
িফটাৰ
FITTER

NSQF ৰ - 4

2nd বষ/ Year

ড ক টেকল
(TRADE  PRACTICAL)

খ  : মূলধনী সাম ী আ  উৎপাদন
Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(সংেশািধত পাঠ ম অনুসিৰ জলুাই ২০২২ - ১২০০ ঘ া)

(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ডাক ব  নং ৩১৪২ , িচ টআই ক াছ, ই ী, চ াই - ৬০০ ০৩২.

িশ ণৰ ধান স ালকালয়
দ তা িবকাশ আ  উেদ াগ ম ালয় 

ভাৰতৰ চৰকাৰ

ৰা য় িনেদশনামূলক মাধ ম 
িত ান, চ াই
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(ii)

খ  : মূলধনী সাম ী আ  উৎপাদন

সময়সীমা : 2 বছৰ

ড : িফটাৰ - 2nd বষ  - ড ক টেকল  - NSQF ৰ - ৪ (সংেশািধত ২০২২)

াৰা িবকিশত আ  কাশ কৰা হেছ 

ৰা য় িনেদশনামূলক মাধ ম িত ান

ডাক ব  নং ৩১৪২ ই ী , 

চ াই - ৬০০ ০৩২ ভাৰত

ইেমইল : chennai-nimi@nic.in 

ৱবছাইট : www.nimi.gov.in

কিপৰাইট © ২০২৩ ৰা য় িনেদশনামূলক মাধ ম িত ান , চ াই

থম সং ৰণ : ছে ৰ , ২০২৩                   কিপ : ১০০০

Rs./-

সকেলা অিধকাৰ সংৰি ত।

এই কাশনৰ কােনা অংশ চ াইৰ ৰা য় িনেদশনামূলক মাধ ম িত ানৰ পৰা িলিখত অনুমিত অিবহেন কােনা ধৰণৰ বা কােনা 

উপােয়েৰ , ফেটাকিপ , ৰকিডং বা কােনা তথ  সংৰ ণ আ  উ াৰ ব ৱ ােক ধিৰ ইেল িনক বা যাি কভােৱ পুন ত্পাদন বা ৰণ 

কিৰব নাৱািৰব। 
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(iii)

ফাৰেৱাড

ৰা য় দ তা িবকাশ নীিতৰ অংশ িহচােপ ভাৰত চৰকােৰ ২০২২ চনৰ িভতৰত িত চািৰজন ভাৰতীয়ৰ িভতৰত এজনক ৩০ 

কা ট লাকক দ তা দানৰ এক অিভলাষী ল  িনধাৰণ কিৰেছ। এই য়াত িবেশষৈক দ  জনশ  দানৰ ত 

ঔেদ ািগক িশ ণ িত ানসমূেহ (আই ট আই ) পূণ ভূিমকা পালন কেৰ। এই কথা মনত ৰািখ , আ  িশ াথ সকলক 

বতমানৰ উেদ াগৰ াসংিগক দ তা িশ ণ দানৰ বােব , আই ট আইৰ পাঠ ম শহতীয়াৈক িবিভ  অংশীদাৰ অথাৎ 

উেদ াগ , উেদ াগী , িশ ািবদ আ  আই ট আইৰ িতিনিধ।

বািষক আিহৰ অধীনত িচ জ এ  এম খ ত িফটাৰ - 2nd বষ  - ড ক টেকল - NSQF ৰ - 4 (সংেশািধত ২০২২) ৰ 

বােব সংেশািধত পাঠ মৰ লগত খাপ খুৱাই িনেদশনামূলক সাম ী উিলয়াইেছ। এন এছ িকউএফ ৰ - 4 (সংেশািধত ২০২২) 

ড ক টেক িশ াথ সকলক আ ঃৰা য় সমতল তাৰ মানদ  লাভ কৰাত সহায় কিৰব যʼত তওঁেলাকৰ দ তা দ তা 

আ  দ তাক সম  িব েত যথাযথভােৱ ীকৃিত িদয়া হʼব আ  ইয়াৰ ফলত পূবৰ িশ ণৰ ীকৃিতৰ পিৰসৰও বৃ  পাব। 

এন এছ িকউএফ ৰ - 4 (সংেশািধত ২০২২) িশ াথ সকেলও আজীৱন িশ ণ আ  দ তা িবকাশৰ সাৰৰ সুেযাগ লাভ 

কিৰব। মাৰ কােনা সে হ নাই য এন এছ িকউএফ ৰ - 4 (সংেশািধত ২০২২)ৰ সহায়ত আই ট আইৰ িশ ক আ  

িশ াথ সকেল , আ  সকেলা অংশীদােৰ এই িনেদশনামূলক িমিডয়া পেকজ আই এম িপসমূহৰ পৰা সবািধক সুিবধা লাভ 

কিৰব আ  এন আই এম আইৰ েচ াই বত্ৃিতমূলক িশ ণৰ মান উ ত কৰাত ব িখিন সহায় কিৰব দশত .

ধান স ালক , িশ ণ িবভাগ এই কাশনেটা উিলয়াই অনাত িনিমৰ কাযবাহী স ালক আ  কমচাৰী আ  িমিডয়া 

ডেভলপেম  কিমট ৰ সদস সকেল আগবেঢ়াৱা অৱদানৰ বােব শংসাৰ পা ।

জয় িহ

 অতল কুমাৰ িতৱাৰী I.A.S

 সিচব

 দ তা িবকাশ আ  উেদ াগীকৰণ ম ালয় , 

 ভাৰত চৰকাৰ।
জলুাই ২০২৩
নতন িদ ী - ১১০ ০০১ 
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(iv)

াৱনা

১৯৮৬ চনত চ াইত তিতয়াৰ িনেয়াগ আ  িশ ণ স ালকালয় (DGE & T), ম আ  িনেয়াগ ম ালয় , (বতমান িশ ণ 

স ালকালয় , দ তা িবকাশ আ  উেদ াগীকৰণ ম ালয়ৰ অধীনত ) চৰকােৰ াপন কিৰিছল ভাৰতৰ কািৰকৰী সহায়ত চৰকাৰৰ 

কািৰকৰী সহায় লাভ কেৰ। জামানীৰ ফডােৰল িৰপাি কৰ। এই িত ানৰ ধান উে শ  হেছ িশ ী আ  এে ি ছি প 

িশ ণ আচঁিনৰ অধীনত িনধািৰত পাঠ ম অনুসিৰ িবিভ  ব ৱসায়ৰ বােব িনেদশনামূলক সাম ী ত আ  দান কৰা।

িনেদশনামূলক সাম ীসমূহ মনত ৰািখ সৃ  কৰা হয় , ভাৰতত এনিচিভ ট/এনএিচৰ অধীনত বত্ৃিতমূলক িশ ণৰ মলূ উে শ , 

িযেটা হেছ এজন ব ক এটা কাম কিৰবৈল দ তা আয়  কৰাত সহায় কৰা। িনেদশনামূলক সাম ীসমূহ িনেদশনামূলক 

িমিডয়া পেকজ (আইএমিপ )ৰ পত সৃ  কৰা হয়। এটা আইএমিপত ত ৰ িকতাপ , ব ৱহািৰক িকতাপ , পৰী া আ  িনযু  

িকতাপ , িশ ক গাইড , অিডঅʼ দৃশ মান সহায়ক ( দৱাল চাট আ  তা ) আ  অন ান  সহায়ক সাম ী থােক।

বািণ জ ক ব ৱহািৰক পুিথখনত কমশালাত িশ াথ সকেল স ূণ কিৰবলগীয়া ধাৰাবািহক অনুশীলনৰ াৰা গ ঠত। এই 

অনুশীলনসমূহৰ িডজাইন এেনদেৰ কৰা হয় যােত িনধািৰত পাঠ মৰ সকেলা দ তা সামিৰ লাৱা হয়। ড িথয়ৰী বুকখেন 

িশ াথ ক এটা কাম কিৰবৈল স ম কিৰবৈল েয়াজনীয় আনুষংিগক তাত্ি ক ান দান কেৰ। পৰী া আ  িনযু ৰ 

জিৰয়েত িশ েক এজন িশ াথ ৰ কম মতাৰ মূল ায়নৰ বােব িনযু  িদব পািৰব। ৱাল চাট আ  তাসমূহ অনন , 

িকয়েনা ই িশ কক এটা িবষয় ফল সূভােৱ উপ াপন কৰাত সহায় কৰাই নহয় , িশ াথ ৰ বুজাবু জৰ মূল ায়নেতা সহায় 

কেৰ। িশ ক গাইেড িশ কক তওঁৰ িনেদশনাৰ সময়সূচী পিৰক না কিৰবৈল , কঁচামালৰ েয়াজনীয়তা , দন ন পাঠ 

আ  দশনৰ পিৰক না কিৰবৈল স ম কেৰ।

দ তাসমূহ উৎপাদনশীলভােৱ স  কিৰবৈল এই িনেদশনামলূক সাম ীত অনুশীলনৰ QR কʼডত িনেদশনামলূক িভিডঅʼসমহূ 

সি িৱ  কৰা হয় যােত দ তা িশ ণক অনুশীলনত িদয়া প িতগত ব ৱহািৰক পদে পসমূহৰ সেত এক ত কিৰব পৰা 

যায়। িনেদশনামূলক িভিডঅʼসমূেহ ব ৱহািৰক িশ ণৰ ওপৰত মানদ ৰ মান উ ত কিৰব আ  িশ াথ সকলক দ তাক 

িনৰৱ ভােৱ মেনািনেৱশ আ  দশন কিৰবৈল ৰণা যাগাব।

আইএমিপসমূেহ ফল সূ দলীয় কামৰ বােব িবকিশত কিৰবলগীয়া জ টল দ তাসমূহৰ িবষেয়ও আেলাচনা কেৰ। পাঠ মত 

িনধািৰত অনুসিৰ িম  ব ৱসায়ৰ পূণ দ তা সমূহ অ ভ  কৰাৰ বােবও েয়াজনীয় য  লাৱা হেছ।

িত ান এটাত স ূণ িনেদশনামূলক িমিডয়া পেকজৰ উপল তাই িশ ক আ  পিৰচালনা দুেয়ােক ফল সূ িশ ণ 

দান কৰাত সহায় কেৰ।

ৰাজ ৱা আ  ব গত খ ৰ উেদ াগ , িশ ণ স ালকালয় (িড জ ট ), চৰকাৰী আ  ব গত আই ট আইৰ অধীন  

িবিভ  িশ ণ িত ানৰ পৰা িবেশষভােৱ আহৰণ কৰা এন আই এম আইৰ কমচাৰী আ  সংবাদ মাধ ম উ য়ন সিমিতৰ 

সদস সকলৰ সামূিহক েচ াৰ ফল।

এই সুেযাগেত িনিমেয় িবিভ  ৰাজ  চৰকাৰৰ িনেয়াগ আ  িশ ণৰ স ালক , ৰাজ ৱা আ  ব গত খ  উভয়েৰ উেদ াগৰ 

িশ ণ িবভাগ , িড জ ট আ  িড জ ট  িত ানৰ িবষয়া , ফ িৰডাৰ , ব গত সংবাদ মাধ মৰ িবকাশক আ ... 

সম য়কসকলৰ বােব , িক  যাৰ স য় সমথনৰ বােব এনআইএমআইেয় এই সাম ীসমূহ উিলয়াই আিনব নাৱািৰেলেহঁেতন।

চ াই - ৬০০ ০৩২  কাযবাহী পিৰচালক
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(v)

ীকৃিত

িচ জ এ  এম খ ৰ অধীনত িফটাৰৰ ব ৱসায়ৰ বােব এই আই এম িপ ( ড ক টেকল) উিলয়াই আিনবৈল তলত 

উে খ কৰা িমিডয়া ডেভলপাৰ আ  তওঁেলাকৰ পৃ েপাষক সং াই আগবেঢ়াৱা সহেযািগতা আ   অৱদানৰ বােব ৰা য় 

িনেদশনামূলক িমিডয়া ইন টউেট (এন আই এম আই ) আ িৰকতােৰ ধন বাদ জনাইেছ .

সংবাদ মাধ ম উ য়ন সিমিতৰ সদস

. িপ . ক . ৰাধা কৃ ন  -  জ  িশ ক

   চৰকাৰী আই ট আই , কেৰলা।

. ট গাপালন  -  সহকাৰী িশ ণ িবষয়া

   চৰকাৰী আই ট আই , আ াট্টৰ , চ াই।

. উ আ লু কাদৰ  -  জিুনয়ৰ ইিনং িবষয়া

   চৰকাৰী আই ট আই , ই ী , চ াই।

. এছ সুেৰশ  -  কিন  িশ ণ িবষয়া

   চৰকাৰী আই ট আই , কিৰকুড়ী।

. এছ সুেৰশ  -  কিন  িশ ণ িবষয়া

   চৰকাৰী আই ট আই , বদকাৰাই।

. উঃ িবজয়ৰাঘৱন -  সহকাৰী িশ ণ স ালক (অৱসৰ া ),

   আটআই , চ াই।

িনিম সম য়ক

. িনমল  নাথ  -  উপ-স ালক , 

   িনিম , চ াই - ৩২।

. িভ গাপালা কৃ ন  -  মেনজাৰ

   িনিম , চ াই - ৩২।

 সুভাংকৰ ভৗিমক - সহকাৰী মেনজাৰ     

   িনিম , চ াই - ৩২।

এই িনেদশনামূলক সাম ীৰ িবকাশৰ য়াত ডাটা এিণ্ , িচএিড , িড টিপ অপােৰটৰসকলৰ উৎকৃ  আ  িন াবান সৱাৰ 

বােব এনআইএমআইেয় তওঁেলাকৰ শংসা িলিপব  কেৰ।

এই িনেদশনামূলক সাম ীৰ িবকাশৰ বােব অিৰহণা যােগাৱা আন সকেলা কমচাৰীেয় আগবেঢ়াৱা অমূল  েচ ােকা 

এনআইএমআইেয় ধন বাদৰ সেত ীকাৰ কেৰ।

এই আইএমিপ ত কৰাত ত  বা পেৰা ভােৱ সহায় কৰা আন সকেলােক এনআইএমআইেয় কৃত তা কাশ কিৰেছ। 
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(vi)

পাতিন 

ড ক টেকল

বািণ জ ক ব ৱহািৰক হাতপুিথখন ব ৱহািৰক কমশালাত ব ৱহাৰ কৰাৰ উে েশ েৰ। ইয়াত িফটাৰ ব ৱসায়ৰ সময়েছাৱাত 
িশ াথ সকেল স ূণ কিৰবলগীয়া ব ৱহািৰক অনুশীলনৰ শংৃখলা থােক যাৰ পিৰপূৰক আ  অনুশীলনসমূহ স  কৰাত 

সহায়ক হাৱাৈক িনেদশনা/ তথ ৰ াৰা সমিথত। এই অনুশীলনসমূহ এেনদেৰ িডজাইন কৰা হেছ যােত এন এছ িকউএফ ৰ - ৪ 
(সংেশািধত ২০২২) পাঠ ম মািন চলা সকেলা দ তা সামিৰ লাৱা হয়।

এই হাতপুিথখন আঠটা মিডউলত িবভ  কৰা হেছ। আঠটা মিডউল তলত িদয়া হেছ

মিডউল ১  সমােবশ - ১

মিডউল ২  গজ

মিডউল ৩  পাইপ আ  পাইপ িফ টংছ

মিডউল ৪  ল জগ

মিডউল ৫  মৰামিত কৗশল

মিডউল ৬  হাই িল  আ  িনউেম ট

মিডউল ৭  িতেৰাধমূলক ৰ ণােব ণ

মিডউল ৮  ইেৰকচন আ  ট ং

দাকানৰ মজয়াত দ তা িশ ণৰ পিৰক না িকছমান ব ৱহািৰক ক ক ক  কিৰ ব ৱহািৰক অনুশীলনৰ ধাৰাবািহকতাৰ 
জিৰয়েত কৰা হয়। িক  ব গত অনুশীলেন ক ৰ অংশ িহচােপ গঠন নকৰা দৃ া  কেমইেহ দখা যায়।

ব ৱহািৰক হাতপুিথখন ত কৰাৰ সময়ত িতেটা অনুশীলন ত কৰাৰ আ িৰক েচ া চেলাৱা হিছল িযেটা গড়ৰ তলৰ 
িশ াথ েয়ও বু জবৈল আ  স  কিৰবৈল সহজ হʼব। অৱেশ  উ য়ন দলেটােৱ মািন লেছ য অিধক উ িতৰ পিৰসৰ আেছ। 
মনুেৱলখনৰ উ িতৰ বােব অিভ  িশ ণ অনুষদৰ পৰামশৰ বােব িনিমেয় আ হী।

বািণজ  ত

বািণজ  ত ৰ হাতপুিথখন িফটাৰৰ পাঠ মৰ বােব তাত্ি ক তথ েৰ গ ঠত - ১ নং বািণজ  ত  NSQF LEVEL - 4 (সংেশািধত 
২০২২) িনমাণত। NSQF LEVEL - 4 (Revised 2022) ৰ পাঠ মত থকা ব ৱহািৰক অনুশীলন অনুসিৰ িবষয়ব সমূহ মব  কৰা 
হেছ TradeTheory ৰ ওপৰত তাত্ি ক িদশসমূহক িতেটা অনুশীলনত সামিৰ লাৱা দ তাৰ সেত স ৱপৰ পিৰমােণ স িকত 
কৰাৰ য়াস কৰা হেছ। এই স কেটা হʼল ...

দ তাসমূহ দশনৰ বােব িশ াথ সকলক ধাৰণাৰ মতা িবকাশ কৰাত সহায় কিৰবৈল ৰ ণােব ণ কৰা হয়।

বািণ জ ক ব ৱহািৰকৰ হাতপুিথত থকা সংি  অনুশীলনৰ লগেত বািণজ  ত েটা িশকাব আ  িশিকব লািগব। সংি  ব ৱহািৰক 
অনুশীলনসমূহৰ িবষেয় ইংিগতসমূহ এই হাতপুিথৰ িতখন ীটত িদয়া হেছ।

দাকানৰ মজয়াত আনুষংিগক দ তাসমূহ স  কৰাৰ আগেত িতেটা ব ায়ামৰ সেত জিড়ত বািণজ  ত েটা অ তঃ এটা 
ণী িশেকাৱা/িশ ণ কৰােটা ভাল হʼব। বািণজ  ত ক িতেটা অনুশীলনৰ এক সংহত অংশ িহচােপ গণ  কিৰব লােগ।

এই সাম ীসমূহ আ িশ ণৰ উে েশ  নহয় আ  ইয়াক ণীেকাঠাৰ িনেদশনাৰ পিৰপূৰক িহচােপ িবেবচনা কৰা উিচত।
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(vii)

 অনুশীলনী অনুশীলনৰ িশেৰানাম িশ ণ পৃ া
 নং।   ফলাফল  নং। 

িবষয়

  মিডউল ১ : সমােবশ - ১ (Assembly - 1)

 2.1.115 বনাওক - এইচ - িফ টং(Make - H - Fitting)   1

 2.1.116  শ  সজঁিুল : ফা িনঙৰ বােব শ  সজঁিুলৰ কায কলাপৰ অভ াস কৰক(Power tools:     
  Practice operation of power tool for fastening)   3

 2.1.117  িনিদ  টকৰ সেত ব /স্ক্রু টান কৰা(Tightening of bolt/screw with specified torque)   4

 2.1.118  অিভগম তা অনুসিৰ স্ক্রু/ব  টান বা িঢলা কৰাৰ বােব স ঠক সজঁিুলৰ িনবাচন     
  (Selection of right tool as for tightening or loosening of screw/bolt as per     
  accessibility) 1 5

 2.1.119  চািব , ডেৱল িপন আ  স্ক্রু ব ৱহাৰৰ বােব এেছ িল াইিডং , সাধাৰণ পৃ ত ± ০.০২     
  িমিলিমটাৰ স ঠকতা আ  াইিডং িফ টং কামৰ পৰী া(Assembly sliding for using keys,     
  dowel pin and screw, ± 0.02 mm accuracy on plain surface and testing of sliding fitting job)  7

 2.1.120  ± 0.0২ িমিলিমটাৰ আ  ১০ িমিনটৰ কৗিণক িফ টংৰ স ঠকতাৰ িভতৰত কৗিণক     
  সংগম পৃ ভাগ ফাইল আ  িফট কৰক(File & fit angular mating surface within an     
  accuracy of ± 0.02 mm & 10 minutes angular fitting)  10

 2.1.121  িলং মিচনৰ চইেভল টবুল ব ৱহাৰ কিৰ কাণত ফুটােবাৰ ল কৰক আ  অ      
  কৰক (Drill through and blind holes at an angle using swivel table of drilling     
  machine)  11

 2.1.122  িনখুতঁ িলং , িৰিমং আ  টিপং আ  পৰী া - কাম (Precision drilling, reaming and     
  tapping and test - job)  13

 2.1.123  ডʼ ভেটইলড িফ টং আ  ব াসাধ িফ টং বনাওক (Make dovetailed fitting and radius     
  fitting)   16

 2.1.124  ফাইল আ  িফট , ± ০.০২ িমিলিমটাৰ স ঠকতাৰ সেত পান , কৗিণক পৃ ৰ সেত সংযু  িফট     
  (File and fit, combined fit with straight, angular surface with ± 0.02 mm accuracy)  18

 2.1.125  িলং আ  িৰিমং স  ডায়া। িফ টঙৰ বােব স ঠকতা আ  স ঠক ানৈল ফুটা (Drilling and     
  reaming small dia. holes to accuracy & correct location for fitting)  20

 2.1.126  িভʼ ক আ   ব ৱহাৰ কিৰ িলং কৰক(Perform drilling using ‘Vʼ Block and a clamp)  21

 2.1.127  পু ষ আ  মিহলাৰ িফ টং অংশ বনাওক , ফুটা ল কৰক আ  িৰম কৰক (Make male and     
  female fitting parts, drill and ream holes)  22

 2.1.128  াইিডং ডাইম  িফ টং বনাওক (Make sliding diamond fitting)   24

 2.1.129  লিপং ট ব ৱহাৰ কিৰ সমতল পৃ ত লপ কৰক(Lap flat surfaces using lapping plate)  26

 2.1.130  পড িকড িফ টং আ  পৰী াৰ কাম ত কৰা (Prepare stepped keyed fitting and     
  test job)   28

 2.1.131  লিপং ফুটা আ  নলাকাৰ পৃ  (Lapping holes and cylindrical surfaces)   30

 2.1.132  ডʼভেটইল আ  ডেৱল িপন সমােবশ (Dovetail and dowel pin assembly) 1 33

 2.1.133  নলাকাৰ বʼৰ প কৰক (Scrape cylindrical bore)  36

 2.1.134  নলাকাৰ বʼৰ িপং আ  িফট বনাবৈল (Scrapping cylindrical bore and to make a fit)  38 

 2.1.135  নলাকাৰ টপাৰ বʼৰ প কৰা আ  চাইন বাৰৰ সেত টপাৰ এংেগল পৰী া কৰা (Scrapping     
  cylindrical taper bore and check taper angle with sine bar)  40

 2.1.136  এটা কটাৰ জব এেছ িল বনাওক (Make a cotter jib assembly)   45
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(viii)

 অনুশীলনী অনুশীলনৰ িশেৰানাম িশ ণ পৃ া
 নং।   ফলাফল  নং। 

 2.1.137  হ  িৰম আ  িফট টপাৰ িপন (Hand reams and fit taper pin)  47

 2.1.138  স ঠক ানত ফুটা িলং আ  িৰিমং কৰা, ডেৱল িপন, ড, আ  ব  িফ টং কৰা     
  (Drilling and reaming holes in correct location, fitting dowel pins, stud, and bolts)  50

  মিডউল 2 : গজ  (Gauges)

 2.2.139  এটা ডায়া পৰী াৰ বােব এটা প গজ বেনাৱা। ১০ ± ০.০২িম.িম.ৰ (Making a snap     
  gauge for checking a dia. of 10 ± 0.02mm)   53

 2.2.140  বািহ ক কৗিণক সংগম পৃ ভাগ প কৰক আ  চাইন বাৰৰ সহায়ত কাণ পৰী া কৰক     
  (Scrape external angular mating surface and check angle with sine bar)  55

 2.2.141  িভতৰৰ পৃ ত খাচঁ মািৰ পৰী া কৰক(Scrape on internal surface and check)   57

 2.2.142  ডʼভেটইল িফ টং এেছ িল আ  ডেৱল িপন আ  কপ স্ক্রু এেছ িলত অভ াস কৰক  (Practice    
   in dovetail fitting assembly and dowel pins and cap screws assembly)  60

 2.2.143  ঔেদ ািগক মণ (Industrial Visit)  66

 2.2.144  ফাকঁ গজ ত কৰা (Preparation of gap gauges)  67

 2.2.145  গজসমূহৰ লিপং কৰক ( কৱল হাতৰ লিপং ) (Perform lapping of gauges (hand lapping     
  only)) 2 70

 2.2.146  ল গজ ত কৰা (Preparation of drill gauges)  72 

 2.2.147  পান আ  কৗিণক পৃ সমূহ আভ ৰীণভােৱ ফাইল আ  িফট কৰক(File and fit     
  straight and angular surfaces internally)  75

 2.2.148  াক পৰী াৰ াৰা িবিভ  লৗহ ধাত িচনা  কৰা (Identify different ferrous metals by spark     
  test)  77

  মিডউল 3 : পাইপ আ  পাইপ িফ টংছ  (Pipes and Pipe Fittings)

 2.3.149  পাইপ আ  পাইপৰ সংেযাগৰ জইুকুৰা (Flaring of pipes and pipe joints)   80

 2.3.150  পাইপত কা ট িডং কৰা (Cutting and threading on pipe))   87

 2.3.151  িফ টংছ পাইপৰ কামৰ বােব ব ৱ ত অৱ া পযেব ণ কিৰ চৰ অনুসিৰ পাইপৰ     
  িফ টং (Fitting of pipes as per sketch observing conditions used for pipe work)   90

 2.3.152  পাইপৰ বঁকা - ঠা া আ  গৰম (Bending of pipes - cold and hot)   94

 2.3.153  িফ টংছ িডচেম িলং আ  এেছ িলং - 'ব ভালভ , স্লুইচ ভালভ , প কক , িছট ভালভ আ      
  নন-িৰটাণ ভালভ (Dismantling & assembling - globe valves, sluice valves, stop cocks,     
  seat valves and non-return valve)  3 102

 2.3.154  িফ টংছ পাইপ, ভালভ িফট আ  এক ত কৰা আ  ভালভৰ িলেকজ আ  কায মতাৰ     
  বােব পৰী া কৰা (Fit & assemble pipes, valves and test for leakage & functionality     
  of valves)   111

 2.3.155  দৃ শ ৰ দাষৰ বােব দৃশ মান পিৰদশন যেন- ড , পৃ ৰ িফিনিচং (Visual inspection for     
  visual defects e.g. dents, surface finish)   117

 2.3.156  িনয় ণ চাটত জাখ-মাখ ,পৰী া আ  ৰকিডং কৰা(Measuring,checking and recording in     
  control chart)   120

  মিডউল 4 : ল জগ (Drill jig)

 2.4.157  এটা সাধাৰণ িলং জগ বনাওক (Make a simple drilling jig)   123

 2.4.158  িলঙৰ বােব সৰল জগ আ  িফ চাৰ ব ৱহাৰ কৰক (Use simple jigs and fixtures for drilling) 4 127
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(ix)

 অনুশীলনী অনুশীলনৰ িশেৰানাম িশ ণ পৃ া
 নং।   ফলাফল  নং। 

  মিডউল 5 : মৰামিত কৗশল (Repairing Technique)

 2.5.159  কৗিণক পেৰখাৰ বােব িচি ত কৰা, ফাকঁত ইনছাটসমূহ ফাইল কৰা আ  িফট কৰা     
  (Marking out for angular outlines, filing and fitting the inserts into gaps)   128

 2.5.160  স ূণ সাম ী, যেন এলুিমিনয়াম/ িপতল/ তাম/ ইনেলছ লৰ ওপৰত ব ায়াম, স ূণ     
  সাম ীৰ পৃ ৰ িত নােহাৱাৈক িচি ত কৰা, আকাৰ অনুসিৰ কা টব পৰা, িলং কৰা,     
  টপ কৰা আিদ(Exercises on finished material, such as aluminium/ brass/ copper/     
  stainless steel, marking out, cutting to size, drilling, tapping etc. without damage     
  to surface of finished articles)   130

 2.5.161  এটা এডজাে বল নাৰ বেনাৱা (Making an adjustable spanner)  5 132

 2.5.162  পুিলেবাৰ ভা ঙ পেলাৱা আ  মাউ  কৰা (Dismantling and mounting of pulleys)   137

 2.5.163  িত  চািব বেনাৱা আ  সলিন কৰা (Making and replacing damaged keys)   139

 2.5.164  িত  িগয়াৰ মৰামিত কৰা (Repairing damaged gears)   141

 2.5.165  ব  মৰামিত আ  সলিন কৰা আ  কায মতাৰ বােব পৰী া কৰা (Repair &     
  replacement of belts and check for workability)  145

 2.5.166  ইনভলু ট ফাইল পৰী া কিৰবৈল টমে ট / গজ িনমাণ কৰা (Making of template /     
  gauge to check involute profile)   148

 2.5.167  ভঙা িগয়াৰৰ দাতঁ ডৰ াৰা মৰামিত আ  ভঙা িগয়াৰৰ দাতঁ ডভেটইলৰ াৰা মৰামিত কৰা     
  (Repair of broken gear tooth by stud and repair broken gear teeth by dovetail)   150

 2.5.168  ষড়ভজৰ াইড িফ টং বনাওক (Make hexagonal slide fitting)   153

 2.5.169  তথ  িলিপব  কৰাৰ িবিভ  প িতেৰ ঔেদ ািগক েয়াজন অনুসিৰ িবিভ  ধৰণৰ নিথপ      
  ত কৰা (Prepare different types of documentation as per industrial need by     
  different methods of recording information)   155

 2.5.170  জ ািমিতক আকৃিতৰ িফ টংছ (Geometrical shaped fittings)   164

  মিডউল 6 : হাই িল  আ  িনউেম ট   (Hydraulics and Pneumatics)

 2.6.171  বায়ুচািলত উপাদানসমূহ িচনা  কৰা (Identify pneumatic components)   168

 2.6.172  বায়ুিব ান এফ আৰ এল ইউিনট ভা ঙ পেলাৱা , সলিন কৰা আ  এক ত কৰা (Dismantle,     
  replace and assemble FRL unit)   170

 2.6.173  িনউেম টক িচে ম আ  ব গত সুৰ া সজঁিুল (িপিপই )ত সুৰ া প িত (Safety procedures     
  in pneumatic systems and personal protective equipment(PPE))   172

 2.6.174  বায়ুচািলত িচিল াৰৰ অংশ িচনা  কৰা (Identify the parts of a pneumatic cylinder)  6-9 173

 2.6.175  এটা বায়ুচািলত িচিল াৰ ভা ঙ এক ত কৰক (Dismantle and assemble a pneumatic cylinder)   175

 2.6.176  স  ব'ৰ একক কায কৰী (s/a) বায়ুচািলত িচিল াৰৰ িদশ আ  গিত িনয় ণৰ বােব এটা     
  বতনী িনমাণ কৰক (Construct a circuit for the direction & speed control of a small bore     
  single acting (s/a) pneumatic cylinder)   178

 2.6.177  ে কীয়া ইনপুট সংেকতৰ সেত এটা d/a বায়ুচািলত িচিল াৰ িনয় ণৰ বােব এটা িনয় ণ     
  বতনী িনমাণ কৰা(Construct a control circuit for the control of a d/a pneumatic     
  cylinder withmomentry input signals)   180

 2.6.178  এটা একক আ  দুটা ছ' লন'ইড ভালভৰ সেত এটা বায়ুচািলত িচিল াৰৰ ত  আ      
  পেৰা  িনয় ণৰ বােব এটা বতনী িনমাণ কৰক(Construct a circuit for the direct & indirect     
  control of a d/a pneumatic cylinder with a single & double solenoid valve)   183
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(x)

 অনুশীলনী অনুশীলনৰ িশেৰানাম িশ ণ পৃ া
 নং।   ফলাফল  নং। 

 2.6.179  ছʼ লনʼইড ভালভসমূহ ভা ঙ পেলাৱা আ  এক ত কৰা (Dismantling and     
  assembling of solenoid valves)   186

 2.6.180  হাই িলক ব ৱ াত সুৰ া প িতৰ ান দশন কৰা (িভিডঅ'ৰ াৰা ডেমা ) (Demonstrate     
  knowledge of safety procedures in hydraulic systems (demo by video))   188

 2.6.181  হাই িলক উপাদানসমূহ িচনা  কৰা (Identify hydraulic components)   189

 2.6.182  তৰল পদাথৰ মা া পৰী া কৰক , সৱা জলাশয় , িফ াৰ পিৰ াৰ/ সলিন কৰক (Inspect fluid     
  levels, service reservoirs, clean/ replace filters)  6-9 190

 2.6.183  টই , িকংক আ  নূন তম ব  ব াসাধৰ বােব নলী পৰী া কৰক। নলী/ টউবৰ িফ টংছ     
  পৰী া কৰক(Inspect hose for twist, kinks and minimum bend radius. Inspect hose/ tube    
  fittings)   195

 2.6.184  হাই িলক িচিল াৰ , পা  আ  মটৰৰ আভ ৰীণ অংশ িচনা  কৰা (Identify internal     
  parts of hydraulic cylinders, pumps and motors)   196

 2.6.185  3/2 ৱ ভালভ (ওজন লাড d/a িচিল াৰ s/a িচিল াৰ িহচােপ ব ৱহাৰ কিৰব পািৰ ), 4/2     
  আ  4/3 ৱ ভালভ ব ৱহাৰ কিৰ এটা s/a হাই িলক িচিল াৰ িনয় ণৰ বােব এটা বতনী িনমাণ     
  কৰক (Construct a circuit for the control of a s/a hydraulic cylinder using a 3/2 way valve     
  (Weight loaded d/a cylinder may be used as a s/a cylinder), 4/2 and 4/3 way valves)   198

 2.6.186  বায়ুচািলত আ  হাই িলক ব ৱ াৰ ৰ ণােব ণ , সমস া সমাধান আ  সুৰ াৰ িদশসমূহ     
  (এই উপাদানৰ বােব ব ৱহািৰক িভিডঅ'ৰ াৰা দিশত হ'ব পােৰ ) (Maintenance, trouble     
  shooting and safety aspects of pneumatic and hydraulic systems ( The practical for this     
  component may be demonstrated by video))   200

  মিডউল 7 : িতেৰাধমূলক ৰ ণােব ণ (Preventive Maintenance)

 2.7.187  লথ কেৰজৰ ছ াইড আ  হ  াইড ভা ঙ পেলাৱা, অভাৰহ'ল কৰা আ      
  এক ত কৰা (Dismantle, overhauling & assemble cross slide & hand slide of lathe     
  carriage)   202

 2.7.188  য পািতৰ সৰল মৰামিত: পিকং গছেকট িনমাণ কৰা (Simple repair of machinery:     
  Making of packing gaskets)   204

 2.7.189  ৱা াৰ , গছেকট , াচ , চািব , জব , কটাৰ , চািলপ আিদ পৰী া কৰক আ  েয়াজন হʼ ল     
  সলিন / মৰামিত কৰক (Check washers, gasket, clutch, keys, jibs, cotter, Circlip etc and     
  replace / repair if needed)  10&11 206

 2.7.190  মৰামিতৰ কামত ফুটা পা , এ ে ৰ, , িবিভ  ধৰণৰ হাতৰী আ  নাৰ আিদ     
  ব ৱহাৰ কিৰব লােগ (Use hollow punches, extractor, drifts, various types of hammer     
  and spanners etc for repair work)   212

 2.7.191  িবিভ  ধৰণৰ বয়ািৰং ভা ঙ পেলাৱা , এক ত কৰা আ  কায মতাৰ বােব পৰী া কৰা     
  (Dismantling, assembling of different types of bearing and check for functionality)   214

 2.7.192  মিচনৰ িনয়মীয়া পৰী া কৰক আ  েয়াজন অনুসিৰ পুনৰ ভৰাই লওক (Perform routine     
  check of machine and do replenish as per requirement)   219

 2.7.193  মিচন সজঁিুল যেন এলাইনেম , লেভিলংৰ পিৰদশন Inspection of machine tools such     
  as alignment, levelling)   221

 2.7.194  জ ািমিতক াচলৰ দেৰ মিচন সজঁিুলৰ স ঠকতা পৰী া (Accuracy testing of machine     
  tools such as geometrical parameters)   224

  মিডউল 8 : ইেৰকচন আ  ট ং (Erection and Testing)

 2.8.195  অনুশীলন কৰা , িবিভ  গা ঁ ঠ বেনাৱা , ি ং স ঠকভােৱ লাড কৰা , অংশেবাৰ স ঠক আ      
  িনৰাপদভােৱ আতঁেৰাৱা (Practicing, making various knots, correct loading of slings, correct     
  and safe removal of parts)  11 228

 2.8.196  সহজ মিচন াপন কৰক (Erect simple machines)   232
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(xi)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

SI.No. Learning Outcome Exercise No.

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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(xii)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours

Screws: material, designation,
specifications, Property classes
(e.g. 9.8 on screw head), Tools for
tightening/ loosening of screw or
bolts, Torque wrench, screw joint
calculation uses.

Power tools: its constructional
features, uses & maintenance. (06
hrs.)

Professional
Skill 255Hrs;
Professional
Knowledge
70Hrs

Make & assemble
components of
different mating
surfaces as per
required tolerance
by different surface
finishing operations
using different
f a s t e n i n g
components, tools
and check
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Mating
Surfaces – Dovetail
fitting, Radius fitting,
Combined fitting;
Different surface
finishing operations
– Scraping, 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)

115. Make ‘H’ fitting. (13 hrs.)

116. Power tools: Practice operation
of  power tool for fastening. (5 hrs.)

117. Tightening of bolt/ screw with specified
torque. (2 hrs.)

118. Selection of right tool as for Tightening
or loosening of screw/bolt as per
accessibility. (1 hr.)

124. File and fit, combined fit with straight,
angular surface with ± 0.02 mm
accuracy and check adherence to
specification and quality standards
using equipment like Vernier-calipers,
micrometresetc.(18 hrs.)

Slip gauge: Necessity of using,
classification & accuracy, set of
blocks (English and Metric). Details
of slip gauge. Metric sets 46: 103:
112. Wringing and building up of slip
gauge and care and maintenance.
(06 hrs.)

125. Drilling and reaming, small dia. holes
to accuracy & correct location for
fitting. (4 hrs.)

126. Perform drilling using ‘V’ block and a
clamp. (1 hrs.)

127. Make male and female fitting parts,
drill and ream holes not less than 12.7
mm. (18 hrs.)

Application of slip gauges for
measuring, Sine Bar-Principle,
application & specification.
Procedure to check adherence to
specification and quality standards.
(05 hrs.)

119. Assembly sliding for using keys, dowel
pin and screw, ± 0.02 mm accuracy
on plain surface and testing of sliding
fitting job. (13 hrs.)

120. File & fit angular mating surface within
an accuracy of ± 0.02 mm & 10
minutes angular fitting. (12 hrs.)

Locking device: Nuts- types (lock
nut castle nut, slotted nuts, swam
nut, grooved nut) Description and
use.

Various types of keys, allowable
clearances & tapers, types, uses
of key pullers. (06 hrs.)

121. Drill through and blind holes at an angle
using swivel table of drilling machine.
(09 hrs.)

122. Precision drilling, reaming and tapping
and Test- Job. (12 hrs.)

Special files: types (pillar, Dread
naught, Barrow, warding)
description & their uses. (07 hrs.)

123.Make Dovetailed fitting and radius
fitting. (18hrs.)

Templates and Radius/fillet gauge,
feeler gauge, hole gauge, and their
uses, care and maintenance.
(05 hrs.)

128. Make Sliding Diamond fitting. (22 hrs.)

129. Lap flat surfaces using lapping plate.
(5 hrs.)27. Filing flat, square, and
parallel to an accuracy of 0.5mm.

  (07 hrs.)

Lapping: Application of lapping,
material for lapping tools, lapping
abrasives, charging of lapping tool.
Surface finish importance,
equipment for testing-terms relation
to surface finish. Equipment for
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(xiii)

tasting surfaces quality –
dimensional tolerances of surface
finish. (06 hrs.)

Honing: Application of honing,
material for honing, tools shapes,
grades, honing abrasives. Frosting-
its aim and the methods of
performance. (05 hrs.)

130. Prepare Stepped keyed fitting and
 test job. (16 hrs.)

131. Lapping holes and cylindrical
surfaces. (5 hrs.)

132. Dovetail and Dowel pin assembly. (16
hrs.)

133. Scrape cylindrical bore. (5 hrs.)

Metallurgical and metal working
processes such as Heat treatment,
various heat treatment methods -
normalizing, annealing, hardening
and tempering, purpose of each
method, tempering colour chart. (06
hrs.)

137. Hand reams and fit taper pin. (12
hrs.)

138. Drilling and reaming holes in correct
location, fitting dowel pins, stud, and
bolts. (08 hrs.)

Annealing and normalizing, Case
hardening and carburising and its
methods, process of carburising
(solid, liquid and gas). (07 hrs.)

139. Making a snap gauge for checking
a dia. of 10 ±

The various coatings used to protect
metals, protection coat by heat and
electrical deposit treatments.

Treatments to provide a pleasing
finish such as chromium silver
plating, nickel plating and
galvanizing. (05hrs.)

140. Scrape external angular mating
  surface and check angle with sine
  bar. (15 hrs.)

141. Scrape on internal surface and check.
(10 hrs.)

Gauges and types of gauge
commonly used in gauging finished
product-Method of selective
assembly ‘Go’ system of gauges,
hole plug basis of standardization.
(06 hrs.)

134. Scrapping cylindrical bore and to
make a fit-(12 hrs.)

135. Scrapping cylindrical taper bore and
check taper angle with sine bar. (08
hrs.)

136. Make a cotter jib assembly. (20 hrs.) Tapers on keys and cotters
permissible by various standards.
(06 hrs.)

Professional
Skill 113Hrs;
Professional
Knowledge
30Hrs

Make different
gauges by using
standard tools &
equipment and
checks for
s p e c i f i e d
a c c u r a c y .
[Different Gauges
– Snap gauge, Gap
gauge; Specified
Accuracy -
± 0 . 0 2 m m ]
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

Bearing-Introduction, classification
(Journal and Thrust), Description of
each, ball bearing: Single row,
double row, description of each, and
advantages of double row. (06 hrs.)

142. Practice in dovetail fitting assembly
 and dowel pins and cap screws
 assembly. (16 hrs.)

143. Industrial visit. (5 hrs.)

Roller and needle bearings: Types
of roller bearing.

Description & use of each. Method
of fitting ball and roller bearings
(06 hrs.)

144. Preparation of gap gauges. (12 hrs.)

145. Perform lapping of gauges (hand
  lapping only) (10 hrs.)

Bearing metals – types,
composition and uses.

Synthetic materials for bearing: The
plastic laminate materials, their
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(xiv)

properties and uses in bearings
such as phenolic, Teflon polyamide
(nylon). (06hrs.)

146. Preparation of drill gauges. (10 hrs.)

147. File and fit straight and angular
surfaces internally. (13 hrs.)

148. Identify different ferrous metals by
spark test (2 hrs.)

The importance of keeping the work
free from rust and corrosion. (06
hrs.)

Professional
Skill 62 Hrs.;
Professional
Knowledge
18Hrs

Apply a range of
skills to execute
pipe joints,
dismantle and
assemble valves &
fittings with pipes
and test for
leakages.[Range of
skills – Cutting,
Threading, Flaring,
Bending and
Joining] (Mapped
NOS:CSC/N0304)

149. Flaring of pipes and pipe joints. (02
   hrs.)

150. Cutting & Threading of pipe length.
   (3 hrs.)

151. Fitting of pipes as per sketch
  observing conditions used for pipe
  work. (10 hrs.)

152. Bending of pipes- cold and hot.
   (06 hrs.)

Pipes and pipe fitting- commonly
used pipes. Pipe schedule and
standard sizes. Pipe bending
methods. Use of bending fixture,
pipe threads-Std. Pipe threads Die
and Tap, pipe vices. (06 hrs.)

153. Dismantling & assembling – globe
   valves, sluice valves, stop cocks,
  seat valves and non-return valve.
   (20 hrs.)

Use of tools such as pipe cutters,
pipe wrenches, pipe dies, and tap,
pipe bending machine etc. (06 hrs.)

154. Fit & assemble pipes, valves and
  test for leakage & functionality of
  valves. (18 hrs.)

155. Visual inspection for visual defects
   e.g. dents, surface finish. (1 hr.)

156. Measuring, checking and recording
    in control chart. (2 hrs.)

Standard pipefitting-

Methods of fitting or replacing the
above fitting, repairs and erection on
rainwater drainage pipes and
household taps and pipe work.

Inspection & Quality control

-Basic SPC

-Visual Inspection. (06 hrs.)

Drilling jig-constructional features,
types and uses. Fixtures-
Constructional features, types and
uses. (06 hrs.)

157. Make a simple drilling jig. (20 hrs.)

158. Use simple jigs and fixtures for
   drilling. (04 hrs.)

Professional
Skill 24 Hrs.;
Professional
Knowledge
06 Hrs.

Make drill jig &
p r o d u c e
components on
drill machine by
using jigs and
check for
c o r r e c t n e s s .
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

Professional
Skill 152Hrs.
Professional
Knowledge
43 Hrs.

Plan, dismantle,
repair and assemble
different damaged
m e c h a n i c a l
components used
for power
transmission &
check functionality.
[Different Damage
M e c h a n i c a l
Components –
Pulley, Gear, Keys,
Jibs and Shafts.]
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

159. Marking out for angular outlines,
filing and fitting the inserts into
gaps. (06 hrs.)

160. Exercises on finished material
such as aluminium/ brass/ copper
/ stainless steel, marking out,
cutting to size, drilling, tapping etc.
without damage to surface of
finished articles. (09 hrs.)

Aluminum and its alloys. Uses,
advantages and disadvantages,
weight and strength as compared
with steel. Non-ferrous metals such
as brass, phosphor bronze,
gunmetal, copper, aluminum etc.
Their composition and purposes,
where and why used, advantages
for specific purposes, surface
wearing properties of bronze and
brass. (04 hrs.)
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(xv)

161. Making an adjustable spanner: -
Marking out as per Blueprint, drilling,
cutting, straight and curve filing,
threading, cutting slot and cutting
internal threads with taps. (16 hrs.)

Power transmission elements. The
object of belts, their sizes and
specifications, materials of which
the belts are made, selection of the
type of belts with the consideration
of weather, load and tension
methods of joining leather belts. (04
hrs.)

162. Dismantling and mounting of pulleys.
(12 hrs.)

163. Making & replacing damaged keys.
(12 hrs.)

164. Dismounting, repairing damaged
   gears and mounting and check for
   workability. (16 hrs.)

165. Repair & replacement of belts and
   check for workability. (12 hrs.)

Vee belts and their advantages and
disadvantages, use of commercial
belts, dressing and resin creep and
slipping, calculation.

Power transmissions- coupling
types-flange coupling,-Hooks
coupling-universal coupling and
their different uses.

Pulleys-types-solid, split and ‘V’
belt pulleys, standard calculation for
determining size crowning of faces-
loose and fast pulleys-jockey
pulley. Types of drives-open and
cross belt drives. The geometrical
explanation of the belt drivers at an
angle.

Clutch: Type, positive clutch
(straight tooth type, angular tooth
type).

Chains, wire ropes and clutches for
power transmission. Their types
and brief description. (15 hrs.)

166. Making of template/gauge to check
   involute profile. (17 hrs.)

Power transmission –by gears,
most common form spur gear, set
names of some essential parts of
the set-The pitch circles, Diametral
pitch, velocity ratio of a gear set.
(05 hrs.)

167. Repair of broken gear tooth by stud
   and repair broker gear teeth by
   dovetail. (17 hrs.)

Helical gear, herring bone gears,
bevel gearing, spiral bevel gearing,
hypoid gearing, pinion and rack,
worm gearing, velocity ratio of worm
gearing. Repair of gear teeth by
building up and dovetail method. (05
hrs.)

168. Make hexagonal slide fitting. (16
hrs.)

169.Prepare different types of
  documentation as per industrial need
 by different methods of recording
 information. (04 hrs.)

Method or fixing geared wheels for
various purpose drives. General
cause of the wear and tear of the
toothed wheels and their remedies,
method of fitting spiral gears,
helical gears, bevel gears, worm
and worm wheels in relation to
required drive. Care and
maintenance of gears. (05 hrs.)
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(xvi)

Fluid power, Pneumatics,
Hydraulics, and their comparison,
Overview of a pneumatic system,
Boyle’s law.

Overview of an industrial hydraulic
system, Applications, Pascal’s
Law. (05 hrs.)

170. Marking out on the round sections
  for geometrical shaped fittings such
  as spline with 3 or 4 teeth. Finishing
  and fitting to size, checking up the
  faces for universality. (15 hrs.)

171. Identify pneumatic components –
  Compressor, pressure gauge, Filter-
  Regulator-Lubricator (FRL) unit, and
  Different types of valves and
  actuators. (2 hrs.)

172. Dismantle, replace, and assemble
   FRL unit. (5 hrs.)

173. Demonstrate knowledge of safety
  procedures in pneumatic systems and
  personal Protective Equipment (PPE).
  (2 hrs.)

174.Identify the parts of a pneumatic
  cylinder.(1 hrs.)

175. Dismantle and assemble a pneumatic
   cylinder.(6 hrs.)

176. Construct a circuit for the direction &
    speed control of a small-bore single-
  acting (s/a) pneumatic cylinder.

(5 hrs.)

Compressed air generation and
conditioning, Air compressors,
Pressure regulation, Dryers, Air
receiver, Conductors and fittings, FRL
unit, Applications of pneumatics,
Hazards & safety precautions in
pneumatic systems.

Pneumatic actuators:- Types, Basic
operation, Force, Stroke length,
Single-acting and double-acting
cylinders. (07 hrs.)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

Pneumatic valves:- Classification,
Symbols of pneumatic components,
3/2-way valves (NO & NC types)
(manually-actuated & pneumatically-
actuated) & 5/2-way valves,

Check valves, Flow control valves,
One-way flow control valve
Pneumatic valves: Roller valve,
Shuttle valve, Two-pressure valve
Electro-pneumatics: Introduction, 3/
2-way single solenoid valve, 5/2-way
single solenoid valve, 5/2-way double
solenoid valve, Control components
-Pushbuttons (NO & NC type) and
Electromagnetic relay unit, Logic
controls. (07 hrs.)

Construct circuit of
pneumatics and
h y d r a u l i c s
observing standard
o p e r a t i n g
procedure& safety
aspect.

177. Construct a control circuit for the
   control of a d/a pneumatic cylinder
  with momentary input signals.

(4 hrs.)

178. Construct a circuit for the direct &
indirect control of a d/a pneumatic
cylinder with a single & double
solenoid valve. (08 hrs.)

179. Dismantling &assembling of solenoid
valves. (08hrs.)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

I d e n t i f y ,
dismantle, replace
and assemble
d i f f e r e n t
pneumatics and
h y d r a u l i c s
c o m p o n e n t s .
[ D i f f e r e n t
components –
C o m p r e s s o r ,
Pressure Gauge,
Filter Regulator
Lubricator, Valves
and Actuators.]

180. Demonstrate knowledge of safety
   procedures in hydraulic systems
  (Demo by video) (04 hrs.)

181. Identify hydraulic components –
Pumps, Reservoir, Fluids, Pressure
relief valve (PRV), Filters, different
types of valves, actuators, and hoses
(04 hrs.)

182. Inspect fluid levels, service reservoirs,
clean/replace filters (04 hrs.)

183. Inspect hose for twist, kinks, and
minimum bend radius, Inspect hose/
tube fittings (04 hrs.)

- Symbols of hydraulic
components, Hydraulic oils –
function, properties, and types,
Contamination in oils and its control

- Hydraulic Filters – types,
constructional features, and their
typical installation locations,
cavitation, Hazards & safety
precautions in hydraulic systems

- Hydraulic reservoir & accessories,
Pumps, Classification – Gear/vane/
piston types, Pressure relief valves
– Direct acting and pilot-operated
types

Professional
Skill
21Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

Identify, dismantle,
replace and
assemble different
pneumatics and
h y d r a u l i c s
c o m p o n e n t s .
[ D i f f e r e n t
components –
C o m p r e s s o r ,
Pressure Gauge,
Filter Regulator
Lubricator, Valves
and Actuators.]
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(xvii)

- Pipes, tubing, Hoses and fittings –
Constructional details, Minimum
bend radius, routing tips for hoses.
(07 hrs.)

- Hydraulic cylinders –Types
- Hydraulic motors –Types
- Hydraulic valves: Classification,
Directional Control valves – 2/2- and
3/2-way valves
- Hydraulic valves: 4/2- and 4/3-way
valves, Centre positions of 4/3-way
valves
- Hydraulic valves: Check
pneumatic and hydraulic systems
(The practical for this component
may demonstrated by video). (10
hrs.)
valves and Pilot-operated check
valves, Load holding function
- Flow control valves: Types, Speed
control methods – meter-in and
meter-out
- Preventive maintenance &
troubleshooting of pneumatic &
hydraulic systems, System
malfunctions due to contamination,
leakage, friction, improper
mountings, cavitation, and proper
sampling of hydraulic oils. (05 hrs.)

Importance of Technical English
terms used in industry –(in simple
definition only)Technical forms,
process charts, activity logs, in
required formats of industry,
estimation, cycle time, productivity
reports, job cards. (05 hrs.)

Method of lubrication-gravity feed,
force (pressure) feed, splash
lubrication. Cutting lubricants and
coolants: Soluble off soaps, suds-
paraffin, soda water, common
lubricating oils and their commercial
names, selection of lubricants.

Washers-Types and calculation of
washer sizes. The making of joints
and fitting packing. (18 hrs.)

184. Identify internal parts of hydraulic
   cylinders, pumps/motors (04 hrs.)

185. Construct a circuit for the control of
  a s/a hydraulic cylinder using a 3/
  2-way valve (Weight loaded d/a
  cylinder may be used as a s/a
 cylinder), 4/2- & 4/3-way valves.
 (8 hrs.)

186. Maintenance, troubleshooting, and
  safety aspects of pneumatic and
 hydraulic systems (The practical for
 this component may demonstrated
 by video). (10 hrs.)

Professional
Skill 80Hrs;
Professional
Knowledge
23Hrs

187. Dismantle, overhauling & assemble
  cross-slide & hand-slide of lathe
  carriage. (20 hrs.)

Plan & perform
basic day to day
p r e v e n t i v e
m a i n t e n a n c e ,
repairing and
c h e c k
f u n c t i o n a l i t y.
[Simple Machines
– Drill Machine,
Power Saw and
Lathe] (Mapped
NOS:CSC/N0304)

188. Simple repair of machinery: -
 Making of packing gaskets.
  (04 hrs.)

189. Check washers, gasket, clutch,
  keys, jibs, cotter, Circlip, etc. and
  replace/repair if needed. (04 hrs.)

190. Use hollow punches, extractor,
  drifts, various types of hammers
  and spanners, etc. for repair
  work. (16 hrs.)

191.Dismantling, assembling of
  different types of bearing and
  check for functionality. (20 hrs.)

192. Perform routine check of machine
   and do replenishas per requirement.
  (15 hrs.)

Professional
Skill 18 hrs.;
Professional
Knowledge
05Hrs

Construct circuit of
pneumatics and
h y d r a u l i c s
observing standard
o p e r a t i n g
procedure& safety
aspect.
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(xviii)

Lubrication and lubricants- purpose
of using different types, description
and uses of each type. Method of
lubrication. A good lubricant,
viscosity of the lubricant, Main
property of lubricant. How a film of
oil is formed in journal Bearings. (04
hrs.)

193. Inspection of Machine tools such as
alignment, levelling. (10 hrs.)

194. Accuracy testing of Machine tools
such as geometrical parameters.
(15 hrs.)

Professional
Skill 75 Hrs;
Professional
Knowledge
16Hrs

Plan, erect simple
machine and test
machine tool
accuracy. [Simple
Machines – Drill
Machine, Power
Saw and Lathe]

195. Practicing, making various knots,
correct loading of slings, correct and
safe removal of parts. (5 hrs.)

196. Erect simple machines. (45 hrs.)

Foundation bolt: types (Lewis
cotter bolt) description of each
erection tools, pulley block,
crowbar, spirit level, Plumb bob, wire
rope, manila rope, wooden block.

The use of lifting appliances,
extractor presses and their use.
Practical method of obtaining
mechanical advantage. The slings
and handling of heavy machinery,
special precautions in the removal
and replacement of heavy parts.
(12 hrs.)

Scan the QR Code to view the video for these exercise

File & fit angular mating surface
within an accuracy of ± 0.02 mm

& 10 minutes angular fitting

Drill through and blind holes
at an angle using swivel
table of drilling machine

Make dovetailed fitting and radius
fitting

Module 1 - Ex.No. 2.1.115 to 2.1.138

Ex.No.2.1.120 Ex.No.2.1.121 Ex.No.2.1.123

Prepare stepped keyed fitting and
test job

Ex.No.2.1.130

Scrape cylindrical bore

Ex.No.2.1.133

Drilling and reaming holes in
correct location, fitting dowel

pins, stud and bolts

Ex.No.2.1.138

Module 2 - Ex.No. 2.2.139 to 2.2.148

Ex.No.2.2.139

Making a snap gauge for checking
a dia. of 10 ± 0.02mm

Ex.No.2.2.147

File and fit straight and angular
surfaces internally
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(xix)

Module 3 - Ex.No. 2.3.149 to 2.3.156

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Flaring of pipes and
pipe joints

Ex.No.2.3.149

Fitting of pipes as per sketch
observing conditions used for

pipe work

Ex.No.2.3.151

Bending of pipes - cold
and hot

Ex.No.2.3.152

Fit & assemble pipes, valves
and test for leakage &
functionality of valves

Ex.No.2.3.154

Module 4 - Ex.No. 2.4.157 to 2.4.158

Make  a  simple  drilling jig

Ex.No.2.4.157

Module 5 - Ex.No. 2.5.159 to 2.5.170

Marking out for angular
outlines, filing and fitting the

inserts into gaps

Ex.No.2.5.159

Marking out for angular
outlines, filing and fitting the

inserts into gaps

Ex.No.2.5.160

Making an adjustable
spanner

Ex.No.2.5.161

Dismantling and mounting
of pulleys

Ex.No.2.5.162

Repairing damaged gears

Ex.No.2.5.164

Geometrical shaped
fittings

Ex.No.2.5.170

Module 7 - Ex.No. 2.7.187 to 2.7.192

Dismantle, overhauling &
assemble cross slide & hand

slide of lathe carriage

Ex.No.2.7.187

Simple repair of machinery
Making of packing gaskets

Ex.No.2.7.188

Use hollow punches, extractor,
drifts, various types of hammer and

spanners etc for repair work

Ex.No.2.7.190

(xix)
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1

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.115
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

েনাওক - এইচ - ফিটটং(Make - H - Fitting)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িাইল সমতল, েৰ্ ্গবষেত্ৰ আৰু সমান্তৰালভাবে ± 0.02mm সটিকতা
•  ড্ৰিফলং, চচইন ড্ৰিফলং আৰু ফৰফলি িুটা
• প্ৰদত্ত মাত্ৰাসমূহবল িাইল আবলখ্্যন
•  অংকন অনুসফৰ ১ আৰু ২ নং অংশ একড্ত্ৰত কৰক
•  ফিফনফচং আৰু ফি-োৰ।
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2

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  ১ আৰু ২ নং অংশৰ বাবব তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ 
শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ফাইল পষৃ্ঠ আৰু শ�াবঁকাণ দুবয়াটা অংশ 1 আৰু 2 আৰু 
শচষ্া বৰ্ ্গ ব্যৱহাৰ কনৰ পৰীক্া কৰক।

•  ১ আৰু ২ নং অংশত নচননিতকাৰী মাধ্্যম প্ৰবয়াৰ্ কৰক।

•  300 নমনলনমটাৰ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ, 
প্ৰদত্ত অংকন মাত্া অন�ুনৰ অংশ 1 আৰু 2 নচননিত 
কৰক।

•  প্ৰবয়াজনীয় লাইনত �াক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক, ৬০° ডট 
পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ।

•  শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ নৰনলফ ফুটা পাঞ্চ কৰক।

•  অংশ ১ আৰু ২ ৰ শকাণত নৰনলফ ড্ৰিল ফুটা Æ 2 বনাওক। 
(নচত্1)

•  শচইন ড্ৰিনলং, শহকচ’ইং আৰু নচনপং কনৰ অবাড্ঞ্চত 
�ামগ্ী আতঁৰাই শপলাওক।

•  মাত্া অন�ুনৰ অংশ ১ আকাৰলল ফাইল কৰক আৰু 
বানহৰৰ মাইক্ৰ’নমটাৰ/ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ 
আকাৰ জনুখব।

•  অংশ ১ শশষ কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ 
মাত্া পৰীক্া কৰক।

•  এবকদবৰ ২ নং অংশ শশষ কৰক।

•  অংশ ১ আৰু ২ একড্ত্ত কৰক আৰু স্াইড নফটৰ বাবব 
পৰীক্া কৰক।

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক।

•  কম ্গবক্ত্ পনৰষ্াৰ কনৰ �জঁনুলববাৰ ক্ৰমত �জাই লওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.115
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3

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.116
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

শড্তি সঁজফুল: িাষ্টফনঙৰ োবে শড্তি সঁজফুলৰ কাৰ্ ্গ্যকলাপৰ অভ্যাস কৰক(Power 
tools: Practice operation of power tool for fastening)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফেফভন্ন শড্তি সঁজফুল ফচনাতি কৰা
• িাষ্টফনঙৰ োবে শড্তি সঁজফুলৰ কাৰ্ ্গ্যকলাপৰ অভ্যাস কৰক।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শড্তি �জঁনুল�মূহ নচনাতি কৰা।
•  হাত আৰু শড্তি �জঁনুল ব্যৱহাৰৰ বাবব প্ৰবয়াজনীয় কামৰ 

কাৰ্ ্গ্যকলাপ অনু�ৰণ কৰক।
•  শড্তি �জঁনুল�মূহলল শড্তি শৰ্াৰ্ানৰ উৎ� আৰু প্ৰবৱশ 

নচনাতি কৰা।
•  উপৰ্ুতি �ুৰক্া �জঁনুল শৰ্বন �ুৰক্া চশমা, শহণ্ড গ্ল’ভছ, 

বুট, এপ্ৰ’ন আনদ বানছ লওক আৰু শ�ইববাৰ নপন্ধক।
•  �জঁনুল�মূহৰ শ�ৱাবৰ্াৰ্্যতা আৰু �ুৰক্াৰ বাবব পৰীক্া 

কৰক আৰু ৰ্নদ শকাবনা শদাষ আবছ, শতবতে �ংনলিষ্ 
কতৃ ্গপক্ক এবকনখনন প্ৰনতববদন নদয়ক।

•  শড্তি �জঁনুল�মূহ ধ্নৰ ৰানখবলল আৰু �মৰ্ ্গন কনৰবলল 
�জঁনুল�মূহ ননব ্গাচন আৰু ব্যৱহাৰ কৰক।

•  শড্তি �জঁনুলৰ পৰা আকাংনক্ত ফলাফল উৎপন্ন কনৰবলল 
কাৰ্ ্গ্য�মূহৰ ক্ৰম বাছক।

•  কাৰ্ ্গ্যৰ বাবব প্ৰবয়াজনীয় �জঁনুল ননব ্গাচন কৰক আৰু 
ইয়াক ঠিক কৰক, প্ৰবয়াজন অনু�নৰ।

•  শড্তি �জঁনুল�মূহ মানক কম ্গশালাৰ পদ্ধনত আৰু ননম ্গাতাৰ 
পৰামশ ্গ অনু�নৰ পনৰষ্াৰ কনৰ উপৰু্তি স্ানত ননৰাপবদ 
�ংৰক্ণ কনৰব লাবৰ্।

•  বাদাম আৰু বল্টবটা বানন্ধ লওক।
•  পাৱাৰ টুলবটা পনৰষ্াৰ কনৰ ননৰাপদ িাইত ৰাখক।
•  কম ্গবক্ত্ পনৰপাঠট আৰু পনৰষ্াৰ কনৰ ৰাখক।
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4

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.117
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ফনফদ্গষ্ট টক্গৰ সসবত েল্ট/�্কক্ক �ু টান কৰা(Tightening of bolt/screw with specified 
torque)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফনফদ্গষ্ট টক্গৰ সসবত েল্ট/�্কক্ক �ু টান কৰক।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  ফাষ্নৰ বাবব এটা �ঠিক শড্তি �জঁনুল ননব ্গাচন কৰক।

•  বাদাম টান আৰু নিলা কৰাৰ বাবব �ংবকানচত বাযু়ৰ 
দ্াৰা পনৰচানলত এটা ইমবপক্ট শৰঞ্চ শড্তি �জঁনুল ননব ্গাচন 
কৰক।

•  এয়াৰ ইমবপক্ট শৰঞ্চখন এয়াৰ লাইনৰ স�বত �ংবৰ্াৰ্ কৰা 
সহবছ শন নাই পৰীক্া কৰক।

•  চবকটৰ �ঠিক আকাৰ ননব ্গাচন কৰক নৰ্বটা হিাবত 
আঘাত বলৰ স�বত নৰ্য় নদব পাবৰ। (ছয় পইণ্ ইমবপক্ট 
চবকট ননব ্গাচন কৰক)।

•  এয়াৰ ইমবপক্ট শৰঞ্চত চবকটবটা নফট কৰক। (নচত্ ১)।

•  শৰঞ্চ নলভাৰৰ �হায়ত আৰ্লল বা নপছলল স্পিনৰ নদশ 
ননধ্ ্গাৰণ কৰক।

•  ভালভবটা বডৃ্দ্ধ বা হ্া� কনৰবলল ঘূৰাই টক্গ ননধ্ ্গাৰণ কৰক।

•  চকা শলৰ্ নাটত ইমবপক্ট চবকটবটা �ুমুৱাওক।

•  নটবটা নিলা কনৰ আতঁৰাবলল ইমবপক্ট শৰঞ্চৰ চুইচবটা 
ঠৰিৰ্াৰ কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.118
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

অফভৰ্ম্যতা অনুসফৰ �্কক্ক �ু/েল্ট টান ো ফিলা কৰাৰ োবে সটিক সঁজফুলৰ ফনে ্গাচন 
(Selection of right tool as for tightening or loosening of screw/bolt as per 
accessibility)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফনম্নফলফখ্ত এফলিবকচনসমূহৰ োবে প্ৰব়াজনী় সঁজফুলসমূহ চৰকি্গ কৰক
•  �্কক্ক �ু/েল্ট টান আৰু ফিলা কৰাৰ োবে সটিক সঁজফুল ফনে ্গাচন কৰক।

প্ৰফশষেবক প্ৰব়াজনী় শড্তি সঁজফুলসমূহ প্ৰদশ ্গন কফৰে লাবৰ্ আৰু প্ৰফশষোৰ্থীসকলক �্কক্ক �ু/েল্ট টান আৰু ফিলা 
কৰাৰ োবে প্ৰদশ ্গন কফৰে লাবৰ্।
প্ৰফশষোৰ্থীসকলক প্ৰব়াৰ্ৰ োবে সঁজফুলৰ নাম সূচী ১ ত ফলফখ্েলল কওক।
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আবেদন প্ৰব়াজনী় সঁজফুল

ৰক্ণাববক্ণৰ �ময়ত বহৃৎ মাত্াৰ বল্টববাৰ নিলা আৰু টান 
কৰা। মধ্্যমীয়া �ঠিকতাৰ প্ৰবয়াজনীয়তাৰ স�বত উচ্চ টক্গ।

ৰ্’ত ৰ্নত আৰু �হজলভ্যতা গুৰুত্বপণূ ্গ তাত শমনচনৰ �্কক্ক �ু 
একড্ত্ত কৰা। মধ্্যমীয়া �ঠিকতা।

কম টক্গ আৰু মধ্্যমীয়া উচ্চ �ঠিকতাত �ৰু �্কক্ক �ু �মাববশ।

কম টক্গ আৰু মধ্্যমীয়াৰ পৰা উচ্চ �ঠিকতাত শমনচনৰ 
�্কক্ক �ু�মূহ একড্ত্ত কৰা।

ৰ্’ত �ঠিকতাৰ প্ৰবয়াজনীয়তা শবনছ তাত শমনচনৰ �্কক্ক �ু আৰু 
নট একড্ত্ত কৰা। �ীনমত অনভৰ্ম্যতা ৰ্কা বল্ট।

শমনচন �্কক্ক �ুৰ �মাববশ ৰ্’ত টান প্ৰড্ক্ৰয়াত গুণৰ্ত ননয়ন্ত্ৰণ 
আৰু প্ৰমাণীকৰণৰ বাবব টক্গ আৰু/বা শকাণ ননৰীক্ণ কনৰব 
লানৰ্ব।

ৰ্’ত এটা �ংবৰ্াৰ্ত �ঠিকভাবৱ টান কৰা �্কক্ক �ু ৰ্ণনা কৰাবটা 
পণ্যৰ গুণৰ্ত মান ননয়ন্ত্ৰণৰ বাবব অপনৰহাৰ্ ্গ।

ৰ্’ত টান প্ৰড্ক্ৰয়াত ননয়ন্ত্ৰণ উচ্চ পৰ্ ্গায়ৰ �ঠিকতালল 
প্ৰবয়াজনীয় হয় তাত �মাববশ কৰক।

ৰ্’ত আঠট্গকুবলবটড আম ্গ�মূহক একানধ্ক স্পিণ্ডল টান 
কৰাৰ বাবব আৰু স্বয়ংড্ক্ৰয় ব্যৱস্াৰ বাবব নবড্ক্ৰয়াৰ টক্গ 
�মৰ্ ্গন কনৰবলল ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

সূচী – ১

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.118
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.119
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

চাফে, িবেল ফপন আৰু �্কক্ক �ু ে্যেহাৰৰ োবে এবেম্বফল স্াইফিং, সাধাৰণ পৃষ্ঠত  
± ০.০২ ফমফলফমটাৰ সটিকতা আৰু স্াইফিং ফিটটং কামৰ পৰীষো(Assembly sliding 
for using keys, dowel pin and screw, ± 0.02 mm accuracy on plain surface and 
testing of sliding fitting job)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ়্গ াৰ উচ্চতা চৰ্জৰ সহা়ত মাত্ৰা ফচফনিত কৰক
• িাইল অংশ ১,২,৩,৪, আকাৰলল
• সটিক স্ানত ড্ৰিল, ফৰম আৰু চটপ কৰক
• প্ৰব়াজনী় ৰ্ভীৰতাললবক কাউণ্াৰ ে’ৰ
• িবেল ফপন আৰু পফনৰৰ মূৰৰ �্কক্ক �ুচৰ ১,২,৩,৪ অংশ একড্ত্ৰত কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ১,২,৩ আৰু ৪ অংশ�মূহক ইয়াৰ �ামনগ্ক আকাৰলল 
ফাইল কৰক আৰু �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ৰ স�বত 
�ঠিকতা ± 0.0২ নমনলনমটাৰ বজাই ৰাখক।

