
ফিটাৰ
FITTER

NSQF স্তৰ - 4

1st বৰ্ ্ষ / Year

ট্ৰেড ট্ৰেকটটককল
(TRADE  PRACTICAL)

খণ্ড : মূলধনী সামগ্ী আৰু উৎপাদন
Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(সংক�াফিত পাঠ্্যক্ৰম অনুসফৰ জলুাই ২০২২ - ১২০০ ঘন্া)

(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ডাক বক্স নং ৩১৪২, ফিটটআই ট্কম্াছ, গুইণ্ডী, ট্িন্াই - ৬০০ ০৩২.

ৰেফ�ক্ষণৰ সঞ্ালকালয় ৰেিান
দক্ষতা ফবকা� আৰু উকদ্যাগ মন্তালয় 

ভাৰত িৰকাৰ

ৰাষ্ট্ৰীয় ফনকদ্ষ�নামূলক মাি্যম 
ৰেফতষ্ান, ট্িন্াই
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(ii)

খণ্ : মূলিনডী সামগ্ডী আৰু উৎপাদন

সময়সডীমা : 2 বছৰ

ট্ৰেড : ফিটাৰ - 1st বৰ্ ্ষ  - ট্ৰেড ট্ৰেকটটককল  - NSQF স্তৰ - ৪ (সংক�াফিত ২০২২)

দ্াৰা ফবকফ�ত আৰু ৰেকা� কৰা হৈকছ 

ৰাষ্ট্ৰীয় ফনকদ্ষ�নামূলক সংবাদ মাি্যম ৰেফতষ্ান

ডাক বক্স নং ৩১৪২ গুইণ্ডী, 

চেন্াই - ৬০০ ০৩২ ভাৰত

ইমমইল: chennai-nimi@nic.in 

চেবছাইট: www.nimi.gov.in

কপপৰাইট © ২০২৩ চনেমনল ইনষ্ট্ৰকেমনল পমপডয়া ইনষ্টিষ্টউট, চেন্াই

প্ৰথম সংস্কৰণ : মাে্চ , ২০২৩                   কপপ: ১০০০

Rs./-

সকমলা অপধকাৰ সংৰপষিত।

এই প্ৰকাশনৰ চকামনা অংশ চেন্াইৰ ৰাষ্ট্ৰ্ৰীয় পনমদ্চশনামূলক সংবাদ মাধ্যম প্ৰপতষ্ানৰ পৰা পলপখত অনুমপত অপবহমন চকামনা ধৰণৰ বা 

চকামনা উপাময়মৰ, ফমটাকপপ, চৰকপড্চং বা চকামনা তথ্য সংৰষিণ আৰু উদ্াৰ ব্যেস্ামক ধপৰ ইমলক্ট্ৰপনক বা যাপ্ৰিকভামে পুনৰুত্পাদন 

বা চপ্ৰৰণ কপৰব চনাোপৰব। 
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(iii)

ট্িাৰক�াড্ষ

ৰাষ্ট্ৰ্ৰীয় দষিতা পবকাশ নীপতৰ অংশ পহোমপ ভাৰত েৰকামৰ ২০২২ েনৰ পভতৰত প্ৰপত োপৰজন ভাৰতীয়ৰ পভতৰত এজনক ৩০ 

চকাষ্ট চলাকক দষিতা প্ৰদানৰ এক অপভলাষী লষি্য পনধ ্চাৰণ কপৰমছ। এই প্ৰক্ৰিয়াত পবমশষকক দষি জনশক্তি প্ৰদানৰ চষিত্ৰত 

ঔমদ্যাপিক প্ৰপশষিণ প্ৰপতষ্ানসমূমহ (আই ষ্ট আই) গুৰুত্বপূণ ্চ ভূপমকা পালন কমৰ। এই কথা মনত ৰাপখ, আৰু প্ৰপশষিাথথীসকলক 

বত্চমানৰ উমদ্যািৰ প্ৰাসংপিক দষিতা প্ৰপশষিণ প্ৰদানৰ বামব, আই ষ্ট আইৰ পাঠ্্যৰিম চশহতীয়াকক পবপভন্ অংশীদাৰ অথ ্চাৎ 

উমদ্যাি, উমদ্যািী, পশষিাপবদ আৰু আই ষ্ট আইৰ প্ৰপতপনপধ।

বাপষ ্চক আপহ্চৰ অধীনত ফি জজ এণ্ এম খণ্ডত ফিটাৰ - 1st বৰ্ ্ষ  - ট্ৰেড ট্ৰেকটটককল - NSQF স্তৰ - 3 (সংক�াফিত ২০২২) ৰ 

বামব সংমশাপধত পাঠ্্যৰিমৰ লিত খাপ খেুাই পনমদ্চশনামূলক সামগ্ী উপলয়াইমছ। এন এছ পকউএফ স্তৰ - ৪ (সংমশাপধত ২০২২) 

চৰেড চপ্ৰকষ্টমক প্ৰপশষিাথথীসকলক আন্তঃৰাষ্ট্ৰ্ৰীয় সমতুল্যতাৰ মানদণ্ড লাভ কৰাত সহায় কপৰব য’ত চতওঁমলাকৰ দষিতা দষিতা 

আৰু দষিতাক সমগ্ পবশ্বমত যথাযথভামে স্ীকৃপত পদয়া হ’ব আৰু ইয়াৰ ফলত পূব ্চৰ পশষিণৰ স্ীকৃপতৰ পপৰসৰও বকৃ্দ্ পাব। 

এন এছ পকউএফ স্তৰ - ৪ (সংমশাপধত ২০২২) প্ৰপশষিাথথীসকমলও আজীেন পশষিণ আৰু দষিতা পবকাশৰ প্ৰসাৰৰ সুমযাি লাভ 

কপৰব। চমাৰ চকামনা সমদেহ নাই চয এন এছ পকউএফ স্তৰ - ৪ (সংমশাপধত ২০২২)ৰ সহায়ত আই ষ্ট আইৰ প্ৰপশষিক আৰু 

প্ৰপশষিাথথীসকমল, আৰু সকমলা অংশীদামৰ এই পনমদ্চশনামূলক পমপডয়া চপমকজ আই এম পপসমূহৰ পৰা সব ্চাপধক সুপবধা লাভ 

কপৰব আৰু এন আই এম আইৰ প্ৰমেটিাই বত্ৃপতমূলক প্ৰপশষিণৰ মান উন্ত কৰাত বহুপখপন সহায় কপৰব চদশত.

এই প্ৰকাশনমটা উপলয়াই অনাত পনপমৰ কায ্চবাহী সঞ্ালক আৰু কম ্চোৰী আৰু পমপডয়া চডমভলপমমণ্ট কপমট্ৰীৰ সদস্যসকমল 

আিবম়াো অেদানৰ বামব প্ৰশংসাৰ পাত্ৰ।

জয় পহদে

 অপতপৰতি সম্াদক / সঞ্ালক প্ৰধান (প্ৰপশষিণ) 

 দষিতা পবকাশ আৰু উমদ্যািীকৰণ ম্ৰিালয়, 

 ভাৰত েৰকাৰ।

নতুন পদল্ী - ১১০ ০০১ 
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(iv)

ৰেস্তা�না

১৯৮৬ েনত চেন্াইত চতপতয়াৰ পনময়াি আৰু প্ৰপশষিণ সঞ্ালকালয় (DGE & T), শ্ৰম আৰু পনময়াি ম্ৰিালয়, (বত্চমান প্ৰপশষিণ 

সঞ্ালকালয়, দষিতা পবকাশ আৰু উমদ্যািীকৰণ ম্ৰিালয়ৰ অধীনত) েৰকামৰ স্াপন কপৰপছল ভাৰতৰ কাপৰকৰী সহায়ত েৰকাৰৰ 

কাপৰকৰী সহায় লাভ কমৰ। জাম ্চানীৰ চফডামৰল পৰপাপলিকৰ। এই প্ৰপতষ্ানৰ প্ৰধান উমদেশ্য হহমছ পশল্ী আৰু এমপ্ৰপণ্টছপশ্বপ 

প্ৰপশষিণ আেঁপনৰ অধীনত পনধ ্চাপৰত পাঠ্্যৰিম অনুসপৰ পবপভন্ ব্যেসায়ৰ বামব পনমদ্চশনামূলক সামগ্ী প্ৰস্তুত আৰু প্ৰদান কৰা।

পনমদ্চশনামলূক সামগ্ীসমহূ মনত ৰাপখ সষৃ্টি কৰা হয়, ভাৰতত এনপেপভষ্ট/এনএপেৰ অধীনত বত্ৃপতমলূক প্ৰপশষিণৰ মূল উমদেশ্য, 

পযমটা হহমছ এজন ব্যক্তিক এটা কাম কপৰবকল দষিতা আয়ত্ত কৰাত সহায় কৰা। পনমদ্চশনামূলক সামগ্ীসমূহ পনমদ্চশনামূলক 

পমপডয়া চপমকজ (আইএমপপ)ৰ ৰূপত সষৃ্টি কৰা হয়। এটা আইএমপপত তত্ত্বৰ পকতাপ, ব্যেহাপৰক পকতাপ, পৰীষিা আৰু পনযুক্তি 

পকতাপ, প্ৰপশষিক িাইড, অপডঅ’ দৃশ্যমান সহায়ক (চদোল োট্চ আৰু স্চ্ছতা) আৰু অন্যান্য সহায়ক সামগ্ী থামক।

বাপণক্জ্যক ব্যেহাপৰক পুপথখনত কম ্চশালাত প্ৰপশষিাথথীসকমল সমূ্ণ ্চ কপৰবলিীয়া ধাৰাবাপহক অনুশীলনৰ দ্াৰা িষ্ঠ্ত। এই 

অনুশীলনসমূহৰ পডজাইন এমনদমৰ কৰা হয় যামত পনধ ্চাপৰত পাঠ্্যৰিমৰ সকমলা দষিতা সামপৰ চলাো হয়। চৰেড পথয়ৰী বুকখমন 

প্ৰপশষিাথথীক এটা কাম কপৰবকল সষিম কপৰবকল প্ৰময়াজনীয় আনুষংপিক তাত্পত্বক জ্ান প্ৰদান কমৰ। পৰীষিা আৰু পনযুক্তিৰ 

জপৰয়মত প্ৰপশষিমক এজন প্ৰপশষিাথথীৰ কম ্চষিমতাৰ মূল্যায়নৰ বামব পনযুক্তি পদব পাপৰব। োল োট্চ আৰু স্চ্ছতাসমূহ অনন্য, 

পকয়মনা ই প্ৰপশষিকক এটা পবষয় ফলপ্ৰসূভামে উপস্াপন কৰাত সহায় কৰাই নহয়, প্ৰপশষিাথথীৰ বুজাবুক্জৰ মলূ্যায়নমতা সহায় 

কমৰ। প্ৰপশষিক িাইমড প্ৰপশষিকক চতওঁৰ পনমদ্চশনাৰ সময়সেূী পপৰকল্না কপৰবকল, চকঁোমালৰ প্ৰময়াজনীয়তা, হদনক্দেন পাঠ্ 

আৰু প্ৰদশ ্চনৰ পপৰকল্না কপৰবকল সষিম কমৰ।

দষিতাসমহূ উৎপাদনশীলভামে সম্ন্ কপৰবকল এই পনমদ্চশনামূলক সামগ্ীত অনশুীলনৰ QR ক’ডত পনমদ্চশনামূলক পভপডঅ’সমূহ 

সপন্পেটি কৰা হয় যামত দষিতা পশষিণক অনুশীলনত পদয়া পদ্পতিত ব্যেহাপৰক পদমষিপসমূহৰ হসমত একক্ত্ৰত কপৰব পৰা 

যায়। পনমদ্চশনামূলক পভপডঅ’সমমূহ ব্যেহাপৰক প্ৰপশষিণৰ ওপৰত মানদণ্ডৰ মান উন্ত কপৰব আৰু প্ৰপশষিাথথীসকলক দষিতাক 

পনৰেক্চ্ছন্ভামে মমনাপনমেশ আৰু প্ৰদশ ্চন কপৰবকল চপ্ৰৰণা চযািাব।

আইএমপপসমূমহ ফলপ্ৰসূ দলীয় কামৰ বামব পবকপশত কপৰবলিীয়া জষ্টল দষিতাসমূহৰ পবষময়ও আমলােনা কমৰ। পাঠ্্যৰিমত 

পনধ ্চাপৰত অনুসপৰ পমত্ৰ ব্যেসায়ৰ গুৰুত্বপূণ ্চ দষিতা চষিত্ৰসমূহ অন্ভু্চতি কৰাৰ বামবও প্ৰময়াজনীয় যত্ন চলাো হহমছ।

প্ৰপতষ্ান এটাত সমূ্ণ ্চ পনমদ্চশনামূলক পমপডয়া চপমকজৰ উপলব্ধতাই প্ৰপশষিক আৰু পপৰোলনা দুময়ামক ফলপ্ৰসূ প্ৰপশষিণ 

প্ৰদান কৰাত সহায় কমৰ।

ৰাজহুো আৰু ব্যক্তিিত খণ্ডৰ উমদ্যাি, প্ৰপশষিণ সঞ্ালকালয় (পড ক্জ ষ্ট), েৰকাৰী আৰু ব্যক্তিিত আই ষ্ট আইৰ অধীনস্ 

পবপভন্ প্ৰপশষিণ প্ৰপতষ্ানৰ পৰা পবমশষভামে আহৰণ কৰা এন আই এম আইৰ কম ্চোৰী আৰু সংবাদ মাধ্যম উন্য়ন সপমপতৰ 

সদস্যসকলৰ সামপূহক প্ৰমেটিাৰ ফল।

এই সুমযািমত পনপমময় পবপভন্ ৰাজ্য েৰকাৰৰ পনময়াি আৰু প্ৰপশষিণৰ সঞ্ালক, ৰাজহুো আৰু ব্যক্তিিত খণ্ড উভয়মৰ উমদ্যািৰ 

প্ৰপশষিণ পবভাি, পডক্জষ্ট আৰু পডক্জষ্ট চষিত্ৰ প্ৰপতষ্ানৰ পবষয়া, প্ৰুফ পৰডাৰ, ব্যক্তিিত সংবাদ মাধ্যমৰ পবকাশক আৰু... 

সমন্বয়কসকলৰ বামব, পকন্তু যাৰ সক্ৰিয় সমথ ্চনৰ বামব এনআইএমআইময় এই সামগ্ীসমূহ উপলয়াই আপনব চনাোপৰমলমহঁমতন।

চেন্াই - ৬০০ ০৩২  কাৰ্ ্ষবাৈডী পফৰিালক
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(v)

স্ডীকৃফত

ফি জজ এণ্ এম খণ্ডৰ অধীনত ফিটাৰৰ ব্যেসায়ৰ বামব এই আই এম পপ (ট্ৰেড ট্ৰেকটটককল) উপলয়াই আপনবকল তলত 

উমল্খ কৰা পমপডয়া চডমভলপাৰ আৰু চতওঁমলাকৰ পষৃ্মপাষক সংস্াই আিবম়াো সহমযাপিতা আৰু  অেদানৰ বামব ৰাষ্ট্ৰ্ৰীয় 

ৰাষ্ট্ৰ্ৰীয় পনমদ্চশনামূলক মাধ্যম প্ৰপতষ্ান (এন আই এম আই) আন্পৰকতামৰ ধন্যবাদ জনাইমছ .

সংবাদ মাি্যম উন্য়ন সফমফতৰ সদস্য

শ্ৰী. পপ চক ৰাধা কৃষ্ণন  -  চজ্যষ্ প্ৰপশষিক

   েৰকাৰী আই ষ্ট আই, চকমৰলা

শ্ৰী. ষ্ট চিাপালন  -  সহকাৰী প্ৰপশষিণ পবষয়া েৰকাৰী 

   আই ষ্ট আই, আম্বত্তুৰ, চেন্াই

শ্ৰী. ইউ আব্লু কাদৰ  -  কপনষ্ প্ৰপশষিণ পবষয়া েৰকাৰী 

   আই ষ্ট আই, গুইণ্ডী, চেন্াই

শ্ৰী এ পবজয়ৰাঘেন  -  সহকাৰী প্ৰপশষিণ সঞ্ালক (অেসৰপ্ৰাপ্ত)

   এষ্টআই, চেন্াই - ৩২।

ফনফম সমন্বয়ক

শ্ৰী. পনম ্চল্য নাথ  -  উপ-সঞ্ালক, 

   পনপম, চেন্াই - ৩২।

শ্ৰী. পভ চিাপালা কৃষ্ণন  -  চমমনজাৰ

   পনপম, চেন্াই - ৩২।

এই পনমদ্চশনামূলক সামগ্ীৰ পবকাশৰ প্ৰক্ৰিয়াত ডাটা এপণ্ৰে, পেএপড, পডষ্টপপ অপামৰটৰসকলৰ উৎকৃটি আৰু পনষ্াবান চসোৰ 

বামব এনআইএমআইময় চতওঁমলাকৰ প্ৰশংসা পলপপবদ্ কমৰ।

এই পনমদ্চশনামূলক সামগ্ীৰ পবকাশৰ বামব অপৰহণা চযামিাো আন সকমলা কম ্চোৰীময় আিবম়াো অমূল্য প্ৰমেটিামকা 

এনআইএমআইময় ধন্যবাদৰ হসমত স্ীকাৰ কমৰ।

এই আইএমপপ প্ৰস্তুত কৰাত প্ৰত্যষি বা পমৰাষিভামে সহায় কৰা আন সকমলামক এনআইএমআইময় কৃতজ্তা প্ৰকাশ কপৰমছ। 
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পাতফন 

ট্ৰেড ট্ৰেকটটককল

বাপণক্জ্যক ব্যেহাপৰক হাতপুপথখন ব্যেহাপৰক কম ্চশালাত ব্যেহাৰ কৰাৰ উমদেমশ্যমৰ। ইয়াত ফিটাৰ ব্য�সায়ৰ সময়মছাোত 

প্ৰপশষিাথথীসকমল সম্ূণ ্চ কপৰবলিীয়া ব্যেহাপৰক অনুশীলনৰ শংৃখলা থামক যাৰ পপৰপূৰক আৰু অনুশীলনসমূহ সম্ন্ কৰাত 

সহায়ক চহাোকক পনমদ্চশনা/ তথ্যৰ দ্াৰা সমপথ ্চত। এই অনুশীলনসমূহ এমনদমৰ পডজাইন কৰা হহমছ যামত এন এছ পকউএফ স্তৰ - ৪ 

(সংমশাপধত ২০২২) পাঠ্্যৰিম মাপন েলা সকমলা দষিতা সামপৰ চলাো হয়।

এই হাতপপুথখন আঠ্টা মপডউলত পবভতি কৰা হহমছ। আঠ্টা মপডউল তলত পদয়া হহমছ

মফডউল ১  ফনৰাপত্া

মফডউল ২  ট্মৌফলক ফিটটং

মফডউল ৩  শ্ডীট ট্মটাল

মফডউল ৪  ট্�জ্ডিং

মফডউল ৫  জৰিফলং

মফডউল ৬  ফিটটং সমাকব�

মফডউল ৭  ঘূকৰা�া

মফডউল ৮  ট্মৌফলক ৰক্ষণাকবক্ষণ

চদাকানৰ মক্জয়াত দষিতা প্ৰপশষিণৰ পপৰকল্না পকছুমান ব্যেহাপৰক প্ৰকল্ক চকন্দ্ৰ কপৰ ব্যেহাপৰক অনুশীলনৰ ধাৰাবাপহকতাৰ 

জপৰয়মত কৰা হয়। পকন্তু ব্যক্তিিত অনুশীলমন প্ৰকল্ৰ অংশ পহোমপ িঠ্ন নকৰা দৃটিান্ কমমইমহ চদখা যায়।

ব্যেহাপৰক হাতপপুথখন প্ৰস্তুত কৰাৰ সময়ত প্ৰপতমটা অনুশীলন প্ৰস্তুত কৰাৰ আন্পৰক প্ৰমেটিা েমলাো হহপছল পযমটা িড়ৰ তলৰ 

প্ৰপশষিাথথীময়ও বুক্জবকল আৰু সম্ন্ কপৰবকল সহজ হ’ব। অেমশ্য উন্য়ন দলমটামে মাপন হলমছ চয অপধক উন্পতৰ পপৰসৰ আমছ। 

চমনুমেলখনৰ উন্পতৰ বামব অপভজ্ প্ৰপশষিণ অনুষদৰ পৰামশ ্চৰ বামব পনপমময় আগ্হী।

বাফণজ্য তত্ত্ব

বাপণজ্য তত্ত্বৰ হাতপুপথখন পফটাৰৰ পাঠ্্যৰিমৰ বামব তাত্পত্বক তথ্যমৰ িষ্ঠ্ত - ১ নং বাপণজ্য তত্ত্ব NSQF LEVEL - 4 (সংমশাপধত 

২০২২) পনম ্চাণত। NSQF LEVEL - 4 (Revised 2022) ৰ পাঠ্্যৰিমত থকা ব্যেহাপৰক অনুশীলন অনুসপৰ পবষয়বস্তুসমূহ ৰিমবদ্ কৰা 

হহমছ TradeTheory ৰ ওপৰত তাত্পত্বক পদশসমূহক প্ৰপতমটা অনুশীলনত সামপৰ চলাো দষিতাৰ হসমত সম্ভেপৰ পপৰমামণ সম্পক্চত 

কৰাৰ প্ৰয়াস কৰা হহমছ। এই সম্ক্চমটা হ’ল...

দষিতাসমূহ প্ৰদশ ্চনৰ বামব প্ৰপশষিাথথীসকলক ধাৰণাৰ ষিমতা পবকাশ কৰাত সহায় কপৰবকল ৰষিণামবষিণ কৰা হয়।

বাপণক্জ্যক ব্যেহাপৰকৰ হাতপুপথত থকা সংপলিটি অনুশীলনৰ লিমত বাপণজ্য তত্ত্বমটা পশকাব আৰু পশপকব লাপিব। সংপলিটি ব্যেহাপৰক 

অনুশীলনসমূহৰ পবষময় ইংপিতসমূহ এই হাতপুপথৰ প্ৰপতখন শ্বীটত পদয়া হহমছ।

চদাকানৰ মক্জয়াত আনুষংপিক দষিতাসমূহ সম্ন্ কৰাৰ আিমত প্ৰপতমটা ব্যায়ামৰ হসমত জপড়ত বাপণজ্য তত্ত্বমটা অন্ততঃ এটা 

চশ্ৰণী পশমকাো/পশষিণ কৰামটা ভাল হ’ব। বাপণজ্য তত্ত্বক প্ৰপতমটা অনুশীলনৰ এক সংহত অংশ পহোমপ িণ্য কপৰব লামি।

এই সামগ্ীসমূহ আত্মপশষিণৰ উমদেমশ্য নহয় আৰু ইয়াক চশ্ৰণীমকাঠ্াৰ পনমদ্চশনাৰ পপৰপূৰক পহোমপ পবমবেনা কৰা উপেত।
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 অনু�ডীলনডী অনু�ডীলনৰ ফ�কৰানাম ফ�ক্ষণ পৃষ্া
 নং।   িলািল  নং। 

ফবৰ্য়

  মফডউল ১ : ফনৰাপত্া (Safety)

 1.1.01 বাপণক্জ্যক প্ৰপশষিণৰ গুৰুত্ব, ব্যেসায়ত ব্যেহৃত সজঁপুল য্ৰিপাপতৰ তাপলকা 
  (Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)   1

 1.1.02  ব্যজতিগত সুৰক্ষা সঁজফুল (ফপফপই) ব্য�ৈাৰ কফৰবলল ফ�ফক্ষত কফৰ ৰেফ�ক্ষাৰ্থীৰ সুৰক্ষা 
  মকনাভা� ফবকা� (Safety attitude development of the trainee by educating 
  them to use personal protective equipment (PPE)   3

 1.1.03  ৰোৰ্ফমক ফিফকৎসা পদ্ধফত আৰু ট্মৌফলক ৰেফ�ক্ষণ (First aid method and basic 
  training)   5

 1.1.04  কপাৈৰ আ�জ্ষনা, িাতুৰ ফিপচ্চ / বাৰ আফদ ট্পলনডীয়া সামগ্ডী ফনৰাপকদ ফনষ্া�ন। 
  (Safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / burrs etc) 1 10

 1.1.05  পবপদ পেনাতিকৰণ আৰু পপৰহাৰ কৰা (Hazard identification and avoidance)   11

 1.1.06  ফবপদৰ বাকব সুৰক্ষা ফিন, সতক্ষবাণডী, সা�িানতা আৰু ব্যজতিগত সুৰক্ষা বাত্ষা 
  (Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)  13

 1.1.07  হবদ্ুযফতক দঘু ্ষটনাৰ ৰেফতকৰািমূলক ব্য�স্া আৰু একন দঘু ্ষটনাত ল’বলগডীয়া পদকক্ষপ 
  (Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in 
  such accidents)  15

 1.1.08  অফনিফনব ্ষাপক ৰ্ন্তৰ ব্য�ৈাৰ (Uses of fire extinguishers)  18

 1.1.09  পফষ্টং োকপৰত কাম কৰাৰ সময়ত মাপন েপলবলিীয়া সােধানতাসমূহৰ অভ্যাস আৰু বুজা 
  (Practice and understand precautions to be followed while working in fitting jobs)   20
 1.1.10  ব্যেসায়ত ব্যেহৃত সজঁপুল আৰু সজঁপুলৰ পনৰাপদ ব্যেহাৰ (Safe use of tools and equipments
  used in the trade)   22

  মফডউল ২ : ট্মৌফলক ফিটটং  (Basic Fitting) 

 1.2.11  পেপনিত কৰাৰ বামব আকাংপষিত পনপদ্চটিতা অনুসপৰ সজঁপুল আৰু সজঁপুল পেনাতিকৰণ (Identification of 
  tools and equipments as per desired specifications for  marking & sawing)   24

 1.2.12  প্ৰময়াি অনুসপৰ সামগ্ী পনব ্চােন (Selection of material as per application)   26

 1.2.13  চকঁোমালৰ মপৰছা, চখালা, জাৰণ আপদৰ বামব দৃশ্যমান পপৰদশ ্চন। (Visual inspection of 
  raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)   27

 1.2.14  চৰখামবাৰ পেপনিত কৰা, ভাইে চোলাত উপযতুিভামে ধপৰ ৰখা, প্ৰদত্ত মাত্ৰাকল চহকে’ কৰা 
  (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given dimensions)   28

 1.2.15  পবপভন্ অংশৰ পবপভন্ ধৰণৰ ধাতু কটাৰী কৰা (Sawing different types of metals of 
  different sections)   34

 1.2.16  পবপভন্ অংশৰ পবপভন্ ধৰণৰ ধাতু কটাৰী কৰা (Filing channel, parallel)   38

  বাফৈৰৰ ট্কফলপাকৰকৰ ট্জাখা (Measuring with outside calipers)  39

 1.2.17  পবপভন্ অংশৰ পবপভন্ ধৰণৰ ধাতু কটাৰী কৰা (Filing flat and square (rough finish))   42

 1.2.18  ফাইপলং চপ্ৰকষ্টছ, পষৃ্ ফাইপলং, অদ্ভুত ভপৰৰ চকপলপাৰ আৰু টি্ৰীলৰ পনয়মৰ হসমত চপান 

  আৰু সমান্ৰাল চৰখা পেপনিত কৰা (Filing practice, surface filing, marking of straight and 
  parallel lines with odd leg caliper and steel rule)  1 44

 1.2.19  পডভাইডাৰ, অড চলি চকপলপাৰ আৰু টি্ৰীলৰ পনয়ম (বতৃ্ত, োপ, সমান্ৰাল চৰখা) ৰ হসমত পেপনিত 
  কৰাৰ অভ্যাস (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule 
  (circles, arcs, parallel lines))   46
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 1.2.20  স্কাইফবং ব্লক আৰু ফডভাইডাৰ ব্য�ৈাৰ কফৰ সৰল ট্ৰখা আৰু িাপসমূৈ ফিফনিত কৰা 
  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)  49

  পৃষ্ ট্গজ ব্য�ৈাৰ কফৰ সমান্তৰাল ট্ৰখা ফিফনিত কৰা (Marking parallel lines 
  using surface gauge)  

 1.2.21  পেপনিত চৰখামৰ সমতল পষৃ্ পেপপং কৰা (Chipping flat, surfaces along a marked line)   52

 1.2.22  পেপনিত কৰা, ফাইল কৰা, সমতল, বি ্চমষিত্ৰ আৰু চেটিা কৰক ব্যেহাৰ কপৰ পৰীষিা কৰক – 
  বি ্চমষিত্ৰ (Marking, filing, flat square and check using Try - square)   54

 1.2.23  ফুটাৰ অেস্ান পনণ ্চয়ৰ বামব সৰল নীলা পপ্ৰন্ট অনুসপৰ পেপনিত কৰা, পেপনিত সজঁপুলমৰ েকযতুি
  পষৃ্ত চৰখা পলখা (Marking according to simple blue prints for locating 
  position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)   55

 1.2.24  ‘V’ ব্লক আৰু মাফক্ষং ব্লকৰ সৈায়ত ঘূৰণডীয়া বাৰৰ ট্কন্দ্ৰ ফবিাফৰ উফলও�া (Finding 
  center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)  59

 1.2.25  সৰল চৰখাক এটা োপৰ হসমত সংমযাি কৰা (Joining straight line to an arc)   61

 1.2.26  সৰল চৰখাক এটা োপৰ হসমত সংমযাি কৰা (Chipping, chamfering, chip slots and 
  oil grooves (straight))  65

 1.2.27  সৰল চৰখাক এটা োপৰ হসমত সংমযাি কৰা (Filing flat, square and parallel to an 
  accuracy of ±0.5mm)   67

 1.2.28  এটা চৰখাৰ কামষমৰ পেপ বৰি - মাক্চ আউট, পবপভন্ চকাণত কীমে   আৰু কাষ্ট কী চে (Chip 
  curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)   68

 1.2.29  চেমললৰ চোকা কৰা (Sharpening of chisel)   70

 1.2.30  চেমললৰ চোকা কৰা (File thin metal to an accuracy of 0.5mm)   72

 1.2.31  চেমললৰ চোকা কৰা (Saw along a straight line, curved line, on different sections 
  of metals) 1 74

  ব্যাসাি ্ষ পৰডীক্ষা কৰা (Checking the radius)    

 1.2.32  এম.এছ.ৰ ডাঠ্ অং�ত ট্ষ্টইট কটাৰডী। ট্কাণ আৰু পাইপ (Straight saw on thick     
  section of M.S.angle and pipe)   78 

 1.2.33  ফাইল পদমষিপসমূহ আৰু ±0.25mm সষ্ঠ্কতাকল মসণৃ ফাইলৰ হসমত সমাপ্ত কৰক (File 
  steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)   80

 1.2.34  ফাইল আৰু চদখাত এম.এছ. বি ্চমষিত্ৰ আৰু পাইপ (File and saw on M.S. square and pipe)   82

 1.2.35  এটা পেপনিত চৰখাৰ কামষমৰ ফাইলৰ ব্যাসাধ ্চ (উত্তল আৰু অেতল) আৰু পমল কৰক (File 
  radius along a marked line (convex and concave) and match)   84

 1.2.36  পেপ শ্বীট চমটাল (পশ্বয়াপৰং) (Chip sheet metal (shearing))   87

 1.2.37  পেপ চটিপ আৰু ফাইল (Chip step and file)   89

 1.2.38  মাক্চ অফ কপৰ ফুটাৰ মামজমৰ ক্ৰিল কৰক (Mark off and drill through holes)   90

 1.2.39  এম.এছ.চলেট ত ক্ৰিল কপৰ চটপ কৰক (Drill and tap on M.S.flat)   93

 1.2.40  পাঞ্ আখৰ আৰু সংখ্যা (আখৰ পাঞ্ আৰু সংখ্যা পাঞ্) (Punch letter and number 
  (letter punch and number punch))   96

 1.2.41  পবপভন্ ঘুপষৰ ব্যেহাৰৰ অভ্যাস কৰক (Practice use of different punches)   98
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  মফডউল ৩ : শ্ডীট ট্মটাল (Sheet Metal)

 1.3.42  সৰল চৰখা, বতৃ্ত, প্ৰফাইল আৰু পবপভন্ জ্যাপমপতক আকৃপতৰ পেপনিত কৰা আৰু পনিপৰ সহায়ত শ্বীট 
  কাষ্টব পৰা (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical 
  shapes and  cutting the sheets with snips)   100

 1.3.43  সহজ পবকাশৰ পৰা মাপক্চং আউট (Marking out of simple development)   114

 1.3.44  ছল্াপৰং আৰু ঘামপেৰ বামব চলেপৰ বামব মাপক্চং আউট (Marking out for flaps for soldering 
  and sweating)   119

 1.3.45  পবপভন্ শ্বীট চমমটলৰ সংমযাি (Various sheet metal joints)   125

 1.3.46  ফুটা আৰু কষ্ঠ্ন পাঞ্ ব্যেহাৰ কপৰ ফুটা পাঞ্ কৰক (Punch holes using hollow and 
  solid punches)   144

 1.3.47  চলপ আৰু বাট জইণ্ট কৰক (Do lap and butt joints)  2 & 3 148

 1.3.48  ধাতুৰ শীটক পবপভন্ বৰি ৰূপত চবকঁা কৰক - ফামনল তাৰঁযুতি প্ৰান্ - চপান আৰু বৰি, চটিক 
  ব্যেহাৰ কপৰ চকাণত ধাতু ভাজঁ কৰক (Bend sheet metal into various curvature forms - 
  Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)   152

 1.3.49  তাৰঁযতুি প্ৰান্ৰ হসমত সৰল বি ্চমষিত্ৰৰ পাত্ৰ বনাওক আৰু চহমণ্ডল ষ্ঠ্ক কৰক (Make simple 
  square container with wired edge and fix handle)   153

 1.3.50  বি ্চমষিত্ৰৰ ছল্াৰ কৰা েুক থকা বি ্চমষিত্ৰৰ চৰে বনাওক (Make square tray with square 
  soldered corners)   160

 1.3.51  চকামল ছল্াপৰং আৰু ৰূপালী ছল্াপৰঙৰ ওপৰত অভ্যাস কৰক (Practice on soft soldering 
  and silver soldering)  163

 1.3.52  পৰমভমটড চলপ আৰু বাট জইণ্ট বনাওক (Make riveted lap and butt joint)   167

 1.3.53  পবকাশ আৰু ছল্াৰ সংমযাি অনুসপৰ ফামনল বনাওক (Make funnel as per development 
  and solder joints)   168

 1.3.54  পৰমভষ্টঙৰ বামব ক্ৰিল (Drill for riveting)   179

 1.3.55  পযমান প্ৰকাৰৰ পৰমভট চপাো যায় পসমান প্ৰকাৰৰ পৰমভট কৰা, কাউণ্টাৰ পছংক চহড পৰমভট ব্যেহাৰ
  কৰা (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk 
  head rivets)   181

  মফডউল ৪ : ট্�জ্ডিং  (Welding)

 1.4.56  োপ আঘাত আৰু ৰষিণামবষিণ, চপান - চৰখাৰ গুষ্ট ৰখা (Striking and maintaining arc, 
  laying straight - line bead)   188

 1.4.57  চিছ আৰু এ আৰ পে চেক্ল্ং প্ৰক্ৰিয়া ব্যেহাৰ কপৰ বাট জইণ্ট আৰু ‘ষ্ট’ জইণ্ট বমনাো 
  (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)  4 & 5 193

 1.4.58  পশখাৰ স্াপন, পফউজন পফলাৰ ৰড আৰু চিছৰ হসমত আৰু অপবহমন েপল থামক (Do setting up 
  of flames, fusion runs with and without filler rod and gas)   207

 1.4.59  বাট চেল্ আৰু কণ ্চাৰ, আক্চ চেক্ল্ঙত পফমলট বনাওক (Make butt weld and corner,  fillet 
  in arc welding)   213

 1.4.60  এম এছ চলেটৰ চিছ কাষ্টং (Gas cutting of MS plates)   218

  মফডউল ৫ : জৰিফলং  (Drilling)

 1.5.61  মাক্চ অফ কপৰ ফুটাৰ মামজমৰ ক্ৰিল কৰক (Mark off and drill through holes)   225

 1.5.62  এম.এছ চলেটত ক্ৰিল কৰক (Drill on M.S Flat)   227

 1.5.63  চিজৰ লিত খাপ খুোবকল ফাইলৰ ব্যাসাধ ্চ আৰু প্ৰফাইল (File radius and profile to 
  suit gauge)   228
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 1.5.64  ক্ৰিলৰ চোকা কৰা (Sharpening of drills)   232

 1.5.65  চকৌপণক চজাখৰ য্ৰিৰ ব্যেহাৰৰ অভ্যাস কৰক (Practice use of angular measuring 
  instrument)   237

 1.5.66  কাউণ্টাৰ পেংক, কাউণ্টাৰ ব’ৰ আৰু পৰম স্প্লিট পফট (পতপন টুকুৰা পফষ্টং) (Counter sink, 
  counter bore and ream split fit (three piece fitting))   239

 1.5.67  ফুটা আৰু অন্ধ ফুটাৰ মামজমৰ ক্ৰিল কৰক (Drill through hole and blind holes)   243

 1.5.68  চটপৰ সহায়ত প্ৰামাপণক আকাৰৰ আভ্যন্ৰীণ সূতা িঠ্ন কৰক (ফুটা আৰু অন্ধ ফুটাৰ 
  মামজমৰ) (Form internal threads with taps to standard size (through holes and 
  blind holes)  6 245

 1.5.69  টিড আৰু বল্ট প্ৰস্তুত কৰক (Prepare studs and bolt)   249

 1.5.70  ডাইৰ হসমত বাপহ্যক চৰেডসমূহ প্ৰামাপণক আকাৰকল িঠ্ন কৰক (Form external threads 
  with dies to standard size)   253

 1.5.71  ফাইল আৰু চটিপ পফট, চকৌপণক পফট, চকাণ পষৃ্ (চবমভল চিজৰ সষ্ঠ্কতা ১ পডগ্ী) বনাওক 
  (Prepare nuts and match with bolts)   254

 1.5.72  ফাইল আৰু চটিপ পফট, চকৌপণক পফট, চকাণ পষৃ্ (চবমভল চিজৰ সষ্ঠ্কতা ১ পডগ্ী) বনাওক (File
  and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree))   256

 1.5.73  সহজ মুকপল আৰু স্াইপডং পফট বনাওক (Make simple open and sliding fits)   258

 1.5.74  ফুটামটা ডাঙৰ কপৰ আভ্যন্ৰীণ ডায়া বকৃ্দ্ কৰক (Enlarge hole and increase internal dia)   260
 1.5.75  ফাইল নলাকাৰ পষৃ্ (File cylindrical surfaces)   262

 1.5.76  বৰি প্ৰফাইলৰ মুকপল পফষ্টং কৰক (Make open fitting of curved profiles)   263

 1.5.77  পূব ্চমত ক্ৰিল কৰা ফুটামটা বাপন্ধ ক্ৰিলৰ স্ান সংমশাধন কৰা (Correction of drill location by 
  binding previously drilled hole)   266

 1.5.78  পভতৰত বি ্চমষিত্ৰৰ পফট কপৰ লওক (Make inside square fit)   268

  মফডউল ৬ : ফিটটং সমাকব� (Fitting Assembly)

 1.6.79  স্াইপডং ‘ষ্ট’ পফট কৰক (Make sliding ‘T’ fit)   270

 1.6.80  পফটাৰ - পফষ্টং সমামবশ (File fit - combined, open angular and sliding sides)   272

 1.6.81  ফাইলৰ আভ্যন্ৰীণ চকাণ ৩০ পমপনট সষ্ঠ্কতা চখালা, চকৌপণক পফট (File internal angles 
  30 minutes accuracy open, angular fit)  7 274

 1.6.82  ৯০°ৰ বাপহমৰ অন্য চকাণৰ হসমত স্াইপডং পফট কৰক (Make sliding fit with angles 
  other than 90°)   276

 1.6.83  সমতল পষৃ্, বৰি পষৃ্ আৰু সমান্ৰাল পষৃ্ত চ্ৰেপ কপৰ পৰীষিা কৰক (Scrap on flat 
  surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)   279

 1.6.84  স্াইপডং চলেট, সাধাৰণ পষৃ্ বনাওক আৰু একক্ত্ৰত কৰক (Make and assemble, sliding flats, 
  plain surfaces)   285

 1.6.85  চবয়াপৰং পষৃ্ৰ নীলা পমলৰ বামব পৰীষিা কৰক - সমতল আৰু (Check for blue match of 
  bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whitworth method)   287

 1.6.86  ফাইল আৰু পফটৰ সংযুতি ব্যাসাধ ্চ আৰু চকৌপণক পষৃ্ (সষ্ঠ্কতা ± ০.৫ পমপলপমটাৰ) চকৌপণক আৰু
  ব্যাসাধ ্চ পফট (File and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) 
  angular and radius fit)   288

 1.6.87  সষ্ঠ্ক ফুটা পবোপৰ উপলয়াওক আৰু টিড পফটৰ বামব সষ্ঠ্ক ফুটা কৰক (Locate accurate 
  holes and make accurate hole for stud fit)   291

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xi)

 অনু�ডীলনডী অনু�ডীলনৰ ফ�কৰানাম ফ�ক্ষণ পৃষ্া
 নং।   িলািল  নং। 

 1.6.88  হাতৰ সজঁপুল ব্যেহাৰ কপৰ স্ক্�ু , বল্ট আৰু কলাৰ ব্যেহাৰ কপৰ যাপ্ৰিক উপাদান/
  উপ-সমামবশসমূহ এমকলমি বাপন্ধ লওক (Fasten mechanical components/sub-
  assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)   293

 1.6.89  সমান্ৰাল আৰু চকৌপণক সংিম পষৃ্ৰ হসমত স্াইপডং পফট সমামবশ কৰক (Make sliding fits 
  assembly with parallel and angular mating surface)   295

  মফডউল ৭: ঘূকৰা�া (Turning)

 1.7.90  চলথৰ অপামৰেন (Lathe operations)   299

 1.7.91  কটাৰী সজঁপুল ব্যেহাৰ কপৰ োপৰটা চোলাৰ েকত সেঁা কাম (True job on four jaw chuck using 
  knife tool)   300

 1.7.92  চকন্দ্ৰৰ মাজত ধপৰ ৰখাৰ বামব দুময়াটা মূৰৰ ফামল মুখ কৰক (Face both the ends for holding 
  between centres)   302

 1.7.93  ৰাপফং সজঁপুল ব্যেহাৰ কপৰ সমান্ৰাল ঘূৰণ ± ০.১ পম.পম (Using roughing tool parallel turn 
  ± 0.1 mm)   304

 1.7.94  বাপহৰৰ চকপলপাৰ আৰু টি্ৰীলৰ পনয়ম ব্যেহাৰ কপৰ ব্যাস জপুখব (Measure the diameter using 
  outside caliper and steel rule)   306

 1.7.95  পতপনটা চোলা েকত োকপৰ ধপৰ ৰখা (Holding job in three jaw chuck)   308

 1.7.96  চফপেং, চলেইন টাণ ্চ, চটিপ টাণ ্চ, পাষ্ট্চং, পডবাৰ, চেমফাৰ কণ ্চাৰ, চশষমবাৰ ঘূৰণীয়া কৰক, আৰু ফম ্চ 
  সজঁপুল ব্যেহাৰ কৰক (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, 
  chamfer corner, round the ends and use from tools)   309

 1.7.97  কান্ধৰ ঘূৰণীয়া : বি ্চমষিত্ৰৰ , পফমলটযুতি, কাষ্ট চলাো কান্ধৰ তলত চবমভল কৰা, কাষ্ট চলাোৰ 
  তলত ঘূমৰাো-পফমলট কৰা, বি ্চমষিত্ৰৰ চবমভল কৰা (Shoulder turn : Square , filleted, 
  beveled under cut shoulder, turning-filleted under cut, square beveled)   314

 1.7.98  একক পবদেৰু সজঁপুলৰ চোকা কৰা (Sharpening of - single point tools)  8 319

 1.7.99  কাষ্ট খাজঁ - বি ্চমষিত্ৰৰ, ঘূৰণীয়া ‘V’ খাজঁ (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)   322

 1.7.100  োকপৰমটা কুষ্টল কপৰ লওক (Knurl the job)   324

 1.7.101  ব’ৰ ফুটা - স্পট চফে, পাইলট ক্ৰিল, ব’পৰং সজঁপুল ব্যেহাৰ কপৰ ফুটা বকৃ্দ্ কৰা (Bore holes - 
  spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)   326

 1.7.102  টাণ ্চ চটপাৰ (আভ্যন্ৰীণ আৰু বাপহ্যক) (Turn taper (internal and external)   330

 1.7.103  চটপাৰ পপন ঘূৰাই পদয়ক (Turn taper pins)   334

 1.7.104  চিজৰ হসমত খাপ খেুাই চটিণ্ডাড্চ চটপাৰ ঘূৰাই পদয়ক (Turn standard tapers to suit with 
  gauge)   335

 1.7.105  চটপ ব্যেহাৰ কপৰ চৰেপডঙৰ অভ্যাস কৰক, হামতমৰ চলথত ডাই (Practice threading using  
  taps, dies on lathe by hand)   338

 1.7.106  বাপহ্যক ‘V’ সূতা বনাওক (Make external ‘V’ thread)   340

 1.7.107  এটা বাদাম প্ৰস্তুত কপৰ বল্টৰ হসমত পমলাই লওক (Prepare a nut and match with the bolt)   345

  মফডউল ৮: ট্মৌফলক ৰক্ষণাকবক্ষণ  (Basic Maintenance)

 1.8.108  সহজ চমৰামপতৰ কাম - নীলা পপ্ৰন্টৰ পৰা চমপেনৰ অংশসমূহৰ সহজ সমামবশ (Simple repair 
  work - simple assembly of machine parts from blue prints)   348

 1.8.109 সমামবশৰ সময়ত সম্ভাে্য সমামবশ ত্ৰুষ্টসমূহ শুধমৰাো (Rectify possible assembly faults 
  during assembly)  351 

 1.8.110 পৰীষিা তাপলকাৰ হসমত পনয়মীয়া ৰষিণামবষিণ কৰক (Perform the routine maintenance 
  with check list)  358
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(xii)

 অনু�ডীলনডী অনু�ডীলনৰ ফ�কৰানাম ফ�ক্ষণ পৃষ্া
 নং।   িলািল  নং। 

 1.8.111 ৰুষ্টন পৰীষিা তাপলকা অনুসপৰ চমপেন পনৰীষিণ কৰক (Monitor machine as per routine 
  check list) 9 360 

 1.8.112 োপ চিজ, উষ্ণতা চিজ, চতলৰ মাত্ৰা প়ক (Read pressure gauge, temperature gauge, 
  oil level)  362

 1.8.113 বায়ুোপলত ব্যেস্াত োপ পনধ ্চাৰণ কৰক (Set pressure in pneumatic system)  363

 1.8.114 ডমেল পপন ব্যেহাৰ কপৰ সৰল পফষ্টং আৰু টক্চ চৰঞ্ ব্যেহাৰ কপৰ চকপ স্ক্�ু এমছম্বপল একক্ত্ৰত 
  কৰক (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw  assembly using 
  torque wrench)  364

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Module 1

Module 2

Safety attitude 
development of the 
trainee by educating 
them to use personal 
protective equipment 

(PPE)

Measuring with outside 
calipers

Preventive measures for 
electrical accidents and step to 

be taken in such accidents

Checking the radius

First aid method and 
basic training 

Marking off straight 
lines and arcs using 
scribing block and 

dividers

Uses of fire extinguishers

Hacksawing on steel 
angle 

Safe disposal of waste 
materials like cotton 

waste, metal chips / burrs 
etc.

Marking parallel 
lines using surface 

gauge

Safety sign for danger, 
warning, caution 

and personal safety 
message

Finding center of round 
bar with the help of 

‘V’ block and marking 
block

Ex.No.1.1.02

Ex.No.1.2.16

Ex.No.1.2.31 Ex.No.1.2.32

Ex.No.1.1.03

Ex.No.1.2.20

Ex.No.1.1.04 Ex.No.1.1.06

Ex.No.1.1.07 Ex.No.1.1.08

Ex.No.1.2.24
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(xiii)

ফ�ক্ষণ / মূল্যায়নকৰ্াগ্য িলািল

এই পকতাপখন সম্ূণ ্চ চহাোৰ পপছত আপপুন কপৰব পাপৰব

    নং. ফ�ক্ষণ িলািল অনু�ডীলনডী নং।

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge 
(Trade Theory)

Duration
Reference 
Learning 
Outcome

Professional Skills 
(Trade Practical) 

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional 
Skill 212 Hrs;

Professional 
Knowledge 
37Hrs

Plan and organize 
the work to make job 
as per specification 
applying different 
t ypes  o f  bas i c 
f i t t ing operation 
and  Check  fo r 
d i m e n s i o n a l 
accuracy following 
safety precautions. 
[ B a s i c  f i t t i n g 
operation - marking, 
H a c k s  a w i n g , 
Chiseling, Filing, 
Dr i l l ing,  Taping 
a n d  G r i n d i n g 
e t c .  A c c u r a c y : 
±  0 . 2 5 m m ]  
CSC/N0304.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Measuring standards (English, 
M e t r i c  U n i t s ) ,  a n g u l a r 
measurements. (04 hrs.)

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

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

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

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

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

Measuring standards (English, 
M e t r i c  U n i t s ) ,  a n g u l a r 
measurements. (04 hrs.)

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

Marking off and layout tools, 
d i v i de rs ,  sc r i b ing  b lock ,  - 
description, classification, material, 
care & maintenance.  

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

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

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

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

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

23. Mark ing accord ing to  s imple 
blueprints for locating, position of 
holes, scribing lines on chalked 
surfaces with marking tools. (8 hrs.)

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

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

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

Use, care and maintenance of 
scribing block.

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

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

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

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

29. Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Vernier calipers, principle, 
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(xvi)

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

37. Chip step and file. (3 hrs.)

cons t ruc t i on ,  g radua t i ons , 
reading, use and care. Vernier 
bevel protractor, construction, 
graduations, reading, use and care, 
dial Vernier Caliper, Digital Vernier 
caliper. 

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

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

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

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

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

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

Determination of tap drill size.  
(03 hrs.)

Professional 
Skill 97Hrs;

Professional 
Knowledge 
21Hrs

M a n u f a c t u r e 
s i m p l e  s h e e t 
metal items as 
per drawing and 
j o i n  t h e m  b y 
soldering, brazing 
a n d  r i v e t i n g .  
CSC/N0301

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

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

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

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

45. Make var ious jo ints:  wi r ing, 
hemming, soldering and brazing, 
form locked, grooved and knocked 
up single hem straight and curved 
edges form double hemming. (22 
hrs.)

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

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

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

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)

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

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

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

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

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

Solder and soldering: Introduction-
t ypes  o f  so lde r  and  f l ux . 
Composition of various types of 
solders and their heating media of 
soldering iron. Method of soldering, 
selection and application-joints. 
Hard solder- Introduction, types 
and method of brazing.  (05 hrs.)
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(xvii)

52. Make riveted lap and butt joint. (6 
hrs.)

53. Make funnel as per development and 
solder joints. (8 hrs.)

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

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

Various rivets shape and form of 
heads, importance of correct head 
size. 
Rivets-Tin man’s rivets types, sizes, 
and selection for various works.
Rivet ing too ls ,  do l ly  snaps 
description and uses. Method of 
riveting, 
The spacing of rivets. Flash riveting, 
use of correct tools, compare hot 
and cold riveting. (03 hrs.)

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

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

Professional 
Skill 19Hrs;

Professional 
Knowledge 
03Hrs

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

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

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

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

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

60. Gas cutting of MS plates (22 hrs. Oxygen acetylene cutting-machine 
description, parts, uses, method of 
handling, cutting torch-description, 
parts, function and uses.       (06 
hrs.)
Drill- material, types, (Taper shank, 
straight shank) parts and sizes. Drill 
angle-cutting angle for different 
materials, cutting speed feed. 
R.P.M. for different materials. 
Drill holding devices- material, 
construction and their uses. (04 
hrs.)
Counter sink, counter bore and spot 
facing-tools and nomenclature, 
Reamer- material, types (Hand and 
machine reamer), kinds, parts and 
their uses, determining hole size 
(or reaming), Reaming procedure. 

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

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

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

64. Sharpening of Drills. (1 hrs.)

J o i n  m e t a l 
components by 
riveting observing 
s t a n d a r d 
p r o c e d u r e .  
CSC/N0304

J o i n  m e t a l 
component by 
a r c  w e l d i n g 
o b s e r v i n g 
s t a n d a r d 
p r o c e d u r e .  
CSC/N0304

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

P r o d u c e 
c o m p o n e n t s 
b y  d i f f e r e n t 
operat ions and 
check accuracy 
using appropriate 
m e a s u r i n g 
i n s t r u m e n t s .
[ D i f f e r e n t 
O p e r a t i o n s  - 
Drilling, Reaming, 
Taping, Dieing; 

Professional 
Skill 21Hrs;

Professional 
Knowledge 
04Hrs

Professional 
Skill 64Hrs;

Professional 
Knowledge 
16Hrs

Professional 
Skill 143Hrs;

Professional 
Knowledge 
26Hrs
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(xviii)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

75. File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional 
Knowledge 
28Hrs

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

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

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

A p p r o p r i a t e 
M e a s u r i n g 
I n s t r u m e n t 
-  V e r n i e r , 
Screw Gauge, 
Micrometer]

CSC/N0304

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Introduction to mechanical fasteners 
and its uses.

S c r e w  t h r e a d  m i c r o m e t e r : 
Construction, graduation and use.  
(05 hrs.)

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

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

90. Lathe operations- 

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

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

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

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

Safely precautions to be observed 
while working on a lathe, Lathe 
specifications, and constructional 
f ea tu res .  La the  ma in  pa r t s 
descriptions- bed, head stock, 
carriage, tail stock, feeding and 
thread cutting mechanisms. Holding 
of job between centres, works with 
catch plate, dog, simple description 
of a facing and roughing tool and their 
applications. (04 hrs.)

Professional 
Skill 95Hrs;

Professional 
Knowledge 
15Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

100. Knurl the job. (1 hr.)

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

C h u c k s  a n d  c h u c k i n g  t h e 
independent four-jaw chuck. 
Reversible features of jaws, the 
back plate, Method of clearing the 
thread of the chuck-mounting and 
dismounting, chucks, chucking 
true, face plate, drilling - method of 
holding drills in the tail stock, Boring 
tools and enlargement of holes.  
(02 hrs.)

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

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

c h a m f e r i n g 
, shoulder turn, 
grooving, knurling,
boring, taper 
turning, threading 
(external ‘V’ only)]
CSC/N0110
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(xxi)

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

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

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

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

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

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

Maintenance
-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

Professional 
Skill 63 Hrs;

Professional 
Knowledge 
12Hrs

Plan & perform 
simple repair, 
overhauling of 
different machines 
and check for f u 
n c t i o n a l i t y. 
[Different Machines
- Drill Machine, 
Power Saw, Bench
Grinder and Lathe]
N/A
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1

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.1.01
ফিটাৰ (Fitter) - ফনৰাপত্া

বাফিজ্্যযিক প্ৰফশক্ষিৰ গুৰুত্ব, বযিৱসায়ত বযিৱহৃত সঁ্যফুল যন্ত্ৰপাফতৰ তাফলকা 
(Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)
উদ্দেশযি: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফিটাৰ অংশত বযিৱহৃত সঁ্যফুল আৰু সঁ্যফুল ফিনাক্ত কৰা
• সঁ্যফুলৰ নাম, প্ৰফতদ্টা সঁ্যফুলৰ কফৰব আৰু নকফৰব ফলফপবদ্ধ কৰক
• ফিটাৰসকদ্ল ফনদ্য়াজ্্যত হো�াৱা উদ্দযিাগসমূ�ৰ নাম ফলফপবদ্ধ কৰা।    
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2

কায ্য্যিৰ ক্ৰম

প্ৰনশক্ষকক অংশক�াত থকা সককলা সজঁনুল আৰু সজঁনুল 
প্ৰদশ ্শন কনৰব লানিব আৰু প্ৰনতক�া সজঁনুল আৰু সজঁনুলৰ 
বাকব ইয়াৰ নাম, ব্যৱহাৰ আৰু পৰ্ ্শকবক্ষণ কনৰবলিীয়া 
সুৰক্ষা নবন্ৰু নবষকয় চমুকক উকলেখ কনৰব লানিব।

•  প্ৰনশক্ষাথথীসককল প্ৰদনশ ্শত সককলা সজঁনুলৰ নাম, ব্যৱহাৰ আৰু 
প্ৰনতক�া সজঁনুলৰ সসকত কাম কৰাৰ সময়ত পালন কনৰবলিীয়া 
সাৱধানতা নলনখব।

•  ইয়াক সূচী 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক।

•  প্ৰনশক্ষকৰ দ্াৰা পৰীক্ষা কৰাওক।

এছ.নং. সঁ্যুলফ/সঁ্যুলফৰ নাম ব্যৱ�াৰ কৰদ্
পালন কৰফবলগীয়া 
সাৱধানতা (Do’s and Don’t)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

Table 1 

প্ৰফশক্ষদ্ক উদ্দযিাগসমূ�ত ফিটাৰৰ ভূফমকা সম্পদ্ক্য্ িমুকক অৱগত কফৰব লাফগব। বযিজ্ক্তগত আৰু ৰা্যহুৱা খণ্ডৰ উদ্দযিাগৰ 
নাম ফদ এদ্ছম্বফল শ্বপত অফধক গুৰুত্ব ফদয়া, য’ত ফিটাৰসকল বহুলাংদ্শ ফনদ্য়াজ্্যত। প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক উদ্দযিাগসমূ�ৰ 

  

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.01
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.1.02
ফিটাৰ (Fitter) - ফনৰাপত্া

বযিজ্ক্তগত সুৰক্ষা সঁ্যফুল (ফপফপই) বযিৱ�াৰ কফৰবকল ফশফক্ষত কফৰ প্ৰফশক্ষাৰ্থীৰ সুৰক্ষা 
মদ্নাভাৱ ফবকাশ(Safety attitude development of the trainee by educating  them 
to use personal protective equipment (PPE))
উদ্দেশযি: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন সক্ষম হ’ব
• বযিজ্ক্তগত সুৰক্ষা সঁ্যফুল ফিনাক্ত কৰা
• ফবফভন্ন ধৰিৰ বযিজ্ক্তগত সুৰক্ষা সঁ্যফুলৰ বযিাখযিা কৰা।   

কায ্য্যি ক্ৰম (Job Sequence)

•  প্ৰকৃত নিভাইচত বা চা�্শৰ পৰা ব্যক্তিিত সুৰক্ষা সজঁনুলৰ দৃশ্য 
পঢ়ক আৰু ব্যাখ্যা কৰক।

•  নবনভন্ন ধৰণৰ সুৰক্ষাৰ বাকব ব্যৱহৃত ব্যক্তিিত সুৰক্ষা সজঁনুল 
নচনাতি আৰু ননব ্শাচন কৰা।

•  নপনপইৰ নাম আৰু সংনলিষ্ট ধৰণৰ সুৰক্ষা আৰু নবপদসমূহ সূচী 
১ ত নলখা।

প্ৰফশক্ষদ্ক ফবফভন্ন ধৰিৰ বযিজ্ক্তগত সুৰক্ষা সঁ্যফুল বা 
িাট্য্ প্ৰদশ ্য্ন কফৰব লাফগব আৰু কামৰ বাদ্ব উপযুক্ত 
ফপফপই যন্ত্ৰসমূ� হোকদ্নকক ফিনাক্ত আৰু ফনব ্য্ািন 
কফৰব লাদ্গ হোসই ফবষদ্য় বযিাখযিা কফৰব লাফগব আৰু 
প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক সূিী ১ত ফবপদ আৰু সুৰক্ষাৰ ধৰি 
ফলফখবকল ক’ব লাফগব।

প্ৰফশক্ষদ্ক সকদ্লা ফপফপই হোকদ্নকক ফপফধিব আৰু 
আঁতৰাব লাদ্গ তাক প্ৰদশ ্য্ন কফৰব লাফগব।

প্ৰফশক্ষাৰ্থীসকলক ইয়াৰ অনুশীলন কফৰবকল কওক।
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Table 1

এছ.নং. পফপফইৰ নাম বফপদ সুৰক্ষাৰ প্ৰকাৰ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

আকপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ পৰা পৰীক্ষা কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.02
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.1.03
ফিটাৰ (Fitter) - ফনৰাপত্া 

প্ৰাৰ্ফমক ফিফকৎসা পদ্ধফত আৰু হোমৌফলক প্ৰফশক্ষি(First aid method and basic 
training)
উদ্দেশযি: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন সক্ষম হ’ব
• মান�ুৰ িক, ঘা, জ্বলা, কাদ্মাৰ আৰু দংশনৰ বাদ্ব প্ৰাৰ্ফমক ফিফকৎসা প্ৰদান কৰা।
• প্ৰাৰ্ফমক ফিফকৎসাৰ দ্াৰা, িকুৰ আঘাত, নাকৰ পৰা হোত্য ওদ্লাৱা, ডাদ্য়দ্বটটছ, গৰমৰ ক্াফতি ৰ্কা বযিজ্ক্তৰ যত্ন হোলাৱা
• ফ�ট ষ্ট্ৰ’ক হো�াৱা বযিজ্ক্তক প্ৰাৰ্ফমক ফিফকৎসা প্ৰদান কৰা।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
কাৰ্ ্শ্য ১: িক কৰা

•  গুৰুতৰ শ্বানকং: নপঠিত আঘাত আৰু শপ�ৰ শিলা নচত্ৰ ১ ত 

শদখুওৱাৰ দকৰ।

•  শতওঁকলাকৰ নপছফাকল আৰু অলপ এফাকল নথয় হওক। ১ 

হাকতকৰ শতওঁকলাকৰ বুকুখন সমথ ্শন কৰক। ...

•  হাতৰ শিাকৰাহাকৰ ইহঁতৰ কান্ধৰ শলেিৰ মাজত ৫ �াকলকক শচাকা 

আঘাত নদব। ...

•  লেকক�া নলিয়াৰ সহকছ শন নাই পৰীক্ষা কৰক।

•  ৰ্নদ নহয় শতকতে ৫�াকলকক শপ�ৰ শিলা নদব লাকি।

কাৰ্ ্শ্য ২: ঘা ঁ(ফিত্ৰ ২ৰ পৰা ৩)

ঘাৰঁ ৰ্ত্নৰ প্ৰথম পদকক্ষপ হ’ল ৰতিক্ষৰণ বন্ধ কৰা।

•  ৰতিক্ষৰণৰ উৎস নবচানৰ উনলয়াওক।

•  হাত ধুব আৰু সম্ভৱ হ’শল গ্ল’ভছ নপনন্ধব বা আকপানাৰ আৰু  

ঘাৰঁ মাজত বাধা ব্যৱহাৰ কনৰব লাকি।

•  নৰ্ককাকনা নিলা ধ্ংসাৱকশষ আতঁৰাই শপলাওক।

•  ঘাতঁ প্ৰত্যক্ষ চাপ প্ৰকয়াি কৰক (নচত্ৰ ১)

•  ঘাকঁ�া কপাহী শবকডেকজকৰ শৰেছ কৰক (নচত্ৰ ২)

Fig 1
Fig 2
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কাৰ্ ্শ্য ৩: জ্বলা-হোপাৰা (ফিত্ৰ ১, ২, ৩)

Fig 1

Fig 2

Fig 3

সৰু সৰু হোপাৰাৰ ফিফকৎসা

•  শপাৰা িাইনখনন িাডো কনৰ লওক।

•  জ্বলা িাইৰ পৰা আঙঠি বা অন্যান্য �ান বস্তু আতঁৰাই শপলাব 

লাকি।

•  শফাহা ভাঠঙব নালাকি।

•  শলাচন প্ৰকয়াি কৰক।

•  শপাৰা িাইত শবকডেজ লিাওক।

•  প্ৰকয়াজন হ’শল শপ্ৰছক্ৰিপচন শনাকহাৱা নবষ ননৰাময় ঔষধ, 

শৰ্কন  আইবুপ্ৰ’শফন (এিনভল, মঠৰিন আই নব, অন্যান্য), 

শনপ্ৰ’শসেন ছনিয়াম (একলভ) বা এনচ�ানমকনাকফন (�াইকলনল, 

অন্যান্য) গ্ৰহণ কৰক।

Fig 1

Fig 2

Fig 3
কাৰ্ ্শ্য ৪: কাদ্মাৰ আৰু কাদ্মাৰ (ফিত্ৰ ১,২,৩)

•  পনৰষ্াৰ শুকান কাকপাকৰকৰ প্ৰত্যক্ষ চাপ নদ ঘাৰঁ পৰা শতজ 

ওকলাৱা বন্ধ কৰক।

•  ঘাকঁ�া ধুব লাকি। ...

•  ঘাতঁ এনটিকবকটেনৰকয়ল মলম লিাব লাকি। ...

•  শুকান, বীজাণুমুতি শবকডেজ নপনন্ধব লাকি।

•  ৰ্নদ কাকমাৰক�া নিঠঙ, মূৰ, মুখ, হাত, আঙুনল বা ভনৰত হয়, 

শতকতে লকি লকি িাতিৰক শফান কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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Fig 1 Fig 2

Fig 1 Fig 2

৫ম কাম: িকুৰ আঘাত (ফিত্ৰ ১ & ২)

•  শৰািীক ওপৰকল চাবকল কওক।

•  চকুৰ তলৰ পতা তলকল �াননব। ৰ্নদ বস্তু শদখা ৰ্ায় শতকতে আৰ্দ্শ 

কাকপাৰৰ চুকককৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  ৰ্নদ শদখা নাৰ্ায়, শতকতে ওপৰৰ িাকননখন তলকল �াননব।

•  সফল নহ’শল বীজাণুমুতি শচলাইন বা পনৰষ্াৰ পানীকৰ চকু ধুব 

লাকি।

•  ৰ্নদ এনতয়াও সফল নহয় শতকতে শকৱল আঘাতপ্ৰাপ্ত চকুক�া 

িানক ৰাখক আৰু নচনকৎসাৰ সহায় লওক।

কাৰ্ ্শ্য ৬: নাকৰ পৰা ৰক্তক্ষৰি (ফিত্ৰ ১& ২)

•  শৰািীক শপাকন শপাকন বনহবকল নদয়ক আৰু শকৱল মূৰৰ অংশক�া 

আিকল শবকঁা কৰক( ইয়াৰ ফলত আকপানাৰ নাকৰ নশৰাত 

ৰতিচাপ কনম ৰ্াব)

•  শৰািীক নাকৰ পৰা উশাহ ল’বকল কওক।

•  নাকত নচঠ�নককল নাকত থকা শতজ ওলাই ৰ্াব।

•  পুনৰ ৰতিক্ষৰণ শৰাধ কনৰবকল নাক নছঠঙ বা উৰুৱাই নননদব 

আৰু শকইবা ঘণ্া ধনৰ তলকল নমাই নাথানকব।

•  ৰ্নদ পুনৰ ৰতিক্ষৰণ হয়, শতকতে এই পদকক্ষপসমূহৰ মাকজকৰ 

পুনৰ ৰ্াওক।

কাৰ্ ্শ্য ৭: ডাদ্য়দ্বটটছ ( হোত্যৰ হোিফন কম)(ফিত্ৰ ১ & ২)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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•  হতাহনতৰ মূল্যায়ন কনৰবকল শমৌনলক প্ৰাথনমক নচনকৎসা 

পনৰকল্পনা অনুসৰণ কৰক।

•  উচ্চ শক্তিৰ্ুতি খাদ্য বা শচনন নদব লাকি।

•  ক্ষনতগ্ৰস্ত ব্যক্তি সকচতন হ’শলকহ খাদ্য নদব।

•  নচনকৎসা সাহাৰ্্য পলম হ’শল ১৫ নমনন�ৰ মূকৰ মূকৰ শচনন নদব 

লাকি।

•  শতজৰ শচননৰ মাত্ৰা কম হ’শল ক্ষনতগ্ৰস্ত ব্যক্তি শসানকাকল সুস্থ 

সহ উঠিব।

কাৰ্ ্শ্য ৮: তাপৰ ক্াফতি (ফিত্ৰ ১ৰ পৰা ২)

Fig 1

িৰমৰ লিানতে

•  িাডো িাইত ক্জৰনণ লওক। শীততাপ ননয়ন্ৰিত অট্ানলকাত 

শসামাই শৰ্াৱাক�াকৱই উত্তম, নকন্তু অতেতঃ ছাযঁ়াময় িাই নবচানৰ 

উনলয়াওক বা শফনৰ সন্ুখত বনহব লাকি।

•  শীতল তৰল পদাথ ্শ খাব লাকি। পানী বা ৰিীড়া পানীয়ৰ লিত 

লানি থানকব।

•  শীতল কৰাৰ ব্যৱস্থা শচষ্টা কৰক।

•  কাকপাৰ নিলা কৰক।

TASK 9: ফ�ট ষ্ট্ৰ’ক

•  ব্যক্তিজনক পানীৰ িাডো �াব বা িাডো ্বাৱাৰত ৰাখক।

•  বানিচাৰ নলীকৰ ব্যক্তিজনক শ্ৰে’ কৰক।

•  ব্যক্তিজনক িাডো পানীকৰ স্পঞ্জ কৰক।

•  িাডো পানীকৰ কঁুৱলী মানৰ থকাৰ সময়ত ব্যক্তিজনক শফন 

কৰক।

•  নিঠঙ আৰু বিলীত বৰফৰ শপক বা িাডো নততা �াকৱল ৰানখব।

•  ব্যক্তিজনক িাডো নভজা চাদকৰকৰ িানক নদব।

কাৰ্ ্শ্য 10: হৃদযন্ত্ৰৰ বধি হ� ৰ্কা এ্যন ভুক্তদ্ভাগীক (CPR) কাফড্য্অ’ পালদ্মানাৰী পুনৰুজ্ীফৱতকৰিৰ দ্াৰা পুনৰুজ্ীফৱত কৰা

ফযদ্বাৰ হোক্ষত্ৰত হৃদস্পন্দন বধি হ� হগদ্ছ, হোসইদ্বাৰ 

হোক্ষত্ৰত আপুফন তৎক্ষিাত কাম কফৰব লাফগব।

•  ভুতিকভািীজন হৃদৰ্্ৰিৰ ক্ৰিয়া বন্ধ সহ আকছ শন নাই ক্ষকতেককত 

পৰীক্ষা কৰক।

ফডটিত হৃদস্পন্দনৰ অনুপফথিফতৰ িলত হৃদযন্ত্ৰৰ 

জ্ক্ৰয়া বধি হো�াৱাদ্টা ফনজ্চিত কফৰব পৰা গ’ল (ফিত্ৰ 

১), ওঁঠৰ িাফৰওিাদ্ল নীলা ৰং আৰু িকুৰ বহুলভাদ্ৱ 

প্ৰসাফৰত ছাফন।

•  ভুতিকভািীক নপঠিত দৃঢ় িাইত শুৱাই নদব লাকি।

•  বুকুৰ ফাকল কাকষ কাকষ আিুঁ সল স্তনৰ হাড়ৰ তলৰ অংশক�া 

নবচানৰ উনলয়াব লাকি। (নচত্ৰ ২)

•  আঙুনলকবাৰ পাচনলৰ পৰা আতঁৰাই ৰানখবকল এখন হাতৰ তলুৱা 

বুকুৰ হাড়ৰ তলৰ অংশৰ মাজত ৰাখক। আনখন হাকতকৰ হাতৰ 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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তলুৱাখন িানক নদয়ক আৰু নচত্ৰ ৩ত শদখুওৱাৰ দকৰ আঙুনলকবাৰ 

এককলকি লক কৰক।

•  বাহু দু�া শপান কনৰ ৰানখ স্তনৰ হাড়ৰ তলৰ অংশক�া তীব্ৰভাকৱ 

তলকল ঠ�নপব; তাৰ নপছত চাপক�া এনৰ নদয়ক। (নচত্ৰ ৪)

•  ওপৰৰ পদকক্ষপক�া পুনৰাবত্ৃনত কৰক, প্ৰনত শছককডেত অতেতঃ 

এবাৰৰ হাৰত শপান্ধৰ বাৰ।

• হৃদস্পন্ন পৰীক্ষা কৰক। (নচত্ৰ ৫)

• দু�া উশাহ নদবকল (মুখৰ পৰা মুখকল পুনৰুজ্ীনৱতকৰণ) 

ভুতিকভািীৰ মুখকল উভনত ৰ্াওক। (নচত্ৰ ৬)

• হৃদৰ্্ৰিৰ আৰু ১৫�া সংককা চন আৰু তাৰ নপছত আৰু দু�া 

উশাহ মুখৰ পৰা মুখকল পুনৰুজ্ীনৱতকৰণ কনৰ থানকব, ইত্যানদ 

ইত্যানদ সঘনাই নাড়ীভুৰু পৰীক্ষা কৰক।

•  হৃদস্পন্ন ঘূনৰ অহাৰ লকি লকি কক্ৰেছন বন্ধ কৰক নকন্তু 

প্ৰাকৃনতক উশাহ-ননশাহ সম্ূণ ্শৰূকপ পুনৰুদ্ধাৰ শনাকহাৱাকলকক 

মুখৰ পৰা মুখকল পুনৰুজ্ীনৱতকৰণ কনৰ থানকব।

•  ভুতিকভািীক শদখুওৱাৰ দকৰ আকৰাি্যৰ অৱস্থাত ৰাখক নচত্ৰ 

৭.তাক ৰু্দ্ধ কনৰ ৰাখক অন্যান্য পদকক্ষপ

•  তৎক্ষণাত নচনকৎসকৰ বাকব খবৰ পিাওক।

•  িৰম পানীৰ ব�ল বা িৰম ই�াকৰ শমনৰয়াই ভুতিকভািীক 

কম্বকলকৰ িৰম কনৰ ৰাখক; হাত আৰু ভনৰৰ নভতৰৰ অংশ 

হৃদৰ্্ৰিৰ ফাকল চুমা খাই ৰতি সঞ্ালন উদ্ীনপত ককৰ।    

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.1.04
ফিটাৰ (Fitter) - ফনৰাপত্া 

কপা�ৰ আৱ্য্য্না, ধাতুৰ ফিপচ্চ / বাৰ আফদ হোপলনীয়া সামগ্ী ফনৰাপদ্দ 
ফনষ্াশন।(Safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / 
burrs etc.)
উদ্দেশযি: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন সক্ষম হ’ব
• কম ্য্শালাত আৱ্য্য্না সামগ্ী ফিনাক্ত আৰু পৃৰ্ক কৰা
• হোপলনীয়া সামগ্ীসমূ� ফবফভন্ন ফবনত স্যাই ৰ্ব লাদ্গ।

িাকফৰৰ ক্ৰম

•  কপাহৰ আৱজ্শনাকবাৰ পথৃক কৰক।

•  ব্ৰাছৰ সহায়ত হাতৰ শবলচাকৰ নচপছ সংগ্ৰহ কৰক। (নচত্ৰ ২)।

•  মক্জয়া পনৰষ্াৰ কৰক, ৰ্নদ শতল নছঠ�নক ৰ্ায়।

খালী �াদ্তদ্ৰ ফিপদ্টা িম্াফলব নালাদ্গ

হোবদ্লগ হোবদ্লগ ধাতুৰ ফিপ ৰ্াফকব পাদ্ৰ। গফতদ্ক ধাতু 

অনুসফৰ ফিপদ্টা পৃৰ্ক কৰক।

• কপাহৰ শপলনীয়া সামগ্ৰী পথৃক কনৰ শপলনীয়া কপাহী সামগ্ৰী 

জমা কনৰবকল নদয়া নবনত সংৰক্ষণ কৰক। (নচত্ৰ ২)

• এককদকৰ প্ৰনতক�া শৰেণীৰ ধাতুৰ নচপ পথৃক পথৃক নবনত সংৰক্ষণ 

কৰক।

প্ৰফতদ্টা ফবনত সামগ্ীৰ নাম ৰ্াফকব লাদ্গ।

ফিত্ৰ ১ ত ফদয়া সামগ্ী ফিনাক্ত কৰক আৰু সূিী ১ পূৰি কৰক
হোটবুল1

এছ নং। সামি্ৰীৰ নাম

1
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5
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.1.05
ফিটাৰ (Fitter) - ফনৰাপত্া 

ফবপদ ফিনাক্তকৰি আৰু পফৰ�াৰ কৰা (Hazard identification and avoidance)
উদ্দেশযি: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন সক্ষম হ’ব
• বৃতফ্তগত ফবপদসম�ূ ফিনাক্ত কৰা
• বৃতফ্তগত ফবপদৰ পৰা �াত সাফৰবকল উপযুক্ত পদ্ধফতৰ পৰামশ ্য্ ফদয়া।
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কায ্য্যি ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশক্ষদ্ক ছাত্ৰ-ছাত্ৰীসকলৰ বাদ্ব ফবপদ আৰু 

পফৰ�াৰৰ গুৰুত্বৰ ওপৰত গুৰুত্ব ফদব লাফগব আৰু 

হোতওঁদ্লাকক সটঠকভাদ্ৱ অনুসৰি কফৰবকল হো্যাৰ ফদব 

লাফগব।

•  ঔকদ্যানিক নবপদৰ অংকন অধ্যয়ন কৰা।

•  নবপদৰ প্ৰকাৰ নচনাতি কৰা।

•  শতওঁকলাকৰ নামৰ নবপৰীকত নবপদৰ নাম নলখা।

•  নবপদ আৰু পনৰহাৰ সূচী ১ ত নলনপবদ্ধ কৰক।

এছ নং। বফপদ িফনাক্তকৰি পৰফ�াৰ কৰা

1
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3

4
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9
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হোটবুল1

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.05
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 1.1.06
ফিটাৰ  (Fitter) - ফনৰাপত্া 

ফিপদৰ িাবি সুৰক্া ফিন, সতৰ্্কিাণী, সাৱধানতা আৰু ি্যক্তিগত সুৰক্া িাত্কা  (Safety 
sign for danger, warning, caution and personal safety message)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সুৰক্া ফিহ্নৰ মূল শ্ৰেণীসমূহ ফিনাতি ৰ্ৰা
• ফদয়া তাফলৰ্াত সুৰক্া ফিহ্নৰ অৰ্ ্ক ফলফপিদ্ধ ৰ্ৰৰ্।

ৰ্াৰ্ ্ক্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশক্বৰ্ ফিফিন্ন সুৰক্া ফিন, িাট্ক শ্ৰেণীসমূহ প্ৰদান 
ৰ্ফৰি লাফগি আৰু ইয়াৰ অৰ্ ্ক, ফিৱৰণ ি্যাখ্্যা ৰ্ফৰি 
লাফগি। প্ৰফশক্াৰ্থীৰ্ সূিী ১ ত ফিন আৰু শ্ৰৰ্ৰ্্ক ফিনাতি 
ৰ্ফৰিলল ৰ্ওৰ্।

• চাৰ্্টৰ পৰা সুৰক্াৰ নচন নচনাক্ত কৰা।
• সূচী ১ ত শৰেণীৰ নাম নলনপবদ্ধ কৰক।
• সূচী ১ ত সুৰক্া নচনটোৰ্াৰ অৰ্ ্টৰ নবৱৰণ উটোলেখ কৰক।
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 ফিত্ৰ নং। মূল শ্ৰেণীসমূহ/সুৰক্াৰ ফিন অৰ্ ্ক - িণ ্কনা

 1
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সূিী ১

• আপোনাৰ প্ৰশনক্ষকৰ পৰা পৰীক্ষা কৰাওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.06
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 1.1.07
ফিটাৰ  (Fitter) - ফনৰাপত্া 

বিদ্ুযফতৰ্ দৰু্ ্কটনাৰ প্ৰফতবৰাধমূলৰ্ ি্যৱস্া আৰু এবন দৰু্ ্কটনাত ল’িলগীয়া পদবক্প  
(Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বিদ্ুযফতৰ্ দৰু্ ্কটনাৰ পৰা হাত সাফৰিলল প্ৰফতবৰাধমূলৰ্ ি্যৱস্া গ্হণ ৰ্ৰা
• বিদ্ুযফতৰ্ দৰু্ ্কটনাগ্স্ত ি্যক্তিৰ ৰ্ত্ন শ্লাৱা।

ফি:দ্ৰ: প্ৰফশক্বৰ্ এই অনুশীলনৰ লগত খ্াপ শ্খ্াৱালৰ্ উপৰ্ুতি বিদ্ুযফতৰ্ সুৰক্া শ্পাষ্াৰ/িাট্ক/শ্্লাগানৰ ি্যৱস্া ৰ্ফৰি 
লাফগি

বিদ্ুযফতৰ্ দৰু্ ্কটনাৰ প্ৰফতবৰাধমূলৰ্ ি্যৱস্া

•  শকাটোনা ববদ্ুযুনতক যন্ত্ৰ /যন্ত্ৰ নততা হাটোতটোৰ বা পানীত নৰ্য় বহ 
শকনতয়াও স্পশ ্ট নকনৰব।

•  যনদ্ শকাটোনা ববদ্ুযুনতক বস্তু, নচংক, ৰ্াব বা অনযু নিজা ঠাই স্পশ ্ট 
কৰাৰ সময়ত টৰ্ংটৰ্ং বা শ্বক হয়, শতটোতে মূল শপটোনলত ৰ্কা 
নবদ্ুযুৎ বন্ধ কনৰ তৎক্ণাত ইটোলন্ৰিনচয়ানক শ�ান কৰক।

•  ক্নতগ্ৰস্ত বা িঙা কৰ্্ট/তাৰঁ বযুৱহাৰ নকনৰব বা শকাটোনা প্ংগ 
শনাটোহাৱা বস্তু প্াগ ইন নকনৰব।

•  আনপ্াগ কৰাৰ সময়ত কৰ্্ট ৰ্াননব নালাটোগ; প্াগটোৰ্াৰ দ্াৰা 
ৰ্াননব।

•  চটোকৰ্সমূহ অনতনৰক্তিাটোৱ শলাৰ্ নকনৰব; এৰ্া সুৰক্া চুইচৰ 
বসটোত এৰ্া শক্ক্ত সম্প্ৰসাৰণ বৰ্্ট বযুৱহাৰ কৰক।

•  স্ান আৰু শ্বৰ্-অ� চুইচ আৰু/বা চানক্টৰ্ শৰেকাৰ শপটোনল 
শকটোনকক চলাব লাটোগ জানন লওক। জইু বা নবদ্ুযুৎস্পপৃষ্ট হ’শল 
সজঁনুল বন্ধ কনৰবকল এই যন্ত্ৰসমূহ বযুৱহাৰ কৰক।

•  ববদ্ুযুনতক সজঁনুলৰ ওপৰত বা ওচৰত পানী বা ৰাসায়ননক পদ্াৰ্ ্ট 
ননগ ্টত শহাৱাৰ বাটোব এৰক। নিজা ঠাইত ৰবৰৰ শজাতা নপনন্ধব 
লাটোগ।

•  অবযুৱহৃত আউৰ্টোলৰ্টোবাৰ ঢানক ৰাখক আৰু ধাতুৰ বস্তুটোবাৰ 
আউৰ্টোলৰ্ৰ পৰা আতঁৰত ৰাখক। আপুনন সদ্ায় অনতনৰক্ত 
সাৱধান হ’ব লাটোগ যাটোত আপুনন উন্ুক্ত জীৱতে তাৰঁৰ সংস্পশ ্টকল 
নাটোহ কাৰণ ইয়াৰ �লত শ্বক আৰু জ্বটোলাৱাৰ আশংকা ৰ্াটোক।

•  নবপদ্ৰ নবষটোয় আনক জটোনাৱা আৰু আপুনন শমৰামনতৰ সময় 
ননধ ্টাৰণ কনৰব শনাৱাৰাকলটোক ইয়াক সুৰনক্ত কৰাটোৰ্া ননক্চিত 
কনৰবকল সজঁনুলটোৰ্াৰ ওচৰটোত এখন জাননী ৰাখক।

•  প্নতবাৰ ববদ্ুযুনতক সজঁনুল বযুৱহাৰ কৰাৰ সময়ত ননৰাপদ্ কম ্ট 
পদ্ধনত বযুৱহাৰ কৰক।

•  ঘৰটোত হওক বা কম ্টটোক্ত্ৰত হওক, সকটোলা ববদু্যুনতক সংস্াপন 
মাটৰ্ত স্াপন কনৰব লানগব, নযটোৰ্া অনযুৰ্া নযটোকাটোনা অনতনৰক্ত 
নবদ্ুযুৎ নবচানৰ উনলয়াবকল মাটৰ্ৰ বযুৱস্া বুনল জনা যায়, নযটোৰ্াটোৱ 
শকাটোনা সুৰক্াজননত নবপদ্ৰ সপৃটষ্ট নকৰাকক মাটৰ্কল ঘূনৰ অহাৰ 
আৰ্াইতকক �লপ্সূ পৰ্।

•  শকৱল শুকান হাটোতটোৰ প্াগ ইন কৰা ববদ্ুযুনতক সজঁনুলত কাম 
কৰাটোৰ্া ননৰাপদ্ আৰু অপনৰবাহী গ্ল’িছ আৰু ইনিুবলবটৰ্-
ছ’ল শজাতা নপন্ধাটোৰ্া ননৰাপদ্।

•  নৰ্িাইচৰ শসৱা বা ৰক্ণাটোবক্ণৰ সময়টোছাৱাত উৎসৰ পৰা 
নৰ্িাইচ নবক্ছিন্ন কৰক।

•  ববদ্ুযুনতক সজঁনুলসমূহৰ চানি্টনচং বা শমৰামনত কৰাৰ আগটোত 
শক্ক্তৰ উৎসটোৰ্া নবক্ছিন্ন কৰক।

•  সকটোলা ববদ্ুযুনতক কৰ্্টটোত তাৰঁৰ বসটোত প্তযুক্ সংস্পশ ্ট শৰাধ 
কনৰবকল পয ্টাপ্ত পনৰমাণৰ ইনচুটোলচন ৰ্ানকব লাটোগ।

•  পৰীক্াগাৰ/কম ্টশালাত প্নতটোৰ্া বযুৱহাৰৰ আগটোত সকটোলা ৰছী 
পৰীক্া কৰাটোৰ্া নবটোশষিাটোৱ গুৰুত্বপণূ ্ট, নকয়টোনা জাৰণকাৰী 
ৰাসায়ননক পদ্াৰ্ ্ট বা দ্াৱটোক ইনচুটোলচনক খহাই শপলাব পাটোৰ।

•  ক্নতগ্ৰস্ত ৰছীটোবাৰ তৎক্ণাত শমৰামনত বা শসৱাৰ পৰা আতঁৰাই 
শপলাব লাটোগ, নবটোশষকক নিজা পনৰটোৱশ শযটোন ঠাণ্া শকাঠা আৰু 
পানীৰ গা শধাৱাৰ ওচৰত।

•  শক্ক্তযুক্ত বা শলাৰ্যুক্ত বত্টনীৰ পৰা আতঁৰত ৰাখক সজঁনুলৰ পৰা 
আনচ্টং, স্পানক্টং বা শধাৱঁা ওটোলাৱা

•  যনদ্ নৰ্িাইচটোৰ্াটোৱ পানী বা অনযুানযু তৰল ৰাসায়ননক পদ্াৰ্ ্টৰ 
বসটোত ক্ৰিয়া কটোৰ, শতটোতে সজঁনুলটোৰ্াটোৱ মূল চুইচ বা চানক্টৰ্ 
শৰেকাৰৰ শক্ক্ত বন্ধ কনৰ নদ্ব লানগব আৰু আনপ্াগ কনৰব লানগব।

•  যনদ্ শকাটোনা বযুক্ক্ত জীয়াই ৰ্কা ববদ্ুযুনতক লাইনৰ সংস্পশ ্টকল 
আটোহ, শতটোতে বযুক্ক্তজনক বা সজঁনুল / উৎস/ কৰ্্ট স্পশ ্ট নকনৰব; 
চানক্টৰ্ শৰেকাৰৰ পৰা শক্ক্তৰ উৎস নবক্ছিন্ন কৰক বা চামৰাৰ 
শবল্ট বযুৱহাৰ কনৰ প্াগটোৰ্া উনলয়াই আননব।

•  সদ্ায় ওপৰৰ নবদ্ুযুৎ পনৰবাহী লাইনৰ পৰা কটোমও দ্হ �ুৰ্ দ্ৰূত 
ৰ্ানকব, সটোব ্টাচ্চ িটোল্টজ কন়িয়াই ননব, অৰ্ ্টাৎ যনদ্ শকাটোনাবাই 
ইয়াৰ সংস্পশ ্টকল আটোহ, শতটোতে শকৱল ফিদ্ুযৎস্পৃষ্ শ্হাৱাই 
নহয়, গুৰুতৰিাটোৱ জ্বলা-শপাৰাৰও যটোৰ্ষ্ট আশংকা ৰ্াটোক।
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আৰ্ক্মিৰ্ ফিদ্ুযৎস্পৃষ্ শ্হাৱা শ্লাৰ্ৰ িাবি প্ৰাৰ্ফমৰ্ ফিফৰ্ৎসা 
(ফিত্ৰ ১)

•  আকক্মিকিাটোৱ নবদ্ুযুৎস্পপৃষ্ট শহাৱা আন বযুক্ক্তজনক সহায় 
কনৰবকল শযাৱাৰ আগটোত ননক্চিত হওক শয আপুনন ননজটোক 
সুৰনক্ত কনৰবকল পয ্টাপ্ত সুৰক্া বযুৱস্া গ্ৰহণ কনৰটোছ।

•  বযুক্ক্তজনৰ লগত কৰ্া পানতব আৰু শজাটোৰটোৰ সুনধব, “আপুনন 
টঠক আটোছটোন?”; শতওঁক আৰামদ্ায়ক অনিুৱ কৰাওক।

•  বায়ু চলাচল আৰু বায়ুপৰ্ৰ বাটোব পৰীক্া কৰক; বাধা পনৰষ্াৰ 
কটোৰ আৰু শুদ্ধ বাযু়ৰ প্বাহ প্দ্ান কটোৰ।

•  স্ািানৱক উশাহ-ননশাহৰ লক্ণ আটোছ শননক পৰীক্া কৰক; 
উশাহ-ননশাহ ননৰীক্ণ কৰা।

•  যনদ্ স্ািানৱকিাটোৱ উশাহ-ননশাহ শলাৱা নাই শতটোতে নচনপআৰ 
আৰম্ভ কৰক

•  সজঁনুলটোৰ্া আনপ্াগ কৰক বা ননয়ন্ত্ৰণ শপটোনলত শক্ক্ত বন্ধ কৰক।

•  যনদ্ আপুনন নবদ্ুযুৎ বন্ধ কনৰব শনাৱাটোৰ, শতটোতে শুকান কাঠৰ 
ৰু্কুৰা এৰ্া বযুৱহাৰ কৰক, শযটোন ঝাডু়ৰ শহটোণ্ল, শুকান ৰছী বা 
শুকান কাটোপাৰ, যাটোত িুক্তটোিাগীক ববদ্ুযুনতক সংস্পশ ্ট / শক্ক্তৰ 
উৎসৰ পৰা পপৃৰ্ক কনৰব পাটোৰ।

•  উচ্চ িটোল্টজৰ তাৰঁ স্পশ ্ট কনৰ িুক্তটোিাগীক লৰচৰ কনৰবকল 
শচষ্টা নকনৰব; সহায়ৰ বাটোব জৰুৰীকালীন সহায়/তাৎক্নণক 
উধ ্টতন নবষয়াৰ বাটোব শ�ান কৰক।

•  অটোচতন িুক্তটোিাগীক কাষত ৰানখব লাটোগ যাটোত তৰল পদ্াৰ্ ্টৰ 
ননষ্াশন হয়; িুক্তটোিাগীক শুই ৰ্ানকব আৰু নচত্ৰ ১ত শদ্খুওৱা 
লক্ণসমূহৰ বাটোব ননৰীক্ণ কৰক

•  নৰ্টঙ বা শমৰুদ্ণ্ৰ আঘাতৰ সটোদেহ হ’শল িুক্তটোিাগীক লৰচৰ 
নকনৰবা এমু্টোলন্স শসৱাৰ বাটোব আহ্ান জনাওক।

•  যনদ্ িুক্তটোিাগীটোয় উশাহ-ননশাহ শলাৱা নাই শতটোতে মুখৰ পৰা 
মুখকল পুনৰুজ্ীনৱতকৰণ প্টোয়াগ কনৰব লাটোগ। যনদ্ িুক্তটোিাগীৰ 
স্পদেন নাৰ্াটোক শতটোতে কানৰ্্টঅ’পালটোমানাৰী নৰচাইনচটোৰ্চন 
(CPR) আৰম্ভ কৰক। তাৰ নপছত শৰীৰৰ তাপ বজাই ৰানখবকল 
কম্টোলটোৰ ঢানক ৰ্ওক, িুক্তটোিাগীৰ মূৰটোৰ্া তলকল নমাই ৰানখবকল 
আৰু নচনকৎসাৰ বযুৱস্া লওক।

আৰ্ক্মিৰ্িাবৱ বিদ্ুযফতৰ্িাবৱ জ্বফল শ্ৰ্াৱা শ্লাৰ্ৰ িাবি 
প্ৰাৰ্ফমৰ্ ফিফৰ্ৎসা

তলত ফদয়া অৱস্াৰ ওপৰত ফনি্কৰ ৰ্ফৰ বিদ্ুযফতৰ্ জ্ববলাৱাৰ 
তীব্ৰতা ফিন্ন হয়

•  িুক্তটোিাগীজন নকমান নদ্নকল নবদ্ুযুৎ প্বাহৰ সংস্পশ ্টত ৰ্াটোক;

•  নবদ্ুযুৎ প্বাহৰ শক্ক্ত;

•  কাটোৰণ্ট এনচ বা নৰ্নচৰ ধৰণ; আৰু

•  নবদ্ুযুৎ প্বাহৰ নদ্শটোৰ্া শৰীৰৰ মাটোজটোৰ যায়।

•  বযুক্ক্তজনক ননৰীক্ণ কৰক, যনদ্ বযুক্ক্তজন সটোচতন আৰু শ্বকৰ 
শকাটোনা লক্ণ শদ্খা নাযায় (শযটোন ঠাণ্া, আঠাযুক্ত, শশতঁা আৰু 
দ্ৰুত নাড়ীিুৰু শহাৱা) ৷

•  শপাৰা ঠাইত গ্ৰীজ বা শতল লগাব নালাটোগ।

•  শপাৰা ঠাইনখনন শুকান, বীজাণুমুক্ত শৰেনছংটোৰ ঢানক নদ্ব।

•  এৰ্াতকক অনধক অঞ্চল জ্বনল যাব পাটোৰ।

•  যনদ্ বযুক্ক্তজনৰ ববদ্ুযুনতকিাটোৱ জ্বনল বগটোছ, শতটোতে শ্বক বহটোছ 
শননক পৰীক্া কৰক আৰু নচত্ৰ ২ত শদ্খুওৱা ৰূপটোৰখা নবদেসুমূহ 
অনুসৰণ কৰক

•  িুক্তটোিাগীক ঠাণ্া শহাৱাৰ পৰা ৰক্া কৰক; অনত শসানকাটোল 
নচনকৎসকৰ কাষ চানপব লাটোগ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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আৰ্ক্মিৰ্ বিদ্ুযফতৰ্ অফনিৰ্াণ্ড

•  জ্বলনশীল সামগ্ৰী আতঁৰত ৰাখক: ববদ্ুযুনতক সজঁনুল বা 
আউৰ্টোলৰ্ নযটোবাৰ জ্বলনশীল সামগ্ৰীৰ সংস্পশ ্টকল আটোহ নযটোয় 
জইুৰ সপৃটষ্ট কনৰব পাটোৰ।

•  ববদ্ুযুনতক তাৰঁ পৰীক্া কৰক: ববদ্ুযুনতক জইু শৰাধ কনৰবকল 
আটোপানাৰ ববদ্ুযুনতক তাৰঁ পৰীক্া কৰক। তাৰঁ নচৰনদ্নৰ বাটোব 
নাৰ্াটোক, গনতটোক আটোপানাৰ তাৰঁ পৰীক্া কৰাটোৰ্া িাল ধাৰণা

•  নকছুমান সজঁনুলৰ পৰা সাৱধান হওক: যনদ্ শকাটোনা সজঁনুলটোয় 
ন�উজ উৰুৱাই নদ্টোয়, চানক্টৰ্ টৰিপ কটোৰ, বা বযুৱহাৰ কৰাৰ 
সময়ত স্পাক্ট কটোৰ, শতটোতে সজঁনুলটোৰ্া তৎক্ণাত আনপ্াগ 

কৰক, আৰু ইয়াক শমৰামনত বা সলনন কৰাৰ আচৰণ কনৰব 
লাটোগ শননক চাবকল পৰীক্া কৰক।

•  চুইচ বা আউৰ্টোলৰ্সমূহ পৰীক্া কৰক নযটোবাৰ স্পশ ্ট কনৰবকল 
গৰম আৰু/বা এনচৰ্ৰ দ্ুগ ্টন্ধ ননগ ্টত কটোৰ; আউৰ্টোলৰ্ আৰু 
চুইচসমূহ পৰীক্া কনৰ শমৰামনত কৰক।

•  ববদ্ুযুনতক জইুৰ শক্ত্ৰত শকৱল CO2 ধৰণৰ Fire extinguisher 
বযুৱহাৰ কৰক।

          

 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 1.1.08
ফিটাৰ  (Fitter) - ফনৰাপত্া 

অফনিফনি ্কাপৰ্ ৰ্ন্ত্ৰৰ ি্যৱহাৰ  (Uses of fire extinguishers)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• জইুৰ ধৰণ অনুসফৰ অফনিফনি ্কাপৰ্ ৰ্ন্ত্ৰ ফনি ্কািন ৰ্ৰৰ্
• অফনিফনি ্কাপৰ্ ৰ্ন্ত্ৰ িবলাৱা
• জইু ফনি ্কাপন ৰ্ৰা।

ৰ্াৰ্ ্ক্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

জইু ফনি ্কাপন ৰ্ৰা
•  জইু, জইু, জইু নচঞনৰ শঘনৰ ৰ্কা মানুহক সতক্ট কনৰ নদ্ব।
•  অননিননব ্টাপক বানহনীৰ শসৱাক অৱগত কৰক বা তৎক্ণাত 

অৱগত কৰাৰ বযুৱস্া কৰক।
•  মুকনল জৰুৰীকালীন অৱস্া আটোছ আৰু শতওঁটোলাকক আতঁনৰ 

যাবকল কওক।

•  জইুৰ প্কাৰ নবটোলেষণ কনৰ নচনাক্ত কৰা। শৰ্বুল1 চাওক।

সকটোলা অননিননব ্টাপক যন্ত্ৰৰ শলটোবল লটোগাৱা হয় যাটোত শকান 
শৰেণীৰ জইুৰ নবৰুটোদ্ধ যুকঁ্জবকল নৰ্জাইন কৰা বহটোছ।
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শ্টিুল1

‘ক’ শ্ৰটোণী। কাঠ, কাগজ, কাপোৰ, কঠনন পদ্াৰ্ৰ্

‘খ’ শ্ৰটোণী। তটোল িনত্তনক জুই (গ্রীজ, গটোছলনন, তটোল)

‘গ’ শ্ৰটোণী। গটোছ আৰু তৰলীকপৃত গটোছ

ক্লাছ ‘ঘ’। ধাতু আৰু বকদ্্যুতনক সঁজুলন

 

ধফৰ লওৰ্ জইুবটা ‘B’ ধৰণৰ (জ্বলনশীল তৰল পদাৰ্ ্ক) ৷

•  CO2 (কাব ্টন ৰ্াই অক্াইৰ্) অননিননব ্টাপক যন্ত্ৰ ননব ্টাচন কৰক

•  CO2 অননিননব ্টাপক যন্ত্ৰ নবচানৰ উনলয়াওক আৰু তুনল লওক। 
ইয়াৰ শময়াদ্ উকনল শযাৱাৰ তানৰখ পৰীক্া কৰক।

•  ছীলটোৰ্া িাটঙ শপলাওক।

ফপছলল ফৰ্য় হওৰ্: জইুৰ �াটোল মুখ কৰক আৰু বানহৰ ওটোলাৱা 
ঠাইকল নপটঠ ৰাখক নশখাৰ পৰা ছয়ৰ পৰা আঠ �ুৰ্ৰ নিতৰত 
আতঁৰত ৰাখক।

অপাবৰটৰ: অননিননব ্টাপক যন্ত্ৰটোৰ্া চলাওক

অফনিফনি ্কাপৰ্ িাফহনীৰ অপাবৰটৰৰ শ্িফছিাবগই 
এবৰ্টা শ্মৌফলৰ্ ধৰবণবৰ জইুৰ পৰা ছয়ৰ পৰা আঠ 
িুট দৰূত ফৰ্য় বহ PASS - PULL - AIM - SQUEEZE - 
SWEEP ৰ্ফৰিলল মনত ৰাফখ্ি।

ফপনবটা টাফনি: ইয়াৰ �লত আপুনন এক্টৰ্ংগুইচাৰটোৰ্া নৰ্চাজ্ট 
কনৰব পানৰব। (নচত্ৰ ১)

জইুৰ গুফৰবত লক্্য ৰাখ্ৰ্: যনদ্ আপুনন জইুৰ নশখাক লক্যু কটোৰ 
(নযটোৰ্া সঘনাই প্টোলািন হয়)। অননিননব ্টাপক দ্বযুটোৰ্াটোৱ টঠক তাৰ 
মাটোজটোৰ উনৰ যাব আৰু শকাটোনা উপকাৰ নকটোৰ। (নচত্ৰ ২)

ওপৰৰ শহটোণ্ল বা নলিাৰটোৰ্া শচনপ ধৰক: ইয়াৰ দ্াৰা এৰ্া বুৰ্াম 
টৰ্নপব লাটোগ নযটোয় এক্টৰ্ংগুইচাৰত ৰ্কা চাপযুক্ত এক্টৰ্ংগুইনচং 
এটোজণ্টটোৰ্া এনৰ নদ্টোয়। (নচত্ৰ ৩)

জইু সম্ূণ ্টৰূটোপ বন্ধ শনাটোহাৱাকলটোক ই�ালৰ পৰা নস�ালকল ঝাডু় 
নদ্ব। দ্ৰূৰ পৰাই এক্টৰ্ংগুইচাৰ বযুৱহাৰ কনৰবকল আৰম্ভ কৰক। 
তাৰ নপছত আগবা়িক। জইু বন্ধ কনৰটোলই শসই অঞ্চলত চকু ৰাখক 
incase পুনৰ জ্বনল উটোঠ। (নচত্ৰ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.08
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 1.1.09
ফিটাৰ  (Fitter) - ফনৰাপত্া 

ফিটটং িাৰ্ফৰত ৰ্াম ৰ্ৰাৰ সময়ত মাফন িফলিলগীয়া সাৱধানতাসমূহৰ অি্যাস 
আৰু িুজা (Practice and understand precautions to be followed while working 
in fitting jobs)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফিটটং ৰ্ামত ৰ্াম ৰ্ৰাৰ সময়ত মাফন িফলিলগীয়া সাৱধানতা ফলফপিদ্ধ ৰ্ৰা।
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ৰ্াৰ্ ্ক্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)
•  ন�টৰ্ং কামত কাম কৰাৰ সময়ত মানন চনলবলগীয়া 

সাৱধানতাসমূহ সূচী 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক

ফিত্ৰ নং। ফিৱৰণ ফিটটং জিত ৰ্াম ৰ্ৰাৰ সময়ত মাফন িফলিলগীয়া 
সাৱধানতাসমূহ ফলফপিদ্ধ ৰ্ৰৰ্

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

শ্টিুল1

•   িৰাই লওক আৰু আটোপানাৰ প্নশক্কৰ দ্াৰা পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.09

প্ৰফশক্বৰ্ ছাত্ৰ-ছাত্ৰীসৰ্লৰ্ ফিটটং ৰ্ামত ৰ্াম 
ৰ্ৰাৰ সময়ত মাফন িফলিলগীয়া সাৱধানতাসমূহৰ 
অনুশীলন আৰু িুক্জিলল পৰ্ প্ৰদশ ্কন আৰু প্ৰদশ ্কন 
ৰ্ফৰি লাফগি।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M) অনুশীলনী 1.1.10
ফিটাৰ  (Fitter) - ফনৰাপত্া 

ি্যৱসায়ত ি্যৱহৃত সঁজফুল আৰু সঁজফুলৰ ফনৰাপদ ি্যৱহাৰ (Safe use of tools and 
equipment used in  the trade)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফিটাৰ িাফণক্জ্যৰ্ সঁজফুল আৰু সঁজফুল ি্যৱহাৰ ৰ্ৰাৰ সময়ত সুৰক্া ফিন্সুমূহ শ্ৰৰ্ৰ্্ক ৰ্ৰৰ্।
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ৰ্াৰ্ ্ক্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশক্বৰ্ ছাত্ৰ-ছাত্ৰীসৰ্লৰ্ িাফণজ্যত ি্যৱহৃত 
সঁজফুল আৰু সঁজফুলসমূহৰ ফনৰাপদ ি্যৱহাৰৰ ফিষবয় 
গুৰুত্ব ফদি লাফগি আৰু শ্তওঁবলাৰ্ৰ্ সুৰক্া ফিন্সুমূহ 
ফলফপিদ্ধ ৰ্ফৰিলল পৰ্ প্ৰদশ ্কন ৰ্ফৰি লাফগি

•  ন�টৰ্ং কামত কাম কৰাৰ সময়ত মানন চনলবলগীয়া 
সাৱধানতাসমূহ সূচী 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক

ফিত্ৰ নং। ফিৱৰণ ফিটটং জিত ৰ্াম ৰ্ৰাৰ সময়ত মাফন িফলিলগীয়া 
সাৱধানতাসমূহ ফলফপিদ্ধ ৰ্ৰৰ্

1

2

3

4

5

6

7

8

9

•  িৰাই লওক আৰু আটোপানাৰ প্নশক্কৰ দ্াৰা পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.10
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.11
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফিফনিত কৰাৰ বাবব আকাংফষিত ফনফদদিষ্টতা অনুসফৰ সঁজফুল আৰু সঁজফুল ফিনাক্তকৰণ 
(Identification of tools and equipments as per desired specifications for 
marking & sawing)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফিটটং মৌদাকানত ব্যৱহৃত মাফকদিং সঁজফুল ফিনাক্ত কৰা
• ফিটটং মৌদাকানত ব্যৱহৃত কটাৰী সঁজফুল ফিনাক্ত কৰা
• সঁজফুলসমূহৰ নাম মৌটবুলতফলফপবদ্ধ কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশষিবক ফশতানত থকা সকবলা সঁজফুল আৰু সঁজফুল 
প্ৰদশ দিন কফৰব লাফিব আৰু প্ৰফতবটা সঁজফুল আৰু 
সঁজফুলৰ নাম, ব্যৱহাৰ আৰু কামৰ অৱস্াৰ ফবষব়ে 
িমুকক ফদব লাফিব 

• প্ৰনশক্াৰ্থীসকলল প্ৰদনশ শিত সকললা সজঁনুলৰ নাম নলনি ৰানিব।

• ইয়াক শেবুল 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক।

• প্ৰনশক্কৰ দ্াৰা পৰীক্া কৰাওক। 

সূিী 1

ফিত্ৰ নং।                 সঁজফুলবটাৰ নাম             মন্তব্য 

1

1

3

4

5  

6

7

8

9

10

11

12

13

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.11
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.12
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

প্ৰব়োি অনুসফৰ সামগ্ী ফনব দিািন (Selection of material as per application)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অফিযাফ্ৰিক প্ৰব়োিৰ বাবব সামগ্ী ফনব দিািন কৰক
• ই়োক মৌটবুলত ফলফপবদ্ধ কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  প্ৰনশক্াৰ্থীসকলল সূচীত উললেি কৰা উলদেশ্যৰ বালব ব্যৱহাৰ 
কৰা  সামগ্ীৰ ধৰণ ননধ শিাৰণ কনৰব।

•  ইয়াক শেবুল 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক।
•  প্ৰনশক্কৰ দ্াৰা পৰীক্া কৰাওক।

এছ.নং. অংশৰ নাম উৎপাদনৰ বাবব ব্যৱহাৰ কৰা সামগ্ী

1 ভানন শিয়াৰ শকনলপাৰ

2 স্কীবাৰ

3 শহকচ’ শলেড

4 শলাহা আৰু তীিাৰ ওপৰত সুৰক্ামূলক আৱৰণ

5 কৃনমৰ চকা, নিয়াৰ

6 বন্কুৰ ননলক্প

7 শবল

8 শমনচন শবড কাষ্্টিিং

9 ডাই লেক, হাতৰ সজঁনুল

10 হ’ব পৰা, ধাৰণ কৰা

11 বল্ট আৰু বাদাম

12 পষৃ্ঠৰ শলেে

সূিী 1
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.13
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

মৌকঁিামালৰ মফৰছা, মৌ�ালা, জাৰণ আফদৰ বাবব দৃশ্যমান পফৰদশ দিন।  (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মফৰছা পৰাৰ বাবব মৌকঁিামালৰ দৃশ্যমান পফৰদশ দিন
• ই়োক মৌটবুলত ফলফপবদ্ধ কৰক।

Fig.1 মফৰছা পৰা উপাদান Fig.2 জাৰণ মৌহাৱা ফি়োৰ

Fig.3 মৌকেল কৰা অংশ

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

প্ৰফশষিবক মৌকঁিা ধাতুৰ ফবফিন্ন অংশ মফৰছা পৰা, মৌকেফলং 
জাৰণ মৌহাৱা অৱস্া আৰু মৌকাবনা মৌদাষ মৌনাবহাৱাকক 
প্ৰদশ দিন কৰাৰ ব্যৱস্া কফৰব লাফিব। ইজবন ফসজনৰ 
লিত পাথ দিক্য ৰা�ক প্ৰফশষিাথথীসকলক ই়োক মৌটবুলত 
ফলফপবদ্ধ কফৰবকল কওক

•  প্ৰদত্ত শকঁচামাল পৰ্ শিলবক্ণ কৰক

•  মনৰছা, জাৰণ আৰু শকেনলঙৰ বালব সামগ্ীৰ িঠন নচনাক্ত কৰা

•  সূচী1 ত শদাষসমূহৰ আনৱভশিাৱ নলনপবদ্ধ কৰক। প্ৰনশক্কৰ দ্াৰা 
পৰীক্া কৰাওক

এছ.নং. মৌকঁিামালৰ ওপৰত মৌদাষ আফবিদিাৱৰ ফবষব়ে িমুকক কওক

1            শকেনলিং

2            জাৰণ

3            মনৰছা পৰা

সূিী1
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.14
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

মৌৰ�াববাৰ ফিফনিত কৰা, িাইি মৌিালাত উপযুক্তিাবৱ ধফৰ ৰ�া, প্ৰদত্ত মাত্ৰাকল মৌহকি’ 
কৰা (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 
dimensions)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মৌজফন মৌকফলপাৰ ব্যৱহাৰ কফৰ লাইনসমূহ ফিফনিত কৰক
• মৌবঞ্চ িাইিত িাকফৰবটা ধফৰ ৰা�ক
• ফিফনিত মৌৰ�াবৰ কাটটব লাবি।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ শি্য 1: ফিফনিত কৰা আৰু মৌহকি’ইং

•  ্টিটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ  75x75x10 নমনলনমোৰৰ নপ্ৰ-শমনচননিং 
আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  জবৰ পষৃ্ঠত মানকশিিং নমনডয়া শচলুল’জ শলকাৰ সমালন প্ৰলয়াি 
কৰক।

•  কামলো শললভনলিং শলেেত ৰািক।

•  ্টিটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শজনী শকনলপাৰত শজাি 15 নমনলনমোৰ 
স্াপন কৰক।

•  Fig 1 ত শদিুওৱাৰ দলৰ শজনী শকনলপাৰৰ সহায়ত “AB”  ফ া ল ল 
15 নমনলনমোৰ সমান্তৰাল শৰিা অিংকন কৰক।

•  এলকদলৰ 30 নমনলনমোৰ, 45 নমনলনমোৰ আৰু 60 নমনলনমোৰ 
ননধ শিাৰণ কৰক আৰু “AB” লল সমান্তৰাল শৰিা অিংকন কৰক। 
(Fig 1)।

•  ্টিটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শজনন শকনলপাৰত শজািলো 20 
নমনলনমোৰ স্াপন কৰক।

•  শজনী শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ “AD” ফালল সমান্তৰাল শৰিা 
অিংকন কৰক।

•  এলকদলৰ 30 নমনলনমোৰ, 40 নমনলনমোৰ আৰু 50 নমনলনমোৰ  
স্াপন কৰক আৰু Fig 2 শদিুওৱাৰ দলৰ “AD” ফালল সমান্তৰাল  
শৰিা আকঁক

•  ডে পাঞ্চ আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ শহকচ’ইিং লাইনত 
সাক্ী নচহ্ন পাঞ্চ কৰক Fig.3

•  শবঞ্চ ভাইচত জবলো দৃঢ়ভালৱ ধনৰ ৰািক, চাইড “AD”ক ভাইচ 
জ’ৰ সমান্তৰাল কনৰ ৰািক।

•  1 নমনম নপচ শহকলচা শলেড ননব শিাচন, শহক কোৰী শৰেমত শলেড 
ষ্ঠক, আি নদশত দাতঁ আঙুনলয়াই.

•  উইিং নােৰ সহায়ত শলেডিন প্ৰলয়াজনীয় োনলল োন কৰক।

•  শলেড নপছনল শৰ্াৱাৰ পৰা হাত সানৰবলল শহকচ’ইিংৰ নবন্তু এো 
নেচ ফাইল কৰক।

•  শহকচ’ ব্যৱহাৰ কনৰ সামান্য তললল চাপ নদ কাষ্েবলল আৰম্ভ 
কৰক

•  পাঞ্চ মাকশিলললক লাইনৰ কালষলৰ কোৰী।

•  আিলল ষ্ট্ৰ’কত চাপ নদব লালি।

•  নৰোণ শি ষ্ট্ৰ’কত চাপ এনৰ নদয়ক।

•  কোৰী কনৰ ৰ্ালকালঁত শলেডৰ সমূ্ণ শি লদৰ্ শি্য ব্যৱহাৰ কৰক।

•  ্টিটীলৰ ননয়মৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

কাৰ্ শি্য 2: ফিফনিত কৰা আৰু মৌহকি’ কাটটব পৰা

•  ব্যৱহাৰ কনৰ 60x60x10mm ৰ নপ্ৰ-শমনচননিং আকাৰ পৰীক্া 
কৰক তীিাৰ ননয়ম।

•  মানকশিিং নমনডয়া শচলুল’জ শলকৰ সমালন প্ৰলয়াি কৰক ইলয়াবৰ 
পষৃ্ঠভাি।

•  কামলো শললভনলিং শলেেত ৰািক।

•  ব্যৱহাৰ কনৰ শজনী শকনলপাৰত শজািলো 20 নমনলনমোৰ শছে 
কৰক তীিাৰ ননয়ম।

•  ব্যৱহাৰ কনৰ “AB” ফালল 20 নমনলনমোৰ সমান্তৰাল শৰিা অিংকন 
কৰক শজনন শকনলপাৰ Fig.1
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•  এলকদলৰ, শজনী শকনলপাৰত 20 নমনলনমোৰ মাত্াৰ এলক 
শছষ্েঙৰ লসলত, “BC”, “CD”, আৰু “AD” ৰ সমান্তৰাল শৰিা 
আকঁক। Fig 1 ত শদিুওৱাৰ দলৰ।

•  Fig 2ত শদিুওৱাৰ দলৰ ডে পাঞ্চ আৰু বল নপন হাতুৰী ব্যৱহাৰ 
কনৰ জবৰ প্ৰফাইলত সাক্ী নচহ্ন পাঞ্চ কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত জবলো দৃঢ়ভালৱ ধনৰ ৰািক, চাইড “AD”ক ভাইচ 
জ’ৰ সমান্তৰাল কনৰ ৰািক। (Fig 3)

•  “AD” ফালল কাষ্েবলল আৰম্ভ কৰক, শসাফঁালল 20 নমনলনমোৰ 
নচনহ্নত লদৰ্ শি্যলললক 1 ৰ পৰা 2 লল কাষ্েব। Fig 3

কটাৰীৰ সম়েত পাঞ্চৰ আধা ফিনি মৌদ�া মৌপাৱাবটা 
ফনশ্চিত কৰক।

•  এলকো শচষ্েঙলত, কামৰ অৱস্ান সলনন নকৰালক 3 ৰ পৰা 4 
লললক শৰিাডাল 3 ত শদিুওৱাৰ দলৰ বাওঁফালল 20mm নচনহ্নত 
লদৰ্ শি্যলললক Fig 3ক।

•  এলকদলৰ কামলো ৰ্ূৰাই নচত্ ৪ত শদিুওৱাৰ দলৰ ৫ৰ পৰা ৪, ৬ৰ 
পৰা ৭, ৮ৰ পৰা ৭, ৯ৰ পৰা ১০, ১১ৰ পৰা ১০ আৰু ১২ৰ পৰা 
২লল শৰিাডাল কাষ্েব লালি। Fig 4।

•  Fig  5 শদিুওৱা চাকনৰ ৰ প্ৰফাইল কোৰ নপছত, পৰীক্া কৰক 
্টিটীলৰ ননয়মৰ লসলত আকাৰ

দষিতা ক্ৰম (Skill Sequence)

তী�াৰ ফন়েবমবৰ মৌজা�-মা� কৰা (Measuring with a steel rule)
উবদেশ্য: ই আলপানাক সহায় কনৰব

•  বস্তুৰ দদৰ্ দি্য বা দদৰ্ দি্যৰ এটা অংশ জফু�ব।

ননয়মলো হয় শপানপেটীয়ালক জনুিবলিীয়া লদৰ্ শি্যৰ ওপৰত বা 
শৰফালৰন্স সমতলৰ লসলত সমান শকাণত ৰািক। সম্ভৱ হ’শল 
কন্াক্ট শফচ ব্যৱহাৰ কৰক আৰু ্টিটীলৰ ননয়মলো শপানপেটীয়ালক 
চাই শজাি-মাি পঢ়ক। (Fig 1)

1cm শৰিাৰ পৰা আৰম্ভ কনৰ এো ননয়লমলৰ জনুিব ৰ্নদলহ... ননয়মৰ 
প্ৰান্ত জীণ শি বা ক্নতগ্স্ত লহলছ। (Fig 2)
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ননয়মলো কামৰ প্ৰান্তৰ সমান্তৰালভালৱ ৰানিব লানিব শৰ্লনলকঅন্যৰ্া 
শজািলো শুদ্ধ নহ’ব। (Fig 3)

আলঁচাৰ/ক্নতৰ পৰা হাত সানৰবলল ্টিটীলৰ ননয়মলো সদায় কাষ্েব পৰা 
সজঁনুলৰ পৰা আতঁৰত ৰািক

কামৰ প্ৰান্তৰ সমান্তৰালকক মৌৰ�া ফিফনিত কৰা (Marking lines parallel to the edge 
of the job)

উবদেশ্য: ই আলপানাক সহায় কনৰব
• মৌজফন মৌকফলপাৰ ব্যৱহাৰ কফৰ সমান্তৰাল মৌৰ�া ফিফনিত কৰক।

নচনহ্নত কনৰবলিীয়া পষৃ্ঠত মানকশিিং মাধ্যম প্ৰলয়াি কৰক। ্টিটীলৰ 
ননয়মৰ সহায়ত শজনন শকনলপাৰলো নচনহ্নত কনৰবলিীয়া আকাৰত 
(অৰ্ শিাৎ মাত্া) স্াপন কৰক। (Fig 1)

ননধ শিানৰত মাত্াক কাৰ্ শি্যলল স্ানান্তৰ কৰক। (Fig 2)

অলপ শহলনীয়া কনৰ শজনী শকনলপাৰলো এলক িনতলৰ লৰচৰ কৰক 
আৰু শৰিা নচনহ্নত কৰক।

60o নপ্ৰক পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ নচনহ্নত কৰা শৰিালবাৰত সাক্ী নচহ্ন 
বনাওক। সাক্ীৰ নচহ্নলবাৰ ইলোলৱ নসলোৰ শবনছ ওচৰত হ’ব নালালি

ফিফনিত মৌৰ�াডালত ৰ্ুিা মাফৰ (Punching the marked line)

উবদেশ্য: ই আলপানাক সহায় কনৰব

• ফপ্ৰক পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কফৰ লাইনবটা পাঞ্চ কৰক।

কামলো শললভনলিং শলেেত ৰািক, ৰ্ালত শৰিালবাৰ নচনহ্নত কৰা হয় 
অপালৰেৰৰ লিত প্ৰায় লম্ব হ’ব লালি।

সম্ভৱ হ’শল বুঢ়া আঙুনল আৰু হাতৰ প্ৰৰ্ম দুো আঙুনলৰ মাজত ৰ্ুনষ 
ধনৰ ৰািক, সৰু আঙুনললো আৰু হাতৰ প্ৰান্তলো Fig 1ত শদিুওৱাৰ 
দলৰ নচনহ্নত শকন্দ্ৰ নবন্লুোত ৰািক

ডে পাঞ্চলো উলম্ব অৱস্াত ওপৰলল আনন ষ্ট্ৰাইক কৰক ডে পাঞ্চৰ 
মূৰত বল নপন হাতুৰীলৰ লালহ লালহ।

পাঞ্চৰ নবন্লুো চাওক আৰু বল শপইন হাতুৰীলৰ ইয়াৰ মূৰলো আৰ্াত 
কৰক Fig.2. এই ডে পাঞ্চ মালকশি শকন্দ্ৰ নবন্ৰু পৰা বক্ৰ শৰিা নলিাৰ 
সময়ত উইিং কম্াছৰ ভনৰিন নপছনল শৰ্াৱাত বাধা নদলয়।
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এটা মৌৰ�াৰ কাবষবৰ কটাৰী (Sawing along a line)

উবদেশ্য: ই আলপানাক সহায় কনৰব
• মৌহকি’ৰ দ্াৰা সৰল মৌৰ�াবৰ কাটটব লাবি

কোৰীৰ বালব ক্ৰছ-শছকচন অনুসনৰ কাষ্েবলিীয়া কামলো শলেম্ 
কৰক।

নৰ্মান পানৰ কামলো এলনদলৰ ধনৰ ৰািক ৰ্ালত ধাৰৰ পনৰৱলতশি 
সমতল বা দীৰ্ল ফাললো কাষ্েব পানৰ। (Fig 1)

ৰ্নদ কামলোৰ এো প্ৰফাইল ৰ্ালক (শৰ্লন ্টিটীলৰ শকাণ), শতলন্ত কামলো 
শলেম্ কৰক ৰ্ালত ওলনম ৰ্কা মূৰৰ ফালল কোৰী কনৰব পৰা ৰ্ায়। 
(Fig 2)

কামলো নৰ্মান পানৰ দীৰ্লীয়া সময় ভাইচত শলেম্ কৰক আৰু 
ননশ্চিত কৰক শৰ্ নচনহ্নত কোৰী শৰিাডাল ভাইচ শচালাৰ কাষৰ 
ওচৰত ৰ্ালক ৰ্ালত সব শিানধক দৃঢ়তা লাভ কনৰব পানৰ।

কামলো শহলনীয়া আৰু স্ানান্তনৰত শহাৱাৰ পৰা হাত সানৰবলল 
শচালালবাৰ ভালদলৰ োন কৰক।

শৰ্নতয়াই কাষ্ে ৰ্কা অিংশলোলৱ শচোনৰিং ইলফক্ট বা কম্ন শদিুৱায়, 
শতনতয়াই শলেম্ম্ঙৰ উন্ননতৰ প্ৰলয়াজন হয়। 

কাষ্েবলল সষ্ঠক নপচ শলেড ননব শিাচন কৰক।

কাষ্েব পৰা অিংশলো চুষ্ে হ’শল শলেডৰ নপচলো নমনহ হয়। ননশ্চিত 
হওক শৰ্ এো সময়ত অন্ততঃ চানৰো দাতঁ কাষ্েলছ।

শমলেনৰলয়ললো কষ্ঠন হ’শল শলেডৰ নপচলো নমনহ হ’ব লালি।

শলেডিন এলনদলৰ স্াপন কৰক ৰ্ালত দাতঁলবাৰ কাষ্ে শপললাৱাৰ 
নদশত ৰ্ালক। (Fig 3)

শকৱল উইিং নাে ব্যৱহাৰ কনৰ হালতলৰ শলেডিন োন কনৰ োন কৰক।

সাৱধান

অপয দিাপ্ত মৌলেড মৌটনিন-কাট নহ’ব মৌপান.

