
টান κার
TURNER
NSQF ѷর - 4

1st বছর
έϊড ϕাকΜটকҝাল
(Trade Practical)

έসЄর : ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন
Sector : CG & M

(সংেশািধত িসেলবাস অনুযায়ী জলুাই 2022 - 1200 ঘлা)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

έপাѶ বЊ নং 3142, CTI কҝাѕাস, ვইΝн, έচтাই - 600 032.

িডেরЄেরট έজনােরল অফ έϊিনং
দϠতা উтয়ন ও উেদҝাЅা মϴক

ভারত সরকােরর

জাতীয় িনেদκশনামূলক 
িমিডয়া ইনিѶΜটউট, έচтাই
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(ii)

έসЄর : IT ও ITES
সময়কাল : 1 বছর

έϊড : টান κার - 1st বছর  - έϊড ϕাকΜটকҝাল  - NSQF ѷর - 4 (সংেশািধত 2022)

িবকিশত ও ϕকািশত 

জাতীয় িনেদκশনামূলক িমিডয়া ইনিѶΜটউট
έপাѶ বЊ নং 3142 িগΝн, 
έচтাই - 600 032. ভারত
ইেমইল: chennai-nimi@nic.in 
ওেয়বসাইট: www.nimi.gov.in

কিপরাইট © 2023 জাতীয় িনেদκশনামূলক িমিডয়া ইনিѶΜটউট, έচтাই

ϕথম সংѴরণ : έফቄয়াির , 2023        কিপ : 1,000

Rs./-

সমѷ অিধকার সংরিϠত .

জাতীয় িনেদκশনামূলক িমিডয়া ইনিѶΜটউট , έচтাই έথেক িলিখত অনুমিত ছাড়া এই ϕকাশনার έকােনা অংশ ফেটাকিপ , 

έরকিডκং বা έকােনা তথҝ সНয়Ѹান এবং পুন჈дার বҝবѸা সহ έকােনা ϕকার বা έকােনা উপােয় ইেলকϊিনক বা যািϴকভােব       

পুন჈ত্পাদন বা έϕরণ করা যােব না।
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(iii)

έফারওয়াডκ

ভারত সরকার 2020 সােলর মেধҝ 30 έকাΜট έলাকেক দϠতা ϕদােনর একΜট উЗািভলাষী লϠҝ িনধ κারণ কেরেছ , 

ϕিত চারজন ভারতীেয়র মেধҝ একজন , তােদর জাতীয় দϠতা উтয়ন নীিতর অংশ িহসােব তােদর চাকির সুরিϠত 

করেত সহায়তা করার জনҝ। ইнািϾয়াল έϊিনং ইনিѶΜটউট (আইΜটআই ) এই ϕΝοয়ায় িবেশষ কের দϠ জনশΝЅ 

ϕদােনর έϠেϏ ვ჈Яপূণ κ ভূিমকা পালন কের। এΜট মাথায় έরেখ , এবং ϕিশϠণাথλেদর বতκমান িশџ ϕাসিДক 

দϠতা ϕিশϠণ ϕদােনর জনҝ , আইΜটআই পাঠҝοমΜট সϸিত িবিভт έѶকেহাўারেদর সমуেয় গΜঠত έমлর 

কাউΝхেলর সহায়তায় আপেডট করা হেয়েছ। িশџ , উেদҝাЅা , িশϠািবদ এবং আইΜটআই-এর ϕিতিনিধরা।

জাতীয় িনেদκশনামূলক িমিডয়া ইনিѶΜটউট (NIMI), έচтাই এখন সংেশািধত পাঠҝοেমর জনҝ িনেদκশনামূলক 

উপাদান িনেয় এেসেছ  টান κার - 1st বছর - আইΜট এবং আইΜটইএস έসЄের έϊড ϕাকΜটকҝাল 

NSQF ѷর - 4 (সংেশািধত 2022)। NSQF ѷর - 4 (সংেশািধত 2022) έϊড ϕҝাকΜটকҝাল ϕিশϠণাথλেদর একΜট 

আоজκািতক সমতা মান έপেত সাহাযҝ করেব έযখােন তােদর দϠতার দϠতা এবং έযাগҝতা িবѩজেুড় যথাযথভােব 

Ѿীকৃত হেব এবং এΜট পূেব κর িশϠার Ѿীকৃিতর সুেযাগেকও বািড়েয় তΦলেব। NSQF ѷর - 4 (সংেশািধত 2022) 

ϕিশϠণাথλরাও আজীবন িশϠা এবং দϠতা উтয়েনর সুেযাগ পােবন। আমার έকান সেрহ έনই έয NSQF ѷর - 4 

(সংেশািধত 2022) আইΜটআই-এর ϕিশϠক এবং ϕিশϠণাথλরা এবং সমѷ έѶকেহাўাররা এই আইএমিপვিল 

έথেক সব κািধক সিুবধা অজκন করেব এবং NIMI-এর ϕেচѭা έদেশ বত্ৃিতমূলক ϕিশϠেণর মান উтত করেত অেনক 

দরূ এিগেয় যােব৷

NIMI-এর িনব κাহী পিরচালক ও কমλরা এবং িমিডয়া έডেভলপেমл কিমΜটর সদসҝরা এই ϕকাশনাΜট ϕকােশ তােদর 

অবদােনর জনҝ ϕশংসার দািবদার।

জয় িহр

 অিতিরЅ έসেοটাির/িডেরЄর έজনােরল (ϕিশϠণ )  

 দϠতা উтয়ন ও উেদҝাЅা মϴক , 

 ভারত সরকার।

নতΦন িদিѣ - 110 001
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(iv)

পূব κভাষ

জাতীয় িনেদκশনামূলক িমিডয়া ইনিѶΜটউট (NIMI) έচтাইেত তৎকালীন িডেরЄেরট έজনােরল অফ এমъয়েমл 
অҝাн έϊিনং (D.G.E&T), Ϝম ও কম κসংѸান মϴক , (বতκমােন দϠতা উтয়ন ও উেদҝাЅা মϴেকর অধীেন ) ভারত 
সরকােরর ϕযুΝЅগত সােথ ϕিতΜѮত হেয়িছল। সরকােরর কাছ έথেক সহায়তা έফডােরল িরপাবিলক অফ জাম κািনর। 
এই ইনিѶΜটউেটর ϕধান উেгশҝ হল কািরগর এবং িশϠানিবশ ϕিশϠণ ϕকেџর অধীেন িনধ κািরত পাঠҝοম (NSQF 
έলেভল - 4) অনুযায়ী িবিভт έϊেডর জনҝ িনেদκশমূলক উপকরণ ίতির করা এবং সরবরাহ করা।

ভারেত NCVT/NAC-এর অধীেন বত্ৃিতমূলক ϕিশϠেণর মলূ উেгশҝেক মাথায় έরেখ িনেদκশমলূক উপকরণ ίতির করা 
হেয়েছ , যা একজন বҝΝЅেক চাকির করার দϠতা অজκেন সহায়তা করা। িনেদκশমলূক উপকরণვিল িনেদκশমলূক িমিডয়া 
পҝােকজ (IMPs) আকাের ίতির করা হয়। একΜট আইএমিপ িথওির বই , বҝবহািরক বই , পরীϠা এবং অҝাসাইনেমл বই , 
ϕিশϠক গাইড , অিডও িভজҝুয়াল এইড (ওয়াল চাটκ এবং ѾИতা ) এবং অনҝানҝ সহায়তা সামςী িনেয় গΜঠত।

έϊড বҝবহািরক বইΜট কম κশালায় ϕিশϠণাথλেদর еারা সѕт করা অনুশীলেনর িসিরজვিল িনেয় গΜঠত। এই 
বҝায়ামვিল িনধ κািরত পাঠҝοেমর সমѷ দϠতােক কভার করা হেয়েছ তা িনΝѥত করার জনҝ িডজাইন করা হেয়েছ। 
έϊড িথওির বইΜট ϕিশϠণাথλেক চাকির করেত সϠম করার জনҝ ϕেয়াজনীয় তাত্িЯক ϡান ϕদান কের। পরীϠা এবং 
অҝাসাইনেমлვিল একজন ϕিশϠণাথλর কম κϠমতা মলূҝায়েনর জনҝ ϕিশϠকেক অҝাসাইনেমл িদেত সϠম করেব। 
ϕাচীর চাটκ এবং ѾИতা অননҝ , কারণ তারা ზধুমাϏ ϕিশϠকেক একΜট িবষয় কায κকরভােব উপѸাপন করেত সাহাযҝ 
কের না বরং তােক ϕিশϠণাথλর έবাঝার মূলҝায়ন করেতও সাহাযҝ কের। ϕিশϠক গাইড ϕিশϠকেক তার িনেদκেশর 
সময়সূচী পিরকџনা করেত , কাচঁামােলর ϕেয়াজনীয়তা , ϕিতিদেনর পাঠ এবং ϕদশ κেনর পিরকџনা করেত সϠম কের।

একΜট ফলϕসূ পдিতেত দϠতা সНালেনর জনҝ িনেদκশমূলক িভিডওვিল অনুশীলেনর QR έকােডর সােথ এই 
িনেদκশমূলক উপাদানΜটেত এমেবড করা হেয়েছ যােত অনুশীলেন ϕদЫ পдিতগত বҝবহািরক পদেϠেপর সােথ দϠতা 
έশখার সংহত করা যায়। িনেদκশমূলক িভিডওვিল বҝবহািরক ϕিশϠেণর মানেক উтত করেব এবং ϕিশϠণাথλেদর 
মেনােযাগ িনবд করেত এবং িনিব κেБ দϠতা সѕাদন করেত অনুϕািণত করেব।

আইএমিপვিল কায κকর Μটম ওয়ােকκর জনҝ ϕেয়াজনীয় জΜটল দϠতাვিলর সােথও কাজ কের। িসেলবােস িনধ κািরত 
অҝালাইড έϊেডর ვ჈Яপূণ κ দϠতার έϠϏვিলেক অоভΦ κЅ করার জনҝও ϕেয়াজনীয় যЭ έনওয়া হেয়েছ।

একΜট ইনিѶΜটউেট একΜট সѕূণ κ িনেদκশনামূলক িমিডয়া পҝােকেজর উপলѐতা ϕিশϠক এবং বҝবѸাপনা উভয়েকই 
কায κকর ϕিশϠণ িদেত সহায়তা কের।

আইএমিপვিল হল NIMI-এর কমλ সদসҝেদর এবং িমিডয়া έডেভলপেমл কিমΜটর সদসҝেদর সΝљিলত ϕেচѭার 
ফলাফল যা িবেশষভােব সরকারী ও έবসরকারী খােতর িশџ , ϕিশϠণ মহাপিরচালক (DGT), সরকাির ও έবসরকাির 
আইΜটআই-এর অধীেন িবিভт ϕিশϠণ ϕিতѮান έথেক έনওয়া হেয়েছ।

NIMI এই সুেযােগ িবিভт রাজҝ সরকােরর কম κসংѸান ও ϕিশϠেণর পিরচালক , সরকাির ও έবসরকাির উভয় έϠেϏই 
িশেџর ϕিশϠণ িবভাগ , িডΝজΜট এবং িডΝজΜট িফў ইনিѶΜটউেটর আিধকািরক , ቂফ িরডার , পৃথক িমিডয়া 
έডেভলপারেদর আоিরক ধনҝবাদ জানােত চায়। সমуয়কারী, িকᅀ যােদর সΝοয় সমথ κেনর জনҝ NIMI এই উপকরণვিল 
έবর করেত সϠম হেব না।

έচтাই - 600 032        িনব κাহী পিরচালক 
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(v)

Ѿীকৃিত

জাতীয় িনেদκশনামূলক িমিডয়া ইনিѶΜটউট (িনিম ) এই িনেদκশনামূলক উপাদানΜট έবর করার জনҝ িনєিলিখত   
িমিডয়া িবকাশকারী এবং তােদর পѮৃেপাষক সংѸাვিলর еারা ϕসািরত সহেযািগতা এবং অবদােনর জনҝ                  

আоিরকভােব ধনҝবাদ জানায়(বҝবহািরক বািণজҝ )এর বািণেজҝর জনҝ টান κার - 1st বছর - (NSQF ѷর - 4) 
(সংেশািধত 2022) এর অধীেনআইΜট ও আইΜটইএসআইΜটআই-এর জনҝ έসЄর।

িমিডয়া έডেভলপেমл কিমΜটর সদসҝরা

ŵी. डी. िवजयन - सहाʊक ŮिशƗण अिधकारी, 
   उȅर चेɄई - 21.

ŵी. A. िवजयराघवन - έভােকশনাল ইхϊাЄর , 
   सहाʊक ŮिशƗण संचालक (िनवृȅ), 
   ATI, चेɄई - 32.

ŵी. संतोष कुमार के.ʬी - वįरʿ ŮिशƗक, 
   सरकार I.T.I कɄूर, केरळ

িনিম  έকা-অিডκেনটর

቉ িনম κালҝ নাথ - উপ পিরচালক ,
   NIMI - έচтাই- 32.

቉ Νজ . মাইেকল জিন - মҝােনজার ,
   NIMI - έচтাই- 32.

቉ ზভВর έভৗিমক - সহকারী মҝােনজার ,
   NIMI - έচтাই- 32.

NIMI έডটা এিϰ , CAD, DTP অপােরটরেদর এই িনেদκশমূলক উপাদােনর িবকােশর ϕΝοয়ায় তােদর চমৎকার এবং 
িনেবিদত পিরেষবার জনҝ তােদর ϕশংসা έরকডκ কের।

NIMI ধনҝবাদ সহ অনҝানҝ NIMI কমλেদর еারা έদওয়া অমূলҝ ϕেচѭার জনҝও Ѿীকার কের যারা এই িনেদκশমূলক 
উপাদােনর িবকােশ অবদান έরেখেছ।

NIMI έসই সকেলর ϕিত কৃতϡ যারা এই িনেদκশমূলক উপাদান ίতিরেত ϕতҝϠ বা পেরাϠভােব সাহাযҝ কেরেছন। 

বাংলা অনুবাদ - ቉ শাоনু έঘাষ , মাѶা্র ,

   কΟѕউটার অপােরটর এবং έϕাςািমং অҝািসѶҝাл

   গভন κেমл ওেমন আই Μট আই , কলকাতা
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(vi)

ভূিমকা 

έϊড বҝবহািরক মҝানুয়ালΜট ওয়াকκশেপ বҝবহার করার উেгেশҝ করা হেয়েছ। এΜট έকাস κ চলাকালীন ϕিশϠণাথλেদর еারা 

সѕт করা বҝবহািরক অনুশীলেনর একΜট িসিরজ িনেয় গΜঠত টান κার - 1st বছর -বািণজҝ সѕূরক এবং অনুশীলন 
সѕাদেন সহায়তা করার জনҝ িনেদκশাবলী/তথҝ еারা সমিথ κত। এই অনুশীলনვিল NSQF ѷর - 4 (সংেশািধত 2022) 
এর সােথ সљিতেত সমѷ দϠতা িনΝѥত করার জনҝ িডজাইন করা হেয়েছ

মিডউল 1 - έপশাগত িনরাপЫা  (Occupational Safety)

মিডউল 2 - ϕাথিমক িফΜটং (Basic Fitting)

মিডউল 3  - টািন κং (Turning)

মিডউল 4  - টҝাপার টািন κং (Taper turning)

মিডউল 5 - এেЊিлক টািন κং (Eccentric turning) 

মিডউল 6 - έϑড কাটΦন  (Thread cutting)

মিডউল 7 - έϑেডর অনҝানҝ ჉প (Other forms of Thread) 

মিডউল 8 - িবেশষ কাজ এবং রϠণােবϠণ (Special job & maintenance) 

শপ έэাের দϠতা ϕিশϠেণর পিরকџনা করা হেয়েছ িকছΦ  বҝবহািরক ϕকџেক έক϶ কের এেকর পর এক বҝবহািরক 
অনুশীলেনর মাধҝেম। যাইেহাক , এমন িকছΦ  উদাহরণ রেয়েছ έযখােন Ѿতϴ বҝায়াম ϕকেџর একΜট অংশ গঠন কের না।

বҝবহািরক মҝানুয়ালΜট ίতির করার সময় ϕিতΜট অনুশীলন ϕᄿত করার জনҝ একΜট আоিরক ϕেচѭা করা হেয়িছল যা 
গড় έথেক কম ϕিশϠণাথλর পেϠও έবাঝা এবং পিরচালনা করা সহজ হেব। তেব উтয়ন দল Ѿীকার কের έয আরও 
উтিতর সুেযাগ রেয়েছ। NIMI, মҝানুয়ালΜট উтত করার জনҝ অিভϡ ϕিশϠণ অনুষেদর পরামেশ κর অেপϠায় রেয়েছ।

বািণজҝ তϬ

বািণজҝ তত্েЯর মҝানুয়াল έকােস κর জনҝ তাত্িЯক তথҝ িনেয় গΜঠতকাপবািণজҝ। িবষয়বᄿ έϊড বҝবহািরক মҝানুয়াল 
মেধҝ অоভΦ κЅ বҝবহািরক অনুশীলন অনুযায়ী οম করা হয় . ϕিতΜট অনুশীলেন যতটা সјব দϠতার সােথ তাত্িЯক 
িদকვিলেক সংযুЅ করার έচѭা করা হেয়েছ। ϕিশϠণাথλেদর দϠতা সѕাদেনর জনҝ উপলিѐ Ϡমতা িবকােশ 
সহায়তা করার জনҝ এই সহ-সѕকκ বজায় রাখা হয়।

বҝবহািরক বািণজҝ সংοাо মҝানুয়ালΜটেত থাকা সংিѫѭ অনুশীলেনর সােথ বািণজҝ তϬ έশখােনা এবং িশখেত হেব। 
এই মҝানুয়ালΜটর ϕিতΜট শীেট সংিѫѭ বҝবহািরক অনুশীলন সѕেকκ ইিДত έদওয়া হেয়েছ।

έদাকােনর έэাের সংিѫѭ দϠতা সѕাদন করার আেগ কমপেϠ একΜট Љােসর ϕিতΜট অনুশীলেনর সােথ সংযুЅ 
বািণজҝ তϬ έশখােনা/িশখেত পছр করা হেব। বািণজҝ তϬ ϕিতΜট অনুশীলেনর একΜট সমিуত অংশ িহসােব িবেবচনা 
করা হয়।

উপাদানΜট Ѿ-িশϠার উেгশҝ নয় এবং এΜটেক έϜিণকেϠর িনেদκেশর পিরপূরক িহসােব িবেবচনা করা উিচত।
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(vii)

 বҝায়াম নং বҝায়াম িশেরানাম িশϠার পৃѮা নং 
   ফলাফল 

  মিডউল 1 :  έপশাগত িনরাপЫা (Occupational Safety)

 1.1.01 িশџ ϕিশϠেণর ვ჈Я , িশেџর লেϠҝ বҝব჊ত সরПাম ও যϴপািতর (Importance     
  of trade training, list of tools & machinery used in the trade)  1
 1.1.02 ϕিশϠণাথλেদর বҝΝЅগত সুরϠামূলক সরПাম (িপিপই ) বҝবহার করেত িশিϠত     
  কের তােদর সুরϠা মেনাভাব িবকাশ করেত হেব।(Safety attitude deplyment of     
  the trainee by educating them to use personal protective equipment (PPE)M  3

 1.1.03 ϕাথিমক িচিকৎসা পдিত এবং ϕাথিমক ϕিশϠণ (First aid method and     
  basic training)  5
 1.1.04 তΦলা বজκҝ , ধাতব έখাদাইস/বাস κ ইতҝািদর মেতা বজκҝ পদােথ κর িনরাপদ িনѰত্িত।     
  (safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips/ burrs etc)  10 

 1.1.05 িবপদ সনাЅকরণ এবং পিরহার ।(Hazard identification and avoidance)  11
 1.1.06 িবপদ , সতকκ করা , সতকκতা অবলїন , এবং বҝΝЅগত িনরাপЫা বাতκার জনҝ িনরাপЫা     
  িচҀ।(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)  13
 1.1.07 ίবদুҝিতক দুঘ κটনার ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা এবং এই ধরেনর দুঘ κটনায় গহৃীত পদেϠপ।     
  (Preventive measure for electrical accidents and steps to be taken in such     
  accident)  15 

 1.1.08 অিЍ িনব κাপক যেϴর বҝবহার (Uses of Fire Extinguisher)  18

 1.1.09 টান κার - έপশাগত িনরাপЫা  (Turner – Occupational Safety)  20
 1.1.10 করমশালায় বҝব჊ত সরПাম এবং সরПােমর িনরাপদ বҝবহার। (Safe use of tools     
  and equipments used in the trade)    22

  মিডউল 2 :  ϕাথিমক িফΜটং (Basic Fitting)

 1.2.11 সরПাম এবং যϴপািত সনাЅকরণ (Identification of tools and Equipment)  24
 1.2.12 জং ধরা , έѴিলং , Ϡয় ইতҝািদর জনҝ কাচঁামােলর চাϠুষ পিরদশ κন। (Visual     
  inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)  26
 1.2.13 িবিভт উপকরণ এবং িবিভт িবভাগেক িচিҀত করা এবং করাত িদেয় কাটা।     
  (Marking and sawing different materials and different sections)  28
 1.2.14 হাতΦ িড় , έখাদাই করার  এবং বাটািল ধারাল করার অনুশীলন ক჈ন (Practice on     
  hammering, chipping and chisel grinding)  32
 1.2.15 সমতল সারেফস এবং ডান έকােণ ফাইিলং অনুশীলন ক჈ন (Filing practice on     
  plain surface and at right angle)  35

 1.2.16 কҝািলপার এবং έѴল পিরমােপর বҝবহার (Use of calipers and scale measurement)  37
 1.2.17 ফাইিলং ডান έকাণ , িচিҀতকরণ এবং হҝাকসইং (Filing right angle, marking and     
  hacksawing)  41

 1.2.18 эҝাট এবং বЫৃাকার কাজვিলেত έবিসক িফΜটং িচিҀতকরণ  (Marking on flat and     
  round jobs)  43
 1.2.19 Νόিলং : িবিভт উপাদােনর эҝাট , বগ κাকার বার এবং বЫৃাকার বাের Νόল করা      
  (Drilling : Drill on flat, square bar and round bar of different material)  46
 1.2.20 টҝাপ এবং ডাই সহ িবিভт  অভҝоরীণ এবং বািহҝক έϑিডং (Different threading     
  with taps and dies both internal and external)  49

 1.2.21 ভাঙা টҝাপ এЊϊাকশন (Extraction of broken tap)  55

িবষয়বᄿ
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(viii)

  মিডউল 3 :  টািন κং (Turning)

 1.3.22 έলেদর িবিভт অংশ ვিলর সনাЅকরণ ও কায κকািরতা এবং অনুশীলন।     
  (Identification and function of different parts of lathe and practice)  57

 1.3.23 িবিভт গিত এবং িফেডর έলদ έসΜটং (Setting lathe on different speed and feed)  60
 1.3.24 έমিশেনর ΟѺনেডল এ  চাক মাউл করা এবং আনেলাড করা - 3-জ চাক এবং 4-     
  জ চাক (Mounting of chuck on machine spindle and unloading - 3-Jaw chuck     
  and 4- Jaw chuck)  62
 1.3.25 বЫৃাকার , বগ κাকার এবং ষড়ভΦজাকার বাের έসΜটং অনুশীলন করা     
  (Setting practice on round, square and hexagonal bar)  67
 1.3.26 3Μট  জ এবং 4Μট  জ এর  চাক খুেল έফলা এবং একΝϏত করা (Dismantling and     
  assembling of 3 jaw and 4 jaw chuck)  71
 1.3.27 বЫৃাকার Ѷক , বগ κাকার এবং ষড়ভΦজেক 4-জ Ѿাধীন চাক еারা টািন κং। (Turning of      
  round stock, square and hexagonal on 4- Jaw independent chuck)  73
 1.3.28 3  জ Ѿ-έকΝ϶ক চাক উপর বЫৃাকার Ѷক বাকঁ (Turning of round stock on 3 jaw     
  self centering chuck)  75
 1.3.29 R.H. এবং L.H., V- টΦল , িকনারা বা ধার  কাΜটং টΦল এবং িবভাজন টΦ েলর (Grinding     
  of R.H. and L.H., V-tool, side cutting tool and parting tool)  77
 1.3 .30 অҝােДল έগজ এবং έবেভল ϕেটЄর িদেয় έকাণ পরীϠা করা হেИ (Checking of     
  angles with angle gauge and bevel protractor)  82
 1.3.31 ςাইΝнং ‘Vʼ έϑিডং টΦল έমΜϊক 60°-িডিς έϑড (Grinding ‘Vʼ threading tool     
  metric 60° degree threads)  83

 1.3.32 ίদঘ κҝ সΜঠক অপােরশন সљখুীন (Facing operation to correct length)  85
 1.3.33 έক϶ তΦরপুন এবং একΜট ϕেয়াজনীয় িচϏ তΦরপুন (Centre drilling and drilling to     
  a required size)  87
 1.3 .34 4-  জ বҝবহার কের বগ κাকার ѓক ίতির ক჈ন এবং Νόিলং , έবািরং এবং ሸিভং ক჈ন     
  (Make square block by turning, using 4- Jaw chuck and perform and drilling,     
  boring and grooving)  92
 1.3.35 সমাоরাল বাকঁ , ধাপ বাকঁ , খাজঁ কাটা , έচমফািরং এবং িবভাজন অনুশীলন     
  (Parallel turning, step turning, grooving, chamfering and parting practice)  94
 1.3.36 έѴল সহ পিরমাপ এবং আউটসাইড কҝািলপার έথেক ± 0.5 িমিম (Measurement     
  with scale and outside caliper to ± 0.5 mm)  98
 1.3.37 έটিবল ίতির ক჈ন (Manage tables and lists)  99
 1.3.38 টান κার - έলদ চালু করা Νόিলং , έѶপ Νόিলং এবং Νόল ςাইΝнং অনুশীলন     
  (Drilling on lathe, step drilling and drill grinding practice)  104
 1.3.39 িবরΝЅকর , পদেϠপ িবরΝЅকর এবং recessing  (Boring, step boring and     

  recessing)  108
 1.3.40 সিলড এবং অҝাডজােѶবল িরমার বҝবহার কের έলদ এ িরিমং (Reaming in lathe     
  using solid and adjustable reamer)  116
 1.3.41 έϊপҝািনং কের έবার ίতির ক჈ন (Make bore by trepanning)  119
 1.3.42 Νόল নাকাল (Drill grinding)  122
 1.3.43 মҝােϲেলর έক϶ვিলর মেধҝ বাকঁ (িগয়ার ফাকঁা ) (Turning between centres on     
  mandrel (Gear blank))  129
 1.3.44 িভт উপকরেণর িফΜটং (Fitting of dissimilar materials)  132
 1.3.45 έলদ মেধҝ নিল κং অনুশীলন (Knurling practice in lathe)  134

 বҝায়াম নং বҝায়াম িশেরানাম িশϠার পৃѮা নং 
   ফলাফল 
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(ix)

 বҝায়াম নং বҝায়াম িশেরানাম িশϠার পৃѮা নং 
   ফলাফল 

 1.3.46 έলদ έক϶ვিলর ϕািоককরণ পরীϠা করা হেИ (Checking alignment of     
  lathe centres  136
 1.3.47 টΦল έপাѶ সামПসҝ (Adjustment of tool post)  140
 1.3.48 έকে϶র মেধҝ মাউл কাজ (Mounting job in between centres)  142

  মিডউল 4 :  টҝাপার টািন κং (Taper turning)
 1.4.49 ফম κ টΦল এবং কѕাউн ѽাইড সুইেভিলং উেгশҝ еারা έটপার টািন κং (Make taper     
  turning by form tool and compound slide swiveling)  145
 1.4.50 έটপার টািন κং অҝাটাচেমл এবং έটইল Ѷক অফেসট পдিত еারা έমল এবং     
  িফেমল έটপার টািন κং (Male and Female taper turning by taper turning     
  attachment and tail stock offset method)  150

 1.4.51 ቂিশয়ান নীল еারা মҝািচং (Matching by Prussian blue)  154
 1.4.52 έবেভল ϕেটЄর এবং সাইন বার еারা έটপার পরীϠা করা হেИ (Checking taper     
  by bevel protractor and sine bar)  155
 1.4.53 MT3 έলদ έডড έসлার ίতির ক჈ন এবং িফেমল অংশ িদেয় পরীϠা ক჈ন     
  (Make MT3 lathe dead centre & check with female part)  156

 1.4.54 ঢালাই έলাহা চালু এবং িবরΝЅকর(Turning and boring on cast iron)  162

  মিডউল 5 : এেЊিлক টািন κং (Eccentric turning)
 1.5.55 টািন κং খামেখয়ালী মািকκং অনুশীলন (Eccentric marking practice)  164 
 1.5.56 এবং বЫৃ িচিҀত ক჈ন (Perform Eccentric Turning)  168
 1.5.57 ভািন κয়ার হাইট έগজ এবং ‘িভʼ ѓক বҝবহার (Use of vernier height gauge     
  and ‘Vʼ block)  169
 1.5.58 এেЊিлক έবািরং করা (Perform eccentric boring)  170
 1.5.59 έϑা/অফেসট সহ একΜট সাধারণ এেЊিлক ίতির ক჈ন (Make a simple     
  eccentric with throw/offset)  172
  মিডউল 6 :  έϑড কাটΦন  (Thread cutting)
 1.6.60 স্ক্রু(Screw) έϑড কাΜটং (BSW) - RH এবং LH έচিকং (বািহҝক ) (Screw thread     
  cutting (BSW) - RH & LH checking (External))  177
 1.6.61 স্ক্রু έϑড কাΜটং (BSW) RH এবং LH έচিকং (অভҝоরীণ ) (Screw thread Cutting     
  (BSW) RH & LH checking (Internal))  180
 1.6.62 έমল ও িফেমল έϑেডড (BSW) উপাদােনর িফΜটং (Fitting of Male &     
  Female threaded components (BSW))  182
 1.6.63 নাট িদেয় Ѷাড ϕᄿত ক჈ন (ϕধান আকার ) (Prepare stud with nut (standard     
  size)  183
 1.6.64 ‘Vʼ-এর ςাইΝнং- έমΜϊেকর έϑিডংেয়র জনҝ সরПাম - 60° έϑড এবং     
  έগেজর সােথ (Grinding of ‘Vʼ- Tools for threading of metric - 60° threads and     
  check with gauge)  186
 1.6.65 স্ক্রু έϑড কাটΦন (বািহҝক ) - έমΜϊক έϑড (Screw thread cutting (External) -     
  metric thread)  188
 1.6.66 স্ক্রু έϑড কাΜটং (অভҝоরীণ ) - έমΜϊক έϑড (Screw thread cutting (Internal) -     
  metric thread)  189
 1.6.67 έমল ও িফেমল έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (έমΜϊক ) (Fitting of Male &     
  Female threaded components (metric))  191
 1.6.68 ষড়ভΦজ έবাѝ এবং নাট (έমΜϊক ) ίতির ক჈ন এবং একΝϏত ক჈ন (Make     
  hexagonal bolt and nut (metric) and assemble)  192
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(x)

 1.6.69 ইΝН িলড স্ক্রু (Lead Screw) έত έমΜϊক έϑড কাটΦন এবং έমΜϊক িলড স্ক্রু     
  (Lead Screw) ইΝН έϑড কাটΦন (Cutting metric threads on inch lead screw     
  and inch threads on metric lead screw)  194 
 1.6.70 έনেগΜটভ έরক টΦ েলর সাহােযҝ έফরাস(Fess°us) ও নন-έফরাস (N°n-Fess°us)     
  έমটােলর έϑড কাটΦন ও িফΜটং করা। (Practice of negative rake tool on non     
  - ferrous metal and thread cutting along with fitting with ferrous metal)  196
  মিডউল 7 : έϑেডর অনҝানҝ ჉প (Other forms of Thread)
 1.7.71 έѴায়ার (Square) έϑেডর জনҝ টΦল ςাইΝнং (বািহҝক এবং অভҝоরীণ ) (Tool     
  grinding for square thread (External & Internal)  198
 1.7.72 বগ κাকার έϑড কাটΦন (বািহҝক ) (Cutting square thread (External))  202
 1.7.73 বগ κাকার έϑড কাটΦন (অভҝоরীণ ) (Cutting square thread (Internal))  203
 1.7.74 έমল ও িফেমল বগ κাকার έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (Fitting of Male &     
  Female square threaded component)  204
 1.7.75 স্ক্রু জҝােকর জনҝ বগ κাকার έϑড ίতির ক჈ন (মান ) (Make square thread for     
  screw jack (standard))  205
 1.7.76 ACME έϑড কাΜটং (έমল ও িফেমল ) এবং টΦল ςাইΝнং (ACME thread cutting     
  (Male & Female) and tool grinding)  207
 1.7.77 িফΜটং έমল এবং িফেমল έϑেডড উপাদান (Fitting Male and Female threaded     
  component)  211
 1.7.78 25 িমিম ডায়া িমটার রেডর έবিশ এবং 100 িমিম ίদেঘ κҝর ACME έϑড কাটΦন     
  (Cut ACME thread over 25 mm dia meter rod and with length of 100 mm)  212
 1.7.79 বােϊস έϑড কাΜটং (έমল ও িফেমল ) এবং টΦল ςাইΝнং (Buttress Thread cutting     
  (Male & Female) & Tool grinding)  213
 1.7.80 έমল ও িফেমল έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (Fitting of Male & Female threaded     
  components)  216
 1.7.81 ছΦ তার ভাইস লীড স্ক্রু ίতরী ক჈ন (Make carpentry vice lead screw)  217
 1.7.82 িবিভт έলদ আনুষািДক বҝবহার কের কাজ ক჈ন (όাইিভং έъট , έѶিড έরѶ ,     
  ডগ কҝািরয়ার এবং িবিভт έক϶ ) (Make job using different lathe accessories     
  (Driving plate, steady rest, Dog carrier & Different centres))  218
 1.7.83 έটѶ মҝােϲল ίতির ক჈ন (Make test mandrel)  220

  মিডউল 8 :  িবেশষ কাজ এবং রϠণােবϠণ (Special job & maintenance)
 1.8.84 ςাইΝнং ቍইল এর ভারসামҝ , মাউিлং , έόিসং (έপেডѶাল ) (Balancing,     
  mounting, dressing of grinding wheel (pedestal))  221
 1.8.85 έলেদর উপর পয κায়οিমক ίতলাЅকরণ পдিত (Periodical lubrication     
  procedure on lathe)  223
 1.8.86 έলেদর ϕিতেরাধমূলক রϠণােবϠণ (Preventive maintenance of  lathe)  225

 বҝায়াম নং বҝায়াম িশেরানাম িশϠার পৃѮা নং 
   ফলাফল 
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(xi)

িশখন / মূলҝায়নেযাগҝ ফলাফল

এই বইΜট সѕূণ κ হেল আপিন সϠম হেবন

    নং.                               িশϠার ফলাফল                বҝায়াম নং

 1 Plan and organize the work to make job as per specifi cation applying      
  diff erent types of basic fi tting operations & check for dimensional      
  accuracy following safetyprecautions.[Basic Fitting Operation - Marking,      
  Hack sawing, fi ling, drilling, tap ing etc.] (NOS:CSC/N0304) 1.1.01 - 1.2.21

 2 Set diff erent shaped jobs on diff erent chuck and demonstrate      
  conventional lathe machine operation observing standard operation      
  practice. [Diff erent chucks: - 3 jaws & 4 jaws, diff erent shaped jobs: -      
  round, hexagonal, square] (NOS: CSC/N0110) 1.3.22 - 1.3.26

 3 Prepare  diff erent cutting tool to produce jobs to appropriate accuracy by      
  performing diff erent turning operations. [Diff erent cutting tool - V tool, side      
  cutting, parting, thread cutting (both LH & RH), Appropriate accuracy:      
  - ±0.06mm, Diff erent turning operation - Plain, facing, drilling, boring      
  (counter & stepped), grooving, Parallel Turning, StepTurning, parting,      
  chamfering, U -cut, Reaming, internal recess, knurling. (NOS: CSC/N0110) 1.3.27 - 1.3.45

 4 Test the alignment of lathe by checking diff erent parameters and adjust      
  the tool post. [Diff erent parameters - Axial slip of main spindle, true      
  running of head stock, parallelism of main spindle, alignment of both the      
  centres.] (NOS: CSC/N0110) 1.3.46 - 1.3.48

 5 Set diff erent components of machine & parameters to produce taper/      
  angular components and ensure proper assembly of the components.      
  [Diff erent component of machine: - Form tool, Compound slide, tail      
  stock off set, taper turning attachment. Diff erent machine parameters-      
  Feed, speed, depth of cut. ] (NOS: CSC/N0110) 1.4.49 - 1.4.54 

 6 Set the diff erent machining parameter & tools to prepare job by performing      
  diff erent boring operations. [Diff erent machine parameter- Feed, speed &      
  depth of cut; Diff erent  boring operation - Plain, stepped & eccentric]      
  (NOS: CSC/N0110) 1.5.55 - 1.5.59

 7 Set the diff erent machining parameters to produce diff erent threaded      
  componentsapplying method/ technique and test for proper assembly of      
  the components.  [Diff erent thread: - BSW, Metric, Square, ACME,      
  Buttress.] (NOS: CSC/N0110) 1.6.60 - 1.6.81

 8 Set the diff erent Machining parameter & lathe accessories to produce      
  components applying techniques and rules and check the accuracy.      
  [Diff erent machining  parameters: - Speed, feed & depth of cut; Diff erent      
  lathe accessories: - Driving Plate, Steady rest, dog carrier and diff erent      
  centres.] (NOS: CSC/N0110) 1.7.82 - 1.7.83

 9 Plan and perform basic maintenance of lathe & grinding machine and      
  examine their functionality. (NOS: CSC/N0110) 1.8.84 - 1.8.86
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(xii)

SYLLABUS FOR TURNER

Duration Reference Learning
Outcome

  Professional Skill
   (Trade Practical)
(With inidcative hour)

  Professional Knowledge
          (Trade Theory)

Professional
Skill 145
Hrs.;

Professional
Knowledge
30 Hrs.

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 P r o t e c t i v e
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 hr.)

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

8. Use of Fire extinguishers. (5
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 hr.)

All necessary guidance to be
provided to the newcomers 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. 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. (02 Hrs.)

Plan and organize the
work to make job as per
specification applying
different types of basic
fitting operations & check
for d i m e n s i o n a l
accuracy following safety
p recau t i ons . [Bas i c
Fitting Operation -
Marking, Hack sawing,
filing, drilling, taping etc.]
(NOS:CSC/N0304)

Measurement, line standard and end
standard, steel rule- different types,
graduation and limitation. Hammer
and chisel- materials, types and uses.
Prick punch and scriber. (05 Hrs.)

11. Identification of tools
&equipments as per desired
specifications for marking &
sawing (Hand tools, Fitting
tools & Measuring tools) (2
hrs.)

12.Selection of material as per
application Visual inspection
of raw material for rusting,
scaling, corrosion etc. (1 hr.)

13.Marking out lines, gripping
suitably in vice jaws, hack
sawing to given dimensions,
sawing different types of
metals of different sections. (10
hrs.)

14.Practice on hammering,
marking out, chipping, chisel
grinding.   (6 hrs.)
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(xiii)

15.Filing practice on plain
surfaces, right angle by filing.
(45 hrs.)

16.Use of calipers and scale
measurement. (3 hrs.)

Vice - types and uses, Files- different
types of uses, cut, grade, shape,
materials etc. Try square-different types,
parts, material used etc. Calipers- types
and uses (firm joint). (10 Hrs.)

17. Filing at right angle, marking
& hack sawing. (25 hrs.)

18.Marking operation on flat &
round job. (8 hrs.)

19.Drilling operation: Drill on flat,
square bar and round bar of
different material (Sensitive drill
machine). (10hrs.)

Vee - block, scribing block, straight edge
and its uses. Hacksaw-their types &
uses. (05 Hrs.)
Center punch- materials, construction &
material uses. Drill   machine-different
parts.

Hacksaw blades- sizes, different Parts.
Hacksaw blades-sizes, different pitch for
different materials. Nomenclature of drill.
(04 Hrs.)

20.Different threading (BSW, BSP,
BA, Metric, UNC, UNF) with the
help of taps and dies both
external & internal (including
pipes) using collet chuck. (10
hrs.)

21.Extraction of broken tap.
(2hrs.)

Surface plate its necessity and use. Tap
- different types (Taper 2nd and
bottoming) care while tapping. Dies
different types and uses. Calculation
involved to find Out drill size (Metric and
Inch). (04 Hrs.)

Professional
Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 08
Hrs.

Set different shaped
jobs on different
chuck and
d e m o n s t r a t e
conventional lathe
machine operation
observing standard
operation practice.
[Different chucks: -3
jaws & 4 jaws,
different s h a p e d
jobs:- r o u n d ,
hexagonal, square]
(NOS: CSC/N0110)

22.Identify & function of different
parts of lathe. Practice on
operation of lathe (dry/idle run).
(15 hrs.)

23.Setting lathe on different
speed and feed. (5 hrs.)

Getting to know the lathe with its main
components, lever positions and
various lubrication points as well.

Definition of machine & machine tool and
its classification. History and gradual
development of lathe. (04 Hrs.)

24.Mounting of chuck on machine
spindle and unloading -3-jaw
chuck & 4- jaw chuck. (10 hrs.)

25.Setting practice on round &
square/ hexagonal bar. (3 hrs.)

26.Dismantling and assembling of
3 jaw and 4 jaw chucks. (7 hrs.)

Classification of lathe in Function and
construction of different parts of Lathe.
(04 Hrs.)

Professional
Skill  210
Hrs.;

Professional
Knowledge 45
Hrs.

Prepare d i f f e r e n t
cutting tool to produce
jobs to appropriate
accuracy by performing
d i f f e r e n t t u r n i n g
operations. [Different
cutting tool - V tool,
side cutting, parting,
thread cutting (both LH
& RH), Appropriate
accuracy:-±0.06mm,
Different turning
operation - Plain, facing,
drilling, boring (counter
& stepped), grooving,
Parallel Turning, Step
Turning, parting,
chamfering, U -cut,
Reaming, internal
recess, knurling.
(NOS: CSC/N0110)

27.Turning of round stock and
square/hexagonal as per
availability on 4-jaw
independent chuck. (15 hrs.)

28.Turning of round stock on 3-
jaw self centering chuck.
(10hrs.)

Types of lathe drivers, merit and demerit.
Description in details-head stock-cone
pulley type- all geared type-
construction & function. Tumbler gear
set. Reducing speed-necessary &
uses. Back Gear U n i t - i t s
construction use. (05Hrs.)
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(xiv)

29.Grinding of R.H. and L.H., V-
tool, side cutting tools, parting
tool. (10 hrs.)

30.Checking of angles with angle
gauge / bevel protractor. (1 hr.)

31.Grinding of "V" tools for
threading of Metric 60- degree
threads. (9 hrs.)

Lathe cutting tool-different types, shapes
and different angles (clearances and
rake), specification of lathe tools. (05
Hrs.)

32.Facing operation to correct
length (5 hrs.)

33.Centre drilling and drilling
operation to required size. (05
hrs.)

34.Make square block by turning
using 4-jaw chuck and perform
drilling, boring and grooving
operation. (10 hrs.)

Combination drill- appropriate selection
of size from chart of combination drill.
Drill, chuck- its uses.

Lathe accessories, chuck independent,
self-centering, collet, magnetic etc., its
function, construction and uses.
(05 Hrs.)

35.Parallel turning, step turning,
parting, grooving, chamfering
practice. (38 hrs.)

36.Measurement with scale and
outside caliper to ± 0.5 mm.
accuracy. (2 hrs.)

Vernier caliper-its construction, principle
graduation and reading, least count etc.
Digital vernier caliper.

Outside micrometer -different parts,
principle, graduation, reading,
construction. Digital micrometer.

Cutting speed, feed depth of cut,
calculation involved-speed feed R.P.M.
etc. recommended for different materials.
(10 Hrs.)

37. Step turning within ± 0.06 mm
with different shoulder, U/cut on
outside diameter. (15 hrs.)

38. Drilling on Lathe-step drilling,
drill grinding practice. (10 hrs.)

Different types of micrometer, Outside
micrometer. Vernier scale graduation
and reading. Sources of error with
micrometer & how to avoid them. Use
of digital measuring instruments.
(05Hrs.)

39.Boring practice-Plain.
Counter& step, internal
recessing. (20 hrs.)

40.Reaming in lathe using solid
and adjustable reamer. (15
hrs.)

41.Make bore by trepanning (10
hrs.)

42.Drill grinding. (5 hrs.)

Drills-different parts, types, size etc.,
different cutting angles, cutting speed for
different material. Boring tool. Counter -
sinking and Counter boring. Letter and
number drill, core drill etc.

Reamers-types and uses. Lubricant and
coolant-types, necessity, system of
distribution, selection of coolant for
different material: Handling and care. (07
Hrs.)

43.Turning practice-between
centres on mandrel (Gear
blanks). (15 hrs.)

44.Fitting of dissimilar materials-
M.S. in brass, aluminium, in
cast iron etc. (10 hrs.)

45.Knurling practice in lathe
(Diamond, straight, helical &
square). (5hrs.)

Knurling meaning, necessity, types,
grade, cutting speed for knurling. Lathe
mandrel- different types and their uses.
Concept of interchangeability, Limit, Fit
and tolerance as per BIS: 919-unilateral
and bilateral system of limit, Fits-
different types, symbols for holes and
shafts. Hole basis & shaft basis etc.
Representation of Tolerance in drawing.
(08 Hrs.)
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(xv)

Professional
Skill 25 Hrs.;

Professional
Knowledge 05
Hrs.

Test the alignment of
lathe by checking
different parameters
and adjust the tool
p o s t . [ D i f f e r e n t
parameters - Axial slip
of main spindle, true
running of head
stock, parallelism of
main spindle,
alignment of both the
centres.]

(NOS: CSC/N0110)

46.Checking alignment of lathe
centres such as Levelling,
axial slip of main spindle, true
running of head stock centre,
parallelism of the main spindle
to saddle movement,
alignment both the centres.
(20 hrs.)

47.Adjustment of tool post. (3
hrs.)

48.Mounting job in between
centres. (2 hrs.)

Driving plate. Face plate & fixed &
traveling steadies- construction
and use. Transfer caliper-its
construction and uses. Lathe centers-
types and their uses. Lathe carrier-
function types & uses.

Mandrel - Different types and its use.
Magnetic stand dial indicator, its used
and care. (05 Hrs.)

Professional
Skill 65 Hrs.;

Professional
Knowledge 10
Hrs.

Set d i f f e r e n t
components of machine
& parameters to
produce taper/angular
components and
ensure proper
assembly of the
components. [Different
component of
machine:- Form tool,
Compound slide, tail
stock offset, taper
turning attachment.
Differentm a c h i n e
paramete rs -Feed ,
speed, depth of  cut.]

(NOS: CSC/N0110)

49. Make taper turning by form tool
and compound slide swivelling.
(20 hrs.)

Taper - different methods of expressing
tapers, different standard tapers. Method
of taper turning, important dimensions
of taper. Taper turning by swiveling
compound slide, its calculation. (05 Hrs.)

50.Male and female taper turning
by taper turning attachment,
offsetting tail stock. (22 hrs.)

51.Matching by Prussian Blue. (2
hrs.)

52.Checking taper by bevel
protector and sine bar. (1 hr.)

53.Make MT3 lathe dead centre
and check with female part.
(Proof machining) (20 hrs.)

Bevel protector & Vernier bevel protractor-
its function & reading.

Method of taper angle measurement.

Sine bar-types and use. Slip gauges-
types, uses and selection. (5 Hrs.)

Professional
Skill 65 Hrs.;

Professional
Knowledge 05
Hrs.

Set the d i f f e r e n t
machining parameter &
tools to prepare job by
performing different
boring operations.
[Different machine
parameter-
Feed, speed & depth of
cut; Different boring
operation - Plain,
stepped & eccentric]

(NOS: CSC/N0110)

54.Turning and boring practice on
CI (preferable) or steel. (22 hrs.)

Basic process of s o l d e r i n g ,
welding and brazing. (05 Hrs.)

55.Eccentric marking practice. (2
hrs.)

56.Perform eccentric turning. (15
hrs.)

57.Use of Vernier height Gauge
and V-block. (1 hr.)

58.Perform eccentric boring. (15
hrs.)

59.Make a simple eccentric with
dia.   of 22mm and
throw/offset of 5mm. (10 hrs.)

Vernier height gauge, function,
description & uses, templates- its
function and construction.

Screw thread-definition, purpose & its
different elements.

Driving plate and lathe carrier and their
usage. Fundamentals of thread cutting
on lathe. Combination set-square head.

Center head, protractor head- its function
construction and uses. (5 Hrs.)

Professional
Skill 210 Hrs.;

Professional
Knowledge
40 Hrs.

Set the different
machining parameters
to produce different
threaded components
applying method/
technique and test for
proper assembly of the
components. [Different
thread: - BSW,
Metric,

Square, ACME,
Buttress.]

(NOS: CSC/N0110)

60.Screw thread cutting (B.S.W)
external (including angular
approach method) R/H & L/H,
checking of thread by using
screw thread gauge and thread
plug gauge. (14 hrs.)