•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ ১,২ আৰু ৩ নং 
অংশত অংকন কৰা অনু�নৰ ফুটাৰ মাত্া আৰু অৱস্ান 
নচননিত কৰক।

•  �াক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক।

•  শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ ১,২, আৰু ৩ অংশৰ ফুটাৰ 
স্ানত পাঞ্চ কৰক।

•  ২ আৰু ৩ অংশত আকাৰ আৰু আকৃনত অন�ুনৰ ফাইল 
কৰক আৰু �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ৰ স�বত �ঠিকতা ± 
0.0২ নমনলনমটাৰ বজাই ৰাখক।

•  চানৰওটা টুকুৰা এবকলবৰ্ স্াপন কৰক আৰু �মাতেৰাল 
শলেম্পৰ �হায়ত শলেম্প কৰক আৰু ৰিাই বৰ্ ্গ ব্যৱহাৰ কনৰ 
বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক।

• ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলত শলেম্পৰ স�বত �কবলা টুকুৰা 
এবকলবৰ্ ধ্নৰ ৰাখক আৰু ২ নং অংশত শচণ্াৰ ড্ৰিল, 
আৰু ৩ নং অংশত �কবলা ফুটাৰ স্ানত ৰাখক।

•  ড্ৰিল চাকৰ পৰা শকন্দীয় ড্ৰিলবটা আতঁৰাই Æ ৫.৮ 
নমনলনমটাৰ টুইষ্ ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু ২ নং অংশত 
ফুটাৰ মাবজবৰ ড্ৰিল কনৰ কামৰ অৱস্ানত ব্যাঘাত 
শনাবহাৱালক ডবৱল নপন ঠিক কৰক।

•  ড্ৰিল কৰা ফুটাবটা শটপ শৰঞ্চৰ �হায়ত Æ ৬ নমনলনমটাৰ 
শহণ্ড নৰমাবৰবৰ নৰম কৰক আৰু কামৰ অৱস্ানত ব্যাঘাত 
জন্াব নালাবৰ্।

•  নৰম কৰা ফুটাবটা পনৰষ্াৰ কৰক আৰু �মাববশত Æ ৬ 
নমনলনমটাৰ ডাবৱল নপন স্াপন কৰক।

•  এবকদবৰ, �মাববশক নবননিত নকৰালক ৩ নং অংশত 
অন্য ড্ৰিল ফুটা, নৰম আৰু নফক্স ডবৱল নপন ড্ৰিল কৰক।

•  Æ5 নমনম টুইষ্ ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু পননৰৰ মূৰৰ �্কক্ক �ু ঠিক 
কনৰবলল অংশ 1 ত M6 আভ্যতেৰীণ �ূতা কাঠট কামত 
ব্যাঘাত শনাবহাৱালক �মাববশত অংশ ১ আৰু ২ ত ফুটাৰ 
মাবজবৰ ড্ৰিল কৰক।

•  এবকদবৰ, ১,২ আৰু ৩ অংশত ফুটাৰ মাবজবৰ ৫ 
নমনলনমটাৰ অন্য ড্ৰিল ড্ৰিল কৰক ৰ্াবত কামত ব্যাঘাত 
জন্াব শনাৱাবৰ ৰ্াবত অংশ ১ ত M৬ অভ্যতেৰীণ শৰেড 
কাঠটব পাবৰ।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত কাউণ্াৰ ব’ৰ �জঁনুল আৰু ২ 
আৰু ৩ নং অংশত কাউণ্াৰ ব’ৰ ঠিক কনৰ M6 চীজ 
শহড �্কক্ক �ু ঠিক কৰক।

•  কাউণ্াৰ নচংক �জঁনুল ঠিক কৰক আৰু আভ্যতেৰীণ শৰেড 
কাঠটব পৰা ফুটাৰ দুবয়াটা মূৰ ১mm x ৪৫° অংশ ১ ত 
শচমফাৰ কৰক।

•  ১ নং অংশবটা শবঞ্চ ভাইচত ধ্নৰ চানৰওটা ফুটাত M৬ 
নভতৰৰ শৰেড কাঠট লওক।

•  শৰেডববাৰ বাৰ শনাবহাৱালক পনৰষ্াৰ কৰক।

•  �কবলা অংশত ফাইল �মাপ্ত কৰক আৰু কামৰ �কবলা 
চুকত নড-বাৰ কৰক।

•  জব ৰিনয়ঙত শদখুওৱাৰ দবৰ �কবলা অংশ ১,২,৩ আৰু ৪ 
একড্ত্ত কৰক। (নচত্ ১)

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.119
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দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

সদন (Assembly)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
• কামৰ চেটটঙৰ ভুল প্ৰাফন্তককৰণ এৰাই চফলেলল ড্ৰিফলং প্ৰড্ক্ৰ়াৰ োবে অংশসমূহ এবকলবৰ্ একড্ত্ৰত কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.119

•  এটা পষৃ্ঠৰ শলেটত দুটা �মাতেৰাল ব্লক ৰাখক

•  �মাতেৰাল ব্লকৰ ওপৰত অংশ ১ অনুভূনমকভাবৱ ৰাখক

•  অংশ ১ ৰ বাওঁফালৰ ওপৰত ৰাখক আৰু ৰিাই বৰ্ ্গ ব্যৱহাৰ 
কনৰ অংশ ১ আৰু ২ ৰ বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক আৰু 
�মাতেৰাল শলেম্প ব্যৱহাৰ কনৰ শলেম্প কৰক

•  এবকলবৰ্ ৩ নং অংশবটা ১ নং অংশৰ শ�াফঁালৰ ওপৰত 
ৰাখক, ৰিাই বৰ্ ্গ ব্যৱহাৰ কনৰ বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক, ৪ 
নং অংশবটা ফাকঁৰ মাজত �ুমুৱাওক আৰু তাৰ নপছত 
�মাতেৰাল শলেম্প ব্যৱহাৰ কনৰ শলেম্প কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.120
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

± 0.0২ ফমফলফমটাৰ আৰু ১০ ফমফনটৰ চকৌফণক ফিটটংৰ সটিকতাৰ ফভতৰত চকৌফণক 
সংৰ্ম পৃষ্ঠভাৰ্ িাইল আৰু ফিট কৰক(File & fit angular mating surface within 
an accuracy of ± 0.02 mm & 10 minutes angular fitting)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ± ১0 সটিকতাবৰ ১,২,৩ অংশৰ চকৌফণক ৰূপবৰখ্া ফচফনিত কৰক
• িাইল অংশ ১,২ আৰু ৩ ফিটটঙৰ োবে ± 0.0২ সটিকতা েজাই ৰাফখ্
• অংশ ১,২ আৰু ৩ একড্ত্ৰত কৰক।
• ফিফনফচং আৰু ফি-োৰ।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।
•  ফাইলৰ পষৃ্ঠ আৰু শ�াবঁকাণ আৰু অংশ 1,2 নচননিত 

কৰক৩ টা ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ আৰু ভানন ্গয়াৰ 
শববভলৰ স�বতপ্ৰবৰিক্টৰ।

•  নচননিত শৰখাববাৰত ঘুচা মানৰব।
•  শহকচ’ইং শচইনৰ দ্াৰা অনতনৰতি �ামগ্ী আতঁবৰাৱা 

ড্ৰিনলং।
•  ফাইল অংশ 1, 2 3 ৰ সৰনখক �ঠিকতাবৰ ০.০২ 

নমনলনমটাৰ আৰু ১০ৰ শকৌনণক

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত সৰনখক মাত্া পৰীক্া 
কৰক আৰু.ভানন ্গয়াৰ শববভল প্ৰবৰিক্টৰৰ দ্াৰা শকৌনণক।

•  ১, ২ ৩ নং অংশ এবকলবৰ্ নফট কনৰ শশষ কৰক।
•  �ংৰক্ণ আৰু মূল্যায়নৰ বাবব কম শতল প্ৰবয়াৰ্ কনৰব 

লাবৰ্।

•  চকৌফণক মাত্ৰা/চকাণক দ্াৰা ফচফনিত নকফৰে 
ফচফনিত  কৰাৰ সম়ত চকেল/চেট েৰ্ ্গবষেত্ৰ।

•  েল ফিট নকফৰে
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.121
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ড্ৰিফলং চমফচনৰ চুইবভল চটেুল ে্যেহাৰ কফৰ চকাণত িুটাবোৰ ড্ৰিল কৰক আৰু 
অন্ধ কৰক (Drill through and blind holes at an angle using swivel table of 
drilling machine)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠ আৰু চসাবঁকাণ আৰু চচষ্টা েৰ্ ্গৰ সসবত পৰীষো কৰক
•  িাইলৰ আকাৰলল সটিকতা েজাই ৰখ্া ± 0.0২mm
•  চকৌফণক ড্ৰিফলঙৰ োবে কামবটা প্ৰাফন্তককৰণ কৰক
•  িুটাৰ মাবজবৰ চকৌফণকভাবে ড্ৰিল কৰক
•  চকৌফণক অন্ধ িুটা ড্ৰিল কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  প্ৰবয়াজনীয় আকাৰ নচননিত কৰক আৰু শহকচ’ইং কনৰ 
কাঠটব।

•  ৭৫x২৪×২৪mm আকাৰলল ফাইল কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ 
শকনলপাৰৰ স�বত পৰীক্া কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ আকাৰ অনু�নৰ 
ড্ৰিনলং স্ানৰ বাবব প্ৰদত্ত মাত্া নচননিত কৰক।

•  ড্ৰিলৰ �ঠিক স্ানত ঘুচা মানৰব

•  ড্ৰিল নবটৰ ঠটবপ শমনচনৰ ভাইচৰ ধ্াতুৰ নভত্কনত পিশ ্গ 
নকনৰবলল �মাতেৰাল ব্লকববাৰ ৱক্গ নপছৰ তলত ৰানখ 
শমনচনত ৰ্কা ৱক্গ নপছবটা অনুভূনমকভাবৱ ধ্নৰ ৰাখক।

•  স্পিনৰট শলবভলৰ স�বত পৰীক্া কৰক।

•  শমনচনৰ ভাইচবটা ড্ৰিনলং শমনচনৰ ইউননভাবচ্গল শটবুলত 
শলেম্প কৰক।

•  ‘z’ অক্ত শটবুলৰ ঘূণ ্গন লক আৰু শগ্প্তাৰ কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলখন ১৫° শকাণত শহলনীয়া কনৰ লক 
কৰক আৰু প্ৰবয়াজনীয় ৰ্ভীৰতাললবক ফুটাবটা ড্ৰিল 
কৰক।

•  স্ান ননধ্ ্গাৰণ নপন ব্যৱহাৰ কনৰ স্পিণ্ডলৰ শকন্দ আৰু 
ফুটাৰ স্ান প্ৰানতেককৰণ কৰক।

•  ফুটাবটা শকন্দত ড্ৰিল কৰক, শৰ্নতয়াললবক ই শঙ্ককুৰ 
ৰ্িনত উপনীত নহয়।

•  ৰ্ভীৰতা বাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ অংকনত শদখুওৱাৰ দবৰ ১২ 
নমনলনমটাৰ ৰ্ভীৰতালল Æ 8 নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰক।

•  স্পিণ্ডলৰ শকন্দবটা আন এটা ফুটাৰ স্ানত প্ৰানতেককৰণ 
কৰক।

•  শচণ্াৰ ড্ৰিল ফুটাবটা লাবহ লাবহ শচণ্াৰ ড্ৰিলবটাক খুৱাই 
নদয়ক শৰ্নতয়াললবক ই শঙ্ককু ৰ্িনত উপনীত নহয়।

•  �ম্পূণ ্গ ৰ্ভীৰতাললবক Æ ১০ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰক।

•  কামবটা নডবাৰ আৰু পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শতলৰ পাতল তৰপ প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.121
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.122
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ফনখ্ুঁত ড্ৰিফলং, ফৰফমং আৰু চটফপং আৰু পৰীষো - কাম (Precision drilling, reaming 
and tapping and test - job)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল কৰক আৰু কামবটা সকবলা আকাৰৰ ওপৰত সমাপ্ত কৰক।
•  সকবলা চুক চচম্াৰ কৰক
•  ফনফদ্গষ্ট স্ানত ড্ৰিল, ফৰম আৰু চটপ কৰক
•  লিাৰ্ চৰ্জ আৰু চৰেি লিাৰ্ চৰ্জ ে্যেহাৰ কফৰ পৰীষো কৰক
•  চশষ আৰু ফিোৰ।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শকঁচামালবটা ইয়াৰ �ামনগ্ক মাত্া ১০০ x ৭০ x ১০ 
নমনলনমটাৰলল ফাইল কৰক।

•  অংকন অনু�নৰ ফুটাৰ অৱস্ানৰ বাবব মাড্ত্ক শৰখাববাৰ 
নচননিত কৰক।

•  ফুটাৰ স্ানত শকন্দৰ পাঞ্চ নচনি আৰু বস্তুৰ শৰখাত �াক্ী 
নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  শমনচন ভাইচৰ স�বত ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলত কামৰ 
টুকুৰাবটা ধ্নৰ ৰাখক।

•  কামৰ টুকুৰাৰ তলত �মাতেৰাল ব্লকববাৰ শমনচন ভাইচত 
ৰাখক।

•  ড্ৰিল চাকৰ মাবজবৰ শচণ্াৰ ড্ৰিলবটা ড্ৰিনলং শমনচনৰ 
স্পিণ্ডলত ধ্নৰ ৰাখক আৰু �কবলা ফুটা পাঞ্চ কৰা স্ানত 
শচণ্াৰ ড্ৰিল ফুটা ড্ৰিল কৰক।

•  ড্ৰিল আৰু �ামগ্ীৰ ব্যা� অনু�নৰ ড্ৰিনলং শমনচনৰ 
স্পিণ্ডলৰ ৰ্নত ননধ্ ্গাৰণ কৰক।

•  শকন্দীয় ড্ৰিলবটা আতঁৰাই অংকন অন�ুনৰ ফুটাৰ মাবজবৰ 
Æ৭.৮ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ঠিক কৰক।

•  স্পিণ্ডলৰ ৰ্নত ননধ্ ্গাৰণ কৰক, অংকন অন�ুনৰ ফুটাৰ 
মাবজবৰ ড্ৰিল Æ 8.5 নমনম, Æ 7.0 নমনম, Æ 9.8mm, Æ 12 
নমনম ড্ৰিল ঠিক কৰক।

•  কাউণ্াৰ নচংক �জঁনুলবটা ধ্নৰ ৰাখক আৰু কামৰ 
দুবয়াফাবল ৰ্কা �কবলা ফুটা ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° 
শচমফাৰ কৰক।

•  শহণ্ড নৰমাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ Æ ৮ নমনলনমটাৰ ফুটা নৰম 
কৰক।

•  উপৰু্তি নলাকাৰ শলেইন লোৰ্ শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ নৰম কৰা 
ফুটাববাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শহণ্ড শটপ আৰু শটপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ M৮ আৰু M১০ৰ 
নভতৰৰ শৰেড কাঠটব।

•  শৰেডৰ্ুতি ফুটাববাৰত ৰ্কা বাৰববাৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শৰেড লোৰ্ শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেডৰু্তি ফুটাববাৰ পৰীক্া 
কৰক।

•  শলেট ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ (বাষ্াড্গ আৰু ম�ণৃ শগ্ডৰ ফাইল 
ব্যৱহাৰ কনৰ) শচমফাৰ অংশ ৫mm X ৪৫° শকাণ ফাইল 
কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শববভল প্ৰবৰিক্টৰৰ �হায়ত শচমফাৰ শকাণবটা 
শকৌনণক �ঠিকতা ± ৫’সল পৰীক্া কৰক।

•  কামৰ �কবলা পষৃ্ঠ আৰু চুকত ৰ্কা বাৰ শশষ কনৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  অলপ শতল লৰ্াই মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

চহণ্ড ফৰমাৰ ে্যেহাৰ কফৰ ড্ৰিল কৰা িুটা ফৰফমং কৰা (Reaming drilled holes using 
hand reamers)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
• সীমাৰ ফভতৰত িুটাৰ মাবজবৰ ফৰম কৰক আৰু ফৰম কৰা িুটাবোৰ নলাকাৰ ফপনৰ সহা়ত পৰীষো কৰক।

ফৰফমংৰ োবে ড্ৰিলৰ আকাৰ ফনধ ্গাৰণ কৰা

�ূত্বটা ব্যৱহাৰ কৰক,

ড্ৰিল ব্যা� = নৰমড ফুটাৰ আকাৰ - (অনডাৰছাইজ + 
অভাৰছাইজ)

নৰনমঙৰ বাবব ড্ৰিল আকাৰৰ �ম্পককীয় তত্ত্বত পৰামশ ্গ নদয়া 
আণ্ডাৰছাইজৰ বাবব শটবুল চাওক। শহণ্ড নৰনমং ননধ্ ্গানৰত 
আকাৰ অনু�নৰ নৰনমংৰ বাবব ফুটা ড্ৰিল কৰক।

চমফচন ভাইচত চেট কৰাৰ সম়ত কামবটা 
সমান্তৰালভাবে ৰাখ্ক। (ফচত্ৰ ১)

ফুটাবটাৰ শশষ অংশ অলপ শচমফাৰ কৰক। ইয়াৰ ফলত 
বাৰ আতঁবৰাৱা হয়, আৰু ই নৰমাৰক উলম্বভাবৱ প্ৰানতেককৰণ 
কৰাত �হায় কনৰব (নচত্ ২)। শবঞ্চ ভাইচত কাম ঠিক কৰক। 
�ম্পূণ ্গ পষৃ্ঠববাৰ �ুৰনক্ত কনৰবলল ভাইচ শলেম্প ব্যৱহাৰ 
কৰক। কামবটা অনুভূনমক শহাৱাবটা ননড্চিত কৰক।(নচত্ ২)
শটপ শৰঞ্চবটা বৰ্ ্গবক্ত্ৰ মূৰত স্াপন কৰক আৰু নৰমাৰবটা 
ফুটাবটাত উলম্বভাবৱ ৰাখক। এটা ৰিাই বৰ্ ্গৰ স�বত 

প্ৰানতেককৰণ পৰীক্া কৰক। প্ৰবয়াজন হ’শল �ংবশাধ্ন 
কৰক। এবক �ময়বত �ামান্য তললল চাপ নদ শটপ শৰঞ্চবটা 
ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নদশত ঘূৰাই নদয়ক (নচত্ ৩)। শটপ শৰঞ্চৰ দুবয়া 
মূৰত �মাবন চাপ নদব লাবৰ্।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.122
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কাঠটব পৰা তৰল পদাৰ্ ্গ প্ৰবয়াৰ্ কৰক।

তলৰ ফাবল চাপ বজাই ৰানখ শটপ শৰঞ্চখন নস্ৰভাবৱ আৰু 
লাবহ লাবহ ঘূৰাই নদব।

ওবলাটা ফদশত ঘূফৰ নাৰ্াে ই ফৰম কৰা িুটাবটা 
আঁবচাৰ মাফৰে। (ফচত্ৰ ৪)

ফুটাবটা নৰম কনৰ লওক। নৰমাৰৰ শটপাৰ নলডৰ সদঘ ্গ্য কামৰ 
তলৰ পৰা ভালদবৰ আৰু পিষ্লক ওলাই অহাবটা ননড্চিত 
কৰক। নৰমাৰৰ শশষ অংশবটা ভাইচৰ ওপৰত আঘাত হ’বলল 
নননদব।

নৰমাৰবটা ফুটাবটাৰ পৰা পনৰষ্াৰ শনাবহাৱাললবক ওপৰলল 
টানন নৰমাৰবটা আতঁৰাই নদব। (নচত্ ৫)

নৰম কৰা ফুটাবটাৰ তলৰ পৰা বাবব ্গাৰ আতঁৰাই নদব। ৰ্াতঁবটা 
পনৰষ্াৰ কৰক।

শৰ্াৰ্ান ধ্ৰা নলাকাৰ নপনববাৰৰ স�বত �ঠিকতা পৰীক্া 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.122
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.123
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ি’চভবটইলি ফিটটং আৰু ে্যাসাধ ্গ ফিটটং েনাওক (Make dovetailed fitting and 
radius fitting)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল কৰক আৰু অংশ ১ আৰু ২ ত সামফগ্ক আকাৰলল সমাপ্ত কৰক
•  ফিভাইিাৰৰ দ্াৰা মাত্ৰা আৰু ে্যাসাধ ্গ ফচফনিত কৰক
• অংশ ২ ত চচইন ড্ৰিফলং কফৰ অফতফৰতি সামগ্ী আঁতৰাই চপলাওক
•  পুৰুষ আৰু মফহলাৰ অংশ টিক কফৰ একড্ত্ৰত কৰা
•  চশষ আৰু ফিোৰ।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  �কবলা মাত্াৰ বাবব ১ আৰু ২ অংশ ফাইল কৰক 
আৰু �মাপ্ত কৰক।

•  এটা ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জৰ �হায়ত লাইন অংশ ১ 
আৰু ২ নচননিত কৰক।

•  �াক্ীৰ নচন আৰু নৰনলফ ফুটাৰ নচনত ঘুচা মানৰব।

•  ১ আৰু ২ দুবয়াটা অংশবত ৩ নমনলনমটাৰ নৰনলফ ফুটা 
কৰক আৰু ২ নং অংশত শচইন ড্ৰিল কৰক।

অংশ - ১

•  নচত্ 1 ত শদখুওৱাৰ দবৰ অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাবলল 
অংশ ১ ৰ ড’ভবটইলৰ কাষত শহকচ’।
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•  নচত্ ২ ত শদখুওৱাৰ দবৰ ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ আৰু 
ভানন ্গয়াৰ শববভল প্ৰবৰিক্টৰৰ স�বত শকাণ ফাইল কৰক 
আৰু পৰীক্া কৰক।

•  এবকদবৰ, ঘূৰণীয়া প্ৰফাইলৰ ন�বটা পাবৰ শহকচ’, নচত্ ৩ত 
শদখুওৱাৰ দবৰ আকাৰ আৰু আকৃনতৰ বাবব অনতনৰতি 
ধ্াতু আতঁৰাই শপলাওক।

•  হাৰামী, নদ্তীয় কাঠট আৰু ম�ণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ 
অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাই শপলাওক। আধ্া ঘূৰণীয়া ননৰ্পত্ 
ব্যৱহাৰ কনৰ আধ্া ঘূৰণীয়া আবলখ্যন ফাইল কৰক আৰু 
ব্যা�াধ্ ্গ শৰ্জৰ স�বত আবলখ্যন পৰীক্া কৰক Fig 4 ।

অংশ - ২

•  নচত্ ৫ ত শদখুওৱাৰ দবৰ অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাবলল 
ড’ভবটইলৰ কাষত শহকচ’।

•  শৱব চাইবজল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ 
শচইন ড্ৰিল কনৰ শচইন ড্ৰিল কৰা ফুটাববাৰৰ কাবষবৰ 
কাঠট শপলাওক আৰু নচত্ ৫ত শদখুওৱাৰ দবৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  অংশ -২ ৰ আভ্যতেৰীণ ড’ভবটইল আকাৰ আৰু শকাণলল 
ফাইল কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ স�বত আকাৰ 
আৰু ভানন ্গয়াৰ শববভল প্ৰবৰিক্টৰৰ স�বত শকাণ পৰীক্া 
কৰক নচত্ ৬

•  শহকচ’ আৰু অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাওক আৰু আধ্া 
ঘূৰণীয়া প্ৰফাইলবটা আকাৰ অনু�নৰ ফাইল কৰক আৰু 
ব্যা�াধ্ ্গ শৰ্জৰ �হায়ত পৰীক্া কৰক।

•  নচত্ ৮ আৰু নচত্ ৯ ত শদখুওৱাৰ দবৰ ড’ভবটইল আৰু 
হাফ ৰাউণ্ড প্ৰফাইল দবুয়াটা নফট কনৰবলল অংশ ১ আৰু 
২নমলাওক।

•  অংশ ১ আৰু ২ পৰৃ্ক কৰক, ফাইল কৰক আৰু শশষ 
কৰক, কামৰ �কবলা চুক নড-বাৰ কৰক।

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক। 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.123
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.124
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

িাইল আৰু ফিট, ± ০.০২ ফমফলফমটাৰ সটিকতাৰ সসবত চপান, চকৌফণক পৃষ্ঠৰ সসবত 
সংৰ্ুতি ফিট (File and fit, combined fit with straight, angular surface with ± 
0.02 mm accuracy)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল সমতল আৰু েৰ্ ্গবষেত্ৰৰ সটিকতা ± 0.0২ ফম.ফম
• ভাফন ়্গ াৰ উচ্চতা চৰ্জৰ সহা়ত মাত্ৰাসমূহ ফচফনিত কৰক
• ফৰফলি িুটা ড্ৰিল কৰা
• ± 0.0২ ফমফলফমটাৰ ৰষেণাবেষেণ আৰু সটিকতা ১ & ২ অংশ ফিট।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  �ামনগ্ক মাত্াৰ বাবব ১ & ২ অংশ ফাইল কৰক আৰু 
শশষ কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ১ & ২ অংশত মাড্ত্ক শৰখা�মূহ এটা ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা 
শৰ্বজবৰ নচননিত কৰক।

•  �াক্ীৰ নচনি আৰু নৰনলফ ফুটাৰ নচনিত ঘুচা মানৰব।

•  নচত্ ১ ৰ পৰা ৪ ত শদখুওৱাৰ দবৰ ১ & ২ অংশত ৩ 
নমনলনমটাৰ নৰনলফ ফুটা শচইন ড্ৰিল আৰু ড্ৰিল কৰক।

১ম খ্ণ্ড

•  অংশ ১ ৰ এটা অংশত শহকচ’ অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাবলল 
আৰু ± 0.0২ নমনলনমটাৰ �ঠিকতা বজাই ৰানখ আকাৰ 
আৰু আকৃনতৰ ফাইল।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  এবকদবৰ, অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাবলল অংশ ১ ৰ আন 
দুটা অংশত শহকচ’ আৰু ± 0.0২ নমনলনমটাৰ �ঠিকভাবৱ 
আকৃনত নদবলল ফাইল কৰক নচত্ ৩.

২় খ্ণ্ড

•  নচত্ ৪ ত শদখুওৱাৰ দবৰ শচইন ড্ৰিল আৰু ড্ৰিল নৰনলফ 
ফুটা ৩নমনম।

•  নচত্ ৪ত শদখুওৱাৰ দবৰ অনতনৰতি �ামগ্ীনখনন শহকচ’, 
নচপ কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  ± 0.0২ নমনম �ঠিকতা বজাই ৰানখ আকৃনতৰ আকাৰলল 
ফাইল।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ফাইল অংশ 1 �মাপ্ত কৰক আৰু কাৰ্ ্গ্যৰ �কবলা চুকত 
নডবাৰ কৰক।

•  জব ৰিনয়ঙত শদখুওৱাৰ দবৰ ১ আৰু ২ নং অংশ নফট 
কৰক।

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক।

•  �জঁনুলববাৰ ক্ৰম অনু�নৰ পনৰষ্াৰ কনৰ �জাই লওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.124
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.125
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ড্ৰিফলং আৰু ফৰফমং সৰু িা়া। ফিটটঙৰ োবে সটিকতা আৰু সটিক স্ানলল িুটা 
(Drilling and reaming small dia. holes to accuracy & correct location for fitting)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িাইলৰ পৃষ্ঠভাৰ্ সমতল আৰু সমান্তৰালভাবে ± 0.0২ ফমফলফমটাৰ সটিকতাবৰ
•  এটা ভাফন ়্গ াৰ উচ্চতা চৰ্বজবৰ মাত্ৰাসমূহ ফচফনিত কৰক
•  এটা ভাফন ়্গ াৰ চকফলপাৰৰ সহা়ত মাত্ৰা জফুখ্ে
•  অংকন অনুসফৰ িুটাৰ মাবজবৰ ড্ৰিল কৰক
•  িুটাবোৰ ফৰম কফৰ িবেল ফপনৰ সহা়ত একড্ত্ৰত কৰক।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।
•  দুবয়াটা টুকুৰাবত এটা �মতল পষৃ্ঠ আৰু দুটা কাষৰ 

কাষ ইবটাবৱ ন�বটাৰ �মান শকাণত ফাইল কৰক।
•  কামৰ পষৃ্ঠত মানক্গং মাধ্্যম প্ৰবয়াৰ্ কৰক।
•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্বজবৰ মাত্া আৰু ফুটাৰ স্ান 

নচননিত কৰক।
•  ডট পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ �াক্ীৰ নচনিবটা পাঞ্চ কৰক।
•  শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাৰ স্ানত পাঞ্চ কৰক।
•  শহকচ’ইং কনৰ অনতনৰতি �ামগ্ী আতঁৰাই শপলাওক 

আৰু দবুয়াটা টুকুৰাবত 58x58x9mm আকাৰলল ফাইল 
কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত মাত্া জনুখব
•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ ভাইচত দবুয়াটা টুকুৰা এবকলবৰ্ 

শলেম্প কৰক আৰু কামৰ তলত �মাতেৰাল ব্লক 
ৰাখক।

•  (দুবয়াটা কাম ধ্নৰ ৰখাৰ বাবব �মাতেৰাল শলেম্প ব্যৱহাৰ 
কৰক)

•  শকন্দীয় ড্ৰিল ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাৰ অৱস্ান ননণ ্গয় কৰক 
আৰু ১ নমনলনমটাৰ ৰ্ভীৰতাললবক ড্ৰিল কৰক।

•  কামৰ অৱস্ান �লনন নকৰালকবয় শকন্দীয় ড্ৰিলবটা 
আতঁৰাই ৫.৮ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল এটা ঠিক কৰক আৰু 
এটা থ্ৰু শহাল ড্ৰিল কৰক।

•  এবকদবৰ বাকী নতননটা ফুটা ড্ৰিল কৰক।
•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ পৰা কামবটা আতঁৰাই ৬ নমনলনমটাৰ 

শহণ্ড নৰমাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ এটা ভাইচত ধ্নৰ ফুটাববাৰ নৰম 
কৰক।

•  ৪টা ডবৱল নপন নৰম কৰা ফুটাত ঠিক কৰক।
•  ডবৱল নপনৰ বৰ্ ্গবক্ত্ আৰু �ঠিক স্ান পৰীক্া কৰক।
•  অলপ শতল প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 

কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.126
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ফভ’ ব্লক আৰু চলেম্প ে্যেহাৰ কফৰ ড্ৰিফলং কৰক(Perform drilling using ‘V’ Block 
and a clamp)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ‘V’ ব্লকত নলাকাৰ কাম চেট কৰক
• নলাকাৰ কামত ড্ৰিল কৰা।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  মানক্গং শটবুলত দুটা ‘V’ ব্লক ৰাখক।

•  নপ্ৰ শমনচন কৰা নলাকাৰ কামবটা ‘V’ ব্লকত ৰাখক।

•  ‘V’ ব্লকত ‘U’ শলেম্প �ুমুৱাই শলেম্প কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ শপনৰবফৰী আৰু 
শফচ দুবয়াটাবত শকন্দ শৰখা নচননিত কৰক।

•  অংকন অন�ুনৰ ফুটাৰ স্ানত ঘুচা মানৰব।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলৰ পষৃ্ঠৰ লৰ্ত লম্বভাবৱ ঘূৰণীয়া 
ৰডৰ মুখত শকন্দ শৰখাডাল প্ৰানতেককৰণ কৰক।

•  কামবটা কঠিনভাবৱ শলেম্প কৰক।

•  �ঠিক Rpm ননধ্ ্গাৰণ কৰক।

•  শচণ্াৰ ড্ৰিল ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাৰ অৱস্ান ননণ ্গয় কৰক 
আৰু ১ নমনলনমটাৰ ৰ্ভীৰতাললবক ড্ৰিল কৰক

•  ফুটাবটাৰ মাবজবৰ Æ৬ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰক।

•  ‘U’ শলেম্পবটা নিলা কনৰ ‘V’ ব্লকৰ পৰা কামবটা আতঁৰাই 
শপলাওক।

ফচফনিত কৰাৰ সম়ত দীঘল ঘূৰণী়া ৰিবোৰ 
কটিনভাবে সমৰ্ ্গন কফৰেলল দটুা ‘V’ ব্লক আৰু চলেম্প 
ে্যেহাৰ কৰক। (ফচত্ৰ -১)
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.127
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

পুৰুষ আৰু মফহলাৰ ফিটটং অংশ েনাওক, িুটা ড্ৰিল কৰক আৰু ফৰম কৰক (Make 
male and female fitting parts, drill and ream holes)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল কৰক আৰু সকবলা মাত্ৰাৰ ওপৰত কামবটা সমাপ্ত কৰক
•  সকবলা মাত্ৰা ফচফনিত আৰু পাঞ্চ কৰক
•  িুটাবটা ড্ৰিল আৰু ফৰম কৰক
•  িাইল কৰক আৰু অংশ ১ আৰু অংশ ২ চশষ কৰক আৰু ই়াৰ সসবত ফমলাওক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

১ম খ্ণ্ড

•  অংশ 1 �ামনগ্ক আকাৰ ৫৮ x ৫৮ x ৫ নমনমলল ফাইল 
কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ স�বত আকাৰ�মূহ 
পৰীক্া কৰক

•  ৰিাই বৰ্ ্গবক্ত্ৰ �হায়ত �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া 
কৰক।

•  মানক্গং মাধ্্যম প্ৰবয়াৰ্ কৰক আৰু অংকন অন�ুনৰ শৰখা 
বনাওক

•  পাঞ্চ উইটবনছ মাক্গ আৰু ড্ৰিল শহাল মাক্গ।

•  ড্ৰিনলং শমনচনত নৰনলফ ফুটা ড্ৰিল কৰা

• নৰনমংৰ বাবব ফুটাৰ মাবজবৰÆ১২.৭ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল 
কৰক।

•  নৰমাৰৰ স�বত Æ ১৩ নমনলনমটাৰ ফুটা।

•  অনতনৰতি �ামগ্ী কাঠট আতঁৰাই ± ০.০২ নমনলনমটাৰ 
প্ৰবয়াজনীয় �ঠিকতা বজাই ৰানখ কামৰ প্ৰফাইল ফাইল 
কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ব্যা�াধ্ ্গ শৰ্জৰ �হায়ত ব্যা�াধ্ ্গ পৰীক্া কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত ব্যৱহাৰ কনৰ ৯.৫ নমনলনমটাৰ 
স্ট পৰীক্া কৰক।

•  কামৰ �কবলা পষৃ্ঠ আৰু নড বাৰ, চুক শশষ কৰক।

২় খ্ণ্ড

• এবকদবৰ ওপৰৰ কাৰ্ ্গ্য ক্ৰম ২ নং অংশৰ বাবব পুনৰাবতৃ্কনত 
কৰক আৰু কাৰ্ ্গ্যৰ আবলখ্যন ফাইল কৰক।

•  শচইন ড্ৰিনলং, শহকচ’ইং আৰু নচনপং কনৰ অবাড্ঞ্চত 
�ামগ্ী আতঁৰাই শপলাওক।

•  চাকনৰৰ অংকন অনু�নৰ ১ নং আৰু ২ নং অংশৰ নমল 
কৰক

•  পাতল শতল প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.127
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.128
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

স্াইফিং িাইমণ্ড ফিটটং েনাওক (Make sliding diamond fitting)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  সমতল পৃষ্ঠ আৰু ± 0.0২ ফমফলফমটাৰ সটিকতাৰ সমান্তৰাল িাইল
•  ± ১৫‘ ৰ সটিকতালল চকৌফণক পৃষ্ঠসমূহ িাইল কৰক।
•  Æ ৩ ফম.ফম.ৰ ফৰফলি ড্ৰিল িুটা
•  চচইন ড্ৰিল িুটা আৰু অফতফৰতি ধাতু আঁতৰাই চপলাওক
•  অংকন অনুসফৰ িাইলৰ আকাৰ আৰু ফমলন
•  চশষ আৰু ফিোৰ।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  �মাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ �কবলা আকাৰৰ 
বাবব অংশ A আৰু B অংশ ফাইল কৰক আৰু শশষ 
কৰক।

•  অংকন অনু�নৰ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্বজবৰ ক আৰু খ 
অংশৰ নচননিত কৰক।

•  পাঞ্চ �াক্ী নচনি আৰু নৰনলফ ফুটাৰ নচন।

•  A অংশত Æ৩ mm নৰনলফ ফুটা ড্ৰিল কৰক।

•  ক অংশত শচইন ড্ৰিল ফুটা।

ক খ্ণ্ড

•  নচত্ ১ ত শদখুওৱাৰ দবৰ A অংশত অনতনৰতি ধ্াতু নচপ 
কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  অংকন অনু�নৰ আকাৰ আৰু আকৃনতলল অংশ A ফাইল 
কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত আকাৰ আৰু ভানন ্গয়াৰ 
শলবভল প্ৰবৰিক্টৰৰ �হায়ত শকাণ পৰীক্া কৰক।

খ্ খ্ণ্ড

•  অংকন অনু�নৰ আকাৰ আৰু আকৃনত অন�ুনৰ B অংশ 
ফাইল কৰক।

•  নচত্ ২ত শদখুওৱাৰ দবৰ A আৰু B অংশ নমলাওক।

•  ক আৰু খ অংশ শশষ কনৰ �কবলা চুকত ৰ্কা বাৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক.

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.128
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.129
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

চলফপং চলিট ে্যেহাৰ কফৰ সমতল পৃষ্ঠত চলপ কৰক(Lap flat surfaces using lapping 
plate)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• চলফপং চলিট ে্যেহাৰ কফৰ পৃষ্ঠভাৰ্ চলপ কৰক
• চলফপং মাধ্যমত চলপ ফদে
• পৃষ্ঠৰ ৰুষেতা প্ৰামাফণক চেটৰ সসবত পৃষ্ঠৰ মান পৰীষো কৰক।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  অংকনত নদয়া আকাৰ অনু�নৰ �ামগ্ী কাঠটব লাবৰ্।

•  অংকনত নদয়া মাত্া অন�ুনৰ কামবটা নচননিত কৰক।

•  নচননিত শৰখাডালত ঘুচা মানৰ অবাড্ঞ্চত �ামগ্ীববাৰ 
কাঠটব।

•  ফাইল কৰক আৰু আকাৰলল শশষ কৰক।

•  শবঞ্চৰ ভাইচত শলনপং শলেটখন ৰাখক।

Make sure the lapping plate not shacking.

•  শলনপং শলেটত কামবটা ৰাখক।

•  শলনপং মাধ্্যম প্ৰবয়াৰ্ কৰক।

•  কামবটা টানলক ধ্নৰ পষৃ্ঠভাৰ্ শলপ নদব।

•  প্ৰুনছয়ান নীলা পদ্ধনত প্ৰবয়াৰ্ কনৰ �মতলতা পৰীক্া 
কৰা।

•  কামবটা �ঠিকভাবৱ শশষ কৰক।

সােধানতা:

•  শকালাবটা �দায় আৰ্দ্গ কনৰ ৰানখব লাবৰ্।

•  শলনপং কৰাৰ �ময়ত শলনপং শলেটৰ �মগ্ পষৃ্ঠভাৰ্ 
ব্যৱহাৰ কৰক।

•  শকাবনা ধ্ৰণৰ অত্যনধ্ক চাপ নননদব।

•  ৰুক্তাৰ নমুনাৰ মানক শৰ্াটৰ স�বত তুলনা কনৰ পষৃ্ঠৰ 
ৰুক্তা পৰীক্া কৰক।
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দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

সমতল পৃষ্ঠত চলফপং কৰা (Lapping flat surfaces)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
• চলফপং চলিট ে্যেহাৰ কফৰ সমতল পৃষ্ঠত চলপ কৰা।

�মতল পষৃ্ঠত শলনপং কৰাৰ বাবব, এটা কঠিন িালাই শলাহাৰ 
শলেট - শমনচবনবৰ ননখুতঁভাবৱ �মতল আৰু ইয়াৰ ওপৰত 
খাজঁ কাঠট (নচত্ ১) শলনপং শলেট নহচাবপ ব্যৱহাৰ কনৰব পানৰ।

এই শলনপং শলেটখন ৱক্গববঞ্চত শকাবনা ধ্ৰণৰ শদালন 
শনাবহাৱালক �মতল কনৰ ৰানখব লাবৰ্।

এলুনমননয়াম অক্সাইডক শলনপং মাধ্্যম নহচাবপ ব্যৱহাৰ কনৰব 
পানৰ কাৰণ কামৰ টুকুৰাবটা কঠিন শনাবহাৱা তীখা।

শলেটখনত শলনপং মাধ্্যমবটা শলনপ শ�ই পষৃ্ঠভাৰ্ চাজ্গ কৰক।

ৱক্গনপছৰ অংশবটা অনত পাতল শহাৱাৰ বাবব শলনপং কৰাৰ 
�ময়ত ৱক্গনপছৰ নবৰুবদ্ধ বাট কনৰবলল শমনচবনবৰ সতয়াৰী 
আৰু নপনহ শলাৱা িালাই শলাহাৰ ব্লক ব্যৱহাৰ কৰক। ইয়াৰ 
ফলত শলনপং কৰাৰ �ময়ত ৱক্গনপচবটা লম্বভাবৱ ৰখাত 
�হায়ক হ’ব। (নচত্ ২)

ৱক্গনপচবটা ধ্নৰ ৰখাৰ পদ্ধনত এবনকুৱা হ’ব লাবৰ্ ৰ্াবত ই 
শকাবনা ধ্ৰণৰ শহলনীয়া বা শদালন শনাবহাৱালক শলনপং শলেটৰ 
কাবষবৰ ৰ্নত কবৰ।

কামবটা লৰচৰ কনৰ ৰ্াবকাবঁত আঙুনলৰ মূবৰবৰ তললল চাপ 
নদব লাবৰ্।

শলনপং কৰাৰ �ময়ত শলনপং শলেটৰ �মগ্ পষৃ্ঠভাৰ্ ব্যৱহাৰ 
কৰক (নচত্ ৩) ৰ্াবত নবনভন্ন �ৰু িাইত শলেটখন পনৰধ্ান 
নহয়।

শলনপং কনৰ ৰ্াবকাবঁত এটা িাইত নাৰ্ানকব।

শলপ পষৃ্ঠবটা ননবতেজ পষৃ্ঠৰ দ্াৰা নচনাতি কনৰব পানৰ। শলনপং 
কৰা �মগ্ পষৃ্ঠভাৰ্ ননবতেজ ৰূপ শনাবহাৱাললবক শলনপং কনৰ 
ৰ্ানকব লাবৰ্।

শৰ্নতয়া শৰ্াবটই পষৃ্ঠভাৰ্ শলপ কৰা হয় শতনতয়া পষৃ্ঠভাৰ্ 
শকৰানচবনবৰ পনৰষ্াৰ কনৰ ৱক্গনপচবটা পৰীক্া কৰক।

চলপ কৰা পৃষ্ঠৰ পৃষ্ঠৰ চটক্সচাবৰ ফনবতেজ ৰূপ 
চদখ্ুোে লাবৰ্।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.129

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



28

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.130
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

চষ্টপি ফকি ফিটটং আৰু পৰীষোৰ কাম প্ৰস্তুত কৰা (Prepare stepped keyed fitting 
and test job)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িাইলৰ পৃষ্ঠভাৰ্ সমতল আৰু েৰ্ ্গবষেত্ৰলল ± ০.০২ ফমফলফমটাৰ সটিকতালল
•  ভাফন ়্গ াৰ উচ্চতা চৰ্জ ে্যেহাৰ কফৰ অংকন অনুসফৰ মাত্ৰা চৰখ্া ফচফনিত কৰক
•  অংকন অনুসফৰ হাে, খ্াদ আৰু চষ্টপি ফক প্ৰস্তুত কৰা
•  অংকন অনুসফৰ ফিট
•  ফিফনফচং আৰু ফি-োৰ।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচামাল পৰীক্া কৰক।

•  �মাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ �কবলা আকাৰৰ 
বাবব 1, 2 আৰু 3 অংশ ফাইল কৰক আৰু প্ৰস্তুত কৰক।

•  অংকন অনু�নৰ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্বজবৰ ১, ২ আৰু ৩ 
নং অংশবটা নচননিত কৰক।

•  �াক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক।

১ম খ্ণ্ড

•  শলৰ্ত চানৰটা শচালাৰ চকত কামবটা ধ্নৰ ৰাখক।

•  মুখ ঘূবৰাৱা মূৰববাৰ ঘূৰাই নদয়ক।

•  Æ ৪৬ x ৪৫ নমনলনমটাৰ সদঘ ্গ্য ঘূৰাওক।

•  কামৰ বানহৰৰ মূৰবটা ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° শচমফাৰ 
কৰক।

•  কামৰ শকন্দবটা নবচানৰ উনলয়াবলল শচণ্াৰ ড্ৰিল।

•  ড্ৰিল চাক আৰু ড্ৰিল পাইলট ফুটাৰ জনৰয়বত শটইল ষ্কত 
Æ 6 নমনম টুইষ্ ড্ৰিল ঠিক কৰক।

•  ফুটাৰ মাবজবৰ v ২৫+০.০২নমনম ড্ৰিল আৰু ব’ৰ।

•  Æ ২৫ নমনলনমটাৰ ফুটাৰ শশষবটা ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° সল 
শচম্বাৰ কৰক।

•  কামবটা ওবলাটা কনৰ শলৰ্ চাকত ধ্নৰ ৰাখক।

•  কামবটা �াধ্াৰণভাবৱ Æ ৪৬ নমনলনমটাৰলল ঘূৰাই নদয়ক।

•  মুখখন আনবটা মূৰ ঘূৰাই নদয়ক আৰু লৰ্বত অংকন 
অনু�নৰ সদঘ ্গ্য বজাই ৰাখক।

•  অংকন অনু�নৰ কামবটাৰ বানহৰৰ আৰু নভতৰৰ মূৰবটা ২ 
নমনলনমটাৰলল ৪৫° সল শচমফাৰ কৰক।

•  অংকনত শদখুওৱাৰ দবৰ অংশ 1 ত নকবৱ নচননিত আৰু 
ফাইল কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ নকবৱৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

২় খ্ণ্ড 

•  শলৰ্ত চানৰটা শচালাৰ চকত কামবটা ধ্নৰ ৰাখক।

•  মুখ ঘূবৰাৱা মূৰববাৰ ঘূৰাই নদয়ক।

•  শশষবটা ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° সল শচম্বাৰ কৰক।

• �বব ্গাচ্চ সদঘ ্গ্যলল Æ ২৫- 0.0১ নমনলনমটাৰ কামবটা 
�াধ্াৰণভাবৱ ঘূৰাই নদয়ক।

•  কামবটা ওবলাটা কনৰ শলৰ্ চাকত ধ্নৰ ৰাখক।

•  অংকন অনু�নৰ প্ৰবয়াজনীয় সদঘ ্গ্য ৰানখ কামৰ আনবটা 
মূৰ মুখ ঘূৰাই ঘূৰাই নদয়ক।

•  শশষবটা ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° সল শচম্বাৰ কৰক।

•  অংকন মাত্া অনু�নৰ খাদত চানবৰ পৰ্ নচননিত আৰু 
ফাইল কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত কী শৱৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

৩় খ্ণ্ড

•  অংকন অনু�নৰ ৩ নং অংশত মাড্ত্ক শৰখাববাৰ নচননিত 
কৰক আৰু �াক্ী নচনিববাৰ পাঞ্চ কৰক।

• শহকচ’ আৰু অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাই অংকন অনু�নৰ 
আকাৰ আৰু আকৃনতত ফাইল কৰক।

•  ফাইল শশষ কৰক আৰু শষ্পড নক’ৰ �কবলা চুকত ৰ্কা 
বা� ্গমূহ আতঁৰাওক।

•  অংশ ১ আৰু ২ এবকলবৰ্ একড্ত্ত কৰক আৰু অংকনত 
শদখুওৱাৰ দবৰ নকবৱ স্টত শষ্পড নক নফট কৰক।

•  অলপ শতল লৰ্াই মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.130
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.131
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

চলফপং িুটা আৰু নলাকাৰ পৃষ্ঠ (Lapping holes and cylindrical surfaces)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  চকালাৰ িুটা (আভ্যন্তৰীণ)
•  চলপ খ্াদ (োফহ্যক)
•  চলপত ঘষ ্গণকাৰী চৰ্ৌৰ্ সলফন কৰক
•  ফতফন ফেন্ৰু আভ্যন্তৰীণ মাইক্ৰ’ফমটাৰৰ সহা়ত িুটাৰ আকাৰ পৰীষো কৰক
•  ভাফন ়্গ াৰ মাইক্ৰ’ফমটাৰৰ সহা়ত খ্াদবটা পৰীষো কৰক
•  খ্াদ আৰু িুটা এবকলবৰ্ ফমলাওক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  অংকন অনু�নৰ ১ নং অংশত ব’ৰবটা প্ৰস্তুত কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত কামবটা ধ্নৰ ৰাখক।

•  শলনপং ফুটাৰ বাবব এটা ননয়ন্ত্ৰণবৰ্াৰ্্য নলাকাৰ শলপ 
ননব ্গাচন কৰক

•  ঘষ ্গণকাৰী শৰ্ৌৰ্ (শলনপং শৰ্ৌৰ্)শটা নলাকাৰ শলপত চাজ্গ 
কৰক

• এটা নলাকাৰ ফুটাত ননয়ন্ত্ৰণবৰ্াৰ্্য নলাকাৰ শলপবটা 
�ুমুৱাওক।

•  ঘড়ীৰ কাটঁাৰ দবৰ ৰ্নত নদ ফুটাবটাৰ নভতৰলল শিনল শলপ 
ফৰৱাড্গ নকবটা ঘূৰাই নদয়ক।

চলফপং কফৰ ৰ্াবকাবঁত চকফত়াও চলপবটা 
আঁতৰাই ফনফদে।

•  কামৰ পৰা শলপবটা আতঁৰাই ৰ্াবকাবঁত ইয়াক ঘড়ীৰ 
কাটঁাৰ নদশত ধ্নৰ ঘূৰাই ঘূৰাই উনলয়াই লওক।

• শলনপং ফুটাবটা শকৰানচবনবৰ পনৰষ্াৰ কনৰ শকামল 
কাবপাবৰবৰ মনচ নদব।

•  নতনন নবন্ৰু আভ্যতেৰীণ মাইক্ৰ’নমটাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাৰ 
আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শলনপং বানহ্যক নলাকাৰ পষৃ্ঠ (খাদ) হাতৰ প্ৰড্ক্ৰয়া।

•  অংকন অনু�নৰ খাদবটা প্ৰস্তুত কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচ/শলৰ্ত কামবটা ধ্নৰ ৰাখক।

•  এটা ননয়ন্ত্ৰণবৰ্াৰ্্য নৰং শলপ ননব ্গাচন কৰক।

•  এবৰেনচভ কম্পাউণ্ডবটা এডজাবষ্বল নৰং শলপত চাজ্গ 
কৰক।

•  ঘষ ্গণকাৰী আঙঠিৰ শলপবটা নলাকাৰ পষৃ্ঠত �ুমুৱাওক।

•  নলাকাৰ পষৃ্ঠৰ কাবষবৰ নৰং শলপবটা আৰ্লল আৰু নপছলল 
ঘূৰাই স্াইড কৰক।

•  শলনপং কৰাৰ �ময়ত লঘু চাপ প্ৰবয়াৰ্ কৰক।

•  শলপৰ্ুতি নলাকাৰ পষৃ্ঠভাৰ্ শকৰানচবনবৰ পনৰষ্াৰ কনৰ 
শকামল কাবপাবৰবৰ মনচব লাবৰ্।

•  ভানন ্গয়াৰ মাইক্ৰ’নমটাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ খাদৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

•  ফুটাৰ স�বত খাদ নমলাওক।

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

চলফপং িুটা আৰু নলাকাৰ পৃষ্ঠ (Lapping holes and cylindrical surfaces)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
• আভ্যন্তৰীণ আৰু োফহ্যক নলাকাৰ পৃষ্ঠত চকালা।

আভ্যতেৰীণ নলাকাৰ পষৃ্ঠ/ফুটা শলনপঙৰ বাবব কঠিন 
বা ননয়ন্ত্ৰণবৰ্াৰ্্য ধ্ৰণৰ শলপ ব্যৱহাৰ কৰা হয় (নচত্ ১)। 
এডজাবষ্বল শলপত তামৰ পৰা নননম ্গত নবননময়বৰ্াৰ্্য হাতৰ 
আচঁল ৰ্াবক।

শলপত শকনতয়াবা ফুটা নদয়া হয় নৰ্বয় শলনপং শৰ্ৌৰ্বটা ধ্নৰ 
ৰানখব পাবৰ (নচত্ ২)।

৩ বা নবভতি নৰংবটা নলাকাৰ পষৃ্ঠৰ ওপবৰবৰ লৰচৰ কৰাৰ 
�ময়ত শলৰ্ত কামবটা ধ্নৰ ৰানখ নৰং শলনপং কনৰব পানৰ।

শলপবটা শলনপং কৰাৰ �ময়ত ফুটাৰ পৰা আতঁৰাব নালাবৰ্, 
আৰু ব’ৰৰ �ম্পূণ ্গ সদঘ ্গ্য ৰ্াত্া কনৰব লাবৰ্ নচত্ ৪।

শলনপং কৰাৰ �ময়ত নৰং শলপবটা ৱক্গনপছৰ কাবষবৰ আৰ্লল 
আৰু নপছলল নছঠটনক ৰ্াব লাবৰ্ - শলপবটা এবক �ময়বত 
নবকল্প নদশত ঘূৰাই নদব লাবৰ্।

বহৃৎ ব্যা�ৰ শলনপঙৰ বাবব নববশষ শলপ প্ৰস্তুত কনৰ ব্যৱহাৰ 
কনৰব পানৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.131

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



32

চলফপং কৰাৰ সম়ত পৰ্ ্গবেষেণ কফৰেলৰ্ী়া 
সােধানতাসমূহ :

•  শলনপং কৰাৰ �ময়ত এবক িাইবত নাৰ্ানকব।

•  শকালাবটা �দায় আৰ্দ্গ কনৰ ৰানখব লাবৰ্।

•  শলনপঙৰ �ময়ত �বতজ এবৰেনচভ শৰ্াৰ্ নকনৰব; প্ৰবয়াজন 
হ’শল নৰচাজ্গ কৰক।

•  শলনপং কৰাৰ �ময়ত অত্যনধ্ক চাপ নননদব।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.131
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.132
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

ি’ভবটইল আৰু িবেল ফপন সমাবেশ (Dovetail and dowel pin assembly)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল অংশ ১,২,৩ আকাৰলল
• সটিক স্ানত ড্ৰিল, ফৰম আৰু চটপ কৰক
• প্ৰব়াজনী় ৰ্ভীৰতাললবক কাউণ্াৰ ে’ৰ
• িবেল ফপন আৰু চীজ চহি �্কক্ক �ুৰ সসবত অংশ ১,২,৩  একড্ত্ৰত কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ইয়াৰ �ামনগ্ক মাত্া�মূহৰ বাবব অংশ ১,২, আৰু ৩ 
ফাইল কৰক

•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ ১ আৰু ২ নং অংশত 
অংকন কৰা অন�ুনৰ ফুটাৰ মাত্া আৰু অৱস্ান নচননিত 
কৰক।

•  ১ আৰু ২ নং অংশত ফুটাৰ স্ানত শকন্দ পাঞ্চ কৰক 
আৰু �াক্ীৰ নচনিববাৰ পাঞ্চ কৰক।

•  ২ আৰু ৩ নং অংশবটা প্ৰবয়াজনীয় শকাণত ফাইল কৰক 
আৰু ইয়াক ভানন ্গয়াৰ শববভল প্ৰবৰিক্টৰৰ �হায়ত ± 10 
নমননট �ঠিকভাবৱ পৰীক্া কৰক।

•  চানৰওটা টুকুৰা এবকলবৰ্ স্াপন কৰক আৰু �মাতেৰাল 
শচালাৰ শলেবম্পবৰ শলেম্প কৰক আৰু ৰিাই বৰ্ ্গ ব্যৱহাৰ 
কনৰ বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলত শলেম্পৰ �হায়ত চানৰওটা টুকুৰা 
এবকলবৰ্ ধ্নৰ ৰাখক।

•  অংশত শচণ্াৰ ড্ৰিল – দুবয়াটা টুকুৰাবত ২।

•  ড্ৰিল চাকৰ পৰা শকন্দীয় ড্ৰিলবটা আতঁৰাই ড্ৰিনলং শমনচনত 
Æ৫.৮ নমনলনমটাৰ ড্ৰিলবটা ঠিক কনৰ ফুটাৰ মাবজবৰ ড্ৰিল 
কৰক।

•  কামৰ অৱস্ানত ব্যাঘাত জন্াব শনাৱাৰালক ড্ৰিল কৰা 
ফুটাত Æ ৬ নমনলনমটাৰ নৰম কৰক।

•  নৰম কৰা ফুটাত Æ ৬ নমনলনমটাৰ ডাবৱল নপন স্াপন 
কৰক।

•  এবকদবৰ জব ৰিনয়ঙত শদখুওৱাৰ দবৰ আন নতননটা ডবৱল 
নপন ড্ৰিল, নৰম আৰু নফক্স কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Æ ৫ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল স্াপন 
কৰক আৰু M৬ নভতৰৰ শৰেড কাঠটবলল পননৰৰ মূৰৰ �্কক্ক �ু 
�মাববশৰ িাইত দুটা ফুটা ড্ৰিল কৰক।

•  �কবলা অংশ নবভাড্জত কনৰ পৰৃ্ক কৰক।

•  পননৰৰ মূৰৰ �্কক্ক � ুঠিক কনৰবলল ২ নং অংশত কাউণ্াৰ ব’ৰ 
�জঁনুল আৰু কাউণ্াৰ ব’ৰ প্ৰবয়াজনীয় ৰ্ভীৰতাললবক 
ঠিক কৰক।

•  আভ্যতেৰীণ �ূতা কাঠটবলল ফুটা শটনপং কৰাৰ বাবব ১ 
নং অংশৰ দুবয়াটা মূৰত কাউণ্াৰ নচংক �জঁনুল আৰু 
শচমফাৰ ঠিক কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত ১ নং অংশ ধ্নৰ ৰাখক আৰু পননৰৰ মূৰৰ 
�্কক্ক �ুশবাৰ ঠিক কনৰবলল M৬ নভতৰৰ শৰেড কাঠট লওক।

•  শৰেডববাৰ বাৰ শনাবহাৱালক পনৰষ্াৰ কৰক।

•  �কবলা অংশবত ফাইল শশষ কৰক আৰু কামৰ �কবলা 
চুকত নড-বাৰ কৰক।

•  কাম অংকনত শদখুওৱাৰ দবৰ �কবলা অংশ পুনৰ �ংবৰ্াৰ্ 
কৰক আৰু ড’ভবটইল স্টত অংশ 3 স্াইড কৰক।

•  অলপ শতল লৰ্াই মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক। 

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
•  স্ান ফনধ ্গাৰণ আৰু ড্ৰিফলঙৰ োবে অংশসমূহ একড্ত্ৰত কৰা।

•  শলেম্প ব্যৱহাৰ কনৰ একড্ত্ত শকৌশল (নচত্: ১)

•  �মাতেৰাল শলেম্প ব্যৱহাৰ কনৰ �কবলা অংশ এবকলবৰ্ 
শলেম্প কৰক।

•  trysquare ব্যৱহাৰ কনৰ �মাববশৰ বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া 
কৰক।

•  শছঠটংত ব্যাঘাত জন্াব শনাৱাৰালক ড্ৰিনলং শমনচনৰ 
শটবুলত �মাববশবটা ধ্নৰ ৰাখক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.132
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.133
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

নলাকাৰ ে’ৰ চ্ৰেপ কৰক (Scrape cylindrical bore)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  পাইলটৰ িুটাবটা ফেচাফৰ উফল়াওক আৰু ড্ৰিল কৰক
•  পাইলটৰ িুটাবটা আকাৰ অনুসফৰ েৃড্ধি কৰক
•  ৰ্াতঁবটা ফৰম কফৰ ওখ্ িাই ফেচাফৰ উফল়াওক
•  নলাকাৰ িুটাবটা চখ্াচঁ মাফৰ পৰীষো কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালনখনন তাৰ আকাৰত কাঠটব লাবৰ্।

•  ৭৩ x ৭৩ x ৯ নমনম আকাৰলল ফাইল কৰক আৰু শভননয়াৰ 
শকনলপাৰৰ স�বত পৰীক্া কৰক।

•  ৰিাই বৰ্ ্গবৰ �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক।

•  শকন্দবটা নচননিত কনৰ ঘুচা মানৰব।

•  পাইলটৰ ফুটাবটা Æ   ৬ নম.নম

•  এটা ফুটা Æ  ১২, Æ   ২৫, Æ   ৪০ আৰু Æ  ৪৯  ক্ৰবম বডৃ্দ্ধ 
কৰক।

•  নৰমাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাবটা Æ ৫০ নমনলনমটাৰ নৰম কৰক।

•  Æ   ৫০ নমনলনমটাৰ নলাকাৰ পৰীক্া বাৰবটা শবঞ্চ ভাইচত 
ধ্নৰ ৰাখক

•  পৰীক্া বাৰৰ নলাকাৰ পষৃ্ঠত Æ  ৫০ নমনলনমটাৰ প্ৰুচন 
নীলা প্ৰবয়াৰ্ কৰক

•  নৰম কৰা ফুটাবটা নলাকাৰ পষৃ্ঠত ঘড়ী অনু�নৰ আৰু ঘড়ীৰ 
নবপৰীত নদশত ঘূৰাই নদয়ক আৰু উচ্চ িাই নবচানৰবলল 
ইয়াক লৰচৰ কৰক।

• শবঞ্চ ভাইচত কামবটা ধ্নৰ ৰাখক

•  আধ্া ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ওখ িাইববাৰ শখাচঁ 
মানৰব লাবৰ্।

•  শখাচঁ মানৰ শলাৱা পষৃ্ঠভাৰ্ শকামল কাবপাবৰবৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক।

•  নতনন নবন্ৰু আভ্যতেৰীণ মাইক্ৰ’নমটাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ব’ৰ 
পৰীক্া কৰক।

•  মাইক্ৰ’নমটাৰৰ নভতৰৰ দ্াৰা শখাচঁৰা ফুটাবটা পৰীক্া 
কৰক।

•  আবকৌ পৰীক্া বাৰৰ প্ৰুনছয়ান নীলা প্ৰবয়াৰ্ কৰা নলাকাৰ 
পষৃ্ঠত শ্ৰেপ কৰা ফুটাবটা �ুমুৱাওক আৰু শ্ৰেপ কৰা 
ফুটাৰ নলাকাৰ পষৃ্ঠত প্ৰুনছয়ান নীলাৰ এবকধ্ৰণৰ নবতোৰ 
পৰীক্া কৰক।

•  পাতল শতল প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফতফন ফেন্ৰু আভ্যন্তৰীণ মাইক্ৰ’ ফমটাৰ ে্যেহাৰ কফৰ ে্যাস জফুখ্ে লাবৰ্ (Measure 
diameter using three point internal micro meter)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
•  ৩ পইণ্ মাইক্ৰ’ফমটাৰৰ োবে দষেতাৰ তৰ্্যৰ প্ৰব়াজন
•  িুটাৰ মাবজবৰ ে্যাস জফুখ্ে
•  ফতফন ফেন্ৰু আভ্যন্তৰীণ মাইক্ৰ’ফমটাৰ ে্যেহাৰ কফৰ ে’ৰৰ নলাকাৰতা আৰু ঘূৰণী়াতা পৰীষো কৰক।

•  নতনন নবন্ৰু আভ্যতেৰীণ মাইক্ৰ’ নমটাৰৰ �ঠিক আকাৰ 
ননব ্গাচন কৰক।

•  �ঠিক শনূ্য �ংহনত নৰং ননৰ্ ্গাচন কৰক Fig 1.

চজাখ্-মাখ্ চলাোৰ আৰ্বত।

•  শনূ্য শছঠটং নৰং ব্যৱহাৰ কনৰ নতনন নবন্ ু আভ্যতেৰীণ 
মাইক্ৰ’নমটাৰত শনূ্য ননধ্ ্গাৰণ কৰক নচত্ ২.

