
ফিটার
FITTER

NSQF স্তর - 4

1ম বছর / Year

ব্যবসা ব্যবহাফরক
(Trade Practical)

সসক্টর : ক্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাকচাফরং
Sector : Capital Goods & Manufacturing

(সংশো�াফিত ফসশোলবাস অনুযায়়ী জলুাই 2022 - 1200 ঘন্া)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

প্রফ�ক্ষণ মহা ফনশো্দদে�ালয়
্দক্ষতা উন্নয়ন ও উশো্দ্যাক্া  মন্ত্রণালয়

ভারত সরকার

জাত়ীয় ফনশো্দদে�াত্মক মাি্যম 
প্রফতষ্ান, সচন্নাই

সিাস্ট বক্স নম্বর 3142, CTI ক্যাম্াস,  ফিন্ডি, সচন্নাই - 600 032. 
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(ii)

সসক্টর : ক্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাকচাফরং

সময়কাল : 2 বর্ দে

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

ফবকফ�ত ও প্রকাফ�ত 

জাত়ীয় ফনশো্দদে�াত্মক মাি্যম প্রফতষ্ান

সিাস্ট বক্স নং 3142 ফিন্ডি, 

সচন্নাই - 600 032. ভারত

ইশোমইল: chennai-nimi@nic.in 

ওশোয়বসাইট: www.nimi.gov.in

কপিরাইট © 2023 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি, চেন্াই

প্রথম সংস্করণ : চেব্রুয়াপর, 2023                      অিুপিপি :1000 

Rs./-

সমস্ত অপধ্কার সংরপষিত  

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই চথর্ক পিপিত অিুমপত ছাড়া এই প্রকাশিার চকাি অংশ ের্টাকপি, চরকপ্ডদেং 

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

বা চপ্ররণ করা যার্ব িা। 
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(iii)

ভূফমকা

ভারত সরকার ২০২২ সার্ির মর্ধ্্য ৩০ চকাটট চিাকর্ক ্দষিতা প্র্দার্ির একটট উচ্াপভিাষী িষি্য পিধ্ দোরণ 

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

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

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

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

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

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

এর্সর্ছ ফিটার - ১ম বছর - ব্যবসা ব্যবহাফরক - এি.এস.পকউ. এে. চির্ভি -৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) অধ্ীর্ি 

চসক্টর  ক্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাকচাফরং চসক্টর্র বাপষ দেক ি্যাটার্ি দের অধ্ীর্ি এি.এস.পকউ. এে. চির্ভি -৪ 

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

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

বাপড়র্য় তুির্ব। এি.এস.পকউ.এে (NSQF) চির্ভি-৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) প্রপশষিণারেীরাও আজীবি পশষিা ও ্দষিতা 

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

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

পমপ্ডয়া ি্যার্কজ আই.এম.পি গুপি চথর্ক সব দোপধ্ক সপুবধ্া িাভ করর্ব এবং জাতীয় পির্্দদেশাত্মকমাধ্্যম প্রপতষ্াি 

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

 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই (NIMI) এর পিব দোহী িপরোিক ও কমমীরা এবং পমপ্ডয়া চ্ডর্ভিির্মন্ট 

কপমটটর স্দস্যরা তার্্দর অব্দার্ির জি্য প্রশংসার ্দাপব্দার।

জয় পহদে

 অপতপরতি সপেব/ মহা িপরোিক(প্রপশষিণ)

    ্দষিতা উন্য়ি ও উর্্দ্যাতিা  ম্রিণািয় 

 ভারত সরকার।

 িতুিপ্দপলি - ১১০০০১ 
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(iv)

িফরচয় 

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াইর্ত (NIMI) তৎকািীি প্ডর্রক্টর্রর চজিার্রি অে এমপ্লয়র্মন্ট এন্ড চট্রপিং, 

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

অধ্ীর্ি) সরকার দ্ারা প্রপতটষ্ত হর্য়পছি। ভারর্তর সরকার্রর প্রযকু্তিিত সহায়তায় চে্ডার্রি পরিাবপিক অে জাম দোপির 

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

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

 ভারর্ত এি.পস.পভ.টট./ এি.এ.পসর অধ্ীর্ি বত্ৃপতমূিক প্রপশষির্ণর মূি উর্দেশ্যর্ক মাথায় চরর্ি পির্্দদেশমূিক উিকরণ 

ততপর করা হর্য়র্ছ,যা একজি ব্যক্তির্ক োকপর করার ্দষিতা অজদের্ি সহায়তা করা পির্্দদেশমূিক উিকরণগুপির 

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

ব্যবহাপরক বই িরীষিা এবং অ্যাসাইির্মন্ট বই প্রপশষিক িাই্ড অপ্ডও পভজযু়াি এই্ড(ওয়াি োটদে এবং স্চ্তা) এবং 

অি্যাি্য সহায়তা সামগ্ী পির্য় িটঠত।

ব্যবসা ব্যবহাপরক বইটট কায দেশািায় প্রপশষিিাথমীর্্দর দ্ারা সম্পন্ করা অিুশীির্ির পসপরজ গুপি পির্য় িটঠত এই 

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

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

জ্াি প্র্দাি কর্র। িরীষিা এবং এসাইির্মন্ট গুপি একজি প্রপশষিিাথমীর কম দে ষিমতা মূি্যায়র্ির জি্য প্রপশষিকর্ক 

অ্যাসাইির্মন্ট প্দর্ত সষিম করর্ব। চ্দওয়াি োট এবং স্চ্তা অিি্য কারর্ণ তারা শুধু্মারে প্রপশষিকর্ক একটট পবর্শষ 

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

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

একটট েিপ্রস িদ্পতর্ত ্দষিতা সঞ্চাির্ির জি্য পির্্দদেশমূিক পভপ্ডওগুপি অিুশীির্ির পকউআর চকা্ড এর সার্থ এই 

পির্্দদেশমূিক উিা্দািটটর্ত এমর্ব্ড করা হর্য়র্ছ যার্ত অিুশীির্ি প্র্দত্ত িদ্পতিতব্যবহাপরক ি্দর্ষির্ির সার্থ ্দষিতা 

স্ীকার সংহত করা যায়, পির্্দদেশমূিক পভপ্ডওগুপি ব্যবহাপরক প্রপশষির্ণর মাির্ক উন্ত করর্ব এবং প্রপশষিণাপতর্্দর 

মর্িার্যাি পিবদ্ করর্ত এবং পিপব দের্নে ্দষিতা সম্পা্দি করর্ত অিুপ্রাপণত করর্ব

আইএমপি গুপিকায দেকর টটম ওয়ার্কদের জি্য প্রর্য়াজিীয় জটটি ্দষিতাগুপির সার্থও কাজ কর্র। পসর্িবার্স পিধ্ দোপরত 

অিাই্ড ব্যবসার গুরুত্বিূণ দে ্দষিতার চষির্রেগুপির্ক অন্তভুদেতি করার জি্য প্রর্য়াজিীয় যত্ন চিয়া হর্য়র্ছ।

একটট ইিপটেটটউট একটট সম্পূণ দে পির্্দদেশিামূিক পমপ্ডয়া ি্যার্কর্জর উিিব্ধতা প্রপশষিক এবং ব্যবস্ািিা উভয়র্কই 

কায দেকর প্রপশষিণ প্দর্ত  সহায়তা কর্র। 

আইএমপি গুপি হি পিপমর কমমী স্দস্যর্্দর এবং পমপ্ডয়া চ্ডর্ভিির্মন্ট কপমটটর স্দস্যর্্দর সক্মিপিত প্রর্েষ্ার েিােি 

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

অধ্ীর্ি পবপভন্ প্রপশষিণ প্রপতষ্াি চথর্ক চিয়া হর্য়র্ছ।

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

পশর্ল্পর প্রপশষিণ পবভাি, প্ডক্জটট এবং প্ডক্জটটর পেল্ ইিপটেটটউট এর আপধ্কাপরক, প্রুে পর্ডার িৃথক পমপ্ডয়া 

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

গুপি চবর করর্ত সষিম হর্ব িা

 চেন্াই - ৬০০০৩২ ফনব দোহ িফরচালক
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(v)

স়্ীকৃফত

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

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

(ব্যবসা ব্যবহাপরক) এর বাপণর্জ্যর এর জি্য ক্যাফিটাল গুডস ও ম্যানুি্যাকচাফরং চসক্টর  অধ্ীর্ি  ফিটার 

এি.এস.পকউ. এে. চির্ভি -৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) আইটটআই-এর জি্য চসক্টর।

ফমফডয়া সডশোভলিশোমন্ কফমটটর স্দস্যরা

শ্রী পি.চক. রাধ্া কৃষ্ণি  -  পসপিয়র প্রপশষিক

   সরকাপর আইটটআই, চকরািা

শ্রী টট চিািািি  -  সহকারী প্রপশষিণ কম দেকতদো

   সরকাপর আইটটআই, আমবাত্তুর, চেন্াই

শ্রী ইউ. আব্িু কার্্দর  -  জপুিয়র চট্রপিং অপেসার

   সরকাপর আইটটআই, গুইক্ন্ড, চেন্াই

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

   এটটআই, চেন্াই - 32.

ফনফম সমন্বয়কার়ী

শ্রী পিম দোি্য িাথ - উি িপরোিক,

   NIMI - চেন্াই- 32.

শ্রী পভ. চিািািকৃষ্ণাি  -  ম্যার্িজার,

   NIMI, চেন্াই - 32.

শ্রী শুভঙ্কর চভৌপমক - সহকারী ম্যার্িজার,

   NIMI - চেন্াই- 32.

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

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

পিপম অি্য সকর্ির কার্ছ কৃতজ্ যারা এই আইএিটট পবকার্শ প্রত্যষি বা ির্রাষিভার্ব সাহায্য কর্রর্ছি। 
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(vi)

িফরফচফত

ব্যবসা ব্যবহাফরক

ব্যবসায় ব্যবহাপরক ম্যািুয়ািটট ব্যবহাপরক কম দেশািায় ব্যবহার করার উর্দের্শ্য করা হর্য়র্ছ এটট চকাস দে েিাকািীি 
প্রপশষিণাতীর্্দর দ্ারা সম্পন্ করা ব্যবহাপরক অিুশীির্ির একটট পসপরজ পির্য় িটঠত ফিটার অিুশীিি সম্পা্দর্ি 
সহায়তা করার জি্য পির্্দদেশাবিী / তথ্য দ্ারা িপরিূরক এবং সমপথ দেত বাপণজ্য।  এই অিুশীিিগুপি স্তর-৪ (সংর্শাপধ্ত 
২০২২) িাঠরির্মর সার্থ সমিপতর্ত সম্স্ত ্দষিতা গুপির্ক কভার করা হর্য়র্ছ তা পিক্চিত করার জি্য প্ডজাইি করা 
হর্য়র্ছ। 

এই ম্যািুয়ািটট আটটট মপ্ডউর্ি পবভতি। আটটট মপ্ডউি িীর্ে চ্দওয়া হি

মপ্ডউি 1 - পিরািত্তা

মপ্ডউি 2 - চমৌপিক পেটটং 

মপ্ডউি 3  - শীট চমটাি   

মপ্ডউি 4  - ওর্য়ক্ল্ং

মপ্ডউি 5 - ক্রিপিং 

মপ্ডউি 6 - পেটটং সমার্বশ
মপ্ডউি 7 - টাপি দেং

মপ্ডউি 8 - চমৌপিক রষিণার্বষিণ

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

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

বাফণজ্য তত্ত্ব

বাপণজ্য তত্র্ত্বর ম্যািুয়াি চকার্স দের জি্য তাত্পত্বক তত্ত্ব পির্য় িটঠত - ১ ফিটার  বাপণজ্য তত্ত্ব এিএসপকউ স্তর -৪ 
(সংর্শাপধ্ত ২০২২) পবষয়বস্তু গুপি এিএসপকউ স্তর -৪ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) ব্যবসা পথওপরর িাঠরির্মর মর্ধ্্য থাকা 
ব্যবহাপরক অিুশীিি অিুসার্র রিমািুসার্র প্রপতটট অিুশীির্ি যতটা সম্ভব ্দষিতার সার্থ তাত্পত্বক প্দকগুপির্ক 
সংযুতি করার চেষ্া করা হর্য়র্ছ।এই িারম্পপরক সম্পকদেটট প্রপশষিিাথমীর্্দর ্দষিতা সম্প্র্দার্ির জি্য উিিপব্ধ ষিমতা 
পবকার্শ সহায়তা  করার জি্য বজায় রািা হয়।

ব্যবসা পসদ্াপন্তক চশিার্ত হর্ব এবং পশির্ত হর্ব চসই সার্থ সংপলিষ্ অিুশীির্ির সার্থ পশির্ত হর্ব যা ব্যবসা ব্যবহাপরক 
ম্যািুয়ািটটর্ত রর্য়র্ছ। সংপলিষ্ ব্যবহাপরক অিুশীিি সম্পর্কদে ইপগিত গুপি এই ম্যািুয়ািটট প্রপতটট িাতায় চ্দয়া হর্য়র্ছ। 

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

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

  মফডউল 1 : ফনরািত্া (Safety)

 1.1.01 বাপণজ্যপ্রপশষির্ণর গুরুত্ব, বাপণর্জ্য ব্যবহৃত  উিকরণ  ওয্রিিাপতর তাপিকা     
  (Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)  1

 1.1.02 ফ�ক্ষার মাি্যশোম  প্রফ�ক্ষণাত়্ীর ফনরািত্া মশোনাভাব ফবকা� করা। ফ�ফক্ষত     
  করুন তাশো্দর ব্যন্ক্িত সুরক্ষা মূলক সরঞ্াম ব্যবহার করা ( ফি.ফি.ই)     
  (Safety attitude development of the trainee by educating them to use     
  personal protective equipment (PPE))  3

 1.1.03 প্রাথফমক ফচফকৎসা িদ্ধফত এবং প্রাথফমকপ্রফ�ক্ষণ (First aid method and     
  basic training)  5

 1.1.04 সুফতর বজদে্য িাতবফচিস / ত়ীক্ষ্ণ িাতু অং� ইত্যাফ্দর মশোতা বজদে্য ি্দাশোথ দের     
  ফনরাি্দ ফনষ্পতফ্ত। (Safe disposal of waste materials like cotton waste,     
  metal chips / burrs etc.)  10

 1.1.05 পবি্দস িাতিকরণ এবং িপরহার (Hazard identification and avoidance)  12

 1.1.06 ফবি্দসতকদেতা, সতকদেতা এবং ব্যন্ক্িত ফনরািত্া বাতদোর জন্য ফনরািত্া     
  ফচফনিত করুন (Safety sign for danger, warning, caution and personal     
  safety message) 1 14

 1.1.07 বব্দ্ুযফতক ্দঘু দেটনার প্রফতশোরািমূলক ব্যবস্া এবং এ িরশোনর ্দঘু দেটনায় িৃহ়ীত     
  ি্দশোক্ষি  (Preventive measures for electrical accidents and step to be     
  taken in such accidents)  16

 1.1.08 অফনিফনব দোিকযশোন্ত্ররব্যবহার  (Uses of fire extinguishers)  18

 1.1.09 উিযুতিকাজগুপির্তকাজকরারসময়অিুসরণকরাসতকদেতাগুপিঅিুশীিি     
  করাএবংবুঝুি (Practice and understand precautions to be followed while     
  working in fitting jobs)  22

 1.1.10 বাপণর্জ্যব্যবহৃত য্রিিাপত এবং উিকরর্ণর পিরাি্দব্যবহার (Safe use of tools     
  and equipment used in the trade)  24

  মফডউল 2 : সমৌফলক  (Basic fitting)

 1.2.11 পেপনিতকরণএবংকাটারজি্যিছদেসইর্পেপসপের্কশিঅিুযায়ী য্রি এবং উিকরণ      
  সিাতিকরণ (Identification of tools and equipments as per desired     
  specifications for marking & sawing)  26

 1.2.12 প্রর্য়াি অিুযায়ী উিা্দাি পিব দোেি (Selection of material as per application)  28

 1.2.13 মপরো, চস্কপিং, অবষিপত ইত্যাপ্দর জি্য কােঁামার্ির োষুিষিপর্দশ দেি। (Visual     
  inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc) 1 29

 1.2.14 চরিা পেপনিতকরা, ভাইস চোয়াি [Jaws} উিযুতিভার্বআকঁর্ড়ধ্রা,     
  প্র্দত্তমািয়র্হক্াকরা (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hack    
  sawing to given dimensions)  30

ফবর্য়বস্তু
 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 
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(viii)

 1.2.15 পবপভন্আকৃপতরপবপভন্ধ্রর্িরধ্াতুর্হক্াইং  (Sawing different types of metals of     
  different sections)  35

 1.2.16 িাইফলংচ্যাশোনল, সমান্তরাল  (Filing channel, parallel)  39

 1.2.17 ্ল্যাটএবংবি দোকারোইপিং (রুষিপেপিস)  (Filing flat and square (rough finish))  43

 1.2.18 োইপিংঅিুশীিি,িষৃ্োইপিং,পবর্জাড়র্িিক্যাপিিারএবংপটেিরুি  প্দর্য়র্সাজা    
  এবংসমান্তরাির্রিাপেপনিতকরা  (Filing practice, surface filing, marking of     
  straight and parallel lines with odd leg caliper and steel rule)  45

 1.2.19 পবভাজক, চজপিক্যাপিিার এবং পটেিরুি প্দর্য় ( বতৃ্ত, তীয দেক, সমান্তরাির্রিা)     
  পেপনিতকরার অিুশীিি (Marking practice with dividers, odd leg calipers and     
  steel rule (circles, arcs, parallel lines))  47
 1.2.20 স্কাইফবংব্লকএবংফডভাইডারব্যবহারকশোরসরলশোরখাএবংত়ীয দেকগুফলফচফনিতকরা     
  (Marking off straight lines and arcs  using scribing block and dividers)  50

 1.2.21 একটট পেপনিত িাইি বরাবর সমতি িষৃ্তি পেপিং (Chipping flat surfaces along     
  a marked line) 1 53

 1.2.22 মাপকদেং, োইপিং, ্ল্যাট, চস্কায়ার এবং বি দের্ষিরেিরীষিা করবার জি্য ট্রাই স্কয়ার্রর     
  ব্যবহার  (Chipping flat surfaces along a marked line)  55

 1.2.23 পছর্রের অবস্াি পিণ দেয় করার জি্য সাধ্ারণ িীিপপ্রন্ট অিুযায়ী, মাপকদেংটুর্ির সাহার্য্য     
  েক করািরৃ্ষ্ িাইি পেপনিত করা এবং স্কাইবকরা  (Marking according to simple    
   blue prints for locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces    
   with marking tools)  56

 1.2.24 ‘V’ ব্লকএবংমাফকদেংব্লশোকর সাহাশোয্য সিালাকার বাশোরর সকন্দ্র খুঁশোজ সবর করা      
  (Finding center of round bar with the help of ‘V’ block and marking     
  block)  60

 1.2.25 একটট বত্ৃর্তর অংর্শর িপরপধ্র সরি চরিায় চযাি্দাি করা (Joining straight line     
  to an arc)  62

 1.2.26 পেটটংপেপিং, চেমোপরং, পেিস্লটএবং চতর্িরিাজঁ (চসাজা) (Chipping, chamfering,     
  chip slots and oil grooves (straight))  66

 1.2.27 সমতি, বি দোকারএবংসমান্তরাি োইি ±0.5 পমপম শুদ্তা বজায় চরর্ি (Filing flat,     
  square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)  68

 1.2.28 একটট  িাইি বরাবর বরির্রিা - পেপনিত করা, পকওর্য় কাটঁা এবং পবপভন্ চকার্ণ     
  পকওর্য় কাটা (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles     
  and cut key ways)  69

 1.2.29 চছপির  ধ্ার িািার্িা (Sharpening of chisel)  71

 1.2.30 0.5 পমপম িাতিা ধ্াতু শুদ্তার প্দর্য় োইি করা (File thin metal to an accuracy     
  of 0.5mm)  73

 1.2.31 িাতুর ফবফভন্ন অংশো� একটট সরল সরখা, বাকঁা সরখা বরাবর  সহক্সাইং  (Saw     
  along a straight line, curved line, on different section of metals)  75

 1.2.32 M.S. অ্যাশোগেল এবং িাইশোির িুরু অংশো� সসাজা সহক্সাইং   (Straight saw on     
  thick section of M.S.angle and pipe)  79
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 1.2.33 ধ্ািোইি  ±0.25 পমপমশুদ্তার সর্গি োইি করা মসণৃ োইর্ির প্দর্য় কাজটট     
  সম্পূণ দে  করা   (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)  81

 1.2.34 বাি দোকৃপত এমএস এবং িাইি হ্যাকসাইংও োইি করা   (File and saw on M.S.     
  square and pipe)  83

 1.2.35 একটট পেপনিত িাইি ব্যাসাধ্ দে (উত্তি এবং অবতি) বরাবর োইি করা এবং চমিাি       
   (File radius along a marked line (convex and concave) and match)  85

 1.2.36 পেিস শীট ধ্াতু (পশয়াপরং) (Chip sheet metal (shearing))  88

 1.2.37 ধ্াি পেপিং  এবং োইি (Chip step and file)  90

 1.2.38 পেপনিত এবং পবিা বাধ্ার িতদে (Mark off and drill through holes) 1 91

 1.2.39 ক্রিি এবং চটি M.S.্ল্যার্ট (Drill and tap on M.S.flat)  94

 1.2.40 িাঞ্চ করা অষির এবং সংি্যা  (অষির িাঞ্চ এবং সংি্যা িাঞ্চ) (Punch letter and     
  number (letter punch and number punch))  97

 1.2.41 পেটটং অিুশীিি পবপভন্   িাঞ্চ  ব্যবহার (Practice use of different punches)  99

  মফডউল 3 : �়ীট সমটাল (Sheet metal)

 1.3.42 সরির্রিা, বতৃ্ত, চপ্রাোইি এবং পবপভন্ জ্যাপমপতক পেরে  পেপনিত করা এবং পনিি প্দর্য়    
   শীট কাটা (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical     
  shapes and cutting the sheets with snips)  101

 1.3.43 সাধ্ারণ পবকার্শর বাইর্র ধ্াতু পেপনিতকরণ (Marking out of simple development)  115

 1.3.44 চসাল্াপরং এবং ঘার্মর জি্য ্ল্যার্ির জি্য পেপনিত করা (Marking out for flaps for     
  soldering and sweating)  120

 1.3.45 পবপভন্ ধ্াতুর শীট ধ্াতু জর্য়ন্ট (Various sheet metal joints)  125

 1.3.46 োিঁা এবং চঠাস িাঞ্চ ব্যবহার কর্র িাঞ্চ দ্ারা পছরে করা (Punch holes using     
  hollow and solid punches) 2 & 3 146

 1.3.47 ি্যাি এবং বাট জর্য়ন্টগুপি  করা (Punch holes using hollow and solid punches)  152

 1.3.48 পবপভন্ বরিতা আকার্র শীট ধ্াতু বাকুঁি - োর্িি তারযুতি প্রান্ত - চসাজা এবং     
  বরির্রিা, চটেক ব্যবহার কর্র চকার্ণ শীট ধ্াতু ভাজঁ  করা (Bend sheet metal into     
  various curvature forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold     
  sheet metal at angle using stakes)  156

 1.3.49 তারযুতি প্রান্ত এবং পেক্ হ্যার্ন্ডিপ্দর্য়সাধ্ারণ বি দোকার িারে ততপর  করা (Make     
  simple square container with wired edge and fix handle)  157

 1.3.50 বি দোকার চসাল্ার করা চকাণগুপি প্দর্য় বি দোকার চট্র ততপর  করা (Make square     
  tray with square soldered corners)  165

 1.3.51 িরম চসাল্াপরং এবং পসিভার চসাল্াপরং অিুশীিি  করা (Practice on soft     
  soldering and silver soldering)  168

 1.3.52 পরর্ভর্ট্ড ি্যাি এবং বাট জর্য়ন্ট ততপর  করা (Make riveted lap and butt joint)  172

 1.3.53 উন্য়ি এবং চসাল্ার জর্য়ন্ট অিুযায়ী োর্িি ততপর  করা (Make funnel as per     
  development and solder joints)  177

 1.3.54 পরর্ভটটং এর  জি্য ক্রিি (Drill for riveting)  188
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 1.3.55 যত ধ্রর্ির পরর্ভট িাওয়া যায় তার সার্থ পরর্ভটটং, কাউন্টার সাঙ্ক চহ্ড পরর্ভট     
  ব্যবহার (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter     
  sunk head rivets)  190

  মফডউল 4 : ওশোয়ন্্ডিং (Welding)

 1.4.56 স্টাইপকং এবং আকদে বজায় রািা, চসাজা - িাইি গুটটকা িাড়া (Striking and     
  maintaining arc, laying straight - line bead)  193

 1.4.57 ি্যাস এবং এআরপস ওর্য়ক্ল্ং প্রক্রিয়া ব্যবহার কর্র বাট জর্য়ন্ট এবং ‘টট’ জর্য়ন্ট    
   ততপর করা (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding     
  process) 4 & 5 198

 1.4.58 অপনি পশিা চসট আি, পেিার র্ড এবংি্যাস সহ এবং ছাড়া সঞ্চাপিত হয় (Setting     
  up of flames, fusion runs with and without filler rod and gas)  212

 1.4.59 চপ্রসার ওর্য়ক্ল্ংদ্ারা বাট ওর্য়ক্ল্ং এবং চকাণার, মর্ধ্্য পেির্িট করা (Make butt     
  weld and corner, fillet in arc welding)  218

 1.4.60 এম এস চপ্লর্টর ি্যাস  কাটটং (Gas cutting of MS plates)  223

  মফডউল 5 : তুরিুন  (Drilling)

 1.5.61 ক্রিি পেপনিত করাএবংিতদে মাধ্্যর্ম ক্রিি (Mark off and drill through holes)  230

 1.5.62 এমএস ্ল্যার্ট ক্রিি (Drill on M.S Flat)  233

 1.5.63 োইর্ির ব্যাসাধ্ দে এবং চপ্রাোইি চিজ অিসুার্র (File radius and profile to suit gauge)  234

 1.5.64 ক্রিি ধ্ারার্িা করা (Sharpening of drills)  238

 1.5.65 চকৌপণক িপরমাি যর্্রির ব্যবহার অিশুীিি করা (Practice use of angular     
  measuring instrument) 6 243

 1.5.66 কাউন্টার পসঙ্ক, কাউন্টার চবার এবং পরম স্প্লিট পেট (পরি পিস পেটটং) (Counter sink,     
  counter bore and ream split fit (three piece fitting))  245

 1.5.67 িতদে এবং অন্ধ িতদে মাধ্্যর্ম ক্রিি (Drill through hole and blind holes)  249

 1.5.68 টে্যান্ডা্ডদে আকার্র ট্যাি প্দর্য় অভ্যন্তরীণ চরি্ড ততপর করা (িতদে এবং অন্ধ ির্তদের     
  মাধ্্যর্ম) (Form internal threads with taps to standard size (through holes and     
  blind holes))  252

 1.5.69 টো্ড এবং বিটু্ প্রস্তুত করা (Prepare studs and bolt)  256

 1.5.70 টে্যান্ডা্ডদে আকার্র ্ডাই সহ বপহরািত চরি্ড ততপর করা (Form external threads with     
  dies to standard size)  259

 1.5.71 িাট প্রস্তুত করা এবং চবার্টের সার্থ ম্যাে করা (Prepare nuts and match with bolts)  260

 1.5.72 োইি করা এবং চটেি পেট করা, চকৌপণক পেট, চকাণ িষৃ্গুপি (চবর্ভি চির্জর     
  সটঠকতা 1 প্ডপগ্) (File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel     
  gauge accuracy 1 degree))  263

 1.5.73 সহজ চিািা এবং স্লাইপ্ডং পেট করা (Make simple open and sliding fits)  265

 1.5.74 িতদে বড় করা এবং অভ্যন্তরীণ ্ডায়া বাড়াি (Enlarge hole and increase internal dia)  267

 1.5.75 োইি িিাকার িষৃ্তি (File cylindrical surfaces)  269
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 1.5.76 বাকঁা চপ্রাোইি চিািা পেটটং করা (Make open fitting of curved profiles)  270

 1.5.77 িরূ্ব দে ক্রিি করা িতদে বাধঁ্াই দ্ারা ক্রিি অবস্াি সংর্শাধ্ি (Correction of drill     
  location by binding previously drilled hole)  273

 1.5.78 পভতর্র বি দের্ষিরে পেট করা (Make inside square fit)  275

  মফডউল 6 : ফিটটং সমাশোব� (Fitting Assembly)

 1.6.79 সমার্বশ স্লাইপ্ডং ‘T’ পেট  করা (Make sliding ‘T’ fit)  277
 1.6.80 অ্যার্সম্বপি োইি পেট - পমপিত, চিািা চকৌপণক এবং স্লাইপ্ডং িাশ (File fit -     
  combined, open angular and sliding sides)  279
 1.6.81 সমার্বশ োইি অভ্যন্তরীণ চকাণ 30 পমপিট পিভুদেিতা চিািা, চকৌপণক পেট (File     
  internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit) 7 281
 16.82 সমার্বশ 90° ব্যতীত অি্য চকার্ণ স্লাইপ্ডং পেট  করা  (Make sliding fit with angles other     
  than 90°)  283
 1.6.83 সমতি িষৃ্, বাকঁা িষৃ্ এবং সমান্তরাি িষৃ্ এবং িরীষিা উির সমার্বশ স্ক্যাি     
  (Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)  286
 1.6.84 সমার্বশ  করা এবং একক্রেত  করা, ্ল্যাট, সমতি িষৃ্ সহেরী (Make and     
  assemble, sliding flats, plain surfaces)  291
 1.6.85 পবয়াপরং সারর্েসগুপির িীি পমর্ির জি্য অ্যার্সম্বপি চেক  করা - হুইট ওয়াথ দে     
  িদ্পতর্ত সমতি এবং বাকঁা িষৃ্ উভয়ই (Check for blue match of bearing     
  surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)  293  
 1.6.86 অ্যার্সম্বপি োইি এবং পেট পমপিত ব্যাসাধ্ দে এবং চকৌপণক িষৃ্ (পিভুদেিতা     
  ± 0.5 পমপম) চকৌপণক এবং ব্যাসাধ্ দে পেট (File and fit combined radius and     
  angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)  295
 1.6.87 সমার্বশ সটঠক িতদে সিাতি  করা এবং অশ্বিাির্ির জি্য উিযতুি িতদে  করা (Locate     
  accurate holes and make accurate hole for stud fit)  298
 1.6.88 হ্যান্ড টুি ব্যবহার কর্র স্ক্রু , বি্টু এবং কিার ব্যবহার কর্র যাপ্রিক উিা্দাি/    
  সাব-অ্যার্সম্বপি একসার্থ চবরঁ্ধ্ রািুি (Fasten mechanical components/sub-    
  assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)  300
 1.6.89 সমার্বশ সমান্তরাি এবং চকৌপণক পমিি িরৃ্ষ্র সার্থ স্লাইপ্ডং পেট সমার্বশ  করা     
  (Make sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)  302 

  মফডউল 7 : টাফন দেং (Turning)

 1.7.90 চি্দ অিার্রশি (Lathe operations)  305

 1.7.91 ছুপরর টুি ব্যবহার কর্র োরটট চোয়ার্ির উির সপত্যকার্রর কাজ (True job on     
  four jaw chuck using knife tool)  306

 1.7.92 চকন্দ্রগুপির মর্ধ্্য ধ্র্র রািার জি্য উভয় প্রার্ন্তর প্দর্ক মুি  করা (Face both the     
  ends for holding between centres)  308

 1.7.93 রাপেং টুি সমান্তরাি  চঘারার্িা ± 0.1 পমপম ব্যবহার কর্র (Using roughing tool     
  parallel turn ± 0.1 mm) 8 310

 1.7.94 বাইর্রর ক্যাপিিার এবং পটেি রুি  ব্যবহার কর্র ব্যাস িপরমাি করা (Measure the     
  diameter using outside caliper and steel rule)  312

 1.7.95 পতি চোয়ার্ি োকরী ধ্র্র রািা (Holding job in three jaw chuck)  314

 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 
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(xii)

 1.7.96 চেপসং, চপ্লইি টাি দে, চটেি টাি দে, পবভাজি, চ্ডবার, ে্যামোর কি দোর, চিািাকার ্দ্য     
  এন্ড িারেম দে  করা এবং েম দে টুি ব্যবহার  করা (Perform the facing, plain turn,    
   step turn, parting, deburr, chamfer corner, round the ends, and use form     
  tools)  315

 1.7.97 কারঁ্ধ্র চমাড় : বি দোকার, পের্ির্ট্ড, কাটা কারঁ্ধ্র িীর্ে চবর্ভি করা, কাটার িীর্ে     
  বাকঁার্িা-ভরা, বি দোকার চবর্ভি করা (Shoulder turn : Square , filleted, beveled     
  under cut shoulder, turning-filleted under cut, square beveled)  320

 1.7.98 এর শাি দেপিং - একক ির্য়ন্ট টুি (Sharpening of - single point tools)  325

 1.7.99 কাটা িাজঁ - বি দোকার, চিািাকার ‘V’ িাজঁ (Cut grooves - square, round    
  ‘V’ groove)  328

 1.7.100 কায দে বসূ্তগুটটর্য় পিি (Knurl the job)  330

 1.7.101 চবার চহাি - পেট চেস, িাইিট ক্রিি, চবাপরং টুি ব্যবহার কর্র িতদে বড়  করা     
  (Bore holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)  333

 1.7.102 টাি দে চটিার (অভ্যন্তরীণ এবং বাপহ্যক) (Turn taper (internal and external))  337

 1.7.103 চটিার পিি োিু  করা (Turn taper pins)  341

 1.7.104 চির্জর সার্থ মািািসই চটিারগুপির্ক ঘুপরর্য় প্দি (Turn standard tapers to suit     
  with gauge)  342

 1.7.105 ট্যাি ব্যবহার কর্র চরিপ্ডং অিুশীিি  করা, হার্ত চি্দ মারা যায় (Practice     
  threading using taps, dies on lathe by hand)  345

 1.7.106 বাপহ্যক ‘V’ চরি্ড ততপর  করা (Make external ‘V’ thread)  347

 1.7.107  একটট িাট প্রস্তুত  করা এবং চবার্টের সার্থ ম্যাে  করা (Prepare a nut and match     
  with the bolt)  352

  মফডউল 8 : সমৌফলক (Basic Maintenance)

 1.8.108 রষিণার্বষিণ সহজ চমরামর্তর কায দে বসূ্ত- িীি পপ্রন্ট চথর্ক চমপশর্ির অংশগুপির     
  সহজ সমার্বশ (Simple repair work - simple assembly of machine parts from     
  blue prints)  354

 1.8.109 রষিণার্বষিণ সমার্বর্শর সময় সম্ভাব্য সমার্বর্শর ত্রুটটগুপি সংর্শাধ্ি  করা     
  (Rectify possible assembly faults during assembly) 9 357

 1.8.110 রষিণার্বষিণ চেক তাপিকাপ্দর্য়রুটটি রষিণার্বষিণ সম্পা্দি  করা (Perform the     
  routine maintenance with check list)  364

 1.8.111 রুটটি চেক পিটে অিুযায়ী রষিণার্বষিণ মপিটর চমপশি (Monitor machine as per     
  routine check list)  366

 1.8.112 রষিণার্বষিণ বি   চিজ, তািমাি িপরমািক, চতি স্তর িডু়ি (Read pressure     
  gauge, temperature gauge, oil level)  368  
 1.8.113 রষিণার্বষিণ বায়ুসংরিান্ত পসর্টের্ম বি   চসট  করা (Set pressure in pneumatic     
  system)  369

 1.8.114 রষিণার্বষিণ টকদে চরঞ্চ ব্যবহার কর্র চ্ডার্য়ি পিি এবং ক্যাি স্ক্র ুসমার্বশ     
  ব্যবহার কর্র সাধ্ারণ পেটটং একক্রেত  করা (Assemble simple fitting using     
  dowel pins and cap screw assembly using torque wrench)  370

 ব্যায়াম নং ব্যায়াম ফ�শোরানাম ফ�ক্ষার িৃষ্া নং 
   িলািল 
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(xiii)

ফ�খন / মূল্যায়নশোযাি্য িলািল

এই বইটট সম্পূণ দে হর্ি আিপি সষিম হর্বি

    নং.                               ফ�ক্ষার িলািল                ব্যায়াম নং

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

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

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

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

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

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

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

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

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

QR CODE

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.16

Ex. No. 1.1.04 Ex. No. 1.1.07Ex. No. 1.1.06 Ex. No. 1.1.08Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.20 Ex. No. 1.2.24 Ex. No. 1.2.31 Ex. No. 1.2.32
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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
types of basic fitting
operation and
Check for
d i m e n s i o n a l
accuracy following
safety precautions.
[Basic fitting
operation - marking,
Hacks awing,
Chiseling, Filing,
Drilling, Taping and
Grinding etc.
Accuracy: ±
0 . 2 5 m m ]
CSC/N0304.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Use, care and maintenance of
scribing block.

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

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

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

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

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Vernier calipers, principle,
construction, graduations, reading,
use and care. Vernier bevel
protractor, construction,
graduations, reading, use and care,
dial Vernier Caliper, Digital Vernier
caliper.

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

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

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

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

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

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

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

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

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

54.Drill for riveting. (1 hr.)

55.Riveting with as many types of rivet
as available, use of counter sunk head
rivets. (4 hrs.)

Various rivets shape and form of
heads, importance of correct head
size.

Rivets-Tin man's rivets types, sizes,
and selection for various works.

Riveting tools, dolly snaps
description and uses. Method of
riveting,

The spacing of rivets. Flash riveting,
use of correct tools, compare hot
and cold riveting. (03 hrs.)

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

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

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

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

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

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

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

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Knowledge
28Hrs

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

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

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

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

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(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,
graduation, use, care and
maintenance. Calibration of
measuring instruments.

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

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

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

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

90.Lathe operations-

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(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, filleted, beveled
undercut shoulder, turning-filleted under
cut, square beveled. (08 hrs.)

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

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

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

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

100. Knurl the job. (1 hr.)

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

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

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

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance

-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.01
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

বযাপিজ্্যপ্রপশক্ষণিি গুরুত্ব, বযাপিণজ্্য ব্যবহৃত  উিক্িি  ওযন্ত্রিযাপতি তযাপলক্যা 
(Importance of trade training, list of tools & machinery used in the trade)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• পফ্টযাি পবভযাণে ব্যবহৃত যন্ত্রিযাপত এবং আনুেযাপগিক্ উিক্িি সনযাক্ত  ক্িণত।
• প্রপতটট টুণলি নযাম্  পলপিবদ্ধ   ক্িযা, পক্ ক্িণবনএবংক্িণবননযা।  
• শযসব পশণপে পফ্টযাি পনণ়যাে ক্িযা হ় তযাণেি নযাম্  পলপিবদ্ধ   ক্িণত।.
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2

ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

প্রপশক্ষক্ পবভযাে এই সম্স্ত যন্ত্রিযাপত এবং 
আনুেযাপগিক্ উিক্িি  প্রেশ ্যন ক্িযাণবন তযাি পেণ় 
তযাণেি নযাম্ ব্যবহযাি এবং প্রপতটট যন্ত্রিযাপত এবং 
উিক্িণিি জ্ন্য পনিীক্ষি ক্িযা তথযা সুিক্ষযাি  
সণ্মযাপিত সংপক্ষপ্ত ব্যযাখ্্যযা শেণবন

•	 প্রশিক্ষণার্থীরা	প্রশিটি	 িুলেরসালর্	কার্ ্য	 বস্তূকরার	সময়	
সমস্	প্রদশি ্যি	িুলেরনাম,	ব্যবহার	এবং	সিক্যিা	অবেম্বন	
করলবন।

•	 এটিসারশণ	1	এ	শেশিবদ্ধ		করুন।

•	 এটিপ্রশিক্ষকদ্ারালেক	করান.

1 নংণটপবল

 নং টুল/আনুেযাপগিক্ ব্যবহযািসম্ূহ সতক্্যতযািয ্যণবক্ষিক্িযাহণ়ণে   
  উিক্িি নযাম্  ( ক্িণবনএবংক্িণবন নযা)

     1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

প্রপশক্ষক্ েযাত্রণেি শবযাঝযাণবন এক্জ্ন পফ্টযাণিি পক্ ভূপম্ক্যা পশপে উণে্যযাণে ।সিক্যাপি তথযা শবসিক্যাপি শক্যান 
শক্যান সংস্যা শত পফ্টযািণেি শন়যা হ় শস সম্বণধে  ব্যযাখ্্যযা ক্িণবনএবং উণে্যযাে পশপে উণে্যযাে এখ্যাণন পক্ পক্ আণে 
তযাণেি নযাম্ বলণবন এবংতযাণেি নযাম্ পলপিবদ্ধ িযাখ্ণত বলণবন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.01
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3

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.02
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

পশক্ষযাি ম্যাি্যণম্  প্রপশক্ষিযাত্রীি পনিযািত্যা ম্ণনযাভযাব পবক্যাশ ক্িযা। পশপক্ষত ক্রুন 
তযাণেি ব্যক্ক্তেত সিুক্ষযা মূ্লক্ সিঞ্যাম্ ব্যবহযাি ক্িযা ( পি.পি.ই) (Safety attitude 
development of the trainee by educating them to use personal protective 
equipment (PPE))
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• ব্যক্ক্তেত প্রপতিক্ষযামূ্লক্ উিক্িি সনযাক্ত ক্িণত
• পবপভন্নিিণনি ব্যক্ক্তেত সুিক্ষযা ম্ূলক্ উিক্িিএবং যণন্ত্রিব্যযাখ্্যযা ক্িণত।.

ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

•	 বাস্বর্ন্ত্র	ও	উিকরণ	ব্যক্তিগি	সুরক্ষামতূেক	 	সরঞ্াম	
চোোলে	চোদেুন	বা		োি্য	চোর্লক	নাম	িডু়ন	ির্া	ব্যাে্যা	করুন	
উিকরণ	গুশে	চোক	শেলে	রােলি	বেলবন।		

•	 শবশিন্ন	ধরলণর	সুরক্ষার	জন্য	 ব্যবহৃি	ব্যক্তিগি	 সুরক্ষা	
মতূেক	সরঞ্াম	গুশে	সনাতি	এবং	শনব ্যােন	করা৷

•	 সারশণ	 1-এ	PPE-এরনামএবংসংশলিষ্টধরলনরসুরক্ষাএবংশব
িদগুশে	শেেুন।
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4

প্রপশক্ষক্ পবপভন্ন

িিণিি ব্যক্ক্তেত সুিক্ষযামূ্লক্ সিঞ্যাম্ বযা চযাট্য 
প্রেশ ্যন ক্িণবন এবং ক্ীভযাণব  ক্যায ্য    জ্ন্য  উিযকু্ত 
পিপিই পডভযাইস গুপল সনযাক্ত ক্িযাএবংপনব ্যযাচনক্িযা

কার্ ্যক্রম	1:

1 নংণটপবল

 S.No  পিপিইএিনযাম্ পবিতপ্ত সিুক্ষযা িিি

হণব তযাব্যযাখ্্যযা ক্িণবন এবং প্রপশক্ষিযাথথীণেি শক্ 
সযািিী 1-পবিে এবং সিুক্ষযাি িিি টট পলপিবদ্ধ ক্িযা 
বলণবন। প্রপশক্ষক্ ক্ী ভযাণব তযা প্রেশ ্যনক্িণবন 
সম্স্ত পিপিই িপিিযান ক্িযা এবং

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

এটি	আিনার	প্রশিক্ষক	দ্ারা	চোেক	করান.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.02
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.03
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

প্রযাথপম্ক্ পচপক্ৎসযা িদ্ধপত এবং প্রযাথপম্ক্প্রপশক্ষি (First aid method and basic 
training)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• ম্যানুণেিশ্যাসণিযাি, ক্ষত, শিযাড়যা, শম্ৌম্যাপে ক্যাম্ড় এবং শবযালতযাি হূল  শফ্যাটযাণত  প্রযাথপম্ক্পচপক্ৎসযাপ্রেযান ক্িণত। 
• শচযাণখ্িআঘযাত,নযাক্পেণ়িক্তিড়যা,ডযা়যাণবটটস,শ্যাণসআক্রযান্তব্যক্ক্তি প্রযাথপম্ক্পচপক্ৎসযািম্যাি্যণম্যত্ন পনণত।
• পহটণট্যাণক্আক্রযান্তব্যক্ক্তণক্প্রযাথপম্ক্পচপক্ৎসযা ক্িণত।.

ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্য	বস্তূ 	1:	শচযাপক্ং

•	 গুরুিরদমবন্ধকরা :	 শিলেআঘািএবংলিলি	 ব্যর্া ,	
চোর্মনশেত্র	1	এলদোলনাহলয়লে।	Fig	1.

•	 িালদর	 শিেলন	এবং	সামান্য	একিালি	দাডঁ়ান	এক	হাি	
শদলয়	িালদর	বুলক	হােকা	িালব	উঁেু	কলর	ধরুন।

•	 আিনার	হালির	 চোগাড়াশে	 শদলয়	িালদর	কালঁধর	 	 হালড়র	
শনলের	মলধ্য	িােঁটি	ির্ ্যন্ত	আঘাি	শদন।

•	 ব্ললকজসাফহলয়লেশকনািরীক্ষা	করুণ।

•	 র্শদনাহয়,	িােঁটি		বারির্ ্যন্ত		চোিলি	চোজালর	দাবান	।

কার্ ্য	বস্তূ 	2:	ক্ষত (Fig 2 শথণক্ 3)

একটি	ক্ষি	র্ি্লনর	প্রর্ম	ধাি	হে	রতিিাি	বন্ধকরা।

•	 রতিিালির	উৎস	সনাতি	করা।

•	 আিনার	হাি	ধুলয়	শনন	র্শদ	সম্ভব	হয়	গ্ািস	িলড়	শনন

•	 আিনার	এবং	ক্ষিস্ালনর	মলধ্য	দতূরত্ব	বজায়	রােুন

•	 ক্ষিস্ালনর	অবশিষ্ট	অংিলক		

•	 ক্ষিটি	মুলে	এবং	চোবলধ	শদন।শেত্র	২

•	 ক্ষিস্ালন	সরাসশর	বে		প্রলয়াগ	করা	(শেত্র	1)

Fig 1

Fig 2

•	 িুলোব্যালডেজ	(শেত্র	2)	শদলয়ক্ষিটিমুলেএবং	চোবলধশদন	© N
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6

কার্ ্য	বস্তূ 	3:	শিযাড়যা (পচত্র 1, 2, 3)

সযাম্যান্য শিযাড়যা পচপক্ৎসযা

•	 চোিাড়াোডো	করা।

•	 চোিাড়াজায়গা	চোর্লক	আংটি	বা	অন্যান্য	আিঁসািঁ	ক্জশনসগুশে	
েুলে	শদন৷

•	 চোফাস্াগোলবন	না।

•	 চোোিনোগান।

•	 চোিাড়াস্ালন	ব্যালডেজ	শদলয়	বাধঁুন।

•	 র্শদ	প্রলয়াজন	হয়,	একটি	চোপ্রসক্ক্রিিন	োড়া	ব্যর্াউিিমক	
শদন,	চোর্মন	ibuprofen	(Advil,	Motrin	IB,	others),	naprox-
en	sodium	(Aleve)	বা	acetaminophen	(Tylenol,	others)।

Fig 1

কার্ ্য	বস্তূ 	4:	শম্ৌম্যাপে ক্যাম্ড়যাণনযা এবং শবযালতযাি হূল  শফ্যাটযান (পচত্র 1,2,3)

•	 একটিিশরষ্ার,শুকলনা	কািড়	শদলয়	সরাসশর	বে			প্রলয়াগ	
কলর	ক্ষি	চোর্লক	রতিিাি	বন্ধ	করুন।	

•	 ক্ষিধুলয়লফেুন।	...

•	 ক্ষিস্ালন	অ্যাশটি	ব্যাকলিশরয়াে	মেম	োগান।	...

•	 একটি	শুকলনা,	জীবাণুমুতি		ব্যালডেজ	শদলয়	বাধঁুন।

•	 র্শদ	কামড়	ঘালড়,	মার্ায়,	মুেমডেলে,	 হাি,	আঙু্ে	বা	
িালয়হয়,	িাহলে	অশবেলম্ব	ডাতিারলক	কে	করুন

Fig 1

Fig 2

Fig 3

Fig 2

Fig 3

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.03
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কার্ ্য	বস্তূ 	5:	শচযাণখ্িআঘযাত (পচত্র 1 ও 2)

•	 চোরাগীলক	চোদেলি	বেুন।

•	 শনলের	 চোোলের	িািা	 চোিলন	 চোদেুন	 র্শদ	 দৃি্যমান	 হয়,	
আর্দ্যকািলড়রলকাণ	শদলয়	মুলেলফেুন।	

•	 র্শদ	 দৃি্যমান	নাহয়,	উিলরর	 চোোলেরিািাটি	নীলে	 চোিলন	
চোদেুন	।

•	 নাহলে	জীবাণুমুতি	স্যাোইন	বা	িশরষ্ার	জে	শদলয়	চোোে	
ধুলয়	চোফেুন।

•	 র্শদএেনওনাহয়,	

•	 শুধুমাত্র	আহি	চোোে	চোেলক	রােুন	এবং	শেশকৎসা	সহায়িা	
শনন।

কার্ ্য	বস্তূ 	6:	নযাক্ণথণক্িক্তিযাত (পচত্র 1 এবং 2)

•	 চোরাগীলক	 চোসাজা	হলয়	বসলি	বেুন	এবং	মার্ার	অংিটি	
সামলনর	 শদলক	 ঝুশকলয়শদন	 (এটি	নালকর	 শিরায়	রতিবে				
কশমলয়লদলব)

•	 চোরাগীলক	নাক	শদলয়	শনঃশ্াস	োড়লি	বেুন।

•	 নাক	চোর্লক	রতি	চোবরকরা	নাক	টিলি	টিলি	রতি	চোবর	করুন।

•	 িনুরায়	রতিিাি	চোরাধ	করা,চোজালর	চোজালর	শনঃশ্াস	চোফেলবন	
না	এবং	কলয়ক	ঘটিার	জন্য	নীলে	মার্া	ঝুকলবন	না।

•	 র্শদ	িুনরায়	রতিিাি		হয়,	িাহলে	এই	ধািগুলো	আবার	
করাহলব।

কার্ ্য	বস্তূ 	7:	ডযা়যাণবটটস (পনম্নিণক্তশক্্যিযা) (পচত্র 1 এবং 2)

•	 হিা	হলির	মতূে্যায়ন	করা	প্রার্শমক	শেশকৎসা		িশরকল্পনা	
অনুসরণ	করা।

•	 উচ্চিক্তির্ুতিোবার	বা	শেশন	শদন।

•	 শুধু	মাত্র	আহিব্যক্তি	সলেিন	হলেই	োবার	শদন।

•	 শেশকৎসা	সহায়িা	 চোিলি	 চোদশরহলে	প্রশি১৫শমশনলি	 শেশন	
চোেলিশদন।

•	 র্শদ	রলতিিক্যরার	মাি	কম	হওয়ার	কারণ	হলে	আক্রান্তব্যক্তি	
দ্রুি	চোসলর	উেলব।		

Fig 1 Fig 2

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.03
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কার্ ্য	বস্তূ 	8:	তযািক্যাপন্ত (পচত্র 1 শথণক্ 2)

তযািপনঃণশেন

•	 োডোজায়গায়	 শবশ্াম	করা।	িীিািি	 শনয়শন্ত্রি	 শবক্্ডিংলয়	
প্রলবি	করা	সবলেলয়	িালো,	িলব	অন্তিিলক্ষ,	একটি	
োয়াময়	জায়গা	েুলঁজশনন	বা	ফ্যালনর	সামলন	বসান।

•	 োডোিরে	িান	করান	বা	চোকা্ডি	ক্্রিংকগুশে	শদলি	র্াকুন।

•	 জশেয়বাল্পা	োডো	করার	ব্যবস্া	করুন।

•	 চোিািাক	শেো	করুন।

কার্ ্য	বস্তূ 	9:	পহটণট্যাক্

•	 ব্যক্তিলক	োডোজলের	িলব	বা	োডো	ঝরনায়	রােুন৷

•	 বাগালন	জে	চোদয়ার	ঝরনা	শদলয়	িালয়র	িািা	শিক্জলয়	রােনু

•	 োডো	জে	শদলয়	আক্রান্ত	ব্যক্তিলক	্পঞ্	করা	র্াকুন।

•	 োডো	জে	 শদলয়	 কুয়ািা	করার	সময়	আক্রান্তব্যক্তিলক	
ফ্যালনর	হাওয়া	শদন।

•	 ঘাড়	এবং	বগলে	বরলফর	ি্যাক	বা	োডো			চোিজা	চোিায়ালে		
রােুন।

•	 োডো	স্যািঁলসলঁি	োদর	শদলয়	আক্রান্তব্যক্তিলক	চোেলক	শদন।

কার্ ্য	বস্তূ 	10:	 (CPR) ক্যাপড্যও িযালণম্যানযাপি সযাপসণটশণনি ম্যাি্যণম্ ক্যাপড়্য যাক্ অ্যযাণিণটেি অিীণন থযাক্যা এক্জ্ন   
 আক্রযান্তব্যক্ক্তণক্ িুনিজ্ীপবত ক্িযা

শয শক্ষণত্র হৃে স্পন্দন বধে হণ় শেণে, আিনযাণক্ 
অপবলণম্ব ক্যায ্য বসূ্তক্িযা হণব।

•	 আক্রান্তব্যক্তি	কাশড্যয়াক	অ্যালরলটের	অধীলন	আলেশকনা	
িা	দ্রুিিরীক্ষা	করা।

ক্ যা প ড্য ় যা ক্  অ ্যযা ণ ি টে  ঘ যা ণ ড় ক্ যা প ড্য ় যা ক্ 
নযাপড়িঅনুিপস্পত( পচত্র 1), শ�যাণঁটি চযাি িযাণশ 
নীলিঙ এবং শচযাখ্ ব্যযািক্ ভযাণব প্রসযাপিত ক্ণি 
িুতুণলি দ্যািযা পনক্চিত ক্িযা শযণত িযাণি।

•	 আক্রান্ত	ব্যক্তির	শিেএকটি	িতিিলৃঠে	চোরলে	শুইলয়	শদন।

Fig 1 Fig 2

Fig 1

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.03
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•	 বুলকর	শদলক	মুেকলর	হািুঁ	চোগলড়	শনন	এবংস্লনর	হালড়র	
নীলের	অংিটি	সনাতি	করা।	(শেত্র	2)

•	 এক	হালির	িােু	স্লনর	হালড়র	নীলের	অংলির	মাঝোলন	
রােুন,	আিনার	আঙু্েগুশে	িাজঁর	 চোর্লক	দতূলর	রােুন।	
আিনার	অন্য	হাি	 শদলয়	িােুটি	চোেলক	রােুন	এবং	 শেত্র	
3-এ	চোদোলনা	শহসালব	আিনার		আঙু্ে	গুশেলক	এক	সালর্	
েক	করুন।

•	 আিনার	বাহু	চোসাজা	চোরলে,	বুলকর	হালড়র	নীলের	অংলি	
িীব্র	িালব	চোজার	শদন;	িারির	চোেলড়শদন।	(শেত্র	4)

•	 প্রশি	চোসলকলডে		অন্তি	এক	বালরর	হালর	িলনরবার	উিলরর	
ধালির	িুনরাবি্ৃশি	করুন।	

•	 কাশড্যয়াক	িােস	িরীক্ষা	করুন।	(শেত্র	5)

•	 দটুি	শ্াস	(মুে-চোর্লক-মুেিুনরুদ্ধার)	শদলি	আক্রান্ত	ব্যক্তির	
মুলের	শদলক	শফলর	র্ান।	(শেত্র	6)

•	 হৃৎশিলডে		আরও	15টি	সংলকােন	োশেলয়	র্ান	এবং	িার	
িলর	মুে	চোর্লক	মলুের	িুনরুত্ালনর	আরও	দুটিশ্াস	শদন,	
এবং	ঘনঘন	শবরশিলি	নাশড়	িরীক্ষা	করুন।	

•	 র্ি	িাড়ািাশড়	হৃদ্পন্দন	শফলরআলস	চোেষ্টা	করুন	আসার	
শদলয়	শদলয়,অশবেলম্ব	সংলকােন	বন্ধকরুন	।	

•	 শকন্তু	স্ািাশবক	শ্াস	সম্তূণ ্যরূলি	িুনরুদ্ধার	না	হওয়া	ির্ ্যন্ত	
মুে	চোর্লক	মুে	িুনরুত্ান	োশেলয়	র্ান।	

•	 শেত্র7	এ		চোদোলনা		শহসালব	আক্রান্ত	ব্যক্তিলক	িুনরুদ্ধালরর	
অবস্ালন	রােুন।িরীর	গরম	রােুন	এবং	দ্রুি	 শেশকৎসা	
সহায়িার	বলন্দাবস্	করুন	।

অন্যযান্যিেণক্ষি

•	 অশবেলম্ব	একজন	ডাতিার	ডাকার	জন্য	বলে	িাোন।

•	 আক্রান্ত	ব্যক্তি	চোক	কম্বে	শদলয়	িরীর	গরম	রােুন,	গরম	
জলের	 চোবািে	 বা	 উষ্ণ	 ইি	 শদলয়	 চোসঁক	 শদলি	 র্াকুন।	
হৃদশিলডের	শদলকর	বাহু	ও	িালয়র	অি্যন্তলর	আঘাি	কলর	
রতি	সঞ্ােনলকউদ্ীপ্ত	কলর	রােুন	।

Fig 1

Fig 2

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.03
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.04
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

সুপতি বজ্্য্য িযাতবপচিস / তীক্ষ্ণ িযাতু অংশ ইত্যযাপেি ম্ণতযা বজ্্য্য িেযাণথ ্যি পনিযািে 
পনষ্পতপ্ত। (Safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips / 
burrs etc.)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• ক্ম্ ্যশযালযা় বজ্্য্য িেযাথ ্য পচপনিত ক্ণি আলযােযা ক্িণত
• বজ্্য্য  িেযাথ ্যণক্ পবপভন্ন পবণন িযাখ্ণত।.

ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

•	 সুশির	বজ্য্য	আোদা	করা।

•	 ব্রালির	সাহালর্্য	হালির	চোবেো	শদলয়	শেিগুশে	সংগ্রহ	করা।	
(শেত্র	2)।	

•	 চোিে	শেিলকিড়লে	চোমলঝ	িশরষ্ার	করা।

খ্যাপল হযাণত  পচিস্ িিণবন নযা  পবপভন্ন িযাতব পচিস 
থযাক্ণত িযাণি। তযাই িযাতু অনুযযা়ী পচিস্  আলযােযা 
ক্িযা।

•	 সুশির	বজ্য্যিদার্ ্য	আোদা	করা	এবং	বজ্য্য,	সুশির	সামগ্রী	
সংরক্ষলণর	জন্য	চোদওয়া	শবলন	সংরক্ষণ	করা।	(শেত্র	2)

•	 একই	 িা লব 	 প্র শি টি 	 ক্যাি াগ শরর 	 ধ ািব 	 শেিস	্
আোদাআোদাশবলনসংরক্ষণ	করা।

প্রপতটট পবণন উিযােযাণনি নযাম্ থযাক্যা উপচত.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



11

পচত্র  ১ এ প্রেত্ উিযােযান সনযাক্ত ক্িযা এবংসযািিী ১ িূিি ক্িযা

১ নংণটপবল

 ক্্িম্ সংখ্্যযা উিযােযানণি নযাম্

  1

  2

  3

  4

  5

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.04
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.05
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

পবিেস নযাক্তক্িি এবং িপিহযাি (Hazard identification and avoidance)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• শিশযােত পবিে পচপনিত ক্িণত
• শিশযােত পবিে এড়যাণত উিযুক্ত িদ্ধপতি িিযাম্শ ্য পেণত।.
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ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

প্রপশক্ষক্ পশক্ষযাথথীণেি পবিে এড়যাণনযাি গুরুণত্বি 
উিি শজ্যাি শেণবন এবং তযাণেি সট�ক্ভযাণব 
অনুসিি ক্িযাি জ্ন্য শজ্যািণেণবন।

•	 কারোনা	জািীয়	শিল্প	শবিলদর	শেত্র	অধ্যায়ন	করা

•	 শবিলদর	ধরন	শেশনিি	করা।

•	 িালদর	নালমর	শবিরীলি	শবিলদর	নামশদন।

•	 সারশণ	১	এ	শবিদ	এবং	িশরহার		শেশিবদ্ধ		করা।

১ নং সযািপি

 ক্রম্ সংখ্্যযা পবিেসনযাক্তক্িি িপিহযাি

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

•	 এটিআিনারপ্রশিক্ষকদ্ারালেক	করাং

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.05
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.06
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

পবিেসতক্্যতযা, সতক্্যতযা এবং ব্যক্ক্তেত পনিযািত্যা বযাত্যযাি জ্ন্য পনিযািত্যা পচপনিত 
ক্রুন  (Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• পনিযািত্যা পচণনিি শম্ৌপলক্ শরেিীগুপল সনযাক্ত ক্িণত
• প্রেত্ সযািপি পনিযািত্যা পচণনিি অথ ্য পলপিবদ্ধ ক্িণত.

ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

প্রপশক্ষক্ পবপভন্ন পনিযািত্যা পচপনিত ক্রুন  , পবপভন্ন 
শরেিীি চযাট্য প্রেশ ্যন ক্িণবন এবং তযাণেি অথ ্য, 
বি ্যনযা ব্যযাখ্্যযা ক্িণবন।প্রপশক্ষিযাথথীণক্ সযািপি ১ এ 
পচপনিত ক্রুন   পলপিবদ্ধ এবং সনযাক্ত ক্িযা বলণবন।

•	 োি্য	চোর্লক	শনরািত্া	শেশনিি	করুন			িনাতি	করা	প্রদি ্যন	
করলবন।

•	 সারশণ	১	এ	চোশ্ণীর	নাম		শেশিবদ্ধ		করা	বেলবন।

•	 সারশণ	১-এ	শনরািত্া	শেলনির	অর্ ্য	বণ ্যনা	ও	উললেে	করলবন।
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১ সযািপি

 ক্রম্ সংখ্্যযা শম্ৌপলক্ শরেিী/পনিযািত্যা পচপনিত ক্রুন   অথ ্য- বি ্যনযা

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20

•	 এটি	আিনার	প্রশিক্ষক	দ্ারা	চোেক	করান.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.06
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.07
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

ববে্ুযপতক্ েঘু ্যটনযাি প্রপতণিযািম্ূলক্ ব্যবস্যা এবং এ িিণনি েঘু ্যটনযা় েৃহীত িেণক্ষি  
(Preventive measures for electrical accidents and step to be taken in such 
accidents)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• ববে্ুযপতক্ েঘু ্যটনযা এড়যাণত প্রপতণিযািম্ূলক্ ব্যবস্যা গ্রহি ক্িণত
• ববে্ুযপতক্ েঘু ্যটনযা় আক্রযান্ত ব্যক্ক্তি যত্নপনণত।.

•	 চোকালনা	অশিশরতি	 শবদু্যলির	মািীলি	েলে	র্াওয়ার	রাস্া	
আশর্ ্যং	নালম	িশরশেি,	চোকালনা	•শনরািত্া	ঝঁুশক	না	শনলয়ই	
শবদু্যলির	মাটিলি	শফলর	আসার	সবলেলয়	কার্ ্যকরির্।

•	 শুধুমাত্র	শুকলনা	হালি	প্াগ	ইন	করা	ববদু্যশিক	সরঞ্াম	
গুশেলি	কার্ ্য	বস্তূকরা	শনরািদ	এবং	নন-প্রবাশহ	গ্ািস	এবং	
ইনসুলেলিড-চোসাে	জলুিা	িরা।

•	 শডিাইসটির	িশরলেবা	বা	রক্ষণালবক্ষলণর	সময়	উৎস	চোর্লক	
শডিাইসটি	সংলর্াগ	শবক্ছিন্ন	করা।

•	 ববদ্ুযশিক	সরঞ্াম	িশরের্ ্যা	বা	চোমরামি	করার	আলগ	িক্তির	
উৎস	সংলর্াগ	শবক্ছিন্ন	করা।

•	 সমস্	ববদু্যশিক	িালরর	সালর্	িালরর	সরাসশর	চোর্াগালর্াগ	
চোরাধ	করার	জন্য	ির্ ্যাপ্ত	শনলরাধক	র্াকা	উশেি।

•	 একটি	িরীক্ষাগার/ওয়াক্যিলি	প্রশিটি	ব্যবহালরর	আলগ	
সমস্	কড্য	িরীক্ষা	করা	শবলিেিালব	গুরুত্ব	িতূণ ্য,	চোর্লহিু	
ক্ষয়কারী	রাসায়শনক	বা	র্দাবক	গুশে	 শনলরাধক	ক্ষয়	করা	
িালর।

•	 ক্ষশিগ্রস্	কড্যগুশেঅশবেলম্বলমরামিকরাউশেিবািশরলেবা
চোর্লকসশরলয়লনওয়াউশেি,	শবলিেকলরশিজািশরলবলিলর্ম
নোডোঘরএবংজলেরস্ালনরকাোকাশে।

•		 িক্তির্তুিবালোডসাশক্যিলর্লকদতূলররােুনসরঞ্ামলর্লকআর্
শকং,	্পাশক্যংবাধতূমিান

•	 র্শদশডিাইসটিিাশনবাঅন্যান্যিরেরাসায়শনলকরসালর্শমর্স্্
শরয়াকলর,	িলবসরঞ্ামগুশেলকঅবি্যইপ্রধানসুইেবাসাশক্য
িলব্রকালরিাওয়ারবন্ধকলরআনপ্াগকরাহলব।

•	 র্শদলকান	ব্যক্তিএকটিোইিববদু্যশিকোইলনরসং্পলি ্যআ
চোস,	িলবব্যক্তি		বা	উিকরণ		/	উি্স	/	কড্য্পি ্যকরলবননা;	
সাশক্যিলব্রকারলর্লকিাওয়ারলসাস ্যসংলর্াগশবক্ছিন্ন	করা	
োমড়ার	চোবল্টব্যবহারকলর	প্াগটি	িানুন।

•	 সব ্যদাওিারলহডিাওয়ারোইনগুশেলর্লককমিলক্ষদিফুিদতূ
চোরর্াকুন,	সলব ্যাচ্চলিালল্টজবহন	করা,	র্ারঅর্ ্য	চোকউর্শদিা
চোদরসং্পলি ্যআলসিলবলকবেববদ্ুযশিকআঘািনয়,	গুরুি
রলিাড়ারওএকটিউললেেলর্াগ্যঝঁুশকরলয়লে।

দ্রষ্টব্য: প্রপশক্ষক্ এই অনুশীলণনি জ্ন্য উিযুক্ত ববে্ুযপতক্ পনিযািত্যা শিযাটেযাি/ চযাট্য / শ্লযােযাণনি ব্যবস্যাক্িণবন

ববে্ুযপতক্েঘু ্যটনযািজ্ন্যপ্রপতণিযািম্ূলক্ব্যবস্যা

•	 চোিজা	হালি	বা	জলে	দাশঁড়লয়	র্াকা	অবস্ায়	কেনই	চোকালনা	
ববদু্যশিকর্ন্ত্র	/	ঊিকরণ	্পি ্য	করলবন	না।

•	 চোকালনাববদ্ুযশিক	উিকরন	একটিশসঙ্ক,	িব,	বা	অন্য	চোিজা	
জায়গা	্পি ্য	করার	সময়	র্শদ	আিশন	একটি	ঝাকুঁশন	বা	
িক	িান,	িাহলে	প্রধান	ি্যালনলে	িাওয়ারবন্ধ	করা	এবং	
অশবেলম্ব	একজন	ইলেকটরিশিয়ানলক	ডাকলবন

•	 ক্ষশিগ্রস্	 বা	 িাঙা	কড্য/	 িার	 ব্যবহার	করলবন	 না	 বা	
অনুিশস্ি	প্রংশদলয়শকেুলি	প্াগ	করলবন	না।	

•	 আন	প্াগ	করার	সময়,	কড্য	িানলবন	না;	প্াগদ্ারা	ধলর	এটি	
চোবর	করুন।

•	 সলকি	ওিারলোড	করলবননা;	একটি	 শনরািত্া	সুইেসহ	
একটি	িাওয়ার	এক্সলিনিন	চোবাড্য	ব্যবহার	করলবন।

•	 কীিালব	িি্য	অফসুইে	/	অর্বা	সাশক্যিলব্র	অবস্ান	জানুন	
িার	ির	ি্যালনেগুশে	িশরোেনা	করলবন।

•	 আগুন	বা	 ববদু্যশিক	আক্রালির	ঘিনায়	উিকরনগুশে	
বন্ধকরা	এ	ই	উিকরন	গুশে	ব্যবহার	করা।

•	 ববদু্যশিক	সরঞ্ালম	বা	িার	কাোকাশে	জে	বা	রাসায়শনক	
শেিালনা	এশড়লয়	 েেুন।	 চোিজা	জায়গায়	 রাবালরর	জিুা	
িরুন।

•	 অব্যবহৃি	আউিলেি	গুশেলক	চোেলক	রােুন	এবং	আউি	
চোেি	গুশে	চোর্লক		ধািব	বস্তু	দতূলর	রােুন।					আিশন	র্ালি	
উন্তুি	োইি	িালরর	সং্পলি ্য	না	আলসন	িা	শনক্চিি	করার	
জন্য	আিনালক	সব ্যদা	অশিশরতি	র্ত্ন	শনলি	হলব	কারণ	এলি	
িক	এবং	িুলড়	র্াওয়ার	ঝঁুশকর্ালক।

•	 	অন্যলদর	শবিদ	সম্লক্য	অবশহি	করা	এবং	চোমরামি		করার	
সময়সতূেী	করা	সক্ষম	না	হওয়া	ির্ ্যন্তএটি	সরুশক্ষি	আলে	িা	
শনক্চিি	করার	জন্য	র্লন্ত্রর/	উিকরলনর	কাোকাশে	একটি	
চোনাটিি	রােুন।

•	 প্রশিবার	ববদু্যশিক	সরঞ্াম	ব্যবহার	করার	সময়	শনরািদ			
কার্ ্যবস্তু	অনুিীেন	গুশে	ব্যবহার	করলবন।

•	 বাশড়লি	 বা	 কম ্যলক্ষলত্র	 শনশব ্যলিলে	 সমস্ববদু্যশিক	
ইনটেলেিন	অবি্যই	গ্রাউডে	করা	উশেি,	
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েঘু ্যটনযা জ্পনত ববে্ুযপতক্ শক্ আক্রযান্ত ব্যক্ক্তি  জ্ন্য 
প্রযাথপম্ক্ পচপক্ৎসযা (পচত্র 1)

•	 অন্যব্যক্তিলকদঘু ্যিনাজশনিববদ্ুযশিকিলকসাহার্্যকরার্াও
য়ারআলগশনলজলকরক্ষাকরারজন্যআিশনর্লর্ষ্টশনরািত্াস
িক্যিাঅবেম্বনকরলেনিাশনক্চিি	হন।

•	 আক্রান্তব্যক্তির	সালর্কর্াবেুনএবংলজালরক্জজ্াসা	করা,	
“আিশনটেকআলেন?”;	িালকস্াছিন্দ্যলবাধকরান।	

•	 শ্াস	েোেেএবংশ্াসনােীিরীক্ষা	করা;	িশরষ্ারএবং	িাজা	
বাযু়	প্রবাহ	প্রদান		করান.	

•	 স্ািাশবকশ্াস-প্রশ্ালসরেক্ষণগুশেিরীক্ষা	করা;	শ্াস	প্রশ্াস	
ির্ ্যলবক্ষণ	করুন।

•	 স্ািাশবক	িালব	শ্াস	না	শনলে,	CPR	শুরু	করুন।

•	 উিকরণটি	আনপ্াগ	করা		কলট্ােি্যালনলে	িাওয়ারবন্ধ	
করুন।

•	 র্শদআিশনশবদু্যৎবন্ধকরানািালরন,িাহলেএকটিশুকলনা
কালেরিুকলরাব্যবহার	করুন।

•	 চোর্মনএকটিঝাডু়রহািে,	শুকলনাদশড়বাশুকলনালিািাক,	
র্ালি	আক্রান্তব্যক্তিলক	 ববদু্যশিক	 চোর্াগালর্াগ	 /	িাওয়ার	
উৎস	চোর্লক	আোদা	করার্ায়।

•	 একটিউচ্চলিালল্টজিার্পি ্যব্যক্তিলকসরালনারলেষ্টাকরলব
ননা;	জরুরীসাহালর্্যরজন্যঅশবেলম্বউচ্চিরব্যক্তিলককে	
করুন।

•	 আক্রান্ত	অজ্ান	ব্যক্তি	চোর্	িালি	আলে	চোসই	িালিই	চোরলে	
মলুের	চোিির	চোর্লক	জেীয়	িরে	চোবর	করুন	আক্রান্ত	ব্যক্তিলক	
শুলয়	র্াকলি	শদন।		শেত্র	1-এলদোলনােক্ষণগুশেির্ ্যলবক্ষণ	
করুন

•	 ঘাড়বালমরুদলডেরআঘালিরসলন্দহর্াকলে	আক্রান্ত	ব্যক্তিলক	
নড়া	েড়া	করালবন	না	অ্যামু্বলেন্সিশরলেবারজন্যকে	করুন৷

•	 র্শদআক্রান্তব্যক্তিরশ্াস	 েোেে	 না	 র্ালক ,িাহলে	
মুলেিুনরুজ্ীশবি	করা।	আক্রান্তব্যক্তির	নাশড়	্পদন		
না	র্াকলে	কাশড্যওিােলমানাশরশরসাশসলিিন	 (শসশিআর)	
শুরু	করা।িারিলরিরীলররিািবজায়রাোরজন্যআক্রান্
িব্যক্তিলকএকটিকম্বেশদলয়লেলকশদন,	আক্রান্ত	ব্যক্তির		
মার্াশনেুরােুনএবংশেশকৎসার	িরামি ্য	শদন।

েঘু ্যটনযা়ববে্ুযপতক্েগ্ধণেিজ্ন্যপ্রযাথপম্ক্পচপক্ৎসযা

পনণম্নযাক্ত অবস্যাি উিি পনভ্যি ক্ণি ববেু্যপতক্ 
শিযাড়যাতীব্রতযা িপিবপত্যত হ়

•	 আক্রান্তব্যক্তিকিক্ষণববদু্যশিকপ্রবালহরসং্পলি ্য	র্ালক;

•	 ববদু্যশিক	প্রবালহর	িক্তি;

•	 ববদু্যশিক	এশসবাশডশসএরধরন;	

•	 ববদ্ুযশিক	প্রবাহ	চো্রালির	শদকটি	িরীলরর	মধ্যশদলয়	শগলয়লে	
শকনা

•	 ব্যক্তিটিলকির্ ্যলবক্ষণ	করুন,	 র্শদব্যক্তিসলেিনর্ালকএ
বংিকএরলকানেক্ষণনার্ালক	 (চোর্মনোডো,	অরষ্ট	িণ.,	
ফ্যাকালিএবংদ্রুি্পন্দনেো)

•	 চোিাড়াজায়গায়গ্রীসবালিেোগালবননা।

•	 একটিশুকলনা,	জীবাণুমুতিকািরশদলয়লিাড়ালেলকশদন।

•	 একাশধকএোকািুলড়লর্লিিালর।

•	 র্শদব্যক্তিরববদু্যশিকলিাড়াহয় ,	 িাহলেিকিরীক্ষা	
করাএবংশেত্র	2-এলদোলনারূিলরোগুশেঅনুসরণ	করুন

•	 আক্রান্ত	ব্যক্তি		চোক			োডোহওয়ালর্লকরক্ষা	করা;	র্িিাড়া
িাশড়সম্ভবডাতিালররিরামি ্যশনন।

েঘু ্যটনযাজ্পনতববে্ুযপতক্আগুন

•	 দাহ্যিদার্ ্যদতূলররােনু:	ববদ্ুযশিকর্ন্ত্রিাশিবাআউিলেিলর্গু
শেদাহ্যিদালর্ ্যরসং্পলি ্যআলসর্াআগুলনরসতূত্রিািকরািা
চোর।

•	 ববদু্যশিকিালররিশরদি ্যকরা:ববদু্যশিকআগুনপ্রশিলরাধক
রাআিনারববদু্যশিকিালররিরীক্ষা	করা৷ওয়্যাশরংশেরকাে
স্ায়ীহয়না,	িাইআিনারওয়্যাশরংিরীক্ষাকরাএকটিিােঅ
ি্যাস

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.07
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•	 শনশদ্যষ্টর্ন্ত্রিাশিলর্লকসিক্যর্াকুন:র্শদলকালনার্লন্ত্ররশফউজ
উশড়লয়লদয়,সাশক্যিশেিলকর্ায়বাব্যবহারকরারসময়স্ফুশেঙ্
গহয়,িাহলেঅশবেলম্বর্ন্ত্রটিআনপ্াগ	করাএবংএটিলমরাম
িবাপ্রশিস্ািনকরাপ্রলয়াজনশকনািািরীক্ষাকলরলদেুন৷

•	 ্পি ্যকরারজন্যগরমএবং/অর্বাঅ্যাশসডগন্ধশনগ ্যিকলরএ
মনসুইেবাআউিলেিিরীক্ষা	করা;	আউিলেিএবংসইুেগু
শেিশরদি ্যনএবংলমরামি	করা।

•	 ব ব দু ্যশ ি কআগু ল ন র ল ক্ষ ল ত্র , 	 শু ধু ম া ত্র 	 C O 2 
ধরলনরঅশনিশনব ্যািকর্ন্ত্রব্যবহার	করুন,।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.07
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.08
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

অপনিপনব ্যযািক্যণন্ত্রিব্যবহযাি  (Uses of fire extinguishers)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• আগুণনিিিনঅনুযযা়ীঅপনিপনব ্যযািক্যন্ত্রপনব ্যযাচন ক্িণত
• অপনিপনব ্যযািক্যন্ত্রিপিচযালনযা ক্িণত
• আগুনপনপভণ়পেণত।.

ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

আগুনণনভযাণনযা

•	 আগুন,	আগুন,	আগুনশেৎকারকলরআলিিালিরলোকজ
নলকসিক্য	করা।

•	 ফায়ারসাশি্যসলকঅবশহি	করাবাঅশবেলম্বজানালনারব্যবস্া	
করা।

•	জরুরী	প্রস্ান	দরজা	েেুনু।	এবং	অন্যলদর	দতূলর	েলেলর্লিবেনু।

•	শবললিেণ	করাএবংআগুলনরধরনসনাতি	করা।সারশণ	১	চোদেনু।

সম্স্তঅপনিপনব ্যযািক্যণন্ত্রিণলণবলক্িযাহ়ণযতযািযা
শক্যানণরেিীিআগুনণম্যাক্যাণবলযািজ্ন্যপডজ্যাইনক্
িযাহণ়ণেতযাপনণে্যশক্ণি।
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১নংসযািপি

 কে্াস	‘A’ কাে,	কাগজ,	কািড়,	কেশনউিাদান

 কে্াস ‘B’ িলেিশি্িশকআগুন	(গ্রীস,	িলি্রে,	িলে)		 	
	 	 এবংিরেীকৃিকেশনিদার্র্

 কে্াস ‘C’ গ্র্াসএবংিরেীকৃিগ্র্াস

 কে্াস ‘D’ ধািুএবংববদ্র্ুিশকসরঞ্জাম

অনমু্যান ক্িযাআগুন ‘পব’ টযাইি (েযাহ্যতিলিেযাথ ্য)

•	 CO2	(কাব ্যনডাইঅক্সাইড)	অশনিশনব ্যািকশনব ্যােন	করা

•	 CO2	অশনিশনব ্যািকর্ন্ত্রউটেলয়শনন।

•	 এরলময়াদলিেহওয়ারিাশরেিরীক্ষা	করুন।	

•	 সীেলমাহরিাঙু্ন।

পফ্ণিেযাডঁ়যাণনযা:আগুলনর	মুলোমুশে	চোহান	এবং	প্রস্ান	করার	
জন্য	আিনার	শিেলক	শিো	চোর্লক	েয়	চোর্লক	আিফুি	দতূলর	
রােুন।

অিযাণিটি:	অশনি	শনব ্যািক	র্ন্ত্র	িশরোেনা	করুন

শবপশি ভযাে অপনি পনব ্যযািক্ অিযাণিটি এক্ই 
প্রযাথপম্ক্ উিযাণ় আগুন শথণক্ ে় শথণক্ আট 
ফু্ট েণূি েযাডঁ়যান এবং িযাস - PULL - AIM - SQUEEZE 
- SWEEP ম্ণন িযাখ্ণবন।

পিন টযানুন: এটিআিনালকশনব ্যািকবস্তুলকশনষ্ািনকরারঅ
নুমশিলদলব।	(শেত্র	1)	

আগুলনরলগাড়ায়	ঊলদ্ি্য:	আগুলনর	চোগাড়ায়	শদলক	েক্ষ্য	রােুন	
র্শদ	আিশন	আগুলনর	শিোর	শদলক	েক্ষ্য	রালেন	চোিা	আিনালক	
শিোয়	মারবার	জন্য	প্রলোিন	চোদলব	শনব ্যািকএলজটিউলড়র্া
চোবএবংলকানউিকারলদলবনা।	(শেত্র	2)

উিলররহ্যালডেে		বা	শেিারটি	চোেলিশদন:	এটিএকটিলবািামলকবে		
চোদয়র্াশনব ্যািক	র্লন্ত্র	বে		 	 রু্তিশনব ্যািক	বস্তুলক	চোক	আসলি	
রাস্া	চোদয়	।	(শেত্র	3)

আগুনিুলরািুশরবন্ধনাহওয়াির্ ্যন্তিািলর্লক	চোেিালি		র্াকুন।		
দতূরলর্লকএক্সটিংগুইিার	 ব্যবহার	 শুরু	 করুন	 িারির	
এশগলয়র্ান।	একবার	আগুন	শনশিলয়	চোফো	হলে	িনুরায়	জ্বোর	
চোক্ষলত্র	নজর	রােুন।	(শেত্র	4)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.08
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.09
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

উিযুক্তক্যাজ্গুপলণতক্যাজ্ক্িযািসম়্অনুসিিক্িযাসতক্্যতযাগুপলঅনুশীলন 
ক্িযাএবংবুঝুন (Practice and understand precautions to be followed while 
working in fitting jobs)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• উিযুক্তক্যাজ্গুপলণতক্যাজ্ক্িযািসম়্অনুসিিক্িযাসতক্্যতযা পলপিবদ্ধ  ক্িণত।.
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ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

উিযুক্তক্যাজ্গুপলণতক্যাজ্ক্িযািসম়্অনুসিিক্
িযাসতক্্যতযাগুপলঅনুশীলনএবংণবযাঝযািজ্ন্যপ্রপশক্ষ
ক্পশক্ষযাথথীণেিপনণে্যশনযাওপ্রেশ ্যনক্িণবন।

•	 সারশণ	 1	এশফটিংজবকরারসময়অনুসরণকরাসিক্যিাগু
শে	শেশিবদ্ধ		করলবন৷

1 নংণটপবল

 পচত্র  সংখ্্যযা বি ্যনযা পফ্টটংক্যাজ্ক্িযািসম়্অনুসিিক্  
   িযাসতক্্যতযা পলপিবদ্ধ  ক্িযা

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

•	িতূরণ	করাএবংআিনারপ্রশিক্ষকদ্ারাএটিিরীক্ষাকরান।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.09
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.1.10
পফ্টযাি (Fitter) - পনিযািত্যা                                                      

বযাপিণজ্্যব্যবহৃত যন্ত্রিযাপত এবং উিক্িণিি পনিযািেব্যবহযাি (Safe use of tools and 
equipment used in the trade)
উণদেশ্য: এইঅনুশীলণনি শশণে আিপন সক্ষম্ হণবন
• পফ্টযািণরেড যন্ত্রিযাপত এবং উিক্িণিি ব্যবহযািক্িযািসম়্পনিযািত্যািণ়ন্ট পলপিবদ্ধ  ক্িণত।.
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ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

প্রপশক্ষক্পশক্ষযাথথীণেিব্যবসযা়ব্যবহৃতযন্ত্রিযাপত 
এবং উিক্িণিি পনিযািে ব্যবহযাি সম্পণক্্য শজ্যাি 
শেণবনএবংসুিক্ষযািণ়ন্টগুপল পলপিবদ্ধ ক্িযাি 
জ্ন্য তযাণেি িথপনণে্যশন ক্িণবন।

•	 সারশণ	 ১	এশফটিংজবকরারসময়অনুসরণকরাসিক্যিাগু
শে	শেশিবদ্ধ		করা৷

1 নংণটপবল

 পচত্র  সংখ্্যযা বি ্যনযা পফ্টটংক্যাজ্ক্িযািসম়্অনুসিিক্  
   িযাসতক্্যতযা পলপিবদ্ধ  ক্িযা

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

•	িতূরণ	করাএবংআিনারপ্রশিক্ষকদ্ারাএটিিরীক্ষাকরান।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংণশযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.1.10
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.11
পফ্টযাি (Fitter) - বেপসক্পফ্টটং                                                      

পচপনিতক্িণএেংক্যাটযািজন্যিছন্দসইস্পেপসপফ্স্ক্শনঅনুযযায়ী যন্ত্র এেং উিক্িণ  
সনযাক্তক্িণ (Identification of tools and equipments as per desired specifications 
for marking & sawing)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  পফ্টটংপেভযাস্েে্যেহৃতম্যাপক্কিংটুলপচপনিত ক্িস্ত
•  পফ্টটংপেভযাস্েে্যেহৃতস্েক্যাইং টুলশনযাক্ত ক্িস্ত
•  সযািপণস্ত টুস্লি নযাম্ পলপিেদ্ধ  ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence)

 প্রপশক্ষক্পেভযাস্েসম্স্ত যন্ত্র এেং 
উিক্িণ  প্রদশ কিনক্িস্েনএেংতযাস্দিনযাম্, 
ে্যেেযািএেংপ্রপতটটযন্ত্র এেং উিক্িস্ণি    
ক্যায কিেস্তু     বযযাে্য অেস্যা সংস্ক্ষস্ি েণ কিনযা ক্িস্েন

•  প্রনশক্ষণার্থীরাসমস্তপ্রদনশ শিতটুনলরনামননাটকনররাখনে। 

•  এটটসারনণ 1 এ নলনপেদ্ধ  করনে।

•  এটটপ্রনশক্ষকদ্ারানেক করনে.

 পচত্র  সংখ্্যযা    টুস্লিনযাম্            ম্ন্তে্য

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

১ নংসযািপণ

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.11
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.12
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

প্রস্য়যাে অনুযযায়ী উিযাদযান পনে কিযাচন (Selection of material as per application)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• প্রস্ক্ৌশলপ্রস্য়যাস্েিজন্যউিযাদযানপনে কিযাচন ক্িস্ত
• সযািপণস্ত এটট  পলপিেদ্ধ  ক্িস্ত।

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence)

•  প্রনশক্ষণার্থীরাসারনণউনলিনখতউনদেনশযেেযেেহৃতউপাদাননর
ধরনননধ শিারণকরনে।

•  এটটসারনণ ১ এ নলনপেদ্ধ  করা।

1 নংস্টপেল

S.No.        নযাস্ম্িঅংশ             উৎিযাদস্নি জন্যে্যেহৃত উিযাদযান

1     ভানন শিয়ারকযোনলপার 

2     স্াইোর 

3     শহক্া শলেড 

4     শলাহাএেংইস্াতউপরপ্রনতরক্ষামূলকআেরণ 

5     ওয়াম শি নিয়ার  

6     েন্কুঢালাই 

7     ঘন্া 

8     শমনশননেডঢালাই 

9     ডাইলেক, হযোন্ডটুলস 

10     উচ্চিনতরইস্াত 

11     নট এন্ড  শোল্ট  

12     সারনেসনলেট  

•  এটটপ্রনশক্ষকদ্ারানেক করা
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.13
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

ম্পিচযা, বকেপলং, অেক্ষপত ইত্যযাপদি জন্য ক্যাচঁযাম্যাস্লি চযাকু্ষষিপিদশ কিন। (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ক্যাচঁযাম্যাস্লি ম্পিচযা িিযাি আেস্যা চযাকু্ষষিপিদশ কিনক্িস্ত
• বকেপলংএেংঅেক্ষপত পচনস্ত

Fig.1 Rusted components Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scaled part

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence)

প্রপশক্ষক্ক্যাচঁযািযাতুিপেপভন্নঅংশস্ক্ম্পিচযািিযা, ক্ষ
য়প্রযাপ্তঅেস্যািস্কেপলংএেংস্ক্যাস্নযাত্রূটীছযাড়যাইপ্রদ
শ কিস্নিে্যেস্যাক্িস্েন।এস্ক্অিস্িিসযাস্েিযাে কিক্্য 
ক্িযাপ্রপশক্ষণযােথীস্দি সযািপণ পলপিেদ্ধ ক্িযােলুন

•  প্রদত্তকােঁামালপর্ শিনেক্ষণ করা

•  মনরো, ক্ষয়এেংনস্নলংএরজনযেউপকরনণরিঠনসনা
ক্ত করা

• সারণী 1 এ ত্রূটীগুনলরউপনথিনত নলনপেদ্ধ  
করা।এটটপ্রনশক্ষকদ্ারানেক করােলুন

1 নংস্টপেল

S.No.  ক্যাচঁযাম্যাস্লিত্রুটট   বচেযািযাসংপক্ষপ্ত ক্িযা 

1   শস্নলং  

2   ক্ষয়প্রাপ্ত 

3   মনরোধনরনে 
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.14
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

বিখ্যা পচপনিতক্িযা, ভযাইস বচযায়যাল [Jaws} উিযুক্তভযাস্েআঁক্স্ড়িিযা, 
প্রদত্তম্যািয়স্েক্যাক্িযা (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, 
hacksawing to given dimensions)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  বজপনক্্যযাপলিযািে্যেেযািক্স্িেযাইস্িি বিখ্যা  পচপনিত ক্িস্ত
•  বেঞ্চভযাইসক্যায কি েস্ততূ  িস্ি িযাখ্স্ত
•  পচপনিত বিখ্যা েিযােিক্যাটস্ত
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• নটিল রুল েযেেহারকনর 75x75x10 নমনমনপ্র-
শমনশনসাইজপরীক্ষা করুন.। •   কার্ শিেস্তু    পনৃঠেসমান
ভানেনেননিতনমনডয়ানসলুনলাজোনণ শিশপ্রনয়াি করুন.। • 
কাজটটনলনভনলংনলেনটরাখুন।

•  নটিল রুল েযেেহারকনরনজননকযোনলপানরপনরমাপ 15 
নমনমনসট করুন.।

•  নেত্র 1 এনদখাননানজননকযোনলপানররসাহানর্যেপানশ “AB” 
এর 15 নমনমসমান্তরালনরখাআকুঁন।

•  একইভানে, 30 নমনম, 45 নমনমএেং 60 নমনমনসট করাএেং 
“AB” শতসমান্তরালনরখাআকুঁন। (নেত্র  1).

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

কার্ শি1:  পচপনিতক্িণএেং বেক্যাইং

• নটিল রুল েযেেহারকনরনজননকযোনলপানরপনরমাপ 20 
নমনমনসট করা।

• শজননকযোনলপারেযেেহারকনর “AD” 
এরপানশসমান্তরালনরখাআকুঁন।

•  একইভানে, 30 নমনম, 40 নমনমএেং 50 নমনমনসট 
করাএেংনেত্র 2 এনদখাননানহসানে “AD” 
এরপানশসমান্তরালনরখা আকুঁন।

• একটটডটপাঞ্চএেংএকটটেলনপইনহাতুন়িেযেেহারকনরহযো
কসাইংলাইননপাঞ্চসাক্ষীনেননিত করুন  নেত্র.3

• শ ে ঞ্চ ভ া ই ন স ক া জ ট ট ন ক শ ক্ত ভ া ন ে ধ ন র র া খু ন , 
ভাইসনোয়ানলরপানশ “AD” সমান্তরালরাখুন।

• 1 নমনমনপেনহক্ানলেডননে শিােন করা, 
শলেডটটনকহযোককরানরেনমটঠক করা, 
সামননরনদনকদাতঁনননদশিশ করুন।

• ঊইংনাট নদনয়নলেডটটনকপ্রনয়াজনীয়টাননদনয়আটঁসাটঁ 
করুন।

•  শলেনডরনপেনলর্াওয়াএ়িানতনহক্াইংনয়রনেন্নুতএকটটখা ঁ
জোইলনদনয় ততনর  করুন। 

•  শহক্ারেযেেহারকনরসামানযেননম্নমুখী শজার নদনয়কাটাশুরু 
করুন।

•    পাঞ্চ নেননিত করুন  লাইনপর্ শিন্তেরাের শদখুন।

•  েনরায়াডশিনট্ানকনজার প্রনয়াি করুন।

•  নরটান শিনট্ানকনজার শদওয়া শেন়িনদন।

•  শহক্াইং করারসময়নলেনডরপুনরাদদঘ শিযেেযেেহার করুন।

•  নটিল রুল নদনয় মাপ পরীক্ষা করুন.

কার্ শি 2: ম্যাপক্কিংএেং বেক্যাইং

•  নটিল রুল েযেেহারকনর 60x60x10mm পেূ শি-শমনশনকরা 
মাপ পরীক্ষা করুন.। •   কার্ শিেস্তু    পনৃঠেসমানভানেনেননিত
নমনডয়ানসলুনলাজোনণ শিশপ্রনয়াি করুন.। 

•  কাজটট শলনভনলংনলেনটরাখুন।

• নটিল রুল েযেেহারকনরনজননকযোনলপানরপনরমাপ 20 
নমনমনসট করুন.।

• শজননকযোনলপারেযেেহারকনরপানশ “AB” এর 20 
নমনমসমান্তরালনরখাআকুঁননেত্র.1

•  একইভানে, শজননকযোনলপানর 20 
নমনমমাপরএকইনসটটংসহ, “BC”, “CD” এেং “AD” 
এরসমান্তরালনরখাআকুঁন।নেত্র 1 এনদখাননাহনয়নে।
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• ডটপাঞ্চএেংএকটটেলনপনহাতুন়িেযেেহারকনর  কার্ শিেস্তু    
শপ্রাোইনলপাঞ্চসাক্ষীনেননিত করুন  নেত্রগুনল 2 
এনদখাননাহনয়নে।

• শেঞ্চভাইনস  কার্ শিেস্তু    টটশক্তভানেধনররাখুন, 
ভাইসনোয়ানলর[Jaws}পানশ “AD” সমান্তরালরাখুন। (নেত্র 
3)

•  “AD” পাশনর্নককাটাশুরু করা, ডাননদনকনেননিতদদঘ শিযে 20 
নমনমপর্ শিন্তলাইন 1 শর্নক 2 কাটুন।নেত্র 3

বেক্যাইংএি সম্য়িযাঞ্চপচস্নিিঅস্ি কিক্দৃশ্যম্যানেয়
তযাপনশ্চিত েেন.।

•  একইনসটটংনয়,   কার্ শিেস্তু    অেথিানপনরেতশিননাকনর 
3 শর্নক 4 লাইনটটোনঁদনকনেননিতদদঘ শিযে20 
নমনমপর্ শিন্তকাটুননর্মননেত্র 3-এনদখাননাহনয়নে।

•  একইভানে, কার্ শিেসূ্তটট ঘুনরনয়নদনএেং 5 শর্নক 4, 6 শর্নক 
7, 8 শর্নক 7, 9 শর্নক 10, 11 শর্নক 10 এেং 12 শর্নক 2 
পর্ শিন্তনেত্র 4 এনদখাননালাইনটটকাটুন।

•  নেত্র  5 এনদখাননাকার্ শিেসূ্তটটরনপ্রাোইলসানয়ংকরারপনর, 
নটিল রুল  নদনয়নেত্র পরীক্ষা করা।

 

এক্টটপটিল রুল  পদস্য়িপিম্যাি  (Measuring with a steel rule)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• দদর্ কি্য েযা েস্তুদদস্র্ কি্যিএক্টটঅংশিপিম্যাি ক্িস্ত।

রুলটট সরাসনরপনরমাপকরাদদনঘ শিযেরউপরোনরোনরন্সসমত
শলডাননকানণরাখুন।

একটটপনরনেনতমুখেযেেহার করা, 
র্নদসম্ভেহয়এেংসরাসনরনটিল রুল  শদনখপনরমাপপ়ুিন। 
(নেত্র  1)

রুনলরপ্রান্তটটজীণ শিোক্ষনতগ্রথিহনল ১শসনম 
লাইননর্নকশুরুকনরএকটটরুল নদনয়পনরমাপ করা। (নেত্র 2)
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রুলটট অেশযেই  কার্ শিেস্তু    প্রানন্তরসমান্তরালধনররাখনতহনে
অনযের্ায়পনরমাপসটঠকহনেনা। (নেত্র 3)

ক্যায কি  ক্রম্   প্রযাস্ন্তিসম্যান্তিযাললযাইনপচপনিতক্িযা (Marking lines parallel to the edge 
of the job)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• এক্টট বজপনক্্যযাপলিযাি ে্যেেযাি ক্স্ি সম্যান্তিযাল বিখ্যা পচপনিত ক্িস্ত।

নেননিত করার জনযে পনৃঠের উপর মানকশিং মাধযেম প্রনয়াি  
করনত।

নটিল রুনলর সাহানর্যে শজনন কযোনলপার টটনক নেননিত করার 
জনযেআকানর (অর্ শিাৎমাপ) শসট করনত। (নেত্র  1)

কার্ শি  ক্রম   শসটমাপথিানান্তর. (নেত্র 2)

সামানযেঝঁুকুনএেংঅনভন্নিনতরসানর্নজননকযোনলপারটটসরান
এেংলাইননেননিত করা।

একটট 60o নপ্রকপাঞ্চেযেেহারকনরনেননিতলাইনগুনলনতসাক্ষী
নেননিত করুন ।

সাক্ষীনেননিত করন  গুনল এনক অপনরর খুে কাোকানে হওয়া 
উনেত নয়।

পচপনিতলযাইনিযাশ্ঞ্চং (Pun g the marked line)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• পপ্রক্িযাঞ্চে্যেেযািক্স্িলযাইনিযাঞ্চ ক্িস্ত।

শলনভনলংনলেনটকাজটটরাখুন, শর্মননেননিতনরখাগুনলঅপানর
টনররপ্রায়লম্বহওয়াউনেত।

েুন়িাআঙুলএেংহানতরপ্রর্মদুইআঙুনলরমনধযেপাঞ্চধনররাখু
ননর্খাননসম্ভে, নেত্র.1-এনদখাননানহসানেনেননিতনকন্দ্রনেন্নুত
আপনারহানতরনোটআঙুলএেংপ্রান্তটটনেশ্ামনদন।

উলিম্বঅেথিাননডটপাঞ্চটটতুনলআনুনএেংডটপানঞ্চরমার্ায়এ
কটটেলনপনহাতুন়িনদনয়হালকাভানেআঘাত করা।
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পানঞ্চরনেন্টুটনদখুনএেংেলনপইনহাতুন়িনদনয়তারমার্ায়আ
ঘাত করানেত্র.2।এইডটপাঞ্চনেননিত করুন  শকন্দ্রনেন্গুুনলনর্
শকনঘারাননরখাগুনলস্কাইেকরারসময়উইংকম্াসনলিনকনপ
েনলর্াওয়ানর্নকোধানদয়।

এক্টট লযাইন েিযােি বেক্যাইং (Sawing along a line) 
উস্দেশ্য:এটট আপনানক সাহার্যে করনে
• বেক্ষযা দ্যািযা এক্টট সিল বিখ্যা েিযােি ক্যাটস্ত

করানতর জনযে ক্রস –শসকশন অনুর্ায়ী কাটা  কার্ শিেস্তুটট 
ক্যোম্ করনে।

র্তদরূ সম্ভে  কার্ শিেস্তু    টট এমনভানে ধনর রাখুন র্ানত প্রানন্তর 
শেনয় সমতল ো লম্বানদক কাটার্ায়। (নেত্র  1)

র্নদ  কার্ শিেস্তু    একটট শপ্রাোইল র্ানক (টিীলনকানণ রমনতা),  
কার্ শিেস্তুটট এমনভানে োধঁুন  র্ানত শহক্াইং টট ওপনরর নদনক 
করার্ায়। (নেত্র 2)

শলেডটটএমনভানেটঠক করাহনে র্ানতদাতঁকাটারনদনকর্ানক। 
(নেত্র 3)
শু ধু ম া ত্র উ ই ং ন া ট ে যেে হ া র ক ন র হ া ত ন দ ন য় ন লে ড ট ট শ ক্ত 
করাএেংটাননদন।

সতক্কিতযাঅিয কিযাপ্তস্লেডস্টনশন-ক্যাটস্সযাজযা
েস্েনযা।ওভযািস্টনশনস্লেডস্ভস্গেযযাস্ে।বেক্্
সযা-এিপিছস্লযযাওয়যাএড়যাস্তম্সৃণএেংক্টিন  
ক্যায কিেস্তু    শুরুস্তএক্টটখ্যাজঁফ্যাইলক্িযা। (পচত্র4)

সামানযে নননের নদনক হাত নদনয় েল প্রনয়াি করাহনে র্তক্ষণ 
না শুধুমাত্র কনয়কটট দাতঁ  কাটনে। শুধু মাত্রেনরায়াডশি 
(কাটটং) শট্ানকরসময়নননেেল প্রনয়াি করাহনে ।

শলেনডরমাঝামাঝঝঅংনশদানঁতরতা়িাতান়িনননস্তজহওয়াএ়িা
শতনলেনডরপুনরাদদঘ শিযেেযেেহার করাহনে ।

নেননিতনদকঅনুসানরনলেডটটসরান।

শহক্াইংকরারসময়নরেমটটকাতকরনেননাকারণনলেনডরসানর্
োকঁাননারেনলনলেডটটহঠাৎনভনঙনর্নতপানর।

নেননিতলাইননর্নকনেেুযেনতঅতযেনধকহনলনেপরীতনদকনর্নককা
টারঅেলম্বন করা।

বলেস্ডিভযাগেনএেংপনস্জিআর্যাতএড়যাস্তক্যাটযাস
ম্তূণ কিক্িযািসম্য়ক্যাটযািেপতক্পম্স্য়পদন।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.15
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

পেপভন্নআকৃ্পতিপেপভন্নিিস্নিিযাতুস্েক্যাইং  (Sawing different types of metals of 
different sections)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  িযাতুআকৃ্পতিস্েিক্যাটস্ত
• িযাতুপেপভন্নআকৃ্পতিক্যাটযাস্ত.
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

কার্ শি 1:েৃত্তযাক্যাি িস্ডি  উিি বেক্যাইং

•  নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামালপরীক্ষা করা.

•  েতৃ্তাকাররনডরউভয়প্রান্ত 100 নমনমদদনঘ শিযেোইল করা।

•  প্রান্তনর্নক তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ সরান.

•  মানকশিংনমনডয়াপ্রনয়াি করাশুধুমাত্রনর্খানননেননিতকরণপ্র
শয়াজন।

•  শিালরডটটনকমানকশিংসারনণউলিম্বভানেরাখুন।

•  V লেক েযেেহার কনর েতৃ্তাকার রডনক ধনর রাখুন এেংলেক
নেননিতকনরহযোকনসংলাইনগুনলনেননিত করা। 

•  ডটপাঞ্চনদনয়নহক্াইং লাইননপাঞ্চসাক্ষীনেননিত করুন  ।

•  শেঞ্চভাইনসোকনরধনররাখুন।

•  শহক্ানরেনম 1.8 নমনমনপেনহক্ানলেডটঠক করা।

• শলেনডরনলিনপজএ়িানতকাটারনেন্নুতএকটটখাজঁোইলনদ
শয়করুন । • হযোকনসােযেেহারকনরনিালরনডরউপরসামান্
র্নননেরনদনকেল  নদনয়কাটাশুরু করুন ।

• শলেনডরপুনরাদদঘ শিযেেযেেহারকনরসামননরনদনকএেংনরটান শিস্
শ্রানকসটঠকেলনদনয়হযোকনসংলাইননকাটা।

•  েতৃ্তাকাররনডরউপরনহক্াইং করারসময়কাটারআনন্ালন
অনেেনলতহওয়াউনেত।

•  কাটানশেকরারসময়,শলেডখুনল  র্াওয়া এেং নননজর এেং 
অনযেনদর আঘাত এ়িানত িনত কনমনয়নদন।

•  নটিল রুনলর সাহানর্যে েতৃ্তাকাররনডরমাপ পরীক্ষা করা।

বেক্যাস্লেডপনে কিযাচন 

• নিম্উিক্িস্ণিজন্যস্েক্যাইং ক্িযািসম্য় 1.8 
পম্পম্পিচস্লেডে্যেেযাি ক্িযা। 

• শক্তউিক্িস্ণিজন্যস্েক্যাইং ক্িযািসম্য় 1.4 
পম্পম্পিচস্লেডে্যেেযাি ক্িযা।

কার্ শি 2: ইপেযাত বক্যাস্নি উিি বেক্যাইং  

•  নেননিতএেংনহক্াইং লাইন  পাঞ্চ .

•  নেত্র 1-এনদখাননানহসানেনেঞ্চভাইনস   কার্ শিেস্তু    টট 
ধনররাখুন

•  শহক্ানরেনম 1.8 নমনমনমাটানপেনলেডটঠক করা।

•  হযোকনসানদনয়নহক্াইং লাইনেরােরকাটা।

•  নটিল রুল  নদনয়নকানণরনেত্র পরীক্ষা করা

সতক্কিতযাআকৃ্পতএেংউিক্িণক্যাটযাঅনুযযায়ীসটি
ক্পিচস্লেডপনে কিযাচনক্িযা. ক্যাটযািসম্য়, বলেস্ডিদু
ইেযাতস্তযাপিক্দযাতঁিযাতেঅংস্শিসংপেস্শ কিেযাক্যাউ
পচত।

কার্ শি 3: িযাইস্িি উিিস্েক্যাইং

• নেননিতএেংনহক্াইং লাইন  পাঞ্চ .

• নেনত্রনদখাননানহসানেনেঞ্চভাইনসকাজটটধনররাখুন

• শহক্ানরেনম 1.0 নমনমনপেনলেডটঠক করা

• হযোকনসানদনয়নহক্াইং লাইনেরােরকাটা।

• হযোককরানতরসময়পাইনপরঅেথিানঘুনরনয়পনরেতশিন করা

সতক্কিতযাভযাইস্সিযাইিস্ক্স্েপশশক্ত ক্স্ি েযািঁস্েন 
নযা যযা িযাইস্িি েযােযাপি আকৃ্পতি পেকৃ্ত ক্িযা 
িযাস্ি ।খ্ুেদ্রুতক্যাটস্েননযা।খ্ুে  আস্স্ত আস্স্ত 
ক্যাটুন ক্যাটযাি সম্য় বেপশ েল প্রস্য়যাে ক্িস্েন নযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.15
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ে্যযাক্সযাইং (বেযাশ্্ডিং-পিচপনে কিযাচন) Hacksawing (holding-pitch selection)

উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• আলযাদযা আলযাদযা িযাতুি জন্য বলেড পনে কিযাচন ক্িস্ত
• ে্যযাক্সযাইন ক্িযাি জন্য ক্যায কি েস্তু অংশ িস্ি িযাখ্স্ত

করোর জনযে ক্রস শসকশন অনরু্ায়ী কাটা ধাতুটটনক টঠক 
কনর থিানপত করনত

র্তদরূ সম্ভে   কার্ শিেস্তু    টটনক এমন ভানে লািান র্ানত 
শশনের নদক ো শকানার পনরেনতশি সমতল নদনকই কাটা র্ায় 
এনত শলেড শভনগে র্াওয়ার  সনুর্ািকম র্ানক

( নেত্র  1,2 এেং 3) শলেডননে শিােনকরাউপাদাননরআকৃনতএেংক
শঠারতারউপরননভশিরকনর।

পিচ পনে কিযাচন

শ্রাঞ্জ, নপতল, নরমইস্াত,  ভারীনকাণ ইতযোনদর মনতা নরম 
উপকরণ গুনলর জনযে একটট 1.8 নমনমনপেনলেডেযেেহার করুন 
। (নেত্র 4)

টুলইস্াত, উচ্চকাে শিন, উচ্চিনতরইস্াতইতযোনদরজনযেএকটট 
1.4 নমনমনপেেযেেহার করা।শকাণনলাহা, নপতনলরনল, তামা, 
শলাহারপাইপইতযোনদরজনযেএকটট 1 নমনমনপেনলেডেযেেহার 
করুন । (নেত্র 5)

নালীএেংঅনযোনযেপাতলাপাইপ, পাতলাধাতুইতযোনদরকাটার 
জনযেএকটট 0.8 নমনমনপেেযেেহার করুন । (নেত্র 6)

ে্যযাক্সযাইং (Hacksawing)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• সটিক্টযানএেংপদক্েজযায়স্িস্খ্স্েক্যা   বলেডটিক্ ক্িস্ত । 
• এক্টটস্েক্যাপদস্য়িযাতুিটুক্স্িযাক্যাটস্ত।

বেক্যাস্লেস্ডি পফ্শ্ক্ং

শহক্া শলেনডরদাতঁগুনলকাটারনদনকএেংহযোনন্ডলনর্নকদনূরননর্
শদশকরাউনেত। (নেত্র  1)

শলেডটটনসাজারাখাউনেতএেংশুরুকরারআনিসটঠকভানেটান
শদওয়াউনেত।কাটা

শুরু করারসময়একটট শোট খাজঁদতনর করুন। (নেত্র 2)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.15
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একটটঝত্রভুজাকারোইলেযেেহারকনর ‘V’ খাজঁদতনর করুন 
োইল নদনয়

কাটটং শট্াক একরকম হওয়া উনেত এেং শলেড এর পণূ শিদদঘ শিযে 
েযেেহার করা উনেত

শুধুমাত্র আনি োলাোর সময় েল প্রনয়াি করুন।(নেত্র 3)

কাটারসময়অন্ততদুইনর্নকনতনটটদানঁতরসংস্নশ শিধাতুতলর্া
কনতহনে।পাতলা  কার্ শিেস্তু    জনযেএকটটসূক্ষ্মনপেনলেডননে শিােন 
করুন। (নেত্র 4 ও 5)

শহক্াইং করারসময়পাইনপরঅেথিান শঘারানএেংপনরেতশিন 
করা। (নেত্র 4  ও 5)

সাধারণত, হাতনদনয়নহক্াকরারসময়কুলযোনন্রপ্রনয়াজ
নহয়না। র্াইনহাক,শমাটা ধাতু কাটার সময়  লািাতার 
কুলযোন্প্রনয়ািকরাহনে।

বলেডটটখ্ুেতযাড়যাতযাপড় নযাড়যাচযাড়যা ক্িস্েন নযা।। 
যখ্নক্যাটযাস্শষ েস্য় আসস্ে, ওই সম্য়, বলেস্ডি  
ভযাগেযাি সম্যােনযা েযাস্ক্ বসজন্যপনস্জিএেংঅ
ন্যস্দিআর্যাতএড়যাস্ত  বেক্যা আসস্ত আসস্ত 
চযালযান

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.15
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.16
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

ফ্যাইপলংচ্যযাস্নল, সম্যান্তিযাল  (Filing channel, parallel)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ফ্যাইলক্িযািজন্যঅনুভতূ পম্ক্ভযাস্েএক্টট বেঞ্চভযাইস্স   ক্যায কিেস্তু    টটস্ক্ িস্ি িযাখ্স্ত
•  এক্টটসম্তলেযাটিযাডকি ফ্যাইল পদস্য় এক্টটসম্তলিৃষ্ঠ দতপি ক্িস্ত
• এক্টটস্্রেটএস্জিএক্টট বসযাজযাপ্রযান্ত/ ট্যাই কেয়যাি বলেডপদস্য়ফ্যাইস্লিিৃস্ষ্ঠিসম্তলতযািিীক্ষযা ক্িস্ত
• েযাইস্িি ম্যাি বনওয়যািক্্যযাপলিযািএেংপটিল রুল পদস্য়সম্যান্তিযালতযািিীক্ষযা ক্িস্ত

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

•  একটট নটিল রুনলর সাহানর্যে টিকমাপ পরীক্ষা করুন.