61.Screw thread cutting (B.S.W)
internal R/H & L/H, checking
of thread by using screw
thread gauge and thread ring
gauge. (14 hrs.)

Different types of screw thread- their
forms and elements.
Application of each type of thread. Drive
train. Chain gear formula calculation.
Different methods of forming threads.
Calculation involved in finding core dia.,
gear train (simple gearing)
calculation. Calculations
involving driver- driven, lead
screw pitch and thread to be cut. (08
Hrs.)
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(xvi)

62.Fitting of male & female
threaded componen ts
(BSW) (4hrs.)

63.Prepare   stud    with    nut
(standard size). (10hrs.)

64.Grinding of "V" tools for
threading of Metric 60- degree
threads and check with gauge.
(3 hrs.)

65.Screw thread cutting (External)
metric thread- tool grinding. (10
hrs.)

66.Screw thread (Internal) metric
& threading tool grinding. (14
hrs.)

67.Fitting of male and female
thread components (Metric) (2
hrs.)

68.Make hexagonal bolt and nut
(metric) and assemble. (10
hrs.)

Thread chasing dial function,
construction and use. Calculation
involving pitch related to ISO profile.
Conventional chart for different profiles,
metric, B.A., With worth, pipe etc.
Calculation involving gear ratios and
gearing (Simple & compound gearing).
Screw thread micrometer and its use.
(08 Hrs.)

Calculation involving gear ratios metric
threads cutting on inch L/S

Lathe and vice-versa. (03Hrs.)

Tool l ife, negative top rake-its
application and performance with
respect to positive top rake (03 Hrs.)

69.Cutting metric threads on inch
lead screw and inch threads
on Metric Lead Screw. (20
hrs.)

70.Cutting Square thread
(External) (11 hrs.)

76.Acme threads cutting (male
& female) & tool grinding. (08
hrs.)

77.Fitting of male and female
threaded components. (7 hrs.)

78.Cut Acme thread over 25 mm
dia. rod and within length of
100mm. (10 hrs.)

71.Cutting Square thread (Internal).
(18 hrs.)

72.Cutting Square thread (Internal).
(18 hrs.)

73.Fitting of male and female
Square t h r e a d e d
components. (2 hrs.)

74.Tool grinding for Square thread
(both External & Internal). (2
hrs.)

75.Make square thread for screw
jack (standard) for minimum
100mm length bar. (12 hrs.)

Calculation involving tool Thickness,
core dia., pitch proportion, depth of cut
etc. of sq. thread. (08 Hrs.)

Calculation involved - depth, core dia.,
pitch proportion etc. of Acme thread.

Calculation involved depth, core dia.,
pitch proportion, use of buttress thread.
(05 Hrs.)
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(xvii)

Professional

Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 08
Hrs.

79.Buttress threads cutting (male
& female) & tool grinding. (11
hrs.)

80.Fitting of male & female
threaded components. (2 hrs.)

81.Make carpentry vice lead
screw. (5 hrs.)

Set the different
Machining parameter &
lathe accessories to
produce components
applying techniques
and rules and check the
accuracy. [Different
machining parameters:
- Speed, feed & depth
of cut; Different lathe
accessories: - Driving
Plate, Steady r e s t ,
dog carrier and different
centres.]

(NOS: CSC/N0110)

Buttress thread cutting (male & female)
& tool grinding(05 Hrs.)

Professional
Skill 40 Hrs.;

Professional
Knowledge 9
Hrs.

Plan and perform basic
maintenance of lathe &
grinding machine
and examine t h e i r
functionality.

(NOS: CSC/N0110)

82.Make   job   using   different
latheaccessories v i z . ,
driving plate, steady rest, dog
carrier and different centres.
(25hrs.)

83.Make test mandrel
(L=200mm) and counter bore
at the end. (15 hrs.)

Different lathe accessories,
their use and care. (8 Hrs.)

Lubricant-function, t y p e s ,
sources of lubricant. Method of
lubrication. Dial test indicator use for
parallelism and concentricity etc. in
respect of lathe work Grinding wheel
abrasive, grit, grade, bond etc.(9 Hrs.)

84.Balancing, m o u n t i n g
&dressing of grinding wheel
(Pedestal). (10hrs.)

85.Periodical l u b r i c a t i o n
procedure on lathe. (10 hrs.)

86.Preventive maintenance of
lathe.    (20 hrs.)
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.01 
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

িশџ ϕিশϠেণর ვ჈Я, িশেџর লেϠҝ বҝব჊ত সরПাম ও যϴপািতর (Importance 
of trade training, list of tools & machinery used in the trade)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  িফটার িবভােগ বҝব჊ত সরПাম এবং সরПাম সনাЅ ক჈ন
•  ϕিতΜট টΦ েলর নাম, ϕিতিত টΦ েলর έϠেϏ িক করনীয় ও িক করনীয় নয়। 
•  িশেџর নাম িলিপবд ক჈ন έযখােন টান κার িনেয়াগ করা হয়।
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ϕিশϠক িশেџ একজন টান κােরর ভূিমকা সংেϠেপ আেলাচনা করেবন। έবসরকারী এবং সরকারী িশেџর নাম 
ϕদান ক჈ন έযখােন টান κার মলূত িনযুЅ আেছ έসখােন সমােবেশর উপর έবিশ কের έজার িদন । ϕিশϠণাথλেদর 
িশেџর নাম έনাট করেত বলুন।

কােজর οম (Job Sequence) 

ϕিশϠক িবভােগ সমѷ সরПাম ϕদশ κন করােবন 
এবং তােদর নাম, বҝবহার এবং ϕিতΜট সরПাম 
এর έϠেϏ িক িক সাবধানতা অবলїন করেত 
হেব টা জানােবন। 

•  ϕিশϠণাথλরা ϕিতΜট টΦ েলর সােথ কাজ করার সময় সমѷ 
ϕদিশ κত টΦ েলর নাম , বҝবহার এবং সতকκতা অবলїন 
করেবন।

•  এΜট έটিবল 1 এ িলিপবд  ক჈ন।
•  এΜট ϕিশϠক еারা έচক করেত হেব। 

1 নং έটিবল

 οিমক নং   টΦল/সরПাম এর নাম                    বҝবহারসমূহ        সতকκতা অবলїন করেত হেব
                          (ক჈ন এবং করেবন না)
  1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

   

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.01
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কােজর οম (Job Sequence)

•  বাѷব যϴািদ বা চাটκ έথেক বҝΝЅগত সরুϠামলূক সরПােমর 
ছিব দাখান এবং বҝাখҝা ক჈ন।

•  িবিভт ধরেণর সরুϠার জনҝ বҝব჊ত বҝΝЅগত সরুϠামলূক 
সরПামვিল সনাЅ ক჈ন এবং িনব κাচন ক჈ন৷ 

•  έটিবল 1-এ PPE-এর নাম এবং সংিѫѭ ধরেনর সুরϠা এবং 
িবপদვিল িলখুন।

ϕিশϠক িবিভт ধরেণর বҝΝЅগত সুরϠামূলক 
সরПাম বা চাটκ ϕদশ κন করেবন এবং কীভােব 
কােজর জনҝ উপযুЅ িপিপই যϴ ვিল সনাЅ 
করেত এবং িনব κাচন করেত হেব তা বҝাখҝা করেবন 
এবং ϕিশϠণাথλেদরেক έটিবল 1-এ িবপদ এবং 
সুরϠার ধরণΜট έনাট করেত বলেবন।

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.02 
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

ϕিশϠণাথλেদর বҝΝЅগত সুরϠামূলক সরПাম (িপিপই) বҝবহার করেত িশিϠত 
কের তােদর সুরϠা মেনাভাব িবকাশ করেত হেব।(Safety attitude deplyment of 
the trainee by educating them to use personal protective equipment (PPE))
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• বҝΝЅগত ϕিতরϠামূলক যϴ  সনাЅ ক჈ন
• িবিভт ধরেনর বҝΝЅগত সুরϠামূলক যেϴর বҝাখҝা ক჈ন
• έপশাগত িবপদ এবং সংিѫѭ সјাবҝ িবপদ িচিҀত ক჈ন।
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1 নং έটিবল

 οম না িপিপই এর নাম  িবপতি্ত সুরϠার ϕকার
 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

এΜট আপনার ϕিশϠক еারা έচক ক჈ন .

কায κοম 1:

কাজ 2:

প্রশিক্ষক বিভিন্ন ধরণের পেশাগত বিপদ এবং 
তাদের কারণগুলি সংক্ষিপ্ত করতে পারেন।

1  পেশাগত বিপদ এবং সম্ভাব্য ক্ষতির সাথে সংশ্লিষ্ট 
পরিস্থিতি চিহ্নিত করুন এবং টেবিল 2 এ লিপিবদ্ধ  
করুন।

টেবিল 2

οম না   উৎস বা সјাবҝ Ϡিত   έপশাগত ϕকার িবপদ

 1  έগালমাল
 2  িবেѻারক
 3  ভাইরাস
 4  অসুѸতা
 5  ধূমপান
 6  অ-িনয়ϴণ যϴ 
 7  আিথ κং έনই
 8  বােজ গহৃѸািল

পূরণ করুন এবং এটি আপনার প্রশিক্ষক দ্বারা চেক করুন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.02
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.03
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

ϕাথিমক িচিকৎসা পдিত এবং ϕাথিমক ϕিশϠণ (First aid method and basic 
training) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  মানুেষর ѩাসেরাধ, Ϡত, έপাড়া, কামড় এবং দংশন এ ϕাথিমক িচিকৎসা ϕদান ক჈ন।
•  έচােখর আঘাত, έনাজ িদেয় রЅ পড়া, ডায়ােবΜটস, তাপ িনঃѩােস আοাо বҝΝЅর ϕাথিমক িচিকৎসার মাধҝেম 
যЭ িনন

•  িহট έϾােক আοাо বҝΝЅেক ϕাথিমক িচিকৎসা িদন।

কােজর οম (Job Sequence)

কাজ 1: ѩাসেরাধ (Chocking)
•   ვ჈তর দম বс হেয় যাওয়া : িপেঠ আঘাত এবং έপেটর 

έখাচঁা িচϏ 1-এ বҝাখҝা করা হেয়েছ।
•  তােদর িপছেন এবং সামানҝ একপােশ দাড়ঁান। 1 হাত িদেয় 

তােদর বুেক έঠস িদন ।

•  আপনার হােতর έগাড়ািল িদেয় তােদর কােঁধর হােড়র মেধҝ 
5Μট তীϗ আঘাত িদন। 

•  ѓেকজ পিরѬার হেয়েছ িকনা পরীϠা ক჈ন।

•  যিদ না হয় , 5Μট έপেট έখাচঁা িদন।

কাজ 2: Ϡত (wond)  (িচϏ 2 έথেক 3)
•  Ϡেতর যত্েনর ϕথম ধাপ হল রЅপাত বс করা।
•  রЅপােতর উৎস সনাЅ ক჈ন।
•  আপনার হাত ধুেয় িনন এবং , যিদ সјব হয় Аাভস প჈ন 

বা আপনার এবং Ϡেতর মেধҝ একΜট বাধা বҝবহার ক჈ন।
•  έকােনা আলগা йংসাবেশষ সরান .
•  ϠতѸােন সরাসির চাপ ϕেয়াগ ক჈ন (Fig 1)

•  তΦ েলা বҝােнজ িদেয় ϠতΜট মুেছ িদন (Fig 2)

Fig 1

Fig 2
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কাজ 3: έপাড়া (Burns) (িচϏ 1, 2, 3)

সামানҝ έপাড়া িচিকৎসা 

•  έপাড়া ঠাнা ক჈ন।

•  έপাড়া জায়গা έথেক িরং বা অনҝানҝ আটঁসাটঁ Νজিনসვিল 
সরান৷

•  έফাѴা ভাДেবন না।

•  έলাশন লাগান।

•  έপাড়া বҝােнজ .

•  যিদ ϕেয়াজন হয়, একΜট έϕসΝοপশন ছাড়া বҝথা উপশমক 
িনন , έযমন ibuprofen (Advil, Motrin IB, others), 
naproxen sodium (Aleve) বা acetaminophen (Tylenol, 
others)

কাজ 4: কামড় এবং দংশন (Bites & Stings) (িচϏ 1,2,3)

•  একΜট পিরѬার , ზকেনা কাপড় িদেয় সরাসির চাপ ϕেয়াগ 
কের রЅপাত έথেক Ϡত বс ক჈ন। 

•  Ϡত ধুেয় έফলুন।

•  ϠতѸােন অҝািлবҝাকেটিরয়াল মলম লাগান।

•  একΜট ზকেনা , জীবাণুমুЅ বҝােнজ লাগান।

•  যিদ কামড় ঘােড় , মাথায় , মুেখ , হাত , আДুেল বা পােয় হয় , 
অিবলেї ডাЅারেক ডাকুন

Fig 1

Fig 2

Fig 3

Fig 1

Fig 2

Fig 3

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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কাজ 5: έচােখর আঘাত (Eye Injury) (িচϏ 1 & 2)

•  έরাগীেক উপের έদখেত বলুন।

•  িনেচর έচােখর পাতা টানুন। বᄿΜট দৃশҝমান হেল , আϒκ 
কাপেড়র έকাণ িদেয় মুেছ έফলুন। 

•  যিদ দৃশҝমান না হয় , উপেরর ছেখর পাতাΜট নীেচ টানুন।

কাজ 6: έনাজ িদেয় রЅ পড়া (Nose Bleeding) (িচϏ 1 & 2)

•  έরাগীেক έসাজা হেয় বসেত বলুন এবং মাথার অংশΜট 
সামেনর িদেক বািঁকেয় িদন (এΜট আপনার έনােজর িশরায় 
রЅচাপ কিমেয় έদেব )

•  έরাগীেক έনাজ িদেয় ѩাস ছাড়েত বলুন।

•  έনাজ έথেক রЅ έবর করেত έনাজ হাত িদেয় έচেপ রাখুন।

•  বҝথ κ হেল জীবাণুমুЅ সҝালাইন বা পিরѬার জল িদেয় έচাখ 
ধুেয় έফলুন।

•  যিদ এখনও বҝথ κ হয় , ზধুমাϏ আহত έচাখ έঢেক রাখুন 
এবং িচিকৎসা সহায়তা িনন।

•  পুনরায় রЅপাত έরাধ করেত , আপনার έনাজ ঝারেবন না 
বা ফঁুকেবন না এবং কেয়ক ঘлার জনҝ নীেচ έহলেবন না।

•  যিদ পুনরায় রЅপাত হয় , তাহেল এই ধাপვেলা আবার 
ক჈ন

কাজ 7: ডায়ােবΜটস (έলা ѓাড সুগার) (Diabetes (low blood sugar)) (িচϏ 1 & 2)

•  হতাহেতর মূলҝায়ন করেত ϕাথিমক িচিকৎসা পিরকџনা 
অনুসরণ ক჈ন।

•  উЗ শΝЅযুЅ খাবার বা িচিন িদন। 
•  ზধুমাϏ আহত বҝΝЅ সেচতন হেলই খাবার িদন।

• িচিকৎসা সহায়তা έপেত έদির হেল ϕিত ১৫ িমিনেট িচিন 
িদন।

• রেЅ শকκরার মাϏা কম হওয়ার কারণ হেল আহত বҝΝЅ 
ሾত έসের উঠেব।

Fig 1 Fig 2

Fig 1 Fig 2

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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কাজ 10: (CPR) কািডκও পালেমানাির িরসািসেটশেনর মাধҝেম কািডκয়াক অҝােরেѶর অধীেন থাকা একজন িভকΜটমেক 
পুন჈Кীিবত ক჈ন 

έয έϠেϏ ჊দѺрন বс হেয় έগেছ, আপনােক 
অিবলেї কাজ করেত হেব।

•  িভকΜটম কািডκয়াক অҝােরেѶর অধীেন আেছ িকনা তা 
ሾত পরীϠা ক჈ন।

কািডκয়াক অҝােরѶ ঘােড় কািডκয়াক নািড়র 
অনুপিѸিত (িচϏ 1), έঠােঁটর চারপােশ নীল রঙ 
এবং έচােখর বҝাপকভােব ϕসািরত ছেখর তারা 
еারা িনΝѥত করা έযেত পাের।

কাজ 8: তাপ Љািо (heat Exhaustion) (িচϏ 1 έথেক 2)

TASK 9: Heat Stroke (Fig 1)

•  ঠাнা জায়গায় িবϜাম ক჈ন। শীতাতপ িনয়িϴত িবΝўংেয় 
ϕেবশ করা সবেচেয় ভােলা , তেব অоতপেϠ , একΜট 
ছায়াময় জায়গা খুেঁজ িনন বা ফҝােনর সামেন বসুন।

•  ঠাнা তরল পান ক჈ন। জল বা έѺাটκস Νόংকვিলেত 
έবিশ কের খান।

•  আοাо বҝাΝЅেক একΜট শЅ পেৃѮ ზইেয় িদন।

•  বুেকর িদেক মুখ কের হাটঁΦ  έগেড় িনন এবং ѷেনর হােড়র 
নীেচর অংশΜট সনাЅ ক჈ন। (Fig 2)

•  এক হােতর তালু ѷেনর হােড়র নীেচর অংেশর মাঝখােন 
রাখুন , আপনার আДুলვিল পাজঁর έথেক দেূর রাখুন। 
আপনার অনҝ হাত িদেয় তালুΜট έঢেক রাখুন এবং িচϏ 
3-এ έদখােনা িহসােব আপনার আДুলვিলেক একসােথ 
লক ক჈ন।

•  ঠাнা জায়গায় থাকার έচѭা ক჈ন।

•  έপাশাক িঢলা ক჈ন।

•  বҝΝЅেক ঠাнা জেলর টেব বা ঠাнা ঝরনায় রাখুন৷

•  একΜট জেলর পাইপ িদেয় বҝাΝЅেক έভজান। 

•  ঠাнা জল িদেয় বҝΝЅেক ѺП ক჈ন।

• ঠাнা জল িদেয় έЁ করার সময় বҝΝЅেক হাওয়া ক჈ন 
বা পাখার িনেচ বসান।

•  ঘাড় , বগল এবং কঁুচিকেত বরেফর পҝাক বা শীতল έভজা 
έতায়ােল রাখুন। • ঠাнা সҝাতঁেসেঁত চাদর িদেয় বҝΝЅেক 
έঢেক িদন।

Fig 1

Fig 1

Fig 2

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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•  আপনার বাቍ έসাজা έরেখ , বুেকর হােড়র নীেচর অংেশ 
তীϗভােব চাপ িদন ; তারপর চাপ έছেড় িদন। (Fig 4)

•  ϕিত έসেকেн অоত একবােরর হাের ধাপ 5, পেনর বার 
পুনরাবত্ৃিত ক჈ন। 

•  কািডκয়াক পালস পরীϠা ক჈ন। (Fig 5)

•  দুΜট ѩাস (মুখ-έথেক-মুখ পুন჈дার ) িদেত আοােоর 
মুেখর িদেক িফের যান। (Fig 6)

•  ჊ৎিপেЦর আরও 15Μট সংেকাচন চািলেয় যান এবং তারপের 
মুখ έথেক মুেখর পুন჈Ьােনর আরও দুΜট ѩাস , এবং তাই , 
ঘন ঘন িবরিতেত নািড় পরীϠা ক჈ন।

•  যত তাড়াতািড় ჊দѺрন িফের আেস , অিবলেї সংেকাচন 
বс ক჈ন িকᅀ Ѿাভািবক ѩাস সѕূণ κ჉েপ পুন჈дার না 
হওয়া পয κо মুখ έথেক মুখ পুন჈Ьান চািলেয় যান।

•  িচϏ 7-এ έদখােনা িহসােব আοাоেক পুন჈дােরর 
অবѸােন রাখুন। তােক উѯ রাখুন এবং ሾত িচিকৎসা 
সহায়তা পান

অনҝানҝ পদেϠপ

•  অিবলেї একজন ডাЅােরর জনҝ কথা পাঠান।

•  ভΦЅেভাগীেক কїল িদেয় গরম রাখুন , গরম পািনর έবাতল 
বা উѯ ইট িদেয় মুিড়েয় রাখুন ; ჊দিপেнর িদেক বাቍ ও 
পােয়র অভҝоের আঘাত কের সНালনেক উгীিপত কের।

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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কােজর οম (Job Sequence)
•  তΦলার বজκҝ আলাদা ক჈ন।

•  ϗােশর সাহােযҝ হােতর έবলচা িদেয় έখাদাইვিল সংςহ 
ক჈ন। (িচϏ 2)।

•  έতল িছটেক পড়েল έমেঝ পিরѬার ক჈ন।

খািল হােত έখাদাই পিরচালনা করেবন না িবিভт 
ধাতব έখাদাই থাকেত পাের। তাই ধাতΦ  অনুযায়ী 
έখাদাই আলাদা ক჈ন।

•  তΦলার বজκҝ পদাথ κ আলাদা ক჈ন এবং বজκҝ তΦলার সামςী 
সংরϠেণর জনҝ έদওয়া িবেন সংরϠণ ক჈ন। (িচϏ 2)

•  একইভােব ϕিতΜট কҝাটাগিরর ধাতব έখাদাই আলাদা িবেন 
সংরϠণ ক჈ন।

. ϕিতΜট িবন উপাদােনর নাম থাকা উিচত.

িচϏ 1 এ ϕদЫ উপাদান সনাЅ ক჈ন এবং সারণী 1 পূরণ ক჈ন

1 নং έটিবল

S. নং  উপাদােনর নাম

  1

  2

  3

  4

  5

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.04
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

তΦলা বজκҝ, ধাতব έখাদাইস/বাস κ ইতҝািদর মেতা বজκҝ পদােথ κর িনরাপদ িনѰতি্ত।    
(safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips/ burrs etc) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• কম κশালায় বজκҝ পদাথ κ িচিҀত কের আলাদা করা
•  বজκҝ পদাথ κেক িবিভт িবেন সাজান।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.05
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

িবপদ সনাЅকরণ এবং পিরহার ।(Hazard identification and avoidance)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  έপশাগত িবপদ িচিҀত ক჈ন
•  έপশাগত িবপদ এড়ােত উপযুЅ পдিতর পরামশ κ িদন।
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কােজর οম (Job Sequence)

ϕিশϠক িশϠাথλেদর িবপদ এবং এড়ােনার 
ვ჈েЯর উপর έজার έদেবন এবং তােদর 
সΜঠকভােব অনুসরণ করার জনҝ έজার έদেবন।

•  িশџ িবপেদর অВন অধҝয়ন ক჈ন।

•  িবপেদর ধরন িচিҀত ক჈ন।

•  তােদর নােমর িবপরীেত িবপেদর নাম িদন।

•  মেধҝ িবপদ এবং পিরহার িলিপবд  ক჈ন

1 নং έটিবল.

 S. নং         িবপদ সনাЅকরণ                     পিরহার

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

• এΜট আপনার ϕিশϠক еারা έচক ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.05
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কােজর οম (Job Sequence)

ϕিশϠক িবিভт িনরাপЫা িচҀ, চাটκ িবভাগ ϕদান 
করেবন এবং তােদর অথ κ, বণ κনা বҝাখҝা করেবন। 
ϕিশϠণাথλেক έটিবল 1 এ িচҀ এবং িলিপবд  
সনাЅ করেত বলুন।

•  চাটκ έথেক িনরাপЫা িচҀ শনাЅ ক჈ন।

•  έটিবল 1 এ িবভােগর নাম িলিপবд  ক჈ন।

•  έটিবল 1-এ িনরাপЫা িচেҀর অথ κ বণ κনা উেѣখ ক჈ন।

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.06
টান κার Turner - έপশাগত িনরাপЫা   

িবপদ, সতকκ করা, সতকκতা অবলїন, এবং বҝΝЅগত িনরাপЫা বাতκার জনҝ িনরাপЫা 
িচҀ।(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িনরাপЫা িচেҀর έমৗিলক িবভাগვিল সনাЅ ক჈ন৷
• ϕদЫ έটিবেল িনরাপЫা িচেҀর অথ κ িলিপবд ক჈ন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



14

1 নং έটিবল

•  এΜট আপনার ϕিশϠক еারা έচক ক჈ন .

 িচϏ না        έমৗিলক িবভাগ/িনরাপЫা িচҀ   অথ κ- বণ κনা

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.06
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ϒѭবҝ: ϕিশϠক এই অনুশীলেনর জনҝ উপযুЅ ίবদҝুিতক িনরাপЫা έপাѶার/চাটκ/έѽাগােনর বҝবѸা করেবন

কােজর οম (Job Sequence)

έকােনা অিতিরЅ িবদুҝেতর আিথ κং έকােনা িনরাপЫা ঝঁুিক 
না িনেয়ই মাΜটেত িফের আসার সবেচেয় কায κকর পথ।

•  ზধুমাϏ ზকেনা হােত ъাগ ইন করা ίবদুҝিতক 
সরПামვিলেত কাজ করা িনরাপদ এবং নন-পিরবাহী 
Аাভস এবং ইনসুেলেটড-έসাল জেুতা পরা।

•  যϴ Μটর পিরেষবা বা রϠণােবϠেণর সময় উৎস έথেক যϴ 
Μট সংেযাগ িবΝИт ক჈ন।

•  ίবদুҝিতক সরПাম পিরচয κা বা έমরামত করার আেগ শΝЅর 
উৎস সংেযাগ িবΝИт ক჈ন।

 সমѷ ίবদুҝিতক তােরর সােথ অনҝ তােরর সরাসির 
έযাগােযাগ έরাধ করার জনҝ পয κাч িনেরাধক থাকা উিচত।

•  একΜট পরীϠাগার/ওয়াকκশেপ ϕিতবার  বҝবহােরর আেগ 
সমѷ কডκ পরীϠা করা িবেশষভােব ვ჈Яপূণ κ, έযেহতΦ  
Ϡয়কারী রাসায়িনক বা ϒাবকვিল িনেরাধক Ϡয় করেত 
পাের।

•  ϠিতςѸ কডκვিল অিবলেї έমরামত করা উিচত বা 
পিরেষবা έথেক সিরেয় έনওয়া উিচত , িবেশষ কের িভজা 
পিরেবেশ έযমন ঠাнা ঘর এবং ѹােনর ঘেরর কাছাকািছ।

•  শΝЅযুЅ বা έলাড সািকκট έথেক দেূর রাখুন সরПাম έথেক 
আিকκং , Ѻািকκং বা ধূমপান

•  যিদ যϴ Μট জল বা অনҝানҝ তরল রাসায়িনেকর সােথ 
έযাগােযাগ কের , তেব সরПামვিলেক অবশҝই ϕধান সইুচ 
বা সািকκট έϗকাের পাওয়ার বс কের আনъাগ করেত হেব।

•  যিদ έকানও বҝΝЅ একΜট সচল  ίবদুҝিতক লাইেনর সংѺেশ κ 
আেস , তেব বҝΝЅ বা সরПাম / উৎস / কডκ Ѻশ κ করেবন 
না ; সািকκট έϗকার έথেক পাওয়ার έসাস κ সংেযাগ িবΝИт 
ক჈ন বা চামড়ার έবѝ বҝবহার কের ъাগΜট টানুন।

•  সব κদা ওভারেহড পাওয়ার লাইনვিল έথেক কমপেϠ দশ 
ফুট দেূর থাকুন , সেব κাЗ έভােѝজ বহন ক჈ন , যার অথ κ 
έকউ যিদ তােদর সংѺেশ κ আেস তেব έকবল ίবদুҝিতক 
আঘাত নয় , ვ჈তর έপাড়ারও একΜট উেѣখেযাগҝ ঝঁুিক 
রেয়েছ।

ίবদҝুিতক দঘু κটনার জনҝ ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা 

•  έভজা হােত বা জেল দািঁড়েয় থাকা অবѸায় কখনই έকােনা 
ίবদুҝিতক যϴ Ѻশ κ করেবন না।

•  έকােনা ίবদুҝিতক আইেটম , একΜট িসВ , টব , বা অনҝ 
έভজা জায়গা Ѻশ κ করার সময় যিদ আপিন একΜট ঝাকুঁিন 
বা শক পান , তাহেল ϕধান পҝােনেল পাওয়ার বс ক჈ন 
এবং অিবলেї একজন ইেলকΜϊিশয়ানেক কল ক჈ন।

•  ϠিতςѸ বা ভাঙা কডκ/তার বҝবহার করেবন না বা অনপুিѸত 
ϕং সহ িকছΦ েত ъাগ করেবন না। 

•  আনъাগ করার সময় , কডκ টানেবন না ; ъাগ еারা এΜট 
টানুন।

•  সেকট ওভারেলাড করেবন না ; একΜট িনরাপЫা সুইচ সহ 
একΜট পাওয়ার এЊেটনশন έবাডκ বҝবহার ক჈ন।

•  অবѸান জানুন এবং কীভােব শাট-অফ সুইচ এবং/অথবা 
সািকκট έϗকার পҝােনলვিল পিরচালনা করেবন। আვন 
বা ίবদুҝিতক আঘােতর ঘটনায় সরПামვিল বс করেত 
এই যϴ ვিল বҝবহার ক჈ন।

•  ίবদুҝিতক সরПােম বা তার কাছাকািছ জল বা রাসায়িনক 
িছটােনা এিড়েয় চলুন। έভজা জায়গায় রাবােরর জতুা প჈ন।

•  অবҝব჊ত আউটেলটვিলেক  έঢেক  রাখুন  এবং 
আউটেলটვিল έথেক ধাতব বᄿ দেূর রাখুন। আপিন যােত 
উфুЅ সচল  তােরর সংѺেশ κ না আেসন তা িনΝѥত করার 
জনҝ আপনােক সব κদা অিতিরЅ যЭ িনেত হেব কারণ এেত 
শক এবং পুেড় যাওয়ার ঝঁুিক থােক।

•  অনҝেদর িবপদ সѕেকκ অবিহত করেত এবং έমরামত 
করার সময়সূচী করেত সϠম না হওয়া পয κо এΜট সুরিϠত 
আেছ তা িনΝѥত করার জনҝ যেϴর কাছাকািছ একΜট 
έনাΜটশ রাখুন।

•  ϕিতবার ίবদুҝিতক সরПাম বҝবহার করার সময় িনরাপদ 
কােজর অনুশীলনვিল বҝবহার ক჈ন।

•  বািড়েত বা কম κেϠেϏ িনিব κেশেষ সমѷ ίবদুҝিতক 
ইনѶেলশন অবশҝই ςাউн করা উিচত , যা অনҝথায় 

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.07
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

ίবদҝুিতক দঘু κটনার ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা এবং এই ধরেনর দঘু κটনায় গৃহীত পদেϠপ। 
(Preventive measure for electrical accidents and steps to be taken in such 
accident) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  ίবদҝুিতক দঘু κটনা এড়ােত ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা ςহণ ক჈ন
•  ίবদҝুিতক দঘু κটনায় আοাо বҝΝЅর যЭ িনন।
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•  অনҝ বҝΝЅেক দঘু κটনাজিনত ίবদҝুিতক শেক সাহাযҝ করেত 
যাওয়ার আেগ িনেজেক রϠা করার জনҝ আপিন যেথѭ 
িনরাপЫা সতকκতা অবলїন করেছন তা িনΝѥত ক჈ন।

•  বҝΝЅর সােথ কথা বলুন এবং έজাের Νজϡাসা ক჈ন , 
“আপিন Μঠক আেছন?”; তােক ѾাИрҝ έবাধ করা। 

•  বায়ুচলাচল এবং ѩাসনালী পরীϠা ক჈ন ; পিরѬার বাধা 
এবং তাজা বায়ু ϕবাহ ϕদান .

•  Ѿাভািবক ѩাস-ϕѩােসর লϠণვিল পরীϠা ক჈ন ; ѩাস 
ϕѩাস পয κেবϠণ ক჈ন।

•  Ѿাভািবকভােব ѩাস না িনেল , CPR ზ჈ ক჈ন

•  যϴΜট আনъাগ ক჈ন বা কেϰাল পҝােনেল পাওয়ার বс 
ক჈ন৷

•  যিদ আপিন িবদুҝৎ বс করেত না পােরন , তাহেল একΜট 
ზকেনা কােঠর টΦকেরা বҝবহার ক჈ন , έযমন একΜট ঝাড়ুর 
হাতল , ზকেনা দিড় বা ზকেনা έপাশাক , যােত ϠিতςѸ 
বҝΝЅেক ίবদুҝিতক έযাগােযাগ / পাওয়ার উৎস έথেক 
আলাদা করা যায়।

•  একΜট উЗ έভােѝজ তার Ѻশ κ করা আοাоেক সরােনার 
έচѭা করেবন না ; জ჈রী সাহােযҝর জনҝ কল ক჈ন/
সাহােযҝর জনҝ অিবলেї উЗতর বҝΝЅেক।

•  তরল িনѬাশেনর জনҝ অেচতন আοাоেক তােদর পােশ 
রাখা উিচত ; আοাоেক িমথҝা কথা বলুন এবং িচϏ 1-এ 
έদখােনা লϠণვিল পয κেবϠণ ক჈ন

•  ঘাড় বা έম჈দেЦর আঘােতর সেрহ থাকেল আοাоেক 
নড়াচড়া করেবন না অҝাїুেলх পিরেষবার জনҝ কল ক჈ন৷

•  যিদ আοােоর ѩাস না থােক , তাহেল মুেখ পুন჈Кীিবত 
ক჈ন। আοাо বҝΝЅর নািড় না থাকেল কািডκওপালেমানাির 
িরসািসেটশন (িসিপআর ) ზ჈ ক჈ন। তারপের শরীেরর 
তাপ বজায় রাখার জনҝ আοাоেক একΜট কїল িদেয় 
έঢেক িদন , আοােоর মাথা িনচΦ  রাখুন এবং িচিকৎসেকর 
পরামশ κ িনন।

দঘু κটনায় ίবদҝুিতক দЌেদর জনҝ ϕাথিমক িচিকৎসা
িনেєাЅ অবѸার উপর িনভκর কের ίবদҝুিতক έপাড়া 
তীϗতা পিরবিতκত হয়

•  আοাо বҝΝЅ কতϠণ ίবদুҝিতক ϕবােহর সংѺেশ κ থােক ;

•  ίবদুҝিতক ϕবােহর শΝЅ ;

• ίবদুҝিতক এিস বা িডিস এর ধরন ; এবং

•  έϞােতর িদকΜট শরীেরর মধҝ িদেয় যায়।

•  বҝΝЅΜটেক পয κেবϠণ ক჈ন , যিদ বҝΝЅ সেচতন থােক 
এবং শক এর έকান লϠণ না থােক (έযমন ঠাнা , আটঁসাটঁ , 
ফҝাকােশ এবং ሾত Ѻрন আেছ )

•  έপাড়া জায়গায় ςীস বা έতল লাগােবন না।

•  একΜট ზকেনা , জীবাণুমুЅ έόিসং িদেয় έপাড়া έঢেক িদন।

•  একািধক এলাকা পুেড় έযেত পাের।

•  যিদ বҝΝЅর ίবদুҝিতক έপাড়া হয় , শক পরীϠা ক჈ন এবং 
Fig 2 এ έদখােনা ჉পেরখাვিল অনুসরণ ক჈ন৷

দঘু κটনাজিনত ίবদҝুিতক শেক আοাоেদর জনҝ ϕাথিমক 
িচিকৎসা  (Fig 1)

•  আοাоেক ঠাЦা হওয়া έথেক রϠা ক჈ন ; যত তাড়াতািড় 
সјব ডাЅােরর পরামশ κ িনন।

দঘু κটনাজিনত ίবদҝুিতক আვন

•  দাহҝ পদাথ κ দেূর রাখুন : ίবদুҝিতক যϴপািত বা আউটেলট 
έযვিল দাহҝ পদােথ κর সংѺেশ κ আেস যা আვেনর সϏূপাত 
করেত পাের।

•  ίবদুҝিতক তােরর পিরদশ κন ক჈ন : ίবদুҝিতক আვন 
ϕিতেরাধ করেত আপনার ίবদুҝিতক তােরর পরীϠা ক჈ন৷ 
ওয়ҝািরং িচরকাল Ѹায়ী হয় না , তাই আপনার ওয়ҝািরং পরীϠা 
করা একΜট ভাল ধারণা

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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•  িনিদκѭ যϴপািত έথেক সতকκ থাকুন : যিদ έকােনা যেϴর 
িফউজ উিড়েয় έদয় , সািকκট িছটেক যায় বা বҝবহার করার 
সময় স্ফুিলД হয় , তাহেল অিবলেї যϴΜট আনъাগ ক჈ন 
এবং এΜট έমরামত বা ϕিতѸাপন করা ϕেয়াজন িকনা তা 
পরীϠা কের έদখুন৷

•  Ѻশ κ করার জনҝ গরম এবং/অথবা অҝািসড গс িনগ κত 
কের এমন সুইচ বা আউটেলট পরীϠা ক჈ন ; আউটেলট 
এবং সুইচვিল পিরদশ κন এবং έমরামত ক჈ন।

•  ίবদুҝিতক আვেনর έϠেϏ , ზধুমাϏ CO2 ধরেনর অিЍ 
িনব κাপক যϴ বҝবহার ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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কােজর οম (Job Sequence)

•  আვন , আვন , আვন িচৎকার কের আেশপােশর 
έলাকজনেক সতকκ ক჈ন।

•  ফায়ার সািভκসেক অবিহত ক჈ন বা অিবলেї জানােনার 
বҝবѸা ক჈ন।

•  িবপাদ কালীন দরজা খুেল িদন এবং সকলেক চেল έযেত 
বলুন।

• িবেѫষণ ক჈ন এবং আვেনর ধরন সনাЅ ক჈ন। έটিবল 
1 έদখুন।

সমѷ অিЍ িনব κাপক যেϴর έলেবল করা হয় έয 
তারা έকান έϜণীর আვেনর সােথ লড়াই করার 
জনҝ িডজাইন করা হেয়েছ তা িনেদκশ কের।

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.08
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

অিЍ িনব κাপক যেϴর বҝবহার (Uses of Fire Extinguisher) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• আვেনর ধরন অনুযায়ী অিЍ িনব κাপক যϴ িনব κাচন ক჈ন
• অিЍ িনব κাপক যϴ পিরচালনা ক჈ন
• আვন িনিভেয় িদন।
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অনুমান ক჈ন আვন ‘িবʼ টাইপ (দাহҝ তরল 
পদাথ κ)

•  CO2 (কাব κন ডাই অЊাইড ) অিЍ িনব κাপক িনব κাচন ক჈ন

•  CO2 অিЍ িনব κাপক যϴ খুেঁজ έবর ক჈ন। এর έময়াদ έশষ 
হওয়ার তািরখ পরীϠা ক჈ন। 

•  সীলেমাহর ভাДুন।

িফের দাড়ঁােনা: আვেনর মুেখামুিখ έহান এবং ϕѸান করার 
জনҝ আপনার িপঠেক িশখা έথেক ছয় έথেক আট ফুট দেূর 
রাখুন।

অপােরটর: অিЍ িনব κাপক অবেজЄ
έবিশরভাগ অিЍ িনব κাপক অপােরটর একই 
ϕাথিমক উপােয় আვন έথেক ছয় έথেক আট 
ফুট দেূর দািঁড়েয় থােক এবং মেন রাখেবন পাস - 
PULL - AIM SEQUENCE - SWEEP৷

িপন টানুন : এΜট আপনােক িনব κাপক িনѬাশন করার অনুমিত 
έদেব। (িচϏ 1-1)
আვেনর έগাড়ায় এআইএম : যিদ আপিন আვেনর িদেক 
লϠҝ রােখন (যা ϕায়শই ϕেলাভন হয় )। িনব κাপক এেজл 
সΜঠকভােব উেড় যােব এবং έকান উপকার করেব না। 
(িচϏ 1-2)
উপেরর হҝােнল বা িলভারΜট সΜঠক ভােব ক჈ন : এΜট একΜট 
έবাতামেক চাপ έদয় যা িনব κাপক যেϴ চাপযুЅ িনব κাপক 
এেজлেক έছেড় έদয়। (িচϏ 1-3)
আვন সѕূণ κ না হওয়া পয κо পাশাপািশ έঘারান। দরূ έথেক 
এЊΜটংვইশার বҝবহার ზ჈ ক჈ন। তারপর এিগেয় যান। 
একবার আვন িনিভেয় έফলা হেল পুনরায় Мেল উঠেল 
এলাকায় নজর রাখুন। (িচϏ 1-4)

1 নং έটিবল

 Љাস ‘এʼ কাঠ , কাগজ , কাপড় , কΜঠন উপাদান

 Љাস ‘িবʼ έতল িভত্িতক আვন (ςীস , έপϊল , έতল ) 
  এবং তরলীকৃত কΜঠন পদাথ κ

 Љাস ‘িসʼ গҝাস এবং তরলীকৃত গҝাস

 Љাস ‘িডʼ ধাতΦ  এবং ίবদুҝিতক

 সরПাম

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.08
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.09
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

টান κার - έপশাগত িনরাপЫা  (Turner – Occupational Safety)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িফΜটং এর কাজ করার সময় অবলїন করা সতকκতা িলিপবд  ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

িফΜটং এর কাজ করার সময় অবলїন করা 
সতকκতাვিল অনুশীলন এবং έবাঝার জনҝ 
ϕিশϠক িশϠাথλেদর িনেদκশনা ও ϕদশ κন করেবন

•  έটিবল 1 এ িফΜটং জব করার সময় অনুসরণ করা 
সতকκতাვিল িলিপবд  ক჈ন৷

পূরণ ক჈ন এবং এΜট আপনার ϕিশϠক еারা έচক ক჈ন

1 নং έটিবল

 িচϏ                           বণ κনা         িফΜটং কাজ করার সময় অনুসরণ 
          করা সতকκতা  িলিপবд  ক჈ন
 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.09
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.10
টান κার (Turner) - έপশাগত িনরাপЫা   

করমশালায় বҝব჊ত সরПাম এবং সরПােমর িনরাপদ বҝবহার। (Safe use of tools 
and equipments used in the trade)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িফটার έϊড টΦল এবং সরПাম বҝবহার করার সময় িনরাপЫা পেয়л িলিপবд  ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)
ϕিশϠক িশϠাথλেদর িশেџ বҝব჊ত সরПামვিলর 
িনরাপদ বҝবহার সѕেকκ έজার έদেবন এবং সরুϠা 
পেয়лვিল িলিপবд  করার জনҝ তােদর গাইড 
করেবন।

• έটিবল 1 এ িফΜটং জব করার সময় অনুসরণ করা 
সতকκতাვিল িলিপবд  ক჈ন

•  পূরণ ক჈ন এবং আপনার ϕিশϠক еারা এΜট পরীϠা 
করান।

1 নং έটিবল

 িচϏ                           বণ κনা         িফΜটং কাজ করার সময় অনুসরণ 
          করা সতকκতা  িলিপবд  ক჈ন

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.10
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.11
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

সরПাম এবং যϴপািত সনাЅকরণ (Identification of tools and Equipment)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• হҝাн টΦল সনাЅ ক჈ন এবং নাম িদন
• িফΜটং টΦল সনাЅ ক჈ন এবং নাম িদন
• পিরমােপর সরПামვিল িচিҀত ক჈ন এবং নাম িদন।
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কােজর οম (Job Sequence) 

ϕিশϠক িবভােগ সমѷ সরПাম এবং যϴপািত ϕদশ κন করেবন এবং ϕিতΜট সরПাম এবং জϴপািতর পদেϠপ 
এবং িচিҀতকরেণর অবѸার সংিϠч িববরন έদেবন। 

• ϕিশϠণাথλরা সমѷ ϕদিশ κত টΦ েলর নাম έনাট কের রাখেব
•  έটিবল 1 এ িলিপবд  ক჈ন।
•  এΜট ϕিশϠক еারা έচক ক჈ন

 οিমক নং  টΦ েলর ধরন  টΦ েলর নাম  টΦ েলর বҝবহার

 কাজ :1 হাত সরПাম সনাЅকরণ

 1

 2

 3

 4

 5

 কাজ :2 িফΜটং সরПাম সনাЅকরণ

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 কাজ :3 পিরমাপ সরПাম সনাЅকরণ

 1

 2

 3

 4

 5

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.11
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.12
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

জং ধরা, έѴিলং, Ϡয় ইতҝািদর জনҝ কাচঁামােলর চাϠুষ পিরদশ κন। (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• মিরচা ধরার জনҝ কাচঁামােলর চাϠুষ পিরদশ κন
• έѴিলং এবং Ϡয় অংশ সনাЅ.

কােজর οম (Job Sequence)

ϕিশϠক মিরচা, έѴিলং এবং Ϡয়ϕাч 
অবѸার সােথ কাচঁামােলর িবিভт অংশ 
ϕদশ κেনর বҝবѸা করেবন।

• ϕদЫ কাচঁামাল পয κেবϠণ ক჈ন।
• মিরচা , Ϡয় এবং έѴিলং এর জনҝ উপকরেণর গঠন 

সনাЅ ক჈ন। 
•  সারণী 1 এ ሺΜটვিলর έচহারা িলিপবд  ক჈ন। এΜট 

ϕিশϠক еারা έচক ক჈ন .
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1 নং έটিবল

 οম না  কাচঁামােলর ሺΜট έচহারা সংিϠч ক჈ন

 1  έѴিলং

 2  Ϡয়

 3  মিরচা ধেরেছ

কাচঁামােলর িভজҝুয়াল পিরদশ κন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.12

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



28

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.13
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

িবিভт উপকরণ এবং িবিভт িবভাগেক িচিҀত করা এবং করাত িদেয় কাটা। 
(Marking and sawing different materials and different sections)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• িѶল ჈ল  এবং Ͻাইবার সহ έলআউট িচিҀতকরণ
• িϕক পাН বҝবহার কের লাইন পাН ক჈ন
• সমান (έকাণ অংশ) বৃЫাকার রড, এল-έকাণ এবং পাইেপর উপর িচҀ এবং কাটা টΦকরা।
• করাত বҝবহার কের িচিҀত লাইন বরাবর কাটা.
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কােজর οম (Job Sequence) 
কায κοম 1: έলআউট িচিҀতকরণ
িচিҀত করা

• এর িচϏ এবং এর বগ κাকার করার জনҝ কাচঁামাল পরীϠা 
ক჈ন।

• কােজর ϕােоর একপােশ ቂিশয়ান নীল লাগান এবং 
ზকােত িদন। 

• একΜট সারেফস έগজ বҝবহার কের ‹x› এবং ‹y› ϕােоর 
সমাоরাল έরখা টানুন। 

• অВন অনুযায়ী অনুভূিমক এবং উѣї έরখা আকুঁন। 
(Fig 1)

িবϘািо এড়ােত, ϕেয়াজেনর έচেয় দীঘ κ লাইন 
িলখেবন না।

•  একΜট ইѺােতর έѴল এবং Ͻাইবার বҝবহার কের পেয়л 
‹ab› এবং ‹cd› έযাগ কের দুΜট লাইন িলখুন। (Fig 2) 

•  পাН সাϠী িচҀ এবং ‹Z› সѕূণ κ ক჈ন।

•  অবѸােন ডট-পাН রাখুন ; এΜট করার সময় , আপনার 
হাতΜট ওয়াকκিপেস রাখুন। (Fig 3)

•  ডট-পাН έসাজা কের έসট ক჈ন।

•  ডট-পাН হাতΦ িড় িদেয় আঘাত করা হয় ; ঘা অবশҝই িবр-ু
পাН অেϠর িদক িদেয় িদেত হেব। (Fig 4)

কাজ 2: હેક્સોઇંગ િવિવધ સામગર્ી
• উপাদান িচϏ έচক ক჈ন .

• ফাইল ক჈ন এবং ϕাо έথেক burrs সরান .

• মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন ზধুমাϏ έযখােন িচিҀতকরণ 
ϕেয়াজন।

• একΜট Ͻাইিবং ѓক এবং একΜট ইѺােতর έѴল еারা 
কাΜটং লাইন িচিҀত ক჈ন।

• ভাইস এর মেধҝ কাজেক িনরাপদ ভােব লাগান। 

• সΜঠক িপেচর έѓড িনব κাচন ক჈ন এবং έѓডΜটেক হҝাকস 
έϖেম Μঠক ক჈ন।

• কΜঠন ধাতΦ র জনҝ έমাটা িপচ έѓড এবং নালী Μটউব পাইপ 
এবং পাতলা ধাতব অংশვিলর জনҝ সূϤ িপচ έѓড 
িনব κাচন ক჈ন।

• করােতর সময় পাইেপর অবѸান ঘুিরেয় পিরবতκন ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.13
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সতকκতা: ভাইেস পাইপেক অিতিরЅ শЅ করা 
এিড়েয় চলুন যা িবকৃিতর কারণ হেত পাের।

খুব ሾত কাটেবন না। খুব ধীের ধীের কাটΦন এবং 
কাটার সময় চাপ কিমেয় িদন।

দϠতা οম (Skill Sequence)

করাত করা (έহাΝўং-িপচ িনব κাচন) (Hack Sawing (holding-pitch selection)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• িবিভт ধাতব অংেশর জনҝ έѓড িনব κাচন ক჈ন
• করাত করার জনҝ কােজর িবিভт অংশ ধের রাখুন।

ওয়াকκিপস ধের রাখা 

করাত িদেয় কাটার জনҝ οস-έসকশন অনুযায়ী ধাতΦ র 
অবѸান ক჈ন।

যতদরূ সјব কাজΜট ধের রাখা হয় যােত ϕাо বা έকাণার 
পিরবেতκ সমতল িদেক কাটা যায়। এΜট έѓড ভাДা ϟাস কের। 
(Fig 1,2 এবং 3)

έѓেডর িনব κাচন িনভκর কের উপাদােনর আকৃিত এবং 
কেঠারতার উপর। 

িপচ িনব κাচন 

έϗাП , িপতল , নরম ইѺাত , ঢালাই έলাহা , ভারী έকাণ 
ইতҝািদর মেতা নরম উপকরেণর জনҝ 1.8 িমিম িপচ έѓড 
বҝবহার ক჈ন। (Fig 4)

টΦল ইѺাত , উЗ কাব κন , উЗ গিতর ইѺাত ইতҝািদর জনҝ 
1.4 িমিম িপচ বҝবহার ক჈ন। έকাণ έলাহা , িপতেলর নল , 
তামা , έলাহার পাইপ ইতҝািদর জনҝ একΜট 1 িমিম িপচ έѓড 
বҝবহার ক჈ন। (Fig 5)

নালী এবং অনҝানҝ পাতলা পাইপ , পাতলা ধাতΦ র কাজ 
ইতҝািদর জনҝ একΜট 0.8 িমিম িপচ বҝবহার ক჈ন। (Fig 6)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.13
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করাত Ѹাপন করা (Fixing of Hacksaw)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• সΜঠক টান এবং িদক বজায় έরেখ করাত έѓড Μঠক ক჈ন 
• একΜট করাত িদেয় ধাতΦর টΦকেরা কাটΦন।

করাত έѓেডর Ѹাপন করা 

হҝাকেসা έѓেডর দাতঁვিল কাটার িদেক এবং হҝােнল έথেক 
দেূর িনেদκশ করা উিচত। (Fig 1)

έѓডვিল έসাজা রাখা উিচত , এবং ზ჈ করার আেগ 
সΜঠকভােব টান έদওয়া উিচত। 

কাটা ზ჈ করার সময় একΜট έছাট খাজঁ ίতির ক჈ন। (Fig 2)

কাΜটং গিতিবিধ িѸর হওয়া উিচত এবং ফলেকর পূণ κ ίদঘ κҝ 
বҝবহার করা উিচত। 

ზধুমাϏ ফেরায়াডκ έϾােকর সময় চাপ ϕেয়াগ ক჈ন। 
(Fig 3)

কাটার সময় অоত দুই έথেক িতনΜট দােঁতর সংѺেশ κ থাকেত 
হেব। পাতলা কােজর জনҝ একΜট সূϤ িপচ έѓড িনব κাচন 
ক჈ন। (Fig 4)

করাত িদেয় কাজ করার সময় পাইেপর অবѸান বাকঁ এবং 
পিরবতκন ক჈ন।

সাধারণত , করাত িদেয় কাজ করার সময় শীতলীকরণ করার 
ϒেবর ϕেয়াজন হয় না।

έѓডΜট খুব ሾত নাড়ােবন না। একΜট কাটা έশষ 
করার সময়, έѓেডর ভাДন এবং িনেজর এবং 
অনҝেদর আঘাত এড়ােত ধীরগিত ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.13
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.14
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

হাতΦ িড়, έখাদাই করার  এবং বাটািল ধারাল করার অনুশীলন ক჈ন (Practice on 
hammering, chipping and chisel grinding)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• 1± িমিম সহ একΜট সমতল বাতািল/έছিন বҝবহার কের সমানভােব পৃѮΜট έখাদাই ক჈ন
• έছিনΜট έভাতঁা হেয় έগেল পুনরায় ধারােলা ক჈ন। 
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কােজর οম (Job Sequence) 

কায κοম 1: έখাদাই করা অনুশীলন

•  মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন এবং ধাতΦ র έখাদাই করার 
গভীরতা িচিҀত ক჈ন। একΜট ডট পাН িদেয় িচিҀত 
লাইনΜট পাН ক჈ন।

•  ভাইস এর মেধҝ দৃঢ়ভােব কাজ ধের রাখুন .

•  έখাদাই করার সময় কােঠর ѓক িদেয় কাজ সহ সমথ κন।

ϕেয়াজেন, কােজর অংেশর নীেচ একΜট কােঠর 
সােপাটκ িদন যােত িচিҀত έরখাΜট ভাইস  জ এর  
মুেখর উপের থােক।

•  একΜট সΜঠক কাΜটয়া ϕাо সহ 20 িমিম ϕেѸর একΜট 
সমতল বাটািল/έছিন িনব κাচন ক჈ন। 

•  ϕেয়াজনীয় ওজন সহ একΜট বল িপন হাতΦ িড় িনব κাচন 
ক჈ন

•  έখাদাই করার অবѸােন আনুমািনক °35 έকােণ έছিন 
ধ჈ন। 

•  আরও িলভােরজ έপেত হҝােнেলর έশেষ হাতΦ িড় ধের 
রাখুন।

সতকκতা: বাটািল/έছিন মাশ჈েমর মাথা মুЅ 
হওয়া উিচত। 

হাতΦ িড় হҝােнল িনরাপেদ একΜট কীলক সেД 
হাতΦ িরর έচােখর έহােলর সেД সাংেযাগ করা 
উিচত। 

έখাদাই করার সময় িনরাপЫা চশমা বҝবহার 
ক჈ন। 

উড়о έখাদাইვিলেক আটক করেত ভাইেসর 
িপছেন একΜট έখাদাই করার  গাডκ বҝবহার 
ক჈ন।

কাজ 2: έছিন/বাটািল ধারােলা করা

•  ςাইΝнং έমিশনΜট পরীϠা ক჈ন এবং িনরাপЫারϠীვিল 
সΜঠকভােব লাগােনা আেছ িকনা তা পরীϠা ক჈ন৷ 
ςাইΝнং έমিশন চালু ক჈ন।

•  টΦল িবϜাম উপর έছিন রাখুন।

έছিনΜটর শরীর অবশҝই °30 έকােণ এমনভােব 
হেত হেব যােত °60 পাওয়া যায়।

•  কাΜটং পেয়л ίতির করেত সব κিনє চাপ িদন।

•  έবেভল ϕেটЄেরর সাহােযҝ έকাণ পরীϠা ক჈ন।

পােϏ পয κাч কুলҝাл আেছ তা িনΝѥত ক჈ন।

দϠতা οম (Skill Sequence)  

έখাদাই করার উপর ইিДত (Hints on chipping)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• έখাদাই করার সময় িনরাপদ অভҝাস পালন ক჈ন।

έখাদাই করা ზ჈ করার আেগ , আমােদর অবশҝই 
িনєিলিখতვিল িনΝѥত করেত হেব। 

হাতΦ িড়-মাথা সΜঠকভােব সুরিϠত করা আবশҝক। (Fig 1)

হাতΦ িড়র মুখ έথেক ίতলাЅ পদাথ κ মুেছ έফলুন , যিদ থােক।

έছিন মাথা মাশ჈ম গঠন έথেক মুЅ হেত হেব। (Fig 2)

িনরাপЫা চশমা পেরন .

চΦ িড় ও হােতর ঘিড় খুেল έফলুন।

িচপস উেড় যাওয়ার িব჈েд িচপস গাডκ লাগান। (Fig 3)
কাজΜট অবশҝই ভালভােব আকঁেড় ধরেত হেব। ϕেয়াজন 
হেল , কােঠর ѓেকর কাজেক সমথ κন ক჈ন। (Fig 4)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.14
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έখাদাই করার সময় έছিনΜটর কাটা ϕােоর িদেক তাকান , 
এবং έছিনΜটর মাথায় নয়। (Fig 5)

έছিনΜটেক এমনভােব রাখুন যােত ধাতΦ Μট সমান έবেধ কাটা 
যায়। (Fig 5)

সারেফেসর (suerface) έশেষর আেগ έখাদাই করার  বс 
ক჈ন ; অনҝথায় , কােজর ϕাоΜট খুেল যােব। (Fig 6)

এΜট ϕিতেরাধ করেত , কােজর έশষΜট িবপরীত িদক έথেক 
έখাদাই ক჈ন। সব κািধক িলভােরেজর জনҝ হҝােнেলর έশেষ 
হাতΦ িড়Μট ধের রাখুন। (Fig 7)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.14
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.15
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

সমতল সারেফস এবং ডান έকােণ ফাইিলং অনুশীলন ক჈ন (Filing practice on 
plain surface and at right angle)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• ফাইল সমতল পৃѮ
• ডান έকাণ সংলЍ পাশ ফাইল ক჈ন
• সমতলতা এবং έচৗেকাЯ পরীϠা ক჈ন 

MC 75 - 95
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কােজর οম (Job Sequence) 

কাজ :1 ফাইিলং অনুশীলন - চҝােনল িবভাগ

• অВন অনুযায়ী উপাদান িচϏ পরীϠা ক჈ন .

• যিদ থােক burrs সরান

• ভাইেস কাজΜট এমনভােব ধের রাখুন যােত চҝােনেলর 
অংশΜট িবকৃত না হয়।

• S1 এবং S3 বাቍ িদেয় ϕাо S4 বগ κেϠϏ ফাইল ক჈ন। 
(িচϏ 1) S4 έক িভত্িত িহসােব έরেখ 90 িমিম ίদঘ κҝ িচিҀত 
ক჈ন এবং িচিҀত লাইনΜট পাН ক჈ন।

• একΜট ককκশ ফাইল বা একΜট বাѶাডκ ফাইল еারা 
অিতিরЅ ίদঘ κҝ ফাইল ক჈ন এবং এΜট আকাের έশষ 
ক჈ন (অВেন έদওয়া 90 িমিম )।

• পѮৃ S1 এর সােথ পѮৃ S2 বগ κেϠϏ ফাইল ক჈ন এবং 
ϕদЫ আকাের এΜট έশষ ক჈ন। (90 x 72 x 35)

• সব έকােণ ডান έকাণ পরীϠা ক჈ন .

• অВন অনুযায়ী এর আকােরর জনҝ কাচঁামাল পরীϠা 
ক჈ন।

• যিদ থােক burrs সরান .

কাজ : 2 ফাইিলং অনুশীলন

• িѶল ჈ল  বҝবহার কের কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।
• эҝাট ককκশ ফাইল еারা έѴিলং সরান . 
• эҝাট বাѶাডκ ফাইল িদেয় িকনারা বা ধার ফাইল কর (A) 

(Fig 1) 
• έচѭা বগ κেϠেϏর ফলক еারা সমতলতা পরীϠা ক჈ন।
• িকনারা বা ধােরর (A) সােপেϠ িকনারা বা িকনারা বা ধার  

(B) ফাইল ক჈ন বগ κেϠϏ বজায় রাখুন।

A, B এবং C বাቍვিল এেক অপেরর সােথ 
পারѺিরকভােব লї (Fig 1)

• িѶল ჈ল  বҝবহার কের έজিন কҝািলপারেক 74 িমিমেত 
িѸর ক჈ন।

• পােশ (B) এবং (C) িকনারা বা ধার বরাবর 74 িমিম 
সমাоরাল έরখা টানুন।

• ডট পাН এবং বল িপন হাতΦ িড় বҝবহার কের িচিҀত 
লাইেন পাН ক჈ন।

• িকনারা বা ধার  (D) এবং (E) έসট  িѸর কের এবং ফাইল 
ক჈ন 74 িমিম এবং অনҝ সব িদেকর বগ κেϠϏ বজায় 
রাখুন। 

• (D) এবং (E) এর িকনারা/ সাইড (B) এবং (C)  এর সমাоরাল 
বজায় রাখুন (Fig 2)

• একΜট িѶল ჈ল  িদেয় মাপ এবং একΜট ϊাই Ѵয়ার িদেয় 
বগ κেϠেϏর মাϏা পরীϠা ক჈ন . 

• ফাইেলর িকনারা (F) ফাইল ক჈ন এবং িকনারা A έথেক 
9mm সমাоরালতার পু჈Я বজায় রাখুন। 

• ধারােলা ϕাоვিল সরান। অџ পিরমােণ έতল ϕেয়াগ 
ক჈ন এবং এΜট শሺ মূলҝায়েনর জনҝ সংরϠণ ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.15
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.16
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

কҝািলপার এবং έѴল পিরমােপর বҝবহার (Use of calipers and scale measurement)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট িѶল ჈ল  িদেয় মাϏা পরীϠা ক჈ন
• আউটসাইড কҝািলপার িদেয় বািহҝক মাϏা পরীϠা ক჈ন
• ইনসাইড কҝািলপার িদেয় িভতেরর মাϏা পরীϠা ক჈ন
• ϊাই Ѵয়ার এবং িѶল ჈ল  বҝবহার কের έকােণর গভীরতা পরীϠা ক჈ন
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কােজর οম (Job Sequence) 

কায κοম 1:িѶল ჈ল  еারা পিরমাপ

• কাজ টΦকরা এবং িѶল ჈ল  পিরѬার ক჈ন .

• ϕদЫ কাজვিলর িচϏ পিরমাপ ক჈ন এবং এΜট িলিপবд  
ক჈ন।

• ϕিশϠক еারা এΜট যাচাই ক჈ন

কাজ 2 έথেক 5: কҝািলপার еারা পিরমাপ

• কাজΜট পিরѬার ক჈ন।

• উপযুЅ িনভΦ κল কҝািলপার পিরѬার িনব κাচন ক჈ন এবং 
পিরমােপর পেয়лვিল পরীϠা ক჈ন। 

• কােজর অংশ পিরমাপ ক჈ন এবং এΜট িলিপবд  ক჈ন।

• ϕিশϠক еারা এΜট যাচাই ক჈ন।

দϠতা οম (Skill Sequence) (Skill Sequence)

িভতের এবং আউটসাইড কҝািলপার িদেয় পিরমাপ করা (Measuring with inside 
and outside calipers)
উেгশҝ: এΜট সাহাযҝ করেব

• পিরমােপর জনҝ সΜঠক ধারনায় কҝািলপার িনব κাচন ক჈ন

• ফাম κ  জেয়л এবং ΟЁং কҝািলপার উভয় আকাের িѸর ক჈ন

• একΜট িѶল ჈ল  বা অনҝানҝ িনভΦ κলতা পিরমাপক যেϴ Ѹানাоর কের মাপ পড়ুন।

1 নং έটিবল 

 οম না অেϿাপচার পড়ার এলাকা  মাপা    

 1 িѶল ჈ল  ίদঘ κҝ

 2 আউটসাইড কҝািল পার   তােক বাইের      

 3 ইনসাইড কҝািলপার িভতেরর বҝাস

আউটসাইড কҝািলপার : পিরমাপ করা বҝােসর উপর 
িভত্িত কের একΜট কҝািলপার িনব κাচন ক჈ন। 

একΜট 150 িমিম আউটসাইড কҝািলপার িদেয় 150-0 িমিম 
মাপ পিরমাপ করেত সϠম হেবন । 

কҝািলপারვিলর  জვিল খুলুন যতϠণ না তারা পিরমাপ 
করার জনҝ বҝােসর উপর িদেয় Ѻѭভােব অিতοম কের। 
মাপ পিরমাপ করার সময় কাজΜট অবশҝই িѸর হেত হেব। 
(Fig 1)

ওয়াকκিপেসর অথবা কােজর উপের কҝািলপােরর পােয়র 
একΜট িবр ুরাখুন এবং কҝািলপােরর  অনҝ পােয়র িবрΜুটর 
অনুভূিত অনুভব ক჈ন। 

যিদ কҝািলপােরর পােয়র অনҝ িবрেুত িЉয়ােরх থােক , 
তাহেল ‹অনুভূিত›-এর সΜঠক অনুভূিত িদেত কােজর বািহҝক 
বҝাস έথেক িѽপ না হওয়া পয κо একΜট কােঠর টΦকেরােত 
দৃঢ় জেয়л কҝািলপােরর এক পােয়র িপছেন আলেতাভােব 
আলেতা চাপুন। (Fig 2)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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έযেহতΦ  পড়ার িনভΦ κলতা মূলত বҝবহারকারীর অনুভূিতর উপর 
িনভκর কের , সΜঠক ‹অনুভূিত› έপেত খুব έবিশ যЭ έনওয়া 
উিচত।

ΟЁং-এর আউটসাইড  কҝািলপােরর έϠেϏ , Ͻ নাট এমন 
ভােব সামПসҝ ক჈ন যােত  জ এর  সামПসҝ ওয়াকκিপেসর 
বািহҝক বҝাস έথেক ѵিলত হয় যােত অনুভূিতর সΜঠক 
অনুভূিত পাওয়া যায়। (Fig 3) 

যখন আপিন সΜঠক ‹অনুভূিত›-এর জনҝ আউটসাইড 
কҝািলপার সামПসҝ কেরন তখন পিরমাপΜটেক একΜট 
িѶেলর িনয়েম বা অনҝ έযেকান িনভΦ κল পিরমাপ যেϴ 
Ѹানাоর ক჈ন।

একΜট সমতল পেৃѮর উপের ςাজেুয়েটড িѶল ჈ল রাখুন 
এবং িѶল ჈েলর έশেষর একΜট জ এর িবрেুক শЅভােব 
ধের রাখুন। (Fig 4)

একΜট জ এর িবр ু অবশҝই ςҝাজেুয়শেনর উপের Ѹাপন 
করেত হেব যােত অনҝ  জ এর  িবрΜুট িѶল ჈েলর িনয়েমর 
ϕােоর সােথ সমাоরাল হয়।

পাঠΜট 0.5± িমিম িনভΦ κলতায় িলিপবд  ক჈ন।

িনভΦ κল পিরমােপর έϠেϏ , একΜট ইনসাইড মাইেοািমটার বা 
ভািন κয়ার কҝািলপােরর উপর পিরমাপ Ѹানাоর ক჈ন। এই 
পিরমাপΜট ± 0.01 বা ± 0.02 িমিম িনভΦ κলতা έদেব। এখােন , 
পােঠর িসдাо έনওয়ার έϠেϏ বҝবহারকারীর অনুভূিতর 
অনুভূিত খুবই ვ჈Яপূণ κ।

ইনসাইড কҝািলপােরর: পিরমাপ করার জনҝ মাপ έথেক 
সামানҝ কম  জ খুলুন .

আপনার এক হােতর বুড় আঙΦল িদেয় কҝািলপারΜট হাћা 
ভােব ধের এবং ϕথম আঙΦলΜট িনয়ϴণ কর Ͻ এ রাখুন।

এক  জ এর  িবр ুপিরমাপ করা পেৃѮর িবপরীেত বসােত 
হেব। মধҝম বা তৃতীয় আঙΦল িদেয় কҝািলপােরর ওজনেক 
আল ;আলї/ έঠস ক჈ন। (Fig 5)

অনҝ  জΜট খুলুন এবং যতϠণ না আপিন অনҝ পিরমাপেযাগҝ 
পѮৃেক έদালা িদেয় অনুভেবর অনুভূিত না পান। (Fig 6)

যখন অনুভেবর অনুভূিত সেоাষজনক উপলѐ হয় , তখন 
পিরমাপΜটেক একΜট িѶল ჈েলর যথাথ κ পিরমাপ যেϴর 
উপর Ѹানাоর ক჈ন।

έমিশনযুЅ সমতল পেৃѮ িѶল ჈ল  বগ κেϠϏΜট ধের রাখুন।

িѶল ჈েলর ϕােоর কােছ একΜট পিরমাপকারী  জ রাখুন 
যােত িবрΜুট সমতল έমিশনযুЅ পѮৃেক দৃঢ়ভােব Ѻশ κ কের।

অনҝানҝ পিরমাপকারী  জΜট িѶল ჈েলর ϕােоর সােথ 
সমাоরাল রাখুন। (Fig 7)

± 0.5 িমিম একΜট িনভΦ κলতা  ςাজেুয়শন  পড়ুন .

আউটসাইড মাইেοািমটার বা ইউিনভাস κাল ভািন κয়ার 
কҝািলপাের পিরমাপ Ѹানাоর করার সময় , কҝািলপারΜট বাম 
হােত এবং মাইেοািমটার বা ভািন κয়ার কҝািলপারΜট ডান হােত 
ধ჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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একΜট পিরমাপকারী  জΜট অҝানিভল পেৃѮর উপের রাখুন 
এবং অনҝ পােয়র অনҝ মাপার  জ এর  উপর ΟѺনেডল Μট 
বс ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.17
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

ফাইিলং ডান έকাণ, িচিҀতকরণ এবং হҝাকসইং (Filing right angle, marking and 
hacksawing)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট সΜঠক সমতল পৃѮ ফাইল
• ডান έকাণ সংলЍ একΜট িদক ফাইল ক჈ন
• অВন অনুযায়ী দাগ έদওয়া এবং পাН ক჈ন 
• পাНড ধাতΦ  হҝাকসইং ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence) 

• িѶল ჈ল  বҝবহার কের উপাদান িচϏ পরীϠা ক჈ন . έবН 
ভাইেস দৃঢ়ভােব কাজΜট ধের রাখুন। কােজর উপেরর পѮৃ 
(A) ভাইস  জ এর  ѷর বা সমতল έথেক ϕায় 10 িমিম 
উপের হওয়া উিচত। Fig 1

অসমতল/ অমসৃণ ফাইিলংেয়র জনҝ একΜট 
বাѶাডκ ফাইল এবং িফিনস ফাইিলংেয়র জনҝ 
একΜট িеতীয় কাট ফাইল িনব κাচন ক჈ন।

• একΜট বাѶাডκ এবং একΜট έসেকн কাট ফাইল বҝবহার 
কের B এবং C ϕাо ফাইল কের Aও C এর মেধҝ ৭২ িমিম . 
এর মাপ বজায় রাখুন। Fig 2

• ϊাই έѴায়ােরর সাহােযҝ সমতলতা এবং έচৗেকাЯ পরীϠা 
ক჈ন।

• ফাইল ‹B› এবং ‹C› পাশ িদেয় একΜট জারজ এবং একΜট 
έসেকн কাট ফাইল A & C এর মেধҝ 72mm এর মাϏা 
বজায় রােখ। Fig 3

• ϊাই έѴায়ােরর সাহােযҝ সমতলতা এবং έচৗেকাЯ পরীϠা 
ক჈ন।

• বাѶােডκর ও έসেকн কাট িফেলর সাহােযҝ ϕাо ‹D› 
ফাইল ক჈ন এবং ‹B› এবং ‹D› এর মেধҝ 90mm মাপ 
বজায় রাখুন।

কাজΜট অিতিরЅ আঁটসাটঁ/ শЅ করেবননা  

• ফাইল ক჈ন এবং έশষ ক჈ন অনҝ দুΜট িদক ‹E› এবং 
‹F› আকাের ফাইল ক჈ন এবং িফিনশ ক჈ন  ϊাই Ѵয়ার 
িদেয় সমতলতা এবং বগ κাকারতা পরীϠা ক჈ন।

• িѶল ჈ল  বҝবহার কের মাপ পরীϠা ক჈ন .

নরম  জ বҝবহার ক჈ন এবং ধের রাখার সময় 
িফিনস ফাইেলর পৃѮ রϠা ক჈ন.

কােজর পদেϠপ

• একΜট Ͻাইিবং ѓক বҝবহার কের হҝাকসইং করার জনҝ 
লাইনვিল িচিҀত ক჈ন।

• έϖেমর সােথ হҝাকেসা έѓড Μঠক ক჈ন।

• έѓেডর সΜঠক িপচ িনব κাচন ক჈ন।

• ভাইেস কাজ Ѹাপন ক჈ন এবং কাটা ზ჈ করার জনҝ 
লাইেন একΜট খাজঁ ίতির ক჈ন।

• লাইন বরাবর হҝাকসও।

• ზধুমাϏ সљখুѷ έϾােকর উপর চাপ ϕেয়াগ ক჈ন।

• টΦকেরাვিল আলাদা হওয়ার Μঠক আেগ কাটার সমািчর 
পয κােয় গিত এবং চাপ ϟাস ক჈ন।

• অনҝানҝ কােটর জনҝ একই পдিত পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

• করাত ѷѐ হেИ না িনΝѥত ক჈ন .

• কাটা ზ჈ করার সময় করাতΜটেক পাশ έথেক িপছেল 
έযেত έদেবন না।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.17
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.18
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

эҝাট এবং বৃЫাকার কাজვিলেত έবিসক িফΜটং িচিҀতকরণ  (Marking on flat 
and round jobs)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট έবেভল ϕেটЄর এবং Ͻাইবার িদেয় έকাণვিল িচিҀত ক჈ন
• একΜট িবভাজক িদেয় έকাণვিলেক িеখΝЦত ক჈ন
• ডট পাΝНং কের έϕাফাইল িনবсন ক჈ন
• একΜট έসлার পাН এবং বল - িপন হাতΦ িড় িদেয় বৃতে্তর έকে϶ পাН 
• একΜট έভাতঁা έসлার έসлার পাН /ডট পাН পুনরায় ধারােলা ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence) 

কায κοম 1: মািকκং আই

• এর আকােরর জনҝ কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• কােজর একপােশ মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন এবং এΜট 
ზকােনার অনুমিত িদন।

• বЫৃাকার রডΜট ‹V› ѓেক রাখুন।

• বЫৃাকার রেডর έক϶ έরখাΜট Ͻাইব ক჈ন।

• বЫৃাকার রডΜট έঘারান এবং ϊাই Ѵয়ার এর সাহােযҝ 
Ͻাইিবং লাইেনর উѣї অবѸােন έসট ক჈ন এবং έক϶ 
িবр ু িচিҀত ক჈ন।

• έক϶ িবр ুέথেক 12 িমিম দেূর অনুভূিমক έরখাΜট Ͻাইব 
ক჈ন।

• একই ভােব অনҝ িতনΜট িদক িচিҀত ক჈ন। 

•  িচিҀত লাইেনর চার পােশর পাН ϕমান িচҀত ক჈ন।

কাজ 2: Ѻশ κক এবং চাপ িচিҀত করা

ধাপ 1

• উপাদানΜটর িচϏ এবং বগ κাকারЯ পরীϠা ক჈ন

• কােজর একΜট মুেখ মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন।

ধাপ 2

• ‘Xʼ ϕাо έথেক 17,35,37 এবং 57 এর সমাоরাল έরখা 
আকুঁন Fig 1

• ‘Yʼ ϕাо έথেক 23,37.74 এবং 61mm সমাоরাল έরখা 
িচিҀত ক჈ন (Fig 1)

• έবেভল ϕেটЄের °97 έসট ক჈ন

• ‹O› িবрরু মধҝ িদেয় °97 έরখা িচিҀত ক჈ন এবং অনҝ 
দুΜট বত্ৃেতর έক϶ვিল িѸর ক჈ন 

• চারΜট বত্ৃেত έকে϶র িচҀ পাН ক჈ন

ধাপ 3 (Fig 2)

• ‹a›, ‹o›, ‹c›-এ Ø6 িমিম বЫৃ এবং ‹b›-এ Ø4 িমিম বЫৃ 
আঁকুন। 

ধাপ 4 (Fig 2) 

• একΜট চাপ আকুঁন , έক϶ ‹a› এবং ‹o› έথেক R8 িমিম

• έক϶ ‹c› έথেক R10 িমিম , একΜট চাপ আকুঁন।

• Fig -2এ έদখােনা িহসােব X, Y এবং Z έযাগ করেত Ѻশ κক 
έরখা আকুঁন।

• টানােনা চাপ έথেক Ѻশ κক έরখাვিল আকুঁন , Ѻশ κেকর 
আоঃভাগ (e) হল চােপর সােথ Ѻশ κকেক যুЅ করার 
έক϶।

• Fig -2এ έদখােনা িহসােব ‹f› িবрেুত έক϶ έথেক R10 
িমিম চাপ আকুঁন

• একইভােব , ‹d› িবрেুত R6 িমিম চাপ আকুঁন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.18
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দϠতা οম (Skill sequence)

έবেভল ϕেটЄর িদেয় έকাণ এর পিরমাপ (Measuring angles with bevel 
protractors)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট έবেভল ϕেটЄর িদেয় έকাণ পিরমাপ ক჈ন।

ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄর িকভােব বҝবহার করেবন?

έকান ধরেনর έকাণ পিরমাপ করা হেব তার উপর έবেভল 
ϕেটЄর έসΜটং িনভκর কের। এΜট পিরমাপ এবং έকাণ পরীϠা 
করার জনҝ িবিভт উপােয় έসট করা έযেত পাের।

পিরমাপ করার আেগ , পরীϠা ক჈ন এবং িনΝѥত ক჈ন έয 
পিরমাপ করা পѮৃვিল (έѓড এবং ϕেটЄেরর Ѷক )

ϕেটЄর এবং কম κেϠেϏর পিরমােপর মুখვিল পিরѬার 
ক჈ন। একΜট নরম পিরѬার কাপড় বҝবহার ক჈ন। পিরমাপ 
করার সময় , έѴল লিকং ϽΜট আলগা ক჈ন।

έѓড লিকং ϽΜট আলগা ক჈ন , έѓডΜটেক ওয়াকκিপেসর সােথ 
মানানসই ক჈ন , έѓড ϽΜট শЅ ক჈ন এবং ϕেটЄরΜটেক 
কােজর পেৃѮ রাখুন।

ϕেটЄরΜট িনয়ϴণ ক჈ন যােত έѓেডর অভҝоরীণ পѮৃ এবং 
তলΜট কােজর সােথ έযাগােযাগ কের।

িকভােব একΜট bevel protractor একΜট workpiece 
সΜঠকভােব έসট?

িনΝѥত ক჈ন έয ϕেটЄরΜট পিরমাপ করা পেৃѮর সােথ লї।

ϕেটЄরেক অবশҝই িনয়ϴণ করেত হেব যােত έѓড এবং έবস 
পিরমাপ করা পেৃѮর সােথ সѕূণ κ έযাগােযােগ থােক (έѓড , 
έবস এবং ওয়াকκিপস পেৃѮর মেধҝ έকানও ফাকঁ থাকা উিচত 
নয় )।

আপনার পিরমাপ করা έশষ হেল , একΜট নরম কাপড় 
বҝবহার কের ϕেটЄরΜট পিরѬার ক჈ন এবং এΜটেক তার 
জায়গায় আবার রাখুন।

ϕেটЄরΜটেক এমন জায়গায় রাখেবন না έযখান έথেক এΜট 
পেড় έযেত পাের বা অনҝথায় ϠিতςѸ হেত পাের।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.18
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.19
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

Νόিলং: িবিভт উপাদােনর эҝাট, বগ κাকার বার এবং বৃЫাকার বাের Νόল করা  
(Drilling : Drill on flat, square bar and round bar of different material)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• সারেফস έগজ বҝবহার কের অВন অনুযায়ী কাজ িচিҀত ক჈ন
• έকে϶র দরূЯ পরীϠা ক჈ন
• ডট পাΝНং কের έϕাফাইল িনবсন ক჈ন
• িবিভт উপাদান Νόল 

52
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কােজর οম (Job Sequence) 

কায κοম 1

• কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।

• কাজ ফাইল ক჈ন এবং মাপ অনুযায়ী কাজ έশষ ক჈ন। 

• চাক পাউডার লাগান এবং ზকােত িদন।

• একΜট έসлার পাН  িদেয় έসлার έহাল ვিলেক িচিҀত 
ক჈ন এবং পাН  িদন এবং অВন অনুযায়ী বЫৃ আকুঁন।

• Νόিলং έমিশন έটিবেল ভাইস Μঠক ক჈ন।

• Νόিলং জনҝ ভাইস এর মেধҝ কাজ Μঠক ক჈ন .

• έমিশেনর ΟѺনেডল এ Νόল চাক িফЊ ক჈ন।

• Νόল চােকর έসлার Νόল িফЊ ক჈ন।

• ΟѺনেডল গিত έসট ক჈ন

• έকে϶ έহাল ϕেয়াজনীয় অবѸান ίতির ক჈ন

• চােকর মেধҝ Ø8mm Νόলেক শЅভােব Μঠক ক჈ন।

• ΟѺনেডল গিত έসট ক჈ন .

• কুলҝাл বҝবহার কের Ø8 িমিম έহাল Νόল ক჈ন।

• একইভােব অবিশѭ έহালვিলর জনҝ Νόিলং চািলেয় যান।

Ø12 িমিম έহােলর জনҝ পাইলট έহাল Νόিলং করা 
উিচত

• έহােলর মােপর έচেয় 3 έথেক 5 িমিম বড় Νόল িদেয় έহােলর 
ϕাоვিল িডবার ক჈ন৷

কাজ 2

• কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।

• যিদ কােজ কন বার থােক ফাইল ক჈ন।

• চাক পাউডার লাগান এবং ზকােত িদন।

• একΜট έসлার পাН  িদেয় έসлার έহাল ვিলেক িচিҀত 
ক჈ন এবং পাН ক჈ন এবং অВন অনুযায়ী বЫৃ আকুঁন।

• Νόিলং έমিশন έটিবেল ভাইস Μঠক ক჈ন।

• Νόিলং জনҝ ভাইস মেধҝ কাজ Fi x.

• έমিশেনর ΟѺনেডল έত Νόল চাক িফЊ ক჈ন।

• চােকর মেধҝ 10 িমিম Νόল কেঠারভােব Μঠক ক჈ন।

• ΟѺনেডল গিত έসট ক჈ন .

• কুলҝাл বҝবহার ক჈ন এবং 10 িমিম έহাল Νόল ক჈ন।

• একইভােব অবিশѭ έহালვিলর জনҝ Νόিলং চািলেয় যান।

Ø10 িমিম έহােলর জনҝ পাইলট έহাল Νόিলং করা 
উিচত।

• έহােলর মােপর έচেয় 3 έথেক 5 িমিম বড় Νόল িদেয় έহােলর 
ϕাоვিল িডবার ক჈ন৷

কাজ 3

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• ίদঘ κҝ Μঠক করেত কাজ ফাইল ক჈ন।

• সারফাস έগজ িদেয় έক϶ লাইন এবং έহােলর  έক϶ িচিҀত 
ক჈ন। Fig 1 & 2

• έসлার পাН িদেয় έসлার পেয়л έক পাН ক჈ন।

• ‹V› ѓেক কাজΜট ধের রাখুন এবং έসлার লাইনΜট সািরবд 
ক჈ন। Fig 3

• Νόিলং έমিশেন কাজ Љҝাѕ ক჈ন।

• έহালΜট সািরবд ক჈ন এবং έসлার Νόল ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.19
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• έহােলর মধҝ িদেয় έকে϶ Ø3 িমিম Νόল ক჈ন এবং έহােলর 
মধҝ িদেয় Ø 5 িমিম Νόল ক჈ন।

যЭ িনন ΝόলΜট ‹িভ› ѓকΜট িছϒ করেত হেব

দϠতা οম (Skill Sequence)

সΜঠক অবѸােন έমিশন έটিবেল ভাইস έসট ক჈ন। (To set vice on the machine 
table in position)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• সΜঠক অবѸােন έটিবেলর উপর একΜট έমিশন ভাইস সািরবд ক჈ন।

ভাইস έবস এবং έমিশন έটিবল টপ পিরѬার ক჈ন , বসার 
জনҝ ধুেলা έথেক মুЅ ক჈ন। 

ভাইসΜট পেড় যাওয়া এড়ােত সব κািধক সমথ κন সহ έটিবেলর 
মাঝখােন রাখুন। Fig 1

‹T› έবাѝვিলেক ‹T› ѽেট রাখুন। (Fig.1) ѽেটর িদেক ভাইস 
Ѹানাоর করার সময় িনΝѥত ক჈ন έয িনয়ϴণ করার জনҝ 
‹T› έবাѝ এবং ভাইস ѽেটর মেধҝ 1 িমিম έথেক 2 িমিম 
িЉয়ােরх রেয়েছ।

হাত িদেয় সমѷ έবাѝ আটঁΦন ক჈ন।

Νόিলং еারা সΜঠকভােব έসлার έহাল সনাЅকরণ (Locating hole accurately by 
drilling centre hole)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট Νόিলং έমিশন িদেয় έসлার έহাল Νόল ক჈ন

কিїেনশন Νόেলর মাধҝেম έসлার έহাল  έহােলর অবѸান 
(অথ κাৎ 0.25± িমিম এর মেধҝ ) সনাЅ করার একΜট সΜঠক 
পдিত। Νόিলং অপােরশেন , έমাটামুΜট সΜঠক অবѸােনর 
গভীর έহাল এবং έহালვিল Νόিলং করার সময় এই পдিতΜট 
িবেশষভােব সহায়ক হেব। έসлার Νόিলং করার জনҝ , 
িনє჉প এিগেয় যান।
কিїেনশন έসлার ΝόলΜটেক Νόল চােক ধের রাখুন এবং 
এΜট ‹সΜঠক চলেছ› িকনা তা পরীϠা ক჈ন। কিїেনশন Νόল 
অনুসাের ΟѺনেডল  গিত িনয়ϴণ ক჈ন।
ভাইেসর সােথ একসােথ কাজΜট সামПসҝ ক჈ন এবং 
έকে϶র পাН িচেҀর সােথ সািরবд ক჈ন। Fig 1
কাউлার িসেВর 4/3 তম গভীরতা পয κо একΜট έসлার 
έহাল  Νόল ক჈ন। έসлার Νόেলর উপর অযথা চাপ ϕেয়াগ 
করেবন না।

পয κাч পিরমােণ কাΜটং эইড ϕেয়াগ ক჈ন।

έসлার ΝόলΜট সরান , ϕেয়াজনীয় বҝােসর টΦইѶ ΝόলΜট 
ধ჈ন। এΜট ‹সΜঠক চলেছ› িকনা পরীϠা ক჈ন। έহােলর মধҝ 
িদেয় Νόিলং ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.19
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.20
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

টҝাপ এবং ডাই সহ িবিভт  অভҝоরীণ এবং বািহҝক έϑিডং (Different threading 
with taps and dies both internal and external)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• টҝাপ অҝাн ডাই বҝবহার কের έϑড কাটΦন
• ইতҝািদ বҝবহার কের পাইপর উপের বািহҝক έϑড কাটা
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কােজর οম (Job Sequence) 

কাজ 1: বািহҝক έϑড কাটা

• ϕদЫ কাচঁামাল এর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  3/8 BSW ডাই , M10 ডাই এবং ডাইѶক িনব κাচন ক჈ন।

• ‹V› ѓক িদেয় একΜট έবН ভাইেস ওয়াকκিপসΜট ধের 
রাখুন।

• হҝাн ডাই বҝবহার কের উভয় ϕােоর বািহҝক έϑড কাটΦন 
এবং M10 এবং 3/8 BSW έϑড নাট এর সােথ িমলেছ িক 
না পিরϠা ক჈ন।

কাজ 2: অভҝоরীণ έϑড কাটা

• ϕদЫ কাচঁামাল এর আকােরর জনҝ পরীϠা ক჈ন।

• ϕদЫ উপাদানΜট 78 x 10 x 120 িমিম আকাের ফাইল 
ক჈ন এবং έশষ ক჈ন।

• ধারােলা ϕাо অপসারন। 

• িচিҀত ক჈ন এবং Νόিলং έসлার সনাЅ ক჈ন

• M8/3 ,10 BSW 8/3 UNC, 8/3 UNF এবং OBA έϑডვিলর 
জনҝ টҝাপ Νόেলর আকােরর έহালვিল Νόল ক჈ন এবং 
ϕাоვিল έচіার ক჈ন।

• সংিѫѭ টҝাপ έসট সহ έϑড কাটΦন।

• Deburr এবং কাজ সѕূণ κ.

টҝাপ Νόল সাইজ 

  έϑড টҝাপ Νόল িচϏ

  M/1O 8.5 িমিম

  3/8 BSW 8.2 িমিম

  8/3 UNC/UNF 8.55 িমিম

  উভয় 5.10 িমিম

কাজ 3: পাইপ έϑড কাটা

• ϕেয়াজনীয় ίদেঘ κҝর 1» পাইপ িনব κাচন ক჈ন (1 ইΝН 
পাইেপর έবার ডায়া )।

• পাইপ ওিড (বা ) 33.4 িমিম এবং 11 Μটিপআই-এর Ѷҝাнাডκ 
িচϏ।

• 11 Μটিপআই ডাই এবং ডাইѶক িনব κাচন ক჈ন। 

• একΜট ডাইѶেক ডাই ধের রাখুন। 

• έজাগান িদেয় পাইপΜটেক পাইপ ভাইেস ধের রাখুন।

• έϑডΜটেক 7‹‹8(বা ) 22.2 িমিম একΜট আদশ κ ίদেঘ κҝ ίতির 
ক჈ন

• একΜট পাইপ ভাইেস উѣїভােব έϑড কাপিলং ধের 
রাখুন।

• 1›› BSP টҝাপ έসট এবং টҝাপ έরেН িনব κাচন ক჈ন ।

• টҝাপ έসট বҝবহার কের έϑড 1» িবএসিপ ίতির ক჈ন।

• এΜট 1» পাইেপর সােথ িমলেছ িকনা তা পরীϠা ক჈ন।

িবঃϒঃ

• িনΝѥত ক჈ন έয টҝাপ করা έহােলর ডায়া টҝােপর ϕদЫ আকােরর জনҝ সΜঠক। 

• ϕিত এক চতΦথ κাংশ έঘারার পের έখাদাই ভাঙেত িবপরীত িদেক έঘারান।

• έরেНর έবিশ ίদেঘ κҝর আকােরর জনҝ উপযুЅ έরেНর ίদঘ κҝ িনব κাচন ক჈ন টҝাপ ভাঙার কারণ হেত পাের।

• ঘষ κণ এবং তাপ কমােত έϑড কাটার সময় একΜট কাΜটং তরল (fluid) বҝবহার ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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হাত টҝাপ বҝবহার কের έহােলর মধҝ িদেয় অভҝоরীণ έϑিডং (Internal threading 
of through holes using hand taps)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• হাত টҝাপ বҝবহার কের অভҝоরীণ έϑড কাটΦন।

টҝাপ Νόল িচϏ িনধ κারণ

অভҝоরীণ έϑড কাটার জনҝ , έহােলর িচϏ (টҝাপ Νόেলর 
িচϏ ) িনধ κারণ করা ϕেয়াজন। এΜট সূϏ বҝবহার কের গণনা 
করা έযেত পাের বা টҝাপ Νόেলর আকােরর έটিবল έথেক 
έবেছ έনওয়া έযেত পাের।

পдিত

ϕেয়াজনীয় টҝাপ Νόল আকার অনুযায়ী έহাল Νόল ক჈ন।

সািরবдকরণ এবং টҝাপ ზ჈ করার জনҝ 
ϕেয়াজনীয় έচমফার িদেত ভΦলেবন না। Fig 1

ভাইেস দৃঢ়ভােব এবং অনুভূিমকভােব কাজΜট ধের রাখুন। 
উপেরর পѮৃΜট ভাইস  জ এর  ѷেরর সামানҝ উপের হওয়া 
উিচত। এΜট টҝাপ সািরবд করার সময় έকােনা বাধা ছাড়াই 
একΜট ϊাই έѴায়ার বҝবহার করেত সাহাযҝ করেব Fig 2

িফিনসড কাজ ভাইেস ধরার জনҝ িভেসর নরম  
জ বҝবহার ক჈ন।

έরেН ϕথম টҝাপ (έটপার টҝাপ ) Μঠক ক჈ন।

খুব έছাট একΜট έরেНর টҝাপ চালু করার জনҝ 
একΜট বড় শΝЅর ϕেয়াজন হেব। খুব বড় এবং 
ভারী টҝাপ έরНვিল িদেয় টҝাপΜট ধীের ধীের 
চালু করার জনҝ ϕেয়াজনীয় অনুভূিত έদেব না।

একΜট অনুভূিমক সমতেল έরНΜট িনΝѥত কের উলїভােব 
চҝামফাডκ গেতκ টҝাপΜট রাখুন।

িѸর িনєমুখী চাপ ϕেয়াগ ক჈ন এবং έϑডΜট ზ჈ করেত 
টҝাপ έরНΜট ধীের ধীের ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘুিরেয় িদন। 
έকে϶র কাছাকািছ টҝাপ έরН ধের রাখুন। Fig 3

আপিন যখন έϑড ზ჈ করার িবষেয় িনΝѥত হন , তখন টҝাপ 
সািরবдকরেণ অসুিবধা না কের টҝাপ έরНΜট সিরেয় έফলুন।

পরীϠা এবং িনΝѥত ক჈ন έয টҝাপΜট উѣї। সাহােযҝর 
জনҝ একΜট έছাট ϊাই Ѵয়ার বҝবহার ক჈ন। (Fig 4)

ϊাই Ѵয়ার Μটেক দুΜট অবѸােন রাখুন , এেক অপেরর কােছ 
°90। (Fig 5)

ϕেয়াজেন সংেশাধন ক჈ন। এΜট টҝাপ ঢােলর িবপরীত িদেক 
সামানҝ έবিশ চাপ ϕেয়াগ কের করা হয়। (Fig 6)
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টҝাপেক আবতκন গিত না িদেয় কখনই পাশ 
έথেক চাপ ϕেয়াগ করেবন না।

একΜট ϊাই Ѵয়ার িদেয় আবার টҝাপ  অҝালাইনেমেл পরীϠা 
ক჈ন।

টҝাপ έরН িফট ক჈ন এবং টҝাপ অҝালাইনেমেл বҝাঘাত না 
ঘΜটেয় শЅ ক჈ন।
এক বা দুইবার টান κ ক჈ন এবং অҝালাইনেমেл পরীϠা 
ক჈ন। ϕথম কেয়কΜট বােঁকর মেধҝ টҝাপ সািরবдকরণ 
সংেশাধন করা উিচত। έϑড έভেД যাওয়ার জনҝ পের এΜট 
সংসধন করা যােব না।
টҝাপΜট উѣїভােব অবѸান করার পের , িনেচর িদেক চাপ 
না িদেয় έরН হҝাнলვিলর ϕাоვিল ধের έরেখ έরНΜট 
হালকাভােব ঘুিরেয় িদন। (Fig 7)
έরН έঘারােনার সময় , গিত (movement) ভালভােব 
ভারসামҝপূণ κ হওয়া উিচত। একপােশ έযেকান অিতিরЅ চাপ 
টҝােপর অҝালাইনেমেл নѭ করেব এবং টҝাপ έভেД έযেত 
পাের।

έϑড অনবরত কাটΦন। έখাদাই ভাДার জনҝ ঘন ঘন িপছেনর 
িদেক έঘারান , ϕায় চতΦথ κাংশ ঘরা। Fig 8 চলাচেল িকছΦ টা বাধা 
অনুভূত হেল থামুন এবং িপছেনর িদেক έঘারান।

έϑড কাটার সময় একΜট কাΜটং তরল বҝবহার 
ক჈ন।

έϑডΜট কাটΦন যতϠণ না টҝাপΜট έϑড করা έহােলর িভতের 
সѕূণ κভােব না আেস।

মধҝবতλ এবং ъাগ টҝাপ বҝবহার কের έশষ ক჈ন এবং 
পিরѬার ক჈ন। যিদ টҝাপΜট সѕূণ κ჉েপ গেতκ ϕেবশ কের 
তেব মধҝবতλ এবং ъাগ টҝাপ έকানও έϑড কাটেব না।

একΜট ϗাশ িদেয় কাজ έথেক έখাদাইვিল সরান।

একΜট মҝািচং Ͻ িদেয় έϑেডড έহাল পরীϠা ক჈ন।

একΜট ϗাশ িদেয় টҝাপΜট পিরѬার ক჈ন এবং এΜটেক আবার 
Ѷҝােн রাখুন Fig 9

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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হাত টҝাপ বҝবহার কের অভҝоরীণ έϑিডং ѓাইনড έহাল। (internal Threading 
blind holes using hand taps)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• হাত টҝাপ বҝবহার কের অভҝоরীণ έϑড কাটΦন। 

একΜট ѓাইн  έহাল Νόিলং

Νόেলর িচϏ টҝাপ করার জনҝ έটিবল বҝবহার কের টҝািপং 
Νόেলর িচϏ িনধ κারণ ক჈ন।

গভীরতা Ѷপ িবনҝাস বҝবহার কের একΜট ѓাইн έহাল Νόল 
ক჈ন। লঘুপােতর έহােলর গভীরতা ϕেয়াজনীয় έϑেডর 
গভীরতার έচেয় সামানҝ έবিশ হওয়া উিচত। Fig 1

έϑিডংেয়র পдিত: ѓাইн  έহাল έথেক ধাতব έখাদাইვিল 
সরান , এΜটেক উেѝা কের এবং কােঠর উপিরভােগ সামানҝ 
έটাকা িদেয়।

ফঁু িদেয় έখাদাইვিল পিরѬার করেবন না কারণ 
এΜট আপনার έচােখ আঘােতর কারণ হেত পাের।

একΜট গভীরতা Ѷপ িহসােব কাজ করার জনҝ ϕথম টҝােপ 
একΜট মҝািচং নাট  Ͻ ক჈ন। Fig 2

নাট  έъট সারেফস Ѻশ κ না হওয়া পয κо ѓাইн  έহাল έϑড . 
চҝাцা এবং বাকঁােনা তার বҝবহার কের ঘন ঘন έহাল έথেক 
έখাদাইვিল সরান। Fig 3

মধҝবতλ এবং বটিমং টҝাপ িদেয় έহালΜট টҝাপ করা έশষ 
ক჈ন। έϑেডর গভীরতা িনয়ϴণ করেত নাট  έসট ক჈ন। 
Fig 4

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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ডাইস বҝবহার কের বািহҝক έϑিডং (External treading using dies)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• ডাইস বҝবহার কের বািহҝক έϑড কাটা

ѓাВ সাইজ  পিরϠা 

ѓাВ সাইজ  = έϑড সাইজ - 0.1 x έϑেডর িপচ

ডাইѶেকর মেধҝ ডাই Μঠক ক჈ন এবং ডাইѶেকর ধােপর 
িবপরীেত ডাইΜটর অςভােগর িদকΜট রাখুন। Fig 1 & 2

ভাইস-এ ভাল িςপ িনΝѥত করার জনҝ ভাইস 
Љҝাѕ বҝবহার ক჈ন। ভাইেসর উপের ফাকঁা 
ϕেজЄ ক჈ন - ზধুমাϏ ϕেয়াজনীয় ίদঘ κҝর 
έϑড।

ডাই এর অςভাগΜট  কােজর έচіােরর িদেক রাখুন। Fig 3

ডাইѶেকর έসлার ϽΜট শЅ কের ডাইΜট পুেরাপুির έখালা 
রেয়েছ তা িনΝѥত ক჈ন। (Fig 4) 
ডাই ზ჈ ক჈ন , লাইেন έসлার έবাѝ Ѵয়ার ক჈ন। (Fig 5)
ডাইѶেকর উপর সমানভােব চাপ ϕেয়াগ ক჈ন এবং ফাকঁা 
έবােѝর জায়গায় ডাইΜটেক অςসর করেত ঘিড়র কাটঁার 
িদেক έঘারান। (Fig 5)
ধীের ধীের কাটΦন এবং έখাদাইვিল ভাДার জনҝ অџ দরূেЯর 
জনҝ ডাইΜটেক িবপরীত িদেক έঘারান।

একΜট কাΜটং লুিϗেকл বҝবহার ক჈ন

আউটার Ͻვিল সামПসҝ কের ধীের ধীের কােটর গভীরতা 
বাড়ান।

একΜট মҝািচং নাট এর সাহােযҝ έϑড পরীϠা ক჈ন .

