পি এছ 
আইত, তেওঁলো�োকে সহজেই হাইড্ৰলিক ফ্লুইডৰ বেজী ল’ব 
পাৰে আৰু গেংগ্ৰিন সো�োমাবলৈ আৰম্ভ নকৰালৈকে সেয়়া 
হৈছিল বুলিও নাজানিবও পাৰে।

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ লগত জড়়িত অগ্নিকাণ্ডৰ 
বিপদ

হাইড্ৰলিক ফ্লুইডৰ সৈতে কাম কৰাৰ সময়ত হাইড্ৰলিক 
ফ্লুইড উচ্চ উষ্ণতালৈ গৰম হো�োৱাৰ সম্ভাৱনা থাকে। আৰু 
এইটো�ো স্পষ্ট যে বেছিভাগ পেট্ৰলিয়়াম ভিত্তিক হাইড্ৰলিক 
তৰল পদাৰ্ ্থ জ্বলিব আৰু তাৰ ফলত বিস্্ফফোৰণ আৰু জ্বলনৰ 
সষৃ্টি হ’ব।

হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ সৈতে জড়়িত পৰিৱেশজনিত 
সমস্্যযা

হাইড্ৰলিক তৰলৰ আন এটা বিপদ হ’ল যেতিয়়া হাইড্ৰলিক 
নলী বা পাইপ লিক হয় তেতিয়়া তৰল পদাৰ্ ্থৰ ৰাসায়নিক 
পদাৰ্ ্থ হয় মাটিৰ ওপৰত থাকিব পাৰে নহয় মাটিত ডুব যাব 
পাৰে। যদি ৰাসায়নিক পদাৰ্ ্থবো�োৰ জলভাগত মিহলি হৈ যায় 
তেন্তে তললৈ ডুব যাব। আচলতে এনে ক্ষেত্ৰত ৰাসায়নিক 
পদাৰ্ ্থবো�োৰ তাত এবছৰতকৈ অধিক সময় থাকিব পাৰে। 
জলজ জীৱই বিষাক্ত হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থ শো�োষণ কৰিব 
পাৰে, যাৰ ফলত প্ৰাণীটো�ো বা খাদ্্য শংৃখলৰ ওপৰত থকা 
যিকো�োনো�ো বস্তুৰ অসুস্থতা বা মতৃ্্যযু  হয়। উদাহৰণস্বৰূপে, পানীত 
মিহলি হো�োৱা হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ দ্বাৰা দষূিত হো�োৱা মাছ 
খাই থকা বাজ এটাও অসুস্থ হ’ব পাৰে।

তৰল পদাৰ্ ্থৰ টেক্সচাৰৰ সমস্্যযা

যদিও হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ পিছল টেক্সচাৰ বিপদ বা 
সমস্্যযা যেন নালাগিব পাৰে, তথাপিও ছিটিকি পৰাৰ ফলত 
মানুহ পিছলি পৰিব পাৰে। লগতে যেতিয়়া কো�োনো�ো ব্্যক্তিৰ 
হাতত তৰল পদাৰ্ ্থ থাকে তেতিয়়া যন্ত্ৰত বগাই যো�োৱাৰ সময়ত 
পিছলি পৰিব পাৰে। ইয়়াৰ ফলত অপাৰেটৰে ষ্টিয়়াৰিং নিয়ন্ত্ৰণ 
হেৰুৱাবও পাৰে।

ঢিলা হাইড্ৰলিক নলীৰ পৰা আঘাত

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত উচ্চ চাপৰ বাবে সংযো�োগ বিচ্ছিন্ন আৰু 
লৰচৰ কৰা হাইড্ৰলিক নলীৰ আঘাত বলৰ ফলত ঘৰ্্ষ ণ, 
সাময়়িকভাৱে অচেতনতা, ঘা ,ঁ ভাঙন আৰু লেজাৰেচন 
হ’ব পাৰে। সঠিক ৰক্ষণাবেক্ষণ আৰু ভাল প্ৰি-শ্বিফ্ট সজঁলুি 
পৰিদৰ্্শনে  এই বিপদসমূহ কম কৰিব পাৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.181 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                  অনুশীলনী 2.6.182 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

হাইড্ৰলিক পাম্প (Hydraulic pumps)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰলিক পাম্পৰ সংজ্ঞা দিয়়া
• 	ধনাত্মক আৰু অধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্পৰ মাজত পাৰ্ ্থক্্য কৰা
• 	গিয়়াৰ পাম্পৰ কামৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	ভেন পাম্পৰ কামৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	পিষ্টন পাম্পৰ কামৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

হাইড্ৰলিক জলাশয় বা টেংক (Reservoir) আৰু 
আনুষংগিক সামগ্ৰী

হাইড্ৰলিক জলাশয় হৈছে সংৰক্ষণ টেংক যিয়়ে তৰল শক্তি 
প্ৰয়োগৰ বাবে ব্্যৱহৃত তৰল পদাৰ্ ্থ বা গেছ ৰাখে। সাধাৰণতে 
ইহঁত আয়তাকাৰ আৰু নলাকাৰ আকৃতিৰ। হাইড্ৰলিক 
জলাশয়ৰ উদ্দেশ্্য হৈছে তৰল পদাৰ্ ্থৰ আয়তন ধৰি ৰখা, 
ব্্যৱস্থাটো�োৰ পৰা তাপ স্থানান্তৰ কৰা, কঠিন দষূক পদাৰ্ ্থসমূহ 
থিতাপি লো�োৱা আৰু তৰল পদাৰ্ ্থৰ পৰা বায়়ু আৰু আৰ্দদ্ৰতা মুক্ত 
কৰা।

হাইড্ৰলিক পাম্প চিত্ৰ ১ হৈছে এনে এটা যন্ত্ৰ যিয়়ে যান্ত্ৰিক 
বল আৰু গতিক হাইড্ৰলিক শক্তিলৈ ৰূপান্তৰিত কৰে। বহুতো�ো 
ভিন্ন উৎসে পাম্পটো�োক যান্ত্ৰিক শক্তি প্ৰদান কৰে। ইহঁত হ’ল 
বৈদ্্যযুতিক মটৰ, এয়়াৰ মটৰ, ইঞ্জিন আৰু হাতৰ কাম।

পাম্পৰ শ্ৰেণীবিভাজন

পাম্পক অধনাত্মক বা ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  হিচাপে শ্ৰেণীভক্ত 
কৰা হয়। ইয়়াত পাম্পৰ মৌ�ৌলিক বিভাজনৰ বৰ্্ণন া কৰা হৈছে।

অধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্প

- 	 অধনাত্মক বিচ্্যযুতি  ধৰণৰ পাম্পটো�োৱে অবিৰত নিৰ্্গ মন 
দিয়়ে।

- 	 অ-ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্পে পিছলি যো�োৱাৰ বিৰুদ্ধে ভাল 
ছিল প্ৰদান নকৰে, যাৰ ফলত ব্্যৱস্থাৰ চাপ সলনি হো�োৱাৰ 
লগে লগে পাম্পৰ উৎপাদন ভিন্ন হয়।

- 	 প্ৰতিটো�ো চক্ৰৰ সময়ত প্ৰদান কৰা তৰল পদাৰ্ ্থৰ আয়তন 
ব্্যৱস্থাটো�োত প্ৰবাহৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰিব।

- 	কে ন্দ্ৰপথৃক পাম্প হৈছে অধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্প। 
(চিত্ৰ ২)

ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্প (চিত্ৰ ৩)

- 	 এটা ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্পে পিছল হো�োৱাৰ বিৰুদ্ধে 
ধনাত্মক আভ্্যন্তৰীণ ছীল প্ৰদান কৰে।

- 	 এই ধৰণৰ পাম্পে পাম্পৰ কাৰ্্য্ ্যকলাপৰ প্ৰতিটো�ো চক্ৰৰ 
বাবে নিৰ্্দদিষ্ট পৰিমাণৰ তৰল পদাৰ্ ্থ প্ৰদান কৰিবলৈ সক্ষম।

- 	 ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্পৰ আউটলেট বন্ধ কৰিলে তৎক্ষণাত 
চাপ বদৃ্ধি পায়। এই চাপ বদৃ্ধিয়়ে সজঁলুিবো�োৰ স্তব্ধ কৰি 
পেলাব পাৰে বা উপাদানবো�োৰ ভাঙি যাব পাৰে।

- 	গিয়়া ৰ পাম্প ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  পাম্পৰ উদাহৰণ।
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হাইড্ৰলিক পাম্পৰ প্ৰকাৰ(চিত্ৰ ৪)

বাহ্্যযিক গিয়়াৰ পাম্প

বাহ্্যযিক গিয়়াৰ পাম্প হৈছে আটাইতকৈ সাধাৰণ ধৰণৰ ঘূৰ্্ণনীয়  
পাম্প। এই পাম্পত ড্ৰাইভ গিয়়াৰটো�ো এটা ড্ৰাইভ খাদৰ দ্বাৰা 
ঘূৰো�োৱা হয়, যিয়়ে শক্তিৰ উৎসক সংযুক্ত কৰে। ইনলেট পৰ্্ট 
চাপ্লাই লাইনৰ সৈতে আৰু আউটলেট চাপ লাইনৰ সৈতে 
সংযুক্ত কৰা হয়। (চিত্ৰ ৫)

গিয়়াৰবো�োৰ ঘূৰি যো�োৱাৰ লগে লগে ইনলেটত থকা ক্ষেত্ৰফলৰ 
আয়তন বদৃ্ধি পায়, যাৰ ফলত চাপ হ্ৰাস পায় আৰু টেংকত 
(জলাশয়ত) থকা তৰল পদাৰ্ ্থৰ পষৃ্ঠত প্ৰয়োগ কৰা বায়়ুমণ্ডলীয় 
চাপে তৰল পদাৰ্ ্থটো�োক ইনলেট পৰ্্টটেলৈ ঠেলি দিয়়াটো�ো সম্ভৱ 
কৰি তো�োলে।

ইয়়াৰ ফলত গিয়়াৰবো�োৰ ঘূৰি যো�োৱাৰ লগে লগে গিয়়াৰৰ স্থানত 
তৰল পদাৰ্ ্থ আবদ্ধ হৈ পৰে আৰু ইনলেট পৰ্্টটেৰ পৰা ডিচাৰ্্জ 
পৰ্্টটেলৈ কঢ়়িয়়াই নিয়়া হয়। এই ক্ৰিয়়াৰ ফলত ব্্যৱস্থাটো�োলৈ 
তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰবাহ উৎপন্ন হয়।

দাতঁৰ মাজত ধাতুৰ সংস্পৰ্্শ ৰ দ্বাৰা পিছলি পৰাৰ বিৰুদ্ধে টান 
ছীল সম্পন্ন কৰিব পাৰি। (চিত্ৰ ৬)

গুৰুত্বপূৰ্্ণ  প্ৰাচলসমূহ

- 	বিচ্্যযুতি  ৰ আয়তন ০.২ ৰ পৰা ২০০ Cm3/rev

- 	 ৩০০ বাৰ পৰ্্যন্ত  চাপৰ বাবে উপযো�োগী

- 	কে ৱল নিৰ্্দদিষ্ট বিচ্্যযুতি

- 	 সাধাৰণতে কো�োলাহলপূৰ্্ণ

- 	 কম্পেক্ট আৰু কম ওজনৰ

- 	 কম খৰচী

গিয়়াৰ পাম্পৰ প্ৰয়োগ

গিয়়াৰ পাম্প সাধাৰণতে ঔদ্যোগিক আৰু অটো�োমো�োবাইল 
প্ৰয়োগত লবু্ৰিকেটিং তেল স্থানান্তৰ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। কিছ সময়ত ইয়়াক কিছমান হাইড্ৰলিক্স শক্তি প্ৰয়োগতো�ো 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ইণ্টাৰনেল গিয়়াৰ পাম্প

ইণ্টাৰনেল গিয়়াৰ পাম্পত দটুা গিয়়াৰ উপলব্ধ। স্পাৰ গিয়়াৰটো�ো 
এটা ডাঙৰ ৰিং গিয়়াৰ (বাহিৰৰ গিয়়াৰ)ৰ ভিতৰত মাউণ্ট কৰা 
হয়। সৰু স্পাৰ গিয়়াৰটো�ো ডাঙৰ গিয়়াৰৰ এটা ফালৰ সৈতে 
জালত থাকে আৰু আনফালে অৰ্্ধ চন্দ্ৰ আকৃতিৰ বিভাজকেৰে 
পথৃক কৰি ৰখা হয়। অৰ্্ধ চন্দ্ৰ আকৃতিৰ বিভাজকটো�োৱে ইনলেট 
পৰ্্টক আউটলেট পৰ্্টৰ পৰা পথৃক কৰে। আভ্্যন্তৰীণ গিয়়াৰ 
পাম্পত দুয়োটা গিয়়াৰ একে দিশতে ঘৰূি থাকে। (চিত্ৰ ৭)

গিয়়াৰৰ দাতঁবো�োৰ জাল খলুি দিয়়াৰ লগে লগে ইনলেট ফালে 
আংশিক শনূ্্যতা সষৃ্টি হয়। বায়়ুমণ্ডলীয় চাপে তৰল পদাৰ্ ্থক 
সষৃ্টি কৰা স্থানলৈ বলবৎ কৰে আৰু গিয়়াৰবো�োৰৰ ঘূৰ্্ণন ৰ লগে 
লগে তৰল পদাৰ্ ্থক গিয়়াৰ আৰু অৰ্্ধ চন্দ্ৰ আকৃতিৰ বিভাজকৰ 
পৰিধিৰ চাৰিওফালে কঢ়়িয়়াই নিয়়া হয় যেতিয়়ালৈকে ই 
আউটলেট পৰ্্টত নপৰে। আউটলেট পৰ্্টটেৰে তৰল পদাৰ্ ্থৰ 
এটা অবিৰত প্ৰবাহ বাহিৰলৈ ঠেলি দিয়়া হয়।

গুৰুত্বপূৰ্্ণ  প্ৰাচলসমূহ

- 	 আভ্্যন্তৰীণ গিয়়াৰ পাম্প ৩৫০০ পিএছআই পৰ্্যন্ত  চাপৰ 
বাবে উপযো�োগী।

- 	 প্ৰবাহৰ হাৰৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰি ২২০০ cSt লৈকে বহল 
আঠালতীয়়া পৰিসৰত কাম কৰা।
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- 	 সাধাৰণতে নিস্তব্ধ।

- 	 কম তৰল পদাৰ্ ্থৰ আঠালতীয়়াতাতো�ো আভ্্যন্তৰীণ গিয়়াৰ 
পাম্পৰ কাৰ্্যক্ষ মতা উচ্চ।

ভেন পাম্প

ভেন পাম্প অতি সাধাৰণ ধৰণৰ পাম্প। ৰ’টাৰত স্লট থকা 
ভেন পাম্প। যেতিয়়া ৰ’টাৰ ঘূৰি থাকে, তেতিয়়া কেন্দ্ৰপথৃক 
বলৰ দ্বাৰা ভেনবো�োৰক বাহিৰলৈ ঠেলি দি আৱৰণখন স্পৰ্্শ  
কৰে, য’ত ইহঁতে তৰল পদাৰ্ ্থক আৱদ্ধ কৰি আগুৱাই লৈ 
যায়। ভেনবো�োৰ বাহিৰলৈ ঠেলিবলৈ স্পপ্ৰৰিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
যেতিয়়া ভেনবো�োৰ ডেলিভাৰী চাইডত উপনীত হয় তেতিয়়া 
ইহঁতক কেচিঙে পনুৰ ৰো�োটাৰৰ ভিতৰলৈ ঠেলি দিয়়ে। 
আৱৰণৰ এটা চেনেল বা খাজঁৰ মাজেৰে তৰল পদাৰ্ ্থ ওলাই 
যায়। এই ভেন পাম্পত ড্ৰাইভ খাদত যথেষ্ট অসন্তুলিত বলৰ 
প্ৰভাৱ থাকে কাৰণ আউটলেটৰ ফালে উচ্চ চাপৰ অঞ্চল 
উপলব্ধ। (চিত্ৰ ৮)

ইনলেট পো�োৰ্্টটো�ো পাম্পৰ সেই অংশত থাকে য’ত চেম্বাৰবো�োৰৰ 
আকাৰ প্ৰসাৰিত হয় গতিকে পাম্পটো�োৰ ভিতৰলৈ তৰল 
পদাৰ্ ্থ বৈ যাবলৈ আংশিক শনূ্্যতা গঠন হয়। তৰল পদাৰ্ ্থটো�ো 
ভেনবো�োৰৰ মাজত আবদ্ধ হৈ থাকে আৰু পাম্পৰ আউটলেট 
ফালে লৈ যো�োৱা হয়। আউটলেট কাষৰ কক্ষবো�োৰ আকাৰত 
সংকুচিত হয়, আৰু এই ক্ৰিয়়াই আউটলেট পো�োৰ্্টটেৰে তৰল 
পদাৰ্ ্থক ব্্যৱস্থাটো�োত প্ৰৱেশ কৰিবলৈ বাধ্্য কৰে। (চিত্ৰ ৯)

বেলেন্স ভেন পাম্প

এই ডিজাইনৰ ফলত প্ৰতিটো�ো বিপ্লৱত দুটা চাপৰ চক্ৰ হয়। 
আউটলেট পো�োৰ্্ট দুটা ১৮০° ব্্যৱধানত ৰখা হয় যাতে ৰ’টাৰৰ 
ওপৰত চাপৰ বল ভাৰসাম্্যপূৰ্্ণ  হয়। এই পাম্পবো�োৰে অধিক 
ঘূৰ্্ণন  গতিবেগত বহুত বেছি চাপ বিকশিত কৰিব পাৰে।  
(চিত্ৰ ১০)

ভেন পাম্পৰ বৈশিষ্টট্য

- 	 উচ্চ প্ৰবাহ প্ৰয়োগৰ বাবে সাধাৰণ ব্্যৱহাৰ।

- 	 ১৬০ বাৰ পৰ্্যন্ত  সাধাৰণ চাপ

- 	 সহজ একাধিক সমাবেশ

- 	 পাম্প নিয়ন্ত্ৰণৰ পৰিসৰ

- 	 কম শব্দ

ভেন পাম্পৰ প্ৰয়োগ

ভেন পাম্প অধিক নিৰ্্গ মন আৰু কম চাপৰ প্ৰয়োগৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ইয়়াক উদ্যোগত লুব্ৰিকেটিং তেল স্থানান্তৰ 
কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু মধ্্যমীয়়া মেচিন সজঁলুি আৰু 
প্ৰেছতো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

পিষ্টন পাম্প

পিষ্টন পাম্প হৈছে উচ্চ চাপৰ প্ৰয়োগৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
এটা সাধাৰণ পাম্প। তলত দিয়়া তিনি প্ৰকাৰৰ পাম্প এই 
শ্ৰেণীত আহে:-

- 	 অক্ষীয় পিষ্টন পাম্প

- 	বেণ্ট  অক্ষ পিষ্টন পাম্প

- 	ৰেড িয়়েল পিষ্টন পাম্প

অক্ষীয় পিষ্টন পাম্প

অক্ষীয় পিষ্টন পাম্পত ব্লক আৰু পিষ্টন এটা খাদত এনেদৰে 
ঘূৰি থাকে যে পিষ্টনটো�োৱে ইহঁতৰ চিলিণ্ডাৰৰ ব’ৰত 
পাৰস্পৰিকভাৱে ঘূৰি থাকে, অক্ষীয়ভাৱে। এই গতিক অক্ষীয় 
গতি বো�োলে। পাম্্পিিং ক্ৰিয়়াটো�ো এটা ইউনিভাৰ্্চচেল জইণ্ট বা 
এটা লিংক আৰু এটা শ্বাছ প্লেটৰ দ্বাৰা সম্ভৱ হয়। (চিত্ৰ ১১)
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পাম্পৰ মূল অংশসমহূ হ’ল ড্ৰাইভ খাদ, পিষ্টন, চিলিণ্ডাৰ 
ব্লক, আৰু শ্বাছ প্লেট। বায়়ুমণ্ডলীয় চাপে এটা বন্দৰত তৰল 
বল প্ৰয়োগ কৰে; আৰু পিষ্টনৰ পাৰস্পৰিক ক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা 
ইয়়াক আনটো�ো পো�োৰ্্টৰ পৰা বাহিৰলৈ ওলাই যাবলৈ বাধ্্য কৰা 
হয়।

চিলিণ্ডাৰৰ আৱাসৰ ওপৰত এটা ভৰো�োৱা পৰ্্টটে থাকে। খো�োলাটো�ো 
সাধাৰণতে প্লাগ কৰা হয় যদিও ইয়়াক আৱাস বা কেছত চাপ 
পৰীক্ষাৰ বাবে খুলিব পাৰি। যদি নতুন বা মেৰামতি কৰা 
পাম্প স্থাপন কৰা হয়, তেন্তে এই প্লাগটো�ো আতঁৰাই আৱাসটো�ো 
পৰামৰ্্শ  দিয়়া তৰল পদাৰ্ ্থৰে ভৰাই ল’ব লাগিব। (চিত্ৰ ১২)

ড্ৰাইভ খাদটো�ো ঘূৰি যো�োৱাৰ লগে লগে ই চিলিণ্ডাৰ ব্লক আৰু 
পিষ্টনবো�োৰ ঘূৰায়। পাম্প ব্লকত শ্বাছ প্লেটৰ অফছেট অৱস্থানৰ 
ফলত চিলিণ্ডাৰ ব্লকত পিষ্টনবো�োৰ আগলৈ পিছলৈ গতি কৰে। 
খাদ, পিষ্টন আৰু চিলিণ্ডাৰ ব্লক একেলগে ঘূৰি থাকে।

চিলিণ্ডাৰ ব্লকত পিষ্টনবো�োৰে পাৰস্পৰিকভাৱে ঘূৰি যো�োৱাৰ 
লগে লগে এটা পো�োৰ্্টটেৰে তৰল পদাৰ্ ্থ প্ৰৱেশ কৰে আৰু 
আনটো�ো পো�োৰ্্টটেৰে জো�োৰকৈ বাহিৰলৈ ওলাই যায়। এই ক্ৰিয়়াই 
তৰল পদাৰ্ ্থৰ এক স্থিৰ, অস্পন্দনশীল প্ৰবাহ প্ৰদান কৰে।

পাম্্পিিং ক্ৰিয়়া নিৰ্্ভৰ কৰে শ্বাছ প্লেটৰ হেলনীয়়া কো�োণৰ 
ওপৰত। যদি হেলনীয়়া নহয়; কো�োনো�ো পাম্্পিিং ক্ৰিয়়া নাই।

বেণ্ট অক্ষ পিষ্টন পাম্প

শ্বাছ প্লেট পাম্পৰ দৰেই এই পাম্পটো�োও অক্ষীয় পিষ্টন ধৰণৰ। 
কেইবাটাও পিষ্টন আছে যিবো�োৰ ইটো�োৱে সিটো�োৰ সমান্তৰাল 
আৰু পিষ্টন-ব্লকত অক্ষীয়ভাৱে পাৰস্পৰিকভাৱে ঘূৰি থাকে। 
কিন্তু শ্বাছ প্লেট পাম্পৰ দৰে নহয়, ড্ৰাইভ খাদটো�ো পিষ্টন-ব্লকৰ 
সৈতে কো�োণত হেলনীয়়া হয় আৰু সেয়়েহে ইয়়াক বেণ্ট অক্ষ 
বুলি কো�োৱা হয় (চিত্ৰ ১৩)।

পিষ্টনব্লকৰ স্লটৰ ভিতৰত কেইবাটাও পিষ্টন হাউজিং থাকে 
আৰু সেইবো�োৰ ড্ৰাইভ খাদ-ফ্লেঞ্জৰ সৈতে সংযুক্ত কৰা হয়। 
এটা ইউনিভাৰ্্চচেল লিংক পিষ্টন-ব্লকক ড্ৰাইভ খাদলৈ চাবিৰে 
প্ৰান্তিককৰণ বজাই ৰাখিবলৈ আৰু সিহতে একেলগে ঘূৰি 
থকাটো�ো নিশ্চিত কৰিবলৈ।

ড্ৰাইভ খাদ ঘূৰি থকাৰ লগে লগে ই পিষ্টন আৰু পিষ্টন-
ব্লকলৈ ড্ৰাইভ প্ৰেৰণ কৰে। চুষণৰ ফালে পিষ্টন-ব্লক আৰু 
ড্ৰাইভ খাদ-ফ্লেঞ্জৰ মাজৰ ঘূৰ্্ণন ৰ দিশত দৰূত্ব বদৃ্ধি পায় আৰু 
পিষ্টনটো�ো বাহিৰলৈ টানি অনা হয়, যাৰ ফলত ইণ্ডাকচন হয়। 
বিকল্পভাৱে পিষ্টনবো�োৰ ডিচাৰ্্জ পৰ্্টটেৰে পাৰ হৈ যো�োৱাৰ লগে 
লগে ভিতৰলৈ ঠেলি দিয়়া হয়, যাৰ ফলত ডিচাৰ্্জ হয়। ড্ৰাইভ 
খাদ ঘূৰি থকাৰ লগে লগে পিষ্টনৰ এই পাৰস্পৰিক গতিৰ 
ফলত তৰল পদাৰ্ ্থটো�ো পাম্প কৰা হয়।

ৰেডিয়়েল পিষ্টন পাম্প

ৰেডিয়়েল পিষ্টন পাম্পৰ এখন সাধাৰণ ছবি দেখুওৱা হৈছে। 
পাম্পটো�োত কেইবাটাও পিষ্টন থাকে যিবো�োৰ একেদৰে 
ব্্যৱধানত থাকে আৰু এটা চিলিণ্ডাৰ ব্লক (পিষ্টন-ব্লক)ত 
ৰেডিয়়েলভাৱে ৰখা হয়। পিষ্টনবো�োৰে চিলিণ্ডাৰব্লক অক্ষৰ 
লগত ৰেডিয়়েল দিশত পাৰস্পৰিকভাৱে ঘূৰি থাকে আৰু 
সেয়়েহে ইয়়াক ৰেডিয়়েল পিষ্টন পাম্প বলুি কো�োৱা হয়। 
(চিত্ৰ ১৪)

ড্ৰাইভ খাদে ক্ৰছ-ডিস্ক কাপলিঙৰ সহায়ত পিষ্টন-ব্লকলৈ 
ড্ৰাইভ টৰ্্ক প্ৰেৰণ কৰে। পিষ্টন-ব্লকটো�ো এটা পিণ্টলৰ 
চাৰিওফালে ঘূৰি থাকে, য’ত পাম্পৰ পিছফালে ইনলেট 
আৰু আউটলেট সংযো�োগলৈ যো�োৱা নলী থাকে। পিষ্টন-ব্লকত 
স্লটৰ ভিতৰত ৰেডিয়়েলভাৱে সজো�োৱা কেইবাটাও পিষ্টন 
থাকে, যিবো�োৰ চপ্পলৰ পেডৰ মাজেৰে ষ্ট্ৰ’ক ৰিঙৰ বিপৰীতে। 
পিষ্টনটো�ো বল আৰু চকেট জইণ্টৰ সহায়ত চপ্পল পেডৰ সৈতে 
সংযো�োগ কৰা হয় আৰু চপ্পল পেডটো�োক দুটা ওভাৰলেপিং 
ৰিঙৰ সহায়ত ষ্ট’ক ৰিঙত গাইড কৰা হয়। ষ্টক ৰিংটো�ো পিষ্টন-
ব্লকৰ সৈতে কেন্দ্ৰীয়ভাৱে অৱস্থিত।

পিষ্টন ব্লকটো�ো ঘূৰাই দিলে কেন্দ্ৰপথৃক বল আৰু হাইড্ৰ’ষ্টেটিক 
চাপৰ দ্বাৰা পিষ্টনবো�োৰক ষ্ট’ক ৰিঙৰ বিৰুদ্ধে জো�োৰকৈ ৰখা 
হয়। কেতিয়়াবা ইয়়াৰ বাবে বসন্তও ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। যিহেতু 
ষ্টক ৰিংটো�ো পিষ্টন-ব্লকৰ লগত কেন্দ্ৰীয়, গতিকে ঘূৰ্্ণন ৰ আধা 
অংশত পিষ্টনটো�ো পিষ্টন-ব্লকৰ পৰা আতঁৰি যায়। এইদৰে 
তৰল পদাৰ্ ্থক পিণ্টলৰ ইনলেট পৰ্্টটেৰে পিষ্টন-ব্লকৰ স্লটলৈ 
টানি অনা হয়। ঘূৰ্্ণন ৰ আনটো�ো অৰ্্ধধে ক অংশত পিষ্টনটো�ো 
পিষ্টন-ব্লকৰ ভিতৰলৈ যায়, যাৰ ফলত স্লটত আবদ্ধ হৈ থকা 
তৰল পদাৰ্ ্থটো�ো বলপূৰ্্ব কভাৱে পিণ্টলৰ আউটলেট পো�োৰ্্টলৈ 
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নিৰ্্গ ত হয়। যদি কেন্দ্ৰবিন্দু বদৃ্ধি পায় তেন্তে ষ্টকৰ দৈৰ্ ্ঘ্্যও বদৃ্ধি 
পায় আৰু ই কেন্দ্ৰীয়তাৰ দুগুণ হয়।

গুৰুত্বপৰূ্্ণ  প্ৰাচলসমূহ

পিষ্টন পাম্পৰ প্ৰয়োগ:

পিষ্টন পাম্প সাধাৰণতে উচ্চ চাপ আৰু কম নিৰ্্গ মন প্ৰয়োগৰ 
বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

- 	 ৭৫০ চে.মি./আৰ.লৈ বিচ্্যযুতি

- 	 ৩৫০/৪০০ বাৰলৈ চাপৰ ক্ষমতা

- 	 উচ্চ শব্দৰ মাত্ৰা

- 	 দুৰ্্ব ল ইনলেট অৱস্থা আৰু দষূণৰ প্ৰতি সংবেদনশীল

- 	 উচ্চ সামগ্ৰিক দক্ষতা

- 	ভ াল আয়়ুস

- 	 বহৃৎ, ডাঙৰ ইউনিট

- 	 উচ্চ খৰচ।

পিষ্টন পাম্পৰ প্ৰয়োগ

পিষ্টন পাম্প সাধাৰণতে উচ্চ চাপ আৰু কম নিৰ্্গ মন প্ৰয়োগৰ 
বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

চাপ সকাহ ভালভ (Pressure relief valve)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	চাপ সকাহ ভালভৰ বিভিন্ন অংশ চিনাক্ত কৰা
• 	চাপ সকাহ ভালভৰ বিভিন্ন অংশৰ কাৰ্্য্ ্যকৰী বৈশিষ্টট্যসমূহ ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	চাপ সকাহ ভালভৰ নিৰ্্মমা ণ বৈশিষ্টট্যসমূহ ব্্যযাখ্্যযা কৰা।

চাপ সকাহ ভালভৰ সাধাৰণ দৃষ্টিভংগী (চিত্ৰ ১)ত দেখুওৱা 
হৈছে। বাহিৰৰ পৰা নব হৈছে মূল নিয়ন্ত্ৰণ উপাদান।

পাইলট চলো�োৱা ৰিলিফ ভালভৰ মূল অংশ (চিত্ৰ ২) তলত 
দিয়়া হ’ল:

শৰীৰ			   পপেট

ওপৰৰ কভাৰ		  পপেটৰ আসন

পিষ্টন			গ   ধুৰ স্প্রিঙ

পাতল স্প্রিঙ		  এডজাষ্্টিিং স্্ক্ৰ� �ৰু

পিষ্টনৰ আসন

শৰীৰ (Body)

ভালভৰ দেহটো�ো এটা মিহি গ্ৰেডৰ ঢালাই লো�োহা। কাষ্টিঙৰ 
ভিতৰখন পিষ্টন, পিষ্টনৰ আসন আৰু টাইট স্পপ্ৰৰিং ৰখাৰ বাবে 
সঠিকভাৱে মেচিনেৰে নিৰ্্মমা ণ কৰা হৈছে। বডি স্্ক্ৰ� �ৰুৰ দ্বাৰা 
ওপৰৰ কভাৰেৰে স্থিৰ কৰা হয়। ইনলেট আউটলেট আৰু 
ড্ৰেইন সংযো�োগৰ বাবে পৰ্্ট বডিত দিয়়া হয়, থ্ৰেডযুক্ত ফুটা 
হিচাপে। শৰীৰে মূল সকাহ দিয়়া ব্্যৱস্থাটো�োক ঠাই দিয়়ে।

ওপৰৰ কভাৰ

ওপৰৰ কভাৰটো�োও এটা ফাইন গ্ৰেড কাষ্্টিিং। ইয়়াৰ ভিতৰত 
মেচিনেৰে তৈয়়াৰ কৰা হৈছে - পপেট, গধুৰ স্পপ্ৰৰিং, এডজাষ্্টিিং 
স্্ক্ৰ� �ৰু , ছিল আৰু ভেণ্ট প্লাগ। ওপৰৰ কভাৰটো�ো স্্ক্ৰ� �ৰুৰ 
সহায়ত দেহৰ লগত সংলগ্ন কৰা হয়। ওপৰৰ কভাৰত পাইলট 
অপাৰেটিং মেকানিজম থাকে, উল্লেখিত উপাদানসমহূৰ 
দ্বাৰা।

পিষ্টন

ই শৰীৰৰ প্ৰধান সকাহ দিয়়া ভালভ উপাদান। ইয়়াক পৰিধান 
প্ৰতিৰো�োধী তীখাৰে নিৰ্্মমি ত, কঠিন আৰু পিহি লো�োৱা। ভালভৰ 
স্লাইডিং অংশবো�োৰত অগভীৰ খাজঁ দিয়়া হয়। এই খাজঁবো�োৰে 
তেল ধৰি ৰাখে, লবু্ৰিকেচনৰ বাবে তেলৰ ফিল্ম দিবলৈ। ভালভ 
পিষ্টনৰ মাজত এটা থ্ৰু হো�োল থাকে। (চিত্ৰ ৩) বহৃৎ ব্্যযাসৰ 
সমতল ফালে এটা ফুটা থাকে। থ্ৰু হো�োলৰ উদ্দেশ্্য হ’ল ফাটি 
যো�োৱাৰ সময়ত তেলৰ পৰা সকাহ দিয়়া। অৰিফিচৰ ফুটাটো�োৱে 
পিষ্টনৰ ভাৰসাম্্য ৰক্ষা কৰিবলৈ প্ৰৱেশ চাপৰ অঞ্চলৰ পৰা 
পিষ্টনৰ ওপৰৰ অংশটো�ো পূৰণ কৰে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.182 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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ভালভৰ তলৰ অংশটো�ো বন্ধ অৱস্থাত শঙ্কুৰ আসন থাকিবলৈ 
টেপাৰ কৰা হয়। পিষ্টন শৰীৰত ৰখা হয়।

লাইট  স্পপ্ৰৰিং

লাইট স্পপ্ৰৰিংৰ উদ্দেশ্্য হ’ল পিষ্টনটো�োক আসনৰ বিপৰীতে 
তললৈ সুষম অৱস্থাত ৰখা। ইয়়াক পিষ্টনৰ বহৃৎ ব্্যযাস আৰু 
পিষ্টনৰ ওপৰৰ কাণ্ডৰ চাৰিওফালে শৰীৰৰ অংশৰ মাজত 
ৰখা হয়। এই বসন্তটো�ো এডজাষ্টেবল নহয়, ইয়়াৰ টেনচনৰ 
বাবে।

পিষ্টনৰ আসন

ই শৰীৰত টানকৈ বান্ধি থো�োৱা এটা লাইনাৰ বুছ। ইয়়াক 
পৰিধান প্ৰতিৰো�োধী তীখাৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়, কঠিন আৰু পিহি 
লো�োৱা হয়। বছুৰ ভিতৰৰ ফালে পিষ্টন ভালভৰ টেপাৰ অংশটো�ো 
বহিবলৈ এটা টেপাৰ থাকে।

পপেট

পপেট হৈছে ওপৰৰ কভাৰত ৰখা এটা শংকু আকৃতিৰ সদস্্য। 
পপেটে পাইলট ভালভ হিচাপে কাম কৰে। ইয়়াক এটা গধুৰ 
স্প্রিঙে স্থানত ধৰি ৰাখে। ইয়়াৰ উপৰিও ইয়়াক মিহি শংকুৰ 
দৰে মাটিৰ পষৃ্ঠৰ সৈতে পৰিধান প্ৰতিৰো�োধী তীখাৰে তৈয়়াৰ 
কৰা হয়।

এই শঙ্কুৰ দৰে আসনত পাইলট পো�োৰ্্টৰ পৰা অহা তেলৰ 
বিৰুদ্ধে নিখুতঁ ছীলিং থাকিব। পপেটক এটা গধুৰ  স্প্রিঙে ধৰি 
ৰাখে।

পপেটৰ আসন

ই পপেট ভালভৰ বাবে এটা আসন। ইয়়াৰ ভিতৰত এটা 
পপেটৰ টেপাৰ পষৃ্ঠৰ সৈতে মিলাবলৈ এটা শংকুৰ দৰে আসন 
আছে। ই কঠিন মাটি আৰু প্ৰেছ-ফিটৰ দ্বাৰা টপ-কভাৰৰ 
ভিতৰত কঠিনভাৱে স্থাপন কৰা।

গধুৰ স্প্ৰিঙ

এই স্প্ৰিঙত পপেটটো�োক পাইলট পো�োৰ্্টত বহিব লাগিব।

এই স্প্ৰিঙটো�ো এটা প্লাঞ্জাৰ আৰু পপেটৰ সৰ্বো চ্চ ব্্যযাসৰ 
মাজত ৰখা হয়। যেতিয়়া পাইলট পো�োৰ্্টত তেলে প্ৰয়োগ কৰা 
বল বেছি হয়, তেতিয়়া গধুৰ স্প্ৰিইং   পপেটৰ পৰা ওপৰলৈ 
উঠি যায়, তেল পুনৰ জীৱিত কৰিবলৈ। স্প্রীঙৰ টান নবৰ 
সহায়ত নিয়ন্ত্ৰণ কৰিব পৰা যায়।

এডজাষ্্টিিং স্্ক্ৰ� �ৰু

এডজাষ্টেবল স্্ক্ৰ� �ৰু হৈছে ওপৰৰ কভাৰত ৰখা নবৰ সৈতে 
এটা মিহি পিচযুক্ত স্্ক্ৰ� �ৰু। এই স্্ক্ৰ� �ৰুৰ বাবে মিল থকা সূতাটো�ো 
শৰীৰত কঠিনভাৱে স্থাপন কৰা ৰিটেইনাৰৰ দ্বাৰা, এটা লক 
কৰা নটৰ দ্বাৰা প্ৰদান কৰা হয়।  স্প্রীঙৰ টান নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ 
প্ৰাৰম্ভিক ছেটিঙত স্পেচাৰ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

কাষ্ট বডি আৰু স্্ক্ৰ� �ৰু এণ্ডৰ মাজত লিকেজ তাপ আৰু তেল 
প্ৰতিৰো�োধী ৰবৰৰ দ্বাৰা নিৰ্্মমি ত উপযুক্ত ছিলৰ দ্বাৰা ৰো�োধ কৰা 
হয়। পো�োৰ্্ট ডামি কৰিবলৈ প্লাগ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

পাইলট অপাৰেটেড ৰিলিফ ভালভৰ সকলো�ো অংশৰ সম্পূৰ্্ণ  
সমাবেশ চিত্ৰ ৪ত ক্ৰছ-ছেকচনেল দৃশ্্যৰ দ্বাৰা দেখুওৱা 
হৈছে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.182 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                অনুশীলনী 2.6.183&184 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

টিউব আৰু পাইপ সমাবেশ (Tube and pipe assembly)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত ফিটিং হো�োৱা বিভিন্ন ধৰণৰ টিউব আৰু পাইপৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত টিউবিং

যিকো�োনো�ো হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাত তৰল পদাৰ্ ্থটো�ো এটা মৌ�ৌলৰ 
পৰা আনটো�ো মৌ�ৌললৈ ভাঙি নো�োযো�োৱাকৈ পাৰ হ’ব লাগে। 
ইয়়াৰ বাবে টিউবিং ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত 
ব্্যৱহৃত বিভিন্ন মৌ�ৌলৰ পৰা আৰু তাৰ ওচৰলৈ হাইড্ৰলিক 
তৰল পদাৰ্ ্থৰ বাবে টিউবে লিকপ্ৰুফ বাহক হিচাপে কাম 
কৰে।

এই পাইপ/টিউববো�োৰ চাপ সহ্্য কৰিব পৰা হ’ব লাগে 
আৰু লগতে উষ্ণতাও সহ্্য কৰিব পৰা হ’ব লাগে। এইদৰে 
পাইপবো�োৰে এটা অঞ্চল হিচাপেও কাম কৰে য’ত তৰল 
পদাৰ্ ্থই তাপ বিসৰ্্জন দিয়়ে।

সাধাৰণতে টিউব আৰু পাইপ শব্দটো�োৱে সদায় বিভ্ৰান্তিৰ সষৃ্টি 
কৰি থাকে। নলীৰ সঠিক সংজ্ঞা কি?