•  ৰেী পইণ্ ইণ্াৰবনল মাইক্ৰ’নমটাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ জব 
ব’ৰৰ আকাৰ শজাখা পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.133
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.134
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

নলাকাৰ ে’ৰ চ্ৰেফপং আৰু ফিট েনােলল (Scrapping cylindrical bore and to make 
a fit)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংশ 1 ৰ মাত্ৰা অনুসফৰ খ্াদবটা ঘূৰাওক
• ২ নং অংশত িুটাবটা ৪৯.৫০ ফমফলফমটাৰ িা়া ড্ৰিল কৰক
• নলাকাৰ ে’ৰ π৫০ সল ফৰম কৰক
• ফচফলণ্ডাৰৰ ে’ৰত চখ্াচঁ মাফৰে
• লিাৰ্ চৰ্জৰ সহা়ত চ্ৰেপ কৰা ে’ৰ পৰীষো কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

অংশ: ১

•  শকঁচামালনখনন তাৰ আকাৰত কাঠটব লাবৰ্।

•  শলৰ্ত মাত্া অনু�নৰ খাদবটা ঘূৰাই নদব।

•  অংকন অনু�নৰ শ্াফ্টৰ কামত কান্ধ ঘূৰাই ঘূৰাই লওক।

•  মাত্াৰ নভতৰত খাদবটা শশষ কৰক।

•  (অংশ – ১ �ঠিক আকাৰ ৫০ g৬শ্ৰেপ কৰা ফুটা পৰীক্াৰ 
বাবব এটা মাষ্াৰ শৰ্জ নহচাবপ ববনাৱা)

অংশ: ২

•  অংশ ২ নহচাবপ Ex No ১৩৩ ৱক্গনপছ ব্যৱহাৰ কৰক

•  শখাচঁ মানৰ শলাৱা পষৃ্ঠভাৰ্ শকামল কাবপাবৰবৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক

•  মাষ্াৰ শটষ্ নপচবটা শ্ৰেপ কৰা ফুটাবটাত নফট কৰক আৰু 
পৰীক্াৰ বাবব ম�ণৃভাবৱ ঘূৰাই নদয়ক।

•  মন কনৰব শৰ্ মাষ্াৰ নপছবটা মুতিভাবৱ ঘূনৰব লাবৰ্।

•  অলপ শতল লৰ্াই নবৱত্গনৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
• েক্ৰ পৃষ্ঠৰ চ্ৰেফপং আৰু পৰীষো কৰা। 

বক্ৰ পষৃ্ঠত শখাচঁ মানৰবলল আধ্া ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰ আটাইতলক 
উপৰ্ুতি শ্ৰেপাৰ। এই শখাচঁৰা পদ্ধনতবটা �মতল শখাচঁননৰ 
পৰা পৰৃ্ক।

পধিফত

বক্ৰ পষৃ্ঠত শ্ৰেনপং কৰাৰ বাবব শহবণ্ডলবটা হাবতবৰ এবনদবৰ 
ধ্নৰ ৰখা হয় ৰ্াবত শ্ৰেপাৰৰ প্ৰবয়াজনীয় নদশত ৰ্নত কৰাবটা 
�হজ হয়।

কাঠটবলল আনখন হাবতবৰ শশ্ংকত চাপ নদয়া হয়।

ৰুক্ শ্ৰেনপঙত দীঘলীয়া ষ্ট্ৰ’কৰ স�বত অত্যনধ্ক চাপৰ 
প্ৰবয়াজন হ’ব।

নমনহলক শখাচঁ মানৰবল চাপ কনম ৰ্ায় আৰু ষ্ট্ৰ’কৰ সদঘ ্গ্যও চুঠট 
সহ পবৰ।

কাঠটং ড্ক্ৰয়া আৰ্লল আৰু উভনত অহা ষ্ট্ৰ’ক দুবয়াটাবত 
�ংঘঠটত হয় নচত্ ২।

প্ৰনতবটা পাছৰ নপছত কাঠটব পৰা নদশ �লনন কনৰব লাবৰ্। 
ইয়াৰ ফলত এবকধ্ৰণৰ পষৃ্ঠভাৰ্ ননড্চিত হয়।

উচ্চ দাৰ্বোৰ ফেচাফৰ উফল়ােলল মাষ্টাৰ োৰত 
প্ৰুফে়ান নীলাৰ পাতল আেৰণ লৰ্াে লাবৰ্।

আৰ্লল শৰ্াৱাৰ �ময়ত এটা কাঠটং এবজ কাম কবৰ, আৰু 
নৰটাণ ্গ ষ্ট্ৰ’কত আনবটা কাঠটং এবজ কাম কবৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.134
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.135
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

নলাকাৰ চটপাৰ ে’ৰ চ্ৰেপ কৰা আৰু চাইন োৰৰ সসবত চটপাৰ এংবৰ্ল পৰীষো 
কৰা (Scrapping cylindrical taper bore and check taper angle with sine bar)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  অংকন অনুসফৰ এটা ঘূৰণী়া ঘূৰাওক
•  ২৮ ফমফলফমটাৰ চকন্দ্ৰৰ িুটা ড্ৰিল কৰক আৰু টান ্গ - চটপাৰ টাণ ্গ ১°৩0’ চিকলক ৩0 ৰ প্ৰধান ে্যাসললবক
•  আধা ঘূৰণী়া চ্ৰেপাৰ ে্যেহাৰ কফৰ চটপাৰ ে’ৰ চ্ৰেপ কৰক
•  চাইন োৰত চটপাৰ লিাৰ্ চৰ্জ ধফৰ ৰাখ্ক
•  প্ৰব়াজনী় উচ্চতালল ফস্প চৰ্জ ৰ্ফ়ি চতালক
•  সমান্তৰালতা পৰীষো কফৰেলল িাব়ল পৰীষো সূচক ফনধ ্গাৰণ কৰক
•  চাইন োৰ আৰু ফস্প চৰ্জ ে্যেহাৰ কফৰ চটপাৰ চকাণ ৰ্ণনা কৰা।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্গ্য ১: নলাকাৰ চটপাৰ ে’ৰত চ্ৰেফপং কৰা

•  শকঁচামালনখনন তাৰ আকাৰত কাঠটব লাবৰ্।

•  শলৰ্ত ঘূৰণীয়া ৰডবটা �ামনগ্ক মাত্ালল ঘূৰাই নদয়ক।

•  ঘূৰণীয়া ৰডৰ মাজত শচণ্াৰ ড্ৰিল।

•  Æ  ২৮ নমনলনমটাৰ পৰ্ ্গতে এটা থ্ৰু শহাল ড্ৰিল কৰক।

•  �জঁনুলবটা �জঁনুল শপাষ্ত শছট কৰক।

•  শৰ্ৌনৰ্ক স্াইডখন ১°৩০’ শকাণত ঘূৰাই শটপাৰ ঘূৰাবলল 
মূল ব্যা� Æ  ৩০ নমনলনমটাৰ বজাই ৰাখক।

•  শটপাৰ লোৰ্ শৰ্জত প্ৰুচন ব্কলু প্ৰবয়াৰ্ কৰক

•  ওখ িাই নবচানৰবলল শটপাৰ লোৰ্ শৰ্জবটা �ুমুৱাওক আৰু 
ঘূৰাই নদয়ক।

•  আধ্া ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ওখ িাইববাৰ শ্ৰেপ 
কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  আবকৌ শটপাৰ ফুটাত (প্ৰানছয়ান নীলা প্ৰবয়াৰ্ কৰা) শটপাৰ 
লোৰ্ শৰ্জ �ুমুৱাওক আৰু ঘূৰাই নদয়ক। শটপাৰ ব’ৰৰ 
চানৰওফাবল প্ৰুনছয়ান নীলাৰ এবকধ্ৰণৰ নবতোৰ ননড্চিত 
কৰক।

•  শটপাৰ ফুটাত শটপাৰ লোৰ্ শৰ্জ নফট/নমল কৰক।

•  কম শতল প্ৰবয়াৰ্ কনৰ সবধ্তাৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

কাৰ্ ্গ্য ২: চাইন োৰৰ সহা়ত চটপাৰ এংবৰ্ল পৰীষো কৰক

•  এটা উপৰ্ুতি চাইন বাৰ ননব ্গাচন কনৰ পনৰষ্াৰ কৰক

•  শটপাৰ লোৰ্ শৰ্জ এটা চাইন বাৰত ধ্নৰ ৰাখক।

•  শটপাৰ অন�ুনৰ উপৰ্ুতি নস্প শৰ্জ ননব ্গাচন কৰক।

•  চাইন বাৰ শৰালাৰৰ তলত নস্প শৰ্জববাৰ নৰংনৰ্ং পদ্ধনতবৰ 
ৰ্ন়ি শতালক

•  ডাবয়ল পৰীক্া �ূচকৰ স�বত শটপাৰৰ �মাতেৰালতা 
পৰীক্া কৰক।

•  ৰ্নদ DTI’s পইণ্াৰ শটপাৰ লোৰ্ শৰ্জৰ দুবয়াটা মূৰত শনূ্য 
অৱস্াত নৰ্য় সহ ৰ্াবক, শতবতে শটপাৰ নাই। শ�ই পইণ্াৰৰ 
পনৰৱবত্গ নৰ্বকাবনা এটা নদশলল ৰ্াওক আৰু শৰ্াৰ্ (বা) 
নববয়াৰ্ প়িা শদখুৱাই মাবন ভুল আবছ,

•  �ঠিক নস্প শৰ্জ ননব ্গাচন কৰক আৰু চাইন বাৰ শৰালাৰৰ 
তলত ৰাখক আৰু শটপাৰৰ �মাতেৰালতা শুধ্ৰাই নদয়ক।

•  চাইন বাৰৰ সদঘ ্গ্যৰ আকাৰ হাইপ’শটনছ।

•  নস্প শৰ্জৰ উচ্চতা নবপৰীত ফাবল

•  মানক্গং শটবুবল কাষৰ কাষ নহচাবপ কাম কবৰ।

চাইন োৰৰ নীফত ড্ত্ৰবকাণফমফতৰ ওপৰত ফভতফ্ত 
কফৰ ৰ়্ি সল উটিবে

দষেতাৰ তৰ্্য

লোৰ্ শৰ্জৰ শটপাৰৰ শকাণ ৰ্ণনা কৰা, নস্প শৰ্জৰ শপকৰ 
উচ্চতা ১৭.৩৬ নমনলনমটাৰ আৰু চাইন বাৰৰ সদঘ ্গ্য ১০০ 
নমনলনমটাৰ

সমাধান:

নস্প শৰ্জৰ উচ্চতা =১৭.৩৬ নমনলনমটাৰ

চাইন বাৰৰ সদঘ ্গ্য= ১০০ নমনলনমটাৰ

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

চাইন োৰ আৰু ফস্প চৰ্জৰ ে্যেহাৰ (Use of sine bar and slip gauge)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
•  চাইন োৰৰ প্ৰধান কৰ্া চকাো
•  চাইন োৰৰ আকাৰ ফনফদ্গষ্ট কৰক
•  চাইন োৰৰ সেফশষ্ট্যসমূহ উবলেখ্ কৰা
•  চাইন োৰৰ ফেফভন্ন ে্যেহাৰ উবলেখ্ কৰা।

চাইন বাৰ সহবছ শকাণ পৰীক্া আৰু ননধ্ ্গাৰণৰ বাবব এটা ননখুতঁ 
শজাখৰ ৰ্ন্ত্ৰ

চাইন বাৰৰ প্ৰধ্ান ড্ত্বকাণনমনতক ফলনৰ ওপৰত নভত্কনত 
কনৰ সতয়াৰ কৰা হয়।
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শ�াবঁকাণীয় ড্ত্ভুজত শকাণৰ চাইন নাবমবৰ জনাজাত ফলনবটা 
হ’ল শকাণৰ নবপৰীত ফাল আৰু হাইপ’শটনছৰ মাজত ৰ্কা 
�ম্পক্গ নচত্ ২।

মন কনৰবলৰ্ীয়া শৰ্ চাইন বাৰক নবনভন্ন শকাণত স্াপনৰ বাবব 
নস্প ৰ্ৰ্ ব্যৱহাৰ কৰা হয়

এটা পষৃ্ঠ শলেট বা শমনকং শটবুবল শছট আপৰ বাবব শডটাম পষৃ্ঠ 
প্ৰদান কবৰ।

চাইন বাৰ, নস্প শৰ্জ আৰু শডটাম পষৃ্ঠই নৰ্বটাৰ ওপৰত ইহঁত 
স্াপন কৰা হয়, শ�ইবটাবৱ এটা শ�াবঁকাণ ড্ত্ভুজ ৰ্িন কবৰ।

সবনশষ্্য�মূহ সহবছ নস্নতশীল ক্ৰ’নময়াম ষ্টীলৰ দ্াৰা নননম ্গত 
আয়তাকাৰ বাৰ।

পষৃ্ঠববাৰ গ্াইড্ণ্ডং আৰু শলনপং কনৰ �ঠিকভাবৱ শশষ কৰা 
হয়।

বাৰৰ দুবয়া মূৰত এবক ব্যা�ৰ দুটা ননখুতঁ শৰালাৰ লবৰ্াৱা হয়।

শৰালাৰববাৰৰ শকন্দবৰখাবটা চাইন বাৰৰ ওপৰৰ মুখৰ 
�মাতেৰাল।

বাৰৰ ওপবৰবৰ ফুটা কৰা সহবছ।

ই ওজন হ্া� কৰাত �হায় কবৰ আৰু লৰ্বত ই এবজেল শলেটত 
চাইন বাৰ শলেস্ম্পং কৰাত �হায় কবৰ।

চাইন বাৰৰ সদঘ ্গ্য হ’ল শৰালাৰববাৰৰ শকন্দৰ মাজৰ দৰূত্ব।

�াধ্াৰণবত উপলব্ধ আকাৰ ১০০ নমনলনমটাৰ, ২০০ নমনলনমটাৰ, 
২৫০ নমনলনমটাৰ আৰু ৫০০ নমনলনমটাৰ।

চাইন বাৰৰ আকাৰ ইয়াৰ সদঘ ্গ্যৰ দ্াৰা নননদ্গষ্ কৰা হয়।

ে্যেহাৰ কবৰ

চাইন বাৰ ব্যৱহাৰ কৰা হয় শৰ্নতয়াৰ বাবব এক নমননটতলক 
কমললবক উচ্চ মাত্াৰ �ঠিকতাৰ প্ৰবয়াজন হয়

-  শজাখ শকাণ নচত্ ৪.

- নচত্ ৫ আউট নচননিত কৰা।

-  শমনচননংৰ বাবব স্াপন কৰা নচত্ ৬.
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চাইন োৰ আৰু ফস্প চৰ্জ ে্যেহাৰ কফৰ চটপাৰ ফনণ ়্গ  কৰা (Determining taper 
using sine bar and slip gauges)
উবদেশ্য: ই আবপানাক �হায় কনৰব
•  এটা জনা চকাণৰ শুধিতা ফনণ ়্গ  কৰা
•  এটা জনা চকাণত ফস্প চৰ্জৰ উচ্চতা ৰ্ণনা কৰা।

চাইন বাবৰ ৪৫°সলবক এক নমননটতলক কম নহয় উচ্চ মাত্াত 
শকাণ পৰীক্া কৰাৰ এটা �হজ উপায় প্ৰদান কবৰ

চাইন বাৰৰ ব্যৱহাৰ ড্ত্বকাণনমনতক ফলনৰ ওপৰত নভত্কনত 
কনৰ কৰা হয়। চাইন বাবৰ ড্ত্ভুজৰ হাইপ’শটনচ ৰ্িন কবৰ 
আৰু নস্প শৰ্জ নবপৰীত ফাবল নচত্ ১।

জনা চকাণৰ শুধিতা পৰীষো কৰা

ইয়াৰ বাবব প্ৰৰ্বম পৰীক্া কনৰবলৰ্ীয়া শকাণৰ বাবব �ঠিক 
নস্প শৰ্জৰ �ংনমশ্ৰণ বানছ লওক।

শৰালাৰৰ তলত ননব ্গানচত নস্প শৰ্জ স্াপন কৰাৰ নপছত 
পৰীক্া কনৰবলৰ্ীয়া উপাদানবটা চাইন বাৰত মাউণ্ কনৰব 
লাবৰ্।

ডাবয়ল পৰীক্া �ূচকক এটা উপৰ্ুতি শষ্ণ্ড বা ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা 
শৰ্জত মাউণ্ কৰা হয়। তাৰ নপছত ডাবয়ল পৰীক্া �ূচকক 
নচত্ৰ দবৰ প্ৰৰ্ম অৱস্াত স্াপন কৰা হয় আৰু ডাবয়ল শনূ্য 
নহচাবপ ননধ্ ্গাৰণ কৰা হয়।

ডাবয়লক উপাদানবটাৰ আনবটা মূৰলল সল ৰ্াওক (নদ্তীয় 
অৱস্ান)। ৰ্নদ শকাবনা পাৰ্ ্গক্য ৰ্াবক শতবতে শকাণবটা ভুল। 
ডাবয়ল পৰীক্াৰ �ূচবক দুবয়া মূৰত শনূ্য প়িাললবক নস্প 
শৰ্জ শপকৰ উচ্চতা �ামজে�্য কনৰব পানৰ। তাৰ নপছত প্ৰকৃত 
শকাণবটা ৰ্ণনা কনৰব পানৰ আৰু নবচু্যনত ৰ্নদ আবছ শতবতে 
ভুল হ’ব।
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ফস্প চৰ্জৰ উচ্চতা ৰ্ণনা কৰাৰ পধিফত

উদাহৰণ ফচত্ৰ ৩

অনুশীলনী ১

২০০ নমনলনমটাৰ দীঘল চাইন বাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ২৫ °শকাণৰ 
বাবব নস্প শৰ্জৰ উচ্চতা ননণ ্গয় কনৰবলল।

প্ৰবয়াজনীয় নস্প শৰ্জৰ উচ্চতা ৮৪.৫২ নমনলনমটাৰ।

ৰ্াফণফতক তাফলকাৰ পৰা sin ৰ মান লাভ কফৰে 
পাফৰ। (প্ৰাকৃফতক ড্ত্ৰবকাণফমফতক িলন)।

প্ৰামানণক চাইন বাৰৰ সদঘ ্গ্যৰ বাবব �হবজ কাম কৰা চাইন 
বাৰ ধ্ৰুৱকৰ স�বতও শটবুল উপলব্ধ।

শটপাৰ উপাদান�মূহৰ বাবব শকাণ ৰ্ণনা কৰা

অনুশীলনী ২

ব্যৱহৃত নস্প শৰ্জবটাৰ উচ্চতা ৮৪.৫২ নমনলনমটাৰ। ব্যৱহৃত 
চাইন বাৰৰ সদঘ ্গ্য ২০০ নমনলনমটাৰ। 

ৰ্াৰ চাইন মান ০.৪২২৬ শ�ই শকাণবটা ২৫°। শ�বয়বহ শটপাৰ 
উপাদানৰ শকাণ ২৫°।

শশ্ৰণীবকািাৰ ননৰু্ড্তি ১

1 ৰ্নদ নস্প শৰ্জ শপকৰ উচ্চতা ১৭.৩৬ নমনলনমটাৰ আৰু 
ব্যৱহৃত চাইন বাৰৰ আকাৰ ১০০ নমনলনমটাৰ হয় শতবতে 
ৱক্গনপছৰ শকাণ নকমান হ’ব? নচত্ ৫।

উত্তৰ __________________________________

২  ১০০ নমনলনমটাৰ চাইন বাৰ এটা 3° 35’ শকাণলল উিাবলল 
নস্প শৰ্জ শপকৰ উচ্চতা ৰ্ণনা কৰা।

উত্তৰ ___________________________________
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.136
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

এটা কটাৰ ড্জে এবেম্বফল েনাওক (Make a cotter jib assembly)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সমতল পৃষ্ঠভাৰ্ েৰ্ ্গ আৰু সমান্তৰাললল িাইল কৰক
• ভাফন ়্গ াৰ উচ্চতা চৰ্জৰ সহা়ত অংকন অনুসফৰ মাত্ৰা ফচফনিত কৰক
• ভাফন ়্গ াৰ চকফলপাৰৰ সহা়ত মাত্ৰা জফুখ্ে
• িাইল আৰু ± 0.0২ সল সটিকতা েজাই ৰাফখ্ একড্ত্ৰত কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

অংকন অনু�নৰ শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

১ম খ্ণ্ড

•  অংকন, �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ৰ অনু�নৰ মাড্ত্ক 
�হনশীলতা বজাই ৰানখ 50.x 30 x 142 নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল অংশ 1 শকঁচামাল ফাইল কৰক

•  অংকন অনু�নৰ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জৰ স�বত ১ নং 
অংশৰ নচনি

•  �াক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক।

•  ৩০ x ৯২ নমনলনমটাৰ মুকনল স্ট আৰু ১০ x ৩৫ নমনলনমটাৰ 
স্টৰ মাবজবৰ সতয়াৰ কনৰবলল ১ নং অংশত শচইন ড্ৰিল 
ফুটা।

•  শৱব চাইবজল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ শচইন 
ড্ৰিল কৰা ফুটাৰ কাবষবৰ কটাৰী শহক কৰক আৰু কাঠট 
শপলাওক।

•  মুকনল স্ট আৰু স্টৰ মাবজবৰ আকাৰলল ফাইল কৰক।

•  শহকচ’ আৰু ড্জভাৰ কাষত অনতনৰতি ধ্াতু আতঁৰাওক 
আৰু আকাৰ অন�ুনৰ ফাইল কৰক।

•  ফাইল ব্যা�াধ্ ্গ R৫ ৰ্’শতই উবলেখ কৰা সহবছ।

২় খ্ণ্ড 

•  অংশ ২ শকঁচামাল SQ ৩০ x ১২৫ mm আকাৰলল ফাইল 
কৰক, অংকন অনু�নৰ মাড্ত্ক �হনশীলতা বজাই ৰাখক 
�মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্।

•  স্টৰ মাবজবৰ ১০ x ৩৫নমনম নচননিত কৰক আৰু �াক্ী 
নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  স্টৰ মাবজবৰ ববনাৱাৰ বাবব ২ নং অংশত শচইন ড্ৰিল 
ফুটা।

•  শৱব চাইবজল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ শচইন 
ড্ৰিল কৰা ফুটাৰ কাবষবৰ শহকচ’ আৰু কাঠট শপলাওক।

•  আকাৰ অনু�নৰ থ্ৰু স্ট ফাইল কৰক।

৩় খ্ণ্ড আৰু ৪ৰ্ ্গ খ্ণ্ড 

•  অংশ ৩ আৰু অংশ ৪ �কবলা আকাৰৰ ওপৰত ফাইল 
কৰক আৰু অংকন, �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ৰ অন�ুনৰ 
মাড্ত্ক �হনশীলতা বজাই ৰাখক।

•  অংকন অনু�নৰ ৩ আৰু ৪ নং অংশ নচননিত কৰক আৰু 
আকাৰ অনু�নৰ ফাইল কৰক।

এবছম্বল ৰিনয়ঙত শদখুওৱাৰ দবৰ ১ নং অংশত ২ নং অংশ 
�ুমুৱাওক।

এবছম্বনল ৰিনয়ঙত শদখুওৱাৰ দবৰ অংশ 1 প্ৰানতেক কনৰ অংশ 
3 আৰু অংশ 4 এবকলবৰ্ �ুমুৱাওক। (নচত্ ১)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.136
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.137
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

চহণ্ড ফৰম আৰু ফিট চটপাৰ ফপন (Hand reams and fit taper pin)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  অংকন অনুসফৰ আকৃফত আৰু আকাৰলল িাইল
•  েৰ্ ্গবষেত্ৰ আৰু চটপাৰ িবেল ফপনৰ স্ান ফচফনিত কৰক
•  চষ্টপ ড্ৰিল ফৰম চটপাৰ ফপন িুটা আৰু ড্ৰিল ফৰফলি িুটা, চচইন ড্ৰিফলং
•  ৰিফ়ং ফিট অংশ অনুসফৰ চটপাৰ িবেল ফপন আৰু চীজ চহি �্কক্ক �ু টিক কৰক – অংকন অনুসফৰ এবেম্বল চচটটঙত২।

কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)
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•  প্ৰদত্ত শকঁচামালববাৰৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শকঁচা ধ্াতুৰ আকাৰ ৬০ x ৬০ x ৯.৫ নমনলনমটাৰ 
দুটা টুকুৰাত ফাইল কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ 
ব্যৱহাৰ কনৰ মাত্া পৰীক্া কৰক।

•  শচষ্া বৰ্ ্গ ব্যৱহাৰ কনৰ �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ 
পৰীক্া কৰক।

•  মানক্গং নমনডয়াম প্ৰবয়াৰ্ কৰক আৰু ডবৱল নপনৰ 
ফুটা আৰু চীজ শহড �্কক্ক �ু ফুটাৰ বাবব বৰ্ ্গবক্ত্ আৰু 
এনণ্কৰি লাইন মাক্গ কৰক আৰু কামত �াক্ী মাক্গ আৰু 
শচণ্াৰ পাঞ্চ মাক্গ পাঞ্চ কৰক।

•  অংশ ১ এবছম্বলত অংশ ২ ৰাখক আৰু �মাতেৰাল 
শলেম্পৰ স�বত শছঠটং শলেম্প কৰক আৰু একড্ত্ত 
অংশৰ বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক নচত্ ১.

•  ড্ৰিনলং শমনচন আৰু শচণ্াৰ ড্ৰিলত শচণ্াৰ ড্ৰিল ঠিক 
কনৰ অংকন অনু�নৰ ফুটাৰ অৱস্ানৰ �কবলা িাই 
ননণ ্গয় কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনত ৪ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল স্াপন কৰক আৰু 
শটপাৰ ডবৱল নপন �মাববশৰ িাইত এটা থ্ৰু শহাল ড্ৰিল 
কৰক।

•  এবকদবৰ ড্ৰিল কৰা ফুটাবটাৰ ৰ্ভীৰতাৰ ২/৩ অংশত 

৫.৭ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ৰডৰ শষ্প ফুটাবটা স্াপন কৰক 
আৰু শটপাৰ ডবভল নপনৰ িাইত ড্ৰিল কৰা ফুটাবটাৰ 
১/৩ অংশৰ ৰ্ভীৰতাত ৫.৭ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল আৰু শষ্প 
ড্ৰিল ফুটাবটা স্াপন কৰক �মাববশ নচত্ ২.

•  শটপাৰ নপন নৰমাৰক শটপ শৰঞ্চত ঠিক কৰক আৰু 
শটপাৰ ফুটাত এটা শষ্প ড্ৰিল ফুটা নৰম কৰক ৰ্াবত 
�মাববশৰ শটপাৰ ডবৱল নপনৰ লৰ্ত খাপ খাব পাবৰ 
ৰ্াবত �মাববশৰ শছঠটংত ব্যাঘাত জন্াব শনাৱাবৰ (নৰনমং 
কৰাৰ �ময়ত প্ৰচুৰ শতল ব্যৱহাৰ কৰক)

•  নৰম কৰা শটপাৰ ফুটাত শটপাৰ ডবৱল নপন পুছ নফটৰ 
জনৰয়বত ঠিক কৰক

•  এবকদবৰ ওপৰৰ কামৰ পদবক্প�মূহ পুনৰাবতৃ্কনত কৰক 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.137
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আৰু ওপৰৰ পদ্ধনত�মূহ �ম্পূণ ্গ কনৰ অংকন অন�ুনৰ 
পুছ নফটৰ জনৰয়বত �মাববশত আন এটা শটপাৰ ডবৱল 
নপন স্াপন কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনত Æ  ৬.০ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল স্াপন কৰক 
আৰু পননৰৰ মূৰৰ �্কক্ক �ু �মাববশৰ িাইত এটা থ্ৰু শহাল ড্ৰিল 
কৰক।

•  Æ  ১২ x ৬.০ নমনম কাউণ্াৰ ব’ৰ �জঁনুল আৰু কাউণ্াৰ 
ব’ৰ অংশ ২ শীষ ্গ শলেটত পননৰৰ মূৰৰ �্কক্ক �ু শহডৰ শবধ্ৰ 
ৰ্ভীৰতাললবক ঠিক কৰক আৰু শবচ শলেটত চীজবহড 
�্কক্ক �ু �মাববশৰ িাইত M ৬ আভ্যতেৰীণ শৰেড( �ূতা)কাঠট 
লওক।

•  নভতৰৰ শৰেডৰ্ুতি ফুটাত M ৬ x ১৮ নমনম চীজ শহড �্কক্ক �ু 
ঠিক কৰক

•  এবকদবৰ ওপৰৰ কামৰ পদবক্প�মূহ পুনৰাবতৃ্কনত কৰক 
আৰু ওপৰৰ পদ্ধনতবটা �ম্পূণ ্গ কনৰ বানহৰৰ পননৰৰ মূৰৰ 
�্কক্ক �ুশটা �মাববশত ঠিক কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনত Æ  ৩ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু 
অংকন অনু�নৰ নৰনলফ ফুটা ড্ৰিল কৰক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনত Æ ৬ নমনম ড্ৰিল আৰু ড্ৰিল শচইন ড্ৰিনলং 
ঠিক কনৰ আভ্যতেৰীণ বৰ্ ্গবক্ত্ত অবাড্ঞ্চত ধ্াতু আতঁৰাই 
শপলাওক অংশ – ১ আৰু অংশ -২ (নভত্কনত আৰু ওপৰৰ 
শলেট) নচত্ 3।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুল আৰু নচপৰ পৰা শছঠটং নডছ 
এবছম্বল কৰক আৰু অবাড্ঞ্চত ধ্াতুবটা আতঁৰাই শপলাওক 
.. শচবজল আৰু বল শপইন হাতুৰীৰ অংশত (শবছ) আৰু 
(শীষ ্গ)

•  অংশবটা পুনৰ একড্ত্ত কৰক – ১ (শবছ) আৰু (শীষ ্গ) 
শটপাৰ ডবৱল নপন আৰু চীজ শহড �্কক্ক �ুৰ স�বত আৰু 
আকাৰ আৰু 90 ° শকাণত আভ্যতেৰীণ বৰ্ ্গবক্ত্ ফাইল 
কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ �হায়ত মাত্া জনুখব।

৩় খ্ণ্ড

•  ২৪ x ২৪ x ২৫ নমনম বৰ্ ্গবক্ত্ৰ বাৰত আকাৰ অনু�নৰ 
শকঁচা ধ্াতুৰ অংশ 3 ফাইল কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ 
শকনলপাৰৰ �হায়ত মাত্া পৰীক্া কৰক

•  ৰিাই বৰ্ ্গবক্ত্ত �মতলতা আৰু বৰ্ ্গবক্ত্ পৰীক্া কৰক।

•  এবছম্বল অংশ - ১ আৰু অংশ -২ (নভত্কনত) আৰু ওপৰৰ 
নচত্ ৪ ত পুছ নফটত অংশ ৩ নফট কৰক

•  �কবলা অংশ নবড্ছিন্ন কনৰ �কবলা পষৃ্ঠ �মাপ্ত কৰক আৰু 
�মাববশৰ অংশৰ �কবলা চুকত বাৰ আতঁৰাই শপলাওক

•  �কবলা অংশ পুনৰ একড্ত্ত কনৰ ৩ নং অংশবটা পুছ 
নফটত নফট কৰক আৰু অলপ শতল প্ৰবয়াৰ্ কৰক আৰু 
মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.137
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.1.138
ফিটাৰ  (Fitter) - সমাবেশ - ১ 

সটিক স্ানত িুটা ড্ৰিফলং আৰু ফৰফমং কৰা, িবেল ফপন, ষ্টি, আৰু েল্ট ফিটটং কৰা 
(Drilling and reaming holes in correct location, fitting dowel pins, stud, and 
bolts)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  অংকন অনুসফৰ িাইলৰ আকাৰলল
•  িুটাৰ স্ান ফচফনিত আৰু পাঞ্চ কৰা
•  অংকন অনুসফৰ ড্ৰিল, ফৰম, কাউণ্াৰ ে’ৰ
•  েল্ট আৰু ষ্টিৰ লৰ্ত খ্াপ খ্ুোই M ৬ ফভতৰৰ সূতা কাটটে
•  অংকন অনুসফৰ একড্ত্ৰত কৰা।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ স�বত পৰীক্া কনৰবলল 
অংশ 1,2,3 ফাইল কৰক

•  মানক্গং মাধ্্যম প্ৰবয়াৰ্ কৰক আৰু অংকন অনু�নৰ নচননিত 
কৰক

•  অংকন অন�ুনৰ ড্ৰিল ফুটাৰ নচন পাঞ্চ কৰক

•  অংকন অনু�নৰ অংশ ১ আৰু ২ শছট কৰক আৰু ইয়াক 
নচত্:1 ত শদখুওৱাৰ দবৰ �মাতেৰাল শলেম্পৰ স�বত শলেম্প 
কৰক

•  ড্ৰিনলং শমনচনত Æ ৫.৮ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল স্াপন কৰক 
আৰু ফুটাৰ মাবজবৰ ড্ৰিল কৰক আৰু ১ আৰু ২ অংশত 
Æ ৬ নমনলনমটাৰ নৰমাৰৰ ফুটাববাৰ নৰম কৰক।

•  নৰম কৰা ফুটাবটা শকামল কাবপাবৰবৰ পনৰষ্াৰ কৰক 
আৰু Æ৬ নমনলনমটাৰ ডবৱল নপন নফট কৰক।

•  এবকদবৰ ড্ৰিল, নৰম আৰু Æ ৬ আন এটা ডবৱল নপন নফট 
কৰক আৰু নচত্ ১ ত শদখুওৱাৰ দবৰ অংশ ১ আৰু ২ ত 
এবক শছঠটঙৰ স�বত।

•  তাৰ নপছত ড্ৰিনলং শমনচনত Æ ৫ নমনম ড্ৰিল ঠিক কৰক 
আৰু M ৬ ষড়ভুজ বল্ট �মাববশৰ বাবব ফুটাৰ মাবজবৰ 
ড্ৰিল কৰক।

•  এবকদবৰ আন এটা M ৬ ষড়ভুজ বল্ট �মাববশৰ বাবব ১ 
আৰু ২ অংশত Æ ৫ নমনম ড্ৰিল ফুটা ড্ৰিল কৰক।

•  অংকনত শদখুওৱাৰ দবৰ ১ নং অংশত M ৬ এবলন বল্টৰ 
মূৰৰ ফাবল স্াপন কৰাৰ ৰ্ভীৰতাললবক কাউণ্াৰ ব’ৰ।

•  ১ আৰু ২ খণ্ড পৰৃ্ক কৰক।

•  ড্ৰিনলং আৰু শমনচনত কাউণ্াৰ নচংক �জঁনুল ধ্নৰ ৰাখক 
আৰু কাউণ্াৰ নচংক ২ নং অংশৰ দুবয়াফাবল আভ্যতেৰীণ 
�ূতা কাঠটব পৰা িাইত ১ x ৪৫° ৰাখক (�ূতা শকৱল ২ নং 
অংশত কাঠট নদয়া সহবছ)।

•  অংশ ২ ত ষড়ভুজ বল্ট �মাববশৰ িাইত M6 অভ্যতেৰীণ 
�ূতা কাঠটব।

•  �ূতাববাৰ বাৰ শনাবহাৱালক পনৰষ্াৰ কৰক।

•  অংশ ১ আৰু ২ পুনৰ একড্ত্ত কৰক আৰু নচত্:২ 
ত শদখুওৱাৰ দবৰ অংশ ৩ স্াপন কৰক আৰু ইয়াক 
�মাতেৰাল শলেম্পৰ স�বত শলেম্প কৰক।

• তাৰ নপছত ড্ৰিনলং শমনচনত Æ ৫.৮ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল 
ঠিক কৰক আৰু ১ আৰু ৩ নং অংশৰ স�বত ডবৱল নপন 
একড্ত্ত কৰাৰ বাবব ফুটা নৰমৰ মাবজবৰ Æ৬ নমনলনমটাৰ 
ড্ৰিল কৰক।

•  Æ ৫ নমনম ড্ৰিল নফট কৰক আৰু ১ আৰু ৩ অংশত ষ্ড 
�মাববশৰ িাইত দুটা ফুটা ড্ৰিল কৰক

•  ১ আৰু ৩ নং অংশ পৰৃ্ক কৰক

•  Æ ৬ নমনম ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু অংশ 1 ৰ ফুটাৰ মাবজবৰ 
ড্ৰিল কৰক

•  ৩ নং অংশত ১ x ৪৫° কাউণ্াৰনচংক কৰক আৰু M৬ 
অভ্যতেৰীণ শৰেড কাঠট লওক (শকৱল ৩ নং অংশত শৰেড 
কাঠট নদয়া সহবছ)।

•  শৰেড পনৰষ্াৰ কৰক আৰু অংশ ১ ৰ স�বত অংশ ৩ পুনৰ 
একড্ত্ত কৰক।

•  (অংশ - ৬) অংকন অনু�নৰ ষ্ড প্ৰস্তুত কৰা।

•  ৩ নং অংশত দুটা ষ্ড ঠিক কৰক আৰু নচত্ত শদখুওৱাৰ 
দবৰ ১ নং অংশৰ স�বত একড্ত্ত কৰক।

•  শলেইন ৱাশ্াৰৰ স�বত M৬ বল্টবটা ঠিক কৰক আৰু 
উপৰু্তি শপিনাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ টান কৰক।

•  �কবলা অংশ (১,২আৰু ৩) নবভাড্জত কৰক আৰু কামৰ 
�কবলা পষৃ্ঠত ফাইল আৰু নডবাৰৰ স�বত শশষ কৰক।

•  ডবৱল নপন, ষড়ভুজ বল্ট, ষ্ড আৰু বাদাবৰ �কবলা অংশ 
(১,২ আৰু ৩) পুনৰ একড্ত্ত কৰক।

•  শতল পাতললক প্ৰবয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব �ংৰক্ণ 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.1.138
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.139
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

এটা ডায়া পৰীক্াৰ বাবব এটা গনেপ গেজ ববনাৱা। ১০ ± ০.০২ফম.ফম.ৰ (Making a 
snap gauge for checking a dia. of 10 ± 0.02mm)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংকন অনুসফৰ সামফগ্ক আকাৰলল িাইল
• অংকন অনুসফৰ প্ৰিাইল ফিফনিত কৰক আৰু গজাখৰ সসবত পাঞ্চ কৰক
•  অংকন অনুসফৰ গিইন ড্ৰিল ফিপ আৰু িাইল প্ৰিাইল
•  আকাৰ আৰু আকৃফত অনুসফৰ এটা ঘূৰণীয়া ঘূৰাওক
•  ঘূৰণীয়া ৰডবটা GO গশষত আৰু NO GO গশষত পৰীক্া কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

গনেপ গেজ:

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  শকঁচামালটো�া সমতল আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ বজাই ৰানি ৭৫ x ৪৮ 
x ৯ নমনলনম�াৰ আকাৰত ফাইল কৰক

•  ট্াই বৰ্ ্গটোৰ সমতলতা আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

•  কামৰ পষৃ্ঠত মানক্গিং নমনিয়াম শচলুল’জ শলকাৰ প্ৰটোয়াৰ্ 
কৰক।

•  কাৰ্ ্গ্য অিংকনত শেিুওৱাৰ েটোৰ সকটোলা মাত্ৰা শৰিা নচননিত 
কৰক অিংশ – 1

•  নচননিত শৰিাটোবাৰত সাক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক।

•  শচইন ড্ৰিল কনৰ অনতনৰক্ত ধাতু নচনপিং আৰু ক�াৰী কনৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  ±0.0২mm ৰ মাড্ত্ৰক সঠিকতা বজাই ৰানি জব ৰিনয়ঙত 
নেয়া অনুসনৰ প্ৰফাইল ফাইল কৰক আৰু সমাপ্ত কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত শজাি পৰীক্া কৰক

•  পষৃ্ঠভাৰ্ শশষ কনৰ কামৰ সকটোলা চুকত থকা বাটোব ্গাৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

গোল ৰড:

•  নতনন�া শচালাৰ ছাটোকটোৰ শচণ্াৰ শলথত ৰাউণ্ডটো�া ধনৰ 
ৰািক।

•  ঘূৰণীয়া ৰিটো�াক ৯.৯৮০ নমনলনম�াৰ আৰু ১০.০২০ 
নমনলনম�াৰৰ নভতৰত মাত্ৰা বজাই ৰানি ∅ ১০ ± 0.0২ x 
৬০ নমনলনম�াৰ েীঘল আকাৰ নফ�লল ঘূৰাই নেয়ক।

•  শলথত ঘূৰণীয়াৰ েুটোয়া�া মূৰ শচম্াৰ কৰক।

•  “শনেপ শৰ্জ”ত ঘূৰণীয়া ৰিটো�া পৰীক্া কৰক।

•  সিংৰক্ণ আৰু মলূ্যায়নৰ বাটোব শতল পাতললক প্ৰটোয়াৰ্ 
কনৰব লাটোৰ্।

যফদ ৰাউণ্ডবটাবৱ “ে’ িাইড”ত প্ৰবৱশ কবৰ 
আৰু “গনা ে’ িাইড”ত প্ৰবৱশ নকবৰ গতবতে 
ঘবূৰাৱা উপাদানবটা নূন্যতম অনুবমাফদত মাত্াৰ 
সমান হয়, তাৰ অৰ্ ্থ হ’ল প্ৰডাক্ট উপাদানবটা 
পৰৱততী প্ৰড্ক্ৰয়াৰ বাবব গ্হণ কৰা হয়। তাৰ 
পফৰৱবত্থ ঘবূৰাৱা উপাদানবটা দবুয়াটাবত প্ৰবৱশ 
কবৰ “যাওক” আৰু “ন’ ে’” গশষৰ অৰ্ ্থ হ’ল 
ঘবূৰাৱা উপাদানবটা সবব ্থাচ্চ মাত্াৰ সমান, অৰ্ ্থাৎ 
পণ্যৰ উপাদানবটা পৰৱততী প্ৰড্ক্ৰয়াৰ বাবব গ্হণ 
কৰা নহয়। গকৱল সবব ্থাচ্চ অনবুমাফদত মাত্া 
উপাদানবটা নাকি কফৰব লাবে।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.139
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.140
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

বাফহ্যক গকৌফণক সংেম পৃষ্ঠভাে গ্ৰেপ কৰক আৰু িাইন বাৰৰ সহায়ত গকাণ পৰীক্া 
কৰক(Scrape external angular mating surface and check angle with sine bar)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলবটা সমতল আৰু বে ্থবক্ত্লল
•  অংকন অনুসফৰ ফিফনিত কৰক আৰু সাক্ীৰ ফিনি পাঞ্চ কৰক
•  অংকন অনুসফৰ ১ আৰু ২ নং অংশ প্ৰস্তুত কৰা
•  িাইন বাৰৰ সসবত গকাণ পৰীক্া কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ফাইলৰ পৰা সমতলতা আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰৰ পৰা সামনৰিক 
আকাৰলল।

•  অিংকন অনুসনৰ মাড্ত্ৰক শৰিা নচননিত কৰক আৰু সাক্ীৰ 
নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  নচত্ৰ -১ ত শেিুওৱাৰ েটোৰ শহকৱাইিং কনৰ সামৰিীটো�া েু�া 
�ুকুৰাত (অিংশ – ১ আৰু অিংশ – ২) কাঠ� শপলাওক

•  ফাইল অিংশ – আকাৰ আৰু আকৃনতলল 1 মাড্ত্ৰক সঠিকতা 
± 0.02mm বজাই ৰানি

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত মাত্ৰা পৰীক্া কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শবটোভল প্ৰটোট্ক্টৰৰ সহায়ত ১৯° ১৭ ’ শকাণটো�া 
পৰীক্া কৰক।

•  এটোকেটোৰ ফাইল অিংশ – আকাৰ আৰু আকৃনতৰ পৰা ২ 
আৰু শকাণ ১৯° ১৭ ’

•  শকৌনণক পষৃ্ঠত উচ্চ িাই পৰীক্া কনৰবলল পষৃ্ঠৰ শলে�ত 
প্ৰুনছয়ান নীলা সমাটোন প্ৰটোয়াৰ্ কৰক।

•  অিংশ – ১ আৰু অিংশ - ২ শকৌনণক পষৃ্ঠভাৰ্ পষৃ্ঠৰ শলে�ত 
ৰািক আৰু লাটোহ লাটোহ লৰচৰ কৰক।

•  পষৃ্ঠৰ শলে�ৰ পৰা কামটো�া লওক আৰু শকৌনণক পষৃ্ঠত উচ্চ 
োৰ্ (প্ৰানছয়ান নীলা োৰ্ৰ্ুক্ত নচন) লক্্য কৰক।

•  কামটো�া শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰািক, শ্ৰেপ কৰক আৰু 
সমতল শ্ৰেপাটোৰটোৰ ওি িাইটোবাৰ আতঁৰাই নেয়ক।

•  প্ৰুনছয়ান নীলা ৰটোঙ অিংশ – ১ ৰ সমৰি শকৌনণক পষৃ্ঠভাৰ্ 
আবতৃ শনাটোহাৱাললটোক এই প্ৰড্ৰিয়াটো�া পুনৰাবত্ৃনত কৰক

•  এটোকেটোৰ অিংশ – ২ শিাচঁনৰ লওক আৰু উচ্চ োৰ্ 
শনাটোহাৱালক শকৌনণক পষৃ্ঠ আৰু শকাণ ১৯° ১৭ ’ বজাই 
ৰািক।

গকাণৰ েণনা

•  পষৃ্ঠৰ শলে�, চাইন বাৰ আৰু নলিপ শৰ্জ শকামল কাটোপাটোৰটোৰ 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  ৩৩.০২৪ নমনলনম�াৰ উচ্চতালল নলিপ শৰ্জ ননব ্গাচন কৰক

•  অিংশটো�া – ১ চাইন বাৰত শছ� কৰক আৰু ইয়াক 
সঠিকভাটোৱ শলেম্প কৰক।

•  শটেণ্ডত িাটোয়ল পৰীক্া সূচক ঠিক কৰক।

•  িাটোয়ল পৰীক্া সূচক লোঞ্াৰটো�া কামৰ শকৌনণক পষৃ্ঠত 
স্াপন কৰক।

•  িাটোয়ল পৰীক্া সূচক পইণ্াৰক ‘শনূ্য’ অৱস্াত স্াপন 
কৰক

•  চাইন বাৰ শৰালাৰৰ তলত নলিপ শৰ্জটোবাৰ শমনৰয়াই লওক।

•  িাটোয়ল পৰীক্া সূচকটো�া এ�া মূৰৰ পৰা আন এ�া মূৰলল 
লল ৰ্াওক আৰু শকৌনণক পষৃ্ঠৰ সমান্তৰালতা পৰীক্া 
কৰক।

•  ৰ্নে িাটোয়ল পৰীক্া সূচক পইণ্াৰ শৰ্াৰ্ (বা) নবটোয়াৰ্ 
কাষত ৰ্নত নকটোৰ আৰু শনূ্য অৱস্াত নথয় হয়, শতটোন্ত 
কামৰ শকৌনণক পষৃ্ঠত শকাটোনা নবচু্যনত নাথাটোক।

•  তাৰ পনৰৱটোত্গ, িাটোয়ল পৰীক্া সূচক পইণ্াৰ শৰ্াৰ্ (বা) 
নবটোয়াৰ্ কাষলল ৰ্নত কটোৰ তাৰ অথ ্গ হ’ল কামৰ শকৌনণক 
পষৃ্ঠত নবচু্যনত আটোছ।

•  ৰ্নে আপুনন শকাটোনা নবচু্যনত লক্্য কটোৰ, শতটোন্ত উপৰ্ুক্ত 
নলিপ শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ কামৰ পষৃ্ঠৰ সমান্তৰালতা শুধৰাই 
লওক আৰু প্ৰকৃত শকাণ ৰ্ণনা কৰক।

•  শছঠ�িংটো�া ভাঠঙ শপলাওক, সকটোলা ৰ্ন্ত্ৰ পনৰষ্াৰ কনৰ 
সঠিক িাইত ৰািক।

•  অিংশ – ১ আৰু অিংশ – ২ শকৌনণক পষৃ্ঠ কনৰ শতলৰ পাতল 
আৱৰণ প্ৰটোয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাটোব সিংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.140
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.141
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

ফভতৰৰ পৃষ্ঠত গখািঁ মাফৰ পৰীক্া কৰক(Scrape on internal surface and check)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংকন অনুসফৰ িাইলৰ আকাৰলল
•  মাত্াসমূহলল ফিফনিত আৰু পাঞ্চ কৰক
•  গিইন ড্ৰিল আৰু অফতফৰক্ত ধাতুৰ ফিপ
•  িাইল প্ৰ’িাইল আকৃফত আৰু আকাৰ ± 0.0২mm সঠিকতালল
•  ফভতৰৰ পৃষ্ঠত ওখ দােববাৰ গখািঁ মাফৰ আঁতৰাই গপলাওক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
ফভতৰৰ পৃষ্ঠত গখািঁ মাফৰ পৰীক্া কৰক

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সকটোলা আকাৰৰ ওপৰত ধাতু ফাইল কৰক ৯০ X ৪৮ X 
১৪ mm আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ লসটোত আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

•  শচটো বৰ্ ্গৰ লসটোত সমতলতা আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

•  মানক্গিং মাধ্যম প্ৰটোয়াৰ্ কৰক আৰু অিংকন আৰু পাঞ্চ 
উই�টোনছ মাক্গ অনুসনৰ মাক্গ কৰক।

•  অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাবলল শচইন ড্ৰিল ফু�া

•  শচইন ড্ৰিল কৰা অিংশটো�া নচনপিং কনৰ কাঠ� আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  নচপ কৰা অিংশটো�া প্ৰফাইললল ফাইল কৰক আৰু 
ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ লসটোত ব্যাসাধ ্গ শৰ্জ আৰু আকাৰৰ 
লসটোত পৰীক্া কৰক।

•  পৰীক্াৰ সামৰিীটো�া শবঞ্চ ভাইচত φ ৬০নমনম ধনৰ ৰািক 
আৰু শকামল কাটোপাটোৰটোৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

িািাইৰ বাবব গবফনয়ান কাবপাৰ / মুল কাবপাৰ 
ব্যৱহাৰ কফৰব লাবে।

•  সামৰিীৰ নলাকাৰ পষৃ্ঠত Prussion blue প্ৰটোয়াৰ্ কৰক।

•  পৰীক্াৰ সামৰিীৰ ওপৰত (শবয়ানৰিং পষৃ্ঠ) কামৰ বৰি 
অিংশটো�া পনৰষ্াৰ কনৰ ৰািক আৰু উচ্চ োৰ্ নবচানৰবলল 
লাটোহ লাটোহ ঘূৰাই নেয়ক। (নচত্ৰ ২)।

•  শবঞ্চ ভাইচত কামটো�া ধনৰ ৰািক। আধা ঘূৰণীয়া 
শ্ৰেপাটোৰটোৰ ওি িাইটোবাৰ শিাচঁ মানৰ আতঁৰাই শপলাওক 
(নচত্ৰ ৩)।

•  এটোকেটোৰ কামটো�াৰ সমৰি বৰি পষৃ্ঠত ওি োৰ্ সমাটোন 
নবয়নপ পৰাললটোক শিাচঁ মানৰব লাটোৰ্।

•  কামটো�াৰ সকটোলা চুকটোত থকা বাটোব ্গাৰ শশষ কনৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  অলপ শতল প্ৰটোয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাটোব সিংৰক্ণ কৰক।

সাৱধান:

•  সোয় শহটোণ্ডল থকা শ্ৰেপাৰ ব্যৱহাৰ কৰক।

•  ব্যৱহাৰ নকৰাৰ সময়ত শ্ৰেপাৰৰ কাঠ�ব পৰা ধাটোৰ ৰবৰৰ 
কভাটোৰটোৰ সুৰনক্ত কৰক।

•  ব্যৱহাৰ নকৰাৰ সময়ত কাঠ�ব পৰা ধাটোৰ শতল, ৰিীজ 
লৰ্াওক আৰু ননৰাপে িাইত ৰািক।

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

বক্ৰ পৃষ্ঠত গ্ৰেফপং আৰু পৰীক্া কৰা (Scraping and testing curved surfaces)
উবদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• বক্ৰ পৃষ্ঠভাে গখািঁ মাফৰ পৰীক্া কৰা। 

বৰি পষৃ্ঠত শিাচঁ মানৰবলল আধা ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰ আ�াইতলক 
উপৰ্ুক্ত শ্ৰেপাৰ। এই শিাচঁনন পদ্ধনত সমতল শিাচঁননৰ পৰা 
পথৃক।

পদ্ধফত

বৰি পষৃ্ঠত শ্ৰেনপিং কৰাৰ বাটোব শহটোণ্ডলটো�া হাটোতটোৰ এটোনেটোৰ 

ধনৰ ৰিা হয় ৰ্াটোত শ্ৰেপাৰৰ প্ৰটোয়াজনীয় নেশত ৰ্নত কৰাটো�া 
সহজ হয়।

কাঠ�বলল আনিন হাটোতটোৰ শ্বেিংকত চাপ নেয়া হয়।

ৰুক্ শ্ৰেনপঙত েীঘলীয়া ষ্ট্ৰ’কৰ লসটোত অত্যনধক চাপৰ 
প্ৰটোয়াজন হ’ব।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.141
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নমনহলক শিাচঁ মানৰটোল চাপ কনম ৰ্ায় আৰু ষ্ট্ৰ’কৰ লেঘ ্গ্যও চুঠ� 
লহ পটোৰ।

কাঠ�িং ড্ৰিয়া আৰ্লল আৰু উভনত অহা ষ্ট্ৰ’ক েুটোয়া�াটোত 
সিংঘঠ�ত হয় নচত্ৰ ২।

আৰ্লল শৰ্াৱাৰ সময়ত এ�া কাঠ�িং এটোজ কাম কটোৰ, আৰু 
নৰ�াণ ্গ ষ্ট্ৰ’কত আনটো�া কাঠ�িং এটোজ কাম কটোৰ।

প্ৰনতটো�া পাছৰ নপছত কাঠ�ব পৰা নেশ সলনন কনৰব লাটোৰ্। 
এইটো�াটোৱ এ�া এটোকধৰণৰ পষৃ্ঠ ননড্চিত কটোৰ নচত্ৰ ৩ আৰু ৪.

শ্ৰেপ কৰা পষৃ্ঠৰ শুদ্ধতা পৰীক্া কনৰবলল এ�া মাটোৰ বাৰ 
ব্যৱহাৰ কৰক নচত্ৰ ৫.

উচ্চ োৰ্টোবাৰ নবচানৰ উনলয়াবলল মাটোৰ বাৰত প্ৰুচন নীলাৰ 
পাতল আৱৰণ লৰ্াব লাটোৰ্।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.141

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



60

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.142
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

ড’ভবটইল ফিঠটং এবেম্বফল আৰু ডবৱল ফপন আৰু গকপ স্ক্�ু এবেম্বফলত অভ্যাস 
কৰক (Practice in dovetail fitting assembly and dowel pins and cap screws 
assembly)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ্থয়াৰ উচ্চতা গেবজবৰ মাত্াসমূহ ফিফনিত কৰক
•  অংশ ১,২, আৰু ৩ আকাৰ অনুসফৰ িাইল কৰক
•  ড্ৰিল ফৰম আৰু সঠিক স্ানত গটপ কৰক
•  প্ৰবয়াজনীয় েভীৰতালল কাউণ্াৰব’ৰ
•  ডবৱল ফপন আৰু গকপ স্ক্�ুৰ সহায়ত ১,২ আৰু ৩ অংশ একড্ত্ত কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ, অিংশ ১, ২, আৰু ৩ অিংকন অনুসনৰ 
পৰীক্া কৰক।

১ম খণ্ড

•  আকাৰ আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰলল ফাইল। (নচত্ৰ ১)।

২য় খণ্ড

•  আকাৰ আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰলল ফাইল। (নচত্ৰ ২)।

•  ভানন ্গয়াৰ শবটোভল প্ৰটো�ক্টৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ৬০° শকাণ েু�া 
�ুকুৰাত নচননিত কৰক। (নচত্ৰ ৩)।

•  শকৌনণক পষৃ্ঠভাৰ্ কাঠ� সমতল আৰু ৬০° শকাণলল ফাইল 
কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শবটোভল প্ৰটো�ক্টৰৰ সহায়ত শকাণটো�া 
পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ৪)

অিংকন অনুসনৰ ফু�াটোবাৰ েু�া �ুকুৰাত নচননিত কৰক  
(নচত্ৰ ৫)।

৩য় খণ্ড

•  ফাইলৰ আকাৰ আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ ২৯.৪x৬০x২০ নমনম  
(নচত্ৰ ৬)।

•  অিংকন অনুসনৰ শৰিাটোবাৰ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ আৰু 
ভানন ্গয়াৰ শবটোভল প্ৰটো�ক্টৰৰ সহায়ত ৬০° লল শকাণ নচননিত 
কৰক। (নচত্ৰ ৭)।

•  এফাটোল ফু�া অিংশৰ অনতনৰক্ত ধাতু কাঠ� আতঁৰাই 
শপলাওক আৰু ৬০° আকাৰ, আকৃনত আৰু শকাণলল 
ফাইল কনৰ আতঁৰাই শপলাওক। (নচত্ৰ ৮)
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•  এটোকেটোৰ কামৰ আনটো�া ফাটোলও ওপৰৰ প্ৰড্ৰিয়াটো�া 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ আৰু ভানন ্গয়াৰ 
শবটোভল প্ৰটোট্ক্টৰৰ সহায়ত শকাণ পৰীক্া কৰক (নচত্ৰ ৯)।

•  অিংশ ২ ৰািক ১ নিং অিংশত, এটোকলটোৰ্ একড্ত্ৰত কৰক 
আৰু সমান্তৰাল শলেম্পৰ সহায়ত অিংশটোবাৰ শলেম্প কৰক 
আৰু ট্াই বৰ্ ্গটোৰ একড্ত্ৰত অিংশৰ বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক। 
(নচত্ৰ ১০)।

•  শমনচন ভাইচৰ লসটোত ড্ৰিনলিং শমনচনৰ শ�বুলত সমাটোবশটো�া 
ধনৰ ৰািক।

•  সঠিকভাটোৱ বহা আৰু কামটো�া সমতল কৰাৰ বাটোব 
শমনচনৰ ভাইচত ধনৰ থকাৰ সময়ত সমান্তৰাল ব্লকসমূহ 
সমাটোবশৰ তলত ৰািক।

•  ড্ৰিনলিং শমনচনত এ�া শচণ্াৰ ড্ৰিল স্াপন কৰক আৰু ২ৰ 
পৰা ৩ নমনলনম�াৰ ৰ্ভীৰতাত ড্ৰিল কৰক, িটোৱল নপন 
আৰু শকপ সক্্�ু এটোছম্বনলৰ িাইত ২ নিং অিংশত শকন্দ্ৰ ড্ৰিনলিং 
কৰক।

•  শচণ্াৰ ড্ৰিল আতঁৰাই ড্ৰিনলিং শমনচনত ∅ ৫.৮mm ড্ৰিল 
ঠিক কৰক আৰু িটোৱল নপন সমাটোবশৰ িাইত এ�া থ্ৰু 
ফু�া ড্ৰিল কৰক।

•  শ�প শৰঞ্চত ∅ ৬mm নৰমাৰ ঠিক কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা 
ফু�াটো�া সমাটোবশক নবননিত নকৰালক নৰম কৰক (নৰনমিং 
কৰাৰ সময়ত প্ৰচুৰ শতল ব্যৱহাৰ কৰক)।

•  িটোৱল নপন সমাটোবশৰ নৰমি ফু�াত এ�া িটোৱল নপন ∅ ৬ 
X ১৮ mm ঠিক কৰক।

•  এটোকেটোৰ এটোক�া কামৰ আনটো�া মূৰত ওপৰৰ ড্ৰিনলিং 
আৰু নৰনমিং পদ্ধনতসমূহ পুনৰাবত্ৃনত কৰক আৰু নৰম 
কৰা ফু�াটো�াত আন এ�া িটোৱল নপন স্াপন কৰক।

•  ড্ৰিনলিং শমনচনত ∅ ৬ নমনলনম�াৰ ড্ৰিল স্াপন কৰক আৰু 
শকপ স্ক্�ু এটোছম্বনলৰ িাইত এ�া থ্ৰু শহাল ড্ৰিল কৰক।

•  ∅ ৬ নমনম ড্ৰিল আতঁৰাই ড্ৰিনলিং শমনচনত ∅ ১০X ৬ নমনম 
কাউণ্াৰ ব’ৰ সজঁনুল আৰু কাউণ্াৰ ব’ৰ অিংশ ২ ৰ শকপ 
স্ক্�ু শহিৰ শবধৰ ৰ্ভীৰতাললটোক ঠিক কৰক।

•  শছঠ�িংটো�া ভাঠঙ শপলাওক।

•  ড্ৰিনলিং শমনচনত কাউণ্াৰ নচিংক সজঁনুল ধনৰ ৰািক আৰু 
অিংশ 1 ৰ েুটোয়াফাটোল শকপ স্ক্�ু এটোছম্বনল শ�নপিং ফু�া শশষ 
শচম্াৰ কৰক।

•  কাঠ� লওক, ১ নিং অিংশত চানৰ�া M৬ আভ্যন্তৰীণ সূতা।

•  শৰেিৰু্ক্ত ফু�াৰ পৰা বাটোব ্গাৰ পনৰষ্াৰ কৰক।
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•  ভাঠঙ শপটোলাৱা শছঠ�িং পুনৰ সিংটোৰ্াৰ্ কৰক আৰু নৰম কৰা 
ফু�াত িটোৱল নপন স্াপন কৰক আৰু অিংশ 1 আৰু 2 
সমাটোবশত এ�া শৰেিৰ্ুক্ত ফু�াত M৬ X ১৮ mm শকপ স্ক্�ু 
ঠিক কৰক।

•  অিংশ ২ আৰু অিংশ ৩ ৰ আন েু�া �ুকুৰা অিংশ ১ ত ৰািক 
আৰু একড্ত্ৰত কৰক আৰু সমান্তৰাল শলেম্পৰ সহায়ত 
শলেম্প কৰক আৰু একড্ত্ৰত অিংশৰ বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ পৰীক্া 
কৰক। (নচত্ৰ ১১)।

•  ওপৰৰ কামৰ পেটোক্পসমূহ অনুসৰণ কৰক, নৰ্টো�া অিংশ 
1 আৰু 2 ৰ পূব ্গৰ সমাটোবশত নেয়া লহটোছ আৰু নবনভন্ন 
কাৰ্ ্গ্যসমূহ সমূ্পণ ্গ কৰক আৰু আন েু�া িটোৱল নপন আৰু 
আন এ�া শকপ স্ক্�ুত স্াপন কৰক।

•  সমাটোবশৰ শছঠ�িং ভাঠঙ শপলাওক আৰু সকটোলা অিংশ 
পথৃক কৰক।

•  িটোৱল নপন আৰু শকপ স্ক্�ুৰ লসটোত ১ আৰু ২ অিংশ পুনৰ 
একড্ত্ৰত কৰক। নলিপ শৰ্জৰ সহায়ত কটোপৌৰ শিিংৰ লি�ৰ 
ফাকঁৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক। ৰ্নে ি’ভটো�ইল লি�ৰ 
ফাকঁৰ আকাৰ সঠিক নহয়, অিংশ ২ ত ফাইল কনৰ ফাকঁৰ 
আকাৰ সিংটোশাধন কৰক। (নচত্ৰ ১২)। অিংশ ২ ত ফাইল 
কৰাৰ সময়ত। সমাটোবশ আৰু ফাইলক আকাৰলল ভাঠঙ 
শপলাওক।

•  ি’ভটো�ইল লি�ত ∅ ১০mm েু�া ননিুতঁ শৰালাৰ ৰািক 
আৰু ি’ভটো�ইল লি�ৰ লেঘ ্গ্য ৰ্ণনা কৰক। ৰ্নে ি’ভটো�ইল 
লি�ৰ লেঘ ্গ্য সঠিক নহয়, অিংশ ২ ত ফাইল কনৰ লেঘ ্গ্যৰ 
আকাৰ সিংটোশাধন কৰক। (নচত্ৰ 13)।

•  ি’ভটো�ইল লি�ত ৩ নিং অিংশটো�া ঠিক কৰক আৰু ইয়াক 
লিাইি কৰক। (নচত্ৰ ১৪)।

•  সকটোলা অিংশ ভাঠঙ পথৃক কৰক আৰু সকটোলা পষৃ্ঠ শশষ 
কৰক আৰু সমাটোবশৰ সকটোলা চুকত থকা বাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  সকটোলা অিংশ পুনৰ একড্ত্ৰত কৰক আৰু অিংশ ৩ 
ি’ভটো�ইল লি�ত নফ� কৰক আৰু ইয়াক লিাইি কৰক।

•  অলপ শতল লৰ্াই মূল্যায়নৰ বাটোব সিংৰক্ণ কৰক।
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দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

গৰালাৰ আৰু ফলিপ গেজ ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্যতেৰীণ ড’ভবটইল গকাণ ফনণ ্থয় কৰা 
(Determine internal dovetail angle using rollers and slip gauges)
উবদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ফনখুঁত বল আৰু গৰালাৰৰ ব্যৱহাৰ
•  গৰালাৰ আৰু ফলিপ গেজ ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্যতেৰীণ ড’ভবটইল গকাণ েণনা কৰা।

ফনখুঁত বল আৰু গৰালাৰৰ ব্যৱহাৰ

এটোন নকছুমান পনৰনস্নত আটোছ ৰ্’ত উপাোনসমূহৰ শজাি 
শপানপ�ীয়ালক ল’ব শনাৱানৰ। ইয়াৰ এ�া সাধাৰণ উোহৰণ 
হ’ল ি’ভটো�ইল (আভ্যন্তৰীণ আৰু বানহ্যক)।

এটোন শক্ত্ৰত মানক শজািৰ ৰ্ন্ত্ৰ আৰু উপাোনৰ মাজত ৰিা 
বল বা শৰালাৰৰ ওপৰত শলাৱা শজািৰ পৰা আকাৰ আৰু 
শ�পাৰ সঠিকভাটোৱ ৰ্ণনা কৰা সম্ভৱ। (নচত্ৰ ১)

বল বা শৰালাৰৰ উটোদেশ্য হ’ল এ�া জনা অৱস্াত নবন্ ু বা 
শৰিাৰ সিংস্পশ ্গ প্ৰোন কৰা।

ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শৰালাৰৰ মাজৰ ফাকঁ জনুিব 
পানৰ।

নচত্ৰ ১ ত শেিুওৱা লহটোছ শৰ্ শকটোনলক ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ 
সহায়ত শৰালাৰৰ মাজৰ েৰূত্ব জনুিব পানৰ। ইয়াৰ পৰাও শেিা 
ৰ্ায় শৰ্ সিংস্পশ ্গ নবন্টুো�া শজািৰ সমতলত পনৰ নাথাটোক।

আভ্যতেৰীণ সমাতেৰাল ড’ভবটইলৰ গটপাৰ গকাণ েণনা 
কৰা

ি’ভটো�ইল আৰু নমল থকা নপ্ৰনচচন শৰালাৰ শৰ্াৰ পনৰষ্াৰ 
কৰাৰ নপছত শৰালাৰটোবাৰ এটোনেটোৰ স্াপন কৰা হয় শৰ্ 
শৰালাৰটোবাটোৰ নচত্ৰ ২ত শেিুওৱাৰ েটোৰ শকৌনণক মুিটোবাৰৰ 
সিংস্পশ ্গলল আনহব.

শৰালাৰৰ মাজৰ ফাকঁটো�া নলিপ শৰ্জ বা ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰ 
ব্যৱহাৰ কনৰ জনুিব পানৰ।

ড্ত্ৰভুজত (ছাৰঁ্ুক্ত) (নচত্ৰ ৩)

(C,A,r, ৰ মান জনা ৰ্ায়। শসটোয়টোহ শকাণটো�া ৰ্ণনা কনৰব 
পানৰ।)

এইটো�াটোৱই লহটোছ কটোপৌৰ শিিংৰ আধা শকাণ।

উদাহৰণ

নচত্ৰ ৪ ত নেয়া তথ্য অনুসনৰ এ�া ৱক্গনপছৰ আভ্যন্তৰীণ 
ি’ভটো�ইল শকাণ ৰ্ণনা কৰা।
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�ান θ বা ি’শভটো�ইল অন্তভু্গক্ত শকাণ = 41°...উত্তৰ

গৰেণীবকািাৰ ফনযুড্ক্ত (ফিত্ ৫)

ৰ্নে শৰালাৰৰ ব্যাস ২০ নমনলনম�াৰ, শকাণ ৬০o আৰু শৰালাৰৰ 
মাজৰ েৰূত্ব ২.৬৮ নমনলনম�াৰ হয় শতটোন্ত ি’ভটো�ইলৰ েৰূত্ব 
C ৰ্ণনা কৰা।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.143
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

ঔবদ্যাফেক ভ্ৰমণ (Industrial Visit)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• উবদ্যােসমূহৰ এক্সপ’জাৰ আৰু ইয়াৰ কায ্থ্য লাভ কৰা।

ফব:দ্ৰ: প্ৰফশক্বক ঔবদ্যাফেক ফভষ্টৰ ব্যৱস্া কফৰব লাফেব। তলত ফদয়া সাধাৰণ ফনবদ্থশনা প্ৰফশক্াৰ্তীসকলক ফদয়া 
হব।

•  প্ৰনশক্াথথীসকলক ঔটোে্যানৰ্ক ভ্ৰমণৰ বাটোব অনভভাৱক বা 
অনভভাৱকৰ পৰা অনুমনত পত্ৰ ল’বলল কওক।

•  প্ৰনশক্াথথীসকলক উটোে্যাৰ্সমূহৰ স্াস্্য আৰু সুৰক্া 
পদ্ধনত আৰু শতওঁটোলাকৰ পৰা আশা কৰা আচৰণৰ নবষটোয় 
চমলুক জটোনাৱা।

•  ঔটোে্যানৰ্ক ভ্ৰমণৰ নবষটোয় চম ু নৰ্টোয় প্ৰনশক্াথথীসকলক 
পাৰস্পনৰক ড্ৰিয়াৰ কম ্গ পদ্ধনত আৰু ননটোয়াৰ্ পদ্ধনতৰ 
জনৰয়টোত ব্যৱহানৰকভাটোৱ নশনকবলল সুটোৰ্াৰ্ প্ৰোন কটোৰ।

•  উটোে্যাৰ্টো�াৰ বত্গমানৰ কম ্গ পনৰনস্নতৰ প্ৰনত অনধক 
পনৰচয় লাভ কনৰবলল প্ৰনশক্াথথীসকলক উটোে্যাৰ্টো�াৰ 
কম ্গচাৰীসকলৰ লসটোত মত নবননময় কনৰবলল কওক।

•  প্ৰনশক্াথথীক ঔটোে্যানৰ্ক ভ্ৰমণৰ সনুবধাসমূহৰ মলূ্যায়ন 
কনৰবলল কওক আৰু এ�া নমনন প্ৰনতটোবেন নলনিব লাটোৰ্।

•  প্ৰনশক্াথথীসকলক সিংস্ালল ধন্যবাে পত্ৰ নলনিবলল কওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.142
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.144
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

িাকঁ গেজ প্ৰস্তুত কৰা (Preparation of gap gauges)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল সমতল আৰু বে ্থবক্ত্
•  অংকন অনুসফৰ প্ৰিাইলবটা ফিফনিত কৰক
•  ফৰফলি িুটা ড্ৰিল কৰা, গিইন ড্ৰিফলং আৰু গহকি’ইং কৰা
•  ফিপ, িাইলৰ আকাৰ আৰু প্ৰিাইললল অংকন অনুসফৰ
•  িাইল GO গশষ আৰু NO GO গশষ আকাৰলল
•  ফলিপ গেজৰ সহায়ত িাকঁ GO গশষ আৰু NO GO গশষ পৰীক্া কৰক।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



68

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  অিংকন অনুসনৰ আকাৰ অনুসনৰ ধাতু ফাইল কৰক।

•  অিংকন অনুসনৰ ক আৰু ি অিংশত নচননিতকাৰী মাধ্যম 
প্ৰটোয়াৰ্ কৰক।

•  প্ৰফাইলটো�া নচননিত কৰক আৰু সাক্ীৰ নচনিসমূহ পাঞ্চ 
কৰক।

ক খণ্ড

•  ড্ৰিনলিং শমনচনৰ শ�বুলত ক অিংশ ধনৰ ৰািক।

•  ড্ৰিনলিং শমনচনৰ স্স্পণ্ডলত ∅ ৮ mm স্াপন কৰক আৰু 
নচত্ৰ ১ ত শেিুওৱাৰ েটোৰ েু�া নৰনলফ ফু�া ড্ৰিল কৰক।

•  A অিংশটো�া শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰািক, এ�া ফাটোল অনতনৰক্ত 
ধাতুৰ শহচ্চ কৰা অিংশটো�া কাঠ� আতঁৰাই নেয়ক আৰু 
অিংকনত উটোলেি কৰা ধৰটোণ সঠিকতা বজাই ৰানি এটোক 
অিংশ আকাৰত ফাইল কৰক

•  এটোকেটোৰ, কাৰ্ ্গ্যৰ নসটো�া পাটোৰ ওপৰৰ কাৰ্ ্গ্য ৰিমসমূহ 
অনুসৰণ কনৰ, অনতনৰক্ত ধাতু কাঠ� আতঁৰাওক আৰু নচত্ৰ 
3 ৰ আকাৰলল ফাইল কৰক।

•  অিংকন অনুসনৰ ফাইল ব্যাসাধ ্গ ৭ mm আৰু ব্যাসাধ ্গ শৰ্জ 
নচত্ৰ ৪ ৰ লসটোত পৰীক্া কৰক।

খ খণ্ড

•  ড্ৰিনলিং শমনচনৰ শ�বুলত B অিংশ ধনৰ ৰািক আৰু নচত্ৰ 
৫ ত শেিুওৱাৰ েটোৰ ∅ ৮ নমনলনম�াৰ নৰনলফ ফু�া ড্ৰিল 
কৰক।

•  নচত্ৰ ৬ ত শেিুওৱাৰ েটোৰ B অিংশত অনতনৰক্ত ধাতু শচইন 
ড্ৰিল, শহকচ’, নচপ আৰু আতঁৰাই শপলাওক।

•  B অিংশৰ আভ্যন্তৰীণ অিংশত অনতনৰক্ত ধাতুৰ আকাৰ 
আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ 
শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  B অিংশৰ বানহৰৰ পষৃ্ঠত থকা অনতনৰক্ত ধাতু কাঠ� আতঁৰাই 
শপলাওক আৰু নচত্ৰ 7 ত শেিুওৱাৰ েটোৰ আকাৰ আৰু 
আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক।

•  নচত্ৰ ৮ত শেিুওৱাৰ েটোৰ অিংশ A আৰু B অিংশ নমলাওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.144
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.145
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

গেজসমূহৰ গলফপং কৰক (গকৱল হাতৰ গলফপং) (Perform lapping of gauges 
(hand lapping only))
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল সমতল আৰু বে ্থবক্ত্
•  সমতলতা আৰু বে ্থবক্ত্ পৰীক্া কৰক
•  অংকন অনুসফৰ প্ৰিাইল ফিফনিত কৰক
•  অফতফৰক্ত ধাতু আঁতৰাবলল গিইন ড্ৰিল
•  িাইল Go - end আৰু No go - end আকাৰলল
•  ফলিপ গেজৰ সহায়ত িাকঁ Go end আৰু No go end পৰীক্া কৰক
•  গেজৰ পৃষ্ঠত গলফপং কৰা।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শকঁচামাল ৭৩ X ৭৩ X ৯ নমনলনম�াৰ আকাৰলল ফাইল 
কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

•  ট্াই বৰ্ ্গটোৰ সমতলতা আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

•  মানক্গিং মাধ্যম প্ৰটোয়াৰ্ কৰক আৰু অিংকন অনুসনৰ 
প্ৰফাইল নচননিত কৰক।

•  সাক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক।

•  অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাবলল শচইন ড্ৰিল, নচত্ৰ ১ ত শেিুওৱাৰ 
েটোৰ।

•  শহকচ’ আৰু নচনপিং কনৰ অনতনৰক্ত ধাতু কাঠ� আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  ± 0.02mm সঠিকতা বজাই ৰানি আকাৰ আৰু আকৃনতলল 
প্ৰফাইল ফাইল কৰক।

•  েৰূত্ব GO শশষ 38 নমনলনম�াৰ আকাৰৰ সটোব ্গাচ্চ সীমা 
নচননিত কৰক।

•  ফাইল NO GO শশষৰ আকাৰ 37.991 নমনম আকাৰৰ 
ননূ্যতম সীমালল।

•  GO শশষত ‘V’ ন�চ আৰু NO GO শশষৰ নমঠ�িং লাইনত 
ফাইল কৰক।

•  পষৃ্ঠভাৰ্ শশষ কনৰ কামটো�াৰ চুকটোবাৰত থকা বাৰটোবাৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  নলিপ শৰ্জ ব্যৱহাৰ কনৰ GO শশষ আৰু NO GO শশষ 
পৰীক্া কৰক।

গলফপং

•  বন্ধ শস্যৰ ঢালাই শলাহাটোৰ নননম ্গত শলনপিং শলে� এিন বানছ 
লওক।

•  শলনপিং শলে�ত শতলৰ লসটোত নমহনল কৰা শলনপিং এটোৰেনচভ 
চাজ্গ কৰক।

•  শলনপিং শলে�ত থকা উে্বতৃ্ত শতল আৰু এটোৰেনচভ ধুই 
শপলাওক।

•  উপৰ্ুক্ত শলনপিং ব্লক (নৰ্টো�া ‘GO’ আৰু ‘NOGO’ শশষত 
প্ৰটোৱশ কটোৰ) লল শলনপিং কম্পাউণ্ড চাজ্গ কৰক।

•  শলনপিং কম্পাউটোণ্ডটোৰ চাজ্গ কৰা শলপ এ�াৰ ওপৰত 
কামটো�া ঘনঁহ লওক।

•  শলনপিং কৰাৰ সময়ত লঘু চাপ প্ৰটোয়াৰ্ কৰক।

•  কামৰ আন পষৃ্ঠত শলপ কনৰবলল ওপৰৰ পদ্ধনতটো�া 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  শতল প্ৰটোয়াৰ্ কনৰ মূল্যায়নৰ বাটোব সিংৰক্ণ কৰক।

•  গলফপং গযৌে এটা বাহনত ওলফম ৰ্কা ঘষ ্থণ 
কণা গযবন গতল, গপৰাফিন, গ্ীজ আফদবৰ 
েঠিত।

•  ফভজা আৰু শুকান অৱস্াত গলফপং কফৰব 
পাফৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.145
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.146
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

ড্ৰিল গেজ প্ৰস্তুত কৰা (Preparation of drill gauges)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• আকাৰ অনুসফৰ পাতল শ্ীট গমটাল িাইল কৰক।
•  অংকন অনুসফৰ ধাতুৰ শীটত ৰাফখব
•  ± ৫’ ৰ সঠিকতালল গকৌফণক পৃষ্ঠ িাইল কৰক।
•  িাইল কৰক আৰু অংকন অনুসফৰ গেজবটা আকৃফত আৰু আকাৰত গশষ কৰক
•  ড্ৰিল গেজত ড্ৰিলৰ ওঁিৰ সদঘ ্থ্য আৰু গকাণ পৰীক্া কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  অিংকন অনুসনৰ সামৰিীৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  ধাতুটো�া ১১৫ x ৫০ x ৩ নমনলনম�াৰ আকাৰলল ফাইল 
কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ 
পৰীক্া কৰক

•  ট্াই বৰ্ ্গৰ সহায়ত সমতলতা আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ পৰীক্া 
কৰক

•  অিংকন অনুসনৰ মাত্ৰাসমূহ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্টোজটোৰ 
নচননিত কৰক

•  সাক্ীৰ নচনিসমূহ ঘুচা মানৰব নচত্ৰ ১.