নাট  έমেল না হওয়া পয κо কাটা পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

একবাের খুব έবিশ গভীরতা কাটা έϑডვিলেক 
নѭ কের έদেব। এΜট ডাইও নѭ করেত পাের। έϑড 
আটকােনা এবং নѭ হওয়া έথেক έখাদাইვিল 
ϕিতেরাধ করেত ঘন ঘন ডাই পিরѬার ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.2.21
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

ভাঙা টҝাপ এЊϊাকশন (Extraction of broken tap)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• টҝাপ এЊϊҝাЄর বҝবহার কের ভাঙা টҝাপ অপসারণ
• পাН  এবং হাতΦ িড় বҝবহার কের ভাঙা টҝাপ অপসারণ
• Ͻ এЊϊҝাЄর еারা ভাДা টҝাপ অপসারণ।

কােজর οম (Job Sequence) 

কায κοম 1: টҝাপ এЊϊҝাЄর পдিত ক჈ন

• ভাঙা টҝােপর অবѸা/অবѸান έনাট ক჈ন।

• অধҝয়ন ক჈ন এবং সјব হেল টҝাপ এЊϊҝাЄর িলভস 
ইхাট করার έচѭা ক჈ন। (পাতা বাকঁােনার έচѭা করেবন 
না। ) 

• বািঁশর ফােঁক সјাবҝ গভীরতায় έঢাকােনার পের , কলারΜট 
আকঁেড় ধরার জনҝ িনেচর িদেক έঠেল িদন।

• এЊϊҝাЄেরর উপর হালকা ঘা έϑড বিড έথেক টҝাপ 
έছেড় έদেব। 

• টҝাপ έরН/έরН টান κ বҝবহার কের কাটঁার িবপরীত িদেক।

έরেН অিতিরЅ ঘূণ κন সঁচারক বল বҝবহার করেল 
টҝাপ έবর করার সময় পাতা έপঁিচেয় যায়

• ϕেয়াজন হেল ίতলাЅকরণ ক჈ন এবং টҝাপ έবর করার 
জনҝ έমাচড় িদন।

কাজ 2: পাН এবং হাতΦ িড় পдিত

• ফ্লুট ফােঁক  পাН বҝবহার ক჈ন।

• টҝাপΜটেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদেত পােН 
হালকা έϾাক ক჈ন।

• এইভােব সমѷ ফ্লুেটর ফােঁক পাН বҝবহার ক჈ন এবং 
টҝাপΜটেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক έঘারান যতϠণ 
না এΜট ъায়ার/এϊাЄর еারা আকঁেড় ধরার জনҝ পয κাч 
ίদেঘ κҝ έবিরেয় আেস।

έখাচঁা করার সময় পাНΜট έখাদাই কের না যা 
িভতের আটেক যােব এবং ভাঙা টҝাপ জҝাম 
করেব।
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কাজ 3: Ͻ এЊϊҝাЄর পдিত

• ভাДা টҝাপেক έѓা লҝাѕ еারা লাল হওয়া পয κо গরম 
ক჈ন।

• লাল-গরম অবѸায় টҝাপΜটেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক 
ঘুরােনার জনҝ পােН হালকা έϾাক , যিদ ভাঙা টҝাপΜট 
অপসারণ করা সјব না হয় , তাহেল এΜটেক অҝািনল কের 
ঠাнা ক჈ন।

• একΜট পাН  িদেয় έচক ক჈ন টҝাপ নরম হেয় έগেছ 
িকনা।

• সব κািধক Νόল িদয়া টҝাপ অংশ Νόল আউট . (έযমন , M6 
টҝােপ 3.5 বা 4 dia. Νόল বҝবহার ক჈ন )। 

• বািক অংশ Νόь বা এЊϊҝাЄর еারা অপসারণ করেত 
হেব।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.21

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



57

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.22
টান κার (Turner) - টািন κং   

έলেদর িবিভт অংশ ვিলর সনাЅকরণ ও কায κকািরতা এবং অনশুীলন। (Identification 
and function of different parts of lathe and practice)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট έলেদর ϕধান অংশ সনাЅ
• অংেশর কায κকািরতা
• έলেদর ίতলাЅকরণ পেয়л সনাЅকরন
• έলেদর ΟѺেнল গিত এবং িলভার অবѸান έসট
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নং έটিবল 1

 οিমক সংখҝা  অংশ মоবҝ

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

কােজর οম (Job sequence)

কাজ  1 :
• 1 έথেক 10 িচিҀত έলদΜটর ϕধান অংশვিল িচিҀত ক჈ন। • έটিবল 1 এ িলিপবд  ক჈ন।

কাজ 2 :

• অংশ এবং ফাংশন 2.1, 2.2, 2.3 সনাЅ ক჈ন এবং έটিবল 
2 έত এΜট িলিপবд  ক჈ন , এΜট আপনার ϕিশϠেকর еারা 
যাচাই ক჈ন৷

 িচϏ নং.  অংেশর নাম  অিভমুখ গিতর অিভমুখ

 2.1   ACW

 2.1   CW

 2.2   CW

 2.2   ACW

 2.3   ACW

2 নং έটিবল 

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.22
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কাজ 3 :

έলেদ  ίতলাЅকরণ িবр ুিচিҀত ক჈ন এবং έটিবল 3 এ িলিপবд  ক჈ন।

   έটিবল 3

 οিমক সংখҝা লুিϗেকΜটং পেয়л এবং এর নাম

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

কাজ 4 :

έটিবল 4 এ ΟѺнল ΟѺড এবং িফড িলভােরর অবѸান έসট ক჈ন

   έটিবল 4

 οিমক সংখҝা গিত এবং িফড িলভার অবѸান

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 ϒѭবҝ: ϕিশϠণাথλেদর অনুশীলন করেত বলুন
• έহড Ѷেকর έথেক দেূর কҝােরজ এর চলাচল 
• কѕাউн িকনারা বা ধার  মুভেমл 
• έটইল έѶাক পΝজশিনং এবং কুইল মুভেমл 
• আলাদা ΟѺেнল ΟѺড έসট ক჈ন এবং িনΝϺয় অবѸায় έমিশনΜট চালু এবং বс ক჈ন

  

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.22
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.23
টান κার (Turner) - টািন κং   

িবিভт গিত এবং িফেডর έলদ έসΜটং (Setting lathe on different speed and feed)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έলদ উপর গিত চাটκ সনাЅ
• গিত এবং িফড িনব κাচন ক჈ন
• কাজ 1 এর জনҝ ϕদЫ έটিবেল গিত সারণী ক჈ন।

1600 rpm িনব κাচেনর জনҝ έদখােনা উদাহরণ , িলভােরর অবѸান হল D,R,E

ϒѭবҝ: G.H. টাїলার িগয়ােরর জনҝ কম

ϒѭবҝ: Z,Z - িফেডর িদক পিরবতκন িলভার    Y,Y - LH এবং RH έϑড কাটা
  K,L,M এবং N - িফড , έϑড িপচ/TPI)     1-6 - িফড έϑড িপচ িনব κাচন ) নকশা     
  ϕᄿতকারেকর িনব κাচন িলভার
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কােজর οম (Job Sequence)

কায κοম 1:গিত িনব κাচন

কাজ 2: িফড িনব κাচন

• έমিশেন িফড চাটκ পয κেবϠণ ক჈ন।

• উপেরর বাম পােশর িলভার  G  পিরবতκন ক჈ন

• নীেচর বাম িদেকর িলভার  K  পিরবতκন ক჈ন

• নীেচর ডানিদেকর িলভার  Z  পিরবতκন ক჈ন

• সংখҝা পিরবতκেনর পর শҝাফটΜট  6  নїের έঘারান

• έমিশন চালু ক჈ন এবং কҝােরজ িফড িলভার যুЅ ক჈ন 
এবং িফড έরট 0.07mm/rev পান৷ 

• έমিশেন গিত চাটκ পয κেবϠণ ক჈ন।

•  E-έত ডানিদেকর িলভার পিরবতκন ক჈ন।

• B έত িনেচর িদেকর িলভার পিরবতκন করার পর

• তারপর আেরকΜট িনেচর িলভার িড পিরবতκন ক჈ন

• έমিশন চালু ক჈ন , গিত হল 1600 rpm.

• বার বার চাটκ পдিতেত িবিভт িলভার পিরবতκন ক჈ন এবং 
িবিভт গিত িনন। • গিত পিরবতκন িলভার অবѸান A, B, C, 
D & E, F, S, R সনাЅ ক჈ন।

• έটিবল 1 এ িলিপবд  ক჈ন।

• আপনার ϕিশϠক еারা এΜট যাচাই ক჈ন৷

ϒѭবҝ: আপনার ϕিতѮােন উপলѐ έমিশন অনুযায়ী 
ϕিশϠণাথλেদর জনҝ অনুশীলেনর জনҝ গিত চাটκ 
ϕᄿত ক჈ন।

Table 1

 M/িমিনট E F

 A S  38

 B S

 C S 580

 D S

 A R  71

 B R

 C R

 D R 1600

• আবার , এবং আবার চােটκ িবিভт িলভার পিরবতκন ক჈ন 
এবং িবিভт িফড িনন। • িফড পিরবতκন িলভার অবѸান 
Y, G, H & K, L, M সনাЅ ক჈ন।

• পিরবতκন িগয়ােরর িবিভт έসেট িফড সনাЅ ক჈ন।
• έটিবল 2 এ িলিপবд  ক჈ন।
• আপনার ϕিশϠক еারা এΜট যাচাই ক჈ন৷

ϒѭবҝ: আপনার ϕিতѮােন উপলѐ έমিশন অনুযায়ী 
ϕিশϠণাথλেদর অনুশীলেনর জনҝ িফড চাটκ ϕᄿত 
ক჈ন।

                 
     G     F   H

   K  L  M  K   L   M 

 2   0.16 
 3       0.71
 4             3.96  
                                                                                           Z                  
 5     0.46
 6 0.07 
 2   0.11 
 3       0.5  
 4 0.09                                                                                              
Z                
 5          1.3  
 6     0.2 

έটিবল 2

Z

Z
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.24
টান κার (Turner) - টািন κং   

έমিশেনর ΟѺনেডল এ  চাক মাউл করা এবং আনেলাড করা - 3-জ চাক এবং 4-  
জ চাক (Mounting of chuck on machine spindle and unloading - 3-Jaw chuck 
and 4- Jaw chuck)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• ΟѺনেডল  έনােজর উপর চাক মাউл
• ΟѺনেডল  έনাজ έথেক চাক নামােনা।

কােজর οম (Job Sequence)

কায κοম 1: মাউл চাক

• έমাটর বс ক჈ন।
• চাকΜটেক কােঠর ফাকঁা জায়গায় রাখুন এবং ΟѺнল 

έনােজর কােছ ѽাইড ক჈ন। 
• হাত িদেয় ΟѺনেডল Μটেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুরান 

এবং চাকΜটেক ΟѺনেডল έত লাগান। 

• গিত পিরবতκন িলভার কম rpm এ έসট ক჈ন।
• ΟѺনেডল έত দৃঢ়ভােব িফট না হওয়া পয κо চাকΜটেক Ͻ 

ক჈ন।
• চাকΜট সহেজই ΟѺনেডল  Ͻ করা উিচত।

কাজ 2: িডসমাউিлং চাক
• έমাটর বс ক჈ন।
• গিত পিরবতκন িলভার সব κিনє rpm এ έসট ক჈ন।
• কােঠর ѓকΜট চাক  জ গিত পিরবতκন িলভার এবং έলদ 

έবেডর িপছেনর মেধҝ রাখুন।
• কােঠর ѓেকর ίদঘ κҝ έলেথর চােকর নীেচর έচেয় সামানҝ 

কম হওয়া উিচত।
• ΟѺнল έনাজ έথেক চাক আলগা করেত হাত িদেয় έলদ 

ΟѺেнলΜটেক ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘুিরেয় িদন। 
• ΟѺনেডল  έথেক চাক খুেল έফলুন।
• কােঠর ѓক সরান।

কҝাম লক ΟѺনেডল 

• ΟѺনেডল Μট িবনামূেলҝ ঘূণ κেনর অনুমিত έদওয়ার জনҝ 
ЉাচΜট িবΝИт ক჈ন।

• ΟѺনেডল έত একΜট কҝাম লিকং Ͻেত সΜঠক চাক কী 
έঢাকান।

• ϕিতΜট কҝাম লিকং Ͻ ঘুিরেয় িদন যােত έরΝজেϾশন লাইন 
ΟѺনেডল έত সংিѫѭ লাইেনর সােথ উѣї হয়।

• ΟѺেнেলর িЉয়ােরх έহালვিল চােকর উপর থাকা কҝাম 
লক Ѷােডর সােথ সািরবд না হওয়া পয κо ΟѺনেডল Μটেক 
হাত িদেয় ঘুিরেয় িদন।

• গিত পিরবতκন িলভার সব κিনє rpm এ έসট ক჈ন।
• চাকΜটেক ΟѺনেডল έত έঠেল িদন।
• ϕিতΜট কҝাম লক Ͻ ঘিড়র কাটঁার িদেক শЅ ক჈ন। 

έবােѝড ΟѺেнল 

έবাѝ করা টাকু

• চােকর Ѷাড έথেক নাট  এবং ওয়াশার সরান।
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• ΟѺনেডল Μট িবনামূেলҝ ঘূণ κেনর অনুমিত έদওয়ার জনҝ 
ЉাচΜট িবΝИт ক჈ন।

• ΟѺেнল লাইেন চািবΜট চেকর ѽেটর সােথ উপের না হওয়া 
পয κо হাত িদেয় ΟѺনেডল Μট ঘুিরেয় িদন। 

• গিত পিরবতκন িলভার সব κিনє rpm এ έসট ক჈ন।

• চাকΜটেক ΟѺনেডল έত έঠেল িদন।

• Ѷাডვিলেত ওয়াশার এবং নাট  িফট ক჈ন।

έটপার ΟѺনেডল 

• ΟѺনেডল Μট হাত িদেয় ঘুিরেয় িদন যতϠণ না ΟѺেнেলর 
চািবΜট চেকর কীওেয়র সােথ έনােজর লাইেন উেঠ আেস।

দϠতা οম (Skill Sequence)

চাক এর মাউл এবং িডস মাউিлং (Mounting and Dismounting of chucks)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• ΟѺনেডল  έনাজ έথেক চাকვিল মাউл এবং িডসমাউл ক჈ন।.

কােজর উপকরেণ έলদ অপােরশন করার জনҝ , ΟѺনেডল 
έত ზধুমাϏ এক ধরেনর ওয়াকκ-έহাΝўং যϴ  লাগােনা সবসময় 
সјব নাও হেত পাের। তাই এΜট একΜট পরম ϕেয়াজনীয়তা 
হেয় ওেঠ έয ওয়াকκ-έহাΝўং যϴ Μট ইিতমেধҝই ΟѺনেডল έত 
একΝϏত করা এবং ওয়াকκ-έহাΝўং যϴ Μট মাউл করা যা হােত 
থাকা কােজর জনҝ ϕেয়াজনীয়।
িবিভт ΟѺনেডল  έনাজ এবং তােদর ϕেয়াগვিল সহেজ 
έবাঝার জনҝ , িবিভт ওয়াকκ-έহাΝўং িডভাইেসর মাউিлং 
িচΝϏত করা হেয়েছ।
έহডѶক ΟѺেнেলর উপর একΜট চাক মাউл করার সময়, চাক 
বা ΟѺনেডল έত Ϡিত না হওয়ার জনҝ যЭ অনুশীলন ক჈ন।
Ϡিত έলেদর সΜঠকতা কমােত পাের . িনেচ উেѣখ করা 
পেয়лვিল ვ჈Яপূণ κ এবং অনুসরণ করা উিচত।
মাউл করার আেগ
একΜট চাক মাউл করার έচѭা করার আেগ , িনΝѥত ক჈ন 
έয এΜট έলদ এবং হােত থাকা কােজর জনҝ সΜঠক।

ΟѺনেডল  έনাজ একΜট চাক মাউл করার জনҝ 
শΝЅ বҝবহার করেবন না

চাক এবং মাকেড়র সমѷ িমলন অংশვিল পিরѬার ক჈ন , 
অনҝথায় , এই পেৃѮর ময়লা িনєিলিখতვিল হেত পাের।
ΟѺডল বা চােকর উপর έϑড বা έটপােরর Ϡিত হেত পাের। 
(Fig 1)
ঘটেত পাের এই ধরেনর Ϡিত έথেক ϕিতেরাধ করার জনҝ , 
িনєিলিখত পদেϠপვিল িনন। পােশর িদেক Ϡিত έরাধ করার 
জনҝ হালকা চাক মাউл করার সময় έলদ έবেড একΜট কােঠর 
έবাডκ রাখুন। (Fig 2)
বড় চাকვিলর জনҝ চাক এবং έলদ έবেডর মেধҝ একΜট কােঠর 
έদালনার মত কাঠাম রাখুন। (Fig 3)

• গিত পিরবতκন িলভার সব κিনє rpm এ έসট ক჈ন।

• চাকΜটেক ΟѺনেডল έত έঠেল িদন।

• লিকং িরংΜটেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদন।

• লিকং িরং-এ িবেশষ 'C' Ѻҝানার যুЅ ক჈ন।

• ѺҝানারΜট লিকং িরংেয়র উপেরর চারপােশ িফট করা উিচত 
এবং হҝােнলΜট নীেচর িদেক িনেদκশ কের৷

• হҝােнেলর έশষ ϕাоা এক হাত িদেয় ধ჈ন।

• ঘিড়র িবপরীত িদেক অনҝ হাত িদেয় অনҝ ϕােо দৃঢ়ভােব 
আঘাত ক჈ন। 

• লিকং িরংΜট িনরাপেদ আটঁসাটঁ ক჈ন৷

পাশ িদেয় έবড রϠা করার পাশাপািশ এΜট চাক িফট করা 
সহজ এবং িনরাপদ কের έতােল। বড় এবং ভারী চাকვিল 
মাউл করার সময় সব κদা সহায়তা িনন।

έতেলর হালকা িফѢ িদেয় িমলেনর পѮৃვিলেক লুিϗেকট 
ক჈ন।
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ΟѺনেডল Μট হাত িদেয় ঘিুরেয় িদন যতϠণ না ΟѺнল έনােজর 
চািবΜট চােকর কীওেয়র সােথ উেঠ যায়।

গিত-পিরবতκন িলভারΜটেক সবেচেয় ধীর গিতেত έসট ক჈ন।

চাকΜটেক ΟѺনেডল έত চাপুন এবং লিকং িরংΜটেক কাটঁার 
িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদন। (িচϏ 5)

গিত-পিরবতκন িলভারΜটেক সবেচেয় ধীর গিতেত έসট ক჈ন। 
ΟѺনেডল έত দৃঢ়ভােব িফট না হওয়া পয κо চাকΜটেক Ͻ ক჈ন।

চাকΜট সহেজই ΟѺনেডল έত Ͻ করা উিচত। έকান ϕিতেরাধ 
অনুভূত হেল , চাক অপসারণ ক჈ন এবং পরীϠা ক჈ন έয 
έϑডვিল পিরѬার এবং ϠিতςѸ নয়।

έটপারড ΟѺেнেলর উপর মাউл করা (Fig 5)

έমাটর বс ক჈ন।

তাই কােঠর έবাডκ বা έদালনায় চাকΜট ΟѺেнল έনােজর কােছ 
ѽাইড ক჈ন।

একΜট কҝাম-লিকং ΟѺনেডল έত মাউл করা (Fig 7)

έমাটর বс ক჈ন।

চাকΜটেক একΜট কােঠর έবাডκ বা οҝােডল রাখনু এবং ΟѺেнল 
έনােজর কােছ ѽাইড ক჈ন। ΟѺনেডল অবাধ ঘূণ κন এর 
অনুমিত িদন ।

ΟѺনেডল έত একΜট কҝাম-লিকং Ͻেত সΜঠক চাক কী έঢাকান।

মাউিлং করার পর

গিত-পিরবতκন িলভারΜটেক সবেচেয় ধীর গিতেত έসট ক჈ন।
έমাটর চালু ক჈ন।
Љাচ িলভার িনযুЅ ক჈ন।
চাক এখন ঘুরেত ზ჈ করেব।
সারেফসვিল পয κেবϠণ কের চােকর বҝাস এবং মুখΜট সΜঠক 
চলেছ িকনা তা পরীϠা ক჈ন।

έϑেডড ΟѺনেডল έত চাক মাউл করা হেИ (Fig 4)

έমাটর বс ক჈ন।

চাকΜটেক কােঠর তЅা বা έদালনায় রাখুন এবং ΟѺেнল 
έনােজর কােছ ѽাইড ক჈ন।

হাত িদেয় ΟѺনেডল Μটেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুরান 
এবং ΟѺনেডল Μট έϑডვিলেত চাকΜটেক িনযЅু ক჈ন। (Fig  4)

এখােন ϕদЫ িচϏΜট একΜট έছাট চাকেক উভয় হােত ধের 
এবং মাউл করােক িচΝϏত কের। লিকং িরং-এ িবেশষ 'C' 
Ѻҝানার যুЅ ক჈ন।

ѺҝানারΜট লিকং িরংেয়র উপেরর চারপােশ িফট করা উিচত 
এবং হҝােнলΜট নীেচর িদেক িনেদκশ কের।

এক হাত িদেয় হҝােнেলর ϕাоΜট আকঁেড় ধ჈ন এবং অনҝ 
হাত িদেয় কাটঁার িবপরীত িদেক শЅভােব আঘাত ক჈ন। এΜট 
িনরাপেদ লিকং িরংেক শЅ করেব। (Fig 6)
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ϕিতΜট কҝাম-লিকং Ͻ ঘুিরেয় িদন যােত έরΝজেϾশন লাইনΜট 
উѣї হয় বা ΟѺনেডল έত সংিѫѭ লাইেনর সােথ সািরবд হয়।
ΟѺেнেলর িЉয়ােরх έহালვিল চােকর উপর কҝাম-লক 
Ѷােডর সােথ সািরবд না হওয়া পয κо ΟѺনেডল Μটেক হাত 
িদেয় ঘুিরেয় িদন।
গিত-পিরবতκন িলভারΜটেক সবেচেয় ধীর গিতেত έসট ক჈ন।
ΟѺনেডল  উপর চাক ধাЃা িদন। ϕিতΜট কҝাম-লক Ͻ ঘিড়র 
কাটঁার িদেক শЅ ক჈ন।

একΜট έবাѝ করা ΟѺনেডল έত মাউл করা (Fig 8 এবং 9)

Љাচ িবΝИт কের ΟѺনেডল  অবাধ ঘূণ κন অনুমিত িদন। 
ΟѺনেডল Μট হাত িদেয় ঘুিরেয় িদন যতϠণ না ΟѺেнল লাইেন 
চািবΜট চেকর ѽেটর সােথ উেঠ যায়। গিত-পিরবতκন িলভারΜটেক 
সবেচেয় ধীর গিতেত έসট ক჈ন।
ΟѺনেডল  উপর চাক ধাЃা .
Ѷাডვিলেত ওয়াশার এবং নাট  িফট ক჈ন।
নাট  িফট করার সময় চাকΜটেক ধের রাখুন।
িবপরীত বাদােমর উপর একΜট Ѻҝানার বҝবহার কের কাটঁার 
িবপরীত িদেক নাট ვিলেক শЅ ক჈ন।
একΜট έϑেডড ΟѺেнল έথেক চাক নামােনা (Fig 10)

έমাটর বс ক჈ন।
গিত-পিরবতκন িলভারΜটেক সবেচেয় ধীর গিতেত έসট ক჈ন।
চাক  জ এর  একΜট এবং έলদ-έবড এর  িপছেনর মেধҝ একΜট 
শЅ কােঠর ѓক রাখুন। কােঠর ѓেকর ίদঘ κҝ έলদΜটর έকে϶র 
উЗতার έচেয় সামানҝ কম হওয়া উিচত। ΟѺнল έনাজ έথেক 
চাক আলগা করেত হাত িদেয় έলদ ΟѺেнলΜটেক ঘিড়র কাটঁার 
িদেক ঘুিরেয় িদন। কােঠর ѓক সরান।
έলদ িবছানায় কােঠর ѓক বা έοডল রাখুন।
ΟѺনেডল  έথেক চাকΜট খুলুন।
চাকΜট পিরѬার ক჈ন এবং সংরϠণ ক჈ন (িচϏ 11)

έমাটর বс ক჈ন।
একΜট কােঠর έবাডκ বা έদালনা উপর চাক রাখুন .
চাক এর উপর Ѷাড έথেক নাট  এবং washers সরান .
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িডসমাউিлং এবং মাউিлং চাক (Dismounting and mounting chuck)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট ΟѺনেডল  έনাজ έথেক িডসমাউл এবং মাউл চাক.

Fig 1

কােজর ϕকৃিত এবং সϤূতার উপর িনভκর কের , িবিভт ওয়াকκ-
έহাΝўং যϴ ვিলেক έলদ ΟѺнল নােক মাউл করেত হেব 
এবং নািমেয় িদেত হেব।

একΜট চাক িডসমাউিлং

Ø30x300mm έলাহার টΦকেরা ধের রাখুন যােত চাক έথেক ϕায় 
200mm έবিশ ϕেজЄ করা সহজ এবং িনরাপদ উত্েতালন 
সϠম হয়।

ΟѺনেডল Μটেক সব κিনє গিতেত έসট ক჈ন।

চাক বিড এবং έলদ έবড এর মেধҝ ফােঁক একΜট কােঠর ѓক 
রাখুন। কােঠর ѓেকর পু჈Я এমন হওয়া উিচত যােত এΜট 
উপেরর ফােঁক অবােধ ϕেবশ করেত পাের।

ΟѺনেডল  έনাজ έথেক চাক খুলুন। (িচϏ 1)

ѽাইড ক჈ন এবং কােঠর ѓেক চাকΜট রাখুন। (িচϏ 2)

চাক পিরѬার এবং সংরϠণ ক჈ন .

একΜট চাক মাউিлং করা

ΟѺেнল έনােজর ধরন এবং চােকর িপছেনর έъেটর ϕকােরর 
উপর িনভκর কের , চাকেক έবেঁধ রাখার িবিভт পдিত িনє჉প 
িনযুЅ করা হয়।

1  έলদ ΟѺনেডল  έনাজ সরাসির চাক screwing.

2  ΟѺнল έনাজ έটপােরর সােথ έটপার চাক সািরবд করা 
এবং একΜট Ͻ টাইপ эҝােПর সােথ έবেঁধ έদওয়া।

3  έটপার বা উভয় চাক এবং ΟѺнল έনাজ সািরবд করা 
এবং নাট/έবাѝ বা কҝাম িদেয় έবেঁধ έদওয়া।

4  কােঠর খЦΜট রাখুন যা চাকΜট খাট έথেক নামােনার জনҝ 
বҝবহার করা হেয়িছল ΟѺনেডল  έনােজর কােছ।

5  কােঠর ѓেক চাকΜট রাখুন।

6  সব κিনє rpm-এ ΟѺনেডল  έসট ক჈ন।

7  ѽাইড ক჈ন , έঘারান এবং ΟѺনেডল  έনােজর উপর চাকΜট 
মাউл ক჈ন। (িচϏ 3)

8  έলেদর সােথ সরবরাহ করা উপযুЅ έরН বҝবহার কের 
ΟѺনেডল  িদেয় চাকΜটেক শЅভােব έবেঁধ িদন

ϒѭবҝ: όাইিভং έъট মাউл এবং িডসমাউл করার 
জনҝ একই পдিত অনুসরণ ক჈ন।

Fig 3

Fig 2
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.25
টান κার (Turner) - টািন κং   

বৃЫাকার, বগ κাকার এবং ষড়ভΦজাকার বাের έসΜটং অনুশীলন করা (Setting practice 
on round, square and hexagonal bar)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• চার  জ Ѿাধীন চাক বҝবহার কের একΜট বৃЫাকার, বগ κাকার, ষড়ভΦজ সতҝ।
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কােজর οম (Job Sequence)

কায κοম 1: έগালাকার রেডর সতҝতা

•  έমিশন পিরѬার ক჈ন এবং কাজ করার আেগ পরীϠা 
ক჈ন।

•  Ѿাধীন চােকর চারΜট  জ এর  অবѸান , কাজΜট ধের রাখেত 
έক϶ έথেক সমান দরূেЯ।

•  দুΜট সিтিহত  জ শЅ ক჈ন , কাজΜট আকঁেড় ধরার জনҝ 
যেথѭ।

•  সারেফস έগজΜট কােজর কাছাকািছ έবেডর উপর রাখুন।
•  পেয়лারΜটেক সামПসҝ ক჈ন যােত এΜটর ΜটপΜট কােজর 

সব κািধক ফােঁকর উপেরর িদেকর অংেশর কাছাকািছ চেল 
যায়।

•  হাত িদেয় চাক έঘারান এবং দুΜট িবপরীত  জ এর  অবѸােনর 
জনҝ পেয়лার এবং কােজর পেৃѮর মেধҝ ফাকঁΜট পয κেবϠণ 
ক჈ন।

•  ফাকঁ έবিশ হেল  জ সামানҝ খুলুন এবং িবপরীত  জ শЅ 
ক჈ন। 

•  ফাকঁ সমান না হওয়া পয κо পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।
•  িবপরীত  জ এর  অনҝানҝ έসেটর জনҝ উপেরর οমΜট 

পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।
•  পেয়лার ΜটপΜটেক কােজর কাছাকািছ আনুন।
•  হাত িদেয় চাকΜট έঘারান এবং ফাকঁΜট পয κেবϠণ ক჈ন।
•  ΟѺнল িলভারেক ϕায় 100 rpm-এ িনযুЅ ক჈ন এবং 

έমিশনΜট চালান।
•  কােজর Ѻশ κ এবং অনুভব করার জনҝ Μটেপর উপের 

হালকা চাপ িদন। 
•  যিদ পেয়лার Μটপ পিরচালনা করার অনুভূিত অিভт হয় 

তেব এΜট িনেদκশ কের έয কাজΜট সতҝ।

কাজ 2 এবং কাজ 3: চার  জ চাক Ѵয়ার রড এবং ষড়ভΦজ রড মেধҝ Truing কাজ
•  বҝবধান έবিশ হেল দুΜট  জ সামানҝ খুলুন এবং িবপরীত দুΜট  

জ শЅ ক჈ন। 
•  ফাকঁ সমান না হওয়া পয κо পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।
•  িবপরীত  জ এর  έসেটর জনҝ উপেরর οমΜট পুনরাবত্ৃিত 

ক჈ন।
•  পেয়лার ΜটপΜটেক কােজর έকােণ কােছ িনেয় আসুন।
•  হাত িদেয় চাকΜট έঘারান এবং ফাকঁΜট পয κেবϠণ ক჈ন।
•  ΟѺнল িলভারেক ϕায় 250 rpm এ িনযুЅ ক჈ন এবং 

έমিশনΜট চালান।
•  কােজর έকােণ Ѻশ κ করার জনҝ Μটেপর উপের হালকা চাপ 

িদন এবং অনুভব ক჈ন।
•  যিদ পেয়лার Μটপ পিরচালনা করার অনভূুিত ϕিতΜট έকােণ 

অিভт হয় তেব এΜট িনেদκশ কের έয কাজΜট সতҝ হেয়েছ।

দϠতা οম (Skill Sequence)

সারেফস έগেজর সাহােযҝ চার  জ এর  চাক-এ সিতҝকােরর কাজ করা (Truing 
work in  a four jaw chuck with the help of a surface gauge)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট সারেফস έগেজর সাহােযҝ একΜট চার  জ এর  Ѿাধীন চােকর মেধҝ একΜট έগালাকার, বগ κেϠϏ এবং 
ষড়ভΦজাকার।

আবতκন করার আেগ যিদ কাজ িনভΦ κল না হয়, তাহেল িনєিলিখত 
ফলাফলვিল হেব৷ কাΜটয়া টΦ েল অসম έলাড।

একই গভীরতার জনҝ έকে϶র বাইেরর অংশ έথেক আরও ধাতΦ  
সরােনা হেব। পѮৃ পিরণত নলাকার নাও হেত পাের .

আবতκেনর সময় পয κায় οম

একΜট িনরেপϠ অবѸােন ϕধান ΟѺনেডল  রাখুন।

আউটসাইড কҝািলপার িদেয় বা িѶেলর িনয়ম িদেয় কােজর 
িচϏ পিরমাপ ক჈ন। (Fig 1)

Ѿাধীন চােকর চারΜট  জ এর  অবѸান , έক϶ έথেক সমান 
দরূেЯ। িবপরীত  জ এর  έভতেরর মুেখর মেধҝ দরূЯ কােজর 
বҝােসর সমান। (Fig 2)

কাজ সিтেবশ পয κাч যেথѭ সিтিহত  জ খুলুন। (Fig 3)

•  έমিশন পিরѬার ক჈ন এবং কাজ করার আেগ পরীϠা 
ক჈ন।

•  Ѿাধীন চেকর চারΜট  জ έক϶ έথেক সমান দরূেЯ রাখুন।
•  কাজΜট সিтেবশ করার জনҝ পয κাч পিরমােণ সিтিহত  জ 

খুলুন এবং কাজΜট চােকর িভতের রাখুন।
•  দুΜট সিтিহত  জ শЅ ক჈ন , কাজΜট আকঁেড় ধরার জনҝ 

যেথѭ।
•  চােকর কাছাকািছ έবেডর উপর সারেফস έগজ রাখুন।
•  পেয়лারΜটেক সামПসҝ ক჈ন যােত এΜটর ডগাΜট বগ κাকার 

রেডর উপেরর িদেকর έকােণ সব κািধক বҝবধােন চেল যায়।
•  হাত িদেয় চাকΜট έঘারান এবং দুΜট িবপরীত  জ এর  

অবѸােনর জনҝ পেয়лার এবং কােজর কন κােরর মেধҝ 
ফাকঁΜট পয κেবϠণ ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.25
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কাজΜট চােকর িভতের রাখুন , চােকর বাইের পয κাч অংশΜট 
ঘুিরেয় έদওয়ার জনҝ রাখুন এবং দুΜট সিтিহত  জ শЅ ক჈ন , 
কাজΜট আকঁেড় ধরার জনҝ যেথѭ। (Fig  4)

চােকর কাছাকািছ έবড-ওেয়েত সারেফস έগজ রাখুন। (Fig 5)

পেয়лারΜটেক সামПসҝ ক჈ন যােত এΜটর ΜটপΜট নূҝনতম 
ফাকঁ িদেয় কােজর উপেরর বা পােশর অংেশর কাছাকািছ 
চেল যায়। (Fig 6)

হাত িদেয় চাকΜট έঘারান এবং দΜুট িবপরীত  জ এর  অবѸােনর 
জনҝ পেয়лার এবং কােজর পেৃѮর মেধҝ ফাকঁΜট পয κেবϠণ 
ক჈ন।

έযখােন বҝবধান έবিশ έসখােন  জΜট সামানҝ খুলুন এবং 
িবপরীত  জΜট শЅ ক჈ন। (Fig 7) ফাকঁ সমান না হওয়া পয κо 
পুনরাবত্ৃিত ক჈ন। (Fig 8)

িবপরীত  জ এর  অনҝানҝ έসেটর জনҝ উপেরর οমვিল 
পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.25

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



70

িনেদκশেকর শীেষ κ হালকা চাপ িদন যােত কাজΜট Ѻশ κ করার 
জনҝ ΜটপΜট ίতির করা যায় এবং অনুভব করা যায়। যিদ 
পেয়лার Μটেপর সােথ έযাগােযাগ করার অনুভূিত অিভт হয় 
তেব এΜট িনেদκশ কের έয কাজΜট সতҝ হেয়েছ। যিদ 'অনভূুিত' 
অিভт না হয় έযখােন অনুভূিত έবিশ έসখােন  জেক শЅ 
ক჈ন।

একΜট অিভт অনুভূিত অনুভূত না হওয়া পয κо পুনরাবত্ৃিত 
ক჈ন।

অবেশেষ , একই পিরমাণ চাপ িদেয় িবপরীত  জেক শЅ 
ক჈ন। (Fig 9) কাজΜট সΜঠকভােব চালােনার জনҝ আবার 
পরীϠা ক჈ন।

পেয়лার ΜটপΜটেক কােজর পেৃѮর কাছাকািছ আনুন।

হাত িদেয় চাকΜট έঘারান এবং ফাকঁΜট পয κেবϠণ ক჈ন।

ϕায় 250 rpm এ ΟѺেнল িলভারვিলেক িনযুЅ ক჈ন এবং 
έমিশনΜট চালান।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.25
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কােজর οম (Job Sequence)
িতনΜট  জ চাক
• তΦলার বজκҝ িদেয় চাক বিড পিরѬার ক჈ন।
• চাক কী িদেয় িপিনয়েনর έযেকােনা একΜটেক কাটঁার 

িবপরীত িদেক έঘারান। 
•  িতনΜট  জ এেকর পর এক ঘুিরেয় সিরেয় έফলুন। 
•  Ͻ έবাѝვিলেক Ͻ কের িপছেনর έъটΜট সরান৷ 
•  বাকঁা কীვিল সিরেয় িপিনয়নვিল আলাদা ক჈ন।
•  চাক বিড έথেক έϽাল িডѴ সরান।
•  έকেরািসন έতল িদেয় সমѷ অংশ পিরѬার ক჈ন।
•  ѽাইিডং পѮৃვিলেক ςীস িদেয় লুিϗেকট ক჈ন।
•  িবপরীত οেম সমѷ অংশ পুনরায় একΝϏত ক჈ন।
•  έমিশেনর ΟѺনেডল έত চাক মাউл ক჈ন।
•  চােকর একΜট ϊায়াল রান িনন এবং ফাংশন পরীϠা ক჈ন।

•  চার  জ চাক
•  তΦলার বজκҝ িদেয় চােকর শরীর পিরѬার ক჈ন।
•  চােকর কায κকািরতা পরীϠা ক჈ন।
•  একΜট চাক কী еারা Ͻვিলেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘিুরেয় 

পথৃকভােব চারΜট  জ সরান৷
•  লিকং Ͻვিল খুেল কাটঁাচামচ িপনვিল সরান৷ όাইিভং 

Ͻვিল সরান। 
•  জীণ κ অংশ έমরামত বা ϕিতѸাপন .
•  έকেরািসন έতল িদেয় সমѷ অংশ পিরѬার ক჈ন।
•  সমѷ চলо পѮৃেক ςীস িদেয় লুিϗেকট ক჈ন।
•  িবপরীত οমানুসাের সমѷ অংশ পুনরায় একΝϏত ক჈ন।
•  έমিশেনর ΟѺনেডল έত চাক মাউл ক჈ন।
•  চােকর একΜট ϊায়াল রান িনন এবং এর কায κকািরতা পরীϠা 

ক჈ন।

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.26
টান κার (Turner) - টািন κং   

3Μট  জ এবং 4Μট  জ এর  চাক খুেল έফলা এবং একΝϏত করা (Dismantling and 
assembling of 3 jaw and 4 jaw chuck)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έলদ এর 3 Μট  জ έসলফ έসлািরং চাক খুেল έফলুন
• έলদ এর 4Μট  জ Ѿাধীন চাক খুেল έফলুন।

দϠতা οম (Skill Sequence)

έলদ চাক খুেল έফলা এবং একΝϏত করা (Dismantling and assembling of lathe 
chuck)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট έলদ চাক খুেল έফলুন
• έলদ চাকΜট লুিϗেকট ক჈ন এবং পুনরায় একΝϏত ক჈ন।

3  জ আЮেকΝ϶ক চাক

তΦ েলা বজκҝ িদেয় চাক বিড পিরѬার ক჈ন। চােকর কায κকািরতা 
পিরদশ κন ক჈ন। চাক কী িদেয় কাটঁার িবপরীত িদেক έয έকােনা 

একΜট িপিনয়ন έঘারােনার মাধҝেম একΜটর পর একΜট িতনΜট  
জ সিরেয় έফলুন।
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Ͻ/έবাѝ খুেল িপছেনর έъটΜট সরান এবং বাকঁা কীვিল 
সিরেয় িপিনয়নვিলেক আলাদা ক჈ন। চাক বিড έথেক έϽাল 
িডѴ সরান।

অংেশর Ϡিত এড়ােত সΜঠক অҝােলন কী, Ͻ όাইভার, 
নরম হাতΦ িড়, কপার Νόь ইতҝািদ বҝবহার ক჈ন

ভাঙা/জীণ κ অংশ έমরামত বা ϕিতѸাপন ক჈ন , যিদ থােক।

έকেরািসন έতল িদেয় সমѷ অংশ পিরѬার ক჈ন এবং একΜট 
έবিনয়া কাপড় িদেয় মুছΦ ন। সারেভা έজম নং 2 ςীস িদেয় 
ѽাইিডং/চলমান পѮৃতলვিলেক লুিϗেকট ক჈ন। িবপরীত 
οেম সমѷ অংশ পুনরায় একΝϏত ক჈ন।

একΜট চাক কী еারা Ͻვিলেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় 
পথৃকভােব চারΜট  জ সরান।
লিকং Ͻ খুেল কাটঁাচামচ িপন (4 নং ) সরান।
όাইিভং Ͻვিল সরান। (4 সংখҝা )

অংেশর Ϡিত এড়ােত নরম হাতΦ িড়, তামার Νόь, 
সΜঠক অҝােলন কী/Ѻҝানার বҝবহার ক჈ন।

ভাঙা/জীণ κ অংশ έমরামত বা ϕিতѸাপন ক჈ন , যিদ থােক।
έকেরািসন έতল িদেয় সমѷ অংশ পিরѬার ক჈ন।
έবিনয়া কাপড় িদেয় সমѷ অংশ মুেছ έফলুন।

সােভκা έজম নং 2 ςীস িদেয় সমѷ ѽাইিডং/চলо পѮৃতল 
লুিϗেকট ক჈ন। িবপরীত οেম সমѷ অংশ পুনরায় একΝϏত 
ক჈ন।
চােকর একΜট ϊায়াল রান িনন এবং এর কায κকািরতা পরীϠা 
ক჈ন।

ফেরায়াডκ έসট এবং িরভাস κ έসট উভয় 3Μট  জই 1,2,3 
িহসােব িচিҀত করা হেয়েছ যা িনিদκѭ  জ এর  জনҝ 
ϕদЫ ѽেট এক এক কের οিমকভােব লাগােত হেব।

চােকর একΜট ϊায়াল রান িনন এবং এর কায κকািরতা পরীϠা 
ক჈ন।
4  জ Ѿাধীন চাক

তΦ েলা বজκҝ িদেয় চােকর শরীর পিরѬার ক჈ন।
চােকর কায κকািরতা পরীϠা ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.26
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.27
টান κার (Turner) - টািন κং   

বৃЫাকার Ѷক, বগ κাকার এবং ষড়ভΦজেক 4-জ Ѿাধীন চাক еারা টািন κং। (Turning of  
round stock, square and hexagonal on 4- Jaw independent chuck)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট 4  জ চাক উপর কাজ সΜঠক ভােব বাধঁা। 
• টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন
• ϕেয়াজনীয় বҝাস এবং ίদেঘ κҝর িদেক έঘারান
• আউটসাইড কҝািলপার এবং িѶল ჈ল বҝবহার কের বҝাস এবং ίদঘ κҝ পিরমাপ ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

কাজ 1: বৃЫাকার রড টািন κং

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• কাজΜটেক চার  জ এর  চেকর মেধҝ ϕায় 50 িমিম বাইের 
ধের রাখুন এবং সারেফস έগেজর সাহােযҝ এΜটেক সতҝ 
ক჈ন। 

• এক ϕােо έফস টািন κং ক჈ন।

• Ø33 িমিম έথেক ϕায় 40 িমিম ίদেঘ κҝ έঘারান।

• কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং এΜটেক Ø33 িমিম ধের িরেসট 
ক჈ন।

• অনҝ ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন έমাট ίদঘ κҝ 94 িমিম বাইেরর 
বҝাস Ø33 িমিম ঘুিরেয় িদন। • একΜট িѶল ჈ল  এবং 
আউটসাইড কҝািলপার িদেয় মাϏা পরীϠা ক჈ন।

• ওয়াকκিপস িডবার ক჈ন।

কাজ 2: টািন κং বগ κাকার রড

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• একΜট চার  জ এর  চােকর মেধҝ ϕায় 50 িমিম ίদেঘ κҝর 
বাইের কাজΜট ধের রাখুন এবং সারেফস έগেজর সাহােযҝ 
এΜটেক সতҝ ক჈ন।

• Ø18 έথেক ϕায় 36 িমিম ίদেঘ κҝর িদেক έফস টািন κং ক჈ন 
এবং έঘারান।

• একΜট িѶল ჈ল  এবং আউটসাইড কҝািলপার িদেয় মাϏা 
পরীϠা ক჈ন।

• έমাট ίদঘ κҝ 94 িমিম ঘিুরেয় অনҝ ϕােоর έফস টািন κং ক჈ন।

• কােজর টΦকরা িডবার ক჈ন। 

কাজ 3: টািন κং έহЊােগানাল রড

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• চােকর বাইের ϕায় 60 িমিম ίদেঘ κҝর চার  জ এর  চােক 
কাজΜট ধের রাখুন এবং সারেফস έগেজর সাহােযҝ এΜটেক 
সতҝ ক჈ন।

• ϕথেম έফস টািন κং ক჈ন  Ø24 িমিম ϕায় 45 িমিম ίদঘ κҝ 
পয κо টািন κং ক჈ন।

• একΜট িѶল ჈ল  এবং আউটসাইড কҝািলপার িদেয় মাϏা 
পরীϠা ক჈ন।

• অনҝ ϕােоর έফস টািন κং কের έমাট ίদঘ κҝ 94 িমিম ক჈ন।

• ওয়াকκিপস িডবার ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.27
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.28
টান κার (Turner) - টািন κং   

3  জ Ѿ-έকΝ϶ক চাক উপর বৃЫাকার Ѷক বাকঁ (Turning of round stock on 3 jaw 
self centering chuck)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট 3  জ চাক উপর workpiece ধের রাখুন
• টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন
• কােজর টΦকেরাΜটেক ϕেয়াজনীয় ίদেঘ κҝর িদেক έফস টািন κং ক჈ন। কােজর টΦকেরাΜটেক ϕেয়াজনীয় বҝােস পিরণত 
ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• একΜট 3- জ এর  মেধҝ কাজΜট ϕায় 50 িমিম বাইের 
ধের রাখুন এবং এΜট সতҝ ক჈ন।

• এক ϕােоর িদেক έফস টািন κং ক჈ন।

• Ø25 έথেক ϕায় 40 িমিম ίদেঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

• কাজΜট িরভাস κ ক჈ন এবং এΜটেক িরেসট ক჈ন , ধের 
রাখুন চােকর িভতের 25 িমিম। 

• অনҝ ϕােоর 70 িমিম έমাট ίদঘ κҝ έফস টািন κং এবং 
বাইেরর বҝাস Ø25 িমিম ঘুিরেয় িদন। 