নলী আৰু পাইপৰ মাজৰ পাৰ্ ্থক্্য

পাইপ আৰু নলীৰ মাজৰ পাৰ্ ্থক্্য অতি সংকীৰ্্ণ । নলীৰ বেৰ 
সাধাৰণতে পাইপৰ বেৰৰ বিপৰীতে পাতল হয় যিবো�োৰ ডাঠ।

টিউব সাধাৰণতে ইয়়াৰ ডিজাইনত নিৰৱচ্ছিন্ন, আনহাতে 
পাইপ বেভেল হ’ব পাৰে।

নলীত, ইয়়াৰ পাতল বেৰ হো�োৱাৰ বাবে থ্ৰেড লগাব 
নো�োৱাৰি, আনহাতে পাইপত শক্তিৰ ওপৰত কো�োনো�ো প্ৰভাৱ 
নেপেলো�োৱাকৈ থ্ৰেড লগাব পাৰি।

টিউব আৰু পাইপ দুয়োটা ষ্টীলত পো�োৱা যায় যদিও টিউব তাম, 
পিতল, ষ্টীল আৰু প্লাষ্টিকতো�ো পো�োৱা যায়।

পাইপৰ তুলনাত নলীৰ বেণ্্ডিিং তুলনামূলকভাৱে সহজ, 
গতিকে পাইপৰ ওপৰত নলীৰ নমনীয়তা ভাল।

পাইপৰ সৈতে নলীৰ এটা মূল পাৰ্ ্থক্্য হ’ল নলীৰ ভিতৰৰ 
বেৰখন মসণৃ হয়, যাতে তৰল পদাৰ্ ্থৰ মসণৃ প্ৰবাহ পো�োৱা যায় 
যাৰ ফলত LAMINAR প্ৰবাহ হয়, যিটো�ো সাধাৰণতে পাইপত 
অশান্ত প্ৰবাহ হয়, ইয়়াৰ ভিতৰৰ ইমান মসণৃ প্ৰবাহ নাথাকে 
এফালৰ.

কিন্তু সাধাৰণতে এতিয়়াও কৰ্্মক্ষেত্ৰ ত পাইপ আৰু টিউব 
দুয়োটাৰে কথা নিৰ্্দদিষ্টভাৱে উল্লেখ কৰা হো�োৱা নাই।

টিউবৰ সামগ্ৰী

সাধাৰণতে নলীবো�োৰ বাহিৰৰ ব্্যযাস আৰু দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ দ্বাৰা নিৰ্্দদিষ্ট 
কৰা হয়। সাধাৰণতে নলীবো�োৰ কাটি গ্ৰাহকৰ প্ৰয়োজন 
অনুসৰি দৈৰ্ ্ঘ্্য কৰা হয়। তাম, পিতল, এলমুিনিয়়াম, কাৰ্্বন  
ষ্টীল আৰু ষ্টেইনলেছ ষ্টীল আদি বিভিন্ন সামগ্ৰীৰে নলী 
উপলব্ধ। সকলো�ো নলী সাধাৰণতে নিৰৱচ্ছিন্নভাৱে টানি লো�োৱা 
নলী।

হাইড্ৰলিক্সত পাইপ ফিটিঙৰ শ্ৰেণীবিভাজন

হাইড্ৰলিক্সত টিউব/পাইপ ফিটিং সাধাৰণতে এনেদৰে 
শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়

- কঠিন সংযো�োগ

- নমনীয় সংযো�োগ।

কঠিন সংযো�োগ

ধাতুৰ নলী ব্্যৱহাৰ কৰি কৰা কঠিন টিউবিং। নলীডাল 
প্ৰয়োজনীয় দৈৰ্ ্ঘ্্য আৰু আকৃতি অনুসৰি বেকঁা কৰি বৰ্্তনীটো�োৰ 
বিভিন্ন মৌ�ৌলবো�োৰ সংযো�োগ কৰা হয়। (চিত্ৰ ১)

এই ধৰণৰ সংযো�োগ কৰা হয় য’ত কেৱল নিৰ্্মমা ণ কৰা বৰ্্তনীটো�োৰ 
ডিজাইনৰ কো�োনো�ো পৰিৱৰ্্তন বা ভৱিষ্্যতে মৌ�ৌলবো�োৰৰ 
অৱস্থানৰ কো�োনো�ো পৰিৱৰ্্তন নহ’ব।

যদি কো�োনো�ো পৰিৱৰ্্তন হয় তেন্তে বৰ্্তমানৰ পাইপবো�োৰ বিচ্ছিন্ন 
কৰিব লাগিব আৰু নতুন পাইপবো�োৰ সতেজভাৱে বেকঁা 
কৰিব লাগিব।

নমনীয় সংযো�োগ

এইটো�ো এনে এটা ব্্যৱস্থা য’ত মৌ�ৌলবো�োৰক নমনীয় নলীৰ 
সৈতে সংযুক্ত কৰা হয় যাক সাধাৰণতে নলী বুলি কো�োৱা হয়।

নমনীয় নলীবো�োৰ উচ্চ টান ষ্টীলৰ তাৰঁৰ এটা বা দুটা ব্ৰেইডৰ 
দ্বাৰা শক্তিশালী কৰা কৃত্ৰিম ৰবৰৰ নলীৰে বা বতৰ প্ৰতিৰো�োধী 
ৰবৰেৰে উপযুক্তভাৱে ঢাকি থো�োৱা কৃত্ৰিম সূতাৰে তৈয়়াৰ কৰা 
হয়। (চিত্ৰ ২)

নমনীয় নলীবো�োৰে স্পন্দনশীল চাপ লো�োৱাত অতি ভাল যিটো�ো 
নলীৰ দ্বাৰা নিজেই তিতি যায়। কঠিন পাইপৰ ক্ষেত্ৰত ইয়়াৰ 
ফলত কম্পন হ’লহেতেন আৰু শেষত সংযো�োগকাৰী ভাঙি বা 
ঢিলা হ’লহেতেন।

নলী ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সুবিধা

- 	শ্ব ক শব্দ আৰু কম্পনৰ বিৰুদ্ধে ইনচুলেট কৰে
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- 	স্থবি ৰ অংশ সংযো�োগ কৰে

- 	ভি ৰ কৰা স্থানত সংযো�োগ সহজ কৰি তো�োলে

- 	ভ াল অস্থায়়ী সংযো�োগ কৰে

- 	 সংযো�োগ আৰু বিচ্ছিন্নতা প্ৰদান কৰে যিবো�োৰ সঘনাই 
সলনি কৰিব লাগে।

নমনীয় নলীৰ প্ৰকাৰ

বিভিন্ন চাপ আৰু উষ্ণতাৰ পৰিসৰ পূৰণ কৰিবলৈ পুনৰ 
নমনীয় নলী উপলব্ধ।

সাধাৰণতে নলীসমূহক নিম্্ননোক্ত অনুসৰি শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়:

নিৰ্্মমা ণৰ প্ৰকাৰ

(ক) তাৰঁ ব্ৰেইড-একক (চিত্ৰ ৩ আৰু ৪) বা ডাবল ব্ৰেইড

(খ) কৃত্ৰিম থ্ৰেডৰ ব্ৰেইড (কপাহ, আহঁ, এছবেষ্টছ আদি)।

সাধাৰণতে কৃত্ৰিম থ্ৰেডৰ ব্ৰেইড কৰা নলীৰ নমনীয়তা অধিক 
নমনীয় যদিও অপাৰেটিং চাপ এটা সীমাবদ্ধতা।

আনহাতে ব্্যৱহৃত তীখাৰ তাৰঁৰ বাবে তাৰঁ ব্ৰেইড কৰা 
নলীবো�োৰ ৩০০ চে.মি.২ পৰ্্যন্ত  উচ্চ চাপ সহ্্য কৰিবলৈ ভাল 
কিন্তু কৃত্ৰিম থ্ৰেডৰ ব্ৰেইড নলীৰ দৰে নমনীয় নহয়।

চাপ আৰু উষ্ণতা সহ্্য ক্ষমতা

হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত নলী ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু ইয়়াৰ মাজেৰে 
বৈ যো�োৱা তেলৰ পৰা চাপৰ সন্মুখীন হয়। গতিকে নলীসমূহক 
ইয়়াৰ চাপ সহ্্য ক্ষমতা অনুসৰি শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয় আৰু 
এইটো�ো স্পেচিফিকেশন ষ্টেণ্ডাৰ্্ড SAEJ517 দ্বাৰা SAE100R1, 
SAE100R2 আদি হিচাপে দিয়়া হয়।

R1, R2 সংখ্্যযাই চাপ আৰু উষ্ণতা আৰু নিৰ্্মমা ণৰ ক্ষেত্ৰত সহ্্য 
ক্ষমতাক সূচায়। নিৰ্্মমা ণৰ অধীনত থকা বৰ্্তনীটো�োত উৎপন্ন 
হো�োৱা সৰ্বো চ্চ চাপৰ কথা মনত ৰাখি নলী নিৰ্্ববা চন কৰাৰ 
সময়ত এই কথা মন কৰিবলগীয়়া। চাপ আৰু উষ্ণতাৰ প্ৰকৃত 
ভালভৰ বাবে প্ৰস্তুতকাৰকৰ কেটেলগটো�ো উল্লেখ কৰিব 
লাগিব।

পাইপৰ শেষ ফিটিঙৰ প্ৰকাৰ

যিহেতু নলী বিভিন্ন প্ৰয়োগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু বিভিন্ন 
সংযো�োগকাৰীৰ লগত খাপ খুৱাই মাউণ্ট কৰিব লাগে, সেয়়েহে 
ইয়়াক বিভিন্ন এণ্ড ফিটিঙৰ সৈতেও উপলব্ধ। গ্ৰাহকৰ 
প্ৰয়োজন অনুসৰি বহু ধৰণৰ এণ্ড ফিটিং উপলব্ধ। ইয়়াৰে 
কিছমানক চিত্ৰ ৫ত দেখুওৱা হৈছে।

নলীৰ নিৰ্্দদিষ্টকৰণ

তলত দিয়়া তথ্্য অনুসৰি নমনীয় নলী নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়,

- 	 আভ্্যন্তৰীণ ব্্যযাস

- 	 দুটা শেষ সংযো�োগকাৰীৰ মাজৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য

- 	 চাপ আৰু টেম্প সহ্্য ক্ষমতা

- 	 শেষ ফিটিংৰ ধৰণ।

এই সকলো�োবো�োৰ নিৰ্্দদিষ্ট প্ৰয়োগৰ বাবে প্ৰস্তুতকাৰকৰ 
কেটেলগৰ পৰা সহজেই ৰেফাৰ কৰিব পাৰি। এটা উদাহৰণ 
তলত দিয়়া হ’ল।

dia.10 x 1000 x SAE100R2 x দুয়োটা মূৰৰ ফিমেল নট ।
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সংযো�োগকাৰীসমূহ

সংযো�োগকাৰী হৈছে সেই মৌ�ৌল যিয়়ে নলীৰ মূৰবো�োৰ বিভিন্ন 
জলীয় মৌ�ৌলৰ দেহৰ সৈতে সংযো�োগ কৰে। সংযো�োগকাৰীয়়ে 
আন বিভিন্ন কামো�ো কৰে যেনে নলীৰ আকাৰ সলনি, প্ৰবাহৰ 
দিশ সলনি, প্ৰবাহৰ বাধা আদি।সংযো�োগক বিভিন্ন পৰিমাপ 
অনুসৰি গো�োট কৰিব পাৰি।

- 	ছীলি ং ডিজাইনৰ ধৰণ অনুসৰি।

- 	ব্ ্যৱহৃত আকৃতি, আকাৰ আৰু উদ্দেশ্্য অনুসৰি।

ছীলিং ডিজাইনৰ প্ৰকাৰ অনুসৰি

ফ্লেয়়াৰ ফিটিং (চিত্ৰ ৬)

ইয়়াত পাইপটো�ো ফ্লেয়়াৰ কৰি উপযুক্ত সংযো�োগকাৰীত ফিট 
কৰা হয়।

‘O’ ৰিং কম্প্ৰেছন ফিটিং (চিত্ৰ ৭)

এই ধৰণৰ `O’ আঙঠিত পাইপটো�ো বাহিৰৰ ব্্যযাস বন্ধ কৰি 
দিয়়ে। বিভাজিত আঙঠিটো�োৱে পাইপটো�োক ঠাইত ক্লেম্প 
কৰে।

স্লীভ কম্প্ৰেছন ফিটিং (চিত্ৰ ৮)

ইয়়াত পাইপ গঠন হয় ডিঙিটো�োৱে হাতৰ আচঁলৰ সৈতে তেলৰ 
বাবে পথটো�ো বন্ধ কৰি দিয়়ে।

ফেৰুল কম্প্ৰেছন ফিটিং (চিত্ৰ ৯)

ইয়়াত ফেৰুল বিশেষ ডিজাইনৰ, ফেৰুল নলীত কামো�োৰ দি 
স্থায়়ী ছীল গঠন কৰে।

O’ ৰিং ফিটিং (চিত্ৰ ১০)

পাইপটো�ো সমতল মুখৰ আঙঠিৰে ৱেল্্ডিিং কৰা হয়, এই 
মুখখন ‘O’ আঙঠিৰ বিৰুদ্ধে বন্ধ হৈ থাকে।

বিভিন্ন ফিটিংৰ চিত্ৰণ কৰা হৈছে, এই ফিটিংসমূহৰ প্ৰতিটো�োতে 
সংশ্লিষ্ট সংযো�োগকাৰী থাকে। সংযো�োগটো�ো তেতিয়়াহে নিখুতঁ 
হ’ব যেতিয়়া সংযো�োগটো�ো প্ৰস্তুতকাৰকৰ নিৰ্্দদেশনা অনুসৰি 
কৰা হ’ব।

সঠিক ধৰণৰ সংযো�োগকাৰীৰ নিৰ্্ববা চন বিভিন্ন কাৰকৰ ওপৰত 
নিৰ্্ভৰ কৰে যেনে

- 	ব্ ্যৱস্থাৰ কামৰ চাপ

- 	 সমাবেশ আৰু বিভাজনৰ কম্পাঙ্ক

- 	 বৰ্্তনীত কম্পন বা শ্বক স্তৰ

- 	 কৰ্্মক্ষেত্ৰ ।

আকাৰ, আকৃতি আৰু ব্্যৱহাৰৰ উদ্দেশ্্য অনুসৰি

হাইড্ৰলিক মৌ�ৌলৰ দেহৰ সৈতে নলী বা নলীৰ মূৰক আন 
নলীৰ মূৰৰ সৈতে সংযো�োগ কৰিবলৈ সংযো�োগকাৰী ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

এটা হাইড্ৰলিক উপাদান এটা নলীৰ শেষৰ সৈতে 
সংযো�োগ কৰিবলৈ

দেখুওৱা সংযো�োগকাৰীটো�োত (চিত্ৰ ১১) থ্ৰেড থাকে যিবো�োৰ 
হাইড্ৰলিক মৌ�ৌলৰ দেহত স্্ক্ৰ� �ৰু কৰা হয়। আনফালে এটা 
নলী সঠিকভাৱে ছীল কৰি স্থাপন কৰা হয়। এই ছীলিং পৰূ্্ব ৰ 
অনুশীলনত আলো�োচনা কৰা ধৰণে বিভিন্ন পদ্ধতিৰে কৰা হয়।

এই সংযো�োগকাৰীবো�োৰ ইয়়াত সো�োমাবলগীয়়া পাইপ অনুসৰি 
বিভিন্ন আকাৰত উপলব্ধ। চাৰ্্টত পাইপৰ আকাৰ আৰু 
সংযো�োগকাৰীত থকা থ্ৰেডসমূহ দেখুওৱা হৈছে।
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এই শ্ৰেণীৰ বিভিন্ন ধৰণৰ সংযো�োগকাৰীয়়ে তৰল পদাৰ্ ্থৰ 
প্ৰবাহৰ দিশৰ যত্ন ল’বলৈ তলত দিয়়া ধৰণে

পো�োন সংযো�োগকাৰী (চিত্ৰ ১২)

বডিৰ লগত লম্বভাৱে নলী সংযো�োগ কৰিবলৈ।

পাইপ 
উটছাইডডিয়়া

ব্ৰিটিছ 
ষ্টেণ্ডাৰ্্ড 
পাইপ 

থ্ৰেড (BSP)

মেট্ৰিক ফাইন থ্ৰেড

৬
৮
১০
১২
১৪
১৬
২০
২৫
৩০
৩৮

R ১/৪”
R ১/৪”
R ৩/৮”
R ৩/৮”
R ১/২”
R ১/২”
R ৩/৪”

R ১
R ১১/৪”
R ১১/২”

M২২×১.৫
M১৪ X ১.৫
M১৬ X ১.৫
M১৮ X ১.৫
M২০ X ১.৫
M২২ X ১.৫
M২৭ X ২
M৩৩ X ২
M৪২ X ২
M৪৮ X ২

কঁকালৰ সংযো�োগকাৰী (চিত্ৰ ১৩)

হাইড্ৰলিক মৌ�ৌলসমূহৰ দেহৰ সমান্তৰালভাৱে নলীৰ শেষটো�ো 
সংযো�োগ কৰিবলৈ।

বেঞ্্জজো সংযো�োগকাৰী (চিত্ৰ ১৪)

বেঞ্্জজো সংযো�োগকাৰী কঁকালৰ দৰেই, কিন্তু পৰ্্ট অক্ষৰ সৈতে 
৩৬০ ডিগ্ৰী ঘূৰিব পৰা নমনীয়তা আছে। ইয়়াৰ ফলত পাইপটো�ো 
সহজে স্থাপন কৰাত সহায় হয়, হাইড্ৰলিক উপাদানৰ সৈতে।

ফ্্লেেংগ সংযো�োগ (চিত্ৰ ১৫)

ডাঙৰ আকাৰৰ ভালভত থ্ৰেডযুক্ত পৰ্্ট নাথাকে। পো�োৰ্্ট হিচাপে 
তেওঁলো�োকৰ মাত্ৰ এটা গাতঁ আছে। এই ক্ষেত্ৰত বডিত এটা 

ফ্্লেেংগ মাউণ্ট কৰা হয় আৰু সংযো�োগক ফ্লেঞ্জত মাউণ্ট কৰা 
হয়। ইয়়াক ফ্লাছ মাউণ্্টিিং বুলিও কো�োৱা হয়।

প্লাগ (চিত্ৰ ১৬)

হাইড্ৰলিক উপাদানৰ যিকো�োনো�ো পো�োৰ্্ট বন্ধ কৰিবলৈ প্লাগ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এটা নলীৰ মূৰ আন এটা নলীৰ মূৰৰ সৈতে সংযো�োগ কৰিবলৈ

‘T’ সংযো�োগকাৰী (চিত্ৰ ১৭)

এটা সংযো�োগস্থলত তিনিটা পাইপৰ মূৰ সংযো�োগ কৰিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

4 ৱে সংযো�োগকাৰী (চিত্ৰ 18)

এটা জংচনত ৪টা পাইপৰ মূৰ সংযো�োগ কৰক।

ৰিডচাৰ (চিত্ৰ ১৯)

বিভিন্ন আকাৰৰ দুটা পাইপৰ মূৰ সংযো�োগ কৰক।

টিউব/নলী ফিটিঙত কৰিবলগীয়়া আৰু নকৰিব:

টিউব/নলী ফিটিঙৰ জীৱনকাল ফিটিং কেনেকৈ ডিজাইন আৰু 
ইনষ্টল কৰা হৈছে তাৰ ওপৰত বহু পৰিমাণে নিৰ্্ভৰ কৰে।

কঠিন সংযো�োগৰ ক্ষেত্ৰত তলত দিয়়া কথাবো�োৰ পালন কৰিব 
লাগিব:

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.183&184 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



222

নলীবো�োৰ এনেদৰে বেকঁা কৰিব লাগে যাতে বেকঁাটো�ো বেকঁা 
চুকবো�োৰত কো�োনো�ো ধৰণৰ সমতল বা বলিৰেখা নাথাকে।  
(চিত্ৰ ২০)

নলীবো�োৰ স্পপ্ৰৰিং নকৰাকৈ, বেকঁা নকৰাকৈ বা নলীৰ ক্ষতি 
নকৰাকৈ স্থাপন কৰি আতঁৰাই পেলাব লাগে। (চিত্ৰ ২১)

১ মিটাৰতকৈ অধিক দীঘল হ’লে দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ কাষেৰে নলীৰ বাবে 
সমৰ্ ্থন। (চিত্ৰ ২২)

- 	 সংযো�োগকাৰীৰ নূন্্যতম সংখ্্যযা ব্্যৱহাৰ কৰক।

- 	টি উবিংত নূন্্যতম সংখ্্যক বেণ্ড ব্্যৱহাৰ কৰক।

- 	ফ িক্্সিিং আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ সহজ কৰিবলৈ পাইপ 
লাইন পৰিপাটি আৰু পো�োন পদ্ধতিৰে ডিজাইন কৰক।  
(চিত্ৰ ২৩)

- 	 বৰ্্তনীৰ কামৰ চাপ অনুসৰি টিউব আৰু সংযো�োগকাৰী 
ব্্যৱহাৰ কৰক।

- 	 নিশ্চিত হওক যে টিউববো�োৰ পৰিষ্কাৰ আৰু চিপছৰ ধূলি 
আদিৰ পৰা পৰিষ্কাৰ কৰি ৰখা হৈছে যিয়়ে আপাত তেলৰ 
লিকেজ কৰ্্তন কৰিবলৈ সক্ষম কৰে।

নমনীয় নলী সংযো�োগ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত মন 
কৰিবলগীয়়া কথা

- 	ন মনীয় নলী ব্্যয়বহুল। সেইবো�োৰৰ ব্্যৱহাৰ ন্্যযায্্য হ’ব 
লাগিব।

- 	 মনত ৰাখিব যে চাপ দিলে নলীৰ দৈৰ্ ্ঘ্্য +২%ৰ পৰা +৪%লৈ 
সলনি হ’ব। দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ যিকো�োনো�ো পৰিৱৰ্্তনৰ ক্ষতিপূৰণ 
দিবলৈ নলীত শিথিলতা বা বেণ্ডৰ ব্্যৱস্থা কৰক। (চিত্ৰ ২৪ 
আৰু ২৬)

- 	 যদি এটা পেচো�োৱা নলীত উচ্চ অপাৰেটিং চাপ প্ৰয়োগ 
কৰা হয়, তেন্তে নলীখন বিকল হ’ব পাৰে বা সংলগ্ন বাটো�ো 
ঢিলা হ’ব পাৰে।

- 	ন লীৰ বেণ্ড ব্্যযাসাৰ্্ধ  যিমান পাৰি ডাঙৰ কৰি ৰাখক যাতে 
লাইন ভাঙি প্ৰবাহৰ বাধা নহয়। (চিত্ৰ ২৬ আৰু চিত্ৰ ২৫)

- 	যেতিয়়া  নলীৰ লাইনবো�োৰ এটা গরম এক্সজেষ্ট মেনিফল্ডৰ 
ওচৰত পাৰ হৈ যায় তেতিয়়া নলীটো�োক অগ্নিনিৰ্্ববা পক বুট 
বা ধাতুৰ বেফেলৰ সহায়ত সুৰক্ষিত কৰক। (চিত্ৰ ২৭)

- 	 দ্ৰুত পৰিদৰ্্শন  আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণৰ বাবে সহজ, পৰিষ্কাৰ 
ইনষ্টলেচন নিশ্চিত কৰিবলৈ কঁকাল আৰু এডাপ্টাৰ 
ব্্যৱহাৰ কৰক। (চিত্ৰ ২৯)

- 	যেতিয়়া  এটা নলীৰ সমাবেশ যথেষ্ট মো�োচন বা 
কম্পনৰ বলি হ’ব লাগে তেতিয়়া মনত ৰাখিব যে 
ধাতুৰ নলীৰ ফিটিংসমূহ নমনীয় অংশৰ অংশ নহয়।  
(চিত্ৰ ২৮, ২৯, ৩০)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.183&184 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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- 	ন লীডাল যিটো�ো অংশৰ লগত নলী সংযো�োগ কৰা হৈছে তাৰ 
গতিৰ সৈতে একে সমতলত বেকঁা হ’ব লাগিব। (চিত্ৰ ২৮, 
২৯ আৰু ৩০) - নলীবো�োৰ গৰম চিপ আদিৰ সংস্পৰ্্শ লৈ 
আহিব পৰা ঠাইত নলীডাল ঢাকিবলৈ ধাতুৰ তাৰঁৰ জাল 
ব্্যৱহাৰ কৰক (চিত্ৰ ৩১)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.183&184 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                  অনুশীলনী 2.6.185 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰ (ৰৈখিক এক্টিভেটৰ) (Hydraulic cylinders (linear actuators))
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰৰ মূল নীতি উল্লেখ কৰা
• 	হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰ নিৰ্্মমা ণৰ বিষয়়ে ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰত ছীলিং ব্্যৱস্থাটো�ো উল্লেখ কৰক
• 	হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰৰ অংশসমূহৰ নাম লিখা
• 	হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰটো�ো নিৰ্্দদিষ্ট কৰক
• 	হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা
• 	এটা চিলিণ্ডাৰৰ গতি আৰু বল গণনা কৰা।

ৰৈখিক এক্টিভেটৰ

হাইড্ৰলিক ৰৈখিক এক্টিভেটৰ মূলতঃ এটা চিলিণ্ডাৰ, 
হাইড্ৰলিক চাপ আৰু প্ৰবাহক ৰৈখিক যান্ত্ৰিক গতি বা বললৈ 
ৰূপান্তৰিত কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। চিলিণ্ডাৰক বিভিন্ন 
ধৰণৰ যান্ত্ৰিক সংযো�োগৰ সৈতে সংযুক্ত কৰি ৰৈখিক আৰু 
ঘূৰ্্ণনীয়  গতিৰ সংমিশ্ৰণত বৰ্্ধধি ত বা নিষিদ্ধ গতি উৎপন্ন কৰিব 
পাৰি। ঠিক তেনেদৰে ব্্যৱস্থাৰ ক্ষেত্ৰতো�ো বল বদৃ্ধি বা হ্ৰাস 
কৰিব পাৰি।

চিলিণ্ডাৰত তেলৰ হাইড্ৰ’ষ্টেটিক চাপ শক্তি যান্ত্ৰিক গতিলৈ 
ৰূপান্তৰিত হয়।

কাৰ্্য্ ্যকৰী নীতি

একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰ

১ নং চিত্ৰত এটা একক কাৰ্্য্ ্যকৰী চিলিণ্ডাৰৰ ক্ৰছ-ছেকচন 
দেখুওৱা হৈছে। পাম্পৰ পৰা চাপযুক্ত তেল চাপৰ বন্দৰত 
প্ৰৱেশ কৰে। পিষ্টনৰ ওপৰত তেলৰ চাপ প্ৰয়োগ কৰা হয় 
আৰু পিষ্টন (বসন্তৰ টানৰ বলৰ বিৰুদ্ধেও), আনফালে লৈ 
যো�োৱা হয়।

যাবলৈ আৰম্ভ কৰে, তেতিয়়া A পৰ্্টটেৰে তেলৰ চাপ যো�োগান 
ধৰাৰ ফলত সো�োঁফঁালে থকা চাপবিহীন তেল `B’ পৰ্্টটেৰে আৰু 
বিপৰীতভাৱে বাহিৰ কৰা হয়।

দুয়োটা ষ্ট্ৰ’কতে সমান বল থাকিবলৈ পিষ্টনৰ বাওঁফালেও 
পিষ্টন ৰড দিয়়া হয়। (চিত্ৰ ২ক আৰু ২খ)

পিষ্টন-ৰডৰ মুক্ত মূৰৰ পৰা উপযো�োগী কাম বা গতি লাভ 
কৰিব পাৰি। তেলৰ প্ৰসাৰণৰ পিছত বসন্তৰ টানে তেলৰ চাপ 
অতিক্ৰম কৰে। এতিয়়া বসন্তই পিষ্টনটো�ো বাওঁফালৰ ফালে 
ঠেলি দিয়়ে। একেটা বন্দৰৰ মাজেৰেই তেল বাহিৰ কৰা হয়।

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰত চিত্ৰ ২. পিষ্টনৰ দুয়োফালে A আৰু 
B পৰ্্টটেৰে তেল যো�োগান ধৰা হয়। যেতিয়়া B পৰ্্টটেলৈ তেল 
যো�োগান ধৰা হয়, পিষ্টন লাহে লাহে গতি কৰে। ইয়়াৰ কাৰণ 
হ’ল বন্দৰৰ ফালে B ৰ ক্ষেত্ৰফল কম, কাৰণ বল ক্ষেত্ৰফলৰ 
সমানুপাতিক। যেতিয়়া পিষ্টনটো�ো বাওঁফালৰ পৰা সো�োঁফঁাললৈ 

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ নিৰ্্মমা ণ (চিত্ৰ ৩a)

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ সাধাৰণ নিৰ্্মমা ণ চিত্ৰ ৩a ত দেখুওৱা 
হৈছে। পিষ্টন ৰড ক্ৰ’ম প্লেটেড আৰু পিষ্টন ঢালাই ষ্টীলৰ। 
চিলিণ্ডাৰৰ মূৰটো�ো ভিতৰত হ’ন কৰা হয় আৰু ইয়়াত ৰড 
বেয়়াৰিং সমৰ্ ্থন আৰু এটা প’ৰ্্ট থাকে। চিলিণ্ডাৰৰ কেপে 
চিলিণ্ডাৰৰ শেষ অংশটো�ো বন্ধ কৰি ৰাখে আৰু টাই-ৰড আৰু 
বাদামৰ সহায়ত মূৰৰ লগত সুদৃঢ়ভাৱে সংলগ্ন কৰে।

ষ্টেটিক ছিলে চিলিণ্ডাৰটো�োক বায়়ু বন্ধ কৰি ৰাখে। ভাইপাৰ 
ছিলে ধলূি বা আন বিদেশী কণাবো�োৰ ভিতৰলৈ সো�োমাব 
নো�োৱাৰে। ৰড-বেৰিং সাধাৰণতে ফাষ্টনাৰৰ সহায়ত সলনি 
কৰিব পাৰি।
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পিষ্টন ছীলে পিষ্টনৰ দুয়োফালৰ পৰা তেল ৰো�োধ কৰে, পিষ্টন 
ৰিং উচ্চমানৰ মিশ্ৰণ ষ্টীল/কাষ্ট আইৰনৰ দ্বাৰা নিৰ্্মমি ত। (চিত্ৰ 
৩খ) উচ্চ চাপৰ বাবে কাপ পেক কৰা ছিল ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এই ছীলবো�োৰ সাধাৰণতে ৰবৰৰ গঠনেৰে তৈয়়াৰ কৰা হয়। 
কিছমান সঠিক উষ্ণতাৰ প্ৰয়োগৰ বাবে টেফ্লন ছিলো�ো ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। পাইপৰ শেষ/ সংযো�োগকাৰীসমহূ সংযো�োগ কৰিবলৈ 
পৰ্্টসমূহ থ্ৰেড কৰা হয়।

3b চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে ৰবৰেৰে গঠিত অৰিঙৰ দ্বাৰা 
চিলিণ্ডাৰ আৰু মূৰৰ মাজত লিকেজ ৰো�োধ কৰা হয়। ছীলিং 
ব্্যৱস্থাৰ উন্নত দৃশ্্য চিত্ৰ. ৩খ।

কুশ্বনিং শেষ কৰক

ষ্ট্ৰ’কৰ শেষত থকা উচ্চ চাপৰ তেলে পিষ্টনক চিলিণ্ডাৰৰ 
মূৰত প্ৰভাৱ পেলাব। ইয়়াৰ পৰা হাত সাৰিবলৈ সাধাৰণতে 
এণ্ড কুশ্বনিং দিয়়া হয়। বসন্তই সাধাৰণ প্ৰয়োগ বিচাৰি পায়। 
কিন্তু যেতিয়়া বসন্তটো�োক ইয়়াৰ সম্পূৰ্্ণ  ঘৰুৱা দৈৰ্ ্ঘ্্যৰ বাহিৰত 
সংকো�োচিত কৰা হয়, তেতিয়়া ইয়়াৰ ক্ষতি হো�োৱাৰ প্ৰৱণতা 
থাকে। সেয়়েহে কুশ্বনিং চিত্ৰ ৪a ত দেখুওৱাৰ দৰে তেলৰ 
নিৰ্্গ মন স্থান নিষিদ্ধ কৰি কৰা হয়। এই ব্্যৱস্থা চিলিণ্ডাৰৰ 
মূৰৰ শেষ অংশত দিয়়া হয়।

৪b চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে পিষ্টনৰ আনটো�ো ফালে প্লাঞ্জাৰ 
বা কুশ্বনিং পিষ্টন দিয়়া হয়। চিলিণ্ডাৰৰ মূৰত চেক ভালভে 
আউটলেটৰ পৰা চিলিণ্ডাৰলৈ যো�োৱা পথটো�ো সংযো�োগ কৰে। 
আন এটা পেচেজ এটা নিষিদ্ধ মুখ ‘O’ দ্বাৰা সংযুক্ত কৰা হয়।