•  শহকচ’ইিং কনৰ অনতনৰক্ত সামৰিী ক�াৰী আৰু আতঁৰাই 
শপলাওক (নচত্ৰ:২)
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•  শহকচ’ইিং কনৰ অিংকন অনুসনৰ নতনন�া নৰনলফ লি� 
বনাওক।

িাইফলং আৰু ফিফনফিঙৰ বাবব গহকি’ইং কফৰ 
সাক্ীৰ ফিনিৰ পৰা প্ৰায় ১ ফমফলফমটাৰ সামগ্ী সৰ 
গযাৱাবটা ফনড্চিত কৰক।

•  ড্ত্ৰটোকাণীয় ফাইল আৰু শবজী ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ ১২০° 
শকাণত ফাইল কৰক আৰু শশষ কৰক।

•  সমতল ড্ত্ৰটোকাণীয় এটোলকাৰ শবজী ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ 
৫০ নমনলনম�াৰ প্ৰস্ৰ ফালৰ উটোলেি কনৰ ৩১° শকাণত 
ফাইল কৰক আৰু শশষ কৰক। (নচত্ৰ ৩)

•  সমতল ড্ত্ৰটোকাণীয় আৰু শবজীৰ ফাইলৰ লসটোত ১২১° 
শকাণত ফাইল আৰু শশষ কৰক।

•  ফাইল আৰু নফনননচিং ৬০° আৰু ৫৫° শকাণ সমতল 
ড্ত্ৰটোকাণীয় আৰু শবজীৰ ফাইল।

•  ভানন ্গয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত মাত্ৰা জনুিব ভানন ্গয়াৰ 
শবটোভল প্ৰটোট্ক্টৰৰ সহায়ত শকাণ জনুিব।

•  অিংকন অনুসনৰ শৰিজটুোৱচনটো�া ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্টোজটোৰ 
নচননিত কৰক

•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জত ধনৰ ৰিা কাব ্গাইি সজঁনুল নব�ৰ 
সহায়ত শৰিজটুোৱচনসমূহ ৰ্ভীৰ কৰক।

•  সকটোলা পষৃ্ঠ শশষ আৰু নিবাৰ কৰক।

•  ড্ৰিল এ�াৰ ড্ৰিলৰ শকাণ আৰু শলপৰ ৰ্ভীৰতা পৰীক্া 
কৰক

•  অলপ শতল প্ৰটোয়াৰ্ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাটোব সিংৰক্ণ কৰক।

গটাকা: কািৰ ব্লকৰ সসবত ধাতুৰ শ্ীটখন গবঞ্চ 
ভাইিত ধফৰ ৰাখক আৰু শ্ীটৰ গবধ আকাৰ 
অনুসফৰ িাইল কৰক (ফিত্ ৪)

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

ড্ৰিল এংবেল গ্াইড্ণ্ডং আৰু ড্ৰিল গেজৰ সহায়ত পৰীক্া কৰা (Drill angle grinding 
and checking with drill gauge)
উবদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ড্ৰিল গেজৰ সহায়ত এটা ড্ৰিল আৰু পফনৰৰ গেঠটং এংবেল ফপফহব।

ড্ৰিল এ�াই অনবৰতভাটোৱ ক�া ধাৰৰ শচাকাতা শহৰুৱাব, আৰু 
ড্ৰিলৰ অনুনচত ব্যৱহাটোৰ কাঠ�ব পৰা ধাটোৰ নটে কনৰ শপলায়।

ড্ৰিলৰ নটে বা মূক কাঠ�ব পৰা ধাটোৰ ৰিাইণ্ডাৰত শচাকা কনৰব 
লানৰ্ব।
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ৰিাইড্ণ্ডিং হুইলত শলানিিং, শলেড্জিং, সত্যতা আৰু ফা�ৰ বাটোব 
পৰীক্া কৰক। পৰামশ ্গৰ বাটোব আটোপানাৰ প্ৰনশক্কক শফান 
কৰক। প্ৰটোয়াজন হ’শল চকাটো�া সাজ-শপাছাক আৰু সচঁা।

আটোপানাৰ চকু েু�া হয় চশমাটোৰ বা সজঁনুলৰ শৰটেৰ ওচৰৰ 
চকুৰ সুৰক্া ঢালটো�া নমাই সুৰক্া নেয়ক আৰু প্ৰটোয়াজন 
হ’শল সজঁনুলৰ শৰটেটো�া চকাৰ ২ নমনলনম�াৰ ওচৰত সামঞ্স্য 
কৰক।

ৰিাইণ্ডাৰটো�া অন কৰক

ড্ৰিলৰ শ্বেিংকটো�া বুঢ়া আঙুনল আৰু তজ্গনী আঙুনলৰ মাজত 
লাটোহ লাটোহ ধনৰ ৰািক, আৰু আনিন হাটোতটোৰ অিংশটো�া নচত্ৰ 
১ ৰ ওচৰৰ অিংশটো�া ধনৰ ৰািক।

ড্ৰিলৰ নবন্ৰু ওচৰৰ হাতিন সহটোজ শহঁচা মানৰ ধনৰব পৰালক 
সজঁনুলৰ শৰটেত লাটোহ লাটোহ নপভ� কনৰব লাটোৰ্।

ড্ৰিল শলটোভল নচত্ৰ ১ ধনৰ ৰািক আৰু ইয়াক চকাৰ মুিলল 
৫৯° লল ঘূৰাওক আৰু ড্ৰিলটো�া অলপ তললল আৰু বাওঁফাটোল 
শোলাওক নচত্ৰ ২।

বুঢ়া আঙুনল আৰু তজ্গনী আঙুনলৰ মাজত ঘূৰাই ড্ৰিলটো�া 
শসাফঁাটোল ঘূৰাই নেয়ক।

ড্ৰিলটো�া শোলা নে ঘূৰাওঁটোত ননড্চিত হওক শৰ্ আপুনন আনটো�া 
কাঠ�িং এজটো�া নপনহ নননেটোয়।

শকৌনণক ঘূৰণীয়া, শোলন আৰু আৰ্লল শৰ্াৱাত ড্ৰিলৰ সকটোলা 
ৰ্নত, ভালেটোৰ সমনবিত হ’ব লাটোৰ্। ইয়াৰ ফলত এটোকেটোৰ 
সমাপ্ত পষৃ্ঠ উৎপন্ন কনৰবলল এ�া মসণৃ ৰ্নত হ’ব লাটোৰ্।

আনটো�া কাঠ�িং এজ পুনৰ শচাকা কনৰবলল এই প্ৰড্ৰিয়াটো�া 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

ড্ৰিল এিংটোৰ্ল শৰ্জৰ সহায়ত েুটোয়া�া কাঠ�িং প্ৰান্ত পৰীক্া 
কৰক, ওঁিৰ শকাণৰ সঠিকতা আৰু ওঁিৰ লেঘ ্গ্যৰ সমতাৰ 
বাটোব।

৫ নিং নচত্ৰত ওঁিৰ নলেয়াটোৰন্স শকাণটো�া েৃশ্যমানভাটোৱ পৰীক্া 
কৰক। শকাণটো�া ৮°ৰ পৰা ১২°ৰ নভতৰত হ’ব লাটোৰ্।

শৰ্নতয়া আপুনন সন্তুটে হয় শতনতয়া সমান শকাণ আৰু সমান 
ওঁিৰ লেঘ ্গ্য শুদ্ধ কৰক। এ�া শ্ৰেপ শম�ালত ফু�া এ�া ড্ৰিল 
কৰক। ড্ৰিনলঙৰ আৰ্টোত সঠিক ড্ৰিল ৰ্নত (r.p.m) ননড্চিত 
কৰক কাঠ�িং ফ্লুইি ব্যৱহাৰ কৰক।

ড্ৰিনলিং কৰাৰ সময়ত ৰ্াতঁটো�াৰ অৱস্া পৰীক্া কৰক। 
ড্ৰিলটো�াটোৱ আড্া মানৰটোল শননক? ৰ্নে শচ�ানৰিং লহনছল 
শতটোন্ত অত্যনধক ওঁি নলেয়াটোৰন্সৰ বাটোবই এটোন হ’ব পাটোৰ। ৰ্নে 
ফু�াটো�াৰ আকাৰ ০.১২ৰ পৰা ০.২৫ নমনলনম�াৰতলক অনধক 
হয় শতটোন্ত ওঁিৰ লেঘ ্গ্য অসমান বা ওঁিৰ শকাণ অসমান শননক 
পৰীক্া কৰক।

সৰু িাটোয়ৰ বাটোব এই ঘূৰণীয়া ৰ্নতৰ প্ৰটোয়াজন নাই। ড্ৰিল 
কটোৰ।

তললল শোল িাই থকাৰ সময়ত সামান্য আৰ্লল ৰ্নত কৰক। 
ইয়াৰ ফলত নলেয়াটোৰন্স এিংটোৰ্ল ৰ্িন কৰাত সহায়ক হ’ব।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.147
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

গপান আৰু গকৌফণক পৃষ্ঠসমূহ আভ্যতেৰীণভাবৱ িাইল আৰু ফিট কৰক(File and 
fit straight and angular surfaces internally)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল কৰক আৰু মাত্া অনুসফৰ অংশ ১ আৰু ২ গপাবন গপাবন ৰাফখ গশষ কৰক
• িাইল এংবেল গটালাবৰন্স ১০ ফমফনট আৰু এংবেল গিি গটালাবৰন্স ± ০.০২ ফমফলফমটাৰ
• ড্ৰিফলং আৰু িাইফলং কফৰ আভ্যতেৰীণ সামগ্ী আঁতবৰাৱা
• এটা লিাইফডং ফিটৰ সসবত অংশ ১ আৰু ২ একড্ত্ত কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

অংশ :১ 
•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।
•  আকাৰলল ফাইল কৰক আৰু সমতল আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰৰ 

বাটোব পৰীক্া কৰক
•  শভননয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ আৰু শভননয়াৰ শবটোভল প্ৰটোট্ক্টৰ 

ব্যৱহাৰ কনৰ কামৰ �ুকুৰাত সকটোলা মাত্ৰা আৰু শকাণ 
নচননিত কৰক।

•  নচননিত শৰিাটোবাৰত ঘুচা মানৰব
•  সকটোলা চুকটোত ∅ ৩ নমনলনম�াৰ নৰনলফ ফু�া কৰক।
•  বৰ্ ্গটোক্ত্ৰ আৰু ড্ত্ৰটোকাণীয় ফাইল ড্ৰিনলিং কনৰ আৰু 

ব্যৱহাৰ কনৰ অবাড্ঞ্চত আভ্যন্তৰীণ সামৰিী আতঁৰাওক।
•  ড্ত্ৰটোকাণীয় ফাইলৰ লসটোত শশষ কনৰবলৰ্ীয়া শকৌনণক 

প্ৰান্ত।
•  ননৰাপে প্ৰান্ত ফাইলৰ লসটোত সমাপ্ত কনৰবলৰ্ীয়া শপান 

প্ৰান্ত
•  ১ নিং অিংশটো�া ২ নিং অিংশৰ লৰ্ত িাপ িুৱাই শশষ কনৰব 

লানৰ্ব।
•  শপান আৰু শকৌনণক পষৃ্ঠৰ বাটোব ১ আৰু ২ নিং অিংশটো�া 

লিাইনিিং ধৰটোণটোৰ নফ� হয়।
•  জাৰণ শৰাধ কনৰবলল শতলৰ পাতল প্ৰটোলপ লৰ্াব লাটোৰ্ 

আৰু মলূ্যায়নৰ বাটোব সিংৰক্ণ কনৰব লাটোৰ্।

অংশ :২
•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।
•  আকাৰলল ফাইল কৰক আৰু সমতল আৰু বৰ্ ্গটোক্ত্ৰৰ 

বাটোব পৰীক্া কৰক
•  ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্জ আৰু ভানন ্গয়াৰ শবটোভল প্ৰটোট্ক্টৰ 

ব্যৱহাৰ কনৰ কামৰ �ুকুৰাত সকটোলা মাত্ৰা আৰু শকাণ 
নচননিত কৰক।

•  নচননিত শৰিাটোবাৰত ঘুচা মানৰব
•  ২৮ x ২৫ x ৪০ নমনম আৰু ৬০° শকাণ নহচাটোপ অিংশটো�া 

ফাইল কৰক আৰু শশষ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.147
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.2.148
ফিটাৰ  (Fitter) - গেজ 

স্াক্থ পৰীক্াৰ দ্াৰা ফবফভন্ন গলৌহ ধাতু ফিনাক্ত কৰা (Identify different ferrous 
metals by spark test)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সঁজফুলৰ গৰষ্টত ধাতুববাৰ সমৰ্ ্থন কৰা
•  িকাৰ মুখত ধাতুববাৰ ফপফহব লাবে
•  স্াক্থ পৰীক্াৰ দ্াৰা ফবফভন্ন গলৌহ ধাতু ফিনাক্ত কৰা।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  ৰিাইড্ণ্ডিং শমনচনটো�া নপনহবলল প্ৰস্তুত কৰক।

•  সজঁনুলৰ শৰটে/ৱক্গ শৰটেত ধাতুটোবাৰ সমথ ্গন কৰক।

•  ধাতুটোৰ চকাৰ মুিত লঘু চাপ প্ৰটোয়াৰ্ কৰক।

•  চকাৰ মুিত ধাতুটোবাৰ নপনহ লওক।

•  স্পাক্গৰ লেঘ ্গ্য আৰু ৰঙৰ দ্াৰা ধাতু নচনাক্ত কৰা।

গকৱল ফপফহ গলাৱা িকাৰ মুখতবহ ধাতুবটা ফপফহব 
লাবে।

•  তলত নেয়া নবনভন্ন ধাতুটোবাৰ নপনহ লওক আৰু নচত্ৰ ১ আৰু 
২ত শেিুওৱাৰ েটোৰ স্পাক্গ নচনাক্ত কৰক

ফবফভন্ন ধাতু

•  কম কাব ্গনৰু্ক্ত টেীল।

•  মধ্যমীয়া কাব ্গন টেীল।

•  উচ্চ কাব ্গন টেীল।

•  উচ্চ ৰ্নতৰ টেীল।

• ননোৰ্ তীিা
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দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

স্াক্থ পৰীক্া (Spark test)
উবদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ফপফহ ফবফভন্ন ধাতুত স্াক্থ পৰীক্া ফিনাক্ত কৰা
• গ্াইড্ণ্ডং গমফিনত গ্াইড্ণ্ডং প্ৰড্ক্ৰয়া সম্পন্ন কৰা।

ই শলৌহ পোথ ্গৰ সাধাৰণ শৰেণীনবভাজন ননণ ্গয় কৰাৰ এক 
পদ্ধনত। সাধাৰণটোত ইয়াৰ বাটোব ধাতুৰ �ুকুৰা এ�া, সাধাৰণটোত 
শ্ৰেপ লল, ননৰ্ ্গত শহাৱা স্পাক্গটোবাৰ পৰ্ ্গটোবক্ণ কনৰবলল 
ৰিাইড্ণ্ডিং হুইলত প্ৰটোয়াৰ্ কৰা হয়। এই স্পাক্গটোবাৰক চা�্গৰ 
লসটোত বা এ�া জনা পৰীক্াৰ নমুনাৰ স্পাক্গৰ লসটোত তুলনা 
কনৰ শৰেণীনবভাজন ননণ ্গয় কনৰব পানৰ। স্পাক্গ পৰীক্াৰ 
সহায়ত শলৌহ পোথ ্গটোবাৰ ভাৰ্ কনৰব পানৰ, স্পাক্গ এটোক শন 
শবটোলৰ্ শসইটো�া লক্্য কনৰ ইটো�াটোৱ নসটো�াৰ পৰা পাথ ্গক্য স্াপন 
কনৰব পানৰ।

স্পাক্গ শ�ঠটেিং ব্যৱহাৰ কৰা হয় কাৰণ ই দ্ৰুত, সহজ আৰু 
কম িৰচী। তেুপনৰ পৰীক্াৰ নমুনা শকাটোনা ধৰটোণ প্ৰস্তুত 
কনৰব নালাটোৰ্, ৰ্নতটোক, প্ৰাটোয়, এ�া �ুকুৰা ব্যৱহাৰ কৰা 
হয়। স্পাক্গ শ�ঠটেঙৰ মূল অসুনবধাটো�া হ’ল ইয়াৰ শকাটোনা 
সামৰিী ইনতবাচকভাটোৱ নচনাক্ত কনৰব শনাৱাৰা; ৰ্নে ধনাত্মক 
নচনাক্তকৰণৰ প্ৰটোয়াজন হয়, শতটোন্ত ৰাসায়ননক নবটোলেষণ 
ব্যৱহাৰ কনৰব লানৰ্ব। স্পাক্গ তুলনা পদ্ধনতটোয় পৰীক্া কৰা 
সামৰিীটো�াটোৰা অন্ততঃ সামান্য ক্নত কটোৰ।

স্পাক্গ পৰীক্া শবনছভাটোৰ্ই সজঁনুল কক্, শমনচনৰ শোকান, 
তাপ পনৰটোশাধন শোকান, আৰু ফাউড্্ৰিত ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

প্ৰড্ক্ৰয়া

সাধাৰণটোত স্পাক্গ সঠৃটে কনৰবলল শবঞ্চ ৰিাইণ্ডাৰ ব্যৱহাৰ কৰা 
হয়, নকন্তু শকনতয়াবা এইটো�া সুনবধাজনক নহয়, ৰ্নতটোক 
পটো�্গবল ৰিাইণ্ডাৰ ব্যৱহাৰ কৰা হয়। নৰ্টোকাটোনা শক্ত্ৰটোত, 
ৰিাইড্ণ্ডিং চকাটো�াৰ পষৃ্ঠৰ শবৰ্ পৰ্ ্গাপ্ত হ’ব লানৰ্ব, কটোমও ২৩ 
নম�াৰ প্ৰনত শছটোকণ্ড (৪৫০০ পষৃ্ঠ ফু� প্ৰনত নমনন� (sfpm)), 
নকন্তু ৩৮ৰ পৰা ৫৮ নম�াৰ প্ৰনত শছটোকণ্ড (৭৫০০ - ১১৫০০ 
sfpm)ৰ নভতৰত হ’ব লাটোৰ্। চকাটো�া শমা�া আৰু কঠিন হ’ব 
লাটোৰ্, শসটোয়টোহ প্ৰাটোয় এলুনমননয়াম অক্াইি বা কাব ্গ’ৰাণ্ডাম 

ব্যৱহাৰ কৰা হয়। পৰীক্াৰ স্ান এটোন িাইত হ’ব লাটোৰ্ ৰ্’ত 
পৰ্ ্গটোবক্কৰ চকুত শপানপ�ীয়ালক শকাটোনা উজ্জ্বল শপাহৰ 
ড্জনলনক নাথাটোক। তেুপনৰ ৰিাইড্ণ্ডিং হুইল আৰু চানৰওফালৰ 
অিংশ আন্ধাৰ হ’ব লাটোৰ্ ৰ্াটোত স্ফুনলিংৰ্টোবাৰ স্পটেলক 
পৰ্ ্গটোবক্ণ কনৰব পৰা ৰ্ায়। তাৰ নপছত পৰীক্াৰ নমুনাটো�া 
ৰিাইড্ণ্ডিং চকাত লাটোহ লাটোহ স্পশ ্গ কনৰ স্পাক্গ উৎপন্ন কৰা হয়।

স্পাক্গৰ গুৰুত্বপূণ ্গ লবনশটে্যসমূহ হ’ল ৰিং, আয়তন, স্পাক্গৰ 
প্ৰকৃনত আৰু লেঘ ্গ্য। মন কনৰব শৰ্ লেঘ ্গ্য ৰিাইড্ণ্ডিং চকাত 
প্ৰটোয়াৰ্ কৰা চাপৰ পনৰমাণৰ ওপৰত ননভ্গৰশীল, ৰ্নতটোক 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.148
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নমুনাটোবাৰৰ বাটোব চাপ হুবহু এটোক নহ’শল এইটো�া এ�া েুব ্গল 
তুলনামূলক আনহলা হ’ব পাটোৰ। লৰ্টোত ধাতুৰ জমা শহাৱাটো�া 
আতঁৰাবলল ৰিাইড্ণ্ডিং হুইলটো�া সঘনাই শৰিছ কনৰব লানৰ্ব।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.2.148
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.149
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ (Flaring of pipes and pipe joints)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  পাইপ কাটাৰ ব্্যৱহাৰ কফৰ G.I পাইপ কাটটব্
•  পাইপ ফৰমাৰ ব্্যৱহাৰ কফৰ ব্াৰ আঁতৰাই পপলাওক
•  পশষৰ পাইপদ্টা পলেয়াৰ কৰক
•  পলেয়াৰ ফিটটঙৰ সসদ্ত জইণ্ট পলেয়াৰ নাট আৰু ইয়াক পৰীক্া কৰক।

প্ৰদ্য়াজনীয়তা(Requirements)

সঁজফুল/সঁজফুল(Tools/Equipments)

• শ�াকৰ সৈতত শলেনৰং ব্লক
• এডজাতটেবল শৰঞ্চ  -200 mm
• ভালভ চানব ৬ নিনি (নচনলণ্াৰ ভালভ ওতপনাৰ) 
• এডাপ্াৰৰ সৈতত চাপ শেজ 
• ৈিতল ফাইল িৈণৃ  -200 mm
• চাপৰ সৈতত নচনলণ্াৰ

সৰঞ্াম(Materials)

• G.I পাইপ  
• পাইপৰ লেত খাপ শখাৱাকক শলেয়াৰ বাদাি 
• শৰেড নিল শেপ 
• ষ্টাইৰৰ সৈতত চাতবানৰ দ্ৰৱ 
• ৈািান্য পনৰিাণৰ শতল

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

• ৈািগ্ীৰ আকাৰ আৰু ইয়াৰ অৱস্া পৰীক্া কৰক।

•  ফাইল কৰক আৰু পৰীক্া কৰক শ� পাইপৰ িূৰতো 
পাইপৰ অক্ৰ সৈতত হুবহু লম্ব হ’ব লানেব।

•  পাইপৰ নভতৰ আৰু বানহৰৰ প্ান্ত অলপ নডবাৰ কৰক।

•  শলেয়ানৰং ব্লক স্াপন কৰাৰ আেতত পাইপতো শোতেইনখনন 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  পাইপতো শলেনৰং ব্লকৰ ননব ্বানচত ফুোত ৈুিুৱাই নদয়ক 
আৰু ঠিক কৰক।
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পাইপৰ পশষ অংশ পলেয়াৰ কফৰব্লল আৰম্ভ 
কৰাৰ আগদ্ত পাইপ পলেয়াফৰং সঁজফুলদ্টা পৰীক্া 
কৰক।

•  শলেয়ানৰং ব্লকৰ প্নততো িূৰত থকা বাদািতবাৰ ৈঠিকভাতৱ 
োন কৰক।

•  পাইপৰ িূৰতো শলেয়ানৰং ব্লকৰ ওপৰৰ পৰা কতিও ৩.৩ 
নিনলনিোৰ ওপৰত ৰাখক।

এই দৰূত্ব পাইপৰ ব্্যাসক ৩ পৰ ভাগ কৰা, এই 
পক্ত্ৰত ১২ ফমফলফমটাৰ, ৩ পৰ ভাগ কৰা = ৪.০ 
ফমফলফমটাৰ ফহচাদ্প গণনা কৰা হয়

•  শ�াক (শলেনৰং ৈজঁনুল) শলেয়ানৰং ব্লকত ৰাখক।

পলেয়াফৰং কৰাৰ আগদ্ত পলেফৰং নাটদ্টা সুমুৱাওক

•  শঙ্কুতোত শতল নদ লাতহ লাতহ পাইপৰ শশষত ৈ্ক্�ু কনৰ 
নদব।

•  পাইপৰ শশষ অংশতো এো শলেয়াৰৰ দতৰ েিন হ’ব।

ৈ্ক্�ুপব্াৰ অফতমাত্ৰা টান নকফৰব্।

•  ব্লকৰ পৰা শলেয়াৰ পাইপতো খুনল আতঁৰাই শপলাওক।

•  শলেয়াৰ এণ্ত ফাে শিলাৰ বাতব পৰীক্া কৰক।

কাৰণ শঙ্কুদ্টা অফত পসানকাদ্ল তললল ৈ্ক্�ু কৰা 
সহফছল পলেয়াৰ িাটট যায়।

•  ননশ্চিত হওক শ� শলেয়াৰতো ৈঠিক আকাৰত আতি। �নদ 
শলেয়াৰ নাে নফঠেং কৰাৰ ৈিয়ত শকাতনা ফাে বা অনত 
নিলা হয়, শলেয়াৰ কাঠে ওপৰৰ ননতদ্বশনা অনৈুনৰ পুনৰ 
আৰম্ভ কৰক, শ�নতয়াকলতক শলেয়াৰ নােৰ বাতব ৈঠিক 
আকাৰত নহয়।

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

পলেয়াৰ জইণ্ট ব্নাওক আৰু পলেয়াৰ ফিটটংছৰ সহায়ত পৰীক্া কৰক  (Make flare 
joints and test them with flare fittings)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পশষৰ পাইপদ্টা পলেয়াৰ কৰক
• পলেয়াৰ নাটদ্টা পলেয়াৰ ফিটটঙৰ সসদ্ত পযাগ কৰক আৰু ইয়াক পৰীক্া কৰক।. 

পলেফৰং(Flaring)

শৰেক লাইন পাইপ / ইন্ধন পাইপ লাইন / এয়াৰ কশ্ণ্চনাৰ 
পাইপ লাইন শকনতয়াবা নফঠেংিৰ সৈতত শলেয়াৰ ৈংত�াে কনৰ 
ৈংত�াে কৰা হয়। পাইপৰ শশষ অংশতো িুকনল কনৰ এো 
শঙ্কু েিন কৰা হয় (নচত্ৰ ১)।

ৈদায় শলেয়াৰ কৰাৰ আেতত প্থতি পাইপতোৰ ওপৰত 
নবতশষ শলেয়াৰ নােতো ৰাখক।

পাইপ শলেয়ানৰং ৈজঁনুলতো পৰীক্া কৰক। পাইপৰ শশষ 
অংশতো শলেয়াৰ কনৰবকল আৰম্ভ কৰাৰ আেতত ননশ্চিত 
হওক শ� ই শকতনকক কাি কতৰ শৈয়া বুশ্জ পাইতি

শলেয়াৰ কৰাৰ আেতত পাইপৰ শশষ অংশতো ৰুক্ প্ান্তৰ 
পৰা িুক্ত শহাৱাতো ননশ্চিত কৰক।

পাইপতো ৈজঁনুলতোত ৰাখক (নচত্ৰ ২)। ননশ্চিত হওক শ� 
আতপানাৰ আতি

ক  পাইপৰ ওপৰত শলেয়াৰ নােতো ৰাখক

খ  পাইপতোত নফে হ’বকল শলেয়ানৰং ৈজঁনুলতোৰ ৈঠিক 
আকাৰৰ ফুোতো বানি শলাৱা; (নবনভন্ন আকাৰৰ পাইপ 
নফে কনৰবকল ৫ো ফুো থাতক।

�নদ পাইপতোৰ ব্যাৈ ১⁄৪ ইশ্ঞ্চ (৬ নিনলনিোৰ) হয়, শততন্ত 
পাইপতো এতনদতৰ ৰাখক �াতত শশষতো শলেয়ানৰং ব্লকৰ 
ওপৰৰ পৰা কতিও ২ নিনলনিোৰ ওপৰত থাতক (নচত্ৰ ৩)। 
(এই দৰূত্ব “পাইপৰ ব্যাৈক ৩ শৰ ভাে কৰা; এই শক্ত্ৰত ৬ 
নিনলনিোৰক ৩ শৰ ভাে কৰা = ২ নিনলনিোৰ) নহচাতপ েণনা 
কৰা হয়।

শলেয়ানৰং ব্লকৰ প্নততো িূৰত থকা বাদািতবাৰ োন কৰক 
(নচত্ৰ চাওক)।
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শ�াকতো শলেনৰং ব্লকৰ লেত নফে কৰক (নচত্ৰ ৩)

শঙ্কুতোত শতল নদ লাতহ লাতহ পাইপৰ শশষত ৈ্ক্�ু কনৰ নদব

পাইপৰ পশষ অংশদ্টা এটা পলেয়াৰৰ দদ্ৰ গঠন 
হ’ব্ (ফচত্ৰ ৪)।

শলেনৰং ব্লকতো আনৈ্ক্�ু আৰু আতঁৰাই শপলাওক। ব্লকৰ পৰা 
শলেয়াৰ পাইপতো আতঁৰাই শপলাওক।

শলেয়াৰ পৰীক্া কৰক। �নদ ফাঠে সেতি, শততন্ত শঙ্কুতো 
অনত শৈানকাতল তলকল শপচাব কৰা সহনিল।

ননশ্চিত হওক শ� শলেয়াৰতো ৈঠিক আকাৰত আতি। ই শকৱল 
শলেয়াৰ নােৰ নভতৰত শৈািাব লাতে। �নদ ই অনত নিলা হয়, 
শততন্ত শলেয়াৰতো কাঠে শপলাওক আৰু ননতদ্বশনা অনৈুনৰ 
পুনৰ আৰম্ভ কৰক শ�নতয়াকলতক শলেয়াৰতো শলেয়াৰ নােৰ 
বাতব ৈঠিক আকাৰ নহয়।

ননতদ্বশনা অনুৈনৰ ২ নিনলনিোৰৰ পনৰৱতত্ব ৩ নিনলনিোৰ 
ব্যৱহাৰ কৰক। শলেয়াৰ বাদািৰ বাতব শলেয়াৰ ৈঠিক আকাৰত 
নপৰাকলতক পুনৰাবত্ৃনত কৰক-শবনি নিলা নহয় আৰু শবনি 
োন নহয়

এছ নং। দক্তাসমূহ মন্তব্্য

1. Flaring পৰীক্া কৰা সহতি ফাঠে শ�াৱা/অৈি/বহুত ৈৰু/বহুত দীঘল/শুদ্ধ

2. শচটোৰ ৈংখ্যা এো/দুো/নতনন

                       নব:দ্ৰ: G.I.pipe ৰ নবনভন্ন আকাৰৰ পদতক্পৈিূহ পুনৰাবত্ৃনত কৰক

শলেয়াৰ নফঠেঙৰ সৈতত শ�ােদান কৰা

শৰেড(ৈূতা)শোৰ ওপৰত শৰেড নিল শেপ নদব

শলেয়াৰ নােতো নপিকল শিনল নদয়ক আৰু শলেয়াৰ পাইপতো 
নফঠেঙৰ ওপৰত ৰাখক, তাৰ নপিত এডজাতটেবল শৰঞ্চ বা 
উপ�ুক্ত ডাবল এণ্ শপেনাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শলেয়াৰ নােতো োন 
কৰক।

পাইপৰ এো িূৰ শলেয়াৰ নােৰ ৈহায়ত নচনলণ্াৰৰ লেত োন 
কৰক। (নচত্ৰ ৫)

নলীৰ আনতো িূৰত থকা চাপ শেজ এো শলেয়াৰ নােৰ 
ৈহায়ত ৈংত�াে কৰক

টান কৰাৰ সময়ত অফধক চাপ ফনফদব্ কাৰণ ইয়াৰ 
িলত পলেয়াৰ নষ্ট হ’ব্। পাইপত যাদ্ত ফিলা হ’ব্ 
নালাদ্গ তাৰ প্ৰফত লক্্য ৰাফিব্ লাদ্গ।

পয ্যদ্ব্ক্ণ সূচী – ১
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এছ নং। দক্তাসমূহ মন্তব্্য

1. ৈঠিক নফঠেংিৰ ননব ্বাচন শুদ্ধ/শুদ্ধ নহয়

2. শ�ােদান পদ্ধনত উৎকৃটে/ভাল/উনচত

পয ্যদ্ব্ক্ণ সূচী – ২

এছ নং। দক্তাসমূহ মন্তব্্য

1. ৈঠিক নফঠেংিৰ ননব ্বাচন শুদ্ধ/শুদ্ধ নহয়

2. শ�ােদান পদ্ধনত উৎকৃটে/ভাল/উনচত

3. ৈিয় শলাৱা কি/বহুত কি/শবনি

পাইপতো ভালদতৰ ৈংত�াে কৰাৰ নপিত ভালভৰ চানব বা 
শৰতচেৰ ৈহায়ত নচনলণ্াৰ ভালভতো খনুলব লাতে।

চাপ পগজত চাপ পদিুওৱা হ’ব্।

তাৰ নপিত নচনলণ্াৰৰ ভালভতো বন্ধ কনৰ নদব। ডাঙৰ ডাঙৰ 
নলতক শব্দ কনৰব আৰু তাৰ বাতব বাদািতো োন কনৰব লানেব।

�নদ শকাতনা নলক নহয় শততন্ত চাপ শেজত চাপ নস্ৰ সহ 
থানকব।

�নদ কনি �ায় শততন্ত চাতবানৰ দ্ৰৱ শফতনতৰ োঠঁিতবাৰ পৰীক্া 
কনৰব লাতে।

নলতক বুদবুদ নদব, তাৰ নপিত োঠঁিতবাৰ োন কনৰ নদব। �নদ ই 
নথয় সহ থাতক শততন্ত শকাতনা নলক নহয়

পয ্যদ্ব্ক্ণ সূচী – 3

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

পাইপ পলেফৰং আৰু কাটটং সঁজফুলৰ পফৰচালনা  (Handling of pipe flaring & cutting 
tools)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• এটা জজ.আই. পাইপ কাটাৰ ব্্যৱহাৰ কফৰ পাইপ কৰা।. 

পাইপৰ প্তয়াজনীয় সদঘ ্ব্য জনুখ চতকতৰ নচননিত কৰক। 
পাইপতো পাইপৰ ভাইচত ৰানখ োন কনৰ লওক। (নচত্ৰ ১)

পাইপ কাোৰতো শ্জ.আই. পাইপতো (স্কাইব কৰা লাইনত) 
আৰু শজনকং ৈ্ক্�ুশো এতনদতৰ োন কৰক �াতত কাঠেং 
চকাতোতৱ পাইপতো পেশ ্ব কতৰ। (নচত্ৰ ২)

ননশ্চিত কৰক শ� পাইপতো অনুভূনিক আৰু দাতঁৰ 
ৈিান্তৰালভাতৱ ৰখা সহতি �াতত ওপৰত নচননিতকৰণ শদখা 
�ায়।

কাঠেব পৰা চকাতো পাইপৰ পৰা ৯০° দৰূত্বত নলখা 
শৰখাডালত হুবহু বনহ থকাতো ননশ্চিত কনৰবকল এো বা দুো 
ঘূৰণীয়া ঘূৰাওক (নচত্ৰ ৩)।

পাইপ কাোৰতো পাইপৰ চানৰওফাতল ঘূৰাই নদব (নচত্ৰ ৪)।

দুো বা নতননো ঘনূৰ শ�াৱাৰ নপিত শজনকং ৈ্ক্�ু ব্যৱহাৰ কনৰ 
কাঠেব পৰা চকাতোত চাপ নদব লাতে (নচত্ৰ ৫)।

পাইপ কাোৰতো পাইপৰ চানৰওফাতল ঘূৰাই থানকব। পাইপতো 
কাঠে শ�াৱাকলতক চক্ৰতো পুনৰাবত্ৃনত কনৰ কাোৰতোৰ চাপ 
বশৃ্দ্ধ কৰক (নচত্ৰ ৬)।
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পাইপতো বাওঁহাতততৰ ৈহায় কৰক �াতত পাইপৰ িুক্ত িূৰতো 
নপতৰ। (নচত্ৰ ৭)

পাইপৰ কাঠে শলাৱা অংশতো নচত্ৰ ৮ত শদখুওৱাৰ দতৰ শদখা 
�াব।

পাইপ নৰিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ বাতব ্বাৰ আতঁৰাই শপলাওক।  
(নচত্ৰ ৯)

পাইপৰ িূৰতবাৰ বে ্বতক্ত্ৰৰ শননক পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ১০)
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পাইপৰ নভতৰৰ প্ান্ততো অলপ নডবাৰ কনৰব লানেব  
(নচত্ৰ ১১)।

পাইপৰ বানহৰৰ প্ান্ততো অলপ নডবাৰ কনৰব লানেব  
(নচত্ৰ ১২)।

এই প্ান্ততোক শৰফাতৰন্স নহচাতপ সল পাইপতোক শবশ্ণ্ঙৰ 
বাতব নচননিত কৰা হয় (নচত্ৰ ১৩)।

পাইপতো ৈঠিকভাতৱ শবশ্ণ্ং কনৰবকল ৈদায় পাইপ শবশ্ণ্ং 
নফক্সচাৰ ব্যৱহাৰ কৰক (নচত্ৰ ১৪)।

শিনচনত স্াপন কৰাৰ আেতত পাইপতো ভালদতৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক।

পাইপৰ পশষ অংশদ্টা পলেয়াৰ ফিটটঙৰ ব্াদ্ব্ প্ৰস্তুত 
কৰক

ব্লক আৰু পাঞ্চ ৈজঁনুলতৰ শলেয়ানৰং (নচত্ৰ ১৫)।

ন�তো পাইপ বাৰৰ পৰা পনৰষ্াৰ কনৰ শবকঁা কৰা হয়, শৈইতো 
বানি ল’ব লাতে

পাইপৰ িূৰতো শলেনৰং ইউননেত ৰখা হয়। পাইপৰ লেত খাপ 
খুৱাই শলেয়ানৰং ইউননেৰ উপ�ুক্ত আকাৰ ননব ্বাচন কৰক

শলেয়াৰ কৰাৰ আেতত হাতৰ আচঁল আৰু শকপ নাে একশ্ত্ৰত 
কনৰব লাতে (নচত্ৰ ১৬)।

শলেয়ানৰং ইউননেতো পাইপৰ সৈতত শবঞ্চভাইচত ৰখা হয় 
(নচত্ৰ ১৭)

পাইপৰ ৈঠিক সদঘ ্ব্য প্তক্নপত হ’ব লাতে পাইপৰ প্ান্ততবাৰ 
পষৃ্ঠৰ সৈতত এতক হ’ব লাতে (নচত্ৰ ১৮)।

শলেনৰং পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপৰ শশষতো শলেয়াৰ কৰক।

কত্ৰেিন োইপৰ শলেয়ানৰং ৈজঁনুল ব্যৱহাৰ কনৰও শলেয়ানৰং 
কনৰব পানৰ (নচত্ৰ ১৯)।

এটা পলেয়াৰ ফিটটং স্াপন কৰা

শলেয়াৰ কৰা ঠেউব পনৰষ্াৰ কনৰ হাতৰ আচঁল আৰু শকপ 
নাে শলেয়াৰৰ ওপৰত স্াপন কৰা হয়।

শলেয়াৰ এংতেলতো স্ীভ এংতেলৰ লেত উপ�ুক্ত শননক 
পৰীক্া কৰক (নচত্ৰ ২০)।
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শলেয়াৰতো ৈংত�ােকাৰীৰ শশষত ৰাখক। শকাণতো এতক 
শহাৱাতো ননশ্চিত কৰক (নচত্ৰ ২১)।

ৈংত�ােকাৰী শৰেডত শকপ নােতো হাতততৰ ৈ্ক্�ু কৰক  
(নচত্ৰ ২২)।

উপ�ুক্ত শপেনাৰ ব্যৱহাৰ কৰক আৰু পাইপতো ৈংত�ােস্লত 
ঘূনৰ শনাত�াৱাকলতক শকপ নােতো োন কৰক (নচত্ৰ ২৩)।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.149
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.150
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

পাইপত কাটট পৰেফিং কৰা (Cutting and threading on pipe)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  পাইপ কাটাৰ ব্্যৱহাৰ কফৰ পাইপদ্টা দীঘলীয়ালক ফচফনিত কফৰ কাটটব্
•  পহকচ’ ব্্যৱহাৰ কফৰ পাইপদ্টা দীঘলীয়ালক ফচফনিত আৰু কাটটব্।

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

• পাইপ ভাইচত G.I পাইপতো োনকক ধনৰ 
ৰাখক।

•  অংকন অনুৈনৰ প্তয়াজনীয় সদঘ ্ব্য নচননিত 
কৰক।

•  পাইপতো পাইপ ভাইচত ঠিক কনৰ োন কনৰ 
লওক �াতত ই ঘূনৰব শনাৱাতৰ।

•  পাইপ কাোৰতো G.I পাইপত ঠিক কৰক।

•  পাইপ কাোৰ ব্যৱহাৰ কনৰ প্তয়াজনীয় 
সদঘ ্ব্যৰ বাতব G.I পাইপ কাঠেব লাতে।

•  পাইপ নৰিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ বাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  বে ্বতক্ত্ৰৰ বাতব পাইপতোৰ শশষত ট্াই 
বে ্বতক্ত্ৰ আতি শন নাই পৰীক্া কৰক।
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দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

িাই ষ্টক ব্্যৱহাৰ কফৰ G.I.পাইপ পৰেফিং কৰা  (Threading G.I.pipes using die 
stocks)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাই ষ্টক ব্্যৱহাৰ কফৰ G.I.pipe ত পৰেি কাটটব্ লাদ্গ।. 

ডাইৰ এো শিে ননব ্বাচন কৰক, আৰু শৰতচে-োইপ ডাই টেক। 
(নচত্ৰ ১& ২)।

এডজাটেতিণ্ট নলভাৰতো খুনলব। (ক)

শনূ্য শিঠেং িাক্ব ‘০’ ডাই টেকৰ লেত নিল ৰাখক আৰু তাৰ 
নপিত ক্ৰতি ডাই আৰু ডাই টেকত থকা ৈংখ্যা অনুৈনৰ চানৰো 
ডাই ৈুিুৱাওক।

ডাইতবাৰ ৈঠিক অৱস্াত বনহ থকাতো ননশ্চিত কৰক।

ফনজচিত হওক পয িাইৰ ওপৰৰ প্ৰান্তৰ সংি্যাদ্টা 
ইয়াক ফযদ্টা স্লটত ৰাফিব্ লাদ্গ তাৰ সংি্যাৰ 
সসদ্ত ফমল িায়।

পাইপতো পাইপৰ ভাইচত ঠিক কনৰ োন কনৰ লওক �াতত ই 
ঘূনৰব শনাৱাতৰ। (নচত্ৰ ৩)

পাইপৰ প্তক্পণ ভাইচৰ পৰা ১৫০-২৫০ নিনলনিোৰৰ 
নভতৰত থকাতো ননশ্চিত কৰক।

স্ব-পকজ্ৰিক পাইপ গাইি িুফল পাইপৰ পশষৰ 
ওপদ্ৰদ্ৰ ষ্টকদ্টা স্লাইি কৰক

ৈঠিক স্াইনডঙৰ বাতব পাইপ োইড ৈািঞ্জৈ্য কৰক, স্ানত 

নফে আৰু লক কৰক (নচত্ৰ 4)

ন�তো অংশত শৰেড লতোৱা হ’ব তাত কাঠেং লুনৰেতকণ্ট প্তয়াে 
কৰক।

ষ্টকত অলপ চাপ ফদ পহদ্ডেলদ্টা পাইপৰ অক্ৰ 
সসদ্ত সমান পকাণত ৰাফিব্।

শ�নতয়া ডাইতবাতৰ পাইপত কাতিাতৰ, শতনতয়া শিনল নদয়া বন্ধ 
কৰক আৰু শহতণ্লতো ওপৰকল আৰু তলকল লৰচৰ কনৰ 
ঘূতৰাৱাতো অব্যাহত ৰাখক।

প্থি ৈূতা কাঠে শলাৱাৰ নপিত পাইপত লুনৰেতকণ্ট প্তয়াে 
কনৰব লাতে।

শহতণ্লতবাৰ ঘড়ীৰ কােঁাৰ নদশত ঘূৰাই থানকব আৰু পাইপৰ 
ৈূতাৰ সদঘ ্ব্য পৰীক্া কৰক।

ননশ্চিত কৰক শ� শৰেডৰ সদঘ ্ব্য চতকে বা কাপনলঙৰ 
আধানখননত শৈািাব পৰাকক �তথটে।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.150

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



89

যফদ িাই ষ্টক আৰু িাই টষ্টক টষ্টক হয়, পতদ্ন্ত 
ষ্টকদ্টা ঘড়ীৰ কাটঁাৰ ফব্পৰীত ফদশত ঘূৰাই ফচপছ 
ভাটঙব্।

শৰতচে নবতো ওতলাো কৰক, শহতণ্লতো ৈহজ কনৰ লওক আৰু 
টেকতো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নদশত ঘূৰাই নদয়ক শ�নতয়াকলতক টেক 
আৰু ডাই পাইপৰ পৰা ওলাই নাতহ।

তাৰঁৰ ৰোতিতৰ  শৰেডতো পনৰষ্াৰ কৰক।

পাইপতো টেকৰ শশষৰ বানহৰকল প্ায় এো বা দেুা ৈূতা নবৈ্তৃত 
শনাতহাৱাকলতক শৰেড েিন কৰক।

কুইক-নৰনলজ নলভাৰতো চলাই টেক আৰু ডাইতবাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক আৰু তাৰঁৰ ৰোতিতৰ  শৰেডতো পনৰষ্াৰ কৰক।

শটেণ্াড্ব নফঠেঙৰ ৈহায়ত শৰেডৰ েিন পৰীক্া কৰক।

�নদ  শৰেডতো শবনি োন হয়, শততন্ত ডাইতবাৰ ৈািঞ্জৈ্য কনৰ এই কা� ্ব্য 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.150
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.151
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

ফিটটংছ পাইপৰ কামৰ ব্াদ্ব্ ব্্যৱহৃত অৱস্া পয ্যদ্ব্ক্ণ কফৰ পকেচৰ অনুসফৰ পাইপৰ 
ফিটটং (Fitting of pipes as per sketch observing conditions used for pipe work)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  অংকন অনুসফৰ ফিটটংছৰ সসদ্ত জজ আই পাইপসমূহ টঠক কৰক।
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  অংকনৰ নভত্নতত প্তয়াজনীয় পাইপৰ সদঘ ্ব্য েণনা কৰা।

•  পাইপ কাোৰ/ শহকচ’ ব্যৱহাৰ কনৰ েণনা কৰা সদঘ ্ব্য 
অনুৈনৰ পাইপ কাঠেব লাতে।

•  ডাই টেক ব্যৱহাৰ কনৰ ৈকতলা পাইপৰ শশষত শৰেড কাঠেব 
লাতে।

•  পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ ১ ত ঠে ১ নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
২ শো ঠে ১ ত নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
২ ত ঠে ২ নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৩ ঠে ২ ত নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৩ ত কঁকাল নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৪ কঁকালত নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৪ ত এো চতকে নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ 
চতকেত নববকক নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৫ ঠে ২ ত নফে কৰক

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৫ ত চতকে নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ 
চতকেত শবণ্ নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ শবণ্ 
কনৰবকল চতকে নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৬ চতকেত নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৬ ত ঠে ৩ নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৭ আৰু ৮ ঠে - ৩ ত নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপ 
৭ আৰু ৮ত চতকে নফে কৰক।

•  পদ্ধনত গ্হণ কৰাৰ নপিত পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ 
চতকেত নববকক নফে কৰক।

•  ৈংত�াে ৈম্ূণ ্ব কৰাৰ নপিত ন�তকাতনা অনতনৰক্ত শণ, 
ঠষ্টং বা নিনলং শেপ আতঁৰাই শপলাওক, শহকচ’ শব্লড বা ব্ল’ 
শলম্ ব্যৱহাৰ কনৰ।

•  শটেণ্াড্ব নফঠেংিৰ সৈতত পাইপ একশ্ত্ৰত কৰক।

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

পাইপ ফিটটং সমাদ্ব্শ  (Pipe Fitting Assembly)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পাইপ আৰু পাইপৰ ফিটটংছ একজত্ৰত কৰা।. 

২ নং পাইপতো পাইপৰ ভাইচত ধনৰ ৰাখক (নচত্ৰ ১)।

পাইপৰ বানহৰৰ ৈূতাৰ ওপৰত শণ শপনকং/কপাহৰ ৈূতাৰ 
ৈািগ্ী বতাহত লোওক (নচত্ৰ ২)।

পাইপৰ শৰেডৰ ওপৰত নিনলং কম্াউণ্ প্তয়াে কৰক  
(নচত্ৰ ৩)।

ঠে-২ নং ২ নং পাইপত নফে কৰক আৰু পাইপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ 
কনৰ োন কৰক।

পহম্প পপফকংদ্টা সকদ্লা পাইপ আৰু পষ্টডোি্য 
ফিটটঙৰ ব্াফহৰৰ সূতাত ব্তাহত লগাওক 
আৰু আনদ্টাৰ সসদ্ত সংদ্যাগ কৰাৰ আগদ্ত 
সূতাদ্ব্াৰৰ ওপৰত ফছফলং কম্পাউডে প্ৰদ্য়াগ 
কৰক (ফচত্ৰ ৪)।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.151

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



92

৩ নং পাইপতো ঠে-২ৰ সৈতত নফে কৰক (নচত্ৰ ৫)।

কঁকাল - ১ পাইপ নং -৩ ত নফে কৰক (নচত্ৰ ৬)।

কঁকাল - ১ পাইপ নং -৪ (নচত্ৰ ৬)ত নফে কৰক।

পাইপ নং - ৪ (নচত্ৰ ৭)ত এো চতকে নফে কৰক।

চতকেত নবব কক নফে কৰক।

পাইপ নং - ৫ ঠে - ২ ত নফে কৰক (নচত্ৰ ৮)।

পাইপ নং - ৫ চতকেত নফে কৰক (নচত্ৰ ৯)।

দুতয়াো িূৰত কঁকাল - ২ ত চতকে নফে কৰক (নচত্ৰ ১০)।

পাইপ নং - ৬ ত চতকে নফে কৰক (নচত্ৰ ১০)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.151
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ঠে - ৩ পাইপ নং - ৬ , ৭, ৮ (নচত্ৰ ১১)ত নফে কৰক।

পাইপ নং - ৭ ত চতকে নফে কৰক (নচত্ৰ ১২)।

পাইপ নং - ৮ ত চতকে নফে কৰক (নচত্ৰ ১৩)।

পাইপৰ সৈতত কঁকাল একশ্ত্ৰত কৰা (নচত্ৰ ১৪)।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.152
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

পাইপৰ পবঁ্কা - ঠাডো আৰু গৰম (Bending of pipes - cold and hot)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পব্ডে G.I. পাইপ পব্জডেং পমফচনত পটমদ্লেট অনুসফৰ ঠাডো পদ্ধফতদ্ৰ পাইপ.
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

পাইপৰ শশষতবাৰ ফাইল কৰক আৰু ইয়াৰ বে ্বতক্ত্ৰ পৰীক্া 
কৰক। (নচত্ৰ ১)

নভতৰৰ ডায়া পৰীক্া কৰক। টেটীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ 
পাইপৰ ওপৰত। (নচত্ৰ ২)

অনুগ্হ কনৰ নভতৰৰ ব্যাৈৰ পৰা পঢ়া ১০শচ.নি.ৰ পৰা ৈলনন 
কৰক। অংকন অনুৈনৰ পাইপৰ সদঘ ্ব্য জনুখব

r=শিাচৰ ব্যাৈাধ ্ব (অথ ্বাৎ) ১৫০নি.নি

Ø=শিাচৰ শকাণ

=বক্ৰ অংশৰ সদঘ ্ব্য

শতনতয়া

L = িুি সদঘ ্ব্য

= এল১ + ল + এল২

শকন্দ্ৰ শৰখাৰ পৰা শবণ্ৰ আৰম্ভনণ আৰু শশষ নচননিত কৰক। 
(নচত্ৰ ৩)

ৈ্ক্�ু আৰু লক নাে ৈািঞ্জৈ্য কনৰ শবশ্ণ্ং আি ্বত শৰালাৰতো 
স্াপন কৰক। (নচত্ৰ ৬)

শবকঁা বাহুতো শৰীৰৰ ফাতল োনন পাইপতো শবকঁা কৰক।  
(নচত্ৰ ৭)

পাইপৰ আকাৰৰ লেত খাপ খুৱাই প্ািানণক ফি ্বাৰ ননব ্বাচন 
কৰক। (নচত্ৰ ৪)

শবশ্ণ্ং শিনচনতো শবঞ্চভাইচত ঠিক কনৰ লওক আৰু ইয়াক 
ৈঠিকভাতৱ োন কৰাতো ননশ্চিত কৰক। ঠেউব টেপ বাৰতো 
প্তয়াজনীয় স্ানত নবচানৰ উনলয়াওক। (নচত্ৰ ৫)

শবশ্ণ্ং আি ্বতো োননতল হাতৰ আচঁলতোতৱ পাইপতো 
প্থিতোৰ চানৰওফাতল শবকঁা কতৰ। নপিফালৰ টেতপ পাইপৰ 
শিংৰ িূৰতো িাইতত ৰাতখ। (নচত্ৰ ৮)

বে ্বতক্ত্ৰৰ বাতব শবণ্তো পৰীক্া কৰক শদখুওৱাৰ দতৰ এো 
নননদ্বটে বে ্ব ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ৯)

১০ নং নচত্ৰত শদখুওৱাৰ দতৰ স্পেনৰে শলতভল ৰানখ স্পেনৰে 
শলতভলৰ সৈতত পূব ্বৰ আৰু প্থি শলেৰ স্তৰ (90o শবণ্) 
পৰীক্া কৰক।

প্ািানণক ৈাচঁ ব্যৱহাৰ কনৰ শবণ্ আৰু ব্যাৈাধ ্বৰ শকাণ পৰীক্া 
কৰক। (নচত্ৰ ১১)
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হাইড্ৰফলক পব্জডেং পমফচনৰ দ্াৰা পব্জডেং ১২০o

পাইপ ফি ্বাৰতো নচনলণ্াৰৰ বাহুত নফে কৰক। (নচত্ৰ ১২)

পাইপতো ফনি ্বং শহড শলেেৰ িাজত আৰু প্থিতোৰ নবপৰীতত 
ৰাখক। (নচত্ৰ ১৩)

পাইপতো ৈিথ ্বন কৰক আৰু ফনি ্বং শহডৰ ওপৰৰ আৰু 
তলৰ শলেেৰ িাজত ডনল (বা শৰালাৰ) নফে কৰক। শলেে আৰু 
ডনলৰ িাতজতৰ নপন ৈুিুৱাই ইহঁতক স্ানত নবচানৰ উনলয়াওক।  
(নচত্ৰ ১৪)

পাম্ৰ শদহত থকা চাপ িুক্ত কৰা ভালভতো বন্ধ কৰক তাৰ 
নপিত পাম্ আৰম্ভ কনৰ ফি ্বাৰতোক পাইপৰ ওপৰত শিনল 
নদব লাতে। (নচত্ৰ ১৫)

হাইড্ৰনলক নচনলণ্াৰত থকা চাপ িুক্ত কনৰবকল চাপ িুক্ত কৰা 
ভালভতো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নদশত ঘূৰাই নদয়ক। শ�নতয়া 
বাহুতো প্ায় ৬ নিনলনিোৰৰ পৰা ১০ নিনলনিোৰ নপিুৱাই �ায় 
শতনতয়া শৰিতোক নস্ৰ কনৰ ৰানখবকল চাপ িুক্ত কৰা ভালভতো 
বন্ধ কৰক। (নচত্ৰ ১৬)

শলআউেত পাইপ ৰানখ ৯০o আৰু ১২০o দতুয়াো শবণ্ 
পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ১৭)
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গৰম পদ্ধফতদ্ৰ পাইপ পবঁ্কা কৰা (Pipe bending by hot method)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পব্ডে G.I. পাইপ গৰম কফৰ আৰু পটমদ্লেটৰ সসদ্ত ফমলাওক।.
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

পব্জডেং জজ.আই. ব্াফল আৰু পপগ ব্্যৱহাৰ কফৰ পাইপ (Bending G.I. pipes using 
sand and pegs)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পব্ডে G.I. গৰম পদ্ধফতদ্ৰ পাইপ।.

ইপৰ শশষতবাৰ বে ্বতক্ত্ৰত ফাইল কৰক। (নচত্ৰ ১)

বাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

পাইপৰ সদঘ ্ব্য েণনা কৰা।(নচত্ৰ ২)

�নদ D = শবণ্ৰ ব্যাৈ

φ = শিাড়ৰ শকাণ

l = বক্ৰ অংশৰ সদঘ ্ব্য

�নদ OA = শবণ্ৰ নভতৰৰ ব্যাৈাধ ্ব (R)

AB = পাইপৰ ব্যাৈাধ ্ব (r)

OB = শিাড়ৰ ব্যাৈাধ ্ব (R+r)

তাৰ নপিত, l = (R+r) x Q x 0.01745।

পাইপৰ িুি সদঘ ্ব্য = L1 + L2 + l।

জনুখব আৰু নচননিত কৰক:

-  শিাড়ৰ শকন্দ্ৰ (নচত্ৰ 3)

-  শকন্দ্ৰতৰখাৰ পৰা শবণ্ৰ আৰম্ভনণ আৰু শশষ

পাইপৰ নভতৰৰ ব্যাৈ জনুখ পাইপৰ বাতব উপ�ুক্ত কািৰ দুো 
শপে বানি লওক। (নচত্ৰ ৪)

পাইপৰ এো িূৰ কািৰ শপতেতৰ লোে কৰক।(নচত্ৰ ৫)

পাইপতো পনৰষ্াৰ, শুকান আৰু নিনহ বানলতৰ ভৰাই নদয়ক 
[শকািল হাতুৰীতৰ পাইপতো ওপৰকল আৰু তলকল শেপ কনৰ 
বানলতো ৈংতকাচন কৰক।] (নচত্ৰ ৬) আৰু শশষতো লোে 
কৰক।

শোতেই পাইপতো বানলতৰ ভনৰ থকাতো ননশ্চিত কৰক।
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পাইপৰ এো িূৰ এো ভাইচত শলেম্ কৰক আৰু পাইপৰ 
শলেম্ কৰা অংশতোক ৈীহ বা তািৰ নবিতিতৰ ৈুৰনক্ত 
কৰক। (নচত্ৰ ৭)

শবকঁা কনৰবলেীয়া িাইনখনন অশ্ক্স-এনচঠেনলন েতচ্বতৰ ৈিাতন 
েৰি কৰক শ�নতয়াকলতক ই ননতস্তজ ৰঙা নহয়। (নচত্ৰ ৮)

শবণ্ এতলকাতো অনতিাত্ৰা েৰি হ’ব নালাতে।

পাইপতো শবকঁা নদশত লাতহ লাতহ তলকল োননব। (নচত্ৰ ৯)

ৈঠিক শবণ্ এংতেল শপাৱাকলতক চুঠে োনন লওক।  
(নচত্ৰ ১০-১,২,৩)

এো শেিতলেেৰ ৈহায়ত শবণ্ ব্যাৈাধ ্ব পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ১১)

শোতেই অপাতৰচনতোত তাপ প্তয়াে কনৰ অলপ অভাৰতবণ্ 
কনৰ চূড়ান্ত শবণ্তো শপান কনৰ লওক। (নচত্ৰ ১০-৪,৫)

লোেৰ এো িূৰ আতঁৰাই শপলাওক।

লোগদ্টা আঁতদ্ৰাৱাৰ আগদ্ত পাইপদ্টা ঠাডো 
পহাৱাদ্টা ফনজচিত কৰক।

পাইপতোত হাতুৰীতৰ লাতহ লাতহ ঠেনপ বানল আতঁৰাই শপলাব 
লাতে।
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পবঁ্কা কৰাৰ ব্াদ্ব্ পদাৰ্ ্যৰ সদঘ ্য্য গণনা কৰা (Calculate the length of material for 
bending)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পব্জডেঙৰ ব্াদ্ব্ পাইপৰ প্ৰদ্য়াজনীয় সদঘ ্য্য গণনা কৰা।.