অিাৰ মৌটনিন-মৌলেড িাটি যাব।

মসৃণত আৰম্ভফণৰ ফবন্তু এটা নটি িাইল কৰক আৰু 
মৌহকি’ ফপছফল মৌযাৱাৰ পৰা হাত সাফৰবকল কটিন কাম। 
(Fig 4)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.14
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শলেডৰ মাজৰ অিংশত ৰ্কা দাতঁলবাৰ আিতীয়ালক ম্ান শহাৱাৰ পৰা 
হাত সানৰবলল শলেডৰ সম্ূণ শি লদৰ্ শি্য ব্যৱহাৰ কৰক।

শলেডিন নচনহ্নত নদশৰ লসলত কলঠাৰভালৱ লৰচৰ কৰক। কোৰীৰ 
সময়ত শৰেমলো শহলনীয়া নকনৰব কাৰণ শবশ্্ডিিং ot the

শলেডৰ ফলত শলেডিন হঠালত ভাষ্ঙ ৰ্াব পালৰ। নবপৰীত ফালৰ পৰা 
কাষ্ে শলাৱাৰ আশ্ৰয় লওক ৰ্নদলহ... নচনহ্নত শৰিাৰ পৰা নবচু্যনত 
অত্যনধক

কাটট সমূ্ণ দি কৰাৰ সম়েত কাটট মৌলাৱাবটা মৌলবহমী়ো 
কৰক যাবত মৌলেড�ন িাটি ফনজৰ আৰ্াতৰ পৰা হাত 
সাফৰব পাবৰ।

মাত্ শকইোমান দাতঁ কাষ্ে ৰ্কালললক অলপ তললল হাতৰ বল 
প্ৰলয়াি কৰক। শকৱল আিলল (কাষ্ে) ষ্ট্ৰ’কৰ সময়তলহ তললল 
ষ্েপক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.14
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.15
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফবফিন্ন অংশৰ ফবফিন্ন ধৰণৰ ধাতু কটাৰী কৰা (Sawing different types of metals 
of different sections)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফবফিন্ন ডাি ধাতু কাটটব লাবি
• ধাতুৰ ফবফিন্ন অংশ কাটটব লাবি।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ শি্য 1: ৰ্ূৰণী়ো ৰডত কটাৰী কৰা

•  তীিাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচামাল পৰীক্া কৰক।

•  ৰ্ূৰণীয়া ৰডৰ দুলয়াো মূৰ ১০০ নমনলনমোৰ লদৰ্ শি্যলল ফাইল 
কৰক।

•  ধাৰৰ পৰা বালব শিাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  নচনহ্নতকৰণ মাধ্যম শকৱল ৰ্’ত নচনহ্নত কৰাৰ প্ৰলয়াজন হয়  
তাতলহ প্ৰলয়াি কৰক।

•  ৰ্ূৰণীয়া ৰডলো উলম্বভালৱ মানকশিিং শেবুলত ৰািক।

•  V লেক ব্যৱহাৰ কনৰ ৰ্ূৰণীয়া ৰডলো সমৰ্ শিন কৰক আৰু নচনহ্নত  
কৰক লেক নচনহ্নত কনৰ লাইন শহকলচাৱা।

•  ডে পাঞ্চৰ সহায়ত কোৰী শৰিাত সাক্ী নচহ্ন পাঞ্চ কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত জব ধনৰ ৰািক।

•  শহকচ’ শৰেমত 1.8   নমনলনমোৰ নপচৰ শহকচ’ শলেড ষ্ঠক কৰক।

•  শলেড নপছনল শৰ্াৱাৰ পৰা হাত সানৰবলল কাষ্েব পৰা ঠাইত এো  
িাজঁ ফাইল কৰক।

•  শহকচ’ ব্যৱহাৰ কনৰ ৰ্ূৰণীয়া ৰডত সামান্য তললল চাপ নদ 
কাষ্েবলল আৰম্ভ কৰক।

•  শলেডৰ সম্ূণ শি লদৰ্ শি্য ব্যৱহাৰ কনৰ আিলল আৰু উভনত অহা 
ষ্ট্ৰ’কত সষ্ঠক চাপ নদ শহকচ’ইিং লাইনত কাষ্েব লালি।

•  ৰ্ূৰণীয়া ৰডত কোৰ সময়ত কাষ্েব পৰা িনত নস্ৰ হ’ব লালি।

•  কাষ্ে শশষ কৰাৰ সময়ত শলেড ভাষ্ঙ ননজৰ আৰু আনৰ আৰ্াতৰ 
পৰা হাত সানৰবলল চাপ শললহমীয়া কৰক।

•  ্টিটীলৰ ননয়লমলৰ ৰ্ূৰণীয়া ৰডৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

মৌহকি’ মৌলেডৰ ফনব দিািন

• মৌকামল সামগ্ীৰ বাবব কটাৰ সম়েত 1.8 ফমফলফমটাৰ  
ফপি মৌলেড ব্যৱহাৰ কৰক।

•  কটিন সামগ্ীৰ বাবব কটাৰ সম়েত 1.4 ফমফলফমটাৰ  
ফপি মৌলেড ব্যৱহাৰ কৰক।

কাৰ্ শি্য 2: তী�াৰ মৌকাণত কটাৰী কৰা

•  কোৰীলৰিালবাৰ নচনহ্নত কনৰ ৰ্ুচা মানৰব।

•  Fig 1 শদিুওৱাৰ দলৰ কামলো শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰািক

•  শহকচ’ শৰেমত 1.8 নমনলনমোৰ শমাো নপচ শলেড ষ্ঠক কৰক।

•  শহকচ’শৰ কোৰীলৰিাৰ কালষলৰ কাষ্েব লালি।

•  ্টিটীলৰ ননয়লমলৰ শকাণৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

সাৱধান

কাটটবলিী়ো আকৃফত আৰু সামগ্ী অনুসফৰ সটিক ফপি 
মৌলেড ফনব দিািন কৰক।

কটাৰীৰ সম়েত মৌলেডৰ দটুা বা তাতকক অফধক দাতঁ ধাতুৰ 
অংশৰ সংস্পশ দিত থাফকব লাবি।

TASK 3: পাইপত কটাৰী কৰা

•  কোৰীলৰিালবাৰ নচনহ্নত কনৰ ৰ্ুচা মানৰব।

•  নচত্ত শদিুওৱাৰ দলৰ কামলো শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰািক

•  শহকচ’ শৰেমত 1.0 নমনলনমোৰ নপচ শলেড ষ্ঠক কৰক

•  শহকচ’শৰ কোৰীলৰিাৰ কালষলৰ কাষ্েব লালি।

•  শহক কোৰ সময়ত পাইপৰ অৱস্ান ৰ্ূৰাই সলনন কৰক

 সাৱধান

িাইিত পাইপবটা অফতমাত্ৰা টান কৰাবটা এৰক ফযব়ে 
ফবকৃফতৰ সৃটষ্ট কবৰ।

মৌবফছ �ৰকক কাটটব নালাবি।

অফত লাবহ লাবহ কাটটব আৰু কাটট থাবকাবঁত িাপ 
কমাই ফদব

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.15
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দষিতা ক্ৰম (Skill Sequence)

মৌহকবিাৱাইং (হশ্্ডিং-ফপি ফনব দিািন (Hacksawing (holding-pitch selection)
উবদেশ্য: ই আবপানাক সহা়ে কফৰব
• ফবফিন্ন ধাতুৰ অংশৰ বাবব মৌলেড ফনব দিািন কৰক
• মৌহকবিাৱাৰ বাবব ৱকদিফপছৰ ফবফিন্ন অংশ ধফৰ ৰা�ক।

ৱকদিফপিবটা ধফৰ ৰ�া

কাষ্েবলিীয়া ধাতুলো ক্ৰছ-শছকচন অনুসনৰ স্াপন কৰক 
শহকলচাৱাৰ বালব।

নৰ্মানদৰূ সম্ভৱ কামলো এলনদলৰ ৰিা হয় ৰ্ালত কাষ্েব পৰা ৰ্ায় 
প্ৰান্ত বা চুকতলক সমতল কাষ। ইয়াৰ ফলত কনম ৰ্ায় শলেড ভাষ্ঙ 
ৰ্ায়। (Figs 1,2 আৰু 3)

শলেডৰ ননব শিাচন কাষ্েবলিীয়া সামগ্ীৰ আকৃনত আৰু কষ্ঠনতাৰ 
ওপৰত ননভশিৰ কলৰ।

ফপি ফনব দিািন

ব্ৰঞ্জ, নপতল, শকামল তীিা, ঢালাই শলাহা, িধুৰ শকাণ আনদ শকামল 
সামগ্ীৰ বালব ১.৮ নমনলনমোৰ নপচ শলেড ব্যৱহাৰ কৰক। (Fig 4)

েুল ্টিটীল, হাই কাব শিন, হাই স্ীড ্টিটীল আনদৰ বালব 1.4 নমনম নপচ 
ব্যৱহাৰ কৰক। এিংলিল আইৰন, ব্ৰাছ ষ্েউনবিং, কপাৰ, আইৰন 
পাইপ আনদৰ বালব 1 নমনম নপচ শলেড ব্যৱহাৰ কনৰব লালি। (Fig 5)

কনডুইে আৰু অন্যান্য পাতল ষ্েউনবিং, শ্ীে শমলেলৰ কাম আনদৰ 
বালব 0.8 নমনলনমোৰ নপচ ব্যৱহাৰ কৰক। (Fig 6)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.15
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মৌহকবিাৱাইং (Hacksawing)

উবদেশ্য: ই আলপানাক সহায় কনৰব
• সটিক টান আৰু ফদশ বজাই ৰাফ� মৌহকি’ মৌলেড টিক কৰক
• মৌহকি’মৌৰ ধাতুৰ টুকুৰা কাটটব লাবি।

মৌহকি’ মৌলেড টিক কৰা

শহকচ’ শলেডৰ দাতঁলবালৰ কাষ্ে শলাৱাৰ নদশলল আৰু শহল্ডিলৰ পৰা 
আতঁৰত আঙুনলয়াব লালি। (Fig 1)

শলেডিন শপানলক ধনৰ ৰানিব লালি, আৰু সষ্ঠকভালৱ োন কনৰব 
লালি  আৰম্ভ কৰাৰ আিলত।

কাষ্েবলল আৰম্ভ কৰাৰ সময়ত সৰু িাজঁ এো বনাওক। (Fig 2)

শ্ত্লকাণীয় ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ ফাইল ‘V’ নেচ।

কাষ্েব পৰা িনত নস্ৰ হ’ব লালি আৰু শলেডৰ সম্ূণ শি লদৰ্ শি্য ব্যৱহাৰ 
কনৰব লালি।

আিলল ষ্ট্ৰ’কৰ সময়তলহ চাপ নদব লালি। (Fig 3)

কাষ্ে ৰ্কাৰ সময়ত অন্ততঃ দুোৰ পৰা নতননো দাতঁ কামৰ সিংস্শ শিত 
ৰ্ানকব লালি। পাতল কামৰ বালব এো নমনহ নপচ শলেড বানছ লওক। 
(Fig 4 & 5)

শহকচ’ইিং কৰাৰ সময়ত পাইপৰ অৱস্ান ৰ্ূৰাই সলনন কৰক। (Fig 
4 & 5)

সাধাৰণলত হালতলৰ শহকচ’ কৰাৰ সময়ত শীতল পদাৰ্ শিৰ প্ৰলয়াজন 
নহয়। নকন্তু িধুৰ ্টিকত কোৰী কনৰবলল, মালজ মালজ শীতল পদাৰ্ শি 
প্ৰলয়াি কনৰব লালি।

মৌলেড�ন মৌবফছ মৌববিবৰ লৰিৰ নকফৰব। কাটট মৌলাৱা 
এটা কাম মৌশষ কৰাৰ সম়েত মৌলেড�ন িাটি ফনজৰ 
আৰু আনৰ আৰ্াতৰ পৰা হাত সাফৰবকল মৌলবহমী়ো 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.15
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)       অনুশীলনী 1.2.16
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

িাইফলং মৌেননল, সমান্তৰাল (Filing channel, parallel)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইফলঙৰ বানব কামনটা অনুভূফমকভানে মৌবঞ্চ ভাইেত ধফৰ ৰাখক
• এটা সমতল হাৰামী িাইলৰ সসনত এটা সমতল পৃষ্ঠ িাইল কৰক
• িাইল কৰা পৃষ্ঠৰ সমতলতা এটা ট্াই বৰ্ ্গৰ এটা মৌপান প্ান্ত/মৌলেডৰ সহায়ত পৰীক্া কৰক
• বাফহৰৰ মৌকফলপাৰৰ সহায়ত সমান্তৰালতা পৰীক্া কৰক

পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  ষ্টীলৰ ননয়মেমৰ ষ্কৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  কােম�া শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰাখক, যামত পষৃ্ঠ S1 ওপৰত আমে। 
(Fig 1)

মৌকেল সীফমত মৌলেম্্পিং বল প্নয়াৰ্ কৰক ৰ্ানত 
পােফলনবাৰ মৌবঁকা নহয়

•  S2 আৰু S3 পষৃ্ঠত 35 নেনলনে�াৰ শৰখা শেনন শকনলপামৰমৰ 
S1 ৰ সোন্তৰালভামে নচননিত কৰক।

•  নৰবম�া নচননিত শৰখাললমক ফাইল কৰক (Fig 2) আৰু ষ্টীলৰ 
ননয়েৰ সোয়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শপান প্ান্তৰ সোয়ত পষৃ্ঠৰ স্তৰ পৰীক্া কৰক।

•  বানেৰৰ শকনলপাৰ আৰু ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত সোন্তৰালতা 
পৰীক্া কৰক

•  এ�া সেতল োৰােী ফাইলৰ সসমত পষৃ্ঠ S1 ফাইল কৰক।

•  এ�া ট্াই বৰ্ ্গৰ শপান প্ান্ত/শলেডৰ সোয়ত পষৃ্ঠৰ স্তৰ পৰীক্া 
কৰক।
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দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

িাইফলং সমতল পৃষ্ঠ (Filing flat surface)
উনদেশ্য: এইম�ামে আমপানাক সোয় কনৰব
• িাইল মৌলেট

শবঞ্চৰ ভাইচৰ উচ্চতা পৰীক্া কৰক। (Fig 1) যনি উচ্চতা শবনি 
েয়, এ�া শলে�ফে ্গ ব্যেোৰ কৰক আৰু যনি কে েয়, অন্য েক্গমবঞ্চ 
ননৰ্ ্গাচন কৰক আৰু ব্যেোৰ কৰক

ভাইচ শচালাৰ ওপৰৰ পৰা 5 ৰ পৰা 10 নেনলনে�াৰ প্মেকচনৰ 
সসমত শবঞ্চ ভাইচত কােম�া ধনৰ ৰাখক।

অনুসনৰ নবনভন্ন শৰেড আৰু সিৰ্ ্গ্যৰ শলে� ফাইল ননব ্গাচন কৰক

– কােৰ আকাৰ

– আতঁৰাবলৰ্ীয়া ধাতুৰ পনৰোণ

– কােৰ সােৰেী।

ফাইলৰ শেমডেল �ানলক নফ� েয় শন নেয় পৰীক্া কৰক। ফাইলৰ 
শেমডেল ধনৰ ৰাখক (নচত্ৰ ২) আৰু আমপানাৰ শসােঁাতৰ োতৰ তলুো 
বা বাওঁ োতৰ তলেুা ব্যেোৰ কনৰ ফাইলম�া আৰ্লল শেনল নিয়ক।

আতঁৰাবলৰ্ীয়া ধাতুৰ পনৰোণ অনুসনৰ ফাইলম�াৰ ডৰ্াম�া ধনৰ 
ৰাখক।

ৰ্ধুৰ ফাইনলঙৰ বামব। (Fig 3)

লাই� ফাইনলঙৰ বামব। (Fig 4)

স্ানীয় অসেতা আতঁমৰাোৰ বামব। (Fig 5)

স্ানীয় অসেতা আতঁমৰাোৰ বামব ড্ৰ’ ফাইনলংও কনৰব পানৰ। (Fig 6) 
এমক�া ফাইনলং ফাইন নফনননচঙৰ বামবও কনৰব পানৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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আৰ্লল ষ্ট্ৰ’কৰ সেয়ত ফাইলম�া এমকিমৰ শেনল ফাইনলং আৰম্ভ 
কৰক আৰু নৰ�াণ ্গ ষ্ট্ৰ’কৰ সেয়ত চাপ এনৰ নিয়ক।

শষ্ট্ৰাক নি থানকব। ফাইলৰ চাপ এমনিমৰ ভাৰসাে্য ৰক্া কৰক যামত 
ফাইলম�া সিায় ফাইল কনৰবলৰ্ীয়া পষৃ্ঠৰ ওপৰত সেতল আৰু 
শপান সে থামক।

সমতলতা আৰু বৰ্ ্গনক্ত্ৰ পৰীক্া কৰা (Checking flatness and squareness)
উনদেশ্য: ই আমপানাক সোয় কনৰব
• সমতলতা পৰীক্া কৰক
• বৰ্ ্গনক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

সেতলতা পৰীক্া কৰা (Fig 1)

সেতলতা পৰীক্া কনৰবলল ট্াই বৰ্ ্গৰ শলেডক শপান প্ান্ত নেচামপ 
ব্যেোৰ কৰক।

ট্াই বৰ্ ্গৰ শলেডখন সকমলা নিশমত পৰীক্া কনৰবলৰ্ীয়া পষৃ্ঠত ৰাখক 
যামত সেৰে পষৃ্ঠভাৰ্ আবনৰ থামক।

লাই�ৰ ফামল েুখ কনৰ পৰীক্াম�া কৰক। শপােৰৰ ফামঁক উচ্চ আৰু 
ননম্ন িাৰ্ সূচাব।

বৰ্ ্গমক্ত্ৰ পৰীক্া কৰা: ডাঙৰ সম্ূণ ্গ পষৃ্ঠম�াক শৰফামৰন্স পষৃ্ঠ নেচামপ 
নবমবচনা কৰক। ননশ্চিত কৰক শয শৰফামৰন্স পষৃ্ঠ ননখুতঁভামে ফাইল 
কৰা সেমি আৰু বাৰৰ পৰা েুক্ত।

বা� কনৰ ষ্কম�া শৰফামৰন্স পষৃ্ঠৰ ওপৰত ট�পক।(Fig 2)

লামে লামে তললল আননব (Fig 3) আৰু শলেডখনক নবিতীয় পষৃ্ঠভাৰ্ 
স্পশ ্গ কনৰবলল নিয়ক, যাৰ সোয়ত বৰ্ ্গমক্ত্ৰৰতা পৰীক্া কনৰব 
লামৰ্।

শপােৰৰ ফামঁক ওখ আৰু ননম্ন িাৰ্ সূচাব।

বাফহৰৰ মৌকফলপানৰনৰ মৌ�াখা (Measuring with outside calipers)
উনদেশ্য: এইম�ামে আমপানাক সোয় কনৰব
• মৌ�াখৰ বানব সটিক ক্মতা মৌকফলপাৰ ফনব ্গােন কৰক
• দৃঢ় �ইণ্ট আৰু ম্প্ৰং মৌকফলপাৰ দনুয়াটানত আকাৰ ফনধ ্গাৰণ কৰক
• ষ্টীলৰ ফনয়ম বা অন্য ফনখুঁত মৌ�াখৰ ৰ্ন্ত্ৰলল স্ানান্তৰ কফৰ আকাৰসমূহ পঢ়ক।

বানেৰৰ শকনলপাৰ: েনুখবলৰ্ীয়া োত্ৰাৰ ওপৰত নভত্নত কনৰ এ�া 
শকনলপাৰ ননব ্গাচন কৰক।

150 নেনলনে�াৰ ক্েতাৰ বানেৰৰ শকনলপামৰ 0 -150 নেনলনে�াৰৰ 
পৰা আকাৰ েনুখব পামৰ।

শকনলপাৰমবাৰৰ শচালামবাৰ স্পষ্লক পাৰ শনামোোললমক খনুলব লামৰ্

েনুখবলৰ্ীয়া োত্ৰাৰ ওপৰত। কােম�া ে’ব লানৰ্ব

আকাৰ েনুখমল স্নবৰ সে থামক। (Fig 1)

ভনৰখনৰ এ�া নবন্ ুেক্গনপিৰ ওপৰত ৰানখ ভনৰখনৰ আনম�া নবন্ৰু 
অনুভেৰ অনুভে লওক।

যনি ভনৰৰ আনম�া নবন্তু নলিয়ামৰন্স থামক, শতমন্ত কােৰ ওপৰত 
িৃঢ় েইণ্ট শকনলপাৰৰ এ�া ভনৰৰ নপিফামল লামে লামে শ�প কৰক

�ুকুৰাম�া শযনতয়াললমক ই শকেল েক্গনপিৰ বানে্যক ব্যাসৰ পৰা 
নপিনল নাযায় যামত ই ‘অনুভে’ৰ সটেক অনুভূনত নিময়। (Fig 2)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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নযমেতু আকাৰমবাৰ পঢ়াৰ সটেকতা েূলতঃ ব্যেোৰকাৰীৰ অনুভেৰ 
ওপৰত ননভ্গৰ কমৰ, শসময়মে সটেক ‘অনুভে’ পাবলল অনত সােধানতা 
অেলম্বন কনৰব লামৰ্।

স্পপ্ৰং বানেৰৰ শকনলপাৰৰ শক্ত্ৰত স্ক্�ু না�ম�া সােঞ্জস্য কৰক 
যামত শচালাৰ সেন্বয় শকেল নপিনল যায় সটেক অথ ্গ নিবলল েক্গনপিৰ 
বানে্যক ব্যাস অনুভেৰ। (Fig 3)

শযনতয়া আপুনন সটেক ‘অনুভে’ৰ বামব বানেৰৰ শকনলপাৰম�া 
সােঞ্জস্য কনৰ লয় শতনতয়া শোখম�া ষ্টীলৰ ননয়ে বা অন্য নযমকামনা 
ননখুতঁ শোখৰ যন্ত্ৰলল স্ানান্তৰ কৰক।

বানেৰৰ শকনলপাৰৰ সসমত সোন্তৰালতা পৰীক্া কৰা। (Fig 4)

শৰেনডময়ম�ড ষ্টীলৰ ননয়েম�া সেতল পষৃ্ঠত ৰাখক আৰু এ�া শচালাৰ 
নবন্মু�া ননয়েৰ শশষৰ ফামল ভালিমৰ ধনৰ ৰাখক। (Fig 4)

এ�া শচালাৰ নবন্মু�া শৰেেমুেচনৰ ওপৰত ৰানখব লানৰ্ব যামত আনম�া 
শচালাৰ নবন্মু�া তীখাৰ ননয়েৰ প্ান্তৰ সোন্তৰাল েয়। (Fig 5)

Fig 5

পঢ়াম�া ±0.5 নেনলনে�াৰ সটেকতাত নলনপবদ্ধ কৰক।

এমকিমৰ োেত আৰু শশষত শোখ লওক। যনি সকমলা োত্ৰা সোন 
েয় শতমন্ত ই সোন্তৰাল।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



42

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.17
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

িাইফলং মৌলেট আৰু মৌ্কাোৰ (ৰুক্ ফিফনফেং) (Filing flat and square (rough finish))
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইফলঙৰ বানব কামনটা অনুভূফমকভানে মৌবঞ্চ ভাইেত ধফৰ ৰাখক
• এটা সমতল পৃষ্ঠ িাইল কৰক
• মৌপান প্ান্ত ব্যেহাৰ কফৰ িাইল কৰা কামৰ সমতলতা পৰীক্া কৰক/বৰ্ ্গ মৌলেড মৌেষ্া কৰক
• ট্াই বৰ্ ্গৰ সহায়ত কামনটাৰ বৰ্ ্গনক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

• তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• শলে� ৰুক্ ফাইলৰ বিাৰা শকেনলং আতঁৰাওক।

• ফাইলৰ ফাল (A) শলে� োৰােী ফাইলৰ সসমত (Fig 1)

• এ�া ট্াই বৰ্ ্গৰ শলেডৰ বিাৰা সেতলতা পৰীক্া কৰক

• ফাল (B) ফাইল কৰক আৰু কাষ (A) ৰ সসমত বৰ্ ্গমক্ত্ৰ বোই 
ৰাখক।

• এমকিমৰ ফাইলৰ ফাল (C)

• এ�া ট্াই বৰ্ ্গমৰ বৰ্ ্গমক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

A,B আৰু C বাহু দটুা ইনটানে ফসনটাৰ লৰ্ত লম্বভানে 
থানক (Fig 1)

•  ষ্টীলৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শেনী শকনলপাৰ 74 নেনলনে�াৰত 
স্াপন কৰক

•  (B) আৰু (C) ফালৰ পৰা 74 নেনলনে�াৰ সোন্তৰাল শৰখা অংকন 
কৰা।

•  ড� পাঞ্চ আৰু বল শপইন োতুৰী ব্যেোৰ কনৰ নচননিত শৰখাডাল 
পাঞ্চ কৰক

•  কাষ (D) আৰু (E) 74mm সল শি� আৰু ফাইল কৰক আৰু বাকী 
সকমলা ফামল বৰ্ ্গমক্ত্ৰ বোই ৰাখক।

•  (D) আৰু (E) কাষ (B) আৰু (C) ৰ সোন্তৰালভামে ৰখা (Fig 2)

•  ষ্টীলৰ ননয়মেমৰ োত্ৰা আৰু ট্াই বৰ্ ্গমৰ বৰ্ ্গমক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক

•  ফাইল পষৃ্ঠ (F) আৰু A ফালৰ সসমত 9 নেনে সোন্তৰালতাৰ শবধ 
বোই ৰাখক।

•  শচাকা প্ান্তমবাৰ আতঁৰাই শপলাওক। কে পনৰোণৰ শতল প্ময়াৰ্ 
কনৰ েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.17
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.18
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

িাইফলং মৌপ্কটটছ, পৃষ্ঠ িাইফলং, অদ্ভুত ভফৰৰ মৌকফলপাৰ আৰু ষ্টীলৰ ফনয়মৰ 
সসনত মৌপান আৰু সমান্তৰাল মৌৰখা ফেফনিত কৰা (Filing practice, surface filing, 
marking of straight and parallel lines with odd leg caliper and steel rule)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল কৰক আৰু মৌলেটনটা প্নয়া�নীয় আকাৰত মৌশষ কৰক
• অদ্ভুত ভফৰৰ মৌকফলপাৰ ব্যেহাৰ কফৰ মৌৰখা ফেফনিত কৰক
• ফেফনিত মৌৰখানবাৰত ঘুো মাফৰব
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

িানল ফেফনিত কৰক

•  তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  3 �া ফাল ইম�ামে নসম�াৰ লৰ্ত পাৰস্পনৰকভামে লম্বভামে 
ফাইল কৰক।

•  48x48x9 নেনে আকাৰলল নচননিত আৰু ফাইল কৰক।

•  অি্ভুত ভনৰৰ শকনলপাৰত 5 নেনলনে�াৰ স্াপন কৰক আৰু 
সকমলা ফামল সোন্তৰাল শৰখা আকঁক (Fig 10029

B িানল ফেফনিত কৰক

•  অি্ভুত ভনৰৰ শকনলপাৰত 5 নেনলনে�াৰ স্াপন কৰক আৰু AB, 
CD, CA আৰু DB ফামল সোন্তৰাল শৰখা আকঁক Fig 3

•  এমকিমৰ অড শলৰ্ শকনলপাৰত 10 নেনে শি� কনৰ সকমলা 
ফামল সোন্তৰাল শৰখা আকঁক। (Fig 2) নচননিত শৰখাডালত ৰ্ুচা 
োনৰব।

Fig 3

•  10 নেনলনে�াৰ স্াপন কৰক আৰু AB আৰু CD ফামল সোন্তৰাল 
শৰখা অংকন কৰক।

•  1 আৰু 2, 3 আৰু 4 শৰখাত 5 নেনলনে�াৰ নচননিত কৰক Fig 4 ত 
শিখুওোৰ িমৰ।

•  পইণ্ট 1 আৰু 3, 2 আৰু.4 শযাৰ্ কৰক, আৰু Fig 4 আৰু Fig 5 
ত শিখুওোৰ িমৰ সাক্ী নচনিসেূে পাঞ্চ কৰক।

•  শতল কেলক লৰ্াওক আৰু নচননিতকৰণৰ সবধতাৰ বামব সংৰক্ণ 
কৰক। 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.18
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.19
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফডভাইডাৰ, অড মৌলৰ্ মৌকফলপাৰ আৰু ষ্টীলৰ ফনয়ম (বৃত্ত, োপ, সমান্তৰাল মৌৰখা)ৰ 
সসনত ফেফনিত কৰাৰ অভ্যাস (Marking practice with dividers, odd leg calipers 
and steel rule (circles, arcs, parallel lines))
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মৌ�ফন মৌকফলপাৰৰ সহায়ত সমান্তৰাল মৌৰখা ফেফনিত কৰক
• এটা প্নট্ক্টৰ আৰু ্কাইভাৰৰ সহায়ত মৌকৌফণক মৌৰখা ফেফনিত কৰক
• োপ, বৃত্ত আৰু স্পশ ্গকসমূহক ফবভা�ক আৰু স্কাইভাৰৰ সসনত ফেফনিত কৰক।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্গ 1: বক্ৰ আৰু বৃত্ত ফেফনিত কৰা

•  তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  শকঁচাোলম�া 78x78x9 নেনলনে�াৰ আকাৰত ফাইল কৰক

•  েবৰ পষৃ্ঠত োনক্গং নেনডয়া শচলুল’ে শলকাৰ প্ময়াৰ্ কৰক।

•  শেনী শকনলপাৰত Fig 1 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু ‘AB’ ৰ 
উমলেখ কনৰ অংকন অনুসনৰ সোন্তৰাল শৰখা অংকন কৰক

•  এমকিমৰ, োত্ৰাসেূে 26mm ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু সোন্তৰাল 
শৰখা অংকন কৰক Fig 1

•  শেনী শকনলপাৰত োত্ৰা 11 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু 
অংকন অনুসনৰ সোন্তৰাল শৰখা অংকন কৰক ‘DA’ ৰ উমলেখ। 
Fig 2

•  এমকিমৰ োত্ৰা 39 নেনলনে�াৰ, 67 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক 
আৰু সোন্তৰাল শৰখা অংকন কৰক। Fig 2

•  নপ্ক পাঞ্চ ব্যেোৰ কনৰ 30° বতৃ্ত আৰু ব্যাসাধ ্গ অংকন কনৰবলল 
শকন্দ্ৰ শৰখাৰ শিিক নবন্তু পাঞ্চ কৰক 

•  ব্যাসাধ ্গ 5 নেনে, নডভাইডাৰত 6 নেনে শি� কৰক আৰু অংকন 
অনুসনৰ, বতৃ্ত আকঁক। (Fig 3)

•  ব্যাসাধ ্গ 35 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ চাপ 
অংকন কৰক। (Fig 3)

•  বতৃ্ত আৰু ব্যাসাধ ্গত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ কৰক।

কায ্গ্য 2: স্পশ ্গক আৰু োপ ফেফনিত কৰা

স্তৰ 1

•  সােৰেীম�াৰ আকাৰ আৰু বৰ্ ্গমক্ত্ৰৰ বামব পৰীক্া কৰক

•  কােৰ এ�া েুখত োনক্গং নেনডয়া প্ময়াৰ্ কৰক।

স্তৰ 2

•  ‘X’ ফালৰ পৰা 17,35,37 আৰু 57 ৰ সোন্তৰাল শৰখা আকঁক 
(Fig 1)।

•  ‘Y’ ফালৰ পৰা 23,39.74 আৰু 63 নেনলনে�াৰ সোন্তৰাল শৰখা 
নচননিত কৰক (Fig 1)।

•  শবমভল প্মট্ক্টৰত 97° স্াপন কৰক

•  ‘O’ নবন্ৰু োমেমৰ 97° শৰখা নচননিত কৰক আৰু আন িু�া বতৃ্তৰ 
শকন্দ্ৰ ননধ ্গাৰণ কৰক

•  চানৰও�া বতৃ্তমত শকন্দ্ৰৰ নচনি পাঞ্চ কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.19
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• ‘ a’,’o’,’c’ ত Ø6 নেনে বতৃ্ত আৰু ‘b’ ত Ø4 mm বতৃ্ত অংকন কৰক।

4 নং স্তৰ (Fig 2)

• শকন্দ্ৰ ‘a’ আৰু ‘o’ ৰ পৰা R8 নে.নে.

• এ�া চাপ আকঁক, শকন্দ্ৰ ‘c’ৰ পৰা R10 নে.নে.

• Fig 2 শিখুওোৰ িমৰ X,Y আৰু Z সংমযাৰ্ কনৰবলল স্পশ ্গক শৰখা 
অংকন কৰা।

• অংকন কৰা চাপৰ পৰা স্পশ ্গক শৰখামবাৰ আকঁক, স্পশ ্গক (e) 
ৰ আন্তঃনবভাৰ্ম�ামেই সেমি স্পশ ্গকম�াক চাপৰ সসমত সংমযাৰ্ 
কৰাৰ শকন্দ্ৰ।

স্তৰ 3 (Fig 2) •  Fig 2 ত শিখুওোৰ িমৰ ‘f’ নবন্তু শকন্দ্ৰৰ পৰা R10 mm চাপ 
আকঁক

• এমকিমৰ ‘d’ নবন্তু R6 mm চাপ আকঁক।

5 ম স্তৰ (Fig 3)

• সোন ব্যেধানৰ সসমত নচননিত শৰখামবাৰত ৰ্ুচা োনৰব Fig 3।

• েূল্যায়নৰ বামব কােম�া সংৰক্ণ কৰা।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.19
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.20
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

স্কাইফবং লেক আৰু ফডভাইডাৰ ব্যেহাৰ কফৰ সৰল মৌৰখা আৰু োপসমূহ ফেফনিত কৰা 
(Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• স্কাইফবং লেক ব্যেহাৰ কফৰ সমান্তৰাল মৌৰখা ফেফনিত কৰক
• ফডভাইডাৰ ব্যেহাৰ কফৰ োপ ফেফনিত কৰক।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্গ্য 1: সৰল মৌৰখা আৰু োপ ফেফনিত কৰা

•  তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  নতনন�া বাহু ইম�ামে নসম�াৰ লৰ্ত পাৰস্পনৰকভামে লম্বভামে 
ফাইল কৰক।

•  76 x 76 x 9 নেনে আকাৰত নচননিত আৰু ফাইল কৰক

•  শকােল কামপামৰমৰ োনক্গং শ�বুল, এংৰ্ল শলে�, স্কীনবং লেক 
আৰু ষ্টীল ননয়ে পনৰষ্াৰ কৰক।

•  োনক্গং শ�বুলত স্কীনবং লেক, এংৰ্ল শলে� আৰু ষ্টীলৰ ননয়ে 
ৰাখক।

•  এংমৰ্ল শলে�  ৰ সসমত তীখা ননয়েম�া সেথ ্গন কৰক।

•  ষ্টীল ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ স্কাইনবং লেকত 28 নেনলনে�াৰ োত্ৰা 
ননধ ্গাৰণ কৰক।

•  শৰফামৰন্স চাইড ‘AB’ ৰ সসমত স্কাইনবং লেকত এংৰ্ল শলে� আৰু 
স্কাইব ডাইমেনচন লাইনৰ সসমত কােম�া সেথ ্গন কৰক Fig 1

•  এমকিমৰ 48 নেনলনে�াৰ স্াপন কৰক আৰু ‘AB ফামল উমলেখ 
কনৰ লাইন নলনখব।

•  ৰ্ূৰাওক আৰু কাষৰ উমলেখ কনৰ Job ৰাখক নব নচ’।

•  আকাৰ 18 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু ‘BC’ কাষৰ উমলেখ 
কনৰ স্কাইব লাইন ননধ ্গাৰণ কৰক  Fig 2

•  এমকিমৰ আকাৰ 58 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু ‘BC’ ফামল 
উমলেখ কনৰ স্কাইব লাইন ননধ ্গাৰণ কৰক।

•  ব্যাসাধ ্গ অংকন কনৰবলল চানৰওফালৰ সকমলা ফামল উমলেখ কনৰ 
20 নেনে আকাৰ আৰু স্কাইব লাইন ননধ ্গাৰণ কৰক।

•  30° নপ্ক পামঞ্চমৰ চানৰ ব্যাসাধ ্গৰ নবন্মু�াত পাঞ্চ কৰক।

•  চানৰ�া চুকত নডভাইডাৰ ব্যেোৰ কনৰ 20 নেনলনে�াৰ ব্যাসাধ ্গ 
আকঁক।

•  সোন ব্যেধানত নচননিত শৰখামবাৰত ৰ্ুচা োনৰব। (Fig 3)

•  েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ কৰক

কায ্গ্য 2: সৰল মৌৰখা, োপ আৰু প্ান্ত ফেফনিত কৰা

কােৰ আনম�া ফামল অংকন অনুসনৰ কায ্গ্য  2 নচননিত কনৰ পাঞ্চ 
কৰক।

•  শকন্দ্ৰ শৰখাডাল শৰফামৰন্স পষৃ্ঠ AB ৰ পৰা 38mm নচননিত কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ শকন্দ্ৰ শৰখাৰ ওপৰত 15 নেনলনে�াৰ আৰু শকন্দ্ৰ 
শৰখাৰ তলত 15 নেনলনে�াৰ োক্গ কৰক। (Fig 1)

•  6 �া োইত ব্যাসাধ ্গ R6 নচননিত কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ ব্যাসাধ ্গৰ শৰখামবাৰ শযাৰ্ কৰক।

•  20mm আৰু 50mm ৰ নচননিত শৰফামৰন্সত Æ 12mm বতৃ্ত 
অংকন কৰক।

•  Fig 2 ত শিখুওোৰ িমৰ শকন্দ্ৰৰ চুকম�া R10mm নচননিত কৰক।

•  োক্গ লাইনত 60° ড� পামঞ্চমৰ পাঞ্চ কৰক।

•  শকন্দ্ৰ শৰখাত 20 নেনলনে�াৰ আৰু 50 নেনলনে�াৰ নচননিত কৰক 
শৰফামৰন্স পষৃ্ঠ BC আকঁক। (Fig 2)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

পৃষ্ঠ মৌৰ্� ব্যেহাৰ কফৰ সমান্তৰাল মৌৰখা ফেফনিত কৰা  (Marking parallel lines using 
surface gauge)
উনদেশ্য: ই আমপানাক সোয় কনৰব
• পষ্ঠ মৌৰ্� ব্যেহাৰ কফৰ সমান্তৰাল মৌৰখা ফেফনিত কৰক

স্কাইবাৰ আৰু অন্যান্য স্াইনডঙৰ েুক্ত ৰ্নত পৰীক্া কৰক ইউনন�।

পষৃ্ঠ শৰ্েম�াৰ নভত্নত পনৰষ্াৰ কৰক।

নভত্নতম�া পষৃ্ঠৰ শলে�খনত সিৃুঢ়ভামে ৰাখক।

ষ্টীলৰ ননয়েম�া এংমৰ্ল শলে�ৰ ওপৰত সথ নিয়ক আৰু কোইভাৰম�া 
নচননিত কনৰবলৰ্ীয়া আকাৰত শি� কৰক। (Fig 1)

ননশ্চিত েওক শয কােম�াত শকামনা ধৰণৰ বাৰ নাই আৰু সটেকভামে 
পনৰষ্াৰ কৰা সেমি।

োনক্গং নেনডয়াত পাতল আৰু সে আেৰণ নিব।

এংমৰ্ল শলে�ৰ নবপৰীমত কােম�া বা� কৰক।

এোমতমৰ কােম�া ধনৰ লওক আৰু কােম�াৰ ওপমৰমৰ পষৃ্ঠভাৰ্ 
স্পশ ্গ কনৰ কোইভাৰ পইণ্টম�া সল যাওক আৰু নচননিত কৰক।(Fig 2)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



52

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.21
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফেফনিত মৌৰখানৰ সমতল পৃষ্ঠ ফেফপং কৰা (Chipping flat surfaces along a marked 
line)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সমতল মৌেন�ল ব্যেহাৰ কফৰ সমানন ফেপ পৃষ্ঠ।

পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক আৰু আতঁৰাবলৰ্ীয়া ধাতুৰ 
ৰ্ভীৰতা নচনপং কনৰ নচননিত কৰক।

•  নবন্ ুপামঞ্চমৰ নচননিত শৰখাডাল পাঞ্চ কৰক।

•  কােম�া ভাইচত িৃঢ়ভামে ধনৰ ৰাখক।

•  নচনপং কৰাৰ সেয়ত কােৰ লেকৰ সোয়ত কােম�া সেথ ্গন কৰক

প্নয়া�ন হ’মৌল কামৰ টুকুৰানটাৰ তলত কািৰ সমথ ্গন 
ফদব ৰ্ানত ফেফনিত মৌৰখাডাল ভাইে মৌোলাৰ মুখৰ 
ওপৰত থাফকব লানৰ্।

•  সটেক কাট�ব পৰা প্ান্তৰ সসমত 20 নেনলনে�াৰ প্স্ৰ এ�া 
সেতল শচমেল বানি লওক।

• 1 শকশ্েৰ বল শপইন োতুৰী বানি লওক।

• নচনপং অেস্াত শচমললম�া প্ায় 35° শেলনীয়া শকাণত ধনৰ ৰাখক।

• অনধক নলভামৰে পাবলল শেমডেলৰ শশষত োতুৰীম�া ধনৰ ৰাখক।

সােধান: মৌেনলং মৌভঁকুৰৰ মূৰৰ পৰা মুক্ত হ’ব লানৰ্।

হাতুৰীৰ মৌহনডেল সুৰফক্তভানে স্াপন কফৰব লানৰ্ 
েকুৰ িুটা এটা কুটটলৰ্ুক্ত।

ফেফপং কৰাৰ সময়ত েশমা ব্যেহাৰ কৰক।

উফৰ থকা ফেপনবাৰ মৌগ্প্াৰ কফৰবলল ভাইেৰ ফপছিানল 
ফেফপং ৰ্াড্গ ব্যেহাৰ কৰক।
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ধাতুম�া এমক ডােলক কাট�বলল শচমেলম�া 35° (আনেুাননক) 
শকাণত ৰাখক। (Fig 4)

শচমললৰ নবন্মু�া চাই শচমললৰ েূৰম�া োতুৰীমৰ শকাবাব। (Fig 4)

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

মৌলেট মৌেন�ল ব্যেহাৰ কফৰ ফেফপং কৰা (Chipping using flat chisel)
উনদেশ্য: ই আমপানাক সোয় কনৰব
• ফেপ ধাতুৰ টুকুৰা।

নচনপং আৰম্ভ কৰাৰ আৰ্মত: শভঁকুৰনবেীন শচমেল বানি লওক আৰু 
ভালিমৰ সুৰনক্ত শেমডেল থকা োতুৰী বানি লওক। (Fig 1)

োতুৰীৰ েুখৰ পৰা শতলীয়া পিাথ ্গ যনি আমি েনচ শপলাওক।

ননৰাপত্তাৰক্ীৰ চশো নপন্ধক।

নচনপং পি্গা সংস্াপন কৰক। (Fig 2)

নচনপং প্শ্ৰিয়া: কােম�া এ�া ভাইচত ধনৰ ৰাখক। প্ময়ােন ে’শল 
কােৰ লেক এ�াত কােম�া সেথ ্গন কৰক। (Fig 3)

সব ্গানধক নলভামৰেৰ বামব োতুৰীম�া শেমডেলৰ শশষত ধনৰ ৰাখক। 
(Fig 5)

পষৃ্ঠভাৰ্ শশষ শোোৰ আৰ্মত নচনপং বন্ধ কৰক; অন্যথা কােম�াৰ 
প্ান্তম�া ভাটঙ যাব। ইয়াক প্নতমৰাধ কনৰবলল কােম�াৰ শশষ অংশম�া 
নবপৰীত নিশৰ পৰা নচপ কৰক। (Figs 6A আৰু B)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.21
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.22
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফেফনিত কৰা, িাইল কৰা, সমতল, বৰ্ ্গনক্ত্ৰ আৰু মৌেষ্া কৰক ব্যেহাৰ কফৰ পৰীক্া 
কৰক – বৰ্ ্গনক্ত্ৰ (Marking, filing, flat, square and check using Try - square)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইফলঙৰ বানব কামনটা অনুভূফমকভানে মৌবঞ্চ ভাইেত ধফৰ ৰাখক
• সমতল আৰু বৰ্ ্গনক্ত্ৰৰ িাইল কৰক আৰু আকাৰসমূহ ±0.5mm ৰ ফভতৰত ৰাখক
• মৌ্ৰেইট এ� ট্াই মৌ্কাোৰ মৌলেড ব্যেহাৰ কফৰ িাইল কৰা কামৰ সমতলতা পৰীক্া কৰক
• বৰ্ ্গনক্ত্ৰৰ মৌেষ্া কৰক  ৰ সহায়ত কামনটাৰ বৰ্ ্গনক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক

পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

• তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• ফাইল ৩ �া কাষ ইম�ামে নসম�াৰ লৰ্ত লম্বভামে থামক।

• ৰক্ণামবক্ণ কনৰ 70x70x18mm আকাৰলল নচননিত আৰু 
ফাইল কৰক আকাৰ ±০.৫নেনে।

• ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক

• ট্াই বৰ্ ্গমক্ত্ৰ আৰু সেতল পষৃ্ঠৰ সসমত বৰ্ ্গমক্ত্ৰ পৰীক্া 
কৰক ট্াই বৰ্ ্গমক্ত্ৰৰ শপান প্ান্ত/শলেডৰ সসমত।

• শতল পনৰষ্াৰ কনৰ প্ময়াৰ্ কনৰ েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ 
কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.23
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

িুটাৰ অেস্ান ফনণ ্গয়ৰ বানব সৰল নীলা ফপ্ন্ট অনুসফৰ ফেফনিত কৰা, ফেফনিত সঁ�ফুলনৰ 
েকৰ্ুক্ত পৃষ্ঠত মৌৰখা ফলখা (Marking according to simple blue prints for locating 
position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফডভাইডাৰ ব্যেহাৰ কফৰ ড্ৰিল িুটা আৰু ব্যাসাধ ্গ ফেফনিত কৰক
• মৌবনভল প্নট্ক্টৰ ব্যেহাৰ কফৰ মৌকৌফণক মৌৰখা ফেফনিত কৰক
• মাফক্গং লেক ব্যেহাৰ কফৰ সৰল মৌৰখা ফেফনিত কৰক
• ফডভাইডাৰ ব্যেহাৰ কফৰ ফপে বৃত্তৰ ব্যাস ফেফনিত কৰক।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

ফেত্ৰ: 1

•  তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  শকঁচা ধাতুৰ আকাৰ ৭০ x ৪৫ x ৯নেনেলল ফাইল কৰক আৰু 
ষ্টীলৰ ননয়েৰ সসমত পৰীক্া কৰক।

•  কােৰ পষৃ্ঠত োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক।

•  শেনী শকনলপাৰ ব্যেোৰ কনৰ অংকন অনুসনৰ বতৃ্তাকাৰ ফু�াৰ 
শকন্দ্ৰ, ব্যাসাধ ্গ আৰু খােঁ নচননিত কৰক।

•  নডভাইডাৰ শি� কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ Æ ৬ নেনলনে�াৰ, 
Æ৮ নেনলনে�াৰ, আৰু Æ ১৬ নেনলনে�াৰ বতৃ্ত আকঁক।

•  নবন্ ুপাঞ্চ ব্যেোৰ কনৰ নচননিত শৰখাত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  ষ্টীলৰ ননয়মেমৰ নচননিত কৰা পৰীক্া কৰক।

ফেত্ৰ: 2

•  কােৰ আনম�া পষৃ্ঠত োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক।

•  শেনী শকনলপাৰ ব্যেোৰ কনৰ ৮নেনে, ১৬নেনে, ২৬.৪ নেনলনে�াৰ 
আৰু ৩৪.৪ নেনলনে�াৰ লাইন ‘xy’ৰ উমলেমখমৰ নচননিত কৰক।

•  শেনী শকনলপাৰ ব্যেোৰ কনৰ ৮ নেনলনে�াৰ, ৩৪ নেনলনে�াৰ 
আৰু ৫২.৪ নেনলনে�াৰ শৰখা ‘xz’ৰ উমলেমখমৰ নচননিত কৰক। fig 
1. 1. Fig 1.

•  নডভাইডাৰত ব্যাসাধ ্গ 3 নেনে স্াপন কৰক আৰু বতৃ্ত Ø ৬নেনে 
আকঁক Fig 2ত শিখুওোৰ িমৰ ‘A’,’O’ আৰু ‘B’ নবন্তু ৩�া ফু�া

•  এমকিমৰ ব্যাসাধ ্গ ৮ নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু Fig 2 ত 
শিখুওোৰ িমৰ আধা ৰ্ূৰণীয়া আকঁক

•  Fig 2 ত শিখুওোৰ িমৰ স্পশ ্গক শৰখা অংকন কৰা।

•  স্পশ ্গক শৰখাৰ উমলেখ কনৰ ‘C’ নবন্ৰু পৰা বানে্যক ব্যাসাধ ্গ ৮ 
নেনলনে�াৰ আকঁক।

•  স্পশ ্গক শৰখা সংমযাৰ্ কনৰবলল ‘o’ নবন্তু ৮ নেনলনে�াৰ ব্যাসাধ ্গ 
অংকন কৰক।

•  অংকনৰ প্ফাইলত সাক্ীৰ নচনিমবাৰ পাঞ্চ কৰক।

•  ষ্টীলৰ ননয়মেমৰ নচননিত কৰা পৰীক্া কৰক। 

Figure  3

•  অংকন অনুসনৰ শবমভল প্ম�ক্টৰ ব্যেোৰ কনৰ ‘o’ নবন্তু ৪৫° 
শকৌনণক শৰখা নচননিত কৰক।

•  নপ্ক ব্যেোৰ কনৰ শিিক নবন্ ু‘A’,’ O’ আৰু ‘B’ নবচানৰ উনলয়াওক 
পাঞ্চ 30°। Fig 2

•  কােৰ পষৃ্ঠত োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক (45x9x45mm)

•  AB ৰ উমলেখ কনৰ েব শচণ্টাৰলাইন 22.5 নেনে নচননিত কৰক

•  শেনন শকনলপাৰ ব্যেোৰ কনৰ 4.5নেনে, 40.5 নেনে লাইন নচননিত 
কৰক AB ৰ উমলেখ

•  BC ৰ উমলেখ কনৰ েব শচণ্টাৰলাইন ২২.৫ নেনে নচননিত কৰক।

•  েব শচণ্টাৰলাইনৰ শিক্সন পইণ্টত পাঞ্চ কৰক বাই নপ্ক পাঞ্চ 
ব্যেোৰ কনৰ।

•  শেনন শকনলপাৰ ব্যেোৰ কনৰ ৪.৫ নে�াৰ, ৪০.৫ নেনলনে�াৰ 
লাইন নচননিত কৰক খ্ীষ্পূব ্গৰ উমলেখ।

•  ব্যাসাধ ্গ ৩নেনে, ৩.৫নেনে,৮নেনে,১৫নেনে শি� কৰক আৰু 
অংকন কৰক অংকন অনুসনৰ বতৃ্ত।

•  ব্যাসাধ ্গ 2.5 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ 4 
�া বতৃ্ত আকঁক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.23
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Figure 4

•  কােৰ িু�া পষৃ্ঠত নচননিতকাৰী োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক 70x9x45নেনে

•  5.5 নেনলনে�াৰ শকন্দ্ৰ শৰখা 22.5নেনে, 39.5 নেনে আৰু 20.5নেনে, 
24.5 নেনে AB ৰ উমলেখ কনৰ নচননিত কৰক।

•  BC ৰ উমলেখ কনৰ 5mm, 9, শকন্দ্ৰ শৰখা 35mm,61mm শৰখা 
নচননিত কৰক।

•  নপ্ক পাঞ্চ ব্যেোৰ কনৰ েব শচণ্টাৰলাইনৰ শিিক নবন্তু পাঞ্চ 
কৰক।

•  ব্যাসাধ ্গ ৫নেনে,১২.৫নেনে ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ 
বতৃ্ত আকঁক।

•  ব্যাসাধ ্গ 4 নেনে শি� কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ চাপম�া 
আকঁক।

•  ব্যাসাধ ্গ 2.5 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ 4 
োইত বতৃ্তম�া অংকন কৰক।

•  কােম�া অনুভূনেক অেস্াত ৰাখক।

•  EF ৰ উমলেখত 65mm নচননিত কৰক আৰু DE ৰ উমলেখত 4.5mm 
নচননিত কৰক।

•  নপ্ক পাঞ্চ ব্যেোৰ কনৰ শিিক নবন্মু�াত পাঞ্চ কৰক।

•  ব্যাসাধ ্গ ৩নেনে ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ বতৃ্ত অংকন 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.23
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.24
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

‘V’ লেক আৰু মাফক্গং লেকৰ সহায়ত ঘূৰণীয়া বাৰৰ মৌকন্দ্ৰ ফবোফৰ উফলওো (Finding 
center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ঘূৰণীয়া বাৰ ধফৰ ৰাফখবলল ‘V’ লেকৰ উপৰ্ুক্ত আকাৰ ফনব ্গােন কৰক
• ‘V’ লেক আৰু মাফক্গং লেক ব্যেহাৰ কফৰ ঘূৰণীয়া বাৰৰ মৌকন্দ্ৰ ফবোফৰ উফলয়াওক।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ েুখমবাৰ ফাইল কৰক

•  ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ েুখত োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক

•  োনক্গং শ�বুল, ‘V’ লেক, োনক্গং লেক আৰু ষ্টীলৰ ননয়ে পনৰষ্াৰ 
কৰক

•  োনক্গং শ�বুলত ‘V’ লেক, োনক্গং লেক আৰু ষ্টীলৰ ননয়ে ৰাখক।

•  ৰ্ূৰণীয়া বাৰম�া ‘V’ লেকত স্াপন কৰক আৰু ‘U’ শলিমম্মৰ 
শলিম্ কৰক।

•  োনক্গং লেক কোইবাৰম�া ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ ওপৰত ৰাখক আৰু ষ্টীলৰ 
ননয়েত শোখ পঢ়ক।

•  তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ উচ্চতা েনুখব লামৰ্

•  ষ্টীলৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ োনক্গং লেকত শোখ ননধ ্গাৰণ কৰক 
ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ ওপৰৰ পৰা 10 নেনলনে�াৰতলক কে পনঢ় থকা.

•  নচননিতকৰণ ব্যেোৰ কনৰ ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ েুখত ‘AB’ শৰখা নলখা 
লেক Fig1 ত শিখুওোৰ িমৰ।

•  ‘U’ শলিম্ম�া নিলা কৰক

•  try square and ব্যেোৰ কনৰ AB শৰখাডাল ৰ্ূৰাই 90° সল শি� 
কৰক ‘U’ শলিম্ আৰু স্কাইব লাইন BC �ান কৰক (Fig 2)

•  CD আৰু AD শাৰীসেূে নলনখবলল এমক পদ্ধনত পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক Fig 3

•  ‘U’ শলিম্ম�া নিলা কনৰ বানেৰৰ ৰ্ূৰণীয়া বাৰম�া উনলয়াই োনক্গং 
শ�বুলত ৰাখক।

•  ষ্টীলৰ ননয়ে আৰু কোইবাৰ Fig 4 ব্যেোৰ কনৰ স্ানাংক নবন্ ু‘AC’ 
আৰু ‘BD’ সংমযাৰ্ কৰক।

•  শকন্দ্ৰ পাঞ্চ 90° ব্যেোৰ কনৰ শিিক নবন্ ু‘O’ ত পাঞ্চ কৰক।

•  নবন্ ু‘O’ সেমি ৰ্ূৰণীয়া বাৰৰ শকন্দ্ৰ।

•  েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.24
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.25
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

সৰল মৌৰখাক এটা োপৰ সসনত সংনৰ্াৰ্ কৰা (Joining straight line to an arc)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ধাতুৰ পৃষ্ঠত মৌৰখানবাৰ মাফক্গং লেকৰ সহায়ত ফেফনিত কৰক
• scriber ৰ সসনত লাইন ফেফনিত কৰক
• মৌবনভল প্নট্ক্টৰৰ সহায়ত মৌকাণ ফেফনিত কৰক
• ফডভাইডাৰৰ সহায়ত মৌকাণনবাৰ ফবিভাড্�ত কৰক
• ফডভাইডাৰ আৰু স্কাইবাৰৰ সসনত বৃত্ত, োপ আৰু স্পশ ্গক আঁকক
• ডট পাঞ্চৰ সসনত প্িাইল পঞ্ীয়ন কৰক।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্গ্য 1: মৌস্পনাৰ

•  তীখাৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  150 x 64 x 9 নেনে আকাৰলল ফাইল শে�াল।

•  কােৰ পষৃ্ঠত োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক।

•  োনক্গং শ�বুল, োনক্গং লেক, এংমৰ্ল শলে� আৰু ষ্টীলৰ ননয়ে 
পনৰষ্াৰ কৰক।

•  ষ্টীলৰ ননয়ে ব্যেোৰ কনৰ োনক্গং লেকত আকাৰ ৩০ নেনলনে�াৰ 
ননধ ্গাৰণ কৰক।

•  কােম�া োনক্গং শ�বুলত ৰাখক আৰু এংমৰ্ল শলেম�মৰ সেথ ্গন 
কৰক।

•  ‘WX’ ফালৰ উমলেখ কনৰ শকন্দ্ৰ শৰখাৰ শড�াে 30 নেনলনে�াৰ 
নচননিত কৰক Fig 1

•  োনক্গং লেকত আকাৰ ৩০ ৫ = ৩৫ নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক 
আৰু... 19 নেনলনে�াৰ সিৰ্ ্গ্যললমক এ�া শৰখা শসাফঁামল নলখা 
‘WX’ ফালৰ উমলেখ কনৰ কাে অংকন কৰা Fig 1.

•  এমকিমৰ আকাৰ ৩০ - ১০ = ২০ নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক 
আৰু a নলখককােত শিখুওোৰ িমৰ শসাফঁামল শৰখাডাল ২৩ 
নেনলনে�াৰ সিৰ্ ্গ্যললমক ‘WX’ ফালৰ উমলেখ কনৰ অংকন কৰা 
Fig 1.

•  ব্যাসাধ ্গ 19নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু ‘A নবন্তু ব্যাসাধ ্গ 
অংকন কৰক

•  ব্যাসাধ ্গ শৰখাই বস্তুৰ শৰফামৰন্স ফাল ‘XY’ক ‘C’ Fig 3 শিি কমৰ

•  শবমভল প্মট্ক্টৰ ব্যেোৰ কনৰ ‘C’ নবন্তু ১৪° শকাণ নচননিত কৰক 
আৰু ২৭ নেনলনে�াৰ িৰূত্বলল এ�া শকৌনণক শৰখা নলখক আৰু 
নবন্ ু‘D’ নচননিত কৰক। Fig 3

•  কােম�া ৰ্ূৰাই নিয়ক আৰু ইয়াক ‘XY‘ ফালৰ উমলেখ কনৰ শকাণ 
শলে�ৰ সসমত সেথ ্গন কৰক Fig 2

•  আকাৰ ১৯ নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু ‘XY‘ ফালৰ উমলেখ 
কনৰ এ�া শৰখা নলখক আৰু শিি কৰা শৰখাত ‘A’ নবন্ ু নচননিত 
কৰক। নচত্ৰ ২

•  এমকিমৰ ‘XY’ ফালৰ উমলেখ কনৰ ২৩ নেনলনে�াৰ আকাৰৰ এ�া 
শৰখা নলখক আৰু শিি কৰা শৰখামবাৰত ‘B’ নবন্ ুনচননিত কৰক। 
Fig 2

•  22 নেনলনে�াৰ িৰূত্বলল ‘CD’ শৰখাৰ উমলেখ কনৰ 90° শকৌনণক 
শৰখা নচননিত কৰক আৰু কােৰ অংকনত শিখুওোৰ িমৰ নবন্ ু
‘E’ নচননিত কৰক। Fig 4

•  এমকিমৰ 27 নেনলনে�াৰ িৰূত্বলল ‘DE’ শৰখাৰ উমলেখ কনৰ 90° 
শকৌনণক শৰখা নচননিত কৰক আৰু নবন্ ু‘F’ নচননিত কৰক। Fig 4

• ‘ DE’ শৰখাত শকন্দ্ৰ শৰখাম�া নচননিত কৰক আৰু ইয়াৰ নাে ‘G’ 
ৰাখক। Fig 5

•  ‘G’ নবন্ৰু পৰা তললল ১৯ নেনলনে�াৰ সিৰ্ ্গ্যললমক এ�া লম্ব শৰখা 
আকঁক আৰু ইয়াক ‘H’ নেচামপ নচননিত কৰক। Fig 5

•  ‘H’ নবন্ৰু পৰা ১৯ নেনলনে�াৰ ব্যাসাধ ্গ এমনিমৰ আকঁক যামত 
চাপম�ামে শকন্দ্ৰ নবন্ ু ‘G’ৰ োমেমৰ ‘E’ আৰু ‘D’ নবন্ৰু সসমত 
নেনলব লামৰ্। Fig 5

•  ব্যাসাধ ্গ 19 নেনলনে�াৰ ননধ ্গাৰণ কৰক আৰু ‘B’ নবন্তু এ�া চাপ 
আকঁক।

•  ব্যাসাধ ্গ শৰখাই বস্তুৰ শৰফামৰন্স ফাল ‘XY’ ত শিি কমৰ নবন্ ু‘F’। 
Fig 5
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•  এ�া শৰখা  30 + 9.5 = 39.5 নেনলনে�াৰ অনুভূনেক শৰখামৰ নলখা 
‘WX’ পক্ৰ উমলেখ। Fig 6

•  এমকিমৰ 30 - 9.5 = 20.5 নেনলনে�াৰ অনুভূনেক শৰখা নলখা 
ৰ প্স্ নচননিত কনৰবলল ‘WX’ ফালৰ উমলেখ কনৰ শৰখাডাল শসা ঁ
েূৰত শস্পনাৰ। Fig 6

•  তলৰ ফামল ‘Q’ নবন্ৰু পৰা 13 নেনলনে�াৰ ব্যাসাধ ্গ আৰু ওপৰলল 
‘R’ নবন্ৰু পৰা 51 নেনলনে�াৰ ব্যাসাধ ্গ অংকন কনৰ শস্পনাৰ বস্তুৰ 
শৰখামবাৰ সংমযাৰ্ কৰক আৰু েব অংকনত শিখুওোৰ িমৰ 
শস্পনাৰ সমূ্ণ ্গ কৰক।Fig 6

•  এমকিমৰ ওপৰৰ পদ্ধনতসেূে অনুসৰণ কনৰ শস্পনাৰৰ বাওঁফালৰ 
েূৰম�া I, J, K, L, M, N, O, P, S আৰু T নবন্ৰু পৰা নচননিত কনৰ 
শস্পনাৰ প্ফাইল নচননিত কৰাম�া সম্ূণ ্গ কৰক। Fig 7

•  নবনশষ্ নচনিৰ বামব নচননিত শৰখামবাৰত ৰ্ুচা োনৰব। Fig 8

•  ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

ভাফন ্গয়াৰ উচ্চতা মৌৰ্ন�নৰ ফেফনিত কৰা (Marking with a vernier height gauge)
উনদেশ্য: ই আমপানাক সোয় কনৰব
• ভাফন ্গয়াৰ উচ্চতা মৌৰ্ন�নৰ ফেফনিত কৰক।

ভাফন ্গয়াৰৰ উচ্চতা মৌ�াখাৰ মূল কাম ফক?

ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শোখাৰ এ�া প্ধান কাে ে’ল এ�া েক্গনপিৰ 
ওপৰত শৰখামবাৰ েনা উচ্চতালল নলখা।

ভাফন ্গয়াৰ উচ্চতা মৌৰ্� মৌকননলক ব্যেহাৰ কফৰব? 

উচ্চতা শৰ্েৰ স্কাইভাৰম�া শৰফামৰন্স পষৃ্ঠৰ নবপৰীমত পৰীক্া কনৰ 
ননশ্চিত কনৰব লানৰ্ব শয শযনতয়া কোইভামৰ শৰফামৰন্স পষৃ্ঠৰ সসমত 
সংস্পশ ্গ কমৰ শতনতয়া ভানন ্গয়াৰৰ শনূ্য নবে শকেলৰ শনূ্যৰ সসমত নেল 
খায় শননক। (Fig 1) 

স্াইনডং ইউনন�ৰ েুক্ত ৰ্নতনবনধৰ বামব পৰীক্া কৰক।

ননশ্চিত েওক শয েক্গনপচম�াৰ শকামনা বাৰ নাই আৰু সটেকভামে 
পনৰষ্াৰ কৰা সেমি।

েক্গনপিৰ প্ময়ােনীয়তাসেূে এংমৰ্ল শলে�ত শলিস্পম্ং কৰা। পাতল 

ে’শল নচননিতকাৰী োধ্যেৰ প্ময়াৰ্ পাতল পাতল আৰু সে ে’ব 
লামৰ্।

ভানন ্গয়াৰৰ উচ্চতা শৰ্েৰ নভত্নতম�া িামফচ শলে�ত সুিৃঢ়ভামে 
ৰাখক।

কোইভাৰম�াক েক্গনপিৰ সসমত শকাণত ধনৰ ৰাখক আৰু কোইভাৰৰ 
চুকম�া েক্গম�াৰ ওপমৰমৰ �াননব। (Fig 2)

ফভতফ্তনটা ওপৰলল উটিবলল ফনফদব।

েক্গফপছৰ পৰা ধাতু মৌখালাবলল মৌবফছ োপ ফনফদব। ইয়াৰ 
িলত ্কাইবাৰ পইণ্টৰ ক্ফত নহ’ব। মৌসানঁকাণত মৌৰখা 
ফলফখ মৌকন্দ্ৰ ফবন্নুবাৰ ফনণ ্গয় কফৰব পাফৰ।

প্থমে োত্ৰাৰ সকমলা শৰখা এ�া নিশত নলখা। নবিতীয়মত সকমলা 
শাৰী আন নিশত নলখা। (Fig 2)।
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কােম�া 90° ত ৰাখক আৰু কাে কনৰবলল শৰখামবাৰ নলনখব। চাকনৰ 
পষৃ্ঠভাৰ্ সেতল আৰু েসণৃ কনৰ তুনলব লামৰ্ যামত ওপৰলল উটেব 
শনাোমৰ নচননিত কৰাৰ সেয়ত।

সটিক মৌৰখা পাবলল সােধানতা।

্কাইবাৰ পইণ্টনটা সদায় মৌোকা মৌহাোনটা ফনড্চিত 
কৰক। মৌকেল ্কাইবাৰ পইণ্টৰ মৌহলনীয়া পৃষ্ঠভাৰ্নহ 
মৌোকা কৰক। (Fig 3)

সঘনাই মৌোকা কৰানটা পফৰহাৰ কফৰব লানৰ্। 
প্ফশক্কক আনপানাৰ বানব স্কীপাৰক মৌোকা কফৰবলল 
কওক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.26
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফেফপং, মৌেম্াফৰং, ফেপ স্লট আৰু মৌতলৰ খা�ঁ (মৌপানন মৌপানন) (Chipping, chamfering, 
chip slots and oil grooves (straight))
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংকন অনুসফৰ স্লট, খা�ঁ আৰু মৌেমিাৰ ফেফনিত কৰক
• মাত্ৰা ব�াই ৰাফখ ক্ৰছ কাট মৌেন�লৰ সসনত ফেপ স্লট
• ঘূৰণীয়া নাকৰ মৌেনললৰ সসনত ফেপ অইল খা�ঁ আৰু মাত্ৰা ব�াই ৰখা
• সমতল মৌেনলল ব্যেহাৰ কফৰ মৌকৌফণক পৃষ্ঠভাৰ্ ফেপ কৰক।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  তীখাৰ ননয়মেমৰ শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  শকঁচা ধাতুম�া 70x48x14 নেনলনে�াৰ আকাৰলল ফাইল কনৰ শশষ 
কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ েবম�া নচননিত কৰক আৰু ড� পাঞ্চ 60o শৰ 
সাক্ী নচনিম�া পাঞ্চ কৰক।

ফেফপং মৌ্ৰেইট স্লট

•  শবঞ্চ ভাইচত কােম�া ভালিমৰ ধনৰ ৰাখক।

•  ৰিি কা� শচমেল ব্যেোৰ কনৰ স্�ম�া নচপ কৰক আৰু োত্ৰাম�া 
9.5 নেনলনে�াৰ প্স্ 5 নেনলনে�াৰ ৰ্ভীৰতাললমক ৰাখক। Fig 1।

মৌেনললৰ কাটট থকা প্ান্তনটা মান� মান� িাডো হ’বলল 
লুফৰিনকটটং অইলত ফতয়াই মৌথাো এটা মৌেনলং হাতত 
ৰাখক।

•  ডাইেডে পইণ্ট শচমেল Fig 2 ব্যেোৰ কনৰ স্�ৰ চুকমবাৰ নচপ 
কৰক।

ফেফপং অইল খা�ঁ

•  এমকিমৰ, ৰ্ূৰণীয়া নাকৰ শচমলল আৰু বল শপইন োতুৰী Fig 
3ৰ সসমত নচপ অইল খােঁৰ প্স্ 3 নেনলনে�াৰ x ৰ্ভীৰতা 1.5 
নেনলনে�াৰ।

•  ষ্টীলৰ ননয়ে আৰু ৰ্ভীৰতা শৰ্েৰ সোয়ত স্� আৰু শতলৰ 
খােঁৰ প্স্ আৰু ৰ্ভীৰতা পৰীক্া কৰক। 

ফেফপং মৌেমিাৰ

•  েব ড্ৰনয়ঙত শিখুওোৰ িমৰ সেতল শচমেল আৰু বল শপইন 
োতুৰী ব্যেোৰ কনৰ শচেফাৰ কৰা অংশম�া 5x45° নচপ কৰক।

•  ইময়াবৰ সকমলা েুখ আৰু চুক নড - বুৰ কৰা।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.27
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

±0.5mm সটিকতানৰ সমতল, বৰ্ ্গনক্ত্ৰ আৰু সমান্তৰালভানে িাইফলং কৰা (Filing 
flat, square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ±0.5mm সটিকতাৰ ফভতৰত সমতল, সমান্তৰাল পৃষ্ঠ
• ষ্টীলৰ ফনয়মৰ সসনত মাত্ৰা পৰীক্া কৰক
• বাফহৰৰ মৌকফলপাৰৰ সসনত সমান্তৰালতা পৰীক্া কৰক
• মৌেষ্া বৰ্ ্গৰ সসনত মৌসানঁকাণ পৰীক্া কৰক।

পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  বাৰ আতঁৰাই শকঁচাোলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  350mm শলে� বাষ্াড্গ ফাইলৰ সসমত নতয ্গকভামে (Fig.1) ফাল 1 
ফাইল কৰক।

•  সৰ্নাই ট্াই বৰ্ ্গমক্ত্ৰৰ শলেডৰ সোয়ত সেতলতা পৰীক্া 
কৰক।

•  এমক�া ফামল এ�া সেতল নবিতীয় কা� ফাইলৰ সসমত ফাইল 
কৰক আৰু এ�া সেতল েসণৃ ফাইলৰ সসমত শশষ কৰক।

•  ফাইলৰ ফাল 2, সেতল আৰু 90o ত 2 নং ফাল আৰু ১ নং 
ফামল।

•  ফাইলৰ ফাল ৩, সেতল আৰু ৯০o ত ২ নং ফাল আৰু ১ নং 
ফামল।

•  অংকন অনুসনৰ আকাৰসেূে নচননিত কৰক।

•  ফাইলৰ ফাল 4 ৰ সোন্তৰালভামে 1. (পৰীক্া কনৰবলল এ�া 
শকনলপাৰ ব্যেোৰ কৰক সোন্তৰালতা।

•  ফাইল আৰু নফনননচং ফাল 5 পক্ 2 ৰ সোন্তৰালভামে।

•  ফাইল কৰক আৰু 6 নং ফালম�া 3 নং ফালৰ সোন্তৰালভামে 
শশষ কৰক।

•  ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

িাইল কফৰবলৰ্ীয়া পৃষ্ঠৰ পৰা কটিন পৃষ্ঠৰ মৌ্কল 
আঁতৰাওক, এটা সমতল হাৰামী িাইলৰ প্ান্ত 
ব্যেহাৰ কফৰ।

•  পনৰষ্াৰ কনৰ কে শতল লৰ্াওক আৰু েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ 
কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.28
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

এটা মৌৰখাৰ কানষনৰ ফেপ বক্ৰ - মাক্গ আউট, ফবফভন্ন মৌকাণত কীনে আৰু কাটট কী 
মৌে (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key 
ways)
উনদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ঘূৰণীয়া নাকৰ মৌেনলল ব্যেহাৰ কফৰ এনকধৰণৰ ক্ৰছনছকেনৰ সসনত সমতল মৌবয়াফৰং পৃষ্ঠত ফেপ বক্ৰ
• ক্ৰছ কাট আৰু ডাইমডে পইণ্ট োইন�লৰ সসনত ফবফভন্ন মৌকাণত ফেপ ফকনে।
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পফৰেৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্গ্য 1: মৌতলৰ খা�ঁ ফেফপং কৰা।

•  ষ্টীলৰ ননয়মেমৰ শকঁচা ধাতু পৰীক্া কৰক

•  শকঁচা ধাতুম�া 70 x 45 x 9 নেনে আকাৰলল ফাইল কনৰ শশষ 
কৰক

•  অংকন অনুসনৰ শতলৰ খােঁৰ বৰিম�া নচননিত কৰক।

•  োত্ৰাৰ প্স্ 3 নেনলনে�াৰ বোই ৰানখ ৰ্ূৰণীয়া নাকৰ শচমলমৰ 
শতলৰ খােঁম�া নচপ কৰক। (Fig 1)

•  ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

কায ্গ্য 2: ফবফভন্ন মৌকাণত কীনে ফেফপং কৰা

•  শকঁচা ধাতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  ফাইলৰ আকাৰ 70x48x9 নে.নে

•  ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  ট্াই বৰ্ ্গমৰ বৰ্ ্গমক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক

•  োনক্গং োধ্যে প্ময়াৰ্ কৰক আৰু ভানন ্গয়াৰ শবমভল প্মট্ক্টৰ 
ব্যেোৰ কনৰ ভানন ্গয়াৰ উচ্চতা শৰ্ে আৰু নকমে শকাণ ব্যেোৰ 
কনৰ নকমে নচননিত কৰক। (Fig 2)

•  সাক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক

•  শবঞ্চ ভাইচত কােম�া ধনৰ ৰাখক

•  ৰিি কা� শচমেলৰ সসমত প্ময়ােনীয় ৰ্ভীৰতাললমক নচপ কীমে

•  ডাইেডে পইণ্ট শচমেলৰ সোয়ত শচাকা চুকমবাৰ নচপ কৰক

•  ষ্টীলৰ ননয়েৰ সোয়ত কােৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  শবমভল প্মট্ক্টৰৰ সোয়ত শকাণমবাৰ পৰীক্া কৰক

•  কােম�া শশষ কনৰ নডবাৰ কৰক।

•  শতলৰ পাতল আেৰণ প্ময়াৰ্ কনৰ েূল্যায়নৰ বামব সংৰক্ণ 
কৰক

মৌেনলংনবাৰ ভালদনৰ ফপফহ লওক

• সদায় কাটটং এ�লল োওক

• মান� মান� কাটটং এ�নটা িাডো কফৰ লওক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংনশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.28
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.29
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং  ফিটটং সমাবেশ

মৌেবললৰ মৌোকা কৰা (Sharpening of chisel)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মৌপবেবটেল/মৌেঞ্চ গ্াইণ্াৰ ে্যৱহাৰ কফৰ সমতল মৌেবেলবটা পুনৰ মৌোকা কৰক
• মৌপবেবটেল ো মৌেঞ্চ গ্াইণ্ণ্ং মৌমফেনবটা ফনৰাপবদ েলাওক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

সমতল মৌেবললৰ ফপফহ মৌলাৱা (Grinding of flat chisel)
উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• মৌেফতয়া ফসহঁত ম্ান হহ পবৰ মৌতফতয়া এটা সমতল মৌেবলল ফপফহে লাবে। ফপফহ মৌলাৱাৰ.

আগপোত: নপনহ শলাৱা চকাপো�া পৰীক্া কৰক,

– শলেজিং ধৰা শপলাবলল আঙুনলৰ ট�পপো�া গ্াইজ্ডিং হুইলৰ ওপপোৰপোৰ 
শসামাই নিয়া

– (শলেজিঙৰ শক্ত্ৰত চকাপো�া শৰেছ কৰক।) শৰেনছঙৰ বাপোব নচনলকন 
কাব ্বাইড টটিক ব্যৱহাৰ কৰক আৰু প্ৰনশক্কৰ সহায় লওক।  
(Fig 1)

– ফা� শমলাৰ বাপোব িৃটটিপোগাচৰ পৰীক্া কৰক।

গ্াই্ডিাৰপো�া অন কৰক, সুৰক্াৰ বাপোব চকাৰ কাষত নিয় হওক, আৰু 
চাওক শে চকাপো�া ‘সচঁা’ চনলপোছ শননক আৰু ইয়াত শকাপোনা অত্যনধক 
কম্পন নাই। অত্যনধক কম্পনৰ শক্ত্ৰত �্ৰুইং কৰাপো�া প্ৰপোয়ািনীয়। 
প্ৰনশক্কৰ পৰা পৰামশ ্ব নবচাৰক।

পাত্ৰপো�াত পে ্বাপ্ত পনৰমাণৰ শীতল পিাি ্ব িকাপো�া ননজচিত কৰক।
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চশমাপোৰ চকু সুৰনক্ত কৰক বা সিঁনুলৰ শৰটিৰ ওচৰত সুৰক্ামূলক 
ঢালখন নমাই নিয়ক। (Fig 2)

প্ৰপোয়ািন হ’শল সিঁনুলৰ শৰটিপো�া চকাৰ ২ নমনলনম�াৰ ওচৰত 
সামঞ্জস্য কৰক। (Fig 2)

শচপোললৰ শিহপো�া সিঁনুলৰ শৰটি (A) (Fig 5) ৰ ওপৰত থি নিয়ক আৰু 
নবন্পুো�াক চকাপো�া স্পশ ্ব কনৰবলল নিয়ক। (Figs 4 &5)

নপনহ কৰাৰ সময়ত: পুনৰ নপনহবলল এ�া মূক শচপোলল লওক। 
ব্যৱহাৰৰ বাপোব শচপোললপোবাৰ মূক থহ পনৰব। কাে ্বক্ম নচনপঙৰ বাপোব 
শচপোললপোবাৰ ননয়নমতভাপোৱ পুনৰ শচাকা কনৰব লাপোগ।

নপনহ িাপোকাপঁোত শচপোলং ধনৰ ৰখাৰ বাপোব কপাহৰ আৱি্বনা বা অন্যান্য 
সামগ্ী ব্যৱহাৰ নকনৰব।

শকৱল চকাৰ মুখখনপোহ ব্যৱহাৰ কৰক আৰু কাষপোবাৰ ব্যৱহাৰ 
নকনৰব (Fig 3)

কাট�ং প্ৰান্তৰ অত্যনধক উত্াপ শৰাধ কনৰবলল চাপ নেমান পানৰ 
নূন্যতম কনৰ ৰাখক, (নীলা ৰং অি ্বাৎ এননপোয়নলং ইপোফক্ট এৰাই 
চনলব)।

কাট�ব পৰা প্ৰান্তত উত্লতা প্ৰিান কনৰবলল িুপোয়াফাপোল িকা নবন্পুো�া 
চাপত ৰক কৰক। (Fig 5) ‘C’ কাডঁ় নচহ্নপোবাৰ চাওক।

প্ৰপোয়ািন অনুসনৰ শচপোললপো�া শীতল পিাি ্বত ডুবাই নিব োপোত 
অনতমাত্ৰা গৰম নহয়।

কাট�ব পৰা ধাৰৰ নবপৰীত ফাপোল নপনহ শলাৱাপো�া পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

শবপোভল প্ৰপোৰেক্টৰৰ সহায়ত শৱি এংপোগল পৰীক্া কৰকগ্াই্ডিাৰপো�া অন কৰক।

চকাৰ পষৃ্ঠৰ সমান্তৰালভাপোৱ শচপোললৰ প্ৰান্তপো�া ধনৰ ৰাখক; শচপোললৰ 
শিহপো�া 60° শকাণত িানকব লানগব োপোত ৬০° শৱি শকাণ শপাৱা 
োয়। (Fig 5)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.29
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.30
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

0.5mm সটিকতাত পাতল ধাতু িাইল কৰক (File thin metal to an accuracy of 
0.5mm)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠভাে সমতল আৰু েে ্গবক্ষত্ৰত ±1mm ৰ ফভতৰত সমতল হাৰামী আৰু ফবিতীয় কাটট মৌলাৱা িাইল ে্যৱহাৰ কফৰ
• এটা ট্াই-মৌকেয়াৰ ে্যৱহাৰ কফৰ সমতলতা আৰু েে ্গবক্ষত্ৰ পৰীক্ষা কৰক
• োফহৰৰ মৌকফলপাৰ ে্যৱহাৰ কফৰ মৌেধ পৰীক্ষা কৰক।

পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)
• েনি আপোছ শতপোন্ত এ�া সমতল নবিতীয় কাট� শলাৱা ফাইল 

ব্যৱহাৰ কনৰ বাৰ্ আতঁৰাওক আৰু ননজচিত কৰক শে ধাতুৰ 
পষৃ্ঠভাগ শতল বা গ্ীিৰ পৰা মুক্ত।

• শকঁচামালৰ আকাৰৰ বাপোব তীখাৰ ননয়ম 300 নমনম পৰীক্া 
কৰক।

• ৱক্বনপছপো�া ইয়াৰ মূৰত 125 নমনলনম�াৰ শচালাৰ শবঞ্চ ভাইচত 
ধনৰ ৰাখক।

• কামপো�া অনুভূনমকভাপোৱ ৰখাপো�া ননজচিত কৰক

ৱক্গফপেবটা অফতমাত্ৰা টান নকফৰে।

• ওপৰৰ পষৃ্ঠভাগপো�া এ�া সমতল হাৰামী ফাইল 250 নমনমৰ 
থসপোত ফাইল কৰক।

• ৰোই-শকেয়াৰৰ সহায়ত সমতলতা পৰীক্া কৰক।

• এ�া শলে� শছপোক্ডি কা� ফাইল 250mm ব্যৱহাৰ কনৰ ফাইলৰ 
পৰা মধ্যমীয়া নফনননচং কৰক

• িীঘলীয়া ফালপো�া ফাইল কনৰবলল ৱক্বনপচপো�া ধনৰ ৰাখক।

• এ�া শচটিা বগ ্ব 150mm ব্যৱহাৰ কনৰ পূব ্বপোত সমাপ্ত পষৃ্ঠৰ থসপোত 
সমতলতা আৰু বগ ্বপোক্ত্ৰৰ ফাইল আৰু পৰীক্া কৰক।

• কাষৰ চুট� ফালপো�া সমতল আৰু বগ ্বপোক্ত্ৰ িুপোয়া�া সম্পূণ ্ব পষৃ্ঠলল 
ফাইল কৰক।

• টিটীলৰ ননয়ম, ৰোই-শকেয়াৰ আৰু স্কাইবাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ িব ৰেনয়ং 
অনুসনৰ বাৰ্ আতঁৰাই আকাৰ নচনহ্নত কৰক।

• আন িু�া ফাল সমতল আৰু বগ ্বপোক্ত্ৰৰ ফাইল কৰক, মাত্ৰাসমূহ 
বিাই ৰাখক।

ফিফনফেং িাইল কৰা পৃষ্ঠভাে সুৰফক্ষত কফৰেলল 
মৌকামল মৌোলা ে্যৱহাৰ কৰক মৌেঞ্চভাইেত ৱক্গফপেবটা 
ধফৰ থকাৰ সময়ত।

• আনপো�া সমতল পষৃ্ঠ সমান্তৰালভাপোৱ ফাইল কৰক আৰু বানহৰৰ 
শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শবধ পৰীক্া কৰক।
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িাইলসমূহ পফৰষ্াৰ কৰা (Cleaning files)
উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• িাইলসমূহ পফৰষ্াৰ কৰক।

পাতফন

ফাইনলঙৰ সময়ত ফাইলৰ িাতঁৰ মািত ধাতুৰ নচপ (Filings) বন্ধ থহ 
োব। ইয়াক ফাইলৰ ‘নপননং’ বুনল িনা োয়। নপন কৰা ফাইলসমপূোহ 
ফাইল কৰা পষৃ্ঠত আপঁোচাৰ সটৃটি কনৰব, আৰু ভালিপোৰ কাপোমানৰব 
শনাৱানৰব।

ফাইলসমূহৰ নপননং আতঁৰাবলল এ�া ফাইল ব্াছ ব্যৱহাৰ কৰক। 
(Fig 1)

ফাইলৰ মুখত চক প্ৰপোয়াগ কনৰপোল িাতঁৰ প্ৰপোৱশ আৰু ‘নপন’ হ্াস 
কৰাত সহায়ক হ’ব।

ফাইল ব্াছপো�া অভাৰকা�ৰ নিশত �াননব।

ফাইল কাড্বৰ বিাৰা সহপোি ওলাই শনাপোোৱা ফাইনলংপোবাৰ নপতল বা 
তামৰ নফ�াপোৰ উনলয়াই লওক। (Fig 2)

নতুন ফাইল পনৰষ্াৰ কনৰবলল শকৱল শকামল ধাতুৰ নফ�া (নপতল বা 
তাম) ব্যৱহাৰ কৰক

টেটীলৰ িাইল কাে্গ ে্যৱহাৰ কফৰবল িাইলবোৰৰ মৌোকা 
কাটট থকা প্ান্তবোৰ মৌসানকাবল ক্ষয় োে।

েক পাউদাৰত মৌসামাই থকা িাইফলংবোৰ আঁতৰােলল 
িাইলবটা সঘনাই পফৰষ্াৰ কৰক।

ৱক্বনপচ এ�া মসণৃ নফনননচং কনৰবলল ফাইল কৰাৰ সময়ত অনধক 
‘নপননং’ হ’ব কাৰণ িাতঁৰ নপচ আৰু গভীৰতা কম।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.30
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.31
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ধাতুৰ ফেফভন্ন অংশত এটা সৰলবৰখা, েক্ৰ মৌৰখাবৰ কটাৰী (Saw along a straight 
line, curved line, on different section of metals)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ধাতুৰ ফেফভন্ন অংশ, মৌেবনল আৰু ‘T’ অংশত সৰলবৰখাত কটাৰী
• ধাতুৰ সমতল অংশত েক্ৰ মৌৰখাত কটাৰী।
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পনৰচে ্বাৰ ক্ৰম (PROCEDURE)

TASK 1: শচপোনলত শহকপোচাৱাইং

• আকাৰ অনুসনৰ সামগ্ী পৰীক্া কৰক।

• ফাইল আৰু 90x72x35mm আকাৰলল শশষ কৰক

• পষৃ্ঠত মানক্বং মাধ্যম প্ৰপোয়াগ কৰক।

• শিনন শকনলপাপোৰপোৰ কাট� শলাৱা ক�াৰীৰ প্ৰপোয়ািনীয় সংখ্যক 
নচনহ্নত কৰক আৰু তীখাৰ ননয়ম।

• নচনহ্নত শৰখাডালত ঘুচা মানৰব।

• শবঞ্চৰ ভাইচত ৱক্বনপচপো�া ভালিপোৰ ধনৰ ৰাখক।

• সটিক নপচ শলেড (1.0mm নপচ) ননব ্বাচন কৰক

• িাতঁপোবাৰ নভতৰলল আঙুনলয়াই নিয়া শহকচ’ শৰেমত শলেডখন 
টিক কৰক আগলল শোৱা নিশপো�া।

• উইং না�ৰ সহায়ত প্ৰপোয়ািনীয় �ানপোৰ শলেডখন �ান কৰক।

• কাট�ব পৰা িাইত এ�া খািঁ ফাইল কৰক, োপোত শলেড নপছনল 
নাোয়।

• সামান্য তললল চাপ নি কাট�বলল আৰম্ভ কৰক।

• নৰ�াণ ্ব ষ্ট্ৰ’কত চাপ এনৰ নিয়ক।

• শলেডৰ সম্পূণ ্ব থিঘ ্ব্য ব্যৱহাৰ কৰক।

সাৱধান: েফদ মৌলেেখন আধা োটত মৌৰেক হয়, মৌতবন্ত 
নতুন মৌলেে ে্যৱহাৰ নকফৰে। ে্যৱহৃত মৌলেবেবৰ কাটট 
মৌশষ কৰক।

কটাৰী কফৰ থাবকাবঁত মৌৰেমবটা মৌহলনীয়া নকফৰে

কাে ্ব্য 2: ‘T’ অংশত মৌহকে’ইং কৰা

• শবঞ্চ ভাইচত চাকনৰপো�া মাক্ব কনৰ ধনৰ ৰাখক।

• সাক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক

• শলেড নপছনল শোৱাৰ পৰা হাত সানৰবলল কাট�ব পৰা িাইত ‘V’ 
ন�চ ফাইল কৰক

• শহকচ’ত 1.4 নমনম নপচ শহকচ’ শলেড টিক কৰক
শৰেম
• শহকচ’ ব্যৱহাৰ কনৰ ‘T’ অংশত সামান্য তললল চাপ নি কাট�বলল 

আৰম্ভ কৰক।

• নচনহ্নত কৰা শৰখাপোবাৰৰ কাপোষপোৰ কাট� কাট�ব পৰা অংশপোবাৰ 
পিৃক কৰক।

• ‘T’ অংশত ক�াৰী কনৰ িাপোকাপঁোত কাট�ব পৰা গনত নথিৰ হ’ব 
লাপোগ।

• কাট� শলাৱা এ�া কাম শশষ কৰাৰ সময়ত শলেডখন ভাটঙ 
আপোপানাৰ আৰু আনৰ আঘাতৰ পৰা হাত সানৰবলল চাপ 
শলপোহমীয়া কৰক।

• টিটীলৰ ননয়পোমপোৰ ‘ট�’ অংশৰ কাট�ব পৰা অংশৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

কাে ্ব্য 3: সমতল অংশত মৌহকবোৱাং

• সকপোলা শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• 71x45x9 নমনম আকাৰৰ শকঁচামাল ফাইল আৰু শশষ।

• শলম্প চক প্ৰপোয়াগ কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ প্ৰফাইলপো�া 
নচনহ্নত কৰক

• নচনহ্নত শৰখাত সাক্ীৰ নচহ্নত ঘুচা মানৰব।

• শবঞ্চ ভাইচত কামপো�া ধনৰ ৰাখক

• জত্ৰপোকাণীয় ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ শলেড নপছনল শোৱাৰ পৰা হাত 
সানৰবলল কাট�ব পৰা নবন্তু ‘V’ ন�চ ফাইল কৰক।

• শহকচ’ শৰেমত 1.4 নমনলনম�াৰ নপচৰ নমনীয় শহকচ’ শলেড টিক 
কৰক।

• শহক ক�াৰী ব্যৱহাৰ কনৰ ধাতুৰ ওপৰত সামান্য তললল চাপ নি 
কাট�বলল আৰম্ভ কৰক।

• বক্ৰ শৰখাপোৰ কাট� কাট�ব পৰা অংশপোবাৰ পিৃক কৰক

• টিটীলৰ ননয়পোমপোৰ কাট�ব পৰা অংশৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.31
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

িাইফলং ে্যাসাধ ্গ (োফহ্যক) (Filing radius (external))
উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• িাইলৰ োফহ্যক ে্যাসাধ ্গ।

ফাইনলং ব্যাসাধ ্ব সম্পূণ ্ব শবপোলগ শকৌশল, আৰু ভাল নফনননচঙৰ থসপোত 
সটিকভাপোৱ ফাইনলং কনৰবলল েপোিটি িক্তাৰ প্ৰপোয়ািন।

এই ধৰণৰ ফাইনলঙত, ফাইলপো�া প্ৰথিৰ নিশত ননখুতঁভাপোৱ 
অনুভূনমকভাপোৱ ধনৰ ৰানখব লাপোগ, আৰু এপোক সময়পোত িীঘলীয়ালক 
এ�া শিালন গনত নিব লাপোগ। ফাইল কৰা পষৃ্ঠভাগৰ পষৃ্ঠভাগ শকাপোনা 
সমতল হ’ব নালাপোগ আৰু ইয়াৰ বক্ৰতা এপোক হ’ব লাপোগ। বানহ্যক 
পষৃ্ঠৰ ব্যাসাধ ্ব ফাইনলং নবনভন্ন পিপোক্পত কৰা হয়।

েুকবোৰৰ ৰুক্ষ িাইফলং

চুকপোবাৰ ফাইল কনৰ শলে� বাটিাড্ব ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ লাইনৰ ওচৰলল 
অনা হয়। (Fig 1)

েুকবোৰ ঘূৰণীয়া কৰা: সমতল পষৃ্ঠপোবাৰ ঘূৰণীয়া কনৰ নফনননচং 
আকাৰৰ ওচৰলল অনা হয়, এ�া সমতল নবিতীয় কাট� শলাৱা ফাইল 
ব্যৱহাৰ কনৰ। ইয়াত ফাইলপো�াক ঘূৰণীয়া গনতপোৰ বক্ৰৰ ওপপোৰপোৰ 
আগলল থল শোৱা হয়। (Fig 2)

ব্যাসাধ ্ব শগপোিপোৰ সমপোয় সমপোয় পৰীক্া কৰক

ব্যাসাধ ্বৰ চূড়ান্ত নফনননচং

সমানপ্ত পিপোক্পসমূহৰ বাপোব, এ�া মসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কৰা 
হয়। প্ৰপোয়ািনীয় ব্যাসাধ ্ব গিন শনাপোহাৱাললপোক ফাইলপো�াক বক্ৰ 
শৰখাডালৰ কাপোষপোৰ নছ-চ’ গনত নিয়া হয়। (Fig 3)

ফাইল কৰাৰ সময়ত ননজচিত হওক:

- ব্যাসাধ ্ব শগপোিপোৰ সঘনাই ব্যাসাধ ্ব পৰীক্া কনৰবলল।

- আকাৰ পৰীক্াৰ বাপোব শড�াম নহচাপোপ কামৰ বহল পষৃ্ঠ ব্যৱহাৰ 
কনৰবলল।

- ফাইলপো�া নপছনল শোৱাৰ সম্ভাৱনা িকাৰ বাপোব ব্যাসাধ ্ব ফাইল 
কৰাৰ সময়ত অত্যনধক চাপ নননিব।

ে্যাসাধ ্গ পৰীক্ষা কৰা (Checking the radius)
উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ে্যাসাধ ্গ মৌেেৰ সহায়ত ে্যাসাধ ্গ পৰীক্ষা কৰক।

ব্যাসাধ ্ব শগিৰ থসপোত পৰীক্া কৰাৰ আগপোত ব্যাসাধ ্ব শগিপো�া 
ননখুতঁভাপোৱ পনৰষ্াৰ শহাৱাপো�া ননজচিত কৰক। ৱক্বনপছৰ পৰা বাৰ্, 
েনি আপোছ, আতঁৰাই শপলাওক। শগিৰ প্ৰফাইল ক্নতগ্স্ত শহাৱা নাই 
পৰীক্া কৰক আৰু ননজচিত কৰক।

ব্যাসাধ ্ব শগিপো�া পৰীক্া কনৰবলগীয়া ব্যাসাধ ্বৰ লগত লম্বভাপোৱ ৰানখব 
লাপোগ। (Fig 1 & 2)

শকাপোনা শপাহৰ পাৰ শহাৱাৰ বাপোব সংস্পশ ্ব পষৃ্ঠপোবাৰ ননৰীক্ণ কৰক, 
শপাহৰৰ প�ভূনমৰ নবপৰীপোত পৰীক্া কৰক। পৰীক্াৰ বাপোব ব্যাসাধ ্বৰ 

ফাইল কৰা থিঘ ্ব্যৰ কাপোষপোৰ শগিপো�া থল োব লাপোগ। (Figs 3 আৰু 4)

ব্যাসাধ ্ব শগি অনুসনৰ ক্ৰমান্বপোয় ব্যাসাধ ্ব ফাইল কৰক আৰু সামঞ্জস্য 
কৰক।

সটিক ব্যাসাধ ্বপো�াপোৱই হ’ল শগিৰ থসপোত সটিকভাপোৱ নমল িকাপো�া। 
(Fig 5)

ব্যাসাধ ্ব শগি ব্যৱহাৰ কৰাৰ নপছত মনচ পনৰষ্াৰ কাপোপাপোৰপোৰ পনৰষ্াৰ 
কনৰ সংৰক্ণ কৰাৰ আগপোত শতলৰ পাতল নফল্ম লগাব লাপোগ

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.31
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.32
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

এম.এছ.ৰ োি অংশত মৌ্ৰেইট কটাৰী। মৌকাণ আৰু পাইপ (Straight saw on thick 
section of M.S.angle and pipe)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সমান মৌকাণৰ অংশত টুকুৰাবোৰ ফেফনিত কফৰ কাটটে।
• পাইপত টুকুৰাবোৰ ফেফনিত কফৰ কাটটে।
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পনৰচে ্বা ক্ৰম (PROCEDURE)
TASK 1 : টিটীলৰ শকাণত শহকপোচাৱাইং কৰা

• তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচামাল পৰীক্া কৰক

• টিটীলৰ শকাণপো�া 100 নমনলনম�াৰ থিঘ ্ব্যৰ আকাৰলল ফাইল কৰক।

• ক�াৰীপোৰ শৰখাপোবাৰ নচনহ্নত কনৰ ঘুচা মানৰব।

• Fig 1 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ কামপো�া শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰাখক

• শহকচ’ শৰেমত 1.8 নমনলনম�াৰ শমা�া নপচ শলেড টিক কৰক।

• শহকচ’শৰ ক�াৰীপোৰখাৰ কাপোষপোৰ কাট�ব লাপোগ।

• টিটীলৰ ননয়পোমপোৰ শকাণৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• নড-বাৰ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক
সাৱধান

কাটটেলেীয়া আকৃফত আৰু সামগ্ী অনুসফৰ সটিক 
ফপে মৌলেে ফনে ্গােন কৰক।

কটাৰীৰ সময়ত মৌলেেৰ দটুা ো তাতলক অফধক দাতঁ 
ধাতুৰ অংশৰ সংস্পশ ্গত থাফকে লাবে।

TASK 2 : পাইপত মৌহকবোৱাইং কৰা

• টিটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• পাইপৰ মূৰপোবাৰ 90 নমনলনম�াৰ থিঘ ্ব্যৰ আকাৰলল ফাইল কৰক।

• ক�াৰীপোৰখাপোবাৰ নচনহ্নত কনৰ ঘুচা মানৰব।

• Fig 1 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ কামপো�া শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰাখক।

• শহকচ’ শৰেমত 1.0 নমনলনম�াৰ নপচ শলেড টিক কৰক।

• শহকচ’ ব্যৱহাৰ কনৰ ক�াৰীপোৰখাৰ কাপোষপোৰ কাট�ব লাপোগ।

• শহকচ’ইং কৰাৰ সময়ত পাইপৰ অৱথিান ঘূৰাই সলনন কৰক

• টিটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ পাইপৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• নড-বাৰ কনৰ মলূ্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক।

সাৱধান

ভাইেত পাইপবটা অফতমাত্ৰা টান কৰাবটা এৰক ফেবয় 
ফেকৃফতৰ সৃটটে কবৰ।

মৌেফছ খৰলক কাটটে নালাবে।

অফত লাবহ লাবহ কাটটে আৰু কাটট থাবকাবঁত োপ 
কমাই ফদে।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.32
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.33
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

িাইল পদবক্ষপসমূহ আৰু ±0.25mm সটিকতালল মসৃণ িাইলৰ হসবত সমাপ্ত কৰক 
(File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm )
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• াফন ্গয়াৰ উচ্চতা মৌেেৰ সহায়ত পদবক্ষপসমূহ ফেফনিত কৰক
• মৌহকে’ইং কফৰ ধাতু কাটটে
• িাইল আৰু ফিফনফেং পদবক্ষপসমূহ ± 0.25mm সটিকতালল।
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পফৰেে ্গাৰ ক্ৰম

• টিটীলৰ ননয়পোমপোৰ শকঁচা ধাতু পৰীক্া কৰক।

• শকঁচা ধাতুপো�া 45x45x18 mm নমনলনম�াৰ আকাৰলল ফাইল কনৰ 
শশষ কৰক।

• অংকন অনুসনৰ ভানন ্বয়াৰ উচ্চতা শগপোিপোৰ শখািপোবাৰ নচনহ্নত 
কৰক আৰু সাক্ী নচহ্ন পাঞ্চ কৰক।

• Fig 1 ক�াৰী কনৰ অনতনৰক্ত সামগ্ী কাট� পিৃক কৰক

• হাৰামী, নবিতীয় কা� আৰু মসণৃ শগ্ড ব্যৱহাৰ কনৰ ননৰাপি প্ৰান্ত 
ফাইলৰ থসপোত ফাইল পিপোক্প।

• ± 0.25 নমনলনম�াৰ সটিকতা বিাই ৰানখ বানহৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰৰ 
সহায়ত কামৰ আকাৰ িনুখব লাপোগ।

• ৰোই বগ ্বপোৰ বগ ্বপোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক

• এপোকিপোৰ Fig 2 ক�াৰী কনৰ অনতনৰক্ত সামগ্ীনখনন কাট� পিৃক 
কৰক

নবনভন্ন শগ্ড ব্যৱহাৰ কনৰ সুৰনক্ত প্ৰান্ত ফাইলৰ থসপোত ফাইল 
পিপোক্প

• বানহৰৰ মাইক্ৰ’নম�াপোৰপোৰ কামৰ আকাৰ িনুখব

• ৰোই বগ ্বপোৰ বগ ্বপোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক

• কামপো�া শশষ কনৰ নড-বাৰ কৰক

• এপোকিপোৰ আনপো�া অংশ ‘B’ ফাইল কনৰ শশষ কনৰ ইপো�াপোৱ নসপো�াৰ 
লগত নমলাওক। Fig 3

• শতল পাতললক প্ৰপোয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.33
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.34
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

িাইল আৰু মৌদখাত এম.এছ. েে ্গবক্ষত্ৰ আৰু পাইপ (File and saw on M.S. square 
and pipe)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল, মাক্গ আৰু কটাৰী এম.এছ. অংকন অনুসফৰ েে ্গবক্ষত্ৰ
• িাইল, মাক্গ আৰু কটাৰী এম.এছ. মাত্ৰা অনুসফৰ েে ্গবক্ষত্ৰৰ িুটা পাইপ.

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.31
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পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কাে ্ব্য 1 : েে ্গবক্ষত্ৰৰ অংশত মৌহকবোৱাং।

• তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• এম.এছ.ৰ সকপোলা ফাল ফাইল কনৰ শশষ কৰক। 75x38x38 
নমনমলল বগ ্বপোক্ত্ৰত আৰু ইপো�াপোৱ নসপো�াৰ সমান্তৰালতা আৰু 
লম্বতা বিাই ৰানখব লাপোগ।

• অংকন অনুসনৰ মাক্ব আৰু পাঞ্চ কৰক।

• শবঞ্চ ভাইচত কামপো�া ধনৰ ৰাখক, োপোত শবঞ্চ ভাইচৰ শচালাৰ 
বানহৰত ৩৫ নমনলনম�াৰ প্ৰপোক্নপত হয়

• নচনহ্নত শৰখা1,2 আৰু 3 ৰ কাপোষপোৰ প্ৰপোয়ািনীয় গভীৰতাললপোক 
কাট�ব Fig 1

• বাকী 3 �ুকুৰা ক�াৰী কনৰবলল Fig.2 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ কামপো�া 
ধনৰ ৰাখক।

• নচনহ্নত শৰখাৰ কাপোষপোৰ ক�াৰী কৰা আৰু িবৰ লম্বতা আৰু 
সমান্তৰালতা বিাই ৰখা। 

কাটট মৌলাৱা টুকুৰাবটা সমান্তৰাল হ’ে লাবে আৰু 
এবকধৰণৰ কটাৰী ফেনি থাফকে লাবে সঘনাই মৌলেেখন 
দ্ৰৱণীয় মৌতলত ফতয়াই লওক

• কামপো�া নডবাৰ কৰক আৰু মূল্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক। 

কটিন পদাথ ্গৰ োবে মৌমাটা ফপে মৌলেে ে্যৱহাৰ কৰক 
আৰু... িুটা অংশৰ োবে ফমফহ ফপে মৌলেে।

কাে ্ব্য 2 : েে ্গবক্ষত্ৰৰ পাইপত মৌহকবোৱা।

• তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচা ধাতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• M.S ঘূৰণীয়া পাইপৰ ফাইল আৰু নফনননচং75 x 38 x 38 
নমনলনম�াৰলল আৰু ইপো�াপোৱ নসপো�াৰ সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা 
বিাই ৰাখক।

• অংকন অনুসনৰ মাক্ব আৰু পাঞ্চ কৰক।

• কামপো�া শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰাখক আৰু কামৰ অংকনত 
শিখুওৱাৰ িপোৰ নচনহ্নত শৰখাপোবাৰৰ কাপোষপোৰ প্ৰপোয়ািনীয় 
গভীৰতাললপোক কাট�ব লাপোগ।

• টিটীলৰ ননয়পোমপোৰ ক�াৰী ধাতু পৰীক্া কৰক।

• কামপো�া নড-বাৰ কনৰ মূল্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.34
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.35
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

এটা ফেফনিত মৌৰখাৰ কাবষবৰ িাইলৰ ে্যাসাধ ্গ (উত্তল আৰু অৱতল) আৰু ফমল কৰক 
(File radius along a marked line (convex and concave) and match)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• উত্তল আৰু অৱতল ে্যাসাধ ্গ ফেফনিত কৰক
• িাইল, মাত্ৰা অনুসফৰ উত্তল আৰু অৱতল ে্যাসাধ ্গ
• অংকন অনুসফৰ উত্তল আৰু অৱতল ে্যাসাধ ্গৰ ফমলন।
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োকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence) 
‘A’ অংশ।

• তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচা ধাতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বিাই ৰানখ 60x60x9 নমনম আকাৰলল 
ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• Fig 1 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ ‘A’ অংশত নচনহ্নত কনৰ ঘুচা মানৰব।

• Fig 2 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ শৰখা নচনহ্নত কৰক আৰু ধাতুপো�া বস্তুৰ 
শৰখাৰ পৰা 1 নমনলনম�াৰ িৰূত ৰানখ।

• কাট� আতঁৰাই শপলাওক, অনতনৰক্ত ধাতু ক�াৰীপোৰ।

• ৩ নং Fig 3 শিখুওৱাৰ িপোৰ শৰখাপোবাৰ নচনহ্নত কৰক আৰু 
নচনহ্নত কৰা শৰখাপোবাৰৰ কাপোষপোৰ কাট� অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাই 
শপলাওক।

• নবনভন্ন শগ্ড ব্যৱহাৰ কনৰ ননৰাপি প্ৰান্ত ফাইল আৰু আধা 
ঘূৰণীয়া ফাইলৰ থসপোত স্তৰ ‘A’ ৰ পৰা 15 নমনলনম�াৰলল ফাইল 
কৰক আৰু ভানন ্বয়াৰ শকনলপাৰ Fig 4 ৰ থসপোত আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

এপোকিপোৰ, ‘B’ স্তৰ ফাইল কৰক আৰু আকাৰ Fig 4 পৰীক্া কৰক।

• নবনভন্ন শগ্ড ব্যৱহাৰ কনৰ আধা ঘূৰণীয়া ফাইলৰ থসপোত উত্ল 

ব্যাসাধ ্ব ‘C’ৰ পৰা ৩০ নমনলনম�াৰলল ফাইল কৰক আৰু ব্যাসাধ ্ব 
প্ৰফাইল শ�মপোলে�ৰ থসপোত পৰীক্া কৰক

প্ৰনশক্পোক পৰীক্া কনৰবলল এ�া সাচঁৰ ব্যৱথিা কনৰব পাপোৰ

ব্যাসাধ ্ব।

সাৱধান:

সমতল পৃষ্ঠবোৰ ঘূৰণীয়া কফৰ ওেৰলল অনা হয় আধা 
ৰাউণ্ ে্যৱহাৰ কফৰ ফিফনফেং আকাৰৰ ওেৰ োফপবছ 
ফবিতীয় কাটট মৌলাৱা িাইল। ইয়াত, িাইলবটা ফসপাবৰ 
স্ানান্তৰ কৰা হয় ঘণূ ্গনীয় েফতবৰ েক্ৰতা।

এটা সােঁৰ সহায়ত ে্যাসাধ ্গ সঘনাই পৰীক্ষা কৰক।

িাইল কৰাৰ সময়ত অত্যফধক োপ ফনফদে ে্যাসাধ ্গ, 
কাৰণ িাইলবটা ফপছফল মৌোৱাৰ সম্াৱনা থাফকে পাবৰ।

‘B’ অংশ

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বিাই ৰানখ 45x45x9 নমনম আকাৰলল 
ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• Fig 5 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ ‘B’ অংশপো�া নচনহ্নত কনৰ ঘুচা মানৰব

• ৬ নং Fig 6 শিখুওৱাৰ িপোৰ শৰখা নচনহ্নত কৰক আৰু নচনহ্নত কৰা 
শৰখাডালৰ কাপোষপোৰ কাট� অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাই শপলাওক

• নং Fig 7 শিখুওৱাৰ িপোৰ শৰখা নচনহ্নত কৰক আৰু নচনহ্নত কৰা 
শৰখাপোবাৰৰ কাপোষপোৰ কাট� অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাই শপলাওক।

• নবনভন্ন শগ্ড ব্যৱহাৰ কনৰ আধা ঘূৰণীয়া ফাইলৰ থসপোত অৱতল 
ব্যাসাধ ্ব ফাইল কৰক আৰু ভানন ্বয়াৰ শকনলপাৰৰ থসপোত আকাৰ 
পৰীক্া কৰক।

• শ�মপোলে�ৰ থসপোত অৱতল ব্যাসাধ ্ব পৰীক্া কৰক।

• ‘A’ আৰু ‘B’ অংশত ফাইল আৰু শি - বুৰ সমাপ্ত কৰক।

• িব ৰেনয়ঙত শিখুওৱাৰ িপোৰ ‘A’ আৰু ‘B’ অংশ নমলাওক।

• অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.35
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.36
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফেপ শ্ীট মৌমটাল (ফশ্য়াফৰং)(Chip sheet metal (shearing))
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফেফভন্ন ধৰণৰ ে্যাফমফতক আকৃফত অংকন কৰা
• সমতল মৌেবললৰ বিাৰা ফেফভন্ন ে্যাফমফতক আকৃফত ফেপ কৰক।
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পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)
• শমপোল� ব্যৱহাৰ কনৰ ট�ন মানুহৰ এননভলত শ্ী� শম�ালখন 

শলেননং কৰক।

• টিটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ ১৫০x১৫০x০.৫ নমনলনম�াৰ শ্ী�ৰ 
আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• িব ৰেনয়ঙত শিখুওৱাৰ িপোৰ শকন্দ্ৰ শৰখাপো�া নচনহ্নত কৰক।

• নপ্ৰক পাঞ্চ ৩০° আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ শকন্দ্ৰ 
নবন্পুো�া পাঞ্চ কৰক।

• টিটীলৰ ননয়ম, শপান প্ৰান্ত, ‘L’ বগ ্ব আৰু কোইবাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ 
১৫০ নমনলনম�াৰ কাষৰ এ�া বগ ্ব নচনহ্নত কৰক।

• টিটীলৰ ননয়ম আৰু নডভাইডাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ এপোক�া শকন্দ্ৰ 
নবন্ৰু পৰা f120mm ৰ এ�া বতৃ্ আকঁক।

• িব ৰেনয়ঙত শিখুওৱাৰ িপোৰ বতৃ্পো�াত ৫০ নমনলনম�াৰ কাষৰ 
ষড়ভুি এ�া নচনহ্নত কৰক

• িব ৰেনয়ঙত শিখুওৱাৰ িপোৰ ষড়ভুিৰ নভতৰত ৪০ নমনলনম�াৰ 
কাষৰ পঞ্চভুি এ�া নচনহ্নত কৰক।

• িব অংকনত শিখুওৱাৰ িপোৰ পঞ্চভুিৰ নভতৰত ৩০ নমনলনম�াৰ 
কাষৰ সমবাহু জত্ৰভুি এ�া নচনহ্নত কৰক।

• শ্ী�খন এননভলৰ ওপৰত ৰাখক।

• সমতল শচপোলল আৰু বল শপইন হাতুৰী fig 1 ব্যৱহাৰ কনৰ 
বগ ্বপোক্ত্ৰৰ 150 নমনলনম�াৰ কাষপো�া কাট�ব।

• এপোকিপোৰ আন ি্যানমনতক প্ৰফাইলপোবাপোৰা কাট�ব লাপোগ। সমতল 
শচপোলল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ বতৃ্ (নচত্ৰ.২) 
ষড়ভুি (নচত্ৰ.৩) পঞ্চভুি (নচত্ৰ.৪) আৰু জত্ৰভুি (নচত্ৰ.৫)

• টিটীলৰ ননয়মৰ সহায়ত নবনভন্ন ি্যানমনতক প্ৰফাইল পৰীক্া 
কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.36
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.37
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফেপ মৌটেপ আৰু িাইল(Chip step and file))
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংকন অনুসফৰ মাক্গ আৰু ফেপ কৰক
• প্দত্ত মাত্ৰালল িাইল পদবক্ষপ।

প্ফশক্ষবক প্ফশক্ষাথথীসকলক কামবটা ফনেুণ্তি ফদে 
লাবে।

• কামপো�া কনৰবলল কামৰ ক্ৰম নলখা

• প্ৰপোয়ািনীয় সিঁনুল আৰু সিঁনুলসমূহৰ তানলকা প্ৰস্তুত কৰা

• শচপোিল ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰফাইলপো�া নচনহ্নত কনৰ কাট� লওক 
আৰু প্ৰফাইলপো�া ± ০.৫ নমনলনম�াৰ সটিকভাপোৱ ফাইল কৰক
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.38
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

মাক্গ অি কফৰ িুটাৰ মাবেবৰ ণ্ৰিল কৰক (Mark off and drill through holes)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ্গয়াৰ উচ্চতা মৌেে ে্যৱহাৰ কফৰ েন্ধ কৰক
• ফপলাৰ/মৌেঞ্চ ণ্ৰিফলং মৌমফেন ে্যৱহাৰ কফৰ িুটাৰ মাবেবৰ ণ্ৰিল কৰা।
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পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

• জৰেলৰ ব্যাসৰ লগত খাপ খুৱাই স্স্প্ডিলৰ আৰ নপ এম সামঞ্জস্য 
কৰক। আপোপানাৰ প্ৰনশক্কক সুনধব।

• কামপো�া শশষ কনৰ সকপোলা চুক নড-বাৰ কৰক।

• শতল পাতললক প্ৰপোয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বাপোব সংৰক্ণ কৰক।

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• মানক্বং মাধ্যম প্ৰপোয়াগ কৰক।

• অংকন মাত্ৰা অনুসনৰ নচনহ্নত কৰক আৰু ফু�াপোবাৰৰ মািত 
শকন্দ্ৰ পাপোঞ্চপোৰ পাঞ্চ কৰক।

• ডাঙৰ ফু�াপোবাৰৰ পনৰনধ ৬০° নপ্ৰক পাপোঞ্চপোৰ পাঞ্চ কনৰব লাপোগ।

• শমনচনৰ ভাইচত কামপো�া টিক কৰক

• জৰেল চাকত শচণ্াৰ জৰেল টিক কৰক, ফু�া শকন্দ্ৰ আৰু শচণ্াৰ 
জৰেলৰ থসপোত প্ৰপোয়ািনীয় গভীৰতাললপোক প্ৰানন্তককৰণ কৰক।

• জৰেল চাকত Ø 4mm জৰেল টিক কৰক

• Ø 4 নমনম জৰেলৰ বাপোব স্স্প্ডিলৰ গনত ননধ ্বাৰণ কৰক।

• Ø 4mm জৰেল সকপোলা ফু�াৰ বাপোব পাইল� নহচাপোপ ব্যৱহাৰ কনৰব 
পানৰ।

• Ø 8, Ø 10 আৰু Ø 16 নমনম জৰেল এ�া এ�ালক টিক কৰক আৰু 
কামৰ অংকন অনুসনৰ ফু�াৰ মাপোিপোৰ জৰেল কৰক।

• জৰেনলং কৰাৰ সময়ত শীতল পিাি ্ব ব্যৱহাৰ কৰক

সাৱধান: ণ্ৰিল োকত ণ্ৰিলবটা টান কফৰেলল োক ফক 
ে্যৱহাৰ কৰক।

• জৰেনলং শমনচনৰ স্স্প্ডিলৰ পৰা শ�পাৰ শশ্ংক জৰেল আতঁৰাবলল 
জৰেফ্ট ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ১)

• জৰেফ্টত হাতুৰীপোৰ শকাবাই আতঁৰাব নালাপোগ।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ণ্ৰিফলং মৌেণ্াৰ ণ্ৰিলৰ বিাৰা িুটা সটিকভাবৱ ফনণ ্গয় কৰা (Locating hole accurately 
by drilling centre drill)

উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ণ্ৰিফলং মৌমফেনৰ সহায়ত মৌকন্দ্ৰৰ িুটা ণ্ৰিল কৰক।

কনম্বপোনচন জৰেলৰ বিাৰা শকন্দ্ৰৰ ফু�া জৰেনলং কৰাপো�া ফু�াৰ অৱথিান 
(অি ্বাৎ ± ০.০২৫ নমনলনম�াৰৰ নভতৰত) ননণ ্বয় কৰাৰ এক সটিক 
পদ্ধনত। জৰেনলং কাে ্ব্যত এই পদ্ধনতপোয় গভীৰ ফু�া, আৰু শমা�ামুট� 
সটিক থিানৰ ফু�া জৰেনলং কৰাৰ সময়ত নবপোশষভাপোৱ সহায়ক হ’ব। 
শচণ্াৰ জৰেনলং কৰাৰ বাপোব তলত নিয়া ধৰপোণ আগবাঢ়ক।

কনম্বপোনচন শচণ্াৰ জৰেলপো�া জৰেল চাকত ধনৰ ৰাখক আৰু ই ‘সচঁালক 
চনলপোছ’ শননক পৰীক্া কৰক। কনম্বপোনচন জৰেলৰ লগত খাপ খুৱাই 
স্স্প্ডিলৰ গনত সামঞ্জস্য কৰক।

ভাইচৰ থসপোত এপোকলপোগ কামপো�া সামঞ্জস্য কৰক আৰু শকন্দ্ৰৰ পাঞ্চ 
মাক্বৰ থসপোত প্ৰানন্তককৰণ কৰক। (Fig 1)

কাউণ্াৰ নচঙ্কৰ ৩/৪ ভাগ গভীৰতাললপোক শকন্দ্ৰৰ ফু�া এ�া জৰেল 
কৰক। শচণ্াৰ জৰেলত অেিা চাপ নননিব।

পে ্বাপ্ত পনৰমাণৰ কাট�ব পৰা তৰল পিাি ্ব প্ৰপোয়াগ কনৰব লাপোগ।

শচণ্াৰ জৰেলপো�া আতঁৰাই শপলাওক। প্ৰপোয়ািনীয় ব্যাসৰ �ুইটি জৰেলপো�া 
টিক কৰক। ই ‘সচঁা চনলপোছ’ শননক পৰীক্া কৰক। থ্ৰু শহালপো�া জৰেনলং 
আৰম্ভ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.38
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িুটাৰ মাবেবৰ ণ্ৰিফলং কৰা (Drilling through holes)
উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ণ্ৰিফলং মৌমফেনত ফেফভন্ন ে্যাসৰ িুটা ণ্ৰিল কৰা।

শকন্দ্ৰৰ পাঞ্চৰ বিাৰা জৰেল কনৰবলগীয়া ফু�াপো�াৰ শকন্দ্ৰপো�া উপো্মাচন 
কৰক।

জৰেল পনৰষ্াৰ কনৰবলল িু�া সমান্তৰাল বাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শমনচন 
ভাইচত কামপো�া সুৰনক্তভাপোৱ শছ� কৰক (Fig 1)

জৰেল চাকপো�া জৰেনলং শমনচনৰ স্স্প্ডিলত থিাপন কৰক।

পাইল� ফু�াৰ বাপোব জৰেল চাকত ৪ নমনলনম�াৰ ডায়া জৰেলপো�া টিক 
কৰক।

উপেুক্ত শঙ্কুৰ পনুলত শবল্টপো�া থিানান্তৰ কনৰ স্স্প্ডিলৰ গনত 
ননব ্বাচন কৰক।

প্ৰিপোম সকপোলা ফু�া ৪ নমনম জৰেল কনৰ জৰেল কৰক। ই ৮ নমনলনম�াৰ, 
১০ নমনলনম�াৰ আৰু ১৬ নমনলনম�াৰ ডায়া জৰেলৰ বাপোব পাইল� ফু�া 
নহচাপোপ কাম কনৰব।

জৰেল Ø ৮ নম.নম.

Ø ১০ নমনলনম�াৰ ফু�া জৰেল কৰক।

জৰেল আৰু জৰেল চাক আতঁৰাই নিয়ক।

সাৱধান: খালী হাবতবৰ ফেপে আঁতৰাই ফনফদে- ৰোছ 
ে্যৱহাৰ কৰক।

মৌমফেন েফল থকাৰ সময়ত মৌেল্ট সলফন কফৰেলল মৌেটো 
নকফৰে।

ণ্ৰিলবটা োবত ভাইেৰ ফভতৰলল মৌসামাই নাোয় তাৰ 
প্ফত লক্ষ্য ৰাফখে লাবে।

জৰেলপো�া জৰেল চাকৰ গভীৰতাত সুৰনক্তভাপোৱ থিাপন কৰক। (নচত্ৰ ২) 
নেপোহতু বহৃৎ ব্যাসৰ জৰেলৰ িাল ডাি, শসপোয়পোহ শসই জৰেলপোবাৰৰ মতৃ 
শকন্দ্ৰপোবাৰ শকন্দ্ৰৰ পাঞ্চ মাক্বত বনহ নািাপোক। ইয়াৰ ফলত ফু�াপো�াৰ 
থিান থিানান্তনৰত হ’ব পাপোৰ। ডাি মতৃ শকন্দ্ৰই সহপোি পিাি ্বপো�াৰ 
নভতৰলল শসামাব শনাৱাপোৰ আৰু ই জৰেলপো�াৰ ওপৰত তীব্ �ান িানপ 
নিব।

প্ৰিম অৱথিাত পাইল�ৰ ফু�া জৰেনলং কনৰ এই সমস্যাসমূহ িৰূ কনৰব 
পানৰ। (নচত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.38
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.2.39
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

এম.এছ.মৌলেট ত ণ্ৰিল কফৰ মৌটপ কৰক (Drill and tap on M.S.flat)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মৌটপ ণ্ৰিলৰ আকাৰ ফনধ ্গাৰণ কৰা
• কামবটাত মৌটপ ণ্ৰিল িুটা ণ্ৰিল কৰক আৰু ইয়াক মৌেমিাৰ কৰক
• হাবতবৰ মৌটপ কফৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা কাটটে লাবে।

পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)
• শকঁচা ধাতু আৰু ফাইলপো�া ৭৫x৫০x৯ নমনলনম�াৰ আকাৰলল 

পৰীক্া কৰক।

• শ�প জৰেল ফু�াৰ বাপোব ফু�া শকন্দ্ৰপোবাৰ ভানন ্বয়াৰ উচ্চতা শগিৰ 
সহায়ত নচনহ্নত কৰক।

ণ্ৰিফলং

• জৰেনলং কাে ্ব্যৰ বাপোব নপলাৰ জৰেনলং শমনচন থিাপন কৰক

• শমনচনৰ ভাইচত কামপো�া শছ� কৰক।

• শচণ্াৰ জৰেলপো�া জৰেল চাকত টিক কৰক।

• ফু�াৰ শকন্দ্ৰ অৱথিানৰ থসপোত শকন্দ্ৰ জৰেল প্ৰানন্তককৰণ আৰু 
এ�া শকন্দ্ৰ ফু�া জৰেল..