•  শেঞ্চভাইনস  কার্ শিেস্তু    টটধনররাখুন, র্ানতপঠৃে S1 
উপনর র্ানক। (নেত্র  1)

শুিুম্যাত্র সীপম্ত ক্্যযাম্ম্ং েল প্রস্য়যাে ক্রুন 
যযাস্ত চ্যযাস্নস্লি িযাজঁস্িি ক্ষপত নযা েয় 

•  একটটনজননকযোনলপারনদনয় S1-এরসমান্তরানলপঠৃে 
S2 এেং S3-এ 35 নমনমনরখানেননিত করুন। 

•  নেননিতলাইন (নেত্র 2) পর্ শিন্তপাজঁরোইল 
করুনএেংনটিল রুল  নদনয় মাপ পরীক্ষা করুন।

•  শসাজাপ্রান্তনদনয়পনৃঠেরস্তরপরীক্ষা করুন।

•  একটটোইনররমাপ শনওয়ার কযোনলপারএেংনটিল 
রুনলর  সাহানর্যেসমান্তরালতাপরীক্ষা করুন।
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•  একটটফ্যোটোটিাডশিোইলনদনয়পঠৃে S1 োইল করুন। •  একটট শট্ট এনজর /্রাই স্য়ারনলেডনদনয়পনৃঠের 
স্তরপরীক্ষা করুন।

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence) 

ফ্যাইপলংসম্তলিৃষ্ঠফ্যাইপলং (Filing flat surface)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• ফ্যাইল পদস্য়সম্তলক্িস্ত

শেঞ্চভাইনসরউচ্চতাপরীক্ষা করা। (নেত্র 1) র্নদউচ্চতানেনশহয়, 
একটটলেযোটেম শিেযেেহার করাএেংর্নদএটটকমহয়, 
অনযেএকটটওয়াকশিনেঞ্চননে শিােন করাএেংেযেেহার করা।

ভাইসনোয়ানলর[Jaws}উপনরনর্নক5 শর্নক 10 নমনমোইনর 
শরনখ শেঞ্চভাইনস  কার্ শিেস্তু    টটধনররাখুন।

নেনভন্ননগ্রডএেংদদঘ শিযেঅনুর্ায়ীসমতলোইলননে শিােন করনে

-    কার্ শিেস্তু মাপ 

-  ধাতুপনরমাণ অপসারণ করা হনে

-    কার্ শিেস্তু    উপাদান।

োইনলরহযোনন্ডলশক্তভানেনেটকরা আনে নকনা তা পরীক্ষা 
করা।োইনলর হযোনন্ডলটট ধনর রাখুন (নেত্র 2) এেংআপনার 
ডানহানতর তালুো োমহানতর তালুেযেেহার কনর োইলটটনক 
আনির নদনক  ধাক্া নদন।

ধাতুঅপসারণকরারপনরমাণঅনুর্ায়ীোইনলরডিাধনররাখুন।
শেনশ ধাতু কাটোর জনযে. (নেত্র 3)

হালকা োইনলংকরোর জনযে. (নেত্র 4)

থিানীয়অসমতাদরূকরারজনযে। (নেত্র 5)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.16
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থিানীয়অসমতাদূরকরারজনযেড্রোইনলংওকরানর্নতপানর।  
একইোইনলংনেননশ করারজনযেওকরানর্নতপানর।

েনরায়াডশিনট্ানকরসময়োইলটটনকসমানভানেেল প্রনয়াি 
কনর োইলকরাশুরু করাএেংনরটান শিনট্ানকরসময়েলনেন়ি 
নদন।

শট্াকনদওয়াোনলনয়র্ান।োইনলরোনপরঊপরেনলরভারসাম্
র্এমনভানেরাখুনর্ানতোইলটট োইলকরারজনযেসে শিদাসমতল
এেংনসাজাপনৃঠেরউপনরর্ানক।

সম্তলতযাএেংেে কিযাক্যািতযািিীক্ষযাক্িযা (Checking flatness and squareness)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
•  সম্তলতযািিীক্ষযা ক্িস্ত
•  েে কিস্ক্ষত্রিিীক্ষযা ক্িস্ত

সমতলতাপরীক্ষাকরাহনছে (নেত্র 1)

সমতলতাপরীক্ষাকরারজনযেএকটটনসাজাপ্রান্তনহসানে্রাইনস্া
য়ানররনলেডেযেেহার করুন।

্রাইনস্ায়ানরর শলেডটট সমস্ত নদক নদনয় শেক করার জনযে 
পনৃঠের উপর রাখুন র্ানত পনুরাপঠৃেটট শঢনকর্ায়।

আনলারনদনকমুখকনরপরীক্ষা করুন।হালকা 
োকঁউেুঁএেংননেুর্াকনল আনলা শদখা র্ানে।

েে কিস্ক্ষত্রিিীক্ষযাক্িযা:শরোনরন্সপঠৃেনহসানেে়িনেননশ  তল 
শক নননত হনে ননঝচিত হনত হনে নক দলটট  ননখুতঁভানে মসণৃ 
করা হনয়নে এেং তানত শকানরকম কাটঁা ধাতুর অংশ শলনি 
শনই।

োটএেংনরোনরন্স  তনলর উপর ্রাই স্য়ানরর টিক শক 
লািান. (নেত্র 2)

আনস্ত আনস্তনানমনয়আনুন (নেত্র 3) এেংনলেডটটনকনদ্তীয় 
তল স্শ শি করান  শর্ তনলর েি শিাকারত্বপরীক্ষাকরাহনে।

হালকা িযোপউঁেুএেং ননেুভাি শদখা র্ানে।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.16
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েযাইস্িি ম্যাি বনওয়যাি ক্্যযাপলিযািপদস্য়িপিম্যািক্িযা (Measuring with outside  
calipers)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
•  িপিম্যাস্িিজন্যসটিক্ক্ষম্তযাক্্যযাপলিযািপনে কিযাচন ক্িস্ত
•  দৃঢ়জস্য়ন্টএেংম্প্রংক্্যযাপলিযািউভয়ম্যািস্সট ক্িস্ত
•  এক্টটপটিল রুল  েযাঅন্যযান্যপনভুকিলতযািপিম্যািক্যস্ন্ত্রস্যানযান্তিক্স্িম্যািিড়স্ত।

োইনররমাপ শনওয়ার কযোনলপার: পনরমাপ করা মানপর 
উপর নভত্নত কনর একটট কযোনলপারননে শিােন করা।একটট 
150 নমনমক্ষমতারোইনররমাপ শনওয়ার কযোনলপার 0-150 
নমনমনর্নকমাপপনরমাপকরাসক্ষম।

কযোনলপানরর পা দুটট খুলুন র্তক্ষণ না তারা পনরমানপর 
মাপর উপরনদনয় পনরষ্ারভানে অনতক্রম কনর। 
মাপপনরমাপকরারসময়  কার্ শিেস্তু    টট অেশযেই নথিররাখনতহনে। 
(নেত্র  1)

ওয়াকশিনপনসরউপনরপানয়রএকটটনেন্রুাখুনএেংপানয়রঅনযে
নেন্টুটরঅনুভূনতঅনুভে করনে।

র্নদপানয়রঅনযেনেন্নুতনক্য়ানরন্সর্ানক, তাহনল ‘অনুভূনত’-
এরসটঠকঅনুভূনতনদনতওয়াকশিনপনসরোনহযেক েযোস শর্নক নলি
পনাহওয়াপর্ শিন্তএকটটকানঠরটুকনরানতদৃঢ়জনয়ন্কযোনলপানর
রএকপানয়রনপেননআলনতাভানে োপুন। (নেত্র 2)

শর্নহতুমাপপ়িারননভুশিলতামূলতেযেেহারকারীরঅনুভূনতরউপ
রননভশিরকনর, সটঠক ‘অনুভূনত’ শপনতস্বনেতন র্াকা উনেত।

োইনরমাপ শনওয়ার কযোনলপারস্পপ্রং-জনয়ন্ এর শক্ষনত্র, 
স্ক্রু এেং নাট সামঞ্জসযে করা র্ানত পানয়র সামঞ্জসযেও কার্ শি 
েস্তু োনহযেক েযোস শর্নক স্খনলত হওয়ানত অনুভূনতর সটঠক 
অনুভূনত পাওয়া র্ায়।(নেত্র 3)

র্খন আপনন সটঠক ‘অনুভূনত’পাোর জনযে োইনরর মাপ 
শনওয়ার কযোনলপার সামঞ্জসযে কনরন তখন পনরমাপটটনক 
একটট  নটিলরুল ো অনযে শর্ শকান ননভুশিলপনরমানপর র্ন্রে 
থিানান্তর করাোইনররমাপ শনওয়ার কযোনলপানররসানর্সমান্ত
রালতাপরীক্ষাকরা। (নেত্র 4)

গ্রাজনুয়নটড নটিল রুলটট  একটটসমতলতনলর 
উ প র র া খু ন এ ে ং রু ন ল র ন শ ন ে র ন ে প র ী ন ত এ ক ট ট 
পানয়রনেন্নুকশক্তভানেধনররাখুন। (নেত্র 4)

একটট পানয়রনেন্অুেশযেইগ্রযোজনুয়শননরউপনররাখনতহনের্া
শতঅনযে পানয়রনেন্টুট নটিল রুনলরপ্রানন্তরসানর্সমান্তরালহয়। 
(নেত্র 5)

±0.5 নমনমননভুশিলতায়প়িা ও নলনপেদ্ধ  করা।

একইভানেমাঝখাননএেংনশনেপনরমাপননন।র্নদসমস্তমাপস
মানহয়তনেএটটসমান্তরাল।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.16
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.17
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

ফ্্যযাটএেংেে কিযাক্যািফ্যাইপলং (রুক্ষপফ্পনস)  (Filing flat and square (rough finish))
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ফ্যাইলক্িযািজন্যঅনুভতূ পম্ক্ভযাস্েএক্টটস্েঞ্চভযাইস্স  ক্যায কিেস্তু    টটিস্িিযাখ্ুন
•  এক্টটসম্তলিৃষ্ঠফ্যাইলক্িস্ত।
• ব্রেইটএজ/ট্যাইস্কেযায়যািস্লেডে্যেেযািক্স্িফ্যাইলক্িযা  ক্যায কিেস্তু    টটিসম্তলতযা িিীক্ষযা ক্িস্ত
• ট্যাইস্কেযায়যািপদস্য়  ক্যায কিেস্তু    টটিেে কিস্ক্ষত্রিিীক্ষযা ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

•  ইস্াত ননয়ম েযেেহার কনর কােঁামানলর আকার পরীক্ষা 
করুন।

•  ফ্যোট রুক্ষ োইল দ্ারা শস্নলং সরান.

•  ফ্যোট োটিাডশি োইল সহ োইল সাইড (A) (নেত্র 1)

•  একটট শেষ্া েি শিনক্ষত্র েলক দ্ারা সমতলতা পরীক্ষা 
করুন

•  সাইড (B) োইল করুন এেং পানশর (A) সানপনক্ষ েি শিনক্ষত্র 
েজায় রাখুন।

•  একইভানে োইল সাইড (C)

•  একটট শেষ্া েি শিনক্ষত্র নদনয় েি শিনক্ষত্র পরীক্ষা করুন।

িযার্শ কি A, B এেং C এস্ক্ অিস্িি সযাস্ে 
িযািপেপিক্ভযাস্ে লম্ব (পচত্র 1)

•  একটট ্রাই স্য়ার নদনয়দ্ারাসমতলতাপরীক্ষা করা

• সাইড (B) োইল করাএেংপানশর 
(A) সানপনক্ষেি শিনক্ষত্রেজায়রাখুন। • 
একইভানেোইলসাইড (C)

•  একটট ্রাই স্য়ার নদনয় েি শিনক্ষত্রপরীক্ষা করা।

• নটিল রুল েযেেহারকনরনজননকযোনলপারনক 74 
নমনমনতনসট করা পাশ (B) এেং (C) শর্নক 74 
নমনমসমান্তরালনরখাআকুঁন

•  ডটপাঞ্চএেংেলনপইনহাতুন়িেযেেহারকনরনেননিতলাই
শনপাঞ্চ করা • সাইড (D) এেং (E) শসট করাএেং 74 
নমনম করাএেংঅনযেসেনদনকরেি শিনক্ষত্রেজায়রাখুন। • 
(D) এেং (E) পানশর (B) এেং (C) সমান্তরালেজায়রাখুন 
(নেত্র 2)

• একটটনটিল রুল  এেংএকটট্রাই স্য়ার 
এর সাহানর্যেেি শিনক্ষনত্ররমাপপরীক্ষা করা• 
োইলপঠৃে (F) এেং 9 নমনমসমান্তরালতারপানশ A 
এরপুরুত্বেজায়রাখুন। • তীক্ষ্ণপ্রান্তগুনলসরান।অল্পপনর
মানণনতলপ্রনয়াি  করুনএেংমূলযোয়ননরজনযেসংরক্ষণ  
করুন।

কযোনপটাল গুডস ও মযোনুেযোকোনরং

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.17
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.18
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

ফ্যাইপলংঅনুশীলন,িৃষ্ঠফ্যাইপলং,পেস্জযাড়স্লেক্্যযাপলিযািএেংপটিলরুল  পদস্য়স্সযা
জযাএেংসম্যান্তিযালস্িখ্যাপচপনিতক্িযা  (Filing practice, surface filing, marking of 
straight and parallel lines with odd leg caliper and steel rule)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ফ্যাইল ক্িযাএেংপ্রস্য়যাজনীয়আক্যাস্িফ্্যযাটস্শষ ক্িস্ত
•   পেস্জযাড়স্লেক্্যযাপলিযািে্যেেযািক্স্িলযাইনপচপনিত ক্িস্ত
• পচপনিতলযাইন  িযাঞ্চ ক্িস্ত.
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

A িযাস্শপচপনিত ক্িযা

•   নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামানলরমাপ  পরীক্ষা করা

•   োইল 3 নদকএনকঅপনররসানর্পারস্নরকভানেলম্ব।

•   নেননিত করাএেং 48x48x9 নমনমআকানরোইল করা৷

•  নেনজা়িনলিকযোনলপানর 5 নমনমনসট 
করাএেংসেনদনকসমান্তরালনরখাআকঁা (নেত্র 1)

• একইভানে, নেনজা়িনলিকযোনলপানর 10 নমনমনসট 
করাএেংসেনদনকসমান্তরালনরখাআকঁা। (নেত্র 2) 
নেননিতলাইননপাঞ্চ করা।

পেিযাস্শপচপনিত ক্িযা

•  নেনজা়িনলিকযোনলপানর 5 নমনমনসট করাএেং AB, CD, CA 
এেং DB নেত্র 3 এরপানশসমান্তরালনরখাআকঁা।

•  10 নমনমনসট করাএেং AB এেং CD 
এরপানশসমান্তরালনরখাআকঁা।

•   নেত্র 4-এনদখাননানহসানে 1 এেং 2, 3 এেং 4 লাইনন 5 
নমনমনেননিত করা।

•   পনয়ন্ 1 এেং 3, 2 এেং.4 শর্াি করাএেংনেত্র 4 এেংনেত্র 
5 এনদখাননানহসানেসাক্ষীনেননিত   গুনলনকপাঞ্চ করা।

•   সামানযেনতলপ্রনয়াি কনরএেংনেননিতকরণর্াোইকরারজন্
র্এটটসংরক্ষণ করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.18
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.19
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

পেভযাজক্, বজপনক্্যযাপলিযাি এেং পটিলরুল পদস্য় ( েৃত্ত, তীয কিক্, সম্যান্তিযালস্িখ্যা) 
পচপনিতক্িযাি অনুশীলন (Marking practice with dividers, odd leg calipers and 
steel rule (circles, arcs, parallel lines))
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  বজপনক্্যযাপলিযািপদস্য়সম্যান্তিযালস্িখ্যাপচপনিত ক্িস্ত
• এক্টটপ্রস্টক্টিএেংস্কযাইেযািপদস্য়স্ক্ৌপণক্স্িখ্যাগুপলপচপনিত ক্িস্ত
• পেভযাজক্এেংস্কযাইেযািপদস্য়তীয কিক্, েৃত্তএেংপেশ কিক্পচপনিত ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

কার্ শি 1:েক্রস্িখ্যা এেং েৃত্ত পচপনিত ক্িযা

•  নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামানলরমাপ পরীক্ষা কর

•  কােঁামাল 78x78x9 নমনমআকানরোইল করা

•    কার্ শিেস্তু    পনৃঠেনমনডয়ানসলুনলাজোনণ শিশমানকশিংপ্রনয়াি করা

•  শজননকযোনলপানর 13 নমনমমাপনসট করা এেং ‘AB’ শরো
শরন্সসহড্রনয়ংঅনুর্ায়ীসমান্তরালনরখাআকঁা।নেত্র 1

• একইভানে, মাপ 26 নমনমনসট 
করাএেংসমান্তরালনরখাআকঁানেত্র 1

•  শজননকযোনলপানর 11 নমনমমাপনসট করাএেং ‘DA’ শরোনরন্
সসহড্রনয়ংঅনুর্ায়ীসমান্তরালনরখাআকঁা।নেত্র 2

• একইভানে, 39 নমনম, 67 নমনমমাপনসট 
করাএেংসমান্তরালনরখাআকঁা।নেত্র 2

• নপ্রকপাঞ্চ 30° েযেেহারকনরেতৃ্তএেংেযোসাধ শিআকঁনতনকন্দ্রনর
খারনেদকারীনেন্নুতপাঞ্চ করা

• নডভাইডানর 5 নমনম, 6 নমনমেযোসাধ শিনসট 
করাএেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ীেতৃ্তআকঁা। (নেত্র 3)

•  35 নমনমেযোসাধ শিনসট করাএেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ীেযোসাধ শিআকঁা। 
(নেত্র 3)

•  েতৃ্তএেংেযোসানধ শিপাঞ্চসাক্ষীনেননিত করা ।

•  মূলযোয়ননরজনযেএটটসংরক্ষণ করা।

কার্ শি 2:  পেশ কিক্এেং ে্যযাসযাি কিপচপনিতক্িযা

িযাি 1

• উপাদানটটরমাপ এেংেি শিাকারত্বপরীক্ষা করা

•   কার্ শিেস্তু    একটটমুনখমানকশিংনমনডয়াপ্রনয়াি করা।

িযাি২

• ‘X’ পাশনর্নক 17,35,37 এেং 57 এরসমান্তরালনরখাআকঁা 
(নেত্র 1)।

• ‘Y’ পাশনর্নক 23,39.74 এেং 63mm সমান্তরালনরখানেননিত 
করা (নেত্র 1)।

 • শেনভলপ্রনটক্টনর 97° শসট করা

• ‘O’ নেন্রুমধযেনদনয় 97° শরখানেননিত করাএেংঅনযেদুটটেত্ৃ
শতরনকন্দ্রগুনলনসট করা

• োরটটেত্ৃনতনকনন্দ্ররনেননিত করা  পাঞ্চ করা

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.19
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িযাি 3 (পচত্র 2)

•  ‘a’, ‘o’, ‘c’-এ Ø6 নমনমেতৃ্তএেং ‘b’-এ Ø4 নমনমেতৃ্তআকঁা।

িযাি 4 (পচত্র 2)

•  একটটেযোসাধ শিআকুঁন, শকন্দ্র ‘a’ এেং ‘o’ শর্নক R8 নমনম

•  শকন্দ্র ‘c’ শর্নক R10 নমনম, একটটেযোসাধ শিআকঁা।

• নেত্র 2-এনদখাননানহসানে X, Y এেং Z 
শর্ািকরাস্শ শিকনরখাআকঁা।

•  একইভানে, ‘d’ নেন্নুত R6 নমনমেযোসাধ শিআকঁা

িযাি 5 (পচত্র 3)

•  সমানেযেেধানননেননিতলাইননরউপরপাঞ্চ করা

পচত্র 3।

•  মূলযোয়ননরজনযেকাজসংরক্ষণ করা।

• ে া ন া ন ন া ে যো স া ধ শিন র্ ন ক স্ শ শিক ন র খ া গু ন ল আঁ ক া  
স্শ শিনকরআন্ততঃভাি (e) হল েযোসাধ শিরসানর্স্শ শিক 
শকর্ুক্তকরারনকন্দ্র।

• নেত্র 2-এনদখাননানহসানে ‘f’ নেন্নুতনকন্দ্রনর্নক R10 
নমনমেল  আকঁা

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.19
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.20
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

স্কযাইপেংলেক্এেংপডভযাইডযািে্যেেযািক্স্িসিলস্িখ্যাএেংতীয কিক্গুপলপচপনিতক্িযা 
(Marking off straight lines and arcs  using scribing block and dividers)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  স্কযাইপেংলেক্ে্যেেযািক্স্িসম্যান্তিযালস্িখ্যাপচপনিত ক্িস্ত
• পেভযাজক্ে্যেেযািক্স্িতীয কিক্পচপনিত ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

কার্ শি 1: সিলস্িখ্যাএেং তীয কিক্পচপনিতক্িযা

•  নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামানলরমাপ পরীক্ষা করা।

• নতনটটনদকএনকঅপনররসানর্পারস্নরকভানেলম্বোইল 
করা।

•  নেননিত করাএেং  76 x 76 x 9 নমনম মাপোইল করা

• নরমকাপ়িনদনয়মানকশিংনটনেল, অযোনগেলনলেট, 
স্কাইনেংলেকএেংনটিল রুলপনরষ্ার করা। 

•  স্কাইনেংলেক, অযোনগেলনলেটএেংনটিল রুল 
মানকশিংনটনেনলরাখা। 

•  শকাণ শলেনটর নদনয় নটিল রুল শক দা়ঁি করা 

• নটিল রুল েযেেহারকনরস্কাইনেংলেনক 28 নমনমমাপনসট 
করা।

•   কার্ শিেস্তু    শক অযোনগেল শলেনটর সহায়তায় দা়ঁি করান এেং 
স্কাইনেং লেনক শনওয়া ২৮ নমনলনমটার মাপনক টিাইনেং 
লেনকর সহায়তায় শরোনরন্স লাইন’AB অনুসার নেননিত 
করা।নেত্র 1

• একইভানে, 48 নমনমনসট করাএেংসাইড ‘AB শরোনরন্স 
লাইন’AB অনুসার নেননিত করা। 

•  ‘BC’ এরনরোনরনন্স  কার্ শিেস্তু    শকঘুনরনয়দা়ঁি করান ।

•  ‘BC’ নেত্র 2 এরনরোনরনন্স 18 নমনমমাপনক টিাইনেং  
লেনকর সহায়তায় শনওয়া এেং টিাইনেং লেনক শসট অনুসার 
নেননিত করা।

•  একইভানে, সাইজ 58 নমনমএেংসাইড ‘BC’ 
এরনরোনরন্সসহ টিাইনেং লেনকর সহায়তায় শনওয়া  এেং 
নেননিত করা।

• েযোসাধ শি আকঁা োরপানশর শরোনরন্স সহমাপ  20 
নমনমননওয়াএেংটিাইনেং লেনকনসট করা।

•  একটট 30° নপ্রকপাঞ্চনদনয়োরটটেযোসাধ শিনেন্নুতপাঞ্চ করা।

•  োরনকাণায়নেভাজকেযেেহারকনর 20 নমনমেযোসাধ শিআকঁা।

•  সমানেযেেধানননেননিতলাইননরউপরপাঞ্চ করা। (নেত্র 3)

কার্ শি 2: সিলস্িখ্যা, তীয কিক্এেংপ্রযান্তপচপনিতক্িযা

কার্ শি েস্তুঅনযেনদনক, ড্রনয়ংঅনুর্ায়ী  কার্ শি েসূ্ত নেননিত 
করাএেংপাঞ্চ করা।

•  শরোনরন্সপঠৃে AB শর্নকনকন্দ্রনরখাটট 38 নমনমনেননিত 
করা।

• ড্রনয়ংঅনুসানরনকন্দ্রনরখারউপনর 15 
নমনমএেংনকন্দ্রনরখারনীনে 15 নমনমনেননিত করা। (নেত্র  1) 

• শকন্দ্রনরখায় 20mm এেং 50mm নেননিত 
করানরোনরন্সসারনেস BC ড্র করা।। (নেত্র 2)

•  6টটথিাননেযোসাধ শি R6 নেননিত করা।।

•  ড্রনয়ংঅনুর্ায়ীেযোসাধ শিলাইননর্াি করা।।

•  20mm এেং 50mm নেননিতনরোনরনন্স 12mm েতৃ্তআকঁা। 

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.20

•  মূলযোয়ননরজনযেএটটসংরক্ষণ করা।
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•  নেত্র 2-এ শদখাননামত R10mm শকনন্দ্ররনকানণনেননিত 
করা।

•  মাকশিলাইনন 60° ডটপাঞ্চনদনয়পাঞ্চ করা।

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence) 

সযািস্ফ্সস্েজে্যেেযািক্স্িসম্যান্তিযাললযাইনপচপনিতক্িযা (Marking parallel lines  
using surface gauge)
উস্দেশ্য: এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• এক্টটসযািস্ফ্সস্েজে্যেেযািক্স্িসম্যান্তিযালস্িখ্যাপচপনিত ক্িস্ত।
• স্কযাইেযািএেংঅন্যযান্য স্যাইপডংউিক্িণ পেনযা েযািযায় চলযাচলিিীক্ষযা ক্িস্ত।

সানেশিসনিনজর আধারপনরষ্ার করনত।

সারনেস  শলেনটর উপরদৃঢ়ভানে আধাররাখনত।

শকাণনলেনটরনেপরীনত নটিল রুল  নথির রাখুনএেংনেননিতকরা 
মানপ স্কাইোরনসট করনত। (নেত্র  1)

শদনখ ননন সটঠকভানে   কার্ শিেস্তু    শক পনরষ্ার করা হনয়নে 
তানত শকানরকম ধাতু পাঞ্চ নদনয় করা  শনই।

মানকশিংনমনডয়ারএকটটপাতলাএেংআেরণসমানভানে প্রনয়াি 
করা।

একহানতঅযোনগেলনলেট এর সাহানর্যে  কার্ শিেস্তু    টটধনররাখু
নএেংস্কাইোরপনয়ন্টট নেননিরউপনরভানিস্শ শিকরুন এেং 
হালকা দানেনয়সরানত র্াকা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.20
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.21
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

এক্টট পচপনিত লযাইন েিযােি সম্তল িৃষ্ঠতল পচপিং (Chipping flat surfaces along a 
marked line)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট সম্তল বছপন ে্যেেযাি ক্স্ি সম্যানভযাস্ে সম্তলিৃষ্ঠতল পচপিংক্িস্ত.

দ্রষ্টে্য: প্রপতটটপ্রপশক্ষণযােথীি 1.5 পম্পম্েভীস্িি 3টটস্তিপচিস ক্িযাি অভ্যযাস  ক্িযা উপচত।

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

•  মানকশিং নমনডয়া প্রনয়াি করাএেংনেনপংকনরধাতুরিভীর
তানেননিত করনত। • একটটডটপাঞ্চনদনয়নেননিতলাইনটট
পাঞ্চ করনত।

•  ভাইসনোয়ানলর মনধযেদৃঢ়ভানে  কার্ শিেস্তু    ধনররাখা

•  নেপকরারসময়কানঠরলেকনদনয়   কার্ শিেস্তু    টটনকসাহার্যে 
করনত 

প্রস্য়যাজস্ন  ক্যায কিেস্তু    অংস্শিনীস্চএক্টটক্যাস্ি
িসযাস্িযাটকিপদনযযাস্তপচপনিতস্িখ্যাটটভযাইসস্চযায়যা
বলিম্ুস্খ্িউিস্িেযাস্ক্।

•  একটট ধার র্ুক্ত 20 নমনমপ্রনথিরএকটটসমতলনেনজলনন
ে শিােন করা।

•  1 শকঝজরএকটটেলনপইনহাতুন়িননে শিােন করা।

• নেনপংপঝজশনন কার্ শি েস্তু উপর 35° 
শকানণনেননটটনকধনররাখুন। • • আরওনলভানরজনপনত
হযোনন্ডনলরনশনেহাতুন়িধনররাখুন।

সতক্কিতযা: পচস্জলম্যাশরুস্ম্িম্যােযাস্েস্ক্মু্ক্তে
ওয়যাউপচত।েযাতুপড়ে্যযাস্ডেলপনিযািস্দিযাখ্স্তআ
ইস্েযাস্লি বভতস্ি ে্যযাস্ডেলস্ক্ ওস্য়স্জি দ্যািযা 
শক্ত ক্িযা. পচিক্িযািসম্য়েেলসে্যেেযাি ক্িযা
।উড়ন্তপচিগুপলস্ক্আটক্ক্িযাভযাইস্সিপিছস্ন
এক্টটপচপিংেযাডকিে্যেেযাি ক্িযা।
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দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence) 

ফ্্যযাটপচস্জলে্যেেযািক্স্িপচপিং (Chipping using flat chisel)
উস্দেশ্য: এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
•  পচিিযাতুটুক্িযাক্িস্ত

পচপিংশুরুক্িযািআস্ে:একটটমাশরুম-মুক্তনেনজলননে শিােন 
করাএেংএকটটভালসুরনক্ষতহযোনন্ডলসহএকটটহাতুন়িেয়ন 
করা। (নেত্র  1)

হাতুন়িরমুখনর্নকদতলাক্তপদার্ শির্নদর্ানকমুনেনেলা ।

ননরাপত্তােশমাপরা.

নেনপংঝস্কনইনটিল করা। (নেত্র 2)

নেনপংপ্রঝক্রয়া:একটটউনপক্ষায়কাজধনররাখুন।র্নদপ্রনয়াজনহ
য়, একটটকানঠরলেকউপরকার্ শিেস্তুটট রাখা। (নেত্র 3)

সে শিানধক নলভানরনজর জনযে হযোনন্ডনলর শশনে হাতুন়িটট ধনর 
রাখুন। (নেত্র 5)

পনৃঠের শশনের আনি নেনপংেন্ধ কর; অনযের্ায়   কার্ শিেস্তু     
শশনের প্রান্তটটখুনল র্ানে।এটট প্রনতনরাধকরা, কার্ শি েস্তু শশেটট 
নেপরীতনদক শর্নকনেপস কর। ( নেত্র  6A এেং B)

ধাতুটটনকসমান শমাটায়  কাটনত 35° (প্রায়) 
শকানণনেননটটনকরাখুন। (নেত্র 4)

শেনননেন্রুনদনকতানকনয়হাতুন়িরমার্ায়নজান়ি আঘাত নদন। 
(নেত্র 4)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.21
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.22
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

ম্যাপক্কিং, ফ্যাইপলং, ফ্্যযাট, বকেযায়যাি এেং েে কিস্ক্ষত্রিিীক্ষযা ক্িেযাি জন্য ট্যাই কেয়যাস্িি 
ে্যেেযাি  (Chipping flat surfaces along a marked line)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ফ্যাইলক্িযািজন্যঅনুভতূ পম্ক্ভযাস্েএক্টটস্েস্ঞ্চভযাইস্স    ক্যায কিেস্তু    টটস্ক্িস্িিযাখ্স্ত 
•  ফ্্যযাটএেংেে কিযাক্যাি ফ্যাইলক্িেযাি সম্য় ±0.5 পম্পম্ম্যািশুদ্ধতযােজযায়িযাখ্স্ত
• ব্রেটএজট্যাইকেয়যািস্লেড দ্যািযাফ্যাইলক্িযা  ক্যায কিেস্তু    সম্তলতযািিীক্ষযাক্িস্ত
•  ট্যাইস্কেযায়যাি পদস্য়  ক্যায কিেস্তু    েে কিস্ক্ষত্রিিীক্ষযা ক্িস্ত।

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

•  নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামানলরমাপ পরীক্ষা করা।

•  োইনলর নতন নদক এনক অপনরর নদনয় 
পানরশ্পনরকভানে লম্ব। .

• সাইজ±0.5নমনমশুদ্ধতােজায়নরনখ70x70x18mmআ
কারনেননিত করাএেংোইল করা। 

•  কযোনপটাল গুডস ও মযোনুেযোকোনরং

• শট্ট  এজ শলেড নদনয় সমতলতা ্রাই স্য়ানরর শলেড 
নদনয় সমতলতা ও েি শিাকৃনত  পরীক্ষা করা

•  শতললানিনয় এেং পনরষ্ার কনর মূলযোয়ননরজনযেসংরক্ষণ 
করা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.23
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

পছস্দ্রি অেস্যান পনণ কিয় ক্িযাি জন্য সযািযািণ নীলপপ্রন্ট অনুযযায়ী, ম্যাপক্কিংটুস্লি সযােযাস্য্য 
চক্ ক্িযািৃস্ষ্ঠ লযাইন পচপনিত ক্িযা এেং স্কযাইেক্িযা  (Marking according to simple 
blue prints for locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces 
with marking tools)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  পেভযাজক্ ে্যেেযাি ক্স্ি শ্রিলেতকি এেং ে্যযাসযাি কিপচপনিত ক্িযা
•  বেস্ভল প্রস্টক্টি ে্যেেযাি ক্স্ি বক্ৌপণক্ বিখ্যা পচপনিত ক্িযা
•  ম্যাপক্কিংলেক্ ে্যেেযাি ক্স্ি সিলস্িখ্যা পচপনিত ক্িযা
•  পেভযাজক্ ে্যেেযাি ক্স্ি পিচেৃতস্্তি ে্যযাস পচপনিত ক্িযা।
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দ্রষ্টে্য: পচত্র 1,2 এেং 4 পচপনিত ক্িযাি জন্য িযা তুিউভয়িৃষ্ঠে্যেেযাি ক্িযা

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.23
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

পচত্র 1

•  নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামানলরমাপ পরীক্ষা করা

•  70 x 45 x 9 নমনম আকানররকােঁাধাতুোইল করাএেংনটিল 
রুল  নদনয়পরীক্ষা করা 

•   কার্ শিেস্তু     পনৃঠে মানকশিংনমনডয়া প্রনয়াি করা।

•  শজননকযোনলপার েযেেহার কনর ড্রনয়ং অনুর্ায়ী েতৃ্তাকার 
িতশিনকন্দ্র, েযোসাধ শিএেংখাজঁনেননিত করা। 

•  নেভাজকনসট করাএেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ী ∅6 নমনম,∅8 নমনম, 
এেং ∅16 নমনম েতৃ্তআকঁা । • একটটডটপাঞ্চেযেেহারকনর
নেননিতলাইননপাঞ্চসাক্ষীনেননিত করা   ।

•  নটিল রুল  নদনয়নেননিতকরণপরীক্ষা করা ।

পচত্র২

•    কার্ শিেস্তু    অনযেপনৃঠেমানকশিংনমনডয়াপ্রনয়াি করা ।

• ‘xy’-এরনরোনরনন্সনজননকযোনলপারেযেেহারকনর 8mm, 
16mm, 26.4 mm এেং 34.4 mm লাইননেননিত করা ।

•  শজননকযোনলপারেযেেহারকনর 8mm, 34 mm এেং 52.4 
mm ‘xz’এরনরোনরনন্সলাইননেননিত করা   ।নেত্র  1.

•  নেভাজনক 3 নমনম েযোসাধ শি শসট করাএেংনেত্র 2 
এনদখাননানহসানে ‘A’, ‘O’ এেং ‘B’ নেন্নুত 6 নমনম 3 
িতশিআকঁা

•  একই ভানে, 8 নমনম েযোসাধ শি শসট করা এেং নেত্র 2-এ 
শদখাননা নহসানে অধ শি েতৃ্তাকার আকঁা

•  নেত্র 2-এনদখাননানহসানেস্শ শিকনরখাআকঁা।

•  স্শ শিকনরখারউনলিখসহনেন্ ু ‘C’ শর্নক োনহযেক েযোসাধ শি 
8mm আকঁা। • স্শ শিক শরখায় শর্াি নদনত ‘o’ নেন্নুত 8 
নমনম েযোসাধ শি আকঁা।

•  ড্রনয়ংর শপ্রাোইনল সাক্ষী নেননিত করুন এেং নেনি  
গুনলপাঞ্চ করা।

•  নটিল রুল  নদনয় নেননিত করণ পরীক্ষা করা।

পচত্র 3

• ড্রনয়ং অনুর্ায়ী শেনভল শপ্রানটক্টর েযেেহার কনর ‘o’ নেন্নুত 
45° শকৌনণক শরখা নেননিত করা। 

•  নপ্রকপাঞ্চ 30° েযেেহারকনর শেদকারী নেন্ ু‘A’, ‘O’ এেং ‘B’ 
নেননিত করা।নেত্র 2

•   কার্ শিেস্তু     (45x9x45mm)পনৃঠে মানকশিং নমনডয়া প্রনয়াি 
করা। 

•  AB এর শরোনরন্সনদনয়জেনসন্ারলাইন 22.5 নমনম 

•   4.5 নমনম, 40.5 নমনম লাইন শজননকযোনলপারেযেেহারকনর 
নেননিত করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.23
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•   AB এর শরোনরন্সসহ

•  BC এরনরোনরন্সসহ জে শসন্ার লাইন 22.5 নমনম মাকশি 
করা।

•  নপ্রক পাঞ্চ েযেেহার কনর জে শসন্ারলাইননর শেদ নেন্নুত 
পাঞ্চ করা।

•  BC এর শরোনরন্সনদনয়নজনন কযোনলপার েযেেহারকনর  4.5 
নম, 40.5 নমনমলাইননেননিত করা। 

•  3 নমনম, 3.5 নমনম, 8 নমনম, 15 নমনম েযোসাধ শি শসট করা এেং 
ড্রনয়ং অনুর্ায়ী েতৃ্ত আকঁা।

 •  েযোসাধ শি 2.5 নমনমনসট করা এেং ড্রনয়ং অনুর্ায়ী 
4টটেতৃ্তআকঁা।

পচত্র 4

•   কার্ শিেস্তু    দুটটপনৃঠে 70x9x45mm মানকশিং নমনডয়া প্রনয়াি 
করা

•  AB এরনরোনরন্সসহ 5.5mm শকন্দ্রলাইন 22.5mm, 
39.5mm এেং 20.5mm, 24.5mm নেননিত করা  ।

•  BC এর শরোনরন্সনদনয়5mm, 9,শকন্দ্রনরখা 35mm,61mm 
লাইন নেননিতকরা। 

• নপ্রকপাঞ্চেযেেহারকনরজেনসন্ারলাইননরনেদকারী
নেন্নুতপাঞ্চ করা । • েযোসাধ শি 5mm,12.5mm শসট 
করাএেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ীেতৃ্তআকঁা।

•  েযোসাধ শি 4 নমনমনসট করাএেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ীেল  আকঁা।

• েযোসাধ শি 2.5 নমনমনসট করাএেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ী 4 
থিাননেতৃ্তআকঁা। • কাজটটঅনুভূনমকঅেথিাননরাখা।

•  EF এরনরোনরন্সসহ 65mm এেং DE এরনরোনরন্সসহ 
4.5mm নেননিত করা । • নপ্রকপাঞ্চেযেেহারকনরনেদনেন্ু
শতপাঞ্চ করা ।

•  3 নমনমেযোসাধ শিনসট করা এেংড্রনয়ংঅনুর্ায়ীেতৃ্তআকঁা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.23
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.24
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

‘V’ লেক্এেংম্যাপক্কিংলেস্ক্ি সযােযাস্য্য বেযালযাক্যাি েযাস্িি বক্ন্দ্র খ্ুঁস্জ বেি ক্িযা  (Finding 
center of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• েৃত্তযাক্যাি েযাি িস্ি িযাখ্স্ত ‘V’ লেস্ক্ি উিযুক্ত ম্যাি পনে কিযাচন ক্িস্ত
• ‘V’ লেক্এেং ম্যাপক্কিংলেক্ ে্যেেযাি ক্স্ি বেযালযাক্যাি েযাস্িি বক্ন্দ্র বখ্যাজঁযা।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

•  েতৃ্তাকারোনররমুখগুনলোইল করা

•  েতৃ্তাকারোনররমনুখমানকশিংনমনডয়াপ্রনয়াি করা

•  মানকশিংনটনেল, ‘V’ লেক, মানকশিংলেকএেংনটিল রুল পনরষ্ার 
করা

•  মানকশিংসারনণ ‘V’ লেক, মানকশিংলেকএেংনটিল রুলরাখুন।

•  ‘V’ লেনক েতৃ্তাকারোরনসট করাএেং ‘U’ ক্যোম্নদনয়ক্যোম্ 
করা।

•  েতৃ্তাকারোনররউপনরমানকশিংলেকস্কাইোররাখুনএেংইস্াত
ননয়নমপনরমাপ প়ুিন।

•  নটিল রুল েযেেহারকনরনিালাকারদনডেরউচ্চতাপনরমাপ 
করা

•  েতৃ্তাকার োর নরনডংনয়র শীে শি শর্নক 10 নমনম শর্নক কম 
নটিল রুল েযেেহার কনর মানকশিংলেনকপনরমাপনসট করা।

•  েতৃ্তাকার োনরর মুনখ স্কাইে লাইন ‘AB’ মানকশিংলেক েযেেহার 
কনর নেত্র 1-এনদখাননাহনয়নে।

•  ‘U’ োতাআলিা করা

• ্রাইনস্ায়ার  েযেেহার কনর লাইন AB শক 90° এ শঘারান 
এেং শসট করা এেং ‘U’ ক্যোম্ এেং স্কাইে লাইন BC 
(নেত্র 2) শক্ত করা।

• CD এেং AD নেত্র 3 স্কাইেলাইননরজনযেএকইপদ্ধনতপুনরা
েত্ৃনত করা।

• ‘U’ ক্যোম্টটআলিা করাএেংেতৃ্তাকারোরটটোইনরনননয়র্ান
এেংমানকশিংসারনণরাখুন। 

• নটিল রুল  এেংস্কাইোরনেত্র 4 েযেেহারকনরথিানাঙ্কনেন্ ু‘AC’ 
এেং ‘BD’-এনর্ািনদন।

• শকন্দ্রপাঞ্চ 90° েযেেহারকনরনেদকারীনেন্ ু‘O’-এপাঞ্চ করা।

• নেন্ ু‘O’ হলনিালাকারোনররনকন্দ্র।

• মূলযোয়ননরজনযেএটটসংরক্ষণ করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.24
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.25
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

এক্টট েৃতস্্তি অংস্শি িপিপিি সিল বিখ্যায় বযযােদযান ক্িযা (Joining straight line 
to an arc)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ম্যাপক্কিংলেক্  পদস্য় িযাতে িৃস্ষ্ঠি বিখ্যা গুপল পচপনিত ক্িস্ত
•  স্কযাইেযাি পদস্য় বিখ্যা গুপল পচপনিত ক্িস্ত৷
•  বেস্ভলপ্রস্টক্টি পদস্য় বক্যাণ পচপনিত ক্িস্ত
•  পেভযাজক্ পদস্য় বক্যাণ গুপলস্ক্ পদ্খ্শ্ডিত ক্িস্ত
•  পডভযাইডযাি এেং স্কযাইেযাি পদস্য়েৃত্ত আক্কিস এেং পেশ কিক্  আঁক্স্ত 
•  ডটিযাঞ্চ পদস্য় বপ্রযাফ্যাইল পনেন্ধন ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

কার্ শি  1: পে্যযানযাি

•  নটিল রুল েযেেহারকনরকােঁামানলরমাপ পরীক্ষা করা।

•  ধাতু আকানর 150 x 64 x 9 নমনম োইলকরা।

•    কার্ শিেস্তু     পনৃঠে মানকশিং নমনডয়া প্রনয়াি করা।

•  মানকশিংনটনেল, মানকশিংলেক, অযোনগেলনলেট এেং নটিল রুল 
পনরষ্ার করা। • নটিল রুল েযেেহার কনর মানকশিংলেনকর30 
নমনম মাপ শসট করা। 

•    কার্ শিেস্তু    টট মানকশিং শটনেনল রাখুন এেং এটটনক শকাণ 
শলেট নদনয় দা়ঁি করান। 

•  সাইড ‘WX’ নেত্র 1 এর শরোনরন্সনদনয়30 নমনম 
শকনন্দ্ররলাইন শডটাম নেননিত করা।

•  মানকশিংলেনকসাইজ 30 + 5 = 35 নমনমনসট করাএেংসাইড 
‘WX’ এর শরোনরন্সনদনয়জে ড্রনয়ংনয় শদখাননা নহসানে 
ডাননদনক একটট 19 নমনম তদনঘ শিযে লাইন নেননিত করা।

•  একইভানে, সাইজ 30 - 10 = 20 নমনমনসট করাএেংসাইড 
‘WX’ এর শরোনরন্সনদনয়জে ড্রনয়ংনয় শদখাননা নহসানে 
ডানপানশ 23 নমনম তদনঘ শিযে একটট লাইন নেননিত করা।

•  কাজটট ঘুনরনয়নদন এেংপানশর ‘XY’ নেত্র 2 এর 
শরোনরন্সনদনয়নকাণ শলেটনদনয় এটটনক সাহার্যে করা।

• সাইজ 19 নমনমনসট করাএেংসাইড ‘XY’ এর 
শরোনরন্সনদনয়একটট লাইন এেং শেদকারী লাইনন নেন্ ু
‘A’ নেননিত করা।নেত্র 2

• একইভানে, সাইড ‘XY’-এর শরোনরন্সনদনয়23 নমনম 
আকানরর একটটলাইন নেননিত করা এেং শেদকারী 
শরখাগুনলনত নেন্ ু‘B’ নেননিত করা।নেত্র 2

•  েযোসাধ শি 19 নমনমনসট করাএেং ‘A’ নেন্নুতেযোসাধ শিআকঁা।

• েযোসাধ শিনরখা ‘C’ নেন্নুতেস্তুনরোনরন্সসাইড ‘XY’ 
শকনেদকনর।নেত্র 3

•  শেনভলপ্রনটক্টর েযেেহার কনর ‘C’ নেন্নুত 14° শকাণ নেননিত 
করা এেং 27 নমনম দরূনত্ব একটট শকৌনণক শরখাএেংনেন্ ু
‘D’ নেননিত করা।নেত্র 3

•  22 নমনম দরূনত্বর শরখা ‘CD’-এর শরোনরন্সনদনয়90° 
শকৌনণক শরখা নেননিত করা এেং   কার্ শিেস্তু     ড্রনয়ং শদখাননা 
নহসানে নেন্ ু‘E’ নেননিত করা।নেত্র 4

• একইভানে, 27 নমনম দরূনত্বর শরখা ‘DE’-এর 
শরোনরন্সনদনয়90° শকৌনণক শরখা এেং নেন্ ু ‘F’ নেননিত 
করা।নেত্র 4

•  ‘DE’ লাইনন শকন্দ্র শরখাটটনক নেননিত করাএেংএটটনক ‘G’ 
নহসানে নাম নদন।নেত্র 5

•  নেন্ ু ‘G’ শর্নক নননের নদনক 19 নমনম তদনঘ শিযের একটট 
লম্বনরখা আকঁা এেংএটটনক ‘H’ নহসানে নেননিত করা। নেত্র 
5

• ‘H’ নেন্নুর্নক 19 নমনম েযোসাধ শি এমনভানে আকুঁন র্ানত 
েত্ৃনতর পনরনধর অংশ শকন্দ্রনেন্ ু‘G’ এর মধযে নদনয় নেন্ ু
‘E’ এেং ‘D’ এর সানর্ নমনলতহয়।নেত্র 5

•  েযোসাধ শি 19 নমনম শসট করা এেং ‘B’ নেন্নুত একটট েত্ৃনতর 
পনরনধর অংশ আকঁা

•  েযোসাধ শিনরখা ‘F’ নেন্নুত   কার্ শিেস্তু     শরোনরন্স সাইড ‘XY’ 
শক শেদকনর।নেত্র 5

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.25
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 •  একটট লাইন 30 + 9.5 = 39.5 নমনম অনুভূনমক শরখা ‘WX’ 
পানশর শরোনরনন্স নেননিত করা। নেত্র 6

•  একইভানে, ডানপ্রানন্ত স্যোনানরর মাপ নেননিত করা 
পানশর ‘WX’-এর শরোনরন্স সহএকটটলাইন 30 - 9.5 = 
20.5 নমনম অনুভূনমক শরখা নেননিত করা।নেত্র 6

•  নননের নদনক নেন্ ু‘Q’ শর্নক 13 নমনম েযোসাধ শি এেং উপনরর 
নদনক ‘R’ নেন্ ুশর্নক 51 নমনম েযোসাধ শি ড্রনয়ংকনর স্যোনার 
অেনজক্ট লাইননর সানর্ শর্ািনদন এেং   কার্ শিেস্তু     ড্রনয়ংএ 
শদখাননা নহসানে স্যোনারটট সম্ূণ শি করা।নেত্র 6

•  একইভানে,স্যোনার শপ্রাোইল মানকশিং সম্ূণ শি করা পনয়ন্ 
I, J, K, L, M, N, O, P, S এেং T শর্নক স্যোনানরর োমনদনকর 
প্রান্ত নেননিতকরাউপনররপদ্ধনতগুনলঅনুসরণ করা।নেত্র 7

•  নেনশষ্ নেননির জনযে নেননিত লাইনন পাঞ্চ করা।নেত্র 8

•  নটিল রুল  নদনয় মাপ পরীক্ষা করা.

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence) 

এক্টট ভযাপন কিয়যাি উচ্চতযা বেজ পদস্য় পচপনিতক্িযা  (Marking with a vernier height 
gauge)
উস্দেশ্য:এটটআপনানকসাহার্যেকরনে
• এক্টটভযাপন কিয়যািউচ্চতযাস্েজপদস্য়পচপনিত ক্িস্ত ।

ভানন শিয়ারহাইটনিনজরপ্রধানকাজকী?

ভানন শিয়ার উচ্চতা পনরমানপর প্রার্নমক কাজগুনলর মনধযে 
একটট হল ওয়াকশি নপনস পনরনেত উচ্চতায় শরখা নেননিত করা

নকভানে একটট ভানন শিয়ার উচ্চতা পনরমাপক েযেেহার করনেন 
?

উচ্চতা পনরমাপক স্কাইোর শরোনরন্স পনৃঠের সানর্ নমলানল

 ভানন শিয়ানরর  শনূযে  নেম শস্নলর শনূনযের সানর্ নমনল র্ায় নকনা 
তা ননঝচিত করা অেশযেই শরোনরন্স পনৃঠের পরীক্ষাকরাহনে। 
(নেত্র  1)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.25
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লিাইনডং ইউনননটর নেনা  োধায় েলােনলর জনযে পরীক্ষা করা।

ননঝচিত করা শর্ ওয়াকশি নপনস শকান ও োর শনই এেং সটঠক 
ভানে পনরষ্ার করা হনয়নে।

কার্ শিেস্তু শক শকান শলেনট ধনর রাখোর প্রনয়াজনীয়তা গুনল। 
র্নদ   কার্ শিেস্তু     পাতলাহয়, মানকশিং নমনডয়ার প্রনয়াি হালকা 
পাতলা এেং সমান হওয়া উনেত।

ভানন শিয়ার উচ্চতা পনরমাপক শেসটট সানেসনলেনট দৃঢ়ভানে 
রাখুন।

স্কাইোরনক   কার্ শিেস্তু    র একটট শকানণ ধনর রাখুন এেং পুনরা   
কার্ শিেস্তু    র উপর স্কাইোনরর শকাণটট টানুন। (নেত্র 2)

েযাইট বেজ এি আিযাি বক্ উিস্ত বদস্েন নযা

 খ্ুে বেপশ েল লযােযাস্েন নযা ম্যাপক্কিং এি দযাে ক্িেযাি 
জন্য তযাস্ত কেযাইেযাস্িি িস্য়ন্ট খ্যািযাি েস্য় যযাস্ে। 
কেযাইেযাস্িি এি ম্ি্যপেন্দ ুদযাে টযানেযাি জন্য সটিক্ 
বক্যান েস্ল িপিপচত

প্রর্নম একনদকনর্নক মানপর সমস্তনরখা 
টানুন।নদ্তীয়তসমস্তনরখা অনযেনদনক টানুন। (নেত্র 2)।

কার্ শিেস্তু    শক সারনেস শলেনটর নদনয় ৯০ নডনগ্র শকানণ রাখুন 
এেং শরখা কানুন মনন রাখনেন   কার্ শিেস্তু    সমতল ও মসণৃ 
হওয়া উনেত নইনল স্াইোর নদনয় দাি টানার সময়   কার্ শিেস্তু     
উনঠ শর্নত পানর

সটঠক লাইন শপনত সতকশিতা.

স্কযাইেযাি িস্য়ন্ট সেসম্য় তীক্ষ্ণ েয় তযা পনশ্চিত 
ক্িযা। শুিুম্যাত্র স্কযাইেযাি িস্য়স্ন্টি েযাকঁ্যাস্নযা 
িৃষ্ঠটটস্ক্ তীক্ষ্ণ ক্িযা। (পচত্র 3) র্নর্নিযািযাস্লযা 
ক্িযা এড়যাস্নযা উপচত।প্রপশক্ষক্স্ক্ আিনযাি জন্য 
স্কযাইেযাি বক্ িযািযাস্লযা ক্িস্তেলুন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.25
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.26
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

পফ্টটংপচপিং, বচম্ফ্যাপিং, পচিস্টএেং বতস্লিখ্যাজঁ (বসযাজযা) (Chipping, chamfering, 
chip slots and oil grooves (straight))
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  রিপয়ংঅনুযযায়ী স্ট, খ্যাজঁ এেং বচম্যাি পচপনিত ক্িস্ত 
• ম্যাি েজযায় বিস্খ্ ক্রসক্যাট পচস্জল    পচিস স্ট ক্িস্ত 
•  বেযাল নযাক্ পচস্জল পদস্য় পচিস বতস্লিখ্যাজঁ এেং ম্যাি েজযায় িযাখ্স্ত
•  ফ্্যযাট পচস্জল ে্যেেযাি ক্স্ি পচিস বক্ৌপণক্ িৃষ্ঠ দতপি ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence) 

• নটিল রুল  নদনয় কােঁামানলর মাপ পরীক্ষা করা

•  70x48x14 নমনম আকানর কােঁা ধাতু োইল করা এেং 
সম্ূণ শি  করা।

•  ড্রনয়ং অনুসানর   কার্ শিেস্তু    টট নেনপংনসাজা লিট

•  নেননিত করা এেং ডটপাঞ্চ 60o নদনয় সাক্ষী নেননিত করা 
এেং  কার্ শিেস্তু    টটপাঞ্চ করা। 

•  শেঞ্চভাইনস দৃঢ়ভানে   কার্ শিেস্তু    টট ধনররাখুন.

• ক্রসকাট নেনজল েযেেহার কনর লিটটট নেপস করা এেং 9.5 
নমনমপ্রথিনর্নক 5 নমনম িভীরতার মাপ েজায় রাখুন।নেত্র  
1.

এক্টট ন্যযাক্ড়যা লুপরিস্ক্টটং বতস্ল পভশ্জস্য় 
িযাখ্ুন যযাস্ত বছপনটটি ক্যাটটং এজটট ম্যাস্েম্যাস্ে 
িযাডেযােয়।

• ডায়মন্ডপনয়ন্ নেনজল নেত্র  2 েযেেহার কনর লিনটর 
শকাণগুনল নেপস করা।

পচপিংস্তস্লিখ্যাজঁ

•  একইভানে,  শতনলরখাজঁ প্রথি 3 নমনম x িভীরতা 1.5 নমনম 
শিালাকার নাক নেনজল এেং েলনপইন হাতুন়ি নদনয় 
নেপস করা নেত্র  3।

•  নটিল রুল  এেং িভীরতা শিজ নদনয় লিট এেং শতনলর 
খানঁজর প্রথি এেং িভীরতা পরীক্ষা করা। 

পচপিংস্চম্যাি

•  ফ্যোট নেনজল এেং একটট েলনপইন হাতুন়ি েযেেহারকনর 5 
x 45° েযোমোডশি অংশটট নেপস করা র্া   কার্ শিেস্তু     ড্রনয়ং 
শদখাননা হনয়নে।

•  কার্ শি েস্তুর সমস্ত শকান এেং োইনরর শর্নক োর সনরনয় 
নদন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.26

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



68

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.27
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

সম্তল, েে কিযাক্যািএেংসম্যান্তিযাল ফ্যাইল ±0.5 পম্পম্ শুদ্ধতযা েজযায় বিস্খ্ (Filing flat, 
square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ±0.5 পম্পম্শুদ্ধতযাি পদস্য় সম্তল িৃষ্ঠগুপল ফ্যাইল পদস্য় সম্যান্তিযাল এেং সম্তল ক্িস্ত
•  পটিল রুল পদস্য় িিীক্ষযা ক্িস্ত
•  এক্টট েযাইস্িি ম্যাি বনওয়যাি ক্্যযাপলিযাি পদস্য় সম্যান্তিযালতযা িিীক্ষযা ক্িস্ত
•  ট্যাইস্কেযায়যাি পদস্য় সম্স্ক্যাণ িিীক্ষযা ক্িস্ত

ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence)

•   োরস্ সরান এেং কােঁা মানলর মাপ পরীক্ষা করুন।

•  একটট 350 নমনম ফ্যোট োটিাডশি োইল নদনয় নতর্ শিক 
ভানে োইল করা (নেত্র 1) সাইড 1।

•  মানঝ মানঝ ্রাই স্য়ানরর শলেড নদনয় সমতল তা 
পরীক্ষা করা।

• একটট ফ্যোটনসনকন্ডকাট োইল নদনয় একই নদনক 
োইল করা এেং একটট ফ্যোট মসণৃ োইল নদনয়কাজটট 
সম্ূণ শি  করা। 

•  সাইড 2, ফ্যোট এেং 90o শর্নক সাইড 2 এেং সাইড 1 এ 
োইল করা ।

•  সাইড 3, ফ্যোট এেং 90o শর্নক সাইড 2  এেং সাইড 1 
এ োইল করা ।

•  ড্রনয়ং অনুর্ায়ী মাপ নেননিত করা।

•  সাইড 4 সমান্তরাল সাইড 1 োইল করা । 

•  একটট কযোনলপার েযেেহার কনর সমান্তনরতা পরীক্ষা 
করা। 

•  সাইড 5 সাইড 2 োইল নদনয়  সমান্তর কর এেং নেননস 
কনরা।।

•  সাইড 6 সাইড 3 োইল নদনয়  সমান্তর কর এেং নেননস 
কনরা।

এক্টট ফ্্যযাট েযাটিযাডকি ফ্যাইস্লি প্রযান্ত ে্যেেযাি 
ক্স্ি ফ্যাইল ক্িযাি জন্য িৃষ্ঠ বেস্ক্ েযাডকি িৃস্ষ্ঠি 
বকেলটট সিযান।

•  নটিল রুল  নদনয় মাপ পরীক্ষা করা.
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.28
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

এক্টট  লযাইন েিযােি েক্রস্িখ্যা - পচপনিত ক্িযা, পক্ওস্য় ক্যাটঁযা এেং পেপভন্ন বক্যাস্ণ 
পক্ওস্য় ক্যাটযা (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and 
cut key ways)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  পেয়যাপিং সযািস্ফ্স্স সম্যান ভযাস্ে েক্তযাকৃ্পত ভযাস্ে বেযাল নযাক্স্ছপন  পদস্য় পচিস ক্িস্ত
•  ক্রসক্যাট এেং ডযায়ম্ডেিস্য়ন্ট বছপন পদস্য় পেপভন্ন বক্যাস্ণ পচিস ক্িস্ত।
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ক্যায কি  ক্রম্  (Job Sequence)

কার্ শি  1: বতস্লি খ্যাজঁ পচপিং।

•  নটিল রুল  নদনয় কােঁা ধাতু মাপ পরীক্ষা করা

•  70 x 45 x 9 নমনম আকানর কােঁাধাতু োইল করা এেং 
সম্ূণ শি  করা

•  ড্রনয়ং অনুর্ায়ী শতল খাজঁ েক্রনরখা নেননিত করা.

•  েতৃ্তাকার নানকর শেনন নদনয় শতনলর খাজঁ নেপস করা এেং 
মাপপ্রথি 3 নমনম েজায় রাখা (নেত্র1)

 •  নটিল রুল  নদনয় মাপ পরীক্ষা করা.

কার্ শি 2: পেপভন্ন বক্যাস্ণ ক্ীওস্য় পচিস ক্িযা

•  কােঁাধাতুরমাপপরীক্ষা করা

•  70x48x9 নমনম মানপ োইল করা

•  নটিল রুল  নদনয়  মাপ  পরীক্ষা  করা

•  ্রাই শস্ায়ার নদনয় শস্ায়ারননস শেক  করা

•  মানকশিং নমনডয়া প্রনয়াি  করা এেং ভানন শিয়ার শেনভল 
প্রনটক্টর েযেেহার কনর ভানন শিয়ার উচ্চতা শিজ এেং কীওনয় 
অযোনগেল েযেেহার কনর কীওনয় নেননিত  করা। (নেত্র 1)

•  পাঞ্চ সাক্ষী নেননিত করুন  

•  শেঞ্চ ভাইনস   কার্ শিেস্তু     ধনর রাখুন

•  প্রনয়াজনীয় িভীরতায় ক্রস কাট নেনজল নদনয় কীওনয় 
নেপস্ করুন 

•  একটট ডায়মন্ড পনয়ন্ নেনজল নদনয় নেপস কীওনয়র এেং 
ধারানলা শকাণগুনল পনরষ্ার করুন

•  নটিল রুল   নদনয়   কার্ শিেস্তু     নেত্র  পরীক্ষা  করা

•  শেনভল প্রনটক্টর নদনয় শকাণগুনল পরীক্ষা  করা

•    কার্ শিেস্তুর কাজ সম্ূণ শি  করা এেং এটটর তীক্ষ্ণ শলাহার কণা 
মুক্ত করা করা।

•  শতনলর পাতলা আেরণ লািান এেং মূলযোয়ননর জনযে 
সংরক্ষণ  করা

বছপনগুপলস্ক্ ভযালভযাস্ে  গ্যাইশ্ডেং ক্স্ি  পনন 

•  নেনপং করার সময় সে শিদাকাটটং এনজর  নদনক শদখুন

•  সমনয় সমনয় কাটটং এনজ টট ঠান্ডা  করা

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.28
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.29
পফ্টযাি (Fitter) -বেপসক্পফ্টটং                                                     

বছপনি  িযাি লযােযাস্নযা (Sharpening of chisel)
উস্দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  বিস্ডটিযাল/বেঞ্চ গ্যাইডেযাি ে্যেেযাি ক্স্ি ফ্্যযাট পচস্জলটটস্ক্ িুনিযায় িযািযাস্লযা  ক্িস্ত
•  পনিযািস্দ বিস্ডটিযাল েযা বেঞ্চ গ্যাইশ্ডেং বম্পশন িপিচযালনযা  ক্িস্ত।

দ্রষ্টে্য: প্রপশক্ষক্ িুনিযায় িযািযাস্লযা ক্িযাি জন্য বছপন প্রদযান ক্িস্েন

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence) 

সম্তল বছপন এি গ্যাইশ্ডেং (Grinding of flat chisel)
উস্দেশ্য:এটট আপনানক সাহার্যে করনে
•  বভযাতঁযা েস্য় বেস্ল এক্টট সম্তল বছপন গ্যাইশ্ডেং   ক্িস্ত।

গ্রাইঝন্ডং করোর আনি গ্রাইঝন্ডং হুইল ঘুনরনয় শদনখ পরীক্ষা  
করা,

-  শলেঝজং সনাক্ত করা গ্রাইঝন্ডং হুইল জনু়ি আঙুনলর ডিা 
লিাইনডং

–  (শলেঝজংনয়র শক্ষনত্র, গ্রাইঝন্ডং হুইল টট শড্রনসং) শড্রনসংনয়র 
জনযে নসনলকন কাে শিাইড নটিক েযেেহার  করা এেং 
প্রনশক্ষনকর সাহার্যে ননন। (নেত্র  1)
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- শোনখ শদনখ িাইঝন্ডং হুইনলর োটনলর জনযে পরীক্ষা  করা.

গ্রাইন্ডার োলু  করা, ননরাপত্তার জনযে হুইনলর পানশ দা়ঁিান 
এেং শদখুন হুইলটট ‘সতযে’ েলনে নকনা এেং এনত অনতনরক্ত 
কম্ন শনই। অতযেনধক কম্ননর শক্ষনত্র, ট্রু করার 
প্রনয়াজন। পরামনশ শির জনযে প্রনশক্ষকনক ঝজজ্াসা  করা।

পানত্র পর্ শিাপ্ত কুলযোন্ আনে তা ননঝচিত  করা।

িিলস নদনয় আপনার শোখ রক্ষা  করা ো টুলনরনটিরকানে 
সুরক্ষা ঢালটট কম  করা। (নেত্র 2) প্রনয়াজনন টুলনরটিটট 
োকার 2 নমনম কাোকানে সামঞ্জসযে  করা। (নেত্র 2)

িাইঝন্ডং সময়:পুনরায় িাইঝন্ডং করার জনযে একটট শভাতঁা 
শেনন ননন। েযেেহানর শেনা শভাতঁা হনয় র্ানে। দক্ষ নেনপংনয়র 
জনযে, শেননগুনলনক ননয়নমত পুনরায় ধারানলা করা হনে।

িাইঝন্ডং সময় শেনন ধনর রাখার জনযে সুনত েজশিযে ো অনযোনযে 
উপাদান েযেেহার করনেন না। শুধুমাত্র োকার মুখ েযেেহার  
কর নকন্তু পার্শ শি নয় (নেত্র 3)

গ্রাইন্ডার োলু  করা।

হুইনলর  পনৃঠের সমান্তরাল শেনন প্রান্ত ধনর রাখুন; শেননটটর 
শদহটট 30° শকানণ এমনভানে হনত হনে র্ানত 60° কীলক 
শকাণ পাওয়া র্ায়। (নেত্র 5)

টুল শরটি এর ওপর শেননর শরীরভািনক শরনখ কাটটংএজ 
মধযেনেন্নুক গ্রাইঝন্ডং হুইনলর সানর্ লািান.(A) (Fig.5)  ( নেত্র  
৪ ও ৫)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংস্শযাপিত 2022) - অনুশীলন 1.2.29

কাটটংএজ অতযেনধক উত্তাপ শরাধ করা র্তটা সম্ভে নূযেনতম 
েল প্রনয়াি করুন, (নীল রঙ অর্ শিাৎ অযোনননলং প্রভাে এন়িনয় 
েলুন)।

কাটটংএনজ উত্তলতা প্রদান করা একটট েল প্রনয়াি করুন,  
উভয় নদনকর নেন্টুটনক ঘস োর জনযে । (নেত্র 5) তীর ‘C’ 
শদখুন।

র্খন প্রনয়াজন হয় তখন কুলযোনন্ শেননটট ডুনেনয় রাখুন র্ানত 
অনতনরক্ত িরম না হয়। কাটটংএনজরনেপরীত নদনক িাইঝন্ডং 
পুনরােত্ৃনত  করা।

একটট শেনভল প্রনটক্টর নদনয় কীলক শকাণ পরীক্ষা  করা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.30
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

0.5 পম্পম্ িযাতলযা ধযাতু শুদ্ধতযাি পিয়়ে ফ্যাইল ক্িযা (File thin metal to an accuracy 
of 0.5mm)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্্যযাট বযাস্যাড্ড এবং মৌসয়ক্ন্ড ক্যাট ফ্যাইল ব্যবহযাি ক্য়ি ±1 পম্পম্-শুদ্ধতযাি পিয়়ে ফ্যাইল ক্য়ি ক্যার্ ্ড বস্তু বর্ ্ডযাক্যাি 

ক্িয়ত 
• ট্যাই স্ক়েযাি ব্যবহযাি ক্য়ি সম্তলতযা এবং বর্ ্ডয়ষেত্র িিীষেযা  ক্িয়ত
• বযাইয়িি ম্যাি মৌনও়েযাি ক্্যযাপলিযাি ব্যবহযাি ক্য়ি মৌবধ িিীষেযা  ক্িয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

• একটি ফ্ল্যাি শসনকন্ড কযাি ফযাইল েল্েহযার কনর তীক্ষ্ণ ধযাতু 
অংশসরযান এেং ধযাতে পষৃ্ঠ শতল েযা গ্ীস শেনক মুক্ত আনে 
তযা ননশ্চিত  করযা।

•  একটি 300mm নটিল রুল    নিন়ে মযানপর  জনল্ কযাচঁযামযাল 
পরীক্ষযা  করযা.

•  ও়েযাক্কনপসটিনক তযার প্যানতে 125 নমনম  শেনচে ভযাইস শচযা়েযানল 
ধনর রযাখুন।

•  কযাজটি অনুভূনমকভযানে স্যানপত হন়েনে তযা ননশ্চিত  করযা।

ক্যার্ ্ডবস্তু    টট অপতপিক্ত শক্ত ক্য়ি  ধিয়বন নযা।

•  একটি ফ্ল্যাি েযাটিযার্্ক ফযাইল 250 নমনম নিন়ে উপনরর পষৃ্ঠটি 
ফযাইল  করযা।

•  ট্যাই-শ্কযা়েযার নিন়ে সমতলতযা পরীক্ষযা  করযা।

•  একটি ফ্ল্যাি শসনকন্ড কযাি ফযাইল 250 নমনম েল্েহযার কনর 
ফযাইল শেনক মযাঝযানর নফননস।

•  লম্যা সযাইর্ ফযাইল করযার জনল্ ও়েযাক্কনপসটি ধনর রযাখুন।

•  ের্ ্কযাকযার 150 নমনম েল্েহযার কনর পূনে ্ক সমযাপ্ত সযারনফসগুনলর 
সযানে সমতলতযা এেং ের্ ্কযাকযারত্ব ফযাইল  করযা এেং পরীক্ষযা  
করযা।

•  উভ়ে সংলগ্ন শেযাি পযানশর নিকগুনলযার সযানে সমতল এেং 
ের্ ্কনক্ষত্র ফযাইল.

•  একটি নটিল রুল, ট্যাই-শ্কযা়েযার এেং স্কযাইেযার েল্েহযার কনর,   
কযার্ ্কেস্তু     ড্রন়েং অনুর্যা়েী তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশসরযান এেং  মযাপ 
নচননিতকরযা।

•  মযাপ েজযা়ে শরনখ অনল্ িুটি নিক সমতল এেং ের্ ্কযাকযার 
ফযাইল  করযা।

মৌবঞ্চভযাইয়সি ম্য়ধ্য ও়েযাক্্ডপিসটট ধয়ি িযাখযাি সম়্ে 
পফ্পনস ফ্যাইয়লি িৃষ্ঠয়ক্ িষেযা ক্িয়ত নিম্ মৌচযা়েযাল 
ব্যবহযাি  ক্িযা।

•  অনল্যানল্ সমতল পষৃ্ঠ সমযাতেরযাল ফযাইল  করযা এেং একটি 
েযাইনরর কল্যানলপযার েল্েহযার কনর পুরুত্ব পরীক্ষযা  করযা।

িষেতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ফ্যাইল িপিষ্যাি ক্িযা  (Cleaning files)
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• িপিষ্যাি ফ্যাইল ক্িয়ত.

ভূপম্ক্যা : ফযাইল করযার সম়ে, ধযাতে নচপগুনল (ফযাইনলংস) 
ফযাইলগুনলর িযানঁতর মনধল্ আিনক েযাকনে। এটি ফযাইনলর 
‘নপননং’ নযানম পনরনচত। নপন করযা ফযাইলগুনল ফযাইল করযা পনৃষ্ঠ 
স্কল্যাচ ততনর করনে এেং ভযানলযাভযানে ফযাইনলর িযাতঁ শক কযািেযার 
জনল্ কযাজ করনত শিনে নযা।

ফযাইনলর নপননং অপসযারণ করযা একটি ফযাইল ব্যাশ েল্েহযার  
করযা। (নচত্র  1)

ওভযার কযানির নিক েরযাের ফযাইল ব্যাশটি িযানুন।

একটি নপতল েযা তযামযার ফলযা দ্যারযা ফযাইল কযার্্ক দ্যারযা সহনজ 
শের হ়ে নযা শর্ ফযাইনলং শের  করযা. (নচত্র 2)

এক্টট ম্সৃণ পফ্পনস ক্িযাি জন্য এক্টট ও়েযাক্্ডপিস 
ফ্যাইল ক্িযাি সম়্ে আিও ‘পিপনং’ ঘটয়ব ক্যািণ 
িযাযঁ়তি পিচ এবং র্ভীিতযা ক্ম্। ফ্যাইয়লি ম্ুয়খ 
চক্ প্রয়়েযার্ ক্িযা িযাযঁ়তি অনুপ্রয়বশ এবং ‘পিপনং’ 
ক্ম্যায়ত সযাহযার্্য ক্িয়ব।

নতুন ফযাইল পনরষ্যার করযার জনল্ শুধুমযাত্র নরম ধযাতে ন্রিপ 
(নপতল েযা তযামযা) েল্েহযার  করযা।

এক্টট পস্ল ফ্যাইল ক্যাড্ড ব্যবহযাি ক্িযা হয়ল 
ফ্যাইলগুপলি তীক্ষ্ণ ক্যাটটং প্রযান্তগুপল দ্রুত মৌশষ 
হয়়ে র্যায়ব।

চক্ িযাউডযাি এয়বেড ক্িযা ফ্যাইপলং অিসযািণ 
ক্িযাি জন্য ঘন ঘন ফ্যাইল িপিষ্যাি  ক্িযা.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.30
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.31
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

ধযাতুি পবপভন্ন অংয়শ এক্টট সিল মৌিখযা, বযাকঁ্যা মৌিখযা বিযাবি  মৌহক্যাইং  (Saw along a 
straight line, curved line, on different section of metals)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ধযাতুি পবপভন্ন অংয়শ সিলয়িখযা়ে মৌহক্যাইং চ্যযায়নল এবং ‘T’ পবভযায়র্ 
• ধযাতুি সম্তল অংয়শ বযাকঁ্যা মৌিখযা়ে মৌহক্যাইং ।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

কযার্ ্কক্রম 1: চ্যযায়নয়ল হ্যযাক্পসং

•  উপযািযান মযাপ  শচক  করযা.

•  90x72x35mm আকযানর ফযাইল  করযা এেং  নফননশ  করযা

•  পনৃষ্ঠর উপর মযানক্কং নমনর়্েযা প্ন়েযার্  করযা।

•  একটি শজনন কল্যানলপযার এেং নটিল রুল  নিন়ে প্ন়েযাজনী়ে 
সংখল্ক শহক্যাইং  কযািযা নচননিত  করযা।  

•  নচননিত লযাইনন পযাচে  করযা।

•  শেচে ভযাইস উপর িৃঢ়ভযানে   কযার্ ্কেস্তু     ধনর রযাখুন.

•  সটিক নপচ শলের্ ননে ্কযাচন  করযা (1.0 নমনম নপচ)

•  হল্যাকনসযা শরেনম শলের্টিনক সযামননর নিনক িযাতঁ নননি্কশ কনর  
নফক্  করযা।

•  ঊইং  নযাি   নিন়ে প্ন়েযাজনী়ে িযান নিন়ে শলের্টি শক্ত  করযা।

•  শলেনর্র নলিনপজ এড়যানত, কযািযার নেন্নুত একটি খযাজঁ ফযাইল  
করযা। 

•  সযামযানল্ নননচর নিনক েল   নিন়ে কযািযা শুরু  করযা।

•  নরিযান ্ক শ্রিযানক েল   শেনড় নিন।

•  শলেনর্র পুনরযা তির্ ্কল্ েল্েহযার  করযা।

সতক্্ডতযা: মৌলেডটট অয়ধ ্ডক্ িয়ে মৌরেক্ ক্িয়ল, 
নতুন মৌলেড ব্যবহযাি ক্িয়বন নযা। এক্টট 
ব্যবহৃত মৌলেড পিয়়ে ক্যাটযা মৌশষ  ক্িযা। ক্িযায়তি 
সম়্ে মৌরেম্টট ক্যাত ক্িয়বন নযা।

কযার্ ্ক 2: ’টট’ পবভযায়র্ হ্যযাক্পসং

•  নচননিত  করযা এেং একটি শেচে ভযাইস কযার্ ্ক েসূ্রযাখযা.

•  পযাচে সযাক্ষী নচননিত করুন  

•  শলেনর্র নলিনপজ এড়যানত কযািযার নেন্নুত ‘V’ খযাজঁ ফযাইল  
করযা

•  শহক্যা শরেনম 1.4 নমনম নপচ হল্যাকনসযা শলের্ টিক  করযা

•  শহক্যা েল্েহযার কনর ‘T’ নেভযানর্ সযামযানল্ ননম্নমুখী েল   নিন়ে 
কযািযা শুরু  করযা। 

•  নচননিত লযাইন েরযাের কযািুন এেং কযািযা অংশ আলযািযা  করযা।

•  ‘T’ নেভযানর্ করযানতর সম়ে কযািযার র্নত নস্র হও়েযা উনচত।

•  একটি কযািযা সম্ূণ ্ক  করযার সম়ে, শলের্খুনল  র্যাও়েযা এেং 
আপনযার এেং অনল্নির আর্যাত এড়যানত েল কনমন়ে নিন।

•  ইস্যাত নন়েনমর সযানে ‘T’ নেভযানর্র কযািযা অংশগুনলর নচত্র  
পরীক্ষযা  করযা।

কযার্ ্ক 3: ফ্্যযাট অংয়শ মৌহক্যাইং

•  সমস্ কযাচঁযামযানলর মযাপ পরীক্ষযা  করযা।

•  71x45x9mm আকযানরর কযাচঁযামযাল ফযাইল করযাএেং শশে  
করযা।

•   চক প্ন়েযার্  করযা এেং ড্রন়েং অনরু্যা়েী শপ্যাফযাইল নচননিত  
করযা

•  নচননিত লযাইনন পযাচে সযাক্ষী নচননিত করযা  ।

•  শেচে ভযাইনস কযার্ ্কেস্তু  ধনর রযাখুন

•  শ্ত্রভুজযাকযার ফযাইল েল্েহযার কনর শলেনর্র নলিনপজ এড়যানত 
কযািযার নেন্নুত ফযাইল ‘V’ খযাজঁ করযা। 

•  শহক্যা শরেনম 1.4 নমনম নপচ নমনী়ে শহক্যা শলের্ টিক  করযা।

•  শহক্যােল্েহযার কনর ধযাতুর উপর সযামযানল্ ননম্নর্যামী েল   নিন়ে 
কযািযা শুরু  করযা।

•  েযাকঁযা লযাইন েরযাের কযািযা এেং কযািযা অংশ পেৃক করযা।

•  নটিনলর নন়েনমর সযানে কযািযা অংনশর মযাপ পরীক্ষযা  করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.31
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িষেতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ফ্যাইপলং ব্যযাসযাধ ্ড (বযাপহ্যক্) (Filing radius (external))
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• বযাপহ্যক্ ব্যযাসযাধ ্ড ফ্যাইল পিয়়ে ততপি ক্িয়ত।

ফযাইনলং েল্যাসযাধ ্ক সম্ূণ ্করূনপ একটি নভন্ন শকৌশল, এেং একটি 
ভযাল নফনননশর সযানে সটিকভযানে ফযাইল করযার জনল্ র্নেষ্ট 
িক্ষতযার প্ন়েযাজন।

এই ধরননর ফযাইনলংন়ে, ফযাইলটিনক পুনরযাপুনর অনুভূনমক প্স্ 
অনুসযানর ধনর রযাখনত হনে, এেং একই সযানে তিনর্ ্কল্র নিনক 
একটি শিযালনযা র্নত শিও়েযা হনে। ফযাইল করযা পনৃষ্ঠর শকযাননযা 
সমতল পষৃ্ঠ েযাকযা উনচত ন়ে এেং একটি অনভন্ন েক্রনরখযা 
েযাকযা উনচত। েযানহল্ক পৃনষ্ঠর েল্যাসযাধ ্ক ফযাইনলং নেনভন্ন ধযানপ 
সচেযানলত হ়ে।

মৌক্যাণগুপলি রুষে ফ্যাইপলং

শকযাণগুনল ফযাইল করযা হ়ে এেং একটি ফ্ল্যাি েযাটিযার্্ক ফযাইল 
েল্েহযার কনর লযাইননর কযােযাকযানে আনযা হ়ে। (নচত্র  1)

মৌক্যাণগুপলি বৃত্যাক্যাি

ফ্ল্যাি শসনকন্ড কযাি ফযাইল েল্েহযার কনর সমতল পৃষ্ঠগুনল 
শর্যালযাকযার এেং নফনননশং সযাইনজর কযােযাকযানে আনযা হ়ে। 
এনত, ফযাইলটি  র্ুরনত রু্রনত েক্রনরখযার সযানে জনুড় এনর্ন়ে 
র্যা়ে। (নচত্র 2)

েল্যাসযাধ ্ক শর্জ নিন়ে পর্ ্কযা়েক্রনম পরীক্ষযা  করযা

ব্যযাসযায়ধ ্ডি চূড়যান্ত সম্যাপতি : ধযাপগুনল সম্ূণ ্ক  করযার জনল্, 
একটি মসণৃ ফযাইল েল্েহযার করযা হ়ে। প্ন়েযাজনী়ে েল্যাসযাধ ্ক ততনর 

নযা হও়েযা পর্ ্কতে ফযাইলটিনক েযাকঁযা শরখযা েরযাের একটি সী-স 
শমযাশন শিও়েযা হ়ে। (নচত্র 3)

ফযাইল করযার সম়ে ননশ্চিত  করযা:

-  একটি েল্যাসযাধ ্ক শর্জ নিন়ে র্ন র্ন েল্যাসযাধ ্ক পরীক্ষযা করযা।

- মযাপ শচক করযার জনল্ শর্িযাম নহসযানে   কযার্ ্কেস্তুর  নেস্তৃত 
পষৃ্ঠ েল্েহযার করযা। 

-  েল্যাসযাধ ্ক ফযাইল করযার সম়ে অনতনরক্ত েল শিনেন নযা কযারণ 
ফযাইলটি নপেনল র্যাও়েযার সম্যােনযা রন়েনে।

ব্যযাসযাধ ্ড িিীষেযা ক্িযা হয়ছে (Checking the radius)
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• এক্টট ব্যযাসযাধ ্ড মৌর্জ পিয়়ে ব্যযাসযাধ ্ড িিীষেযা  ক্িয়ত।

েল্যাসযাধ ্ক শর্জ নিন়ে পরীক্ষযা করযার আনর্ ননশ্চিত  করযা শর্ েল্যাসযাধ ্ক 
শর্জ পনুরযাপনুর পনরষ্যার। ও়েযাক্কনপস শেনক তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, 
র্নি েযানক, সরযান। শচক  করযা এেং ননশ্চিত  করযা শর্ শর্নজর 
শপ্যাফযাইল ক্ষনতগ্স্ হ়ে নযা।

েল্যাসযাধ ্ক শর্জ শচক করযা েল্যাসযাধ ্ক লম্ রযাখযা উনচত. (নচত্র 1 এেং 2)

শর্নজর তল তেযা পরীক্ষযা করযা হনছে শসই  তনলর শভতর নিন়ে 

শকযান রকনমর আনলযা শিখযা র্যানছে নকনযা শসিযা পরীক্ষযা করযার 
জনল্ শর্জটি েল্যাসযানধ ্কর ফযাইল তির্ ্কল্ েরযাের সরযাননযা উনচত। ( 
নচত্র  ৩ ও ৪)

েল্যাসযাধ ্ক শর্জ অনরু্যা়েী ধীনর ধীনর েল্যাসযাধ ্ক ফযাইল  করযা এেং 
সযামঞ্জসল্  করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.31
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সটিক েল্যাসযাধ ্ক হল শসই শর্টি শর্নজর সযানে সটিকভযানে শমনল। 
(Fig 5) েল্যাসযাধ ্ক পনরমযাপক েল্েহযার করযার পনর, শসগুনল মুেুন, 
একটি পনরষ্যার কযাপড় নিন়ে পনরষ্যার  করযা এেং সংরক্ষণ করযার 
আনর্ শতনলর একটি হযালকযা নফল্ম লযার্যান।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.31
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং(CG & M)         অনুশীলন 1.2.32
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

M.S. অ্যযায়গেল এবং িযাইয়িি িুরু অংয়শ মৌসযাজযা মৌহক্যাইং   (Straight saw on thick 
section of M.S.angle and pipe)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• পচপনিত  ক্িয়তএবং সম্যান মৌক্যাণ অংয়শ টুক্িযা ক্যাটয়ত
• পচপনিত ক্রুন   এবং িযাইি টুক্িযা ক্যাটযায়ত
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

কযার্ ্কক্রম 1: ইস্যাত মৌক্যায়ণ হ্যযাক্পসং

•  নটিল রুল   েল্েহযার কনর কযাচঁযামযাল পরীক্ষযা  করযা

•  100 নমনম তিনর্ ্কল্র আকযানর ইস্যাত শকযাণ ফযাইল  করযা।

•  শহক্যাইং  লযাইনগুনল নচননিত  করযা এেং পযাচে  করযা।

•  নচত্র 1 এ শিখযাননযা নহসযানে শেচে ভযাইনস কযাজটি ধনর রযাখুন

•  শহক্যা শরেনম 1.8 নমনম শমযািযা নপচ শলের্ টিক  করযা।

•  হল্যাকনসযা নিন়ে শহক্যাইং  লযাইন েরযাের কযািযা।

•  নটিল রুল   নিন়ে শকযানণর নচত্র  পরীক্ষযা  করযা।

•  শর্নজর তল তেযা পরীক্ষযা করযা হনছে শসই  তনলর শভতর 
নিন়ে শকযান রকনমর আনলযা শিখযা র্যানছে নকনযা শসিযা পরীক্ষযা 
করযার জনল্ শর্জটি েল্যাসযানধ ্কর ফযাইল তির্ ্কল্ েরযাের সরযাননযা 
উনচত। 

সতক্্ডতযা আকৃ্পত এবং উিযািযান অনুর্যা়েী সটিক্ 
পিচ মৌলেড পনব ্ডযাচন  ক্িযা ক্যাটযা হয়ব. ক্যাটযাি সম়্ে, 
মৌলেয়ডি িইু বযা তয়তযাপধক্ িযাতঁ ধযাতব অংয়শি 
সংস্য়শ ্ড েযাক্যা উপচত।

তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, িপিষ্যাি ক্য়ি ম্ূল্যযা়েয়নি জন্য 
সংিষেণ  ক্িযা.

কযার্ ্কক্রম 2: িযাইয়ি হ্যযাক্পসং

•  নটিল রুল   েল্েহযার কনর পযাইনপর মযাপ  পরীক্ষযা  করযা।

•  পযাইপটি 90 নমনম তিনর্ ্কল্র আকযানর ফযাইল  করযা।

•  নচননিত এেং শহক্যাইং  লযাইন   পযাচেকরযা। .

•  নচত্র 1 এ শিখযাননযা নহসযানে শেচে ভযাইনস   কযার্ ্কেস্তু    টি ধনর 
রযাখুন।

• শহক্যা শরেনম 1.0 নমনম নপচ শলের্ টিক  করযা।

•  শহক্যা েল্েহযার কনর শহক্যাইং  লযাইন েরযাের কযািযা.

•  হল্যাকনসং করযার সম়ে পযাইনপর অেস্যান র্ুনরন়ে পনরেত্কন  
করযা

•  নটিল রুল   েল্েহযার কনর পযাইনপর নচত্র  পরীক্ষযা  করযা।

•  তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, পনরষ্যার কনর  মূলল্যা়েননর জনল্ সংরক্ষণ  
করযা.

সতক্্ডতযা ভযাইয়স িযাইিয়ক্ মৌবপশ শক্ত ক্িযা  বযাধঁয়বন 
নযা  

র্যা পবকৃ্পত ঘটযা়ে। খুব দ্রুত ক্যাটয়বন নযা। খুব ধীয়ি 
ধীয়ি ক্যাটুন এবং ক্যাটযাি সম়্ে বল ক্ম্  ক্িযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.32
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.33
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

ধযািফ্যাইল  ±0.25 পম্পম্শুদ্ধতযাি সয়গে ফ্যাইল ক্িযা ম্সৃণ ফ্যাইয়লি পিয়়ে ক্যাজটট 
সমূ্ণ ্ড  ক্িযা   (File steps and finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ভযাপন ্ড়েযাি উচ্চতযা মৌর্জ পিয়়ে ধযাি পচপনিত  ক্িয়ত
• হ্যযাক্সযাইং দ্যািযা ধযাতু ক্যাটয়ত
• ±0.25 পম্পম্শুদ্ধতযাি সয়গে ধযািগুপল মৌশষ  ক্িয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

ক্যার্ ্ড   ক্রম্

•  নটিল রুল  নিন়ে  কযাচঁযা ধযাতু পরীক্ষযা  করযা.

•  45x45x18 নমনম আকযানর কযাচঁযা ধযাতু ফযাইল  করযা এেং শশে  
করযা।

•  ড্রন়েং এেং পযাচে সযাক্ষী নচননিত করুন   অনুসযানর ভযানন ্ক়েযার 
উচ্চতযা শর্জ নিন়ে ধযাপগুনল নচননিত  করযা।

•  নচত্র  1 শহক্যাইং  নিন়ে অনতনরক্ত উপযািযান শকনি আলযািযা  
করযা.

•  েযাটিযার্্ক, নদ্তী়ে কযাি এেং মসণৃ শগ্র্ ফযাইল েল্েহযার কনর 
ননরযাপি প্যাতে ফযাইলনিন়ে ধযাপ করযা।

•  ± 0.25 নমনম ননভু্কলতযা েজযা়ে শরনখ েযাইনরর মযাইনক্রযানমিযার 
নিন়ে   কযার্ ্কেস্তুর    মযাপ পনরমযাপ  করযা।

•  ট্যাই শ্কযা়েযার নিন়ে শ্কযা়েযারননস শচক  করযা

•  একইভযানে, নচত্র 2 শহক্যাইং  কনর অনতনরক্ত উপযািযান শকনি 
আলযািযা  করযা

•  নেনভন্ন শগ্র্ ফযাইল েল্েহযার কনর ননরযাপি প্যাতে ফযাইল নিন়ে 
ধযাপ করযা

•  েযাইনরর মযাইনক্রযা নমিযার নিন়ে   কযার্ ্কেস্তু  মযাপ  পনরমযাপ  
করযা

• ট্যাই শ্কযা়েযার নিন়ে শ্কযা়েযারননস শচক  করযা

•  তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, পনরষ্যার করযা.

•  একইভযানে, আনরকটি অংশ ‘B’ ফযাইল কনর শশে  করযা এেং 
এনক অপনরর সযানে শমনলযান। নচত্র 3

•  শতনলর পযাতলযা আেরণ প্ন়েযার্  করযা এেং মূলল্যা়েননর জনল্ 
সংরক্ষণ  করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.33
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং(CG & M)         অনুশীলন 1.2.34
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

বযার্ ্ডযাকৃ্পত এম্এস এবং িযাইি হ্যযাক্সযাইংও ফ্যাইল ক্িযা   (File and saw on M.S. 
square and pipe)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ড্রপ়েং অনুর্যা়েী এম্এস. মৌস্কযা়েযায়ি, পচপনিত ক্িয়ত, মৌহক্যাইং  এবং ফ্যাইলক্িয়ত 
• ম্যাি অনুর্যা়েী এম্এস মৌস্কযা়েযাি ফ্যািঁযা িযাইয়ি পচপনিত ক্িয়ত, মৌহক্যাইং  এবং ফ্যাইলক্িয়ত ।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

কযার্ ্কক্রম 1 :বর্ ্ডযাক্যাি অংয়শ হ্যযাক্পসং।

•  নটিল রুল   েল্েহযার কনর কযাচঁযামযানলর মযাপ   পরীক্ষযা  করযা।

•  M.S এর সে নিক ফযাইল  করযা এেং শশে  করযা 75x38x38 
নমনম পর্ ্কতে ের্ ্কনক্ষত্র এেং এনক অপনরর সযানে সমযাতেরযালতযা 
এেং লম্তযা েজযা়ে রযাখযা।

•  ড্রন়েং অনুর্যা়েী নচননিত  করযা এেং পযাচে  করযা।

•  শেচে ভযাইনস  কযার্ ্কেস্তুটি ধনর রযাখুন, শর্মন শেচে ভযাইনসর 
শচযা়েযানলর েযাইনর 35 নমনম  শেনরন়ে েযাকযা  

•  নচননিত লযাইন 1,2 এেং 3 েরযাের প্ন়েযাজনী়ে র্ভীরতযা়ে 
কযািুন নচত্র 1

•  নচননিত শরখযা েরযাের শহক্যাইং  এেং   কযার্ ্কেস্তু  লম্ এেং 
সমযাতেরযালতযা েজযা়ে রযাখনত হনে।

ক্যাটযা টুক্য়িযাটট সম্যান্তিযাল হও়েযা উপচত এবং সম্যান 
মৌহক্যাইং  পচপনিত ক্রুন     মৌলেডটট দ্রবণী়ে মৌতয়ল 
ঘন ঘন মৌভজযা েযাক্যা উপচত

•  কযাজটির তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, পনরষ্যার করযা.এেং মূলল্যা়েননর 
জনল্ সংরক্ষণ  করযা।

ক্টিন উিযািযায়নি জন্য মৌম্যাটযা পিচ মৌলেড এবং ফ্যািঁযা 
অংয়শি জন্য সূক্ষ্ম পিচ মৌলেড ব্যবহযাি  ক্িযা।

•  অনল্ 3টি িুকরযা শিখনত নচত্র 2-এ শিখযাননযা কযার্ ্কেস্তুটি  ধনর 
রযাখুন।

কযার্ ্কক্রম 2 : বর্ ্ডযাক্যাি িযাইয়ি হ্যযাক্সযাইং।

•  নটিল রুল   েল্েহযার কনর কযাচঁযা ধযাতু মযাপ  পরীক্ষযা  করযা.

•  M.S রযাউন্ড পযাইনপর ফযাইল এেং নফননস 75 x 38 x 38 নমনম 
এেং এনক অপনরর সযানে সমযাতেরযালতযা এেং লম্তযা েজযা়ে 
রযাখযা।

•  ড্রন়েং অনুর্যা়েী নচননিত  করযা এেং পযাচে  করযা।

•  শেচে ভযাইনস কযাজটি ধনর রযাখযা এেং নচননিত লযাইন েরযাের 
প্ন়েযাজনী়ে র্ভীরতযা়ে কযািযা শর্মনকযার্ ্কেস্তু ড্রন়েং শিখযাননযা 
হন়েনে।

•  নটিল রুল  নিন়ে  কযািযা ধযাতু শচক.করযা

•  কযাজটির তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, পনরষ্যার করযাএেং মূলল্যা়েননর 
জনল্ সংরক্ষণ  করযা। কল্যানপিযাল গুর্স ও মল্যানুফল্যাকচযানরং

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.34
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.35
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

এক্টট পচপনিত লযাইন ব্যযাসযাধ ্ড (উত্ল এবং অবতল) বিযাবি ফ্যাইল ক্িযা এবং মৌম্লযান    
(File radius along a marked line (convex and concave) and match)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• উত্ল এবং অবতল ব্যযাসযাধ ্ড পচপনিত  ক্িয়ত
• ম্যাি অনুর্যা়েী, উত্ল এবং অবতল ব্যযাসযাধ ্ড ফ্যাইল ক্িয়ত
• ড্রপ়েং অনরু্যা়েী উত্ল এবং অবতল ব্যযাসযাধ ্ড মৌম্লযান ক্িয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ ‘ক্’

•  নটিল রুল   েল্েহযার কনর কযাচঁযা ধযাতু  মযাপ  পরীক্ষযা  করযা.

•  সমযাতেরযালতযা এেং লম্তযা েজযা়ে শরনখ 60x60x9 নমনম 
আকযানর ফযাইল এেং নফননস  করযা। 

• নচত্র 1-এ শিখযাননযা নহসযানে ‘A’ অংনশ নচননিত  করযা এেং পযাচে  
করযা।

• ধযাতুনক অেনজক্ট লযাইন শেনক 1 নমনম িনূর শরনখ  নচত্র  2-এ 
শিখযাননযা লযাইনটিনক নচননিত  করযা।

•  শহক্যাইং  দ্যারযা অনতনরক্ত ধযাতু.কযািযা এেং অপসযারণ করযা।,

•   নচত্র  3-এ শিখযাননযা লযাইনগুনলনক নচননিত  করযা এেং 
নচননিত লযাইনগুনল েরযাের শকনি শফনল এেং অনতনরক্ত ধযাতু 
অপসযারণ  করযা।

•  ফযাইল ধযাপ ‘A’ শেনক 15 নমনম ননরযাপি প্যাতে ফযাইল এেং অধ ্ক 
শর্যালযাকযার ফযাইল নেনভন্ন শগ্র্ েল্েহযার কনর এেং ভযানন ্ক়েযার 
কল্যানলপযার  নচত্র  4 নিন়ে নচত্র  পরীক্ষযা  করযা।

•  একইভযানে, ফযাইনলর ধযাপ ‘B’ এেং নচত্র  4 শিখুন।

•  নেনভন্ন শগ্র্ অধ ্ক শর্যালযাকযার ফযাইল েল্েহযার কনর উত্তল 
েল্যাসযাধ ্ক ‘C’ শেনক 30 নমনম ফযাইল  করযা এেং শিমনলেি নিন়ে 
েল্যাসযাধ ্ক শপ্যাফযাইল পরীক্ষযা  করযা

প্রপশষেক্ ব্যযাসযাধ ্ড িিীষেযা ক্িযাি জন্য এক্টট 
মৌটম্য়লেট ব্যবস্যা ক্িযায়ত িযায়িন। সতক্্ডতযা : 
অধ ্ড মৌর্যালযাক্যাি মৌসয়ক্ন্ড ক্যাট ফ্যাইল ব্যবহযাি 
ক্য়ি সম্তল িৃষ্ঠগুপল মৌর্যালযাক্যাি এবং পফ্পনপশং 
সযাইয়জি ক্যাছযাক্যাপছ আনযা হ়ে। এয়ত, ফ্যাইলটট 
এক্টট ঘূণ ্ডন র্পতি সযায়ে বক্রয়িখযা জযু়ড় সিযায়নযা 
হ়ে। এক্টট মৌটম্য়লেট পিয়়ে ঘন ঘন ব্যযাসযাধ ্ড িিীষেযা  
ক্িযা। ব্যযাসযাধ ্ড ফ্যাইল ক্িযাি সম়্ে অপতপিক্ত বল 
মৌিয়বন নযা, ক্যািণ ফ্যাইলটট পলিি হয়়ে মৌর্য়ত িযায়ি।

অংশ ‘পব’

•  সমযাতেরযালতযা এেং লম্তযা েজযা়ে শরনখ 45x45x9 নমনম 
আকযানর ফযাইল এেং নফননস  করযা। • নচত্র 5-এ শিখযাননযা 
নহসযানে ‘B’ অংশটিনক নচননিত  করযা এেং পযাচে  করযা।

•   নচত্র  6-এ শিখযাননযা লযাইনটিনক নচননিত  করযা এেং নচননিত 
শরখযা েরযাের শকনি অনতনরক্ত ধযাতু অপসযারণ  করযা

•   নচত্র  7-এ শিখযাননযা শরখযাটিনক নচননিত  করযা এেং নচননিত 
শরখযা েরযাের শকনি অনতনরক্ত ধযাতু সনরন়ে শফলুন।

•  নেনভন্ন শগ্র্অধ ্ক শর্যালযাকযার ফযাইল েল্েহযার কনর অেতল 
েল্যাসযাধ ্ক ফযাইল  করযা এেং ভযানন ্ক়েযার কল্যানলপযার নিন়ে মযাপ  
পরীক্ষযা  করযা।

•  শিমনলেি নিন়ে অেতল েল্যাসযাধ ্ক পরীক্ষযা  করযা।

•  ‘A’ এেং ‘B’ অংনশ ফযাইল সম্ণূ ্ক   করযাএেং তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, 
পনরষ্যার করযা

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.35
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•  কযার্ ্কেস্তুর ড্রন়েং শিখযাননযা অংশ ‘A’ এেং ‘B’-এর সযানে নমল  
করযা।

•  সযামযানল্ শতল প্ন়েযার্  করযা এেং মূলল্যা়েননর জনল্ সংরক্ষণ  
করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.35
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.36
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

পচিস শীট ধযাতু (পশ়েযাপিং) (Chip sheet metal (shearing))
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• পবপভন্ন ধিয়নি জ্যযাপম্পতক্ পচত্র  আঁক্য়ত
• সম্তল মৌছপন দ্যািযা পবপভন্ন জ্যযাপম্পতক্ ম্যাি  পচিস  ক্িয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

•  মল্যানলি েল্েহযার কনর একটি টিননমন অল্যাননভনলর 
উপর শীি শমিযাল লেযাননশ  করযা।

•  একটি নটিল রুল   েল্েহযার কনর 150x150x0.5 নমনম 
শীনির মযাপ পরীক্ষযা  করযা।

 •   কযার্ ্কেস্তু     ড্রন়েং শিখযাননযা নহসযানে শকন্দ্র লযাইন 
নচননিত   করযা।

•  একটি নপ্ক পযাচে 30° এেং একটি েল শপইন হযাতুনড় 
েল্েহযার কনর শকন্দ্র নেন্নুত পযাচে  করযা। • একটি নটিল 
রুনলর শসযাজযা প্যাতে, ‘L’ ের্ ্কনক্ষত্র এেং স্কযাইেযার েল্েহযার 
কনর 150 নমনম পযানশর একটি ের্ ্কনক্ষত্র নচননিত  করযা। 

•  নটিল রুল   এেং নেভযাজক েল্েহযার কনর একই শকন্দ্র 
নেন্ ুশেনক φ120mm একটি েতৃ্ত আকঁযা।

•   কযার্ ্কেস্তু ড্রন়েং শিখযাননযা নহসযানে েত্ৃনত 50 নমনম পযানশর 
একটি েড়ভুজ নচননিত  করযা 

•   কযার্ ্কেস্তু  ড্রন়েং শিখযাননযা নহসযানে েড়ভুনজর মনধল্ 40 
নমনম পযানশর একটি পচেভুজ নচননিত  করযা৷ 

•  শপন্যার্ননর মনধল্ 30 নমনম পযানশর একটি সমেযাহু 
শ্ত্রভুজ নচননিত  করযা শর্মন কযার্ ্ক েসূ্ড্রন়েং শিখযাননযা 
হন়েনে।

•  শীিটি অল্যাননভনলর উপর রযাখুন।
•  চল্যাপ্যা নচনজল এেং েল শপইন হযাতুনড় েল্েহযার কনর 

ের্ ্কযাকযার 150 নমনম পযাশ কযািুন  নচত্র  1।
•  একইভযানে, অনল্যানল্ জল্যানমনতক শপ্যাফযাইলগুনল শকনি 

নিন। েতৃ্ত (Fig.2) েড়ভুজ (Fig.3) পচেভুজ (Fig.4) এেং 
শ্ত্রভুজ (Fig.5) সমতল নচনজল এেং েল শপইন হযাতুনড় 
েল্েহযার কনর

• নটিল রুল  নিন়েনেনভন্ন জল্যানমনতক শপ্যাফযাইল পরীক্ষযা  
করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.36
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.37
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

ধযাি পচপিং  এবং ফ্যাইল (Chip step and file)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ড্রপ়েং অনুর্যা়েী পচপনিত এবং পচপিংক্িয়ত
• প্রিত্ ম্যাি  ধযাি.ফ্যাইলক্িয়ত

 প্রপশষেক্য়ক্ প্রপশষেণযােথীয়িি ক্যাজ  বন্টয়নি 
িযাপ়েত্ব পিয়ত হয়ব।

•  কযাজটি করযার জনল্   কযার্ ্কেস্তু     ক্রমটি নলখুন

•  প্ন়েযাজনী়ে  র্ন্ত্রপযানত এেং  উপকরণ  তযানলকযা নলখুন

•  নচনজল েল্েহযার কনর শপ্যাফযাইলটিনক নচননিত  করযা . 
কযািযা এেং শপ্যাফযাইলটি ± 0.5 নমনম শুদ্ধতযা়ে ফযাইল  
করযা

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



91

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.38
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

পচপনিত এবং পবনযা বযাধযাি র্ত্ড (Mark off and drill through holes)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ভযাপন ্ড়েযাি উচ্চতযা মৌর্জ ব্যবহযাি ক্য়ি পচপনিত  ক্িয়ত
• পিলযাি/মৌবঞ্চ ড্ড্রপলং মৌম্পশন ব্যবহযাি ক্য়ি পবনযা বযাধযাি র্ত্ড ক্িয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

•  এর আকযানরর জনল্ কযাচঁযামযাল পরীক্ষযা  করযা।

•  মযানক্কং নমনর়্েযা প্ন়েযার্  করযা।

•  ড্রন়েং মযাপ অনুর্যা়েী নচননিত  করযা এেং শকন্দ্র পযাচে নিন়ে 
র্নত্কর শকনন্দ্র   পযাচে  করযা।

•  েড় র্নত্কর সীমযানযা 60° শকন্দ্র পযাচে নিন়ে পযাচে করযা উনচত। 

•  শমনশন ভযাইনসর উপর কযার্ ্ক েসূ্টিক  করযা

• শ্ড্রল চযানক শকন্দ্র শ্ড্রল টিক  করযা, র্ত্ক শকনন্দ্রর সযানে 
সযানরেদ্ধ  করযা এেং প্ন়েযাজনী়ে র্ভীরতযা়ে শকন্দ্র শ্ড্রল  করযা।

•  শ্ড্রল চযানক Ø 4 নমনম শ্ড্রল টিক  করযা

•  Ø 4 নমনম শ্ড্রনলর জনল্  স্স্নন্ডল র্নত শসি  করযা।

•  Ø 4 নমনম শ্ড্রল সমস্ র্নত্কর জনল্ পযাইলি নহসযানে েল্েহযার 
করযা শর্নত পযানর।

•  Ø 8, Ø 10 এেং Ø 16 নমনম শ্ড্রল এনক এনক টিক  করযা 
এেং   কযার্ ্কেস্তু  ড্রন়েং অনুর্যা়েী নেনযা েযাধযার র্ত্ক করযা। 

•  শ্ড্রনলং করযার সম়ে কুলল্যান্ েল্েহযার  করযা

সতক্্ডতযা: ড্ড্রল চযায়ক্ ড্ড্রল শক্ত ক্িযাি জন্য চক্ 
ক্ী ব্যবহযাি  ক্িযা।

•  শ্ড্রনলং শমনশননর স্স্নন্ডল শেনক িল্যাপযার শল্যাঙ্ক শ্ড্রল শের 
করযা শ্ড্রফি েল্েহযার  করযা। (নচত্র  1)

•  এটি শের করযার জনল্ শ্ড্রফনির উপর হযাতুনড় মযারনেন নযা ।

•  শ্ড্রনলর েল্যাস অনুসযানর স্স্নন্ডনলর আরনপএম সযামঞ্জসল্  
করযা। আপনযার প্নশক্ষকনক শ্জজ্যাসযা  করযা। 

•  কযার্ ্ক েসূ্নশে  করযা এেং সমস্ শকযাণগুনল তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ, 
পনরষ্যার   করযা।

•  শতনলর পযাতলযা আেরণ প্ন়েযার্  করযা এেং মূলল্যা়েননর জনল্ 
সংরক্ষণ  করযা।

িষেতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ড্ড্রপলং মৌসন্টযাি ড্ড্রল দ্যািযা সটিক্ভযায়ব র্ত্ড সনযাক্ত ক্িযা (Locating hole accurately 
by drilling centre drill)
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• এক্টট ড্ড্রপলং মৌম্পশন পিয়়ে মৌক্য়্রেি র্ত্ডগুপল ড্ড্রল  ক্িয়ত।

কনম্ননশন শ্ড্রনলর মযাধল্নম শকনন্দ্রর র্ত্কগুনল নেদ্র করযা হল 
র্নত্কর অেস্যান (অে ্কযাৎ ± 0.025 নমনম এর মনধল্) সনযাক্ত করযার 
একটি সটিক পদ্ধনত। শ্ড্রনলং অপযানরশনন, র্ভীর র্ত্ক এেং 
শমযািযামুটি সটিক অেস্যাননর র্ত্কগুনল শ্ড্রনলং করযার সম়ে এই 
পদ্ধনতটি নেনশেভযানে সহযা়েক হনে। শকন্দ্র শ্ড্রনলং করযার জনল্, 
ননম্নরূপ এনর্ন়ে র্যান।

কনম্ননশন শসন্যার শ্ড্রলটিনক শ্ড্রল চযানক ধনর রযাখুন এেং এটি 
‘সতল্ চলনে’ নকনযা তযা পরীক্ষযা  করযা।

কনম্ননশন শ্ড্রল অনুসযানর স্স্নন্ডল   র্নত সযামঞ্জসল্  করযা। 
ভযাইনসর সযানে একসযানে কযাজটি সযামঞ্জসল্  করযা এেং শকনন্দ্রর 
পযাচে নচননির সযানে সযানরেদ্ধ  করযা। (নচত্র  1)

কযাউন্যার নসনঙ্কর 3/4 তম র্ভীরতযা পর্ ্কতে একটি শকন্দ্র র্ত্ক 
শ্ড্রল  করযা। শকন্দ্র শ্ড্রনলর উপর অর্েযা েল   প্ন়েযার্ করনেন নযা।

পর্ ্কযাপ্ত পনরমযানণ কযাটিং ফ্লুইর্ প্ন়েযার্  করযা।

শকন্দ্র শ্ড্রল সরযান. প্ন়েযাজনী়ে েল্যানসর িুইটি শ্ড্রল নফক্  করযা। 
এটি ‘সতল্ চলনে’ নকনযা তযা পরীক্ষযা  করযা। র্নত্কর মযাধল্নম নেদ্র 
করযা শুরু  করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.38

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



93

র্ত্ড ম্যাধ্যয়ম্ ড্ড্রল (Drilling through holes)
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• এক্টট ড্ড্রপলং মৌম্পশয়ন পবপভন্ন ব্যযায়সি র্ত্ড ড্ড্রল  ক্িয়ত।

একটি শকন্দ্র পযাচে দ্যারযা নেদ্র করযা র্ত্ক শকনন্দ্র   পযাচে .

শ্ড্রল পনরষ্যার করযা িুটি সমযাতেরযাল েযার েল্েহযার কনর ননরযাপনি 
শমনশনন কযার্ ্ক েসূ্নসি  করযা (নচত্র 1)

শ্ড্রনলং শমনশননর স্স্নন্ডল  শত শ্ড্রল চক টিক  করযা।

পযাইলি র্নত্কর জনল্ শ্ড্রল চযানক 4 নমনম র্যা়েযা শ্ড্রল টিক  করযা।

উপর্ুক্ত শঙ্কু পুনলনত শেল্টটি স্যানযাতের কনর স্স্নন্ডল   র্নত 
ননে ্কযাচন  করযা।

4 নমনম শ্ড্রল দ্যারযা প্েনম সমস্ র্ত্ক শ্ড্রল  করযা। এটি 8 নমনম, 
10 নমনম এেং 16 নমনম র্যা়েযা শ্ড্রনলর জনল্ একটি পযাইলি র্ত্ক 
নহসযানে কযার্ ্ক েসূ্করনে।

শ্ড্রল Ø 8 নমনম।

শ্ড্রল Ø 10 নমনম র্ত্ক।

শ্ড্রল এেং শ্ড্রল চক সরযান।

সতক্্ডতযা: আিনযাি খযাপল হযায়ত পচিস অিসযািণ 
ক্িয়বন নযা - রেযাশ ব্যবহযাি  ক্িযা। মৌম্পশন চলযাক্যালীন 
মৌবল্ট িপিবত্ডন ক্িযাি মৌচষ্যা ক্িয়বন নযা।

ননশ্চিত  হন  শর্ শ্ড্রল ভযাইস এর মনধল্ নিন়ে পযাসহনছে নযা.

শ্ড্রল চযানকর র্ভীনর শ্ড্রলটি ননরযাপনি টিক  করযা। (নচত্র 2)

শর্নহতু েহৃৎ েল্যানসর শ্ড্রনলর ওন়েে শমযািযা, শসনহতু শসই শ্ড্রনলর 
শর্র্ শসন্যার পযাচে মযানক্ক েনস নযা। এর ফনল র্নত্কর অেস্যান 
পনরেত্কন হনত পযানর। পুরু মতৃ শকন্দ্রগুনল সহনজ উপযািযাননর 
মনধল্ প্নেশ করনত  পযানর নযা এেং শ্ড্রনলর উপর গুরুতর েল  
সটৃষ্ট করনে।

প্যােনমকভযানে পযাইলি র্ত্ক খনন কনর এই সমসল্যাগুনল কযাটিন়ে 
উিনত পযানর। (নচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.38
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.39
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

ড্ড্রল এবং মৌটি M.S.ফ্্যযায়ট (Drill and tap on M.S.flat)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ভযাপন ্ড়েযাি উচ্চতযা মৌর্জ পিয়়ে ট্যযায়িি র্ত্ডগুপল পচপনিত  ক্িয়ত
• মৌটি  ড্ড্রয়লি পচত্র  পনধ ্ডযািণ  ক্িয়ত
• ক্যার্ ্ডবস্তু     উিিয়টি  ড্ড্রল পছদ্র ড্ড্রল  ক্িযা এবং এটট মৌচম্যাি  ক্িয়ত
• হযাতয়টি  পিয়়ে অভ্যন্তিীণ মৌরেড ক্যাটয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

•  কযাচঁযা ধযাতু এেং ফযাইনলর নচত্র  75x50x9 নমনম পরীক্ষযা  করযা।

•  ভযানন ্ক়েযার হযাইি শর্জ নিন়েনিপ  শ্ড্রল শহযানলর জনল্ র্ত্ক 
শকন্দ্রগুনল নচননিত  করযা।

Drilling

•  শ্ড্রনলং অপযানরশননর জনল্ নপলযার শ্ড্রনলং শমনশন শসি  করযা

•  শমনশন ভযাইনস উপর কযার্ ্ক েসূ্নসি করযা.

•  একটি শ্ড্রল চক মনধল্ শকন্দ্র শ্ড্রল টিক  করযা.

•  র্নত্কর শকন্দ্র অেস্যাননর সযানে শকনন্দ্রর শ্ড্রলনক সযানরেদ্ধ  
করযা এেং একটি শকনন্দ্রর র্ত্ক শ্ড্রল  করযা।

•  একটি শ্ড্রল চযানক Ø 5 নমনম শ্ড্রল টিক  করযা এেং শকনন্দ্র 
শ্ড্রল করযা সমস্ র্ত্ক শ্ড্রল  করযা। (এটি েড় েল্যানসর শ্ড্রনলর 
জনল্ পযাইলি র্ত্ক নহসযানে কযার্ ্ক েসূ্কনর)।

•  M 8 িল্যানপর জনল্ িুটি র্ত্ক Ø 6.8 নমনম শ্ড্রল  করযা।

•  M 10 িল্যানপর জনল্ িুটি র্ত্ক Ø 8.5 নমনম শ্ড্রল  করযা।

•  M16 িল্যানপর জনল্   কযার্ ্কেস্তু     শকনন্দ্র Ø 14 নমনম শ্ড্রল  
করযা।

• একটি শ্ড্রনলং শমনশনন কযাউন্যার নসঙ্ক িুলটি টিক  করযা 
এেং 1.0 নমনম র্ভীরতযার উভ়ে পযানশর সমস্নিপ  শ্ড্রল 
র্ত্কগুনলনক শচম্যার  করযা৷

ট্যযাপিং

•  শেচে ভযাইনস কযার্ ্কেস্তু  টিক  করযা।

•  M6 হল্যান্ডনিপ  এেংনিপ  শরচে েল্েহযার কনর M6 অভল্তেরীণ 
শরের্ কযািুন।

•  একইভযানে, M8, M10 এেং M16 হল্যান্ডনিপ  এেংনিপ  শরচে 
েল্েহযার কনর অভল্তেরীণ শরের্গুনল কযািুন 

•  নফননশ  করযা এেং কযার্ ্কেস্তুর  সমস্ সযারনফস তীক্ষ্ণ ধযাতু 
অংশ, পনরষ্যার করযা।

•  তীক্ষ্ণ ধযাতু অংশ েযাড়যা সে শরের্ পনরষ্যার.

•  সযামযানল্ শতল প্ন়েযার্  করযা এেং মূলল্যা়েননর জনল্ কযাজটি 
সংরক্ষণ  করযা

িষেতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

র্য়ত্ডি ম্য়ধ্যয়টি  (Tapping through holes)
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• হযায়তি মৌটি   ব্যবহযাি ক্য়ি অভ্যন্তিীণ মৌরেড ক্যাটুন।

সূত্র েযা শিনেল েল্েহযার কনরনিপ  শ্ড্রনলর নচত্র  ননধ ্কযারণ  করযা।

প্ন়েযাজনী়েনিপ  শ্ড্রল আকযানর র্ত্ক শ্ড্রল  করযা। [একটি 
আন্ডযারসযাইজর্ নেদ্র শিনপর ভযাঙ্গননর নিনক পনরচযানলত 
করনে]।

সহনজ সযানরেদ্ধ করযা এেংনিপ  শুরু করযার জনল্ শ্ড্রল করযা 
র্নত্কর শশেটি শচম্যার  করযা।(নচত্র  1)

ভযাইনস িৃঢ়ভযানে এেং অনুভূনমকভযানে কযার্ ্কেস্তু ধনর রযাখুন।   
কযার্ ্কেস্তু     উপনরর পষৃ্ঠটি ভযাইস শচযা়েযানলর স্নরর সযামযানল্ 
উপনর হও়েযা উনচত। এটিনিপ  সযানরেদ্ধ করযার সম়ে শকযাননযা 
েযাধযা েযাড়যাই একটি ট্যাই ্ক়েযানরর েল্েহযার করযা সযাহযার্ল্ করনে। 
(নচত্র 2)

সটিক আকযানররনিপ  শরনচে প্েমনিপ  (শিপযারনিপ ) টিক  
করযা। খুে শেযাি একটি শরনচের শিপ টি চযালু করযার জনল্ একটি 
েড় শশ্ক্তর প্ন়েযাজন হনে। খুে েড় এেং ভযারী শরচেগুনলনিপ 
টি কযািযার সযানে সযানে চযালু করযার জনল্ প্ন়েযাজনী়ে ‘অনুভূনত’ 
শিনে নযা এেংনিপ টিখুনল  শর্নত পযানর।

শরচেটি একটি অনুভূনমক সমতনল রন়েনে তযা ননশ্চিত কনর 
শচমফযার্্ক র্নত্কনিপ টি উল্লম্ভযানে রযাখুন।

নস্র ননম্নমুখী েল   প্ন়েযার্  করযা এেং শরের্টি শুরু করযা র্নড়র 
কযািঁযার নিনক ধীনর ধীনরনিপ  শরচেটি র্ুনরন়ে নিন। শকনন্দ্রর 
কযােযাকযানেনিপ  শরচে ধনর রযাখুন। (নচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.39
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আপনন র্খন শসটিংনস নেরক্ত নযা কনর শরের্ শুরু করযার নেেন়ে 
ননশ্চিত হন তখননিপ  শেনক শরচেটি সরযান৷

শচক  করযা এেং ননশ্চিত  করযা শর্নিপ টি উল্লম্ আনে নকনযা তযা 
এনক অপনরর সযানে 90° এ িটুি অেস্যানন একটি শচষ্টযা ের্ ্কনক্ষত্র 
েল্েহযার কনর। ( নচত্র  ৪ ও ৫)

িল্যাপটি উল্লম্ভযানে অেস্যান করযার পনর নননচর নিনক েল   নযা 
নিন়ে প্যানতে ধনর শরনখ শরচেটিনক হযালকযাভযানে র্ুনরন়ে নিন। 
হযাত দ্যারযা exerted শরচে েল   ভযাল ভযারসযামল্ করযা উনচত. 
একপযানশ শর্নকযান অনতনরক্ত েল   িল্যানপর সযানরেদ্ধতযা নষ্ট 
করনে এেংনিপ  শভনঙ্গ শর্নত পযানর। (েনে 6)।

িল্যাপ প্েণতযার নেপরীত নিনক সযামযানল্ শেনশ েল   প্ন়েযার্ কনর 
প্ন়েযাজনন সংনশযাধন  করযা।

আেযারনিপ  সযানরেদ্ধতযা পরীক্ষযা  করযা. প্েম কন়েকটি েযানঁকর 
মনধল্নিপ  সযানরেদ্ধকরণ সংনশযাধন করযা উনচত। পনর শচষ্টযা 
করনল কল শভনঙ্গ র্যাও়েযার সম্যােনযা েযানক।

শরের্ কযািযা অনেরত. নচপগুনল ভযাঙ্গযার জনল্ মযানঝ মযানঝ এক 
নতশ্ত্র়েযাংশ

নপেননর নিনক শর্যারযান। (নচত্র 7)

চলযাচনল শকযাননযা েযাধযা অনুভূত হনল েযামুন এেং নপেননর নিনক 
শর্যারযান।

ঘষ ্ডণ এবং তযাি ক্ম্যায়ত মৌরেড ক্যাটযাি সম়্ে এক্টট 
ক্যাটটং তিল ব্যবহযাি  ক্িযা।

র্ত্ক সম্ূণ ্কভযানে শরের্ নযা হও়েযা পর্ ্কতে শরের্ কযািযা.