ৰড, বিীে বা পাইপ এো শবকঁা কৰাৰ ৈিয়ত শবশ্ণ্ং পইণ্টত 
পদাথ ্বতোৰ বানহৰৰ অংশত থকা োন বলৰ বাতব পদাথ ্বতো 
োনন নদয়া হয়। (নচত্ৰ ১ আৰু ২) শবশ্ণ্ং পইণ্টত পদাথ ্বতোৰ 
নভতৰৰ অংশত চাপৰ বলৰ বাতব পদাথ ্বতো ৈংতকানচত হয়।

পদাথ ্বতোৰ িাজৰ স্তৰতো োন বা ৈংতকাচনৰ বনল নহয়।

ইয়াক ননৰতপক্ অক্ শবালা হয়। (নচত্ৰ ২)

শবশ্ণ্ঙৰ বাতব পদাথ ্বৰ সদঘ ্ব্য েণনাৰ বাতব ননৰতপক্ অক্ত 
পদাথ ্বৰ সদঘ ্ব্যৰ কথা লক্্য কৰা হয়।

খালী/ ৰড/পাইপৰ সদঘ ্ব্য হ’ল শবকঁা শহাৱাৰ আেতত োনন 
শলাৱা সদঘ ্ব্য। োনন শলাৱা সদঘ ্ব্য ননৰতপক্ অক্ৰ কাতষতৰ ননণ ্বয় 
কৰা হয়। ৰড/বিীে/পাইপৰ োনন শলাৱা/দীঘলীয়া সদঘ ্ব্য েণনা 
কনৰবকল (নচত্ৰ ৩), প্থতি ৈকতলা শপান অংশ এতকলতে 
শ�াে কৰক।

x + y + z + y + x = ২x + ২y + z

তাৰ নপিত শবকঁা স্ানৰ দৰূত্বতবাৰ এতকলতে শ�াে কৰক। 
এইতো েণনাৰ বাতব:- ননৰতপক্ অক্কলতক শবকঁাতোৰ ব্যাৈাধ ্ব 
লওক আৰু শবকঁাতোৰ শকাণতোও নবতবচনা কৰক। (নচত্ৰ ৪)।

ননৰতপক্ অক্কলতক শবকঁাৰ ব্যাৈাধ ্ব

= নভতৰৰ ব্যাৈাধ ্ব + 0.৫ x বিীেৰ শবধ বা ৰড বা পাইপৰ ব্যাৈ। 
৩ আৰু ৪ নচত্ৰৰ সৈতত শবণ্ৰ শকাণ 90।

বক্ৰ স্ানৰ সদঘ ্ব্য

�’ত ‘R’ সহতি ননৰতপক্ অক্ত বক্ৰৰ ব্যাৈাধ ্ব।

শষ্টনচং সদঘ ্ব্যৰ েণনা (নচত্ৰ ৫)

শপান িাইৰ সদঘ ্ব্য
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ওপৰৰ েণনাত শিাড়ৰ শকাণতো 90o নহচাতপ শলাৱা সহতি।

ন�তকাতনা শবশ্ণ্ং শকাণৰ বাতব বক্ৰ সদঘ ্ব্য েণনাৰ বাতব তলত 
নদয়া ৈূত্ৰতো ব্যৱহাৰ কনৰব পানৰ।(নচত্ৰ ৬)।

আবণ্টন কৰা কা� ্ব

তলৰ অংকনত নদয়া ধৰতণ ঘূৰণীয়া ৰডতো শবকঁা কনৰবকল 
প্তয়াজনীয় ৈািগ্ীৰ িুি সদঘ ্ব্য েণনা কৰা।

উত্তৰ -
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.153
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

ফিটটংছ ফিচদ্মন্টফলং আৰু এদ্ছম্বফলং - গ্ল’ব্ ভালভ, স্লুইচ ভালভ, ষ্টপ কক, ফছট 
ভালভ আৰু নন-ফৰটাণ ্য ভালভ (Dismantling & assembling - globe valves, sluice 
valves, stop cocks, seat valves and non-return valve)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• এটা গ্ল’ব্ ভালভ ভাটঙ পপদ্লাৱা, পসৱা আগব্দ়্াৱা আৰু একজত্ৰত কৰা
• এটা স্লুইচ ভালভ (পগট ভালভ) ভাটঙ পপদ্লাৱা, পসৱা আৰু পুনৰ সংদ্যাগ কৰা
• এটা ষ্টপ কক ভাটঙ পপদ্লাৱা, পসৱা কৰা আৰু একজত্ৰত কৰা
• এটা আসনৰ ভালভ ভাটঙ পপদ্লাৱা, পসৱা কৰা আৰু একজত্ৰত কৰা
• এটা নন-ফৰটাণ ্য ভালভ ভাটঙ পপদ্লাৱা, পসৱা কৰা আৰু একজত্ৰত কৰা।
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প্ৰদ্য়াজনীয়তা(Requirements)
• শবঞ্চ ভাইচ 
• শতলৰ শকন ৈািগ্ী

সৰঞ্াম(Materials)

• টেপ কক  
• ইউননয়ন 
• শৰেড নিল ৈািগ্ী 
• শেে ভালভ
• এিতবটেিৰ ৰিী 
• ৰবৰৰ বিীে(চাদৰ) 
• চািৰাৰ বিীে (চাদৰ)
• এতিনৰ বিীে 
• শতল 
• গ্ীজ

সঁজফুল/সঁজফুল(Tools/Equipments)

• শপেনাৰ
• ৈ্ক্�ু ড্ৰাইভাৰ 
• ফাইল 
• শহকচ’
• হাতুৰী  
• পাইপৰ শৰঞ্চ  
• ডাই শচে  
• ৈ্ক্�ু শপেনাৰ
• লোইয়াৰ  
• শপেনাৰ শিে 
• ননয়ন্ত্ৰণত�াে্য শপেনাৰ 
• পানী পাম্ৰ লোইয়াৰ 

সঁজফুল/যন্ত্ৰ (Equipment/Machines)

• পাইপৰ ভাইচ 

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

 কাি ১ : গ্লব্ ভালভ)

িূল শেে ভালভতো বন্ধ কনৰ পানী বন্ধ কৰক।(নচত্ৰ ১)

ব্যৱস্াতোৰ পানী ননষ্াশন কনৰ ব্যৱস্াতোৰ পানীৰ চাপ এনৰ 
নদয়ক।

বতনেতো খুনল বতনেতো শৰীৰৰ পৰা তুনল লওক।

ৈঠিক আকাৰৰ কাোৰ ননব ্বাচন কৰক আৰু ইয়াক পুনৰ 
নিঠেং ৈজঁনুলত একশ্ত্ৰত কৰক। (নচত্ৰ ২)

নৰনচঠেং ৈজঁনুলতো টেপককৰ শদহত ৈুিুৱাওক। (নচত্ৰ ৩)

ৈজঁনুলতোৰ ওপৰৰ শহতণ্লতো অনবৰতভাতৱ ধনৰ ৰাখক আৰু 
কাোতৰ তলৰ আৈনতো পেশ ্ব নকৰাকলতক নফড ৈ্ক্�ুশো ঘড়ীৰ 
কােঁাৰ নদশত ঘূৰাই ৰাখক। (নচত্ৰ ৪ আৰু ৫)

নফড ৈ্ক্�ুশো ধনৰ শহতণ্লতো ঘূৰাই কাোৰৰ সৈতত তলৰ 
আৈনৰ ৈনু্খত ৰাখক। (নচত্ৰ ৬)

ফিি ৈ্ক্�ুপটা সামঞ্স্য কফৰ ননূ্যতম পফৰমাণৰ 
ধাতু আঁতদ্ৰাৱাদ্টা ফনজচিত কৰক।

নফড ৈ্ক্�ু আৰু এডপ্ৰ নিলা কৰক আৰু নৰনচঠেং ৈজঁনুলতো 
বনডৰ পৰা আতঁৰাই নদয়ক। (নচত্ৰ ৭)

শলেি লাইেৰ নবি(শপাহৰ) ব্যৱহাৰ কনৰ ভালভৰ আৈনখন 
পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ৮)
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আৈনখন পনৰষ্াৰ কৰক আৰু ননশ্চিত কৰক শ� ইয়াত বাৰ্, 
নচপচ আনদৰ পৰা িুক্ত।

শপনকং শিতেনৰতয়লতো গ্নথিৰ বাকচত ৈলনন কৰক।

বতনেতো োন কনৰ লওক। (নচত্ৰ ৯)

অনতিাত্ৰা োন কৰাতো এৰক কাৰণ ইয়াৰ ফলত শৰীৰৰ 
শৰেডৰ ক্নত হ’ব।

ৈকতলা শড্ৰইন শেপ বন্ধ কনৰ িূল শেে ভালভতো খনুল গ্ল’ব 
ভালভতো নলতকজ শহাৱাৰ বাতব পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.153

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



107

কাি ২: স্লুইচ/পগটৰ মান

শহণ্ হুইলতো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নদশত ঘূৰাই শেে-ভালভতো বন্ধ 
কৰক। (নচত্ৰ ১)

ইয়াৰ িলত পমৰামফত কফৰব্লগীয়া ভালভৰ 
পানী ব্ন্ধ সহ যাব্।

ইয়াৰ ফলত শিৰািনত কনৰবলেীয়া ভালভৰ পানী বন্ধ সহ 
�াব।

বতনেৰ পৰা গ্নথিৰ বাদািতো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নদশত 
ঘূৰাই আতঁৰাই নদব লাতে। (নচত্ৰ ৩)

টোনফং গ্নথিতো আতঁৰাই শপলাওক। (নচত্ৰ ৪)

টোনফং বক্সত থকা পুৰনণ শপনকংনখনন পনৰষ্াৰ কনৰ লওক। 
(নচত্ৰ ৫)

এিতবটেিৰ ৰিীৰ এো ৈূতা(শৰেড) কাঠে নতুন শপনকং বনাব 
লাতে। (এইতো পানীৰ পাম্ৰ গ্ীজ বা শগ্ফাইে শপতটেতৰ 
শলনপ নদব) (নচত্ৰ ৬)

নতুন শপনকংতো খাদতোৰ চানৰওফাতল কইল কৰক আৰু এো 
ৈ্ক্�ু ড্ৰাইভাৰৰ ৈহায়ত তলকল শিনল নদয়ক। (নচত্ৰ ৭)

টোনফং গ্নথিতো শিনল নদয়ক আৰু টোনফং বক্সত োনকক শৈািাই 
আতি শন নাই পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ৮)

পুনৰ একশ্ত্ৰত কনৰ গ্নথিৰ নে হাত োনকক সথ নদব। (নচত্ৰ ৯)

শহণ্ হুইলতো একশ্ত্ৰত কনৰ শহণ্ হুইলনােতো োন কনৰ 
লওক। (নচত্ৰ ১০)

শেে ভালভতো খনুল গ্নথি নােতো োন কনৰ লওক শ�নতয়াকলতক 
শপনকংতো �তথটে ৈংতকানচত নহয় �াতত গ্নথিৰ বাদািৰ পৰা 
পানী ওলাই শ�াৱাতো বন্ধ হয়। (নচত্ৰ ১১)
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কাি ৩: কুকুৰ ব্ন্ধ কৰা

১  পাইপৰ ৈংত�ােতবাৰ িনৰিা আৰু িনলৰ পৰা িুক্ত কৰক।

২  ইউননয়নতো নিলা কনৰ পাইপৰ জইণ্টতো পথৃক কৰক।

৩  পাইপৰ ননপলতো নিলা কনৰ টেপ ককৰ পৰা আতঁৰাই 
শপলাওক।

৪  পাইপৰ ৈংত�ােস্লৰ পৰা টেপ ককতো নিলা কনৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

৫  টেপ কক অংশতবাৰ এো এোকক পদ্ধনতেতভাতৱ ভাঠঙ 
শপলাওক।

৬  ৈকতলা অংশ ৈঠিকভাতৱ পনৰষ্াৰ কৰক।

৭  ৈূতাৰ অংশতবাৰ পৰীক্া কৰক, �নদ জীণ ্ব সহ সেতি শততন্ত 
ৈঠিক এোতৰ ৈলনন কৰক। �নদ ভাল অৱস্াত থাতক 
শততন্ত ভালদতৰ পনৰষ্াৰ কনৰ ব্যৱহাৰ কৰক।

৮  ৱাবিাৰতো পৰীক্া কৰক, ইয়াৰ ক্নত সহতি শন ভাল 
অৱস্াত আতি। �নদ ক্নতগ্স্ত হয় শততন্ত ৱাবিাৰ ৈলনন 
কৰক।

৯  ভাল অৱস্াত থকাতো ননশ্চিত কনৰবকল অংশতবাৰ পুনৰ 
একশ্ত্ৰত কৰক।

১০ শশষত ভাঠঙ শপতলাৱা অংশতবাৰ একশ্ত্ৰত কৰাৰ ৈিয়ত 
এো প্থতি নফে হ’ব লাতে আৰু নবপৰীতভাতৱ ক্ৰিত।

১১  �নদ টেপ ককতোৰ অৱস্া ক্নতগ্স্ত হয়, শততন্ত নতুন টেপ 
ককতৰ ৈলনন কৰক।

১২ ভাঠঙ শপতলাৱা িাই পাইপৰ ৈংত�ােস্লত দীঘল পাইপত 
টেপ ককতো এো িূৰত ৈঠিকভাতৱ নফে কৰক।

১৩ পাইপৰ ননপলতো টেপ ককৰ আনতো িূৰত ৈঠিকভাতৱ 
নফে কৰক।

১৪ ইয়াৰ নপিত পাইপ ননপলৰ সৈতত ইউননয়নতো ৈঠিকভাতৱ 
নফে কৰক।

১৫ চাপ নদ পাইপৰ ৈংত�াে আৰু টেপ কক পৰীক্া কৰক। 
ৈঠিকভাতৱ কাি কৰাতো ননশ্চিত কনৰবকল নলতকজ �নদ 
আতি শততন্ত পৰীক্া কৰক।

•  ষ্টপ ককত এম্বছ কৰা কাডঁ়িাল পানীৰ প্ৰব্াহৰ 
ফদশত হ’ব্ লাদ্গ

•  ষ্টপ কক ফিট কৰাৰ আগদ্ত কাডঁ়ৰ ফদশ 
পৰীক্া কৰক।

•  ষ্টপ কক, আৰু অন্যান্য পাইপৰ ফিটটংছ 
অফতমাত্ৰা টান নকফৰব্।

•  পাইপৰ ফিটটংছ ভাটঙ পপদ্লাৱা আৰু 
একজত্ৰত কৰাৰ ব্াদ্ব্ উপযুক্ত সঁজফুল ব্্যৱহাৰ 
কৰক।

কাি ৪: আসনৰ ভালভ

১  শহণ্ হুইলতো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নদশত ঘূৰাই নিে ভালভতো 
বন্ধ কৰক।

২  শপেনাতৰতৰ বাদািতো আতঁৰাই চকাতো তুনল লওক।

৩  বতনেৰ পৰা গ্নথিৰ বাদািতো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নদশত 
ঘূৰাই আতঁৰাই নদব লাতে।

৪  টোনফং গ্নথি আতঁৰাই শপলাওক।

৫  টোনফং বক্সত থকা পুৰনণ শপনকংনখনন পনৰষ্াৰ কনৰ লওক।

৬  নতুন শপনকং বনাবকল এো শটেণ্াড্ব এিতবটেিৰ ৰিী কাঠে 
লওক।

৭  বতনেকল শেে একশ্ত্ৰত আৰু স্পেণ্ল কৰক।

৮  শহণ্ হুইলতো একশ্ত্ৰত কনৰ শহণ্ হুইলৰ বাদািতো োন 
কৰক।

৯  নিে ভালভতো খুনল গ্নথিৰ বাদািতো োন কৰক 
শ�নতয়াকলতক শপনকংতো �তথটে ৈংতকানচত নহয় �াতত 
গ্নথিৰ বাদািৰ পৰা পানী ওলাই শ�াৱাতো বন্ধ হয়।

স্পিডেল পচট আৰু পগটৰ অংশ আঁতদ্ৰাৱা

১  বতনেৰ নডঠঙত শপেনাৰ ধনৰ ৰাখক।

২  বতনেতো দুো বা নতননো পাক নিলা কৰক, আতকৌ বতনেতো 
২ বা ৩ পাক নিলা কৰক।

পটাকা

•  গ্ফথিৰ ব্াদাম অফত টান নকফৰব্।

•  পগছদ্কট ভদ্ৰাৱাদ্টা পব্ফছ হ’ব্ নালাদ্গ।

•  ফিকে পগটদ্টা এদ্মফৰ শ্ীটৰ সহায়ত পফৰষ্াৰ 
কৰক।
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কাি ৫: নন ফৰটাণ ্য মান

১  িূল ভালভতো বন্ধ কনৰ পানী বন্ধ কৰক।

২  ভালভৰ শদহৰ পৰা েুনপতো আতঁৰাই নদব লাতে। (নচত্ৰ ১)

৩  নহঞ্জ নপন আতঁৰাই নডস্ক উনলয়াই লওক।

৪  নডস্কতো নহঞ্জৰ পৰা পথৃক কৰক। (নচত্ৰ ২)

৫  বহা িাই আৰু নডস্কৰ আন অংশ পনৰষ্াৰ কৰক।

৬  নপনৰ সৈতত নডস্ক আৰু নহঞ্জ শলেে একশ্ত্ৰত কৰক।

৭  নহঞ্জ ইউননেৰ কা� ্ব্য পৰীক্া কৰক।

৮ নিনলং শিতেনৰতয়ল ৈলনন কনৰ শকপতো বনডৰ লেত 
একশ্ত্ৰত কৰক। (নচত্ৰ ৩)

৯ িূল শেে ভালভতো খুনল নলতকজ সহতি শননক পৰীক্া 
কৰক।

•  ফহঞ্ ফপন অভাৰ টাইট নকফৰব্।

•  ব্হা ঠাইফিফন ভালদদ্ৰ পফৰষ্াৰ কৰক।

•  ব্হাৰ সামগ্ী সাৱধাদ্ন সলফন কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.154
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

ফিটটংছ পাইপ, ভালভ ফিট আৰু একজত্ৰত কৰা আৰু ভালভৰ ফলদ্কজ আৰু 
কায ্য্যক্মতাৰ ব্াদ্ব্ পৰীক্া কৰাভ (Fit & assemble pipes, valves and test for 
leakage & functionality of valves)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কঁকালত G.I. পাইপ
• ইউফনয়নদ্টাক জজ.আই. পাইপ
• জজ.আই.ৰ সসদ্ত ভালভ ফিট কৰা। পাইপ
• পষ্টডোি্য ফিটটংছৰ সসদ্ত পাইপ একজত্ৰত কৰক।.
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

  কাি ১ : পাইপ আৰু ভালভ একজত্ৰত কৰা

১  ২ নং পাইপতো ৪-শৱ ক্ৰিৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক। (খ)

২  ৩ নং পাইপতো ‘ক্ৰি’ৰ সৈতত নফে কৰক।

3  পাইপ নং 3 ৰ আনতো িূৰত শলেইন কাপনলং (G) 
ৈংত�াে কৰক।

৪  শ্জ.আই. ৈাধাৰণ ৈংত�াজনকল শবকঁা (H) কৰক।

৫  নৰব�ুক্ত কাপনলং (I)শো শবণ্ৰ আনতো িূৰত নফে 
কৰক।

৬  পাইপ নং ৪ নৰব�ুক্ত কাপনলঙৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক।

৭  পাইপ নং ৪ৰ সৈতত ‘T’ (J) নফে কৰক।

৮  ৫ নং পাইপতো ‘T’ ৰ নবপৰীত িূৰত শ�াে কৰক।

৯  ৫ নং পাইপৰ সৈতত কঁকাল (M) একশ্ত্ৰত কৰক।

১০ ৬ নং পাইপতো কঁকালৰ আনতো িূৰৰ সৈতত নফে 
কৰক।

১১  নং ৬ নং পাইপৰ সৈতত ‘T’ ৈংত�াে কৰক।

১২ ১ নং পাইপতো ‘T’ ৰ নবপৰীত িূৰৰ সৈতত নফে কৰক।

১৩ ১ আৰু ২ নং পাইপ ইউননয়নৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক। 
(ক)

১৪ ‘ক্ৰি’ৰ বাওঁফাতল ১৫০ নিনলনিোৰ শবতৰল ননপল (P) নফে 
কৰক আৰু ইয়াৰ বাতব শকপ (A) ৰাখক।

১৫ ক্ৰিৰ শৈাফঁাতল আন এো ১০০ নিনলনিোৰ শবতৰল ননপল 
(C) ৰাখক।

১৬ নৰডাক্টৰ (E) শবতৰলৰ ননপলৰ লেত শ�াে কৰক।

১৭ নবব-কক (F)শো নৰডাক্টৰৰ আনতো িূৰত একশ্ত্ৰত কৰক।

১৮ তলৰ ‘T’ ত ১০০ নিনলনিোৰ শবতৰল ননপল (K) নফে কৰক।

১৯ গ্ল’ব ভালভ (L)শো ননপলৰ লেত একশ্ত্ৰত কৰক।

২০ ষড়ভুজ ননপল (০) বাওঁফাতল ‘T’ ৰাখক।

২১ শেে-ভালভতো ননপলৰ লেত একশ্ত্ৰত কৰক।

২২ ৈংত�ােতবাৰ নলক শহাৱাৰ বাতব পৰীক্া কৰক।
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কা� ্ব্য ২ : ভালভৰ ফলদ্কজ আৰু কায ্য্যক্মতাৰ ব্াদ্ব্ পৰীক্া কৰা 

১  চাপ পৰীক্া কৰা শিনচনতো প্স্তুত কৰা।

২  চাপ পৰীক্া কৰা শিনচনত পানী ভৰাই লওক।

3  চাপ পৰীক্া কৰা শিনচনৰ ঠেউবতো পৰীক্া কনৰবলেীয়া 
পাইপ নফঠেংি ৈিাতবশৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক।

4  পাইপ নফঠেঙৰ সৈতত নলীৰ পাইপ ৈংত�াে কৰাৰ 
আেতত, পৰীক্া লাইনৰ অংশৰ ৈকতলা শখালা পাইপ 
ননপলৰ চতকে আৰু লোেৰ ৈহায়ত লোে কৰক।

৫  শকাতনা বায়ু শনাতহাৱাকক পাইপ লাইনতো ৈম্ূণ ্বৰূতপ 
পৰীক্া কনৰবকল চাপ প্তয়াে কৰক।

৬  পাইপলাইনত পানী পাম্ কনৰ নদব।

৭  পাইপৰ লাইনতবাৰ শট্চ কনৰ নলতকজ নবচানৰ উনলয়াওক।

৮  পাইপৰ নফঠেংি ৈঠিকভাতৱ োন কৰক, �নদ নলতকজ 
থাতক।

9  বাতৰ বাতৰ চাপ প্তয়াে কৰক পাইপ নফঠেংি ৈিাতবশ 
ৈঠিকভাতৱ কাি কৰাৰ বাতব পৰীক্া কৰক।

১০ �নদ নলতকজ নাথাতক শততন্ত চাপ পৰীক্া কৰা শিনচনৰ 
পৰা নলীৰ পাইপ আতঁৰাই নদব লাতে।

১১  পাইপৰ নফঠেংিৈিূহ বত্বিানৰ পাইপ লাইনৰ সৈতত 
ৈংত�াে কৰক।
•  পাইপৰ ফিটটংছ পাইপ লাইদ্নদ্ৰ টঠক কৰাৰ 

সময়ত ফলদ্কজ এৰাই চফলব্লল উপযুক্ত 
সামগ্ী ব্্যৱহাৰ কৰক।

•  পাইপৰ সসদ্ত ফিটটং কৰাৰ সময়ত পাইপৰ 
ফিটটংছ অফতমাত্ৰা টান নকফৰব্।

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

পষ্টডোি্য ফিটটংছৰ সসদ্ত G.I পাইপ একজত্ৰত কৰক  (Assemble G.I pipes with 
standard fittings)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পাইপ আৰু পাইপৰ ফিটটংছ একজত্ৰত কৰা।. 

১  পাইপ নং ২ পাইপ ভাইচত ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ১)

২  পাইপৰ বানহৰৰ ৈূতাৰ ওপৰত শণ শপনকং/কপাহৰ ৈূতাৰ 
ৈািগ্ী বতাহত লোওক। (নচত্ৰ ২)

৩  পাইপৰ ৈূতাৰ ওপৰত নিনলং কম্াউণ্ প্তয়াে কৰক। 
(নচত্ৰ ৩)

৪  ৪-শৱ ক্ৰিতো পাইপ নং ২ ত নফে কৰক আৰু পাইপ 
শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ োন কৰক।
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পহম্প পপফকংদ্টা সকদ্লা পাইপ আৰু পষ্টডোি্য 
ফিটটঙৰ ব্াফহৰৰ পৰেিত  লগাওক আৰু আনদ্টাৰ 
সসদ্ত সংদ্যাগ কৰাৰ আগদ্ত পৰেিদ্ব্াৰৰ ওপৰত 
ফছফলং কম্পাউডে প্ৰদ্য়াগ কৰক (ফচত্ৰ ৪)।

৫  ক্ৰিৰ সৈতত পাইপ নং ৩ নফে কৰক। (নচত্ৰ ৫)

৬  শলেইন কাপনলংতো পাইপ নং ৩ ৰ আনতো িূৰত শ�াে 
কৰক। (নচত্ৰ ৬)

৭  শ্জ.আই. শলেইন কাপনলংকল শবকঁা হওক।(নচত্ৰ ৭)

৮ নৰব�ুক্ত কাপনলংতো G.I.bend ৰ আনতো িূৰত একশ্ত্ৰত 
কৰক। (নচত্ৰ ৮)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.154
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৯  পাইপ নং ৪ ননবড কাপনলঙৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক। 
 (নচত্ৰ ৯)

১০ পাইপ নং ৪ ৰ সৈতত ‘T’ নফে কৰক। (নচত্ৰ ১০)

১১  ‘T’ ৰ নবপৰীত িূৰত পাইপ নং ৫ ৈংত�াে কৰক।  
(নচত্ৰ ১১)

১২ পাইপ নং ৫ ৰ ৈহায়ত কঁকালতো একশ্ত্ৰত কৰক।  
(নচত্ৰ ১২)

১৩ কঁকালৰ আনতো িূৰৰ সৈতত পাইপ নং ৬ নফে কৰক। 
(নচত্ৰ ১৩)

১৪ ‘T’ পাইপ নং ৬ ৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক। (নচত্ৰ ১৪)

১৫ ‘T’ ৰ নবপৰীত িূৰৰ সৈতত পাইপ নং ১ নফে কৰক।  
(নচত্ৰ ১৫)

১৬ ৰবৰ ৱাবিাৰতো ইউননয়নত নফে কৰক।

১৭ ইউননয়নৰ সৈতত ১ আৰু ২ নং পাইপ স্াপন কৰক।

১৮ ইউননয়নৰ এো ফাল এো পাইপ শৰঞ্চত আৰু ইউননয়নৰ 
আঙঠিতো আনতো ফালত ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ১৬)

১৯ পাইপৰ শৰঞ্চ দুো লাতহ লাতহ নবপৰীত নদশত ঘূৰাই 
একশ্ত্ৰত কৰক।

সহদ্জ সংদ্যাগ ফব্জছিন্ন কফৰব্লল ইউফনয়ন 
জইণ্টত গ্ীজ ব্া পভদ্চফলন ব্্যৱহাৰ কৰক।
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২০ ক্ৰিৰ বাওঁফাতল ১৫০ নিনলনিোৰ শবতৰলৰ ননপল এো 
লোই তাৰ বাতব েুনপ এো লোওক। (নচত্ৰ ১৭)

২১ ক্ৰিৰ শৈাফঁাতল আন এো ১৫০ নিনলনিোৰ শবতৰলৰ 
ননপল শ�াে কৰক। (নচত্ৰ ১৮)

২২ নৰডাক্টৰতো শবতৰলৰ ননপলৰ সৈতত ৈংত�াে কৰক।  
(নচত্ৰ ১৯)

২৩ নৰডাক্টৰৰ আনতো িূৰত এো নবব-কক একশ্ত্ৰত কৰক। 
(নচত্ৰ ২০)

২৪ ‘ঠে’ৰ তলৰ ফাতল ১০০ নিনলনিোৰ শবতৰলৰ ননপল নফে 
কৰক। (নচত্ৰ ২১)

২৫ শেে-ভালভতো ১০০ নিনলনিোৰ শবতৰল ননপলৰ লেত 
একশ্ত্ৰত কৰক। (নচত্ৰ ২২)

২৬ ভালভ আৰু পাইপৰ িাজত এো নলেয়াতৰন্স নদব লাতে। 
(নচত্ৰ ২২)

২৭ বাওঁফালৰ ‘T’ ত এো ষড়ভুজ ননপল শ�াে কৰক।

২৮ ষড়ভুজৰ ননপলৰ লেত এো গ্ল’ব ভালভ একশ্ত্ৰত কৰক।

২৯ ৈংত�ােস্লত নলতকজ শহাৱা নাই পৰীক্া কৰক।

ফিটটংদ্ব্াৰ অফতমাত্ৰা টান নকফৰব্ কাৰণ ইয়াৰ 
িলত পৰেিদ্ব্াৰ িাটট যাব্ পাদ্ৰ।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.155
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

দৃটষ্টশজক্তৰ পদাষৰ ব্াদ্ব্ দৃশ্যমান পফৰদশ ্যন পযদ্ন- পিণ্ট, পৃষ্ঠৰ ফিফনফচং (Visual 
inspection for visual defects e.g. dents, surface finish)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফব্ফভন্ন ধাতুৰ অংশত ৰ্কা পদাষৰ দৃশ্যমান ফচনাক্তকৰণ।
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশক্দ্ক ধাতুৰ পৃষ্ঠত ফব্ফভন্ন পদাষৰ ফব্ষদ্য় ব্্যাি্যা কফৰব্ লাফগব্ আৰু উপলব্ধ পৃষ্ঠৰ ফিফনফচং ক্ফতগ্স্ত 
পকঁচামাল, পিণ্ট পাইপ আৰু শ্ীট পমটাল আফদৰ সসদ্ত এদ্কফিফন প্ৰদশ ্যন কফৰব্ লাফগব্।

•  প্নশক্াথথীৈকলক শদাষৈিূহ নচনাক্ত কনৰ শেবুলত 
নলনপবদ্ধ কনৰবকল কওক।

Sl.No. Defects Nature of defect

1

2

3

4

5

এছ নং। পদাষ পদাষৰ প্ৰকৃফত

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.3.155
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Sl.No. Visuals Nature of defect

6

7

8

9

10

এছ নং। পদাষ পদাষৰ প্ৰকৃফত

•  আতপানাৰ প্নশক্কৰ দ্াৰা পৰীক্া কৰাওক 
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.3.156
ফিটাৰ  (Fitter) - পাইপ আৰু পাইপ ফিটটংছ 

ফনয়ন্ত্ৰণ চাট্যত পজাি-মাি,পৰীক্া আৰু পৰকফি্যং কৰা (Measuring,checking and 
recording in control chart)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মাত্ৰা জফুি চাট্য প্ৰস্তুত কৰা।.

প্ৰফশক্দ্ক অংকন অনুসফৰ ২০টা উপাদান প্ৰস্তুত কফৰ সাজ ুকফৰ ৰাফিব্ লাফগব্।

২০ জন প্নশক্াথথীক ২০ ো উপাদানৰ ৈকতলাতবাৰ ফুোৰ আকাৰ পৰীক্া আৰু জনুখবকল কওক আৰু ননয়ন্ত্ৰণ চাে্বত এতক পঢ়া 
লেে কৰক।

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
• প্নতজন প্নশক্াথথীতয় শেপ শেজ ‘শো’ এণ্ৰ ২৬.০০ 

নিনলনিোৰ িাত্ৰা জনুখব আৰু ৈূচী ১ত শতওঁৰ শৰাল 
নম্বৰৰ নবপৰীতত িানতো নলনখ থওক

•  ৈূচীত উপলব্ধ তথ্যৰ ওপৰত নভত্নত কনৰ। 
প্নশক্াথথীৈকলক ইয়াক চাে্বত নলনপবদ্ধ কনৰবকল 
কওক (নচত্ৰ ২)

•  চাে্বত থকা নচনি অনুৈনৰ বক্ৰতো অংকন কৰা।

•  চাে্বতো পৰীক্াৰ বাতব প্নশক্কৰ ওচৰত জিা নদব।
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Sl.No. প্ৰফশক্াৰ্থী পৰাল নং। ফম.ফম.ত প়া

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Sl.No. প্ৰফশক্াৰ্থী পৰাল নং। ফম.ফম.ত প়া

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

ফনয়ন্ত্ৰণ পলিফচত্ৰৰ উদাহৰণ (ফচত্ৰ ১)

ননয়ন্ত্ৰণ চাে্ব সহতি ৈিয়ৰ লতে লতে এো প্শ্ক্ৰয়া শকতনকক 
ৈলনন হয় শৈই নবষতয় অধ্যয়ন কনৰবকল ব্যৱহাৰ কৰা এো 
গ্াফ। তথ্যৈিূহ ৈিয়ৰ ক্ৰিত লেে কৰা হয়। এো ননয়ন্ত্ৰণ 
চাে্বত ৈদায় েড়ৰ বাতব এো শকন্দ্ৰ শৰখা, ওপৰৰ ননয়ন্ত্ৰণ 

ৈীিাৰ বাতব এো ওপৰৰ শৰখা আৰু তলৰ ননয়ন্ত্ৰণ ৈীিাৰ 
বাতব এো তলৰ শৰখা থাতক। এই শৰখাতবাৰ ঐনতহানৈক 
তথ্যৰ পৰা ননণ ্বয় কৰা হয়।
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Chart - 2
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.4.157
ফিটাৰ  (Fitter) - জড্ৰল জজগ 

এটা সাধাৰণ জড্ৰফলং জজগ ব্নাওক (Make a simple drilling jig)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• জড্ৰল জজগৰ অংশদ্ব্াৰ পমফচদ্নদ্ৰ পমফচন ফদ আকাৰৰ ব্াদ্ব্ এদ্কফিফন ৰািক
• সমাদ্ব্শ অংকন অনুসফৰ এটা জড্ৰল জজগৰ অংশসমূহ একজত্ৰত কৰক
• মাত্ৰা আৰু স্ানসমূহ পৰীক্া কৰক।
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

 কাি ১ : শীষ ্য পলেট (১ম িডে)

•  শকঁচািাল পৰীক্া কৰক।

•  অংকন অনুৈনৰ ৫৮ X ১০১ X ১৪ নি.নি.

•  ফুোৰ শকন্দ্ৰতবাৰ নচননিত কৰক।

•  ফুোতো ক্ৰতি শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু ৮ নিনি নৰিাতৰতৰ পাঞ্চ 
কৰক।

•  কািতো শ্ড্ৰনলং শিনচনত শিে কৰক।

•  নৰনিংৰ বাতব ফুোতবাৰ ∅ ৫.৮ নিনলনিোৰ + ৭.৮ 
নিনলনিোৰ শ্ড্ৰল কৰক।

•  নৰিাৰৰ বাতব ক্ৰতি ৬ নিনলনিোৰ আৰু ৮ নিনলনিোৰ 
ব্যৱহাৰ কনৰ ফুোতো নৰি কৰক।

•  বুি ঠিক কৰাৰ বাতব ∅ ১১.৮ নিনলনিোৰৰ ৪ নং শ্ড্ৰল 
কৰক।

•  H7 নফনননচং পাবকল 12mm নৰিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ∅ 11.8 
mm ফুোতো নৰি কৰক।

•  শচাকা চুকত থকা বাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

কা� ্ব্য ২: নব্ (২য় িডে)

•  শকঁচািাল পৰীক্া কৰক।

•  ৩ো শচালা চকত কািতো ধনৰ ৰাখক।

•  শচণ্টাৰ শ্ড্ৰল বনাওক আৰু ফুোতো ∅ 6.8mm ± 0.1 সল 
বশৃ্দ্ধ কৰক।

•  ডায়াক ২০ নিনলনিোৰ সদঘ ্ব্যকল ঘূৰাই নদব।

•  শটেপ ডায়াক ১০ নিনলনিোৰ সদঘ ্ব্যকল ঘূৰাই নদব।

•  অংকন অনুৈনৰ নাল ্ব কৰক।

•  কািতো ওতলাোকক শকািল শপনকঙৰ সৈতত নাৰ্ল্ব অংশতো 
ধনৰ ৰাখক।

•  ১৬ নিনলনিোৰ সদঘ ্ব্যকলতক িুখ।

•  অংকন অনুৈনৰ শচিফাৰ।

•  শলথৰ পৰা কািতো আতঁৰাই শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ লওক 
আৰু শেপ ব্যৱহাৰ কনৰ M8 ৰ শৰেড বনাওক।

•  বাৰতবাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  অন্য নবৰ বাতব ওপৰৰ কথানখনন পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

৩য় কাি: জজগ বু্ছ (৩য় িডে)

•  শকঁচািাল পৰীক্া কৰক।

•  কািতো নতননো শচালা চকত ধনৰ ৰাখক।

•  িুখখন, শকন্দ্ৰত শ্ড্ৰল কৰক আৰু ফুোতো ৫.৮ নিনলনিোৰ 
ডায়াকল বশৃ্দ্ধ কৰক।

•  ফুোতো ∅ ৬নিনি নৰি কৰক।

•  প্তয়াজনীয় সদঘ ্ব্যকল ডায়া ২০ নি.নি.

•  ডায়া ১২ নিনলনিোৰৰ শটেপ ১৫ নিনলনিোৰ সদঘ ্ব্যকল ঘূৰাই 
নদয়ক।

•  ডাইৰ শশষ অংশ ১২ নি.নি.

•  ২০ নিনলনিোৰ সদঘ ্ব্যকলতক অংশ।

•  ৪ েুকুৰাৰ বাতব এতকদতৰই পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  ডায়াতো ১২ নিনলনিোৰ ধনৰ আনতো ফাতল ২০ নিনলনিোৰ 
সদঘ ্ব্যকল িুখ কনৰ ৰাখক।

•  অংকন অনুৈনৰ শচিফাৰ।

•  বাৰতবাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

কা� ্ব্য ৪: হুক ব্ল্ট (৪ নং িডে)

•  শকঁচািাল পৰীক্া কৰক।

•  এননভল আৰু হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ অংকন অনৈুনৰ ৰডতো 
শবকঁা কৰক।

•  ‘AA’ অংশ অনুৈনৰ ৈিতল পষৃ্ঠ ফাইল কৰক।

•  শৰেনডঙৰ বাতব সদঘ ্ব্যৰ ফালতো শচম্াৰ কৰক।

•  টেকৰ সৈতত ৮ নিনলনিোৰ শহণ্ ডাই ব্যৱহাৰ কনৰ ৈূতা 
বনাওক।

•  ∅ ৮ নিনলনিোৰ বাদাি ব্যৱহাৰ কনৰ ৈূতা পৰীক্া কৰক

•  অংকন অনুৈনৰ শশষ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.4.157
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জড্ৰল জজগ সমাদ্ব্শ (অংশ ৫)

•  ৈকতলা অংশ পনৰষ্াৰ কৰক।

•  �নদ আতি শচাকা চুকতবাৰ নডবাৰ কৰক।

•  ওপৰৰ শলেেত বিু (কা� ্ব্য ৩) নফে কৰক (কা� ্ব্য ২)।

•  ওপৰৰ শলেেত ∅ ৬ নিনলনিোৰ X ১৬ নিনলনিোৰ ডাতৱল 
নপনতো ঠিক কৰক।

•  হুক বল্টতো ২ নং ঠিক কৰক।

•  শচতনলতো ৈুিুৱাওক আৰু ডতৱল নপনত স্ান নদয়ক।

•  এনতয়া শ্ড্ৰল শ্জেতো শ্ড্ৰনলঙৰ বাতব ৈাজ ুসহতি।

•  শ্জেৰ ৈহায়ত শচতনলতো ধনৰ ৰানখবকল হুক বল্টত নবতো 
ৈ্ক্�ু কৰক।

•  এনতয়া শ্ড্ৰল শ্জেতো শ্ড্ৰনলঙৰ বাতব ৈাজ ুসহতি।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.4.157
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  পবূ ্বৰ Ex.No. ২.৪.১৫৭ শ্ড্ৰল শ্জে।

•  শলেে শ্জেৰ পৰা ওপৰৰ শলেেখন আতঁৰাই শপলাওক।

•  হুক বল্ট আৰু ওপৰৰ শলেেৰ িাজত উপাদানতো 
নবচানৰ উনলয়াওক।

•  ওপৰৰ শলেেৰ ∅ 6mm ডতৱল নপন (টেপাৰ নপন)ৰ 
সৈতত উপাদানৰ পেশ ্ব ননশ্চিত কৰক। •  এ ে া 
শ্জেত কািৰ েুকুৰাতো নবচানৰ উনলয়াওক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.4.158
ফিটাৰ  (Fitter) - জড্ৰল জজগ 

জড্ৰফলঙৰ ব্াদ্ব্ সৰল জজগ আৰু ফিক্সচাৰ ব্্যৱহাৰ কৰক (Use simple jigs and 
fixtures for drilling)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• এটা জজগত কামৰ টুকুৰাদ্টা ফব্চাফৰ উফলয়াওক
• এম এছ পচদ্নলত িুটাদ্টা জড্ৰল কৰক
• সটঠকতাৰ ব্াদ্ব্ পৰীক্া কৰক।

•  ওপৰৰ শলেেখন নবতবাৰৰ ৈহায়ত শলেম্ কৰক।

•  শ্ড্ৰল ডায়া ৬ x ৪ নং।

•  ওপৰৰ শলেেখন আতঁৰাই শপলাওক।

•  শ্জেৰ পৰা উপাদানতো উনলয়াই লওক।

•  অংকন অনুৈনৰ ভানন ্বয়াৰ শকনলপাৰৰ ৈহায়ত 
উপাদানতো পৰীক্া কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.159
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

ম�ৌফি� ৰূপৰৰখাৰ বাৰব ফিফনিি �ৰা, িা�ঁি ইনছাট্টসমূহ িাইল �ৰা আৰু ফিট 
�ৰা (Marking out for angular outlines, filing and fitting the inserts into gaps)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• A & B অংশি এটা ম�ৌফি� আউট মৰখা ± 0.02mm সঠি�িাৰৰ ফিফনিি �ৰ�
• িাইল অংশ A & B ফিঠটঙৰ বাৰব H7/g6 ৰ সঠি�িা বজাই ৰাৰখ
•  ফিট ইনছাট্ট।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  মাত্া অনুসনৰ শকঁচামাল কাটিব লাগে

•  শসা ঁ শকাণ ফাইল কৰক আৰু ভানন নিয়াৰ উচ্চতা শেজ 
আৰু ভানন নিয়াৰ শবগভল প্ৰগৰেক্টৰৰ সহায়ত A & B অংশগিা 
নচননিত কৰক

•  নচননিত লাইন / আউি লাইনত পাঞ্চ কৰক

•  শহকচ’ইং আৰু শচইন ড্ৰিনলঙৰ দ্াৰা অবাড্ঞ্চত সামগ্ী 
আতঁগৰাৱা

•  ± 0.02mm ৰৰনিক সটিকতা আৰু ± 5’ শকৌনণকতাগৰ 
ফাইল পািনি A&B

•  ভানন নিয়াৰ শবগভল প্ৰগৰেক্টৰৰ দ্াৰা শকৌনণক মাত্া পৰীক্া 
কৰা

•  নফি পািনি : A & B আৰু নফনননচং

সুৰক্া

•  নচননিত কৰাৰ সময়ত শকৌনণক মাত্া / শকেল অনুসনৰ শকাণ 
নচননিত নকনৰব / বে নি ননৰ্ নিাৰণ নকনৰব 

•  নফটিঙৰ বাগব হাতুৰী ব্যৱহাৰ নকনৰব

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.5.159
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.160
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

সম্ূি ্ট সামগ্ী, মেৰন এলুফমফনয়াম/ ফপিল/ িাম/ মটেইনৰলছ টেটীলৰ ওপৰি ব্যায়াম, 
সম্ূি ্ট সামগ্ীৰ পৃষ্ঠৰ ক্ফি মনাৰহাৱাক� ফিফনিি �ৰা, আ�াৰ অনুসফৰ �াঠটব পৰা, 
ড্ৰিফলং �ৰা, মটপ �ৰা আফদ (Exercises on finished material, such as aluminium/ 
brass/ copper/ stainless steel, marking out, cutting to size, drilling, tapping 
etc. without damage to surface of finished articles)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ্টয়াৰ উচ্চিা মেজৰ সসৰি এলুফমফনয়াম, ফপিল, িামৰ ওপৰি ফিফনিি �ৰ�
•  মহ�ি’ ব্যৱহাৰ �ফৰ অফিফৰক্ত ধািু �াঠটব
•  �াউণ্াৰ ফিং�, �াউণ্াৰ ব’ৰ আৰু ফৰম ড্ৰিল �ৰ�
•  মটপ, ফিফনফিং আৰু ফি- বাৰ।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

�াে ্ট্য ১ৰ পৰা ৪সল

•  শকঁচামাল পৰীক্া কৰক।

•  কাষৰ কাষ আৰু এিা সমতল পষৃ্ঠ ফাইল কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ মাত্াসমূহ নচননিত কৰক।

•  ‘ডি পাঞ্চ’ আৰু শচণ্াৰ পাঞ্চৰ সহায়ত নচননিত মাত্াত 
পাঞ্চ কৰক।

•  কামগিা ড্ৰিনলং শমনচনত শেি কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ ড্ৰিলৰ ফুিাগবাৰ বনাওক।

•  কাম-১ এলুনমননয়ামৰ বাগব শীতল পদাৰ্ নি নহচাগপ শকৰানচন 
ব্যৱহাৰ কৰক।

•  কাৰ্ নি্য-২ - নপতলৰ বাগব শুকান দ্ৰৱণীয় শতল বা চনব নি শতল 
শীতল পদাৰ্ নি নহচাগপ ব্যৱহাৰ কৰক।

•  কাৰ্ নি্য-৩ - তামৰ বাগব শুকান দ্ৰৱণীয় শতল বা িননজ লাডনি 
শতল শীতল পদাৰ্ নি নহচাগপ ব্যৱহাৰ কৰক।

•  কাটিব পৰা তৰল পদাৰ্ নিক কামৰ বাগব শীতল পদাৰ্ নি 
নহচাগপ ব্যৱহাৰ কৰক - ৪ শটেইনগলে টেটীল।

•  মাত্া অনুসনৰ নৰনমং, কাউণ্াৰ ব’নৰং, শিনপং আৰু 
কাউণ্াৰ নেংনকং কৰক

•  বাৰ্ আতঁৰাই মলূ্যায়নৰ বাগব কাম জমা নদব।

সাৱধান

ভাইিি মলেম্ম্ং �ফৰবকল ম�ামল জ্য(jaw) 
ব্যৱহাৰ �ৰ� �ামৰ টু�ুৰাৰটা মছট �ফৰবকল 
ম�ৱল ম�ামল হািুৰী ব্যৱহাৰ �ৰ�।

ৱ�্ট ফপছৰটা অফি টান ন�ফৰব, লাৰহ লাৰহ 
মহৰডেল ন�ফৰব ot ৱ�্ট ফপিৰটাি ম�াৰনা ধৰিৰ 
আঁৰিাৰ সঠৃটে ন�ফৰব।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.161
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

এটা এিজাৰটেবল মপেনাৰ বৰনাৱা (Making an adjustable spanner)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ্টয়াৰ উচ্চিা মেজৰ সসৰি এলুফমফনয়াম, ফপিল, িামৰ ওপৰি ফিফনিি �ৰ�
•  অং�নৰটাৰ উৰলেখ �ফৰ ফবফভন্ন অংশ প্ৰস্তুি �ৰা
•  সমাৰবশৰ বাৰব প্ৰস্তুফি িৰলাৱা
•  স�ৰলা অংশ এ�ড্ৰিি �ৰা
•  সঠি�িাৰ বাৰব পৰীক্া �ৰ�।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ নি্য 1: 

‘�’ অংশ - ফথিৰ মিালা
•  প্ৰদত্ত আকাৰৰ বাগব শকঁচামাল পৰীক্া কৰক

•  শপান শহাৱাৰ বাগব পষৃ্ঠ আৰু কাষ ফাইল কৰক

•  শসাগঁকাণৰ বাগব কাষৰ ফালগিা ফাইল কৰক

•  ভানন নিয়াৰ উচ্চতা শেজৰ সহায়ত অংকন অনুসনৰ মানকনিং 
কৰক

•  শহকচ’ বা শচইন ড্ৰিনলঙৰ দ্াৰা অনতনৰক্ত সামগ্ী আতঁৰাই 
শপলাওক

•  R5 অৱতলৰ বাগব ∅10 ফুিা ড্ৰিল কৰক

•  অংকন অনুসনৰ মাত্াৰ বাগব ফাইল কৰক আৰু পৰীক্া 
কৰক

•  ব্যাসাৰ্ নি শেজ R5 & R3 ৰ সহায়ত ব্যাসাৰ্ নি পৰীক্া কৰক

•  ফুিাগিা কাষৰ পৰা ১২ নমনলনমিাৰ েভীৰতাললগক ∅ ৩.৮ 
নমনলনমিাৰ ড্ৰিল কৰক আৰু ∅ ৪ নৰম কৰক

•  নড - বাৰ আৰু মসণৃ পষৃ্ঠ শশষ

কাৰ্ নি্য 2:

‘খ’ অংশ - ফছঠটফ� মোৱা মিালা

•  প্ৰদত্ত আকাৰৰ বাগব শকঁচামাল পৰীক্া কৰক

•  শপান শহাৱাৰ বাগব পষৃ্ঠ আৰু কাষ ফাইল কৰক

•  শসাগঁকাণৰ বাগব কাষৰ ফালগিা ফাইল কৰক

•  অংকন অনুসনৰ কামগিা ভানন নিয়াৰ উচ্চতাগৰ নচননিত 
কৰক শজাি শলাৱা

•  শহকগচাৱা বা শচইন কনৰ অনতনৰক্ত সামগ্ী আতঁৰাই 
শপলাওক ড্ৰিনলং আৰু ∅৪, ২ ফুিা

•  মাত্াৰ বাগব কাৰ্ নি্য ফাইল কৰক আৰু মাত্া পৰীক্া কৰক

•  ব্যাসাৰ্ নিৰ প্ৰান্তসমূহৰ বাগব ফাইল

•  প্ৰান্তসমূহ ফাইল কৰক আৰু কামগিা নডবাৰ কৰক

কাৰ্ নি্য 3:

অংশ - ‘ে’ - ফবৰশষ স্ক্�ু

•  ৰডগিা ∅ ৬ x ৫২ নমনলনমিাৰ শননক পৰীক্া কৰক

•  ৰড ৰ্নৰ ৰিাগিা 3 শচালা চকত ∅4mm, 10mm ৰদৰ্ নি্যৰ 
বাগব ৰ্ূৰাওক h6 নফনননচঙৰ ৰসগত।

•  ৰদৰ্ নি্য ৫২নমনমলল হ্াস কৰক।

•  শোগিই ৰদৰ্ নি্যৰ বাগব শৰেনডং M6 কৰক

•  ডাই নািৰ সহায়ত শৰেডৰু্ক্ত অংশৰ বাগব পৰীক্া কৰক

ফিক্সি জ্যৰ সমাৰবশ

•  ৰডগিা নথিৰ শচালাগিাত সুমুৱাই নদয়ক আৰু ইয়াক থিাপন 
কৰক।

•  নথিৰ শচালাৰ ৰসগত ∅2mm ফুিা ড্ৰিল কৰক

•  নলাকাৰ নপন ∅2,

•  মাত্াসমূহ পৰীক্া কৰক

কাৰ্ নি্য 4:

ঘ অংশ: স্াইফিং মলেট
•  মাত্াৰ বাগব ৰ্াতুৰ শ্ীি পৰীক্া কৰক

•  ৰি’ ফাইনলং কনৰ শপানতা আৰু শসাগঁকাণৰ বাগব শ্ীি 
শমিাল ফাইল কৰক

•  অংকন আৰু পাঞ্চ অনুসনৰ নবন্যাস নচননিত কৰক

•  হাতুৰীগৰ ৬ নমনলনমিাৰ সমতলৰ সহায়ত ৰ্াতুৰ শীিিন 
শসাগঁকাণত শবকঁা কৰক

•  শবকঁা শহাৱাৰ নপেত মাত্া পৰীক্া কৰক

•  স্লি শিালাৰ বাগব ∅ 4 ফুিাগিা মাকনি ড্ৰিল কৰক

•  স্লি শিালাৰ বাগব শচইন ড্ৰিনলগঙ অনতনৰক্ত ৰ্াতু আতঁৰাই 
শপলায়

•  মাত্াসমূহৰ বাগব স্লি ফাইল কৰক

•  অংকন অনুসনৰ থিানত ড্ৰিল ∅4mm নচননিত কৰক

•  ৬০° শকাণৰ বাগব ফাইল কৰক আৰু শবগভল প্ৰগৰেক্টৰৰ 
সহায়ত পৰীক্া কৰক

•  ব্যাসাৰ্ নি ফাইনলং কৰক আৰু বাৰ’ে আতঁৰাই শপলাওক

পাট্ট ‘ই’ নাৰ্ল্ট বাদাম

•  অংকনৰ আকাৰ অনুসনৰ শকঁচামাল পৰীক্া কৰক

•  ৰডগিা নতননিা শচালাৰ চকত ৰ্নৰ ৰািক আৰু সচঁা

•  ∅12mm ৰ বাগব ৰ্ূৰণীয়া কৰক
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•  বানহৰৰ পষৃ্ঠভাে নানল নিং সজঁনুলগৰ ১৫ নমনলনমিাৰ 
ৰদৰ্ নি্যললগক নাল নি কৰা

•  ∅5 নমনলনমিাৰ ড্ৰিল কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা ফুিাগিা M6 
শিপৰ দ্াৰা শিপ কৰক

•  কাষগিা ২ x ৪৫° শচমফাৰ কৰক

•  পাটিনিং অফ কৰক আৰু আনগিা ফাল শচম্াৰ কৰক।

কাম 5:

মপেনাৰ সমাৰবশ

•  সকগলা অংশৰ বাগব সামগ্ীৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  A & B অংশসমূহ আকাৰ অনুসনৰ ফাইল কৰক, নচননিত 
কৰক আৰু শশষ কৰক

•  অংকন অনুসনৰ ‘D’ অংশগিা শবকঁা কৰক

•  অনতনৰক্ত ৰ্াতু আতঁৰাই আকাৰ অনুসনৰ শশষ কৰক

•  ফাইল আৰু বে নিগক্ত্ৰ স্লি শশষ কৰক

•  ড্ৰিল আৰু কাউণ্াৰ নচঙ্কৰ ফুিা

•  আকাৰ অনুসনৰ E অংশ ৰ্ূৰাই, ড্ৰিল, শিপ, নাল নি আৰু 
অংশ বন্ধ কৰক

•  শটেপ িাণ নি, ব্যৱহাৰ কনৰ বানহ্যক সূতা কাটি আৰু আকাৰ 
অনুসনৰ অংশ ‘C’ অংশ বন্ধ কৰক

•  C & A অংশ একড্ত্ত কৰক

•  নৰগভি কৰক আৰু ি আৰু ৰ্ অংশগিা শৰ্াে কৰক

•  সমাগবশ অংকনত শদিুওৱাৰ দগৰ সকগলা অংশ এগকলগে 
একড্ত্ত কৰক
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.162
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

পুফলৰবাৰ ভাঠঙ মপৰলাৱা আৰু মাউণ্ �ৰা (Dismantling and mounting of pulleys)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পুলাৰ ব্যৱহাৰ �ফৰ পুফল ফনষ্াশন �ৰ�
• আব ্টাৰ মপ্ৰছ ব্যৱহাৰ �ফৰ পুফল ফনষ্াশন �ৰ�
• খাদি পুফল মাউন্ট �ৰ�।

িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

খাদৰ পৰা পুফল উফলয়াই লও�

•  পুলাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ পনুল আতঁৰাই শপলাওক।

•  আব নিাৰ শপ্ৰে ব্যৱহাৰ কনৰ পনুল আতঁৰাই শপলাওক।

পুলাৰ ব্যৱহাৰ �ফৰ পুফল ফনষ্াশন �ৰ�

•  িাদ আৰু পুনলৰ আকাৰৰ ওপৰত ননভনিৰ কনৰ িাননব 
পৰাৰ সটিক আকাৰ ননব নিাচন কৰক।

•  িাদৰ মূৰগিা সমতল ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ পনৰষ্াৰ কৰক, 
িাদৰ শশষত ৰ্কা নৰ্গকাগনা বাৰ্ বা উিনহ উিা অংশ 
আতঁৰাবলল।

•  পনুলক সুদৃঢ়ভাগৱ ৰ্নৰ ৰানিবলল িানন শলাৱাৰ ভনৰ দুিন 
পনুলৰ নবপৰীত ফাগল নতৰ্ নিকভাগৱ ৰািক। (নচত্ ১)

•  হাগতগৰ সক্্�ু কনৰ িাননব পৰাৰ শকন্দীয় সক্্�শুিা থিাপন কৰক, 
ৰ্াগত, িাদৰ পৰা পনুলগিা সমূ্ণ নিৰূগপ আতঁৰাবলল পৰ্ নিাপ্ত 
শকন্দীয় স্ক্�ুৰ ৰদৰ্ নি্য উপলব্ধ হয়।

•  আতঁগৰাৱাৰ আেগত িাদগিাৰ চানৰওফাগল, 
শকইগিাপালমান শতল লোওক।

•  সটিক আকাৰৰ শপেনাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শকন্দীয় স্ক্�ুশিা 
ক্ৰমান্বগয় িান কৰক আৰু পৰীক্া কৰক শৰ্ পুনলগিা 
িাদৰ পৰা মুক্তভাগৱ ওলাই আনহগে শননক, ৰ্নদ শকন্দীয় 
স্ক্�ুৰ মূৰত সামান্য হাতুৰী মানৰব শনাৱাগৰ, শতগন্ত ইয়াৰ 
ফলত পুনলগিা িাদৰ পৰা মুক্তভাগৱ ওলাই আনহব। 
(নচত্ ২)

সৰু খাদৰ পৰা পফুল আঁিৰাবকল আব ্টাৰ মপ্ৰছ 
ব্যৱহাৰ �ৰ�।

দীঘল খাদৰ পৰা বা মমফিনৰ লেি সংলগ্ন খাদৰ 
পৰা পুফল আঁিৰৰাৱাৰ বাৰব। সঠি� টাফনব পৰা 
েন্ত্ৰ ব্যৱহাৰ �ৰ�।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



138

আব ্টাৰ মপ্ৰছ ব্যৱহাৰ �ফৰ পফুল ফনষ্াশন �ৰ�

•  িাদৰ শশষৰ ফালৰ পৰা নৰ্গকাগনা বাৰ্ বা উিনহ উিা 
অংশ আতঁৰাবলল িাদৰ শশষ অংশগিা সমতল ফাইগলগৰ 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  আব নিাৰ শপ্ৰেগিা িাদ অনুসনৰ থিাপন কৰক ই িাদৰ 
ব্যাসতলক কম হ’ব লাগে।

•  িাদ অনুসনৰ শমগ্ৰেল ননব নিাচন কৰক ই িাদৰ ব্যাসতলক 
কম হ’ব লাগে।

•  এগৰ্াৰ সমান্তৰাল ব্লক বানে লওক আৰু শপ্ৰেৰ নবচনাত 
ৰািক।

•  সমান্তৰাল ব্লকগবাৰৰ ওপৰত িাদ ৰ্কা পনুলগিা ৰািক, 
ৰ্াগত পুনলগিাৰ িাদগিা শপ্ৰেৰ শৰমৰ ৰসগত এগক শাৰীত 
ৰ্াগক। সব নিানৰ্ক সমৰ্ নিন নদবলল সমান্তৰাল ব্লকগবাৰ িাদৰ 
সমান ওচৰত ৰ্কাগিা ননড্চিত কৰক।

•  আতঁগৰাৱাৰ সময়ত ৰ্ষ নিণ কম কনৰবলল িাদৰ চানৰওফাগল 
শতলত শকইগিাপালমান প্ৰগয়াে কনৰব লাগে।

•  শমগ্ৰেলগিা িাদগিাৰ ওপৰত ৰািক আৰু শপ্ৰেৰ শৰমগিা 
শমগ্ৰেলৰ ওপৰত ৰািক (নচত্ ৩)।

•  ক্ৰমান্বগয় শমগ্ৰেলত শৰমৰ সহায়ত লৰু্ চাপ নদব ৰ্াগত 
িাদগিা পুনলৰ পৰা ওলাই ৰ্ায়। শৰমগিাৰ ওপৰত এগক চাপ 
প্ৰগয়াে কৰক, তৰ্ানপও িাদগিা পনুলৰ পৰা সমূ্ণ নিৰূগপ 
বানহৰলল ওলাই ৰেগে।

•  ক্ৰমান্বগয় ৰামগিাক মূল থিানলল ৰ্ূৰাই আনন শমগ্ৰেলগিা 
আতঁৰাই নদব।

পুফল আৰু খাদ এ�ড্ৰিি �ৰ�

•  িাদ আৰু হাবত ৰ্কা নকগৱ নডবাৰ কৰক আৰু নকগৱ 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  িাদ আৰু হাব আৰু কীগৱৰ মাত্া পৰীক্া কৰক।

•  িাদগিাৰ ওপৰত হাবগিা সুমুৱাই পৰীক্া কৰক, ৰ্াগত ই 
হাত দুিন িাদগিাৰ ওপৰত ৰানি িানলক শিনল নফি হয়। 
এই নফি শপাৱাললগক ৱকনিনপেৰ িাদ বা শ্ৰেপ ব’ৰ পনলচ 
কৰক।

•  সটিক অংশ আৰু ৰদৰ্ নি্যৰ এিা Gib শহড নক’ ননৰ্ নিাচন 
কৰক।

•  িাদৰ নকগৱত সুমুৱাই নক’ৰ প্ৰথিৰ বাগব পৰীক্া কৰক, 
নক’শিা নকগৱত লাইি শিপ নফি শনাগহাৱাললগক ফাইলগিা 
আকঁক। এগকদগৰ হাবৰ নকগৱত ৰ্কা চানবগিা পৰীক্া 
কৰক। (নচত্ ৪)

•  শকামল হাতুৰীগৰ সামান্য শিপ কনৰ হাবগিা িাদগিাৰ 
ওপৰত নফি কৰক।

•  নকগৱলল নক ইন শিপ কৰক। নক’ আতঁৰাওক আৰু শকাগনা 
উচ্চ পেিৰ বাগব পৰীক্া কৰক, আৰু উচ্চ পেিগবাৰ 
ফাইল কৰক। ওপৰৰ কাৰ্ নি্যগিা পুনৰাবত্ৃনত কৰক 
শৰ্নতয়াললগক চানবৰ মূৰগিা হাবৰ বেৰ পৰা প্ৰায় ১৫ 
নমনলনমিাৰ দৰূত নাৰ্াগক। (নচত্ ৫)।

•  চানবগিা আতঁৰাই মুিগবাৰত নফি শহাৱাগিা পৰীক্া কৰক।

•  হাতুৰীগৰ দৃঢ় আৰ্াত কনৰ চানব নফি কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.5.162
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.163
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

ক্ফিগ্স্ত িাফব বৰনাৱা আৰু সলফন �ৰা (Making and replacing damaged keys)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• হাব আৰু খাদি পাফখৰ (ফিিাৰ) িাফব ব্যৱহাৰ �ফৰ এ�ড্ৰিি �ৰ�।

িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  সমান্তৰাল চানবৰ ৰসগত হাব আৰু িাদ একড্ত্ত কৰক।

সমান্তৰাল িাফব ফিঠটং

•  িাদ আৰু হাবত ৰ্কা নকগৱসমূহ নডবাৰ কৰক, নকগৱসমূহ 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  ননিুতঁ ৰ্ন্ত্ৰ ব্যৱহাৰ কনৰ িাদ আৰু হাব আৰু কীগৱৰ 
মাত্া পৰীক্া কৰক। (িাদৰ বানহৰৰ ডায়া, হাবৰ নভতৰৰ 
ডায়া, কীগৱৰ ৰদৰ্ নি্য, প্ৰথি আৰু েভীৰতা) অংকন অনুসনৰ  
(নচত্ ১)।

•  কীগৱৰ আকাৰৰ ওপৰত ননভনিৰ কনৰ উপৰু্ক্ত ক্ৰে 
শেকচনৰ কী টেটীলৰ এিা ৰদৰ্ নি্য ননব নিাচন কৰক।
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•  নক’ৰ এিা মূৰত ফাইল ব্যাসাৰ্ নি আৰু এিা ৰদৰ্ নি্য শৰ্ােলল 
কাটিব নকগৱৰ 1 নমনলনমিাৰ আৰু নক’ৰ অন্য মূৰ ফাইল 
কৰক (নচত্ 2)।

ফনড্চিি �ৰ� মে িাফবৰটা ইয়াৰ িলৰ �াষৰ 
প্ৰান্তৰবাৰি িাফৰওিাৰল মিমিাৰ �ৰা সহৰছ।

•  িাদত ৰ্কা নকগৱৰ লেত িাপ িুৱাই চানবৰ প্ৰথি পৰীক্া 
কৰক। ফাইলগিা চানব অংকন কৰক, ৰ্াগত ই িাদত 
নকগৱৰ ৰসগত সামান্য শিপ নফি/লাইি নকইং নফি  
(K7-h6) হয় (নচত্ 3)।

•  হাবত নকগৱৰ ৰসগত সামান্য শিপ নফিৰ বাগব নক’ পৰীক্া 
কৰক (নচত্ 4)।

•  চানবৰ সকগলা ফাগল আৰু তলৰ অংশত প্ৰুনেয়ান নীলা 
প্ৰগয়াে কৰক ৰ্াগত কীগৱত চানবৰ সটিক বহন ননড্চিত 
হয়।

•  চানবগিা িাদৰ কীগৱত সুমুৱাওক আৰু লৰ্ু ওজনৰ শকামল 
হাতুৰীগৰ শিপ কৰক (নচত্ ৫)।

•  িাদত ৰ্কা হাবগিা শিপ কৰক, আৰু হাবগিা িাদৰ পৰা 
আতঁৰাই নদয়ক, নক’শিা পৰীক্া কৰক আৰু নক’শিাগৱ 
হাবৰ নকগৱ’ৰ ৰসগত সংপেশ নিলল অহা উচ্চ থিানসমূহ লক্্য 
কৰক।

•  ওি িাইগবাৰ লাগহ লাগহ দৰূত ফাইল কৰক, চানবৰ ওপৰ 
অংশ প্ৰায় ০.১ নমনলনমিাৰ পেটে হ’ব লাগে।

• হাবগিা িাদগিাৰ ওপৰত আকাংনক্ত থিানত নফি 
শনাগহাৱাললগক নফটিং আৰু ফাইনলং কাৰ্ নি্য পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক (নচত্ ৬)।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.5.163
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.164
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

ক্ফিগ্স্ত ফেয়াৰ মমৰামফি �ৰা (Repairing damaged gears)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মমফিনৰ পৰা ফেয়াৰ বক্স ভাঠঙ মপলাও�
• জীি ্ট বা ক্ফিগ্স্ত অংশ পৰীক্া �ৰ� আৰু সলফন �ৰ�
• ফেয়াৰ বক্সৰটা এ�ড্ৰিি �ৰ�
• ফেয়াৰ বক্সৰটা মমফিনি মাউণ্ �ৰ�, পৰীক্া িৰলাৱাৰটা পৰীক্া �ৰ�।

িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

ফেয়াৰ বক্স ভাঠঙ মপৰলাৱা

•  মূল শড্ক্ত শৰ্াোনৰ চুইচ

•  শশ্নপং শমনচনৰ নেয়াৰ বক্স পৰীক্া কৰক।

•  োডনি আৰু শবল্ট ভাটঙ শপলাওক

•  কািৰ িালী িাইগৰ নেয়াৰ বক্সগিা সমৰ্ নিন কৰক

•  উপৰ্ুক্ত সজঁনুল ব্যৱহাৰ কনৰ ফাটেনাৰৰ স্ক্�ু িুনল নদয়ক 
(নচত্ ১)।

•  নেয়াৰ বক্সগিা আতঁৰাই ৱকনি শিবুলত ৰািক

•  িাননব পৰা পুনলগিা ৰিাইভাৰ িাদৰ পৰা আতঁৰাই 
শপলাওক। (নচত্ ২)

•  ৰিাইভ িাদৰ পৰা চানবগিা আতঁৰাই শপলাওক।

•  শবয়ানৰং কভাৰ আৰু নভতৰৰ চানক্নিপ আতঁৰাই শপলাওক।

•  তামৰ ৰড আৰু হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ িাদগিা শিপ কনৰ 
ৰিাইভাৰ িাদগিা ভাটঙ শপলাওক।

•  স্পপ্ৰং শলাডৰ্ুক্ত নশ্ফটিং নলভাৰ নবড্ছিন্ন কনৰ নেয়াৰ বক্সৰ 
পৰা শবয়ানৰং আৰু স্লাইনডং নেয়াৰ ইউননি আতঁৰাই 
শপলাওক।
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•  চানলত িাদৰ শপেচাৰত ৰ্কা এণ্ড নাি, শবয়ানৰং কভাৰ, 
চানক্নিপ আৰু গ্ৰুপ স্ক্�ু আতঁৰাই শপলাওক। (নচত্ ৩)

Fig 3
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•  তামৰ ৰড আৰু হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ িাদগিা শিপ কনৰ 
চানলত িাদগিা আতঁৰাই শপলাওক তাৰ নপেত নেয়াৰ বক্সৰ 
পৰা নেয়াৰ, শপেচাৰ উনলয়াই লওক।

•  শকৰানচন ব্যৱহাৰ কনৰ সকগলা অংশ ভালদগৰ পনৰষ্াৰ 
কনৰ কপাহী কাগপাগৰগৰ মনচ শপলাওক। (নচত্ ৩ আৰু ৪)

•  সকগলা অংশই শপাোক আৰু নেটঙ শৰ্াৱাৰ বাগব পৰীক্া 
কৰক।

• ক্নতগ্স্ত নেয়াৰৰ অংশসমূহ শমৰামনত কৰক (Ex 
No.2.5.167 চাওক)।

• একড্ত্ত কৰাৰ আেগত অংশগবাৰ লুনৰিগকি কৰক (নচত্ ৫)

• নেয়াৰ বক্সগিা ভাটঙ শপগলাৱাৰ নবপৰীত ৰ্ৰগণগৰ একড্ত্ত 
কৰক।

• শমনচনৰ ৰসগত নেয়াৰ বক্সগিা মাউণ্ কৰক।

• নবনভন্ন েনতগৰ (চানৰ েনত) পৰীক্া চগলাৱাগিা পৰীক্া কৰক।
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দক্িা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফেয়াৰ দািঁৰ উপাদান পফৰদশ ্টন (Inspection of gear tooth elements)
উৰদেশ্য : ই আগপানাক সহায় কনৰব
• এটা ফনফদ্টটে পোৰ ফেয়াৰৰ P.C.D পৰীক্া �ৰ�
•  পোৰ ফেয়াৰৰ দািঁৰ িািিা পৰীক্া �ৰ�
•  মমঠটং ফেয়াৰ আৰু মব�ৰলছৰ মাজি দািঁৰ ফলেয়াৰৰন্স পৰীক্া �ৰ�
•  ফেয়াৰৰ সমৰ�ড্্ৰি�িা আৰু পফৰধান পৰীক্া �ৰা।
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ফেয়াৰৰ ফপি িা�্টল িাইফমটাৰ (PCD) পৰীক্া �ৰা

•  জনুিবলেীয়া নেয়াৰগিা ননব নিাচন কনৰ ৱকনি শিবুলত ৰািক।

•  নেয়াৰৰ আকাৰ জনুিবলল দিুা মানক নলাকাৰ নপন বা বল 
বােক।

•  শ্লেংে মাইক্ৰ’নমিাৰ ৰ্নৰ ৰািক, নচত্ 1 ত শদিুওৱাৰ দগৰ 
নলাকাৰ নপন বা বল ননব নিাচন আৰু ৰািক।

•  শ্লেংে মাইক্ৰ’নমিাৰৰ নৰনডংগিা ইয়াৰ নৰ্ম্বল আৰু শবগৰল 
শকেল লক কনৰ ডাউন ডাউন কৰক।

•  শপাৱা মাইক্ৰ’নমিাৰ নৰনডঙৰ পৰা নপন বা বলৰ ব্যাস 
নবগয়াে কনৰ নপনচনড নবচানৰ উনলয়াওক।

এই পদ্ধফি ম�ৱল েুগ্ম সংখ্যাৰ দািঁ থ�া ফেয়াৰৰ 
বাৰবৰহ উপৰোেী। ২ নং ফিৰিি মদখুওৱাৰ দৰৰ 
�ৰম্াড্জট পফৰদশ ্টন ফেৰ�াৰনা সংখ্য� দািঁ 
থ�াৰ ফেয়াৰৰ আ�াৰ ফনি ্টয় �ফৰবকল মদা�ানৰ 
অনু�ূল সঁজফুল।

ফেয়াৰৰ দািঁৰ মবধ জফুখব পৰা (ফিৰি ৩)

•  জনুিবলেীয়া নেয়াৰগিা বানে লওক আৰু ইয়াক এিা 
ভাইচৰ ৰসগত ৰ্নৰ ৰািক।

•  কডনিাল পনৰনশটেক উলম্ব শকেলত শেি কৰক।

•  নচত্ ৩ত শদিুওৱাৰ দগৰ নেয়াৰ িুৰ্ শকনলপাৰগিা 
সটিকভাগৱ ৰ্নৰ ৰািক।

•  নেয়াৰ িুৰ্ শকনলপাৰৰ এডজাগটেবল ড্জভািন দাতঁৰ 
ফালৰ ৰসগত পেশ নি কনৰবলল সামঞ্জস্য কৰক।

•  শকনলপাৰৰ পৰা শপানপিটীয়ালক নৰনডংগিা নলনি ৰ্ওক 
আৰু ই হ’ব কডনিাল দাতঁৰ ডািতা।

মমঠটং ফেয়াৰ আৰু মব�ৰলছৰ মাজি ফেয়াৰৰ দািঁৰ 
ফলেয়াৰৰন্স পৰীক্া �ৰা (ফিৰি ৪)

•  নচত্ত শদিুওৱাৰ দগৰ জনুিবলেীয়া নেয়াৰগবাৰ সজাই 
লওক।
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•  এিা নেয়াৰ কটিনভাগৱ ৰ্নৰ ৰািক আৰু শদিুওৱাৰ দগৰ 
সংেম নেয়াৰৰ নেয়াৰ দাতঁৰ মাজৰ ফাকঁগিাৰ মাগজগৰ 
নফলাৰ শেজগিা সুমুৱাওক।

•  নফলাৰ শেজৰ নৰনডংগিা নলনি ৰ্ওক আৰু ই হ’ব শবকগলে 
মান।

•  জনুি উনলওৱা শবকগলে মানক প্ৰদত্ত শিবুলৰ ৰসগত তুলনা 
কৰক আৰু ইয়াক অনগুমানদত মান (সীমা)ৰ নভতৰত 
ননড্চিত কৰক।

সূিী ১

মব�ৰলছ পৰামশ ্ট

িূড়া মব�ৰলি

৩নপ
৪নপ
৫নপ
৬নপ
৭নপ
৮-৯নপ
১০-১৩নপ
১৪-৩২নপ
৩৩-৬৪নপ

0.013
0.010
0.008
0.007
0.006
0.005
0.004
0.003
0.0025

ফেয়াৰৰ সমৰ�ড্্ৰি�িা আৰু পফৰধান পৰীক্া �ৰা 
(ফিৰি ৫)

•  নচত্ত শদিুওৱাৰ দগৰ শমগ্ৰেলত জনুিবলেীয়া নেয়াৰগিা 
টিক কৰক।

•  উপৰু্ক্ত বল বা নলাকাৰ নপন বানে লওক আৰু দুিা দাতঁৰ 
ফাকঁৰ মাজত ৰািক।

•  ডাগয়ল সূচকগিা এগনদগৰ ৰ্নৰ ৰািক ৰ্াগত ই নলাকাৰ 
নপন বা বলৰ বানহৰৰ পনৰনৰ্ পেশ নি কনৰব।

•  ডাগয়ল সূচক পঢ়াগিা শিাকা কৰক।

•  সকগলা নেয়াৰ দাতঁৰ বাগব এগক পদ্ধনত পুনৰাবত্ৃনত কৰক 
আৰু এগকলগে ডাগয়ল সূচক পঢ়াগিা নলনি ৰ্ওক।

•  সগব নিাচ্চ আৰু সব নিননম্ন ডাগয়ল শেজ পঢ়া নবগয়াে কনৰ মুি 
ৰানআউি বা সমগকড্ন্দকতা েণনা কৰা।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.165
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

মবল্ট মমৰামফি আৰু সলফন �ৰা আৰু �াে ্ট্যক্মিাৰ বাৰব পৰীক্া �ৰা (Repair & 
replacement of belts and check for workability)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ৰিাইভাৰ আৰু ৰিাইভ �ৰা পুফলি এটা মবল্ট থিাপন �ৰ�
• এটা ‘V’ মবল্ট ৰিাইভৰ টান জফুখব
• ম্প্ৰং মবৰলন্সৰ সসৰি মবল্টৰ টান ফনয়ন্ত্ৰি �ৰ�।

িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  শবল্টগিা প্ৰগয়াজনীয় ৰদৰ্ নি্যলল নচননিত কনৰ কাটি লওক 

(নচত্ ১)।

•  শবল্টৰ বে নিগক্ত্ৰ দুগয়ািা মূৰ টৰেম কৰক (নচত্ ২)।

•  শলনচং শমনচনৰ শচালাগবাৰত শকন্দীয়ভাগৱ এিা এনলগেিৰ 
ফাটেনাৰ নফি কৰক আৰু ফাটেনাৰগিা শমনচনত ৰ্নৰ 
ৰানিবলল নপনগিা শচালাৰ কাষত নফি কৰক (নচত্ ৩)।

•  শবল্টগিা শমনচনৰ শচালাৰ মাজত শকন্দীয়ভাগৱ ৰািক। 
(নচত্ ৪)