• একΜট িѶল ჈ল  এবং কҝািলপার িদেয় মাϏা পরীϠা 
ক჈ন।

• ওয়াকκিপস িডবার ক჈ন।
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দϠতা οম (Skill Sequence)

টΦল έসΜটং (Tool Setting)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• অপােরশন সѕাদেনর জনҝ টΦল έপােѶ টΦল έসট ক჈ন।

সেব κাЫম কাটার জনҝ , Љҝাѕড টΦ েলর কায κকর έরক έকাণ 
এবং িЉয়ােরх έকাণ টΦ েলর Ѹল έকােণর সমান হেত হেব। এর 
জনҝ টΦলΜটর ЉҝাΟѕং ϕেয়াজন যােত এΜটর অϠ έলদ অেϠর 
সােথ ঋজ ুথােক, টΦ েলর ΜটপΜট ওয়াকκিপস έকে϶ থােক। (Fig 1)

টΦল έপােѶর বসার মুখ পিরѬার ক჈ন , এবং বসার মুেখর 
উপর িশমস রাখুন।

উЗতা সামПেসҝর জনҝ নূҝনতম সংখҝক িশম 
বҝবহার ক჈ন।

িশমস অবশҝই বসার মুেখর ϕাо িদেয় эাশ করেত হেব।

িশমেসর ওপর টΦল έপােѶ টΦলΜট এমন ভােব রাখেত হেব যােত 
টΦ েলর পছন িদকΜট έদওয়ােলর সােথ έসেঁট থােক। (িচϏ 3)

টািন κং টΦ েলর ওভারহҝাংিগং  ϕােоর অসমিথ κত 
ίদঘ κҝ নূҝনতম রাখা উিচত। একΜট িনয়ম িহসােব, 
টΦ েলর ওভারহҝাংিগং ίদঘ κҝ টΦল শҝােВর ϕѸ x 1.5 
এর সমান।

টΦল έপােѶর έকে϶র Ͻ িদেয় টΦলΜটেক শЅ ক჈ন।

যখন এΜট έকে϶র উЗতায় έসট না করা হয় তখন টΦলΜটর 
কায κকরী έকাণ িনধ κারণ করা কΜঠন।

সামПসҝেযাগҝ উЗতা সহ একΜট টΦল-ধারেকর মাধҝেম টΦ েলর 
έনাজΜট কােজর έকে϶ έসট করা έযেত পাের। (Fig 1)

িশমস বা পҝািকং িϾপვিলেত টΦল έপােѶ টΦলΜট Ѹাপন কের 
টΦ েলর έনাজΜট সΜঠক έকে϶র উЗতায় έসট করা έযেত পাের। 
এই পҝািকং িϾপვিল টΦ েলর ϕেѸর তΦ লনায় ϕেѸ একটΦ  
কম হওয়া উিচত িকᅀ কখনও έবিশ হওয়া উিচত নয়। এই 
িϾপვিলর ίদঘ κҝ শােВর ίদঘ κҝ এবং টΦল έপােѶর টΦল বসার 
মুখ অনুযায়ী হওয়া উিচত। (Fig 2)

অনুসরণ করার পдিত নীেচ έদওয়া হল।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.28
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.29
টান κার (Turner) - টািন κং   

R.H. এবং L.H., V- টΦল, িকনারা বা ধার  কাΜটং টΦল এবং িবভাজন টΦ েলর (Grinding 
of R.H. and L.H., V-tool, side cutting tool and parting tool)
নাকাল উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• R.H. এবং L.H. টΦল িপেষ িনন 
• 'V' টΦল িপেষ িনন
• িকনারা বা ধার  কাΜটয়া টΦল িপেষ
• িবভাজন টΦল িপেষ
• একΜট ϕেটЄর িদেয় έকাণვিল পরীϠা ক჈ন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



78 কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.29

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



79

কােজর οম (Job Sequence)

কাজ 1: R.H এবং L.H টΦল ςাইн করা

• হাত িদেয় চাকা έঘারান এবং িবনামূেলҝ ঘূণ κেনর জনҝ 
পয κেবϠণ ক჈ন।

• সতҝ চলমান জনҝ নাকাল চাকা পরীϠা ক჈ন .
• গগলস পেরন .
• একΜট চাকা έόসার еারা চাকা έপাষাক .
• চাকার মুখ έথেক নূҝনতম 2 έথেক 3 িমিম পয κо নূҝনতম 

বҝবধান বজায় রাখেত টΦল-িবϜাম সামПসҝ ক჈ন।
• টΦ েলর পােশর эҝাВΜট ςাইΝнং ቍইেলর সামেনর িদেক 30° 

έথেক অনুভূিমকভােব ধের রাখুন।
• টΦলΜটর 2/3য় ϕѸ কভার করার জনҝ পােশর কাΜটং ϕােоর 

έকাণΜট িপষেত টΦলΜটেক বাম έথেক ডােন এবং িবপরীেত 
সরান।

• 8° একΜট িকনারা বা ধার  িЉয়ােরх έকাণ িপেষ িনন , 
ϕােоর নীেচ ϕথেম চাকা Ѻশ κ কের৷

• ককκশভােব 30° এর ϕােоর ϕােоর έকাণ এবং 4° সামেনর 
িЉয়ােরх έকাণΜট একই সােথ িপেষ িনন।

• টΦ েলর উপেরর অংশΜট চাকার মেুখর িবপরীেত 14° এ ঝঁুেক 
ধের রাখনু , িপছেনর িদকΜট ϕথেম চাকার সােথ έযাগােযাগ 
কের এবং 14° এর পােশর έরক έকাণΜট িপেষ িনন।

• িনΝѥত ক჈ন έয মাΜটর অংশΜট পােশর কাΜটং ϕােоর 
সমাоরাল। • িফিনশ িফিনিশং ቍইেল সমѷ মখু িপেষ έদয়।

• ϕায় R. 0.4 িমিম বҝাসােধ κর একΜট έনাজ িপেষ িনন।
• একΜট টΦল অҝােДল έগজ এবং έটমেъট িদেয় έকাণვিল 

পরীϠা ক჈ন।
• একΜট অেয়লেѶান িদেয় কাΜটং ϕাоΜট লҝাপ ক჈ন।
• উপেরর έরক (বҝাক έরক ) έকাণΜট 4° এ রাখেত হেব। 
• L.H টΦল ϕᄿত করেত একই পдিত অনুসরণ ক჈ন।

 
কাজ 2: ςাইΝнং 'িভ' έϑিডং টΦলস (έমΜϊক)

• টΦল ςাইΝнংেয়র জনҝ έপেডѶাল ςাইнার έসট ক჈ন এবং 
িনΝѥত ক჈ন έয এΜট ზ჈ করা িনরাপদ।

• টΦ েলর ডানিদেক অিতিরЅ উপাদান সরান যােত টΦ েলর έবধ 
এবং ϕেѸর সমান ίদঘ κҝ।

• চাকার মুখ έথেক 2 έথেক 3 িমিম একΜট নূҝনতম বҝবধান 
বজায় রাখেত টΦল পরীϠা সামПসҝ ক჈ন।

• গগলস প჈ন , চাকা ზ჈ ক჈ন , টΦলΜটেক চাকার মুেখ ϕায় 
60° έকােণ শЅ কের ধের রাখুন , টΦ েলর বাম িদেক িপষুন।

• 60° এর অоভΦ κЅ έকাণ έপেত ডান িদেকর জনҝ উপেরর 
পдিতΜট পুনরাবত্ৃিত ক჈ন। 

• উপেরর έরেকর έকাণ , িপছেনর έরেকর έকাণ 14° িপেষ 
িনন

• 7° এর সামেনর িЉয়ােরх έকাণΜট িপেষ িনন , ϕথেম 
চাকাΜটেক Ѻশ κ করেছ ϕােоর নীেচ। 

• একΜট অেয়লেѶান িদেয় কাΜটং ϕাоΜট লҝাপ ক჈ন।
সতকκতা:

• গগল প჈ন

• উপযুЅ কুলҝাл বҝবহার কের টΦ েলর উЗ তাপমাϏা এিড়েয় 
চলুন।

কাজ 3: পাশ কাΜটয়া টΦল নাকাল

• চাকা এবং টΦ েলর িবϜােমর মেধҝ বҝবধান পরীϠা ক჈ন 
এবং 2 έথেক 3 িমিম বҝবধান বজায় রাখুন।

Ϡয়Ϡিত বা έকােনা সংেশাধেনর ϕেয়াজন হেল 
তা ϕিশϠেকর নজের আনেত হেব।

•  একইসােথ ϕােоর কাΜটং এজ έকাণ 20° έথেক 25° এবং 
সামেনর িЉয়ােরх έকাণ 6o έথেক 8o-এর মেধҝ িপষেত 
চাকার িবপরীেত ফাকঁা ধের রাখুন।

• টΦ েলর পাশ িপেষ িনন - 6° έথেক 8° িকনারা বা ধার  
িЉয়ােরх έদওয়ার জনҝ। পােশর ίদঘ κҝ টΦ েলর ফাকঁা ϕেѸর 
সমান হওয়া উিচত।

• 12° έথেক 15° এর িকনারা বা ধার  έরক έকােণর জনҝ 
টΦ েলর উপেরর অংশΜট িপেষ িনন।

• একΜট মসণৃ চাকায় - সমѷ έকাণ এবং ছাড়পϏ িপেষ έশষ 
ক჈ন।

• ϕায় R 0.5 িমিম বҝাসােধ κর একΜট έনাজ িপেষ িনন।

Ѹলভাগვিল ধাপ ছাড়াই হওয়া উিচত এবং একΜট 
অিভт মসৃণ িফিনস হওয়া উিচত।

কাজ 4: ςাইΝнং িবভাজন টΦল

• টΦল নাকাল জনҝ έপেডѶাল έপষকদо έসট ক჈ন .

• টΦ েলর ডান িদেকর অিতিরЅ উপাদান সরান যােত টΦ েলর 
έবধ এবং ϕেѸর সমান ίদঘ κҝ।

• ককκশ ςাইΝнং ቍইেল টΦ েলর পু჈েЯর অেধ κক িপেষ িনন।

• 4° έথেক 6° ϖл িЉয়ােরх έকাণ িপেষ িনন।
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দϠতা οম (Skill Sequence)

έমিশিনং ইѺাত জনҝ একΜট পাѩ κ কাΜটয়া টΦল নাকাল (Grinding a side cutting 
tool for machining steel)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• έমিশন ইѺাত একΜট ডান িদেক কাটা টΦল িপেষ.

• টΦলΜটেক চাকার মুেখ 55° έকােণ ধের রাখুন।

• িপেষ িনন  
2
1

27  টΦ েলর বাম িদেক।

• টΦ েল 55° একΜট অоভΦ κЅ έকাণ έপেত টΦ েলর ডান িদেক 
উপেরর পдিতΜট পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

• টΦ েলর ϕিতΜট পােশ 2° έথেক 4° িকনারা বা ধার  িЉয়ােরх 
έকাণ িপেষ িনন।

• মসণৃ ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের সব িদক έশষ ক჈ন। 
έক϶ έগজ еারা টΦল পরীϠা ক჈ন; টΦ েলর έগজ এবং কাΜটং 
ϕােоর মধҝ িদেয় έকােনা আেলা যাওয়া উিচত নয়।

• কাΜটং পেয়л সাবধােন একΜট মসণৃ চাকা মেধҝ Ѹল .

• অবেশেষ কাটা ϕােо έতল পাথর ϕেয়াগ কের টΦলΜট লҝাপ 
ক჈ন।

মেন রাখেবন

• টΦ েলর উЗ তাপমাϏা এিড়েয় চলুন।

• নাকাল সময় কাΜটয়া ϕাо দৃশҝমান হওয়া উিচত .

ইѺােত বҝবহার করা িকনারা বা ধার  কাΜটং টΦলΜট িচϏ 1-এ 
িচΝϏত করা হেয়েছ। ডান হােতর অংশΜট ςাইн করার আেগ 
টΦলΜটেক ডেটড লাইেন ফাকঁা এবং έমাটা লাইন еারা ςাউн 
টΦলেক িচΝϏত কের। (িচϏ 1)

পােশর কাΜটং ϕাоΜট ফাকঁা ϕােоর সােথ সДিতপূণ κ এবং έশষ 
কাΜটয়া ϕাоΜট 25° έকােণ ঝঁুেক আেছ। পােশর έরেকর έকাণ 
হল 14°। সামেন এবং পােশর িЉয়ােরх ςাউн 6°। পােশর 
কাΜটং ϕােоর ίদঘ κҝ বগ κাকার οস-এর আকােরর সমান বজায় 
রাখা হয় টΦ েলর খািল অংশ , έযমন , 12 িমিম। Fig 2 ςাউн টΦল 
έপেত টΦল ফাকঁা িপেষ অপসারণ করা ছায়াযুЅ অংশ έদখায়। 
οমানুসাের পдিতΜট িনє჉প।

ϕাо কাΜটয়া ϕাо έকাণ 25° িপেষ . έকাণ 'xn' (Fig 3)

পােশর έরেকর 14° έকাণΜট িপেষ িনন। έকাণ। (Fig 4)

6° িকনারা বা ধার  িЉয়ােরх έকাণ িপেষ িনন। έকাণ (Fig 5)

সামেনর িЉয়ােরх έকাণΜট 6° িপেষ িনন। έকাণ αn (Fig 6)

টΦ েলর িবрেুত R 0.4 έথেক R 0.6 িমিম έনােজর বҝাসাধ κ িপেষ 
িদন। িচϏ 7-এ έদখােনা 0.2 έথেক 0.3 িমিম έছাট ίদেঘ κҝর জনҝ 
একΜট эҝাট িপষুন। ѾИতার জনҝ , িচϏΜট বড় করা হেয়েছ।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.30
টান κার (Turner) - টািন κং   

অҝােДল έগজ এবং έবেভল ϕেটЄর িদেয় έকাণ পরীϠা করা হেИ (Checking of 
angles with angle gauge and bevel protractor)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έকাণ έগজ বҝবহার কের িবিভт έকাণ ίতির ক჈ন
• έবেভল ϕেটЄর বҝবহার কের একΜট িভт উপাদােনর έকাণ পিরমাপ ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

ϕিশϠক έবেভল ϕেটЄর বҝবহার কের έকাণ 
পিরমােপর উপর ϕদশ κন করেবন

• ϕিশϠণাথλেদর έবেভল ϕেটЄর বҝবহার কের িবিভт έকাণ 
έসট করেত সϠম হওয়া উিচত।

• ϕিশϠণাথλেদর ϕিশϠক еারা ϕদЫ কােজর অংেশর έকাণ 
পিরমাপ করা উিচত এবং έটিবল 1 এ িলিপবд  করা উিচত।

 ϒѭবҝ: ϕিশϠক έকাণ-еারা-έকাণ έগজ পরীϠা 
করেত পােরন এবং মূলҝায়ন করেত পােরন

         1 নং έটিবল

    উপাদান     έকাণ

   1

   2

   3

   4

   5
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.31
টান κার (Turner) - টািন κং   

ςাইΝнং 'V' έϑিডং টΦল έমΜϊক 60°-িডিς έϑড (Grinding 'V' threading tool metric 
60° degree threads) 
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• 'V' έϑিডং টΦল (έমΜϊক) িপেষ িনন।
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কােজর οম (Job Sequence)
• একΜট ককκশ ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের ϕেয়াজনীয় ϕѸ 

এবং ίদেঘ κҝর ডান িদেকর অিতিরЅ উপাদান সরান।
• ককκশ ςাইΝнং ቍইেল টΦ েলর পু჈েЯর অেধ κক িপেষ িনন।
• 4° έথেক 8° ϖл িЉয়ােরх έকাণ িপেষ িনন।
• টΦলΜটেক চাকার মুেখ 30° έকােণ ধের রাখুন।
• টΦ েলর বাম িদেক 30° িপেষ িনন।
• টΦলΜটেত 60° এর একΜট অоভΦ κЅ έকাণ έপেত টΦ েলর ডান 

িদেক উপেরর পдিতΜট পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।
• টΦ েলর ϕিতΜট পােশ 3° έথেক 5° িকনারা বা ধার  িЉয়ােরх 

έকাণ িপেষ িনন।

• মসণৃ ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের সব িদক έশষ ক჈ন।
• έক϶ έগজ еারা টΦল পরীϠা ক჈ন ; টΦ েলর έগজ এবং কাΜটং 

ϕােоর মধҝ িদেয় έকােনা আেলা যাওয়া উিচত নয়।
• কাΜটং পেয়л সাবধােন মসণৃ চাকা মেধҝ Ѹল .
• অবেশেষ কাΜটয়া ϕােо ίতলপাথর ϕেয়াগ কের টΦলΜট 

লҝাপ ক჈ন।
মেন রাখেবন
• টΦল Мালােনা এিড়েয় চলুন .
• নাকাল সময় কাΜটয়া ϕাо দৃশҝমান হওয়া উিচত .

িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

60° έϑিডং টΦল ςাইΝнং (Grinding 60° threading tool)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• 60° έϑিডং টΦল িপেষ িনন।

টΦল নাকাল জনҝ έপেডѶাল έপষকদо έসট ক჈ন .
টΦ েলর ডানিদেক অিতিরЅ উপাদান সিরেয় έফলুন যার ίদঘ κҝ 
টΦ েলর পু჈েЯর সমান এবং ϕѸΜট ককκশ ςাইΝнং ቍইেল টΦ েলর 
পু჈েЯর অেধ κক। (Fig 1)

টΦলΜটেক চাকার মুেখ 60° έকােণ ধের রাখুন , টΦ েলর বাম িদেক 
30° িপষুন। (Fig 2)

টΦলΜটেত 60° একΜট অоভΦ κЅ έকাণ έপেত টΦ েলর ডান িদেক 
উপেরর পдিতΜট পুনরাবত্ৃিত ক჈ন। (Fig 3) মসণৃ ςাইΝнং 
ቍইল বҝবহার কের সব িদক έশষ ক჈ন।

έরক এেДল ςাইн করেবন না

έক϶ έগজ еারা টΦল পরীϠা ক჈ন , έসখােন আেলা έগজ এবং 
টΦ েলর কাΜটয়া ϕােоর মধҝ িদেয় যাওয়া উিচত নয়। (Fig 4)

মসণৃ চাকােত সাবধােন িপেষ কাΜটং পেয়лΜট 0.14 x িপেচ 
বাকঁা হয়। অবেশেষ কাটা ϕােо έতল পাথর ϕেয়াগ কের 
টΦলΜট লҝাপ ক჈ন

িনরাপЫা সতকκতা
নাকাল চাকা সΜঠকভােব রϠা করা হয় তা িনΝѥত 
ক჈ন.
টΦল িবϜাম এবং নাকাল মেধҝ 2 িমিম বҝবধান রাখুন
চাকা মুখ
নাকাল করার সময় অপােরটেরর কােছ কাΜটং 
ϕাоΜট দৃশҝমান হয় তা িনΝѥত ক჈ন।
চাকার মুেখ খুব έবিশ চাপ έদেবন না।
কুলҝােл টΦলΜটেক ঘন ঘন ঠাнা ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.32
টান κার (Turner) - টািন κং   

ίদঘ κҝ সΜঠক অপােরশন সљুখীন (Facing operation to correct length)
উেгশҝ: এএই অনুশীলেনর έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট 4  জ চাক উপর কাজ টΦকরা সতҝ
• টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন
• কােজর অংশΜটেক ±0.1 িমিম িনভΦ κলতার মুেখামুিখ ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।
•  একΜট চার  জ এর  মেধҝ কাজΜট ϕায় 60 িমিম বাইের 

ধের রাখুন এবং এΜট সতҝ ক჈ন। 
•  এক ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন।
•  Ø30.2mm έথেক ϕায় 50mm ίদেঘ κҝ έঘারান।
•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং Ø 30.2 িমিম ধের έরেখ 

এΜট পুনরায় έসট ক჈ন।

•  অনҝ ϕােоর মুেখামুিখ έমাট ίদঘ κҝ 75.4 িমিম বাইেরর 
বҝাস Ø30.2 িমিম। 

•  একΜট িѶল ჈ল  এবং আউটসাইড কҝািলপার িদেয় 
মাϏা পরীϠা ক჈ন।

•  ওয়াকκিপস িডবার ক჈ন।
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িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

ডান হােতর মুেখর টΦল িদেয় কাজΜট έশষ ক჈ন (Finish-facing the work with a 
right hand facing tool)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট ডান হাত মুখী টΦল বҝবহার কের কাজ έশষ ক჈ন।

যখন কােজর মুেখ আরও ধাতΦ  অপসারণ করেত হয় , তখন 
আমরা একΜট L.H. মুখী টΦল বা L.H. রািফং টΦল еারা ককκশ 
মুেখামুিখ করেত পছр কির , টΦলΜটেক কােজর পিরিধ έথেক 
έকে϶র িদেক খাওয়ােনা। িফিনশ-έফিসং করা হয় ককκশ 
έফিসং অপসারণ কের কােজর মুেখর উপর একΜট ভাল পѮৃ 
িফিনস έপেত। সাধারন R.H. έফিসং টΦল , এর কাΜটং এজ έসাজা , 
έফিসং এর সময় কােজর মুেখর িদেক িকছΦ টা ঝঁুেক রাখা έযেত 
পাের। একΜট টΦল , যার কাΜটয়া ϕাо িনেজই একΜট έকােণ Ѹল , 
বҝবহার করা έযেত পাের। (Fig 1)

এই জাতীয় সরПাম িদেয় কাজ έশষ করার পдিতΜট নীেচ 
οম অনুসাের έদওয়া হেয়েছ।

টΦল έপােѶ টΦলΜটেক সΜঠক έকে϶র উЗতায় ধের রাখুন যার 
অϠΜট কােজর অেϠর ডান έকােণ এবং একΜট নূҝনতম 
ওভারহҝাং সহ।

έমিশনΜটেক ϕায় 500 rpm এ έসট ক჈ন। (িফিনস-έফিসংেয়র 
জনҝ ϕѷািবত কাΜটয়া গিত এবং কােজর গড় বҝাস έবেছ িনেয় 
ΟѺনেডল  গিত গণনা ক჈ন )।

έমিশনΜট চালু ক჈ন এবং οস ѽাইড এবং কҝােরজ মভুেমেлর 
মাধҝেম কােজর মুেখর টΦল পেয়лΜট Ѻশ κ ক჈ন। টΦলΜটেক 
কাজ έথেক দেূর সিরেয় িদন (Fig 2a) এবং উপেরর ѽাইড 
ςҝাজেুয়েটড কলারΜট শেূনҝ έসট ক჈ন , বҝাকলҝাশ দরূ কের। 
গািড়েত তালা লাগাও।

উপেরর ѽাইড еারা টΦলΜটেক ϕায় 0.5 িমিম িফড ক჈ন। 
টΦলΜটেক οস ѽাইড еারা কােজর έকে϶র িদেক িফড ক჈ন 
যতϠণ না টΦল পেয়лΜট έক϶ অিতοম কের। (Fig 2b) 
টΦলΜটেক আবার ზ჈র অবѸােন িনেয় যান (Fig 2a)।

উপেরর ѽাইড еারা কােজর িভতের আরও 0.5 িমিম কের 
টΦলΜটেক অςসর ক჈ন।
পাওয়ার িফড িনযЅু ক჈ন (0.05 িমিম/িরভ. এ έসট ক჈ন) এবং 
টΦলΜটেক কােজর έকে϶র িদেক έযেত িদন , ধাতΦ Μট সিরেয় িদন।
ϕেয়াজনীয় পিরমাণ উপাদান সরােনা না হওয়া পয κо οমΜট 
পুনরাবত্ৃিত ক჈ন। ϕাч সমািч পয κেবϠণ ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.33
টান κার (Turner) - টািন κং   

έক϶ তΦরপুন এবং একΜট ϕেয়াজনীয় িচϏ তΦরপুন (Centre drilling and drilling to 
a required size)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট চার  জ চাক উপর কাজ έসট
• টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন
• একΜট কােজর উপর έক϶ Νόল
• έহাল মাধҝেম Νόল.

কােজর οম (Job Sequence)
•  কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।
•  40 িমিম ওভারহҝাং সহ একΜট চার  জ এর  Ѿাধীন চােক 

কাজΜট ধের রাখুন এবং এΜট সতҝ ক჈ন। 
•  টΦল έপােѶ ডান হােতর মুেখামুিখ টΦল έসট ক჈ন।
•  কােজর এক ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন।
•  έটলѶক ΟѺнেল Νόল চাক Μঠক ক჈ন এবং A2x6.3 

IS : 2473 আকােরর έক϶ ΝόলΜট Μঠক ক჈ন। 
•  কাজΜটেক έকে϶ Νόল ক჈ন।
•  আউটারিডয়ােক 40 িমিম ίদঘ κҝ 35 িমিম কের িদন।

•  έসлার Νόিলংেয়র পের Ø10 িমিম Νόল িবট িদেয় 
কােজর মেধҝ έহাল Νόল ক჈ন। 

•  Ø10 িমিম Νόিলং করার পের Ø18 িমিম Νόল িবট িদেয় 
কােজর মেধҝ έহাল Νόল ক჈ন। 

•  Νόল করা έহালΜট 1x45o চҝাіার ক჈ন।
•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং এΜট পুনরায় έসট ক჈ন।
•  অনҝ ϕােоর মুখ 60 িমিম ίদঘ κҝ বজায় রাখুন।
•  বাইেরর ডায়া 40 িমিম ίদঘ κҝ 25 িমিম ক჈ন।
•  έহালΜট 1x45o চҝাіার ক჈ন
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দϠতা οম (Skill Sequence)

έলদ উপর έক϶ Νόিলং (Centre drilling on lathe)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• έক϶ Νόল একΜট চাক মেধҝ অনুΜѮত একΜট কাজ.

έগালাকার ওয়াকκিপসვিলেক έসлার পাН  িচেҀর ϕেয়াজন 
ছাড়াই ሾত এবং সΜঠকভােব έক϶ীভূত করা έযেত পাের। 
একΜট চাক মেধҝ অনুΜѮত একΜট কাজ έক϶ Νόল করার 
পдিত οমানুসাের নীেচ έদওয়া হেয়েছ . (Fig 1)

একΜট চার  জ এর  মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন ϕায় 50 িমিম 
বাইের এবং সতҝ।

একΜট মুেখামুিখ টΦল িদেয় কাজΜট έশষ ক჈ন।

িনΝѥত ক჈ন έয έকে϶ έকানও 'িপপ' বাকী έনই 
এবং মুখΜট অেϠর ডান έকােণ রেয়েছ।

έটলѶক ΟѺনেডল έত Νόল চাক মাউл ক჈ন।

চােকর έটপার শҝাВ এবং έটইলѶক ΟѺнল 
έটপার έবােরর ময়লা সরান।

Νόল চােক িনরাপেদ একΜট উপযুЅ έক϶ Νόল মাউл ক჈ন।
ΟѺেнেলর গিত ϕায় 1000 r.p.m έসট ক჈ন।
έকে϶র ΝόলΜট কােজর মুেখর কাছাকািছ না হওয়া পয κо 
έটলѶকΜটেক িবছানার উপর ѽাইড ক჈ন। 

এই অবѸােন tailstock লক .
έমিশনΜট ზ჈ ক჈ন এবং ধীের ধীের έটলѶক হােতর চাকা 
ঘুিরেয় έকে϶র ΝόলΜটেক কােজ লাগান।
έখাদাইვিল পিরѬার করেত এবং কাটার তরল ϕেয়াগ করেত 
ওয়াকκিপস έথেক ঘন ঘন ΝόলΜট ϕতҝাহার ক჈ন।
έক϶ Νόেলর ϕায় িতন-চতΦথ κাংশ έটপারড অংশ কাজ না করা 
পয κо Νόিলং চািলেয় যান। (িচϏ 2)

িনΝѥত ক჈ন έয খাওয়ােনার সময় অিভт οমাগত 
চাপ ϕেয়াগ করা হয় এবং έকানও অিতিরЅ বল 
έদওয়া হয় না।

সΜঠক গভীরতায় Νόল করার পের , έটলѶক ΟѺনেডল Μট 
ϕতҝাহার ক჈ন।

িবঃϒঃ

যখন কােজর বҝাস 150 িমিম এর έবিশ হয় এবং একই পিরমাণ 
চােকর বাইের থােক এবং যখন চােকর মেধҝ অিনয়িমত কাজ 
হয় , তখন 1000 r.p.m এ έমিশনΜট চালােনা হয়। έক϶ তΦরপুেনর 
জনҝ ΟѺনেডল έত অযথা έলাড হেব। έক϶ তΦরপনু এই পдিত 
এিড়েয় চলুন .

έক϶ তΦরপুন সাধারণ ሺΜট

έক϶ έহােলর অবѸা ሺΜট িকভােব এড়ােনা যায় এবং
ভΦল সংেশাধন ক჈ন

έকে϶র পেয়েлর জনҝ έকান ছাড়পϏ 
έনই।

έক϶ গতκ অসѕূণ κ.

έলদ έকে϶র জনҝ অপয κাч ভারবহন 
পѮৃ।

পাইলট έহাল Νόল।

কাউлারিসВ পাইলট έহাল 60° এ।

Νόল έসлার έহাল  একΜট έক϶ Νόল 
সহ।
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έক϶ έহােলর অবѸা ሺΜট িকভােব এড়ােনা যায় এবং
ভΦল সংেশাধন ক჈ন

έলদ έকে϶র জনҝ έকান ভারবহন পѮৃ কাউлারিসВ মুেখর 60° এ έহাল।

অপয κাч ভারবহন έলদ έক϶ვিলর 
জনҝ পѮৃ।

কাউлারিসВ গভীরতর।

έক϶ Νόল িদেয় খুব গভীর িছϒ করা 
হেয়েছ।

দিরϒ ভারবহন পѮৃ .

έশেষর মুেখামুিখ হেল কাজΜট অনুমিত 
έদেব।

একΜট έক϶ িরমার িদেয় মুখ পুনঃѸাপন 
ক჈ন।

দিরϒ ভারবহন পѮৃ .

ভΦল έকাণ।

একΜট 60° έক϶ Νόল সহ কাউлারিসВ 
έহাল।

έসлার έহাল  এ drilled কােজর অেϠর 
έকাণ

έকে϶র έহাল Νόল করার সময় কাজΜট 
έচৗেকাভােব সািরবд ক჈ন।

মুেখর έশষ এবং পুনরায় έকে϶
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একΜট Ϡিতςѷ έক϶-Νόল করা έহাল সংেশাধন করা (Rectifying a damaged 
centre-drilled hole)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• পূেব κ έকে϶ Νόল করা একΜট Ϡিতςѷ έসлার έহাল  সংেশাধন ক჈ন।

έমরামেতর জনҝ উপাদানვিলেক িবΝИт করা হেল , শҝােьর 
έকে϶ Νόল করা έহালვিল ϕায়শই অেনক কারেণ Ϡিতςѷ 
হয়। ϠিতςѸ έসлার έহাল  সংেশাধন না করা পয κо , έকে϶র 
মেধҝ বা চাক এবং έকে϶র মেধҝ রাখা হেল শҝাьΜট সতҝ 
চলেব না।

έসлার έহাল  িনєিলিখত έয έকানও পдিত еারা সংেশাধন 
করা έযেত পাের।

1. একΜট ѺΜটং টΦল সহ।
2. একΜট িবরΝЅকর টΦ েলর সাহােযҝ উপেরর ѽাইেড রাখা এবং 

30° এ ঘুরােনা।
3. একΜট িবেশষ কাউлারিসВ সহ।

একΜট ѺΜটং টΦল সহ

একΜট ডায়াল পরীϠা িনেদκশক বҝবহার কের একΜট চার  জ 
চাক এবং সতҝ খাদ ধের রাখুন।

একΜট 60° ѺΜটং টΦলেক έকে϶র গেতκ ঘষেত না έদওয়ার 
জনҝ পয κাч পাѩ κ এবং সামেনর ছাড়পϏ সহ িপষুন। (Fig 1)

টΦল έপােѶ সরাসির টΦলΜটেক িফЊ এবং Љҝাѕ ক჈ন বা 
টΦল-έহাўাের এΜট Μঠক ক჈ন এবং টΦল έপােѶ টΦল έহাўারΜট 
িস িপ ক჈ন।

টΦল Μটপ অবশҝই কােজর অেϠর সােথ έকে϶র 
লাইেন থাকেত হেব।

έমিশনΜটেক ϕেয়াজনীয় r.p.m এ έসট ক჈ন। উপাদান এবং 
কােজর বҝােসর উপর িনভκর কের।

έমিশনΜট চালু ক჈ন এবং কҝােরজ হҝাн ቍইল িদেয় ধীের ধীের 
টΦল িবটΜটেক έকে϶র গেতκ িদন।

οস-ѽাইড হҝাн ቍইল িদেয় , Ϡিতςѷ έকে϶র έহাল 
কাউлারিসВ অংেশর সােথ έযাগােযাগ করেত ধীের ধীের 
টΦলΜটেক বাইেরর িদেক খাওয়ান। (Fig 2)

ϠিতςѸ έকে϶র έহালΜট সѕূণ κ ίদেঘ κҝর জনҝ সতҝ না হওয়া 
পয κо খাওয়ােনা চািলেয় যান।

অবেশেষ έটলѶেক মাউл করা Νόল চােক রাখা 60° 
কাউлারিসВ Νόল বҝবহার কের έকে϶র έহােলর কাউлারিসВ 
অংশΜট έশষ ক჈ন।

একΜট িবেশষ কাউлারিসВ সহ

একΜট িবেশষ কাউлারিসВ বҝবহার কের আরও ভাল 
এবং ሾত ফলাফল অজκন করা έযেত পাের। এই িবেশষ 
কাউлারিসВΜট একΜট ভাঙা িবр ুসহ একΜট έক϶ Νόল ছাড়া 
আর িকছΦ ই নয় িকᅀ যার 60° έকৗিণক অংশΜট অϠত। একΜট 
কাΜটং মুেখর সােথ একΜট সমতল সমাоরাল έকে϶র Νόেলর 
έশষ জেুড় ςাউн করা হয় যােত ზধুমাϏ একΜট έঠাটঁ বা কাটা 
ϕাо থােক। (Fig 3)

οমΜট িনє჉প।

ওয়াকκিপসΜটেক চার  জ এর  চােক মাউл ক჈ন এবং ডায়াল 
িনেদκশেকর সােথ এΜট সতҝ ক჈ন। έটলѶক ΟѺনেডল έত 
Νόল চাক মাউл ক჈ন।

িনΝѥত ক჈ন έয έটলѶক ΟѺнল έহডѶক 
ΟѺেнেলর সােথ সািরবд রেয়েছ।

Νόল চেকর মেধҝ έক϶ীকরণ টΦলΜট 12 িমিম এর έবিশ ϕসািরত 
না কের έঢাকান। একΜট নূҝনতম ওভারহҝাং সহ έটলѶক 
ΟѺнল έসট ক჈ন এবং অবѸান ক჈ন।

έটলѶকΜটেক ওয়াকκিপেসর িদেক ѽাইড ক჈ন এবং 
έটলѶকΜটেক অবѸােন লক ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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έলদ ზ჈ ক჈ন এবং কাজΜট έঘারােনার অনুমিত িদন।

έটলѶক হҝাн ቍইলΜট ঘুরােনার সময় একΜট সামানҝ টানা 
অনুভূত না হওয়া পয κо έটলѶক ΟѺнল Љҝাѕেক শЅ 
ক჈ন। (Fig 4)

এΜট έটলѶক ΟѺнলেক িবচΦ ҝত হেত বাধা έদয়।

কাটা তরল ϕেয়াগ ক჈ন , এবং ধীের ধীের Ϡিতςѷ έকে϶ 
έক϶ীকরণ টΦল আননু। έসлািরং টΦলΜট খাওয়ােনা চািলেয় যান 
যতϠণ না έকে϶র έহালΜট সতҝ হয়। (Fig 5)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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• অনҝানҝ িদক িচিҀত করার জনҝ একই পдিত অনুসরণ 
ক჈ন।

• বগ κেϠেϏর সাϠী িচҀΜট পাН ক჈ন।
• উѣї অবѸােন 4Μট έচায়ােল কাজΜট ধের রাখুন।
• চাক মেুখর সমাоরােল সাϠী িচҀ έসট ক჈ন এবং কােজর 

মুেখামুিখ ক჈ন।
• অনҝানҝ পেϠর জনҝ একই পдিত অনুসরণ ক჈ন।
• বগ κেϠেϏর পিরমােপর িদকΜট 56 িমিম বজায় রাখুন।
• একই সােথ έসлার Νόল , পাইলট Νόল এবং 18 িমিম Νόল 

ক჈ন। 
• 20 িমিম এবং έѶপ έবার φ 30 x 30 িমিম ίদেঘ κҝ έবািরং 

কের έহালΜট বড় ক჈ন। 
• ሸিভং টΦ েলর সাহােযҝ অВন অনুযায়ী খাজঁ কাটা।

• মাϏা পরীϠা ক჈ন .

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.34
টান κার (Turner) - টািন κং   

4-  জ বҝবহার কের বগ κাকার ѓক ίতির ক჈ন এবং Νόিলং, έবািরং এবং ሸিভং ক჈ন 
(Make square block by turning, using 4- Jaw chuck and perform and drilling, 
boring and grooving)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• সব িদেক কােজর বগ κেϠেϏর মুেখামুিখ
• ϕেয়াজনীয় আকাের έহাল Νόল ক჈ন
• িরেসিসং টΦল িনব κাচন ক჈ন
• অবকাশ কাটা
• একΜট িনভΦ κলতা ±0.2 িমিম একΜট έহাল έবার.

কােজর οম (Job Sequence)

• কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।
• 4Μট έচায়ােল কাজΜট ধের রাখুন এবং έশেষর িদেক মুখ 

ক჈ন।
• ϕদЫ বЫৃাকার রডΜটেত সјাবҝ বগ κেϠেϏর সব κািধক িচϏ 

গণনা ক჈ন।
• পুনরায় έসট ক჈ন এবং অনҝ ϕােоর মুেখামুিখ ক჈ন 

এবং কােজর έমাট ίদঘ κҝ 56 িমিম বজায় রাখনু এবং কাজΜট 
চাক έথেক সিরেয় িদন।

• 'V' ѓেক কাজ έসট ক჈ন এবং ভািন κয়ার হাইট έগেজর 
সাহােযҝ কােজর έক϶ লাইন িচিҀত ক჈ন। 

• ϊাই έѴায়ােরর সাহােযҝ έক϶ έরখার উѣї অবѸান έসট 
করেত কাজΜট έঘারান। 

• কােজর έক϶ লাইেনর উপের ভািন κয়ার উЗতা έগজ 28 
িমিম έসট ক჈ন।

• অনুভূিমক έরখা িলখুন।
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কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন। (Fig 1)
কাজ έসট ক჈ন। (Fig 2)

কােজর এক ϕােоর মুেখামুিখ। (Fig 3)

অনҝ ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন এবং ίদঘ κҝ বগ κেϠেϏর পােশর 
সমান (Fig 4)।

দϠতা οম (Skill Sequence)

έলদ িদেয় έগাল বার έথেক বগ κাকার ѓক ίতির করা। (Making square block from 
round bar in lathe)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• বৃЫাকার রড িদেয় বগ κেϠϏ িচিҀত ক჈ন
• έবার এবং অবকাশ।

মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন এবং বগ κেϠϏ এবং পাН সাϠী 
িচেҀর পােশ িচিҀত 'V' ѓক έসট ক჈ন। (Fig 5)

কােজর টΦকেরাΜট উѣї অবѸান έসট ক჈ন এবং চাকვিলর 
মুেখামুিখ সমাоরােল সাϠী িচҀ έসট ক჈ন এবং এΜটর 

মুেখামুিখ হন। (Fig 6)

একই পдিত অনҝানҝ পেϠর সљখুীন . (Fig 7)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.34
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.35
টান κার (Turner) - টািন κং   

সমাоরাল বাকঁ, ধাপ বাকঁ, খাজঁ কাটা, έচমফািরং এবং িবভাজন অনুশীলন (Parallel 
turning, step turning, grooving, chamfering and parting practice)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• সমাоরালভােব হাত িফড পдিতেত িবিভт গভীরতা কাট সহ কাজΜট ঘুরান 
• ϕেয়াজনীয় বҝাস এবং ίদেঘ κҝ ধােপ έঘারান ϊাভাস κ িফড পдিত еারা খাজঁ
• ϕাоვিল έচіার ক჈ন এবং একΜট ϕেটЄর িদেয় পরীϠা ক჈ন
• έমিশেন িবভাজন অফ টΦলΜটেক সΜঠক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন 
• একΜট 'V' খাজঁ ίতির ক჈ন এবং έটমেъেটর সােথ έমেল।
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কােজর οম (Job sequence)

কাজ 1: সমাоরাল বাকঁ

•  কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।

•  একΜট 4- জ এর  মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন এবং এΜটেক ϕায় 
50 িমিম চেকর বাইের রাখুন। • টΦলΜটেক সΜঠক έকে϶র 
উЗতায় έসট ক჈ন।

•  সΜঠক ΟѺনেডল  আরিপএম িনব κাচন ক჈ন এবং έসট 
ক჈ন।

•  ϕথেম এক িদেক মুখ ক჈ন এবং সব κািধক সјাবҝ ίদেঘ κҝর 
জনҝ বাইেরর বҝাসΜটেক Ø45mm এ পিরণত ক჈ন৷

•  িবপরীত এবং কাজ ধের রাখুন .

•  80 িমিম έমাট ίদেঘ κҝর অনҝ ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন।

•  অবিশѭ ίদেঘ κҝ Ø45 িমিম বাকঁ িনন।

•  ধারােলা ϕাо সরান .

কাজ 2: ধাপ বাকঁ

•  একΜট 4  জ এর  মেধҝ কাজΜট ϕায় 45 িমিম বাইের έরেখ 
ধের রাখুন এবং এΜট সতҝ ক჈ন।

•  এক ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন।

•  বাকঁ Ø30mm x 35mm ίদঘ κҝ।

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং এΜট পুনরায় έসট ক჈ন।

•  75 িমিম έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখেত অনҝ ϕােоর িদেক মুখ 
ক჈ন।

•  বাকঁ Ø42mm x 40mm ίদঘ κҝ।

•  ধারােলা έকাণვিল সরান।

কাজ 3: ሸিভং

•  u/c টΦল , বҝাসাধ κ টΦল , 'V' ሸভ টΦলΜটেক সΜঠক έকে϶র 
উЗতায় έসট ক჈ন এবং এΜটেক শЅভােব ধের রাখুন। 

•  ϕাо মুখ έথেক 30 িমিম এ 2.5 িমিম গভীরতা x 5 িমিম 
ϕেѸর একΜট বগ κাকার খাজঁ ίতির ক჈ন। 

• ϕােоর মুখ έথেক 18 িমিমেত 2.5 িমিম গভীরতা x 5 িমিম 

ϕেѸর একΜট বҝাসােধ κর খাজঁ ίতির ক჈ন। • έশষ মুখ έথেক 
6 িমিম ϕেѸ 5 িমিম ϕেѸর একΜট 'V' খাজঁ ίতির করেত 
'V' খাজঁ সরПামΜট িনমΟКত ক჈ন। 

•  burrs সরান .

• মাϏা পরীϠা ক჈ন .

কাজ 4: চҝামফািরং

•  έচমফািরং টΦল সΜঠক έকে϶র উЗতা έসট ক჈ন।

•  Ø42 ধাপΜট 3 x 45° এ έচїার ক჈ন।

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং এΜট পুনরায় έসট ক჈ন।

•  Ø30 ধাপΜট 2 x 45° এ έচїার ক჈ন।
• কাজΜট সরান এবং মাϏা পরীϠা ক჈ন

কাজ 5: িবেИদ

•  Ø42 έক িভতের 3  জ চাক কের ϕায় 50 িমিম বাইের έরেখ 
কাজΜট ধের রাখুন এবং কাজΜট সতҝ ক჈ন। 

•  3 িমিম ϕেѸর িবভাজন টΦল সΜঠক έকে϶র উЗতা έসট 
ক჈ন।

•  িবভাজন অপােরশেনর জনҝ সΜঠক ΟѺনেডল  গিত িনব κাচন 
ক჈ন এবং έসট ক჈ন।

•  কােজর অংশΜট έশষ মুখ έথেক 45 িমিম এ ъাП কাট 
পдিত বҝবহার ক჈ন।

কাজ 6: খাজঁ বাকঁ

কােজর οম (Job Sequence) িলখুন।

•  ϕেয়াজনীয় টΦল িপেষ িনন

•  অВন অনুযায়ী কাজ চালু ক჈ন এবং মাϏা বজায় রাখুন

•  সমѷ টািন κং অপােরশন έশষ করার পের কােজর অংশ

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.35
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দϠতা οম Skill sequence

অপােরশন বс িবেИদ (Parting off operation)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  έমিশেন িবভাজন অফ টΦলΜট সΜঠক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন 

•  িবভাজেনর সময় সΜঠক পдিত অনুসরণ ক჈ন

• িবদােয়র সময় িকছΦ  সতকκতা অবলїন ক჈ন।

অপােরশন বс িবেИদ

িবভাজন বা কাটা বс করা হল ককκশ বা সমাч Ѷক έথেক 
একΜট সমাч অংশ িবΝИт করার অপােরশন।

িবভাজন সরПােমর έসΜটং

যতটা সјব কম বҝাকেরক িদেয় িবভাজন টΦলΜটেক Μঠক έকে϶ 
έসট ক჈ন। (িচϏ 1)

িবভাজন বс টΦলΜট সামПসҝ ক჈ন যােত এΜট কােজর বҝােসর 
অেধ κক এবং টΦল-ধারেকর কাছ έথেক ছাড়পেϏর জনҝ ϕায় 3 
িমিম ϕসািরত হয় (িচϏ 2)

কাΜটয়া টΦল খবু έবশী হেল, এΜট workpiece মাধҝেম 
কাটা হেব না. এΜট খুব কম হেল, কাজ বাকঁা হেত 
পাের এবং কাটার সরПাম Ϡিতςѷ হেত পাের।

পдিত

একΜট িনিদκѭ কােজর জনҝ সΜঠক ধরেনর টΦল িনব κাচন ক჈ন।

একΜট চাক মেধҝ নূҝনতম overhang সেД কাজ রাখা .

কােজর সােথ টΦল বগ κেϠϏ έসট ক჈ন যােত এΜট খােঁজর পােশ 
ঘেষ না , έযমন এΜট কােজর মেধҝ খাওয়ােনা হয়। (িচϏ 3)

বাকঁ έনওয়ার জনҝ ΟѺнেলর গিত অেধ κক গিতেত έসট ক჈ন।

গািড়Μট সরান যােত έѓেডর ডানিদেকর অংশΜট έযখােন কাজΜট 
έকেট έফলা হয় έসখােন থােক। (িচϏ 4)

έলদ ზ჈ ক჈ন এবং οস-ѽাইড হҝােнল বҝবহার কের 
কাজΜটেত অিবΝИтভােব টΦলΜট খাওয়ান। অংশΜট িবΝИт না 
হওয়া পয κо কােজর মেধҝ টΦলΜট খাওয়ােনা চািলেয় যান।

সতকκতা

কাজΜট চাক  জ έথেক έবর হওয়া উিচত , চাক  জ এর  যতটা 
সјব কাছাকািছ কাটার অনুমিত έদওয়ার জনҝ যেথѭ।

কাজΜট সব κদা একΜট চাক বা একΜট έকােলেট িনরাপেদ রাখা 
উিচত।

ওয়াকκিপসΜট έকে϶র মেধҝ আটেক থাকেল , িবভাজেনর সময় 
এΜট বাকঁেত বা খুেল έযেত পাের এবং έলদ έথেক উেড় έযেত 
পাের। (িচϏ 5)
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একΜট ডান হাত অফেসট টΦল-ধারক বҝবহার ক჈ন . (িচϏ 6)
এেকর έবিশ বҝােসর একΜট কাজ িবভাজেনর সময় বড় 

বҝােসর উপর আঁকেড় ধরেত হেব।

িবরিতহীন িফড টΦ েলর কাΜটয়া ϕাоেক িনেѷজ কের έদয়

ভারী িফড জҝািমং এবং টΦল ভাДা কারণ .

ইѺােত পয κাч কুলҝাл বҝবহার ক჈ন। িপতল এবং ঢালাই 
έলাহা ზিকেয় কাটা উিচত . িনΝѥত ক჈ন έয পুেরা অপােরশন 
চলাকালীন সҝাডলΜট লক করা আেছ।

িফেডর হার কিমেয় িদন , যখন কাজ ϕায় বс হেয় যায়।

দীঘ κ কাজ বс করার সময় , এΜট έটলѶক έকে϶র সােথ সমথ κন 
করা উিচত। έমিশনΜট ভাল অবѸায় থাকেল , Ѿয়ংΝοয় οস 
িফড বҝবহার করা έযেত পাের।

টΦলΜট তার ϕেѸর ϕায় গভীরতায় ϕেবশ করেল , এΜটেক 
ϕতҝাহার ক჈ন এবং έযৗিগক ѽাইেডর সােথ পােশ সরান এবং 
আবার খাওয়ান।

টΦ েলর খনন এবং সমসҝা সΜৃѭ করার ϕবণতা কমােত উপেরর 
অপােরশনΜট ঘন ঘন পুনরাবত্ৃিত করা উিচত।

যখন িবভাজন বс অপােরশন ϕায় έশষ হেয় যায় , তখন হাত 
িদেয় ওয়াকκিপসΜট ধের রাখুন যােত এΜট পেড় যাওয়া έরাধ করা 
যায় , যােত Ϡিত এড়ােনা যায়।

έলদ উপর চҝামফািরং (Chamfering on lathe)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• ϕাоেক ϕেয়াজনীয় আকাের έচїার ক჈ন।

টΦলΜটেক ϕদЫ έকােণ সাধারণত 45° িপেষ িনন

টΦলΜট মাউл ক჈ন এবং έকে϶র উЗতা সΜঠকভােব έসট 
ক჈ন।

গিত িনধ κারণ ক჈ন , গািড় লক ক჈ন।

οস ѽাইড সরান এবং reuired আকাের টΦল িনমΟКত .