মধল্েততী এেং লেযার্নিপ  েল্েহযার কনর শশে  করযা এেং পনরষ্যার  
করযা। মধল্েততী এেং লেযার্নিপ  শকযাননযা শরের্ কযািনে নযা র্নি 
প্েমনিপ টি র্নত্ক সম্ূণ ্কভযানে প্নেশ কনর।

কযার্ ্ক েসূ্নেনক নচপগুনল সরযান এেং একটি ব্যাশ নিন়েনিপ  
পনরষ্যার  করযা।

ট্যযাি ক্িযা র্য়ত্ডি ডযা়েযা ট্যযায়িি প্রিত্ আক্যায়িি 
জন্য সটিক্ পক্নযা তযা পনড্চিত  ক্িযা। পচিগুপল 
ভযাঙয়ত প্রযা়ে চতুে ্ডযাংশ  মৌঘযািযায়নযা   প্রযা়েই পিছয়নি 
পিয়ক্ ঘুরুন। ট্যযায়িি আক্যায়িি জন্য উির্ুক্ত 
মৌিয়ঞ্চি তিঘ ্ড্য পনব ্ডযাচন  ক্িযা। মৌিয়ঞ্চি তিঘ ্ড্য মৌবপশ 
হয়লয়টি  মৌভয়গে মৌর্য়ত িযায়ি।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.39
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.40
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

িযাঞ্চ ক্িযা অষেি এবং সংখ্যযা  (অষেি িযাঞ্চ এবং সংখ্যযা িযাঞ্চ) (Punch letter and 
number (letter punch and number punch))
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• অষেি এবং সংখ্যযা   িযাঞ্চ ক্িয়ত.

ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

•  কযাচঁযামযানলর নচত্র  পরীক্ষযা  করযা।

•  অক্ষরগুনলনক পযাচে করযা লযাইন নচননিত  করযা।

•  তির্ ্কল্ পনরমযাপ  করযা।

•  প্নতটি লযাইনন অক্ষর র্ণনযা  করযা। 

•  স্যান অনুর্যা়েী অক্ষনরর নচত্র  ননে ্কযাচন  করযা

•  অক্ষর পযানচের অেস্যান  করযা এেং পযানচের উপনর 
উল্লম্ভযানে হযাতুনড়টি ধনর রযাখুন।

•  অক্ষর এেং নম্র পযাশ্চেং অনুশীলন  করযা।
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িষেতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

িযাঞ্চ ক্িযা অষেি এবং সংখ্যযা  (Punch letter and number)
উয়দেশ্য:এটি আপনযানক সযাহযার্ল্ করনে
• িযাঞ্চ অষেি এবং সংখ্যযা.

অষেি এবং সংখ্যযা   িযাঞ্চ 

এই শক্ত এেং শিম্যারর্ নটিনলর পযাচেগুনল   কযার্ ্কেস্তু     উপর 
প্ন়েযাজনী়ে নচননিত করুন  , অক্ষর েযা সংখল্যা নচননিত করযার 
জনল্ টিল্যাম্ েল্েহযার করযা হ়ে।

এগুনল 0.8 নমনম শেনক 13 নমনম পর্ ্কতে আকযানরর নচননিত করুন  
গুনলর সযানে পযাও়েযা র্যা়ে। শসগুনলযা েক্র্ শসনি রযাখযা হ়ে।

কযার্ ্কেস্তু     উপর একটি ফযাইল েল্েহযার  করযা টিল্যাম্ করযা 
কযাজটি পযানচের শচন়ে নরম নকনযা তযা পরীক্ষযা  করযা। শক্ত 
উপযািযান টিল্যাম্ করযার শকযাননযা প্নচষ্টযা পযানচের ক্ষনত করনে। 
শক্ত উপকরণ নচননিত করযা একটি তেিুল্নতক শপশ্সিল েযা 
অল্যানসর্ এনচং েল্েহযার  করযা। (নচত্র  1)

প্নতটি প্তীক একটি একক র্যা নিন়ে ততনর করযা আেশল্ক। 
একটি নদ্তী়ে আর্যাত একটি নেকৃত নদ্তী়ে েযাপ শি়ে।

অক্ষর শর্মনএমএেংনভতনরঅক্ষর I এেং এর মনতযা একই 
র্ভীরতযার েযাপ ততনর করযা আরও শক্ত আর্যানতর প্ন়েযাজন 
হনত পযানরটিততনর করযা পযানরন।

একটি প্িত্ত আর্যানতর জনল্ েযানপর র্ভীরতযা উপযািযাননর 
ননিগ্ধতযার সযানে পনরেনত্কত হ়ে। নেনভন্ন ধযাতু উপর অনুশীলন.

ননম্ননলনখত পদ্ধনতনত   পযাচে  েল্েহযার  করযা:

-  প্তীকগুনলর জনল্ নননি্কনশকযা নচননিত  করযা।

-  আপনযার সটিক প্তীক আনে নকনযা তযা পরীক্ষযা  করযা।

-  পযাচেটি এমনভযানে রযাখনু র্যানত প্তীকটি লযাইনন, ের্ ্কনক্ষনত্র, 
সটিকভযানে েল্েধযানন এেং সটিকভযানে উপনর েযানক।  
(নচত্র 2)

একটি উল্লম্ অেস্যানন পযাচে ধনর রযাখুন। (নচত্র 3)

হযাতুনড়টি পযানচের উপনর উল্লম্ভযানে ধনর রযাখুন। (নচত্র 3)

শচৌনকযাভযানে ধনর এক িৃঢ় র্যা নিন়ে পযাচে  নেন্ ুশিখুন.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.40
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.2.41
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                     

পফ্টটং অনুশীলন পবপভন্ন   িযাঞ্চ  ব্যবহযাি (Practice use of different punches)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যািঁযা িযাঞ্চ পিয়়ে র্্যযাসয়ক্য়টি উিি পছদ্র পচপনিত ক্িয়ত   এবং িযাঞ্চ  ক্িয়ত
• এক্টট সম্যায়বয়শ মৌটিযাি পিন/মৌডযায়়েল পিন খুয়ল মৌফ্লয়ত।
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ক্যার্ ্ড ক্রম্ (Job Sequence)

কযার্ ্কক্রম 1 :র্সয়ক্য়টি উিি পছদ্র পচপনিত  ক্িযা এবং িযাঞ্চ  ক্িযা

•  Gasket মনধল্ ড্রন়েং অনুর্যা়েী নচননিত  করযা.

•  শপশ্সিল েল্েহযার কনর র্ত্ক নেন্রু শেি নচননিত  করযা।

•  নেভযাজকনিন়েØ 8 নমনম র্নত্কর েতৃ্ত আকঁনত।

•  পযাচে  করযা এেং Ø 8 নমনম ফযাপঁযা পযাচে নিন়ে একটি র্ত্ক  
করযা - নচত্র 1।

ক্যার্ ্ড বসূ্1 এি জন্য অনুশীলয়নি জন্য র্্যযাসয়ক্ট 
/ মৌলেযািয়়েড শীট / িযাবযাি বযা ক্ক্্ড শীয়টি 
ব্যবহযািক্িযা মৌর্য়ত িযায়ি।

কযার্ ্কক্রম 2 : মৌটিযাি মৌডযায়়েল পিন খুয়ল মৌফ্লযা

•   নচত্র  1 শিপযার নপন খুনল শফলযা জনল্ একটি উপর্ুক্ত নপন 
পযাচে ননে ্কযাচন  করযা।

•  শমনশন সমযানেনশ শিপযার নপনটি খুনল শফলযার জনল্ সে ্কিযা 
প্েনম টিযাি্কযার শ্ড্রফ্ট পযাচে েল্েহযার  করযা। (নচত্র 2)

ক্যার্ ্ড বসূ্2-এি জন্য ড্জর্গুপলি পফ্ক্চযািগুপলয়ক্ 
পবড্ছেন্ন ক্িযাি জন্য ব্যবহযাি ক্িযা মৌর্য়ত িযায়ি 
মৌর্খযায়ন মৌডযায়়েল পিনগুপল  বযা মৌডযায়়েলগুপল 
অিসযািয়ণি অনুশীলয়নি জন্য মৌিও়েযা হ়ে।

•  সমযানেনশ শিপযার নপনটি খুনল শফলযার জনল্ নপন পযাচে 
(শেযাি) েযা (িীর্ ্ক) েল্েহযার  করযা।

•  শর্যান়েল শিপযার নপনটি খুনল  শফলযার সম়ে, হযাল্যা র্যা নিন়ে 
শর্যান়েল নপননর উপর হযাতুনড় নিন়ে আর্যাত  করযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.2.41
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.42
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

সিলরিখযা, বৃত্ত, ম্রযাফ্যাইল এবং পবপিন্ন জ্্যযাপম্পিক্ পচত্র  পচপনিি ক্িযা এবং পনিি পির়ে 
শীট ক্যাটযা (Marking of straight lines, circles, profiles and various geometrical 
shapes and cutting the sheets with snips)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ক্যারেি ম্্যযারলট ব্যবহযাি ক্রি এক্টট শীট সম্িল  ক্িরি
• সম্যান্তিযাল মিখযা, বযাকঁ্যা মিখযা, বৃত্ত এবং জ্্যযাপম্পিক্ পচত্র  পচপনিি  ক্িরি 
• মসযাজ্যা পনিি ব্যবহযাি ক্রি সিল মিখযা়ে শীট মম্টযাল ক্যাটরি
• বযাকঁ্যা পনিি ব্যবহযাি ক্রি বযাকঁ্যা লযাইরন শীট মম্টযাল ক্যাটরি
• পবপিন্ন জ্্যযাপম্পিক্ আক্যারি শীট ধযািু ক্যাটরি।
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102 CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.42
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ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্য 1: সিলরিখযা়ে পচপনিি ও ক্যাটযা

একটি নটিল রুল ে্যেহার কনর শকেচ অনরু্ায়ী শীি নটিনলর নচত্র  
পরীক্ষা  করা। একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর ওয়াক্যনেঞ্চ ো শেঞ্চ 
শটিনকর উপর শীিটি শলনেল  করা।

‘L’ কেয়ার, নটিল রুল   এেং স্কাইে ে্যেহার কনর শকেচ অনুর্ায়ী 
শীি শমিানলর উপর একটি আয়তনক্ষত্র নচননিত  করা।

25 নমনম এর জন্য শীি আউিলাইনন নটিল রুল   শসি  করা।

প্রনতটি লম্া নিক শেনক 25 নমনম এ িুটি ‘V’ নচননিত করুন   
নচননিত  করা।

150 নমনম দির্ ্য্য জনু়ে, ‘V’ নচননির মাধ্্যনম একটি লাইন নচননিত  
করা। একইোনে, অন্য লাইনগুনলনক এনক অপনরর শেনক 
20mm, 15mm, 10mm এেং 5mm নচননিত  করা। োম হানত 
শীি ধ্রুন।

শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর লাইননর ডান হাত নিনয় শীিটি কািুন।

কার্ ্য 2: পচপনিি ক্িযা এবং বৃত্ত লযাইরন  ক্যাটযা

একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর শকেচ অনরু্ায়ী ের্ ্যাকার শীনির 
নচত্র  পরীক্ষা  করা। একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর একটি 
সমতলকরণ শলেনি শীিটি সমতল  করা।

শকেচ অনুর্ায়ী শীি শমিানলর উপর একটি ের্ ্যনক্ষত্র নচননিত  
করা।

ের্ ্যাকার শীনির শকন্রে নচননিত  করা এেং পাঞ্চ  করা।

ের্ ্যনক্ষনত্রর শকন্রে ∅12 নমনম র্ন শকন্দ্রেক েতৃ্ত আকঁা।

একইোনে, সমিরূত্ব ে্যাসাধ্ ্য নিনয় অন্যান্য 7টি সমনকন্দ্রেক 
েতৃ্ত আকঁা। 

শর্ারাননা   ননিপ ে্যেহার কনর েতৃ্ত লাইন কািা.

কার্ ্য 3: পচপনিি এবং বযাকঁ্যা লযাইন উিি ক্যাটযা

একটি কানের ম্যানলি এেং একটি টিনম্যাননর অ্যানেল শটিক 
ে্যেহার কনর শীি শমিালটি সমতল  করা। একটি নটিল রুল   
ে্যেহার কনর শীনির নচত্র  পরীক্ষা  করা।

একটি নটিল রুল   একটি সরল প্রান্ত এেং একটি ‘L’ ের্ ্য ে্যেহার 
কনর ের্ ্যনক্ষত্র 100 x 100 নচননিত  করা।

ছনের মধ্্যনরখাটিনক নচননিত  করা।

নেন্ ু‘A’ শক শক্রে নহসানে নননয়, একটি উইং কম্াস ে্যেহার 
কনর োকঁা শরখা ে্যাসাধ্ ্য 10mm নচননিত  করা। একইোনে,   
কার্ ্যেস্তু     ড্রনয়ং অনুর্ায়ী অন্যান্য োকঁা লাইন নচননিত  করা।

একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর নচননিত োকঁা লাইন পরীক্ষা  
করা.

শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর নচননিত োইনরর োকঁা লাইন 1 শেনক 
4 েরাের কািুন। (নচত্র.২) শেন্ড ননিপ ে্যেহার কনর 5 শেনক 9 
পর্ ্যন্ত োকঁা লাইননর নেতনর নচননিত েরাের কািুন। (নচত্র 2)

একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর কািা িুকরাগুনলর মাপ পরীক্ষা  
করা।

কানের ম্যানলি নিনয় অ্যানেল শটিনকর উপর শীিটি চ্যাপ্া  
করা।

নটিল রুল   প্রান্ত নিনয় পনৃঠের সমতলতা পরীক্ষা  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.42
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কার্ ্য 4: ত্ত্রিুজ্ পচপনিি এবং ক্যাটযা

একটি নটিল রুল ে্যেহার কনর শকেচ অনুর্ায়ী শীনির নচত্র  
পরীক্ষা  করা।

একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শেঞ্চ শটিনকর উপর শীিটি 
শলনেল  করা।

একটি নপ্রক পাঞ্চ দ্ারা শীি শকন্রে   পাঞ্চ .

একটি শীনি একটি নেোজক ে্যেহার কনর ∅65 নমনম 
েতৃ্তআকঁা।

একটি নপ্রক পাঞ্চ দ্ারা েত্ৃনতর পনরনধ্নত একটি নেন্ ু  পাঞ্চ   
করা। সমোহু ন্দত্রেুনজর োহুর সমান নতনটি েতৃ্ত নচননিত  করা 
এেং শরখা দ্ারা েতৃ্ত  গুনলনক শর্ার্  করা। শসাজা ননিপ ে্যেহার 
কনর নচননিত লাইন েরাের কািা.

নটিল রুল   নিনয় ন্দত্রেুনজর নচত্র  পরীক্ষা  করা

কার্ ্য 5: পচপনিি এবং বর্ ্যরষেত্র ক্যাটযা

একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর শকেচ অনরু্ায়ী শীনির নচত্র  
পরীক্ষা  করা।

শক্রে লাইন নচননিত  করা। একটি নপ্রক পাঞ্চ দ্ারা শীি শকন্রে  
পাঞ্চ . আকঁা একটি’O’ নেন্নুত শীনি নেোজক ে্যেহার কনর 
∅60 নমনম েতৃ্তআকঁা।

নেন্ ুA, B, C, D শর্ার্  করা এেং ের্ ্যটি নচননিত  করা।

শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর নচননিত লাইন েরাের কািা.

কার্ ্য 6: ষড়িুজ্ পচপনিি এবং ক্যাটযা

একটি নটিল রুল ে্যেহার কনর শকেচ অনুর্ায়ী শীনির নচত্র  
পরীক্ষা  করা।

একটি সমতলকরণ শলেি উপর শীি সমতল. শক্রে লাইন 
নচননিত  করা।

শীি ‘o’ শকন্রে   পাঞ্চকরা ।

আকঁা∅90 নমনম েতৃ্ত নচননিত  করা।

পনরনধ্নত স্কাইে আক্যস, প্রনতটি েল   েৃত্নতর ে্যাসানধ্ ্যর 
সমান।A, B, C, D, E এেং ফান্ড নেন্নুত শর্ার্ নিন ে়েেুজ 
দতনর  করা।

শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর নচননিত লাইন েরাের কািা.

িষেিযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট পসপলন্যারিি সম্যান্তিযাল লযাইন পবক্যাশ (Flattening the sheet metal)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• পবপিন্ন আক্যারিি পশট মম্টযাল সম্িল  ক্িরি।

টিনম্যাননর অ্যানেল শটিক নিনয় কার্ ্যেস্তু পনরষ্ার  করা।

অ্যানেল শটিনকর উপনর কার্ ্যেস্তুটি রাখুন। (নচত্র  1)

নশি শমিানলর মাপ শটিনকর মুনখর শচনয় শছাি হনল, চািরটিনক 
শটিনকর মুনখর মাঝখানন শকাোও রাখুন। (নচত্র 2)
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র্নি শীনির মাপ  শটিনকর মুনখর শচনয় ে়ে হয় তনে শীনির 
প্রান্তটি শটিনকর মুনখর মাঝখানন রাখুন।

শীিটির পুনরা পঠৃে সমতল না হওয়া পর্ ্যন্ত শীিটিনক সামনন 
শেনক নপছনন এেং নপছনন সামননর নিনক ম্যানলি নিনয় আর্াত  
করা। (নচত্র 3)

নটিল রুনলর   প্রান্ত নিনয় শীি ধ্াতুর সমতলতা পরীক্ষা  করা।

সমতলতা পরীক্ষা করার সময়, শীনির পৃনঠে নটিল রুনলর   
প্রান্তটি রাখুন এেং নটিল রুনলর   প্রান্ত এেং শীি ধ্াতুর পনৃঠের 
মনধ্্য ফাকঁটি পর্ ্যনেক্ষণ  করা। (নচত্র 4)

র্নি একটি ফাকঁ পনরলনক্ষত না হয়, তাহনল শীি পুনরাপুনর 
সমতল হনয়নছ।

র্নি একটি ফাকঁ পনরলনক্ষত হয়, তাহনল শীিটি ফানঁকর নেন্নুত 
সমতল নয়। ফাকঁ পনরলনক্ষত হনল ফানঁকর নেন্নুত পঠৃেনক 
সমতল  করা।

এক্টট পসপলন্যারিি সম্যান্তিযাল লযাইন পবক্যাশ (Measuring and marking the sheet 
metal)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট পটিল রুল   ব্যবহযাি ক্রি শীট মম্টযারলি রিপখক্ ম্যাি িপিম্যাি  ক্িযা 
• এক্টট পটিল রুরলি   এক্টট সিল ্রযান্ত এবং এক্টট স্কযাইবযাি ব্যবহযাি ক্রি সম্যান্তিযাল মিখযাগুপল পচপনিি  ক্িযা৷

িপিম্যাি

- একটি েজ্য্য কাপ়ে ে্যেহার কনর নটিল রুনলর   প্রান্তগুনল 
পনরষ্ার  করা।

– ওয়াক্যনপনসর উপর নটিল রুনলর    গ্াজনুয়শন প্রান্তটি 
এমনোনে রাখুন র্ানত প্রান্তটি লাইন ো প্রানন্তর সানে লম্ 
হয়। (নচত্র  1)

শীরট এক্টট সিল মিখযা পচপনিি  ক্িযা: একটি নটিল রুল   
এেং একটি স্কাইোর ে্যেহার কনর পনরমানপর জন্য প্রনয়াজনীয় 
িরূনত্ব শডিাম ‘xx’ শেনক িটুি ‘V’ নচননিত    নচননিত  করা।Datum 
‘xx’ হল datum ‘yy’-এর সমনকানণ। (নচত্র 2)

- নটিল রুনলর একটি ে়ে গ্াজনুয়নিড লাইননর (শসনটিনমিার 
লাইন) সানে এক লাইননর নমল  করা।

- এটিনক একটি শরফানরন্স মাপ নহসানে গ্হণ কনর, শকেনল 
মাপটি লক্ষ্য  করা শর্ লাইন/প্রানন্তর সানে িরূত্বটি পরীক্ষা 
করা হনে।

- িুটি লাইননর মনধ্্য িরূত্ব ননধ্ ্যারণ  করা। উিাহরণস্বরূপ, 
র্নি 50 নমনম শরফানরনন্সর মাপ হয় এেং 100 নমনম হয় 
শসই মাপ র্ার মধ্্যেততী িরূত্বটি পরীক্ষা করা হয়, তাহনল 
100-50 = 50 নমনম হল িুটি লাইননর মধ্্যেততী িরূত্ব।

‘V’ নচননিত করুন  গুনলর মনধ্্য শসাজা প্রান্তটি শসি  করা এেং 
আপনার আঙু্ল নিনয় শসাজা প্রান্তটি চাপুন। (নচত্র 3)

লাইনগুনল স্কাইে করার সময়, নচত্র 4 এ শিখাননা নহসানে 
স্কাইোরনক শসাজা প্রানন্তর কানছ ধ্নর রাখুন।

নচত্র 5-এ শিখাননা নহসানে প্রায় 450 শকানণ স্কাইোরনক আনুন 
এেং শসাজা প্রানন্তর প্রান্ত েরাের আপনার নিনক একটি লাইন 
নচননিত  করা।।
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র্নি প্রেণতা আপনার শেনক নেপরীত হয় তনে এটি শীনির ক্ষনত 
করনে এেং ধ্াতুর উপনরর স্তরটি সনরনয় শফলনে।

ধ্াতু অপসারণ এ়োনত স্কাইোর ে্যেহার কনর লাইন স্কাইে 
করার সময় অনতনরক্ত েল   প্রনয়ার্ করনেন না। নচত্র 6।

শরখা AB হল শডিাম xx এর সমান্তরাল শরখা। (নচত্র 7)

অর্ ্যননপিক্ পচপনিিক্িরেি জ্ন্য

অিচ়ে এড়যারি, পচত্র 8-এ মিখযারনযা পহসযারব সব ্যিযা 
বযাম্ হযারিি নীরচি মক্যাে মর্রক্ মিখযা পচপনিি  ক্িযা। 
পক্ন্তু পচত্র 9-এি ম্রিযা ন়ে। 

জ্ব ড্রপ়েংর়ে মিখযারনযা ম্যাি অনুর্যা়েী পচত্র 10-এি 
ম্রিযা সম্যান্তিযাল মিখযা আঁকু্ন। (উিযাহিে নং 1.3.42 
ক্যার্ ্য বস্তূ 1 এি জ্ন্য   ক্যার্ ্য বস্তূ     ক্রম্
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এক্টট পসপলন্যারিি সম্যান্তিযাল লযাইন পবক্যাশ (Marking with wing compass)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট উইং ক্ম্যারস ্রর়েযাজ্নী়ে ম্যাি মসট  ক্িরি
• এক্টট উইং ক্ম্যাস পির়ে বৃত্ত এবং আক্্য আঁক্রি।

উইং ক্ম্যাস

র্াচাই  করা শর্ কম্ানসর পা একই দিনর্ ্য্যর। (নচত্র  1)

র্পি নযা হ়ে, িযা গ্যাইত্ন্ং   এবং এক্টট মিল িযার্ি 
পির়ে ধযািযারলযাক্িরব.

নচননিত লাইননর সংনর্ার্স্থনল   পাঞ্চ  মারুন। (নচত্র 2)

ক্ম্যাস স্খলন মর্রক্ মিযাধ ক্িযাি জ্ন্য শুধুম্যাত্র 
এক্টট ম�যাট পবন্ ু্রর়েযাজ্ন।

শছাি দিনর্ ্য্যর জন্য, ঊইং র নাি  টি আলর্া  করা এেং 
কম্াসটি আরও চও়ো  করা এেং তারপনর আপনার ডান 
হাত নিনয় শচনপ ধ্রুন এেং রুনলর প্রনয়াজনীয় দিনর্ ্য্যর সানে 
সামঞ্জস্য  করা। (নচত্র 3)

ক্ম্যাস মখযালযাি সযাম্ঞ্জস্য ক্িযাি সম়্ে, রুরলি 
ম্যাঝখযারন ব্যবহযাি  ক্িযা এবং ্রযান্তটট ন়ে।

েহৃত্তর দিনর্ ্য্যর জন্য, রুনলর ওয়াক্যসারনণ রাখুন এেং রুনলর 
উেয় টিপসনিনয়কম্াস শখালার সামঞ্জস্য  করা।

পা েগ্াংনশ েন্ধ করা, পানয়র োইনর হালকাোনে  চাপুন।

এগুনলনক েগ্াংশোনে খুলনত, কম্াসটি উন্টা কনর ননন 
এেং মাোটি হালকাোনে  চাপুন৷ (নচত্র 4)

মাপ শসি করার পনর, ঊইং  নাি   নিনয় পা লক  করা এেং 
আোর মাপ পরীক্ষা  করা।

আপনার হানতর তাল ুনিনয় কম্ানসর মাোটি ধ্নর রাখনু র্ানত 
কম্াস পনয়টিটি েত্ৃনতর শক্রে শেনক নপছনল না র্ায়।

ঊইং  নাি টিপনেন না।

েুন়ো আঙু্নলর েল   ে্যেহার কনর নীনচর োম শেনক ডানন 
একটি উপনরর অনধ্ ্যক েতৃ্ত আকুঁন। (নচত্র 5)

কম্ানস েুন়ো আঙু্নলর অেস্থান পনরেত্যন  করা এেং নীনচর 
োম নিক শেনক োনক েতৃ্তটি আকুঁন। (নচত্র 6)
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আকঁার সময়, কম্াসটিনক র্ূণ ্যননর নিনক সামান্য কাত  করা। ্রর্ম্বযাি পনরজ্ই িপিষ্যািিযারব আঁকু্ন।

বযাকঁ্যা লযাইন পচপনিি  ক্িযা (Mark curved lines)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট স্কযাইবযাি এবং এক্টট পটিল রুল   ব্যবহযাি ক্রি মক্ন্দ্র লযাইন পচপনিি  ক্িরি
• এক্টট ডট িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্রি এক্টট পবন্ ুপচপনিি ক্রুন   িযাঞ্চ  ক্িরি
• এক্টট উইং ক্ম্যাস ব্যবহযাি ক্রি বযাকঁ্যা লযাইন পচপনিি  ক্িরি।

টিনম্যাননর শটিক এেং শীি শমিাল পঠৃে পনরষ্ার  করা।

একটি কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর শীি ধ্াতু সমতল  করা।

একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর শীি ধ্াতু মাপ  পরীক্ষা  করা.

নেপরীত নিনক ওয়াক্যনপনসর শকন্রে ‘V’ নচননিত  করা এেং 
একটি নটিল রুল   এেং একটি স্কাইোর ে্যেহার কনর এটিনত 
শর্ার্ করুন । (নচত্র  1)

উল্লম্ অেস্থানন ডি পাঞ্চটি তুনল আনুন এেং ডি পানঞ্চর 
মাোয় একটি েল শপইন হাতুন়ে নিনয় হালকাোনে আর্াত  
করা।

পাঞ্চ র নেন্টুি শিখুন এেং েল শপইন হাতুন়ে নিনয় তার মাোয় 
আর্াত  করা নচত্র 3।

এই ডি পাঞ্চ নচননিত করুন  গুনল শক্রে নেন্ ু শেনক োকঁা 
শরখাগুনল স্কাইে করার সময় উইং কম্াস শলর্নক নপছনল 
র্াওয়া শেনক োধ্া শিয়।

উইং কম্াসনক নপছনল র্াওয়া শেনক রক্ষা করার জন্য 
শুধু্মাত্র একটি শছাি নেন্রু প্রনয়াজন। র্নি নেন্টুি খুে ে়ে হয়, 
তাহনল কম্াস শলর্টি নচত্র 4 এ শিখাননা নহসানে র্নুর শে়োনে।

এখন উইং কম্াসটি প্রনয়াজনীয় মাপয় শসি  করা।

শক্রে লাইনন শক্রে নেন্ ুনচননিত  করা।

শক্রে নেন্নুত পাঞ্চ করা একটি ডি পাঞ্চ ে্যেহার  করা। শীিটি 
অ্যানেল শটিনকর উপর রাখুন।

েুন়ো আঙুল এেং হানতর প্রেম িুই আঙুনলর মনধ্্য পাঞ্চটি 
ধ্নর রাখুন শর্খানন সম্ভে, নচত্র 2-এ শিখাননা নহসানে নচননিত 
শক্রেনেন্নুত আপনার হানতর শছাি আঙুল এেং প্রান্তটি নেশ্াম 
নিন।
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শক্রে নেন্নুত উইং কম্ানসর একটি পা শসি  করা এেং নচত্র 
5 এ শিখাননা নহসানে উইং কম্াসটি শর্ারাননার মাধ্্যনম একটি 
োকঁা শরখা (েল  ) নলখুন।

ননরাপত্তা: ডি পানঞ্চর মাোয় আর্াত করার সময়, হাতুন়ের 
মখুটি অেশ্যই তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ এেং শতল পিাে ্য মকু্ত হনত হনে।

হাতুন়ের মাোটি ওনয়জ দ্ারা হাতনলর সানে শক্ত কনর ধ্নর 
রাখনত হনে।

মসযাজ্যা পনিি দ্যািযা সিল মিখযা বিযাবি শীট ধযািু ক্যাটযা (Cutting the sheet metal 
along straight line by straight snips)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• মসযাজ্যা পনিি দ্যািযা এক্টট সিল মিখযা বিযাবি শীট ধযািু ক্যাটরি.

এক হানত শীিটি ধ্নর রাখুন এেং অন্য হাত নিনয় ননিপ  করা, 
ননিপস হ্যানন্ডলটি শশনে ধ্নর রাখুন এেং একটি শছাি শখালার 
শকাণ শরনখ ননিপনসর উপনরর শলেডটি লাইননর উপর রাখুন। 
(নচত্র  1)

ননিপ হাতল গুনলনক আকঁন়ে ধ্রুন র্ানত উেয় শলেড এনক 
অপনরর সানে শলেনডর মনধ্্য শকাননা অন্তর ছা়োই নমনল োনক।

শলেনডর মধ্্যেততী ে্যেধ্ানটি 20০এর কম রাখুন (নচত্র 2 এেং 3)

শলেডটিনক শীি ধ্াতুর পনৃঠে লম্ রাখুন এেং ননিপগুনল শসাজা 
রাখুন। (নচত্র 4)

এক্ক্ মট্যারক্ি জ্ন্য মলেরডি িুরিযা রির্ ্য্য ব্যবহযাি 
ক্িরবন নযা। 

আিপন র্পি এক্ক্ মট্যারক্ি জ্ন্য মলেরডি িুরিযা 
রির্ ্য্য ব্যবহযাি ক্রিন, িযাহরল ক্যাটটং লযাইনটট 
মসযাজ্যা হরব নযা এবং মলেরডি মক্যােটট শীটটটরক্ 
ষেপিগ্স্ ক্িরব। (পচত্র 5)
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র্িিতূি সম্ভব, চযািি ক্যাটযাি সম়্ে চযািরিি এক্টট 
ম�যাট অংশ বযাম্ িযারশ িযাখুন। (পচত্র 6)

র্নি ননিপগুনলনত টিপগুনল সরেরাহ করা না হয় তনে শীি 
কািার সময় র্ত্ন শনওয়া উনচত, েন্ধ করার সময় ননিপ 
হ্যানন্ডলগুনলর োকঁাননা প্রান্তগুনলর মনধ্্য হানতর তালনুক নচমটি 
না করা উনচত। (নচত্র 7)

নলনপেদ্ধ লাইন েরাের উপািান কািা. (নচত্র 8)

বযাকঁ্যা লযাইন বিযাবি ক্যাটযা (Cutting along curved lines)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• শীট ধযািুি বযাইরিি বক্ররিখযাগুপল মসযাজ্যা পনিি দ্যািযা ক্যাটরি
• মর্যািযারনযা   পনিি দ্যািযা শীট ধযািু উিি বক্ররিখযা পিিরি ক্যাটরি.

মসযাজ্যা পনিি দ্যািযা বযাইরিি বক্ররিখযা ক্যাটযা 

এক হানত ওয়াক্যনপসটি ধ্নর রাখুন।

হ্যানন্ডনলর প্রানন্ত অন্য হাত নিনয় শসাজা ননিপগুনল ধ্নর রাখুন।

শসাজা ননিপস শলেডটি োইনরর োকঁা লাইনন 900 শকানণ রাখুন 
এেং হ্যানন্ডলটি আলনতা কনর টিপুন। এটি নশয়ানরং েল দতনর 
কনর র্া উপািানটিনক শকনি শিয়। (নচত্র  1)

তিনুসানর, োকঁা শরখা শশে না হওয়া পর্ ্যন্ত োকঁা শরখার শমাি 
দির্ ্য্য েরাের নেন্ ুনেন্নুত প্রন্দরিয়াটি চানলনয় র্ান।

সটেক োকঁা আকৃনত শপনত োইনরর োকঁা লাইন কািার সময় 
শছাি দিনর্ ্য্যর ফলক ে্যেহার  করা।

শর্ারাননা ননিপ দ্ারা নেতনর েরিনরখা কািা:িক্ষতা রিমটি 
োনহ্যক েরিনরখা কািার মনতাই, ে্যতীত  শর্ারাননা   ননিপগুনল 
অে্যন্তরীণ োকঁা শরখা েরাের কািার জন্য ে্যেহৃত হয়। (নচত্র 2)

কািার সময়, োকঁা শরখা েরাের ননিপগুনল এেং ওয়াক্যনপসটি 
আপনার নিনক নননয় র্ান। একটি সটেক োকঁা আকৃনত শপনত 
এই র্নত নসনক্ানাইজ করা উনচত।
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snips এি শযাি ্যপনং (Sharpening of snips)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
•  মিযািঁযা পনিিগুপল িীক্ষ্ণ  ক্িরি।.

িতূপম্ক্যা: রিমার্ত ে্যেহানরর পনর, ননিপগুনলর কাটিয়া প্রান্তটি জীণ ্য হনয় 
র্ায় এেং পুনরায় ধ্ারানলা করার প্রনয়াজন হয়। (নচত্র  1)

ত্মিরি ধযান লযার্যারনযাি উিযা়ে

1 ফাইল দ্ারা তীক্ষ্ণ করা

2 দতলপাের দ্ারা তীক্ষ্ণ করা

3 গ্াইন্দন্ডং হুইল দ্ারা তীক্ষ্ণ করা

ফ্যাইল দ্যািযা িীক্ষ্ণ ক্িযা: শলেনডর হাতলটি ধ্ারানলা করার জন্য 
ক্্যাম্  করা শর্মন নচত্র 2 এ শিখাননা হনয়নছ।

নচত্র 3-শত শিখাননা নহসানে একটি ফ্্যাি মসণৃ ফাইল ে্যেহার 
কনর শলেনডর কাটিং শফস ফাইল  করা।

রিলিযার্ি দ্যািযা িীক্ষ্ণ ক্িযা: একটি শেঞ্চ োইস মনধ্্য snips 
একটি হাতল োতা. আপনন একটি ফাইল ে্যেহার কনর একই 
োনে শতল পাের ে্যেহার  করা. (নচত্র 4)

প্রেনম শতল পােনরর শমািা নিকটি ে্যেহার  করা।

নফনননশংনয়র জন্য শতল পােনরর সূক্ষ্ম নিকটি ে্যেহার  করা।

োইস শেনক ননিপগুনল সরান এেং অন্য শলেনডর জন্য একই 
পুনরােত্ৃনত  করা। চাকা র্াইন্দন্ডং দ্ারা তীক্ষ্ণ করা অফহ্যান্ড 
গ্াইন্ডার চালু  করা।

র্তিরূ সম্ভে ননিপনসর শলেড খুলুন।

নচত্র 5 এ শিখাননা নহসানে প্রনতটি শলেডনক গ্াইন্দন্ডং হুইনল 
রাখুন। নপেি জনয়টি শেনক  শুরু  করা এেং গ্াইন্দন্ডং হুইল 
জনু়ে ন্দমিনপর শলেড টিনক িানুন। (নচত্র 6)

োইস শেনক ননিপগুনল সরান, আনর্র মনতা োইনস অন্য 
হ্যানন্ডলটি ক্্যাম্  করা। ফাইল দ্ারা নদ্তীয় ফলক তীক্ষ্ণ.
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এক্টট ্রিত্ত বৃির্ি ত্ত্রিুজ্ পচপনিি ক্িযা (Marking triangle in a given circle)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট ্রিত্ত বৃির্িি পিিরি এক্টট ত্ত্রিুজ্ আঁক্রি।

েত্ৃনতর ে্যাস নেনড আকঁ। (নচত্র  1)

ে্যাসাধ্ ্য নহসানে d/2 এেং শক্রে নহসানে D একটি েল   আকুঁন।

এই েল  টিনক A এেং C েত্ৃনত শছি করা নিন। (নচত্র 2)

AB, BC, এেং AC এনক অপনরর সানে শর্ার্  করা।

ABC হল প্রিত্ত েত্ৃনতর নেতনর আকঁা ন্দত্রেুজ। (নচত্র 3)

এক্টট ্রিত্ত বৃির্ি বর্ ্যরষেত্র পচপনিি ক্িযা (Marking square in a given circle)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট ্রিত্ত বৃির্ি এক্টট বর্ ্যরষেত্র আঁক্রি।

েত্ৃনতর ে্যাস AC আকঁ। (নচত্র 1) নদ্খন্দডিত এনস। (নচত্র 2)

BD লাইননর উপনর এেং নীনচ শক্রে নহসানে A এেং Cনিনয়িটুি 
আক্য 1 এেং 2 আকুঁন। (নচত্র 3)

আক্যসনক B এেং D এ নমনলত হনত নিন।

B নেন্নুত শর্ার্ নিন এেং D BD হল AC এর নদ্খন্ডক।

AB, BC, CD এেং DA এনক অপনরর সানে শর্ার্ নিন।

ABCD হল প্রিত্ত েত্ৃনতর নেতনর আকঁা ের্ ্যনক্ষত্র। (নচত্র 3)
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এক্টট পন়েপম্ি ষড়িুজ্ পচপনিি ক্িযা (Marking a regular hexagon)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট বিৃর্ি এক্টট পন়েপম্ি ষড়িুজ্ আঁক্রি।

একটি েত্ৃনত একটি ননয়নমত ে়েেুজ আকুঁন। (নচত্র  1)

প্রিত্ত েত্ৃনত উল্লম্োনে ে্যাস আকুঁন র্ার শক্রে হল ‘O’। 

ধ্রা র্াক A এেং B পনরনধ্র উপর শছিকারী নেন্।ু (নচত্র 2)

ে্যাসাধ্ ্য নহসানে AO এেং শক্রে নহসানে A এেং B নননয়, একটি 
কম্ানসর সাহানর্্য র্োরিনম িুটি আক্য CD এেং EF আকুঁন। 
C, D, E, F পনরনধ্নত শছিকারী নেন্ ুহনত নিন। (নচত্র 3)

নেন্ ুA, D, F, B, E এেং ‘C’ এনক অপনরর সানে সংরু্ক্ত  করা। 
(নচত্র 4) এখন েত্ৃনত একটি ননয়নমত ে়েেুজ শখািাই করা 
হনয়নছ।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.43
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

সযাধযািে পবক্যারশি বযাইরি ধযািু পচপনিিক্িে (Marking out of simple development)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• সম্যান্তিযাল লযাইন িদ্ধপিরি পসপলন্যারিি পবক্যাশ ্রস্তুি  ক্িরি
• সম্যান্তিযাল লযাইন িদ্ধপিরি আ়েিরষেত্রযাক্যাি মরে রিপি  ক্িরি
• মহপম্ংর়েি জ্ন্য ফ্্যযািগুপল পচপনিি  ক্িরি।
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ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যরিম 1: পসপলন্যারিি সম্যান্তিযাল লযাইন উন্ন়েন

সমান্তরাল লাইন পদ্ধনতনত ড্রনয়ং শীনি শর্ার্িান এেং 
শহনমংনয়র জন্য সমস্ত অনতনরক্ত  মাত্রাসহ নসনলন্ডানরর জন্য 
প্যািান ্য দতনর  করা এেং শলআউি  করা।

ড্রনয়ং শীনি প্রিত্ত মাপ অনরু্ায়ী েস্তু উচ্চতা এেং পনরকল্পনা 
আকুঁন (A3)

েত্ৃনতর পনরনধ্নক 12টি সমান অংনশ োর্  করা। (নচত্র  1)

শেস শেনক সনে ্যাচ্চ দির্ ্য্য পর্ ্যন্ত লাইনটি প্রসানরত  করা, অে ্যাৎ 
নসনলন্ডানরর পনরনধ্র শচনয় শেনশ। (নচত্র 2)

উপনরর প্রানন্ত শহনমং এেং নীনচর প্রানন্ত শর্ার্িাননর জন্য 
প্যািানন ্যর উপনর এেং নীনচ 4 নমনম িরূনত্ব লাইনগুনল নচননিত  
করা। (নচত্র 4)

নসনমংনয়র জন্য উেয় পানশ র্োরিনম 5 নমনম এেং 10 নমনম 
িরূনত্ব ‘00’ এেং 12 12’ এর সমান্তরাল শরখাগুনল আকুঁন।

প্রিত্ত মাপ অনুর্ায়ী নসনলন্ডানরর নেকাশ সম্ূণ ্য  করা।

124 নমনম (নসনলন্ডানরর উচ্চতা ) উচ্চতায় শেস লাইননর 
সমান্তরাল শরখা আকুঁন এেং 314 নমনম শেস লাইননর শশনে 
লম্ শরখা আকুঁন।

Fig.2 এ শিখাননা শেস লাইনন কম্াস ে্যেহার কনর 0 শেনক 
1 পর্ ্যন্ত িরূত্ব স্থানান্তর  করা এেং 11 শেনক 12 পর্ ্যন্ত 1 শেনক 
2, 2 শেনক 3 নচননিত করা োকুন।

শেস লাইন শেনক নেন্রু মধ্্য নিনয় লম্ শরখা আকুঁন।

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 এেং 12 ইনতমনধ্্যই শেস লাইন আকঁা 
হনয়নছ (নচত্র 3)

কার্ ্য 2:আ়েিরষেত্রযাক্যাি মরে এি সম্যান্তিযাল মিখযাি পবক্যাশ

একটি আয়তনক্ষত্রাকার োনসের উন্নত দির্ ্য্য এেং প্রস্থ র্ণনা  
করা।

উন্নত দির্ ্য্য = নেত্নত দির্ ্য্য +2 (পানশ্ ্যর উচ্চতা + একক শহনমং 
োতা) = 80+2 (20+5) = 130 নমনম

উন্নত প্রস্থ=শেস প্রস্থ + 2(পানশ্ ্যর উচ্চতা+একক শহনমং োতা) 
=35+2(20+5)=85নমনম

130x85 নমনম আকানর শীি শমিাল ওয়াক্য িুকনরা নচননিত  করা 
এেং কািা ের্ ্যনক্ষত্র েজায় রাখুন।

XX এেং YY দির্ ্য্য এেং প্রনস্থর শক্রে শরখাগুনল আকুঁন। (নচত্র  1)
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শক্রে শরখা শেনক   কার্ ্যেস্তু     অংনশর শকন্রে নেত্নত দির্ ্য্য 
এেং প্রস্থ আকুঁন।YY এর উেয় পানশ 40mm এেং XX এর উেয় 
পানশ 17.5mm শরখা নচননিত  করা (নচত্র 2)

AB,BC, CD এেং DA এর সমান্তরাল আয়তনক্ষত্রাকার োনসের 
চার নিনকর 20 নমনম উচ্চতার জন্য শরখা আকুঁন, শর্মন নচত্র 
3-শত শিখাননা হনয়নছ।

FG,HI, JK এেং LE এর সমান্তরাল চার নিনক 5 নমনম একক 
শহনমং োতার জন্য লাইন আকুঁন শর্মন নচত্র 4 এ শিখাননা 
হনয়নছ।

GB,AF, CJ এেং DK এর সমান্তরাল আয়তনক্ষত্রাকার োনসের 
শকানণ শসাল্ার জনয়নটির জন্য 20 নমনম ল্যানপ শরখা আকুঁন 
শর্মন নচত্র.5 এ শিখাননা হনয়নছ।

নচনত্র শিখাননা নহসানে H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C এেং D নেন্নুত 
45o নতর্ ্যক খানঁজর জন্য লাইন আকুঁন।

প্রিত্ত মাপ অনুর্ায়ী আয়তনক্ষত্রাকার শরের নেকাশ সমূ্ণ ্য  
করা।

িষেিযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট পসপলন্যারিি সম্যান্তিযাল লযাইন পবক্যাশ (Parallel line development of a 
cylinder)
উরদেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• সম্যান্তিযাল লযাইন উন্ন়েন িদ্ধপি দ্যািযা এক্টট পসপলন্যারিি জ্ন্য এক্টট ি্যযাটযান ্য পবক্যাশ এবং মলআউট  ক্িরি।

একটি কার্নজ সামননর উচ্চতা এেং নসনলন্ডানরর পনরকল্পনা 
আকুঁন। (নচত্র  1)

েত্ৃনতর পনরনধ্নক 12টি সমান অংনশ োর্  করা এেং প্রনতটি 
নেোর্ পরীক্ষা  করা। (নচত্র 2)
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েত্ৃনতর পনরনধ্ (pd) এেং লক করা খাজঁর্ুক্ত জনয়নটির 
জন্য শছন়ে শিওয়া মাপ গুনলর শচনয় সামান্য শেনশ দিনর্ ্য্য 
লাইনগুনল প্রসানরত  করা। (নচত্র 3)

োম প্রান্ত নিনয় সমান্তরাল শরখার লম্ 00’ শরখা আকুঁন। 
(নচত্র 4)

কম্ানসর সাহানর্্য সমান দির্ ্য্যনক নেরক্ত না কনর পনরনধ্ 
শরখায় লে্যাননর 12 পর্ ্যন্ত সমান িরূত্ব 0,1,2,3,4 স্থানান্তর  
করা। (নচত্র 5)

শেস লাইনন শলআউনির দ্ািশ নেন্রু শশনে একটি লম্ 
আকুঁন। (নচত্র 6)

12 পর্ ্যন্ত 1,2,3,4 নেন্নুত 00’ লাইননর সমান্তরাল শরখা 
আকুঁন। (নচত্র 6)

উপনরর প্রানন্ত শহনমং এেং নীনচর প্রানন্ত শর্ার্িাননর জন্য 
প্যািানন ্যর উপনর এেং নীনচ 4 নমনম িরূনত্ব লাইনগুনল নচননিত  
করা। (নচত্র 7)

নসনমংনয়র জন্য উেয় পানশ র্োরিনম 5 নমনম এেং 10 নমনম 
িরূনত্ব 00’ এেং 12 12’ এর সমান্তরাল শরখাগুনল আকুঁন। 
(Fig 7) এখন প্যািান ্য সম্ূণ ্য হনয়নছ।              

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.43
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.44
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                      

মসযাল্যাপিং এবং র্যারম্ি জ্ন্য ফ্্যযারিি জ্ন্য পচপনিি ক্িযা (Marking out for flaps for 
soldering and sweating)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ্রিত্ত ম্যাি অনুর্যা়েী আ়েিরষেত্রযাক্যাি মরে রিপি  ক্িরি
• সম্যান্তিযাল লযাইন িদ্ধপি দ্যািযা ি্যযাটযান ্য পবক্যাশক্িরি
• ্রর়েযাজ্নী়ে ম্যাি অনুর্যা়েী মক্রট আ়েিরষেত্রযাক্যাি মরে রিপি  ক্িরি
• মসযাল্যাি এবং মসযাল্যাপিংক্িরি।.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



121CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.44

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



122

ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যরিম 1: আ়েিরষেত্রযাক্যাি মরে এবং ফ্্যযাি মসযাল্যাপিং ক্িযা

একটি নটিল রুল ে্যেহার কনর শকেচ অনুর্ায়ী শীনির নচত্র  
পরীক্ষা  করা। একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শলনেনলং শলেনি 
শীিটি সমতল  করা।

সমান্তরাল লাইন পদ্ধনতনত শরে নেকাশ  করা।

একটি শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর ছায়ায় শিখাননা অোনছিত 
জায়র্াটি কািুন (নচত্র 1)

একটি শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর 45o এ খাজঁগুনল কািুন 
(নচত্র 1)

একটি মসণৃ ফ্্যাি ফাইল ে্যেহার কনর শীি শমিাল প্যািানন ্যর 
প্রান্তগুনল নডোর  করা। শরেটির চার পানশ একটি একক শহনমং 
দতনর  করা।

একটি টিনম্যাননর অ্যানেল ে্যেহার কনর চারটি নিক 90o এ 
োকুঁন।

নরম শসাল্ানরং দ্ারা চার শকানণ শর্ার্িান  করা।

সমস্ত ফ্্যাপ 90o এ োকুঁন। (নচত্র 2)

নরম শসাল্ানরং দ্ারা চার শকানণ শর্ার্িান  করা।

কার্ ্যরিম 2: মসযাল্যাপিং এবং মিজ্যারনযা

75 x 50 নমনম আকানর িুটি িুকনরা কািুন।

টিনম্যাননর অ্যানেনলর উপর শীিগুনল সমতল  করা।

র্নেয়া তুনলয়া শফনলনত সক্ষম কাপ়ে এেং একটি শুকননা 
কাপ়ে নিনয় পুঙ্ানুপুঙ্োনে শর্ার্ করা পৃঠেতল পনরষ্ার  
করা। শীি পনৃঠের উপর ফ্াসে প্রনয়ার্  করা।

নচত্র 3-এ শিখাননা নহসানে সটেক প্রানন্তককরনণ র্ুক্ত করার 
জন্য পঠৃেগুনল রাখুন।

শসাল্ানরং আয়রন নেিনক শফাজ্য ো শলো ল্যানম্ র্রম  করা, 
শসাল্ার র্লাননার জন্য র্নেষ্ট র্রম। অন্দসেনডশন এ়োনত 
শসাল্ানরং নেনির নেন্টুিনক একটি নডনপং দ্রেনণ ডুনেনয় নিন। 
নেনি শসাল্ার লার্ান।

জনয়নটির এক প্রানন্ত ল্যাপ শখালার উপনর নেিটিনক সটেক 
অেস্থানন রাখুন। শসাল্ানরর একটি মসণৃ ি্যাক শপনত জনয়টি 
শেনক নেিটি তুলুন।

 ট্যযাপক্ং শীটগুপলি অস্যা়েী মহযাত্ল্ং ্রিযান ক্রি।

একইোনে জনয়টি েরাের ননয়নমত নেরনতনত ি্যাক  করা।

জনয়টি েরাের এক নিনক অনেচনলতোনে নেি সরান।

জনয়টি সম্ূণ ্য না হওয়া পর্ ্যন্ত শসাল্ানরং চানলনয় র্ান।

একইোনে, উপনরর পদ্ধনত অনুসরণ কনর ল্যাপ জনয়নটির 
অন্য নিনক শসাল্ার  করা। জনয়টিনক োন্ডা হনত নিন। চলমান 
জল নিনয় প্রোনহর সমস্ত নচননিত করুন   ধ্নুয় শফলনু। ন্যাক়ো 
নিনয় কার্ ্য েসূ্তপনরষ্ার  করা।
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িষেিযা ক্রম্ (Skill Sequence)

নিম্ মসযাল্যাি ্রস্তুি ক্িযা হরছে (Preparing the soft solders)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• মর্যার্ ক্িযা ধযািু অনুসযারি টিক্ আক্যারি পবপিন্ন অনুিযারি নিম্ মসযাল্যাি ্রস্তুি  ক্িরি।

নরম শসাল্ানরং প্রন্দরিয়ায়, টিন এেং সীসার প্রনয়াজনীয় 
অনপুানত নরম শসাল্ার প্রস্তুত করা প্রনয়াজন, র্খন টিন এেং 
সীসা নেশুদ্ধ আকানর সরেরাহ করা হয়।

এগুনল সাধ্ারণত ন্দত্রেুজাকার লাটের আকানর প্রস্তুত করা হয়।

প্রেনম প্রনয়াজনীয় পনরমাণ টিন এেং সীসা নকনলাগ্ানম 
পনরমাপ  করা।

উিাহরণস্বরূপ 60/40 নরম শসাল্ার প্রস্তুত করা, 1 শকন্দজ নরম 
শসাল্ার প্রস্তুত করা 600 গ্াম টিন এেং 400 গ্াম সীসা ননন।

একটি ক্রনুসেল, ঢালাই শলাহার প্যান ো মইনয়র মনধ্্য প্রেনম 
সীসা র্নলনয় ননন। (নচত্র  1)

সীসা প্রেনম র্নল র্ায় কারণ এর র্লাননার তাপমাপ টিননর 
শচনয় শেনশ। (3270 C) র্নলত সীসার সানে ধ্ীনর ধ্ীনর টিন শর্ার্  
করা এেং নমশ্ণটি না়েনত শলেন্ড  করা। (নচত্র  1)

শসাল্ানরর তাপমাপ কনমনয় নিন র্তক্ষণ না নমশ্ণটি সহনজ 
প্রোনহত হনে না। ফ্াসে নহসানে নমশ্নণ অল্প পনরমাণ সালফার 
শর্ার্  করা এেং খািটি পনরষ্ার  করা। (5 গ্াম সালফার/শকন্দজ 
শসাল্ার)

নমশ্ণটি নস্থর  করা এেং খািটি মুক্ত প্রোনহত না হওয়া পর্ ্যন্ত 
তাপমাপ ো়োন। সালফার অনমধ্্যগুনলর সানে একন্দত্রত হয় র্া 
পনৃঠে উনে র্ায়, পনু়ে র্ায় এেং একটি ড্রস দতনর কনর। একটি 
নছদ্ররু্ক্ত মই নিনয় ড্রস সরান। (নচত্র 2)

একটি ছাচঁ নহসানে শকাণ শলাহা ে্যেহার  করা.

শকাণ শলাহা পনরষ্ার  করা এেং র্নলত শসাল্ারটি সােধ্ানন এেং 
অনেন্দছিন্নোনে শঢনল নিন শর্মন নচত্র 3 এ শিখাননা হনয়নছ।

সিক্্যিযা র্পলি মসযাল্যাি আর্দ্যিযাি সংস্পরশ ্য 
পহংস্রিযারব �পড়র়ে িড়রব।molds preheated ক্িযা 
আবশ্যক্.

শসাল্ার শসি হনত নিন ।

োডিা হওয়ার পর লাটেটি সনরনয় শফলুন।
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মসযাল্যাপিং পবরটি ও়েযাপক্্যং ির়েন্ট ্রস্তুি ক্িযা হরছে (Preparing the working point 
of soldering bit)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• অত্সিরডশন �যাড়যাই ও়েযাক্্যপিরস মসযাল্যারিি পবনযা বযাধঁযা়ে এবং অপিন্ন ্রবযারহি জ্ন্য এক্টট মসযাল্যাপিং পবট রিপি  

ক্িরি।

একটি নতুন নেনির শক্ষনত্র, নেিটিনক একটি োইনস ধ্নর রাখুন 
এেং মুখ এেং প্রান্ত শেনক তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ ফাইল  করা এেং 
একটি ফাইল নিনয় নেন্টুিনক হালকাোনে েতৃ্তাকার  করা।

নেি ে্যেহানরর শক্ষনত্র, একটি ফাইল নিনয় নেি পনয়টিটি 
পনরষ্ার  করা, নপি করা মুখ এেং রুক্ষ প্রান্তগুনল সরান। 
(নচত্র  1)

র্পি মসযাল্যাপিং পবটটট ফ্যাইল ক্িযা খুব ক্টেন হ়ে 
িরব এটটরক্ র্িম্  ক্িযা র্িষেে নযা এটট মসযাল্যািটট 
অবযারধ র্রল র্যা়ে এবং িযািিরি েযান্যা জ্রল ডুপবর়ে 
েযান্যা  ক্িযা।

নেি র্রম  করা র্তক্ষণ না মুনখ রঙ শিখা র্ায়, নেি শেনশ 
র্রম করনেন না। সাল-অ্যানমাননয়াক শকনকর সমস্ত মুখ 
র্েুন। (নচত্র 2)

প্রনতটি   কার্ ্যেস্তু     মুনখ নটিক শসাল্ার লার্ান, কারণ এটি 
সাল-অ্যানমাননয়াক শকনকর উপর র্ো হয়।

শসাল্ারটি মুনখর উপর সমানোনে ছন়েনয় নিন এেং একটি 
ন্যাক়ো নিনয় মুনছ অনতনরক্ত ঝাল মুনছ শফলুন। (নচত্র 3)

এখন তামার নেনির মুনখ “টিন” নানম একটি পাতলা উজ্জ্বল 
নফল্ম দতনর হয়। এনক েনল টিননং।

সযাল-অ্যযারম্যাপন়েযাক্ মর্রক্ শ্যাস-্রশ্যারসি মধযা়ঁেযা 
এপড়র়ে চলুন র্যা ম্যার্যাব্যর্যা সৃটটি ক্রি এবং 
ফু্সফু্রসি জ্ন্য ষেপিক্ি।

জ্র়েন্টটট ট্যযাপক্ং এবং মসযাল্যাপিং (Tacking and soldering the joint)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• সটেক্ ্রযাপন্তক্ক্িরে ল্যযাি জ্র়েন্ট মসট  ক্িযা এবং ট্যযাক্  ক্িরি
• সম্িল অবস্যারন মসযাল্যারিি অপিন্ন ্রবযাহপির়েএক্টট ল্যযাি জ্র়েন্ট মসযাল্যাি  ক্িরি
• শত্তিশযালী জ্র়েন্ট পনত্চিি ক্িযা এক্টট ল্যযাি জ্র়েন্ট িপিিশ ্যন  ক্িরি।

নটিল রুল এেং trysquare ে্যেহার কনর উপািাননর মাপ  
পরীক্ষা  করা.

একটি উপর্ুক্ত ধ্রননর শসাল্ানরং নেি ননে ্যাচন  করা। (তামা)

শসাল্ানরং নেি টিন  করা।

কার্ ্যেস্তু জন্য উপর্ুক্ত ফ্াসে ননে ্যাচন  করা।

কার্ ্যেস্তু জন্য উপর্ুক্ত শসাল্ার ননে ্যাচন  করা।

ময়লা, মনরচা, শতল, গ্ীস ইত্যানি শেনক মুক্ত কনর একটি র্নেয়া 
তুনলয়া শফনলনত সক্ষম কাপ়ে এেং তারপর একটি শুকননা 
কাপ়ে নিনয় সংরু্ক্ত করার জন্য পঠৃেটি পনরষ্ার  করা (নচত্র 1)

নচত্র 2-এ শিখাননা নহসানে জনয়নটি ফ্াসে প্রনয়ার্  করা।

সটেক প্রানন্তককরনণ শর্ার্িাননর জন্য পঠৃেগুনল রাখুন।

শফাজ্য ো শলো ল্যানম্ নেি র্রম  করা, শসাল্ার সহনজই র্নল 
র্াওয়ার জন্য র্নেষ্ট র্রম। নেি র্রম করার প্রোে নচত্র 3 এ 
শিখাননা হনয়নছ।
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এটটরক্ লযাল র্িম্ হরি মিরবন নযা অন্যর্যা়ে টটপনং 
িুরড় র্যারব বযা এটট ডর্যা়ে এক্টট ম্রযারঞ্জি আবিে 
রিপি ক্িরব , র্যাি উিি মসযাল্যাি টেক্িযারব 
আটরক্ র্যাক্রব নযা।

অন্দসেনডশন এ়োনত নেনির নেন্টুিনক একটি নডনপং দ্রেনণ 
ডুনেনয় নিন। (নচত্র 4)

নেনি শসাল্ার লার্ান। জনয়নটির এক প্রানন্ত ল্যাপ শখালার 
উপনর নেিটিনক সটেক অেস্থানন রাখুন। (নচত্র 5)

শসাল্ারটি ওয়াক্যনপনসর উপর প্রোনহত না হওয়া পর্ ্যন্ত এেং 
ল্যাপ শখালার অংশটি শঢনক না র্াওয়া পর্ ্যন্ত নকছুিা নস্থর 
রাখুন। (নচত্র 5)

শসাল্ানরর একটি মসৃণ ি্যাক শপনত জনয়টি শেনক নেিটি 
তুলুন। (নচত্র 5)

একইোনে, জনয়টি েরাের ননয়নমত নেরনতনত ি্যাক  করা।

ি্যানকং শীিগুনলর অস্থায়ী শহান্দল্ং প্রিান কনর। (নচত্র 6)

প্রনয়াজনন নেি পুনরায় র্রম  করা।

সীনমর এক প্রানন্ত নেিটি রাখুন, নেনি শসাল্ার শর্ার্  করা এেং 
শসাল্ারটিনক র্নল শর্নত নিন এেং জনয়নটি প্রোনহত  করা, র্া 
দকনশক ন্দরিয়া দ্ারা সঞ্চানলত হয়।

শসাল্ানরং করার সময়, ল্যাপ জনয়টি র্ানত আলািা হনয় না 
র্ায়, শস জন্য জনয়টিটিনক কানের একটি লাটে নিনয় রাখা হয়।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.44
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একটি ধ্ারাোনহক আনন্ালননর সানে জনয়নটির সানে 
অনেন্দছিন্নোনে নেিটি এক নিনক সরান। (নচত্র 7)

ল্যাপড পঠৃেগুনলনত শসাল্ার প্রনেনশর জন্য ল্যাপ জনয়টিটি 
পরীক্ষা  করা। ননন্দচিত  করা শর্ শখালার অংশটি একটি ঝরঝনর, 
মসণৃ নফলনলি নিনয় নসল করা হনয়নছ।

সীনমর উপনরর পৃঠেগুনল একটি মসৃণ, পাতলা শসাল্ানরর 
আেরণ, পনরপাটি শসাল্ার মান্দজ্যননিনয়প্রনস্থ অনেন্ন শিখানত 
হনে।

 মসযাল্যাি ক্িযা জ্র়েন্ট ক্খনই ফ্যাইল ক্িরবন নযা।

প্রনয়াজন নহসানে শসাল্ার শর্ার্  করা।

জনয়টি সম্ূণ ্য না হওয়া পর্ ্যন্ত শসাল্ানরং চানলনয় র্ান।

জনয়টিটি সনন্তােজনক হনে না র্নি শসাল্ারটি শুধ্ু ‘হাত হয়’ 
ো ‘র্নল র্ায়’। শসাল্ার অোনধ্ প্রোনহত করা উনচত।

জনয়টিনক োন্ডা হনত নিন। চলমান জল নিনয় প্রোনহর সমস্ত 
নচননিত করুন   ধ্নুয় শফলুন এেং ন্যাক়ো নিনয় কাজটি পনরষ্ার  
করা। (নচত্র 8)

মবেি স্রূপি বযা মসযাল্যাপিং (Sweating or sweat soldering)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট ল্যযাি জ্র়েন্ট ও এক্টট ফু্ক্ বযাপি ব্যবহযাি ক্রি

মবেি স্রূপি মসযাল্যাপিংক্িরি

প্রনয়াজনীয় নচত্র  এেং নচননিত শীি ো  কািা.িুকরা

ধ্ুনলা, ময়লা এেং দতলাক্ত পঠৃে শেনক সম্ূণ ্যরূনপ মুক্ত হওয়ার 
জন্য পঠৃেগুনল পনরষ্ার  করা।

র্ুক্ত করার জন্য পঠৃেটি ফ্ানসের প্রনয়ার্ কনর আেরণ  করা। 
(নচত্র  1)

একটি রড নিনয় জনয়টিটি িানেনয় রাখুন, শর্নহতু িুটি পনৃঠের 
মনধ্্য োকা শসাল্ারটি র্লনত শুরু কনর এেং প্রোনহত হনত 
শুরু কনর। (নচত্র 3)

সংরু্ক্ত করার জন্য প্রনতটি পনৃঠে 

টিননসাল্ার এর একটি অনেন্ন আেরণ প্রনয়ার্  করা। (নচত্র 2)

টিন করা পঠৃেগুনলনক অন্যটির উপনর রাখা এেং সানরেদ্ধ  করা।

ননন্দচিত  হওয়া শর্ টিন করা পঠৃেগুনল সংস্পনশ ্য রনয়নছ।

জনয়নটির এক প্রানন্ত উত্তপ্ত কপার নেনির সমতল নিকটি 
রাখুন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.44
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জনয়টি েরাের ধ্ীনর ধ্ীনর কপার নেি  এনর্নয় নননয় র্াওয়াএেং 
শহাল্ ডাউন িুকরা নিনয় অনুসরণ  করা। 

তামার নেিটি এনর্নয় নননয় র্াওয়ার সময়, ননন্দচিত  হওয়া শর্ 
শসাল্ারটি র্নল শর্নছ। অন্যোয়, জনয়টি সটেক হনে না।

তানপর অনেরাম সরেরাহ একটি সফল শস্বি স্রূনত র্কু্তনসাল্ার 
জনয়টি দতনর করনে।

অতএে, এই অপানরশননর জন্য িুটি তামার নেি ে্যেহার 
করার পরামশ ্য শিওয়া হয় র্ার ফনল, একটি ে্যেহার করা হনল, 
অন্যটিনক উত্তপ্ত করা র্ায় এেং রিমার্ত অপানরশননর জন্য 
প্রস্তুত রাখা র্ায়।

মলেযা িযাইি ব্যবহযাি ক্রিও মবেি স্রূপি  মসযাল্যাপিং 
ক্িযা মর্রি িযারি মর্ম্ন পচত্র 4 এ মিখযারনযা হর়ের�।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.44
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.45
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

পবপিন্ন ধযািুি শীট ধযািু জ্র়েন্ট (Various sheet metal joints)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট পসরগেল মহপম্ং এবং ডযাবল মহপম্ং জ্র়েন্ট রিপি  ক্িরি 
• হ্যযান্ টুল ব্যবহযাি ক্রি এক্টট ি্যযানড ডযাউন সীম্ জ্র়েন্ট রিপি  ক্িরি
• হ্যযান্ টুল ব্যবহযাি ক্রি এক্টট নক্ড আি সীম্ জ্র়েন্ট রিপি  ক্িরি
• হ্যযান্ গ্রুি ব্যবহযাি ক্রি এক্টট লক্ড গ্রুি জ্র়েন্ট রিপি  ক্িরি
• হযাি ্রত্ক্র়েযাি ম্যাধ্যরম্ এক্টট মসযাজ্যা ্রযান্ত িযািরু্তি জ্র়েন্ট রিপি  ক্িরি।
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ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যরিম ১:হযাি ্রত্ক্র়েযা দ্যািযা এক্ক্ মহপম্ং

1 ড্রনয়ং অনুসানর শীিটি নচননিত  করা এেং কািা (ISSH 100 x 
62 x 0.6mm GI শীি) 

2 একটি শড্রনসং শলেনি একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শীিটি 
সমতল  করা। (নচত্র  1)

3 ফ্্যাি মসণৃ ফাইল নিনয় শীনির প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ 
সরান।

4 শফান্দল্ং নক্য়ানরন্স নিনয় একক শহনমংনয়র জন্য উেয় প্রান্ত 
শেনক 6 নমনম িরূনত্ব িুটি লাইন নচননিত  করা। (নচত্র 2)

5 একটি হ্যানচি শটিক এেং একক শহনমংনয়র জন্য একটি 
ম্যানলি ে্যেহার কনর শীনির এক প্রান্ত োজঁ  করা। 
(নচত্র 3)

6 একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসং শলেনি জে শীি শমিানলর 
একক শহমড প্রান্তটি সমতল  করা। (নচত্র 4)

7 একইোনে, একক শহনমংনয়র জন্য উপনরর প্রন্দরিয়াটি অন্য 
প্রানন্ত পুনরােত্ৃনত  করা।

8 শীি শমিানলর একক শহমড   কার্ ্যেস্তু সমতলতা এেং 
শসাজাতা পরীক্ষা  করা। 

9 একক শহনমং প্রান্ত ফাকঁ ছা়ো পরীক্ষা  করা.

কার্ ্য 2: হযাি ্রত্ক্র়েযা দ্যািযা ডযাবল মহপম্ং

1 ড্রনয়ং অনুর্ায়ী শীি নচননিত  করা এেং কািা। (ISSH 
100x66x0.6mm G.I. শীি) • একটি শড্রনসং শলেনি একটি 
ম্যানলি ে্যেহার কনর শীিটি সমতল  করা।

2 ফ্্যাি মসণৃ ফাইনলর সানে শীনির প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ 
সরান।

3 শফান্দল্ং নক্য়ানরন্স নিনয় একক শহনমংনয়র জন্য উেয় প্রান্ত 
শেনক 6 নমনম িরূনত্ব িুটি লাইন নচননিত  করা।

4 একটি হ্যানচি শটিক এেং একক শহনমংনয়র জন্য একটি 
ম্যানলি ে্যেহার কনর শীনির এক প্রান্ত োজঁ  করা। 
(নচত্র  1)

5 একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসং শলেনি জে শীি শমিানলর 
একক শহমড প্রান্তটি সমতল  করা। (নচত্র 2)

6 আোর নচননিত  করা, ডােল শহনমংনয়র জন্য একক শহম 
শেনক 6 নমনম িরূনত্ব িুটি লাইন। (নচত্র 3)

7 ডেল হ্যানমংনয়র জন্য হ্যানচি শটিক এেং একটি ম্যানলি 
ে্যেহার কনর জে শীি শমিানলর একক শহমড প্রান্তটি 
োজঁ  করা। (নচত্র 4)

8 একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসং শলেনি শীি শমিানলর 
ডেল শহমড প্রান্তটি সমতল  করা ( নচত্র  5 এেং 6)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.45
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9 একইোনে, ডােল শহনমংনয়র জন্য উপনরর প্রন্দরিয়াটি অন্য 
প্রানন্ত পুনরােত্ৃনত  করা। 

10 শীি শমিানলর ডােল শহমড   কার্ ্যেস্তু     সমতলতা এেং 
শসাজাতা পরীক্ষা  করা।

11 ফাকঁ ছা়ো ডােল শহনমং প্রান্ত পরীক্ষা  করা.

কার্ ্য 3: ি্যযান ডযাউন  পসম্ জ্র়েন্ট 

1 ড্রনয়ং অনুর্ায়ী শীিটিনক নচননিত  করা এেং কািা (পাি্য I ISSH 
60 x 50 x 0.6mm G.I. শীি) (পাি্য IIISSH 80x50x0.6mm 
G.I. শীি)

2 একটি শড্রনসং শলেনি একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর চাির 
সমতল  করা।

3 ফ্্যাি মসণৃ ফাইনলর সানে শীনির প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ 
সরান।

4 অংশ 1-এ একক নসনমর (প্যানড ডাউন জনয়টি) জন্য 
শসটিং ডাউন অপানরশন নচননিত  করা।

5 পাি্য 1 এ একক নসনমর জন্য হ্যানচি শটিক এেং একটি 
ম্যানলি ে্যেহার কনর শীনির প্রান্তটি 90সমূ্ণ ্য  করা এ 
োজঁ  করা (নচত্র 2)

6 অংশ 2 এ একক নসনমর জন্য শসটিং ডাউন অপানরশন 
নচননিত  করা (প্যানড ডাউন জনয়টি) (নচত্র 3)

7 পাি্য 2-এ একক শহনমংনয়র জন্য হ্যানচি শটিক এেং ম্যানলি 
ে্যেহার কনর শীনির প্রান্তটি োজঁ  করা (নচত্র 4)

8 একক সীম প্যান ডাউন জনয়নটির জন্য শকেনচ শিখাননা 
অনুসানর রোই শকোয়ার ে্যেহার কনর অংশ 1 এেং 2 শসি  
করা। (নচত্র 5)

9 ফ্্যানঞ্জর প্রানন্ত আর্াত  করা এেং প্যানড ডাউন জনয়নটির 
জন্য অপানরশন সম্ূণ ্য  করা। ( নচত্র  ৬ ও ৭)
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কার্ ্য েসূ্ত 4 : নক্ড আি সীম্ জ্র়েন্ট (এক্ক্ সীম্)

10 প্যানড ডাউন জনয়টি পরীক্ষা  করা, ফাকঁ ছা়োই।

1 ড্রনয়ং অনরু্ায়ী আকানর শীি নচননিত  করা এেং কািা। (পাি্য 
1 ISSH 65x50x0.6 G.I শীি) (পাি্য 2 ISSH 85x50x0.6 G.I 
শীি

2 একটি শড্রনসং শলেনি একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শীিটি 
সমতল  করা।

3 ফ্্যাি মসণৃ ফাইনলর সানে শীনির প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ 
সরান।

4 অংশ 1 (নক আপ সীম জনয়টি) (নচত্র 1) এ একক নসনমর 
জন্য শসটিং ডাউন অপানরশন নচননিত  করা

5 পাি্য 1 এ একক নসনমর জন্য হ্যানচি শটিক এেং একটি 
ম্যানলি ে্যেহার কনর শীনির প্রান্ত দতনর করা োজঁ  করা। 
(নচত্র 2)

6 একক সীনমর জন্য অংশ 2 এ িরূত্ব নচননিত  করা (নচত্র 3)

7 অংশ 2-এ একক সীনমর জন্য একটি হ্যানচি শটিক এেং 
একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শীনির প্রান্তটি দতনর  করা। 
(নচত্র 4)

8 কার্ ্য েসূ্তপাি্য 1 এেং পাি্য 2 অধ্ ্য চািঁ োন্দজর উপর শসি  করা 
এেং নচনত্র শিখাননা নহসানে একটি ম্যানলি নিনয় োকঁাননা 
পা শর্ার্  করা। (নচত্র 5)

9 হাত নিনয় কাজটিনক সমে ্যন  করা এেং নক আপ জনয়টি 
র্েননর জন্য নচনত্র শিখাননা নহসানে একটি শকানণ 
চারপানশ ম্যানলি নিনয় আর্াত  করা। (নচত্র 6)
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10 নকড আপ জনয়টি র্েননর জন্য নচনত্র শিখাননা নহসানে 
নসনমর চারপানশ ম্যানলি নিনয় আর্াত করার সময় ধ্ীনর 
ধ্ীনর োনঁকর শকাণ ো়োন। (নচত্র 7)

11 নচনত্র শিখাননা লে্যানননশং হ্যামার ে্যেহার কনর ডােল সীম 
(নক আপ জনয়টি) শক্ত  করা। (নচত্র 8)

12 জনয়নটির প্রান্তটি ের্ ্যাকার শটিনকর উপর রাখুন এেং নচনত্র 
শিখাননা নহসানে লে্যানননশং হাতুন়ে নিনয় নীনচর অংশটি 
হালকাোনে সাজান এেং নক আপ জনয়টিটি শশে  করা। 
(নচত্র 9)

কার্ ্য 5:িযালযাবদ্ধ খযাজঁ্ক্যাটযা জ্র়েন্ট

13 নক আপ জনয়টি পরীক্ষা.

1 পাি্য 1 এেং পাি্য 2 - ISSH 75x60x0.6 নমনম প্রনতটি ড্রনয়ং 
অনুসানর শীিটিনক নচননিত  করা এেং িুটি িুকনরা  করা

2 শীি ধ্াতু সমতল.

3 শীনির প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ সরান।

4 প্রিত্ত সীনমর োজঁ নচত্র  ননধ্ ্যারণ  করা।

একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর হুকগুনল দতনর  করা র্া নচত্র 
2-এ শিখাননা হনয়নছ।

5 একটি নটিল ননয়ম এেং একটি স্কাইোর ে্যেহার কনর িুটি 
শীনি োজঁ করার জন্য সরল শরখাগুনলনক নচনত্র শিখাননা 
নহসানে নচননিত  করা।

6 িুটি শীিনক নচননিত লাইনন একটি তীব্র শকানণ োজঁ  করা 
একটি হ্যানচি শটিক, নটিল শলেি / হ্যামানরং লেক এেং 

7 চািনরর প্রায় 1.5 গুণ পুরুনত্বর একটি স্ক্যাপ  শর্ারাননা   শীি 
নিনয় েরাি কনর এেং িুটি শীনি লক করার জন্য পনকি 
শপনত একটি ম্যানলি নিনয় িানেনয় োজঁ করা প্রস্থগুনলনক 
সমতল  করা। (নচত্র 3)
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8 োজঁ করা শীিগুনলনক আন্ততঃ লক  করা এেং চািরগুনলনক 
শড্রনসং শলেনি রাখুন৷ (নচত্র 4)

9 কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর জনয়টিটি েন্ধ করা েল   নিন, 
নচনত্র শিখাননা নহসানে খাজঁর্ুক্ত জনয়টি (সীম) শপনত।

10 একটি নননি্যষ্ট প্রনস্থর লক (সীম) এর হ্যান্ড শগ্াোনরর সটেক 
নচত্র  ননে ্যাচন  করা, শর্মন নচত্র 6-এ শিখাননা হনয়নছ। 12 লক করা খাজঁকািা জনয়নটির প্রনয়াজন অনুর্ায়ী শচক  

করা।

11 োনঁজর উপনর শগ্াোরটি রাখুন এেং একটি েল শপইন 
হাতুন়ে ে্যেহার কনর আর্াত  করা, জনয়টিটি লক  করা 
এেং শশে  করা। (নচত্র 7)

কার্ ্য 6:হযাি ্রত্ক্র়েযা দ্যািযা এক্টট মসযাজ্যা ্রযান্ত িযাির্ুতি জ্র়েন্ট রিপি ক্িযা

1 ড্রনয়ং অনুর্ায়ী শীি নচননিত  করা এেং কািুন (ISSH 215 x 
95 x 0.6mm G.I. শীি) 

2 একটি শড্রনসং শলেনি একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর শীিটি 
সমতল  করা।

3 শীনির প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ সরান।

4 প্রান্ত তারর্ুক্ত জনয়নটির জন্য শীনির শমাি দির্ ্য্য ননধ্ ্যারণ  
করা।

5 শমাি তানরর োতার 1/4 তম িরূনত্ব শীি শমিানলর প্রানন্তর 
সমান্তরাল িুটি লাইন নচননিত  করা।

6 কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর নটিনলর শলেি ো হ্যানচি 
শটিনকর ডান শকানণ প্রানন্তর কাছাকানছ প্রেম লাইনন 
োজঁ  করা।

7 একটি কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর হ্যানচি শটিনকর উপর 
নদ্তীয় নচননিত লাইনন 30o পর্ ্যন্ত আনরকটি োজঁ দতনর  
করা।

8 প্রিত্ত ে্যানসর একটি তার ে্যেহার  করা শর্টি প্রানন্তর দিনর্ ্য্যর 
তানরর শচনয় নকছুিা লম্া।

9 তারটিনক োজঁ করা প্রানন্ত রাখুন এেং একটি কানের 
ম্যানলনির সাহানর্্য একটি এনেল ো অ্যাননেল শটিক 
ে্যেহার কনর প্রান্তটি আলনতা চাপুন শর্মনটি নচনত্র 
শিখাননা হনয়নছ।

10 নচনত্র শিখাননা কানের ম্যানলনি আর্াত কনর তানরর 
চারপানশ প্রান্ত দতনর  করা।
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11 নচত্র 3 এেং 4-এ শিখাননা কানের ম্যানলিটিনক নেন্ন নিনক 
আর্াত কনর অ্যানেল ো অ্যানেল শটিনকর প্রানন্ত তারর্ুক্ত 
প্রান্তটি শশে  করা।

12 অেনশনে, নচনত্র শিখাননা নহসানে একটি হ্যাচড শটিনকর 
উপর তারর্ুক্ত প্রান্তটি সম্ূণ ্য  করা।

13 শহসোও শহসো শরেনমর সানে লার্াননা শহসো শলেড) ে্যেহার 
কনর প্রানন্ত উি্েতৃ্ত তারটি শকনি শফলুন।

14 একটি সমতল মসণৃ ফাইল দ্ারা তানরর শশে ফাইল.

15 শসাজা প্রান্ত তাররু্ক্ত জনয়টি পরীক্ষা.

কার্ ্য 7 : বযাকঁ্যা ্রযারন্ত এক্ক্ মহপম্ং এবং ডবল মহপম্ং

1 সমান্তরাল লাইন পদ্ধনতনত ড্রনয়ং শীনি শর্ার্িান এেং 
শহনমংনয়র জন্য সমস্ত অনতনরক্ত  মাত্রাসহ নসনলন্ডানরর 
প্যািান ্য (নচত্র 1) দতনর  করা এেং শলআউি  করা।

2 সটেকতার জন্য প্যািান ্য পরীক্ষা  করা।

3 উপািান সটেক নচত্র  ননন্দচিত  করা.

4 প্যািান ্যটি শকনি প্রিত্ত নশি ধ্াতুনত র্াম নিনয় শপটি  করা।

5 12” শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর নচ নিনয় প্যািান ্যটি কািুন।

6 150 নমনম লম্া একটি সমতল মসণৃ ফাইল ে্যেহার কনর 
প্রান্তগুনল নডোর  করা৷

7 লক গ্রুেড জনয়টি দতনরর জন্য হুক আকানর হ্যানচি 
শটিক এেং ম্যানলি ে্যেহার কনর শীি শমিাল প্যািানন ্যর 
প্রান্তগুনল োজঁ  করা। (নচত্র 2) (শরফ. িক্ষতা রিম)

8 একটি েতৃ্তাকার ম্যান্রেল শটিক এেং একটি ম্যানলি ে্যেহার 
কনর নশি শমিাল প্যািান ্যটিনক নলাকার আকানর দতনর  
করা। (নচত্র 3) (শরফ. িক্ষতা রিম)

9 োজঁ করা প্রান্তগুনলনক হুক  করা এেং একটি হ্যান্ড শগ্াোর 
ে্যেহার কনর লকটিনক খাজঁকািা জনয়টি দতনর  করা। 
(নচত্র 4) (শরফানরন্স িক্ষতা রিম)

10 একটি হ্যানচি শটিক এেং টিনম্যাননর অ্যানেল ে্যেহার 
কনর নসনলন্ডানরর এক প্রানন্ত একক শহনমং এেং অন্য 
প্রানন্ত ডােল শহনমং দতনর  করা। (শরফানরন্স িক্ষতা রিম)

11 একটি েতৃ্তাকার ম্যান্রেল শটিক এেং একটি ম্যানলি 
ে্যেহার কনর নসনলন্ডারটিনক ননয়নমত শর্ালাকার আকানর 
সাজান৷ (নচত্র 5)

12 শর্জ ে্যেহার কনর নসনলন্ডানরর নেতনরর ে্যানসর 
শর্ালাকারতা পরীক্ষা  করা।
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িষেিযা ক্রম্ (Skill Sequence)

হ্যযারচট মটিক্ ব্যবহযাি ক্রি সম্রক্যারে িযাজঁ্ ক্িযা (Folding at right angle using a 
hatchet stake)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট হ্যযারচট মটিক্ এবং এক্টট ম্্যযারলট ব্যবহযাি ক্রি শীট মম্টযালটটরক্ সম্রক্যারে

িযাজঁ্  ক্িরি।

ওয়াক্যনপনস োজঁ লাইন নচননিত  করা।

নচত্র 1 এ শিখাননা নহসানে ওয়াক্যনপসটিনক এক হাত নিনয় 
অনুেূনমকোনে ধ্নর রাখুন।

হ্যানচি শটিনকর শেনেল করা প্রানন্ত নচননিত োজঁ লাইনটি 
রাখুন।

অন্য হাত নিনয়, সামান্য শকৌনণক র্নত ে্যেহার কনর কানের 
ম্যানলি দ্ারা উেয় প্রানন্ত ওয়াক্যনপনসর প্রানন্ত আর্াত  করা।

উেয় প্রানন্ত নচননিত োজঁ লাইনন োজঁ হয় তা ননন্দচিত  করা। 
ওয়াক্যনপনসর শশেটি নকছুিা কম  করা। (নচত্র 2)

স্টাইনকংনয়র একই শকাণ ে্যেহার কনর ওয়াক্যনপনসর প্রানন্ত 
আর্াত  করা।

এক প্রান্ত শেনক ওয়াক্যনপনসর প্রানন্ত আর্াত  করা, ধ্ীনর ধ্ীনর 
অগ্সর হনছি, অন্য প্রানন্তর নিনক।

এটি অনেন্ন োজঁ শিনে।

এখন নচত্র 3-এ শিখাননা নহসানে ওয়াক্যনপসটি উল্লম্োনে 
রাখুন এেং প্রান্তটি প্রায় 900 এ োজঁ  করা।

একটি রোইনকোয়ার ে্যেহার কনর লম্তা পরীক্ষা  করা। 
প্রনয়াজনন পূে ্যেততী পদ্ধনত দ্ারা সংনশাধ্ন  করা।

এক্ক্ মহপম্ং (Single hemming)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট হ্যযারচট মটিক্ ব্যবহযাি ক্রি শীরটি ্রযারন্ত এক্ক্ মহপম্ং রিপি  ক্িরি।িযাজঁ্  ক্িরি।

একটি হ্যানচি শটিক এেং একটি কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর 
ওয়াক্যনপনসর প্রান্তটি প্রায় 90°োজঁ  করা। (শরফ। হ্যানচি 
শটিক ে্যেহার কনর সমনকানণ োজঁ করার িক্ষতা রিম)

নচত্র 1-এ শিখাননা নহসানে ওয়াক্যনপসটি হ্যানচি শটিনকর 
উপর উল্লম্োনে স্থাপন কনর, কানের ম্যানলি নিনয় আর্াত 
কনর োনঁকর শকাণ ো়োন। (নচত্র 2)

েজ্য্য শীনির একটি িুকরা রাখুন এেং নচত্র 3-এ শিখাননা 
নহসানে প্রান্তটি সমতল  করা।
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েনজ্য্যর িুকনরাটি সরান এেং নচত্র 4-এ শিখাননা নহসানে 
শকৌনণক অেস্থানন প্রান্তমুখী ম্যানলি নিনয় আর্াত কনর 
োজঁটির নননচর নিনক নামুন।

প্রান্ত এেং ওয়াক্যনপনসর পনৃঠের মনধ্্য শর্ শকানও ফানঁকর জন্য 
প্রান্তটি পরীক্ষা  করা। (নচত্র 5)

র্নি োনক, অনেন্ন শহনমং শপনত প্রান্তটি সম্ূণ ্য  করা।

বযাকঁ্যারনযাি সম়্ে িযাজঁ্ ক্িযা অংশগুপলরক্ 
অপিপিতিিযারব গঁুরড়যা ক্িরবন নযা অন্যর্যা়ে এটট 
ফ্যাটরি িযারি।

পচপনিি এবং িযাজঁ্ (Marking and folding)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ডবল মহপম্ং জ্ন্য অপিপিতি  ম্যাত্রযাপচপনিি  ক্িরি
• এক্টট হ্যযারচট মটিক্ ব্যবহযাি ক্রি শীরটি ্রযারন্ত ডবল মহপম্ং  ক্িরি।

নদ্গুণ শহনমং মাপর সমান প্রেম শহনমং অনতনরক্ত  মাত্রানচননিত  
করা অে ্যাৎ, শীিটির 2 গুণ শেধ্ ে্যেহার করা হনে।

শীি ধ্াতু োজঁ; একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর হ্যানচি শটিনকর 
উপর 900 এর শেনশ োজঁ করা প্রান্ত। (নচত্র  1)

ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসং শলেনি োজঁ করা প্রান্তটি সমতল  
করা।

োজঁ করা প্রান্তগুনলর মনধ্্য শকান ফাকঁ শনই তা ননন্দচিত  
করা। (নচত্র 2)

োজঁ করা প্রান্ত শেনক শীনির পুরুনত্বর সমান িরূনত্ব একটি 
লাইন নচননিত  করা, নদ্তীয় োনঁজর জন্য ছা়েপত্র প্রিান  
করা। (নচত্র 3)

ওয়াক্যনপসটি উল্লম্োনে ধ্নর রাখুন, হ্যানচি শটিনকর 
শেনেলড প্রানন্তর সানে নমনল র্াওয়া নচননিত লাইনটি শসি  
করা এেং একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর প্রান্তটিনক প্রায় 900 
এ োজঁ  করা। (নচত্র 4)

এখন ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসং শলেনি প্রান্তটি আরও োজঁ  
করা। (নচত্র 5)
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ম্যানলি ে্যেহার কনর, শকান ফাকঁ ছা়োই প্রান্তটি সমতল  
করা। (নচত্র 6)

সমতলতা এেং শসাজাতার জন্য ডেল শহমড প্রান্তটি পরীক্ষা  
করা।

প্রনয়াজনন সংনশাধ্ন  করা।

ি্যযানড ডযাউন জ্র়েন্ট (Paned down joint)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• অংশ মসট  ক্িযা এবং ি্যযানড ডযাউন জ্র়েন্ট (এক্ক্ সীম্) মশষ  ক্িরি।

একক সীনমর (প্যানড ডাউন জনয়টি) শসটিং ডাউন 
অপানরশনটি পর্ ্যায়রিনম করা উনচত (নচত্র 1) নহসানে শিখাননা 
হনয়নছ

আর্াত করার সময়, ধ্াতুর প্রসানরত এেং োকনলং নীনচর 
প্রানন্ত র্নি (নচত্র 2)

সমাপ্ত একক সীম (প্যানড ডাউন জনয়টি) শিখাননা হনয়নছ 
(নচত্র 3)

মসটটং এবং ডবল সীম্ (Setting and double seaming)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• জ্র়েন্টটট হযাফ্ম্ুন মটিক্ এবং বর্ ্যযাক্যাি মটিরক্ি উিি িযাখরি
• নক্ড আি জ্র়েন্টটট মশষ  ক্িযা (ডযাবল সীম্) নক্ড আি সীরম্ি জ্ন্য, ি্যযানড ডযাউন জ্র়েন্টটট চযালু ক্িরি

প্যানড ডাউন জনয়টিটিনক একটি অধ্ ্যচন্রের শটিনকর উপর 
রাখুন এেং নচত্র 1 এ শিখাননা নহসানে একটি ম্যানলি দ্ারা 
র্ুক্ত  করা।

হাত নিনয় কাজটিনক সমে ্যন  করা এেং নচত্র 2-এর মনতা 
একটি শকানণ চারনিনক ম্যানলি নিনয় আর্াত  করা।

নচত্র 3-শত শিখাননা নহসানে নসনমর চারপানশ ম্যানলি নিনয় 
আর্াত করার সময় ধ্ীনর ধ্ীনর োনঁকর শকাণ ো়োন।

নচত্র 4 এ শিখাননা লে্যানননশং হ্যামার ে্যেহার কনর ডােল সীম 
(নক আপ জনয়টি) শক্ত  করা।
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ের্ ্যাকার শটিনকর উপর জনয়নটির প্রান্তটি রাখুন এেং নচত্র 
5 এ শিখাননা নহসানে লে্যানননশং হাতুন়ে নিনয় নীনচর অংশটি 
হালকাোনে সাজান।

নফননশড ডােল সীম (নক আপ জনয়টি) নচত্র 6 এ শিখাননা 
হনয়নছ।

পচপনিি এবং লক্ grooved জ্র়েন্ট র্েন (Marking and forming lock grooved joint)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ডবল মহপম্ং জ্ন্য অপিপিতি  ম্যাত্রযা পচপনিি  ক্িরি 
• এক্টট হ্যযারচট মটিক্ ব্যবহযাি ক্রি এক্টট পশট মম্টযারলি ্রযারন্ত ডবল মহপম্ং রিপি  ক্িরি।

প্রেনম সীনমর প্রিত্ত প্রনস্থর জন্য োজঁ নচত্র  ননধ্ ্যারণ  করা।

োজঁ নচত্র  = তালার প্রস্থ - 3 গুণ উপািান শেধ্.

এখন োজঁ নচত্র  শেনক লক করা খাজঁকািা জনয়নটির জন্য 
শমাি অনতনরক্ত  মাত্রাননধ্ ্যারণ  করা।

শমাি অনতনরক্ত  মাত্রা= (3 x োজঁ নচত্র ) + (6 x শীনির পুরুত্ব) 
উিাহরণস্বরূপ, র্নি তালার প্রস্থ 6 নমনম এেং পুরুত্ব 0.5 
নমনম হয়, তনে োনঁজর নচত্র  = 6-(3x0.5) = 4.5 নমনম শমাি 
অনতনরক্ত  মাত্রা= (3x4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3=16.5 নমনম।

একটি শীনি শমাি োতার 1/3 তম িরূনত্ব এেং অন্য শীনি 
শমাি োতার 1/3 এেং 2/3 য় িরূনত্ব িুটি লাইন নচননিত  করা।

উিাহরণস্বরূপ, র্নি শমাি অনতনরক্ত  মাত্রা16.5 নমনম হয়, তনে 
একটি শীনির প্রান্ত শেনক 5.5 নমনম িরূনত্ব লাইনটি নচননিত  
করা এেং অন্য একটি শীনি প্রান্ত শেনক 5.5 নমনম এেং 11.00 
নমনম িরূনত্ব িুটি লাইন নচননিত  করা (নচত্র 1)

এটি একটি হুক মত শিখায়. অন্যান্য ওয়াক্যনপনসও অনুরূপ 
হুক দতনর  করা। ইটিারলক  করা এেং শড্রনসং শলেনি ওয়াক্যনপস 
রাখুন। (নচত্র 4)

কানের ম্যানলি (নচত্র 2) ে্যেহার কনর হ্যানচি শটিনকর উপর 
ওয়াক্যনপসটিনক 900 এর শেনশ োজঁ  করা এেং তারপনর নচত্র 
3-এ শিখাননা নহসানে 1.5 গুণ পুরুনত্বর শেন্ডনশি রাখুন এেং 
কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর প্রান্তটি সমতল  করা।

ইটিারলক করার সময়, ননন্দচিত  করা শর্ ইটিারলকটি 
সমান্তরাল এেং উেয় প্রানন্ত িৃশ্যমানোনে িাইি।

খাজঁকািা জনয়টি (সীম) শপনত কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর 
েন্ধ করা জনয়টিটি টিপুন। (নচত্র 5)
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লক (সীম) এর প্রিত্ত প্রনস্থর হ্যান্ড শগ্াোর ননে ্যাচন  করা।

সটেক আকানরর শগ্াোর ে্যেহার না করা হনল, এটি খাজঁকািা 
জনয়নটির অনুপর্ুক্ত লনকং হনত পানর (নচত্র 6)

Fig 7-এ শিখাননা নহসানে এক প্রানন্ত োনঁজর উপনর শগ্াোর 
রাখুন

এক হানত হ্যান্ড শগ্াোরটি ধ্নর রাখুন এেং অন্য হানত েল 
শপইন হাতুন়ে নিনয় শগ্াোনরর শীনে ্য আর্াত  করা এেং 
খাজঁটি নক্ঞ্চ  করা।

একইোনে অন্য প্রানন্ত খাজঁ নক্ঞ্চ  করা।

এই কাজটি প্রনত 1/3 খানঁজর দিনর্ ্য্যর নিনক অগ্সর  করা, 
র্তক্ষণ না পুনরা খাজঁটি নীনচ না র্ায় (নচত্র 8)

হ্যান্ড শগ্াোর এেং হাতুন়ে নিনয় লক করা খাজঁকািা জনয়টি 
(সীম) শশে  করা।

হযারিি ্রত্ক্র়েযা়ে শতি ক্িযাি জ্ন্য িযাির্ুতি মসযাজ্যা ্রযান্ত রিপি ক্িযা (Making wired 
straight edge for stiffening by hand process)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• িযারিি অপিপিতি  ম্যাত্রযাএবং মম্যাট রির্ ্য্য র্েনযা  ক্িরি
• িযারিি চযািিযারশ ্রযান্ত রিপি  ক্িযা এবং এক্টট হ্যযারচট মটিক্ পহসযারব মশষ  ক্িরি।

প্রিত্ত তানরর ে্যাস ‘d’ এেং শীনির পুরুত্ব ‘t’ এর জন্য তানরর 
অনতনরক্ত  মাত্রার্ণনা  করা।

তানরর অনতনরক্ত  মাত্রা= তানরর ে্যানসর 2.5 গুণ + শীনির 
শেধ্।

পানশর শমাি দির্ ্য্য ননধ্ ্যারণ  করা। শমাি দির্ ্য্য = পানশর দির্ ্য্য 
+ তানরর োতা।

একটি শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর প্রনয়াজনীয় আকানর শীি 
শমিাল কািুন।

শড্রনসং শলেনি শীিটিনক একটি ম্যানলি দ্ারা চ্যাপ্া  করা এেং 
একটি ফ্্যাি মসণৃ ফাইল দ্ারা কািা প্রান্তগুনল শক তীক্ষ্ণ ধ্াতু 
অংশ সরান।

শমাি তানরর োতার 1/4 তম িরূনত্ব শীি শমিানলর প্রানন্তর 
সমান্তরাল িুটি লাইন নচননিত  করা।

একটি কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর নটিনলর শলেি ো হ্যানচি 
শটিনকর ডান শকানণ প্রানন্তর কাছাকানছ প্রেম লাইনন োজঁ  
করা।

একটি কানের ম্যানলি ে্যেহার কনর হ্যানচি শটিনকর উপর 
নদ্তীয় নচননিত লাইনন 30° এ আনরকটি োজঁ দতনর  করা।

প্রিত্ত ে্যানসর একটি তার ননন শর্ প্রানন্তর দিনর্ ্য্যর তানরর 
শচনয় নকছুিা লম্া।

োজঁ করা প্রানন্ত তারটি রাখুন এেং একটি কানের ম্যানলি 
দ্ারা প্রান্তটি আলনতা চাপুন একটি অ্যাননেল ো অ্যাননেল 
শটিকনক নেত্নত নহসানে ে্যেহার কনর৷ (নচত্র  1)

কানের ম্যানলনি আর্াত কনর তানরর চারপানশ প্রান্ত দতনর  
করা। (নচত্র 2)

র্নি প্রান্তটি খুে সরু হয়, নচত্র 3 এ শিখাননা নিক নিনয় আর্াত  
করা।
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প্রান্তটি খেু চও়ো হনল নচত্র 4-এ শিখাননা নিক নিনয় আর্াত  
করা।

কানের ম্যানলিটিনক নেনেন্ন নিনক আর্াত কনর অ্যানেল 
ো অ্যাননেল শটিনকর প্রানন্ত তারর্ুক্ত প্রান্তটি শশে  করা। 
(নচত্র  ৫ ও ৬)

অেনশনে নচত্র 7 এ শিখাননা নহসানে একটি হ্যানচি শটিনকর 
উপর তারর্ুক্ত প্রান্তটি শশে  করা।

প্রানন্ত উি্েতৃ্ত তার শকনি নিন। একটি সমতল মসণৃ ফাইল 
ে্যেহার কনর তানরর প্রান্ত ফাইল  করা।

হযাি ্রত্ক্র়েযা দ্যািযা নলযাক্যাি আকৃ্পি র্েন (Forming cylindrical shape by hand 
process)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• হযাি ্রত্ক্র়েযাি ম্যাধ্যরম্ এক্টট নলযাক্যাি আক্যারি এক্টট মলেইন শীট রিপি  ক্িরি।

প্যািানন ্যর সটেক নচত্র  এেং আকৃনত ননন্দচিত  করা। 
(ওয়াক্যনপস)

শেঞ্চ শলেনি ম্যান্রেল শটিক টেক  করা। ম্যান্রেনলর অক্ষীয় 
শরখার সমান্তরানল ওয়াক্যনপস শশে  করা এেং োকঁান। 
(নচত্র  1)

ধ্ীনর ধ্ীনর শর্ারান এেং পুনরা ওয়াক্যনপসটিনক হাত নিনয় 
নলাকার আকানর দতনর  করা। (নচত্র 2 এেং 2A)

একটি োনহ্যক শর্জ ে্যেহার কনর োনহ্যক ে্যানসর শর্ালাকার 
জন্য র্টেত নসনলন্ডারটি পরীক্ষা  করা। েতৃ্তাকারতা পরীক্ষা 
করার িক্ষতা রিম নচত্র 2।
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ও়েযাক্্যপিসটটরক্ মটিরক্ি অষেী়ে লযাইরনি 
সম্যান্তিযাল মসট  ক্িযা। র্পি নযা হ়ে িযাহরল পচত্র 
3-এ মিখযারনযা পহসযারব ্রযান্তগুপল এরক্ অিরিি 
সযারর্ পম্লরব নযা।

হযারিি ্রত্ক্র়েযা়ে পসপলন্যারি লক্ গ্রুিড জ্র়েন্ট রিপি ক্িযা (Making lock grooved 
joint on a cylinder by hand process)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• হ্যযান্ মগ্যািযাি ব্যবহযাি ক্রি এক্টট নলযাক্যাি বস্তু উিি এক্টট লক্ গ্রুিড জ্র়েন্ট রিপি  ক্িরি।

প্যািানন ্য সটেক মানক্যং ননন্দচিত  করা, লক করা খাজঁকািা 
জনয়টি দতনরর জন্য োতার জন্য।

োইস ো শেঞ্চ শলেনি হ্যানচি শটিক টেক  করা।

হ্যানচি শটিনকর শেনেলড প্রান্ত েরাের নমন লাইনটি রাখুন 
এেং শসি  করা। (নচত্র  1)

অসম্ িযাজঁ্ এড়যারি হ্যযারচট মটিরক্ি মবরিল 
ক্িযা ্রযারন্ত সটেক্িযারব বযাকঁ্যারনযা লযাইন মসট  ক্িযা।

একটি হ্যানচি শটিক এেং একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর 
নেপরীত নিনক উেয় প্রানন্ত হুকগুনল দতনর  করা।

একটি েতৃ্তাকার ম্যান্রেল শটিক ে্যেহার কনর শীিটিনক 
নলাকার আকানর দতনর  করা। (পেূ ্যেততী িক্ষতা রিম প়ুেন)।

নচত্র  3-এ শিখাননা নহসানে প্রানন্ত হুকগুনলনক ইটিারলক  
করা।

একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর হালকা হাতা দ্ারা হুকগুনল েন্ধ  
করা।

এই গ্রুেড সীমটি হয়. (নচত্র 4)

নচত্র 5 এ শিখাননা নহসানে একটি হ্যান্ড শগ্াোর এেং একটি 
হাতুন়ে নিনয় খাজঁকািা সীমটি লক  করা।

একটি েতৃ্তাকার ম্যান্রেল শটিক এেং একটি কানের ম্যানলি 
ে্যেহার কনর র্টেত নসনলন্ডারটিনক ননয়নমত শর্ালাকার 
আকানর সাজান।
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এক্টট বযাকঁ্যা ্রযারন্ত এক্টট এক্ক্ মহপম্ং  ক্িযা (Making lock grooved joint on a 
cylinder by hand process)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• অ্যযাপিল মটিক্ এবং মসটটং হ্যযাম্যাি ব্যবহযাি ক্রি বযাকঁ্যা ্রযারন্ত এক্টট এক্ক্ মহপম্ং রিপি  ক্িরি।

একটি মানক্যং শিমনলেি ে্যেহার কনর র্টেত শরীনরর উপর 
শহনমং অনতনরক্ত  মাত্রানচননিত  করা।

োইস ো শেঞ্চ শলেনি অ্যানেল শটিক নফসে  করা। ওয়াক্যনপসটি 
এমনোনে ধ্নর রাখুন র্ানত নচননিত শরখাটি প্রায় 100 শকানণ 
ঝঁুনক োকা শটিনকর প্রানন্তর সানে নমনল র্ায় (নচত্র 1)।

একটি শসটিং হাতুন়ে ে্যেহার কনর একটি শছাি ফ্্যাঞ্জ দতনর 
করা নচননিত লাইন েরাের ওয়াক্যনপসটিনক ধ্ীনর ধ্ীনর স্টাইক  
করা এেং শর্ারান। (নচত্র 2)

নচত্র 3-শত শিখাননা ফ্্যাঞ্জ দতনর করার সময় ধ্ীনর ধ্ীনর 
প্রেণতার শকাণ ো়োন।

একটি ম্যানলি দ্ারা একটি েতৃ্তাকার mandrel োন্দজ উপর 
hemmed প্রান্ত শশে  করা। (নচত্র 4)

এক্টট বৃত্তযাক্যাি ম্্যযার্রেল মটিক্ এবং এক্টট 
ম্্যযারলট ব্যবহযাি ক্রি পসপলন্যারিি পবপষেপ্ত 
শিীিটটরক্ এক্টট বৃত্তযাক্যাি আক্যারি সযাজ্যান।

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.46
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

ফ্যািঁযা এবং মেযাস িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্রি িযাঞ্চ দ্যািযা প�র্দ ক্িযা (Punch holes using 
hollow and solid punches)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যািঁযা িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্রি প�র্দ ক্িরি
• ষেপিগ্স্ র্্যযাসরক্ট ্রপিস্যািন  ক্িরি
• মেযাস িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্রি প�র্দ ক্িরি।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



147CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.46

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



148

ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্য ১:ফ্যািঁযা িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্রি প�র্দ িযাঞ্চ  ক্িযা1

রাোর শীিটি 78x48x2mm আকানর কািা।

1 নটিল রুল   এেং শপন্দন্সল ে্যেহার কনর র্ত্য শক্রেগুনল সনাক্ত 
করা মাপ নচননিত  করা। 

2 কার্ ্যরিম ১ এ শিখাননা নহসানে র্্যাসনকনির জ্যানমনতক 
আকৃনত নচননিত  করা।  

3 একটি কম্াস ে্যেহার কনর েতৃ্ত (র্ত্য) এেং আক্য নতর্ ্যকগুনল 
আকঁা।

4 কার্ ্যরিম ১ এ শিখাননা নহসানে র্্যাসনকনির জ্যানমনতক 
আকৃনত নচননিত  করা।

5 ফাপঁা পাঞ্চ কাটিংনয়র প্রান্তটি সনাক্ত  করা র্নত্যর জন্য 
নচননিত  পনরনধ্নত েসান । (নচত্র  1)

6 একটি েল শপইন হাতুন়ে ে্যেহার কনর র্ত্য কািনত ফাপঁা 
পানঞ্চ আর্াত  করা। 

7 কানঁচ ে্যেহার কনর র্্যাসনকনির পনরনধ্ কািা।

8 মাপর সটেকতা পরীক্ষা  করা।

কার্ ্য 2: মেযাস িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্রি প�র্দ িযাঞ্চ ক্িযা

1 একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর কাচঁামানলর মাপ পরীক্ষা  
করা।

2 250 নমনম মসণৃ ফ্্যাি ফাইল দ্ারা শীি শমিাল ওয়াক্যনপনসর 
কািা প্রানন্ত তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ ফাইল  করা।

3 একটি কানের ম্যানলি Ø75 ে্যেহার কনর একটি টিনম্যাননর 
অ্যানেনলর উপর   কার্ ্যেস্তুর উপািাননর সমতল  করা। 

4 একটি রোইনকোয়ার দ্ারা   কার্ ্যেস্তুর     উপািাননর সমতলতা 
পরীক্ষা  করা।

5 একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর একজন কোইোর নিনয়সরল 
শরখাগুনল নচননিত  করা৷

6 কার্ ্যেস্তুর উেয় পানশ  শর্ারাননা   শরখা a’a’, b’b’, c’c’, 
d’d’ নচননিত  করা, মুখ A এেং E-এর জন্য একোর 
চািনররপুরুনত্বর মাপ কম করাএেং মুখ B, C এেং D,  এর 
জন্য িুইোরচািনররপুরুনত্বর মাপ কম  করা ক্্যানম্র 
মাপ শেনক নচত্র ১ এ শিখাননা নহসানে।

7 পনয়টিগুনল ‘X’ এেং ‘Y’ নচননিত  করা এেং শক্রে পাঞ্চ এেং 
েল শপইন হাতুন়ে নিনয় পাঞ্চ  করা। উইং নডোইডার 
ে্যেহার কনর োকঁা লাইন নচননিত  করা। (নচত্র  ১)

8 শসাজা এেং োকঁা লাইন েরাের শসাজা ননিপ দ্ারা কািা.

250 পম্পম্ ম্সৃে ফ্্যযাট ফ্যাইল দ্যািযা   ক্যার্ ্যবস্তু     
ক্যাটযা ্রযারন্ত িীক্ষ্ণ ধযািু অংশ ফ্যাইল.ক্িযা।

9 শফান্দল্ং োরনত শীনির ১/২ োর পুরুনত্বর টেক উপনর   
কার্ ্যেস্তুর    B মুনখর শফান্দল্ং লাইনটি শেঞ্চ োইনস ধ্নর 
রাখা, এেং কানের ম্যানলি ø75 ে্যেহার কনর মুখ A শক 
ডান শকানণ োজঁ  করা। (নচত্র ২ও ৩)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.46
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10 োইস এর শচায়াল আলর্া কনর, কার্ ্যেস্তুটি সরান

11 একইোনে, শেঞ্চোইনসর মনধ্্য রাখা শফান্দল্ং োর মুখ নড 
োজঁ করার শক্ষনত্র   কার্ ্যেস্তু     ক্্যাম্  করা এেং কানের 
ম্যানলি ø৭৫ ে্যেহার কনর ডান শকানণ মুখ E োজঁ  করা। 
(নচত্র ৪)

12 োইস এর শচায়াল আলর্া কনর, কার্ ্য েসূ্তসরান.

13 কানের ম্যানলি ø ৭৫ে্যেহার কনর শেঞ্চোইনসর মনধ্্য 
রাখা একনজা়ো অ্যানঙ্ল আয়রননর মনধ্্য   কার্ ্যেস্তুর   
মনুখর C ক্্যাম্  করা এেং মুখ B শক সমনকানণ োজঁ  
করা। (নচত্র 5)

14 োইস এর শচায়াল আলর্া কনর, কার্ ্য েসূ্তসরান.

15 একইোনে, কানের ম্যানলি ø75 (ছনে 6) ে্যেহার কনর 
শেঞ্চ োইনস রাখা অ্যানঙ্ল আইরনগুনলনত   কার্ ্যেস্তু     
ক্্যাম্ শফস ‘C’ এেং ডান শকানণ ‘D’ োজঁ  করা।

16 একটি রোইনকোয়ার ে্যেহার কনর সমস্ত োনঁকর ঋজতুা 
পরীক্ষা  করা।

17 র্নি োজঁগুনল লম্ না হয় তনে একটি কানের ম্যানলি এেং 
একটি উপরু্ক্ত কানের সাহার্্য নননয় লম্ সংনশাধ্ন  করা।

18 একটি ডি পাঞ্চ এেং একটি েল শপইন হাতুন়ে ে্যেহার 
কনর একটি স্কাইোর এেং পাঞ্চ নিনয়  নচননিত  করা নেন্ ু
গুনল নচননিত এেং পাঞ্চ  করা৷ (নচত্র ৭)

19 একটি সীসা লেনকর উপর কার্ ্য েসূ্ত রাখা.।

20 এক হাত নিনয় উল্লম্ অেস্থানন শোসঁ পাঞ্চ ø6mm অেনস্থত 
নেন্গুুনলনত ধ্নর রাখা।

21 পর্ ্যাপ্ত স্টাইনকং শফাস ্য নিনয় অন্য হাত নিনয় ধ্রা েল শপইন  
হাতুন়ে নিনয়  শোস  পানঞ্চর মাোয় আর্াত  করা।

22 হাতুন়ের আর্ানতর পুনরােত্ৃনত  করা, র্তক্ষণ পর্ ্যন্ত র্ত্য 
না হয়।

23 একটি মসণৃ েতৃ্তাকার ফাইল ে্যেহার কনর   কার্ ্যেস্তু     
উেয় পানশ তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ ফাইল  করা।

24 সমতলতার জন্য একটি টিনম্যাননর এ্যানেনলর উপর 
শীনির পাঞ্চ নিনয় করা  করা জায়র্াটি লে্যাননশ  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.46
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ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

সটেক্ স্যারন িযাচঁ মক্ িযাখযাএবং িযারঞ্চি দ্যািযা রিপি র্ি্য িপিষ্যাি ক্িযা (Positioning 
the punch and finishing the punch holes)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• িযাঞ্চ মহযারলি মক্রন্দ্র অবস্যান  ক্িরি
• মবঁরক্ র্যাও়েযা বযা মিরব র্যাও়েযা রিপি ক্িযা র্ি্য টেক্ ক্িরি

পান্দঞ্চং হল একটি পাঞ্চ ে্যেহার কনর পাতলা অংনশর 
উপািানন র্ত্য দতনর করার একটি প্রন্দরিয়া

এক হানত ওয়াক্যনপনসর উপর নচননিত করুন   সনাক্ত করার 
জন্য শক্ত পাঞ্চটিনক উল্লম্ অেস্থানন ধ্নর রাখুন এেং অন্য 
হানত েল শপইন হাতুন়ে নিনয় পানঞ্চর মাোয় আর্াত  করা 
র্তক্ষণ না র্তক্ষণ পর্ ্যন্ত র্ত্য না হয়। (নচত্র  ১)

িযাঞ্চটটরক্ এম্নিযারব িযাখুন র্যারি চযািটট 
মলযারক্টটং ির়েন্ট, িযারঞ্চি বৃত্তযাক্যাি ক্যাটটংর়েি 
্রযারন্তি সযারর্ পম্রল র্যা়ে, অন্যর্যা়ে িযাঞ্চ ক্িযা 
র্রি্যি মক্ন্দ্র স্যানচু্যি হরব।

একটি সহায়ক শেস নহসানে একটি সীসা লেক ো রিস িানািার 
কানের লেক ে্যেহার  করা। আর্াত করার সময়, কাটিং 
পনয়টিটি শিখুন এেং পানঞ্চর মাোটি নয়।

হাতুন়েনত আর্াত করার সময়, ননন্দচিত  করা শর্, হাতুন়েটি 
তার নীনচর মুখ এেং   পাঞ্চ র উপনরর মুনখর শকন্রে আর্াত 
কনর।

অন্যোয়, পানঞ্চর অেস্থান নেননিত হয় এেং আয়তাকার র্ত্য 
দতনর হয়। কখনও কখনও,   পাঞ্চ  তার অেস্থান শেনক নপছনল 
নর্নয় িুর্ ্যিনা র্িানত পানর।

সহায়ক নেত্নত নহসানে কানের লেক ে্যেহার করার সময়, 
শীিটি কানের স্েূল িানািার প্রানন্ত স্থাপন করা উনচত, 
অন্যোয়, নেকৃনত র্নি। (নচত্র 2)

র্ন়ের কািঁার নিনক র্ুনরনয় ধ্ীনর ধ্ীনর পানঞ্চর মুখ গ্াইন্দন্ডং   
ননন।

শর্ারাননার সময়, িুনলর নেশ্ানম পাঞ্চটি শক্তোনে ধ্নর রাখুন 
এেং শিখুন শর্ র্াইন্দন্ডং করার সময় অনতনরক্ত েল প্রনয়ার্ 
করা হনছি না।

একটি পাঞ্চ নিনয় করা র্ত্য  ে্যাস সামান্য হ্াস, র্খন শীি 
পাঞ্চ নিনয় করা  পনর চ্যাপ্া হয়।

পাঞ্চ নিনয় করা  করা র্ত্যটি শশে  করা, র্ত্যটি ফাইল  করা, 
তারপনর পাঞ্চ নিনয় করার কারনণ সষৃ্ট অসমান র্ত্য পনরষ্ার 
করা।

এক্টট মেযাস িযাঞ্চ মক্ গ্যাইত্ন্ং ক্রি িুনিযা়ে ধযািযারলযা ক্িযা (Resharpening of a 
solid punch)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট মবঞ্চ মিষক্িন্ত এবং মিরডটিযাল গ্যাইন্যারি এক্টট মেযাস িযারঞ্চি মিযািঁযা ক্যাটটং ্রযান্তগুপলরক্ িুনিযা়ে ধযািযারলযা  

ক্িরি।

েূনমকা রিমার্ত ে্যেহানরর পনর, একটি শোস পানঞ্চর কাটিং 
এজ গুনল শোতঁা হনয় র্ায়। পুনতঃে্যেহানরর জন্য পাঞ্চ করনত, 
পাঞ্চটি পুনরায় ধ্ারানলা করা হয়।

একটি শেঞ্চ ো একটি শপনডটিাল গ্াইন্ডানর পুনরায় ধ্ারানলা 
করা হয়।

র্াইন্দন্ডং মুখ এেং শোস পাঞ্চ এর tapered ে্যাস উপর  হয়.