•  শবল্টৰ ৰসগত ্লোে শনাগহাৱাললগক ফাটেনাৰগিা শবল্টৰ 
নভতৰত টিনপবলল শমনচনগিা চলাওক (নচত্ ৫ আৰু ৬)। 
ফাটেনাৰৰ ৰ্াগৰ ৰ্াগৰ টৰেম কৰক।

•  শবল্টগিা পুনলৰ কাষৰ িাদগবাৰৰ চানৰওফাগল ৰুক্ ফালগিা 
পনুলগবাৰৰ নবপৰীগত ৰািক আৰু দগুয়ািা মূৰ নপনৰ দ্াৰা 
সংগৰ্াে কৰক (নচত্ ৭)।

•  প্ৰৰ্গম শবল্টগিা সৰু পুনলৰ শশষত নফি কৰক আৰু তাৰ 
নপেত ডাঙৰ পুনলগিাৰ ওপৰত চলাওক (নচত্ ৮)।
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দক্িা ক্ৰম (Skill Sequence)

‘v’ মবল্ট ৰিাইভি মবল্টৰ মটনিন সামঞ্জস্য �ৰ� (Adjust belt tension in ‘v’ belt 
drive)
উৰদেশ্য : ই আগপানাক সহায় কনৰব
• ম্প্ৰং মবৰলন্স ব্যৱহাৰ �ফৰ মবল্টৰ টান পৰীক্া �ৰ�
•  বল্ট টান �ফৰ মবল্টৰ টান ফনয়ন্ত্ৰি �ৰ�।

টেটীলৰ শিপ ব্যৱহাৰ কনৰ পুনলগবাৰৰ মাজৰ শবল্টগিাৰ 
আিাইতলক দীৰ্ল শপেন ৰদৰ্ নি্য জনুিব লাগে।

পুনলগবাৰৰ মাজৰ শবল্টৰ আিাইতলক দীৰ্ল শপেনগিাৰ 
মাজভাে নবচানৰ উনলয়াওক।

এই মৰ্্য নবন্গুিা নভতৰলল শিনল নদয়ক, তাৰ নপেত ইয়াক 
উনলয়াই আননব আৰু মুি নবচু্যনত লক্্য কৰক। (নচত্ ১)

ইয়াৰ দ্াৰা মবল্টৰ ফবদ্যমান টান বুজা োয়।

লক-নািগবাৰ নিলা কৰক। (নচত্ ২)

শক্স্পম্ং বল্টগবাৰ নশনৰ্ল কনৰ লওক। (নচত্ ২)

িান সলনন কনৰবলল এডজাটটেং স্ক্�ুশৰ পনুলগিা লৰচৰ কৰক। 
(নচত্ ২)

পুফলৰবাৰ সঠি�ভাৰৱ প্ৰাফন্ত��ৃি �ফৰ ৰাফখবকল 
এিজাঠটেং স্ক্�ুমবাৰ সমাৰন ঘূৰাই ফদব লাফেব।

স্পপ্ৰং শবগলন্স এিা সংলগ্ন কনৰ শবল্টৰ শিনচন পৰীক্া কৰক। 
(নচত্ ৩)

শিনচন সটিক শনাগহাৱাললগক এডজাটটেং স্ক্�ুশবাৰ পুনৰ 
সামঞ্জস্য কৰক।

শক্স্পম্ং বল্টগবাৰ িান কনৰ লওক।

লক-নািগবাৰ িান কনৰ লওক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.166
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

ইনভলু্যট প্ৰিাইল পৰীক্া �ফৰবকল মটমৰলেট / মেজ ফনম ্টাি �ৰা (Making of 
template / gauge to check involute profile)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• �াে ্ট্য 1 আৰু 2 ৰ বাৰব এটা ভাফন ্টয়াৰ উচ্চিা মেজৰ সসৰি মাৰিাসমূহ ফিফনিি �ৰ�
•  �াে ্ট্য 1 আৰু 2 ৰ বাৰব এটা ভাফন ্টয়াৰ মবৰভল প্ৰৰৰেক্টৰৰ সসৰি ম�াি ফিফনিি �ৰ�
•  মহ�ি’ইং �ফৰ স�াহ ফদব লাৰে
•  ± ১০ ফমফনটৰ সঠি�িাি বাফহ্য� আৰু আভ্যন্তৰীি ‘V’ িাইল �ৰ�।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ নি্য 1: ম�াি মেজ
• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  শলেিিন ৬০ x ২০ x ৩.৮নমনম (গ্াইড্ণ্ডং এলাগৱন্সৰ বাগব 
০.৪নমনম ডাি) আকাৰলল ফাইল কনৰ শশষ কৰক

•  ৬০° বানহ্যক নভ আৰু নৰনলফ িাজঁৰ বাগব শকন্দ শৰিা 
নচননিত কৰক।

•  ২ নমনলনমিাৰ নৰনলফ শহকচানউঙৰ বাগব শকন্দ নচননিত 
কৰক।

•  শলেিৰ পৰা শহকচ’শৰ অনতনৰক্ত ৰ্াতু কাটি শপলাওক, দুিা 
‘নভ’ িাজঁৰ বাগব।

•  ননড্চিত কৰক শৰ্ পাঞ্চৰ নচন শদিা ৰ্ায় আৰু নফননচ 
ফাইনলঙৰ বাগব পৰ্ নিাপ্ত ৰ্াতু এনৰ নদয়া ৰহগে

•  ফাইল কনৰ িাজঁৰ কাষগবাৰ কিাৰীৰ ৰ্াৰৰ ফাইগলগৰ শশষ 
কৰক

•  ‘V’ িাজঁৰ শশষৰ দগুয়াফাগল বাকী ৰ্কা ৰ্াতুৰ প্ৰথি সমান 
শহাৱাগিা ননড্চিত কৰক।

•  শৰ্াোন ৰ্ৰা শিমগলেি / শেজৰ ৰসগত ৬০° শকাণৰ 
সটিকতা পৰীক্া কৰক।

•  ‘V’ িাজঁৰ বাগব পদগক্পসমূহ পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  এফাগল বানহ্যক ‘নভ’ৰ বাগব শলেিৰ পৰা অনতনৰক্ত ৰ্াতু 
কাটি শপলাওক।

•  ফাইল কৰক আৰু ‘VEE’ ৰ কাষগিা শকন্দ শৰিাৰ ৰসগত 
সটিকভাগৱ শশষ কৰক।

•  ‘নভ’ৰ নসগিা ফালৰ পৰা অনতনৰক্ত ৰ্াতু কাটি শপলাওক।

•  ফাইল কৰক আৰু শকন্দ শৰিালল ‘Vee’ শশষ কৰক

•  এিা ভানন নিয়াৰ শবগভল প্ৰগৰেক্টৰ ফাইলৰ সহায়ত ৬০° 
শকাণ পৰীক্া কৰক, আৰু সকগলা প্ৰান্ত শশষ কৰক।

•  বাৰ্ আতঁৰাই মাত্া পৰীক্া কৰক।

কাৰ্ নি্য 2: ফবফভন্ন প্ৰিাইলৰ সািঁ

•  শকঁচামালৰ আকাৰৰ বাগব পৰীক্া কৰক

•  বাৰ আতঁৰাই শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ডাঙৰ পষৃ্ঠভাে ২০০ নমনলনমিাৰ সমতল নদ্তীয় কাটি 
শলাৱা ফাইলৰ ৰসগত ফাইল কৰক (কািৰ ব্লকত শ্ীিিন 
ৰ্নৰ ৰািক)

•  দিুা কাষৰ কাষ ফাইল কৰক - সমতল আৰু বে নিগক্ত্।

•  অংকন অনুসনৰ ড্ৰিনলং কনৰ নৰনলফ ফুিা বনাওক।

•  অংকন অনুসনৰ মাত্াসমূহ নচননিত কৰক।

•  শহকগচাৱাইং কনৰ অনতনৰক্ত সামগ্ী আতঁৰাই শপলাওক।

•  বাকী পষৃ্ঠসমূহ আকাৰ অনুসনৰ ফাইল কৰক আৰু শশষ 
কৰক আৰু আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ শবগভল প্ৰগৰেক্টৰ আৰু শেজৰ সহায়ত ৬০° 
আৰু ৪৫° শকাণ আৰু ব্যাসাৰ্ নি পৰীক্া ফাইল কৰক আৰু 
শশষ কৰক।

•  কািৰ ব্লকগিাৰ ওপৰত কাম টিক কনৰ, শবৰ্ ৩ 
নমনলনমিাৰলল ফাইল আৰু নফনননচং কৰক।

সঠি� সদঘ ্ট্য বজাই ৰাফখবকল সাৱধান হ’ব লাৰে

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.5.166
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.167
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

ভঙা ফেয়াৰৰ দািঁ টেিৰ দ্াৰা মমৰামফি আৰু ভঙা ফেয়াৰৰ দািঁ িভৰটইলৰ দ্াৰা 
মমৰামফি �ৰা (Repair of broken gear tooth by stud and repair broken gear 
teeth by dovetail)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• টেি আৰু মৱড্ৰ্লং পদ্ধফিৰৰ ফেয়াৰ দািঁ মমৰামফি �ৰা
• ি’ভৰটইল পদ্ধফিৰৰ ফেয়াৰ দািঁ মমৰামফি �ৰা।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ নি্য 1: ভঙা ফেয়াৰ দািঁ মমৰামফি �ৰা (ি’ভৰটইল খালী পদ্ধফি)

•  নেয়াৰগিাক নভ ব্লকৰ নবৰুগদ্ধ সমৰ্ নিন কৰক আৰু 
সমান্তৰাল শক্ম্ৰ দ্াৰা শক্ম্ কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ উচ্চতা শেজ আৰু ভানন নিয়াৰ শবগভল প্ৰগৰেক্টৰ 
ব্যৱহাৰ কনৰ নেয়াৰ চকাত ৰ্কা ড’ভগিইল িাজঁগিা 
দগুয়াফালৰ পৰা নচননিত কৰক।

•  নচননিত কৰা শৰিাগবাৰত ৰ্ুচা মানৰব (নচত্ ১)।

•  ড্ৰিল ৩নমনম ডায়া। ডভগিইলৰ চুকত এিালক নৰনলফ 
ফুিা।

•  নচননিত কৰা অনুসনৰ নেয়াৰৰ পৰা ড’ভগিইলৰ আকৃনত 
আৰু আকাৰললগক সামগ্ী আতঁৰাই শপলাওক (নচত্ ২)।

•  পাঞ্চ মাকনি অনুসনৰ নেয়াৰ দাতঁৰ প্ৰফাইলত িালী িাই 
ফাইল কৰক।

•  িালী িাইৰ ডভগিইল অংশ ফাইল কৰক।

•  নেয়াৰ চকাৰ ড’ভগিইল িাজঁত িালী িাইনিনন নফি কৰক। 
প্ৰগয়াজন হ’শল িালী িাইনিনন নফি শনাগহাৱাললগক ফাইল 
কৰক।

•  িালী িুকুৰাগিাৰ ওি দােগবাৰ পৰীক্া কনৰবলল ড’ভগিইল 
িাজঁত প্ৰুনেয়ান নীলা প্ৰগয়াে কৰক।

•  ওি িাইগবাৰ আতঁৰাই ড’ভগিইল িাজঁত ভালদগৰ নফি 
কনৰ লওক।

•  ড্ৰিল ৫.৯নমনম ডায়া। - শব্লংক আৰু নেয়াৰ চকাত 33mm 
েভীৰতাললগক 2 ফুিা একড্ত্ত অৱথিাত।

•  শহণ্ড নৰমাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ফুিাগবাৰ নৰম কৰক।

সমাৰবশৰটা ভাঠঙ মপলাও� আৰু ফেয়াৰৰ 
িুটা আৰু খালী িাইৰ পৰা ফিপৰবাৰ আঁিৰাই 
মপলাও�।

•  আগকৌ একড্ত্ত কৰক আৰু ফুিাগবাৰত ডগৱল নপনগবাৰ 
সামান্য শিপ কনৰ নফি কৰক।

•  নেয়াৰ দাতঁৰ প্ৰফাইল সটিক আকৃনতত ফাইল কৰক।

•  আগলি্যন পৰীক্া কনৰবলল এিা সাচঁ ব্যৱহাৰ কৰক।

খালী িাইৰ �াষৰবাৰ িাইল �ৰ�, ফেয়াৰৰ 
সসৰি ফ্াছ �ৰ�।

কাৰ্ নি্য 2: ভঙা ফেয়াৰ দািঁ মমৰামফি �ৰা (মৱড্ৰ্লং পদ্ধফি)

•  ভঙা দাতঁৰ পষৃ্ঠভাে সমতললক ফাইল কৰক (নচত্ ১)।

•  পষৃ্ঠত চানৰিা ফুিাৰ বাগব ফুিাগবাৰৰ মাজত ১০ নমনলনমিাৰ 
শকন্দৰ দৰূত্বগৰ নচননিত কৰক।

•  ড্ৰিল ফুিাৰ বাগব শকন্দগবাৰত ৰু্চা মানৰব (নচত্ ২)।

•  ড্ৰিল ৫ নমনলনমিাৰ ডায়া। শকন্দগবাৰত ৯ নমনলনমিাৰ 
েভীৰতাললগক ফুিা। (নচত্ ৩)।

িুটাৰবাৰৰ পৰা ফিপিৰবাৰ আঁিৰাই ফদব।

•  M6 শহণ্ড শিপ ব্যৱহাৰ কনৰ ফুিাগবাৰ শিপ কৰক (নচত্ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.5.167
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ফিপিৰবাৰ আঁিৰাই মটপ �ৰা িুটাৰবাৰ পফৰষ্াৰ 
�ৰ�।

•  শিপ কৰা ফুিাগবাৰত চানৰিা ষড়ভুজ মূৰৰ M6 বল্ট 
থিাপন কৰক আৰু সুৰনক্তভাগৱ িান কৰক (নচত্ 5)

•  শহকচ’ইং কনৰ বল্টগবাৰৰ ষড়ভুজ মূৰগিা কাটি শপলাওক।

•  ফাইনলং কনৰ দাতঁৰ প্ৰফাইল বনাব পৰালক ৰ্গৰ্টে শৱড্্ডিং 
কনৰ সামগ্ী েনঢ় শতালক (নচত্ ৬)।

•  নব্ডি আপ শমগিনৰগয়লগিা িুৰ্ প্ৰফাইললল ফাইল কৰক। 
আকৃনত আৰু নপচ সটিক হ’বলল আগলি্যন পৰীক্া 
কনৰবলল এিা সাচঁ সৰ্নাই ব্যৱহাৰ কৰক (নচত্ 7 & 8)।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.5.167
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.168
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

ষড়ভুজৰ স্াইি ফিঠটং বনাও� (Make hexagonal slide fitting)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• O.S.micrometer ব্যৱহাৰ �ফৰ +0.02 ফমফমৰ ফভিৰি মমঠটং অংশসমূহ িাইল �ৰ� আৰু মশষ �ৰ�
• ভাফন ্টয়াৰ মবৰভল প্ৰৰৰেক্টৰ ব্যৱহাৰ �ফৰ +10’ সঠি�িাৰ ফভিৰি ম�ৌফি� পৃষ্ঠ থ�া অংশসমূহ িাইল আৰু ফিফনি 

�ৰা।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ নি্য 1 :

•  পষৃ্ঠ আৰু কাষৰীয়া দুিা প্ৰান্ত ইগিাগৱ নসগিাৰ লেত সমান 
শকাণত ফাইল কৰক।

•  বে নিগক্ত্ পৰীক্া কৰক।

•  কামৰ অংকন চাওক আৰু নদয়া মাত্া অনুসনৰ নচননিত 
কৰক (নচত্ ১)।

•  অনতনৰক্ত সামগ্ী ফাইল কৰক আৰু ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ 
ৰসগত মাত্া ৬০ x ৪৮ নমনলনমিাৰ বজাই ৰািক।

•  বে নিগক্ত্ৰ মূগৰগৰ বে নিগক্ত্ পৰীক্া কৰক।

•  ষড়ভুজ কাটি উনলয়াবলল ২২ বা ২৩ নমনলনমিাৰ ব্যাসৰ 
ড্ৰিল কৰক। শকন্দত ফুিা ড্ৰিল কৰক। ষড়ভুজ আকৃনতগিা 
এিা বে নি ফাইল বা ড্ত্গকাণীয় ফাইলৰ ৰসগত ফাইল কৰক 
(নচত্ ২)।

•  এই পৰ্ নিায়ত ∅৩ নমনলনমিাৰ ড্ৰিগলগৰ চুকগবাৰত ৬িা 
নৰনলফ ফুিা কৰক।

•  ষড়ভুজ আকৃনতগিা শশষ কনৰ প্ৰগৰেক্টৰৰ মূৰৰ সহায়ত 
শকাণগিা পৰীক্া কৰক। (১২০°)

কাৰ্ নি্য ২ :

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত কাষৰ মাত্া আৰু মিুৰ 
সমান্তৰালতা পৰীক্া কৰক।

•  প্ৰদত্ত ৰডৰ শশষগিা অক্ৰ ৰসগত সমান শকাণত ফাইল 
কৰক।

•  অংকনত নদয়া মাত্া অনুসনৰ ষড়ভুজগিা নচননিত কৰক 
(নচত্ ৩)।

•  নচননিত শৰিাললগক এিা ফাল ফাইল কৰক। ৰদৰ্ নি্যৰ 
মাগজগৰ সমান্তৰালতা পৰীক্া কৰক।

•  কাষৰ কাষগিা ফাইল কৰক আৰু প্ৰগৰেক্টৰৰ মূৰৰ দ্াৰা 
শকাণ (120) পৰীক্া কৰক।

•  আন ফালগবাগৰা ফাইল কৰক আৰু শশষ কৰক (নচত্ ৪)।

•  শশষত সমতল মাত্া আৰু অন্যান্য আকাৰ পৰীক্া কৰক 
আৰু ষড়ভুজ স্লিত একড্ত্ত কৰক।

•  মাইকী অংশগিা কািৰ ব্লক এিাত ৰািক। দুগয়ািা পষৃ্ঠভাে 
মসণৃ ফাইলৰ ৰসগত ফাইল কৰক আৰু শশষ কৰক আৰু 
ডািতা বজাই ৰািক। 

•  ৰ্াৰৰ পৰা বাগব নিাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  ষড়ভুজ স্লাইড নফটিঙৰ বাগব পৰীক্া কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.169
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

িথ্য ফলফপবদ্ধ �ৰাৰ ফবফভন্ন পদ্ধফিৰৰ ঔৰদ্যাফে� প্ৰৰয়াজন অনুসফৰ ফবফভন্ন ধৰিৰ 
নফথপৰি প্ৰস্তুি �ৰা (Prepare different types of documentation as per industrial 
need by different methods of recording information)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মবি প্ৰৰিফছং মৰ�ি্ট ফবন্যাসি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  সামগ্ীৰ ফবল (BOM) প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  উৎপাদন িক্ৰৰ সময় ফবন্যাসি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  সদফন� উৎপাদন প্ৰফিৰবদন ফবন্যাসি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  উৎপাদন পে ্টায়ৰ পফৰদশ ্টন প্ৰফিৰবদনৰ িৰম ্টট প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা।

কাৰ্ নি্য 1: নফথপৰি ১

মটা�া:

•  প্ৰফশক্�/ প্ৰফশক্ি ফবষয়াই আৰপানাৰ প্ৰফিষ্ঠানৰ ওিৰি ঔৰদ্যাফে� ভ্ৰমিৰ ব্যৱথিা �ফৰব লাৰে, ইনপুট 
সংগ্হ �ফৰব লাৰে আৰু প্ৰৰয়াজন অনুসফৰ িৰম ্টট পূৰি �ফৰব লাৰে।

•  প্ৰফশক্াথথীস�ল� সংফলিটে প্ৰফশক্�/ প্ৰফশক্ি ফবষয়াৰ দ্াৰা পফৰিাফলি হ’ব।

•  প্ৰৰয়াজনীয় িথ্য প্ৰ-পৰি সংগ্হ �ৰা আৰু প্ৰফশক্াথথীস�ল� িৰম ্টটৰটা পুনৰুিপ্াদন �ফৰবকল ফনৰদ্টশ 
ফদয়া আৰু ইয়া� পূৰি �ফৰবকল মিওঁৰলা�� পথ প্ৰদশ ্টন �ৰা।

িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  (ফগম নিি)ত প্ৰদান কৰা নবনভন্ন ৰ্ৰণৰ ননৰ্পত্ অৰ্্যয়ন 

কৰা।

•  উগদ্যােগিালল ৰে উগদ্যােৰ পৰা ইনপুি / তৰ্্য সংগ্হ 
কনৰ সকগলা ফগম নিিত পূৰণ কৰক।

•  ঔগদ্যানেক ভ্ৰমণৰ সময়ত লাভ কৰা জ্াগনগৰ প্ৰগয়াজনীয় 
ফগম নিি প্ৰস্তুত কৰা।

•  প্ৰাসংনেক তৰ্্য নবন্যাসত নলনপবদ্ধ কৰক।

•  আগপানাৰ প্ৰনশক্ক / প্ৰনশক্ণ নবষয়াৰ পৰা ইয়াক 
পৰীক্া কৰক।

মবি প্ৰৰিফছং মৰ�ি্ট - িৰম ্টট – 1

মবি প্ৰৰিফছং মৰ�ি্ট
কাৰ্ নি্যৰ নবৱৰণ শবচ নং। :
অংশ নং। : শবচৰ পনৰমাণ :
অংশৰ নাম : শবচ শৰকডনি নং. :

প্ৰড্ক্ৰয়াৰ নবৱৰণ : ক্ৰয় অডনিাৰ নং. :

উৎপাদন সংথিা
প্ৰস্তুনতৰ সময়সীমা (বেৰ - Qtr):                         ননম নিাণৰ আৰম্ভনণৰ তানৰি:                 ননম নিাণৰ শশষ তানৰি:
শবচ অনুসনৰ পষৃ্ঠাৰ সংি্যা:                                 সনন্ননৱটে কৰা পষৃ্ঠা:                             উৎপাদন সুনবৰ্া:

মিু পষৃ্ঠাৰ সংি্যা
           ১/ অপাগৰিৰ / শিকনননচয়ান                           তানৰি                                        নাম আৰু স্াক্ৰ
          ২/ উৎপাদনৰ দানয়ত্বত:                                   তানৰি                                        নাম আৰু স্াক্ৰ
          ৩/ শচকগম শনন                                              তানৰি                                        নাম আৰু স্াক্ৰ
          ৪/ উগদ্যােৰ দানয়ত্বতঃ                                    তানৰি                                        নাম আৰু স্াক্ৰ
         ৫/ প্ৰডাকচন ইনচাজনি:                                     তানৰি                                        নাম আৰু স্াক্ৰ
মন্তব্য (ৰ্নদ আগে)
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S. No. আইৰটম নং। ফবৱৰি পফৰমাি উৰলেখ dwg 
নং.

মানদডে 
অনুসফৰ 
সামগ্ী

মন্তব্য

সামগ্ীৰ ফবল (BOM)- িৰম ্টট-2

(আই এছ: ১১৬৬৬ - ১৯৮৫ িনৰ মৰি)

তানৰি:

থিান:                                                                                                                                  ভাৰপ্ৰাপ্ত

উৎপাদন িক্ৰৰ সময় - িৰম ্টট-3

সংথিাৰ নাম:

ফবভাে / শাখা:

প্ৰড্ক্ৰয়া: লাইন ইনিাজ্ট: িাফৰখ/সময়:

অপাৰৰটৰ: মমফিন িক্ৰৰ 
সময়

মটা�াসমূহ

অপাৰৰিন ক্ৰম পে ্টৰবক্ি �ৰা সময় সব ্টফনম্ন 
পুনৰাবৃিফ্িৰোে্য
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�াে ্ট্য ২: নফথপৰি - 2 (Documentations - 2)
উৰদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• জব �াি্ট িৰম ্টটি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  �ামৰ �াে ্ট্য�লাপৰ লে ফবন্যাসি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  মবি উৎপাদন মৰ�ি্ট প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  অনুমান পড্ৰি�া ফবন্যাসি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  ফবন্যাসি ৰক্িাৰবক্ি লে প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  েন্ত্ৰপাফি আৰু সঁজফুলৰ ইফিহাস পৰিখন িৰম ্টটি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা
•  ৰক্িাৰবক্িৰ মৰ�ি্ট ফবন্যাসি প্ৰস্তুি আৰু পূৰি �ৰা।

মটা�া:

•  প্ৰফশক্� / প্ৰফশক্ি ফবষয়াই আৰপানাৰ প্ৰফিষ্ঠানৰ ওিৰি ঔৰদ্যাফে� ভ্ৰমিৰ ব্যৱথিা �ফৰব লাৰে, ইনপুট 
সংগ্হ �ফৰব লাৰে আৰু প্ৰৰয়াজন অনুসফৰ িৰম ্টটি পূৰি �ফৰব লাৰে।

•  প্ৰফশক্াথথীস�ল� সংফলিটে প্ৰফশক্�/ প্ৰফশক্ি ফবষয়াৰ দ্াৰা পফৰিাফলি হ’ব।

•  প্ৰৰয়াজনীয় িথ্য প্ৰ-পৰি সংগ্হ �ৰা আৰু প্ৰফশক্াথথীস�ল� প্ৰ-পৰিসমূহ পুনৰুিপ্াদন �ফৰবকল ফনৰদ্টশ 
ফদয়া আৰু মসইৰবাৰ পূৰি �ফৰবকল মিওঁৰলা�� পথ প্ৰদশ ্টন �ৰা।

িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  (ফগম নিি)ত প্ৰদান কৰা নবনভন্ন ৰ্ৰণৰ ননৰ্পত্ অৰ্্যয়ন 
কৰা।

•  উগদ্যােগিালল ৰে উগদ্যােৰ পৰা ইনপিু/ তৰ্্য সংগ্হ কনৰ 
সকগলা ফগম নিিত পূৰণ কৰা।

•  ঔগদ্যানেক ভ্ৰমণৰ সময়ত লাভ কৰা জ্াগনগৰ প্ৰগয়াজনীয় 
ফগম নিি প্ৰস্তুত কৰা।

•  প্ৰাসংনেক তৰ্্য নবন্যাসত নলনপবদ্ধ কৰক।

•  আগপানাৰ প্ৰনশক্ক/ প্ৰনশক্ণ নবষয়াৰ পৰা পৰীক্া 
কৰাওক।

জব �াি্ট - িৰম ্টট-1

জব �াি্ট ডক নং।
শৰভাৰ নং.
তানৰি

অডনিাৰ আৰম্ভনণৰ তানৰি

 গ্াহক

ৱকনি অডনিাৰ নং।

সনবগশষ

S.No. তানৰি প্ৰডাকচন লাইনৰ 
নবৱৰণ

সময় (নমননি) থিানৰ 
সময়

সময়

আৰম্ভনণৰ 
সময়

আৰম্ভনণৰ 
সময়

মুি 
সময়
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�ম ্ট �াে ্ট্য�লাপৰ লে - িৰম ্টট-2

সংথিাৰ নাম:
ফবভাে:
শাখা:
শাখা:
�ম ্টিাৰীৰ নাম:
িত্াৱধায়�ৰ নাম:
িাফৰখ:

আৰম্ভ / বন্ধ �ৰ� সম্ন্ন �ৰা অপাৰৰিন ব্যৱহৃি সঁজফুল / েন্ত্ৰপাফি/
েন্ত্ৰ

মন্তব্য

8.00 am to 9.00 am

9.00 am to 10.00 am

10.00 am to 11.00 am

11.00 am to 12.00 noon

1200 noon to 1.00 pm

1.00 pm to 2.00 pm

2.00 pm to 3.00 pm

3.00 pm to 4.00 pm

মবি উৎপাদন মৰ�ি্ট - িৰম ্টট-3

শবচ প্ৰগচনেং শৰকডনি অনুসনৰ শবচ প্ৰডাকচন শৰকডনি
উৎপাদন সংথিাৰ নাম:  ________________________
চাকনৰৰ নবৱৰণ: _____________________
অংশৰ নাম:  ___________________________
শবচ নং: ____________________________
তলত নদয়া নবচু্যনতসমূহ শদিা ৰেগে (অব্যাহত)

নহয় প্ৰড্ক্ৰয়াৰ পদৰক্প প্ৰড্ক্ৰয়া�ৰি পদৰক্পৰ 
নাম

নফথভুক্ত পৃষ্ঠা নং. ফবিু্যফিৰ িমু বি ্টনা

1 শকঁচামাল প্ৰস্তুত কৰা:

অপাগৰচন 1: _______________ 
অপাগৰচন 2: _______________ 
অপাগৰচন 3: _____________

1. _____________
2. _____________
3. _____________
4. ____________

2 সামগ্ীৰ আকাৰ:

অপাগৰচন 1: _____________
অপাগৰচন 2: _______________

1.___________
2. ____________
3. _____________
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অনুমান পড্ৰি�া – িৰম ্টট-4

অংশৰ নাম:  _____________

সদন:  _______________

নবৰ্ানসভা নং: ___________

অংশ নং: ____________

সামগ্ী:  ____________

টেকৰ আকাৰ:  _________

অংশ অংকন

অপাৰৰিন নং। অপাৰৰিনৰ ফবৱৰি েন্ত্ৰ আনুমাফন� সময় প্ৰফি ঘণ্াি হাৰ 
/ টু�ুৰা।

সঁজফুল

প্ৰস্তুত কৰা: ________           তানৰি: _________

অনুগমানদত: ________

ৰক্িাৰবক্ি লে - িৰম ্টট-5

সংথিাৰ নাম :
নবভাে :
শািা :
শমনচনৰ নাম :

এছ নং। িাফৰখ মদাষৰ প্ৰ�ৃফি �ৰা শুধৰফিৰ 
সফবৰশষ

ভাৰপ্ৰাপ্ত ফবষয়াৰ 
স্াক্ৰ
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েন্ত্ৰপাফি আৰু সঁজফুলৰ মৰ�ি্ট - িৰম ্টট-6

সংথিাৰ নাম :

নবভাে

শািা :

েন্ত্ৰপাফি আৰু সঁজফুলৰ ইফিহাস পৰি

সজঁনুলৰ নবৱৰণ

প্ৰস্তুতকাৰকৰ টিকনা

শৰ্াোনকাৰীৰ টিকনা

অডনিাৰ নং আৰু তানৰি

লাভ কৰা তানৰি

ইনটেল আৰু থিাপন কৰা তানৰি

কনমচন কৰাৰ তানৰি

আকাৰ:                         ৰদৰ্ নি্য x প্ৰথি x উচ্চতা

ওজন

িৰচ

মিৰৰ নবৱৰণ ৱাি/এইচ.নপ./     আৰ.নপ.এম:      শফজ:     ভল্ট:

শবয়ানৰং/ শপেয়াৰ/ শৰকডনি

শবল্টৰ শপেনচনফগকশন

লুনৰিগকচনৰ নবৱৰণ

তানৰিৰ ৰসগত কৰা বহৃৎ শমৰামনত আৰু অভাৰহ’ল
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প্ৰফিৰৰাধমূল� ৰক্িাৰবক্ি মৰ�ি্ট – িৰম ্টট-7

সংথিাৰ নাম:

নবভাে :

শািা :

শমনচনৰ নাম :                                                                                                          শমনচনৰ থিান : 

শমনচন নম্বৰ :

মগডল নং আৰু শমক :

                                                        মমফিন পফৰদশ ্টনৰ বাৰব িাফল�া পৰীক্া �ৰ�

িলৰ বস্তুৰবাৰ পৰীক্া �ৰ� আৰু উপেুক্ত স্তম্ভি ঠট� �ৰ� আৰু ত্ৰুঠটপূি ্ট বস্তুৰবাৰৰ বাৰব প্ৰফি�াৰৰ 
ব্যৱথিাসমূহ িাফল�াভুক্ত �ৰ�।

পৰীক্া �ফৰবলেীয়া বস্তুৰবাৰ ভাল �াম �ৰা/ 
সৰন্তাষজন�

ত্ৰুঠটপূি ্ট প্ৰফি�াৰমূল� ব্যৱথিা

শমনচনৰ স্তৰ

শবল্ট/শংৃিল আৰু ইয়াৰ িান

শবয়ানৰং অৱথিা (চাওক, অনুভৱ 
কৰক, শব্দ শুনা)
ৰিাইনভং ক্াচ আৰু শৰিক

উনু্ক্ত নেয়াৰ

সকগলা েনতগৰ কাম কনৰ ৰ্কা

সকগলা নফডগত কাম কৰা

লুনৰিগকচন আৰু ইয়াৰ ব্যৱথিা

শীতল পদাৰ্ নি আৰু ইয়াৰ ব্যৱথিা

শকগৰজ আৰু ইয়াৰ ভ্ৰমণ

ক্ৰে-স্লাইড আৰু ইয়াৰ েনত

শৰ্ৌনেক স্লাইড আৰু ইয়াৰ ভ্ৰমণ

শিইলটেকৰ সমান্তৰাল েনত

ৰবদু্যনতক ননয়ন্ত্ৰণ

ননৰাপত্তাৰক্ী

দ্াৰা পনৰদশ নিন কৰা ৰহগে
চহী
নাম:
তানৰি:                                                                                                                                                   ইনচাজনিৰ স্াক্ৰ
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.5.170
ফিটাৰ  (Fitter) - মমৰামফি ম�ৌশল

জ্যাফমফি� আ�ৃফিৰ ফিঠটংছ (Geometrical shaped fittings)
উৰদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• খাদি স্পাইন ফিফনিি আৰু িাইল �ৰ�
•  হাবি অভ্যন্তৰীি স্পাইন ফিফনিি আৰু িাইল �ৰ�
•  িাইল আৰু হাব আৰু স্পাইন খাদ এ�ড্ৰিি �ৰ�।
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িা�ফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  তীিাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

•  সকগলা আকাৰৰ অংশ 1 ∅ 28 - 50mm আৰু অংশ - 2 
•50 - 50mm ৰল শকঁচা ৰ্াতু ফাইল কৰক।

•  অংশ 1 আৰু অংশ 2 ত মানকনিং মাৰ্্যম প্ৰগয়াে কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ উচ্চতা শেজ ব্যৱহাৰ কনৰ ‘V’ ব্লকত ৰানি স্পাইন 
কী পৰ্সমূহ নচননিত কৰক আৰু কাম অংকন অনুসনৰ 
বে নি শচটো কৰক।

•  ১ নং আৰু ২য় িণ্ডত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

ম খডে 1

•  অংশ 1 ত অনতনৰক্ত ৰ্াতু কাটি আতঁৰাই Hacksawing 
আৰু নচনপং আৰু শ্লেি ফাইল, ননৰাপদ প্ৰান্ত ফাইল, 
বে নিগক্ত্ ফাইল আৰু আৰ্া ৰ্ূৰণীয়া ফাইল বাটোডনি, নদ্তীয় 
কাটি আৰু মসণৃ শগ্ডৰ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ আকাৰ আৰু 
আকৃনতলল ফাইল.

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ স্পাইন িাদৰ আকাৰ 
পৰীক্া কৰক।

য় খডে 2

•  ২ নং অংশগিা ড্ৰিনলং শমনচনৰ শিবুলত ৰ্নৰ ৰািক।

•  ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পপেণ্ডলত শচণ্াৰ ড্ৰিল টিক কৰক।

•  ড্ৰিল শচণ্াৰ ড্ৰিল, ৰ্ূৰণীয়া ৰডৰ শকন্দ থিান ননণ নিয় 
কনৰবলল।

•  শচণ্াৰ ড্ৰিল আতঁৰাই ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পপেণ্ডলত

• 6mm ড্ৰিল টিক কৰক আৰু ফুিাগিাৰ পাইলি ড্ৰিল 
কৰক।

•  এগকদগৰ নবনভন্ন ব্যাসৰ ড্ৰিল ব্যৱহাৰ কনৰ পাইলি ফুিাগিা 
ডাঙৰ কৰক আৰু শশষত 

•  ২০ নমনলনমিাৰ ড্ৰিল কনৰ ফুিাগিা ডাঙৰ কৰক।

•  শবঞ্চভাইচত কামগিা ৰ্নৰ ৰািক আৰু ফাইল কী শৱ স্লিৰ 
আকাৰ ১০নমনম প্ৰথি X ৪নমনম েভীৰতা বে নিগক্ত্ৰ ফাইল 
বাটোডনি, নদ্তীয় কাি আৰু ফাইলৰ মসণৃ শগ্ড ব্যৱহাৰ 
কনৰ।

•  এগকদগৰ, কাম অংকন অনুসনৰ আকাৰলল অন্য নতননিা 
নকগৱ স্লি ফাইল কৰক।

•  vernier শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ কী শৱ স্লিৰ আকাৰ 
পৰীক্া কৰক।

•  অংশ 1 আৰু 2 ত ফাইল সমাপ্ত কৰক আৰু কাৰ্ নি্য 
অংকনত শদিুওৱাৰ দগৰ একড্ত্ত কৰক আৰু ইয়াক 
স্লাইড কৰক (নচত্ 1)।

দক্িা ক্ৰম (Skill Sequence)

ভাফন ্টয়াৰ হাইট মেৰজৰৰ এটা �ামৰ ফিফনিি �ৰা (Marking of a job with vernier 
height gauge)
উৰদেশ্য : ই আগপানাক সহায় কনৰব
• এটা ভাফন ্টয়াৰ উচ্চিা মেজ ব্যৱহাৰ �ফৰ এটা �ামৰ সমৰ�ড্্ৰি� আৰু ম�্ৰিীয় মৰখা ফিফনিি �ৰ�।

উচ্চিা মেজৰ ফিফনিি�ৰি স্কাইফবং ব্ল� 
ফিফনিি�ৰিিক� অফধ� সঠি�।

ফিফনিি �ৰা পৃষ্ঠভাে মিা�া প্ৰান্ত আৰু 
অসমানিাৰ পৰা মুক্ত হ’ব লাফেব।

শক্ম্ৰ সহায়ত ‘V’ ব্লকত নফনননচং িাণ নিড ৰডগিা শক্ম্ 
কৰক।

কামৰ দগুয়ািন মুিত মানকনিং নমনডয়া প্ৰগয়াে কৰক।

কাৰ্ নি্যৰ ওপৰৰ প্ৰান্তত ্ৰেীভাৰ পইণ্ ননৰ্ নিাৰণ কৰক (নচত্ ১)।

উচ্চতা শেজ কোইভাৰগিা ৰ্ূৰণীয়া পষৃ্ঠৰ ওপগৰগৰ ৰল ৰ্াওক 
ৰ্াগত এিা অনুভৱ হয় শৰ্ কোইভাৰৰ তলৰ মিুিগন কামৰ 
পনৰনৰ্ৰ ৰসগত সংপেশ নি কনৰগে (নচত্ ১)।

স্লাইডসমূহ লক কৰক আৰু শকেলসমূহৰ পঢ়াগিা নলনি ৰ্ওক।

পঢ়াৰ পৰা আৰ্া ব্যাস নবগয়াে কৰক আৰু শসই পঢ়াৰ বাগব 
উচ্চতা শেজ ননৰ্ নিাৰণ কৰক। (নচত্ ২)

দুগয়ািন মুিত অনুভূনমক শৰিা নলিা। (নচত্ ২)

শক্ম্ৰ পৰা ৱকনিনপচগিা এনৰ নদয়ক আৰু ৱকনিনপচগিা ৯০°ৰ 
মাগজগৰ ৰ্ূৰাই নদয়ক। ৰোই–শকেয়াৰৰ সহায়ত শৰিাডাল ৯০° 
ত থিাপন কৰক। (নচত্ ৩)

ৱকনিনপেগিা ‘V’ ব্লকত শক্ম্ কৰক।

দুগয়ািন মিুত অনুভূনমক শৰিা এগক পঢ়াগৰ নলিা নৰ্গিা 
শকন্দৰ অৱথিানৰ বাগব শেি কৰা হয়। (নচত্ ৪)

ওপৰৰ পঢ়াত এগক্সন্ৰিনচটিৰ পনৰমাণ শৰ্াে কৰক আৰু নতুন 
পঢ়াৰ বাগব উচ্চতা শেজ পুনৰায় শেি কৰক। (নচত্ ৪)
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দুগয়ািন মিুত অনুভূনমক শৰিা নলিা। (নচত্ ৪) ‘V’ ব্লকৰ পৰা 
ৱকনিনপচগিা এনৰ নদয়ক।

দুগয়াফাগল সমগকড্ন্দক আৰু শকন্দনবন্ ুদগুয়ািা শকন্দ নবন্গুত 
পাঞ্চ মাকনি।

িাৰয়ল পৰীক্া সিূ� ব্যৱহাৰ �ফৰ সমান্তৰালিা পৰীক্া �ৰা (Checking parallelism 
using dial test indicator)
উৰদেশ্য : ই আগপানাক সহায় কনৰব
• িাৰয়ল পৰীক্া সূি� ব্যৱহাৰ �ফৰ মুখৰ সমান্তৰালিা পৰীক্া �ৰ�।

সমান্তৰালিা পৰীক্া �ৰা

পষৃ্ঠৰ সমান্তৰালতা আৰু সমতলতা পৰীক্াৰ বাগব ডাগয়ল 
পৰীক্াৰ সূচক শবনেভাগেই ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

পদ্ধফি

শটেণ্ডত ডাগয়ল পৰীক্া সূচকগিা একড্ত্ত কৰক।

পষৃ্ঠৰ শলেি আৰু ডাগয়ল পৰীক্া সূচক শটেণ্ডৰ নভত্নত পনৰষ্াৰ 
কৰাগিা ননড্চিত কৰক।

কামৰ পষৃ্ঠৰ পৰা বাৰ্ আতঁৰাই নদয়ক, আৰু পনৰষ্াৰ কৰক।

িািাইৰ বাৰব ফমফহ �পাহী �াৰপাৰ ব্যৱহাৰ 
�ফৰব লাৰে।

লোঞ্জাৰৰ মুক্ত েনত পৰীক্া কৰক। (নচত্ ১)

ডাগয়ল পৰীক্া সূচকৰ তলত ৱকনিনপচগিা ৰািক আৰু 
লোঞ্জাৰগিা শেি কৰক। পইণ্াৰৰ আৰ্া ৰ্ূৰণীয়া চাপ পৰ্ নিাপ্ত 
হ’ব। লোঞ্জাৰগিা কামৰ পষৃ্ঠৰ লেত লম্বভাগৱ ৰ্ানকব লাগে। 
(নচত্ ২)
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শবগজল শক্ম্গিা আনলক কৰক।

পঢ়াগিা শনূ্যলল ননৰ্ নিাৰণ কৰক।

ডাগয়ল পৰীক্া সূচকৰ তলৰ পষৃ্ঠ শলেিত ৱকনিনপচগিা স্লাইড 
কৰক। (নচত্ ৩)

পঢ়াগিা মন কৰক।

এগকিা পদগক্প নতনন িাইত দীৰ্ নিানয়ত আৰু অনুপ্ৰনথিতভাগৱ 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

পঢ়াগিা লক্্য কৰক আৰু পাৰ্ নিক্য ননণ নিয় কৰক। (নচত্ ৪)

সাৱধানিা

িাৰয়ল মটটে ইনফিৰ�টৰৰ লোঞ্জাৰি মিল লোব 
নালাৰে।

লোঞ্জাৰি হিাৰি মজা�াৰফিৰ পৰা ফবৰি থা��।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.171
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

বায়চুাফলত উপাদানসমূহ ফচনাক্ত কৰা(Identify pneumatic components)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বায়চুাফলত উপাদানসমূহ ফচনাক্ত কৰা
• টটবুল 1 ত অংশসমূহৰ নাম ফদয়ক।

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

প্ৰফশক্ষমক প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক কম্ৰেছাৰৰ ব্যৱস্া কফৰ 
টদখুৱাব লাফিব আৰু সকমলা অংশ বুজাই টেমমা ফদব 
লাফিব। প্ৰফশক্ষাৰ্থীক সূচী ১ ত ফলফপবদ্ধ কফৰবলল কওক।

•  কম্প্ৰেছাৰম্প�া ননৰীক্ষণ কৰক।

•  অংশম্পবাৰ নিনাক্ত কৰা।

•  অংশসমূহৰ নাম সূিী 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক।

•  আম্পপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ পৰা পৰীক্ষা কৰাওক।
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সূচী ১

ক্ৰফমক নং অংশমবাৰৰ নাম

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.172
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

বায়ফুবজ্ান এি আৰ এল ইউফনট ভাটি টপমলাৱা, সলফন কৰা আৰু একত্ৰিত কৰা 
(Dismantle, replace and assemble FRL unit)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অভাৰহ’ল FRL ইউফনট
• চাপ টিজত চাপ মাউণ্ট আৰু পঢ়া।

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)
এি আৰ এল ইউফনট আৰু লুফৰিমকটৰৰ এটা ফিল্াৰ 
অভাৰহ’ল কৰা।

• নিল্াৰ ইউনন�ৰ পৰা পানী ননষ্াশন কৰক।

•  শকামল শিালাৰ মাজত অনুভূনমক অৱস্াত শবঞ্চ ভাইিত 
এি আৰ এল ইউনন�ম্প�া ধনৰ ৰাখক।

•  লুনৰিম্পক�ৰৰ পৰা পানী ননষ্াশন কৰক, শৰেইন প্াগ ঘূৰাই।

•  নিল্াৰৰ বাট�ম্প�া হাম্পতম্পৰ ধনৰ শপলাওক।

•  পাইপৰ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ নকনৰব কাৰণ বাট�ম্প�া (শবনছভাম্পগই 
প্াটটিকৰ) ভাটিব/ক্ষনত হ’ব পাম্পৰ।

•  এ�া শপেনাৰ ব্যৱহাৰ কৰক আৰু নিল্াৰ ইনছা�্ট আতঁৰাই 
নিয়ক।

•  পনৰষ্াৰ শকৰানিম্পনম্পৰ নিল্াৰম্প�া ধুই শপলাওক।

•  সংম্পকানিত বায়ু ব্যৱহাৰ কনৰ নিল্াৰৰ নভতৰৰ িালম্প�া 
উৰুৱাই নিব লাম্পগ।

•  বাট�ম্প�া িাম্পবানৰ দ্ৰৱত ধুই পনৰষ্াৰ কাম্পপাম্পৰম্পৰ শুকুৱাই 
লওক।

•  নিল্াৰ ইনছা�্টম্প�া ৰানখ বািামম্প�া �ান কৰক।

•  বাট�ম্প�া আৱাসম্প�াৰ লগত স্কক্ক �ু কনৰ নিব।

•  শৰেইন প্াগ বন্ধ অৱস্াত থকাম্প�া ননশ্চিত কৰক।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



171

দক্ষতা ক্ৰম(Skill sequence)

এি আৰ এল ইউফনটৰ এটা লফুৰিমকটৰ অভাৰহ’ল কৰা(Overhauling a lubricator 
of FRL unit)
উমদেশ্য: ই আম্পপানাক সহায় কনৰব
• অভাৰহ’ল লফুৰিমকটৰ।

লুনৰিম্পক�ৰৰ শিহম্প�া ধনৰ হাম্পতম্পৰ বাট�ম্প�া খুনল নিব। (নিত্ৰ ১)

বাট�ৰ পৰা শতল উনলয়াই লওক।

বাট�ম্প�া পনৰষ্াৰ কনৰ িাম্পবানৰ দ্ৰৱত ধুই লওক।

পনৰষ্াৰ কাম্পপাম্পৰম্পৰ শুকুৱাই লওক।

নিপ ট�উবৰ িগাত থকা নিল্াৰম্প�া পনৰষ্াৰ কৰক। (নিত্ৰ ১)

নিপ ট�উবম্প�া ইয়াৰ স্ানত থকাম্প�া ননশ্চিত কৰক।

বাট�ম্প�া তাৰ অৱস্াত �ানকক স্কক্ক �ু কনৰ লওক।

ইনম্পল� ভালভম্প�া খুনলব।

িাপ শগজম্প�া ননৰীক্ষণ কৰক।

প্ৰস্তুতকাৰীৰ পৰামশ ্ট অনুসনৰ ইয়াত নিননিত স্তৰকলম্পক সটিক 
শৰেিৰ শতল ভৰাই নিব লাম্পগ।

শতলৰ মাত্ৰা বজাই ৰাখক।

নিননিত স্তৰৰ ওপৰত বা তলত ভৰাই নননিব। (নিত্ৰ ১)

িাপৰ মাউন্টিং আৰু পঢ়া

শৰেইনাৰ নক�ত FRL ইউনন� মাউ্টি কৰক।

বায়ুৰ প্ৰবাহ এি আৰ এল ইউনন�ত কাডঁ় নিনিৰ সসম্পত নমল 
থকাম্প�া ননশ্চিত কৰক।

িাপ শগজৰ শবজীম্পয় ইয়াৰ নপছিাম্পল থকা িাম্পয়লৰ িাপম্প�া 
সিূায়। (নিত্ৰ ২)

িাপ kg/cm2 বা kgf/cm2 ত জনুখব পানৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.172

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



172

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.173
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

ফনউমমটটক ফচমটেম আৰু ব্যত্ক্তিত সুৰক্ষা সঁজফুল (ফপফপই)ত সুৰক্ষা পদ্ধফত (Safety 
procedures in pneumatic systems and personal protective equipment (PPE))
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বায়চুাফলত ব্যৱস্াত কাম কৰাৰ সময়ত সুৰক্ষা অনুসৰণ কৰক
•  ব্যত্ক্তিত সুৰক্ষা সঁজফুল ফনব ্বাচন কৰক।

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

নবশ্ছিন্ন পাইপম্প�াম্পৱ ইিাম্পল নসিাম্পল হুইপ মানৰ আঘাত 
কনৰব পাম্পৰ।

•  যনি শকাম্পনা সংম্পযাগস্লৰ পৰা বায়ু নলক সহ আম্পছ শতম্পতে 
বাযু় ভালভম্প�া তৎক্ষণাত বন্ধ কনৰ নিব লাম্পগ।

•  বত্টনী সলনন কৰাৰ আগম্পত সিায় বাযু় বন্ধ কনৰ নিব 
লাম্পগ।

•  নপটিন ৰিৰ পৰা হাত িুখন আতঁৰাই ৰাখক।

•  কমমীৰ সুৰক্ষা সজঁনুল নপন্ধক। ইনতমম্পধ্য সুৰক্ষাৰ সতক্টতাত 
নবতং তথ্য নিয়া সহম্পছ।

•  অজ্াম্পত বায়ুিানলত শমনিন িলাব নালাম্পগ।

•  সংম্পকানিত বায়ুৰ ক্ষনতকাৰক প্ৰভাৱৰ পৰা ননজম্পক আৰু 
আনক ৰক্ষা কৰক।

•  বাযু় নলীত িা� বা অন্যান্য শিাষৰ বাম্পব পৰীক্ষা কৰক।

•  ননয়ন্ত্ৰণ ভালভ শখালাৰ আগম্পত,িাওক শয ওিৰৰ 
কমমীসকল বায়ু প্ৰবাহৰ পথত নাই।

•  শকনতয়াও সংম্পকানিত বায়ুৰ ওিৰত নাথানকব।

• মূল বায়ু শযাগান অন নকনৰব ননশ্চিত হওক শয, নবশ্ছিন্ন 
পাইপম্পবাৰ সটিকভাম্পৱ সংম্পযাগ কৰা সহম্পছ, অন্যথা 
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.174
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰৰ অংশ ফচনাক্ত কৰা(Identify the parts of a pneumatic 
cylinder)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰ টমৌলসমূহ টতওঁমলাকৰ দৃটটেভংিীৰ পৰা ফচনাক্ত কৰা
•  টটবুল - 1 ত অংশৰ নাম ফদয়ক।

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

প্ৰফশক্ষমক বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰৰ ব্যৱস্া কফৰ 
প্ৰদশ ্বন কফৰব লাফিব আৰু প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক 
সকমলা অংশ টদখুৱাই টেমমা ফদব লাফিব। 
প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক টটবুল-১ত টৰকে্ব কফৰবলল 
কওক।

• প্ৰিত্ত বায়ুিানলত নিনলণ্াৰম্প�া ননৰীক্ষণ কৰক।

•  অংশম্পবাৰ নিনাক্ত কৰা।

•  অংশৰ নাম শ�বুলত নলনপবদ্ধ কৰক। ১
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সূচী ১

ক্ৰফমক নং অংশমবাৰৰ নাম

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

•  আম্পপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ পৰা পৰীক্ষা কৰাওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.174
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.175
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

এটা বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰ ভাটি একত্ৰিত কৰক (Dismantle and assemble a 
pneumatic cylinder)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰমটা ভাটি টপলাওক
•  জীণ ্ব আৰু ক্ষফতগ্স্ত অংশৰ বামব অংশমবাৰ পফৰষ্াৰ কফৰ পৰীক্ষা কৰক
•  বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰমটা একত্ৰিত কৰক
•  ফচফলণ্াৰমটা সটিক কামৰ বামব পৰীক্ষা কৰক।

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)
আনুষংনগক বস্তু(ছ’শলন’ইি ভালভ, প্ৰবাহ ননয়ন্ত্ৰণ আনি) 
আতঁৰাই ৰাখক।

•  ইম্প�াম্পৱ নসম্প�াক নিশ শিখুৱাবকল িুম্পয়া�া শশষৰ �ুনপত এ�া 
সূিী নিনি নলখা। এই নিনিম্পবাম্পৰ নিনলণ্াৰম্প�া পুনৰ সংম্পযাগ 
কৰাৰ সময়ত সহায় কনৰব (নিত্ৰ ১)।

ফেচমছম্বফল কৰা

•  নিনলণ্াৰ সমাম্পবশৰ সসম্পত বাযু় আৰু সবিু্যনতক সংম্পযাগ 
নবশ্ছিন্ন কৰক আৰু নিনলণ্াৰম্প�া শমনিনৰ পৰা আতঁৰাই 
নিয়ক।

•  নিনলণ্াৰ সমাম্পবশৰ পৰা বাযু় লাইন আৰু অন্য নযম্পকাম্পনা 
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•  নিনলণ্াৰৰ শশষৰ �ুনপৰ পৰা সকম্পলা ৰি বািাম, লক 
ৱাশ্াৰ আৰু �াই ৰি আতঁৰাই খিুুৰা নবক্ী কৰক। 
নিনলণ্াৰৰ নলীৰ পৰা শশষৰ �ুনপম্পবাৰ আতঁৰাই নিনলণ্াৰৰ 
শগছম্পক�ম্পবাৰ শপলাই নিব। (নিত্ৰ ২)।

•  একক-শ্ক্য়াশীল নিনলণ্াৰৰ বাম্পব : নপটিন ৰিক নাৰ্ল্ট 
পষৃ্ঠত ধনৰ ৰানখবকল শ্ৰেপ শৰঞ্চ বা শকামল শিালাৰ শৰঞ্চ 
ব্যৱহাৰ কৰক। স্ব-লক কৰা বািাম, অনৰং, আৰু নপটিন 
আতঁৰাই শপলাই নিয়ক। (নিত্ৰ ৩)

•  িাবল-এন্টিং নিনলণ্াৰৰ বাম্পব : নপটিন ৰি ধনৰ ৰানখবকল 
আৰু বািাম আৰু ৱাশ্াৰ আতঁৰাই ধনৰ ৰানখবকল শ্ৰেপ 
শৰঞ্চ বা শকামল শিালাৰ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কৰক। নিত্ৰত নপটিন 
না�ৰ িু�া নভন্ন সশলী মন কৰক। নপটিনম্প�া শপলাই নিয়ক 
(নিত্ৰ ৪)।

•  নপটিন ৰিৰ পৰা ই-নৰং আৰু নবনবধ হাি্টম্পৱৰ আতঁৰাই ধনৰ 
ৰাখক আৰু নপটিন ৰিৰ পৰা সনু্খৰ শশষৰ �ুনপম্প�া �াননব 
(নিত্ৰ ৪)।

টশষৰ টুফপমটা আঁতমৰাৱাৰ আিমত ফপটেন ৰেৰ 
পৃষ্ঠৰ পৰা ফিমকামনা বাৰ ্ বা ফনক ফমফহ এমমফৰ 
কামপামৰমৰ (৪০০ ফগ্ট) আঁতৰাই টপলাওক। 
সনু্খৰ টশষৰ টুফপমটা আঁতমৰাৱাৰ আিমত 
সকমলা এমমফৰৰ ধফূল আঁতৰাই টপলাওক।

•  সনু্খৰ শশষৰ শকপৰ পৰা স্কক্ক �ু িু�া, লক ৱাশ্াৰ আৰু 
নপটিন ৰি শপ্� আতঁৰাই ধনৰ ৰাখক। শপনকং নৰং আৰু 
O-নৰং আতঁৰাই শপলাই নিয়ক (নিত্ৰ ৫)।

•  সনু্খৰ শশষৰ �ুনপত থকা গনত ননয়ন্ত্ৰণ স্কক্ক �ুৰ পৰা জাম 
বািাম আৰু শপেিাৰ আতঁৰাই ৰাখক। এিজাটটিং স্কক্ক �শু�া 
আতঁৰাই নননিব। O-নৰং আতঁৰাই শপলাই নিয়ক।(নিত্ৰ 
6)

•  একক-শ্ক্য়াশীল নিনলণ্াৰৰ নকছুমান নপছিালৰ শশষৰ 
�ুনপত গনত ননয়ন্ত্ৰণ কৰা স্কক্ক �ু থানকব পাম্পৰ। যনি আম্পছ, 
িুম্পয়া�া এিজাটটিং স্কক্ক �ুৰ পৰা জাম বািাম আৰু শপেিাৰ 
আতঁৰাই ৰাখক। এিজাটটিং স্কক্ক �ুশবাৰ আতঁৰাই নননিব। 
O-নৰংম্পবাৰ আতঁৰাই শপলাই নিয়ক।

•  সকম্পলা ধাতুৰ অংশ দ্ৰাৱকম্পৰ ভালিম্পৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক(খননজ স্প্ৰি�ৰ পৰামশ ্ট নিয়া সহম্পছ)।

•  অংশম্পবাৰ দ্ৰাৱকত নতয়াই নননিব। শগালাকাৰ ৰিৰ শশষৰ 
শবয়ানৰংম্প�া দ্ৰাৱম্পকম্পৰ পনৰষ্াৰ নকনৰব কাৰণ ইয়াৰ িলত 
শবয়ানৰিৰ পৰা লুনৰিম্পক্টি আতঁনৰ যাব।

ট্াইক্ল’ৰ’ইৰ্াইফলন বা ক্ল’ফৰমনমটে হাইড্ৰ’কাব ্বন 
দ্াৱক ব্যৱহাৰ নকফৰব৷ O-ফৰং বা অন্যান্য ৰবৰৰ 
উপাদান দ্াৱকত পফৰষ্াৰ বা ফতয়াই ফনফদব।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.175
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•  নিনলণ্াৰ ট�উবৰ নভতৰৰ পষৃ্ঠভাগ পৰীক্ষা কৰক আৰু 
যনি I.D. জীণ ্ট বা যনি নভতৰৰ পষৃ্ঠত গভীৰ আমঁ্পিাৰ বা খাজঁ 
থাম্পক।

পুনৰ সংমিাি কৰা

•  সনু্খৰ শশষৰ �ুনপত গনত ননয়ন্ত্ৰণ কৰা স্কক্ক �ুত এ�া নতুন 
O-নৰং স্াপন কৰক। শপেিাৰ আৰু জাম না� সলনন 
কৰক।

•  যনি নপছিালৰ শশষৰ �ুনপত গনত ননয়ন্ত্ৰণ কৰা স্কক্ক �ুশৰ 
সস্পজিত হয়; নতুন অ-নৰং ইনটিল কৰক। শপেিাৰ আৰু 
জাম বািাম সলনন কৰক।

•  এ�া নতুন শপনকং নৰং আৰু O-নৰং স্াপন কৰক আৰু 
নপটিন ৰি শপ্�খন লক ৱাশ্াৰ আৰু স্কক্ক �ুশৰ সনু্খৰ শশষৰ 
শকপত সংলগ্ন কৰক।

•  ননশ্চিত হওক শয নপটিন ৰিম্প�া ননক আৰু বাৰৰ পৰা মুক্ত। 
সনু্খৰ শশষৰ �ুনপম্প�া ৰিৰ ওপৰত শসামাই ই-নৰংম্প�া 
স্াপন কৰক।

•  নপটিনত নতুন U-নিল আৰু O-নৰং একশ্ত্ৰত কৰক, তাৰ 
নপছত নপটিন আৰু O-নৰং নপটিন ৰিত মাউ্টি কৰক আৰু 
নতুন লক না�ৰ সহায়ত সুৰনক্ষত কৰক। নিত্ৰ ৩ িাওক।

•  নপটিন ৰিত ‘ই’ নৰং, ৱাশ্াৰ, নপটিন, ৱাশ্াৰ নছল, ৱাশ্াৰ 
আৰু লক ৱাশ্াৰ মাউ্টি কৰক। নপটিনৰ ৰবৰৰ মুখখন 
ৰি আৰু শবয়ানৰিৰ িাম্পল মুখ কনৰ থানকব লাম্পগ। (নিত্ৰ 
৪)

•  নিনলণ্াৰ ট�উব I.D.ত, ইউ-নছলৰ সম্ূণ ্ট িানৰওিাম্পল, 
(যনি িুগুণ কাম কম্পৰ, নপটিনৰ প্ৰাতেৰ িানৰওিাম্পল), 
সনু্খৰ শশষৰ শকপ শগছম্পক�, আৰু নপটিন ৰিৰ কামৰ 
সিঘ ্ট্যৰ িানৰওিাম্পল প্ৰম্পয়াগ কৰক।

•  শশষৰ �ুনপম্পবাৰত নতুন নিনলণ্াৰৰ শগছম্পক� স্াপন 
কৰক।

•  নিনলণ্াৰ ট�উব, নপছিালৰ শশষৰ �ুনপ আৰু সনু্খৰ 
শশষৰ �ুনপ একশ্ত্ৰত কৰক। �াই ৰি, �াই ৰি বািাম 
আৰু লক ৱাশ্াৰ স্াপন কৰক। আিুনলম্পৰ বািামম্পবাৰ 
�ান কনৰ লওক। তাৰ নপছত বািামম্পবাৰ সমাম্পন ক্ছ �ান 
কনৰ লওক আৰু তাৰ নপছত িূড়াতে �ক্টকলম্পক �ান কৰক। 
(নিত্ৰ ২)

নটমবাৰ টান কৰাৰ আিমত ফনত্চিত হওক টি টাই 
ৰেমবাৰ ফচফলণ্াৰৰ দীঘল অক্ষৰ সমান্তৰাল। 
দমুয়াটা মূৰৰ টুফপত ভাল ছীল পাবলল টাই ৰে 
সটিকভামৱ স্াপন কফৰব লাফিব।

•  নিনলণ্াৰত আনুষংনগক বস্তু আৰু বাযু় লাইন পুনৰ সংলগ্ন 
কৰক।

•  নিনলণ্াৰম্প�া শমনিনত পুনৰ সংস্াপন কৰক আৰু বায়ু 
আৰু সবিু্যনতক লাইন সংম্পযাগ কৰক।

•  নিনলণ্াৰৰ সটিক কায ্ট্যকলাপ পৰীক্ষা কৰক।

ফচফলণ্াৰমটা পৰীক্ষা কৰা

•  সনু্খৰ শশষৰ �ুনপত থকা ইনম্পল� প�্টত বায়ু প্ৰম্পয়াগ 
কৰক। িাম্পবান আৰু পানীৰ দ্ৰৱ থকা ৰিাছ ব্যৱহাৰ কনৰ 
নলক শহাৱা নাই পৰীক্ষা কৰক। নিনলণ্াৰম্প�া িুবাই ৰানখব 
নালাম্পগ।

•  পেীি নিট�িত বাযু় প্ৰম্পয়াগ কনৰ আৰু নপটিন ৰি 
সম্ূণ ্টৰূম্পপ বহল কনৰ পেীি নিট�িত থকা বায়ুৰ 
পথম্প�া খনুল িাওক শয নপটিনম্প�া নপছিালৰ �ুনপম্প�াকল 
গনত কনৰম্পছ। সনু্খৰ শকপ এিজাটিম্পম্টি স্কক্ক �ুত নলম্পকজ 
আম্পছ শননক পৰীক্ষা কৰক; সনু্খৰ �ুনপত নপটিন ৰি 
নছল; নপছিালৰ শকপ এিজাটিম্পম্টি স্কক্ক �ু আৰু কাষৰীয়া 
প’�্টসমূহত (যনি সস্পজিত থাম্পক); পেীি নিট�ং আৰু ফ্ৰন্ট 
এণ্ শকপৰ মাজৰ পাইনপিৰ পৰা; শকপ শগছম্পক�ত 
নিনলণ্াৰৰ িুম্পয়া�া মূৰৰ পৰা; আৰু পেীি নিট�ং এক্সম্পজটি 
প�্টৰ পৰা। নযম্পকাম্পনা নলক শমৰামনত কনৰ পুনৰ পৰীক্ষা 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.175
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.176
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

সৰু ব’ৰ একক কাি ্ব্যকৰী (s/a) বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰৰ ফদশ আৰু িফত ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব 
এটা বত্বনী ফনম ্বাণ কৰক (Construct a circuit for the direction & speed control of 
a small bore single acting (s/a) pneumatic cylinder)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• উপাদানসমূহ ফনব ্বাচন কৰক, 3/2 টৱ ভালভ ব্যৱহাৰ কফৰ একক কাি ্ব্যকৰী ফচফলণ্াৰ চলাবলল
•  কািজত বত্বনীৰ োয়াগ্াম অংকন কৰা
•  প্ৰফশক্ষক বে্বত চাফক্বট একত্ৰিত কৰা
•  বত্বনীৰ কাি ্ব্য পৰীক্ষা কৰক।

প্ৰময়াজনীয়তা(Requirements)
সঁজফুল / িন্ত্ৰ / সঁজফুল / টমফচন
(Tool / Instrument / Equipment / Machines)

•  প্ৰনশক্ষক বি্ট  - 1 No.
•  বায়ুিানলত উৎস  - 1 No.

উপাদান / উপাদান(Material / Component)

•  নপইউ ট�উব  - as req.

•  কাগজ  - as req.
•  শপশ্ঞ্চল  -as req.
•  একক অনভনয় নিনলণ্াৰ - 1 No.
•  ৩/২ শৱ ভালভ  - 1 No.
•  এি আৰ এল - 1 No.

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

TASK 1: উপাদানসমূহ তাফলকাভুক্ত কৰক,3/2 পৰ্ ভালভ ব্যৱহাৰ কফৰ একক অফভনয় ফচফলণ্াৰ চলাবলল।

1  শ�বুলত ISO 1219 নিনি ব্যৱহাৰ কনৰ উপািানসমূহ আৰু 
তানলকা নিনাক্ত কৰক।

প্ৰফশক্ষমক উমলেখ কৰা উপাদানসমূহৰ সসমত 
প্ৰফশক্ষক বে্বৰ ব্যৱস্া কফৰব লাফিব

উপাদান ফচহ্ন
বায়ুমণ্লীয় উৎস

একক অনভনয় নিনলণ্াৰ

৩/২ শৱ ভালভ

এি আৰ এল

কায ্ট্য ২: বত্বনীৰ োয়াগ্াম অংকন কৰা। (ফচৰি ১)
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কায ্ট্য ৩: প্ৰফশক্ষক বে্বত চাফক্বট একত্ৰিত কৰা
1  শিখুওৱাৰ িম্পৰ প্ৰনশক্ষক বি্টত উপািানৰ ব্যৱস্া কৰক।

2  উৎসক FRL ৰ সসম্পত সংম্পযাগ কৰক

3  FRL 3/2 Way ভালভৰ ইনপ�ু প�্ট “1” ৰ সসম্পত সংম্পযাগ 
কৰক।

4  3/2 Way ভালভৰ আউ�পু� প�্ট “2” একক অনভনয় 
নিনলণ্াৰৰ ইনপু� প�্টৰ সসম্পত সংম্পযাগ কৰক।

5  সটিক সংম্পযাগ ননশ্চিত কৰক।

6 বায়ু শযাগান ধৰা।

িফদ সংমিািৰ মামজমৰ বায় ু ফলক হয় টতমন্ত 
সমামবশমটা শুধৰাই ফদয়ক

কায ্ট্য ৪: টটবুল অনুসফৰ বত্বনীৰ কাি ্ব্য পৰীক্ষা কৰক

কাি ্ব কৰা প্ৰত্যাফশত িলািল িলািল ফনত্চিত কৰক (Put )

বু�াম ট�পক নপটিন আগবানঢ় যায়

ব�ুামম্প�া শিনল নিয়ক নপটিন নপছুৱাই যায়

উপসংহাৰ

ফসদ্ধান্ত টলাৱা সহমছ মন্তব্য

Single Acting নিনলণ্াৰৰ গনত ৩/২ Way ভালভৰ দ্াৰা 
ননয়ন্ত্ৰণ কনৰব পানৰ।

ফিটটংত পুচ ব্যৱহাৰ কফৰ টটউব সংমিাি কৰক

1  ৰেীপ পুল শবক নৰং। (নিত্ৰ ১)

2  আিটিম্প�া �াননব। (নিত্ৰ ২)

3  P U (polyUrethane) ট�উব আৰু নিট�ং শিনল নিয়ক। 
(নিত্ৰ ৩)

4  লক কনৰবকল লক নৰং আগকল শিনল নিয়ক। (নিত্ৰ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.176
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.177
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

ক্ষমন্তকীয়া ইনপুট সংমকতৰ সসমত এটা d/a বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব 
এটা ফনয়ন্ত্ৰণ বত্বনী ফনম ্বাণ কৰা (Construct a control circuit for the control of a 
d/a pneumatic cylinder with momentry input signals)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  উপাদানসমূহ ফনব ্বাচন কৰক, 5/2way ভালভ ব্যৱহাৰ কফৰ োবল এফ্টিং ফচফলণ্াৰ চলাবলল
•  বত্বনীৰ োয়াগ্াম আঁকক
•  বত্বনীৰ কাি ্ব্য পৰীক্ষা কৰক।

প্ৰময়াজনীয়তা(Requirements)

সঁজফুল/ িন্ত্ৰপাফত/ সঁজফুল/ টমফচন 
(Tool/ Instrument/ Equipment/ Machines)

•  প্ৰনশক্ষক বি্ট  - 1 No.
•  বায়ুিানলত উৎস  - 1 No.

উপাদান/ উপাদান (Material/ Component)

•  নপ ইউ ট�উব  - as req.

•  কাগজ  - as req.
•  শপশ্ঞ্চল  - as req.
•  এি আৰ এল  - 1 No.
•  ৫/২ শৱ ভালভ  - 1 No.