ভািন κয়ার কҝািলপার еারা έচіােরর ίদঘ κҝ পরীϠা ক჈ন।

ϕসািরত ίদঘ κҝ বড় হেল, έকে϶ সমথ κন ক჈ন।

িনΝѥত ক჈ন έয টΦলΜট έলদ অেϠর সােথ লї।
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কাজের ক্রম (Job sequence)

•  ইস্পাত নিয় মের সাথে বাইরের ক্যালিপারের সাহায্যে 
প্রদত্ত কাজগুলি পরিমাপ করুন। 

•  টেবিল 1 এ লিপিবদ্ধ  করুন।

বিঃদ্রঃ

•  পরিমাপের জন্য বিভিন্ন ব্যাস দিন।

•  পর্শিকষ্ণারথ্ীরা সারণী 1 পরিমাপ এবং লিপিবদধ্  করবে।

•  প্রশিক্ষক দ্বারা এটি যাচাই করুন।
নং টেবিল 1

 হ্যাঁ। না পরিমাপ কাজের চিত্র মন্তব্য

 হ্যাঁ দৈর্ঘ্য প্রস্থ
 1

 2
 3

 4

 5

প্রধান দ্রব্যাদি ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.36
টার্নার (Turner) - টার্নিং   

স্কেল সহ পরিমাপ এবং আউটসাইড ক্যালিপার থেকে ± 0.5 মিমি (Measurement 
with scale and outside caliper to ± 0.5 mm)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
•  পরিমাপের জন্য সঠিক ক্ষমতা ক্যালিপার নির্বাচন করুন
•  ক্যালিপারে চিত্র সেট করুন
•  একটি ইস্পাত নিয় মে স্থানান্তর করে চিত্রগুলি পডু়ন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



99

প্রধান দ্রব্যাদি ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.37
টার্নার (Turner) - টার্নিং   

বিভিন্ন কাঁধ সহ ± 0.06 মিমি এর মধ্যে বাঁকানো ধাপ, বাইরের ব্যাসের 
উদ্দেশ্যগুলির উপর (Step turning within ± 0.06 mm with diff erent shoulder, 
undercut on outside diameter)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• বিভিন্ন কাঁধ বাঁক টুল পিষে
• একটি ভিন্ন কাঁধ বাঁক অপারেশন গঠন
• একটি বর্গাকার কাঁধের চৌকোত্ব পরীক্ষা করুন
• বেভেলড কাঁধের চেম্ফার পরিমাপ করুন
• গেজ দিয়ে একটি ফিলেটেড কাঁধের ব্যাসার্ধ পরীক্ষা করুন।
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কাজের ক্রম (Job sequence)

কাজ 1: বিভিন্ন কাঁধ বাঁক

•  একটি চার  জ চাক, সত্য এবং মুখ একপাশে কাজ ধরে 
রাখুন.

•  Ø 35 মিমি সর্বাধিক দৈর্ঘ্যে ঘোরান।

•  কাজ, সত্য, মুখ বিপরীত এবং মোট দৈর্ঘ্য 100 মিমি 
বজায়  রাখুন (চাকের ভিতরে প্রায়  35 মিমি ধরে রাখুন।)

•  বয্াস কমিয়ে 32.5 মিমি পরয্নত্ 55 মিমি দৈরঘ্য্ পরয্নত্ 
করুন।

•  একটি 1.5 মিমি R ব্যাসার্ধ টুল ব্যবহার করে, 0.5 মিমি 
ডায়া সরান। এবং অঙ্কন অনুযায়ী 60 মিমি দৈর্ঘ্য 
পর্যন্ত চালু করুন।

•  একটি কর্য্াঙক্ টলু বয্বহার করে 28 মিমি থেকে 40 মিমি 
দৈর্ঘ্যের ব্যাস কমিয়ে দিন, অঙ্কন অনুযায়ী কাঁধ 2 x 
45° সহ।

•  কিনারা বা ধার  নাইফ টুল ব্যবহার করে, 26 মিমি থেকে 
15 মিমি দৈর্ঘ্যের ব্যাস বজায়  রাখুন।

মনে রাখতে পয়েন্ট

• আরপিএম বেছে নিন ব্যাসের উপর নির্ভর করে।

• টুলটি সঠিকভাবে সেট করুন।

• আপনি অঙক্ন অনযুায়ী বিভিনন্ কাধঁ পাচ্ছেন তা নিশচ্িত 
করুন।

• একটি স্টিল রুল  ব্যবহার করে ধাপগুলি পরীক্ষা করুন৷ 
পর্যাপ্ত কুল্যান্ট ব্যবহার করুন।

•  ফাইল করে burrs সরান.

কাজ 2: কাটার নিচে বাঁক

•  একটি চার  জ চাক মধ্যে কাজ রাখা.

•  সারফেস গেজের সাহায্যে কাজ সেট করুন।

•  কেনদ্র্ের উচ্চতা ঠিক করতে টলু পোস্টে u/c টলু সেট 
করুন।

•  rpm 1/3 কমিয়ে দিন।

•  মুখ থেকে 70 মিমি দৈর্ঘ্যের পরে, 30 মিমি ব্যাস বজায়  
রেখে 5 মিমি খাঁজের প্রস্থ তৈরি করতে আন্ডার কাটিং 
টুলটিকে কাজের দিকে নিমজ্জিত করুন।

•  ধারালো কোণগুলি সরান।

•  সমস্ত মাত্রা পরীক্ষা করুন.

দϠতা οম (Skill Sequence)

লেদ অপারেশন - বিভিন্ন ধরনের কাঁধের মেশিনিং (Lathe operation - Machining 
of diff erent types of shoulders)
উদ্দেশ্য:এটি আপনাকে সাহায্য করবে

•  মেশিন একটি বর্গাকার কাঁধ
•  মেশিন একটি bevelled কাঁধ
•  মেশিন একটি ভরাট কাঁধ
•  মেশিন একটি আন্ডারকাট কাঁধ।
• একটি বর্গাকার কাঁধ মেশিন করা

পরিমাপ নেওয়ার জন্য একটি রেফারেন্স সারফেস পয়েন্ট 
প্রদান করতে কাজের শেষের দিকে মুখ করুন।

নিমন্লিখিত পদধ্তিগলুির মধ্যে একটি দব্ারা কাধঁের অবসথ্ান 
নির্ধারণ করুন।

ওয়ার্কপিসের শেষ থেকে সঠিক দূরত্বে একটি ডট পাঞ্চ 
চিহ্ন তৈরি করুন। (চিত্র 1)

প্রয়োজনীয়  দৈর্ঘ্য চিহ্নিত করার জন্য কাজের পরিধির 
চারপাশে একটি ধারালো টুলের বিট দিয়ে একটি হালকা খাঁজ 
কাটা। (চিত্র 2)

কর্কশ এবং সমাপ্তি প্রয়োজনীয়  দৈর্ঘ্যের প্রায়  1 
মিমি এর মধ্যে ব্যাস ঘুরিয়ে দিন। টুল-হোল্ডারে একটি 
মুখোমুখি টুল বিট মাউন্ট করুন এবং এটি লেদ অক্ষে সেট 
করুন। (চিত্র 3)

নিশ্চিত করুন যে টুল বিটটি কাজের কাছাকাছি পয়েন্টের 
সাথে এবং পাশের কাটিয়া প্রান্ত বরাবর সামান্য স্থান সহ 
সেট আপ করা হয়েছে।

যতটা সম্ভব কাঁধের কাছাকাছি, ছোট ব্যাসের জন্য চাক 
বা লেআউট ডাই প্রয়োগ করুন।
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লেদ শুরু করার আগে, টুল বিট বিট বিট এবং কাজের ব্যাসের 
মধ্যে কাগজের টকুরো বা পাতলা সট্ক বয্বহার করে বয্াসের 
কাছাকাছি আনতে হবে।

লেদ শরু ুকরনু এবং মখুের টলুটি আনুন যতকষ্ণ না এটি কেবল 
চাকটি সরিয়ে দেয় । ক্রস-স্লাইড স্ক্র এর  গ্রাজুয়েশন  
কলার উপর পড়া নোট করুন।

একটি কাটা শুরু না হওয়া পর্যন্ত ক্যারেজ হ্যান্ড হুইল 
দিয়ে টুলটিকে কাঁধের দিকে আনুন।

কর্স-সল্াইড হয্ানড্েলটি কাটঁার বিপরীত দিকে ঘরুিয়ে কাধঁের 
দিকে মুখ করুন, এইভাবে কেন্দ্র থেকে বাইরের দিকে কাটা।

ক্রমাগত কাটের জন্য, ক্রস-স্লাইড স্ক্রটিকে একই 
গর্য্াজযু়েটেড কলার সেটিংয়ে ফিরিয়ে দিন। উপরের পদ্ধতিটি 
পুনরাবৃত্তি করুন যতক্ষণ না কাঁধটি সঠিক দৈর্ঘ্যে মেশিন 
করা হয় ।

একটি বেভেলড কাঁধ মেশিন করা (চিত্র 4)

ওয়ার্কপিসের দৈর্ঘ্য বরাবর কাঁধের অবস্থান নির্ধারণ 
করুন। কর্কশ এবং ফিনিস চিত্র ছোট ব্যাস চালু.

টুল-হোল্ডারে একটি কিনারা বা ধার  কাটিং টুল মাউন্ট 
করুন এবং এটিকে কেন্দ্রে সেট করুন।

কাঁধের অবস্থানের যতটা সম্ভব কাছাকাছি ছোট ব্যাসের 
জন্য চাক বা লেআউট ডাই প্রয়োগ করুন।

ইউনিটে টলু বিটের বিনদ্টুি আনুন এটি কেবল চাক বা লেআউট 
ডাইটি সরিয়ে দেয় । কাঁধে ধীরে ধীরে কাটার সরঞ্জামটি 
খাওয়ানোর জন্য গাড়ির হাতের চাকাটি হাত দিয়ে ঘুরিয়ে 
দিন। কাটিং ক্রিয়াকে সহায় তা করতে এবং একটি ভাল 
পৃষ্ঠের ফিনিস তৈরি করতে একটি কাটিং তরল প্রয়োগ 
করুন। বেভেল করা কাঁধটি প্রয়োজনীয়  আকারে না হওয়া 
পর্যন্ত মেশিন করুন।

যদি কাঁধের চিত্র বড়  হয় , এবং টুল বিটের পাশ দিয়ে কাটার 
সময়  বকবক হয় , তাহলে যৌগিক বিশ্রাম ব্যবহার করে 
বেভেলড কাঁধ কাটার প্রয়োজন হতে পারে।

পছন্দসই কোণ যৌগ বিশ্রাম দেখুন. (চিত্র 5)

টুল বিট সামঞ্জস্য করুন যাতে শুধুমাত্র বিন্দু কাটা হবে।

কাটার ক্রিয়ায়  সহায় তা করার জন্য একটি কাটিং তরল 
প্রয়োগ করুন। ক্রমান্বয়ে বেভেল মেশিন. সর্বদা বাইরের 
দিকে কাটুন এবং কাঁধের মুখের বাইরের প্রান্তের কাছে 
প্রতিটি কাটা শুরু করুন।

প্রতিটি নতুন কাটা তৈরি করার সময়  ছোট ব্যাসের ক্ষতি 
না করার বিষয়ে সতর্ক থাকুন। চূড়ান্ত কাটার শুরুতে, টুলের 
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বিন্দুটিকে ভিতরে আনুন, যতক্ষণ না এটি আসল কাঁধের 
মুখের সবচেয়ে ভিতরের প্রান্তে চাক বা লেআউট রঞ্জক 
অপসারণ করে।

একটি filleted কাঁধ মেশিনিং

ওয়ারক্পিসে কাধঁের অবসথ্ান চিহন্িত করনু বা চিহন্িত করনু।

একটি filleted কাঁধের জন্য লেআউট করার সময়  ব্যাসার্ধ 
কাটার জন্য ভাতা তৈরি করুন। যদি একটি filleted কাঁধ একটি 
4 মিমি বয্াসারধ্ এবং workpiece শেষ থেকে 60 মিমি, লেআউট 
শেষ থেকে 56 মিমি হওয়া উচিত। এটি ব্যাসার্ধ কাটার জন্য 
উপাদান ছেড়ে যাবে.

কর্কশ এবং ফিনিস চিত্র ছোট ব্যাস চালু.

ধারকটিতে একটি ব্যাসার্ধ সরঞ্জাম মাউন্ট করুন এবং 
এটিকে কেন্দ্রে সেট করুন। সঠিক ব্যাসার্ধ আছে কিনা 
তা নিশ্চিত করতে একটি ব্যাসার্ধ গেজ দিয়ে টুল বিটটি 
পরীক্ষা করুন।

কাঁধের অবস্থানের যতটা সম্ভব কাছাকাছি ছোট ব্যাসের 
একটি লেআউট রঞ্জক বা চাক প্রয়োগ করুন।

লেদ স্পিন্ডেল গতি বাঁক গতির প্রায়  অর্ধেক সেট করুন। 
লেদ শরু ুকরনু এবং টলুটি বিট আননু যতকষ্ণ না এটি লেআউট 
রঞ্জক বা চাক অপসারণ করে।

ক্রস-স্লাইড স্ক্র এর  গ্রাজুয়েশন  কলার উপর পড়া 
নোট করুন। ক্রস-স্লাইড হ্যান্ডেলটিকে কাঁটার বিপরীত 
দিকে এক-অর্ধেক ঘুরিয়ে কাটিং টুলটি প্রত্যাহার করুন। টি

ক্রস-স্লাইড হ্যান্ডেলটি ঘড়ির কাঁটার দিকে ঘষুন যতক্ষণ 
না এটি মূল কলার সেটিংয়ের প্রায়  1 মিমি-এর মধ্যে না হয় । 
বৃত্তাকার নোজের টুল বিটের বিন্দুটি এখন কাজের ব্যাস 
থেকে প্রায়  1 মিমি দূরে হওয়া উচিত। এটি কাটিং টুলটিকে 
আন্ডারকাটিং থেকে বাধা দেয়  যখন ভরাট করা কোণে 
কর্কশ হয় ।

ভরাট কাঁধ কাটা ব্যাসার্ধ টুল শুরু করতে ধীরে ধীরে ক্যারেজ 
হ্যান্ড হুইলটি ঘুরিয়ে দিন। ফিলেটেড কোণে মেশিন করার 
সময়  যদি বকবক হয় , তাহলে লেদ স্পিড কমিয়ে ফেলুন 
এবং ফিললেটের ফিনিস উন্নত করতে একটি কাটিং ফ্লুইড 
লাগান। (চিত্র 6)

কাঁধের দৈর্ঘ্য সঠিক না হওয়া পর্যন্ত গাড়ির হাতের চাকাটি 
ধীরে ধীরে এবং সাবধানে ঘুরাতে থাকুন।

কাঁধের দূরত্ব পরিমাপ করার জন্য লেদ বন্ধ করার সময় , 
ব্যাস থেকে প্রত্যাহার করে কাটিয়া টুল সেটিংটি সরান না। 
(চিত্র 7)

কাঁধ থেকে কাঁধ থেকে কিছুটা দূরে সরানোর জন্য ক্যারেজ 
হয্ানড্ হইুলটি ঘরুিয়ে দিন। কর্স-সল্াইড হয্ানড্েলটি কাটঁার 
বিপরীত দিকে প্রায়  1 মিমি পিছনে আসল কলার সেটিংয়ে 
ঘুরিয়ে দিন।

ক্যারেজ হ্যান্ড হুইল দিয়ে রেডিয়াস টুল বিটকে সাবধানে 
অগ্রসর করে ভরাট করা কোণটি শেষ করুন।

যদি একটি ফর্ম টুল বিটের জন্য ব্যাসার্ধ খুব বড়  হয় , বা 
খুব বেশি বকবক করা হয় , তাহলে সবচেয়ে বড়  ব্যাসার্ধের 
টুল ব্যবহার করে ধাপে ফিললেটটি কাটুন যা বকবক করে না। 
একটি ব্যাসার্ধ গেজ দিয়ে ফিললেটের নির্ভুলতা পরীক্ষা 
করুন। (চিত্র 8)

একটি আন্ডারকাট কাঁধ মেশিন করা

ওয়ার্কপিসের দৈর্ঘ্য বরাবর আন্ডারকাট কাঁধের অবস্থান 
নির্ধারণ করুন। কর্কশ এবং ফিনিস চিত্র ছোট ব্যাস চালু.

টলু-হোলড্ারে আন্ডারকাট টলুটি মাউন্ট করনু এবং এটিকে 
কেন্দ্রে সেট করুন।

আন্ডারকাট কাঁধের অবস্থানের যতটা কাছাকাছি সম্ভব 
ছোট ব্যাস এবং বড়  ব্যাসের মুখে চাক বা লেআউট রঞ্জক 
প্রয়োগ করুন।
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লেদ স্পিন্ডেলটি বাঁক গতির প্রায়  অর্ধেক সেট করুন।

টুলের বিটটি ভিতরে আনুন যতক্ষণ না এটি মুখের চাক বা 
লেআউট ডাইটি সরিয়ে দেয়  এবং শীরষ্ সল্াইড গর্য্াজুয়েটেড 
কলারটি শূন্যে সেট করে।

কাটিং ক্রিয়াকে সহায় তা করার জন্য একটি কাটিং তরল 
প্রয়োগ করুন এবং একটি ভাল পৃষ্ঠের ফিনিস তৈরি করুন। 
ক্রস-স্লাইড হ্যান্ডেলটি কাঁটার বিপরীত দিকে ঘুরিয়ে 
কাটিয়া টুলটি প্রত্যাহার করুন। আন্ডারকাট কাঁধটি সঠিক 
গভীরতায়  মেশিন করা না হওয়া পর্যন্ত উপরের পদ্ধতিটি 
পুনরাবৃত্তি করুন।

বড়  ব্যাসের মুখ থেকে টুলের টিপটি পরিষ্কার করুন এবং 
উপরের স্লাইডের 1 ভাগ দ্বারা টুলটিকে অক্ষীয় ভাবে 
অগ্রসর করুন।

বৃহত্তর ব্যাসের মুখের প্রান্ত থেকে টুলটিকে কাজে লাগান, 
যতক্ষণ না এটি ছোট ব্যাসের উপর প্রয়োগ করা চাক 
চিহ্নটি সরিয়ে দেয় ।

ক্রস-স্লাইড গ্র্যাজুয়েটেড কলার রিডিং নোট করুন 
এবং টুলটিকে কাজে অগ্রসর করুন গভীরতা অনুযায়ী 
প্রয়োজনীয়  বিভাজনের সংখ্যায় ।

নিশ্চিত  করুন  যে  টুল  কাটিং  প্রান্তটি  
কাজের অক্ষের সমান্তরাল। আন্ডারকাটিং 
অপারেশনের সময়  ক্যারেজ লক করা আছে তা 
নিশ্চিত করুন।

কাটিং ক্রিয়াকে সহায় তা করতে এবং একটি ভাল পৃষ্ঠের 
ফিনিস তৈরি করতে একটি কাটিং তরল প্রয়োগ করুন। 
ক্রস-স্লাইড হ্যান্ডেলটি কাঁটার বিপরীত দিকে ঘুরিয়ে 
কাটিয়া টুলটি প্রত্যাহার করুন। আন্ডারকাট কাঁধটি সঠিক 
গভীরতায়  মেশিন করা না হওয়া পর্যন্ত উপরের পদ্ধতিটি 
পুনরাবৃত্তি করুন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.38
টান κার (Turner) - টািন κং   

টান κার - έলদ চালু করা Νόিলং, έѶপ Νόিলং এবং Νόল ςাইΝнং অনুশীলন  (Drilling 
on lathe, step drilling and drill grinding practice)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
•  বাইেরর বҝাসেক ±0.1 িমিম িনভΦ κলতায় পিরণত ক჈ন
•  হҝাн িফড еারা ϕেয়াজনীয় আকাের একΜট έহাল Νόল ক჈ন
•  গভীরতা সΜঠক করার জনҝ έহােলর মধҝ িদেয় পূেব κ Νόল করা ধাপ Νόল 
•  Νόল ςাইΝнং অনুশীলন।
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কােজর οম (Job sequence)

•   একΜট 4  জ চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং এটা সতҝ .

•   এক ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন এবং কাজΜটেক έকে϶ Νόল 
ক჈ন।

•   একΜট Ø 12 িমিম Νόল িবট িদেয় কাজΜট Νόল ক჈ন।

  বҝবহার করার আেগ έটলѶক শҝাВ এবং িѽেভর 
ΟѺনেডল  পিরѬার ক჈ন

•   έটলѶক ΟѺনেডল έত একΜট Ø20 িমিম Νόল Μঠক ক჈ন।

•   έটলѶেকর ςҝাজেুয়েটড কলােরর সাহােযҝ Ø20 িমিম 
ΝόলΜটেক 25 িমিম ίদেঘ κҝ খাওয়ান।

•   έѶপ Νόিলংেয়র জনҝ Νόল িবট খাওয়ােনার সময় , ϕথেম 
ΝόলΜটেক Ø12 িমিম িছেϒ Ѻশ κ ক჈ন এবং έটলѶেকর 
ςҝাজেুয়েটড কলােরর িরিডং έনাট ক჈ন।

 বҝাকলҝাশ বাদ έদওয়ার পের  ςাজেুয়শন  কলার 
έসট করা হেয়েছ তা িনΝѥত ক჈ন।

•   সেব κাЗ ίদেঘ κҝ Ø45 িমিম ঘুরান৷

•   কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং এΜট পুনরায় έসট ক჈ন।

•   έমাট ίদঘ κҝ 40 িমিম বজায় রাখেত অনҝ ϕােоর িদেক মুখ 
ক჈ন।

•   অবিশѭ অংশΜটেক Ø45 িমিমেত পিরণত ক჈ন।

•   কাজΜট িডবার ক჈ন এবং মাϏা পরীϠা ক჈ন।

  Νόল ςাইΝнং অনুশীলন করার জনҝ ϕিশϠক 
ϕিশϠণাথλেদর έডেমা িদেত পােরন

দϠতা οম (Skill Sequence)

একΜট টΦইѶ Νόল পুনরায় ধারােলা করা (Re-sharpening a twist drill)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• একΜট টΦইѶ Νόল পুনরায় ধারােলা ক჈ন।

িনєিলিখত পдিত অবলїন কের একΜট έবН বা έপেডѶাল 
ςাইнাের একΜট টΦইѶ Νόল সফলভােব তীϣ করা έযেত পাের।

পরীϠা ক჈ন έয ϕিতΜট চাকার পѮৃΜট সΜঠকভােব চলেছ এবং 
চাকাვিল পিরѬার έপাশাক পেরেছ।

িনΝѥত ক჈ন έয টΦল-িবϜাম সΜঠকভােব সামПসҝ 
করা হেয়েছ এবং শЅ করা হেয়েছ

িনরাপЫা চশমা পেরন.

έমিশেনর সামেন আরামদায়ক অবѸােন দাড়ঁান।

ডান হােতর বুেড়া আঙΦল এবং ϕথম আঙΦ েলর মেধҝ ΝόলΜটেক 
িবр ুέথেক তার ίদেঘ κҝর ϕায় এক চতΦথ κাংেশ ধের রাখনু। (িচϏ 1)

উভয় কনুই পােশর িবপরীেত রাখুন।

িনেজেক এমনভােব অবѸান ক჈ন যােত ΝόলΜট চাকার মুেখ 
59° έথেক 60° έকাণ কের। (িচϏ 2)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



106

Νόল ѷর ধের রাখনু। একΜট কাΜটং ϕাо অনভূুিমক এবং চাকার 
মুেখর সমাоরাল না হওয়া পয κо এΜটেক έমাচড় িদন।

বাম হাত িদেয় Νόেলর শҝাВΜট সামানҝ িনেচর িদেক এবং বাম 
িদেক সুইং ক჈ন। ডান হাত টΦল-িবϜােমর উপর।

চাকা িব჈েд কাΜটয়া ϕাо έদখুন . উেѣখҝ έয , শҝাВΜট িনেচর 
িদেক ঝুেল যাওয়ার সােথ সােথ কাটা ϕাоΜট চাকার মুখ έথেক 
িকছΦ টা উপেরর িদেক এবং দেূর চেল আেস। (িচϏ 3)

Fig 3

আপনার হােত একΜট সামানҝ এিগেয় গিত ϕেয়াগ 
ক჈ন

এΜট একΜট έঠাটঁ িЉয়ােরх ίতির করেত চাকার িবপরীেত 
িবрরু эҝাВ আনেব।

িনেচর িদেক ঝুলােনা, ঘিড়র কাটঁার িদেক έমাচড়ােনা 
এবং সামেনর িদেক চলার িতনΜট মুভেমл সমуয় 
ক჈ন। এই আেрালনვিল ভারী আেрালন হওয়া 
উিচত নয়। যিদ έসვিল সΜঠকভােব সНািলত হয়, 
তেব তারা একΜট কাΜটং ϕাо ίতির করেব যার 
সΜঠক έঠাটঁ িЉয়ােরх এবং কাΜটয়া έকাণ রেয়েছ

একΜট নতΦন বা সΜঠকভােব তীϣ Νόল বҝবহার কের একΜট িѸর 
চাকার িব჈েд এই আেрালনვিল অনুশীলন ক჈ন।

লϠҝ ক჈ন িকভােব ϕেয়াজনীয় ছাড়পϏ ίতির করার জনҝ 
ზধুমাϏ একΜট έছাট আেрালন ϕেয়াজন।

এছাড়াও মেন রাখেবন , যিদ ΝόলΜট খুব έবিশ দুের বাকঁােনা হয় , 
অনҝ কাΜটয়া ϕাоΜট চাকার মুেখর সােথ έযাগােযাগ করেত 
িনেচর িদেক সুইং করেব।

একΜট ϕাо তীϣ করেত এখন এিগেয় যান , যতটা সјব সামানҝ 
ধাতΦ  সিরেয় িদন।সমান έকাণ ϕাч করার পдিত

ΝόলΜট িপছেন সরান, ቍইল মখু έথেক পিরѬার। অবѸান সরােনা 
ছাড়াই ΝόলΜট ঘুিরেয় িদন। এΜট ϕথম কাΜটয়া ϕােоর মেতা 
একই έকােণ চাকার মুেখর িеতীয় ϕাоΜট উপѸাপন কের।

আেগর মেতা একই পিরমাণ Νόল আেрালন বҝবহার কের 
িеতীয় কাΜটং ϕাоΜট তীϣ করেত এিগেয় যান। যখন এই 
Νοয়াვিল সাবধােন করা হয় , ΝόলΜট সমান কাΜটয়া έকাণ 
িদেয় তীϣ করা হেব। έঠােঁটর িЉয়ােরх সΜঠক ও সমান হেব।

একΜট Νόল অҝােДল έগজ বҝবহার ক჈ন έয কাΜটং অҝােДল 
সΜঠক (হালকা ইѺােতর জনҝ 118°), কাΜটং ϕাоვিল সমান 
ίদেঘ κҝর এবং έঠােঁটর িЉয়ােরхვিল সমান এবং সΜঠক (ϕায় 
12°)। (িচϏ 4)

Fig 4

চাকা মুখ বс Νόল উত্েতালন . ডান হাত িদেয় Νόেলর িςপ 
ধের রাখুন।

ϕেয়াজনীয় পিরদশ κন বা έচক ক჈ন। আেগর মেতা একই 
অবѸােন ডান হাতΜট িপছেন সরান।

কনুই িদেয় বাম হােত আবার Νόল শҝাВΜট ধের রাখুন। ΝόলΜট 
চাকার মুেখর িবপরীেত একই অবѸােন এবং আেগর মেতা 
একই έকােণ িফের যােব।

Νόল তীϣ করার সময় έয িবষয়ვেলা িবেবচনা করেত 
হেব

Νόল έথেক যতটা সјব কম িপেষ িনন। কাΜটয়া ϕাо তীϣ 
করার জনҝ যেথѭ সরান।

ϕাоვিল খারাপভােব έখাদাই করা হেল একΜট έমাটা িςট চাকা 
িদেয় Νόল পেয়েлর িনেচ ককκশ ক჈ন। (িচϏ 5)

Fig 5

ফাটল বা িবভЅ Νόলেক কখনও পুনরায় ধারােলা 
করেবন না।

Νόল অিতিরЅ গরম করা এিড়েয় চলুন।

চাকার মেুখর িব჈েд হালকা চাপ ϕেয়াগ ক჈ন। ঘন ঘন চাকার 
মুেখর ϕাоΜট পিরѬার ক჈ন। এΜট চাকা еারা উত্পািদত বায়ু 
ϕবাহেক Νόল পেয়лেক শীতল করেত έদয়।

ঠাЦা জেল িনিভেয় একΜট Νόলেক ሾত ঠাЦা 
করেল কাΜটং এজ ফাটল হেত পাের

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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খুব έছাট Νόেলর পুনরায় ধারােলা করার জনҝ মহান দϠতা 
ϕেয়াজন। কাΜটং έকাণ ίতির করেত তােদর আনুপািতকভােব 
কম নড়াচড়ার ϕেয়াজন হয়।

তার কম κϠমতা জনҝ একΜট পুনরায় তীϣ έমাচড় Νόল পরীϠা করা হেИ (Testing 
a re-sharpened twist drill for its performance)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• একΜট িছϒ িছϒ কের পুনরায় ধারােলা করা Νόল পরীϠা ক჈ন।

Νόিলং έমিশেনর ΟѺনেডল  িবъব έসট ক჈ন। ϕিত িমিনেট 
25 έথেক 30 িমটার কাΜটংেয়র গিত িদন। একΜট Νόল যা 
সΜঠকভােব পুনরায় তীϣ করা হেয়েছ তা হেব :

•   এর কাΜটয়া ϕাо έথেক দুΜট সমানভােব কঁুচকােনা έখাদাই 
ίতির ক჈ন (িচϏ 1)

•  কােজর মেধҝ এΜট খাওয়ােনার জনҝ ზধুমাϏ মাঝাির চাপ 
ϕেয়াজন।

έহালΜট Νόল করা হেয় έগেল , έমিশন έথেক ΝόলΜট έবর ক჈ন 
এবং গেতκ έঢাকােনার মাধҝেম έচѭা ক჈ন।

যিদ ΝόলΜট έকান έখলা ছাড়াই িফট হয় তার মােন হল (িচϏ 2)

•   কাΜটয়া ϕাо এবং έকাণ সমান

•   ΝόলΜট সΜঠক আকােরর একΜট έহাল ίতির কেরেছ।

গেতκ Νόেলর έয έকান িশিথলতা মােন (িচϏ 3):

•   কাΜটং ϕাоვিল অসম ίদেঘ κҝর

•   ΝόলΜট একΜট বড় έহাল ίতির কেরেছ।

একΜট Νόল যা অমসণৃ বা খুব έবিশ έঠাটঁ িЉয়ােরх সহ মাΜট 
করা হেয়েছ 

•   ზ჈ করার সময় বকবক করার ϕবণতা থাকেব

•   একΜট বЫৃাকার বাইেরর έহাল ίতির ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.39
টান κার (Turner) - টািন κং   

িবরΝЅকর, পদেϠপ িবরΝЅকর এবং recessing  (Boring, step boring and recessing)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έহাল মাধҝেম Νόল
•  একΜট টΦল িদেয় ±0.2 িমিম িনভΦ κলতার জনҝ একΜট έহাল έবার
•  পদেϠপ িবরΝЅকর সНালন
•  ফম κ অভҝоরীণ অবকাশ
•  ভািন κয়ার কҝািলপার এবং িভতের কҝািলপােরর সাহােযҝ έবার এবং িরেসিসং পিরমাপ ক჈ন।
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কােজর οম (Job sequence)

কায κοম 1

•  এর আকােরর জনҝ কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

•  চােকর বাইের ϕায় 45 িমিম έরেখ কাজΜট 4  জ এর  চােকর 
মেধҝ ধের রাখনু এবং এΜটেক সতҝ ক჈ন। έফিসং টΦলΜটেক 
έকে϶র সΜঠক উЗতায় έসট ক჈ন।

•  মুেখর জনҝ সΜঠক ΟѺনেডল  গিত িনব κাচন ক჈ন এবং 
έসট ক჈ন।

•  ϕথেম এক িদেক মখু ক჈ন , এবং সব κািধক সјাবҝ ίদেঘ κҝর 
জনҝ Ø 40 িমিম ঘুরান। 

•  έক϶ তΦরপুন еারা Νόিলং জনҝ কাজ Ѻট-মুখ .

•  পাইলট Νόল সহ ϕেয়াজনীয় আকােরর Νόল িনব κাচন 
ক჈ন।

•  পিরѬার করার পের উপযুЅ হাতার সাহােযҝ έটলѶক 
ΟѺнেল ΝόলΜট ধের রাখুন। 

•  12 িমিম বҝােসর পাইলট έহাў Νόল করার জনҝ ΟѺনেডল  
গিত িনব κাচন ক჈ন।

•  έটলѶকΜটেক Νόিলং করার জনҝ একΜট সুিবধাজনক 
অবѸােন িনেয় যান এবং έটলѶকΜটেক িবছানায় লক 
ক჈ন৷

•  έলদ চালান এবং ΝόলΜটেক অςসর ক჈ন যােত এΜট 
চােকর মেধҝ থাকা কােজর উপর Νόিলং অপােরশন কের।

•  Νόল করার সময় একΜট কুলҝাл বҝবহার ক჈ন এবং ধীের 
ধীের ΝόলΜট অςসর ক჈ন।

•  পেুরা কাজ জেুড় Νόিলং έশষ করার পের , কাজΜট িবপরীত 
ক჈ন এবং সতҝ ক჈ন , অВন অনুযায়ী ϕেয়াজনীয় 
ίদেঘ κҝর িদেক মুখ ক჈ন এবং Ø 40 িমিম έঘারান।

•  Ø 12 িমিম έহাল έথেক Ø 20 িমিম έহালেক একΜট কম 
ΟѺেнল গিতেত Νόিলং কের বড় ক჈ন।

•  টΦল έপােѶ έবািরং টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন 
এবং Νόল করা έহালΜট Ø 25 িমিমেত έবার ক჈ন

•  একΜট ভািন κয়ার কҝািলপার িদেয় έবােরর িচϏ পরীϠা 
ক჈ন।

িনরাপЫা সতকκতা

•  িচϏ এবং অপােরশন অনুযায়ী সΜঠক ΟѺনেডল  গিত 
িনব κাচন ক჈ন।

•  20 িমিম Νόল সাইেজর έবিশ Νόল করার সময় পাইলট  
Νόল বҝবহার ক჈ন।

•  Νόল করার সময় ধীের ধীের Νόল খাওয়ান।

•  Νόিলং করার সময় কুলҝাл বҝবহার ক჈ন।

কাজ 2

•  একΜট 4  জ চাক এবং সতҝ কাজ ধের রাখুন .

•  έশষ এবং έক϶ Νόল সљখুীন .

•  Ø 10 িমিম έহাল Νόল ক჈ন এবং Ø 14 িমিম পয κо ϕসািরত 
ক჈ন। তΦরপুন еারা

•  Ø 15 িমিম পয κо έহােলর মধҝ িদেয় έবার।

•  িফিনশ বাইেরর ডায়ােক পিরণত কের। সјাবҝ ίদেঘ κҝর 
জনҝ Ø 45 িমিম িচϏ।

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন , Ø 45 িমিম এবং সতҝ ধের রাখুন।

•  40 িমিম έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখার জনҝ মুখ।

•  έবার Ø 28 িমিম έথেক ίদঘ κҝ 33 িমিম। িরেসিসং টΦল έসট 
ক჈ন।

•  όিয়ং অনযুায়ী ফম κ িরেসস 4 িমিম ϕѸ এবং R2 Ø 35 িমিম।

•  একΜট 3R বҝাসাধ κ টΦল সহ এক ϕােо একΜট Ø 45 এ R3 

সѕাদন ক჈ন৷

•  সমѷ তীϣ ϕাоვিল িডবার ক჈ন এবং িনভΦ κল যϴვিলর 
সােথ পরীϠা ক჈ন৷

মেন রাখেত পেয়л

•  ভাল পѮৃ িফিনস έপেত হাত িফড অিভт হওয়া উিচত ; 
একΜট বЫৃাকার έনাজ টΦল িদেয় কাজ ক჈ন। 

•  বকবক িচҀ এড়ােত বҝাসাধ κ টΦলΜট সΜঠকভােব έসট ক჈ন।

•  অভҝоরীণ িরেসিসংেয়র জনҝ গিত সীিমত ক჈ন অথ κাৎ , 
Νόিলং r.p.m এর 1/3 

•  কѕন এড়ােত িরেসিসং অপােরশন সѕт করার সময় 
গািড় লক ক჈ন।

 •  Ø 35 িমিম পিরমাপ করেত একΜট Ѹানাоর কҝািলপার 
বҝবহার ক჈ন।

•  একΜট বҝাসাধ κ έগজ িদেয় বҝাসাধ κ পরীϠা ক჈ন।
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দϠতা οম (Skill Sequence)

έবািরং একΜট িছϒ করা έহাল (Boring a drilled hole)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  টΦল έপােѶ িবরΝЅকর টΦল έসট ক჈ন

•  ϕেয়াজনীয় আকাের Νόল করা έহালΜট έবার ক჈ন

•  একΜট ভািন κয়ার কҝািলপােরর সাহােযҝ έহালΜট পরীϠা ক჈ন।

έবািরং হল একΜট িসেДল পেয়л কাΜটং টΦ েলর সাহােযҝ একΜট 
έহাল বড় করার একΜট অভҝоরীণ অপােরশন। (িচϏ 1)

έহাল έবার করার জনҝ িনєিলিখত পдিত অনুসরণ করেত 
হেব।

•  একΜট চার  জ চাক মেধҝ workpiece মাউл . সতҝ কাজ 
মুখ এবং বাইেরর বҝাস .

•  িবরΝЅকর জনҝ সΜঠক ΟѺেнল গিতেত έলদ έসট ক჈ন।

•  έযৗিগক িবϜােমর টΦল έপােѶ িবরΝЅকর টΦলΜট মাউл 
ক჈ন।

•  িবরΝЅকর টΦল Μঠক ক჈ন , έলদ এর έক϶ লাইেনর ѷর 
এবং সমাоরাল।

 বকবক  কমােত  যতটা  সјব  িবরΝЅকর 
টΦলვেলােক আঁকেড় ধ჈ন।

•  সবেচেয় বড় বҝােসর έবািরং টΦল বҝবহার ক჈ন যা Νόল 
করা গেতκ রাখা যায়। (έবােরর ϕায় 2/3 সাইজ )

•  কাΜটং টΦ েলর কাΜটং ϕাоΜট έক϶ έরখার সামানҝ উপের 
έসট ক჈ন , έযেহতΦ  কাটার সময় টΦলΜটর িনেচর িদেক ΟЁং 
করার ϕবণতা থােক।

•  ককκশ িবরΝЅকর জনҝ একΜট সΜঠক িফড চয়ন ক჈ন .

 έবািরংেয়র গিত বাঁক έনওয়ার মেতাই , এবং 
έবােরর বҝােসর জনҝ গণনা করা হয়।

•  έমিশনΜট চালু ক჈ন এবং οস-ѽাইড হҝােнলΜটেক 
ঘিড়র কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদন যতϠণ না কাটার 
সরПামΜট έহােলর িভতেরর পѮৃেক Ѻশ κ কের। (িচϏ 2)

•  কােজর ডানিদেক ϕায় 0.2 িমিম গভীর এবং ϕায় 8 িমিম 
লїা একΜট হালকা পরীϠা িনন। (িচϏ 3)

•  έমিশনΜট থামান এবং একΜট έটিলেѴািপক έগজ বা 
িভতেরর কҝািলপার বҝবহার কের বҝাস পিরমাপ ক჈ন। 
(িচϏ 4)

•  রািফং কাটার জনҝ έহাল έথেক সরােনা উপাদােনর পিরমাণ 
গণনা ক჈ন। একΜট িফিনস কাটা জনҝ ϕায় 0.5 িমিম έছাট 
িচϏ έছেড় . ϕেয়াজনীয় ίদেঘ κҝর জনҝ একΜট ককκশ কাটা 
িনন। (িচϏ 5)

έমিশনΜট থামান এবং έবািরং টΦলΜট έহালΜট পিরѬার না করা 
পয κо গািড়Μটেক ডানিদেক িনেয় যান। (িচϏ 6)
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িফিনস কােটর জনҝ ϕায় 0.1 িমিম একΜট সূϤ িফড έসট 
ক჈ন।

সমাч έবােরর িচϏ έপেত ϕেয়াজনীয় গভীরতার জনҝ কাΜটয়া 
টΦল έসট ক჈ন। οস-ѽাইড ςҝাজেুয়েটড কলার বҝবহার 
ক჈ন।

িবরΝЅকর অপােরশন έশষ ক჈ন এবং একΜট ভািন κয়ার 
কҝািলপার িদেয় পিরমাপ ক჈ন।

 έবল মুখ এড়ােত, একই কাটা পুনরাবৃতি্ত।

কাটার গভীরতা সামПসҝ না কের έনওয়া έবশ কেয়কΜট কাট 
έবল মাউিথংেক Μঠক করেব। ধারােলা έকাণვিল সরান।

έবার পিরমােপর উেгেশҝর জনҝ বҝব჊ত কҝািলপােরর িভতের এবং বাইেরর মাই  
(Inside caliper & Outside micrometer used for bore measurement)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  একΜট অভҝоরীণ কҝািলপার িদেয় একΜট উদাস έহােলর পিরমাপ িনন, এΜট একΜট বাইেরর মাইেοািমটাের Ѹানাоর 
ক჈ন এবং পিরমাপΜট পড়ুন।

έবার বҝবহার কের তােদর মাΝϏক িনভΦ κলতার জনҝ পরীϠা 
করা হয়

-  মাইেοািমটােরর িভতের

-  সাব κজনীন ভািন κয়ার কҝািলপার

-  কҝািলপােরর িভতের এবং বাইের মাইেοািমটার (Ѹানাоর 
পিরমাপ )

-  έটিলেѴািপক έগজ এবং বাইেরর মাইেοািমটার (Ѹানাоর 
পিরমাপ )।

ϕথম দুΜট পдিত সরাসির পড়া έদয় έযখােন 3য়। এবং 4থ κ 
Ѹানাоর পিরমাপ еারা হয় .