এই অৰিফিচটো�ো স্্ক্ৰ� �ৰুৰ দ্বাৰা সামঞ্জস্্য কৰিব পাৰি।

পিষ্টন বাওঁফালে যো�োৱাৰ লগে লগে প্লাঞ্জাৰ বা কুশ্বনিং পিষ্টনটো�ো 
আউটলেট পৰ্্ট ‘E’ত প্ৰৱেশ কৰে। এতিয়়া তেল কেৱল সীমিত 
পথ C আৰু O ৰ মাজেৰেহে ওলাই যাব পাৰে। কিন্তু চেক-
ভালভে বলৰ সহায়ত তেলৰ পথ বন্ধ কৰি দিয়়ে। এতিয়়া 
তেলটো�ো কেৱল ‘অ’’ পেচেজৰ মাজেৰে পাৰ হ’ব পাৰে। 
এইদৰে পিষ্টনৰ যাত্ৰা শেষত লেহেমীয়়া হয়।

পিষ্টনৰ চাপ আৰু গতি

পিষ্টনে প্ৰয়োগ কৰা চাপ = চাপ (Kg/cm2) x পিষ্টনৰ ক্ৰছ 
ছেকচনৰ ক্ষেত্ৰফল (cm2)

য’ত LPM = প্ৰতি মিনিটত লিটাৰ (liter per minute)

চিহ্ন

হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰৰ বাবে চিহ্নসমূহ বায়়ুচালিত চিলিণ্ডাৰৰ 
প্ৰতীকৰ সৈতে মিল আছে। সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত চিলিণ্ডাৰৰ 
বাবে চিহ্নসমূহ চিত্ৰ ৫ত দিয়়া হৈছে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.185 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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চিলিণ্ডাৰৰ শ্ৰেণীবিভাজন

চিলিণ্ডাৰৰ দুটা মৌ�ৌলিক প্ৰকাৰ হ’ল

- 	 একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰ

- 	ড াবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰ 

একক চিলিণ্ডাৰক অধিক শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়

- 	 প্লাঞ্জ ধরন

- 	পিষ্টন  ধৰণ

- 	ৰে ম টাইপ

- 	টেলিস্্ককোপি ক ধৰণ।

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰক আৰু অধিক শ্ৰেণীভক্ত কৰিব পাৰি

- 	 একক পিস্টন রড ধরন

- 	ড াবল পক্ষীয় পিষ্টন ৰড

- 	ড ি.এ. এণ্ড কুশ্বনিঙৰ সৈতে চিলিণ্ডাৰ

- 	টেলিস্্ককোপি ক ধৰণ 

-	 চাপ তীব্ৰতৰকাৰী

- 	টেণ্ডে ম চিলিণ্ডাৰ।

ৰেম

৬ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে ই আটাইতকৈ সহজ ৰৈখিক 
এক্টিভেটৰ। ইয়়াৰ তেলৰ বাবে মাত্ৰ এটা কক্ষ আছে। 
সাধাৰণতে ইহঁতক উলম্বভাৱে মাউণ্ট কৰা হয় আৰু ৰাম 
নিজৰ ওজনৰ দ্বাৰা তললৈ নামি যায়। ৰেমবো�োৰ দীঘলীয়়া 
ষ্ট্ৰ’কৰ বাবে কাৰ্্য তঃ উপযো�োগী আৰু লিফ্টৰ জেক আৰু 
অটো�োম’বাইলত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

যিহেতু ৰেমৰ ব্্যযাস গো�োটেইখিনিতে থাকে আৰু পিষ্টন ৰড 
নাথাকে, গতিকে যদি ৰেমক মাধ্্যযাকৰ্্ষ ণ শক্তিতকৈ বেছি 
বেগেৰে তললৈ নামিবলগীয়়া হয়, তেন্তে ডাবল এক্্টিিং 
চিলিণ্ডাৰৰ দৰে ওপৰলৈ তেল যো�োগান ধৰিব লাগে। (চিত্ৰ ৭)

কিন্তু পিষ্টন ৰড থাকিবলৈ ৰেমৰ ব্্যযাস অলপ পৰিমাণেহে 
হ্ৰাস কৰিব পাৰি।

জাহাজৰ ৰুডাৰ ঘূৰাবলৈ দুপক্ষীয় বা দ্বৈত ৰামৰ প্ৰয়োগ চিত্ৰ 
৮ত দেখুওৱা হৈছে।

চিলিণ্ডাৰৰ মাউণ্্টিিং

9 নং চিত্ৰত হাইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰ মাউণ্ট কৰাৰ সম্ভাৱ্্য পদ্ধতি 
দেখুওৱা হৈছে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.185 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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লিংকেজৰ দ্বাৰা এক্টিভেচন

চিত্ৰ ১০ত চিলিণ্ডাৰৰ বো�োজা, ক্লেম্্পিিং, দো�োলন, উত্�্ততোোলন, 
হেলনীয়়া আৰু অন্্যযান্্য ধৰণৰ প্ৰয়োগ পৰিচালনাৰ বিভিন্ন 
পদ্ধতিৰ লগতে যান্ত্ৰিক সংযো�োগ দেখুওৱা হৈছে।

হাইড্ৰ’ মটৰ (Rotary actuators)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰ’মটৰৰ কাম কৰাৰ নীতি উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ হাইড্ৰ’মটৰৰ কথা উল্লেখ কৰা
• 	হাইড্ৰ’মটৰৰ নিৰ্্দদিষ্টতা উল্লেখ কৰা
• 	হাইড্ৰ’মটৰৰ কাৰ্্যক্ষম তা গণনা কৰা
• 	হাইড্ৰ’মটৰৰ অংশসমূহৰ নাম লিখা।

হাইড্ৰ’মটৰ

এইটো�ো হাইড্ৰলিকত ব্্যৱহৃত ঘূৰ্্ণনীয়  এক্টিভেটৰ, যাক 
হাইড্ৰলিক মটৰ বলুিও কো�োৱা হয়। ঘূৰ্্ণনীয়  গতিৰ প্ৰয়োজন 
হ’লে ই অতি উপযো�োগী। (এই হাইড্ৰ’মটৰৰ দ্বাৰা ঘূৰ্্ণনীয়  
ক্ৰিয়়া সম্ভৱ হয়) ৰৈখিক এক্টিভেটৰৰ দৰেই ইয়়াক বিচ্্যযুতি , 
ঘূৰ্্ণন ৰ দিশ, চাপ বা টৰ্্কৰ প্ৰয়োজনীয়তাৰ ক্ষেত্ৰতো�ো নিয়ন্ত্ৰণ 
কৰিব পাৰি। ৰৈখিক বৰ্্তনীত ব্্যৱহৃত প্ৰায় সকলো�ো মৌ�ৌল 
ঘূৰ্্ণনীয়  বৰ্্তনীতো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

চিলিণ্ডাৰে ৰৈখিক গতি প্ৰদান কৰে য’ত হাইড্ৰ’মটৰৰ দৰে 
ঘূৰ্্ণনীয়  গতি প্ৰদান কৰে।

বিভিন্ন ধৰণৰ হাইড্ৰ’মটৰ

হাইড্ৰ’মটৰবো�োৰক ইয়়াৰ আভ্্যন্তৰীণ ডিজাইন অনুসৰি 
শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়। হাইড্ৰ’মটৰ তিনি প্ৰকাৰৰ যথা-

- 	গিয়়া ৰৰ ধৰণ

- 	ভেন  ধৰণ

- 	পিষ্টন  ধৰণ।

এই সকলো�োবো�োৰ প্ৰকাৰৰ কাম কৰাৰ সাধাৰণ নীতি আছে। 
এইবো�োৰ নিৰ্্মমা ণৰ ক্ষেত্ৰত প্ৰায় হাইড্ৰলিক পাম্পৰ দৰেই।

হাইড্ৰলিক মটৰৰ কাৰ্্য্ ্যকলাপ হাইড্ৰলিক পাম্পৰ বিপৰীত।

কাম কৰাৰ নীতিটো�ো চিত্ৰ ১ত এটা সৰল ৰেখাৰ স্কেচৰ সহায়ত 
দেখুওৱা হৈছে

গিয়়াৰ টাইপৰ মটৰ

গিয়়াৰ মটৰবো�োৰ হয় এনেদৰে ডিজাইন কৰা হয়

১ 	গিয়়া ৰ মটৰত গিয়়াৰ (বাহ্্যযিক গিয়়াৰ)

অথবা

২ 	গিয়়া ৰ মটৰত গিয়়াৰ (আভ্্যন্তৰীণ গিয়়াৰ)।

২ নং চিত্ৰত গিয়়াৰ মটৰত থকা গিয়়াৰটো�ো দেখুওৱা হৈছে, 
তেল চাপৰ সৈতে ইনলেট পো�োৰ্্টটেত প্ৰৱেশ কৰে, এই তেলে 
গিয়়াৰবো�োৰক ঘূৰিবলৈ বাধ্্য কৰে আৰু তেল আউটলেটৰ 
পৰা ওলাই যায়। মটৰৰ গতি প্ৰবাহ/মিনিটৰ পৰিমাণৰ ওপৰত 
নিৰ্্ভৰ কৰে আৰু মটৰৰ টৰ্্ক তেলৰ চাপৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰে। এই মটৰবো�োৰৰ ভলিউমেট্ৰিক কাৰ্্যক্ষ মতা আটাইতকৈ 
কম প্ৰায় ৭০ৰ পৰা ৮০%।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.185 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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তেলৰ চাপে লিভাৰৰ টৰ্্কৰ দৰেই টৰ্্ক সষৃ্টি কৰে। (চিত্ৰ ৩)

আভ্্যন্তৰীণ গিয়়াৰ মটৰ সাধাৰণতে চিত্ৰ ৪ ত দেখুওৱা গিয়়াৰ 
ধৰণৰ।

এইটো�ো এটা মটৰ যিটো�ো চলিবলৈ অতি মসণৃ আৰু ডিজাইনত 
কমপেক্ট।

ভেন টাইপৰ মটৰ

গিয়়াৰ মটৰৰ তুলনাত ইয়়াৰ ডিজাইনৰ পাৰ্ ্থক্্য থাকে। ৫ নং 
চিত্ৰত দেখুওৱা সৰল ৰেখাৰ স্কেচত দেখা গৈছে যে তেলৰ 
প্ৰবাহৰ দ্বাৰা খাদৰ সৈতে ভেনখন লৰচৰ কৰা হৈছে। ভেন 
মটৰৰ বিশিষ্ট বৈশিষ্টট্য হ’ল স্লাইডিং ভেন। প্ৰতিটো�ো খাদত 
এটাতকৈ অধিক ভেন থাকিব যিয়়ে খাদটো�োৰ অবিৰত ঘূৰ্্ণন  
নিশ্চিত কৰে। (চিত্ৰ ৬)

স্লটবো�োৰত থকা ভেনবো�োৰ কেন্দ্ৰপথৃক বল আৰু তেলৰ 
চাপৰ ক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা বাহিৰলৈ বিস্তৃত হয়। ইয়়াৰ হাই স্পীড 
অপাৰেটিং চৰিত্ৰ আছে।

পিষ্টন ধৰণৰ মটৰ

পিষ্টন মটৰ ইয়়াৰ নিৰ্্মমা ণৰ ক্ষেত্ৰত আন দুবিধৰ পৰা সম্পূৰ্্ণ  
পথৃক। পিষ্টন মটৰ দুবিধ যথা

১ 	 অক্ষীয় পিষ্টন মটৰ (চিত্ৰ ৭)

২ 	ৰেড িয়়েল পিষ্টন মটৰ (চিত্ৰ ৮)

এই মটৰবো�োৰেই হৈছে ৯৫% পৰ্্যন্ত  কাৰ্্যক্ষ মতা ৰেটিং দিয়়া 
আটাইতকৈ ভলিউমেট্ৰিকভাৱে কাৰ্্যক্ষ ম মটৰ।

এই ধৰণৰ মটৰৰ কাৰ্্য্ ্যকৰী নীতি চিত্ৰ ৭&৮ত দেখুওৱা হৈছে। 
পিষ্টন আৰু বেৰেলৰ সমাবেশত যেতিয়়া চাপৰ সৈতে তেল 
দিয়়াৰ অনুমতি দিয়়া হয়, তেতিয়়া ই পিষ্টনটো�োক বাহিৰলৈ 
ঠেলি দিয়়ে।
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এই পিষ্টনে পাছলৈ আন পিষ্টনবো�োৰৰ সৈতে সুৰ মিলাই ঘূৰ্্ণন  
গতি আৰম্ভ কৰে আৰু ঘূৰ্্ণন  অব্্যযাহত ৰাখে।

পিষ্টন মটৰৰ উচ্চ ভলিউমেট্ৰিক কাৰ্্যক্ষ মতা থাকে আৰু 
ইয়়াক উচ্চ কাৰ্্যক্ষ মতা, দ্ৰুত কাৰ্্য্ ্যকৰী, উচ্চ চাপৰ বৰ্্তনীত 
ইয়়াৰ স্থান পো�োৱা যায়।

হাইড্ৰ’মটৰৰ নিয়ন্ত্ৰণ

হাইড্ৰ’মটৰ ফলপ্ৰসূভাৱে কাম কৰিবলৈ নিয়ন্ত্ৰণ কৰিব লাগিব 
কাৰণ ইয়়াৰ গতি আৰু টৰ্্ক আৰু দিশ।

হাইড্ৰ’মটৰৰ গতি নিয়ন্ত্ৰণ

ইয়়াৰ ফলত হাইড্ৰ’মটৰৰ আৰ পি এম নিয়ন্ত্ৰণ কৰা হৈছে। 
সাধাৰণতে অহা তৰল পদাৰ্ ্থৰ পৰিমাণ নিয়ন্ত্ৰণ কৰি এই 
কাম কৰা হয়। ইয়়াক হাইড্ৰ’মটৰৰ বিচ্্যযুতি  বুলিও কো�োৱা হয়। 
তেলৰ প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ বিভিন্ন পদ্ধতিৰে কৰিব পাৰি যিবো�োৰৰ 
বিষয়়ে আগন্তুক অধ্্যযায়বো�োৰত আলো�োচনা কৰা হ’ব।

হাইড্ৰ’মটৰৰ গতি মটৰৰ মাজেৰে পাৰ হো�োৱা তেলৰ পৰিমাণৰ 
ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

হাইড্ৰ’মটৰৰ টৰ্্ক নিয়ন্ত্ৰণ

হাইড্ৰ’মটৰত পো�োৱা টৰ্্ক হৈছে তৰল পদাৰ্ ্থৰ চাপৰ ফলন। 
এইদৰে হাইড্ৰ’মটৰৰ তৰল চাপ নিয়ন্ত্ৰণ কৰি টৰ্্কও নিয়ন্ত্ৰিত 
হয়। হাইড্ৰ’মটৰৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ বৰ্্তনীত দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ 
ব্্যৱহাৰ কৰি এইটো�ো কৰা হয়। এইটো�ো বহুখিনি ডাবল এক্্টিিং 
চিলিণ্ডাৰৰ গতিৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ কৰাৰ পদ্ধতিৰ সৈতে মিল 
খায়।

হাইড্ৰ’মটৰৰ ঘূৰ্্ণন ৰ দিশ তেলৰ প্ৰবাহৰ পথৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ 
কৰে।

হাইড্ৰ’মটৰৰ নিৰ্্দদিষ্টকৰণ

এটা হাইড্ৰ’মটৰ সাধাৰণতে নিম্নলিখিত প্ৰাচলসমূহৰ দ্বাৰা 
ডিজাইন আৰু নিৰ্্দদিষ্ট কৰা হয়:

- 	 সৰ্বো চ্চ টৰ্্কৰ প্ৰয়োজন

- 	 সর্বো চ্চ RPM প্রয়োজন (আউটলেট)

- 	 সৰ্বো চ্চ অপাৰেটিং চাপ

- 	 দক্ষতা.

হাইড্ৰ’মটৰৰ কাৰ্্যক্ষম তা

বেছিভাগ সময়তে হাইড্ৰ’মটৰটো�োৱে গণনা কৰা ধৰণে কাম 
নকৰে। হাইড্ৰ’মটৰৰ বিভিন্ন কাৰ্্যক্ষ মতাই ইয়়াৰ ইংগিত 
দিয়়ে। সেইবো�োৰ তলত দিয়়া ধৰণৰ

ভলিউমেট্ৰিক কাৰ্্যক্ষম তা

অপাৰেচনৰ সময়ত কো�োনো�ো কাম নকৰাকৈ একে পৰিমাণৰ 
তেল পিছলি যায়। এইটো�ো এটা আয়তনীয় ক্ষতি যিটো�ো 
আয়তনীয় কাৰ্্যক্ষ মতাত প্ৰতিফলিত হয়।

যান্ত্ৰিক দক্ষতা

কাৰ্্য্ ্যৰ সময়ত বিশেষকৈ কম আৰ পি এম আৰু উচ্চ চাপৰ 
অৱস্থাত বহুত যান্ত্ৰিক ক্ষতি হয়। ইয়়াক যান্ত্ৰিক দক্ষতাৰ দ্বাৰা 
দিয়়া হয়।

সামগ্ৰিকভাৱে দক্ষতা

ইয়়াৰ সহায়ত হাইড্ৰলিক মটৰৰ শক্তি উৎপাদন গণনা কৰা 
হয়। ইয়়াক আয়তন আৰু যান্ত্ৰিক কাৰ্্যক্ষ মতাৰ গুণফল 
হিচাপে প্ৰকাশ কৰা হয়।

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ (Direction control valve)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
•	বিভি ন্ন দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ আৰু নন ৰিটাৰ্্ণ  ভালভৰ কাৰ্্য্ ্য ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	এটা হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ কাৰ্্য্ ্যৰ ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	বাই - পাছ বৰ্্তনীৰ অৰ্ ্থ সংজ্ঞায়়িত কৰা

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ হৈছে এনে উপাদান যিয়়ে হাইড্ৰলিক্স 
ব্্যৱস্থাত প্ৰবাহৰ পথ সলনি, মুকলি বা বন্ধ কৰে। হাইড্ৰলিক 
এক্টিভেটৰৰ গতিৰ দিশ নিয়ন্ত্ৰণ কৰাৰ লগতে এক্টিভেটৰৰ 
গতি বন্ধ কৰাৰ বাবেও দায়বদ্ধ।

দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভসমূহক পো�োৰ্্টৰ সংখ্্যযা আৰু অৱস্থান 
অনুসৰি তলত দিয়়া ধৰণে শ্ৰেণীভক্ত কৰা হয়:-

-	 ২/২- ৱে ভালভ

- 	 ৩/২- ৱে ভালভ

- 	 ৪/২-ৱে ভালভ

- 	 ৪/৩-ৱেভালভ

২/২ ৱে ভালভ

২/২-ৱে ভালভটো�োৰ এটা কাম কৰা পো�োৰ্্ট A, এটা চাপ্লাই পো�োৰ্্ট 
P আৰু এটা লিকেজ-অইল পো�োৰ্্ট L থাকে। ইয়়াত দেখুওৱা 
ভালভটো�োৰ ক্ষেত্ৰত, স্লাইড ডিজাইনৰ, P ৰ পৰা A লৈ প্ৰবাহ 
স্বাভাৱিক অৱস্থাত বন্ধ হৈ থাকে। (চিত্ৰ ১)

লিকেজ - অইল পৰ্্টটেলৈ যো�োৱা এটা ৰিলিফ লাইনৰ ব্্যৱস্থা 
কৰা হয় যাতে স্পপ্ৰৰিং আৰু পিষ্টন চেম্বাৰত চাপ জমা নহয়।

২/২-ৱে ভালভটো�ো সক্ৰিয় কৰা হয় আৰু P ৰ পৰা A লৈ 
যো�োৱা পথটো�ো খো�োলা থাকে। ২/২ -ৱে ভালভও উপলব্ধ যিবো�োৰ 
সাধাৰণতে P ৰ পৰা A লৈ খো�োলা থাকে।
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৩/২-ৱে ভালভ

৩/২-ৱে ভালভত ৱৰ্্ককিিং পো�োৰ্্ট A, এটা চাপ্লাই পো�োৰ্্ট P আৰু 
এটা টেংক পো�োৰ্্ট T থাকে। ভলিউমেট্ৰিক প্ৰবাহক চাপ্লাই 
পো�োৰ্্টৰ পৰা ৱৰ্্ককিিং পো�োৰ্্টলৈ বা ৱৰ্্ককিিং পৰ্্টৰ পৰা টেংক পৰ্্টলৈ 
ৰুট কৰিব পাৰি। প্ৰতিটো�ো ক্ষেত্ৰতে তৃতীয়টো�ো পো�োৰ্্ট বন্ধ হৈ 
থাকে। দেখুওৱা স্বাভাৱিক অৱস্থাত P বন্ধ হৈ যায় আৰু A ৰ 
পৰা T লৈ প্ৰবাহ মুক্ত হয়।(চিত্ৰ ৩)

৩/২-ৱে ভালভটো�ো সক্ৰিয় কৰা হয়; প্ৰবাহ P ৰ পৰা A লৈ মুক্ত 
হয়, আউটলেট T বন্ধ হয়। ৩/২-ৱে ভালভ যিবো�োৰ সাধাৰণতে 
P ৰ পৰা A লৈ খো�োলা থাকে আৰু T বন্ধ হৈ থাকে। (চিত্ৰ ৪)

একক অভিনয় চিলিণ্ডাৰৰ সৈতে ৩/২ ৱে বৰ্্তনীৰ উদাহৰণ। 
(চিত্ৰ ৫)

৪/২ ৱে ভালভ, দটুা পিষ্টন

৪/২-Way ভালভত দুটা ৱৰ্্ককিিং পো�োৰ্্ট A আৰু B, এটা চাপ্লাই 
পো�োৰ্্ট P আৰু এটা টেংক পো�োৰ্্ট T থাকে। চাপ্লাই পো�োৰ্্ট সদায় 
এটা ৱৰ্্ককিিং পো�োৰ্্টৰ সৈতে সংযুক্ত হয়, আনহাতে দ্বিতীয় ৱৰ্্ককিিং 
পো�োৰ্্ট টেংকলৈ ৰুট কৰা হয়। স্বাভাৱিক অৱস্থাত P ৰ পৰা B 
লৈ আৰু A ৰ পৰা T লৈ প্ৰবাহ থাকে।(চিত্ৰ ৬)

৪/২-Way ভালভটো�ো সক্ৰিয় হয়, আৰু P ৰ পৰা A লৈ আৰু B 
ৰ পৰা T লৈ প্ৰবাহ থাকে। ৪/২-Way ভালভও উপলব্ধ যিবো�োৰ 
সাধাৰণতে P ৰ পৰা A লৈ আৰু B ৰ পৰা T লৈ খো�োলা থাকে 
(চিত্ৰ ৭ )

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ সৈতে ৪/২ ৱে চাৰ্্ককিটৰ উদাহৰণ। 
(চিত্ৰ ৮)
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৪/৩- ৱে ভালভ

যুক্তিৰ দৃষ্টিকো�োণৰ পৰা ৪/৩-ৱে ভালভ হৈছে অতিৰিক্ত মিড-
পজিচন থকা ৪/২-ৱে ভালভ। এই মধ্্যম অৱস্থানৰ বিভিন্ন 
সংস্কৰণ আছে (দেখা উদাহৰণৰ মাজৰ অৱস্থানত, যো�োগান 
পো�োৰ্্ট P টেংক T ৰ সৈতে পো�োনপটীয়়াকৈ সংযুক্ত, পৰৱৰ্তী চিত্ৰ 
চাওক)। দেখুওৱা চুইচিং অৱস্থাত p ৰ পৰা B লৈ আৰু A ৰ 
পৰা T লৈ প্ৰবাহ হয়।

৪/৩-ৱে ভালভটো�ো ইয়়াৰ মাজৰ অৱস্থাত থাকে; P ৰ পৰা T লৈ 
প্ৰবাহ থাকে, আনহাতে A আৰু B বন্ধ। যিহেতু পাম্পৰ পৰা 
আউটপুট টেংকলৈ বৈ যায়, গতিকে এই চুইচিং অৱস্থানক 
পাম্প বাইপাছ বা পাম্প পনুৰ পৰিবহন বলুিও কো�োৱা 
হয়। পাম্প বাইপাছৰ ক্ষেত্ৰত পাম্পটো�োৱে কেৱল ভালভৰ 
ৰেজিষ্টেন্সৰ বিৰুদ্ধেহে কাম কৰিব লাগে, যাৰ ফলত শক্তিৰ 
ভাৰসাম্্যৰ ওপৰত অনুকূল প্ৰভাৱ পৰে। (চিত্ৰ ৯)

ভালভটো�ো বাওঁফালৰ চুইচিং অৱস্থাত থাকে; P ৰ পৰা A লৈ 
আৰু B ৰ পৰা T লৈ প্ৰবাহ হয়।

আৰু ভালভটো�ো ইয়়াৰ সো�োঁহঁাতৰ চুইচিং অৱস্থাত থাকে তাত P 
ৰ পৰা B লৈ আৰু A ৰ পৰা T লৈ প্ৰবাহ হয়। (চিত্ৰ ১১)

ডাবল এক্্টিিং চিলিণ্ডাৰৰ সৈতে ৪/৩ ৱে চাৰ্্ককিটৰ উদাহৰণ। 
(চিত্ৰ ১২)

নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ

নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভে এটা দিশত প্ৰবাহ বন্ধ কৰে আৰু আনটো�ো 
দিশত মুক্ত প্ৰবাহৰ অনুমতি দিয়়ে। দেখুওৱা প্ৰবাহৰ দিশত 
ছীল কৰা উপাদানটো�োক এটা স্প্রীঙ আৰু হাইড্ৰলিক তৰল 
পদাৰ্ ্থৰ দ্বাৰা এটা আসনৰ ওপৰত হেচা দিয়়া হয়। (চিত্ৰ ১৩)

যদি এন আৰ ভিৰ বাওঁফালে তেলৰ চাপ বেছি হয়, তেন্তে 
ভালভৰ পপেট খো�োল নাযায় কাৰণ ই তেলৰ প্ৰবাহৰ অনুমতি 
নিদিয়়ে।

আৰু যেতিয়়া ভালভৰ সো�োঁফঁালে তেলৰ চাপ বেছি হয় তেতিয়়া 
ভালভৰ পপেট খো�োলাৰ বাবে গতি কৰিব আৰু ভালভৰ 
মাজেৰে তেল বৈ যাব। (চিত্ৰ ১৪)

১৫ নং চিত্ৰত পাম্প সুৰক্ষাৰ বাবে নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভৰ প্ৰয়োগ 
দেখুওৱা হৈছে। (চিত্ৰ ১৫)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.185 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M                                                  অনুশীলনী 2.6.186 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ (Flow control valve)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণৰ প্ৰয়োজনীয়তা উল্লেখ কৰা
• 	প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ কাৰ্্য্ ্যৰ নীতি উল্লেখ কৰা
• 	প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ বিভিন্ন চিহ্ন আঁকক আৰু চিহ্নসমূহৰ পৰা কাৰ্্য্ ্যসমূহ উল্লেখ কৰক।

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ গো�োটেই উদ্দেশ্্য হ’ল এটা এক্টিভেচন 
চিলিণ্ডাৰ বা মটৰৰ গতি সলনি কৰা। তৰল পদাৰ্ ্থৰ প্ৰবাহৰ 
হাৰ নিয়ন্ত্ৰণ কৰি এইটো�ো সম্ভৱ। এটা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভে 
তলত দিয়়া যিকো�োনো�ো এটা বা ততো�োধিক নিয়ন্ত্ৰণ কাৰ্্য্ ্য সম্পন্ন 
কৰে:

- 	ৰৈখি ক বা ঘূৰ্্ণনীয়  এক্টিভেটৰৰ সৰ্বো চ্চ গতি সীমিত 
কৰিবলৈ

- 	 প্ৰবাহ সীমিত কৰি শাখা বৰ্্তনীসমূহৰ বাবে উপলব্ধ 
সৰ্বো চ্চ চাপ সীমিত কৰা। (শক্তি = প্ৰবাহৰ হাৰ x চাপ)

- 	 পাম্পৰ পৰা বিভিন্ন শাখা বৰ্্তনীলৈ প্ৰবাহক 
সমানুপাতিকভাৱে বিভাজন বা নিয়ন্ত্ৰণ কৰা।

পৰিচালনাৰ নীতি

১ ত দেখুওৱাৰ দৰে P১ চাপৰ অধীনত থকা তেল A ত ভালভত 
প্ৰৱেশ কৰি এটা নিষিদ্ধ অংশৰ মাজেৰে, আউটলেট B লৈ বৈ 
যায়। নিষিদ্ধ পথৰ মাজেৰে পাৰ হৈ যো�োৱাৰ সময়ত ঘৰ্্ষ ণৰ 
বাবে তেলে তাপ লাভ কৰে। এইদৰে চাপৰ ক্ষেত্ৰত জল শক্তি 
তাপ শক্তিলৈ ৰূপান্তৰিত হয়। চাপ কমি যো�োৱাৰ ফলত শক্তিৰ 
ক্ষয় হয়।

দুয়োটা চাপৰ মাজৰ পাৰ্ ্থক্্যক চাপ হ্ৰাস বো�োলা হয়।

p = p1 - p2

প্ৰবাহৰ আয়তন (লিটাৰ/মিনিট) মূলতঃ নিৰ্্ভৰ কৰে:

- নিষেধাজ্ঞাৰ ক্ৰছ-ছেকচন (চিত্ৰ ২)

- 	ফ টাৰ আকৃতি আৰু দৈৰ্ ্ঘ্্য

- 	 চাপৰ পাৰ্ ্থক্্য p

- 	হ াইড্ৰলিক তেলৰ আঠাযুক্ততা।

মূল নীতিটো�ো চিত্ৰ ৩ৰ পৰা বুজিব পাৰি।

চিহ্ন

সাধাৰণ নিয়ম হিচাপে মূল আৱৰণটো�োক ভালভক বুজাবলৈ 
বৰ্্গৰে  প্ৰতিনিধিত্ব কৰা হয়। প্ৰবাহ ৰেখাডাল বৰ্্গক্ষেত্ৰ ৰ 
মাজেৰে পাৰ হৈ যায়। প্ৰবাহৰ বাধাসমহূক প্ৰবাহ ৰেখাৰ 
ওপৰত আৰু তলত বক্ৰতাৰে চিহ্নিত কৰা হয়।

বক্ৰতাবো�োৰৰ ওপৰেৰে ষ্ট্ৰ’ক কৰা কাডঁ় চিহ্নটো�োৰ অৰ্ ্থ হ’ল, 
প্ৰবাহৰ নিষেধাজ্ঞা নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য। কেতিয়়াবা ওলো�োটা দিশত 
সম্পূৰ্্ণ  প্ৰবাহ নিশ্চিত কৰিব লাগে। প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ 
ওপৰেৰে এটা চেক ভালভ (নন-ৰিটাৰ্্ণ  ভালভ) সঠিক দিশত 
সংযো�োগ কৰি ইয়়াক সম্ভৱ কৰিব পাৰি। ৩ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ 
দৰে আগৰ দিশত তেল চাপ বন্দৰৰ পৰা (P) কাম কৰা বন্দৰ 
(A)লৈ বৈ যায়। বিপৰীত দিশত তেল A পো�োৰ্্টৰ পৰা P পৰ্্টটেলৈ 
বৈ যায়, স্পপ্ৰৰিং লো�োড কৰা ভালভটো�োক ঠেলি দি।

যদিহে উভতি অহা তেল টেংকলৈ বৈ যাব লাগে, তেন্তে 
বৰ্্তনীটো�োত থকা দিশ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ সহায়ত চাপৰ পৰ্্ট P 
টেংক পৰ্্ট `T’ হৈ পৰিব।

৪ নং চিত্ৰত চিহ্নসমূহ সংযুক্ত কাৰ্্য্ ্যত দিয়়া হৈছে। চিত্ৰ ৪A 
ত দেখুওৱা হৈছে যে এটা নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য আৰু 
চাপৰ লগতে উষ্ণতাৰ বাবেও ক্ষতিপূৰণ দিয়়া হৈছে। চিত্ৰ 
৪B ত নিৰ্্দদিষ্ট ধৰণৰ অৰিফিচ আৰু ভালভ-ধৰণৰ ক্ষতিপূৰণ 
হ্ৰাস কৰাৰ বাবে এটা চিহ্ন দেখুওৱা হৈছে। চিত্ৰ ৪C এ এটা 
নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য অৰিফিচ আৰু ৰিলিফ ভালভ ধৰণৰ ক্ষতিপূৰণ 
সূচায়।

অন অৰিফিচ আৰু ৰিষ্ট্ৰিকটৰৰ আকৃতি চিত্ৰ ৫ত দেখুওৱা 
হৈছে। ৰেষ্ট্ৰিক্টৰ উষ্ণতাৰ তাৰতম্্যৰ প্ৰতি কম সংবেদনশীল।

প্ৰবাহৰ চৰিত্ৰসমূহ তলত দিয়়া দিশসমূহত সলনি কৰা হয়

- 	ভ ালভৰ কাষেৰে পাৰ হৈ যো�োৱা বেগ।

- 	ভ ালভৰ আউটলেটত চাপ ইনলেটতকৈ কম।
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ভেৰিয়়েবল ফ্ল’ নিয়ন্ত্ৰণ (Variable flow control)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	এটা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ প্ৰয়োজনীয়তা উল্লেখ কৰা
• 	এটা সৰল প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ কাৰ্্য্ ্যৰ নীতি উল্লেখ কৰা
• 	এটা পৰিৱৰ্্তনশীল প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ প্ৰয়োগৰ বিভিন্ন ক্ষেত্ৰৰ নাম লিখা
• 	এটা একমুখী প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ নিৰ্্মমা ণত পাৰ্ ্থক্্য কৰা
• 	একমুখী প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ আৰু বিভিন্ন নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য নিষেধকসমূহৰ প্ৰয়োগৰ অঞ্চলসমূহৰ নাম লিখা
• 	স্থিৰ প্ৰবাহৰ হাৰ বজাই ৰখাৰ ধাৰণাটো�ো উল্লেখ কৰা।

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণৰ প্ৰয়োজন

হাইড্ৰলিক বৰ্্তনীত এক্টিভেটৰৰ গতিৰ ওপৰত নিয়ন্ত্ৰণ 
থাকিবলৈ প্ৰবাহৰ হাৰ নিয়ন্ত্ৰণত থাকিব লাগে। এইটো�ো এটা 
ভেৰিয়়েবল ডেলিভাৰী পাম্প আৰু এটা চাপ ৰিলিফ ভালভ 
সামঞ্জস্্য কৰি কৰিব পাৰি। কিন্তু এই মৌ�ৌলবো�োৰৰ সঘনাই 
সামঞ্জস্্য কৰিলে শক্তিৰ ক্ষতি হ’ব আৰু ইয়়াৰ কাৰ্্যক্ষ মতা হ্ৰাস 
পাব। সেয়়েহে পথৃক প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ প্ৰয়োজনীয়তা 
আহি পৰে।

বৰ্্তনীসমূহলৈ পৰিৱৰ্্তনশীল প্ৰবাহৰ যো�োগান সক্ষম কৰিবলৈ 
এটা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভক নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য কৰি তুলিব পাৰি। 

বিভিন্ন প্ৰবাহৰ হাৰ যো�োগান ধৰিবলৈ প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ 
টিউনিঙক ‘থ্ৰ’টলিং’ বো�োলা হয় আৰু ভালভটো�োক থ্ৰ’টল 
ভালভ বুলিও কো�োৱা হয়।

পৰিচালনাৰ নীতি

1 ত দেখুওৱাৰ দৰে তেল A পৰ্্টটেত প্ৰৱেশ কৰে আৰু ইয়়াৰ 
নিষিদ্ধ প্ৰবাহ B পৰ্্টটেত প্ৰৱেশ কৰে। থ্ৰ’টল নামৰ নিষিদ্ধ 
পথত প্ৰবাহ সীমিত হয়। এই ফাকঁৰ পৰিমাণ থ্ৰ’টলিং স্্ক্ৰ� �ৰুৰ 
দ্বাৰা সলনি কৰিব পাৰি। যেতিয়়া স্্ক্ৰ� �ৰুটো�ো সম্পূৰ্্ণ ৰূপে বন্ধ হৈ 
যায়, তেতিয়়া আউটলেট B ত কো�োনো�ো ধৰণৰ প্ৰবাহ নাথাকে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.186 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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বুজিব পাৰি যে প্ৰবাহৰ হাৰ নিৰ্্ভৰশীল

- 	 চাপৰ পাৰ্ ্থক্্য p = p1 - p2

- 	থ্ৰ ’টল ফাকঁৰ আকাৰ আৰু...