র্াইন্দন্ডং করার আনর্, ননন্দচিত  করা শর্  গ্াইন্ডানর হুইলটি  
সটেকোনে পনরনহত এেং গ্াইন্ডানর হুইলটি ি্রু।

ননন্দচিত  করা শর্ গ্াইন্দন্ডং হুইল শফস এেং িুল শরনটির মনধ্্য 
ে্যেধ্ান প্রায় 2 নমনম।

শোস পাঞ্চটি  শরনটি ধ্নর রাখুন, গ্াইন্দন্ডং হুইনলর মনুখ 
লম্োনে। (নচত্র  1)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.46
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র্ন়ের কািঁার নিনক র্ুনরনয় ধ্ীনর ধ্ীনর পানঞ্চর মুখ গ্াইন্দন্ডং   
ননন।

িুনলরনরনটিনর্ারাননার সময়, পাঞ্চটি শক্তোনে ধ্নর রাখুন 
এেং শিখুন শর্ র্াইন্দন্ডং করার সময় অনতনরক্ত েল প্রনয়ার্ 
করা হনছি না।

পানঞ্চর মুখ সমতল না হওয়া পর্ ্যন্ত র্াইন্দন্ডং চানলনয় র্ান।

এখন নচত্র 2-এ শিখাননা একটি শকানণ পাঞ্চটিনক ধ্নর রাখুন 
এেং পাঞ্চটিনক র্ন়ের কািঁার নিনক র্ুনরনয় ধ্ীনর ধ্ীনর শোস 
পানঞ্চর ে্যাসটি র্াইন্দন্ডংকরা।

িযারঞ্চি ব্যযাস বযা ম্ুখ র্যাইত্ন্ং ক্িযাি জ্ন্য র্যাইত্ন্ং 
হুইরলি িযাশ ব্যবহযাি ক্িরবন নযা।

র্াইন্দন্ডং করার সময় শিখুন শর্ পাঞ্চটি স্পশ ্যক ধ্নর আনছ 
এেং পানঞ্চর ে্যাস শকেল র্াইন্দন্ডং হুইনলর মুনখ হালকা েল 
নিনয় স্পশ ্য করনছ।

ে্যাস সটেকোনে র্াইন্দন্ডং জন্য সমানোনে পাঞ্চ শর্ারান.

র্াইন্দন্ডং করার সময় অনতনরক্ত েল   প্রনয়ার্ করনেন না, 
অন্যোয় এটি পানঞ্চর ক্ষনত করনে ো এমননক এটি িুর্ ্যিনার 
কারণ হনত পানর।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.46
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.47
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

ল্যযাি এবং বযাট জ্র়েন্টগুপল  ক্িযা (Punch holes using hollow and solid punches)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• সটেক্ ্রযাপন্তক্ক্িরে ল্যযাি জ্র়েন্ট মসট এবং ট্যযাক্  ক্িযা
• নিম্ মসযাল্যাি ব্যবহযাি ক্রি সম্িল অবস্যারন এক্টট ল্যযাি জ্র়েন্ট মসযাল্যাি  ক্িযা
• রবি্ুযপিক্ মসযাল্যাপিং আ়েিন ব্যবহযাি ক্রি এক্টট পফ্লরলট এবং বযাট জ্র়েন্টরক্ সম্িল অবস্যারন মসযাল্যাি  ক্িযা।
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ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্য ১:মসযাল্যাপিং ল্যযাি জ্র়েন্ট

1 75x50x0.5 নমনম আকানর শীি শমিানলর িুটি িুকনরা কািুন।

2 একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর উপািাননর নচত্র  পরীক্ষা  
করা এেং একটি শচষ্টা ের্ ্যনক্ষত্র নিনয় ের্ ্যনক্ষত্র।

3 জে ড্রনয়ংনয় শিখাননা নহসানে িুটি িুকরা একটির উপনর 
রাখুন। কােকয়লা নিনয় শপানি্যেল হ্যান্ড ফরজ প্রস্তুত  
করা এেং শলোয়ার নিনয় ফায়ার  করা।

4 শসাল্ানরং কপার নেি র্রম  করা এেং এটির   কার্ ্যেস্তু 
পনয়টি টিন  করা।

5 জনয়টিটিনক ি্যাক এেং শসাল্ার করা।

6 অসোইড অপসারনণর জন্য জল ে্যেহার কনর জনয়টি 
পনরষ্ার  করা।

কার্ ্য েসূ্ত 2 : মসযাল্যাপিং বযাট জ্র়েন্ট

1 কার্ ্যেস্তু ড্রনয়ং অনুর্ায়ী উপািান নতনটি িুকরা কািা.

2 কার্ ্যেস্তু ড্রনয়ং অনুর্ায়ী দেিু্যনতক শসাল্ানরং শলাহা ে্যেহার 
কনর একক ধ্াতুপট্ােতৃ োি জনয়টি দতনর  করা।

3 অসোইড অপসারনণর জন্য জল ে্যেহার কনর কার্ ্য 
েসূ্তপনরষ্ার  করা।

ক্যার্ ্যবস্তু ক্রম্ (Skill Sequence)

নিম্ মসযাল্যাপিং িদ্ধপি (Method of soft soldering)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• নিম্ মসযাল্যাপিং দ্যািযা এক্টট জ্র়েন্ট রিপি  ক্িযা। নিম্ মসযাল্যাপিং িুঙ্যানুিুঙ্িযারব মর্যার্িযান ক্িযা এলযাক্যা 

িপিষ্যাি

মর্খযারন হযালক্যা ইস্পযারি এক্টট ল্যযাি জ্র়েরন্টি 
্রর়েযাজ্ন হ়ে, মসযাল্যাপিংর়েি সম়্ে িযাি 
স্যানযান্তিরক্ সহযা়েিযা ক্িযাি জ্ন্য উিরিি 
ল্যযারিি উি়ে পিক্ িপিষ্যাি এবং টটন ক্িযা 
উপচি।

নশখা উজ্জ্বল সেুজ না হওয়া পর্ ্যন্ত শসাল্ানরং শলাহার তামা 
র্রম  করা। তামার প্রান্তটি উপনরর নিনক রাখুন। (নচত্র 1)

ফ্াসে শসাল্ার-অ্যানসনড নেনির প্রান্তটি ডুনেনয় নিন। (নচত্র 2)

শসাল্ার েরাের র্নে ডর্া টিন করা হয়। (নচত্র 3)

একটি শসাল্ানরং শেনঞ্চ শীিটি রাখুন।

শর্ার্িান করার জন্য এলাকায় ফ্াসে প্রনয়ার্  করা। (নচত্র 4)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.47
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ফ্ানসে নেন্টুি ডুোন।

এটি পাখনার্ুক্ত মুখগুনল শেনক অসোইড নফল্মটি সনরনয় 
শফলনে।

নেন্নুত শসাল্ার লার্ান। (নচত্র 5)

কানজ নেি প্রনয়ার্  করা।

শসাল্ারটি পঠৃেগুনলনত সমানোনে ছন়েনয় নিন।

সে ্যানধ্ক তাপ স্থানান্তর শপনত নেিটির টিনর্ুক্ত মুখটি সমতল 
রাখুন। প্রনয়াজনন আরও শসাল্ার লার্ান।

শীিটি র্ুনরনয় নিন এেং একইোনে অন্য ল্যাপ এনরয়া টিন  
করা। একটি শেজা ন্যাক়ো ে্যেহার কনর, অনতনরক্ত ফ্াসে 
পনরষ্ার  করা।

এক্টট এক্ক্ ধযািুিট্যাবৃি মসযাল্যাি বযাট জ্র়েন্ট রিপি ক্িযা (Making a single plated 
soldered butt joint)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• রবি্ুযপিক্ মসযাল্যাপিং আ়েিন ব্যবহযাি ক্রি সটেক্ ্রযাপন্তক্ক্িরে পসরগেল মলেরটড বযাট জ্র়েন্ট মসট এবং ট্যযাক্  

ক্িযা
• রবি্ুযপিক্ মসযাল্যাপিং আ়েিন ব্যবহযাি ক্রি সম্িল অবস্যারন সটেক্ আক্যারিি পফ্রলট এবং বযাট জ্র়েন্ট মসযাল্যাি  

ক্িযা।

একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর নতনটি পাত ধ্াতু িুকরা নচত্র  
পরীক্ষা  করা.

একটি দেিু্যনতক শসাল্ানরং শলাহা একটি উপর্ুক্ত ধ্রননর 
ননে ্যাচন  করা.

এটিনত আলর্া উপািান সংনর্ার্ আনছ নকনা পরীক্ষা  করা, 
েগ্িগ্ধ ো ক্ষনতগ্স্ত নননরাধ্ক। পাওয়া শর্নল, শসাল্ানরং 
শলাহা প্রনতস্থাপন  করা।

উপনরর ত্রুটিগুনলর কারনণ শি্য সানক্যি শক এেং আগুননর 
কারণ হনত পানর। (নচত্র  1)

একটি উপরু্ক্ত সমে ্যন টি্যানন্ড দেিু্যনতক শসাল্ানরং আয়রন 
রাখুন। (নচত্র 2)

নননজনক শমরামত করার শচষ্টা করনেন না।

শমরামত একটি শর্ার্্যতাসম্ন্ন ইনলকটরেনশয়ান দ্ারা োনহত 
করা উনচত.

এটি সুইচ শোনড্যর সনকনি লোর্  করা এেং ‘চালু’  করা।

 কার্ ্যেস্তু     জন্য উপর্ুক্ত ফ্াসে ননে ্যাচন  করা।   কার্ ্যেস্তু     
জন্য উপরু্ক্ত শসাল্ার ননে ্যাচন  করা। সংর্ুক্ত হনত পঠৃে 
পনরষ্ার  করা.

একটি ব্রাশ ে্যেহার কনর জনয়নটি ফ্াসে প্রনয়ার্  করা।

কার্ ্যেস্তু     ড্রনয়ং অনুর্ায়ী একক ধ্াতুপট্ােতৃ োি জনয়টি 
শপনত নতনটি শীি শমিাল িুকরা শলআউি  করা।

দেিু্যনতক শসাল্ানরং আয়রনটি এমনোনে রাখুন র্ানত এর 
সীসা ধ্াতে িুকনরাগুনলর ধ্ারানলা প্রানন্ত না আনস। (নচত্র 3)

দেিু্যনতক শসাল্ানরং শলাহার টিননর পনয়টিটি নরম 
শসাল্ানরর উপর র্নে ননন। নেনির টিননং উজ্জ্বল হওয়া 
উনচত এেং টিনপর মুখগুনল সম্ূণ ্যরূনপ আেতৃ করা উনচত। 
সটেক প্রানন্তককরনণ নতনটি ধ্াতে িুকরা শসি  করা এেং 
ি্যাক  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.47
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পাওয়ার েন্ধ  করা, তারপর শসাল্ানরং সম্ন্ন হওয়ার পনর 
সুইচ শোড্য শেনক লোর্টি সরান।

অসোইড অপসারণ করা োন্ডা জনল কার্ ্য েসূ্তপনরষ্ার  করা।

জনয়টি পরীক্ষা  করা এেং প্রনয়াজন হনল সংনশাধ্ন  করা।

নীনচ োি প্রান্তটি শসাল্ার  করা এেং উপনরর শলেনির 
প্রান্তগুনলনক শঢনক নিন। (নচত্র 4)
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.48
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

পবপিন্ন বক্রিযা আক্যারি শীট ধযািু বযাকুঁ্ন - ফ্যারনল িযাির্ুতি ্রযান্ত - মসযাজ্যা এবং 
বক্ররিখযা, মটিক্ ব্যবহযাি ক্রি মক্যারে শীট ধযািু িযাজঁ্  ক্িযা (Bend sheet metal 
into various curvature forms - Funnel Wired edges - Straight and curves, fold 
sheet metal at angle using stakes)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• মসযাজ্যা িযারিি ্রযান্ত রিপি  ক্িযা
• বযাকঁ্যা িযারিি ্রযান্ত রিপি  ক্িযা
• ব্যবহযাি ক্রি মক্যাে এ শীট ধযািু িযাজঁ্।

ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I-শীট

• 0.6 নমনম পুরুনত্বর ন্দজআই শীিনক ড্রনয়ং উনল্লনখত আকানর 
কািুন। • ড্রনয়ং অনুর্ায়ী শপ্রাফাইল, োজঁ লাইন এেং 
তানরর অনতনরক্ত  মাত্রানচননিত  করা। • শসাজা ননিপ 
ে্যেহার কনর 4টি জায়র্ায় একটি শচরা দতনর  করা।

• φ2mm তার ে্যেহার  করা এেং A এেং B পানশ শসাজা 
তারর্ুক্ত প্রান্ত দতনর  করা (সরল তারর্ুক্ত প্রানন্তর জন্য 
অনুশীলন 1.3.45 এ উনল্লনখত পদ্ধনত অনুসরণ  করা)।

• φ2mm তার ে্যেহার  করা এেং R100 এেং R25 এ োকঁা 
তারর্ুক্ত প্রান্ত দতনর  করা। • হ্যানচি শটিক ে্যেহার  করা 
এেং পাশ্ ্য A এেং B 90° শকানণ োজঁ  করা।

• োকঁা আকৃনতনত োজঁ করার জন্য 100 এেং 25 নমনম 
ে্যাসানধ্ ্যর অধ্ ্য চানঁির শটিক ে্যেহার  করা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.49
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

িযাির্ুতি ্রযান্ত এবং পফ্সি হ্যযারন্লপির়েসযাধযািে বর্ ্যযাক্যাি িযাত্র রিপি  ক্িযা (Make 
simple square container with wired edge and fix handle)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• বর্ ্যযাক্যাি ধযািক্ জ্ন্য ি্যযাটযান ্য পবক্যাশ
• নক্ আি জ্র়েন্ট এবং লক্ ক্িযা খযাজঁ্ক্যাটযা জ্র়েন্ট পির়ে ঢযাক্নযা পির়ে বর্ ্যযাক্যাি িযাত্র ্রস্তুি  ক্িযা
• িযারত্রি জ্ন্য ক্িযাি মলেট এবং হ্যযান্লগুপল রিপি  ক্িযা
• িযাির্ুতি জ্র়েন্ট পির়ে িযাত্রটট মশষ  ক্িযা।
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ক্যার্ ্য ক্রম্ (Job Sequence)
কার্ ্য 1: বর্ ্যযাক্যাি ধযািক্ শিীরিি উন্ন়েন

1 তানরর অনতনরক্ত  মাত্রানেনেচনা কনর সমান্তরাল লাইন 
পদ্ধনতনত প্যািান ্যটি নেকাশ এেং শলআউি  করা। লকড 
গ্রুেড জনয়টি এেং নক আপ জনয়টি েনড এেং নননচর 
জন্য শর্মন নচনত্র শিখাননা হনয়নছ।

2 েনড এেং নননচর জন্য কানঁচ ে্যেহার কনর শলআউি 
প্যািান ্য কািুন।

3 শীি ধ্াতু উপর প্যািান ্য আিকান.

4 শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর শীনি শপটি করা শলআউি 
প্যািানন ্যর আউিলাইনন শীি শমিাল কািুন।

5 শরীনরর উেয় প্রানন্ত শহনমং লাইন পর্ ্যন্ত  শর্ারাননা   লাইনন 
শসাজা খাজঁ কািা। • নীনচর শীি এেং লক করা খাজঁকািা 
জনয়টি টেক করার জন্য শরীনরর নীনচ শহম প্রস্তুত  করা।

6 নক আপ জনয়নটির জন্য ফ্্যাঞ্জ নহসানে োজঁ করার জন্য 
শহম প্রস্তুত  করা।

7 শকাণ শলাহা/োজঁ োর/ ের্ ্যাকার শটিনকর নেপরীনত 
শীিনমিালটি োজঁ  করা র্া উপরু্ক্তোনে আিনক নিন।

8 কানের ম্যানলি নিনয় আর্াত  করা, ধ্ীনর ধ্ীনর  শর্ারাননা   
লাইন েরাের।

9 একটি কেয়ার/নটিল কেয়ার ে্যেহার কনর শচক  করা এেং 
পানত্রর ের্ ্যনক্ষত্র দতনর করা চানলনয় র্ান।

কার্ ্য েসূ্ত2: বর্ ্যযাক্যাি ধযািক্ ঢযাক্নযা উন্ন়েন

1 শহনমং অ্যালাউন্স নেনেচনা কনর প্যািান ্যটিনক প্যারালাল 
লাইন পদ্ধনতনত শডনেলপ  করা এেং শলআউি  করা এেং 
শরীনর নফি  করা। (নচত্র  1)

2 কানঁচ ে্যেহার কনর শলআউি প্যািান ্য, ের্ ্যাকার কোর 
কািা।

3 শীি ধ্াতু উপর প্যািান ্য আিকান.

4 শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর শীনি শপটি করা শলআউি 
প্যািানন ্যর আউিলাইনন শীিনমিালটি শকনি শফলুন।

5 নচনত্র শিখাননা নহসানে শহনমংনয়র জন্য 45o-এ খাজঁটি 
চার নিনক কািুন।

6 ের্ ্যাকার শটিক ে্যেহার কনর কোর শীনির চার পানশ 
শহনমং োকুঁন।

7 ের্ ্যাকার শটিক ে্যেহার কনর কোর শীনির চার পানশ 
ফ্্যাঞ্জ োকুঁন।

8 নরম শসাল্ার ে্যেহার কনর চার শকানণ শসাল্ার  করা।

কার্ ্য েসূ্ত3: বর্ ্যযাক্যাি ধযািক্ নীরচি শীট উন্ন়েন

1 শহনমং অ্যালাউন্স নেনেচনা কনর প্যািান ্যটি প্যারালাল 
লাইন পদ্ধনতনত দতনর  করা এেং শলআউি  করা এেং 
নচত্র 1-এ শিখাননা নহসানে শরীনর নফি  করা।

2 কানঁচ ে্যেহার কনর ের্ ্যাকার পানত্রর নীনচর শীনির 
শলআউি প্যািান ্যটি কািুন।

3 শীি ধ্াতু উপর প্যািান ্য আিকান.

4 শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর শীনি আিকাননা শলআউি 
প্যািানন ্যর আউিলাইনন শীি শমিালটি শকনি শফলুন।

5 নচনত্র শিখাননা নহসানে শহনমংনয়র জন্য চার নিনকর 
ের্ ্যাকার খাজঁ কািা।

6 কেয়ার শটিক ে্যেহার কনর নীনচর শীনির চার পানশ শহনমং 
প্রস্তুত  করা, র্ানত কেয়ানরর পানত্রর শরীনরর সানে নক 
আপ জনয়টি দতনর করা র্ায়।

7 সীম োজঁ করার জন্য নীনচর শীনি ের্ ্যাকার পানত্রর েনড 
টেক  করা। 
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8 ের্ ্যাকার শটিক ে্যেহার কনর নক আপ জনয়টি দতনর করা 
নীনচর চার নিক োজঁ  করা।

9 সামননর হ্যানন্ডল 3 নম্রনিনয়হ্যানন্ডল কোর শলেি টেক  
করা

10 শকেচ অনুর্ায়ী সম্ূণ ্য  করা এেং শশে  করা।

11 কননিইনার েনডর সানে ঢাকনাটি সটেকোনে নফি আনছ 
তা ননন্দচিত  করা।

শিীরিি িযারিি ্রযান্ত

12 েনডর প্রানন্তর উপনর তারটি রাখুন এেং জে নসনকানয়নন্স 
শিখাননা নহসানে অনেন্দছিন্নোনে শরীনরর চার পানশ তানরর 
প্রান্ত দতনর  করা।

13 হ্যানচি শটিনকর উপর তারর্ুক্ত প্রান্তটি শশে  করা এেং 
প্রানন্ত োকা উি্েতৃ্ত তারটি শকনি নিন।নফন্দসেং হ্যানন্ডল

14 কার্ ্যেস্তু     ড্রনয়ং পাি্য 3 এ শিখাননা নহসানে হ্যানন্ডল কোর 
শলেি প্রস্তুত  করা।

15 কার্ ্যেস্তু     ড্রনয়ং পাি্য 4 এ শিখাননা নহসানে সামননর হাতল 
প্রস্তুত  করা।

16 সামননর হ্যানন্ডল 3 নম্রনিনয়হ্যানন্ডল কোর শলেি টেক  
করা

17 কার্ ্য েসূ্তড্রনয়ং অনুর্ায়ী সম্ূণ ্য এেং শশে.

18 কননিইনার েনডর সানে ঢাকনাটি সটেকোনে নফি আনছ 
তা ননন্দচিত  করা।

িষেিযা ক্রম্ (Skill Sequence)

নম্রনি জ্ন্য উিযািযারনি রির্ ্য্য র্েনযা  ক্িযা (Calculate the length of material for 
bending)
উরদেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• নম্রনি ক্যািরে ্রিযাবগুপল বে ্যনযা  ক্িযা
• নম্রনি জ্ন্য ধযািুি ্রর়েযাজ্নী়ে রির্ ্য্য র্েনযা  ক্িযা।

একটি রড, শীি ো পাইপ োকঁাননার সময়, োকঁাননা পনয়নটি 
উপািানটির োইনরর অংনশ প্রসার্ ্য েনলর কারনণ, উপািানটি 
প্রসানরত হয়। ( নচত্র  1 এেং 2)

নমন নেন্নুত উপািাননর অে্যন্তরীণ অংনশ চানপর শন্দক্তর 
কারনণ, উপািানটি সংকুনচত হয়।

উপািাননর মাঝখানন স্তরটি উত্নতজনা ো সংনকাচননর 
নশকার হয় না।

এনক েলা হয় ননরনপক্ষ অক্ষ। (নচত্র 2)

নমননর জন্য উপািাননর দির্ ্য্য র্ণনা করার জন্য, ননরনপক্ষ 
অনক্ষ উপািাননর দির্ ্য্য নেনেচনায় শনওয়া হয়।

ফাকঁা/রড/পাইনপর দির্ ্য্য হল োকঁাননার আনর্ প্রসানরত 
দির্ ্য্য। প্রসানরত দির্ ্য্য ননরনপক্ষ অক্ষ েরাের ননধ্ ্যানরত হয়।

োকঁাননার সময় একটি রড/শীি/পাইনপর প্রসানরত/প্রসানরত 
দির্ ্য্য র্ণনা করার জন্য (নচত্র 3), প্রেনম সমস্ত শসাজা অংশ 
একসানে শর্ার্  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.49
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x+y+z+y+x=2x+2y+z

তারপর োকঁাননা স্থান িরূত্ব একসানে শর্ার্  করা। এটি র্ণনার 
জন্য: ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য ননন এেং োনঁকর 
শকাণটিও নেনেচনা  করা। (নচত্র 4)

শর্খানন ‘R’ হল ননরনপক্ষ অনক্ষর েরিনরখার ে্যাসাধ্ ্য।

∴এক োনঁকর প্রসানরত দির্ ্য্য =

∴চার োনঁকর প্রসানরত দির্ ্য্য =

        = 56.57 নমনম

শসাজা অংশ দির্ ্য্য,

‘A’ দিনর্ ্য্যর জন্য

   A = 90-(6+6) নমনম

      = 90-12 নমনম

      = 78 নমনম

‘B’ দিনর্ ্য্যর জন্য,

   B = 50-(6+6)নমনম

      = 50-12 নমনম

      = 38 নমনম

‘C’ দিনর্ ্য্যর জন্য শমাি দির্ ্য্য

   নস = 30-6 নমনম

      = 24 নমনম

‘D’ এর দিনর্ ্য্যর জন্য

   D = 30-6 নমনম

      = 24 নমনম

‘E’ দিনর্ ্য্যর জন্য

   E = 50-(6+6)নমনম

      = 50-12 নমনম

      = 38 নমনম

শমাি দির্ ্য্য∅6 নমনম শর্ালাকার রড = চারটি োনঁকর 
A+B+C+D+E+ প্রসানরত দির্ ্য্য।

=78+38+24+24+38+56.57 নমনম

= 258.57 নমনম

েতৃ্তাকার রনডর শমাি দির্ ্য্য = 258.57 নমনম।

সামননর হাতল

েতৃ্তাকার রনডর দির্ ্য্য র্ণনা  করা সামননর হ্যান্ডলগুনল 3 নং 
নচনত্র শিখাননা হনয়নছ।

র্ণনা অনুর্ায়ী প্রনয়াজনীয় রনডর দির্ ্য্য নচননিত  করা।

হ্যাক শহসোইং  ে্যেহার কনর দিনর্ ্য্যর রডটি কািুন। (নচত্র 7)

তীক্ষ্ণ ধ্াতু অংশ অপসারণ েতৃ্তাকার রড শশে ফাইল.

নমন দিনর্ ্য্যর জন্য মাপ নচননিত  করা। (নচত্র 8)

শেন্দন্ডং নফসেচানর েতৃ্তাকার রড শসি  করা।

ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য

= নেতনরর ে্যাসাধ্ ্য+(শীনির 0.5 x পুরুত্ব ো রড ো পাইনপর 
ে্যাস।  নচত্র  3 এেং 4 এর সানপনক্ষ োনঁকর শকাণ হল 90।

ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য।

ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য = নেতনরর ে্যাসাধ্ ্য + 
(শীনির 0.5x পুরুত্ব ো রড ো পাইনপর ে্যাস) 90o সানপনক্ষ 
োনঁকর শকাণ। ( নচত্র  ৫ ও ৬)

ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য,

= নেতনরর ে্যাসাধ্ ্য +(0.5 x েতৃ্তাকার রনডর পুরুত্ব)

ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য।

=6+(0.5x6) নমনম 6+3.0 নমনম

=9 নমনম

∴ননরনপক্ষ অক্ষ পর্ ্যন্ত োনঁকর ে্যাসাধ্ ্য = োকঁা অংনশর দির্ ্য্য 
9 নমনম =

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.49

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



163

শেনেল প্রনিক্টর ে্যেহার কনর োকঁাননা শকাণ 90o পরীক্ষা  
করা। (নচত্র 10)

োকঁাননা পা শেনক 90o পর্ ্যন্ত েতৃ্তাকার রডটি 50mm এ শসি  
করা।

নচত্র 11-এ শিখাননা অনুর্ায়ী 50 নমনম েতৃ্তাকার রড োকুঁন।

উপর্ুক্ত নমন নফসেচার ে্যেস্থা করার জন্য প্রনশক্ষক

শর্ালাকার রডটি োনঁকনয় 90o র্েন  করা (নচত্র 9)

োকঁাননা পা শেনক 90o পর্ ্যন্ত েতৃ্তাকার রডটি 90mm এ শসি  
করা।

নচত্র  12-এ শিখাননা অনুর্ায়ী 90 নমনম েতৃ্তাকার রড োকুঁন।

োকঁাননা পা শেনক 90o পর্ ্যন্ত েতৃ্তাকার রডটি 50mm এ শসি  
করা।

নচনত্র শিখাননা নহসানে 50 নমনম েতৃ্তাকার রড োকুঁন. (নচত্র 13)

নটিল রুল   ে্যেহার কনর সামননর হ্যানন্ডনলর মাপ পরীক্ষা  
করা। (নচত্র 14)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.49
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একইোনে, উপনরর   কার্ ্যেস্তু     রিম অনুসরণ কনর অেনশষ্ট 
িুটি সামননর হ্যানন্ডলগুনল সম্ূণ ্য  করা।

হ্যানন্ডল কোর শলেি হ্যানন্ডল কোর শলেি দতনর করা 
প্রনয়াজনীয় দির্ ্য্য এেং প্রস্থ র্ণনা  করা।

কার্ ্যেস্তু ড্রনয়ং অনুর্ায়ী র্ত্য শক্রে নচননিত  করা.

শসাজা ননিপ ে্যেহার কনর শীি কািা।

প্রান্ত deburr. উপর্ুক্ত েতৃ্তাকার রড ে্যেহার কনর শীনির 
মাঝখানন ‘U’ খাজঁ দতনর  করা। ন্দড্রল∅শকন্রে 3 নমনম র্ত্য 
শর্মন নচত্র.15 এ শিখাননা হনয়নছ

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধি 2022) - অনুশীলন 1.3.49
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.50
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

বর্ ্গযাক্যাি মসযাল্যাি ক্িযা মক্যাণগুপল পিয়়ে বর্ ্গযাক্যাি মরে তৈপি  ক্িযা (Make square tray 
with square soldered corners)
উয়দেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  বর্ ্গয়ষেত্র মটিযাি মরে ি্যযাটযান ্গ পবন্যযাস পবক্যাশ
•  মফ্যাল্যাি বযাি ব্যবহযাি ক্য়ি প্যায়তে এক্টট এক্ক্ মহম্ তৈপি  ক্িযা
•  মক্যাণ মলযাহযাি ম�যাড়যা ব্যবহযাি ক্য়ি মটিযাি মরেটটি িযাশ 60o এ ভযা�ঁ  ক্িযা
•  বর্ ্গযাক্যাি মটিযাি মরেি চযাি মক্যায়ণ মসযাল্যাি  ক্িযা।
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ক্যার্ ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

•  একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর   কার্ ্যেস্তু     ড্রন়িিং অনরু্া়িী 
শীি শমিানলর নিত্র  পরীক্ষা  করা। • একটি কানের ম্যানলি 
ে্যেহার কনর শড্রনসিং শলেনি শীি শমিাল িুকরা সমতল  করা।

•  স্কাইোর, নটিল রুল, প্রনিক্টর এেিং নিভাইিার ে্যেহার 
কনর জ্্যানমনতক ননম ্যাণ পদ্ধনতনত শীি শমিানল ফ্্যাঞ্জ এেিং 
একক শহনমর জ্ন্য অনতনরক্ত  মাত্রানেনেিনা কনর শরেটির 
জ্ন্য প্যািান ্য ততনর এেিং শলআউি  করা। (নিত্র  1)

•  একটি শসাজ্া ননিপ ে্যেহার কনর শীি শমিানলর প্যািান ্য 
নেন্যাস অনুর্া়িী শীি শমিাল কািুন। • োরন�াল্ানরর িার 
পানশ একক শহম ততনর করা 6 নমনম প্রান্ত ভাজঁ্  করা।

•  োরন�াল্ানর শিপার শরের িার পানশ ফ্্যাঞ্জ ততনর করা 15 
নমনম নিক 60o এ ভাজঁ্  করা।

•  46 নমনম িার নিনক ভাজঁ্  করা, 60o-এ শর্মন জ্ে ড্রন়িিংন়ি 
শিখাননা হন়িনে, একনজ্াড়া অ্যানগেল আ়িরন, একটি 
শেঞ্চভাইস, একটি ‘C’ ক্্যাম্প এেিং একটি কানের ম্যানলি 
ে্যেহার কনর।

•  একটি শেনভল প্রনিক্টর ে্যেহার কনর শিপারি োহুগুনলর 
শকাণ পরীক্ষা  করা এেিং প্রন়িাজ্নন সিংনশাধন  করা।

•  ের্ ্যাকার শরের িার শকানণ শসাল্ার  করা।
িষেৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ি্যযাটযান ্গ মলআউট প্স্তুৈ ক্িযা হয়ছে (Preparing the pattern layout)
উয়দেশ্য:এটি আপনানক সাহার্্য করনে 
•  বর্ ্গযাক্যাি মটিযাি মরেি �ন্য উন্নৈ তির্ ্গ্য এবং প্স্থ র্ণনযা  ক্িযা 
• ি্যযাটযান ্গ পবন্যযাস পবক্যাশ  ক্িযা।

আসুন আরও ভাল নিনত্রর জ্ন্য একই কাজ্টি গ্রহণ কনর।

একটি ের্ ্যাকার শিপার শরে এর উন্নত মাপ র্ণনা  করা।

শিও়িা

ের্ ্যনক্ষনত্রর পার্শ ্য 200 নমনম

ফ্্যানঞ্জর তির্ ্য্য = 15 নমনম

আসনু একক শহমটিনক 6 নমনম নহসানে গ্রহণ কনর এেিং নতর্ ্যক 
উচ্চতা র্ণনা কনর।

AB হল নতর্ ্যক তির্ ্য্য।

শিও়িা AC=40mm (নিত্র.1)

নসন 60o =AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AB = 46.18 নমনম

নেকনশত নিত্র  = ের্ ্যনক্ষনত্রর পার্শ ্য তির্ ্য্য + 2 (নতর্ ্যক উচ্চতা 
+ ফ্্যানঞ্জর তির্ ্য্য + একক শহম ভাতা) = 200+2 (46+15+6)

=200+2(67)

200+134

= 334 নমনম

334 নমনম আকানরর ের্ ্যনক্ষনত্র শীি শমিালটিনক নিননিত  করা 
এেিং শকনি নিন। (নিত্র 2)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপিৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.50
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তির্ ্য্য এেিং প্রনথের শকন্দ্র শরখা র্থাক্রনম XX এেিং YY আকুঁন। 
(নিত্র 3)

শীি শমিাল ও়িাক্যনপনসর শকনন্দ্র নভত্নত তির্ ্য্য এেিং প্রথে 
আকুঁন, YY এর উভ়ি পানশ 100mm এেিং XX এর উভ়ি পানশ 
100mm শরখা নিননিত  করা। (নিত্র 3)

নিত্র.4-এ শিখাননা AB, BC, CD এেিং DA-এর সমান্তরাল 
ের্ ্যাকার শিপার শরের িার পানশর 46 নমনম নতর্ ্যক উচ্চতার 
জ্ন্য লাইন আকুঁন।

নিত্র.5-এ শিখাননা নহসানে EF, FG, GH এেিং HE এর সমান্তরাল 
িার পানশ 15 নমনম ফ্্যাঞ্জ এেিং 6 নমনম একক শহম ভাতার জ্ন্য 
লাইন আকুঁন।

AB,BC, CD এেিং DA শরখার উভ়ি প্রানন্ত A,B,C,D নেন্নুত 30o 
শকানণ শরখা আকুঁন শর্মন নিত্র.6-এ শিখাননা হন়িনে।

,J,K, L M, N, O, P নেন্নুত 60o শকানণ শরখা আকুঁন শর্মন 
নিনত্র শিখাননা হন়িনে।6 নিনত্র ো়িা দ্ারা শিখাননা প্যািানন ্যর 
অর্ানিত অিংশটি শকনি নিন

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপিৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.50

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



168

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.51
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

নিম্ মসযাল্যাপিং এবং পসলভযাি মসযাল্যাপিং অনুশীলন  ক্িযা (Practice on soft soldering 
and silver soldering)
উয়দেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ম্লযা ল্যযাম্প ব্যবহযাি ক্য়ি মসযাল্যাপিং মলযাহযাি ক্িযাি পবট র্িম্  ক্িযা 
•  এক্টট ডুয়বযা ল্যযাি �য়়েন্টয়ক্ সটিক্ অ্যযালযাইনয়ম্য়ন্ট মসট  ক্িযা এবং ট্যযাক্  ক্িযা 
•  সম্ৈল অবস্থযায়ন সটিক্ আক্যায়িি এক্টট ডুয়বযা ল্যযাি পফ্য়লট মসযাল্যাি  ক্িযা 
•  মবয়লি ম্ুখ পিয়়ে ক্িযাি টটউব �য়়েন্টগুপল প্স্তুৈ  ক্িযা 
•  পসলভযাি মরেজ�ং িড পিয়়ে মসযাল্যাি  ক্িযা৷
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ক্যার্ ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্য  1: পনম্জ্জিৈ ল্যযাি �য়়েন্ট

•  উপািাননর নিত্র  পরীক্ষা  করা.

•  হ্যানিি শটিক, একটি কানের ম্যানলি এেিং একটি শসটিিং 
হাতুনড় ে্যেহার কনর িুনে থাকা ল্যাপ জ্ন়িন্ট ততনর  করা।

•  শ্লা ল্যাম্প জ্ালান।

•  একটি শ্লা ল্যাম্প ে্যেহার কনর তামার নেি র্রম  করা।

•  জ্ন়িন্ট শসাল্ার  করা।

•  অক্াইি অপসারণ জ্ল ে্যেহার কনর কার্ ্য েস্তূ নধা়িা.

কার্ ্য  2: পসলভযাি মসযাল্যাপিং

•  ড্রন়িিং অনুর্া়িী পাইপ িুকরা প্রাপ্ত এেিং তানির পনরষ্ার.

সম্স্ত পনিযািত্যা পডভযাইস ব্যবহযাি পনজচিৈ  ক্িযা.

•  পাইনপর এক প্রানন্ত একটি শেল-মাউথ (শফ়্িার)  করা 
এেিং অন্য পাইপটি নভতনর শ�াকান।

িযাইয়িি পফ্টটং সযাপিবদ্ধ অবস্থযা়ে আয়ে ৈযা 
পনজচিৈ  ক্িযা।

•  জ্ন়িনন্টর মতূল েরাের নসলভার শরেজজ্িং ফ্াক্ লার্ান।

•  একটি �ালাই সারনণর উপর একটি শেঞ্চ-ভাইস একটি 
উল্লম্ব অেথোনন জ্ন়িন্ট ধনর রাখুন। • একটি শোি 
আকানরর অগ্রভার্ নিন়ি র্্যাস ওন়িজল্িং লে্যান্ট শসি  করা।

•  নরম কােু ্যরাইজজ্িং নশখা সামঞ্জস্য  করা।

পনজচিৈ  ক্িযা মর্ িযালয়ক্ি তির্ ্গ্য শঙ্কু্ি তিয়র্ ্গ্যি 
1.5 গুণ।

•  জ্ন়িনন্টর িারপানশ সামান্য নপ্র-নহি  করা।

িঙ িপিবৈ্গন পনয়স্ত� লযাল সীম্যাবদ্ধ.

•  ফ্াক্ ে্যেহার কনর জ্ন়িনন্টর িারপানশ ন�লার রি 
র্নলন়ি েনড়ন়ি নিন। • জ্ন়িনন্টর িারপানশ আলনতা কনর 
নশখা লার্ান র্ানত ন�লার শমিাল জ্ন়িনন্ট প্রনেশ কনর।

র্পলৈ িযাৈুয়ৈ ক্খনও সিযাসপি পশখযা লযার্যায়বন 
নযা।

•  প্রন়িাজ্ন হনল জ্ন়িনন্টর িারপানশ আরও ন�লার রি 
শর্ার্  করা।

•  জ্ন়িন্টটিনক কন়িক শসনকনডের জ্ন্য োডো হনত নিন।

•  জ্ন়িন্ট পনরষ্ার  করা এেিং পনরিশ ্যন  করা।

•  আপনন ভালভানে অনুপ্রনেশ করা মসণৃ নসলভার-শরেজ্ি 
ওন়িল্ ততনর করা সক্ষম না হও়িা পর্ ্যন্ত একই পুনরােত্ৃনত  
করা।

�য়়েন্ট অপৈপিক্ত র্িম্ ক্িযা এপড়য়়ে চলুন।

িষেৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

পনিযািয়ি ম্লযা ল্যযাম্প জ্যালযায়নযা (Lighting the blow lamp safely)
উয়দেশ্য:এটি আপনানক সাহার্্য করনে
•  এক্টট ম্লযা ল্যযাম্প ব্যবহযাি ক্য়ি মসযাল্যাপিং মলযাহযা র্িম্  ক্িযা।

শ্লা ল্যাম্প (নিত্র 1) ি্যানকে শকনরানসননর মাপ পরীক্ষা  করা।

প্রন়িাজ্নন নরন�ল  করা।

ননরাপত্ার জ্ন্য ি্যাকেটি 3/4 তম পতূণ ্য  করা।

নপ্রকার নিন়ি শজ্ি পনরষ্ার  করা।

েল   ত্রাণ ভালভ েন্ধ  করা।

নমথাইনলি স্পিনরি নিন়ি প্রাইনমিং রে�টি পতূরণ  করা।

আগুননর ঝঁুনক এড়ানত স্পিনরি শর্ন শেনশ না হ়ি শসনিনক 
শখ়িাল রাখুন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপিৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.51
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োনত প্রাইনমিং করার জ্ন্য পাম্প করা িুই শথনক নতনটি শট্াক 
নিন।

আত্ানক আনলানকত  করা।

স্পিনরি পুনড় র্াও়িার পনর ি্যানকে েল   শিও়িার জ্ন্য প্রা়ি 
ে়ি শথনক আি োর পাম্পটি িালান।

এই পর্ ্যান়ি শজ্ি শথনক তরল শকনরানসন ননর্ ্যত হনল, দ্রুত েল   
নরনল� ভালভ খুলুন।

প্রারনভিক পদ্ধনত পুনরা়ি আরভি  করা.

োন ্যার হাউজজ্িংন়ির শীনে ্য োনত জ্ালান।

ধ্রুেক নশখা েজ্া়ি রাখনত, ে্যেহানরর সম়ি পাম্প সজক্র়ি  
করা।

র্নি োতানস োনতটি নননভ র্া়ি ো নননভ র্া়ি, তাহনল অনেলনম্ব 
শপ্রসার নরনল� ভালভটি খুলুন।

এটি িাহ্য শকনরানসন োষ্পনক োতানস শেনরন়ি শর্নত োধা 
শি়ি। িাহ্য পিানথ ্য নশখানক নননি্যশ করনেন না।

কার্ ্য েস্তূ নশে হও়িার পনর, েল   নরনল� ভালভ দ্ারা নশখা 
নননভন়ি 

পিন।পনম্জ্জিৈ ল্যযাি �য়়েন্ট র্িন এবং মসযাল্যাপিং (Forming and soldering the 
sunk lap joint)
উয়দেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
•  এক্ টট হ্যযায়চট মটেক্ ব্যবহযাি ক্য়ি এক্টট ডুয়ব থযাক্যা মক্যাল তৈপি  ক্িযা
•  ডুয়ব থযাক্যা ল্যযাি �য়়েয়ন্ট মসযাল্যাি  ক্িযা।

নিত্র  শিক  করা, প্রন়িাজ্নন কািুন এেিং িুনে থাকা ল্যানপর 
জ্ন্য অনতনরক্ত  মাত্রানিননিত  করা।  নিত্র  1 এ শিখাননা হ্যানিি 
শটিক ে্যেহার কনর িুনে র্াও়িা ল্যাপ।

একটি এমনর কার্জ্ দ্ারা শর্ার্িান করা পষৃ্ঠ পনরষ্ার  করা.
উপরু্ক্ত ফ্াক্ প্রন়িার্  করা এেিং নিত্র 2 এ শিখাননা নহসানে 
িুটি িুকরা রাখুন।

শ্লা ল্যাম্প ে্যেহার কনর তামার নেি র্রম  করা।
অনভন্ন প্রোহ এেিং সটেক অনুপ্রনেশনিন়িিুনে থাকা ল্যাপ 
জ্ন়িন্টটিনক শসাল্ার  করা। (নিত্র 3)।

শভজ্া ন্যাকড়া নিন়ি কার্ ্য েস্তূপনরষ্ার  করা।

র্্যযাস দ্যািযা ৈযাম্যাি িযাইয়িি পসলভযাি মরেজ�ং (Silver brazing of copper pipes by 
gas)
উয়দেশ্য:এটি আপনানক সাহার্্য করনে
•  মবল-ম্যাউথ বযাট �য়়েন্টগুপলি �ন্য ৈযাম্যাি টটউয়বি প্যাতেগুপল প্স্তুৈ  ক্িযা • পসলভযাি মরে� ক্িযাি টটউব
•  পসলভযাি-মরেসড ওয়়েল্ িপিষ্যাি এবং িপিিশ ্গন  ক্িযা।

কপার টিউেগুনল শেনশরভার্ শক্ষনত্র ে্যেহৃত হ়ি শর্মন 
স্ব়িিংিানলত শীি শমিাল শরেি, শীতাতপ নন়িন্ত্রণ এেিং 
শরনরিজ্ানরশন।

নসলভার-শরেজজ্িং হল তামার টিউে জ্ন়িন্টগুনলনত শর্ার্ 
শিও়িার সটেক পদ্ধনত।প্রান্তগুনল পনরষ্ার এেিং প্রস্তুত করা 
হনছে(নিত্র  1)

একটি এনমনর শপপার ো নটিনলর উল নিন়ি র্নে সিংনর্ানর্র 
প্রান্তগুনল পনরষ্ার  করা।

পাইনপর এক প্রানন্ত র্ণ্ার মুনখর নিত্র  ততনর করা একটি 
নটিনলর রি ে্যেহার  করা এেিং একটি ম্যানলি নিন়ি তার 
িারপানশ হাতুনড় নিন।

জ্ন়িন্ট িুকরা শসি করা( নিত্র 2)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপিৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.51
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শর্ার্িাননর প্রানন্ত স্াইভার-শরেজজ্িং ফ্াক্ প্রন়িার্  করা।

শেল-মাউথ োি জ্ন়িন্ট রক্ষণানেক্ষণ সানরেদ্ধ নহসানে 
জ্ন়িন্ট িুকরা শসি  করা। একটি শেঞ্চ ননক Fig.3 একটি 
উল্লম্ব অেথোনন জ্ন়িন্ট িুকরা ধরুন.

নসলভার শরেজজ্িং ওন়িল্ ততনর করা( নিত্র 3)

একটি নরম কােু ্যরাইজজ্িং নশখা ে্যেহার  করা, নজ্ল নিং 1 
একটি নসলভার শরেজজ্িং ন�লার রি Ø1.6 নমনম (িাইপ BA-
Cu-Ag 16A র্া IS: 2927 - 1975 এর সানথ সামঞ্জস্যপতূণ ্য) এেিং 
নসলভার-শরেজজ্িং ফ্াক্ দ্ারা উত্পানিত হ়ি৷

জ্ন়িনন্টর িারপানশ একটি নননস্জ্ লাল রনে তাপ  করা 
(প্রোনহর র্নল র্াও়িা)।

একটি ফ্াক্ ে্যেহার কনর এর প্রান্তটি স্ক্যাি কনর জ্ন়িনন্টর 
িারপানশ ন�লার রিটি প্রন়িার্  করা, র্লুন এেিং েনড়ন়ি নিন।

জ্ন়িনন্টর িারপানশ আলনতা কনর নশখা লার্ান এেিং ন�লার 
শমিাল জ্ন়িনন্ট প্রনেশ করান।

র্নলত ন�লার ধাতুনত কখনও সরাসনর নশখা প্রন়িার্ করনেন 
না ো জ্ন়িন্টটিনক অনতনরক্ত র্রম করনেন না।

প্রন়িাজ্নন জ্ন়িনন্টর িারপানশ আরও ন�লার রি শর্ার্  করা।

নশখা সরান এেিং 10-15 শসনকনডের জ্ন্য ন�লার শমিাল োডো 
হনত নিন।পনরস্ার এেিং পনরিশ ্যন( নিত্র 4)

একটি এনমনর কার্জ্ নিন়ি র্নে জ্ন়িন্ট পনরষ্ার  করা।

একটি মসণৃ এেিং সমানভানে ভরা, শরেজ্র্ুক্ত জ্ন়িনন্টর জ্ন্য 
শকানও নপন-শহাল োড়াই পনরিশ ্যন  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপিৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.51
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.52
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

পিয়ভয়টড ল্যযাি এবং বযাট �য়়েন্ট তৈপি  ক্িযা (Make riveted lap and butt joint)
উয়দেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  এক্ক্ িযাইয়ভয়টড ল্যযাি এবং বযাট �য়়েন্ট তৈপি ক্িযাি �ন্য পিয়ভট মহযায়লি �ন্য ব্যবিযান মলআউট  ক্িযা 
•  এক্টট ক্টিন িযাঞ্চ ব্যবহযাি ক্য়ি সটিক্ আক্যায়িি র্ৈ্গগুপল িযাঞ্চ  ক্িযা
•  পিয়ভট মসয়টি সযাহযায়র্্য স্্যযাি মহড পিয়ভটগুপলয়ক্ পিয়ভট  ক্িযা, এক্টট পিয়ভট স্্যযাি, বল মিইন হ্যযাম্যাি ব্যবহযাি 

ক্য়ি এক্টট ডপল, এক্ক্ িযাইয়ভয়টড ল্যযাি এবং বযাট �য়়েন্ট তৈপি ক্িযা।
•  স্্যযাি মহড এবং ফ্্যযাট মহড পিয়ভয়টি পিয়ভট মহড র্িন ক্য়ি।
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ক্যার্ ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্য  1: এক্ক্ riveted ল্যযাি �য়়েন্ট

•  একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর প্রিত্ কািঁামালটি 140 x 
48 নমনম আকানর কািুন এেিং পরীক্ষা  করা।

•  একটি ম্যানলি দ্ারা শড্রনসিং শলেনি শীি সমতল  করা।

•  একটি সমতল মসণৃ �াইল ে্যেহার কনর প্রান্তগুনল নিোর  
করা৷

•  140 নমনম তিনর্ ্য্যর শকন্দ্র শরখাটি নিননিত  করা এেিং 
শীিটিনক 70 x 48 আকানরর িুটি িুকনরা কনর শসাজ্া ননিপ 
ে্যেহার কনর কািুন।

•  শীনির উভ়ি িুকনরানত একটি স্কাইোর এেিং একটি নটিল 
রুল   ে্যেহার কনর একক নরনভনিি ল্যাপ জ্ন়িন্ট ততনর 
করা নরনভি শহানলর জ্ন্য �াকঁা থোন শলআউি  করা এেিং 
একটি শকন্দ্র পাঞ্চ এেিং একটি শসটিিং হাতুনড় ে্যেহার 
কনর নরনভি র্নত্যর শকন্দ্রনেন্গুুনল নিননিত  করা। (নস্ল 
নসনকান়িনসের নিত্র 1 ও 2)

•  একটি শক্ত পাঞ্চ ে্যেহার কনর শীনির এক িুকনরানত 
সমস্ শকন্দ্র নেন্নুত φ 3.2 নেদ্র এেিং শীনির অন্য অিংনশ 
একটি শকন্দ্রী়ি র্ত্য ততনর  করা (নিত্র 1)

•  েড় আকানরর জড্রল নিন়ি র্ত্যগুনলনক জড্রল করা র্নত্যর 
উপর হাত নিন়ি শর্ারান৷ (নিত্র 2)

•  সমস্ নেদ্রগুনলনক অন্যটির উপনর পাঞ্চ নিন়ি করা  নিন়ি 
শীনির িুকনরাটি রাখুন, র্ানত শীনির ওভারল্যাপ করা 
প্রান্তগুনল নিননিত লাইননর সানথ নমনল র্া়ি।

•  শকনন্দ্রর র্নত্য 3 নমনম িা়িা নি্যাপ শহি নরনভি শ�াকান। 
(নিত্র 3)

•  েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর নরনভি নি্যাপ এেিং িনলর 
সাহানর্্য নরনভি মাথা ততনর  করা।

•  শীনির উপনরর অিংনশ ইনতমনধ্যই পাঞ্চ নিন়ি করা  শিও়িা 
নেদ্রগুনলর মধ্য নিন়ি শীনির নীনির অিংনশ অেনশষ্ট িারটি 
নেনদ্র পাঞ্চ নিন়ি করা  নিন।

•  েড় আকানরর জড্রল নিন়ি র্ত্যগুনলনক নিোর  করা, এটিনক 
পাঞ্চ নিন়ি করা  নেনদ্রর উপর হাত নিন়ি শর্ারান।

•  একটি নরনভি শসি, নরনভি নি্যাপ, একটি িনল এেিং একটি 
েল শপইন হাতুনড়র সাহানর্্য নরনভিগুনলনক নেকল্প র্নত্য 
শ�াকান এেিং নরনভি শহিগুনল ততনর  করা, এনক এনক 
একটি একক নরনভনিি ল্যাপ জ্ন়িন্ট ততনর  করা।

কার্ ্য 2:এক্ক্ চযাবুক্ এক্ক্ সযাপি riveted বযাট �য়়েন্ট

•  প্রিত্ উপািানটিনক নতনটি িুকনরা কনর কািুন, িুটি 
শথনক 50 x 48 নমনম আকানরর এেিং তৃতী়ি অিংশটি 24 x 
48 নমনম আকানরর একটি শসাজ্া ননিপ ে্যেহার কনর এেিং 
একটি নটিল রুল  ে্যেহার কনর নিত্র টি পরীক্ষা  করা। 
(নিত্র  1)

•  একটি ম্যানলি দ্ারা শড্রনসিং শলেনি শীি সমতল  করা।

•  একটি সমতল মসণৃ �াইল ে্যেহার কনর প্রান্তগুনল নিোর  
করা৷

•  একটি স্কাইোর, একটি নেভাজ্ক এেিং শীনির 
িুকনরাগুনলনত একটি নটিল রুল  ে্যেহার কনর নসনগেল 
ট্্যাপ নসনগেল নরনভনিি োি জ্ন়িন্ট ততনর করা নরনভি 
শহানলর জ্ন্য �াকঁা থোন শলআউি  করা। (নিত্র  1)

•  একটি শকন্দ্র পাঞ্চ এেিং একটি েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার 
কনর নরনভি র্নত্যর শকন্দ্র নেন্ ুনিননিত  করা।

•  ট্্যানপর সমস্ পন়িনন্ট φ 3.2 নমনম নেদ্র জড্রল  করা এেিং 
িুটি ও়িাক্যনপনসর শকনন্দ্রর র্ত্যগুনলনক রু্ক্ত করা হনে।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপিৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.52
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•  হাত নিন়ি জড্রল করা র্নত্যর উপর র্ুনরন়ি েড় আকানরর 
জড্রল নিন়ি র্ত্যগুনলনক নিোর  করা৷

•  রু্ক্ত করা ও়িাক্যনপসগুনলর প্রান্তগুনল োি  করা এেিং 
তানির উপর ট্্যাপ রাখুন এেিং   কার্ ্যেস্তু     ড্রন়িিং 
অনুসানর এটি সটেকভানে শসি  করা।

•  োনির িুকনরাগুনলর শকনন্দ্রর র্নত্য একটি φ 3 নমনম ফ্্যাি 
শহি নরনভি শ�াকান এেিং একটি নরনভি শসি, নরনভি 
নি্যাপ এেিং ফ্্যাি নটিনলর শলেনি কাজ্টি শরনখ একটি েল 
শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর নরনভিটি ট্্যাপ  করা।

•  ও়িাক্যনপসগুনলনক র্ুক্ত করা হনে এেিং কভার শীি একটি 
নিননিত লাইনন সটেকভানে সানরেদ্ধ হন়িনে নকনা তা 
পরীক্ষা  করা।

•  একটি কভার শীনি ইনতমনধ্য জড্রল করা র্ত্যগুনলর মাধ্যনম 
শীনির নীনির অিংনশ অেনশষ্ট র্ত্যগুনল জড্রল  করা৷

•  হাত নিন়ি জড্রল করা র্নত্যর উপর শর্ারাননার মাধ্যনম 
একটি েড় আকানরর জড্রল নিন়ি র্ত্যগুনলনক নিোর  করা৷

•  নরনভিগুনলনক নেকল্প র্নত্য শ�াকান এেিং নসনগেল ট্্যাপ 
নসনগেল সানর নরনভনিি োি জ্ন়িন্ট ততনর করা নরনভি 
শহিগুনল এনক এনক ততনর  করা।

িষেৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট এক্ক্ পিয়ভয়টড ল্যযাি �য়়েন্ট তৈপি ক্িযাি �ন্য পিয়ভট র্য়ৈ্গি �ন্য ব্যবিযান 
মলআউট  ক্িযা (Layout the spacing for rivet holes to make a single riveted lap 
joint)
উয়দেশ্য:এটি আপনানক সাহার্্য করনে
•  মক্যায়লি িিূত্ব, প্থম্ পিয়ভয়টি মক্ন্দ্র এবং প্যায়তেি ম্য়ি্য িিূত্ব এবং BIS ম্যান অনুসযায়ি পিয়চি িিূত্ব র্ণনযা  ক্িযা
•  এক্টট এক্ক্ riveted ল্যযাি �য়়েন্ট তৈপি ক্িযা পিয়ভট র্য়ৈ্গি �ন্য ব্যবিযান মলআউট  ক্িযা।

ননজচিত  করা শর্ ও়িাক্যনপসগুনল সিংর্ুক্ত করা হনে তার 
প্রান্তগুনল মুক্ত এেিং শসাজ্া। শকানলর িতূরত্ব নহসাে  করা।

শকানলর িতূরত্ব = 4 x নেনদ্রর নি়িা (D)

নরনভনির ে্যাস = পনরনিত শেধ শথনক 2.5 ো 3 গুণ, নরনভনির 
িা়িা র্ণনা  করা এেিং ল্যানপর িতূরত্ব র্ণনা  করা।

একটি স্কাইোর এেিং একটি নটিল রুল   ে্যেহার কনর উভ়ি 
ও়িাক্যনপনস, প্রানন্তর সমান্তরাল ল্যানপর িতূরনত্বর শরখাটি 
নিননিত  করা। (নিত্র  1)

শীনির প্রান্ত শথনক নরনভি লাইননর িতূরত্ব র্ণনা  করা।

প্রান্ত শথনক নরনভি লাইননর িতূরত্ব = 2 x নরনভনির ে্যাস 
(D) উভ়ি ও়িাক্যনপনস (নিত্র 2) প্রানন্তর সমান্তরাল নরনভি 
লাইনগুনল নিননিত  করা।

পানশর প্রান্ত শথনক প্রথম নরনভনির িতূরত্ব র্ণনা  করা।

প্রান্ত শথনক প্রথম নরনভনির িতূরত্ব = নরনভনির 2 x িা়িা (D)

একটি নেভাজ্ক ে্যেহার কনর উভ়ি ও়িাক্যনপনস নরনভি 
লাইননর পানশর প্রান্ত শথনক প্রথম নরনভনির িতূরত্ব নিননিত  
করা।

িুটি নরনভি অথ ্যাৎ নপনির মনধ্য িতূরত্ব র্ণনা  করা।

নপি = 3 x নরনভনির িা়িা (D)

একটি নেভাজ্ক ে্যেহার কনর উভ়ি ও়িাক্যনপনস (নিত্র 2) 
নরনভি লাইনন নরনভনির নপি নিননিত  করা। একটি শকন্দ্র পাঞ্চ 
এেিং একটি েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর নরনভিগুনলর 
শকনন্দ্রর পন়িন্টগুনলনত পাঞ্চ  করা।
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পিয়ভটটং স্্যযাি মহড পিয়ভট (Riveting snap head rivet)   
উয়দেশ্য:এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• সটিক্ পিয়ভটটং সঞ্চযালয়নি �ন্য ডপল, পিয়ভট মসট এবং পিয়ভট স্্যযাি সটিক্ভযায়ব ব্যবহযাি  ক্িযা
• বল মিইন হযাৈুপড় দ্যািযা হযাৈুপড় ম্লযা সটিক্ভযায়ব প্য়়েযার্ ক্য়ি পিয়ভয়টি ম্যাথযাটট মর্যালযাক্যাি আক্যায়ি তৈপি  ক্িযা

শেস শমিাল ক্ষনত না কনর riveted জ্ন়িন্ট িাইি করা নরনভি 
নি্যাপ শহি নরনভি।

ননজচিত  করা শর্ সমস্ নরনভি র্ত্যগুনল একটি শীনি জড্রল 
করা হন়িনে এেিং শকনন্দ্রর নরনভনির জ্ন্য শুধুমাত্র একটি র্ত্য 
অন্য শীনি জড্রল করা হন়িনে।

ননজচিত  করা শর্ জড্রল করা র্ত্যগুনল নিোর করা হন়িনে এেিং 
শীিগুনল সমতল। ভাইস িনলনক শেঞ্চ ভাইনস শক্তভানে ধনর 
রাখুন।

সমস্ র্ত্য অনন্যর উপনর জড্রল করা শীিটি রাখুন, জড্রল করা 
র্ত্যটি সানরেদ্ধ  করা এেিং প্রানন্তর সানথ ল্যানপর জ্ন্য নিননিত 
শরখার সানথ নমনলত  করা।

শকনন্দ্রর র্নত্য নরনভিটি শ�াকান এেিং হাতুনড় মারার সম়ি 
নেকৃনত এড়ানত নরনভনির মাথাটি ভাইস িনলনত রাখুন। (নিত্র 
1 ও 2)

নরনভনির িানলর উপনর নরনভনির র্ভীর র্ত্যটি থোপন  করা। 
(নিত্র 3)

শীি কাোকানে আননত একটি েল শপইন হাতুনড় নিন়ি নরনভি 
শসি আর্াত  করা,riveting জ্ন্য িৃঢ়ভানে জ্ন়িন্ট শসি করা. 
(নিত্র 3)

নরনভনির শানঁকর উপর শসি করা নরনভিটি সরান।

নরনভনির মাথাটিনক প্রথনম হাতুনড় নিন়ি শমািামুটিভানে র্েন  
করা এেিং তারপর েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর মাথাটি 
শর্াল  করা। (নিত্র 4 ও 5)

নরনভনির েতৃ্াকার মাথার উপনর নরনভি নি্যাপ রাখুন এেিং 
একটি েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর নরনভি শহি র্েন এেিং 
সম্পতূণ ্য  করা এটির উপর একটি হাতুনড় নিন়ি আর্াত  করা। 
(নিত্র 6)
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পসয়গেল স্ট্যযাি পসয়গেল পিয়ভয়টড বযাট �য়়েন্ট তৈপি ক্িযা পিয়ভট মহযায়লি ব্যবিযান 
মলআউট  ক্িযা (Layout the spacing for rivet holes to make single strap single 
riveted butt joint)
উয়দেশ্য:এটি আপনানক সাহার্্য করনে
•  এক্টট ক্ভযাি মলেয়টি প্স্থ র্ণনযা  ক্িযা।BIS টে্যযান্যাড্গ অনুর্যা়েী প্থম্ পিয়ভয়টি মক্ন্দ্র এবং প্যায়তেি ম্য়ি্য িিূত্ব এবং 

পিয়চি িিূত্ব
•  এক্ক্ স্ট্যযাি এক্ক্ সযাপি riveted বযাট �য়়েন্ট ক্িযা rivet র্ৈ্গ �ন্য ব্যবিযান মলআউট.

ননজচিত  করা শর্ ও়িাক্যনপসগুনলর প্রান্তগুনল র্ুক্ত করা 
হনে তা ের� শথনক মুক্ত এেিং শসাজ্া। প্রথনম র্ুক্ত করা 
ও়িাক্যনপসগুনলনত নরনভি র্নত্যর ে্যেধান শলআউি  করা। 
নরনভনির িা়িা র্ণনা  করা।

নরনভনির ে্যাস (D) = 2.5 T ো 3T, শর্খানন T = শীিগুনলর 
শমাি পুরুত্ব র্ুক্ত করা হনে।

শকানলর িতূরত্ব র্ণনা  করা।

ল্যানপর িতূরত্ব = 8 x D একটি স্কাইোর এেিং একটি নটিল রুল   
ে্যেহার কনর উভ়ি ও়িাক্যনপনস ল্যানপর িতূরনত্বর শরখা নিননিত  
করা। (নিত্র  1)

শীনির প্রান্ত শথনক নরনভি লাইননর িতূরত্ব র্ণনা  করা। প্রান্ত 
শথনক নরনভি লাইননর িতূরত্ব = 2 x নরনভনির ে্যাস (D)।

ও়িাক্যনপসগুনলনত প্রানন্তর সমান্তরাল নরনভি লাইনগুনল 
নিননিত  করা। (নিত্র  1)

একটি োনির পানশর প্রান্ত শথনক প্রথম নরনভনির িতূরত্ব র্ণনা  
করা। পানশর প্রান্ত শথনক প্রথম নরনভনির িতূরত্ব = নরনভনির 
2 x িা়িা (D)

ও়িাক্যনপসগুনলনত, নরনভি লাইননর পানশর প্রান্ত শথনক প্রথম 
নরনভনির িতূরত্ব নিননিত  করা। িুটি নরনভনির মনধ্য অথ ্যাৎ 
নপনির মনধ্য িতূরত্ব র্ণনা  করা।

নপি = নরনভনির 3 x িা়িা একটি নেভাজ্ক ে্যেহার কনর 
ও়িাক্যনপনসর নরনভি লাইনন নরনভনির নপি নিননিত  করা। 
(নিত্র  1)

একটি শকন্দ্র পাঞ্চ এেিং একটি েল নপন হাতুনড় ে্যেহার কনর 
rivets এর শকন্দ্র নেন্নুত পাঞ্চ  করা।

ট্্যানপর উপর নরনভি র্নত্যর ে্যেধান শলআউি  
করা:একইভানে, উপনর উনল্লনখত নহসানে, ট্্যাপ নিত্র.2-এ 
4D িতূরনত্ব নরনভি র্নত্যর িুটি সানর নিননিত  করা
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.53
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

উন্নয়ন এবং মসযাল্যাি জয়য়ন্ট অনুযযায়ী ফ্যায়নল তৈপি  ক্িযা (Make funnel as per 
development and solder joints)
উয়দেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• মসযাজযা ৈযায়িি প্যান্ত তৈপি  ক্িযা
• বযাকঁ্যা ৈযায়িি প্যান্ত তৈপি  ক্িযা
• ব্যবহযাি ক্য়ি মক্যাণ এ শীট ধযাৈু ভযাজঁ.
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ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যেস্তূ  1: এক্টট ফ্যায়নল তৈপি  ক্িযা িযাট্য 1 (ফ্যায়নল বপড)

• একটি জ্্যানমনি েক্স (ইনস�ি�রুনমন্ট েক্স) ে্যেহার কনর 
একটি শলেইন ড্রন়িিং শপপানর শর্াগদান অনিনরক্ত  মাত্াসহ 
একটি ফানননলর শরীনরর জ্ন্য প্যািান ্য তিনর এেিং 
শলআউি  করা

• কানঁি ে্যেহার কনর শলআউি প্যািান ্যটি শকনি শফলুন 

এেিং শফনিকল/গাম ে্যেহার কনর প্রদত্ত কািঁামাল (শীি 
শমিাল) এর উপর শপস্ট  করা।

• কাগনজ্র শলআউি প্যািানন ্যর আউিলাইনন শীি শমিালটি 
কািুন র্ানি শপস্ট করা হ়ি, একটি শসাজ্া এেিং োকঁাননা 
ননিপ ে্যেহার কনর।

কার্ ্যেস্তূ  2: িযাট্য 2 (ফ্যায়নল মটইল)

• একটি জ্্যানমনি োক্স ে্যেহার কনর একটি শলেইন ড্রন়িিং 
শপপানর শর্াগদাননর জ্ন্য সমস্ অনিনরক্ত  মাত্াসহ 
ফানননলর শলনজ্র জ্ন্য প্যািান ্য তিনর  করা এেিং শলআউি  
করা। (র্ন্রের োক্স)

• কানঁি ে্যেহার কনর শলআউি প্যািান ্যটি শকনি শফলুন এেিং 

শফনিকল/গাম ে্যেহার কনর প্রদত্ত নশি শমিানল শপস্ট  
করা।

• কাগনজ্র শলআউি প্যািানন ্যর আউিলাইনন শীি শমিালটি 
শকনি শফলুন র্ানি শপস্ট করা হ়ি, একটি শসাজ্া এেিং 
শেন্ডননপস ে্যেহার কনর।

কার্ ্যেস্তূ  3 : িযাট্য 3 (ফ্যায়নল মফ্রুল)

• শীি শমিালটিনক 335x30 আকানর কািুন, শীিটিনক 
সমিল  করা এেিং কািা প্রান্তগুনলনক নিোর  করা৷ 

• নসনলন্ডানরর 1.3.43 নেকানশর জ্ন্য দক্ষিা ক্রমটি পডু়ন।

• 2 নমনম ে্যানসর জ্ন্য িানরর অনিনরক্ত  মাত্ানেনেিনা 
কনর শীনি প্যািান ্য শলআউি তিনর  করা। িার, 4 নমনম 
লক করা খাজঁ্ জ্ন়িনন্টর জ্ন্য seaming অনিনরক্ত  
মাত্াএেিং একটি শসাজ্া ননিপ ে্যেহার কনর নলিপগুনলর 
সানে প্যািান ্যটি কািা।

• একটি েতৃ্তাকার ম্যান্রেল শস্টক, একটি হ্যান্ড শ্রািার, 
একটি েল শপইন হািুনড় এেিং একটি ম্যানলি ে্যেহার 
কনর লক করা খাজঁ্কািা জ্ন়িন্ট নদন়ি েতৃ্তাকার নিত্  
তিনর  করা।

• একটি অর্ ্য িাদঁ োজজ্ এেিং একটি শসটিিং হািুনড় ে্যেহার 
কনর নরিংটির েতৃ্তাকার প্রান্ত েরাের একটি 2 নমনম িা়িা 
িাররু্ক্ত প্রান্ত তিনর  করা৷

• শপাশাক এেিং আকৃনি এেিং মাপ জ্ন্য নরিং পরীক্ষা  করা.

কার্ ্যেস্তূ  4 : িযাট্য 4 (ফ্যায়নল হ্যযায়ডেল)

• ফাননল শস্টক এেিং ম্যানলি ে্যেহার কনর ড্রন়িিং অনুর্া়িী 
একটি হািল (পে ্য 4) তিনর  করা।

ফ্যায়নল সম্যায়বশ

• অ্যানিল শস্টক এেিং ম্যানলি ে্যেহার কনর শরীনরর েড় 
প্রানন্ত (পাি্য 1) শর্াগদান অনিনরক্ত  মাত্াোকুঁন। (নিত্  1)

• েনি (পাি্য 1) এেিং শসাল্ানর শফরুল (পাি্য 3) শ�াকান।

• শলনজ্র ল্যাপ জ্ন়িনন্ট শসাল্ার  করা। (অিংশ ২)

• শলনজ্র েহৃত্তর িা়িা প্রানন্তর শলে়িার 4 নমনম প্রান্ত (পাি্য 2) 
এটিনক শরীনরর মনর্্য ননরাপনদ স্াপন করা।

• শরীনর শলজ্ �ুনকন়ি শসাল্ার  করা।

• কার্ ্যেস্তু ড্রন়িিং অনুর্া়িী হ্যানন্ডল (পাি্য 4) এেিং শসাল্ার 
অেস্ান  করা।

• িীক্ষ্ণ প্রান্ত, েুর ো শকাননা অনন়িনমর জ্ন্য সমাপ্ত ননেন্ধটি 
পনরদশ ্যন  করা এেিং প্রন়িাজ্নন সিংনশার্ন  করা।

• ঠান্ডা জ্ল নদন়ি ননেন্ধটি রু্ন়ি শফলুন।
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দক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট বৃত্যাক্যাি শঙ্কু্ি জন্য (Development for a circular cone)
উয়দেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• মিপডয়যাল লযাইয়নি পবক্যায়শি ম্যাধ্যয়ম্ এক্টট বৃত্যাক্যাি শঙ্কু্ তৈপি  ক্িযা

কার্ ্যেস্তূ  5 : শীট ধযাৈু ভযাজঁ 90°

• একটি শসাজ্া ননিপ ে্যেহার কনর   কার্ ্যেস্তু     উপাদান 
135x48 নমনম কািুন।

• একটি ইস্াি েগ ্যনক্ষত্ ে্যেহার কনর একটি স্কাইোর 
নদন়ি কার্ ্যেস্তু উপাদান নিননিি  করা। (নিত্  1)

• িাজঁ্ লাইনটিনক 90° এ োকঁাননার জ্ন্য নিননিি  করা।

• শেনিলি হ্যানিি শস্টনকর প্রানন্ত মানক্যিং লাইনটি রাখুন। 

• কার্ ্যেস্তু অন্য প্রান্ত র্নর ম্যানলি ে্যেহার কনর প্রানন্ত 
আঘাি করা। 

• ননজচিি করা শর্ িাজঁ্টি প্রন়িাজ্ন অনুসানর শমানড়র 
লাইনন সঞ্ানলি হ়ি।

• 90° শকানে িাজঁ্ করার জ্ন্য কার্ ্য েস্তূস্টাইক অনেরি.

• একটি শিষ্া েগ ্য দ্ারা কার্ ্যেস্তু লম্বিা পরীক্ষা  করা.

• র্নদ প্রন়িাজ্ন হ়ি, একটি কানঠর ম্যানলি ে্যেহার কনর, 
একটি হ্যানিি শস্টনকর কাজ্টিনক সমে ্যন কনর, লম্বিা 
সিংনশার্ন  করা।

মিপডয়যাল লযাইন পবক্যায়শি ম্যাধ্যয়ম্ এক্টট বৃত্যাক্যাি 
শঙ্কু্ তৈপি  ক্িযা (পচত্র 1)

বৃত্যাক্যাি শঙ্কু্:সামননর উচ্চিা এেিং পনরকল্পনা আকুঁন। 
(নিত্ 2)

লে্যান আকঁার সম়ি, শেস েিৃ�নির ননরনপক্ষ সমিল (োনহ্যক 
ে্যানসর শলেি পুরুত্ব) ে্যাস নহসানে শনও়িা হ়ি।

ননরনপক্ষ সমিল নিত্  নগে্য, র্নদ শলেি  শমািা 0.5 নমনম কম 
হ়ি। 

পনরকল্পনার পনরনর্নক 12টি সমান অিংনশ সটঠকিানে িাগ  
করা। (নিত্ 3)

েিৃ�নির ে্যাসার্ ্য নদন়ি প্রেনম পনরনর্নক ৬টি সমান িানগ িাগ  
করা। 

িারপর প্রনিটি অিংশ দুটি িাগ  করা।

উপাদাননর উপর একটি লম্ব শরখা আকুঁন। (নিত্ 4)

উপাদাননর ফাকঁা স্াননর শকন্রে একটি লম্ব শরখা আকুঁন। 

প্রান্তনরখার তদঘ ্য্য (নির্ ্যক উচ্চিা) কম্ানস স্ানান্তর  করা। 
(নিত্ 5)

এটি সটঠকিানে স্ানান্তর  করা।

লম্ব শরখার একটি নেন্নুি শকন্রের সানে একটি িাপ  (নিত্ 6) 
এেিং ে্যাসার্ ্য নহসানে নির্ ্যক উচ্চিা আকুঁন।

ত্রুটি গুনল কমানি প্রনিটি সমানিানে নেিক্ত পন়িন্ট নদন়ি 
কম্ানসর শখালার পরীক্ষা  করা।
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পনরনর্র তদনঘ ্য্যর 12টি সমানিানে নেিক্ত অিংশগুনলর 
একটিনি কম্াস পন়িন্টগুনল শখালা।

ত্রুটি কমানি প্রনিটি সমানিানে নেিক্ত নেন্ ু পরীক্ষা কনর 
কম্াস খুলুন। 

িানপ কম্ানসর 12টি শখালার পন়িন্ট নিনণিি করা।

লনম্বর িান এেিং োম উি়ি নদনক র্োক্রনম ছ়িটি নেন্ ুনিনণিি 
করা। (নিত্ 7)

পন়িন্ট স্কাইে করার সম়ি পর্ ্যা়িক্রনম শকান সমন়ি আক্য 
শেনক কম্াস অপসারে না কনরকম্াস পন়িন্টগুনল 
ে্যেহার  করা, ।

আনক্যর িান এেিং োম প্রান্তগুনলনক শকন্রে সিংরু্ক্ত  করা। 
(নিত্ 8)

নিত্ 8 প্রদত্ত শঙ�কুর নেকাশ শদখা়ি।

মিপডয়যাল লযাইন িদ্ধপৈয়ৈ এক্টট শঙ্কু্ি ফ্যাস্যায়ম্ি জন্য ি্যযাটযান ্য তৈপি এবং 
মলআউট  ক্িযা। (Develop and layout the pattern for the frustum of a cone by 
radial line method)
উয়দেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• মিপডয়যাল লযাইন িদ্ধপৈয়ৈ শঙ্কু্ি ফ্যাস্যায়ম্ি জন্য ি্যযাটযান ্য পবক্যাশ এবং মলআউট  ক্িয়ৈ।

সমিল প্যািান ্য নেন্যাস তিনর করার জ্ন্য র্নেষ্ েড় একটি 
সার্ারে ড্রন়িিং কাগজ্ ননন। 

নিত্ 1 এ পতূে ্য আকানরর ‘AGMN’-এ একটি শঙ�কুর ফ্াস্টানমর 
উচ্চিা আকুঁন।

শরীনরর শিপানরর নদকগুনল শদখাননা লাইনগুনল িানলন়ি র্ান 
র্িক্ষে না িারা ‘O’ নেন্নুি শছদ কনর।’O’ শক ‘Apex’ েলা 
হ়ি। (নিত্  1)

O’ শক শক্রে এেিং O’A শক ে্যাসার্ ্য নহসানে ননন়ি, একটি িাপ  
AG আকুঁন এেিং এটিনক A-B-C-D-E-F-G ছ়িটি সমান িানগ 
িাগ  করা। (নিত্ 2)

শক্রে ‘O’ নদন়ি আক্যস ‘AX’ এেিং ‘NY’ আকুঁন।X&Y হল একটি 
শঙ�কুর ফ্াস্টানমর শক্রে শরখার নেন্।ু (নিত্ 3)

দতূরত্ব ‘X’ ননন এেিং A1-B1-C1-D1.... শেনক D2-C2-B2....A2 
শপনি েল   AX েরাের োনরাটি লাইন নিননিি  করা। (নিত্ 3)
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নেন্ ুA1, B1, C1, .... C2, B2, A2 নেন্নুি শর্াগ  করা ‘O’ নেন্নুি 
নেকানশর প্রন়িাজ্ন A1 A2 N1 N2.

এটি একটি শজ্ািার অনিনরক্ত   মাপ ছাড়া একটি শঙ�কু 
একটি ফাসট্াম নেকাশ.

এখন A1N1 & A2 N2 এর সমান্তরাল শরখা ড্রন়িিং কনর শজ্ািার 
অনিনরক্ত মাপ  ‘a’ এেিং ‘b’ শর্াগ  করা। (নিত্ 4)

আক্য N1 N2  এর নিিনর এেিং আক্য A1 A2  এর োইনর েল   
ড্রন়িিং কনর শহনমিং ো ও়ি্যানরিং ো শজ্ািার অনিনরক্ত  মাপ ‘c’ 
এেিং ‘d’ শর্াগ  করা। (নিত্ 4)

িযাট্য 1 (মদহ)

• একটি কানঠর ম্যানলি এেিং একটি টিনম্যানস অ্যানিল 
শস্টক ে্যেহার কনর শীি শমিালটি সমিল  করা। নিত্  1)

• একটি নস্টল রুল   ে্যেহার কনর লক করা খাজঁ্কািা 
জ্ন়িনন্টর জ্ন্য অনিনরক্ত  মাপ পরীক্ষা  করা।

• একটি হ্যানিি শস্টক, একটি কানঠর ম্যানলি এেিং একটি 
1/2 পাউন্ড েল শপইন হািুনড় ে্যেহার কনর নেপরীি 
নদনকর উি়ি প্রানন্ত হুক তিনর  করা।

• একটি ফাননল শস্টক ে্যেহার কনর শঙ�কুর ফ্াস্টানম শীি 
শমিাল গঠন  করা। (নিত্ 3)

• একটি ফাননল শস্টক, একটি হ্যান্ড শ্রািার এেিং একটি 1 
1/2  পাউন্ড েল শপইন হািুনড় ে্যেহার কনর একটি লক 
করা খাজঁ্কািা জ্ন়িন্ট তিনর  করা। (নিত্ 4)

• একটি কানঠর ম্যানলি ে্যেহার কনর কাজ্টি নফননস� করা।

• একটি নস্টল রুল   ে্যেহার কনর   কার্ ্যেস্তু     মাপ পরীক্ষা  
করা।

• একটি ফাননল শস্টক, একটি হ্যান্ড শ্রািার এেিং একটি 
1 1/2 পাউন্ড েল শপইন হািুনড় ে্যেহার কনর একটি লক 
করা খাজঁ্কািা জ্ন়িন্ট তিনর  করা। (নিত্ 4)

• একটি কানঠর ম্যানলি ে্যেহার কনর কাজ্টি নফননস�   
করা।

• একটি নস্টল রুল   ে্যেহার কনর   কার্ ্যেস্তু     মাপ পরীক্ষা  
করা।

িযাট্য 2 (মলজ)

• একটি কানঠর ম্যানলি এেিং একটি টিনম্যানস অ্যানিল 
শস্টক ে্যেহার কনর শীি শমিালটি সমিল  করা। (নিত্ 5)।

• একটি নস্টল রুল   ে্যেহার কনর ল্যাপ জ্ন়িনন্টর জ্ন্য 
অনিনরক্ত  মাপ পরীক্ষা  করা।

• একটি লম্বা শিপারি িঞু্ নশিংও়িালা শলাহার দানড় নদন়ি 
শঙ�কুর একটি লম্বা শিপারি িঞু্ ফ্াস্টাম ে্যেহার কনর 
শঙ�কুর ফ্াস্টানম শীি শমিাল তিনর  করা। (নিত্ 6)
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লক্ ক্িযা খযাজঁক্যাটযা জয়য়ন্ট পদয়য় এক্টট শঙ্কু্ি ফ্যাস্যাম্ গঠন (Forming a frustum 
of a cone with locked grooved joint)
উয়দেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• এক্টট ফ্যায়নল মস্ক্ এবং এক্টট ক্যায়ঠি ম্্যযায়লট ব্যবহযাি ক্য়ি শঙ্কু্ি এক্টট ফ্যাস্যাম্ তৈপি  ক্িয়ৈ
• এক্টট ফ্যায়নল মস্ক্, হ্যযাডে ম্রযাভযাি এবং এক্টট বল মিইন হযাৈুপ়ি ব্যবহযাি ক্য়ি মটিযাি বযাকঁ্যা িৃয়ঠেি উিি লক্ ক্িযা 

খযাজঁক্যাটযা জয়য়ন্ট তৈপি  ক্িয়ৈ।

প্যািান ্যটি পরীক্ষা  করা এেিং ননজচিি  করা শর্   কার্ ্যেস্তু     ড্রন়িিং 
অনরু্া়িী একটি  নস্টল রুল   ে্যেহার কনর সমস্ প্রন়িাজ্নী়ি 
অনিনরক্ত মাপ প্রদান করা হন়িনছ। (নিত্  1)

90° এর শেনশ  শঘারাননা   জ্ন্য,  শস্টনকর মুনখর নেরুনধে কার্ ্য 
েস্তূর সমিল িাগ শক রাখুন. ‘A’ শি আঙু্ল নদন়ি শস্টক  র্রুন 
এেিং কাজ্টিনক োম্ব নদন়ি র্নর রাখুন। (নিত্ 4)

একটি লে্যাি ফাইল ে্যেহার কনর িীক্ষ্ণ র্ািু অিংশ সরান. শেঞ্ 
শলেনি হ্যানিি শস্টক মাউন্ট  করা।

িাজঁ্ করার জ্ন্য পতূনে ্য নিননিি লাইনন হ্যানিি শস্টনকর প্রানন্ত 
শীিটি অনুিতূ নমকিানে রাখুন।

উি়ি প্রানন্ত কার্ ্যেস্তু প্রানন্ত একটি কানঠর ম্যানলি নদন়ি 
আঘাি কর। (নিত্ 2) পর্ ্যনেক্ষে স্টাইনকিংন়ির একই শকাে 
ে্যেহার কনর গটঠি শরষ্ ো িাজঁ্ নিননিি করা.   

শঘারাননা শকাে োনড়ন়ি নদন.,কার্ ্যেস্তুর নফননস� টি সামান্য কম  
করা,  

প্রান্তটি প্রন়িাজ্নী়ি শকানে পনরেি না হও়িা পর্ ্যন্ত উপনরর 
অপানরশনটি পুনরােিৃ�নি  করা। (নিত্ 3)

োনিল টিননর শলেনির এক িুকনরা উপনরর প্রান্তটি ম্যানলি  
করা। (নিত্ 5)

শীনির অন্য প্রানন্ত একই অপানরশনটি পুনরােিৃ�নি  করা 
এেিং হুক তিনর  করা। (নিত্ 6)

একটি শেঞ্ শলেনি ফাননল শস্টক মাউন্ট  করা। (নিত্ 7a) শছাি 
ে্যাসার্ ্য, শলেিরু্ক্ত শঙ�কু গুনলর জ্ন্য “লম্বা শিপারি শঠাি  নশিং 
রু্ক্ত শলাহার শস্টক ে্যেহার  করা। (নিত্ 7b এেিং 7c)

কার্ ্যেস্তু িুকনরাটির এক প্রান্ত ফাননল শস্টনকর অক্ষী়ি শরখার 
সমান্তরানল রাখুন এেিং নিত্ 8-এ শদখাননা নহসানে োকঁান।

ও়িাক্যনপনসর অন্য প্রানন্ত একই অপানরশনটি পুনরােিৃ�নি  
করা। ও়িাক্যনপসনক সমানিানে োকঁান শর্মনটি শদখাননা 
হন়িনছ (নিত্ 9)।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.53
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পনশ্চিৈ  ক্িযা ময ওয়যাক্্যপিয়সি ভযাজঁ ক্িযা প্যান্ত 
গুপল সম্যান্তিযাল হয়, যপদ নযা হয় ৈয়ব প্যান্তগুপল 
(পচত্র 11) এি ম্য়ৈযা পম্লয়ব নযা

েতৃ্তাকার নিনকের পনরেি প্রান্তটি পরীক্ষা  করা এেিং এটিনক 
র্ীনর র্ীনর েক্র  করা এেিং উি়ি প্রান্তনক একসানে নমনলি  
করা। (নিত্ 10)

নিত্ 12 এ শদখাননা নহসানে িাজঁ্ করা প্রান্ত গুনলনক হুক  
করা।

র্ীনর র্ীনর একটি ম্যানলি ে্যেহার কনর হালকা আঘানির 
মার্্যনম প্রান্তগুনল লক  করা (নিত্ 13) এক প্রান্ত শেনক শুরু  
কনর অন্য প্রানন্ত জ্ন়িন্ট টিনক হাি জ্ন়িনন্টরমার্্যনম শক্ত 
করা । ( র্খন খাজঁ্র্ুক্ত সীম গটঠি হ়ি)

সটঠকমানপর  শ্রািানরর ননে ্যািন  করা।

খাজঁ্র্ুক্ত জ্ন়িনন্টর উপনর খাজঁ্ রাখুন (নিত্ 14)

শ্রািার এখাননএকটিগাইি এর রূনপ কাজ্ করনে িাই 
কার্ ্যেস্তূর জ্ন়িনন্টরএকোনর শশে প্রানন্ত খুে সামান্য শকানে 
শ্রািার অেস্ান করা।. (নিত্ 15)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.53
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শ্রািারটিনক উল্লম্ব অেস্ানন রাখুন। (নিত্ 16)

েল শপইন হািুনড় নদন়ি শক্তিানে শ্রািানরর শীনে ্য আঘাি  
করা এেিং অন্য প্রানন্ত একই লক  করা। (নিত্ 17)

িারা লাইনন আনছ নকনা িা ননজচিি করা আোর নফননস�  
পরীক্ষা  করা। হানির  শ্রািানরর খাজঁ্ নদন়ি লাইন েরাের 
সীম লক করা িানলন়ি র্ান।

এখন  জ্ন়িন্টটি  সম্তূে ্যিানে লক করা । (নিত্ 18)

অেনশনে সারা শরীনর একটি ম্যানলি নদন়ি মসেৃ  করা এেিং 
একটি নস্টল রুল  ে্যেহার কনর   কার্ ্যেস্তু ড্রন়িিং অনুর্া়িী মাপ 
পরীক্ষা  করা।

প্রন়িাজ্নী়ি আকানরর নসনমর সটঠক শসটিিং শপনি, একটি 
সটঠক মানপর শ্রািানরর ে্যেহার করা । র্নদ না হ়ি, নসম খুে 
প্রশস্ ো খুে সিংকীে ্য শসি হবে  নিত্  19, 20 এেিং 21।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.53
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.54
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

পিয়ভটটং এি  জন্য শ্রিল (Drill for riveting)
উয়দেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• রিপয়ং অনুযযায়ী শ্রিল গৈ্য পচপনিৈ  ক্িয়ৈ
• তবদ্ুযপৈক্ মিযায়ট্যবল শ্রিপলং মম্পশন ব্যবহযাি ক্য়ি পিয়ভটটং ক্িযাি জন্য পশটয়ম্টযায়ল ক্্যযাম্প এবং শ্রিল গৈ্য ক্িয়ৈ.
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ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

• একটি নস্টল রুল   ে্যেহার কনর 48x50mm শীনির মাপ 
পরীক্ষা  করা।

• ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসিং শলেনি িাদরটি ি্যাপ্া  করা।

• জড্রল শহানলর জ্ন্য ে্যের্ান শলআউি  করা এেিং একটি 
শক্রে পাঞ্ এেিং একটি েল শপইন হািুনড় ে্যেহার কনর 
জড্রল গনি্যর শক্রেনেন্গুুনল নিননিি  করা।

• ‘C’ লি্যাম্ ে্যেহার কনর শীি টিনক শক্তিানে র্নর রাখা।

• ড্রন়িিং অনুর্া়িী গনি্যর মর্্য নদন়ি Ø 3.2 নমনম জড্রল  করা।

• হাি নদন়ি জড্রল করা গনি্যর উপর ঘুনরন়ি েড় আকানরর 
জড্রল নদন়ি গি্যগুনলনক িীক্ষ্ণ র্ািু  শেনক মুক্ত  করা।

দক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

িযাওয়যাি চযাপলৈ মিযায়ট্যবল শ্রিপলং মম্পশন দ্যািযা শীটয়ম্টযায়ল শ্রিপলং (Drilling on 
sheetmetal by power operated portable drilling machine)
উয়দেশ্য: এটি আপনানক সাহার্্য করনে
• িযাওয়যাি চযাপলৈ মিযায়ট্যবল শ্রিপলং মম্পশনয়ক্ সটঠক্ভযায়ব অিযায়িটটং ক্য়ি পশটয়ম্টযায়ল সটঠক্ আক্যায়িি গৈ্য শ্রিল  

ক্িয়ৈ।

একটি শক্রে পাঞ্ এেিং একটি েল শপইন হািুনড় ে্যেহার 
কনর হালকািানে জড্রল করার জ্ন্য গি্যগুনলর নিননিি শক্রে 
নেন্গুুনলনক পাঞ্  করনি।

শপানি্যেল জড্রনলিং শমনশননর জড্রল িানক একটি শসাজ্া শ্যাঙ্ক, 
জড্রল নেি শ�াকান এেিং িক কী নদন়ি শক্ত  করা। (নিত্  1)

িযাওয়যাি চযাপলৈ মিযায়ট্যবল শ্রিপলং মম্পশয়নি শ্রিল 
চযায়ক্ শ্রিল ম�যাক্যায়নযাি আয়গ, সুইচটট বন্ধ আয়ে 
এবং আপ্থ ্যং মদওয়যা আয়ে ৈযা পনশ্চিৈ  ক্িযা।

ও়িাক্যনপসটিনক একটি উপর্ুক্ত কানঠর সানপানি্যর উপর রাখা 
এেিং একটি ‘C’ লি্যানম্র সাহানর্্য লি্যাম্  করা। (নিত্ 2)

শপানি্যেল জড্রনলিং শমনশনটি এক হানি র্নর রাখা এেিং অন্য 
হানিরননজ্নলর আঙুল এেিং েুনড়া আঙুল নদন়ি জড্রল গানটি 
র্রুন, র্ানি জড্রলটি জড্রল করার জ্ন্য র্ািুর পনৃঠের সানে লম্ব 
হ়ি। (নিত্ 2)

নদ্িী়ি আঙুল নদন়ি টট্গার সুইিটি ‘িালু’  করা।

জড্রল গি্য না হও়িা পর্ ্যন্ত জড্রনলিং শমনশনন েল   প্রন়িাগ  করা।

একটি পাি র্ািুনি তেদু্যনিক িানলি শপানি্যেল জড্রনলিং শমনশন 
দ্ারা জড্রনলিং করার সম়ি, হালকা েল   প্রন়িাগ করা উনিি 
অন্যো়ি, জড্রলটি ও়িাক্যনপনস আঘাি পানে। (নিত্ 3)

জড্রনলিং নফননস�  হও়িার পনর জড্রনলিং শমনশনটি েন্ধ  করা। 

জড্রল করা গনি্যর উপর েড় আকানরর জড্রল দ্ারা হাি নদন়ি  
শঘারাননার মার্্যনম গি্যগুনলনক িীক্ষ্ণ র্ািু  মুক্ত করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.54
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M) অনুশীলন  1.3.55
পফ্টযাি (Fitter) - শীট মম্টযাল                                                        

যৈ ধিয়নি পিয়ভট িযাওয়যা যযায় ৈযাি সযায়্থ পিয়ভটটং, ক্যাউন্টযাি সযাঙ্ক মহড পিয়ভট 
ব্যবহযাি (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk 
head rivets)
উয়দেশ্য:এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• রিপয়ং অনুযযায়ী পিয়ভটটং এি জন্য পচপনিৈ ক্িন   এবং শ্রিল গৈ্য ক্িয়ৈ
• পিয়ভট ক্যাউন্টযাি পরিন্ক্ মহড পিয়ভট, ফ্্যযাট মহড পিয়ভট, স্্যযাি মহড পিয়ভট এবং ি্যযান মহড পিয়ভট ক্িয়ৈ।.
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ক্যায ্য ক্রম্ (Job Sequence)

• একটি নস্টল রুল   ে্যেহার কনর 50x48mm শীিগুনলর 
মাপ  পরীক্ষা  করা৷

• ম্যানলি ে্যেহার কনর শড্রনসিং শলেনি িাদর ি্যাপ্া  করা।

• ড্রন়িিং অনুর্া়িী গি্য নিননিি  এেিং জড্রল  করা।

• সমস্ নছদ্রগুনলনক অনন্যর উপনর জড্রল করা শীনির 
িুকনরাটি রাখুন, র্ানি শীনির ওিারল্যাপ করা প্রান্তগুনল 
নিননিি লাইননর সানে নমনল র্া়ি।

• জড্রল করা গি্যগুনলনক শকন্রে সানরেধে  করা।

• শকন্রের গনি্য 3 নমনম ে�়িাস কাউন্টার নরিন�ক শহি নরনিি 
শ�াকান। (নিত্  1)

• একটি েল শপইন হািুনড় ে্যেহার কনর একটি নরনিি 
শসনির সাহানর্্য নরনিি মাোটি তিনর  করা।

• শীনির নীনির অিংনশ অেনশষ্ গি্যগুনলনক গনি্যর মর্্য 
নদন়ি জড্রল  করা, শীনির উপনরর অিংনশ ইনিমনর্্য জড্রল 
করা হন়িনছ।

• জড্রল করা গনি্যর উপর েড় আকানরর জড্রল নদন়ি হাি 
নদন়ি শঘারান৷ গি্যগুনলনক িীক্ষ্ণ র্ািু মুক্ত করা,

• নরনিি গুনলনক নেকল্প গনি্য শ�াকান এেিং একটি নরনিি 
শসি এেিং একটি েল শপইন হািুনড়র সাহানর্্য একক 
নরনিনিি ল্যাপ জ্ন়িন্ট (শিইন) তিনর করা নরনিি 
শহিগুনল এনক এনক তিনর  করা।

• কার্ ্য   2-এ লে্যাি শহি নরনিি ে্যেহার কনর একই রকম, 
জড্রল এেিং নরনিি, কার্ ্য 3-এ নি্যাপ শহি নরনিি এেিং কার্ ্য 
4-এ প্যান শহি নরনিি ে্যেহার কনর নরনিটিিং সম্তূে ্য  
করা।

ক্যাউন্ট সযাঙ্ক মহড পিয়ভট, ি্যযান মহড পিয়ভট, 
স্্যযাি মহড পিয়ভট এবং ফ্্যযাট মহড পিয়ভট তৈপি 
ক্িযা মরিপসং মলেট, পিয়ভট মসট, পিয়ভট স্্যযাি 
এবং এক্টট বল মিইন হ্যযাম্যাি ব্যবহযাি  ক্িযা এবং 
পিয়ভটটং সম্পপূণ ্য  ক্িযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.3.55
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.4.56
পফ্টযাি (Fitter) - ওয়়েল্্ডিং                                                      

স্টযাইপক্ং এবং আক্্ক বজযা়ে িযাখযা, সোসযাজযা - লযাইন গুটটক্যা িযাড়যা (Striking and 
maintaining arc, laying straight - line bead)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলয়নি সোশয়ে আিপন সক্ষম্ হয়বন
• স্ক্যযাপচং এবং সোটযাক্যা পিয়়ে বল  টট স্টযাইক্  ক্িযা এবং বজযা়ে িযাখুন 
• ইউপনফ্ম্ ্ক সোসযাজযা সোজযাড় জিম্যালযা জম্যা  ক্িযা এবং ত্রুটটগুপলি জন্য িপিিশ ্কন  ক্িযা।
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ক্যার্ ্ক ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যক্রম 1 :স্টযাইপক্ং এবং আক্্ক বজযা়ে িযাখযা

•  কাচঁামালের চচত্র  পরীক্া  করা।

•  চচচনিত  করা এবং আকালর ফাইে  করা।

•  একটি চটিলের তালরর ব্াশ চিল়ে ধাতব পষৃ্ঠ পচরষ্ার  করা 
এবং ততে এবং গ্ীস র্চি থালক তলব মুছুন।

ম়্েলযা বযা ম্পিচযা িবু ্কল সংয়র্যাগ তৈপি ক্য়ি।

•  চনরাপত্া তপাশাক পরুন (প্রচতরক্ামূেক তপাশাক)

•  তমচশন এবং   কার্ ্যবস্তু     সালথ ওল়েল্্ডিং তালরর সংলর্াগ  
করা।

ক্ষপৈ এবং আলগযা সংয়র্যাগ জন্য ৈযায়িি িিীক্ষযা  
ক্িযা. আর্ ্ক-ক্্যযাম্পটট সটিক্ভযায়ব সংর্ুক্ত পক্নযা ৈযা 
িিীক্ষযা  ক্িযা।

•  চফক্স a∅4mm M.S ধারক মলধযে ইলেলট্াড.

পনল্চিৈ  ক্িযা সোর্ ইয়লয়ট্যাডটট খযাপল প্যান্ত সোর্য়ক্ 
ধযািয়ক্ি ম্য়ধ্য িৃঢ়ভযায়ব িযাখযা হয়়েয়ে।

•  ওল়েল্্ডিং কালরন্ট (অ্যোলপেলরজ) 140-150 amps তসি  
করা।

র্পি ওয়়েল্্ডিং সোম্পশনটট এক্টট পডপস হ়ে ৈয়ব 
ইয়লয়ট্যাডটটয়ক্ সোনয়গটটয়ভি সযায়র্ সংর্ুক্ত  ক্িযা।

• ওল়েল্্ডিং তমচশন চােু  করা।

•  স্কযোচচং পদ্ধচতলত বে   চিন এবং বজা়ে রাখুন।

আক্্ক-ওয়়েল্্ডিং ক্িযাি সম়্ে সটিক্ িটিন চশম্যা 
লযাগযায়নযা ওয়়েল্্ডিং ল্স্কন ব্যবহযাি  ক্িযা।

•  অ্ল্প িরূলবের জনযে একটি সটিক বে   ধলর রাখুন এবং দ্রুত 
ইলেলট্াডটি তুলে চনল়ে চবরচত চিন।

সটিক্ আক্্ক বযাপন ্কং পথিি, ৈীক্ষ্ণ, ক্ক্্কশ শব্দ সোিয়ব। 
এই অনুশীলনটট িুনিযাবৃৈ্পৈ  ক্িযা র্ৈক্ষণ নযা 
ইয়লয়ট্যাড পরিল্জং েযাড়যাই প্পৈবযাি বল  টট আঘযাৈ 
ক্িযা র্যা়ে। র্পি ইয়লয়ট্যাড সোলেয়টি সযায়র্ জয়ম্ র্যা়ে 
(লযাটি) ৈয়ব অপৈপিক্ত গিম্ বযা নষ্ট হও়েযা এড়যায়ৈ 
ক্পজিি গপৈি দ্রুৈ সোম্যাচড় পিয়়ে ৈযা অপবলয়বে ম্ুক্ত 
ক্িযা উপচৈ।

কার্ ্য বসূ্ 2: বল   ঢযালযাই দ্যািযা সিল সোিখযা জিম্যালযা পডবেপ্সি

•  কাচঁামালের চচত্র  পরীক্া  করা।

•  চচচনিত  করা এবং আকালর ফাইে  করা।

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী পুচঁতর অ্বস্ান চচচনিত  করা।

•  একটি সমতে অ্বস্ালন ঢাোই সারচির উপর   কার্ ্যবস্তু     
িুকরা তসি  করা

•  আক্য-ওল়েল্্ডিং প্যোন্ট তসি  করা এবং ওল়েল্্ডিং তারগুচে 
সংরু্ক্ত  করা।

•  M.S চনব ্যাচন  করা এবং টিক  করা ইলেকল্রাড∅ধারক 
মলধযে 4 চমচম.

পনল্চিৈ  ক্িযা সোর্ ইয়লয়ট্যাড-ধযািক্ JAWS িপিষ্যাি।

•  একটি AC বা DC তমচশলন একটি ওল়েল্্ডিং কালরন্ট 140-150 
amps তসি  করা।

শল্ক্তি উৎস D.C হয়ল ইয়লয়ট্যাডটটয়ক্ ঋণযাত্মক্ 
সোসযাজযা সোিযালযাপিটটি সযায়র্ সংর্ুক্ত  ক্িযা।

•  সপূেি ্য চনরাপত্া তপাশাক পচরধান  করা এবং ওল়েল্্ডিং 
ল্স্কলনর চফল্ার তেন্স পরীক্া  করা। 

•  ্রা়োলের জনযে একটি স্কযোপ িুকরা উপর বে   আঘাত এবং 
বত্যমান তসটিং পর্ ্যলবক্ি.

পনল্চিৈ  ক্িযা সোর্ ইয়লয়ট্যায়ডি জ্বলন স্যাভযাপবক্।

•  এক প্রালতে জব-চপলসর উপর বে   চিন এবং একটি অ্চিন্ন 
স্ািাচবক তছাি বে   বজা়ে রাখুন।

•  ইলেলট্াডটিলক সরেলরখা়ে সরান এবং তপ্লির অ্নযে প্রালতে 
পুচঁতটি সপেূি ্য  করা।

•  ওল়েল্্ডিংল়ের সম়ে ইলেলট্ালডর সটিক তকাি 70o - 80o 
বজা়ে রাখুন। 

•  চালপর দিঘ ্যযে একটি অ্চবচচেত তীক্ষ্ণ কক্যশ শব্দ উৎপন্ন 
কলর।

•  ভ্রমলির গচত প্রা়ে। প্রচত চমচনলি 150 চমচম হালর।

•  ওল়ে্ডি চবড তথলক স্যোগটি সরান এবং এর জনযে পচরিশ ্যন  
করা: 

-  অ্চিন্ন প্রস্ এবং উচ্চতা 

-  স্যোগ অ্তেিু্যল্ক্ত। 

-  চফউশলনর স্ািাচবক গিীরতা। - সরেতা।

•  িাে ফোফে না পাও়ো পর্ ্যতে অ্নুশীেন টি পুনরাবত্ৃচত  
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.56
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িক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ঢযালযাই জন্য বল   ঢযালযাই সোম্পশয়নি সোসটটং (Setting of arc welding machine for 
welding)
উয়দেশ্য:এটি আপনালক সাহার্যে করলব
• আক্্ক-ওয়়েল্্ডিং লে্যযান্ট সোসট  ক্িযা
• ইয়লয়ট্যায়ডি পচত্র  অনুর্যা়েী ক্যায়িন্ট সোসট  ক্িযা
• স্ক্যযাপচং এবং ট্যযাপিং িদ্ধপৈয়ৈ বল   পিন এবং বজযা়ে িযাখুন।

আক্য স্টাইক করা আক্য ওল়েল্্ডিংল়ের একটি তমৌচেক 
অ্পালরশন। প্রচতবার ঢাোই শুরু করার সম়ে এটি ঘিলব।

আক্য ওল়েল্্ডিং তশখার জনযে এটি একটি অ্পচরহার্ ্য তমৌচেক 
িক্তা।

আক্্ক-ওয়়েল্্ডিং লে্যযায়ন্টি সোসটটং(পচত্র  1)

1 নং সোটপবল

  সোলেট ইয়লক্য়্রযাড ক্যায়িন্ট

  সোবধ পম্পম্ পচত্র  পম্পম্ িপিসীম্যা  
(প্যা়ে)  (অ্যযাম্ম্প়েযাি)

 1.6 1.6 40-60

 2.5 2.5 50-80

 4.0 3.2 90-130

 6.0 4.0 120-170

 ৮.০ 5.0 180-270

 ২৫.০ 6.0 300-400

ইলেলট্ালডর সটিক আকালরর অ্নুপেব্ধতার তক্লত্র চনকিতম 
আকালরর চবকল্প ইলেলট্াড বযেবহার  করা।

ইয়লয়ট্যায়ডি ব্যযাস ঢযালযাই ক্িযা ধযাৈুি িুরুয়বেি 
সোবপশ হও়েযা উপচৈ ন়ে।

স্টযাইপক্ং এবং এক্টট আক্্ক বজযা়ে িযাখযা

স্ক্যযাপচং িদ্ধপৈ (পচত্র 2)

ইলেলট্াডটিলক জব-চপস তথলক প্রা়ে 25 চমচম উপলর এক 
প্রালতে ধলর রাখুন, পলৃষ্ঠর সালথ েম্ব।

আপনার তচালখর সামলন ঢাোই পি্যা আনুন.

পনিযািত্যা সোিযাশযাক্ িিযা পনল্চিৈ  ক্িযা.

ওল়েল্্ডিং তমচশলনর জনযে পাও়োর উত্লসর কার্ ্য বসূ্পরীক্া  
করা।

ম্য়ন িযাখয়বন পবি্ুযৈ এক্জন ভযায়লযা চযাক্ি পক্ন্তু 
খযািযাি প্ভু।

তবিু্যপৈক্ সম্স্যযা সম্যাধযায়নি জন্য এক্জন 
ইয়লক্ট্রপশ়েযানয়ক্ ক্ল  ক্িযা।

ওল়েল্্ডিং তমচশলনর সালথ ওল়েল্্ডিং তারগুচে সংর্ুক্ত  করা।

পনল্চিৈ  ক্িযা সোর্ ৈযায়িি সংয়র্যাগগুপল িপিষ্যাি, 
শুষ্, টযাইট এবং সোম্পশয়নি সটিক্ টযাপম্ ্কনযায়লি সযায়র্ 
সংর্ুক্ত িয়়েয়ে।

সটিক জা়েগা়ে ওল়েল্্ডিং সারচির সালথ আথ ্য তকবেটি শক্তিালব 
সংর্ুক্ত  করা। ইলেলট্াড-ধারকলক চনরাপি স্ালন রাখুন।

র্চি তমচশনটি চডচস পাও়োলর থালক তলব তারগুচে সটিক 
তপাোচরটিলত সংর্ুক্ত  করা।

ঢাোই কালরন্ট তসি করা ইলেলট্ালডর বযোস অ্নরু্া়েী ওল়েল্্ডিং 
কালরন্ট তসি  করা। (1 নং তিচবে)

ঢাোই করা ধাতুর পুরুবে অ্নুর্া়েী বা সুপাচরশ অ্নুর্া়েী 
ইলেলট্াড চনব ্যাচন  করা। (1 নং তিচবে)

শুধুমাত্র কচজি নড়াচড়া বযেবহার কলর ওল়েল্্ডিং কার্ ্য বসূ্জলুড় 
ইলেলট্াডটিলক দ্রুত এবং নরমিালব তিলন চনল়ে চালপ আঘাত  
করা।
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কল়েক তসলকলডের জনযে পষৃ্ঠ তথলক প্রা়ে 6 চমচম ইলেলট্াডটি 
প্রতযোহার  করা এবং তারপর এটিলক (প্রা়ে) 4 চমচম িরূলবে 
নাচমল়ে চিন।

র্পি বল  টট সটিক্ভযায়ব আঘযাৈ ক্িযা হ়ে ৈয়ব 
এক্টট অপবচপলৈ ৈীক্ষ্ণ ক্ক্্কশ শব্দপিয়়েআয়লযাি 
পবয়্ফযািণ উৈি্যাপিৈ হয়ব।

ট্যযাি ক্িযাি িদ্ধপৈ (পচত্র 3)

কার্ ্যবস্তু     পষৃ্ঠলক হােকািালব স্পশ ্য করা ইলেলট্াডটিলক নীলচ 
চনল়ে চগল়ে বে  টি আঘাত  করা।

ইলেলট্াডটিলক ধীলর ধীলর উপলর চনল়ে র্ান, কল়েক তসলকলডের 
জনযে প্রা়ে 6 চমচম, এবং তারপলর এটিলক প্রা়ে কচমল়ে চিন। 
পষৃ্ঠ তথলক 4 চমচম।

ট্যযাপিং িদ্ধপৈটট সযাধযািণৈ সুিযাপিশ ক্িযা হ়ে 
ক্যািণ এটট   ক্যার্ ্কবস্তু     িৃয়ঠে পিট পচপনিৈ ক্রুন   
তৈপি ক্য়ি নযা।

বল   দ্যািযা সিল সোিখযাি িুঁপৈ (সম্ৈল অবথিযান) (Straight line beading by arc  (Flat 
position)
উয়দেশ্য:এটি আপনালক সাহার্যে করলব
•  এক্টট সম্ৈল অবথিযায়ন সোসযাজযা জিম্যালযা জম্যা  ক্িযা
•  ঢযালযাই িপিষ্যাি  ক্িযা এবং ত্রুটটগুপলি জন্য িপিিশ ্কন  ক্িযা।

ক্যার্ ্কবস্তু  সোসটটং

ঢাোই সারচির উপর একটি সমতে অ্বস্ালন কার্ ্য বসূ্লসি  
করা। (চচত্র  1)

ইলেকল্রাড। সব ্যিা বযেবহার করা ইলেলট্াডগুচের জনযে বত্যমান 
পচরসীমা চাি্য অ্নুসরি  করা।

ইয়লক্য়্রযাড অবথিযান (পচত্র 3এ ও খ)

ওল়ে্ডি োইন চিল়ে ইলেলট্াডটিলক 70° - 80° তকালি এবং 
পালশর তপ্ি পলৃষ্ঠর সালথ 90o ধলর রাখুন।

কার্ ্য বসূ্এবং ওল়েল্্ডিং সারচির মলধযে একটি িাে দবিুযেচতক 
তর্াগালর্াগ আলছ তা চনল্চিত  করা।

বৈ্কম্যান সোসটটং(পচত্র 2)

ওল়েল্্ডিং তমচশলন কালরন্ট তসি  করা, Ø4mm M.S এর জনযে 
140-150 amps। 

সোসযাজযা িুঁপৈ জম্যা ক্িযা(পচত্র 4)

সোখযাচঁযা লযাইন অনসুিণ ক্য়ি এবং বল   বজযা়ে সোিয়খ সোসযাজযা 
জিম্যালযা জম্যা  ক্িযা

•  সটিক বে   দিঘ ্যযে

•  সটিক ভ্রমি গচত

•  ইলেলট্ালডর সটিক তকাি।
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পনল্চিৈ  ক্িযা সোর্ ওয়়েল্্ডিং স্কীন সোলন্স িপিষ্যাি 
আয়ে র্যায়ৈ আিপন বল   এবং ওয়়ে্ডি লযাইন 
সোিখয়ৈ িযায়িন।

তপ্ইন গ্াস প্রচতস্াপন, র্চি spattered.

অয়ক্্কি ক্র্যা শুননু। এটট এক্টট অপবচপলৈ ধযািযায়লযা 
ক্ক্্কশ শব্দ তৈপি ক্য়ি।

ইলেলট্াড গলে র্াও়ো এবং গচেত পুলের মধযে চিল়ে প্রবাচহত 
একটি জমা ধাতু দতচর কলর ভ্রমলির গচত সামঞ্জসযে  করা। 
(চচত্র 5a এবং b)

ঢযালযাই িপিিশ ্কন (পচত্র 6)

একটি চচচপং হাতুচড় এবং একটি তালরর ব্াশ বযেবহার কলর 
ঢাোই তথলক স্যোগটি সরান।

স্্যযাগ অিসযািয়ণি সম়্ে গগলস ব্যবহযাি  ক্িযা।

জম্যাকৃ্ৈ িুঁপৈগুপল িপিিশ ্কন  ক্িযা এবং এি ম্য়ধ্য সোর্ 
সোক্যানও তবপচত্র্য সোনযাট  ক্িযা:

•  প্রস্ এবং উচ্চতা

•  চফউশলনর গিীরতা

•  রালনর দিঘ ্যযে। (সরেতা)
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.4.57
পফ্টযাি (Fitter) - ওয়়েল্্ডিং                                                      

গ্যযাস এবং এআিপস ওয়়েল্্ডিং প্ল্ক্র়েযা ব্যবহযাি ক্য়ি বযাট জয়়েন্ট এবং ‘টট’ জয়়েন্ট 
তৈপি ক্িযা (Making butt joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলয়নি সোশয়ে আিপন সক্ষম্ হয়বন
• এক্টট বগ ্কযাক্যাি বযাট এবং ‘টট’ পফ্লয়লট জয়়েন্ট তৈপি ক্িযা ও়েযাক্্কপিস সোসট  ক্িযা এবং ওয়়ে্ডি  ক্িযা আয়ক্্কি ম্য়ধ্য 

সটিক্ প্যাপন্তক্ক্িয়ণ
• প্স্যাপবৈ ইয়লয়ট্যাড, পফ্লযাি িড এবং অগ্রভযায়গি পচত্র  ব্যবহযাি ক্য়ি এক্টট ‘টট’ পফ্লয়লট এবং বগ ্কযাক্যাি বযাট 

জয়়েন্ট ঢযালযাই
•  জয়়েন্ট সোর্য়ক্ পবকৃ্পৈ অিসযািণ
•  ঢযালযাই িপিষ্যাি  ক্িযা এবং িৃয়ঠেি ত্রুটটগুপলি জন্য িপিিশ ্কন  ক্িযা।
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ক্যার্ ্ক ক্রম্ (Job Sequence)
কার্ ্যক্রম 1 : আক্্ক ওয়়েল্্ডিং দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েন্ট

•  কাচঁামালের   মাপ পরীক্া  করা।

•  স্ক়োলরর জনযে আকালর চচচনিত  করা এবং ফাইে  করা।

•  সাচরবদ্ধ করলি 1.5 চমচম বযেবধান চিল়ে বগ ্যাকার বাি 
জল়েলন্টর জনযে ওল়েল্্ডিং  িুকলরা গুচে তিচবেলসি  করা। 
(ড্রচ়েং তিখুন

•  একটি চনব ্যাচন  করা∅3.15 চমচম এম.এস. ইলেলট্াড এবং 
একটি 120 amps বত্যমান তসি

ইয়লয়ট্যাডটটয়ক্ সোনয়গটটয়ভি সযায়র্ সংরু্ক্ত  ক্িযা, 
র্পি িযাও়েযাি উৈস্টট পডপস হ়ে।

•  িুকলরাগুচেলক উি়ে প্রালতে এবং তকল্রে িযোক  করা।

পনিযািত্যা সোিযাশযাক্ িিযা পনল্চিৈ  ক্িযা.