িভতেরর কҝািলপার এবং বাইেরর িদেকর মাইেοািমটার 
বҝবহার কের έবােরর বҝাস পরীϠা করার জনҝ িনєিলিখত 
οমΜট অনুসরণ করেত হেব।

έবােরর মাপ অনুযায়ী িভতেরর কҝািলপার িনব κাচন ক჈ন। 
έহােলর আকােরর জনҝ উপযুЅ পিরসেরর একΜট বাইেরর 
মাইেοািমটার িনব κাচন ক჈ন। অভҝоরীণ কҝািলপােরর 
পাვিল ϕায় গেতκ ϕেবেশর অনমুিত িদেয় খলুনু। έবােরর নীেচর 
সংѺেশ κ এক পা রাখুন।

এΜটেক ফুলοাম িহসােব έরেখ , অনҝ পাΜট έবােরর মেধҝ 
έদালান।

বাড়ােত বা কমােত মদৃ ুέটাকা িদেয় পােয়র মেধҝ দরূЯ সামПসҝ 
ক჈ন , যােত পা ϕেবশ করেত সϠম হয়।

কােজর অেϠর সােপেϠ িভতেরর কҝািলপারΜটেক রক ক჈ন 
যােত িভতেরর কҝািলপােরর পা έবার পেৃѮর সােথ έযাগােযাগ 
করেত পাের। (িচϏ 1)

যিদ 'অনুভূিত' শЅ হয়, তেব পােয়র ডগাვিলর 
মেধҝ দরূЯ কিমেয় িদন এবং অনুভূিত কম হেল 
বা অনুভূিত না থাকেল, পােয়র ডগাვিলর মেধҝ 
দরূЯ িকছΦ টা বাড়ান।

একবার έচক ক჈ন এবং সΜঠক অনুভূিত না পাওয়া পয κо 
পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

িনΝѥত ক჈ন έয পােয়র অবѸান িবরЅ না হয়, 
একবার সΜঠক অনুভূিত পাওয়া যায়।

বাইেরর মাইেοািমটারΜট এক হােত ধ჈ন , এবং ΟѺнলΜট 
অҝািভল মুখ έথেক দেূর রাখুন , িভতেরর কҝািলপােরর দুই 
পােয়র মধҝবতλ দরূেЯর έচেয় একটΦ  έবিশ।

মাইেοািমটােরর অҝািভল মেুখর সােথ এক পােয়র অςভােগর 
সােথ έযাগােযাগ কের অনҝ হাত িদেয় িভতেরর কҝািলপারΜট 
ধের রাখুন।

অনҝ পাΜট έদালান এবং িভতেরর কҝািলপােরর έদাদুলҝমান 
পােয়র অςভােগর সােথ έযাগােযাগ করেত বাইেরর 
মাইেοািমটােরর িথїলΜট έঘারান। (িচϏ 2)
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আপিন আেগর মেতা একই 'অনুভূিত' পান তা 
িনΝѥত ক჈ন।

বাইেরর মাইেοািমটােরর বҝােরল এবং িথїেলর িরিডংვিল 
έনাট ক჈ন এবং পিরমােপর িচϏ িনধ κারণ ক჈ন।

ϒѭবҝ: িনভΦ κলতা দϠতার উপর িনভκর কের। 
পিরমােপর জনҝ সΜঠক অনুভূিত έপেত অনুশীলন 
ক჈ন।

টΦ েলর ϕেѸর έচেয় বড় আকােরর অভҝоরীণ িরেসিসং(Internal recessing to a size 
broader than the width of the tool)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  4 িমিম একΜট িনিদκѭ ϕѸ বজায় έরেখ একΜট অভҝоরীণ িরেসিসং টΦল িপষুন 
•  ϕেয়াজনীয় ϕেѸর জনҝ একΜট ϕদЫ বҝােসর অভҝоরীণ অবকাশ কাটΦন।

মােঝ মােঝ , একই বҝােসর জনҝ পয κাч ίদেঘ κҝর জনҝ অবকাশ 
গঠেনর ϕেয়াজন হেত পাের। এই জনҝ ϕেয়াজনীয়

•   ვѢ ওজন কমােত

•   ზধুমাϏ έঝােপর উভয় ϕােо খােদর সােথ έযাগােযােগর 
পѮৃতল রেয়েছ 

•   উভয় ϕােо έবার বҝােসর সমাоরালতা রেয়েছ। (িচϏ 1)

একΜট িরেসিসং টΦলেক একΜট িনিদκѭ ϕѸ 'w'-এ ςাউн 
করেত হয় , বলুন 4 িমিম। ϕদЫ Ϗাণ উভয় পেϠর 2°। 
সামেনর িЉয়ােরх ϕায় 12° এবং সামেনর ϕাоΜট έসেকнাির 
িЉয়ােরেхর 45° এ ςাউн করা হয় , έবােরর বҝাস সহ টΦ েলর 
িনেচর অংশΜট এিড়েয় যায়। সামেনর কাΜটং এজ , 'ϕাথিমক 
িЉয়ােরх 12° সহ , উЗতা 'h' এর ϕায় 1/5ম অংেশ রাখা হয় 
যােত সেব κাЗ অংশ থােক , έসেকнাির িЉয়ােরেхর জনҝ। 
কাΜটং ϕাоΜট অেϠর সমাоরাল Ѹল। ϕায় 6° একΜট έছাট 
বҝাক έরক কাΜটয়া ϕােоর উপের Ѹল। (িচϏ 2 এবং 3)

οমানুসাের পдিতΜট িনє჉প।

কাΜটং ϕাоΜট সΜঠক έকে϶র উЗতায় এবং কােজর অেϠর 
সমাоরােল টΦল έপােѶ টΦলΜটেক ধের রাখনু এবং Љҝাѕ ক჈ন। 
িচϏ 4 এ έদখােনা টΦল έসΜটং έগজ বҝবহার ক჈ন।
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টΦ েলর নূҝনতম ওভারহҝাং রাখুন

কাΜটং ϕােоর বামিদেক Ѻশ κ ক჈ন যােত ზধু কােজর মুেখর 
সােথ έযাগােযাগ করা যায়। (িচϏ 5)

বҝাকলҝাশ বাদ িদেয় শীষ κ ѽাইড ςҝাজেুয়েটড কলারΜট শেূনҝ 
έসট ক჈ন। έমিশনΜটেক ϕায় 250 r.p.m এ έসট ক჈ন।

ΟѺেнেলর গিত বুেশর উপাদান এবং বҝােসর উপর 
িনভκর কের।

কҝােরজΜট লক ক჈ন এবং মুখ έথেক টΦলΜট ϕতҝাহার ক჈ন 
এবং টΦ েলর সামেনর কাΜটং ϕাо িদেয় έবােরর বҝাস Ѻশ κ 
ক჈ন। (িচϏ 6)

οস-িফড ςҝাজেুয়েটড কলার শূেনҝ έসট ক჈ন 
এবং বҝাকলҝাশ দরূ ক჈ন। έবােরর বҝাস έথেক 
কাΜটং ϕাоΜট έছেড় িদন এবং έবােরর ზ჈েত 
টΦ েলর কাΜটং ϕােоর বাম িদেক অবѸান ক჈ন।

টপ ѽাইড ςҝাজুেয়েটড কলার বҝাকলҝাশ 
এিলিমেনটেরর সােথ পেূব κ িচিҀত শনূҝ έসΜটং পেড়।

έবােরর িভতের টΦলΜটেক অςসর ক჈ন যতϠণ না কাΜটং 
ϕােоর বাম িদেকর ডগাΜট কাΜটং ϕােоর ϕেѸর সমান দরূেЯ + 
সামেনর মখু έথেক অবকােশর ზ჈র অবѸােনর দরূЯ। (িচϏ 7)

উদাহরণ

έদখােনা উদাহরেণ , এΜট 4 িমিম +25 িমিম = 29 িমিম সমান। 
(4 িমিম ϕেѸর জনҝ টΦল কাΜটং ϕাо ϕѸ Ѹল )

οস-ѽাইড হҝাн ቍইলΜটেক কাটঁার িবপরীত িদেক έঘারান 
যতϠণ না টΦ েলর কাΜটং ϕাоΜট έবাের Ѻশ κ না কের।

িনΝѥত ক჈ন έয  ςাজেুয়শন  কলার শনূҝ এই অবѸােন িনিদκѭ 
িচেҀর সােথ সДিতপূণ κ।

οস-ѽাইড হҝাн ቍইলΜটেক কাটঁার িবপরীত িদেক έঘারােনা 
চািলেয় যান যােত টΦলΜট গভীরভােব অςসর হয় এবং অবকাশ 
ίতির কের।

οমাগত , অিভт এবং ধীের ধীের খাওয়ােনা ϕেয়াজন।

ϕদЫ উদাহরেণ , টΦলΜটর অςগিত 10 িমিম।

এই অবѸােন οস-িফড ςҝাজেুয়েটড কলার িরিডং έনাট ক჈ন।

οস-ѽাইড হҝাн ቍইলΜট ঘিড়র কাটঁার িদেক έঘারান যতϠণ 
না টΦল কাΜটংেয়র ϕাоΜট অবকাশ έথেক মুΝЅ না পায়।

টΦলΜটর ϕায় 3/4 থ κ ϕেѸর জনҝ উপেরর ѽাইড মুভেমেлর 
মাধҝেম অϠীয়ভােব টΦলΜটেক অςসর ক჈ন। (িচϏ 8)
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οস-ѽাইড হҝাн ቍইলΜট έঘারান যতϠণ না টΦল Μটপ একই 
গভীরতায় έপৗηছায় (উদাহরেণ 10 িমিম )।

অবকােশর ϕেয়াজনীয় ίদঘ κҝ (50 িমিম ) না হওয়া পয κо 
পদেϠপვিল পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

উপেরর ѽাইডΜট ςҝাজেুয়েটড কলারΜট έঘারান কাটঁার িবপরীত 
িদেক , অিবΝИтভােব এবং সমানভােব অবকাশ পিরѬার করেত 
যতϠণ না কাটার ϕােоর ডান হােতর ϕাоΜট অবকােশর 
ზ჈েত মুখ Ѻশ κ কের।

ছΦ Μট έথেক টΦল ϕতҝাহার ; এবং έবার

সচূাক কҝািলপার িদেয় অবকােশর বҝাস পরীϠা ক჈ন , (িচϏ 9)

অভҝоরীণ চҝামেফিরং টΦলΜট Љҝাѕ ক჈ন এবং burrs 
অপসারেণর জনҝ িরেসেসর ϕাоვিল έচіার ক჈ন। (িচϏ 10)

একΜট অবকাশ ফম κ (Form a recess)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  টΦল έপােѶ িরেসিসং টΦল έসট ক჈ন

•  ϕেয়াজনীয় অবѸােন টΦল έসট ক჈ন

•  িবিভт ধরেনর অবকাশ সНালন ক჈ন

• একΜট িভতেরর কҝািলপার বҝবহার কের অবকাশ পরীϠা ক჈ন।

িরেসিসং

Recessing হল উদাস έহােলর িভতের একΜট বЫৃাকার চҝােনল 
কাটার ϕΝοয়া। িরেসিসং সНালেনর জনҝ , িনєিলিখত পдিত 
অনুসরণ করেত হেব।

সΜঠক ϕেѸর একΜট অভҝоরীণ িরেসিসং টΦল িনব κাচন ক჈ন।

টΦল এবং/অথবা িবরΝЅকর বার έবােরর কাজ পিরѬার করেব 
তা পরীϠা ক჈ন। টΦল έপােѶ টΦল মাউл ক჈ন।

টΦ েলর মুখΜট έবােরর έদয়ােল সািরবд ক჈ন।

মুখ έথেক খােঁজর িকনারা পয κо দরূЯ গণনা ক჈ন έশষ মুখ 
έথেক সবেচেয় দেূর। ѽাইডΜট ϕেয়াজনীয় দরূЯ সরােত পাের 
তা িনΝѥত করেত উপেরর ѽাইেডর হҝােнলΜট িফিরেয় িদন। 
উপেরর ѽাইড হҝােнলΜট বҝবহার কের ওয়াকκিপেসর মুেখ 

টΦ েলর ϕাоΜট Ѻশ κ ক჈ন।

টΦলΜট টΦ েলর ϕাо এবং ওয়াকκিপেসর মুেখর মেধҝ থাকা িফলার 
έগেজর সােথ έযাগােযাগ করার জনҝ ίতির করা έযেত পাের।

έযৗিগক ѽাইড ςҝাজেুয়েটড কলার শেূনҝ έসট ক჈ন।

οস-ѽাইড হҝােнলΜট ঘুিরেয় িদন যােত টΦ েলর সামেনর 
অংশΜট έকবল έবােরর ϕাচীরΜট পিরѬার কের। έবােরর মেধҝ 
গণনাকৃত দরূেЯ টΦলΜট Ѹাপন করেত উপেরর ѽাইড হҝােнলΜট 
ঘুিরেয় িদন।

যিদ উপেরর পдিতেত একΜট িফলার έগজ 
বҝবহার করা হয়, উপেরর ѽাইডΜট সরােনার জনҝ 
দরূЯ গণনা করার সময় έগেজর পু჈েЯর জনҝ 
অনুমিত িদন।
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হােতর চাকােক οস-ѽাইড কের έঘারান কাটঁার িবপরীত িদেক 
টΦলΜটেক এিগেয় িনেত এবং έবার Ѻশ κ ক჈ন।

οস-িফড ςҝাজেুয়েটড কলার িরিডং έনাট ক჈ন।

οস-ѽাইড হҝাн ቍইলΜটেক একই িদেক έঘারান যােত টΦলΜট 
έবার έথেক ধাতΦ Μট সিরেয় έফেল িরেসস ίতির কের।

οস-ѽাইেডর গণনাকৃত িবভাজন শনূҝ িচেҀ না έপৗηছােনা পয κо 
ধীের ধীের এবং οমাগতভােব টΦলΜটেক খাওয়ান।

οস-ѽাইড হҝাн ቍইেলর ঘূণ κেনর িদকΜট িবপরীত ক჈ন এবং 
কাটা ϕাоΜট έবােরর বҝাস পিরѬার ক჈ন।

έটলѶেকর িদেক ΝজনΜট সরােনার মাধҝেম টΦলΜট ϕতҝাহার 
ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.40
টান κার (Turner) - টািন κং   

সিলড এবং অҝাডজােѶবল িরমার বҝবহার কের έলদ এ িরিমং (Reaming in lathe 
using solid and adjustable reamer)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
•  িরিমংেয়র জনҝ ভাতা έরেখ আকাের একΜট έহাল Νόল ক჈ন
•  একΜট হҝাн িরমার িদেয় έহােলর মধҝ িদেয় িরম ক჈ন
•  একΜট ъাগ έগজ বҝবহার কের reamed έহাল পরীϠা ক჈ন
•  সামПসҝেযাগҝ িরমার বҝবহার কের 0.1 িমিম ডায়া еারা reamed έহাল বড় ক჈ন।

কােজর οম (Job sequence)

•  একΜট 4- জ এর  মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন এবং এΜটেক 
চেকর বাইের ϕায় 25 িমিম ধের ধের রাখনু। • এক ϕােоর 
িদেক মুখ ক჈ন এবং সব κািধক ίদেঘ κҝ Ø 30 ± 0.2 িমিম 
έঘারান।

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং এΜট পুনরায় έসট ক჈ন।

•  অনҝ ϕােоর মুেখামুিখ 30 ± 0.2 িমিম ίদঘ κҝ।

•  বাইেরর িদয়া ঘুিরেয় িদন। অবিশѭ ίদঘ κҝ έথেক 30 ± 0.2 
িমিম।

•  έটলѶক বҝােরেল মাউл করা একΜট Νόল চেকর মেধҝ 
έকে϶র ΝόলΜট ধের রাখুন এবং কাজΜটেক έকে϶ Νόল 
ক჈ন।

•  Ø10 িমিম একΜট পাইলট έহাল Νόল করার পের Ø 15.75 

িমিম Νόল িবট িদেয় কােজর মেধҝ έহাল Νόল ক჈ন। 

•  Νόল করা έহালΜট 1 x 45° έচіার ক჈ন

•  Ø 16H7 হҝাн িরমারΜট έটলѶেকর মেধҝ Μঠক ক჈ন , 
έডড έসлােরর সােথ সমথ κন কের।

•  পয κাч কুলҝাл বҝবহার কের έহালΜট পুনরায় ক჈ন।

•  িরিমং করার সময় সমান হҝাн িফড িদন।

•  একΜট 'έগা ' এবং 'έনা-έগা ' ъাগ έগজ িদেয় έহালΜট 
পরীϠা ক჈ন।

•  Ø 16.1 িমিম আকাের সামПসҝেযাগҝ িরমার বҝবহার কের 
reamed έহাল বড় ক჈ন।

•  পেৃѮর িফিনস পরীϠা ক჈ন , Ѷҝাнাডκ পেৃѮর ককκশতা 
έসেটর সােথ ককκশতা তΦলনা ক჈ন।
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দϠতা οম (Skill Sequence)

έলদ এর উপর একΜট হҝাн িরমার еারা একΜট έহাল পুনরায় করা (Reaming a hole 
by a hand reamer on the lathe)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  হাত িরিমংেয়র জনҝ έমিশন έসট ক჈ন
•  একΜট έলদ উপর িরমার έসট ক჈ন
•  একΜট হҝাн িরমার িদেয় সΜঠকভােব একΜট έহাল ক჈ন।

একΜট έলদ উপর হাত reaming পдিত οম িনє჉প . 
ϕেয়াজনীয় িরিমং ভাতা আেছ তা িনΝѥত করেত Νόল করা 
έহালΜট পরীϠা ক჈ন। িরমােরর সΜঠক ধরন এবং িচϏ িনব κাচন 
ক჈ন।

টΦল-ধারক এবং টΦল έপাѶ সরান।

িরমােরর বগ κাকার ϕােо টҝাপ έরН Μঠক ক჈ন। টҝাপ έরН 
অবশҝই έলদ িবছানা পিরѬার করার জনҝ যেথѭ έছাট হেত হেব।

έটলѶকΜটেক িপছেন সরান যােত মতৃ έক϶ এবং ওয়াকκিপেসর 
মেধҝ িরমােরর জনҝ পয κাч জায়গা থােক।

έটলѶক έডড έসлার еারা সমিথ κত শҝােВর সাহােযҝ 
িরমারΜটেক িϕ-Νόল করা গেতκ সামানҝ রাখুন। (িচϏ 1)

িরিমং করার সময় িরমাের কাΜটং ফ্লুইড লাগান।

Ϡমতার έজাের চাকির έঘারােনা উিচত নয়।

এখন আপিন έটলѶক হҝাн ቍইলΜটেক সমথ κন করার জনҝ 
এবং গেতκ এিগেয় যাওয়ার জনҝ έরমারΜটেক "έরН" িদেয় ধীের 
ধীের ঘিড়র কাটঁার িদেক έঘারান। (িচϏ 1)

টҝাপ έরেНর পিরবেতκ িরমার έঘারােত একΜট সামПসҝেযাগҝ 
έরНও বҝবহার করা έযেত পাের।

έহালΜট সѕূণ κ჉েপ পুনঃকৃত হেয় έগেল , িরমারΜটেক ঘিড়র 
কাটঁার িদেক έঘারােত থাকুন - এΜটেক έহাল έথেক έটেন আননু।

বািঁশ έথেক έখাদাইვিল পিরѬার করেত ঘিড়র 
কাটঁার িদেক ঘুিরেয় মােঝ মােঝ িরমারΜট সরান।

পাওয়ার অধীেন একΜট হҝাн িরমার বҝবহার 
করেবন না.

έলদ ΟѺেнল বা িরমারেক কখনই িপছেন ঘুরেবন 
না। এΜট িরমােরর কাটা দাতঁვিলেক έভাতঁা কের 
έদওয়ার জনҝ ϠিতςѸ হেব এবং এর ফেল έহােলর 
পুনঃকৃত পৃেѮ Ͻҝাচ ίতির হেব।

একΜট সরল নলাকার ъাগ έগজ িদেয় έবার έচক করার পдিত  (Reaming a hole 
by a hand reamer on the lathe)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  έবােরর সীমা অনুযায়ী ъাগেগজ িনব κাচন ক჈ন
•  έগেজর 'GO' ϕাо িদেয় έবােরর িনє সীমা পরীϠা ক჈ন
•  έগেজর 'NO-GO' ϕাо িদেয় έবােরর উЗ সীমা পরীϠা ক჈ন।

সΜঠক আকােরর একΜট ъাগ έগজ িনব κাচন ক჈ন এবং έহালΜট 
পরীϠা করার জনҝ সহনশীলতা। একΜট পিরѬার ზকেনা 
কাপড় িদেয় έগেজর ϕাо এবং ওয়াকκিপেসর έহাল উভয়ই 
পিরѬার ক჈ন।

έগজ এবং ওয়াকκিপেসর উভয় ϕাо পরীϠা ক჈ন এবং িনΝѥত 
ক჈ন έয তারা έবােরর মেধҝ burrs έথেক মুЅ।

έগেজর 'έগা' ϕাоΜট সামেনর έহােলর অেϠর িদেক έচৗেকাভােব 
রাখুন এবং অϠীয়ভােব হালকা চাপ ϕেয়াগ ক჈ন। (িচϏ 1)

έহাল সীমার মেধҝ থাকেল, έগজ সহেজই ϕেবশ 
করেব।

έবােরর পুেরা ίদেঘ κҝর জনҝ ъাগΜটেক ϕেবশ করেত িদন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.40
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ъাগ έগজ এবং έবােরর বҝােসর মেধҝ έখলার জনҝ পরীϠা 
ক჈ন।

যিদ ъাগΜট পুেরা έবার জেুড় না যায় তেব এΜট 
িনেদκশ কের έয έবারΜট έটপারড।

έবার সংেশাধন না করা পয κо ъাগ িভতের έজার করা উিচত নয়.

έয έকােনা এক িদেক অিতিরЅ έখলা বা িশিথলতা িনেদκশ কের 
έয έহালΜট উপবЫৃাকার। একই পдিত বҝবহার কের έগেজর 
‘έনা-έগাʼ ϕাо িদেয়ও έচক ক჈ন।

চҝামফাডκ ίদেঘ κҝর বাইের একΜট έহােলর মেধҝ 
একΜট 'έনা-έগা' έগেজর ϕেবশ একΜট বড় έহাল, 
ঘФা মুখযুЅ বা έটপারড έহাল িনেদκশ কের।
গেতκ একΜট ъাগ έগজ έজার করেবন না বা έমাচড় 
έদেবন না। έজার কের বা έমাচড় িদেল অিতিরЅ 
পিরধান হেব।

έচক করার সময় , ъাগ έগজ এবং ওয়াকκিপস একই তাপমাϏা 
থাকেত হেব।

έকাў ъাগ έগজ িদেয় অপােরশন চলাকালীন 
έয কাজΜট গরম হেয় έগেছ তা পরীϠা না করা 
খুবই ვ჈Яপূণ κ

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.40
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.41
টান κার (Turner) - টািন κং   

έϊপҝািনং কের έবার ίতির ক჈ন (Make bore by trepanning)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
•  4 Μট  জ এর  উপর বগ κাকার έъট έসট ক჈ন
•  έϊপҝািনং টΦ েলর সাহােযҝ 70 িমিম ডায়া কাটা
•  ভািন κয়ার কҝািলপােরর সাহােযҝ বҝাস পিরমাপ ক჈ন।
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কােজর οম (Job sequence)

•  4Μট  জ এর  উপর বগ κাকার έъটΜট ধের রাখুন।

•  4Μট  জ এর  জনҝ কাজ έসট করা έরফােরх একেকΝ϶ক 
বЫৃ লাইেনর সমান দরূЯ সামПসҝ কের। 

•  Νόল চাকেক έলেজর Ѷক ΟѺনেডল έত মাউл ক჈ন।

•  চাক Νόল করেত Ø10 িমিম Νόল ধের রাখুন।

•  পাইলট έহাল মাধҝেম 10mm.

•  έϊপҝািনং টΦল έসট ক჈ন একΜট έবার সাইজ 70 িমিম , টΦল 
অҝাডজাѶ ক჈ন এবং έসлার অϠেক টΦল কাΜটং পেয়л 
35 িমিমেত έসট ক჈ন।

•  টΦল ধারকেক সΜঠক অবѸােন এবং έকে϶র উЗতায় 
Љҝাѕ ক჈ন।

•  সΜঠক rpm িনব κাচন ক჈ন এবং έসট ক჈ন।

•  যিদ কাজ এবং কҝােরজ কেঠারভােব লক করা থােক তেব 
গাইেডর έহােলর জনҝ গাইড িপনΜট সনাЅ ক჈ন। 

•  έযৗিগক ѽাইডΜট ধীের ধীের গভীরতা িদেয় সরান।

•  একΜট έবার সাইজ Ø70mm 6mm ίদেঘ κҝ ίতির ক჈ন।

•  έমিশন বс ক჈ন এবং অভҝоরীণ শািо অপসারণ ক჈ন।

•  Trepanning টΦল সাবধােন ϕতҝাহার করা হয় .

•  মাϏা পরীϠা ক჈ন

দϠতা οম (Skill Sequence)

έϊপҝািনং অপােরশন (Trepanning operation)
উেгশҝ:এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

•  έϊপҝািনং টΦল еারা Νόিলং έমিশেন একΜট έহাল ίতির করা।

Νόিলং έমিশেন έϊপҝািনং অপােরশন করা হয় : Trepanning 
একΜট ফাপঁা কাটা টΦ েলর পিরিধ বরাবর ধাতΦ  অপসারণ কের 
একΜট έহাল উত্পাদন অপােরশন . (িচϏ 1) বড় έহাল ίতিরর 
জনҝ έϊপҝািনং অপােরশন করা হয়। কম έখাদাইვিল সরােনা 
হয় এবং έহাল ίতির হওয়ার সময় অেনক উপাদান সংরϠণ 
করা হয়। সরПামΜট উЗ গিতেত চািলত হেত পাের কারণ 
সরПামΜটর বҝােসর ίবিচϏΜট সংকীণ κ কাΜটয়া ϕাо еারা 
সীমাবд। টΦলΜট একΜট ফাপঁা Μটউেবর মেতা যার এক ϕােо কাটা 
ϕাо এবং অনҝ ϕােо একΜট শЅ έঠাটঁ রেয়েছ যােত Νόেলর 
ΟѺনেডল έত িফট করা যায়। এΜট একΜট সীিমত έবেধ একΜট 
বড় έহাল ίতির করার কায κকরী পдিতვিলর মেধҝ একΜট।

বс টΦ েলর মেতা। টΦলΜট টΦল έপােѶ তার অেϠর সােথ έলদ 
অেϠর সমাоরােল আটেক আেছ। এর কাΜটয়া ϕাоΜট বাইেরর 
ϕােоর সােথ ওয়াকκিপেসর έক϶ έথেক অоত 0.1 িমিম কম 
দরূেЯ ওয়াকκেফেসর সােথ έযাগােযাগ করার জনҝ Ѹাপন করা 
হেয়েছ কােজর উপর ϕেয়াজনীয় έহােলর বҝাসােধ κর έথেক। এΜট 
οস-ѽাইড হҝাн ቍইল এবং ςҝাজেুয়েটড কলােরর সাহােযҝ 
করা হয়। έলদΜট έবািরংেয়র জনҝ ϕѷািবত কাΜটয়া গিতর 1/3 
ςহণ কের একΜট ΟѺনেডল  গিতেত έসট করা হয়।

έযৗিগক ѽাইড হҝাн ቍইল еারা টΦলΜট খাওয়ােনার সময় গািড়Μট 
িবছানায় লক করা হয়। কঁুচকােনা έখাদাইვিল আটেক যাওয়া 
এড়ােত , টΦলΜট িদেয় আটকােনা ভাল

এর কাΜটং-এজ উলেটা িদেক , ওয়াকκিপেসর ঘূণ κেনর িদক 
িবপরীত হেИ।

έলেথর উপর έϊপҝািনং সফলভােব খবু পাতলা শীটვিলেত করা 
হয় যা একΜট িনিদκѭ আকাের এবং একই έবার বҝােস কাটা হয়। 
অভҝоরীণ িডѴვিল যা বজκҝ িহসােব গঠন কের অনҝ িকছΦ  
অҝািъেকশেনর জনҝ দরকারী হেব। ϕাоვিলেক সΜঠকভােব 
সািরবд করার পের শীটვিলেক একসােথ έনওয়া ვ჈Яপূণ κ 
যােত ϊҝাপҝািনং অপােরশেনর পের যখন έসვিলেক আলাদা 
করা হয় , তখন ϕিতΜটেত উত্পািদত έহালΜট সমান আকােরর 
হেব এবং ϕাоვিল έথেক সমানভােব অবিѸত হেব।

যিদ এইভােব উত্পািদত έহােলর মাΝϏক িনভΦ κলতা এবং পেৃѮর 
িফিনসΜট উЗ মাϏার হয় , তাহেল ϕায় 0.1 িমিম হালকা কাটা , 
0.05 িমিম/έরেভর সূϤ িফড έরট έদওয়া έযেত পাের এবং 

έলদ িদেয় έϊপҝািনং অপােরশন করা হয়:একΜট έক϶ 
έলদ সНািলত িবেশষ অপােরশন এক trepanning হয় . এই 
অপােরশনΜট চালােনার জনҝ έলদΜট িনম κােণ কেঠার হওয়া 
উিচত। টΦলΜট έসেকнাির ϖл িЉয়ােরх সহ একΜট িবভাজন 
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έহালΜট িবরЅ হেত পাের। অপােরশন έশষ হওয়ার পর টҝািকং 
অপসারেণর মাধҝেম টΦকেরাვেলা আলাদা করা হয়। έϊপҝািনং 
টΦ েলর আকৃিত , পথৃক উপাদান এবং চােকর মেধҝ রাখা έটক 
টΦকরা িচϏ 2-এ িচΝϏত করা হেয়েছ।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.42
টান κার (Turner)– টািন κং   

Νόল নাকাল (Drill grinding)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• টΦইѶ ΝόলΜটেক ϕেয়াজনীয় কাΜটং এেДেল িপেষ িনন
• έঠাটঁ িЉয়ােরх έকাণ িপেষ
• একΜট Νόল এেДল έগজ িদেয় Νόল পেয়েлর έকাণ পরীϠা ক჈ন
• έডড έসлাের ওেয়ব έবধ কিমেয় িদন
• একΜট নতΦন নাকাল চাকা পিরদশ κন এবং মাউл
• έপাষাক এবং সতҝ একΜট নাকাল চাকা একΜট έপেডѶাল έপষকদо মাউл.
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কােজর οম (Job Sequence)
• ςাইΝнং έমিশন এবং এর চাকার কােজর অবѸা পরীϠা 

ক჈ন। 

• একΜট কােব κারাнাম িѶক িদেয় ςাইΝнং ቍইলΜট সাজান।

• Νόল িবটΜট বাম হােতর বুেড়া আঙΦল এবং তজκনী িদেয় 
িবрরু িপছেন রাখা হয় , ডান হােতর বুেড়া আঙΦল এবং 
তজκনী িদেয় ঝাকঁােনা হয়।

• ςাইΝнং ቍইেলর িবপরীেত 59° έকাণ িদেয় ΝόলΜট 
হালকাভােব Μটপুন এবং একই সমেয় , 8° έথেক 12° έঠাটঁ 
িЉয়ােরх έকাণ έপেত Νόল শҝাВΜট উপের এবং নীেচ 
সরােনা হয়।

• অনҝ έঠােঁটর জনҝ অপােরশন পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

• টΦলΜটেক ঘন ঘন কুলҝােл ডΦ িবেয় রাখুন।

• 8° έথেক 12° পয κо িЉয়ােরх έকাণΜট έশষ ক჈ন এবং 
একΜট Νόল έগজ িদেয় έকাণΜট পরীϠা ক჈ন। 

• έঠােঁটর ίদঘ κҝ পরীϠা ক჈ন এবং উভয় িদক সমান রাখুন।

• έডড έসлাের ওেয়ব έবধ কিমেয় িদন।

• একΜট ίতলপাথর еারা কাΜটয়া ϕাо deburr.

দϠতা οম (Skill Sequence)

একΜট নতΦন চাকা পিরদশ κন এবং মাউл করা (Inspecting and mounting a new 
wheel)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• হােত থাকা কােজর জনҝ িনব κািচত চাকাΜট পিরদশ κন ক჈ন
• চাকাΜটেক έপেডѶাল ςাইнাের মাউл ক჈ন।

ϕেয়াজনীয় Νοয়াকলােপর জনҝ যখন একΜট উপযুЅ চাকা 
িনব κাচন করা হেয়েছ , তখন দৃশҝমান ሺΜটვিল সাবধােন 
পরীϠা ক჈ন। (Fig 1)

έখাজঁা :
1. ভাঙা এবং έখাদাই করা ϕাо
2. ফাটল
3. Ϡিতςѷ মাউл έঝাপ
4. Ϡিতςѷ সংেকাচনেযাগҝ ওয়াশার। 
চাকাΜট ზѬ এবং έকান আলগা উপাদান έথেক মুЅ হওয়া 
উিচত।
(Fig 2) ফাটলვিলর জনҝ একΜট έছাট চাকা পরীϠা করার 
পдিত িচΝϏত কের।
একΜট পিরѬার িরংিং শя ফাটল έথেক মুЅ একΜট চাকা 
িনেদκশ কের।
একΜট িনেѷজ শя মােন একΜট ফাটা চাকা।
Ϡিতর έকােনা িচҀ έদখায় এবং Ѻѭ িরং শя ίতির করেত 
বҝথ κ έয έকােনা চাকা বািতল ক჈ন।

একΜট সјাবҝ ሺΜট িনেদκশ কের একΜট টҝাগ িদেয় Ѻѭভােব 
িচিҀত ক჈ন। (Fig 3)
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চাকা মাউл করা

অফ-হҝাн ςাইΝнংেয়র জনҝ বҝব჊ত ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত 
সϠম চাকাვিল একΜট সীসা বা ъািѶেকর έকে϶র বুেশর 
সােথ লাগােনা হয়। (Fig 4) িনΝѥত ক჈ন έয এই ვѢΜট ভাল 
অবѸায় আেছ।

έহালΜট έমিশেনর ΟѺনেডল έত একΜট িবনামূেলҝ ѽাইিডং 
িফট থাকা উিচত

ΟѺনেডল έত চাকা έজার করেবন না।

ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত সϠম চাকাვিল অবশҝই সমান 
আকােরর িѶেলর эҝাПვিলর মেধҝ ΟѺনেডল έত লাগােনা 
উিচত। এვিল চাকার বҝােসর অেধ κক হওয়া উিচত তেব এক 
তৃতীয়াংেশর কম নয়। эҝাПვিল চাকার সংѺেশ κ পাশ িদেয় 
έরেসস করা হয়। ইিতবাচাক όাইভ έদওয়ার জনҝ িভতেরর 
эҝাПΜট ΟѺনেডল έত দৃঢ়ভােব িѸর করা হেয়েছ। (Fig 6)

িপছেল না িগেয় চাকাΜটেক শЅভােব ধের রাখার জনҝ নাট 
Μটেক পয κাчভােব শЅ ক჈ন।

অিতিরЅ শЅ করা চাকার Ϡিতর কারণ হেব।

একΜট έমিশেন একΜট নতΦন চাকা লাগােনা

আইেসােলটর সুইেচ έমিশেন পাওয়ার সাъাই বс ক჈ন।

έকােনা আলগা ধাতΦ  বা ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত সϠম কণা দরূ 
করেত έমিশেনর িনেচ ϗাশ ক჈ন। একΜট ϗাশ িদেয় Љҝাѕ 
এবং নাট  έথেক এবং আেশপােশ έয έকানও আলগা কণা 
সরান। সΜঠক মােপর Ѻҝানার িদেয় ওয়াকκ-έরѶ Љҝাѕ 
আলগা ক჈ন।

বািকটা যতটা সјব চাকা έথেক িপছেন ѽাইড ক჈ন। 
ϕেয়াজেন এΜট সѕূণ κ჉েপ সরান। (Fig 7)

ЉҝাΟѕং Ͻვিল পূব κাবѸায় িফিরেয় আনুন এবং ቍইল গােডκর 
বাইেরর έъটΜট সরান। (Fig 7)

সΜঠক আকােরর Ѻҝানার বҝবহার কের নাট  আলগা ক჈ন। 
(Fig 8)

একΜট অধ κ বЫৃাকার Ͻҝাপার িদেয় έবােরর মেধҝ έয έকানও 
burrs সরান। (Fig 5)

নাট Μট আলগা করার জনҝ έয িদেক ঘুরেত হেব 
তা পরীϠা ক჈ন এবং িনΝѥত ক჈ন।

ΟѺনেডল  έথেক নাট Μট খুলুন এবং বাইেরর эҝাПΜট সরান। 
(Fig 9)

চাকা έথেক মুЅ করার জনҝ একΜট নরম মাথার 
হাতΦ িড় সহ নীেচর আেলার ϕেয়াজন হেত পাের.
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ΟѺনেডল  বс জীণ κ আউট চাকা ѽাইড .

эҝােП έলেগ থাকা έযেকােনা έপপার ওয়াশার সরান। (Fig 10)

эҝাП , ΟѺনেডল  এবং έϑেড ϗাশ ক჈ন।

গােডκর িভতের জেম থাকা έকান ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত সϠম 
কণা পিরѬার ক჈ন।

ΟѺনেডল έত নতΦ ন চাকা έঢাকান এবং একΝϏত ক჈ন। 
(Fig 11) অবѸােন বাইেরর эҝাП রাখুন।

হাত িদেয় ЉҝাΟѕং নাট Μট Ͻ ক჈ন , চাকাΜটেক অবѸােন 
রাখার জনҝ যেথѭ দৃঢ়ভােব। (Fig 11 a)

িনΝѥত ক჈ন έয চাকাΜট সΜঠকভােব চলেছ এবং 
এΜট গােডκর িভতেরর অংশ έথেক পিরѬার।

নাট Μট পয κাчভােব শЅ ক჈ন যােত эҝাПვিল িপছেল না 
িগেয় চাকা চালােত পাের। (িচϏ 12)

ቍইল-গােডκর বাইেরর έъটΜট িরিফট ক჈ন।

কাজ-িবϜাম যতটা সјব ቍইল মেুখর কাছাকািছ িরেসট ক჈ন।

ওয়াকκ-έরѶ Љҝাѕ দৃঢ়ভােব শЅ ক჈ন। (িচϏ 13)

চাকাΜট আবার হাত িদেয় έঘারান যােত এΜট অবােধ চেল এবং 
সতҝ হয়।

ѶাΜটκং έবাতাম Μটপুন এবং চাকাΜটেক সѕূণ κ অপােরΜটং 
গিতেত কমপেϠ এক িমিনেটর জনҝ কাজ করার অনুমিত 
িদন। (িচϏ 14)

একΜট সΜঠকভােব লাগােনা নতΦন ঘিষয়া তΦ িলয়া 
έফিলেত সϠম চাকা সতҝ চালােনা উিচত এবং 
এΜট έόিসং ϕেয়াজন হয় না.
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έόিসং এবং নাকাল চাকা সতҝ (Dressing and truing the grinding wheel)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• হােত থাকা কােজর জনҝ িনব κািচত চাকাΜট পিরদশ κন ক჈ন
• έপাশাক এবং টΦল নাকাল জনҝ একΜট έপেডѶাল έপষকদেоর একΜট নাকাল চাকা সতҝ.

ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত সϠম চাকা έযვিল έলািডং , έАΝজং , 
ሸিভং এবং আউট-έগালাউেнর έযেকান অবѸার িবকাশ ঘটায় 
έসვিল অবশҝই পিরিহত এবং সতҝ হওয়া উিচত।

'έόিসং' হল চাকার কাΜটং পেৃѮ নতΦন ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত 
সϠম কণা পিরѬার বা অপসারেণর কাজ।

'ট্রুিয়ং ' একΜট চাকা হল কাΜটং έফস έথেক উপাদান 
অপসারেণর কাজ। এΜট চাকার পѮৃেক বগ κেϠϏ কের এবং 
এΜটেক অেϠর সােথ έক϶ীভূতভােব চালােনার জনҝ ίতির 
কের।

έলািডং এবং έАΝজংেয়র জনҝ 'έόিসং' ϕেয়াজন। 
খাজঁকাটা এবং আউট-অফ-έগালাকার চাকার 
'ট্রুইং' ϕেয়াজন।

একΜট ςাইΝнং ቍইলেক সতҝ বা সাজােনার জনҝ সবেচেয় έবিশ 
বҝব჊ত টΦলΜটেত একΜট ঘূণ κায়মান ধাতব কাটার বা έরালার 
থােক যা একΜট দীঘ κ হҝােнেলর সােথ লাগােনা থােক। (িচϏ 1)

ঘূণ κায়মান কতκনকারী চাকার পৃেѮর িব჈েд έজারপূব κক 
পিরিহত হেИ। έরালােরর কাজ হল ঘিষয়া তΦ িলয়া έফিলেত 
সϠম কণা মুЅ করেত চাকার পѮৃেক চূণ κ করা। (িচϏ 2)

একΜট িডѴ টাইপ έόসার িদেয় ςাইΝнং ቍইল έόিসং করার 
সময় িনєিলিখত পдিত অনুসরণ করেত হেব। (িচϏ 3)

চাকার মেুখর জনҝ উপযুЅ আকােরর έόসার িনব κাচন ক჈ন।

ধাতব িডѴ বা তারাვিল অবােধ έঘাের এবং তারা খারাপভােব 
জীণ κ না হয় তা পরীϠা ক჈ন।

িনΝѥত ক჈ন έয ΟѺনেডল Μট অবѸােন িѸর রেয়েছ।

ΟѺнেল কেয়ক έফাটঁা লুিϗেকΜটং έতল έযাগ ক჈ন।

আইেসােলটর সুইেচ পাওয়ার বс ক჈ন।
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একΜট ϗাশ িদেয় ওয়াকκ-έরѶ এবং Љҝােѕর চারপাশ পিরѬার 
ক჈ন।

বাতা আলগা .

έόসােরর লগვিল বািকেদর িপছেন িফট করার জনҝ চাকা 
έথেক বািকΜটেক যেথѭ দেূর ѽাইড ক჈ন। িডѴ ზধুমাϏ চাকা 
মুখ পিরѬার করা উিচত . (িচϏ 4)

বাতা শЅ ক჈ন।

একেজাড়া έЉাজ িফΜটং έসফΜট গগলস প჈ন।

চাকাΜটেক একΜট পূণ κ িবъব έঘারান , হাত িদেয় έচক ক჈ন 
έয সবিকছΦ  পিরѬার।

আইেসােলটর সইুেচ পাওয়ার চালু ক჈ন এবং ςাইΝнং έমিশেন 
সুইচ ক჈ন। দুই হাত িদেয় έόসােরর হাতল শЅ কের ধের 
রাখুন।

িডѴვিলেক ςাইΝнং ቍইেলর সংѺেশ κ আনেত হҝােнেলর 
έশষΜট সাবধােন বাড়ান। (িচϏ 5)

চাকার িনєগামী ϑােѶর কারেণ έόসার হҝােнেলর 
আকΝѼক উЬােনর আেрালনেক ϕিতহত ক჈ন।

চাকার মুখ জেুড় অিবচিলতভােব έόসার সরান। (িচϏ 6)

চাকাΜটেক ইিতবাচাকভােব চািলত করার জনҝ যেথѭ চাপ 
ϕেয়াগ ক჈ন।

Ѻাকκვিল িনেদκশ কের έয চাকাΜট িডѴვিলেক 
িপেষ έফলেছ। চাকার িব჈েд আেরা চাপ এখন 
ϕেয়াজন. (িচϏ 7)

চাকার ϕােоর কােছ যাওয়ার সােথ সােথ চাপ উপশম ক჈ন।

эҝাট ቍইল έফস έপেত ϕিতΜট পােস চাকার মুেখ 
অоত 1/2 ίদেঘ κҝর িডѴვিল ধের রাখুন।

έলাড করা বা চাকচেক পѮৃ অপসারণ বা একΜট সিতҝকােরর 
মুখ ίতির করার জনҝ যেথѭ পিরমােণ চাকা মুেখর έপাশাক 
প჈ন।

একΜট খারাপভােব বЫৃাকার চাকা έόিসং জনҝ έόসােরর আরও 
নড়াচড়া έপেত ওয়াকκ-έরѶ িরেসট ক჈ন।

চাকাΜট পরা হেয় έগেল , চাকার মুখ έথেক έόসারΜট পিরѬার 
করেত হҝােнলΜট িনচΦ  ক჈ন। (িচϏ 8)

έমিশনΜট বс ক჈ন এবং কােজর িবϜাম έথেক έόসারΜট 
সরান।

আইেসােলটর সুইেচ পাওয়ার বс ক჈ন।

এΜট সѕূণ κ჉েপ বс হেয় যাওয়ার পের έমিশনΜট 
পিরѬার ক჈ন।

ওয়াকκ-έরѶ যতটা সјব ቍইল έফেসর কাছাকািছ িরেসট 
ক჈ন এবং টΦলΜট ςাইн করার জনҝ ওয়াকκ-έরѶ Љҝাѕেক 
শЅ ক჈ন। (িচϏ 8a)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



128 কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



129

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.43
টান κার (Turner)– টািন κং   

মҝােϲেলর έক϶ვিলর মেধҝ বাকঁ (িগয়ার ফাকঁা) (Turning between centres on 
mandrel (Gear blank))
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• মҝাнেরেলর উপর কাজ মাউл ক჈ন
• িগয়ারΜট ফাকঁা ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

• কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।

• ধের রাখনু , সতҝ এবং কােজর এক ϕােоর মেুখামুিখ হন।

• Νόল এবং έবার 26.98 িমিম ফাইন িফিনশ করেত।

• Νόল করা িছϒΜট 27H7 এ িরম ক჈ন।

• িভতেরর মাইেοািমটার বҝবহার কের έবােরর িচϏ 
পিরমাপ ক჈ন।

• িচিҀত ক჈ন এবং 20 িমিম পু჈েЯ পাН ক჈ন।
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• িরভাস κ ক჈ন , িরিফЊ ক჈ন এবং িচҀ পয κо έফস ক჈ন।

• মҝােϲেলর কাজ Μঠক ক჈ন।

• মҝােϲলΜট έলেথর উপর ধের রাখুন (মাঝখােন )

• 92mm িহসােব কাজ চালু

• বাইেরর মাইেοািমটার 75-100 িমিম পিরসর বҝবহার কের 
বাইেরর বҝাস পরীϠা ক჈ন

দϠতা οম (Skill Sequence)

একΜট έъইন মҝাнেরেল অনুΜѮত বাকঁ কাজ (Turning work held on a plain 
mandrel)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট mandrel উপর কাজ মাউл
• έমিশন একΜট mandrel উপর অনুΜѮত কাজ.

কখনও কখনও কােজর έকে϶ পেূব κ িবরЅ করা একΜট έহােলর 
সােথ সѕিকκত একΜট নলাকার কােজর বািহҝক পѮৃვিলেক 
সΜঠকভােব έমিশন করার ϕেয়াজন হেত পাের। এই ধরেনর 
έϠেϏ কাজ একΜট mandrel এবং machined উপর মাউл 
করা হয় .

έমিশেনর জনҝ একΜট έলদ ধের রাখার আেগ কাজΜট একΜট 
মҝাнেরেল মাউл করেত হেব। একΜট mandrel উপর মাউл 
কাজ জনҝ িনєিলিখত οম অনুসরণ করা হয় .

ওয়াকκিপেসর έহােলর সােথ মানানসই মҝােϲেলর সΜঠক িচϏ 
িনব κাচন ক჈ন। মҝােϲেলর বҝােসর উপর έতল বা নরম ςীেসর 
হালকা িফѢ পিরѬার ক჈ন এবং ϕেয়াগ ক჈ন। ওয়াকκিপেসর 
έহােলর ϕাо έথেক burrs সরান।

যখন মҝােϲলΜট কােজর মেধҝ বা বাইের চাপা হয় তখন জя বা 
έѴািরং ϕিতেরাধ করেত ওয়াকκিপেসর έহালΜট পিরѬার ক჈ন 
এবং লুিϗেকট ক჈ন।

হাত িদেয় গেতκ έচৗেকাভােব মҝােϲেলর έছাট ϕাоΜট έঢাকান। 
এΜট ϕায় 25 িমিম গেতκ ϕেবশ করা উিচত এবং িনেজই 
বগ κেϠϏ হওয়া উিচত।

মҝােϲেলর বৃহЫর ϕােо সাইজ Ѷҝাѕ করা 
আেছ।

যিদ একΜট আব κার έϕস পাওয়া যায় , তাহেল কাজΜট আব κার 
έϕেসর έটিবেল রাখনু, িবেশষত িনেচর িদেক έমিশনযЅু পেৃѮর 
সােথ। (িচϏ 1)

ওয়াকκিপেস শЅভােব মҝােϲল Μটপনু , তেব খবু শЅভােব নয়।

যিদ মҝােϲলেক শЅভােব কােজ বাধҝ করা হয় , তেব এΜট 
িবকৃত হেত পাের , ওয়াকκিপেসর έবারেক Ϡিতςѷ করেত 
পাের এবং কখনও কখনও ওয়াকκিপসΜট έভেД িদেত পাের।

যিদ একΜট আব κার έϕস উপলѐ না হয় , হালকা হাতΦ িড় еারা 
গেতκ মҝােϲল চালােত একΜট সীসা হাতΦ িড় বҝবহার ক჈ন। 
(িচϏ 2)

ওয়াকκিপসΜট একΜট শЅ έъইন মҝােϲেলর 
উপর চাপা হয় এবং ზধুমাϏ ঘষ κণ еারা মҝােϲল 
ίদেঘ κҝর έকে϶ অবѸােন রাখা হয়। মҝােϲেলর 
বড় বҝােসর ϕােоর িদেক সমѷ কাট িনন এবং 
ভারী কাটা এড়ান।
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বড় বҝােসর ϕােо একΜট উপযুЅ έলদ কҝািরয়ার মাউл 
ক჈ন।

সচল  έসлােরর সিতҝকােরর চলমান পরীϠা ক჈ন।

একΜট έটѶ বার এবং ডায়াল ইΝнেকটর িদেয় সচল  έসлার 
এবং έলেথর έডড έসлােরর ϕািоককরণ পরীϠা ক჈ন।

έলদ έক϶ এবং মҝােϲেলর έসлার έহাল  পুГানুপুГভােব 
পিরѬার ক჈ন। ΟѺনেডল  নােক একΜট কҝাচ έъট বা όাইিভং 
έъট মাউл ক჈ন।

έক϶ვিলর মেধҝ ওয়াকκিপেসর সােথ মҝােϲলΜট মাউл ক჈ন 
এবং έক϶ვিলেত সাবধােন বল সামПসҝ ক჈ন।

έটলѶক ΟѺনেডল  এর ওভারহҝাং এিড়েয় চলুন . মҝােϲল 
έথেক কাজΜট έজারপূব κক বс করার জনҝ , বহৃЫর বҝােসর 
ϕাо έথেক έছাট িদেক কাটা এিড়েয় চলুন।

খবু হালকা কাট ზধুমাϏ একΜট έছাট মҝাнেরেলর উপর মাউл 
করা একΜট বড় বҝােসর একΜট কােজর উপর έনওয়া উিচত।

যিদ সјব হয় , একΜট উপযুЅ Ѷােডর মাধҝেম সরাসির όাইভ 
έъট έথেক ওয়াকκিপসΜট চালান। এΜট কাজ িপছেল যাওয়া 
έথেক রϠা করেব। (িচϏ 3)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.43
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.44
টান κার (Turner)– টািন κং   

িভт উপকরেণর িফΜটং (Fitting of dissimilar materials)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট চার  জ চাক উপর কাজ έসট
• ϕেয়াজনীয় বҝাস এবং ίদেঘ κҝর িদেক έঘারান
• একΜট টΦল িদেয় ±0.02 িমিম িনভΦ κলতার জনҝ একΜট έহাল έবার
• কােজর অংশ কাজ 1 এবং 2 িফট ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

কাজ 1: Νόল এবং িবরΝЅকর

• এর আকােরর জনҝ কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

• সব κািধক সјাবҝ অিভেϠপ সহ চার  জ এর  Ѿাধীন চােকর 
উপর 50 িমিম ডায়া কাজ έসট ক჈ন।

• সারেফস έগেজর সাহােযҝ সতҝ।

• সΜঠক έকে϶র উЗতা সহ টΦল έপােѶ টািন κং টΦল έসট 
ক჈ন।

• সΜঠক rpm িনব κাচন ক჈ন।

• এক ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন এবং Ø48 িমিম ίদঘ κҝ 20 
িমিম ক჈ন।

• έসлার Νόল এবং পাইলট Νόল Ø10 িমিম রাখনু এবং 16 
িমিম Νόল বড় ক჈ন।

• কাজΜট Νόল ক჈ন , এর পুেরা ίদঘ κҝ 35 িমিম মাধҝেম 24 
িমিম পয κо।

• έকে϶র উЗতা Μঠক করেত টΦল έপােѶ িবরΝЅকর টΦল 
έসট ক჈ন।

• 25 িমিম পূণ κ ίদঘ κҝ পয κо িবরΝЅকর।

• িবপরীত এবং চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং কাজ সতҝ .

• έশেষর িদেক মুখ ক჈ন এবং έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখুন 
35 িমিম এবং বাকঁ Ø 48 িমিম অবিশѭ ίদঘ κҝ।
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কাজ 2: বাকঁ

• কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।

• কাজΜট 32mm Ø একΜট চার- জ এর  মেধҝ সব κািধক সјাবҝ 
অিভেϠপ সহ ধের রাখুন। 

• সারেফস έগেজর সাহােযҝ সতҝ।

• সΜঠক έকে϶র উЗতা সহ টΦলΜটেক টΦল έপােѶ έসট 
ক჈ন।

• έলৗহঘΜটত ধাতΦ র জনҝ সΜঠক rpm έসট ক჈ন।

• এΜট এক ϕােоর মুেখামুিখ।

• কাজΜট ডায়া 25.04 িমিম ίদঘ κҝ 39 িমিম পয κо ক჈ন।

• έচমফািরং টΦল έসট ক჈ন এবং ϕাоΜট έচіার ক჈ন।

• ίদঘ κҝ 40mm পয κо কাজ অংশ .

• কাজ 1 এবং কাজ 2 িফট ক჈ন৷

• চারΜট  জ এর  উপর অҝােসїল জব έসট ক჈ন এবং 
সারেফস έগেজর সাহােযҝ এΜট সতҝ ক჈ন। 

• 35 িমিম ίদঘ κҝ পয κо অনҝ ϕােоর িদেক মুখ ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.44
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.45
টান κার (Turner)– টািন κং   

έলদ মেধҝ নিল κং অনুশীলন (Knurling practice in lathe)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• একΜট 4  জ চাক মাউл
• একΜট পৃѮ έগজ সেД 4  জ চাক মেধҝ কাজ সতҝ
• অВন অনুসাের উপাদানΜট ঘুিরেয় িদন এবং ±0.2 িমিম এর মেধҝ মাϏা বজায় রাখুন 
• অВন অনুযায়ী কাজΜট নল κ ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

• কাচঁামােলর িচϏ পরীϠা ক჈ন।

• চােকর বাইের 50 িমিম ϕেজЄ কের একΜট 4-έচায়ােকর 
চােকর মেধҝ সুরিϠত উপাদানΜট ধের রাখুন। 

• একΜট পѮৃ έগজ সেД কাজ সতҝ এবং έশষ সљখুীন .