- 	তে লৰ আঠাযুক্ততা। 

মন কৰিবলগীয়়া যে ভালভ দুয়োটা দিশতে চলাব পাৰি।

প্ৰয়ো�োগ

থ্ৰ’টলিঙৰ দ্বাৰা গতি অসীমভাৱে পৰিৱৰ্্তনশীল হ’ব পাৰে।

২ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে চিলিণ্ডাৰৰ গতিৰ দ্বাৰা গাড়়ী এখন 
তুলিবলৈ প্লেটফৰ্্মটো�ো  দ্ৰুত বা লেহেমীয়়াকৈ ওপৰলৈ তুলিব 
পাৰি। চিলিণ্ডাৰৰ গতি, পাছলৈ এটা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ 
জৰিয়তে নিষিদ্ধ তেলৰ যো�োগানৰ দ্বাৰা পৰিৱৰ্্তন কৰিব পাৰি।

একমুখী প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ (চিত্ৰ ৩)

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ এটা নিৰ্্দদিষ্ট প্ৰয়োজনীয়তা হ’ল, এটা 
দিশত নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য প্ৰবাহৰ প্ৰয়োজন হয় আৰু বিপৰীত 
দিশত সম্পূৰ্্ণ  প্ৰবাহৰ প্ৰয়োজন হয়। সম্ভৱ, চেক ভালভৰ 
প্ৰৰো�োচনাৰ দ্বাৰা।

৩ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে নিষিদ্ধ পথটো�ো ভালভৰ দেহত থকা 
এটা দীৰ্ ্ঘঘায়়িত খাজঁৰ দ্বাৰা হয়। এই পথৰ মাজেৰে A পো�োৰ্্টৰ 
পৰা অহা সম্পূৰ্্ণ  প্ৰবাহৰ তেল নিষিদ্ধ আৰু আউটলেট পৰ্্ট 
B ৰ মাজেৰে মাত্ৰ সীমিত তেলৰ প্ৰবাহহে আউটলেট পৰ্্ট B 
সংযো�োগ কৰে।

আনহাতে বিপৰীত দিশত অৰ্ ্থথাৎ খৰ পৰা কলৈ তেলৰ বলে 
বসন্ত বলৰ বিপৰীতে বলটো�োৰ ওপৰত ক্ৰিয়়া কৰে। এইদৰে 
বলটো�ো আসনৰ পৰা তুলি লো�োৱা হয় আৰু তেল ক পো�োৰ্্টলৈ 

প্ৰয়ো�োগ

৪ নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে ড্ৰিলিং অপাৰেচনৰ অটো�ো ফিডৰ 
বাবে উলম্ব দিশত লেহেমীয়়া ফিডটো�ো এটা চিলিণ্ডাৰৰ দ্বাৰা 
প্ৰদান কৰা হয়, য’ত তেলৰ সীমিত প্ৰবাহ লাভ কৰা হয়। 
অপাৰেচন শেষ কৰাৰ পিছত ড্ৰিল হেডটো�োৱে ওপৰলৈ 
দ্ৰুতগতিত আগবাঢ়়িব লাগে। চেক ভালভৰ বিপৰীতে তেলৰ 
সম্পূৰ্্ণ  প্ৰবাহ স্বীকাৰ কৰিলে এইটো�ো সম্ভৱ।

তলৰ চাৰ্্টটো�োত অৰিফিচৰ নিষেধাজ্ঞা, প্ৰদান কৰা প্ৰতিৰো�োধ, 
আঠালতীয়়াতাৰ ওপৰত ইয়়াৰ নিৰ্্ভৰশীলতা, সমন্বয়ৰ ক্ষেত্ৰ 
আৰু ডিজাইনৰ ফলপ্ৰসূতাৰ বিভিন্ন ডিজাইন দেখুওৱা হৈছে।

লৰালৰিকৈ যায়। একে সময়তে থ্ৰ’টলিং পেচেজৰ মাজেৰে 
তেলৰ সীমিত পাছ এটাও ক প’ৰ্্টত প্ৰৱেশ কৰে। এইদৰে ক 
প’ৰ্্টত তেলৰ সম্পূৰ্্ণ  প্ৰবাহ নিশ্চিত হয়।
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এডজাষ্টেবল ৰেষ্ট্ৰিক্টৰ

প্ৰকাৰ বিৰো�োধ কৰা আঠালতীয়়াতাৰ 
ওপৰত নিৰ্্ভৰশীল সামঞ্জস্্যৰ সহজতা ডিজাইন

বেজী নিষিদ্ধকৰণকাৰী
দীঘলীয়়া থ্ৰ’টলিং 
পথৰ বাবে বেগ 
বদৃ্ধি, উচ্চ ঘৰ্্ষ ণ

উচ্চ ঘৰ্্ষ ণৰ বাবে 
বিবেচনাযো�োগ্্য

অত্্যধিক ক্ৰছ-
ছেকচনেল ডিজাইন অৰ্ ্থনৈতিক সহজ

পৰিধিৰ নিষেধক

ওপৰৰ দৰে

ওপৰৰ দৰে, কিন্তু 
বেজী নিষিদ্ধকাৰী 
পষৃ্ঠতকৈ কম, মুঠ 
সমন্বয় ভ্ৰমণ মাত্ৰ ৯০°

অবিৰত ক্ৰছ- 
ছেকচনেল বদৃ্ধি। ৯০ 
লৈকে সামঞ্জস্্য

অৰ্ ্থনৈতিক, সহজ 
ডিজাইন অধিক 
জটিল অধিক জটিল 
নিষেধাজ্ঞাকাৰী

দীৰ্ ্ঘঘায়়িত নিষেধক(ৰৈখিক 
স্লটৰ দ্বাৰা)

ওপৰৰ দৰে ওপৰৰ দৰে

ওপৰৰ দৰে, অৱশ্্যযে 
দীঘলীয়়া সমন্বয় ভ্ৰমণৰ 
বাবে সংবেদনশীল 
সমন্বয়

পৰিধিৰ 
নিষিদ্ধকৰণৰ কথা 
ক’বলৈ গ’লে

গেপ ৰিষ্ট্ৰিক্টৰ বা পপেট

অধিকাংশ; বেগ 
বদৃ্ধি, কম ঘৰ্্ষ ণ চুটি 
থ্ৰ'টলিং পথ

নিম্ন
প্ৰতিকূল, আনকি 
ক্ৰছছেকচনেল বদৃ্ধি, 
১৮০° সমন্বয় ভ্ৰমণ

অৰ্ ্থনৈতিক

হেলিক্সৰ সৈতে গেপ 
ৰিষ্ট্ৰিক্টৰ

বেগ বদৃ্ধি, সৰ্বো চ্চ 
ঘৰ্্ষ ণ স্বাধীন

সংবেদনশীল, আনকি 
ক্ৰছছেকচনেল বদৃ্ধি 
সমন্বয় ৩৬০° লৈ যাত্ৰা 
কৰে

হেলিক্স উৎপাদন 
কৰিবলৈ ব্্যয়বহুল

নিয়ন্ত্ৰণযো�োগ্্য নিষেধাজ্ঞাৰ প্ৰয়োজনীয়তা

- 	 প্ৰতিৰো�োধৰ বিল্ড-আপ

- 	 উষ্ণতাৰ পৰিৱৰ্্তন আৰু পাছলৈ আঠালতীয়়াতাই প্ৰতিৰো�োধ 
ক্ষমতাত প্ৰভাৱ পেলাব নালাগে

- 	 প্ৰবাহৰ সামঞ্জস্্য অৰিফিচৰ ক্ৰছ-ছেকচনেল এলেকা 
আৰু নিয়ন্ত্ৰণ পষৃ্ঠ এলেকাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে

- 	 ইয়়াৰ ডিজাইন অৰ্ ্থনৈতিক হ’ব লাগে - সম্ভৱতঃ ই 
যিকো�োনো�ো দিশতে প্ৰবাহৰ অনুমতি দিব পাৰে।

স্থিৰ প্ৰবাহ-হাৰ বজাই ৰখা

প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ পৰা ওলাই অহা প্ৰবাহৰ পৰিমাণ, 
উষ্ণতাৰ দ্বাৰা নিৰ্্ধধাৰি ত থ্ৰ’টল পেচেজ, চাপৰ পাৰ্ ্থক্্য আৰু 
তেলৰ আঠালতীয়়াতাৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

আঠাযুক্ততা আৰু গতি স্থিৰ হৈ থাকিলে, কেৱল থ্ৰ’টলৰ 
দযু়োফালে চাপৰ পাৰ্ ্থক্্যই প্ৰবাহৰ পৰিমাণত প্ৰভাৱ পেলায়। 
সেয়়েহে যদি প্ৰবাহটো�ো স্থিৰ হ’ব লাগে তেন্তে চাপ, অৱভেদ্্যও 
স্থিৰ হ’ব লাগে। এই নীতিৰ ওপৰত কাম কৰা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ 
ভালভক “চাপ ক্ষতিপূৰণ কৰা প্ৰবাহ নিয়ন্ত্ৰণ ভালভ” বো�োলা 
হয়। এই ধৰণৰ ভালভ দুয়োটা দিশতেও চলাব পাৰি।
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হাইড্ৰলিক আৰু নিউমেটিক্স নিয়ন্ত্ৰণ ব্্যৱস্থাৰ বাবে সাধাৰণ ৰক্ষণাবেক্ষণ পদ্ধতি 
(Common maintenance procedures for hydraulic and pneumatics controlsystem)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	হাইড্ৰলিক্স আৰু বায়়ুচালিত ৰক্ষণাবেক্ষণৰ পদ্ধতিৰ পৰিকল্পনা কৰা
• 	হাইড্ৰলিক্স আৰু নিউমেটিক্স ৰক্ষণাবেক্ষণৰ সঠিক পদ্ধতি নিৰ্্ববা চন কৰা।

মূল ধাৰণাসমূহ

- ট্ৰাবল শ্বুটিং, যকু্তিসংগত পদ্ধতিৰে কৰা, বেছিভাগ 
হাইড্ৰলিক আৰু নিউমেটিক চিষ্টেমৰ সমস্্যযা সমাধান 
কৰিব পাৰে।

- 	 সমস্্যযা সমাধানৰ সময়ত নিৰাপত্তাৰ কথা প্ৰথমে বিবেচনা 
কৰা উচিত।

- সজঁলুিসমূহ পৰিদৰ্্শন  কৰক আৰু হাইড্ৰলিক আৰু 
বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাৰ সমস্্যযা সমাধানত সহায় কৰিবলৈ 
অপাৰেটৰক প্ৰশ্ন কৰক।

সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থা অতি উচ্চ চাপত কাম কৰে। চিস্টেম বন্ধ 
কৰক আৰু চিস্টেমৰ চাপ সকাহ দিয়ক চিস্টেমৰ যিকো�োনো�ো 
অংশ যি চাপৰ অধীনত আছে খো�োলাৰ আগতে। কো�োনো�ো উচ্চ 
চাপৰ লিকৰ পৰা স্প্ৰে’ শৰীৰৰ কো�োনো�ো অংশৰ সংস্পৰ্্শ লৈ 
আহিব নিদিব, কিয়নো�ো ইয়়াৰ ফলত বেজীৰ গুৰুতৰ আঘাত 
হ’ব পাৰে। পাম্প, ভালভ আৰু মটৰ গৰম হ’ব পাৰে; খালী 
ছাল আৰু গৰম পষৃ্ঠৰ মাজত আকস্মিক সংস্পৰ্্শ ৰ পৰা 
সাৱধান হওক। ব্্যৱস্থাটো�োৰ চলন্ত অংশৰ পৰা হাত আৰু 
কাপো�োৰ আতঁৰাই ৰাখক।

মৌ�ৌলিক হাইড্ৰলিক্স ব্্যৱস্থাৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ

সাপ্তাহিক

- 	চিস্ টেমসমূহৰ পৰিৱেশন আৰু সাধাৰণ অৱস্থা পৰীক্ষা 
কৰক।

- 	 জলাশয়ত থকা তেলৰ মাত্ৰা চাইট গ্লাছত সঠিক নেকি 
পৰীক্ষা কৰক। (এই কাম কৰাৰ সময়ত হাইড্ৰলিক 
চিলিণ্ডাৰ সম্পূৰ্্ণ ৰূপে পিছলৈ ঘূৰাই আনিব লাগে) নতুন 
তেলৰ নমুনাৰ তুলনাত তেলৰ ৰং পৰীক্ষা কৰক।

- 	 জলাশয়ৰ কভাৰ, ছ’লেন’ইড আৰু পাইপৰ সংযো�োগ লিক 
হো�োৱাৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক আৰু প্ৰয়োজন অনুসৰি টান 
কৰক।

- 	ফ িল্টাৰত সূচক পৰীক্ষা কৰক আৰু প্ৰয়োজন হ’লে 
উপাদান সলনি কৰক। উপাদান সলনি কৰাৰ সময়ত, 
আগতীয়়াকৈ ইউনিট বিফলতাৰ টেল টেল চিন, যেনে, 
ধাতুৰ কণাৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক।

- 	ৰিলিফ  ভালভৰ লকসমহূ পৰীক্ষা কৰক, অকৰ্্ততৃ ত্বশীল 
টেম্পাৰিংৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক।

- 	 এক্্যযু মুলেটৰ প্ৰি-চাৰ্্জ (য’ত ফিট কৰা হৈছে) পৰীক্ষা 
কৰক।

বছৰি আৰু বা প্ৰতি ৩০০০ অপাৰেচন ঘণ্টাৰ মূৰে মূৰে

- 	 টাইটনেছৰ বাবে সকলো�ো মাউণ্্টিিং বল্ট পৰীক্ষা কৰক। 
পাম্প / মটৰৰ পৰা কাপলিং গাৰ্্ড আতঁৰাই দিয়ক আৰু 
নমনীয় কাপলিংসমূহ পৰিধানৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক। 
প্ৰয়োজন হ’লে ৰবৰৰ হাতৰ আচঁল সলনি কৰক।

- 	 সকলো�ো ভালভ, পাম্প আৰু এক্টিভেটৰত তেল লিক 
হো�োৱাৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক। প্ৰয়োজন হ’লে ছিলবো�োৰ 
আতঁৰাই সলনি কৰিব লাগে।

- 	 পৰিষ্কাৰ-পৰিচ্ছন্নতাৰ বাবে ফিলাৰ ব্ৰেদাৰ, চুষণ flter 
আৰু systen ফিল্টাৰ উপাদান পৰীক্ষা কৰক আৰু 
প্ৰয়োজন হ’লে সলনি কৰক।

- 	 কুলাৰটো�ো পৰীক্ষা কৰি উপাদানটো�ো পৰিষ্কাৰ কৰক। 
প্ৰয়োজন হ’লে ছিলবো�োৰ সলনি কৰক।

- 	 জলাশয়ত থকা তেলৰ নমনুা এটা বিশেষ পৰীক্ষাগাৰৰ 
দ্বাৰা আকাৰৰ শেষৰ ধৰণৰ কণিকাৰ দষূণৰ বাবে পৰীক্ষা 
কৰাব লাগে। পৰামৰ্্শ  দিলে জলাশয়টো�োৰ পৰা পানী 
উলিয়়াই লওক, টেংকৰ ভিতৰৰ অংশ পৰিষ্কাৰ কৰক 
আৰু প্ৰয়োজন হ’লে সঠিক ধৰণৰ সতেজ তেল ভৰাই 
দিয়ক।

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ

হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাক প্ৰতি ৩০০০ কাৰ্্য্ ্যক্ষম ঘণ্টাত বা বছৰত 
অন্ততঃ এবাৰ চাৰ্্ভভিচ কৰাটো�ো বাঞ্ছনীয়। উল্লেখিত সময়সীমা 
অতিক্ৰম কৰিলে অবিৰতভাৱে চলালে দষূণ বদৃ্ধি পাব পাৰে 
যিয়়ে হাইড্ৰলিক পাম্প, ভালভ, এক্টিভেটৰ আদিৰ দৰে 
উপাদানসমূহ নষ্ট কৰিব পাৰে,

সকলো�ো হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ বিকলতাৰ ৯০%তকৈ অধিক 
দষূিত হাইড্ৰলিক তৰল পদাৰ্ ্থৰ বাবে হয়। দষূণৰ মাত্ৰা হ্ৰাস 
কৰিবলৈ নিয়মীয়়া বা সময়সূচী ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰাটো�ো অতি 
প্ৰয়োজনীয়।

মৌ�ৌলিক বায়়ুচালিত ব্্যৱস্থাৰ ৰক্ষণাবেক্ষণ

সপ্তাহত এবাৰ

- 	 কম্প্ৰেছাৰ, টেংক, ফিল্টাৰ, বাটি, আৰু ড্ৰেইন কক থকা 
যিকো�োনো�ো এয়়াৰ লাইন ড্ৰেইন কৰক।

- 	 কম্প্ৰেছাৰ ক্্ৰেেংককেছ তেলৰ মাত্ৰা পৰীক্ষা কৰক

- 	 কম্প্ৰেছাৰৰ সুৰক্ষা পৰীক্ষা কৰক

- 	ৰিলিফ  ভালভ

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.186 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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মাহত এবাৰ

- 	ড িচাৰ্্জ এয়়াৰ ফিল্টাৰ পৰিদৰ্্শন  কৰক।

- 	 চাপ পৰীক্ষা কৰক

- 	ভ ালভ ছেটিং হ্ৰাস কৰা

প্ৰতি ৩ মাহত এবাৰ

- 	ক্্ৰেেং ককেছ তেল সলনি কৰক

- 	 কম্প্ৰেছাৰ মটৰত তেল দিয়ক।

- 	 কম্প্ৰেছাৰ চাপ চুইচ পৰীক্ষা কৰক।

প্ৰতি ৬ মাহত এবাৰ

- 	 বায়়ু লাইনত আৰ্দদ্ৰতা, তেল , আৰু মলিৰ বাবে পৰীক্ষা 
কৰক।

- 	 ইনটেক এয়়াৰ ফিল্টাৰ, ফেল্ট আৰু স্ক্ৰীণৰ প্ৰকাৰ পৰিষ্কাৰ 
কৰক

- 	 কম্প্ৰেছাৰ বেল্ট পৰীক্ষা কৰক

- 	 চাপ ৰিলিফ ভালভ পৰীক্ষা কৰক

- 	 মানাংকন, অপাৰেচন, নজেল, আৰু আৰু transimt ৰ 
restrictors পৰীক্ষা কৰক

- 	 উষ্ণতা নিয়ন্ত্ৰক, চাপ নিয়ন্ত্ৰক, থাৰ্মোষ্টে ট আৰু 
হিউমিডিষ্টেট

- 	 চাপ ট্ৰেন্সমিটাৰ আৰু নিয়ন্ত্ৰকৰ পাইপিং পৰীক্ষা কৰক

- 	 উপাদান আৰু humidistats পৰিষ্কাৰ কৰক

বছৰত এবাৰ

- 	 কাৰ্্টটিজ সলনি কৰক

- 	 টাইপ ইনটেক এয়়াৰ ফিল্টাৰ

- 	ৰিচিভ াৰ নিয়ন্ত্ৰকৰ মানাংকন পৰীক্ষা কৰক

- 	ভ ালভবো�োৰ টাইট ক্ল’জ – অফৰ বাবে পৰীক্ষা কৰক

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.6.186 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.7.187 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - প্ৰতিৰো�োধমূলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

উদ্যোগত ব্্যৱহৃত কাৰিকৰী ইংৰাজী শব্দৰ গুৰুত্ব (Importance of technical 
English terms used in industries)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	নিয়োগযো�োগ্্যতা দক্ষতাৰ বাবে ইংৰাজীৰ গুৰুত্ব উল্লেখ কৰা
• 	কো�োমল দক্ষতাৰ বাবে ইংৰাজীৰ গুৰুত্ব উল্লেখ কৰা।

ভাষা হিচাপে ইংৰাজী পেছাদাৰী পাঠ্্যক্ৰমৰ বাবে গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ 
ই বদৃ্ধি কৰে:

- নিয়োগযো�োগ্্যতা দক্ষতা: ভাষাটো�ো বুজি পো�োৱা,পঢ়়া,লিখা 
আৰু কো�োৱাৰ ক্ষমতা থকা প্ৰশিক্ষাৰ্থীসকলে চাকৰি 
পো�োৱাৰ উন্নত সুযো�োগ পায় আৰু কেৱল কৰ্্পৰেটতে  নহয়, 
ৰাজহুৱা খণ্ডতো�ো নিজৰ কেৰিয়়াৰৰ উচ্চতা ৰক্ষা কৰে।

- কো�োমল দক্ষতা: কঠিন দক্ষতা যে কাৰিকৰী দক্ষতা 
আহৰণৰ ক্ষমতাৰ বাহিৰেও প্ৰতিযো�োগিতামূলক পৰিৱেশৰ 
জগতখনত আৰ্্টটিকুলেচনৰ কলা বিকাশ কৰিবলৈ আণ্ডাৰ 
স্নাতক পৰ্্যযায় ত সমানে কো�োমল দক্ষতাৰ কলা আয়ত্ত 
কৰাটো�ো অতি প্ৰয়োজনীয় হৈ পৰিছে আমাৰ দুৱাৰমুখত 

ইণ্টাৰনেট আৰু ইলেক্ট্ৰনিক মাধ্্যমৰ ব্্যৱহাৰৰ ফলত 
বিশ্ব অতি সৰু হৈ পৰিছে। পৰিৱেশৰ মুকলিতাই সিদ্ধান্ত 
গ্ৰহণৰ ক্ষমতাৰ ওপৰত আস্থা নিশ্চিত কৰিব। পৰিৱেশৰ 
মুকলিতাই স্মাৰ্্ট কামৰ সূচনা কৰিব যিয়়ে এজনক 
মাল্টিটাস্্কিিং হ’বলৈ পৰিচালিত কৰে।

- 	 ভাষা হিচাপে ইংৰাজীয়়ে ১৪ শতিকাতহে জনপ্ৰিয়তা লাভ 
কৰিছিল। আজি ই অস্তিত্ব আৰু জীৱিকাৰ ভাষা

- 	 ১৯ শতিকাৰ আৰু ২০ শতিকাৰ আৰম্ভণিতে শিল্প বিপ্লৱৰ 
বাবে উপনিবেশ স্থাপন কৰি বিশ্বৰ প্ৰতিটো�ো প্ৰান্তত 
ইংৰাজৰ আধিপত্্যই ভাষাটো�োক অধিক চহকী আৰু চহকী 
কৰি তুলিছিল।

ঔদ্যোগিক প্ৰয়োজন অনুসৰি বিভিন্ন ধৰণৰ নথিপত্ৰ (Different types of 
documentation as per industrial needs)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপনুি কৰিব পাৰিব
• 	নথিপত্ৰৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ নথিপত্ৰ তালিকাভুক্ত কৰক
• 	নথিপত্ৰসমূহৰ বিন্্যযাস ব্্যযাখ্্যযা কৰা - বেচ প্ৰচেছিং, বি অ’ এম, চক্ৰৰ সময়, উৎপাদনশীলতা প্ৰতিবেদন, উৎপাদন 

পৰিদৰ্ ্শন প্ৰতিবেদন।

নথিপত্ৰ

নথিপত্ৰ আৰু ৰেকৰ্্ডসমূহ সমগ্ৰ উৎপাদন প্ৰক্ৰিয়়াত ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় আৰু লগতে সমৰ্্থন কাৰী প্ৰক্ৰিয়়াসমহূে (গুণগত 
নিয়ন্ত্ৰণ) মৌ�ৌলিক প্ৰয়োজনীয়তাসমূহ পূৰণ কৰিব লাগিব। 
নথিপত্ৰ হৈছে কাগজত, বা অনলাইনত, বা ডিজিটেল বা 
এনালগ মাধ্্যমত, যেনে অডিঅ’ টেপ বা চিডিত প্ৰদান কৰা 
দস্তাবেজসমূহৰ এটা গো�োট। উদাহৰণস্বৰূপে ব্্যৱহাৰকাৰী 
গাইড, শ্বেতপত্ৰ, অনলাইন সহায়, দ্ৰুত ৰেফাৰেন্স গাইড।

নথি-পত্ৰ লিপিবদ্ধ কৰাৰ পৰ্্যযায় সমূহ হ’ল...

- 	নথি পত্ৰ প্ৰস্তুত, পৰ্্যযালো�ো চনা, আপডেট আৰু অনুমো�োদন 
কৰা।

- 	নথি পত্ৰসমূহৰ পৰিৱৰ্্তন আৰু বৰ্্তমানৰ পুনৰীক্ষণৰ 
অৱস্থা চিনাক্ত কৰা।

- 	 বাহ্্যযিক উৎপত্তিৰ নিয়ন্ত্ৰণ নথিপত্ৰৰ সৈতে ব্্যৱহাৰৰ 
স্থানত উপলব্ধ প্ৰযো�োজ্্য নথিপত্ৰৰ ব্্যৱহাৰ

- 	চিন াক্তকৰণযো�োগ্্য আৰু পাঠ্্য হৈ থাকিবলৈ প্ৰাসংগিক 
সংস্কৰণসমূহ চিনাক্ত আৰু বিতৰণ কৰা।

- 	 অচল নথিপত্ৰ আৰু আৰ্্ককাইভিঙৰ অনাকাংক্ষিত ব্্যৱহাৰ 
ৰো�োধ কৰা।

ঔদ্যোগিক প্ৰয়োজন অনুসৰি বিভিন্ন ধৰণৰ নথিপত্ৰৰ 
ভিতৰত আছে

- 	 প্ৰচেছিং চাৰ্্ট

- 	 সামগ্ৰীৰ বিল (BOM)

- 	 উৎপাদন চক্ৰ সময় বিন্্যযাস

- 	 উৎপাদনশীলতাৰ প্ৰতিবেদন

- 	 উৎপাদন পৰ্্যযায়  পৰিদৰ্্শন  প্ৰতিবেদন

- 	 জব কার্্ড বিন্্যযাস

- 	 কাম কার্্য কলাপ লগ

- 	বে চ উৎপাদন ৰেকৰ্্ড বিন্্যযাস

- 	 কামৰ আনুমানিক হিচাপ

- 	 ৰক্ষণাবেক্ষণ লগ বিন্্যযাস

প্ৰক্ৰিয়়াৰ চাৰ্্ট

প্ৰক্ৰিয়়া চাৰ্্ট হৈছে উৎপাদন বা চাৰ্্ভভিচিং কামৰ সময়ত 
সম্পন্ন কৰা কাৰ্্য্ ্যকলাপসমূহৰ চিত্্ৰাাংকিত উপস্থাপন। 
কেচামালৰ পৰা সম্পূৰ্ ্ণ সামগ্ৰীলৈকে এটা প্ৰক্ৰিয়়া গঠন কৰা 
কাৰ্্য্ ্যকলাপৰ ক্ৰমৰ (কাৰ্্য্ ্যপ্ৰবাহ) চিত্্ৰাাংকিত উপস্থাপন।
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প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো বিতংভাৱে পৰীক্ষা কৰি সম্ভাৱ্্য উন্নতিৰ ক্ষেত্ৰসমূহ 
চিনাক্ত কৰিবলৈ প্ৰক্ৰিয়়া চাৰ্্ট ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

বিভিন্ন ধৰণৰ প্ৰক্ৰিয়়া চাৰ্্টসমহূ হ’ল

- 	 অপাৰেচন প্ৰক্ৰিয়়াৰ চাৰ্্ট

- 	 ফ্ল’ প্ৰক্ৰিয়়া চাৰ্্ট (মানুহ/ সামগ্ৰী/ সজঁলুিৰ ধৰণ)

- 	 অপাৰেটৰ চাৰ্্ট (দুহাতৰ প্ৰক্ৰিয়়া চাৰ্্ট বুলিও কো�োৱা হয়)

- 	 একাধিক কার্্য কলাপ চার্্ট

-	  চিমো�ো চাৰ্্ট

তলত দিয়়া চিহ্নৰ গো�োটটো�ো প্ৰক্ৰিয়়া চাৰ্্টৰ বাবে প্ৰামাণিক 
হিচাপে গিলব্ৰেথৰ মূল কামৰ পৰা আহৰণ কৰা হৈছে।

চিহ্ন চিঠি বিৱৰণ উদাহৰণ

   O O সঞ্চালন কটাৰী কাটি, ৰং, ছল্ডাৰ, পেকেজ
   → M পৰিবহন কনভেয়ৰ / ফৰ্্ক লিফ্ট / অ'টিআৰ ট্ৰাক

    I পৰিদৰ্্শন  দৃশ্্যমান/মাত্ৰা

   D D পলম কৰা WIP/Hold/ শাৰী
  ∇ S সংৰক্ষণ গুদাম/ট্ৰেক কৰা সংৰক্ষণৰ স্থান

ফ্ল’ প্ৰচেছ চাৰ্্টত চিহ্নৰ প্ৰয়োগ চিত্ৰত দেখুওৱা হৈছে

ফ্ল’ প্ৰচেছ চাৰ্্ট(মেচিন)  

উদ্যোগ: ________________________________ 

সামগ্ৰী: ________________________________

সাৰাংশ

 অনুষ্ঠান 	     বৰ্্তমান                প্ৰস্তাৱিত

		  *           সময়	       *         সময়
   সঞ্চালন

   পৰিদৰ্্শন

  পৰিবহন

    পলম হয়

    সংৰক্ষণ

	 সবিশেষ		    D	  পৰিমাণ   সময় (মিনিটত)	 বিশ্লেষণ	     কাম 
											                       পৰামৰ্্শশি ত	 	
  দো�োকানৰ পৰা কেচামাল		   D 
	 কাটিং মেচিনলৈ		   D 
	 আকাৰ অনুসৰি সামগ্ৰী 													          
	 কাটিব লাগে			    D 
	 ভৰো�োৱা, শেষ কৰা		   D 
	 সম্পূৰ্ ্ণ আকাৰৰ বাবে 													           
	 পৰিদৰ্্শন  কৰিবলৈ		   D 
	 ষ্ট’ৰলৈ (সমাপ্ত কাম)		   D 

বেচ ৰেকৰ্্ড ফৰ্্ম

উৎপাদন বিভাগে ব্্যৱহাৰ কৰা আৰু প্ৰস্তুত কৰা 
নথিপত্ৰসমূহে উৎপাদন সম্পৰ্কীয় কাম আৰু কাৰ্্য্ ্যকলাপৰ 
বাবে পদক্ষেপ অনুসৰি নিৰ্্দদেশনা প্ৰদান কৰে, ইয়়াৰ উপৰিও 
এনে কামৰ নথিভুক্তকৰণৰ বাবে বেচ ৰেকৰ্্ডত নিজেই 
অঞ্চলসমূহ অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰে।

প্ৰতিটো�ো বেচৰ বাবে বেচ উৎপাদন ৰেকৰ্্ড প্ৰস্তুত কৰা হয় 
প্ৰতিটো�ো বেচৰ উৎপাদন আৰু নিয়ন্ত্ৰণৰ তথ্্য অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰিব 
লাগে। বেচ উৎপাদন ৰেকৰ্্ডডে নিশ্চিত কৰিব লাগে যে ই 
প্ৰামাণিক অপাৰেটিং পদ্ধতিৰ সৈতে সঠিক।
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বেচ প্ৰচেছিং ৰেকৰ্্ড - ফৰ্্মমে ট - 1

		  				বে    চ প্ৰচেছিং ৰেকৰ্্ড

		  	 চাকৰিৰ বিৱৰণ					বে     চ নং। :

   অংশ নং। :							বে       চৰ পৰিমাণ :

   অংশৰ নাম :							বে       চ ৰেকৰ্্ড নং. :

									         ক্ৰয় অৰ্্ডডাৰ নং. :

   প্ৰক্ৰিয়়াৰ বিৱৰণ :	

					   

		

	 উৎপাদন সংস্থা: 

   	প্ৰস্তুতিৰ সময়সীমা (বছৰ - Qtr):	   	 নিৰ্্মমাণ ৰ আৰম্ভণিৰ তাৰিখ: 	    নিৰ্্মমাণ ৰ শেষ তাৰিখ:

    বেচ অনুসৰি পষৃ্ঠাৰ সংখ্্যযা: 	    	 সন্নিৱিষ্ট কৰা পষৃ্ঠা:     		      উৎপাদন সুবিধা:

   মুঠ পষৃ্ঠাৰ সংখ্্যযা
		
		  ১/ অপাৰেটৰ / টেকনিচিয়়ান           	 তাৰিখ					ন     াম আৰু স্বাক্ষৰ
		
		  ২/ উৎপাদনৰ দায়়িত্বত থকা:		  তাৰিখ					ন     াম আৰু স্বাক্ষৰ	
		
		  ৩/ ছেকচন মেনেজাৰ			   তাৰিখ					ন     াম আৰু স্বাক্ষৰ
		
		  ৪/ উদ্ভিদৰ দায়়িত্বত থকা:			   তাৰিখ					ন     াম আৰু স্বাক্ষৰ
		
		  ৫/ উৎপাদনৰ দায়়িত্বত থকা:		  তাৰিখ					     নাম আৰু স্বাক্ষৰ
		
    মন্তব্্য (যদি আছে)

এই ৰেকৰ্্ডসমূহত একক বেচ বা চিনাক্তকৰণ নম্বৰেৰে নম্বৰ 
দিব লাগে আৰু জাৰি কৰাৰ সময়ত তাৰিখ আৰু স্বাক্ষৰ 
কৰিব লাগে।

বেচ নম্বৰটো�ো তৎক্ষণাত ডাটা প্ৰচেছিং চিষ্টেমত ৰেকৰ্্ড কৰিব 
লাগে। ৰেকৰ্্ডত আবণ্টনৰ তাৰিখ, পণ্্যৰ পৰিচয় আৰু বেচৰ 
আকাৰ অন্তৰ্্ভভু ক্ত হ’ব লাগে।

বেচ উৎপাদন ৰেকৰ্্ডসমূহত (বেচ উৎপাদন আৰু নিয়ন্ত্ৰণ 
ৰেকৰ্্ডসমূহ) প্ৰতিটো�ো উল্লেখযো�োগ্্য পদক্ষেপ সম্পূৰ্ ্ণ কৰাৰ 
নথিপত্ৰত অন্তৰ্্ভভু ক্ত হ’ব লাগে:

- 	 তাৰিখ আৰু, তাৰ পিছত উপযুক্ত সময়

- 	ব্ ্যৱহৃত প্ৰধান সজঁলুি যন্ত্ৰপাতি আৰু কেচামালৰ নিৰ্্দদিষ্ট 
বেচ সংখ্্যযা, উৎপাদনৰ সময়ত ব্্যৱহৃত পুনৰ প্ৰক্ৰিয়়াকৃত 
সামগ্ৰী

- 	 জটিল প্ৰক্ৰিয়়া প্ৰাচল ৰেকৰ্্ড।

- 	 পৰীক্ষামূলক সামগ্ৰী বা নমুনা (যদি প্ৰয়োজন হয়)।

- 	 কাৰ্্য্ ্যকলাপৰ ক্ৰমৰ বাবে কৰ্্ম চাৰীৰ স্বাক্ষৰ।

- 	লে বৰেটৰী পৰীক্ষাৰ ফলাফল আৰু লাইন পৰিদৰ্্শন ৰ 
টো�োকা।

- 	ল ক্ষষ্যৰ বিপৰীতে উৎপাদন অৰ্্জন কৰা।

- 	পেকেজি ং আৰু লেবেল (যদি আছে) বিৱৰণ।
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বিল অৱ মেটেৰিয়়েলছ (BOM) ফৰ্্মমে ট - ২

স্তৰভিত্তিকভাৱে এটা সমাবেশ নিৰ্্মমাণ ৰ লগত জড়়িত 
অংশসমূহৰ তালিকা এই বিন্্যযাসত দিয়়া হৈছে।

দেখুওৱা বিন্্যযাসটো�ো অভিযান্ত্ৰিক উপাদানৰ অংকনৰ বাবে 
উদাহৰণ হিচাপে ভাৰতীয় মানদণ্ডৰ ব্্যযুৰো�ো IS:11666-1985 
অনুসৰি।

টেবলুাৰ স্তম্ভৰ আকাৰত BOM ৰ উপাদানটো�ো বস্তুৰ সংখ্্যযাৰে 
চিহ্নিত কৰা হয়, আৰু ইয়়াৰ নাম বিৱৰণৰ অধীনত দিয়়া হৈছে 

আৰু সংখ্্যযাৰ পৰিমাণৰ অধীনত উল্লেখ কৰা হৈছে, ৰেফাৰেন্স 
অংকনৰ সৈতে অৰ্্থথা ৎ, উপ-সমাবেশ/অংশ অংকন সংখ্্যযাৰ 
সৈতে।

আচৰণ বিধি বা মানদণ্ড অনুসৰি সামগ্ৰীৰ নাম উল্লেখ কৰা 
হৈছে, আৰু অন্্য যিকো�োনো�ো নিৰ্্দদিষ্ট টো�োকা মন্তব্্য স্তম্ভৰ অধীনত 
দিয়়া হৈছে।

বিঅ’এমক অভিযান্ত্ৰিক অংকনৰ মানক শ্বীট আকাৰৰ সমাবেশ 
আৰু অংশৰ সৈতে থকা উৎপাদন অংকনত ৰখা হয়।