• িযোক করা িুকলরাগুচের প্রাচতেককরি পরীক্া  করা এবং 
প্রল়োজলন পুনরা়ে তসি  করা।

•  ওল়েল্্ডিং জল়েন্ট টিলক একটি সমতে অ্বস্ালন 
তিচবলেরউপর রাখা এবং িােিালব গ্াউডে করা। 
(িযোকচনলচ সাইড))

•  একটি চনব ্যাচন  করা∅4.0mm M.S ইলেলট্াড এবং একটি 
150-160 amps কালরন্ট তসি  করা। • একটি চিল়ে জল়েন্ট 
োইন বরাবর প্রথম পুচঁত জমা  করা:

-  সটিক আক্য  দিঘ ্যযে

-  সটিক ইলেলট্াড তকাি

-  সটিক ঢাোই গচত।

•  ওল়েল্্ডিং পচরিশ ্যন কলর স্াগ এর উপর তথলক চচপস ব্াশ 
চিল়ে  পচরষ্ার করা

গিম্ ক্যার্ ্ক বস্তূ  ধয়ি িযাখয়ৈ পচম্টট ব্যবহযাি  ক্িযা, 
পচপিং হযাৈুপড় এবং পচপিং এবং িপিষ্যায়িি জন্য 
ৈযায়িি ব্যাশ , সোচযায়খি সুিক্ষযাি জন্য গগলস 
ব্যবহযাি  ক্িযা।

•  প্রথম পুচঁতর চপছলনর চিকটি িােিালব পচরষ্ার  করা এবং 
িযোক্স ফ্াশ গ্াইল্ডেং   চনন। 

•  একই তসটিংস বযেবহার কলর এই পালশ চবিতী়ে পুচঁতটি জমা  
করা। 

•  পুচঁত তথলক স্যোগ চচপস  করা, ব্াশ  করা এবং ত্রুটিগুচে 
পরীক্া  করা।

•  এই অ্নশুীেন টি অ্নুশীেন  করা র্তক্ি না আপচন একটি 
শব্দ বাি তজাড় দতচর করা পালরন।

র্পি ও  ওয়়েল্্ডিং জয়়েন্টএি 1/3 ়েযাংশ গ্যযাি 
সোলেয়টি িুরুবে বযা ধযাৈুি সম্ৈল অংশ অনুর্যা়েী 
বজযা়ে িযাখয়ৈ হয়ব।

কার্ ্য বসূ্2: আক্্ক ওয়়েল্্ডিং দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন ‘টট’ পফ্য়লট জয়়েন্ট
•  কাচঁামালের চচত্র  পরীক্া  করা

•  চচচনিত  করা এবং আকালর ফাইে  করা

•  উি়ে প্রালতে জব-চপসগুচেলক ‘টি’ চফেলেি জল়েন্ট চহসালব 
তসি  করা এবং িযোক  করা। (ড্রচ়েং পডু়ন)।

•  চনল্চিত  করা তর্ ক∅3.15 চমচম ইলেলট্াড এবং একটি 
130 amps কালরন্ট বযেবহার করা হ়ে। চনরাপত্া তপাশাক 
পচরধান করা উচচত.

•  িযোক্সগুচে পচরষ্ার  করা, প্রাচতেককরি পরীক্া  করা এবং 
প্রল়োজলন কাজটি পুনরা়ে তসি  করা। 

• জল়েন্টটিলক ওল়েল্্ডিং সারচির উপর সমতে অ্বস্ালন 
রাখুন। (সাইড চনলচ িযোক) 

•  একটি চনব ্যাচন  করা∅4mm M.S ইলেলট্াড এবং একটি 
150-160 amps কালরন্ট তসি  করা। 

•  একটি সটিক এবং অ্চিন্ন - আক্য দিঘ ্যযেচিল়েজল়েন্ট োইন 
বরাবর প্রথম গুটিকা জমা  করা

- চাপ দিঘ ্যযে

-  ভ্রমন গচত

-  ইলেকল্রাড তকাি।

পনল্চিৈ  ক্িযা সোর্ ইয়লয়ট্যাড সোক্যাণটট সোক্যাণযাি সযায়র্ 
45° এবং ভ্রম্য়ণি পিয়ক্ ওয়়েল্্ডিং লযাইয়নি সযায়র্ 
70° সোর্য়ক্ 80°।

ঢযালযাই িপিষ্যাি  ক্িযা এবং ত্রুটটগুপলি জন্য 
িপিিশ ্কন  ক্িযা।

•  জল়েলন্টর অ্নযে পাশ পচরষ্ার  করা এবং িযোক্স ফ্াশ 
গ্াইল্ডেং   চনন।

•  জল়েন্টটিলক একটি সমতে অ্বস্ালন তসি  করা (পালশ 
নীলচ ঝাোই  করা)।

•  প্রথম পুচঁতর জনযে বযেবহৃত একই তসটিং এবং তকৌশে চিল়ে 
জল়েন্ট োইন বরাবর চবিতী়ে ঝাোই দতচর  করা।

সোজযাড় িপিষ্যাি  ক্িযা এবং পনম্নপলপখৈ ঢযালযাই 
তবপশষ্ট্যগুপলি জন্য িপিিশ ্কন  ক্িযা।

-  মসিৃ এবং বন্ধ েহরী তচহারা. সমান প্রস্ এবং উচ্চতা সমান 
পাল়ের দিঘ ্যযে 

-  আডোরকাি এবং ওিারেযোপ ছাড়াই ওল়েল্ডির পাল়ের 
আঙু্লে িাে চফউশন 

-  তপ্ি পুরুলবের সমান চফলেি ওল়েল্ডির তেগ দিঘ ্যযে
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•  অ্নুশীেন  পুনরাবৃত্চত  করা র্তক্ি না আপচন িাে 
ঝাোই দতচর করা পালরন।

কার্ ্য বসূ্3: গ্যযাস ওয়়েল্্ডিং দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েন্ট
•  কাচঁামালের চচত্র  পরীক্া  করা।

•  চচচনিত  করা এবং আকালর ফাইে  করা।

•  একটি ঢাোই সারচির উপর   কার্ ্যবস্তু     িুকরা তসি  করা 
একটি বগ ্যাকার বাি জল়েন্ট (তখাো) র্ার রুি কযোপ 1.5 
চমচম।

•  একটি গযোস ওল়েল্্ডিং প্যোন্ট তসি  করা, নং 5নলজে সংরু্ক্ত  
করা এবং উি়ে গযোলসর জনযে 0.15kg/cm2 তপ্রসার  তসি  
করা।তপ্রসার

•  একটি C.C.M.S চনব ্যাচন  করা চফোর রড∅িযোচকংল়ের জনযে 
∅1.5 চমচম এবং∅ঢাোই জনযে ∅3.00 চমচম. 

•  চনরাপত্া তপাশাক পরুন।

•  চনরলপক্ চশখা তসি  করা.

•  িুকলরাগুচেলক উি়ে প্রালতে এবং তকল্রে একটি বযেবহার 
কলর িযোক  করা∅1.5 চমচম চফোর রড। (সংলকাচন 
অ্চতচরক্ত  মাত্রা2 রাখুন)

ট্যযাক্স ভযালভযায়ব পম্পরিৈ এবং অনুপ্য়বশ ক্িযা 
উপচৈ।

•  িুকলরাগুচের মলধযে প্রাচতেককরি এবং ফাকঁ পরীক্া  করা 
এবং প্রল়োজলন পুনরা়ে তসি  করা। 

•  িযোকগুচে পচরষ্ার  করা এবং একটি সমতে অ্বস্ালন 
ওল়েল্্ডিং সারচি কাজটি পুনরা়ে তসি  করা।

•  ত্লাপাইপ এবং চফোর রডগুচের সটিক তকাি চিল়ে বাম 
চিলকর তকৌশে বযেবহার কলর ঢাোই শুরু  করা∅3 চমচম।

•  প্রাতেগুচেলক সমানিালব চফউজ  করা এবং চফোর 
তমিাে তর্াগ  করা। (একটি অ্চিন্ন ওল়ে্ডি পুচঁত দতচর করা 
ত্লাপাইপ এবং চফোর রলডর সটিক ভ্রমলির গচত এবং গচত 
বজা়ে রাখুন)

•  বাম প্রালতে থামুন, ঢাোই সপূেি ্য করা গত্যটি পূরি  করা।

•  চশখা চনচিল়ে চিন, অ্গ্িাগ িাণ্া  করা এবং ত্লাপাইপটিলক 
চনরাপি স্ালন রাখুন।

ঢযালযাই জয়়েন্ট িপিষ্যাি  ক্িযা এবং িৃশ্যৈ িপিিশ ্কন  ক্িযা

-  পুচঁতর সামানযে উত্ে অ্চিন্ন প্রস্ এবং উচ্চতা।

-  চশকলড়র কালছ চরপেস জল়েলন্টর চবপরীত চিলক একটি 
সামানযে অ্নুপ্রলবশকারী গুটিকা। 

•  িালো ফোফে না পাও়ো পর্ ্যতে অ্নুশীেন টি পুনরাবত্ৃচত  
করা।

কার্ ্য বসূ্4:গ্যযাস ঢযালযাইয়়েি ম্যাধ্যয়ম্ পফ্য়লট ওয়়ে্ডি ‘টট’ জয়়েন্ট সম্ৈল অবথিযায়ন

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী   কার্ ্যবস্তু     িুকরা প্রস্তুত.

•  ঢাোই করার জনযে শীিগুচের পষৃ্ঠ এবং প্রাতেগুচে পচরষ্ার  
করা৷

•  গযোস ওল়েল্্ডিং সারচি একটি ‘টি’ জল়েলন্টর আকালর 
শীিগুচে তসি  করা। 

•  চনরাপত্া তপাশাক এবং গযোস ওল়েল্্ডিং গগেস পরুন।

•  গযোস ওল়েল্্ডিং প্যোন্ট তসি  করা, অ্গ্িাগ নং 5 টিক  করা 
এবং উি়ে গযোলসর জনযে 0.15 kgf/cm2 বে   তসি  করা।

•  একটি 1.6 চমচম C.C.M.S রড চিল়ে জল়েলন্টর উি়ে প্রালতে 
এবং তকল্রে চনরলপক্ চশখা তসি  করা।

•  একটি তচষ্া বগ ্যলক্ত্র চিল়ে জল়েলন্টর প্রাচতেককরি পরীক্া  
করা এবং িযোক করা অ্ংশটি পচরষ্ার  করা। 

•  কাজটি ঢাোই সারচির উপর একটি সমতে অ্বস্ালন 
রাখুন।

•  বাম চিলকর তকৌশে চিল়ে ঢাোই শুরু  করা এবং জল়েলন্টর 
ডান হালতর প্রাতেটি গচেল়ে চিন।

•  ঢাোই করার জনযে জা়েগাটি চফউজ  করা (অ্থ ্যাৎ 
অ্নুিূচমক শীি এবং উল্লম্ব শীলির সমান অ্ংশ) এবং 
জল়েলন্ট চফলেি ওল়ে্ডি দতচর করা গচেত পুলে চফোর রড 
প্রল়োগ  করা।

•  সটিক ভ্রমলির গচত বজা়ে রাখুন, ত্লাপাইপ এবং চফোর 
রড বযেবহার কলর একটি অ্চিন্ন ওল়ে্ডি পুচঁত দতচর  করা।

•  তজালড়র তশলে গত্যটি পূরি করার পলর জল়েলন্টর বাম 
হালতর প্রালতে ঢাোই বন্ধ  করা।

•  চশখা চনচিল়ে চিন, অ্গ্িাগ িাণ্া  করা এবং তার জা়েগা়ে 
ত্লাপাইপ রাখুন। • ঢাোই পচরষ্ার  করা এবং চফলেি 
ওল়েল্ডির ত্রুটির জনযে পচরিশ ্যন  করা।

চযাকু্ষে িপিিশ ্কন

•  সামানযে উত্ে, অ্চিন্ন প্রস্, অ্চিন্ন েহরগুচে একটি 
িাে ওল়ে্ডি পুচঁত চনলি্যশ কলর৷ আডোরকাি, ওিারেযোপ, 
তপালরাচসটি ইতযোচি ছাড়া একটি ওল়ে্ডি একটি িাে মালনর 
ওল়ে্ডি চনল্চিত করলব।

•  আরও অ্নুশীেলনর জনযে জল়েলন্টর অ্নযে চিলক ঢাোই  
করা
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িক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

সম্ৈল অবথিযায়ন বল   দ্যািযা বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েন্ট (ক্যার্ ্ক বস্তূ 1) (Square butt joint 
by arc in flat position (TASK 1))
উয়দেশ্য:এটি আপনালক সাহার্যে করলব
•  এক্টট সম্ৈল অবথিযায়ন এক্টট বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েন্ট ঢযালযাই
•  সম্পতূণ ্ক বযাট ঢযালযাই িপিিশ ্কন  ক্িযা.

এই ধরলনর জল়েন্ট চশলল্প খুব বযোপকিালব বযেবহৃত হ়ে। র্চি 
উি়ে চিক তথলক ঢাোই করা হ়ে (6 চমচম তপ্লির পুরুবে), একটি 
শব্দ তজাড় পাও়ো তর্লত পালর।

সোসটটং এবং ট্যযাপক্ং

একটি ঢাোইল়ে 3 চমচম ফাকঁ চিল়ে বাি জল়েন্ট চহসালব িুকরা 
তসি করুন।

উি়ে প্রালতে এবং তকল্রে একটি িযোক করুন। (আকার 1)

একটি ∅3.15 চমচম এমএস ইলেলট্াড বযেবহার করুন। কালরন্ট 
তসি করুন 120-130 amps এবং িযোলকর দিঘ ্যযে 15 চমচম।

ট্যযাক্গুপল পম্পরিৈ ক্িযা হয়়েয়ে ৈযা পনল্চিৈ ক্রুন।

িযোচকংল়ের পলর সাচরবদ্ধতা পরীক্া করুন এবং প্রল়োজলন 
পুনরা়ে তসি করুন

িযোক-ওল়ে্ডিগুচে পুঙ্ানুপুঙ্িালব পরীক্া  করা।

ঢযালযাই বযাট জয়়েন্ট

একটি সমতে অ্বস্ালন জল়েন্ট রাখুন।

প্রথমগুটিকাজমা ,  একটিবযেবহারকলর∅4mm M.S 
একটিসটিকসহইলেলট্াডএবং 150-160 amps কালরন্ট:

•  ইলেকল্রাডলকাি

•  ভ্রমিগচত, এবং

•  বে  দিঘ ্যযে. (চচত্র 3)

ওয়়েয়্ডিিলযাইনবিযাবিইয়লয়ট্যাডটটয়ক্সযাম্য়নএবংপিে
সোনসিযান

•  ঢাোইল়েরআলগধাতুটিলকচপ্র-চহি করা

•  পুলড়র্াও়োরপ্রবিতাকচমল়েচিন

•  ঢাোইল়েরশীলে ্যস্যোগটিলকলজারকলরচফচরল়েচিনএবংস্যোগ
অ্তেিু্যল্ক্তচন়েন্ত্রি করা।ঢাোইপচরিশ ্যন

ঢযালযাই িপিিশ ্কন

তজাড় তথলক ধাতুপট্াবতৃ সরান এবং চনম্নচেচখত তজাড় দবচশষ্যে 
জনযে পচরিশ ্যন. (চচত্র 4)

•  পুচঁতরপ্রস্এবংউচ্চতাসমানহও়োউচচত।

•  ঘচনষ্ঠতরলঙ্রসালথলচহারামসিৃহও়োউচচত।

•  ওল়েল্ডিরমুখচকছুিাউত্েহও়োউচচত।

• ও ল ়ে ল ্ডি র প্র া ল তে ি া ে চ ফ উ শ ন থ া ক া উ চ চ ত , 
তকানওিারেযোপএবংআডোরকািলনই। 

•  শুরুএবংথামারপল়েন্টগুচেচবেি্নতাএবংউচ্চিাগমকু্তহও
়োউচচত। 
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•  ওল়ে্ডিএবংলপ্িপলৃষ্ঠরমূলেিােচফউশনএবংঅ্নুপ্রলবশথা
কাউচচত। 

•  তপ্লিরপষৃ্ঠটিচছিলকমুক্তহও়োউচচত।

সম্ৈলঅবথিযায়নবল  দ্যািযা ‘টট’ পফ্লয়লটজয়়েন্ট (‘T’ fillet joint by arc in flat 
position)
উয়দেশ্য:এটিআপনালকসাহার্যেকরলব
• পবকৃ্পৈএবংঢযালযাইত্রুটটমু্ক্তসম্ৈলঅবথিযায়নবল  দ্যািযাঢযালযাই ‘T’ পফ্লয়লটজয়়েন্ট 
• ঢযালযাইববপশয়ষ্ট্যিজন্যপফ্লয়লটিপিিশ ্কন ক্িযা।

‘টি’ বােযোপজল়েলন্টজমাকরাঢাোইলকচফলেিওল়ে্ডিবলে।প্রা
়েশই ‘টি’ জল়েন্টলকচফলেিজল়েন্টবোহ়ে। (চচত্র 1) এইজল়েন্
িটিলবচশরিাগচশল্পততচররকালজবযেবহৃতহ়ে।

সোসটটং এবং ট্যযাপক্ং (পচত্র 2)

সাচরবদ্ধিালব িুকরা তসি করুন, একটি 90° ‘T’ গিন করুন।

উি়ে প্রালতে িুকরা িযোক.

∅ 3.15mm M.S বযেবহার করুন ইলেলট্াড

150-160 amps এ বত্যমান তসি করুন।

15 পম্পম্ তিয়ঘ ্ক্যি ট্যযাক্গুপল ভযালভযায়ব পম্পরিৈ 
হয়়েয়ে ৈযা পনল্চিৈ ক্রুন

িযোচকংল়ের পলর সাচরবদ্ধতা পরীক্া করুন।

এক্টট পফ্লয়লট জয়়েন্ট ঢযালযাই

সমতেঅ্বস্ানঢাোইজনযেজল়েন্টরাখুন. (চচত্র 3)

ই ল ে ল ট্ া ড ট ি ধ ল র র া খু ন ,  জ ল ়ে ল ন্ট র ল ক া ল ি  4 5 ° 
তকালিলপ্িপলৃষ্ঠরচিলকচনলি্যশকলর। (চচত্র 4)

ইলেলট্াডটিলক ভ্রমলির চিলক 10°-20° ঝঁুকুন। (চচত্র 5)

একটি অ্চিন্ন ভ্রমি গচতর সালথ জল়েন্ট বরাবর ঢাোই করলত 
এচগল়ে র্ান। (চচত্র 5)

অৈ্যপধক্ পব্ডি আি বযা আন্যািক্যাট (চু্যপৈ) জন্য 
গপলৈ িুল এবং পহম্যাপ়েৈ িুঁপৈ সযাবধযায়ন সোিখুন।

উিয়িি ত্রুটটগুপল সোিখযা পিয়ল ৈযা সংয়শযাধন ক্িয়ৈ 
গপৈ বযাড়যান বযা ইয়লয়ট্যায়ডি সোক্যাণ িপিবৈ্কন 
ক্রুন।
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ঢযালযাই িপিিশ ্কন ক্রুন

ঢাোই িােিালব পচরষ্ার করুন।

সটিক আকৃচত এবং আকালরর জনযে চফেলেি পচরিশ ্যন করুন।

ওল়েল্ডির পাল়ের পাতা়ে তকান আডোরকাি এবং ওিারেযোপ 
তনই। (চচত্র 6)চফেলেলিরপাল়েরতিঘ ্যযেপ্রা়েলপ্লিরসমান।

চফেলেলির পাল়ের দিঘ ্যযে প্রা়ে তপ্লির সমান।

মূলে ঢাোই সপেূি ্য।

ঝাোইল়ের মুখ চকছুিা উত্ে।

OXY-Acetylene লে্যযান্টথিযািনক্িযা (Setting up OXY-Acetylene plant)
উয়দেশ্য:এটিআপনালকসাহার্যেকরলব
• অল্ক্স-অ্যযাপসটটপলনলে্যযান্টথিযািন ক্িযা।

তিাকান তথলক গযোস ওল়েল্্ডিং এোকা়ে কযোপ সহ অ্ল্ক্সলজন 
এবং অ্যোচসটিচেন চসচেডোরগুচে সরান। একটি অ্ল্ক্সলজন 
চসচেডোলরর উপর আকঁা কালো রঙ বিারা চচচনিত করা হ়ে। 
একটি অ্যোচসটিচেন চসচেডোর এটিলত আকঁা তমরুন রঙ 
বিারা চচচনিত করা হ়ে। এছাড়াও অ্ল্ক্সলজন চসচেডোর একটি 
অ্যোচসটিচেন চসচেডোলরর তচল়ে েম্বা হলব এবং অ্ল্ক্সলজন 
চসচেডোলরর বযোস একটি অ্যোচসটিচেন চসচেডোলরর বযোলসর 
তচল়ে কম হলব।

চনল্চিত করুন তর্ চসচেডোরগুচে খাচে চসচেডোর তথলক 
আোিািালব রাখা হল়েলছ।

গযোস চসচেডোরগুচেলক একটি ্রচেলত রাখনু এবং একটি তচইন 
চিল়ে সুরচক্ত করুন।

সব ্যিা চসচেডোরগুচেলক চসচেডোলরর টিযোলডে/তমলঝলত খাড়া/
উল্লম্বিালব রাখুন (চচত্র 2)

নড়াচড়া করার সম়ে, গযোস চসচেডোরগুচেলক উল্লম্ব অ্বস্ালন 
সামানযে ঝঁুলক রাখলত হলব এবং চসচেডোলরর িােলির ক্চত 
এড়ালত বযেবহৃত প্রলিক্টর কযোপটি বযেবহার করা উচচত। (চচত্র 3)
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চসচেডোরগুচেলক মাটিলত অ্নুিূচমকিালব তরাে করলবন না।

চসচেডোলরর কযোপগুচে সরান। চসচেডোর কী বযেবহার কলর 
গযোস চসচেডোলরর িােিগুচে দ্রুত তখাো এবং বন্ধ কলর ক্রযোক 
করুন। চচত্র 4

চসচেডোলর সটিক তরগুলেির সংলর্াগ করলত িুেলবন 
না , অ্যোচসটিচেন সংলর্ালগ বাম হালতর তরেড রল়েলছ এবং 
অ্ল্ক্সলজলনর ডান হালতর তরেড রল়েলছ।

বািাম সংলর্াগকারী অ্যোচসটিচেন তরগুলেিরটিলত একটি খাজঁ 
কািা থাকলব (চচত্র 6) এবং তপ্রসার তগজ ডা়োেটি তমরুন 
রলঙর হলব।

চসচেডোর িােি সলকি তথলক ম়েো ধূচেকিা চসচেডোর 
িােি ক্রযোক কলর পচরষ্ার করা হ়ে। এটি চসচেডোলরর 
িােলির অ্নুপর্ুক্ত বসার কারলি গযোলসর ফুলিা এড়ালত এবং 
ধচূেকিাগুচেলক চন়েন্ত্রকগুচেলত প্রলবশ করলত বাধা তি়ে র্া 
চন়েন্ত্রকলির ক্চত করলত পালর।

ক্রযোক করার সম়ে সব ্যিা িােি আউিলেলির চবপরীলত িাডঁ়ান 
চসচেডোর (চচত্র 5)

আপনার হাত গ্ীস বা ততে তথলক মুক্ত আলছ তা চনল্চিত করুন।

অ্ল্ক্সলজন চন়েন্ত্রকলক অ্ল্ক্সলজন গযোস চসচেডোলরর সালথ 
সংর্ুক্ত করুন (ডান হালতর তরেডগুচে)।

অ্যোচসটিচেন চন়েন্ত্রকলক অ্যোচসটিচেন গযোস চসচেডোলরর সালথ 
সংর্ুক্ত করুন (বাম হালতর তরেড)

উি়ে চন়েন্ত্রলকর চাপ সামঞ্জসযে স্ক্রু একটি মুল্ক্ত অ্বস্া়ে 
আলছ চনল্চিত করুন.

সমস্ তরেডরু্ক্ত সংলর্াগগুচে হাত বিারা শক্ত কলর প্রাথচমকিালব 
টিক করা উচচত এবং তারপর শুধুমাত্র একটি স্পযোনার বযেবহার 
করা উচচত। এটি ক্রস তরেলডর সালথ সমালবশ এড়ালত সাহার্যে 
করলব র্ার ফলে তরেলডর ক্চত হ়ে।

তরেডগুচের ক্চত তরাধ করলত সব ্যিা সটিক আকালরর স্পযোনার 
বযেবহার করুন (চচত্র 7)

গযোস ওল়েল্্ডিং সরঞ্জালমর তরেলডড অ্যোলসম্বচেলত েুচব্লকশন 
প্রল়োগ করা চবপজ্জনক কারি এটি আগুলনর কারি হলত 
পালর (চচত্র 8)
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শক্ত করার সম়ে অ্র্থা বে এচড়ল়ে চেনু। সংলর্াগগুচে তকবে 
শক্ত হও়ো উচচত।

চন়েন্ত্রকপ্রালতেপাল়েরপাতারলমাজাচবলশেসংলর্াগকারীএবংব্
তোপাইপপ্রালতেপাল়েরপাতারলমাজাচবলশে-রক্কসংর্কু্ত করা.

(অ্ল্ক্সলজনোইলনরজনযেকালোপাল়েরপাতারলমাজাচবলশেএ
বংঅ্যোচসটিচেনোইলনরজনযেলমরুনপাল়েরপাতারলমাজাচবলশ
েবযেবহার করা।)

অ্যোচসটিচেনকালনকশলনবামহালতরলরেডথালকবািালমরলকা
তিকািাথালকর্খনঅ্ল্ক্সলজনকালনকশলনডানহালতরলরেডথা
তককািাছাড়া।

অ্ল্ক্সলজনলরগুলেিরআউিলেলিকালোলহাসপাইলপরএকপ্রাতে
এবংঅ্যোচসটিচেনলরগুলেিরআউিলেলিলমরুনরলঙরলহাসপাই
পসংর্ুক্ত করা (চচত্র 9)

িাে  চগ্প  চনল্চিত করা এবং গযোস চেলকজ এড়ালত তহাস-চলিপ 
বযেবহার কলর জল়েন্ট গুচেলক সুরচক্ত করা (চচত্র 10)

তহালজর –চলিপ গুচেলক শক্ত করলত একটি স্ক্রু ড্রাইিার 
বযেবহার করা।

সব ্যিা সটিক আকালরর তহালজর –চলিপ বযেবহার করা (চচত্র 11)

তরগুলেিলরর  তপ্রসার  সামঞ্জসযে কারী স্ক্রুটি চােু করা র্ার 
সালথ অ্ল্ক্সলজন তহাস পাইপ সংরু্ক্ত রল়েলছ   (চচত্র 12)

তহালজর চিতর িযোপ করা থাকলে ধুলো বা ম়েোর কিা উচড়ল়ে 
তিও়োর জনযে পর্ ্যাপ্ত বে  প্রল়োগ করাএবং তারপর তপ্রসার 
সামঞ্জসযেকারী স্ক্রুটি চােু করা।

অ্যোচসটিচেন তহালজর জনযেএকই পুনরাবত্ৃচত.

ত্লাপাইপসংর্ুক্তকরাহলছে

তহালজর  চবলশলের  অ্পর প্রাতেটি ত্লাপাইলপর ইনলেি গুচের 
সালথ সংর্ুক্ত করা হলব। (চচত্র 13)
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ত্লাপাইপ  প্রালতে  তহালজর –রক্ক  টিক করা. তকালি একটি 
খাজঁ সহ তহাস তপ্রালিক্টর গুচে অ্যোচসটিচেন তহাস-পাইলপ 
চস্র থালক এবং ত্লাপাইলপর অ্যোচসটিচেন খাচঁড়র সালথ সংর্ুক্ত 
থালক। কাটিংচচচনিত করুন তহালজর –রক্ক অ্ল্ক্সলজন 
তহালজর পাইপ উপর চস্র করা হ়ে এবং ত্লাপাইপ অ্ল্ক্সলজন 
খাচঁড় চিল়ে সংর্ুক্ত করা হ়ে. (চচত্র 14)

তহালজর –রক্ক ত্লাপাইপ তথলক রাবালরর তহালজর তথলক 
গযোলসর প্রতযোবত্যন প্রবাহ তথলক রক্াকলর। তারা নন-চরিান ্য 
িােি চহসালব কাজ কলর।

গ্যযায়সি সোপ্সযাি সযাম্ঞ্জস্যক্িযা

অ্ল্ক্সলজন এবং অ্যোচসটিচেন উিল়ের জনযে গযোলসর তপ্রসার 
নলজলের চচত্র অ্নুসালর চন়েন্ত্রক গুচেলত সামঞ্জসযে করা হলব।

অ্গ্িালগর চচত্র   কার্ ্যবস্তু    উপািান এবং তমািা অ্নরু্া়েী 
চনব ্যাচন করা হ়ে।

গযোলসর তপ্রসার  সামঞ্জসযে করার জনযে, উি়ে চসচেডোলরর িােি 
গুচেলক ধীলর ধীলর এক ঘচুরল়ে খুেনু এবং তপ্রসার  সামঞ্জসযেকারী 
সক্্র ুগুচেলক শক্ত কলর তছাি আকালররনলজলের  জনযে উি়ে 
চন়েন্ত্রলকর তপ্রসার   0.15 kg/cm2 চহসালব তসি করা। (চচত্র 15) 
গযোলসর তপ্রসার  তসি করার সম়ে ত্লাপাইপ কলট্াে িােি 
তখাো রাখাহল়েলছ তা চনল্চিত করা।

গযোস  চন়েন্ত্রকলির  তপ্রসার তগলজ তপ্রসার  পড়ার্া়ে

ফুলিার জনযে পরীক্া

সমস্ সংলর্াগ ফুলিা জনযেপ রীক্া করা আবশযেক. 

অ্যোচসটিচেন সংলর্ালগর জনযে সাবানজলের দ্রবি এবং 
অ্ল্ক্সলজন সংলর্ালগর জনযে তাজা জে প্রল়োগ করা (চচত্র 16)।
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অ্ল্ক্সলজনসংলর্ালগসাবানজেবযেবহারকরলেআগুলনরঝঁুচকহ
ততপালর।

চেলকজপরীক্ারসম়েমযোচবাচশখাআলোবযেবহারকরলবননা।

পশখযাজ্বযালযায়নযা

ওল়েল্্ডিংল্লাপাইলপরঘালড়অ্গ্িালগরপ্রস্াচবতমালপরঅ্গ্িা
গসংরু্ক্ত করা।

গযোস চসচেডোর গুচে খুেুন এবং তরগুলেির গুচেলত প্রস্াচবত 
গযোলসর তপ্রসার  সামঞ্জসযে করা। 

অ্ল্ক্সলজন এবং অ্যোচসটিচেলনর তপ্রসার   হে 0.15 kg/cm2  
অ্গ্ িাগ নং 3 এর জনযে খবু ধীলর ধীলর চসচেডোর িােি খুেনু।

তরগুলেিলর তপ্রসার   তিও়োর সম়ে, সটিক তসটিং এর জনযে 
ত্লাপাইপ কলট্াে িােি তখাোরাখুন।

অ্যোচসটিচেনকলট্ােিােিখুেুন 1/4 ত্লাপাইপচােু করাএবং
একটিস্পাক্যোইিারচিল়েজ্াোন। (চচত্র 17)

অ্যোচসটিচেনকালোলধা়ঁো়েবা়েুমণ্েী়েবাতালসঅ্ল্ক্সলজনবযেব
হারকলরজ্লে।স্পাক্যোইিারছাড়াআগুলনরঅ্নযেলকালনাউৎস
বযেবহারকরালথলকচবরতথাকুন।

আপনারএবংঅ্নযেলিরলথলকিলূর, তখাোজা়েগা়েএকটিচনরাপ
িচিলকল্লাপাইপচনলি্যশ করা।কালোলধা়ঁোঅ্িৃশযেনাহও়োপর্ ্যতে
অ্যোচসটিচেনবাড়ান। (চচত্র 18)

চশখাপর্ ্যলবক্ি করাএবংল্লাপাইলপরঅ্ল্ক্সলজনচন়েন্ত্রিিােি
খলুেঅ্ল্ক্সলজনলর্াগ করা।এখনঅ্গ্িালগরঅ্গ্িালগএকটিউজজ্্
বেসািাশঙ্কুউপচস্তহলতশুরুকলর (চচত্র 19)

গ্যযাস দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েন্ট (Square butt joint in flat posi-
tion by gas)
উয়দেশ্য:এটিআপনালকসাহার্যেকরলব
•  এক্টট বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েয়ন্টি জন্য সযাপিবদ্ধ ভযায়ব  ও়েযাক্্ক পিস গুপল সোসট ক্িযা এবং ট্যযাক্ ক্িযা
• এক্টট সম্ৈল অবথিযায়ন এক্টট সোখযালযা বগ ্কযাক্যাি বযাট জয়়েয়ন্ট এক্টট অপভন্ন এবং ভযাল ভযায়ব প্য়বশ ক্িযা পবড তৈপি 

ক্িযা
•  সম্পতূণ ্ক জয়়েন্টটট িৃশ্যৈ িপিিশ ্কন ক্িযা।
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একটি িাে ওল়েল্্ডিং জল়েলন্টর প্রল়োজনী়েতা হে:

জল়েন্টটি অ্বশযেই সটিক প্রাচতেক করলি থাকলত হলব 
(চবকৃচতমুক্ত)

ওল়ে্ডিটি অ্বশযেই িাে িালব চমচরিত, িাে িালব প্রলবশ 
করালনা, প্রস্ এবং উচ্চতা়ে অ্চিন্ন, সটিক আকালরর এবং 
অ্িযেতেরীি বা বাচহযেক ত্রুটি গুচে তথলক মুক্ত হলত হলব।

সোসটটংএবংট্যযাপক্ং

একটিসটিকফাকঁচিল়েএবংচবকৃচতিাতাজনযেসটিকপ্রাচতেককর
তিকাজ-িুকরালসি করাএবংিযোক করা। (চচত্র  1)

িযোচকংল়ের পলর সাচরবদ্ধতা পরীক্া  করা এবং প্রল়োজলন 
পুনরা়ে তসি  করা। (চচত্র 2)

ঢযালযাই

একটিবামচিলকরলকৌশে (চচত্র 3) বযেবহারকলরসপেিূ ্যঅ্নপু্রলব
শসহএকটিিােিালবচমচরিতইউচনফম ্যপুচঁতততচর করা;

-  প্রস্াচবতলকালিল্লাপাইপএবংচফোররডধলররাখাএবংমযোচন
পুলেিকরা। 

-  একটিঅ্চিন্নভ্রমিগচতএবংচফডবজা়েরাখুন।

-  একটিসটিকআকালররকীলহােগিনকরা।

ক্যাজসম্পতূণ ্ক  ক্িযা।

প্রাচতেক করি পরীক্া করা – প্রল়োজন হলে চবকৃচত অ্পসারি 
করা এবং পচরিশ ্যন করা: 

আকালর ঝাোই চবলড র অ্চিন্ন প্রস্ এবং উচ্চতা। (চচত্র 4)

-  অ্চিন্ন েহরএবং ে়ে, সপেূি ্য অ্নুপ্রলবশ। (চচত্র 5)

-  ত্রুটির অ্নুপচস্চত তর্মন আডোরকাি, চফউশলনর অ্িাব, 
অ্পূি ্যগত্য ইতযোচি।
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গ্যযাস ওয়়েল্্ডিংয়়েি ম্যাধ্যয়ম্ পফ্য়লট ওয়়ে্ডি ‘টট’ জয়়েন্ট সম্ৈল অবথিযায়ন (Fillet 
weld ‘T’ joint in flat position by gas welding)
উয়দেশ্য:এটিআপনালকসাহার্যেকরলব
•  এক্টট পফ্য়লট ওয়়ে্ডি টট জয়়েয়ন্টি জন্য সযাপিবদ্ধ ভযায়ব ও়েযাক্্কপিস সোসট ক্িযা এবং ট্যযাক্ ক্িযা
•  প্স্যাপবৈ পফ্লযাি িড এবং অগ্র ভযায়গি পচত্র ব্যবহযাি ক্য়ি এক্টট টট পফ্য়লট জয়়েন্টয়ক্ ওয়়েল্্ডিং ক্িযা 
•  সম্পতূণ ্ক জয়়েন্টটট িৃশ্যৈ িপিিশ ্কন ক্িযা।

‘টি’ চফেলেি জল়েন্টগুচে বযোপকিালব চশলল্প বযেবহৃত হ়ে 
তর্মন, আডোরলরেম দতচর করা, ততে এবং জলের পালত্রর জনযে 
উল্লম্ব সমথ ্যনকারী এবং অ্নযোনযে অ্নরুূপ কািালমাগত কালজ।

এটি একটি োি জনক জল়েন্ট র্ার প্রালতের প্রস্তুচত খুব কম 
চকন্তু ত্রুটি ছাড়া ঝাোই করা কটিন  (তর্মন অ্সম পাল়ের 
দিঘ ্যযে, আডোর কাি ইতযোচি) র্চি না অ্পালরির র্থা র্থ অ্িযোস 
নাকলর।

রূি অ্নুপ্রলবশ সপেূি ্যরূলপ প্রাপ্তকরা আবশযেক এবং 
আডোরকাি এড়ালনা উচচত. তসিকরাএবং  কার্ ্যবস্তু    িুকরা 
িযোচকং টি জল়েলন্টর জনযে ওল়েল্্ডিং তিচবলেরউপর িুকরা 
রাখুন।

সালপাি্য বযেবহার কলর অ্বস্ালন িুকরা ধলর রাখুন। (চচত্র  1)

চনল্চিত করুন তর্ উল্লম্ব অ্ংশটি জল়েলন্টর ফাকঁ ছাড়াই 
অ্নুিূচমক িুকরাটির সালথ েম্ব।

েম্বতার জনযে একটি তচষ্া বগ ্যলক্ত্র চিল়ে পরীক্া করুন।

জল়েলন্টর একপালশ উি়ে প্রালতে (চচত্র 2) জল়েন্টটিলক িযোক-
ওল়ে্ডি করুন।

ফ্্যযাট িল্জশয়ন পফ্য়লট ‘টট’ ওয়়েল্্ডিং জয়়েয়ন্টি  (পচত্র৩)

িাক করা জল়েন্টটিলক কাত কলর এবং সমথ ্যন কলর সমতে 
অ্বস্ালন রাখুন। (চচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.57
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একটি গচেত পুে দতচর করা িযোক-ওল়ে্ডি এবং পযোলরন্ট 
তমিাে চফউজ কলর জল়েলন্টর ডান চিলকর প্রালতে ওল়েল্্ডিং 
শুরু করা। ত্লাপাইপটিলক বামচিলক 60° তথলক 70° তকালি 
এবং চফোর রড টিলক ভ্রমলির োইলন 30° তথলক 40° তকালি 
রাখুন। ত্লাপাইপ এবং চফোর রড জল়েলন্টর  2টি পলৃষ্ঠর মলধযে 
45° এ ধলর রাখলত হলব। এটি মূে অ্নুপ্রলবশ চনল্চিত করলব। 
উি়ে িুকরা তর্ন সমান িালব গলে র্া়ে তা চনল্চিত করা গচেত 
ধাতুটিলক ঘচনষ্ঠ িালব তিখুন। ত্লাপাইলপর তকাি পচরবত্যন 
করা র্চি িুকলরা গুলো সমানিালব গলে না র্া়ে। গচেত পুে 
দতচর হলে গচেতপুলের তকল্রে চফোর রড তর্াগ করা। চশখা 
(ত্লাপাইপ) এবং চফোর রলডর গচতর মলতা একটি চপটিলনর 
চিলক সামানযে নড়াচড়া চিন।

ত্লাপাইপ এবং চফোর রলডর র্াতা়োলতর হারটিক করা র্ালত 
মূলে এবং উি়ে শীলি সমান অ্নপু্রলবশ চনল্চিত করা র্া়ে এবং 
সমান তেগ দিলঘ ্যযের একটি চফলেি ওল়ে্ডি দতচর করা র্া়ে।

চযাকু্ষে িপিিশ ্কন (পচত্র 4)

ঢাোই পচরষ্ার করুন এবং পচরিশ ্যন করুন:

-  ইউচনফম ্য ওল়ে্ডি আকার এবং পুচঁতর আকৃচত (শল্ক্তবলৃ্দ্ধ 
এবং কনিুযের সামানযে উত্ে)

-  সমান পাল়ের দিঘ ্যযে, তজালড়র পাল়ের আঙু্লে তকান 
আডোরকাি তনই

-  চছদ্র তনই, ওিারেযোপ

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.57
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.4.58
পফ্টযাি (Fitter) - ওয়়েল্্ডিং                                                      

অপনি পশখযা সোসট আি, পফ্লযাি িড এবংগ্যযাস সহ এবং েযাড়যা সঞ্যাপলৈ হ়ে (Setting 
up of flames, fusion runs with and without filler rod and gas)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলয়নি সোশয়ে আিপন সক্ষম্ হয়বন
• অগ্র ভযায়গি পচত্র অনুর্যা়েী গ্যযায়সি  সোপ্সযাি  সোসট  ক্িয়ৈ
•  ক্যার্ ্কবস্তু    সোম্যাটযা অনুর্যা়েী সটিক্ ম্যায়িিনয়জল পনব ্কযাচন এবং পফ্ট ক্িয়ৈ
•  সম্ৈল অবথিযায়নি বযাম্ পিয়ক্ি সোক্ৌশল ব্যবহযাি ক্য়ি পফ্লযাি িড সহ এবং েযাড়যাই ওয়়ে্ডি পফ্উশন চযালযায়নযাি জন্য 

ক্যাজ সোসট ক্িয়ৈ
•  অল্ক্স-অ্যযাপসটটপলন পশখযা জ্বযালযান, পনপভয়়েএবংসযাম্ঞ্জস্য ক্িয়ৈ
•  ক্যাজ বন্ধ ক্িযাি জন্য অল্ক্সঅ্যযাপসটটপলন লে্যযান্ট বন্ধ ক্িয়ৈ
• ওয়়েল্্ডিংিপিষ্যাি ক্িযা এবং ওয়়েল্্ডিং ত্রুটটি জন্য িৃশ্যৈ িপিিশ ্কন ক্িয়ৈ ।
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213CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.58

ক্যার্ ্ক ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যক্রম 1 : অল্ক্স – অ্যযাপসটটপলন পশখযা সোসটটং

•  চনরাপত্া তপাশাক পরুন

•  গযোস চসচেডোর গুচে খুেুন এবং চন়েন্ত্রক গুচেলত গযোলসর 
তপ্রসার  সামঞ্জসযে করা 

•  ত্লাপাইলপ অ্যোচসটিচেন গযোলসর চন়েন্ত্রি িােি খুেুন

•  একটি স্পাক্যোইিার বযেবহার কলর চশখা জ্াোন।

আগুয়নি অন্য সোক্যান উৎস ব্যবহযাি ক্িযা 
এপড়য়়েচলুন

•  কালো তধা়ঁো চলে নার্াও়ো পর্ ্যতে অ্যোচসটিচেন প্রবাহ 
সামঞ্জসযে করা

• অ্ল্ক্সলজন গযোস খেুুন র্তক্ি না একটি সটিক বতৃ্াকার 
চিতলরর শঙ্কু অ্চনি চশখা়ে তকান শব্দ ছাড়াই প্রচতটষ্ঠত 
হ়ে। এটি একটি চনরলপক্ চশখা চহসালব পচরচচত।

•  অ্ল্ক্সলজন গযোস বাচড়ল়ে অ্ল্ক্সডাইল্জং চশখা সামঞ্জসযে করা 
(তীক্ষ্ণ চিতলরর শঙ্কু এবং সামানযে চহচসং শব্দ সহ)

•  আবার চনরলপক্ চশখা তসি করা এবং তকান ও শব্দ ছাড়াই 
বাইলরর পােক চিল়ে আবতৃ নরম চিতলরর শঙ্কু চিল়ে 
অ্যোচসটিচেন গযোস বাচড়ল়ে কাব ্যারাইল্জং চশখালক সামঞ্জসযে 
করা।

•  আপচন তকান বযোক ফা়োর বা ফ্যোশ-বযোক ছাড়াই চশখা তসি 
করা পচরচােনানা করা পর্ ্যতে আগুলনর তসটিং পুনরাবত্ৃচত 
করা

পশখযা পনব ্কযািণ এবং ক্যাজ বন্ধ

•  প্রথলম  অ্যোচসটিচেন িােি এবং তারপর অ্ল্ক্সলজন িােি 
বন্ধ কলর চশখা চনচিল়ে চিন 

• সামানযে অ্ল্ক্সলজন গযোস খুলে িাডো করার জনযে জলে 
ত্লাপাইপ নলজে ডুচবল়ে চিন • চসচেডোর িােি বন্ধ করা 
এবং োইন তথলক সমস্ তপ্রসার তছলড়চিন

কার্ ্য বসূ্2: পফ্উশন গ্যযাসদ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন পফ্লযাি িড েযাড়যা সঞ্যাপলৈ হ়ে

•  কাচঁা মালের মাপ পরীক্া করা।

•  চচচনিত করা এবং আকালর ফাইে করা।

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী  চবলডর অ্বস্ান চচচনিত করা।

•  পষৃ্ঠ পচরষ্ার করা

•  বাম প্রাতেটি প্রা়ে 15 চমচম উচুঁ কলর ওল়েল্্ডিং তিচবে কার্ ্যবস্তু  
িুকলরা তসি করা। 

•  একটি ত্লাপাইপ (িারতী়ে অ্ল্ক্সলজন তমক) চিল়ে নলজলের 
চচত্র  5 চনব ্যাচন করা এবং সংর্ুক্ত করা 

•  চন়েন্ত্রক গুচেলত অ্যোচসটিচেন এবং অ্ল্ক্সলজলনর তপ্রসার   
0.15 তকল্জ/তসচম 2 তসি করা।

 •  চনরাপত্া তপাশাক পরুন এবং চনরলপক্ চশখা তসি করা।

• নলজে তকাি 60°তথলক 70° ওল়েল্্ডিং োইন (  পাঞ্চ 
চিল়েচচচনিত )নলজলেরলকাি 90° সহ চশখা শঙ্কুটির 
পার্শ ্যবততী িরূবে 1.5 চমচম তথলক 3.0 চমচম তথলক 1.5 চমচম 
তথলক 3.0 চমচম।পষৃ্ঠ, বাম চিলক চনলি্যশ কলর।

•  ত্লাপাইলপর সামানযে বতৃ্াকার গচতলত পষৃ্ঠলক গরম করা 
এবং চফউজ করা শুরু করা।

•  স্ানী়ে চফউশন (গচেত ধাতুর তছাি তগাোকার পুে) পাও়োর 
সালথ সালথ একটি অ্চিন্ন গচত বজা়ে তরলখ ত্লাপাইপটিলক 
বাম চিলক সরান৷

ৈযায়িি অৈ্যপধক্ ঘনবে এপড়য়়ে চলুন।ধযাৈু খুব 
গিম্ হয়়ে সোগয়ল, গপলৈ িুল সোর্য়ক্ ম্ুহতূয়ৈ্কি জন্য 
সো্লযািযাইিটট ৈুয়ল পনন।গপলৈ িুলটট িযাখুন

ভ্রম্য়ণি হযাি এবং সো্লযািযাইয়িি বৃত্যাক্যাি গপৈ 
সযাম্ঞ্জস্য ক্য়ি সটিক্ পচত্র ।

•  বাম প্রালতে থামুন এবং দ্রুত ত্লাপাইপ তুেুন।

• চশখা চনচিল়ে জলেলত ত্লাপাইপ িাডো করা।

•  একটি চটিে-ও়েযোর ব্াশ চিল়ে চমচরিত পষৃ্ঠটি পচরষ্ার করা 
এবং চফউশন রালনর অ্চিন্নতা পচরিশ ্যন করা।

ভ্রম্য়ণি গপৈ এবং সো্লযািযাইি গপৈ সটিক্ হয়ল, 
পফ়্েসন িযান সম্যান প্থি এবং এম্ন পক্ সোঢউয়়েি 
ম্য়ধ্য প্িপশ ্কৈ হয়ব।

•  আপচন অ্চিন্ন চফউশন অ্জ্যন না করা পর্ ্যতে অ্নশুীেনটি 
পুনরাবত্ৃচত করা।

 কার্ ্য 3: গ্যযাস দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন পফ্লযাি িড পিয়়ে পফ্উশন চযালযায়নযা

•  কাচঁা মালের মাপ পরীক্া করা।

•  চচচনিত করা এবং আকালর ফাইে করা।

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী চবলডর অ্বস্ান চচচনিত করা।

•  ওল়েল্্ডিং তিচবেও়োক্যচপস তসি করা  বাম প্রাতেটি প্রা়ে 15 
চমচম উত্াচপত।

•  নলজলের চচত্র  5 (IOL তমক-সযোফা়োর িাইপ) চনব ্যাচন  করা 
এবং 0-15 kg/cm2 তপ্রসার এ অ্যোচসটিচেন / অ্ল্ক্সলজন 
তপ্রসার তসি করা।
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•  Ø1.6mm এর একটি হােকা ইস্পাত কপার তেপা (C.C.M.S) 
চফোর রড চনব ্যাচন  করা। 

•  চনরাপত্া তপাশাক পরুন এবং একটি চনরলপক্ চশখা তসি 
করা।

• ত্লাপাইপটিলক 60° তথলক- 70° তকালি একটি পাঞ্চড োইলন 
ধলর রাখুন এবং ডানহালতর প্রালতে একটি তছাি গচেত পুে 
দতচর  করা।

ক্যার্ ্কবস্তু    িৃঠেয়র্য়ক্ 2.0 সোর্য়ক্ 3.0 পম্পম্ পশখযা 
শি্কু্ িতূিবে িযাখুন।

•  বামহালত চফোর রডটি ধরুন, ওল়েল্্ডিংল়ের োইন চিল়ে 
30°-40° তকালি গচেত পুলের কালছ চনলি্যশ  করা।

•  চফোর রলডর চফচনস ্ অ্ংশটি গচেত পুলে ডুচবল়ে চিন এবং 
জব পলৃষ্ঠ চফোর তমিাে তর্াগ করা র্ালত একটি ওল়ে্ডি 
চবড দতচর হ়ে।

•  ত্লাপাইলপর সামানযে বৃত্াকার গচত এবং চফোর রলডর 
চপটিলনর মলতা গচতর সালথ পাঞ্চড োইন বরাবর অ্চিন্ন 
গচতলত বাম চিলক র্ান।

উচ্চৈযা এবং প্য়থি সম্যান ভযায়ব পবড তৈপি ক্িযা 
গপলৈ িুয়ল র্য়র্ষ্ট িড সোর্যাগ ক্িযা। 

পবয়ডি পচত্র এবং প্য়়েযাজনী়ে অনুপ্য়বশ পন়েন্ত্রণ 
ক্িযা পফ্লযাি  িয়ডি সযায়র্ ভ্রম্য়ণি হযাি সম্ন্ব়ে 
ক্িযা।

•  বাম প্রালতে থামুন, চশখা চনচিল়ে চিন এবং অ্গ্ িাগ িাডো 
করা।

•  ওল়েল্্ডিং পষৃ্ঠ পচরষ্ার করা. তজাড় চবলডর এমন চক তরঙ্ 
এবং অ্চিন্ন প্রস্/ উচ্চতা পরীক্া করা। 

•  িালো ফো ফে না পাও়ো পর্ ্যতে অ্নশুীেন টি পুনরাবত্ৃচত 
করা।

িক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

গ্যযাস ওয়়েল্্ডিংয়়েি জন্য অল্ক্স-অ্যযাপসটটপলন পশখযা জ্বযালযান, সোসট আি ক্িযা এবং 
পনপভয়়ে পিন (  ক্যার্ ্ক বস্তূ 1) (Ignite, setup and extinguish oxy-acetylene flame for 
gas welding (TASK 1))
উয়দেশ্য:এটি আপনালক সাহার্যে করলব
•  সটিক্ ভযায়ব গ্যযাস ওয়়েল্্ডিংয়়েি জন্য অল্ক্স-অ্যযাপসটটপলন পশখযা জ্বযালযান, সোসট ক্িযা এবং পনপভয়়ে পিয়ৈ
•  ক্যাজবন্ধ ক্িযাি জন্য অল্ক্স-অ্যযাপসটটপলন লে্যযান্ট বন্ধ ক্িয়ৈ।

পশখযা আয়লযা

তসফটি এলপ্রান, গ্ািস এবং গগেস পরা হ়ে তর্মন টি তিখালনা 
হল়েলছ  (চচত্র 1)।

একটি তছাি আকালরর নলজলের জনযে  অ্ল্ক্সলজন এবং 
অ্যোচসটিচেলনর তপ্রসার 0.2kgf/cm2 এ তসি করা। (3 নং)

সোিগুয়লটয়ি সোপ্সযাি সোসট ক্িযাি সম়্ে, সটিক্ 
সোসটটং এি জন্য সো্লযািযাইি ক্য়ট্যাল ভযালভ সোখযালযা 
িযাখুন।

ত্লা পাইলপর অ্যোচসটিচেন কলট্াে িােি ¼ িান ্য খুেুন এবং 
স্পাক্য-োইিালরর সাহালর্যে জ্াোন। কালো তধা়ঁো চলে না র্াও়ো 
পর্ ্যতে অ্যোচসটিচেন প্রবাহ সামঞ্জসযে করা। (চচত্র 2)

ব্যযাক্ ফ্যা়েযাি বযা সো্লযািযাইয়িি ফ্্যযাশ-ব্যযাক্ এপড়য়়ে 
চলুন।

চশখা পর্ ্য তবক্ি করা এবং ত্লা পাইলপর অ্ল্ক্সলজন চন়েন্ত্রি 
িােি খুলে অ্ল্ক্সলজন তর্াগ করা। (চচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.58
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পশখযা সম্ন্ব়ে

চনরলপক্ চশখা সামঞ্জসযে করা, সািা শঙ্কু পচরষ্ার এবং 
বতৃ্াকার করা পর্ ্যাপ্ত অ্ল্ক্সলজন তর্াগ করা। (চচত্র 4)

সো্লযািযাইি সোর্য়ক্ গ্যযায়সি পম্রিয়ণ সম্যান িপিম্যায়ণ 
অল্ক্সয়জন এবং অ্যযাপসটটপলন র্যায়ক্।

অ্ল্ক্স ডাইল্জং চশখা সামঞ্জসযে করা, আর ওঅ্ল্ক্সলজন তর্াগ 
করা।

সািা শঙ্কু তছাি এবং ধারালো হল়ের্ালব।

চশখা একটি চহচসংশব্দ দতচর করলব এবং একটি তছাি দিঘ ্যযে 
হলব। (চচত্র 5)

একটি  কাবু ্যরাইল্জং চশখা সামঞ্জসযে করা, চশখালক চনরলপলক্ 
সামঞ্জসযে করা এবং তার পলর অ্যোচসটিচেন তর্াগ করা।সািা 
শঙ্কু েম্বা হল়ে র্ালব, চার পালশ পােলকর মলতা অ্ংশ থাকলব। 
চশখা চনঃশলব্দ জ্েলব এবং আর ও দিঘ ্যযে থাকলব। (চচত্র 6)

পশখযা পনপভয়়ে সোিও়েযা

চশখা চনিালনার জনযে প্রথলম অ্যোচসটিচেন িােি  (ত্লাপাইপ) 
এবং তারপর অ্ল্ক্সলজন িােি বন্ধ  করা।

লে্যযান্ট বন্ধ ক্িযা হয়ছে

কাজ তশলে, নীলচ বচি ্যত চহসালব সব িাগ বন্ধ.

অ্যোচসটিচেন চসচেডোর িােি বন্ধ করা।

ত্লা পাইপ অ্যোচসটিচেন িােি খুেুন এবং সমস্ তপ্রসার  
তছলড়চিন।

অ্যোচসটিচেন তরগুলেির তপ্রসার অ্যোডজাচটিং স্ক্রুটি তছলড় 
চিন।

ত্লাপাইপ অ্যোচসটিচেন িােি বন্ধ করা।

অ্ল্ক্সলজন বন্ধ করার জনযে উপলরর চারটি ধাপ পুনরাবত্ৃচত  
করা।

গ্যযাস দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন পফ্লযাি িড েযাড়যাই পফ্উশন চয়ল (ক্যার্ ্ক   2) Fusion runs 
without filler rod in flat position by gas (TASK 2)
উয়দেশ্য:এটি আপনালক সাহার্যে করলব
•  ধযাৈুি সটিক্ পফ্উশন সোিয়ৈ সো্লযািযাইি এবং পশখযায়ক্ সটিক্ অবথিযায়ন ধয়ি িযাখয়ৈ
•  অপভন্ন পবড তৈপি ক্িযা পফ্লযাি িড েযাড়যাই পফ্উশন িযান ক্িয়ৈ
•  পফ্উশন পবড গুপলি গুণম্যানটট িৃশ্যৈ িিীক্ষযা ক্িয়ৈ।

পফ্উশন চয়ল

গযোলসর চশখার সাহালর্যে ধাতব প্রাতেগুচেলক গচেল়ে এবং চফউজ 
কলর গযোস ওল়েল্্ডিংল়ে সম জাতী়ে জল়েন্ট গুচে দতচর করা হ়ে।

সটিক্ পফ্উশয়নি জন্য সো্লযািযাইি এবং পশখযায়ক্ 
সটিক্ অবথিযায়ন ধয়ি িযাখযা।

একটি সটিক গযোস চশখা বযেবহার কলর একটি ধাতুর চফউল্জং।

একটি সটিক অ্বস্ালন ত্লাপাইপ ধলর রাখা।

বাম চিলকর তকৌশে বযেবহার কলর একটি সরে তরখা়ে চফউশন 
চাোলনা।

ক্যাজ-পিস িপিষ্যাি এবং সোসট

একটি ইস্পাত-তালরর ব্াশ এবং এমচর তপপার চিল়ে জব-
চপস পৃষ্ঠটি পচরষ্ার করা। একটি ফা়োর-ইি ওল়েল্্ডিং 
তিচবলেরউপর  কার্ ্যবস্তু    িুকরা তসি করা, বাম প্রাতে 15 
চমচমঅ্যোপ উত্াপন.।  (চচত্র  1)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.58
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সটিক্ পফ্উশয়নি জন্য সো্লযািযাইি এবং পশখযায়ক্ 
সটিক্ অবথিযায়ন ধয়ি িযাখযা।

ত্লাপাইপ এবং চশখাটিলক এমন অ্বস্ালন ধলর রাখুন র্ালত 
জল়েলন্টর অ্ক্টি অ্পালরিলরর শরীলরর সমাতেরাে হ়ে (চচত্র 2)

ওল়েল্্ডিং োইলনর নলজলের তকাি 60°-70° (Fig.3) চফউজ 
ধাতুটি ডানপ্রালতে জব পলৃষ্ঠর গচেত পুলের উপর একটি তছাি 
পুকুর দতচর কলর (চচত্র 3) ত্লাপাইলপ সামানযে বতৃ্াকার গচত 
তি়ে।

ত্লাপাইলপ সামানযে বতৃ্াকার গচতলত ভ্রমলির একটি ধ্রুবক গচত 
বজা়ে রাখুন। (চচত্র 5)

এক্টট সটিক্ পহট ইনিুট এবং ব্যযাক্ ফ্যা়েযাি 
এড়যায়নযাি জন্য  পশখযাি সযািযা শি্কু্ এবং শীটিযৃ়ঠেি 
ম্য়ধ্য এক্টট ধ্রুবক্  2-3 পম্পম্ িতূিবে বজযা়ে িযাখুন।

পফ্উশন িযায়নি পভজ্ুয়েযাল িিীক্ষযা

ওল়েল্্ডিংল়ের তশলে একটি চটিে- ও়েযোর ব্াশ চিল়ে চফউশন 
রান পচরষ্ার করা।

অ্চিন্ন প্রলস্র জনযে চাকু্ে রূলপ পচরিশ ্যন করা, এবং  কার্ ্য বস্তু    
পুরুলবে চফউশলনর অ্চিন্ন গিীরতার সালথ েহর গুচে। (চচত্র 6)

গযোস ওল়েল্্ডিংল়ের সম়ে, তবচশরিাগ জল়েন্ট গুচেলত একটি 
সটিক, শল্ক্তশােী তজাড় পাও়োর জনযে চফোর তমিালের 
প্রল়োজন হ়ে।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.58

গ্যযাস দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন পটিয়লি সোলেয়ট  পফ্লযাি িড পিয়়ে পফ্উশন চয়ল  (ক্যার্ ্ক   
3) Fusion runs with filler rod on steel plate in flat position by gas (TASK 3)
উলদেশযে: এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ব
• বযাম্পিয়ক্ি সোক্ৌশল ব্যবহযাি ক্য়ি এক্টট সিল সোিখযা়ে পফ্লযাি িড পিয়়ে পফ্উশন িযান তৈপি ক্িযা 
• ত্রুটট গুপলি জন্য ওয়়েল্্ডিং িপিষ্যাি এবংিপিিশ ্কন ক্িযা।

গচেত পুলে চফোর ধাতু খাও়োলনার জনযে চবচফচনস্ িক্তার 
প্রল়োজন, র্াএখালন বচি ্যত হল়েলছ।

িড েযাড়যাই পফ্উশন চযালযায়নযা

স্ানী়ে চফউশন পাও়োর সালথ সালথ ত্লাপাইপ টিলক বাম চিলক 
চনল়ে র্ান। গচেত পুেটি পাঞ্চ োইলন রাখুন। (চচত্র 4)
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ত্লাপাইপ এবং চফোর রডলক তপ্লির পৃলষ্ঠ 90° এ রাখুন। 
(চচত্র 2)

সযািয়ফ্স পফ্উশন এবং পফ্লযাি িড সংয়র্যাজন

ধাতু পষৃ্ঠ চফউজ এবং সটিক গচতর চিল়ে চফোর ধাতু তর্াগ 
করা; ত্লা পাইলপর জনযে বতৃ্াকার গচত এবং চফোর রলডর জনযে 
চপটিলনর মলতা গচত। (চচত্র 3)

ধযাৈব িঠৃে সোর্য়ক্ 2 সোর্য়ক্ 3 পম্পম্ ির্ ্কন্ত এক্টট পশখযা 
শি্কু্ িতূিবে বজযা়ে িযাখুন।

ওল়েল্্ডিং এর চিক চনলি্যশ

ওল়েল্্ডিং সপেূি ্য করা ত্লাপাইপটিলক সরে তরখা বরাবর বাম 
চিলক চনল়ে র্ান। (চচত্র 4)

এক্টট সটিক্ পহট ইনিুট এবং ব্যযাক্ ফ্যা়েযাি 
এড়যায়নযাি জন্য পশখযাি সযািযা শি্কু্ এবং শীট িযৃ়ঠেি 
ম্য়ধ্য এক্টট ধ্রুবক্ 2-3 পম্পম্ িতূিবে বজযা়ে িযাখুন।

ওয়়েল্্ডিং িপিিশ ্কন

চবলডর সমান প্রস্ এবং উচ্চতা, অ্চিন্ন েহর এবং চফউশলনর 
সটিক গিীরতার জনযে তালরর ব্াশ চিল়ে সটিকিালব পচরষ্ার 
করার পলর ওল়ে্ডি চবড টি পরীক্া করা। (চচত্র 5)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.58

সো্লযািযাইি এবং পফ্লযাি িয়ডি সটিক্ অবথিযান।

  কার্ ্যবস্তু    তক্লত্র ত্লাপাইপ এবং চফোর রডটি সটিক অ্বস্ালন 
ধলররাখুন ।ঝাোই োইলনর সালথ ত্লাপাইপ তকাি 60° - 70° 
হও়ো উচচত ( ডানচিলক) । 

চফোর রড তকািটি ওল়ে্ডি োইলনর সালথ 30° - 40° হও়ো 
উচচত (বামচিলক)। (চচত্র  1)
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.4.59
পফ্টযাি (Fitter) - ওয়়েল্্ডিং                                                      

সোপ্সযাি ওয়়েল্্ডিংদ্যািযা বযাট ওয়়েল্্ডিং এবং সোক্যাণযাি, ম্য়ধ্য পফ্লয়লট ক্িযা (Make butt 
weld and corner, fillet in arc welding)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলয়নি সোশয়ে আিপন সক্ষম্ হয়বন
• এক্ক্ পভ বযাট জয়়েয়ন্টি জন্য গ্যযাস ক্যাটযাি ম্যাধ্যয়ম্ সোলেয়টি প্যান্ত গুপল সোবয়ভল ক্িয়ৈ 
• পসয়গেল পভবযাট জয়়েয়ন্টি জন্য সটিক্ রুট সোফ্স পিয়়ে গ্যযাস-ক্যাট সোবয়ভল প্যান্ত গুপলয়ক্ গ্রযাইল্ন্ং  ক্িয়ৈ
• এক্ক্ Vee বযাট জয়়েয়ন্টি জন্য 2 পম্পম্ রুট গ্যযাি এবং সটিক্ পবকৃ্পৈ এলযাউন্স সহ সোলেট গুপল সোসট ক্িয়ৈ
• সোপ্সযাি পন়েন্ত্রণ  ক্িয়ৈ
• এক্ক্  Ve  বযাট জয়়েয়ন্ট চযালযান পডয়িযাল্জট রুট সম্পতূণ ্ক অনুপ্য়বশ পনল্চিৈ ক্িয়ৈ 
• পডয়িযাল্জট ইন্টযািপম্পডয়়েট এবং ফ্যাইনযাল ক্ভযাপিং সটিক্ পফ্উশন এবং পি ইনয়ফ্যাস ্ক সোম্ন্ট সোিয়ৈএক্ক্ 

পভবযাটজয়়েয়ন্ট ক্িয়ৈ
• িৃয়ঠেি ত্রুটট এবং অপভন্নম্তূল অনুপ্য়বয়শি জন্য খযাজঁ ঝযালযাই িপিষ্যাি এবং িপিিশ ্কন  ক্িয়ৈ।
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ক্যার্ ্ক ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যক্রম 1 : আক্্ক ওয়়েল্্ডিং দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন এক্ক্ ‘V’ বযাট জয়়েন্ট

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.59

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী গযোস কাটিং বিারা িুটি 12 চমচম পুরু তপ্ি 
তসাজা কলর তকলি চনন এবং আকালর গ্াইল্ডেং  করা।

•  িটুি তপ্লি তবলিে প্রলিক্টর বযেবহার কলর তবলিেটিলক 30o 
তকালি চচচনিত  করা। 

•  পাঞ্চ সাক্ী চচচনিত করুন।  

•  গযোস কািার মাধযেলম প্রচতটি তপ্লির প্রাতে গুচেলক 300 
তকালি তবলিে করা এবং জল়েলন্টর প্রাতে দতচরর একক 
‘V’ বালির জনযে ড্রচ়েং অ্নুসালর মেূ মুখটি ফাইে করা।  
(চচত্র  1)

•  ম়েো, জে, ততেগ্ীস, রং ইতযোচি তথলক তপ্িগুচে পচরষ্ার 
করা।

•  সটিক রুি ফাকঁ চিল়ে বাি জল়েলন্টর আকালর তপ্ি 
গুচে উলল্ রাখুন। • জল়েলন্টর প্রচতটি পালশ 1.5o  এর 
চবকৃচত এোউন্স বজা়ে রাখুন। • সমস্ প্রচতরক্া মূেক 
তপাশাকপরুন।

•  একটি 3.15 চমচম চমচড়োম তেপ র্ুক্তএমএস ইলেলট্াড 
বযেবহার করাএবং 110 অ্যোম্পে়োর কালরন্ট তসি করা। 
চডচস ওল়েল্্ডিং তমচশলনর তক্লত্র ইলেলট্াডলক টি তমচশলনর 
তনচতবাচক িাচম ্যনালে সংর্ুক্ত করা।

•  প্রালতে তপ্ি গুচের চপছলনর চিলক ওল়েল্্ডিং িযোক করা। 
িযোলকর দিঘ ্যযে 20 চমচম হও়ো উচচত।

•  িযোক ওল়ে্ডি চড-স্যোগ করা এবং পচরষ্ার করা।

•  চড-স্যোগ করা এবং রুি রান পচরষ্ার করা এবং রুি 
অ্নুপ্রলবশ পচরিশ ্যন করা।

•  িযোক ওল়েল্্ডিং করা কাজটিলক তিচবেসমতে অ্বস্ালন 
রাখুন (একক V অ্ংশটি উপলরর চিলক মুখ কলর)

•  বগ ্যাকার বাি  জল়েন্ট ওল়েল্্ডিংল়ের জনযে রুি রান জমা 
করা এবং গত্যটি পূরি করা।

•  মূে মুলখর সটিক গলে র্াও়ো এবং চশকলড়র অ্নুপ্রলবশ 
চনল্চিত করার জনযে কী-তহাে বজা়ে রাখার জনযে চবচফচনস্  
র্ত্ন চনন।

•  4 চমচম মাঝাচর প্রচেপ্ত ইলেলট্াড এবং  150-160 অ্যোম্পে়োর 
কালরন্ট, শি্য আক্য এবং ইলেলট্ালডর সটিক বুনন বযেবহার 
কলর চবিতী়ে রান / অ্তেরতেরান জমা করা। অ্চতচরক্ত বুনন 
এচড়ল়ে চেুন এবং স্ািাচবক ভ্রমলির গচত চনল্চিত করা।

•  তর্খালন প্রল়োজন তসখালন গত্য িরাি করা।

•  আঘাত.

•  ২়ে রালনর জনযে বযেবহৃত একই পযোরাচমিার এবং তকৌশে 
বযেবহার কলর তৃতী়েরান / কিাচরং রান জমা করা। 1 তথলক 
1.5 চমচম একটি সটিক শল্ক্ত বলৃ্দ্ধ চনল্চিত করা এবং আডোর 
কাি   এড়ান।

•  তকান পলৃষ্ঠর তজাড় ত্রুটির জনযে পচরিশ ্যন করা.

কার্ ্য 2: সোপ্সযাি ওয়়েল্্ডিং দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন সোখযালযা সোক্যাণযাি জয়়েয়ন্ট পফ্য়লট ওয়়েল্্ডিং

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী  কার্ ্যবস্তু    তপ্ি দতচর করা।

•  তপ্লির সংলর্াগ কারী প্রাতে এবং পষৃ্ঠগুচে পচরষ্ার করা।

•  একটি  তকাি আ়েরন ল্জগ বযেবহার কলর  2.5 চমচম রুিগযোপ 
সহ তপ্িগুচেলক একটি তখাো তকািার জল়েন্ট চহসালব তসি 
করা৷

•  সটিক তপাোচরটি চনব ্যাচন করা , র্চি একটি চডচস 
তজনালরির বযেবহার করা হ়ে।

•  জল়েলন্টর চিতর তথলক Ø 3.15 চমচম চমচড়োম তেপ রু্ক্ত 
MS ইলেলট্াডএবং 100-110 এমচপ়ের কালরন্ট বযেবহার 
কলর জল়েলন্টর িুকলরা গুচেলক উি়ে প্রালতে িযোক করা।

•  চনরাপত্া তপাশাক পরা চনল্চিত করা। চবকৃচত চন়েন্ত্রলির 
জনযে একটি সটিক পদ্ধচত বযেবহার করা।

 •  িযোক গুচে পচরষ্ার করা, প্রাচতেক করি পরীক্া করা এবং 
প্রল়োজলন জল়েন্টটি পুনরা়ে তসি করা। 

•  একটি সমতে অ্বস্ালন ওল়েল্্ডিং তিচবলের উপর জল়েন্ট 
তসি করা.

•  জমা মূে একটি কী তহাে গিন কলর জল়েলন্ট সঞ্চাচেতহ়ে 
এবং সপেূি ্য অ্নুপ্রলবশ োি কলর। 

•  চড-স্যোগ করা এবং রুি রান পচরষ্ার করা এবং রুি 
অ্নুপ্রলবশ পচরিশ ্যন  করা।

অনপু্য়বয়শি ম্কুু্ট টট 1.6 পম্পম্ উচ্চৈযাি সোবপশ ন়ে 
ৈযা পনল্চিৈ  ক্িযা।

•  প্রল়োজন হলে রুি রালনর মুখ গ্াইল্ডেং কলর চনন।

•  ওল়েল্্ডিং চবিুযেৎ প্রবাহ  160 amps তসি করা Ø4 চমচম 
মাঝাচর তেপা M.S. ইলেলট্ালডর জনযে

•  একটি মধযেবততী স্র জমা করা অ্থ ্যাৎ সামানযে বুনন গচত 
বযেবহার কলর রুি রালনর উপর চবিতী়ে তিৌড় Ø4 চমচম 
ইলেলট্াড বিারা।

•  মধযেবততী স্রটি পুঙ্ানু পুঙ্ িালব পচরষ্ার করা এবং 
ত্রুটিগুচে পরীক্া করা৷ ত্রুটিগুচে র্চি থালক সংলশাধন 
করা, ।
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•  চবিতী়ে স্লরর   জনযে বযেবহৃত একই চবিুযেৎ  প্রবাহ  তসটিং, 
ইলেলট্াড এবং উইচিং তমাশন বযেবহার কলর চূড়াতে 
স্রটিলক ওল়েল্্ডিং আকালর জমা করা।

•  পচরিশ ্যলনর জনযে চূড়াতে স্র পচরষ্ার করা।

•  তকািার চফেলেি ওল়ে্ডি পচরিশ ্যন করা: - অ্চিন্ন এবং 
সটিক শল্ক্ত বলৃ্দ্ধ চনল্চিত করা – তজালড়র মুখটি  চছদ্র,  
স্যোগ  ইনক্েুশন, অ্ন চফেডলক্রিার, ওিার েযোপ এবং 
তপ্লির প্রাতে গলে র্াও়ো / অ্প্রতুে গো পুরুবে তথলক মুক্ত 
রল়েলছ তা চনল্চিত করা।

িক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্ক্  ‘Vee’ বযাট জয়়েন্ট আক্্ক দ্যািযা সম্ৈল অবথিযায়ন ( ক্যার্ ্ক   1) (Single ‘Vee’ butt 
joint in flat position by arc (TASK 1))
উয়দেশ্য: এটি আপনালক সাহার্যে করলব
•  একক ‘চি’ বাি জল়েন্ট ওল়েল্্ডিং কলর সমতে অ্বস্ালন
•  একক  ‘চি’  বাি জল়েলন্টর জনযে তপ্লির প্রাতে গুচে প্রস্তুত  করা
•  একক ‘চি’ বাি জল়েলন্টর জনযে 2 চমচম রুি গযোপ এবং র্থা র্থ ধ্ংস এোউন্স সহ তপ্ি গুচে তসি করা
•  অ্তেবততী এবং চূড়াতে আবরলি জমা মেূ  চবড একক ‘চি’ বাি জল়েলন্ট  
•  পলৃষ্ঠর ত্রুটি গুচের জনযে ঝাোই পচরষ্ার এবংপচরিশ ্যন করা।

টুক্িযা প্স্তুপৈ (পচত্র 1)

অ্ল্ক্স-অ্যোচসটিচেন কাটিং বযেবহার কলর প্রচতটি িুকলরালত 
একটি 300 তবলিেকািুন।

তবলিলে অ্ক্সাইড জমা অ্পসারলির জনযে প্রাতে গুচেলক 
গ্াইল্ডেং কলর  চনন।

উি়ে তবলিেড প্রালতে ফাইে কলর 1.5 চমচম একটি ইউচনফম ্য 
রুি মুখ প্রস্তুত করা। 

উভ়ে প্যায়ন্ত ট্যযাক্- ওয়়েল্্ডিং। (20 পম্পম্ লবেযা)

পনিযািত্যা সোিযাশযাক্ িপিধযান ক্িযাহ়ে ৈযা পনল্চিৈ 
ক্িযা।

ট্যযাপক্ংয়়েি িয়ি জয়়েন্ট টটয়ক্ সম্ৈল অবথিযায়ন িযাখনু।

ম্তূল পবড জম্যা (পচত্র 3)

এক্ক্ ‘পভ’ বযাট জয়়েন্ট সোসট ক্িযা এবং ট্যযাপক্ং

2 চমচম রুি গযোপ এবং 30 চডলটিাশন অ্যোোউন্স সহ তবলিে 
প্রাতে গুচেলক উলল্া কলর রাখুন। (চচত্র 2) জল়েলন্টর প্রচতটি 
পালশ উপর্ুক্ত সালপাি্য অ্থ ্যাৎ 1.50 বযেবহারকলর।
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222 CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.59

একটি Ø3.15 M.S বযেবহার কলর মূে চবড জমা করা। ইলেলট্াড 
এবং 110 amps ওল়েল্্ডিং  কালরন্ট। একটি তছাি তপ্রসার  ধলর 
একটি অ্চিন্ন স্ািাচবক গচতর সালথ এচগল়ে র্ান।

ওল়ে্ডি োইলন ইলেলট্াড তকাি  (চচত্র 3 এ তিখালনা হল়েলছ ) 
800 এরাখুন।

সটিক অ্নুপ্রলবলশর জনযে কীলহালের চচত্র বজা়ে রাখলত 
ইলেলট্ালড চাবলুকর গচত চিন।

মেূ চবড পচরষ্ার করা, এবং অ্নুপ্রলবশ পর্ ্যলবক্ি করা।

হটিযাস এবং ক্্যযাপিং পবড জম্যা (পচত্র 4)

একটি 4.0 চমচম ডা়ো মাঝাচর প্রচেপ্ত M.S. ইলেকল্রাড এবং 
160 amps ওল়েল্্ডিং কালরন্ট বযেবহার কলর  এক িাচর চরং চবড 
জমা করা।

চতূ ড়যান্ত / সোক্পিং পবড জম্যা (পচত্র 5)

একটি Ø5.mm M.S বযেবহার কলর চফচনস্ কিাচরং চবড জমা 
করা। ইলেলট্াড, 220 amps ওল়েল্্ডিং কালরন্ট, এবং ইলেলট্াড 
গুচেলত একটি বহৃত্র সাইড-িু-সাইড উইচিং তমাশন প্রিান 
কলর।

ওল়েল্ডির পাল়েরপাতা়ে ইলেলট্াড বুনন থামান ( বন্ধ করা ) 
র্ালত আডোর কাি ত্রুটি িরূ হল়ে র্া়ে।

িপিস্যাি এবং িপিিশ ্কন

ওল়েল্্ডিং করা জন্টটি উি়ে চিক তথলক িােিালব পচরষ্ার 
করা।

তজালড়র চচত্র , পৃলষ্ঠর ত্রুটি, মূে অ্নুপ্রলবশ এবং চবকৃচত 
পচরিশ ্যন  করা।

একটি তছাি তপ্রসার  ধলর একটি অ্চিন্ন স্ািাচবক গচতর সালথ 
এচগল়ে র্ান এবং ইলেলট্ালডর চিলক একটি পালশ ব়েনগচত 
ধলর রাখুন।

চনল্চিত করা তর্ ইলেলট্াড তকািটি  মূে চবলডর মলতা চছে। 
চবড টি পুঙ্ানুপঙু্  িালব পচরষ্ার করা এবং চবডলত কঁুজ 
গুচে গ্াইল্ডেং  করা (র্চিথালক) । র্চিথালক সম্াবযে ত্রুটিগুচে 
সংলশাধন করা, ।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.4.60
পফ্টযাি (Fitter) - ওয়়েল্্ডিং                                                      

এম্ এস সোলেয়টি গ্যযাস  ক্যাটটং (Gas cutting of MS plates)
উয়দেশ্য: এইঅনুশীলয়নি সোশয়ে আিপন সক্ষম্ হয়বন
• সটিক্ ক্যাটটং অ্যযালযাউন্স সোিয়খ সোলেয়ট ক্যাটটং লযাইন পচপনিৈ ক্িযা 
•  সোসযাজযা, সোবয়ভল, বৃত্ এবং সোপ্যাফ্যাইল ক্যাটযাি জন্য ক্যাজ সোসট ক্িযা
•  পবপভন্ন সোলেয়টি িুরুয়বেি জন্য ক্যাটটংনয়জল নবেি এবং ক্যাটটং অল্ক্সয়জন সোপ্সযাি পনব ্কযাচন ক্িযা
•  পপ্ পহটটং পশখযা সযাম্ঞ্জস্য ক্িযা এবং ধযাৈু গুপলয়ক্ পপ্ পহট ক্িযা
•  হযাৈ এবং সোম্পশন দ্যািযা সিল সোিখযাি সোবয়ভল, বৃত্ এবং সোপ্যাফ্যাইল ক্যাটযা 
•  গ্যযাস ক্যাটযা প্যান্ত িপিষ্যাি ক্িযা এবং ত্রুটটি জন্য িপিিশ ্কন ক্িযা।
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ক্যার্ ্ক ক্রম্ (Job Sequence)

কার্ ্যক্রম 1 : অল্ক্স – অ্যযাপসটটপলন গ্যযাস পিয়়ে হযায়ৈ সোসযাজযা ক্যাটযাএবংয়বয়ভলক্যাটযা

•  সমস্ চনরাপত্া তপাশাক পরুন।

•  একটি কাটিং ত্লাপাইপ এবং কাটিং অ্ল্ক্সলজন তরগুলেির 
চিল়ে গযোস ওল়েল্্ডিং প্যোন্ট তসি করা।

•  কািা ধাতুর পুরুবে অ্নুর্া়েী সটিক কাটিং নলজে চফি 
করা (এমএসলপ্ি 10 চমচম পুরুলবের জনযে 1.2 চমচম ডা়ো 
অ্চরচফস কাটিং নলজে বযেবহার করা।)

• কাটিংনলজে চচত্র অ্নুর্া়েী অ্ল্ক্সলজন এবং অ্যোচসটিচেন 
গযোলসর তপ্রসার  উি়েই সামঞ্জসযে করা। (অ্ল্ক্সলজন 1.6 
kgf/ sq.cm এবং acetylene 0.15 kgf/sq.cm)

সোপ্সযাি   সযাম্ঞ্জস্য ক্িযাি সম়্ে ক্যাটটং সো্লযািযাইয়িি 
সোি়েযাল সোখযালযা িযাখুন

•  কাচঁা মালের মাপ পরীক্া করা

•  200x150x10  আকালর চচচনিত করা এবং ফাইে করা

•  ম়েো, ততে, গ্ীস তপইন্ট, জে ইতযোচি তথলক তপ্ি পচরষ্ার 
করা।

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী গযোস কাটিং োইন চচচনিত করা।

•  কাটিং োইলন পাঞ্চ সাক্ী চচচনিত করুন  

•  কাটিং সারচি কাজ তসি করা.

•  চনরলপক্ চশখা তসি করা.

•  গযোসওল়েল্্ডিংগগেসপরুন।

•  ত্লাপাইপ টিলক  900 তকালি ধলর রাখুন কািার োইন এবং 
কািানলজলের অ্ক্অ্গ্িাগ এবং তপ্লির পলৃষ্ঠর মলধযে।

•  পাঞ্চড োইলনর এক প্রাতে তচচর োে গরম অ্বস্া়ে গরম 
করা। 

•  ও়োক্য চপস এবং নলজলের মলধযে িরূবে প্রা়ে 5 চমচম রাখুন। 

•  তপ্লির উপলর আনুমাচনক 1.6 চমচম চপ্র চহি শঙ্কু রাখুন।

•  চশখাটিলক টিলপর আকালরর তচল়ে একিু বড় বত্ৃলত সরান। 
র্খন ধাতুটি তচচরোলে উত্প্ত হ়ে, তখন টিপটি তপ্লির 
প্রালতে চনল়ের্ান।

•  অ্চবেলম্ব কািা অ্ল্ক্সলজন চেিার পচরচােনা করা এবং 
কািা চিক বরাবর ধীলর ধীলর িচ্য সরান.

•  সটিক িলচ্যর গচতএ বং তপ্লির পষৃ্ঠ এবং টিপটির মলধযে 
কািার চফচনস্ পর্ ্যতে িরূবে বজা়ে রাখুন।

•  র্চি েম্বা তপ্ি গুচে কািলত হ়ে,  একটি িাে তসাজা গযোস 
কািা পষৃ্ঠ তপলত, কািার োইলনর সমাতেরালে একটি তসাজা 
প্রাতে র্ুক্ত সমতে লিযোপে করা এবং কািার িলচ্যর সালথ 
সংর্ুক্ত একটি তকািাে গাইড বযেবহার করা। আিকালনা 
সমতে বরাবর িচ্য টিলক সমান িালব সরান এবং ফ্যোলির 
চবপরীলত তকািাে গাইড িাবান।

•  কািা চফচনস ্হলে কাটিং অ্ল্ক্সলজন চেিার তছলড় চিন এবং 
চশখা বন্ধ করা।

• কািা বন্ধ করার পলর কািা প্রালতে স্যোগ তেলগ থাকা পষৃ্ঠটি 
তর্ তকান  ও পচরষ্ার করা।

সোবয়ভলক্যাটক্িযা

• নূযেনতম স্যোগসহ একটি িাে তবলিে পাও়োর জনযে 
সলব ্যাত্ম পদ্ধচত হে একই সমল়ে কািা এবং তবলিে করা।

•  25 চমচম িলূর সরে তরখা চচচনিত করা এবং পাঞ্চ করা।

• একটি তবলিে কািার জনযে তপ্িগুচেলত একটি বা িটুি ফ্যোি 
রাখুন র্ালত তবলিে করা র্া়ে এবং ফ্যোলির উপর পল়েন্ট 
চবরিাম চিল়ে কাটিং পল়েন্ট তক তকাি করা।

•  বামহালত িচ্যধরুন, এটি আলোচকত করা,  এটিেলম্বর  30-
350  পর্ ্যতেকাত করা।

• চপ্র চহি করা এবং উি়ে হালত িচ্য ধলর কািাটি শুরু করা 
তর্মনটি সরে তরখা়ে করা হল়েলছ। ভ্রমলির গচত বাচড়ল়ে 
কাফ্য চফচেং এচড়ল়ে চেুন।

•  চফচনস্ পর্ ্যতে তপৌঁছালে, সপেিূ ্য কাি তপলত আরও 6 চমচম 
বা তারলবচশ কািা চাচেল়ে তর্লত হলব।

•  তশলে িচ্যটি বন্ধ করা এবং এটি জলে ডুচবল়ে চিন এবং 
স্যোগটি বন্ধ করা। 

•  একটি িাে এবং মসৃি কািা অ্জ্যন না হও়ো পর্ ্যতে 
অ্নুশীেন পুনরাবত্ৃচত করা.

•  একটি পচরষ্ার এবং িাে গযোস কািা পলৃষ্ঠর সালথ একটি 
িীঘ ্য তপ্লির প্রাতেটি তবলিে করা , িলচ্যর সালথ একটি 
তবলিচেং সংরু্ল্ক্ত বযেবহার করা এবং িলচ্যর টিপ টি 
তবলিলের প্রল়োজনী়ে তকালি কাত করা।

কার্ ্য 2: অল্ক্স – অ্যযাপসটটপলন সোম্পশন ক্যাটটং

•  কাচঁা মালের মাপ পরীক্া করা।

•  চচচনিত করা এবং আকালর ফাইে করা

•  ড্রচ়েং অ্নুর্া়েী গযোসকাটিং োইন তসাজা তবলিে, বতৃ্ এবং 
তপ্রাফাইে চচচনিত করা। 

•  গযোস কািার চচচনিত োইলন পাঞ্চ সাক্ী চচচনিত করুন  ।

•  কাটিং তমচশন তসি করা এবং অ্ল্ক্সলজন এবং অ্যোচসটিচেন 
চসচেডোর, তরগুলেির গুচেলক তমচশলনর পাল়ের পাতার 
সালথ সংর্ুক্ত করা এবং একটি উপরু্ক্ত কাটিং অ্গ্িাগ 
টিক করা৷

•  কাটিং তমচশলনর সারচি বতৃ্াকার এবং তপ্রাফাইে তিমলপ্ি 
চফি করা। 
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•  কািা ধাতব তপ্লির পষৃ্ঠটি পচরষ্ার করা।

•  কািা তপ্লির পুরুবে অ্নুর্া়েী নলজে চনব ্যাচন করা এবং 
টিক করা।

• তর্ ্রযোলক কাটিং িচ্য অ্যোলসম্বচে ইউচনি মাউন্ট করা হল়েলছ 
এবং বতৃ্াকার এবং তপ্রাফাইে তিমলপ্ি গুচে পচরষ্ার করা 
এবং চনল্চিত করা তর্ তসগুচেলত তকান ওম়েো তনই৷

•  শুরুর চেিার পরীক্া করা এবং চনল্চিত করা তর্ এটি 
চনরলপক্ অ্বস্ালন আলছ।

• নলজলের চচত্র অ্নুর্া়েী অ্ল্ক্সলজন এবং অ্যোচসটিচেলনর 
প্রল়োজনী়ে তপ্রসার  তসি করা।

•  ম্স্পড কলট্াে ডা়োলে প্রল়োজনী়ে গচত তসি করা তর্ ধাতু 
কািা হলব তার তমািা অ্নুর্া়েী।

• নলজেটি তক এমন উচ্চতা়ে সামঞ্জসযে করা র্ালত চপ্রচহটিং 
চশখার চিতলরর শঙ্কুটি কািা ধাতুর পষৃ্ঠ তথলক 3 চমচম 
িলূরথালক।

•  কািার  র্ন্ত্রটিলক টিাটি্যং পল়েলন্ট রাখুন।

•  জ্াোন  এবং চনরলপক্ চশখা তসি করা।

•  পর্ ্যাপ্ত চপ্র-চহটিং করার অ্নুমচত চিন , এবং তারপর 
অ্ল্ক্সলজলনর তজি ‘চােু’  করা৷

• একই সালথ একটি সরেলরখা কািলত তরলের সটিক গচতলত 
কাটিংই উচনিটিলক এচগল়ে চনল়ে র্াও়োর জনযে তমচশনটিলক 
‘চােু’  করা।

• তমচশনটি থামানএবং কািার তশলে সুইচটিলক চনরলপক্ 
অ্বস্ালন ঘুচরল়ে চিন। 

•  কাটিং পল়েন্ট 300 তকালি তসি করা এবং সরে তরখার 
কািার মলতা তবলিে কািুন।

•  জব তপ্িটিলক1800 এর মলধযে ঘুচরল়ে চিন এবং কাটিং 
পল়েন্টটি 600 এ তসিকলর 600 তবলিে এলঙ্ে কািুন।

•  একটি লিযোপে বযেবহার কলর তরলের সাহালর্যে তমচশলনর 
কাটিং ইউচনলির দরচখক গচতচবচধ আিক করা এবং বতৃ্ 
এবং তপ্রাফাইে কািার জনযে বযেবহৃত চপিি ্ললকর সালথ 
সংরু্ক্ত করা।

•  প্রল়োজনী়ে বযোস তপলত চপিি ্লক তসি করা এবং তমচশন 
তিচবলে এটি টিক করা।

•  কাটিং নলজেটি জব তপ্লির েম্ব িালব তসি করা এবং 
এটিলক প্রজ্চেত করা এবং চপ্রচহটিং চশখা তসি করা।

•  তপ্ি োে গরম হল়ে তগলে, কািা অ্ল্ক্সলজলনর ত্রাত খেুুন 
এবং বতৃ্টি তকলিচিন।

•  তপ্রাফাইে কাটিংল়ের জনযে, তপ্রাফাইলের তিমলপ্িটি তমচশন 
তিচবলে সংরু্ক্ত করা এবং তপ্রাফাইে অ্নুসরি করার জনযে 
কাটিং তহড ইউচনি দতচর করা।

•  কািা চফচনস্ হও়োর পলর সমস্ তমচশলনর নড়াচড়া বন্ধ 
করা এবং সমস্ গযোস কািা পৃষ্ঠ তথলক স্যোগটি সচরল়ে 
তফেুন।

•  গযোস কািার কাজটি পচরচােনা করার সম়ে চচমটি বযেবহার 
করা।

• চনল্চিত করা তর্ কািার সম়ে গচেত স্যোগ এবং কািার পলর 
শক্ত হল়ে র্াও়ো গরম স্যোগ তিচবলের নীলচ রাখা একটি 
সংগ্লহর খালি পলড়।

•  স্যোগ তথলক কািা প্রাতে পচরষ্ার করা  এবং গযোসকািার 
ত্রুটির জনযে কািা পচরিশ ্যন করা।

িক্ষৈযা ক্রম্ (Skill Sequence)

অল্ক্স – অ্যযাপসটটপলন গ্যযাস পিয়়ে হযায়ৈ সোসযাজযা ক্যাটযাএবংয়বয়ভলক্যাটযা (Oxy-acetylene 
hand cutting straight and bevel cut)
উয়দেশ্য:এটি আপনালক সাহার্যে করলব
• গ্যযাসক্যাটটংলে্যযান্টয়সট ক্িয়ৈ
• ক্যাটযাি জন্য ক্যাজ সোসট ক্িয়ৈ
• গ্যযাস ক্যাটযাি জন্য ক্যাটটং পশখযা সযাম্ঞ্জস্য ক্িয়ৈ।

গ ্যযা স  ক্ যা ট ট ং লে ্যযা ন্ট থি যা ি ন :  অ্ ল্ ক্স - অ্ যো চ স ট ি চ ে ন 
গযোসকাটিংপ্যোন্টটি টিক করা তর্িালব ওল়েল্্ডিংল়ের জনযে করা 
হল়েচছে এবং ওল়েল্্ডিং ত্লাপাইলপর জা়েগা়ে কাটিংল্লাপাইপটি 
সংর্ুক্ত  করা। (চচত্র 1) এছাড়া ওঅ্ল্ক্সলজন কাটিং তরগুলেির 
চিল়ে অ্ল্ক্সলজন ওল়েল্্ডিং তরগুলেির পচরবত্যন করা।

সিল সোিখযা ক্যাটযাি জন্য ক্যাজ সোসট ক্িযা (পচত্র 2):একটি 
সরে তরখা কািার জনযে 15 চমচম িলূর তপ্লি 7টি সরে তরখা 
চচচনিত করা এবং অ্নযে প্রালতে তবলিে কািার জনযে 3 োইন 25 
চমচম িলূর রাখুন।
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কাটিং তিচবলে কাজটি তসি করা র্ালত চবিাজন িুকরাটি পলড় 
না র্া়ে।

পনল্চিৈ ক্িযা সোর্ ক্যাটটং লযাইয়নি নীয়চি পিক্টট 
িপিষ্যাি এবং ক্যােযা ক্যাপে সোক্যান ও িযাহ্য িিযার্ ্ক 
সোনই।

ক্যাটটং পশখযা সযাম্ঞ্জস্য ক্িযা: কাটিং নলজে চনব ্যাচন করা 
এবং কাটিং  কার্ ্যবস্তু    তমািা অ্নুর্া়েী গযোলসর তপ্রসার  তসি 
করা। (1 নংলিচবে)

তবলিে কালির জনযে তবলিলের তমািা তবচশ হলব, র্খন একই 
তবলধর জনযে বগ ্যাকার কালির সালথ তুেনা করা হলব।

সমস্ তপ্লির পুরুলবের জনযে অ্যোচসটিচেন তপ্রসার   0.15 kgf/
cm2 হও়োউচচত।

1 নংয়টপবল

ক্যাটযািজন্যয়ডটযা

 ব্যযাস ক্যাটয়ৈ হয়ব পটিয়লি সোলেয়টি অল্ক্সয়জন 
 অল্ক্সয়জন িুরুবে ক্যাটযা  
 নয়জল পেদ্র  সোপ্সযাি

 (1) চমচম (2) চমচম (3) kgf/cm2

 0.8 3.6 1.0 - 1.4

 1.2 ৬.১৯ 1.4 - 2.1

 1.6 19 - 100 2.1 - 4.2

 2.0 100 - 150 4.2 - 4.6

 2.4 150 - 200 4.6 - 4.9

 2.8 250 - 300 5.5 - 5.6

একটি 10 চমচম পুরু তপ্ি কািার জনযে ø1.2 চমচম (ওচরচফস) 
কািা নলজে চনব ্যাচন করা।

অ্ল্ক্সলজলন কািার জনযে 1.6 kgf/sq.cm তপ্রসার এবং 
অ্যোচসটিচেন গযোলসর জনযে 0.15 kgf/sq.cm তপ্রসার  তসি করা।

চনরাপত্া তপাশাক পরা চনল্চিত করা. কাটিং ত্লাপাইলপ কািা 
নলজে সটিক িালব টিক করা। (চচত্র 3)

অ্ল্ক্সলজন এবং অ্যোচক্টচেন গযোস োইলনর ত্লাপাইপ সংলর্ালগ 
ফুলিা আলছ চকনা তা পরীক্া করা। Preheating জনযে চনরলপক্ 
চশখা সামঞ্জসযে. (চচত্র 4)

কাটিং অ্ল্ক্সলজন চেিার চাোলনার সম়ে চশখা সামঞ্জসযে র্ালত 
চবরক্ত না হ়েতা চনল্চিত করা।

সিল লযাইন ক্যাটযা:হাত কািার ত্লাপাইপটিলক তপ্লির পলৃষ্ঠর 
সালথ 90° তকালি রাখুন এবং একটি সরেলরখালত কািা শুরু 
করা। (চচত্র 5)

কাটিং অ্ল্ক্সলজন চেিার চাপার আলগ প্রারচম্ক স্ানটিলক োে 
তালপ চপ্রচহি করা। (চচত্র 5)

বযোক ফা়োর এড়ালত ও়োক্য চপস এবং নলজলের মলধযে প্রা়ে 5 
চমচম িরূবে রাখুন। (চচত্র 5)

কাটিং অ্ল্ক্সলজন কলট্াে চেিার টিলপ কাটিং অ্ল্ক্সলজন তছলড় 
চিন এবং কাটিং অ্যোকশন শুরু  করা এবং ত্লাপাইপটিলক 
পাঞ্চড োইন বরাবর অ্চিন্ন গচতলত সরান। (চচত্র 6)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



227

তকালনা পাশ চোচে ছাড়াই তসাজা ভ্রমি চনল্চিত করা।

কািা চফচনস ্না হও়ো পর্ ্যতে তপ্লির পলৃষ্ঠর সালথ টিলপর তকাি 
90°। কািা অ্ল্ক্সলজন িােি সপেূি ্য রূলপ খুেুন.সম্ব হলে 
তপ্লির একটি তসাজাপ্রাতে বা তিমলপ্ি টিক করা এবং কাটিং 
টিলপ একটি সালপাি্য টিক করা র্ালত টিলপর ডগা এবং তপ্লির  
পলৃষ্ঠর মলধযে অ্চবল্ছেন্ন িরূবে চনল্চিত করা র্া়ে এবং একটি 
অ্চিন্ন তসাজা কািা বজা়ে রাখা র্া়ে। (চচত্র 7)

কািা পচরিশ ্যন জনযে

-  অ্চিন্ন এবং মসিৃ কাি  োইন তিলন আনুন 

-  সরেতা, তীক্ষ্ণতা।

-  কািার প্রস্ (কাফ্য) চচত্র 8

তবলিে কাটিং: চচত্র 9 এ তিখালনা চহসালব কাজ তসি করা।

কাটিং ত্লাপাইপ (নজে) 60 - 55° তকালি ধলর রাখুন র্ালত 
তপ্লির তবলিে তকাি 30 - 350 হ়ে। (চচত্র 10)

কাি োইলনর নীলচর চিলক তকান ও বাধা থাকা উচচত ন়ে এবং 
কাজ তথলক চবলছেি করা অ্ংশটি পলড় র্াও়োর জনযে মুক্ত 
হও়ো উচচত।

প্রারচম্ক স্ানটিলক তচচরোে রলঙ চপ্রচহি করা।

ব্যযাক্ফ্যা়েযািএড়যায়ৈও়েযাক্্কপিসএবংঅগ্রভযায়গিম্ধ্
সোর্প্যা়ে 5 পম্পম্িতূিবেিযাখুন। (পচত্র 10)

কাটিংঅ্ল্ক্সলজনচেিারটিলপঅ্চতচরক্তঅ্ল্ক্সলজনলছলড়চিন, 
কািারল্ক্র়োটিপর্ ্যলবক্ি করাএবংঅ্চিন্নগচতলতপাঞ্চ চিল়ে 
করা োইনবরাবরচেলতশুরু করা। (চচত্র 11)

আপচন একই তবলধর জনযে একটি তসাজা কািার জনযে বযেবহার 
করলবন তার তচল়ে কম কাটিংল়ের গচত রাখুন।
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কািাটি সরেলরখা বরাবর এবং সটিক তকাি বজা়ে রাখলত 
সক্মতা চনল্চিতকরা কাটিংল়ের কালজ এক বা একাচধক তসাজা 
বার টিক করা। (চচত্র 12)

তবলিে কািা পচরিশ ্যন: একটি চচচপং হাতুচড় এবং তালরর ব্াশ 
বিারা কািা পলৃষ্ঠ তেলগ  থাকলে স্যোগটি পচরষ্ার করা এবং গযোস 
কািার ত্রুটি গুচে পরীক্া করা।

িাে মালনর চমৎকার শীে ্য প্রাতে এবং অ্তযেতে মসৃি কািা 
মুখবিারা তিখালনা হ়ে. কািা অ্ংশ মাল্ত্রক িালব সটিক।  
(চচত্র 13)

চনম্ন মালনর ফলে গল্জং হ়ে র্া সবলচল়ে সাধারি তিাে। এটি হ়ে 
অ্চতচরক্ত গচত তবচস বা কম চপ্রচহি চশখার কারলি হ়ে। (চচত্র 14)

অল্ক্স-অ্যযাপসটটপলন সোম্পশন ক্যাটটং (সোসযাজযা, সোবয়ভল, বৃত্ এবং সোপ্যাফ্যাইল) (  ক্যার্ ্ক 2) 
(Oxy-acetylene machine cutting (straight, bevel, circle and profile) (TASK 2))
উয়দেশ্য: এটি আপনালক সাহার্যে করলব
•  বহন তর্াগযে কাটিং তমচশলনর সমালবশ করলত
• গযোলসর তপ্রসার নলজলের আকালর তসি করলত
• তপালি্যবে কাটিং তমচশন বিারা তপ্রাফাইে কািলত.

তমচশলনর সমালবশ, তিমলপ্ি বা প্রজনন পদ্ধচতর বযেবহার,   
কার্ ্যবস্তু    অ্বস্ান, গচত পচরসীমা এবং কাটিং নলজলের 
তমচশলনর ধরন অ্নুসালরপচরবচত ্যতহ়ে।

কাটিং তমচশন চিল়ে তসাজা এবং তবলিে কািার জনযে মাথা 
কািার মলতা আনুোচঙ্ক গুচে একল্ত্রত  করা। (চচত্র  1)

10 চমচম পুরু তপ্লির জনযে কাটিং নলজলের 1.2 চমচম মাপ 
চনব ্যাচন করা।

অ্যোচসটিচেলনর জনযে 0.15kgf/cm2 এবং 1.2mm আকালরর 
নলজলের জনযে অ্ল্ক্সলজলনর জনযে 1.4 তথলক 2 kgf/cm2  
সটিকগযোলসর তপ্রসার  তসি করা।

তমচশনটি তক চন়েচন্ত্রত গচত অ্নুর্া়েী অ্বালধ চাোলনার জনযে 
তসি করা তর্মন 10 চমচম পুরু তপ্লির জনযে 50 তসচম/চমচনি।

চশখা জ্াোন এবং চনরলপক্ চশখা সামঞ্জসযে করা।

নলজলের ডগাটিলক তপ্লির পষৃ্ঠলথলক একটি সটিক িরূলবে 
তসি করা র্া কািাহলব অ্থ ্যাৎপ্রা়ে 7 তথলক 8 চমচম।
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তমচশনটি শুরু করা এবং ধাতু কািার জনযে প্রল়োজনী়ে িরূলবে 
চাোন। তমচশনটি ‘অ্ফ’  করা এবং কািার তশলে চশখা চনচিল়ে 
চিন। তপ্ি টি সরান, আ়েরন অ্ক্সাইড স্যোগ পচরষ্ার করা এবং 
কািা পষৃ্ঠটি পচরিশ ্যন করা।

একটি তবলিে প্রাতে কািার জনযে কাটিং িচ্য নলজলের 
প্রল়োজনী়ে তকালি কাত করা এবং সরে তরখা কািার জনযে 
অ্নুসরি করা একই িক্তার ক্রম অ্নুসরি করা। (চচত্র 2)

তারপর বত্ৃলতর পচরচধ বরাবর চশখা সরালত  চপিি্লক বযেবহার 
করা।

একটি তপ্রাফাইে কািলত বৃত্ কািার জনযে বযেবহৃত  একই  
ক্রম অ্নুসরি  করা হ়ে  তলব তর্ তপ্রাফাইেটি কািলত হলব 
তার অ্নুরূপ একটি তিমলপ্ি তিচবে মাউন্ট করা হ়ে এবং 
কাটিং তহলডর সালথ সংর্ুক্ত একটি ত্রসার তিমলপ্ি তপ্রাফাইে 
অ্নুসরি করলব।

িচ্য চশখা  কার্ ্যবস্তুর    উপর তপ্রাফাইে কািাহলব.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংয়শযাপধৈ 2022) - অনুশীলন 1.4.60

একটি বৃত্ কািার জনযে, চপিি  ্ললক (চচত্র 3) কািার িচ্য  
নলজলের সংর্ুক্ত করা এবং সরে তরখা এবং তবলিে কািালত 
বযেবহৃত একই পদ্ধচত অ্নুসরি করা।

কািা বত্ৃলতর পচরচধর চিতলর একটি  তছাি গত্য  চছদ্র করা  
গুরুবে পূি ্য এবং তারপর িচ্যটিলক পচরচধর চনকিতম    চবন্লুত 
চনল়ে র্াও়ো।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.61
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

ড্রিল পচপনিত ক্িযাএবংগত্ত ম্যাধ্্যমম্ ড্রিল (Mark off and drill through holes)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• রিপ়িং অনুযযা়িী ড্রিল গত্ত পচপনিত ক্িমত
• পিলযাি ড্রিপলং মম্পশন ব্যবহযাি ক্মি  ড্রিল পিম়ি গত্ত ক্িমত।.

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁা মাল পরীক্ষা করা।

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 85 x 72 x 9 নমনম 
আকানর ফাইল এেং নফননস করা। 

• ড্রনয়ং অনুযায়ী ড্ড্রল গত্ত নচননিত করা।

• শসন্ার পাঞ্চ 90° ে্যেহার কনর ড্ড্রল শহাল শসন্ানর  
পাঞ্চ করা

• সমস্ত ড্ড্রল শহাল শসন্ানর শসন্ার ড্ড্রল করা।

• Ø 6 নমনম ড্ড্রল ঠিক করা এেং সমস্ত শকন্রে ড্ড্রলকরা 
গত্ত গুনলনত পাইলট নিদ্র ড্ড্রল করা।

• একই ভানে ড্ড্রনলং শমনশনন Ø 8 নমনম, Ø 10 নমনম, Ø 
12 নমনম, এেং 16 নমনম ড্ড্রল এেং ড্রইং অনুযায়ী গত্ত 
গুনল ঠিক করা।

•   কায ্তেস্তু সে শকানে  নতক্ষধাতু পনরস্ার , নফননস্রা .

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক করা।

• শতনলর একঠট পাতলা আেরে প্রনয়াগ করা এেং 
মূল্যায়ননর জন্য এঠট সংরক্ষে করা।
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িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

গত্ত ম্যাধ্্যমম্ ড্রিল (Drilling through holes)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• গত্ত ম্যাধ্্যমম্ ড্রিল.

গনত্তর মধ্য নিনয় ড্ড্রল করা একঠট শক্রে পাঞ্চ দ্ারা ড্ড্রল করার 
জন্য গনত্তর শকন্রে পাঞ্চ করনত।

ড্ড্রল পনরষ্ার করা িুঠট সমান্তরাল োর ে্যেহার কনর ননরাপনি 
শমনশনন কাজ শসট করা (নচত্র 1)

ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনডেল শত ড্ড্রল চক ঠিক করা।

সমস্ত গত্ত শকন্রে শক্রে ড্ড্রল এেং ড্ড্রল ঠিক করা।

পাইলট গনত্তর জন্য ড্ড্রল চানক Ø 6 নমনম ডায়া ড্ড্রল ঠিক করা।

উপযুক্ত শঙ্কু পনুলনত শেল্টঠট স্ানান্তর কনর স্পিনডেল  গনত 
ননে ্তাচন করা। Ø 6 নমনম ড্ড্রল দ্ারা প্রথনম সমস্ত গত্ত ড্ড্রল করা।

এঠট Ø 8 নমনম 10 নমনম, 12 নমনমএেং 16 নমনম ডায়া ড্ড্রনলর 
জন্য একঠট পাইলট গত্ত নহসানে কাজ করনে। একই ভানে, Ø 
8 নমনম গত্ত ড্ড্রল করা, তারপনর 10 নমনম, 12 নমনম গত্ত করা।

ড্ড্রল এেং ড্ড্রল চক সরান।

ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনডেল  শত Ø 16 নমনম শটপার শ্যাঙ্ক ড্ড্রল 
ঠিক করা।

স্পিনডেনলর গনত  Ø 16 নমনম ড্ড্রনলর জন্য পনরেত্তন করা 
এেং গত্ত ঠট ড্ড্রল করা।ননড্চিত করা শয ড্ড্রল ভাইস মনধ্য পাস 
হনছে না শতা.

সতক্্ততযা: আিনযাি খযাপল হযামত পচিস অিসযািণ 
ক্িমবন নযা – ব্যাশ ব্যবহযাি ক্িযা। 

মম্পশন চলযাক্যালীন মবল্ট িপিবত্তন ক্িযাি মচষ্যা 
ক্িমবন নযা।

শযনহতু েহৃৎ ে্যানসর ড্ড্রনলর জাল শমাটা, শসনহতু শসই ড্ড্রল 
গুনলর মধ্য শক্রে গুনল েনসনা তাই শকন্রে পাঞ্চ নচননিত করুন  
। এর ফনল গনত্তর অেস্ান পনরেত্তন হনতপানর। পুরু মধ্য 
শক্রে গুনল সহনজ উপািাননর মনধ্য প্রনেশ করনতপানরনা 
এেং ড্ড্রনলর উপর গুরুতর েল  সঠৃটি করনে।

প্রাথনমক ভানে পাইলট গত্ত েনন কনর এই সমস্যা গুনল কাঠটনয় 
উিনত পানর। (নচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.61

ননড্চিত করুন শয ড্ড্রল ভাইস মনধ্য পশা না.

ড্ড্রল চানকর গভীনর ড্ড্রলঠট ননরাপনি ঠিক করা। (নচত্র 2)
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ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনডেল শথনক ড্ড্রলচক এেং শটপারশ্যাঙ্ক 
ড্ড্রল অপসারে করা ড্ড্রফট ে্যেহার করা (নচত্র 4)

ড্ড্রনলর ে্যাস অনুযায়ী স্পিনডেল  গনত শসট করা। শিাট ে্যানসর 
ড্ড্রনলর জন্য স্পিনডেনলরগনত শেনশ আরনপএনম রােুন এেং 
েড়ে্যানসর ড্ড্রনলর জন্য স্পিনডেনলর গনতকম আরনপএনম 
রােুন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.61
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.62
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

এম্এস ফ্্যযামট ড্রিল (Drill on M.S Flat)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• পচপনিত ড্রিল গত্ত মক্ন্দ্র
• মম্পশন ভযাইস ব্যবহযাি ক্মি ড্রিপলং মম্পশন মটপবমল জব ধ্মি িযাখমত
• ড্রিমলি ব্যযাস অনুযযা়িী স্পিমডেল গপত মসট ক্িমত
• রিযাইংঅনুযযা়িী গত্ত ম্যাধ্্যমম্ ড্রিল ক্িমত
• পফ্পনস এবং পড-বযাি ক্িমত.

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা ।

• সমতল পষৃ্ঠ ফাইল. করা ।

• েগ ্তনক্ষনত্র ডান শকাে ফাইল করা।

• 63 x 63 x 9 নমনম আকানরর ধাতু সমান্তরালতা এেং 
লম্বতা েজায় রানে ফাইল করা  

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় মাপ নচত্র, ট্াই স্য়ার নিনয় 
েগ ্তাকারতা এেং  সমতলতা পরীক্ষা করা।

 • মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা ,ড্রাইংঅনুযায়ী মাত্রা 
শরো নচননিত করা এেং ডট পাঞ্চ ে্যেহার কনর সাক্ষী 
নচনিগুনলনক পাঞ্চ করা।

• শসন্ার পাঞ্চ ে্যেহার কনর ড্ড্রল শহাল শসন্ানর পাঞ্চ 
করা।

• ড্ড্রনলং এর জন্য শমনশন ভাইস ে্যেহার কনর ড্ড্রনলং শমনশন 
শটনেনল জে ধনর রােুন। 

• ড্ড্রল চানকর মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশন স্পিডেনল Ø 5 নমনম ড্ড্রল 
ঠিক করা।

• ড্ড্রনলর নচত্র অনুযায়ী উপযুক্ত স্পিনডেল গনত শসট করা।

• কায ্ত েস্তুর মনধ্য গত্ত নিনয় Ø 5 নমনম ড্ড্রল করা।

• ড্ড্রল চক শথনক Ø 5 নমনম ড্ড্রল সরান।

• একইভানে, ড্ড্রল চানক Ø 7, Ø 9 এেং Ø 11 নমনম ড্ড্রল ঠিক 
করা এেংড্রাইংঅনুযায়ী গত্ত নিনয় ড্ড্রল করা।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক করা।

• সমাপ্ত করা এেং জেঠটর সমস্ত শকানে ধাতুর তীক্ষ্ণ শকানগুনল 
সরান । 

• কায ্ত েস্তুনত সামান্য শতল লাগান এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষে করা।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



234

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.63
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

ফ্যাইমলি ব্যযাসযাধ্ ্ত এবং ম্রযাফ্যাইল মগজ অনুসযামি (File radius and profile to suit gauge)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ক্যায ্ত বস্তুিরিযাইংঅনুযযা়িী ফ্যাইল এবং পচনি ক্িমত।
• ফ্যাইমলি অভ্যন্তিীণ এবং বযাপহ্যক্ ব্যযাসযাধ্ ্ত ক্িমত।
• ব্যযাসযাধ্ ্ত িপিম্যািক্ ব্যবহযাি ক্মি ব্যযাসযাধ্ ্ত িিীক্ষযা ক্িমত।.