• Ø 5 নমনম জৰেল এ�া জৰেল চাকত টিক কৰক আৰু শকন্দ্ৰত জৰেল 
কৰা সকপোলা ফু�া জৰেল কৰক। (এইপো�াপোৱ ডাঙৰ ব্যাসৰ জৰেলৰ 
বাপোব পাইল� ফু�া নহচাপোপ কাম কপোৰ)।

• M 8 শ�পৰ বাপোব িু�া ফু�া Ø 6.8 নমনম জৰেল কৰক।

• M 10 শ�পৰ বাপোব িু�া ফু�া Ø 8.5 নমনম জৰেল কৰক।

• M16 শ�পৰ বাপোব কামৰ মািত Ø 14 নমনলনম�াৰ জৰেল কৰক।

• কাউণ্াৰ নচংক সিঁনুলপো�া এ�া জৰেনলং শমনচনত থিাপন কৰক 
আৰু িুপোয়াফাপোল িকা সকপোলা শ�প জৰেল ফু�া ১.০ নমনলনম�াৰ 
গভীৰতালল শচমফাৰ কৰক।

মৌটপ কৰা

• শবঞ্চ ভাইচত Job টিক কৰক।

• M6 শহ্ডি শ�প আৰু শ�প শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ M6 অভ্যন্তৰীণ 
শৰেড কাট�ব।

• এপোকিপোৰ M8, M10 আৰু M16 শহ্ডি শ�প আৰু শ�প শৰঞ্চ 
ব্যৱহাৰ কনৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা কাট�ব লাপোগ

• Job ৰ সকপোলা পষৃ্ঠ নফননচ আৰু De - burr কৰক।

• সকপোলা সূতা বাৰ শনাপোহাৱালক পনৰষ্াৰ কৰক।

• অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বাপোব কামপো�া সংৰক্ণ কনৰ 
ৰানখব
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িুটাৰ মাবেবৰ মৌটপ কৰা (Tapping through holes)
উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• হাতৰ মৌটপ ে্যৱহাৰ কফৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা কাটটে লাবে।

সূত্ৰ বা শ�বুল ব্যৱহাৰ কনৰ শ�প জৰেলৰ আকাৰ ননধ ্বাৰণ কৰক।

প্ৰপোয়ািনীয় শ�প জৰেল আকাৰললপোক ফু�াপো�া জৰেল কৰক। [অনডাৰ 
আকাৰৰ ফু�া এ�াৰ ফলত শ�পপো�া ভাটঙ োব]।

শ�পপো�া সহপোি প্ৰানন্তককৰণ আৰু আৰম্ভ কনৰবলল জৰেল কৰা 
ফু�াপো�াৰ শশষপো�া শচমফাৰ কৰক। (নচত্ৰ ১)

শ�পপো�া উলম্বভাপোৱ ৰখাৰ নপছত শকাপোনা ধৰণৰ তললল চাপ 
নননিয়ালক মূৰপোবাৰত ধনৰ শৰঞ্চখন লাপোহ লাপোহ ঘূৰাই নিব লাপোগ। 
হাতৰ বিাৰা প্ৰপোয়াগ কৰা শৰঞ্চৰ চাপ ভালিপোৰ ভাৰসাম্য ৰক্া কনৰব 
লাপোগ। এফাপোল নেপোকাপোনা অনতনৰক্ত চাপোপ শ�পৰ প্ৰানন্তককৰণ নটি 
কনৰব আৰু শ�পপো�া ভাটঙ োবও পাপোৰ। (নচত্ৰ ৬)।

সূতা কাট� িানকব। প্ৰায় চতুি ্বাংশ ঘূৰণীয়ালক সঘনাই নপছলল ঘূনৰব, 
নচপচপোবাৰ ভাটঙবলল। (নচত্ৰ ৭)

কামপো�া ভাইচত িৃঢ়ভাপোৱ আৰু অনুভূনমকভাপোৱ ধনৰ ৰাখক। 
কামপো�াৰ ওপৰৰ পষৃ্ঠভাগ ভাইচ শচালাৰ স্তৰৰ পৰা অলপ ওপৰত 
হ’ব লাপোগ। ইয়াৰ ফলত শ�পপো�া প্ৰানন্তককৰণ কৰাৰ সময়ত শকাপোনা 
বাধা শনাপোহাৱালক ৰোই শকোৱাৰ ব্যৱহাৰ কৰাত সহায়ক হ’ব। (নচত্ৰ ২)

সটিক আকাৰৰ শ�প শৰঞ্চত প্ৰিম শ�প (শ�পাৰ শ�প) টিক কৰক। 
অনত সৰু শৰঞ্চ এ�াই শ�পপো�া ঘূৰাই নিবলল অনধক বলৰ প্ৰপোয়ািন 
হ’ব। অনত ডাঙৰ আৰু গধুৰ শৰপোঞ্চ শ�পপো�া কাট�পোল ঘূনৰবলল 
প্ৰপোয়ািনীয় ‘অনুভৱ’ নননিপোয় আৰু শ�পপো�া ভাটঙ োব পাপোৰ।

শৰঞ্চপো�া অনুভূনমক সমতলত িকাপো�া ননজচিত কনৰ শচমফাৰেুক্ত 
ফু�াত শ�পপো�া উলম্বভাপোৱ ৰাখক।

তলৰ ফাপোল অনবৰত চাপ প্ৰপোয়াগ কৰক আৰু শ�প শৰঞ্চপো�া ঘড়ীৰ 
কা�ঁাৰ নিশত লাপোহ লাপোহ ঘূৰাই সূতাপো�া আৰম্ভ কৰক। শ�প শৰঞ্চপো�া 
শকন্দ্ৰৰ ওচৰত ধনৰ ৰাখক

শেনতয়া আপুনন শছট�ংত ব্যাঘাত শনাপোহাৱালক শৰেড আৰম্ভ কৰাপো�া 
ননজচিত হয় শতনতয়া শ�পৰ পৰা শৰঞ্চপো�া আতঁৰাই শপলাওক।

ইপো�াপোৱ নসপো�াৰ পৰা ৯০° ত িু�া থিানত ৰোই বগ ্ব ব্যৱহাৰ কনৰ শ�পপো�া 
উলম্ব শহাৱাপো�া পৰীক্া কৰক আৰু ননজচিত কৰক। (নচত্ৰ ৪
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গনতনবনধৰ শকাপোনা বাধা অনুভৱ হ’শল থৰ নপছলল ঘূনৰব।

ঘষ ্বণ আৰু তাপ কম কনৰবলল সূতা কাট� িাপোকাপঁোত কাট�ব পৰা তৰল 
পিাি ্ব ব্যৱহাৰ কৰক।

ফু�াপো�া সম্পূণ ্বৰূপোপ সূতা শনাপোহাৱাললপোক সূতাপো�া কাট� লওক।

মধ্যৱততী আৰু লোগ শ�প ব্যৱহাৰ কনৰ শশষ কৰক আৰু পনৰষ্াৰ 
কৰক। প্ৰিম শ�পপো�াপোৱ গাতঁপো�াত সম্পূণ ্বৰূপোপ প্ৰপোৱশ কনৰপোল 
মধ্যৱততী আৰু লোগ শ�পোপ শকাপোনা সূতা কাট�ব শনাৱাপোৰ।

কামৰ পৰা নচপচ আতঁৰাই ব্াপোছপোৰ শ�পপো�া পনৰষ্াৰ কৰক।

ফনণ্চিত হওক মৌে মৌটপ কফৰেলেীয়া িুটাবটাৰ োয়া 
মৌটপৰ প্দত্ত আকাৰৰ োবে সটিক।

সঘনাই ফপছলল ঘফূৰ প্ায় েতুথ ্গাংশ ঘূফৰ ফেপে ভাটিে।

মৌটপৰ আকাৰৰ লেত খাপ মৌখাৱা মৌৰঞ্চৰ হদঘ ্গ্য ফনে ্গােন 
কৰক। মৌৰঞ্চৰ অফধক হদঘ ্গ্যৰ িলত মৌটপ ভাটিে পাবৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.39
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.40
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

পাঞ্চ আখৰ আৰু সংখ্যা (আখৰ পাঞ্চ আৰু সংখ্যা পাঞ্চ) (Punch letter and number 
(letter punch and number punch))
উবদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• আখৰ আৰু সংখ্যাবোৰত ঘুো মাফৰে। পফৰেে ্গা ক্ৰম

পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আখৰপোবাৰত ঘুচা মানৰবলল লাইনপো�া নচনহ্নত কৰক।

•  থিঘ ্ব্য িনুখব।

•  প্ৰনতপো�া শাৰীৰ আখৰ গণনা কৰা।

•  থিান অনুসনৰ আখৰপোবাৰৰ আকাৰ ননব ্বাচন কৰক

•  আখৰৰ পাঞ্চপো�া ৰাখক আৰু উলম্ব অৱথিানৰ হাতুৰীপো�া 
পাঞ্চৰ ওপৰত উলম্বভাপোৱ ধনৰ ৰাখক।

•  আখৰ আৰু সংখ্যা পাজঞ্চঙৰ অভ্যাস কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

উবদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• আখৰ আৰু সংখ্যা পাঞ্চ কৰক।

আখৰ আৰু সংখ্যাৰ ঘুফষ

এই কটিন আৰু শ�ম্পাৰ কৰা টিটীলৰ পাঞ্চপোবাৰ কামপো�াৰ ওপৰত 
প্ৰপোয়ািন অনুসনৰ নচনাক্তকৰণ নচহ্ন, আখৰ বা সংখ্যাত টিাম্প 
লপোগাৱাৰ বাপোব ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

০.৮ নমনলনম�াৰৰ পৰা ১৩ নমনলনম�াৰললপোক আকাৰৰ নচহ্নপোৰ ইয়াক 
শপাৱা োয়।

বক্সড শচ�ত ৰখা হয়।

টিাম্প কনৰবলগীয়া কামপো�াত এ�া ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ কামপো�া 
পাঞ্চতলক শকামল শননক পৰীক্া কৰক। কটিন সামগ্ীত টিাম্প 
লপোগাৱাৰ নেপোকাপোনা প্ৰপোচটিাই পাঞ্চপো�াৰ ক্নত কনৰব। কটিন সামগ্ী 
নচনহ্নত কনৰবলল ইপোলন্ৰিক শপজঞ্চল বা এনচড এনচং ব্যৱহাৰ কৰক। 
(নচত্ৰ ১)

প্ৰনতপো�া প্ৰতীক এ�ালক আঘাপোতপোৰ বনাব লানগব। নবিতীয়পো�া আঘাপোত 
নবকৃত নবিতীয়পো�া ছাপ নিপোয়।

এম আৰু ডনলেউৰ িপোৰ আখৰপোবাপোৰ I আৰু ট� আখপোৰ সটৃটি কনৰব 
পৰা িপোৰ এপোক গভীৰতাৰ ছাপ উৎপন্ন কনৰবলল অনধক িৃঢ় আঘাতৰ 
প্ৰপোয়ািন হ’ব পাপোৰ।

শকাপোনা এ�া আঘাতৰ বাপোব ছাপৰ গভীৰতা সামগ্ীৰ শকামলতাৰ 
লগত নভন্ন হয়।

নবনভন্ন ধাতুৰ ওপৰত অনুশীলন কৰক।

তলত নিয়া ধৰপোণপোৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কৰক :

-  নচহ্নসমূহৰ বাপোব ননপোি্বশনাসমূহ নচনহ্নত কৰক।

-  আপোপানাৰ ওচৰত সটিক নচহ্ন আপোছ শন নাই পৰীক্া কৰক।

-  পাঞ্চপো�া এপোনিপোৰ থিাপন কৰক োপোত নচহ্নপো�া লাইনত, 
বগ ্বপোক্ত্ৰত, সটিকভাপোৱ ব্যৱধানত আৰু সটিকভাপোৱ ওপৰলল 
হ’ব। (নচত্ৰ ২)

পাঞ্চপো�া উলম্ব অৱথিাত ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ৩)

হাতুৰীপো�া পাঞ্চৰ ওপৰত উলম্বভাপোৱ ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ৩)

ঘুনষৰ নবন্পুো�া চাওক।

এ�া িৃঢ় আঘাপোতপোৰ পাঞ্চপো�া বগ ্বপোক্ত্ৰত আঘাত কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.40
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.2.41
ফিটাৰ  (Fitter) - মৌমৌফলক ফিটটং 

ফেফভন্ন ঘুফষৰ ে্যৱহাৰৰ অভ্যাস কৰক (Practice use of different punches)
উবদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িুটা পাবঞ্চবৰ মৌেছবকটত িুটা ফেফনিত আৰু পাঞ্চ কৰক
• এটা সমাবেশত মৌটপাৰ ফপন/েবৱল ফপন ভাটি মৌপলাওক।
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পফৰেে ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কাে ্ব 1 : মৌেছবকটত িুটা মাক্গ আৰু পাঞ্চ কৰক

•  শগছপোক�ত অংকন অনুসনৰ নচনহ্নত কৰক।

•  শপজঞ্চল ব্যৱহাৰ কনৰ ফু�া নবন্পুো�াৰ শছিক থিান ননণ ্বয় কৰক।

•  নডভাইডাৰৰ সহায়ত Ø ৮ নমনলনম�াৰ ফু�াৰ বতৃ্ আকঁক।

•  Ø 8 নমনম ফু�া পাঞ্চ নচত্ৰ 1 ৰ সহায়ত পাঞ্চ কনৰ এ�া ফু�া 
বনাওক।

কাে ্গ্য ১ৰ োবে অনুশীলনৰ োবে মৌেছবকট/মৌলদাৰৰইে 
শ্ীট/ৰেৰ ো কক্গ শ্ীটৰ ে্যৱস্া কফৰে পাফৰ।

কাে ্ব 2 : মৌটপাৰ েবৱল ফপন ভাটি মৌপবলাৱা

•  শ�পাৰ নপন নচত্ৰ 1 ভাটঙ শপপোলাৱা অনুসনৰ এ�া উপেুক্ত নপন 
পাঞ্চ ননব ্বাচন কৰক।

•  শমনচন সমাপোবশত শ�পাৰ নপন ভাটঙ শপলাবলল প্ৰিপোম সিায় 
টিা�্বাৰ জৰেফ্ট পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ২)

•  সমাপোবশত িকা শ�পাৰ নপনপো�া ভাটঙ শপলাবলল নপন পাঞ্চ (চুট�) 
বা (িীঘল)ও ব্যৱহাৰ কৰক।

•  ডপোৱল শ�পাৰ নপনপো�া ভাটঙ িকাৰ সময়ত ডাপোৱল নপনত 
হাতুৰীপোৰ লঘু আঘাত কনৰ আঘাত কৰক।

কাে ্গ 2 ৰ োবে ণ্েেসমূহৰ ফিক্সোৰসমূহ ফেভাণ্েত 
কৰাৰ ে্যৱস্া কফৰে পাফৰ ে’ত েবৱল ফপনসমূহ 
েবৱলসমূহ অনুশীলন ো আঁতবৰাৱাৰ োবে প্দান কৰা 
হয়।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.41
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.3.42
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

সৰল মৰখা, বৃত্ত, প্ৰিাইল আৰু ফবফিন্ন জ্্যাফমফিক আকৃফিৰ ফিফনিি কৰা আৰু 
ফনিপৰ সহায়ি শ্ীট কাটটব পৰা (Marking of straight lines, circles, profiles and 
various geometrical shapes and cutting the sheets with snips)
উদ্দেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কাঠৰ মমদ্লট ব্যৱহাৰ কফৰ িাদৰ এখন সমিল কৰক
• সমান্তৰাল মৰখা, বক্ৰ মৰখা, বৃত্ত আৰু জ্্যাফমফিক আকৃফি ফিফনিি কৰক
• মপান ফনিপ ব্যৱহাৰ কফৰ মপান মৰখাি ধািুৰ ফশট কাটটব
• বক্ৰ ফনিপ ব্যৱহাৰ কফৰ বক্ৰ মৰখাি ধািুৰ শীট কাটটব লাদ্ে
• ফবফিন্ন জ্্যাফমফিক আকৃফিি ধািুৰ ফশট কাটটব লাদ্ে।
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পফৰিৰ্ ্যা ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য 1 : সৰল মৰখাি ফিফনিি কৰা আৰু কাটটব পৰা

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকেচ অনুসনৰ শ্ীট ষ্টীলৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

ৱক্যববঞ্চ বা শবঞ্চ শষ্কত শমবলট ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটখন সমতল কনৰ 
লওক।

‘L’ বৰ্ ্য, তীখাৰ ননয়ম আৰু নলখক ব্যৱহাৰ কনৰ শকেচ অনুসনৰ ধাতুৰ 
শীটত এটা আয়তবক্ত্ৰ নচননিত কৰক।

শ্ীটৰ ৰূপবৰখাত ষ্টীলৰ ননয়মবটা ২৫ নমনলনমটাৰৰ বাবব স্াপন 
কৰক।

প্ৰনতবটা দীঘল ফালৰ পৰা ২৫ নমনলনমটাৰত দুটা ‘V’ নচনি নচননিত 
কৰক।

‘V’ নচনিৰ মাবেবৰ এটা শৰখা নলনখব, শৰ্াবটই ১৫০ নমনলনমটাৰ 
দদঘ ্য্যত।

এবকদবৰ আন শৰখাববাৰ ইবটাবৱ নসবটাৰ পৰা ২০নমনম, ১৫নমনম, 
১০নমনম আৰু ৫নমনম আতঁৰত নচননিত কৰক।

বাওঁহাবতবৰ চাদৰখন ধনৰ ৰাখক।

লাইনত শসাহঁাবতবৰ শ্ীটখন কাটট লওক, শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ।

কাৰ্ ্য 2 : বৃত্তি ফিফনিি কৰা আৰু কাটটব পৰা

শকেচ অনুসনৰ বৰ্ ্যবক্ত্ৰৰ শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক, ষ্টীলৰ ননয়ম 
ব্যৱহাৰ কনৰ।

শমবলট ব্যৱহাৰ কনৰ শলবেনলং শলেটত শ্ীটখন সমতল কনৰ লওক।

শকেচ অনুসনৰ শ্ীট শমবটলত এটা বৰ্ ্যবক্ত্ৰ নচননিত কৰক।

বৰ্ ্যবক্ত্ৰৰ শ্ীটখনৰ মােত নচননিত কনৰ ঘুচা মানৰব।

বৰ্ ্যবক্ত্ৰৰ মােত Æ12mm সমবকন্দ্ৰিক বতৃ্ত আকঁক।

এবকদবৰ সম দৰূৰৰ ব্যাসাধ ্যৰ আন ৭টা সমবকন্দ্ৰিক বতৃ্ত নলখা।

শবণ্ড ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ বতৃ্তৰ শৰখাববাৰ কাটটব।

কাৰ্ ্য 3 : বক্ৰ মৰখাি ফিফনিি কৰা আৰু কাটটব পৰা

কাঠৰ শমবলট আৰু টটনবমনৰ এননেল শষ্ক ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট 
শমবটলখন সমতল কনৰ লওক।

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

তীখাৰ ননয়ম, এটা শপান প্ৰান্ত আৰু এটা ‘L’ বৰ্ ্য ব্যৱহাৰ কনৰ ১০০ x 
১০০ বৰ্ ্য নচননিত কৰক।

নচত্ৰ ১ ত শদখুওৱাৰ দবৰ শক্ৰিবৰখাবটা নচননিত কৰক

‘A’ পইণ্ট নচননিত কৰক আৰু ডট পাঞ্চ আৰু বল শপইন হাতুৰী 
ব্যৱহাৰ কনৰ পাঞ্চ কৰক।

‘A’ নবন্বুটাক শক্ৰি নহচাবপ দল উইং কম্াছ ব্যৱহাৰ কনৰ বক্ৰ 
শৰখাৰ ব্যাসাধ ্য ১০ নমনলনমটাৰ নচননিত কৰক।

এবকদবৰ কাম অংকন অনুসনৰ আন বক্ৰ শৰখাববাৰ নচননিত কৰক।

তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ নচননিত বক্ৰ শৰখাববাৰ পৰীক্া কৰক।

নচননিত বানহৰৰ বক্ৰ শৰখাববাৰ ১ৰ পৰা ৪দলবক শপান ননিপ ব্যৱহাৰ 
কনৰ কাটটব লাবৰ্। (নচত্ৰ ২)

শবণ্ড ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ ৫ৰ পৰা ৯দলবক নচননিত নেতৰৰ বক্ৰ 
শৰখাববাৰৰ কাবষবৰ কাটটব লাবৰ্। (নচত্ৰ ২)

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ কাটট শলাৱা টুকুৰাববাৰৰ মাত্ৰা পৰীক্া 
কৰক।

কাঠৰ শমবলবটবৰ এননেল শষ্কত চাদৰখন সমতল কনৰ লওক।

ষ্টীলৰ ননয়মৰ প্ৰান্তৰ দসবত পষৃ্ঠৰ সমতলতা পৰীক্া কৰক।
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কাৰ্ ্য 4 : ত্ৰিিুজ্ ফিফনিি কৰা আৰু কাটটব পৰা

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকেচৰ অনুসনৰ শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

শমবলট ব্যৱহাৰ কনৰ শবঞ্চ শষ্কত শ্ীটখন সমতল কনৰ লওক।

শ্ীটৰ মােোৰ্ত নপ্ৰক পাবঞ্চবৰ ঘুচা মানৰব।

শ্ীটত নডোইডাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ Æ ৬৫ নমনম বতৃ্ত আকঁক।

বতৃ্তবটাৰ পনৰনধত এটা নবন্ ুনপ্ৰক পাবঞ্চবৰ ঘুচা মানৰব।

সমবাহু ন্দত্ৰেুেৰ কাষৰ সমান নতননটা চাপ নচননিত কৰক আৰু 
চাপববাৰক শৰখাবৰ শৰ্াৰ্ কৰক।

শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ নচননিত শৰখাববাৰৰ কাবষবৰ কাটটব।

তীখাৰ ননয়বমবৰ ন্দত্ৰেুেৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

কাৰ্ ্য 5 : বে ্যদ্ষেৰিক ফিফনিি কৰা আৰু কাটটব পৰা

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকেচৰ অনুসনৰ শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

শক্ৰি শৰখাববাৰ নচননিত কৰক।

শ্ীটৰ মােোৰ্ত নপ্ৰক পাবঞ্চবৰ ঘুচা মানৰব।

‘O’ নবন্তু শ্ীটত নডোইডাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ Æ ৬০ নমনলনমটাৰ বতৃ্ত 
আকঁক।

A,B,C,D নবন্বুটা শৰ্াৰ্ কনৰ বৰ্ ্যবটা নলনপবদ্ধ কৰক।

শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ নচননিত শৰখাববাৰৰ কাবষবৰ কাটটব।

কাৰ্ ্য 6 : ষড়িুজ্ ফিফনিি কৰা আৰু কাটটব পৰা

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকেচৰ অনুসনৰ শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্া 
কৰক।

শলবেনলং শলেট এখনত শ্ীটখন সমতল কনৰ লওক।

শক্ৰি শৰখা নচননিত কৰক।

‘অ’ শ্ীটৰ মােত ঘুচা মানৰব।

Æ ৯০নমনম বতৃ্ত আকঁক।

পনৰনধত চাপ নলখা, প্ৰনতবটা চাপ বতৃ্তৰ ব্যাসাধ ্যৰ সমান।

নবন্ ুA,B,C,D,E সংবৰ্াৰ্ কৰক

দষেিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ধািুৰ ফশটদ্টা সমিল কৰা (Flattening the sheet metal)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• ফবফিন্ন আকাৰৰ ধািুৰ ফশটদ্টা সমিল কফৰ লওক।

টটনবমনৰ এননেল শষ্ক আৰু কামবটা পনৰষ্াৰ কৰক।

কামবটা এননেল শষ্ক টপত ৰাখক। (নচত্ৰ ১)

ৰ্নদ ধাতুৰ আকাৰ শষ্কৰ মুখতৰক সৰু হয়, শতবন্ত শ্ীটখন শষ্কৰ 
মুখৰ মােত ক’ৰবাত ৰাখক। (নচত্ৰ ২)

ৰ্নদ শ্ীটৰ আকাৰ শষ্কৰ মুখতৰক ডাঙৰ হয়, শতবন্ত শ্ীটৰ ধাবৰ 
শষ্ক মুখৰ মােত ৰাখক।

শ্ীটখন শমবলবটবৰ আৰ্ৰ পৰা নপছৰল আৰু নপছফালৰ পৰা 
আৰ্ৰল আঘাত কৰক, শৰ্নতয়াৰলবক শ্ীটৰ সমগ্ৰ পষৃ্ঠোৰ্ সমতল 
নহয়। (নচত্ৰ ৩)
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ষ্টীলৰ ননয়মৰ প্ৰান্তৰ সহায়ত ধাতুৰ শ্ীটবটাৰ সমতলতা পৰীক্া 
কৰক। সমতলতা পৰীক্া কৰাৰ সময়ত ষ্টীলৰ ননয়মৰ প্ৰান্তবটা 
শ্ীটৰ পষৃ্ঠত ৰাখক আৰু ষ্টীলৰ ননয়মৰ প্ৰান্ত আৰু শ্ীট শমবটলৰ 
পষৃ্ঠৰ মােৰ ফাকঁবটা পৰ্ ্যববক্ণ কৰক। (নচত্ৰ ৪)

ৰ্নদ শকাবনা ফাকঁ শদখা নাৰ্ায়, শতবন্ত চাদৰখন এবকবাবৰ সমতল।

ৰ্নদ শকাবনা ফাকঁ শদখা ৰ্ায়, শতবন্ত ফাকঁবটাৰ নবন্বুবাৰত শ্ীটখন 
সমতল নহয়।

ফাকঁ শদখা ৰ্’শল ফাকঁবটাৰ নবন্বুবাৰত পষৃ্ঠোৰ্ সমতল কনৰ লওক।

ধািুৰ ফশট মজ্াখা আৰু ফিফনিি কৰা (Measuring and marking the sheet metal)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• িীখাৰ ফনয়ম ব্যৱহাৰ কফৰ ধািুৰ ৰৰফখক মাৰিা জ্ফুখব
• এটা ষ্টীলৰ ফনয়ম, এটা মপান প্ৰান্ত আৰু এটা স্াইবাৰ ব্যৱহাৰ কফৰ সমান্তৰাল মৰখা ফিফনিি কৰক।

মজ্াখ-মাখ কৰা

–  শপলনীয়া কাবপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ষ্টীলৰ ননয়মৰ প্ৰান্তববাৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক।

–  ষ্টীলৰ ননয়মৰ শগ্ৰনডবয়বটড প্ৰান্তবটা ৱক্যনপচবটাৰ ওপৰত 
এবনদবৰ ৰাখক ৰ্াবত প্ৰান্তবটা শৰখা বা প্ৰান্তববাৰৰ লৰ্ত লম্ব 
হয়। (নচত্ৰ ১)

–  তীখাৰ ননয়মৰ ওপৰত এটা ডাঙৰ শগ্ৰেবুৱবটড শৰখা (শচনণ্টনমটাৰ 
শৰখা)ৰ দসবত এটা শৰখাৰ নমল কৰক।

–  ইয়াক এটা প্ৰসংৰ্ মাত্ৰা নহচাবপ দল, শকেলত থকা মাত্ৰাবটা লক্্য 
কৰক নৰ্বটা শৰখা/প্ৰান্তৰ দসবত নমল আবছ ৰ্াৰ মােৰ দৰূত্ব 
পৰীক্া কনৰব লাবৰ্।

–  শৰখা দুটাৰ মােৰ দৰূত্ব ননণ ্যয় কৰা। উদাহৰণস্বৰূবপ, ৰ্নদ ৫০ 
নমনলনমটাৰ দহবছ শৰফাবৰন্স মাত্ৰা আৰু ১০০ নমনলনমটাৰ দহবছ 
শসই শৰখাডালৰ দসবত নমল থকা মাত্ৰা, শতবন্ত ১০০-৫০ = ৫০ 
নমনলনমটাৰ হ’ল দুবয়াটা শৰখাৰ মােৰ দৰূত্ব।

শ্ীটি এটা সৰলদ্ৰখা ফিফনিি কৰক: ষ্টীলৰ ননয়ম আৰু এটা 
স্কাইবাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শোখৰ বাবব প্ৰবয়ােন অনুসনৰ দৰূত্বত 
শডটাম ‘xx’ৰ পৰা দুটা ‘V’ নচনি নচননিত কৰক। শডটাম ‘xx’ শডটাম 
‘yy’ ৰ দসবত শসাবঁকাণত আবছ। (নচত্ৰ ২)

‘V’ নচনিৰ মােত শপান প্ৰান্তবটা স্াপন কৰক আৰু শপান প্ৰান্তবটা 
আঙুনলবৰ টটপক। (নচত্ৰ ৩)

শৰখাববাৰ নলখাৰ সময়ত, নচত্ৰ ৪ ত শদখুওৱাৰ দবৰ কোইোৰবটাক 
শপান প্ৰান্তৰ ওচৰত ধনৰ ৰাখক।

৫ নং নচত্ৰত শদখুওৱাৰ দবৰ প্ৰায় ৪৫০ শকাণত নলখা আৰু শপান 
প্ৰান্তৰ প্ৰান্তৰ কাবষবৰ আবপানাৰ ফাবল এটা শৰখা নলখা।
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ৰ্নদ শহলনীয়া অংশ আবপানাৰ নবপৰীত হয়, শতবন্ত ই শ্ীটৰ ক্নত 
কনৰব আৰু ধাতুৰ ওপৰৰ স্তৰবটা আতঁৰাই শপলাব।

ধাতু আতঁবৰাৱাৰ পৰা হাত সানৰবৰল স্কাইোৰ ব্যৱহাৰ কনৰ লাইন 
স্কাইব কৰাৰ সময়ত অত্যনধক চাপ নননদব। নচত্ৰ ৬।

শৰখা AB দহবছ শডটাম xx ৰ সমান্তৰাল শৰখা। (নচত্ৰ ৭)

অৰ্ ্যননফিক ফিফনিিকৰণৰ বাদ্ব

অপিয়ৰ পৰা হাি সাফৰবনল, সদায় বাওঁহািৰ িলৰ 
িুকদ্টাৰ পৰা ফিৰি ৮ি মদখুওৱাৰ দদ্ৰ মৰখা ফলখক 
ফকন্তু ফিৰি ৯ি মদখুওৱাৰ দদ্ৰ নহয়।

জ্ব অংকনি মদখুওৱা মাৰিা অনুসফৰ ফিৰি ১০ ৰ দদ্ৰ 
সমান্তৰাল মৰখা আঁকক। (Ex.No.1.3.42 কাৰ্ ্য্য 1 ৰ 
বাদ্ব িাকফৰৰ ক্ৰম িাওক।

উইং কম্াছৰ সহায়ি ফিফনিি কৰা (Marking with wing compass)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• এটা উইং কম্াছি প্ৰদ্য়াজ্নীয় মাৰিা ফনধ ্যাৰণ কৰক
• উইং কম্াছৰ সহায়ি বৃত্ত আৰু িাপ আঁকক।

উইং কম্াছ

কম্াছৰ েনৰ দুখন এবক দদঘ ্য্যৰ শননক পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ১)

ৰ্ফদ নাই িফৰখন ফপফহ মিলৰ পাৰ্দ্ৰদ্ৰ মিাকা কফৰ 
লওক।

নচননিত শৰখাববাৰৰ সংবৰ্াৰ্স্লত ঘুচা মানৰব। (নচত্ৰ ২)

কম্াছ ফপছফল মৰ্াৱাৰ পৰা ৰষো কফৰবনল মাৰি এটা 
সৰু ফবন্ৰু প্ৰবয়ােন।
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সৰু দদঘ ্য্যৰ বাবব উইং নাটবটা নিলা কনৰ কম্াছবটা বহলৰক খনুলব 
আৰু তাৰ নপছত শসাহঁাবতবৰ শচনপ ননয়মত প্ৰবয়ােনীয় দদঘ ্য্যৰ 
দসবত সামঞ্জস্য আৰু নমল ৰানখব। (নচত্ৰ ৩)

কম্াছৰ মখালাদ্টা সামঞ্জস্য কফৰ ৰ্াদ্কাদঁ্ি ফনয়মৰ 
মাজ্িাে ব্যৱহাৰ কৰক আৰু প্ৰান্তদ্টা ব্যৱহাৰ 
নকফৰব।

ডাঙৰ দদঘ ্য্যৰ বাবব, ননয়মবটা ৱক্যবটবুলত ৰাখক আৰু কম্াছৰ 
শখালাবটা সামঞ্জস্য কৰক, দুবয়াটা টটপ ননয়মত ৰানখ।

েনৰ দুখন েগ্াংশোবৱ বন্ধ কনৰবৰল েনৰৰ বানহৰৰ অংশত লাবহ 
লাবহ শটপ কৰক।

েগ্াংশোবৱ খুনলবৰল কম্াছবটা ওবলাটাৰক ঘূৰাই মূৰবটা লাবহ 
লাবহ টটপক। (নচত্ৰ ৪)

মাত্ৰা ননধ ্যাৰণ কৰাৰ নপছত উইং নাটৰ সহায়ত েনৰ দুখন লক কনৰ 
পুনৰ মাত্ৰা পৰীক্া কৰক।

কম্াছৰ মূৰবটা হাতৰ তলুৱাবৰ ধনৰ ৰাখক ৰ্াবত কম্াছৰ নবন্বুটা 
বতৃ্তৰ মােৰ পৰা নপছনল নাৰ্ায়।

উইং নাটবটা টটনপব নালাবৰ্।

বুঢ়া আঙুনলৰ চাপ ব্যৱহাৰ কনৰ তলৰ বাওঁফালৰ পৰা শসাফঁাবল 
ওপৰৰ আধা বতৃ্ত এটা আকঁক। (নচত্ৰ ৫)

কম্াছত বুঢ়া আঙুনলৰ অৱস্ান সলনন কৰক, আৰু তলৰ বাওঁফালৰ 
পৰা বাকী বতৃ্তবটা আকঁক। (নচত্ৰ ৬)

অংকন কৰাৰ সময়ত কম্াছবটা ঘূণ ্যনৰ নদশত অলপ শহলনীয়া 
কনৰব লাবৰ্।

প্ৰৰ্মবাৰ ফনদ্জ্ই স্পষ্নক আঁফকব।
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বক্ৰ মৰখাদ্বাৰ ফিফনিি কৰক (Mark curved lines)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• এটা স্াইবাৰ আৰু এটা ষ্টীলৰ ফনয়ম ব্যৱহাৰ কফৰ মকন্দ্ৰ মৰখা ফিফনিি কৰক
• ফবন্ ুপাঞ্চ ব্যৱহাৰ কফৰ ফবন্ৰু ফিনি এটা পাঞ্চ কৰক
• উইং কম্াছ ব্যৱহাৰ কফৰ বক্ৰ মৰখা ফিফনিি কৰক।

টটনবমনৰ শষ্ক আৰু শ্ীট শমবটলৰ পষৃ্ঠোৰ্ পনৰষ্াৰ কৰক।

কাঠৰ শমবলট ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট শমবটলখন সমতল কনৰ লওক।

ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট শমবটলৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

নবপৰীত ফাবল ৱক্যনপছৰ মােত ‘V’ নচননিত কৰক আৰু ষ্টীলৰ ননয়ম 
আৰু কোইবাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ইয়াক শৰ্াৰ্ কৰক। (নচত্ৰ ১)

শক্ৰি শৰখাত শক্ৰি নবন্বুটা নচননিত কৰক।

শক্ৰি নবন্বুটাত পাঞ্চ কনৰবৰল ডট পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কৰক। চাদৰখন 
এননেলৰ শষ্কত ৰাখক। সম্ভৱ হ’শল বুঢ়া আঙুনল আৰু হাতৰ প্ৰথম 
দুটা আঙুনলৰ মােত ঘুনষ ধনৰ ৰাখক, সৰু আঙুনলবটা আৰু হাতৰ 
প্ৰান্তবটা নচত্ৰ ২ত শদখুওৱাৰ দবৰ নচননিত শক্ৰি নবন্বুটাত ৰাখক।

ডট পাঞ্চবটা উলম্ব অৱস্াত ওপৰৰল আনন ডট পাঞ্চৰ মূৰত বল 
শপইন হাতুৰীবৰ লাবহ লাবহ আঘাত কৰক।

এই নবন্ ুপাঞ্চ নচনিসমূবহ শক্ৰি নবন্ৰু পৰা বক্ৰ শৰখা নলখাৰ সময়ত 
উইং কম্াছৰ েনৰখন নপছনল শৰ্াৱাত বাধা নদবয়।

উইং কম্াছ নপছনল শৰ্াৱাৰ পৰা ৰক্া কনৰবৰল মাত্ৰ এটা সৰু নবন্ৰু 
প্ৰবয়ােন। ৰ্নদ নবন্বুটা শবনছ ডাঙৰ হয়, শতবন্ত কম্াছৰ েনৰখন 
নচত্ৰ ৪ত শদখুওৱাৰ দবৰ নবচৰণ কনৰব।

এনতয়া উইং কম্াছবটা প্ৰবয়ােনীয় মাত্ৰাত শছট কৰক। উইং 
কম্াছৰ এটা েনৰ শক্ৰি নবন্তু ৰাখক, আৰু নচত্ৰ ৫ত শদখুওৱাৰ 
দবৰ উইং কম্াছবটা ঘূৰাই এটা বক্ৰ শৰখা (চাপ) নলখা।

সুৰষো: ডট পাঞ্চৰ মূৰত আঘাত কৰাৰ সময়ত হাতুৰীৰ মুখখন বাৰ 
আৰু শতলৰ পদাথ ্যৰ পৰা মুক্ত হ’ব লানৰ্ব। হাতুৰীৰ মূৰবটা শৱেৰ 
দ্াৰা শহবণ্ডলত টানৰক ধনৰ ৰানখব লানৰ্ব।
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মপান ফনিপৰ দ্াৰা ধািুৰ শ্ীট সৰল মৰখাদ্ৰ কাটট মলাৱা (Cutting the sheet metal 
along straight line by straight snips)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• মপান ফনিদ্পদ্ৰ ধািুৰ ফশটখন সৰল মৰখাদ্ৰ কাটটব লাদ্ে।

এহাবতবৰ শ্ীটখন ধনৰ আনখন হাবতবৰ ননিপ কৰক, ননিপৰ শহবণ্ডলবটা 
শশষত ধনৰ ননিপববাৰৰ ওপৰৰ শলেডখন সৰুৰক শখালাৰ শকাণ এটা 
ৰানখ লাইনত ৰাখক। (নচত্ৰ ১)

ননিপববাৰ এবনদবৰ ধনৰ ৰাখক ৰ্াবত দবুয়াটা শলেড ইবটাবৱ নসবটাৰ 
লৰ্ত সংৰ্ুক্ত দহ থাবক আৰু শলেডৰ মােত শকাবনা ধৰণৰ 
নলিয়াবৰন্স নহয়। শলেডৰ মােৰ ফাকঁবটা ২০০ তৰক কমৰল ৰাখক                       
(নচত্ৰ ২ & ৩)।

শলেডখন শ্ীট শমবটলৰ পষৃ্ঠৰ লৰ্ত লম্বোবৱ ৰাখক আৰু ননিপববাৰ 
শপানৰক ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ৪)

এটা ষ্ট্ৰ’কৰ বাদ্ব মলেডৰ সম্ূণ ্য ৰদৰ্ ্য্য ব্যৱহাৰ নকফৰব। 
ৰ্ফদ আপুফন মলেডৰ সম্ূণ ্য ৰদৰ্ ্য্য এটা ষ্ট্ৰ’কৰ বাদ্ব 
ব্যৱহাৰ কদ্ৰ, মিদ্ন্ত কাটটব পৰা মৰখাডাল মপান নহ’ব 
আৰু লেদ্ি মলেডৰ িুকদ্টাদ্ৱ শ্ীটখনৰ ষেফি কফৰব। 
(ফিৰি ৫)

ফৰ্মান পাফৰ িাদৰখন কাটটবৰ সময়ি িাদৰৰ সৰু 
অংশ বাওঁিাদ্ল ৰাফখব লাদ্ে। (ফিৰি ৬)

ৰ্নদ ননিপত ষ্প নদয়া নহয়, শতবন্ত চাদৰখন কাটটওঁবত সাৱধান হ’ব 
লাবৰ্, বন্ধ কৰাৰ সময়ত ননিপৰ শহবণ্ডলৰ শবকঁা মূৰৰ মােত হাতৰ 
তলুৱাখন নচটটনক নপবৰ। (নচত্ৰ ৭)

নলনপবদ্ধ শৰখাবৰ সামগ্ৰীবটা কাটট লওক। (নচত্ৰ ৮)
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বক্ৰ মৰখাদ্ৰ কাটটব পৰা (Cutting along curved lines)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• মপান ফনিপৰ দ্াৰা ধািুৰ শীটি বাফহৰৰ বক্ৰ কাটটব লাদ্ে
• মবণ্ড ফনিপৰ দ্াৰা শ্ীট মমদ্টলৰ ওপৰি ফিিৰৰ বক্ৰ কাটটব লাদ্ে।

মপাদ্ন মপাদ্ন ফনিপৰ দ্াৰা বাফহৰৰ বক্ৰ কাটট মলাৱা

ৱক্যনপচবটা এহাবতবৰ ধনৰ ৰাখক।

শহবণ্ডলৰ শশষত আনখন হাবতবৰ শপান ননিপববাৰ ধনৰ ৰাখক।

বানহৰৰ বক্ৰ শৰখাডালত শপান ননিপছ শলেডখন ৯০০ শকাণত ৰাখক 
আৰু শহবণ্ডলবটা লাবহ লাবহ টটপক। ইয়াৰ ফলত নছয়ানৰং বল 
উৎপন্ন হয় নৰ্বয় পদাথ ্যবটা কাটট শপলায়। (নচত্ৰ ১)

কাটট থকাৰ সময়ত ননিপববাৰ বক্ৰ শৰখাডাল আৰু ৱক্যনপচবটা 
আবপানাৰ ফাবল আৰ্ৰল দল ৰ্াওক। এই ৰ্নত সমন্বয় কনৰ সটঠক 
বক্ৰ আকৃনত পাবৰল হ’ব লাবৰ্।

শসই অনুসনৰ বক্ৰ শৰখাডালৰ মুঠ দদঘ ্য্যৰ মাবেবৰ নবন্ৰু নপছত নবন্ ু
বক্ৰ শৰখাডাল শশষ শনাবহাৱাৰলবক প্ৰন্দক্ৰয়াবটা আৰ্বঢ়াই ননব।

শলেডৰ সৰু দদঘ ্য্য ব্যৱহাৰ কৰক, এবক সময়বত বানহৰৰ বক্ৰ শৰখা 
কাটট সটঠক বক্ৰ আকৃনত পাবৰল।

মবণ্ড ফনিপৰ দ্াৰা বক্ৰৰ ফিিৰি কাটটব পৰা: দক্তাৰ ক্ৰম 
বানহ্যক বক্ৰ কাটটব পৰাৰ দবৰই বাবদ শবণ্ড ননিপ আে্যন্তৰীণ বক্ৰ 
শৰখাবৰ কাটটবৰল ব্যৱহাৰ কৰা হয়। (নচত্ৰ ২)

ফনিপৰ মিাকা কৰা (Sharpening of snips)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• লোন্ট ফনিপদ্বাৰ মিাকা কৰক।

পফৰিয়: অনবৰত ব্যৱহাৰৰ নপছত ননিপববাৰৰ কাটটং এেবটা েীণ ্য 
দহ পবৰ আৰু পুনৰ শচাকা কৰাৰ প্ৰবয়ােন হয়। (নচত্ৰ ১)

ফনিপ মিাকা কৰাৰ উপায়

1 ফাইলসমূহৰ দ্াৰা শচাকা কৰা

2 শতলনশবলবৰ শচাকা কৰা

3 চকা নপনহ শচাকা কৰা

িাইলসমূহৰ দ্াৰা মিাকা কৰা: নচত্ৰ 2 ত শদখুৱাৰ দবৰ শচাকা 
কনৰবলৰ্ীয়া শলেডৰ শহবণ্ডল শলিম্ কৰক।

শলেডৰ কাটটব পৰা মুখখন নচত্ৰ 3 ত শদখুওৱাৰ দবৰ এটা সমতল 
মসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ ফাইল কৰক।
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োইচৰ পৰা ননিপববাৰ আতঁৰাই নদয়ক, আৰ্বত কৰা ধৰবণ োইচত 
আনবটা শহবণ্ডল শলিম্ কৰক।

নদ্তীয় শলেডবটা ফাইল অনুসনৰ শচাকা কৰক।

মিলৰ ফশলৰ দ্াৰা মিাকা কৰা: ননিপৰ এটা শহবণ্ডল শবঞ্চোইচত 
শলিম্ কৰক।

ফাইল ব্যৱহাৰ কৰা ধৰবণ শতলৰ নশলবটা ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ৪)

প্ৰথবম শতলৰ নশলৰ শমাটা ফালবটা ব্যৱহাৰ কৰক। নফনননচংৰ বাবব 
শতলৰ নশলৰ নমনহ ফালবটা ব্যৱহাৰ কৰক।

োইচৰ পৰা ননিপববাৰ আতঁৰাই আনবটা শলেডৰ বাববও এবকদবৰই 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

িকা ফপফহ মিাকা কৰা

অফ শহণ্ড গ্ৰাইণ্ডাৰবটা অন কৰক।

ননিপৰ শলেডববাৰ নৰ্মান পানৰ খনুলব।

5 ত শদখুওৱাৰ দবৰ প্ৰনতবটা শলেড গ্ৰাইন্দণ্ডং হুইলত ৰাখক। নপেট 
েইণ্টৰ পৰা গ্ৰাইন্দণ্ডং আৰম্ভ কৰক আৰু শলেডখন গ্ৰাইন্দণ্ডং হুইলৰ 
ওপবৰবৰ টানক। (নচত্ৰ ৬)

এটা ফনফদ্যষ্ বৃত্তি ত্ৰিিুজ্ ফিফনিি কৰা (Marking triangle in a given circle)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• এটা ফনফদ্যষ্ বৃত্তৰ ফিিৰি এটা ত্ৰিিুজ্ আঁকক।

বতৃ্তবটাৰ ব্যাস BD অংকন কৰা। (নচত্ৰ ১)

ব্যাসাধ ্য নহচাবপ d/2 আৰু শক্ৰি নহচাবপ D এটা চাপ আকঁক।

এই চাবপ A আৰু C ত বতৃ্তবটাক শছদ কৰক।(নচত্ৰ 2)

এনব, নবনচ, আৰু এনচক ইেবন নসেনৰ লৰ্ত শৰ্াৰ্ কৰক।

ABC দহবছ প্ৰদত্ত বতৃ্তৰ নেতৰত অংকন কৰা ন্দত্ৰেুে। (নচত্ৰ ৩)
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এটা ফনফদ্যষ্ বৃত্তি বে ্যদ্ষেৰি ফিফনিি কৰা (Marking square in a given circle)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• এটা ফনফদ্যষ্ বৃত্তি এটা বে ্য ফলফপবদ্ধ কৰা।

বতৃ্তবটাৰ ব্যাস AC আকঁক। (নচত্ৰ ১)

এনচক নদ্খন্দণ্ডত কৰক। (নচত্ৰ ২)

BD শৰখাডালৰ ওপৰ আৰু তলত A আৰু Cক শক্ৰি নহচাবপ দল দুটা 
চাপ 1 আৰু 2 আকঁক। (নচত্ৰ ৩)

চাপববাৰক B আৰু D ত লৰ্ হওঁক।

B আৰু D নবন্ ুদুটা শৰ্াৰ্ কৰক

নবনড দহবছ এনচৰ নদ্খণ্ড।

এনব, নবনচ, নচনড আৰু নডএক ইেবন নসেনৰ লৰ্ত শৰ্াৰ্দান কৰক।

ABCD দহবছ প্ৰদত্ত বতৃ্তবটাৰ নেতৰত অংকন কৰা বৰ্ ্য। (নচত্ৰ ৩)

এটা ফনয়মীয়া ষড়িুজ্ ফিফনিি কৰা (Marking a regular hexagon)
উদ্দেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• এটা ফনয়মীয়া ষড়িুজ্ এটা বৃত্তি ফলখা।

এটা ননয়মীয়া ষড়েুে এটা বতৃ্তত নলখা। (নচত্ৰ ১)

প্ৰদত্ত বতৃ্তবটাৰ ফাবল ব্যাসবটা উলম্বোবৱ আকঁক ৰ্াৰ শক্ৰি ‘O’।

পনৰনধৰ ওপৰত A আৰু B শছদক নবন্ ুহওক। (নচত্ৰ ২)
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AO ব্যাসাধ ্য আৰু A আৰু Bক শক্ৰি নহচাবপ দল কম্াছৰ সহায়ত 
ক্ৰবম CD আৰু EF দুটা চাপ আকঁক। পনৰনধৰ ওপৰত C,D,E,F শছদক 
নবন্ ুহওক। (নচত্ৰ ৩)

A,D,F,B,E আৰু ‘C’ নবন্বুবাৰ ইবটাবৱ নসবটাৰ লৰ্ত সংবৰ্াৰ্ কৰক। 
(নচত্ৰ ৪)

এনতয়া বতৃ্তবটাত এটা ননয়মীয়া ষড়েুে শখানদত কৰা দহবছ।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.3.43
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

সহজ ফিকাশৰ পৰা মাফককিং আউট (Marking out of simple development)
উদ্দেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সমান্তৰাল মৰখা পদ্ধফিদ্ৰ ফিফলণ্াৰৰ ফিকাশ প্ৰস্তুি কৰা
• সমান্তৰাল মৰখা পদ্ধফিদ্ৰ আয়িাকাৰ মৰেৰ ফিকাশ প্ৰস্তুি কৰা
• মহফমিংৰ িাদ্ি মলেপদ্িাৰ ফিফনিি কৰক।
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কাৰ ক্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)
কাৰ ্য্য 1: ফিফলণ্াৰৰ সমান্তৰাল মৰখাৰ ফিকাশ

সমান্তৰাল শৰখা পদ্ধনতৰৰ ড্ৰন়িং শ্ীটত সিংৰৰাগ আৰু শেনমিং কৰাৰ 
বাৰব সকৰলা ভাট্া নি নিনলণ্াৰৰ বাৰব আনে্যৰটা নবকনশত আৰু 
নবন্যাস কৰা।

অিংকন পত্ৰিকাত (A3) প্ৰিত্ত মাৰিা অনুসনৰ বস্তুৰটাৰ উচ্চতা আৰু 
পনৰকল্পনা অিংকন কৰা।

বতৃ্তৰ পনৰনিক ১২টা সমান অিংশত ভাগ কৰা। (নিৰি ১)

নভত্নতৰ পৰা শৰখাডাল সৰব ্যাচ্চ দিৰ ্য্যললৰক অৰ ্যাৎ নিনলণ্াৰৰ 
পনৰনিতলক অনিক বেল কৰক। (নিৰি ২)

নভত্নত শৰখাৰ সমান্তৰাললক ১২৪ নমনলনমটাৰ উচ্চতাললৰক 
(নিনলণ্াৰৰ উচ্চতা) শৰখা অিংকন কৰক আৰু ৩১৪ নমনলনমটাৰ 
নভত্নত শৰখাৰ শশষত লম্ব শৰখা অিংকন কৰক।

0 ৰ পৰা 1 দল িৰূত্ব স্ানান্তৰ কৰক, নিৰি 2 ত শিখুওৱাৰ িৰৰ নভত্নত 
শৰখাত কম্াছ ব্যৱোৰ কনৰ আৰু 1 ৰ পৰা 2, 2 ৰ পৰা 3 ৰ পৰা 11 
ৰ পৰা 12 দলৰক নিননিত কনৰ ৰানকব।

নভত্নতৰৰখাৰ পৰা নবন্ৰু মাৰেৰৰ লম্ব শৰখা অিংকন কৰা। 
০,১,২,৩,৪,৫,৬,৭,৮,৯,১০,১১ আৰু ১২ ইনতমৰি্য নভত্নত শৰখা 
অিংকন কৰা দেৰছ (নিৰি ৩)

ওপৰৰ প্ৰান্তত শেনমিং আৰু তলৰ প্ৰান্তত সিংৰৰাগৰ বাৰব আনে্যৰ ওপৰ 
আৰু তলত ৪ নমনলনমটাৰ িৰূত্বত শৰখাৰবাৰ নিননিত কৰক। (নিৰি ৪)

নছনমিংৰ বাৰব িুৰ়াফাৰল ক্ৰৰম ৫ নমনলনমটাৰ আৰু ১০ নমনলনমটাৰ 
িৰূত্বত ‘০০’ আৰু ১২ ১২’ৰ সমান্তৰাল শৰখাৰবাৰ অিংকন কৰক। 
প্ৰিত্ত মাৰিা অনুসনৰ নিনলণ্াৰৰ নবকাশ সম্ূৰ ্য কৰা।

কাৰ ্য্য 2: আয়িাকাৰ মৰেৰ সমান্তৰাল মৰখাৰ ফিকাশ

আ়তাকাৰ বাকিৰ নবকনশত দিৰ ্য্য আৰু প্ৰস্ গৰনা কৰা।

নবকনশত দিৰ ্য্য=নভত্নত দিৰ ্য্য ২(পক্ষৰ উচ্চতা একক শেনমিং ভাট্া)

  =৮০ ২(২০ ৫)=১৩০নমনম

নবকনশত প্ৰস্=নভত্নত প্ৰস্ ২(পক্ষৰ উচ্চতা একক শেনমিং ভাট্া)

  =৩৫ ২(২০ ৫)=৮৫নম.নম

130x85mm আকাৰত শ্ীট শমৰটলৰ কামৰ টুকুৰাৰটা নিননিত কনৰ 
কাটট skureness বোই ৰাখক।

XX আৰু YY দিৰ ্য্য আৰু প্ৰস্ৰ শকন্দ্ৰৰৰখা আকঁক। (নিৰি ১)
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শকন্দ্ৰৰৰখাৰ পৰা কামৰ টুকুৰাৰটাৰ মােত নভত্নতৰ দিৰ ্য্য আৰু 
প্ৰস্ অিংকন কৰক। YY ৰ িুৰ়াফাৰল 40mm আৰু XX ৰ িুৰ়াফাৰল 
17.5mm ত শৰখা নিননিত কৰক (নিৰি 2)

আ়তাকাৰ বাকিৰটাৰ িানৰওফালৰ বাৰব 20 নমনলনমটাৰ উচ্চতাৰ 
বাৰব শৰখা আকঁক AB, BC, CD আৰু DA ৰ সমান্তৰালভাৰৱ নিৰি 3 
ত শিখুওৱাৰ িৰৰ।

4 ত শিখুওৱাৰ িৰৰ FG, HI, JK আৰু LE ৰ সমান্তৰাললক িানৰওফাৰল 
5 নমনম একক শেনমিং ভাট্াৰ বাৰব শৰখা আকঁক।

আ়তাকাৰ বাকিৰ িুকত ছল্াৰ েইণ্টৰ বাৰব 20 নমনম শলপত শৰখা 
আকঁক GB, AF, CJ আৰু DK ৰ সমান্তৰালভাৰৱ Fig 5 ত শিখুওৱাৰ 
িৰৰ।

6 ত শিখুওৱাৰ িৰৰ H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C আৰু D নবন্তু 45o 
শেলনী়া নটিৰ বাৰব শৰখা আকঁক।

প্ৰিত্ত মাৰিা অনুসনৰ আ়তাকাৰ শৰেৰ নবকাশ সম্ূৰ ্য কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম Skill (Sequence)

এটা ফিফলণ্াৰৰ সমান্তৰাল মৰখাৰ ফিকাশ (Parallel line development of a cylinder)
উদ্দেশ্য: ই আৰপানাক সো় কনৰব
• সমান্তৰাল মৰখা ফিকাশ পদ্ধফিদ্ৰ এটা ফিফলণ্াৰৰ িাদ্ি এটা আফহক ফিকফশি আৰু ফিন্যাস কৰা।

আগফালৰ উচ্চতা আৰু নিনলণ্াৰৰ পনৰকল্পনা এখন কাগেত 
আকঁক। (নিৰি ১)

বতৃ্তৰ পনৰনিক ১২টা সমান অিংশত ভাগ কনৰ প্ৰনতৰটা নবভােন 
পৰীক্ষা কৰক। (নিৰি ২)

শৰখাৰবাৰ বতৃ্তৰ পনৰনিতলক অলপ শবনছ দিৰ ্য্যলল বতৃ্দ্ধ কৰক (pd) 
আৰু লগৰত লক কৰা খােঁৰুক্ত সিংৰৰাগস্লৰ বাৰব ভাট্া নিব।  
(নিৰি ৩)
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বাওঁফালৰ মূৰৰ মাৰেৰৰ সমান্তৰাল শৰখাডালৰ লগত লম্বভাৰৱ ০০’ 
শৰখা আকঁক। (নিৰি ৪)

নবন্যাসৰ দ্ািশ নবন্ৰু শশষত নভত্নত শৰখাৰ লগত এটা লম্ব আকঁক। 
(নিৰি ৬)

1,2,3,4 12 দলৰক নবন্তু 00’ শৰখাৰ সমান্তৰাল শৰখা আকঁক।  
(নিৰি 6)

কম্াছৰ সো়ত সমান দিৰ ্য্যক নবননিত নকৰালক পনৰনি শৰখাত 
পনৰকল্পনাৰ ১২ দলৰক সমান িৰূত্ব ০,১,২,৩,৪ স্ানান্তৰ কৰক।  
(নিৰি ৫)

ওপৰৰ প্ৰান্তত শেনমিং আৰু তলৰ প্ৰান্তত সিংৰৰাগৰ বাৰব আনে্যৰ ওপৰ 
আৰু তলত ৪ নমনলনমটাৰ িৰূত্বত শৰখাৰবাৰ নিননিত কৰক। (নিৰি ৭)

00’ আৰু 12 12’ ৰ সমান্তৰাল শৰখাৰবাৰ িুৰ়াফাৰল ক্ৰৰম 5mm 
আৰু 10mm িৰূত্বত অিংকন কৰক (নিৰি 7) এনত়া আনে্যৰটা সমূ্ৰ ্য 
দেৰছ।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন          অনুশীলনী 1.3.44
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

ছল্াফৰিং আৰু ঘামফিৰ িাদ্ি মলেপৰ িাদ্ি মাফককিং আউট (Marking out for flaps for 
soldering and sweating)
উদ্দেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• প্ৰদত্ত মাত্া অনুসফৰ আয়িাকাৰ মৰে িনাওক
• সমান্তৰাল মৰখা পদ্ধফিদ্ৰ আফহকদ্টা ফিকফশি কৰা
• প্ৰদ্য়াজনীয় মাত্া অনুসফৰ কাটট আয়িাকাৰ মৰে িনাওক
• ছল্াৰ আৰু ঘামৰ ছল্াফৰিং।
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কাৰ ক্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ ্য্য 1: আয়িাকাৰ মৰে আৰু মলেপ ছল্াফৰিং কৰা

ষ্টীলৰ নন়ম ব্যৱোৰ কনৰ শকেিৰ অনুসনৰ শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্ষা 
কৰক।

শলৰভনলিং শলেটত শ্ীটখন শমৰলট ব্যৱোৰ কনৰ সমতল কনৰ লওক।

সমান্তৰাল শৰখা পদ্ধনতৰৰ শৰেখন নবকনশত কৰক।

ছাতঁ শিখুওৱা অবাত্চিত অিংশৰটা শপান ননিপ ব্যৱোৰ কনৰ কাটটব 
(নিৰি ১)

45o ত নটিৰবাৰ শপান ননিপ ব্যৱোৰ কনৰ কাটটব (নিৰি.1)

এটা মসৰৃ সমতল ফাইল ব্যৱোৰ কনৰ শ্ীট শমটাল শপটাৰ ্যৰ 
প্ৰান্তসমূে নডবাৰ কৰক।

শৰেৰ িানৰটা ফাৰল এটালক শেনমিং গঠন কৰক।

টটনৰমনৰ এননভল ব্যৱোৰ কনৰ িানৰওফাল ৯০o দল শবকঁা কৰক।

সকৰলা শলেপ ৯০o দল শবকঁা কৰক। (নিৰি ২)

িানৰটা িুক শকামল ছল্ানৰিং কনৰ শৰাগ কৰক।

কাৰ ্য্য 2: ছল্াফৰিং আৰু ঘামফি ওদ্লাৱা

৭৫ x ৫০নমনম আকাৰৰ িুটা টুকুৰা কাটট লওক।

টটনৰমনৰ এননভলত িািৰৰবাৰ সমতল কনৰ লওক।

শৰাগ কনৰবলগী়া পষৃ্ঠৰবাৰ ৰষ ্যৰকাৰী কাৰপাৰ আৰু শুকান 
কাৰপাৰৰৰৰ ভালিৰৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

শ্ীটৰ পষৃ্ঠত লোক্স প্ৰৰ়াগ কৰক।

নিৰি ৩ত শিখুওৱাৰ িৰৰ সিংৰৰাগ কনৰবলগী়া পষৃ্ঠৰবাৰ সটঠক 
প্ৰানন্তককৰৰত ৰাখক।

অত্ক্সৰডিন এৰাই িনলবলল ছল্ানৰিং নবটৰ নবন্ৰুটা নডনপিং দ্ৰৱত 
ডুবাই নি়ক।

নবটৰটাত ছল্াৰ লগাওক।

নবটৰটা সটঠক স্ানত ৰাখক, সিংৰৰাগস্লৰ এটা মূৰত ৰকা শলপ 
শখালাৰ ওপৰত।

ছল্াৰৰ মসৰৃ শটক এটা পাবলল েইণ্টৰ পৰা নবটৰটা তুনল লওক।

এৰকিৰৰ গাটঁঠৰ কাৰষৰৰ নন়মী়ালক শটক কৰক।

মটফকদ্ে শ্ীটদ্িাৰ অস্ায়ীভাদ্ৱ ধফৰ ৰখাৰ সুফিধা 
ফদদ্য়।

নবটৰটা সিংৰৰাগস্লৰ কাৰষৰৰ এটা নিশত অনবৰতভাৰৱ দল ৰাওক।

েইণ্টৰটা সম্ূৰ ্য শনাৰোৱাললৰক ছল্ানৰিং কনৰ ৰানকব।

এৰকিৰৰ ওপৰৰ পদ্ধনত অনুসৰৰ কনৰ শলপ েইণ্টৰ আনৰটা ফাৰল 
ছল্াৰ কনৰব লাৰগ।

সিংৰৰাগস্লৰটা ঠাণ্া ে’বলল নিব।

লোক্সৰ সকৰলা শলখ-শোখ দব শৰাৱা পানীৰৰ িুই শপলাওক।

কামৰটা ৰাৰগৰৰ পনৰষ্াৰ কৰক।
ছল্ানৰিং আইৰৰৰ নবটৰটা ফে্য বা ব্ল’ শলম্ত গৰম কৰক, ছল্াৰ 
গনলব পৰালক গৰম কৰক।
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দক্ষিা ক্ৰম Skill (Sequence)

মকামল ছল্াৰদ্িাৰ প্ৰস্তুি কৰা (Preparing the soft solders)
উদ্দেশ্য: ই আৰপানাক সো় কনৰব
•  মৰাগ কফৰিলগীয়া ধািুৰ লগি খাপ খুৱাই ষ্টকৰ আকাৰি ফিফভন্ন অনুপািি মকামল ছল্াৰ প্ৰস্তুি কৰা।

শকামল ছল্ানৰিং প্ৰত্ক্ৰ়াত টটন আৰু সীেৰ প্ৰৰ়ােনী় অনুপাতত 
শকামল ছল্াৰ প্ৰস্তুত কনৰব লাৰগ, শৰনত়া টটন আৰু সীে নবশুদ্ধ 
ৰূপত শৰাগান িৰা ে়।

সািাৰৰৰত ত্ৰিৰকাৰী় লাটঠৰ ৰূপত প্ৰস্তুত কৰা ে়।

প্ৰৰৰম টটন আৰু সীেৰ প্ৰৰ়ােনী় পনৰমাৰ নকৰলাগ্ামত েনুখব 
লাৰগ। উিােৰৰস্বৰূৰপ ৬০/৪০ টা শকামল ছল্াৰ প্ৰস্তুত কনৰবলল 
৬০০ গ্াম টটন আৰু ৪০০ গ্াম সীে দল ১ নকৰলাগ্াম শকামল ছল্াৰ 
প্ৰস্তুত কনৰব লাৰগ।

সীে প্ৰৰৰম ক্ৰুনিবল, ঢালাই শলাোৰ শকৰােী বা শলডলত গনলব 
(নিৰি ১) সীে প্ৰৰৰম গনলব লাৰগ কাৰৰ ই়াৰ গলনা উষ্ণতা টটনতলক 
শবনছ। (370°C)

গনলত সীেনখননত লাৰে লাৰে টটন নি নমশ্ৰৰৰটা লৰাই নমেলাই লওক। 
(নিৰি ১)

নমশ্ৰৰৰটাত লোক্স নেিাৰপ সামান্য পনৰমাৰৰ িালফাৰ নি নমশ্ৰৰৰটা 
পনৰষ্াৰ কৰক। (৫ গ্াম িালফাৰ/নকৰলাগ্াম ছল্াৰ)

নমশ্ৰৰৰটা পুনৰ লৰাই নমশ্ৰৰৰটা মুক্তভাৰৱ দব শৰাৱাললৰক উষ্ণতা 
বতৃ্দ্ধ কৰক।

িালফাৰৰ অশুত্দ্ধৰ দসৰত একত্ৰিত ে় নৰৰবাৰ পষৃ্ঠলল উটঠ ৰা়, 
জ্বনল ৰা় আৰু এটা আৱে্যনা গঠন কৰৰ।

নছদ্ৰৰুক্ত শলডলৰ সো়ত ড্ৰছৰবাৰ আতঁৰাই শপলাব লাৰগ। (নিৰি ২)

ছািঁ নেিাৰপ এিংৰগল আইৰন ব্যৱোৰ কৰক।

শকাৰী় শলাোৰটা পনৰষ্াৰ কনৰ গনলত ছল্াৰৰটা নিৰি ৩ত শিখুওৱাৰ 
িৰৰ সাৱিাৰন আৰু অনবৰতভাৰৱ ঢানল নিব।

সিককিাণী

গফলি ছল্াৰ আৰ্কিাৰ সিংস্পশ কি ফহিংস্ৰভাদ্ৱ ফছটটফক 
পফৰি। ছািঁদ্িাৰ আগদ্ি গৰম কফৰি লাফগি।

ছল্াৰৰটা শিট ে’বলল নি়ক।

ঠাণ্া শোৱাৰ নপছত লাটঠডাল আতঁৰাই নিব।

নমশ্ৰৰৰটা সেৰে দব নাৰা় শতনত়াললৰক ছল্াৰৰ উষ্ণতা হ্াস 
কৰক।
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ছল্াফৰিং ফিটৰ কামৰ ফিন্ ুপ্ৰস্তুি কৰা (Preparing the working point of soldering 
bit)
উদ্দেশ্য: ই আৰপানাক সো় কনৰব
• অক্সিদ্েিন মনাদ্হাৱাকক ৱককফপছি ছল্াৰৰ মুক্ত আৰু এদ্কধৰণৰ প্ৰিাহৰ িাদ্ি এটা ছল্াফৰিং ফিট টটন কৰক।

নতুন নবটৰ শক্ষৰিত নবটৰটা ভাইিত িনৰ ৰাখক আৰু মুখ আৰু প্ৰান্তৰ 
পৰা বাৰব ্যাৰ ফাইল কৰক আৰু ফাইলৰ সো়ত নবন্ৰুটা লাৰে লাৰে 
ৰূৰৰী়া কৰক।

ব্যৱোৰ কৰা নবট এটাৰ শক্ষৰিত, নবট নবন্ৰুটা এটা ফাইলৰ সো়ত 
পনৰষ্াৰ কৰক, নপটৰুক্ত মুখ আৰু ৰুক্ষ প্ৰান্ত আতঁৰাওক। (নিৰি ১)

ৰফদ ছল্াফৰিং ফিটদ্টা িাইল কফৰিকল িৰ কটিন হয়, 
মিদ্ন্ত ছল্াৰদ্টা মুক্তভাদ্ৱ গফল মৰাৱাকলদ্ক গৰম 
কৰক আৰু িাৰ ফপছি িাণ্া পানীি েুিাই িাণ্া 
কৰক।

মুখত ৰিং শিখা শপাৱাললৰক নবটৰটা গৰম কৰক, নবটৰটা অনতমাৰিা 
গৰম নকনৰব।

ছাল-এৰমানন়াক শককত সকৰলা মুখ ৰনঁে লওক। (নিৰি ২)

প্ৰনতৰটা কাম কৰা মুখত টষ্ক ছল্াৰ লগাওক, নক়ৰনা ই়াক ছাল-
এৰমানন়াক শককত ৰনঁে নি়া ে়।

মুখৰ ওপৰত এৰকিৰৰ ছল্াৰ নবস্াৰ কনৰ অনতনৰক্ত ছল্াৰনখনন 
শিৰলিংৰ টুকুৰাৰৰ মনি আতঁৰাই শপলাওক। (নিৰি ৩)

এনত়া তামৰ নবটৰটাৰ মুখত “টটন” নামৰ এটা পাতল উজ্জ্বল নফল্ম 
গঠন ে়। ই়াক টটননিং শবালা ে়।

ছাল-এদ্মাফনয়াকৰ মধাৱঁা উশাহ মলাৱাৰ পৰা ফিৰি 
থাফকি লাদ্গ ফৰদ্য় মূৰৰ ফিষ কদ্ৰ আৰু হাওঁিাওঁৰ 
িাদ্ি আঘাি কদ্ৰ।

জইণ্টদ্টা মটফকিং আৰু ছল্াফৰিং কৰা (Tacking and soldering the joint)
উদ্দেশ্য: ই আৰপানাক সো় কনৰব
• মলপ জইণ্টদ্টা সটিক প্ৰাফন্তককৰণি মছট আৰু মটক কৰক
• ছল্াৰৰ এদ্ক প্ৰিাহৰ সসদ্ি এটা মলপ জইণ্ট ছল্াৰ কৰক, সমিল অৱস্াি
• এটা মলপ জইণ্ট পৰীক্ষা কৰক, শক্ক্তশালী জদ্য়ন্ট ফনক্চিি কফৰিকল।

ষ্টীলৰ নন়ম আৰু ৰোইৰকে়াৰ ব্যৱোৰ কনৰ সামগ্ীৰ আকাৰ পৰীক্ষা 
কৰক। এটা উপৰুক্ত িৰৰৰ ছল্ানৰিং নবট ননব ্যািন কৰক। (তাম)

টটন ছল্ানৰিং নবট। কামৰ বাৰব উপৰুক্ত লোক্স ননব ্যািন কৰক।

কামৰটাৰ বাৰব উপৰুক্ত ছল্াৰ ননব ্যািন কৰক।

শৰাগ কনৰবলগী়া পষৃ্ঠভাগ ৰষ ্যৰকাৰী কাৰপাৰৰৰৰ আৰু তাৰ নপছত 
শুকান কাৰপাৰৰৰৰ পনৰষ্াৰ কৰক, ৰাৰত মনল, মনৰছা, শতল, গ্ীে 
আনিৰ পৰা মুক্ত ে় (নিৰি ১)
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নিৰি ২ত শিখুওৱাৰ িৰৰ সিংৰৰাগস্লত লোক্স প্ৰৰ়াগ কৰক।

শৰাগ কনৰবলগী়া পষৃ্ঠৰবাৰ সটঠক প্ৰানন্তককৰৰত ৰাখক।

ফে্য বা ব্ল’ শলম্ত নবটৰটা গৰম কৰক, ৰৰৰষ্ গৰম ৰাৰত ছল্াৰ 
সেৰে গনল ৰা়। নবটৰটা গৰম কৰাৰ প্ৰভাৱ নিৰি ৩ত শিখুওৱা দেৰছ।

ৰো গৰম হ’িকল ফনফদি অন্যথা টটফনিং জ্বফল ৰায় 
নহ’মল ইয়াৰ টটপৰ ওপৰি ব্ৰঞ্জৰ আৱৰণ গিন হ’ি, 
ৰাৰ ওপৰি ছল্াৰ সটিকভাদ্ৱ লাফগ নাথাফকি।

অত্ক্সৰডিনৰ পৰা োত সানৰবলল নবটৰ নবন্ৰুটা নডনপিং দ্ৰৱত ডুবাই 
নি়ক। (নিৰি 4)

নবটৰটাত ছল্াৰ লগাওক। নবটৰটা সটঠক স্ানত ৰাখক, সিংৰৰাগস্লৰ 
এটা মূৰত ৰকা শলপ শখালাৰ ওপৰত। (নিৰি 5) নবটৰটা নস্ৰ কনৰ 
ৰাখক শৰনত়াললৰক ছল্াৰৰটা ৱক্যনপছৰ ওপৰত দব নাৰা় আৰু 
শলপ শখালাৰটা ঢানক নাৰা়। (নিৰি 5)

ছল্াৰৰ মসৰৃ শটক এটা পাবলল েইণ্টৰ পৰা নবটৰটা তুনল লওক। 
(নিৰি 5)

এৰকিৰৰ গাটঁঠৰ কাৰষৰৰ নন়মী়ালক শটক কনৰব লাৰগ। শটনকৰে 
শ্ীটৰবাৰ অস্া়ীভাৰৱ িনৰ ৰখাৰ সুনবিা নিৰ়। (নিৰি 6)

প্ৰৰ়ােন ে’শল নবটৰটা পুনৰ গৰম কৰক। নবটৰটা নছমৰ এটা 
মূৰত ৰাখক, নবটৰটাত ছল্াৰ শৰাগ কৰক আৰু ছল্াৰৰটা গনল 
েইণ্টৰটালল দব ৰাবলল নি়ক, নৰৰটা শকনপলাৰী ত্ক্ৰ়াৰ দ্াৰা ে়।

ছল্ানৰিং কৰাৰ সম়ত শলপ েইণ্টৰটা নছন্ননভন্ন নে’বলল কাঠৰ 
লাটঠৰৰ েইণ্টৰটা ঠাইত িনৰ ৰখা ে়।

নবটৰটাক সিংৰৰাগস্লৰ কাৰষৰৰ এটা সামঞ্জস্যপূৰ ্য গনতৰৰ, এটা 
নিশত দল ৰাওক। (নিৰি 7)

প্ৰৰ়ােন অনুসনৰ ছল্াৰ নিব।

েইণ্টৰটা সম্ূৰ ্য শনাৰোৱাললৰক ছল্ানৰিং কনৰ ৰানকব।

ছল্াৰৰটা শকৱল ‘ষ্ট্ৰক অন’ বা ‘মল্ট অন’ ে’শল েইণ্টৰটা 
সৰন্তাষেনক নে’ব। ছল্াৰ মুক্তভাৰৱ দব ৰাব লাৰগ।েইণ্টৰটা ঠাণ্া 
ে’বলল নি়ক।

লোক্সৰ সকৰলা শলখ-শোখ দব ৰকা পানীৰৰ িুই শপলাওক আৰু 
কামৰটা শিৰলিংৰৰ পনৰষ্াৰ কৰক। (নিৰি 8)

শলপ েইণ্টৰটা শলপ পষৃ্ঠত ছল্াৰৰ প্ৰৰৱশৰ বাৰব পৰীক্ষা কৰক।
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নছমৰ ওপৰৰ পষৃ্ঠত ছল্াৰৰ মসৰৃ, পাতল আৱৰৰ শিখাব লাৰগ, 
প্ৰস্ত এৰক আৰু পনৰপাটট ছল্াৰৰ প্ৰান্ত ৰাৰক।

ছল্াৰ কৰা জইণ্টদ্টা মকফিয়াও িাইল নকফৰি।
ননত্চিত েওক শৰ শখালাৰটা পনৰপাটট, মসৰৃ ছল্াৰৰ নফৰলৰটৰৰ বন্ধ 
কৰা দেৰছ।

ঘামফি িা ঘামৰ ছল্াফৰিং (Sweating or sweat soldering)
উদ্দেশ্য: ই আৰপানাক সো় কনৰব
• মলপ জইণ্ট এটা ঘাম ছল্াৰ কৰক, ব্ল’ মলম্প ি্যৱহাৰ কফৰ।

িািৰ বা টুকুৰাৰবাৰ প্ৰৰ়ােনী় আকাৰত কাটট নিননিত কৰক।

শৰাগ কনৰবলগী়া পষৃ্ঠৰবাৰ িূনল, মনল আৰু শতলী়া পষৃ্ঠৰ পৰা মুক্ত 
কনৰ ভালিৰৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

শৰাগ কনৰবলগী়া পষৃ্ঠভাগ লোৰক্সৰৰ আৱৰৰ নিব। (নিৰি 1)

শৰাগ কনৰবলগী়া প্ৰনতৰটা পষৃ্ঠত এৰকিৰৰৰ ছল্াৰৰ আৱৰৰ 
প্ৰৰ়াগ কৰক। (নিৰি 2)

টটনৰুক্ত পষৃ্ঠৰবাৰ এটাৰ ওপৰত আনৰটাৰ ওপৰত ৰানখ প্ৰানন্তককৰৰ 
কৰক।

টটনৰ পষৃ্ঠভাগ সিংস্পশ ্যত ৰকাৰটা ননত্চিত কৰক।

গৰম কৰা তামৰ নবটৰটাৰ সমতল ফালৰটা সিংৰৰাগস্লৰ এটা মূৰত 
ৰাখক।

ৰডৰ সো়ত সিংৰৰাগৰটা তললল টটপক, কাৰৰ িৰু়াটা পষৃ্ঠৰ মােৰ 
ছল্াৰৰটা গনলবলল আৰম্ভ কৰৰ আৰু দব ৰাবলল আৰম্ভ কৰৰ। (নিৰি 3)

নবট কপাৰৰটা লাৰে লাৰে সিংৰৰাগস্লৰ কাৰষৰৰ আকঁক আৰু িনৰ 
ৰখা টুকুৰাৰটাৰ দসৰত অনুসৰৰ কৰক।

তামৰ নবটৰটা আগলল দল শৰাৱাৰ সম়ত ননত্চিত েওক শৰ ছল্াৰৰটা 
গনল দগৰছ। অন্যৰা গাটঁঠৰটা সটঠক নে’ব।

অেৰে তাপৰ শৰাগাৰন এটা সফল ৰাম ছল্াৰ কৰা সিংৰৰাগৰ সটৃষ্ 
কনৰব।

শসৰ়ৰে এই কাৰ ্য্যৰ বাৰব িুটা তামৰ নবট ব্যৱোৰ কৰাৰটা বাঞ্ছনী় 
ৰ’ত এটা ব্যৱোৰ কৰাৰ সম়ত আনৰটা গৰম কনৰ অনবৰত কাৰ ্য্যৰ 
বাৰব সাে ুকনৰ ৰানখব পানৰ।

4 নিং ফিত্ি মদখুওৱাৰ দদ্ৰ ব্ল’ পাইপ ি্যৱহাৰ কফৰও 
ঘামৰ ছল্াফৰিং কফৰি পাফৰ।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)       অনুশীলনী 1.3.45
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

ফিফিন্ন শ্ীট মমটটলৰ সংট�াগ (Various sheet metal joints)
উটদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  এটা মেফমং আৰু ডািল মেফমং সংট�াগ িনাওক
•  োতৰ সঁজফুল ি্যৱোৰ কফৰ মপন�ুক্ত ডাউন ফিম জইণ্ট িনাওক
•  োতৰ সঁজফুল ি্যৱোৰ কফৰ এটা মনাক আপ ফিম জইণ্ট িনাওক
•  োতৰ খাজঁ ি্যৱোৰ কফৰ লক কৰা খাজঁ সংট�াগ িনাওক
•  োতৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ এটা মপান প্ৰান্তৰ তাৰঁ�ুক্ত সংট�াগ িনাওক।
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পফৰি�া্ ৰিম (Job Sequence)

কাৰ ্য 1: োতৰ দ্াৰা একক মেফমং প্ৰক্ৰিযা

•  অংকন অনুসনৰ শ্ীটখন নিননিত কনৰ কাটটব লাগে (ISSH 100 x 
62 x 0.6mm GI শ্ীট)

•  শৰেনিং শলেটত শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ িাদৰখন সেতল কনৰ লওক। 
(নিত্ৰ ১)

•  একক শহনেংৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ 
শ্ীটৰ এটা প্ান্ত ভাজঁ কৰক। (নিত্ৰ ৩)

•  সেতল েসণৃ ফাইলৰ সহায়ত শ্ীটৰ প্ান্তত থকা বাগব ্যাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  ভাজঁ নলিয়াগৰন্সৰ সসগত একক শহনেংৰ বাগব দুগয়াটা প্ান্তৰ পৰা 
৬ নেনলনেটাৰ দৰূত্বত দুটা শৰখা নিননিত কৰক। (নিত্ৰ ২)

•  শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত থকা জব শ্ীট শেটালৰ 
একক শহেৰুক্ত প্ান্তগটা সেতল কৰক। (নিত্ৰ ৪)

•  এগকদগৰ একক শহনেংৰ বাগব আন এটা প্ান্তত ওপৰৰ 
প্ক্ৰিয়াগটা পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  শ্ীট শেগটলৰ একক শহেৰুক্ত কােৰ সেতলতা আৰু শপানতা 
পৰীক্া কৰক।

•  ফাকঁ শনাগহাৱাকক একক শহনেং প্ান্ত পৰীক্া কৰক।

কাৰ ্য 2: োতৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ ডািল মেফমং

• অংকন অনুসনৰ শ্ীটখন নিননিত কনৰ কাটটব। (ISSH 
১০০x৬৬x০.৬নেনে ক্জ.আই. শ্ীট)

•  শৰেনিং শলেটত শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ িাদৰখন সেতল কনৰ লওক।

•  সেতল েসণৃ ফাইলৰ সহায়ত শ্ীটৰ প্ান্তত থকা বাগব ্যাৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  ভাজঁ নলিয়াগৰন্সৰ সসগত একক শহনেংৰ বাগব দুগয়াটা প্ান্তৰ পৰা 
৬ নেনলনেটাৰ দৰূত্বত দুটা শৰখা নিননিত কৰক।

•  একক শহনেংৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ 
শ্ীটৰ এটা প্ান্ত ভাজঁ কৰক। (নিত্ৰ ১)

•  শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত থকা জব শ্ীট শেটালৰ 
একক শহেৰুক্ত প্ান্তগটা সেতল কৰক। (নিত্ৰ ২)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



130

•  আগকৌ নিননিত কৰক, ডাবল শহনেঙৰ বাগব একক শহেৰ পৰা ৬ 
নেনলনেটাৰ দৰূত্বত শৰখা দুটা। (নিত্ৰ ৩)

•  ডাবল শহনেংৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ জব 
শ্ীট শেটালৰ একক শহেৰুক্ত প্ান্ত ভাজঁ কৰক। (নিত্ৰ ৪)

•  শৰেনিং শলেটত থকা ধাতুৰ ডাবল শহেৰুক্ত প্ান্তগটা শেগলট 
ব্যৱহাৰ কনৰ সেতল কৰক (নিত্ৰ ৫& ৬)

• এগকদগৰ ডাবল শহনেংৰ বাগব আন এটা প্ান্তত ওপৰৰ প্ক্ৰিয়াগটা 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  শ্ীট শেগটলৰ ডাবল শহেড কােৰ সেতলতা আৰু শপানতা 
পৰীক্া কৰক।

•  ফাকঁ শনাগহাৱাকক ডাবল শহনেং প্ান্তগবাৰ পৰীক্া কৰক।

কাৰ ্য 3: মপন ডাউন ফিম জইণ্ট

•  অংকন অনুসনৰ শ্ীটখন আকাৰত নিননিত কনৰ কাটটব

 (প্থে খণ্ড ISSH ৬০ x ৫০ x ০.৬নেনে G.I. শ্ীট)

 (নবিতীয় খণ্ড ISSH 80x50x0.6mm G.I. শ্ীট)

•  শৰেনিং শলেটত শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ িাদৰগবাৰ সেতল কনৰ 
লওক।

•  সেতল েসণৃ ফাইলৰ সহায়ত শ্ীটৰ প্ান্তত থকা বাগব ্যাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  একক নিেৰ বাগব শিটটং ডাউন অপাগৰিন (শপন ডাউন জইণ্ট) 
অংশ 1 ত নিননিত কৰক।

•  1 নং অংশত একক নিেৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট 
ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটৰ প্ান্ত 90° সল ভাজঁ কৰক।

•  অংশ 2 ত একক নিেৰ বাগব শিটটং ডাউন অপাগৰিন নিননিত 
কৰক (শপনড ডাউন জইণ্ট) (নিত্ৰ.3)

•  ২ নং অংশত একক শহনেংৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট 
ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটৰ প্ান্ত ভাজঁ কৰক (নিত্ৰ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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•  একক নিে শপন ডাউন জইণ্টৰ বাগব শকেিত শদখুওৱাৰ দগৰ ট্াই 
বে ্য ব্যৱহাৰ কনৰ অংশ 1 আৰু 2 শিট কৰক। (নিত্ৰ ৫)

•  শ্লংেৰ প্ান্তত আঘাত কৰক আৰু সম্ূণ ্য কৰক, শপন কৰা 
তলকল জইণ্টৰ বাগব অপাগৰিন। (নিত্ৰ ৬ & ৭)

•  শপনৰুক্ত তলকল জইণ্টগটা পৰীক্া কৰক, ফাকঁ শনাগহাৱাকক।

কাৰ ্য 4: মনাক আপ ফিম জইণ্ট (একক ফিম)

•  অংকন অনুসনৰ শ্ীটখন আকাৰত নিননিত কনৰ কাটটব।

 (প্থে খণ্ড ISSH 65x50x0.6 G.I শ্ীট)

 (২য় খণ্ড আই এি এি এইি ৮৫x৫০x০.৬ ক্জ.আই শ্ীট

•  শৰেনিং শলেটত শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ িাদৰখন সেতল কনৰ লওক।

•  সেতল েসণৃ ফাইলৰ সসগত শ্ীটৰ প্ান্তত নড-বাৰ।

•  অংশ 1 ত একক নিেৰ বাগব শিটটং ডাউন অপাগৰিন নিননিত 
কৰক (নক আপ নিে জইণ্ট) (নিত্ৰ.1)

•  1 নং অংশত একক নিেৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট 
ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটৰ প্ান্ত েঠন কনৰবকল ভাজঁ কৰক।

•  একক নিেৰ বাগব ২ নং অংশত দৰূত্ব নিননিত কৰক (নিত্ৰ ৩)

•  ২ নং অংশত একক নিেৰ বাগব শহগিট শটেক আৰু শেগলট 
ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটৰ প্ান্ত েঠন কৰক।

•  কােৰ অংশ ১ আৰু ২ নং অংশগটা আধা িন্দ্ৰৰ শটেকত ৰাখক 
আৰু নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ শবকঁা ভনৰখন শেগলটৰ সসগত শৰাে 
কৰক। (নিত্ৰ ৫)

•  হাগতগৰ কােগটা সেথ ্যন কৰক আৰু নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ 
শেগলটগটাগৰ িানৰওফাগল শকাণত আঘাত কনৰ ন’ক আপ জইণ্ট 
েঠন কৰক। (নিত্ৰ ৬)
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•  নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ নিেৰ িানৰওফাগল শেগলটৰ সসগত আঘাত 
কনৰ ৰিোন্বগয় শবণ্ডৰ শকাণ বকৃ্ধি কনৰ ন’ক আপ জইণ্ট েঠন 
কৰক। (নিত্ৰ ৭)

•  নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ শলেননং হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ ডাবল নিে 
(নক আপ জইণ্ট) টান কৰক। (নিত্ৰ ৮)

•  বে ্যগক্ত্ৰৰ শটেকগটাৰ ওপৰত জইণ্টগটাৰ ধাগৰ ৰাখক আৰু নিত্ৰত 
শদখুওৱাৰ দগৰ শলেননং হাতুৰীগৰ তলৰ অংশগটা লাগহ লাগহ শৰেি 
কৰক আৰু শনাক আপ জইণ্টগটা শশষ কৰক। (নিত্ৰ ৯)

•  শনাক আপ কৰা োটঁঠগটা পৰীক্া কৰক।

কাৰ ্য 5: লক কৰা খাজঁ�ুক্ত সংট�াগ

•  অংকন অনুসনৰ শ্ীটখন নিননিত কনৰ দুটুকুৰা কাটট লওক

 ১ে আৰু ২য় খণ্ড - ISSH ৭৫x৬০x০.৬ নেনে প্নতগটা

•  ধাতুৰ নশটগটা সেতল কনৰ লওক।

•  শ্ীটৰ প্ান্তত নড-বাৰ।

•  প্দত্ত নিেগটাৰ ভাজঁৰ আকাৰ ননণ ্যয় কৰা।

•  টেটীলৰ ননয়ে আৰু এটা কোইভাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ দুখন শ্ীটত ভাজঁ 
কৰাৰ বাগব সৰল শৰখাগবাৰ নিননিত কৰক শৰগনকক নিত্ৰ ১ত 
শদখুওৱা সহগি

•  শহগিট শটেক, টেটীল শলেট/হাোনৰং ব্লক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ 
নিননিত শৰখাডালত তীক্ষ্ণ শকাণত শ্ীট দুখন ভাজঁ কনৰ নিত্ৰ ২ত 
শদখুওৱাৰ দগৰ হুক েঠন কৰক।

•  ভাজঁ কৰা প্স্থগবাৰ সেতল কনৰ লওক, শ্ীটৰ প্ায় ১.৫ গুণ ডাঠ 
শ্ৰেপ শবণ্ড শ্ীগটগৰ ভৰাই আৰু শেগলটগৰ টটনপ পগকটগটা দুখন 
শ্ীটত লক কনৰবকল পাব। (নিত্ৰ ৩)
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•  ভাজঁ কৰা িাদৰগবাৰ ইণ্টাৰ লক কনৰ িাদৰগবাৰ শৰেনিং শলেটত 
ৰাখক। (নিত্ৰ ৪)

•  কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ বন্ধ কনৰবকল সংগৰােগটা টটপক, 
নিত্ৰ ৫ত শদখুওৱাৰ দগৰ খাজঁৰুক্ত সংগৰাে (নিে) পাবকল

•  লক (নিে)ৰ এটা নননদ্যটে প্স্থৰ শহণ্ড গ্ৰুভাৰৰ সটঠক আকাৰ 
ননৰ্ ্যািন কৰক, নৰদগৰ নিত্ৰ 6 ত শদখুওৱা সহগি।

•  খাজঁগটা ভাজঁৰ ওপৰত ৰাখক আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ 
কনৰ ইয়াক আঘাত কৰক, সংগৰােস্থলগটা লক কনৰ শশষ কৰক। 
(নিত্ৰ ৭)

•  লক কৰা খাজঁৰুক্ত সংগৰােস্থলগটা ইয়াৰ প্গয়াজনীয়তা অনুসনৰ 
পৰীক্া কৰক।

কাৰ ্য 6: োতৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ এটা মপান প্ৰান্তৰ তাৰঁ�ুক্ত সংট�াগ ততযাৰ কৰা

•  অংকন অনুসনৰ শ্ীট নিননিত আৰু কাটটব (ISSH 215 x 95 x 
0.6mm G.I. শ্ীট)

•  শৰেনিং শলেটত শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ িাদৰখন সেতল কনৰ লওক।

•  শ্ীটৰ প্ান্তত নড-বাৰ।

•  প্ান্তৰ তাৰঁৰুক্ত সংগৰােৰ বাগব শ্ীটৰ েুঠ সদঘ ্য্য ননধ ্যাৰণ কৰা।

•  েুঠ তাৰঁৰ ভাট্াগটাৰ ১/৪ ভােৰ দৰূত্বত ধাতুৰ ধাতুৰ প্ান্তৰ 
সোন্তৰালকক দুটা শৰখা নিননিত কৰক।

•  কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ টেটীলৰ শলেট বা শহগিট শটেকত 
শসাগঁকাণত প্ান্তৰ ওিৰৰ প্থে শাৰীত ভাজঁ কৰক।

•  কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শহগিট শটেকত নবিতীয় নিননিত শৰখাত 
৩০o সল আন এটা ভাজঁ বনাওক।

•  তাৰঁ লগোৱা প্ান্তৰ সদঘ ্য্যতকক অলপ দীঘল প্দত্ত ব্যাসৰ তাৰঁ 
ব্যৱহাৰ কৰক।

•  তাৰঁডাল ভাজঁ কৰা প্ান্তত ৰাখক আৰু নিত্ৰ ১ত শদখুওৱাৰ দগৰ 
নভত্নত নহিাগপ এননভল বা এননভল শটেক ব্যৱহাৰ কনৰ কাঠৰ 
শেগলটৰ বিাৰা প্ান্তগটা শটপ কৰক
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•  নিত্ৰ ২ ত শদখুওৱাৰ দগৰ কাঠৰ শেগলটত আঘাত কনৰ তাৰঁৰ 
িানৰওফাগল প্ান্ত েঠন কৰক

•  তাৰঁৰুক্ত প্ান্তগটা শশষ কৰক, এননভল বা এননভল শটেকৰ প্ান্তত 
নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ কাঠৰ শেগলটগটা নবনভন্ন নদশত আঘাত 
কনৰ।

•  শশষত, নিত্ৰ ৫ ত শদখুওৱাৰ দগৰ এটা শহচ্চ কৰা শটেকত তাৰঁৰুক্ত 
প্ান্তগটা শশষ কৰক

•  শহকি’ (শহকি’ শৰেেৰ সসগত নফট কৰা শহকি’ শব্লড) ব্যৱহাৰ 
কনৰ েূৰগবাৰত উদ্বতৃ্ত তাৰঁ কাটট শপলাওক।

•  তাৰঁৰ শশষগবাৰ এটা সেতল েসণৃ ফাইলৰ বিাৰা ফাইল কৰক।

•  শপান প্ান্তৰ তাৰঁৰুক্ত সংগৰােগটা পৰীক্া কৰক।

কাৰ ্য 7: িৰি প্ৰান্তত একক মেফমং আৰু ডািল মেফমং

•  সোন্তৰাল শৰখা পধিনতগৰ অংকন শ্ীটত সংগৰাে আৰু শহনেং 
কৰাৰ বাগব সকগলা ভাট্াগৰ নিনলণ্ডাৰৰ বাগব আনহ্য নবকনশত 
আৰু নবন্যাস কৰা।

•  আনহ্যগটাৰ শুধিতা পৰীক্া কৰক।

•  সােগ্ীৰ সটঠক আকাৰ ননক্চিত কৰক।

•  আনহ্যগটা কাটট প্দত্ত ধাতুৰ ওপৰত আঠাগৰ শপটে কৰক।

•  ১২” শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ নটিৰ সসগত আনহ্যগটা কাটটব।

•  ১৫০ নেনলনেটাৰ দীঘল এটা সেতল েসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ 
প্ান্তগবাৰ নডবাৰ কৰক।

•  লক খাজঁৰুক্ত জইণ্টগটা বনাবকল শহগিট শটেক আৰু হুক 
আকাৰত শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট শেটাল শপটাণ ্যৰ প্ান্তগবাৰ 
ভাজঁ কৰক। (নিত্ৰ ২) (উগলেখগৰাে্য দক্তা ৰিে)

•  ঘূৰণীয়া শেগ্ৰেল শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট শেগটলৰ 
আনহ্যগটা নলাকাৰ আকৃনতকল েঠন কৰক। (নিত্ৰ ৩) (উগলেখগৰাে্য 
দক্তা ৰিে)

•  ভাজঁ কৰা প্ান্তগবাৰ হুক কৰক আৰু শহণ্ড গ্ৰুভাৰ ব্যৱহাৰ 
কনৰ লক খাজঁৰুক্ত সংগৰােগটা বনাওক। (নিত্ৰ ৪) (উগলেখগৰাে্য 
দক্তা ৰিে)
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•  শহগিট শটেক আৰু টটনগেনৰ এননভল ব্যৱহাৰ কনৰ নিনলণ্ডাৰৰ 
এটা েূৰত একক শহনেং আৰু আনগটা েূৰত ডাবল শহনেং 
কৰক। (উগলেখ দক্তা ৰিে)

•  ঘূৰণীয়া শেগ্ৰেল শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ নিনলণ্ডাৰগটাক 
ননয়েীয়া ঘূৰণীয়া আকৃনতত শৰেি কৰক। (নিত্ৰ ৫)

•  শেজ ব্যৱহাৰ কনৰ নিনলণ্ডাৰৰ নভতৰৰ ব্যাসৰ ঘূৰণীয়াতা পৰীক্া 
কৰক।

দক্ষতা ৰিম (Skill Sequence)

মেটিট মটেক ি্যৱোৰ কফৰ মসাটঁকাণত িাজঁ কৰা (Folding at right angle using a 
hatchet stake)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
•  মেটিট মটেক আৰু মমটলট ি্যৱোৰ কফৰ ধাতুৰ শীটখন মসাটঁকাণত িাজঁ কৰক।

ৱক্যনপিত ভাজঁ কৰা শৰখাডাল নিননিত কৰক।

নিত্ৰ 1 ত শদখুওৱাৰ দগৰ এটা হাগতগৰ ৱক্যনপিগটা অনুভূনেকভাগৱ 
ধনৰ ৰাখক।

নিননিত ভাজঁ শৰখাডাল শহগিট শটেকৰ শবগভল প্ান্তত ৰাখক।

আনহাগত, সাোন্য শকৌনণক েনত ব্যৱহাৰ কনৰ কাঠৰ শেগলটগটাগৰ 
দুগয়া েূৰৰ ৱক্যনপিৰ ধাগৰ আঘাত কৰক।

দুগয়াটা েূৰত নিননিত ভাজঁ শৰখাত ভাজঁ কৰাগটা ননক্চিত কৰক।

ৱক্যনপিৰ শশষগটা অলপ তলকল নোই নদয়ক। (নিত্ৰ ২)

এগকটা আঘাতৰ শকাণ ব্যৱহাৰ কনৰ ৱক্যনপিৰ প্ান্তত আঘাত কৰক।

ৰিোন্বগয় আেবান়ি সে আনগটা েূৰৰ ফাগল এটা েূৰৰ পৰা ৱক্যনপিৰ 
প্ান্তত আঘাত কৰক। ইয়াৰ ফলত এগকধৰণৰ ভাজঁ শপাৱা ৰাব।

এনতয়া ৱক্যনপিগটা নিত্ৰ 3 ত শদখুওৱাৰ দগৰ উলম্বভাগৱ ৰাখক আৰু 
প্ান্তগটা প্ায় 90° সল ভাজঁ কৰক।

ট্াইগকেয়াৰ ব্যৱহাৰ কনৰ লম্বতা পৰীক্া কৰক। প্গয়াজন হ’শল 
শুধৰনণ কৰক, পূব ্যৰ পধিনতগৰ।
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একক মেফমং (Single hemming)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
•  মেটিট মটেক ি্যৱোৰ কফৰ শ্ীটৰ প্ৰান্তত একক মেফমং কৰক।

শহগিট শটেক আৰু কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ ৱক্যনপিৰ প্ান্তগটা 
প্ায় ৯০° সল ভাজঁ কৰক। (Ref. শহগিট শটেক ব্যৱহাৰ কনৰ শসা ঁ
শকাণত ভাজঁ কৰাৰ দক্তা ৰিে)

1 ত শদখুৱাৰ দগৰ ৱক্যনপিগটা শহগিট শটেকত উলম্বভাগৱ ৰানখ, কাঠৰ 
শেগলটৰ সসগত আঘাত কনৰ, শবণ্ডৰ শকাণ বকৃ্ধি কৰক। (নিত্ৰ ২)

শপলনীয়া শ্ীটৰ এটা টুকুৰা ৰাখক আৰু নিত্ৰ ৩ত শদখুওৱাৰ দগৰ 
প্ান্তগটা সেতল কৰক।

শপলনীয়া টুকুৰাগটা আতঁৰাই 4 নং নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ শকৌনণক 
অৱস্থাত শশষৰ ফাগল থকা শেগলগটগৰ আঘাত কনৰ ভাজঁগটাৰ তলৰ 
অংশগটা লওক।

প্ান্ত আৰু ৱক্যনপিৰ পষৃ্ঠৰ োজত শকাগনা ফাকঁ আগি শননক পৰীক্া 
কৰক। (নিত্ৰ ৫)

ৰনদ আগি, শতগন্ত এগকধৰণৰ শহনেং পাবকল প্ান্তগটা শশষ কৰক।

শবকঁা কনৰ থাগকাগঁত ভাজঁ কৰা অংশগবাৰ অত্যনধক শথগতনলয়াই 
শপলাব নালাগে অন্যথা ফাটট ৰাব পাগৰ।

ফিফনিত কৰা আৰু িাজঁ কৰা (Marking and folding)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
•  ডািল মেফমংৰ িাটি িাট্া ফিফনিত কৰক
•  মেটিট মটেক ি্যৱোৰ কফৰ শ্ীটৰ প্ৰান্তত ডািল মেফমং কৰক।

প্থে শহনেং ভাট্াগটা দুগুণ শহনেং োত্ৰাৰ সোন নিননিত কৰক 
অথ ্যাৎ ব্যৱহাৰ কনৰবলেীয়া শ্ীটৰ ডাঠতাৰ ২ গুণ।

শ্ীট শেটাল ভাজঁ কৰক; শহগিট শটেকত ৯০০ তকক অনধক ভাজঁ 
কনৰব লাগে। (নিত্ৰ ১)

শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত ভাজঁ কৰা প্ান্তগটা সেতল কনৰ 
লওক। ভাজঁ কৰা প্ান্তৰ োজত ৰাগত শকাগনা ফাকঁ নাথাগক তাৰ 
প্নত লক্্য ৰানখব লাগে। (নিত্ৰ ২)

ভাজঁ কৰা প্ান্তৰ পৰা এটা শৰখা শ্ীটৰ ডাঠতাৰ সোন দৰূত্বত নিননিত 
কৰক, নবিতীয় ভাজঁৰ বাগব নলিয়াগৰন্স প্দান কৰক। (নিত্ৰ ৩)

ৱক্যনপিগটা উলম্বভাগৱ ধনৰ ৰাখক, শহগিট শটেকৰ শবগভলড প্ান্তৰ 
সসগত নেল থকা নিননিত শৰখাডাল শিট কৰক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ 
কনৰ প্ান্তগটা প্ায় ৯০০ সল ভাজঁ কৰক। (নিত্ৰ ৪)
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এনতয়া শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত ধাগৰ ধাগৰ আৰু ভাজঁ 
কৰক। (নিত্ৰ ৫)

শকাগনা ধৰণৰ ফাকঁ শনাগহাৱাকক, শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ ধাগৰ সেতল 
কৰক। (নিত্ৰ ৬) ডাবল শহেৰুক্ত প্ান্তগটা সেতল আৰু শপান শহাৱাৰ 
বাগব পৰীক্া কৰক।

প্গয়াজন হ’শল শুধৰনণ কৰক।

মপনড ডাউন জইণ্ট (Paned down joint)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• অংশটটা মিট কৰক আৰু মপন কৰা ডাউন জইণ্টটটা মশষ কৰক (একক ফিম)।

একক নিেৰ বাগব শিটটং ডাউন অপাগৰিন (শপনড ডাউন জইণ্ট) 
(নিত্ৰ ১)ত শদখুওৱাৰ দগৰ পৰ ্যায়ৰিগে কনৰব লাগে।

ধাতুৰ আঘাত, টানন আৰু বাকনলং শহাৱাৰ সেয়ত তলৰ প্ান্তত ঘগট 
(নিত্ৰ ২)

সোপ্ত একক নিে (শপনড ডাউন জইণ্ট) (নিত্ৰ ৩) ত শদখুওৱা সহগি।

মিটটং আৰু ডািল ফিফমং (Setting and double seaming)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• জইণ্টটটা আধা িন্দ্ৰৰ মটেক আৰু িগট্ক্ষত্ৰৰ মটেকত ৰাখক
•  মনাক আপ জটযন্ট মশষ (ডািল ফিম)

নক আপ নিেৰ বাগব, শপনড ডাউন জইণ্টগটা ওপৰকল ঘূৰাই নদয়া 
হয়। শপনৰুক্ত ডাউন জইণ্টগটা এটা হাফ েুন শটেকত ৰাখক আৰু 
নিত্ৰ ১ত শদখুওৱাৰ দগৰ এটা শেগলটৰ বিাৰা শৰাে কৰক।

হাগতগৰ কােগটা সেথ ্যন কৰক আৰু নিত্ৰ ২ ত শদখুওৱাৰ দগৰ 
শেগলটৰ সসগত িানৰওফাগল শকাণত আঘাত কৰক।

3 নং নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ নিেৰ িানৰওফাগল শেগলটৰ সসগত 
আঘাত কৰাৰ সেয়ত ৰিোন্বগয় শবণ্ডৰ শকাণ বকৃ্ধি কৰক।

৪ নং নিত্ৰত শদখুওৱা শলেননং হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ ডাবল নিে (নক 
আপ জইণ্ট) টান কৰক।
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জইণ্টৰ প্ান্তগটা বে ্যগক্ত্ৰৰ শটেকগটাৰ ওপৰত ৰাখক আৰু নিত্ৰ ৫ত 
শদখুওৱাৰ দগৰ শলেননং হাতুৰীগৰ তলৰ অংশগটা লাগহ লাগহ শৰেি 
কৰক।

নফননিড ডাবল নিে (নক আপ জইণ্ট) নিত্ৰ ৬ত শদখুওৱা সহগি।

লক খাজঁ�ুক্ত সংট�াগ ফিফনিত কৰা আৰু গঠন কৰা (Marking and forming lock 
grooved joint)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• ডািল মেফমংৰ িাটি িাট্া ফিফনিত কৰক
• মেটিট মটেক ি্যৱোৰ কফৰ শ্ীট মমটালৰ প্ৰান্তত ডািল 

প্থগে নিেৰ প্দত্ত প্স্থৰ বাগব ভাজঁৰ আকাৰ ননধ ্যাৰণ কৰক।

ভাজঁৰ আকাৰ = লকৰ প্স্থ - সােগ্ীৰ শবধৰ ৩ গুণ।

এনতয়া ভাজঁৰ আকাৰৰ পৰা লক কৰা খাজঁৰুক্ত সংগৰােস্থলৰ বাগব 
েুঠ ভাট্া ননণ ্যয় কৰক।

েুঠ ভাট্া = (৩ x ভাজঁৰ আকাৰ) (৬ x শ্ীটৰ শবধ)

উদাহৰণস্বৰূগপ, ৰনদ লকগটাৰ প্স্থ ৬নেনে আৰু ডাঠতা ০.৫ 
নেনলনেটাৰ হয় শতগন্ত ভাজঁৰ আকাৰ = ৬-(৩x০.৫) = ৪.৫নেনে

েুঠ ভাট্া = (৩x৪.৫) (৬ x ০.৫) = ১৩.৫ ৩=১৬.৫নে.নে.

এটা শ্ীটত েুঠ ভাট্াগটাৰ ১/৩ ভােৰ দৰূত্বত শৰখাডাল আৰু আন 
এখন শ্ীটত েুঠ ভাট্াগটাৰ ১/৩ আৰু ২/৩ ভােৰ দৰূত্বত দুটা শৰখা 
নিননিত কৰক।

উদাহৰণস্বৰূগপ, ৰনদ েুঠ ভাট্া ১৬.৫ নেনলনেটাৰ হয় শতগন্ত এটা 
শ্ীটত প্ান্তৰ পৰা ৫.৫ নেনলনেটাৰ দৰূত্বত শৰখাডাল আৰু আন 
এখন শ্ীটত ৫.৫ নেনলনেটাৰ আৰু প্ান্তৰ পৰা ১১.০০ নেনলনেটাৰ 
দৰূত্বত দুটা শৰখা নিননিত কৰক (নিত্ৰ ১)
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কাঠৰ শেগলট (নিত্ৰ ২) ব্যৱহাৰ কনৰ শহগিট শটেকত ৱক্যনপিগটা ৯০০ 
তকক অনধক ভাজঁ কৰক আৰু তাৰ নপিত নিত্ৰ ৩ত শদখুওৱাৰ দগৰ 
শবণ্ড শ্ীটখন ১.৫ গুণ ডাঠ ৰাখক আৰু কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ 
প্ান্তগটা সেতল কৰক। এইগটা হুক শৰন লাগে।

আনগটা ৱক্যনপিগতা এগকধৰণৰ হুক বনাওক। ইন্াৰলক কনৰ 
ৱক্যনপিগটা শৰেনিং শলেটত ৰাখক। (নিত্ৰ ৪)

ইন্াৰলক কৰাৰ সেয়ত ননক্চিত কৰক শৰ ইন্াৰলকগটা 
দৃশ্যোনভাগৱ দুগয়াটা েূৰত সোন্তৰাল আৰু টান।

কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ বন্ধ কনৰবকল সংগৰােগটা টটনপ নদয়ক, 
খাজঁৰুক্ত সংগৰােস্থলগটা (নিে) পাবকল। (নিত্ৰ ৫)

Fig 3

4 Fig 5

লক (নিে)ৰ এটা নননদ্যটে প্স্থৰ শহণ্ড গ্ৰুভাৰ ননব ্যািন কৰক। ৰনদ 
সটঠক আকাৰৰ গ্ৰুভাৰ ব্যৱহাৰ কৰা নহয়, শতগন্ত ইয়াৰ ফলত 
খাজঁৰুক্ত সংগৰােস্থলগটা অনুনিতভাগৱ লক হ’ব পাগৰ (নিত্ৰ ৬)

নিত্ৰ ৭ ত শদখুওৱাৰ দগৰ এটা েূৰত ভাজঁৰ ওপৰত খাজঁগটা ৰাখক

এহাগতগৰ শহণ্ড গ্ৰুভাৰগটা ধনৰ আনখন হাগতগৰ বল শপইন হাতুৰীগৰ 
গ্ৰুভাৰগটাৰ ওপৰত আঘাত কনৰ খাজঁগটা নলিঞ্চ কৰক। এগকদগৰ 
আনগটা েূৰত থকা খাজঁগটা নলিনি কনৰ লওক।

এই কােগটা খাজঁৰ সদঘ ্য্যৰ প্নত ১/৩ ভােৰ েূগৰ েূগৰ আগুৱাই ননব, 
শৰনতয়াকলগক শোগটই খাজঁগটা তলকল শিনপ ধৰা নহয় (নিত্ৰ ৮)

শহণ্ড গ্ৰুভাৰ আৰু হাতুৰীগৰ লক কৰা খাজঁৰুক্ত সংগৰাে (নিে) শশষ 
কৰক।

8

7
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োতৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ কটঠন কৰাৰ িাটি তাৰঁ�ুক্ত মপান প্ৰান্ত ততযাৰ কৰা (Making wired 
straight edge for stiffening by hand process)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
•  তাৰঁৰ িাট্া আৰু মুঠ তদৰ্্য গণনা কৰা
•  তাৰঁৰ িাফৰওিাটল প্ৰান্তটটা গঠন কৰক আৰু মেটিট মটেক ফেিাটপ মশষ কৰক।

‘d’ ব্যাসৰ আৰু শ্ীটৰ শবধ ‘t’ৰ প্দত্ত তাৰঁৰ বাগব তাৰঁৰ ভাট্া েণনা 
কৰা।

তাৰঁৰ ভাট্া = তাৰঁৰ ব্যাসৰ শ্ীটৰ শবধৰ ২.৫ গুণ।

কাষৰ েুঠ সদঘ ্য্য ননণ ্যয় কৰা।

েুঠ সদঘ ্য্য = কাষৰ তাৰঁৰ ভাট্াগটাৰ সদঘ ্য্য।

শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ প্গয়াজনীয় আকাৰত ধাতুৰ নশট কাটট 
লওক।

শৰেনিং শলেটত থকা শ্ীটখন শেগলগটগৰ সেতল কনৰ লওক আৰু 
কাটট শলাৱা প্ান্তগবাৰ এটা সেতল েসণৃ ফাইগলগৰ নডবাৰ কৰক।

েুঠ তাৰঁৰ ভাট্াগটাৰ ১/৪ ভােৰ দৰূত্বত ধাতুৰ ধাতুৰ প্ান্তৰ 
সোন্তৰালকক দুটা শৰখা নিননিত কৰক।

কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ টেটীলৰ শলেট বা শহগিট শটেকত শসাগঁকাণত 
প্ান্তৰ ওিৰৰ প্থে শাৰীগটা ভাজঁ কৰক।

কাঠৰ শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ শহগিট শটেকত নবিতীয় নিননিত শৰখাডালত 
৩০° সল আন এটা ভাজঁ বনাওক।

তাৰঁ লগোৱা প্ান্তৰ সদঘ ্য্যতকক অলপ শবনি দীঘলকক নদয়া ব্যাসৰ 
তাৰঁ এটা লওক।

তাৰঁডাল ভাজঁ কৰা প্ান্তত ৰাখক আৰু নভত্নত নহিাগপ এননভল 
বা এননভল শটেক ব্যৱহাৰ কনৰ কাঠৰ শেগলটৰ বিাৰা প্ান্তগটা শটপ 
কৰক। (নিত্ৰ ১)

কাঠৰ শেগলটত আঘাত কনৰ তাৰঁৰ িানৰওফাগল প্ান্তগটা েঠন 
কৰক। (নিত্ৰ ২)

ৰনদ প্ান্তগটা অনত সংকীণ ্য হয়, শতগন্ত নিত্ৰ ৩ত শদখুওৱা নদশত 
আঘাত নদব।

ৰনদ প্ান্তগটা অনত বহল হয় শতগন্ত নিত্ৰ ৪ত শদখুওৱা নদশত আঘাত 
নদয়ক।

কাঠৰ শেগলটগটা নবনভন্ন নদশত আঘাত কনৰ এননভল বা এননভল 
শটেকৰ প্ান্তত থকা তাৰঁৰুক্ত প্ান্তগটা শশষ কৰক। (নিত্ৰ ৫&৬)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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শশষত নিত্ৰ ৭ত শদখুওৱাৰ দগৰ শহগিট শটেকত তাৰঁৰুক্ত প্ান্তগটা শশষ 
কৰক।

েূৰগবাৰত উদ্বতৃ্ত তাৰঁডাল কাটট শপলাওক।

এটা সেতল েসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ তাৰঁৰ েূৰগবাৰ ফাইল কৰক।

োতৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ নলাকাৰ আকৃফত গঠন কৰা (Forming cylindrical shape by hand 
process)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
•  োতৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ এটা সাধাৰণ িাদৰ নলাকাৰ আকৃফতলল গঠন কৰা।

আনহ্যৰ সটঠক আকাৰ আৰু আকৃনতৰ বাগব ননক্চিত কৰক। (কে ্যনপি)

শবঞ্চ শলেটত শেগ্ৰেল শটেকগটা টঠক কনৰ লওক।

ৱক্যনপিৰ শশষগবাৰ শেগ্ৰেলৰ অক্ীয় শৰখাৰ সোন্তৰালভাগৱ স্থাপন 
আৰু শবকঁা কৰক। (নিত্ৰ ১)

লাগহ লাগহ ঘূৰাই শোগটই ৱক্যনপিগটা হাগতগৰ নলাকাৰ আকৃনতকল 
েঠন কৰক। (নিত্ৰ ২ & ২ক)

বানহ্যক শেজ ব্যৱহাৰ কনৰ েটঠত নিনলণ্ডাৰগটাৰ বানহ্যক ব্যাসৰ 
ঘূৰণীয়াতা পৰীক্া কৰক। ঘূৰণীয়াতা পৰীক্া কৰাৰ দক্তা ৰিেৰ 
নিত্ৰ ২।

ৱকফ্পিটটা মটেকৰ অক্ষীয মৰখাৰ সমান্তৰালিাটৱ 
স্াপন কৰক। �ফদ নেয মতটন্ত ফিত্ৰ ৩ত মদখুওৱাৰ দটৰ 
প্ৰান্তটিাৰ ইটটাটৱ ফসটটাৰ লগত ফমল নাথাফকি।

োটতটৰ প্ৰক্ৰিযাটৰ ফিফলণ্াৰত লক খাজঁ�ুক্ত জইণ্ট িটনাৱা (Making lock grooved 
joint on a cylinder by hand process)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• মেণ্ গ্ৰুিাৰ ি্যৱোৰ কফৰ এটা নলাকাৰ িস্তুৰ ওপৰত লক খাজঁ�ুক্ত সংট�াগ িনাওক।

আনহ্যগটাত সটঠক নিননিত কৰাগটা ননক্চিত কৰক, লক কৰা খাজঁৰুক্ত 
সংগৰােগটা বগনাৱাৰ বাগব ভাট্া নদয়াৰ বাগব।

ভাইি বা শবঞ্চ শলেটত শহগিট শটেক টঠক কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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শহগিট শটেকৰ শবগভল কৰা প্ান্তৰ কাগষগৰ শবক্ণ্ডং লাইনগটা ৰাখক 
আৰু স্থাপন কৰক। (নিত্ৰ ১)

মেটিট মটেকৰ মিটিল কৰা প্ৰান্তত মিক্ণ্ং লাইন 
সটঠকিাটৱ স্াপন কৰক, �াটত অসমান িাজঁ নেয।

শহগিট শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ দুগয়া েূৰত নবপৰীত নদশত 
হুক েঠন কৰক।

ঘূৰণীয়া শেগ্ৰেল শটেক ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটখন নলাকাৰ আকৃনতকল 
েঠন কৰক। (পবূ ্যৰ দক্তা ৰিে িাওক)।

নিত্ৰ ৩ত শদখুওৱাৰ দগৰ েূৰগবাৰত হুকগবাৰ আন্ততঃসংলগ্ন কৰক।

শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ লঘু আঘাত কনৰ হুকগবাৰ বন্ধ কৰক। 
এইগটাগৱই সহগি খাজঁৰুক্ত নিে। (নিত্ৰ ৪)

5 নং নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ হাতৰ খাজঁ আৰু হাতুৰীগৰ খাজঁৰুক্ত 
নিেগটা লক কৰক।

েটঠত নিনলণ্ডাৰগটাক ঘূৰণীয়া শেগ্ৰেল শটেক আৰু কাঠৰ শেগলট 
ব্যৱহাৰ কনৰ ননয়েীয়া ঘূৰণীয়া আকৃনতত শৰেি কৰক।

এটা িৰি প্ৰান্তত এটা মেফমং িনাওক (Make a single hemming on a curved edge)
উটদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
•  এনফিল মটেক আৰু মিটটং োতুৰী ি্যৱোৰ কফৰ এটা িৰি প্ৰান্তত এটা মেফমং কৰক।

েটঠত শৰীৰত শহনেং ভাট্াগটা নিননিত কৰা শটেগলেট ব্যৱহাৰ কনৰ 
নিননিত কৰক।

ভাইি বা শবঞ্চ শলেটত এননভল শটেকগটা টঠক কনৰ লওক।

ৱক্যনপিগটা এগনদগৰ ধনৰ ৰাখক ৰাগত নিননিত শৰখাডাল (নিত্ৰ ১)ত 
শদখুওৱাৰ দগৰ প্ায় ১০০ শকাণত শহলনীয়া শটেকৰ প্ান্তৰ সসগত নেল 
খায়।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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ৰিোন্বগয় নিননিত শৰখাৰ কাগষগৰ ৱক্যনপি এটা শিটটং হাতুৰী ব্যৱহাৰ 
কনৰ এটা সৰু শ্লংে েঠন কগৰ। (নিত্ৰ ২)

3 নং নিত্ৰত শদখুওৱাৰ দগৰ শ্লংে েঠন কৰাৰ সেয়ত ৰিোন্বগয় 
শহলনীয়া শকাণ বকৃ্ধি কৰক।

এটা ঘূৰণীয়া শেগ্ৰেল শটেকত শহেৰুক্ত প্ান্তগটা এটা শেগলটৰ বিাৰা 
শশষ কৰক। (নিত্ৰ ৪)

ঘূৰণীয়া শেগ্ৰেল শটেক আৰু শেগলট ব্যৱহাৰ কনৰ নিনলণ্ডাৰৰ নবনক্প্ত 
শৰীৰগটাক ঘূৰণীয়া আকৃনতত শৰেি কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংটশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.46
ফিটাৰ (Fitter) -শ্ীট মমটাল 

িুটা আৰু কঠিন পাঞ্চ ব্্যৱহাৰ কফৰ িুটা পাঞ্চ কৰক (Punch holes using hollow 
and solid punches)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িুটা পাঞ্চ ব্্যৱহাৰ কফৰ িুটা পাঞ্চ কৰা
• ক্ষফিগ্স্ত মেছদ্কট সলফন কৰক
• কঠিন পাঞ্চ ব্্যৱহাৰ কফৰ িুটা পাঞ্চ কৰা।
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কাৰ্ ্য্্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য্্য ১: িুটা পাঞ্চ ব্্যৱহাৰ কফৰ িুটা পাঞ্চ কৰক

• ৰবৰৰ শ্ীটখন ৭৮x৪৮x২নিনি আকাৰত কাটটব লাগে।

• ষ্টীলৰ ননয়ি আৰু শপঞ্চিল ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাৰ শকন্দ্ৰসিূহৰ স্ান 
ননৰ্ ্য্য় কনৰবলল িাত্াসিূহ নিননিত কৰক।

• শেছগকটৰ জ্্যানিনতক আকৃনতত শেখুওৱাৰ েগৰ নিননিত কৰক 
কাৰ্ ্য্্য ১.

• কম্াছ ব্যৱহাৰ কনৰ বতৃ্ত (ফুটা) আৰু িাপ অংকন কৰা।

• শেছগকটৰ জ্্যানিনতক আকৃনতত শেখুওৱাৰ েগৰ নিননিত কৰক 
কাৰ্ ্য্্য ১.

• ফুটা পাচি কাটটং এজ্গটা নবিানৰ উনলয়াওক, ফুটাৰ বাগব নিননিত 
কৰা বতৃ্তগবাৰৰ পনৰনিত বনহবলল। (নিত্ ১)

• বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ ফুটাগবাৰ কাটটবলল ফুটা পাচিত 
আঘাত কৰক।

• শকঁনি ব্যৱহাৰ কনৰ শেছগকটৰ পনৰনি কাটটব লাগে।

• িাত্াসিূহৰ শুদ্ধতা পৰীক্া কৰক।

কাৰ্ ্য্্য ২: কঠিন পাঞ্চ ব্্যৱহাৰ কফৰ িুটা পাঞ্চ কৰক

• তীখাৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁিািালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• শ্ীট শিটাল ৱক্য্নপছৰ কাটট শলাৱা প্ান্তত বাগব ্য্াৰ ফাইল কৰক 
২৫০ নিনলনিটাৰ িসৰৃ্ এটা সিতল ফাইলৰ দ্াৰা।

• কাঠৰ শিগলট Ø75 ব্যৱহাৰ কনৰ টটনগিনৰ এননিলত কািৰ 
সািগ্ী সিতল কৰক।

• ট্াইগকেয়াৰৰ দ্াৰা িাকনৰৰ সািগ্ীৰ সিতলতা পৰীক্া কৰক।

• ষ্টীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ এজ্ন স্কীপাৰৰ সসগত সৰল শৰখা 
নিননিত কৰক।

• ৱক্য্নপছৰ েুগয়াফাগল শবণ্ড লাইন a’a’, b’b’, c’c’, d’d’ নিননিত 
কৰক, িুখ A আৰু E ৰ বাগব শ্ীট আৰু িুখৰ B, C আৰু D, 2 ৰ 
একবাৰ শবি হ্াস কৰক শলেম্ৰ িাত্াৰ পৰা শ্ীটৰ সিয়ৰ শবি 
নিত্ 1 ত শেখুওৱাৰ েগৰ।

• ‘X’ আৰু ‘Y’ পইণ্ট নিননিত কৰক আৰু শিণ্টাৰ পাচি আৰু বল 
শপইন হাতুৰীগৰ ইগণ্ডণ্ট কৰক। উইং নিিাইিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ 
বক্ৰ শৰখা নিননিত কৰক। (নিত্ ১)

• শপান ননিগপগৰ শপান আৰু বক্ৰ শৰখাগৰ কাটটব লাগে।

• কািৰ কাটট শলাৱা প্ান্তত বাগব ্য্াৰ ফাইল কৰক সিতল ফাইল 
িসৰৃ্ ২৫০ নি.নি.