				      	 সামগ্ৰীৰ বিল (BOM) - ফৰ্্মমে ট - ২
					     আই এছ: ১১৬৬৬-১৯৮৫ অনুসৰি					                    

 এছ.নং	 আইটেম নং।      বিৱৰণ          পৰিমাণ	  	 সন্দৰ্্ভ 	        		  সামগ্ৰী হিচাপে               মন্তব্্য
							       dwg নং।	    প্ৰতি মানদণ্ড অনুসৰি	

চক্ৰৰ সময়

চক্ৰ সময় হ’ল প্ৰক্ৰিয়়াটো�োৰ আৰম্ভণিৰ পৰা শেষলৈকে মুঠ 
সময়। চক্ৰৰ সময়ত প্ৰক্ৰিয়়াৰ সময় অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰা হয়, য’ত 
এটা কেচামালে ইয়়াক প্ৰয়োজনীয় ফৰ্্ম  আউটপুটৰ ওচৰলৈ 
আনিবলৈ কাম কৰিছিল, আৰু বিলম্বৰ সময়, য’ত পৰৱৰ্তী 
কাৰ্্য্ ্যৰ বাবে অপেক্ষা কৰি থকা ৱৰ্্কপিচলৈ।

এটা কাৰ্্য্ ্য সম্পন্ন কৰিবলৈ লো�োৱা সময় বাৰে বাৰে জখুিছিল 
“আৰম্ভণিৰ পৰা আৰম্ভলৈ” এটা নিৰ্্দদিষ্ট মেচিন বা অপাৰেচনত 
এটা পণ্্যৰ প্ৰক্ৰিয়়াকৰণৰ আৰম্ভণি বিন্দু একেটা মেচিন বা 

প্ৰক্ৰিয়়াতে আন এটা অনুৰূপ পণ্্যৰ প্ৰক্ৰিয়়াকৰণ আৰম্ভ 
হো�োৱালৈকে। চক্ৰ সময়ক সাধাৰণতে একেটা মেচিন/প্ৰক্ৰিয়়াত 
শ্ৰেণীভুক্ত কৰা হয়।

মেচিন চক্ৰৰ সময়

এটা অংশত কাম কৰা মেচিনটো�োৰ প্ৰচেছিং সময়।

অটো�ো চাইকেলৰ সময়

হাতৰ হস্তক্ষেপ অবিহনে এটা মেচিন অ-সহায়ক (স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে) 
চলি থকা সময়।
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সামগ্ৰিকভাৱে চক্ৰৰ সময়

এটা ইউনিট উৎপাদন কৰিবলৈ লো�োৱা সম্পূৰ্ ্ণ সময়। সাধাৰণতে 
এটা যন্ত্ৰ বা প্ৰক্ৰিয়়াৰ কথা কওঁতে এই শব্দটো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

মুঠ চক্ৰৰ সময়

ইয়়াত সকলো�ো মেচিন, প্ৰক্ৰিয়়া, আৰু চক্ৰ সময়ৰ শ্ৰেণী অন্তৰ্্ভভু ক্ত 
কৰা হৈছে যাৰ মাজেৰে এটা পণ্্য এটা সম্পূৰ্ ্ণ পণ্্য হ’বলৈ 
পাৰ হ’ব লাগিব। এইটো�ো লিড টাইম নহয় যদিও ইয়়াক নিৰ্ ্ণয় 
কৰাত ই সহায় কৰে।

উৎপাদন চক্ৰৰ সময় (ফৰ্্মমে ট - ৩)

এই বিন্্যযাস ৩ ত সংস্থাৰ নাম বিভাগ / অংশৰ নাম উল্লেখ থাকিব 
লাগে। চক্ৰৰ সময় বিশ্লেষণৰ বাবে পৰ্্যবে ক্ষণ কৰা প্ৰক্ৰিয়়াটো�ো 
লাইন ইন চাৰ্্জ নাম আৰু অপাৰেটৰৰ নাম আৰু অপাৰেচনৰ 
তাৰিখ/সময়ৰ সৈতে উল্লেখ কৰা হৈছে।

প্ৰতিটো�ো অপাৰেচনৰ ওপৰত সময় পৰ্্যবে ক্ষণ, স্তম্ভত 
উল্লেখ কৰা ক্ৰম আৰু সৰ্্ব নিম্ন পুনৰাবত্ৃতিযো�োগ্্যও প্ৰতিটো�ো 
অপাৰেচনৰ বাবে উল্লেখ কৰা হৈছে। মেচিন চক্ৰৰ সময়ৰ 
বাবে সময় পৰ্্যবে ক্ষণো�ো লক্ষষ্য কৰা হয়, যিকো�োনো�ো টো�োকা ক্ৰমে 
নিজ নিজ কাৰ্্য্ ্যত লিপিবদ্ধ কৰা হয়।

উৎপাদন চক্ৰৰ সময় - ফৰ্্মমে ট – ৩

 সংস্থাৰ নাম:		       	 প্ৰক্ৰিয়া:		            লাইন ইনচাৰ্্জ:		             তাৰিখ/সময়:
 
বিভাগ / শাখা:

	 অপাৰেটৰ:	  মেচিন	টো�োক াসমূহ	
		  চক্ৰৰ সময়
	ক াৰ্্য্্য   ক্ৰম 		 পৰ্্য বেক্ষণ কৰা সময়	        সৰ্্বনি ম্ন  								      
							              পুনৰাবৃতত্িযো�োগ্্য

উৎপাদনশীলতাৰ প্ৰতিবেদন

ইনপুটসমূহক উপযো�োগী আউটপুটলৈ ৰূপান্তৰিত কৰাত 
এজন ব্্যক্তি, মেচিন, কাৰখানা, ব্্যৱস্থা আদিৰ দক্ষতা জখুি 
আৰু পৰ্্যযালো�ো চনা কৰিবলৈ উৎপাদনশীলতা প্ৰতিবেদন। প্ৰতি 
সময়ছো�োৱাত গড় উৎপাদনক সেই সময়ছো�োৱাত ব্্যৱহৃত মুঠ 
খৰচ বা সম্পদ (মূলধন, শক্তি, সামগ্ৰী, কৰ্মী)ৰ দ্বাৰা ভাগ কৰি 
উৎপাদনশীলতা প্ৰতিবেদন গণনা কৰা হয়।

ভিত্তি নথিপত্ৰ দৈনিক উৎপাদন প্ৰতিবেদন যিয়়ে লক্ষষ্য 
পৰিকল্পনাৰ বিপৰীতে আৰু ওপৰত উল্লেখ কৰা ধৰণে বিনিয়োগ 
ব্্যয়ৰ ওপৰত প্ৰকৃত উৎপাদন প্ৰকাশ কৰে, ই খৰচৰ কাৰ্্য ক্ষমতা 
নিৰ্্ধধা ৰণ কৰে।

দৈনিক উৎপাদন প্ৰতিবেদন (ফৰ্্মমে ট ৪)

উৎপাদনৰ আউটপুট ফৰ্্মমেট ত দেখুওৱা হৈছে, জব অৰ্্ডডাৰ 
উল্লেখ কৰি কো�োনো�ো পৰিমাণ, সামগ্ৰী আৰু আকাৰ, জড়়িত 
প্ৰতিটো�ো প্ৰক্ৰিয়়া, এটা উপাদান উৎপাদন কৰিবলৈ, গুণগত 
নিয়ন্ত্ৰণ, পেকিঙত পৰিকল্পিত পৰিমাণৰ বিৱৰণ থাকিব লাগে 
আৰু উৎপাদিত পৰিমাণ নথিপত্ৰত লিপিবদ্ধ কৰা হয়। 
এইটো�োৱেই হৈছে উৎপাদনশীলতাৰ প্ৰতিবেদন পো�োৱাৰ বাবে 
ভিত্তি বিৱৰণ। আন্তঃগাথঁনি, কেচামাল আৰু সবুিধাসমহূ 
বিবেচনা কৰি ব্্যয় কৰা খৰচৰ কাম কৰা হয়।
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উৎপাদন পৰ্্যযা য় পৰিদৰ্ ্শনৰ প্ৰতিবেদন (ফৰ্্মমে ট ৫)

ফৰ্্মমেট  ৫ হৈছে বিভিন্ন পৰ্্যযায় ত উৎপাদন নিৰীক্ষণ কৰা যাৰ 
বাবে উৎপাদনশীলতা পৰ্্যযালো�ো চনা কৰিবলৈ নথিপত্ৰৰ বাবে 
উৎপাদন পৰ্্যযায়  পৰিদৰ্্শন  কৰা হৈছিল। ফৰ্্মমেট ত ক্ৰয় অৰ্্ডডাৰ 
(পি অ’) নম্বৰ আৰু তাৰিখ, জব অৰ্্ডডাৰ নম্বৰ আৰু তাৰিখ, পণ্্য 
নিৰ্্মমাণ ৰ লগত জড়়িত প্ৰক্ৰিয়়া, পৰিদৰ্্শন ৰ বাবে দাখিল কৰা 

গুণগত মান অনুসৰি গ্ৰাহকৰ ৰেফাৰেন্সৰ সবিশেষ দেখুৱাই 
পৰিদৰ্্শন  কৰা সামগ্ৰীৰ বিৱৰণ দিয়়া হয়। পৰিদৰ্্শন ৰ অভিলেখ 
পৰ্্যযালো�ো চনাৰ তাৰিখ আৰু মঞ্চ পৰিদৰ্্শন  কৰা পৰিদৰ্্শন  ব্্যক্তিৰ 
স্বাক্ষৰৰ সৈতে লিপিবদ্ধ কৰা গ্ৰহণযো�োগ্্য আৰু প্ৰত্্যযাখ্্যযান কৰা 
গুণগত মান আৰম্ভণি আৰু শেষৰ তাৰিখৰ সৈতে উল্লেখ কৰা 
/নিৰ্্দদিষ্ট সময়ৰ বাবে তাৰিখ অনুসৰি লিপিবদ্ধ কৰা হয়।
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নথিপত্ৰসমূহ - 2 (Documentations - 2)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	জব কাৰ্্ডৰ উদ্দেশ্্য আৰু ইয়়াৰ ফৰ্্মমে টৰ বিৱৰণ উল্লেখ কৰা
• 	কৰ্্ম  কাৰ্্য্্যক লাপ লগ বিন্্যযাসৰ বিৱৰণ ব্্যযাখ্্যযা কৰা
• 	বেচ উৎপাদন বিন্্যযাসৰ বিৱৰণ উল্লেখ কৰক।

জব কাৰ্্ড

জব কাৰ্্ড হ’ল প্ৰডাকচন শ্বপত কৰিবলগীয়়া কামৰ সবিশেষ 
দেখুওৱা নথি। ইয়়াৰ সহায়ত কৰ্্ম  দলটো�োক উৎপাদনৰ কাম 
হাতত ল’বলৈ অনুমো�োদন আৰু নিৰ্্দদেশনা দিয়়া হয়।

জব কাৰ্্ড বিন্্যযাস - ১

জব কাৰ্্ডত চাকৰি আৰম্ভ কৰাৰ সবিশেষ, গ্ৰাহকৰ নাম, ৱৰ্্ক 
অৰ্্ডডাৰ নং, নথিপত্ৰ নম্বৰ, ৰেফাৰেন্স নম্বৰ আৰু তাৰিখ থাকে।

প্ৰডাক্ট লাইনৰ বিৱৰণৰ বিষয়়ে ৰেকৰ্্ড কৰিবলগীয়়া বিৱৰণসমূহ 
আৰম্ভণিৰ সময় আৰু কাৰ্্য্ ্যৰ মঠু সময়ৰ ৰেকৰ্্ডডিিংত কাৰ্্য্ ্যসমহূ 
দেখুৱাই। ৰেকৰ্্ড কৰা স্থানৰ সময় কো�োনো�ো পলম/কাৰণ আৰু 
মন্তব্্যৰ সৈতে গ্ৰহণ কৰিলে প্ৰয়োজনীয় ব্্যৱস্থাসমূহ অনুসৰণ 
কৰা হয়।

যদি প্ৰডাক্টটো�ো ক্ৰমাগতভাৱে পৰৱৰ্তী যিকো�োনো�ো কাৰ্্য্ ্যৰ সৈতে 
সম্পূৰ্ ্ণ কৰিবলগীয়়া হয়, এই কাৰ্্ডখনে কামৰ প্ৰয়োজনীয়তা 
সম্পূৰ্ ্ণ কৰিবলৈ যদি আছে তেন্তে পৰৱৰ্তী কাৰ্্য্ ্যস্থানসমহূৰ 
বাবে কামৰ সৈতে যাত্ৰা কৰিব, আৰু কাম শেষ নো�োহো�োৱালৈকে 
ৰেকৰ্্ড কৰা হ’ব।

						      ডক নং।

জব কাৰ্্ড					ৰে     ভাৰ নং.

						      তাৰিখ

অৰ্্ডডাৰ আৰম্ভণিৰ তাৰিখ

গ্ৰাহক

ৱৰ্্ক অৰ্্ডডাৰ নং।

সবিশেষ

এছ.নং.	 তাৰিখ	 প্ৰডাকচন লাইন	        	 সময় (মিনিট)			  অৱস্থান        মন্তব্্য
		    	বি ৱৰণ		  আৰম্ভণিৰ	 শেষ সময়	 মুঠ সময়	    সময়			 

				    সময়					   

জব কাৰ্্ড - ফৰ্্মমে ট-১
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C G & M	 অনুশীলনী 2.7.188 - 192 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - প্ৰতিৰো�োধমূলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

লুব্ৰিকেচন পদ্ধতি (Lubrication methods)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	লুব্ৰিকেচনৰ ব্্যৱস্থা আৰু ইয়়াৰ প্ৰয়োগ উল্লেখ কৰা।

লুব্ৰিকেচনৰ ৩টা ব্্যৱস্থা আছে।

- 	 মাধ্্যযাকৰ্্ষণ  ফিড ব্্যৱস্থা

- 	 বল(force) ফিড ব্্যৱস্থা

- 	স্প ্লেচ ফিড ব্্যৱস্থা

মাধ্্যযাকৰ্্ষ ণীয় খাদ্্য

মেচিনত প্ৰদান কৰা তেলৰ ফুটা, তেলৰ কাপ আৰু উইক 
ফিড লুব্ৰিকেটৰত মাধ্্যযাকৰ্্ষণ  ফিড নীতি ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
(চিত্ৰ ১ আৰু ২)

বল প্ৰয়োগ/প্ৰেচাৰ ফিড

তেল, গ্রীজ গান আৰু গ্রীজ কাপ

প্ৰতিটো�ো বেয়়াৰিঙলৈ যো�োৱা তেলৰ ফুটা বা গ্রীজ পইণ্টত নিপল 
লগো�োৱা হয় আৰু ইয়়াৰ বিৰুদ্ধে বন্দুক(gun)ৰ নাকটো�ো হেচা 
মাৰি ধৰিলে লুব্ৰিকেণ্টটো�ো বেয়়াৰিঙত জো�োৰকৈ লগা হয়। গ্রীজ 
কাপ ব্্যৱহাৰ কৰিও গ্রীজ বলপূৰ্্ব ক খুৱাই দিয়়া হয়। (চিত্ৰ ৩)

হেণ্ড পাম্পৰ দ্বাৰাও তেল চাপ দিয়়া হয় আৰু কিছুমান মেচিনৰ 
সৈতে দিয়়া লিভাৰ চলাই দিনটো�োত এবাৰ বা দুবাৰকৈ প্ৰতিটো�ো 
বেয়়াৰিঙলৈ তেলৰ চাৰ্্জ প্ৰেৰণ কৰা হয়। (চিত্ৰ ৪) ইয়়াক শ্বট 
লুব্ৰিকেটৰ বুলিও কো�োৱা হয়।

তেল পাম্প পদ্ধতি

এই পদ্ধতিত মেচিনৰ দ্বাৰা পৰিচালিত তেল পাম্পে 
বেয়়াৰিংসমূহলৈ অবিৰতভাৱে তেল প্ৰেৰণ কৰে, আৰু তাৰ 
পিছত তেল বেয়়াৰিঙৰ পৰা এটা ছাম্পলৈ নিষ্কাশন হয়, য’ৰ 
পৰা ইয়়াক পাম্পে পুনৰ লুব্ৰিকেচনৰ বাবে টানি আনে।

স্প্লেছ লুব্ৰিকেচন

এই পদ্ধতিত খাদটো�োৰ লগত এটা ৰিং অইলাৰ সংলগ্ন কৰা হয় 
আৰু ই তেলত ডুব যায় আৰু খাদটো�ো ঘৰূি থকাৰ লগে লগে 
অংশবো�োৰৰ চাৰিওফালে লুব্ৰিকেণ্টৰ এটা ধাৰা অবিৰতভাৱে 
ছিটিকি পৰে। খাদটো�োৰ ঘূৰ্ ্ণনৰ ফলত আঙঠিটো�ো ঘূৰি যায় আৰু 
ইয়়াৰ লগত লাগি থকা তেলখিনি ওপৰলৈ আনি বেয়়াৰিঙত 
ভৰাই দিয়়া হয় আৰু তাৰ পিছত তেলখিনি পুনৰ জলাশয়টো�োলৈ 
লৈ যো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ৫) ইয়়াক ৰিং অইলিং বুলিও কো�োৱা হয়।
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আন ব্্যৱস্থাত ঘৰূ্ ্ণনশীল মৌ�ৌলবো�োৰৰ এটা তেলৰ স্তৰৰ সংস্পৰ্্শ লৈ 
আহে আৰু কাম কৰাৰ সময়ত গো�োটেই ২৩৭ ব্্যৱস্থাটো�োত 
লুব্ৰিকেটিং তেলৰ ছিটিকনি পৰে। (চিত্ৰ ৬) এনে ব্্যৱস্থা লেথ 
মেচিন আৰু তেল ইঞ্জিনৰ চিলিণ্ডাৰৰ হেডষ্টকত পো�োৱা যায়।

গ্রীজ গানৰ প্ৰকাৰ

লুব্ৰিকেটিং মেচিনৰ বাবে তলত দিয়়া ধৰণৰ গ্রীজ গান ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

- 	 ‘T’ হেণ্ডেল প্ৰেচাৰ গান (চিত্ৰ ৭)

- 	 স্বয়়ংক্ৰিয় আৰু হাইড্ৰলিক ধৰণৰ চাপ বন্দুক (চিত্ৰ ৮)

- 	ল িভাৰ-টাইপ চাপ গান (চিত্ৰ ৯)

উন্মুক্ত স্লাইডৱেলৈ লুব্ৰিকেচন

অংশবো�োৰৰ পষৃ্ঠভাগ অতি মসণৃ যেন লাগিলেও চলন্ত অংশবো�োৰে 
কিবা এটা প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা অনুভৱ কৰে।

খালী চকুৰে ধৰা পেলাব নো�োৱাৰা অনিয়মৰ বাবে প্ৰতিৰো�োধৰ 
সষৃ্টি হয়।

লুব্ৰিকেণ্ট অবিহনে অনিয়মবো�োৰে ডায়়েগ্ৰামত দেখুওৱাৰ দৰে 
ইটো�োৱে সিটো�োক ধৰি ৰাখে। (চিত্ৰ ১০)

লুব্ৰিকেণ্টৰ সহায়ত অনিয়মৰ মাজৰ ফাকঁটো�ো পূৰণ হয় আৰু 
সংগমৰ উপাদানসমূহৰ মাজত লুব্ৰিকেণ্টৰ ফিল্ম গঠন হয় 
যিয়়ে গতিবিধি সহজ কৰে। (চিত্ৰ ১১)

স্লাইডৱেবো�োৰত সঘনাই তেলৰ কেনেৰে তেল দিয়়া হয়। (চিত্ৰ ১২)

খো�োলা গিয়়াৰবো�োৰ পৰিষ্কাৰ কৰাৰ পিছত তেল দি নিয়মিতভাৱে 
লুব্ৰিকেচন পুনৰাবত্ৃতি কৰক। (চিত্ৰ ১৩)

বেয়়াৰিং লুব্ৰিকেট কৰক

বেয়়াৰিঙত গতি কৰা খাদ এটাও ঘৰ্্ষণ  প্ৰতিৰো�োধৰ সন্মুখীন হয়। 
খাদটো�ো বুছ বেয়়াৰিঙত বা বল/ৰো�োলাৰ বেয়়াৰিঙত ঘৰূি থাকে, 
ঘৰ্্ষণ ৰ সন্মুখীন হয়।

যেতিয়়া খাদটো�ো বুছ বেয়়াৰিঙৰ তলত জিৰণি লৈ থাকে, তেতিয়়া 
খাদ আৰু বুছৰ মাজত কো�োনো�ো ধৰণৰ লুব্ৰিকেণ্ট নাথাকে। 
(চিত্ৰ ১৪)

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.7.188 - 192 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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যেতিয়়া খাদটো�ো ঘূৰিবলৈ আৰম্ভ কৰে তেতিয়়া লুব্ৰিকেণ্টে খাদ 
আৰু জো�োপো�োহাৰ মাজত এটা ফিল্ম বজাই ৰাখে আৰু লবু্ৰিকেণ্টৰ 
এটা অসমান আঙঠি জমা হয়। (চিত্ৰ ১৫)

যেতিয়়া খাদটো�ো সম্পূৰ্ ্ণ গতিৰে ঘূৰি থাকে তেতিয়়া লুব্ৰিকেটিং 
ফিল্মৰ এটা সম্পূৰ্ ্ণ আঙঠি খাদটো�োক আগুৰি ধৰে (চিত্ৰ ১৬) 
যিটো�োক হাইড্ৰ’ডাইনেমিক লুব্ৰিকেচন বলুি জনা যায়।

এই লবু্ৰিকেচন আঙঠিটো�োৱে ঘৰ্্ষণ  প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা বহু পৰিমাণে 
হ্ৰাস কৰে আৰু একে সময়তে সংগম সদস্্যসকলক পৰিধান 
আৰু পৰিৱৰ্্তনৰ পৰা ৰক্ষা কৰে।

কিছুমান বুছ বেয়়াৰিঙত তেল ফিডিং ফুটা থাকে যাৰ ওপৰত 
তেল বা গ্রীজ কাপ মাউণ্ট কৰা হয় আৰু ফুটাবো�োৰৰ মাজেৰে 
লুব্ৰিকেণ্ট মাধ্্যযাকৰ্্ষণ  ফিড চিষ্টেমৰ দ্বাৰা বেয়়াৰিঙত সো�োমাই 
দিয়়া হয়।(চিত্ৰ ১৭)

লুৰ্্ববিকেটি ং মেচিনৰ বাবে ইংগিত:

- 	তেল  আৰু গ্রীজিং বিন্দু চিনাক্ত কৰা

- 	 সঠিক লুব্ৰিকেন্ট আৰু লুব্ৰিকেটিং ডিভাইচ নিৰ্্ববা চন কৰক

- 	ল ব্ৰিকেন্ট প্ৰয়োগ কৰক।

প্ৰস্তুতকাৰকৰ হাতপুথিত মেচিন সজঁলুিত থকা অংশবো�োৰ 
লবু্ৰিকেচনৰ বাবে প্ৰয়োজনীয় সকলো�ো তথ্্য সন্নিবিষ্ট কৰা হৈছে। 
লবু্ৰিকেণ্ট প্ৰস্তুতকাৰকৰ হাতপথুিত উল্লেখ কৰা অনুসৰি বিভিন্ন 
স্থান বা অংশত দৈনিক, সাপ্তাহিক, মাহেকীয়়া বা নিয়মীয়়াকৈ 
প্ৰয়োগ কৰিব লাগে।

এই ঠাইবো�োৰ ৰক্ষণাবেক্ষণৰ হাতপুথিত চিত্ৰ ১৮ত দেখুওৱাৰ 
দৰে চিহ্নৰে দেখুওৱা হৈছে।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.7.188 - 192 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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কাটিং ফ্লুইড (Cutting fluids)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	কাটিং ফ্লুইড কি সেই বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
• 	কাটিং ফ্লুইডৰ কাৰ্্য্্য  আৰু ইয়়াৰ সুবিধাসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	ভাল কাটিং ফ্লুইডৰ ধৰ্্ম  উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ কাটিং ফ্লুইড চিনাক্ত কৰা
• 	বিভিন্ন সামগ্ৰীৰ বাবে উপযুক্ত কাটিং ফ্লুইড নিৰ্্ববা চন কৰা।

কাটিব পৰা তৰল পদাৰ্্থ  আৰু যৌ�ৌগ হৈছে কাটিব পৰা কাম 
চলি থকাৰ সময়ত কাৰ্্য ক্ষম কাটিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা পদাৰ্্থ ।

কাৰ্্য্্য সমূহ

কাটিং ফ্লুইডৰ কাৰ্্য্্য সমূহ হ’ল-

- 	 সজঁলুিটো�োৰ লগতে ৱৰ্্কপিচটো�োও ঠাণ্ডা কৰিবলৈ

- 	ল ব্ৰিকেটিং কৰি চিপ আৰু সজঁলুিৰ মুখৰ মাজৰ ঘৰ্্ষণ  হ্ৰাস 
কৰিবলৈ

- 	চি পটো�ো সজঁলুিৰ কাটিং এজত ৱেল্্ডিিং হো�োৱাত বাধা দিবলৈ

- 	চি পচ দৰূলৈ ফ্লাছ কৰিবলৈ

- 	 কাম আৰু মেচিনৰ জাৰণ ৰো�োধ কৰিবলৈ।

সুবিধা

কাটিং ফ্লুইডে সজঁলুিটো�ো ঠাণ্ডা কৰাৰ লগে লগে সজঁলুিটো�োৱে 
নিজৰ কঠিনতা অধিক সময়ৰ বাবে ধৰি ৰাখিব; গতিকে সজঁলুিৰ 
জীৱনকাল অধিক।

লুব্ৰিকেটিং কাৰ্্য্ ্যৰ বাবে ঘৰ্্ষণ  কমি যায় আৰু উৎপন্ন হো�োৱা তাপ 
কম হয়। অধিক কাটিব পৰা গতি বাছি ল’ব পাৰি।

যিহেতু শীতল পদাৰ্্থ ই চিপৰ সজঁলুি কাটিব পৰা প্ৰান্তলৈ ৱেল্্ডিিং 
ক্ৰিয়়া এৰাই চলিব পাৰে, গতিকে গঢ় লৈ উঠা প্ৰান্তটো�ো গঠন 
নহয়। সজঁলুিটো�ো চো�োকা কৰি ৰখা হয় আৰু পষৃ্ঠভাগ ভাল 
ফিনিচিং পো�োৱা যায়।

চিপবো�োৰ ফ্লাছ কৰি যো�োৱাৰ লগে লগে কাটিং জ’নটো�ো পৰিপাটি 
হ’ব।

মেচিন বা কামটো�োত মৰিছা নপৰে কাৰণ শীতল পদাৰ্্থ ই জাৰণ 
ৰো�োধ কৰে।

ভাল কাটিং ফ্লুইডৰ ধৰ্্ম

এটা ভাল কাটিঙ ফ্লুইড যথেষ্ট আঠাযুক্ত হ’ব লাগে।

কটাৰ উষ্ণতাত শীতল পদাৰ্্থ ( কাতিং ফ্লুইড)ত জইু লাগিব 
নালাগে।

ইয়়াৰ বাষ্পীভৱনৰ হাৰ কম হ’ব লাগে।

ই ৱৰ্্কপিচ বা মেচিনত জাৰণ কৰিব নালাগে।

ই সসু্থিৰ হ’ব লাগিব আৰু ফেন বা ধো�োঁৱঁা ওলাব নালাগে।

ই অপাৰেটৰৰ ছালৰ কো�োনো�ো সমস্্যযাৰ সষৃ্টি কৰিব নালাগে।

বেয়়া গো�োন্ধ এৰিব নালাগে বা খজৱুতি আদি কৰিব নালাগে যিয়়ে 
অপাৰেটৰক বিৰক্ত কৰাৰ সম্ভাৱনা থাকে, যাৰ ফলত তেওঁৰ 
কাৰ্্য ক্ষমতা হ্ৰাস পায়।

স্বচ্ছ হ’ব লাগে।

কাটিঙ ফ্লুইডৰ প্ৰকাৰ

তলত সাধাৰণ কাটিং বো�োৰ উল্লেখ কৰা হৈছে।

- 	পো�োনে  পো�োনে খনিজ তেল

- 	 ৰাসায়নিক দ্ৰৱ (কৃত্ৰিম তৰল পদাৰ্্থ )

- 	যৌ �ৌগিক বা মিশ্ৰিত তেল

- 	 চৰ্্ববিয ুক্ত তেল

- 	 দ্ৰৱণীয় তেল (Emulsified oil-suds)

পো�োনে পো�োনে খনিজ তেল

পো�োন খনিজ তেল হৈছে শীতল পদাৰ্্থ  (  কাটিং ফ্লুইড)
যিবো�োৰ পাতল নকৰাকৈ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। কাটিং ফ্লুইড 
হিচাপে পো�োনে পো�োনে খনিজ তেল ব্্যৱহাৰ কৰিলে তলত দিয়়া 
অসুবিধাসমূহ আছে।

ধো�োঁৱঁাৰ ডাৱৰ নিৰ্্গ ত কৰে।

 কাটিং ফ্লুইড হিচাপে ইয়়াৰ প্ৰভাৱ কম।

সেয়়েহে পো�োন খনিজ তেলবো�োৰ দুৰ্্বল  শীতলকাৰী। কিন্তু 
কেৰাচিন যিটো�ো এটা পো�োন খনিজ তেল, এলুমিনিয়়াম আৰু 
ইয়়াৰ মিশ্ৰণ মেচিনিংৰ বাবে শীতল পদাৰ্্থ  হিচাপে বহুলভাৱে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ৰাসায়নিক দ্ৰৱ (কৃত্ৰিম তেল)

এইবো�োৰ পানীৰ সৈতে পাতল দ্ৰৱত সযতনে নিৰ্্ববাচি ত ৰাসায়নিক 
পদাৰ্্থৰে  গঠিত। ইহঁতৰ ভাল ফ্লাছিং আৰু ভাল শীতল ক্ৰিয়়া 
থাকে, আৰু ইহঁত অ-জাৰণকাৰী আৰু ননক্লগিং। সেয়়েহে 
ইয়়াক পিহি আৰু কটাৰীৰ বাবে বহুলভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
ইহঁতে সংক্ৰমণ আৰু ছালৰ অসুবিধাৰ সষৃ্টি নকৰে। কৃত্ৰিমভাৱে 
ৰং কৰা হয়।

যৌ�ৌগিক বা মিশ্ৰিত তেল

এই তেলসমূহ অটো�োমেটিক লেথত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এই 
তেলবো�োৰ চৰ্্ববিয ক্ত তেলতকৈ বহুত কম খৰচী আৰু ইয়়াৰ 
তৰলতা বেছি।

চৰ্্ববিয ক্ত তেল

লাৰ্্ড অইল আৰু ভেজিটেবল অইল ফেটি অইল। কম কাটিব 
পৰা গতিৰে গধুৰ মেচিনত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। টেপ আৰু ডাইৰ 
দ্বাৰা সূতা কাটিবলৈও বেঞ্চ-ৱৰ্্কত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।
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দ্ৰৱণীয় তেল (Emulsified oil)

পানী আটাইতকৈ কম খৰচী কাটিং ফ্লুইড যদিও ই উপযো�োগী 
নহয় কাৰণ ইয়়াৰ ফলত লৌ�ৌহ ধাতুবো�োৰত মৰিছা পৰে। পানীত 
দ্ৰৱণীয় তেল নামৰ তেল যো�োগ কৰা হয় যিয়়ে পানীৰ লগত 
প্ৰায় ১: ২০ অনুপাতত অজাৰণকাৰী প্ৰভাৱ পেলায়।ই পানীত 
দ্ৰৱীভূত হৈ বগা গাখীৰৰ দৰে দ্ৰৱ দিয়়ে। দ্ৰৱণীয় তেল হৈছে 
ইমালচাইফাৰৰ সৈতে মিহলি কৰা তেলৰ মিশ্ৰণ।

আন উপাদানসমূহ তেলৰ সৈতে মিহলাই জাৰণৰ পৰা উন্নত 
সুৰক্ষা প্ৰদান কৰা হয়, আৰু ছালৰ বিষ প্ৰতিৰো�োধ কৰাত সহায় 
কৰে।

দ্ৰৱণীয় তেল সাধাৰণতে কেন্দ্ৰীয় লেথ, ড্ৰিলিং, মিলিং আৰু 
কটাৰীৰ বাবে কাটিব পৰা তৰল হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
কো�োমল চাবো�োন আৰু কষ্টিক চ’ডাই ইমালচাইজিং এজেণ্ট 
হিচাপে কাম কৰে।

বিভিন্ন ধাতুৰ বাবে শীতল পদাৰ্্থ  দেখুওৱা এখন চাৰ্্ট তলত 
দিয়়া হৈছে।

সামগ্ৰী ড্ৰিলিং ৰিমিং থ্ৰেডিং ঘৰূি থকা মিলিং

এলুমিনিয়়াম দ্ৰৱণীয় তেল
কেৰাচিন
কেৰাচিন আৰু 
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল
কেৰাচিন
খনিজ তেল

দ্ৰৱণীয় তেল
কেৰাচিন
খনিজ তেল

দ্ৰৱণীয় তেল দ্ৰৱণীয় তেল
লাৰ্্ড অইল
খনিজ তেল
শুকান

পিতলৰ শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল
খনিজ তেল
লাৰ্্ড অইল

শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল

দ্ৰৱণীয় তেল
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল

ব্ৰঞ্জৰ শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল
খনিজ তেল
লাৰ্্ড অইল

শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল
খনিজ তেল
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল
খনিজ তেল
লাৰ্্ড অইল

ঢালাই লো�োহা শুকান
এয়়াৰ জেট
দ্ৰৱণীয় তেল

শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল
খনিজ লাৰ্্ড অইল

শুকান
চালফাৰযুক্ত তেল
খনিজ লাৰ্্ড অইল

শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল

শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল

তাম শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল
খনিজ লাৰ্্ড অইল
কেৰাচিন

দ্ৰৱণীয় তেল
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল শুকান
দ্ৰৱণীয় তেল

তীখাৰ মিশ্ৰণ দ্ৰৱণীয় তেল
চালফাৰযুক্ত তেল
খনিজ লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল
চালফাৰযুক্ত তেল
খনিজ লাৰ্্ড অইল

চালফাৰযুক্ত তেল
লাৰ্্ড অইল

দ্ৰৱণীয় তেল দ্ৰৱণীয় তেল

সাধাৰণ উদ্দেশ্্যৰ 
তীখা

দ্ৰৱণীয় তেল
চালফাৰযুক্ত তেল
লাৰ্্ড অইল
খনিজ লাৰ্্ড 
অইল

দ্ৰৱণীয় তেল
চালফাৰযুক্ত তেল
লাৰ্্ড অইল

চালফাৰযুক্ত তেল
লাৰ্্ড অইল 

দ্ৰৱণীয় তেল দ্ৰৱণীয় তেল

বিভিন্ন ধাতু আৰু বিভিন্ন কাৰ্্য্্য ৰ বাবে পৰামৰ্ ্শ দিয়়া কাটিব পৰা তৰল পদাৰ্্থ
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ৱাশ্বাৰৰ প্ৰকাৰ আৰু আকাৰৰ গণনা (Washer types and calculation of sizes)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ৱাশ্বাৰৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
• 	ৱাশ্বাৰৰ আকাৰ নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা
• 	ৱাশ্বাৰৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা।

ৱাশ্বাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি ক্লেম্্পিিং চাপ বহৃৎ অঞ্চলত বিতৰণ কৰা 
হয়, আৰু পষৃ্ঠভাগৰ ক্ষতি হো�োৱাত বাধা দিয়়া হয় (চিহ্নিত কৰা)। 
ইয়়াৰ উপৰিও ইহঁতে বল্ট হেড আৰু নাটৰ বাবে বদৃ্ধি কৰা 
বেয়়াৰিং পষৃ্ঠ প্ৰদান কৰে। ৱাশ্বাৰ পো�োহৰ, মজলীয়়া, গধুৰ আৰু 
অতিৰিক্ত গধুৰ ছিৰিজত নিৰ্্মমাণ  কৰা হয়। (চিত্ৰ ১)

লক ৱাশ্বাৰ

কম্পনৰ অধীনত বল্ট বা নট ঢিলা নহ’বলৈ লক ৱাশ্বাৰ ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

স্প্লিট ৰিং লক ৱাশ্বাৰৰ ঠাইত নিৰ্্দদিষ্ট প্ৰয়োগৰ বাবে ডিজাইন 
কৰা লক ৱাশ্বাৰে দ্ৰুতগতিত সলনি কৰা হৈছে। (চিত্ৰ ২)

টুথ টাইপ লক ৱাশ্বাৰ

এই ৱাশ্বাৰবো�োৰৰ দাতঁ থাকে যিয়়ে স্্ক্ৰ� �ৰুৰ মূৰ আৰু কামৰ পষৃ্ঠ 
দুয়োটাতে গভীৰভাৱে কামো�োৰে। ইহঁতৰ ডিজাইন এনেকুৱা যে 
কম্পন বদৃ্ধিৰ লগে লগে ইহঁতে আচলতে লাইটাৰ লক হয়।