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা।

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 60x40x10 নমনম 
সামনরিক আকানর ধাতু ফাইল করা এেং সমতলতা এেং 
েগ ্তাকারতা পরীক্ষা করা।

• ড্রাইংঅনুযায়ী সমস্ত মাত্রা নচননিত করা।

• নেভাজক ে্যেহার কনর ে্যাসাধ ্ত নচননিত করা এেং 
সনাক্তকরে নচনিগুনলনক পাঞ্চ করা৷ (নচত্র1)

• অভ্যন্তরীে ে্যাসাধ ্ত 2 নমনম ততনর করনত Ø 4 নমনম ড্ড্রল 
করা।

• নভতনর শথনক অনতনরক্ত উপািান অফ - হ্যাডে  করার 
জন্য শচইন ড্ড্রল গত্ত. ( জেঠট কনিারভানে ধনর রাো 
একঠট কুল্যান্ ে্যেহার করা এেং ড্ড্রনলং করার জন্য 
সঠিক RPM শসট করা।)

• কায ্ত েস্তুরড্রাইংঅনুযায়ী ফাইল এেং নচনি করা।

• ফাইনলর অভ্যন্তরীে এেং োনহ্যক ে্যাসাধ ্ত করা।

• ে্যাসাধ ্ত পনরমাপক ে্যেহার কনর ে্যাসাধ ্ত পরীক্ষা করা।

• নভতনরর প্রান্ত েরাের হ্যাকসাইং করা। 

• একঠট ওনয়ে নচনজল এেং েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার 
কনর নভতনর শথনক অনতনরক্ত উপািান আলািা করা। 
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• ড্রাইংঅনুযায়ী স্লনটর নভতনর ফাইল করা।

• োইনরর শকাে ,পষৃ্ঠতল হ্যাকস, ফাইল এেং নফননস করা। ।

• োনহ্যক ে্যাসাধ ্ত ফাইল নফননস ্করা এেং ে্যাসাধ ্ত শগজ নিনয় 
পরীক্ষা করা। 

• সে নিক ±0.04 নমনম শুদ্তা েজায় শরনে ফাইল এেং মসেৃ 
নফননস করা।

• কায ্ত েস্তুনত সামান্য শতল লাগান এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষে করা।

মচইন ড্রিপলং ক্িযাি সম়্ি ড্রিপলং গত্ত এবং সযাক্ষী 
পচমনিি ম্মধ্্য 1 পম্পম্ জযা়িগযা পনড্চিত ক্িযা।

িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

মচইন ড্রিপলং দ্যািযা অফ্ - হ্যযাডে  অংশ. পবভযাজন  (Parting off by chain drilling)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• মচইন ড্রিপলং দ্যািযা ধ্যাতু অফ্ - হ্যযাডে  অংশ.ক্যাটমত.

নননি্তটি কায ্ত েস্তুর তেনশটি্যগুনলর নচত্র এমন শয ধাতুগুনল এমন 
জায়গায় কাটানত হনে শযগুনল হাত দ্ারা হ্যাকনসংনয়র জন্য 
িুগ ্তম।

যনিও এঠট করার জন্য অননক পদ্ধনত রনয়নি, শেঞ্চ নফঠটংনয় 
গহৃীত সেনচনয় সাধারে পদ্ধনত হল এই ধরননর জায়গায় শচইন 
ড্ড্রল করা এেং সম্ভে হনল অন্য নিনক হ্যাকস করা।

শচইন ড্ড্রনলং এেং অন্য নিকগুনল হ্যাকস করার পনর, একঠট 
শিনন ে্যেহার করা হয় ধাতু A শক আলািা করনত। (নচত্র 1)

ওনয়ে নচনজল (পড্ঞ্চং নচনজল) এর ডােল কাঠটং এজ রনয়নি 
এেং এঠট ওয়াক্তনপসগুনলনত নেকৃনতর সম্ভােনা হ্াস কনর।

ওনয়ে কাটার সময়, শিননঠট একঠট শকানে রাো হয়। (নচত্র 2)

যনি ওয়াক্তনপসঠট যনথটি পুরু না হয় তনে একঠট সাধারে ফ্্যাট 
নচনজল নিনয় নেভক্ত করা ওয়াক্তনপনসর নেকৃনত ঘটানে।

ড্ড্রল করা গনত্তর মনধ্য ধাতে জাল অপসারনের জন্য একঠট 
পড্ঞ্চং নচনজল ো ওনয়ে নচনজল ে্যেহার করা সনে ্তাত্তম পদ্ধনত।

সমান শেনধর শুধুমাত্র পাতলা নচপগুনল সরান।

পুরু ওয়াক্তনপনসর উভয় পনক্ষর শথনক একঠট ওনয়ে নচনজল 
সনগে কাটা প্রনয়াজন।

শচইন ড্ড্রনলংনয়র জন্য নচননিত করার সময়, ড্ড্রল শক্রেগুনলর 
অেস্ান এমনভানে রােুন যানত ওনয়েঠট েুে শেনশ পুরু না 
হয়। (নচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.63
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প্রায় 1 নমনম পুরু ওনয়ে একঠট শিনন নিনয় ড্ড্রনলং এেং আলািা 
করার জন্য সুনেধাজনক।

যনি ওনয়ে শেধ েুে শিাট রাো হয়, ড্ড্রনলংনয় সামান্য ভুলতা 
ড্ড্রলঠটনক ইনতমনধ্য ড্ড্রল করা গনত্তর নিনক টাননে এেং ড্ড্রনলর 
ক্ষনত করনে।

সহনজ নেভাজন েনধের জন্য, শিননঠটনক প্রনেশ করার অনমুনত 
শিওয়ার জন্য উপযুক্ত গনত্তর নচত্র ননে ্তাচন করা এেং ফাইল 
করার জন্য নূ্যনতম উপািান শিনড় নিন।

এক্টট ওম়িব পচমজল পিম়ি ক্যাটযা ধ্যািযামলযা ক্যাটট়িযা 
্রযান্ত ততপি ক্িমব। ও়িযাক্্তপিসগুপল সযাবধ্যামন 
হ্যযামডেল ক্িযা।

ফ্যাইপলং ব্যযাসযাধ্ ্ত (বযাপহ্যক্) (Filing radius (external))
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• বযাপহ্যক্ ব্যযাসযাধ্ ্ত ফ্যাইল ক্িমত। .

ফাইনলং ে্যাসাধ ্ত সম্ূে ্তরূনপ একঠট নভন্ন শকৌশল, এেং একঠট 
ভাল নফনননশর সানথ সঠিকভানে ফাইল করার জন্য যনথটি 
িক্ষতার প্রনয়াজন।

এই ধরননর ফাইনলংনয় , ফাইলঠটনক প্রনস্র নিক শথনক 
পনুরাপুনর অনুভূনমকভানে ধনর রােনত হনে এেং একই সানথ 
তিনঘ ্ত্যর নিনক একঠট শিালনা গনত শিওয়া হনে।

ফাইল করা পনৃষ্ঠর শকাননা সমতল পষৃ্ঠ থাকা উনচত নয় এেং 
একঠট অনভন্ন েক্রনরো থাকা উনচত। োনহ্যক পনৃষ্ঠর ে্যাসাধ ্ত 
ফাইনলং নেনভন্ন ধানপ সঞ্চানলত হয়।

মক্যাণগুপলি রুক্ষ ফ্যাইপলং

শকােগুনল ফাইল করা হয় এেং একঠট োস্াড্ত ফাইল ে্যেহার 
কনর লাইননর কািাকানি আনা হয়। (নচত্র 1)

মক্যাণগুপলি বৃত্যাক্যাি

সমতল পৃষ্ঠগুনল েৃত্তাকার এেং একঠট নদ্তীয় কাটা ফাইল 
ে্যেহার কনর প্রায় নফননস্ আকানরর কািাকানি আনা হয়। 
এনত, ফাইলঠটটরননং শমাশননর সানথ েক্রনরো জনুড় সামননর 
নিনক চালাননা হয় (নচত্র 2)

ব্যযাসযাধ্ ্ত মগজ পিম়ি িয ্তযা়িক্রমম্ িিীক্ষযা ক্িযা।

ব্যযাসযামধ্ ্তি চূড়যান্ত সম্যাপতি

ধাপগুনল নফননস ্করার জন্য, একঠট মসেৃ ফাইল ে্যেহার করা 
হয়। প্রনয়াজনীয় ে্যাসাধ ্ত ততনর না হওয়া পয ্তন্ত ফাইলঠটনক োকঁা 
শরো েরাের একঠট সী-স শমাশন শিওয়া হয়। (নচত্র 3)

ফাইল করার সময় ননড্চিত করা

- একঠট ে্যাসাধ ্ত শগজ নিনয় ঘন ঘন ে্যাসাধ ্ত পরীক্ষা করনত

- সাইজ শচক করার জন্য শডটাম নহসানে কায ্ত েস্তুর জন্য 
নেস্তৃত পষৃ্ঠঠট ে্যেহার করা 

- ে্যাসাধ ্ত ফাইল করার সময় অনতনরক্ত চাপ না শিওয়া, কারে 
ফাইলঠট নস্লপ হওয়ার সম্ভােনা রনয়নি।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.63
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ব্যযাসযাধ্ ্ত িিীক্ষযা ক্িযা হমছে (Checking the radius)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• এক্টট ব্যযাসযাধ্ ্ত মগজ পিম়ি ব্যযাসযাধ্ ্ত িিীক্ষযা ক্িমত।.

ে্যাসাধ ্ত শগজ নিনয় পরীক্ষা করার আনগ ননড্চিত করা শয ে্যাসাধ ্ত 
শগজ পনুরাপনুর পনরষ্ার। ওয়াক্তনপস শথনক নতক্ষ ধাতু অংশ 
নতক্ষ ধাতু অংশ, যনি থানক, সরান।

শচক করা এেং ননড্চিত করা শয শগনজর শপ্রাফাইল ক্ষনতরিস্ত 
হয় না। ে্যাসাধ ্ত শগজ শচক করা ে্যাসাধ ্ত লম্ব রাো উনচত. (নচত্র 
1 এেং 2)

শয শকান আনলার মধ্য নিনয় যাওয়ার জন্য শযাগানযানগর 
পষৃ্ঠগুনল পয ্তনেক্ষে করা। আনলার পটভূনমর নেরুনদ্ধ পরীক্ষা 
করা। পরীক্ষা করার জন্য শগজঠট ে্যাসানধ ্তর ফাইল তিঘ ্ত্য েরাের 
সরাননা উনচত। (নচত্র 3 এেং 4)

ে্যাসাধ ্ত শগজ অনুযায়ী ধীনর ধীনর ে্যাসাধ ্ত ফাইল করা এেং 
সামঞ্জস্য করা। সঠিক ে্যাসাধ ্ত হল শসই শযঠট শগনজর সানথ 
সঠিকভানে শমনল। (নচত্র 5)

ব্যযাসযাধ্ ্ত মগজগুপল ব্যবহযাি ক্িযাি িমি, এক্টট 
িপিষ্যাি ক্যািড় পিম়ি িপিষ্যাি ক্িযা এবং সংিক্ষণ 
ক্িযাি আমগ মতমলি এক্টট হযালক্যা পফ্ল্ম ্রম়িযাগ 
ক্িযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.63
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.64
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

ড্রিল ধ্যািযামলযা ক্িযা (Sharpening of drills)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• গ্যাইড্ডেং হুইল মরিপসং ক্িমত
• মিমডস্যাল গ্যাইডেযামি ড্রিলটট তীক্ষ্ণ ক্িমত
• ড্রিল মগজ ব্যবহযাি ক্মি ড্রিল মক্যাণ িিীক্ষযা ক্িমত।.

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• উভয় হানত শভাতঁা টুইস্ ড্ড্রলঠট সঠিকভানে ধনর রােুন।

• টুল শরটি ড্ড্রল রােুন।

• রিাইড্ডেং পাথর শথনক 31° শকাে েজায় শরনে রিাইড্ডেং 
হুইল শফস এ একঠট টুইস্ ড্ড্রনলর কাঠটং প্রান্ত পিশ ্ত 
করা।

• হুইনলর  মুনে ড্ড্রলঠটনক সামান্য পাক করা এেং 59° শপনত 
প্রনয়াজনীয় শকানে একঠট কাঠটং প্রান্ত রিাইড্ডেং করা। 

• একইভানে, কাঠটং প্রানন্তর তিঘ ্ত্য সমান শরনে 59° শপনত 
প্রনয়াজনীয় শকানে অন্য কাঠটং এজঠট  রিাইড্ডেং করা।

গ্যাইডে ক্িযাি সম়্ি ড্রিমলি ম�যাটঁটট পক্ছুটযা পনমচি 
পিমক্ সুইং ক্িযা। ড্রিল ধ্যািযামলযা ক্িযাি সম়্ি, ক্যাটযা 
্রযামন্তি তির্ ্ত্য এবং মক্যাণ সম্যান হও়িযা উপচত।

• ড্ড্রল রিাইড্ডেং শগনজ কাঠটং এনগেল এেং কাঠটং এজ তিঘ ্ত্য 
পরীক্ষা করা। 

• রিাইড্ডেং শমনশন অফ - হ্যাডে  করা এেং সঠিকভানে 
পনরষ্ার করা।

টুইস্ ড্রিল ধ্যািযামলযা ক্িযাি সম়্ি পনিযািত্যা গগলস 
িরুন।
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িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

অফ্মহডে- মবঞ্চ এবং মিমডস্যাল গ্যাইডেযাি পিম়ি হ্যযাডে গ্যাইড্ডেং (Off - Hand grinding 
with bench and pedestal grinders)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• গ্যাইড্ডেং  মম্পশন এবং অংশ সনযাক্ত ক্িমত.

অফ - হ্যাডে রিাইড্ডেং হল উপািান অপসারনের ড্ক্রয়াকলাপ 
যার নচত্র ো আকৃনতনত িুি্তান্ত ননভু্তলতার প্রনয়াজন হয় না।

এঠট একঠট রিাইড্ডেং  হুইনলর  নেরুনদ্ধ হাত দ্ারা ওয়াক্তনপস 
িানেনয় চালান হয় । অফ - হ্যাডে  - কায ্ত েস্তুর রুক্ষ রিাইড্ডেং  
এেং হুইল পুনরায় ধারানলা করার জন্য হ্যাডে রিাইড্ডেং করা হয়।

স্কাইোরস 

পাঞ্চস 

নচনসল 

টুইস্ ড্ড্রলস 

নসনগেল পনয়ন্ কাঠটং টুলস ইত্য- 

হাত রিাইড্ডেং  একঠট শেঞ্চ ো শপনডস্াল রিাইডোর নিনয় 
সঞ্চানলত হয়। (নচত্র 1 এেং 2)

মিমডস্যাল গ্যাইডেযাি

শপনডস্াল রিাইডোরগুনল একঠট শেনস (শপনডস্াল) মাউন্ 
করা হয়, যা শমনেনত শেনঁধ শিওয়া হয়। এগুনল ভারী িানয়নবের 
কায ্ত েস্তুনত ে্যেহৃত হয়।

এই রিাইডোনর একঠট তেিু্যনতক শমাটর এেং রিাইড্ডেং হুইল 
লাগাননার জন্য িঠুট স্পিনডেল থানক। একঠট স্পিনডেলনত একঠট 
শমাটা - িানািার হুইল লাগাননা থানক এেং অন্যঠটনত একঠট 
সকূ্ষ্ম িানািার হুইল থানক। ননরাপত্তার জন্য, জে করার সময়, 
হুইল গাড্ত শিওয়া হয়। (নচত্র 1 এেং 2)

কায ্ত েস্তুর ঘন ঘন শীতল করার জন্য একঠট কুল্যান্ পাত্র 
শিওয়া হয়। (নচত্র 2) 

সামঞ্জস্যনযাগ্য জে - নপোননার সময় জেনক সমথ ্তন করার 
জন্য উভয় হুইনলর  জন্য টুল শরটি  শিওয়া হয়। 

এই জে - টুল শরটি  হুইনলর  েেু কািাকানি শসট করা আেশ্যক. 
শচানের সুরক্ষার জন্য অনতনরক্ত ঢালও শিওয়া হয়। (নচত্র 2)

মবঞ্চ গ্যাইডেযাি

শেঞ্চ রিাইডোর একঠট শেঞ্চ ো শটনেনল লাগাননা হয়, এেং হালকা 
িানয়বে কায ্ত েস্তুর জন্য িরকারী।

এক্টট টুইস্ ড্রিল িুনিযা়ি ধ্যািযামলযা ক্িযা (Re-sharpening a twist drill)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• এক্টট টুইস্ ড্রিল িুনিযা়ি ধ্যািযামলযা ক্িমত.

ননম্ননলনেত পদ্ধনত অেলম্বন কনর একঠট শেঞ্চ ো শপনডস্াল 
রিাইডোনর একঠট টুইস্ ড্ড্রল সফলভানে তীক্ষ্ণ করা শযনত পানর।

পরীক্ষা করা শয প্রনতঠট হুইনলর  পষৃ্ঠঠট সঠিকভানে চলনি এেং 
হুইলগুনল পনরষ্ার শড্রনসংহনয়নি।

পনড্চিত ক্িযা ময টুল-টুল মিষ্  সট�ক্ভযামব 
সযাম্ঞ্জস্য ক্িযা হম়িমছ এবং শক্ত ক্িযা হম়িমছ।

ননরাপত্তা চশমা পনরন.

শমনশননর সামনন আরামিায়ক অেস্ানন িাডঁ়ান।

ডান হানতর েনুড়া আঙুল এেং প্রথম আঙুনলর মনধ্য ড্ড্রলঠটনক 
নেন্ ুশথনক তার তিনঘ ্ত্যর প্রায় এক চতুথ ্তাংনশ ধনর রােনু। (নচত্র 1)

উভয় কনুই পানশর নেপরীনত রােুন।

নননজনক এমনভানে অেস্ান করা যানত ড্ড্রলঠট হুইনলর  মনুে 
59° শথনক 60° শকাে কনর। (নচত্র 2)
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ড্ড্রল স্তর ধনর রােুন। একঠট কাঠটং এজ অনুভূনমক এেং 
হুইনলর  মুনের সমান্তরাল না হওয়া পয ্তন্ত এঠটনক শঘাোন িানঁয় 
োনঁয় । োম হাত নিনয় ড্ড্রনলর শ্যাঙ্কঠট সামান্য নননচর নিনক 
এেং োম নিনক সুইং করা। ডান হাত টুল-শরনটির উপর হুইল 
নেরুনদ্ধ কাঠটং এজ শিেুন.

উনলেে্য শয, শ্যাঙ্কঠট নননচর নিনক েুনল যাওয়ার সানথ সানথ 
কাঠটং এজঠট হুইনলর  মেু শথনক নকিুটা উপনরর নিনক এেং 
িনূর চনল আনস। (নচত্র 3)

পনমচি পিমক্ ঝুলযামনযা, র্পড়ি ক্যাটঁযাি পিমক্ মর্যাড়যামনযা 
এবং সযাম্মনি পিমক্ চলযাি পতনটট ম্ভুমম্ন্ট সম্ন্ব়ি 
ক্িযা। এই নিযা চড়যা গুপলমবপশ নিযা চড়যা হও়িযা উপচত 
ন়ি। যপি তযািযা সট�ক্ভযামব সঞ্চযাপলত হ়ি, তযািযা 
এক্টট ক্যাটটং এজ ততপি ক্িমব যযাি সট�ক্ ম�যাটঁ 
পলি়িযামিন্স এবং ক্যাটট়িযা মক্যাণ িম়িমছ।

একঠট নতুন ো সঠিকভানে তীক্ষ্ণ ড্ড্রল ে্যেহার কনর একঠট নস্র 
হুইনলর  নেরুনদ্ধ এই নরা চড়াগুনল অনুশীলন করা।

লক্ষ্য করা নকভানে প্রনয়াজনীয় িাড়পত্র ততনর করার জন্য 
শুধুমাত্র একঠট শিাট নরা চড়া প্রনয়াজন।

এিাড়াও মনন রােনেন, যনি ড্ড্রলঠট েেু শেনশ িনুর োকঁাননা হয়, 
অন্য কাঠটং এজঠট হুইনলর  মনুের সানথ শযাগানযাগ করনত 
নননচর নিনক সুইং করনে।

একঠট প্রান্ত তীক্ষ্ণ করনত এেন এনগনয় যান, যতটা সম্ভে সামান্য 
ধাতু সনরনয় নিন।

সম্যান মক্যাণ ্রযাতি ক্িযাি িদ্ধপত

হুইল মুে শথনক ড্ড্রলঠট নপিনন সরান।

অেস্ান সরাননা িাড়াই ড্ড্রলঠট  টরননং নিন। এঠট প্রথম কাঠটং 
এজঠট মনতা একই শকানে হুইনলর  মুনের নদ্তীয় প্রান্তঠট 
উপস্াপন কনর।

আনগর মনতা একই পনরমাে ড্ড্রল নরা চড়া ে্যেহার কনর নদ্তীয় 
কাঠটং এজঠট  তীক্ষ্ণ করনত এনগনয় যান। যেন এই ড্ক্রয়াগুনল 
সােধানন োনহত হয়, তেন ড্ড্রলঠট সমান কাঠটয়া শকাে নিনয় 
তীক্ষ্ণ করা হনে। শিানঁটর নলিয়ানরন্স সঠিক ও সমান হনে।

একঠট ড্ড্রল অ্যানগেল শগজ ে্যেহার করা শয কাঠটং অ্যানগেল 
সঠিক (হালকা ইপিানতর জন্য 118°), কাঠটং প্রান্তগুনল সমান 
তিনঘ ্ত্যর এেং শিানঁটর নলিয়ানরন্সগুনল সমান এেং সঠিক (প্রায় 
12°)। (নচত্র 4)

আিনযাি এক্টট হযাত সযাম্যান্য এপগম়ি বল ্রম়িযাগ 
ক্িযা.

এঠট একঠট শিাটঁ নলিয়ানরন্স ততনর করনত হুইনলর  নেপরীনত 
নেন্রু ফ্্যাঙ্ক আননে।

অফ - হ্যাডে  ড্ড্রল হুইল মুে উত্নতালন. ডান হাত নিনয় ড্ড্রনলর 
নরিপ ধনর রােুন।

প্রনয়াজনীয় পনরিশ ্তন ো শচক করা। আনগর মনতা একই 
অেস্ানন ডান হাতঠট নপিননর টুল-শরটি সরান। 

কনুই নিনয় োম হানত আোর ড্ড্রল শ্যাঙ্কঠট ধনর রােুন। ড্ড্রলঠট 
হুইনলর  মুনের নেপরীনত একই অেস্ানন এেং আনগর মনতা 
একই শকানে নফনর আসনে।
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ড্রিল তীক্ষ্ণ ক্িযাি সম়্ি ময পবষ়িগুমলযা পবমবচনযা ক্িমত 
হমব

ড্ড্রল শথনক যতটা সম্ভে কম রিাইডে কনর ননন। কাঠটয়া প্রান্ত 
তীক্ষ্ণ করার জন্য যনথটি সরান।

প্রান্তগুনল োরাপভানে নচপ হনয় শগনল একঠট শমাটা নরিট হুইল 
নিনয় ড্ড্রল পনয়নন্র নননচ রুক্ষ করা। (নচত্র 5)

ফ্যাটল বযা পবভক্ত ড্রিলমক্ ক্খনও িুনিযা়ি ধ্যািযামলযা 
ক্িমবন নযা। 

ড্রিল অপতপিক্ত গিম্ ক্িযা এপড়ম়ি চলুন।

হুইনলর  মুনের নেরুনদ্ধ হালকা চাপ প্রনয়াগ করা। ঘন 
ঘন হুইনলর  মুনের প্রান্তঠট পনরষ্ার করা। এঠট হুইল দ্ারা 
উত্পানিত োযু় প্রোহনক ড্ড্রল পনয়ন্নক শীতল করনত শিয়।

�যাণ্যা জমল ডুপবম়ি এক্টট ড্রিলমক্ দ্রুত �যাণ্যা 
ক্িমল ক্যাটটং এজ ফ্যাটল হমত িযামি।

েুে শিাট ড্ড্রনলর পুনরায় ধারানলা করার জন্য মহান িক্ষতা 
প্রনয়াজন। কাঠটং শকাে ততনর করনত তানির আনুপানতকভানে 
কম নড়াচড়ার প্রনয়াজন হয়।

তযাি ক্ম্ ্তক্ষম্তযা জন্য এক্টট িুনিযা়ি তীক্ষ্ণ মম্যাচড় ড্রিল িিীক্ষযা ক্িযা হমছে (Testing 
a re-sharpened twist drill for its performance)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• এক্টট পছদ্র ক্মি িুনিযা়ি ধ্যািযামলযা ক্িযা ড্রিল িিীক্ষযা ক্িযা।.

প্রনত নমনননট 25 শথনক 30 নমটার কাটার গনত নিনত ড্ড্রনলং 
শমনশননর স্পিনডেল শঘারা শসট করা। একঠট ড্ড্রল যা সঠিকভানে 
পুনরায় তীক্ষ্ণ করা হনয়নি তা হনে: 

• এর কাঠটয়া প্রান্ত শথনক িুঠট সমানভানে কঁুচকাননা নচপ 
ততনর করা (নচত্র 1)

• কায ্ত েস্তুর মনধ্য এঠট নফনডর  জন্য শুধুমাত্র মাোনর চাপ 
প্রনয়াজন।

গত্তঠট ড্ড্রল করা হনয় শগনল, শমনশন শথনক ড্ড্রলঠট শের করা 
এেং গনত্ত আোর শঢাকাননার শচটিা করা।

যনি ড্ড্রলঠট শকাননা োধা িাড়াই নফট হয় তনে এর অথ ্ত হল 
(নচত্র 2):

• কাঠটং প্রান্ত এেং শকাে সমান

• কাঠটং প্রান্তগুনল অসম তিনঘ ্ত্যর

• ড্ড্রলঠট একঠট েড় গত্ত ততনর কনরনি। 

অমসেৃ ো েুে েড় একঠট শিাটঁ নলিয়ানরন্স সনগে রিাউডে করা 
হনয়নি শয একঠট ড্ড্রল হনে

• শুরু করার সময় েকেক আযাজ করার প্রেেতা

• একঠট োইনরর েতৃ্তাকার গত্ত উত্পািন.

• ড্ড্রলঠট সঠিক আকানরর একঠট গত্ত ততনর কনরনি। গনত্ত 
ড্ড্রনলর শয শকান নশনথলতা মানন (নচত্র 3)

পনিযািমি জব অফ্ হ্যযাডে গ্যাইডেযামি (Safe working on off - hand grinders)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• এক্টট অফ্ হ্যযাডে গ্যাইডেযামি পনিযািমি জব ক্িমত।.

পক্ভযামব এক্টট অফ্ - হ্যযাডে  - হযাত মিষক্ িন্ত জব ক্িমত?

অফ হ্যাডে রিাইডোনর জে করার সময়, ননম্ননলনেত সুরক্ষা 
ে্যেস্াগুনল পালন করা গুরুবেপূে ্ত।

শুরুি আমগ

রিাইড্ডেং হুইলগাড্ত জায়গায় আনি ননড্চিত করা.

রিাইড্ডেং  করার সময় ননরাপত্তা গগলস পরা। (নচত্র 1)
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শুরু করার সময় শমনশননর একপানশ িাডঁ়ান।

টুল সামঞ্জস্য করা - যতটা সম্ভে হুইনলর  কািাকানি টুল শরটি  করা।

সে ্তানধক প্রস্তানেত ফাকঁ 2 নমনম। এঠট টুল শরটি  এেং হুইল 
মনধ্য ধরা শথনক জে প্রনতনরাধ করনত সাহায্য করনে. (নচত্র 2)

শলাড ো চকচনক হুইল রিাইড্ডেং  জে করনেন না. হুইলনড্রনসং 
এেং ট্রু হুইল সে ্তিা প্রনয়াজন. (নচত্র 3)

সতক্্ততযা: অফ্ - হ্যযাডে  মম্পশমন মক্যান অস্যাভযাপবক্ 
শব্দ লক্ষ্য ক্িযা মগমল, । ফ্যাটল বযা ভুলভযামব 
ভযািসযাম্্যিূণ ্ত হুইল পবিজ্জনক্।

এক্টট গ্যাইড্ডেং হুইল মরিপসং (Dressing a grinding wheel)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• এক্টট গ্যাইড্ডেং হুইলমরিপসং ক্িমত.

যেন রিাইড্ডেং হুইলনলাড ো চকচনক হয়, তারা শড্রনসং দ্ারা 
সংনশাধন করা হয়. 

শপনডস্াল রিাইডোর হুইনলর  শড্রনসং একঠট তারকা - হুইল 
শড্রসার দ্ারা োনহত হয়।

স্ার - হুইল শড্রসার সঠিক শসঠটং এর জন্য, জে - টুল শরটি  
সামঞ্জস্য করা উনচত যানত শড্রসার নপভটগুনল হুইল এেং জে 
শরনটির মনধ্য অেস্ান কনর। (নচত্র 1)

কায ্ত েস্তুর উপর ননম্নগামী চাপ শিনড় শিনেন না - হাতলঠট 
শতালার সময় টুল শরটি  ননন। অনতনরক্ত চাপ প্রনয়াগ করনেন 
না; এটা রিাইড্ডেং হুইলক্র্যাক করনত পানরন.

সমস্ত ধাতে কো সরাননা না হওয়া পয ্তন্ত এেং মুে শসাজা না 
হওয়া পয ্তন্ত রিাইড্ডেং  হুইনলর  মুে জনুড় শড্রসারঠট সরান।

জে সামঞ্জস্য করা - যতটা সম্ভে রিাইড্ডেং  হুইনলর  কািাকানি 
টুল শরটি । (নচত্র 2)

ধীনর ধীনর হ্যানডেলঠট তুনল শড্রসার ঠটনক হুইনলর  সংপিনশ ্ত 
আনুন। শড্রসার তারকা নহসানে - হুইল ঘূে ্তন শুরু, একঠট 
োকুঁনন হনত পানর.

এঠট কায ্ত েস্তুর উপর চাপ নিনয় কাঠটনয় উিনত পানর - টুল 
শরটি ।

রিাইড্ডেং  হুইনলর  নেরুনদ্ধ িৃঢ়ভানে শড্রসার িাোন এেং মুে 
জনুড় এঠট সরান। ওপানর যাওয়ার সময় হুইনলর  প্রান্ত শথনক 
শিৌড়ানেন না।

এক্টট গ্যাইড্ডেং হুইলমরিপসং ক্িযাি সম়্ি পনিযািত্যা 
গগলস এবং গ্যাভস িমিন. শুরু ক্িযাি সম়্ি 
গ্যাইডেযামিি এক্িযামশ িযাডঁ়যান। মরিপসং ক্িযাি সম়্ি 
মরিসযািটট শক্তভযামব ধ্মি িযাখুন। গ্যাইড্ডেং হুইমলি  
উিি অপতপিক্ত চযাি মিমবন নযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.64
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.65
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

মক্ৌপণক্ িপিম্যাি যম্রেি ব্যবহযাি অনশুীলন ক্িযা (Practice use of angular measuring 
instrument)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ভযাপন ্ত়িযাি মবমভল ্রমটক্টি ব্যবহযাি ক্মি উিযািযানগুপলি পবপভন্ন তীব্ মক্যাণ এবং স্থূল মক্যাণ িপিম্যাি ক্িযা।.

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

দ্রষ্ব্য: ্রপশক্ষক্ মক্ৌপণক্ িপিম্যাি যম্রেি সযামথ 
অনুশীলমনি জন্য পবপভন্ন মক্ৌপণক্ উিযািযামনি 
ব্যবস্যা ক্িমবন।

• ভানন ্তয়ার শেনভল প্রনটক্টর ে্যেহার কনর নেনভন্ন শকাে 
পনরমাপ করা।

• সারনে 1 এ শকাে নলেুন।

নংমটপবল- 1

 6

 7

 8

 9

 10

 ক্ম্পযামনন্ট নং মক্যাণ িপিম্যাি

 1

 2

 3

 4

 5

 ক্ম্পযামনন্ট নং মক্যাণ িপিম্যাি
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ভযাপন ্ত়িযাি মবমভল ্রমটক্টমিি িড়যা (Reading of vernier bevel protractor)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• তীব্ মক্যাণ মসটটং এি জন্য ভযাপন ্ত়িযাি মবমভল ্রমটক্টি িড়মত
• স্থূল মক্যাণ স্যািমনি জন্য ভযাপন ্ত়িযাি মবমভল ্রমটক্টি িড়মত ।.

পড়ার জন্য তীব্র শকাে শসট আপ (নচত্র 1)

প্রথনম মূল শস্নলর শনূ্য এেং ভানন ্তয়ার শস্নলর শনূন্যর মনধ্য 
পনুরা নডনরির সংে্যা পডু়ন। (নচত্র 2)

ভানন ্তয়ার শস্নলর লাইনঠট লক্ষ্য করা যা মূল শস্নলর শয শকাননা 
একঠট নেভানগর সানথ হুেহু নমনল যায় এেং নমনননট এর মান 
ননধ ্তারে করা।

ভানন ্তয়ার শস্ল নরনডং শনওয়ার জন্য, সে ্তননম্ন গেনার সানথ 
নমনলত নেভাগগুনলনক গুে করা।

উিাহরে: 10 x 5’ = 50’ 

পনরমাপ শপনত উভয় নরনডংনয়র শমাট করা = 41° 50’ আপনন 

যনি প্রধান শস্লঠট কাটঁার নেপরীত নিনক পনড়ন, তাহনল 
ভানন ্তয়ার শস্লঠটও শনূ্য শথনক কাটঁার নেপরীত নিনক পডু়ন।

আপনন যনি প্রধান শস্লঠট ঘনড়র কাটঁার নিনক পনড়ন তনে 
ভানন ্তয়ার শস্লঠট শনূ্য শথনক ঘনড়র কাটঁার নিনকও পডু়ন।

স্থূল মক্যাণ মসট আমিি জন্য (পচত্র 3)

ভানন ্তয়ার শস্ল নরনডং তীর দ্ারা নননি্তনশত নহসানে োম নিনক 
শনওয়া হয়। (নচত্র 4)

স্থূলনকাে মান শপনত পড়ার মান 180° শথনক নেনয়াগ করা 
হয়। 22°30’ পড়া হনছে

পনরমাপ 180° - 22°30’ = 157°30’

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.65
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.66
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

ক্যাউন্টযাি পসঙ্ক, ক্যাউন্টযাি মবযাি এবং পিম্ স্্লিট পফ্ট (পরি পিস পফ্টটং) (Counter sink, 
counter bore and ream split fit (three piece fitting))
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ক্যায ্ত বস্তুিরিযাইংঅনুযযা়িী লযাইন পচপনিত ক্িমত
• ড্রিল, ক্যাউন্টযাি পসঙ্ক, ক্যাউন্টযাি মবযাি এবং রিইং অনুযযা়িী গত্তগুপল িুনিযা়ি ক্িমত পছদ্র ক্িযা 
• অংশ 1 এবং 2 এ অপতপিক্ত ধ্যাতু মক্মট মফ্লমত
• ফ্যাইল এবং পচত্র এবং আকৃ্পত পফ্পনস,রিযাইংঅনুযযা়িী পবভক্ত পফ্ট ক্িমত ক্িযা.
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ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা।

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে অংশ 1 এেং 2 
শথনক 60 x 40 x 9 নমনম, অংশ 3 শথনক 29 x 29 x 9 নমনম 
আকানরর সমস্ত আকানর ফাইল এেং নফননস্ করা।

• গত্ত শক্রেগুনল নচননিত করা এেং কায ্ত েস্তুরড্রাইংঅনুযায়ী 
অংশ 1 এেং 2 এ পাঞ্চ করা৷ 

• উপযুক্ত লি্যাম্ সহ ড্ড্রনলং শমনশন শটনেনল জে ঠিক করা।

• সমস্ত ড্ড্রল শহাল শসন্ানর ড্ড্রল চক এেং ড্ড্রল শসন্ার 
ড্ড্রনলংনয়র মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনডেলনত শসন্ার 
ড্ড্রল ঠিক করা।

• ড্ড্রল চানক Ø 5 নমনম ড্ড্রল ঠিক করা এেং ড্ড্রল করা গনত্তর 
সমস্ত শকন্রেড্রাইংঅনুসানর গনত্তর মধ্য নিনয় ড্ড্রল করা।

• একইভানে, ড্ড্রল চক-এ Ø 5.5, Ø 6.5 এেং Ø 9. 8 নমনম 
ড্ড্রল ঠিক করা এেং যথাক্রনম CSK, কাউন্ার শোর এেং 
নরম শহাল নিনয় ড্ড্রল করা।

• ড্ড্রনলং শমনশনন কাউন্ার নসঙ্ক টুল ঠিক করা এেং কাউন্ার 
নসনঙ্কর িুঠট গত্ত প্রনয়াজনীয় গভীরতায় রােুন।

• একইভানে, ড্ড্রনলং শমনশনন কাউন্ার শোর টুল ঠিক করা 
এেং কাউন্ার শোনরর িুঠট গত্ত প্রনয়াজনীয় গভীরতায় 
রােুন।

• শরঞ্চ সহ Ø 10 নমনম হ্যাডে নরমার ে্যেহার কনর Ø 9.8 নমনম 
িুঠট ড্ড্রল করা গনত্ত নরম করা। 

• শেঞ্চ ভাইনস অংশ 1 ধনর রােুন।

• হ্যাকসাইং দ্ারা অনতনরক্ত ধাতু শকনট শফলুন।

• কায ্ত েস্তুরড্রাইংঅনুযায়ী নচত্র এেং আকানর ফাইল।

• একইভানে, উপনরর প্রড্ক্রয়াঠট পাট্ত 2 এ পুনরােত্ৃনত করা 
এেং জেঠট সম্ূে ্ত করা। 

অংশ - 3

• ড্রাইংঅনসুানর মাত্রা শরোগুনল নচননিত করা এেং অংশ 3-এ 
সাক্ষী নচনিগুনল পাঞ্চ করা। 

• পাট্ত 1, 2,3 নমলান এেং স্্লিট নফট নহসানে নতনঠট টুকরা 
করা।

• কায ্ত েস্তুর সমস্ত পষৃ্ঠ এেং শকানে নড নতক্ষ ধাতু অংশ সরান.

• শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষে করা।

িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ক্যাউন্টযাি পসঙ্ক (Counter sink)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• পবপভন্ন আক্যামিি ক্যাউন্টযাি পসমঙ্কি গত্ত ক্িমত ।.

ক্যাউন্টযািপসমঙ্কি পনব ্তযাচন 

স্ক্রুর শটপার শহনডর শকাে অনুযায়ী কাউন্ারনসঙ্ক টুলঠট 
ননে ্তাচন করা।

কাউন্ারনসঙ্ক গত্ত জন্য শটনেল ে্যেহার করা. শমনশন ভাইনস 
জেঠট ঠিক করা (যনি প্রনয়াজন হয়, সমান্তরাল ব্লক ে্যেহার 
করা) এেং এঠট েগ ্তাকার শসট করা। 

কাউন্ারসাঙ্ক করার জন্য ড্ড্রল করা গনত্তর সানথ শমনশননর 
স্পিনডেলঠট সানরেদ্ধ করা। (নচত্র 1)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.66

ড্ড্রলঠট সরান এেং প্রানন্তককরনে োরাপনা কনর শমনশনন 
কাউন্ারনসঙ্ক টুলঠট ঠিক করা। (নচত্র 2)

ড্ড্রনলং শমনশন RPM এর স্পিনডেল গনত শসট করা।

কাউন্ারনসনঙ্কর প্রস্তানেত গনতর পনরেনত্ত সতূ্রঠট ে্যেহার করা। 
(V = ড্ড্রনলং এর জন্য কাটার গনতর 1/3য়)

স্ক্রু শহনডর মাথার তিনঘ ্ত্যর সমান গভীরতায় কাউন্ারনসঙ্ক 
শহাল। (নচত্র 3)

সঠিক েসার জন্য একঠট উপযুক্ত কাউন্ারনসঙ্ক শহড স্ক্রু 
নিনয় কাউন্ারনসনঙ্কর গত্তঠট পরীক্ষা করা। (নচত্র 4)
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ক্যাউন্টযািমবযামিি ম্যাি পনব ্তযাচন 

B.I.S. নলিয়ানরন্স গনত্তর মানপর উপর নভত্নত কনর নেনভন্ন 
মানপর কাউন্ার শোর সুপানরশ কনর।

স্ক্রু সাইজ অনুযায়ী কাউন্ারনোর ননে ্তাচন করা।

শমনশন ভাইনস জেঠট ঠিক করা, শমনশননর স্পিনডেলঠটর অক্ষ 
শথনক েগ ্তনক্ষত্র করা। সমান্তরাল ব্লক ে্যেহার করা। (নচত্র 1)

1000
n x dx 

V =

(‘V’ এর মানঠটনক তুরপুননর জন্য কাঠটংনয়র গনতর 1/3 ভাগ 
নহসানে নেনেচনা করা)

সক্্রনুহনডর পুরুনবের শচনয় সামান্য শেনশ গভীরতায় গত্তঠটনক 
কাউন্ারনোর করা (নচত্র 3 এেং 4)

ক্যাউন্টযািমবযাপিং (Counterboring)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• ড্রিল ক্িযা গমত্তি ্রপত মক্ন্দ্রীভূত পবপভন্ন আক্যামিি ক্যাউন্টযািমবযাি গত্ত।.

সঠিক ে্যাস ড্ড্রল ে্যেহার কনর ড্ড্রল করা গত্ত অেস্াননর 
অেস্ান শসট করা। নিদ্র করা গনত্তর সানথ স্পিনডেল অক্ষ 
সানরেদ্ধ করা।

সঠিক কায ্ত েস্তুর জন্য, ড্ড্রল এেং কাউন্ারনোর এক শসঠটংনয়।

ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনডেলনত কাউন্ারনোর টুলঠট মাউন্ করা 
এেং ঠিক করা। (নচত্র 2)

কাউন্ারনোর গনত্তর গভীরতা ননয়ন্ত্রনের জন্য গভীরতা স্প 
নেন্যাস ে্যেহার করা।

কাউন্ারনোড্ত গনত্তর গভীরতা পরীক্ষা করা। (গভীরতা এেং 
আসন পরীক্ষা করার জন্য সঠিক স্ক্র ুে্যেহার করা)।

ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনডেল গনত ননকটতম গেনা করা RPM-এ 
শসট করা। সূত্র ে্যেহার করা
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হ্যযাডে পিম্যাি ব্যবহযাি ক্মি ড্রিল ক্িযা গত্তগুপলমক্ পিপম্ং ক্িযা (Reaming drilled 
holes using hand reamers)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• সীম্যাি ম্মধ্্য গমত্তি ম্ধ্্য পিম়ি িুনঃস্যািন ক্িযা এবং নলযাক্যাি পিমনি সযাহযাময্য পছদ্রগুপল িিীক্ষযা ক্িযা। .

পিপম্ংম়িি জন্য ড্রিমলি পচত্র পনধ্ ্তযািণ ক্িযা

সূত্র ে্যেহার করা,

ড্ড্রল ে্যাস = নরনমড সাইজ - (আকানরর নননচ + ওভারসাইজ)

নরনমংনয়র জন্য ড্ড্রল সাইজ সম্নক্তত তত্নবে প্রস্তানেত ননম্ন 
মানপর জন্য শটনেলঠট পডু়ন।

হযাত পিপম্ং

ননধ ্তানরত মাপ অনুযায়ী নরনমং জন্য গত্ত ড্ড্রল.

মম্পশন ভযাইমস মসট ক্িযাি সম়্ি জবটট সম্যান্তিযামল 
িযাখুন। (পচত্র 1)

নিদ্র সামান্য নফননস ্হয়. এঠট নতক্ষ ধাতু অংশ অপসারে কনর, 
এেং উলেম্বভানে নরমার সানরেদ্ধ করনত সাহায্য করনে (নচত্র 2)। 
শেঞ্চ ভাইনস জে ঠিক করা। সমাপ্ত পষৃ্ঠতল রক্ষা করনত ভাইস 
লি্যাম্ ে্যেহার করা। জেঠট অনুভূনমক হয় তা ননড্চিত করা।

েগ ্তাকার প্রানন্ত ট্যাপ শরঞ্চ ঠিক করা এেং গনত্ত উলেম্বভানে 
নরমার রােুন। একঠট ট্াই স্য়ার নিনয় প্রানন্তককরে পরীক্ষা 
করা. প্রনয়াজনন সংনশাধন করা। একই সমনয় সামান্য ননম্নমেুী 
চাপ প্রনয়াগ কনর ঘনড়র কাটঁার নিনক ট্যাপ শরঞ্চঠট  টরননং 
নিন (নচত্র 3)।

পবিিীত পিমক্ র্ুিমবন নযা এটট reamed গত্ত স্ক্যযাচ 
ক্িমব। (পচত্র 4)

ট্যাপ শরনঞ্চর উভয় প্রানন্ত সমানভানে চাপ প্রনয়াগ করা। 

কাঠটং তরল প্রনয়াগ করা।

ননম্নগামী চাপ েজায় শরনে নস্রভানে এেং ধীনর ধীনর ট্যাপ 
শরঞ্চঠট  টরননং নিন। গত্ত মাধ্যনম ream.

ননড্চিত করা শয নরমানরর শটপার সীসার তিঘ ্ত্য কায ্ত েস্তুর নীনচর 
নিক শথনক ভাল এেং পনরষ্ার হয়।

ভাইনসর উপর আঘাত করার জন্য নরমানরর নফনননস্ অনমুনত 
শিনেন না।

নরমারঠট গত্ত শথনক পনরষ্ার না হওয়া পয ্তন্ত ঊর্ধ ্তমেুী টান নিনয় 
নরমারঠট সরান। (নচত্র 5)

reamed গত্ত নীনচ শথনক নতক্ষ ধাতু অংশ সরান.

গত্ত পনরষ্ার করা। সরেরাহকৃত নলাকার নপন নিনয় 
শুদ্ধতাপরীক্ষা করা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.67
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

গত্ত এবং অন্ধ গত্ত ম্যাধ্্যমম্ ড্রিল (Drill through hole and blind holes)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ভযাপন ্ত়িযাি উচ্চতযা িপিম্যািক্ ব্যবহযাি ক্মি ড্রিল গত্ত মক্ন্দ্র পচপনিত ক্িমত
• ড্রিপলং মম্পশমন সট�ক্ স্পিমডেল গপত মসট ক্িমত
• রিযাইংঅনুযযা়িী গত্ত ম্যাধ্্যমম্ ড্রিল ক্িমত
• অন্ধ গত্ত ড্রিল ক্িযাি জন্য গভীিতযা বযাি মসট ক্িমত
• ্রম়িযাজনী়ি গভীিতযাি আক্যামি অন্ধ গত্ত ড্রিল ক্িমত

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• কাচঁামানলর  মাপ পরীক্ষা করা।

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 60 x 60 x 19 নমনম 
আকানর ধাতু ফাইল করা এেং নফননস্ করা।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় মাপ এেং ট্াই স্য়ার নিনয় 
সমতলতা এেং শচৌনকাবে পরীক্ষা করা।

• মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা এেংড্রাইংঅনুযায়ী ভানন ্তয়ার 
উচ্চতা শগজ ে্যেহার কনর ড্ড্রল শহাল শক্রেগুনল নচননিত 
করা।

• শসন্ার পাঞ্চ 90° ে্যেহার কনর ড্ড্রল শহাল শসন্ানর পাঞ্চ করা

• ড্ড্রনলং শমনশননর শটনেনল জেঠট ধনর রাো।

• ড্ড্রল শহাল শসন্ানর শসন্ার ড্ড্রল করা।

• ড্ড্রল চানকর মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশন স্পিডেনল Ø 6 নমনম 
ড্ড্রল ঠিক করা এেং ড্ড্রল এেং ব্লাইডে শহাল উভনয়র জন্য 
পাইলট শহাল ড্ড্রল করা।

• 8.5 নমনম ড্ড্রল ঠিক করা এেংড্রাইংঅনুযায়ী গত্ত নিনয় 
ড্ড্রল করা।

• Ø 10.5 নমনম ড্ড্রল ঠিক করা এেং 14 নমনম প্রনয়াজনীয় 
গভীরতায় অধে গত্ত ড্ড্রল করা।

• কায ্ত েস্তুর সে শকানে নতক্ষধাতুমুক্তকরা.

• শতনলর একঠট পাতলা আেরে প্রনয়াগ করা এেং 
মূল্যায়ননর জন্য এঠট সংরক্ষে করা।
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িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ড্রিপলং অন্ধ গত্ত (Drilling blind holes)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• অন্ধ গমত্তি গভীিতযা পন়ি্রেমণি িদ্ধপত গভীিতযা স্ি ব্যবহযাি 

ক্মি ্রম়িযাজনী়ি গভীিতযা়ি অন্ধ গত্ত ড্রিল ক্িমত। 

অধে গত্ত ড্ড্রনলং করার সময়, ড্ড্রনলর নফড ননয়ন্ত্রে করা 
প্রনয়াজন। শেনশরভাগ শমনশনন একঠট গভীরতা স্প নেন্যাস 
প্রিান করা হয় যার মাধ্যনম স্পিনডেনলর ননম্নগামী গনতনেনধ 
ননয়ন্ত্রে করা যায়। (নচত্র 1)

শেনশরভাগ গভীরতার স্প নেন্যানস রি্যাজনুয়শন থাকনে যার 
দ্ারা স্পিনডেনলর অরিগনত লক্ষ্য করা যায়।

অধে গত্ত ড্ড্রল জন্য শসঠটং সাধারেত অধে গত্ত গভীরতা 
সহনশীলতা 0.5 নমনম শুদ্ধতাপয ্তন্ত শিওয়া হয়। 

অন্ধ গত্ত তুিিুন জন্য মসটটং

অধে গনত্তর জন্য - গভীরতা শসঠটং, প্রথনম জেঠট শমনশনন রাো 
হয় এেং গত্তঠট সঠিকভানে অেনস্ত।

ড্ড্রল শুরু হয়, এেং পূে ্ত ে্যাস গঠিত না হওয়া পয ্তন্ত এঠট ড্ড্রল 
কনর। এই মুহুনত্ত প্রাথনমক পড়া শনাট করা। (নচত্র 2)

ড্ড্রল করার জন্য অধে গনত্তর গভীরতায় প্রাথনমক পাি শযাগ 
করা। 

প্রাথনমক পড়া + গনত্তর গভীরতা = শসঠটং।

শস্ল ে্যেহার কনর প্রনয়াজনীয় শসঠটংনসর পানশ স্পঠট 
সামঞ্জস্য করা।

শসঠটংসঠট োরাপহওয়া শথনক শরাধ করনত লক নাটঠট শক্ত 
করা।

শমনশন শুরু করা এেং ড্ড্রল নফড করা। যেন স্প নাট োহুনত 
শপৌঁিায়, তেন অধে গত্তঠট প্রনয়াজনীয় গভীরতায় ড্ড্রল করা 
হয়। (নচত্র 3)

ড্রিপলং ক্িযাি সম়্ি, ক্যাটযা তিল দ্যািযা পচিগুপলমক্ 
ফ্যাশ ক্িযাি জন্য গত্ত মথমক্ র্ন র্ন ড্রিলটটি  পফ্ড 
ক্িযা মছমড় পিন।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.68
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

স্্যযাডেযাড্ত আক্যামি ট্যযাি পিম়ি অভ্যন্তিীণ মরিড ততপি ক্িযা (গত্ত এবং অন্ধ গমত্তি 
ম্যাধ্্যমম্) (Form internal threads with taps to standard size (through holes and 
blind holes))
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• লর্ুিযামতি জন্য গত্তগুপলমক্ মচম্যাি ক্িমত
• মবঞ্চ ভযাইমস জব ট�ক্ ক্িমত
• ট্যযাি মসট পনব ্তযাচন ক্িমত
• হযামতি ট্যযাি এবং ট্যযাি মিঞ্চ ব্যবহযাি ক্মি অভ্যন্তিীণ মরিডগুপল মক্মট পনন এবং অন্ধ গত্ত ক্িযা।

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

গত্ত ম্যাধ্্যমম্ অভ্যন্তিীণ মরিড ক্যাটযা

• এই অনুশীলননর জন্য Ex.No 1.5.67 এর ওয়াক্ত নপস 
ে্যেহার করা।

• শেঞ্চ ভাইনস জে ঠিক করা।

• ট্যাপ শরনঞ্চ প্রথনম M 10 ট্যাপ করা এেং গনত্তর মধ্য 
নিনয় অভ্যন্তরীে শরেড কাটুন।

• একইভানে, ট্যাপ শরনঞ্চ M 10 শসনকডে ট্যাপ এেং তৃতীয় 
ট্যাপ এক এক কনর নফক্স করা এেং অভ্যন্তরীে শরেড 
শকনট পনুরা শরেড ততনর করা।

• গনত্তর মধ্য নিনয় ড্ড্রল করা অন্য জায়গায় অভ্যন্তরীে 
শরেড কাটনত উপনরর প্রড্ক্রয়াঠট পুনরােত্ৃনত করা।

অন্ধ গমত্ত অভ্যন্তিীণ মরিড ক্যাটযা

• অধে গত্ত শথনক ধাতে নচপগুনল সনরনয় শফলুন এেং 
এঠটনক উনল্ট নিন এেং কানির পনৃষ্ঠ সামান্য আলনতা 
চাপুন৷

• ট্যাপ শরনঞ্চ M 12 প্রথম ট্যাপঠট ঠিক করা।

• 14 নমনম গভীরতার স্প নহসানে জে করার জন্য 
প্রনয়াজনীয় িরূনবে প্রথম ট্যানপ একঠট ম্যানচং নাট স্ক্রু 
করা।
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• অভ্যন্তরীে শরেডঠট অধে গনত্ত প্রনয়াজনীয় গভীরতা 14 নমনম 
পয ্তন্ত কাটুন।

• শরেনডড অধে গত্ত শথনক ধাতে নচপগুনল সরান।

• একইভানে, ট্যাপ শরনঞ্চ M 12 নদ্তীয় ট্যাপ এেং তৃতীয় 
ট্যাপ ঠিক করা, এক এক কনর এেং শরেডঠট শকনট সম্ূে ্ত 
শরেড ততনর করা।

• িাগ িাড়াই শরেনডড গত্ত পনরষ্ার করা।

• অন্যান্য ড্ড্রল করা অধে গনত্ত অভ্যন্তরীে শরেড কাটনত 
উপনরর প্রড্ক্রয়াঠট পুনরােত্ৃনত করা। 

• স্ক্রু কনর M10 এেং M12 ম্যানচং শোল্ট ে্যেহার কনর 
শরেনডড গত্ত পরীক্ষা করা। 

• শতনলর পাতলা আেরে প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
চাপ নিন।

মরিড ক্যাটযাি সম়্ি ক্যাটটং ফ্্লুইড ব্যবহযাি ক্িযা।

িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

হযামতি ট্যযাি ব্যবহযাি ক্মি গমত্তি ম্ধ্্য পিম়ি অভ্যন্তিীণ মরিপডং (Internal threading 
of through holes using hand taps)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• অভ্যন্তিীণ মরিপডংম়িি জন্য ট্যযাি ড্রিমলি পচত্র পনধ্ ্তযািণ ক্িমত
• হযামতি ট্যযাি ব্যবহযাি ক্মি অভ্যন্তিীণ মরিড ক্যাটমত।

ট্যযাি ড্রিল পচত্র পনধ্ ্তযািণ

অভ্যন্তরীে শরেড কাটার জন্য, গনত্তর নচত্র (ট্যাপ ড্ড্রনলর নচত্র) 
ননধ ্তারে করা প্রনয়াজন। এঠট সূত্র ে্যেহার কনর গেনা করা 
শযনত পানর ো ট্যাপ ড্ড্রনলর আকানরর শটনেল শথনক শেনি 
শনওয়া শযনত পানর।

িদ্ধপত

প্রনয়াজনীয় ট্যাপ ড্ড্রল আকানর গত্ত ড্ড্রল করা।

সযাপিবদ্ধক্িণ এবং ট্যযাি শুরু ক্িযাি জন্য 
্রম়িযাজনী়ি মচম্ফ্যাি পিমত ভুলমবন নযা। (পচত্র 1)

ভাইনস িৃঢ়ভানে এেং অনুভূনমকভানে জেঠট ধনর রাো। 
উপনরর পষৃ্ঠঠট ভাইস শচায়ানলর স্তনরর সামান্য উপনর হওয়া 
উনচত। এঠট ট্যাপ সানরেদ্ধ করার সময় শকাননা োধা িাড়াই 
একঠট ট্াই শস্ায়ার ে্যেহার করনত সাহায্য করনে (নচত্র 2)।

ভযাইস উিি সম্যাতি িৃষ্ঠ অপধ্টষ্ঠত যখন নিম্ 
মচযা়িযাল ব্যবহযাি ক্িযা.

শরনঞ্চ প্রথম ট্যাপ (শটপার ট্যাপ) ঠিক করা।

খুব মছযাট এক্টট মিমঞ্চি ট্যযাি চযালু ক্িযাি জন্য 
এক্টট বড় শড্ক্তি ্রম়িযাজন হমব। খুব বড় এবং 
ভযািী ট্যযাি মিঞ্চগুপল ক্যাটযাি সযামথ সযামথ ট্যযািটট 
ধ্ীমি ধ্ীমি চযালু ক্িযাি জন্য ্রম়িযাজনী়ি অনুভূপত 
মিমব নযা।

একঠট অনুভূনমক সমতনল শরঞ্চঠট ননড্চিত কনর উলম্বভানে 
চ্যামফাড্ত গনত্ত ট্যাপঠট রােুন।

নস্র ননম্নমুেী চাপ প্রনয়াগ করা এেং শরেডঠট শুরু করনত ট্যাপ 
শরঞ্চঠট ধীনর ধীনর ঘনড়র কাটঁার নিনক  টরননং নিন। শকন্রের 
কািাকানি ট্যাপ শরঞ্চ ধনর রােুন। (নচত্র 3)

আপনন যেন শরেড শুরু করার নেেনয় ননড্চিত হন, তেন ট্যাপ 
সানরেদ্ধকরনে োরাপনা কনর ট্যাপ শরঞ্চঠট সনরনয় শফলুন।
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ট্যযািমক্টিপনং মম্যাশন নযা পিম়ি ক্খনই িযামশি চযাি 
্রম়িযাগ ক্িমবন নযা।

একঠট ট্াই স্য়ারনিনয় আোর ট্যাপ প্রানন্তককরে পরীক্ষা করা।

ট্যাপ শরঞ্চ নফট করা এেং ট্যাপ অ্যালাইননমনন্ ে্যাঘাত না 
ঘঠটনয় শক্ত করা। 

এক ো িুঠটটরননং ততনর করা এেং প্রানন্তককরে পরীক্ষা করা।

প্রথম কনয়কঠট োনঁকর মনধ্য ট্যাপ সানরেদ্ধকরে সংনশাধন 
করা উনচত। শরেড শভনগে জন্য পনর এঠট করা যানে না.

ট্যাপঠট উলেম্বভানে অেস্ান করার পনর, নননচর নিনক চাপ 
না নিনয় শরঞ্চ হ্যাডেলগুনলর প্রান্তগুনল ধনর শরনে শরঞ্চঠট 
হালকাভানে  টরননং নিন। (নচত্র 7)পরীক্ষা করা এেং ননড্চিত করা শয ট্যাপঠট উলেম্ব। সাহানয্যর 

জন্য একঠট শিাট ট্াইস্য়ার ে্যেহার করা. (নচত্র 4)

ট্াই েগ ্তঠটনক িুঠট অেস্ানন রােুন, এনক অপনরর কানি 90°। 
(নচত্র 5)

প্রনয়াজনন সংনশাধন করা। এঠট ট্যাপ প্রেেতার নেপরীত নিনক 
সামান্য শেনশ চাপ প্রনয়াগ কনর করা হয়। (নচত্র 6)

শরঞ্চটরননং করার সময়, নরা চড়া ভালভানে ভারসাম্যপূে ্ত 
হওয়া উনচত। একপানশ শযনকান অনতনরক্ত চাপ ট্যানপর 
সানরেদ্ধতা নটি করনে এেং ট্যাপ শভনগে শযনত পানর।

শরেড কাটা অনেরত. নচপ ভাগোর জন্য ঘন ঘন নপিননর নিনক 
ঘুরুন, প্রায় চতুথ ্তাংশটরননং। (নচত্র 8) চলাচনল নকিুটা োধা 
অনুভূত হনল থামুন এেং নপিননর নিনক ঘুরুন।

মরিড ক্যাটযাি সম়্ি এক্টট ক্যাটটং তিল ব্যবহযাি 
ক্িযা।

শরেডঠট কাটুন যতক্ষে না ট্যাপঠট শরেড করা গনত্তর নভতনর 
সম্ূে ্তভানে না আনস। 

মধ্যেততী এেং প্াগ ট্যাপ ে্যেহার কনর নফননস্ করা এেং 
পনরষ্ার করা। যনি ট্যাপঠট সম্ূে ্তরূনপ গনত্ত প্রনেশ কনর তনে 
মধ্যেততী এেং প্াগ ট্যাপ শকানও শরেড কাটনে না।

একঠট ব্রাশ নিনয় জে শথনক নচপগুনল সরান।

একঠট ম্যানচং স্ক্রু নিনয় শরেনডড গত্ত পরীক্ষা করা।
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একঠট ব্রাশ নিনয় ট্যাপঠট পনরষ্ার করা এেং এঠটনক আোর 
স্্যানডে রােুন (নচত্র 9)

হযামতি ট্যযাি ব্যবহযাি ক্মি গমত্তি ম্ধ্্য হযামতি ট্যযাি ব্যবহযাি ক্মি অভ্যন্তিীণ মরিপডং 
অন্ধ গত্ত (Internal threading blind holes using hand taps)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• হযামতি ট্যযাি ব্যবহযাি ক্মি অভ্যন্তিীণ মরিড ক্যাটুন।

এক্টট অন্ধ গত্ত ড্রিপলং

ড্ড্রনলর নচত্র ট্যাপ করার জন্য শটনেল ে্যেহার কনর ট্যানপং 
ড্ড্রনলর নচত্র ননধ ্তারে করা। 

গভীরতা স্প নেন্যাস ে্যেহার কনর একঠট অধে গত্ত ড্ড্রল করা। 
লঘপুানতর গনত্তর গভীরতা প্রনয়াজনীয় শরেনডর গভীরতার শচনয় 
সামান্য শেনশ হওয়া উনচত। (নচত্র 1)

মরিপডং জন্য িদ্ধপত

অধে গত্ত শথনক ধাতে নচপগুনল সরান, এঠটনক উনল্টা কনর 
এেং কানির উপনরভানগ সামান্য শটাকা নিনয়।

ফঁু্ পিম়ি পচিগুপল িপিষ্যাি ক্িমবন নযা ক্যািণ এটট 
আিনযাি মচযামখ আর্যামতি ক্যািণ হমত িযামি।

একঠট গভীরতা স্প নহসানে জে করার জন্য প্রথম ট্যানপ 
একঠট ম্যানচং নাট স্ক্র ুকরা। (নচত্র 2)

নাট শপ্ট পষৃ্ঠ পিশ ্ত না হওয়া পয ্তন্ত অধে গত্ত শরেড.
মধ্যেততী এেং েটনমং ট্যাপ নিনয় গত্তঠট ট্যাপ করা নফননস ্করা। 
শরেনডর গভীরতা ননয়ন্ত্রে করনত নাট শসট করা। (নচত্র 4)

চ্যাপ্া এেং োকঁাননা তার ে্যেহার কনর ঘন ঘন গত্ত শথনক 
নচপগুনল সরান। (নচত্র 3)
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.69
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

স্যাড এবং বলটু্ ্রস্তুত ক্িযা (Prepare studs and bolt)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• স্যাড এবং মবযামল্টি জন্য বযাপহ্যক্ মরিড ক্যাটযাি জন্য ফ্যাইমলি ফ্যাকঁ্যা ম্যাি পনমত
• স্যাড এবং মবযামল্টি উভ়ি ্রযামন্ত মচম্যাি ক্িমত
• স্যাড এবং মবযামল্ট বযাপহ্যক্ মরিড ক্যাটযাি জন্য ্রম়িযাজনী়ি তির্ ্ত্য পচপনিত ক্িমত 
• স্যাড এবং মবযামল্ট ডযাই এবং ডযাই স্ক্ ব্যবহযাি ক্মি বযাপহ্যক্ মরিড ক্যাটমত 
• স্ক্্িু পিচ মগজ এবং ম্্যযাপচং নযাট ব্যবহযাি ক্মি বযাপহ্যক্ মরিড িিীক্ষযা ক্িমত।
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ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

কায ্ত 1: স্যাড ্রস্তুত ক্িযা

• কাচঁামানলর  মাপ পরীক্ষা করা।

• 10 নমনম x 70 নমনম তিনঘ ্ত্যর নচত্র েজায় শরনে েতৃ্তাকার 
রডঠটর প্রান্ত সমতলতা এেং েগ ্তাকানর ফাইল করা।

• ড্রাইংঅনুযায়ী োনহ্যক শরেড কাটনত Ø 9.85 নমনম ফাকঁা 
আকানর েতৃ্তাকার রড নলাকার শপ্রাফাইল ফাইল করা।

• েতৃ্তাকার রনডর উভয় প্রানন্ত 2 নমনম x 45° ফাইল শচম্ার করা।

• কায ্ত েস্তুর নলাকার পৃনষ্ঠ মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা 
এেংড্রাইংঅনুযায়ী োনহ্যক শরেড কাটার জন্য প্রনয়াজনীয় 
তিঘ ্ত্য এেং পাঞ্চ সাক্ষী নচনিগুনল নচননিত করা।

• অ্যালুনমননয়াম ভাইস লি্যানম্র সাহানয্য শেঞ্চ ভাইনস 
নলাকার রডঠটনক 90° ধনর রােুন এেং ট্াই শস্ায়ার নিনয় 
90° শচক করা।

• ডাই স্নক M10 সাকু্তলার স্্লিট ডাই শসট করা।

• নলাকার শগালাকার রনডর এক প্রানন্ত স্্লিট ডাই রােনু এেং 
োনহ্যক শরেড কাটনত ঘনড়র কাটঁার নিনক এেং ঘনড়র কাটঁার 
নেপরীত নিনক  টরননং োইনরর শরেড কাটা।

• ডাই স্নকর উপর সমানভানে চাপ প্রনয়াগ করা এেং স্াড 

ফাকঁা অেস্ায় ডাইনক অরিসর করার জন্য ঘনড়র কাটঁার 
নিনক ঘুরুন এেং নচপগুনল ভাঙনত অল্প িরূনবের জন্য 
ডাইঠটনক নেপরীত করা।

• উপনরর প্রড্ক্রয়াগুনল অনুসরে কনর ,ড্রাইংঅনুযায়ী 
প্রনয়াজনীয় তিঘ ্ত্য পয ্তন্ত োনহ্যক শরেড কাটা।

• শরেড পনরষ্ার করা এেং উপযুক্ত স্ক্রু নপচ শগজ এেং 
ম্যানচং নাট নিনয় পরীক্ষা করা।

• যনি নাটঠট োনহ্যক শরেনডর সানথ লাগাননা না থানক, তাহনল 
স্্লিট ডাই স্ক োইনরর সক্্রগুুনলনক সামঞ্জস্য কনর ধীনর 
ধীনর কানটর গভীরতা োড়ান এেং শরেনডর নপচ সঠিক 
করনত শরেনডর কাটা গভীর করা এেং ম্যানচং নাট এেং 
স্ক্রু নপচ শগজ নিনয় পরীক্ষা করা।

• একইভানে , নলাকার শগালাকার রনডর অন্য প্রানন্ত 
প্রনয়াজনীয় তিনঘ ্ত্য শরেড কাটার প্রড্ক্রয়াঠট পুনরােৃত্নত 
করা এেং উপযকু্ত সক্্র ুনপচ শগজ নিনয় পরীক্ষা করা এেং 
উপযুক্ত নানটর সানথ ম্যাচ করা।

• শরেড পনরষ্ার করা এেং নতক্ষ ধাতু অংশ িাড়া ননড্চিত 
করা এেং সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষে করা।

কায ্ত 2: মবযাল্ট ্রস্তুত ক্িযা

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা।

• েড়ভুজ রনডর সমানপ্ত সমতলতা এেং েগ ্তাকারবে েজায় 
শরনে মাপ Ø 10 নমনম x 40 নমনম তিঘ ্ত্য শলনথ করা।

• কায ্ত েস্তুরড্রাইংঅনুযায়ী েড়ভুজ শহড েল্টু ফাকঁা প্রস্তুত 
করনত মানক্তং নমনডয়া এেং মানক্তং মাত্রা প্রনয়াগ করা।

• ডট পাঞ্চ 60° ে্যেহার কনর পাঞ্চ সাক্ষী নচনি করা। । (নচত্র 1)

• কাটা এেং করাত দ্ারা অনতনরক্ত ধাতু অপসারে করা।.

• োইনরর শরেড কাটনত েড়ভুজ রড নলাকার ফাকঁা নচত্র Ø 
9.9 নমনম x 18 নমনম তিঘ ্ত্য ফাইল করা। (নচত্র 2)

• েড়ভুজ 2 নমনম x 45° এর উভয় প্রানন্ত ফাইল শচম্ার করা।

• অ্যালনুমননয়াম ভাইস লি্যাম্ সহ শেঞ্চ ভাইনস শহক্সানগানাল 
শহড শোল্টঠটনক 90° ধনর রাো।

• ডাই স্নক M10 স্্লিট ডাই শসট করা।

• েড়ভুজ শহড শোনল্টর শগালাকার ফাকঁা প্রানন্ত ডাই স্ক সহ 
স্্লিট ডাই রােুন এেং োইনরর শরেড কাটনত ঘনড়র কাটঁার 
নিনক এেং ঘনড়র কাটঁার নেপরীত নিনক ঘুরান। (নচত্র 3)

• োইনরর শরেড কাটার সময় ডাইঠটনক 90°, শহক্সানগানাল 
শহড েল্টু ফাকঁা কনর শিো।

• ডাই স্নকর উপর সমানভানে চাপ প্রনয়াগ করা এেং কায ্ত 
েস্তুর ড্রইং শিোননা নহসানে েনহরাগত শরেড কাটা।
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• স্ক্রু নপচ শগজ এেং ম্যানচং নাট নিনয় শরেড পরীক্ষা করা।

• শরেড পনরষ্ার করা এেং শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর 
জন্য সংরক্ষে করা।

মরিড ক্যাটযাি সম়্ি এক্টট ক্যাটটং লপুব্মক্ন্ট ব্যবহযাি 
ক্িযা

িক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ডযাইস ব্যবহযাি ক্মি বযাপহ্যক্ মরিপডং (External threading using dies)
উমদেশ্য: এঠট আপনানক সাহায্য করনে
• ডযাইস ব্যবহযাি ক্মি বযাপহ্যক্ মরিড ক্যাটমত

.ফাকঁা মাপ শচক করা. 

ফাকঁা মাপ = শরেনডর মাপ - 0.1 x শরেনডর নপচ ডাইস্নকর 
মনধ্য ডাই ঠিক করা এেং ডাইস্নকর ধানপর নেপরীনত ডাইঠটর 
অরিভানগর নিকঠট রােুন। (নচত্র 1 ও 2)

ভযাইস-এ ভযাল পগ্ি পনড্চিত ক্িযাি জন্য ভযাইস 
লি্যযা্প ব্যবহযাি ক্িযা। 

উমিি উিমি ফ্যাকঁ্যা ্রমজক্ট ক্িযা - শুধ্ুম্যাত্র 
্রম়িযাজনী়ি মরিড তির্ ্ত্য।

কায ্ত েস্তুর শচম্বানর ডাই এর অরিভানগর নিকঠট রােুন। (নচত্র 3)

ডাইস্নকর উপর সমানভানে চাপ প্রনয়াগ করা এেং শোনল্টর 
ফাকঁা জায়গায় ডাইঠটনক অরিসর করনত ঘনড়র কাটঁার নিনক 
ঘুরুন। (নচত্র 5)

ধীনর ধীনর কাটুন এেং নচপগুনল ভাগোর জন্য অল্প িরূনবের 
জন্য ডাইঠটনক নেপরীত করা।

এক্টট ক্যাটট়িযা লুপব্মক্ন্ট ব্যবহযাি ক্িযা

োইনরর স্ক্রুগুনল সামঞ্জস্য কনর ধীনর ধীনর কানটর গভীরতা 
োড়ান। 

একঠট ম্যানচং নাট সনগে শরেড পরীক্ষা করা. 

নাট শমনল না হওয়া পয ্তন্ত কাটা পুনরােত্ৃনত করা।

এক্বযামি খবু মবপশ গভীিতযা ক্যাটযা মরিডগুপলমক্ নষ্ 
ক্মি মিমব। এটট ডযাইও নষ্ ক্িমত িযামি। 

মরিড আটক্যামনযা এবং নষ্ হও়িযা মথমক্ পচিগুপল 
্রপতমিযাধ্ ক্িমত র্ন র্ন ডযাই িপিষ্যাি ক্িযা।

ডাইস্নকর শকন্রের সক্্রঠুট শক্ত কনর ডাইঠট পুনরাপুনর শোলা 
রনয়নি তা ননড্চিত করা। (নচত্র 4)

ডাই শুরু করা, েল্টু শকন্রের লাইনন েগ ্তনক্ষত্র করা। (নচত্র 5)
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.70
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

স্্যযাডেযাড্ত আক্যামি ডযাই সহ বপহিযাগত মরিড ততপি ক্িযা (Form external threads with 
dies to standard size)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• বপহিযাগত মরিড ক্যাটযাি জন্য বৃত্যাক্যাি িমড ফ্যাইমলি ফ্যাকঁ্যা পচত্র
• ্রম়িযাজনী়ি তিমর্ ্ত্য স্্লিট ডযাই এবং ডযাই স্ক্ ব্যবহযাি ক্মি M14 বযাপহ্যক্ মরিড ক্যাটুন 
• স্ক্্িু পিচ মগজ এবং ম্্যযাপচং নযাট পিম়ি মরিডটট িিীক্ষযা ক্িযা।

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা।

• ড্রাইংঅনুযায়ী ফাইনলর ফাকঁা নচত্র Ø 13.9 নমনম x 40 
নমনম তিঘ ্ত্য।

• উভয় প্রানন্ত 2 নমনম x 45° ফাইল শচম্ার করা।

• শেঞ্চ ভাইনস 90° এ জেঠট ধনর রাো।

• ডাই স্নক M14 স্্লিট ডাই শসট করা।

• ফাকঁা প্রানন্ত ডাই শসট করা এেং সমানভানে নননচ চাপুন 
এেং শরেড কাটনত ধীনর ধীনর ঘনড়র কাটঁার নিনক শঘারা।

• নলাকার রনডর ডাই 90° শচক করা।

• ডাই স্নকর উপর সমানভানে চাপ প্রনয়াগ করা এেং 
নলাকার ফাকঁা জায়গায় ডাইনক অরিসর করনত ঘনড়র 
কাটঁার নিনক শঘারা।

• ধীনর ধীনর োনহ্যক শরেড কাটুন এেং নচপগুনল ভাগোর 
জন্য অল্প িরূনবের জন্য ডাইঠটনক নেপরীত করা।

• স্ক্রুগুনল সামঞ্জস্য কনর ধীনর ধীনর কাটার গভীরতা 
োড়ান এেং শরেনডর নপচ ঠিক করার জন্য শরেডঠট কাটা।

• স্ক্রু নপচ শগজ নিনয় শরেড শচক করা।

• নাট শমনল না হওয়া পয ্তন্ত শরেড কাটার প্রড্ক্রয়াঠট 
পুনরােত্ৃনত করা।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মলূ্যায়ননর জন্য সংরক্ষে 
করা।

মরিড ক্যাটযাি সম়্ি ক্যাটটং লুপব্মক্ন্ট ব্যবহযাি ক্িযা
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.71
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

নযাট ্রস্তুত ক্িযা এবং মবযামল্টি সযামথ ম্্যযাচ ক্িযা (Prepare nuts and match with bolts)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• বযাপহ্যক্ মরিড ক্যাটমত বগ ্তযাক্যাি িডমক্ ফ্যাকঁ্যা আক্যামি ক্যাটমত 
• ফ্যাইল বগ ্তযাক্যাি বল্টু এবং নযাটরিযাইংঅনুযযা়িী পচত্র এবং আকৃ্পত ট�ক্ ক্িমত 
• ষড়ভুজ এবং বগ ্তযাক্যাি নযামটি জন্য ট্যযাি ড্রিমলি ম্যাি পনধ্ ্তযািণ ক্িযা
• ষড়ভুজ এবং বগ ্তযাক্যাি নযামটি অভ্যন্তিীণ মরিড ক্যাটমত,
• ষড়ভুজ এবং বগ ্তযাক্যাি নযামটি অভ্যন্তিীণ মরিড ক্যাটযাি জন্য গত্তগুপল ড্রিল ক্িযা
• ডযাই এবং ডযাই স্ক্ ব্যবহযাি ক্মি বগ ্তযাক্যাি মহড মবযামল্ট বযাপহ্যক্ মরিডগুপল ক্যাটুন 
• ট্যযাি এবং ট্যযাি মিঞ্চ ব্যবহযাি ক্মি মহক্যাগন এবং বগ ্তযাক্যাি নযামটি অভ্যন্তিীণ মরিডগুপল ক্যাটুন
• মবযামল্টি সযামথ নযাট মম্লযান৷
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261CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.71

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

ক্যায ্ত - 1 মহক্যামগযানযাল মহড মবযাল্ট

দ্রটিে্য: Ex:No 2.1.69 টাস্ 2 শহক্সানগানাল শোল্ট শহক্সানগানাল 
নানটর সানথ শমলাননার জন্য েড়ভুজ নাট ে্যেহার করা

ষড়ভুজ নযাট

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা

• ফ্্যাট শহক্সানগানাল রড জনুড় 18 নমনম পুরুনবে 10 নমনম 
আকানরর নাট ফাইল করা

• 2 নমনম x 30° এক প্রানন্ত শচম্ার ফাইল করা

• M 10 ট্যানপর জন্য ট্যাপ ড্ড্রনলর মাপ ননধ ্তারে করা।

• ট্যাপ ড্ড্রল নচত্র Ø 8.5 নমনম জন্য গত্ত শক্রে নচননিত করা

• শকন্রে পাঞ্চ 90° সহ ট্যাপ ড্ড্রল শহাল শসন্ানর পাঞ্চ করা

• গত্ত শক্রে সনাক্ত করনত শক্রে ড্ড্রল করা

• েড়ভুজ োিানম পাইলট গত্ত Ø 5 নমনম ড্ড্রল করা

• M 10 ট্যানপর জন্য Ø 8.5 নমনম গত্ত ড্ড্রল করা।

• ড্ড্রল করা গনত্তর উভয় প্রান্ত 2 নমনম x 45° এ শচম্ার করা

• নাটঠটনক ভাইস শচায়ানলর সানথ সমান্তরাল শেনঞ্চ ধনর 
রাো।

• ট্যাপ শরনঞ্চ M10 প্রথম ট্যাপ ঠিক করা এেংড্রাইংঅনুযায়ী 
অভ্যন্তরীে শরেড কাটা 

• একইভানে, M10 নদ্তীয় ট্যাপ ঠিক করা, তৃতীয় ট্যাপ করা 
এেং শকনট সম্ূে ্ত শরেড ততনর করা। 

• স্ক্রু নপচ শগজ এেং ম্যানচং েল্ট নিনয় শরেনডড শহাল শচক 
করা। 

• শোল্ট এেং নাট মনধ্য শরেড পনরষ্ার. করা।

• নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে শোনল্টর সানথ নাট শমলান।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষে 
করা।

ক্যায ্ত - 2 বগ ্তযাক্যাি ম্যাথযা বল্টু

• েগ ্তাকার রডঠট 53 নমনম আকানর কাটুন।

• ফাইল েগ ্তাকার রড সাইড 25 নমনম শথনক সাইড 24 নমনম 
এেং তিঘ ্ত্য 50 নমনম।

• নচত্র Ø 11.8 নমনম x 40 নমনম তিঘ ্ত্য নচত্র 2 এ শিোননা নহসানে 
ঘুরুন।

• 2 নমনম x 45° এেং শহড সাইড 2 x 30° পয ্তন্ত ফাকঁা প্রানন্ত 
ফাইল শচম্ার করা

• শেঞ্চ ভাইনস েগ ্তাকার শহড শোল্টঠট 90° পয ্তন্ত োনল ধনর 
রাো

• ডাই স্নক M 12 স্্লিট ডাই ঠিক করা।

• েগ ্তাকার শহড শোনল্টর ফাকঁা প্রানন্ত M 12 স্্লিট ডাই শসট 
করা এেং োনহ্যক শরেড কাটা।

• নাট শমনল না হওয়া পয ্তন্ত শরেড কাটার প্রড্ক্রয়াঠট 
পুনরােত্ৃনত করা।

• স্ক্রু নপচ শগজ এেং ম্যানচং নাট ে্যেহার কনর োনহ্যক 
শরেড পরীক্ষা করা।

বগ ্তযাক্যাি নযাট

• কাচঁামানলর  মাপ 15 নমনম পরীক্ষা করা।

• 25 নমনম সাইড েগ ্তাকার রনড 12 নমনম পুরুবে পয ্তন্ত নাট 
ফাইল করা। । 

• এক প্রানন্ত 2 নমনম x 30° ফাইল শচম্ার করা। 

• M 12 ট্যানপর জন্য ট্যাপ ড্ড্রনলর নচত্র ননধ ্তারে করা।

• লঘুপানতর গনত্তর জন্য গনত্তর শক্রে নচননিত করা।

• ট্যাপ ড্ড্রল শহাল 90° শসন্ার পাঞ্চ নিনয় শসন্ানর পাঞ্চ করা 

• গত্ত শক্রে সনাক্ত করনত শক্রে ড্ড্রল করা।

• েগ ্তাকার নানট 6 নমনম পাইলট শহাল ড্ড্রল করা

• লঘুপানতর গনত্তর জন্য Ø 10.8 নমনম ড্ড্রল করা।

• ড্ড্রল করা গনত্তর উভয় প্রান্ত 2 নমনম x 45° এ শচম্ার করা

• নাটঠটনক ভাইস শচায়ানলর সানথ সমান্তরাল শেনঞ্চ ধনর 
রাো।

• ট্যাপ শরনঞ্চ M 12 প্রথম ট্যাপ ঠিক করা এেংড্রাইংঅনযুায়ী 
অভ্যন্তরীে শরেড কাটা।

• একইভানে, M 12 শসনকডে ট্যাপ ঠিক করা, তৃতীয় ট্যাপ 
করা এেং শকনট সম্ূে ্ত অভ্যন্তরীে শরেড ততনর করা।

• স্ক্রু নপচ শগজ এেং ম্যানচং েল্ট নিনয় শরেনডড শহাল শচক 
করা।

• শোল্ট এেং নাট মনধ্য শরেড পনরষ্ার. করা।
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262 CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.71

• নচত্র 2-এ শিোননা নহসানে শোনল্টর সানথ নাট শমলান।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মলূ্যায়ননর জন্য সংরক্ষে 
করা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.72
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

ফ্যাইল ক্িযা এবং মস্ি পফ্ট ক্িযা, মক্ৌপণক্ পফ্ট, মক্যাণ িষৃ্ঠগুপল (মবমভল মগমজি 
সট�ক্তযা 1 পডপগ্) (File and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge 
accuracy 1 degree))
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ভযাপন ্ত়িযাি উচ্চতযা মগজ ব্যবহযাি ক্মি লযাইনগুপল পচপনিত ক্িমত
• ফ্যাইমলি ধ্যাি ± 0.04 পম্পম্ শুদ্ধতযাবজযা়ি িযাখমত
• ভযাপন ্ত়িযাি মবমভল ্রমটক্টি ব্যবহযাি ক্মি 45° মক্যাণ পচপনিত ক্িমত
• ফ্যাইল মক্যাণ 1° শুদ্ধতযাবজযা়ি িযাখমত
• ধ্যাি এবং মক্ৌপণক্ পফ্পনস এবং পফ্ট ক্িযা,  পড - burr. ক্িমত

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ 1

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা।

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 70 x 50 x 9 নমনম 
আকানর ফাইল এেং নফননস করা। 

• নচত্র - 1-এ শিোননা নহসানে অংশ ‘1’-এ মাক্ত এেং পাঞ্চ 
করা।

• 3ঠটনরনলপনিদ্র ড্ড্রল করা শযমন কায ্ত েস্তুর ড্রইং শিোননা 
হনয়নি।

• অংশ ‘1’ শথনক অনতনরক্ত উপািান আলািা করার জন্য 
শচইন ড্ড্রল শহাল শযমন নচত্র 2 এ শিোননা হনয়নি।
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264 CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.72

• ওনয়ে নচনজল এেং েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর 
অনতনরক্ত উপািান শকনট শফলুন।

• ফাইনলর নচত্র শুদ্ধতােজায় রাোর ধাপ ± 0.04 নমনম এেং 
45° শকাে 1° শুদ্ধতােজায় রাো ননরাপি প্রান্ত ে্যেহার কনর 

নেনভন্ন শরিনডর ফাইল শযমন নচত্র 3 এ শিোননা হনয়নি। C 
G & M: নফটার (NSQF সংনশানধত 2022) অনশুীলন 1.5.72

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় মাপ এেং শেনভল শগজ নিনয় 
শকাে পরীক্ষা করা।

অংশ 2

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 70 x 50 x 9 নমনম 
আকানর ফাইল এেং নফননস করা। 

• নচত্র 4-এ শিোননা নহসানে অংশ -2-এ মাক্ত এেং পাঞ্চ করা।

• 3ঠট নরনলফ শহাল ড্ড্রল করা শযমনঠট ড্রইং শিোননা হনয়নি।

• অংশ - 2 শথনক অনতনরক্ত উপািান আলািা করার জন্য 
শচইন ড্ড্রল গত্ত শযমন নচত্র 5 এ শিোননা হনয়নি।

• ওনয়ে নচনজল এেং েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর 
অনতনরক্ত উপািান শকনট শফলুন।

• িনে 6 নহসানে শিোননা ননরাপি প্রান্ত ফাইল নেনভন্ন শরিড 
ে্যেহার কনর নচত্র এেং 45° শকানে ফাইনলর ধাপগুনল।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় মাপ এেং শেনভল শগজ নিনয় 
শকাে পরীক্ষা করা। 

• নচত্র 7 এ শিোননা পাট্ত 1 এেং 2 এর সানথ নমল করা।

• পাট্ত 1, 2 এেং সমস্ত সারনফনস নড - burr ফাইল নফননস্ করা। 

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মলূ্যায়ননর জন্য সংরক্ষে করা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.73
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

সহজ মখযালযা এবং স্যাইপডং পফ্ট ক্িযা (Make simple open and sliding fits)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ± 0.04 পম্পম্ পনভু্তলতযাি ম্মধ্্য সম্তল এবং সম্যান্তিযামল সম্তল িৃষ্ঠগুপল ফ্যাইল ক্রুন
• ড্জহ্যা এবং খযাজঁ ফ্যাইল ক্রুন এবং এক্ড্ত্রত ক্রুন এবং ্রম়িযাজনী়ি মরেণীবদ্ধ পফ্ট িযান।

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ - A

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা।

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 50 x 48 x 9 নমনম 
আকানর ফাইল এেং নফননস করা।

• মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা, কায ্ত েস্তুরড্রাইং অনুসানর 
নচননিত করা এেং নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে অংশ A-শত 
সাক্ষী নচনিগুনল পাঞ্চ করা।

• A অংনশ কায ্ত েস্তুর ড্রাইং অনুযায়ী ড্ড্রল নরনলফ শহাল Ø 
3 নমনম করা।
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• ধাতুঠটনক েস্তুর শরো শথনক 1 নমনম িনূর শরনে নচত্র 2-এ 
শিোননা শরোগুনল নচননিত করা এেং হ্যাকসাইংনয়র মাধ্যনম 
অনতনরক্ত ধাতু শকনট শফলা।

• ফাইনলর অংশ A 14 নমনম x 24 নমনম আকানরর ড্রাইং 
অনুযায়ী ননরাপি প্রান্ত ফাইনলর সানথ এেং ভানন ্তয়ার 
ক্যানলপার নিনয় মাপ পরীক্ষা করা।

• একইভানে মাপ এেং আকানর অনতনরক্ত ধাতু এেং ফাইনলর 
ধাপ B শকনট শফলুন এেং নচত্র 3-এ শিোননা ভানন ্তয়ার 
ক্যানলপার নিনয় মাপ পরীক্ষা করা।

অংশ - B

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 50 x 48 x 9 নমনম 
আকানর ফাইল এেং নফননস করা। 

• নচত্র 4-এ শিোননা মত মানক্তং নমনডয়া, মাক্ত এেং পাঞ্চ 
প্রনয়াগ করা।

• ড্ড্রল নরনলফ শহাল Ø ে অংনশ 3 নমনম

• শচইন ড্ড্রল শহাল, নচপ, হ্যাকস এেং নচত্র 5 এ শিোননা 
অনতনরক্ত ধাতু অপসারে করা।

• ফাইনলর নচত্র এেং আকৃনতর সমতলতা এেং েগ ্তাকারবে 
েজায় রাো যা নচত্র 6 এ শিোননা হনয়নি।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক করা।

• নচত্র 7-এ শিোননা অংশ ‘A’ এেং ‘B’-এর সানথ নমল করা

• কায ্ত েস্তুর সে শকানে শি - burr নফননস্.

• শতনলর একঠট পাতলা আেরে প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর  
জন্য এঠট সংরক্ষে করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.73

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



267

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.74
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

গত্ত বড় ক্িযা এবং অভ্যন্তিীণ ডযা়িযা বযাড়যান (Enlarge hole and increase internal dia)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• রিযাইং অনুযযা়িী ড্রিল গত্ত মক্ন্দ্র পচপনিত ক্িমত
• ড্রিল মসন্টযাি ড্রিল এবং িযাইলট গত্ত ক্িমত
• ফ্যাইপলং ক্মি ড্রিল ক্িযা গত্তগুপলমক্ Ø 25 পম্পম্ িয ্তন্ত বড় ক্িমত ৷
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ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা

• ফাইল এেং নফননস সাইজ 80x63x9 নমনম এেং সমান্তরালতা 
এেং লম্বতা েজায় রাো।

• মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা, শক্রে লাইনগুনল নচননিত করা 
এেংড্রাইংঅনুসানর ড্ড্রল গনত্তর শক্রেঠট সনাক্ত করা।

• নপ্রক পাঞ্চ 30° ে্যেহার কনর শিিকারী লাইনগুনলনত 
পাঞ্চ এেং Ø 25 নমনম েতৃ্ত আকঁা। নস্লরূল ে্যেহার কনর 
নডভাইডানর 12.5 নমনম শসট করা 

• নচত্র 1 এ শিোননা নহসানে নপ্রক পাঞ্চ ে্যেহার কনর Ø 25 
নমনম েত্ৃনত পাঞ্চ করা।

• ড্ড্রনলং শমনশন শটনেনল জে ঠিক করা।

• ড্ড্রল চানক শক্রে ড্ড্রল নফট করা এেং কায ্ত েস্তুর অংনশর 
শকন্রে ড্ড্রল গত্তঠট সনাক্ত করা। (নচত্র 2)

• ড্ড্রনলং শমনশনন Ø 6 নমনম ড্ড্রল নফট করা এেং শকন্রে ড্ড্রল 
করা গনত্ত পাইলট শহাল ড্ড্রল করা। (নচত্র 3)

• ড্ড্রনলর ে্যাস অনুযায়ী ড্ড্রনলং শমনশননর গনত শসট করা।

• একইভানে, ড্ড্রনলং শমনশনন Ø 10 নমনম, Ø 16 নমনম এেং 
Ø 20 নমনম ড্ড্রলগুনল এনক এনক নেনভন্ন ে্যানসর মনধ্য 
ঠিক করা এেং নচত্র 4 এ শিোননা নহসানে পূনে ্ত ড্ড্রল করা 
গত্তগুনলনক েড় করা।

• অেনশনে, নচত্র 5-এ শিোননা নহসানে ফাইল কনর পূনে ্ত ড্ড্রল 
করা গত্তঠটনক Ø 25 নমনম পয ্তন্ত েড় করা।

• কায ্ত েস্তুর ফাইলঠট নফননস্ করা এেং সমস্ত শকানে নতক্ষ 
ধাতু মুক্তকরা।

• শতনলর একঠট পাতলা আেরে প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর 
জন্য এঠট সংরক্ষে করা।

ড্রিপলং ক্িযাি সম়্ি কু্ল্যযান্ট ব্যবহযাি ক্িযা

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.74
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.75
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

ফ্যাইল নলযাক্যাি িষৃ্ঠতল (File cylindrical surfaces)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট মবঞ্চ ভযাইমস নলযাক্যাি িড ধ্মি িযাখমত
• ± 0.04 পম্পম্ এক্টট শুদ্ধতযাি সমগে নলযাক্যাি িৃষ্ঠ ফ্যাইল ক্িমত
• পফ্পনস এবং পতক্ষ ধ্যাতু মু্ক্ত ক্িমত

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা করা

• ফাইল েৃত্তাকার রড 75 নমনম তিঘ ্ত্য েজায় শরনে 
সমতলতা এেং েগ ্তাকার উভয় প্রানন্ত।

• সমতলতা েগ ্তাকারবে এেং সমান্তরালতা পরীক্ষা করা।

• েতৃ্তাকার রনডর উভয় প্রানন্ত মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা।

• েতৃ্তাকার রনডর C/L নচননিত করা। নচত্র 1-এ শিোননা 
নলাকার শপ্রাফাইল ফাইল করার জন্য নডভাইডার এেং 
নস্ল রূল ে্যেহার কনর উভয় প্রানন্ত C/L এর ে্যাস Ø 25 
নমনম নচননিত করা।

• নচননিত ে্যানসর উপর পাঞ্চ সাক্ষী নচনি করা। 

• শেঞ্চ ভাইনস Ø 25 নমনম নলাকার রড ধনর রাো এেং 
নসনলড্্রিক্যাল শপ্রাফাইলঠট  শিো নেনভন্ন শরিনডর ফ্্যাট 
ফাইলঠট ততনর রাো।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় নলাকার রনডর তিঘ ্ত্য এেং 
ে্যাস পরীক্ষা করা। 

• নলাকার রড এেং ফাইল েতৃ্তাকার শপ্রাফাইল Ø 25 নমনম 
শঘারাননা।

• োইনরর নিনকর মাইনক্রানমটার নিনয় ে্যাস পরীক্ষা করা।

• শগালাকার রনডর উভয় প্রানন্ত শিো।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষে করা।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



270

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.76
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

বযাকঁ্যা ম্রযাফ্যাইল মখযালযা পফ্টটং ক্িযা (Make open fitting of curved profiles)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ± 0.04 পম্পম্ এক্টট শুদ্ধতযাি সমগে িৃষ্ঠ ফ্যাইল ক্িমত 
• রিযাইংঅনুযযা়িী বযাকঁ্যা ম্রযাফ্যাইল পচপনিত ক্িমত
• ফ্যাইমলি ব্যযাসযাধ্ ্ত ম্যাি এবং আকৃ্পতমত বযাকঁ্যা ম্রযাফ্যাইল ক্িমত
• বযাকঁ্যা ম্রযাফ্যাইল মখযালযা পফ্টটং ম্্যযাচ ক্িমত.

ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ - 1

• নস্লরূল ে্যেহার কনর কাচঁা ধাতু মাপ পরীক্ষা করা.

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে সামনরিক নচত্র 64 
x 57 x 9 নমনম ফাইল করা এেং নফননস্ করা।

• মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা, কায ্ত েস্তুরড্রাইংঅনুযায়ী 
অংশ 1 এ নচননিত করা।

• নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে পাঞ্চ সাক্ষী নচনি করা।

• একপানশ অনতনরক্ত ধাতুর অংশঠট হ্যাকসা কনর শকনট 
শফলা এেং নচত্র 2-এ শিোননা আকানর ফাইল করা।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক করা।

• একইভানে, অন্য নিনকর অনতনরক্ত ধাতুর অংশঠট শকনট 
শফলা এেং নচত্র 3-এ শিোননা আকানর এেং শপ্রাফাইনল 
ফাইল করা।
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• হ্যাকনসা দ্ারানরনলপোজঁ কাটা।

• েক্রতার নিনক অনতনরক্ত ধাতুর অংশঠট শকনট শফলা (নচত্র 
4) এেং োকঁা শপ্রাফাইলঠটনক আকানর ফাইল করা এেং 
শটমনপ্ট নিনয় োকঁা শপ্রাফাইলঠট পরীক্ষা করা এেং নচত্র 
5-এ শিোননা নহসানে ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় মাপগুনল 
পরীক্ষা করা।

অংশ - 2

• ইপিাত ঘো ে্যেহার কনর কাচঁা ধাতু মাপ পরীক্ষা করা.

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে 64 x 51 x 9 নমনম 
আকানর ফাইল এেং নফননস করা। 

• মানক্তং নমনডয়া প্রনয়াগ করা, কায ্ত েস্তুরড্রাইংঅনযুায়ী নচননিত 
করা।

• নচত্র 6-এ শিোননা নহসানে অংশ 2-এ পাঞ্চ সাক্ষী নচনি করা।

• অনতনরক্ত ধাতু অপসারনের জন্য শচইন ড্ড্রল শহাল শযমন 
নচত্র 7 এ শিোননা হনয়নি।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.76
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• নচত্র 8-এ শিোননা নহসানে অনতনরক্ত ধাতু এেং ফাইনলর 
আকৃনত এেং আকানর কাটা অংশ শকনট শফলুন।

• একইভানে, হ্যাকসা-এর সাহানয্য োকঁা শপ্রাফাইনলর পানশ 
অনতনরক্ত ধাতুর অংশঠট শকনট শফলুন এেং নচত্র 9-এ 
শিোননা নহসানে শপ্রাফাইলঠটনক মাগ এেং আকৃনতনত 
ফাইল করা।

• শটমনপ্ট সহ োকঁা শপ্রাফাইল এেং ভানন ্তয়ার ক্যানলপার 
নিনয় মাপঠট শিেুন শযমন নচত্র 10 এ শিোননা হনয়নি।

• নচত্র 11 এেং 12 উভয় নিনক শিোননা নহসানে অংশ 1 এেং 
2 ম্যাচ করা।

• অংশ 1 এেং 2 ফাইল নফননস্ করা এেং সমস্ত পষৃ্ঠ এেং 
শকানে নতক্ষ ধাতু অংশ সরান. 

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষে 
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.76
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.77
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

িমূব ্ত ড্রিল ক্িযা গত্ত বযাধঁ্যাই দ্যািযা ড্রিল অবস্যান সংমশযাধ্ন (Correction of drill location 
by binding previously drilled hole)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• গত্ত আক্যামিি মগযালযাক্যাি িড ্রস্তুত ক্িমত
• শক্ত পফ্ট পহসযামব গত্ত প্যাগ ক্িমত
• ফ্্যযাট এবং বগ ্তযাক্যাি উভ়ি িযামশ প্যাগ ক্িযা িৃষ্ঠ ফ্যাইল ক্িমত
• গত্ত অবস্যান মক্ন্দ্রীভূত মক্ন্দ্র মিখযা পচপনিত ক্িমত
• ড্রিল িযাইলট এবং সট�ক্ ড্রিল গত্ত মক্ন্দ্রীভূত মক্ন্দ্র লযাইন ক্িমত
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ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

• প্রিত্ত উপািাননর গনত্তর নচত্র শিেুন নচত্র 1। • একঠট পাইলট গত্ত নহসানে Ø 6 নমনম ড্ড্রল এেং ড্ড্রল গত্ত 
ঠিক করা (নচত্র 3)।

• একইভানে Ø 9 নমনম, Ø 13 নমনম ড্ড্রল ঠিক করা এেং পূনে ্ত 
ড্ড্রল করা গত্তগুনলনক েড় করা। 

• গনত্তর উভয় প্রানন্ত 2x45° শচম্ার করা

• ড্ড্রল করা গনত্তর প্রকৃত আকানরর 0.050 নমনম (16.000 + 
0.050 = 16.050 নমনম) শথনক শেনশ শগালাকার রড প্রস্তুত 
করা এেং েতৃ্তাকার রনডর উভয় প্রানন্ত 2 x 45° শচম্ার করা

• েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর প্রস্তুত েতৃ্তাকার রড নিনয় 
শক্ত নফট নহসানে গত্তঠট প্াগ করা (নচত্র 2)

• প্াগ লাগাননা শগালাকার রনডর উভয় প্রান্ত ওনয়ল্ড করা

• উভয় পানশর প্াগ পষৃ্ঠনক সমতল এেং েগ ্তাকানর ফাইল 
করা।

• পনৃষ্ঠ নচননিত নমনডয়া প্রনয়াগ করা।

• ভানন ্তয়ার হাইট শগজ নিনয় ড্ড্রল শহানলর জন্য সঠিক শক্রে 
নচননিত করা (নচত্র 3)

• ড্ড্রল শহাল শসন্ার মানক্তর উপর 90° শসন্ার পাঞ্চ নিনয় 
পাঞ্চ করা ।

• ড্ড্রল চক এ শসন্ার ড্ড্রল লাগান এেং শসন্ার ড্ড্রলনিনয় 
শহাল করা।

• অেনশনে, Ø 16 নমনম ড্ড্রল ঠিক করা এেং পূনে ্ত ড্ড্রল করা 
গত্তঠট েড় করা নচত্র 4৷

• ফাইল নফননস্ করা, নতক্ষ ধাতু অংশ পনরষ্ার করা এেং 
ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় শচক করা।

সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষে করা। 
শক্রে শরোয় সামান্য উনদ্গ জনকতার শক্ষনত্র নীনচ শিওয়া 
পদ্ধনত অনুসরে করা

• শমনশন ভাইস মনধ্য তরনে কায ্ত েস্তুর টুকরা করা

• শলানকঠটং নপন নিনয় শক্রে সানরেদ্ধ করা

• ড্ড্রল চক এ স্লট ড্ড্রল নফট করা

• একই শসঠটং ড্ড্রল Ø 16 নমনম নিদ্র নিনয় স্লট ড্ড্রল করা 
(এেন শক্রেঠট অেস্ানন রনয়নি)।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.77
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.5.78
পফ্টযাি (Fitter) - তুিিুন                                                      

পভতমি বগ ্তমক্ষত্র পফ্ট ক্িযা (Make inside square fit)
উমদেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• রিযাইংঅনুযযা়িী ম্যাত্রযা মিখযা পচপনিত ক্িমত
• মচইন ড্রিল, ক্যাটযা এবং পচি দ্যািযা অপতপিক্ত ধ্যাতু অিসযািণ ক্িমত
• ফ্যাইল বগ ্তযাক্যাি স্ট ± 0.04 পম্পম্ বজযা়ি িযাখমত 
• বগ ্তমক্ষত্র স্মট বগ ্তমক্ষত্র ম্্যযাচ ক্িমত ।
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ক্যায ্ত ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ - 1

• প্রিত্ত কাচঁামাল এর আকানরর জন্য পরীক্ষা করা।

• ফ্্যাট এেং েগ ্তাকার শথনক সমস্ত আকানরর 70x70x11 নমনম 
সঠিকতা েজায় শরনে ± 0.04 নমনম পনৃষ্ঠর উপর রুক্ষ এেং 
নফননস ফাইল করা।

• কায ্ত েস্তুর ড্রাইং অনুযায়ী পাঞ্চ সাক্ষী নচনি অংশ 1 এ মাপ 
নচননিত করা।

• ড্ড্রনলং শমনশন শটনেনল অংশ 1 ধনর রােুন এেং নচত্র 1-এ 
শিোননা অনতনরক্ত ধাতু অপসারনের জন্য ড্ড্রল শচইন ড্ড্রল 
শহাল করা।

• িনে 3-শত শিোননা নহসানে চারঠট নভতনরর শকানে হ্যাকনসা 
ে্যেহার কনর নরনলপ োজঁ কাটা।

ড্রিমলি িপিপধ্ সযাক্ষী পচনি পিশ ্ত ক্িযা উপচত ন়ি

• ওনয়ে নচনজল এেং েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর শচইন 
ড্ড্রল করা োনতল অংশঠট শকনট শফলুন এেং িনে 2 এ 
শিোননা হনয়নি।

• ± 0.04 নমনম শুদ্ধতােজায় শরনে নেনভন্ন শরিনডর ননরাপি 
প্রান্ত ফাইল ে্যেহার কনর নচত্র এেং আকানর নচপ করা অংশ 
ফাইল করা এেং ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় মাপ পরীক্ষা 
করা।

অংশ - 2

• ফাইনলর নচত্র 30x30x11 নমনম শুদ্ধতােজায় রাো ± 0.04 
নমনম শুদ্ধতার সনগে।

• ট্াই শস্ায়ার নিনয় সমতলতা এেং শচৌনকাবে পরীক্ষা করা।

• ভানন ্তয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক করা।

• অংশ - 2 শক পাট্ত 1 এর সানথ নমনলনয় ননন শযমন নচত্র 4 
এ শিোননা হনয়নি।

• ফ্্যাট মসেৃ ফাইল এেং কায ্ত েস্তুর সমস্ত পষৃ্ঠ এেং শকানে 
নতক্ষ ধাতু অংশ পনরষ্ার করা অংশ 1 এেং 2-এ ফাইলঠট 
নফননস্ করা।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষে 
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংমশযাপধ্ত 2022) - অনুশীলন 1.5.78
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.79
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্যাবেশ স্যাইপডং ‘T’ পফ্ট  ক্িযা (Make sliding ‘T’ fit)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্্যযাট এেং ের্ ্গযাক্যাবি ফ্্যযাট সযািবফ্স ফ্যাইল  ক্িযা সটিক্তযা েজযায় রিবে ± 0.04 পম্পম্ 
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্যাি রিেযা পচপনিত  ক্িযা
• ফ্যাইবলি পচত্র , আকৃ্পত এেং স্যাইপডং পফ্ট  ক্িযা।.

ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ - 1

• নটিল রুল   ে্যেহার কনর কাচঁা ধাতু নচত্র  পরীক্ষা  করা

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে এেং ± 0.04 
নমনম ননরু্ভুলতা েজায় শরনে 62x60x14 নমনম সামনরিক 
আকানর ফাইল এেং নফননস  করা।

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা, ড্রনয়ং অনুযায়ী নচননিত  
করা এেং নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে পাঞ্চ সাক্ষী নচননিত 
করুন  । মূলধন সামরিী এেং উত্পািন অনুশীলন 
1.6.79 নফটার - নফটটং অ্যানসম্বনল স্াইনিং ‘T’ নফট 
উনদেশ্যগুনল ততনর  করা: এই অনুশীলননর শশনে আপনন 
সক্ষম হনেন. নচত্র  1

• ফ্্যাট এেং েগ ভুাকানর ফ্্যাট সারনফস ফাইল  করা 
সটিকতা েজায় শরনে ± 0.04 নমনম 

• ড্রনয়ং অনুযায়ী মাপ শরো নচননিত  করা

• ফাইনলর নচত্র , আকৃনত এেং স্াইনিং নফট  করা।

• নচত্র 2-এ শিোননা কায ভুেস্তু একপানশ অনতনরক্ত ধাতুর 
নিদ্রযুক্ত অংশ শহক্া এেং সনরনয় শফলুন।

• ± 0.04 নমনম ননরু্ভুলতা সমতলতা এেং েগ ভুনক্ষত্র েজায় 
শরনে নচত্র  এেং আকৃনতনত কাটা অংশ ফাইল  করা।

• একইর্ানে , অন্য নিনকর অনতনরক্ত ধাতুটট শকনট 
শফলুন, ফাইল  করা এেং নচত্র 3-শত শিোননা র্ানন ভুয়ার 
অ্যানলপার নিনয় নচত্র টট পরীক্ষা  করা।
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অংশ - 2

পটিল রুল   ে্যেহযাি ক্বি ক্যাচঁযা ধযাতু পচত্র  িিীক্যা  ক্িযা

• ± 0.04 নমনম ননরু্ভুলতার সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় 
শরনে 62x60x14 নমনম আকানর ফাইল এেং নফননস  করা

• মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা, নচত্র 4-এ শিোননা নহসানে 
মাপ লাইনগুনল নচননিত  করা এেং পাঞ্চ  করা।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষণ  
করা।

• শহক্া নচপস  করা এেং নচত্র 5 এ শিোননা অনতনরক্ত ধাতুর 
হ্যাচি অংশটট সনরনয় শফলুন।

• ফাইনলর নচত্র  এেং আকৃনতনত সমতলতা এেং েগ ভুাকারত্ব 
েজায় রাো যা নচত্র 6-এ শিোননা হনয়নি।

• অংশ 1 এেং 2 নমলান এেং নচত্র 7 এ শিোননা নহসানে এটট 
স্াইি  করা।

• ফাইল পাটভু 1 এেং 2 শশে  করা এেং   কায ভুেস্তু     সমস্ত 
পষৃ্ঠ এেং শকাণগুনল নি-োরার  করা৷ 

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.79
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.80
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

অ্যযাবসম্বপল ফ্যাইল পফ্ট - পম্পলত, রেযালযা রক্ৌপিক্ এেং স্যাইপডং িযাশ (File fit - 
combined, open angular and sliding sides)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইল িৃষ্ঠতল সম্তল এেং ের্ ্গযাক্যাি ± 0.04 পম্পম্ পনরু্্গলতযা
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্যাি রিেযা পচপনিত  ক্িযা
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী সম্তল এেং রক্ৌপিক্ িৃষ্ঠতল ফ্যাইল  ক্িযা
• র্যাপন ্গয়যাি রেবর্ল প্রবটক্টি ে্যেহযাি ক্বি রক্যাি িপিম্যাি  ক্িযা
• ম্যািসই সম্মিপলত রেযালযা, রক্ৌপিক্ স্যাইপডং িযাশ, পফ্পনস এেং পড-েযাি।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• কাচঁা মাটটর আকানরর জন্য পরীক্ষা  করা।

• ফাইনলর অংশ 1 এেং 2 শেনক সমস্ত নচত্র  78 x 48 x 9 
নমনম সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে।

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• কায ভুেস্তু ড্রনয়ং অনুযায়ী পাটভু 1 এেং 2-এ মানকভুং নমনিয়া 
এেং মাকভু িাইনমনশন লাইন প্রনয়াগ  করা। 

• অংশ 1 এেং 2 এ পাঞ্চ সাক্ষী নচননিত করুন  ।

• শহক্া এেং অংশ 1-এ অনতনরক্ত ধাতু অপসারণ  করা এেং 
নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে সটিকতা ± 0.04 নমনম এেং শকাণ 
30 নমননট েজায় শরনে নচত্র  এেং আকানর ফাইল  করা।

• ‘B’ অংনশ Ø 3 নমনম নরনলফ শহাল ড্ড্রল  করা

• শচইন ড্ড্রল, নচপ, অংশ ‘B’-এ অনতনরক্ত ধাতু সনরনয় শফলনু 
এেং নচত্র 2-এর মনতা নচত্র  ও আকানর ফাইল  করা।

• র্ানন ভুয়ার শেনর্ল শপ্রানটক্টর নিনয় র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার এেং 
অ্যানগেল নিনয় সাইজ শচক  করা। 

• পাটভু 1 এেং 2 ফাইল শশে  করা এেং সমস্ত শকানণ নি-োর।

• নচত্র 3 নহসানে শিোননা অংশ 1 এেং 2 নমলান।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষণ  
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.80
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.81
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্যাবেশ ফ্যাইল অর্্যন্তিীি রক্যাি 30 পম্পনট পনরু্্গলতযা রেযালযা, রক্ৌপিক্ পফ্ট (File 
internal angles 30 minutes accuracy open, angular fit)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইবলি িৃষ্ঠতল সম্যান্তিযাল এেং ের্ ্গযাক্যাি এক্টট সটিক্তযাি ম্বধ্য ± 0.04 পম্পম্ 
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্যাি এেং রক্ৌপিক্ রিেযা পচপনিত  ক্িযা
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী সম্তল এেং রক্ৌপিক্ িৃষ্ঠতল ফ্যাইল  ক্িযা
• 30 পম্পনবটি পনরু্্গলতযাি জন্য র্যাপন ্গয়যাি রেবর্ল রপ্রযাবটক্টি ে্যেহযাি ক্বি রক্যািটট িিীক্যা  ক্িযা 
• ড্রপয়ং, পফ্পনস এেং পড-েযাি অনুযযায়ী রক্ৌপিক্ িৃষ্ঠগুপল পফ্ট  ক্িযা।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• কাচঁামানলর নচত্র  পরীক্ষা  করা।

• ফাইল পাটভু 1 এেং 2 শেনক সমস্ত নচত্র  74 x 47 x 9 নমনম 
সমতল এেং েগ ভুাকারত্ব েজায় শরনে।

• পনৃষ্ঠর উপর মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা এেং   কায ভুেস্তু     
ড্রনয়ং অনুযায়ী অংশ 1 এেং 2 এ মাপ লাইন নচননিত  করা।

• অংশ 1 এেং 2 এ পাঞ্চ সাক্ষী নচননিত করুন  ।

• অংশ 1 এেং 2 এ Ø 3 নমনম নরনলফ শহাল ড্ড্রল  করা।

• শহক্াও  করা এেং অংশ 1-এ অনতনরক্ত ধাতু অপসারণ  করা 
এেং নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে সটিকতা ± 0.04 নমনম এেং 
30 নমনননটর শকাণ েজায় শরনে কাটা অংশটট নচত্র  এেং 
আকৃনতনত ফাইল  করা।

• শচইন ড্ড্রল, নচপ, শহক্া এেং অংশ 2-এ অনতনরক্ত ধাতু 
অপসারণ  করা এেং নচত্র 2-এ শিোননা নচত্র  এেং আকানর 
ফাইল  করা।

• র্ানন ভুয়ার শেনর্ল শপ্রানটক্টর নিনয় র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার এেং 
অ্যানগেল নিনয় সাইজ শচক  করা। • নচত্র 3-এ শিোননা পাটভু 
1 এেং 2 এর সানে নমল  করা।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষণ  
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.81
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.82
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্যাবেশ 90° ে্যতীত অন্য রক্যাবি স্যাইপডং পফ্ট  ক্িযা (Make sliding fit with angles other than 90°)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ± 0.04 পম্পম্ এেং ± 30 পম্পনবটি পনরু্্গলতযাি ম্বধ্য সম্তল এেং রক্ৌপিক্ িৃষ্ঠগুপল ফ্যাইল  ক্িযা এেং রশষ  ক্িযা
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী র্ত্গ পচপনিত  ক্িযা এেং ম্ড্রল  ক্িযা
• ক্যাউন্যািপসঙ্ক স্কক্্ক িু এক্ম্ত্রত ক্িযা অর্্যন্তিীি ররেড ক্যাটযা
• স্কক্্ক িু এেং রডযাবয়ল পিন ে্যেহযাি ক্বি উিযাদযানগুপল প্রস্তুত এেং এক্ম্ত্রত  ক্িযা 
• রক্ৌপিক্ পম্লন িৃবষ্ঠি সযাবে স্যাইপডং পফ্ট অজ্গবনি জন্য উিযাদযানগুপল এক্ম্ত্রত  ক্িযা।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• অংশ 1, 2, 3 এেং 4 এর উপািানগুনল ± 0.04 নমনম ননরু্ভুলতা 
েজায় শরনে সমস্ত আকানর ফাইল  করা।

• অংশ 1, 2, 3 এেং 4 পনৃষ্ঠর উপর মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  
করা এেং ড্রনয়ং অনুযায়ী লাইন নচননিত  করা। 

• পাঞ্চ সাক্ষী নচননিত করুন .