• কািৰ B িুখখন িাজঁ্ কৰা বাৰত শ্ীটৰ ১/২ সিয় শবিৰ ওপৰত 
িাজঁ্ কৰা শৰখািাল শলেম্ কৰক, শবচি িাইিত িনৰ ৰাখক 
আৰু কাঠৰ শিগলট ø75 ব্যৱহাৰ কনৰ A িুখখন শসা ঁ শকাৰ্ত 
িাজঁ্ কৰক। (নিত্ ২ & ৩)

• কািগটা আতঁৰাই শপলাওক, িাইিৰ শিালাগবাৰ নিলা কনৰ।

• এগকেগৰ শবচিিাইিত ৰখা িাজঁ্ কৰা বাৰত কািৰ িুখ D শলেম্ 
কৰক আৰু কাঠৰ শিগলট ø75 ব্যৱহাৰ কনৰ শসাগঁকাৰ্ত িুখ E 
িাজঁ্ কৰক। (নিত্ ৪)

• কািগটা আতঁৰাই শপলাওক, িাইিৰ শিালাগবাৰ নিলা কনৰ।

• কািৰ C িুখখন এগৰ্াৰ শকাৰ্ীয় শলাহাত শলেম্ কৰক, 
শবচিিাইিত িনৰ ৰাখক আৰু কাঠৰ শিগলট ø 75 ব্যৱহাৰ কনৰ 
শসাগঁকাৰ্ত িুখ B িাজঁ্ কৰক। (নিত্ 5)
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• কািগটা আতঁৰাই শপলাওক, শবচি িাইিৰ শিালাগবাৰ নিলা কনৰ।

• এগকেগৰ শবচি িাইিত িৰা শকাৰ্ শলাহাত কািৰ িুখ ‘C’ শলেম্ 
কৰক আৰু কাঠৰ শিগলট ø75 ব্যৱহাৰ কনৰ শসাগঁকাৰ্ত িুখ ‘D’ 
িাজঁ্ কৰক (নিত্ 6)

• ট্াইগকেয়াৰ ব্যৱহাৰ কনৰ সকগলা শবণ্ডৰ লম্বতা পৰীক্া কৰক।

• কাঠৰ শিগলট আৰু উপৰু্ক্ত কাঠৰ সিৰ্ ্য্ন ব্যৱহাৰ কনৰ লম্বতা 
শুিৰাই লওক, ৰ্নে িাজঁ্গবাৰ লম্ব নহয়।

• িট পাচি আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ কোইবাৰ আৰু 
পাচিৰ দ্াৰা স্ান ননৰ্ ্য্য় কৰা নবন্ ুনিননিত কৰক। (নিত্ ৭)

• কািগটা সীহৰ শককৰ ওপৰত ৰাখক।

• উলম্ব অৱস্াত অৱনস্ত নবন্গুবাৰত কটঠন পাচি ø6mm এটা 
হাগতগৰ িনৰ ৰাখক।

• বল শপইন হাতুৰীগৰ কটঠন পাচিৰ িূৰত আন হাগতগৰ আঘাত 
কৰক, পৰ্ ্য্াপ্ত আঘাত বলৰ সসগত।

• হাতুৰীগটাত আঘাত কৰা পুনৰাবত্ৃনত কৰক, শৰ্নতয়াললগক 
আপুনন ফুটাগটা নাপায়।

• এটা িসৰৃ্ ঘূৰৰ্ীয়া ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ, কািৰ েুগয়াফাগল বাৰ 
ফাইল কৰক।

• িােৰৰ পাচি কৰা অংশগটা টটনগিনৰ এননিলত শলেন কনৰ 
লওক ৰ্াগত সিতল হয়।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

পাঞ্চৰ স্ান ফনধ ্য্াৰণ আৰু পাঞ্চৰ িুটাদ্ব্াৰ মশষ কৰা (Positioning the punch and 
finishing the punch holes)
উগদেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• পাঞ্চ িুটাদ্টাৰ মকন্দ্ৰদ্টা স্াপন কৰক
• পাঞ্চ কৰা িুটাৰ উখফহ উিাদ্টা মলেফনচ কৰা।

পাঞ্চিং সহগছ পাচি ব্যৱহাৰ কনৰ পাতল অংশৰ পোৰ্ ্য্ত ফুটা উৎপন্ন 
কৰা কাৰ্ ্য্্য।

ৱক্য্নপছৰ ওপৰত ৰ্কা নিনগবাৰ ননৰ্ ্য্য় কৰাত কটঠন পাচিগটা 
এহাগতগৰ উলম্ব অৱস্াত িনৰ ৰাখক আৰু আনখন হাগতগৰ 
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পাচিগটাৰ িূৰত বল শপইন হাতুৰীগৰ আঘাত কৰক শৰ্নতয়াললগক 
আপুনন ফুটাগটা নাপায়। (নিত্ ১)

পাচিগটা এগনেগৰ ৰাখক ৰ্াগত িানৰটা স্ান ননৰ্ ্য্য় নবন্ু, পাচিৰ 
বতৃ্তাকাৰ কাটটব পৰা প্ান্তৰ সসগত নিনল ৰ্ায়, নহ’শল পাচি কৰা 
ফুটাগটাৰ শকন্দ্ৰগটা স্ানান্তনৰত হ’ব।

সহায়ক নিত্নত নহিাগপ সীহৰ শকক বা ক্ৰছ শগ্ইনৰ্ুক্ত কাঠৰ ব্লক 
ব্যৱহাৰ কৰক।

আঘাত কৰাৰ সিয়ত কাটটং পইণ্টগটা িাব আৰু পাচিৰ িূৰগটা 
নহয়।

হাতুৰীগটাত আঘাত কৰাৰ সিয়ত ননঞ্চিত হওক শৰ্, হাতুৰীগটাগৱ 
ইয়াৰ তলৰ িুখখনৰ িাজ্ত আৰু পাচিৰ ওপৰৰ িুখখনত আঘাত 
কগৰ। অন্যৰ্া পাচিৰ অৱস্ান নবননিত সহ েীঘলীয়া ফুটা উৎপন্ন হয়। 
শকনতয়াবা, ঘনুষগটা ননজ্ৰ স্ানৰ পৰা নপছনল সে েুঘ ্য্টনাৰ সটৃষ্ কনৰব 
পাগৰ।

কাঠৰ ব্লকক সহায়ক নিত্নত নহিাগপ ব্যৱহাৰ কৰাৰ সিয়ত িােৰখন 
কাঠৰ সৰূ্্ল োনাৰ্ুক্ত িূৰত ৰানখব লাগে, অন্যৰ্া নবকৃনতৰ সটৃষ্ হয়। 
(নিত্ ২)

Fig 2

এটা পাচি কৰা ফুটাৰ ব্যাস অলপ কনি ৰ্ায়, শৰ্নতয়া পাচি কৰাৰ 
নপছত শ্ীটখন সিতল কৰা হয়। পাচি কৰা ফুটাগটা শশষ কনৰ বাৰগটা 
ফাইল কৰক, তাৰ নপছত পাঞ্চিঙৰ ফলত শহাৱা উখনহ উঠাগটা 
শলেননি কৰক। (নিত্ ৩)

কঠিন পাঞ্চ এটা পুনৰ মচাকা কৰা (Resharpening of a solid punch)
উদ্দেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• মব্ঞ্চ গ্াইণ্াৰ আৰু মপদ্েদ্টেল গ্াইণ্াৰি কঠিন পাঞ্চৰ মূক কাঠটব্ পৰা প্ান্তদ্ব্াৰ পুনৰ মচাকা কৰক।

পািফন: অনবৰত ব্যৱহাৰৰ নপছত কটঠন পাচিৰ কাটটব পৰা িাগৰ 
িাগৰ িূক সহ পগৰ। পুনৰ ব্যৱহাৰৰ বাগব পাচিগটা পাবলল পাচিগটা 
পুনৰ শিাকা কৰা হয়।

পুনৰ শিাকা কৰাগটা শবচি বা শপগিগষ্ল গ্াইণ্ডাৰত কৰা হয়। কটঠন 
পাচিৰ িুখ আৰু শটপাৰ ব্যাসৰ ওপৰত নপনহ শলাৱা হয়।

নপনহ শলাৱাৰ আেগত ননঞ্চিত হওক শৰ্ গ্াইঞ্ণ্ডং িকাগটা সটঠকিাগৱ 
শৰেছ কৰা সহগছ আৰু িকাগটা সিঁা।

ননঞ্চিত কৰক শৰ্ গ্াইঞ্ণ্ডং হুইলৰ িুখ আৰু সজঁ্নুলৰ শৰষ্ৰ িাজ্ৰ 
ফাকঁ প্ায় ২ নিনলনিটাৰ।

কটঠন পাচিগটা সজঁ্নুলৰ শৰষ্ত িনৰ ৰাখক, গ্াইঞ্ণ্ডং হুইলৰ িুখৰ 
লেত লম্বিাগৱ। (নিত্ ১)

পাচিৰ িুখখন শিগপটা শহাৱাললগক নপনহ ৰ্ানকব।

এনতয়া পাচিগটা ২ নং নিত্ত শেখুওৱাৰ েগৰ শকাৰ্ত িনৰ ৰাখক আৰু 
ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নেশত ঘূৰাই কটঠন পাচিগটাৰ ব্যাস লাগহ লাগহ নপনহ 
লওক। গ্াইঞ্ণ্ডং কৰাৰ সিয়ত িাওক শৰ্ পাচিগটা স্পশ ্য্কীয়িাগৱ িৰা 
সহগছ আৰু পাচিগটাৰ ব্যাস িাত্ গ্াইঞ্ণ্ডং িকাগটাৰ িুখখন শপাহৰৰ 
বলৰ সসগত স্পশ ্য্ কনৰ আগছ। ব্যাসৰ সটঠকিাগৱ নপনহবলল পাচিগটা 
এগকেগৰ ঘূৰাই নেব।

ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নেশত ঘূৰাই পাচিৰ িুখখন লাগহ লাগহ নপনহ লওক।

ঘনূৰ ৰ্কাৰ সিয়ত পাচিগটা সজঁ্নুলৰ শৰষ্ত কটঠনিাগৱ িনৰ ৰাখক 
আৰু িাওক শৰ্ নপনহ ৰ্কাৰ সিয়ত অত্যনিক বল প্গয়াে কৰা শহাৱা 
নাই।

গ্াইঞ্ণ্ডং ব্যাস বা পাচিৰ িুখৰ বাগব গ্াইঞ্ণ্ডং হুইলৰ কাষ ব্যৱহাৰ 
নকনৰব।

নপনহ ৰ্কাৰ সিয়ত অনতনৰক্ত িাপ নননেব, নহ’শল পাচিগটাৰ ক্নত 
হ’ব বা আননক েুঘ ্য্টনাৰ সটৃষ্ হ’ব পাগৰ।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.47
ফিটাৰ (Fitter) -শ্ীট মমটাল 

মলপ আৰু ব্াট জইণ্ট কৰক (Do lap and butt joints)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সঠিক প্াফন্তককৰণি মলপ জইণ্ট মছট আৰু মটক কৰক
• এটা মলপ জইণ্ট ছল্াৰ কৰক, মকামল ছল্াৰ ব্্যৱহাৰ কফৰ সমিল অৱস্াি
• বব্দ্ুযফিক ছল্াফৰং আইৰন ব্্যৱহাৰ কফৰ এটা ফিদ্লট আৰু ব্াট জইণ্ট সমিল অৱস্াি ছল্াৰ কৰক।
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কাৰ্ ্য্্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

মকামল ছল্াফৰঙৰ পদ্ধফি (Method of soft soldering)
উদ্দেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• মকামল ছল্াফৰং কফৰ এটা সংদ্ৰ্াে ব্নাওক।

কাৰ্ ্য্্য ১: মলপ জইণ্ট ছল্াৰ কৰা

• ৭৫x৫০x০.৫নিনি আকাৰৰ শ্ীট শিগটলৰ েুটা টুকুৰা কাটটব 
লাগে।

• ষ্টীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ সািগ্ীৰ আকাৰ আৰু ট্াই বে ্য্গৰ 
বে ্য্গক্ত্ পৰীক্া কৰক।

• জ্ব ৰেনয়ঙত শেখুওৱাৰ েগৰ েুটা টুকুৰা এটাৰ ওপৰত আনগটাৰ 
ওপৰত ৰাখক। কয়লা আৰু ব্ল’ৱাৰৰ সহায়ত জ্ইুগৰ পগট্য্বল 
শহণ্ড ফজ্্য্ প্স্তুত কৰক।

• ছল্ানৰং কপাৰ নবটগটা েৰি কৰক আৰু ইয়াৰ ৱনক্য্ং পইণ্টগটা 
টটন কৰক।

• জ্ইণ্টগটা শটক আৰু ছল্াৰ কৰক।

• অক্াইি আতঁৰাবলল পানী ব্যৱহাৰ কনৰ সংগৰ্ােস্লগটা পনৰষ্াৰ 
কৰক।

কাৰ্ ্য্্য ২: ছল্াফৰং ব্াট জইণ্ট

• কািৰ অংকন অনুসনৰ সািগ্ীগটা নতননটা টুকুৰা কনৰ কাটটব 
লাগে।

• কািৰ অংকন অনুসনৰ ইগলন্ৰিক ছল্ানৰং আইৰন ব্যৱহাৰ কনৰ 
একক শলেগটি বাট জ্ইণ্টগটা বনাওক।

• অক্াইি আতঁৰাবলল পানী ব্যৱহাৰ কনৰ কািগটা পনৰষ্াৰ 
কৰক।

মকামল ছল্াফৰং

শৰ্াে কনৰবলেীয়া ঠাইনখনন িালেগৰ পনৰষ্াৰ কৰক

ৰ্’ত িেৃু ষ্টীলত শলপ জ্ইণ্টৰ প্গয়াজ্ন হয়, শতগন ঠাইত ওপৰৰ 
শলপৰ েুগয়াফাল পনৰষ্াৰ কনৰ টটনৰ্ুক্ত কনৰব লাগে, ৰ্াগত ছল্ানৰং 
কৰাৰ সিয়ত তাপ স্ানান্তৰত সহায়ক হয়।

ছল্ানৰং আইৰৰ্ৰ তািনখনন েৰি কনৰ লওক শৰ্নতয়াললগক নশখাগটা 
উজ্জ্বল শসউজ্ীয়া নহয়। তািৰ নবটগটাৰ িাগৰ ওপৰলল ৰাখক।  
(নিত্ ১)

নবটৰ প্ান্তগটা ফ্াক্ ছল্াৰ-এনিিত িুবাই নেয়ক। (নিত্ ২)

টটপগটা ছল্াৰৰ কাগষগৰ ঘনঁহ টটন কৰা হয়। (নিত্ ৩)

শ্ীটখন ছল্ানৰং শবচি এখনত ৰাখক।

শৰ্াে কনৰবলেীয়া ঠাইত ফ্াক্ প্গয়াে কৰক। (নিত্ ৪)

নবন্গুটা ফ্াক্ত িুবাই নেব। ইয়াৰ ফলত নফনৰ্ুক্ত িুখগবাৰৰ পৰা 
অক্াইি নফল্ম আতঁনৰ ৰ্াব।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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ছল্াৰগটা নবন্গুটাত লোওক। (নিত্ ৫)

কািগটাত নবটগটা প্গয়াে কৰক।

ছল্াৰগটা পষৃ্ঠত সিাগন নবয়পাই নেব।

নবটগটাৰ টটনৰ্ুক্ত িুখখন সিতল কনৰ ৰাখক, ৰ্াগত সব ্য্ানিক তাপ 
স্ানান্তৰ লাি কনৰব পানৰ।

প্গয়াজ্ন অনুসনৰ অনিক ছল্াৰ প্গয়াে কৰক।

শ্ীটখন ওগলাটালক ঘূৰাই আনগটা শলপ এনৰয়াও এগক িৰগৰ্ টটন 
কনৰ লওক।

নততা শিে ব্যৱহাৰ কনৰ অনতনৰক্ত ফ্াক্ পনৰষ্াৰ কনৰ শপলাওক।

মলেট কৰা ছল্াৰ কৰা ব্াট জইণ্ট এটা ব্দ্নাৱা (Making a single plated soldered 
butt joint)
উদ্দেশ্য: ই আগপানাক সহায় কনৰব
• বব্দ্ুযফিক ছল্াফৰং আইৰন ব্্যৱহাৰ কফৰ একক মলেদ্টে ব্াট জইণ্ট সঠিক প্াফন্তককৰণি স্াপন আৰু মটক কৰক
• বব্দ্ুযফিক ছল্াফৰং আইৰন ব্্যৱহাৰ কফৰ সঠিক আকাৰৰ ফিদ্লট আৰু ব্াট জইণ্ট এটা সমিল অৱস্াি ছল্াৰ কৰক।

তীখাৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ নতননটা শ্ীট শিগটলৰ টুকুৰাৰ আকাৰ 
পৰীক্া কৰক।

সবেু্যনতক ছল্ানৰং আইৰনৰ এটা উপৰ্ুক্ত িৰৰ্ৰ বাছনন কৰক।

ইয়াৰ নিলা উপাোনৰ সংগৰ্াে, নছন্ননিন্ন বা ক্নতগ্স্ত ইনিুগলিন 
আগছ শননক পৰীক্া কৰক। ৰ্নে শপাৱা ৰ্ায় শতগন্ত ছল্ানৰং আইৰন 
সলনন কৰক। ওপৰৰ শোষগবাৰৰ বাগব শ্ট্য্ িানক্য্ট হ’শল শ্ক আৰু 
জ্ইুৰ সটৃষ্ হ’ব পাগৰ। (নিত্ ১)

শৰ্াে কনৰবলেীয়া পষৃ্ঠিাে পনৰষ্াৰ কৰক।

ব্াছ ব্যৱহাৰ কনৰ সংগৰ্ােস্লত ফ্াক্ প্গয়াে কৰক।

িাকনৰৰ অংকন অনুসনৰ একক শলেগটি বাট জ্ইণ্ট লাি কনৰবলল 
নতননটা শ্ীট শিগটলৰ টুকুৰা শলআউট কৰক।

সবেু্যনতক ছল্ানৰং আইৰনগটা এগনেগৰ ৰাখক ৰ্াগত ইয়াৰ সীহ 
িাতুৰ টুকুৰাগবাৰৰ শিাকা প্ান্তৰ ওপগৰগৰ নাগহ। (নিত্ ৩)

ননগজ্ই শিৰািনত কনৰবলল শিষ্া নকনৰব। শিৰািনতৰ কাি এজ্ন 
শৰ্াে্য ইগলন্ৰিনিয়াগন কনৰব লাগে।

ইয়াক িুইি বি্য্ৰ িগকটত লোে কৰক আৰু ‘ON’ িুইি কৰক। 
ইগলন্ৰিক ছল্ানৰং আইৰনগটা এটা উপৰ্ুক্ত সিৰ্ ্য্ন শষ্ণ্ডত ৰাখক। 
(নিত্ ২)

কািৰ বাগব উপৰ্ুক্ত ফ্াক্ ননৰ্ ্য্ািন কৰক।

কািগটাৰ বাগব উপৰ্ুক্ত ছল্াৰ ননব ্য্ািন কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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ইগলন্ৰিক ছল্ানৰং আইৰৰ্ৰ নবন্গুটা শকািল ছল্াৰত ঘনঁহ টটন 
কৰক।

নবটত টটননং উজ্জ্বল হ’ব লাগে আৰু টটপৰ িুখগবাৰ সম্ূৰ্ ্য্ৰূগপ 
িানকব লাগে।

িাতুৰ নতননটা টুকুৰা সটঠক প্ানন্তককৰৰ্ত শছট আৰু শটক কৰক।

তলত বাটৰ প্ান্তগটা ছল্াৰ কনৰ ওপৰত শলেটৰ প্ান্তগবাৰ িানক নেব। 
(নিত্ ৪)

পাৱাৰ বন্ধ কৰক, তাৰ নপছত ছল্ানৰং সমূ্ৰ্ ্য্ শহাৱাৰ নপছত িুইি 
বি্য্ৰ পৰা লোেগটা আতঁৰাই নেয়ক।

কািগটা ঠাণ্ডা পানীত পনৰষ্াৰ কনৰ অক্াইিগবাৰ আতঁৰাই শপলাব 
লাগে।

োটঁঠগটা পৰীক্া কনৰ শুিৰাই নেয়ক, প্গয়াজ্ন হ’শল।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.48
ফিটাৰ (Fitter) -শ্ীট মমটাল 

ধািুৰ শীটক ফব্ফিন্ন ব্ক্ৰ ৰূপি মবঁ্কা কৰক - িাদ্নল িাৰঁৰ্ুক্ত প্ান্ত - মপান আৰু 
ব্ক্ৰ, মটেক ব্্যৱহাৰ কফৰ মকাণি ধািু িাজঁ কৰক (Bend sheet metal into various 
curvature forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold sheet metal 
at angle using stakes)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মপান িাৰঁৰ্ুক্ত প্ান্ত ব্নাওক
• ব্ক্ৰ িাৰঁৰ্ুক্ত প্ান্ত ব্নাওক
• ব্্যৱহাৰ কফৰ মকাণি ধািুৰ শীট িাজঁ কৰক।

কাৰ্ ্য্্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

আই এছ এছ এইচ ২০৫x১৫৫x০.৬ জজ.আই-শ্ীট

• অংকনত উগলেখ কৰা িৰগৰ্ প্গয়াজ্নীয় আকাৰত ০.৬ 
নিনলনিটাৰ িাঠ G.I শ্ীট কাটটব লাগে।

• অংকন অনুসনৰ প্ফাইল, িাজঁ্ লাইন আৰু তাৰঁৰ িাট্া নিননিত 
কৰক।

• শ্ৰেইট ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ ৪ ঠাইত এটা নলিট বনাওক।

• f 2mm তাৰঁ ব্যৱহাৰ কৰক আৰু A আৰু B ফাগল শপান 
তাৰঁৰ্ুক্ত প্ান্ত বনাওক (সৰল তাৰঁৰ্ুক্ত প্ান্তৰ বাগব অনুশীলনী 
1.3.45 ত উগলেখ কৰা পদ্ধনত অনুসৰৰ্ কৰক)।

• f2mm তাৰঁ ব্যৱহাৰ কৰক আৰু R100 আৰু R25 ত বক্ৰ তাৰঁৰ 
প্ান্ত বনাওক।

• শহগিট শষ্ক ব্যৱহাৰ কনৰ A & B ৰ কাষগবাৰ ৯০° শকাৰ্লল 
িাজঁ্ কৰক।

• বক্ৰ আকৃনতলল িাজঁ্ কৰাৰ বাগব ১০০ আৰু ২৫ নিনলনিটাৰ 
ব্যাসাি ্য্ৰ হাফ িুন শষ্ক ব্যৱহাৰ কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.49
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

তাৰঁযুক্ত প্ান্তৰ সসবত সৰল েৰ্ ্গবক্ষত্ৰৰ পাত্ৰ েনাওক আৰু মৌেবডেল ঠিক কৰক(Make 
simple square container with wired edge and fix handle)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  েৰ্ ্গবক্ষত্ৰৰ পাত্ৰৰ োবে আফে্গ প্স্তুত কৰা
•  ঢাকফন থকা েৰ্ ্গবক্ষত্ৰৰ পাত্ৰবটা মৌনাক আপ জইণ্ট আৰু লক কৰা খাজঁযুক্ত জইণ্টৰ দ্াৰা প্স্তুত কৰক
•  পাত্ৰৰ োবে কভাৰ মৌলেট আৰু মৌেবডেল েনাওক
•  তাৰঁযুক্ত সংবযাৰ্বৰ পাত্ৰবটা মৌশষ কৰক।
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য্্য ১: েৰ্ ্গবক্ষত্ৰৰ পাত্ৰৰ মৌদেৰ ফেকাশ

•  তাৰঁৰ ভাট্া নবববচনা কনৰ সমান্তৰাল শৰখা পদ্ধনতবৰ আন্হ্য্ব�া 
নবকনশত আৰু নবন্যাস কৰা। 1 ত শেখুওৱাৰ েবৰ শৰীৰ আৰু 
তলৰ বাবব লক কৰা খাজঁৰ্ুক্ত সংবৰ্াগ আৰু ন’ক আপ সংবৰ্াগ।

•  শপাবন শপাবন ননিপ ব্যৱ্হাৰ কনৰ শ্ী�ত শপষ্ট কৰা শলআউ� 
শপ�াৰ্ ্য্ৰ ৰূপবৰখাত শ্ী� শম�াল কাট�ব।

•  শৰীৰৰ েুব়া মূৰৰ শ্হনমং লাইনললবক শবণ্ড লাইনত শপান খাজঁ 
কাট�ব লাবগ।

•  তলৰ চােৰ আৰু লক কৰা খাজঁৰ্ুক্ত সংবৰ্াগস্থলব�া টিক 
কনৰবলল শৰীৰৰ তলত শ্হমব�া প্ৰস্তুত কৰক।

•  শ্হমব�া নক আপ জইণ্টৰ বাবব শ্লেংগ ন্হচাবপ ভাজঁ কনৰবলল 
প্ৰস্তুত কৰক।

•  উপৰ্ুক্তভাবৱ শলেম্প কৰা শকাৰ্ শলা্হা/ভাজঁ কৰা বাৰ/বগ ্য্বষেত্ৰৰ 
শষ্টকৰ নবপৰীবত শ্ী�বম�াল ভাজঁ কৰক।

• কািৰ শমবলব�বৰ আঘাত কৰক, লাব্হ লাব্হ শবণ্ড লাইনৰ 
কাবষবৰ।

•  এ�া ট্াই বগ ্য্/ষ্টটীল বগ ্য্ ব্যৱ্হাৰ কনৰ পৰীষো কৰক আৰু পাত্ৰব�াৰ 
বগ ্য্বষেত্ৰৰ শে্হব�া গিন কনৰ ৰ্াওক।

•  শৰীৰ আৰু তলৰ বাবব শকঁনচ ব্যৱ্হাৰ কনৰ নবন্যাসৰ আন্হ্য্ 
কাট�ব।

•  আন্হ্য্ব�া ধাতুৰ শী�ত শপষ্ট কৰক।

কাৰ্ ্য্্য ২: েৰ্ ্গবক্ষত্ৰৰ পাত্ৰৰ ঢাকফনৰ ফেকাশ

• শ্হনমং ভাট্া নবববচনা কনৰ সমান্তৰাল শৰখা পদ্ধনতবৰ আন্হ্য্ব�া 
নবকনশত আৰু নবন্যাস কৰা আৰু শৰীৰৰ লগবতা নি� কৰা। 
(নচত্ৰ ১)

• শকঁনচ ব্যৱ্হাৰ কনৰ নবন্যাসৰ আন্হ্য্ কাট�ব, বগ ্য্বষেত্ৰৰ আৱৰৰ্।

• আন্হ্য্ব�া ধাতুৰ শী�ত শপষ্ট কৰক।

• শপান ননিপ ব্যৱ্হাৰ কনৰ শ্ী�ত শপষ্ট কৰা নবন্যাস আন্হ্য্ৰ ৰূপবৰখাত 
শ্ী�বম�াল কাট� উনল়াওক।

• নচত্ৰত শেখুওৱাৰ েবৰ শ্হনমংৰ বাবব ৪৫o ত ন�চব�া চানৰিাবল 
কাট�ব লাবগ।

• বগ ্য্বষেত্ৰৰ শষ্টক ব্যৱ্হাৰ কনৰ কভাৰ শ্ী�ৰ চানৰিাবল শ্হনমং শবকঁা 
কৰক।

• বগ ্য্বষেত্ৰৰ শষ্টক ব্যৱ্হাৰ কনৰ কভাৰ শ্ী�ৰ চানৰিাবল শ্লেংগব�া 
শবকঁা কৰক।

• শকামল ছল্াৰ ব্যৱ্হাৰ কনৰ চানৰ�া চুক ছল্াৰ কৰক।

কাৰ্ ্য্্য ৩: েৰ্ ্গবক্ষত্ৰৰ পাত্ৰৰ তলৰ শ্ীটৰ ফেকাশ

•  সমান্তৰাল শৰখা পদ্ধনতবৰ আন্হ্য্ব�া নবকনশত আৰু নবন্যাস কৰা, 
শ্হনমং ভাট্া নবববচনা কনৰ আৰু লগবত নচত্ৰ ১ত শেখুওৱাৰ েবৰ 
শৰীৰত নি� কনৰবলল।

•  শকঁনচ ব্যৱ্হাৰ কনৰ বগ ্য্বষেত্ৰৰ পাত্ৰৰ তলৰ শ্ী�ৰ নবন্যাসৰ আন্হ্য্ 
কাট�ব লাবগ।

•  আন্হ্য্ব�া ধাতুৰ শী�ত শপষ্ট কৰক।

•  শপান ননিপ ব্যৱ্হাৰ কনৰ শ্ী�ত শপষ্ট কৰা শলআউ� শপ�াৰ্ ্য্ৰ 
ৰূপবৰখাত শ্ী� শম�াল কাট� উনল়াওক।

• নচত্ৰত শেখুওৱাৰ েবৰ শ্হনমংৰ বাবব বগ ্য্বষেত্ৰৰ খাজঁব�া 
চানৰওিাল কাট� লওক।

•  বগ ্য্বষেত্ৰৰ শষ্টক ব্যৱ্হাৰ কনৰ তলৰ শ্ী�ৰ চানৰিাবল শ্হনমং 
প্ৰস্তুত কৰক, ৰ্াবত শ্কাৱাৰ পাত্ৰৰ শে্হৰ সসবত নক আপ জইণ্ট 
বনাব পাবৰ।
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•  বগ ্য্বষেত্ৰৰ পাত্ৰব�াৰ শে্হব�া তলৰ শ্ী�ত স্থাপন কনৰ নচম ভাজঁ 
কৰক।

•  বগ ্য্বষেত্ৰৰ শষ্টক ব্যৱ্হাৰ কনৰ তলৰ চানৰওিাল ভাজঁ কনৰ শনাক 
আপ জইণ্টব�া গিন কৰক।

•  সনু্খৰ শ্হবণ্ডলৰ সসবত শ্হবণ্ডল কভাৰ শলে�ব�া টিক কৰক ৩ 
নং

•  শ্কচ অনুসনৰ সম্পূৰ্ ্য্ কনৰ শশষ কৰক।

•  ঢাকননখন পাত্ৰৰ শে্হৰ ওপৰত সটিকভাবৱ নি� শ্হাৱাব�া 
ননশ্চিত কৰক।

শৰীৰৰ তাৰঁযুক্ত প্ান্ত

•  তাৰঁডাল শৰীৰৰ প্ৰান্তৰ ওপৰত ৰাখক আৰু জব নছকুবৱন্সত 
শেখুওৱাৰ েবৰ শৰীৰৰ চানৰওিাবল অনবৰতভাবৱ তাৰঁৰ্ুক্ত 
প্ৰান্তব�া গিন কৰক।  

•  শ্হবচ� শষ্টকত তাৰঁৰ্ুক্ত প্ৰান্তব�া শশষ কনৰ শশষত থকা উে্বতৃ্ত 
তাৰঁডাল কাট� শপলাওক।

মৌেবডেল ফিক্্সিং

•  জব ড্ৰন়ং অংশ ৩ ত শেখুওৱাৰ েবৰ শ্হবণ্ডল কভাৰ শলে� প্ৰস্তুত 
কৰক।

•  জব ড্ৰন়ং অংশ ৪ ত শেখুওৱাৰ েবৰ সন্ুখৰ শ্হবণ্ডল প্ৰস্তুত 
কৰক।

•  সনু্খৰ শ্হবণ্ডলৰ সসবত শ্হবণ্ডল কভাৰ শলে�ব�া টিক কৰক ৩ 
নং

•  চাকনৰৰ অংকন অনুসনৰ সম্পূৰ্ ্য্ আৰু শশষ কৰা।

•  ঢাকননখন পাত্ৰৰ শে্হৰ ওপৰত সটিকভাবৱ নি� শ্হাৱাব�া 
ননশ্চিত কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

মৌেঁকা কৰাৰ োবে পদাথ ্গৰ সদৰ্ ্গ্য ৰ্ণনা কৰা (Calculate the length of material for 
bending)
উবদেশ্য: ই আবপানাক স্হা় কনৰব
•  মৌেঁকা মৌোৱাৰ িলত মৌোৱা প্ভাৱসমেূ উবলেখ কৰা
•  মৌেক্ডেঙৰ োবে ধাতুৰ প্ব়াজনী় সদৰ্ ্গ্য ৰ্ণনা কৰা।

ৰড, শ্ী� বা পাইপ এ�া শবকঁা কৰাৰ সম়ত শবশ্ণ্ডং পইণ্টত 
পোথ ্য্ব�াৰ বান্হৰৰ অংশত থকা �ান বলৰ বাবব পোথ ্য্ব�া �ানন নে়া 
্হ়। (নচত্ৰ ১ আৰু ২) শবশ্ণ্ডং পইণ্টত পোথ ্য্ব�াৰ নভতৰৰ অংশত 
চাপৰ বলৰ বাবব পোথ ্য্ব�া সংবকানচত ্হ়।

পোথ ্য্ব�াৰ মাজৰ স্তৰব�া �ান বা সংবকাচনৰ বনল ন্হ়।

ই়াক ননৰবপষে অষে শবালা ্হ়। (নচত্ৰ ২)

শবশ্ণ্ডঙৰ বাবব পোথ ্য্ৰ সেঘ ্য্্য গৰ্নাৰ বাবব ননৰবপষে অষেত পোথ ্য্ৰ 
সেঘ ্য্্যৰ কথা লষে্য কৰা ্হ়।

খালী/ৰড/পাইপৰ সেঘ ্য্্য ্হ’ল শবকঁা শ্হাৱাৰ আগবত �ানন শলাৱা 
সেঘ ্য্্য। �ানন শলাৱা সেঘ ্য্্য ননৰবপষে অষেৰ কাবষবৰ ননৰ্ ়্য্  কৰা ্হ়। 
শবকঁা কৰাৰ সম়ত ৰড/শ্ী�/পাইপৰ �ানন শলাৱা/েীঘলী়া সেঘ ্য্্য 
গৰ্না কনৰবলল (নচত্ৰ ৩), প্ৰথবম সকবলা শপান অংশ এবকলবগ শৰ্াগ 
কৰক।
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x y z y x=2x 2y z

তাৰ নপছত শবকঁা িাইৰ েৰূত্ব এবকলবগ শৰ্াগ কৰক। এইব�া গৰ্নাৰ 
বাবব: ননৰবপষে অষেললবক শবকঁাব�াৰ ব্যাসাধ ্য্ লওক আৰু শবকঁাব�াৰ 
শকাৰ্ব�াও নবববচনা কৰক। (নচত্ৰ ৪)

ননৰবপষে অষেললবক শবকঁাৰ ব্যাসাধ ্য্

= নভতৰৰ ব্যাসাধ ্য্ (0.5 x শ্ী�ৰ শবধ বা ৰড বা পাইপৰ ব্যাস। নচত্ৰ 3 
ৰ সসবত শবণ্ডৰ শকাৰ্

ননৰবপষে অষেললবক শবকঁাৰ ব্যাসাধ ্য্।

ননৰবপষে অষেললবক শবণ্ডৰ ব্যাসাধ ্য্ = ৯০o ৰ তুলনাত শবণ্ডৰ 
নভতৰৰ ব্যাসাধ ্য্ (শ্ী�ৰ ০.৫x শবধ বা ৰড বা পাইপৰ ব্যাস) শকাৰ্। 
(নচত্ৰ ৫& ৬)

ননৰবপষে অষেললবক শমাড়ৰ ব্যাসাধ ্য্,

=নভতৰৰ ব্যাসাধ ্য্ (০.৫ x ঘূৰৰ্ী়া ৰডৰ শবধ)

ননৰবপষে অষেললবক শমাড়ৰ ব্যাসাধ ্য্।

=৬ (০.৫x৬)নম.নম

৬ ৩.০নমনম

=৯নমনম

\ ননৰবপষে অষেললবক শমাড়ৰ ব্যাসাধ ্য্ =৯নম.নম

বক্ৰ অংশৰ সেঘ ্য্্য =

ৰ্’ত ‘R’ স্হবছ ননৰবপষে অষেত বক্ৰৰ ব্যাসাধ ্য্।

\ এ�া শবণ্ডৰ �ানন সেঘ ্য্্য =

\ চানৰ�া শবণ্ডৰ �ানন সেঘ ্য্্য =

                                           = ৫৬.৫৭নমনম

শপান অংশৰ সেঘ ্য্্য,

‘ক’ৰ সেঘ ্য্্যৰ বাবব।

  = 56.57mm

শপান অংশৰ সেঘ ্য্্য,

‘ক’ৰ সেঘ ্য্্যৰ বাবব।

 A = 90-(6+6) mm

  = 90-12mm

     78mm

‘খ’ৰ সেঘ ্য্্যৰ বাবব,

 B = 50-(6+6)mm

  = 50-12mm

  = 38mm

মুি সেঘ ্য্্য

‘গ’ৰ সেঘ ্য্্যৰ বাবব।

 C = 30-6mm

  = 24mm

‘D’ৰ সেঘ ্য্্যৰ বাবব।

 D = 30-6mm

  = 24mm

‘ই’ৰ সেঘ ্য্্যৰ বাবব।

 E = 50-(6+6)mm

  = 50-12mm

      38mm
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Æ6mm ঘূৰৰ্ী়া ৰডৰ মিু সেঘ ্য্্য=A B C D E চানৰ�া শবণ্ডৰ শ্ৰেচ 
সেঘ ্য্্যৰ সেঘ ্য্্য।

=৭৮ ৩৮ ২৪ ২৪ ৩৮ ৫৬.৫৭নম.নম

=২৫৮.৫৭নমনম

ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�াৰ মুি সেঘ ্য্্য = ২৫৮.৫৭নম.নম.

সন্ুখৰ মৌেবডেল

নচত্ৰত শেখুওৱাৰ েবৰ সনু্খৰ শ্হবণ্ডল ৩ নং বনাবলল ঘূৰৰ্ী়া ৰডৰ 
সেঘ ্য্্য গৰ্না কৰক।

গৰ্না অনুসনৰ প্ৰব়াজনী় ৰডৰ সেঘ ্য্্য নচননিত কৰক।

শ্হক ক�াৰী ব্যৱ্হাৰ কনৰ সেঘ ্য্্যৰ ৰডব�া কাট�ব। (নচত্ৰ ৭)

ঘূৰৰ্ী়া ৰডৰ মূৰববাৰ িাইল কনৰ বাৰববাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

শবশ্ণ্ডং সেঘ ্য্্যৰ বাবব মাত্ৰা নচননিত কৰক। (নচত্ৰ ৮)

ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�া শবশ্ণ্ডং নিক্সচাৰত স্থাপন কৰক।

উপযুক্ত মৌেক্ডেং ফি্সিচাৰৰ ে্যৱস্া কফৰেলল প্ফশক্ষক

ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�া শবকঁা কনৰ ৯০o গিন কৰক (নচত্ৰ ৯)

শববভল প্ৰবট্ক্টৰ ব্যৱ্হাৰ কনৰ শবকঁা শকাৰ্ ৯০o পৰীষো কৰক। (নচত্ৰ ১০)

ঘৰূৰ্ী়া ৰডব�া শবকঁা ভনৰখনৰ পৰা ৫০নমনমলল ৯০o সল স্থাপন কৰক।

11 ত শেখুওৱাৰ েবৰ ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�া 50mm সল শবকঁা কৰক।

ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�া শবকঁা ভনৰৰ পৰা ৯০o সল ৯০ নমনলনম�াৰত স্থাপন 
কৰক।

12 নং নচত্ৰত শেখুওৱাৰ েবৰ ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�া 90 নমনলনম�াৰলল শবকঁা 
কৰক।

ঘৰূৰ্ী়া ৰডব�া শবকঁা ভনৰখনৰ পৰা ৫০নমনমলল ৯০o সল স্থাপন কৰক।

নচত্ৰত শেখুওৱাৰ েবৰ ঘূৰৰ্ী়া ৰডব�া ৫০ নমনলনম�াৰলল শবকঁা কৰক। 
(নচত্ৰ ১৩)

ষ্টটীলৰ নন়ম ব্যৱ্হাৰ কনৰ সনু্খৰ শ্হবণ্ডলৰ মাত্ৰা পৰীষো কৰক। 
(নচত্ৰ ১৪)
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শ্হবণ্ডল কভাৰ শলে� বনাবলল প্ৰব়াজনী় সেঘ ্য্্য আৰু প্ৰস্থ গৰ্না কৰা।

চাকনৰৰ অংকন অনুসনৰ িু�াৰ শকন্দ্ৰ নচননিত কৰক।

শপাবন শপাবন ননিপ ব্যৱ্হাৰ কনৰ শ্ী�খন কাট� লওক।

প্ৰান্তব�া নডবাৰ কৰক।

উপৰ্ুক্ত ঘূৰৰ্ী়া ৰড ব্যৱ্হাৰ কনৰ শ্ী�ৰ মাজত ‘U’ খাজঁ গিন কৰক।

15 ত শেখুওৱাৰ েবৰ শকন্দ্ৰববাৰত Æ3mm িু�া কৰক

এবকেবৰ ওপৰৰ কামৰ ক্ৰম অনুসৰৰ্ কনৰ বাকী েু�া সন্ুখৰ শ্হবণ্ডল 
সম্পূৰ্ ্য্ কৰক।

শ্হবণ্ডল কভাৰ শলে�

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.49
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M)                 অনুশীলনী 1.3.50 
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল

বৰ্ ্গক্ষেত্ৰৰ ছল্াৰ কৰা চুক থকা বৰ্ ্গক্ষেত্ৰৰ মৰে বনাওক (Make square tray with 
square soldered corners)
উক্দেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বৰ্ ্গক্ষেত্ৰৰ মটপাৰ মৰেৰ আফ্হ্গ ফবন্যাস ফবকফশত কৰা
• মিাল্াৰ বাৰ ব্যৱ্হাৰ কফৰ প্ান্তত এটা ম্হম বনাওক
• এংক্ৰ্ল আইৰণৰ ম�াৰা ব্যৱ্হাৰ কফৰ মটপাৰ মৰেৰ কাষক্বাৰ ৬০o ত ভা�ঁ কৰক
• বৰ্ ্গক্ষেত্ৰৰ মটপাৰ মৰেৰ চাফৰটা চুকত ছল্াৰ কৰক।
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চাকফৰৰ ক্ৰম (Job sequence)

•  ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ কামৰ অংকন অনুসনৰ শ্ীট শমটটলৰ 
আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  কাঠৰ শমটলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত থকা শ্ীট শমটটলৰ 
টুকুৰাটটা সমতল কনৰ লওক।

•  স্কাইভাৰ, ষ্টীলৰ ননয়ম, প্ৰটৰেক্টৰ আৰু নিভাইিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ 
জ্্যানমনতক ননম ্মাণ পদ্ধনতটৰ ধাতুৰ শীটত শ্লেংগ আৰু একক 
শহমৰ বাটব ভাট্া নবটবচনা কনৰ শৰেৰ বাটব আনহ্ম নবকনশত আৰু 
নবন্যাস কৰা। (নচত্ৰ ১)

•  শপাটন শপাটন ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট শমটালৰ ওপৰত থকা 
শপটাণ ্ম নবন্যাস অনুসনৰ শ্ীট শমটাল কাটটব লাটগ।

•  বাৰফল্াৰৰ চানৰওফাটল একক শহম বনাবলল ৬ নমনলনমটাৰ 
প্ৰান্ত ভাজঁ্ কৰক।

•  বাৰফল্াৰত থকা শটপাৰ শৰেৰ চানৰওফাটল শ্লেংগ বনাবলল ৬০o 
ত ১৫নমনম কাষ ভাজঁ্ কৰক।

•  এট�াৰ এংটগল আইৰন, এটা শবঞ্চভাইচ, এটা ‘নচ’ শলেম্প আৰু 
এটা কাঠৰ শমটলট ব্যৱহাৰ কনৰ, জ্ব ৰেনয়ঙত শেখুওৱাৰ েটৰ 
৬০o ত ৪৬ নমনলনমটাৰ চানৰওফাটল ভাজঁ্ কৰক।

•  শবটভল প্ৰটৰেক্টৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শটপাৰ কাষৰ শকাণ পৰীক্া কৰক 
আৰু প্ৰটয়াজ্ন হ’শল শুধৰাই নেয়ক।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

আফ্হ্গৰ ফবন্যাস প্স্তুত কৰা (Preparing the pattern layout)
উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব
• বগ ্মটক্ত্ৰৰ শটপাৰ শৰেৰ বাটব নবকনশত দেৰ্ ্ম্য আৰু প্ৰস্থ গণনা কৰা
• আনহ্মৰ নবন্যাস নবকনশত কৰা।

•  বগ ্মটক্ত্ৰৰ শৰেৰ চানৰটা চুক িল্াৰ কৰক।

উন্নত উোহৰণৰ বাটব এটক কাটমই লওঁ আহক।

বগ ্মটক্ত্ৰৰ শটপাৰ শৰেৰ নবকনশত মাত্ৰা গণনা কৰা।

নেয়া দহটি

বগ ্মটক্ত্ৰৰ কাষ ২০০নমনম

শ্লেংগৰ দেৰ্ ্ম্য = ১৫নমনম

একক শহমটটা ৬নমনম নহচাটপ দল শহলনীয়া উচ্চতা গণনা কৰা 
�াওক।

AB দহটি শহলনীয়া দেৰ্ ্ম্য।

AC=40mm নেয়া দহটি (নচত্ৰ.1)

পাপ ৬০o=AC/AB

০.৮৬৬=এনচ/এনব

এ নব=৪০/০.৮৬৬

AB=৪৬.১৮নমনম

নবকনশত আকাৰ=বগ ্ম 2 ৰ কাষৰ দেৰ্ ্ম্য(শলেণ্ট উচ্চতা শ্লেংগ দেৰ্ ্ম্য 
একক শহম ভাট্া)

=২০০ ২(৪৬ ১৫ ৬)

=২০০ ২(৬৭)

২০০ ১৩৪

=৩৩৪নমনম

ধাতুৰ শ্ীটটটা ৩৩৪ নমনলনমটাৰ বগ ্মটক্ত্ৰৰ আকাৰত নচননিত কনৰ 
কাটটব। (নচত্ৰ ২)

দেৰ্ ্ম্য আৰু প্ৰস্থৰ শকন্দ্ৰটৰখা ক্ৰটম XX আৰু YY আকঁক। (নচত্ৰ ৩)

YY ৰ েুটয়াফাটল 100mm আৰু XX ৰ েুটয়াফাটল 100mm শৰখা 
নচননিত কনৰ শ্ীট শমটটলৰ ৱক্মনপিৰ মাজ্ত নভত্নতৰ দেৰ্ ্ম্য আৰু 
প্ৰস্থ অংকন কৰক। (নচত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংক্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.50
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নচত্ৰ ৪ ত শেখুওৱা AB, BC, CD আৰু DA ৰ সমান্তৰালভাটৱ বগ ্মটক্ত্ৰৰ 
শটপাৰ শৰেৰ চানৰওফালৰ ৪৬ নমনলনমটাৰ শহলনীয়া উচ্চতাৰ বাটব 
শৰখা আকঁক।

EF, FG, GH আৰু HE ৰ সমান্তৰাললক চানৰওফাটল 15 নমনম শ্লেংগ 
আৰু 6 নমনম একক শহম ভাট্াৰ বাটব শৰখা আকঁক। নচত্ৰ ৫

নচত্ৰ 6 ত শেখুওৱাৰ েটৰ AB,BC, CD আৰু DA শৰখাৰ েুটয়াটা মূৰত 
A,B,C,D নবন্তু 30o শকাণত শৰখা অংকন কৰা।

নচত্ৰ ৬ত শেখুওৱাৰ েটৰ I,J, K, L M, N, O, P নবন্তু ৬০o শকাণত 
শৰখা অংকন কৰা

নচত্ৰ ৬ত িাটঁৰ শেখুওৱা আনহ্মৰ অবাঞ্ঞ্চত অংশটটা কাটট লওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংক্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.50
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG&M)     অনুশীলনী 1.3.51
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল

মকামল ছল্াফৰং আৰু ৰূপালী ছল্াফৰঙৰ ওপৰত অভ্যাস কৰক (Practice on soft 
soldering and silver soldering)
উক্দেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ব্ল’ মলম্প ব্যৱ্হাৰ কফৰ ছল্াফৰং আইৰণৰ তামৰ ফবটক্টা ৰ্ৰম কৰক
• এটা ডুব ম�াৱা মলপ �ইণ্ট সঠিক প্াফন্তককৰণত স্াপন আৰু মটক কৰক
• সঠিক আকাৰৰ ডুব ম�াৱা মলপ ফিক্লট এটা সমতল অৱস্াত ছল্াৰ কৰক
• মবল মুখৰ স্হায়ত তামৰ নলীৰ সংক্�াৰ্ প্স্তুত কৰক
• ৰূপালী মৰেজ�ং ৰডৰ সসক্ত ছল্াৰ।
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 কা� ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence) 

কা� ্ম্য ১: ডুব ম�াৱা মলপ �ইণ্ট

•  সামগ্ীৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শহটচট শষ্ক, কাঠৰ শমটলট আৰু শচটটং হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ িুব 
শ�াৱা শলপ জ্ইণ্টটটা বনাওক।

•  ব্ল’ শলম্প জ্বটলাৱা।

দষেতা ক্ৰম (Skil Sequence)
ব্ল’ মলম্পক্টা ফনৰাপক্দ জ্বক্লাৱা (Lighting the blow lamp safely)
উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব

• ব্ল’ মলম্প ব্যৱ্হাৰ কফৰ ছল্াফৰং আইৰন ৰ্ৰম কৰক।

ব্ল’ মলম্প (ফচত্ৰ ১)

শটংনকত শকৰানচনৰ মাত্ৰা পৰীক্া কৰক। প্ৰটয়াজ্ন হ’শল পুনৰ 
ভৰাই লওক। সুৰক্াৰ বাটব শটংকটটা ৩/৪ ভাগ ভনত্ম কনৰ লওক।

শজ্টটটা নপ্ৰকাটৰটৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

চাপ নৰনলফ ভালভটটা বন্ধ কৰক।

প্ৰাইনমং ৰোফটটা নমথাইটলটটি স্পিনৰটটটৰ ভৰাই নেব।

জ্ইুৰ নবপেৰ পৰা হাত সানৰবলল স্পিনৰটটটা অনতনৰক্তভাটৱ ভৰাই 
শনাটপাৱাৰ �ত্ন লওক।

শলম্পটটা প্ৰাইনমং কৰাৰ বাটব পাম্প কনৰবলল েুটাৰ পৰা নতননটা 
ষ্ট্ৰ’ক নেব লাটগ। আত্াক শপাহৰাই তুনলব।

স্পিনৰট জ্বনল শ�াৱাৰ নপিত শটংকটটাত চাপ নেবলল পাম্পটটা প্ৰায় 
িয়ৰ পৰা আঠবাৰ চলাওক।

�নে এই প� ্মায়ত শজ্টৰ পৰা তৰল শকৰানচন ননগ ্মত হয় শতটন্ত চাপ 
নৰনলফ ভালভটটা শসানকাটল খুনলব লাটগ।

আৰম্ভনণৰ পদ্ধনত পুনৰ আৰম্ভ কৰক।

বান ্মাৰ হাউঞ্জ্ঙৰ ওপৰত শলম্প জ্বলায়।

ব্যৱহাৰৰ সময়ত পাম্পটটা সঞ্ক্ৰয় কৰক, �াটত অনবৰত নশখা বজ্াই 
ৰানখব পানৰ।

�নে শলম্পটটা বতাহত উনৰ �ায় বা নুমাই �ায় শতটন্ত তৎক্ণাত চাপ 
নৰনলফ ভালভটটা খুনলব লাটগ। ইয়াৰ ফলত জ্বলনশীল শকৰানচনৰ 
বাষ্প বতাহত ওলাই না�ায়।

নশখাটটা জ্বলনশীল পোথ ্মৰ ফাটল ননটে্মনশত নকনৰব।

কাম শশষ শহাৱাৰ নপিত চাপ নৰনলফ ভালভৰ দ্াৰা জ্ইুৰ নশখা 
নুমুৱাব লাটগ।

•  ব্ল’ শলম্প ব্যৱহাৰ কনৰ তামৰ নবটটটা গৰম কৰক।

•  সংট�াগস্থলটটা িল্াৰ কৰক।

•  অক্াইি আতঁৰাবলল পানী ব্যৱহাৰ কনৰ কামটটা ধুব লাটগ।

কা� ্ম্য ২: ৰূপৰ ছল্াফৰং

•  অংকন অনুসনৰ পাইপৰ টুকুৰাটবাৰ লাভ কনৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

সকক্লা সুৰষো সঁ�ফুলৰ ব্যৱ্হাৰ ফনজচিত কৰক।

•  পাইপৰ এটা মূৰত শবল-মাউথ (Flare) বনাই আনটটা পাইপটটা 
নভতৰলল সুমুৱাওক।

পাইপৰ ফিঠটং এলাইনক্মণ্টত থকাক্টা ফনজচিত কৰক।

•  সংট�াগস্থলৰ নশপাৰ কাটষটৰ ৰূপালী শৰেঞ্জ্ং ্লোক্ প্ৰটয়াগ 
কৰক।

•  শৱঞ্ল্ং শটবুলত শবঞ্চ-ভাইচত জ্ইণ্টটটা উলম্ব অৱস্থাত ধনৰ 
ৰাখক।

•  শগি শৱঞ্ল্ং লোণ্টটটা সৰু আকাৰৰ নটজ্লৰ সহায়ত স্থাপন 
কৰক।

•  শকামল কাব ্মৰাইঞ্জ্ং নশখাটটা সামঞ্জস্য কৰক।

ফনজচিত ্হওক ম� পাফখৰ সদৰ্ ্গ্য শঙ্কুৰ সদৰ্ ্গ্যৰ ১.৫ গুণ।

•  গাটঁঠটটাৰ চানৰওফাটল অলপ আগটত গৰম কৰক।

ৰঙৰ পফৰৱত্গন ফনক্তে� ৰঙাত সীমাবদ্ধ।

•  ্লোক্ৰ ব্যৱহাটৰটৰ নফলাৰ ৰিটটা গনল জ্ইণ্টটটাৰ চানৰওফাটল 
নবস্ানৰত কৰক।

•  জ্ইণ্টটটাৰ চানৰওফাটল জ্ইু লাটহ লাটহ লগাওক �াটত নফলাৰ 
ধাতুটটা জ্ইণ্টটটাত শসামাই �ায়।

ৰ্ফলত ধাতুৰ ওপৰত মকফতয়াও প্ত্যষে ফশখা প্ক্য়াৰ্ 
নকফৰব।

•  প্ৰটয়াজ্ন হ’শল সংট�াগস্থলৰ চানৰওফাটল অনধক নফলাৰ ৰি 
শ�াগ কৰক।

•  শকইটিটকণ্ডমানৰ বাটব সংট�াগস্থলটটা ঠাণ্ডা হ’বলল নেব।

•  গাটঁঠটটা পনৰষ্াৰ কনৰ পৰীক্া কৰক।

•  এটকনখনন কাটমই কৰক শ�নতয়াললটক আপুনন ভালেটৰ শসামাই 
শ�াৱা মসণৃ ৰূপৰ শৰেজ্ কৰা শৱল্ বনাব শনাৱাটৰ।

ৰ্াঠঁিক্টা অফতমাত্ৰা ৰ্ৰম ম্হাৱাৰ পৰা ফবৰত থাকক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংক্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.51
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ডুব ম�াৱা মলপ �ইণ্টক্টা ৰ্িন আৰু ছল্াৰ কৰা (forming and soldering the 
sunk lap joint)
উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব
• ম্হক্চট মটেক ব্যৱ্হাৰ কফৰ এটা ডুব ম�াৱা মকালা ৰ্িন কৰক
• ডুব ম�াৱা মলপ �ইণ্টক্টা ছল্াৰ কৰক।

আকাৰ পৰীক্া কৰক, প্ৰটয়াজ্ন হ’শল কাটট লওক আৰু িুব শ�াৱা 
শলপৰ বাটব ভাট্া নচননিত কৰক।

নচত্ৰ ১ ত শেখুওৱাৰ েটৰ শহটচট শষ্ক ব্যৱহাৰ কনৰ িুব শ�াৱা শলপ।

এটমনৰ শপপাটৰটৰ সংট�াগ কনৰবলগীয়া পষৃ্ঠভাগ পনৰষ্াৰ কৰক।

উপ�ুক্ত ্লোক্ প্ৰটয়াগ কৰক আৰু নচত্ৰ ২ ত শেখুওৱাৰ েটৰ েুটা 
টুকুৰা ৰাখক।

ব্ল’ শলম্প ব্যৱহাৰ কনৰ তামৰ নবটটটা গৰম কৰক।

িুব শ�াৱা শলপ জ্ইণ্টটটা এটকধৰণৰ প্ৰবাহ আৰু সটঠকভাটৱ শভে 
কনৰ িল্াৰ কৰক। (নচত্ৰ ৩)।

নততা শচটৰখাটৰ কামটটা পনৰষ্াৰ কৰক।

তামৰ পাইপৰ মৰ্ছৰ দ্াৰা ৰূপালী মৰেজ�ং (Silver brazing of copper pipes by gas)
উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব
• মবল-মাউথ বাট �ইণ্টৰ বাক্ব তামৰ নলীৰ প্ান্ত প্স্তুত কৰক
• ৰূপালী মৰে� তামৰ নলী
• ৰূপৰ মৰে� কৰা মৱল্ক্টা পফৰষ্াৰ কফৰ পৰীষো কৰক।

তামৰ নলী শবনিভাটগই শকইবাটাও শক্ত্ৰত শ�টন অটটাটমাটটভ শ্ীট 
শমটাল শৰেি, এয়াৰ কঞ্ণ্ডচনাৰ আৰু ফ্ীটজ্চনত ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

তামৰ নলীৰ সংট�াগটবাৰ সংট�াগ কৰাৰ বাটব ৰূপৰ শৰেঞ্জ্ং দহটি 
সটঠক পদ্ধনত।

প্ান্তক্বাৰ পফৰষ্াৰ আৰু প্স্তুত কৰা (ফচত্ৰ-১)

এটমনৰ কাগজ্ বা ষ্টীলৰ উটল ৰ্নঁহ শ�াগ কৰা প্ৰান্তটবাৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক।

পাইপৰ এটা মূৰত ষ্টীলৰ ৰি ব্যৱহাৰ কনৰ শবল মুখৰ আকৃনত দতয়াৰ 
কৰক আৰু ইয়াৰ চানৰওফাটল শমটলটটটৰ হাতুৰীটৰ শকাবাওক।

সংট�াগৰ টুকুৰাটবাৰ স্থাপন কৰা (নচত্ৰ ২)
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সংট�াগী প্ৰান্তত লোইভাৰ-শৰেঞ্জ্ং ্লোক্ প্ৰটয়াগ কৰক।

জ্ইণ্টৰ টুকুৰাটবাৰ শবল-মাউথ বাট জ্ইণ্ট নহচাটপ স্থাপন কৰক 
আৰু এলাইনটমণ্ট বজ্াই ৰাখক।

সংট�াগৰ টুকুৰাটবাৰ শবঞ্চ ননকত উলম্ব অৱস্থাত ধনৰ ৰাখক (নচত্ৰ৩

ৰূপালী মৰেজ�ং মৱল্ বক্নাৱা (ফচত্ৰ ৩)

এটা শকামল কাব ্মাৰাইঞ্জ্ং নশখা ব্যৱহাৰ কৰক, ন�টটা নটজ্ল নং ১ 
এটা ৰূপালী শৰেঞ্জ্ং নফলাৰ ৰি Ø1.6mm (IS: 2927 - 1975 ৰ দসটত 
নমল থকা প্ৰকাৰ BA-Cu-Ag 16A) আৰু ৰূপৰ শৰেঞ্জ্ং ্লোক্ৰ দ্াৰা 
উৎপন্ন হয়।

গাটঁঠটটাৰ চানৰওফাটল গৰম কনৰ ৰঙা ৰঙৰ ৰং ননটস্জ্ কৰক (্লোক্ 

গনল শ�াৱা)। নফলাৰ ৰিটটা প্ৰটয়াগ কনৰ গনলব আৰু ্লোক্ৰ সহায়ত 
ইয়াৰ মূৰটটা আটঁচাৰ মানৰ সংট�াগস্থলৰ চানৰওফাটল নবয়পাই নেব।

সংট�াগস্থলৰ চানৰওফাটল নশখা লাটহ লাটহ লগাওক আৰু ভটৰাৱা 
ধাতুটটা সংট�াগস্থলত শসামাই �াবলল নেয়ক।

ৰ্ফলত ভক্ৰাৱা ধাতুত মকফতয়াও প্ত্যষে ফশখা প্ক্য়াৰ্ 
নকফৰব বা সংক্�াৰ্স্লক্টা অফতমাত্ৰা ৰ্ৰম নকফৰব।

প্ৰটয়াজ্ন হ’শল সংট�াগস্থলৰ চানৰওফাটল অনধক নফলাৰ ৰি শ�াগ 
কৰক।

জ্ইুৰ নশখা আতঁৰাই নফলাৰ শমটালটটা ১০-১৫ শিটকণ্ডৰ বাটব ঠাণ্ডা 
হ’বলল নেব।

চাফাই আৰু পনৰেশ ্মন (নচত্ৰ ৪)

এটমনৰ শপপাটৰটৰ ৰ্নঁহ গাটঁঠটটা পনৰষ্াৰ কৰক।

শকাটনা নপন-শহাল নথকা মসণৃ আৰু সমাটন ভটৰাৱা, শৰেজ্ কৰা 
সংট�াগৰ বাটব পৰীক্া কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.3.52
ফিটাৰ  (Fitter) - শ্ীট মমটাল

ফৰক্ভক্টড মলপ আৰু বাট �ইণ্ট বনাওক (Make riveted lap and butt joint)
উক্দেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফৰক্ভট িুটাৰ বাক্ব ব্যৱধান ফবন্যাস কফৰ একক ফৰক্ভট�ুক্ত মলপ বাট �ইণ্ট বনাওক
• কঠিন পাঞ্চ ব্যৱ্হাৰ কফৰ সঠিক আকাৰৰ িুটাক্বাৰ পাঞ্চ কৰক
• ফৰক্ভট মচট, এটা ফৰক্ভট মনেপ, বল মপইন ্হাতুৰী ব্যৱ্হাৰ কফৰ ডলীৰ স্হায়ত মনেপ ম্হড ফৰক্ভট ফৰক্ভট কৰক, একক ফৰক্ভট�ুক্ত 

মলপ আৰু বাট �ইণ্ট বনাবলল।
• মনেপ ম্হড আৰু মলেট ম্হড ফৰক্ভটৰ ফৰক্ভট ম্হড ৰ্িন কক্ৰ।
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কা� ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কা� ্গ্য ১: একক নৰটভটটি শলপ জ্ইণ্ট

•  তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰেত্ত শকঁচামাল ১৪০ x ৪৮ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল কাটট পৰীক্া কৰক।

•  শৰেনিং শলেটত থকা চােৰখন শমটলটটটৰ শচটপটা কনৰ লওক।

•  এটা সমতল মসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰান্তসমূহ নিবাৰ কৰক।

•  ১৪০ নমনলনমটাৰ দেৰ্ ্ম্যৰ শকন্দ্ৰ শৰখািাল নচননিত কৰক আৰু  
শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটখন ৭০ x ৪৮ আকাৰৰ েুটা টুকুৰাত 
কাটট লওক।

•  শ্ীটৰ েুটয়াটা টুকুৰাটত স্াইবাৰ আৰু ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ  
একক নৰটভট�ুক্ত শলপ জ্ইণ্ট বনাবলল নৰটভট ফুটাৰ বাটব  
ব্যৱধান নবন্যাস কৰক, আৰু শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু শচটটং হাতুৰী  
ব্যৱহাৰ কনৰ নৰটভট ফুটাৰ শকন্দ্ৰ নবন্টুবাৰ নচননিত কৰক।  
(েক্তা ক্ৰমৰ নচত্ৰ ১ & ২)

•  কটঠন পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটৰ এটা টুকুৰাৰ সকটলা শকন্দ্ৰ  
নবন্তু f 3.2 ফুটা আৰু আন এটা শ্ীটত এটা শকন্দ্ৰীয় ফুটা কৰক 
(নচত্ৰ.1)

•  ঞ্ৰেল কৰা ফুটাত ৰ্ূৰাই িাঙৰ আকাৰৰ ঞ্ৰেটলটৰ ফুটাটবাৰ নিবাৰ 
কৰক, হাটতটৰ। (নচত্ৰ ২)

•  সকটলা ফুটা কৰা শ্ীটৰ টুকুৰাটটা আন এটাৰ ওপৰত ৰাখক,  
�াটত শ্ীটটবাৰৰ ওপৰত ওপৰলক লগা প্ৰান্তটবাৰ নচননিত  
শৰখাটবাৰৰ দসটত নমল খায়।

•  শকন্দ্ৰৰ ফুটাত ৩ নমনলনমটাৰ িাটয় শনিপ শহি নৰটভট সুমুৱাওক। 
(নচত্ৰ ৩)

•  বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নৰটভট শনিপ আৰু িলীৰ সহায়ত 
নৰটভটৰ মূৰটটা গঠন কৰক।

•  বাকী চানৰটা ফুটা শ্ীটৰ তলৰ টুকুৰাটটাত, ইনতমটধ্য শ্ীটৰ  
ওপৰৰ টুকুৰাটটাত ৰ্ুচা মানৰ শলাৱা ফুটাটবাৰৰ মাটজ্টৰ ৰ্ুচা  
মানৰব।

•  িাঙৰ আকাৰৰ ঞ্ৰেটলটৰ ফুটাটবাৰ নিবাৰ কৰক, পাঞ্চ কৰা  
ফুটাটবাৰত ৰ্ূৰাই ৰ্ূৰাই, হাটতটৰ।

•  নৰটভট শচট, নৰটভট শনিপ, িনল আৰু বল শপইন হাতুৰীৰ সহায়ত 
এটা এটালক নৰটভট�ুক্ত শলপ জ্ইণ্ট বনাবলল এটা এটালক নৰটভট 
শহি গঠন কৰক।

কা� ্গ্য ২: একক শষ্ট্ৰপ একক শাৰীৰ নৰটভটটি বাট জ্ইণ্ট

•  প্ৰেত্ত সামগ্ীটটা নতননটা টুকুৰাত কাটট লওক, েুটালক ৫০ x  
৪৮ নমনলনমটাৰ আকাৰৰ আৰু তৃতীয়টটা ২৪ x ৪৮ নমনলনমটাৰ  
আকাৰৰ টুকুৰা এটা শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ আৰু ষ্টীলৰ ননয়ম  
ব্যৱহাৰ কনৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ১)

•  শৰেনিং শলেটত থকা চােৰখন শমটলটটটৰ শচটপটা কনৰ লওক।

•  এটা সমতল মসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰান্তসমূহ নিবাৰ কৰক।

•  নৰটভট ফুটাৰ বাটব ব্যৱধান নবন্যাস কৰক �াটত শ্ীটৰ  
টুকুৰাটবাৰত এটা স্াইবাৰ, এটা নিভাইিাৰ আৰু এটা ষ্টীলৰ  
ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ একক শষ্ট্ৰপ একক নৰটভটটি বাট জ্ইণ্ট  
বনাব পানৰ। (নচত্ৰ ১)

• শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নৰটভটৰ 
ফুটাটবাৰৰ বাটব শকন্দ্ৰ নবন্টুটা নচননিত কৰক।

•  শষ্ট্ৰপৰ সকটলা নবন্তু f 3.2 নমনলনমটাৰ ফুটা আৰু সংট�াগ  
কনৰবলগীয়া ৱক্মনপচ েুটাৰ শকন্দ্ৰৰ ফুটা ঞ্ৰেল কৰক।

•  হাটতটৰ ঞ্ৰেল কৰা ফুটাটবাৰত ৰ্ূৰাই িাঙৰ আকাৰৰ ঞ্ৰেটলটৰ  
ফুটাটবাৰ নিবাৰ কৰক।

•  শ�াগ কনৰবলগীয়া ৱক্মনপিৰ প্ৰান্তটবাৰ বাট কৰক আৰু  শষ্ট্ৰপটটা 
শসইটবাৰৰ ওপৰত ৰাখক আৰু কামৰ অংকন অনুসনৰ  
সটঠকভাটৱ শিট কৰক।
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•  বাট টুকুৰাটবাৰৰ মাজ্ৰ ফুটাত এটা f 3 নমনলনমটাৰ শ্লেট শহি  
নৰটভট সুমুৱাওক আৰু নৰটভট শচট, নৰটভট শনিপ আৰু এটা  
বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ ইয়াক শষ্ট্ৰপ নৰটভট কৰক আৰু  
কামটটা সমতল ষ্টীল শলেটত ৰাখক।

•  শ�াগ কনৰবলগীয়া ৱক্মনপচ আৰু কভাৰ শ্ীট এটা নচননিত শৰখাত 
সটঠকভাটৱ প্ৰানন্তককৃত দহটি শন নাই পৰীক্া কৰক।

•  ইনতমটধ্য কভাৰ শ্ীটত ঞ্ৰেল কৰা ফুটাটবাৰৰ মাটজ্টৰ শ্ীটৰ  
তলৰ টুকুৰাটটাত বাকী থকা ফুটাটবাৰ ঞ্ৰেল কৰক।

•  িাঙৰ আকাৰৰ ঞ্ৰেটলটৰ ফুটাটবাৰ নিবাৰ কৰক, ঞ্ৰেল কৰা  
ফুটাটবাৰত হাটতটৰ ৰ্ূৰাই।

•  নৰটভটটবাৰ নবকল্প ফুটাত সুমুৱাই এটা এটালক নৰটভটৰ মূৰটবাৰ 
গঠন কনৰ একক শষ্ট্ৰপটটা একক শাৰীৰ নৰটভটটি বাট জ্ইণ্ট  
বনাব।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence) 

ফৰক্ভট িুটাৰ বাক্ব ব্যৱধান ফবন্যাস কফৰ এটা ফৰক্ভট�ুক্ত মলপ �ইণ্ট বনাওক 
(Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)
উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব

• ফবআইএছ মানদণ্ড অনুসফৰ মলপৰ দৰূত্ব, প্থম ফৰক্ভটৰ মকন্দ্ৰ আৰু প্ান্তৰ মা�ৰ দৰূত্ব আৰু ফপচৰ দৰূত্ব ৰ্ণনা কৰা

• ফৰক্ভট িুটাৰ বাক্ব ব্যৱধান ফবন্যাস কফৰ এটা ফৰক্ভট�ুক্ত মলপ �ইণ্ট বনাওক।

শ�াগ কনৰবলগীয়া ৱক্মনপিৰ প্ৰান্তটবাৰ বাৰ মুক্ত আৰু শপান শহাৱাটটা 
ননঞ্চিত কৰক।

শলপৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

শলপৰ েৰূত্ব = ৪ x নৰটভটৰ িায়া (D)

নৰটভটৰ ব্যাস = জ্না শবধৰ পৰা ২.৫ বা ৩গুণ, নৰটভটৰ ব্যাস গণনা 
কৰা, আৰু শলপৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

শলপৰ েৰূত্বৰ শৰখািাল প্ৰান্তৰ সমান্তৰালভাটৱ নচননিত কৰক, 
েুটয়াটা ৱক্মনপচত এটা স্াইভাৰ আৰু এটা ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ। 
(নচত্ৰ ১)

শ্ীটৰ প্ৰান্তৰ পৰা নৰটভট লাইনৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

নৰটভট শৰখািালৰ প্ৰান্তৰ পৰা েৰূত্ব = ২ x নৰটভটৰ ব্যাসৰ (D)

নৰটভট শৰখাটবাৰ প্ৰান্তৰ সমান্তৰালভাটৱ নচননিত কৰক, েুটয়াটা 
ৱক্মনপচত (নচত্ৰ ২)। 

কাষৰ প্ৰান্তৰ পৰা প্ৰথম নৰটভটটবাৰৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

প্ৰথম নৰটভটৰ প্ৰান্তৰ পৰা েৰূত্ব = নৰটভটৰ ২ x িায়া (D)

নৰটভট লাইনত কাষৰ প্ৰান্তৰ পৰা প্ৰথম নৰটভটৰ েৰূত্ব নচননিত কৰক, 
েুটয়াটা ৱক্মনপচত নিভাইিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ।

েুটা নৰটভটৰ মাজ্ৰ েৰূত্ব অথ ্মাৎ নপচ গণনা কৰা।

নপচ = ৩ x নৰটভটৰ িায়া (D)

নৰটভট লাইনত, েুটয়াটা ৱক্মনপচত (নচত্ৰ ২) নিভাইিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ 
নৰটভটৰ নপচ নচননিত কৰক।

শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নৰটভটৰ শকন্দ্ৰ 
নবন্তু পাঞ্চ কৰক।
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ফৰক্ভঠটং মনেপ ম্হড ফৰক্ভট (Riveting snap head rivet)  
উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব
• সঠিক ফৰক্ভঠটং কফৰবলল ডফল, ফৰক্ভট মচট আৰু ফৰক্ভট মনেপৰ সঠিক ব্যৱ্হাৰ কৰক
• বল মপইন ্হাতুৰীক্ৰ ্হাতুৰীৰ আৰ্াত সঠিকভাক্ৱ প্ক্য়াৰ্ কফৰ ফৰক্ভটৰ মূৰক্টা ৰূ্ৰণীয়া আকৃফতত ৰ্িন কৰক
• ফভতফ্ত ধাতুৰ ষেফত নকৰালক ফৰক্ভট কৰা সংক্�াৰ্ক্টা টান কফৰবলল ফৰক্ভট মনেপ ম্হড ফৰক্ভট।

ননঞ্চিত হওক শ� সকটলা নৰটভটৰ ফুটা এটা শ্ীটত ঞ্ৰেল কৰা দহটি 
আৰু শকন্দ্ৰ নৰটভটৰ বাটব মাত্ৰ এটা ফুটা আন এটা শ্ীটত ঞ্ৰেল কৰা 
দহটি।

ননঞ্চিত হওক শ� ঞ্ৰেল কৰা ফুটাটবাৰ নিবাৰ কৰা দহটি আৰু 
শ্ীটটবাৰ সমতল।

শবঞ্চ ভাইচত ভাইচ িলীক কটঠনভাটৱ ধনৰ ৰাখক।

সকটলা ফুটা ঞ্ৰেল কৰা শ্ীটখন আনটটাৰ ওপৰত ৰাখক, ঞ্ৰেল কৰা 
ফুটাটটা এটক শৰখাত ৰাখক আৰু শলপৰ বাটব নচননিত শৰখাটবাৰ 
প্ৰান্তৰ দসটত নমলাই নেয়ক।

নৰটভটটটা শকন্দ্ৰৰ ফুটাত সুমুৱাই নেয়ক আৰু নৰটভটৰ মূৰটটা ভাইচ 
িলীৰ ওপৰত ৰাখক, �াটত নবকৃনতৰ পৰা হাত সানৰব পাটৰ, হাতুৰীটৰ 
শকাবাই থকাৰ সময়ত। (নচত্ৰ ১ নচত্ৰ ২)

নৰটভটৰ িালৰ ওপৰত স্থাপন কৰা নৰটভটৰ ে ফুটাটটা ৰাখক। (নচত্ৰ 
৩)

নৰটভট শচটটটা বল শপইন হাতুৰীটৰ আৰ্াত কনৰ শ্ীটটবাৰ ওচৰলল 
আননব লাটগ, নৰটভটটঙৰ বাটব জ্ইণ্টটটা সুেৃঢ়ভাটৱ শিট কনৰবলল। 
(নচত্ৰ ৩)

নৰটভটৰ শশ্ংকৰ ওপৰত শিট কৰা নৰটভটটটা আতঁৰাই শপলাওক।

প্ৰথমটত হাতুৰীটৰ তললল নমাই নৰটভটৰ মূৰটটা শমাটামুটটলক গঠন 
কৰক আৰু তাৰ নপিত বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ মূৰটটা 
ৰ্ূৰণীয়া কনৰ লওক। (নচত্ৰ ৪& ৫)

নৰটভটৰ শনিপটটা নৰটভটৰ ৰ্ূৰণীয়া মূৰটটাৰ ওপৰত ৰানখ তাৰ ওপৰত 
হাতুৰীটৰ আৰ্াত কনৰ বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নৰটভটৰ মূৰটটা 
গঠন আৰু শশষ কৰক। (নচত্ৰ ৬)
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ফৰক্ভট িুটাৰ বাক্ব ব্যৱধান ফবন্যাস কৰক �াক্ত একক ম্ৰেপ একক ফৰক্ভট�ুক্ত বাট 
�ইণ্ট বনাব পাক্ৰ  (Layout the spacing for rivet holes to make single strap 
single riveted butt joint)

উক্দেশ্য: ই আটপানাক সহায় কনৰব
• কভাৰ শলেটৰ প্ৰস্থ গণনা কৰা। প্ৰথম নৰটভটৰ শকন্দ্ৰ আৰু প্ৰান্তৰ মাজ্ৰ েৰূত্ব আৰু নবআইএি মানেণ্ড অনুসনৰ নপচৰ েৰূত্ব
• নৰটভট ফুটাৰ বাটব ব্যৱধান নবন্যাস কনৰ একক শষ্ট্ৰপ একক শাৰীৰ নৰটভটটি বাট জ্ইণ্ট বনাব লাটগ।

শ�াগ কনৰবলগীয়া ৱক্মনপিৰ প্ৰান্তটবাৰ বাৰৰ পৰা মুক্ত আৰু শপান 
শহাৱাটটা ননঞ্চিত কৰক।

শ�াগ কনৰবলগীয়া ৱক্মনপচটবাৰৰ ওপৰত ফুটা।

নৰটভটৰ িায়া গণনা কৰা।

নৰটভটৰ ব্যাস (D) = ২.৫ T বা ৩T, �’ত T = সংট�াগ কনৰবলগীয়া 
শ্ীটৰ মুঠ শবধ।

শলপৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

শলপৰ েৰূত্ব = ৮ x D

েুটয়াটা ৱক্মনপিৰ ওপৰত শলপৰ েৰূত্বৰ শৰখািাল স্কাইভাৰ আৰু 
ষ্টীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ নচননিত কৰক। (নচত্ৰ ১)

শ্ীটৰ প্ৰান্তৰ পৰা নৰটভট লাইনৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

প্ৰান্তৰ পৰা নৰটভট শৰখাৰ েৰূত্ব = ২ x নৰটভটৰ ব্যাসৰ (D)।

ৱক্মনপচত নৰটভট শৰখাটবাৰ প্ৰান্তৰ সমান্তৰালভাটৱ নচননিত কৰক। 
(নচত্ৰ ১)

এটা বাটৰ কাষৰ প্ৰান্তৰ পৰা প্ৰথম নৰটভটৰ েৰূত্ব গণনা কৰা।

কাষৰ প্ৰান্তৰ পৰা প্ৰথম নৰটভটৰ েৰূত্ব = নৰটভটৰ ২ x িায়া (D)

নৰটভট লাইনত, ৱক্মনপচত কাষৰ প্ৰান্তৰ পৰা প্ৰথম নৰটভটৰ েৰূত্ব 
নচননিত কৰক।

নৰটভট েুটাৰ মাজ্ৰ েৰূত্ব অথ ্মাৎ নপচ গণনা কৰা।

নৰটভটৰ নপচ = ৩ x িায়া

নিভাইিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ৱক্মনপিৰ ওপৰত নৰটভট লাইনত নৰটভটৰ 
নপচ নচননিত কৰক। (নচত্ৰ ১)

শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু বল নপন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নৰটভটৰ শকন্দ্ৰ 
নবন্তু পাঞ্চ কৰক।

ম্ৰেপত ফৰক্ভট িুটাৰ ব্যৱধান ফবন্যাস: এটকেটৰ ওপৰত উটলেখ 
কৰা অনুসনৰ শষ্ট্ৰপত ৪D েৰূত্বত েুটা শাৰী নৰটভট ফুটা নচননিত কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংক্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.52
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.53
ফিটাৰ (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

ফিকাশ আৰু ছল্াৰ সংযো�াগ অনুসফৰ িাযোনল িনাওক (Make funnel as per 
development and solder joints)
উযোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মপান তাৰঁ�ুক্ত প্ান্ত িনাওক
• িক্ৰ তাৰঁ�ুক্ত প্ান্ত িনাওক
• ি্যৱহাৰ কফৰ মকাণত ধাতুৰ শীট ভাজঁ কৰক।
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পফৰচ� ্যা ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য্্য ১: এটা িাযোনল িনাওক - PART 1 (Funnel Body)

•  জ্্যানিনত বাকচ (ৰ্ন্ত্ৰৰ বাকচ) ব্যৱহাৰ কনৰ সাধাৰণ অংকন 
কাগজ্ত শৰ্াগদান ভাট্াৰৰ এটা ফাৰনলৰ শদহৰ বাৰব আনহ্য্ 
নবকনশত আৰু নবন্যাস কৰা।

•  শকঁনচ ব্যৱহাৰ কনৰ নবন্যাসৰ আনহ্য্ কাটট শফনভকল/গাি ব্যৱহাৰ 
কনৰ প্ৰদত্ত শকঁচািাল (শ্ীট শিটাল)ত শপষ্ট কৰক।

•  এৰনদৰৰ শপষ্ট কৰা কাগজ্খনৰ নবন্যাস আনহ্য্ৰ ৰূপৰৰখাত 
ধাতুৰ  নশট কাটট লওক, এটা শপান আৰু শবণ্ড ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ।

কাৰ্ ্য্্য ২: ২য় খণ্ড (িাযোনল মটইল)

•  জ্্যানিনত বাকচ ব্যৱহাৰ কনৰ সাধাৰণ অংকন কাগজ্ত সংৰৰ্াগ 
কৰাৰ বাৰব সকৰলা ভাট্াৰৰ ফাৰনলৰ শেং (শঙ্কুৰ ফ্ৰুষ্ট্ৰি)ৰ 
বাৰব আনহ্য্ নবকনশত আৰু নবন্যাস কৰা। (ৰ্ন্ত্ৰৰ বাকচ)

•  শকঁনচ ব্যৱহাৰ কনৰ নবন্যাসৰ আনহ্য্ কাটট শফনভকল/গাি ব্যৱহাৰ 
কনৰ প্ৰদত্ত ধাতুত শপষ্ট কৰক।

•  এৰনদৰৰ শপষ্ট কৰা কাগজ্খনৰ নবন্যাস আনহ্য্ৰ ৰূপৰৰখাত ধাতুৰ 
নশট কাটট লওক, এটা শষ্ট্ৰইট আৰু শবণ্ডননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ।

কাৰ্ ্য্্য ৩: তৃতীয় খণ্ড (িাযোনল মিৰুল)

•  শ্ীট শিটালখন ৩৩৫x৩০ আকাৰত কাটট লওক, শ্ীটখন 
সিতল কৰক আৰু কাটট শলাৱা প্ৰান্তৰবাৰ নিবাৰ কৰক।

•  নচনলণ্ডাৰৰ নবকাশৰ বাৰব দক্ষতা ক্ৰি ১.৩.৪৩ চাওক।

•  2mm dia ৰ বাৰব তাৰঁৰ ভাট্া নবৰবচনা কনৰ শ্ীটত শপটাণ ্য্ নবন্যাস 
নবকনশত কৰা। 4 নিনি লক কৰা খাজঁ্ জ্ইণ্টৰ বাৰব নিনিং ভাট্া 
আৰু শষ্ট্ৰইট ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ নলিপৰ সহায়ত আনহ্য্ৰটা কাটটব 
লাৰগ।

•  ঘূৰণীয়া শিৰ্ৰেল শষ্টক, শহণ্ড গ্ৰুভাৰ, বল শপইন হাতুৰী আৰু 
শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ লক কৰা খাজঁ্ৰ্ুক্ত সংৰৰ্াগৰ সসৰত 
বতৃ্তাকাৰ আকৃনতৰটা গেন কৰক।

•  হাফ িুন শষ্টক আৰু শচটটং হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ আঙটেৰ বতৃ্তাকাৰ 
প্ৰান্তৰ কাৰষৰৰ ২ নিনলনিটাৰ ব্যাসৰ তাৰঁৰ্ুক্ত প্ৰান্ত বনাওক।

•  আঙটেৰটাৰ আকৃনত আৰু িাত্াৰ বাৰব সাজ্-শপািাক নপন্ধক 
আৰু পৰীক্ষা কৰক।

কাৰ্ ্য্্য ৪: চতুৰ্ ্য খণ্ড (িাযোনল মহযোণ্ডল)

•  ফাৰনল শষ্টক আৰু শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ অংকন অনুসনৰ এটা 
শহৰণ্ডল (৪ নং অংশ) বনাওক।

িাযোনলৰ সমাযোিশ

•  এননভল শষ্টক আৰু শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰীৰৰ িাঙৰ িূৰত 
(অংশ ১) জ্ইননং এলাৰৱন্স শবকঁা কৰক। (নচত্ ১)

•  শফৰুল (৩ নং অংশ) শৰীৰত (১ নং অংশ) সিুুৱাই িল্াৰ 
কৰক।

•  শেংৰ শলপ জ্ইণ্টৰটা িল্াৰ কৰক। (২য় খণ্ড)

•  শেংৰ িাঙৰ িায়া এণ্ডৰ ৪ নিনলনিটাৰ প্ৰান্ত (২ নং অংশ) শলেয়াৰ 
কনৰ ইয়াক শৰীৰৰ নভতৰত সুৰনক্ষতভাৰৱ স্াপন কৰক।

•  শেংখন শৰীৰত সিুুৱাই িল্াৰ কৰক।

•  কািৰ অংকন অনুসনৰ শহৰণ্ডল (৪ নং অংশ) আৰু িল্াৰ 
স্াপন কৰক।

•  সম্ূণ ্য্ শহাৱা বস্তুৰটাৰ শচাকা প্ৰান্ত, বাৰ্ বা শকাৰনা অননয়িৰ 
বাৰব পৰীক্ষা কৰক আৰু প্ৰৰয়াজ্ন হ’শল শুধৰাই নদয়ক।

•  বস্তুৰটা োণ্ডা পানীৰৰ ধুব লাৰগ।

৫ি কাি: ধাতুৰ শীটখন ৯০o লল ভাজঁ কৰা

•  শপান ননিপ ব্যৱহাৰ কনৰ জ্ব শিৰটনৰৰয়ল ১৩৫x৪৮ নিনলনিটাৰ 
কাটটব লাৰগ।

•  ষ্টটীলৰ বগ ্য্ ব্যৱহাৰ কনৰ কািৰ সািগ্ীৰটা স্াইভাৰৰৰৰ নচননিত 
কৰক। (নচত্ ১)
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•  ভাজঁ্ কৰা লাইনৰটা ৯০o ত শবকঁা হ’বলল নচননিত কৰক।

•  নচননিত কৰা শৰখািাল শবৰভল কৰা শহৰচট শষ্টকৰ প্ৰান্তত ৰাখক।

•  কািৰ আনৰটা িূৰ ধনৰ শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰান্তত আঘাত 
কৰক।

•  প্ৰৰয়াজ্ন অনুসনৰ ভাজঁ্ৰটা শবণ্ড লাইনত শহাৱাৰটা ননশ্চিত 
কৰক।

•  ৯০o শকাণত ভাজঁ্ কনৰবলল কািৰটা আঘাত কনৰ থানকব।

•  ট্াই বগ ্য্ৰৰ কািৰটাৰ লম্বতা পৰীক্ষা কৰক।

•  প্ৰৰয়াজ্ন হ’শল শহৰচটৰ শষ্টকত কািৰটা সহায় কনৰ কােৰ 
শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ লম্বতা শুধৰাই নদব লাৰগ।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

এটা িৃত্াকাৰ শঙ্কুৰ িাযোি ফিকাশ (Development for a circular cone)
উযোদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
•  মৰফিযোয়ল মৰখাৰ ফিকাশৰ দ্াৰা এটা িৃত্াকাৰ শঙ্কু গফ়ি মতালা

মৰফিযোয়ল মৰখাৰ ফিকাশৰ দ্াৰা এটা িৃত্াকাৰ শঙ্কু গফ়ি 
মতালা (ফচত্ৰ ১)

িৃত্াকাৰ শঙ্কু: সনু্খৰ উচ্চতা আৰু পনৰকল্পনা আকঁক। (নচত্ ২)

পনৰকল্পনা অংকন কৰাৰ সিয়ত নভত্নত বতৃ্তৰটাৰ ননৰৰপক্ষ সিতল 
(বানহ্যক ব্যাসৰ শলেটৰ শবধ) ব্যাস নহচাৰপ শলাৱা হয়।

ননৰৰপক্ষ সিতলৰ আকাৰ নগণ্য, ৰ্নদৰহ শলেটৰ িােতা ০.৫ 
নিনলনিটাৰতলক কি হয়।

পনৰকল্পনাৰ পনৰনধক সটেকভাৰৱ ১২টা সিান অংশত ভাগ কৰক। 
(নচত্ ৩)

বতৃ্তৰ ব্যাসাধ ্য্ৰ সসৰত প্ৰথৰি পনৰনধৰটাক ৬টা সিান অংশত ভাগ 
কৰক।

তাৰ নপিত প্ৰনতৰটা অংশ দুটা ভাগত ভাগ কৰক।

পদাথ ্য্ৰটাৰ ওপৰত এটা লম্ব শৰখা আকঁক। (নচত্ ৪)

পদাথ ্য্ৰ খালী োইনখননৰ শকন্দ্ৰলল এটা লম্ব শৰখা আকঁক।

প্ৰান্তৰ শৰখাৰ সদঘ ্য্্য (শহলনীয়া উচ্চতা) কম্ািলল স্ানান্তৰ কৰক। 
(নচত্ ৫)

সটেকভাৰৱ স্ানান্তৰ কৰক।

লম্ব শৰখাৰ এটা নবন্তু শকন্দ্ৰৰটা (নচত্ ৬) আৰু শহলনীয়া উচ্চতাক 
ব্যাসাধ ্য্ নহচাৰপ সল এটা চাপ আকঁক।

প্ৰনতৰটা সিাৰন নবভক্ত নবন্ৰু সসৰত কম্ািৰ শখালাৰটা পৰীক্ষা 
কৰক, ৰ্াৰত ভুল কি হয়।

পনৰনধৰ সদঘ ্য্্যৰ ১২টা সিাৰন নবভক্ত অংশৰ নভতৰত এটা অংশলল 
কম্ািৰ নবন্ৰুবাৰ খুনলব।
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ভুল কি কনৰবলল প্ৰনতৰটা সিাৰন নবভক্ত নবন্ ুপৰীক্ষা কনৰ কম্াি 
শখালক।

চাপত কম্ািৰ ১২টা িুকনল নবন্ ুনলখা।

লম্বৰ শসা ঁআৰু বাওঁ দুৰয়াফাৰল ক্ৰৰি িটা নবন্ ুনলখা। (নচত্ ৭)

নবন্ৰুবাৰ নলখাৰ সিয়ত কম্ািৰ নবন্ৰুবাৰ পৰ্ ্য্ায়ক্ৰৰি ব্যৱহাৰ 
কৰক, এটা সিয়ত কম্ািৰটা চাপৰ পৰা আতঁৰাই নননদয়ালক।

চাপৰ শসা ঁআৰু বাওঁ িূৰৰটা শকন্দ্ৰৰ সসৰত সংৰৰ্াগ কৰক। (নচত্ ৮)

৮ নং নচত্ত প্ৰদত্ত শঙ্কুৰটাৰ বাৰব নবকাশ শদখুওৱা সহৰি।

মৰফিযোয়ল লাইন পদ্ধফতযোৰ শঙ্কুৰ ফ্ৰষ্ামৰ িাযোি আফহ্য ফিকফশত আৰু ফিন্যাস 
কৰা (Develop and layout the pattern for the frustum of a cone by radial line 
method)
উযোদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
•  মৰফিযোয়ল লাইন পদ্ধফতযোৰ শঙ্কুৰ ফ্ৰষ্ামৰ িাযোি আফহ্য ফিকফশত আৰু ফিন্যাস কৰা

সিতল আনহ্য্ৰ নবন্যাস বনাব পৰালক িাঙৰ সাধাৰণ অংকন কাগজ্ 
এখন লওক।

নচত্ ১ ত সমূ্ণ ্য্ আকাৰৰ ‘AGMN’ত এটা শঙ্কুৰ ফ্ৰষ্টািৰ উচ্চতা 
অংকন কৰা।

শৰীৰৰ শটপাৰ কাষৰবাৰ শদখুওৱা শৰখাৰবাৰ ‘O’ নবন্তু শিদ 
শনাৰহাৱাললৰক আগবঢ়াই ননব। ‘অ’ক ‘এৰপক্স’ বনুল শকাৱা হয়। 
(নচত্ ১)

O’ক শকন্দ্ৰ আৰু O’Aক ব্যাসাধ ্য্ নহচাৰপ সল এটা চাপ AG আকঁক 
আৰু ইয়াক িটা সিান অংশত ভাগ কৰক A-B-C-D-E-F-G।  
(নচত্ ২)

শকন্দ্ৰ ‘O’ ৰ সসৰত ‘AX’ আৰু ‘NY’ চাপ আকঁক। X&Y সহৰি শঙ্কুৰ 
ফ্ৰষ্টািৰ শকন্দ্ৰৰৰখাৰ নবন্।ু (নচত্ ৩)

‘X’ দৰূত্ব সল চাপ AX ৰ কাৰষৰৰ বাৰটা শৰখা নচননিত কনৰ A1-B1-
C1-D1.... ৰ পৰা D2-C2-B2....A2 সলৰক শপাৱা ৰ্ায়। (নচত্ ৩)

A1, B1, C1, .... C2, B2, A2 নবন্ ুদুটাক ‘O’ নবন্লুল শৰ্াগ কৰক।

প্ৰৰয়াজ্নীয় উন্নয়ন হ’ল A1 A2 N1 N2।
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এইৰটা হ’ল শৰ্াগদান ভাট্া অনবহৰন শঙ্কুৰ ফ্ৰষ্টািৰ নবকাশ।

এনতয়া A1N1 A2 N2 ৰ সিান্তৰাল শৰখা অংকন কনৰ শৰ্াগদান ভাট্া 
‘a’ ‘b’ শৰ্াগ কৰক। (নচত্ ৪)

N1 N2 চাপৰ নভতৰত আৰু A1 A2 চাপৰ বানহৰত চাপ অংকন কনৰ 
শহনিং বা তাৰঁ বা শৰ্াগদান ভাট্া ‘c’ ‘d’ শৰ্াগ কৰক। (নচত্ ৪)

PART 1 (শৰীৰ)

•  কােৰ শিৰলট আৰু টটনৰিনি এননভল শষ্টক ব্যৱহাৰ কনৰ ধাতুৰ 
শীটখন সিতল কৰক। নচত্ 5)

• ষ্টটীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ লক কৰা খাজঁ্ৰ্ুক্ত সংৰৰ্াগৰ বাৰব 
ভাট্া পৰীক্ষা কৰক।

•  শহৰচট শষ্টক, কােৰ শিৰলট আৰু ১/২ Ib বল শপইন হাতুৰী 
ব্যৱহাৰ কনৰ দুৰয়াটা িূৰত নবপৰীত নদশত হুক গেন কৰক।

•  ফাৰনল শষ্টক ব্যৱহাৰ কনৰ শঙ্কুৰ ফ্ৰষ্টািললৰক ধাতুৰ শীট গেন 
কৰক। (নচত্ 7)

•  এটা ফাৰনল শষ্টক, এটা শহণ্ড গ্ৰুভাৰ আৰু এটা 1 1/2 Ibs বল 
শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ এটা লক খাজঁ্ৰ্ুক্ত সংৰৰ্াগ বনাওক। 
(নচত্ 8)

•  কােৰ শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ কািৰটা শশষ কৰক।

•  তীখাৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ কািৰটাৰ িাত্া পৰীক্ষা কৰক।

২য় খণ্ড (মেং)

•  কােৰ শিৰলট আৰু টটনৰিনি এননভল শষ্টক ব্যৱহাৰ কনৰ 
ধাতুৰ  শীটখন সিতল কৰক। (নচত্ 9)।

•  ষ্টটীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ শলপ জ্ইণ্টৰ বাৰব ভাট্া পৰীক্ষা 
কৰক।

•  দীঘল শটপাৰ শোটঁৰ নশংৰ্ুক্ত শলাহাৰ শষ্টক থকা শঙ্কুৰ দীঘল 
শটপাৰ শোটঁৰ ফ্ৰষ্টাি ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীট শিটালৰটাক শঙ্কুৰ 
ফ্ৰষ্টািলল গেন কৰক। (নচত্ 10)
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লক কৰা খাজঁ�ুক্ত সংযো�াগ ৰ্কা শঙ্কুৰ ফ্ৰষ্াম গেন কৰা (Forming a frustum of 
a cone with locked grooved joint)
উযোদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
•  িাযোনল মষ্ক আৰু কােৰ মমযোলট ি্যৱহাৰ কফৰ শঙ্কুৰ এটা ফ্ৰষ্াম গেন কৰক
•  িাযোনল মষ্ক, মহণ্ড গ্ৰুভাৰ আৰু িল মপইন হাতুৰী ি্যৱহাৰ কফৰ মটপাৰ িক্ৰ পৃষ্ঠত লক কৰা খাজঁ�ুক্ত সংযো�াগ িনাওক।

আনহ্য্ৰটা পৰীক্ষা কৰক আৰু কািৰ অংকন অনুসনৰ ষ্টটীলৰ ননয়ি 
ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰৰয়াজ্নীয় সকৰলা ভাট্া নদয়া সহৰি শন নাই শসয়া 
ননশ্চিত কৰক। (নচত্ ১)

এটা সিতল ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ বাস ্য্িূহ আতঁৰাওক। শবঞ্চ শলেটত 
শহৰচট শষ্টকৰটা িাউণ্ট কৰক।

ভাজঁ্ কনৰবলল আগৰত নচননিত কৰা শৰখািালত শহৰচট শষ্টকৰ প্ৰান্তত 
শ্ীটখন অনুভূনিকভাৰৱ ৰাখক।

কােৰ শিৰলৰটৰৰ কািৰটাৰ দুৰয়া িূৰত ধাৰৰৰৰ আঘাত কৰক।  
(নচত্ ২) শৰেক বা ভাজঁ্ৰ নচন গেন শহাৱাৰটা পৰ্ ্য্ৰবক্ষণ কৰক।

এৰকটা আঘাতৰ শকাণ ব্যৱহাৰ কনৰ কািৰ শশষৰটা অলপ তললল 
নিাই নদয়ক, ঘূৰণীয়া শকাণ বশৃ্ধি কৰক।

ওপৰৰ কাৰ্ ্য্্যৰটা পুনৰাবত্ৃনত কৰক শৰ্নতয়াললৰক প্ৰান্তৰটা 
প্ৰৰয়াজ্নীয় শকাণলল ঘূৰাই নননদৰয়। (নচত্ ৩)

৯০০ তলক অনধক ঘূৰাৰ বাৰব কািৰটা শষ্টকৰ িুখৰ ওপৰত 
সিতলভাৰৱ সহায় কৰক।

‘A’ ত আঙুনলৰৰ শষ্টকৰটা ধনৰ বুঢ়া আঙুনলৰৰ কািৰটা োইত ধনৰ 
ৰাখক। (নচত্ ৪)

শপলনীয়া টটন শলেটৰ টুকুৰা এটাৰ ওপৰত ধাৰৰ ধাৰৰ শিৰলট কৰক। 
(নচত্ ৫)

শ্ীটৰ আনৰটা প্ৰান্তত এৰক কাি পুনৰাবত্ৃনত কনৰ হুক গেন কৰক। 
(নচত্ ৬)

শবঞ্চ শলেট এখনত ফাৰনল শষ্টকৰটা িাউণ্ট কৰক। (নচত্ ৭ক) সৰু 
ব্যাসাধ ্য্, শলেট থকা শঙ্কুৰ বাৰব “দীঘল শটপাৰ শোটঁৰ নশংৰু্ক্ত 
শলাহাৰ শষ্টক” ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ ৭খ & ৭গ)

ৱক্য্ নপিৰ এটা িূৰ ফাৰনল শষ্টকত শষ্টকৰ অক্ষীয় শৰখাৰ 
সিান্তৰালভাৰৱ ৰাখক আৰু নচত্ ৮ত শদখুওৱাৰ দৰৰ শবকঁা কৰক।

ৱক্য্নপিৰ আনৰটা িূৰত এৰক কাি পুনৰাবত্ৃনত কৰক। (নচত্ ৯)ত 
শদখুওৱাৰ দৰৰ ৱক্য্নপচৰটা সিাৰন শবকঁা কৰক।

বতৃ্তাকাৰ নিস্ৰ ওপৰলল ঘূৰৰাৱা প্ৰান্তৰটা পৰীক্ষা কনৰ লাৰহ লাৰহ 
বক্ৰ কনৰ দুৰয়াটা িূৰ এৰকলৰগ নিনলব লাৰগ। (নচত্ ১০)
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ৱক্যফপছৰ ভাজঁ কৰা প্ান্তযোিাৰ সমান্তৰাল মহাৱাযোটা 
ফনশ্চিত কৰক, �ফদ নহয় মতযোন্ত প্ান্তযোিাৰ (ফচত্ৰ ১১)ত 
মদখুওৱাৰ দযোৰ ফমল নাৰ্াফকি।

ভাজঁ্ কৰা প্ৰান্তৰবাৰ নচত্ ১২ত শদখুওৱাৰ দৰৰ হুক কৰক।

(নচত্ ১৩)ত শদখুওৱাৰ দৰৰ শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ লাৰহ লাৰহ ধাৰৰ 
ধাৰৰ লক কৰক। (এনতয়া খাজঁ্ৰ্ুক্ত নচি গেন সহৰি)

গ্ৰুভাৰৰ সটেক আকাৰ ননব ্য্াচন কৰক।

(নচত্ ১৪)ত শদখুওৱাৰ দৰৰ খাজঁ্ৰু্ক্ত সংৰৰ্াগস্লৰ ওপৰত খাজঁ্ৰটা 
ৰাখক।

খাজঁ্ৰটা অনত সািান্য শকাণত ৰাখক। সংৰৰ্াগস্লৰ প্ৰাৰন্ত খাজঁ্ৰটাৰ 
বাৰব গাইি নহচাৰপ কাি কৰৰ। (নচত্ ১৫)
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গ্ৰুভাৰৰটা উলম্ব অৱস্ালল আননব। (নচত্ ১৬)

বল শপইন হাতুৰীৰৰ গ্ৰুভাৰৰ ওপৰত সুদৃঢ়ভাৰৱ আঘাত কৰক আৰু 
আনৰটা িূৰত এৰকনখনন লক কৰক। (নচত্ ১৭)

িূৰৰবাৰ আৰকৌ এবাৰ পৰীক্ষা কনৰ চাওক শৰ্ শসইৰবাৰ শাৰীত আৰি 
শন নাই। শহণ্ড গ্ৰুভাৰৰ সহায়ত লাইনৰ কাৰষৰৰ নচিৰটা লক কনৰ 
থানকব।

এনতয়া জ্ইণ্টৰটা সম্ূণ ্য্ লক সহ সগৰি। (নচত্ ১৮)

শশষত শগাৰটই শৰীৰৰটা শিৰলৰটৰৰ িসণৃ কনৰ লওক আৰু ষ্টটীলৰ 
ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ কািৰ অংকন অনুসনৰ িাত্া পৰীক্ষা কৰক।

প্ৰৰয়াজ্নীয় আকাৰৰ নিিৰ সটেক শিটটং পাবলল হ’শল এটা গ্ৰুভাৰৰ 
সটেক আকাৰ ব্যৱহাৰ কৰাৰটা প্ৰৰয়াজ্নীয়। ৰ্নদ নহয়, শতৰন্ত নচিৰটা 
অনত বহল বা অনত সংকীণ ্য্ কনৰ ৰখা হয়। নচত্ ১৯, ২০ - ২১।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংযোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.53
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.54
ফিটাৰ (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

ফৰযোভটটঙৰ িাযোি শ্ৰিল (Drill for riveting)
উযোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংকন অনুসফৰ শ্ৰিলৰ িুটাযোিাৰ ফচফনিত কৰক
•  লিদ্ুযফতক পযোট্যিল শ্ৰিফলং মমফচন ি্যৱহাৰ কফৰ ফৰযোভটটঙৰ িাযোি শ্ীটযোমটালত িুটা মলেম্প আৰু শ্ৰিল কৰক।
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পফৰচ� ্যা ক্ৰম (Job Sequence)

•  ষ্টটীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ ৪৮x৫০নিনি শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্ষা 
কৰক।

•  শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত চাদৰখন সিতল কনৰ লওক।

•  শ্ৰেল ফুটাৰ বাৰব ব্যৱধান নবন্যাস কৰক আৰু শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু 
বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ৰেল ফুটাৰ শকন্দ্ৰ নবন্সুিূহ 
নচননিত কৰক।

•  ‘C’ শলিম্ ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ীটখন ভালদৰৰ ধনৰ ৰাখক।

•  অংকন অনুসনৰ ফুটাৰ িাৰজ্ৰৰ Ø 3.2mm শ্ৰেল কৰক।

•  হাৰতৰৰ শ্ৰেল কৰা ফুটাৰবাৰত ঘূৰাই িাঙৰ আকাৰৰ শ্ৰেৰলৰৰ 
ফুটাৰবাৰ নি-বাৰ কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

শশ্ক্তচাফলত পযোট্যিল শ্ৰিফলং মমফচনৰ দ্াৰা শ্ীটযোমটালত শ্ৰিফলং কৰা (Drilling on 
sheetmetal by power operated portable drilling machine)
উযোদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
•  শশ্ক্ত চযোলাৱা পযোট্যিল শ্ৰিফলং মমফচন সটেকভাযোৱ চলাই শ্ীটযোমটালত সটেক আকাৰৰ িুটা শ্ৰিল কৰক।

শচণ্টাৰ পাঞ্চ আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ লাৰহ লাৰহ শ্ৰেল 
কনৰবলগীয়া ফুটাৰবাৰৰ নচননিত শকন্দ্ৰ নবন্ৰুবাৰ পাঞ্চ কৰক।

পৰট্য্বল শ্ৰেনলং শিনচনৰ শ্ৰেল চাকত এটা শপান শশ্ংক, শ্ৰেল নবট 
সিুুৱাওক আৰু চাক নকৰৰ টান কৰক। (নচত্ ১)

পাৱাৰ অপাযোৰযোটি পযোট্যিল শ্ৰিফলং মমফচনৰ শ্ৰিল 
চাকত শ্ৰিলযোটা মসাযোমাৱাৰ আগযোত ফনশ্চিত হওক ম� 
চুইচযোটা িন্ধ লহ আযোছ আৰু মাটটৰ ি্যৱস্া কৰা লহযোছ।

ৱক্য্নপচৰটা উপৰ্ুক্ত কােৰ সিথ ্য্নত ৰাখক আৰু ‘C’ শলিম্ৰ সহায়ত 
শলিম্ কৰক। (নচত্ ২)

পৰট্য্বল শ্ৰেনলং শিনচনৰটা এহাৰতৰৰ ধনৰ আনখন হাতৰ আগফালৰ 
আঙুনল আৰু বুঢ়া আঙুনলৰৰ বন্কুৰটা ধনৰব লাৰগ, ৰ্াৰত শ্ৰেলৰটা 
শ্ৰেল কনৰবলগীয়া ধাতুৰ পষৃ্ঠৰ লগত লম্বভাৰৱ থাৰক। (নচত্ ২)

নবিতীয় আঙুনলৰৰ টট্গাৰ চুইচৰটা ‘ON’ কৰক।

ফুটা শ্ৰেনলং শনাৰহাৱাললৰক শ্ৰেনলং শিনচনত চাপ নদব লাৰগ।

শ্ৰেনলং সম্ূণ ্য্ শহাৱাৰ নপিত শ্ৰেনলং শিনচনৰটা বন্ধ কনৰ নদব।

হাৰতৰৰ শ্ৰেল কৰা গাতঁৰটাৰ ওপৰত ঘূৰাই িাঙৰ আকাৰৰ শ্ৰেৰলৰৰ 
ফুটাৰবাৰ নি-বাৰ কৰক।

ধাতুৰ শীটত সবদু্যনতক পনৰচানলত পৰট্য্বল শ্ৰেনলং শিনচৰনৰৰ 
শ্ৰেনলং কৰাৰ সিয়ত অন্যথা লঘু চাপ প্ৰৰয়াগ কনৰব লাৰগ, শ্ৰেলৰটা 
ৱক্য্নপিত আঘাত পাব। (নচত্ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংযোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.54
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.55
ফিটাৰ (Fitter) - শ্ীট মমটাল 

ফ�মান প্কাৰৰ ফৰযোভট মপাৱা �ায় ফসমান প্কাৰৰ ফৰযোভট কৰা, কাউণ্াৰ ফছংক 
মহি ফৰযোভট ি্যৱহাৰ কৰা (Riveting with as many types of rivet as available, use 
of counter sunk head rivets)
উযোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংকন অনুসফৰ ফৰযোভটটঙৰ িাযোি িুটা ফচফনিত আৰু শ্ৰিল কৰক
•  ফৰযোভট কাউণ্াৰ ফছংক মহি ফৰযোভট, মলেট মহি ফৰযোভট, মনেপ মহি ফৰযোভট আৰু মপন মহি ফৰযোভট।
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পফৰচ� ্যা ক্ৰম (Job Sequence)

•  ষ্টটীলৰ ননয়ি ব্যৱহাৰ কনৰ ৫০x৪৮নিনি শ্ীটৰ আকাৰ পৰীক্ষা 
কৰক।

•  শিৰলট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেনিং শলেটত চাদৰৰবাৰ সিতল কনৰ 
লওক।

•  অংকন অনুসনৰ ফুটা নচননিত কনৰ শ্ৰেল কৰক।

• সকৰলা ফুটা শ্ৰেল কৰা শ্ীটৰ টুকুৰাৰটা আন এটাৰ ওপৰত 
ৰাখক, ৰ্াৰত শ্ীটৰবাৰৰ ওপৰত ওপৰলক লগা প্ৰান্তৰবাৰ নচননিত 
শৰখাৰবাৰৰ সসৰত নিল খায়।

•  শ্ৰেল কৰা ফুটাৰবাৰ শকন্দ্ৰত এৰক শৰখাত ৰাখক।

• শকন্দ্ৰৰ ফুটাত ৩ নিনি িাৰয় কাউণ্টাৰ নিংক শহি নৰৰভট 
সুিুৱাওক। (নচত্ ১)

•  বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নৰৰভট শচটৰ সহায়ত নৰৰভটৰ 
িূৰৰটা গেন কৰক।

•  ইনতিৰধ্য ওপৰৰ টুকুৰাৰটাত শ্ৰেল কৰা ফুটাৰবাৰৰ িাৰজ্ৰৰ 
শ্ীটৰ তলৰ টুকুৰাৰটাত বাকী থকা ফুটাৰবাৰ শ্ৰেল কৰক।

•  িাঙৰ আকাৰৰ শ্ৰেৰলৰৰ ফুটাৰবাৰ নিবাৰ কৰক, হাৰতৰৰ শ্ৰেল 
কৰা ফুটাৰবাৰত ঘূৰাই নদয়ক।

•  নৰৰভটৰবাৰ নবকল্প ফুটাত সুিুৱাই এটা এটালক নৰৰভটৰ িূৰৰবাৰ 
গেন কনৰ নৰৰভট শচট, আৰু বল শপইন হাতুৰীৰ সহায়ত একক 
নৰৰভটৰু্ক্ত শলপ জ্ইণ্ট (শংৃখল) বনাওক।

•  এৰকদৰৰ TASK 2 ত শলেট শহি নৰৰভট, TASK 3 ত শনিপ শহি 
নৰৰভট আৰু TASK 4 ত শপন শহি নৰৰভট ব্যৱহাৰ কনৰ শ্ৰেল 
আৰু নৰৰভট কৰক আৰু নৰৰভটটং সম্ূণ ্য্ কৰক।

কাউন্টছাংক মহি ফৰযোভট, মপন মহি ফৰযোভট, মনেপ 
মহি ফৰযোভট আৰু মলেট মহি ফৰযোভট গেন কফৰিলল 
মৰিফছং মলেট, ফৰযোভট মচট, ফৰযোভট মনেপ আৰু এটা িল 
মপইন হাতুৰী ি্যৱহাৰ কফৰ ফৰযোভটটং সম্পূণ ্য কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংযোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.55
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন         অনুশীলনী 1.4.56
ফিটাৰ  (Fitter) - ৱেল্ডিং 

চাপ আঘাত আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ, ৱপান - ৱৰখাৰ গুটট ৰখা (Striking and maintaining 
arc, laying straight - line bead)
উবদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ৱ্ৰেফচিং আৰু ৱটফপিং পদ্ধফতবৰ চাপবটাক আঘাত আৰু ৰক্ষা কৰা
• এবকধৰণৰ ৱ্ৰেইট ৱে্ড ফেড জমা কৰক আৰু ৱদাষৰ োবে পৰীক্ষা কৰক।
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পফৰচৰা্ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ ্য 1 : চাপ আঘাত কৰা আৰু ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰা

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ নচননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক।

•  ষ্টীলৰ তাৰঁৰ ব্াছেছৰ ধাতুৰ পষৃ্ঠভাগ পনৰষ্াৰ কৰক আৰু শতল 
আৰু গ্ীজ থানকছল মনচ শপলাওক।

মফল ো মফৰছাৰ িলত সিংবৰাগ ৱেযা হয।

•  সুৰক্াৰ শপাোক (সুৰক্ামূলক কাছপাৰ) নপন্ধক

•  শেল্ডিং শকবলসমূহ শমনচন আৰু কামৰ সসছত সিংছৰাগ কৰক।

ৱকেলসমূহৰ ক্ষফত আৰু ফিলা সিংবৰাগৰ োবে পৰীক্ষা 
কৰক। আৰ-্ৱলেম্প সটিকভাবে সিংলগ্ন হহবছ ৱন নাই 
পৰীক্ষা কৰক।

•  এটা Æ 4mm M.S. ধাৰণকাৰীত ইছলক্ট্ৰ’ড।

ইবলক্ট্ৰ’ডবটা খালী মূৰৰ পৰা ধাৰণকাৰীবটাত 
সুদৃঢ়ভাবে ধফৰ ৰখাবটা ফনলচিত কৰক।

•  শেল্ডিং কাছৰণ্ট (এম্পিযাৰ) ১৪০-১৫০ এম্পিযাৰ শেট কৰক।

ৰফদ ৱেল্ডিং ৱমফচনবটা D.C.ৰ হয, ৱতবতে ইবলক্ট্ৰ’ডবটা 
ঋণাত্মকৰ হসবত সিংবৰাগ কৰক।

•  শেল্ডিং শমনচন আৰম্ভ কৰক।

•  আছঁচাৰ পদ্ধনতছৰ চাপছটা আঘাত কনৰ ৰখা।

আক-্ৱেল্ডিং কৰাৰ সমযত সটিক ৰঙৰ চশমা লবগাো 
ৱেল্ডিং ্ৰেীণ ে্যেহাৰ কৰক।

•  এটা সঠিক চাপ কম দৰূত্বৰ বাছব ধনৰ ৰাখক আৰু ইছলক্ট্ৰ’ডছটা 
দ্ৰুতভাছে ওপৰলল উনলযাই ভাঠি লওক।

সটিক চাপ োফনব্ঙ ফথিৰ, ৱচাকা, ৱক্ৰকফলিং শব্দ ফদে।

ইবলক্ট্ৰ’ড জমা ৱনাবহাোকক প্ৰফতোবৰই চাপবটা আঘাত 
কফৰে ৱনাোৰাকলবক এই ে্যাযামবটা পুনৰােৃতফ্ত 
কৰক।

ৰফদ ইবলক্ট্ৰ’ডবটা ৱলেটত জমা হয (লাটি ৰাবক) ৱতবতে 
অফত উত্াপ ো নষ্ট নহ’েকল হাতৰ কফজিৰ গফতৰ দ্ৰুত 
টুইবষ্টবৰ তৎক্ষণাত মুক্ত কফৰে লাবগ।

কাৰ ্য 2 : আক ্ৱেল্ডঙৰ দ্াৰা ৱ্ৰেইট লাইন ফেড ৰখা

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ নচননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক।

•  অিংকন অনুসনৰ গুঠটৰ অেস্ান নচননিত কৰক।

•  শেল্ডিং শটবুলত কামৰ টুকুৰাছটা সমতল অেস্াত স্াপন কৰক

•  আক্য-শেল্ডিং প্াণ্টছটা শেট কৰক আৰু শেল্ডিং শকবলসমূহ 
সিংছৰাগ কৰক।

•  এম.এে. ধাৰণকাৰীত ইছলক্ট্ৰ’ড ∅৪নমনম।

ইবলক্ট্ৰ’ড-ৱহা্ডাৰ JAWS পফৰষ্াৰ ৱহাোবটা ফনলচিত 
কৰক।

•  এনচ বা নডনচ শমনচনত শেল্ডিং কাছৰণ্ট ১৪০-১৫০ এম্পিযাৰ 
স্াপন কৰক।

ৰফদ শলক্তৰ উৎস D.C হয ৱতবতে ইবলক্ট্ৰ’ডবটাক 
ঋণাত্মক ৱপান ৱমৰুত্বৰ হসবত সিংবৰাগ কৰক।

•  সপিূণ ্য সুৰক্া শপাোক নপন্ধক আৰু শেল্ডিং স্কীণৰ নফল্াৰ শলন্স 
পৰীক্া কৰক।

•  পৰীক্াৰ বাছব এটা শস্কপ টুকুৰাত চাপছটা আঘাত কৰক আৰু 
বত্যমানৰ শেঠটিং পৰ ্যছবক্ণ কৰক

ইবলক্ট্ৰ’ডৰ জ্বলন ৱহাোবটা ফনলচিত কৰক স্াভাফেক.

•  জব-নপেৰ ওপৰত থকা চাপছটা এটা প্ান্তত আঘাত কৰক আৰু 
এছকধৰণৰ স্াভানেক চুঠট চাপ বজাই ৰাখক।

•  ইছলক্ট্ৰ’ডছটা সৰল শৰখাত সল ৰাওক আৰু শপ্টৰ আনছটা প্ান্তত 
থকা নবডছটা সপিূণ ্য কৰক।

•  শেল্ডিৰ সমযত ইছলক্ট্ৰ’ডৰ সঠিক শকাণ ৭০o - ৮০o ত ৰাখক।

•  চাপৰ সদঘ ্য্যই এটা নস্ৰ শচাকা শৰেকনলিং শব্দ উৎপন্ন কছৰ।

•  ভ্ৰমণৰ গনত প্ায। প্নত নমননটত ১৫০ নমনলনমটাৰ হাৰত।

•  শে্ড নবডৰ পৰা শলেগ আতঁৰাই পৰীক্া কৰক:

-  ইউননফম ্য প্স্ আৰু উচ্চতা - শলেগ অন্তভু্যলতি।

-  সিংছৰাজনৰ স্াভানেক গভীৰতা।

- শপান

•  ভাল ফলাফল শনাছপাোললছক ব্যাযামছটা পুনৰাবত্ৃনত কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ৱেল্ডঙৰ োবে আক ্ৱেল্ডিং ৱমফচনৰ ৱছটটিং (Setting of arc welding machine for 
welding)
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
• আক-্ৱেল্ডিং লোণ্টবটা থিাপন কৰক
• ইবলক্ট্ৰডৰ আকাৰ অনুসফৰ কাবৰণ্ট ফনধা্ৰণ কৰক
•  ৱ্ৰেফচিং আৰু ৱটফপিং পদ্ধফতবৰ চাপবটাক আঘাত আৰু ৰক্ষা কৰা

চাপত আঘাত কৰাছটা চাপ শেল্ডিৰ এটা শমৌনলক কাৰ ্য্য। প্নতবাৰ 
শেল্ডিং আৰম্ভ হ’শলই হ’ব।

আক্য শেল্ডিংত নশনকবলল ই এক অপনৰহাৰ ্য শমৌনলক দক্তা।

আক-্ৱেল্ডিং উবদ্যাগৰ ৱছটটিং (ফচত্ৰ ১)

শেল্ডিং শমনচনৰ বাছব শলতিৰ উৎসৰ কাম পৰীক্া কৰক

মনত ৰাফখে ফেদ্ুযৎ ভাল চাকৰ ফকন্তু ৱেযা মাফলক।

ফৰবকাবনা হেদ্ুযফতক সমস্যা সমাধানৰ োবে 
ইবলফক্ট্ৰফচযানক ৱিান কৰক।

শেল্ডিং শকবলছবাৰ শেল্ডিং শমনচনৰ সসছত সিংছৰাগ কৰক।

ৱকেল সিংবৰাগসমূহ পফৰষ্াৰ, শুকান, টান আৰু 
ৱমফচনৰ সটিক টাফমব্নলৰ হসবত সিংৰুক্ত ৱহাোবটা 
ফনলচিত কৰক।

শেল্ডিং শটবুলৰ সসছত মাঠটৰ শকবলছটা সঠিক িাইত টানলক সিংলগ্ন 
কৰক।

ইছলক্ট্ৰ’ড-শহা্ডাৰছটা ননৰাপদ িাইত ৰাখক।

ৰফদ ৱমফচন DC শলক্তত আবছ, ৱকেুলসমূহ সটিক 
ৱমৰুত্ব ত সিংবৰাগ কৰক

এটা শেল্ডিং কাছৰণ্ট শেট কৰা

ব্যেহাৰ কনৰবলগীযা ইছলক্ট্ৰ’ডৰ ব্যাসৰ অনুসনৰ শেল্ডিং কাছৰণ্ট 
ননধ ্যাৰণ কৰক। (তানলকা ১)

শেল্ডিং কনৰবলগীযা ধাতুৰ শবধ অনুসনৰ বা পৰামশ ্য অনুসনৰ 
ইছলক্ট্ৰ’ড ননব ্যাচন কৰক। (তানলকা ১)

ইছলক্ট্ৰডৰ সঠিক আকাৰৰ উপলব্ধ নহ’শল ননকটতম আকাৰৰ 
নবকল্প ইছলক্ট্ৰ’ড ব্যেহাৰ কৰক।

ইছলক্ট্ৰ’ডৰ ব্যাস শেল্ডিং কনৰবলগীযা ধাতুৰ ডািতলক শবনে হ’ব 
নালাছগ।

এটা চাপ আঘাত কৰা আৰু ৰক্ষা কৰা

ৱ্ৰেফচিং পদ্ধফত (ফচত্ৰ ২)

ইছলক্ট্ৰ’ডছটা জব-নপেৰ ওপৰত প্ায ২৫ নমনলনমটাৰ ওপৰত এটা 
মূৰত, পষৃ্ঠৰ লগত লম্বভাছে ধনৰ ৰাখক।

শেল্ডিং স্কীণখন চকুৰ সনু্খত আননব।

সুৰক্ষাৰ ৱপাছাক ফপন্াবটা ফনলচিত কৰক।

সূচী ১

কাহঁী  ইবলক্ট্ৰ’ড ৱসাতঁ

ডািতা আকাৰ ফম.ফম পফৰসৰ
ফম.ফম.ত (প্ৰায)  (এম্ম্পযাৰ) 

1.6 1.6 40-60
2.5 2.5 50-80
4.0 3.2 90-130
6.0 4.0 120-170
8.0 5.0 180-270
25.0 6.0 300-400

শকেল হাতৰ কনজিৰ গনত ব্যেহাৰ কনৰ শেল্ডিং কামৰ ওপছৰছৰ 
ইছলক্ট্ৰ’ডছটা দ্ৰুত আৰু শকামলভাছে টানন চাপছটাত আঘাত কৰক।
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ইছলক্ট্ৰ’ডছটা পষৃ্ঠৰ পৰা প্ায ৬ নমনলনমটাৰ দৰূত শকইছেছকণ্ডমানৰ 
বাছব আতঁৰাই নদযক, আৰু তাৰ নপেত ইযাক (প্ায) ৪ নমনলনমটাৰ 
দৰূত্বলল নমাই নদযক।

ৰফদ চাপবটা সটিকভাবে আঘাত কৰা হহবছ ৱতবতে 
অফেৰত ৱচাকা ৱক্ৰকফলিং শব্দৰ হসবত ৱপাহৰৰ 
ফেব্াৰণ এটা উৎপন্ন হ’ে।

ৱটফপিং পদ্ধফত (ফচত্ৰ ৩)

কামৰ পষৃ্ঠভাগ লাছহ লাছহ স্পশ ্য কনৰবলল ইছলক্ট্ৰ’ডছটা তললল সল 
চাপছটাত আঘাত কৰক

ইছলক্ট্ৰ’ডছটা লাছহ লাছহ ওপৰলল সল ৰাওক, প্ায ৬ নমনলনমটাৰ 
শকইছেছকণ্ডমানৰ বাছব, আৰু তাৰ নপেত ইযাক প্ায ৬ 
নমনলনমটাৰলল নমাই নদযক। পষৃ্ঠৰ পৰা ৪নম.নম

ৱটফপিং পদ্ধফত সাধাৰণবত োঞ্ছনীয কাৰণ ইযাৰ দ্াৰা 
কামৰ পৃষ্ঠত গাতঁৰ ফচন উৎপন্ন নহয।

চাপৰ দ্াৰা সৰল ৱৰখাৰ গুটট (ৱলেট অেথিান) (Straight line beading by arc  (Flat 
position))
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
• ৱপান গুটটবোৰ সমতল অেথিাত জমা কৰক
• ৱে্ডবমণ্ট পফৰষ্াৰ কৰক আৰু ৱদাষৰ োবে পৰীক্ষা কৰক

জে ৱছটটিং

শেল্ডিং শটবুলত কামছটা সমতল অেস্াত ৰাখক। (নচত্ৰ ১)

ব্যেহাৰ কৰা ইছলক্ট্ৰ’ডৰ বাছব সদায কাছৰণ্ট শৰঞ্জ চাট্য অনুসৰণ 
কৰক।

ইবলক্ট্ৰডৰ অেথিান (ফচত্ৰ ৩ক আৰু খ)

কাম আৰু শেল্ডিং শটবুলৰ মাজত ভাল সবদু্যনতক সিংস্পশ ্য থকাছটা 
ননলচিত কৰক।

েতম্ানৰ ৱছটটিং (ফচত্ৰ ২)

শেল্ডিং শমনচনত কাছৰণ্ট শেট কৰক, ১৪০-১৫০ এম্পিযাৰৰ বাছব 
Ø৪নমনম এম.এে. ইছলক্ট্ৰ’ড।

ইছলক্ট্ৰ’ডছটা ৭০° শকাণত ধনৰ ৰাখক - শে্ড লাইনৰ সসছত ৮০° 
আৰু কাষৰ শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ সসছত ৯০°।

ৱপান গুটট জমা কৰা (ফচত্ৰ ৪)

পাঞ্চ কৰা ৱৰখা অনুসৰণ কফৰ আৰু চাপ েজাই ৰাফখ ৱপান 
গুটট জমা কৰক

•  সঠিক চাপৰ সদঘ ্য্য

•  সঠিক ভ্ৰমণৰ গনত

•  ইছলক্ট্ৰ’ডৰ সঠিক শকাণ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.56

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



192

ৱেল্ডিং ্ৰেীণ ৱলন্স পফৰষ্াৰ ৱহাোবটা ফনলচিত কৰক 
ৰাবত আপুফন চাপ আৰু ৱেল্ডিং লাইন চাে পাবৰ।

সাধাৰণ কাচঁখন সলনন কৰক, ৰনদ নেঠটনক পছৰ।

চাপৰ কৰা শুনা। ই এটা ফথিৰ ৱচাকা ৱক্ৰকফলিং SOUND 
উৎপন্ন কবৰ

ইছলক্ট্ৰ’ড গনল শৰাো আৰু গনলত পুলৰ মাছজছৰ সব শৰাো চাই জমা 
শহাো ধাতু গিন কৰা চাই ৰাত্ৰাৰ গনত সামঞ্জস্য কৰক। (নচত্ৰ ৫ক 
আৰু খ)

ৱে্ডবমণ্ট পফৰদশন্ (ফচত্ৰ ৬)

নচনপিং হাতুৰী আৰু তাৰঁৰ ব্াে ব্যেহাৰ কনৰ শে্ডছমণ্টৰ পৰা শলেগ 
আতঁৰাই শপলাব লাছগ।

ৱলেগ আঁতবৰাোৰ সমযত চশমা ে্যেহাৰ কৰক।

জমা ৱহাো গুটটবোৰ পৰীক্ষা কৰক আৰু ইযাৰ ফৰবকাবনা 
ফভন্নতা লক্ষ্য কৰক:

•  প্স্ আৰু উচ্চতা

•  সিংছৰাজনৰ গভীৰতা

•  শদৌৰৰ সদঘ ্য্য। (সৰলতা)
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন         অনুশীলনী 1.4.57
ফিটাৰ  (Fitter) - ৱেল্ডিং 

ৱগছ আৰু এ আৰ ফচ ৱেল্ডিং প্ৰলক্ৰযা ে্যেহাৰ কফৰ োট জইণ্ট আৰু ‘টট’ জইণ্ট 
েবনাো (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)
উবদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  েকফ্পছবটা ৱচট আৰু ৱে্ড কফৰ এটা েগব্ক্ষত্ৰৰ োট আৰু ‘T’ ফিবলট জইণ্টবোৰ চাপত সটিক প্ৰাফতেককৰণত গিন কৰক
•  পৰামশ ্ফদযা ইবলক্ট্ৰ’ড, ফিলাৰ ৰড আৰু নবজলৰ আকাৰ ে্যেহাৰ কফৰ এটা ‘টট’ ফিবলট আৰু েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্ট ৱে্ড  

কৰক
•  গাটঁিৰ পৰা ফেকৃফত আঁতৰাই ৱপবলাো
•  ৱে্ডবমণ্ট পফৰষ্াৰ কৰক আৰু পৃষ্ঠৰ ৱদাষৰ োবে পৰীক্ষা কৰক।
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পফৰচৰা্ ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ ্য 1 : আক ্ৱেল্ডঙৰ দ্াৰা সমতল অেথিাত েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্ট

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  বগ ্যছক্ত্ৰৰ বাছব আকাৰ অনুসনৰ নচননিত কৰক আৰু ফাইল 
কৰক।

•  শেল্ডিং শটবুলত টুকুৰাছবাৰ ১.৫ নমনলনমটাৰ ফাকঁ থকা বগ ্যছক্ত্ৰৰ 
বাট জইণ্টৰ বাছব স্াপন কৰক। (নচত্ৰখন চাওক)

•  এটা ∅3.15mm M.S. ইছলক্ট্ৰ’ড কনৰ ১২০ এম্পিযাৰ কাছৰণ্ট 
শেট কৰক।

ইবলক্ট্ৰ’ডবটা ঋণাত্মকৰ হসবত সিংবৰাগ কৰক, ৰফদ 
শলক্তৰ উৎস D.C.