বাহ্্যযিক ধৰণ

সম্ভৱ হ’লে ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে কাৰণ ই সৰ্্ববাধি ক প্ৰতিৰো�োধ 
ক্ষমতা প্ৰদান কৰে। (চিত্ৰ ৩)

আভ্্যন্তৰীণ ধৰণ

সৰু হেড স্্ক্ৰ� �ৰুৰ সৈতে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু য’ত দাতঁবো�োৰ 
দেখাৰ বাবে বা চেপা ৰো�োধ কৰিবলৈ লুকুৱাই ৰখাটো�ো বাঞ্ছনীয়। 
(চিত্ৰ ৪)

আভ্্যন্তৰীণ আৰু বাহ্্যযিক প্ৰকাৰ

মাউণ্্টিিং ফুটাবো�োৰ আকাৰৰ ওপৰত হ’লে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
(চিত্ৰ ৫)

কাউণ্টাৰছাংক টাইপ

সমতল বা অভাল ধৰণৰ হেড স্্ক্ৰ� �ৰুৰ সৈতে ব্্যৱহাৰৰ বাবে। 
(চিত্ৰ ৬)
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ৱাশ্বাৰৰ গণনা

		  নিৰ্্দদিষ্ট বেয়়াৰিং লো�োড 	 স্লাইডিং গতি (মিটাৰ/ছেকেণ্ড) 	 p	 নিৰ্্দদিষ্ট বেয়়াৰিং 	 N/mm2		

		  (N/mm2)	 ঘূৰ্ ্ণন		  ভাৰ	

				    d	ভি তৰৰ ব্্যযাস	মি .মি	

				    D	 বাহিৰৰ ব্্যযাস	মি .মি

				    Wt	 থ্ৰাষ্ট ৱাশ্বাৰত লো�োড 	 এন 		
					     ৱাশ্বাৰ	

				    N	 ঘূৰ্ ্ণনৰ গতি	 আৰ পি 

			   স্লাইডিং গতি (মিটাৰ/ছেকেণ্ড)	 ∂	দো�োলন ৰ কো�োণ	ডিগ্ৰী

				    Nos	 ৰ কম্পাঙ্ক	 চক্ৰ		
					দো�োলন	মি      নিট		
									      
				    V	 স্লাইডিং স্পীড	মি /		
					                                     ছেকেণ্ড

টাইপ এ হৈছে বহল সহনশীলতাৰ ষ্টীল ৱাশ্বাৰৰ শংৃখলা।

টাইপ B হৈছে এটা মূৰত চেম্বাৰ কৰা ষ্টীল ৱাশ্বাৰৰ শংৃখলা চিত্ৰ 
৮ত দেখুওৱা হৈছে।

ৱাশ্বাৰৰ আকাৰ সূচী ১ ত তালিকাভুক্ত কৰা হৈছে।

Washer sizes 

	 Nominal diameter	 D	 D1	 S	 Weight kg/1000 pcs
	 M3	 3.2	 7	 0.5	 0.12

	 M4	 4.3	 9	 0.8	 0.3

	 M5	 5.3	 10	 1	 0.44

	 M6	 6.4	 12.5	 1.6	 1.14

	 M7	 7.4	 14	 1.6	 1.39

   M8	 8.4	 17	 1.6	  2.14

	 M10	 10.5	 21	 2	  4.08

	 M12	 13	 24	 2.5	  6.27

	 M14	 15	 28	 2.5	   8.6

	 M16	 17	 30	  3	 11.3	

	 M18	 19	 34	  3	 14.7

	 M20	 21	 37	  3	 17.2

	 M22	 23	 39	  3	 18.4

	 M24	 25	 44	  4	  32.3

   M27	 28	 50	  4	  42.8

	 M30	 31	 56	  4	  53.6

	 M33	 34	 60	  5	  75.4

	 M36	 37	 66	  5	  92	

TABLE 1

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.7.188 - 192 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.7.193 & 194 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - প্ৰতিৰো�োধমূলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

লুব্ৰিকেণ্ট আৰু লুব্ৰিকেচন (Lubricants and lubrication)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	লবু্ৰিকেণ্ট ব্্যৱহাৰ কৰাৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
•	 লবু্ৰিকেণ্টৰ ধৰ্্ম  উল্লেখ কৰা
• 	এটা ভাল লবু্ৰিকেণ্টৰ গুণসমূহ উল্লেখ কৰা।

যন্ত্ৰটো�োৰ দটুা সংগম অংশৰ গতিৰ লগে লগে তাপ উৎপন্ন হয়। 
যদি ইয়়াক নিয়ন্ত্ৰণ কৰা নহয় তেন্তে উষ্ণতা বদৃ্ধি পাব পাৰে যাৰ 
ফলত সংগম অংশসমহূৰ সম্পূৰ্ ্ণ ক্ষতি হ’ব পাৰে। সেয়়েহে 
সংগম অংশৰ মাজত উচ্চ আঠাযুক্ত শীতল মাধ্্যমৰ ফিল্ম 
প্ৰয়োগ কৰা হয় যিটো�োক ‘লুব্ৰিকেণ্ট’ বুলি জনা যায়।

‘লুব্ৰিকেণ্ট’ হৈছে তৰল, অৰ্্ধ -তৰল বা কঠিন অৱস্থাৰ ৰূপত 
উপলব্ধ তেলীয়়া ধৰ্্ম  থকা পদাৰ্্থ । ই যন্ত্ৰৰ প্ৰাণ, গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ 
অংশবো�োৰ নিখুতঁ অৱস্থাত ৰাখে আৰু যন্ত্ৰৰ আয়়ুস দীঘলীয়়া 
কৰে। ই মেচিন আৰু ইয়়াৰ অংশসমহূক জাৰণ, পৰিধান আৰু 
ছিঙাৰ পৰা ৰক্ষা কৰে আৰু ই ঘৰ্্ষণ  কম কৰে।

লুব্ৰিকেণ্ট ব্্যৱহাৰৰ উদ্দেশ্্য

- 	 ঘৰ্্ষণ  হ্ৰাস কৰে।

- 	 পৰিধান ৰো�োধ কৰে।

- 	 আঠা ৰো�োধ কৰে।

- 	বো�ো জা বিতৰণ কৰাত সহায় কৰে।

- 	 চলন্ত উপাদানসমূহ শীতল কৰে।

- 	 জাৰণ ৰো�োধ কৰে।

- 	মেচিন ৰ দক্ষতা উন্নত কৰে।

লবু্ৰিকেণ্টৰ ধৰ্্ম

আঠালতীয়তা

ই হৈছে তেলৰ তৰলতা যাৰ দ্বাৰা ই বেয়়াৰিঙৰ পষৃ্ঠৰ পৰা চেপি 
নো�োযো�োৱাকৈ উচ্চ চাপ বা বো�োজা সহ্্য কৰিব পাৰে।

তেলতেলীয়তা

তেলীয়়াতাই তিতা ক্ষমতা, পষৃ্ঠৰ টান আৰু পিছল হো�োৱাৰ 
সংমিশ্ৰণক বুজায়। (তেলৰ ধাতুৰ ওপৰত তেলীয়়া ছাল এৰি 
যো�োৱাৰ ক্ষমতা।)

ফ্লাছ পইণ্ট

ই হ’ল তেলৰ পৰা বাষ্প নিৰ্্গ ত হো�োৱা উষ্ণতা (চাপত ই সো�োনকালে 
পচি যায়)। অগ্নি বিন্দু ই হ’ল সেই উষ্ণতা, য’ত তেলত জইু 
লাগে আৰু জইু জ্বলি থাকে।

পইণ্ট ঢালি দিব

যি উষ্ণতাত লুব্ৰিকেণ্ট ঢালিলে বৈ যাব পাৰে।

ইমালচিফিকেশন আৰু ডি-ইমালচিবিলিটি

ইমালচিফিকেশনে তেলৰ পানীৰ সৈতে ঘনিষ্ঠভাৱে মিহলি কম 
বেছি পৰিমাণে সুস্থিৰ ইমালচন গঠন হো�োৱাৰ প্ৰৱণতাক সূচায়। 
ডি-ইমালচিবিলিটিয়়ে পৰৱৰ্তী পথৃকীকৰণ কিমান প্ৰস্তুতিৰ 
সৈতে হ’ব তাক সূচায়।

জাৰ্্ননে ল বেয়়াৰিঙত গঠিত তেলৰ ফিল্ম

স্লাইডিং কন্টাক্ট বেয়়াৰিঙত জাৰ্্ননেলটো �ো পো�োনে পো�োনে বেয়়াৰিঙত 
সুমুৱাই দিয়়া হয়। ইয়়াৰ ফলত ইহঁতৰ মাজত ধাতুৰ পৰা ধাতুৰ 
প্ৰত্্যক্ষ সংস্পৰ্্শ  ঘটে। ফলস্বৰূপে বেয়়াৰিঙৰ ভিতৰৰ পষৃ্ঠ আৰু 
জাৰ্্ননেল ৰ বাহিৰৰ পষৃ্ঠৰ মাজত ঘৰ্্ষণ  বেছি হয়, যদিহে ইহঁতৰ 
মাজত কো�োনো�ো লুব্ৰিকেটিং ফিল্ম উপস্থিত নাথাকে। বেয়়াৰিংক 
তিনি ধৰণৰ লুব্ৰিকেণ্টেৰে তেল দিব পাৰি, যেনে- খনিজ তেল 
বা উদ্ভিদজাত তেলৰ দৰে তৰল পদাৰ্্থ , গ্রীজৰ দৰে অৰ্্ধ কঠিন 
পদাৰ্্থ , আৰু গ্ৰেফাইট বা মলিবডিনাম ডাই-ছালফাইডৰ দৰে 
কঠিন পদাৰ্্থ । এই লুব্ৰিকেণ্টবো�োৰ ঘৰ্্ষণ  আৰু পৰিধান হ্ৰাস 
কৰিবলৈ, ঘৰ্্ষণ ৰ তাপ বিসৰ্্জন কৰিবলৈ আৰু জাৰণৰ পৰা ৰক্ষা 
কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। লুব্ৰিকেচনৰ দুটা মলূ ধৰণ আছে: 
(ক) ডাঠ ফিল্ম আৰু (খ) পাতল ফিল্ম লুব্ৰিকেচন।

ডাঠ ফিল্ম লুব্ৰিকেচন

ডাঠ ফিল্ম লুব্ৰিকেচনত আপেক্ষিক গতিত বেয়়াৰিঙৰ দুটা 
পষৃ্ঠ, (যেনে, জাৰ্্ননেল  আৰু বেয়়াৰিঙৰ ভিতৰৰ পষৃ্ঠ) এটা তৰল 
ফিল্মৰ দ্বাৰা সম্পূৰ্ ্ণৰূপে পথৃক কৰা হয়। আপেক্ষিক গতিৰ 
প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা তৰল পদাৰ্্থ ৰ আঠাযুক্ত প্ৰতিৰো�োধৰ পৰাই 
উদ্ভৱ হয়। ই জৰ্্ননাল  পষৃ্ঠ আৰু বেয়়াৰিং ভিতৰৰ পষৃ্ঠৰ গঠনৰ 
ওপৰত নিৰ্্ভৰ নকৰে কাৰণ ইহঁত ইটো�োৱে সিটো�োৰ সংস্পৰ্্শ ত 
নাথাকে। ডাঠ ফিল্ম লুব্ৰিকেচনক নিম্্ননোক্ত ধৰণে ভাগ কৰা হয়: 
হাইড্ৰ’ডাইনেমিক আৰু হাইড্ৰ’ষ্টেটিক লুব্ৰিকেচন।

হাইড্ৰ’ডাইনেমিক লবু্ৰিকেচন

হাইড্ৰ’ডাইনেমিক লুব্ৰিকেচনক লুব্ৰিকেচনৰ ব্্যৱস্থা হিচাপে 
সংজ্ঞায়়িত কৰা হয় য’ত স্লাইডিং উপাদানসমহূৰ আকৃতি আৰু 
আপেক্ষিক গতিৰ দ্বাৰা বো�োজা সমৰ্্থন কাৰী তৰল ফিল্ম সষৃ্টি 
কৰা হয়। জাৰ্্ননেল  বেয়়াৰিঙত হাইড্ৰ’ডাইনেমিক লুব্ৰিকেচনৰ 
নীতি চিত্ৰ ১ত দেখুওৱা হৈছে

জলগতিবিদ্্যযাৰ লবু্ৰিকেচন (a) জিৰণি লো�োৱাৰ সময়ত 
জাৰ্্ননে ল (b) জাৰ্্ননে ল ঘূৰিবলৈ আৰম্ভ কৰে (c) সম্পূৰ্্ণ  
গতিৰে জাৰ্্ননে ল

যেতিয়়া খাদটো�ো (o’ ত কেন্দ্ৰীভূত) জিৰণি লয়, তেতিয়়া ই লো�োড W 
ৰ ক্ৰিয়়াৰ অধীনত বেয়়াৰিঙৰ তললৈ (O ত কেন্দ্ৰীভূত) যায়। এই 
বো�োজাৰ কাৰণ হয় খাদ আৰু সমৰ্্থথি ত বিভিন্ন উপাদান (গিয়়াৰ, 
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পুলি)ৰ ওজন খাদৰ দ্বাৰা। জিৰণিৰ সময়ত জাৰ্্ননেল ৰ বাহিৰৰ 
পষৃ্ঠ আৰু বেয়়াৰিঙৰ ভিতৰৰ পষৃ্ঠই ইটো�োৱে সিটো�োক স্পৰ্্শ  কৰে, 
তলত কো�োনো�ো ক্লিয়়াৰেন্স নাথাকে। ‘e’ আখৰটো�োৱে কেন্দ্ৰবিন্দু, 
জাৰ্্ননেল  আৰু বেয়়াৰিঙৰ অক্ষৰ মাজৰ অফছেটক বুজায়।

জাৰ্্ননেল খন ঘৰূিবলৈ আৰম্ভ কৰাৰ লগে লগে ই বেয়়াৰিং পষৃ্ঠত 
উঠিব। যেতিয়়া গতি আৰু বদৃ্ধি কৰা হয়, তেতিয়়া ই তৰল 
পদাৰ্্থটো �োক জাৰ্্ননেল  আৰু বেয়়াৰিঙৰ মাজৰ ৱেজ আকৃতিৰ 
অঞ্চলটো�োলৈ জো�োৰকৈ সো�োমাই দিয়়ে। 1. ক্লিয়়াৰেন্স স্থানত উৎপন্ন 
হো�োৱা এই তৰল চাপে বাহ্্যযিক বো�োজা (W) সমৰ্্থন  কৰে। দেখা যায় 
যে জাৰ্্ননেল ৰ চাৰিওফালে চাপৰ বিতৰণ বহু পৰিমাণে ভিন্ন হয়।

সামগ্ৰী 40°C ত গতিশীল 
আঠালতীয়়াতা 
Cst।

VI ফ্লেচ 
পইণ্ট 
COC°C

বিৱৰণ/প্ৰয়োগ

সাধাৰণ উদ্দেশ্্যৰ 
যন্ত্ৰপাতি তেল

লুব্ৰেক্স ৫৭

লুব্ৰেক্স ৬৮

৫৪.৬০

৬৪.৭২

..

..

১৬০

১৬০

লুব্ৰেক্স তেল হৈছে কম আঠাযুক্ততা সূচকাংকৰ পো�োন খনিজ 
লুব্ৰিকেণ্ট যাৰ অন্তৰ্্ননিহ িত অক্সিডেচন স্থিৰতা ভাল; ইহঁতে 
মেচিনৰ উপাদানসমূহক অত্্যধিক পৰিধানৰ পৰা ৰক্ষা কৰে 
আৰু অৰ্্থনৈতি কভাৱে লুব্ৰিকেচন প্ৰদান কৰে। এই তেলবো�োৰ 
বেয়়াৰিং, মুকলি গিয়়াৰ, লঘুভাৱে লো�োড কৰা স্লাইড আৰু 
মেচিন সজঁলুিৰ গাইডৱেৰ লুব্ৰিকেচনৰ বাবে বাঞ্ছনীয়।

ফ্লাছিং অইল

লুব্ৰেক্স ফ্লাছ ২২ ১৯.২২ .. ১৫০

লুব্ৰেক্স ফ্লাছ ২২ হৈছে পাতল ৰঙৰ, কম আঠাযুক্ত, পো�োন 
খনিজ তেল যিটো�ো বিশেষভাৱে অটো�োমো�োটিভ আৰু ঔদ্যোগিক 
সজঁলুিবো�োৰ স্লাছ কৰাৰ বাবে বিকশিত কৰা হৈছে। লুব্ৰেক্স 
ফ্লাছ ২২ৰ বৈশিষ্টট্যই বিভিন্ন সজঁলুিৰ সকলো�ো দৰু্্গ ম আভ্্যন্তৰীণ 
পষৃ্ঠ সহজে পৰিষ্কাৰ কৰাটো�ো সম্ভৱ কৰি তো�োলে।

চাৰ্্ককুলেটি ং আৰু 
হাইড্ৰলিক্স তেল 
(এন্টি-ৱেয়়াৰ 
টাইপ)

চাৰ্ভোচিষ্টেম 32

চাৰ্ভোচিষ্টেম ৫৭

চাৰ্ভোচিষ্টেম 68

চাৰ্ভোচিষ্টেম 81

চাৰ্ভোচিষ্টেম ১০০

চাৰ্ভোচিষ্টেম ১৫০

২৯.৩৩

৫৫.৬০

৬৪.৭২

৭৮.৮৬

৯৫.১০৬

১৪৫-১৫৫

৯৫

৯৫

৯৫

৯০

৯০

৯০

১৯৬

২১০

২১০

২১০

২১০

২৩০

ছাৰ্্ভ’চিষ্টেম তেলসমূহ অতি পৰিশো�োধিত ভিত্তি ষ্টক আৰু 
সযতনে নিৰ্্ববাচি ত এন্টি-অক্সিডেন্ট, এন্টি-ৱেয়়াৰ,এন্টি-ৰষ্ট 
আৰু এন্টি-ফেন additives আৰু অটো�োমো�োটিভ সজঁলুি। 
এই তেলসমূহ কম্প্ৰেছাৰ ক্্ৰেেংক কেছ লুব্ৰিকেচনৰ বাবেও 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, কিন্তু টাৰ্্ববা ইন আৰু ৰূপৰ আৱৰণযুক্ত 
উপাদান থকা সজঁলুিসমূহৰ লুব্ৰিকেচনৰ বাবেও ব্্যৱহাৰ 
কৰাটো�ো বাঞ্ছনীয় নহয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.7.193 - 194 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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স্পিণ্ডল অইল

চাৰ্ভোস্পিন ২

চাৰ্ভোস্পিন ৫

চাৰ্ভোস্পিন ১২

২.০-২.৪

৪.৫-৫.০

১১-১৪

..

..

৯০

৭০

৭০

১৪৪

ছাৰ্্ভ’স্পিন তেল হৈছে কম আঠাযুক্ত লুব্ৰিকেণ্ট য’ত 
এন্টি-ৱেয়়াৰ, এন্টি-অক্সিডেন্ট, এন্টি-ৰষ্ট আৰু এন্টি-ফেন 
এডিটিভ থাকে। এই তেলসমূহ বস্ত্ৰ আৰু মেচিন সজঁলুিৰ 
স্পিণ্ডল বেয়়াৰিং, টাইমিং গিয়়াৰ, ধনাত্মক বিচ্্যযুতি  ব্ল’ৱাৰৰ 
লুব্ৰিকেচনৰ বাবে আৰু কিছুমান উচ্চ নিখুতঁ মেচিন সজঁলুিৰ 
ট্ৰেচাৰ ব্্যৱস্থা আৰু হাইড্ৰলিক ব্্যৱস্থাৰ বাবে বাঞ্ছনীয়।

যন্ত্ৰপাতি তেল
চাৰ্্ভ’লিন ৩২
চাৰ্্ভ’লিন ৪৬
চাৰ্্ভ’লিন ৬৮

২৯.৩৩
৪২.৫০
৬৪-৭২

..

..

..

১৫২
১৬৪
১৭৬

চাৰ্্ভ’লাইন তেলে সীমাবদ্ধ লুব্ৰিকেচনৰ অৱস্থাতো�ো সাধাৰণ 
লুব্ৰিকেচনৰ বাবে ভাল তেলীয়়াতা প্ৰদান কৰে, অংশসমহূক 
মৰিছা আৰু জাৰণৰ পৰা ৰক্ষা কৰে আৰু পাতল ফিল্মৰ 
শক্তি আৰু মৰিছা বিৰো�োধী যো�োগকৰণ বজাই ৰাখে। চাৰ্্ভ’লাইন 
তেল হৈছে বস্ত্ৰ কল, কাগজ কল, মেচিন সজঁলুিৰ সকলো�ো 
লো�োকচান লুব্ৰিকেচন ব্্যৱস্থাৰ বাবে সাধাৰণ উদ্দেশ্্যৰ 
লুব্ৰিকেণ্ট।

গিয়়াৰ অইল
চাৰ্ভো মেছ ৬৮
চাৰ্ভো মেছ ১৫০
চাৰ্ভোমেছ ২৫৭

৬৪-৭২
১৪৫-১৫৫
২৫০-২৮০

৯০
৯০
৯০

২০৪
২০৪
২৩২

চাৰ্ভোমেছ তেল হৈছে সীহ আৰু চালফাৰ যৌ�ৌগ মিহলি কৰা 
ঔদ্যোগিক গিয়়াৰ তেল। এই তেলবো�োৰে জমা গঠনৰ প্ৰতিৰো�োধ 
ক্ষমতা প্ৰদান কৰে, ধাতুৰ উপাদানসমূহক মৰিছা আৰু 
জাৰণৰ পৰা ৰক্ষা কৰে, পানীৰ পৰা সহজে পথৃক হয় আৰু 
লৌ�ৌহ আৰু অলৌ�ৌহ ধাতুৰ প্ৰতি অজাৰণকাৰী। ঔদ্যোগিক 
গিয়়াৰ, শ্বক আৰু গধুৰ বো�োজাৰ সন্মুখীন হো�োৱা সাধাৰণ আৰু 
ঘৰ্্ষণ  বিৰো�োধী বেয়়াৰিঙৰ লুব্ৰিকেচনৰ বাবে চাৰ্ভোমেছ তেল 
বাঞ্ছনীয় আৰু ইয়়াক চলি থকা ব্্যৱস্থাত ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.7.193 - 194 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.8.195 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - ইৰেকচন আৰু টেষ্্টিিং

ফাউণ্ডেশ্্যন বল্ট আৰু প্ৰকাৰ (Foundation bolts and types)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	ভেটিৰ বল্টৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
•	বিভ িন্ন ধৰণৰ ফাউণ্ডেচন বল্ট আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰ উল্লেখ কৰা
•	বি আইএছ অনুসৰি ভেটিৰ বল্টসমূহ নিৰ্্ধধা ৰণ কৰা
•	 গ্ৰাউটিংৰ উদ্দেশ্্য উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ গ্ৰাউটিংৰ নাম লিখা।

ভেটিৰ বল্টৰ(foundation bolt) উদ্দেশ্্য

কিছুমান মেচিন সজঁলুিৰ বাবে মেচিনবো�োৰ লৰচৰ নকৰাকৈ 
ভেটিত ভালদৰে ধৰি ৰখাটো�ো অতি প্ৰয়োজনীয়। ইয়়াৰ বাবে 
বিভিন্ন ধৰণৰ ফাউণ্ডেচন বল্ট বা এংকৰ বল্ট ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

ভেটিৰ বল্টৰ প্ৰকাৰ

ফাউণ্ডেশ্্যন বল্টক দুটা গো�োটত ভাগ কৰা হয়।

তেওঁলো�োক হৈছে:

- 	স্থি ৰ ধৰণ

- 	 আতঁৰ কৰিব পৰা ধৰণ।

নিৰ্্দদিষ্ট ধৰণৰ বল্ট

১ নং চিত্ৰত মদৃু ষ্টীল প্লেটৰ সৈতে সাধাৰণ ভেটিৰ বল্টটো�ো 
দেখুওৱা হৈছে। ২ নং চিত্ৰত দেখুওৱা ৰেগ বল্টটো�ো সাধাৰণতে 
জাল কৰি সীহ বা চিমেণ্টেৰে ভৰাই থো�োৱা হয়। ৩ নং চিত্ৰত 
দেখুওৱা এটা সৰল ৰূপক চকুৰ ভেটি বল্ট বুলি জনা যায়। 
এটা বেকঁা ধৰণৰ বল্ট চিত্ৰ ৪ত দেখুওৱা হৈছে।

৫ নং চিত্ৰত অনুভূমিক অৱস্থাত বল্টবো�োৰ ওপৰলৈ চলি থকা 
দেখা গৈছে। ইয়়াক সমৰ্্থন  কৰিবলৈ আৰু সীহটো�োক গাতঁটো�োৰ 
ভিতৰলৈ নিৰ্্দদেশিত কৰিবলৈ বল্টটো�োৰ চাৰিওফালে মাটিৰ 
টুপি এটা গঠন কৰা হয়। ওপৰলৈ দৌ�ৌৰি যো�োৱাৰ পিছত ইয়়াক 
একত্ৰিত কৰিব পৰাকৈ লিডটো�োক কল কৰিব লাগে।

সীহ লৈ দৌ�ৌৰিলে গাতঁটো�োত যাতে পানী জমা নহয় তাৰ প্ৰতি 
লক্ষষ্য ৰাখিব লাগে; অন্্যথা বাষ্প দ্ৰুতগতিত উৎপন্ন হ’ব যিয়়ে 
সীহ উৰুৱাই পেলাব, যাৰ ফলত গুৰুতৰভাৱে জ্বলা-পো�োৰা 
হ’ব পাৰে।
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সীহৰ বিকল্প হিচাপে, য’ত দ্ৰুতভাৱে স্থাপনৰ প্ৰয়োজন হয়, 
শিলৰ চালফাৰ পুৰণি কেটলি বা লেডলত গলি যিমান পাৰি 
সো�োনকালে বল্টৰ ফুটাত চলাব পাৰি। (চিত্ৰ ৬)

আঁতৰ কৰিব পৰা ধৰণ (চিত্ৰ ৭)

ডাঙৰ মেচিনৰ বাবে সাধাৰণতে দীঘল কটাৰ বল্ট ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। এই বল্টটো�োত বৰ্্গক্ষে ত্ৰৰ ভেটি প্লেট আৰু তলত 
আতঁৰ কৰিব পৰা কটাৰ দিয়়া হয়। ভেটি গঠন কৰাৰ সময়ত 
বল্টৰ ফুটাবো�োৰৰ কাষত পকেট ৰখা হয় যিবো�োৰ তাৰ পিছত 
যিকো�োনো�ো সময়তে, প্ৰয়োজন হ’লে সলনি কৰিব পৰা যায়।

ৰ’ল বল্ট (চিত্ৰ ৮)

এই ধৰণৰ বল্টত চাৰিটা ক্লেম্প নমনীয়ভাৱে মাউণ্ট কৰা হয় 
যিবো�োৰ টান কৰিলে ৱেজ ক্ৰিয়়াৰ দ্বাৰা প্ৰসাৰিত হয়। সুবিধাটো�ো 
হ’ল সেইবো�োৰ আতঁৰাই পনুৰ ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি,প্ৰয়োজন 
হ’লে।

শঙ্কুৰ দৰে ৱাশ্বাৰৰ ভেটি বল্ট (চিত্ৰ ৯)

ইয়়াত এটা বল্ট থাকে যাৰ ওপৰত থ্ৰেডযুক্ত শঙ্কুৰ দৰে ৱাশ্বাৰ 
আৰু ফেৰুল থাকে। বল্টটো�ো ওপৰলৈ টানিলে ৱাশ্বাৰবো�োৰ 
সমতল কৰা হয় যিয়়ে গাতঁটো�োৰ ভিতৰখন প্ৰসাৰিত কৰি ধৰি 
ৰাখে।

গ্ৰাউটিং

মেচিনবো�োৰক ফাউণ্ডেচন বল্ট আৰু ৱেজৰ সৈতে 
প্ৰান্তিককৃত অৱস্থাত সমতল কৰাৰ পিছত মেচিনৰ তলৰ 
অংশ আৰু মজিয়়া বা ফাউণ্ডেশ্্যন ব্লকৰ ওপৰৰ অংশৰ 
মাজত এটা ফাকঁ থাকিব। এই ঠাইখিনি চিমেণ্ট কংক্ৰিট বা 
চালফাৰ বা সীহৰ দৰে গ্ৰাউটিং সামগ্ৰীৰে ভৰি পৰে আৰু এই 
প্ৰক্ৰিয়়াটো�োক ‘গ্ৰাউটিং’ বুলি জনা যায়।

যেতিয়়া ‘মল্ড’ বাকচ ব্্যৱহাৰ কৰা হয় আৰু এংকৰ বা 
ফাউণ্ডেচনৰ বল্টবো�োৰ নিজ নিজ পকেটত ওলমি থাকে, 
তেতিয়়া পকেটবো�োৰ গ্ৰাউটিং সামগ্ৰীৰে ভৰাই থো�োৱা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.8.195 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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উদ্দেশ্্য

- 	মেচিনটো �ো যাতে ফাউণ্ডেচন ব্লকৰ ওপৰত বা মজিয়়াত 
সুদৃঢ়ভাৱে থিয় হৈ থাকে তাৰ বাবে।

- 	বিশ েষকৈ শ্বেপাৰ, প্লেনাৰ, ছাৰ্্ফফেচ গ্ৰাইণ্ডাৰ আদি মেচিনৰ 
বাবে পাৰ্শ্বীয় স্থানান্তৰ ৰো�োধ কৰা যিবো�োৰৰ পাৰস্পৰিক গতি 
আছে।

গ্ৰাউটিংৰ প্ৰকাৰ -চিমেণ্ট 

কংক্ৰিটৰ গ্ৰাউট (চিত্ৰ ১০)

ই এক অতি সাধাৰণ গ্ৰাউটিং প্ৰক্ৰিয়়া য’ত চিমেণ্ট কংক্ৰিটৰ 
মিশ্ৰণ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। এই মিশ্ৰণে যন্ত্ৰৰ সংকো�োচন বো�োজা 
বহন কৰিব পাৰে। এইটো�ো যথেষ্ট সস্তা আৰু মেচিনৰ বিচ্্যযুতি  
সহ্্য কৰিব পৰা শক্তিশালী। তেলেৰে তিতি থকা ঠাইৰ বাবে 
এইটো�ো উপযো�োগী নহয়।

চালফাৰ গ্ৰাউটিং

যিহেতু চালফাৰ তেল বা গ্রীজৰ দ্বাৰা প্ৰভাৱিত নহয়, গতিকে 
ইয়়াক তেলেৰে তিতি থকা অংশৰ বাবে গ্ৰাউটিং সামগ্ৰী 
হিচাপে বাঞ্ছনীয়।

সীহৰ গ্ৰাউট

সীহ মূলতঃ ভাপ টাৰ্্ববা ইনৰ বাবে গ্ৰাউটিং সামগ্ৰী হিচাপে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। সাধাৰণ মেচিনৰ ভেটিৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰিব নো�োৱাৰাকৈয়়ে ই অতি ব্্যয়বহুল।

ক্ৰ’বাৰৰ সৈতে চলাচল কৰা সঁজলুি (Moving equipment  with crowbars)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ক্্ৰৰোবাৰৰ নাম লিখা
• 	ক্্ৰৰোবাৰৰ  ব্্যৱহাৰৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
• 	ক্্ৰৰোবাৰ আৰু ৰো�োলাৰৰ সহায়ত মেচিন তুলি লো�োৱা আৰু লৰচৰ কৰাৰ পদ্ধতি উল্লেখ কৰা।

ক্্ররোবাৰে লিভাৰেজ দিয়়ে, যাতে গধুৰ বো�োজা তুলিব বা লৰচৰ 
কৰিব পাৰি। ষড়ভুজ বা অষ্টভুজ তীখাৰ দণ্ডৰে বিভিন্ন দৈৰ্্ঘ্ ্যত 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। চুটি  ক্্ররোবাৰবো�োৰ চম্ভালিবলৈ সহজ আৰু 
বিন্দুটো�ো এটা সৰু ফাকঁত সো�োমাব, কিন্তু ইয়়াৰ বাবে অধিক 
বলৰ প্ৰয়োজন। দীঘল  ক্্ৰৰোবাৰে অধিক লিভাৰেজ প্ৰদান 
কৰে।

ক্্ৰৰোবাৰৰ প্ৰকাৰ (চিত্ৰ ১)

ক্্ররোবাৰ দুই প্ৰকাৰৰ, একক বা দটুা মূৰযুক্ত। হেণ্ডেলৰ মূৰটো�ো 
ঘূৰণীয়়া হো�োৱাৰ বাবে একক মূৰৰ ক্্ৰৰোবাৰ ব্্যৱহাৰ কৰাটো�ো 
সুৰক্ষিত। ডাবল এণ্ডেড ক্্ররোবাৰৰ সাধাৰণতে এটা বক্ৰ মূৰ 
থাকে যিটো�ো উত্�্ততোোলনৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, আৰু এটা 
পো�োন মূৰ থাকে ঠেলিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ক্্ৰৰোবাৰৰ দ্বাৰা উত্�্ততোোলন সঁজলুি

যদি মেচিনৰ তলৰ ফাকঁটো�ো ক্্ৰৰোবাৰৰ ডগাটো�ো গ্ৰহণ কৰিব 
পৰাকৈ ভাল নহয়, তেন্তে ফাকঁটো�ো বদৃ্ধি কৰিবলৈ মেচিনৰ 
তলত যদি এটা সৰু ষ্টীল ৱেজ টেপ কৰক আৰু ক্্ররোবাৰৰ 
ভৰিৰ আঙুলিটো�ো মেচিনৰ তলত ৰাখক আৰু মেচিনটো�ো 
ওপৰলৈ তুলিবলৈ আনটো�ো মূৰ তললৈ টিপি দিয়ক . (চিত্ৰ ২ 
আৰু ৩)
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হেণ্ডেলটো�ো এনেদৰে ৰাখক যাতে ক্্ৰৰোবাৰ পিছলি গ’লে কাৰো�ো 
বিপদত নপৰে। ঠেলি বা তুলিলে ক্্ররো বাৰখন কেতিয়়াও 
বো�োজাৰ ওচৰলৈ বা মাটিৰ ওচৰত ঠেলি নিদিব, কাৰণ বাৰখন 
পিছলি গ’লে আঙুলিবো�োৰ ধৰা পৰিব পাৰে।

সদায় দযু়োখন হাত ব্্যৱহাৰ কৰি ক্্ৰৰোবাৰৰ শেষৰ ওচৰত ধৰি 
ৰাখক যাতে সৰ্্ববাধি ক লিভাৰেজ পায়। (চিত্ৰ ৪)

ভৰি দুখন আতঁৰাই থিয় হ’ব যাতে ক্্ৰৰোবাৰ ডাল পিছলি গ’লে 
ভাৰসাম্্য হেৰাই নাযায়। (চিত্ৰ ৫)

সজঁলুিবো�োৰ সাধাৰণতে লিফটিং পকেটৰ সৈতে দিয়়া হয়। 
মেচিনটো�ো তুলি লো�োৱা আৰু লৰচৰ কৰাৰ বাবে তাত ক্্ৰৰোবাৰৰ 
ভৰিৰ আঙুলিটো�ো ৰাখক। (চিত্ৰ ৬)

বলটো�ো ল’ব পৰাকৈ ফালক্ৰাম পইণ্টটো�ো যথেষ্ট দৃঢ় হ’ব 
লাগিব। যদি কাউৰীৰ বিন্দুটো�োক ফুলক্ৰাম হিচাপে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় তেন্তে পিছলি নাযায় তাৰ বাবে সুদৃঢ়ভাৱে খান্দিব 
লাগিব। (চিত্ৰ ৭)

ক্্ৰৰোবাৰৰ অৱস্থা পৰীক্ষা কৰক, আৰু যদি বেকঁা বা ফাটি 
যো�োৱা দেখা যায়, তেন্তে ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰিব নালাগে। 
ক্্ৰৰোবাৰৰ বাৰ বা চো�োকা প্ৰান্তবো�োৰ ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে 
আতঁৰাই পেলাব লাগিব।

ৰো�োলাৰ

সজঁলুিৰ তলত ৰো�োলাৰ ৰখা হয় যাতে সহজে লৰচৰ কৰিব 
পৰা যায়। পৰ্্যযা প্ত বেৰৰ ডাঠতাৰ মদুৃ ষ্টীল বা G.I পাইপ ৰো�োলাৰ 
হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। ৰো�োলাৰবো�োৰ লো�োডৰ দুয়োফালৰ 
পৰা প্ৰক্ষেপ কৰিব পৰাকৈ দীঘল হ’ব লাগে যাতে সহজে 
স্থাপন কৰিব পৰা যায়। ব্্যযাসটো�ো যথেষ্ট ডাঙৰ হ’ব লাগিব 
যাতে পথৰ যিকো�োনো�ো অসমানতাক গুটিয়়াই গুটিয়়াই ল’ব 
পাৰে কিন্তু যথেষ্ট সৰু হ’ব লাগিব যাতে সেইবো�োৰ সহজে 
তুলিব পৰা যায়। (চিত্ৰ ৮)