• শহক্া এেং ফাইল পাটভু 2, 3 এেং 4 এেং ফাইল সাইজ এেং 
নচত্র  অনুযায়ী   কায ভুেস্তু     ড্রনয়ং অনুযায়ী।

• নচত্র 1-এ শিোননা সমান্তরাল ক্্যাম্পনিনয়ড্ড্রনলং শমনশন 
সারনণ অংশ 1,2,3 এেং 4 একসানে একড্ত্রত  করা এেং 
ক্্যাম্প  করা।

• অংশ 2 এেং 3-এ CSK স্ক্রুর জন্য 5.5 নমনম মুক্ত গতভু 
ড্ড্রল  করা।

• কাউন্ার ড্ড্রল করা গতভুগুনলনক কাউন্ার নসনকের শহি 
স্ক্রুগুনলনক পাটভু 2 এেং 3-এ েনসনয় নিন৷ • অংশ 1 শেঞ্চ 
র্াইনস ধনর রােুন৷

• M5 হ্যান্ডনটপ  এেংনটপ  শরঞ্চ ে্যেহার কনর অর্্যন্তরীণ 
শরেি কাটুন।

• আউট তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ িাড়া শরেি পনরষ্ার.

• অংশ 2, 3 এেং 4 অংনশ কাট এেং ফাইল কায ভু েসূ্তড্রনয়ং 
অনযুায়ী নচত্র  এেং আকৃনত এেং র্ানন ভুয়ার শেনর্ল প্রনটক্টর 
নিনয় র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার এেং শকাণ নিনয় নচত্র  পরীক্ষা  
করা।

• শিানয়ল নপন এেং কাউন্ার নসকে স্ক্রুনিনয়  কায ভুেস্তু     
ড্রনয়ং অনুযায়ী অংশ 1,2,3 এেং 4 একড্ত্রত  করা।

• নচত্র 2-এ শিোননা নহসানে সমানেনশ অংশ 4 নফট  করা 
এেং স্াইি  করা।

• ড্ড্রল চক নিনয় ড্ড্রনলং শমনশন স্পিন্ডনল Ø 3.8 নমনম ড্ড্রল 
টিক  করা এেং গনতভুর মাধ্যনম ড্ড্রল  করা।

• শটপ  শরনঞ্চ Ø 4 নমনম হ্যান্ড নরমার নফক্  করা এেং 
অ্যানসম্বনল শসটটংনক নেরক্ত না কনর Ø 4 নমনম শিানয়ল 
নপন টিক করা ড্ড্রল করা গতভুটট নরম  করা৷

• নরনমি গতভুটট পনরষ্ার  করা এেং Ø 4 নমনম শিানয়ল নপন 
শ�াকান।

• একইর্ানে, অন্যান্য শিানয়ল নপননর নিদ্রগুনল এনক এনক 
ড্ড্রল  করা এেং ড্ড্রল করা গতভুটট এনক এনক পুনরায়  করা 
এেং সমানেনশ নেরক্ত না কনর শিানয়ল নপনগুনল টিক  করা।

• ড্ড্রল চনকর মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিনন্ডনল 4.2 নমনম 
ড্ড্রল নফক্  করা এেং অর্্যন্তরীণ শরেি কাটার জন্য ড্ড্রল 
শহালগুনল শসট  করা যানত শসটটং নেরক্ত না কনর সমানেনশ 
কাউন্ার নসকে স্ক্রুগুনল টিক করা যায়।

• অ্যানসম্বনল পাটভুস 1,2,3 এেং 4 আলািা  করা এেং 
কাউন্ারনসকে টুল ে্যেহার কনর পাটভু 1-এর উর্য় প্রানন্ত 
ট্যানপং শহালগুনল শচম্ার  করা।

• সমানেশ শেনক সমস্ত অংশ নেড্ছিন্ন  করা।

• পাটভু 1,2,3 এেং 4 ফাইল শশে  করা এেং   কায ভুেস্তু     সমস্ত 
শকানণ তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ মুনি শফলুন। 

• কায ভুেস্তু ড্রনয়ং অনুযায়ী সমস্ত অংশ একসানে পুনরায় 
একড্ত্রত  করা।

• সামান্য শতল প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষণ  
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.82
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.83
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্তল িৃষ্ঠ, েযাকঁ্যা িৃষ্ঠ এেং সম্যান্তিযাল িৃষ্ঠ এেং িিীক্যা উিি সম্যাবেশ স্ক্যযাি 
(Scrap on flat surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইল িৃষ্ঠতল সম্তল এেং ের্ ্গযাক্যাি ± 0.04 পম্পম্ পনরু্্গলতযা
• প্রুপশয়যান নীল ে্যেহযাি ক্বি সম্তল এেং েযাকঁ্যা িৃষ্ঠগুপলবত উচ্চ দযার্গুপল সন্যান  ক্িযা 
• সম্তল, েযাকঁ্যা িৃষ্ঠগুপলবত স্ক্যযাি  ক্িযা এেং িিীক্যা  ক্িযা।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

কায ভুক্রম 1: সম্তল িৃবষ্ঠ স্ক্যযাপিং

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• 96x96x10 নমনম আকানর ধাতু ফাইল  করা যানত সমতলতা 
এেং েগ ভুাকারত্ব েজায় োনক। 

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• নরম কাপড় নিনয় পনৃষ্ঠর শলেট পনরষ্ার  করা।

• পনৃষ্ঠর শলেনট সমানর্ানে প্রুশন নীল প্রনয়াগ  করা।

• কাজটট সারনফস শলেনট রােুন এেং সামান্য সামনন এেং 
নপিনন সরান 

• সারনফস শলেট শেনক কাজটট ননন এেং সমতল পনৃষ্ঠ নীল 
িানগর নচননিত করুন  গুনল লক্ষ্য  করা৷ 

• শেঞ্চ র্াইস চাকনর ধনর রােুন

• ফ্্যাট স্ক্যাপার নচত্র 1 ে্যেহার কনর   কায ভুেস্তু     সমতল 
পনৃষ্ঠর উচ্চ িাগগুনল স্ক্যাপ  করা এেং মিুুন।

• িাগ অপসারনণর জন্য নরম কাপড় নিনয় স্ক্যাপ করা পষৃ্ঠটট 
মুিুন।

• আোর, স্ক্যাপ করা পষৃ্ঠটটনক প্রুশন নীল প্রনয়াগ করা পনৃষ্ঠর 
উপর রােনু এেং সামনন এেং নপিনন যান এেং উচ্চ িানগর 
নচননিত করুন  গুনল লক্ষ্য  করা।

• স্ক্যানপং প্রড্ক্রয়াটট পুনরােত্ৃনত  করা যতক্ষণ না প্রুশন নীল 
িাগগুনল কায ভুেস্তু পুনরা পনৃষ্ঠ িনড়নয় পনড়।

• নরম কাপড় নিনয় স্ক্যাপ করা পষৃ্ঠটট মুিুন।

• শতনলর পাতলা আেরণ প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
েল নিন।

কায ভু েসূ্ত 2: েযাকঁ্যা িৃবষ্ঠি উিি scraping

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• 90x48x18 নমনম আকানর ধাতু ফাইল  করা যানত সমতলতা 
এেং শচৌনকাত্ব েজায় োনক। 

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• মানকভুং নমনিয়া, মাকভু এেং পাঞ্চ প্রনয়াগ  করা শযমন নচত্র 
1 এ শিোননা হনয়নি।

• শচইন ড্ড্রল শহাল অনতনরক্ত উপািান অপসারণ কনর শযমন 
নচত্র 2 এ শিোননা হনয়নি।

• ওনয়ে নচনজল এেং েল শপইন হাতুনড় ে্যেহার কনর শচইন 
ড্ড্রল করা গনতভুর হ্যাচি অংশটট শকনট শফলুন এেং িনে 
3-এ শিোননা হনয়নি।

• অধ ভু েৃত্াকার ফাইলনিনয়োকঁা পৃষ্ঠ ফাইল  করা এেং 
শটমনলেটনিনয়োকঁা শপ্রাফাইল পরীক্ষা  করা। 

• রাউন্ড শটটি োর Ø 60 নমনম শেঞ্চ র্াইনস অ্যালনুমননয়াম 
র্াইস ক্্যাম্পনিনয়ধনর রােুন। 

• শটটি োনরর নলাকার পনৃষ্ঠর এক প্রানন্ত প্রুশন নীল রনের 
পাতলা আেরণ লাগান।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.83
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• োকঁা পনৃষ্ঠ নীল িানগর নচননিত করুন  গুনল লক্ষ্য  করা।

• শেঞ্চ র্াইস চাকনর ধনর রােুন।

• অধ ভুেতৃ্াকার স্ক্যাপার ে্যেহার কনর োকঁা শপ্রাফাইল পনৃষ্ঠর 
উচ্চ িাগগুনল স্ক্যাপ  করা এেং সরান৷

• িাগ অপসারনণর জন্য নরম কাপড় নিনয় স্ক্যাপ করা পষৃ্ঠটট 
মিুুন।

• আোর, শটটি োনর প্রুশন ে্ল ুলাগান এেং োকঁা স্ক্যাপ করা 
সারনফস শটটি োনরর উপর রােুন এেং সামনন নপিনন 
ঘুরুন।

• স্ক্যানপং প্রড্ক্রয়াটট পুনরােত্ৃনত  করা যতক্ষণ না প্রুশন নীল 
িাগগুনল কায ভুেস্তু পুনরা োকঁা পনৃষ্ঠ িনড়নয় পনড়।

• নরম কাপড় নিনয় স্ক্যাপ করা পষৃ্ঠটট মুিুন।

• শতনলর পাতলা আেরণ প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষণ  করা।

• কায ভুেস্তু োকঁা পষৃ্ঠটট প্রুশন নীল প্রনয়াগকৃত পরীক্ষা োনর 
রােুন এেং নপিনন নপিনন শঘারান।

দক্তযা ক্রম্ (Skill Sequence)

েযাকঁ্যা িৃষ্ঠতল scraping (Scraping curved surfaces)
উবদেশ্য: এটটআপনানকসাহায্যকরনে
• স্ক্যযাি এেং েযাকঁ্যা িৃষ্ঠ িিীক্যা.

একটট অধ ভু শগালাকার স্ক্যাপার োকঁা পষৃ্ঠগুনল স্ক্যাপ করার 
জন্য সেনচনয় উপযুক্ত স্ক্যাপার। স্ক্যানপংনয়র এই পদ্ধনতটট 
ফ্্যাট স্ক্যানপংনয়র শেনক আলািা।

োকঁা পষৃ্ঠগুনল স্ক্যাপ করার পদ্ধনত হ্যানন্ডলটট এমনর্ানে হানত 
ধনর রাো হয় যানত প্রনয়াজনীয় নিনক স্ক্যাপানরর চলাচনলর 
সুনেধা হয় (নচত্র 1)

ফনরায়ািভু মুর্নমনন্র সময় একটট কাটটং এজ কায ভু েসূ্তকনর 
এেং নরটান ভু শট্ানক অন্যটট কাটটং এজ কায ভু েসূ্তকনর।

প্রনতটট পানসর পনর, কাটার নিক পনরেতভুন  করা। এটট একটট 
অনর্ন্ন পষৃ্ঠ ননড্চিত কনর। ( নচত্র  3 ও 4)

কাটার জন্য অন্য হাত নিনয় েল প্রনয়াগ করা হয়।

রুক্ষ স্ক্যানপং িীঘ ভু শট্াক নিনয় অত্যনধক েল   প্রনয়াজন হনে.

সূক্ষ্ম স্ক্যানপংনয়র জন্য, েল হ্াস করা হয় এেং শট্ানকর 
তিঘ ভু্যও শিাট হনয় যায়। 

কাটটং অ্যাকশন ফনরায়ািভু এেং নরটান ভু শট্াক উর্য় শক্ষনত্রই 
সঞ্চানলত হয়। (নচত্র 2)

স্ক্যাপ করা পনৃষ্ঠর সটিকতা পরীক্ষা করা একটট মাটিার োর 
ে্যেহার  করা। (নচত্র 5)

উচ্চ দযার্গুপল সনযাক্ত ক্িযা ম্যাটিযাি েযাবি প্রুশন 
নীবলি এক্টট িযাতলযা আেিি প্রবয়যার্  ক্িযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.83
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এক্টট সম্তল স্ক্যযািযাি তীক্ষ্ণ ক্িযা (Sharpening a flat scraper)
উবদেশ্য: এটটআপনানকসাহায্যকরনে
• র্যাইম্্ডিং এেং honing দ্যািযা এক্টট সম্তল স্ক্যযািযাি ধযািযাবলযা.

ফ্্যাট স্ক্যাপারগুনল কাটটং প্রান্তনক রিাইড্ন্ডং   এেং উর্য় মুেনক 
সন্ান কনর তীক্ষ্ণ করা হয়।

রিাইড্ন্ডং করার সময় অনতনরক্ত গরম হওয়া এড়ানত, শর্জা 
চাকা রিাইড্ন্ডং ে্যেহার  করা ো শপনিটিাল/শেঞ্চ রিাইন্ডানরর 
জন্য শীতল করার ে্যেস্া আনি নকনা তা ননড্চিত  করা। সূক্ষ্ম 
শস্যনিনয়একটট গাইড্ন্ডং চাকা ননে ভুাচন  করা। (নচত্র  1)

েড় ে্যাসনিনয়নরম শরিি অ্যালুনমননয়াম অক্াইি রিাইড্ন্ডং 
হুইল শসরা ফলাফল শিয়।

কাজ-নেশ্াম এেং রিাইড্ন্ডং হুইনলর মনধ্য ফাকঁ আনি নকনা তা 
পরীক্ষা  করা এেং প্রনয়াজনন সামঞ্জস্য  করা।

কাটটং প্রান্তগুনল গাইড্ন্ডং করার জন্য, স্ক্যাপারটটনক 
অনুরূ্নমকর্ানে ধনর রােনু এেং টুনলর নেশ্ানমর উপর সমতল 
রােুন। (নচত্র 2)

কাটটং প্রানন্ত সামান্য অেতল পষৃ্ঠ প্রিান করা একটট চানপ 
স্ক্যাপারটট সরান। (নচত্র 3)

যপদ স্ক্যযািযািটট ক্যাে ্গযাইডযুক্ত হয় তবে পসপলক্ন 
ক্যাে ্গযাইড েযা হীিযাি চযাক্যা ে্যেহযাি  ক্িযা। (পচত্র 4)

গাইড্ন্ডং দ্ারা তীক্ষ্ণ করা কাটা প্রান্ত honed করা উনচত. 
Honing গাইড্ন্ডং নচননিত করুন অপসারণ এেং প্রের কাটটয়া 
প্রান্ত প্রিান. honing জন্য একটট সূক্ষ্ম শরিি অ্যালনুমননয়াম 
অক্াইি অনয়লনটিান ে্যেহার  করা.

honing সময় একটট লুনরিনকন্ ে্যেহার  করা.

লনুরিনকন্ প্রস্তুত করার জন্য শকনরানসননর সানে হালকা েননজ 
শতল শমশান।

নচত্র 5-এ শিোননা একটট নড়াচড়া নিনয় প্রেনম মুেগুনলনক 
শুদ্ধ  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.83
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তারপনর স্ক্যাপারটটনক অনয়লনটিাননর উপনর একটট শিালান 
মুর্নমনন্র মাধ্যনম োড়া অেস্ায় শরনে কাটটংনয়র প্রান্তটট 
োনান। ( নচত্র  6 এেং 7)

অধ ্গ েৃত্যাক্যাি স্ক্যযািযাি তীক্ষ্ণ ক্িযা (Sharpening half round scrapers)
উবদেশ্য: এটটআপনানকসাহায্যকরনে
• এক্টট অধ ্গ রর্যালযাক্যাি স্ক্যযািযাি তীক্ষ্ণ  ক্িযা।.

স্ক্যাপারগুনল সাধারণত শতনলর পােরগুনলনত পুনরায় তীক্ষ্ণ 
করা হয়। যেন কাটটয়া প্রান্ত োরাপর্ানে ক্ষনতরিস্ত হয়, তারা 
শপনিটিাল grinders উপর স্ল হয়.

অধ ্গ েৃত্যাক্যাি স্ক্যযািযাি তীক্ষ্ণ ক্িযা

তীক্ষ্ণ করা অধ ভু েতৃ্াকার স্ক্যাপার অধ ভু েতৃ্াকার স্ক্যাপারগুনলর 
েতৃ্াকার নপনি িুটট কাটটং প্রান্ত োনক। (নচত্র  1)

কাটটং প্রান্তগুনল নীনচর পৃষ্ঠ দ্ারা গটিত হয় এেং সমতল 
পষৃ্ঠগুনল স্ক্যাপানরর েতৃ্াকার নপিনন মাটটনত োনক। (নচত্র 2)

সামান্য েক্রনরো নিনয় নীনচর পষৃ্ঠগুনল রিাইড্ন্ডং ননন। এটট 
কাটটং প্রান্তগুনলনক স্ক্যাপ করা পৃষ্ঠগুনলনত নেন্রু সানে 
শযাগানযাগ করা সহায়তা কনর। (নচত্র 3)

পুনরায় ধারানলা করার জন্য অনল পােনরর উপর একটট শিালনা 
গনত নিনয় নীনচর পষৃ্ঠ ঘেুন। (নচত্র 4)

যেন কাটটয়া প্রান্ত শর্াতঁা হয় তেন নীনচর পষৃ্ঠনক রিাইড্ন্ডং   
পুনরায় তীক্ষ্ণ করা যায়।

যতদিূ সম্ভে প্রযান্তগুপল র্যাইম্্ডিং এপ়িবয় চলুন। 
(রর্যালযাক্যাি পিবি সম্তল িৃষ্ঠরূ্পম্।)

কাটটং শকাণ নক হওয়া উনচত? এটা করা উনচত

- রুক্ষ স্ক্যানপং জন্য - 60o

- চূড়ান্ত স্ক্যানপংনয়র জন্য - 90o।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.83
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.84
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্যাবেশ  ক্িযা এেং এক্ম্ত্রত  ক্িযা, ফ্্যযাট, সম্তল িৃষ্ঠ সহচিী (Make and assemble, 
sliding flats, plain surfaces)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইবলি িৃষ্ঠতলগুপল সম্তল এেং ের্ ্গযাক্যাবি ± 0.04 পম্পম্ পনরু্্গলতযা 
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্যাি রিেযা পচপনিত  ক্িযা
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী সম্স্ত অংশ প্রস্তুত  ক্িযা
• ম্ড্রল রডযাবয়ল পিবনি র্ত্গ, ক্যাউন্যাি পসঙ্ক স্কক্্ক িু র্ত্গ
• সম্তল িৃবষ্ঠ সম্তল এেং স্যাইড  ক্িযা।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• ড্রনয়ং অনুযায়ী নচত্র  এেং আকৃনতনত অংশ 1,2, 3 এেং 4 
এর জন্য কায ভু েসূ্তফাইল  করা।

• পাটভু 2 এেং 3-এ মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা এেং ড্রনয়ং 
অনুযায়ী শিানয়ল নপননর গতভু, কাউন্ারনসকে স্ক্র ু
গতভুগুনল সনাক্ত করা নচননিত  করা।

• নচত্র 1-এ শিোননা সমান্তরাল ক্্যাম্পনিনয়ড্ড্রনলং শমনশন 
সারনণ অংশ 1,2, 3 এেং 4 একসানে একড্ত্রত এেং ক্্যাম্প  
করা।

• কাউন্ারনসকে টুল ে্যেহার কনর পাটভু 1-এ অ্যানসম্বনল পাটভুস 
1,2, 3,4 আলািা  করা এেং শটনপং শহানলর উর্য় প্রানন্ত 
শচম্ার  করা।

• শেঞ্চ র্াইনস অংশ 1 ধনর রােুন।

• অংশ 2 এেং 3-এ কাউন্ারনসকে সক্্র-ুএর জন্য Ø 5.5 মুক্ত 
গতভু ড্ড্রল  করা এেং নিদ্রটটনক আউন্ারনসকে শহি স্ক্রু 
শেনক কাউন্ারনসকে  করা।

• M5 হ্যান্ডনটপ  এেংনটপ  শরঞ্চ ে্যেহার কনর অর্্যন্তরীণ 
শরেি কাটুন।

• তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ িাড়া শরেি পনরষ্ার

• শিানয়ল নপন এেং কাউন্ারনসকে স্ক্রুনিনয়  কায ভুেস্তু     
ড্রনয়ং অনুসানর অংশ 1, 2,3 এেং 4 একড্ত্রত  করা।

• নচত্র 2-এ শিোননা নহসানে সমানেনশ অংশ 4 নফট  করা 
এেং স্াইি  করা।

• ড্ড্রল চক নিনয় ড্ড্রনলং শমনশন স্পিন্ডনল Ø 3.8 নমনম ড্ড্রল 
টিক  করা এেং গনতভুর মাধ্যনম ড্ড্রল  করা।

• শটপ শরনঞ্চ Ø 4 নমনম হ্যান্ড নরমার নফক্  করা এেং 
অ্যানসম্বনল শসটটংনক নেরক্ত না কনর Ø 4 নমনম শিানয়ল 
নপন টিক করা ড্ড্রল করা গতভুটট নরম  করা৷

• নরনমি গতভুটট পনরষ্ার  করা এেং Ø 4 নমনম শিানয়ল নপন 
শ�াকান।

• একইর্ানে, অন্য 3টট শিানয়ল নপননর গনতভুর জন্য একটট 
কনর নিদ্র ড্ড্রল  করা এেং ড্ড্রল করা গতভুগুনলনক একটট 
একটট কনর নরম  করা এেং সমানেনশ নেরক্ত না কনর 
শিানয়ল নপনগুনলনক টিক  করা।

• ড্ড্রল চনকর মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশন স্পিনন্ডনল Ø 4.2 নমনম 
ড্ড্রল নফক্  করা এেং শসটটং নেরক্ত না কনর অ্যানসম্বনলনত 
কাউন্ার নসকে স্ক্রু টিক করার জন্যনটপ  ড্ড্রনলর গনতভুর 
জন্য ড্ড্রল শহাল  করা।

• সমানেশ শেনক সমস্ত অংশ নেড্ছিন্ন  করা।

• অংশ 1,2,3,4 এর পনৃষ্ঠ ফাইলটট শশে  করা এেং   কায ভুেস্তু     
শকানণ তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ সরান। 

• কায ভুেস্তু ড্রনয়ং অনুযায়ী সমস্ত অংশ একসানে পুনরায় 
একড্ত্রত  করা।

• শতনলর পাতলা নফল্ম প্রনয়াগ  করা এেং মলূ্যায়ননর জন্য 
এটট সংরক্ষণ  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.84
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.85
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

পেয়যাপিং সযািবফ্সগুপলি নীল পম্বলি জন্য অ্যযাবসম্বপল রচক্  ক্িযা - হুইট ওয়যাে ্গ 
িদ্ধপতবত সম্তল এেং েযাকঁ্যা িৃষ্ঠ উর্য়ই (Check for blue match of bearing 
surfaces - both flat and curved surfaces by whit worth method)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• সযািবফ্স রলেট এেং নলযাক্যাি রটটি েযাবি প্রুশন ে্কলু প্রবয়যার্  ক্িযা 
• সযািবফ্স রলেট ে্যেহযাি ক্বি সম্তল িৃবষ্ঠি উচ্চ দযাবর্ি নীল পম্ল িিীক্যা  ক্িযা 
• রটটি েযাি ে্যেহযাি ক্বি েযাকঁ্যা িৃবষ্ঠি উচ্চ দযাবর্ি নীল পম্ল িিীক্যা  ক্িযা৷.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

কায ভুক্রম 1: সম্তল িৃবষ্ঠ নীল র্পিত িিীক্যা ক্িযা হবছে

• এই ে্যায়ানমর জন্য অনুশীলন  নম্বর:1-6-83 কায ভু েসূ্ত1 
কায ভু েসূ্তে্যেহার  করা।

• নরম কাপড় নিনয় পনৃষ্ঠর শলেট পনরষ্ার  করা।

• পনৃষ্ঠর শলেনট সমানর্ানে প্রুশন নীল প্রনয়াগ  করা।

• কাজটট পনৃষ্ঠর শলেনট রােুন

• সামান্য সামনন এেং নপিনন সরান এেং সমরি সমতল পনৃষ্ঠ 
িনড়নয় োকা নীল নমল লক্ষ্য  করা।

কায ভু েসূ্ত 2: েযাকঁ্যা িৃবষ্ঠ নীল র্পিত িিীক্যা ক্িযা হবছে

• অনশুীলন  নম্বর ে্যেহার  করা: 1-6-83 কায ভু েসূ্ত2   কায ভুেস্তু     
অনুশীলন ।

• নরম কাপড় নিনয় নলাকার শটটি োর পনরষ্ার  করা।

• অ্যালুনমননয়াম র্াইস ক্্যাম্পনিনয়নেঞ্চ র্াইনস শটটি োরটট 
ধনর রােুন। 

• শটটি োনরর েক্রতার উপর সমানর্ানে প্রুশন নীল প্রনয়াগ  
করা।

• কায ভুেস্তু োকঁাননা পষৃ্ঠটট পরীক্ষা িনডে রােুন এেং সামনন 
এেং নপিনন সামান্য শঘারান।

• সমূ্পণ ভু োকঁা পনৃষ্ঠ িনড়নয় োকা নীল ম্যাচটট লক্ষ্য করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.85
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.86
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

অ্যযাবসম্বপল ফ্যাইল এেং পফ্ট পম্পলত ে্যযাসযাধ ্গ এেং রক্ৌপিক্ িৃষ্ঠ (পনরু্্গলতযা ± 0.5 পম্পম্) 
রক্ৌপিক্ এেং ে্যযাসযাধ ্গ পফ্ট (File and fit combined radius and angular surface 
(accuracy ± 0.5 mm) angular and radius fit)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইল সম্তল এেং সম্যান্তিযাল িৃষ্ঠ এক্টট পনরু্্গলতযা ± 0.04 পম্পম্
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্যাি রিেযা পচপনিত  ক্িযা
• রচইন ম্ড্রল, অপতপিক্ত উিযাদযান অিসযািি পচি
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ফ্যাইল রডযাবর্বটল এেং েযাকঁ্যা রপ্রযাফ্যাইল এেং র্যাপন ্গয়যাি রেবর্ল প্রবটক্টি এেং রটম্বলেটপদবয়েযাকঁ্যা 

িৃবষ্ঠি সযাবে রক্যািগুপল িিীক্যা  ক্িযা
• পফ্ট পম্পলত ে্যযাসযাধ ্গ এেং রক্ৌপিক্ িৃষ্ঠ.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

অংশ ক্’A’

• নটিল রুল ে্যেহার কনর কাচঁা ধাতু নচত্র  পরীক্ষা  করা.

• সমান্তরালতা, লম্বতা এেং ± 0.04 নমনম ননরু্ভুলতা েজায় 
শরনে 74x60x9 নমনম সামনরিক আকানর ফাইল এেং নফননস  
করা

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা, ড্রনয়ং অনুযায়ী নচননিত  করা 
এেং নচত্র 1-এ শিোননা নহসানে সাক্ষী নচননিত করুন   পাঞ্চ  
করা।

• তরনেক মাপর জন্য ± 0.04 নমনম এেং শকৌনণক মাপর জন্য 
30 নমনননটর ননরু্ভুলতা েজায় রানে।

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় নচত্র  এেং র্ানন ভুয়ার শেনর্ল 
প্রনটক্টর নিনয় শকাণ পরীক্ষা  করা।

• একইর্ানে, অন্য নিনক অনতনরক্ত ধাতু শকনট সনরনয় শফলনু 
এেং নচত্র 3-এ শিোননা নচত্র  ও আকানর ফাইল  করা।

• ড্ড্রল নরনলফ শহাল Ø 3 নমনম শযমন নচত্র 2 শিোননা হনয়নি।

• নচত্র 2-এ শিোননা নহসানে একপানশ অনতনরক্ত ধাতুর 
হ্যাকি অংশটট শহক্া এেং সনরনয় শফলুন।

• েক্রতার নিক শেনক অনতনরক্ত ধাতু শকনট সনরনয় শফলুন 
এেং নচত্র 4-এ শিোননা আকানর োকঁা শপ্রাফাইল ফাইল  
করা।

• শটমনলেট নিনয় োকঁা শপ্রাফাইল শচক  করা।

েণ্ড ে ’B’

• সমান্তরালতা এেং লম্বতা েজায় শরনে এেং ± 0.04 নমনম 
ননরু্ভুলতা েজায় শরনে 74x50x9 নমনম সামনরিক আকানর 
ফাইল এেং নফননস  করা।

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা, ড্রনয়ং অনুসানর নচননিত  করা 
এেং নচত্র 5-এ শিোননা নহসানে সাক্ষী নচননিত করুন   পাঞ্চ  
করা।

• ড্ড্রল নরনলফ শহাল Ø 3 নমনম এেং ড্ড্রল শচইন ড্ড্রল শহাল 
অনতনরক্ত ধাতু অপসারনণর জন্য নচত্র 6 নহসানে শিোননা 
হনয়নি।

• শহক্া, নচপস  করা এেং অনতনরক্ত ধাতুর হ্যাচ করা অংশটট 
সরান এেং নচপস করা অংশটটনক নচত্র  এেং আকানর 
ফাইল  করা শযমন নচত্র 7 এ শিোননা হনয়নি।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.86
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• নচত্র 8-এ শিোননা োকঁা পনৃষ্ঠর অনতনরক্ত ধাতুর হ্যাকি 
অংশটট শহক্া এেং সনরনয় শফলুন।

• োকঁা অংশটটনক নচত্র  এেং আকৃনতনত ফাইল  করা শযমন 
নচত্র 9 এ শিোননা হনয়নি।

• শটমনলেট নিনয় োকঁা শপ্রাফাইল শচক  করা।

• নচত্র 10 এেং 11 এ শিোননা নহসানে অংশ A এেং B ম্যাচ  
করা

• A,B অংনশ ফাইল শশে  করা এেং সমস্ত শকানণ তীক্ষ্ণ ধাতু 
অংশ মুনি শফলুন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.86
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.87
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্যাবেশ সটিক্ র্ত্গ সনযাক্ত  ক্িযা এেং অশ্বিযালবনি জন্য উিযুক্ত র্ত্গ  ক্িযা (Locate 
accurate holes and make accurate hole for stud fit)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইল িৃষ্ঠ সম্তল এেং ের্ ্গযাক্যাি
• ট্যযাপিং রহযাবলি জন্যবটি  ম্ড্রবলি পচত্র  পনধ ্গযািি  ক্িযা এেং পিদ্র ম্ড্রল  ক্িযা 
• রিঞ্চ পদবয়বটি  ে্যেহযাি ক্বি M10 অর্্যন্তিীি ররেড ক্যাটুন
• ররেবডড র্বত্গ টিযাড পফ্ট  ক্িযা।.

ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• 48x48x9 নমনম আকানর ধাতু ফাইল  করা যানত 
সমতলতা এেং েগ ভুাকারত্ব েজায় োনক।

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• ড্রনয়ং অনুযায়ী কায ভুেস্তু শকন্রে ড্ড্রল গতভু নচননিত  করা।

• M10 ট্যানপর জন্যনটপ  ড্ড্রনলর নচত্র  ননধ ভুারণ  করা।

• শেঞ্চ র্াইস চাকনর শহাল্ড

• ড্ড্রল চক এেং ড্ড্রল গতভু শক্রে সনাক্ত করা ড্ড্রল শক্রে 
ড্ড্রনলং এ শক্রে ড্ড্রল টিক  করা। 

• একইর্ানে, Ø 6 নমনম ড্ড্রল এেং ড্ড্রল পাইলট শহাল টিক  
করা।

• 8.5 নমনম ড্ড্রল টিক  করা এেংনটপ  করার জন্য গতভু 
নিনয় ড্ড্রল  করা।

• কাউন্ারনসকে টুল ে্যেহার কনর ড্ড্রল করা গনতভুর উর্য় 
প্রানন্ত শচম্ার। 

• শেঞ্চ র্াইস চাকনর ধনর রােুন।

• হ্যান্ডনটপ এেংনটপ  শরঞ্চ ে্যেহার কনর M10 অর্্যন্তরীণ 
শরেি কাটুন।

• তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ অপসারণ শরেি পনরষ্ার.

• স্ক্রু নপচ শগজ নিনয় শরেি শচক  করা।

• শরেনিি গনতভু টিাি নফট  করা নচত্র 1।

• এক্ নং 1.5.69 কায ভু েসূ্ত1-এ টিাি ে্যেহার  করা 

• সামান্য শতল প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষণ  করা
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.88
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

হ্যযা্ডি টুল ে্যেহযাি ক্বি স্কক্্ক িু, েল্কটু এেং ক্লযাি ে্যেহযাি ক্বি যযাপ্রিক্ উিযাদযান/
সযাে-অ্যযাবসম্বপল এক্সযাবে রেঁবধ িযােুন (Fasten mechanical components/sub-
assemblies together using screws, bolts and collars using hand tools)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইল িৃষ্ঠ সম্তল এেং ের্ ্গবক্ত্র
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্ড্রল র্ত্গ পচপনিত  ক্িযা
• হযাবতিবটি  এেংবটি  রিঞ্চ ে্যেহযাি ক্বি M6 অর্্যন্তিীি ররেড ক্যাটুন
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী সম্স্ত অংশ এক্সযাবে এক্ম্ত্রত  ক্িযা।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• Ex: নং 2.1.68 অংশ 1 এর জন্য এেং Ex.No 2.1.69 পাটভু 3 
এর জন্য ে্যেহার  করা৷

ক্লযাি প্রস্তুত  ক্িযা: (িে ্গ 2)

• কাচঁামানলর নচত্র  পরীক্ষা  করা।

• ফাইল সমতলতা এেং েগ ভুনক্ষত্র

• কায ভুেস্তু ড্রনয়ং অনুসানর কলানর নচননিত  করা এেং গতভু 
শক্রে এেং কলানরর োইনরর পনরনধনত পাঞ্চ  করা।

• গনতভুর মাঝোনন ড্ড্রল  করা Ø 10.5 নমনম এেং শচমফার 
ড্ড্রল করা গতভুটটনক উর্য় পানশ িুনেনয় নিন।

• শেঞ্চ র্াইনস কাজটট ধনর রােুন এেং কলার পনরনধ Ø 22 
নমনম এেং পুরুত্ব 14 নমনম ফাইল  করা। নচত্র  1

• র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার নিনয় সাইজ শচক  করা।

• অংশ 1,2 এেং 3 পনরষ্ার  করা।

• েড়রু্জ শোল্ট ে্যেহার কনর অংশ 1 এেং 2 একড্ত্রত  করা 
এেং উপযুক্ত িেল এন্ডি পি্যানার/নরং পি্যানার ে্যেহার 
কনর শোল্টনক শক্ত  করা।

• কায ভুেস্তু ড্রনয়ং শিোননা নহসানে কলানরর মাঝোনননটপ  
ড্ড্রল শহাল শক্রে নচননিত  করা • উপযুক্ত ক্্যাস্ম্পং নির্াইস 
ে্যেহার কনর ড্ড্রনলং শমনশন সারনণ সমানেশ শসট  করা।

• M6 ট্যানপর জন্য ড্ড্রল শহাল কলার Ø 5.2 নমনম  করা এেং   
কায ভুেস্তু ড্রনয়ং শিোননা নহসানে শহক্ানগানাল শোনল্ট 10.5 
নমনম আইনি শোলা পয ভুন্ত ড্ড্রল  করা।

• অংশ 1,2, এেং 3 আলািা  করা।

• ড্ড্রনলং শমনশনন কাউন্ার নসকে টুল টিক  করা এেং Ø 5.2 
নমনম ড্ড্রল করা গতভুটট শচম্ার  করা। 

• শেঞ্চ র্াইনস কলার ধনর রােুন

• হানতরনটপ  এেংনটপ  শরঞ্চ ে্যেহার কনর M6 অর্্যন্তরীণ 
শরেি কাটুন।

• অংশ 1,2 এেং 3 পুনরায় একড্ত্রত  করা এেং উপযকু্ত িেল 
শশে পি্যানার / নরং পি্যানার ে্যেহার কনর েড়রু্জ েলটু্নক 
শক্ত  করা।

• শগালাকার শহি স্নটি স্ক্রুটটনক কলানর স্ক্রু  করা   
কায ভুেস্তু ড্রনয়ং নহসানে এেং উপযকু্ত সক্্র ুড্রাইর্ার ে্যেহার 
কনর এটটনক শক্ত  করা এেং উপ-সমানেশগুনল সম্পূণ ভু  
করা।

• শতনলর পাতলা আেরণ প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর জন্য 
সংরক্ষণ  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.88
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.6.89
পফ্টযাি (Fitter) - পফ্টটং সম্যাবেশ

সম্যাবেশ সম্যান্তিযাল এেং রক্ৌপিক্ পম্লন িৃবষ্ঠি সযাবে স্যাইপডং পফ্ট সম্যাবেশ  ক্িযা 
(Make sliding fits assembly with parallel and angular mating surface)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• ফ্যাইবলি িৃষ্ঠ সম্তল এেং ± 0.04 পম্পম্ পনরু্্গলতযাি সম্যান্তিযাল
• ড্রপয়ং অনুযযায়ী ম্যাি রিেযা পচপনিত  ক্িযা
• ফ্যাইল  ক্িযা এেং সম্যাবেবশি জন্য সম্স্ত অংশ প্রস্তুত  ক্িযা
• রডযাবয়ল পিন এেং ক্যাউন্যািপসঙ্ক স্কক্্ক িুগুপলি জন্য র্ত্গ ম্ড্রল  ক্িযা
• রডযাবয়ল পিন এেং ক্যাউন্যাি পসঙ্ক স্কক্্ক িু ে্যেহযাি ক্বি উিযাদযানগুপল এক্ম্ত্রত  ক্িযা 
• রক্ৌপিক্ পম্লন িৃষ্ঠ, পফ্পনস এেং পড-েিযাি পফ্ট  ক্িযা এেং স্যাইড  ক্িযা।.
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ক্যায ্গ ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• অংশ 1,2,3 এেং 4 এর জন্য সামনরিক আকানর উপািানগুনল 
ফাইল  করা যানত ননরু্ভুলতা ± 0.04 নমনম েজায় োনক।

• অংশ 2,3 এেং 4-এ মানকভুং নমনিয়া প্রনয়াগ  করা এেং 
র্ানন ভুয়ার উচ্চতা শগজনিনয়ররনেক মাড্ত্রক শরো এেং 
র্ানন ভুয়ার শেনর্ল প্রনটক্টর নিনয় শকৌনণক শরো নচননিত  করা।

• অংশ 2,3 এেং 4-এ পাঞ্চ সাক্ষী নচননিত করুন  ।

• শক্রে পাঞ্চ ে্যেহার কনর শিানয়ল নপন এেং কাউন্ার 
নসকে স্ক্রু সমানেনশর জন্য ড্ড্রনলর গনতভুর নচননিত করুন  
গুনলনত পাঞ্চ  করা।

• অংশ 2,3,4 শেনক অনতনরক্ত ধাতু শকনট সনরনয় শফলুন এেং   
কায ভুেস্তু     ড্রনয়ং অনুসানর নচত্র  এেং আকানর ফাইল  করা 
এেং র্ানন ভুয়ার শেনর্ল প্রনটক্টর নিনয় র্ানন ভুয়ার ক্যানলপার 
এেং শকাণ নিনয় নচত্র  পরীক্ষা  করা। (নচত্র  1)

• M4 অর্্যন্তরীণ শরেনির জন্যনটপ  ড্ড্রনলর নচত্র  ননধ ভুারণ  
করা

• ড্ড্রল চনকর মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিন্ডনল Ø 3.3 নমনম 
ড্ড্রল নফক্  করা এেং ড্ড্রলনটপ  ড্ড্রল িুটট নিদ্র  করা যা   
কায ভুেস্তু     ড্রনয়ং শিোননা হনয়নি।

• সমানেশ অংশ 1,2,3 এেং 4 পেৃক  করা।

• অংশ 1-এ অর্্যন্তরীণ শরেি কাটনত ড্ড্রল করা গনতভুর উর্য় 
প্রানন্ত ড্ড্রনলং শমনশন এেং শচমফানর কাউন্ার নসকে টুল 
টিক  করা।

• অংশ 1 শেঞ্চ র্াইনস ধনর রােুন এেং M4শটপ  এেংনটপ  
শরঞ্চ ে্যেহার কনর অর্্যন্তরীণ শরেি কাটুন।

• কাউন্ার নসকে টুল টিক  করা এেং কাউন্ার নসকে ড্ড্রল করা 
গতভুগুনলনক পাটভু 2 এেং 3 এ কাউন্ার নসকে শহি সক্্রগুুনল 
েসান এেং M4 কাউন্ার নসকে স্ক্রুগুনলর জন্য একটট 
নক্য়ানরন্স শহাল ড্ড্রল  করা৷

• পাটভু 1,2,3, 4-এ ফাইল শশে  করা এেং   কায ভুেস্তু     সমস্ত 
শকানণ তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ মুনি শফলুন এেং শিানয়ল নপন, 
কাউন্ার নসকে স্ক্রু ে্যেহার কনর সমস্ত অংশগুনলনক 
একড্ত্রত  করা যা   কায ভুেস্তু     ড্রনয়ং শিোননা হনয়নি।

• শতনলর একটট পাতলা আেরণ প্রনয়াগ  করা এেং মূল্যায়ননর 
জন্য এটট সংরক্ষণ  করা।

• নচত্র 2-এ শিোননা সমান্তরাল ক্্যাম্পনিনয়একটট ড্ড্রনলং 
শমনশন সারনণ অংশ 1,2 এেং 3 একসানে একড্ত্রত এেং 
ক্্যাম্প  করা।

• ড্ড্রল চানকর মাধ্যনম ড্ড্রনলং শমনশননর স্পিন্ডনল Ø 3.8 নমনম 
ড্ড্রল টিক  করা এেং শিানয়ল নপন সমানেনশর জন্য গনতভুর 
মাধ্যনম ড্ড্রল  করা।

• শটপ  শরনঞ্চর সাহানয্য Ø 4 নমনম হ্যান্ড নরমার টিক  করা 
এেং অ্যানসম্বনল শসটটংনক নেরক্ত না কনর Ø 4 নমনম শিানয়ল 
নপনগুনল টিক করা ড্ড্রল করা গতভুটট আোর লাগান৷

• নরম কাপড় নিনয় নরনমি গতভুটট পনরষ্ার  করা এেং Ø 4 
নমনম শিানয়ল নপন শ�াকান।

• একইর্ানে, অন্যান্য শিানয়ল নপননর গতভুগুনলর জন্য এনকর 
পর এক ড্ড্রল  করা এেং সমানেনশর শসটটংনক নেরক্ত না 
কনর Ø 4 নমনম, 3টট শিানয়ল নপন টিক করার জন্য ড্ড্রল 
করা গতভুগুনলনক এক এক কনর ড্ড্রল  করা৷

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপধত 2022) - অনুশীলন 1.6.89
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.90
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

ললদ অিযারিশন (Lathe operations)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলরনি লশরে আিপন সক্ষম্ হরেন
• লটপেল 1 এ পেপিন্ন ললদ অিযারিশন  পলপিেদ্ধ   ক্িযা।.

দ্রষ্টে্য: প্রপশক্ষক্ প্রপশক্ষণযার্থীরদি ললরর্ সঞ্যাপলত 
পেপিন্ন ললদ অিযারিশন সম্পরক্নি প্রদশ নিন ক্িরেন।

সযািপণ 1 এ ললদ অিযারিশন  পলপিেদ্ধ   ক্িযা
1 নং লটপেল

 পচত্র নং অিযারিশরনি নযাম্

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



306

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.91
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

ছুপিি টুল ে্যেহযাি ক্রি চযািটট লচযায়যারলি উিি সপত্যক্যারিি ক্যাজ (True job on 
four jaw chuck using knife tool)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলরনি লশরে আিপন সক্ষম্ হরেন
• চযাি লচযায়যাল চক্ ম্র্য্য েৃত্যাক্যাি িড / ক্যার্ নি েস্তূ রসট
• ছুপি টুল ে্যেহযাি ক্রি েৃত্যাক্যাি িড/ক্যার্ নি েস্তূ সত্য।.

ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• চক্ ক্ী পিয়়ে এক্টট চোচযা়েযাল খুলুন।

•  চক্ ঘুপিয়়ে পিিিীত চোচযা়েযাল খুলুন

•   ক্যার্ ্যিস্তু     ি্যযায়সি চোচয়়ে প্যা়ে সি চোচযা়েযাল খুলুন

•  চোচযা়েযায়লি পিতয়ি ক্যার্ ্য িস্তূিযাখুন

•  চোচযা়েযাল িন্ধ  ক্িযা এিং ক্যার্ ্য িস্তূধয়ি িযাখুন

•  ছুপি টুল দ্যািযা   ক্যার্ ্যিস্তু     সত্যতযা িিীক্যা  ক্িযা.

•  সি চোচযা়েযাল শক্ত  ক্িযা।

•  ছুপি টুল ি্যিহযাি ক্য়ি পনিয়িক্ অিস্যায়ন চক্ ঘুপিয়়ে   
ক্যার্ ্যিস্তু     সত্যতযা িিীক্যা  ক্িযা।

•  ছুপি টুল সম্যানিযায়ি ক্যার্ ্য িস্তূস্পশ ্য ক্িযা উপচত.

•   ক্যার্ ্যিস্তু  সপত্যক্যায়িি চোিৌয়়েি জন্য আিযাি এক্িযাি িিীক্যা  
ক্িযা।

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট সযািরফ্স লেরজি সযাহযারর্্য এক্টট চযাি লচযায়যারলি চরক্ি ক্যাজ (Truing work 
in a four jaw chuck with the help of a surface gauge)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
• এক্টট সযািরফ্স লেরজি সযাহযারর্্য চযাি লচযায়যারলি স্যা্যীন চযারক্ি ম্র্য্য এক্টট লেযালযাক্যাি িড।

র্পি  চোঘযািযায়নযা   চোনও়েযাি আয়ে ট্িুপং ক্িযা নযা হ়ে, তযাহয়ল 
পনম্নপলপখত ফ্লযাফ্লগুপল হয়ি৷ 

ক্যাটট়েযা টুয়ল অসম্ চোলযাড।
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এক্ই েিীিতযাি জন্য চোক্য়্রেি িযাইয়িি অংশ চোেয়ক্ আিও 
ধযাতু সিযায়নযা হয়ি। 

িষৃ্ঠ িপিণত নলযাক্যাি নযাও হয়ত িযায়ি.

ট্িুপংরয়ি সম্য় 

প্ধযান স্স্পয়ডেল  টটয়ক্ এক্টট পনিয়িক্ অিস্যায়ন িযাখুন।

িযাইয়িি ক্্যযাপলিযাি পিয়়ে িযা পটিল রুল  পিয়়ে   ক্যার্ ্যিস্তু     ি্যযাস 
িপিম্যাি  ক্িযা। (পচত্র  1)

চোঘযািযায়নযা   চোনও়েযাি জন্য চযায়ক্ি িযাইয়ি ির্ ্যযাপ্ত অংশ চোিয়খ 
ক্যাজটট চযায়ক্ি পিতয়ি িযাখুন এিং িুটট সপনিপহত চোচযা়েযাল শক্ত  
ক্িযা, ক্যাজটট আকঁ্য়়ে ধিযাি জন্য র্য়েষ্ট।

চযায়ক্ি ক্যাছযাক্যাপছ চোিড-ওয়়েয়ত ছুপিি টুলটট টিক্  ক্িযা।

টুলটটয়ক্ সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা র্যায়ত এটটি টটিটট নতূ্যনতম্ ফ্যাকঁ্ পিয়়ে   
ক্যার্ ্যিস্তু     উিয়িি িযা িযায়শি অংয়শি ক্যাছযাক্যাপছ চয়ল র্যা়ে।

হযাত পিয়়ে চক্টট চোঘযািযান এিং িুটট পিিিীত চোচযা়েযায়লি 
অিস্যায়নি জন্য টুল এিং   ক্যার্ ্যিস্তু     িযৃ়ষ্ঠি ম্য়ধ্য ফ্যাকঁ্টট 
ির্ ্যয়িক্ণ  ক্িযা।

চোর্খযায়ন ি্যিধযান চোিপশ চোসখযায়ন চোচযা়েযালটট সযাম্যান্য খুলুন এিং 
পিিিীত চোচযা়েযালটট শক্ত  ক্িযা। (পচত্র 4)।

স্যাধীন চযায়ক্ি চযািটট চোচযা়েযায়লি অিস্যান, চোক্্রে চোেয়ক্ সম্যান 
িতূিয়বে। পিিিীত চোচযা়েযায়লি চোিতয়িি ম্ুয়খি ম্য়ধ্য িতূিবে   
ক্যার্ ্যিস্তু     ি্যযায়সি সম্যান। (পচত্র 2)

ক্যার্ ্য িস্তূসপনিয়িশ ির্ ্যযাপ্ত র্য়েষ্ট সপনিপহত চোচযা়েযাল খুলনু। (পচত্র 3)

ফ্যাকঁ্ সম্যান নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা। (পচত্র 5)

পিিিীত চোচযা়েযায়লি অন্যযান্য চোসয়টি জন্য উিয়িি ক্রম্গুপল 
িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা।

টুল িয়়েন্ট টটি ক্যার্ ্য িস্তূিযৃ়ষ্ঠি ক্যাছযাক্যাপছ আনুন.

হযাত পিয়়ে চক্টট চোঘযািযান এিং ফ্যাকঁ্টট ির্ ্যয়িক্ণ  ক্িযা।

প্যা়ে 250 rpm এ স্স্পয়ডেল পলিযািগুপলয়ক্ পনরু্ক্ত  ক্িযা এিং 
চোম্পশনটট চযালযান।   ক্যার্ ্যিস্তু     টুল িয়়েন্ট স্পশ ্য  ক্িযা.

ক্যার্ ্যিস্তু     লযাইন সম্যান হয়ল চোচযা়েযাল শক্ত  ক্িযা।

এক্টট অপিনি লযাইন ততপি নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা। 
অিয়শয়ে, এক্ই িপিম্যাণ িল   পিয়়ে পিিিীত চোচযা়েযালয়ক্ শক্ত  
ক্িযা।

ক্যার্ ্যিস্তু     সপত্যক্যায়িি চলম্যান জন্য আিযাি এক্িযাি িিীক্যা  
ক্িযা.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.91
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.92
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

লক্ন্দ্রগুপলি ম্র্য্য ্যরি িযাখযাি জন্য উিয় প্রযারতেি পদরক্ ম্ুখ  ক্িযা (Face both the 
ends for holding between centres)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলরনি লশরে আিপন সক্ষম্ হরেন
• এক্টট চযাি লচযায়যাল চক্ উিি ক্যার্ নি েস্তূ রসট
•  টুল লিযারটে টুল লসট  ক্িযা
•  ক্যার্ নিেস্তু     ম্ুরখযাম্ুপখ
• িযাপন নিয়যাি ক্্যযাপলিযাি পদরয় দদর্ নি্য িপিম্যাি  ক্িযা।

ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)

• এি আক্যায়িি জন্য ক্যাচঁযাম্যাল িিীক্যা  ক্িযা।

•  25 পম্পম্ ওিযািহ্যযাংপিয়়েএক্টট চযাি-চোচযা়েযায়লি স্যাধীন চযায়ক্ 
ক্যাজটট ধয়ি িযাখুন এিং এটট সত্য  ক্িযা। 

•  টুল চোিযায়টি R.H. ম্ুয়খযাম্ুপখ টুল চোসট  ক্িযা।

•  R.P.M চোসট  ক্িযা

• ক্যার্ ্যিস্তু     এক্ প্যায়ন্তি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা।

•  ক্যাজটট 250 পম্পম্ লম্যা পচপনিত  ক্িযা এিং িপিপধয়ত সযাক্ী 
পচপনিত ক্রুন  গুপলয়ক্ িযাঞ্চ  ক্িযা৷ 

•  ক্যার্ ্য িস্তূ পিিিীত, চক্ ম্য়ধ্য এটট িযাতযা এিং আিযাি এটট 
সত্য.

•  স্স্পয়ডেল েপত প্পত পম্পনয়ট 318 পিপ্লয়িি ক্যাছযাক্যাপছ চোসট  
ক্িযা।

•  হযাফ্ িযাঞ্চ ম্যাক্্য চোলয়িল ির্ ্যন্ত তিয়ঘ ্য্যি ম্ুয়খযাম্ুপখ  ক্িযা 
এিং 250 পম্পম্ লম্যা িজযা়ে িযাখুন। 

•  deburr এিং ক্যার্ ্য িস্তূ য়চক্.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



309

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ডযান হযারতি ম্ুরখযামু্পখ টুল পদরয় ক্যাজটট লশে  ক্িযা (Finish-facing the work with a 
right hand facing tool)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
• ডযানহযারত ম্ুখ ক্িযা টুল ে্যেহযাি ক্রি ক্যার্ নি েস্তূ রশে  ক্িযা।

র্খন   ক্যার্ ্যিস্তু     ম্ুয়খ আিও ধযাতু অিসযািণ ক্িযা হ়ে, তখন 
আম্িযা এক্টট L.H. মু্খী টুল িযা L.H. িযাপফ্ং টুল দ্যািযা রুক্ 
মু্য়খযাম্ুপখ ক্িযা িছন্দ ক্পি,   ক্যার্ ্যিস্তু     িপিপধ চোেয়ক্ চোক্য়্রেি 
পিয়ক্ টুলটটয়ক্ খযাও়েযায়নযা। পফ্পনশ-চোফ্পসং ক্িযা হ়ে রুক্ 
চোফ্পসং অিসযািণ ক্য়ি   ক্যার্ ্যিস্তু     ম্ুয়খি উিি এক্টট িযাল 
িষৃ্ঠ পফ্পনস চোিয়ত। সযাধযািন R.H. চোফ্পসং টুল, এি ক্যাটটং এজ 
চোসযাজযা, চোফ্পসং এি সম়্ে   ক্যার্ ্যিস্তু     মু্য়খি পিয়ক্ পক্ছুটযা ঝঁুয়ক্ 
িযাখযা চোর্য়ত িযায়ি। এক্টট টুল, র্যাি ক্যাটট়েযা প্যান্ত পনয়জই এক্টট 
চোক্যায়ণ স্ল, ি্যিহযাি ক্িযা চোর্য়ত িযায়ি। (পচত্র  1)

এই জযাতী়ে  উিক্িণ  পিয়়ে ক্যার্ ্য িস্তূসম্তূণ ্য  ক্িযাি িদ্ধপতটট 
নীয়চ ক্রম্ অনুসযায়ি চোিও়েযা হয়়েয়ছ।

টুল চোিযায়টি টুলটটয়ক্ সটিক্ চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে ধয়ি িযাখুন র্যাি 
অক্টট   ক্যার্ ্যিস্তু     অয়ক্ি ডযান চোক্যায়ণ এিং এক্টট নতূ্যনতম্ 
ওিযািহ্যযাং সহ।

চোম্পশনটটয়ক্ প্যা়ে 500 rpm এ চোসট  ক্িযা। (পফ্পনস-চোফ্পসংয়়েি 
জন্য প্স্যাপিত ক্যাটট়েযা েপত এিং   ক্যার্ ্যিস্তু     ে়ে ি্যযাস চোিয়ছ 
পনয়়ে স্স্পয়ডেল   েপত েণনযা  ক্িযা)।

চোম্পশনটট চযাল ু ক্িযা এিং ক্রস স্যাইড এিং ক্্যযায়িজ ম্িুয়ম্য়ন্টি 
ম্যাধ্যয়ম্   ক্যার্ ্যিস্তু     ম্ুয়খি টুল িয়়েন্টটট স্পশ ্য  ক্িযা। টুলটটয়ক্ 
ক্যার্ ্য িস্তূ য়েয়ক্ িতূয়ি সপিয়়ে পিন (পচত্র 2a) এিং উিয়িি স্যাইড 
গ্্যযাজযু়়েয়টড ক্লযািটট শতূয়ন্য চোসট  ক্িযা, ি্যযাক্ল্যযাশ িতূি ক্য়ি। 
েযাপ়েয়ত তযালযা লযােযাও।

উিয়িি স্যাইড দ্যািযা টুলটটয়ক্ প্যা়ে 0.5 পম্পম্ পফ্ড  ক্িযা।

টুলটটয়ক্ ক্রসস্যাইড পিয়়ে   ক্যার্ ্যিস্তু     চোক্য়্রেি পিয়ক্ পফ্ড  
ক্িযা র্তক্ণ নযা টুল িয়়েন্টটট চোক্্রে অপতক্রম্ ক্য়ি। (পচত্র 2পি) 
টুলটটয়ক্ প্যািপভিক্ অিস্যায়ন পনয়়ে র্যান (পচত্র 2a)।

উিয়িি স্যাইড দ্যািযা   ক্যার্ ্যিস্তু     পিতয়ি আিও 0.5 পম্পম্ ক্য়ি 
টুলটটয়ক্ অগ্সি  ক্িযা। 

িযাও়েযাি পফ্ড পনর্ুক্ত  ক্িযা (0.05 পম্পম্/পিি. এ চোসট  ক্িযা) 
এিং টুলটটয়ক্   ক্যার্ ্যিস্তু     চোক্য়্রেি পিয়ক্ চোর্য়ত পিন, ধযাতুটট 
সপিয়়ে পিন।

প্য়়েযাজনী়ে িপিম্যাণ উিযািযান সিযায়নযা নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত ক্রম্টট 
িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা। 

প্যাপ্ত সম্যাপপ্ত ির্ ্যয়িক্ণ  ক্িযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.92
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.93
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

িযাপফ্ং টুল সম্যাতেিযাল  লর্যািযারনযা ± 0.1 পম্পম্ ে্যেহযাি ক্রি (Using roughing tool 
parallel turn ± 0.1 mm)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলরনি লশরে আিপন সক্ষম্ হরেন
• ললদ চক্ ম্র্য্য ক্যার্ নি েস্তূ িযাখযা
•  RH টযাপন নিং টুল গ্যাইন্্ডিং   পনন
•  টুল লিযারটে টযাপন নিং টুল লসট  ক্িযা
•  লর্যািযারনযা   জন্য লম্পশন স্পির্ডিল   েপত লসট
•  সম্যাতেিযাল ক্যাটযা পেপিন্ন েিীিতযা পদরয় হযাত পফ্ড িদ্ধপত দ্যািযা ক্যার্ নি েস্তূ  লর্যািযারনযা.

ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• চযাি চোচযা়েযাল চক্ ম্য়ধ্য ক্যার্ ্য িস্তূিযাখযা.

•  RH টযাপন ্যং টুল এিং ঘপুিয়়ে গ্যাইন্ডেং   টিক্  ক্িযা∅R.P.M এি 
সযায়ে চযাক্পিি সয়ি ্যযাচ্চ তিঘ ্য্য 36 চোেয়ক্ 318 এি ক্যাছযাক্যাপছ।

•  িযাপন ্য়েযাি ক্্যযাপলিযাি ি্যিহযাি ক্য়ি ি্যযাস িিীক্যা  ক্িযা

•  চোশে 3×45° এিং deburr চোচম্যাি.

•  ক্যার্ ্য িস্তূ পিিিীত এিং চযাি চোচযা়েযাল চক্ ম্য়ধ্য িযাখযা.

•  অিপশষ্ট তিঘ ্য্য চযালু  ক্িযা∅সম্যান্তিযাল  চোঘযািযায়নযা   দ্যািযা 36 
পম্পম্।

•  চোশে এিং deburr চোচম্যাি.
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দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

রুক্ষ  লর্যািযারনযা   টুল েযাইন্্ডিং (Rough turning tool grinding)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
• পেপিন্ন লক্যাণ পদরয় রুক্ষ েযাকঁ্ টুল পিরে.

•  হযাত পিয়়ে চযাক্যা চোঘযািযান এিং পিনযাম্তূয়ল্য ঘতূণ ্যয়নি জন্য 
ির্ ্যয়িক্ণ  ক্িযা।

•  সত্য চলম্যান জন্য েযাইন্ডেং চযাক্যা িিীক্যা  ক্িযা.

•  েেলস িয়িন.

•  এক্টট চযাক্যা চোরেসযাি দ্যািযা চযাক্যা চোিযােযাক্.

•  চযাক্যাি ম্ুখ চোেয়ক্ নতূ্যনতম্ 2 চোেয়ক্ 3 পম্পম্ ির্ ্যন্ত নতূ্যনতম্ 
ি্যিধযান িজযা়ে িযাখয়ত টুল-পিশ্যাম্ সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা।

•  টুয়লি িযায়শি ফ্্যযাঙ্কটট গ্যাইন্ডেং হুইয়লি সযাম্য়নি পিয়ক্ 30° 
চোেয়ক্ অনুিতূ পম্ক্িযায়ি ধয়ি িযাখুন।

•  টুলটটি 2/3়ে প্স্ ক্িযাি ক্িযাি জন্য িযায়শি ক্যাটটং প্যায়ন্তি 
চোক্যাণটট পিেয়ত টুলটটয়ক্ িযাম্ চোেয়ক্ ডযায়ন এিং পিিিীয়ত 
সিযান।

•  8° এক্টট সযাইড পলি়েযায়িন্স চোক্যাণ গ্যাইন্ডেং   পনন, প্যায়ন্তি 
নীয়চ প্েয়ম্ চযাক্যা স্পশ ্য ক্য়ি৷

•  এক্ই সযায়ে 30° প্যায়ন্তি প্যায়ন্তি প্যায়ন্তি চোক্যাণ এিং 5° 
সযাম্য়নি পলি়েযায়িন্স চোক্যাণটট রুক্িযায়ি গ্যাইন্ডেং   পনন।

•  টুয়লি উিয়িি অংশটট চযাক্যাি ম্যু়খি পিিিীয়ত 14° এ ঝঁুয়ক্ 
ধরুন, পিছয়নি পিক্টট প্েয়ম্ চযাক্যাি সযায়ে চোর্যােযায়র্যাে ক্য়ি 
এিং 14° সযাইড চোিক্ চোক্যাণটট গ্যাইন্ডেং   পনন।

•  পনন্চিত  ক্িযা চোর্ ম্যাটটি অংশটট িযায়শি ক্যাটটং প্যায়ন্তি 
সম্যান্তিযাল। 

•  পফ্পনপশং হুইয়ল সম্স্ ম্ুখ গ্যাইন্ডেং   পনন।

•  প্যা়ে R. 0.4 পম্পম্ ি্যযাসযায়ধ ্যি এক্টট নযাক্ গ্যাইন্ডেং   পনন।

•  এক্টট টুল অ্যযায়গেল চোেজ এিং চোটম্য়প্লট পিয়়ে চোক্যাণগুপল 
িিীক্যা  ক্িযা।

•  এক্টট ততলিযােি পিয়়ে ক্যাটটং প্যান্তটট ল্যযাি  ক্িযা।

•  উিয়িি চোিক্ (ি্যযাক্ চোিক্) চোক্যাণটট 0° এ িযাখয়ত হয়ি।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.93
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.94
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

েযাইরিি ক্্যযাপলিযাি এেং পটেল রুল  ে্যেহযাি ক্রি ে্যযাস িপিম্যাি ক্িযা (Measure the 
diameter using outside caliper and steel rule)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলরনি লশরে আিপন সক্ষম্ হরেন
• েযাইরিি ক্্যযাপলিযাি ে্যেহযাি ক্রি ে্যযাস িিীক্ষযা  ক্িযা
•  পটেল রুল   পদরয় ে্যযাস িপিম্যাি  ক্িযা।

ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)

• িযাইয়িি পিয়ক্ি ক্্যযাপলিযাি ধয়ি িযাখুন

•   ক্যার্ ্যিস্তু     ি্যযায়সি চোচয়়ে প্যা়ে চোিপশ ক্্যযাপলিযাি িযা খুলুন 

•   ক্যার্ ্যিস্তু     ি্যযাস স্পশ ্য ক্িযাি জন্য িযাইয়িি ক্্যযাপলিযাি িযা 
সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা। 

•   ক্যার্ ্যিস্তু     িযাইয়িি ি্যযাস স্পশ ্য ক্িযাি জন্য ক্্যযাপলিযাি িযা 
সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা। 

•   ক্যার্ ্যিস্তু     পিপিনি অিস্যায়ন এক্ই িদ্ধপত িনুিযািত্ৃপত  ক্িযা 

•  পটিল রুল   ি্যিহযাি ক্য়ি ি্যযাস িপিম্যাি  ক্িযা।
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দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

েযাইরিি ক্্যযাপলিযাি পদরয় িপিম্যাি ক্িযা (Measuring with outside calipers)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
•  িপিম্যারিি জন্য সটিক্ ক্ষম্তযা ক্্যযাপলিযাি পনে নিযাচন  ক্িযা
•  দৃঢ় জরয়ন্ট এেং স্প্রং ক্্যযাপলিযাি উিয় আক্যারি লসট  ক্িযা
•  এক্টট পটেল রুল   েযা অন্যযান্য পনিুনিলতযা িপিম্যািক্ র্র্রে স্যানযাতেি ক্রি ম্যাি িডু়ন।

েযাইরি ক্্যযাপলিযাি

িপিম্যাি ক্িযা ি্যযায়সি উিি পিত্পত ক্য়ি এক্টট ক্্যযাপলিযাি 
পনি ্যযাচন  ক্িযা।

ক্্যযাপলিযায়িি িযাইয়ি এক্টট 150 পম্পম্ ক্ম্তযা 0-150 পম্পম্ চোেয়ক্ 
ম্যাি িপিম্যাি ক্িযা সক্ম্।

ক্্যযাপলিযািগুপলি চোচযা়েযালগুপল খুলুন র্তক্ণ নযা তযািযা িপিম্যাি 
ক্িযাি জন্য ি্যযায়সি উিি পিয়়ে স্পষ্টিযায়ি অপতক্রম্ ক্য়ি। ম্যাি 
িপিম্যাি ক্িযাি সম়্ে ক্যাজটট অিশ্যই পস্ি হয়ত হয়ি। (পচত্র  1)

ও়েযাক্্যপিয়সি উিয়ি িযায়়েি এক্টট পিন্দ ুিযাখুন এিং িযায়়েি 
অন্য পিন্দটুটি অনুিতূ পত অনুিি  ক্িযা।

র্পি িযায়়েি অন্য পিন্দযু়ত পলি়েযায়িন্স েযায়ক্, তযাহয়ল িৃঢ় জয়়েন্ট 
ক্্যযাপলিযায়িি এক্ িযায়়েি পিছয়ন আলয়তযা ক্য়ি চোটযাক্যা পিন 
র্যায়ত এটট টিক্ ‘অনুিতূ পত’ চোিও়েযাি জন্য ও়েযাক্্যপিয়সি িযাপহ্যক্ 
ি্যযাস চোেয়ক্ পিছয়ল র্যা়ে। (পচত্র 2)

চোর্য়হতু ম্যাি ি়েযাি পনিু্যলতযা ম্তূলত ি্যিহযািক্যািীি অনুিতূ পতি 
উিি পনি্যি ক্য়ি, সটিক্ অনিুতূ পত চোিয়ত উচ্চ র্ত্ন ি্যিহযাি 
ক্িযা উপচত। (পচত্র 3)

স্প্রং-এি িযাইয়ি ক্্যযাপলিযায়িি চোক্য়ত্র, স্ক্্ি ুনযাট সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা 
র্যায়ত ক্্যযাপলিযায়িি সযাম্ঞ্জস্য সটিক্ অনুিতূ পত চোিও়েযাি জন্য 
ও়েযাক্্যপিয়সি িযাপহ্যক্ ি্যযাস চোেয়ক্ পস্ি হয়়ে র্যা়ে।

র্খন আিপন সটিক্ ‘অনুিতূ পত’-এি জন্য িযাইয়িি ক্্যযাপলিযািটট 
সযাম্ঞ্জস্য ক্য়িন তখন িপিম্যািটটয়ক্ এক্টট পটিয়লি পন়েয়ম্ িযা 
অন্য চোর্য়ক্যান পনিু্যল িপিম্যায়িি র্য়্রে স্যানযান্তি  ক্িযা।

গ্যাজযু়়েশন  পটিল রুল   এক্টট সম্তল িৃয়ষ্ঠ িযাখুন এিং 
পন়েয়ম্ি চোশয়েি পিিিীয়ত এক্টট িযায়়েি পিন্দযু়ক্ শক্তিযায়ি 
ধয়ি িযাখুন। (পচত্র 4)

এক্ িযায়়েি পিন্দ ুঅিশ্যই স্যাতয়ক্ি উিয়ি স্যািন ক্িযা হয়ি 
র্যায়ত অন্য িযায়়েি পিন্দটুট ইস্পযাত পন়েয়ম্ি প্যায়ন্তি সযায়ে 
সম্যান্তিযাল হ়ে।

িযািটট ± 0.5 পম্পম্ পনিু্যলতযা়ে  পলপিিদ্ধ  ক্িযা।

পনিু্যল িপিম্যায়িি চোক্য়ত্র, এক্টট পিতয়িি ম্যাইয়ক্রযাপম্টযাি িযা 
িযাপন ্য়েযাি ক্্যযাপলিযায়িি উিি িপিম্যাি স্যানযান্তি  ক্িযা। এই 
িপিম্যািটট ± 0.01 িযা ± 0.02 পম্পম্ পনিু্যলতযা চোিয়ি। এখযায়ন, 
িযায়িি পসদ্ধযান্ত চোনও়েযাি চোক্য়ত্র ি্যিহযািক্যািীি অনুিতূ পতি 
অনুিতূ পত খুিই গুরুবেিতূণ ্য।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.94
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.95
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

পতন লচযায়যারল চযাক্িী ্যরি িযাখযা (Holding job in three jaw chuck)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলয়নি চোশয়ে আিপন সক্ম্ হয়িন
•  লচযায়যাল চক্ ম্র্য্য ক্যার্ নি েস্তূ িযাখযা.

ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)

• ক্যাচঁযাম্যায়লি পচত্র  িিীক্যা  ক্িযা।

•  চক্ ক্ী পিয়়ে চোচযা়েযাল খুলুন

•   ক্যার্ ্যিস্তু ি্যযায়সি চোচয়়ে প্যা়ে চোিপশ চোচযা়েযাল খুলুন 

•  75 পম্পম্ ওিযািহ্যযাংপিয়়েচযায়ক্ি ম্য়ধ্য ক্যার্ ্য িস্তূিযাখুন 

•  প্য়়েযাজন অনুর্যা়েী চোচযা়েযাল শক্ত  ক্িযা

•   ক্যার্ ্যিস্তু সত্যতযা িিীক্যা  ক্িযা

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



315

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.96
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

লফ্পসং, ললেইন টযান নি, লটেি টযান নি, পেিযাজন, লডেযাি, চ্যযাম্ফ্যাি ক্ন নিযাি, লেযালযাক্যাি দ্য 
এ্ডি িযািফ্ম্ নি  ক্িযা এেং ফ্ম্ নি টুল ে্যেহযাি  ক্িযা (Perform the facing, plain turn, 
step turn, parting, deburr, chamfer corner, round the ends, and use form tools)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলয়নি চোশয়ে আিপন সক্ম্ হয়িন
•  পতনটট লচযায়যাল চক্ ম্র্য্য ক্যার্ নি েস্তূ িযাখযা
• লশে এেং ললেইন  লর্যািযারনযা   সমু্খীন
• িযাওয়যাি পফ্ড এেং এক্টট ছুপি টুল ে্যেহযাি ক্রি ± 0.1 ্যযারিি ক্যাজ
• ফ্ম্ নি টুল ে্যেহযাি ক্রি ফ্ম্ নি  লর্যািযারনযা  
• পেিযাজন টুল ে্যেহযাি ক্রি পেরছেদ
• পেিযাজন টুল পিেুন এেং প্ররয়যাজনীয় আক্যারিি নীরচ ক্যাটযা  ক্িযা।
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ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• এি আক্যায়িি জন্য ক্যাচঁযাম্যাল িিীক্যা  ক্িযা।

•  চযায়ক্ি িযাইয়ি প্যা়ে 75 পম্পম্ চোিয়খ এক্টট 3 চোচযা়েযায়লি চযায়ক্ 
ক্যাজটট ধয়ি িযাখুন। • টুলটটয়ক্ সটিক্ চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে 
চোসট  ক্িযা।

•  সটিক্ স্স্পয়ডেল   R.P.M পনি ্যযাচন  ক্িযা এিং চোসট  ক্িযা।

•  প্েয়ম্ এক্ পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা এিং িযাইয়িি ি্যযাসয়ক্ ঘপুিয়়ে 
পিন∅সি ্যযাপধক্ সভিযাি্য তিয়ঘ ্য্যি জন্য 45 পম্পম্।

•   চোঘযািযায়নযা  ∅  ক্যার্ ্যিস্তু     রেপ়েং চোিখযায়নযা পহসযায়ি 30 পম্পম্ x 
32 পম্পম্ তিঘ ্য্য।

•   চোঘযািযায়নযা  ∅25 পম্পম্ x 30 পম্পম্ তিঘ ্য্য।

•  আডেযাি ক্যাট টুল, ি্যযাসযাধ ্য টুল, সটিক্ চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে চোসট  
ক্িযা এিং এটটয়ক্ শক্তিযায়ি ধয়ি িযাখুন।

•  এক্টট িে ্যযাক্যাি খযাজঁ ততপি  ক্িযা 2 পম্পম্ েিীিতযা x 2 পম্পম্ 
প্স্ 30 পম্পম্ এিং চোশে ম্ুখ চোেয়ক্ 62 পম্পম্।

•  এক্টট ি্যযাসযাধ ্য 3 পম্পম্ এ েিন  ক্িযা∅25 পম্পম্ x প্স্ 30 
পম্পম্ চোশয়েি পিয়ক্।

•  পিিিীত এিং এ ক্যার্ ্য িস্তূধয়ি িযাখুন∅30 পম্পম্ x প্স্ 32 
পম্পম্ পতনটট চোচযা়েযায়লি পিতয়ি চয়ক্ি িযাইয়ি প্যা়ে 40 পম্পম্ 
তিঘ ্য্য চোিয়খ ক্যাজটট সত্য।

•   চোঘযািযায়নযা  ∅45 পম্পম্ x 40 পম্পম্ তিঘ ্য্য।

•  সটিক্ চোক্্রে উচ্চতযা়ে 2 পম্পম্ প্য়স্ি পিিযাজন টুল চোসট  
ক্িযা

•  এ প্লযাঞ্জ ক্যাট িদ্ধপত ি্যিহযাি ক্য়ি ক্যার্ ্য িস্তূিযাে  ক্িযা∅চোশে 
ম্ুখ চোেয়ক্ 45 পম্পম্ x প্স্ 8 পম্পম্। • চোম্যাট 92 পম্পম্ তিয়ঘ ্য্যি 
অন্য প্যায়ন্তি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা।

•  চোচম্ফ্যাপিং টুলটটয়ক্ চোক্য়্রেি সটিক্ উচ্চতযা়ে চোসট  ক্িযা।

•  চোচম্যাি∅45 পম্পম্ চোক্যাণ চোেয়ক্ 3x45°

•  ধযািযায়লযা প্যান্ত সিযান.

•  ম্যাি িিীক্যা  ক্িযা.

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

পেপিন্ন ে্যযারসি েযাকঁ্ ্যযাি। (Turning steps of different diameters)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
•  এক্টট খযারদি উিি পনপদনিষ্ট দদরর্ নি্যি জন্য পেপিন্ন ে্যযারসি ্যযািগুপল র্ুিযান।

র্খন ধযায়িি প্স্টট টুয়লি প্য়স্ি চোচয়়ে চোিপশ হ়ে, তখন এটট 
এক্টট R.H. ছুপি-প্যায়ন্তি টুল ি্যিহযাি ক্য়ি ঘুিযায়নযা হ়ে।

পতনটট চোচযা়েযায়লি চয়ক্ িতূয়ি ্য িপিণত শ্যযাফ্টটট ধয়ি িযাখুন এিং 
উি়ে প্যায়ন্ত (চযায়ক্ি ক্যায়ছ এিং ওিযািহ্যযাংপং প্যায়ন্তি ক্যায়ছ) 
এটটয়ক্ সত্য  ক্িযা।

RHKni fe-edge টুলটটয়ক্ টুল চোিযায়টি এি ক্যা টটং 
প্যান্তপিয়়েয়ক্য়্রেি উচ্চতযা়ে এিং ডযান চোক্যায়ণ ধয়ি িযাখুন।

চোম্পশনটটয়ক্ 300 r.p.m এ চোসট  ক্িযা চোম্পশনটট শুরু  ক্িযা এিং 
ক্রস-স্যাইড গ্্যযাজযু়়েয়টড ক্লযািটটয়ক্ শতূয়ন্য চোসট ক্িযা   ক্যার্ ্যিস্তু     
িযৃ়ষ্ঠ টুল টটি স্পশ ্য  ক্িযা এিং ি্যযাক্ল্যযাশ িতূি  ক্িযা। (পচত্র  1)

ক্যার্ ্য িস্তূ য়েয়ক্ টুলটট প্ত্যযাহযাি  ক্িযা এিং ক্যাটটং প্যান্তটটয়ক্   
ক্যার্ ্যিস্তু     ম্যু়খি সযায়ে চোর্যােযায়র্যাে  ক্িযা এিং এক্টট ি্যযাক্ল্যযাশ 
িযাি পিয়়ে শীে ্য স্যাইড গ্্যযাজযু়়েয়টড ক্লযািটট শতূয়ন্য চোসট  ক্িযা। 
(পচত্র 2)

ক্যার্ ্যিস্তু প্যায়ন্তি ক্যায়ছ টুল টটিটট িযাখুন। (পচত্র 3)

ধযায়ি ধযায়ি ঘুিয়ত ক্যায়টি েিীিতযা পিন। (পচত্র 4)

উিয়িি স্যাইড হ্যযাডে হুইলটট চোঘযািযায়নযাি ম্যাধ্যয়ম্ সিঞ্জযাম্টটয়ক্ 
অক্ী়েিযায়ি প্য়়েযাজনী়ে তিয়ঘ ্য্য অগ্সি  ক্িযা। 

(প্য়়েযাজনী়ে তিঘ ্য্য নযা চোিৌঁছযায়নযা ির্ ্যন্ত উিয়িি স্যাইড হ্যযাডে 
হুইয়লি ঘতূণ ্যন অপিন্ছিনি এিং অপিনি হও়েযা উপচত)।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.96

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



317

প্পতটট ক্যাটযাি জন্য ক্যাটযাি েিীিতযা সি ্যযাপধক্ 3 পম্পম্ ির্ ্যন্ত 
সীম্যািদ্ধ  ক্িযা।

প্য়়েযাজনী়ে ি্যযাস চোিৌঁয়ছ নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত ক্যায়টি েিীিতযা 
িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা।

েযাপ়েটট লক্ ক্িযা অিস্যা়ে িযাখুন।

ক্ন নিযাি েিরনি টুল (Corner forming tool)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
•  লক্যাণযাি েিন টুল গ্যাইন্্ডিং .

চোক্যাণযাি েিয়নি টুল (িযাপহ্যক্ অিযায়িশয়নি জন্য) েযাইন্ডেং 
ক্িযাি িদ্ধপত। 

টুল েযাইন্ডেং জন্য চোিয়ডটিযাল চোিেক্িন্ত চোসট  ক্িযা.

েেলস িয়িন.

রুক্ চযাক্যা চোিযােযাক্, টুলটট প্যা়ে 10.00 পম্পম্ েিীিতযা়ে গ্যাইন্ডেং   
পনন, 3 চোেয়ক্ 4 পম্পম্ প্যাচীয়িি িুরুবে িজযা়ে িযাখুন। (পচত্র  1)

M.S চোেয়ক্ এক্টট চোটম্য়প্লট প্স্তুত  ক্িযা অিস্যানেত পনিু্যলতযা 
িিীক্যা ক্িযাি জন্য শীট। (পচত্র 2)

এখন চোক্যায়ণ 2R েিয়নি জন্য ম্সণৃ চযাক্যা সযাজযান।

ক্যায়ি ্যযািযাডেযাম্ চোরেসযাি চোক্যাণযাি ি্যযাসযাধ ্য েিন ক্িযা ি্যিহৃত হ়ে।

চোটম্য়প্লটপিয়়েিপিপহত চযাক্যা িিীক্যা  ক্িযা।

সযাম্য়ন 4°- 6° সযাম্য়নি পলি়েযায়িন্স চোক্যাণ এিং 3°-4° সযাইড 
পলি়েযায়িন্স গ্যাইন্ডেং   পনন। (পচত্র 3)

ধযািটট সিযান এিং 2R ফ্ম্ ্য  ক্িযা এিং চোটম্য়প্লট পিয়়ে িিীক্যা  
ক্িযা।

চোতল িযােি পিয়়ে deburr.

চোক্যান চোিক্ চোক্যাণ চোিও়েযা হ়ে নযা.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.96
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অিযারিশন েন্ধ পেরছেদ (Parting off operation)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
•  লম্পশরন পেিযাজন অফ্ টুলটট সটিক্ লক্রন্দ্রি উচ্চতযায় লসট  ক্িযা 
•  পেিযাজরনি সম্য় সটিক্ িদ্ধপত অনুসিণ  ক্িযা
•  পেদযারয়ি সম্য় পক্ছু সতক্নিতযা অেলম্বন  ক্িযা।

অিযারিশন েন্ধ পেরছেদ

পিিযাজন িযা ক্যাটযা িন্ধ ক্িযা হল রুক্ িযা সম্যাপ্ত টিক্ চোেয়ক্ 
এক্টট সম্যাপ্ত অংশ পিন্ছিনি ক্িযাি অিযায়িশন।

পেিযাজন সিঞ্যারম্ি লসটটং

র্তটযা সভিি পিয়িি চোিক্ পিয়়ে পিিযাজন টুলটটয়ক্ টিক্ চোক্য়্রে 
চোসট  ক্িযা। (পচত্র  1)

পিিযাজন িন্ধ টুলটট সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা র্যায়ত এটট   ক্যার্ ্যিস্তু     
ি্যযায়সি অয়ধ ্যক্ এিং টুল-ধযািয়ক্ি ক্যাছ চোেয়ক্ ছযা়েিয়ত্রি জন্য 
প্যা়ে 3 পম্পম্ প্সযাপিত হ়ে (পচত্র 2)

ক্যাটটয়যা টুল খেু লেশী হরল, এটট   ক্যার্ নিেস্তু     টুক্িযা 
ম্যা্য্যরম্ ক্যাটযা হরে নযা. এটট খেু ক্ম্ হরল, ক্যার্ নি েস্তূ  
লর্যািযারনযা   এেং ক্যাটযাি টুল ক্ষপতগ্স্ হরত িযারি।

িদ্ধপত

এক্টট পনপি্যষ্ট   ক্যার্ ্যিস্তু     জন্য সটিক্ ধিয়নি টুল পনি ্যযাচন  
ক্িযা।

এক্টট চক্ ম্য়ধ্য নতূ্যনতম্ overhang পিয়়ে ক্যার্ ্য িস্তূিযাখযা.

ক্যার্ ্যিস্তু   সযায়ে টুল িে ্যয়ক্ত্র চোসট  ক্িযা র্যায়ত এটট খযাযঁ়জি িযায়শ 
ঘেযা নযা র্যা়ে, চোর্ম্ন এটট   ক্যার্ ্যিস্তু  ম্য়ধ্য খযাও়েযায়নযা হ়ে (পচত্র 3

িযাকঁ্ চোনও়েযাি জন্য স্স্পডেয়লি েপত অয়ধ ্যক্ েপতয়ত চোসট ক্রুন।

েযাপ়েটট এম্নিযায়ি সিযান র্যায়ত চোলেয়ডি ডযান পিয়ক্ি অংশটট 
চোর্খযায়ন ক্যাজটট চোক্য়ট চোফ্লযা হ়ে চোসখযায়ন েযায়ক্। (পচত্র 4)

চোলি শুরু ক্রুন এিং ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেল ি্যিহযাি ক্য়ি 
ক্যাজটটয়ত অপিন্ছিনিিযায়ি টুলটট খযাও়েযান।

অংশটট পিন্ছিনি নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত ক্যায়জি ম্য়ধ্য টুলটট খযাও়েযায়নযা 
চযাপলয়়ে র্যান।

সতক্নিতযা

ক্যাজটট চক্ চোচযা়েযাল চোেয়ক্ চোিি হও়েযা উপচত, চক্ চোচযা়েযায়লি 
র্তটযা সভিি ক্যাছযাক্যাপছ ক্যাটযাি অনুম্পত চোিও়েযাি জন্য র্য়েষ্ট।

ক্যাজটট সি ্যিযা এক্টট চক্ িযা এক্টট চোক্যায়লয়ট পনিযািয়ি িযাখযা 
উপচত।

ওয়যাক্নিপিসটট লক্রন্দ্রি ম্র্য্য আটরক্ র্যাক্রল, 
পেিযাজরনি সম্য় এটট েযাকঁ্রত েযা লিরে লর্রত 
িযারি এেং ললদ লর্রক্ উরড় লর্রত িযারি। (পচত্র 5)

এক্টট ডযান হযাত অফ্য়সট টুল-ধযািক্ ি্যিহযাি ক্রুন (পচত্র 6)

এয়ক্ি চোিপশ ি্যযায়সি এক্টট ক্যাজ পিিযাজয়নি সম়্ে ি়ে ি্যযায়সি 
উিি আকঁ্য়়ে ধিয়ত হয়ি।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.96
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পিিপতহীন পফ্ড টুয়লি ক্যাটটং প্যান্তয়ক্ পনয়স্জ ক্য়ি চোি়ে।

িযািী পফ্ড জ্যযাপম্ং এিং টুল িযাগেযা ক্যািণ.

ইস্পযায়ত ির্ ্যযাপ্ত কু্ল্যযান্ট ি্যিহযাি ক্রুন। পিতল এিং ঢযালযাই 
চোলযাহযা শুপক্য়়ে ক্যাটযা উপচত.

পনন্চিত ক্রুন চোর্ িুয়িযা অিযায়িশন চলযাক্যালীন স্যযাডলটট লক্ 
ক্িযা আয়ছ।

পফ্য়ডি হযাি ক্পম্য়়ে পিন, র্খন ক্যাজ প্যা়ে িন্ধ হয়়ে র্যা়ে।

িীঘ ্য ক্যাজ িন্ধ ক্িযাি সম়্ে, এটট চোটলটিক্ চোক্য়্রেি সযায়ে সম্ে ্যন 
ক্িযা উপচত।

চোম্পশনটট িযাল অিস্যা়ে েযাক্য়ল, স়্েংন্ক্র়ে ক্রস পফ্ড ি্যিহযাি 
ক্িযা চোর্য়ত িযায়ি।

টুলটট তযাি প্য়স্ি প্যা়ে েিীিতযা়ে প্য়িশ ক্িয়ল, এটটয়ক্ 
প্ত্যযাহযাি ক্রুন এিং চোর্ৌপেক্ স্যাইয়ডি সযায়ে িযায়শ সিযান এিং 
আিযাি খযাও়েযান।

টুয়লি খনন এিং সম্স্যযা সটৃষ্ট ক্িযাি প্িণতযা ক্ম্যায়ত উিয়িি 
অিযায়িশনটট ঘন ঘন িুনিযািত্ৃপত ক্িযা উপচত।

র্খন পিিযাজন িন্ধ অিযায়িশন প্যা়ে চোশে হয়়ে র্যা়ে, তখন হযাত 
পিয়়ে ও়েযাক্্যপিসটট ধয়ি িযাখনু র্যায়ত এটট িয়়ে র্যাও়েযা চোিযাধ ক্িযা 
র্যা়ে, র্যায়ত ক্পত এ়েযায়নযা র্যা়ে।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.96
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.97
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

ক্যারঁ্যি লম্যাড় : েে নিযাক্যাি, পফ্রলরটড, ক্যাটযা ক্যারঁ্যি নীরচ লেরিল ক্িযা, ক্যাটযাি নীরচ 
েযাকঁ্যারনযা-িিযা, েে নিযাক্যাি লেরিল ক্িযা (Shoulder turn : Square , filleted, beveled 
under cut shoulder, turning-filleted under cut, square beveled)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলয়নি চোশয়ে আিপন সক্ম্ হয়িন
• লসট এেং এক্টট 3 লচযায়যাল চক্ ক্যার্ নি েস্তূ সত্য
• ম্ুখ, সিল এেং ্যযারি হযারতি র্র্রেি সযাহযারর্্য ক্যাজটটরক্ ± 0.1 পম্পম্ পনিুনিলতযায় িপিণত  ক্িযা 
• েে নিযাক্যাি আক্যারি ক্যাটযাি পনরচ পফ্রলরটড
• 0.1 পম্পম্ িযান আউট পনিুনিলতযা লসট এেং সত্য ক্যাজ
• েে নিযাক্যাি পফ্রলরটড ক্যা্ঁয র্ুপিরয় পদন
• লেরিল ক্যা্ঁয চযালু  ক্িযা।
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ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• ক্যাচঁযাম্যায়লি পচত্র  িিীক্যা  ক্িযা।

•  নতূ্যনতম্ ওিযািহ্যযাংপিয়়েপতনটট চোচযা়েযায়ল ক্যাজটট ধয়ি িযাখনু।

•  R.H. চোফ্পসং টুলটটয়ক্ নতূ্যনতম্ ওিযািহ্যযাংপিয়়েসটিক্ 
চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে ক্য়িযািিযায়ি চোসট  ক্িযা। 

•  চোম্পশনটটয়ক্ িতূি ্যপনধ ্যযাপিত R.P.M-এ চোসট  ক্িযা।

•  েযাপ়ে লক্  ক্িযা এিং এক্ প্যায়ন্তি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা।

•  টুল চোিযায়টি R.H. টযাপন ্যং টুলটট ক্য়িযািিযায়ি চোসট  ক্িযা।

•  ক্যার্ ্য িস্তূচযালু  ক্িযা∅সয়ি ্যযাচ্চ সভিযাি্য তিঘ ্য্য চোেয়ক্ 28 পম্পম্।

•  ধযাি  চোঘযািযায়নযা  ∅15 পম্পম্ চোেয়ক্ 19.5 পম্পম্ তিঘ ্য্য।

•  এক্টট িযাপন ্য়েযাি ক্্যযাপলিযাি পিয়়ে ম্যাি িিীক্যা  ক্িযা।

•  ক্যাটযা R1.5x1.5 েিীিতযা অধীয়ন filleted ক্িয়িন

•  4 পম্পম্ প্স্ এিং 4 পম্পম্ েিীিতযাি আডেযাি ক্যাট ক্রুন।

•  ক্যাজ পিিিীত এিং সম্যাপ্ত িষৃ্ঠ এটট ধয়ি.

•  108 পম্পম্ তিয়ঘ ্য্যি ক্যায়জি ম্ুয়খযাম্ুপখ ক্রুন।

•  এক্টট িযাপন ্য়েযাি ক্্যযাপলিযাি পিয়়ে তিঘ ্য্য িিীক্যা ক্রুন।

•  ক্যাজটটয়ক্ ∅23 পম্পম্ চোেয়ক্ 16 পম্পম্ তিয়ঘ ্য্য িপিণত ক্রুন।

•  ধযাি িযাকঁ্ ∅ 15 পম্পম্ চোেয়ক্ 26.5 পম্পম্ তিঘ ্য্য।

•  ∅ 23 পম্পম্ ধযািটটয়ক্ 4x45° চোক্যায়ণ চোিয়িল ক্রুন।

•  িযাকঁ্ Æ 10 পম্পম্ x 10 পম্পম্ তিঘ ্য্য

•  ∅10 পম্পম্ ধযািটটয়ক্ 2x30° চোক্যায়ণ চোচম্যাি ক্রুন

•  ক্যাজ চোেয়ক্ burrs সিযান.

•  এক্টট িযাপন ্য়েযাি চোিয়িল প্য়টক্টি পিয়়ে চোক্যাণ িিীক্যা ক্রুন।

•  এক্টট িযাপন ্য়েযাি ক্্যযাপলিযাি পিয়়ে ম্যাত্রযা িিীক্যা ক্রুন।

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

দটুট ে্যযারসি সংরর্যােস্রল এক্টট আ্ডিযািক্যাট ক্যা্ঁয দতপি  ক্িযা (Form an undercut 
shoulder at the junction of two diameters)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
•  টুল লিযারটে আ্ডিযািক্যাটটং টুল লসট  ক্িযা
•  প্ররয়যাজনীয় অেস্যারন টুল লসট  ক্িযা
•  আ্ডিযািক্যাট অিযারিশন সঞ্যালন
•  এক্টট িযাপন নিয়যাি ক্্যযাপলিযাি পদরয় আ্ডিযািক্যাট প্রস্ এেং েিীিতযা িিীক্ষযা  ক্িযা।

চোরেপডং ক্িযাি জন্য এক্টট অংয়শি চোশে অংশটট এক্টট চ্যযায়নল 
প্িযান ক্িযাি জন্য র্যা চোরেপডং টুলটট চলয়ত িযায়ি তযা চোিপশিিযােই 
আডেযািক্যাট ক্িযা হ়ে।

এটট সগেয়ম্ি অংশটটয়ক্ এটটি পিিিীয়ত িসয়ত চোি়ে।

র্খন ি্যযাসটট নযাক্যায়লি ম্যাধ্যয়ম্ আক্যায়ি িপিণত ক্িযা হ়ে, 
তখন এক্টট চ্যযায়নল সযাধযািণত ক্যাযঁ়ধি পিিিীয়ত ক্যাটযা হ়ে র্যায়ত 
গ্যাইন্ডেং চযাক্যাি জন্য এক্টট ছযা়েিত্র প্িযান ক্িযা হ়ে, এইিযায়ি 
এক্টট িে ্যযাক্যাি চোক্যাণ পনন্চিত ক্িযা হ়ে।

জংশয়ন এক্টট আডেযািক্যাট ক্যাধঁ েিন ক্িযা, পনম্নপলপখত িদ্ধপত 
অনুসিণ ক্িযা হয়ি। এক্টট উির্ুক্ত টুল পিট পনি ্যযাচন  ক্িযা িযা 
প্য়়েযাজনী়ে পচত্র  এিং আক্যায়ি এক্টট পিেনু। সটিক্ স্স্পয়ডেল   
েপত চোসট  ক্িযা, এিং চোম্পশন শুরু  ক্িযা।

েযাপ়েি হ্যযায়ডেলটট চোঘযািযান র্তক্ণ নযা টুলটট   ক্যার্ ্যিস্তু     ম্ুয়খ 
প্যা়ে স্পশ ্য ক্য়ি। (পচত্র  1)

এই অিস্যায়ন ন্জন লক্  ক্িযা।

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেলটট চোঘযািযান এিং টুয়লি সযাম্য়নি ক্যাটটং প্যান্ত 
পিয়়ে   ক্যার্ ্যিস্তু   িযৃ়ষ্ঠ হযালক্যািযায়ি স্পশ ্য  ক্িযা। ক্রস-স্যাইড 
গ্্যযাজযু়়েয়টড ক্লযাি শতূয়ন্য চোসট  ক্িযা। (পচত্র 2)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.97

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



322

উিয়িি স্যাইড হ্যযায়ডেলটট চোঘযািযান র্তক্ণ নযা টুলটট ক্যাধঁটটয়ক্ 
হযালক্যািযায়ি পচপনিত ক্য়ি। (পচত্র 3)

উিয়িি স্যাইড পফ্ড স্ক্্িু-এি গ্যাজযু়়েয়টড ক্লযায়িি পিপডং 
চোনযাট ক্রুন এিং পিপডং শতূয়ন্য চোসট ক্রুন। 

ক্যাটটং তিল প্ররয়যাে ক্রুন

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেল (পচত্র 4) ি্যিহযাি ক্য়ি প্য়়েযাজনী়ে েিীিতযা 
ির্ ্যন্ত   ক্যার্ ্যিস্তু  ম্য়ধ্য ধীয়ি ধীয়ি এিং সম্যানিযায়ি টুলটটয়ক্ 
খযাও়েযান।

চোলি িন্ধ  ক্িযা এিং এি ম্যািি জন্য আডেযািক্যাট িিীক্যা  ক্িযা। 

ধযািযায়লযা চোক্যাণগুপল সিযান, র্পি েযায়ক্।

পেপিন্ন ক্যা্ঁয লম্পশপনং (Machining various shoulders)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
• পেপিন্ন ক্যা্ঁয লম্পশপনং.

এক্টট েে নিযাক্যাি ক্যা্ঁয লম্পশন ক্িযা

িপিম্যাি চোনও়েযাি জন্য এক্টট চোিফ্যায়িন্স সযািয়ফ্স িয়়েন্ট 
প্িযান ক্িযা   ক্যার্ ্যিস্তু     চোশয়েি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা।

পনম্নপলপখত িদ্ধপতগুপলি ম্য়ধ্য এক্টট দ্যািযা ক্যাযঁ়ধি অিস্যান 
পনধ ্যযািণ  ক্িযা।

প্য়়েযাজনী়ে তিঘ ্য্য পচপনিত ক্িযাি জন্য   ক্যার্ ্যিস্তু     িপিপধি 
চযািিযায়শ এক্টট ধযািযায়লযা টুয়লি পিট পিয়়ে এক্টট হযালক্যা খযাজঁ 
ক্যাটযা। (পচত্র  1)

রুক্ এিং সম্যাপপ্ত প্য়়েযাজনী়ে তিয়ঘ ্য্যি প্যা়ে 1 পম্পম্ এি ম্য়ধ্য 
ি্যযাস ঘুপিয়়ে পিন। 

টুল-চোহযাল্যায়ি এক্টট ম্ুয়খযামু্পখ টুল পিট ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং 
এটটয়ক্ চোক্য়্রে চোসট  ক্িযা। (পচত্র 2)

পনন্চিত  ক্িযা চোর্ টুল পিটটট   ক্যার্ ্যিস্তু     ক্যাছযাক্যাপছ িয়়েয়ন্টি 
সযায়ে এিং িযায়শি ক্যাটট়েযা প্যান্ত িিযািি সযাম্যান্য স্যানপিয়়েয়সট 
আি ক্িযা হয়়েয়ছ।

র্তটযা সভিি ক্যাযঁ়ধি ক্যাছযাক্যাপছ, চোছযাট ি্যযায়সি জন্য চক্ প্য়়েযাে  
ক্িযা িযা চোছযাি লযােযান।

চোলি শুরু ক্িযাি আয়ে, টুল পিট পিট পিট এিং   ক্যার্ ্যিস্তু     
ি্যযায়সি ম্য়ধ্য ক্যােয়জি টুক্য়িযা িযা িযাতলযা টিক্ ি্যিহযাি ক্য়ি 
ি্যযায়সি ক্যাছযাক্যাপছ আনয়ত হয়ি।

চোলি শুরু  ক্িযা এিং ম্যু়খি টুলটট আনুন র্তক্ণ নযা এটট চোক্িল 
চক্ িযা চোলআউট ডযাইটট সপিয়়ে চোি়ে।

ক্রস-স্যাইড স্ক্্িু এি গ্যাজযু়়েশন  ক্লযাি উিি ি়েযা চোনযাট  
ক্িযা।

এক্টট ক্যাটযা শুরু নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত ক্্যযায়িজ হ্যযাডে হুইল পিয়়ে 
টুলটটয়ক্ ক্যাযঁ়ধি পিয়ক্ আনুন।

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেলটটয়ক্ ক্যাটঁযাি পিিিীত পিয়ক্ ঘপুিয়়ে ক্যাযঁ়ধি 
ম্ুয়খযাম্ুপখ  ক্িযা, এইিযায়ি চোক্্রে চোেয়ক্ িযাইয়িি পিয়ক্ ক্যাটুন।

ক্রম্যােত ক্যায়টি জন্য, ক্রস-স্যাইড স্ক্্িুটটয়ক্ এক্ই 
গ্্যযাজযু়়েয়টড ক্লযাি চোসটটংয়়ে পফ্পিয়়ে পিন।এক্টট চোিয়িলড 
ক্যাধঁ চোম্পশন ক্িযা (পচত্র 3)
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ও়েযাক্্যপিয়সি তিঘ ্য্য িিযািি ক্যাযঁ়ধি অিস্যান পনধ ্যযািণ  ক্িযা এিং 
পচত্র 3 এ চোিখযায়নযা টুলটট চোসট  ক্িযা।

ক্পত নযা ক্িযাি পিেয়়ে সতক্্য েযাকু্ন। চতূ়েযান্ত ক্যাটযাি শুরুয়ত, 
টুয়লি পিন্দটুটয়ক্ পিতয়ি আনুন, র্তক্ণ নযা এটট আসল 
ক্যাযঁ়ধি ম্যু়খি সিয়চয়়ে পিতয়িি প্যায়ন্ত চক্ িযা চোলআউট িঞ্জক্ 
অিসযািণ ক্য়ি।

এক্টট িিযাট ক্যা্ঁয লম্পশন ক্িযা (পচত্র 5)

উিয়িি িদ্ধপতটট িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা র্তক্ণ নযা ক্যাধঁটট সটিক্ 
তিয়ঘ ্য্য চোম্পশন ক্িযা হ়ে।

রুক্ এিং পফ্পনস পচত্র  চোছযাট ি্যযাস চযালু. টুল চোহযাল্যায়ি এক্টট 
সযাইড ক্যাটটং টুল ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং এটটয়ক্ চোক্য়্রে চোসট  ক্িযা।

ক্যাযঁ়ধি অিস্যায়নি র্তটযা সভিি ক্যাছযাক্যাপছ চোছযাট ি্যযায়সি জন্য 
চক্ িযা চোলআউট ডযাই প্য়়েযাে  ক্িযা।

টুয়লি পিটটট পিতয়ি আনুন র্তক্ণ নযা এটট চোক্িল চক্ িযা 
চোলআউট ডযাইটট সপিয়়ে চোি়ে। 

ক্যাযঁ়ধ ধীয়ি ধীয়ি ক্যাটযাি সিঞ্জযাম্টট খযাও়েযায়নযাি জন্য েযাপ়েি 
হযায়তি চযাক্যাটট হযাত পিয়়ে ঘুপিয়়ে পিন। 

ক্যাটটং ন্ক্র়েযায়ক্ সহযা়েতযা ক্িযা এিং এক্টট িযাল িযৃ়ষ্ঠি পফ্পনস 
ততপি ক্িযা এক্টট ক্যাটটং তিল প্য়়েযাে  ক্িযা। 

এটট প্য়়েযাজনী়ে পচত্র  নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত চোিয়িলড ক্যাধঁ চোম্পশন.

র্পি ক্যাযঁ়ধি পচত্র  ি়ে হ়ে, এিং টুল পিয়টি িযাশ পিয়়ে ক্যাটযাি 
সম়্ে িক্িক্ হ়ে, তযাহয়ল চোর্ৌপেক্ পিশ্যাম্ ি্যিহযাি ক্য়ি 
চোিয়িলড ক্যাধঁ ক্যাটযাি প্য়়েযাজন হয়ত িযায়ি।

চোর্ৌপেক্ পিশ্যাম্টট িছন্দসই চোক্যায়ণ চোসট  ক্িযা। (পচত্র 4)

টুল পিট সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা র্যায়ত শুধুম্যাত্র পিন্দ ুক্যাটযা হয়ি।

ক্যাটযাি ন্ক্র়েযা়ে সহযা়েতযা ক্িযাি জন্য এক্টট ক্যাটটং তিল প্য়়েযাে 
ক্রুন। ক্রম্যান্বয়়ে চোিয়িল চোম্পশন. সি ্যিযা িযাইয়িি পিয়ক্ ক্যাটুন 
এিং ক্যাযঁ়ধি ম্ুয়খি িযাইয়িি প্যায়ন্তি ক্যায়ছ প্পতটট ক্যাটযা শুরু 
ক্রুন। প্পতটট নতুন ক্যাটযা ততপি ক্িযাি সম়্ে চোছযাট ি্যযায়সি 

ও়েযাক্্যপিয়স ক্যাযঁ়ধি অিস্যান পচপনিত  ক্িযা িযা পচপনিত  ক্িযা।

এক্টট filleted ক্যাযঁ়ধি জন্য িযা়েযাি সম়্ে ি্যযাসযাধ ্য ক্যাটযা জন্য 
অপতপিক্ত  ম্যাত্রযা ক্িযা.

র্পি এক্টট filleted ক্যাধঁ এক্টট 4 পম্পম্ ি্যযাসযাধ ্য এিং workpiece 
চোশে চোেয়ক্ 60 পম্পম্ হ়ে, চোলআউট চোশে চোেয়ক্ 56 পম্পম্ হও়েযা 
উপচত।

এটট ি্যযাসযাধ ্য ক্যাটযাি জন্য উিযািযান চোছয়়ে র্যায়ি.

রুক্ এিং পফ্পনস পচত্র  চোছযাট ি্যযাস চযালু.

ধযািক্টটয়ত এক্টট ি্যযাসযাধ ্য  উিক্িণ  ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং এটটয়ক্ 
চোক্য়্রে চোসট  ক্িযা।

সটিক্ ি্যযাসযাধ ্য আয়ছ পক্নযা তযা পনন্চিত ক্িযা এক্টট ি্যযাসযাধ ্য চোেজ 
পিয়়ে টুল পিটটট িিীক্যা  ক্িযা।

ক্যাযঁ়ধি অিস্যায়নি র্তটযা সভিি ক্যাছযাক্যাপছ চোছযাট ি্যযায়সি এক্টট 
চোলআউট িঞ্জক্ িযা চক্ প্য়়েযাে  ক্িযা।

চোলি স্স্পয়ডেল েপত  চোঘযািযায়নযা   েপতি প্যা়ে অয়ধ ্যক্ চোসট  
ক্িযা। চোলি শুরু  ক্িযা এিং টুলটট পিট আনুন র্তক্ণ নযা এটট 
চোলআউট িঞ্জক্ িযা চক্ অিসযািণ ক্য়ি। ক্রস-স্যাইড স্ক্্িু 
এি গ্যাজযু়়েশন  ক্লযাি উিি ি়েযা চোনযাট  ক্িযা। ক্রস-স্যাইড 
হ্যযায়ডেলটটয়ক্ ক্যাটঁযাি পিিিীত পিয়ক্ এক্ অয়ধ ্যক্ ঘপুিয়়ে ক্যাটটং 
টুলটট প্ত্যযাহযাি  ক্িযা।

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেলটটয়ক্ ঘপ়েি ক্যাটঁযাি পিয়ক্ ঘুপিয়়ে পিন 
র্তক্ণ নযা এটট আসল ক্লযাি চোসটটংয়়েি প্যা়ে 1 পম্পম্ এি 
ম্য়ধ্য হ়ে।

িতৃ্যাক্যাি নযায়ক্ি টুল পিয়টি পিন্দটুট এখন   ক্যার্ ্যিস্তু     ি্যযাস 
চোেয়ক্ প্যা়ে 1 পম্পম্ িতূয়ি হও়েযা উপচত।

এটট ক্যাটটং টুলটটয়ক্ আডেযািক্যাটটং চোেয়ক্ িযাধযা চোি়ে র্খন িিযাট 
ক্িযা চোক্যায়ণ রুক্ হ়ে। িিযাট ক্যাধঁ ক্যাটযা ি্যযাসযাধ ্য টুল শুরু ক্িযা 
ধীয়ি ধীয়ি ক্্যযায়িজ হ্যযাডে হুইলটট ঘুপিয়়ে পিন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.97
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পফ্য়লয়টড চোক্যায়ণ চোম্পশন ক্িযাি সম়্ে র্পি িক্িক্ হ়ে, তযাহয়ল 
চোলি স্স্পড ক্পম্য়়ে চোফ্লনু এিং পফ্লয়লয়টি পফ্পনস উনিত ক্িযা 
এক্টট ক্যাটটং ফ্্লুইড লযােযান। (পচত্র 5)

ক্যাযঁ়ধি তিঘ ্য্য সটিক্ নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত েযাপ়েি হযায়তি চযাক্যাটট ধীয়ি 
ধীয়ি এিং সযািধযায়ন ঘুিযায়ত েযাকু্ন।

ক্যাযঁ়ধি িতূিবে িপিম্যাি ক্িযাি জন্য চোলি িন্ধ ক্িযাি সম়্ে, ি্যযাস 
চোেয়ক্ প্ত্যযাহযাি ক্য়ি ক্যাটট়েযা টুল চোসটটংটট সিযান নযা। (পচত্র 6)

এক্টট আ্ডিযািক্যাট ক্যা্ঁয লম্পশন ক্িযা

ও়েযাক্্যপিয়সি তিঘ ্য্য িিযািি আডেযািক্যাট ক্যাযঁ়ধি অিস্যান পনধ ্যযািণ  
ক্িযা। রুক্ এিং পফ্পনস পচত্র  চোছযাট ি্যযাস চযালু.

টুল-চোহযাল্যায়ি আডেযািক্যাট টুলটট ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং এটটয়ক্ 
চোক্য়্রে চোসট  ক্িযা।

আডেযািক্যাট ক্যাযঁ়ধি অিস্যায়নি র্তটযা ক্যাছযাক্যাপছ সভিি চোছযাট 
ি্যযায়সি এিং ি়ে ি্যযায়সি ম্ুয়খ চক্ িযা চোলআউট িঞ্জক্ প্য়়েযাে  
ক্িযা।

চোলি স্স্পয়ডেলটট  চোঘযািযায়নযা   েপতি প্যা়ে অয়ধ ্যক্ চোসট  ক্িযা।

টুয়লি পিটটট পিতয়ি আনুন র্তক্ণ নযা এটট ম্ুয়খি চক্ িযা 
চোলআউট ডযাইটট সপিয়়ে চোি়ে এিং শীে ্য স্যাইড গ্্যযাজযু়়েয়টড 
ক্লযািটট শতূয়ন্য চোসট ক্য়ি।

ক্যাটটং ন্ক্র়েযায়ক্ সহযা়েতযা ক্িযাি জন্য এক্টট ক্যাটটং তিল প্য়়েযাে  
ক্িযা এিং এক্টট িযাল িযৃ়ষ্ঠি পফ্পনস ততপি  ক্িযা। 

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেলটট ক্যাটঁযাি পিিিীত পিয়ক্ ঘুপিয়়ে ক্যাটট়েযা 
টুলটট প্ত্যযাহযাি  ক্িযা।

আডেযািক্যাট ক্যাধঁটট সটিক্ েিীিতযা়ে চোম্পশন ক্িযা নযা হও়েযা 
ির্ ্যন্ত উিয়িি িদ্ধপতটট িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা।

ি়ে ি্যযায়সি ম্ুখ চোেয়ক্ টুয়লি টটিটট িপিষ্যাি  ক্িযা এিং 
উিয়িি স্যাইয়ডি 1 িযাে দ্যািযা টুলটটয়ক্ অক্ী়েিযায়ি অগ্সি  
ক্িযা।

িৃহত্ি ি্যযায়সি ম্ুয়খি প্যান্ত চোেয়ক্ টুলটটয়ক্ ক্যায়জ লযােযান, 
র্তক্ণ নযা এটট চোছযাট ি্যযায়সি উিি প্য়়েযাে ক্িযা চক্ পচপনিত 
ক্রুন  টট সপিয়়ে চোি়ে।

ক্রস-স্যাইড গ্্যযাজুয়়েয়টড ক্লযাি পিপডং চোনযাট  ক্িযা এিং 
টুলটটয়ক্ ক্যায়জ অগ্সি  ক্িযা েিীিতযা অনুর্যা়েী প্য়়েযাজনী়ে 
পিিযাজয়নি সংখ্যযা়ে।

পনন্চিত  ক্িযা লর্ টুল ক্যাটটং প্রযাতেটট   ক্যার্ নিেস্তু     
অরক্ষি সম্যাতেিযাল। 

আ্ডিযািক্যাটটং অিযারিশরনি সম্য় ক্্যযারিজ লক্ 
ক্িযা আরছ তযা পনন্চিত  ক্িযা।

ক্যাটটং ন্ক্র়েযায়ক্ সহযা়েতযা ক্িযা এিং এক্টট িযাল িযৃ়ষ্ঠি পফ্পনস 
ততপি ক্িযা এক্টট ক্যাটটং তিল প্য়়েযাে  ক্িযা। 

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেলটট ক্যাটঁযাি পিিিীত পিয়ক্ ঘুপিয়়ে ক্যাটট়েযা 
টুলটট প্ত্যযাহযাি  ক্িযা।

উিয়িি িদ্ধপতটট িুনিযািত্ৃপত  ক্িযা র্তক্ণ নযা আডেযািক্যাট 
ক্যাধঁটট সটিক্ েিীিতযা়ে চোম্পশন ক্িযা হ়ে।

ক্যাধঁ চোেয়ক্ ক্যাধঁ চোেয়ক্ পক্ছুটযা িতূয়ি সিযায়নযাি জন্য ক্্যযায়িজ 
হ্যযাডে হুইলটট ঘুপিয়়ে পিন।

ক্রস-স্যাইড হ্যযায়ডেলটট ক্যাটঁযাি পিিিীত পিয়ক্ প্যা়ে 1 পম্পম্ 
পিছয়ন আসল ক্লযাি চোসটটংয়়ে ঘুপিয়়ে পিন।

ক্্যযায়িজ হ্যযাডে হুইল পিয়়ে চোিপড়েযাস টুল পিটয়ক্ সযািধযায়ন 
অগ্সি ক্য়ি িিযাট ক্িযা চোক্যাণটট চোশে  ক্িযা।

র্পি এক্টট ফ্ম্ ্য টুল পিয়টি জন্য ি্যযাসযাধ ্য খুি ি়ে হ়ে, িযা খুি 
চোিপশ িক্িক্ ক্িযা হ়ে, তযাহয়ল সিয়চয়়ে ি়ে ি্যযাসযাধ ্য টুল ি্যিহযাি 
ক্য়ি ধযায়ি পফ্লয়লটটট ক্যাটুন র্যা িক্িক্ ক্য়ি নযা। এক্টট 
ি্যযাসযাধ ্য চোেজ পিয়়ে পফ্লয়লয়টি পনিু্যলতযা িিীক্যা  ক্িযা। (পচত্র 7)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.97
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.98
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

এি শযাি নিপনং - এক্ক্ িরয়ন্ট টুল (Sharpening of - single point tools)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলয়নি চোশয়ে আিপন সক্ম্ হয়িন
• লম্পশপনং ইপিযাত জন্য সযাইড ক্যাটটয়যা টুল গ্যাইন্্ডিং .
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ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• শুরু ক্িযাি আয়ে পনিযািত্যা েেলস িরুন।

•  চযাক্যা এিং টুয়লি পিশ্যায়ম্ি ম্য়ধ্য ি্যিধযান িিীক্যা  ক্িযা 
এিং 2 চোেয়ক্ 3 পম্পম্ ি্যিধযান িজযা়ে িযাখুন।

ক্ষয়ক্ষপত েযা লক্যান সংরশযা্যরনি প্ররয়যাজন হরল তযা 
প্রপশক্ষরক্ি নজরি আনরত হরে।

•  এক্ইসযায়ে প্যায়ন্তি ক্যাটটং এজ চোক্যাণ 20o চোেয়ক্ 25o এিং 
সযাম্য়নি পলি়েযায়িন্স চোক্যাণ 6o চোেয়ক্ 8o-এি ম্য়ধ্য গ্যাইডে 
ক্িযা চযাক্যাি পিিিীয়ত ফ্যাকঁ্যা ধয়ি িযাখুন।

•  টুয়লি িযাশ গ্যাইন্ডেং   পনন - 6o চোেয়ক্ 8o সযাইড পলি়েযায়িন্স 
চোিও়েযাি জন্য। িযায়শি তিঘ ্য্য টুয়লি ফ্যাকঁ্যা প্য়স্ি সম্যান 
হও়েযা উপচত।

•  12o চোেয়ক্ 15o এি সযাইড চোিক্ চোক্যায়ণি জন্য টুয়লি উিয়িি 
অংশটট গ্যাইন্ডেং   পনন।

•  এক্টট ম্সণৃ চযাক্যা়ে - সম্স্ চোক্যাণ এিং ছযা়েিত্র গ্যাইন্ডেং   
চোশে  ক্িযা।

•  আনুম্যাপনক্ 0.5 পম্পম্ R ি্যযাসযায়ধ ্যি এক্টট নযাক্ গ্যাইন্ডেং   
পনন।

স্লিযােগুপল ্যযাি ছযাড়যাই হওয়যা উপচত এেং এক্টট 
অপিন্ন ম্সৃণ পফ্পনস হওয়যা উপচত।

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

লম্পশপনং ইপিযাত জন্য এক্টট িযার্শ নি ক্যাটটয়যা টুল েযাইন্্ডিং (Grinding a side cutting 
tool for machining steel)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
• লম্পশন ইপিযাত এক্টট ডযান হযাত ক্যাটটং টুল গ্যাইন্্ডিং .