•  টুকুৰাছবাৰ দুছযা মূৰত আৰু মাজছতা শটক কৰক।

সুৰক্ষাৰ ৱপাছাক ফপন্াবটা ফনলচিত কৰক।

•  শটক কৰা টুকুৰাছবাৰৰ প্ানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক, আৰু 
প্ছযাজন হ’শল পুনৰায শেট কৰক।

•  জইণ্টছটা শেল্ডিং শটবুলৰ ওপৰত সমতল অেস্াত ৰাখক, 
ভালদছৰ মাঠটত লগাওক। (শটকে চাইড ডাউন)

•  এটা  ∅4.0mm M.S. ইছলক্ট্ৰ’ড কনৰ ১৫০-১৬০ এম্পিযাৰ 
কাছৰণ্ট স্াপন কৰক।

•  প্থম গুঠটছটা সিংছৰাগ শৰখাৰ কাছষছৰ এটাৰ সসছত জমা কৰক:

- শুদ্ধ চাপ সদঘ ্য্য

- সঠিক ইছলক্ট্ৰ’ড শকাণ

- সঠিক শেল্ডিং গনত।

- সঠিক শেল্ডিং গনত।

•  গুঠটৰ পৰা শলেগছটা নচপ কনৰ ব্াে কনৰ পৰীক্া কৰক।

গৰম কামবটা ধফৰ ৰাফখেকল টিং, ফচফপিং আৰু চািাইৰ 
োবে ফচফপিং হাতুৰী আৰু তাৰঁৰ ব্াছ, চকুৰ সুৰক্ষাৰ 
োবে চশমা ে্যেহাৰ কৰক।

•  প্থম গুঠটছটাৰ নপেফালছটা ভালদছৰ পনৰষ্াৰ কনৰ শটকছবাৰ 
ফ্াে কনৰ নপনহ লওক।

•  এছক শেঠটিংে ব্যেহাৰ কনৰ নবিতীয নবডছটা এইফাছল জমা কৰক।

•  গুঠটৰ পৰা শলেগ নচপ কৰক, ব্াে কৰক আৰু শদাষৰ বাছব 
পৰীক্া কৰক।

•  এই ব্যাযামৰ অভ্যাস কৰক শৰনতযাললছক আপুনন শব্দ বাট শে্ড 
উৎপন্ন কনৰব শনাোছৰ।

ৰ’ত ফকন্তু জইণ্ট ৱেল্ডিং 1/3rd িাকঁ ৱলেট ো ধাতুৰ 
সমতল অিংশ অনুসফৰ েজাই ৰাফখে লাবগ।

কাৰ ্য 2 : ‘T’ আক ্ৱেল্ডঙৰ দ্াৰা সমতল অেথিাত ফিবলট জইণ্ট

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  আকাৰ অনুসনৰ নচননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক

•  দুছযাটা মূৰত থকা জব-নপচছবাৰ ‘T’ নফছলট জইণ্ট নহচাছপ 
স্াপন কৰক আৰু শটক কৰক। (নচত্ৰ অিংকন চাওক)।

•  ননলচিত কৰক শৰ এটা ∅3.15mm ইছলক্ট্ৰ’ড আৰু এটা 130 
এম্পিযাৰ কাছৰণ্ট ব্যেহাৰ কৰা সহছে। সুৰক্াৰ শপাোক নপনন্ধব 
লাছগ।

•  শটকসমূহ পনৰষ্াৰ কৰক, প্ানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক আৰু 
কামছটা পুনৰায শসট কৰক, ৰনদ প্ছযাজন হয।

•  জইণ্টছটা শেল্ডিং শটবুল এখনত সমতল অেস্াত ৰাখক। (শটক 
চাইড ডাউন)

•  এটা ∅4mm M.S. ইছলক্ট্ৰ’ড কনৰ ১৫০-১৬০ এম্পিযাৰ কাছৰণ্ট 
স্াপন কৰক।

•  প্থম গুঠটছটা সিংছৰাগ শৰখাৰ কাছষছৰ সঠিক আৰু এছকধৰছণছৰ 
জমা কৰক

-  চাপ সদঘ ্য্য

-  ভ্ৰমণৰ গনত

-  ইছলক্ট্ৰ’ড শকাণ।

ইবলক্ট্ৰডৰ ৱকাণবটা চুকবটাৰ হসবত ৪৫° আৰু ভ্ৰমণৰ 
ফদশত ৱেল্ডিং লাইনৰ হসবত ৭০°ৰ পৰা ৮০° ৱহাোবটা 
ফনলচিত কৰক

ৱে্ডবমণ্ট পফৰষ্াৰ কৰক আৰু ৱদাষৰ োবে পৰীক্ষা 
কৰক।

•  সিংছৰাগস্লৰ আনছটা ফাল পনৰষ্াৰ কনৰ শটকছবাৰ ফ্াে কনৰ 
নপনহ লওক।

•  সিংছৰাগস্লছটা সমতল অেস্াত ৰাখক (শে্ডৰ ফালছটা তললল)।

•  প্থম গুঠটৰ বাছব ব্যেহাৰ কৰা এছক শচঠটিং আৰু শকৌশছলছৰ 
জইণ্ট লাইনৰ কাছষছৰ নবিতীযছটা শে্ড বনাওক।

ৱে্ড পফৰষ্াৰ কফৰ তলত ফদযা ৱে্ডৰ হেফশষ্ট্যসমূহ 
পৰীক্ষা কৰক।

-  মসণৃ আৰু বন্ধ নৰপল শচছহৰা। এছকধৰণৰ প্স্ আৰু উচ্চতা 
ভনৰৰ সদঘ ্য্য সমান

-  আণ্ডাৰকাট আৰু ওভাৰছলপ শনাছহাোলক শে্ডৰ ভনৰৰ 
আিুনলত ভাল নফউজন

-  নফছলট শে্ডৰ ভনৰৰ সদঘ ্য্য শপ্টৰ শবধৰ সমান

•  ভাল শে্ড উৎপাদন কনৰব শনাোৰাললছক ব্যাযামছটা পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক।
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কাৰ ্য 3: ৱগছ ৱেল্ডঙৰ দ্াৰা সমতল অেথিাত েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্ট

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ নচননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক।

•  চাকনৰৰ টুকুৰাছবাৰ শেল্ডিং শটবুলত স্াপন কনৰ ১.৫ নমনলনমটাৰ 
নশপাৰ টুনপৰ সসছত বগ ্যছক্ত্ৰৰ বাট জইণ্ট (শখালা) গিন কৰক।

•  শগে শেল্ডিং প্াণ্ট স্াপন কৰক, ৫ নিং নছজল সিংলগ্ন কৰক 
আৰু দছুযাটা শগেৰ বাছব ০.১৫ নকছলাগ্াম/শচ.নম.

•  এটা C.C.M.S. নফলাৰ ৰড ∅1.5mm শটনকিং আৰু ∅ শেল্ডিৰ 
বাছব ৩.০০নমনম।

•  সুৰক্াৰ শপাোক নপন্ধক।

•  ননৰছপক্ নশখা স্াপন কৰক।

• ∅১.৫ নমনলনমটাৰ ভছৰাো ৰড ব্যেহাৰ কনৰ দছুযাটা মূৰত আৰু 
মাজছতা টুকুৰাছবাৰ শটক কৰক। (এটা সিংছকাচন ভাট্া ৰাখক o

ৱটকবোৰ ভালদবৰ ফিউজ কফৰ ৱভদ কফৰ ল’ে লাবগ।

•  টুকুৰাছবাৰৰ মাজৰ প্ানন্তককৰণ আৰু ফাকঁ পৰীক্া কৰক, 
আৰু প্ছযাজন হ’শল পুনৰায শেট কৰক

•  শটকছবাৰ পনৰষ্াৰ কৰক আৰু শেল্ডিং শটবুলত কামছটা সমতল 
অেস্াত পুনৰ শেট কৰক।

•  ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডৰ সঠিক শকাণ ∅৩নমনমৰ সসছত 
বাওঁফালৰ শকৌশল ব্যেহাৰ কনৰ শেল্ডিং আৰম্ভ কৰক।

•  প্ান্তছবাৰ এছকদছৰ নফউজ কৰক আৰু নফলাৰ শমটাল শৰাগ 
কৰক। (ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডৰ সঠিক ভ্ৰমণ গনত আৰু 
গনত বজাই ৰাখক, ৰাছত এছকধৰণৰ শে্ড নবড উৎপন্ন হয)

•  বাওঁফালৰ প্ান্তত সৰ, শে্ড সপিণূ ্য কনৰবলল শৰেটাৰছটা ভৰাই 
লওক।

•  নশখা নুমুোই নছজল িাণ্ডা কনৰ ব্ল’পাইপছটা ননৰাপদ িাইত 
ৰাখক।

িালাই কৰা সিংবৰাগবটা পফৰষ্াৰ কৰক আৰু দৃটষ্টবগাচৰভাবে 
পৰীক্ষা কৰক

-  গুঠটৰ সামান্য উত্তল এছক প্স্ আৰু উচ্চতা।

-  নশপাৰ ওচৰৰ নৰপলে জইণ্টৰ ওছলাটা ফাছল সামান্য 
শভদকাৰী গুঠট।

•  ভাল ফলাফল শনাছপাোললছক ব্যাযামছটা পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

কাৰ ্য 4: ৱগছ ৱেল্ডঙৰ দ্াৰা সমতল অেথিাত েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্ট

•  অিংকন অনুসনৰ চাকনৰৰ টুকুৰা প্স্তুত কৰা।

•  শেল্ডিং কনৰবলগীযা শ্ীটৰ পষৃ্ঠ আৰু প্ান্ত পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শগে শেল্ডিং শটবুলত শ্ীটছবাৰ ‘ঠট’ জইণ্টৰ আকাৰত স্াপন 
কৰক।

•  সুৰক্াৰ শপাোক আৰু শগে শেল্ডিং চশমা নপন্ধক।

•  শগে শেল্ডিং প্াণ্টছটা স্াপন কৰক, নছজল নিং ৫ স্াপন কৰক 
আৰু দছুযাটা শগেৰ বাছব চাপ ০.১৫ নকছলাগ্াম এফ/শচ.নম.

•  ননৰছপক্ নশখা স্াপন কৰক, সিংছৰাগস্লৰ দুছযা মূৰত আৰু 
মাজছতা ১.৬ নমনলনমটাৰ নচ.নচ.এম.এে ৰডৰ সহাযত শটক 
কৰক।

•  ট্াই বগ ্যছৰ সিংছৰাগস্লৰ প্ানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক আৰু শটক 
কৰা অিংশছটা পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শেল্ডিং শটবুলত কামছটা সমতল অেস্াত ৰাখক।

•  বাওঁফালৰ শকৌশছলছৰ শেল্ডিং আৰম্ভ কৰক আৰু সিংছৰাগস্লৰ 
শসাহঁাতৰ মূৰছটা গনলব।

•  শেল্ডিং কনৰবলগীযা অিংশছটা (অথ ্যাৎ অনুভূনমক শ্ীটৰ অিংশ 
আৰু উলম্ব শ্ীটৰ সমাছন) নফউজ কৰক আৰু গনলত পুলত 
ভছৰাো ৰডছটা প্ছযাগ কনৰ সিংছৰাগস্লত নফছলট শে্ড গিন 
কৰক।

•  সঠিক ভ্ৰমণৰ গনত বজাই ৰাখক, ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডত 
শহঁচা মানৰ ধনৰ এছকধৰণৰ শে্ড নবড উৎপন্ন কৰক।

•  শে্ডৰ শশষত থকা শৰেটাৰছটা ভছৰাোৰ নপেত সিংছৰাগস্লৰ 
বাওঁফালৰ মূৰত শে্ডছটা বন্ধ কনৰ নদব লাছগ।

•  নশখা নুমুোই নছজলছটা িাণ্ডা কনৰ ব্ল’পাইপছটা তাৰ িাইত 
ৰাখক।

•  শে্ডছমণ্ট পনৰষ্াৰ কৰক আৰু নফছলট শে্ডত শদাষ আছে 
শননক পৰীক্া কৰক।

দৃশ্যমান পফৰদশন্

•  সামান্য উত্তলতা, এছক প্স্, এছকধৰণৰ নৰপছল এটা ভাল শে্ড 
নবডৰ ইিংনগত নদছয। আণ্ডাৰকাট, ওভাৰছলপ,শপাৰনচঠট আনদ 
শনাছহাোলক এটা শেছ্ড এটা ভাল মানৰ শে্ড ননলচিত কনৰব।

•  অনধক অনুশীলনৰ বাছব সিংছৰাগস্লৰ নসছটা পাছৰ শেল্ডিং কৰক
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

সমতল অেথিাত চাপৰ দ্াৰা েগব্ক্ষত্ৰৰ োট সিংবৰাগ (Square butt joint by arc in 
flat position)
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
•  এটা েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্টক সমতল অেথিাত ৱে্ড কৰক
•  সম্পূণ ্ ৱহাো োট ৱে্ড পৰীক্ষা কৰক।

এই ধৰণৰ জইণ্ট উছদ্যাগত অনত ব্যাপকভাছে ব্যেহাৰ কৰা হয। 
দছুযাফালৰ পৰা (৬ নমনলনমটাৰ শপ্টৰ ডািতা) শেল্ডিং কনৰছল শব্দ 
শে্ড শপাো ৰায।

শচঠটিং আৰু শটনকিং

টুকুৰাছবাৰ শেল্ডিত ৩ নমনলনমটাৰ ফাকঁ থকা বাট জইণ্ট নহচাছপ 
স্াপন কৰক। দছুযাটা মূৰত আৰু এটা শকন্দ্ৰত শটক কৰক। (নচত্ৰ ১)

∅3.15mm M.S ইছলক্ট্ৰ’ড ব্যেহাৰ কৰক। কাছৰণ্ট ১২০-১৩০ 
এম্পিযাৰ আৰু শটকৰ সদঘ ্য্য ১৫ নমনলনমটাৰ শেট কৰক।

ৱটকবোৰ ফিউজ ৱহাোবটা ফনলচিত কৰক।

শটক কৰাৰ নপেত প্ানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক, আৰু প্ছযাজন 
হ’শল পুনৰায শসট কৰক (নচত্ৰ 2)

শটক-শে্ডছবাৰ ভালদছৰ পৰীক্া কৰক।

ৱেল্ডিং োট জইণ্ট

সিংছৰাগস্লছটা সমতল অেস্াত ৰাখক।

প্থম গুঠটছটা জমা কৰক, ∅4mm M.S. ইছলক্ট্ৰ’ড আৰু ১৫০-১৬০ 
এম্পিযাৰ কাছৰণ্টৰ সসছত এটা সঠিক:

•  ইছলক্ট্ৰডৰ শকাণ

•  ভ্ৰমণৰ গনত, আৰু...

•  চাপৰ সদঘ ্য্য। (নচত্ৰ ৩)

ইবলক্ট্ৰ’ডবটা ৱে্ডৰ ৱৰখাডাল আগকল আৰু ফপছকল হল 
ৰাওক

•  শে্ডৰ আগত ধাতুছটা আগছত গৰম কৰক

•  জ্বনল শৰাোৰ প্েণতা কম কৰক

•  শে্ডৰ ওপৰৰ ওপছৰছৰ শলেগছটা নপেলল শজাৰলক আৰু শলেগ 
অন্তভু্যলতি ননযন্ত্ৰণ কৰক।

ৱে্ডৰ পফৰদশন্

শে্ডৰ পৰা শলেগ আতঁৰাই তলত নদযা শে্ডৰ সবনশষ্্যসমূহ পৰীক্া 
কৰক। (নচত্ৰ ৪)

•  গুঠটৰ প্স্ আৰু উচ্চতা এছক হ’ব লাছগ।

•  শচছহৰা মসণৃ হ’ব লাছগ আৰু ওচৰৰ নৰপল থাছক।

•  শে্ডৰ মুখখন অলপ উত্তল হ’ব লাছগ।

•  শে্ডৰ প্ান্ত ভাল নফউজন হ’ব লাছগ, শকাছনা ওভাৰছলপ আৰু 
আণ্ডাৰকাট নহ’ব লাছগ।

•  আৰম্ভনণ আৰু বন্ধ স্ানত নবষণ্ণতা আৰু উচ্চ দাগমতুি হ’ব 
লাছগ।

•  শে্ড আৰু শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ নশপা ভাল সিংছৰাজন আৰু শভদ হ’ব 
লাছগ।

•  শপ্টৰ পষৃ্ঠভাগ নেঠটনক পৰামুতি হ’ব লাছগ।
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সমতল অেথিাত চাপৰ দ্াৰা ‘T’ ফিবলট জইণ্ট (‘T’ fillet joint by arc in flat 
position)
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
•  ফেকৃফত আৰু ৱে্ডৰ ৱদাষমুক্ত সমতল অেথিাত চাপৰ দ্াৰা ‘T’ ফিবলট জইণ্ট ৱে্ড কৰক
•  ৱে্ডৰ হেফশষ্ট্যৰ োবে ফিবলটবটা পৰীক্ষা কৰক।

‘ঠট’ বা শলপ জইণ্টত জমা শহাো শে্ডক নফছলট শে্ড শবালা হয। 
প্াছয ‘ঠট’জইণ্টক নফছলট জইণ্ট বুনল শকাো হয। (নচত্ৰ ১) এই 
সিংছৰাগছটা শবনেভাছগই ঔছদ্যানগক ননম ্যাণৰ কামত ব্যেহাৰ কৰা 
হয।

ৱচটটিং আৰু ৱটফকিং (ফচত্ৰ ২)

টুকুৰাছবাৰ প্ানন্তককৰণত স্াপন কৰক, ৯০° ‘T’ গিন কৰক। 
টুকুৰাছবাৰ দুছযা মূৰত শটক কৰক।

ব্যেহাৰ কৰক ∅ ৩.১৫নমনম এম.এে. ইছলক্ট্ৰ’ড। 

১৫০-১৬০ এম্পিযাৰত কাছৰণ্ট শেট কৰক

১৫ ফমফলফমটাৰ হদঘ্্যৰ ৱটকবোৰ ভালদবৰ ফিউজ ৱহাোবটা 
ফনলচিত কৰক

শটক কৰাৰ নপেত এলাইনছমণ্ট পৰীক্া কৰক।

এটা ফিবলট জইণ্ট ৱেল্ডিং কৰা

শফ্ট পলজচন শেল্ডিৰ বাছব জইণ্টছটা ৰাখক। (নচত্ৰ ৩)

শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ সসছত ৪৫° শকাণত সিংছৰাগস্লৰ চুকছটা আিুনলযাই 
ইছলক্ট্ৰ’ডছটা ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ৪)

ইছলক্ট্ৰ’ডছটা ৰাত্ৰাৰ নদশত ১০°- ২০° শহলনীযা কৰক। (নচত্ৰ ৫)

এছকধৰণৰ ভ্ৰমণ গনতছৰ সিংছৰাগস্লৰ কাছষছৰ শেল্ডিং কনৰবলল 
আগবাঢ়ক। (নচত্ৰ ৫)

গফলত পুল আৰু ফ্ীজ কৰা গুটটবটা অত্যফধক ফে্ড 
আপ ো আণ্াৰকাট (ৱদাষ)ৰ োবে সােধাবন চাওক।

ওপৰৰ ৱদাষবোৰ শুধৰােকল ইবলক্ট্ৰ’ডৰ গফত েৃলদ্ধ 
কৰক ো ৱকাণ সলফন কৰক, ৰফদবহ ৱসইবোৰ ৱদখা 
ফদবয।

ৱে্ডবটা পৰীক্ষা কৰক

শে্ডছটা ভালদছৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

সঠিক আকৃনত আৰু আকাৰৰ বাছব নফছলটছটা পৰীক্া কৰক।

শে্ডৰ ভনৰৰ আিুনলত শকাছনা আণ্ডাৰকাট আৰু ওভাৰছলপ নাই। 
(নচত্ৰ ৬)
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নফছলটৰ ভনৰৰ সদঘ ্য্য শপ্টৰ প্ায সমান।

নশপাললছক শে্ডৰ প্ছেশ সপিূণ ্য।

শে্ডৰ মুখখন অলপ উত্তল।

OXY-Acetylene উবদ্যাগ থিাপন কৰা (Setting up OXY-Acetylene plant )
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
•  অলসি-এফচটাইফলন উবদ্যাগবটা থিাপন কৰা।

ষ্’ৰৰ পৰা শকপ থকা অলসিছজন আৰু এনচঠটনলন নচনলণ্ডাৰছবাৰ 
শগে শেল্ডিং এনৰযালল সল ৰাওক। এটা অলসিছজন নচনলণ্ডাৰত ৰিং 
কৰা ক’লা ৰিৰ বিাৰা নচনাতি কৰা হয। এনচঠটনলন নচনলণ্ডাৰ এটাৰ 
ওপৰত ৰিং কৰা শমৰুণ ৰিৰ বিাৰা নচনাতি কৰা হয। লগছত অলসিছজন 
নচনলণ্ডাৰছটা এনচঠটনলন নচনলণ্ডাৰতলক ওখ হ’ব আৰু অলসিছজন 
নচনলণ্ডাৰৰ ব্যাস এনচঠটনলন নচনলণ্ডাৰৰ ব্যাসতলক কম হ’ব।

খালী নচনলণ্ডাৰৰ পৰা নচনলণ্ডাৰ পথৃকলক ৰখাছটা ননলচিত কৰক।

শগে নচনলণ্ডাৰছবাৰ ট্লীত ৰানখ নশকনলছৰ সুৰনক্ত কৰক

গনত কৰাৰ সমযত শগে নচনলণ্ডাৰছবাৰ উলম্ব অেস্াত অলপ 
শহলনীযা কনৰ ৰানখব লাছগ আৰু নচনলণ্ডাৰৰ ভালভছবাৰৰ ক্নত 
নহ’বলল প্ছটক্টৰ শকপছটা ব্যেহাৰ কনৰব লাছগ। (নচত্ৰ ৩)  

নচনলণ্ডাৰছবাৰ সদায নচনলণ্ডাৰ শষ্ণ্ডত/মলজযাত উলম্ব/উলম্বভাছে 
ৰাখক (নচত্ৰ ২) Fig 2
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নচনলণ্ডাৰছবাৰ মাঠটত অনুভূনমকভাছে গুঠটযাই নননদব।

নচনলণ্ডাৰৰ টুনপছবাৰ আতঁৰাই শপলাওক। শগে নচনলণ্ডাৰৰ ভালভছবাৰ 
নচনলণ্ডাৰৰ চানব ব্যেহাৰ কনৰ qucikly খনুল বন্ধ কনৰ ফাঠট শপলাওক। 
নচত্ৰ ৪ 

নচনলণ্ডাৰ ভালভৰ চছকটৰ পৰা ওছলাো মনলৰ ধূনলৰ কণাছবাৰ 
নচনলণ্ডাৰ ভালভ ফাঠট পনৰষ্াৰ কৰা হয। ইযাৰ ফলত নচনলণ্ডাৰ 
ভালভছটা অনুনচতভাছে বনহ থকাৰ বাছব শগে নলক শহাোৰ পৰা হাত 
সানৰব আৰু লগছত ধূনলৰ কণাছবাৰ ননযন্ত্ৰকত প্ছেশ কৰাত বাধা 
নদব নৰছয ননযন্ত্ৰকসমূহৰ ক্নত কনৰব পাছৰ।

নচনলণ্ডাৰছবাৰ ফাঠট শৰাোৰ সমযত সদায ভালভৰ আউটছলটৰ 
নবপৰীছত নথয সহ থানকব লাছগ। (নচত্ৰ ৫)  

হাত দুখন গ্ীজ বা শতলমুতি শহাোছটা ননলচিত কৰক।

অলসিছজন ননযন্ত্ৰকছটা অলসিছজন শগে নচনলণ্ডাৰৰ সসছত সিংছৰাগ 
কৰক (শসাহঁাতৰ সূতা)।

এনচটাইনলন ননযন্ত্ৰকছটা এনচটাইনলন শগে নচনলণ্ডাৰৰ সসছত সিংছৰাগ 
কৰক (বাওঁহাতৰ সূতা)

দছুযাটা ননযন্ত্ৰকৰ চাপ ননযন্ত্ৰণ স্ক্�ু মুতি অেস্াত থকাছটা ননলচিত 
কৰক।

নচনলণ্ডাৰত সঠিক ননযন্ত্ৰকছটা ননলচিতভাছে সিংছৰাগ কৰক, 
এনচটাইনলন সিংছৰাগত বাওঁহাতৰ সূতা আৰু অলসিছজনত শসাহঁাতৰ 
সূতা থাছক।

এনচঠটনলন ননযন্ত্ৰক সিংছৰাগকাৰী বাদামছটাৰ ওপৰত এটা খাজঁ কাঠট 
শলাো হ’ব (নচত্ৰ ৬) আৰু চাপ শগজ ডাছযলছটা শমৰুণ ৰিৰ হ’ব।

সকছলা শৰেডৰুতি সিংছৰাগ প্থমছত হাছতছৰ টান কনৰ ঠিক কনৰব 
লাছগ আৰু তাৰ নপেত শকেল এটা শস্পনাৰ ব্যেহাৰ কনৰব লাছগ। 
ইযাৰ ফলত ৰেে শৰেডৰ সসছত একলত্ৰত শহাোৰ পৰা হাত সানৰবলল 
সহাযক হ’ব ৰাৰ ফলত শৰেডৰ ক্নত হ’ব।

সূতাৰ ক্নত শৰাধ কনৰবলল সদায সঠিক আকাৰৰ শস্পনাৰ ব্যেহাৰ 
কৰক (নচত্ৰ ৭) 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.57

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



201

শগে শেল্ডিং সজঁনুলৰ শৰেডৰুতি সমাছবশত লুনব্ছকচন প্ছযাগ কৰাছটা 
নবপজ্জনক কাৰণ ই জইুৰ সঠৃষ্ কনৰব পাছৰ (নচত্ৰ ৮)

টান কৰাৰ সমযত অৰথা বল এৰক। সিংছৰাগছবাৰ মাত্ৰ টান হ’ব 
লাছগ।

ননযন্ত্ৰকৰ শশষত নলী সিংছৰাগকাৰী আৰু ব্ল’পাইপৰ শশষত নলী-
সুৰক্কসমূহ সিংছৰাগ কৰক।

(অলসিছজন লাইনৰ বাছব ক’লা নলী আৰু এনচটাইনলন লাইনৰ বাছব 
শমৰুণ নলী ব্যেহাৰ কৰক।)

এনচটাইনলন সিংছৰাগত বাওঁহাতৰ সূতা বাদামৰ চুকত কাঠট থকা 
থাছক আনহাছত অলসিছজন সিংছৰাগত কাঠটব শনাোৰা শসাহঁাতৰ সূতা 
থাছক।

ক’লা নলী-পাইপৰ এটা মূৰ অলসিছজন ননযন্ত্ৰকৰ আউটছলটত 
আৰু শমৰুণ ৰিৰ নলী-পাইপছটা এনচঠটনলনৰ সসছত সিংলগ্ন কৰক 
ননযন্ত্ৰক আউটছলট (নচত্ৰ ৯) 

ভাল গ্ীপ ননলচিত কনৰবলল আৰু শগে নলছকজ এৰাই চনলবলল নলী-
নলিপ ব্যেহাৰ কনৰ সিংছৰাগসমূহ সুৰনক্ত কৰক (নচত্ৰ ১০) 

নলী-নলিপছবাৰ টান কনৰবলল স্ক্�ু ড্াইভাৰ ব্যেহাৰ কৰক। সদায 
সঠিক আকাৰৰ নলী-নলিপ ব্যেহাৰ কৰক (নচত্ৰ ১১)  

অলসিছজন নলীৰ পাইপ সিংছৰাগ কৰা ননযন্ত্ৰকৰ চাপ ননযন্ত্ৰণ স্ক্�ু 
অন কৰক (নচত্ৰ ১২)

নলী-পাইপৰ নভতৰত ধূনল বা মনলৰ কণাছবাৰ শটপ কনৰছল উৰুোই 
শপলাবলল পৰ ্যাপ্ত চাপ প্ছযাগ কৰক আৰু তাৰ নপেত চাপ ননযন্ত্ৰণ 
কৰা স্ক্�ুছটা এনৰ নদযক।

এনচটাইনলন নলীৰ বাছবও এছকই কাম কৰক।

ব্ল’পাইপ সিংলগ্ন কৰা

নলী-পাইপৰ আনছটা মূৰ ব্ল’পাইপৰ ইনছলটছবাৰৰ লগত সিংলগ্ন 
কনৰব লাছগ। (নচত্ৰ ১৩)

ব্ল’পাইপৰ মূৰত নলী-প্ছটক্টৰছবাৰ ঠিক কনৰ লওক। চুকছবাৰত খাজঁ 
থকা নলী-প্ছটক্টৰছবাৰ এনচটাইনলন নলী-পাইপত স্াপন কৰা হয 
আৰু ব্ল’পাইপৰ এনচটাইনলন প্ছেশবিাৰৰ সসছত সিংছৰাগ কৰা হয। 
কাঠটব পৰা নচন নথকা নলী-সুৰক্কছবাৰ অলসিছজন নলী-পাইপত 
স্াপন কনৰ ব্ল’পাইপৰ অলসিছজন প্ছেশবিাৰৰ সসছত সিংছৰাগ কৰা 
হয। (নচত্ৰ ১৪)
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নলী-সুৰক্কছবাছৰ ব্ল’পাইপৰ পৰা ৰবৰৰ নলীলল শগেৰ উভনত 
অহাৰ পৰা ৰক্া কছৰ। ইহঁছত নন-নৰটাণ ্য ভালভ নহচাছপ কাম কছৰ।

শগেৰ চাপ সামঞ্জস্য কৰা

অলসিছজন আৰু এনচঠটনলন দুছযাটাছৰ বাছব শগেৰ চাপ নছজলৰ 
আকাৰ অনুসনৰ ননযন্ত্ৰকত সামঞ্জস্য কনৰব লাছগ।

কামৰ সামগ্ী আৰু শবধ অনুসনৰ নছজলৰ আকাৰ ননব ্যাচন কৰা হয।

শগেৰ চাপ ননযন্ত্ৰণৰ বাছব দুছযাটা নচনলণ্ডাৰৰ ভালভ লাছহ লাছহ 
এটা ঘূৰণীযালক খুনলব লাছগ আৰু চাপ সামঞ্জস্য কৰা স্ক্�ুছবাৰ 
টান কনৰ সৰু আকাৰৰ নছজলৰ বাছব দুছযাটা ননযন্ত্ৰকৰ চাপ ০.১৫ 
নকছলাগ্াম /শচ.নম. (নচত্ৰ ১৫) শগেৰ চাপ ননধ ্যাৰণ কৰাৰ সমযত ব্ল’ 
পাইপ ননযন্ত্ৰণ ভালভছবাৰ শখালা ৰখাছটা ননলচিত কৰক।

শগে ননযন্ত্ৰকৰ কাম কৰা চাপ শগজত চাপ পনঢ়ব পানৰ

ফলবকজৰ োবে পৰীক্ষা কৰা

সকছলা সিংছৰাগ নলছকজৰ বাছব পৰীক্া কনৰব লানগব।

এনচটাইনলন সিংছৰাগৰ বাছব চাছবানৰ পানীৰ দ্ৰে আৰু অলসিছজন 
সিংছৰাগৰ বাছব নমিা পানী প্ছযাগ কৰক (নচত্ৰ ১৬)।

অলসিছজন সিংছৰাগত চাছবানৰ পানী ব্যেহাৰ কনৰছল জইুৰ নবপদ 
হ’ব পাছৰ।

নলছকজ পৰীক্াৰ সমযত শকনতযাও শমচ বা শফ্ম লাইট ব্যেহাৰ 
নকনৰব।

ফশখা জ্ববলাো

শেল্ডিং ব্ল’পাইপৰ নডঠিত নছজলৰ পৰামশ ্য নদযা আকাৰ সিংলগ্ন 
কৰক অথ ্যাৎ নছজল নিং ৩।

শগে নচনলণ্ডাৰছবাৰ খনুল ননযন্ত্ৰকছবাৰৰ ওপৰত পৰামশ ্য নদযা শগেৰ 
চাপ সামঞ্জস্য কৰক।

৩ নিং নছজলৰ বাছব অলসিছজন আৰু এনচঠটনলনৰ চাপ ০.১৫ 
নকছলাগ্াম/শচ.নম
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নচনলণ্ডাৰৰ ভালভছবাৰ খুব লাছহ লাছহ খনুলব।

ননযন্ত্ৰকত চাপ স্াপন কৰাৰ সমযত, সঠিক স্াপনৰ বাছব ব্ল’পাইপ 
ননযন্ত্ৰণ ভালভ শখালা ৰাখক।

এনচটাইনলন কন্ট্ৰল ভালভছটা ১/৪ টা ব্ল’পাইপ অন কনৰ স্পাক্য 
লাইটাছৰছৰ জ্বলাই নদব। (নচত্ৰ ১৭) বাযুমণ্ডলৰ বাযুত থকা অলসিছজন 
ব্যেহাৰ কনৰ এনচটাইনলন ক’লা শধােঁাৰ সসছত জ্বনল উছি 

স্পাক্য লাইটাৰৰ বানহছৰ আন শকাছনা জইুৰ উৎস ব্যেহাৰ নকনৰব।

ব্ল’পাইপছটা মুকনল িাইত, আছপানাৰ আৰু আনৰ পৰা আতঁৰত 
ননৰাপদ নদশত আিুনলযাওক।

ক’লা শধােঁা শনাছহাো শহাোললছক এনচঠটনলন বলৃদ্ধ কনৰব। (নচত্ৰ ১৮)

নশখাছটা ননৰীক্ণ কনৰ ব্ল’পাইপৰ অলসিছজন ননযন্ত্ৰণ ভালভছটা খনুল 
অলসিছজন শৰাগ কৰক। এনতযা নছজলৰ ডগাত এটা উজ্জ্বল বগা 
শি্কু ওলাবলল আৰম্ভ কছৰ (নচত্ৰ ১৯)

ৱগছৰ দ্াৰা সমতল অেথিাত েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্ট (Square butt joint in flat 
position by gas)
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
•  এটা েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্টৰ োবে েকফ্পচসমূহ প্ৰাফতেককৰণত ৱছট আৰু ৱটক কৰক
•  সমতল অেথিাত মুকফল েগব্ক্ষত্ৰৰ োট জইণ্টত এবকধৰণৰ আৰু ভালদবৰ ৱভদ কৰা গুটট উৎপন্ন কৰা
•  সম্পূণ ্ ৱহাো সিংবৰাগথিলবটা দৃটষ্টবগাচৰভাবে পৰীক্ষা কৰক।

এটা ভাল শেছ্ডড জইণ্টৰ প্ছযাজনীযতাসমূহ হ’ল:

সিংছৰাগস্লছটা সঠিক প্ানন্তককৰণত থানকব লানগব (নবকৃনতমুতি) ৷

শে্ডছটা ভালদছৰ নফউজ কৰা, ভালদছৰ শসামাই শৰাো, প্স্ আৰু 
উচ্চতা এছক, সঠিক আকাৰৰ আৰু আভ্যন্তৰীণ বা বানহ্যক শদাষৰ 
পৰা মুতি হ’ব লানগব।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.57
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ৱচটটিং আৰু ৱটফকিং

এটা সঠিক ফাকঁৰ সসছত সঠিক প্ানন্তককৰণত আৰু নবকৃনতৰ 
ভাট্াত জব-নপচসমূহ শেট আৰু শটক কৰক। (নচত্ৰ ১) 

শটক কৰাৰ নপেত প্ানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক, আৰু পুনৰায শসট 
কৰক, ৰনদ প্ছযাজন হয। (নচত্ৰ ২)

ৱেল্ডিং

বাওঁফাছল শকৌশল ব্যেহাৰ কনৰ সপিূণ ্য অনুপ্ছেশৰ সসছত এটা 
ভালদছৰ সিংৰুতি এছকধৰণৰ গুঠট উৎপাদন কৰক (নচত্ৰ ৩) বিাৰা;

-  ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডক পৰামশ ্য নদযা শকাণত ধনৰ ৰখা 
আৰু শহঁচা মানৰ ধৰা।

-  ভ্ৰমণৰ গনত আৰু খাদ্য এছকধৰণৰ বজাই ৰাখক।

-  এটা সঠিক আকাৰৰ চানবৰ ফুটা গিন কৰা।

কামবটা ৱশষ কৰক।

প্ানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক - নবকৃনত আতঁৰাওক, ৰনদ প্ছযাজন হয, 
আৰু পৰীক্া কৰক:

আকাৰত শে্ড নবডৰ এছক প্স্ আৰু উচ্চতা। (নচত্ৰ ৪)

-  ইউননফম ্য নৰপল আৰু নফউজন, সপিূণ ্য অনুপ্ছেশ। (নচত্ৰ ৫)

-  আণ্ডাৰকাট, সিংছৰাজনৰ অভাে, ভছৰাো শনাছহাো শৰেটাৰ 
ইত্যানদ শদাষৰ অনুপনস্নত। 
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ৱগছৰ দ্াৰা ৱগছ ৱেল্ডঙৰ দ্াৰা সমতল অেথিাত ফিবলট ৱে্ড ‘T’ জইণ্ট (Fillet 
weld ‘T’ joint in flat position by gas welding)
উবদেশ্য: ই আছপানাক সহায কনৰব
• এটা ফিবলট ৱে্ড টট জইণ্টৰ োবে েকফ্পছবটা প্ৰাফতেককৰণত ৱছট আৰু ৱটক কৰক
•  পৰামশ ্ফদযা ফিলাৰ ৰড আৰু নবজলৰ আকাৰ ে্যেহাৰ কফৰ এটা টট ফিবলট জইণ্ট ৱে্ড কৰক
•  সম্পূণ ্ ৱহাো সিংবৰাগথিলবটা দৃটষ্টবগাচৰভাবে পৰীক্ষা কৰক।

‘ঠট’ নফছলট জইণ্ট উছদ্যাগত ব্যাপকভাছে ব্যেহাৰ কৰা হয অথ ্যাৎ 
আণ্ডাৰছৰেম ননম ্যাণ, শতল আৰু পানীৰ পাত্ৰৰ বাছব উলম্ব সমথ ্যক 
আৰু অন্যান্য অনুৰূপ গাথঁননগত কাম।

ই এটা অথ ্যলননতক সিংছৰাগ ৰাৰ প্ান্তৰ প্স্তুনত অনত কম নকন্তু 
অপাছৰটছৰ সঠিক অভ্যাস শনাছপাোললছক শদাষ শনাছহাোলক (অথ ্যাৎ 
ভনৰৰ সদঘ ্য্য অসমান, আণ্ডাৰকাট আনদ) শেল্ডিং কৰাছটা কঠিন।

নশপাৰ প্ছেশ সপিূণ ্যৰূছপ লাভ কনৰব লানগব আৰু আণ্ডাৰকাট 
এৰাই চনলব লাছগ।

চাকনৰৰ টুকুৰাছবাৰ শচঠটিং আৰু শটনকিং কৰা

ঠট জইণ্টৰ বাছব শেল্ডিং শটবুলত টুকুৰাছবাৰ ৰাখক। সমথ ্যন ব্যেহাৰ 
কনৰ টুকুৰাছবাৰ িাইছত ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ১)

উলম্ব টুকুৰাছটা সিংছৰাগৰ ফাকঁ শনাছহাোলক অনুভূনমক টুকুৰাছটাৰ 
লগত লম্ব শহাোছটা ননলচিত কৰক।

লম্বতাৰ বাছব এটা ট্াই বগ ্যছৰ পৰীক্া কৰক।

সিংছৰাগছটাৰ এটা ফাছল দুছযা মূৰত (নচত্ৰ ২) সিংছৰাগস্লছটা শটক-
শে্ড কৰক।

নফছলট ‘T’ জইণ্টছটা সমতল অেস্াত শেল্ডিং কৰা (নচত্ৰ ৩)

শটক কৰা সিংছৰাগছটা শহলনীযা কনৰ আৰু সমথ ্যন কনৰ সমতল 
অেস্াত ৰাখক। (নচত্ৰ ৩) 
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শটক-শে্ড আৰু মূল ধাতুক নমহলাই গনলত পুল গিন কনৰ সিংছৰাগৰ 
শসাফঁালৰ মূৰত শেল্ডিং আৰম্ভ কৰক। ব্ল’পাইপছটা বাওঁফাছল ৬০°ৰ 
পৰা ৭০° শকাণত আৰু ভছৰাো ৰডছটা ৰাত্ৰাৰ শৰখাৰ সসছত ৩০°ৰ 
পৰা ৪০° শকাণত ৰাখক। ব্ল’ পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডছটা সিংছৰাগৰ 
২টা পষৃ্ঠৰ মাজত ৪৫° ত ৰানখব লাছগ। ইযাৰ ফলত নশপাৰ প্ছেশ 
ননলচিত হ’ব। গনলত ধাতুছটা ভালদছৰ চাওক ৰাছত দছুযাটা টুকুৰা 
এছকদছৰ গনল ৰায। টুকুৰাছবাৰ এছকদছৰ গনল নাথানকছল ব্ল’ পাইপৰ 
শকাণ সলনন কৰক। গনলত পুলছটা গিন হ’শল গনলত পুলৰ মাজত 
নফলাৰ ৰডছটা শৰাগ কৰক। নশখাছটাক (ব্ল’পাইপ) সামান্য কাষৰ 
পৰা কাষলল গনত নদযক আৰু ভছৰাো ৰডছটাক নপষ্নৰ দছৰ গনত 
নদযক।

ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডৰ ভ্ৰমণৰ হাৰ ডািৰ কৰক ৰাছত নশপাত 
আৰু দুছযাখন শ্ীটত সম প্ছেশ সুৰনক্ত হয আৰু সমান ভনৰৰ 
সদঘ ্য্যৰ নফছলট শে্ড উৎপন্ন হয।

দৃশ্যমান পনৰদশ ্যন (নচত্ৰ ৪)

শে্ডছমণ্ট পনৰষ্াৰ কৰক আৰু পৰীক্া কৰক:

-  গুঠটৰ ইউননফম ্য শে্ডৰ আকাৰ আৰু আকৃনত (শলতিশালী আৰু 
কনটু্যৰ সামান্য উত্তল)

-  ভনৰৰ সদঘ ্য্য সমান, শে্ডৰ ভনৰৰ আিুনলত শকাছনা আণ্ডাৰকাট 
নাই

-  শকাছনা নেদ্ৰতা নাই, ওভাৰছলপ
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.4.58
ফিটাৰ  (Fitter) - ৱেল্্ডিিং 

ফশখাৰ স্াপন, ফিউজন ফিলাৰ ৰড আৰু ৱেছৰ সসতে আৰু অফিহতন চফল থাতে 
(Setting up of flames, fusion runs with and without filler rod and gas)
উতদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• নতজলৰ আোৰ অনুসফৰ ৱেছৰ চাপ ফনধ ্ধাৰণ েৰে
• োমৰ ৱিধ অনুসফৰ সঠিে আোৰৰ নতজল ফনি ্ধাচন আৰু ফিট েৰে
• সমেল অেস্ানৰ িাতি োম ফনধ ্ধাৰণ েৰে, িাওঁিালৰ ৱেৌশল ি্যেহাৰ েফৰ ফিলাৰ ৰডৰ সসতে আৰু অফিহতন ৱে্ডি ফিউজন 

চলাওে
• অল্সি-এফচঠটফলন ফশখা জ্বলাই, সামঞ্জস্য আৰু নুমুোি
• অল্সি এফচটাইফলন প্াণ্টতটা িন্ধ েফৰ ফদি লাতে চ  
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পফৰচৰ্ ্ধা ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য 1 :  অল্সি - এফচঠটফলন ফশখা ৱছঠটিং

•  সুৰক্াৰ শপাছাক নপন্ধক

•  শেছ নিনলণ্াৰ খুনল ননয়ন্ত্ৰকসমূহৰ ওপৰত শেছৰ িাপ ননয়ন্ত্ৰণ 
কৰক

•  ব্ল’পাইপত থকা এনিটাইনলন শেছৰ ননয়ন্ত্ৰণ ভালভটোটা খনুলব

•  স্াক্য লাইটাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ নশখাটোটা জ্বলাই নিব লাটোে

জইুৰ আন ৱোতনা উৎস ি্যেহাৰ নেফৰি

•  ক’লা শ�াৱঁা শনাটোহাৱাললটোক এনিটটনলনৰ প্ৰবাহ সামঞ্জস্য কৰক

•  নশখাত শকাটোনা শব্দ শনাটোহাৱালক এটা সটিক ঘূৰণীয়া নভতৰৰ 
শঙ্কু স্াপন শনাটোহাৱাললটোক অক্সিটোেন শেছটোটা খনুলব লাটোে। 
ইয়াক ননৰটোপক্ নশখা বুনল েনা ৰ্ায়।

•  অক্সিটোেন শেছ বকৃ্ধি কনৰ অক্সিডাইক্েং নশখা সামঞ্জস্য কৰক 
(শিাকা নভতৰৰ শঙ্কু আৰু কম নহিনক শব্দৰ সসটোত)

•  ননৰটোপক্ নশখাটোটা আটোকৌ স্াপন কৰক আৰু শকাটোনা শব্দ 
শনাটোহাৱালক বানহৰৰ পানখটোৰ ঢানক শথাৱা শকামল নভতৰৰ 
শঙ্কুটোটাটোৰ এনিটাইনলন শেছ বকৃ্ধি কনৰ কাব ্যাৰাইক্েং নশখাটোটা 
সামঞ্জস্য কৰক

•  শকাটোনা শবকফাইৰ বা শলেছ-শবক শনাটোহাৱালক নশখা শছট 
কনৰবলল সক্ম শনাটোহাৱাললটোক নশখাৰ শছটটং পুনৰাবত্ৃনত কৰক

ফশখা নুমুোই োম িন্ধ েৰা

•  প্ৰথটোম এনিটটনলন ভালভ আৰু তাৰ নপছত অক্সিটোেন ভালভ বন্ধ 
কনৰ নশখা নুমুৱাব লাটোে

•  ব্ল’পাইপৰ নটোেলটোটা পানীত ডুবাই নিব ৰ্াটোত অলপ অক্সিটোেন 
শেছ খুনল িাণ্া হয়

•  নিনলণ্াৰৰ ভালভটোবাৰ বন্ধ কনৰ লাইনৰ পৰা সকটোলা িাপ এনৰ 
নিয়ক

কাৰ্ ্য 2 :  ফিউজন ৱেছৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে ফিলাৰ ৰড অফিহতন চফল থাতে

•  শকঁিামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ নিননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ গুটটৰ অৱস্ান নিননিত কৰক।

•  পষৃ্ঠভাে পনৰষ্াৰ কৰক

•  বাওঁফালৰ প্ৰান্তটোটা প্ৰায় ১৫ নমনলনমটাৰ ওপৰলল তুনল শৱক্্ডিং 
শটবুলত েব নপছটোটা স্াপন কৰক।

•  ব্ল’পাইপৰ সহায়ত ৫ নং নটোেল আকাৰ ননব ্যািন আৰু সংলগ্ন 
কৰক (ভাৰতীয় অক্সিটোেন শমক)

•  ননয়ন্ত্ৰকসমূহত এনিটাইনলন আৰু অক্সিটোেনৰ িাপ ০.১৫ 
নকটোলাগ্াম/শি.নম.

•  সুৰক্াৰ শপাছাক নপন্ধক আৰু NEUTRAL নশখা স্াপন কৰক।

•  শৱক্্ডিং লাইন (পাটোচেটোৰ নিননিত) নটোেলৰ শকাণ 90° আৰু 
নশখা শঙ্কুৰ কাষৰ পষৃ্ঠৰ িৰূত্ব ১.৫ নমনলনমটাৰৰ পৰা ৩.০ 
নমনলনমটাৰৰ সসটোত নটোেলৰ শকাণ ৬০° - ৭০° সল ব্ল’পাইপটোটা 
িাইত ৰাখক পষৃ্ঠভাে, বাওঁফাটোল আঙুনলয়াই।

•  ব্ল’পাইপৰ সামান্য বতৃ্াকাৰ েনতটোৰ পষৃ্ঠভাে েৰম আৰু নফউক্েং 
আৰম্ভ কৰক।

•  স্ানীয় সংটোৰ্ােন (েনলত �াতুৰ সৰু ঘূৰণীয়া পুল) শপাৱাৰ লটোে 
লটোে এটোক েনতটোৰ ব্ল’পাইপটোটা বাওঁফাটোল সল ৰ্াওক।

অে্যফধে োপ ঘনত্বৰ পৰা ফিৰে থােে। ৰ্ফদ ধােুতটা 
ৱিফছ েৰম হয়, ৱেততে ব্ল’পাইপতটা েফলে পুলৰ পৰা 
আঁেফৰ ক্ষততেে সময়ৰ িাতি েুফল লওে।

ৰ্াত্াৰ হাৰ আৰু ব্ল’পাইপৰ িৃত্াোৰ েফে সামঞ্জস্য 
েফৰ েফলে পুলতটা সঠিে আোৰে ৰাখে।

•  বাওঁফালৰ প্ৰান্তত সৰ ব্ল’পাইপটোটা শসানকাটোল তুনল লওক।

•  েইুৰ নশখা নুমুৱাই ব্ল’পাইপটোটা পানীত িাণ্া কনৰব লাটোে।

•  ষ্টীলৰ তাৰঁৰ ব্াটোছটোৰ নফউে কৰা পষৃ্ঠভাে পনৰষ্াৰ কৰক আৰু 
নফউেন ৰানৰ একাকাৰীতা পৰীক্া কৰক।

ৰ্ফদ ৰ্াত্াৰ েফে আৰু ব্ল’পাইপৰ েফে সঠিে হয়, 
ৱেততে FUSION RUNS এতে প্ৰস্ আৰু আনফে ফৰপলে 
ৱদখা ৰ্াি।

•  এটোক�ৰণৰ FUSION লাভ নকৰাললটোক ব্যায়ামটোটা পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক

কাৰ্ ্য 3 :  ৱেছৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে ফিলাৰ ৰডৰ সসতে ফিউজন চতলাো

•  শকঁিামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ নিননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ গুটটৰ অৱস্ান নিননিত কৰক।

•  বাওঁফালৰ প্ৰান্তটোটা প্ৰায় ১৫ নমনলনমটাৰ ওপৰলল তুনল শৱক্্ডিং 
শটবুলত ৱক্যনপিটোটা স্াপন কৰক।

•  নটোেলৰ আকাৰ ৫ (IOL শমক-শিফায়াৰ �ৰণ) ননব ্যািন কৰক 
আৰু এনিটাইনলন/অক্সিটোেনৰ িাপ ০-১৫ নকটোলাগ্াম/শি.নম.

•  Ø1.6mm ৰ এটা মিৃু ষ্টীল তাম আৱৰণৰ্ুক্ত (C.C.M.S) ভটোৰাৱা 
ৰড বাছনন কৰক।

•  সুৰক্াৰ শপাছাক নপন্ধক আৰু ননৰটোপক্ নশখা স্াপন কৰক।

•  ব্ল’পাইপটোটা ৬০° - ৭০° শকাণত শ্ীটৰ পাচে কৰা শৰখাত �নৰ 
শসাহঁাতৰ প্ৰান্তত এটা সৰু েনলত পুল বনাওক
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োমৰ পৃষ্ঠৰ পৰা ফশখা শঙ্েুৰ দৰূত্ব ২.০ৰ পৰা ৩.০ 
ফমফলফমটাৰ ৰাখে।

•  শৱ্ডিৰ শৰখাৰ সসটোত ৩০°- ৪০° শকাটোণটোৰ েনলত পুলৰ ওিৰলল 
আঙুনলয়াই নফলাৰ ৰডটোটা বাওঁহাটোতটোৰ �নৰ ৰাখক।

•  নফলাৰ ৰডৰ শশষ অংশ েনলত পুলত ডুবাই েব পষৃ্ঠত নফলাৰ 
�াতু শৰ্াে কনৰ শৱ্ডি নবড েিন কৰক।

•  ব্ল’পাইপৰ সামান্য বতৃ্াকাৰ েনত আৰু নফলাৰ ৰডৰ নপষ্নৰ িটোৰ 
েনতটোৰ পাচে কৰা শৰখাডালৰ কাটোষটোৰ এটোক েনতটোৰ বাওঁফাটোল 
আেবাঢ়ক।

েফলে পুলতটাে ৰ্তথষ্ট পফৰমাণৰ ৰড ৱৰ্াে েৰে 
ৰ্াতে গুঠটতটাৰ উচ্চো আৰু প্ৰস্ সমাতন েফ়ি উতি।

ফিডৰ আোৰ আৰু প্ৰতয়াজনীয় অনুপ্ৰতেশ ফনয়ন্ত্ৰণ 
েফৰিলল ভতৰাো ৰডৰ সসতে ভ্ৰমণৰ হাৰ সমন্বয় 
েৰে।

•  বাওঁফালৰ প্ৰান্তত সৰ নশখা নুমুৱাই নটোেলটোটা িাণ্া কৰক।

•  শৱ্ডিৰ পষৃ্ঠভাে পনৰষ্াৰ কৰক। শৱ্ডি নবডৰ সম নৰপল আৰু 
এটোক প্ৰস্/উচ্চতাৰ বাটোব পৰীক্া কৰক।

•  ভাল ফলাফল শনাটোপাৱাললটোক ব্যায়ামটোটা পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

দক্ষো ক্ৰম (Skill Sequence)

ৱেছ ৱেল্্ডিঙৰ িাতি অল্সি-এফচঠটফলন ফশখা জ্বতলাো, স্াপন আৰু ফনি ্ধাফপে েৰা 
(Ignite, setup and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding)
উতদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ৱেছ ৱেল্্ডিঙৰ িাতি অল্সি-এফচঠটফলন ফশখা সঠিেভাতে জ্বলাই, ৱছট আৰু নুমুোি
• োম িন্ধ েৰাৰ িাতি অল্সি-এফচঠটফলন প্াণ্টতটা িন্ধ েফৰ ফদি লাতে।

ফশখাৰ ৱপাহৰ

ননৰাপত্াৰ এপ্ৰ’ন, গ্ল’ভছ আৰু েেলছ (নিত্ৰ ১)ত শিখুওৱাৰ িটোৰ 
নপনন্ধব লাটোে।

সৰু আকাৰৰ নটোেলৰ বাটোব অক্সিটোেন আৰু এনিটটনলনৰ িাপ 
০.২নকটোলাগ্াম/শি.নম. (নং ৩)

ফনয়ন্ত্ৰেে চাপ স্াপন েৰাৰ সময়ে সঠিে ৱছঠটঙৰ 
িাতি ব্ল’পাইপ ফনয়ন্ত্ৰণ ভালভতটা ৱখালা ৰাখে।

ব্ল’পাইপৰ ১⁄৪ ঘূৰণীয়া এনিটাইনলন ননয়ন্ত্ৰণ ভালভটোটা খুনল 
স্াক্য-লাইটাৰৰ সহায়ত জ্বলাই নিব। ক’লা শ�াৱঁা শনাটোহাৱাললটোক 
এনিটটনলনৰ প্ৰবাহ সামঞ্জস্য কনৰ লওক। (নিত্ৰ ২)

ৱিে িায়াৰ িা ব্ল’ পাইপৰ ৱলেছ-ৱিে এৰে।

নশখাটোটা ননৰীক্ণ কনৰ ব্ল’পাইপৰ অক্সিটোেন ননয়ন্ত্ৰণ ভালভটোটা খনুল 
অক্সিটোেন শৰ্াে কৰক। (নিত্ৰ ৩)

ফশখাৰ সমন্বয়

ননৰটোপক্ নশখাটোটা ননয়ন্ত্ৰণ কনৰবলল পৰ্ ্যাপ্ত পনৰমাণৰ অক্সিটোেন 
শৰ্াে কনৰটোল বো শঙ্কুটোটা স্ষ্ আৰু ঘূৰণীয়া হয়। (নিত্ৰ ৪)
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ব্ল’পাইপৰ পৰা ওতলাো ৱেছৰ ফমশ্ৰণতটা সমান 
আয়েনে অল্সিতজন আৰু এফচটাইফলতনতৰ েঠিে। 

অক্সিডাইক্েং নশখা ননয়ন্ত্ৰণ কনৰবলল অন�ক অক্সিটোেন শৰ্াে কৰক

বো শঙ্কুটোটা িুটট আৰু শিাকা সহ পনৰব।

নশখাই নহিনক শব্দ কনৰব আৰু ইয়াৰ সিঘ ্য্য কম হ’ব। (নিত্ৰ ৫)

কাব ্যৰাইক্েং নশখা এটা সামঞ্জস্য কনৰবলল নশখাটোটা ননউটোৰেললল 
সামঞ্জস্য কৰক আৰু তাৰ নপছত এনিটাইনলন শৰ্াে কৰক।

বো শঙ্কুটোটা িীঘল সহ পনৰব, পানখৰ িটোৰ অংশ এটাটোৰ আগুনৰ 
থানকব।

নশখাটোটা ননৰটোৱ জ্বনলব আৰু ইয়াৰ সিঘ ্য্য অন�ক হ’ব। (নিত্ৰ ৬)

ফশখা নুমুোই ফদয়া

নশখা নুমুৱাবলল প্ৰথটোম এনিটটনলন ভালভ (ব্ল’পাইপ) আৰু তাৰ 
নপছত অক্সিটোেন ভালভ বন্ধ কৰক।

েছতটা িন্ধ েফৰ ফদয়া

কামৰ শশষত তলত উটোলেখ কৰা �ৰটোণ প্াণ্টটোটা বন্ধ কনৰ নিব। 
এনিটটনলন নিনলণ্াৰৰ ভালভটোটা বন্ধ কৰক।

ব্ল’পাইপ এনিটাইনলন ভালভটোটা খুনল সকটোলা িাপ এনৰ নিয়ক। 
এনিটাইনলন ননয়ন্ত্ৰক িাপ ননয়ন্ত্ৰণ স্ক্�ু এনৰ নিয়ক। ব্ল’পাইপ 
এনিটাইনলন ভালভটোটা বন্ধ কৰক।

অক্সিটোেন বন্ধ কৰাৰ বাটোবও ওপৰৰ িানৰটা পিটোক্প পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক।

ফিউজন ৱেছৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে ফিলাৰ ৰড অফিহতন চতল (Fusion runs 
without filler rod in flat position by gas)
উতদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ধােুৰ সঠিে সিংতৰ্াজন লাভ েফৰিলল ব্ল’পাইপ আৰু ফশখা সঠিে অেস্াে ৰাখে
• এতেধৰণৰ ফিড উৎপাদন েফৰিলল ফিলাৰ ৰড অফিহতন ফিউজন ৰান েৰা
• সিংতৰ্াজন িীজৰ গুণেে মান দৃশ্যমানভাতে পৰীক্ষা েৰা।

ফিউজন চফল থাতে

শেছ শৱক্্ডিঙত শেছৰ নশখাৰ সহায়ত �াতুৰ প্ৰান্তটোবাৰ েনল আৰু 
সংটোৰ্ােন কনৰ সমোতীয় সংটোৰ্াে উৎপন্ন হয়।

ৱেছ ৱেল্্ডিঙৰ নিীন ি্যল্তিতয় েলে ফদয়া 
পদতক্ষপসমূহৰ সঠিে অনুশীলন েফৰি লাফেি।

সটিক শেছৰ নশখা ব্যৱহাৰ কনৰ �াতুৰ সংটোৰ্ােন। ব্ল’পাইপটোটা 
সটিক অৱস্াত �নৰ ৰখা।

বাওঁফালৰ শকৌশল ব্যৱহাৰ কনৰ সৰলটোৰখাত নফউেন িটোলাৱা।

েব-নপিটোটা পনৰষ্াৰ কনৰ শিট কৰা

ষ্টীলৰ তাৰঁৰ ব্াছ আৰু এটোমনৰ শপপাটোৰটোৰ েব-নপছৰ পষৃ্ঠভাে 
পনৰষ্াৰ কৰক।

বাওঁফালৰ প্ৰান্তৰ এপটোটা ওপৰলল তুনল, েইু-ইটাৰ শৱক্্ডিং শটবুলত 
েব-নপিটোটা শছট কৰক। ১৫নমনম। (নিত্ৰ ১) Fig 1

সঠিে সিংতৰ্াজনৰ িাতি ব্ল’পাইপ আৰু ফশখা সঠিে 
স্ানে ধফৰ ৰখা।

ব্ল’পাইপ আৰু নশখা এটোনিটোৰ �নৰ ৰাখক ৰ্াটোত সংটোৰ্ােস্লৰ অক্ 
অপাটোৰটৰৰ শৰীৰৰ সমান্তৰাল হয় (নিত্ৰ ২)।

শৱক্্ডিং লাইন ৬০°-৭০° (নিত্ৰ ৩) থকা নটোেলৰ শকাণটোটাটোৱ নফউে 
�াতুটোটাটোৱ শসাফঁালৰ প্ৰান্তত থকা েব পষৃ্ঠত েনলত পুলটোটাত এটা 
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সৰু শডাখৰ েিন কটোৰ (নিত্ৰ ৩) ব্ল’পাইপটোটাক সামান্য বতৃ্াকাৰ 
েনত নিটোয়।

ৰড ৱনাতহাোলে ফিউজন চতলাো

স্ানীয় সংটোৰ্ােন শপাৱাৰ লটোে লটোে ব্ল’ পাইপটোটা বাওঁফাটোল সল 
ৰ্াওক।

েনলত পুলটোটা পাচে লাইনত ৰাখক। (নিত্ৰ ৪) 

ব্ল’পাইপলল সামান্য বতৃ্াকাৰ েনতটোৰ ৰ্াত্ৰাৰ েনত নস্ৰ কনৰ ৰানখব 
লাটোে। (নিত্ৰ ৫) 

সঠিে HEAT INPUT আৰু BACKFIRE এৰাই চফলিলল 
ফশখাৰ িো শঙ্েু আৰু শ্ীটৰ পৃষ্ঠৰ মাজে ফস্ৰ ২-৩ 
ফমফলফমটাৰ দৰূত্ব িজাই ৰাখে।

ফিউজন ৰানৰ দৃশ্যমান পৰীক্ষা

শৱ্ডিৰ শশষত ষ্টীলৰ তাৰঁৰ ব্াটোছটোৰ নফউেন ৰাণ পনৰষ্াৰ কৰক।

এটোক প্ৰস্ৰ বাটোব িৃটষ্টোোিৰভাটোৱ পৰীক্া কৰক, আৰু কামৰ শব�ত 
সংটোৰ্ােনৰ এটোক েভীৰতাৰ সসটোত নৰপল। (নিত্ৰ ৬)

ৱেছৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে ষ্টটীল ৱপ্টে ফিলাৰ ৰডৰ সসতে ফিউজন চফল থাতে 
(Fusion runs with filler rod on steel plate in flat position by gas)
উতদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• িাওঁিালৰ ৱেৌশল ি্যেহাৰ েফৰ সৰল ৱৰখাে ফিলাৰ ৰডৰ সসতে ফিউজন ৰান েৰা
• ৱে্ডিতমণ্টতটা পফৰষ্াৰ েফৰ ৱদাষৰ িাতি পৰীক্ষা েৰে।

শেছ শৱক্্ডিঙৰ সময়ত শবনছভাে সংটোৰ্ােটোত সটিক, শক্ক্তশালী 
শৱক্্ডিং লাভ কনৰবলল ভটোৰাৱা �াতুৰ প্ৰটোয়ােন হয়।

েনলত পুলত ভটোৰাৱা �াতুটোটাক খুৱাবলল নবটোশষ িক্তাৰ প্ৰটোয়ােন 
হয়, নৰ্টোটা ইয়াত উটোলেখ কৰা সহটোছ।

ব্ল’পাইপ আৰু ফিলাৰ ৰডৰ সঠিে অেস্ান।

ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰডটোটা কামৰ শক্ত্ৰত সটিক স্ানত �নৰ 
ৰাখক।

ব্ল’পাইপৰ শকাণ শৱ্ডি লাইনৰ সসটোত (শসাফঁাটোল) ৬০° - ৭০° হ’ব 
লাটোে।

নফলাৰ ৰডৰ শকাণ শৱ্ডি লাইনৰ সসটোত ৩০° - ৪০° হ’ব লাটোে 
(বাওঁফাটোল)। (নিত্ৰ ১)

ব্ল’পাইপ আৰু নফলাৰ ৰড শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ পৰা ৯০° ত ৰাখক। (নিত্ৰ ২)

পৃষ্ঠ সিংতৰ্াজন আৰু ভতৰাো ৰড সিংতৰ্াজন

�াতুৰ পষৃ্ঠভাে নফউে কৰক আৰু সটিক েনতটোৰ ভটোৰাৱা �াতু শৰ্াে 
কৰক; ব্ল’পাইপৰ বাটোব বতৃ্াকাৰ েনত, আৰু ভটোৰাৱা ৰডৰ বাটোব 
নপষ্নৰ িটোৰ েনত। (নিত্ৰ ৩)
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ধােুৰ পৃষ্ঠৰ পৰা ২ৰ পৰা ৩ ফমফলফমটাৰললতে ফশখা 
শঙ্েুৰ দৰূত্ব িজাই ৰাখে।

সঠিে HEAT INPUT আৰু BACKFIRE এৰাই চফলিলল 
ফশখাৰ িো শঙ্েু আৰু শ্ীটৰ পৃষ্ঠৰ মাজে ফস্ৰ ২-৩ 
ফমফলফমটাৰ দৰূত্ব িজাই ৰাখে।

ৱে্ডিৰ পফৰদশ ্ধন

তাৰঁৰ ব্াটোছটোৰ সটিকভাটোৱ পনৰষ্াৰ কৰাৰ নপছত শৱ্ডি নবডটোটা 
পৰীক্া কৰক, নবডটোটাৰ প্ৰস্ আৰু উচ্চতা এটোক�ৰণৰ, এটোক�ৰণৰ 
নৰপল আৰু সংটোৰ্ােনৰ সটিক েভীৰতাৰ বাটোব। (নিত্ৰ৫)

ৱেল্্ডিঙৰ ফদশ

শৱ্ডি সমূ্ণ ্য কনৰবলল ব্ল’ পাইপটোটা বাওঁফাটোল সৰল শৰখা নহিাটোপ সল 
ৰ্াওক। (নিত্ৰ ৪)
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.4.59
ফিটাৰ  (Fitter) - ৱেল্্ডিিং 

িাট ৱে্ডি আৰু েণ ্ধাৰ, আে্ধ ৱেল্্ডিঙে ফিতলট িনাওে (Make butt weld and 
corner, fillet in arc welding)
উতদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• এেে vee িাট জইণ্টৰ িাতি ৱেছ োঠট ৱপ্টৰ প্ৰাতেতিাৰ ৱিতভল েৰে
• ৱেছ োঠট ৱলাো ৱিতভল প্ৰাতেতিাৰ এেে ফভ িাট জইণ্টৰ িাতি সঠিে ফশপাৰ মুখৰ সসতে ফপফহি লাতে
• ৱপ্টসমূহ ২ ফমফলফমটাৰ ফশপাৰ িােঁ আৰু এেে ফভ িাট জইণ্টৰ িাতি সঠিে ফিেৃফেৰ ভাট্াতৰ ৱছট েৰে
• ফনয়ন্ত্ৰণ চাপ আঘাে
• সম্ূণ ্ধ অনুপ্ৰতেশ ফনল্চিে েফৰিলল এেে ফভ িাট জইণ্টে জমা ফশপাৰ চলাওে
• সঠিে সিংতৰ্াজন আৰু শল্তিিধ ্ধেো লাভ েফৰিলল মধ্যেেতী আৰু চূড়াতে আেৰণ ৰান এেে ফভ িাট জইণ্টে জমা েৰে
• খাজঁ ৱে্ডি পফৰষ্াৰ আৰু পৃষ্ঠৰ ৱদাষ আৰু এতেধৰণৰ ফশপাৰ প্ৰতেশৰ িাতি পৰীক্ষা েৰে।
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পফৰচৰ্ ্ধা ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য 1 :  আে্ধ ৱেল্্ডিঙৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে এেে ‘V’ িাট জইণ্ট

•  অংকন অনুসনৰ শেছ কাটট ১২ নমনলনমটাৰ ডাি িুখন শপ্ট 
শপাটোন শপাটোন কাটট আকাৰ অনুসনৰ নপনহব লাটোে।

•  িুখন শপ্টত শবটোভল প্ৰটোৰেক্টৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শবটোভলটোটা ৩০o 
শকাণলল নিননিত কৰক।

•  সাক্ীৰ নিন পাচে কৰক

•  শেছ কাটট প্ৰনতখন শপ্টৰ প্ৰান্ত ৩০০ শকাণলল শবটোভল কৰক 
আৰু প্ৰান্ত প্ৰস্তুতৰ বাটোব অংকন অনুসনৰ নশপাৰ মুখখন ফাইল 
কৰক একক ‘V’ সংটোৰ্ােৰ বাট। (নিত্ৰ ১)

•  শপ্টটোবাৰ মনল, পানী, শতলৰ গ্ীে, ৰং আনিৰ পৰা পনৰষ্াৰ 
কৰক।

•  শপ্টটোবাৰ ওটোলাটালক বাট েইণ্টৰ আকাৰত ৰাখক আৰু নশপাৰ 
ফাকঁ সটিকভাটোৱ ৰানখব লাটোে।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংতশা ফধে 2022) - অনুশীলনী 1.4.59
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•  সংটোৰ্ােস্লৰ প্ৰনতটোটা ফাটোল ১.৫o নবকৃনতৰ ভাট্া বোই ৰাখক।

•  সকটোলা সুৰক্ামূলক কাটোপাৰ নপন্ধক।

•  ৩.১৫ নমনলনমটাৰ ম�্যমীয়া আৱৰণৰ্ুক্ত এম এছ ইটোলক্ট্ৰ’ড 
ব্যৱহাৰ কৰক আৰু ১১০ এম্ম্য়াৰ কাটোৰণ্ট শছট কৰক। নডনি 
শৱক্্ডিং শমনিনৰ শক্ত্ৰত ইটোলক্ট্ৰ’ড শকবলটোটা শমনিনৰ ঋণাত্মক 
টানম ্যটোনলৰ সসটোত সংটোৰ্াে কৰক।

•  শশষত শপ্টটোবাৰৰ নপছফাটোল শটক শৱ্ডি। শটকৰ সিঘ ্য্য ২০নমনম 
হ’ব লাটোে।

•  শটক শৱ্ডিটোটা নড-শলেে কনৰ পনৰষ্াৰ কৰক

•  নশপাৰ ৰানটোটা নড-শলেে আৰু পনৰষ্াৰ কৰক আৰু নশপাৰ 
প্ৰটোৱশ পৰীক্া কৰক।

•  শটবুলত শটক শৱটো্ডিড কামটোটা সমতল অৱস্াত ৰাখক (একক V 
অংশটোটা ওপৰলল মুখ কনৰ)

•  নশপাৰ ৰান েমা কৰক আৰু বে ্যটোক্ত্ৰৰ বাট েইণ্ট শৱক্্ডিং 
কৰাৰ িটোৰ শৰেটাৰটোটা ভৰাই লওক।

•  নশপাৰ মুখখন সটিকভাটোৱ েনল শৰ্াৱা আৰু নশপাৰ প্ৰটোৱশ 
ননক্চিত কনৰবলল িানবৰ ফুটাটোটা বোই ৰানখবলল নবটোশষ ৰ্ত্ন 
লওক।

•  ৪ নমনলনমটাৰ ম�্যমীয়া আৱৰণৰ্ুক্ত ইটোলক্ট্ৰ’ড আৰু ১৫০-১৬০ 
এম্ম্য়াৰ কাটোৰণ্ট, িুটট িাপ আৰু ইটোলক্ট্ৰ’ডৰ সটিক বয়ন ব্যৱহাৰ 
কনৰ নবিতীয় ৰান/মাটোে মাটোে ৰান েমা কৰক। অত্যন�ক বয়ন 
পনৰহাৰ কৰক আৰু স্াভানৱক ৰ্াত্ৰা েনত ননক্চিত কৰক।

•  ৰ্’শতই প্ৰটোয়ােন হয় তাটোতই শৰেটাৰটোটা ভৰাই নিব লাটোে।

•  নড-শলেে।

•  নবিতীয় ৰানৰ বাটোব ব্যৱহৃত এটোকটা প্ৰািল আৰু শকৌশল ব্যৱহাৰ 
কনৰ তৃতীয় ৰান/কভানৰং ৰান েমা কৰক। ১ৰ   পৰা ১.৫ 
নমনলনমটাৰ সটিক শক্ক্তব� ্যক ননক্চিত কৰক আৰু আণ্াৰকাট 
এৰক।

•  শকাটোনা পষৃ্ঠ শৱ্ডিৰ শিাষৰ বাটোব পৰীক্া কৰক।

কাৰ্ ্য 2 :   চাপ ৱেল্্ডিঙৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে মুেফল ৱোণৰ সিংতৰ্ােে ফিতলট ৱে্ডি

•  অংকন অনুসনৰ আকাৰ অনুসনৰ েব শপ্ট প্ৰস্তুত কৰা।

•  শপ্টৰ সংটোৰ্ােী প্ৰান্ত আৰু পষৃ্ঠভাে পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শকাণীয় শলাহাৰ ক্েে ব্যৱহাৰ কনৰ ২.৫ নমনলনমটাৰ নশপাৰ ফাকঁ 
থকা মুকনল শকাণৰ সংটোৰ্াে নহিাটোপ শপ্টটোবাৰ স্াপন কৰক।

•  সটিক শমৰুত্ব ননব ্যািন কৰক, ৰ্নি এটা নডনি শেটোনটোৰটৰ ব্যৱহাৰ 
কৰা হয়।

•  Ø ৩.১৫ নমনলনমটাৰ ম�্যমীয়া আৱৰণৰ্ুক্ত এম এছ ইটোলক্ট্ৰ’ড 
আৰু সংটোৰ্ােৰ নভতৰৰ পৰা ১০০-১১০ এম্ম্য়াৰ কাটোৰণ্ট 
ব্যৱহাৰ কনৰ সংটোৰ্ােৰ টুকুৰাটোবাৰ িুটোয়া মূৰত শটক কৰক।

•  সুৰক্াৰ শপাছাক নপন্ধাটোটা ননক্চিত কৰক। নবকৃনত ননয়ন্ত্ৰণ 
কনৰবলল এটা সটিক পধিনত ব্যৱহাৰ কৰক।

•  শটকসমূহ পনৰষ্াৰ কৰক, প্ৰানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক আৰু 
েইণ্টটোটা পুনৰায় শছট কৰক, ৰ্নি প্ৰটোয়ােন হয়।

•  শৱক্্ডিং শটবুলত েইণ্টটোটা সমতল অৱস্াত স্াপন কৰক।

•  এটা িানবৰ ফুটা েিন কনৰ সংটোৰ্ােস্লত নশপাৰ িলািল েমা 
কৰক আৰু সম্ূণ ্য অনুপ্ৰটোৱশ লাভ কৰক।

•  নশপাৰ ৰানটোটা নড-শলেে আৰু পনৰষ্াৰ কৰক আৰু নশপাৰ 
প্ৰটোৱশ পৰীক্া কৰক।

ৱভদ েৰাৰ মুেুটতটা ১.৬ ফমফলফমটাৰৰ অফধে উচ্চ 
নহয় িুফল ফনল্চিে েৰে।

•  প্ৰটোয়ােন হ’শল নশপাৰ ৰানৰ মুখখন নপনহ শৰেছ কৰক।

•  Æ 4mm ম�্যমীয়া আৱৰণৰু্ক্ত M.S. ইটোলক্ট্ৰ’ড।

•  Æ 4mm ইটোলক্ট্ৰ’ড ব্যৱহাৰ কনৰ সামান্য বয়ন েনতটোৰ নশপাৰ 
শিৌৰৰ ওপৰত এটা ম�্যৱততী স্তৰ অথ ্যাৎ নবিতীয় শিৌৰ েমা কৰক।

•  ম�্যৱততী স্তৰটোটা ভালিটোৰ পনৰষ্াৰ কৰক আৰু শিাষৰ বাটোব 
পৰীক্া কৰক। শিাষটোবাৰ ৰ্নি আটোছ শতটোন্ত শু�ৰনণ কৰক।

•  নবিতীয় স্তৰৰ বাটোব ব্যৱহাৰ কৰা এটোকটা কাটোৰণ্ট শছটটং, ইটোলক্ট্ৰ’ড 
আৰু বয়ন েনত ব্যৱহাৰ কনৰ িূড়ান্ত স্তৰটোটা শৱ্ডিৰ আকাৰত 
েমা কৰক।

•  পনৰিশ ্যনৰ বাটোব িূড়ান্ত স্তৰটোটা পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শকাণৰ নফটোলট শৱ্ডি পৰীক্া কৰক:

–  এটোক�ৰণৰ আৰু সটিক শক্ক্তব� ্যকতা ননক্চিত কনৰবলল

–  শৱ্ডিৰ মুখখন নছদ্ৰতা, শলেে অন্তভু্যক্ক্ত, ভটোৰাৱা শনাটোহাৱা 
শৰেটাৰ, ওভাৰটোলপ আৰু শপ্টৰ প্ৰান্ত েনল শৰ্াৱা/নডটঙৰ 
শব� অপৰ্ ্যাপ্ত শহাৱাটোটা ননক্চিত কনৰবলল।
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দক্ষো ক্ৰম (Skill Sequence)

চাপৰ দ্াৰা সমেল অেস্াে এেে ‘Vee’ িাট জইণ্ট (Single ‘Vee’ butt joint in flat 
position by arc)
উতদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ৱেল্্ডিিং েফৰ সমেল অেস্াে এেে ‘vee’ িাট জইণ্ট
• এেে vee িাট জইণ্টৰ িাতি ৱপ্টৰ প্ৰাতেসমূহ প্ৰস্তুে েৰে
• ৱপ্টসমূহ ২ ফমফলফমটাৰ ফশপাৰ িােঁ আৰু এেে ‘ফভ’ িাট জইণ্টৰ িাতি সঠিে ফিেৃফেৰ ভাট্াতৰ ৱছট েৰে
• মধ্যম আৰু চূড়াতে আেৰণে ফশপাৰ গুঠট জমা েৰে এেে ‘ফভ’ িাট জইণ্টে
• ৱে্ডিতটা পফৰষ্াৰ েফৰ পৃষ্ঠৰ ৱদাষৰ িাতি পৰীক্ষা েৰে

টুেুৰাতিাৰ প্ৰস্তুে েৰা (ফচত্ ১)

অক্সি-এনিটটনলন কাটটং ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰনতটোটা টুকুৰাৰ ওপৰত ৩০০ 
টা শবটোভল কাটটব।

শবটোভলত অসিাইডৰ েমা শহাৱা অংশ আতঁৰাবলল �াটোৰ �াটোৰ নপনহ 
লওক।

িুটোয়াটা শবটোভল প্ৰান্তত ফাইল কনৰ ১.৫ নমনলনমটাৰ এটোক�ৰণৰ 
নশপাৰ মুখ প্ৰস্তুত কৰক।

এেে Vee িাট জইণ্ট আৰু ৱটফেিং ৱছট েৰা

2mm নশপাৰ ফাকঁ, আৰু 30 নডষ্িন ভাট্া নি শবটোভলৰ প্ৰান্ত 
ওটোলাটালক ৰাখক। (নিত্ৰ ২) উপৰ্ুক্ত সমথ ্যন ব্যৱহাৰ কনৰ অথ ্যাৎ 
সংটোৰ্ােস্লৰ প্ৰনতটোটা ফাটোল ১.৫০।

দতুয়া মূৰে ৱটে-ৱেল। (২০ফমফম দীঘল)

সুৰক্ষাৰ ৱপাছাে ফপন্ধাতটা ফনল্চিে েৰে।

ৱটে েৰাৰ ফপছে সিংতৰ্ােস্লতটা সমেল অেস্াে ৰাখে। 
ফশপাৰ গুঠটৰ ফনতক্ষপ (ফচত্ ৩)

নশপাৰ গুটট েমা কৰক Ø3.15 M.S. ইটোলক্ট্ৰ’ড আৰু ১১০ এম্ম্য়াৰ 
শৱক্্ডিং কাটোৰণ্ট।

এটা িুটট িাপ �নৰ এটোক�ৰণৰ স্াভানৱক েনতটোৰ আেবাঢ়ক।

ইটোলক্ট্ৰ’ডৰ শকাণটোটা (নিত্ৰ ৩ত শিখুওৱাৰ িটোৰ) শৱ্ডিৰ শৰখাৰ লেত 
৮০০ ত ৰাখক।

সটিক অনুপ্ৰটোৱশৰ বাটোব KEYHOLE ৰ আকাৰ বোই ৰানখবলল 
ইটোলক্ট্ৰ’ডটোটাক এটা হুইনপং েনত নিয়ক।

নশপাৰ গুটটটোটা পনৰষ্াৰ কৰক, আৰু প্ৰটোৱশ ননৰীক্ণ কৰক।

হট পাছ & ৱেফপিং ফিডৰ ফনতক্ষপ (ফচত্ ৪)
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4.00mm dia medium coated M.S.electrode আৰু 160 amps 
শৱক্্ডিং কাটোৰণ্ট ব্যৱহাৰ কনৰ 1st covering bead েমা কৰক।

ইটোলক্ট্ৰ’ডলল এটা সা�াৰণ িুটট িাপ আৰু কাষৰ পৰা কাষলল শবাৱা 
েনত �নৰ এটোক েনতটোৰ আেবাঢ়ক।

ইটোলক্ট্ৰ’ডৰ শকাণটোটা নশপাৰ গুটটটোটাৰ িটোৰই শহাৱাটোটা ননক্চিত কৰক।

গুটটটোটা ভালিটোৰ পনৰষ্াৰ কনৰ কঁুেটোবাৰ গুটটত নপনহ লওক (ৰ্নি 
থাটোক)।

সম্ভাৱ্য শিাষ, ৰ্নি আটোছ, শু�টোৰাৱা।

চূড়াতে/ৱেফপিং ফিডৰ ফনতক্ষপ (ফচত্ ৫)

িূড়ান্ত কভানৰং নবডটোটা Ø5.mm M.S. ইটোলক্ট্ৰ’ড, ২২০ এম্ম্য়াৰ 
শৱক্্ডিং কাটোৰণ্ট, আৰু ইটোলক্ট্ৰ’ডটোবাৰক বহল কাষৰ পৰা কাষলল 
শবাৱা েনত প্ৰিান কৰা। শৱ্ডিৰ ভনৰৰ আঙুনলত ইটোলক্ট্ৰ’ড শবাৱাটোটা 
থমনক ৰওক (বন্ধ কৰক) ৰ্াটোত আণ্াৰকাটৰ শিাষ নাইনকয়া হয়।

চািাই আৰু পফৰদশ ্ধন

শৱক্্ডিং কৰা েণ্টটোটা িুটোয়াফালৰ পৰা ভালিটোৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

শৱ্ডিৰ আকাৰ, পষৃ্ঠৰ শিাষ, নশপাৰ প্ৰটোৱশ আৰু নবকৃনত পৰীক্া 
কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.4.60
ফিটাৰ  (Fitter) - ৱেল্্ডিিং 

এম এছ ৱপ্টৰ ৱেছ োঠটিং (Gas cutting of MS plates)
উতদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সঠিে োঠটি পৰা ভাট্া ৰাফখ ৱপ্টে োঠটি পৰা ৱৰখা ফচফনিে েৰে
• ৱপান, ৱিতভল, িৃত্ আৰু প্ৰিাইল োঠটিলল োমতটা ফনধ ্ধাৰণ েৰে
• ফিফভন্ন ৱপ্টৰ ৱিধৰ িাতি োঠটিং নতজল নম্বৰ আৰু োঠটিং অল্সিতজনৰ চাপ ফনি ্ধাচন েৰে
• ফপ্ৰফহঠটিং ফশখা ফনয়ন্ত্ৰণ েৰে আৰু ধােুতিাৰ ফপ্ৰফহঠটিং েৰে
• হাে আৰু ৱমফচতনতৰ ৱ্ৰেইট লাইন ৱিতভল, িৃত্ আৰু প্ৰিাইল োঠটি
• ৱেছৰ োঠট ৱলাো প্ৰাতেতিাৰ পফৰষ্াৰ েৰে আৰু ৱদাষৰ িাতি পৰীক্ষা েৰে।
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পফৰচৰ্ ্ধা ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য 1 :  অল্সি - এফচঠটফলন হাতেতৰ োঠট ৱপাতন ৱপাতন আৰু ৱিতভল োঠটি

•  সকটোলা সুৰক্াৰ কাটোপাৰ নপন্ধক।

•  শেছ শৱক্্ডিং প্াণ্টটোটা কাটটং ব্ল’পাইপৰ সহায়ত স্াপন কৰক, 
আৰু কাটটং অক্সিটোেন ননয়ন্ত্ৰক।

•  কাটটবলেীয়া �াতুৰ শব� অনুসনৰ সটিক কাটটং নটোেল নফট 
কৰক (এম.এছ. শপ্টৰ বাটোব ১০ নমনলনমটাৰ ডািতাৰ বাটোব ১.২ 
নমনলনমটাৰ ব্যাসৰ অনৰনফি কাটটং নটোেল ব্যৱহাৰ কৰক)

•  কাটটব পৰা নটোেলৰ আকাৰ অনুসনৰ অক্সিটোেন আৰু 
এনিটাইনলন শেছৰ িাপ িুটোয়াটা সামঞ্জস্য কৰক। (অক্সিটোেন 
১.৬ নকটোলাগ্াম এফ/ বে ্য শি.নম. আৰু এনিটাইনলন ০.১৫ 
নকটোলাগ্াম এফ/বে ্য শি.নম.)

চাপ ফনয়ন্ত্ৰণ েৰাৰ সময়ে োঠটিং ব্ল’ পাইপৰ ৱিৰতিাৰ 
ৱখালা ৰাখে

•  শকঁিামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  200x150x10 আকাৰলল নিননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক

•  শপ্টখন মনল, শতল, গ্ীে শপইণ্ট, পানী আনিৰ পৰা পনৰষ্াৰ 
কৰক।

•  অংকন অনুসনৰ শেছ কাটটব পৰা শৰখাটোবাৰ নিননিত কৰক।

•  কাটট থকা লাইনত সাক্ীৰ নিন পাচে কৰক

•  কামটোটা কাটটং শটবুলত শছট কৰক।

•  ননৰটোপক্ নশখা স্াপন কৰক।

•  শেছ শৱক্্ডিং িশমা নপন্ধক।

•  ব্ল’পাইপটোটা কাটট শলাৱা শৰখাডালৰ মােত ৯০০ শকাণত �নৰ 
ৰাখক আৰু কাটটব পৰা নটোেলৰ অক্টোটা নটোেল আৰু শপ্টৰ 
পষৃ্ঠৰ মােত থাটোক।

•  পাচে কৰা লাইনৰ এটা মূৰ শিৰী ৰঙা েৰম অৱস্াললটোক েৰম 
কৰক।

•  ৱক্যনপি আৰু নটোেলৰ ডোৰ মােৰ িৰূত্ব প্ৰায় ৫ নমনলনমটাৰ 
ৰাখক।

•  নপ্ৰনহট কনটোটা শপ্টৰ ওপৰত প্ৰায় ১.৬ নমনলনমটাৰ ৰাখক।

•  নশখাটোটা টটপৰ আকাৰতলক অলপ ডাঙৰলক বতৃ্ৰ িটোৰ লৰিৰ 
কৰক। শৰ্নতয়া �াতু শিৰী ৰঙালল েৰম হ’ব, শতনতয়া টটপটোটা 
শপ্টৰ �াটোৰ �াটোৰ সল ৰ্াওক।

•  কাটটব পৰা অক্সিটোেন নলভাৰটোটা তৎক্ণাত িলাওক আৰু টি্যটোটা 
কাটটব পৰা নিশত লাটোহ লাটোহ সল ৰ্াওক।

•  কাটট শলাৱাৰ শশষললটোক টি্যৰ েনত আৰু শপ্টৰ পষৃ্ঠ আৰু 
নটোেলৰ মােৰ িৰূত্ব সটিক বোই ৰাখক।

•  ৰ্নি িীঘল শপ্ট কাটটব লাটোে, শতটোন্ত ভাল শপান শেছ কাটট 
শলাৱা পষৃ্ঠ পাবলল, কাটট শলাৱা শৰখাৰ সমান্তৰাললক এটা শপান 
�াৰৰ সমতল শলেম্ কৰক আৰু কাটটব পৰা টি্যৰ লেত সংলগ্ন 
শস্ড োইড ব্যৱহাৰ কৰক। টি্যটোটা শলেম্ কৰা শলেটৰ কাটোষটোৰ 
এটোকিটোৰ সল ৰ্াওক আৰু শস্ড োইডটোটা শলেটৰ ওপৰত টটনপ 
নিয়ক।

•  কাটটব পৰা কাম সমূ্ণ ্য হ’শল কাটটব পৰা অক্সিটোেন নলভাৰটোটা 
এনৰ নিব আৰু নশখাটোটা বন্ধ কনৰ নিব।

•  কাটট শলাৱা প্ৰান্তত লানে থকা নৰ্টোকাটোনা শলেে নিপ কনৰ শপটোলাৱাৰ 
নপছত কাটট শলাৱা পষৃ্ঠভাে তাৰঁৰ ব্াটোছটোৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

ৱিতভল োট েৰা

•  নূন্যতম শলেে থকা ভাল শবটোভল শপাৱাৰ আটাইতলক উত্ম 
পধিনত হ’ল এটোক সময়টোত কাটট শবটোভল কৰা

•  ২৫ নমনলনমটাৰ িৰূত্বত শপান শৰখাটোবাৰ নিননিত কনৰ পাচে কৰক।

•  শবটোভল কাটটবলল শবটোভল কনৰবলেীয়া শপ্টটোবাৰত এটা বা িুটা 
শলেট ৰাখক আৰু শলেটটোবাৰৰ ওপৰত নটোেলটোটা সথ কাটটং 
নটোেলটোটা শকাণ কৰক।

•  টি্যটোটা বাওঁহাটোতটোৰ �নৰ জ্বলাই লওক, লম্বৰ ৩০-৩৫০ সলটোক 
শহলনীয়া কৰক।

•  শ্ৰেইট লাইন-কাটটঙত কৰা �ৰটোণ টি্যটোটা িুটোয়াহাটোতটোৰ �নৰ কাটট 
শলাৱাটোটা আেটোতই েৰম কনৰ আৰম্ভ কৰক। ভ্ৰমণৰ েনত বকৃ্ধি 
কনৰ শকফ্য ভটোৰাৱাৰ পৰা নবৰত থাকক।

•  শশষত উপনীত হ’শল সম্ূণ ্য কাটটবলল আৰু ৬ নমনলনমটাৰ বা 
তাতলক অন�ক সময় কাটট থানকব লাটোে।

•  শশষত টি্যটোটা বন্ধ কনৰ পানীত ডুবাই শলেেটোটা নিপ কনৰ 
শপলাওক।

•  ভাল আৰু মসণৃ কাটট শলাৱাললটোক ব্যায়ামটোটা পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক।

•  পনৰষ্াৰ আৰু ভাল শেছ কাটট শলাৱা পষৃ্ঠৰ সসটোত িীঘল শপ্টৰ 
প্ৰান্ত শবটোভল কনৰবলল টি্যৰ লেত শবটোভনলং সংলগ্ন বস্তু ব্যৱহাৰ 
কৰক আৰু টি্যৰ নটোেলটোটা প্ৰটোয়ােনীয় শবটোভলৰ শকাণলল 
শহলনীয়া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংতশা ফধে 2022) - অনুশীলনী 1.4.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



220

কাৰ্ ্য 2 :  অল্সি - এফচঠটফলন ৱমফচন োঠটি পৰা
•  শকঁিামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ নিননিত কৰক আৰু ফাইল কৰক

•  শেছ কাটটব পৰা শৰখাটোবাৰ অংকন অনুসনৰ শপানপটটীয়ালক 
শবটোভল, বতৃ্ আৰু প্ৰফাইল নিননিত কৰক।

•  শেছ কাটটং নিননিত লাইনত সাক্ীৰ নিন পাচে কৰক।

•  কাটটং শমনিনটোটা স্াপন কৰক আৰু অক্সিটোেন আৰু এনিটটনলন 
নিনলণ্াৰ, ননয়ন্ত্ৰকসমূহ শমনিনৰ নলীৰ সসটোত সংটোৰ্াে কৰক 
আৰু এটা উপৰ্ুক্ত কাটটং নটোেল স্াপন কৰক।

•  কাটটং শমনিনৰ শটবুলত বতৃ্াকাৰ আৰু প্ৰফাইল শটমটোপ্ট নফট 
কৰক।

•  কাটটবলেীয়া �াতুৰ শপ্টখনৰ পষৃ্ঠভাে পনৰষ্াৰ কৰক।

•  কাটটবলেীয়া শপ্টখনৰ ডািতা অনুসনৰ নটোেলটোটা ননব ্যািন কনৰ 
টিক কৰক।

•  কাটটং টি্য এটোছম্বনল ইউননট মাউণ্ট কৰা শৰেক আৰু বতৃ্াকাৰ 
আৰু প্ৰফাইল শটমটোপ্টসমূহ পনৰষ্াৰ কৰক আৰু ননক্চিত 
কৰক শৰ্ ইয়াত শকাটোনা মনল নাই।

•  ষ্াট্য নলভাৰটোটা পৰীক্া কৰক আৰু ননক্চিত কৰক শৰ্ ই ননৰটোপক্ 
অৱস্াত আটোছ

•  নটোেলৰ আকাৰ অনুসনৰ অক্সিটোেন আৰু এনিটটনলনৰ 
প্ৰটোয়ােনীয় িাপ নন� ্যাৰণ কৰক।

•  কাটটবলেীয়া �াতুৰ ডািতা অনুসনৰ েনত ননয়ন্ত্ৰণ ডাটোয়লত 
প্ৰটোয়ােনীয় েনত নন� ্যাৰণ কৰক।

•  নটোেলটোটা এটোনিটোৰ উচ্চতাত সামঞ্জস্য কৰক ৰ্াটোত নপ্ৰনহটটং 
নশখাৰ নভতৰৰ শঙ্কুটোটা কাটটবলেীয়া �াতুৰ পষৃ্ঠৰ পৰা ৩ 
নমনলনমটাৰ িৰূত্বত থাটোক।

•  কাটটং শমনিনটোটা আৰম্ভনণৰ স্ানত ৰাখক।

•  ননৰটোপক্ নশখা জ্বলাই শছট কৰক।

•  পৰ্ ্যাপ্ত পনৰমাটোণ নপ্ৰনহটটং কনৰবলল নিয়ক, আৰু তাৰ নপছত 
অক্সিটোেনৰ শেটটোটা ‘অন’ কৰক।

•  এটোকলটোে শমনিনটোটা ‘অন’ কনৰ শৰলত সটিক েনতটোৰ কাটটং 
ইউননটটোটা আগুৱাই ননব লাটোে ৰ্াটোত সৰল শৰখা কাটটব পৰা 
ৰ্ায়।

•  শমনিনটোটা বন্ধ কনৰ কাটট শলাৱাৰ শশষত িুইিটোটা ননৰটোপক্ 
অৱস্ালল ঘূৰাই নিয়ক।

•  কাটটব পৰা নটোেলটোটা ৩০০ শকাণত স্াপন কৰক আৰু 
সৰলটোৰখাটোৰ কাটট শলাৱাৰ িটোৰই শবটোভলটোটা কাটট লওক।

•  েব শপ্টখন ১৮০০ ঘূৰাওক আৰু কাটটং নটোেল ৬০০ সল শছট 
কনৰ ৬০০ শবটোভল এংটোেল কাটটব।

•  শলেম্ ব্যৱহাৰ কনৰ শৰলৰ সসটোত শমনিনৰ কাটটং ইউননটৰ 
সৰনখক েনত বন্ধ কনৰ বতৃ্ আৰু প্ৰফাইল কাটটবলল ব্যৱহাৰ কৰা 
নপভট ব্লকৰ সসটোত সংলগ্ন কৰক।

•  প্ৰটোয়ােনীয় ব্যাস পাবলল নপভট ব্লক শছট কৰক আৰু ইয়াক 
শমনিন শটবুলত টিক কৰক।

•  কাটটং নটোেলটোটা েব শপ্টৰ লেত লম্বভাটোৱ স্াপন কৰক আৰু 
ইয়াক জ্বলাই নিয়ক আৰু নপ্ৰনহটটং নশখা স্াপন কৰক।

•  শপ্টখন ৰঙা েৰম হ’শল কাটট থকা অক্সিটোেনৰ �াৰাটোটা খুনল 
বতৃ্টোটা কাটট নিব।

•  প্ৰফাইল কাটটংৰ বাটোব, প্ৰফাইলৰ শটমটোপ্টটোটা শমনিন শটবুলৰ 
সসটোত সংলগ্ন কৰক আৰু প্ৰফাইল অনুসৰণ কনৰবলল কাটটং 
শহড ইউননট বনাওক।

•  কাটট শশষ শহাৱাৰ নপছত শমনিনৰ সকটোলা েনত বন্ধ কৰক আৰু 
শেছ কাটট শলাৱা সকটোলা পষৃ্ঠৰ পৰা শলেে আতঁৰাই শপলাওক।

•  শেছ কাটট শলাৱা কামটোটা িম্ভানল থকাৰ সময়ত টং ব্যৱহাৰ 
কৰক।

•  ননক্চিত কৰক শৰ্ কাটটটোল েনলত শলেে, আৰু কাটটটোল নিপ শলাৱা 
কটিন েৰম শলেে, শটবুলৰ তলত ৰখা এটা সংগ্হকাৰী ৰোফত 
পটোৰ।

•  কাটটব পৰা প্ৰান্তটোবাৰ শলেেৰ পৰা পনৰষ্াৰ কৰক আৰু কাটট 
শৰ্াৱা অংশটোটা শেছ কাটটব পৰা শিাষৰ বাটোব পৰীক্া কৰক।

দক্ষো ক্ৰম (Skill Sequence)

অল্সি-এফচঠটফলন হাতেতৰ োঠট ৱপাতন ৱপাতন আৰু ৱিতভল োঠট (Oxy-acetylene 
hand cutting straight and bevel cut)
উতদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• ৱেছ োঠটিং প্াণ্টতটা স্াপন েৰে
• োঠটিলল োমতটা ফনধ ্ধাৰণ েৰে
• ৱেছ োঠটিলল োঠটি পৰা ফশখাতটা সামঞ্জস্য েৰে।

ৱেছ োঠটিং প্াণ্টতটা স্াপন েৰা: শৱক্্ডিঙৰ বাটোব কৰা �ৰটোণ 
অক্সি-এনিটটনলন শেছ কাটটং প্াণ্টটোটা স্াপন কৰা আৰু শৱক্্ডিং 
ব্ল’পাইপৰ িাইত কাটটং ব্ল’পাইপ সংটোৰ্াে কৰক। (নিত্ৰ ১) অক্সিটোেন 
কাটটং ননয়ন্ত্ৰকৰ সসটোত অক্সিটোেন শৱক্্ডিং ননয়ন্ত্ৰকটোটাও সলনন কৰক

ৱ্ৰেইট লাইন োঠটিলল োমতটা ৱছট েৰা (ফচত্ ২): শপ্টত ৭টা 

শ্ৰেইট লাইন শ্ৰেইট লাইন কাটটবলল ১৫ নমনলনমটাৰ িৰূত্বত আৰু 
অন্য প্ৰান্তত শবটোভল কাটটবলল ২৫ নমনলনমটাৰ িৰূত্বত ৩টা লাইন 
নিননিত কনৰ পাচে কৰক।

কাটটং শটবুলত কামটোটা এটোনিটোৰ স্াপন কৰক ৰ্াটোত নবিায়ী টুকুৰাটোটা 
মুক্তভাটোৱ পনৰব পাটোৰ।
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ফনল্চিে হওে ৱৰ্ োঠটি পৰা লাইনৰ েলৰ িালতটা 
স্পষ্ট আৰু ওচৰে ৱোতনা জ্বলনীয় সামগ্ী পফৰ থো 
নাই

োঠটি পৰা ফশখা সামঞ্জস্য েৰা: কাটটব পৰা নটোেল ননব ্যািন 
কৰক আৰু কাটটব পৰা কামৰ শব� অনুসনৰ শেছৰ িাপ নন� ্যাৰণ 
কৰক। (তানলকা ১)

শবটোভলৰ ডািতা শবটোভল কাটৰ বাটোব শবনছ হ’ব, শৰ্নতয়া এটোক ডািৰ 
বাটোব বে ্যটোক্ত্ৰৰ কাটৰ সসটোত তুলনা কৰা হয়।

সূচী ১

োঠটিলল েথ্য

োটফ থো 
অে্সফজতনৰ মুখৰ 

নজতলৰ ি্ৰ্াস

ষ্টীলৰ প্লতটৰ 
ডািো

অে্সফজতনৰ 
চাপ েমা

(1)
mm

(2)
mm

(3)
kgf/cm2

0.8
1.2
1.6
2.0
2.4
2.8
3.2

3.6
6.19

19 - 100
100 - 150
150 - 200
200 - 250
250 - 300

1.0 - 1.4
1.4 - 2.1
2.1 - 4.2
4.2 - 4.6
4.6 - 4.9
4.9 - 5.5
5.5 - 5.6

শপ্টৰ সকটোলা ডািতাৰ বাটোব এনিটটনলনৰ িাপ ০.১৫ নকটোলাগ্াম/
শি.নম.

১০ নমনলনমটাৰ ডাি শপ্ট কাটটবলল ø১.২ নমনলনমটাৰ (অনৰনফি) 
কাটটং নটোেল ননব ্যািন কৰক।

কাটটব পৰা অক্সিটোেন আৰু...

এনিটাইনলন শেছৰ বাটোব ০.১৫ নকটোলাগ্াম এফ/বে ্য শি.নম. সুৰক্াৰ 
শপাছাক নপন্ধাটোটা ননক্চিত কৰক।

কাটটং নটোেলটোটা কাটটং ব্ল’পাইপত সটিকভাটোৱ স্াপন কৰক।     
(নিত্ৰ ৩)

অক্সিটোেন আৰু এনক্টনলন শেছ লাইনৰ ব্ল’পাইপ সংটোৰ্ােত নলটোকে 
আটোছ শননক পৰীক্া কৰক।

নপ্ৰনহটটঙৰ বাটোব ননৰটোপক্ নশখাটোটা সামঞ্জস্য কৰক। (নিত্ৰ ৪)

কাটট থকা অক্সিটোেন নলভাৰটোটা িলাওঁটোত ৰ্াটোত নশখাৰ সামঞ্জস্য 
নবননিত নহয় তাৰ প্ৰনত লক্্য ৰাখক।

সৰল ৱৰখা োঠটি পৰা: হাটোতটোৰ কাটটব পৰা ব্ল’পাইপটোটা শপ্টৰ 
পষৃ্ঠৰ সসটোত ৯০° শকাণত ৰাখক আৰু সৰল শৰখা কাটটবলল আৰম্ভ 
কৰক। (নিত্ৰ ৫)

কাটট থকা অক্সিটোেন নলভাৰটোটা টটটোপাৱাৰ আেটোত আৰম্ভনণৰ 
নবন্টুোটা ৰঙা েইুত েৰম কৰক। (নিত্ৰ ৫)

শবকফাইয়াৰৰ পৰা হাত সানৰবলল ৱক্যনপি আৰু নটোেলৰ মােৰ 
িৰূত্ব প্ৰায় ৫ নমনলনমটাৰ ৰাখক। (নিত্ৰ ৫)
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কাটট থকা অক্সিটোেন ননয়ন্ত্ৰণ নলভাৰটোটা টটনপ কাটটব পৰা অক্সিটোেন 
এনৰ নিয়ক আৰু কাটটব পৰা ক্ৰেয়া আৰম্ভ কৰক আৰু ব্ল’পাইপটোটা 
পাচে কৰা লাইনৰ কাটোষটোৰ এটোক েনতটোৰ সল ৰ্াওক। (নিত্ৰ ৬)

শকাটোনা �ৰণৰ কাষৰ পৰা কাষলল েনত নকৰালক শপাটোন শপাটোন ৰ্াত্ৰা 
কৰাটোটা ননক্চিত কৰক।

কাটট সমূ্ণ ্য শনাটোহাৱাললটোক শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ সসটোত নটোেলৰ শকাণ ৯০° 
হয়।

কাটটং অক্সিটোেন ভালভটোটা সম্ূণ ্যৰূটোপ খনুলব।

ৰ্নি সম্ভৱ হয় শপ্টখনত এটা শপান প্ৰান্ত বা শটমটোপ্ট স্াপন 
কৰক আৰু কাটটব পৰা নটোেলত এটা সমথ ্যন স্াপন কৰক ৰ্াটোত 
নটোেলৰ ডো আৰু শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ মােত নস্ৰ িৰূত্ব ননক্চিত হয় আৰু 
এটোক�ৰণৰ শপান কাটটব পৰা ৰ্ায়। (নিত্ৰ ৭)

কাটটংটোটা পৰীক্া কৰক

–  এটোক�ৰণৰ আৰু মসণৃ কাটট বা টাননব পৰা শৰখা

–  শপানতা, শিাকাতা।

–  কাটট শলাৱাৰ প্ৰস্ (শকফ্য) নিত্ৰ ৮

শবটোভল কাটটং: নিত্ৰ ৯ত শিখুওৱাৰ িটোৰ কামটোটা শছট কৰক কাটটং 
ব্ল’পাইপ (নটোেল)শটা (প্ৰটোয়ােনীয়) ৬০ - ৫৫° শকাণত �নৰ ৰাখক 
ৰ্াটোত শপ্টখনৰ শবটোভল শকাণ ৩০ - ৩৫০ হয় (নিত্ৰ ১০)

কাটলাইনৰ তলৰ ফাটোল শকাটোনা �ৰণৰ বা�া নাথানকব লাটোে আৰু 
কামৰ পৰা নবিায় শলাৱা টুকুৰাটোটা মুক্তভাটোৱ পনৰব লাটোে।

আৰম্ভনণৰ নবন্টুোটা শিৰী ৰঙা ৰঙৰ হ’বলল আেটোতই েৰম কৰক।

েে্ধফপচ আৰু নতজলৰ মাজৰ দৰূত্ব প্ৰায় ৫ ফমফলফমটাৰ 
ৰাখে ৰ্াতে ৱিেিাইয়াৰ নহয়। (ফচত্ ১০)

কাটট থকা অক্সিটোেন নলভাৰটোটা টটনপ অনতনৰক্ত অক্সিটোেন মুক্ত 
কৰক, কাটটব পৰা ক্ৰেয়াটোটা পৰ্ ্যটোবক্ণ কৰক আৰু এটোক েনতটোৰ 
পাচে কৰা শৰখাডালৰ কাটোষটোৰ েনত কনৰবলল আৰম্ভ কৰক।          
(নিত্ৰ ১১)

এতে ডািৰ িাতি ৱপান োঠটিলল ি্যেহাৰ েৰােলে 
েম োঠটি পৰা েফে ৰাখে।

কাটটব পৰা কামটোটাত এটা বা তটোতান�ক শপান বাৰ টিক কৰক ৰ্াটোত 
কাটটব পৰাটোটা সৰল শৰখাৰ কাটোষটোৰ থাটোক আৰু সটিক শকাণটোটা 
বোই ৰানখব পৰা ৰ্ায়। (নিত্ৰ ১২)
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ৱিতভল োঠট ৱলাোৰ পফৰদশ ্ধন: কাটট শলাৱা পষৃ্ঠত লানে থানকটোল 
শলেেটোটা নিনপং হাতুৰী আৰু তাৰঁৰ ব্াটোছটোৰ পনৰষ্াৰ কৰক আৰু শেছ 
কাটটটোল শকাটোনা �ৰণৰ শিাষ আটোছ শননক পৰীক্া কৰক।

GOOD QUALITY িমৎকাৰ ওপৰৰ প্ৰান্ত আৰু অনত মসণৃ কাটট 
শলাৱা মুখৰ বিাৰা শিখুওৱা সহটোছ। কাটট শলাৱা অংশটোটা মাক্ত্ৰকভাটোৱ 
সটিক। (নিত্ৰ ১৩)

শবয়া গুণেত মানৰ ফলত েনেং হয় নৰ্টোটা এটা অনত সা�াৰণ শিাষ। 
ইয়াৰ কাৰণ হয় অনতনৰক্ত েনত বা অনত কম নপ্ৰনহট নশখা। (নিত্ৰ ১৪)

অল্সি-এফচঠটফলন ৱমফচন োঠটিং (ৱ্ৰেইট, ৱিতভল, িৃত্ আৰু প্ৰিাইল) (Oxy-acetylene 
machine cutting (straight, bevel, circle and profile))
উতদেশ্য: ই আটোপানাক সহায় কনৰব
• পতট্ধিল োঠটিং ৱমফচনৰ সমাতিশ
• ৱেছৰ চাপ নতজলৰ আোৰে ফনধ ্ধাৰণ েৰে
• পতট্ধিল োঠটিং ৱমফচনৰ দ্াৰা প্ৰিাইলসমূহ োঠটি।

শমনিনৰ সমাটোবশ, প্ৰেননৰ শটমটোপ্ট বা ব্যৱস্াৰ ব্যৱহাৰ, কামৰ 
অৱস্ান, েনতৰ পনৰসৰ আৰু কাটটব পৰা নটোেল শমনিনৰ প্ৰকাৰ 
অনুসনৰ নভন্ন হয়।

কাটটং শমনিনৰ সহায়ত শ্ৰেইট আৰু শবটোভল কাটটংৰ বাটোব কাটটং 
শহডৰ িটোৰ আনুষংনেক বস্তুটোবাৰ একক্ত্ৰত কৰক। (নিত্ৰ ১)

১০ নমনলনমটাৰ ডাি শপ্টৰ বাটোব কাটটং নটোেলৰ ১.২ নমনলনমটাৰ 
আকাৰ ননব ্যািন কৰক।

এনিটটনলনৰ বাটোব ০.১৫ নকটোলাগ্াম এফ/শি.নম. আৰু ১.২ নমনলনমটাৰ 
আকাৰৰ নটোেলৰ বাটোব অক্সিটোেনৰ বাটোব ১.৪ৰ পৰা ২ নকটোলাগ্াম 
এফ/শি.নম

শমনিনটোটা ননয়নন্ত্ৰত েনত অনুসনৰ মুক্তভাটোৱ িলাবলল স্াপন কৰক 
অথ ্যাৎ ১০ নমনলনমটাৰ ডাি শপ্টৰ বাটোব ৫০শি.নম./নমননট।

নশখাটোটা জ্বলাই ননৰটোপক্ নশখাটোটা সামঞ্জস্য কনৰ লওক।

নটোেলৰ টটপটোটা কাটটবলেীয়া শপ্টৰ পষৃ্ঠৰ পৰা সটিক িৰূত্বত 
অথ ্যাৎ প্ৰায় ৭ৰ পৰা ৮ নম.নম.

শমনিনটোটা আৰম্ভ কনৰ প্ৰটোয়ােনীয় িৰূত্বলল শিৌনৰ �াতু কাটটব লাটোে।

শমনিনটোটা ‘অফ’ কনৰ কাটট শপটোলাৱাৰ শশষত থকা েইুকুৰা 
নুমুৱাওক।

শপ্টখন আতঁৰাই আইৰন অসিাইডৰ শলেেটোটা পনৰষ্াৰ কনৰ কাটট 
শলাৱা পষৃ্ঠভাে পৰীক্া কৰক।

শবটোভল এে কাটটবলল কাটটং টি্যৰ নটোেলটোটা প্ৰটোয়ােনীয় শকাণলল 
শহলনীয়া কৰক আৰু সৰলটোৰখা কাটটবলল অনুসৰণ কৰা এটোক 
িক্তা ৰেম অনুসৰণ কৰক। (নিত্ৰ ২)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংতশা ফধে 2022) - অনুশীলনী 1.4.60
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শমনিনটোটা আৰম্ভ কনৰ প্ৰটোয়ােনীয় িৰূত্বলল শিৌনৰ �াতু কাটটব লাটোে।

শমনিনটোটা ‘অফ’ কনৰ কাটট শপটোলাৱাৰ শশষত থকা েইুকুৰা 
নুমুৱাওক।

শপ্টখন আতঁৰাই আইৰন অসিাইডৰ শলেেটোটা পনৰষ্াৰ কনৰ কাটট 
শলাৱা পষৃ্ঠভাে পৰীক্া কৰক।

শবটোভল এে কাটটবলল কাটটং টি্যৰ নটোেলটোটা প্ৰটোয়ােনীয় শকাণলল 
শহলনীয়া কৰক আৰু সৰলটোৰখা কাটটবলল অনুসৰণ কৰা এটোক 
িক্তা ৰেম অনুসৰণ কৰক। নিত্ৰ ২।

বতৃ্ এটা কাটটবলল কাটটং টি্যৰ নটোেল নপভট ব্লকত সংলগ্ন কৰক 
(নিত্ৰ ৩) আৰু সৰল শৰখা আৰু শবটোভল কাটটবলল ব্যৱহাৰ কৰা 
এটোক পধিনত অনুসৰণ কৰক। কাটটব লো বতৃ্টোটাৰ পনৰন�ৰ নভতৰত 
সৰুলক ফুটা এটা নবনন্ধ তাৰ নপছত টি্যটোটা পনৰন�ৰ ওিৰৰ িাইলল 
সল শৰ্াৱাটোটা গুৰুত্বপূণ ্য। তাৰ নপছত নপভট ব্লক ব্যৱহাৰ কনৰ বতৃ্ৰ 
পনৰন�ৰ কাটোষটোৰ নশখাটোটা লৰিৰ কৰক।

এটা প্ৰফাইল কাটটবলল বতৃ্ কাটটবলল ব্যৱহৃত এটোক ৰেম অনুসৰণ 
কৰা হয় বাটোি কাটটবলেীয়া প্ৰফাইলৰ সসটোত নমল থকা এটা শটমটোপ্ট 
শটবুলত মাউন্ট কৰা হয় আৰু কাটটব পৰা মূৰৰ সসটোত সংৰ্ুক্ত এটা 
শৰেিাটোৰ শটমটোপ্ট প্ৰফাইল অনুসৰণ কনৰব। টি্যৰ নশখাই কামটোটাৰ 
প্ৰফাইলটোটা কাটট শপলাব। Fig 3

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সিংতশা ফধে 2022) - অনুশীলনী 1.4.60
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.61
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

মাৰ্্ক অি ৰ্ফৰ িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্ (Mark off and drill through holes)
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• অংৰ্ন অনুসফৰ ড্ৰিল িুটা ফিফনিত ৰ্ৰৰ্
• ফপলাৰ ড্ৰিফলং মমফিন ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিল ৰ্ৰা।

পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানি ৮৫ x ৭২ x ৯ 
নমনলনমটাৰ আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• অংকন অনুসনৰ ড্ৰিলৰ ফুটা নচননিত কৰক।

• শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ ড্ৰিল ফুটা শকন্দ্ৰত ৯০° পাঞ্চ 
কৰক

• সকলোলা ড্ৰিল ফুটা শকন্দ্ৰলোত শচণ্াৰ ড্ৰিল কৰক।

• সকলোলা শকন্দ্ৰত ড্ৰিল কৰা ফুটাত Ø 6 নমনম ড্ৰিল আৰু 
পাইলট ফুটা ড্ৰিল কৰক।

• এলোকদলোৰ Ø ৮ নমনলনমটাৰ, Ø ১০ নমনলনমটাৰ, Ø ১২ 
নমনলনমটাৰ, আৰু... ড্ৰিনলং শমনচনত ১৬নমনম ড্ৰিল আৰু 
অনুসনৰ ফুটা ড্ৰিল কৰক অংকন কনৰ থকা.