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

TASK 1: উপাদানসমূহ ফনব ্বাচন আৰু তাফলকাভুক্ত কৰক,5/2 টৱ ভালভ ব্যৱহাৰ কফৰ োবল এফ্টিং ফচফলণ্াৰ চলাবলল।

1  শ�বুলত ISO 1219 নিনি ব্যৱহাৰ কনৰ উপািানসমূহ আৰু 
তানলকা নিনাক্ত কৰক।

প্ৰফশক্ষমক উমলেখ কৰা উপাদানসমূহৰ সসমত 
প্ৰফশক্ষক বে্বৰ ব্যৱস্া কফৰব লাফিব

উপাদান ফচহ্ন

বায়ুমণ্লীয় উৎস

িাবল এন্টিং নিনলণ্াৰ

৫/২ শৱ ভালভ

এি আৰ এল
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কায ্ট্য ২: বত্বনীৰ োয়াগ্াম অংকন কৰা। (ফচৰি ১)

কায ্ট্য ৩: প্ৰফশক্ষক বে্বত চাফক্বট একত্ৰিত কৰা

1  শিখুওৱাৰ িম্পৰ প্ৰনশক্ষক বি্টত উপািানৰ ব্যৱস্া কৰক।

2  উৎসক FRL ৰ সসম্পত সংম্পযাগ কৰক

3  5/2 Way ভালভৰ ইনপু� প�্ট “1” ৰ সসম্পত FRL সংম্পযাগ 
কৰক।

4  5/2 Way ভালভৰ আউ�প�ু প�্ট “2” & “4” িাবল এন্টিং 
নিনলণ্াৰৰ ইনপ�ু প�্ট “A & “B” ৰ সসম্পত সংম্পযাগ কৰক।

5  সটিক সংম্পযাগ ননশ্চিত কৰক।

6  বায়ু শযাগান ধৰা।

িফদ সংমিািৰ মামজমৰ বায় ু ফলক হয় টতমন্ত 
সমামবশমটা শুধৰাই ফদয়ক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177
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উপসংহাৰ

নসদ্ধাতে শলাৱা সহম্পছ মতেব্য

িাবল এন্টিং নিনলণ্াৰৰ গনত ৫/২ শৱ ভালভৰ দ্াৰা ননয়ন্ত্ৰণ 
কনৰব পানৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.177

কায ্ট কৰা প্ৰত্যানশত িলািল িলািল ননশ্চিত কৰক (Put )

বু�াম ট�পক নপটিন আগবানঢ় যায়

ব�ুামম্প�া শিনল নিয়ক নপটিন নপছুৱাই যায়
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.178
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

এটা একক আৰু দটুা ছ’টলন’ইে ভালভৰ সসমত এটা বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰৰ প্ৰত্যক্ষ 
আৰু পমৰাক্ষ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব এটা বত্বনী ফনম ্বাণ কৰক (Construct a circuit for the 
direct & indirect control of a d/a pneumatic cylinder with a single & double 
solenoid valve)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  এটা বত্বনী ফনম ্বাণ কৰা
•  উপাদানমটা ফনৰ্ ্বাচন কৰক
•  প্ৰফশক্ষক বে্বত বত্বনীমটা একত্ৰিত কৰক
•  বত্বনীৰ কাি ্ব্য পৰীক্ষা কৰক।

প্ৰময়াজনীয়তা(Requirements)
সঁজফুল/ সঁজফুল/ টমফচন / উপাদান 
(Tool/ Equipment/ Machines / Component)

•  িাবল এন্টিং নিনলণ্াৰ
•  ৫/২ নিনি িাবল ছ’শলন’ইি ভালভ (y1 y2 )
•  বন্ধ - বন্ধ মান
•  নিল্াৰ ননয়ন্ত্ৰক ইউনন�

•  বাযু়িানলত শশ্ক্তৰ উৎস
•  বু�াম ট�পক (PB1 , PB2 )
•  নৰম্পল (K1 ,K2 )

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

কায ্ট্য 1: োবল ছ’টলন’ইে ভালভৰ সসমত োবল - এফ্টিং ফনউমমটটক ফচফলণ্াৰৰ পমৰাক্ষ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব এটা বত্বনী 
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ফনম ্বাণ কৰা।

কায ্ট্য 2 : োবল ছ’টলন’ইে ভালভৰ সসমত োবল-এফ্টিং ফনউমমটটক ফচফলণ্াৰৰ প্ৰত্যক্ষ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব এটা বত্বনী 
ফনম ্বাণ কৰা।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.178
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কায ্ট্য 3 : একক ছ’টলন’ইে ভালভৰ সসমত দটুা কাি ্ব্যক্ষম বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰৰ পমৰাক্ষ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব এটা বত্বনী 
ফনম ্বাণ কৰা।

কায ্ট্য 4: একক ছ’টলন’ইে ভালভৰ সসমত দটুা কাি ্ব্যক্ষম বায়চুাফলত ফচফলণ্াৰৰ প্ৰত্যক্ষ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব এটা বত্বনী   
 ফনম ্বাণ কৰা।

চাকফৰৰ ক্ৰম(Job sequence)

•  বত্টনীৰ িায়াৰোম ননম ্টাণ কৰা

•  বত্টনীৰ িায়াৰোম অনুসনৰ বত্টনী একশ্ত্ৰত কৰক

•  ব্যায়ামম্প�া সম্ন্ন কৰা

অনুশীলনৰ  অভ্যাস কৰক

ফনম্নফলফখত টছট কৰক

•  অপাম্পৰট�ং িাপ p (50 বাৰ)

•  একমুখী থ্ৰ’�ল ভালভ,অৱস্ান ২

টটবুলত তলত ফদয়ামবাৰ ফলখক

•  প্ৰবাহৰ পথ,অপাম্পৰিন অৱস্ান

হাইড্ৰফলক 
ফচফলণ্াৰ

৫/২ টৱ ভালভ I চাপৰ বাৰ বল kgf বা daN কাি ্বকৰী 
বল kgf বা 

daN d 
F = F1 - F2

প্ৰবাহৰ পৰ্ অপামৰটটং 
পত্জচন

ρo2 ρo3 ফপটেন ৰেৰ 
কাষ F1

ফপটেন ৰেৰ 
কাষ F2

আগকল ্ৰে’ক

নৰ�াণ ্ট ্ৰে’ক

•  িাপ po2 আৰু po3

•  বল F1 আৰু F2 আৰু D F (গণনা কনৰবলগীয়া)

সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা

শকৱল প্ৰনশক্ষকৰ পৰা ননম্পি্টশনা অনুসনৰ পাৱাৰ ইউনন�ম্প�া 
অন কৰক।

নথয় সহ থকা িাইনখনন ননৰাপি শহাৱাম্প�া ননশ্চিত কৰক। শকাম্পনা 
ধৰণৰ শতল ঢানল নননিব। শতলীয়া হাম্পতম্পৰ কাম নকনৰব (নপনছ 
শযাৱাৰ নবপি)। ত্ৰুট� নবিানৰ উনলওৱা আৰু ভাটি শপম্পলাৱা 
শকৱল শতনতয়াম্পহ শযনতয়া ব্যৱস্াম্প�াৰ িাপ হ্াস কৰা হয়।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.178
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.179
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

ছ’টলন’ইে ভালভসমূহ ভাটি টপমলাৱা আৰু একত্ৰিত কৰা(Dismantling and 
assembling of solenoid valves)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  কইল আঁতৰাবলল বাদামমটা আঁতৰাই টপলাওক
•  টকাৰ / ধাতুৰ টলেট আঁতৰাই টপলাওক
•  ভালভমটা আঁতৰাই টপলাওক
•  আঁমচাৰৰ বামব পৰীক্ষা কৰক
•  পফৰষ্াৰ কফৰ পুনৰ সংমিাি কৰক।

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job sequence)
•  যনি আপুনন শকনতয়াবা এ�া 2P025-08 ছ’শলন’ইি ভালভ 

নিিম্পছম্বল কনৰবলগীয়া হয়, শতম্পতে ইয়াত এ�া শটিপ বাই 
শটিপ নিত্ৰকল্প নিয়া সহম্পছ।

একত্ৰিত ভালভমটা টদখাত (ফচৰি ১)

•  প্ৰথমম্পত মন কনৰবলগীয়া কথাম্প�া হ’ল ভালভম্প�া 
আিলম্পত িু�া প্ৰধান উপািান। কইল আৰু ভালভৰ 
ব্যৱস্া। ভালভম্প�া ননম্পজই পানী শযাগানৰ সসম্পত সংযুক্ত সহ 
থকাৰ সময়ম্পতা আৰু ননজৰ তলত পানী শযাগানৰ সসম্পত 
সংযুক্ত সহ থকাৰ সময়ম্পতা আৰু িাপত আপুনন কইলম্প�া 
ননৰাপম্পি আতঁৰাব পাম্পৰ। কইলম্প�া ননম্পজই আতঁৰাই নিম্পল 
পানী সব নাযায় আৰু ভালভৰ পৰা পানী নলক নহ’ব।

কইল আঁতৰাবলল ওপৰৰ নটমটা আঁতৰাই ফদয়ক 
(নিত্ৰ ২)

•  তলত নিয়া পিম্পক্ষপসমূহৰ বাম্পব ভালভম্প�া ননম্পজই ভাটি 
শপম্পলাৱা সহম্পছ। ইয়াৰ বাম্পব আপুনন পানী বন্ধ কনৰ নিব 
লানগব আৰু শতনতয়াও আপুনন ভালভম্প�া আতঁৰাই ননম্পল 
ব্যৱস্াম্প�াৰ পৰা সামান্য পনৰমাণৰ পানী ওলাই যাব।

•  ইয়াত,ধাতুৰ শপ্�খন ধনৰ ৰখা স্কক্ক �ু িু�া মন কৰক। আনম 
ভালভম্প�া নবভাশ্জত কনৰবকল এইম্পবাৰ আতঁৰাই নিম। 
(নিত্ৰ ৩)

•  এনতয়া স্কক্ক �ু িু�া আতঁৰাই শপলাওক।(নিত্ৰ ৪

•  এনতয়া ধাতুৰ শপ্�খন আতঁৰাই শপলাওক।

•  এনতয়া এ�া �ুইটটিং গনতম্পৰ,ভালভৰ শটিমম্প�া ধনৰ ওপৰকল 
�াননব।

•  কাণ্ আতঁম্পৰাৱা ভালভম্প�া।(নিত্ৰ ৫)

•  এনতয়া কাণ্ম্প�া ননম্পজই নছটি শপলাব পানৰ (আৰু পনৰষ্াৰ 
কনৰব পানৰ)। মন কনৰব শয প্াঞ্াৰম্প�া (বসতেৰ সসম্পত) 
মাত্ৰ কাণ্ৰ পৰা ওলাই পনৰব লাম্পগ।

•  কাণ্ৰ নভতৰত আৰু প্াঞ্াৰৰ পষৃ্ঠভাগ পয ্টম্পবক্ষণ কৰক 
আৰু নবম্পিশী বস্তুৰ শকাম্পনা শলখীয়া শলখীয়া অংশ পনৰষ্াৰ 
কৰক।(নিত্ৰ ৬ৰ পৰা ৯)

•  যনি শকাম্পনা জীণ ্ট অংশ লক্ষ্য কম্পৰ, শতম্পতে নতুনকক সলনন 
কৰক।

•  কায ্ট্যৰ ক্ম ওম্পলা�া কৰক আৰু ছ’শলন’ইি মান একশ্ত্ৰত 
কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.180
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াত সুৰক্ষা পদ্ধফতৰ জ্ান প্ৰদশ ্বন কৰা (ফভফেঅ’ৰ দ্াৰা টেমমা)
(Demonstrate knowledge of safety procedures in hydraulic systems (demo by 
video))
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াৰ সসমত জফ়িত সকমলা সুৰক্ষা জ্ান অনুসৰণ কৰক
•  ব্যত্ক্তিত আৰু টমফচনৰ বামব সুৰক্ষা ফনত্চিত কৰা।

প্ৰফশক্ষমক ফভফেঅ’ vedioৰ ব্যৱস্া কফৰ প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক প্ৰদশ ্বন কফৰব লাফিব।
হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াত সুৰক্ষা পদ্ধফতৰ ওপৰত।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.181
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

হাইড্ৰফলক উপাদানসমূহ ফচনাক্ত কৰা(Identify hydraulic components)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• হাইড্ৰফলক বত্বনীত টমৌলমটা ফচনাক্ত আৰু স্ান ফনণ ্বয় কৰা
•  ISO 1219 অনুসফৰ ফচহ্নসমূহ অংকন কৰক

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job sequence)

প্ৰফশক্ষমক চাফক্বটৰ ব্যৱস্া কফৰ প্ৰদশ ্বন কফৰব 
লাফিব আৰু প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক প্ৰদশ ্বন কফৰব 
লাফিব।

•  বত্টনীম্প�া অধ্যয়ন কৰক আৰু অংশৰ নাম সিূী - 1 ত 
নলনপবদ্ধ কৰক

•  অংশৰ নামৰ নবপৰীম্পত নিনিম্প�া অংকন কৰক।

সূচী ১

ক্ৰফমক নং অংশমবাৰৰ নাম

1

2

3

4

5

6

7
8
9

10

•  আম্পপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ পৰা পৰীক্ষা কৰাওক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.182
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

তৰল পদাৰ্ ্বৰ মাৰিা পৰীক্ষা কৰক, টসৱা জলাশয়, ফিল্াৰ পফৰষ্াৰ/ সলফন 
কৰক(Inspect fluid levels, service reservoirs, clean/ replace filters)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পাৱাৰ টপকত ব্যৱহৃত ফবফভন্ন হাইড্ৰফলক উপাদান ফচনাক্ত কৰা
•  ইনমলট ফিল্াৰ আঁতৰাই পফৰষ্াৰ কৰক আৰু একত্ৰিত কৰক
•  কাি ্ব্যৰ বামব পাৱাৰ টপক প্ৰস্তুত কৰা
•  পাৱাৰ টপকত চাপ আৰম্ভ আৰু ফনধ ্বাৰণ কৰক।

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job sequence)
•  হাইৰেনলক নিম্পটিমৰ পাৱাৰ শপকম্প�া নবিানৰ উনলয়াওক।

•  ব্যৱস্াম্প�া ‘অি’ অৱস্াত থকাম্প�া ননশ্চিত কৰক।

•  িাটিননং বল্সমূহ খুনল নিয়াৰ নপছত পাৱাৰ শপকৰ ওপৰৰ 
কভাৰম্প�া আতঁৰাই শপলাওক (নিত্ৰ 1)।

•  ওপৰৰ কভাৰৰ তলত পাইপ নিয়া হয়; সাৱধাম্পন ৰাখক।

•  ওপৰৰ কভাৰম্প�া ওম্পলা�াকক ৰাখক আৰু ইয়াৰ ওপৰত 

নবনভন্ন উপািানসমূহ সাৱধাম্পন ৱক্টম্পবঞ্চত মাউ্টি কৰক 
(নিত্ৰ ২)।

•  নবনভন্ন উপািান, ইয়াৰ নাম আৰু কায ্ট্য নিনাক্ত কৰা। 
লগম্পত সংম্পযাগৰ ক্মম্প�াও পালন কৰক।

•  জলাশয়ম্প�া প্াটটিকৰ আৱৰম্পণম্পৰ বন্ধ কনৰ ৰাখক যাম্পত 
িনূষত নহয়। পনৰষ্াৰকক আতঁৰাই ইনম্পল� নি�াৰম্প�া 
একশ্ত্ৰত কৰক। কায ্ট্যৰ বাম্পব পাৱাৰ শপক প্ৰস্তুত কৰক। 
নৰনলি ভালভৰ িাপ ননধ ্টাৰণ কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill sequence)

ইনমলট ফিল্াৰ আঁতমৰাৱা, পফৰষ্াৰ কৰা আৰু একত্ৰিত কৰা (আঁতফৰব পৰা ওপৰৰ 
আৱৰণৰ সসমত বন্ধ ধৰণৰ জলাশয়ৰ বামব)(Removing, cleaning and assembling 
of inlet filter (for a closed type ofreservoir with removable top cover))
উমদেশ্য: ই আম্পপানাক সহায় কনৰব
•  ইনমলট ফিল্াৰ ভাটি টপমলাৱা, পফৰষ্াৰ আৰু একত্ৰিত কৰা।
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ইনম্পল� নিল্াৰক সাধাৰণম্পত িুষণ শ্ৰেনাৰ বুনল শকাৱা হয়।

ইনম্পল� কাট�্টজম্প�া খনুল নিয়ক (নিত্ৰ ১), নিল্াৰত সংৰেহ 
কৰা অনতনৰক্ত শবাকানখনন মনি শপলাওক।

শকৰানিনত নতয়াই সথ শবাকানখনন আতঁৰাই শপলাওক।

শ্ৰেনাৰম্প�া পনৰষ্াৰ শকৰানিম্পনম্পৰ ফ্াছ কৰক। (নিত্ৰ ২)

পৰামশ ্ট অনুসনৰ শ্ৰেনাৰ/নিল্াৰ সমম্পয় সমম্পয় পনৰষ্াৰ হ’ব 
লাম্পগ।

নতুন নিল্াম্পৰম্পৰ সলনন কৰক, যনি বত্টমানৰ নিল্াৰম্প�া নটি 
হয়।

নতুন শ্ৰেনাৰ সলনন কৰাৰ সময়ত সটিক শ্ৰেনাৰ বাছনন কৰাৰ 
বাম্পব সাৱধান হ’ব লাম্পগ।

ওপৰৰ শগছম্পক� পৰীক্ষা কনৰ জলাশয়ম্প�াৰ ঢাকনন 

জালৰ অংশত সংম্পকানিত বায়ু উৰুৱাব।

শ্ৰেনাৰৰ মাউন্টিং এনৰয়া পনৰষ্াৰ কৰক।

শ্ৰেনাৰম্প�া পুনৰ ননজৰ স্ানত স্কক্ক �ু কনৰ লওক।

সটিকভাম্পৱ বহাৰ বাম্পব। (নিত্ৰ ৩)

তাৰ িাইত জলাশয়ম্প�াৰ ওপৰৰ আৱৰণখন ৰাখক।

িাটিননং স্কক্ক �ুশবাৰ স্কক্ক �ু কনৰ কভাৰম্প�া মাউ্টি কৰক।

এনতয়া শগাম্প�ই িাইম্পত সটিকভাম্পৱ বনহব পৰাকক কভাৰম্প�া 
পৰীক্ষা কৰক।

এটা কাি ্ব্যৰ বামব পাৱাৰ টপক প্ৰস্তুত কৰা(Preparing the power pack for an 
operation)
উমদেশ্য: ই আম্পপানাক সহায় কনৰব
• এটা কাি ্ব্যৰ বামব পাৱাৰ টপক প্ৰস্তুত কৰক।

এ�া পাৱাৰ শপম্পক ভাল কাম কনৰব পাম্পৰ যনিম্পহ ই আিশ ্ট 
অৱস্াত থাম্পক।

গনতম্পক হাইৰেনলক নিম্পটিম লম্পগাৱাৰ আগম্পত পাৱাৰ শপকম্প�াৰ 
প্ৰস্তুনত পৰীক্ষা কনৰব লাম্পগ।

সকম্পলা ইউনন�ৰ সটিক মাউন্টিং পৰীক্ষা কৰক।

ম�ৰ আৰু পাম্ৰ মাজৰ কাপনলংম্প�া মুক্ততাৰ বাম্পব পৰীক্ষা 
কৰক, ওপৰৰ শপ্�খন মাউ্টি কৰাৰ আগম্পত।

শতলৰ মাত্ৰা পৰীক্ষা কনৰ ননশ্চিত কৰক। (নিত্ৰ ১)
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যনি শতলৰ মাত্ৰা নননি্টটিতকক কম হয় শতম্পতে সটিক শৰেিৰ 
শতল পূৰণ কৰক।

জলাশয়ম্প�া পনৰষ্াৰ কনৰ ৰাখক আৰু জলাশয়ৰ িানৰওিাম্পল 
আৰু তলৰ সকম্পলা অপ্ৰম্পয়াজনীয় বস্তু পনৰষ্াৰ কৰক।

সকম্পলা সংম্পযাগকাৰী নলী সটিকভাম্পৱ �ান সহম্পছ শননক 
পৰীক্ষা কৰক।

শৰিিাৰম্প�া সটিকভাম্পৱ ৰখা সহম্পছ শন নাই পৰীক্ষা কৰক।

শতলৰ ননষ্াশনৰ িু�াম্প�া বন্ধ সহ আম্পছ আৰু শতল নলক শহাৱা 
নাই।

এটা পাৱাৰ টপকত চাপ আৰম্ভ আৰু সংহফত কৰা(Starting and setting the pressure 
in a power pack)
উমদেশ্য: ই আম্পপানাক সহায় কনৰব
•  এটা পাৱাৰ টপকত চাপ আৰম্ভ আৰু সংহফত কৰা।

পাৱাৰ শপকৰ ইম্পলন্ৰিক ম�ৰম্প�া অন কৰক।

ম�ৰ অন কৰাৰ আগম্পত পাইপৰ শকাম্পনা নঢলা মূৰ নাই বুনল 
ননশ্চিত কৰক

ম�ৰৰ শিহত শিখুওৱাৰ িম্পৰ ম�ৰৰ ঘূণ ্টনৰ নিশম্প�া পয ্টম্পবক্ষণ 
আৰু ননশ্চিত কৰক। (নিত্ৰ ১)

নবপৰীত নিশত ঘূনৰম্পল ম�ৰম্প�া বন্ধ কনৰ নিব আৰু 
ইম্পলন্ৰিনিয়ানক মানতব।

িাপ শগজত থকা িাপম্প�া পয ্টম্পবক্ষণ কৰক।

এনতয়া িাপ নৰনলি ভালভত প্ৰম্পয়াজনীয় িাপ লওক। (নিত্ৰ ২)

ঘড়ীৰ কা�ঁাৰ নিশত ঘূৰাই িাপ বশৃ্দ্ধ কনৰব লাম্পগ আৰু 
নবপৰীতভাম্পৱ।
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এটা ইনমলট ফিল্াৰ আঁতমৰাৱা (Removal of an inlet filter)
উমদেশ্য: ই আম্পপানাক সহায় কনৰব
•  এটা ইনমলট ফিল্াৰ আঁতমৰাৱা।

ইনম্পল� নিল্াৰ আতঁম্পৰাৱাৰ পদ্ধনত পাৱাৰ শপকৰ ননম ্টাণৰ 
ওপৰত ননভ্টৰ কম্পৰ।

সাধাৰণম্পত িুষণ শ্ৰেনাৰম্প�া শতলত িুবাই ৰখা হয় আৰু ইয়াৰ 
স্ান ননণ ্টয় কনৰবকল নকছু অনভজ্তাৰ প্ৰম্পয়াজন হয়।

মুকনল ধৰণৰ জলাশয় (নিত্ৰ ১)

মুকনল ধৰণৰ জলাশয়ত অনুসৰণ কনৰবলগীয়া পিম্পক্ষপসমূহ 
হ’ল

হাইৰেনলক ব্যৱস্াম্প�া বন্ধ কনৰ নিয়ক। ওপৰৰ কভাৰ শপ্�খন 
আতঁৰাই শপলাওক।

হাতখন পনৰষ্াৰ কনৰ ৰাখক।

শতলৰ নভতৰত হাত িুখন সুমুৱাই িুষণ শ্ৰেনাৰম্প�াৰ স্ান 
ননণ ্টয় কৰক।

উপযুক্ত শপেনাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ িুষণ শ্ৰেনাৰম্প�া নঢলা কৰক।

শকৰানিন ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ৰেনাৰ পনৰষ্াৰ কনৰ সংম্পকানিত 
বাযু়ম্পৰ উৰুৱাই নিব।

ক্ষনতৰ বাম্পব পৰীক্ষা কৰক, যনি আম্পছ নতুন নিল্াম্পৰ সলনন 
কৰক।

পনৰষ্াৰ নিল্াৰম্প�া পুনৰ স্ানকল স্কক্ক �ু কৰক।

বন্ধ ধৰণৰ জলাশয়ত নিল্াৰ আতঁম্পৰাৱা

ইনতমম্পধ্য আতঁৰ কনৰব পৰা ওপৰৰ আৱৰণ থকা বন্ধ ধৰণৰ 

জলাশয়ৰ নিল্াৰৰ পদ্ধনত ব্যাখ্যা কৰা সহম্পছ। আন প্ৰকাৰৰ 
জলাশয়ৰ নবষম্পয় তলত ব্যাখ্যা কৰা সহম্পছ।

সকম্পলা িাম্পল ঢালাই কৰা জলাশয় (নিত্ৰ ২)

হাইৰেনলক নিম্পটিমম্প�া বন্ধ কনৰ নিয়ক।

জলাশয়ৰ পৰা শতলনখনন ননষ্াশন কৰক।

মাউন্টিং আনস্কক্ক �ু কৰাৰ নপছত পনৰিশ ্টন কভাৰম্প�া আতঁৰাই 
শপলাওক।

িুষণ শ্ৰেনাৰম্প�া নবিানৰ উনলয়াওক আৰু খুনল নিয়ক।

পনৰষ্াৰ কনৰ শকৰানিম্পনম্পৰ শ্ৰেনাৰ কনৰ সংম্পকানিত বাযু়ম্পৰ 
উৰুৱাই নিব।

জলাশয়ৰ নভতৰখন ভালিম্পৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

ক্ষনতৰ বাম্পব পৰীক্ষা কৰাৰ নপছত িুষণ শ্ৰেনাৰম্প�া স্কক্ক �ু কনৰ 
লওক।

পনৰিশ ্টন কভাৰ আৰু শগছম্পক� সলনন কৰক, মাউন্টিং স্কক্ক �ু 
�ান কৰক।

জাল ব্যৱহাৰ কনৰ শতল নিল্াৰ কৰাৰ নপছত জলাশয়ত শতল 
পুনৰ ভৰাই লওক।

পনৰিশ ্টন কভাৰৰ জনৰয়ম্পত শতল নলক শহাৱাৰ বাম্পব পৰীক্ষা 
কৰক।

শতল নলক শহাৱা নাই বুনল ননশ্চিত কৰক।

শতলৰ মাত্ৰা পৰীক্ষা কৰক।

এনতয়া ব্যৱস্াম্প�া ব্যৱহাৰৰ বাম্পব সাজ ুসহম্পছ।

বানহ্যকভাম্পৱ মাউন্ট কৰা িুষণ শ্ৰেইনাৰ (নিত্ৰ ৩)

এই ধৰণৰ িুষণ শ্ৰেনাৰ ভাটি শপলাবকল পিম্পক্ষপসমূহ তলত 
নিয়া ধৰণৰ

হাইৰেনলক নিম্পটিমম্প�া বন্ধ কনৰ নিয়ক।

নিল্াৰ ইউনন�কল অহা আৰু ইয়াৰ পৰা ওলাই শযাৱা 
লাইনম্পবাৰৰ িুম্পয়া�া শকপ বািাম খুনল নিয়ক।
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নিল্াৰ ইউনন�ম্প�া শবঞ্চভাইিত ধনৰ ৰাখক আৰু মাউন্টিং 
বল্ম্প�া খুনল নিয়ক। (নিত্ৰ ৪)

নিল্াৰ ইনছা�্ট আতঁৰাওক পনৰষ্াৰ কৰক/নিল্াৰ ইনছা�্ট 
সলনন কৰক।

শকনিংম্প�া ভালিম্পৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

ইনছা�্টম্প�া ৰাখক আৰু মাউন্টিং বল্ম্প�া স্কক্ক �ু কৰক।

নিল্াৰ ইউনন�ম্প�া এই অৱস্াত পুনৰ মাউ্টি কৰক।

সংম্পযাগকত্টাসমূহৰ সটিক �ান কৰাম্প�া ননশ্চিত কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.182
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.183
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

টুইটে, ফকংক আৰু নূন্যতম টবণ্ ব্যাসাধ ্বৰ বামব নলী পৰীক্ষা কৰক। নলী/ টটউবৰ 
ফিটটংছ পৰীক্ষা কৰক (Inspect hose for twist, kinks and minimum bend radius. 
Inspect hose/ tube fittings)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  হাইড্ৰফলক নলী পৰীক্ষা কৰক
•  হাইড্ৰফলক পাইপ পৰীক্ষা কৰক
•  হাইড্ৰফলক পাইপৰ ফিটটংছ পৰীক্ষা কৰক।

চাকফৰৰ ক্ৰম (Job sequence)

1  হাইড্ৰফলক নলী পৰীক্ষা কৰা

•  নলীখনত শকাম্পনা ধৰণৰ িা� আম্পছ শননক 
িৃটটিম্পগািৰভাম্পৱ পৰীক্ষা কৰক।

•  আিুনলম্প�া নলীৰ ওপৰত ৰাখক আৰু নলীৰ কাম্পষম্পৰ 
লাম্পহ লাম্পহ আগবানঢ় যাওক আৰু নকংক আৰু �ুইটি 
আম্পছ শননক পৰীক্ষা কৰক।

•  নলীৰ ব্যাস অনুসনৰ শবণ্ ব্যাসাধ ্ট পৰীক্ষা কৰক।

2  হাইড্ৰফলক পাইপৰ পৰীক্ষা কৰা

• পাইপম্প�াত শকাম্পনা ধৰণৰ িা� বা ক্ষনতৰ বাম্পব 
িৃটটিম্পগািৰভাম্পৱ পৰীক্ষা কৰক।

•  পাইপম্পবাৰ নকংক, শফ্� আৰু �ুইটিৰ বাম্পব 
িৃটটিম্পগািৰভাম্পৱ পৰীক্ষা কৰক।

•  পাইপৰ ব্যাস অনুসনৰ শবণ্ ব্যাসাধ ্ট পৰীক্ষা কৰক।

•  পাইপৰ মুখত বাৰ আম্পছ শননক পৰীক্ষা কৰক।

3  পাইপৰ ফিটটংছ পৰীক্ষা কৰা

•  নিট�ংম্প�া শকাম্পনা ধৰণৰ ক্ষনতৰ বাম্পব িৃটটিম্পগািৰভাম্পৱ 
পৰীক্ষা কৰক।

•  স্কক্ক �ু নপি শগজ ব্যৱহাৰ কনৰ সূতাৰ নপি পৰীক্ষা কৰক।

•  নভতৰৰ প্ৰাতে আৰু বানহৰৰ প্ৰাতেত থকা নিট�ংম্পবাৰ 
শিমিাৰ কৰা সহম্পছ শননক পৰীক্ষা কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.184
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

হাইড্ৰফলক ফচফলণ্াৰ, পাম্প আৰু মটৰৰ আভ্যন্তৰীণ অংশ ফচনাক্ত কৰা (Identify 
internal parts of hydraulic cylinders, pumps and motors)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  হাইড্ৰফলক ফচফলণ্াৰৰ ফভতৰৰ অংশ ফচনাক্ত কৰা
•  হাইড্ৰফলক পাম্পৰ আভ্যন্তৰীণ অংশ ফচনাক্ত কৰা
•  হাইড্ৰফলক মটৰৰ আভ্যন্তৰীণ অংশ ফচনাক্ত কৰা।

হাইৰেনলক নিনলণ্াৰৰ আভ্যতেৰীণ অংশ নিনাক্ত কৰা (নিত্ৰ 
১ৰ পৰা ২)

ইনছামট্ব হাইড্ৰফলক োবল এফ্টিং ফচফলণ্াৰমটা 
সাত্জ প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক টদখুৱাব লাফিব আৰু 
সকমলা অংশ বুজাই টেমমা ফদব লাফিব। 
প্ৰফশক্ষাৰ্থীক অংশৰ নাম সূচী ১ ত ফলফপবদ্ধ 
কফৰবলল কওক

•  হাইৰেনলক িাবল এন্টিং নিনলণ্াৰম্প�া ননৰীক্ষণ কৰক।

•  অংশম্পবাৰ নিনাক্ত কৰা।

•  শ�বুল 1 ত শৰকি্ট কৰক

হাইৰেনলক পাম্ৰ নভতৰৰ অংশ নিনাক্ত কৰা: (নিত্ৰ ৩)

•  প্ৰনশক্ষম্পক হাইৰেনলক ই্টিাৰম্পনল নগয়াৰ পাম্ৰ ব্যৱস্া 
কনৰ প্ৰনশক্ষাথমীসকলক শিখুৱাব লানগব আৰু অংশসমূহ 
ব্যাখ্যা কনৰ শিম্পমা নিব লানগব।

•  প্ৰনশক্ষাথমীক শ�বুল ২ শৰকি্ট কনৰবকল কওক।

হাইৰেনলক ম�ৰৰ নভতৰৰ অংশ নিনাক্ত কৰা (নিত্ৰ ৪)

•  প্ৰনশক্ষম্পক হাইৰেনলক ম�ৰৰ ব্যৱস্া কনৰ শ�ইম্পনছক 
শিখুৱাব লানগব আৰু সকম্পলা অংশ বুজাই শিম্পমা নিব 
লানগব।
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সূিী ১

ক্ৰফমক নং অংশৰ নাম
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16

আম্পপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ দ্াৰা পৰীক্ষা কৰাওক

সূচী ২

ক্ৰফমক নং অংশৰ নাম

1

2

3

4

5

6

7

8

9

আম্পপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ দ্াৰা পৰীক্ষা কৰাওক

সূচী ৩

ক্ৰফমক নং অংশৰ নাম

1

2

3

4

আম্পপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ দ্াৰা পৰীক্ষা কৰাওক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.184
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.185
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

3/2 টৱ ভালভ (ওজন টলাে d/a ফচফলণ্াৰ s/a ফচফলণ্াৰ ফহচামপ ব্যৱহাৰ কফৰব পাফৰ), 
4/2 আৰু 4/3 টৱ ভালভ ব্যৱহাৰ কফৰ এটা s/a হাইড্ৰফলক ফচফলণ্াৰ ফনয়ন্ত্ৰণৰ বামব 
এটা বত্বনী ফনম ্বাণ কৰক (Construct a circuit for the control of a s/a hydraulic 
cylinder using a 3/2 way valve (Weight loaded d/a cylinder may be used as a 
s/a cylinder), 4/2 and 4/3 way valves)
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  এটা একক কাি ্ব্যকৰী ফচফলণ্াৰ সত্ক্ৰয় কফৰবলল এটা বত্বনী ফেজাইন কৰক
•  োবল এফ্টিং ফচফলণ্াৰ সত্ক্ৰয় কফৰবলল এটা বত্বনী ফেজাইন কৰক
•  হাইড্ৰ’মটৰ সত্ক্ৰয় কফৰবলল এটা বত্বনী ফেজাইন কৰা
•  বত্বনী অনুসফৰ ফবফভন্ন টমৌল ফনব ্বাচন কৰক
•  ওপৰৰ বত্বনীসমূহ ফনম ্বাণ কৰা
•  ওপৰৰ বত্বনীসমূহৰ কাি ্ব্যৰ বামব পৰীক্ষা কৰক, িৰ্ািৰ্ভামৱ টগ্প্াৰ আৰু ফলমকজ।
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job sequence)
•  এ�া একক কায ্ট্যকৰী নিনলণ্াৰ/িাবল এন্টিং নিনলণ্াৰ/ 

হাইৰে’নম�াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল বত্টনীৰ নিজাইন, ননম ্টাণ 
আৰু পৰীক্ষা কৰা।

TASK 1 : একক অফভনয় ফচফলণ্াৰৰ বামব চাফক্বট

এ�া একক কায ্ট্যকৰী নিনলণ্াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল এ�া বত্টনীৰ 
নিজাইন, ননম ্টাণ আৰু পৰীক্ষা কৰা।

TASK 2 : 4/2 ভালভত োবল এফ্টিং ফচফলণ্াৰৰ বামব  
 চাফক্বট

৪/২ নিশগত ননয়ন্ত্ৰণ ভালভ ব্যৱহাৰ কনৰ এ�া িাবল এন্টিং 

নিনলণ্াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল এ�া বত্টনীৰ নিজাইন, ননম ্টাণ আৰু 
পৰীক্ষা কৰা।

TASK 3 : 4/3 ভালভত োবল এফ্টিং ফচফলণ্াৰৰ বামব  
 চাফক্বট

৪/৩ নিশগত ননয়ন্ত্ৰণ ভালভ ব্যৱহাৰ কনৰ এ�া িাবল এন্টিং 
নিনলণ্াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল এ�া বত্টনীৰ নিজাইন, ননম ্টাণ আৰু 
পৰীক্ষা কৰা।

TASK 4 : চাফক্বট সত্ক্ৰয় কৰা হাইড্ৰ’ফমটাৰ

৪/৩ নি.নি.ভালভ ব্যৱহাৰ কনৰ হাইৰে’নম�াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল 
বত্টনী এ�া নিজাইন, ননম ্টাণ আৰু পৰীক্ষা কৰা।

প্ৰিত্ত িম্পম ্ট�ত এ�া একক অনভনয় নিনলণ্াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল 
এ�া িানক্ট� িায়াৰোম আকঁক আৰু প্ৰনশক্ষকৰ অনুম্পমািন 
লওক।

নিনলণ্াৰ সশ্ক্য় কনৰবকল আৰু বত্টনীৰ নবনভন্ন নবন্তু িাপ 
ননৰীক্ষণ কনৰবকলও উপািান অতেভু্টক্ত কৰক।

অংকন কৰা অনুম্পমানিত বত্টনীৰ িায়াৰোম অনুসনৰ 
হাইৰেনলক উপািানসমূহ ননব ্টািন কৰক।

প্ৰনশক্ষক নক�ত উপািানসমূহ মাউ্টি আৰু সংম্পযাগ কৰক।

“ON” হাইৰেনলক পাম্ সলনন কৰাৰ আগম্পত আম্পপানাৰ 
প্ৰনশক্ষকৰ অনুম্পমািন লওক।

হাইৰেনলক পাম্ম্প�া অন কৰক।

বত্টনীম্প�াত শকাম্পনা ধৰণৰ নলম্পকজ আম্পছ শননক পৰীক্ষা 
কৰক। (নিত্ৰ 1)

(নিত্ৰ ২) সংম্পযাগকাৰী পাইপসমূহ পুনৰ �ান কনৰ নযম্পকাম্পনা 
নলম্পকজ আতঁৰাওক।

হাইৰেনলক পাম্ বন্ধ কৰক, সংম্পযাগকাৰী আৰু পাইপ �ান 
কৰাৰ সময়ত।

1 নং তানলকাত ভালভৰ অৱস্ান আৰু নিনলণ্াৰৰ অৱস্ান 
মন কৰক।

নিশ ননয়ন্ত্ৰণ ভালভম্প�া সশ্ক্য় কৰক আৰু ভালভ আৰু 
নিনলণ্াৰৰ নতুন অৱস্ান লক্ষ্য কৰক।

সূিী ১ ত মন কৰক।

হাইৰেনলক পাম্ বন্ধ কনৰ নিয়ক।

ভালভ আৰু অন্যান্য উপািান নবশ্ছিন্ন কনৰ ননজ ননজ িাইত 
ৰাখক।

কায ্ট্য 2, 3 আৰু 4 ৰ বাম্পব ওপৰৰ ক্মম্প�া ননজ ননজ বত্টনীৰ 
িায়াৰোম আৰু শ�বুলৰ সসম্পত পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.185

কায ্ট্য 1: এটা একক কাি ্ব্যকৰী ফচফলণ্াৰ সত্ক্ৰয় কফৰবলল এটা বত্বনীৰ ফেজাইন, ফনম ্বাণ আৰু পৰীক্ষা কৰা।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.6.186
ফিটাৰ  (Fitter) - হাইড্ৰফলক্স আৰু ফনউমমটটক্স

বায়চুাফলত আৰু হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াৰ ৰক্ষণামবক্ষণ, সমস্যা সমাধান আৰু সুৰক্ষাৰ 
ফদশসমূহ (এই উপাদানৰ বামব ব্যৱহাফৰক ফভফেঅ’ৰ দ্াৰা প্ৰদফশ ্বত হ’ব পামৰ) 
(Maintenance, trouble shooting and safety aspects of pneumatic and hydraulic 
systems ( The practical for this component may be demonstrated by video))
উমদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  বায়চুাফলত আৰু হাইড্ৰফলক ব্যৱস্া ৰক্ষণামবক্ষণ কৰা
•  বায়চুাফলত আৰু হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াত সমস্যাৰ সমাধানৰ ফবষময় জাফনবলল
•  বায়চুাফলত আৰু হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াত সুৰক্ষা অনুসৰণ কৰক।

ইয়াৰ বামব ব্যৱহাফৰক, উপাদান ফভফেঅ’ৰ দ্াৰা প্ৰদফশ ্বত হ’ব পামৰ।

প্ৰফশক্ষমক স্ানীয়ভামৱ ফভফেঅ’’ৰ ব্যৱস্া কফৰব পামৰ আৰু প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক প্ৰদশ ্বন কফৰব পামৰ

হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াৰ ৰক্ষণামবক্ষণ আৰু সমস্যা সমাধান

কাি ্ব্য ১

সমস্যা / টদাষ সম্ভাৱ্য কাৰণ প্ৰফতকাৰৰ ব্যৱস্া

পাম্পম্ অপয ্টাপ্ত বা নথকা শতল প্ৰিান 
কৰা

• পাম্ৰ খািম্প�া ননজম্পক প্ৰাইম      
কনৰবকল অনত লাম্পহ লাম্পহ িনল 
আম্পছ।

•  পাম্ আৰু ম�ৰৰ গনত পৰীক্ষা কৰক 
আৰু শিাষম্প�া শুধৰাই নিয়ক

•  বন্ধ সহ শযাৱা শ্ৰেনাৰ বা িুষণ পাইপ 
লাইন

• শ্ৰেনাৰ পনৰষ্াৰ কনৰ নবম্পিশী পিাথ ্ট 
আতঁৰাই শপলাওক।

•   জলাশয়ত শতলৰ পনৰমাণ কম • সূিক লাইন অনুসনৰ পৰামশ ্ট নিয়া 
শতল শযাগ কৰক।

পাম্ৰ শব্দ • পাম্ আৰু প্ৰাইম মুভাৰৰ ভুল 
প্ৰানতেককৰণ

•   পৰীক্ষা আৰু শুধৰনণ কৰক

•  পাম্ৰ আৱৰণত বায়ু থাম্পক •   এয়াৰ শৰিিাৰৰ জনৰয়ম্পত বায়ু নাইনকয়া 
কৰক।

•  পাম্ৰ বল্ম্পবাৰ অনত নঢলা •   বল্ম্পবাৰ �ান কনৰ লওক।

•  পাম্ম্প�া শবনছ শবম্পগম্পৰ িনল থাম্পক • পৰামশ ্ট নিয়া সম্পব ্টাচ্চ গনত পৰীক্ষা 
কৰক।

নিশ ননয়ন্ত্ৰণ ভালভ (DCV)ৰ অসমূ্ণ ্ট 
স্ানাতেৰত ত্ৰুট�

•  অপয ্টাপ্ত পাইল�ৰ িাপ •  পৰীক্ষা আৰু শুধৰনণ কৰক

•  জ্বনল শযাৱা ছ’শলন’ইি •  পৰীক্ষা কনৰ সলনন কৰক।

নিনলণ্াৰ শ্ক্নপং বা শ্ৰেন্টিং • ভালভ পেুল সটিকভাম্পৱ শকন্দ্ৰনবন্ ু
নহয়

•  পৰীক্ষা আৰু শুধৰনণ কৰক

•  নিনলণ্াৰৰ নপটিনৰ মাম্পজম্পৰ নলক 
শহাৱা

•   নিনলণ্াৰম্প�া পৰীক্ষা কনৰ অভাৰহ’ল 
কৰক

প্ৰবাহ ননয়ন্ত্ৰণ ভালভৰ খাি্যৰ তাৰতম্য। •   নিনলণ্াৰ বা ম�ৰ নলম্পকজ •   নিনলণ্াৰ বা ম�ৰ অভাৰহ’ল কৰক

•  শতলৰ আিালতীয়াতা সলনন কৰক •   শতল পৰীক্ষা কনৰ সলনন কৰক
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সমস্যা / টদাষ সম্ভাৱ্য কাৰণ প্ৰফতকাৰমূলক ব্যৱস্া

শমনিনম্প�াম্পৱ কাম কনৰ আম্পছ যনিও 
শলম্পহমীয়া কাম কৰাৰ বাম্পব কামৰ 
শক্ষত্ৰত িুব ্টল

•  ওপৰৰ িাম্পল প্ৰবাহৰ বাধা বা বাযু়ৰ 
অনাহাৰ।

•  িািৰ পাইপ নি� কৰক

•  িািৰ কম্প্ৰেছাৰ স্াপন কৰক।

•   িাউন ট্ৰেম প্ৰবাহৰ ননম্পষধাজ্া • �ুইম্পটিি ট�উব, ব্লক কৰা িাইম্পলন্াৰ 
পৰীক্ষা কৰক।

•   লনুৰিম্পকিনৰ অভাৱ •  শমনিনত শতল নিব লাম্পগ

বায়ুৰ নলম্পকজ •   নঢলা গাটঁি নিট�ং বা ৰেনথি •  নঢলা গাটঁিৰ নিট�ং বা ৰেনথিম্পবাৰ �ান 
কৰক।

•  ত্ৰুট� বা ক্ষনতৰেস্ত নিট�ং বা িাট� 
শযাৱা পাইপ আৰু নলী।

•  ত্ৰুট�পূণ ্ট অংশম্প�া সলনন বা শমৰামনত 
কৰক।

ভালভ সংম্পযাগ কৰা সহম্পছ যনিও শভ্টিৰ 
িু�াৰ পৰা বাযু় ওলাই যায়

•   শকপ শপনকং নলক বা নঢলা সহম্পছ

•   ভালভৰ ত্ৰুট� আম্পছ

•  শকপ শপনকং �ান কৰক

•  শকপ শপনকং সলনন কৰক।
নপটিনত বায়ু ওলাই যায় •   খাজঁ আিটিৰ ত্ৰুট� আম্পছ •  নতুন খাজঁ আিটি এ�া নি� কৰক

ভালভ নলক হয় •   ময়লা

•   ভিা ছীল

•   িুব ্টল বা ভিা বসতে

•   অত্যনধক পনৰধান

ছ’শলন’ইি কইলৰ নবকলতা। •  ছ’শলন’ইি শটিমত নঢলাকক সংলগ্ন 
কৰা কইল

•   কইল কম্ন হয়

•   নমল শনাম্পহাৱা কইল আৰু শটিম

•   কইলম্প�া ছ’শলন’ইি শটিমত সিৃুঢ়ভাম্পৱ 
স্াপন কৰক

•   কইলম্প�া সুিৃঢ়ভাম্পৱ টিক কৰক

•  নমল থকা কইল আৰু শটিম ব্যৱহাৰ 
কৰক

বায়চুাফলত ব্যৱস্াৰ ৰক্ষণামবক্ষণ আৰু সমস্যা সমাধান

হাইড্ৰফলক ব্যৱস্াত সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা

•  সম্ূণ ্টৰূম্পপ প্ৰনশক্ষণ শনাম্পপাৱাকলম্পক হাইৰেনলক ব্যৱস্াৰ 
কাম শকনতয়াও আৰম্ভ নকনৰব।

•  প্ৰম্পয়াজনীয় সকম্পলা সুৰক্ষা সজঁনুল ব্যৱহাৰ কৰক।

•  সম্ূণ ্ট জ্ান শনাম্পহাৱাকক শকনতয়াও শকাম্পনা অংশ 
শমৰামনত কনৰবকল শিটিা নকনৰব।

•  হাইৰেনলক নলক নবিানৰবকল শকনতয়াও হাত বা আিুনল 
ব্যৱহাৰ নকনৰব।

•  নি শপ্ৰিাৰযুক্ত অৱস্াত গাটঁিম্পবাৰ �ান কনৰব লাম্পগ।

•  ছালৰ নবষৰ পৰা হাত সানৰবকল হ’শল িনূষত ছালখন 
তৎক্ষণাত ধুব লাম্পগ।

•  জইুৰ পৰা হাত সানৰবকল সামৰেী আৰু হাইৰেনলক তৰল 
পিাথ ্ট বন্ধ ধাতুৰ পাত্ৰত সংৰক্ষণ কনৰ উপযুক্ত িাইত 
শপলাব লাম্পগ।

বায়চুাফলত ব্যৱস্াত সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা

•  শমনিনত কাম কৰাৰ সময়ত শপিম্পনল প্ৰম্প�ন্টিভ 
ইকুইপম্পম্টি (নপনপই) ব্যৱহাৰ কৰক।

•  কামৰ আগম্পত আৰু নপছত আম্পপানাৰ কম ্টস্লী পনৰষ্াৰ 
কনৰ ৰাখক

•  এ�া শমনিন িম্পলাৱাৰ সময়ত প্ৰামানণক পদ্ধনত অনুসৰণ 
কৰক।

•  ট�উনবং নিট�ংছৰ ক্ষনতৰেস্ততাৰ বাম্পব সিননক পৰীক্ষা 
কৰক।

•  শতল নছট�নক পৰা শতল ,শতল আনি তৎক্ষণাত পনৰষ্াৰ 
কৰক

•  নিপ আৰু ধূনল পনৰষ্াৰ কনৰবকল শকনতয়াও সংম্পকানিত 
বাযু় ব্যৱহাৰ নকনৰব। উনৰ থকা কণাম্পবাৰ নবপিজনক 
হ’ব পাম্পৰ।

•  ব্যৱহাৰৰ আগম্পত প্ৰস্তুতকাৰকৰ ননম্পি্টশনা পনঢ়বকল সিায় 
ননৰাপি হওক।

•  ব্যৱহাৰ নকৰাৰ সময়ত বা সজঁনুল সলনন কৰাৰ সময়ত 
বাযু় িাপৰ নলী বন্ধ কৰক।

•  ননূ্যতম িাপৰ শৰট�ং থকা বাযু় শযাগান নলী বাছক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংমশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 2.6.186
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.187
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ 

ললথ লকৰোৰজৰ ক্ৰছ স্াইড আৰু লেণ্ড স্াইড ভাঙি লপৰোলাৱা, অভাৰে’ল কৰা আৰু 
একত্ৰিি কৰা (Dismantle, overhauling & assemble cross slide & hand slide of 
lathe carriage)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ক্ৰছ স্াইডৰ পৰা কম্াউণ্ড লৰষ্টৰোটা ভাঙি লপলাওক
• লমফিনৰ ফেিনাৰ পৰা লকৰোৰজ ইউফনটৰোটা আঁিৰাই লপলাওক
• কাৰ্ ্য্্যসমূেৰ োৰোে একত্ৰিি আৰু পৰীক্ষা কৰা।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  সজঁনুলৰ শপাষ্টসমূহৰ লক কৰা শহণ্ডেলণ্�া খুনল নিয়ক 

(নিত্ৰ 1A) আৰু সজঁনুলৰ শপাষ্টণ্�া (1B) কম্াউডে স্াইডৰ 
পৰা আতঁৰাই নিয়ক।

•  ওপৰৰ স্াইডৰ নিড স্কক্ক �ু শহণ্ডেলণ্�া (নিত্ৰ ১C) ঘড়ীৰ 
কা�ঁাৰ নবপৰীত নিশত ঘূৰাই নিয়ক যাণ্ত ইয়াক কম্াউডে 
স্াইডৰ ড’ভণ্�ইলৰ পৰা মুক্ত হয়।

•  ওপৰৰ স্াইডৰ ড’ভণ্�ইলৰ পৰা জজবণ্�া উনলয়াই লওক। 
(নিত্ৰ ১D)

•  কম্াউডে স্াইডৰ িুইণ্ভল শবছত নিয়া ট�.বল্টৰ পৰা 
িুণ্য়া�া শলেম্ম্িং না� (নিত্ৰ ২) খুনল ইউনন�ণ্�া উনলয়াই 
লওক।

•  শ�পাৰ নপন আতঁৰাই কম্াউডে স্াইডৰ শৰেনডণ্য়ণ্�ড 
কলাৰ (নিত্ৰ ২) আতঁৰাই শপলাওক।
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•  ক্ৰছ-স্াইডৰ পৰা নলড স্কক্ক �ুশ�া আতঁৰাই শপলাওক।

•  শৰেনডণ্য়ণ্�ড কলাৰ আতঁৰাবলল ক্ৰছ-স্াইড নিড স্কক্ক �ুৰ 
পৰা লক বািামণ্বাৰ খুনল নিয়ক।

•  ক্ৰছ-স্াইডৰ ড’ভণ্�ইলৰ পৰা জজব ট্ৰিপণ্�া উনলয়াই 
লওক যাণ্ত ইয়াক সহণ্জ বানহৰলল স্াইড কনৰব পৰা 
যায়।

•  শিণ্ডল শলেম্ণ্�া খুনল আতঁৰাই শপলাওক। (নিত্ৰ ৩)

•  শ�ইলষ্টক ইউনন�ণ্�া স্াইড কনৰ নবিনাৰ পৰা উনলয়াই 
আননব।

•  শমনিনৰ নবিনাৰ পৰা উনলয়াই আননবলল শিণ্ডল 
ইউনন�ণ্�া শসািঁালৰ মূৰৰ িাণ্ল আতঁৰাই নিয়ক।

•  শকৰানিন শতণ্লণ্ৰ অিংশণ্বাৰ পনৰষ্াৰ কনৰ বাননয়ান 
কাণ্পাণ্ৰণ্ৰ মনি অিংশণ্বাৰ শৰেত ৰাখক।

•  উপািানসমূহৰ ক্ষনত আৰু পনৰধানৰ বাণ্ব িৃটষ্টণ্�ািৰভাণ্ে 
পৰীক্ষা কৰক।

•  অিংশণ্বাৰ লনুৰিণ্কট�িং অইণ্লণ্ৰ শতল নিব।

•  অভাৰহ’নলিং প্ৰজক্ৰয়া সম্ূৰ্ ্ণ কনৰবলল অিংশণ্বাৰ ওণ্লা�া 
ক্ৰমত একজত্ৰত কৰক।

•  কায ্ণ্যণ্�া পৰীক্ষা কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.187
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.188
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ 

ৰ্ন্ত্ৰপাফিৰ সৰল লমৰামফি: লপফকং লেছৰোকট ফনম ্য্াণ কৰা (Simple repair of 
machinery: Making of packing gaskets)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• প্ৰিাইলৰোটা ফিফনিি কফৰ কাঙট লওক আৰু লেছৰোকট প্ৰস্তুি কৰক
• নিুন লেছৰোকট ফিট কৰক আৰু সংৰোৰ্ােসমেূ ফলৰোকজৰ োৰোে পৰীক্ষা কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  কভাৰ শলে�খন আতঁৰাই ক্ষনতৰেস্ত শ�ছণ্ক�ণ্�া উনলয়াই 
লওক।

ফনত্চিি কৰক লৰ্ লেছৰোকটৰ লকাৰোনা অংশ পৃষ্ঠি 
নাথাৰোক।

•  নভত্কনত আৰু কভাৰ শলে�ৰ পষৃ্ঠভা� ভালিণ্ৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক।

•  আঠাযুক্ত শ�ছণ্ক�ৰ শক্ষত্ৰত ব্ান্ট শ্ৰেপাৰ ব্যেহাৰ কনৰ 
পষৃ্ঠভা� ভালিণ্ৰ পনৰষ্াৰ কনৰব লাণ্�।

•  কভাৰ শলে�ৰ নভত্কনত পষৃ্ঠত মানক্ণিং মাধ্যম বা ৰেীজ 
ল�াওক।

•  শ�ছণ্ক�ণ্�া কভাৰ শলে�ৰ গুনৰৰ ওপৰত ৰাখক আৰু 
ভালিণ্ৰ ট�পক। (নিত্ৰ ১)

•  স্াইবাৰ বা শপজচিল ব্যেহাৰ কনৰ শ�ছণ্ক�ৰ জ্যানমনতক 
আকৃনত নিননিত কৰক। (নিত্ৰ ২)

সৰু ো সেজলভ্য েস্তুৰ োৰোে ললখাৰোটা ফিফনিি 
কফৰেলল লেছৰোকটি ৰাফখে পাফৰ।

•  িু�া পাচি আৰু হাতুৰী বা অলপ শবনছ আকাৰৰ ষ্টটীলৰ বল 
আৰু হাতুৰী ব্যেহাৰ কনৰ িু�াণ্বাৰ উনলয়াই নিব। (নিত্ৰ ৩ 
আৰু ৪)।

•  শকঁনি ব্যেহাৰ কনৰ শ�ছণ্ক�ৰ অবাজচিত অিংশণ্�া কাট� 
উনলয়াওক। (নিত্ৰ ৫)
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প্ৰথৰোম লকন্দীয় অংশৰোটা আৰু িাৰ ফপছি 
োফে্যক প্ৰিাইলৰোটা কাঙট উফলয়াওক।

•  ষ্টডৰ িুকণ্বাৰ পনৰষ্াৰ কৰক। (নিত্ৰ ৬)

•  শ�ছণ্ক�ণ্�া ঠাইত নি� কৰক। (নিত্ৰ ৭)

•  কভাৰ শলে�খন শ�ছণ্ক�ত সলনন কৰক আৰু স্কক্ক �ুশবাৰ 
সমাণ্ন �ান কৰক। (নিত্ৰ ৮)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.188
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.189
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ 

ৱাশ্াৰ, লেছৰোকট, ক্াি, িাফে, ত্জে, কটাৰ, িাফল ্য্প আফদ পৰীক্ষা কৰক আৰু 
প্ৰৰোয়াজন ে’লল সলফন / লমৰামফি কৰক (Check washers, gasket, clutch, keys, 
jibs, cotter, Circlip etc and replace / repair if needed)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• লেছৰোকটি ৱাশ্াৰ সলফন কৰক
• ক্াি আৰু িাফে সলফন কৰক
•  ত্জে, কটাৰ আৰু িাফক্্য্প সলফন কৰক
•  ওপৰৰ উপাদানসমূে সলফন কৰা।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্ণ্য 1: ৱাশ্াৰ সলফন কৰা

•  সটঠক আকাৰৰ শপেনাৰ ব্যেহাৰ কনৰ বািাম আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  জীৰ্ ্ণ োশ্াৰণ্�া সমাণ্বশৰ পৰা আতঁৰাই শপলাওক।

•  সটঠক আকাৰৰ োশ্াৰণ্�া ৰাখক।

•  োশ্াৰৰ সহায়ত বািামণ্�া �ান কৰক।

কায ্ণ্য 2: লেছৰোকট সলফন কৰা
•  ক্ষনতৰেস্ত শ�ছণ্ক� আতঁৰাই শপলাওক।

•  নভত্কনত আৰু কভাৰ শলে�ৰ পষৃ্ঠভা� পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শ�ছণ্ক�ণ্�া শবি শলে�ত ৰানখ ভালিণ্ৰ ট�নপব।

•  ইউনন�ণ্�া একজত্ৰত কৰক।

•  Ex. ত ব্যাখ্যা কৰা নবশি সমাণ্বশ। নিং ১.৭.১৮৮

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.189
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কায ্ণ্য 3: ক্াি সামঞ্জস্য কৰা

•  পাোৰ িালোই বন্ধ কৰাৰ নপছত এণ্লন নক ব্যেহাৰ কনৰ 
নিড ন�য়াৰ বক্সৰ িুণ্য়ািালৰ কভাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  উপযুক্ত শপেনাৰ ব্যেহাৰ কনৰ �ানম ্ণণ্নলসমূহ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  কাব ্ণন ৰিাছ আতঁৰাবলল শবডে ট�উবু্যলাৰ শপেনাৰ ব্যেহাৰ 
কৰক।

•  স্পাইন খািৰ পৰা িানলে্ণপণ্�া আতঁৰাই শপলাওক।

•  M 12 শবয়ানৰিং পুলাৰ শি� ব্যেহাৰ কনৰ ইউনন�ৰ পৰা 
স্পাইন খািৰ সসণ্ত লোি উনলয়াই লওক।

•  সমাণ্বশণ্�া েক্ণ শবচিত ৰাখক, সটঠকভাণ্ে পনৰষ্াৰ 
কৰক।

•  যনি লোিৰ সটঠকভাণ্ে সিংযুক্ত আৰু নবজছিন্ন শহাো নাই, 
শতণ্তে লোি ইউনন�ণ্�া ভাটি শপলাওক আৰু লোি শলে� 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  তলত নিয়া সবিু্যনতক আৰু যান্ৰিক শিাষসমূহ নিনাক্ত 
কৰা।

•  লোি শলে�ৰ মাজৰ নিলাৰ শ�জৰ সহায়ত িাকঁণ্�া পৰীক্ষা 
কৰক আৰু ননজচিত কৰক শয িাকঁণ্�া মূল সজঁনুল 
ননম ্ণাতাই উণ্লেখ কৰা ধৰণ্ৰ্ হ’ব লাণ্�।

•  স্পাইন খাি পৰীক্ষা কৰক আৰু স্পাইনসমূহ সটঠক 
শহাোণ্�া ননজচিত কৰক।

•  সকণ্লা অিংশ একজত্ৰত কনৰ আণ্কৌ এবাৰ েক্ণ শবচিত 
ইউনন�ণ্�া পৰীক্ষা কৰক।

•  যনি লোি সমাণ্বশৰ সণ্তোষজনক কাম শপাো যায় শতণ্তে 
ইয়াক শমনিনৰ নিড ন�য়াৰ বক্সত মাউণ্ট কৰক।

•  িানলে্ণপ, কাব ্ণন ৰিাছ আৰু �ানম ্ণণ্নল বনহব।

•  এণ্লন নক ব্যেহাৰ কনৰ কাষৰ কভাৰসমূহ টঠক কৰক 
আৰু শমনিনণ্�া িুইি অন কনৰ লোি এণ্ছম্বনলৰ কাম-
কাজ পৰীক্ষা কৰক।

কায ্ণ্য 4: িাফে সলফন কৰা

•  সমাতেৰাল িানবৰ সসণ্ত হাব আৰু খাি একজত্ৰত কৰক।

•  শ�পাৰ (ন�ব শহড) নক’ৰ সসণ্ত হাব আৰু খাি একজত্ৰত 
কৰক।

সমান্তৰাল িাফে ফিঙটং

•  খাি আৰু হাবত থকা নকণ্েসমূহ নডবাৰ কৰক, নকণ্েসমূহ 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  ননখুতঁ য্ৰি ব্যেহাৰ কনৰ খাি আৰু হাব আৰু কীণ্েৰ মাত্ৰা 
পৰীক্ষা কৰক। খািৰ বানহৰৰ ডায়া। হাবৰ নভতৰৰ ডায়া, 
সিঘ ্ণ্য, কীণ্েৰ সসণ্ত আৰু �ভীৰতা অিংকন অনুসনৰ  
(নিত্ৰ ১)।

•  কীণ্েৰ আকাৰৰ ওপৰত ননভ্ণৰ কনৰ উপযুক্ত ক্ৰছ 
শছকিনৰ কী ষ্টটীলৰ এ�া সিঘ ্ণ্য ননব ্ণািন কৰক।

•  নক’ৰ এ�া মূৰত িাইল ব্যাসাধ ্ণ আৰু এ�া সিঘ ্ণ্যলল কাট� 
লওক আৰু নকণ্েৰ 1mm আৰু নক’ৰ আনণ্�া মূৰত  
( Key2)

ফনত্চিি কৰক লৰ্ িাফেৰোটা ইয়াৰ িলৰ কাষৰ 
প্ৰান্তৰোোৰি িাফৰওিাৰোল লিমিাৰ কৰা হেৰোছ।

•  খািত নকণ্েৰ ডুই� কনৰবলল িানবৰ প্ৰস্থ পৰীক্ষা কৰক। 
িাইলণ্�া িানবণ্�া আকঁক। যাণ্ত ই খািত থকা নকণ্েৰ 
সসণ্ত সামান্য শ�প নি� / লাই� নকইিং নি� (K7-h6) হয়। 
( নিত্ৰ ৩)

•  হাবত নকণ্েৰ সসণ্ত সামান্য শ�প নি�ৰ বাণ্ব নক’ পৰীক্ষা 
কৰক। ( নিত্ৰ ৪)
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•  িানবৰ সকণ্লা কাষ আৰু তলৰ অিংশত প্ৰুনছয়ান নীলা 
প্ৰণ্য়া� কৰক যাণ্ত কীণ্েত িানবৰ সটঠক বহন ননজচিত 
হয়।

•  িানবণ্�া খািৰ কীণ্েত সুমুোই লওক আৰু লঘু ওজনৰ 
শকামল হাতুৰীণ্ৰ শ�প কৰক।(নিত্ৰ ৫)

•  খািত থকা হাবণ্�া শ�প কৰক, আৰু হাবণ্�া খািৰ পৰা 
আতঁৰাই নিয়ক, নক’শ�া পৰীক্ষা কৰক আৰু উচ্চ স্থানণ্�া 
লক্ষ্য কৰক য’ত নক’শ�াণ্ে হাবৰ নকণ্ে’ৰ সসণ্ত সিংপেশ ্ণ 
কনৰণ্ছ।

•  ওখ ঠাইণ্বাৰ লাণ্হ লাণ্হ িৰূত িাইল কৰক, পথৰ ওপৰ 
অিংশ প্ৰায় ০.১ নমনলনম�াৰ পনৰষ্াৰ হ’ব লাণ্�।

• হাবণ্�া খািণ্�াৰ ওপৰত আকািংনক্ষত স্থানত নি� 
শনাণ্হাোললণ্ক নিট�িং আৰু িাইনলিং কায ্ণ্য পুনৰাবতৃ্কনত 
কৰক। ( নিত্ৰ ৬)

কাম 5: ত্জে সলফন/ সামঞ্জস্য কৰা

•  ড’ভণ্�ইল স্াইডৰ পৰা এডজাটষ্টিং স্কক্ক �ুশবাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  ক্ৰছ-স্াইডৰ পৰা ন�বণ্�া ভাটি শপলাওক।

•  স্াইডৰ পষৃ্ঠভা�, এডজাটষ্টিং স্কক্ক �,ু বািাম আৰু ন�ব ভালিণ্ৰ 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শকাণ্না ধৰৰ্ৰ ক্ষনতৰ বাণ্ব সকণ্লা অিংশ পৰীক্ষা কৰক।

•  স্াইডণ্েণ্বাৰ লনুৰিণ্ক� কৰক।

•  ন�বণ্�া একজত্ৰত কৰক।

•  এণ্ছম্বনলত প্ৰণ্য়াজনীয় সটঠক স্াধীনতা নিবলল এডজাটষ্টিং 
স্কক্ক �ুশবাৰ �ান কৰক।

•  শিকনা�ৰ দ্াৰা এডজাটষ্টিং স্কক্ক �ুৰ �নত লক কৰক।

কাম 6: কটাৰ সলফন কৰা

•  েক্ণ ইউনন�ৰ পৰা ক�াৰ আতঁণ্ৰাোৰ বাণ্ব বািামণ্�া 
অলপ নিলা কৰক তাৰ নপছত লাণ্হ লাণ্হ শকামল হাতুৰীণ্ৰ 
আঘাত কৰক।

•  তাৰ নপছত বািামণ্�া সমূ্ৰ্ ্ণৰূণ্প নিলা কনৰ ক�াৰ নপনণ্�া 
�াননব।

•  হাতুৰীণ্ৰ িু�া ্ৰিাইকত নতুন ক�াৰ নপনণ্�া সুমেুাওক।

•  নপনণ্�া �ান কৰাৰ নপছত বািামণ্�া টঠক কনৰ লওক।

কাম 7: িাফক্্য্প সলফন কৰক
•  কন আৰু কণ্্ৰেছন বুছ ব্যেহাৰ কনৰ বানহ্যক িানলে্ণপ 

একজত্ৰত কৰক।

•  শি্ককু আৰু কণ্্ৰেছন নপন ব্যেহাৰ কনৰ আভ্যতেৰীৰ্ 
িানলে্ণপ একজত্ৰত কৰক।

•  লোইয়াৰ ব্যেহাৰ কনৰ বানহ্যক আৰু আভ্যতেৰীৰ্ িানলে্ণপ 
একজত্ৰত কৰক।

•  লোইয়াৰ ব্যেহাৰ কনৰ বানহ্যক আৰু আভ্যতেৰীৰ্ িানলে্ণপ 
ভাটি শপলাওক।
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(সমাৰোেশ) সংফমশ্ৰণৰ সময়ি িাফক্্য্পৰোটা খাদি 
স্াপন কফৰেলল ো আৱাসৰ ে’ৰি স্াপন 
কফৰেলল ফৰ্মানদৰূ প্ৰৰোয়াজনীয় ফসমান দৰূললৰোক 
ফেস্াৰ ো েন্ধ কফৰে লাৰোে।

কন আৰু কৰো্ৰেছাৰ েুছ ে্যৱোৰ কফৰ োফে্যক িাফক্্য্প 
একত্ৰিি কৰক

•  সমাণ্বশ িু�া নথকা িানল ্ণপ শি্ককুৰ দ্াৰা একজত্ৰত কৰা 
হয় Figs (1) & (2)

•  নযণ্�া খািত িানলে্ণপণ্�া স্থাপন কনৰব লাণ্� তাৰ ওপৰত 
শি্ককুণ্�া ৰাখক।

•  িক্ণনলপণ্�া শি্ককুৰ ওপৰত ৰাখক।

•  িানলে্ণপৰ ওপৰত কণ্্ৰেছন বুছ ৰাখক।

•  িানলে্ণপৰ আকাৰৰ ওপৰত ননভ্ণৰ কনৰ উপযুক্ত উপাণ্য়ণ্ৰ 
কণ্্ৰেছন বুছণ্�া লাণ্হ লাণ্হ আৰু মসৰৃ্ভাণ্ে ট�পক 
শযনতয়াললণ্ক িানলে্ণপণ্�া খাজঁত বনহ নাথাণ্ক।

কন আৰু কৰো্ৰেছন ফপন ে্যৱোৰ কফৰ আভ্যন্তৰীণ 
িাফক্্য্প একত্ৰিি কৰক

•  নিত্ৰ ২ত শিখুওোৰ িণ্ৰ নযণ্�া ব’ৰত িানলে্ণপ নিব লাণ্� 
তাৰ ওপৰত শি্ককুণ্�া ৰাখক

•  নভতৰৰ িানলে্ণপণ্�া শি্ককুৰ শ�পাৰ ব’ৰত ৰাখক।

•  কণ্্ৰেছন নপনণ্�া িানলে্ণপৰ ওপৰত ৰাখক।

•  কণ্্ৰেছন নপনণ্�া লাণ্হ লাণ্হ আৰু মসৰৃ্ভাণ্ে ট�পক 
শযনতয়াললণ্ক িানলে্ণপণ্�া ব’ৰৰ খাজঁত বনহ নাথাণ্ক।

প্াইয়াৰ ে্যৱোৰ কফৰ িাফক্্য্প একত্ৰিি আৰু ভাঙি 
লপলাওক

•  ব্যেহাৰ কনৰবল�ীয়া িানলে্ণপৰ ওপৰত ননভ্ণৰ কনৰ উপযুক্ত 
িানলে্ণপ লোইয়াৰ ননব ্ণািন কৰক। (বানহ্যক বা আভ্যতেৰীৰ্)