ৰো�োলাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি সঁজলুি স্থানান্তৰ কৰা

এটা বো�োজা স্থানান্তৰ কৰিবলৈ আৰম্ভ কৰাৰ আগতে পথটো�ো 
পৰীক্ষা কৰক আৰু যিকো�োনো�ো বাধা আতঁৰাওক। চলন্ত সজঁলুিৰ 
ওজন ল’ব পৰাকৈ পথটো�ো সমতল আৰু দৃঢ় হ’ব লাগে।
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নিখুঁত স্পিৰিট  স্তৰ (precision spirit level)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	এটা স্পিৰিট লেভেলৰ নিৰ্্মমা ণৰ কথা কো�োৱা
• 	এটা নিখুঁত স্পিৰিট স্তৰৰ গুৰুত্ব উল্লেখ কৰা
• 	এটা নিখুঁত স্পিৰিট স্তৰৰ সংবেদনশীলতা সংজ্ঞায়়িত কৰা
• 	শিশিৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু এটা স্পিৰিট স্তৰৰ সংবেদনশীলতাৰ মাজৰ সম্পৰ্্ক উল্লেখ কৰা
•  স্পিৰিট  স্তৰত ভুলৰ কাৰণ উল্লেখ কৰা।

জ্্যযামিতিক পৰীক্ষা চলো�োৱাৰ আগতে মেচিনটো�োৰ সমতল 
কৰাটো�ো এটা অতি গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ কাৰ্্য্ ্য। মেচিন সজঁলুিবো�োৰ 
সঠিকভাৱে সমতল কৰিবলৈ এটা নিখুতঁ স্পিৰিট লেভেল 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

 স্পিৰিট স্তৰ

ইয়়াত ‘VIAL’ নামৰ এটা বক্ৰ কাচঁৰ নলী থাকে য’ত ঔদ্যোগিক 
এলক’হল ‘স্পিৰিট’ আৰু নলীটো�োত আবদ্ধ হৈ থকা ‘AIR’ৰ 
বুদবুদ থাকে। স্পিৰিট  আৰু বুদবুদ দুয়োটাকে মাধ্্যযাকৰ্্ষণ  
বলৰ দ্বাৰা সমানে ক্ৰিয়়া কৰে। (চিত্ৰ ১)

যিহেতু স্পিৰিটৰ ঘনত্ব বেছি, গতিকে ইয়়াক নলীৰ তললৈ 
টানি অনা হয় আৰু বুদবুদটো�ো সদায় ওপৰলৈ ওপঙি থাকে।

শিশিটো�ো ঢালাই লো�োহাৰ ভিত্তিত স্থাপন কৰা হয় আৰু 
এনেদৰে সামঞ্জস্্য কৰা হয় যাতে ভিত্তি অনুভূমিক হ’লে 
বুদবুদটো�ো এটা স্কেলৰ মাজত থিয় হয় (চিত্ৰ ২)।

প্ৰেচিচন  স্পিৰিট স্তৰ (চিত্ৰ ৩)

উচ্চ নিখুতঁ জো�োখৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা স্পিৰিট লেভেলৰ 
সংবেদনশীলতা প্ৰতিটো�ো বিভাগৰ বাবে প্ৰতি ১০০০ 
মিলিমিটাৰত প্ৰায় ০.০২ৰ পৰা ০.০৫ মিলিমিটাৰ হ’ব লাগে।

যদি প্ৰতি ১০০০ মিলিমিটাৰত ০.০৪ মিলিমিটাৰ স্তৰৰ ৬ৰ 
পৰা ১২ ছেকেণ্ডৰ ঢালৰ পৰিৱৰ্্তনৰ সৈতে মিল থকা এটা 
বিভাজনৰ দ্বাৰা বুদবুদৰ গতি বাছি লো�োৱা হয়, তেন্তে

১ বিভাজন = ০.০৪ মিলিমিটাৰ/১০০০ মিলিমিটাৰ

৩/৪ বিভাজন = ০.০৩ মিলিমিটাৰ/১০০০ মিলিমিটাৰ

১/২ বিভাজন = ০.০২ মিলিমিটাৰ/১০০০ মিলিমিটাৰ

১/৪ বিভাজন = ০.০১ মিলিমিটাৰ/১০০০ মিলিমিটাৰ।

এটা বিভাগৰ এক চতুৰ্্থথাাংশ ৰ ভিতৰত অনুমান কৰাটো�ো যথেষ্ট 
সহজ।

 স্পিৰিট স্তৰত ইংগিত

যিবো�োৰ কৰ্্মশ ালাত মেচিন চলি থাকে, সেইবো�োৰ স্পিৰিট 
লেভেল যিবো�োৰ অতি সংবেদনশীল, সেইবো�োৰক জিৰণি 
লো�োৱাটো�ো কঠিন। কম সংবেদনশীলতা থকা স্তৰৰ ফলত 
পঢ়়াৰ সঠিকতা অপৰ্্যযা প্ত হয়, কিয়নো�ো এটা বিভাজনৰ অতি 
সৰু ভগ্্নাাংশ অনুমান কৰিব লাগে।

স্পিৰিট লেভেলৰ বেয়়াৰিং পষৃ্ঠ যিমান পাৰি দীঘল হ’ব 
লাগে। মধ্্যমীয়়া আকাৰৰ মেচিন পৰীক্ষাৰ বাবে স্তৰটো�ো 
২০০ মিলিমিটাৰৰ কম দীঘল হ’ব নালাগে। প্ৰায়়ে দলঙৰ 
টুকুৰা (চিত্ৰ ৪) ব্্যৱহাৰ কৰাটো�ো বাঞ্ছনীয়, যাৰ ভৰি দুখন প্ৰায় 
৩০০ মিলিমিটাৰ দৰূত্বত থাকে। তাৰ পিছত স্পিৰিট লেভেল 
দলঙৰ খো�োঁচঁ মাৰি লো�োৱা পষৃ্ঠত ৰাখিব পাৰি। এই পদ্ধতিৰ দ্বাৰা 
জখুিবলগীয়়া পষৃ্ঠভাগ অনিয়মিতভাৱে খো�োঁচঁ মাৰিব পৰা ভুলৰ 
পৰা হাত সাৰিব পাৰি।

স্পিৰিট স্তৰৰ সংবেদনশীলতা

স্পিৰিট লেভেলৰ সংবেদনশীলতা E হৈছে বুদবুদৰ গতি 
মিলিমিটাৰত যিটো�ো প্ৰতি ১০০০ মিলিমিটাৰত ১ মিলিমিটাৰ 
ঢালৰ পৰিৱৰ্্তনৰ সৈতে মিল খায়।
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স্পিৰিট লেভেলৰ কাচঁৰ নলীৰ ভিতৰৰ অংশৰ আকৃতি R 
ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ বতৃ্তাকাৰ চাপৰ দৰে থাকে যিটো�ো ইয়়াৰ বক্ৰতাৰ কেন্দ্ৰ 
M ৰ চাৰিওফালে ঢাল সলনিৰ সময়ত গতি কৰে। (চিত্ৰ ৫)

যদি ঢালটো�ো h/L অনুপাত হিচাপে জখুিব লাগে, আৰু 
বুদবুদটো�োৰ গতি t হয় তেন্তে

t/h = h/L আৰু

R	 =	   

Since	E	 =	

     	  	 R	=	 E.

ব্্যযাসাৰ্্ধ  আৰু সংবেদনশীলতা

স্পিৰিট লেভেলৰ সংবেদনশীলতা বেৰেল আকৃতিৰ বুদবুদ 
নলীৰ বক্ৰতাৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ সমান। গতিকে স্তৰৰ সংবেদনশীলতা 
কেৱল বুদবুদ নলীৰ বক্ৰতাৰ ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে 
আৰু ইয়়াৰ বেয়়াৰিং পষৃ্ঠৰ দৈৰ্্ঘ্ ্যৰ ওপৰত নহয়।

স্পিৰিট লেভেল পঢ়়াত ভুলৰ কাৰণ

- 	 আৱাসত শিশিৰ ভুল অৱস্থান

- 	 ত্ৰুটিপূৰ্ ্ণ স্নাতক

- 	 পৰীক্ষা কৰিবলগীয়়া টুকুৰাটো�োৰ পষৃ্ঠৰ ফিনিচিং

- 	 উষ্ণতাৰ প্ৰভাৱ

পৰিদৰ্্শ কৰ ব্্যক্তিগত ভুল পঢ়়া আত্মাৰ স্তৰ নিৰ্্ভৰ কৰে:

- 	 ৱৰ্্কপিছৰ বেয়়াৰিং পষৃ্ঠৰ গুণগত মান আৰু দৈৰ্্ঘ্ ্য

- 	ধ াতুৰ আৱাসৰ মাত্ৰিক স্থিৰতা।

ৰছী (Ropes)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ৰছী আৰু ইয়়াৰ ব্্যৱহাৰৰ নাম লিখা
•	 ৰছী ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত পালন কৰিবলগীয়়া সাৱধানতাসমূহ উল্লেখ কৰা
• ৰছী ব্্যৱহাৰৰ বাবে সাধাৰণ পৰিদৰ্ ্শন স্থানসমূহ উল্লেখ কৰা।

ৰছীবো�োৰ পথৃক পথৃক আহঁৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়, ডো�োঙা 
বা সূতাৰ দৰে একেলগে কাটি লো�োৱা হয়। ৰছী নিৰ্্মমাণ ত শণ, 
কপাহ, মেনিলা, তীখা আৰু কৃত্ৰিম তাৰঁ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
মেনিলা আৰু শণৰ ৰছী বনৰীয়়া কলৰ গছৰ আহঁৰ পৰা 
তৈয়়াৰ কৰা হয়।

ৰছী তিনি চাৰিটা সূতাত তৈয়়াৰ কৰা হয়। মেনিলা আৰু শণৰ 
ৰছী ৰছীৰ পুলি ব্লকৰ সৈতে লঘু ডিউটি উত্�্ততোোলনৰ বাবে 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ৰছী ব্্যৱহাৰ কৰাৰ সময়ত তলত দিয়়া সাৱধানতাসমূহ পালন 
কৰিব লাগে।

-	চো�ো কা প্ৰান্তৰ ওপৰেৰে ৰছী চলো�োৱা এৰক।

- 	 ৰছীবো�োৰ শুকানকৈ ৰাখিব লাগে কাৰণ আৰ্দদ্ৰতাই ইহঁতৰ 
ক্ষয় খৰতকীয়়া কৰে।

- 	তি তা ৰছী ব্্যৱহাৰ কৰাৰ আগতে শুকুৱাব পৰা ঠাইত 
ঢিলাকৈ ওলো�োমাই থ’ব লাগে।

- 	 কংক্ৰিট, শিলগুটি আৰু অন্্যযান্্য ৰুক্ষ পষৃ্ঠৰ ওপৰেৰে 
ৰছী টানি নিয়়াটো�ো এৰক।

- 	 ফ্ৰ’জেন ৰছী গলি যো�োৱালৈকে ব্্যৱহাৰ কৰিব নালাগে।

তাৰঁৰ ৰছী

তাৰঁৰ ৰছী বা কেবলবো�োৰ বিপৰীত টুইষ্টৰ দিশত একেলগে ৰখা 
তাৰঁৰ সূতাৰে গঠিত হয় যিয়়ে ৰছীডাল গঠন কৰে। ষ্টেণ্ডাৰ্্ড 
তাৰঁৰ ৰছী এটা একক কো�োৰ সামৰি লো�োৱা সূতাৰ পৰা তৈয়়াৰ 
কৰা হয়।

গধুৰ কামৰ উত্�্ততোোলনৰ বাবে তাৰঁৰ ৰছী ব্্যৱহাৰ কৰা হয়

যেতিয়়া তাৰঁ আৰু সূতাবো�োৰ একে দিশত পেলায় তেতিয়়া 
ৰছীডাল ‘লেং লে ৰছী’ (চিত্ৰ ১) বলুি জনা যায় আৰু বিপৰীত 
দিশত পেচো�োৱা হ’লে ইয়়াক নিয়মীয়়া লে ৰছী বুলি কো�োৱা হয়। 
(চিত্ৰ ২) সংযুক্ত লেই ৰছীটো�ো চিত্ৰ ৩ত দেখুওৱা হৈছে।
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ৰছী পৰিদৰ্ ্শন

- ৰছীবো�োৰৰ ক্ষতিৰ বাবে সঘনাই পৰীক্ষা কৰক।

- পষৃ্ঠ পৰিদৰ্্শন  কৰিলে ভঙা বা জীৰ্ ্ণ ডাল দেখা যাব।

- অভ্্যন্তৰীণ পৰিদৰ্্শন ৰ বাবে ৰছীডাল ঘূৰো�োৱাৰ ধৰণৰ 
বিপৰীত দিশত পেলাই দিয়ক।

ইয়়াৰ ফলত সূতা(thread)বো�োৰ মুকলি হৈ পথৃক হ’ব যাতে 
ভিতৰৰ আহঁবো�োৰ পৰীক্ষা কৰিব পৰা যায়।

কাঠৰ ব্লক

ভেটিৰ অৱস্থান প্ৰথমে নিৰ্্ধধা ৰণ কৰি চিহ্নিত কৰি মাটিত 
থাকিলে কাঠৰ পেগ চলো�োৱা হয়। (চিত্ৰ ৪)

খননৰ আকাৰ যদি পকী মজিয়়াত হয় তেন্তে চকেৰে অংকন 
কৰা হয়।

গাতঁটো�ো যিমান পাৰি পৰিপাটিকৈ খনন কৰিব লাগে কিন্তু যদি 
মাটি গাতঁটো�োত পৰি থাকে তেন্তে ইয়়াক শ্বাটাৰ ব্্যৱহাৰ কৰি 
তীৰত ৰখাটো�ো ভাল হ’ব পাৰে। খননটো�ো প্ৰয়োজনীয় ভেটিৰ 
গভীৰতাতকৈ কেইমিলিমিটাৰমান দকৈ কৰিব লাগে। তলৰ 
পষৃ্ঠভাগ পৰিষ্কাৰ তলৰ শিল বা ভঙা ইটাৰ তৰপ এটা স্থাপন 
কৰাৰ আগতে আৰু পিছত ভালদৰে ৰেম কৰা হয়।

কাঠৰ টেমপ্লেট

মেচিনৰ ভিত্তিটো�োক প্ৰতিনিধিত্ব কৰিবলৈ আৰু দেখুওৱাৰ 
দৰে খননৰ ওপৰত বল্ট সমৰ্্থন  কৰিবলৈ চিত্ৰ ২ত দেখুওৱাৰ 
দৰে এটা কাঠৰ টেমপ্লেট গঠন কৰা হয়। টেমপ্লেট ফ্ৰেম A 
আৰু ব্লক B ৰ মিলিত বেধ দেখুওৱাৰ দৰে মেচিনৰ ভৰিৰ 
বেধৰ সমান হ’ব লাগে। এই বাকচবো�োৰ লঘু কাঠৰ পৰা তৈয়়াৰ 
কৰা হয় আৰু পিছত সহজে আতঁৰাব পৰাকৈ উপযুক্তভাৱে 
নখৰে বান্ধি লো�োৱা হয়।

কাঠৰ ৰূপ

কংক্ৰিটৰ ভেটিৰ বাবে কাঠৰ ৰূপ তৈয়়াৰ কৰি খননৰ ওপৰত 
স্থাপন কৰা হয়।

কাঠৰ ৰূপটো�ো ব্ৰেচিং কৰা

খননত কাঠৰ ৰূপটো�ো ঠাইত ৰখাৰ পিছত বাহিৰৰ পৰা 
সুদৃঢ়ভাৱে ব্ৰেচ কৰা হয় যাতে কংক্ৰিটৰ চাপ সহ্্য কৰিব 
পাৰে আৰু কংক্ৰিট ঢালিলে কো�োনো�ো ধৰণৰ গতিবিধি ৰো�োধ 
কৰিব নো�োৱাৰে।

কংক্ৰিট

কাঠৰ পষৃ্ঠত পৰিষ্কাৰ চিমেণ্টৰ পৰা প্ৰস্তুত কৰিব লাগে। 
মিশ্ৰণটো�োৰ বাবে অনুপাত ভিন্ন হয়। এটা ভাল গড় মিশ্ৰণ 
১:২:৪। অৰ্্থথা ৎ ১ অংশ চিমেণ্ট, ২ অংশ বালি আৰু ৪ অংশ 
শিল। এইটো�ো শুকান হ’লে তিনিবাৰ আৰু তিয়়াই থো�োৱাৰ 
পিছত তিনিবাৰ মিহলো�োৱা হয় আৰু খনন কৰা ঠাইত পানী 
ভালদৰে স্প্ৰে কৰাৰ পিছত তৎক্ষণাত খনন কৰা ঠাইত ৰখা 
হয়। টেমপ্লেট আতঁৰো�োৱাৰ আগতে ফাউণ্ডেচনটো�োক অন্ততঃ 
ছেট কৰিবলৈ এটা দিন দিব লাগে।
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পুলি ব্লক (Pulley block)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	পুলি ব্লকৰ বৰ্্ণ না কৰা
• 	পুলি ব্লকৰ ব্্যৱহাৰ। পুলি ব্লক (চিত্ৰ ১)

পলুি ব্লক হৈছে দুটা বা তাতকৈ অধিক পুলিৰ ব্্যৱস্থা যাৰ 
মাজত ৰছী বা কেবল সূতা লগো�োৱা থাকে, সাধাৰণতে গধুৰ 
বো�োজা তুলিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। পলুিবো�োৰ একেলগে 
একত্ৰিত কৰি ব্লক গঠন কৰা হয় আৰু তাৰ পিছত ব্লকবো�োৰ 
যো�োৰ কৰা হয় যাতে এটা স্থিৰ হৈ থাকে আৰু এটা বো�োজাৰ 
সৈতে গতি কৰে। ৰছীডাল পুলিবো�োৰৰ মাজেৰে সূতা লগাই 
যান্ত্ৰিক সুবিধা প্ৰদান কৰা হয় যিয়়ে ৰছীডালত প্ৰয়োগ কৰা 
বল বদৃ্ধি কৰে।

ব্লক হৈছে এটা ফ্ৰেমত লগো�োৱা পলুি বা “শ্বিভ”ৰ এটা গো�োট। 
পলুিৰ মাজেৰে ৰছীৰে সো�োমাই থকা ব্লকৰ সমাবেশক টেকেল 
বো�োলা হয়। ব্লক আৰু টেকেল ব্্যৱস্থাই ৰছীত থকা টান 
বল বদৃ্ধি কৰি গধুৰ বো�োজা তুলি লয়। নাও আৰু পালতো�োলা 
জাহাজত এইবো�োৰ সাধাৰণতে দেখা যায়, য’ত কামবো�োৰ প্ৰায়়ে 
হাতেৰে কৰা হয়।

প্লাম্ব বব (Plumb bob)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	প্লাম্ব ববৰ নিৰ্্মমা ণৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা
• 	প্লাম্ব ববৰ ব্্যৱহাৰৰ বিষয়়ে উল্লেখ কৰা।

প্লাম্ব বব (চিত্ৰ ১) প্লাম্ব বব স্থাপন কৰিবলৈ মাধ্্যযাকৰ্্ষণ ৰ 
নিয়ম ব্্যৱহাৰ কৰে। তলত ওজন দি ওলমি থকা এটা ডো�োঙা 
যিকো�োনো�ো স্তৰৰ সমতলৰ মাজেৰে উলম্ব আৰু লম্ব দুয়োটা 
হ’ব, যাৰ মাজেৰে ই পাৰ হ’ব। এক অৰ্্থ ত প্লাম্ব বব হৈছে 
লাইন লেভেলৰ উলম্ব।

প্লাম্বটো�ো বিশেষভাৱে ডিজাইন কৰা ওজন আৰু পেচো�োৱা 
কপাহ বা নাইলনৰ সূতাৰে তৈয়়াৰী মো�োটা ডো�োঙাৰে গঠিত। 
ষ্টট্ৰৰিংৰ শেষত ওজন সংলগ্ন কৰা হয়

প্লাম্ব বব কেনেকৈ ব্্যৱহাৰ কৰিব

প্লাম্ব বব ব্্যৱহাৰ কৰিবলৈ ষ্টট্ৰৰিংটো�ো প্লাম্ব কৰিবলগীয়়া বিন্দুটো�োত 
স্থাপন কৰা হয়। ওজন বা ববক মুক্তভাৱে দো�োল খাবলৈ দিয়়া 
হয়, যেতিয়়া ই বন্ধ হয়, ববৰ বিন্দুটো�ো সেই বিন্দুটো�োৰ ঠিক 
তলত থাকে য’ত ডো�োঙাটো�ো ওপৰত স্থিৰ কৰা হয়।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.8.195 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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C G & M	 অনুশীলনী 2.8.196 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
ফিটাৰ (Fitter) - ইৰেকচন আৰু টেষ্্টিিং

শ্বিফ্টিঙৰ বাবে স্্লিিং লো�োড (Sling load for shifting)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ স্্লিিং ব্্যৱস্থা উল্লেখ কৰা
• 	চেইন স্লিঙৰ সাধাৰণ প্ৰকাৰসমূহ উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ধৰণৰ ফাষ্টনিং বল্ট,হুক, লিফটিং ক্লেম্প আদিৰ কথা উল্লেখ কৰা।
• 	স্্লিিং অনুশীলনৰ বিভিন্ন পদ্ধতিৰ চিত্ৰণ কৰা
• 	ৰিগিং আৰু বিভিন্ন ৰিগ আৰু ফিটিংছৰ সংজ্ঞা দিয়়া।

ঔদ্যোগিক পদ্ধতিত বো�োজা তুলি লো�োৱা আৰু স্থানান্তৰিত 
কৰাৰ ক্ষেত্ৰত স্্লিিং কৰাটো�ো এটা গুৰুত্বপূৰ্ ্ণ দক্ষতা।

স্্লিিং আহঁৰ ৰছী, (মেনিলা, চিছাল,নাইলন, টেৰিলিন আৰু 
পলিপ্ৰপাইলিন) চেইন, তাৰঁৰ ৰছী আদিৰে তৈয়়াৰ কৰা 
হয়।বো�োজাৰ প্ৰকাৰ বিবেচনা কৰি আন সজঁলুি যেনে হুক, 
চকুৰ বল্ট, শিকলি, উত্�্ততোোলন ক্লেম্প আদি ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়।

চেইন স্্লিিং

কাৰ্্বন  বা মিশ্ৰিত তীখাৰ পৰা ৱেল্্ডিিং কৰি শংৃখলাবদ্ধ সংযো�োগ 
তৈয়়াৰ কৰা হয়। আকৃতিৰ লগত লিংক গঠন কৰা হয় আৰু 
একেলগে ৱেল্্ডিিং কৰি এটা শংৃখল গঠন কৰা হয়।

চেইন স্্লিিং বিভিন্ন ধৰণৰ, যথা 

-	 একক ভৰিৰ চেইন (চিত্ৰ ১)

- 	ড াবল লেগ চেইন (চিত্ৰ ২)

- 	 চাৰিটা ভৰিৰ শিকলি (চিত্ৰ ৩)

- 	 অন্তহীন শংৃখল (চিত্ৰ ৪)

এটা শৃংখলত তলত দিয়়া উপাদানসমূহ থাকিব (চিত্ৰ ১)

- 	 মাষ্টাৰ লিংক।

- 	 মধ্্যৱৰ্তী লিংক।

- 	যো �োগদান লিংক।

- 	চে ইন হুক।

তাৰঁৰ ৰছীৰ স্্লিিং

তাৰঁৰ ৰছীৰ স্্লিিং ষ্টীলৰ তাৰঁৰ ৰছীৰে তৈয়়াৰ কৰা হয় যাতে 
যান্ত্ৰিকভাৱে সংযুক্ত চকুৰ থিম্বল গঠন হয় যিয়়ে এফালে 
মাষ্টাৰ ৰিং স্থাপন কৰে আৰু বা সাধাৰণ চকুৰ ৰূপটো�োক এক 
ভৰিৰ স্্লিিং বুলি জনা যায় (চিত্ৰ ৫a)। একেদৰে দুটা ভৰিৰ, 
তিনিটা কণীযুক্ত আৰু চাৰিটা ভৰিৰ স্্লিিং ক্ৰমে (চিত্ৰ ৫খ,গ 
আৰু ঘ)ত দেখুওৱা হৈছে।
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আন কেইটামান স্্লিিং যেনে ছেফটি চুইভেল হুকযুক্ত স্্লিিং, ডি 
শ্বেকল আৰু ফলপ্ৰসূ দৈৰ্্ঘ্ ্যৰ প্লেট লিফটিং ক্লেম্প ক্ৰমে চিত্ৰ 
(৬a, b আৰু c)ত দেখুওৱা হৈছে।

আন কিছুমান ধৰণৰ একক অংশৰ ৰছীৰ স্্লিিংৰ ভিতৰত 
দুয়োটা মূৰত সাধাৰণ লুপ (চিত্ৰ ৭a), বাস্কেট হিচ (চিত্ৰ ৭b) 
আৰু চকাৰ হিচ (চিত্ৰ ৭গ) দেখুওৱা হৈছে।

তলত দিয়়া কথাবো�োৰ লক্ষষ্য কৰি কঠো�োৰভাৱে পালন কৰিব 
লাগে।

- 	 ফাইবাৰ ৰছীৰ স্্লিিং কেৱল লঘু বো�োজা তুলিবলৈ আৰু 
স্থানান্তৰ কৰিবলৈহে ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে।

- 	চো�ো কা প্ৰান্তৰ ক্ষেত্ৰত কো�োমল পেড (পেকাৰ,কাঠৰ ব্লক) 
ব্্যৱহাৰ কৰক চিত্ৰ ৮ স্্লিিং আৰু লো�োডৰ প্ৰান্তসমূহো�ো 
সুৰক্ষিত কৰিবলৈ।

- 	স্লি ঙৰ অৱস্থা পৰীক্ষা কৰক আৰু স্লিঙৰ বো�োজা বহন 
ক্ষমতা বিবেচনা কৰক।

- 	 আহঁৰ ৰছী গৰমৰ বাবে আৰু বিষাক্ত তৰল পদাৰ্্থ  আৰু 
ধো�োঁৱঁাৰ উপস্থিতিত নষ্ট হয়। কিন্তু পলিপ্ৰ’পাইলিন ৰছীয়়ে 
পানীৰ ৰাসায়নিক পদাৰ্্থ  আৰু ক্ষাৰকৰ প্ৰতিৰো�োধ ক্ষমতা 
প্ৰদান কৰে। আন আহঁৰ ৰছীৰ তুলনাত ইহঁত শক্তিশালী, 
নিৰ্্ভৰযো�োগ্্য আৰু টেকসই।

- 	বো�ো জাটো�ো ভালদৰে সুষম অৱস্থাত ৰাখিবলৈ সদায় স্্লিিংটো�ো 
প্ৰস্তুত কৰক।

- 	চি ত্ৰ ৯ (30°,90°,120°) ৰ দৰে অনুমো�োদিত কো�োণৰ ভিতৰত 
বো�োজাৰ বাবে এটা স্্লিিং প্ৰস্তুত কৰক। কম হ’লে স্্লিিংবো�োৰৰ 
কো�োণীয় বো�োজা বহন ক্ষমতা বেছি হয়। যেতিয়়া কো�োণ 
১২০০ তকৈ অধিক হয়, তেতিয়়া স্লিঙৰ বো�োজা কঢ়়িয়়াই 
নিয়়া ক্ষমতা আধালৈ হ্ৰাস পায়।

- 	শ ংৃখল আৰু তাৰঁৰ ৰছীৰ স্লিঙৰ নিৰাপদ কামৰ বো�োজা 
(SWL)ৰ বিষয়়ে নিশ্চিত কৰক।

- 	গো�োল মালৰ বাবে শিকলি পেচো�োৱা উচিত নহয়।

- 	 তাৰঁৰ ৰছীৰ স্্লিিংত লুপ গঠন এৰক যাৰ ফলত ক্ষতি হব।

- 	লো�োড ত উঠি যো�োৱা এৰক।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.8.196 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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- 	 একক ক্ৰেন দ্বাৰা চম্ভালি থকা দীঘলীয়়া সামগ্ৰীৰ বাবে 
গাইড ৰছী ব্্যৱহাৰ কৰক।

-	 ৰছীৰ ব্্যযাসৰ তিনিগুণতকৈ কম ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ চাৰিওফালে স্্লিিং 
লগো�োৱা এৰক।

- 	 তাৰঁৰ ৰছীৰে স্্লিিং নলাকাৰ বস্তু য’ত বাইট এংগেল 
১২০০তকৈ অধিক হ’ব নালাগে। (চিত্ৰ ১০)

- 	 সদায় নিজকে ওলমি থকা বো�োজাৰ পৰা আতঁৰাই ৰাখক।

- 	 কাম completion কৰাৰ পিছত সদায় হুক মাষ্টাৰ ৰিং 
ফাষ্টন ঘূৰাই দিয়ক।

শ্বেকলেছ

এইবো�োৰ আঙঠি, চকু আৰু হুক ধৰি ৰখাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় যিয়়ে তাৰঁৰ ৰছীত বেণ্ড, কিংক আদি ৰো�োধ কৰিবলৈ 
স্্লিিংবো�োৰক সহজে নিজকে সামঞ্জস্্য কৰি ল’ব পাৰে। প্ৰায়়ে 
গুৰিৰ মূৰবো�োৰ একেলগে সংযো�োগ কৰিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
ধনুৰ শ্বেকল আৰু ডি শ্বেকল (চিত্ৰ ১১ক আৰু খ)ত দেখুওৱা 
হৈছে। ডাইনামো�ো চকুৰ বল্ট (চিত্ৰ ১২a), লিংকৰ সৈতে 
চকুৰ বল্ট (চিত্ৰ ১২b)। এইবো�োৰ সাধাৰণতে ডাইনেমো�ো আৰু 
অন্্যযান্্য বো�োজা আদি উলম্ব বো�োজা তুলিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, 
চকুৰ বল্ট ফিট কৰিবলৈ স্্ক্ৰ� �ৰু কৰা ফুটা দিয়়া হয়।

স্্লিিং হুক

লংঘন বো�োজাৰ বাবে শিকলি আৰু তাৰঁৰ ৰছীত হুক ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়। কেইটামান সাধাৰণ প্ৰকাৰ (চিত্ৰ ১৩a,b,c,d,e)
ত দেখুওৱা হৈছে। এই হুকবো�োৰ উচ্চ Tensile ষ্টীলৰ আৰু 
আকৃতিৰ লগত ড্ৰপ জাল কৰা হয়। ক্ৰেনৰ দ্বাৰা বো�োজা 
চম্ভালিবলৈ সাধাৰণতে চকুৰ হুক (চিত্ৰ ১৩a) ব্্যৱহাৰ কৰা 
হয়। ব্্যযুৰো�ো অৱ ইণ্ডিয়়ান ষ্টেণ্ডাৰ্্ডডে সাধাৰণ নিয়ন্ত্ৰণৰ উদ্দেশ্্যযে 

সুৰক্ষা ধৰাৰ সৈতে চকুৰ হুক (চিত্ৰ ১৩খ) ব্্যৱহাৰ কৰাৰ 
পৰামৰ্্শ  দিছে। চুইভেল স্পপ্ৰৰিং ছেফটি হুক (চিত্ৰ ১৩গ) ঘূৰিব 
পাৰে আৰু নিজকে টুইষ্্টিিং ৰো�োধ কৰিবলৈ সামঞ্জস্্য স্থাপন 
কৰিবলৈ সক্ষম। বেৰেল চম্ভালিবলৈ বেৰেল হুক (চিত্ৰ ১৩ঘ) 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। বো�োজাৰ চাৰিওফালে মেৰিয়়াই লো�োৱাৰ 
পিছত চেইনৰ যিকো�োনো�ো অংশত বান্ধিবলৈ চেইন ক্লাচ হুক 
(চিত্ৰ ১৩e) ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি। বন্দৰত সাধাৰণ সামগ্ৰী 
পৰিচালনাৰ বাবে কাৰ্গো  হুক (চিত্ৰ ১৪a) ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
হেভি ডিউটি ক্ৰেনত ৰামশ্বৰ্্ম  হুক (চিত্ৰ ১৪খ) ব্্যৱহাৰ কৰি 
হুকটো�োৰ দুয়োফালৰ পৰা স্্লিিংটো�ো বান্ধি ৰখা হয়। জইষ্ট বা 
গাৰ্্ডডাৰ চম্ভালিবলৈ জইষ্ট বা গ্ৰীডাৰ হুক (চিত্ৰ ১৪গ) ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয়।
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লিফটিং ক্লেম্প

লিফটিং ক্লেম্পবো�োৰ প্ৰয়োগৰ লগত খাপ খুৱাই বিভিন্ন 
ডিজাইনৰ। (চিত্ৰ ১৫a আৰু b)ত দেখুওৱাৰ দৰে উলম্ব 
আৰু অনুভূমিক প্লেট উত্�্ততোোলন ক্লেম্প উলম্ব আৰু 
অনুভূমিকভাৱে প্লেট তুলিবলৈ ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ৰছী বা 
শিকলিডালত টান প্ৰয়োগ কৰাৰ লগে লগে চো�োলাবো�োৰে 
প্লেটখনক টানকৈ ধৰি ৰাখে যাতে ফলপ্ৰসূ উত্�্ততোোলন হয়।

টেনচনিং স্্ক্ৰ� �ৰু

এই স্্ক্ৰ� �ৰু বা বল্টবো�োৰ এনে পৰিস্থিতিত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় য’ত 
টান সামঞ্জস্্য কৰাটো�ো অতি প্ৰয়োজনীয়।

সাধাৰণ প্ৰকাৰ

১ 	 ইউনিয়ন বল্ট (চিত্ৰ ১৬ক)

২	ষ্ট্ৰে ইনিং স্্ক্ৰ� �ৰু (চিত্ৰ ১৬খ)

৩	ৰিগি ং স্্ক্ৰ� �ৰু (চিত্ৰ ১৬গ)

৪	 বাকল ঘূৰাওক (চিত্ৰ ১৬ঘ)

ইউনিয়ন বল্ট সাধাৰণতে বৈদ্্যযুতিক পো�োষ্টত ৰখা হয় যাতে 
ইয়়াক থিয় অৱস্থাত থাকে। লিংকটো�োৰ কেন্দ্ৰীয় অংশটো�ো টমী 
বাৰৰ দ্বাৰা ঘূৰাই দিয়়া হয় যাতে ৰছীডাল টান হৈ থাকে।

ষ্ট্ৰেইনিং স্্ক্ৰ� �ৰু , ৰিগিং স্্ক্ৰ� �ৰু আৰু টাৰ্ ্ণ বাকলকো�ো একেধৰণৰ 
প্ৰয়োগত প্ৰায়়ে স্্লিিং ৰছীত ব্্যৱহাৰ কৰা হয় যাতে বো�োজাটো�ো 
সুষম অৱস্থাত ৰাখিবলৈ স্লিঙৰ টান নিয়ন্ত্ৰণ কৰে।

গো�োলমালৰ পদ্ধতি

হুকত স্্লিিং লগো�োৱাৰ কেইটামান সাধাৰণ পদ্ধতি চিত্ৰ ১৭ক 
আৰু ১৭bত দেখুওৱা হৈছে।

ষ্টীলৰ তাৰঁৰ ৰছীৰ স্্লিিং (বাস্কেট হিচ) চিত্ৰ ১৮ দ্বাৰা এটা 
নলাকাৰ বস্তুৰ স্্লিিং দেখুওৱা হৈছে যিটো�ো স্্লিিংবো�োৰ সমান 
আকাৰৰ হ’লে স্বয়়ংক্ৰিয়ভাৱে ভাৰসাম্্য ৰক্ষা কৰা হয়।

১৯ নং চিত্ৰত বেৰেল হুক ব্্যৱহাৰ কৰি শিকলিৰে বেৰেল স্্লিিং 
কৰা দেখা গৈছে। 20 নং চিত্ৰত দুটা অন্তহীন শিকলি ব্্যৱহাৰ 
কৰি চাৰি ভৰিৰ চেইন স্লিঙৰ সৈতে চেইন স্্লিিং দেখুওৱা হৈছে 
য’ত বস্তুটো�োৰ স্্লিিং স্থানৰ চিহ্ন থাকে।
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ৰিগিং হৈছে তাৰঁৰ ৰছীৰ দৰে সজঁলুি। টাৰ্ ্ণবাকল, ক্লেভিছ, 
জেক ক্ৰেন আৰু অন্্যযান্্য উত্�্ততোোলন সজঁলুিৰ সৈতে ব্্যৱহাৰ 
কৰা হয় (চিত্ৰ ২২)। ৰিগিং ব্্যৱস্থাত সাধাৰণতে শ্বেকল, মাষ্টাৰ 
লিংক আৰু স্্লিিং অন্তৰ্্ভভু ক্ত কৰা হয়। লগতে, পানীৰ তলত 
বেগ তুলি লো�োৱা।