• কামৰ সকলোলা চুকলোত নি - বাৰ্ শশষ কৰক।

• ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• শতল পাতললক প্ৰলোয়াগ কনৰ মলূ্যায়নৰ বালোব সংৰক্ণ কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিফলং ৰ্ৰা (Drilling through holes)
উলোদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিল ৰ্ৰা

ড্ৰিল কনৰবলগীয়া গাতঁলোটাৰ মাজত শকন্দ্ৰৰ পালোঞ্চলোৰ ঘুচা মানৰব।

ড্ৰিল পনৰষ্াৰ কনৰবলল দুটা সমান্তৰাল বাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ শমনচন 
ভাইচত কামলোটা সুৰনক্তভালোৱ শেট কৰক (নচত্ৰ 1) 

ড্ৰিল চাকলোটা ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত স্াপন কৰক। সকলোলা ফুটা 
শকন্দ্ৰলোত শচণ্াৰ ড্ৰিল আৰু ড্ৰিল ঠিক কৰক।

পাইলট ফুটাৰ বালোব ড্ৰিল চাকত Ø 6mm িায়া ড্ৰিল ঠিক কৰক।

উপযুক্ত শঙ্কুৰ পনুলত শবল্টলোটা স্ানান্তৰ কনৰ স্পিণ্ডলৰ গনত 
ননব নিাচন কৰক।

প্ৰথলোম সকলোলা ফুটা Ø 6mm ড্ৰিল কনৰ ড্ৰিল কৰক। ই Ø ৮নমনম ১০ 
নমনলনমটাৰ, ১২ নমনলনমটাৰ আৰু ১৬ নমনলনমটাৰ িায়া ড্ৰিলৰ বালোব 
পাইলট ফুটা নহচালোপ কাম কনৰব।

এলোকদলোৰ Ø ৮ নমনলনমটাৰ ফুটা কৰক, তাৰ নপেত ১০ নমনলনমটাৰ, 
১২ নমনলনমটাৰ ফুটা কৰক। ড্ৰিল আৰু ড্ৰিল চাক আতঁৰাই নদয়ক।

ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø ১৬ নমনলনমটাৰ শটপাৰ শ্বেংক ড্ৰিল ঠিক 
কৰক।

Ø 16 নমনম ড্ৰিলৰ লগত িাপ িুৱাই স্পিণ্ডলৰ গনত সলনন কৰক 
আৰু ফুটালোটা ড্ৰিল কৰক।

সাৱধান: খালী হাজতজৰ ফিপি আঁতৰাই ফনফদব্ - ব্াছ 
ব্্যৱহাৰ ৰ্ৰৰ্।

মমফিন িফল থৰ্াৰ সময়ত মব্ল্ট সলফন ৰ্ফৰব্লল মিষ্া 
নৰ্ফৰব্।

ড্ৰিললোটা যালোত ভাইচৰ নভতৰলল শসামাই নাযায় তাৰ প্ৰনত লক্্য ৰানিব 
লালোগ। ড্ৰিললোটা ড্ৰিল চাকৰ গভীৰতাত সুৰনক্তভালোৱ স্াপন কৰক। 
(নচত্ৰ ২)

নযলোহতু বহৃৎ ব্যাসৰ ড্ৰিলৰ জাল িাি, শসলোয়লোহ শসই ড্ৰিললোবাৰৰ মতৃ 
শকন্দ্ৰলোবাৰ শকন্দ্ৰৰ পাঞ্চ মাকনিত বনহ নাথালোক। ইয়াৰ ফলত ফুটালোটাৰ 
স্ান স্ানান্তনৰত হ’ব পালোৰ। িাি মতৃ শকন্দ্ৰই সহলোজ পদাথ নিলোটাৰ 
নভতৰলল শসামাব শনাৱালোৰ আৰু ই ড্ৰিললোটাৰ ওপৰত তীব্ৰ চাপ 
শপলাব।

প্ৰথম অৱস্াত পাইলটৰ ফুটা ড্ৰিনলং কনৰ এই সমস্যাসমূহ দৰূ কনৰব 
পানৰ। (নচত্ৰ ৩)

ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলৰ পৰা ড্ৰিল চাক আৰু শটপাৰ শ্বেংক ড্ৰিল 
আতঁৰাবলল ড্ৰিফ্ট ব্যৱহাৰ কৰক (নচত্ৰ ৪)

ড্ৰিলৰ ব্যাস অনুসনৰ স্পিণ্ডলৰ গনত ননৰ্ নিাৰণ কৰক। সৰু ব্যাসৰ 
ড্ৰিলৰ বালোব স্পিণ্ডলৰ গনত অনৰ্ক ৰািক

R.P.M আৰু বহৃৎ ব্যাসৰ ড্ৰিলৰ বালোব স্পিণ্ডলৰ গনত কম R.P.M ত 
ৰািক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.61
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.62
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

এম.এছ মলেটত ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্ (Drill on M.S Flat)
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ড্ৰিল িুটা মৰ্ন্দ্ৰসমূহ ফিফনিত ৰ্ৰৰ্
• মমফিন ভাইি ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ ড্ৰিফলং মমফিন মটব্ুলত ৰ্ামজটা ধফৰ ৰাখৰ্
• ড্ৰিলৰ ব্্যাস অনুসফৰ স্পিণ্ডলৰ গফত ফনধ ্কাৰণ ৰ্ৰৰ্
• অংৰ্ন অনুসফৰ িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্
• ফিফনফিং আৰু ফি-ব্াৰ।

পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• ফাইলৰ পষৃ্ঠৰ পৰা সমতলতালল।

• বগ নিলোক্ত্ৰলল শসালঁোকাণ ফাইল কৰক।

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানি ৬৩ x ৬৩ x ৯ 
নমনলনমটাৰ আকাৰলল ৰ্াতু ফাইল কৰক

• ট্াই বগ নিলোক্ত্ৰৰ সসলোত সমতলতা আৰু বগ নিলোক্ত্ৰ আৰু 
ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• মানকনিং মাৰ্্যম প্ৰলোয়াগ কৰক, অংকন অনুসনৰ মাত্ৰা শৰিা 
নচননিত কৰক আৰু িট পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ সাক্ী নচনিসমূহ 
পাঞ্চ কৰক।

• শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ ড্ৰিল ফুটাৰ শকন্দ্ৰত পাঞ্চ কৰক।

• ড্ৰিনলঙৰ বালোব শমনচন ভাইচ ব্যৱহাৰ কনৰ ড্ৰিনলং শমনচন 
শটবুলত কামলোটা ৰ্নৰ ৰািক।

• ড্ৰিল চাকৰ জনৰয়লোত ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø ৫ 
নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ঠিক কৰক।

• ড্ৰিলৰ আকাৰ অনুসনৰ উপযুক্ত স্পিণ্ডলৰ গনত ননৰ্ নিাৰণ 
কৰক।

• কামত ফুটাৰ মালোজলোৰ Ø ৫ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰক।

• ড্ৰিল চাকৰ পৰা Ø ৫ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল আতঁৰাই শপলাওক।

• এলোকদলোৰ ড্ৰিল চাকত Ø 7, Ø 9 আৰু Ø 11mm ড্ৰিল ঠিক 
কনৰ অংকন অনুসনৰ ফুটাৰ মালোজলোৰ ড্ৰিল কৰক।

• ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• কামৰ সকলোলা চুক শশষ কনৰ নি - বাৰ কৰক।

• কামত অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বালোব সংৰক্ণ কৰক।
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পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানি সামনৰিক আকাৰ 
৬০x৪০x১০ নমনলনমটাৰলল ৰ্াতু ফাইল কৰক আৰু 
সমতলতা আৰু বগ নিলোক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

• অংকন অনুসনৰ সকলোলা মাত্ৰা নচননিত কৰক।

• নিভাইিাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ব্যাসাৰ্ নি নচননিত কৰক আৰু 
নচনাক্তকৰণ নচনিসমূহ পাঞ্চ কৰক। (নচত্ৰ ১)

• Ø 4mm ড্ৰিল কনৰ আভ্যন্তৰীণ ব্যাসাৰ্ নি 2 নমনম গিন কৰক।

• নভতৰৰ পৰা অনতনৰক্ত সামৰিী নবভাড্জত কৰাৰ বালোব শচইন 
ড্ৰিল ফুটা। (কামলোটা কঠিনভালোৱ ৰ্নৰ ৰািক, শীতল পদাথ নি 
ব্যৱহাৰ কৰক আৰু ড্ৰিনলঙৰ বালোব সঠিক আৰ নপ এম 
স্াপন কৰক।)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.63
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

মগেৰ লগত খাপ খুৱাব্লল িাইলৰ ব্্যাসাধ ্ক আৰু প্ৰিাইল (File radius and profile 
to suit gauge)
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল আৰু িাৰ্ফৰৰ অংৰ্ন অনুসফৰ ফিফনিত ৰ্ৰৰ্
• িাইলৰ আভ্যন্তৰীণ আৰু ব্াফহ্যৰ্ ব্্যাসাধ ্ক
• ব্্যাসাধ ্ক মগে ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ ব্্যাসাধ ্ক পৰীক্ষা ৰ্ৰৰ্।

• নভতৰৰ প্ৰান্তৰ কালোষলোৰ শহকচ’।

• শৱব চাইলোজল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ নভতৰৰ 
পৰা অনতনৰক্ত সামৰিী পথৃক কৰক।

• অংকন অনুসনৰ স্লটৰ নভতৰত ফাইল কৰক।

• শহকচ’, ফাইল আৰু নফনননচং শকাণ আৰু বানহৰৰ পষৃ্ঠ।

• বানহ্যক ব্যাসাৰ্ নি ফাইল কৰক আৰু শশষ কৰক আৰু ব্যাসাৰ্ নি 
শগজৰ সসলোত পৰীক্া কৰক।

• ±0.04 নমনম বজাই ৰানি সকলোলা ফাল ফাইল আৰু মসণৃ 
নফনননচং।

• কামত অলপ শতল লগাই মূল্যায়নৰ বালোব সংৰক্ণ কনৰ 
ৰানিব।
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মিইন ড্ৰিফলঙৰ সময়ত ড্ৰিফলং িুটা আৰু সাক্ষীৰ ফিনিৰ 

মােত ১ ফমফলফমটাৰ ঠাই ফনড্চিত ৰ্ৰৰ্।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence) 

মিইন ড্ৰিফলঙৰ দ্াৰা ফব্দায় (Parting off by chain drilling)

য়াৰ বালোব বহুলোতা পদ্ধনত আলোে যনদও শবঞ্চ নফঠটঙত ৰিহণ কৰা 
আটাইতলক সাৰ্াৰণ পদ্ধনতলোটা হ’ল এলোন িাইত শচইন ড্ৰিল কৰা, 
আৰু সম্ভৱ হ’শল আন ফালোল শহকচ’ কৰা।

শচইন ড্ৰিনলং আৰু আনফালোল শহকচ’ কৰাৰ নপেত ৰ্াতু A শটা 
নবভাড্জত কনৰবলল শচলোলল ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

যনদ ৱকনিনপচলোটা যলোথষ্ট িাি নহয়, শতলোন্ত সাৰ্াৰণ সমতল শচলোললোৰ 
নবভাড্জত কনৰলোল ৱকনিনপচলোটাৰ নবকৃনত হ’ব।

ড্ৰিল কৰা ফুটালোবাৰৰ মাজৰ ৰ্াতুৰ জাল আতঁৰাবলল PUNCHING 
CHISEL বা WEB CHISEL ব্যৱহাৰ কৰালোটালোৱই উত্তম পদ্ধনত।

শৱব শচলোজল (পাড্ঞ্চং চাইলোজল)ৰ দুটা কাঠটং এজ থালোক, আৰু ইয়াৰ 
ফলত ৱকনিনপেৰ নবকৃনতৰ সম্ভাৱনা হ্াস পায়।

জাল কাঠট থালোকালঁোত শচলোলংলোটা শকাণত ৰিা হয়। (নচত্ৰ ২)

সমান িাি পাতল নচপচলোহ আতঁৰাই নদব লালোগ।

িাি ৱকনিনপচলোবাৰ দুলোয়াফালৰ পৰা শৱব শচলোজলৰ সহায়ত কাঠটব 
লালোগ।

শচইন ড্ৰিনলঙৰ বালোব নচননিত কৰাৰ সময়ত ড্ৰিল শকন্দ্ৰৰ স্ান এলোনদলোৰ 
ৰািক যালোত শৱবলোটা শবনে িাি নহয়। (নচত্ৰ ৩)

প্ৰায় ১ নমনলনমটাৰ িাি জাল ড্ৰিনলং আৰু শচলোললৰ সহায়ত পথৃক 
কৰাৰ বালোব সুনবৰ্াজনক।

যনদ শৱবৰ িািতা অনত কম ৰিা হয়, শতলোন্ত ড্ৰিনলঙৰ সামান্য 
ভুল হ’শল ড্ৰিললোটা ইনতমলোৰ্্য ড্ৰিল কৰা গাতঁলোটালল টানন ননব আৰু 
ড্ৰিললোটাৰ ক্নত হ’ব

সহলোজ নবভাজন কনৰবলল, উপযুক্ত ফুটাৰ আকাৰ ননব নিাচন কৰক 
যালোত শচলোললোল প্ৰলোৱশ কনৰব পালোৰ আৰু ফাইনলঙৰ বালোব নূন্যতম 
সামৰিী এনৰব পালোৰ

শৱব শচলোজলৰ সহায়ত কাঠটলোল শচাকা কাঠটব পৰা ৰ্ালোৰ উৎপন্ন হ’ব। 
ৱকনিনপচলোবাৰ সাৱৰ্ালোন চম্ভানলব

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.63

Fig 1
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িাইফলং ব্্যাসাধ ্ক (ব্াফহ্যৰ্) (Filing radius (external)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• িাইলৰ ব্াফহ্যৰ্ ব্্যাসাধ ্ক।

ফাইনলং ব্যাসাৰ্ নি সম্ূণ নি শবলোলগ শকৌশল, আৰু ভাল নফনননচঙৰ সসলোত 
সঠিকভালোৱ ফাইনলং কনৰবলল যলোথষ্ট দক্তাৰ প্ৰলোয়াজন।

এই ৰ্ৰণৰ ফাইনলঙত, ফাইললোটা প্ৰস্ৰ নদশত ননিুতঁভালোৱ 
অনুভূনমকভালোৱ ৰ্নৰ ৰানিব লালোগ, আৰু এলোক সময়লোত দীঘলীয়ালক 
এটা শদালন গনত নদব লালোগ। ফাইল কৰা পষৃ্ঠভাগৰ পষৃ্ঠভাগ শকালোনা 
সমতল হ’ব নালালোগ আৰু ইয়াৰ বক্ৰতা এলোক হ’ব লালোগ। বানহ্যক 
পষৃ্ঠৰ ব্যাসাৰ্ নি ফাইনলং নবনভন্ন পদলোক্পত কৰা হয়।

িুৰ্জব্াৰৰ ৰুক্ষ িাইফলং

চুকলোবাৰ ফাইল কনৰ হাৰামী ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ লাইনৰ ওচৰলল 
অনা হয়। (নচত্ৰ ১)

িুৰ্জব্াৰ ঘূৰণীয়া ৰ্ৰা

সমতল পষৃ্ঠলোবাৰ ঘূৰণীয়া কনৰ নবিতীয়লোটা কাঠট শলাৱা ফাইল ব্যৱহাৰ 
কনৰ নফনননচং আকাৰৰ ওচৰলল অনা হয়। ইয়াত, ফাইললোটাক বক্ৰৰ 
ওপলোৰলোৰ এটা ঘূৰণীয়া গনতলোৰ আগলল সল শযাৱা হয় (নচত্ৰ ২)

ব্্যাসাধ ্ক মগজেজৰ সমজয় সমজয় পৰীক্ষা ৰ্ৰৰ্

ব্যাসাৰ্ নিৰ চূড়ান্ত নফনননচং

সমানতি পদলোক্পসমূহৰ বালোব, এটা মসণৃ ফাইল ব্যৱহাৰ কৰা 
হয়। প্ৰলোয়াজনীয় ব্যাসাৰ্ নি গিন শনালোহাৱালললোক ফাইললোটাক বক্ৰ 
শৰিািালৰ কালোষলোৰ নে-চ’ গনত নদয়া হয়। (নচত্ৰ ৩)

ফাইল কৰাৰ সময়ত ননড্চিত হওক

- ব্যাসাৰ্ নি শগলোজলোৰ সঘনাই ব্যাসাৰ্ নি পৰীক্া কনৰবলল

- আকাৰ পৰীক্াৰ বালোব শিটাম নহচালোপ কামৰ বহল পষৃ্ঠ ব্যৱহাৰ 
কনৰবলল

- ফাইললোটা নপেনল শযাৱাৰ সম্ভাৱনা থকাৰ বালোব ব্যাসাৰ্ নি ফাইল কৰাৰ 
সময়ত অত্যনৰ্ক চাপ নননদব।

ব্্যাসাধ ্ক পৰীক্ষা ৰ্ৰা (Checking the radius)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• ব্্যাসাধ ্ক মগেৰ সহায়ত ব্্যাসাধ ্ক পৰীক্ষা ৰ্ৰৰ্।

ব্যাসাৰ্ নি শগজৰ সসলোত পৰীক্া কৰাৰ আগলোত ব্যাসাৰ্ নি শগজলোটা 
ননিুতঁভালোৱ পনৰষ্াৰ শহাৱালোটা ননড্চিত কৰক। ৱকনিনপেৰ পৰা বাৰ্, 
যনদ আলোে, আতঁৰাই শপলাওক। শগজৰ প্ৰফাইল ক্নতৰিস্ত শহাৱা নাই 
পৰীক্া কৰক আৰু ননড্চিত কৰক।

ব্যাসাৰ্ নি শগজলোটা পৰীক্া কনৰবলগীয়া ব্যাসাৰ্ নিৰ লগত লম্বভালোৱ ৰানিব 
লালোগ। (নচত্ৰ ১ আৰু ২)

শকালোনা শপাহৰ পাৰ সহ শযাৱাৰ বালোব সংপিশ নি পষৃ্ঠলোবাৰ ননৰীক্ণ 
কৰক। শপাহৰৰ পটভূনমত পৰীক্া কৰক। পৰীক্াৰ বালোব ব্যাসাৰ্ নিৰ 
ফাইল কৰা সদঘ নি্যৰ কালোষলোৰ শগজলোটা সল যাব লালোগ। (নচত্ৰ ৩ আৰু ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.63

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



231

ব্যাসাৰ্ নি শগজ অনুসনৰ ক্ৰমান্বলোয় ব্যাসাৰ্ নি ফাইল কৰক আৰু সামঞ্জস্য 
কৰক।

সঠিক ব্যাসাৰ্ নিলোটালোৱই হ’ল শগজৰ সসলোত সঠিকভালোৱ নমল থকালোটা। 
(নচত্ৰ ৫)

ব্্যাসাধ ্ক মগে ব্্যৱহাৰ ৰ্ৰাৰ ফপছত পফৰষ্াৰ 
ৰ্াজপাজৰজৰ পফৰষ্াৰলৰ্ মফি লওৰ্ আৰু সংৰক্ষণ 
ৰ্ৰাৰ আগজত মতলৰ পাতল ফিল্ম লগাওৰ্।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.63
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.64
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

ড্ৰিলৰ মিাৰ্া ৰ্ৰা (Sharpening of drills)
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• গ্াইড্ণ্ডং িৰ্াজটা মৰিছ ৰ্ৰৰ্
• মপজিজষ্ল গ্াইণ্ডাৰত ড্ৰিলজটা মিাৰ্া ৰ্ৰৰ্
• ড্ৰিল মগে ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ ড্ৰিল মৰ্াণ পৰীক্ষা ৰ্ৰৰ্।

পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)

• ব্ান্ট টুইষ্ট ড্ৰিললোটা দুলোয়াহালোতলোৰ সঠিকভালোৱ ৰ্নৰ ৰািক।

• ড্ৰিললোটা সজঁনুলৰ শৰষ্টত ৰািক।

• ৰিাইড্ণ্ডং হুইল শফচত টুইষ্ট ড্ৰিলৰ কাঠটং এজ পিশ নি কৰক 
আৰু ৰিাইড্ণ্ডং শষ্টানৰ পৰা ৩১°শকাণ বজাই ৰািক।

• ড্ৰিললোটা চকাৰ মিুত অলপ টুইষ্ট কৰক আৰু ৱানকাঠটং 
এজলোটা প্ৰলোয়াজনীয় শকাণলল নপনহ ৫৯০ পাব

• এলোকদলোৰ আনলোটা কাঠটব পৰা ৰ্াৰৰ সদঘ নি্য সমান কনৰ ৫৯° 
পাবলল প্ৰলোয়াজনীয় শকাণত নপনহব লালোগ।

ফপফহ থাজৰ্াজঁত ড্ৰিলৰ ম্বেংৰ্জটা অলপ তললল মদালা 
ফদব্।

ড্ৰিল মিাৰ্া ৰ্ৰাৰ সময়ত ৰ্াটটব্ পৰা প্ৰান্তৰ দদঘ ্ক্য 
আৰু মৰ্াণ সমান হ’ব্ লাজগ।

• কাঠটব পৰা শকাণ আৰু কাঠটব পৰা প্ৰান্তৰ সদঘ নি্য পৰীক্া কৰক
 ড্ৰিল ৰিাইড্ণ্ডং শগজ।
• ৰিাইড্ণ্ডং শমনচনলোটা বন্ধ কনৰ সঠিকভালোৱ পনৰষ্াৰ কৰক।

 টুইষ্ ড্ৰিল মিাৰ্া ৰ্ৰাৰ সময়ত ফনৰাপত্াৰক্ষীৰ িশমা 
ফপন্ধৰ্।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

অি - মব্ঞ্চ আৰু মপজিজষ্ল গ্াইণ্ডাৰৰ দসজত হাতৰ দ্াৰা গ্াইড্ণ্ডং (Off - Hand 
grinding with bench and pedestal grinders)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• গ্াইড্ণ্ডং মমফিন আৰু অংশসমূহ ফিনাক্ত ৰ্ৰা।

অফ - শহণ্ড ৰিাইড্ণ্ডং সহলোে এলোন সামৰিী আতঁলোৰাৱাৰ কায নি্য যাৰ 
আকাৰ বা আকৃনতৰ শক্ত্ৰত নবলোশষ সঠিকতাৰ প্ৰলোয়াজন নহয়। এই 
কামলোটা ৱকনিনপচলোটা হালোতলোৰ ৰিাইড্ণ্ডং হুইলৰ ওপৰত শহঁচা মানৰ ৰ্নৰ 
কৰা হয়।

অফ-শহণ্ড ৰিাইড্ণ্ডং কামৰ ৰুক্ ৰিাইড্ণ্ডং আৰু চকা পুনৰ শচাকা 
কৰাৰ বালোব কৰা হয়।

ড্্ৰিবাৰসকল

ঘুচা মালোৰ

শচলোলং

টুইষ্ট ড্ৰিল

একক নবন্ ুকাঠটব পৰা সজঁনুল ইত্যানদ।

অফ - শহণ্ড ৰিাইড্ণ্ডং শবঞ্চ বা শপলোিলোষ্টল ৰিাইণ্ডাৰৰ সহায়ত কৰা 
হয়। (নচত্ৰ ১ আৰু ২)

মব্ঞ্চ গ্াইণ্ডাৰ

শবঞ্চ ৰিাইণ্ডাৰ শবঞ্চ বা শটবুলত ললোগাৱা হয়, আৰু লঘু কামৰ 
বালোব উপলোযাগী।

মপজিজষ্ল গ্াইণ্ডাৰ

শপলোিলোষ্টল ৰিাইণ্ডাৰ এটা শবে (শপনিলোষ্টল)ত ললোগাৱা হয়, নযলোটা 
মড্জয়াত বানন্ধ শথাৱা হয়। গৰ্ুৰ কামত ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

এই ৰিাইণ্ডাৰলোবাৰত এটা সবদু্যনতক মটৰ আৰু ৰিাইড্ণ্ডং চকা মাউণ্ 
কৰাৰ বালোব দুটা স্পিণ্ডল থালোক। এটা স্পিণ্ডলত এটা শমাটা - দানাযুক্ত 
চকা ললোগাৱা হয়, আৰু আনলোটাত এটা নমনহ দানাযুক্ত চকা ললোগাৱা 
হয়। সুৰক্াৰ বালোব কাম কৰাৰ সময়ত চকা গািনিৰ ব্যৱস্া কৰা সহলোে। 
(নচত্ৰ ১ আৰু ২)

কামলোটা সঘনাই শীতল কনৰবলল এটা শীতল পদাথ নিৰ পাত্ৰৰ ব্যৱস্া 
কৰা হয়। (নচত্ৰ ২)

এটা টুইষ্ ড্ৰিল পুনৰ মিাৰ্া ৰ্ৰা (Re-sharpening a twist drill)
উজদেশ্য : ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• এটা টুইষ্ ড্ৰিল পুনৰ মিাৰ্া ৰ্ৰৰ্।

তলৰ পদ্ধনত ৰিহণ কনৰ শবঞ্চ বা শপলোিলোষ্টল ৰিাইণ্ডাৰত টুইষ্ট ড্ৰিল 
সফলতালোৰ শচাকা কনৰব পানৰ।

প্ৰনতলোটা চকাৰ পষৃ্ঠভাগ সচঁালক চনল আলোে শন নাই আৰু চকালোবাৰ 
পনৰষ্াৰলক শৰিে কৰা সহলোে শন নাই পৰীক্া কৰক।

ফনড্চিত ৰ্ৰৰ্ মৰ্ সঁেফুল-ফব্শ্াম সটঠৰ্ভাজৱ সামঞ্জস্য 
ৰ্ৰা দহজছ আৰু টান ৰ্ৰা দহজছ।

ননৰাপত্তাৰক্ীৰ চশমা নপন্ধক।

শমনচনৰ সনু্িত আৰামদায়ক অৱস্াত নথয় হওক।

ড্ৰিললোটা নবন্ৰু পৰা, বুঢ়া আঙুনল আৰু শসাহঁাতৰ প্ৰথম আঙুনলৰ 
মাজত প্ৰায় এক চতুথ নিাংশ সদঘ নি্যত ৰ্নৰ ৰািক। (নচত্ৰ ১)

দুলোয়াটা কঁকাল কাষৰ নবপৰীলোত ৰািক।

ননজলোক এলোনদলোৰ ৰািক যালোত ড্ৰিললোটালোৱ চকাৰ মিুৰ লগত ৫৯°ৰ 
পৰা ৬০° শকাণ কলোৰ। (নচত্ৰ ২)

ড্ৰিল শললোভল ৰ্নৰ ৰািক। এটা কাঠটং প্ৰান্ত অনুভূনমক আৰু চকাৰ 
মুিৰ সমান্তৰাল শহাৱালললোক ইয়াক শপলাই নদব।

ড্ৰিলৰ শ্বেংকলোটা বাওঁহালোতলোৰ অলপ তললল আৰু বাওঁফালোল শদালা 
নদব। শসাহঁাতিন সজঁনুল-নবশ্ামৰ ওপৰত।
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চকাৰ নবপৰীলোত কাঠটং এজলোটা চাওক। মন কনৰব শয, শ্বেংকলোটা 
তললল শদাল িাই শযাৱাৰ ললোগ ললোগ কাঠটং এজলোটা অলপ ওপৰলল 
আৰু চকাৰ মুিৰ পৰা আতঁনৰ আলোহ। (নচত্ৰ ৩)

হাতত সামান্য আগলল গফত প্ৰজয়াগ ৰ্ৰৰ্।

ইয়াৰ ফলত নবন্ৰু শ্লেংকলোটা চকাৰ নবপৰীলোত আনহ ওঁিৰ নলিয়ালোৰন্স 
উৎপন্ন হ’ব।

তললল মদাল খাই, ঘড়ীৰ ৰ্াটঁাৰ ফদশত টুইটষ্ং আৰু 
আগলল গফতৰ ফতফনটা গফত সমন্বয় ৰ্ৰৰ্। এই 
আজ্দালনজব্াৰ গধুৰ আজ্দালন হ’ব্ নালাজগ। ৰ্ফদ 
মসইজব্াৰ সটঠৰ্ভাজৱ ৰ্ৰা হয় মতজন্ত ইহঁজত এজন এটা 
ৰ্াটটং এে উৎপন্ন ৰ্ফৰব্ ৰ্াৰ ওঁঠৰ ফলিয়াজৰন্স আৰু 
ৰ্াটটং এংজগল সটঠৰ্ হ’ব্।

নতুন বা সঠিকভালোৱ শচাকা কৰা ড্ৰিল ব্যৱহাৰ কনৰ স্নবৰ চকাৰ 
নবপৰীলোত এই গনতনবনৰ্ৰ অভ্যাস কৰক।

মন কৰক শয শকলোনলক প্ৰলোয়াজনীয় নলিয়ালোৰন্স উৎপন্ন কনৰবলল মাত্ৰ 
এটা সৰু গনতৰ প্ৰলোয়াজন হয়।

লগলোত মন কনৰব শয, যনদ ড্ৰিললোটা শবনে দৰূলল শপলোচাৱা হয়, শতলোন্ত 
আনলোটা কাঠটং এজলোটা তললল শদাল িাই চকাৰ মুিৰ সংপিশ নিলল 
আনহব।

এনতয়াই এটা প্ৰান্ত শচাকা কনৰবলল আগবাঢ়ক, নযমান পানৰ কম ৰ্াতু 
আতঁৰাই।

সমান মৰ্াণ লাভ ৰ্ৰাৰ পদ্ধফত

ড্ৰিললোটা নপেলল সল যাওক, চকাৰ মুিৰ পৰা আতঁৰত।

অৱস্ানলোটা লৰচৰ নকৰালকলোয় ড্ৰিললোটা ওলোলাটালক ঘূৰাই নদব। ইয়াৰ 
ফলত নবিতীয় প্ৰান্তলোটা চকাৰ মিুলল প্ৰথম কাঠটব পৰা প্ৰান্তৰ দলোৰ 
এলোক শকাণত উপস্াপন কৰা হয়।

নবিতীয় কাঠটং এজলোটা শচাকা কনৰবলল আগবাঢ়ক, আগৰ দলোৰ এলোক 
পনৰমাণৰ ড্ৰিল মুভলোমণ্ ব্যৱহাৰ কনৰ। শযনতয়া এই ড্ক্ৰয়ালোবাৰ নকন্তু 
সাৱৰ্ালোন কৰা হ’ব, শতনতয়া ড্ৰিললোটা সমান কাঠটব পৰা শকালোণলোৰ 
শচাকা কৰা হ’ব। ওঁিৰ নলিয়ালোৰন্স শুদ্ধ আৰু সমান হ’ব।

কাঠটব পৰা শকাণ সঠিক (মদুৃ তীিাৰ বালোব ১১৮°), কাঠটব পৰা প্ৰান্ত 
সমান সদঘ নি্য আৰু ওঁিৰ নলিয়ালোৰন্স সমান আৰু সঠিক (প্ৰায় ১২°) 
শননক পৰীক্া কনৰবলল ড্ৰিল এংলোগল শগজ ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ৪)

চকাৰ মুিৰ পৰা ড্ৰিললোটা তুনল লওক। শসাহঁালোতলোৰ ড্ৰিললোটাৰ ওপৰত 
থকা নৰিপলোটা ৰ্নৰ ৰািক।

প্ৰলোয়াজন অনুসনৰ এলোন পনৰদশ নিন বা পৰীক্া কৰক। শসাহঁাতিন 
আগৰ দলোৰ এলোক অৱস্ালোত সজঁনুল-নবশ্ামৰ ওপৰত নপেলল সল 
যাওক।

ড্ৰিলৰ শ্বেংকলোটা বাওঁহালোতলোৰ আলোকৌ কঁকাল দুটা কাষত ৰানি ৰ্নৰব। 
ড্ৰিললোটালোৱ আগৰ দলোৰ এলোক অৱস্াত আৰু এলোক শকাণত চকাৰ 
মুিৰ নবপৰীলোত নপেলল স্ানান্তনৰত হ’ব।

ড্ৰিল শচাকা কৰাৰ সময়ত নবলোবচনা কনৰবলগীয়া কথা

ড্ৰিলৰ পৰা নযমান পানৰ কমলক নপনহ লওক। শকৱল কাঠটব পৰা ৰ্ালোৰ 
শচাকা কনৰব পৰালকলোহ আতঁৰাই নদব লালোগ।
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ড্ৰিল পইণ্লোটা শমাটা নৰিট চকালোৰ তললল ৰুক্ কৰক শযনতয়া 
প্ৰান্তলোবাৰ শবয়ালক নচপ হয়।(নচত্ৰ ৫)

ফাঠট শযাৱা বা ফাঠট শযাৱা ড্ৰিল শকনতয়াও পুনৰ শচাকা নকনৰব।

ড্ৰিললোটা অনতমাত্ৰা গৰম কৰালোটা এৰক।

চকাৰ মুিৰ ওপৰত লঘু চাপ প্ৰলোয়াগ কৰক। চকাৰ মুিৰ পৰা প্ৰান্তলোটা 
আতঁৰাই সঘনাই তুনল লওক। ইয়াৰ ফলত চকালোটালোৱ উৎপন্ন কৰা 
বায়ুৰ প্ৰবালোহ ড্ৰিল পইণ্লোটা িাণ্ডা কনৰব পালোৰ।

িাণ্ডা পানীত নুমুৱাই ড্ৰিল এটা দ্ৰুতভালোৱ িাণ্ডা কনৰলোল কাঠটব পৰা 
ৰ্ালোৰ ফাঠট যাব পালোৰ।

অনত সৰু সৰু ড্ৰিললোবাৰ পুনৰ শচাকা কনৰবলল বহুত দক্তাৰ 
প্ৰলোয়াজন হয়। কাঠটব পৰা শকাণ উৎপন্ন কনৰবলল ইহঁতক 
সমানুপানতকভালোৱ কম গনতৰ প্ৰলোয়াজন হয়।

পুনৰ মিাৰ্া ৰ্ৰা টুইষ্ ড্ৰিল এটাৰ ৰ্াৰ্ ্ক্যক্ষমতাৰ ব্াজব্ পৰীক্ষা ৰ্ৰা (Testing a  
re-sharpened twist drill for its performance)
উজদেশ্য : ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• পুনৰ মিাৰ্া ৰ্ৰা ড্ৰিলজটা এটা থ্ৰু মহাল ড্ৰিফলং ৰ্ফৰ পৰীক্ষা ৰ্ৰৰ্।

ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডল নৰভলু্যচনলোটা প্ৰনত নমননটত ২৫ৰ পৰা ৩০ 
নমটাৰ কাঠটব পৰালক স্াপন কৰক। সঠিকভালোৱ পুনৰ শচাকা কৰা 
ড্ৰিল এটাই :

• ইয়াৰ কাঠটব পৰা প্ৰান্তৰ পৰা দুটা সমালোন কুঠটল নচপ উৎপাদন 
কৰক (নচত্ৰ ১)

• কামত শসামাবলল মাত্ৰ মৰ্্যমীয়া চাপৰ প্ৰলোয়াজন।

শযনতয়া গাতঁলোটা ড্ৰিল কৰা হ’ব, শতনতয়া ড্ৰিললোটা শমনচনৰ পৰা 
উনলয়াই আনন গাতঁলোটাত সুমুৱাই শচষ্টা কৰক।

যনদ শকালোনা শিল শনালোহাৱালক ড্ৰিললোটা নফট হয় শতলোন্ত ইয়াৰ অথ নি 
হ’ল শয (নচত্ৰ ২):

• কাঠটব পৰা প্ৰান্ত আৰু শকাণ সমান

• ড্ৰিললোটালোৱ সঠিক আকাৰৰ ফুটা এটা উৎপন্ন কনৰলোে।

ফুটাত ড্ৰিলৰ নযলোকালোনা নিলা শহাৱাৰ অথ নি হ’ল (নচত্ৰ ৩)

• কাঠটব পৰা ৰ্ালোৰ অসমান সদঘ নি্যৰ

• ড্ৰিললোটালোৱ এটা অভাৰোইজ ফুটা উৎপন্ন কনৰলোে।

অসমান বা অত্যনৰ্ক ওঁিৰ নলিয়ালোৰন্সৰ সসলোত নপনহ শলাৱা ড্ৰিল 
এটাই কনৰব

• আৰম্ভ কৰাৰ সময়ত কথা শকাৱাৰ প্ৰৱণতা থালোক

• এটা আউট অৱ শগাল ফুটা উৎপন্ন কৰক।

অি - মহণ্ড গ্াইণ্ডাৰত ৰ্াম ৰ্ৰাজটা ফনৰাপদ (Safe working on off - hand grinders)
উজদেশ্য : ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• অি - মহণ্ড গ্াইণ্ডাৰত ফনৰাপজদ ৰ্াম ৰ্ৰৰ্।

অি - মহণ্ড গ্াইণ্ডাৰত মৰ্জনলৰ্ ৰ্াম ৰ্ফৰব্?

অফ - শহণ্ড ৰিাইণ্ডাৰত কাম কৰাৰ সময়ত তলত নদয়া সুৰক্া 
ব্যৱস্াসমূহ পালন কৰালোটা গুৰুত্বপূণ নি।

আৰম্ভ ৰ্ৰাৰ আগজত

ননড্চিত হওক শয ৰিাইড্ণ্ডং হুইল গািনিলোবাৰ িাইত আলোে।

নপনহ থালোকালঁোত ননৰাপত্তাৰক্ীৰ চশমা নপনন্ধব লালোগ। (নচত্ৰ ১)

ষ্টাটনি কৰাৰ সময়ত শমনচনৰ এটা ফালোল নথয় হওক।

সজঁনুললোটা সামঞ্জস্য কৰক - চকাৰ নযমান পানৰ ওচৰত ড্জৰনণ লওক।

সলোব নিাচ্চ পৰামশ নি নদয়া ফাকঁ ২ নমনলনমটাৰ। ইয়াৰ ফলত সজঁনুলৰ শৰষ্ট 
আৰু চকাৰ মাজত কামলোটা ৰ্ৰা নপলোৰ। (নচত্ৰ ২)
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নযলোবাৰ শলাি বা শলেজযুক্ত ৰিাইড্ণ্ডং চকাত কাম নকনৰব। প্ৰলোয়াজন 
হ’শল সাজ-শপাোক আৰু সচঁা চকা। (নচত্ৰ ৩)

সাৱৰ্ান: শকালোনা অস্াভানৱক শব্দ লক্্য কনৰলোল শমনচন বন্ধ কৰক। 
ফাঠট শযাৱা বা অনুনচতভালোৱ ভাৰসাম্য ৰক্া কৰা চকা নবপদজনক।

এটা গ্াইড্ণ্ডং হুইল মৰিফছং ৰ্ৰা (Dressing a grinding wheel)
উজদেশ্য : ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• এটা গ্াইড্ণ্ডং িৰ্া মৰিছ ৰ্ৰা।

শযনতয়া ৰিাইড্ণ্ডং চকাত শলাি বা শলেজ কৰা হয়, শতনতয়া শৰিনেঙৰ 
বিাৰা শুৰ্লোৰাৱা হয়।

শপলোিলোষ্টল ৰিাইণ্ডাৰ চকাৰ শৰিনেং এটা ষ্টাৰ - চকা শৰিোৰৰ বিাৰা কৰা 
হয়।

ষ্টাৰ - হুইল শৰিোৰৰ সঠিক শেঠটঙৰ বালোব ৱকনি - শৰষ্টলোটা এলোনদলোৰ 
সামঞ্জস্য কনৰব লালোগ যালোত শৰিোৰৰ নপভটলোবাৰ চকা আৰু ৱকনি - 
শৰষ্টৰ মাজত স্াপন হয়। (নচত্ৰ ১)

লালোহ লালোহ শহলোণ্ডললোটা তুনল সল শৰিোৰলোটা চকাৰ সংপিশ নিলল আনহব 
লালোগ।

শৰিোৰ ষ্টাৰ - চকা ঘূনৰবলল আৰম্ভ কৰাৰ ললোগ ললোগ শজাকাৰনণ হ’ব 
পালোৰ। কাম - ড্জৰনণৰ ওপৰত শহঁচা প্ৰলোয়াগ কনৰলোল ইয়াক অনতক্ৰম 
কনৰব পানৰ।

শৰিোৰলোটা ৰিাইড্ণ্ডং হুইলৰ ওপৰত ভালদলোৰ ঠটনপ মিুৰ ওপলোৰলোৰ 
লৰচৰ কৰক।

পাৰ সহ শযাৱাৰ সময়ত চকাৰ ৰ্াৰৰ পৰা শদৌনৰব নালালোগ।

কামৰ ওপৰত তললল শযাৱা চাপ এনৰ নননদব - শহলোণ্ডললোটা তুনল 
থালোকালঁোত ড্জৰনণ লওক।

অত্যনৰ্ক চাপ প্ৰলোয়াগ নকনৰব; ই ৰিাইড্ণ্ডং চকালোটা ফাঠটব পালোৰ।

শৰিোৰলোটা ৰিাইড্ণ্ডং হুইলৰ মুিৰ ওপলোৰলোৰ লৰচৰ কৰক শযনতয়ালললোক 
সকলোলা ৰ্াতুৰ কণা আতঁনৰ নাযায়, আৰু মুিিন শপান নহয়।

কামলোটা সামঞ্জস্য কৰক - ৰিাইড্ণ্ডং হুইলৰ নযমান পানৰ ওচৰত 
ড্জৰনণ লওক। (নচত্ৰ ২)

গ্াইড্ণ্ডং হুইল ফপফন্ধ থাজৰ্াজঁত ফনৰাপত্াৰক্ষীৰ িশমা 
আৰু গ্ল’ভছ ফপফন্ধব্ লাজগ। আৰম্ভ ৰ্ৰাৰ সময়ত 
গ্াইণ্ডাৰৰ এটা িাজল ফথয় হওৰ্। মৰিফছং ৰ্ৰাৰ সময়ত 
মৰিছাৰজটা ভালদজৰ ধফৰ ৰাখৰ্। গ্াইড্ণ্ডং িৰ্াত 
অত্যফধৰ্ িাপ ফনফদব্।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.65
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

মৰ্ৌফণৰ্ মোখৰ ৰ্ন্ত্ৰৰ ব্্যৱহাৰৰ অভ্যাস ৰ্ৰৰ্ (Practice use of angular measuring 
instrument)
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ্কয়াৰ মব্জভল প্ৰজৰেক্টৰ ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ উপাদানসমূহৰ ফব্ফভন্ন তীব্ মৰ্াণ আৰু অপিষ্ মৰ্াণ েফুখব্।

পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)

মটাৰ্া: মৰ্ৌফণৰ্ মোখৰ ৰ্ন্ত্ৰৰ দসজত অনুশীলনৰ ব্াজব্ 
প্ৰফশক্ষজৰ্ ফব্ফভন্ন মৰ্ৌফণৰ্ উপাদানৰ ব্্যৱস্া ৰ্ফৰব্ 
লাফগব্।

• ভানন নিয়াৰ শবলোভল প্ৰলোট্ক্টৰ ব্যৱহাৰ কনৰ নবনভন্ন শকাণ জনুিব।

• সূচী 1 ত শকাণলোটা সুমুৱাওক।

সূচী – ১

 উপাদান নং।  শকাণ শজািা

 1

 2

 3

 4

 5

 উপাদান নং।  শকাণ শজািা

 6

 7

 8

 9

 10

আলোপানাৰ প্ৰনশক্কৰ পৰা পৰীক্া কৰক।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



238

ভাফন ্কয়াৰ মব্জভল প্ৰজৰেক্টৰৰ পঢ়া (Reading of vernier bevel protractor)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• তীব্ মৰ্াণ মছটটঙৰ ব্াজব্ ভাফন ্কয়াৰ মব্জভল প্ৰজৰেক্টৰ পঢ়ৰ্
• অপিষ্ মৰ্াণ মছটটঙৰ ব্াজব্ ভাফন ্কয়াৰ মব্জভল প্ৰজৰেক্টৰ পঢ়ৰ্।

তীক্ষ্ণ শকাণ শেট আপ পঢ়াৰ বালোব (নচত্ৰ ১)

প্ৰথলোম মূল শকেলৰ শনূ্য আৰু ভানন নিয়াৰ শকেলৰ শনূ্যৰ মাজৰ শগালোটই 
নিৰিীৰ সংি্যা পঢ়ক। (নচত্ৰ ২) 

ভানন নিয়াৰ শকেলত থকা শৰিািাল মন কৰক নযলোটা মূল শকেলৰ নযলোকালোনা 
এটা নবভাজনৰ সসলোত হুবহু নমল িায় আৰু ইয়াৰ মান নমননটত 
ননৰ্ নিাৰণ কৰক।

ভানন নিয়াৰ শকেল নৰনিং ল’বলল কম গণনালোৰ নমল থকা নবভাজনলোবাৰক 
গুণ কৰক।

উদাহৰণ: ১০ x ৫’ = ৫০’

শজাি পাবলল দলুোয়াটা নৰনিং মুি কৰক = 41° 50’

যনদ আপুনন মূল শকেললোটা ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নবপৰীত নদশত পলোঢ়, শতলোন্ত 
ভানন নিয়াৰ শকেললোটাও শনূ্যৰ পৰা ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নবপৰীত নদশত পঢ়ক।

যনদ আপুনন মূল শকেললোটা ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নদশত পলোঢ়, শতলোন্ত ভানন নিয়াৰ 
শকেললোটাও শনূ্যৰ পৰা ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নদশত পঢ়ক।

অপিষ্ট শকাণ শেট আপৰ বালোব (নচত্ৰ 3)

কাডঁ় নচনিত শদিুওৱাৰ দলোৰ ভানন নিয়াৰ শকেল নৰনিং বাওঁফালোল শলাৱা 
হয়। (নচত্ৰ ৪) পঢ়া মানলোটা ১৮০°ৰ পৰা নবলোয়াগ কনৰ অপিষ্ট শকাণৰ 
মান শপাৱা যায়।

পঢ়া ২২°৩০’

শজাি-মাি

১৮০° - ২২°৩০’ = ১৫৭°৩০’  

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.65
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.66
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

ৰ্াউণ্াৰ ফিংৰ্, ৰ্াউণ্াৰ ব্’ৰ আৰু ফৰম স্্লিট ফিট (ফতফন টুৰু্ৰা ফিটটং) (Counter 
sink, counter bore and ream split fit (three piece fitting))
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাৰ্ফৰৰ অংৰ্ন অনুসফৰ মৰখাজব্াৰ ফিফনিত ৰ্ৰৰ্
• অংৰ্ন অনুসফৰ িুটাজব্াৰ ড্ৰিল, ৰ্াউণ্াৰ ফিংৰ্, ৰ্াউণ্াৰ ব্’ৰ আৰু ফৰম ৰ্ৰৰ্
• ১ আৰু ২ নং অংশত অফতফৰক্ত ধাতু ৰ্াটট আঁতৰাই মপলাওৰ্
• িাইল আৰু আৰ্াৰ আৰু আৰৃ্ফতৰ দসজত সমাপ্ত ৰ্ৰৰ্, অংৰ্ন অনুসফৰ ফব্ভােন ফিট ৰ্ৰৰ্।
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পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)
• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানি অংশ 1 আৰু 2 ৰ পৰা 
60 x 40 x 9 নমনম, অংশ 3 ৰ আকাৰ 29 x 29 x 9 নমনমৰ সকলোলা 
আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• ফুটা শকন্দ্ৰলোবাৰ নচননিত কৰক আৰু কামৰ অংকন অনুসনৰ 
part1 আৰু 2 ত পাঞ্চ কৰক।

• উপযুক্ত শলিম্ৰ সসলোত ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলত কামলোটা ঠিক 
কৰক।

• ড্ৰিল চক আৰু সকলোলা ড্ৰিল ফুটা শকন্দ্ৰত ড্ৰিল শচণ্াৰ ড্ৰিনলঙৰ 
জনৰয়লোত ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত শচণ্াৰ ড্ৰিল ঠিক কৰক।

• ড্ৰিল চাকত Ø ৫ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা 
ফুটাত সকলোলা শকন্দ্ৰত অংকন কৰা অনুসনৰ ফুটাৰ মালোজলোৰ 
ড্ৰিল কৰক।

• এলোকদলোৰ Ø 5.5, Ø 6.5 আৰু Ø 9 ঠিক কৰক। ড্ৰিল চাকত 8 
নমনম ড্ৰিল কৰক আৰু ফুটা ক্ৰলোম CSK, কাউণ্াৰ ব’ৰ আৰু নৰম 
ফুটাৰ মালোজলোৰ ড্ৰিল কৰক।

• ড্ৰিনলং শমনচনত কাউণ্াৰ নচংক সজঁনুল আৰু কাউণ্াৰ নচংকৰ 
দুটা ফুটা প্ৰলোয়াজনীয় গভীৰতালললোক ঠিক কৰক।

• এলোকদলোৰ ড্ৰিনলং শমনচনত কাউণ্াৰ ব’ৰ সজঁনুল আৰু কাউণ্াৰ 
ব’ৰ দুটা ফুটা প্ৰলোয়াজনীয় গভীৰতালললোক ঠিক কৰক।

• শৰঞ্চৰ সসলোত Ø 10mm শহণ্ড নৰমাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ Ø 9.8 
নমনলনমটাৰ দুটা ড্ৰিল কৰা ফুটাত নৰম কৰক।

• শবঞ্চ ভাইচত ১ নং অংশ ৰ্নৰ ৰািক।

• শহকচ’ইং কনৰ অনতনৰক্ত ৰ্াতু কাঠট আতঁৰাই শপলাওক।

• কায নি্য অংকন অনুসনৰ আকাৰ আৰু আকৃনতলল ফাইল কৰক।

• এলোকদলোৰ ২য় িণ্ডত ওপৰৰ প্ৰড্ক্ৰয়ালোটা পুনৰাবত্ৃনত কনৰ কামলোটা 
সমূ্ণ নি কৰক।

PART - 3

• অংকন অনুসনৰ মাত্ৰা শৰিাসমূহ নচননিত কৰক আৰু ৩ নং 
অংশত সাক্ী নচনিসমূহ পাঞ্চ কৰক।

• অনতনৰক্ত ৰ্াতু কাঠট আতঁৰাই শপলাওক আৰু অংকন অনুসনৰ 
আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক।

• ১, ২ ,৩ অংশ নমলাই নতননটা টুকুৰা স্্লিট নফট নহচালোপ বনাওক।

• কামৰ সকলোলা পষৃ্ঠ আৰু চুকত নি - বাৰ্।

• শতল প্ৰলোয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বালোব সংৰক্ণ কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ৰ্াউণ্াৰ ফছঙ্ক (Counter sink)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• ফব্ফভন্ন আৰ্াৰৰ ৰ্াউণ্াৰফিংৰ্ িুটা।

ৰ্াউণ্াৰফিংৰ্ৰ ফনব্ ্কািন

স্ক্�ুৰ শটপাৰ শহিৰ শকাণ অনুসনৰ কাউণ্াৰনচংক সজঁনুললোটা 
ননব নিাচন কৰক। কাউণ্াৰনচংক ফুটাৰ বালোব শটবুলিন ব্যৱহাৰ কৰক।

শমনচন ভাইচত কামলোটা ঠিক কৰক (যনদ প্ৰলোয়াজন হয়, সমান্তৰাল 
ব্ক ব্যৱহাৰ কৰক) আৰু ইয়াক বগ নিলোক্ত্ৰ ননৰ্ নিাৰণ কৰক।

শমনচনৰ স্পিণ্ডললোটা কাউণ্াৰোংক কনৰবলগীয়া ড্ৰিল কৰা ফুটালোটাৰ 
সসলোত এলোক শৰিাত ৰািক। (নচত্ৰ ১)

ড্ৰিললোটা আতঁৰাই কাউণ্াৰনচংক সজঁনুললোটা শমনচনত এলাইনলোমণ্ত 
ব্যাঘাত জন্াব শনাৱানৰ ঠিক কৰক। (নচত্ৰ ২)

ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলৰ গনত RPM ননৰ্ নিাৰণ কৰক। সূত্ৰলোটা ব্যৱহাৰ 
কৰক

কাউণ্াৰনচঙ্কৰ পৰামশ নি নদয়া গনত সলনন কৰক।

(V = ড্ৰিনলঙৰ বালোব কাঠটব পৰা গনতৰ ১/৩ ভাগ)

স্ক্�ু শহিৰ মূৰৰ সদঘ নি্যৰ সমান গভীৰতালললোক কাউণ্াৰনচংক 
ফুটা। (নচত্ৰ ৩)

কাউণ্াৰনচংকৰ ফুটালোটা উপযুক্ত কাউণ্াৰনচংক শহি স্ক্�ুৰ 
সহায়ত সঠিকভালোৱ বহাৰ বালোব পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.66
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ৰ্াউণ্াৰব্’ফৰং (Counterboring)
উজদেশ্য : ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• ড্ৰিল ৰ্ৰা িুটাজব্াৰৰ সমজৰ্ড্ন্দ্ৰৰ্ ফব্ফভন্ন আৰ্াৰৰ ৰ্াউণ্াৰব্’ৰ িুটা।

নব.আই.এে. নলিয়ালোৰন্স ফুটাৰ আকাৰৰ ওপৰত নভত্নত কনৰ নবনভন্ন 
আকাৰৰ কাউণ্াৰব’ৰৰ পৰামশ নি নদলোয়।

স্ক্�ুৰ আকাৰ অনুসনৰ কাউণ্াৰব’ৰ ননব নিাচন কৰক।

শমনচনৰ ভাইচত কামলোটা ঠিক কৰক, শমনচনৰ স্পিণ্ডলৰ অক্ৰ 
সসলোত বগ নিলোক্ত্ৰত। সমান্তৰাল ব্ক ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ১)

সঠিক ব্যাসৰ ড্ৰিল ব্যৱহাৰ কনৰ ড্ৰিল কৰা ফুটাৰ অৱস্ানৰ স্ান 
ননৰ্ নিাৰণ কৰক।

স্পিণ্ডলৰ অক্লোটা ড্ৰিল কৰা ফুটালোটাৰ সসলোত এলোক শৰিাত ৰািক। 
সঠিক কামৰ বালোব এটা শচঠটঙত ড্ৰিল আৰু কাউণ্াৰব’ৰ কৰক।

কাউণ্াৰব’ৰ সজঁনুললোটা ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত মাউণ্ কনৰ ঠিক 
কৰক। (নচত্ৰ ২)

ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলৰ গনত ননকটতম গণনা কৰা আৰ নপ এমত 
ননৰ্ নিাৰণ কৰক। সূত্ৰলোটা ব্যৱহাৰ কৰক

(ড্ৰিনলঙৰ বালোব কাঠটব পৰা গনতৰ ১/৩ ভাগ নহচালোপ `V` ৰ মান 
নবলোবচনা কৰক)

ফুটালোটা স্ক্�ুলোহিৰ িািতলক অলপ শবনে গভীৰতালল কাউণ্াৰব’ৰ 
কৰক (নচত্ৰ ৩ & ৪)

কাউণ্াৰব’ৰৰ ফুটালোটাৰ গভীৰতা ননয়ন্ত্ৰণৰ বালোব শিপথ ষ্টপৰ 
ব্যৱস্া ব্যৱহাৰ কৰক।

কাউণ্াৰব’ৰ কৰা ফুটালোটাৰ গভীৰতা পৰীক্া কৰক। (গভীৰতা 
আৰু বহা িাই পৰীক্াৰ বালোব সঠিক স্ক্�ু ব্যৱহাৰ কৰক)।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.66
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মহণ্ড ফৰমাৰ ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ ড্ৰিল ৰ্ৰা িুটা ফৰফমং ৰ্ৰা (Reaming drilled holes using 
hand reamers)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব

• সীমাৰ ফভতৰত িুটাৰ মাজেজৰ ফৰম ৰ্ৰৰ্ আৰু ফৰম ৰ্ৰা িুটাজব্াৰ নলাৰ্াৰ ফপনৰ সহায়ত পৰীক্ষা ৰ্ৰৰ্।

নৰনমংৰ বালোব ড্ৰিলৰ আকাৰ ননৰ্ নিাৰণ কৰা

সূত্ৰলোটা ব্যৱহাৰ কৰক,

ড্ৰিল ব্যাস = নৰমি আকাৰ - (আকাৰ অনতমাত্ৰাৰ অৰ্ীনত)

নৰনমঙৰ বালোব ড্ৰিল আকাৰৰ সম্ককীয় তত্ত্বত পৰামশ নি নদয়া আকাৰৰ 
তলৰ বালোব শটবুল চাওক।

শহণ্ড নৰনমং

ননৰ্ নিানৰত আকাৰ অনুসনৰ নৰনমংৰ বালোব ফুটা কৰক।

শমনচন ভাইচত শেট কৰাৰ সময়ত কামলোটা সমান্তৰালভালোৱ ৰািক। 
(নচত্ৰ ১)

ফুটালোটাৰ শশষ অংশ অলপ শচমফাৰ কৰক। ইয়াৰ ফলত বাৰ 
আতঁলোৰাৱা হয়, আৰু ই নৰমাৰক উলম্বভালোৱ প্ৰানন্তককৰণ কৰাত 
সহায় কনৰব (নচত্ৰ ২)। শবঞ্চ ভাইচত কাম ঠিক কৰক। সমূ্ণ নি 
পষৃ্ঠলোবাৰ সুৰনক্ত কনৰবলল ভাইচ শলিম্ ব্যৱহাৰ কৰক। কামলোটা 
অনুভূনমক শহাৱালোটা ননড্চিত কৰক।

শটপ শৰঞ্চলোটা বগ নিলোক্ত্ৰৰ মূৰত স্াপন কৰক আৰু নৰমাৰলোটা ফুটালোটাত 
উলম্বভালোৱ ৰািক। এটা ট্াই বগ নিৰ সসলোত প্ৰানন্তককৰণ পৰীক্া কৰক। 
শুৰ্ৰনণ কৰক, প্ৰলোয়াজন হ’শল। এলোক সময়লোত সামান্য তললল চাপ 
নদ শটপ শৰঞ্চিন ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নদশত ঘূৰাই নদয়ক (নচত্ৰ ৩)। শটপ 
শৰঞ্চৰ দলুোয়া মূৰত সমালোন চাপ নদব লালোগ।

কাঠটব পৰা তৰল পদাথ নি প্ৰলোয়াগ কৰক।

তলৰ ফালোল চাপ বজাই ৰানি শটপ শৰঞ্চিন নস্ৰভালোৱ আৰু লালোহ 
লালোহ ঘূৰাই নদব।

ওলোলাটা নদশত ঘূনৰ নাযাব ই নৰম কৰা ফুটালোটা আলঁোচাৰ মানৰব।  
(নচত্ৰ ৪)

ফুটালোটা নৰম কনৰ লওক। নৰমাৰৰ শটপাৰ নলিৰ সদঘ নি্য কামৰ তলৰ 
পৰা ভালদলোৰ আৰু পিষ্টলক ওলাই অহালোটা ননড্চিত কৰক। নৰমাৰৰ 
শশষ অংশলোটা ভাইচৰ ওপৰত আঘাত হ’বলল নননদব।

নৰমাৰলোটা ফুটালোটাৰ পৰা পনৰষ্াৰ শনালোহাৱালললোক ওপৰলল টানন 
নৰমাৰলোটা আতঁৰাই নদব। (নচত্ৰ ৫)

নৰম কৰা ফুটালোটাৰ তলৰ পৰা বালোব নিাৰ আতঁৰাই নদব।

গাতঁলোটা পনৰষ্াৰ কৰক। শযাগান ৰ্ৰা নলাকাৰ নপনলোবাৰৰ সসলোত 
সঠিকতা পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.66
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.67
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

িুটা আৰু অন্ধ িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্ (Drill through hole and blind holes)
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ভাফন ্কয়াৰ উচ্চতা মগে ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ ড্ৰিল িুটা মৰ্ন্দ্ৰসমূহ ফিফনিত ৰ্ৰৰ্
• ড্ৰিফলং মমফিনত সটঠৰ্ স্পিণ্ডলৰ গফত ফনধ ্কাৰণ ৰ্ৰৰ্
• অংৰ্ন অনুসফৰ িুটাৰ মাজেজৰ ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্
• অন্ধ িুটা ড্ৰিল ৰ্ফৰব্লল গভীৰতা ব্াৰ মছট ৰ্ৰৰ্
• প্ৰজয়ােনীয় গভীৰতাৰ আৰ্াৰত ব্াইণ্ড িুটা ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্।

 পফৰিৰ্ ্কা ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানি ৰ্াতুলোটা ৬০ x ৬০ x 
১৯ নমনলনমটাৰ আকাৰলল ফাইল কনৰ শশষ কৰক।

• ট্াই বগ নিলোক্ত্ৰৰ সসলোত সমতলতা আৰু বগ নিলোক্ত্ৰ আৰু 
ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• অংকন অনুসনৰ ভানন নিয়াৰ উচ্চতা শগজ ব্যৱহাৰ কনৰ মানকনিং 
মাৰ্্যম প্ৰলোয়াগ কৰক আৰু ড্ৰিল ফুটা শকন্দ্ৰত নচননিত কৰক।

• শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ ড্ৰিল ফুটাৰ শকন্দ্ৰত ৯০° পাঞ্চ 
কৰক

• ড্ৰিনলং শমনচনৰ শটবুলত কামলোটা ৰ্নৰ ৰািক।

• ড্ৰিল ফুটা শকন্দ্ৰত শচণ্াৰ ড্ৰিল কৰক।

• ড্ৰিল চক আৰু ড্ৰিল পাইলট ফুটাৰ মালোজলোৰ ড্ৰিনলং শমনচন 
স্পিণ্ডলত Ø 6mm ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু থ্ৰু আৰু ব্াইণ্ড 
ফুটা দুলোয়াটালোৰ বালোব পাইলট ফুটা ড্ৰিল কৰক।

• Ø 8.5 নমনম ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু অংকন অনুসনৰ ফুটাৰ 
মালোজলোৰ ড্ৰিল কৰক।

• Ø ১০.৫ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল আৰু ব্াইণ্ড ফুটালোটা প্ৰলোয়াজনীয় 
১৪ নমনলনমটাৰ গভীৰতালললোক ঠিক কৰক।

• কামৰ সকলোলা শকাণলোত নি - বাৰ্।

• শতল পাতললক প্ৰলোয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বালোব সংৰক্ণ কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

অন্ধ িুটা ড্ৰিফলং ৰ্ৰা (Drilling blind holes)
উজদেশ্য: ই আলোপানাক সহায় কনৰব
• গভীৰতা ষ্প ব্্যৱহাৰ ৰ্ফৰ প্ৰজয়ােনীয় গভীৰতাললজৰ্ অন্ধ িুটা ড্ৰিল ৰ্ৰৰ্।

অন্ধ িুটাৰ গভীৰতা ফনয়ন্ত্ৰণ ৰ্ৰাৰ পদ্ধফত

ব্াইণ্ড ফুটা ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত ড্ৰিলৰ নফি ননয়ন্ত্ৰণ কৰালোটা 
প্ৰলোয়াজনীয়। শবনেভাগ শমনচনলোত গভীৰতা বন্ধৰ ব্যৱস্া কৰা হয় যাৰ 
বিাৰা স্পিণ্ডলৰ তললল শযাৱা গনত ননয়ন্ত্ৰণ কনৰব পানৰ। (নচত্ৰ ১)

শবনেভাগ শিপথ ষ্টপ ব্যৱস্ালোত শৰিজলুোৱচন থানকব যাৰ বিাৰা 
স্পিণ্ডলৰ উন্ননত পয নিলোবক্ণ কনৰব পৰা যাব।

সাৰ্াৰণলোত অন্ধ ফুটাৰ গভীৰতাৰ সহনশীলতা ০.৫ নমনলনমটাৰ 
সঠিকতা পয নিন্ত নদয়া হয়।

ব্াইণ্ড ফুটা ড্ৰিনলঙৰ বালোব শেঠটং

অন্ধ ফুটা - গভীৰতা ননৰ্ নিাৰণৰ বালোব প্ৰথলোম কামলোটা শমনচনত ৰ্নৰ 
ৰিা হয় আৰু ফুটালোটা সঠিকভালোৱ স্াপন কৰা হয়।

ড্ৰিল আৰম্ভ কৰা হয়, আৰু ই সম্ূণ নি ব্যাস গিন শনালোহাৱালললোক ড্ৰিল 
কলোৰ। এইনিননলোত প্ৰাৰনম্ভক পঢ়ালোটা নলনি থওক। (নচত্ৰ ২)

অন্ধ ফুটালোটাৰ গভীৰতাত প্ৰাৰনম্ভক পঢ়ালোটা শযাগ কৰক ড্ৰিল কৰা 
হ’ব।

প্ৰাৰনম্ভক পঢ়া ফুটাৰ গভীৰতা = শেঠটং।

প্ৰলোয়াজনীয় সংহনতৰ কাষত ষ্টপলোটা সামঞ্জস্য কৰক, শকেল ব্যৱহাৰ 
কনৰ।

শেঠটংত ব্যাঘাত জন্াব শনাৱাৰালক লক নাটলোটা টান কৰক।

শমনচনলোটা ষ্টাটনি কনৰ ড্ৰিললোটা িুৱাওক। শযনতয়া ষ্টপ নাট বাহুত 
উপনীত হয়, শতনতয়া অন্ধ ফুটালোটা প্ৰলোয়াজনীয় গভীৰতালললোক ড্ৰিল 
কৰা হয়। (নচত্ৰ ৩)

ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত ড্ৰিললোটা ফুটালোটাৰ পৰা সঘনাই এনৰ নদব লালোগ 
যালোত কাঠটব পৰা তৰল পদাথ নিৰ বিাৰা নচপলোবাৰ বানহৰলল ওলাই যাব 
পালোৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশাফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.67
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)        অনুশীলনী 1.5.68
ফিটাৰ  (Fitter) - ড্ৰিফলং 

টটপৰ সহায়ত প্ামাফিক আকাৰৰ আভ্্যন্তৰীি সূতা গঠন কৰক (িুটা আৰু অন্ধ 
িুটাৰ মাজেজৰ)(Form internal threads with taps to standard size (through 
holes and blind holes))
উজদেশ্য : এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• টটফপঙৰ বাজব িুটাজবাৰ টেম্াৰ কৰক
• টবঞ্চ ভ্াইেত কামজটা ঠঠক কৰা
• টটপ টেট ফনৰ্ ব্ােন কৰক
• টহণ্ড টটপ আৰু টটপ টৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কফৰ িুটাজবাৰৰ মাজেজৰ আৰু অন্ধ কফৰ ফভ্তৰৰ সূতা কাঠটব লাজগ।

পফৰেৰ্ ব্া ক্ৰম (Job Sequence)

িুটাৰ মাজেজৰ ফভ্তৰৰ সূতা কাঠট লওক

•  এই অনুশীলনৰ বাবব Ex.No 1.5.67 ৰ ৱক্ক নপচ ব্যৱহাৰ কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত কামব�া ঠিক কৰক।

•  শ�প শৰঞ্চত M 10 প্ৰথম শ�প ঠিক কৰক আৰু ফু�াৰ মাবেবৰ 
নভতৰৰ সূতা কাঠ� লওক।

•  এবকদবৰ M 10 শেবকণ্ডৰ শ�প আৰু তৃতীয় শ�পব�া শ�প 
শৰঞ্চত এ�া এ�াকক ঠিক কনৰ নভতৰৰ সূতাব�া কাঠ� সম্ূৰ্ ্ক 
সূতা গিন কৰক।

•  ওপৰৰ প্ৰক্ৰিয়াব�া পুনৰাবত্ৃনত কনৰ অন্য ক্ৰিল কৰা ফু�াত 
আভ্যন্তৰীৰ্ সূতা কাঠ�ব লাবগ।

অন্ধ িুটাত ফভ্তৰৰ সূতা কাঠট লওক

•  অন্ধ ফু�াব�াৰ পৰা যনদ ধাতুৰ নচপ থাবক শতবন্ত ওবলা�াকক 
ঘূৰাই কািৰ পষৃ্ঠত অলপ শ�প কনৰ আতঁৰাই শপলাব লাবগ।

•  শ�প শৰঞ্চত M 12 প্ৰথম শ�পব�া ঠিক কৰক।

•  প্ৰথম শ�পত এ�া নমল থকা বাদাম প্ৰবয়ােনীয় দৰূত্বকল ১৪ 
নমনলনম�াৰ স্ক্�ু কনৰ গভীৰতা বন্ধ নহচাবপ কাম কৰক।

•  অন্ধ ফু�াত আভ্যন্তৰীৰ্ সূতা প্ৰবয়ােনীয় ১৪ নমনলনম�াৰ 
গভীৰতাকলবক কাঠ�ব লাবগ।

•  ধাতুৰ নচপববাৰ, যনদ আবে, শৰেডযুক্ত ব্াইণ্ড ফু�াব�াৰ পৰা 
আতঁৰাই শপলাওক।
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•  এবকদবৰ M 12 শেবকণ্ডৰ শ�প আৰু তৃতীয় শ�পব�া শ�প 
শৰঞ্চত এ�া এ�াকক ঠিক কনৰ লওক আৰু সূতাব�া কাঠ� সমূ্ৰ্ ্ক 
সূতা গিন কৰক।

•  শৰেডযুক্ত ফু�াব�া বাৰ শনাবহাৱাকক পনৰষ্াৰ কৰক।

• অন্য ক্ৰিল কৰা অন্ধ ফু�াত আভ্যন্তৰীৰ্ সূতা কাঠ�বকল ওপৰৰ 
প্ৰক্ৰিয়াব�া পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

•  M10, আৰু M12 নমল থকা বল্ট ব্যৱহাৰ কনৰ শৰেডযুক্ত ফু�াব�া 
স্ক্�ু কনৰ পৰীক্া কৰক।

•  শতল পাতলকক প্ৰবয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বাবব চাপ নদব।

সূতা কাঠট থাজকাজঁত কাঠটব পৰা তৰল ব্যৱহাৰ কৰক।

টহণ্ড টটপ ব্যৱহাৰ কফৰ থ্ৰু িুটাৰ আভ্্যন্তৰীি টৰেফিং (Internal threading of 
through holes using hand taps)
উজদেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• আভ্্যন্তৰীি টৰেফিঙৰ বাজব টটপ ড্ৰিলৰ আকাৰ ফনধ ব্াৰি কৰা
• হাতৰ টটপ ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্্যন্তৰীি সূতা কাঠটব লাজগ।

টটপ ড্ৰিলৰ আকাৰ ফনধ ব্াৰি কৰা

আভ্যন্তৰীৰ্ সূতা কাঠ�বকল ফু�াব�াৰ আকাৰ (শ�প ক্ৰিলৰ আকাৰ) 
ননৰ্ ্কয় কৰাব�া প্ৰবয়ােনীয়। ইয়াক সূত্ৰ ব্যৱহাৰ কনৰ গৰ্না কনৰব 
পানৰ বা শ�প ক্ৰিলৰ আকাৰৰ শ�বুলৰ পৰা বানে ল’ব পানৰ।

পদ্ধফত

প্ৰবয়ােনীয় শ�প ক্ৰিল আকাৰকলবক ফু�াব�া ক্ৰিল কৰক।

টটপজটা এলাইফনং আৰু ষ্াটব্ কৰাৰ বাজব প্জয়ােনীয় 
টেমিাৰ ফদবলল নাপাহফৰব। (ফেত্ৰ ১)

কামব�া ভাইচত দৃঢ়ভাবৱ আৰু অনুভূনমকভাবৱ ধনৰ ৰাখক। ওপৰৰ 
পষৃ্ঠভাগ ভাইচ শচালাৰ স্তৰৰ অলপ ওপৰত হ’ব লাবগ। ই শ�পব�া 
প্ৰানন্তককৰৰ্ কৰাৰ সময়ত শকাবনা বাধা শনাবহাৱাকক এ�া ট্াই বগ ্ক 
ব্যৱহাৰ কৰাত সহায় কনৰব (নচত্ৰ ২)।

ভ্াইেৰ ওপৰত সম্ূি ব্ পৃষ্ঠভ্াগ ধফৰ ৰাফি টকামল টোলা 
ব্যৱহাৰ কৰক।

শৰঞ্চত প্ৰথম শ�পব�া (শ�পাৰ শ�প) ঠিক কৰক।

অফত সৰু টৰঞ্চ এটাক টটপ ঘূৰাবলল অফধক বলৰ 
প্জয়ােন হ’ব। অফত িাঙৰ আৰু গধুৰ টটপ টৰজঞ্চ 
কাঠটজল টটপজটা লাজহ লাজহ ঘূৰাবলল প্জয়ােনীয় 
অনুভ্ৱ ফনফদজয়।

শৰঞ্চব�া অনুভূনমক সমতলত ননক্চিত কনৰ শচমফাৰ কৰা ফু�াত 
শ�পব�া উলম্বভাবৱ ৰাখক।

তলৰ ফাবল অনবৰত চাপ প্ৰবয়াগ কৰক আৰু শ�প শৰঞ্চব�া ঘড়ীৰ 
কা�ঁাৰ নদশত লাবহ লাবহ ঘূৰাই সূতাব�া আৰম্ভ কৰক। শ�প শৰঞ্চব�া 
শকন্দ্ৰৰ ওচৰত ধনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.68
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ট্াই বগ ্কব�া দ�ুা স্ানত ৰাখক, ইব�াবৱ নসব�াৰ পৰা ৯০°। (নচত্ৰ ৫)

শুধৰনৰ্ কৰক, প্ৰবয়ােন হ’শল। শ�পৰ শহলনীয়া অংশৰ নবপৰীত 
ফাবল অলপ শবনে চাপ নদ এই কাম কৰা হয়। (নচত্ৰ ৬)

টটপজটাক ঘূৰিীয়া গফত ফনফদয়ালক টকফতয়াও কাষৰ 
োপ ফনফদব।

শ�প প্ৰানন্তককৰৰ্ পুনৰ এ�া শচষ্া বগ ্কৰ সসবত পৰীক্া কৰক।

শ�প শৰঞ্চব�া নফ� কৰক, আৰু শ�পৰ প্ৰানন্তককৰৰ্ত ব্যাঘাত 
েন্াব শনাৱানৰ �ান কৰক।

এ�া বা দু�া ঘনূৰ এলাইনবমণ্ট পৰীক্া কৰক।

প্ৰথম শকই�ামান ঘূৰনৰ্ৰ নভতৰবত শ�পৰ এলাইনবমণ্ট শুধৰাই নদব 
লাবগ। ইয়াৰ নপেত এইব�া কনৰব শনাৱানৰ কাৰৰ্ সূতাববাৰ ভাঠি যাব।

শ�পব�া উলম্বভাবৱ ৰখাৰ নপেত শৰঞ্চৰ শহবণ্ডলৰ মূৰববাৰ ধনৰ ৰানখ 

সূতা কাঠ� থানকব। সঘনাই নপেকল ঘনূৰ, প্ৰায় চতুথ ্কাংশ ঘনূৰ, নচপব�া 
ভাঠিবকল। (নচত্ৰ ৮) গনতৰ শক্ত্ৰত নকেু বাধা অনুভৱ কনৰবলও সৰ 
নপেকল ঘূনৰব।

সূতা কাঠট থাজকাজঁত কাঠটব পৰা তৰল পদাথ ব্ ব্যৱহাৰ 
কৰক।

সূতাডাল কাঠ� লওক শযনতয়াকলবক শ�পব�া সূতা লবগাৱা ফু�াব�াৰ 
নভতৰত সম্ূৰ্ ্কৰূবপ শসামাই নাযায়।

মধ্যৱততী আৰু প্াগ শ�প ব্যৱহাৰ কনৰ শশষ কৰক আৰু পনৰষ্াৰ 
কৰক। মধ্যৱততী আৰু প্াগ শ�বপ শকাবনা সূতা কাঠ�ব শনাৱানৰব 
যনদবহ শ�পব�াবৱ গাতঁব�াত সম্ূৰ্ ্কৰূবপ প্ৰবৱশ কনৰবে।

ব্াবেবৰ কামৰ পৰা নচপচ আতঁৰাই নদব।

শৰেডযুক্ত ফু�াব�া নমল থকা স্ক্�ুবৰ পৰীক্া কৰক।

ব্াবেবৰ শ�পব�া পনৰষ্াৰ কৰক, আৰু ইয়াক পুনৰ শষ্ণ্ডত ৰাখক 
(নচত্ৰ ৯)

শযনতয়া আপুনন শৰেড আৰম্ভ কৰাব�া ননক্চিত হ’ব, শতনতয়া শ�পৰ 
প্ৰানন্তককৰৰ্ত ব্যাঘাত েন্াব শনাৱানৰ শ�প শৰঞ্চব�া আতঁৰাই 
শপলাওক।

শ�পব�া উলম্বভাবৱ আবে পৰীক্া কৰক আৰু ননক্চিত কৰক। 
সহায়ৰ বাবব সৰু ট্াই শ্কাৱাৰ ব্যৱহাৰ কৰক। (নচত্ৰ ৪)

শৰঞ্চখন লাবহ লাবহ ঘূৰাই নদব লাবগ, শকাবনা ধৰৰ্ৰ তলকল চাপ 
নননদয়াকক। (নচত্ৰ ৭)

শৰঞ্চ ঘূৰাই থাবকাবঁত গনতনবনধ ভালদবৰ ভাৰসাম্য ৰক্া কনৰব লাবগ। 
এফাবল নযবকাবনা অনতনৰক্ত চাবপ শ�পৰ প্ৰানন্তককৰৰ্ নষ্ কনৰব 
আৰু শ�পব�া ভাঠি যাবও পাবৰ।      

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.68
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টহণ্ড টটপ ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্্যন্তৰীি টৰেফিং ব্াইণ্ড িুটা (Internal threading blind 
holes using hand taps)
উজদেশ্য: ই আবপানাক সহায় কনৰব
• হাতৰ টটপ ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্্যন্তৰীি সূতা কাঠটব লাজগ।

অন্ধ িুটা এটা ড্ৰিফলং কৰা

শ�নপং ক্ৰিলৰ আকাৰৰ বাবব শ�বুল ব্যৱহাৰ কনৰ শ�নপং ক্ৰিলৰ 
আকাৰ ননধ ্কাৰৰ্ কৰক।

গভীৰতা বন্ধৰ ব্যৱস্া ব্যৱহাৰ কনৰ অন্ধ ফু�া এ�া ক্ৰিল কৰক। 
শ�নপং ফু�াব�াৰ গভীৰতা প্ৰবয়ােনীয় সূতাৰ গভীৰতাতকক অলপ 
শবনে হ’ব লাবগ। (নচত্ৰ ১)

টৰেফিঙৰ বাজব পদ্ধফত

অন্ধ ফু�াব�াৰ পৰা ধাতুৰ নচপে, যনদ আবে, ওবলা�াকক ঘূৰাই কািৰ 
পষৃ্ঠত অলপ শ�প কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

িঁুৱাই ফেপেজবাৰ ফলিয়াৰ নকফৰব কাৰি ইয়াৰ িলত 
েকুত আঘাত হ’ব পাজৰ।

প্ৰথম শ�পত এ�া নমল থকা বাদাম স্ক্�ু কনৰ গভীৰতা ষ্প নহচাবপ 
কাম কৰক। (নচত্ৰ ২)

বাদামব�াবৱ শপ্�ৰ পষৃ্ঠভাগ স্পশ ্ক নকৰাকলবক অন্ধ ফু�াব�াত সূতা 
লগাই নদব।

শচবপ�া আৰু শবকঁা কৰা তাৰঁ ব্যৱহাৰ কনৰ ফু�াব�াৰ পৰা সঘনাই 
নচপববাৰ আতঁৰাই নদব লাবগ। (নচত্ৰ ৩)

মধ্যৱততী আৰু তলৰ শ�পৰ সহায়ত ফু�াব�া শ�প কনৰ শশষ কৰক। 
সূতাৰ গভীৰতা ননয়ন্ত্ৰৰ্ কনৰবকল বাদামব�া শে� কৰক। (নচত্ৰ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংজশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.68
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)     অনুশীলনী 1.5.69
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

ষ্টড আৰু বল্ট প্ৰস্তুত কৰক (Prepare studs and bolt)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  ষ্টড আৰু বল্টৰ বাদ্ব বাফ্য্যক থ্ৰেড কাটটবলল িাইল খালী আকাৰ
•  ষ্টড আৰু বল্টৰ দদু়্াটা মূৰত থ্েমিাৰ
•  ষ্টড আৰু বল্টত বাফ্যৰৰ সূতা কাটটবলল প্ৰদ়্াজনী় দদৰ্ ্ঘ্্য ফেফনিত কৰক
•  ষ্টড আৰু বল্টত ডাই আৰু ডাই ষ্টক ব্যৱ্যাৰ কফৰ বাফ্যৰৰ সূতা কাটটব
•  স্কক্ক �ু ফপে থ্েজ আৰু ফমল থকা বাদাম ব্যৱ্যাৰ কফৰ বাফ্য্যক থ্ৰেড পৰীক্া কৰক।
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পফৰেৰ্ ্ঘ্া ক্ৰম (Job Sequence)

কাৰ্ ্য্্য 1: ষ্টড প্ৰস্তুত কৰা

•  ডাই ষ্টকত সমানন চাপ নিয়ক আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নিশত ঘূৰাই 
ডাইনটা ষ্টড শ্লেেংকত আগুৱাই ননব আৰু ডাইনটা অলপ িৰূলল 
ওনলাটা কনৰ নচপনবাৰ ভাঙিব।

•  ওপৰৰ প্ৰক্ৰিয়াসমূহ অনুসৰণ কনৰ, অেংকন অনুসনৰ বানহ্যক 
সূতানটা প্ৰনয়াজনীয় দিঘ ্য্্যললনক কাঙটব লানে।

•  সূতা পনৰষ্াৰ কৰক আৰু উপৰু্ক্ত স্কক্ক �ু নপচ শেজ আৰু শমনচেং 
নাটৰ সহায়ত পৰীক্া কৰক।

•  ৰ্নি বািামনটাত বানহৰৰ সূতা লনোৱা শহাৱা নাই, শতনতে স্প্লিট 
ডাই ষ্টক বানহৰৰ স্কক্ক �ুনবাৰ সামঞ্জস্য কনৰ ৰিমান্বনয় কাঙট 
শলাৱাৰ েভীৰতা বকৃ্ধি কৰক আৰু সূতাৰ নপচ সঙিক কনৰবলল 
সূতাৰ কাঙট শৰ্াৱা অেংশনটা েভীৰ কৰক আৰু নমল থকা বািাম 
আৰু স্কক্ক �ু নপচ শেজৰ সহায়ত পৰীক্া কৰক।

•  এনকিনৰ নলাকাৰ ঘূৰণীয়া ৰডৰ আন মূৰত সূতা কাঙটব পৰা 
প্ৰক্ৰিয়ানটা প্ৰনয়াজনীয় দিঘ ্য্্যললনক পুনৰাবতৃ্কনত কৰক আৰু 
উপৰ্ুক্ত স্কক্ক �ু নপচ শেজৰ সহায়ত পৰীক্া কৰক আৰু উপৰ্ুক্ত 
বািামৰ দসনত নমলাই লওক।

•  সূতা পনৰষ্াৰ কৰক আৰু ননক্চিত কৰক শৰ্ বাৰ নথকা আৰু 
কম শতল লোওক আৰু সেংৰক্ণ কৰক 

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ঘূৰণীয়া ৰডৰ মূৰনবাৰ সমতল আৰু বে ্য্নক্ত্ৰলল ফাইল কৰক 
আৰু আকাৰ Ø ১০ নমনলনমটাৰ x ৭০ নমনলনমটাৰ দিঘ ্য্্য বজাই 
ৰাখক।

•  অেংকন অনুসনৰ বানহ্যক সূতা কাঙটবলল Ø 9.85 নমনলনমটাৰ খালী 
আকাৰলল ঘূৰণীয়া ৰড নলাকাৰ প্ৰফাইল ফাইল কৰক।

•  ঘূৰণীয়া ৰডৰ িুনয়া মূৰত শচমফাৰ ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° দল 
ফাইল কৰক

•  কামৰ নলাকাৰ পষৃ্ঠত মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক আৰু 
প্ৰনয়াজনীয় দিঘ ্য্্য নচননিত কৰক আৰু অেংকন অনুসনৰ বানহ্যক 
সূতা কাঙটবলল সাক্ী নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  এলুনমননয়াম ভাইচ শলেম্পৰ সহায়ত শবঞ্চ ভাইচত ৯০° দল 
নলাকাৰ ৰডনটা ধ্নৰ ৰাখক আৰু ট্াই শ্কাৱাৰৰ সহায়ত ৯০° 
পৰীক্া কৰক।

•  ডাই ষ্টকত M10 চাকু্য্লাৰ স্প্লিট ডাই শেট কৰক।

•  নবভক্ত ডাইনটা নলাকাৰ ঘূৰণীয়া ৰডনটাৰ এটা মূৰত ৰাখক আৰু 
বানহ্যক সূতা কাঙটবলল ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নিশত আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ 
নবপৰীত নিশত ঘূনৰ বানহৰৰ সূতা কাঙটব লানে।

কাৰ্ ্য্্য ২: বল্ট প্ৰস্তুত কৰা

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শলথত ষড়ভুজ ৰডৰ শশষনবাৰ সমতল আৰু বে ্য্নক্ত্ৰলল ঘূৰাই 
নিয়ক

•  কাম অেংকন অনুসনৰ ষড়ভুজ শহড বল্ট খালী প্ৰস্তুত কনৰবলল 
মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক আৰু নচননিত মাত্ৰা প্ৰনয়াে কৰক।

• ডট পাঞ্চ ৬০° ব্যৱহাৰ কনৰ সাক্ী নচনি পাঞ্চ কৰক। (নচত্ৰ ১)

•  অনতনৰক্ত ধ্াতু কাঙট কাঙট আতঁৰাই শপলাওক।

•  বানহ্যক সূতা কাঙটবলল ষড়ভুজৰ ৰড নলাকাৰ খালী আকাৰ Ø 
৯.৯ নমনলনমটাৰ x ১৮ নমনলনমটাৰ দিঘ ্য্্যলল ফাইল কৰক। (নচত্ৰ 
২)

•  ষড়ভুজৰ িুনয়াটা মূৰত ফাইল শচমফাৰ ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫°

•  এলুনমননয়াম ভাইচ শলেম্পৰ দসনত শবঞ্চ ভাইচত ষড়ভুজ শহড 
বল্টনটা ৯০°দল ধ্নৰ ৰাখক।

•  ডাই ষ্টকত M10 স্প্লিট ডাই শেট কৰক।

•  ডাই ষ্টকৰ দসনত ষড়ভুজ শহড বল্টৰ ঘূৰণীয়া খালী মূৰত নবভক্ত 
ডাইনটা ৰাখক আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নিশত আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ 
নবপৰীত নিশত ঘূৰাই বানহ্যক সূতা কাঙটব লানে। (নচত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.69
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 •  বানহ্যক সূতা কাঙট থকাৰ সময়ত ষড়ভুজ শহড বল্ট খালীললনক 
ডাইনটা ৯০° দল পৰীক্া কৰক।

•  ডাই ষ্টকত সমানন চাপ নিব আৰু জব ড্ৰনয়িত শিখুওৱাৰ িনৰ 
বানহৰৰ সূতা কাঙটব।

•  স্কক্ক �ু নপচ শেজ আৰু শমনচেং নাটৰ সহায়ত শৰেড পৰীক্া কৰক।

•  সূতা পনৰষ্াৰ কনৰ শতল লোই মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

সূতা কাটট থাদ্কাদঁ্ত কাটটব পৰা লফুৰিদ্কণ্ট ব্যৱ্যাৰ 
কৰক

দক্তা ক্ৰম (Skill Sequence)

ডাই ব্যৱ্যাৰ কফৰ বাফ্য্যক থ্ৰেফডং (External threading using dies)
উদ্দেশ্য: ই আনপানাক সহায় কনৰব
• আখৰ আৰু সংখ্যা পাঞ্চ কৰক।

খালী আকাৰ পৰীক্া কৰক।

খালী আকাৰ = শৰেডৰ আকাৰ - ০.১ x শৰেডৰ নপচ

ডাইষ্টকত ডাইনটা ঙিক কনৰ ডাইষ্টকৰ আেফালৰ ফালনটা ডাইষ্টকৰ 
শষ্টপৰ নবপৰীনত ৰাখক। (নচত্ৰ ১)

ভাইেত ভাললক ধফৰ ৰখাদ্টা ফনড্চিত কফৰবলল ভাইে 
থ্লেম্প ব্যৱ্যাৰ কৰক।

ভাইেৰ ওপৰত খালী ঠাই প্ৰদ্জক্ট কৰক - থ্কৱল 
প্ৰদ়্াজনী় থ্ৰেডৰ দদৰ্ ্ঘ্্য।

ডাইৰ আেফালৰ ফালনটা কামৰ শচমফাৰত ৰাখক। (নচত্ৰ ৩)

ডাইষ্টকৰ শকন্দীয় স্কক্ক �ুনটা টান কনৰ ডাইনটা সম্পূণ ্য্ৰূনপ শখালা 
থকানটা ননক্চিত কৰক। (নচত্ৰ ৪)

ডাই আৰম্ভ কৰক, বল্টৰ শকন্দ শৰখাৰ দসনত বে ্য্নক্ত্ৰত। (নচত্ৰ ৫)

ডাইষ্টকত সমানন চাপ নিয়ক আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নিশত ঘূৰাই বল্টৰ 
খালী িাইত ডাইনটা আগুৱাই ননব লানে। (নচত্ৰ ৫)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.69
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লানহ লানহ কাঙট ডাইনটা অলপ িৰূলল ওনলাটা কনৰ লওক ৰ্ানত 
নচপচনবাৰ ভাঙিব পানৰ।

কাটটব পৰা লফুৰিদ্কণ্ট ব্যৱ্যাৰ কৰক

বানহৰৰ স্কক্ক �ুনবাৰ সামঞ্জস্য কনৰ লানহ লানহ কাঙট শলাৱা অেংশৰ 
েভীৰতা বকৃ্ধি কৰক।

সূতানটা নমল থকা বািামৰ সহায়ত পৰীক্া কৰক।

বািাম নমল শনানহাৱাললনক কাঙট পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

এটা সম়ত অত্যফধক েভীৰতা কাটটদ্ল সূতাদ্বাৰ নষ্ট 
্য’ব। ই ডাইদ্টাও নষ্ট কফৰব পাদ্ৰ।

ডাইদ্টা সৰ্নাই পফৰষ্াৰ কফৰব লাদ্ে ৰ্াদ্ত ফেপেদ্বাৰ 
বন্ধ দ্য সূতা নষ্ট ন্য়।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.69
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)       অনুশীলনী 1.5.70
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

ডাইৰ দসদ্ত বাফ্য্যক থ্ৰেডসম্ূয প্ৰামাফিক আকাৰলল েঠন কৰক (Form external 
threads with dies to standard size)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  বাফ্য্যক সূতা কাটটবলল ৰূ্ৰিী়া ৰডত খালী আকাৰ িাইল কৰক
•  ফবভক্ত ডাই আৰু ডাই ষ্টক ব্যৱ্যাৰ কফৰ M14 বাফ্য্যক সূতা প্ৰদ়্াজনী় দদৰ্ ্ঘ্্যলল কাটটব
•  স্কক্ক �ু ফপে থ্েজ আৰু থ্মফেং নাটৰ স্যা়ত থ্ৰেড পৰীক্া কৰক।

•  বানহৰৰ সূতা লানহ লানহ কাঙট নচপনবাৰ ভাঙিবলল ডাইনটা কম 
িৰূত্বৰ বানব ওনলাটালক লওক।

•  স্কক্ক �ুনবাৰ সামঞ্জস্য কনৰ ৰিমান্বনয় কাঙটব পৰা েভীৰতা বকৃ্ধি 
কৰক আৰু সূতাৰ নপচ সঙিক কনৰবলল সূতা কাঙটব।

•  স্কক্ক �ু নপচ শেজৰ সহায়ত শৰেড পৰীক্া কৰক।

•  বািাম নমল শনানহাৱাললনক সূতা কাঙটব পৰা প্ৰক্ৰিয়ানটা 
পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

•  অলপ শতল লোই মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

সূতা কাটট থকাৰ সম়ত কাটটং লফুৰিদ্কণ্ট ব্যৱ্যাৰ 
কৰক

পফৰেৰ্ ্ঘ্া ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  অেংকন অনুসনৰ ফাইলৰ খালী আকাৰ Ø ১৩.৯ নমনলনমটাৰ x ৪০ 
নমনলনমটাৰ দিঘ ্য্্যললনক।

•  িুনয়াটা মূৰত ফাইল শচমফাৰ ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫°

•  শবঞ্চ ভাইচত কামনটা ৯০° ত ধ্নৰ ৰাখক।

•  ডাই ষ্টকত M14 স্প্লিট ডাই শেট কৰক।

•  ডাইনটা খালী মূৰত স্াপন কৰক আৰু সমানন তললল ঙটপক 
আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নিশত লানহ লানহ ঘূৰাই সূতা কাঙটব।

•  ডাইনটা নলাকাৰ ৰডলল ৯০° পৰীক্া কৰক।

•  ডাই ষ্টকত সমানন চাপ নিয়ক আৰু ঘড়ীৰ কাটঁাৰ নিশত ঘূৰাই 
ডাইনটা নলাকাৰ খালী িাইত আগুৱাই ননব লানে।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M)       অনুশীলনী 1.5.71
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

বাদাম প্ৰস্তুত কফৰ বল্টৰ দসদ্ত ফমলাই লওক (Prepare nuts and match with bolts)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  বাফ্যৰৰ সূতা কাটটবলল বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ ৰডদ্টা কাটট খালী আকাৰলল ৰ্ূৰাই ফদ়ক
•  অংকন অনুসফৰ আকাৰ আৰু আকৃফত সটঠক কফৰবলল বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ বল্ট আৰু বাদাম িাইল কৰক
•  ষড়ভুজ আৰু বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ বাদামৰ বাদ্ব থ্টপ ড্ৰিলৰ আকাৰ ফনধ ্ঘ্াৰি কৰা
•  থ্টফপং িুটাৰ বাদ্ব িুটা ড্ৰিল কৰক, ষড়ভুজ আৰু বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ বাদামত আভ্যন্তৰীি সূতা কাটটবলল
•  ডাই আৰু ডাই ষ্টক ব্যৱ্যাৰ কফৰ বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ মূৰৰ বল্টত বাফ্যৰৰ সূতা কাটটব
•  থ্টপ আৰু থ্টপ থ্ৰঞ্চ ব্যৱ্যাৰ কফৰ ষড়ভুজ আৰু বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ বাদামত আভ্যন্তৰীি সূতা কাটটব
•  বল্টৰ দসদ্ত বাদাম ফমলাওক।
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পফৰেৰ্ ্ঘ্া ক্ৰম (Job Sequence)

PART - 1 ষড়ভুজ মূৰৰ বল্ট

থ্টাকা: ষড়ভুজ বািামৰ দসনত নমলৰ বানব Ex:No 2.1.69 কাৰ্ ্য্্য 2 
ষড়ভুজ বল্ট ব্যৱহাৰ কৰক।

ষড়ভুজৰ বাদাম

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  সমতল ষড়ভুজ ৰডৰ ওপনৰনৰ ১৮ নমনলনমটাৰত ১০ নমনলনমটাৰ 
ডাি আকাৰলল ফাইল বািাম

•  এটা মূৰত ফাইল শচমফাৰ ২ নমনলনমটাৰ x ৩০°

•  M 10 শটপৰ বানব শটপ ক্ড্ৰলৰ আকাৰ ননধ্ ্য্াৰণ কৰা।

•  শটপ ক্ড্ৰলৰ আকাৰৰ বানব ফুটাৰ শকন্দ Ø 8.5 নম.নম

•  শচণ্াৰ পাঞ্চৰ দসনত শটপ ক্ড্ৰল ফুটা শকন্দত ৯০° পাঞ্চ কৰক

•  ফুটা শকন্দৰ স্ান ননণ ্য্য় কনৰবলল শচণ্াৰ ক্ড্ৰল বনাওক

•  ষড়ভুজ বািামত পাইলট ফুটা Ø ৫ নমনলনমটাৰ ক্ড্ৰল কৰক

•  M 10 শটপৰ বানব Ø 8.5 নমনম ফুটা ক্ড্ৰল কৰক।

•  ক্ড্ৰল কৰা ফুটাৰ িুনয়াটা মূৰ ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° দল শচমফাৰ 
কৰক

•  বািামনটা ভাইচ শচালাৰ সমাতেৰালভানৱ শবঞ্চত ধ্নৰ ৰাখক।

•  শটপ শৰঞ্চত M10 প্ৰথম শটপ ঙিক কৰক আৰু অেংকন অনুসনৰ 
আভ্যতেৰীণ সূতা কাঙট লওক।

•  এনকিনৰ M10 নবিতীয় শটপ, তৃতীয় শটপ ঙিক কনৰ কাঙট সম্পূণ ্য্ 
সূতা েিন কৰক।

•  স্কক্ক �ু নপচ শেজ আৰু শমনচেং বল্টৰ সহায়ত শৰেডৰু্ক্ত ফুটানটা 
পৰীক্া কৰক।

•  বল্ট আৰু বািামত সূতা পনৰষ্াৰ কৰক।

•  নচত্ৰ 1 ত শিখুওৱাৰ িনৰ বািামনটা বল্টৰ দসনত নমলাওক।

•  অলপ শতল লোই মলূ্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

PART - 2 বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ মূৰৰ বল্ট

•  বে ্য্নক্ত্ৰৰ ৰডনটা ৫৩নমনম আকাৰত কাঙটব।

•  ফাইল বে ্য্নক্ত্ৰৰ ৰডৰ কাষৰ পৰা ২৫ নমনলনমটাৰৰ পৰা কাষলল 
২৪ নমনলনমটাৰ আৰু দিঘ ্য্্য ৫০ নমনলনমটাৰ।

•  নচত্ৰ ২ত শিখুওৱাৰ িনৰ Ø ১১.৮ নমনলনমটাৰ x ৪০ নমনলনমটাৰ 
দিঘ ্য্্যৰ আকাৰলল ঘূনৰব।

•  ফাইল শচম্াৰ খালী মূৰত ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° আৰু মূৰৰ ফানল 
২ x ৩০°

•  বে ্য্নক্ত্ৰৰ মূৰৰ বল্টনটা শবঞ্চ ভাইচত ৯০° দল খালী কনৰ ৰাখক

•  ডাই ষ্টকত M 12 স্প্লিট ডাই ঙিক কৰক।

•  বে ্য্নক্ত্ৰৰ মূৰৰ বল্টৰ খালী মূৰত M 12 নবভক্ত ডাই শেট কৰক 
আৰু বানহ্যক সূতা কাঙট লওক।

•  বািাম নমল শনানহাৱাললনক সূতা কাঙটব পৰা প্ৰক্ৰিয়ানটা 
পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

•  স্কক্ক �ু নপচ শেজ আৰু শমনচেং বািাম ব্যৱহাৰ কনৰ বানহ্যক শৰেড 
পৰীক্া কৰক।

বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ বাদাম

•  ফুটা শকন্দৰ স্ান ননণ ্য্য় কনৰবলল শচণ্াৰ ক্ড্ৰল বনাওক।

•  বে ্য্নক্ত্ৰৰ বািামত Ø ৬ নমনলনমটাৰ পাইলট ফুটা ক্ড্ৰল কৰক

•  শটপাইনপেং ফুটাৰ বানব Ø ১০.৮ নমনলনমটাৰ ক্ড্ৰল কৰক।

•  ক্ড্ৰল কৰা ফুটাৰ িুনয়াটা মূৰ ২ নমনলনমটাৰ x ৪৫° দল শচমফাৰ 
কৰক

•  বািামনটা ভাইচ শচালাৰ সমাতেৰালভানৱ শবঞ্চত ধ্নৰ ৰাখক।

•  শটপ শৰঞ্চত M 12 প্ৰথম শটপনটা ঙিক কৰক আৰু অেংকন 
অনুসনৰ আভ্যতেৰীণ সূতা কাঙট লওক।

•  এনকিনৰ M 12 শেনকণ্ডৰ শটপ, তৃতীয় শটপ ঙিক কনৰ কাঙট 
সম্পূণ ্য্ আভ্যতেৰীণ সূতা েিন কৰক।

•  স্কক্ক �ু নপচ শেজ আৰু শমনচেং বল্টৰ সহায়ত শৰেডৰ্ুক্ত ফুটানটা 
পৰীক্া কৰক।

•  বল্ট আৰু বািামত সূতা পনৰষ্াৰ কৰক।

•  নচত্ৰ ২ ত শিখুওৱাৰ িনৰ বািামনটা বল্টৰ দসনত নমলাওক।

•  অলপ শতল লোই মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.71
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.72
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

িাইল আৰু থ্ষ্টপ ফিট, থ্কৌফিক ফিট, থ্কাি পৃষ্ঠ (থ্বদ্ভল থ্েজৰ সটঠকতা ১ ফডগ্ী) 
বনাওক (File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 
1 degree)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  ভাফন ়্ঘ্ াৰ উচ্চতা থ্েজ ব্যৱ্যাৰ কফৰ অি লাইনসমূ্য ফেফনিত কৰক
•  িাইল পদদ্ক্পসমূ্য সটঠকতা বজাই ৰখা ± 0.04 ফম.ফম
•  ভাফন ়্ঘ্ াৰ থ্বদ্ভল প্ৰদ্ৰেক্টৰ ব্যৱ্যাৰ কফৰ ৪৫° থ্কাি ফেফনিত কৰক
•  িাইল থ্কাি 1°সটঠকতা বজাই ৰখা
•  থ্ষ্টপ আৰু এংগুলাৰ ফিট, ফিফনফেং আৰু ফড-বাৰ কৰা।

পফৰেৰ্ ্ঘ্া ক্ৰম (Job Sequence)

অেংশ - ১

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ ৭০ x ৫০ x ৯ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক।

•  নচত্ৰ - 1 ত শিখুওৱাৰ িনৰ ‘1’ অেংশত নচননিত কৰক আৰু পাঞ্চ 
কৰক।

•  জব ড্ৰনয়িত শিখুওৱাৰ িনৰ Ø ৩টা নৰনলফ ফুটা ক্ড্ৰল কৰক।

•  নচত্ৰ ২ত শিখুওৱাৰ িনৰ ‘১’ অেংশৰ পৰা অনতনৰক্ত সামগ্ী 
নবভাজনৰ বানব শচইন ক্ড্ৰল ফুটা।
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•  শৱব শচনজল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ অনতনৰক্ত 
সামগ্ী কাঙট আতঁৰাই শপলাওক।

•  নচত্ৰ 3 ত শিখুওৱাৰ িনৰ ননৰাপি প্ৰাতেৰ নবনভন্ন শগ্ডৰ ফাইল 
ব্যৱহাৰ কনৰ সঙিকতা ± 0.04 নমনম আৰু 45° দল শকাণ 1° 
সঙিকতা বজাই ৰখাৰ পিনক্পসমূহ

•  ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ আৰু শবনভল শেজৰ 
সহায়ত শকাণ পৰীক্া কৰক।

অেংশ- ২

• সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ ৭০ x ৫০ x ৯ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• নচত্ৰ 4 ত শিখুওৱাৰ িনৰ -2 অেংশত নচননিত আৰু পাঞ্চ কৰক। 

• অেংকনত শিখুওৱাৰ িনৰ Ø ৩টা নৰনলফ ফুটা ক্ড্ৰল কৰক।

• নচত্ৰ 5 ত শিখুওৱাৰ িনৰ অেংশ - 2 ৰ পৰা অনতনৰক্ত সামগ্ী 
নবভাজনৰ বানব শচইন ক্ড্ৰল ফুটা।

• শৱব শচনজল আৰু বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ অনতনৰক্ত 
সামগ্ী কাঙট আতঁৰাই শপলাওক।

• নচত্ৰ 6 শিখুৱাৰ িনৰ সুৰনক্ত প্ৰাতে ফাইল নবনভন্ন শগ্ড ব্যৱহাৰ 
কনৰ 45° দল আকাৰ আৰু শকাণলল ফাইল পিনক্পসমূহ। 

• ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ আৰু শবনভল শেজৰ 
সহায়ত শকাণ পৰীক্া কৰক।

• নচত্ৰ 7 ত শিখুওৱাৰ িনৰ অেংশ 1 আৰু 2 নমলাওক।

• অেংশ 1, 2 ত ফাইল শশষ কৰক আৰু সকনলা পষৃ্ঠত নড-বাৰ 
কৰক।

• অলপ শতল লোই মলূ্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.72
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.73
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

স্যজ মুকফল আৰু স্াইফডং ফিট বনাওক (Enlarge hole and increase internal dia)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  সমতল পৃষ্ঠসমূ্য সমতল আৰু সমান্তৰাললল ± 0.04 ফমফলফমটাৰ সটঠকতাৰ ফভতৰত িাইল কৰক
•  ড্জভা আৰু খাজঁ িাইল আৰু একড্ত্ৰত কৰক, আৰু প্ৰদ়্াজনী় থ্ৰেিীৰ ফিট লাভ কৰক।

কাৰৰ্ ক্ৰম (Job Sequence)
অংশ - ক

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ ৫০ x ৪৮ x ৯ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক, কাম অেংকন অনুসনৰ নচননিত 
কৰক আৰু নচত্ৰ 1 ত শিখুওৱাৰ িনৰ A অেংশত সাক্ী নচনি 
পাঞ্চ কৰক।

• ক অেংশত কামৰ অেংকন অনুসনৰ নৰনলফ ফুটা Ø ৩ নমনলনমটাৰ 
ক্ড্ৰল কৰক।
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• নচত্ৰ ২ ত শিখুওৱাৰ িনৰ শৰখানবাৰ নচননিত কনৰ ধ্াতুনটা বস্তুৰ 
শৰখাৰ পৰা ১ নমনলনমটাৰ িৰূত ৰানখ শহকচ’ইেং কনৰ অনতনৰক্ত 
ধ্াতু কাঙট আতঁৰাই শপলাওক।

• অেংকন অনুসনৰ ননৰাপি প্ৰাতে ফাইলৰ দসনত ১৪ নমনলনমটাৰ x 
২৪ নমনলনমটাৰ আকাৰলল অেংশ A ফাইল কৰক আৰু ভানন ্য্য়াৰ 
শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• এনকিনৰ অনতনৰক্ত ধ্াতু কাঙট আতঁৰাই আকাৰ আৰু আকৃনতৰ 
বানব স্তৰ B ফাইল কৰক আৰু নচত্ৰ 3 ত শিখুওৱাৰ িনৰ ভানন ্য্য়াৰ 
শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

খ খণ্ড

• সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ ৫০ x ৪৮ x ৯ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• নচত্ৰ ৪ ত শিখুওৱাৰ িনৰ মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক, নচননিত 
কৰক আৰু পাঞ্চ কৰক।

• খ অেংশত নৰনলফ ফুটা Ø ৩ নমনলনমটাৰ ক্ড্ৰল কৰক
• শচইন ক্ড্ৰল ফুটা, নচপ, শহকচ’ আৰু নচত্ৰ ৫ ত শিখুওৱাৰ িনৰ 

অনতনৰক্ত ধ্াতু আতঁৰাই শপলাওক।

• নচত্ৰ 6 ত শিখুওৱাৰ িনৰ সমতলতা আৰু বে ্য্নক্ত্ৰ বজাই ৰানখ 
আকাৰ আৰু আকৃনতলল ফাইল কৰক।

• ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• নচত্ৰ ৭ত শিখুওৱাৰ িনৰ ‘A’ আৰু ‘B’ অেংশ নমলাওক

• কামৰ সকনলা চুকনত নড - বাৰ্ক শশষ কৰক।

• শতল পাতললক প্ৰনয়াে কনৰ মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.73
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.74
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

িুটাদ্টা ডাঙৰ কফৰ আভ্যন্তৰীি ডা়া বৃড্ধি কৰক (Enlarge hole and increase 
internal dia)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  অংকন অনুসফৰ ড্ৰিল িুটাৰ থ্কন্দ্ৰত ফেফনিত কৰক
• ড্ৰিল থ্েণ্টাৰ ড্ৰিল আৰু পাইলট িুটা
• িাইফলং কফৰ ড্ৰিল কৰা িুটাদ্বাৰ Ø ২৫ ফমফলফমটাৰলল বৃড্ধি কৰক।
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কাৰৰ্ ক্ৰম (Job Sequence)
• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

• 80x63x9 নমনম আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক আৰু 
সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰাখক।

• মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক, শকন্দ শৰখানবাৰ নচননিত কৰক 
আৰু অেংকন অনুসনৰ ক্ড্ৰল ফুটাৰ শকন্দনটা নবচানৰ উনলয়াওক।

• নপ্ৰক পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ শেিক শৰখানবাৰত ৩০° পাঞ্চ কৰক, 
ষ্টটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ নডভাইডাৰত ১২.৫ নমনলনমটাৰ শেট 
কৰক আৰু Ø ২৫ নমনলনমটাৰ বতৃ্ত অেংকন কৰক।

• নচত্ৰ 1 ত শিখুওৱাৰ িনৰ নপ্ৰক পাঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ Ø 25 নমনলনমটাৰ 
বতৃ্তনটা পাঞ্চ কৰক।

• ক্ড্ৰনলেং শমনচনৰ শটবুলত কামনটা ঙিক কৰক।

• ক্ড্ৰল চাকত শচণ্াৰ ক্ড্ৰল ঙিক কৰক আৰু ক্ড্ৰল ফুটানটা ৱক্য্ 
নপেৰ মাজত স্াপন কৰক। (নচত্ৰ ২)

• ক্ড্ৰনলেং শমনচনত Ø ৬ নমনলনমটাৰ ক্ড্ৰল ঙিক কৰক আৰু শকন্দত 
ক্ড্ৰল কৰা ফুটাত পাইলট ফুটা কৰক। (নচত্ৰ ৩)

• ক্ড্ৰলৰ ব্যাস অনুসনৰ ক্ড্ৰনলেং শমনচনৰ েনত ননধ্ ্য্াৰণ কৰক।

• এনকিনৰ ক্ড্ৰনলেং শমনচনত এটা এটালক নবনভন্ন ব্যাসৰ Ø ১০ 
নমনলনমটাৰ, Ø ১৬ নমনলনমটাৰ আৰু Ø ২০ নমনলনমটাৰ ক্ড্ৰল 
স্াপন কৰক আৰু নচত্ৰ ৪ত শিখুওৱাৰ িনৰ পূব ্য্নত ক্ড্ৰল কৰা 
ফুটানবাৰ ডািৰ কৰক।

• Finally, enlarge the previously drilled hole to Ø 25 mm by 
filing as shown in Fig 5.

• Finish file on the job and de-burr in all the corners.

• Apply a thin coat of oil and preserve it for evaluation.

ড্ৰিফলং কৰাৰ সম়ত শীতল পদাথ ্ঘ্ ব্যৱ্যাৰ কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.74

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



262

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.75
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

িাইল নলাকাৰ পৃষ্ঠ (File cylindrical surfaces)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  থ্বঞ্চৰ ভাইেত নলাকাৰ ৰড ধফৰ ৰাখক
•  িাইল নলাকাৰ পৃষ্ঠৰ সটঠকতা ± 0.04 ফমফলফমটাৰ
• ফিফনফেং আৰু ফড - বাৰ।

কাৰৰ্ ক্ৰম (Job Sequence)
•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  ৭৫ নমনলনমটাৰ দিঘ ্য্্য বজাই ৰানখ িুনয়াটা মূৰ সমতল আৰু 
বে ্য্নক্ত্ৰললনক ঘূৰণীয়া ৰড ফাইল কৰক।

•  সমতলতাৰ বে ্য্নক্ত্ৰ আৰু সমাতেৰালতা পৰীক্া কৰক।

•  ঘূৰণীয়া ৰডৰ িুনয়া মূৰত মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক।

•  ঘূৰণীয়া ৰডৰ C/L নচননিত কৰক। C/L ৰ উনলেখ কনৰ নচত্ৰ 1 ত 
শিখুও ৱাৰ িনৰ নলাকাৰ প্ৰফাইল ফাইল কনৰবলল নডভাইডাৰ 
আৰু ষ্টটীলৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ িুনয়াটা মূৰত Ø 25 নমনম ব্যাস 
নচননিত কৰক।

•  নচননিত ব্যাসৰ ওপৰত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  নলাকাৰ ৰডনটা শবঞ্চ ভাইচত ধ্নৰ ৰাখক আৰু নলাকাৰ 
প্ৰফাইলনটা Ø ২৫ নমনলনমটাৰলল ফাইল কৰক আৰু নবনভন্ন 
শগ্ডৰ সমতল ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ চাওক কটাৰীৰ েনতত।

•  ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত নলাকাৰ ৰডৰ দিঘ ্য্্য আৰু ব্যাস 
পৰীক্া কৰক।

•  নলাকাৰ ৰডনটা ঘূৰাই বতৃ্তাকাৰ প্ৰফাইলনটা Ø ২৫ নমনলনমটাৰলল 
ফাইল কৰক।

•  আউট চাইড মাইৰি’নমটাৰৰ সহায়ত ব্যাস পৰীক্া কৰক।

•  ঘূৰণীয়া ৰডৰ িুনয়া মূৰত নডবাৰ কৰক।

•  অলপ শতল প্ৰনয়াে কনৰ মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.76
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

বক্ৰ প্ৰিাইলৰ মুকফল ফিটটং কৰক (Make open fitting of curved profiles)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িাইলৰ পৃষ্ঠভাে সমতল আৰু সমান্তৰালভাদ্ৱ ± 0.04 ফমফলফমটাৰ সটঠকতাদ্ৰ
•  অংকন অনুসফৰ বক্ৰ প্ৰিাইলসম্ূয ফেফনিত কৰক
•  িাইল ব্যাসাধ ্ঘ্ আৰু বক্ৰ আদ্লখ্যনসমূ্য আকাৰ আৰু আকৃফতলল
•  বক্ৰ প্ৰিাইলৰ মুকফল ফিটটংৰ দসদ্ত ফমল ৰাখক।

কাৰৰ্ ক্ৰম (Job Sequence)
অংশ - 1

•  তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচা ধ্াতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ফাইল আৰু সামনগ্ক আকাৰ ৬৪ x ৫৭ x ৯ নম.নম

 সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰখা।

•  মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক, চাকনৰৰ অেংকন অনুসনৰ ১ নেং 
অেংশত নচননিত কৰক।

•  নচত্ৰ ১ ত শিখুওৱাৰ িনৰ সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক

•  অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা অেংশনটা এটা ফানল কাঙট আতঁৰাই 
শপলাওক আৰু নচত্ৰ ২ত শিখুওৱাৰ িনৰ আকাৰ আৰু আকৃনত 
অনুসনৰ ফাইল কৰক।

•  ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  এনকিনৰ, আনফানল থকা অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা অেংশনটা 
কাঙট আতঁৰাই শপলাওক আৰু নচত্ৰ 3 ত শিখুওৱাৰ িনৰ আকাৰ 
আৰু প্ৰফাইললল ফাইল কৰক।

•  শহকচ’ৰ বিাৰা নৰনলফ খাজঁ কাঙটব।

•  বৰিতাৰ ফানল থকা অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা অেংশনটা কাঙট 
আতঁৰাই শপলাওক (নচত্ৰ ৪) আৰু বৰি প্ৰফাইলনটা আকাৰ 
অনুসনৰ ফাইল কৰক আৰু বৰি প্ৰফাইলনটা শটমনলেটৰ 
দসনত পৰীক্া কৰক আৰু নচত্ৰ ৫ত শিখুওৱাৰ িনৰ ভানন ্য্য়াৰ 
শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰসমূহ পৰীক্া কৰক।
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অংশ - 2

• ষ্টটীল ৰব ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচা ধ্াতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ 64 x 51 x 9 নমনম আকাৰলল 
ফাইল আৰু শশষ কৰক।

• মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক, কামৰ অেংকন অনুসনৰ নচননিত 
কৰক।

•  নচত্ৰ ৬ত শিখুওৱাৰ িনৰ ২ নেং অেংশত সাক্ীৰ নচনিনবাৰ পাঞ্চ 
কৰক।

•  নচত্ৰ ৭ত শিখুওৱাৰ িনৰ অনতনৰক্ত ধ্াতু আতঁৰাবলল শচইন ক্ড্ৰল 
ফুটা।

•  অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা অেংশনটা কাঙট আতঁৰাই শপলাওক 
আৰু নচত্ৰ 8 ত শিখুওৱাৰ িনৰ আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ 
ফাইল কৰক।

•  এনকিনৰ, বৰি প্ৰফাইলৰ ফানল থকা অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা 
অেংশনটা শহকচ’শৰ কাঙট আতঁৰাই শপলাওক আৰু প্ৰফাইলনটা 
নচত্ৰ ৯ত শিখুওৱাৰ িনৰ আকাৰ আৰু আকৃনতত ফাইল কৰক।

•  শটমনলেটৰ দসনত বৰি প্ৰফাইল আৰু নচত্ৰ 10 ত শিখুওৱাৰ িনৰ 
ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ দসনত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• নচত্ৰ 11 ত শিখুওৱাৰ িনৰ অেংশ 1 আৰু 2 নমলাওক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.76
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.77
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

পূব ্ঘ্দ্ত ড্ৰিল কৰা িুটাদ্টা বাফন্ধ ড্ৰিলৰ স্ান সংদ্শাধন কৰা (Make open fitting of 
curved profiles)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িুটাৰ আকাৰতলক থ্বফি ৰূ্ৰিী়া ৰড প্ৰস্তুত কৰক
•  টাইট ফিট ফ্যোদ্প িুটাদ্টা প্াে কৰক
•  প্াে কৰা পৃষ্ঠভাে দদু়্ািাদ্ল সমতল আৰু বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰত িাইল কৰক
•  িুটাৰ স্ান থ্কন্দ্ৰ থ্ৰখালল সমদ্কড্ন্দ্ৰকতা ফেফনিত কৰক
•  পাইলট ড্ৰিল কৰক আৰু থ্কন্দ্ৰ থ্ৰখালল ড্ৰিল িুটাৰ সমদ্কড্ন্দ্ৰকতা সটঠক কৰক।
•  বক্ৰ প্ৰিাইলৰ মুকফল ফিটটংৰ দসদ্ত ফমল ৰাখক।
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কাৰৰ্ ক্ৰম (Job Sequence)
•  প্ৰিত্ত সামগ্ীৰ ফুটাৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক Fig 1.

• Ø 6 নমনম ক্ড্ৰল আৰু ক্ড্ৰল ফুটাক পাইলট ফুটা নহচানপ ঙিক 
কৰক (নচত্ৰ 3)।

•  এনকিনৰ Ø 9 নমনম, Ø 13 নমনম ক্ড্ৰল ঙিক কনৰ পূব ্য্নত ক্ড্ৰল কৰা 
ফুটানবাৰ ডািৰ কৰক।

•  শশষত, Ø 16 নমনম ক্ড্ৰল ঙিক কৰক আৰু পূব ্য্নত ক্ড্ৰল কৰা 
ফুটানটা ডািৰ কৰক নচত্ৰ 4।

•  ফুটাৰ িুনয়া মূৰত ২x৪৫° শচমফাৰ কৰক

•  ক্ড্ৰল কৰা ফুটাৰ প্ৰকৃত আকাৰৰ ০.০৫০ নমনলনমটাৰতলক 
অনধ্ক (১৬.০০০ ০.০৫০ = ১৬.০৫০ নমনলনমটাৰ) ঘূৰণীয়া ৰড 
প্ৰস্তুত কৰক আৰু ঘূৰণীয়া ৰডৰ িুনয়াটা মূৰত ২ x ৪৫° শচমফাৰ 
কৰক

•  বল শপইন হাতুৰী ব্যৱহাৰ কনৰ প্ৰস্তুত কৰা ঘূৰণীয়া ৰডৰ দসনত 
ফুটানটা টাইট নফট নহচানপ লোে কৰক (নচত্ৰ ২)

•  লোে নফট কৰা ঘূৰণীয়া ৰডৰ িুনয়াটা মূৰ শৱল্ড কৰক

•  লোেৰ পষৃ্ঠভাে িুনয়াফানল সমতল আৰু বে ্য্নক্ত্ৰলল ফাইল 
কৰক।

•  পষৃ্ঠত মানক্য্েং মাধ্্যম প্ৰনয়াে কৰক।

•  ক্ড্ৰল ফুটাৰ বানব সঙিক শকন্দ নচননিত কৰক vernier উচ্চতা 
শেজ

•  ক্ড্ৰল ফুটাৰ শকন্দ নচনিত শকন্দ পাঞ্চ ৯০° ৰ দসনত পাঞ্চ কৰক।

•  ক্ড্ৰল চাকত শচণ্াৰ ক্ড্ৰল ঙিক কনৰ শচণ্াৰ ক্ড্ৰল ফুটা বনাওক।

•  ফাইল শশষ কৰক, নড-বাৰ, পনৰষ্াৰ কৰক আৰু ভানন ্য্য়াৰ 
শকনলপাৰৰ দসনত পৰীক্া কৰক।

•  অলপ শতল লোই মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

শকন্দ শৰখালল সৰু সৰু শকন্দনবন্ ুশহাৱাৰ শক্ত্ৰত তলত নিয়া পধিনত 
অনুসৰণ কৰক

•  শমনচন ভাইচত কামৰ টুকুৰানটা ঙিক কৰক

•  শকন্দনটা স্ান ননধ্ ্য্াৰণ নপনৰ দসনত প্ৰানতেককৰণ কৰক

•  ক্ড্ৰল চাকত স্লট ক্ড্ৰলনটা ঙিক কৰক

•  ইয়াক স্লট ক্ড্ৰল কৰক (এনতয়া শকন্দনটা স্ানত আনে) এনকটা 
শেঙটেং ক্ড্ৰল Ø ১৬ নমনলনমটাৰ ফুটানৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.77
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.5.78
ফিটাৰ (Fitter) - ড্ৰিফলং 

ফভতৰত বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ ফিট কফৰ লওক (Make inside square fit)
উদ্দেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  অংকন অনুসফৰ মাত্ৰা থ্ৰখাসম্ূয ফেফনিত কৰক
•  থ্েইন ড্ৰিল, কাটট অফতফৰক্ত ধাতু ফেফপং কফৰ আঁতৰাই থ্পলাওক
•  িাইল বে ্ঘ্ স্ট ৰক্িাদ্বক্ি ± 0.04 ফমফম
•  বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ স্টত বে ্ঘ্দ্ক্ত্ৰৰ ফমল কৰক।
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কাৰৰ্ ক্ৰম (Job Sequence)
অংশ - 1

•  প্ৰিত্ত শকঁচামালনটাৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সমতল আৰু বে ্য্নক্ত্ৰৰ পষৃ্ঠত ৰুক্ আৰু নফনননচেং ফাইল 
70x70x11 নমনলনমটাৰৰ ওপৰত সঙিকতা ± 0.04mm বজাই 
ৰানখ।

•  চাকনৰৰ অেংকন অনুসনৰ ১ নেং অেংশত আকাৰসমূহ নচননিত 
কৰক আৰু সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  ক্ড্ৰনলেং শমনচনৰ শটবুলত অেংশ ১ ধ্নৰ ৰাখক আৰু নচত্ৰ ১ত 
শিখুওৱাৰ িনৰ অনতনৰক্ত ধ্াতু আতঁৰাবলল শচইন ক্ড্ৰল ফুটা ক্ড্ৰল 
কৰক।

ড্ৰিলৰ থ্িফৰদ্িৰীদ়্ সাক্ীৰ ফেন স্পশ ্ঘ্ কফৰব নালাদ্ে

•  নচত্ৰ ২ত শিখুওৱাৰ িনৰ শৱব চাইনজল আৰু বল শপইন হাতুৰী 
ব্যৱহাৰ কনৰ শচইন ক্ড্ৰল কৰা শহচড অেংশনটা কাঙট আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  ± 0.04 নমনম সঙিকতা বজাই ৰানখ নবনভন্ন শগ্ডৰ ননৰাপি প্ৰাতে 
ফাইল ব্যৱহাৰ কনৰ নচপ কৰা অেংশনটা আকাৰ আৰু আকৃনত 
অনুসনৰ ফাইল কৰক আৰু ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত 
আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  নচত্ৰ ৩ত শিখুওৱাৰ িনৰ নভতৰৰ চানৰটা চুকত শহকচ’ ব্যৱহাৰ 
কনৰ নৰনলফ খাজঁ কাঙটব।

অংশ - 2

•  ফাইলৰ আকাৰ 30x30x11 নমনম সঙিকতা বজাই ৰানখ ± 0.04 
নমনম।

•  ট্াই বে ্য্ৰ সহায়ত সমতলতা আৰু বে ্য্নক্ত্ৰ পৰীক্া কৰক।

•  ভানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  নচত্ৰ 4 ত শিখুওৱাৰ িনৰ অেংশ - 2 ক part1 ৰ দসনত নমলাওক।

•  অেংশ 1 আৰু 2 ত ফাইলনটা সমতল মসণৃ ফাইলৰ দসনত সমাপ্ত 
কৰক আৰু কামৰ সকনলা পষৃ্ঠ আৰু চুকত নড-বাৰ কৰক।

•  অলপ শতল লোই মূল্যায়নৰ বানব সেংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংদ্শা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.78
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.79
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

স্াইফিং ‘টট’ ফিট কৰক (Make sliding ‘T’ Fit)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• সমতল পৃষ্ঠসমূহ সমতল আৰু েৰ্ ্গবষেত্ৰলল িাইল কফৰ সটিকতা ± 0.04 ফম.ফম
• অংকন অনুসফৰ মাত্ৰা ৰৰখাসমূহ ফিফনিত কৰক
• িাইলবটা আকাৰ, আকৃফত আৰু স্াইফিং ফিট কফৰেলল।

 পফৰিৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

 অংশ - ১

 • তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ শকঁচা ধাতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

 • সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ আৰু ± 0.04 নমনলনমটাৰ 
সঠিকতাৰৰ 62x60x14 নমনলনমটাৰ সামনৰিক আকাৰলল ফাইল 
আৰু শশষ কৰক।

 • ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

 • মানকনিং মাধ্যম প্ৰৰয়াগ কৰক, অংকন অনুসনৰ নচননিত কৰক 
আৰু নচত্ৰ 1 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ সাক্ী নচনি পাঞ্চ কৰক।

• নচত্ৰ ২ত শেখুওৱাৰ েৰৰ কামৰ এটা ফাৰল থকা অনতনৰক্ত ধাতুৰ 
শহচ্চ কৰা অংশৰটা শহকচ’ কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

• কাঠট শলাৱা অংশৰটা আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক 
আৰু সমতলতা আৰু বগ নিৰক্ত্ৰক ± 0.04mm সঠিকতালল বজাই 
ৰাখক।

• এৰকেৰৰ, আনফাৰল অনতনৰক্ত ধাতু কাঠট আতঁৰাই, ফাইল কৰক 
আৰু নচত্ৰ 3 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰ  ৰ সহায়ত 
আকাৰ পৰীক্া কৰক।
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271মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.79

অংশ - ২

ষ্টীলৰ ফনয়ম ে্যৱহাৰ কফৰ ৰকঁিা ধাতুৰ আকাৰ পৰীষো কৰক

•  ± 0.04 নমনলনমটাৰ সঠিকতাৰ সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই 
ৰানখ 62x60x14 নমনলনমটাৰ আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ কৰক

•  নচননিতকৰণ মাধ্যম প্ৰৰয়াগ কৰক, নচত্ৰ ৪ ত শেখুওৱাৰ েৰৰ 
মাত্ৰা শৰখাসমূহ নচননিত কৰক আৰু পাঞ্চ কৰক।

•  শহকচ’ নচপ কৰক আৰু নচত্ৰ ৫ত শেখুওৱাৰ েৰৰ অনতনৰক্ত 
ধাতুৰ শহচ্চ কৰা অংশৰটা আতঁৰাই শপলাওক।

•  নচত্ৰ 6 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ সমতলতা আৰু বগ নিৰক্ত্ৰ বজাই ৰানখ 
আকাৰ আৰু আকৃনতলল ফাইল কৰক।

•  অংশ 1 আৰু 2 নমলাওক আৰু ইয়াক নচত্ৰ 7 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ 
স্াইড কৰক।

•  ফাইল অংশ 1 আৰু 2 সমাপ্ত কৰক আৰু কামৰ সকৰলা পষৃ্ঠ 
আৰু শকাণ নড-বাৰ কৰক।

•  অলপ শতল লগাই মূল্যায়নৰ বাৰব সংৰক্ণ কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.80
ফিটাৰ (Fitter) - ৰমৌফলক ফিটটং 

িাইল ফিট - সংৰু্ক্ত, মুকফল ৰকৌফিক আৰু স্াইফিং কাষ (File fit - combine, open 
angular and sliding sides)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠভাৰ্ সমতল আৰু েৰ্ ্গবষেত্ৰৰ সটিকতাত ± 0.04 ফমফলফমটাৰ
• অংকন অনুসফৰ মাত্ৰা ৰৰখাসমূহ ফিফনিত কৰক
• অংকন অনুসফৰ সমতল আৰু ৰকৌফিক পৃষ্ঠ িাইল কৰক
• ভাফন ্গয়াৰ ৰেবভল প্ৰবৰেক্টৰ ে্যৱহাৰ কফৰ ৰকািবটা জফুখে
• সংৰ্ুক্ত মুকফল, ৰকৌফিক স্াইফিং িাইি, ফিফনফিং আৰু ফি-োৰ ফিট কৰক।
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পফৰিৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ সকৰলা আকাৰ 78 x 48 x 
9 নমনমললৰক ফাইল অংশ 1 আৰু 2।

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  কামৰ অংকন অনুসনৰ নচননিতকৰণ মাধ্যম প্ৰৰয়াগ কৰক আৰু 
১ আৰু ২ নং অংশত মাত্ৰা শৰখা নচননিত কৰক।

•  ১ আৰু ২ নং খণ্ডত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  1 নং অংশত অনতনৰক্ত ধাতুনখনন শহকচ’ কনৰ আতঁৰাই শপলাওক 
আৰু নচত্ৰ 1 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ সঠিকতা ± 0.04 নমনলনমটাৰ আৰু 
শকাণ 30 নমননট বজাই ৰানখ আকাৰ আৰু আকৃনতলল ফাইল 
কৰক। 

•  ‘B’ অংশত Ø 3 নমনলনমটাৰ নৰনলফ ফুটা ড্ৰিল কৰক।

•  শচইন ড্ৰিল, নচপ, ‘B’ অংশত অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাই নচত্ৰ ২ ত 
শেখুওৱাৰ েৰৰ আকাৰ আৰু আকৃনতত ফাইল কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ আৰু ভানন নিয়াৰ শবৰভল 
প্ৰৰটক্টৰৰ সহায়ত শকাণ পৰীক্া কৰক।

•  অংশ 1 আৰু 2 ত ফাইল শশষ কৰক আৰু সকৰলা চুকত নড-বাৰ 
কৰক।

•  নচত্ৰ 3 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ অংশ 1 আৰু 2 নমলাওক।

•  অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বাৰব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.80
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.81
ফিটাৰ (Fitter) - ৰমৌফলক ফিটটং 

িাইলৰ আভ্যন্তৰীি ৰকাি ৩০ ফমফনট সটিকতা ৰখালা, ৰকৌফিক ফিট (File internal 
angles 30 minutes accuracy open, angular fit)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইল পৃষ্ঠসমূহ সমান্তৰাল আৰু েৰ্ ্গবষেত্ৰ ± 0.04 ফমফলফমটাৰ সটিকতাৰ ফভতৰত
• অংকন অনুসফৰ মাত্ৰা আৰু ৰকৌফিক ৰৰখা ফিফনিত কৰক
• অংকন অনুসফৰ সমতল আৰু ৰকৌফিক পৃষ্ঠ িাইল কৰক
• ভাফন ্গয়াৰ ৰেবভল প্ৰবটক্টৰ ে্যৱহাৰ কফৰ ৩০ ফমফনটৰ সটিকভাবৱ ৰকািবটা পৰীষো কৰক
• অংকন, ফিফনফিং আৰু ফি-োৰ অনুসফৰ ৰকৌফিক পৃষ্ঠ ফিট কৰক।
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পফৰিৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ফাইল অংশ 1 আৰু 2 ৰ পৰা সকৰলা আকাৰৰ ওপৰত 74 x 47 
x 9 নমনম সমতল আৰু বগ নিৰক্ত্ৰ বজাই ৰাখক।

•  পষৃ্ঠত নচননিতকাৰী মাধ্যম প্ৰৰয়াগ কৰক আৰু কামৰ অংকন 
অনুসনৰ ১ আৰু ২ নং অংশত মাত্ৰা শৰখা নচননিত কৰক।

•  ১ আৰু ২ নং খণ্ডত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

•  ১ আৰু ২ নং অংশত Ø ৩ নমনলনমটাৰ নৰনলফ ফুটা কৰক।

•  শহকচ’ আৰু অংশ 1 ত অনতনৰক্ত ধাতু আতঁৰাই কাঠট শলাৱা 
অংশৰটা আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক আৰু নচত্ৰ 
1 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ সঠিকতা ± 0.04 নমনলনমটাৰ আৰু শকাণ 30 
নমননট বজাই ৰাখক।

•  শচইন ড্ৰিল, নচপ, শহকচ’ আৰু অংশ 2 ত অনতনৰক্ত ধাতু 
আতঁৰাওক আৰু নচত্ৰ 2 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ আকাৰ আৰু 
আকৃনতত ফাইল কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ আৰু ভানন নিয়াৰ শবৰভল 
প্ৰৰটক্টৰৰ সহায়ত শকাণ পৰীক্া কৰক।

•  নচত্ৰ 3 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ অংশ 1 আৰু 2 নমলাওক।

•  অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বাৰব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.81
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.82
ফিটাৰ (Fitter) - ৰমৌফলক ফিটটং 

৯০°ৰ োফহবৰ অন্য ৰকািৰ সসবত স্াইফিং ফিট কৰক (Make sliding fit with angles 
other than 90°)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ± 0.04 ফমফলফমটাৰ আৰু ± 30 ফমফনটৰ সটিকতাৰ ফভতৰত সমতল আৰু ৰকৌফিক পৃষ্ঠসমূহ িাইল কৰক আৰু ৰশষ কৰক
• অংকন অনুসফৰ িুটা ফিফনিত আৰু ড্ৰিল কৰক
•  কাউণ্াৰফিংক স্কক্ক �ু একড্ত্ৰত কফৰেলল আভ্যন্তৰীি সূতা কাটটে
• স্কক্ক �ু আৰু িবৱল ফপন ে্যৱহাৰ কফৰ উপাদানসমূহ প্ৰস্তুত আৰু একড্ত্ৰত কৰা
• ৰকৌফিক সংৰ্ম পৃষ্ঠৰ সসবত স্াইফিং ফিট লাভ কফৰেলল উপাদানসমূহ একড্ত্ৰত কৰা।
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277মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.82
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পফৰিৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  অংশ 1, 2, 3 আৰু 4 ৰ সামৰিী ± 0.04 নমনলনমটাৰ সঠিকতা 
বজাই ৰানখ সকৰলা আকাৰৰ ওপৰত ফাইল কৰক।

•  অংশ ১, ২, ৩ আৰু ৪ পষৃ্ঠত নচননিতকাৰী মাধ্যম প্ৰৰয়াগ কৰক 
আৰু অংকন অনুসনৰ শৰখাসমূহ নচননিত কৰক।

•  সাক্ীৰ নচন পাঞ্চ কৰক।

•  ২, ৩ আৰু ৪ নং অংশত শহকচ’ আৰু ফাইল কৰক আৰু কামৰ 
অংকন অনুসনৰ আকাৰ আৰু আকৃনতলল ফাইল কৰক।

•  নচত্ৰ 1 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ সমান্তৰাল শলেম্পৰ সসৰত ড্ৰিনলং শমনচন 
শটবুলত অংশ 1,2,3 আৰু 4 এৰকলৰগ একড্ত্ৰত আৰু শলেম্প 
কৰক।

•  ড্ৰিল চাকৰ জনৰয়ৰত ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø ৩.৮ 
নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ঠিক কৰক আৰু ফুটাৰ মাৰজৰৰ ড্ৰিল কৰক।

•  শটপ শৰঞ্চত Ø 4 নমনম শহণ্ড নৰমাৰ ঠিক কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা 
ফুটাৰটা নৰম কনৰ Ø 4 নমনম ডাৰৱল নপন স্াপন কৰক যাৰত 
সমাৰবশৰ শেঠটংত ব্যাঘাত জন্াব শনাৱাৰৰ।

•  নৰম কৰা ফুটাৰটা পনৰষ্াৰ কনৰ Ø ৪ নমনলনমটাৰ ডৰৱল নপন 
সুমুৱাওক।

•  এৰকেৰৰ আন ডৰৱল নপনৰ ফুটাৰবাৰ এটা এটালক ড্ৰিল কনৰ 
ড্ৰিল কৰা ফুটাৰটা এটা এটালক নৰম কনৰ ডৰৱল নপনৰবাৰ 
সমাৰবশত ব্যাঘাত জন্াব শনাৱানৰ ঠিক কৰক।

• ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø 4.2 নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ড্ৰিল চাকৰ 
জনৰয়ৰত ঠিক কৰক আৰু আভ্যন্তৰীণ শৰেড কাঠটবলল ফুটা ড্ৰিল 
কনৰ কাউণ্াৰ নচংক স্কক্ক �ুসমূহ সমাৰবশত নবননিত নকৰালক 
ঠিক কৰক।

•  সমাৰবশ অংশ 1,2,3 আৰু 4 পথৃক কৰক আৰু কাউণ্াৰনচংক 
সজঁনুল ব্যৱহাৰ কনৰ অংশ 1 ৰ েুৰয়াটা মূৰ শটনপং ফুটা শচমফাৰ 
কৰক।

•  অংশ 2 আৰু 3 ত CSK স্কক্ক �ুৰ বাৰব Ø 5.5 নমনম মুক্ত ফুটা ড্ৰিল 
কৰক।

•  কাউণ্াৰ নচংকৰ মূৰৰ স্কক্ক �ুৰবাৰ ২ আৰু ৩ নং অংশত বনহবলল 
ড্ৰিল কৰা ফুটাৰবাৰ কাউণ্াৰ নেঙ্ক কৰক।

•  কাউণ্াৰ নচংকৰ মূৰৰ স্কক্ক �ুৰবাৰ ২ আৰু ৩ নং অংশত বনহবলল 
ড্ৰিল কৰা ফুটাৰবাৰ কাউণ্াৰ নেঙ্ক কৰক।

•  ১ নং অংশৰটা শবঞ্চ ভাইচত ধনৰ ৰাখক।

•  M5 শহণ্ড শটপ আৰু শটপ শৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কনৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা 
কাঠটব।

•  আউট বাৰৰ সসৰত সূতাৰবাৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

•  কামৰ অংকন অনুসনৰ আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ ২, ৩ 
আৰু ৪ নং অংশত কাঠট ফাইল কৰক আৰু ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ 
সহায়ত আকাৰ আৰু ভানন নিয়াৰ শবৰভল প্ৰৰৰেক্টৰৰ সহায়ত শকাণ 
পৰীক্া কৰক।

•  ডৰৱল নপন আৰু কাউণ্াৰ নচংক স্কক্ক �ুৰ সসৰত কামৰ অংকন 
অনুসনৰ ১,২,৩ আৰু ৪ অংশ একড্ত্ৰত কৰক।

•  সমাৰবশত ৪ নং অংশৰটা নফট আৰু স্াইড কৰক

•  সমাৰবশৰ পৰা সকৰলা অংশ নবভাড্জত কৰক।

•  অংশ 1,2,3 আৰু 4 ত ফাইল শশষ কৰক আৰু কামৰ সকৰলা 
চুকত থকা বাৰ আতঁৰাওক।

•  কামৰ অংকন অনুসনৰ সকৰলা অংশ এৰকলৰগ পুনৰ সংৰযাগ 
কৰক।

•  অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বাৰব সংৰক্ণ কৰক
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.83
ফিটাৰ (Fitter) - ৰমৌফলক ফিটটং 

সমতল পৃষ্ঠ, েক্ৰ পৃষ্ঠ আৰু সমান্তৰাল পৃষ্ঠত ৰ্ৰেপ কফৰ পৰীষো কৰক (Scrap on 
flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িাইলৰ পৃষ্ঠভাৰ্ সমতল আৰু েৰ্ ্গবষেত্ৰৰ সটিকতাত ± 0.04 ফমফলফমটাৰ
• প্ৰুফিয়ান নীলা ে্যৱহাৰ কফৰ সমতল আৰু েক্ৰ পৃষ্ঠত উচ্চ দাৰ্ ফেিাফৰ উফলয়াওক
• সমতল, েক্ৰ পৃষ্ঠত ৰ্ৰেপ কৰক আৰু পৰীষো কৰক।
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পফৰিৰ্ ্গা ক্ৰম (Job Sequence)

কায নি্য ১: সমতল পৃষ্ঠত ৰ্ৰেফপং কৰা

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সমতলতা আৰু বগ নিৰক্ত্ৰ বজাই ৰানখ 96x96x10 নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ধাতু ফাইল কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  পষৃ্ঠৰ শলেটখন শকামল কাৰপাৰৰৰৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

•  পষৃ্ঠৰ শলেটত প্ৰুচন নীলা সমাৰন প্ৰৰয়াগ কৰক।

•  কামৰটা পষৃ্ঠৰ শলেটত ৰানখ অলপ আগলল আৰু নপেলল যাব 
লাৰগ

•  পষৃ্ঠৰ শলেটৰ পৰা কামৰটা লওক আৰু সমতল পষৃ্ঠত নীলা 
োগযুক্ত নচনৰবাৰ লক্্য কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত কামৰটা ধনৰ ৰাখক

•  সমতল শ্ৰেপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ কামৰ সমতল পষৃ্ঠত থকা উচ্চ 
োগৰবাৰ শ্ৰেপ আৰু আতঁৰাই শপলাওক Fig1.