•  িানলে্ণপৰ পৰা সকণ্লা শিাকা প্ৰাতে আতঁৰাই িা�ণ্�া 
পৰীক্ষা কৰক, যনি আণ্ছ।

অভ্যন্তৰীণ িাফক্্য্প একত্ৰিি কৰক (ফিৰি ৩)

•  আভ্যতেৰীৰ্ িানলে্ণপ (১)শ�া আভ্যতেৰীৰ্ িানলে্ণপ পাইলাৰ 
(২)ৰ সহায়ত ধনৰ ৰাখক।

•  লোইয়াৰ (2) ৰ সহায়ত িানলে্ণপ (1) ট�পক যাণ্ত ইয়াৰ ব্যাস 
িু�াৰ ব্যাসৰ তুলনাত সৰু হয়।

•  এই অেস্থাত িানলে্ণপণ্�া সুমেুাওক, এণ্নিণ্ৰ যাণ্ত ই 
খাজঁত ব� ্ণণ্ক্ষত্ৰত বনহব।

•  লোইয়াৰ (২) উনলয়াই লওক।

োফে্যক িাফক্্য্প একত্ৰিি কৰক (ফিৰি ৪)

•  বানহ্যক িানলে্ণপ লোইয়াৰ (২)ৰ সহায়ত বানহ্যক িানলে্ণপ (১) 
ধনৰ ৰাখক।

•  বানহৰৰ িানলে্ণপ লোইয়াৰ (2) ট�পক যাণ্ত িানলে্ণপ (2) ৰ 
ব্যাস বজৃধি পায়।

•  িানলে্ণপণ্�া ডািৰ কৰা অেস্থাত খািণ্�াৰ ওপৰত স্াইড 
কৰক, শযনতয়াললণ্ক ই খািৰ খাজঁত স্থাপন নহয়।

•  ননজচিত কৰক শয িানলে্ণপণ্�া খাজঁ (৩)ত ব� ্ণণ্ক্ষত্ৰত বনহ 
আণ্ছ।

•  লোইয়াৰণ্�া উনলয়াই লওক।

•  আভ্যতেৰীৰ্ আৰু বানহ্যক িানলে্ণপসমূহ ভাটি শপণ্লাোৰ 
বাণ্ব ওপৰৰ পধিনতণ্�া ওণ্লা�া কনৰ প্ৰণ্য়া� কনৰব পানৰ।
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দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফেে ঙ্ৰিপৰোটা সামঞ্জস্য কৰক (Adjust the gib strip)
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব
• ললথি ফেে ঙ্ৰিপৰোটা সামঞ্জস্য আৰু প্ৰাফন্তককৰণ কৰক।

লক- োদাম(নট)লোৰ ফিলা কৰক। (ফিৰি ১)

শছ� স্কক্ক �ুশবাৰ আতঁৰাই শপলাওক। (নিত্ৰ ২)

ন�বণ্�া উনলয়াই আননব। (নিত্ৰ ৩)

ব্যেহাৰ কনৰ he gib ৰ শপানতা পৰীক্ষা কৰক

প্ৰুনছয়ান নীলা।

ক্ৰছ - স্াইডৰ টষ্টক-নস্প �নত শৰাধ কনৰবলল সম পষৃ্ঠ পাবলল 
ন�বণ্�া শ্ৰেপ কৰক।

সকণ্লা অিংশ শতল নিব।

ডভণ্�ইল স্াইডত ন�বণ্�া একজত্ৰত কৰক আৰু ইয়াক স্থাপন 
কৰক। (নিত্ৰ ৪)

স্কক্ক �ুসমূহ সামঞ্জস্য কৰক আৰু সমাণ্বশত প্ৰণ্য়াজনীয় সটঠক 
স্াধীনতা পাবলল স্াইডসমূহৰ মাজৰ নলেয়াণ্ৰন্স আতঁৰাই 
শপলাওক।

শিক না�ৰ দ্াৰা এডজাটষ্টিং স্কক্ক �ুশবাৰৰ �নত লক কৰক।

শিক-না�ৰ সহায়ত লক কৰাৰ সময়ত ন�বণ্�া সটঠক অেস্থাত 
সুিৃঢ়ভাণ্ে ধনৰ ৰাখক।

ক্ৰছ-স্াইডৰ কায ্ণ্য পৰীক্ষা কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.190
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ 

লমৰামফিৰ কামি িুটা পাঞ্চ, এক্সৰোৰেক্টৰ, ত্ৰিফ্ট, ফেফভন্ন ধৰণৰ োিুৰী আৰু লপেনাৰ 
আফদ ে্যৱোৰ কফৰে লাৰোে (Use hollow punches, extractor, drifts, various types 
of hammer and spanners etc for repair work)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• লমৰামফিৰ োৰোে িুটাৰোোৰ ফনে ্য্ািন কৰক
• লপেনাৰৰ প্ৰকাৰ ে্যৱোৰ কৰক
• োিুৰীৰ প্ৰকাৰ ে্যৱোৰ কৰা
• এক্সৰোৰেক্টৰ আৰু পাঞ্চৰ ে্যৱোৰ।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশক্ষৰোক ফিৰি ১-১০ ি লদখুওৱা সকৰোলা সঁজফুল 
অংশৰোটাি প্ৰদশ ্য্ন কফৰে লাফেে আৰু ইয়াৰ নাম 
আৰু ে্যৱোৰৰ ফেষৰোয় িমলুক ফদে লাফেে

•  প্ৰনশক্ষাথথীসকণ্ল সকণ্লা সজঁনুলৰ নাম আৰু শতওঁণ্লাকৰ 
ব্যেহাৰ নলনখ ৰানখব।

•  ইয়াক সূিী ১ত নলনপবধি কৰক।

সিূী 1

Sl.No সঁজফুলৰোটাৰ নাম ে্যৱোৰ কৰোৰ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•  প্ৰনশক্ষকৰ দ্াৰা পৰীক্ষা কৰাওক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.191
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ 

ফেফভন্ন ধৰণৰ লেয়াফৰং ভাঙি লপৰোলাৱা, একত্ৰিি কৰা আৰু কাৰ্ ্য্্যক্ষমিাৰ োৰোে 
পৰীক্ষা কৰা (Dismantling, assembling of different types of bearing and check 
for functionality)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• লপৰোডৰোষ্টল ব্লকৰ পৰা এটা খাদ ফডমাউণ্ট কৰক
• লপৰোডৰোষ্টল ব্লকি এটা খাদ মাউণ্ট কৰক
•  ফডিমাউন্ট েল লেয়াফৰং (খাদি েস্ৰোক্ষপ ফিট)
•  ফডিমাউন্ট েল লেয়াফৰং (োউত্জংি েস্ৰোক্ষপ ফিট)
•  মাউন্ট েল লেয়াফৰং।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্ণ্য 1: েুছ লেয়াফৰং ভাঙি লপৰোলাৱা আৰু একত্ৰিি কৰা

•  সটঠক নৰিং শপেনাৰ ব্যেহাৰ কনৰ ব্কৰ �ুনপণ্�া ভাটি 
শপলাওক। বাওঁহাণ্তণ্ৰ খািণ্�া ধনৰ লওক আৰু নিত্ৰ ১ত 
শিখুওোৰ িণ্ৰ শসাহঁাণ্তণ্ৰ িাষ্টননিং বািামণ্�া আতঁৰাই 
নিয়ক।

•  নিত্ৰ 2a ৰ সসণ্ত ওপৰৰ শখালাণ্�া আতঁৰাই শপলাওক 
আৰু তাৰ নপছত নিত্ৰ 2b ত শিখুওোৰ িণ্ৰ খাি আৰু 
তলৰ আোস আতঁৰাই শপলাওক।

•  সৰু ৰিাছ ব্যেহাৰ কনৰ শখালা, �ুনপ, খািৰ আসন (জাণ্ন ্ণল) 
আৰু আোসৰ তলৰ অিংশ শকৰানিণ্নণ্ৰ ভালিণ্ৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক। ওপৰৰ সকণ্লা উপািান পনৰষ্াৰ শবননয়ান 
কাণ্পাণ্ৰণ্ৰ মনি শপলাওক। উপািান মনি শপলাবলল 
কপাহৰ আেজ্ণনা ব্যেহাৰ নকনৰব।

•  শকাণ্না ধৰৰ্ৰ ক্ষনত, স্’নৰিং মাক্ণ আনিৰ বাণ্ব শশ্ল 
আৰু জাণ্ন ্ণল পৰীক্ষা কৰক। শকাণ্না ধৰৰ্ৰ ক্ষনত আৰু 
পনৰধানৰ বাণ্ব শকপ, তলৰ আোস আৰু িাষ্টননিং বল্ট 
আৰু (বািাম)ন� পৰীক্ষা কৰক। একজত্ৰত আৰম্ভ কৰাৰ 

আ�ণ্ত ক্ষনতৰেস্ত উপািানসমূহ নতুন এ�াণ্ৰ সলনন 
কৰক। (নিত্ৰ ৩)। যনি খাি সলনন কৰা সম্ভে নহয় শতণ্তে 
ধাতুৰ ননণ্ক্ষপৰ দ্াৰা ননম ্ণাৰ্ কনৰ শমনিণ্নণ্ৰ ননম ্ণাৰ্ কনৰব 
লাণ্�।

•  নিত্ৰ 4 ত শিখুওোৰ িণ্ৰ তলৰ আোসত শকপ স্থাপন কনৰ 
শবয়ানৰিং ব’ৰৰ অডোকাৰতা পৰীক্ষা কৰক।

•  নডম্বাকৃনত আতঁৰাবলল। িাষ্টননিং বল্টণ্বাৰ খুনল �ুনপণ্�া 
আতঁৰাই শপলাওক। 5 ত শিখুওোৰ িণ্ৰ শকপণ্�া ভাইিত 
ধনৰ নডম্বাকৃনতৰ ক্ষনতপূৰৰ্ নিবলল শবয়ানৰিং শকপসমূহ 
সমতল িাইলৰ সসণ্ত সমাণ্ন িাইল কৰক।

•  শবয়ানৰিৰ িু�া অণ্ধ ্ণক অিংশ পুনৰ এণ্কলণ্� নি� কৰক 
আৰু ননজচিত কৰক শয, শযনতয়া বল্টণ্বাৰ নি� কৰা হয়, 
শতনতয়া শবাজাণ্�া শকপণ্বাণ্ৰ লয় আৰু শখালাণ্বাণ্ৰ নহয়। 
(নিত্ৰ ৬)
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•  শখালাণ্বাৰ নসহঁতৰ আোসত নি� কৰক। পৰীক্ষা কৰক 
শয ইহঁত সটঠকভাণ্ে নি� হয় আৰু শতলৰ িু�াণ্বাৰ নিত্ৰ 
৭ত শিখুওোৰ িণ্ৰ আোসৰ িু�াণ্বাৰৰ সসণ্ত নমল আণ্ছ।

•  জাণ্ন ্ণল অচিলৰ িানৰওিাণ্ল মানক্ণিং মাধ্যম প্ৰণ্য়া� কৰক 
আৰু এণ্কধৰৰ্ৰ সিংপেশ ্ণৰ বাণ্ব তলৰ শখালাত ৰাখক। 
(নিত্ৰ ৮)

•  যনি তলৰ শখালাণ্�াত ৰিৰ নিননিতকৰৰ্ৰ সিংখ্যা শবনছ হয়, 
শতণ্তে ই তলৰ শখালাণ্�াৰ সসণ্ত খািণ্�াৰ সটঠক সিংপেশ ্ণ 
শহাোণ্�া সিূায় অন্যথা অনধক সিংখ্যক ৰিৰ নিননিতকৰৰ্ 
থানকবলল শখালাণ্�াক শখািঁ মানৰব লাণ্�। (নিত্ৰ ৯)

•  সকণ্লা অিংশণ্ত সটঠক শৰেডৰ লুনৰিণ্কণ্ণ্টণ্ৰ আেৰৰ্ 
নিব লাণ্�। তলৰ আোসত জাণ্ন ্ণল ৰাখক, ওপৰৰ শখালা 
আৰু �ুনপ খািণ্�াৰ ওপৰত ৰাখক। খািণ্�া ধনৰ বল্টণ্�া 
ভালিণ্ৰ �ান কৰক। (নিত্ৰ ১০)।

•  শপণ্ডণ্ষ্টল ব্ক মাউণ্ট কৰাৰ নপছত কম ্ণস্থলীৰ িানৰওিাণ্ল 
থকা সকণ্লা সজঁনুল পনৰষ্াৰ কৰক।

কায ্ণ্য 2: েল লেয়াফৰং ভাঙি লপৰোলাৱা আৰু একত্ৰিি কৰা

খাদি ইন্টাৰৰোিৰোৰন্স ফিট থকা েল লেয়াফৰিৰ োৰোে

পদ্ধফি ১ লপ্ৰছ ে্যৱোৰ কফৰ

•  খািৰ সসণ্ত শবয়ানৰিংণ্�া আব ্ণাৰ শপ্ৰছ বা হাইড্ৰনলক শপ্ৰছত 
ৰাখক। (নিত্ৰ ১)

•  শবয়ানৰিৰ নভতৰৰ আিটঠণ্�া সমথ ্ণন কনৰবলল সমান 
আকাৰৰ এ�া আিটঠ বা িু�া সমাতেৰাল ব্ক ৰাখক।  
(নিত্ৰ ২)

•  শৰম আৰু খািৰ মাজত এ�া ডানম ৰাখক
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•  শবয়ানৰিৰ পৰা ওলাই আনহবলল খািণ্�া লাণ্হ লাণ্হ 
ট�পক। (নিত্ৰ ২)

•  ননষ্ানশত খািণ্�াক হাণ্তণ্ৰ সহায় কৰক যাণ্ত ক্ষনত 
নহয়।

•  শবয়ানৰিত শকনতয়াও প্ৰত্যক্ষ হাতুৰীণ্ৰ আঘাত নকনৰব। 
(নিত্ৰ ৩)

লেয়াফৰং পুলাৰ ে্যৱোৰ কফৰ পদ্ধফি II

•  শবয়ানৰিং পুলাৰ ম্পেডেলণ্�া খািৰ শকন্দ্ৰৰ িু�াত নি� 
কৰক। (নিত্ৰ ৪)।

•  শবয়ানৰিৰ ভনৰ িুখন ৰাখক।

•  �ানকাৰীৰ ম্পেডেলণ্�া লাণ্হ লাণ্হ শপেনাণ্ৰণ্ৰ �ান কৰক 
যাণ্ত �াননব পৰাণ্�াণ্ে �ান ল’বলল সাজ ুহয় (নিত্ৰ ৪)

•  শবয়ানৰিং নডমাউণ্ট কৰাৰ বাণ্ব (নিত্ৰ ৫)ত শিখুওো শৰিণ্ক� 
সিংলগ্ন থকা নবণ্শষ ধৰৰ্ৰ �াননব পৰা ব্যেহাৰ কৰা হয় 
যাণ্ত শবয়ানৰিৰ নভতৰৰ আিটঠণ্�াত �াননব পৰা বল 
প্ৰণ্য়া� কৰা হয়।

•  শযনতয়া পুলাৰৰ ভনৰ িুখন শবয়ানৰিৰ বানহৰৰ আিটঠৰ 
সসণ্ত সিংযুক্ত শহাোৰ প্ৰেৰ্তা থাণ্ক শতনতয়া পুলাৰৰ 
সসণ্ত কীপাৰ পুলাৰ শলে� ব্যেহাৰ কৰক। (নিত্ৰ ৬)

•  যনি �াননব পৰা ভনৰ িুখণ্ন শবয়ানৰিৰ বানহৰৰ আিটঠণ্�া 
সিংযুক্ত কনৰবল�ীয়া হয়, শযনতয়া শবয়ানৰিংণ্�া পুনৰ 
ব্যেহাৰ কনৰবল�ীয়া হয়, শতণ্তে নডিমাউনণ্টিৰ সময়ত 
বানহৰৰ আিটঠ বা �াননব পৰাণ্�া ঘূৰাই নিয়ক। (নিত্ৰ ৭)

•  সৰু শবয়ানৰিংণ্বাৰ �াননব পৰা য্ৰি ব্যেহাৰ কনৰ বা ধাতুৰ 
হাতৰ আিঁলৰ সহায়ত মিৃু হাতুৰীৰ আঘাত ব্যেহাৰ কনৰ 
আতঁৰাব পানৰ।

•  সৰু আৰু মজলীয়া আকাৰৰ শবয়ানৰিং নডমাউণ্ট কনৰবলল, 
হাতুৰী আৰু হাতৰ আিঁল ব্যেহাৰ কৰক আৰু লক না� বা 
নভতৰৰ আিটঠণ্�া বাট�িং কৰক। (নিত্ৰ ৮)
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•  যনি বািামণ্�া নভতৰৰ িাণ্ল থাণ্ক শতণ্তে হাতৰ আিঁলখন 
নভতৰৰ আিটঠৰ নবপৰীণ্ত ৰাখক।

•  নডিমাউনণ্টিৰ বাণ্ব হাতুৰীৰ আঘাত ব্যেহাৰ কৰক। 
(নিত্ৰ ৯)

োউত্জিি ইন্টাৰৰোিৰোৰন্স ফিট থকা সকৰোলা লেয়াফৰিৰ 
োৰোে

•  িকাণ্�া িু�া কাঠৰ ব্কত ৰাখক আৰু শবয়ানৰিৰ মুখত 
এ�া উপযুক্ত হাতৰ আিঁল ল�াই নিয়ক। শবয়ানৰিংণ্�া 
বানহৰলল উনলয়াই আননবলল হাতৰ আিঁলত শহঁিা প্ৰণ্য়া� 
কৰক। শকাণ্না কান্ধ নথকা আোসৰ বাণ্ব এই ধৰৰ্ৰ 
নডিমাউনণ্টিং কনৰব পানৰ। (নিত্ৰ ১০)

•  এণ্কিণ্ৰ শবয়ানৰিৰ মাজত কান্ধ থকা আোসৰ বাণ্ব 
শবয়ানৰিংণ্�াক নবনভন্ন অেস্থাত খুন্া মানৰ বানহৰলল ওলাই 
যাবলল শকামল ধাতুৰ জড্ৰফ্ট ব্যেহাৰ কৰা হয়। (নিত্ৰ ১১)। 
ভাটি শপণ্লাোৰ বাণ্বও উপযুক্ত �াননব পৰা য্ৰি ব্যেহাৰ 
কৰা হয়।

•  স্য়িং প্ৰানতেককৰৰ্ বল শবয়ানৰিং নডিমাউন্ট কৰাৰ বাণ্ব, 
নিত্ৰ 12a ত শিখুওোৰ িণ্ৰ নভতৰৰ শিৌৰ ঘূৰাই নিয়ক। 
বানহৰৰ শৰিত �ানন শলাোৰ ভনৰ িুখন নি� কৰক আৰু 
শবয়ানৰিং উনলয়াবলল স্কক্ক �ু কৰা ম্পেডেলণ্�া �ান কৰক।

•  নডিমাউণ্ট কৰাৰ নপছত শকৰানিন শতল বা নাি্ক থা ব্যেহাৰ 
কনৰ শকামল নৰিষ্টল ৰিাণ্ছণ্ৰ শবয়ানৰিং পনৰষ্াৰ কৰক।  
(নিত্ৰ ১২খ)

•  শবয়ানৰিংণ্�া শবননয়ান কাণ্পাণ্ৰণ্ৰ মনি শপলাওক

লেয়াফৰং পফৰষ্াৰ ো মফিেলল কপােৰ আৱজ্য্না 
ে্যৱোৰ নকফৰে।

•  জাৰৰ্, নপঞ্জৰা, শৰিণ্ে, শৰানলিং এনলণ্মণ্ট আৰু বানহৰৰ 
আৰু নভতৰৰ শৰিৰ ক্ষনতৰ নবষণ্য় িৃটষ্টণ্�ািৰ কৰক।

•  শবয়ানৰিংণ্�া হাতৰ আিুনলৰ িানৰওিাণ্ল সুমেুাই লাণ্হ 
লাণ্হ ঘূৰাই িাওক যাণ্ত শবয়ানৰিংণ্�া শকাণ্না ধৰৰ্ৰ 
নবনক্ষপ্ততা আৰু শব্দ শনাণ্হাোলক মসৰৃ্ভাণ্ে ঘূনৰ আণ্ছ 
শন নাই। (নিত্ৰ ১৩)।

•  শবয়ানৰিংণ্�া লুনৰিণ্ক� কৰক।

•  যনি আণ্ছ শতণ্তে ছীল সলনন কৰক।

•  মাউনণ্টিং বল শবয়ানৰিং

•  প্ৰণ্য়াজনীয় হস্তণ্ক্ষপ নি� পৰীক্ষা কনৰবলল খািৰ ব্যাস 
পনৰষ্াৰ কনৰ জনুখব (ভানন ্ণয়াৰ মাইক্ৰ’নম�াণ্ৰণ্ৰ খাি 
নি�ৰ বাণ্ব আৰু মাইক্ৰ’নম�াৰৰ নভতৰত ভানন ্ণয়াণ্ৰ 
হাউজজিং নি�ৰ বাণ্ব)।

•  মাউনণ্টিৰ বাণ্ব খািণ্�া লুনৰিণ্ক� কৰক।

•  শবয়ানৰিৰ নভতৰৰ আিটঠত সটঠক আকাৰৰ হাতৰ আিঁল 
ৰাখক। (নিত্ৰ ১৪)।

•  সাধাৰৰ্ হাতুৰী ব্যেহাৰ কনৰ হাতুৰীৰ আঘাত প্ৰণ্য়া� 
কৰক।

•  লাণ্হ লাণ্হ শবয়ানৰিত ড্ৰাইভ কৰক শযনতয়াললণ্ক আপুনন 
ধাতুৰ শব্দ নাপায়।

•  বানহৰৰ আিটঠত বনহবলল উপযুক্ত হাতৰ আিঁল বানছ সল 
হাউজজিং নি�ৰ বাণ্বও এণ্কধৰৰ্ৰ প্ৰজক্ৰয়া ৰেহৰ্ কনৰব 
লাণ্�। (নিত্ৰ ১৫)

•  সম্ভে হ’শল আব ্ণাৰ শপ্ৰছ ব্যেহাৰ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.191
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•  আব ্ণাৰ শপ্ৰছ বা হাইড্ৰনলক শপ্ৰছৰ ব্যেহাৰ নবণ্শষভাণ্ে 
উপযুক্ত, শযনতয়া সৰু শবয়ানৰিং সঘনাই মাউণ্ট কৰা 
হয়। খািণ্�া লনুৰিণ্ক� কৰক আৰু শবয়ানৰিৰ মাজত 
এ�া মাউনণ্টিং স্ীভ ৰাখক আৰু ইয়াক ইন্টাৰণ্িণ্ৰন্স 
নি�ৰ সসণ্ত নৰিত সথ ট�পক। শশষৰ মুখণ্বাৰ সমতল, 
সমাতেৰাল আৰু বাৰ মুক্ত হ’ব লাণ্�।

•  শপ্ৰছৰ দ্াৰা বল প্ৰণ্য়া� কনৰ শবয়ানৰিংণ্�া খািণ্�াৰ 
নভতৰলল ড্ৰাইভ কৰক। (নিত্ৰ ১৬)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.191
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.192
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ 

লমফিনৰ ফনয়মীয়া পৰীক্ষা কৰক আৰু প্ৰৰোয়াজন অনুসফৰ পুনৰ ভৰাই লওক (Perform 
routine check of machine and do replenish as per requirement)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• লমফিন িফল থকাৰ অৱস্া পৰীক্ষা কৰক
• লিলৰ মাৰিা পৰীক্ষা কৰক
• স্াইফডং েফি পৰীক্ষা কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  শমনিনণ্�া মূল পাোৰ পইণ্টৰ পৰা বন্ধ কৰক আৰু  

শ��ণ্�া নি� কৰক, ক্ৰমৰ বানহৰত, যাণ্ত আণ্পানাৰ 
ৰক্ষৰ্াণ্বক্ষৰ্ প্ৰজক্ৰয়াৰ সময়ত শকাণ্নাবাই শমনিন ব্যেহাৰ 
কনৰবলল শিষ্টা কনৰব শনাোণ্ৰ।

•  কাষৰ কভাৰ খুফল পৰীক্ষা কৰক:

–  ড্ৰাইনভিং শবল্ট, যনি শবল্টণ্বাৰ ক্ষনতৰেস্ত হয়, অত্যনধক 
িা� শমণ্ল, বা অত্যনধক পনৰধান হয়, শতণ্তে শসইণ্বাৰ 
সলনন কনৰব লান�ব।

–  শবল্টৰ শ�নিন পৰীক্ষা কৰক।

– শৰিকৰ অেস্থা পৰীক্ষা কৰক (শপণ্ডল শৰিক থকা 
মণ্ডলত)।

• ললথ অন কৰক আৰু:

–  শলথণ্�া িুনমনন�মান িলাওক।

–  নভজন শমইন ন�য়াৰ বক্সত লুনৰিণ্কণ্ট অইলৰ মাত্ৰা 
পৰীক্ষা কৰক।

–  প্ৰণ্য়াজন হ’শল ন�য়াৰ শতণ্লণ্ৰ পুনৰ ভৰাই লওক।

•  পৰীক্ষা িৰোলাৱাৰ সময়ি পৰীক্ষা কৰক লৰ্:

–  সকণ্লা অণ্�াণ্মট�ক নিনডিং মুভণ্মণ্ণ্ট সটঠকভাণ্ে 
কাম কনৰ আণ্ছ।

–  শ�ইল ষ্টক লক কৰা অেস্থা পৰীক্ষা কৰক।

–  িুণ্য়া�া নলভাৰ সটঠকভাণ্ে লক হ’ব লান�ব।

–  ওপৰৰ শবচিৰ লনুৰিণ্কিন শমনুণ্েল পাম্ পৰীক্ষা 
কৰক।

–  স্াইনডিং শবচিলল শতল আনহ আণ্ছ শন নাই পৰীক্ষা 
কনৰবলল নলভাৰ �ানন বা পাউি কৰক।

–  শ�িংক শবচিৰ লুনৰিণ্কিনৰ লনুৰিণ্কণ্ট অইলৰ মাত্ৰা 
পৰীক্ষা কৰক।

•  শীিল পদাথ ্য্ৰ মাৰিা পৰীক্ষা কৰক, প্ৰৰোয়াজন ে’লল 
পুনৰ ভৰাই ফদয়ক:

•  লুফৰিৰোকিন, ফপফৰয়ড - লুফৰিৰোকন্ট:

•  লিল োৰোনৰোৰ (অইল োন)লিল ফদেলল ফকছু ফেন্ৰু 
প্ৰৰোয়াজন ে’ে।

–  শহড ষ্টক - বছৰত িুবাৰলক।

–  কম্াউডে স্াইড, বন্কু অইলাৰৰ দ্াৰা - সিননক।

–  এপ্ৰন আৰু শকণ্ৰজ- শহণ্ডেল পাম্ - সিননক।

–  শ�ইল ষ্টক ননপল - বন্কু অইলাৰ(�ান অইলাৰ)ৰ 
দ্াৰা - সিননক।

–  ন�য়াৰ ননপল সলনন কৰক - বন্কুৰ অইলাৰৰ দ্াৰা - 
সিননক।
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–  সীহ স্কক্ক �ু ননপল - বন্কু শতল(�ান অইলাৰ) দ্াৰা - 
সিননক।

–  নবিনাৰ পথ - �ান অইলাৰণ্ৰ - সিননক।

•  শীিল পদাথ ্য্:

–  শ�িংনক খালী কনৰ প্ৰনত ৪ মাহৰ মণূ্ৰ মণূ্ৰ নতুন শীতল 
পিাথ ্ণ ভৰাই নিব লাণ্�।

–  পুনৰ ভণ্ৰাোৰ সময়ত শীতল পিাথ ্ণৰ সিংপেশ ্ণ এৰক, 
ৰবৰৰ গ্ল’ভছ নপনন্ধব লান�ব।

–  শীতল পিাথ ্ণৰ শ�িংকৰ তলত পৰীক্ষা কনৰ কটঠন 
পিাথ ্ণ আণ্ছ শন নাই পৰীক্ষা কৰক।

–  কটঠন পিাথ ্ণ আতঁৰাই শীতল পিাথ ্ণৰ শ�িংনক সিায় 
পনৰষ্াৰ কনৰ ৰানখবলল শিষ্টা কৰক।

–  শলথ িলাওক আৰু পৰীক্ষামলূক শীতল পিাথ ্ণ 
সটঠকভাণ্ে শযা�ান ধৰা সহণ্ছ।

•  হেদ্ুযফিক:

–  মূল শজক্ত শকবলণ্�াৰ অেস্থাৰ বাণ্ব পৰীক্ষা কৰক। 
যনি ইয়াৰ ক্ষনত সহণ্ছ, শতণ্তে সলনন কনৰব লান�ব।

–  সকণ্লা বানহ্যক িুইিৰ অেস্থা পৰীক্ষা কৰক।

–  ক্ষনতৰেস্ত সকণ্লা িুইি শমৰামনত বা সলনন কনৰব 
লান�ব।

–  সকণ্লা নলনম� িুইিৰ অেস্থা পৰীক্ষা কৰক। স্থানত 
শজক্তশালী হ’ব লান�ব। এ�া নিলা বা ক্ষনতৰ সীমা িুইণ্ি 
শমনিনত এ�া অনবৰত শিাষ সটৃষ্ট কনৰব পাণ্ৰ।

•  লকন্দ ফেন্ ুপ্ৰাফন্তককৰণ:

–  বছৰত এবাৰ, প্ৰণ্য়াজনীয় ননখুতঁতাৰ ওপৰত ননভ্ণৰ 
কনৰ শহডষ্টকৰ শকন্দ্ৰৰ সসণ্ত শকন্দ্ৰৰ শ�ইলছৰ 
প্ৰানতেককৰৰ্ পৰীক্ষা কৰাণ্�া সুনবধাজনক হ’ব।

–  শকন্দ্ৰৰ মাজত এ�া সম্ূৰ্ ্ণ সমাতেৰাল বাৰ নি� কনৰ 
প্ৰানতেককৰৰ্ লাভ কনৰব পানৰ, আৰু এ�া ডাণ্য়ল 
সূিকৰ সহায়ত শকন্দ্ৰৰ মাজত সমাতেৰালতা পৰীক্ষা 
কনৰব পানৰ।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.193
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ

লমফিন সঁজফুল লৰ্ৰোন এলাইনৰোমণ্ট, ললৰোভফলংৰ পফৰদশ ্য্ন (Inspection of machine 
tools such as alignment, levelling)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ত্ৰিফলং লমফিন সঁজফুল লৰ্ৰোন এলাইনৰোমণ্ট, ললৰোভফলং পৰীক্ষা কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  নপলাৰ জড্ৰনলিং শমনিনৰ শ�বুলখন মাজৰ অেস্থাত লক 
কৰক।

•  এ�া ননখুতঁ ম্পেনৰ� শলণ্ভল আৰু এ�া শপান প্ৰাতে ব্যেহাৰ 
কনৰ শমনিনণ্�াক সমতল কৰক।

•  শ�বুলৰ পষৃ্ঠ আৰু শমনিনৰ শবি শলে�ৰ সমতলতা পৰীক্ষা 
কৰক।

•  ডাণ্য়ল পৰীক্ষা সিূক আৰু পৰীক্ষা শমণ্্ৰেল ব্যেহাৰ কনৰ 
ম্পেডেলৰ আভ্যতেৰীৰ্ শ�পাৰৰ ৰান আউ� পৰীক্ষা কৰক।

•  িু�া নভন্ন সমতলত খু�ঁাণ্�াৰ শপানতা পৰীক্ষা কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফপলাৰ টাইপ ত্ৰিফলং লমফিনৰ োৰোে জ্যাফমফিক পৰীক্ষা (Geometrical test for pillar 
type drilling machine)
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব
• ত্ৰিল লমফিনৰ প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ সম্ন্ন কৰা।

জ্যানমনতক পৰীক্ষা িণ্লাোৰ আ�ণ্ত িু�া নভন্ন স্থান (ক) 
আৰু (খ)ত শমনিনণ্�াক সমতল কনৰ ল’ব লাণ্�। অনুণ্মানিত 
নবিু্যনত প্ৰনত ৩০০ নমনলনম�াৰত ০.০৩। (নিত্ৰ ১)

শমনিণ্নণ্ৰ সতয়াৰী হ’শল েক্ণ শ�বুলৰ পষৃ্ঠ আৰু শবি শলে�ৰ 
সমতলতা পৰীক্ষা কৰক। (নিত্ৰ ২)

শ�বুলৰ ঘূৰ্ ্ণন পৰীক্ষা কৰক, যনি শমনিনণ্�াত ঘূৰ্ ্ণনীয় �নতৰ 
ব্যেস্থা কৰা সহণ্ছ। (নিত্ৰ ৩)

িু�া স্থানত ম্পেডেলৰ নভতৰৰ শ�পাৰৰ ৰান আউ� পৰীক্ষা 
কৰক।(নিত্ৰ ৪)

স্তম্ভণ্�াৰ শপানতা আৰু শ�বুলৰ পষৃ্ঠৰ সসণ্ত ম্পেজডেল অক্ষৰ 
ব� ্ণণ্ক্ষত্ৰ (নিত্ৰ ৫) িু�া নভন্ন সমতলত পৰীক্ষা কৰক।

িু�া সমতলত ম্পেডেল হাউজজিৰ উলম্ব �নতৰ সসণ্ত শ�বুলৰ 
পষৃ্ঠৰ ব� ্ণণ্ক্ষত্ৰ পৰীক্ষা কৰক। (নিত্ৰ ৬)

উচ্চ ম্পেডেল শহড থকা শমনিনৰ ম্পেডেল শহডৰ উলম্ব �নতৰ 
সসণ্ত শ�বুলৰ পষৃ্ঠৰ ব� ্ণণ্ক্ষত্ৰ পৰীক্ষা কৰক। (নিত্ৰ ৭)
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অংশৰোোৰ লুফৰিৰোকট কৰা

মূল স্পেণ্ডল, ঘূণ ্য্নশীল লটেুলৰ লকম, ফেয়াৰ েক্স 
আৰু ফপলাৰি লফুৰিৰোকিন অইল প্ৰৰোয়াে কৰক। 
হদফনক লিলৰ হসৰোি লিলৰ লকন ে্যৱোৰ কফৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.193
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িলৰ েস্তুৰোোৰ পৰীক্ষা কৰক আৰু উপৰ্ুক্ত স্ম্ভি ঙিক কৰক আৰু ত্ৰুঙটপূণ ্য্ েস্তুৰোোৰৰ 

োৰোে প্ৰফিকাৰৰ ে্যৱস্া িাফলকাভুক্ত কৰক।

পৰীক্ষা কফৰেলেীয়া েস্তুৰোোৰ ভাল কাম কৰা/সৰোন্তাষজনক ত্ৰুঙটপূণ ্য্ প্ৰফিকাৰমূলক ে্যৱস্া গ্েণ 
কৰা হেৰোছ

শমনিনৰ স্তৰ

শবল্ট আৰু ইয়াৰ শ�নিন
শবয়ানৰিং শব্দ
উনু্ক্ত ন�য়াৰ
সকণ্লা �নতণ্ৰ কাম কনৰ থকা
সকণ্লা নিডণ্ত কাম কৰা
লুকািা
শীতল পিাথ ্ণৰ ব্যেস্থা
ম্পেডেল আৰু ইয়াৰ ভ্ৰমৰ্
বাহু আৰু ইয়াৰ �নত

সবিু্যনতক ননয়্ৰিৰ্
ননৰাপত্াৰক্ষী

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.193
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.7.194
ফিটাৰ  (Fitter) - প্ৰফিৰোৰাধমূলক ৰক্ষণাৰোেক্ষণ

জ্যাফমফিক প্ৰািলৰ দৰোৰ লমফিন সঁজফুলৰ সঙিকিা পৰীক্ষা (Accuracy testing of 
machine tools such as geometrical parameters)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• এটা লকন্দীয় ললথৰ স্ৰ পৰীক্ষা কৰক
•  ললথ স্পেণ্ডলৰ প্ৰকৃি িফল থকা পৰীক্ষা কৰক
•  ললথৰ মূল স্পেণ্ডল আৰু লটইলষ্টক স্পেণ্ডলৰ প্ৰাফন্তককৰণ পৰীক্ষা কৰক
•  লেডৰোৱৰ হসৰোি লটইলষ্টক স্ীভৰ সমান্তৰালিা পৰীক্ষা কৰক
•  ঘূৰোৰাৱা উপাদানৰ ওপৰি ে্যৱোফৰক পৰীক্ষা সম্ন্ন কৰা।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকণ্ৰজত ডাণ্য়ল শ�জণ্�া টঠক কৰক। (নিত্ৰ ১)

•  শ�ইলষ্টকৰ কুইলণ্�া সম্ভেপৰ সব ্ণানধক পনৰমাণ্ৰ্ প্ৰণ্জক্ট 
কনৰ লক কৰক। (নিত্ৰ ২) ডাণ্য়ল পৰীক্ষা সূিকৰ দ্াৰা 
কুইলণ্�া উলম্ব আৰু অনুভূনমক অেস্থাত পৰীক্ষা কৰক।

•  প্ৰনতণ্�া শজাখৰ সময়ত কুইলণ্�া শলেম্ কৰক। যনি 
ইয়াক শলেম্ কৰা নহয় শতণ্তে ই শজাখ-মাখত প্ৰভাে 
শপলাব।

•  ডাণ্য়ল লোঞ্জাৰণ্�া উলম্ব সমতলত কুইলৰ মুক্ত মূৰৰ 
ওপৰত সিংপেশ ্ণলল ৰাখক। (নিত্ৰ ৩)
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ফনত্চিি কৰক লৰ্ ডাৰোয়লৰোটা কুইলৰ আটাইিলক 
ওপৰৰ ফেন্িু লছট কৰা হেৰোছ।

•  ডাণ্য়লণ্�া শনূ্য অেস্থাত স্থাপন কৰক। (নিত্ৰ ৪)

•  �াড়ীখন লাণ্হ লাণ্হ কুইলৰ শ�াণ্�ই সিঘ ্ণ্যৰ িাণ্ল সল 
যাওক। (নিত্ৰ ৫)

•  কুইলৰ িৰম মূৰত ডাণ্য়ল নৰনডিং লক্ষ্য কৰক।

•  ডাণ্য়ল পঢ়াৰ নবিু্যনত পৰীক্ষা কৰক আৰু শযা�ান ধৰা 
পৰীক্ষা িা�্ণৰ সসণ্ত মান তুলনা কৰক। (আই এছ: ৬০৪০)

অনুভূফমক সমিলি পৰীক্ষা কৰাৰ োৰোে, ডাৰোয়ল 
অনুভূফমকভাৰোৱ সংেফি কৰক আৰু ওপৰৰ 
পদ্ধফি পুনৰােৃিফ্ি কৰক। (ফিৰি ৬)

•  পৰীক্ষাৰ শমণ্্ৰেলণ্�া শ�ইলষ্টক ম্পেডেলত টঠক কৰক। 
নিত্ৰত শিখুওোৰ িণ্ৰ উলম্ব আৰু অনুভূনমক অেস্থাত 
শ�ইলষ্টক ম্পেডেল ব’ৰৰ সটঠকতা পৰীক্ষা কনৰবলল এণ্ক 
পধিনত পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

লটইল ষ্টক পৰীক্ষা কৰা

•  শকন্দ্ৰৰ মাজত এ�া িু�া পৰীক্ষাৰ শমণ্্ৰেল (৩০০ৰ পৰা 
৫০০ নমনলনম�াৰ িীঘল) সুমুোওক। (নিত্ৰ ৭)

স্পেণ্ডল লেয়াফৰংৰোটা ইয়াৰ কামৰ উষ্ণিাি 
থকাৰোটা ফনত্চিি কৰক

•  ডাণ্য়ল শ�জণ্�া শিণ্ডলত স্থাপন কৰক, লোঞ্জাণ্ৰ শমণ্্ৰেলৰ 
এ�া অেস্থান পেশ ্ণ কনৰ শনূ্যত স্থাপন কৰক।(নিত্ৰ ৮)

•  শমণ্্ৰেলণ্�া অনুভূনমক অেস্থাত সটঠকভাণ্ে 
প্ৰানতেককৰৰ্ত আণ্ছ শন নাই পৰীক্ষা কনৰবলল শকণ্ৰজণ্�া 
শমণ্্ৰেলৰ এ�া মূৰৰ পৰা আনণ্�া মূৰলল সল যাওক।

•  ডাণ্য়ল লোঞ্জাৰণ্�া পৰীক্ষা কনৰবল�ীয়া পষৃ্ঠৰ সসণ্ত সমান 
শকাৰ্ত (শৰনডণ্য়লভাণ্ে) ৰাখক।

•  ডাণ্য়ল লোঞ্জাৰণ্�া শমণ্্ৰেলৰ ওপৰত ৰাখক আৰু 
শিণ্ডলণ্�া নবিনাৰ কাণ্ষণ্ৰ লাণ্হ লাণ্হ শমণ্্ৰেলৰ সমৰে 
সিঘ ্ণ্যললণ্ক সল যাওক। (নিত্ৰ ৯)

•  ডাণ্য়লৰ পঢ়াণ্�া ননৰীক্ষৰ্ কৰক শযনতয়া শিণ্ডল নবিনাৰ 
কাণ্ষণ্ৰ �নত কণ্ৰ আৰু তাৰতম্যৰ বাণ্ব লক্ষ্য কৰক, যনি 
আণ্ছ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.194
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অনৰুোমাফদি সীমাৰ ফভিৰি লটইলষ্টক লকন্দ 
স্পেণ্ডল লকন্দিলক ওখ ে’ে লাফেে।

•  ডাণ্য়ল শ�জ পঢ়াৰ নবিু্যনত পৰীক্ষা কৰক আৰু পৰীক্ষা 
িা�্ণৰ সসণ্ত মান তুলনা কৰক। (আই এছ: ৬০৪০)

এটা স্পেণ্ডলৰ প্ৰকৃি িফল থকা পৰীক্ষা কৰা

•  ম্পেডেল শ�পাৰত পৰীক্ষামূলক শমণ্্ৰেলৰ শ�পাৰ শশ্িংকণ্�া 
নবিানৰ উনলয়াওক।

•  শকণ্ৰজত নথয় সহ থকা এ�া ডাণ্য়ল শ�জ ধনৰ ৰাখক, 
ইয়াৰ লোঞ্জাৰণ্�া ইয়াৰ মুক্ত মূৰৰ ওিৰত শমণ্্ৰেলৰ সসণ্ত 
সিংপেশ ্ণ কনৰ ৰাখক (নিত্ৰ ১০) আৰু ইয়াক ‘০’ অেস্থাত 
ৰাখক।

ডাৰোয়ল লেজ প্াঞ্জাৰৰোটা পৰীক্ষা কফৰেলেীয়া 
পৃষ্ঠৰ হসৰোি সমান লকাণি (লৰফডৰোয়লভাৰোৱ) 
ৰাখক।

•  ম্পেজডেলণ্�া শমণ্্ৰেলৰ সসণ্ত লাণ্হ লাণ্হ হাণ্তণ্ৰ ঘূৰাই 
নিব।

•  ডাণ্য়ল শ�জৰ পঢ়াণ্�া পয ্ণণ্বক্ষৰ্ কৰক আৰু লক্ষ্য 
কৰক।

•  ডাণ্য়ল শ�জণ্�া ম্পেডেলৰ নাকৰ ওিৰলল সল যাওক। 
শমণ্্ৰেলৰ সসণ্ত ম্পেডেলণ্�া হাণ্তণ্ৰ লাণ্হ লাণ্হ ঘূৰাই 
পঢ়াণ্�া লক্ষ্য কৰক।

•  ম্পেডেল লাণ্হ লাণ্হ ঘূনৰ থকাৰ সময়ত ডাণ্য়ল শ�জৰ 
নৰনডিং লওক। ডাণ্য়ল পঢ়াৰ নবিু্যনত পৰীক্ষা কৰক আৰু 
পৰীক্ষা িা�্ণৰ সসণ্ত মান তুলনা কৰক। (আই এছ: ৬০৪০)

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

সমিল পৃষ্ঠৰ হসৰোি স্পেফৰট ললৰোভলৰ সামঞ্জস্য (Adjustment of the spirit level 
with the plane surface)
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব
•  সমিলৰ পৃষ্ঠৰ হসৰোি স্পেফৰট ললৰোভল সামঞ্জস্য কৰক।

বিুবুিণ্�া শস্লৰ শকন্দ্ৰত নপৰাললণ্ক সমতলৰ পষৃ্ঠত ম্পেনৰ� 
শলণ্ভলণ্�া লৰিৰ কৰক।(নিত্ৰ ১)

স্তৰৰ নবপৰীণ্ত এ�া শপান প্ৰাতে ৰাখক আৰু শলে�ত শলেম্ 
কৰক।(নিত্ৰ ২)

স্তৰণ্�া ১৮০o (এডেৰ বাণ্ব শশষ) ঘূৰাই শপান প্ৰাতেৰ নবপৰীণ্ত 
ৰাখক আৰু বুিবুিৰ নবিু্যনত লক্ষ্য কৰক। (নিত্ৰ ৩)

বুিবুিৰ মুঠ নবিু্যনতৰ আধাললণ্ক নশনশণ্�া সামঞ্জস্য কৰক। 
(নিত্ৰ ৪)

ওপৰৰ ক্ৰমণ্�া পুনৰাবতৃ্কনত কৰক শযনতয়াললণ্ক স্তৰণ্�া 
বুিবুিৰ নবিু্যনত শনাণ্হাোলক শশষৰ নপছত শশষ নহয়।
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ললথ ফেিনাখন সমিল কফৰ লওক (Level the lathe bed)
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব

• স্পেফৰট ললৰোভলৰ সোয়ি ললথৰোটা অনুভূফমকভাৰোৱ সমিল কৰক।

�াড়ীখন নবিনাৰ মাজত ৰাখক।

নপছিালৰ স্াইডণ্েত (অথ ্ণাৎ অপাণ্ৰ�ৰৰ কাষৰ নবপৰীত 
স্াইডণ্ে) ম্পেনৰ� শলণ্ভলণ্�া ‘A’ অেস্থাত িীঘ ্ণানয়তভাণ্ে 
ৰাখক।(নিত্ৰ ১)

নদ্তীয় ম্পেনৰ� শলণ্ভলণ্�া শৰেন্সভাণ্ি্ণলভাণ্ে ‘C’ স্থানত ৰাখক। 
(নিত্ৰ ১)

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভলৰ নৰনডিং লওক।

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভণ্ল এণ্ক ধৰৰ্ৰ নৰনডিং শিখা শপাোললণ্ক 
নবিনা(শবড বা তনল)ৰ স্তৰণ্�া সামঞ্জস্য কনৰ লওক।

ম্পেনৰ� শলণ্ভলণ্বাৰ িীঘ ্ণানয়ত আৰু অনুপ্ৰস্থভাণ্ে ‘B’ আৰু 
‘D’ স্থানত ৰাখক। (নিত্ৰ ২)

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভণ্ল এণ্ক ধৰৰ্ৰ নৰনডিং শিখা শপাোললণ্ক 
নবিনাখন সামঞ্জস্য কনৰ লওক।

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভণ্ল A, B, C & D সকণ্লা অেস্থানত 
এণ্ক পঢ়া শিখা শপাোললণ্ক কায ্ণ্যৰ ক্ৰম পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 2.7.194
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.8.195
ফিটাৰ  (Fitter) - ইৰোৰকিন আৰু লটঙষ্টং 

অনুশীলন কৰা, ফেফভন্ন োঙঁি েৰোনাৱা, ফস্ং সঙিকভাৰোৱ ললাড কৰা, অংশৰোোৰ সঙিক 
আৰু ফনৰাপদভাৰোৱ আঁিৰোৰাৱা (Practicing, making various knots, correct loading 
of slings, correct and safe removal of parts)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ৰছীৰ মূৰৰোোৰ োফন্ধ ৰখা িাৰঁোৰৰোৰ োফন্ধে লাৰোে
•  ছয় ধৰণৰ োঙঁি োফন্ধে লাৰোে ফৰ্ৰোটা লমফনলা ৰছী ে্যৱোৰ কফৰ সামগ্ী পফৰিালনাি ে্যৱোৰ কৰা েয়।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকামল তাম বা শলাহাৰ তাৰঁৰ এ�া মূৰ ৰছীৰ অক্ষৰ 
কাণ্ষণ্ৰ এ�া লুপ �ঠন কনৰ ৰাখক। (নিত্ৰ ১ক)

•  তাৰঁৰ আনণ্�া মূৰ ৰছীৰ িানৰওিাণ্ল ১০ৰ পৰা ১৫ ঘূনৰ 
ৰছীৰ মূৰৰ িাণ্ল বতাহ নিব। (নিত্ৰ ১খ)

•  তাৰঁৰ মূৰণ্�া প্ৰথম মূৰণ্�াণ্ে �ঠন কৰা লুপণ্�াৰ মাণ্জণ্ৰ 
পাৰ কৰক। (নিত্ৰ ২)

•  প্ৰথম মূৰণ্�া �ানন �ান কনৰ লওক। (নিত্ৰ ৩)

•  সৰল জব্দ কনৰবলল অনতনৰক্ত তাৰঁৰ মূৰণ্বাৰ কাট� 
শপলাওক। (নিত্ৰ ৪)

স্বয়ংত্ক্ৰয়ভাৰোৱ টান কৰা জব্দ পদ্ধফি গ্েণ কফৰ িাৰঁৰ 
দ্াৰা ৰছীৰ মূৰৰোোৰ োফন্ধ ৰখা

•  শকামল তাৰঁ এ�া সল তাৰঁণ্�াৰ এ�া মূৰ ৰছীৰ সূতাৰ মাজত 
�াননব। (নিত্ৰ ৫ )

•  ৰছীডালৰ িানৰওিাণ্ল ৫ৰ পৰা ৬�া ঘূৰৰ্ীয়ালক ৰছীৰ 
শশষৰ িাণ্ল বতাহ িলাওক। (নিত্ৰ ৬)

•  তাৰঁৰ নদ্তীয় মূৰণ্�া ৰছীডালৰ কাণ্ষণ্ৰ সূতাণ্বাৰৰ মাজত 
ৰাখক আৰু লুপ এ�া �ঠন কৰাৰ নপছত বাই�ণ্বাৰৰ 
দ্াৰা ৫ৰ পৰা ৬ ঘূৰৰ্ীয়ালক িানৰওিাণ্ল বতাহ ল�াওক।  
(নিত্ৰ ৭)

•  লুপৰ মুক্ত মূৰণ্�া বাই�ৰ তললল �ানন �ান কনৰ �াননব 
লাণ্� (নিত্ৰ ৮)।

•  অনতনৰক্ত তাৰঁডাল কাট� স্য়িং �ান কৰা জব্দ �ঠন কৰক। 

মুকুট ফপন্ধা পদ্ধফি ে্যৱোৰ কফৰ ৰছীৰ মূৰৰোোৰ িাৰঁোৰৰোৰ 
োফন্ধ ৰখা

•  তাৰঁৰ সূতাণ্বাৰ ২৫০ৰ পৰা ৩০০ নমনলনম�াৰ সিঘ ্ণ্যলল 
পথৃক হ’বলল খুনল নিব লাণ্�। (নিত্ৰ ৯)

•  ১ নিং সূতা এ�া সল লুপ এ�া বনাওক আৰু শশষণ্�া 
ৰছীডালৰ ডালণ্বাৰৰ মাজত পাৰ কৰক। (নিত্ৰ ১০)

•  নিত্ৰ ১১ত শিখুওোৰ িণ্ৰ শ্ৰিডেৰ মাজত ২ নিং শ্ৰিডে পাছ 
কৰক।

•  ১ নিং শ্ৰিণ্ডে �টঠত লুপণ্�াৰ মাণ্জণ্ৰ ৩ নিং শ্ৰিডেণ্�া 
সুমুোই �ানলক �াননব। (নিত্ৰ ১২)

•  সূতাণ্বাৰৰ মাজত এ�া পোইক ৰানখ এ�া পথ �ঠন কৰক। 
(নিত্ৰ ১৩)
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•  পোইক সহণ্ছ শপাইণ্ণ্টড এডে থকা এ�া সজঁনুল। ইয়াক ১৩ 
নিং নিত্ৰত শিখুওোৰ িণ্ৰ শপাক ইন কনৰবলল ব্যেহাৰ কৰা 
হয় যাণ্ত ৰছীৰ সূতাৰ মূৰণ্�া বানন্ধবলল ঠাই শপাো যায়।

•  আহঁ আৰু কপাহৰ ৰছী বানন্ধবলল এই পধিনত ব্যেহাৰ কৰা 
হয়।

•  শখালা পথণ্�াৰ মাণ্জণ্ৰ ১ নিং শ্ৰিডেণ্�া সুমেুাই �ানন 
�ানলক �াননব। (নিত্ৰ ১৪)

•  এণ্ক ধৰণ্ৰ্ণ্ৰ ২ নিং সূতাও সমুেুাই নিয়ক আৰু �ানলক 
�ানন ৰছীৰ মূৰৰ মুকু�যুক্ত বান্ধনন �ঠন কৰক। (নিত্ৰ ১৫)
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ফস্ংৰ োৰোে েে ্য্ৰোক্ষৰি আৰু ফৰি োঙঁি প্ৰস্তুি কৰক
•  এণ্ক ব্যাসৰ শমননলা/কপাহ/পনলপ্ৰ’পাইনলন ৰছীৰ িু�া 

�ুকুৰা লওক। ৰছীণ্বাৰৰ মূৰণ্বাৰ এ�াৰ ওপণ্ৰণ্ৰ পাৰ সহ 
নবপৰীত নিশত শবকঁা হওক। (নিত্ৰ ১৬)

•  শবকঁা মূৰণ্বাৰ ইণ্�াৰ ওপৰত নসণ্�া এণ্ক ধৰণ্ৰ্ণ্ৰ 
সুমেুাওক। (নিত্ৰ ১৭)

•  ব� ্ণণ্ক্ষত্ৰৰ �াটঁঠ পাবলল মূৰণ্বাৰ �ানলক �াননব নিত্ৰ ১৮।
•  নিত্ৰ ১৯ত নৰিৰ �াটঁঠ শিখুওো সহণ্ছ।

ফৰি োঙঁিৰোৰ ে’লাইন োঙঁি প্ৰস্তুি কৰক
•  ৰছীৰ A মূৰণ্�া বাওঁহাণ্তণ্ৰ ধনৰ ৰাখক। (নিত্ৰ ২০ক)
•  তাৰ নপছত B শশষৰ দ্াৰা এ�া বাই� আৰু এ�া লুপ �ঠন 

কৰক।
•  A মূৰণ্�া শসাহঁাণ্তণ্ৰ আৰু B ৰ মূৰণ্�া বাওঁহাণ্তণ্ৰ ধনৰ 

ৰাখক। (নিত্ৰ ২০খ)
•  ৰছীডালৰ A মূৰণ্�া B মণূ্ৰণ্ৰ �টঠত লুপণ্�াৰ মাণ্জণ্ৰ 

পাৰ কনৰ �ানন �ানন ব’লাইন �াটঁঠ এ�া �ঠন কৰক।  
(নিত্ৰ ২০�)

ৰছী আৰু ফিপ লশ্ংক োঙঁি ে্যৱোৰ কফৰ লৱণৰ ফেি 
োঙঁি েিন কৰা
লৱণৰ ফেি োঙঁি
•  নিত্ৰ ২১কত শিখুওোৰ িণ্ৰ িুণ্য়াখন হাণ্তণ্ৰ ৰছীডাল ধনৰ 

ৰাখক।
•  হাত িুখন ঘূৰাই ঘূৰাই ৰছীডালত লুপ �ঠন কৰক শযণ্নলক 

নিত্ৰ ২১খত শিখুওো সহণ্ছ।

•  এ�া শপাষ্টৰ িানৰওিাণ্ল ৰানখবলল নিত্ৰ ২১c ত শিখুওোৰ 
িণ্ৰ লুপণ্বাৰ এণ্কলণ্� বন্ধ কৰক

•  লেৰ্ৰ নহচ্চ হ’বলল শপাষ্টত বানন্ধ থওক। (নিত্ৰ ২১ঘ)
ফিপ লশ্ংক োঙঁি
•  ৰছীডাল িুণ্য়াখন হাণ্তণ্ৰ ধনৰ ৰছীডালৰ এ�া মূৰৰ 

িানৰওিাণ্ল এ�া লুপ বনাওক (নিত্ৰ ২২ক)।
•  নিত্ৰ ২২b ত শিখুওো কাডঁ় নিনিণ্বাণ্ৰ ননণ্ি্ণশ নিয়াৰ িণ্ৰ 

ৰছীৰ ওপৰৰ মূণ্ৰণ্ৰ পূব ্ণৰ লুপণ্�াৰ িানৰওিাণ্ল এ�া 
ওণ্লা�া লুপ �ঠন কৰক।

•  িূড়াতে �ঠনত আ�বানঢ়বলল নিত্ৰ ২২c ত শিখুওোৰ িণ্ৰ 
ৰছীডাল ঘূৰাই নিব

•  নিপ ডালৰ �াটঁঠণ্�া সমূ্ৰ্ ্ণ কনৰবলল নিত্ৰ ২২d ত শিখুওোৰ 
িণ্ৰ ওপৰৰ আৰু তলৰ মূৰৰ লুপণ্বাৰৰ মাণ্জণ্ৰ ৰছীৰ 
মূৰণ্বাৰ ঘূৰাই ঘূৰাই নিব লাণ্�।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 2.8.196
ফিটাৰ  (Fitter) - ইৰোৰকিন আৰু লটঙষ্টং 

সেজ লমফিন স্াপন কৰক (Erect simple machines)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ললথ লমফিন স্াপন কৰা
•  ত্ৰিফলং লমফিন স্াপন কৰা
•  শত্ক্ত লেকি’ লমফিন স্াপন কৰা
•  ইৰোৰকিনৰ ফপছি লমফিনৰোোৰ পৰীক্ষা কৰা।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্ণ্য 1: ললথ লমফিন স্াপন কৰা

•  শমনিনসমূহৰ সটঠক কায ্ণ্যকলাপৰ বাণ্ব স্থান ননৰ্ ্ণািন 
কৰক যাণ্ত শমনিনসমূহ সাধাৰৰ্ণ্ত সনুবধাজনকভাণ্ে 
অনভ�মণ্যা�্য হ’ব লান�ব।

•  প্ৰস্তুতকাৰকৰ ননণ্ি্ণশনা অনুসনৰ শভট�ৰ পনৰকল্পনা প্ৰস্তুত 
কৰা।

•  পনৰকল্পনা অনুসনৰ শভট� বনাব পানৰ।

•  শভট�ণ্�া স্থাপন কৰাৰ আ�ণ্ত ধনৰ ৰখা বল্টণ্�া সুমেুাওক।

•  শমনিনৰ ওজন অনুসনৰ শভট�ৰ �ভীৰতা বনাব লাণ্�।

•  শমনিনণ্�া শলণ্ভনলিং আৰু এলাইননিৰ বাণ্ব ঠাইত ৰানখব 
পানৰ।

•  শভট� স্থাপন কৰাৰ আ�ণ্ত শমনিনৰ শবনিকত থকা 
শহাজ্ডিিং ডাউন িু�াণ্�াৰ মাণ্জণ্ৰ এ�া িাউণ্ডেশ্যন বল্ট 
সুমুোই নিয়া হয়।

•  কিংজক্ৰ� শছ� কৰাৰ নপছত শমনিনণ্�া মজজয়াত থকা 
িাউণ্ডেশ্যন বল্টত ৰখা হয়।

•  ম্্ৰি� স্তৰ ব্যেহাৰ কনৰ শমনিনণ্�া ননখুতঁভাণ্ে অনুভূনমক 
অেস্থানত প্ৰানতেককৰৰ্ কৰক।

•  ম্্ৰি� স্তৰ নকছুমান শজাখ-মাখৰ অচিলত প্ৰণ্য়া� কৰা 
হয়, িীঘ ্ণানয়ত আৰু ক্ৰছ নিশ িুণ্য়া�াণ্ত।

•  ইনছা�্ণ শেজণ্বাৰ শমনিনৰ নবিনাৰ তলৰ িাকঁণ্�াত ড্ৰাইভ 
কনৰব লান�ব।

•  শেজ সনন্ননেষ্ট কৰাৰ নপছত ম্্ৰি� স্তৰ ব্যেহাৰ কনৰ স্তৰ 
পৰীক্ষা কৰক।

•  প্ৰায় নবশুধি নিণ্মণ্টৰ ক্ৰীমযুক্ত নমশ্ৰৰ্ িানল ৰোউট�িং কৰা 
হয়।

•  ৰোউট�িং শছ� কৰাৰ নপছত শেজণ্বাৰ আতঁৰাই শপলাব 
পানৰ।

•  তাৰ নপছত শমনিনৰ নভত্কনতণ্�া শভট�ৰ বল্টণ্বাৰত �ানলক 
স্কক্ক �ু কৰা হয়।

•  বািামণ্বাৰ �ান কৰাৰ নপছত ম্্ৰি� শলণ্ভলৰ সহায়ত 
শমনিনৰ সটঠক অেস্থান আৰু এবাৰ পৰীক্ষা কনৰব লান�ব।

•  শশষত ব্যেহানৰক পৰীক্ষা আৰু জ্যানমনতক পৰীক্ষা কৰা।

সুৰক্ষাৰ সাৱধানিা

•  শলাড কৰাৰ সময়ত শকামল কাঠ শপক কনৰ নস্িংণ্বাৰ 
শিাকা ধাৰৰ পৰা ৰক্ষা কনৰব লাণ্�

•  তুনল শলাোৰ আ�ণ্ত নলফ্ট শলাোৰ আ�ণ্ত শবাজাণ্�া 
সুৰনক্ষতভাণ্ে লৰিৰ কৰাণ্�া ননজচিত কৰক।

•  আনণ্লাড কৰাৰ সময়ত ননজচিত কৰক শয আণ্পানাৰ 
শষ্টকৰ বাণ্ব এ�া িৃঢ় শভট� আণ্ছ, আৰু শষ্টকক নবননিত 
নকৰালক নস্িং আতঁণ্ৰাোৰ ব্যেস্থা কৰক।

কায ্ণ্য 2: ত্ৰিফলং লমফিন স্াপন কৰা

কায ্ণ্য 3: শত্ক্ত লেকি’ স্াপন কৰা

•  TASK 1 ৰ কামৰ ক্ৰম অনুসৰৰ্ কৰক।
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দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

িাউৰোণ্ডশ্যনৰ পফৰকল্পনা (Foundation plan)
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব।
• লভঙটৰ ফেন্যাস ফিফনিি কৰক।
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শকন্দ্ৰ শলথ শমনিন স্থাপনৰ বাণ্ব ঠাই ননব ্ণািন কৰক।

স্তম্ভ বা শবৰৰ পৰা ১.৫ নম�াৰ (সণ্ব ্ণাচ্চ) িৰূত্বত নিননিত কৰা 
আিুনলয়াই নিণ্য়। (নিত্ৰ ১)

িক পাউিাৰ বা িক দ্ৰেত ডুবাই শথাো �ুইন সূতাৰ সহায়ত 
নভত্কনত শৰখাডাল আকঁক। (নিত্ৰ ২)

3, 4, 5 পধিনত ব্যেহাৰ কনৰ (নিত্ৰ 3) উলম্ব নভত্কনতণ্ৰখাণ্�া 
শসাণঁ্কাৰ্ীয়া জত্ৰভুজৰ িণ্ৰ ননম ্ণাৰ্ কৰক।

নভত্কনতণ্�াৰ শকন্দ্ৰীয় শৰখাডাল অনুভূনমকভাণ্ে আকঁক। 
(নিত্ৰ ৫)

িু�াণ্বাৰৰ অেস্থান নবিানৰ উনলয়াওক। (নিত্ৰ ৬)

ৰোউট�িংৰ বাণ্ব শভট�ৰ িু�াণ্বাৰ নিননিত কৰক। (নিত্ৰ ৭)
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এফন্ট - ভাইৰোৰিিন লপডি লমফিন মাউণ্ট আৰু ললৰোভল কৰক (Mount and level 
machine on anti - vibration pads)
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব।
• লমফিনৰোটা এফন্ট - ভাইৰোৰিিন লপডি সমিল কৰক।

শমনিনণ্�া ক’ৰ’বাণ্ৰণ্ৰ তুনল িানৰও�া িুকণ্ত শমনিনৰ তলত 
কাঠৰ ব্ক ৰাখক।

শমনিনৰ ওজনৰ ওপৰত ননভ্ণৰ কনৰ উপযুক্ত এনন্ট-ভাইণ্ৰিিন 
শপড ননব ্ণািন কৰক।

ধাতুৰ িালাইৰ পৰা শলণ্ভনলিং বল্টণ্বাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

শমনিনৰ তলত এনন্ট-ভাইণ্ৰিিন শপড মাউণ্ট কৰক। (নিত্ৰ ১)

শমনিনৰ শভট�ৰ িু�াৰ মাণ্জণ্ৰ ধাতুৰ িালাইত শলণ্ভনলিং বল্ট 
স্থাপন কৰক।(নিত্ৰ ২)

শক্ৰাবাৰৰ দ্াৰা শমনিনণ্�া অলপ ওপৰলল তুনল শমনিনৰ পৰা 
কাঠৰ ব্কণ্বাৰ আতঁৰাই নিব।

০.০২ৰ পৰা ০.০৫ নমনলনম�াৰ/নম�াৰ সটঠকতাৰ ননখুতঁ 

ম্পেনৰ� শলণ্ভল ব্যেহাৰ কনৰ শমনিনণ্�াক িীঘ ্ণানয়ত আৰু 
শৰেন্সভাছ ্ণ িুণ্য়া�া নিশণ্ত সমতল কৰক।

�াড়ীখন নবিনাৰ মাজত ৰাখক।

নপছিালৰ স্াইডণ্েত (অথ ্ণাৎ অপাণ্ৰ�ৰৰ কাষৰ নবপৰীণ্ত 
থকা স্াইডণ্ে) ম্পেনৰ� শলণ্ভলণ্�া ‘A’ স্থানত িীঘ ্ণানয়তভাণ্ে 
ৰাখক। (নিত্ৰ ৩)

নদ্তীয় ম্পেনৰ� শলণ্ভলণ্�া শৰেন্সভাণ্ি্ণলভাণ্ে ‘C’ অেস্থাত 
ৰাখক (নিত্ৰ ৩)

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভলৰ নৰনডিং লওক।

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভণ্ল এণ্ক ধৰৰ্ৰ নৰনডিং শিখা শপাোললণ্ক 
নবিনা(শবড)ৰ স্তৰণ্�া সামঞ্জস্য কনৰ লওক।

ম্পেনৰ�ৰ স্তৰণ্বাৰ িীঘ ্ণানয়ত আৰু অনুপ্ৰস্থভাণ্ে ‘B’ আৰু ‘D’ 
স্থানত ৰাখক (নিত্ৰ ৪)

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভণ্ল এণ্ক ধৰৰ্ৰ নৰনডিং শিখা শপাোললণ্ক 
নবিনাখন সামঞ্জস্য কনৰ লওক।

িুণ্য়া�া ম্পেনৰ� শলণ্ভণ্ল A, B, C আৰু D সকণ্লা অেস্থানত 
এণ্ক পঢ়া শিখা শপাোললণ্ক কায ্ণ্যৰ ক্ৰম পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

শলণ্ভনলিং বল্টণ্�া স্কক্ক �ু বা খুনল প্ৰণ্য়াজন অনুসনৰ শমনিনৰ 
শলণ্ভল সামঞ্জস্য কৰক।
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শশষত ম্পেনৰ� শলণ্ভলৰ সহায়ত শমনিনণ্�াৰ শলণ্ভল পৰীক্ষা 
কৰক।

কাম সমূ্ৰ্ ্ণ শহাোৰ নপছত লক-না� সমতল কনৰ শমনিনৰ 
অেস্থান লক কৰক। (নিত্ৰ ৬)

লৰালাৰি িলা লমফিন (ত্ৰিফলং লমফিন আৰু শত্ক্ত কটাৰী লমফিন) (Moving machine 
on rollers (Drilling Machine & Power Saw Machine))
উৰোদেশ্য: ই আণ্পানাক সহায় কনৰব।
• লৰালাৰ ে্যৱোৰ কফৰ এটা ত্ৰিফলং লমফিন আৰু পাৱাৰ ছ’ লমফিনক আকাংফক্ষি স্ানলল িুফল হল ৰ্াওক।

শমনিনণ্�া তুনল লওঁণ্ত শবছৰ তলত ৰানখবলল কাঠৰ ব্ক এ�া 
সাজ ুকনৰ ৰাখক। (নিত্ৰ ১)

শক্ৰা’বাৰ ব্যেহাৰ কনৰ শমনিনৰ এ�া িুক তুনল লওক আৰু 
কাঠৰ ব্কণ্�া শমনিনৰ তলত ৰাখক। (নিত্ৰ ২)

শমনিনণ্�া কাঠৰ ব্কণ্�াৰ ওপৰত নমাই নিয়ক।

শমনিনৰ নবপৰীত িুকণ্�াৰ বাণ্বও এণ্ক পধিনত পুনৰাবতৃ্কনত 
কৰক।

শমনিনৰ তলত সমাণ্ন নবতৰৰ্ কনৰ নতনন�া বা িানৰ�া শৰালাৰ 
ৰাখক। (নিত্ৰ ৩ আৰু ৪)

শক্ৰাবাণ্ৰণ্ৰ শমনিনণ্�া ওপৰলল তুনল কাঠৰ ব্কণ্বাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

শমনিনণ্�া সমাণ্ন শৰালাৰণ্বাৰৰ ওপৰত নমাই নিয়ক। (নিত্ৰ 
৩ আৰু ৪)

আ�বানঢ় শযাোৰ আ�ণ্ত পথণ্�া বাধাৰ পৰা মুক্ত শননক 
পৰীক্ষা কৰক।

শমনিনৰ সনু্খত এ�া শৰালাৰ ৰাখক।

শক্ৰাবাৰৰ গুনৰণ্�াণ্ৰ শবাজাণ্�া লাণ্হ লাণ্হ আ�লল শঠনল নিব 
লাণ্�। (নিত্ৰ ৫)

শযনতয়া এ�া শৰালাৰ শলাডৰ নপছত এনৰ নিয়া হয়, শতনতয়া 
ইয়াক উনলয়াই আনন শলাডৰ সন্ুখত এণ্কনখনন ৰাখক।

লটাকা: ৬ নং ফিৰিি লক্ৰাোৰ িম্ভাফলে পৰা সঙিক 
আৰু ভুল পদ্ধফি লদখুওৱা হেৰোছ
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