স্্লিিং পদ্ধতি

কাঠৰ আৱৰণ ক্ৰেতাৰ চৌ�ৌহদত চিত্ৰ ২১ত দেখুওৱাৰ দৰে 
স্্লিিং চিহ্নৰ সৈতে উপস্থিত হয়। আৱৰণখন খলুিব লাগে আৰু 
উপযুক্ত স্্লিিং স্থাপনৰ স্থানলৈ স্থানান্তৰিত কৰিব লাগে।

এনে স্থানান্তৰ সাধাৰণতে লঘু মেচিনৰ বাবে আহঁৰ ৰছীৰ 
স্লিঙৰ দ্বাৰা কৰা হয় আৰু তুলনামূলকভাৱে গধুৰ মেচিনবো�োৰ 
উপযুক্ত তাৰঁৰ ৰছী আৰু শংৃখলৰ স্্লিিং ব্্যৱহাৰ কৰি স্থানান্তৰ 
কৰা হয়। যন্ত্ৰপাতিৰ সম্পূৰ্ ্ণ পষৃ্ঠভাগ সুৰক্ষিত কৰাৰ বাবে 
উপযুক্ত পেকিং ব্্যৱহাৰ কৰিব লাগে।

21 নং চিত্ৰত ক্ৰমে স্্লিিং শ্বেপাৰ, লেথ, ৰেডিয়়েল ড্ৰিলিং 
মেচিন, উলম্ব মিলিং আৰু ইউনিভাৰ্্চচেল চিলিণ্ড্ৰিকেল 
গ্ৰাইণ্ডাৰৰ কেইটামান মেহটড দেখুওৱা হৈছে।

ৰিগিং থিয়ৰী

ৰিগিং হৈছে সজঁলুিসমূহৰ ডিজাইন আৰু সংস্থাপনৰ ক্ৰিয়়া, 
বস্তুবো�োৰ লৰচৰ কৰাৰ প্ৰস্তুতিত। ৰিগাৰৰ এটা দলে ক্ৰেন বা 
ব্লক আৰু টেকেলৰ সহায়ত বস্তু ওপৰলৈ, ৰো�োল, স্লাইড বা 
তুলিবলৈ প্ৰয়োজনীয় উত্�্ততোোলন বা ৰো�োলিং সজঁলুি ডিজাইন 
আৰু স্থাপন কৰে।
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ফৰ্্ক লিফ্ট আৰু পেলেট ট্ৰাক (Fork lift and pallet truck)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• ফৰ্্ক লিফ্ট (ষ্টেকাৰ)ৰ বিষয়়ে কওক
• হেণ্ড পেলেট ট্ৰাকেৰে লো�োড চম্ভালিব পৰাৰ কথা উল্লেখ কৰক
• ষ্ট্ৰেকাৰ আৰু পেলেট ট্ৰাকৰ দ্বাৰা বো�োজা স্থানান্তৰ কৰাৰ সুবিধাসমূহ উল্লেখ কৰা।

ফৰ্্ক লিফ্ট হৈছে ডিজেল/পেট্ৰল/ বৈদ্্যযুতিক চালিত ইঞ্জিনযক্ত 
এখন সৰু ৪ চকীয়়া বাহন। ইউনিটবো�োৰৰ পিছফালে 
গধুৰ কাউণ্টাৰ ওজন লগো�োৱা হয়। মেচিনৰ সন্মুখত দুটা 
লিফটিং ফৰ্্ক বা আৰ্্ম  থাকে যিবো�োৰ বো�োজা কঢ়়িয়়াব পৰাকৈ 
এডজাষ্টেবল। বিভিন্ন স্থানত লো�োড স্থানান্তৰ আৰু ষ্টেক কৰাৰ 
বাবে বিভিন্ন ডিজাইন আৰু ক্ষমতাত উপলব্ধ।

প্ৰকাৰ

১ 	ডিজেল  অটো�োমো�োটিভ ফৰ্্ক লিফ্টাৰ।

2 	বেট াৰী চালিত ফৰ্্ক লিফ্ট ষ্টেকাৰ।

৩ 	হাইড্ৰলিক ষ্টেকাৰ।

৪ 	য ান্ত্ৰিক ষ্টেকাৰ।

৫ 	হে ণ্ড পেলেট ট্ৰাক।

১	ডিজে ল অটো�োমো�োটিভ ফৰ্্ক লিফ্টাৰ (চিত্ৰ ১)

এই ডিজেল চালিত ট্ৰাকখন দো�োকানৰ মজিয়়া/গজৰ পৰা 
কৰ্্মস্থল ীলৈ যো�োৱা আৰু যথেষ্ট দৰূত্বলৈ বো�োজা কঢ়়িয়়াই নিবলৈ 
বা ২ টনৰ পৰা ১০ টনলৈকে সংৰক্ষণ ক্ষমতাৰ বাবে ২ মিটাৰ 
উচ্চতাৰ (সাধাৰণ) বো�োজা কঢ়়িয়়াই নিবলৈ চালকৰ দ্বাৰা 
পৰিচালিত হয়।

ফৰ্্ক ইউনিট হাইড্ৰলিকভাৱে ফিট কৰিব পাৰি, ১৫ ডিগ্ৰীলৈকে 
ভিতৰলৈ বা বাহিৰলৈ আৰু আকাংক্ষিত স্তৰলৈ তুলিব পাৰি। 
(চিত্ৰ ১ক)

ইয়়াৰ দ্বাৰা অতি দক্ষতাৰে কাম কৰা হয় যাতে ৰুক্ষ পথতো�ো 
বো�োজা দ্ৰুতভাৱে লৈ যায়। বন্দৰৰ কামত,উদ্যোগত, গুদাম 
ঘৰত উপযুক্তভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। লৰী আৰু ৰেলৱে 
টাৰ্্মমিনেল  আদিৰ মাজত পৰিবহণ।

ব্্যৱস্থাপনা

- 	 ইঞ্জিনৰ তেল আৰু হাইড্ৰলিক তেল সময়়ে সময়়ে সলনি 
কৰিব লাগে।

- 	হ াইড্ৰলিক চিলিণ্ডাৰত লিকেজ আছে নেকি পৰীক্ষা কৰক।

- 	 কাউণ্টাৰ ওজন শংৃখলকে ধৰি সকলো�ো গতিৰ অংশ 
পৰিষ্কাৰ আৰু লুব্ৰিকেচন কৰিব লাগে।

২ 	বে টাৰী চালিত ফৰ্্ক লিফ্ট ষ্টেকাৰ (চিত্ৰ ২)

শক্তিচালিত ফৰ্্ক লিফ্ট ষ্টেকাৰসমূহ ডিজাইনত কমপেক্ট আৰু 
ইয়়াক অধিক স্তৰলৈ স্থানান্তৰ আৰু ষ্টেক কৰাৰ বাবে সংকীৰ্ ্ণ 
স্থানৰ ভিতৰত মূলতঃ ঘৰৰ ভিতৰত বো�োজা কঢ়়িয়়াই নিবলৈ 
ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। অপাৰেটৰে ট্ৰাকখনক ষ্টিয়়াৰিং কৰিবলৈ 
কাষেৰে খো�োজ কাঢ়়ি যায়। লিফটিং হাইড্ৰলিকভাৱে কৰা হয়।

সাধাৰণতে কৰ্্মশ ালা, গুদাম , ৰেলৰ পাত্ৰ, ৱেগন আদি 
৫০০ কেজি-২০০০ কিলো�োগ্ৰাম ক্ষমতাত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
সাধাৰণতে ব্্যৱহৃত ৫ মিটাৰ পৰ্্য ন্ত তুলি লওক।

ব্্যৱস্থাপনা

- 	 সকলো�ো গতি অংশ সময়়ে সময়়ে পৰিষ্কাৰ আৰু তেল দিব 
লাগে

- 	হ াইড্ৰলিক অইল দুবছৰত এবাৰ সলনি কৰিব লাগে (চাৰ্ভো 
চিষ্টেম ৫৭/ ৬৮ পৰামৰ্্শ  অনুসৰি)।

- 	ল িকেজ হ’লে অইল ছিল সলনি কৰিব লাগে।

- 	লেভেল  কমি যো�োৱাৰ লগে লগে বেটাৰীত ডিষ্টিলড পানী 
ঢালি দিব লাগে। - বেটাৰী সময়়ে সময়়ে চাৰ্্জ কৰিব লাগে।

3 	 হস্তচালিতভাৱে চলো�োৱা হাইড্ৰলিক ষ্টেকাৰ (চিত্ৰ 3)

এই ধৰণৰ ষ্টেকাৰ সাধাৰণতে ব্্যৱহাৰ কৰা হয় কাৰণ ইহঁত 
সস্তা আৰু সীমিত স্থানত লো�োড স্থানান্তৰ আৰু ষ্টেক কৰাৰ 
বাবে সহজে হস্তচালিতভাৱে নিয়ন্ত্ৰণ কৰিব পাৰি।
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ক্ষমতা- ৫০০ কিলো�োগ্ৰামৰ পৰা ২০০০ কিলো�োগ্ৰামলৈকে।

৫ মিটাৰ পৰ্্য ন্ত তুলি লওক।

লঘু উদ্যোগ, ৱেৰ হাউচ আদিত লো�োডিং, আনলো�োডিং আৰু 
ষ্টেকিঙৰ বাবে উপকাৰীভাৱে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ব্্যৱস্থাপনা

- 	 সকলো�ো গতিৰ অংশ পৰিষ্কাৰ কৰি তেল দিব।

- 	 দুবছৰত এবাৰ হাইড্ৰলিক তেল সলনি কৰক (ব্্যৱহাৰ 
কৰাৰ পৰামৰ্্শ  অনুসৰি চাৰ্ভোচিষ্টেম ৫৭বা ৬৮)

- 	তেল  লিক হো�োৱাৰ বাবে অইল ছিল সলনি কৰক।

যান্ত্ৰিক ষ্টেকাৰ (চিত্ৰ ৪)

এই ধৰণৰ ষ্টেকাৰক যান্ত্ৰিকভাৱে লো�োড স্থানান্তৰ, উত্�্ততোোলন 
আৰু ষ্টেক কৰাৰ বাবে নিয়ন্ত্ৰণ কৰা হয়। এইবো�োৰ সীমিত 
ঠাইত চলাব পাৰি গতিকে ক্ষু দ্ৰ উদ্যোগত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ক্ষমতা ৫০০ কিলো�োগ্ৰাম।

২ মিটাৰলৈকে তুলি লওক।

ব্্যৱস্থাপনা

- সকলো�ো গতি অংশ সময়়ে সময়়ে পৰিষ্কাৰ আৰু তেল দিব।

হেণ্ড পেলেট ট্ৰাক (চিত্ৰ ৫)

পেলেট ট্ৰাক মূলতঃ মজিয়়াত পেলেট বিন (চিত্ৰ ৫a) আৰু 
অন্্যযান্্য বো�োজা কঢ়়িয়়াই নিয়়াৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা হয়, 
গুদামত আনকি ডাঙৰ সামগ্ৰীও অধিক ঘূৰণীয়়া হয়।

ক্ষমতা ৫০০ কেজিৰ পৰা ২০০০ কেজি।

ব্্যৱস্থাপনা

- 	 দুবছৰত এবাৰ হাইড্ৰলিক তেল সলনি কৰক (চাৰ্ভোচিষ্টেম 
অইল ৫৭ বা ৬৮ পৰামৰ্্শ  অনুসৰি)। য’তেই প্ৰয়োজন হয় 
তাতেই সময়়ে সময়়ে তেল টপআপ কৰক।

- 	তেল  লিক হ’লে অইল ছিল সলনি কৰক।

- 	 সময়়ে সময়়ে অন্্যযান্্য গতিৰ অংশ পৰিষ্কাৰ আৰু তেল 
দিব।
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ক্ৰেনৰ প্ৰকাৰ (Types of cranes)
উদ্দেশ্্য : এই পাঠৰ শেষত আপুনি কৰিব পাৰিব
• 	ক্ৰেনৰ মৌ�ৌলিক কাৰ্্য্্য  উল্লেখ কৰা
• 	ক্ৰেনৰ প্ৰকাৰৰ কথা উল্লেখ কৰা
• 	বিভিন্ন ক্ৰেনৰ প্ৰয়োগৰ বিষয়়ে বৰ্্ণ না কৰা
• 	সমস্্যযা সমাধানৰ হাইলাইটসমূহ উল্লেখ কৰক
• 	ওভাৰহেড ক্ৰেন মেৰামতিৰ ওপৰত সুৰক্ষাৰ বিষয়়ে বৰ্্ণ না কৰা।

ক্ৰেনৰ মৌ�ৌলিক কাৰ্্য্্য

ক্ৰেন তীখাৰ মজবুত গাথঁনিগত সদস্্যৰে গঠিত, যিবো�োৰ 
উদ্যোগ, পো�োৰ্্ট ট্ৰাষ্ট আদিত ব্্যৱহাৰ কৰি গধুৰ সামগ্ৰীসমূহ 
পৰৱৰ্তী কাৰ্্য্ ্যকলাপ, সমাবেশ আদিৰ বাবে এটা ঠাইৰ পৰা 
আন ঠাইলৈ স্থানান্তৰিত কৰা হয়।আকৃতি আৰু ইয়়াৰ নিৰ্্মমাণ  
প্ৰয়োগ আৰু প্ৰকাৰ অনুসৰি ভিন্ন হয়। ক্ৰেনৰ ব্্যৱস্থা কৰা 
হৈছে।

প্ৰকাৰসমূহ

- 	ফ্্ললোর  ক্ৰেন

- 	জি ব ক্ৰেন

- 	ডেৰি ক ক্ৰেন

- 	 ওভাৰহেড ক্ৰেন

- 	গে ন্ট্ৰী ক্ৰেন

- 	 ভ্রমণ(travel) ক্রেন.

ফ্ল’ৰ ক্ৰেন (চিত্ৰ ১a & b)

দো�োকানৰ মজিয়়াত লঘু বো�োজা (২০০০ কিলো�োগ্ৰামলৈকে) 
চম্ভালিবলৈ হাতেৰে চলো�োৱা ফ্ল’ৰ ক্ৰেন ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

বো�োজা তুলি লো�োৱা আৰু স্থানান্তৰিত কৰাৰ বাবেও হাইড্ৰলিক 
ফ্ল’ৰ ক্ৰেন ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ক্ৰেনৰ বুমটো�ো হাইড্ৰলিকভাৱে 
প্ৰায় ৩০০ ওপৰলৈ তললৈ লৈ যো�োৱা হয়। বুমটো�োক অধিক 
দৰূত্বৰ বাবে কাম কৰিবলৈ বঢ়়াই দিব পাৰি। বুম বদৃ্ধি হো�োৱাৰ 
লগে লগে বো�োজা বহন ক্ষমতা কমি যায়। ক্ষমতা ১০০০ 
কিলো�োগ্ৰামৰ পৰা ৫০০০ কিলো�োগ্ৰামলৈকে।

এই ফ্ল’ৰ ক্ৰেনবো�োৰ চকাত লগো�োৱা হয় আৰু ঠেলি দি এঠাইৰ 
পৰা আন ঠাইলৈ লৈ যাব পাৰি।

২ চিত্ৰত শক্তিশালী ভিত্তিত মাউণ্ট কৰা আৰু ওপৰত 
বেয়়াৰিং প্লেটৰ দ্বাৰা সমৰ্্থথি ত সৰল জিব ক্ৰেন দেখুওৱা হৈছে। 
বুম বলুিও কো�োৱা জিবটো�োক আগফালে গাই সমৰ্্থন  আৰু 
পিছফালে কঠিন ভৰি থকা উলম্ব মাষ্টৰ দ্বাৰা সমৰ্্থথি ত।

বো�োজাৰ তিনিটা সম্ভাৱ্্য গতি আছে অৰ্্থথা ৎ।

a 	লো�োড  বদৃ্ধি বা কম কৰা

b 	 মাষ্ট আৰু বুমৰ শেষৰ মাজত বো�োজাৰ অনুভূমিক গতি

c 	 ৩৬০০ মাষ্টৰ ঘূৰ্ ্ণন ইয়়াৰ অক্ষত (স্লেউইং)।

পিলাৰ জিব ক্ৰেন

৩ নং চিত্ৰত সৰল জিব ক্ৰেন দেখুওৱা হৈছে। তলৰ অংশটো�ো 
গুৰিৰ পৰা প্ৰায় দুই তৃতীয়়াাংশ দৰূত্বত মাষ্টত বান্ধি থো�োৱা হয়। 
বুমৰ পিছফালৰ মূৰটো�ো মাষ্টৰ বাহিৰলৈকে বিস্তৃত হৈ থাকে। 
বুমক মাষ্টৰ ওপৰৰ পৰা ল’ৰাবো�োৰে সমৰ্্থথি ত কৰি অতিৰিক্ত 
সমৰ্্থন  প্ৰদান কৰে। বুমৰ ওপৰত উত্�্ততোোলন টেকেলটো�ো 
ট্ৰলীত লগো�োৱা ব্লকৰ পৰা ওলমি থাকে, যিটো�ো বুমৰ দৈৰ্্ঘ্ ্যৰ 
কাষেৰে ছিটিকি যিকো�োনো�ো স্থানত বো�োজা স্থানান্তৰিত হয়। 
মাষ্টৰ পৰা ব্্যযাসাৰ্্ধ ৰ ভিতৰত বো�োজাটো�ো ঘূৰাই দিব পাৰি।
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৪ নং চিত্ৰত লঘু বো�োজাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা ব্ৰেকেট জিব 
ক্ৰেন দেখুওৱা হৈছে।

গাইড ডেৰিক ক্ৰেন (চিত্ৰ ৬)

ডেৰিকবো�োৰ তীখা বা কাঠৰ। তীখাৰে নিৰ্্মমি ত ডেৰিক 
বেছিভাগেই ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। ডেৰিক বা বুমটো�ো মাষ্টৰ 
সহায়ত সমৰ্্থথি ত হয়। মাষ্ট আৰু বুম হয় হাতেৰে চলো�োৱা 
নহয় শক্তিৰে চলো�োৱা হয়। বুমটো�ো বলু গিয়়াৰৰ মাজেৰে ঘূৰাই 
দিয়়া হয়, বেছিভাগৰ তলত বান্ধি থো�োৱা হয়। মাষ্টটো�ো তলৰ 
লগতে ওপৰত দুয়োটা দিশতে পিভট কৰা হয়। তলৰ ফালে 
থকা শ্বিভৰ মাজেৰে পাৰ হৈ যো�োৱা ৰছীৰে ডেৰিকবো�োৰ ঘূৰাই 
দিয়়া হয়। পাৱাৰ ড্ৰাইভত বান্ধি থো�োৱা গিয়়াৰৰ সৈতে পিনিয়ন 
মেছিঙৰ দ্বাৰা পৰিচালিত শক্তিৰ ডেৰিকও ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

ডেৰিকছ ক্ৰেন

জিন মেৰু ডেৰিক ক্ৰেন (চিত্ৰ ৫)

জিন খুটঁা ডেৰিক এটা একক খুটঁা ইউনিট আৰু এটা মূৰ 
ভিত্তিত সুদৃঢ়ভাৱে সুৰক্ষিত কৰি গতি ৰো�োধ কৰে। ইয়়াক 
অস্থায়়ী উত্�্ততোোলন হিচাপে ব্্যৱহাৰ কৰি কেইবাটাও লঘু 
বো�োজা ওপৰলৈ আৰু নমাই দিয়়া হয়। জিন খুটঁা এটা স্থাপন 
কৰাৰ সময়ত, খুটঁাটো�োৰ কাম কৰা শেষৰ বাবে সমৰ্্থন  প্ৰদান 
কৰিবলৈ অন্ততঃ দুটা আফটাৰ গাই ব্্যৱহাৰ কৰক।

৭ আৰু ৮ নং চিত্ৰত সামগ্ৰী পৰিচালনাৰ বাবে ব্্যৱহাৰ কৰা 
কঠিন ভৰিৰ ডেৰিক আৰু স্তনৰ ডেৰিক ক্ৰেন দেখুওৱা হৈছে।
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চেইন পুলি ব্লকৰ সৈতে ট্ৰাইপড

ট্ৰাইপডৰ প্ৰতিটো�ো ভৰিৰ ওপৰৰ মূৰত এটা ফুটা আছে যাতে 
এটা ডাঠ বল্টৰ সৈতে ‘u’ আকৃতিৰ চেকল এটা ঠিক কৰি 
ৰাখিব পাৰি। এই বল্ট আৰু শ্বেকলে ট্ৰাইপডৰ ভৰি দুখন 
ওপৰৰ মূৰত একেলগে ধৰি ৰাখে আৰু চেইন পুলি ব্লকটো�ো 
শ্বেকলত হুক কৰিব পাৰি। বল্টৰ থ্ৰেডযুক্ত মূৰত এটা বাদাম 
স্্ক্ৰ� �ৰু কৰা হয় যিটো�ো অলপ ৰিভেট কৰা হয় যাতে স্্ক্ৰ� �ৰু খলুি 
নটৰ পৰা ওলাই নাযায়। বল্টটো�ো অলপ ঢিলাকৈ ৰখা হৈছে 
তিনি ভৰিৰ অৱস্থান ঠিক কৰি লওক। (চিত্ৰ ৯)

ফ্ৰেম ডেৰিক ক্ৰেন

এটা ‘ফ্ৰেম ডেৰিক’ ইয়়াৰ মূল সমৰ্্থন ৰ আকৃতিৰ পৰাই নাম 
লাভ কৰিছে। 10 নং চিত্ৰত দেখুওৱাৰ দৰে মলূ সমৰ্্থনটো �ো 
ত্ৰিকো�োণীয়, যাৰ ভিত্তিটো�ো মাটি বা মজিয়়াত থিয় হৈ থাকে।

কাৰণ লঘু বো�োজাৰ ফ্ৰেম কাঠৰ আৰু গধুৰ কামৰ বাবে 
ফ্ৰেম তীখাৰ পৰা তৈয়়াৰ কৰা হয়। ফ্ৰেমসমহূ এনে স্থানত 

ওভাৰহেড ক্ৰেন (চিত্ৰ ১১)

ওভাৰহেড ট্ৰেভেলিং ক্ৰেনত ট্ৰেভেলিং হ’ইষ্টক সমৰ্্থন  কৰা 
এটা বা কেইবাটাও গাৰ্্ডডাৰৰ পৰা নিৰ্্মমাণ  কৰা দলং থাকে। 
বৈদ্্যযুতিকভাৱে চলো�োৱা ওভাৰহেড ক্ৰেনক চমুকৈ ই অ’ টি 
ক্ৰেন বুলি কো�োৱা হয়। কৰ্্মশ ালাৰ ইঞ্জিন ৰুমত আৰু মুকলি 
চো�োতালত ইয়়াক ব্্যৱহাৰ কৰি নিৰ্্মমাণ  আৰু সংযো�োগৰ কামত 
সামগ্ৰীসমূহ যথেষ্ট দৰূলৈ লৈ যো�োৱা হয়। ক্ৰেনৰ ক্ষমতা ১ 
টন (লঘু কৰ্্তব্্য)ৰ পৰা ৫ টন (গধুৰ কৰ্্তব্্য)লৈকে আৰু তাৰ 
ওপৰত প্ৰয়োগৰ ওপৰত নিৰ্্ভৰ কৰে।

মাউণ্ট কৰা হয় যিয়়ে ভিত্তিটো�োক বো�োজাৰ অধীনত গতি 
বা স্থানান্তৰিত হো�োৱাত বাধা দিয়়ে। এটা ফ্ৰেমযুক্ত ডেৰিক 
চলাবলৈ, বুম বা চলন্ত অংশ, ফ্ৰেমৰ ওপৰ-সো�োঁ ঁ সমৰ্্থন ৰ 
ভিত্তিত এটা ক্ৰছ সমৰ্্থন ৰ সৈতে সংযো�োগ কৰে। বুমৰ কাম 
কৰা মূৰটো�োৱে বো�োজা বদৃ্ধিৰ বাবে ওপৰৰ ব্লকটো�ো কঢ়়িয়়াই লৈ 
ফুৰে।
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ডিজেল ইঞ্জিন, কেৰেজ ৱেগন আদিৰ দৰে 
বাল্ক উপাদান একত্ৰিত আৰু ভাঙি পেলো�োৱাৰ 
বাবে সময়়ে সময়়ে সমান ক্ষমতাৰ দটুা ক্ৰেন 
কঢ়়িয়়াই নিয়়াৰ সময়ত। প্ৰতিটো�ো ক্ৰেন ব্্যক্তিগত 
প্ৰমাণিত অপাৰেটৰে পৰিচালনা কৰে। দযু়োজন 
অপাৰেটৰে ৰিগাৰৰ পৰা এটা সময়ত একেটা 
সংকেত অনুসৰণ কৰিব লাগে। অপাৰেটৰসকলে 
তেওঁলো�োকৰ বাবে যো�োগান ধৰা কেবিনত বহি 
থাকে।

সাধাৰণতে তিনিটা ব্্যক্তিগত ড্ৰাইভ থকা ক্ৰেনক কো�োৱা হয়।

- 	 দীঘলীয়়া ভ্ৰমণ

- 	 ক্ৰছ ভ্ৰমণ

- 	 উত্�্ততোোলন

প্ৰতিটো�ো ভ্ৰমণত ৰিডাকচন গিয়়াৰ বক্সৰ সৈতে সংযুক্ত 
ব্্যক্তিগত মটৰ ড্ৰাইভ থাকে। গধুৰ ক্ৰেনত দটুা উত্�্ততোোলন 
দিয়়া হয় এটা উচ্চ বো�োজাৰ বাবে উদ্দেশ্্য কৰা হয় যাক মলূ 
উত্�্ততোোলন বো�োলা হয় আৰু আন এটা লঘু বো�োজাৰ বাবে যাক 
সহায়ক উত্�্ততোোলন বো�োলা হয়। ক্ৰেনৰ গাথঁনিগত সদস্্যটো�োত 
ক্ৰেনৰ ক্ষমতাক দৃশ্্যমানভাৱে লিখা থাকে যাক নিৰাপদ 
কামৰ বো�োজা (SWL) বো�োলা হয়।

ক্ৰেনৰ দ্বাৰা বো�োজা তুলি লওঁতে কো�োনো�ো 
পৰিস্থিতিত বো�োজা ক্ৰেনৰ নিৰাপদ কামৰ বো�োজা 
অতিক্ৰম নকৰিব।

ক্ৰেন নিয়ন্ত্ৰণ কৰিবলৈ লো�োড চম্ভালি থকাৰ সময়ত প্ৰতিজন 
ক্ৰেন অপাৰেটৰে অনুসৰণ কৰিবলগীয়়া মানক সংকেত।

এটাতকৈ অধিক ভৰি থকা শিকলি ব্্যৱহাৰ কৰি 
বো�োজা তুলি লওঁতে নিশ্চিত হওক যে সকলো�ো 
ভৰিৰ দৈৰ্্ঘ্্য  সমান হ’ব লাগে।

বো�োজা তুলি থকাৰ সময়ত ক্ৰেনৰ গাথঁনিগত 
সদস্্যটো�োৱে নিজৰ অৱস্থানৰ পৰা বিচ্্যযুতি ৰ 
সন্মুখীন হয়। বো�োজা কেন্দ্ৰত ৰাখি স্পেনৰ মাজৰ 
বিন্দুত জখুিব পৰা প্ৰতিটো�ো ৯০০ মিলিমিটাৰ 
স্পেনৰ বাবে অনুমো�োদিত বিচ্্যযুতি  ১ মিলিমিটাৰ। 
৯ মিটাৰ স্পেন থকা ক্ৰেন অৰ্্থথা ৎ দীঘলীয়়া যাত্ৰাৰ 
দটুা ৰেলৰ মাজৰ দৰূত্ব, অনুমো�োদিত বিচ্্যযুতি  ১০ 
মিলিমিটাৰ।

ট্ৰেভেলিং ৱাল ক্ৰেন এছেম্বলি শ্বপতো�ো ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
দীঘলীয়়া ভ্ৰমণৰ চকাবো�োৰ চকাত লগো�োৱা ৰেলত চলে। ১২ নং 
চিত্ৰত ভ্ৰমণকাৰী দেৱাল ক্ৰেন দেখুওৱা হৈছে।

গেন্ট্ৰী ক্ৰেন (চিত্ৰ ১৩)

ট্ৰেভেলিং ক্ৰেন। ইয়়াক অট্টালিকাৰ বাহিৰত ব্্যৱহাৰ কৰা হয়। 
গেণ্্ট্ৰৰি ক্ৰেনবো�োৰো�ো ট্ৰেকত গতি কৰে,কিন্তু ইহঁতৰ ট্ৰেকবো�োৰ 
মূৰৰ ওপৰত ওলমি থকাতকৈ মাটিত থাকে। ট্ৰলীসমূহ 
সংযো�োগী দলঙৰ দ্বাৰা পথৃক কৰা দটুা উলম্ব গঠনত লগো�োৱা 
হয়।

ট্ৰলীৰ চকাবো�োৰে গেণ্্ট্ৰৰিক সমৰ্্থন  কৰে। গেণ্্ট্ৰৰিৰ লো�োড 
মুভমেণ্ট ক্ষমতা ট্ৰেভেলিং ক্ৰেনৰ দৰেই।

ট্ৰাকত মাউণ্ট কৰা মো�োবাইল ক্ৰেন (চিত্ৰ ১৪)

ইঞ্জিন ক্ৰেন, ট্ৰাকত লগো�োৱা ক্ৰেন যিবো�োৰ বো�োজা তুলি লো�োৱা 
আৰু লৈ যো�োৱাৰ বাবেও ব্্যৱহাৰ কৰা হয়।

এই ক্ৰেনবো�োৰ দৰূৈৰ ঠাইত ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰি।

সমস্্যযা - ”চুইচ অন কৰিলে ক্ৰেনখনে কাম কৰা নাই”।

ওভাৰহেড ক্ৰেনৰ যিকো�োনো�ো মেৰামতিৰ কামত 
অংশগ্ৰহণ কৰাৰ সময়ত হেলমেট আৰু ছেফটি 
বেল্ট পিন্ধক। পিছল হৈ দৰু্্ঘ টনাৰ পৰা হাত 
সাৰিবলৈ মেৰামতিৰ কামত উপস্থিত থকাৰ 
সময়ত ষ্ট্ৰাকচাৰেল মেম্বাৰৰ সৈতে বান্ধিবলগীয়়া 
ছেফটি বেল্ট।
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গধুৰ অংশ আঁতৰো�োৱা আৰু সলনি কৰাৰ ক্ষেত্ৰত 
সাৱধানতা

যন্ত্ৰপাতি আৰু সঁজলুি স্থাপন বা ভাঙি পেলো�োৱা 
লো�োকসকলে:

- 	বিচ্ছি ন্নভাৱে কাম কৰা

- 	 উচ্চতাত যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ওপৰত কাম কৰা, বা 
সেৱা সংযো�োগ কৰিবলৈ যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ওপৰত 
কাম কৰা, যেনে বিদ্্যযুৎ, বায়়ু বা পানী

- 	 কম পো�োহৰত, বা উজ্জ্বল দিশগত পো�োহৰৰ সৈতে কাম 
কৰক

- 	 ওপৰৰ পৰা, কাষৰ পৰা বা তলৰ পৰা যন্ত্ৰপাতি আৰু 
সজঁলুি ব্্যৱহাৰ কৰিব পাৰে

- 	ক্ৰেনে ছ, ফৰ্্কলিফ্ট বা ৰিগিঙৰ সৈতে বা ওচৰত কাম কৰি 
মেচিনেৰী আৰু সজঁলুি উত্�্ততোোলন কৰক

- 	 আৱদ্ধ স্থানত কাম কৰা

- 	শক্তি  সজঁলুি, ৱেল্ডাৰ, এক্সটেনচন লিড ব্্যৱহাৰ কৰক, 
যিবো�োৰ ক্ষতিগ্ৰস্ত বা তিতিলে বৈদ্্যযুতিক বিপদৰ সষৃ্টি কৰে।

যন্ত্ৰপাতি আৰু সঁজলুি চলো�োৱা লো�োকসকলে:

- 	 কাম কৰা যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ব্্যৱস্থাৰ ওচৰত হাত 
ৰাখিব লাগিব, আৰু চলন্ত অংশৰ দ্বাৰা ধৰা পৰিলে বা 
আবদ্ধ হৈ পৰিলে আঘাত পাব পাৰে

- 	য ন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ পৰা নিৰ্্গ ত হো�োৱা অহৰহ 
ক্ষতিকাৰক শব্দ, বিকিৰণ, শক্তি বা ধো�োঁৱঁাৰ সংস্পৰ্্শ লৈ 
অহা বা ইয়়াৰ ওচৰত থকা

- 	 অজানিতে বেয়়াকৈ স্থাপন কৰা নিয়ন্ত্ৰণ লিভাৰ বা বটুাম 
বাম্প বা টো�োকৰ মাৰিব

- 	য ন্ত্ৰ চলি থকাৰ সময়ত যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ব্্যৱস্থাত 
সালসলনি কৰিব লাগিব

- 	স্ক ্ৰেপ দৰূত ক্লিয়়াৰ কৰিব লাগিব

- 	 সৰু সৰু সালসলনি কৰা, বা পৰিচালিত যন্ত্ৰপাতি আৰু 
সজঁলুিৰ গতি ব্্যৱস্থাত হাত আগবঢ়োৱা।

ৰক্ষণাবেক্ষণ বা মেৰামতি সেৱা প্ৰদান কৰা লো�োকসকলে:

- 	 অকলে কাম কৰক

- 	 উচ্চতাত যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ওপৰত কাম কৰা, বা 
সেৱাসমূহ সংযো�োগ কৰিবলৈ যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ 
ওপৰত কাম কৰা, যেনে বিদ্্যযুৎ, বায়়ু বা পানী

-	পি ছফালৰ পৰা বা কাষৰ পৰা যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিসমহূ 
প্ৰৱেশ কৰিব লাগিব - বহৃৎ যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ আৱদ্ধ 
স্থানত প্ৰৱেশ কৰিব লাগিব

- 	শক্তি ৰ উৎস বা সংৰক্ষিত শক্তি, যেনে স্পপ্ৰৰিং-লো�োড বা 
কাউণ্টাৰবেলেন্স ব্্যৱস্থা, সংকো�োচিত বায়়ু বা তৰল পদাৰ্্থ , 
বা হাইড্ৰলিক বা বায়়ুচালিত (বায়়ু ) ৰেমৰ দ্বাৰা স্থানত ৰখা 
অংশৰ দুৰ্্বল  পথৃকীকৰণৰ দ্বাৰা যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ 
ব্্যৱস্থাৰ দ্বাৰা আৱদ্ধ হ’ব লাগে

- 	মেচিনে ৰী আৰু সজঁলুিৰ ছেট আপ সলনি কৰাৰ সময়ত, 
বা বিকল অংশ মেৰামতি কৰাৰ সময়ত গধুৰ অংশসমহূ 
স্থানান্তৰ কৰক, যেনে বৈদ্্যযুতিক মটৰ বা গিয়়াৰ বক্স 
সমাবেশ

- 	য ন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিসমূহৰ ব্্যৱস্থাসমূহ অভিগম 
কৰিবলে সাধাৰণ সুৰক্ষা ব্্যৱস্থাসমূহ নিষ্ক্ৰিয় বা 
আতঁৰাওক।

চাফাই সেৱা প্ৰদান কৰা লো�োকসকলে:

- 	 অকলে কাম কৰক - পিছফালৰ পৰা বা কাষৰ পৰা, বা 
অপ্ৰত্্যযাশিত ধৰণেৰে যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিসমূহ প্ৰৱেশ 
কৰক

- 	য ন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ওপৰত বগাই যো�োৱা

- 	 আৱদ্ধ স্থান, বা বহৃৎ যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিত প্ৰৱেশ কৰক

- 	শক্তি ৰ উৎস বা সংৰক্ষিত শক্তি, যেনে স্প্ৰীঙৰ দুৰ্্বল  
পথৃকীকৰণৰ ফলত যন্ত্ৰপাতি আৰু সজঁলুিৰ ব্্যৱস্থাৰ দ্বাৰা 
আবদ্ধ হৈ পৰে

- 	লো�োড  বা কাউণ্টাৰ

- 	 ভাৰসাম্্য ব্্যৱস্থা, সংকো�োচিত বায়়ু বা তৰল পদাৰ্্থ , বা 
হাইড্ৰলিক বা বায়়ুচালিত (বায়়ু ) ৰেমৰ দ্বাৰা স্থানত ৰখা 
অংশ

- 	 ৰাসায়নিক পদাৰ্্থ ৰ সৈতে কাম কৰা - ভিজা ঠাইত 
বৈদ্্যযুতিক সজঁলুি চলো�োৱা।

CG & M :  ফিটাৰ (NSQF - সংশো�ো ধিত 2022) - অনুশীলনী 2.8.196 ৰ বাবে সম্পৰ্কীয় তত্ত্ব
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