•  শখাচঁ মানৰ শলাৱা পষৃ্ঠভাগ শকামল কাৰপাৰৰৰৰ মনচ শপলাওক 
যাৰত বাৰ আতঁৰ হয়।

•  আৰকৌ, শ্ৰেপ কৰা পষৃ্ঠভাগ প্ৰুচন নীলা প্ৰৰয়াগ কৰা পষৃ্ঠত 
ৰাখক আৰু আগলল নপেলল যাওক আৰু উচ্চ োগৰবাৰ লক্্য 
কৰক।

•  প্ৰুচন নীলা োগযুক্ত নচনৰবাৰ কামৰ সমৰি পষৃ্ঠত নবয়নপ 
পৰাললৰক শ্ৰেনপং প্ৰড্ৰিয়াৰটা পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

• শকামল কাৰপাৰৰৰৰ শখাচঁ মানৰ শলাৱা পষৃ্ঠভাগ মনচ শপলাওক।

•  শতল পাতললক প্ৰৰয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বাৰব চাপ নেব।

কায নি্য ২: েক্ৰ পৃষ্ঠত ৰ্ৰেফপং কৰা

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  সমতলতা আৰু বগ নিৰক্ত্ৰ বজাই ৰানখ ৯০x৪৮x১৮ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ধাতু ফাইল কৰক।

•  ভানন নিয়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  নচত্ৰ 1 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ মানকনিং মাধ্যম প্ৰৰয়াগ কৰক, মাকনি আৰু 
পাঞ্চ কৰক।

•  শচইন ড্ৰিল ফুটাৰবাৰৰ নচত্ৰ ২ত শেখুওৱাৰ েৰৰ অনতনৰক্ত সামৰিী 
আতঁৰাই শপলায়।

•  নচত্ৰ 3 ত শেখুওৱাৰ েৰৰ শৱব চাইৰজল আৰু বল শপইন হাতুৰী 
ব্যৱহাৰ কনৰ শচইন ড্ৰিল কৰা ফুটাৰ অনতনৰক্ত ধাতুৰ শহচ্চড 
অংশ কাঠট আতঁৰাই শপলাওক।
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•  আধা ঘূৰণীয়া ফাইলৰ সসৰত বৰি পষৃ্ঠ ফাইল কৰক আৰু বৰি 
আৰলখ্যন শটমৰলেটৰ সসৰত পৰীক্া কৰক।

•  এলুনমননয়াম ভাইচ শলেম্পৰ সসৰত শবঞ্চ ভাইচত ঘূৰণীয়া পৰীক্া 
বাৰ Ø ৬০ নমনলনমটাৰ ধনৰ ৰাখক। 

•  পৰীক্া বাৰৰ নলাকাৰ পষৃ্ঠৰ এটা মূৰত প্ৰুচন নীলাৰ পাতল 
প্ৰৰলপ লগাব লাৰগ।

•  কামৰ বৰি পষৃ্ঠভাগ প্ৰুচন নীলা প্ৰৰয়াগ কৰা পৰীক্া বাৰত 
ৰাখক আৰু আগলল নপেলল ঘূৰাই নেয়ক।

•  বৰি পষৃ্ঠত নীলা োগযুক্ত নচনৰবাৰ লক্্য কৰক।

•  শবঞ্চ ভাইচত কামৰটা ধনৰ ৰাখক।

•  আধা ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ বৰি প্ৰফাইল পষৃ্ঠত থকা 
উচ্চ োগৰবাৰ শ্ৰেপ কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  শখাচঁ মানৰ শলাৱা পষৃ্ঠভাগ শকামল কাৰপাৰৰৰৰ মনচ শপলাওক 
যাৰত বাৰ আতঁৰ হয়।

•  আৰকৌ, পৰীক্া বাৰত প্ৰুচন নীলা প্ৰৰয়াগ কৰক আৰু বৰি 
শ্ৰেপ কৰা পষৃ্ঠভাগ পৰীক্া বাৰত ৰাখক আৰু আগলল নপেলল 
ঘূৰাই নেয়ক।

•  প্ৰুচন নীলা োগযুক্ত নচনৰবাৰ কামৰটাৰ সমৰি বৰি পষৃ্ঠত নবয়নপ 
পৰাললৰক শ্ৰেনপং প্ৰড্ৰিয়াৰটা পুনৰাবতৃ্কনত কৰক।

•  শকামল কাৰপাৰৰৰৰ শখাচঁ মানৰ শলাৱা পষৃ্ঠভাগ মনচ শপলাওক।

•  শতল পাতললক প্ৰৰয়াগ কনৰ মূল্যায়নৰ বাৰব সংৰক্ণ কৰক।

দষেতা ক্ৰম (Skill Sequence)

েক্ৰ পৃষ্ঠত ৰ্ৰেফপং কৰা (Scraping curved surfaces)
উবদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
• েক্ৰ পৃষ্ঠসমূহ ৰ্ৰেপ আৰু পৰীষো কৰা।

বৰি পষৃ্ঠত শখাচঁ মানৰবলল আধা ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰ আটাইতলক উপযুক্ত 
শ্ৰেপাৰ। এই শখাচঁৰা পদ্ধনতৰটা সমতল শখাচঁননৰ পৰা পথৃক।

পদ্ধফত

বৰি পষৃ্ঠত শ্ৰেনপং কৰাৰ বাৰব শহৰণ্ডলৰটা হাৰতৰৰ এৰনেৰৰ ধনৰ 
ৰখা হয় যাৰত শ্ৰেপাৰৰটা প্ৰৰয়াজনীয় নেশত গনত কৰাৰটা সহজ হয় 
(নচত্ৰ ১)।

কাঠটবলল আনখন হাৰতৰৰ শ্বেংকত চাপ নেয়া হয়।

ৰুক্ শ্ৰেনপঙত েীঘলীয়া ষ্ট্ৰ’কৰ সসৰত অত্যনধক চাপৰ প্ৰৰয়াজন 
হ’ব।

নমনহলক শখাচঁ মানৰৰল চাপ কনম যায় আৰু ষ্ট্ৰ’কৰ সেঘ নি্যও চুঠট সহ 
পৰৰ।

কাঠটং একচন ফৰৱাডনি আৰু নৰটাণ নি ষ্ট্ৰ’ক েুৰয়াটাৰত হয়। (নচত্ৰ ২)

আগলল শযাৱাৰ সময়ত এটা কাঠটং এৰজ কাম কৰৰ, আৰু নৰটাণ নি 
ষ্ট্ৰ’কত আনৰটা কাঠটং এৰজ কাম কৰৰ।

প্ৰনতৰটা পােৰ নপেত কাঠটব পৰা নেশ সলনন কনৰব লাৰগ। ইয়াৰ 
ফলত এৰকধৰণৰ পষৃ্ঠভাগ ননড্চিত হয়। (Figs 3 & 4)

শ্ৰেপ কৰা পষৃ্ঠৰ শুদ্ধতা পৰীক্া কনৰবলল মাষ্াৰ বাৰ ব্যৱহাৰ কৰক। 
(নচত্ৰ ৫)
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উচ্চ দাৰ্বোৰ ফেিাফৰ উফলয়ােলল মাষ্াৰ োৰত প্ৰুিন 
নীলাৰ পাতল আৱৰি লৰ্াে লাবৰ্।

এটা সমতল ৰ্ৰেপাৰ ৰিাকা কৰ (Sharpening a flat scraper)
উবদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
• এটা সমতল ৰ্ৰেপাৰ ফপফহ আৰু হফনং কফৰ ৰিাকা কৰক।

শলেট শ্ৰেপাৰৰবাৰ কাঠটং এজৰটা নপনহ েুৰয়াখন মুখখন হ’ন কনৰ 
শচাকা কৰা হয়।

ৰিাইড্ণ্ডং কৰাৰ সময়ত অনত উত্াপৰ পৰা হাত সানৰবলল নভজা চকা 
ৰিাইড্ণ্ডং ব্যৱহাৰ কৰক বা শপৰডৰষ্ল/শবঞ্চ ৰিাইণ্ডাৰৰ বাৰব শীতল 
কৰাৰ ব্যৱস্া থকাৰটা ননড্চিত কৰক।

নমনহ োনা থকা এটা নপনহ শলাৱা চকা বানে লওক। (নচত্ৰ ১)

বহৃৎ ব্যাসৰ শকামল শৰিডৰ এলুনমননয়াম অক্াইড ৰিাইড্ণ্ডং চকাৰটাৰৱ 
সৰব নিাত্ম ফলাফল নেৰয়।

ৱক্গ-ৰৰষ্ আৰু গ্াইড্্ডিং হুইলৰ মাজত িাকঁ আবি 
ৰনফক পৰীষো কৰক, আৰু প্ৰবয়াজন হ’ৰল সামঞ্জস্য 
কৰক।

কাঠটব পৰা প্ৰান্তৰবাৰ নপনহবলল, শ্ৰেপাৰৰটা সজঁনুলৰ শৰষ্ত 
অনুভূনমক আৰু সমতল কনৰ ৰাখক। (নচত্ৰ ২)

কাঠটব পৰা প্ৰান্তত অলপ অৱতল পষৃ্ঠ এটা নেবলল শ্ৰেপাৰৰটা চাপত 
লৰচৰ কৰক। (নচত্ৰ ৩)

ৰ্ফদ ৰ্ৰেপাৰবটা কাে ্গাইিৰ টটপৰ্ুক্ত হয় ৰতবন্ত ফিফলকন 
কাে ্গাইি ো হীৰা িকা ে্যৱহাৰ কৰক। (ফিত্ৰ ৪)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.83
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নপনহ শচাকা কৰা কাঠটব পৰা ধাৰৰ ধাৰৰ শচনপ ধনৰব লাৰগ। হননৰঙ 
ৰিাইড্ণ্ডং মাকনি আতঁৰায় আৰু তীক্ষ্ণ কাঠটব পৰা প্ৰান্ত প্ৰোন কৰৰ।

হননঙৰ বাৰব নমনহ শৰিডৰ এলুনমননয়াম অক্াইড অইলৰষ্ান ব্যৱহাৰ 
কৰক।

হননং কৰাৰ সময়ত লনুৰিৰকণ্ ব্যৱহাৰ কৰক।

লুনৰিৰকণ্ প্ৰস্তুত কনৰবলল শকৰানচনৰ লগত লঘু খননজ শতল নমহলাই 
লওক।

প্ৰথৰম মুখৰবাৰ ৫ নং নচত্ৰত শেখুওৱাৰ েৰৰ গনতৰৰ শচনন লওক।

তাৰ নপেত শ্ৰেপাৰৰটা শতলৰ নশলৰ ওপৰত উলম্ব অৱস্াত ৰানখ 
শোলনীয় গনতৰৰ কাঠটব পৰা মূৰৰটা ননখুতঁ কৰক। (নচত্ৰ ৬ আৰু ৭)

কাঠটব পৰা শকাণৰটা নক হ’ব লাৰগ? হ’ব লাৰগ

- ৰুক্ শ্ৰেনপঙৰ বাৰব – ৬60°.

- চূড়ান্ত শ্ৰেনপঙৰ বাৰব – 90°.

আধা ঘূৰিীয়া ৰ্ৰেপাৰ ৰিাকা কৰ (Sharpening half round scrapers)
উবদেশ্য: ই আৰপানাক সহায় কনৰব
• আধা ঘূৰিীয়া ৰ্ৰেপাৰ এটা ৰিাকা কৰক।

সাধাৰণৰত শতলৰ নশলত শ্ৰেপাৰ পুনৰ শচাকা কৰা হয়। শযনতয়া 
কাঠটব পৰা ধাৰৰ শবয়ালক ক্নতৰিস্ত হয়, শতনতয়া শপৰডৰষ্ল 
ৰিাইণ্ডাৰত নপনহ শলাৱা হয়।

আধা ঘূৰিীয়া ৰ্ৰেপাৰ ৰিাকা কৰা

আধা ঘূৰণীয়া শ্ৰেপাৰৰ নপঠিত েুটা কাঠটব পৰা ধাৰ থাৰক। (নচত্ৰ ১)

কাঠটব পৰা ধাৰৰ তলৰ পষৃ্ঠৰ দ্াৰা গঠিত হয়, আৰু সমতল পষৃ্ঠৰবাৰ 
শ্ৰেপাৰৰ ঘূৰণীয়া নপেফাৰল নপনহ শলাৱা হয়। (নচত্ৰ ২)

তলৰ পষৃ্ঠৰবাৰ সামান্য বৰি কনৰ নপনহ লওক। ইয়াৰ ফলত কাঠটব 
পৰা প্ৰান্তৰবাৰৰ শখাচঁ মানৰ থকা পষৃ্ঠৰবাৰত নবন্ৰু সংপিশ নিলল আনহব 
পাৰৰ। (নচত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.83
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পুনৰ শচাকা কনৰবলল অনল শষ্ানৰটাৰ ওপৰত তলৰ পষৃ্ঠভাগ 
শোলনীয় গনতৰৰ ঘনঁহ লওক। (নচত্ৰ ৪)

শযনতয়া কাঠটব পৰা ধাৰৰ ধাৰৰ মূক হয় শতনতয়া তলৰ পষৃ্ঠভাগ নপনহ 
পুনৰ শচাকা কনৰব পানৰ।

ফৰ্মান পাফৰ ধাবৰ ধাবৰ ফপফহ ৰলাৱাৰ পৰা ফেৰত 
থাকক। (ঘূৰিীয়া ফপটিত সমতল পৃষ্ঠৰ মাটট।) 

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.83
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.84
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

স্াইফিং ফ্লেট, সাধাৰণ পৃষ্ঠ েনাওক আৰু একত্ৰিত কৰক (Make and assemble, 
sliding flats, plain surfaces)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠভাগ সমতল আৰু েগ ্গবষেৰিলল ± ০.০৪ ফম.ফম
• অংকন অনুসফৰ মাৰিা ফ্ৰখাসমূহ ফিফনিত কৰক
• অংকন অনুসফৰ সকবলা অংশ প্ৰস্তুত কৰা
• িবেল ফপনৰ িুটা, কাউণ্াৰ ফিংক স্কক্ক �ু িুটা ত্ৰিল কৰক
• সাধাৰণ পৃষ্ঠত সমতলভাবে একত্ৰিত আৰু স্াইি কৰা।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• অংশ 1,2 3 আৰু 4 ৰ বাবব ফাইল কাৰ্ ্য্্য অংকন অনুসনৰ আকাৰ 
আৰু আকৃনতলল।

• ২ আৰু ৩ নং অংশত মানক্য্ং মাধ্্যম প্ৰব়াগ কৰক আৰু অংকন 
অনুসনৰ ডবেল নপনৰ ফুটা, কাউণ্াৰনচংক স্কক্ক �ু ফুটাববাৰ 
নবচানৰ উনল়াবলল নচননিত কৰক।

• নচত্ৰ 1 ত শেখুওোৰ েবৰ সমান্তৰাল শলেম্পৰ সসবত ড্ৰিনলং শমনচন 
শটবুলত অংশ 1,2 3 আৰু 4 এবকলবগ একড্ত্ৰত আৰু শলেম্প 
কৰক।

• ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø 4.2 নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ড্ৰিল চাকৰ 
জনৰ়বত আৰু শটপ ড্ৰিল ফুটাৰ বাবব ড্ৰিল ফুটা স্াপন কৰক 
ৰ্াবত কাউণ্াৰ নচংক স্কক্ক �ুসমূহ সমাববশত স্াপন কনৰব পৰা 
ৰ্া়।

• সমাববশৰ অংশ 1,2 3,4 পথৃক কৰক আৰু কাউণ্াৰনচংক 
সজঁনুল ব্যেহাৰ কনৰ অংশ 1 ৰ েুব়াটা মূৰ শটনপং ফুটা শচমফাৰ 
কৰক।

• শবঞ্চ ভাইচত ১ নং অংশ ধ্নৰ ৰাখক। 

• 2 আৰু 3 নং অংশত কাউণ্াৰনচংক স্কক্ক �ুৰ বাবব Ø 5.5 মুক্ত 
ফুটা কৰক আৰু ফুটাবটা আউণ্াৰনচংক শহড স্কক্ক �ুত বনহবলল 
কাউণ্াৰনচংক কৰক।

• M5 শহণ্ড শটপ আৰু শটপ শৰঞ্চ ব্যেহাৰ কনৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা 
কাটটব।

• সূতাবটা বাৰ শনাবহাোলক পনৰষ্াৰ কৰক

• ডবেল নপন আৰু কাউণ্াৰনচংক স্কক্ক �ুৰ সসবত কামৰ অংকন 
অনুসনৰ ১,   ২ ,৩ আৰু ৪ অংশ একড্ত্ৰত কৰক।

• নচত্ৰ 2 ত শেখুওোৰ েবৰ সমাববশত অংশ 4 নফট আৰু স্াইড 
কৰক। 

• ড্ৰিল চাকৰ জনৰ়বত ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø ৩.৮ 
নমনলনমটাৰ ড্ৰিল টিক কৰক আৰু ফুটাৰ মাবজবৰ ড্ৰিল কৰক।

• শটপ শৰঞ্চত Ø 4 নমনম শহণ্ড নৰমাৰ টিক কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা 
ফুটাবটা নৰম কনৰ Ø 4 নমনম ডাবেল নপন স্াপন কৰক ৰ্াবত 
সমাববশৰ শেটটংত ব্যাঘাত জন্াব শনাোবৰ।

• নৰম কৰা ফুটাবটা পনৰষ্াৰ কনৰ Ø ৪ নমনলনমটাৰ ডবেল নপন 
সুমুোওক।

• এবকেবৰ আন ৩টা ডাবেল নপনৰ ফুটা এটা এটালক ফুটা কৰক 
আৰু ড্ৰিল কৰা ফুটাববাৰ এটা এটালক নৰম কৰক আৰু ডবেল 
নপনববাৰ সমাববশত নবনঘনন শনাবহাোলক টিক কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.84
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.85
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

ফ্েয়াফৰং পৃষ্ঠৰ নীলা ফমলৰ োবে পৰীষো কৰক - সমতল আৰু Check for blue match 
of bearing surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পৃষ্ঠৰ ফ্লেট আৰু নলাকাৰ পৰীষো োৰত প্ৰুিন নীলা প্ৰবয়াগ কৰক
• পৃষ্ঠৰ ফ্লেট ে্যেহাৰ কফৰ সমতল পৃষ্ঠত উচ্চ দাগবোৰৰ নীলা ফমল পৰীষো কৰক
• পৰীষো োৰ ে্যেহাৰ কফৰ েক্ৰ পৃষ্ঠত উচ্চ দাগবোৰৰ নীলা ফমল পৰীষো কৰক।

কাৰ্ ্গ্য ক্ৰম (Job Sequence)
কাৰ্ ্য্্য ১: সমতল পৃষ্ঠত নীলা গফণত পৰীষো কৰা

• এই অনুশীলনৰ বাবব অনুশীলন নং:১-৬-৮৩ টাস্ক ১ কাম 
ব্যেহাৰ কৰক।

• পষৃ্ঠৰ শলেটখন শকামল কাবপাবৰবৰ পনৰষ্াৰ কৰক।

• পষৃ্ঠৰ শলেটত প্ৰুচন নীলা সমাবন প্ৰব়াগ কৰক।

• কামবটা পষৃ্ঠৰ শলেটত ৰাখক

• অলপ আগলল আৰু নপেলল ৰ্াওক আৰু লক্্য কৰক শৰ্ 
নীলা ৰঙৰ নমলবটা সমগ্ৰ সমতল পষৃ্ঠত নব়নপ পনৰবে।

কাৰ্ ্য্্য ২: েক্ৰ পৃষ্ঠত নীলা গফণত পৰীষো কৰা

• অনুশীলন নং ব্যেহাৰ কৰক: ১-৬-৮৩ কাৰ্ ্য্্য ২ চাকনৰৰ 
অনুশীলন।

• নলাকাৰ পৰীক্াৰ বাৰবটা শকামল কাবপাবৰবৰ পনৰষ্াৰ 
কৰক।

• এলুনমনন়াম ভাইচ শলেম্পৰ সসবত পৰীক্াৰ বাৰবটা শবঞ্চ 
ভাইচত ধ্নৰ ৰাখক।

• পৰীক্াৰ বাৰৰ বক্ৰতাত সমাবন প্ৰুচন নীলা প্ৰব়াগ কৰক।

• কামৰ বক্ৰ পষৃ্ঠভাগ পৰীক্া বাৰত ৰাখক আৰু আগলল 
নপেলল অলপ ঘূৰাই নে়ক।

• শগাবটই বক্ৰ পষৃ্ঠত নব়নপ পৰা নীলা নমলবটা লক্্য কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.86
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

িাইল আৰু ফিটৰ সংৰ্ুক্ত ে্যাসাধ ্গ আৰু ফ্কৌফণক পৃষ্ঠ (সটিকতা ± ০.৫ ফমফলফমটাৰ) 
ফ্কৌফণক আৰু ে্যাসাধ ্গ ফিট (File and fit combined radius and angular surface 
(accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• 0.04 ফমফলফমটাৰ সটিকতাবৰ সমতল আৰু সমান্তৰাল পৃষ্ঠভাগ িাইল কৰক
• অংকন অনুসফৰ মাৰিা ফ্ৰখাসমূহ ফিফনিত কৰক
• ফ্িইন ত্ৰিল, অফতফৰক্ত সামগ্ী আঁতৰােলল ফিপ
• অংকন অনুসফৰ ি’ভবটইল আৰু েক্ৰ প্ৰিাইল িাইল কৰক আৰু ফ্টমবলেটৰ সসবত ভাফন ্গয়াৰ ফ্েবভল প্ৰবৰেক্টৰ আৰু েক্ৰ পৃষ্ঠৰ 

সসবত ফ্কাণসমূহ পৰীষো কৰক
• সংৰ্ুক্ত ে্যাসাধ ্গ আৰু ফ্কৌফণক পৃষ্ঠ ফিট কৰা।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)
ক খণ্ড

• তীখাৰ নন়ম ব্যেহাৰ কনৰ শকঁচা ধ্াতুৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমান্তৰালতা, লম্বতা আৰু ± 0.04 নমনলনমটাৰ সটিকতা বজাই 
ৰানখ 74x60x9 নমনলনমটাৰ সামনগ্ৰক আকাৰলল ফাইল আৰু শশষ 
কৰক

• ভানন ়্য্ াৰ শকনলপাৰৰ সহা়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• মানক্য্ং মাধ্্যম প্ৰব়াগ কৰক, অংকন অনুসনৰ নচননিত কৰক 
আৰু নচত্ৰ 1 ত শেখুওোৰ েবৰ সাক্ী নচনি পাঞ্চ কৰক।

• নচত্ৰ ২ত শেখুওোৰ েবৰ নৰনলফ ফুটা Ø ৩ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল 
কৰক।

• নচত্ৰ ২ ত শেখুওোৰ েবৰ এটা ফাবল থকা অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ 
কৰা অংশবটা শহকচ’ কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

• সৰনখক মাত্ৰাৰ বাবব ± ০.০৪ নমনলনমটাৰ আৰু শকৌনণক মাত্ৰাৰ 
বাবব ৩০ নমননটৰ সটিকতা বজাই ৰানখ আকাৰলল ফাইল।

• ভানন ়্য্ াৰ শকনলপাৰৰ সহা়ত আকাৰ আৰু ভানন ়্য্ াৰ শববভল 
প্ৰবটক্টৰৰ সহা়ত শকাণ পৰীক্া কৰক। 

• এবকেবৰ আনফাবল অনতনৰক্ত ধ্াতু কাটট আতঁৰাই শপলাওক 
আৰু নচত্ৰ ৩ত শেখুওোৰ েবৰ আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ 
ফাইল কৰক।

• বক্ৰতাৰ ফাবল থকা অনতনৰক্ত ধ্াতু কাটট আতঁৰাই শপলাওক 
আৰু বক্ৰ প্ৰফাইলবটা নচত্ৰ 4 ত শেখুওোৰ েবৰ আকাৰ আৰু 
আকৃনতত ফাইল কৰক।

• শটমবলেটৰ সসবত বক্ৰ আবলখ্যন পৰীক্া কৰক।

খ খণ্ড

• সমান্তৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ 74x50x9 নমনলনমটাৰ 
সামনগ্ৰক আকাৰলল আৰু ± 0.04 নমনলনমটাৰ সটিকতালল ফাইল 
আৰু শশষ কৰক।

• ভানন ়্য্ াৰ শকনলপাৰৰ সহা়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• মানক্য্ং মাধ্্যম প্ৰব়াগ কৰক, অংকন অনুসনৰ নচননিত কৰক 
আৰু নচত্ৰ ৫ত শেখুওোৰ েবৰ সাক্ী নচনি পাঞ্চ কৰক।

• নৰনলফ ফুটা Ø 3 নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰক আৰু নচত্ৰ 6 ত শেখুওোৰ 
েবৰ অনতনৰক্ত ধ্াতু আতঁৰাবলল শচইন ড্ৰিল ফুটা ড্ৰিল কৰক।

• অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা অংশবটা শহকচ’, নচপ আৰু 
আতঁৰাওক আৰু নচপ কৰা অংশবটা নচত্ৰ ৭ত শেখুওোৰ েবৰ 
আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক।

• নচত্ৰ ৮ত শেখুওো বক্ৰ পষৃ্ঠত অনতনৰক্ত ধ্াতুৰ শহচ্চ কৰা অংশবটা 
শহকচ’ কনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

• বক্ৰ অংশবটাক নচত্ৰ 9 ত শেখুওোৰ েবৰ আকাৰ আৰু আকৃনত 
অনুসনৰ ফাইল কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.86
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• শটমবলেটৰ সসবত বক্ৰ আবলখ্যন পৰীক্া কৰক।

• নচত্ৰ ১০ আৰু ১১ত শেখুওোৰ েবৰ উঃ আৰু খ অংশ নমলাওক

• ক,খ  অংশত ফাইল শশষ কৰক আৰু সকবলা চুকত থকা বাবব ্য্াৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

• অলপ শতল লগাই মলূ্যা়নৰ বাবব সংৰক্ণ কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.86
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.87
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

িাইল আৰু ফিটৰ সংৰ্ুক্ত ে্যাসাধ ্গ আৰু ফ্কৌফণক পৃষ্ঠ (সটিকতা ± ০.৫ ফমফলফমটাৰ) 
ফ্কৌফণক আৰু ে্যাসাধ ্গ ফিট (File and fit combined radius and angular surface 
(accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠভাগ সমতল আৰু েগ ্গবষেৰি
• ফ্টফপং িুটাৰ োবে ফ্টপ ত্ৰিলৰ আকাৰ ফনধ ্গাৰণ কৰক আৰু িুটাবটা ত্ৰিল কৰক
• ফ্ৰঞ্চৰ সসবত ফ্টপ ে্যেহাৰ কফৰ M10 আভ্যন্তৰীণ সূতা কাটটে
• ফ্ৰেিৰ্ুক্ত িুটাত ষ্টি ফিট কৰক।

কাৰ্ ্গ্যক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• সমতলতা আৰু বগ ্য্বক্ত্ৰ বজাই ৰানখ ৪৮x৪৮x৯ নমনলনমটাৰ 
আকাৰলল ধ্াতু ফাইল কৰক।

• ভানন ়্য্ াৰ শকনলপাৰৰ সহা়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• অংকন অনুসনৰ কামৰ মাজত ড্ৰিল ফুটা নচননিত কৰক।

• M10 শটপৰ বাবব শটপ ড্ৰিলৰ আকাৰ ননধ্ ্য্াৰণ কৰক।

• শবঞ্চ ভাইচত চাকনৰ ধ্নৰব

• ড্ৰিল চক আৰু ড্ৰিল শচণ্াৰ ড্ৰিনলংত শচণ্াৰ ড্ৰিল টিক কনৰ 
ড্ৰিল ফুটা শকন্দ্ৰৰ স্ান ননণ ়্য্  কৰক।

• এবকেবৰ Ø ৬ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল টিক কনৰ পাইলট ফুটা ড্ৰিল 
কৰক।

• Ø 8.5 নমনম ড্ৰিল টিক কৰক আৰু শটনপঙৰ বাবব ফুটাৰ 
মাবজবৰ ড্ৰিল কৰক।

• কাউণ্াৰনচংক সজঁনুল ব্যেহাৰ কনৰ ড্ৰিল কৰা ফুটাবটাৰ েুব়া 
মূৰত শচমফাৰ কৰক।
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• শবঞ্চ ভাইচত কামবটা ধ্নৰ ৰাখক।

• শহণ্ড শটপ আৰু শটপ শৰঞ্চ ব্যেহাৰ কনৰ M10 আভ্যন্তৰীণ সূতা 
কাটটব।

• বাৰববাৰ আতঁৰাবলল সূতাবটা পনৰষ্াৰ কৰক।

• স্কক্ক �ু নপচ শগজৰ সহা়ত শৰেড পৰীক্া কৰক।

• শৰেডৰ্ুক্ত ফুটাত ষ্টড নফট কৰক Fig 1.

• উোহৰণ নং ১.৫.৬৯ কাৰ্ ্য্্য 1 ত ষ্টড ব্যেহাৰ কৰক

• অলপ শতল লগাই মলূ্যা়নৰ বাবব সংৰক্ণ কৰক

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.87
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.88
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

হাতৰ সঁজফুল ে্যেহাৰ কফৰ স্কক্ক �ু, েল্ট আৰু কলাৰ ে্যেহাৰ কফৰ ৰ্াফ্ৰিক উপাদান/
উপ-সমাবেশসমূহ এবকলবগ োফধি লওক (Fasten mechanical components/sub-
assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠভাগ সমতল আৰু েগ ্গবষেৰি
• অংকন অনুসফৰ ত্ৰিল িুটা ফিফনিত কৰক
• ফ্হণ্ড ফ্টপ আৰু ফ্টপ ফ্ৰঞ্চ ে্যেহাৰ কফৰ M6 আভ্যন্তৰীণ সূতা কাটটে
• অংকন অনুসফৰ সকবলা অংশ এবকলবগ একত্ৰিত কৰক।
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কাৰ্ ্গ্যৰ ক্ৰম (Job Sequence)
• অংশ 1 ৰ বাবব Ex: No 2.1.68 আৰু অংশ 3 ৰ বাবব Ex.No 

2.1.69 অংশ 2 ব্যেহাৰ কৰক।

কলাৰ প্ৰস্তুত কৰা: (২য় খণ্ড)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• ফাইলৰ সমতলতা আৰু বগ ্য্বক্ত্ৰ

• কামৰ অংকন অনুসনৰ কলাৰত নচননিত কৰক আৰু ফুটাৰ শকন্দ্ৰ 
আৰু কলাৰৰ বানহৰৰ পনৰনধ্ পাঞ্চ কৰক।

• ফুটাৰ মাজভাগ Ø ১০.৫ নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা 
ফুটাবটা েুব়াফাবল শচমফাৰ ডুবাই নে়ক।

• কামবটা শবঞ্চ ভাইচত ধ্নৰ ৰাখক আৰু কলাৰৰ পনৰনধ্ Ø ২২ 
নমনলনমটাৰ আৰু শবধ্ ১৪ নমনলনমটাৰলল ফাইল কৰক। নচত্ৰ ১

• ভানন ়্য্ াৰ শকনলপাৰৰ সহা়ত আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• ১,২ আৰু ৩ অংশ পনৰষ্াৰ কৰক।

• ষড়ভুজ বল্ট ব্যেহাৰ কনৰ ১ আৰু ২ অংশ একড্ত্ৰত কৰক 
আৰু উপৰু্ক্ত ডাবল এবণ্ডড শপিনাৰ/নৰং শপিনাৰ ব্যেহাৰ কনৰ 
বল্টবটা টান কৰক।

• জব ৰিন়ঙত শেখুওোৰ েবৰ কলাৰৰ মাজত শটপ ড্ৰিল ফুটাৰ 
শকন্দ্ৰবটা নচননিত কৰক

• উপৰু্ক্ত শলেস্ম্পং নডভাইচ ব্যেহাৰ কনৰ ড্ৰিনলং শমনচন শটবুলত 
সমাববশ স্াপন কৰক।

• M6 শটপৰ বাবব ড্ৰিল শহাল কলাৰ Ø 5.2 নমনম বনাওক আৰু জব 
ৰিন়ঙত শেখুওোৰ েবৰ ষড়ভুজ বল্টত ID 10.5mm শখালাললবক 
ড্ৰিল কৰক।

• ১,২, আৰু ৩ অংশ পথৃক কৰক।

• ড্ৰিনলং শমনচনত কাউণ্াৰ নচংক সজঁনুল টিক কৰক আৰু Ø ৫.২ 
নমনলনমটাৰ ড্ৰিল কৰা ফুটাবটা শচমফাৰ কৰক।

• কলাৰবটা শবঞ্চ ভাইচত ধ্নৰ ৰাখক

• শহণ্ড শটপ আৰু শটপ শৰঞ্চ ব্যেহাৰ কনৰ M6 আভ্যন্তৰীণ সূতা 
কাটটব।

• 1,2 আৰু 3 অংশ পুনৰ একড্ত্ৰত কৰক আৰু উপৰ্ুক্ত ডাবল 
এবণ্ডড শপিনাৰ / নৰং শপিনাৰ ব্যেহাৰ কনৰ ষড়ভুজ বল্টবটা 
টান কৰক।

• কাৰ্ ্য্্য অংকন কৰা ধ্ৰবণ ঘূৰণী়া মূৰৰ স্টৰু্ক্ত স্কক্ক �ুবটা কলাৰত 
স্কক্ক �ু কৰক আৰু উপৰু্ক্ত স্কক্ক �ু ৰিাইভাৰ ব্যেহাৰ কনৰ ই়াক 
টান কৰক আৰু উপ-সমাববশসমূহ সম্পূণ ্য্ কৰক।

• শতল পাতললক প্ৰব়াগ কনৰ মূল্যা়নৰ বাবব সংৰক্ণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.88
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.6.89
ফিটাৰ (Fitter) - ফিটটং সমাবেশ 

সমান্তৰাল আৰু ফ্কৌফণক সংগম পৃষ্ঠৰ সসবত স্াইফিং ফিট সমাবেশ কৰক (Make 
sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাইলৰ পৃষ্ঠভাগ সমতল আৰু ± 0.04 ফমফলফমটাৰৰ সটিকতাৰ সমান্তৰাল
• অংকন অনুসফৰ মাৰিা ফ্ৰখাসমূহ ফিফনিত কৰক
• িাইল কৰক আৰু সকবলা অংশ সমাবেশৰ োবে প্ৰস্তুত কৰক
• িবেল ফপন আৰু কাউণ্াৰফিংক স্কক্ক �ুৰ োবে িুটা ত্ৰিল কৰক
• িবেল ফপন আৰু কাউণ্াৰ ফিংক স্কক্ক �ু ে্যেহাৰ কফৰ উপাদানসমূহ একত্ৰিত কৰক
• ফ্কৌফণক সংগম পৃষ্ঠ, ফিফনি আৰু ফি োৰ ফিট আৰু স্াইি।
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কাৰ্ ্গ্যক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

• অংশ 1,2,3 আৰু 4 ৰ বাবব সামগ্ৰীসমূহ সামনগ্ৰক আকাৰলল 
ফাইল কৰক সটিকতা ± ০.০৪ নমনলনমটাৰ বজাই ৰানখ।

• অংশ 2,3 আৰু 4 ত মানক্য্ং মাধ্্যম প্ৰব়াগ কৰক আৰু ভানন ়্য্ াৰ 
উচ্চতা শগবজবৰ সৰনখক মাড্ত্ৰক শৰখা আৰু ভানন ়্য্ াৰ শববভল 
প্ৰবটক্টৰৰ সসবত শকৌনণক শৰখা নচননিত কৰক।

• ২,৩ আৰু ৪ নং অংশত সাক্ীৰ নচনি পাঞ্চ কৰক।

• শচণ্াৰ পাঞ্চ ব্যেহাৰ কনৰ ডবেল নপন আৰু কাউণ্াৰ নচংক 
স্কক্ক �ু সমাববশৰ বাবব ড্ৰিল ফুটাৰ নচনিত পাঞ্চ কৰক।

• অংশ ২,৩,৪ৰ পৰা অনতনৰক্ত ধ্াতু কাটট আতঁৰাই চাকনৰৰ 
অংকন অনুসনৰ আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক 
আৰু ভানন ়্য্ াৰ শকনলপাৰৰ সহা়ত আকাৰ আৰু ভানন ়্য্ াৰ 
শববভল প্ৰবৰেক্টৰৰ সহা়ত শকাণ পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ১)

• M4 অভ্যন্তৰীণ শৰেডৰ বাবব শটপ ড্ৰিলৰ আকাৰ ননধ্ ্য্াৰণ কৰক

• ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø 3.3 নমনলনমটাৰ ড্ৰিল ড্ৰিল চাক 
আৰু ড্ৰিল শটপ ড্ৰিলৰ জনৰ়বত জব ৰিন়ঙত শেখুওোৰ েবৰ 
েুটা ফুটা টিক কৰক।

• সমাববশ অংশ 1,2,3 আৰু 4 পথৃক কৰক।

• ড্ৰিনলং শমনচনত কাউণ্াৰ নচংক সজঁনুল স্াপন কৰক আৰু ড্ৰিল 
কৰা ফুটাৰ েুব়াটা মূৰত শচমফাৰ কৰক ৰ্াবত ১ নং অংশত 
আভ্যন্তৰীণ সূতা কাটটব পাবৰ।

• অংশ 1 শবঞ্চ ভাইচত ধ্নৰ ৰাখক আৰু M4 শটপ আৰু শটপ শৰঞ্চ 
ব্যেহাৰ কনৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা কাটটব।

• কাউণ্াৰ নচংক সজঁনুল টিক কৰক আৰু কাউণ্াৰ নচংকৰ শহড 
স্কক্ক �ুববাৰ বনহবলল আৰু M4 কাউণ্াৰ নচংক স্কক্ক �ুৰ বাবব এটা 
নলে়াবৰন্স ফুটা ড্ৰিল কৰক।

• অংশ 1,2,3, 4 ত ফাইল সমাপ্ত কৰক আৰু কামৰ সকবলা চুকত 
থকা বাৰ আতঁৰাই নে়ক আৰু কামৰ অংকনত শেখুওোৰ েবৰ 
ডবেল নপন, কাউণ্াৰ নচংক স্কক্ক �ু ব্যেহাৰ কনৰ অংশসমূহ 
সকবলা এবকলবগ একড্ত্ৰত কৰক।

• শতল পাতললক প্ৰব়াগ কনৰ মূল্যা়নৰ বাবব সংৰক্ণ কৰক।

• নচত্ৰ 2 ত শেখুওোৰ েবৰ সমান্তৰাল শলেম্পৰ সসবত এটা ড্ৰিনলং 
শমনচন শটবুলত অংশ 1,2 আৰু 3 এবকলবগ একড্ত্ৰত আৰু 
শলেম্প কৰক।

• ড্ৰিল চাকৰ জনৰ়বত ড্ৰিনলং শমনচনৰ স্পিণ্ডলত Ø 3.8 নমনম ড্ৰিল 
টিক কৰক আৰু ডবেল নপন সমাববশৰ বাবব ফুটাৰ মাবজবৰ 
ড্ৰিল কৰক।

• শটপ শৰঞ্চৰ সহা়ত Ø 4 নমনম শহণ্ড নৰমাৰ টিক কৰক আৰু Ø 4 
নমটাৰ টিক কনৰবলল ড্ৰিল কৰা ফুটাবটা নৰম কৰক

• নৰম কৰা ফুটাবটা শকামল কাবপাবৰবৰ পনৰষ্াৰ কৰক আৰু Ø ৪ 
নমনলনমটাৰ ডবেল নপন সুমুোওক।

• এবকেবৰ, অন্য ডবেল নপনৰ ফুটাৰ বাবব এটা এটালক ড্ৰিল 
কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা ফুটাববাৰ নৰম কনৰ Ø 4 নমনলনমটাৰ, 3 টা 
ডবেল নপন, এটা এটালক সমাববশৰ শেটটংত নবনঘনন শনাবহাোলক 
টিক কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.89
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.90
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ললথৰ অপাৰোৰচন (Lathe operations)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• লটবুল 1 ত ফবফিন্ন ললথ কাৰ্ ্য্্যসমূহ ফলফপবদ্ধ কৰক।

ফব:দ্ৰ: প্ৰফশক্ষৰোক প্ৰফশক্ষাথথীসকলক ললথত কৰা ফবফিন্ন 
ললথ অপাৰোৰচনৰ ফবষৰো়ে প্ৰদশ ্য্ন কফৰব লাফিব।

শলথৰ কাৰ্ ্য্্যসমূহ শেবুল 1 ত নলনপবদ্ধ কৰক

TABLE 1

 Fig.No.          অপাৰোৰচনৰ নাম

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7 

আপোপানাৰ প্ৰনশক্ষকৰ দ্াৰা ইয়াক পৰীক্ষা কৰাওক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.91
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

কটাৰী সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ চাফৰটা লচালাৰ চকত সঁচা কাম (True job on four jaw 
chuck using knife tool)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• চাফৰটা লচালাৰ চকত ঘূৰণী়ো ৰড/চাকফৰ স্াপন কৰক
• কটাৰী সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ ঘূৰণী়ো ৰড/কামৰোটা সঁচা।

পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)
• এো শ�ালা �ক �ানবৰ দ্াৰা খনুলব।

•  ছাকপোো ঘূৰাই নবপৰীত শ�ালাপোো খনুলব

•  সকপোলা জ’ৰ শ�ালা �াকনৰৰ ব্যাসৰ তুলনাত প্ৰায় শবনছ শখালক

•  কামপোো শ�ালাৰ নিতৰত ৰাখক

•  শ�ালা বন্ধ কনৰ কামপোো ধনৰ ৰাখক

•  কোৰী সজঁনুলৰ দ্াৰা কামৰ সত্যতা পৰীক্ষা কৰক।

•  সকপোলা শ�ালা োন কনৰ লওক।

•  কোৰী সজঁনুল ব্যৱহাৰ কনৰ ছাকপোো ননৰপোপক্ষ অৱস্াত ঘূৰাই 
কামপোোৰ সত্যতা পৰীক্ষা কৰক।

•  কোৰীৰ সজঁনুলপোয় কামপোো সমাপোন স্পশ ্য্ কনৰব লাপোে।

•  কামপোোৰ প্ৰকৃত �নল থকাৰ বাপোব আপোকৌ এবাৰ পৰীক্ষা কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ছাৰোি্য্চ লিজৰ সহা়েত চাফৰটা লচালাৰ ছাকত ট্ৰুইং কাম (Truing work in a four 
jaw chuck with the help of a surface gauge)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ছাৰোি্য্চ লিজৰ সহা়েত চাফৰটা লচালাৰ স্াধীন চাকত এটা ঘূৰণী়ো ৰড সঁচা।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



301

ৰ্নি ঘূৰণীয়া কৰাৰ আেপোত ে্ৰুইং কৰা নহয় শতপোতে তলত নিয়া 
ফলাফল হ’ব।

কাটেব পৰা সজঁনুলপোোৰ ওপৰত অসমান শবাজা।

এপোক েিীৰতাৰ বাপোব শকন্দ্ৰৰ বানহৰৰ অংশৰ পৰা অনধক ধাতু 
আতঁপোৰাৱা হ’ব।

ঘূপোৰাৱা পষৃ্ঠিাে নলাকাৰ নহ’বও পাপোৰ।

ট্ৰুইংৰ সম়েত

মূল স্স্পণ্ডলপোো ননৰপোপক্ষ অৱস্াত ৰাখক। বানহৰৰ শকনলপাপোৰপোৰ বা 
ষ্টীলৰ ননয়পোমপোৰ কামৰ ব্যাস জনুখব। (ন�ত্ৰ ১)

স্াধীন ছাকৰ �ানৰো শ�ালা শকন্দ্ৰৰ পৰা সমান িৰূত্বত ৰাখক। 
নবপৰীত শ�ালাৰ নিতৰৰ মুখৰ মাজৰ িৰূত্ব কামৰ ব্যাসৰ সমান। 
(ন�ত্ৰ ২)

কাষৰ শ�ালাপোবাৰ ৰ্পোথষ্ পনৰমাপোণ খুনলব ৰ্াপোত কামপোো শসামাব 
পাপোৰ। (ন�ত্ৰ ৩)

ঘপূোৰাৱাৰ বাপোব ছাকৰ বানহৰত ৰ্পোথষ্ অংশ ৰানখ কামপোো �াকৰ 
নিতৰত ৰাখক আৰু কাষৰ শ�ালা িুো োন কৰক, কামপোো ধনৰব 
পৰাকক।

ছাকৰ ও�ৰৰ নব�না-পথপোবাৰত কোৰীৰ সজঁনুলপোো টিক কনৰ লওক। 
সজঁনুলপোোক সামঞ্জস্য কৰক ৰ্াপোত ইয়াৰ টেপপোো কামৰ ওপৰৰ বা 
কাষৰ অংশৰ ও�ৰকল ননূ্যতম ফাকঁ থাপোক।

হাপোতপোৰ ছাকপোো ঘূৰাই নিব আৰু নবপৰীত শ�ালা িুোৰ অৱস্ানৰ 
বাপোব সজঁনুল আৰু কামৰ পষৃ্ঠৰ মাজৰ ফাকঁপোো পৰ্ ্য্পোবক্ষণ কৰক।

ৰ্’ত ফাকঁ শবনছ থাপোক তাত শ�ালাপোো অলপ খুনলব, আৰু নবপৰীতপোো 
োন কনৰব

ফাকঁপোো এপোক শহাৱাকলপোক পুনৰাবত্ৃনত কৰক। (ন�ত্ৰ ৫)

নবপৰীত শ�ালাৰ আনপোো শোেৰ বাপোব ওপৰৰ ক্ৰমপোবাৰ পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক।

সজঁনুলৰ নবন্ৰু টেপপোো কামৰ পষৃ্ঠৰ ও�ৰকল আননব লাপোে।

হাপোতপোৰ ছাকপোো ঘূৰাই ফাকঁপোো ননৰীক্ষণ কৰক।

স্স্পণ্ডল নলিাৰপোবাৰ প্ৰায় ২৫০ আৰ নপ এমত সংৰু্ক্ত কৰক আৰু 
শমন�নপোো �লাওক।

কামত সজঁনুল নবন্পুোো স্পশ ্য্ কৰক।

ৰ্নি কামত থকা লাইনপোো এপোক হয় শতপোতে শ�ালাপোো োন কৰক।

এপোকধৰণৰ শৰখা েিন শনাপোহাৱাকলপোক পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

শশষত এপোক পনৰমাণৰ �াপোপপোৰ নবপৰীত শ�ালাপোবাৰ োন কনৰ লওক।

কামৰ প্ৰকৃত �লা�লৰ বাপোব আপোকৌ এবাৰ পৰীক্ষা কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.91
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.92
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

লকন্দ্ৰৰ মাজত ধফৰ ৰখাৰ বাৰোব দৰুো়োটা মূৰৰ িাৰোল মুখ কৰক (Face both the ends 
for holding between centres)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• চাফৰটা লচালাৰ চকত কামৰোটা স্াপন কৰক
• সঁজফুলৰোটা সঁজফুলৰ লপাষ্টত লছট কৰক
• চাকফৰৰ সন্ুখীন হ’ব লাফিব
• িাফন ্য়্োৰ লকফলপাৰৰ সহা়েত দদঘ ্য্্য জফুখব।

পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁ�ামালৰ আকাৰ পৰীক্ষা কৰক।

•  ২৫ নমনলনমোৰ ওিাৰপোহং থকা �ানৰো শ�ালাৰ স্তন্ত্ৰ �াকত 
কামপোো ধনৰ ৰাখক আৰু ইয়াক স�ঁা কৰক।

•  সজঁনুলৰ শপাষ্ত R.H. মুখী সজঁনুলপোো শছে কৰক।

•  আৰ.নপ.এম.

•  কামৰ এো মূৰৰ সন্ুখীন হওক।

•  কামপোো ২৫০ নমনলনমোৰ িীঘল ন�ননিত কৰক আৰু পনৰনধত 
সাক্ষী ন�নি পাঞ্চ কৰক।

•  কামপোো ওপোলাো কনৰ �াকত শলেম্প কনৰ আপোকৌ ে্ৰু কৰক।

•  স্স্পণ্ডলৰ েনত প্ৰনত নমননেত ৩১৮ ঘণূ ্য্নৰ ও�ৰত ননধ ্য্াৰণ 
কৰক।

•  হাফ পাঞ্চ মাক্য্ শলপোিলকলপোক দিঘ ্য্্যৰ ফাপোল মুখ কনৰ ২৫০ 
নমনলনমোৰ িীঘল বজাই ৰাখক।

•  নিবাৰ কৰক আৰু কামপোো পৰীক্ষা কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

লসাহঁাতৰ িাৰোল থকা সঁজফুলৰোৰ কামৰোটা ফিফনচ-লিফচং কৰা (Finish-facing the 
work with a right hand facing tool)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
•  লসাহঁাতৰ িাৰোল থকা সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ কামৰোটা লশষ কৰা।

শৰ্নতয়া কামৰ মুখমণ্ডলত অনধক ধাতু আতঁৰাব লাপোে, শতনতয়া 
আনম এল.এই�.শফন�ং সজঁনুল বা এল.এই�.ৰনফং সজঁনুলপোৰ ৰুক্ষ 
শফন�ং কৰাপোো পছন্ কপোৰা, কামৰ পনৰনধৰ পৰা শকন্দ্ৰৰ ফাপোল 
সজঁনুলপোোক খুৱাই নিওঁ। ৰুক্ষ শফন�ং আতঁৰাই কামৰ মুখমণ্ডলত 
িাল পষৃ্ঠ নফননন�ং পাবকল নফনন�-শফন�ং কৰা হয়।. স্ািানৱক আৰ 
এই�. শফন�ং সজঁনুল, ইয়াৰ কাটেং প্ৰাতে শপান, শফন�ং কৰাৰ সময়ত 
কামৰ মুখৰ ফাপোল সামান্য শহলনীয়া কনৰ ৰানখব পানৰ। এো সজঁনুল, 
ৰ্াৰ কাটেব পৰা ধাপোৰ ননপোজই শকাণত নপনহ শলাৱা হয়, ব্যৱহাৰ কনৰব 
পানৰ। (ন�ত্ৰ ১)

এপোন সজঁনুলপোৰ কামপোো নফননন�ং-শফন�ং কৰাৰ পদ্ধনত তলত 
ক্ৰমােতিাপোৱ নিয়া দহপোছ।

সজঁনুলৰ শপাষ্ত থকা সজঁনুলপোোক সটিক শকন্দ্ৰ উচ্চতাত ধনৰ ৰাখক 
আৰু ইয়াৰ অক্ষপোো কামৰ অক্ষৰ দসপোত সমান শকাণত আৰু 
ননূ্যতম ওিাৰপোহংেৰ দসপোত ৰাখক।

শমন�নপোো প্ৰায় ৫০০ আৰ নপ এমত শছে কৰক। (নফননন�ং-শফন�ঙৰ 
বাপোব পৰামশ ্য্ নিয়া কাটেব পৰা েনত আৰু কামৰ েড় ব্যাস বানছ দল 
স্স্পণ্ডলৰ েনত েণনা কৰা)।

শমন�নপোো আৰম্ভ কৰক আৰু ক্ৰছ স্াইি আৰু শকপোৰজ মুিপোমণ্ট 
দল সজঁনুলৰ নবন্পুোো ৱক্য্-শফ�কল স্পশ ্য্ কৰক। সজঁনুলপোোক কামৰ 
পৰা আতঁৰাই নিয়ক (ন�ত্ৰ 2a) আৰু ওপৰৰ স্াইি শৰেনিপোয়পোেি 
কলাৰপোো শনূ্যকল শছে কৰক, শবকপোলছ আতঁৰাই। োড়ীখনত তলা 
মানৰব।

ওপৰৰ স্াইিৰ দ্াৰা সজঁনুলপোোক প্ৰায় ০.৫ নমনলনমোৰ খুৱাই নিব 
লাপোে।

সজঁনুলপোোক ক্ৰছ স্াইিৰ দ্াৰা কামৰ শকন্দ্ৰৰ ফাপোল খুৱাই নিয়ক 
শৰ্নতয়াকলপোক সজঁনুলৰ নবন্পুোোপোৱ শকন্দ্ৰপোো পাৰ নহয়। (ন�ত্ৰ ২খ) 
সজঁনুলপোো আৰম্ভনণৰ অৱস্াকল নপছকল দল ৰ্াওক (ন�ত্ৰ ২a)।

ওপৰৰ স্াইিৰ দ্াৰা কামৰ নিতৰত সজঁনুলপোো আৰু ০.৫ নমনলনমোৰ 
আগুৱাই ননব।

পাৱাৰ নফি (0.05 নমনম/নৰি.ত শছে) সংৰু্ক্ত কৰক আৰু সজঁনুলপোোক 
কামৰ শকন্দ্ৰৰ ফাপোল ৰ্াত্ৰা কনৰবকল নিয়ক, ধাতুপোো আতঁৰাই।

প্ৰপোয়াজনীয় পনৰমাণৰ সামৰেী আতঁপোৰাৱাকলপোক ক্ৰমপোো পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক।

শপাৱা নফননন�ং পৰ্ ্য্পোবক্ষণ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.92
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.93
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ৰাফিং সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ সমান্তৰাল ঘূৰণ ± ০.১ ফম.ফম (Using roughing tool 
parallel turn ± 0.1 mm)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কামৰোটা ললথ চাকত ধফৰ ৰাখক
• ফপফহ আৰ এইচ ঘূৰোৰাৱা সঁজফুল
• টাফন ্য্ং সঁজফুলৰোটা সঁজফুলৰ লপাষ্টত লছট কৰক
• ঘূৰাৰ বাৰোব লমফচনৰ স্পিণ্ডলৰ িফত ফনধ ্য্াৰণ কৰক
• কাটটব পৰা ফবফিন্ন িিীৰতাৰ দসৰোত হাতৰ খাদ্য পদ্ধফতৰোৰ কামৰোটা সমান্তৰালিাৰোৱ ঘূৰাই ফদ়েক।

পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)

• কামপোো �ানৰো শ�ালাৰ �ুকত ধনৰ ৰাখক।

•  আৰ এই� ঘূৰণীয়া সজঁনুল নপনহ টিক কৰক আৰু ∅36৩৬ 
ৰ.নপ.এম. ৩১৮ ৰ ও�ৰত।

•  িানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কনৰ ব্যাস পৰীক্ষা কৰক

•  শশষপোো ৩×৪৫° শ�মফাৰ কনৰ নিবাৰ কৰক।

•  কামপোো ওপোলাো কনৰ �ানৰো শ�ালাৰ �কত ধনৰ ৰাখক।

•  সমাতেৰালিাপোৱ ঘূনৰ বাকী দিঘ ্য্্য ∅36 ৩৬ নমনলনমোৰকল ঘূৰাই 
নিয়ক।

•  শশষপোো শ�ম্াৰ কৰক আৰু নিবাৰ কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ৰুক্ষ ঘূৰণী়ো সঁজফুল গ্াইণ্ণ্ডং (Rough turning tool grinding)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ফবফিন্ন লকাণৰ দসৰোত ৰুক্ষ ঘূৰণী়ো সঁজফুল ফপফহব।

•  �কাপোো হাপোতপোৰ ঘূৰাওক আৰু মুক্ত ঘণূ ্য্নৰ বাপোব পৰ্ ্য্পোবক্ষণ 
কৰক।

•  ৰোইণ্ণ্ডং �কাপোবাৰ স�ঁাককপোয় �নল আপোছ শননক পৰীক্ষা কৰক।

•  �শমা নপন্ধক।

•  �কাপোবাৰ �কা শৰেছাৰৰ দ্াৰা শৰেছ কৰক।

•  �কাৰ মুখৰ পৰা ননূ্যতম ব্যৱধান ননূ্যতম ২ৰ পৰা ৩ 
নমনলনমোৰকল ৰানখবকল সজঁনুল-নবশ্াম সামঞ্জস্য কৰক।

•  সজঁনুলপোোৰ কাষৰ শ্লেংকপোো ৰোইণ্ণ্ডং হুইলৰ সনু্খৰ মুখত 
৩০°ৰ পৰা অনিূুনমকিাপোৱ ধনৰ প্ৰপোয়াে কৰক।

•  সজঁনুলপোোৰ ২/৩ নং প্ৰস্ আবনৰ ৰানখবকল কাষৰ কাটেং এজ 
শকাণপোো নপনহবকল সজঁনুলপোো বাওঁফালৰ পৰা শসাফঁালকল আৰু 
নবপৰীপোত দল ৰ্াওক।

•  ৮° কাষৰ নলেয়াপোৰন্স শকাণ এো নপনহ লওক, প্ৰাতেৰ তলৰ অংশপোো 
প্ৰথপোম �কাপোো স্পশ ্য্ কৰক।

•  শশষৰ কাটেং এজ এংপোেল ৩০° আৰু ফ্ৰন্ট নলেয়াপোৰন্স এংপোেল 
৫° এপোকলপোে ৰুক্ষিাপোৱ নপনহব লাপোে।

•  সজঁনুলপোোৰ ওপৰৰ শ্লেংকপোো �কাৰ মুখখনৰ নবপৰীপোত ১৪° 
শহলনীয়াকক ধনৰ ৰাখক, নপছফালৰ ফালপোো প্ৰথপোম �কাৰ 
সংস্পশ ্য্কল ৰ্াওক আৰু কাষৰ শৰক শকাণপোো ১৪° নপনহ লওক।

•  মাটেৰ অংশপোো কাষৰ কাটেব পৰা প্ৰাতেৰ সমাতেৰাল শহাৱাপোো 
ননণ্চিত কৰক।

•  নফননন�ং �কাত থকা সকপোলা মুখ নফনন� ৰোইণ্ড কৰক।

•  নাকৰ ব্যাসাধ ্য্ প্ৰায় আৰ ০.৪ নম.নম.

•  এো সজঁনুলৰ শকাণ শেজ আৰু শেমপোলেেৰ সহায়ত শকাণসমূহ 
পৰীক্ষা কৰক।

•  কাটেব পৰা ধাপোৰ শতলৰ নশপোলপোৰ শলপ নিব।

•  ওপৰৰ শৰক (শবক শৰক) শকাণ ০° ত ৰানখব লাপোে।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.93

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



306

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.94
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

বাফহৰৰ লকফলপাৰ আৰু ষ্টটীলৰ ফন়েম ব্যৱহাৰ কফৰ ব্যাস জফুখব (Measure the 
diameter using outside caliper and steel rule)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• বাফহৰৰ লকফলপাৰ ব্যৱহাৰ কফৰ ব্যাস পৰীক্ষা কৰক
• তীখাৰ ফন়েমৰ দসৰোত ব্যাস জফুখব।

পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)
• বানহৰৰ ফালৰ শকনলপাৰপোো ধনৰ ৰাখক

• শকনলপাৰৰ িনৰ িুখন �াকনৰৰ ব্যাসৰ তুলনাত প্ৰায় শবনছকক 
খনুলব লাপোে

•  কামৰ ব্যাস স্পশ ্য্ কনৰবকল বানহৰৰ শকনলপাৰৰ িনৰখন 
সামঞ্জস্য কৰক।

•  শকনলপাৰৰ িনৰ িুখন শকৱল কামপোোৰ বানহৰৰ ব্যাস স্পশ ্য্ 
কনৰবকল সামঞ্জস্য কৰক।

•  কামৰ নবনিন্ন স্ানত এপোক পদ্ধনত পুনৰাবত্ৃনত কৰক

•  তীখাৰ ননয়ম ব্যৱহাৰ কনৰ ব্যাস জনুখব।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

বাফহৰৰ লকফলপাৰোৰৰোৰ লজাখা (Measuring with outside calipers)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
•  লজাখৰ বাৰোব সটিক ক্ষমতা লকফলপাৰ ফনব ্য্াচন কৰক
•  দৃঢ় জইণ্ট আৰু স্প্ৰং লকফলপাৰ দৰুো়োটাৰোত আকাৰ ফনধ ্য্াৰণ কৰক
• ষ্টটীলৰ ফন়েম বা অন্য ফনখুঁত লজাখৰ ৰ্ন্ত্ৰলল স্ানান্তৰ কফৰ আকাৰসমূহ পঢ়ক।

িনৰখনৰ এো নবন্ ুৱক্য্নপছৰ ওপৰত ৰানখ িনৰখনৰ আনপোো নবন্ৰু 
অনুিৱৰ অনুিৱ লওক।

ৰ্নি িনৰৰ আনপোো নবন্তু নলেয়াপোৰন্স থাপোক, শতপোতে িৃঢ় জইণ্ট 
শকনলপাৰৰ এো িনৰৰ নপছফাপোল লাপোহ লাপোহ শেপ কৰক ৰ্াপোত ই 
শকৱল ৱক্য্নপছৰ বানহৰৰ ব্যাসৰ পৰা নপছনল ৰ্ায় ৰ্াপোত `অনুিৱ’ৰ 
সটিক অনিুৱ হয়। (Fig 2)

নৰ্পোহতু আকাৰপোবাৰ পঢ়াৰ সটিকতা মূলতঃ ব্যৱহাৰকাৰীৰ অনুিৱৰ 
ওপৰত ননি্য্ৰ কপোৰ, শসপোয়পোহ সটিক অনিুৱ পাবকল অনত সাৱধানতা 
অৱলম্বন কনৰব লাপোে। (ন�ত্ৰ ৩)

বাফহৰৰ লকফলপাৰ

জনুখবলেীয়া ব্যাসৰ ওপৰত নিত্নত কনৰ এো শকনলপাৰ বানছ লওক।

১৫০ নমনলনমোৰ ক্ষমতাসম্পন্ন বানহৰৰ শকনলপাপোৰ ০-১৫০ 
নমনলনমোৰৰ পৰা আকাৰ জনুখব পাপোৰ।

জনুখবলেীয়া ব্যাসৰ ওপপোৰপোৰ স্পষ্কক পাৰ শনাপোহাৱাকলপোক 
শকনলপাৰপোবাৰৰ শ�ালাপোবাৰ খুনলব লাপোে। আকাৰ জনুখপোল কামপোো 
স্নবৰ দহ থানকব লানেব। (Fig 1)

স্প্ৰং বানহৰৰ শকনলপাৰৰ শক্ষত্ৰত স্ক্ৰ ুনােপোো এপোনিপোৰ সামঞ্জস্য 
কৰক ৰ্াপোত শকনলপাৰৰ সামঞ্জস্য শকৱল ৱক্য্নপছৰ বানহৰৰ ব্যাসৰ 
পৰা নপছনল ৰ্ায় ৰ্াপোত সটিক অনুিৱ হয়।

শৰ্নতয়া আপুনন সটিক ‘অনুিৱ’ৰ বাপোব বানহৰৰ শকনলপাৰপোো 
সামঞ্জস্য কপোৰ শতনতয়া শজাখপোো ষ্টীলৰ ননয়ম বা অন্য নৰ্পোকাপোনা 
ননখুতঁ শজাখৰ ৰ্ন্ত্ৰকল স্ানাতেৰ কৰক।

শৰেনিপোয়পোেি ষ্টীলৰ ননয়মপোো সমতল পষৃ্ঠত ৰাখক আৰু এখন িনৰৰ 
নবন্পুোো ননয়মৰ শশষৰ ফাপোল িালিপোৰ ধনৰ ৰাখক। (ন�ত্ৰ 8)

এো িনৰৰ নবন্পুোো শৰেজপুোৱ�নৰ ওপৰত ৰানখব লানেব ৰ্াপোত আনখন 
িনৰৰ নবন্পুোো তীখাৰ ননয়মৰ প্ৰাতেৰ সমাতেৰাল হয়।

পঢ়াপোো ± ০.৫ নমনলনমোৰ সটিকতাত নলনপবদ্ধ কৰক।

ননখুতঁ শজাখৰ শক্ষত্ৰত, শজাখপোবাৰ নিতৰৰ মাইক্ৰ’নমোৰ বা িানন ্য্য়াৰ 
শকনলপাৰৰ ওপপোৰপোৰ স্ানাতেনৰত কৰক। এই শজাখৰ দ্াৰা ± ০.০১ 
বা ± ০.০২ নমনলনমোৰ সটিকতা শপাৱা ৰ্াব। ইয়াত পঢ়াৰ নসদ্ধাতে 
শলাৱাত ব্যৱহাৰকাৰীৰ অনুিৱৰ জ্ান অনত গুৰুত্বপূণ ্য্।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.94
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.95
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ফতফনটা লচালা চকত চাকফৰ ধফৰ ৰখা (Holding job in three jaw chuck)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফতফনটা লচালা চকত কামৰোটা ধফৰ ৰাখক।

পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁ�ামালৰ আকাৰ পৰীক্ষা কৰক।

•  �ক নক দ্াৰা শ�ালা খনুলব

•  �াকনৰৰ ব্যাসৰ তুলনাত প্ৰায় শবনছ শ�ালা খনুলব লাপোে

•  ৭৫ নমনলনমোৰ ওিাৰপোহং কনৰ কামপোো �াকত ৰাখক

•  প্ৰপোয়াজন অনুসনৰ শ�ালাপোবাৰ োন কৰক

•  কামপোোৰ সত্যতা পৰীক্ষা কৰক
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.96
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

লিফচং, ললেইন টাণ ্য্, লষ্টপ টাণ ্য্, পাটট্য্ং, ফডবাৰ, লচমিাৰ কণ ্য্াৰ, লশষৰোবাৰ ঘূৰণী়ো 
কৰক, আৰু িম ্য্ সঁজফুল ব্যৱহাৰ কৰক (Perform the facing, plain turn, step 
turn, parting, deburr, chamfer corner, round the ends, and use form tools)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কামৰোটা ফতফনটা লচালা চকত ধফৰ ৰাখক
• লশষৰ িাৰোল আৰু সাধাৰণ ঘূৰণী়ো
• লষ্টপ টাণ ্য্ জব ± 0.1 পাৱাৰ ফিড আৰু এটা কটাৰী সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ
• িম ্য্ সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ িম ্য্ ঘূৰাই ফদ়ো
• ফবিাজন সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ ফবদা়ে বন্ধ কৰা
• পাটট্য্ং সঁজফুল ফপফহব আৰু প্ৰৰো়োজনী়ে আকাৰত আণ্ডাৰ কাট বনাব।
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পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)
• শকঁ�ামালৰ আকাৰ পৰীক্ষা কৰক।

•  ছাকৰ বানহৰত প্ৰায় ৭৫ নমনলনমোৰ ৰানখ ৩ শ�ালাৰ ছাকত 
কামপোো ধনৰ ৰাখক।

•  সজঁনুলপোোক সটিক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত শছে কৰক।

•  সটিক স্স্পণ্ডল আৰ.নপ.এম

•  প্ৰথপোম এো ফাপোল মুখ কনৰ লওক আৰু বানহৰৰ ব্যাসপোো সপোব ্য্াচ্চ 
সম্ভাৱ্য দিঘ ্য্্যৰ বাপোব ∅ ৪৫নমনম দল ঘূৰাই নিয়ক।

•  জব ৰেনয়ঙত শিখুওৱাৰ িপোৰ ∅ ৩০ নমনলনমোৰ x ৩২ নমনলনমোৰ 
দিঘ ্য্্য ঘূৰাওক।

•  ∅ ২৫ নমনলনমোৰ x ৩০ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্য ঘূৰাওক।

•  আণ্ডাৰ কাে সজঁনুল, ব্যাসাধ ্য্ সজঁনুল, সটিক শকন্দ্ৰ উচ্চতাত 
স্াপন কৰক আৰু ইয়াক কটিনিাপোৱ ধনৰ ৰাখক।

•  শশষৰ মুখৰ পৰা ৩০ নমনলনমোৰ আৰু ৬২ নমনলনমোৰত ২ 
নমনলনমোৰ েিীৰতা x ২ নমনলনমোৰ প্ৰস্ এো বে ্য্পোক্ষত্ৰৰ খাজঁ 
েিন কৰক।

•  ∅ ২৫ নমনলনমোৰত ৩ নমনলনমোৰ ব্যাসাধ ্য্ x শশষৰ মুখত ৩০ 
নমনলনমোৰ প্ৰস্ েিন কৰক।

•  নতননো শ�ালাৰ ছাকৰ নিতৰত Æ ৩০নমনম x প্ৰস্ ৩২নমনম ত 
কামপোো ওপোলাো কনৰ ৰাখক আৰু ছাকৰ বানহৰত প্ৰায় ৪০নমনম 
দিঘ ্য্্য ৰানখ কামপোো স�ঁা কৰক।

•  ∅ ৪৫নমনম x ৪০নমনম দিঘ ্য্্য ঘূৰাওক।

•  ২নমনম প্ৰস্ৰ নবিাজন সজঁনুলপোো সটিক শকন্দ্ৰ উচ্চতাত শছে 
কৰক

•  শশষৰ মুখৰ পৰা Æ ৪৫ নমনলনমোৰ x প্ৰস্ ৮ নমনলনমোৰত লোঞ্জ 
কাে পদ্ধনত ব্যৱহাৰ কনৰ কামপোো অংশ কৰক।

•  আনপোো মূৰৰ ফাপোল মিু দিঘ ্য্্য ৯২ নমনলনমোৰ।

•  শ�ম্ানৰং সজঁনুলপোো সটিক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত স্াপন কৰক।

•  ∅ 45mm �ুকপোো 3x45° দল শ�মফাৰ কৰক।

•  শ�াকা প্ৰাতেপোো আতঁৰাই শপলাওক।

•  মাত্ৰাসমূহ পৰীক্ষা কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফবফিন্ন ব্যাসৰ ঘূৰণী়ো লখাজ (Turning steps of different diameters)
উপোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• এটা খাদত ফনফদ্য্ষ্ট দদঘ ্য্্যৰ বাৰোব ফবফিন্ন ব্যাসৰ লখাজ ঘূৰাই ফদ়েক।

শৰ্নতয়া ঘূৰাবলেীয়া শষ্পৰ প্ৰস্ সজঁনুলপোোৰ প্ৰস্তকক শবনছ হয়, 
শতনতয়া ইয়াক R.H.

পূব ্য্পোত ঘূপোৰাৱা খািপোো নতননো শ�ালাৰ �কত ধনৰ িুপোয়াো মূৰত (�াক 
আৰু ওলনম থকা মূৰৰ ও�ৰত) ে্ৰু কৰক।

আৰ এই� কোৰী-ধাৰ সজঁনুলপোো সজঁনুলৰ শপাষ্পোোত ইয়াৰ কাটেং 
এজপোো শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত আৰু শসাপঁোকাণত ধনৰ ৰাখক।

শমন�নপোো ৩০০ আৰ.নপ.এম.

শমন�নপোো আৰম্ভ কৰক আৰু কামৰ পষৃ্ঠত সজঁনুলৰ টেপপোো স্পশ ্য্ 
কৰক ৰ্াপোত শবকপোলছ আতঁৰাই ক্ৰছ-স্াইি শৰেনিপোয়পোেি কলাৰপোো 
শনূ্যকল শছে কনৰব পাপোৰ। (fig 1)

সজঁনুলপোো কামৰ পৰা আতঁৰাই আনন কাটেং এজপোোক কামৰ মুখৰ 
দসপোত সংস্পশ ্য্ কনৰ ওপৰৰ স্াইি শৰেনিপোয়পোেি কলাৰপোো শনূ্যকল 
স্াপন কৰক আৰু শবকপোলছ আতঁৰাই শপলাওক। (fig 2)

সজঁনুলৰ টেপপোো কামৰ প্ৰাতেৰ ও�ৰত ৰাখক। (fig 3)

শখাজপোবাৰ ক্ৰমান্বপোয় ঘূৰাবকল কাটে শৰ্াৱাৰ েিীৰতা নিয়ক। (fig 4)

ওপৰৰ স্াইি শহণ্ড হুইলপোো ঘূৰাই সজঁনুলপোো প্ৰপোয়াজনীয় দিঘ ্য্্যকল 
অক্ষীয়িাপোৱ আগুৱাই ননব।
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(শীষ ্য্ৰ স্াইি শহণ্ড হুইলৰ ঘণূ ্য্ন প্ৰপোয়াজনীয় দিঘ ্য্্য শপাৱাকলপোক 
অনবৰত আৰু এপোক হ’ব লাপোে)।

প্ৰনতপোো কাটেপোল কাটে শপপোলাৱাৰ েিীৰতা সব ্য্ানধক ৩ নমনলনমোৰকল 
সীনমত কৰক।

প্ৰপোয়াজনীয় ব্যাস শপাৱাকলপোক কাটে শলাৱাৰ েিীৰতা পুনৰাবত্ৃনত 
কৰক।

োড়ীখন তলা লপোোৱা অৱস্াত ৰাখক।

লকাণ িিন সঁজফুল (Corner forming tool)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• চুক িিন সঁজফুলৰোটা ফপফহ লওক।

শকাণ েিন সজঁনুল (বানহ্যক কাৰ্ ্য্্যৰ বাপোব) নপনহ শলাৱাৰ পদ্ধনত।

সজঁনুল ৰোইণ্ণ্ডঙৰ বাপোব শপপোিপোষ্ল ৰোইণ্ডাৰ শছে কৰক।

�শমা নপন্ধক।

ৰুক্ষ �কাপোো শৰেছ কৰক, সজঁনুলপোো প্ৰায় ১০.০০ নমনলনমোৰ 
েিীৰতাকলপোক নপনহ লওক, শবৰৰ িািতা ৩ৰ পৰা ৪ নমনলনমোৰ 
বজাই ৰাখক। (ন�ত্ৰ ১)

এম.এছ.ৰ পৰা এো শেমপোলেে প্ৰস্তুত কৰক। অৱস্ানৰ সটিকতা 
পৰীক্ষা কনৰবকল শ্ীে। (ন�ত্ৰ ২)

এনতয়া �ুকত 2R েিন কনৰবকল মসণৃ �কাপোো শৰেছ কৰক।

শকাণৰ ব্যাসাধ ্য্ েিন কনৰবকল কাব ্য্ৰাণ্ডাম শৰেছাৰ ব্যৱহাৰ কৰা হয়।

শেমপোলেেৰ দসপোত শৰেছ কৰা �কাপোো পৰীক্ষা কৰক।

সনু্খত ৪°- ৬° সনু্খৰ নলেয়াপোৰন্স শকাণ আৰু ৩°- ৪° কাষৰ 
নলেয়াপোৰন্স নপনহব লাপোে। (ন�ত্ৰ ৩)

শষ্পপোো আতঁৰাই 2R ফম ্য্ কৰক আৰু শেমপোলেেৰ দসপোত পৰীক্ষা 
কৰক।

শতলৰ নশলৰ দসপোত নিবাৰ কৰক।

শকাপোনা শৰক এংপোেল নিয়া শহাৱা নাই।
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অপাৰোৰচন বন্ধ ফবদা়ে (Parting off operation)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
•  লমফচনত পাটট্য্ং অি সঁজফুলক সটিক লকন্দ্ৰ উচ্চতাত লছট কৰক
•  ফবদা়ে ললাৱাৰ সম়েত সটিক পদ্ধফত অনুসৰণ কৰক
•  ফবদা়ে ললাৱাৰ সম়েত ফকছুমান সাৱধানতা মাফন চলক।

অপাৰোৰচন বন্ধ ফবদা়ে

নবিাজন বা কাটে শপপোলাৱা দহপোছ ৰুক্ষ বা সম্পূণ ্য্ ষ্কৰ পৰা সম্পূণ ্য্ 
অংশ এো কাটে শপপোলাৱাৰ কাৰ্ ্য্্য।

ফবিাজন সঁজফুলৰ সংহফত

নৰ্মান পানৰ কম নপছফালৰ শৰকৰ দসপোত নবিাজন সজঁনুলপোো হুবহু 
শকন্দ্ৰত স্াপন কৰক। (ন�ত্ৰ ১)

সজঁনুলপোো কামৰ দসপোত বে ্য্পোক্ষত্ৰত স্াপন কৰক ৰ্াপোত ই খাজঁৰ 
কাষত ঘনঁহ নাৰ্ায়, কাৰণ ইয়াক কামত িৰাই নিয়া হয় (ন�ত্ৰ ৩)

ঘূৰণীয়া েনতৰ আধাকল স্স্পণ্ডলৰ েনত ননধ ্য্াৰণ কৰক।

োড়ীখন এপোনিপোৰ লৰ�ৰ কৰক ৰ্াপোত শলেিৰ শসাফঁালপোো শসই িাইত 
থাপোক ৰ্’ত কামপোো কাটেব লাপোে। (ন�ত্ৰ 8)

েুল-শহাল্াৰৰ পৰা নলেয়াপোৰন্সৰ বাপোব পাটে্য্ং অফ সজঁনুলপোো এপোনিপোৰ 
সামঞ্জস্য কৰক ৰ্াপোত ই কামৰ ব্যাসৰ আধা আৰু প্ৰায় ৩ নমনলনমোৰ 
বহল কপোৰ (ন�ত্ৰ ২)

ৰ্ফদ কাটটব পৰা সঁজফুলৰোটা লবফছ ওখ হ়ে, লতৰোন্ত ই 
কামৰ টুকুৰাৰোটাৰ মাৰোজৰোৰ কাটটব লনাৱাৰোৰ। লবফছ 
কম হ’লল কামৰোটা লবঁকা হ’ব পাৰোৰ আৰু কাটটব পৰা 
সঁজফুলৰোটাও ক্ষফতগ্স্ত হ’ব পাৰোৰ।

পদ্ধফত

এো ধাৰ্ ্য্্য কৰা কামৰ বাপোব সটিক ধৰণৰ সজঁনুল ননৰ্ ্য্া�ন কৰক।

নূন্যতম ওিাৰপোহংেৰ দসপোত কামপোো এো ছাকত ধনৰ ৰাখক।

শলথ আৰম্ভ কৰক আৰু ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডল ব্যৱহাৰ কনৰ 
সজঁনুলপোোক কামত অনবৰতিাপোৱ িৰাই নিয়ক।

অংশপোো কাটে শনাপোৰ্াৱাকলপোক সজঁনুলপোোক কামপোোত িৰাই থানকব।

সাৱধানতা

কামপোো ছাক শ�ালাৰ পৰা ওলাই আনহব লাপোে, ৰ্পোথষ্ ৰ্াপোত কাটেব 
পৰা কামপোো ছাক শ�ালাৰ নৰ্মান পানৰ ও�ৰত কনৰব পৰা ৰ্ায়।

কামপোো সিায় �ক বা কপোলেত সুৰনক্ষতিাপোৱ ৰানখব লানেব।

ৰ্ফদ ৱক্য্ফপচৰোটা লকন্দ্ৰৰ মাজত ধফৰ ৰখা হ়ে, লতৰোন্ত ই 
লবঁকা বা িাটি ফবদা়েৰ সম়েত ললথৰ পৰা উফৰ ৰ্াব 
পাৰোৰ। (ফচত্ৰ ৫)
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শসাহঁাতৰ অফপোছে সজঁনুল-ধাৰণকাৰী ব্যৱহাৰ কৰক (ন�ত্ৰ ৬)

েধুৰ খাি্যৰ ফলত জাম আৰু সজঁনুল িাটঙ ৰ্ায়।

ষ্টীলৰ ওপৰত পৰ্ ্য্াপ্ত পনৰমাণৰ শীতল পিাথ ্য্ ব্যৱহাৰ কৰক। নপতল 
আৰু ঢালাই শলাহা শুকানকক কাটে শপলাব লাপোে।

শোপোেই অপাপোৰ�নৰ সময়ত শ�পোিলপোো লক দহ থকাপোো ননণ্চিত 
কৰক।

খাি্যৰ হাৰ হ্াস কৰক, শৰ্নতয়া কাম প্ৰায় বন্ধ দহ ৰ্ায়।

িীঘলীয়া কামৰ পৰা নবিায় লওঁপোত ইয়াক শেইলষ্ক শ�ণ্টাৰৰ দসপোত 
সমথ ্য্ন কনৰব লাপোে।

ৰ্নি শমন�নপোো িাল অৱস্াত থাপোক শতপোতে স্য়ংণ্ক্ৰয় ক্ৰছ নফি 
ব্যৱহাৰ কনৰব পানৰ।

শৰ্নতয়া সজঁনুলপোোপোৱ ইয়াৰ প্ৰস্ৰ েিীৰতাকলপোক শসামাই ৰ্াব, 
শতনতয়া ইয়াক আতঁৰাই কম্পাউণ্ড স্াইিৰ দসপোত কাষকল দল ৰ্াওক 
আৰু পুনৰ নফি কৰক।

ওপৰৰ কাৰ্ ্য্্যপোো সঘনাই পুনৰাবত্ৃনত কনৰব লাপোে ৰ্াপোত সজঁনুলপোোপোৱ 
নিতৰকল খাণ্ন্ অসুনবধাৰ সটৃষ্ কৰাৰ প্ৰৱণতা কম হয়।

শৰ্নতয়া পাটে্য্ং অফ অপাপোৰ�ন প্ৰায় সম্পূণ ্য্ হ’ব, শতনতয়া ৱক্য্নপ�পোো 
হাপোতপোৰ ধনৰ ৰাখক ৰ্াপোত ই নপপোৰ, ৰ্াপোত ক্ষনতৰ পৰা হাত সানৰব 
পানৰ।একতকক অনধক ব্যাসৰ কাম এো নবপোছেি কৰাৰ সময়ত বহৃৎ ব্যাসৰ 

ওপৰত ধনৰব লাপোে।

মাৰোজ মাৰোজ খাদ্য খুৱাই সঁজফুলৰোটাৰ কাটটং এজৰোটা 
ফনৰোস্তজ লহাৱাৰ প্ৰৱণতা থাৰোক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.96
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.97
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

কান্ধৰ ঘূৰণী়ো : বি ্য্ৰোক্ষত্ৰৰ , ফিৰোলটৰ্ুক্ত, কাটট ললাৱা কান্ধৰ তলত লবৰোিল কৰা, 
কাটট ললাৱাৰ তলত ঘূৰোৰাৱা-ফিৰোলট কৰা, বি ্য্ৰোক্ষত্ৰৰ লবৰোিল কৰা (Shoulder turn : 
Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted under cut, square 
beveled)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• এটা 3-লজা চকত কামৰোটা লছট আৰু সত্য
• মুখ, সাধাৰণ আৰু লষ্টপ হাতৰ সঁজফুলৰোৰ কামৰোটা ± ০.১ ফমফলফমটাৰ সটিকতালল ঘূৰাই ফদ়েক
• কাটট ললাৱাৰ তলত ফিৰোলট কৰা বি ্য্ৰোক্ষত্ৰৰ ৰূপ
• কামৰোটা 0.1 ফমফমৰ ৰান আউট সটিকতালল লছট আৰু সত্য কৰক
• বি ্য্ৰোক্ষত্ৰৰ ফিৰোলটৰ্ুক্ত কান্ধ ঘূৰাই
• লবৰোিল কান্ধ ঘূৰাই ফদ়েক।
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পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)
• শকঁ�ামালৰ আকাৰ পৰীক্ষা কৰক।

•  নূন্যতম ওিাৰপোহংেৰ দসপোত নতননো শ�ালা �কত কামপোো ধনৰ 
ৰাখক।

•  আৰ.এই�.মুখী সজঁনুলপোো নূন্যতম ওিাৰপোহংেৰ দসপোত সটিক 
শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত কটিনিাপোৱ স্াপন কৰক।

•  শমন�নপোো পবূ ্য্ননধ ্য্ানৰত আৰ.নপ.এম

•  োড়ীখন লক কনৰ এো মূৰৰ ফাপোল মুখ কনৰ লওক।

•  সজঁনুলৰ শপাষ্ত R.H. ঘূৰণীয়া সজঁনুলপোো কটিনিাপোৱ স্াপন 
কৰক।

•  সপোব ্য্াচ্চ সম্ভাৱ্য দিঘ ্য্্যকল কামপোো ∅ ২৮ নমনলনমোৰকল ঘূৰাই 
নিয়ক।

•  শষ্প োণ ্য্ Æ ১৫ নমনম ১৯.৫ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্যকল।

•  িানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত মাত্ৰা পৰীক্ষা কৰক।

•  কাটে শলাৱা R1.5x1.5 েিীৰতাৰ অধীনত নফপোলে কৰা কৰক

•  ৪নমনম প্ৰস্ আৰু ৪নমনম েিীৰতাৰ আণ্ডাৰ কাে বনাওক।

•  কামপোো ওপোলাো কনৰ সম্পূণ ্য্ পষৃ্ঠত ধনৰ ৰাখক।

•  কামপোো ১০৮ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্যকল মুখ কনৰ লওক।

•  িানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত দিঘ ্য্্য পৰীক্ষা কৰক।

•  কামপোো ১৬ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্যকল ∅ ২৩ নমনলনমোৰকল ঘূৰাই 
নিয়ক।

•  শষ্প োণ ্য্ Æ ১৫ নমনলনমোৰ ২৬.৫ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্যকল।

•  ∅ ২৩ নমনলনমোৰ শষ্পপোো ৪x৪৫° শকাণকল শবপোিল কৰক।

•  ∅ ১০ নমনলনমোৰ x ১০ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্য ঘূৰাওক

•  ∅ ১০ নমনলনমোৰ শষ্পপোো ২x৩০° শকাণত শ�ম্বাৰ কৰক

•  কামৰ পৰা বাৰ্ আতঁৰাই শপলাওক।

•  িানন ্য্য়াৰ শবপোিল প্ৰপোৰেক্টৰৰ সহায়ত শকাণপোো পৰীক্ষা কৰক।

•  িানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰৰ সহায়ত মাত্ৰা পৰীক্ষা কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

দটুা ব্যাসৰ সংৰোৰ্ািস্লত এটা আণ্ডাৰকাট কান্ধ িিন কৰক (Form an undercut 
shoulder at the junction of two diameters)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• সঁজফুলৰ লপাষ্টত আণ্ডাৰকাটটং সঁজফুল লছট কৰক
• সঁজফুলৰোটা প্ৰৰো়োজনী়ে স্ানত স্াপন কৰক
• আণ্ডাৰকাট অপাৰোৰচন সম্পন্ন কৰা
• এটা িাফন ্য়্োৰ লকফলপাৰৰ সহা়েত আণ্ডাৰকাটৰ প্ৰস্ আৰু িিীৰতা পৰীক্ষা কৰক।

শৰেনিং কনৰবলেীয়া এো অংশৰ শশষ শবনছিাপোেই আণ্ডাৰকাে কৰা 
হয় এো শ�পোনল প্ৰিান কনৰবপোল ৰ্’ত শৰেনিং সজঁনুল �নলব পাপোৰ। 
ইয়াৰ দ্াৰা সংেম অংশপোোক ইয়াৰ নবপৰীপোত বে ্য্পোক্ষত্ৰত বনহবকল 
নিয়া হয়। শৰ্নতয়া ব্যাসপোো নপনহ আকাৰ অনুসনৰ শশষ কনৰব লাপোে, 
শতনতয়া সাধাৰণপোত কান্ধৰ ওপৰত এো শ�পোনল কাটে ৰোইণ্ণ্ডং 
�কাপোোৰ বাপোব এো নলেয়াপোৰন্স নিয়া হয়, ৰ্াৰ ফলত এো বে ্য্পোক্ষত্ৰৰ 
�ুক ননণ্চিত হয়।

জং�নত আণ্ডাৰকাে কান্ধ েিন কনৰবকল তলত নিয়া পদ্ধনত 
অনুসৰণ কনৰব লাপোে।

সটিক স্স্পণ্ডলৰ েনত ননধ ্য্াৰণ কৰক, আৰু শমন�ন আৰম্ভ কৰক।

সজঁনুলপোোপোৱ কামৰ মুখখন প্ৰায় স্পশ ্য্ নকৰাকলপোক োড়ীৰ শহপোণ্ডলপোো 
ঘূৰাই নিব। (ন�ত্ৰ ১)

এই অৱস্াত শ�পোিলখন লক কৰক।

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘূৰাই সজঁনুলপোোৰ সনু্খৰ কাটেব পৰা 
প্ৰাতেৰ দসপোত কামৰ পষৃ্ঠিাে লাপোহ লাপোহ স্পশ ্য্ কৰক। ক্ৰছ-স্াইি 
শৰেনিপোয়পোেি কলাৰপোো শনূ্যকল শছে কৰক। (ন�ত্ৰ ২)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.97
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সজঁনুলপোোপোৱ কান্ধপোো লাপোহ লাপোহ ন�ননিত নকৰাকলপোক ওপৰৰ স্াইি 
শহপোণ্ডলপোো ঘূৰাই নিব। (ন�ত্ৰ ৩)

ওপৰৰ স্াইি নফি স্ক্ৰুৰ শৰেনিপোয়পোেি কলাৰত থকা পঢ়াপোো মন 
কৰক, আৰু পঢ়াপোো শূন্যকল সংহনত কৰক।

কাটেব পৰা তৰল পিাথ ্য্ প্ৰপোয়াে কৰক

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডল ব্যৱহাৰ কনৰ সজঁনুলপোোক লাপোহ লাপোহ আৰু 
সমাপোন কামপোোৰ নিতৰত প্ৰপোয়াজনীয় েিীৰতাকলপোক িৰাই নিয়ক 
(ন�ত্ৰ ৪)

শলথ বন্ধ কনৰ আণ্ডাৰকােৰ মাত্ৰা পৰীক্ষা কৰক।

শ�াকা �ুকপোবাৰ আতঁৰাই শপলাওক, ৰ্নি আপোছ।

ফবফিন্ন কান্ধৰ লমফচফনং (Machining various shoulders)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ফবফিন্ন কান্ধৰ লমফচফনং।

বে ্য্পোক্ষত্ৰৰ কান্ধ এো শমন�ননং কৰা

কামৰ শশষৰ ফাপোল মুখ কনৰ লওক ৰ্াপোত শজাখ ল’ব পৰাকক এো 
শৰফাপোৰন্স পষৃ্ঠ নবন্ ুশপাৱা ৰ্ায়।

তলৰ শকাপোনা এো পদ্ধনতপোৰ কান্ধৰ অৱস্ান নবন্যাস কৰক।

কামৰ পনৰনধৰ �ানৰওফাপোল শ�াকা সজঁনুলৰ নবেৰ নবন্পুোৰ এো 
শপাহৰৰ খাজঁ কাটে প্ৰপোয়াজনীয় দিঘ ্য্্য ন�ননিত কৰক (ন�ত্ৰ ১)

ৰুক্ষ আৰু শশষ কৰক ব্যাসপোো প্ৰপোয়াজনীয় দিঘ ্য্্যৰ প্ৰায় ১ 
নমনলনমোৰৰ নিতৰত ঘূৰাই নিয়ক। সজঁনুল-ধাৰণকাৰীত এো সনু্খৰ 
সজঁনুল নবে মাউন্ট কৰক আৰু ইয়াক শকন্দ্ৰত সংহনত কৰক। (ন�ত্ৰ 
২)

ননণ্চিত কৰক শৰ্ সজঁনুল নবেপোো কামৰ ও�ৰৰ নবন্পুোোৰ দসপোত শছে 
আপ কৰা দহপোছ, আৰু কাষৰ কাটেব পৰা প্ৰাতেৰ কাপোষপোৰ সামান্য 
িাইৰ দসপোত।

সৰু ব্যাসৰ, কান্ধৰ নৰ্মান পানৰ ও�ৰত, �ক বা শল আউে িাই 
প্ৰপোয়াে কৰক।

শলথ আৰম্ভ কৰাৰ আেপোত সজঁনুলৰ নবেপোো ব্যাসৰ ৰ্পোথষ্ ও�ৰকল 
আননব লাপোে, সজঁনুলৰ নবে নবন্ ুআৰু কামৰ ব্যাসৰ মাজত কােজৰ 
েুকুৰা বা পাতল ষ্ক ব্যৱহাৰ কনৰ।

শলথ আৰম্ভ কৰক আৰু শফন�ং সজঁনুলপোো নিতৰকল আননব 
শৰ্নতয়াকলপোক ই শকৱল �ক বা শলআউে িাই আতঁৰাই নননিপোয়।

ক্ৰছ-স্াইি স্ক্ৰুৰ শৰেনিপোয়পোেি কলাৰত থকা নৰনিংপোো মন কৰক।

কাটেবকল আৰম্ভ শনাপোহাৱাকলপোক শকপোৰজ শহণ্ড হুইপোলপোৰ সজঁনুলৰ 
নবেপোো কান্ধৰ ফাপোল আননব লাপোে।

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নিশত ঘূৰাই কান্ধৰ 
ফাপোল মুখ কৰক, এইিপোৰ শকন্দ্ৰৰ পৰা বানহৰকল কাটেব।

এপোকৰাপোহ কাটেব পৰাকক, ক্ৰছ-স্াইি স্ক্ৰুপোো এপোকো শৰেনিপোয়পোেি 
কলাৰ শছটেংকল ঘূৰাই নিয়ক। কান্ধপোো সটিক দিঘ ্য্্যকল শমন�পোনপোৰ 
দতয়াৰ নকৰাকলপোক ওপৰৰ পদ্ধনতপোো পুনৰাবত্ৃনত কৰক।
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এো শবপোিল কান্ধ শমন�ননং (ন�ত্ৰ 3)

কান্ধৰ অৱস্ান ৱক্য্নপছৰ দিঘ ্য্্যৰ দসপোত ৰাখক, আৰু সজঁনুলপোো ন�ত্ৰ 
3 ত শিখুওৱাৰ িপোৰ স্াপন কৰক।

ৰুক্ষ কনৰ শশষ কৰক সৰু ব্যাসপোো আকাৰ অনুসনৰ ঘূৰাই নিয়ক।

সজঁনুল-ধাৰণকাৰীত এো কাষৰ কাটেং সজঁনুল মাউণ্ট কৰক আৰু 
ইয়াক শকন্দ্ৰত স্াপন কৰক।

কান্ধৰ স্ানৰ নৰ্মান পানৰ ও�ৰত সৰু ব্যাসৰ ওপৰত �ক বা শলআউে 
িাই প্ৰপোয়াে কৰক।

সজঁনুল নবেৰ নবন্পুোো আননব শৰ্নতয়াকলপোক ই শকৱল �ক বা শলআউে 
িাই আতঁৰাই নননিপোয়।

কাটেব পৰা সজঁনুলপোো লাপোহ লাপোহ কান্ধত িৰাই নিবকল োড়ীৰ হাতৰ 
�কাপোো হাপোতপোৰ ঘূৰাই নিব।

কাটেব পৰা ণ্ক্ৰয়াত সহায় কনৰবকল আৰু িাল পষৃ্ঠৰ নফননন�ং উৎপন্ন 
কনৰবকল কাটেব পৰা তৰল পিাথ ্য্ প্ৰপোয়াে কৰক।

শবপোিল কৰা কান্ধপোো প্ৰপোয়াজনীয় আকাৰকলপোক শমন�পোনপোৰ।

ৰ্নি কান্ধৰ আকাৰ িাঙৰ হয়, আৰু সজঁনুলৰ নবেৰ কাপোষপোৰ কাটেপোল 
শ�োৰ হয়, শতপোতে কম্পাউণ্ড শৰষ্ ব্যৱহাৰ কনৰ শবপোিল কৰা কান্ধপোো 
কাটেব লানেব।

শৰ্ৌনেক শৰষ্পোো আকাংনক্ষত শকাণত স্াপন কৰক। (ন�ত্ৰ ৪) সজঁনুলৰ 
নবেপোো এপোনিপোৰ সামঞ্জস্য কৰক ৰ্াপোত শকৱল নবন্পুোোপোৱই কাটেব।

কাটেব পৰা ণ্ক্ৰয়াত সহায়ক শহাৱাকক কাটেব পৰা তৰল পিাথ ্য্ 
প্ৰপোয়াে কৰক। ক্ৰমান্বপোয় শবপোিলপোো শমন�ন কনৰ লওক। সিায় 
বানহৰকল কাটে লওক আৰু প্ৰনতপোো কাটে কান্ধৰ মুখৰ আোইতকক 
বানহৰৰ প্ৰাতেৰ ও�ৰত আৰম্ভ কৰক। প্ৰনতপোো নতুন কাটেবকল প্ৰস্তুনত 
�লাওঁপোত সাৱধান হওক ৰ্াপোত সৰু ব্যাসৰ ক্ষনত নহয়। ফাইপোনল 
কােৰ আৰম্ভনণপোত আননব

সজঁনুলপোোৰ নবন্পুোো নবে ইন কৰক, শৰ্নতয়াকলপোক ই শকৱল মূল 
কান্ধৰ মুখৰ নিতৰৰ প্ৰাতেত থকা �ক বা শলআউে িাই আতঁৰাই 
নননিপোয়।

নফপোলেৰ্ুক্ত কান্ধৰ শমন�ননং (ন�ত্ৰ ৫)

ৱক্য্নপ�পোোৰ ওপৰত কান্ধৰ স্ান নবন্যাস বা ন�ননিত কৰক।

নফপোলেৰু্ক্ত কান্ধৰ বাপোব শলই আউে কৰাৰ সময়ত কাটেবলেীয়া 
ব্যাসাধ ্য্ৰ বাপোব অনুমনত নিয়ক। ৰ্নি নফপোলেৰু্ক্ত কান্ধৰ ব্যাসাধ ্য্ 
৪ নমনলনমোৰ আৰু ৱক্য্নপছৰ শশষৰ পৰা ৬০ নমনলনমোৰ িৰূত্বত 
থাপোক, শতপোতে নবন্যাস শশষৰ পৰা ৫৬ নমনলনমোৰ হ’ব লাপোে। ইয়াৰ 
ফলত ব্যাসাধ ্য্ কাটেব পৰা সামৰেী থানকব।

ৰুক্ষ কনৰ শশষ কৰক সৰু ব্যাসপোো আকাৰ অনুসনৰ ঘূৰাই নিয়ক।

ধাৰণকাৰীত এো ব্যাসাধ ্য্ সজঁনুল মাউণ্ট কৰক আৰু ইয়াক শকন্দ্ৰত 
শছে কৰক। সজঁনুল নবেপোো এো ব্যাসাধ ্য্ শেজৰ দসপোত পৰীক্ষা কৰক 
ৰ্াপোত ইয়াৰ সটিক ব্যাসাধ ্য্ আপোছ শন নাই।

কান্ধৰ স্ানৰ নৰ্মান পানৰ ও�ৰত সৰু ব্যাসৰ ওপৰত শলআউে িাই 
বা �ক প্ৰপোয়াে কৰক।

শলথ স্স্পণ্ডলৰ েনত ঘূৰণীয়া েনতৰ প্ৰায় আধাকল ননধ ্য্াৰণ কৰক।

শলথ আৰম্ভ কৰক আৰু সজঁনুলৰ নবেপোো আননব শৰ্নতয়াকলপোক ই 
শকৱল শলআউে িাই বা �ক আতঁৰাই নননিপোয়।

ক্ৰছ-স্াইি স্ক্ৰুৰ শৰেনিপোয়পোেি কলাৰত থকা নৰনিংপোো মন কৰক।

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নিশত আধা 
ঘূৰণীয়াকক ঘূৰাই কাটেব পৰা সজঁনুলপোো নপছকল ঘূৰাই আননব

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নিশত ঘূৰাই নিয়ক 
শৰ্নতয়াকলপোক ই মূল কলাৰ শছটেঙৰ পৰা প্ৰায় ১ নমনলনমোৰৰ নিতৰত 
নাথাপোক। ঘূৰণীয়া নাকৰ সজঁনুল নবেৰ নবন্পুোো এনতয়া কামৰ ব্যাসৰ 
পৰা প্ৰায় ১ নমনলনমোৰ িৰূত থানকব লাপোে। ইয়াৰ ফলত নফপোলেৰ্ুক্ত 
�ুকপোো ৰুক্ষ কনৰ থাপোকাপঁোত কাটেব পৰা সজঁনুলপোোপোৱ আণ্ডাৰকাটেং 
কৰাত বাধা নিপোয়।

নফপোলেৰু্ক্ত কান্ধপোো কাটে ব্যাসাধ ্য্ৰ সজঁনুলপোোপোৱ আৰম্ভ কনৰবকল 
শকপোৰজৰ হাতৰ �কাপোো লাপোহ লাপোহ ঘূৰাই নিয়ক। ৰ্নি নফপোলেৰ্ুক্ত 
�ুকপোো শমন�ননং কনৰ থাপোকাপঁোত শ�োনৰং হয়, শতপোতে শলথৰ েনত 
কমাই নফপোলেপোোৰ নফননন�ং উন্নত কনৰবকল কাটেং ফ্লুইি প্ৰপোয়াে 
কৰক।(ন�ত্ৰ ৫)

কান্ধৰ দিঘ ্য্্য সটিক শনাপোহাৱাকলপোক শকপোৰজৰ শহণ্ড হুইলপোো লাপোহ 
লাপোহ আৰু সাৱধাপোন ঘূৰাই থানকব।

কান্ধৰ িৰূত্ব জনুখবকল শলথ বন্ধ কৰাৰ সময়ত ব্যাসৰ পৰা আতঁৰাই 
কাটেব পৰা সজঁনুলৰ শছটেংপোো লৰ�ৰ নকনৰব। (ন�ত্ৰ ৬)
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কান্ধৰ সজঁনুলপোো কান্ধৰ পৰা অলপ আতঁৰাই ননবকল শকপোৰজৰ শহণ্ড 
হুইলপোো ঘূৰাই নিব।

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নিশত প্ৰায় ১ 
নমনলনমোৰ ঘূৰাই মূল কলাৰ শছটেংকল ঘূৰাই নিয়ক।

শকপোৰজ শহণ্ড হুইলৰ দসপোত ব্যাসাধ ্য্ সজঁনুল নবেপোো সাৱধাপোন আগুৱাই 
দল নফপোলেৰু্ক্ত �ুকপোো শশষ কৰক।

ৰ্নি ব্যাসাধ ্য্ এো ফম ্য্ সজঁনুল নবেৰ বাপোব অনত িাঙৰ হয়, বা 
অত্যনধক\ শ�োনৰং হয়, নফপোলেক স্তৰত কাটেব, আোইতকক িাঙৰ 
ব্যাসাধ ্য্ সজঁনুল ব্যৱহাৰ কনৰ নৰ্ শ�োনৰং সটৃষ্ নকপোৰ। ব্যাসাধ ্য্ শেজৰ 
সহায়ত নফপোলেৰ সটিকতা পৰীক্ষা কৰক। (ন�ত্ৰ ৭)

এটা আণ্ডাৰকাট কান্ধৰ লমফচফনং

ৱক্য্নপছৰ দিঘ ্য্্যৰ লপোে লপোে আণ্ডাৰকাে কান্ধৰ অৱস্ান ৰাখক।

ৰুক্ষ কনৰ শশষ কৰক সৰু ব্যাসপোো আকাৰ অনুসনৰ ঘূৰাই নিয়ক।

আণ্ডাৰকাে সজঁনুলপোো সজঁনুল-ধাৰণকাৰীত মাউণ্ট কৰক আৰু 
ইয়াক শকন্দ্ৰত শছে কৰক।

সৰু ব্যাসৰ আণ্ডাৰকাে কান্ধৰ স্ানৰ নৰ্মান পানৰ ও�ৰত আৰু 
িাঙৰ ব্যাসৰ মুখতও �ক বা শলআউে িাই প্ৰপোয়াে কনৰব লাপোে।

শলথ স্স্পণ্ডলপোো ঘূৰণীয়া েনতৰ প্ৰায় আধাত স্াপন কৰক।

সজঁনুল নবেৰ নবন্পুোো আননব শৰ্নতয়াকলপোক ই শকৱল মুখৰ �ক বা 
শলআউে িাই আতঁৰাই নননিপোয় আৰু ওপৰৰ স্াইি শৰেনিপোয়পোেি 
কলাৰপোো শনূ্যত শছে কৰক।

কাটেব পৰা ণ্ক্ৰয়াত সহায়ক শহাৱাকক কাটেব পৰা তৰল পিাথ ্য্ 
প্ৰপোয়াে কৰক আৰু পষৃ্ঠৰ িাল নফননন�ং উৎপন্ন কৰক।

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নিশত ঘূৰাই কাটেব 
পৰা সজঁনুলপোো নপছকল ঘূৰাই আননব।

ওপৰৰ পদ্ধনতপোো পুনৰাবত্ৃনত কৰক শৰ্নতয়াকলপোক আণ্ডাৰকাে 
কান্ধপোো সটিক েিীৰতাকল শমন�পোনপোৰ দতয়াৰ কৰা নহয়।

িাঙৰ ব্যাসৰ মুখৰ পৰা সজঁনুলৰ টেপপোো স্পষ্কক আননব আৰু 
ওপৰৰ স্াইিখনৰ ১ো নবিাজপোনপোৰ সজঁনুলপোোক অক্ষীয়িাপোৱ 
আগুৱাই ননব।

িাঙৰ ব্যাসৰ মুখখনৰ প্ৰাতেৰ পৰা সজঁনুলপোো কামপোোত িৰাই 
নিয়ক, শৰ্নতয়াকলপোক ই সৰু ব্যাসৰ ওপৰত প্ৰপোয়াে কৰা �কৰ ন�নপোো 
আতঁৰাই নননিপোয়।

ক্ৰছ-স্াইি শৰেনিপোয়পোেি কলাৰ নৰনিং লক্ষ্য কৰক আৰু েিীৰতা 
অনুসনৰ প্ৰপোয়াজনীয় নবিাজনৰ সংখ্যাকলপোক সজঁনুলপোোক কামপোোৰ 
নিতৰকল আগুৱাই ননব।

সঁজফুলৰ কাটটং প্ৰান্তৰোটা কামৰ অক্ষৰ সমান্তৰাল 
লহাৱাৰোটা ফনণ্চিত কৰক।

আণ্ডাৰকাটটং অপাৰোৰচনৰ সম়েত লকৰোৰজখন লক দহ 
থকাৰোটা ফনণ্চিত কৰক।

কাটেব পৰা ণ্ক্ৰয়াত সহায় কনৰবকল আৰু িাল পষৃ্ঠৰ নফননন�ং উৎপন্ন 
কনৰবকল কাটেব পৰা তৰল পিাথ ্য্ প্ৰপোয়াে কৰক।

ক্ৰছ-স্াইি শহপোণ্ডলপোো ঘড়ীৰ কােঁাৰ নবপৰীত নিশত ঘূৰাই কাটেব 
পৰা সজঁনুলপোো নপছকল ঘূৰাই আননব।

ওপৰৰ পদ্ধনতপোো পুনৰাবত্ৃনত কৰক শৰ্নতয়াকলপোক আণ্ডাৰকাে 
কান্ধপোো সটিক েিীৰতাকল শমন�পোনপোৰ দতয়াৰ কৰা নহয়।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.97
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.98
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

একক ফবন্ৰু সঁজফুলৰ লচাকা কৰা (Sharpening of - single point tools)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• লমফচফনং ষ্টটীলৰ বাৰোব গ্াইণ্ড চাইড কাটটং সঁজফুল।
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পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)
• আৰম্ভ কৰাৰ আেপোত সুৰক্ষাৰ �শমা নপনন্ধব লাপোে।

•  �কা আৰু সজঁনুলৰ শৰষ্ৰ মাজৰ ফাকঁ পৰীক্ষা কৰক, আৰু 
ফাকঁপোো ২ৰ পৰা ৩ নমনলনমোৰ বজাই ৰাখক।

ক্ষফত বা ফৰ্ৰোকাৰোনা সংৰোশাধনৰ প্ৰৰো়োজন হ’লল 
প্ৰফশক্ষকৰ দৃটষ্টৰোিাচৰ কফৰব লাৰোি।

•  শশষৰ কাটেং এজ শকাণ ২০oৰ পৰা ২৫o আৰু সনু্খৰ 
নলেয়াপোৰন্স শকাণ ৬oৰ পৰা ৮oৰ নিতৰত - এপোকলপোে নপনহবকল 
খালী িাইনখনন �কাৰ ওপৰত ধনৰ ৰাখক।

•  সজঁনুলপোোৰ কাষপোো নপনহ লওক - ৬oৰ পৰা ৮o কাষৰ নলেয়াপোৰন্স 
নিয়াৰ বাপোব। কাষৰ দিঘ ্য্্য সজঁনুলৰ খালী িাইৰ প্ৰস্ৰ সমান হ’ব 
লাপোে।

•  সজঁনুলপোোৰ ওপৰৰ অংশপোো ১২oৰ পৰা ১৫oৰ কাষৰ শৰক 
শকাণৰ বাপোব নপনহব লাপোে।

•  সকপোলা শকাণ আৰু নলেয়াপোৰন্স নপনহ শশষ কৰক - এো মসণৃ 
�কাত।

•  নাকৰ ব্যাসাধ ্য্ প্ৰায় ০.৫ নমনলনমোৰ আৰ নপনহ লওক। মাটেৰ 
পষৃ্ঠিাে শখাজনবহীন হ’ব লাপোে আৰু এপোকধৰণৰ মসণৃ নফননন�ং 
হ’ব লাপোে।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

লমফচফনং ষ্টটীলৰ বাৰোব চাইড কাটটং সঁজফুল এটা ফপফহ ললাৱা (Grinding a side cutting 
tool for machining steel)
উৰোদেশ্য : ই আপোপানাক সহায় কনৰব
•  লসাহঁাতৰ কাষৰ কাটটব পৰা সঁজফুল এটা লমফচন ষ্টটীলত ফপফহ লওক।

ষ্টীলত ব্যৱহাৰ কনৰবলেীয়া কাষৰ কাটেব পৰা সজঁনুলপোো ন�ত্ৰ 
১ত শিখুওৱা দহপোছ। অংশপোোপোৱ সজঁনুলপোোক নপনহ কৰাৰ আেপোত 
নবন্ৰু্ুক্ত শৰখাপোৰ খালী িাই শিখুৱাইপোছ, আৰু মাটেৰ সজঁনুলপোো িাি 
শৰখাপোৰ শিখুৱাইপোছ (ন�ত্ৰ ১)।

কাষৰ কাটেব পৰা প্ৰাতেপোো খালী প্ৰাতেৰ দসপোত এপোক শৰখাত থাপোক 
আৰু শশষৰ কাটেব পৰা প্ৰাতেপোো ২৫° শকাণত শহলনীয়া হয়। কাষৰ 
শৰক শকাণ ১৪°। সনু্খ আৰু কাষৰ নলেয়াপোৰন্স ৬° ৰোউণ্ড কৰা 
হয়। কাষৰ কাটেব পৰা প্ৰাতেৰ দিঘ ্য্্য সজঁনুলৰ খালী িাইৰ বে ্য্পোক্ষত্ৰৰ 
ক্ৰছ-শছক�নৰ আকাৰৰ সমান অথ ্য্াৎ ১২ নমনলনমোৰ ৰখা হয়। 
২ নং ন�ত্ৰত মাটেৰ সজঁনুলপোো পাবকল সজঁনুলপোো খালী িাইত নপনহ 
আতঁৰাবলেীয়া ছাৰঁ্ুক্ত অংশপোো শিখুওৱা দহপোছ। ক্ৰপোম পদ্ধনতপোো 
তলত নিয়া ধৰণৰ।

শশষৰ কাটেং এজ শকাণপোো ২৫° নপনহ লওক। শকাণ ‘xn’ (ন�ত্ৰ ৩)

কাষৰ শৰক শকাণপোো ১৪° নপনহ লওক। শকাণ ‘ৰ’। (ন�ত্ৰ ৪)

কাষৰ নলেয়াপোৰন্স শকাণপোো ৬° নপনহ লওক। শকাণ (ন�ত্ৰ ৫)

সনু্খৰ নলেয়াপোৰন্স শকাণপোো ৬° নপনহ লওক। শকাণ ∅ (ন�ত্ৰ ৬)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.98
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নপনহ সজঁনুলৰ নবন্তু নাকৰ ব্যাসাধ ্য্ R 0.4ৰ পৰা R 0.6 mm নিব 
লাপোে। ৭ নং ন�ত্ৰত শিখুওৱাৰ িপোৰ ০.২ৰ পৰা ০.৩ নমনলনমোৰ �ুটে 
দিঘ ্য্্যৰ বাপোব এো সমতল নপনহ লওক। স্পষ্তাৰ বাপোব ন�ত্ৰখন বণৃ্দ্ধ 
কৰা দহপোছ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.98
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.99
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

কাটট খাজঁ - বি ্য্ৰোক্ষত্ৰৰ, ঘূৰণী়ো ‘V’ খাজঁ (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কামৰোটা ললথ চাকত ধফৰ ৰাখক
• ঘূৰণী়ো সঁজফুলৰোটা লছট কৰক
• লমফচনৰ স্পিণ্ডলৰ িফত ফনধ ্য্াৰণ কৰক
• হাতৰ খাদ্যৰ দ্াৰা কামৰ টুকুৰাৰোটা সমান্তৰালিাৰোৱ ঘূৰাওক
• খাজঁ ঘূৰোৰাৱাৰ বাৰোব সঁজফুলৰোটা ফনধ ্য্াৰণ কৰক -’V’ সঁজফুল, ব্যাসাধ ্য্ সঁজফুল আৰু বি ্য্ সঁজফুল।
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পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁ�ামালৰ আকাৰ পৰীক্ষা কৰক।

•  ছাকৰ বানহৰত প্ৰায় ৫০ নমনলনমোৰ ৰানখ ৩ো শ�ালা �কত 
কামপোো ধনৰ ৰাখক

•  সজঁনুলপোোক সটিক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত শছে কৰক।

• সটিক স্স্পণ্ডল আৰ.নপ.এম.