ইস্পযায়ত ি্যিহযাি ক্িযা সযাইড ক্যাটটং টুল পচত্র 1 এ চোিখযায়নযা 
হয়়েয়ছ। অংশটট েযাইন্ডেং ক্িযাি আয়ে ডয়টড লযাইয়ন টুলটটয়ক্ 
ফ্যাকঁ্যা এিং চোম্যাটযা লযাইন দ্যািযা গ্যাউডে টুলয়ক্ পচন্ত্রত ক্য়ি। 
(পচত্র  1)

িযায়শি ক্যাটটং প্যান্তটট ফ্যাকঁ্যা প্যায়ন্তি সযায়ে সগেপতিতূণ ্য এিং চোশে 
ক্যাটট়েযা প্যান্তটট 25° চোক্যায়ণ ঝঁুয়ক্ আয়ছ। িযায়শি চোিয়ক্ি চোক্যাণ 
হল 14°। সযাম্য়ন এিং িযায়শি পলি়েযায়িন্স গ্যাউডে 6°। িযায়শি 
ক্যাটটং প্যায়ন্তি তিঘ ্য্য টুল খযাপলি িে ্যযাক্যাি ক্রস-চোসক্শয়নি 
আক্যায়িি সম্যান িক্ণযায়িক্ণ ক্িযা হ়ে, অে ্যযাৎ 12 পম্পম্। পচত্র 2 
গ্যাউডে টুল চোিয়ত টুল ফ্যাকঁ্যা গ্যাইন্ডেং   অিসযািণ ক্িযা ছযা়েযারু্ক্ত 
অংশ চোিখযা়ে। ক্রম্যানুসযায়ি িদ্ধপতটট পনম্নরূি।

প্যান্ত ক্যাটট়েযা প্যান্ত চোক্যাণ 25° গ্যাইন্ডেং  . চোক্যাণ ‘xn’ (পচত্র 3)

িযায়শি চোিয়ক্ি 14° চোক্যাণটট গ্যাইন্ডেং   পনন। চোক্যাণ ‘ি’। (পচত্র 4)

6° সযাইড পলি়েযায়িন্স চোক্যাণ গ্যাইন্ডেং   পনন। চোক্যাণ (পচত্র 5)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.98
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সযাম্য়নি পলি়েযায়িন্স চোক্যাণটট 6° গ্যাইন্ডেং   পনন। চোক্যাণ∅(পচত্র 6)

টুয়লি পিন্দযু়ত R 0.4 চোেয়ক্ R 0.6 পম্পম্ নযায়ক্ি ি্যযাসযাধ ্য গ্যাইন্ডেং   
পিন। 0.2 চোেয়ক্ 0.3 পম্পম্ চোছযাট তিয়ঘ ্য্যি জন্য এক্টট ফ্্যযাট 
গ্যাইন্ডেং   পনন চোর্ম্ন পচত্র 7 এ চোিখযায়নযা হয়়েয়ছ।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.98
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.99
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

ক্যাটযা খযাজঁ - েে নিযাক্যাি, লেযালযাক্যাি ‘V’ খযাজঁ (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলয়নি চোশয়ে আিপন সক্ম্ হয়িন
• ললদ চক্ ম্র্য্য ক্যার্ নি েস্তূ িযাখযা
• টযাপন নিং টুল লসট  ক্িযা
• লম্পশন স্পির্ডিল   েপত লসট
• সম্যাতেিযাল হযাত পফ্ড দ্যািযা   ক্যার্ নিেস্তু     টুক্িযা চযালু
• খযাজঁ র্ুিযারনযাি জন্য টুল লসট  ক্িযা -’V’ টুল, ে্যযাসযা্য নি টুল এেং েে নিযাক্যাি টুল।
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ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• এি আক্যায়িি জন্য ক্যাচঁযাম্যাল িিীক্যা  ক্িযা।

•  চযায়ক্ি িযাইয়ি প্যা়ে 50 পম্পম্ চোিয়খ 3টট চোচযা়েযায়ল ক্যাজটট ধয়ি 
িযাখুন • টুলটটয়ক্ সটিক্ চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে চোসট  ক্িযা।

•  সটিক্ স্স্পয়ডেল   R.P.M পনি ্যযাচন  ক্িযা এিং চোসট  ক্িযা।

•  প্েয়ম্ এক্ পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা এিং িযাইয়িি ি্যযাসয়ক্ ঘুপিয়়ে 
পিন∅সি ্যযাপধক্ সভিযাি্য তিয়ঘ ্য্যি জন্য 42 পম্পম্।

•   চোঘযািযায়নযা  ∅30 পম্পম্ x 35 পম্পম্ তিঘ ্য্য।

•  আডেযাি ক্যাট টুল, ি্যযাসযাধ ্য টুল,’V’ গ্রুি টুলটটয়ক্ সটিক্ 
চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে চোসট  ক্িযা এিং এটটয়ক্ শক্তিযায়ি ধয়ি 
িযাখুন।

•  প্যান্ত ম্খু চোেয়ক্ 30 পম্পম্ এ 2.5 পম্পম্ েিীিতযা x 5 পম্পম্ প্স্ 
এক্টট িে ্যযাক্যাি খযাজঁ ততপি  ক্িযা। 

•  প্যান্ত ম্ুখ চোেয়ক্ 18 পম্পম্য়ত 2.5 পম্পম্ েিীিতযা x 5 পম্পম্ 
প্য়স্ি এক্টট ি্যযাসযাধ ্য খযাজঁ ততপি  ক্িযা। 

•  চোশে ম্ুখ চোেয়ক্ 6 পম্পম্ প্য়স্ি এক্টট ‘V’ খযাজঁ ততপি ক্িযা 
‘V’ খযাজঁ সিঞ্জযাম্টট পনম্স্জিত  ক্িযা। 

•  পিিিীত এিং ক্যার্ ্য িস্তূধয়ি িযাখুন.

•  75 পম্পম্ চোম্যাট তিয়ঘ ্য্যি অন্য প্যায়ন্তি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা।

•  চোঘযািযায়নযা  ∅42 পম্পম্ x 40 পম্পম্ তিঘ ্য্য

•  চ্যযাম্যাস ্য 2 x 45° 2 x 45° চোশয়ে • ধযািযায়লযা প্যান্ত সিযান

•  ম্যাি িিীক্যা  ক্িযা.

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

60° ‘V’ টুল গ্যাই্ডি  ক্িযা (Grind 60° ‘V’ tool)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
• 60° ‘V’ টুল গ্যাইন্্ডিং   পনন।

1  টুলটটয়ক্ 60° চোক্যায়ণ গ্যাইন্ডেং   পনন

•  টুলটট ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং চোক্য়্রেি উচ্চতযা সটিক্িযায়ি 
চোসট  ক্িযা

•  েপত চোসট  ক্িযা, েযাপ়ে লক্  ক্িযা

•  ক্রস স্যাইডটট সিযান এিং টুলটটয়ক্ প্য়়েযাজনী়ে আক্যায়ি 
পনম্স্জিত  ক্িযা। • ‘V’ খযাযঁ়জি েিীিতযা িিীক্যা  ক্িযা।  
(পচত্র  1)

2  টুলটট 4 পম্পম্ ি্যযাসযাধ ্য গ্যাইন্ডেং   পনন

•  টুলটট ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং চোক্য়্রেি উচ্চতযা সটিক্িযায়ি 
চোসট  ক্িযা

•  েপত চোসট  ক্িযা, েযাপ়ে লক্  ক্িযা

•  ক্রস স্যাইডটট সিযান এিং টুলটটয়ক্ প্য়়েযাজনী়ে আক্যায়ি 
পনম্স্জিত  ক্িযা। (পচত্র 2)

3  টুলটটয়ক্ 4 পম্পম্ প্য়়েযাজনী়ে প্য়স্ পিেুন

•  টুলটট ম্যাউন্ট  ক্িযা এিং চোক্য়্রেি উচ্চতযা সটিক্িযায়ি 
চোসট  ক্িযা।

•  েপত চোসট  ক্িযা, েযাপ়ে লক্  ক্িযা।

•  ক্রস স্যাইডটট সিযান এিং টুলটটয়ক্ প্য়়েযাজনী়ে আক্যায়ি 
পনম্স্জিত  ক্িযা। (পচত্র 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.99
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.100
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং                                                      

ক্যার্ নি েস্তূ গুটটরয় পনন (Knurl the job)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলয়নি চোশয়ে আিপন সক্ম্ হয়িন
• ললদ চক্ ম্র্য্য ক্যার্ নি েস্তূ িযাখযা
• টুল লিযারটে এক্টট knurling টুল লসট  ক্িযা
• নলযাক্যাি িৃরঠেি উিি knurl.
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ক্যার্ নি ক্রম্ (Job Sequence)
• ক্যাচঁযাম্যায়লি পচত্র  িিীক্যা  ক্িযা

•  চয়ক্ি িযাইয়ি 50 পম্পম্ প্য়জক্ট ক্য়ি এক্টট 3 চোচযা়েযায়লি 
চযায়ক্ি ম্য়ধ্য উিযািযানটটয়ক্ পনিযািয়ি ধয়ি িযাখুন। • এক্ 
প্যায়ন্তি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা।

•  ক্যার্ ্য িস্তূচযাল ু ক্িযা∅40-0.2 knurling এি জন্য প্য়়েযাজয়নি 
চোচয়়ে চোিপশ

•  ডযা়েম্ডে নপল ্যং টুলটট পনিযািয়ি ধয়ি িযাখুন এিং এটটয়ক্ 
চোক্য়্রেি উচ্চতযা়ে চোসট  ক্িযা। • নপল ্যং অিযায়িশয়নি জন্য 
উির্ুক্ত েপত পনি ্যযাচন  ক্িযা।

•  এক্টট হীিযাি আকৃ্পত ততপি নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত িষৃ্ঠটট নল ্য  ক্িযা

•  চোশয়ে চোচম্যাি 2x45°।

•  পিিিীত এিং চক্ ম্য়ধ্য ক্যার্ ্য িস্তূ িযাখযা এিং ক্যার্ ্য িস্তূসত্য.

•  চোশয়েি পিয়ক্ ম্ুখ  ক্িযা এিং 80 পম্পম্ তিঘ ্য্য িজযা়ে িযাখুন।

•  ক্যার্ ্য িস্তূঘপুিয়়ে পিন∅25 x 50 সযাইড নযাইফ্ টুল সহ। (ম্যাি 
িপিম্যায়িি জন্য এক্টট িযাপন ্য়েযাি ক্্যযাপলিযাি ি্যিহযাি  ক্িযা।)

•  এক্টট 45° চ্যযাম্য়ফ্পিং টুল পিয়়ে চোশয়ে 2x45° এ চ্যযাম্ফ্যাি  
ক্িযা।

•  সম্স্ ধযািযায়লযা প্যান্ত পডিযাি ক্রুন।

ম্রন িযাখরেন

•  টুয়লি অপতপিক্ত ঝুলযায়নযা এপ়েয়়ে চলুন।

•  ি্যযাপক্ংয়়েি জন্য অ্যযালপুম্পন়েযায়ম্ি টুক্য়িযা ি্যিহযাি ক্রুন, 
র্যায়ত পছদ্ররু্ক্ত িযৃ়ষ্ঠ পচনি নযা েযায়ক্।

পনিযািত্যা সতক্নিতযা

•  র্খন চোম্পশনটট চলম্যান েযায়ক্ তখন পলিযাি িপিচযালনযা 
ক্িয়িন নযা।

•  চোম্পশয়নি চলম্যান অংশগুপলয়ত চোক্যানও সিঞ্জযাম্ িযাখয়িন 
নযা।

•  এক্টট উির্ুক্ত কু্ল্যযান্ট ি্যিহযাি ক্রুন।

দক্ষতযা ক্রম্ (Skill Sequence)

ললদ উিি Knurling (Knurling on lathe)
উরদেশ্য:এটট আিনযায়ক্ সযাহযার্্য ক্িয়ি
•  নপল নিংরয়ি জন্য ক্যার্ নি েস্তূ প্রস্তুত  ক্িযা
•  knurling জন্য েপত লসট  ক্িযা
•  টুল লিযারটে knurling টুল লসট  ক্িযা
•  knurl এি প্ররয়যাজনীয় লগ্ড ে্যেহযাি ক্রি ক্যাজটট knurl  ক্িযা।

িযাল পগ্ি এিং নলযাক্যাি িৃয়ষ্ঠ এক্টট িযাল চোচহযািযা জন্য, 
উিযািযান এক্টট অংশ knurled হ়ে. ক্রম্যানসুযায়ি নপল ্যং িদ্ধপতটট 
পনম্নরূি।

ক্যার্ ্যিস্তু     চোগ্ড এিং   ক্যার্ ্যিস্তু     উিযািযায়নি উিি পনি্যি ক্য়ি 
নল ্য ক্িযা অংয়শি ি্যযাস হ্যাস  ক্িযা। সতূক্ষ্ম নপল ্যংয়়েি জন্য 0.1 
পম্পম্, ম্যাঝযাপি নপল ্যংয়়েি জন্য 0.2 পম্পম্ এিং চোম্যাটযা নপল ্যংয়়েি 
জন্য 0.3 পম্পম্ ক্ম্  ক্িযা।

টুল চোিযায়টি knurling টুল চোসট  ক্িযা এিং চোক্্রে িযা চোটল টিয়ক্ি 
সযায়ে সযাপিিদ্ধ  ক্িযা (পচত্র 1)

এক্টট ক্ম্ েপতি জন্য চোম্পশন চোসট  ক্িযা, পিয়শেত  চোঘযািযায়নযা   
েপতি 1/3 চোেয়ক্ 1/4।knurled ক্িযা তিঘ ্য্য িন্ধ পচপনিত  ক্িযা.

knurling টুলটট সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা র্যায়ত এটট   ক্যার্ ্যিস্তু     অয়ক্ি 
ডযান চোক্যায়ণ েযায়ক্; িৃঢ়িযায়ি এটট আটঁ। (পচত্র 2)

ক্রস-স্যাইড হ্যযাডে হুইল দ্যািযা   ক্যার্ ্যিস্তু  িপিপধি সযায়ে চোর্যােযায়র্যাে 
ক্িযাি জন্য knurlচোক্ খযাও়েযান এিং knurls ততপি  ক্িযা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.100
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র্তক্ণ নযা নপল ্যং চোিযায়লি ম্ুখটট ও়েযাক্্যপিয়সি চোশে অংশয়ক্ 
ওিযািল্যযাি ক্য়ি ততক্ণ ির্ ্যন্ত েযাপ়েটট সিযান র্যা এক্টট 
সপত্যক্যায়িি ি্যযাটযান ্য ততপি ক্িযা সহযা়েতযা ক্য়ি। (পচত্র 3)

চোলি শুরু  ক্িযা এিং ক্রস-স্যাইড দ্যািযা ক্যার্ ্য িস্তূ ক্িযাি জন্য 
নপল ্যং টুলটট খযাও়েযান। 

চোলি িন্ধ  ক্িযা এিং প্য়়েযাজন হয়ল knurling টুল পিয়সট  ক্িযা।

ওয়যাক্নিপিরস knurl খযাওয়যারনযা, এটট লর্যািযারনযাি 
আরে, knurl ক্ষপতগ্স্ হরত িযারি।

ক্্যযায়িজ হ্যযাডে হুইল দ্যািযা এক্টট অপিনি ন়েযাচ়েযাি সযায়ে নপল ্যং 
টুলটটয়ক্ দ্রযাপঘম্যাংয়শ নপল ্যং ক্িযাি জন্য প্য়়েযাজনী়ে তিঘ ্য্য 
ির্ ্যন্ত সিযান।

টুলটট পিছয়ন নযা চোটয়ন ক্রস-স্যাইড দ্যািযা েিীিতযা পিন। সটিক্ 
ি্যযাটযান ্য প্যাপ্ত নযা হও়েযা ির্ ্যন্ত,knurling টুল পফ্য়ি প্ত্যযাহযাি 
ক্িয়িন নযা.

অন্য প্রযারতে knurling টুল খযাওয়যান. প্রচুি কু্ল্যযান্ট 
ওয়যাক্নিপিস নর্লনি ক্িযা হরছে প্ররয়যাে ক্িযা হয়.

এটট চোর্য়ক্যায়নযা ধযাতি ক্ণযায়ক্ ধুয়়ে চোি়ে এিং নপল ্যং চোিযালগুপলি 
জন্য ততলযাক্তক্িণ সিিিযাহ ক্য়ি। শক্ত ধযাতু নপল ্যং ক্িযাি জন্য 
এক্টট সতূক্ষ্ম পফ্ড এিং নিম্ ধযাতু নপল ্যং ক্িযাি জন্য এক্টট 
চোম্যাটযা পফ্ড ি্যিহযাি  ক্িযা।

িিেতথী ক্যাটযাি জন্য এক্টট ব্যাশ পদরয় knurl 
িপিষ্যাি  ক্িযা।

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপ্যত 2022) - অনুশীলন 1.7.100
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.101
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

বো�যাি বো�যাল - স্পট বোফ্স, িযাইলট ড্রিল, বো�যাপিং টুল �্য��যাি ক্রি গর্নি �ড়  ক্িযা (Bore 
holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• গর্নি ম্যাধ্্যরম্ ড্রিল
• বো�যাপিং টুরলি সযা�যার্য্য ± 0.04 পম্পম্ পনরু্নিলর্যাি জন্য এক্টট গর্নি বো�যাি
• এক্টট র্যাপন নিয়যাি ক্্যযাপলিযাি �্য��যাি ক্রি বো�যাি িপিম্যাি  ক্িযা
• এক্টট টুইস্ট ড্রিলরক্ িুনিযায় পচত্র  পিন
• র্যাি ক্ম্ নিক্ষম্র্যা জন্য বোম্যাচড় ড্রিল িিীক্ষযা  ক্িযা
• উিযাস গরর্নিি বোশরেি পিরক্ স্পট বোফ্স।.

ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• চানকর োইনর প্ায় 45 নমনম শরনে কাজটি 4 শচায়ানলর 
চানক ধনর রােুন এেং এটি সত্্য  করা। শেনসং িুলটিনক 
শকন্রের সটিক উচ্চত্ায় শসি  করা।

• মুনের জন্য সটিক স্পিনডেল   গনত্ ননে ্বাচন  করা এেং 
শসি  করা।

• প্থনম একপানশ মুে  করা এেং োইনরর ে্যাসনক ঘনুরনয় 
নিন ∅ সে ্বানধক সম্াে্য দিনঘ ্ব্যর জন্য 40 নমনম।

• শক্রে ড্রিল।

• পাইলি ড্রিলনিনয়প্নয়াজনীয় আকানরর ড্রিল ননে ্বাচন  
করা।

• পনরষ্ার করার পনর উপযুক্ত হাত্ার সাহানয্য শিলস্টক 
স্পিডেনল ড্রিলটি ধনর রােুন। 

• 12 নমনম ডায়া এর পাইলি গত্্ব ড্রিল করার জন্য 
স্পিনডেল   গনত্ ননে ্বাচন  করা।

• শিলস্টকটিনক ড্রিনলং করার জন্য একটি সুনেধাজনক 
অেস্ানন আনুন এেং শিলস্টকটিনক নেছানায় লক  
করা।

• শলি চালান এেং ড্রিলটি অগ্রসর  করা, যানত্ এটি চানকর 
মনধ্য থাকা   কায ্বেস্তু     উপর ড্রিনলং অপানরশন কনর।

• ড্রিল করার সময় কুল্যান্ট ে্যেহার  করা এেং ধীনর ধীনর 
ড্রিল  করা।

• েড়  করা ∅12 নমনম গত্্ব শথনক ∅ একটি হ্াস স্পিনডেল   
গনত্নত্ ড্রিনলং দ্ারা 20 নমনম গত্্ব।

• িুল শপানস্ট নেরড্ক্তকর িুলটিনক শকন্রের উচ্চত্ায় শসি  
করা এেং ড্রিল করা গত্্বটি শোর  করা ∅24.7 নমনম 
মাধ্যনম।
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• ভানন ্বয়ার ক্যানলপার নিনয় শোর পরীক্ষা  করা।

• শোনরং িুল দ্ারা পিি শেস 4x4 নমনম  করা

• পুনরা কায ্ব েস্তূ জুনড় ড্রিনলং সমানতির পনর নেপরীত্ 
এেং কায ্ব েস্তূসত্্য; রিনয়ং অনুযায়ী প্নয়াজনীয় দিনঘ ্ব্যর 
মনুোমুনে, এেং োইনরর ডায়া চালু  করা ∅40 নমনম।

• শোনরং িুল 4x4 নমনম দ্ারা পিি শেস  করা

পনিযািত্যা সর্ক্নির্যা

• নচত্র  এেং অপানরশন অনুযায়ী সটিক স্পিনডেল   গনত্ 
ননে ্বাচন  করা।

• 20 নমনম ড্রিল সাইনজর শেনশ ড্রিল করার সময় পাইলি ড্রিল 
ে্যেহার  করা।

• ড্রিল করার সময় ধীনর ধীনর ড্রিল োওয়ান।

• ড্রিনলং করার সময় কুল্যান্ট ে্যেহার  করা।

িক্ষর্যা ক্রম্ (Skill Sequence)

বো�যাপিং এক্টট পিদ্র ক্িযা গর্নি (Boring a drilled hole)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• টুল বোিযারস্ট প�িড্তিক্ি টুল বোসট  ক্িযা
• প্ররয়যাজনীয় আক্যারি ড্রিল ক্িযা গর্নিটট বো�যাি  ক্িযা
• এক্টট র্যাপন নিয়যাি ক্্যযাপলিযারিি সযা�যার্য্য গর্নিটট িিীক্ষযা  ক্িযা।.

শোনরং হল একটি নসনগেল পনয়ন্ট কাটিং িুনলর সাহানয্য একটি 
গত্্ব েড় করার একটি অভ্যন্তরীণ অপানরশন। (নচত্র  1)

শমনশনটি শুরু  করা এেং ক্রস-স্াইড হ্যানডেলটিনক কািঁার 
নেপরীত্ নিনক ঘনুরনয় নিন যত্ক্ষণ না কািার সরঞ্ামটি গনত্্বর 
নভত্নরর পষৃ্ঠনক পিশ ্ব কনর। (নচত্র 2)

গত্্ব শোর করার জন্য ননম্ননলনেত্ পদ্ধনত্ অনুসরণ করা হনে। 
একটি চার শচায়াল চক মনধ্য workpiece মাউন্ট.

সত্্য কায ্ব েস্তূমুে এেং োইনরর ে্যাস.

শোনরংনয়র জন্য সটিক স্পিনডেল   গনত্নত্ শলি শসি  করা।

শযৌনগক নেশ্ানমর িুল শপানস্ট নেরড্ক্তকর িুলটি মাউন্ট  করা।

প�িড্তিক্ি টুল , স্তি এ�ং বোলি বোক্ন্দ্র লযাইন 
সম্যান্তিযাল টিক্  ক্িযা।

সেনচনয় েড় ে্যানসর শোনরং িুল ে্যেহার  করা যা ড্রিল করা 
গনত্্ব রাো যায়। (শোনরর আনুমাননক 2/3 মানপর)

কাটিং িুনলর কাটিং প্ান্তটি শক্রে শরোর সামান্য উপনর শসি  
করা, শযনহতু্ কাটিং করার সময় িুলটি নননচর নিনক েসার 
প্েণত্া থানক।

রুক্ষ নেরড্ক্তকর জন্য একটি সটিক নেড চয়ন  করা.

বো�যাপিংরয়ি গপর্ �যাকঁ্ বোনওয়যাি ম্রর্যাই এ�ং বো�যারিি 
�্যযারসি জন্য গণনযা ক্িযা �য়।

কায ্বেস্তু ডান হানত্র শশনে 0.2 নমনম গভীর এেং প্ায় 8 নমনম 
লম্া একটি হালকা শরেইল ননন। (নচত্র 3)

শমনশনটি থামান এেং একটি শিনলন্কানপক শগজ ো নভত্নর 
ক্যানলপার ে্যেহার কনর ে্যাস পনরমাপ  করা। (নচত্র 4)
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রানেং কািার জন্য গত্্ব শথনক সরাননা উপািাননর পনরমাণ 
গণনা  করা। একটি নেননস কািা জন্য প্ায় 0.5 নমনম শছাি 
নচত্র  শছনড়.

প্নয়াজনীয় দিনঘ ্ব্যর জন্য একটি রুক্ষ কািা ননন। (নচত্র 5)

ক্রস-স্াইড গ্র্যাজনুয়নিড কলার ে্যেহার করুন।

নেরড্ক্তকর অপানরশন শশে করুন এেং একটি ভানন ্বয়ার 
ক্যানলপার নিনয় পনরমাপ করুন।

বো�ল ম্ুখ এড়যারর্, এক্ই ক্যাটযা িুনিযা�ৃর্প্র্।

কানির গভীরত্া সামঞ্স্য না কনর শনওয়া শেশ কনয়কটি কাি 
শেল মাউনন্টংনক টিক করনে।

ধারানলা শকাণগুনল সরান।

শমনশনটি রােুন এেং শোনরং িুলটি গত্্বটি পনরষ্ার না করা 
পয ্বন্ত গানড়টিনক ডাননিনক নননয় যান। (নচত্র 6)

নেননস কানির জন্য প্ায় 0.1 নমনম একটি সতূক্ষ্ম নেড শসি  
করা।

সমাতি শোনরর নচত্র  শপনত্ প্নয়াজনীয় গভীরত্ার জন্য কাটিয়া 
িুল শসি  করা। ক্রস-স্াইড গ্র্যাজনুয়নিড কলার ে্যেহার  করা।

ক্্যযাপলিযারিি পর্র্রি এ�ং �যাইরিি ম্যাইরক্রযাপম্টযাি বো�যাি িপিম্যারিি জন্য �্য�হৃর্ 
�য় (Inside caliper & outside micrometer used for bore measurement)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• এক্টট অর্্যন্তিীণ ক্্যযাপলিযাি পিরয় এক্টট উিযাস গরর্নিি িপিম্যাি পনন, এটট এক্টট �যাইরিি ম্যাইরক্রযাপম্টযারি স্যানযান্তি  

ক্িযা এ�ং িপিম্যািটট িডু়ন।.

শোরগুনল ে্যেহার কনর ত্ানির মাড্ত্রক ননভু্বলত্ার জন্য পরীক্ষা 
করা হয়:

- মাইনক্রানমিানরর নভত্নর।

- ইউননভাস ্বাল ভানন ্বয়ার ক্যানলপার।

- ক্যানলপানরর নভত্নর এেং োইনরর মাইনক্রানমিার (স্ানান্তর 
পনরমাপ)। 

- শিনলন্কানপক শগজ এেং োইনরর মাইনক্রানমিার (স্ানান্তর 
পনরমাপ)।

প্থম িুটি পদ্ধনত্ সরাসনর পড়া শিয় শযোনন 3য় এেং 4থ ্বটি 
স্ানান্তর পনরমানপর মাধ্যনম।

নভত্নরর ক্যানলপার এেং োইনরর মাইনক্রানমিার ে্যেহার কনর 
শোনরর ে্যাস পরীক্ষা করার জন্য ননম্ননলনেত্ ক্রমটি অনুসরণ 
করা হনে।

শোনরর মাপ অনুযায়ী নভত্নরর ক্যানলপার ননে ্বাচন  করা। 
গনত্্বর আকানরর জন্য উপযুক্ত পনরসনরর একটি োইনরর 
মাইনক্রানমিার ননে ্বাচন  করা। অভ্যন্তরীণ ক্যানলপানরর পাগুনল 
প্ায় গনত্্ব প্নেনশর অনুমনত্ নিনয় েুলুন। শোনরর নীনচর 
সংপিনশ ্ব এক পা রােুন।

এটিনক েুলক্রাম নহসানে শরনে, অন্য পাটি শোনরর মনধ্য 
শিালান।

পা োড়ানত্ ো কমানত্ মিৃু শিাকা নিনয় পানয়র মনধ্য িতূরত্ব 
সামঞ্স্য  করা যানত্ পা প্নেশ করা সক্ষম হয়।

কায ্বেস্তু অনক্ষর সানপনক্ষ নভত্নরর ক্যানলপারটিনক রক  করা 
যানত্ নভত্নরর ক্যানলপানরর পাটি শোর উপনরর পনৃষ্ঠর সানথ 
শযাগানযাগ করা পানর। (নচত্র  1)

্যপি ‘অনুরূ্পর্’ শতি �য় র্র� িযারয়ি ডগযাগুপলি 
ম্রধ্্য িিূত্ব ক্পম্রয় পিন এ�ং অনুরূ্পর্ ক্ম্ �রল 
�যা অনুরূ্পর্ নযা থযাক্রল, িযারয়ি ডগযাগুপলি ম্রধ্্য 
িিূত্ব পক্িুটযা �যাপড়রয় পিন।

একোর শচক  করা এেং সটিক অনুভতূ নত্ না পাওয়া পয ্বন্ত 
পুনরােত্ৃ্নত্  করা।

ননড্চিত্  করা শয পানয়র অেস্ান নেরক্ত না হয়, একোর সটিক 
অনুভতূ নত্ পাওয়া যায়।
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© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



336

োইনরর মাইনক্রানমিারটি এক হানত্ ধরুন, এেং স্পিনডেলটি 
অ্যানভল মুে শথনক িতূনর রােুন, নভত্নরর ক্যানলপানরর িুই 
পানয়র মনধ্য িতূরনত্বর শচনয় একিু শেনশ।

মাইনক্রানমিানরর অ্যানভল মুনের সানথ এক পানয়র অগ্রভানগর 
সানথ শযাগানযাগ কনর অন্য হাত্ নিনয় নভত্নরর ক্যানলপারটি 
ধনর রােুন।

অন্য পাটি শিালান এেং নভত্নরর ক্যানলপানরর শিািুল্যমান 
পানয়র অগ্রভানগর সানথ শযাগানযাগ করা োইনরর 
মাইনক্রানমিানরর নথম্লটি শঘারান। (নচত্র 2)

আিপন আরগি ম্রর্যা এক্ই ‘অনুরূ্পর্’ িযান র্যা 
পনড্চির্  ক্িযা।

োইনরর মাইনক্রানমিানরর ে্যানরল এেং নথম্নলর নরনডংগুনল 
শনাি  করা এেং পনরমানপর নচত্র  ননধ ্বারণ  করা।

পনরু্নিলর্যা িক্ষর্যাি উিি পনর্নিি ক্রি। িপিম্যারিি 
জন্য সটিক্ অনুরূ্পর্ বোিরর্ অনুশীলন  ক্িযা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.102
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

টযান নি বোটিযাি (অর্্যন্তিীণ এ�ং �যাপ�্যক্) (Turn taper (internal and external))
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• বোক্রন্দ্রি ম্রধ্্য ক্যা্য নি �সূ্তধ্রি িযাখুন
• বো্যৌপগক্ স্যাইড দ্যািযা বোটিযাি বো�যাি উর্ি্যািন
• বো্যৌপগক্ প�শ্যাম্রক্ পনপিনিষ্ট বোক্যারণ বোসট  ক্িযা
• বো্যৌপগক্ প�শ্যাম্ িদ্ধপর্ দ্যািযা �প�িযাগর্ বোটিযাি চযালু
• এক্টট র্যাপন নিয়যাি বো�রর্ল প্ররটক্টি পিরয় বোটিযাি বোচক্  ক্িযা।.
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ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)

কায ্বক্রম 1: বোটিযাি  বো�যািযারনযা   অর্্যন্তিীণ

• একটি 4 শচায়াল চক মনধ্য কায ্ব েস্তূরাো এেং এিা সত্্য.

• শকন্রের উচ্চত্া টিক করা িুল শসি  করা।

• কায ্বেস্তু এক প্ানন্তর মুনোমুনে।

• শঘারাননা ∅45 নমনম শথনক 45 নমনম দিঘ ্ব্য।

• পাইলি গত্্ব ড্রিল ∅তু্রপুন দ্ারা 16 নমনম

• শচম্ার 2x45°।

• নেভাজন িুলটিনক শকন্রের উচ্চত্ায় শসি  করা এেং 40 
নমনম দিনঘ ্ব্য শকনি ননন। 

• 37.5 নমনম দিঘ ্ব্য েজায় রাোর জন্য নর্ল্ব কাজটি ধনর রােনু 
এেং প্ানন্তর নিনক মুে  করা।

• প্ান্তটি 2x45°-এ শচম্ার  করা।

• একটি ভানন ্বয়ার শেনভল প্নিক্টনরর সাহানয্য শযৌনগক 
নেশ্ামনক 5° 45’ এ শসি  করা। 

• শোনরং িুল শসি  করা, সটিক শকন্রের উচ্চত্ায়।

• রিনয়ং অনুযায়ী শিপার িান ্ব  করা।

• শিপার শমনল।

পনিযািত্যা সর্ক্নির্যা

• সমস্ ধারানলা কামার সরান।

• ননল ্বং করার সময় ধীর গনত্ ে্যেহার  করা।

• ড্রিনলং, শিপার িানন ্বং এেং ননল ্বং করার সময় প্চুর পনরমানণ 
কুল্যান্ট ে্যেহার  করা।

কায ্ব েস্তূ  2 : বোটিযাি বো�যািযারনযা �যাপ�্যক্

• কাচঁামানলর নচত্র  পরীক্ষা  করা।

• শক্রেগুনলর মনধ্য কাজটি ধনর রােুন।

• শিপার প্ানন্ত Ø12 x 15 নমনম লম্া ধাপটি ঘনুরনয় নিন।

• শকন্রের মনধ্য নেপরীত্ এেং নরনেি  করা।

• কায ্বেস্তু অন্য প্ান্ত শথনক ধাপ Ø 12 x 15 নমনম লম্া  করা।

• সতূত্রটি ে্যেহার কনর শযৌনগক নেশ্ানমর শসটিং শকাণ গণনা  
করা 

• একটি ভানন ্বয়ার শেনভল প্নিক্টর ে্যেহার কনর শযৌনগক 
নেশ্ানমর স্াইডটিনক উপনরর শকানণ সুইনভল  করা।

• উপনরর স্াইড নেড ে্যেহার কনর শিপারটি ঘুনরনয় নিন 
এেং প্ধান ডায়া েজায় রােুন। শথনক 31.26 নমনম। শছাি 
ডায়া 25.90 নমনম এেং দিঘ ্ব্য 103 নমনম।

• একটি ভানন ্বয়ার শেনভল প্নিক্টর এেং ভানন ্বয়ার ক্যানলপার 
নিনয় কায ্বেস্তু নচত্র  পরীক্ষা  করা।

িক্ষর্যা ক্রম্ (Skill Sequence)

বোটিযাি পলপম্ট প্যাগ বোগজ �্য��যাি ক্রি বোটিযািড বো�যাি বোচক্ ক্িযা �রছে (Checking a 
tapered bore using a taper limit plug gauges)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• বোটিযাি প্যাগ বোগজ পিরয় অর্্যন্তিীণ বোটিযাি বোচক্  ক্িযা।.

একটি শিপার নলনমি প্াগ শগজ শকানণর ননভু্বলত্া এেং শিপার 
শোনরর দরনেক মাপ ননড্চিত্ কনর। (নচত্র  1)

শিপারড শোর পনরষ্ার  করা।

রে্যাপার নলনমি প্াগ শগনজর দিঘ ্ব্য েরাের প্রুশন ে্লুর একটি 
পাত্লা স্র প্নয়াগ  করা। (নচত্র 2)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.102
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শিপারড শোনরর নভত্নর শিপার প্াগ শগজনক পয ্বাতি েল 
নিনয় সােধানন একড্ত্রত্  করা যানত্ শগজ এেং শোনরর মনধ্য 
ইনত্োচক শযাগানযাগ ননড্চিত্ হয় এেং প্াগ শগনজ এক 
চতু্থ ্বাংশ  শঘারাননা   নিন।

শিপার নলনমি প্াগ শগজটি সােধানন মুনছ শেলুন এেং 
শচক  করা শয প্রুশন ে্লু সমানভানে ঘনে শগনছ, অন্তত্ ত্ার 
শক্ষত্রেনলর প্ায় 75%।

এটি প্নয়াজনীয় শকানণর ননভু্বলত্া ননড্চিত্ কনর।

ত্ারপনর আোর শিপার শোনরর নভত্নর শিপার প্াগ শগজটি 
প্নেশ করান এেং পরীক্ষা  করা, শোনরর েড় ডায়া, প্ান্তটি 
শগনজ নচননিত্ ‘শগা’ এেং ‘শনা-শগা’ সীমার মনধ্য পনড় নকনা, এটি 
এই শিপারনডর মাড্ত্রক ননভু্বলত্া ননড্চিত্ কনর। নেরক্ত. (নচত্র 3)

বো্যৌপগক্ স্যাইড swiveling দ্যািযা বোটিযাি  বো�যািযারনযা   (Turning taper by compound 
slide swivelling)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• এক্টট বো্যৌপগক্ স্যাইড �্য��যাি ক্রি বোটিযািটট �ুপিরয় পিন
• এক্টট র্যাপন নিয়যাি বো�রর্ল প্ররটক্টি পিরয় বোটিযাি বোচক্  ক্িযা।.

শিপার োকঁাননার পদ্ধনত্গুনলর মনধ্য একটি হল শযৌনগক 
স্াইডটি শঘারাননা এেং হানত্র নেড দ্ারা   কায ্বেস্তু     অনক্ষর 
একটি শকানণ িুলটিনক োওয়াননা। (নচত্র  1)

শসি এেং কায ্ব েস্তূ নিপার েড় ে্যাস পনরণত্ সত্্য.

শমনশনটিনক প্নয়াজনীয় rpm-এ শসি  করা।

উপনরর স্াইড ক্্যাস্্পিং নাি   আলগা  করা।

নচত্র 2-এ শিোননা নহসানে শিপানরর অন্তভু্বক্ত শকানণর অনধ ্বক 
উপনরর স্াইডটি সুইনভল  করা।

উর্য় �যািযারম্ি জন্য স্প্যযানযাি দ্যািযা সম্যান �ল   
প্ররয়যাগ ক্িযা �রয়রি র্যা পনড্চির্  ক্িযা।

িুল শপানস্ট িানন ্বং িুলটিনক সটিক শকন্রের উচ্চত্ায় টিক  করা।

িুনলর নতূ্যনত্ম ওভারহ্যাং রােুন।

উপনরর স্াইডটিনক নপছননর অেস্ানন শসি  করা।

স্যানডলটি এমনভানে রােুন যানত্ িুলটি শিপানরর পুনরা 
দিঘ ্ব্যনক শেনক নিনত্ সক্ষম হয়।

ননড্চিত্  করা শয উপনরর স্াইডটি শেনসর প্ান্ত অনত্ক্রম কনর 
না। অেস্ানন গাড়ী লক.

কায ্বেস্তু সময় িুলটি পিশ ্ব  করা - চলমান অেস্ায় এেং ক্রস-
স্াইড গ্র্যাজনুয়নিড কলারটি শতূনন্য শসি  করা।

শীে ্ব স্াইড হাত্ চাকা আন্দালন দ্ারা কায ্ব েস্তূেন্ধ সাে িুল 
আনুন.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.102
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ক্রস-স্াইড দ্ারা কািার গভীরত্া নিন এেং িুলটি কায ্ব 
েস্তূ নথনক পনরষ্ার না হওয়া পয ্বন্ত উপনরর স্াইড হ্যাডে হুইল 
দ্ারা িুলটিনক োওয়ান।

উিরিি স্যাইড দ্যািযা খযাওয়যারনযা অপর্ন্ন এ�ং 
অপ�ড্ছেন্ন �রর্ �র�। ক্রস-স্যাইড দ্যািযা ক্রম্যাগর্ 
ক্যাট পিন এ�ং প্রপর্�যাি উিরিি স্যাইডটট খযাওয়যান।

একটি ভানন ্বয়ার শেনভল প্নিক্টর নিনয় ঘুরাননা কায ্বেস্তু শকাণ 

পরীক্ষা  করা। শকাননা পাথ ্বক্য থাকনল সুইনভল সামঞ্স্য  করা।

শিপার িানন ্বং চানলনয় যান এেং শিপার শশে  করা।

প�পর্ন্ন বোক্যাণ বো�যািযারনযা জন্য বো্যৌপগক্ প�শ্যাম্ বোসটআি

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.102
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.103
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

বোটিযাি পিন চযালু  ক্িযা (Turn taper pins)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট চযাি বোচযায়যাল চক্ উিি ক্যা্য নি �সূ্তরসট
• টুল বোিযারস্ট টুল বোসট  ক্িযা
• প্ররয়যাজনীয় বোক্যারণ বোটিযাি টযাপন নিং অ্যযাটযাচরম্ন্ট বোসট  ক্িযা 
• ক্যাজটট �্যযাস 1:50 বোটিযাি অনুিযারর্ি ম্রধ্্য �ুপিরয় পিন।.

ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)
• কাচঁামানলর নচত্র  পরীক্ষা  করা।

• একটি চার শচায়াল চক উপর কায ্ব েস্তূ নসি.

• সত্্য কাজ

• কায ্ব েস্তূঘুনরনয় নিন ∅55 নমনম দিঘ ্ব্য পয ্বন্ত 20 নমনম 

• শযৌনগক নেশ্াম শসটিং শকাণ 1:50 শিপার গণনা  করা।
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• শযৌনগক স্াইনড শকাণ শসি  করা

• 1:50 এর ে্যাস শিপার শরশন চালু  করা

• উভয় প্ানন্তর ে্যাস নহসানে পরীক্ষা  করা∅20 এেং∅19 

• নেভাজন িুল শসি  করা

• কািা নেড এেং 50mm দিঘ ্ব্য সরান.
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.104
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

বোগরজি সযারথ ম্যানযানসই বোটিযািগুপলরক্ �ুপিরয় পিন (Turn standard tapers to suit 
with gauge)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট চযাি বোচযায়যাল চক্ উিি ক্যা্য নি �সূ্তরসট
• বোটিযাি টযান নি ক্িযাি জন্য বোটিযাি টযাপন নিং অ্যযাটযাচরম্ন্ট বোসট  ক্িযা
• টুল বোিযারস্ট টুল বোসট  ক্িযা
• স্ট্যযান্যাডনি বোটিযাি MT3 টযান নি
• বোগজ পিরয় বোটিযাি বোচক্  ক্িযা।.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



343

ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)

• চানকর োইনর চারটি শচায়াল চক প্নজনক্টং [(l1 - l2 + 10 
নমনম)] এ কায ্ব েস্তূ নসি  করা। 

• সাে ্বজনীন পষৃ্ঠ শগজ দ্ারা এটি সত্্য.

• অেনসি শেনসং িুল নিনয় মুনোমুনে হওয়ার জন্য কাে ্বাইড 
টিপ িুলটিনক সটিক শকন্রের উচ্চত্ায় শসি  করা। 

• শঘারাননা জন্য অেনসি সাইড কাটিয়া িুল শসি  করা.

• কাটিং স্পিড চাি্ব অনুযায়ী স্পিনডেল   গনত্ শসি  করা।

• এক প্ানন্তর নিনক মুে  করা।

• (l1 - l2) এর সমান দিনঘ ্ব্যর জন্য ডায়া 15 নমনম ঘুরান।

• েম ্ব গ্রুনভং, শশে শথনক l3 শছনড় যাওয়ার পনর এেং ডায়া 
েজায় রােুন।

• এর িুই প্ান্ত শচম্ার  করা ∅15 শথনক 1x45°

• কাজটি নেপরীত্  করা এেং একটি প্যানকং নহসানে 
অ্যালুনমননয়াম/ত্ামার শীি নিনয় 15 নমনম ঘুনরনয় রােুন।

• পষৃ্ঠ শগজ ে্যেহার কনর কায ্ব েস্তূসত্্য.

• l1 এর দিঘ ্ব্য েজায় রােনত্ শশনের নিনক মুে  করা।

• dia d1 ঘনুরনয় ভানন ্বয়ার মাইনক্রানমিার ে্যেহার কনর শচক  
করা।

• শিপার িানন ্বং অ্যািাচনমন্টনক 1°26’16” এর শিপার 
ঘুরাননার জন্য শসি  করা।

• ি্যাপার MT3 চালু  করা এেং ভানন ্বয়ার মাইনক্রানমিার এেং 
ভানন ্বয়ার শেনভল প্নিক্টর ে্যেহার কনর রিনয়ং অনুযায়ী 
মাপ পরীক্ষা  করা।

• শগজ নিনয় শিপার শচক  করা।

িক্ষর্যা ক্রম্ (Skill Sequence)

বোটিযাি  বো�যািযারনযা   সং্যুড্তি �্য��যাি ক্রি বোটিযাি উর্ি্যািন (Producing taper by 
using taper turning attachment)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• প্ররয়যাজনীয় বোক্যারণ বোটিযাি টযাপন নিং অ্যযাটযাচরম্ন্ট বোসট  ক্িযা
• এক্টট বোটিযাি  বো�যািযারনযা   সং্যুড্তি �্য��যাি ক্রি বোটিযাি উর্ি্যািন.

একটি শিপার িানন ্বং অ্যািাচনমন্ট ি্যাপার োকঁাননার একটি 
দ্রুত্ এেং সটিক উপায় প্িান কনর।

শিপার িানন ্বং অ্যািাচনমন্ট ে্যেহার কনর শিপার িান ্ব করার 
সময় ননম্ননলনেত্ পদ্ধনত্ অনুসরণ করা হনে।

গাইড োর এেং স্াইনডং ব্লনকর মনধ্য ে্যাকল্যাশ পরীক্ষা  করা 
এেং প্নয়াজনন সামঞ্স্য  করা।

গাইড োর পনরষ্ার এেং শত্ল.

লনকং স্ক্রুগুনল আলগা  করা , ত্ারপর গাইড োরটিনক 
প্নয়াজনীয় শকানণ ঘুরান৷ লনকং স্ক্রুগুনল শক্ত  করা।

গাইড োনরর শশে ক্রস স্াইড এক্সনিনশন শথনক সমান িতূরত্ব 
না হওয়া পয ্বন্ত শেস শপ্ি সামঞ্স্য  করা।

সটিক শকন্রে কাটিয়া িুল শসি আপ  করা

বোক্যারনযা ত্রুটট এক্টট রু্ল বোটিযাি ফ্লযাফ্ল �র�

ওয়াক্বনপসটি চানকর উপর ো শকন্রের মনধ্য মাউন্ট  করা।

কাটিং িুলটি শিপার করা অংনশর শকন্রের প্ায় নেপরীত্ না 
হওয়া পয ্বন্ত ক্যানরজ সামঞ্স্য  করা।

এই অেস্ানন শিপার িানন ্বং অ্যািাচনমন্ট সুরনক্ষত্ করা শলি 
নেছানায় ক্্যাস্্পিং েন্ধনীটি লক  করা।

এক্টট বোপ্ইন বোটিযাি টযাপন নিং অ্যযাটযাচরম্ন্ট �্য��যাি 
ক্িযাি সম্য়, এই ি্য নিযারয় পনরচ বোিওয়যা ধ্যািগুপল 
অনুসিণ  ক্িযা।

উপনরর স্াইডটি সামঞ্স্য  করা যানত্ এটি ক্রস-স্াইনডর সানথ 
সমান্তরাল হয়, অথ ্বাৎ কায ্বেস্তু সানথ 90°। 

সটিক অেস্াননর জন্য কাটিয়া িুল শসি আপ  করা।

পনিযািত্যা চশম্যা িরিন.

প্নয়াজনীয় r.p.m শসি  করা যত্ক্ষণ না এটি কায ্বেস্তু পষৃ্ঠ 
শথনক প্ায় 6 নমনম হয় ত্ত্ক্ষণ কািার সরঞ্ামটিনক োওয়ান। 
লনকং স্ক্রুগুনল সরান যা ক্রস-স্াইড এেং ক্রস-স্াইড নাি  
শক সংযুক্ত কনর। ক্রস-স্াইড এক্সনিনশন এেং স্াইনডং ব্লক 
সংনযাগ করা ব্লাইড্ডেং নলভার ে্যেহার  করা।

ক্রস-স্াইড স্ক্রুনক ময়লা এেং নচপস শথনক রক্ষা করা ক্রস 
স্াইনডর উপনরর গনত্্ব একটি উপযুক্ত প্াগ শোকান।

শযৌনগক স্াইডটি এেন কাটিং িুলনক কানজ লাগাননার জন্য 
ে্যেহার করা হনে।

কাটিং িুলটি ওয়াক্বনপনসর ডান হানত্র প্ান্ত শথনক 12 নমনম 
িতূনর না হওয়া পয ্বন্ত ক্যানরজটিনক ডাননিনক সরান।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.104
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এটট বোটিযাি টযাপন নিং অ্যযাটযাচরম্রন্টি চলম্যান অংরশ 
বো্যরক্যারনযা বোখলযারক্ সপিরয় বোিয়।

শলি চালু  করা।

প্ায় 2 নমনম লম্া একটি হালকা কাি ননন এেং আকানরর জন্য 
শশে শিপারটি পরীক্ষা  করা। রুক্ষ কািা গভীরত্া শসি  করা।

শপ্ইন  শঘারাননা   নিনয় কায ্ব েস্তূ নমনশন.

প্নত্টি কািার শুরুনত্   কায ্বেস্তু     ডান হানত্র প্ানন্তর োইনর 
কাটিং িুলটি 12 নমনম সরাননার মাধ্যনম নািকটি সরান।

নেি জন্য শিপার পরীক্ষা  করা.

শিপার িানন ্বং অ্যািাচনমন্টটি নরডজাস্ট  করা, প্নয়াজনন 
হালকা কাি এেং শিপারটি পুনরায় শচক  করা। শিপারটিনক 
সাইজ অনুযায়ী শশে  করা এেং শিপার শগনজ নেি  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.104
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.105
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

ট্যযাি �্য��যাি ক্রি বোরেপডং অনুশীলন  ক্িযা, �যারর্ বোলি ম্যািযা ্যযায় (Practice threading 
using taps, dies on lathe by hand)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্টট পর্ন বোচযায়যাল চক্ ক্যা্য নি �সূ্তরসট
• গর্নি ম্যাধ্্যরম্ ড্রিল
• বোটি  এ�ংরটি  বোিঞ্চ �্য��যাি ক্রি এক্টট বোলি পিরয় অর্্যন্তিীণ বোরেড ক্যাটুন
• পর্নটট বোচযায়যাল চক্ পিরয় পপ্র-বোম্পশন্যুতি বোগযাল িড বোসট  ক্িযা
• ডযাই এ�ং ডযাই স্টক্ �্য��যাি ক্রি এক্টট বোলি পিরয় �যাপ�্যক্ বোরেড ক্যাটুন.
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ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)
কায ্বক্রম 1:

• কাচঁামানলর নচত্র  পরীক্ষা  করা।

• একটি 3 শচায়াল চক মনধ্য কায ্ব েস্তূরাো

• শঘারাননা   নিন এেং শশে  করা সাইড ে্যাস নমিার এেং 
দিঘ ্ব্য

• শক্রে ড্রিল এেং ড্রিল∅M10 এর জন্য 8.5 নমনম

• উভয় পানশ নছদ্র করা গত্্বটি শচম্ার  করা।

• প্থম ি্যানপর েগ ্বাকার প্ানন্তনিপ  শরঞ্চ টিক  করা

• প্থমনিপ  শিপার সীসাটি গনত্্ব রােুন এেং শলনজর স্টক 
শডড শসন্টানরর সানথ অন্য প্ান্তটিনক সমথ ্বন  করা।

• প্থম শিাকা নিনয় শরেড দত্নর  করা, নদ্ত্ীয় আলনত্া চাপুন 
এেং তৃ্ত্ীয়নিপ   করা এনকর পর এক হাত্ নিনয় ঘনড়র 
কািঁা ধীনর ধীনর শঘারান এেং অনধ ্বক ঘতূণ ্বন নচপগুনল শছনড় 
শিওয়ার জন্য যত্ক্ষণ না আপনন অভ্যন্তরীণ শরেনডর স্পিতূণ ্ব 
গিন পানছেন।

• শত্ল এেং পনরষ্ার ত্ীক্ষ্ণ ধাতু্ অংশ প্নয়াগ  করা

• M10 শোল্ট দ্ারা শরেড গত্্ব পরীক্ষা  করা.

কায ্ব েস্তূ  2:

• এর আকানরর জন্য কাচঁামাল পরীক্ষা  করা।

• একটি 3 শচায়াল চক মনধ্য কায ্ব েস্তূরাো

• এর োকঁা আকানরর জন্য কাজটি চালু  করা∅9.85 নমনম 
শথনক 50 নমনম দিঘ ্ব্য

• কায ্ব েস্তূ নশে শচম্ার.

• কায ্বেস্তু মুনের সমান্তরাল ডাই ধনর রােুন।

• একটি শরেডনক সামননর নিনক এেং অনধ ্বক শরেনডর জন্য 
নপছননর নিনক শরেড কািনত্ এেং নচপগুনল সরাননার জন্য 
উপযুক্ত েল   নিনয় ডাইটি শঘারান৷

• ধীনর ধীনর কািার গভীরত্া োড়ান এেং ডাই স্টনক প্িত্ত 
স্ক্রুগুনলনক সামঞ্স্য কনর M10 োিানমর সানথ শমনল 
শরেড কািুন।

• ম্যানচং শগাল নাি   নিনয় শরেড পরীক্ষা  করা (  কায ্ব েস্তূ 1)।

• ত্ীক্ষ্ণ ধাতু্ অংশ ছাড়া শরেড পনরষ্ার.

• সামান্য শত্ল প্নয়াগ  করা এেং মতূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষণ  
করা।

দ্রষ্ট�্য:বোটি  বোিঞ্চ এ�ং ডযাই স্টক্ �্যযারন্ল অ�শ্যই 
্যরথষ্ট বোিযাট �রর্ �র� ্যযারর্ বোলি প�িযানযায় বো�যািযারনযা 
্যযায়।

িক্ষর্যা ক্রম্ (Skill Sequence)

অর্্যন্তিীণ এ�ং �প�িযাগর্ বোরেড �্য��যাি ক্রি ক্যাটযা (Cutting internal and external 
thred using)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• বোটি  এ�ং ডযাই �্য��যাি ক্রি বোলি পিরয় অর্্যন্তিীণ এ�ং �যাপ�্যক্ বোরেড ক্যাটুন।.

কায ্বক্রম 1:

শলি এনিপ  এেংনিপ  শরঞ্চ ে্যেহার কনর অভ্যন্তরীণ শরেড 
কািা। (নচত্র  1)

কায ্ব েস্তূ 2:

শলি এ ডাই এেং ডাই স্টক ে্যেহার কনর োনহ্যক শরেড কািা। 
(নচত্র 2)

Fig 2

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.105
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.106
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

�যাপ�্যক্ ‘V’ বোরেড তর্পি  ক্িযা (Make external ‘V’ thread)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• বোলি বোম্পশরন ক্যা্য নি �সূ্তধ্রি িযাখুন
• রিপয়ং অনু্যযায়ী টযান নি এ�ং বোচম্যাি
• বোলি উিি বোম্টরিক্ বোরেড ক্যাটযা বোরেপডং টুল গ্যাইড্ন্ং  
• এক্ক্ িরয়ন্ট টুল দ্যািযা বোলি উিি বোম্টরিক্ বোরেড ক্যাটযা
• বোরেড পিং বোগজ �্য��যাি ক্রি বোম্টরিক্ বোরেড িিীক্ষযা  ক্িযা।.
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ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)

• কাচঁামানলর নচত্র  পরীক্ষা  করা।

• 40 নমনম ওভারহ্যাংনিনয়চানকর মনধ্য কাজটি ধনর রােুন 
এেং এটি সত্্য  করা।

• মনুের শশে এেং নিনক ঘরুুন∅27 নমনম শথনক সনে ্বাচ্চ দিঘ ্ব্য 
সম্ে।

• চ্যামোর 1.5×45° শশনে।

• 75 নমনম ওভারহ্যাং, শেস এেং শসন্টার ড্রিল নিনয় চকটিনত্ 
কাজটি নেপরীত্  করা এেং ধনর রােুন। 

• চ্যামোর 1.5×45° শশনে।

• কায ্ব েস্তূচালু  করা ∅22 নমনম শথনক 75 নমনম দিঘ ্ব্য।

• শশনে শচম্ার 1 x 45°।

• িুল শপানস্ট শমটরেক ‘V’ শরেনডং িুল শসি  করা এেং শসন্টার 
শগনজর সাহানয্য শরেনডং িুলটি অনক্ষর লম্ভানে শসি  করা।

• ডান হানত্র শরেড কািার জন্য শমনশনটিনক 2.5 নমনম নপনচর 
জন্য শসি  করা।

• স্াইড গ্র্যাজনুয়শন কলার জনুড় আকানর শসি  করা।

• কায ্বেস্তু কাছাকানছ ঘতূণ ্বায়মান শকন্রের সানথ শলনজর স্টকটি 
সরান এেং শকন্রে ড্রিল করা অংনশ কাজটিনক সমথ ্বন  করা

• ডান হানত্র শমটরেক ‘V’ শরেড কািা , ক্রস স্াইড দ্ারা 
ক্রমাগত্ কানির জন্য গভীরত্া প্িান কনর।

• ক্রস স্াইড দ্ারা প্নত্টি কািা শশনে িুলটি প্ত্্যাহার  করা। 
ক্রস স্াইড দ্ারা কানির গভীরত্া শিওয়ার আনগ আোর 
শতূনন্য অগ্রসর হন।

• রুক্ষ এেং শরেড শশে এেং একটি শরেড নরং শগজ নিনয় শচক.

িক্ষর্যা ক্রম্ (Skill Sequence)

বোলি উিি চ্যযাম্ফ্যাপিং (Chamfering on lathe)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• প্রযান্তরক্ প্ররয়যাজনীয় আক্যারি বোচম্যাি  ক্িযা।.

িুলটিনক প্িত্ত শকানণ সাধারণত্ 45° গ্রাইড্ডেং ননন।

িুলটি মাউন্ট  করা এেং শকন্রের উচ্চত্া সটিকভানে শসি  করা।

গনত্ ননধ ্বারণ  করা, গানড় লক  করা।

ক্রস স্াইডটি সরান এেং িুলটিনক প্নয়াজনীয় আকানর 
ননমস্জিত্  করা।

ভানন ্বয়ার ক্যানলপার দ্ারা শচম্ানরর দিঘ ্ব্য পরীক্ষা  করা।

প্রসযাপির্ তি� নি্য �ড় �রল, বোক্রন্দ্র সম্থ নিন  ক্িযা। 

পনড্চির্  ক্িযা বো্য টুলটট বোলি অরক্ষি সযারথ লম্।

60° বোরেপডং টুল গ্যাইড্ন্ং (Grinding 60° threading tool)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• 60° বোরেপডং টুল গ্যাইড্ন্ং পনন।.

িুল গাইড্ডেং জন্য শপনডস্টাল শপেকিন্ত শসি  করা.

িুনলর ডাননিনক অনত্নরক্ত উপািান সনরনয় শেলুন যার দিঘ ্ব্য 
িুনলর পুরুনত্বর সমান এেং প্স্টি রুক্ষ গ্রাইড্ডেং হুইনল িুনলর 
পুরুনত্বর অনধ ্বক। (নচত্র  1)

িুলটিনক চাকার মুনে 60° শকানণ ধনর রােুন, িুনলর োম নিনক 
30° নপেুন। (নচত্র 2)

িুলটিনত্ 60° একটি অন্তভু্বক্ত শকাণ শপনত্ িুনলর ডান নিনক 
উপনরর পদ্ধনত্টি পুনরােত্ৃ্নত্  করা। (নচত্র 3)

িুনলর প্নত্টি পানশ 6° শথনক 8° সাইড নক্য়ানরন্স শকাণ 
গ্রাইড্ডেং   ননন।

4° শথনক 6° ফ্রন্ট নক্য়ানরন্স শকাণ গ্রাইড্ডেং ননন। 

মসণৃ গ্রাইড্ডেং হুইল ে্যেহার কনর সমস্ স্াইড শশে  করা।
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মসণৃ চাকানত্ সােধানন গ্রাইড্ডেং   কাটিং পনয়ন্টটি 0.14 × 
নপনচ োকঁা হয়। অেনশনে কািা প্ানন্ত শত্ল পাথর প্নয়াগ 
কনর িুলটি ল্যাপ  করা।

পনিযািত্যা সর্ক্নির্যা

গাইড্ডেং চাকা সটিকভানে রক্ষা করা হয় ত্া ননড্চিত্  করা.

িুল নেশ্াম এেং গাইড্ডেং চাকার মনুের মনধ্য 2 নমনম ে্যেধান 
রােুন। 

গাইড্ডেং করার সময় অপানরিনরর কানছ কাটিং প্ান্তটি 
িৃশ্যমান হয় ত্া ননড্চিত্  করা। 

চাকার মনুে েুে শেনশ েল   শিনেন না।

কুল্যানন্ট িুলটিনক ঘন ঘন িাডো  করা।

বোিক্ এরগেল গ্যাইন্ ক্ির�ন নযা

শক্রে শগজ দ্ারা িুল পরীক্ষা  করা, শসোনন আনলা শগজ এেং 
িুনলর কাটিয়া প্ানন্তর মধ্য নিনয় যাওয়া উনচত্ নয়। (নচত্র 4)

প্যাঞ্জ ক্যাট িদ্ধপর্রর্ ‘V’ বোরেড ক্যাটযা (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• প্যাঞ্জ ক্যাট িদ্ধপর্রর্ এক্টট বোলরথ এক্টট পসরগেল িরয়ন্ট টুল �্য��যাি ক্রি ‘V’ বোরেড ক্যাটুন।.

শরেড ত্ানির ে্যেহার অনুযায়ী শমািা এেং সতূক্ষ্ম নপচ আনছ. 
স্ট্যাডোড্ব সতূক্ষ্ম নপচ শরেড, োনহ্যক এেং অভ্যন্তরীণ উভয়ই, 
সাধারণত্নিপ  এেং ডাই ে্যেহার কনর কািা হয়। যেন ত্ারা 
প্চুর পনরমানণ উত্্পানিত্ হয়, ত্েন নেনভন্ন শমনশন িুনল নেনভন্ন 
পদ্ধনত্ গ্রহণ করা হয়। যাইনহাক, মানে মানে, শকন্রের শলনথ 
একটি একক পনয়ন্ট িুল দ্ারা শরেড কািা প্নয়াজন হনত্ পানর।

একটি একক পনয়ন্ট িুল দ্ারা শরেনডং এর প্াঞ্ কাি পদ্ধনত্টি 
শরেড েম ্ব দত্নর করার কানজ িুলটিনক ননমস্জিত্ কনর স্পিন্ন 
করা হয়।

িুনলর টিপ, শসইসানথ, িুনলর িুটি ফ্্যাঙ্ক শরেড কািার সময় 
ধাতু্ অপসারণ করনে এেং ত্াই িুনলর উপর শলাড শেনশ হনে।

শযনহতু্ শরেনড একটি ভাল নেননস পাওয়ার সম্ােনা সীনমত্, 
এই পদ্ধনত্টি সতূক্ষ্ম নপচ শরেড কািার শক্ষনত্র প্নযাজ্য।

প্াঞ্ কাি দ্ারা ‘V’ শরেড কািার পদ্ধনত্গত্ ক্রমটি ননম্নরূপ। 
প্নয়াজনীয় শরেড অ্যানগেনলর জন্য একটি ‘V’ শরেড িুল গ্রাইড্ডেং   
ননন। (নচত্র  1)

ননড্চিত্  করা শয শরেড অ্যানগেল গ্রাউডেটি িুনলর অনক্ষর সানথ 
প্নত্সম।

পনরেত্্বন নগয়ার শরেননর ে্যেস্া  করা এেং প্নয়াজনীয় নপচ 
এেং শরেনডর হানত্র জন্য দ্রুত্ পনরেত্্বন নগয়ারেক্স নলভার 
শসি  করা।

িুল-শপানস্ট িুলটি ক্্যা্পি  করা এেং িুলটিনক শকন্রের উচ্চত্ায় 
শসি  করা।

শসন্টার শগজ ে্যেহার কনর িুলটিনক শলি অনক্ষর লম্ভানে 
শসি  করা। (নচত্র 2)

ননড্চিত্  করা শয উপনরর স্াইডটি 0° এ শসি করা আনছ এেং 
নগে সমন্বনয়র মাধ্যনম নশনথলত্া িতূর করা হনয়নছ।
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শমনশনটিনক শমািামুটি  শঘারাননা   r.p.m এর প্ায় 1/3 ভানগ 
শসি  করা। শমনশনটি শুরু  করা এেং কায ্ব েস্তূকরার জন্য 
টিপটি পিশ ্ব  করা। (নচত্র 3) ক্রস-স্াইড এেং ক্পিাউডে স্াইড 
গ্র্যাজনুয়নিড কলারগুনলনক শতূনন্য শসি  করা, প্নত্ড্ক্রয়া িতূর 
কনর৷

িুলটিনক প্ারনম্ক নে্দনুত্ আনুন এেং অনধ ্বক নাি ননযুক্ত  
করা।

িুলটিনক রোয়াল কাি শনওয়ার অনুমনত্ নিন, ক্রস স্াইড 
গ্র্যাজনুয়নিড কলানরর গভীরত্া 0.05 নমনম নডনভশন শিওয়া 
হনছে।

কািার শশনে িুলটি প্ত্্যাহার  করা এেং শমনশনটি েন্ধ  করা। 
(নচত্র 4) নগয়ার েক্স শসটিং ননড্চিত্ করা স্ক্রু নপচ শগজ নিনয় 
পরীক্ষা  করা। (নচত্র 4)

গানড়টিনক স্টাটি্বং পনয়নন্ট আননত্ শমনশনটিনক নেপরীত্  
করা। (নচত্র 5)

ক্রমাগত্ কাি নিন।

ক্রস-স্াইড দ্ারা কািার প্নত্ 3 গভীরত্ার জন্য, শযৌগ স্াইনডর 
অনধ ্বক নেভাজন দ্ারা িুলটিনক অক্ষীয়ভানে োওয়াননার 
মাধ্যনম একটি অক্ষীয় কাি নিন। এটি িুনলর শলাড শথনক 
মুড্ক্ত শিয়। (নচত্র 6)

শরেড শপ্াোইল গটিত্ না হওয়া পয ্বন্ত ক্রমটি চানলনয় যান। 
(নচত্র 7)

শরেড েনম ্বর জন্য স্ক্র ুনপচ শগজ নিনয় পরীক্ষা  করা।

মানানসই শশ্ণী ননড্চিত্ করা সগেনমর উপািাননর সানথ নমল  
করা।

যনি িুলটি   কায ্বেস্তু     অনক্ষ েগ ্বনক্ষত্র শসি না করা হয়, ত্াহনল 
শগজটি শরেনডর সানথ নমলনে না। (নচত্র 8)
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একটি শলনথ একটি একক পনয়ন্ট িুল নিনয় শরেড কািার প্াঞ্ 
কাি পদ্ধনত্নত্, শরেনডর ননভু্বলত্া ে্যাপকভানে প্ভানেত্ হয়:

- িুল শপ্াোইনলর সটিকত্া।

- শয ননভু্বলত্ার সাহানয্য িুলটিনক কায ্বেস্তু অনক্ষ েগ ্বনক্ষত্র 
শসি করা হনয়নছ। 

- প্িত্ত প্াঞ্ কানির সংে্যা (কািার গভীরত্া)

- পার্শ ্ব কািার আনপনক্ষক সংে্যা (নেনশেত্ উভয় ফ্্যানঙ্ক) 
শিওয়া হনয়নছ।

‘V’ শরেড িুনলর পড্জটিভ ে্যাক শরক অ্যানগেল এেং শরেড কািার 
প্ভাে। (নচত্র  9 এেং 10)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.106

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



352

ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.7.107
পফ্টযাি (Fitter) - টযাপন নিং

এক্টট নযাট প্রস্তুর্  ক্িযা এ�ং বো�যারটেি সযারথ ম্্যযাচ  ক্িযা (Prepare a nut and match 
with the bolt)
উরদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• এক্ক্ িরয়ন্ট বোরেপডং টুল দ্যািযা অর্্যন্তিীণ ‘V’ বোরেড ক্যাটযা 
• বোরেড প্যাগ বোগজ �্য��যাি ক্রি বোম্টরিক্ বোরেড িিীক্ষযা  ক্িযা
• নযাট এ�ং �ল্টু বোম্রল।.

ক্যা্য নি ক্রম্ (Job Sequence)

• নস্টল রুল দ্ারা প্িত্ত উপািান এর আকানরর জন্য 
পরীক্ষা  করা.

• চনকর নভত্নর প্ায় 10 নমনম একটি নত্ন শচায়ানলর চানক 
কাজটি ধনর রােুন। 

• োইনরর ডায়ানক সম্াে্য দিনঘ ্ব্য 40 নমনম কনর নিন।

• শচমোনরং িুনলর মাধ্যনম প্ান্তটি 1x45° চ্যামোর  করা।

• শক্রে ড্রিল, এেং একটি পাইলি ড্রিল∅গত্্ব মাধ্যনম 10 
নমনম।

• ড্রিল করা গত্্বটি েড়  করা ডায়া 10 নমনম ∅তু্রপনু দ্ারা 
18 নমনম। 

• ড্রিল করা গত্্বটিনক শরেনডর মতূল (মতূল) ে্যাস অথ ্বাৎ 19.2 
নমনম পয ্বন্ত শোর  করা। 

• শমনশনটিনক 2.5 নমনম নপনচর অভ্যন্তরীণ শরেড কািনত্ 
শসি  করা।

• অভ্যন্তরীণ শরেড কািা.

• স্ক্রু নপচ শগজ নিনয় শরেড শচক  করা।

• এক্সিান ্বাল শরেড শমটিং পাি্বসনিনয়নরেড শচক  করা 
Ex.106 

• নরভাস ্ব  করা এেং কাজটি ধনর রােুন ∅40 নমনম এেং 
এটি সত্্য।

• কায ্বেস্তু শশনের নিনক মুে  করা এেং 20 নমনম শমাি 
দিঘ ্ব্য েজায় রােুন। 

• োইনরর প্ানন্ত শচম্ার 1x45°।

• ধারানলা প্ান্ত সরান এেং একটি চতূড়ান্ত শচক আনছ.
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চার শচায়াল চক / নত্নটি শচায়াল চক / শকানলনির উপর কাজটি 
মাউন্ট  করা।

শরেনডর মতূল ে্যাস শথনক প্নয়াজনীয় দিঘ ্ব্য/ গনত্্বর মধ্য নিনয় 
কাজটি ড্রিল  করা এেং শোর  করা।

একটি অন্ধ গনত্্বর জন্য, কািার সরঞ্ামটিনক শরেড পনরষ্ার 
করার অনুমনত্ শিওয়ার জন্য শোনরর শশনে একটি অেকাশ 
কািুন।

অেকাশ অেশ্যই শরেনডর প্ধান ে্যানসর শচনয় েড় হনত্ হনে। 
(নচত্র  1)

সামননর প্ান্তটি 2×45° এ শচম্ার  করা।

নচত্র 2-এ শিোননা নহসানে 60° অন্তভু্বক্ত শকাণ কািানত্ শযৌনগক 
নেশ্াম 29° এ শসি  করা।

নগয়ার েক্স নলভারগুনলনক প্নয়াজনীয় নপনচ শসি  করা।

একটি নেরড্ক্তকর োনর সটিকভানে গ্রাউডে শরেনডং িুল টিক  
করা।

ল্যাথ শসন্টার লাইননর সমান্তরাল নেরড্ক্তকর োরটি টিক  করা 
এেং শকন্রে শুনয় কািার সরঞ্ামটির নে্দ ুশসি  করা।

নচত্র 3-শত্ শিোননা নহসানে শক্রে শগনজর সাহানয্য কাটিং 
িুলটি সানরেদ্ধ  করা।

িক্ষর্যা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট অর্্যন্তিীণ বোরেড ক্যাটযা (Cutting an internal thread)
উরদেশ্য: এটিআপনানকসাহায্যকরনে
• এক্টট বোক্ন্দ্র বোলি উিি এক্টট অর্্যন্তিীণ বোরেড ক্যাটযা.

শোর-এ প্নেনশর প্নয়াজনীয় গভীরত্া নননি্বশ করা নেরড্ক্তকর 
োরটি নচননিত্  করা।

ননড্চিত্  করা শয নেরড্ক্তকর োরটি   কায ্বেস্তু     শকাথাও োউল 
না কনর।

ক্রস স্াইডটি নেপরীত্  করা যত্ক্ষণ না িুল পনয়ন্টটি শকেল 
শোর পিশ ্ব কনর। ক্রস-স্াইড এেং শযৌনগক স্াইড গ্র্যাজনুয়নিড 
কলার শতূনন্য শসি  করা। শোর শথনক কাটিয়া িুল প্ত্্যাহার  করা.

স্পিডেনলর গনত্ গণনাকৃত্ r.p.m এর 1/3 এ শসি  করা। শমনশন 
চালু  করা। কািার গভীরত্া 0.1 নমনমনত্ সামঞ্স্য  করা।

অনধ ্বক নাি   ননযুক্ত  করা।

কািা শশনে, একই সানথ চকটি নেপরীত্  করা এেং শরেড শথনক 
টিক িতূনর িুলটি সাে  করা।

ননড্চিত্  করা শয িুলটি শোনরর উভয় পানশ শরেড পিশ ্ব করনে 
না। শোর শথনক কাটিং িুল শের হনল শমনশন েন্ধ কনর নিন।

কািার গভীরত্া নিন এেং শমনশনটিনক সামননর নিনক চালান।

একইভানে চতূ ড়ান্ত গভীরত্া অজ্বন না হওয়া পয ্বন্ত শরেডটি 
শশে  করা।

একটি শরেড প্াগ শগজ ো একটি শরেনডড েল্িু নিনয় সমাতি 
শরেডটি পরীক্ষা  করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংরশযাপধ্র্ 2022) - অনুশীলন 1.7.107
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.108
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

িক্ষণযাবেক্ষণ সহজ মৌম্িযাম্বেি ক্যার্ ্য েস্তূ - নীল পরিন্ট মৌেবক্ মৌম্পশবনি অংশগুপলি 
সহজ সম্যাবেশ (Simple repair work - simple assembly of machine parts from 
blue  prints)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  মৌটইল স্টক্ সম্যাবেবশি ত্রুটটগুপল পচপনিে  ক্িযা
•  মৌলজ স্টক্ সম্যাবেশ মৌেবগে
•  ত্রুটটিতূণ ্য/জীণ ্য অংশ পচপনিে  ক্িযা
•  ত্রুটটিতূণ ্য অংশ রিস্তুে
•  িুচ্ছ স্টক্ ম্ব্য্য জব়যা ক্িযা
•  িুচ্ছ স্টক্ ক্ম্ ্যক্ষম্েযা িিীক্ষযা  ক্িযা.
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ক্যার্ ্য  ক্রম্  (Job Sequence)

এক্টট মৌটইল স্টক্ ত্রুটট সনযাক্তক্িণ

•  একটি শিইল স্টক ত্রুটি নিননিত  করা.¬¬

•  স্পিনডেল   সরাননার জন্য শিল স্টক হ্যাডে হুইলটি শ�ারান।

•  লনকং নলভার ে্যেহার কনর স্পিনডেল   লক  করা।

•  শিইল স্টক হ্যাডে হুইল শ�ারান এেং স্পিনডেল   নড়ািড়া 
এেং লনকং অেস্ান পরীক্ষা  করা। স্পিনডেল  টি সটিকভানে 
লক না থাকনল এটি নড়নে।

টবলস্টক্

গ্িুি সম্যােবশ ড্ির়্পং

   No.On DRG িিপম্যাণ/গ্িুি েি্ণনযা চপে্ি   
   
 1 1 িনলস্িক 
 2 6 তনল স্তনেৃন্ত C8 
 3 1 হনক্স। সমাজ এইিডন HD. িুপন স্ক্রু M8 x 100
 4 1 হনক্স। সমাজ এইিডন HD. িুপন স্ক্রু M8 x 60
 5 1 Cyl.pin 10 x 50
 6 1 িােন 
 7 1 GrubScr. ‘জন’ M8 x 16
 8 1 GrubScr. ‘ক’ M8 x 10
 9 1 হাতা
  1 হাতা (িননন স্লি সহ)
 10 1 নাি  
 11 10 হনক্স। সমাজ এইিডন HD. িুপন স্ক্রু M8 x 25
 12 1 স্ক্রু
 13 1 ম. েল েনয়ারনং (51205) 25/47 x 15
 14 1 ফ্ল্যাঞ্জ
 15 1 গ্রাজুয়নশন  কলার
 16 1 হাতনর িাকা
 17 3 কম্প্রনশন েসন্ত
 18 3 স্িনল েল ক্লাস V 5/16” class V
 19 1 ি্যাপারপনন 6 x 60
 20 1 হাতল 
 21 1 হ্যান্ডনল রড
 22 1 োতা িুকরা
 23 1 োতা িুকরা
 24 1 স্ক্রু রড
 25 1 ক্যাপ
 26 1 ি্যাপারপনন 6 x 50
 27 1 হ্যান্ডনল রড
 28 2 গাঁি
 29 1 উদ্ভি খাদ
 30 1 োহ্যনক েৃত্ত A 30
 31 1 সনল প্লাগ 6
 32 1 স্পনসার
 33 1 োতা নাি  

•  তাই, এটি স্ক্রু রড স্পিডেল লক সটিকভানে কায ্য 
েস্তূকরনে না েনল পনরনিত। • শিইল স্টক শথনক স্পিডেল 
লনকং ইউননিটিখুনল  শফলুন।

•  ত্রুটিপতূর্ ্য স্ক্রু রনডর পনরেনত্য নতুন স্ক্রু রড প্রস্তুত  
করা।

•  জীর্ ্য স্ক্রু রনডর পনরেনত্য প্রস্তুত স্ক্রু রড একত্রিত  
করা। • পুচ্ছ স্টক কম ্যক্ষমতা পরীক্ষা  করা এেং সটিক 
অেস্ানন স্পিনডেল   লক.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.108
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 34 1 ক্যাপ 
 35 1 ি্যাপারপনন 6 x 80
 36 1 ি্যাপারপনন 4 x 30
 37 1 হ্যান্ডনল রড
 38 1 িননন
 39 2 int. তৃতীয়। িনপার পনন 8 x 50
 40 1 গনে
 41 2 স্পনক স্ক্রু
 42 1 োতা িুকরা
 43 3 ভারেহন ধারক
  3 হনক্স। সমাজ কীড়া স্ক্রু M6 x 10
 44 3 স্পনক পনন
 45 3 সুই রোলার ভারেহন DL-810 8/14 x 10
 46 3 ভারেহন ঝোপ
 47 1 খাদ
 48 1 খাদ
 49 2 ওয়াইপার 50 2 Plate
 51 8 স্লিনড ch. এইিডন HD. scr ‘ক’ M6 x 18
 52 2 ওয়াইপার
 53 2 প্লনি
 54 1 ক্ল্যাম্প প্লনি
 55 3 স্পনক ধােক
 56 3 কম্প্রনশন েসন্ত
 57 3 স্পনক কীড়া স্ক্রু
 58 1 িনলস্িক েনস (NH22 এর জন্য)
  1 িনলস্িক েনস (NH26 এর জন্য) 
  1 িনলস্িক েনস (NH32 এর জন্য) M20 x 130
 59 2 স্িাড ‘েন’ (NH22 এর জন্য)
  2 স্িাড ‘েন’ (NH26 এর জন্য) M20 x 170
  2 স্পনক স্িাড (NH 32 এর জন্য)
 60 1 হনক্স। েল্িু (NH22 এর জন্য) M20 x 140
  1 হনক্স। েল্িু (NH26 এর জন্য) M20 x 180   
  1 হনক্স। েল্িু (NH32 এর জন্য) M20 x 220
 61 2 স্ে-লকনং নাি   0, 8d x M20
  

   No.On DRG িিপম্যাণ/গ্িুি েি্ণনযা চপে্ি   
   

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.108
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.109
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

িক্ষণযাবেক্ষণ সম্যাবেবশি সম্য় সম্যাে্য সম্যাবেবশি ত্রুটটগুপল সংবশযা্যন  ক্িযা 
(Rectify possible assembly faults during assembly)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  ড্রিপলং মৌহড মৌেবক্ স্পিন্ডল এেং স্পিবন্ডল িুপলখুবল  মৌফ্লুন
•  জীণ ্য এেং ক্ষপেি জন্য অংশগুপল িপিষ্যাি এেং িপিদশ ্যন  ক্িযা
•  স্পিবন্ডল   এেং স্পিবন্ডল   িুপল এক্ড্রিে  ক্িযা
•  সটিক্ ক্যার্ ্য েস্তূ ক্িযাি জন্য স্পিবন্ডল   এেং স্পিবন্ডল   িুপল িিীক্ষযা  ক্িযা
•  িযাওয়যাি ক্িযাবে হযাইবরিযাপলক্ ত্রুটটগুপল সংবশযা্যন  ক্িযা
•  জিযাজীণ ্য গযাইড্ন্ডং চযাক্যাটটখুবল  মৌফ্লুন এেং এক্ড্রিে  ক্িযা
•  মৌলদ এি ক্রস স্যাইড মৌেবক্ পগেটটখুবল  মৌফ্লুন এেং এক্ড্রিে  ক্িযা।
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ক্যার্ ্য  ক্রম্  (Job Sequence)

কায ্য  1:  ড্রিপলং মৌম্পশবনি স্পিবন্ডল   এেং িুপলখুবল  মৌফ্লযা এেং সম্যাবেশ

•  স্পিডেল শথনক ত্রিল িক এেং আে ্যার (অংশ নং 20 এেং 
19) সরান 

•  শমনশনটি েন্ধ  করা এেং শেল্ট গাড্যটি সরান।

•  পুনল শথনক ‘V’ শেল্ট (পাি্য নং 1) সরান।

স্পিন্ডল হযাে (িযাট্য নং 4) মৌেবক্ নযাট   (িযাট্য নং 2) 
আলগযা  ক্িযা। 

•  স্পিডেল হাে শথনক শস্টপযুক্ত ‘V’ পনুল (অংশ নং 3) সরান। 

•  পালক কী (অংশ নং 5) সরান।

•  শপিসার (অংশ নং 8) শথনক অভ্যন্তরীর্ েতৃ্তগুনল (অংশ 
নং 6) সরান৷

•  স্পিডেল হানের শশে (অংশ নং 4) শথনক োনহ্যক সানক্্যপ 
(অংশ নং 9) সরান। 

•  শপিসার শথনক স্পিডেল হাে এেং নেয়ানরং (অংশ নং 7) 
সরান।

হযাে এেং পেয়যাপিংবয়ি ক্ষপে এ়যাবে 
অ্যযালুপম্পনয়যাম্ েযা েযাম্যাি িড ে্যেহযাি  ক্িযা।

স্পিবন্ডল   হযােযা অিসযািণ

•  শমনশন শথনক খাদ নদনয় নপননয়ন সরান।

•  দাতঁযুক্ত শধায়ার শসাজা  করা (অংশ নং 11)।

•  স্পিনডেল   (অংশ নং 17) শথনক নাি   (অংশ নং 10) 
আলগা  করা এেং সরান। 

•  স্পিনডেল   শথনক দাতঁ শধায়ার সরান.

•  নেয়ানরংগুনল সরান (স্পিডেল হাতা শথনক অংশ নং 12 
(পাি্য নং 14) 

•  O - নরংটি সরান (পাি্য নং 13)।

•  স্পিনডেল   হাতা সরান (পাি্য নং 14)।

•  স্পিনডেল হাতা শথনক স্পিনডেল   (অংশ নং 17) সরান।

•  হাইনরিানলক শপ্রস ে্যেহার কনর স্পিনডেল   শথনক থ্াস্ট 
নেয়ানরং (অংশ নং 15) সরান। 

•  সমস্খুনল  শফলা অংশ পনরষ্ার  করা এেং শুনকনয় ননন।

মৌেবে মৌফ্লযাি সম্য় সম্স্ পেড্চ্ছন্ন অংশগুপলবক্ 
এক্টট িৃেক্ মৌরেবে সটিক্ ক্রবম্ িযাখুন।

জীণ ্য এেং ক্ষপেগ্রস্ অংশ সনযাক্তক্িণ

•  স্পিডেল এেং পুনলর সমস্খুনল  শফলা অংশগুনল 
পুঙ্ানুপঙু্ভানে পরীক্ষা  করা এেং ক্ষনতগ্রস্, জীর্ ্য 
অংশগুনলর তানলকা  করা এেং প্রদত্ত শিনেলটি পতূরর্  
করা।

•  জীর্ ্য এেং ক্ষনতগ্রস্ অংশগুনল প্রনতস্াপন  করা এেং 
স্পিনডেল   এেং পুনল একত্রিত  করা।

•  স্পিনডেল   এেং পুনলর সমস্ অংশ নেপরীত ক্রনম 
একত্রিত  করা এেং প্রনয়াজনীয় অংশগুনলনত গ্রীস, শতল 
প্রনয়াগ  করা।

নেুন পেয়যাপিং এেং সযাপক্্যিগুপল টিক্ ক্িযাি সম্য় 
র্ত্ন মৌনওয়যা উপচে।

•  ‘V’ শেল্ট টিক  করা এেং সটিক িান সামঞ্জস্য  করা।

•  শেল্ট গাড্য মাউন্ট.

মৌম্পশন চযালযান িিীক্ষযা  ক্িযা

•  পাওয়ার সাপ্াই িালু  করা।

• ম্যাগননটিক স্ট্যাডেনদনয়নলভার িাইপ ডায়াল শিস্ট 
ইত্ডেনকির ে্যেহার কনর স্পিনডেনলর রান আউি পরীক্ষা  
করা।

স্িপন্ডবল   এেং ক্িপক্ল অংশ

 নং.. অংশগুলপি নযাম্ ম্ন্েে্র্

 1
 2
 3

টবেপল
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•  শমনশনটি ধীর, মাঝানর এেং উচ্চ গনতনত 5 নমনননি িালান।

•  স্পিডেল সমানেশ শথনক শকান অস্াভানেক শব্দ শুননল 
শুনুন।

•  স্পিডেল অ্যানসম্বনলনত শকানও শব্দ উৎপন্ন হনচ্ছ নকনা তা 
পরীক্ষা  করা যনদ তাই ত্রুটিটি সংনশাধন  করা এেং শব্দ 
োড়াই শমনশনটি িালান।

অংশ

1  ‘V’ শেল্ট

2  নাি  

3  স্পিনডেল   পুনল

4  স্পিডেল হাে (অভ্যন্তরীর্ স্পাইন)

5  পালক িানে

6  অভ্যন্তরীর্ েতৃ্তাকার

7  নেয়ানরং

8  ভারেহন জন্য Spacer

9  েনহরাগত সানক্যপ

10  নাি  

11  শধায়ার

12  ভারেহন

13  ও-নরং

14  স্পিনডেল   হাতা

15  শখািঁা ভারেহন স্পিনডেল  শত 

16 স্পাইন

17 স্পিনডেল  

18 কীলক স্লি

19 িক আে ্যার

20 ত্রিল িক

কায ্য 2: িযাওয়যাি ক্িযাবে হযাইবরিযাপলক্ ফ্বটেি সংবশযা্যন

•  শমনশনটি েন্ধ  করা এেং শেল্ট গাড্যগুনল সরান৷

•  োহুনক সটিকভানে সমথ ্যন  করা।

•  জলোহী শতল ননষ্াশন  করা এেং ননরাপনদ রাখুন।

•  সংনযাগকারী নপন/সাক্যনক্প/স্স্পি নপনটি সরান এেং 
হাইনরিানলক ইউনননি ফানস্টনারগুনল আলগা  করা৷

•  শতল লাইন সংনযাগ নেত্চ্ছন্ন  করা এেং m/c শথনক 
হাইনরিানলক ইউননি সরান। 

•  হাইনরিানলক ইউননিটিখুনল  শফলুন এেং এটিনক একটি 
পথৃক শরেনত রাখুন নিরি 2৷

•  সমস্ অংশ পনরষ্ার কনর শুনকনয় ননন।

•  সংকুনিত োয়ু নদনয় শতল প্রোনহর অংশ পনরদশ ্যন  করা।

•  শতনলর সীল/ ‘ও’ নরং/ নফল্টার কনট্াল ভালভ/ ভালভ 
নসি পনরদশ ্যন  করা।

•  জীর্ ্য/ক্ষনতগ্রস্ অংশগুনল প্রনতস্াপন / শমরামত  করা।

হযাইবরিযাপলক্ ইউপনটটটবক্খুবল  মৌফ্লযাি পেিিীে 
িদ্ধপেবে এক্ড্রিে  ক্িযা।

•  শমনশনন ইউননি টিক  করা।

•  প্রস্তুতকারকনদর সুপানরশকৃত শগ্রড শতল অনুযায়ী দতূনেত 
ভরাি হনল ননষ্াশন শতনলর অেস্া পরীক্ষা  করা।

•  শমনশনটি ধীর, মাঝানর এেং উচ্চ গনতনত 5 নমনননি িালান।

•  স্পিডেল সমানেশ শথনক শকান অস্াভানেক শব্দ শুননল 
শুনুন।

•  স্পিডেল অ্যানসম্বনলনত শকানও শব্দ উৎপন্ন হনচ্ছ নকনা 
তা পরীক্ষা  করা যনদ তাই ত্রুটিটি সংনশাধন  করা এেং 
শব্দ োড়াই শমনশনটি িালান। পাি্যস 1 ‘V’ শেল্ট 2 নাি   
3 স্পিডেল পুনল 4 স্পিডেল হাে (অভ্যন্তরীর্ স্পাইন্স) 5 
পালক কী 6 অভ্যন্তরীর্ েতৃ্তাকার 7 নেয়ানরং

•  শতল লাইন এেং রিাইভ নসনস্টম সংনযাগ  করা এেং আম ্য 
সমথ ্যন সরান. 

•  শরেল শমনশন িালান এেং কম ্যক্ষমতা পয ্যনেক্ষর্.

•  শতল লাইনন শকাননা ফুনিা শিক  করা, যনদ পাওয়া যায় 
তনে তানদর শগ্রপ্ার  করা।

•  কনট্াল ভালভ সামঞ্জস্য  করা এেং আম ্য নলফটিং এেং 
নডনসত্ডেং পারফরম্যান্স যািাই  করা। 

•  শেল্ট গাড্য টিক  করা.

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.109 
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কায ্য 3:এক্টট জীণ ্য আউট গযাইড্ন্ডং চযাক্যা dismantling এেং এক্ড্রিে ক্িযা

•  বেদু্যনতক পাওয়ার সাপ্াই েন্ধ  করা।

•  ননরাপত্তা গ্াস েন্ধনী নানমনয় নদন।

•  গাইত্ডেং িাকার কভার সরান.

•  গ্রাইত্ডেং হুইনলর স্পিনডেল   শথনক নাি   খনুল শফলুন।

•  িুল নেশ্াম সরান.

•  স্পিনডেল   শথনক গাইত্ডেং িাকা সরান.

•  শমাির পুনল শথনক শেল্ট সরান.

•  প্রধান েনড শথনক গ্রাইত্ডেং হুইল শহড ইউননিনক নেত্চ্ছন্ন  
করা।

•  িাকার মাথা শথনক িাকার স্পিনডেল  টিখুনল  নদন।

কায ্য 4: এক্টট মৌলদ এি ক্রস স্যাইড মৌেবক্ পগেখুবল  মৌফ্লযা এেং এক্ড্রিে ক্িযা

•  শডানভনিল স্লাইড শথনক সামঞ্জস্যকারী স্ক্রুগুনল সরান৷

•  ক্রস স্লাইড শথনক নগেটিখুনল  নদন।

•  স্লাইড পষৃ্ঠ পনরষ্ার  করা.

•  শিক এেং সে অংশ পনরদশ ্যন.

•  নগে ন্রিনপর ক্ষনতগ্রস্ অংশ এেং সমন্বয় স্ক্রু প্রনতস্াপন 
করা উনিত। 

•  স্লাইড উপায় লুনরিনকি.

•  নগে একত্রিত  করা এেং নগে েসার আসন পরীক্ষা  করা।

•  আপনন যনদ শকান ত্রুটি খুনঁজ পান, তা সংনশাধন  করা।

•  সমন্বয় স্ক্র ুশথ্ড শিক  করা.

•  নগে ন্রিনপর স্লাইড উপায়গুনল লনুরিনকি  করা।

•  স্লাইড ভানে একত্রিত  করা, ত্জপ নদনয় ত্জপ ন্রিপ।

•  সমানেনশ প্রনয়াজনীয় সটিক স্াধীনতা নদনত সামঞ্জস্যকারী 
স্ক্রুগুনলনক শক্ত  করা। 

•  শিক-নাি   নদনয় অ্যাডজানস্টং স্ক্রুটির গনতনেনধ লক  
করা। 

•  শকান ঝাকুঁনন োড়া স্লাইড উপায় মসরৃ্ আন্দালন পরীক্ষা  
করা.

•  হাউত্জং/স্পিডেল শথনক েল নেয়ানরং শের  করা।

•  েল নেয়ানরং এেং অন্যান্য অংশ পনরষ্ার  করা।

•  নেয়ানরং এেং অন্যান্য অংশ পনরদশ ্যন  করা.

•  প্রনয়াজন হনল নেয়ানরংগুনল প্রনতস্াপন  করা।

•  ক্ষনতগ্রস্ হনল শেল্ট পনরেত্যন  করা।

•  নেয়ানরং এেং অন্যান্য অংশ লুনরিনকি.

•  নেপরীত ক্রনমক ক্রনম অংশগুনল একত্রিত  করা।

•  প্রনয়াজনন গাইত্ডেং িাকা প্রনতস্াপন  করা।

•  শেঞ্চ গ্রাইডোনরর মসরৃ্ িলমান পরীক্ষা  করা।

•  যনদ অ্যানসম্বনলনত শিপার নগে শদওয়া হয়, তাহনল শশে 
স্ক্রু নদনয় নগেটিনক সটিকভানে রাখুন।

দক্ষেযা ক্রম্ (Skill Sequence)

এক্টট নেুন গ্রযাইড্ন্ডং হুইল পফ্ট  ক্িযা - ক্যার্ ্য েস্তূ 3 (Fit a new grinding wheel - 
Task 3) 
উবদেশ্য:এটি আপনানক সাহায্য করনে
• মৌিবডস্টযাল গ্রযাইড্ন্ডং মৌম্পশবন এক্টট নেুন গ্রযাইড্ন্ডং হুইল পফ্ট  ক্িযা।

শমনশনন পাওয়ার সাপ্াই েন্ধ  করা শমনশনটি পনরষ্ার  করা 
এেং শকাননা আলগা ধাতু ো �নেয়া তুনলয়া শফনলনত সক্ষম 
কর্া অপসারর্  করা।

চযাক্যা ক্্যযাস্্পিং নযাট   এখন অ্যযাবসেসবর্যাগ্য।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.109
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কায ্যেস্তু     নেশ্ানমর ক্্যাম্পটি আলগা  করা এেং োনক 
অংশটি সনরনয় শফলুন নিরি 1।

হুইল গানড্যর োইনরর শপ্িটি সরান নিরি 1।

আলগা করার আনগ োদানমর নদকটি পরীক্ষা  করা।

সটিক আকানরর একটি পি্যানার ে্যেহার কনর নাি   আলগা  
করা নিরি 2।

ম্বন িযাখবেন মৌর্ মৌম্পশবনি সযাম্বনি পদবক্ ম্ুখ 
ক্িযাি সম্য়, েযাম্ পদবক্ি স্পিবন্ডল  মৌে এক্টট 
েযাম্ হযাবেি মৌরেড েযাবক্। এটট আলগযা ক্িযা নযাট   
ঘপ়ি ক্যাটঁযাি পদবক্ ঘুপিবয় পদন।

নাি   এেং োইনরর ফ্্যাঞ্জ সরান।

চযাক্যা মৌেবক্ ম্ুক্ত ক্িযাি জন্য এক্টট নিম্ হযােুপ় 
পদবয় হযালক্যা আঘযাবেি রিবয়যাজন হবে িযাবি।

স্পিনডেল   শথনক জীর্ ্য িাকাটি সরান এেং স্ক্যাপ নেনন 
রাখুন।

পরীক্ষা  করা শয পুরাননা িাকার নিননিত করুন  গুনল নতুন 
িাকার নিননিত করুন  গুনলর মতই েনে 3৷

েনে 4 ফ্্যানঞ্জ শলনগ থাকা শযনকাননা কাগজ, ওয়াশার 
সনরনয় শফলুন।

ফ্্যাঞ্জ, স্পিনডেল  , শথ্ড এেং গানড্যর নভতনর পনরষ্ার  
করা।

নতুন িাকায় উভয় কাগজ শধায়ার অক্ষত আনে নকনা 
পরীক্ষা  করা।

স্পিনডেল  শত নতুন িাকা শিষ্া  করা নিরি 5।

এক্টট সটিক্ পফ্ট িপিহযাি ক্িযা সীসযা গুল্ম 
স্ক্যযাি. নেুন চযাক্যাি েযাইবিি ে্যযাস হুইল গযাবড্যি 
পেেবি সুন্দিেযাবে পফ্ট ক্িযা উপচে, পক্ন্তু ির্ ্যযাপ্ত 
পক্য়যাবিন্স সহ।

িাকাটিনক সােধানন রিাইনভং ফ্্যানঞ্জর নেরুনধে ধাক্া নদন এেং 
োইনরর ফ্্যাঞ্জটিনক অেস্ানন রাখুন।

হাত নদনয় ক্্যাস্ম্পং নাি  টি স্ক্রু  করা, িাকাটিনক নিরি 6-এ 
ধনর রাখার জন্য যনথষ্।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.109 
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স্পিনডেল   এেং িাকা একটি সম্পতূর্ ্য নেপ্ে িালু  করা.

ননত্চিত  করা শয িাকাটি সটিকভানে িলনে, হাত �ুনরনয় এেং 
এটি গানড্যর নভতনরর অংশটি পনরষ্ার কনর।

নাি  টি পয ্যাপ্ পনরমানর্ শক্ত  করা যানত ফ্্যাঞ্জগুনল নপেনল 
না নগনয় িাকা িালানত পানর। (নিরি 7 ও 8)

হুইল গানড্যর োইনরর শপ্িটি সংনশাধন  করা নিরি 9।

যতিা সম্ভে িাকা মুনখর কাোকানে   কায ্যেস্তু     নেশ্াম নরনসি  
করা।

দৃঢ়ভানে কায ্য েস্তূ নেশ্াম োতা আিঁ.

িাকাটি আোর হাত নদনয় শ�ারান ননত্চিত  করা শয িাকা 
অোনধ এেং সত্যভানে িনল। (পাওয়ার সাপ্াই িালু  করা এেং 
শমনশন িালু  করা)।

িাকাটিনক সম্পতূর্ ্য অপানরটিং গনতনত এক নমনননির জন্য কায ্য 
েস্তূকরার অনুমনত নদন। শমনশন এখন গাইত্ডেং অপানরশন 
জন্য প্রস্তুত.

পগে প্রিি সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা - ক্যার্ ্য েস্তূ 4 (Adjust the gib strip - Task 4)
উবদেশ্য:এটি আপনানক সাহায্য করনে
• এক্টট মৌলদ পদবয় পগে প্রিি সযাম্ঞ্জস্য  ক্িযা এেং সযাপিেদ্ধ  ক্িযা।

তালা-নাি   আলগা. (নিরি  1)

শসি স্ক্রগুুনল সরান। (নিরি 2)

নগে িান আউি. (নিরি 3)

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.109
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সমস্ অংশ পনরষ্ার  করা।
প্রুনশয়ান নীল ে্যেহার কনর নগনের শসাজাতা পরীক্ষা  করা।
ক্রস-স্লাইনডর নস্টক-নস্লপ গনত শরাধ করা সমান পষৃ্ঠ শপনত 
নগেটি স্ক্যাপ  করা। সমস্ অংশ লনুরিনকি।
শডানভনিল স্লাইনড নগে একত্রিত  করা এেং এটি অেস্ান  
করা। (নিরি 4)
স্ক্রুগুনল সামঞ্জস্য  করা এেং সমানেনশ প্রনয়াজনীয় সটিক 
স্াধীনতা পাওয়ার জন্য স্লাইডগুনলর মনধ্য োড়পরি দতূর  করা।

শিকনাি দ্ারা সামঞ্জস্যকারী স্ক্রুগুনলর গনতনেনধ লক  করা।

শিক-নাি নদনয় লক করার সময় নগেটিনক সটিক অেস্ানন 
শক্তভানে ধনর রাখুন। ক্রস-স্লাইনডর কায ্যকানরতা পরীক্ষা  
করা।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.109 
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.110
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

িক্ষণযাবেক্ষণ মৌচক্ েযাপলক্যাপদবয়রুটটন িক্ষণযাবেক্ষণ স্পিযাদন  ক্িযা (Perform the 
routine maintenance with check list)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  মৌচক্ পলস্টপদবয়রুটটন িক্ষণযাবেক্ষণ  ক্িযা
• িযাওয়যা ত্রুটটিতূণ ্য আইবটম্ সংবশযা্যন  ক্িযা

ক্যার্ ্য  ক্রম্  (Job Sequence)

1  শেনল্টর িান পরীক্ষা  করা এেং সামঞ্জস্য  করা

2  শলদ গানড়র গনতনেনধ পরীক্ষা  করা

•  শমনশনটি নেনভন্ন স্পিনডেল গনতনত িালান এেং গনত পরীক্ষা  করা। 

•  পাওয়ার নফড ননযুক্ত  করা এেং অনুদদ� ্য্য এেং রোন্সভাস ্য নফনডর 
গনতনেনধ পরীক্ষা  করা। 

•  ক্াি নলভার পনরিালনা কনর ক্ানির কায ্যকানরতা পরীক্ষা  করা।

3  ক্রস-স্লাইড এেং শযৌনগক স্লাইনডর গনতনেনধ পরীক্ষা  করা।

4  শতনলর স্র এেং লুনরিনকটিং পানম্পর কায ্যকানরতা পরীক্ষা  করা। 

•  কুল্যানন্টর স্র এেং কুল্যান্ট পানম্পর কায ্যকানরতা পরীক্ষা  করা৷ 

5  ননরাপত্তারক্ষীনদর পরীক্ষা  করা এেং ননত্চিত  করা শয তারা 
অেস্ানন আনে।
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     ক্বন্দ্ি লবদ এি নপম্্নলপখপে চবক্ েযালপক্যা আইটবম্ িিপদি্শন  ক্িযা    
       এেং উির্ুক্্ে ক্লযাম্ব টপক্ দপন। 

   আইটবম্ চবক্ ক্িযা             েযালক্যাজ/সন্েুষ্ট অেপনবেযা ে্িুটপিতূি্ণ       ি্িেপক্যািম্তূলক্ ে্র্েস্েযা গি্হণ ক্িযা   
         হেব

  েনল্ি এেং এর িান

   ভারেহন শে্দ

 ড্রাইভনং ক্লাি এেং ে্রনক

 উন্মুক্ত গনয়ার 

 সে গতনতন কাজ করেন

 সে ফনডন কাজ

 তার যাতায়াতনর গাড়ন

 ক্রস-স্লাইড তার আন্দোলন

 যৌগনক স্লাইড তার ভ্রমর্

 িনলস্িকনর সমান্তরাল            
আন্দোলন

 েদদ্যুতনক ননয়ন্ত্রর্

 ননরাপত্তা প্রহরী

টবেপল

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.110 
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.111
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

রুটটন মৌচক্ পলস্ট অনুর্যায়ী িক্ষণযাবেক্ষণ ম্পনটি মৌম্পশন (Monitor machine as per 
routine check list)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
•  মৌলদ অংশ িপিদশ ্যন  ক্িযা
• মৌলদ অংবশ তেলযাক্তক্িণ রিবয়যাগ ক্িযা
• মৌম্পশন চযালযাবনযাি আবগ মৌম্পশবনি র্ন্তযাংবশি গপেপেপ্য িিীক্ষযা  ক্িযা।

ক্যার্ ্য  ক্রম্  (Job Sequence)

•      শমনশন পনরষ্ার  করা।

•  ননরাপত্তারক্ষীনদর পরীক্ষা  করা (নিরি 1) এেং ননত্চিত  
করা শয তারা অেস্ানন আনে। • শেনল্টর িান পরীক্ষা  
করা।

•  গানড়র অোধ িলািল পরীক্ষা  করা, শলদ এর শিলস্টক।

•  শমনশনটি নেনভন্ন স্পিনডেল গনতনত িালান এেং পরীক্ষা  
করা।

•  পাওয়ার নফড ননযুক্ত  করা এেং অনুদদ� ্য্য এেং রোন্সভাস ্য 
নফনডর গনতনেনধ পরীক্ষা  করা। 

•  ক্াি নলভার পনরিালনা কনর ক্ানির কায ্যকানরতা পরীক্ষা  
করা।

•  ক্রস স্লাইড এেং শযৌনগক স্লাইনডর গনতনেনধ পরীক্ষা  করা।

•  শতনলর স্র এেং বতলাক্তকরনর্র কায ্যকানরতা পরীক্ষা  
করা।

•  কুল্যান্ট এেং কুল্যান্ট পানম্পর কায ্যকানরতা পরীক্ষা  করা।

•  উনু্ক্ত নগয়ারগুনল সটিকভানে লাগাননা আনে নকনা তা 
পরীক্ষা  করা সুইি অন এেং শমনশন

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



367

করার আনগ শমনশননর িলমান অেস্া পরীক্ষা  করা৷

লবদ এি িুটপন চবক্ লপস্ট
টবেপল 

 আইটবম্ চবক্ ক্িযা েি্ণনযা ম্ন্েে্র্

 েনল্ি এেং এর িান

 ভারেহন শে্দ

 ড্রাইভনং ক্লাি এেং ে্রনক

 উন্মুক্ত গনয়ার

 সে গতনতন কার্য েস্ততূকরেন

 সে ফনডন কাজ

 তদলাক্তকরন পদ্ধতন

 কুল্যান্ি সনস্িনম

 গাডন় এেং এর ভ্রমর্

 ক্রস-স্লাইড এেং এর গতনেনধন 

 যৌগনক স্লাইড এেং এর ভ্রমর্ 

 িনইলস্িকনর সমান্তরাল

 িলািল সুরক্ো প্রহরী

 সমন্েয় স্ক্রু

 দ্রুত পরনের্তন গনয়ার েক্স ফনড

 ননর্োিক

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.111 
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.112
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

িক্ষণযাবেক্ষণ েল   মৌগজ, েযািম্যাি িপিম্যািক্, মৌেল স্ি ি়ুন (Read pressure 
gauge, temperature gauge, oil level)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• েযািম্যাি িপিম্যািক্ ি়ুন
• মৌেবলি স্ি িিীক্ষযা  ক্িযা।
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.113
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

িক্ষণযাবেক্ষণ েযায়সুংক্রযান্ত পসবস্টবম্ েল   মৌসট  ক্িযা (Set pressure in pneumatic 
system)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• েল   পিপলফ্ েযালে মৌসট
• রিযাণ েযালে ফ্যাংশন িিীক্ষযা  ক্িযা

ক্যার্ ্য  ক্রম্  (Job Sequence)

•  কন্রেসার িালু  করা

•  কন্রেসার ি্যানকে শপ্রসার শগজ পডু়ন।

•  আউিনলি লাইন েন্ধ  করা।

•   কায ্যেস্তু     েল   নসনস্টম অনুযায়ী রিার্ ভালভ ফাংশন 
পরীক্ষা  করা 

•  এটি সটিকভানে কায ্য েস্তূকরনে না, ননম্ননলনখতগুনল  
করা৷

•  ক্যাপ খুলুন

•  নিনরি 5 নং স্ক্র ুশসি  করা।

•  প্রনয়াজনীয় েল   অনুযায়ী শসি স্ক্রু সামঞ্জস্য  করা। 

•  োযু়সংক্রান্ত নসনস্টনমর কায ্যকানরতা পরীক্ষা  করা
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ক্্যযাপিটযাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাক্চযাপিং (CG & M)         অনুশীলন 1.8.114
পফ্টযাি (Fitter) - মৌম্ৌপলক্                                                    

িক্ষণযাবেক্ষণ টক্্য মৌিঞ্চ ে্যেহযাি ক্বি মৌডযাবয়ল পিন এেং ক্্যযাি স্ক্্িু সম্যাবেশ 
ে্যেহযাি ক্বি সযা্যযািণ পফ্টটং এক্ড্রিে  ক্িযা (Assemble simple fitting using dowel 
pins and cap screw assembly using torque wrench)
উবদেশ্য: এইঅনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনেন
• মৌডযাবয়ল পিন এেং ক্্যযাি স্ক্্িু ে্যেহযাি ক্বি অ্যযাবসম্বপল পফ্ট রিস্তুে  ক্িযা এেং এক্ড্রিে  ক্িযা।
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ক্যার্ ্য  ক্রম্  (Job Sequence)

•  কািঁামানলর নিরি  পরীক্ষা  করা

•  ফাইল অংশ 1, 2 এেং 3 সে আকানরর সমান্তরালতা এেং 
লম্বতা েজায় রাখা।

•  ভানন ্যয়ার ক্যানলপার নদনয় স্কয়ার এেং ডাইনমনশন শিক  
করা।

•  1 এেং 3 অংনশ মানক্যং নমনডয়া প্রনয়াগ  করা এেং রিনয়ং 
অনুযায়ী মাত্রিক শরখাগুনল নিননিত  করা। 

•  পাঞ্চ উইিননস মাক্য এেং ত্রিল শহাল মাক্য পাি্য 1 এেং 2

•  শিইন ত্রিল  করা, শকনি শফলুন এেং অনতনরক্ত ধাতু এেং 
ফাইলনক নিরি  এেং আকানর সনরনয় শফলুন শযমন নিরি 1 
শদখাননা হনয়নে।

•  একইভানে, শিইন ত্রিল  করা, অংশ 3-এ অনতনরক্ত ধাতু 
শকনি শফলুন এেং নিরি 2-এ শদখাননা আকানর ফাইল  
করা।

•  নফি, অংশ 1 এেং 3 অংশ 2 সহনশীলতা েজায় রাখা ± 
0.04 নমনম।

•  অংশ 1, 2 এেং 3 একনরি একত্রিত  করা এেং সমান্তরাল 
ক্্যাম্প ে্যেহার কনর েগ ্যনক্ষরি েজায় রাখুন।

•  উপযুক্ত নফক্সিারনদনয়ত্রিনলং শমনশন সারনর্ সমানেশ 
শসটিং ধনর রাখুন।

•  ত্রিল, কাউন্টার নসকে এেং রিনয়ং অনুযায়ী গত্য পুনরায় 
নরম এেং টিক  করাসমানেশ শসটিং নেরক্ত না কনর 5 নমনম 
শডানয়ল নপন।

•  একইভানে, ত্রিল  করা, কাউন্টার নসকে  করা এেং অন্যান্য 
শডানয়ল নপননর গত্যটি সমানেনশর শসটিংনক নেরক্ত 
না কনর পুনরায়  করা এেং অন্যান্য টিক  করা5 নমনম 
শডানয়ল নপন।

•  সমানেশ শসটিং নেরক্ত না কনর পাি্য 1 এেং 3 এনিপ  
করার জন্য গত্য ত্রিল  করা।

•  পথৃক সমানেশ শসটিং, ত্রিল6.6 নমনম গত্য মাধ্যনম এেং11 
নমনম কাউন্টার শোর 8 নমনম গভীরতার অংশ 3 এ ক্যাপ 
শহড স্ক্রু প্রনেশ করার জন্য   কায ্যেস্তু     রিনয়ং শদখাননা 
হনয়নে।

•  শেঞ্চ ভাইনস অংশ 1 ধনর রাখুন এেং ক্যাপ শহড স্ক্রুগুনল 
টিক করা দুটি গনত্য M6 অভ্যন্তরীর্ শথ্ড কািুন।

•  তীক্ষ্ণ ধাতু অংশ োড়া শথ্ড পনরষ্ার.

•  পাি্য 1, 2, 3 এেং   কায ্যেস্তু     সমস্ শকানর্ নড-োর ফাইল 
শশে  করা।

•  শডানয়ল নপন এেং ক্যাপ স্ক্রুনদনয়অংশ 1 এেং 3 পুনরায় 
একত্রিত  করা। 

•  িক্য শরঞ্চ ে্যেহার কনর ক্যাপ স্ক্রুগুনল টিক  করা৷

•  নফি, অংশ 1 এেং 3 শখালার স্লনি অংশ 2।

•  সামান্য শতল প্রনয়াগ  করা এেং মতূল্যায়ননর জন্য সংরক্ষর্  
করা।

দক্ষেযা ক্রম্ (Skill Sequence)

মৌদযাবয়ল পফ্ড্সেং (Fixing of dowel)
উবদেশ্য:এটি আপনানক সাহায্য করনে
• মৌডযাবয়ল পিন টিক্  ক্িযা
• মৌডযাবয়ল পিন সিযান

নিরি 1 এ শদখাননা নহসানে অেস্ান 1 এেং অেস্ান 2 রাখুন।

সনকি শহড স্ক্রুটি এমনভানে শক্ত  করা যানত সনকি শহড 
স্ক্রুটির এক নপনির ফাকঁ থানক শযমন নিরি 1 এ শদখাননা 
হনয়নে।

একটি হাতুনড় ে্যেহার কনর শডানয়লটি িালান যানত ডুনয়নলর 
প্রায় 5 নমনম শিম্ার সাইডটি নিরি 2-এ শদখাননা গনত্য প্রনেশ 
কনর।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.114
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লম্বতার জন্য পরীক্ষা  করা।

শডানয়লটিনক নরমড গনত্য এমনভানে িালান যানত ডুনয়নলর 
ি্যামফাড্য প্রান্তটি নিরি 3-এ শদখাননা নহসানে 1 পত্জশনন 
সম্পতূর্ ্যরূনপ প্রনেশ কনর।

শডানয়নলর প্রানন্তর ে্যাসানধ ্যর উপনর শডানয়ল নকনপং নপন 
পাঞ্চ ডায়া 5.8 িালান যানত ডুনয়নলর ি্যামফাড্য প্রান্তটি নিরি 
4-এ শদখাননা নহসানে 2 অেস্ানন থানক।

ডুনয়লটিনক প্রায় 10 নমনম অেস্ানন 2 এ রিাইভ  করা শযমন 
নিরি 5 এ শদখাননা হনয়নে।

সনকনির মাথার স্ক্রুটি এমনভানে শক্ত  করা যানত নিরি 
6-এর মনতা শকানও ফাকঁ না থানক।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.114 
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মৌদযাবয়ল অিসযািণ

শডানয়ল অপসারর্ রিাইনভং নহসানে একই নদক হনত হনে.

নরনমড গনত্য এমনভানে নপন পাঞ্চ শ�াকান যানত এটি ডুনয়নলর 
ে্যাসানধ ্যর প্রানন্ত েনস শযমন নিরি 7 এ শদখাননা হনয়নে।

েনে 8 এ শদখাননা নহসানে হাতুনড় ে্যেহার কনর শডানয়লটি 
নেিনক নদন।

CG & M :  পফ্টযাি (NSQF - সংবশযাপ্যে 2022) - অনুশীলন 1.8.114
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