•  প্ৰথপোম এো ফাপোল মুখ কনৰ লওক আৰু বানহৰৰ ব্যাসপোো সব ্য্ানধক 
সম্ভাৱ্য দিঘ ্য্্যৰ বাপোব ∅ 42 নম.নম দল ঘূৰাই নিয়ক।

•  ∅ ৩০ নমনলনমোৰ x ৩৫ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্য ঘূৰাওক।

•  আণ্ডাৰ কাে সজঁনুল, ব্যাসাধ ্য্ সজঁনুল, ‘V’ খাজঁ সজঁনুলপোো সটিক 
শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত স্াপন কৰক আৰু ইয়াক কটিনিাপোৱ ধনৰ 
ৰাখক।

•  শশষৰ মুখৰ পৰা ৩০ নমনলনমোৰত ২.৫ নমনলনমোৰ েিীৰতা x ৫ 
নমনলনমোৰ প্ৰস্ এো বে ্য্পোক্ষত্ৰৰ খাজঁ েিন কৰক।

•  শশষৰ মুখৰ পৰা ১৮ নমনলনমোৰত ২.৫ নমনলনমোৰ েিীৰতা x ৫ 
নমনলনমোৰ প্ৰস্ৰ ব্যাসাধ ্য্ৰ খাজঁ েিন কৰক।

•  ‘V’ খাজঁ সজঁনুলপোো িুবাই শশষৰ মুখৰ পৰা ৬ নমনলনমোৰত ৫ 
নমনলনমোৰ প্ৰস্ৰ ‘V’ খাজঁ েিন কৰক।

•  কামপোো ওপোলাো কনৰ ধনৰ ৰাখক।

•  আনপোো মূৰৰ ফাপোল মুি দিঘ ্য্্য ৭৫ নমনলনমোৰ।

•  ∅ ৪২ নমনলনমোৰ x ৪০ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্য ঘূৰাওক

•  ২ x ৪৫° শশষত শ�ম্পাৰ ২ x ৪৫°

•  শ�াকা প্ৰাতেপোো আতঁৰাই শপলাওক

•  মাত্ৰাসমূহ পৰীক্ষা কৰক।

দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

৬০° ‘V’ সঁজফুল ফপফহ লওক (Grind 60° ‘V’ tool)
উৰোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
• ৬০° ‘V’ সঁজফুল ফপফহব লাৰোি।

১  সজঁনুলপোো ৬০° শকাণত নপনহ লওক

•  সজঁনুলপোো মাউণ্ট কৰক আৰু শকন্দ্ৰৰ উচ্চতা সটিকিাপোৱ 
ননধ ্য্াৰণ কৰক

•  েনত ননধ ্য্াৰণ কৰক, শকপোৰজত লক কৰক

•  ক্ৰছ স্াইিপোো দল ৰ্াওক আৰু সজঁনুলপোো প্ৰপোয়াজনীয় 
আকাৰত িুবাই নিয়ক।

•  ‘V’ খাজঁৰ েিীৰতা পৰীক্ষা কৰক। (ন�ত্ৰ ১)

২  সজঁনুলপোো ৪ নমনলনমোৰ ব্যাসাধ ্য্ৰ নপনহ লওক

•  সজঁনুলপোো মাউণ্ট কৰক আৰু শকন্দ্ৰৰ উচ্চতা সটিকিাপোৱ 
ননধ ্য্াৰণ কৰক

•  েনত ননধ ্য্াৰণ কৰক, শকপোৰজত লক কৰক

•  ক্ৰছ স্াইিপোো দল ৰ্াওক আৰু সজঁনুলপোো প্ৰপোয়াজনীয় 
আকাৰত িুবাই নিয়ক। (ন�ত্ৰ ২)

৩  সজঁনুলপোো প্ৰপোয়াজনীয় ৪ নমনলনমোৰ প্ৰস্কলপোক নপনহব লাপোে

•  সজঁনুলপোো মাউণ্ট কৰক আৰু শকন্দ্ৰৰ উচ্চতা সটিকিাপোৱ 
ননধ ্য্াৰণ কৰক।

•  েনত ননধ ্য্াৰণ কৰক, শকপোৰজত লক কৰক।

•  ক্ৰছ স্াইিপোো দল ৰ্াওক আৰু সজঁনুলপোো প্ৰপোয়াজনীয় 
আকাৰত িুবাই নিয়ক। (ন�ত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.99
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন অনুশীলনী 1.7.100
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

চাকফৰৰোটা কুটটল কফৰ লওক (Knurl the job)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  কামৰোটা ললথ চাকত ধফৰ ৰাখক
•  সঁজফুল লপাষ্টত এটা নাফল ্য্ং সঁজফুল লছট কৰক
•  নলাকাৰ পৃষ্ঠত গুফ়ি।

পফৰচৰ্ ্য্া ক্ৰম (Job Sequence)
• শকঁ�ামালৰ আকাৰ পৰীক্ষা কৰক

•  ছাকৰ বানহৰত ৫০ নমনলনমোৰ প্ৰপোক্ষনপত ৩ শ�ালাৰ �কত 
সামৰেীপোো সুৰনক্ষতিাপোৱ ধনৰ ৰাখক।

•  এো মূৰৰ ফাপোল মুখ কনৰ লওক।

•  নানল ্য্ঙৰ বাপোব প্ৰপোয়াজনীয়তকক অনধক বাপোব কামপোো Æ 40-
0.2 দল ঘূৰাই নিয়ক

•  হীৰা নানল ্য্ং সজঁনুলপোো সুৰনক্ষতিাপোৱ ধনৰ শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত 
স্াপন কৰক।

•  নানল ্য্ং অপাপোৰ�নৰ বাপোব উপৰ্ুক্ত েনত ননব ্য্া�ন কৰক।

•  হীৰাৰ আকৃনত েিন শনাপোহাৱাকলপোক পষৃ্ঠিাে গুটেয়াই লওক

•  শশষত ২x৪৫° শ�মফাৰ কৰক।

•  কামপোো ওপোলাো কনৰ �াকত ধনৰ ৰাখক আৰু কামপোো স�ঁা 
কৰক।

•  শশষৰ ফাপোল মুখ কনৰ ৮০ নমনলনমোৰ দিঘ ্য্্য বজাই ৰাখক।

•  কাষৰ কোৰী সজঁনুলপোৰ কামপোো Æ ২৫ x ৫০ ঘূৰাওক। (মাত্ৰা 
জনুখবকল িানন ্য্য়াৰ শকনলপাৰ ব্যৱহাৰ কৰক।)

•  ৪৫° শ�মফানৰং সজঁনুলপোৰ শশষত ২x৪৫° দল শ�মফাৰ কৰক।

•  সকপোলা শ�াকা প্ৰাতে নিবাৰ কৰক।

মনত ৰখা

•  সজঁনুলপোোৰ ওপৰত ওলনম থকা এৰক।

•  শপনকঙৰ বাপোব এলুনমননয়ামৰ েুকুৰা ব্যৱহাৰ কৰক, ৰ্াপোত 
নাল ্য্ৰ্ুক্ত পষৃ্ঠত ন�ন নাথাপোক।

সুৰক্ষাৰ সাৱধানতা

•  শমন�ন �নল থকাৰ সময়ত শকনতয়াও নলিাৰ �লাব নালাপোে।

•  শমন�নৰ �লতে অংশত শকাপোনা ধৰণৰ সজঁনুল ৰানখব নালাপোে।

•  উপৰু্ক্ত শীতল পিাথ ্য্ ব্যৱহাৰ কৰক।
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দক্ষতা ক্ৰম (Skill Sequence)

ললথত নাফল ্য্ং (Knurling on lathe)
উপোদেশ্য: ই আপোপানাক সহায় কনৰব
•  নাফল ্য্িৰ বাৰোব কামৰোটা প্ৰস্তুত কৰা
•  knurling ৰ বাৰোব িফত ফনধ ্য্াৰণ কৰক
•  সঁজফুল লপাষ্টত নাফল ্য্ং সঁজফুল লছট কৰক
• knurl ৰ প্ৰৰো়োজনী়ে লগ্ড ব্যৱহাৰ কফৰ কামৰোটা knurl কৰক।

উন্নত নৰেপৰ বাপোব আৰু নলাকাৰ পষৃ্ঠত িাল ৰূপৰ বাপোব 
উপািানপোোৰ এো অংশ নাল ্য্ কৰা হয়। নানল ্য্ঙৰ পদ্ধনত, ক্ৰপোম, 
তলত নিয়া ধৰণৰ। নাল ্য্ৰ শৰেি আৰু কামৰ সামৰেীৰ ওপৰত ননি্য্ৰ 
কনৰ নাল ্য্ কনৰবলেীয়া অংশৰ ব্যাস হ্াস কৰক। নমনহ নানল ্য্ঙৰ বাপোব 
০.১ নমনলনমোৰ, মধ্যমীয়া নানল ্য্ঙৰ বাপোব ০.২ নমনলনমোৰ আৰু শমাো 
নানল ্য্ঙৰ বাপোব ০.৩ নমনলনমোৰ প্ৰায় হ্াস কৰক।

সজঁনুলৰ শপাষ্ত নানল ্য্ং সজঁনুল স্াপন কৰক আৰু শকন্দ্ৰ বা শিং ষ্কৰ 
দসপোত প্ৰানতেককৰণ কৰক (ন�ত্ৰ ১)

শমন�নপোো কম েনতৰ বাপোব শছে কৰক, িাল হ’শল ঘূণ ্য্নৰ েনতৰ 
১/৩ৰ পৰা ১/৪ িাে। নাল ্য্ কনৰবলেীয়া দিঘ ্য্্যপোো মাক্য্ কৰক।

নানল ্য্ং সজঁনুলপোো এপোনিপোৰ সামঞ্জস্য কৰক ৰ্াপোত ই কামৰ অক্ষৰ 
দসপোত সমান শকাণত থাপোক; ইয়াক সিৃুঢ়িাপোৱ োন কৰক। (ন�ত্ৰ ২)

নাল ্য্ক খুৱাওক আৰু ক্ৰছ-স্াইি শহণ্ড হুইলৰ দ্াৰা নাল ্য্পোবাৰক 
কামৰ পনৰনধৰ সংস্পশ ্য্কল বনাওক।

শকপোৰজপোো লৰ�ৰ কৰক শৰ্নতয়াকলপোক নানল ্য্ং শৰালৰ মুখখন 
ৱক্য্নপছৰ শশষৰ ফাপোল ওিাৰপোলপ নহয় নৰ্পোয় এো প্ৰকৃত আনহ্য্ 
উৎপন্ন কৰাত সহায় কপোৰ।(ন�ত্ৰ ৩)

শলথ আৰম্ভ কৰক আৰু ক্ৰছ-স্াইিৰ দ্াৰা নানল ্য্ং সজঁনুলপোো কামত 
িৰাই নিয়ক।

শলথ বন্ধ কৰক আৰু নানল ্য্ং সজঁনুলপোো পুনৰ শছে কৰক, ৰ্নি 
প্ৰপোয়াজন হয়।

ঘূৰাৰ আিৰোত নাল ্য্ৰোটাক ৱক্য্ফপচৰোটাৰ ফিতৰত িৰাই 
ফদৰোল নাল ্য্ৰ ক্ষফত হ’ব পাৰোৰ।

নানল ্য্ং সজঁনুলপোো নানল ্য্ং কনৰবলেীয়া কামৰ প্ৰপোয়াজনীয় দিঘ ্য্্যকলপোক 
োড়ীৰ হাতৰ �কাপোোৰ দ্াৰা এপোকধৰণৰ েনতপোৰ িীঘ ্য্ানয়তিাপোৱ 
লৰ�ৰ কৰক।

সজঁনুলপোো নপছকল োনন নননিয়াকক ক্ৰছ-স্াইিৰ দ্াৰা েিীৰতা 
নিয়ক। নানল ্য্ং সজঁনুলপোো আনপোো মূৰকল খুৱাওক।

সটিক আফহ্য্ লপাৱাললৰোক নাফল ্য্ং সঁজফুলৰোটা ফপছলল 
উফল়োই ফনফদব।

নাল ্য্ কৰা কামপোোৰ ওপৰত ৰ্পোথষ্ পনৰমাণৰ শীতল পিাথ ্য্ প্ৰপোয়াে 
কনৰব লাপোে। ইয়াৰ ফলত নৰ্পোকাপোনা ধাতুৰ কণা ধুই শপপোলাৱা হয়, 
আৰু নানল ্য্ং শৰালৰ বাপোব লনুৰিপোক�ন প্ৰিান কৰা হয়।

কটিন ধাতুৰ গুফ়ি কফৰবলল ফমফহ খাদ্য আৰু লকামল 
ধাতু গুফ়ি কফৰবলল লমাটা খাদ্য ব্যৱহাৰ কৰক।

পৰৱততী কাটেব পৰাকক ৰিাপোছপোৰ নাল ্য্ পনৰষ্াৰ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশা ফধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.100
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.101
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ব’ৰ িুটা - স্পট ফিচ, পাইলট ড্ৰিল, ব’ফৰং সঁজফুল ব্যৱহাৰ কফৰ িুটা বৃড্ধি কৰা 
(Bore holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িুটাৰ মাৰোজৰোৰ ড্ৰিল কৰা
• ব’ফৰং সঁজফুলৰোৰ ± ০.০৪ ফমফলফমটাৰ সঠিকভাৰোৱ এটা িুটা ব’ৰ কৰক
• ভাফন নিয়াৰ ফকফলপাৰ ব্যৱহাৰ কফৰ ব’ৰ জফুিব
• এটা টুইষ্ট ড্ৰিল পুনৰ আকৃফি ফদয়ক
• টুইষ্ট ড্ৰিলৰ কাৰ্ নি্যক্ষমিাৰ বাৰোব পৰীক্ষা কৰক
• ব’ৰ কৰা িুটাৰ ফশষৰ িাৰোল স্পট ফিচ।
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পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  কামটো�া ৪ শচালাৰ ছাকত ধনৰ ৰাখক আৰু ছাকৰ বানিৰত প্ায় 
৪৫ নমনলনম�াৰ ৰাখক।

•  সনু্খৰ সজঁনুলটো�া সঠিক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত ননধ ্ধাৰণ কৰক।

•  সঠিক স্পিণ্ডলৰ গনত ননব ্ধাচন আৰু শছ� কৰক, শেনচঙৰ বাটোব।

•  প্থটোম এ�া োটোল মুখ কনৰ লওক, আৰু বানিৰৰ ব্যাসটো�া সটোব ্ধাচ্চ 
সম্াৱ্্য দৈৰ্ ্ধ্যৰ বাটোব Æ40 নমনলনম�াৰলল ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  শচণ্াৰ ড্ৰিল।

•  পাইল� ড্ৰিলটোক ধনৰ ড্ৰিলৰ প্টোয়াজনীয় আকাৰ ননব ্ধাচন কৰক।

•  পনৰষ্াৰ কৰাৰ নপছত উপযুক্ত িাতৰ আচঁলৰ সিায়ত ড্ৰিলটো�া 
শ�ইলষ্টক স্পিণ্ডলত ধনৰ ৰাখক।

•  ১২ নমনলনম�াৰ ব্যাসৰ পাইল� েু�া ড্ৰিনলঙৰ বাটোব স্পিণ্ডলৰ 
গনত ননব ্ধাচন কৰক।

•  ড্ৰিনলঙৰ বাটোব শ�ইলষ্টকটো�া সনুবধাজনক স্ানলল আননব লাটোগ, 
আৰু শ�ইলষ্টকটো�া নবচনাত লক কনৰ নৈব লাটোগ।

•  শলথ চলাওক আৰু ড্ৰিলটো�া আগুৱ্াই ননব, যাটোত ই ছাকত ধনৰ 
ৰখা কামটো�াত ড্ৰিনলং অপাটোৰচন কটোৰ।

•  ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত শীতল পৈাথ ্ধ ব্যৱ্িাৰ কৰক আৰু ড্ৰিলটো�া 
লাটোি লাটোি আগুৱ্াই ননব লাটোগ।

•  কম স্পিণ্ডলৰ গনতটোৰ ড্ৰিনলং কনৰ Æ12 নমনলনম�াৰ েু�াটো�া Æ20 
নমনলনম�াৰ েু�ালল বডৃ্ধি কৰক।

• সজঁনুলৰ শপাষ্টত থকা ব’নৰং সজঁনুলটো�া শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত স্াপন 
কৰক আৰু ড্ৰিল কৰা েু�াটো�া Æ24.7 নমনলনম�াৰললটোক ব’ৰ 
কৰক।

•  ভানন ্ধয়াৰ শকনলপাৰৰ সিায়ত ব’ৰ পৰীক্া কৰক।

•  ব’নৰং সজঁনুলটোৰ পি� শেচ ৪x৪ নমনলনম�াৰ বনাওক

•  শগাটো�ই কামটো�াত ড্ৰিনলং সম্ূণ ্ধ শিাৱ্াৰ নপছত কামটো�া ওটোলা�া 
আৰু সচঁা; অংকন অনুসনৰ প্টোয়াজনীয় দৈৰ্ ্ধ্যলল মুখ কৰক, 
আৰু বানিৰৰ ব্যাস Æ40mm ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  নবৰড্ক্তকৰ সজঁনুলটোৰ পি� শেচ বনাওক ৪x৪ নমনলনম�াৰ সুৰক্াৰ 
সাৱ্ধানতা

•  আকাৰ আৰু কায ্ধ্য অনুসনৰ সঠিক স্পিণ্ডলৰ গনত ননব ্ধাচন 
কৰক।

•  ২০ নমনলনম�াৰতলক অনধক ড্ৰিল আকাৰৰ ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত 
পাইল� ড্ৰিল ব্যৱ্িাৰ কৰক।

•  ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত ড্ৰিলটো�া লাটোি লাটোি খুৱ্াব লাটোগ।

•  ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত শীতল পৈাথ ্ধ ব্যৱ্িাৰ কৰক।

•  ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত ড্ৰিলটো�া লাটোি লাটোি খুৱ্াব লাটোগ।

•  ড্ৰিনলং কৰাৰ সময়ত শীতল পৈাথ ্ধ ব্যৱ্িাৰ কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ড্ৰিল কৰা িুটা এটা ব’ফৰং কৰা (Boring a drilled hole)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• সঁজফুলৰ ফপাষ্টি ব’ফৰং সঁজফুলৰোটা ফেট কৰক
• ড্ৰিল কৰা িুটাৰোটা প্ৰৰোয়াজনীয় আকাৰি ব’ৰ কৰক
• ভাফন নিয়াৰ ফকফলপাৰৰ সহায়ি িুটাৰোটা পৰীক্ষা কৰক।

ব’নৰং দিটোছ একক নবন্ ু কাঠ�ব পৰা সজঁনুলৰ সিায়ত েু�া এ�া 
ডাঙৰ কৰাৰ আভ্যন্তৰীণ কায ্ধ্য। (নচত্ৰ ১)

গাতঁটো�া ব’ৰ কনৰবলল তলত নৈয়া পধিনত অনুসৰণ কনৰব লাটোগ।

ৱ্ক্ধনপছটো�া চানৰ�া শচালাৰ চকত মাউণ্ কৰক। কামৰ মুখখন আৰু 
বানিৰৰ ব্যাস সচঁা।

ব’নৰঙৰ বাটোব শলথটো�া সঠিক স্পিণ্ডলৰ গনতত স্াপন কৰক।

ব’নৰং সজঁনুলটো�া কম্াউণ্ড শৰষ্টৰ সজঁনুলৰ শপাষ্টত মাউণ্ কৰক।

ব’নৰং সজঁনুলটো�া, শলথৰ শকন্দ্ৰটোৰখাৰ সমান্তৰাল আৰু সমান্তৰালভাটোৱ্ 
ঠিক কৰক।

ফবৰড্তিকৰ সঁজফুলৰোটা ফৰ্মান পাফৰ চুঠটকক ধফৰ ৰািক 
ৰ্াৰোি আড্া কম হয়।

আ�াইতলক ডাঙৰ ব্যাসৰ ব’নৰং সজঁনুল ব্যৱ্িাৰ কৰক নযটো�া ড্ৰিল 
কৰা গাতঁটো�াত ৰানখব পানৰ। (ব’ৰৰ আকাৰ প্ায় ২/৩ ভাগ)

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�াৰ কাঠ�ং প্ান্তটো�া শকন্দ্ৰ শৰখাৰ অলপ ওপৰত 
ৰাখক, নকয়টোনা কাঠ�টোল সজঁনুলটো�া তললল বসন্ত শিাৱ্াৰ প্ৱ্ণতা 
থাটোক।

ৰুক্ ব’নৰঙৰ বাটোব উপযুক্ত খাৈ্য বানছ লওক।
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ব’ফৰঙৰ বাৰোব গফি ঘূৰ্ নিনৰ গফিৰ সসৰোি এৰোক আৰু 
ইয়াক ব’ৰৰ ব্যাসৰ বাৰোব গৰ্না কৰা হয়।

শমনচনটো�া আৰম্ কৰক আৰু ক্ৰছ-স্াইড শিটোণ্ডলটো�া ৰ্ড়ীৰ কা�ঁাৰ 
নবপৰীত নৈশত ৰ্ূৰাই নৈয়ক শযনতয়াললটোক কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�াটোৱ্ 
েু�াটো�াৰ নভতৰৰ পষৃ্ঠভাগ পিশ ্ধ নকটোৰ। (নচত্ৰ ২)

কামৰ শসািঁাতৰ মূৰত প্ায় ০.২ নমনলনম�াৰ ৈ আৰু প্ায় ৮ 
নমনলনম�াৰ ৈীৰ্ল শপািৰৰ শৰেইল এ�া লওক। (নচত্ৰ ৩)

শমনচনটো�া বন্ধ কনৰ শ�নলটো্কানপক শগজ বা নভতৰৰ শকনলপাৰ ব্যৱ্িাৰ 
কনৰ ব্যাস জনুখব। (নচত্ৰ ৪)

নেনননচং কা�ৰ বাটোব প্ায় ০.৫ নমনলনম�াৰ আণ্ডাৰছাইজত দথ নৈব।

প্টোয়াজনীয় দৈৰ্ ্ধ্যৰ বাটোব এ�া ৰানেং কা� লওক। (নচত্ৰ ৫)

শমনচনটো�া ৰাখক আৰু ব’নৰং সজঁনুলটো�াটোৱ্ েু�াটো�া পনৰষ্াৰ 
নকৰাললটোক শকটোৰজখন শসােঁাটোল দল যাওক। (নচত্ৰ ৬)

নেনননচং কা�ৰ বাটোব প্ায় ০.১ নমনলনম�াৰ নমনি নেড স্াপন কৰক।

সম্ূণ ্ধ ব’ৰৰ আকাৰ পাবলল প্টোয়াজনীয় গভীৰতাৰ বাটোব কাঠ�ং 
সজঁনুলটো�া ননধ ্ধাৰণ কৰক।

ক্ৰছ-স্াইড শৰেনডটোয়টো�ড কলাৰ ব্যৱ্িাৰ কৰক।

ব’নৰং অপাটোৰচন শশষ কনৰ ভানন ্ধয়াৰ শকনলপাটোৰটোৰ জনুখব।

ফবল মুিৰ পৰা হাি সাফৰবকল এৰোকটা কাঠট পুনৰাবৃিফ্ি 
কৰক।

কাঠ� শপটোলাৱ্াৰ গভীৰতা সামঞ্জস্য নকৰালক শলাৱ্া শকইবা�াও 
কাঠ�টোল শবল মাউনণ্ং সঠিক ি’ব।

শচাকা চুকটোবাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

ৰানেং কাঠ�বলল েু�াটো�াৰ পৰা আতঁৰাবলগীয়া সামৰেীৰ পনৰমাণ 
গণনা কৰা।

ফকফলপাৰৰ ফভিৰি ,বাফহৰৰ মাইক্ৰ’ফমটাৰ ব’ৰ ফজািাৰ বাৰোব ব্যৱহাৰ কৰা হয় 
(Inside caliper & outside micrometer used for bore measurement)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফভিৰৰ ফকফলপাৰৰ সহায়ি এটা ব’ৰ কৰা িুটাৰ ফজাি লওক, বাফহৰৰ মাইক্ৰ’ফমটাৰকল স্ানান্তৰ কৰক আৰু ফজািৰোটা পঢ়ক।

ব’ৰটোবাৰৰ মাড্ত্ৰক সঠিকতাৰ বাটোব পৰীক্া কৰা িয়:

-  মাইক্ৰ’নম�াৰৰ নভতৰত।

-  ইউননভাস ্ধাল ভানন ্ধয়াৰ শকনলপার.

-  নভতৰৰ শকনলপাৰ আৰু বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰ (স্ানান্তৰ শজাখ)।

-  শ�নলটো্কানপক শগজ আৰু বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰ (স্ানান্তৰ 
শজাখ)।

প্থম ৈু�া পধিনতটোয় প্ত্যক্ পঢ়া নৈটোয় আনিাটোত ৩য় আৰু ৪থ ্ধ 
পধিনতটোয় স্ানান্তৰ শজাখৰ দ্াৰা কৰা িয়।

 নভতৰৰ শকনলপাৰ আৰু বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰ ব্যৱ্িাৰ কনৰ ব’ৰৰ 
ব্যাস পৰীক্া কনৰবলল তলত নৈয়া ক্ৰম অনুসৰণ কনৰব লাটোগ।

জনুখবলগীয়া ব’ৰৰ আকাৰ অনুসনৰ নভতৰৰ শকনলপাৰটো�া ননব ্ধাচন 
কৰক।
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েু�াটো�াৰ আকাৰৰ বাটোব উপযুক্ত পনৰসৰৰ বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰ 
এ�া বানছ লওক।

নভতৰৰ শকনলপাৰৰ ভনৰ ৈুখন েু�াটো�াত প্টোৱ্শ কনৰবলল প্ায় 
অনুমনত নৈ খুনলব লাটোগ।

এখন ভনৰ ব’ৰৰ তলৰ অংশৰ সংপিশ ্ধত ৰাখক।

এইটো�াক েুলকৰাম নিচাটোপ ৰানখ আনখন ভনৰ ব’ৰত শৈাল খাওক।

ভনৰৰ মাজৰ ৈৰূত্ব বডৃ্ধি বা হ্াস কনৰবলল লাটোি লাটোি শ�প কনৰ 
সামঞ্জস্য কৰক যাটোত ভনৰখন প্টোৱ্শ কনৰব পাটোৰ।

নভতৰৰ শকনলপাৰটো�া কামৰ অক্ৰ দসটোত ৰক কৰক যাটোত নভতৰৰ 
শকনলপাৰৰ ভনৰখন ব’ৰৰ ওপৰৰ পষৃ্ঠৰ দসটোত সংপিশ ্ধলল আটোি। 
(নচত্ৰ ১)

‘ফিল’ কঠিন হ’ফল ভফৰৰ ঠটপৰ মাজৰ দৰূত্ব কমাই 
ফদব আৰু অনুভৱ কম হ’ফল বা অনুভৱ নহ’ফল ভফৰৰ 
ঠটপৰ মাজৰ দৰূত্ব অলপ বৃড্ধি কফৰব লাৰোগ।

আটোকৌ এবাৰ পৰীক্া কৰক আৰু সঠিক অনুভৱ্ শনাটোপাৱ্াললটোক 
পুনৰাবত্ৃনত কৰক।

ভনৰৰ অৱ্স্ান যাটোত নবননিত নিয়, শসইটো�া ননড্চিত কৰক, এবাৰ 
সঠিক অনুভৱ্ শপাৱ্াৰ নপছত।

বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰটো�া এিাটোতটোৰ ধনৰ ৰাখক, আৰু স্পিণ্ডলটো�া 
এননভলৰ মুখৰ পৰা আতঁৰাই ৰাখক, নভতৰৰ শকনলপাৰৰ ভনৰ 
ৈুখনৰ মাজৰ ৈৰূত্বতলক অলপ শবনছ।

আনখন িাটোতটোৰ নভতৰৰ শকনলপাৰটো�া ধনৰ ৰাখক, এখন ভনৰৰ 
ডগাটো�া মাইক্ৰ’নম�াৰৰ এননভল মুখৰ দসটোত সংপিশ ্ধ কৰক।

আনখন ভনৰ শৈাল খাওক আৰু বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰৰ নথম্বলটো�া 
ৰ্ূৰাই নভতৰৰ শকনলপাৰৰ শৈালনশীল ভনৰখনৰ ডগাটো�াৰ সংপিশ ্ধলল 
আনিব লাটোগ। (নচত্ৰ ২)

ফনড্চিি কৰক ফৰ্ আপফুন আগৰ দৰোৰ এৰোকটা ‘অনুভৱ’ 
লাভ কৰোৰ।

বানিৰৰ মাইক্ৰ’নম�াৰৰ শবটোৰল আৰু নথম্বলত থকা নৰনডংটোবাৰ লক্্য 
কৰক, আৰু শজাখৰ আকাৰ ননণ ্ধয় কৰক।

সঠিকিা ফনভনিৰ কৰোৰ দক্ষিাৰ ওপৰি। ফজািৰ সঠিক 
অনুভৱ পাবকল অভ্যাস কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশাফধি 2022) - অনুশীলনী 1.7.101
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.102
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

টাৰ্ নি ফটপাৰ (আভ্যন্তৰীৰ্ আৰু বাফহ্যক) (Turn taper (internal and external))
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কামৰোটা ফকন্দ্ৰৰ মাজি ৰাফিব
• কম্াউণ্ড স্াইডৰ দ্াৰা ফটপাৰ ব’ৰ উৎপাদন কৰা
• ফৰ্ৌফগক ফৰষ্টক ফনফদনিষ্ট ফকাৰ্ি ফনধ নিাৰৰ্ কৰক
• ফৰ্ৌফগক ড্জৰফৰ্ পধিফিৰোৰ বাফহ্যক ফটপাৰৰোটা ঘূৰাই ফদয়ক
• ভাফন নিয়াৰ ফবৰোভল প্ৰৰোটক্টৰৰ সহায়ি ফটপাৰৰোটা পৰীক্ষা কৰক।
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পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্ধ্য ১: ফটপাৰ ঘূৰৰ্ীয়া আভ্যন্তৰীৰ্

•  কামটো�া ৪ শচালাৰ চকত ধনৰ ৰাখক আৰু ইয়াক সচঁা কৰক।

•  সজঁনুলটো�াক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতা সঠিকলল ননধ ্ধাৰণ কৰক।

•  কামৰ এ�া মূৰৰ সন্ুখীন িওক।

•  Æ ৪৫ নমনলনম�াৰ ৰ্ূৰাই ৪৫ নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্যলল ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  ড্ৰিনলং কনৰ পাইল� েু�া Æ ১৬ নম.নম

•  শচমোৰ ২x৪৫°।

•  নবভাজন সজঁনুলটো�া শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত স্াপন কৰক আৰু ৪০ 
নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্যলল কাঠ� শপলাওক।

•  ৩৭.৫ নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্য বজাই ৰানখবলল নাৰ্ল্ধ কামটো�া ধনৰ 
মূৰটোবাৰৰ োটোল মুখ কনৰ ৰাখক।

• শশষটো�া ২x৪৫° দল শচম্বাৰ কৰক।

•  ভানন ্ধয়াৰ শবটোভল প্টোৰেক্টৰৰ সিায়ত কম্াউণ্ড শৰষ্ট ৫° ৪৫’ ত 
স্াপন কৰক।

•  ব’নৰং সজঁনুলটো�া শছ� কৰক, সঠিক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত।

•  অংকন অনুসনৰ শ�পাৰ ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  শ�পাৰটো�া নমলাই লওক।

সুৰক্ষাৰ সাৱধানিা

•  সকটোলা শচাকা কমাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  নানল ্ধং কৰাৰ সময়ত শলটোিমীয়া গনত ব্যৱ্িাৰ কৰক।

•  ড্ৰিনলং, শ�পাৰ �ানন ্ধং আৰু নানল ্ধং কৰাৰ সময়ত প্চুৰ পনৰমাটোণ 
শীতল পৈাথ ্ধ ব্যৱ্িাৰ কৰক।

কায ্ধ্য ১: ফটপাৰ বাফহ্যক ঘূৰোৰাৱা

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  শকন্দ্ৰৰ মাজত চাকনৰটো�া ধনৰ ৰাখক।

•  শ�পাৰ শশষত Ø12 x 15 নমনলনম�াৰ ৈীৰ্ল শষ্টপটো�া ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  শকন্দ্ৰৰ মাজত ওটোলা�া কনৰ পুনৰ নে� কৰা।

•  কামৰ আনটো�া মূৰৰ পৰা Ø 12 x 15 নমনলনম�াৰ ৈীৰ্ল শষ্টপটো�া 
ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  সূত্ৰটো�া ব্যৱ্িাৰ কনৰ শযৌগ ড্জৰনণৰ শচঠ�ং শকাণ গণনা কৰা

•  ভানন ্ধয়াৰ শবটোভল প্টোৰেক্টৰ ব্যৱ্িাৰ কনৰ কম্াউণ্ড শৰষ্ট স্াইডখন 
ওপৰৰ শকাণলল ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  ওপৰৰ স্াইড নেড ব্যৱ্িাৰ কনৰ শ�পাৰ ৰ্ূৰাই নৈয়ক আৰু 
শমজৰ ডায়া বজাই ৰাখক। ৩১.২৬ নমনলনম�াৰললটোক। সৰু ডায়া 
২৫.৯০ নমনলনম�াৰ আৰু দৈৰ্ ্ধ্য ১০৩ নমনলনম�াৰ।

•  ভানন ্ধয়াৰ শবটোভল প্টোৰেক্টৰ আৰু ভানন ্ধয়াৰ শকনলপাৰৰ সিায়ত 
কামৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফটপাৰ ফলফমট প্াগ ফগজ ব্যৱহাৰ কফৰ ফটপাৰ ব’ৰ পৰীক্ষা কৰা (Checking a tapered 
bore using a taper limit plug gauges)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফটপাৰ প্াগ ফগজৰ সহায়ি আভ্যন্তৰীৰ্ ফটপাৰ পৰীক্ষা কৰক।

শ�পাৰ নলনম� প্াগ শগটোজ শ�পাৰ ব’ৰৰ শকাণ আৰু দৰনখক মাত্ৰাৰ 
সঠিকতা ননড্চিত কটোৰ। (নচত্ৰ ১)

শ�পাৰ ব’ৰটো�া পনৰষ্াৰ কৰক।

শৰেপাৰ নলনম� প্াগ শগজত ইয়াৰ দৈৰ্ ্ধ্যৰ লটোগ লটোগ প্ৰুচন নীলাৰ 
পাতল তৰপ এ�া প্টোয়াগ কৰক। (নচত্ৰ ২)

শ�পাৰ প্াগ শগজটো�া শ�পাৰ ব’ৰৰ নভতৰত যটোথষ্ট বলৰ দসটোত 
সাৱ্ধাটোন একড্ত্ৰত কৰক যাটোত শগজ আৰু ব’ৰৰ মাজত ধনাত্মক 
সংপিশ ্ধ ননড্চিত িয়, আৰু প্াগ শগজটো�াক এক চতুথ ্ধাংশ �ুইষ্ট নৈব।

শ�পাৰ নলনম� প্াগ শগজটো�া সাৱ্ধাটোন আতঁৰাই শপলাওক আৰু 
পৰীক্া কৰক শয প্ৰুচন ব্লুটো�া এটোকৈটোৰ ৰ্নঁি দগটোছ শননক, অন্ততঃ 
ইয়াৰ এটোলকাৰ প্ায় ৭৫%। ইয়াৰ েলত প্টোয়াজনীয় শকাণৰ সঠিকতা 
ননড্চিত িয়।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশাফধি 2022) - অনুশীলনী 1.7.102
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তাৰ নপছত আটোকৌ এবাৰ শ�পাৰ প্াগ শগজটো�া শ�পাৰ ব’ৰৰ নভতৰত 
সুমৱু্াই নৈয়ক আৰু পৰীক্া কৰক, যনৈ ব’ৰৰ ডাঙৰ ডায়া, শশষটো�া 
শগজত নচননিত কৰা ‘গ’ আৰু ‘শনা-গ’ সীমাৰ নভতৰত পটোৰ, শতটোন্ত 
এই শ�পাৰৰ মাড্ত্ৰক সঠিকতা ননড্চিত কৰা িয় আমনন লগা.  
(নচত্ৰ ৩)

কম্াউণ্ড স্াইড চুইৰোভফলঙৰ দ্াৰা ফটপাৰ ঘূৰোৰাৱা (Turning taper by compound 
slide swivelling)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফৰ্ৌফগক স্াইড ব্যৱহাৰ কফৰ ফটপাৰৰোটা ঘূৰাওক
• ভাফন নিয়াৰ ফবৰোভল প্ৰৰোৰেক্টৰৰ সহায়ি ফটপাৰৰোটা পৰীক্ষা কৰক।

শ�পাৰ ৰ্ূৰাৰ এ�া পধিনত ি’ল কম্াউণ্ড স্াইডখন ৰ্ূৰাই ৰ্ূৰাই 
িাটোতটোৰ খুৱ্াই সজঁনুলটো�াক কামৰ অক্ৰ দসটোত শকাণত খুৱ্াই নৈয়া। 
(নচত্ৰ ১)

শচ� আৰু সচঁা কামটো�া শ�পাৰৰ ডাঙৰ ব্যাসলল পনৰণত ি’ল।

শমনচনটো�া প্টোয়াজনীয় আৰ নপ এমত শছ� কৰক।

ওপৰৰ স্াইড শলেস্ম্ং বাৈামটোবাৰ নিলা কৰক।

নচত্ৰ ২ ত শৈখুওৱ্াৰ ৈটোৰ ওপৰৰ স্াইডখন শ�পাৰৰ অন্তভু্ধক্ত শকাণৰ 
আধালল ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

দৰুোয়াটা বাদামৰ বাৰোব ফস্পনাৰোৰ সমান চাপ ফদয়াৰোটা 
ফনড্চিি কৰক।

সজঁনুলৰ শপাষ্টত ৰ্ূটোৰাৱ্া সজঁনুলটো�া সঠিক শকন্দ্ৰৰ উচ্চতাত ঠিক 
কৰক।

সজঁনুলটো�াৰ নূন্যতম ওভাৰটোিং ৰাখক।

ওপৰৰ স্াইডখন নপছোলৰ অৱ্স্াত স্াপন কৰক।

শচটোডলটো�া এটোনৈটোৰ ৰাখক যাটোত সজঁনুলটো�াটোৱ্ ৰ্ূৰাবলগীয়া 
শ�পাৰটো�াৰ সম্ূণ ্ধ দৈৰ্ ্ধ্য িানকব পাটোৰ।

ননড্চিত কৰক শয ওপৰৰ স্াইডখটোন নভত্নতৰ প্ান্তৰ বানিৰলল 
নাযায়।

শকটোৰজখন িাইটোত লক কৰক।

চটোলাৱ্াৰ সময়ত সজঁনুলটো�াক কাম - পষৃ্ঠলল পিশ ্ধ কৰক আৰু ক্ৰছ-
স্াইড শৰেনডটোয়টো�ড কলাৰক শনূ্যলল শছ� কৰক।
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ওপৰৰ স্াইড শিণ্ড হুইল মুভটোমণ্ৰ দ্াৰা কামটো�া নলেয়াৰ কনৰবলল 
সজঁনুলটো�া আননব।

ক্ৰছ-স্াইডৰ দ্াৰা কাঠ� শযাৱ্াৰ গভীৰতা নৈয়ক আৰু সজঁনুলটো�া 
কামৰ পৰা আতঁনৰ শযাৱ্াললটোক ওপৰৰ স্াইড শিণ্ড হুইটোলটোৰ 
সজঁনুলটো�াক খুৱ্াওক।

ওপৰৰ স্াইডৰ দ্াৰা িুৱাই ফদয়াৰোটা এৰোক আৰু 
অফবৰি হ’ব লাফগব।

ক্ৰে-স্াইডৰ দ্াৰা এৰোকৰাৰোহ কাঠট ফদয়ক আৰু 
প্ৰফিবাৰোৰই ওপৰৰ স্াইডিন িুৱাওক।

ৰ্ূটোৰাৱ্া কামটো�াৰ শকাণটো�া ভানন ্ধয়াৰ শবটোভল প্টোৰেক্টৰৰ সিায়ত 
পৰীক্া কৰক।

নকবা পাথ ্ধক্য থানকটোল চুইটোভলটো�া সামঞ্জস্য কনৰ লওক।

শ�পাৰ ৰ্ূৰাই থানকব আৰু শ�পাৰটো�া শশষ কৰক।             
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.103
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ফটপাৰ ফপন ঘূৰাই ফদয়ক (Turn taper pins)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• চাফৰটা ফচালাৰ চকি কামৰোটা স্াপন কৰক
• সঁজফুলৰোটা সঁজফুল ফপাষ্টি ফেট কৰক
• ফটপাৰ ঘূৰৰ্ীয়া সংলগ্নকৰৰ্ প্ৰৰোয়াজনীয় ফকাৰ্ি স্াপন কৰক
• কামৰোটা ব্যাসৰ ১:৫০ ফটপাৰ অনুপািি ঘূৰাই ফদয়ক।

পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  চানৰ�া শচালাৰ ছাকত কামটো�া স্াপন কৰক।

•  কামটো�া সচঁা

•  কামটো�া Æ ২০ নমনলনম�াৰ ৫৫ নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্যললটোক ৰ্ূৰাই 
নৈয়ক

•  শযৌনগক নবশ্াম শছঠ�ং শকাণ 1:50 শ�পাৰ গণনা কৰক।

•  শযৌগ স্াইডত শকাণটো�া ননধ ্ধাৰণ কৰক

•  ব্যাসৰ শ�পাৰ শৰচন ১:৫০ ৰ্ূৰাই নৈয়ক

• ৈুটোয়া�া মূৰৰ ব্যাস Æ 20 আৰু Æ 19 নিচাটোপ পৰীক্া কৰক

•  নবভাজন সজঁনুল ননধ ্ধাৰণ কৰক

•  কাঠ� শলাৱ্া অংশটো�াক খুৱ্াই ৫০ নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্য আতঁৰাই 
শপলাওক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.104
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ফগজৰ সসৰোি িাপ িুৱাই ফষ্টণ্ডাডনি ফটপাৰ ঘূৰাই ফদয়ক (Turn standard tapers  to 
suit with gauge)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• চাফৰটা ফচালাৰ চকি কামৰোটা স্াপন কৰক
• ফটপাৰ টাফন নিং এৰোটচৰোমণ্টক ফটপাৰ টাৰ্ নি কফৰবকল ফেট কৰক
• সঁজফুলৰোটা সঁজফুল ফপাষ্টি ফেট কৰক
• ফষ্টণ্ডাডনি ফটপাৰ MT3 ঘূৰাই ফদয়ক
• ফগজৰ সহায়ি ফটপাৰৰোটা পৰীক্ষা কৰক।
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পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

•  কামটো�া চাকৰ বানিৰত প্টোক্নপত [(l1 - l2 10 নমনম)] চানৰ�া 
শচালাৰ ছাকত স্াপন কৰক।

•  ইউননভাটোচ্ধল ছাটোে্ধচ শগজ দ্াৰা ইয়াক সচঁা।

•  অেটোছ� শেনচং সজঁনুলৰ দসটোত শেনচং কৰাৰ বাটোব কাব ্ধাইড 
ঠ�প সজঁনুলটো�া সঠিক শকন্দ্ৰ উচ্চতাত শছ� কৰক।

•  ৰ্ূৰাৰ বাটোব অেটোছ� চাইড কাঠ�ং সজঁনুল শছ� কৰক।

•  কাঠ�ং গনতৰ চা�্ধ অনুসনৰ স্পিণ্ডলৰ গনত ননধ ্ধাৰণ কৰক।

•  এ�া মূৰৰ োটোল মুখ কনৰ লওক।

•  (l1 - l2) ৰ সমান দৈৰ্ ্ধ্যৰ বাটোব dia 15mm ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

•  খাজঁ গিন কৰক, শশষৰ পৰা l3 এনৰ নৈয়াৰ নপছত আৰু ডায়া 
বজাই ৰাখক।

•  Æ ৰ ৈু�া মূৰ ১৫ৰ পৰা ১x৪৫° শচম্বাৰ কৰক।

•  কামটো�া ওটোলা�া কৰক আৰু শপনকং নিচাটোপ এলনুমননয়াম/তামৰ 
শ্ী� নৈ ১৫ নমনলনম�াৰ ডায়া ৰ্ূৰাই ৰাখক।

•  ছাটোে্ধচ শগজ ব্যৱ্িাৰ কনৰ কামটো�া সচঁা কৰক।

• 1 দৈৰ্ ্ধ্য বজাই ৰানখবলল শশষৰ োটোল মুখ কৰক।

•  dia d1 ৰ্ূৰাই vernier micrometer ব্যৱ্িাৰ কনৰ পৰীক্া কৰক।

•  শ�পাৰ �ানন ্ধং এটো�চটোমণ্টো�া ১°২৬’১৬” শ�পাৰ ৰ্ূৰাবলল শছ� 
কৰক।

•  শ�পাৰ MT3 ৰ্ূৰাওক আৰু ভানন ্ধয়াৰ মাইক্ৰ’নম�াৰ আৰু 
ভানন ্ধয়াৰ শবটোভল প্টোৰেক্টৰ ব্যৱ্িাৰ কনৰ অংকন অনুসনৰ মাত্ৰা 
পৰীক্া কৰক।

•  শগজৰ সিায়ত শ�পাৰ পৰীক্া কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফটপাৰ টাফন নিং এৰোটচৰোমণ্ট ব্যৱহাৰ কফৰ ফটপাৰ উৎপাদন কৰা (Producing taper by 
using taper turning attachment)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফটপাৰ ঘূৰৰ্ীয়া সংলগ্নকৰৰ্ প্ৰৰোয়াজনীয় ফকাৰ্ি স্াপন কৰক
• ফটপাৰ টাফন নিং এৰোটচৰোমণ্ট ব্যৱহাৰ কফৰ ফটপাৰ উৎপাদন কৰা।

শ�পাৰ �ানন ্ধং এটো�চটোমটোণ্ শ�পাৰ �ানন ্ধং কৰাৰ দ্ৰুত আৰু সঠিক 
উপায় প্ৈান কটোৰ।

শ�পাৰ ৰ্ূৰণীয়া সংলগ্ন ব্যৱ্িাৰ কনৰ শ�পাৰ ৰ্ূটোৰাৱ্াৰ সময়ত তলত 
নৈয়া পধিনত অনুসৰণ কনৰব লাটোগ।

গাইড বাৰ আৰু স্াইনডং ব্লকৰ মাজত শবকটোলছৰ বাটোব পৰীক্া 
কৰক, আৰু প্টোয়াজন ি’শল সামঞ্জস্য কৰক।

গাইড বাৰটো�া পনৰষ্াৰ কনৰ শতল নৈব।

লক কৰা স্ক্রুটোবাৰ নিলা কৰক, তাৰ নপছত গাইড বাৰটো�া 
প্টোয়াজনীয় শকাণলল ৰ্ূৰাই নৈয়ক।

লক কৰা স্ক্রুটোবাৰ �ান কনৰ লওক।

গাইড বাৰৰ মূৰটোবাৰ ক্ৰছ-স্াইড এক্সটো�নচনৰ পৰা সমান ৈৰূত্বত 
থকাললটোক শবচ শপ্�খন সামঞ্জস্য কৰক।

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া সঠিক শকন্দ্ৰত স্াপন কৰক।

নযটোকাটোনা ভুলৰ েলত ভুল শ�পাৰ ি’ব

ৱকনিফপচৰোটা চাকি বা ফকন্দ্ৰৰ মাজি মাউণ্ট কৰক।

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া শ�পাৰ অংশৰ শকন্দ্ৰৰ প্ায় নবপৰীত 
নটোিাৱ্াললটোক শকটোৰজটো�া সামঞ্জস্য কৰক।

এই অৱ্স্াত শ�পাৰ �ানন ্ধং সংলগ্নকৰণ সুৰনক্ত কনৰবলল শলেস্ম্ং 
শৰেটোক�টো�া শলথ শবডত লক কৰক।

শপ্ইন শ�পাৰ �ানন ্ধং এটো�চটোমণ্ ব্যৱ্িাৰ কৰাৰ সময়ত এই পয ্ধায়ত 
তলত নৈয়া পৈটোক্পসমূি অনুসৰণ কৰক।

ওপৰৰ স্াইডখন এটোনৈটোৰ সামঞ্জস্য কৰক যাটোত ই ক্ৰছ-স্াইডৰ 
সমান্তৰাল িয়, অথ ্ধাৎ কামৰ ৯০° ত।

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া সঠিক অৱ্স্ানৰ বাটোব স্াপন কৰক।

ননৰাপত্াৰক্ীৰ চশমা নপন্ধক।

প্টোয়াজনীয় আৰ.নপ.এম

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া কামৰ পষৃ্ঠৰ পৰা প্ায় ৬ নমনলনম�াৰ ৈৰূত্ব 
শনাটোিাৱ্াললটোক নভতৰলল নৈয়ক।

ক্ৰছ-স্াইড আৰু ক্ৰছ-স্াইড না� সংটোযাগ কৰা লক কৰা স্ক্রুটোবাৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

ক্ৰছ-স্াইড এক্সটো�নচন আৰু স্াইনডং ব্লক সংটোযাগ কনৰবলল 
ব্লাইড্ণ্ডং নলভাৰ ব্যৱ্িাৰ কৰক।

ক্ৰছ স্াইড স্ক্রুটো�াক মনল আৰু নচপৰ পৰা ৰক্া কনৰবলল ক্ৰছ 
স্াইডৰ ওপৰৰ েু�াটো�াত এ�া উপযুক্ত প্াগ সুমৱু্াওক।

এনতয়া কম্াউণ্ড স্াইডখন ব্যৱ্িাৰ কনৰ কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�াক 
কামটো�াত ভৰাই নৈব লানগব।

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া ৱ্ক্ধনপছৰ শসািঁাতৰ মূৰৰ পৰা ১২ নমনলনম�াৰ 
ৈৰূত্বত নপৰাললটোক শকটোৰজখন শসােঁাটোল দল যাওক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশাফধি 2022) - অনুশীলনী 1.7.104
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ইয়াৰ িলি ফটপাৰ টাফন নিং এৰোটচৰোমণ্টৰ চলন্ত অংশি 
থকা ফৰ্ৰোকাৰোনা ফিলা-ধূলা আঁিৰাই ফপৰোলাৱা হয়।

শলথ অন কৰক।

প্ায় ২ নমনলনম�াৰ ৈীৰ্ল শপািৰৰ কাঠ� লওক আৰু শশষৰ 
শ�পাৰটো�াৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

ৰানেং কা�ৰ গভীৰতা ননধ ্ধাৰণ কৰক।

শপ্ইন �ানন ্ধঙৰ ৈটোৰ কামটো�া শমনচটোনটোৰ।

প্নতটো�া কাঠ� শলাৱ্াৰ আৰম্নণটোত কামৰ শসািঁাতৰ মূৰৰ বানিৰলল 
কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া ১২ নমনলনম�াৰ বানিৰলল দল না�কখন 
আতঁৰাই শপলাওক।

শ�পাৰটো�া নে� শননক পৰীক্া কৰক।

শ�পাৰ �ানন ্ধং এটো�চটোমণ্টো�া পুনৰ সামঞ্জস্য কৰক, প্টোয়াজন ি’শল 
লাই� কাঠ� লওক আৰু শ�পাৰটো�া পুনৰ পৰীক্া কৰক।

শ�পাৰটো�া আকাৰ অনুসনৰ শশষ কনৰ শ�পাৰ শগজত নে� কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশাফধি 2022) - অনুশীলনী 1.7.104
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.105
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

ফটপ ব্যৱহাৰ কফৰ ফৰেফডঙৰ অভ্যাস কৰক, হাৰোিৰোৰ ফলথি ডাই (Practice threading 
using taps, dies on lathe by hand)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ফিফনটা ফচালাৰ চকি কামৰোটা স্াপন কৰক
• িুটাৰ মাৰোজৰোৰ ড্ৰিল কৰা
• ফটপ আৰু ফটপ ফৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কফৰ ফলথি ফভিৰৰ সূিা কাঠটব
• ফিফনটা ফচালাৰ চকৰ সসৰোি ফপ্ৰ ফমফচন কৰা ঘূৰৰ্ীয়া ৰডৰোটা ফেট কৰক
• ডাই আৰু ডাই ষ্টক ব্যৱহাৰ কফৰ ফলথি বাফহৰৰ সূিা কাঠটব লাৰোগ।
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পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্ধ্য ১:

• শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ৩ শচালাৰ চকত কামটো�া ধনৰ ৰাখক

•  কাষৰ ব্যাস আৰু দৈৰ্ ্ধ্য ৰ্ূৰাই শশষ কৰক

•  M10 ৰ বাটোব শচণ্াৰ ড্ৰিল আৰু ড্ৰিল Æ 8.5 নমনম

•  ড্ৰিল কৰা েু�াটো�া ৈুটোয়াোটোল শচম্াৰ কৰক।

•  প্থম শ�পৰ বগ ্ধটোক্ত্ৰৰ মূৰত শ�প শৰঞ্চটো�া স্াপন কৰক

•  প্থম শ�প শ�পাৰ নলডটো�া েু�াত ৰাখক আৰু আনটো�া মূৰক 
শ�ইল ষ্টক শডড শচণ্াৰৰ দসটোত সমথ ্ধন কৰক।

•  প্থম শ�প, নদ্তীয় শ�প আৰু তৃতীয় শ�প এ�া এ�ালক িাটোতটোৰ 
শৰেড গিন কৰক ৰ্ড়ী অনুসনৰ লাটোি লাটোি আৰু আধা ৰ্ূৰাই 
নচপসমূি এনৰ নৈয়ক শযনতয়াললটোক আপুনন আভ্যন্তৰীণ শৰেডৰ 
সম্ূণ ্ধ গিন নাপায়।

•  শতল লগাওক আৰু বাৰ পনৰষ্াৰ কৰক

•  সূতাৰ েু�াটো�া M10 বল্টৰ দ্াৰা পৰীক্া কৰক।

কায ্ধ্য ২:

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ৩ শচালাৰ চকত কামটো�া ধনৰ ৰাখক

•  Æ ৯.৮৫ নমনলনম�াৰৰ পৰা ৫০ নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্যৰ খালী আকাৰৰ 
বাটোব কামটো�া ৰ্ূৰাই নৈয়ক

•  কামৰ শশষত শচম্াৰ কৰক।

•  ডাইটো�া জব শেচৰ সমান্তৰালভাটোৱ্ ধনৰ ৰাখক।

•  ডাইটো�া এ�া সূতাৰ বাটোব আগলল আৰু আধা সূতাৰ বাটোব নপছলল 
ৰ্ূৰাই নৈয়ক যাটোত সূতা কাঠ� নচপচ আতঁৰাব পাটোৰ।

•  কাঠ� শলাৱ্াৰ গভীৰতা ক্ৰমান্বটোয় বডৃ্ধি কৰক আৰু ডাই ষ্টকত 
নৈয়া স্ক্রুটোবাৰ সামঞ্জস্য কনৰ M10 বাৈামৰ দসটোত নমলাবলল 
সূতা কাঠ� লওক।

•  নমল থকা ৰ্ূৰণীয়া বাৈামৰ সিায়ত সূতা পৰীক্া কৰক (কায ্ধ্য ১)।

•  সূতাটোবাৰ বাৰ শনাটোিাৱ্ালক পনৰষ্াৰ কৰক।

•  অলপ শতল লগাই মলূ্যায়নৰ বাটোব সংৰক্ণ কৰক।

ফটাকা: ফটপ ফৰঞ্চ আৰু ডাই ষ্টক ফহৰোণ্ডল ৰ্ৰোথষ্ট চুঠট 
হ’ব লাফগব ৰ্াৰোি ফলথ ফবডি ঘূফৰব পৰা ৰ্ায়।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্যন্তৰীৰ্ আৰু বাফহ্যক ফৰেড কাঠটব (Cutting internal and external 
thred using)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফটপ আৰু ডাই ব্যৱহাৰ কফৰ ফলথি আভ্যন্তৰীৰ্ আৰু বাফহ্যক সূিা কাঠটব লাৰোগ।

কায ্ধ্য ১:

ফলথি ফটপ আৰু ফটপ ফৰঞ্চ ব্যৱহাৰ কফৰ আভ্যন্তৰীৰ্ সূিা 
কাঠটব পৰা। (ফচত্ৰ ১)

কায ্ধ্য ২:

ফলথি ডাই আৰু ডাই ষ্টক ব্যৱহাৰ কফৰ বাফহ্যক সিূা কাঠটব 
পৰা। (ফচত্ৰ ২)
Fig 2

CG & M : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশাফধি 2022) - অনুশীলনী 1.7.105
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.106
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

বাফহ্যক ‘V’ সূিা বনাওক (Make external ‘V’ thread)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• কামৰোটা ফলথ ফমফচনি ধফৰ ৰািক
• অংকন অনুসফৰ ঘূৰাওক আৰু ফচমিাৰ কৰক
• ফলথি ফমঠৰেক ফৰেড কাঠটবকল ফৰেফডং সঁজফুল ফপফহব
• একক ফবন্ ুসঁজফুলৰোৰ ফলথি ফমঠৰেক সূিা কাঠটব
• ফৰেড ফৰং ফগজ ব্যৱহাৰ কফৰ ফমঠৰেক ফৰেড পৰীক্ষা কৰক।
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পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁচামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক।

•  ৪০ নমনলনম�াৰ ওভাৰটোিংগ থকা ছাকত কামটো�া ধনৰ ৰাখক আৰু 
�্রু কৰক।

•  শশষৰ োটোল মুখ কৰক আৰু সম্ৱ্পৰ সটোব ্ধাচ্চ দৈৰ্ ্ধ্যলল Æ ২৭ 
নমনলনম�াৰলল ৰূ্ৰাই নৈয়ক।

•  শশষত ১.৫×৪৫° শচমোৰ কৰক।

•  ৭৫ নম.নম.শৰ কামটো�া ওটোলা�া কনৰ ছাকত ধনৰ ৰাখক  এৰিাং, 
শেচ আৰু শচণ্াৰ ড্ৰিল।

•  শশষত ১.৫×৪৫° শচমোৰ কৰক।

•  কামটো�া Æ ২২ নমনলনম�াৰলল ৰ্ূৰাই ৭৫ নমনলনম�াৰ দৈৰ্ ্ধ্যলল 
ৰ্ূৰাই নৈব।

•  শশষত শচমোৰ ১ x ৪৫°।

•  শমঠৰেক ‘V’ শৰেনডং সজঁনুলটো�া সজঁনুলৰ শপাষ্টত স্াপন কৰক আৰু 
শচণ্াৰ শগজৰ সিায়ত শৰেনডং সজঁনুলটো�া অক্ৰ লগত লম্বভাটোৱ্ 
স্াপন কৰক।

•  শসািঁাতৰ সূতা কাঠ�বলল শমনচনটো�া ২.৫ নমনলনম�াৰ নপচৰ বাটোব 
স্াপন কৰক।

•  আকাৰ অনুসনৰ স্াইড শৰেজটুোৱ্চন কলাৰৰ ওপটোৰটোৰ শছ� 
কৰক।

•  ৰ্ূণ ্ধনীয় শকন্দ্ৰৰ দসটোত শ�ইল ষ্টকটো�া কামৰ ওচৰলল দল যাওক 
আৰু শকন্দ্ৰত ড্ৰিল কৰা অংশত কামটো�াক সমথ ্ধন কৰক

•  শসািঁাতৰ শমঠৰেক ‘V’ সূতা কাঠ�ব, এটোকৰাটোি কাঠ�টোল ক্ৰছ 
স্াইডৰ দ্াৰা কাঠ�ব পৰা গভীৰতা নৈব।

•  ক্ৰছ স্াইডৰ দ্াৰা কাঠ� শলাৱ্া প্নতটো�াৰ শশষত থকা সজঁনুলটো�া 
উনলয়াই লওক। ক্ৰছ স্াইডৰ দ্াৰা কাঠ�ৰ গভীৰতা নৈয়াৰ 
আগটোত আটোকৌ শনূ্যলল আগবাঢ়ক।

•  সূতাটো�া ৰুক্ কনৰ শশষ কৰক আৰু সূতাৰ নৰং শগজৰ সিায়ত 
পৰীক্া কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

ফলথি ফচম্াফৰং (Chamfering on lathe)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফশষৰোটা প্ৰৰোয়াজনীয় আকাৰকল ফচমিাৰ কৰক।

সজঁনুলটো�া সাধাৰণটোত ৪৫° শকাণত নপনিব লাটোগ।

সজঁনুলটো�া মাউণ্ কৰক আৰু শকন্দ্ৰৰ উচ্চতা সঠিকভাটোৱ্ ননধ ্ধাৰণ 
কৰক।

গনত ননধ ্ধাৰণ কৰক, শকটোৰজত লক কৰক।

ক্ৰছ স্াইড দল যাওক আৰু সজঁনুলটো�া প্টোয়াজনীয় আকাৰত ডুবাই 
নৈয়ক।

ভানন ্ধয়াৰ শকনলপাৰৰ দ্াৰা শচমোৰৰ দৈৰ্ ্ধ্য পৰীক্া কৰক।

ৰ্ফদ ওলাই থকা সদঘ নি্য ফবফে হয়, ফিৰোন্ত ফকন্দ্ৰৰ সসৰোি 
সমথ নিন কৰক।

সঁজফুলৰোটা ফলথ অক্ষৰ লগি লম্ ফহাৱাৰোটা ফনড্চিি 
কৰক।

৬০° ফৰেফডং সঁজফুল ফপফহ ফলাৱা (Grinding 60° threading tool)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ৬০° ফৰেফডং সঁজফুল ফপফহব।

সজঁনুল ৰোইড্ণ্ডঙৰ বাটোব শপটোডটোষ্টল ৰোইণ্ডাৰ শছ� কৰক।

সজঁনুলটো�াৰ শসােঁাটোল থকা অনতনৰক্ত সামৰেীনখনন সজঁনুলটো�াৰ 
ডািতাৰ সমান দৈৰ্ ্ধ্যলল আতঁৰাই শপলাওক আৰু প্স্টো�া ৰুক্ 
ৰোইড্ণ্ডং চকাত সজঁনুলটো�াৰ ডািতাৰ আধা ি’ব লাটোগ। (নচত্ৰ ১)

সজঁনুলটো�া চকাৰ মুখৰ দসটোত ৬০° শকাণত ধনৰ ৰাখক, সজঁনুলটো�াৰ 
বাওঁোটোল ৩০° নপনি লওক। (নচত্ৰ ২)

সজঁনুলটো�াৰ শসােঁাটোল ওপৰৰ পধিনতটো�া পুনৰাবত্ৃনত কৰক যাটোত 
সজঁনুলটো�াৰ ওপৰত ৬০° অন্তভু্ধক্ত শকাণ শপাৱ্া যায়। (নচত্ৰ ৩)

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ : ফিটাৰ (NSQF - সংৰোশাফধি 2022) - অনুশীলনী 1.7.106
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সজঁনুলটো�াৰ প্নতটো�া োটোল ৬°ৰ পৰা ৮° কাষৰ নলেয়াটোৰন্স এংটোগল 
নপনিব লাটোগ।

৪°ৰ পৰা ৬° ফ্ৰন্ট নলেয়াটোৰন্স এংটোগল নপনি লওক।

মসণৃ ৰোইড্ণ্ডং হুইল ব্যৱ্িাৰ কনৰ সকটোলা স্াইড শশষ কৰক।

ফৰক এংৰোগল গ্াইণ্ড নকফৰব

শচণ্াৰ শগজৰ দ্াৰা সজঁনুলটো�া পৰীক্া কৰক, তাত শপািৰ শগজ 
আৰু সজঁনুলটো�াৰ কাঠ�ং এজৰ মাটোজটোৰ পাৰ ি’ব নালাটোগ। (নচত্ৰ ৪)

মসণৃ চকাত সাৱ্ধাটোন নপনি কাঠ�ং পইণ্ ০.১৪ × নপচলল বক্ৰ কৰা 
িয়।

শশষত কাঠ� থকা ধাটোৰটোৰ শতলৰ নশল লগাই সজঁনুলটো�া শলপ কৰক।

সুৰক্ষাৰ সাৱধানিা

ৰোইড্ণ্ডং চকাটোবাৰ সঠিকভাটোৱ্ পিৰা নৈয়াটো�া ননড্চিত কৰক।

সজঁনুলৰ শৰষ্ট আৰু ৰোইড্ণ্ডং হুইলৰ মুখৰ মাজত ২ নমনলনম�াৰ 
ব্যৱ্ধান ৰাখক।

নপনি থকাৰ সময়ত কাঠ�ং এজ অপাটোৰ�ৰৰ বাটোব শৈখা শপাৱ্াটো�া 
ননড্চিত কৰক।

চকাৰ মুখত শবনছ চাপ নননৈব।

সৰ্নাই সজঁনুলটো�া শীতল পৈাথ ্ধত িাণ্ডা কৰক।

প্াঞ্জ কাট পধিফিৰোৰ ‘V’ সূিা কাঠটব লাৰোগ (Cutting ‘V’ thread by plunge cut 
method)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ৬০° ফৰেফডং সঁজফুল ফপফহব।

সূতাৰ ব্যৱ্িাৰ অনুসনৰ শমা�া আৰু নমনি নপচ থাটোক। শষ্টণ্ডাড্ধ োইন 
নপচ শৰেড, বানি্যক আৰু আভ্যন্তৰীণ ৈুটোয়া�া, সাধাৰণটোত শ�প 
আৰু ডাই ব্যৱ্িাৰ কনৰ কাঠ�ব লাটোগ। বিৃৎ পনৰমাটোণ উৎপাৈন 
ি’শল নবনভন্ন শমনচন সজঁনুলত নবনভন্ন পধিনত ৰেিণ কৰা িয়। নকন্তু 
শকনতয়াবা শকন্দ্ৰীয় শলথত এ�া নবন্ ুসজঁনুলটোৰ সূতা কাঠ�বলগীয়া ি’ব 
পাটোৰ।

এ�া নবন্ ুসজঁনুলটোৰ শৰেনডং কৰাৰ প্াঞ্জ কা� পধিনতটো�া সজঁনুলটো�াক 
কামত ডুবাই শৰেডৰ ৰূপটো�া উৎপন্ন কনৰ কৰা িয়। সজঁনুলটো�াৰ 
ডগাটো�াটোৱ্, লগটোত, সজঁনুলটো�াৰ ৈু�া শ্লেংটোক সূতা কাঠ�বৰ সময়ত 
ধাতু আতঁৰাই শপলাব আৰু শসটোয়টোি সজঁনুলটো�াৰ ওপৰত শবাজা 
অনধক ি’ব। নযটোিতু সূতাৰ ওপৰত ভাল নেনননচং শপাৱ্াৰ সম্াৱ্না 
সীনমত, গনতটোক এই পধিনতটো�া নমনি নপচৰ সূতা কাঠ�বলল প্টোযাজ্য।

তলত প্াঞ্জ কা�ৰ দ্াৰা ‘V’ সূতা কাঠ� শলাৱ্াৰ পধিনতগত ক্ৰম নৈয়া 
ি’ল।

প্টোয়াজনীয় সূতাৰ শকাণৰ বাটোব এ�া ‘V’ সূতাৰ সজঁনুল নপনি লওক। 
(নচত্ৰ ১)

সজঁনুলটো�াৰ অক্ৰ দসটোত সূতাৰ শকাণৰ মাঠ� প্নতসম শিাৱ্াটো�া 
ননড্চিত কৰক।

শচঞ্জ নগয়াৰ শৰেইনখন সাড্জ লওক আৰু প্টোয়াজনীয় নপচ আৰু 
শৰেডৰ িাতৰ বাটোব দ্ৰুত শচঞ্জ নগয়াৰবক্স নলভাৰসমূি শছ� কৰক। 
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সজঁনুলটো�া সজঁনুল-শপাষ্টত শলেম্ কৰক আৰু সজঁনুলটো�াক শকন্দ্ৰ 
উচ্চতাত শছ� কৰক।

শচণ্াৰ শগজ ব্যৱ্িাৰ কনৰ সজঁনুলটো�া শলথ অক্ৰ লগত লম্বভাটোৱ্ 
স্াপন কৰক। (নচত্ৰ ২)

ননড্চিত কৰক শয ওপৰৰ স্াইড 0° ত সংিনত কৰা দিটোছ, আৰু 
নশনথলতা নগব সমন্বয়ৰ দ্াৰা আতঁটোৰাৱ্া দিটোছ।

শমনচনটো�া ৰুক্ ৰ্ূৰণীয়া আৰ.নপ.এম ৰ প্ায় ১/৩ ভাগত স্াপন 
কৰক।

শমনচনটো�া আৰম্ কৰক আৰু কাম কনৰবলল ঠ�পটো�া পিশ ্ধ কৰক। 
(নচত্ৰ ৩) ক্ৰছ-স্াইড আৰু কম্াউণ্ড স্াইড শৰেনডটোয়টো�ড কলাৰটোবাৰ 
শনূ্যলল স্াপন কৰক, যাৰ েলত শবকটোলছ নাইনকয়া িয়।

সজঁনুলটো�া আৰম্নণৰ স্ানলল আনন িাে না�টো�া এংটোগজ কৰক।

সজঁনুলটো�াক পৰীক্ামূলক কা� ল’বলল নৈয়ক, গভীৰতাক ক্ৰছ-
স্াইড শৰেনডটোয়টো�ড কলাৰৰ ০.০৫ নমনলনম�াৰ নবভাজন নৈয়া ি’ব।

কাঠ� শলাৱ্াৰ শশষত থকা সজঁনুলটো�া উনলয়াই শমনচনটো�া বন্ধ কনৰ 
নৈব। (নচত্ৰ ৪)

নগয়াৰ বক্সৰ শছঠ�ং ননড্চিত কনৰবলল স্ক্রু নপচ শগজৰ দসটোত 
পৰীক্া কৰক। (নচত্ৰ ৪)

শকটোৰজখন আৰম্নণৰ স্ানলল আননবলল শমনচনটো�া ওটোলা�ালক 
ৰ্ূৰাই নৈয়ক। (নচত্ৰ ৫)

এটোকৰাটোি কাঠ� নৈয়া।

ক্ৰছ-স্াইডৰ দ্াৰা কাঠ�টোল প্নত ৩ গভীৰতাৰ বাটোব, শযৌনগক স্াইডৰ 
আধা নবভাজটোনটোৰ সজঁনুলটো�াক অক্ীয়ভাটোৱ্ খুৱ্াই এ�া অক্ীয় কাঠ� 
নৈয়ক। ইয়াৰ েলত সজঁনুলটো�াৰ ওপৰত থকা শবাজাৰ পৰা সকাি 
শপাৱ্া যায়। (নচত্ৰ ৬)

শৰেড প্োইল গিন শনাটোিাৱ্াললটোক ক্ৰমটো�া আগবঢ়াই ননব। (নচত্ৰ ৭)

শৰেড েম ্ধৰ বাটোব স্ক্র ুনপচ শগজৰ দসটোত পৰীক্া কৰক।

নে�ৰ শশ্ণী ননড্চিত কনৰবলল সংগম উপাৈানটো�া নমলাওক।

যনৈ সজঁনুলটো�া কামৰ অক্ৰ লগত বগ ্ধটোক্ত্ৰত ননধ ্ধাৰণ কৰা নিয়, 
শতটোন্ত শগজটো�া সূতাৰ দসটোত নমল নাথানকব। (নচত্ৰ ৮)
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শলথত এ�া নবন্ ু সজঁনুলটোৰ সূতা কাঠ�ব পৰা প্াঞ্জ কা� পধিনতত 
সূতাৰ সঠিকতা বহু পনৰমাটোণ প্ভানৱ্ত িয়:

-  সজঁনুল প্োইলৰ শুধিতা।

-  সজঁনুলটো�াক কামৰ অক্ৰ লগত বগ ্ধটোক্ত্ৰত নয সঠিকতাটোৰ 
স্াপন কৰা িয়।

- নৈয়া প্াঞ্জ কা�ৰ সংখ্যা (কা�ৰ গভীৰতা)।

-  কাষৰ কাঠ�ব পৰা আটোপনক্ক সংখ্যা (ৈুটোয়া োটোল ভাল ি’শল 
ভাল) নৈয়া দিটোছ।

‘V’ সূতাৰ সজঁনুল আৰু কাঠ� শযাৱ্া সূতাৰ ধনাত্মক নপছোলৰ শৰক 
শকাণ নপনি শলাৱ্াৰ প্ভাৱ্। (নচত্ৰ ৯)

-  কাষৰ কাঠ�ব পৰা আটোপনক্ক সংখ্যা (ৈুটোয়া োটোল ভাল ি’শল 
ভাল) নৈয়া দিটোছ।

‘V’ সূতাৰ সজঁনুল আৰু কাঠ� শযাৱ্া সূতাৰ ধনাত্মক নপছোলৰ শৰক 
শকাণ নপনি শলাৱ্াৰ প্ভাৱ্। (নচত্ৰ ৯ , ১০)
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG &M) অনুশীলনী 1.7.107
ফিটাৰ (Fitter) - ঘূৰোৰাৱা 

এটা বাদাম প্ৰস্তুি কফৰ বল্টৰ সসৰোি ফমলাই লওক (Prepare a nut and match with 
the bolt)
উৰোদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• একক ফবন্ ুফৰেফডং সঁজফুলৰ দ্াৰা আভ্যন্তৰীৰ্ ‘V’ ফৰেড কাঠটব লাৰোগ
• ফৰেড প্াগ ফগজ ব্যৱহাৰ কফৰ ফমঠৰেক ফৰেড পৰীক্ষা কৰক
• বাদাম আৰু বল্টৰ সসৰোি ফমলাওক।
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পফৰচৰ্ নিা ক্ৰম (Job Sequence)

•  প্ৈত্ সামৰেীটো�াৰ আকাৰ তীখাৰ ননয়ম অনুসনৰ পৰীক্া কৰক।

•  কামটো�া ছাকৰ নভতৰত প্ায় ১০ নমনলনম�াৰমান নতনন�া শচালাৰ 
ছাকত ধনৰ ৰাখক।

•  বানিৰৰ ডায়াটো�া সম্াৱ্্য দৈৰ্ ্ধ্যললটোক ৪০ নমনলনম�াৰলল ৰ্ূৰাই 
নৈব।

•  শচম্বানৰং সজঁনুলৰ দ্াৰা প্ান্তটো�া ১x৪৫° শচম্াৰ কৰক।

•  শচণ্াৰ ড্ৰিল, আৰু েু�াৰ মাটোজটোৰ Æ ১০ নমনলনম�াৰ পাইল� 
ড্ৰিল কৰক।

•  ড্ৰিনলং কনৰ ড্ৰিল কৰা েু�াটো�াৰ ডায়া ১০ নমনলনম�াৰ Æ ১৮ 
নমনলনম�াৰ বডৃ্ধি কৰক।

•  ড্ৰিল কৰা েু�াটো�া সূতাৰ মূল (নশপা) ব্যাস অথ ্ধাৎ ১৯.২ 
নমনলনম�াৰললটোক ব’ৰ কৰক।

•  শমনচনটো�াক ২.৫ নমনলনম�াৰ নপচৰ আভ্যন্তৰীণ সূতা কাঠ�বলল 
শছ� কৰক।

•  নভতৰৰ সূতাটো�া কাঠ� লওক।

•  স্ক্র ুনপচ শগজৰ সিায়ত শৰেড পৰীক্া কৰক।

•  বানি্যক সূতাৰ সংগম অংশৰ দসটোত সূতা পৰীক্া কৰক Ex.106

•  কামটো�া ওটোলা�া কনৰ Æ ৪০ নমনলনম�াৰত ধনৰ ৰাখক আৰু ইয়াক 
সচঁা কৰক।

•  কামৰ শশষৰ োটোল মুখ কনৰ লওক, আৰু মুি দৈৰ্ ্ধ্য ২০ 
নমনলনম�াৰ বজাই ৰাখক।

•  বানিৰৰ প্ান্তত ১x৪৫° শচমোৰ কৰক।

•  শচাকা প্ান্তটোবাৰ আতঁৰাই চূড়ান্ত পৰীক্া কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

এটা আভ্যন্তৰীৰ্ সূিা কাঠট ফদয়া (Cutting an internal thread)
উৰোদেশ্য: ই আটোপানাক সিায় কনৰব
• ফকন্দ্ৰীয় ফলথি এটা আভ্যন্তৰীৰ্ সূিা কাঠটব।

চানৰ�া শচালাৰ চক / নতনন�া শচালাৰ চক/ কটোল�ত কামটো�া মাউণ্ 
কৰক।

সূতাৰ মূল ব্যাসললটোক প্টোয়াজনীয় দৈৰ্ ্ধ্যললটোক/ েু�াটো�াৰ মাটোজটোৰ 
কামটো�া ড্ৰিল আৰু ব’ৰ কৰক।

অন্ধ েু�াৰ বাটোব ব’ৰৰ শশষত যটোথষ্ট নৰটোচছ কাঠ�ব লাটোগ যাটোত 
কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�াটোৱ্ সূতা পনৰষ্াৰ কনৰব পাটোৰ।

নৰটোচছটো�া সূতাৰ প্ধান ব্যাসতলক ডাঙৰ ি’ব লানগব। (নচত্ৰ ১)

সনু্খৰ মূৰটো�া ২×৪৫° দল শচম্বাৰ কৰক।

নচত্ৰ ২ ত শৈখুওৱ্াৰ ৈটোৰ ৬০° অন্তভু্ধক্ত শকাণ কাঠ�বলল শযৌনগক 
শৰষ্টটো�া ২৯° ত স্াপন কৰক।

নগয়াৰ বক্সৰ নলভাৰটোবাৰ প্টোয়াজনীয় নপচত স্াপন কৰক।

এ�া ব’নৰং বাৰত সঠিকভাটোৱ্ ৰোউণ্ড কৰা শৰেনডং সজঁনুলটো�া ঠিক 
কৰক।

শলথৰ শকন্দ্ৰটোৰখাৰ সমান্তৰালভাটোৱ্ ব’নৰং বাৰটো�া ঠিক কৰক আৰু 
কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�াৰ নবন্টুো�া শকন্দ্ৰত পনৰবলল শছ� কৰক।

নচত্ৰ ৩ত শৈখুওৱ্াৰ ৈটোৰ শকন্দ্ৰ শগজৰ সিায়ত কাঠ�ং সজঁনুলটো�া 
প্ানন্তককৰণ কৰক।

ব’ৰত প্টোৱ্শৰ প্টোয়াজনীয় গভীৰতা সূচাবলল ব’নৰং বাৰটো�া নচননিত 
কৰক।

ননড্চিত িওক শয ব’নৰং বাৰটো�াটোৱ্ কামৰ ক’শতা োউল নিয়।

ক্ৰছ স্াইডটো�া ওটোলা�া কৰক শযনতয়াললটোক সজঁনুলৰ নবন্টুো�াটোৱ্ 
শকৱ্ল ব’ৰটো�া পিশ ্ধ নকটোৰ।
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ক্ৰছ-স্াইড আৰু কম্াউণ্ড স্াইড শৰেনডটোয়টো�ড কলাৰসমূি শনূ্যলল 
শছ� কৰক।

কাঠ�ব পৰা সজঁনুলটো�া ব’ৰৰ পৰা উনলয়াই লওক।

স্পিণ্ডলৰ গনত গণনা কৰা আৰ.নপ.এম.

শমনচনটো�া আৰম্ কৰক।

কাঠ� শলাৱ্াৰ গভীৰতা ০.১ নমনলনম�াৰলল সামঞ্জস্য কৰক।

িাে না�টো�া এংটোগজ কৰক।

কাঠ� শলাৱ্াৰ শশষত এটোকলটোগ ছাকটো�া ওটোলা�া কনৰ সূতাৰ পৰা ঠিক 
আতঁৰত সজঁনুলটো�া নলেয়াৰ কৰক।

ননড্চিত িওক শয সজঁনুলটো�াটোৱ্ ব’ৰৰ ৈুটোয়াোটোল থকা সূতাটো�া পিশ ্ধ 
কনৰব নালাটোগ।

শযনতয়া কাঠ�ং সজঁনুল ব’ৰৰ পৰা ওলাই আটোি শতনতয়া শমনচনটো�া বন্ধ 
কৰক।

কাঠ� শলাৱ্াৰ গভীৰতা নৈ শমনচনটো�া আগৰ নৈশত চলাওক। এটোকৈটোৰ 
চূড়ান্ত গভীৰতা শপাৱ্াললটোক সূতাটো�া শশষ কৰক।

সম্ূণ ্ধ শিাৱ্া শৰেডটো�া শৰেড প্াগ শগজ বা শৰেডযুক্ত বল্টৰ সিায়ত 
পৰীক্া কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.108
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

সহজ মৌমৰামফিৰ কাম - নীলা ফৰিন্টৰ পৰা মৌমফিনৰ অংশসমূহৰ সহজ সমাবেশ 
(Simple repair work - simple assembly of machine parts from blue prints)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মৌটইল ষ্টক এবেম্বফলৰ মৌদাষ ফিনাক্ত কৰা
• মৌটইল ষ্টক সমাবেশ ভাঙি মৌপলাওক
• ত্ৰুঙটপূণ ্ণ/জীণ ্ণ অংশ ফিনাক্ত কৰা
• ত্ৰুঙটপূণ ্ণ অংশবোৰ ৰিস্তুি কৰা
• মৌটইল ষ্টকি একত্ৰিি কৰা
• মৌটইল ষ্টকৰ পফৰবেশন পৰীক্ষা কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)
মৌটইল ষ্টকি থকা মৌদাষ ফিনাক্তকৰণ

•  এটা শটইল ষ্টকত থকা শ�াষ নিনাক্ত কৰা।

•  স্পিণ্ডলটোটা লৰিৰ কৰাৰ বাটোব শটইল ষ্টক শেণ্ড হুইলটোটা ঘূৰাই 
ন�ব লাটোে।

•  লক কৰা নলভাৰ ব্যৱোৰ কনৰ স্পিণ্ডলটোটা লক কৰক।

•  শটইল ষ্টক শেণ্ড হুইলটোটা ঘূৰাই স্পিণ্ডলৰ েনতনবনি আৰু লক 
কৰা অৱস্া পৰীক্া কৰক। যন� স্পিণ্ডলটোটা সঠিকভাটোৱ লক 
নেয় শতটোতে ই লৰিৰ কনৰব।

•  শসটোয়টোে ইয়াক স্কক্ক �ু ৰড স্পিণ্ডল লক সঠিকভাটোৱ কাম নকৰা 
বুনল জনা যায়।

•  শটইল ষ্টকৰ পৰা স্পিণ্ডল লক কৰা ইউননটটোটা ভাঠি শপলাওক।

•  ত্ৰুঠটপূৰ্ ্ণ স্কক্ক �ু ৰডৰ পনৰৱটোত্ণ নতুন স্কক্ক �ু ৰড প্ৰস্তুত কৰক।

•  জীৰ্ ্ণ স্কক্ক �ু ৰডৰ পনৰৱটোত্ণ প্ৰস্তুত কৰা স্কক্ক �ু ৰডটোটা একত্ৰিত 
কৰক।

•  শটইল ষ্টকৰ কায ্ণ্যক্মতা পৰীক্া কৰক আৰু স্পিণ্ডলটোটা সঠিক 
অৱস্াত লক কৰক। 

Tailstock
Group Assembly Drawing

 নং ফি আৰ  পফৰমাণ/মৌ�াট ফেেৰণ আকাৰ  
 ত্জৰ ওপৰি       
 
 1 1 শটইলষ্টক 
 2 6 শতলৰ ননপল C8 
 3 1 শেক্স। ছ’নিটোয়ল। hd. cap. শপিঁ-েজাল M8 x 100
 4 1 শেক্স। ছ’নিটোয়ল। hd. cap. শপিঁ-েজাল M8 x 60
 5 1 Cyl.pin 10 x 50
 6 1 িানব 
 7 1 গ্াব Scr. ‘ত্জ’ M8 x 16
 8 1 গ্াব Scr. ‘ক’ M8 x 10
 9 1 শ্ীভ
  1 োতৰ আিঁল (শটনন স্লটৰ সসটোত)
 10 1 বা�াম
 11 10 শেক্স। ছ’নিটোয়ল। hd. cap. শপিঁ-েজাল M8 x 25
 12 1 শপিঁ-েজাল
 13 1 থ. বল শবয়ানৰং (51205) 25/47 x 15
 14 1 শ্লেংে
 15 1 স্াতক কলাৰ
 16 1 োতৰ িকা
 17 3 কটো্ৰেছন বসতে
 18 3 ষ্টটীল বল ক্াছ V 5/16” class V
 19 1 শটপাৰ নপন 6 x 60
 20 1 িম্ালা 
 21 1 শেটোণ্ডল ৰড
 22 1 শক্ম্প টুকুৰা
 23 1 শক্ম্প টুকুৰা
 24 1 স্কক্ক �ু ৰড
 25 1 শকপ
 26 1 শটপাৰ নপন 6 x 50
 27 1 শেটোণ্ডল ৰড
 28 2 নব
 29 1 এটোক্সন্ৰিক খা�
 30 1 বানে্যক িানক্্ণপ A 30
 31 1 Cyl. ছুনপ 6
 32 1 শপিিাৰ
 33 1 শক্ম্প বা�াম

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.8.108

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



350

 34 1 শকপ 
 35 1 শটপাৰ নপন 6 x 80
 36 1 শটপাৰ নপন 4 x 30
 37 1 শেটোণ্ডল ৰড
 38 1 শটনন
 39 2 Int. তৃতীয়। শটপাৰ নপন 8 x 50
 40 1 নেব
 41 2 শপিক. শপিঁ-েজাল
 42 1 শক্ম্প টুকুৰা
 43 3 শবয়ানৰং শোল্াৰ
  3 শেক্স। soc. গ্াব স্কক্ক �ু M6 x 10
 44 3 শপিক. নপন
 45 3 ননডল শৰালাৰ শবয়ানৰং নড এল-৮১০ 8/14 x 10
 46 3 শবয়ানৰং বুছ
 47 1 খা�
 48 1 খা�
 49 2 ৱাইপাৰ
 50 2 কােঁী
 51 8 ৫১ ৮ স্লটযুক্ত অি্যায়। hd. scr. ‘এ’      
   এম৬ x  ১৮ M6 x 18
 52 2 ৫২ ২ ৱাইপাৰ
 53 2 ৫৩ ২ শলেট
 54 1 ৫৪ ১ শক্ম্প শলেট
 55 3 ৫৫ ৩ শপিক. ৱাশ্াৰ
 56 3 ৫৬ ৩ সংটোকািন বসতে
 57 3 ৫৭ ৩ শপিক. গ্াব স্কক্ক �ু
 58 1 ৫৮ ১ শটইলষ্টক শবছ (NH22 ৰ বাটোব)
  1 1 শটইলষ্টক শবছ (NH26 ৰ বাটোব) 
  1 ১ শটইলষ্টক শবছ (NH32 ৰ বাটোব)  M20 x 130   
   M20 x 130
 59 2 ৫৯ ২ ষ্টড ‘নব’ (NH22 ৰ বাটোব)
  2 ২ ষ্টড ‘নব’ (NH26 ৰ বাটোব) M20 x 170 M20 x 170
  2 2 শপিক স্টড (NH 32 জন্য)
 60 1 ৬০ ১ শেক্স। বল্ট (NH22 ৰ বাটোব)      
   M20 x 140 M20 x 140
  1 ১ শেক্স। বল্ট (NH26 ৰ বাটোব)      
   M20 x 180 M20 x 180   
  1 ১ শেক্স। বল্ট (NH32 ৰ বাটোব)      
   M20 x 220 M20 x 220
 61 2 ৬১ ২ স্বয়ং লক কৰা বা�াম ০,      
   ৮d x M২০ 0, 8d x M20
  

   নং ফি আৰ  পফৰমাণ/মৌ�াট ফেেৰণ আকাৰ  
 ত্জৰ ওপৰি     
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.109
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

সমাবেশৰ সময়ি সম্াে্য সমাবেশ ত্ৰুঙটসমূহ শুধবৰাো(Rectify possible assembly 
faults during assembly)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• ত্ৰিফলং মৌহিৰ পৰা স্পিণ্ডল আৰু স্পিণ্ডল পুফল ভাঙি মৌপলাওক
• অংশবোৰ জীণ ্ণ আৰু ক্ষফিগ্স্ত মৌহাোৰ োবে পফৰষ্াৰ আৰু পৰীক্ষা কৰক
• স্পিণ্ডল আৰু স্পিণ্ডল পুফল একত্ৰিি কৰক
• স্পিণ্ডল আৰু স্পিণ্ডল পুফল সঙিক কাৰ্ ্ণ্যৰ োবে পৰীক্ষা কৰক
• পাোৰ কটাৰীৰ হাইৰিফলক মৌদাষসমূহ শুধবৰাো
• জীণ ্ণ গ্াইত্ণ্ডং িকাবটা ভাঙি একত্ৰিি কৰক
• মৌলথৰ ক্ৰে স্াইিৰ পৰা ফ�েবটা ভাঙি একত্ৰিি কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

কায ্ণ্য ১: ত্ৰিফলং মৌমফিনৰ স্পিণ্ডল আৰু পফুল ভাঙি একত্ৰিি কৰা

•  স্পিণ্ডলৰ পৰা ত্ৰিল িাক আৰু আব ্ণাৰ (পাট্ণ নং ২০ ১৯) আতঁৰাই 
শপলাওক

•  শমনিনটোটা বন্ধ কনৰ শবল্টৰ োড্ণটোটা আতঁৰাই শপলাওক।

•  পুনলৰ পৰা ‘V’ শবল্ট (পাট্ণ নং ১) আতঁৰাই ন�ব লাটোে।

স্পিণ্ডল পুফল আৰু হাে এবেম্বফল আঁিবৰাো

•  স্পিণ্ডল োবৰ পৰা (অংশ নং ৪) বা�ামটোবাৰ নিলা কৰক।

•  স্পিণ্ডল োবৰ পৰা শষ্টপড ‘V” পনুল (পাট্ণ নং ৩) আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  পানখৰ িানবটোটা আতঁৰাই শপলাওক (অংশ নং ৫)।

•  শপিিাৰ (অংশ নং ৮)ৰ পৰা আভ্যতেৰীৰ্ িানক্্ণপ (অংশ নং ৬) 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  স্পিণ্ডল োবৰ শশষৰ পৰা বানে্যক িানক্্ণপ (অংশ নং ৯) আতঁৰাই 
শপলাওক (অংশ নং ৪)।

•  স্পিণ্ডল োব আৰু শবয়ানৰং (পাট্ণ নং ৭) শপিিাৰৰ পৰা আতঁৰাই 
শপলাওক।

হাে আৰু মৌেয়াফৰিৰ ক্ষফি নহ’েলল এলুফমফনয়াম ো 
িামৰ ৰি ে্যেহাৰ কৰক।

স্পিণ্ডলৰ হািৰ আঁিল আঁিবৰাো

•  শমনিনৰ পৰা খা� থকা নপননয়নটোটা আতঁৰাই শপলাওক।

•  �াতঁ থকা ৱাশ্াৰটোটা (পাট্ণ নং ১১) শপান কৰক।

•  বা�াম (১০ নং অংশ) স্পিণ্ডলৰ পৰা (১৭ নং অংশ) নিলা কনৰ 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  �াতঁ থকা ৱাশ্াৰটোটা স্পিণ্ডলৰ পৰা আতঁৰাই ন�ব লাটোে।

•  শবয়ানৰং আতঁৰাই শপলাওক (স্পিণ্ডল স্লীভৰ পৰা ১২ নং অংশ 
(১৪ নং অংশ)

•  O - Ring (part no 13) আতঁৰাই শপলাওক।

•  স্পিণ্ডলৰ োতৰ আিঁল (পাট্ণ নং ১৪) আতঁৰাই শপলাওক।

•  স্পিণ্ডলৰ োতৰ আিঁলৰ পৰা স্পিণ্ডল (পাট্ণ নং ১৭) আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  োইৰিনলক শপ্ৰছ ব্যৱোৰ কনৰ স্পিণ্ডলৰ পৰা থ্াষ্ট শবয়ানৰং (পাট্ণ 
নং ১৫) আতঁৰাই শপলাওক।

•  ভাঠি শপটোলাৱা সকটোলা অংশ পনৰষ্াৰ কনৰ শুকুৱাই লওক।

ভাঙি মৌপবলাোৰ সময়ি সকবলা অংশ পৃথক মৌৰেি 
সঙিক ক্ৰমি ৰাখক।

জীণ ্ণ আৰু ক্ষফিগ্স্ত অংশ ফিনাক্তকৰণ

•  স্পিণ্ডল আৰু পুনলৰ সকটোলা ভাঠি শপটোলাৱা অংশ ভাল�টোৰ 
পৰীক্া কৰক আৰু ক্নতগ্স্ত, জীৰ্ ্ণ অংশৰ তানলকা প্ৰস্তুত 
কৰক আৰু ন�য়া শটবুলখন ভৰাই লওক।

•  জীৰ্ ্ণ আৰু ক্নতগ্স্ত অংশ সলনন কনৰ স্পিণ্ডল আৰু পনুল 
একত্ৰিত কৰক।

•  স্পিণ্ডল আৰু পুনলৰ সকটোলা অংশ ওটোলাটা ক্ৰমত একত্ৰিত কনৰ 
প্ৰটোয়াজনীয় অংশত, গ্ীজ, শতল লোওক।

নিুন মৌেয়াফৰং আৰু িাফক্্ণপ ঙিক কৰাৰ সময়ি 
সােধান হ’ে লাব�।

•  ‘V’ শবল্টটোটা ঠিক কনৰ সঠিক শটনিনত এডজাষ্ট কৰক।

•  শবল্ট োড্ণ মাউণ্ট কৰক।

মৌমফিনবটা পৰীক্ষামূলকভাবে িলাওক

•  পাৱাৰ িালোই অন কৰক।

•  িুম্বকীয় শষ্টণ্ডৰ সসটোত নলভাৰ টাইপ ডাটোয়ল পৰীক্া সূিক ব্যৱোৰ 
কনৰ স্পিণ্ডলৰ ৰান আউট পৰীক্া

 এে.নং. অংশেোৰৰ নাম মন্িে্ৰ্

 1
 2
 3

কৰক।

স্পিণ্ডল আৰু পনুলৰ অংশ

•  শমনিনটোটা শলটোেমীয়া, মি্যমীয়া আৰু উচ্চ েনতটোৰ কটোমও ৫ 
নমননট িলাওক।

•  স্পিণ্ডল সমাটোবশৰ পৰা শকাটোনা অস্বাভানৱক শব্দ শুনা ে’শল 
শুনা।

•  স্পিণ্ডল সমাটোবশত শকাটোনা শব্দ সঠৃষ্ট সেটোছ শননক পৰীক্া কৰক 
যন� শতটোনকুৱা েয় শতটোতে শ�াষটোটা শুিৰাই ন�য়ক আৰু শব্দ 
শনাটোোৱাকক শমনিন িলাওক।

অংশ

১  ‘নভ’ শবল্ট

২  বা�াম

৩  স্পিণ্ডল পুনল

4  স্পিণ্ডল োব (আভ্যতেৰীৰ্ পিলাইন)

৫  পানখৰ িানব

৬  আভ্যতেৰীৰ্ িানক্্ণপ
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৭  শবয়ানৰং

৮  শবয়ানৰিৰ বাটোব শপিিাৰ

৯  বানে্যক িানক্্ণপ

১০  বা�াম

১১  ৱাশ্াৰ

১২  শবয়ানৰং

১৩  অ-নৰং

১৪  স্পিণ্ডল স্লীভ

১৫  থ্াষ্ট শবয়ানৰং

১৬ স্পিণ্ডলত স্পাইন

১৭  স্পিণ্ডল

১৮  শৱজ স্লট

১৯  ছাক আব ্ণাৰ

২০  ত্ৰিল িক

৩য় কাম: 2: পাোৰ ে’ি হাইৰিফলক িল্ট শুধৰফণ

•  শমনিনটোটা বন্ধ কনৰ শবল্টৰ োড্ণটোবাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  বাহুটোটা সঠিকভাটোৱ সোয় কৰক।

•  োইৰিনলক অইল ননষ্াশন কনৰ সুৰনক্তভাটোৱ ৰাখক।

•  সংটোযােকাৰী নপন/িাক্ণনলপ/স্স্পট নপন আতঁৰাই োইৰিনলক 
ইউননটত থকা ফাষ্টনাৰসমেূ নিলা কৰক।

•  শতলৰ লাইনটোবাৰ নবত্ছিন্ন কনৰ োইৰিনলক ইউননটটোটা m/c ৰ পৰা 
আতঁৰাই শপলাওক।

•  োইৰিনলক ইউননটটোটা ভাঠি শপলাওক আৰু ইয়াক এটা পথৃক 
শৰেত ৰাখক।

•  সকটোলা অংশ পনৰষ্াৰ কনৰ শুকুৱাই লওক।

•  সংটোকানিত বায়ুটোৰ শতলৰ প্ৰবােৰ অংশ পৰীক্া কৰক।

•  অইল নছল/ ‘o’ নৰং/নফল্টাৰ ননয়ন্ত্ৰৰ্ ভালভ/ ভালভৰ আসন 
পৰীক্া কৰক।

•  জীৰ্ ্ণ/ক্নতগ্স্ত অংশ সলনন / শমৰামনত কৰক।

হাইৰিফলক ইউফনটবটা ভাঙি মৌপবলাোৰ ফেপৰীি 
ধৰবণবৰ একত্ৰিি কৰক।

•  শমনিনত ইউননট ঠিক কৰক।

•  ননম ্ণাতাই পৰামশ ্ণ ন�য়া শগ্ডৰ শতল অনুসনৰ �নূষত ভৰ ে’শল 
ননষ্ানশত শতলৰ অৱস্া পৰীক্া কৰক।

•  অইল লাইন ৰিাইভ নিটোস্টম সংটোযাে কৰক আৰু আম ্ণ সমথ ্ণন 
আতঁৰাওক।
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•  শমনিনটোটা শৰেইল িলাওক আৰু পনৰটোৱশন পয ্ণটোবক্ৰ্ কৰক।

•  শতলৰ লাইনত নযটোকাটোনা নলটোকজ পৰীক্া কৰক, যন� শপাৱা যায় 
শতটোতে শতওঁটোলাকক শগ্প্াৰ কৰক।

•  ননয়ন্ত্ৰৰ্ ভালভটোটা সামঞ্জস্য কৰক আৰু আম ্ণ নলফঠটিকল 
পৰীক্া কৰক

৩য় কাম 3 : এটা জীণ ্ণ গ্াইত্ণ্ডং িকা ভাঙি একত্ৰিি কৰা

•  সব�ু্যনতক শত্ক্ত শযাোন বন্ধ কৰক।

•  শছফঠট গ্াছ শৰেটোকটটোটা নডমাউণ্ট কৰক।

•  গ্াইত্ণ্ডং হুইলৰ কভাৰটোবাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  গ্াইত্ণ্ডং হুইলৰ স্পিণ্ডলৰ পৰা বা�ামটোবাৰ খুনল ন�ব।

•  সজঁনুলৰ শৰষ্ট আতঁৰাই শপলাওক।

•  স্পিণ্ডলৰ পৰা নপনে শলাৱা িকাটোবাৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  মটৰৰ পনুলৰ পৰা শবল্টটোবাৰ আতঁৰাই ন�ব লাটোে।

•  গ্াইত্ণ্ডং হুইল শেড ইউননটটোটা মূল শ�েৰ পৰা আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  িকাৰ মূৰৰ পৰা িকাৰ স্পিণ্ডলটোটা ভাঠি শপলাওক।

•  োউত্জং/স্পিণ্ডলৰ পৰা বল শবয়ানৰং উনলয়াই লওক।

•  বল শবয়ানৰং আৰু অন্যান্য অংশ পনৰষ্াৰ কৰক।

•  শবয়ানৰং আৰু অন্যান্য অংশ পৰীক্া কৰক।

•  প্ৰটোয়াজন ে’শল শবয়ানৰং সলনন কৰক।

•  শবল্ট সলনন কৰক, যন� ক্নতগ্স্ত েয়।

•  শবয়ানৰং আৰু অন্যান্য অংশত শতল ন�ব।

•  অংশটোবাৰ ওটোলাটা ক্ৰনমক ক্ৰমত একত্ৰিত কৰক।

•  প্ৰটোয়াজন ে’শল গ্াইত্ণ্ডং িকা সলনন কৰক।

•  শবঞ্চ গ্াইণ্ডাৰৰ মসৰৃ্ িলািল পৰীক্া কৰক।

৩য় কাম 4: মৌলথৰ ক্ৰে স্াইিৰ পৰা ফ�ে ভাঙি একত্ৰিি কৰা

•  ড’ভটোটইল স্লাইডৰ পৰা এডজাঠষ্টং স্কক্ক �ুটোবাৰ আতঁৰাই 
শপলাওক।

•  ক্ৰছ স্লাইডৰ পৰা নেবটোটা ভাঠি শপলাওক।

•  স্লাইডৰ পষৃ্ঠভাে পনৰষ্াৰ কৰক।

•  সকটোলা অংশ পৰীক্া কনৰ পৰীক্া কৰক।

•  নেব ঠ্ৰিপ আৰু এডজাষ্টটোমণ্ট স্কক্ক �ুৰ ক্নতগ্স্ত অংশ সলনন 
কনৰব লাটোে।

•  স্লাইড পথটোবাৰ লুনৰেটোকট কৰক।

•  নেবটোটা একত্ৰিত কৰক আৰু নেবৰ আসন পৰীক্া কৰক।

•  যন� শকাটোনা শ�াষ শপাৱা যায় শতটোতে শুিৰাই ন�য়ক।

•  এডজাঠষ্টং স্কক্ক �ু শথ্ড পৰীক্া কৰক।

•  নেব ঠ্ৰিপৰ স্লাইড পথটোবাৰ লুনৰেটোকট কৰক।

•  স্লাইড শৱ, শিটোডলৰ সসটোত ত্জপ ঠ্ৰিপ একত্ৰিত কৰক।

•  এটোছম্বনলত প্ৰটোয়াজনীয় সঠিক স্বািীনতা ন�বকল এডজাঠষ্টং 
স্কক্ক �ুটোবাৰ টান কৰক।

•  শিক - নাটৰ দ্াৰা এডজাঠষ্টং স্কক্ক �ুৰ েনত লক কৰক।

•  শকাটোনা িৰৰ্ৰ শজাকাৰনৰ্ শনাটোোৱাকক স্লাইড পথসমূে মসৰৃ্ 
েনত পৰীক্া কৰক।

•  যন� সমাটোবশত শটপাৰ নেব ন�য়া সেটোছ, শতটোতে নেবটোটা শশষৰ 
স্কক্ক �ুৰ দ্াৰা সঠিকভাটোৱ স্াপন কৰক।
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এটা নিুন গ্াইত্ণ্ডং হুইল ফিট কৰক (Fit a new grinding wheel)

উটোদেশ্য: ই আটোপানাক সোয় কনৰব
•  মৌপবিবষ্টল গ্াইত্ণ্ডং মৌমফিনি এটা নিুন গ্াইত্ণ্ডং িকা ফিট কৰক।

শমনিনৰ পাৱাৰ িালোই বন্ধ কৰক

শমনিনটোটা পনৰষ্াৰ কনৰ নযটোকাটোনা নিলা িাতু বা ঘষ ্ণৰ্কাৰী কৰ্া 
আতঁৰাই শপলাওক।

ৱক্ণ শৰষ্ট শক্ম্পটোটা নিলা কৰক আৰু বাকীনখনন আতঁৰাই শপলাওক 
Fig 1.

িকা �াি্ণৰ োফহৰৰ মৌলেটখন আঁিৰাই মৌপলাওক ফিৰি ১।

মনি ৰাফখে মৌৰ্ মৌমফিনৰ সন্ুখৰ িাবল মুখ কফৰবল 
োওঁিাবল থকা স্পিণ্ডলবটাি োওঁিালৰ সিূা থাবক। 
োদামবটা ঘড়ীৰ কাটঁাৰ ফদশি ঘূৰাই ফিলা কফৰে লাব�।

বা�াম আৰু বানেৰৰ শ্লেংেটোটা আতঁৰাই শপলাওক।

িকাৰ পৰা মুক্ত কফৰেলল মৌকামল হািুৰীবৰ লঘু 
আঘািৰ ৰিবয়াজন হ’ে পাবৰ।

স্পিণ্ডলৰ পৰা জীৰ্ ্ণ িকাটোটা উনলয়াই শ্ৰেপ নবনত সথ   ন�ব।

পুৰনৰ্ িকাটোটাৰ নিহ্নটোবাৰ নতুন িকাটোটাৰ নিহ্নটোবাৰৰ সসটোত এটোক 
শননক পৰীক্া কৰক। Fig 3.

শ্লেঞ্জৰ লেত লানে থকা নযটোকাটোনা কােজ, ৱাশ্াৰ আতঁৰাই শপলাওক 
Fig 4.

শ্লেংে, স্পিণ্ডল, সূতা আৰু োড্ণৰ নভতৰখন পনৰষ্াৰ কৰক।

নতুন িকাটোটাত �ুটোয়াটা শপপাৰ ৱাশ্াৰ অক্ত অৱস্াত আটোছ শন 
নাই পৰীক্া কৰক।

স্পিত্ণ্ডলত নতুন িকাটোটা শিষ্টা কৰক Fig 5.

সঙিক ফিট নহ’েলল সীহৰ মৌজাবপাহাবটা মৌখািঁ মাফৰে 
লাব�। নিুন িকাৰ োফহৰৰ ে্যাস িকা �াি্ণৰ ফভিৰি 
পফৰপাঙটলক মৌসামাে লাব�, ফকন্তু পৰ্ ্ণাপ্ত ফক্য়াবৰন্সৰ 
সসবি।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.8.109

িকা শক্স্ম্পং নাট এনতয়া সুলভ সে পনৰটোছ।

নিলা কৰাৰ আেটোত বা�ামৰ ন�শ পৰীক্া কৰক।

সঠিক আকাৰৰ শপিনাৰ ব্যৱোৰ কনৰ বা�ামটোটা নিলা কৰক Fig 2.© N
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ৰিাইনভং শ্লেঞ্জৰ ওপৰত িকাটোটা সাৱিাটোন শিনল ন�য়ক আৰু বানেৰৰ 
শ্লেঞ্জটোটা িাইত ৰাখক। Fig 6.

শক্স্ম্পং নাটটোটা োটোতটোৰ স্কক্ক �ু কৰক, িকাটোটাক স্ানত িনৰ ৰানখবকল 
যটোথষ্ট �ৃঢ়ভাটোৱ।

স্পিণ্ডল আৰু িকাটোটা সম্পূৰ্ ্ণ নবলেৱ ঘূৰাওক।

িকাটোটা সিঁাকক িনল থকাটোটা ননত্চিত কৰক, োত ঘূৰাই আৰু ই 
োড্ণৰ নভতৰৰ অংশৰ পৰা পনৰষ্াৰ। Fig 7& 8.

ৱক্ণ শৰষ্টটোটা িকাৰ মুখৰ নযমান পানৰ ওিৰত নৰটোছট কৰক।

ৱক্ণ শৰষ্ট শক্ম্পটোটা ভাল�টোৰ টান কৰক।

িকাটোটা োটোতটোৰ আটোকৌ ঘূৰাই ঘূৰাই ন�য়ক যাটোত িকাটোটা মুক্তভাটোৱ 
আৰু সিঁাকক িনল থাটোক।

(পাৱাৰ িালোই অন কৰক আৰু শমনিন আৰম্ কৰক)।

িকাটোটাক এনমননটৰ বাটোব সম্পূৰ্ ্ণ অপাটোৰঠটং পিীডত িলাবকল 
ন�য়ক।

এনতয়া শমনিনটোটা গ্াইত্ণ্ডং অপাটোৰিনৰ বাটোব সাজ ুসেটোছ।

ফ�ে ঙ্ৰিপ সামঞ্জস্য কৰক (Adjust the gib strip)
উটোদেশ্য: ই আটোপানাক সোয় কনৰব
•  মৌলথি ফ�ে ঙ্ৰিপবটা সামঞ্জস্য আৰু ৰিাফতিককৰণ কৰক।

বা�ামটোটা যটোথষ্ট টান কৰক যাটোত শ্লেংেটোবাটোৰ িকাটোটা নপছনল 
শনাটোযাৱাকক িলাব পাটোৰ। (নিৰি ৭

িকা োড্ণৰ বানেৰৰ শলেটখন পুনৰ সংস্াপন কৰক নিৰি ৯।

লক-নাটটোবাৰ নিলা কৰক। (নিৰি ১) শছট স্কক্ক �ুটোবাৰ আতঁৰাই শপলাওক। (নিৰি ২)

নেবটোটা উনলয়াই আননব। (নিৰি ৩)

সকটোলা অংশ পনৰষ্াৰ কৰক।

প্ৰুনছয়ান নীলা ব্যৱোৰ কনৰ নেবৰ শপানতা পৰীক্া কৰক।

ক্ৰছ-স্লাইডৰ ঠষ্টক-নস্লপ েনত শৰাি কনৰবকল সম পষৃ্ঠ পাবকল নেবটোটা 
শ্ৰেপ কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.8.109
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সকটোলা অংশ শতল ন�ব।

ডভটোটইল স্লাইডত নেবটোটা একত্ৰিত কৰক আৰু ইয়াক স্াপন 
কৰক। (নিৰি ৪)

স্কক্ক �ুসমূে সামঞ্জস্য কৰক আৰু সমাটোবশত প্ৰটোয়াজনীয় সঠিক 
স্বািীনতা পাবকল স্লাইডসমেূৰ মাজৰ নক্য়াটোৰন্স আতঁৰাই শপলাওক।

শিক-নাটৰ দ্াৰা এডজাঠষ্টং স্কক্ক �ুটোবাৰৰ েনত লক কৰক।

শিক-নাটৰ সোয়ত লক কৰাৰ সময়ত নেবটোটা সঠিক অৱস্াত 
সু�ৃঢ়ভাটোৱ িনৰ ৰাখক।

ক্ৰছ-স্লাইডৰ কায ্ণ্য পৰীক্া কৰক।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.8.109
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.110
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

পৰীক্ষা িাফলকাৰ সসবি ফনয়মীয়া ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰক (Perform the routine 
maintenance with check list)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• পৰীক্ষা িাফলকাৰ সসবি ফনয়মীয়া ৰক্ষণাবেক্ষণ কৰক
• মৌপাো ত্ৰুঙটপূণ ্ণ েস্তুবোৰ শুধবৰাো।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

১  শবল্টৰ টান পৰীক্া কনৰ সামঞ্জস্য কৰক

২  শলথৰ বনেৰ েনত পৰীক্া কৰক

•  শমনিনটোটা নবনভন্ন স্পিণ্ডলৰ েনতটোৰ িলাওক আৰু েনত পৰীক্া 
কৰক।

•  শত্ক্ত নফড সংযুক্ত কৰক আৰু �ীঘ ্ণানয়ত আৰু অনুপ্ৰস্ নফডৰ 
েনত পৰীক্া কৰক।

•  ক্াি নলভাৰ িলাই ক্ািৰ কায ্ণ্য পৰীক্া কৰক।

৩  ক্ৰছ-স্লাইড আৰু কম্পাউণ্ড স্লাইডৰ েনত পৰীক্া কৰক।

৪  শতলৰ মাৰিা আৰু লুনৰেটোকঠটং পাম্পৰ কায ্ণ্যক্মতা পৰীক্া 
কৰক।

•  শীতল প�াথ ্ণৰ মাৰিা আৰু শীতল প�াথ ্ণৰ পাম্পৰ কায ্ণ্যক্মতা 
পৰীক্া কৰক।

৫  ননৰাপত্াৰক্ী পৰীক্া কৰক আৰু ননত্চিত কৰক শয শতওঁটোলাক 
পত্জিনত আটোছ।
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মৌিণ্াৰ মৌলথৰ িলি ফদয়া মৌিক ফলষ্টৰ েস্তুসমূহ পৰীক্ষা কৰক
আৰু উপৰ্ুক্ত স্তম্ি ঙটক কৰক।

  পৰীক্ষা কফৰেল�ীয়া েস্তুবোৰ     ভাল কাম কৰা/সবতিাষজনক ত্ৰুঙটপণূ ্ণ       গ্হণ কফৰেল�ীয়া ৰিফিকাৰমূলক   
         ে্যেস্া 

   শবল্ট আৰু ইয়াৰ শটনিন

   শবয়ানৰং শব্দ

 ৰিাইনভং ক্াি আৰু শৰেক

 উনু্ক্ত নেয়াৰ

 সকটোলা েনতটোৰ কাম কনৰ থকা

 সকটোলা নফডটোত কাম কৰা

 লুনৰেটোকিন ব্যৱস্া

 শীতল প�াথ ্ণৰ ব্যৱস্া

 শকনৰয়াৰ ইয়াৰ ভ্ৰমৰ্

 ইয়াৰ েনত ক্ৰছ-স্লাইড কৰক

 শযৌনেক স্লাইড ইয়াৰ ভ্ৰমৰ্

 শটইলষ্টকৰ সমাতেৰাল েনত

 সব�ু্যনতক ননয়ন্ত্ৰৰ্

 সুৰক্াৰ ব্যৱস্া

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.8.110
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.111
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

ৰুঙটন পৰীক্ষা িাফলকা অনুসফৰ মৌমফিন ফনৰীক্ষণ কৰক (Monitor machine as per 
routine check list)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• মৌলথৰ অংশসমূহ পৰীক্ষা কৰক
• মৌলথৰ অংশি লুফৰিবকিন ৰিবয়া� কৰা
• মৌমফিফনং কৰাৰ আ�বি, মৌমফিনৰ অংশসমূহৰ �ফিফেফধ িলাওক আৰু পৰীক্ষা কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শমনিনটোটা পনৰষ্াৰ কৰক।

•  ননৰাপত্াৰক্ী (নিৰি ১) পৰীক্া কৰক আৰু ননত্চিত কৰক শয 
শসইটোবাৰ স্ানত আটোছ।

•  শবল্টৰ টান পৰীক্া কৰক।

•  শলথৰ শকটোৰজ, শটইলষ্টকৰ মুক্ত েনত পৰীক্া কৰক।

•  শমনিনটোটা নবনভন্ন স্পিণ্ডলৰ েনতটোৰ িলাওক আৰু পৰীক্া 
কৰক।

•  শত্ক্ত নফড সংযুক্ত কৰক আৰু �ীঘ ্ণানয়ত আৰু অনুপ্ৰস্ নফডৰ 
েনত পৰীক্া কৰক।

•  ক্াি নলভাৰ িলাই ক্ািৰ কায ্ণ্য পৰীক্া কৰক।

•  ক্ৰছ স্লাইড আৰু কম্পাউণ্ড স্লাইডৰ েনত পৰীক্া কৰক।

•  শতলৰ মাৰিা আৰু লুনৰেটোকিনৰ কায ্ণ্যক্মতা পৰীক্া কৰক।

•  শীতল প�াথ ্ণ আৰু শীতল প�াথ ্ণ পাম্পৰ কায ্ণ্যক্মতা পৰীক্া 
কৰক। •  উনু্ক্ত নেয়াৰসমূে সঠিকভাটোৱ নফট কৰা সেটোছ শন নাই পৰীক্া 

কৰক িুইি অন কৰক আৰু শমনিননং কৰাৰ আেটোত শমনিনৰ 
িনল থকা অৱস্া পৰীক্া কৰক। 
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মৌলথৰ ৰুঙটন মৌিক ফলষ্ট
মৌমজ

  পৰীক্ষা কফৰেল�ীয়া েস্তুবোৰ        ফেেৰণ          মতিে্য     
       

   শবল্ট আৰু ইয়াৰ শটনিন

   শবয়ানৰং শব্দ

 ৰিাইনভং ক্াি আৰু শৰেক

 উনু্ক্ত নেয়াৰ

 সকটোলা েনতটোৰ কাম কনৰ থকা

 সকটোলা নফডটোত কাম কৰা

 লুনৰেটোকিন ব্যৱস্া

 শীতল প�াথ ্ণৰ ব্যৱস্া

 শকনৰয়াৰ ইয়াৰ ভ্ৰমৰ্

 ইয়াৰ েনত ক্ৰছ-স্লাইড কৰক

 শযৌনেক স্লাইড ইয়াৰ ভ্ৰমৰ্

 শটইলষ্টকৰ সমাতেৰাল েনত

 সব�ু্যনতক ননয়ন্ত্ৰৰ্

 সুৰক্াৰ ব্যৱস্া
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.112
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

িাপ মৌ�জ, উষ্ণিা মৌ�জ, মৌিলৰ মাৰিা পঢ়ক (Read pressure gauge, temperature 
gauge, oil level)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িাপ মৌ�জ পঢ়ক
• উষ্ণিা মৌ�জ পঢ়ক
• মৌিলৰ মাৰিা পৰীক্ষা কৰক।
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.113
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

োয়িুাফলি ে্যেস্াি িাপ ফনধ ্ণাৰণ কৰক (Set pressure in pneumatic system)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
• িাপ সকাহ ভালভ স্াপন কৰক
• ফৰফলি ভালভৰ কাৰ্ ্ণ্য পৰীক্ষা কৰক।

িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

• কটো্ৰেছাৰটোটা অন কৰক

• কটো্ৰেছাৰ শটংকত থকা িাপ শেজটোটা পঢ়ক।

• আউটটোলট লাইন বন্ধ কৰক।

• কাম কৰা িাপ ব্যৱস্া অনুসনৰ নৰনলফ ভালভৰ কায ্ণ্য পৰীক্া কৰক

• ই সঠিকভাটোৱ কাম কৰা নাই, তলত ন�য়া কামটোবাৰ কৰক।

• টুনপটোটা খুনলব

• নিৰি ত শছট স্কক্ক �ু নং ৫ সামঞ্জস্য কৰক।

• প্ৰটোয়াজনীয় িাপ অনুসনৰ শছট স্কক্ক �ুটোটা সামঞ্জস্য কৰক।

• বায়ুিানলত ব্যৱস্াৰ কায ্ণ্য পৰীক্া কৰক
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মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.8.114
ফিটাৰ (Fitter) - মৌমৌফলক ৰক্ষণাবেক্ষণ

িবেল ফপন ে্যেহাৰ কফৰ সৰল ফিঙটং আৰু টক্ণ মৌৰঞ্চ ে্যেহাৰ কফৰ মৌকপ স্ক্�ু 
এবেম্বফল একত্ৰিি কৰক (Assemble simple fitting using dowel pins and cap 
screw assembly using torque wrench)
উবদেশ্য: এই অনুশীলনৰ শশষত আপুনন কনৰব পানৰব
•  িবেল ফপন আৰু মৌকপ স্ক্�ু ে্যেহাৰ কফৰ এবেম্বফল ফিট ৰিস্তুি আৰু একত্ৰিি কৰক।
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িাকফৰৰ ক্ৰম (Job Sequence)

•  শকঁিামালৰ আকাৰ পৰীক্া কৰক

•  সমাতেৰালতা আৰু লম্বতা বজাই ৰানখ সকটোলা আকাৰৰ অংশ 1, 
2 আৰু 3 ফাইল কৰক।

•  ৰোই বে ্ণটোক্ৰিৰ সসটোত শ�াষ আৰু বে ্ণত্ব পৰীক্া কৰক আৰু 
ভানন ্ণয়াৰ শকনলপাৰৰ সসটোত মাৰিাসমূে পৰীক্া কৰক।

•  ১ আৰু ৩ নং অংশত নিনহ্নতকাৰী মাি্যম প্ৰটোয়াে কৰক আৰু 
অংকন অনুসনৰ মাত্ৰিক শৰখাটোবাৰ নিনহ্নত কৰক।

•  পাঞ্চ উইটটোনছ মাক্ণ আৰু ত্ৰিল ফুটা মাক্ণ

১ম &খণ্ড ২

•  শিইন ত্ৰিল, কাঠট অনতনৰক্ত িাতু আৰু ফাইল নিৰি 1 ত শ�খুওৱাৰ 
�টোৰ আকাৰ আৰু আকৃনত অনুসনৰ আতঁৰাই শপলাওক।

•  এটোক�টোৰ, ৩ নং অংশত থকা অনতনৰক্ত িাতুনখনন শিইন ত্ৰিল, 
কাঠট আতঁৰাই শপলাওক আৰু নিৰি ২ত শ�খুওৱাৰ �টোৰ আকাৰ 
আৰু আকৃনত অনুসনৰ ফাইল কৰক।

•  নফট, অংশ 2 ত অংশ 1 আৰু 3 সেনশীলতা ± 0.04mm বজাই 
ৰানখব।

•  ১, ২ আৰু ৩ অংশ এটোকলটোে একত্ৰিত কৰক আৰু বে ্ণটোক্ৰি 
বজাই ৰানখ সমাতেৰাল শক্ম্প ব্যৱোৰ কনৰ শক্ম্প কৰক।

• উপযুক্ত নফক্সিাৰৰ সসটোত ত্ৰিনলং শমনিনৰ শটবুলত এটোছম্বনল 
শছঠটং িনৰ ৰাখক।

•  অংকন অনুসনৰ ফুটাটোটা ত্ৰিল, কাউণ্টাৰ নিংক আৰু নৰম কৰক 
আৰু এটোছম্বনল শছঠটংত নবনঘনন শনাটোোৱাকক Æ 5mm ডটোৱল নপন 
ঠিক কৰক।

•  এটোক�টোৰ, ত্ৰিল, কাউণ্টাৰ নিংক আৰু আনটোটা ডটোৱল নপনৰ 
ফুটাটোটা এটোছম্বনল শিঠটিত নবনঘনন শনাটোোৱাকক নৰম কৰক আৰু 
অন্য Æ 5mm ডটোৱল নপন ঠিক কৰক।

•  সমাটোবশৰ শছঠটংত নবনঘনন শনাটোোৱাকক ১ আৰু ৩ নং অংশত 
শটনপিৰ বাটোব ফুটা ত্ৰিল কৰক।

•  এটোছম্বনল শছঠটং পথৃক কৰক, 6.6mm ফুটাৰ মাটোজটোৰ আৰু 
Æ 11mm কাউণ্টাৰ ব’ৰ 3 অংশত 8mm েভীৰতাকলটোক ত্ৰিল 
কৰক যাটোত জব ৰিনয়িত শ�খুওৱাৰ �টোৰ শকপ শেড স্কক্ক �ুসমেূত 
প্ৰটোৱশ কনৰব পাটোৰ।

•  শবঞ্চ ভাইিত অংশ ১ িনৰ ৰাখক আৰু শকপ শেড স্কক্ক �ু ঠিক 
কনৰবকল M6 নভতৰৰ সূতা �ুটা ফুটাত কাঠট লওক।

•  সূতাটোবাৰ বাৰ শনাটোোৱাকক পনৰষ্াৰ কৰক।

•  অংশ 1, 2, 3 ত ফাইল শশষ কৰক আৰু কামৰ সকটোলা িুকত 
নড-বাৰ কৰক।

•  ডটোৱল নপন আৰু শকপ স্কক্ক �ুৰ সসটোত অংশ ১ আৰু ৩ পুনৰ 
একত্ৰিত কৰক।

•  টক্ণ শৰঞ্চ ব্যৱোৰ কনৰ শকপ স্কক্ক �ুটোবাৰ ঠিক কৰক।

•  নফট, অংশ 1 ত অংশ 2 আৰু 3 শখালা স্লট।

•  অলপ শতল লোই মলূ্যায়নৰ বাটোব সংৰক্ৰ্ কৰক।

দক্ষিা ক্ৰম (Skill Sequence)

িবেলৰ ফিত্্সিং (Fixing of dowel)
উবদেশ্য: ই আবপানাক সহায় কফৰে
•  িবেল ফপন ঙিক কৰক
•  িবেল ফপন আঁিৰাই মৌপলাওক।

নিৰি ১ত শ�খুওৱাৰ �টোৰ ১ নং স্ান আৰু ২ নং স্ানত ৰাখক।

িটোকট শেড স্কক্ক �ুটোটা এটোন�টোৰ টান কৰক যাটোত নিৰি 1 ত শ�খুওৱাৰ 
�টোৰ িটোকট শেড স্কক্ক �ুৰ এটা নপিৰ ফাকঁ থাটোক।

োতুৰী ব্যৱোৰ কনৰ ডটোৱলটোটা এটোন�টোৰ িলাওক যাটোত ডটোৱলৰ 
শিমফাৰ ফালৰ প্ৰায় ৫ নমনলনমটাৰ অংশ নিৰি ২ত শ�খুওৱাৰ �টোৰ 
নৰম কৰা ফুটাটোটাত প্ৰটোৱশ কটোৰ।

মূলধনী সামগ্ী & উৎপাদন : ফিটাৰ (NSQF - সংবশা ফধি 2022) - অনুশীলনী 1.8.114
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লম্বতা পৰীক্া কৰক।

ডটোৱলটোটা নৰম কৰা ফুটাটোটাত এটোন�টোৰ ৰিাইভ কৰক যাটোত ডটোৱলৰ 
শিমফাটোৰড মূৰটোটা নিৰি ৩ত শ�খুওৱাৰ �টোৰ ১ নং স্ানত সম্পূৰ্ ্ণৰূটোপ 
প্ৰটোৱশ কটোৰ।

ডাটোৱলটোটা প্ৰায় ১০ নমনলনমটাৰত ২ নং স্ানত ৰিাইভ কৰক শযটোনকক 
নিৰি ৫ত শ�খুওৱা সেটোছ।

ডটোৱলৰ শশষৰ ব্যাসাি ্ণৰ ওপৰত ডাটোৱল ৰখা নপন পাঞ্চ ডায়া ৫.৮ 
এটোন�টোৰ ৰিাইভ কৰক যাটোত ডাটোৱলৰ শিমফাৰ কৰা মূৰটোটা নিৰি ৪ত 
শ�খুওৱাৰ �টোৰ ২ নং স্ানত থাটোক।

িটোকট শেড স্কক্ক �ুটোটা এটোন�টোৰ টান কৰক যাটোত নিৰি 6 ত শ�খুওৱাৰ 
�টোৰ শকাটোনা ফাকঁ নাথাটোক।
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িবেল আঁিবৰাো

ডটোৱল আতঁটোৰাৱাটোটা োড়ী িটোলাৱাৰ �টোৰ এটোক ন�শটোত ে’ব লাটোে।

নৰম কৰা ফুটাটোটাত নপন পাঞ্চ এটোন�টোৰ সুমুৱাওক যাটোত ই নিৰি ৭ত 
শ�খুওৱাৰ �টোৰ ডটোৱলৰ ব্যাসাি ্ণৰ শশষৰ ওপৰত বনে থাটোক।

নিৰি ৮ত শ�খুওৱাৰ �টোৰ োতুৰী ব্যৱোৰ কনৰ ডটোৱলটোটা শনাক আউট 
কৰক।
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