• নিল κংেয়র জনҝ ϕেয়াজনীয় ίদেঘ κҝর έচেয় έবিশ ίদেঘ κҝর 
জনҝ কাজΜটেক Ø40.00 - 0.2 এ পিরণত ক჈ন। 

• ডায়মн নিল κং টΦলΜট িনরাপেদ ধের রাখুন এবং এΜটেক 
έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন। 

• নিল κং অপােরশেনর জনҝ উপযЅু গিত িনব κাচন ক჈ন।

• একΜট হীরার আকৃিত ίতির না হওয়া পয κо পѮৃΜট নল κ ক჈ন।

• έশেষ έচіার 2 x 45°।

• িবপরীত এবং চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং কাজ সতҝ .

• έশেষর িদেক মুখ ক჈ন এবং 80 িমিম ίদঘ κҝ বজায় 
রাখুন।

• একΜট িকনারা বা ধার  নাইফ টΦল িদেয় কাজΜটেক Ø25 
x 50 এ পিরণত ক჈ন। (মাϏা পিরমােপর জনҝ একΜট 
ভািন κয়ার কҝািলপার বҝবহার ক჈ন। )

• একΜট 45° চҝামেফিরং টΦল িদেয় έশেষ 3 x 45° এ 
চҝামফার ক჈ন।

• একΜট 5 িমিম ϕেѸর ሸিভং টΦল িদেয় Ø23 এবং খাজঁ 
আнারকাট ক჈ন এবং বজায় রাখুন। 

• সমѷ ধারােলা ϕাо িডবার ক჈ন।
মেন রাখেবন
• টΦ েলর অিতিরЅ ঝুলােনা এিড়েয় চলুন।
• পҝািকংেয়র জনҝ অҝালুিমিনয়ােমর টΦকেরা বҝবহার 

ক჈ন , যােত িছϒযুЅ পেৃѮ িচҀ না থােক।
িনরাপЫা সতকκতা
• যখন έমিশনΜট চলমান থােক তখন িলভার পিরচালনা 

করেবন না।
• έমিশেনর চলমান অংশვিলেত έকানও সরПাম রাখেবন না।
• একΜট উপযুЅ কুলҝাл বҝবহার ক჈ন।
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দϠতা οম (Skill Sequence)

έলদ উপর Knurling (Knurling on lathe)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• নিল κংেয়র জনҝ কাজ ϕᄿত ক჈ন
• knurling জনҝ গিত έসট ক჈ন
• টΦল έপােѶ knurling টΦল έসট ক჈ন
• knurl এর ϕেয়াজনীয় έςড বҝবহার কের কাজΜট knurl ক჈ন।

ভাল িςপ এবং নলাকার পৃেѮ একΜট ভাল έচহারা জনҝ , 
উপাদান একΜট অংশ knurled হয়. οমানসুাের নিল κং পдিতΜট 
িনє჉প।

কােজর έςড এবং কােজর উপাদােনর উপর িনভκর কের নল κ 
করা অংেশর বҝাস ϟাস ক჈ন। সϤূ নিল κংেয়র জনҝ 0.1 িমিম , 
মাঝাির নিল κংেয়র জনҝ 0.2 িমিম এবং έমাটা নিল κংেয়র জনҝ 
0.3 িমিম কম ক჈ন।

টΦল έপােѶ knurling টΦল έসট ক჈ন এবং έক϶ বা έটল Ѷেকর 
সােথ সািরবд ক჈ন (িচϏ 1)

কҝােরজ হҝাн ቍইল еারা একΜট অিভт নড়াচড়ার সােথ নিল κং 
টΦলΜটেক ϒািঘমাংেশ নিল κং করার জনҝ ϕেয়াজনীয় ίদঘ κҝ পয κо 
সরান। টΦলΜট িপছেন না έটেন οস-ѽাইড еারা গভীরতা িদন। 
অনҝ ϕােо knurling টΦল খাওয়ান .

সΜঠক পҝাটান κ ϕাч না হওয়া পয κо, knurling টΦল 
িফের ϕতҝাহার করেবন না.

ϕচΦর কুলҝাл ওয়াকκিপস নўκ করা হেИ ϕেয়াগ করা হয়. এΜট 
έযেকােনা ধাতব কণােক ধেুয় έদয় এবং নিল κং έরালვিলর জনҝ 
ίতলাЅকরণ সরবরাহ কের।

শЅ ধাতΦ  নিল κং করার জনҝ একΜট সϤূ িফড এবং 
নরম ধাতΦ  নিল κং করার জনҝ একΜট έমাটা িফড 
বҝবহার ক჈ন।

পরবতλ কাটার জনҝ একΜট ϗাশ িদেয় knurl পিরѬার ক჈ন।

 

একΜট কম গিতর জনҝ έমিশন έসট ক჈ন , িবেশষত বাকঁ 
গিতর 1/3 έথেক 1/4। knurled করা ίদঘ κҝ বс িচিҀত ক჈ন .

knurling টΦলΜট সামПসҝ ক჈ন যােত এΜট কােজর অেϠর 
ডান έকােণ থােক ; দৃঢ়ভােব এΜট আটঁ। (িচϏ 2)

οস-ѽাইড হҝাн ቍইল еারা কােজর পিরিধর সােথ έযাগােযাগ 
করার জনҝ knurlέক খাওয়ান এবং knurls ίতির ক჈ন।

কҝােরজΜট সরান যতϠণ না নিল κং έরােলর মখুΜট ওয়াকκিপেসর 
έশষেক ওভারলҝাপ কের যা একΜট সিতҝকােরর পҝাটান κ ίতির 
করেত সহায়তা কের। (িচϏ 3)

έলদ ზ჈ ক჈ন এবং οস-ѽাইড еারা কাজ করার জনҝ নিল κং 
টΦলΜট খাওয়ান। έলদ বс ক჈ন এবং ϕেয়াজন হেল knurling 
টΦল িরেসট ক჈ন

ওয়াকκিপেস knurl খাওয়ােনা , এΜট έঘারােনার 
আেগ, knurl Ϡিতςѷ হেত পাের।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.46
টান κার (Turner)– টািন κং   

έলদ έক϶ვিলর ϕািоককরণ পরীϠা করা হেИ (Checking alignment of lathe 
centres)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• কােজর ϕিতΜট έশেষ ϊায়াল কাট িনন এবং একΜট মাইেοািমটার িদেয় সমাч বҝাস পরীϠা ক჈ন এবং έলদ 
έক϶ვিল সািরবд ক჈ন

• ডায়াল έটѶ ইΝнেকটর সহ έক϶ সািরবд বҝবহার পরীϠা বার পরীϠা ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

কাজ 1: ϊায়াল কাটা পдিত

• έলদ έকে϶র মেধҝ ওয়াকκিপস মাউл .

• কােজর έটলѶেকর ϕােо হালকা কাট িনন যােত একΜট 
সিতҝকােরর নলাকার পѮৃ ίতির হয়।

 কাটা ϕায় 8 িমিম লїা হওয়া উিচত।

• έলদ বс ক჈ন এবং οস ѽাইড ςҝাজেুয়েটড কলাের পড়া 
έনাট ক჈ন। 

• οস-ѽাইড হҝােнল বҝবহার কের কাΜটং টΦলΜটেক কাজ 
έথেক দেূর রাখুন। 

• কাΜটং টΦলΜট έলদ কҝািরয়ার έথেক ϕায় 25 িমিম দেূর না 
হওয়া পয κо কҝােরজΜট সরান। 

• οস-ѽাইড হҝােнলΜট ধীের ধীের έঘারান যতϠণ না 
ςҝাজেুয়েটড কলার একই έসΜটংেয় থােক। 

• ϕায় 12 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ এই ϕাоΜট έমিশন ক჈ন।

• έলদ বс ক჈ন এবং একΜট মাইেοািমটার িদেয় ঘুিরেয় 
έদওয়া উভয় পেৃѮর বҝাস পিরমাপ ক჈ন।

• έলদ έক϶ვিল সািরবдভােব রেয়েছ , যিদ দΜুট έমিশনযЅু 
িবভােগর বҝাস একই হয়।

• যিদ এই বҝাসვিল িভт হয় , তাহেল έটলѶকেক অবশҝই 
পাথ κেকҝর অেধ κক еারা সামПসҝ করেত হেব। • টΦল পেয়л 
এবং ওয়াকκিপেসর মেধҝ সΜঠক έবেধর একΜট িফলার έগজ 
বҝবহার কের এΜট করা έযেত পাের।

• কাΜটং টΦ েলর িদেক সামПসҝ ক჈ন , যিদ έটলѶেকর 
ϕােоর বҝাস বড় হয়। 

• έটলѶেকর বҝাস έছাট হেল কাΜটয়া টΦ ল έথেক দূের 
সামПসҝ ক჈ন।

• ϕিতΜট কাটার জনҝ একই ςҝাজেুয়েটড কলার έসΜটং 
বҝবহার কের উভয় έমিশনযুЅ বҝাস έথেক আেরকΜট 
হালকা কাট িনন।

• বҝাস পিরমাপ ক჈ন।

• έটলѶক সামПসҝ করা চািলেয় যান।

• হালকা έϊইল কাটা যতϠণ না উভয় বҝাস একই হয় .

কাজ 2: έটѶ বার এবং ডায়াল ইΝнেকটর বҝবহার করা

• লҝােথর έক϶ვিল এবং পরীϠার বাের Νόল করা έহালვিল 
পিরѬার ক჈ন।

• έক϶ვিলর মেধҝ ϕেয়াজনীয় উЗতার জনҝ পরীϠা বারΜট 
মাউл ক჈ন এবং έটলѶক ΟѺнল Љҝাѕেক শЅ 
ক჈ন।

• টΦল έপােѶ বা έলদ কҝােরেজ একΜট ডায়াল ইΝнেকটর 
মাউл ক჈ন।

• έযাগােযাগ িবрΜুট বােরর έকে϶ থাকা উিচত এবং িনেদκশক 
ъাПারΜট একΜট উѣї অবѸােন থাকা উিচত।

• οস ѽাইডΜট সামПসҝ ক჈ন যােত িনেদκশক সুইΜট 
έটলѶেকর ϕােо ডায়াΜটর ϕায় অেধ κক έরΝজেϾশন কের।

• έহডѶেকর ϕােо সচূাকΜট বҝাস έরΝজѶার না হওয়া পয κо 
গািড়Μটেক হাত িদেয় বাম িদেক িনেয় যান।

• িনেদκশক পড়া έনাট ক჈ন।

• িরিডং একই না হেল .

• έটলѶেকর ϕােоর বҝােসর উপর িনেদκশকΜট পুনরায় 
িনবিсত না হওয়া পয κо গািড়Μট সরান৷ 

• έটলѶক Љҝাѕ নাট  আলগা ক჈ন। tailstock সমуয় Ͻ 
বҝবহার কের . 

• έটলѶকΜটেক সΜঠক িদেক িনেয় যান।

• চলাচেলর পিরমাণ িনেদκশেকর িরিডংেয়র মেধҝ পাথ κেকҝর 
সমান হওয়া উিচত। 

• έটলѶেকর উপেরর অংশΜটেক জায়গায় লক করেত 
অҝাডজািѶং ϽΜট শЅ ক჈ন।

• έটলѶক Љҝাѕ নাট Μট শЅ ক჈ন এবং পরীϠা বারΜট 
έকে϶র মেধҝ Μঠকভােব িফট আেছ িকনা তা িনΝѥত করেত 
পুনরায় পরীϠা ক჈ন।

• এই পদেϠপვিল পনুরাবত্ৃিত ক჈ন যতϠণ না দইু ϕােо 
িনেদκশক িরিডং একই হয়।
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দϠতা οম (Skill Sequence)

έলদ έক϶ვিলর ϕািоককরণ পরীϠা করা হেИ (Checking alignment of lathe 
centres)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• চাϠুষ ϕািоককরণ পдিত বҝবহার কের έলদ έক϶ვিল সািরবд ক჈ন।

έলদ έসлার সািরবд করার জনҝ িবিভт পдিত উপলѐ। 
িনভΦ κলতার ϕেয়াজনীয়তার উপর িনভκর কের পдিতΜট িসдাо 
έনওয়া হয়।

যিদ ϕেয়াজনীয় িনভΦ κলতা খবু έবিশ না হয়, তেব গহৃীত পдিতΜট 
হল - িভজҝুয়াল অҝালাইনেমл। (আকার 1)

পдিত

έটলѶক Љҝাѕ িলভার বা নাট  আলগা ক჈ন।

έটলѶক হҝাн ቍইলΜট ঘিুরেয় িদন যতϠণ না έটলѶক বҝােরল 
ϕায় 25 িমিম ϕসািরত হয়। 

সচল  έসлার έথেক মৃত ϕায় 10 িমিম না হওয়া পয κо 
έটলѶকΜট বাম িদেক ѽাইড ক჈ন। 

িবр ুέক϶ვিল ϕায় সংѺেশ κ না আসা পয κо έটলѶক হҝাн 
ቍইলΜট ঘুিরেয় িদন। 

έলদ έবড έসлাের সাদা কাগেজর একΜট শীট রাখুন।

έক϶ვিলর শীেষ κ নীেচর িদেক তাকান এবং έলদ έকে϶র 
পেয়лვিলর ϕািоককরণ।

দুΜট Ͻ িদেয় έটলѶক সামПসҝ ক჈ন যতϠণ না উভয় 
έকে϶র পেয়лვিল έটলѶেকর অংশΜটেক সুরিϠত করেত 
আলগা সামПসҝকারী ϽΜটেক শЅ ক჈ন।

έটলѶক  ςাজেুয়শন  বҝবহার কের έলদ έক϶ সািরবд করা (Aligning lathe centres 
using tailstock graduation)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• έটলѶক ςҝাজেুয়শন বҝবহার কের έলদ έক϶ვিল সািরবд ক჈ন।

যΝুЅসДত মাϏার িনভΦ κলতার সােথ উপাদান উৎপাদেনর জনҝ , 
এই পдিতΜট বҝবহার করা έযেত পাের।

έহড-Ѷক έসлার সবসময় িѸর থােক এবং এেত έকান 
পিরবতκন করা যায় না। সংেশাধন সবসময় tailstock উপর 
έক϶ সামПসҝ еারা করা হয় . έক϶ Ѹাপেনর জনҝ , এই 
পдিতΜট έটলѶেকর িভত্িত এবং শরীেরর উপর έদওয়া  
ςাজেুয়শন  বҝবহার কের।

পдিত (িচϏ 1)

বিড এবং έবেসর শেূনҝর সােথ িমেল যােИ

ςҝাজেুয়শেনর শনূҝ έরখাვিল পয κেবϠণ ক჈ন

έটলѶক ধের থাকা বাতাΜট আলগা ক჈ন

έয িদেক শরীরΜট Ѹানাоিরত করেত হেব έসিদেক έলেজর 
সামПসҝকারী Ͻვিলর একΜট আলগা ক჈ন।

িবপরীত িদেক অনҝ Ͻ শЅ ক჈ন।

Ѷক έসлােরর গিতিবিধ পয κেবϠণ ক჈ন। 
έটলѶক বিডর লাইনΜট έবস έъেটর লাইেনর 
সােথ িমেল যায় এমন Ͻვিল সামПসҝ করা 
চািলেয় যান। (িচϏ 2)

এই অবѸােন έটলѶেকর উপেরর অংশΜট সুরিϠত করেত 
সামПসҝকারী ϽΜট শЅ ক჈ন।

সামПসҝ করার সময় , একΜট Ͻ আলগা করা এবং িবপরীত 
িদেকর ϽΜট একই সােথ শЅ করা উিচত।
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লাইনვেলা িমেল যােИ তা িনΝѥত ক჈ন। সচল  এবং έডড 
έসлােরর έক϶ িবр ুপরীϠা ক჈ন ϕািоককরেণর সΜঠকতা 
িনΝѥত ক჈ন

έলজ কাটা পдিত বҝবহার কের έলদ έক϶ সািরবд করা (Aligning lathe centres 
using trail cut method)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• ϊায়াল কাট পдিত বҝবহার কের έলদ έক϶ვিল সািরবд ক჈ন.

έটলѶক ςҝাজেুয়শন বҝবহার কের έক϶ვিল সািরবд করা 
খুব সΜঠক নাও হেত পাের , কারণ লাইনვিল έসট করা এবং 
পড়ার έϠেϏ ভΦল রেয়েছ৷ এΜট কাΜটেয় উঠেত , έলদ έক϶ 
সািরবд করার জনҝ গহৃীত পдিত হল ϊায়াল কাট পдিত। 
(িচϏ 1)

έটইলѶেকর ϕােо কলােরর বҝাস কম হেল , έটলѶেকর 
বিডΜটেক অপােরটর έথেক দেূর সিরেয় িদন। (িচϏ 2)

পдিত

έলদ έক϶ვিলর মেধҝ ওয়াকκিপস মাউл ক჈ন।

উভয় ϕােо একΜট কলার সহ একΜট খাদ পছр করা হয়।

έটলѶেকর ϕােо কলাের হালকা কাট িনন। একΜট নলাকার 
পѮৃ ίতির করার জনҝ কাটার গভীরতা পয κাч হওয়া উিচত।

হাত িদেয় গািড়Μট সরান যতϠণ না টΦ লΜট অনҝ কলাের 
έপৗηছায়।

οস-ѽাইড িবরЅ না হয় তা িনΝѥত ক჈ন

কাটা একই গভীরতা চািলেয় যান।

কলার বҝাস পিরমাপ ক჈ন।

কলার আকাের έকান পাথ κকҝ থাকেল , ϕািоককরণΜট সতҝ 
নয়।

যিদ έটলѶেকর ϕােо কলােরর বҝাস বড় হয় , তাহেল 
έটলѶেকর  বিডΜট  অপােরটেরর িদেক িনেয় যান - 
সামПসҝকারী Ͻვিল বҝবহার কের। (িচϏ 3)

শҝাь কলার বҝাস সমান না হওয়া পয κо ϕΝοয়াΜট পনুরাবত্ৃিত 
ক჈ন।

έটѶ বাডκ এবং ডায়াল ইΝнেকটর বҝবহার কের έলদার 
έসлারვিল সািরবд করা

একΜট পরীϠা বার এবং ডায়াল সূচাক বҝবহার কের έলদ 
έক϶ვিল সািরবд ক჈ন।

έলদ έক϶ვিলর একΜট খুব সΜঠক ϕািоককরেণর ϕেয়াজন 
হেল এই পдিতΜট গহৃীত হয়।পдিত

লҝােথর έক϶ვিল এবং পরীϠার বােরর έকে϶ Νόল করা 
έহালვিল পিরѬার ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.47
টান κার (Turner)– টািন κং   

টΦল έপাѶ সামПসҝ (Adjustment of tool post)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• সাহাযҝ έনৗকা ίরিখক সেД সΜঠক έক϶ উЗতা έসট
• পҝািকং টΦকরা বҝবহার কের সΜঠক έকে϶র উЗতা έসট ক჈ন
• সূϤ সমуয় Ͻ সাহােযҝ সΜঠক έক϶ উЗতা έসট ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

 Note : Refer to instructor.

কাজ 1: একক উপায় টΦল έপাѶ

• টΦল έপােѶর বসার মুখ পিরѬার ক჈ন।

• টΦ লΜট έবােটর টΦকেরােত অবѸান কের এবং Ͻ еারা 
আটকােনা হয়।

• টΦল Μটেপর έকে϶র উЗতা রকার আম κ এবং িরং έবেসর 
সাহােযҝ সামПসҝ করা έযেত পাের।

• টΦল έপােѶ ზধুমাϏ একΜট টΦল Μঠক করা έযেত পাের।

• টΦলΜট ზধুমাϏ একΜট Ͻ িদেয় আটকােনা হয়।

• একΜট উЗতা έসΜটং έগজ িদেয় έকে϶র উЗতা পরীϠা 
ক჈ন।

• έকে϶র উЗতা έনৗকা টΦকরা еারা সমуয় করা হয় .
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কাজ 2: ሾত পিরবতκন টΦল έপাѶ

• টΦল έপাѶ এবং টΦল έহাўার পিরѬার ক჈ন।

• টΦলΜট টΦল έহাўাের িѸর করা হেয়েছ এবং টΦল έপাѶΜট 
সনাЅ ক჈ন।

• একΜট উЗতা έসΜটং έগজ িদেয় έকে϶র উЗতা পরীϠা 
ক჈ন

• έকে϶র উЗতা সূϤ সমуয় Ͻ সাহােযҝ টΦল ধারক еারা 
সমуয় করা হয়। 

• টΦল έপােѶ টΦলΜট ধের রাখার জনҝ সেব κাЫম অনমনীয়তা 
রেয়েছ।

• একΜট উЗতা έসΜটং έগজ িদেয় έকে϶র উЗতা পরীϠা 
ক჈ন

কাজ 3: έফার-ওেয় টΦল έপাѶ

• টΦল έপােѶর বসার মুখ পিরѬার ক჈ন এবং বসার মুেখর 
উপর িশমস রাখুন। 

• উЗতা সামПেসҝর জনҝ নূҝনতম সংখҝক িশম বҝবহার 
ক჈ন।

• িশমস অবশҝই বসার মুেখর ϕাо িদেয় эাশ করেত হেব।

• টΦলΜট িশমেসর টΦল έপােѶ বসার মেুখর ϕাচীেরর কাছাকািছ 
বাΜটং িদেয় রাখুন।

• টΦল έপােѶর έকে϶র Ͻ িদেয় টΦলΜটেক শЅ ক჈ন

• একΜট উЗতা έসΜটং έগজ িদেয় έকে϶র উЗতা পরীϠা 
ক჈ন।

• িশমვিল সরান বা έযাগ ক჈ন এবং έকে϶র Ͻ еারা টΦলΜট 
শЅ হেয় έগেল উЗতা পরীϠা ক჈ন৷

• অনҝ দুΜট টΦল-έহাΝўং Ͻেক পয κায়οেম একই পিরমাণ 
চাপ ϕেয়াগ কের শЅ ক჈ন।

• যখন উভয় Ͻ সѕূণ κ িςিপং থােক , তখন έক϶Μটেক 
সাবধােন চাপ িদন। 

• একΜট টΦল উЗতা έসΜটং έগজ িদেয় আবার έচক ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন(CG & M) বҝায়াম 1.3.48
টান κার (Turner)– টািন κং   

έকে϶র মেধҝ মাউл কাজ (Mounting job in between centres)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• সচল এবং έডড έসлার সΜঠক ϕািоককরণ έসট ক჈ন
• কҝাচ έъট মাউл
• বাকঁােনা έলজ কҝািরয়ার έসট ক჈ন
• έকে϶র মেধҝ কাজ সমথ κন.

কােজর οম (Job Sequence)

• চাক এবং পিরѬার ΟѺনেডল  έনাজ নািমেয় .

• MT έকে϶র সােথ কҝাচ έъট এবং অҝাডাцার মাউл 
ক჈ন।

• έটলѶক ΟѺনেডল έত মতৃ έক϶ মাউл ক჈ন।

• সচল  এবং έডড έসлার সািরবдতা পরীϠা ক჈ন।

• ওয়াকκিপেস বাকঁােনা έলেজর বাহকΜটেক আটকান।

• έকে϶র মেধҝ কাজ সমথ κন .

দϠতা οম (Skill Sequence)

έক϶ বাকঁ মেধҝ জনҝ কাজ ϕᄿিত (Preparing work for between centre turning)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• έক϶ვিলর মেধҝ বাকঁ έনওয়ার জনҝ কাজ ϕᄿত ক჈ন।

έক϶ვিলর মেধҝ কাজ ঘুিরেয় έদওয়া কাজΜট সতҝ করার 
ϕেয়াজনীয়তা এড়ায়। পিরণত কাজ জেুড় সমাоরাল হেব . 
িকᅀ িবেশষ কের নিল κং , έϑড কাΜটং , আнারকাΜটং এর মেতা 
অপােরশন করেত দা჈ণ দϠতার ϕেয়াজন। এΜট ზধুমাϏ 
বািহҝক কায κοেমর মেধҝ সীমাবд। ϕকৃত Νοয়াকলাপვিল 
সѕাদন করার আেগ কােজর জনҝ িনєিলিখত ϕᄿিতვিল 
সѕт করেত হেব৷

কােজর উভয় িদেক মুখ ক჈ন এবং সীমার মেধҝ সΜঠকভােব 
έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখুন। সΜঠক িচϏ এবং έক϶ Νόেলর ধরন 
চয়ন ক჈ন এবং উভয় ϕােо έক϶ Νόিলং ক჈ন।

ΟѺনেডল  έনাজ έথেক চাকΜট খুেল έফলুন এবং όাইিভং 
έъট বা কҝাচ έъট একΝϏত ক჈ন। ΟѺнল হাতাΜট ΟѺনেডল  
έনােজর সােথ একΝϏত ক჈ন এবং হাতার সচল  έক϶ Μঠক 
ক჈ন।

িনΝѥত ক჈ন έয ΟѺнল হাতা এবং সচল  έসлার Ϡিত , 
burrs έথেক মুЅ এবং সমােবেশর আেগ পুГানুপুГভােব 
পিরѬার করা হয়।

সচল  έসлােরর সিতҝকােরর চলমান পরীϠা ক჈ন। (িচϏ 1)

কােজর বҝাস অনুযায়ী একΜট উপযুЅ έলদ বাহক িনব κাচন 
ক჈ন এবং বাকঁােনা έলজΜট বাইেরর িদেক িনেদκশ কের 
কােজর এক ϕােо έবেঁধ িদন। (িচϏ 2)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



143

একΜট সমাч পѮৃ আেছ έয কাজ বাহক এবং কােজর মেধҝ Ͻ 
έশষ মেধҝ তামা বা িপতেলর একΜট έছাট শীট έঢাকােনা еারা 
সুরিϠত করা উিচত। (িচϏ 3)

ওয়াকκিপেসর έকে϶র গেতκ একΜট উপযুЅ লুিϗেকл (নরম 
ςীস ) ϕেয়াগ ক჈ন যা έটলѶক έডড έসлার еারা িনযুЅ 
করা হেব।

ওয়াকκিপেসর ίদেঘ κҝর সােথ মানানসই έটলѶকΜটেক িবছানার 
একΜট অবѸােন িনেয় যান। έটলѶক ΟѺেнলΜট ϕায় 60 έথেক 
100 িমিম ϕসািরত হওয়া উিচত , έটলѶেকর বাইের।

িবছানায় έটলѶক আটকােনার আেগ সҝাডল চালােনার জনҝ 
পয κাч জায়গা আেছ তা িনΝѥত ক჈ন।

έটলѶক Љҝাѕ নাট έক শЅ কের έটলѶকΜটেক অবѸােন 
Љҝাѕ ক჈ন। (িচϏ 4)

সচল  έসлােরর িবрরু সােথ এবং কҝাচ έъেটর ѽেট έলদ 
কҝািরয়ােরর έলেজর সােথ কােজর έকে϶র έহালΜটেক িনযুЅ 
ক჈ন। এই অবѸােন কাজΜট হাত িদেয় ধের রাখুন।

িনΝѥত ক჈ন έয έলদ কҝািরয়ােরর έলজΜট όাইিভং έъেটর 
ѽেটর নীেচ িবϜাম না রােখ। এΜট সΜঠকভােব বসার জনҝ 
έক϶েক কােজর έকে϶র গেতκ ϕেবশ করার অনুমিত έদেব 
না। (িচϏ 5)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.48

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



144

হােতর চাকার ঘণূ κন еারা έটলѶক ΟѺেнলেক অςসর ক჈ন 
যতϠণ না মতৃ έকে϶র িবрΜুট কােজর έক϶-গেতκ ϕেবশ কের 
সΜঠক আসেনর সােথ সমѷ ϕােоর গিতিবিধ দরূ কের (িচϏ 6)

কҝািরয়ােরর έলজΜট সামেন এবং িপছেন সরান। একই সমেয় 
হােতর চাকা সামПসҝ ক჈ন যতϠণ না ზধুমাϏ একΜট 
সামানҝ ϕিতেরাধ অনুভূত হয়।

এই অবѸােন έটলѶক ΟѺнল Љҝাѕেক শЅ ক჈ন এবং 
পরীϠা ক჈ন έয ϕিতেরােধর পিরবতκন হয় না।

ϕায় 250 r.p.m এর জনҝ έমিশন έসট ক჈ন এবং কাজΜট 
কেয়ক έসেকেнর জনҝ চালােনার অনুমিত িদন। ϕিতেরােধর 
জনҝ আবার পরীϠা ক჈ন এবং ϕেয়াজন হেল έটলѶক 
ΟѺনেডল  সামПসҝ ক჈ন। কাজ এখন অপােরশেনর জনҝ 
ϕᄿত। (িচϏ 7)

έক϶ვিলর মেধҝ কাজ করার আেগ িনΝѥত ক჈ন έয 
έক϶ვিল সািরবд আেছ।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.48
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (CG & M)  অনুশীলনী 1.4.49
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

ফম κ টΦল এবং কѕাউн ѽাইড সুইেভিলং উেгশҝ еারা έটপার টািন κং (Make taper 
turning by form tool and compound slide swiveling)
ক჈ন: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έটপার টািন κং জনҝ িপেষ ফম κ টΦল
• ফম κ টΦল বҝবহার কের έটপার টান κ
• কѕাউн ѽাইড সুইেভিলং পдিত еারা έটপার টান κ
• টҝাপ করার জনҝ Νόেলর আকার িনব κাচন ক჈ন
• টҝাপ করার জনҝ গভীরতা সΜঠক করেত অс গতκ Νόল ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

কায κοম 1:  ফম κ টΦল еারা έটপার টািন κং

• মাϏার জনҝ ϕদЫ উপাদান পরীϠা ক჈ন।

• চােকর বাইের 50 িমিম ϕেজিЄং কাজΜট ধের রাখুন এবং 
এΜট সতҝ ক჈ন।

• এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন এবং έক϶ Νόল ক჈ন।

• Νόল Øগতκ মাধҝেম 8 িমিম।

• টািন κং Ø50 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 14.7 িমিম।

• চালু Ø έফস έথেক 41.5 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 12.2 িমিম।

• একΜট έѶপ গঠন Ø12 িমিম ϕেѸর জনҝ 10.7 িমিম έফস 
έথেক 35 িমিম পয κо 23 িমিম দরূЯ έরেখ।

• একΜট আнার কাট έথেক গঠন ক჈ন Ø8 িমিম ϕেѸর 
জনҝ 10.7 έফস έথেক 17 িমিম পয κо 9 িমিম দরূЯ έরেখ।

• έѶপ টািন κংØέফস έথেক 9 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 11 িমিম।

• িবেশষ ফম κ টΦল িদেয় 30°9ʼ এবং °6 িডςীেত ςাইΝнং।

• টΦল έথেক 30°9ʼ কােজর অেϠর লї έথেক έসট ক჈ন 
যােত িনমΟКত কের έটপার ίতির হয়।

• ফম κ টািন κংেয়র জনҝ έমিশনΜটেক rpm এর 3/1 এ έসট 
ক჈ন।

• টΦলΜটেক কােজর অেϠর লїভােব িফড ক჈ন এবং 
έটপার ফম κ ক჈ন।

ধীর , িѸর এবং οমাগত খাওয়ােনা িনΝѥত ক჈ন

• ফম κ টΦলΜট কােজর জনҝ °6 লї έসট ক჈ন।

•  °6 গঠন ক჈ন।

•  কাজΜট সিরেয় িদন এবং কাজΜট ধের রাখুন Ø 12.2 িমিম।

•  কােজর έফিসং এবং ίদঘ κҝ বজায় রাখুন।

•  টািন κং Ø6 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 12.2 িমিম।

•  έশেষ R3 বҝাসাধ κ ίতির ক჈ন।

•  Deburr এবং সѕূণ κ কাজ .

কায κοম 2: কѕাউн ѽাইড সুইেভিলং еারা টҝাপার টািন κং

• কােজর জনҝ কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

• চােকর মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন , 35 িমিম এর έবিশ বাইের 
ϕেজЄ ক჈ন এবং এΜট সতҝ ক჈ন।

• έফিসং টΦল এবং έফস এক ϕােо ধের রাখুন।

• έক϶ Νόল ক჈ন।

• 20 িমিম গভীরতায় 6 িমিম টҝাপ Νόল ক჈ন।

• M6 টҝাপ έসট এবং έরН বҝবহার কের 15 িমিম গভীরতার 
জনҝ কাজΜট টҝাপ ক჈ন।

• টҝাপ করা অংেশ burrs সরান .

• জ (Jaw) িনেচ নরম পҝািকং টΦকরা (অҝালুিমিনয়াম ) 
বҝবহার কের চাকΜটেত কাজΜট উেѝ িদন এবং ধের রাখুন

• কােজর έফিসং έহান এবং έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখুন 68 
িমিম।

• কѕাউн িবϜােম °45 έকাণ έসট ক჈ন।

• উপেরর ѽাইেডর সাহােযҝ টΦলΜট খাওয়ােনার মাধҝেম 
έটপারΜট ঘুিরেয় িদন।

• কাজΜট বািতল ক჈ন এবং চূড়াо পরীϠা ক჈ন।

• একΜট সুশГৃল পдিতেত টҝাপ বҝবহার ক჈ন .

• টҝাপ করার সময় কাΜটং έতল বҝবহার ক჈ন।

• ঘন ঘন টҝাপ িবপরীত কের িচপ সাফ ক჈ন।
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িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄর িদেয় পিরমাপ করা (Measuring with vernier bevel 
protractor)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• িমিনেটর িনভΦ κলতা পয κо έমিশনযুЅ অংশვিলর িবিভт έকাণ পরীϠা ক჈ন
• অনҝ উѣї পৃেѮর έরফােরх সহ έমিশনযুЅ পৃেѮর έসাজাতা পরীϠা ক჈ন।

ভািন κয়ার έѴল মূল έѴেলর ‘শনূҝʼ ςҝাজেুয়শেনর উভয় পােশ 
পড়ার জনҝ ডΦ িъেকট করা হয়। আপিন যিদ ϕধান έѴলΜট 
ঘিড়র কাটঁার িদেক পেড়ন তেব ভািন κয়ার έѴলΜটও ঘিড়র 
কাটঁার িদেকর িদেক পড়া চািলেয় যান। সব κদা িনΝѥত ক჈ন 
έয ভািন κয়ার έѴল িরিডং মূল έѴেল έযাগ করা হেয়েছ।

ঘিড়র কাটঁার িদেক পড়ার পдিত

έѓড এবং έবেসর έফস মেধҝ ওয়াকκিপেসর έকৗিণক পѮৃΜট 
έসট ক჈ন এবং লিকং িডভাইেসর সােথ έѓড এবং অভҝоরীণ 
িডѴΜটেক শЅভােব লক ক჈ন।

মূল έѴেলর έরফােরх সহ ভািন κয়ার έѴেলর অবѸান িচϏ 1 
এ έদখােনা হেয়েছ। ভািন κয়ার έѴেলর ѹাতক ‘0ʼ পয κо মূল 
έѴেলর িডςী পড়ুন অথ κাৎ 50°।

উপযুЅ ভািন κয়ার έѴেল পড়া চািলেয় যান (বাম িদেকর 
িদেক )। ভািন κয়ার έѴেল লাইেনর সংখҝা ϕধান έѴেলর একΜট 
িবভােগর সােথ িমেল যায়। (অথ κাৎ , ভািন κয়ার έѴেলর 4থ κ 
িবভাগΜট ϕধান έѴল িবভাগ লাইনვিলর একΜটর সােথ িমেল 
যায় )

সব κিনє গণনা 5ʼ িহসােব এই সংখҝাΜটেক 5 еারা ვণ ক჈ন। 
(έযমন 4 x 5ʼ = 20ʼ)

এই ফলাফলΜটেক 50° অথ κাৎ 50° + 20ʼ = 50°, 20ʼ এর মূল 
έѴেলর িরিডংেয় έযাগ ক჈ন।

একইভােব , িচϏ 2-এর িরিডং 52°, 45ʼ িহসােব পাওয়া έযেত 
পাের। (িচϏ 2) উѣї পেৃѮর

έরফােরх সহ সরলতা পরীϠা করার পдিত έমিশনযুЅ

পৃেѮর উপর শЅভােব έѓড এবং έবস έসট ক჈ন।

লিকং িডভাইেসর সাহােযҝ έѓড এবং έবসΜট অবѸােন লক 
ক჈ন।

মূল έѴেলর έরফােরх সহ ভািন κয়ার έѴল পড়ুন।

যিদ ভািন κয়ার έѴেলর ‘0ʼ ςҝাজেুয়শন এবং মূল έѴেলর 90° 
িমেল যায় , έমিশনযুЅ έফসვিল সমেকােণ থােক , অথ κাৎ , 
90°।

যিদ ভািন κয়ার έѴেলর ‘0ʼ ςҝাজেুয়শন িমেল না যায় , তাহেল 
উপযুЅ ভািন κয়ার έѴল পড়ুন এবং িডςী এবং িমিনেট ሺΜটΜট 
খুজঁনু।

ሺΜটΜট সরলতা έথেক পেৃѮর িবচΦ ҝিত έদখায়।
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কѕাউн ѽাইড swiveling еারা έটপার টািন κং (Turning taper by compound slide 
swivelling)

উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• কѕাউн িবϜােমর উপেরর ѽাইডΜটেক ϕেয়াজনীয় έটপার έকােণ έসট ক჈ন এবং সুইেভল ক჈ন 
• টΦল έপােѶ টΦল έসট ক჈ন
• έটপার ঘুিরেয় িদন
• একΜট ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄর িদেয় έটপার চাক ক჈ন।

έটপার বাকঁােনার পдিতვিলর মেধҝ একΜট হল কѕাউн 
ѽাইডΜট έঘারােনা এবং হােতর িফড еারা কােজর অেϠর 
একΜট έকােণ টΦলΜটেক খাওয়ােনা। (আকার 1)

οমানুসাের পдিতΜট িনє჉প

έসট এবং কাজ έটপার বড় বҝাস পিরণত সতҝ .

έমিশনΜটেক ϕেয়াজনীয় rpm-এ έসট ক჈ন।

উপেরর ѽাইড ЉҝাΟѕং নাট আলগা ক჈ন।

উপেরর ѽাইডΜটেক έটপােরর অেধ κক অоভΦ κЅ έকােণ বা 
ϕেয়াজন অনুসাের অপােরটেরর িদেক সুইেভল ক჈ন।

দৃঢ়ভােব clamping নাট আটঁ . (িচϏ 2)

িনΝѥত ক჈ন έয সমান চাপ еারা ϕেয়াগ করা 
হয় উভয় বাদাম জনҝ Ѻҝানার.

টΦল έপােѶ টািন κং টΦলΜট িফЊ ক჈ন

সΜঠক έক϶ উЗতা।

টΦ েলর নূҝনতম ওভারহҝাং রাখুন।

এর ίদঘ κҝ কভার করেত উপেরর ѽাইেডর 
অবѸান ক჈ন έটপার বাকঁ

যতদরূ সјব িনΝѥত ক჈ন έয উপেরর ѽাইডΜট έবেসর 
ϕােоর বাইের না যায়। অবѸােন গাড়ী লক .

έদৗড়ােনার সময় কােজর পেৃѮ টΦলΜট Ѻশ κ ক჈ন এবং οস 
έসট ক჈ন - ѽাইড ςҝাজেুয়েটড কলারΜট শেূনҝ।

শীষ κ ѽাইড হাত চাকা আেрালন еারা কাজ বс টΦল পিরѬার 
আনুন .

οস еারা কাটΦনর গভীরতা িদন - টΦলΜটেক ѽাইড ক჈ন এবং 
উপেরর ѽাইড হҝাн ቍইল еারা টΦলΜট কাজ έথেক পিরѬার 
না হওয়া পয κо িফড ক჈ন।

উপেরর ѽাইড еারা খাওয়ােনা অিভт এবং 
অিবΝИт হেত হেব।

οস еারা οমাগত কাট িদন - ѽাইড , ϕিতবার উপেরর 
ѽাইড еারা খাওয়ােনা। একΜট ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄর িদেয় 
ঘুরােনা কােজর έকাণ পরীϠা ক჈ন।

έকােনা পাথ κকҝ থাকেল সুইেভল সামПসҝ ক჈ন।

έটপার টািন κং চািলেয় যান এবং έটপার έশষ ক჈ন।

িবিভт έকাণ টািন κং করার জনҝ কѕাউн έরѶ έসটআপ 
έটিবল 1 এ έদওয়া হেয়েছ।
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1 নং έটিবল
িবিভт έকাণ টািন κং জনҝ কѕাউн έরѶ έসটআপ
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (CG & M)  অনুশীলনী 1.4.50
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

έটপার টািন κং অҝাটাচেমл এবং έটইল Ѷক অফেসট পдিত еারা έমল এবং িফেমল 
έটপার টািন κং (Male and Female taper turning by taper turning attachment and 
tail stock offset method)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έটপার টািন κং অҝাটাচেমл পдিতর মাধҝেম έটপার (έমল ও িফেমল) উতপ্াদন ক჈ন 
• পৃѮΜট নল κ ক჈ন
• পুИ Ѷক বс έসট পдিত еারা বিহরাগত έটপার চালু.
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কােজর οম (Job Sequence)

কায κοম 1: έটপার টািন κং সংযুΝЅ বҝবহার কের বিহরাগত έটপার

• কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

• 4 জ (Jaw) চাক মেধҝ উপাদান রাখা এবং এটা সতҝ .

• এক ϕােоর িদেক έফস কের έকে϶ Νόল ίতির ক჈ন।

• টািন κং Ø 20 έথেক 22.5 িমিম ίদঘ κҝ।

• ϕাоΜট 1 x 45° এ চҝাіার ক჈ন।

• কাজ িবপরীত এবং জ (Jaw) মেধҝ বাতা .

• িনΝѥত ক჈ন έয έমাট ίদঘ κҝ 75 িমিম থােক।

• έক϶ვিলর মেধҝ কাজ ধের রাখার জনҝ একΜট έক϶ 
Νόল ক჈ন।

• একΜট έѶপ টািন κংØ16 িমিম έথেক 15 িমিম ίদঘ κҝ।

• έটপার টািন κং অҝাটাচেমл পдিতেত বািহҝক έটপার চালু 
করেত έকাণ 5° 45” έসট ক჈ন। 

• অВন অনুযায়ী টҝাপার ঘুিরেয় িদন।

িনরাপЫা

• ধারােলা έকাণვিল সরান

• έকে϶ Νόিলং এবং έটপার টািন κংেয়র সময় কুলҝাл 
বҝবহার ক჈ন

কায κοম 2: έমাটামুΜট টািন κং সংযুΝЅ еারা অভҝоরীণ έটপার

• একΜট 4 মেধҝ কাজ রাখা - জ (Jaw) চাক এবং এটা সতҝ .

• έকে϶র উЗতা Μঠক করেত টΦল έসট ক჈ন।

• কােজর এক ϕােоর έফিসং।

• টািন κং Ø 44.75 িমিম έথেক 45 িমিম ίদঘ κҝ। 

• নিল κং টΦল (হীরা কাটΦন ) έকে϶র উЗতা Μঠক করেত έসট 
ক჈ন।

• কাজΜটেক 40 িমিম ίদেঘ κҝ নল κ ক჈ন।

• পাইলট গতκ Νόল Ø10 িমিম।

• গতκ বড় ক჈ন Ø তΦরপুন еারা 16 িমিম।

• চҝাіার 2 x 45°।

• িবভাজন টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন এবং 40 
িমিম ίদেঘ κҝ έকেট িনন।

• 37.5 িমিম ίদঘ κҝ বজায় রাখার জনҝ নўκ কাজΜট ধের 
রাখুন এবং ϕােоর িদেক έফস ক჈ন। 

• ϕাоΜট 2 x 45° এ চҝাіার ক჈ন।

• একΜট ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄেরর সাহােযҝ έটপার 
টািন κং অҝাটাচেমлেক 5° 45ʼ-এ έসট ক჈ন।

• έবািরং টΦল έসট ক჈ন , সΜঠক έকে϶র উЗতায়।

• অВন অনুযায়ী έটপার টান κ ক჈ন।

• έটপারেক টােѴর সােথ িমিলেয় িনন - ১

িনরাপЫা সতকκতা

• সমѷ ধারােলা έকাণვিল সরান৷

• নিল κং করার সময় ধীর গিত বҝবহার ক჈ন।

• Νόিলং , έটপার টািন κং এবং নিল κং করার সময় ϕচΦর 
পিরমােণ কুলҝাл বҝবহার ক჈ন।

কায κοম 3: έটপার Ѷক অফেসট পдিত еারা টািন κং

• কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

• έক϶ვিলর মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন।

• έѶপ টািন κং Ø έটপার ϕােо 12 x 15 িমিম লїা। সূϏ 
বҝবহার কের έসΜটং অҝােДল έটল Ѷক অফেসট গণনা 
করা হেИ।

• έকে϶র মেধҝ িবপরীত এবং িরিফЊ ক჈ন।

• έѶপ টািন κং Ø কােজর অনҝ ϕাо έথেক 12 x 15 িমিম 
লїা।

• সূϏ বҝবহার কের কѕাউн িবϜােমর έসΜটং έকাণ গণনা 
ক჈ন।

Tan θ = 0.25
(θ = 14°2’10” (For trignometric tables
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• একΜট ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄর বҝবহার কের কѕাউн 
িবϜােমর ѽাইডΜটেক উপেরর έকােণ সুইেভল ক჈ন।

• উপেরর ѽাইড িফড বҝবহার কের έটপারΜট ঘুিরেয় িদন 
এবং έমজর ডায়া 32 িমিম বজায় রাখুন। έছাট ডায়া έথেক 
22 িমিম এবং ίদঘ κҝ 20 িমিম।

• একΜট ভািন κয়ার έবেভল ϕেটЄর এবং ভািন κয়ার কҝািলপার 
িদেয় কােজর আকার পরীϠা ক჈ন।

িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

έলদ অপােরশন - টҝাপার টািন κং (Lathe operation - Taper turning)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• έটইলѶক অফেসট পдিত еারা έটপার টািন κং নীিতΜট বণ κনা ক჈ন
• έটপার অফেসট পдিতেত έটপার বাকঁােনার সময় জিড়ত অংশვিল সনাЅ ক჈ন 
• έটপােরর অিভবҝΝЅ অনুসাের অফেসেটর পিরমাণ গণনা ক჈ন।

έটইলѶক অফেসট পдিত еারা έটপার টািন κং নীিত

কাজΜট έলদ অেϠর একΜট έকােণ রাখা হয় , έটপােরর 
অоভΦ κЅ έকােণর অেধ κক সমান , এবং টΦলΜটেক অেϠর 
সমাоরােল খাওয়ােনা হয়।

έযেহতΦ  কাজΜট একΜট έকােণ অনুΜѮত হয় , তাই িচϏ (1) 
এ έদখােনা িহসােব ზধুমাϏ έক϶ვিলর মেধҝ কাজΜট 
রাখা সјব। টািন κং έনওয়ার সময় জিড়ত অংশ , অফেসΜটং 
έটইলѶক еারা έটপার হল :
• লাইভ έসлার এবং έডড έসлার।
• বিড এবং έবস এর έটলѶক অҝােসїলী।
• όাইিভং έъট/কҝাচ έъট।
• έলদ বাহক।
έকে϶র িবকৃিত বা Ϡিত এড়ােত বҝব჊ত έক϶ვিল বল έক϶ 
হওয়া উিচত - কােজর িছϒ করা গতκ। έক϶ვিলেত আরও 
έলাড এবং পিরধান এড়ােত , έটলѶক সাধারণত ওয়াকκিপেসর 
ίদেঘ κҝর 1/50 ভােগর έবিশ অফেসট করা হেব না।
অফেসেটর পিরমােণর িহসাব

বড় িদয়া িদেয় έটপার ϕকাশ করেল। (D) έছাট িদয়া। (d) 
টҝাপােরর ίদঘ κҝ (l), তারপর

έযখােন L = কােজর έমাট ίদঘ κҝ , আিম έটপােরর ίদঘ κҝউদাহরণ

উদাহরণ

একΜট έটপারড কােজর বড় বҝাস (D) = 30 িমিম।

έটপারড কােজর έছাট বҝাস (d) = 26 িমিম।

έটপার অংেশর ίদঘ κҝ (l) = 100 িমিম।

কােজর έমাট ίদঘ κҝ (L) = 200 িমিম।

যিদ έটপার Μটিপএফ-এ ϕকাশ করা হয় তেব অফেসেটর 
পিরমাণ

έযখােন TPF ইΝНেত έদওয়া আেছ

L = কােজর έমাট ίদঘ κҝ।

যিদ έটপারেক অনুপাত িহসােব ϕকাশ করা হয় , তাহেল 
অফেসেটর পিরমাণ

= 4 mm
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যিদ টҝাপারেক অоভΦ κЅ έকাণ еারা ϕকাশ করা হয় έযমন 
2 Ø।

অফেসট = L x tan Ø

έযখােন L = έমাট ίদঘ κҝ

িডςীেত Ø = 2/1 অоভΦ κЅ έকাণ।

έটলѶক অফেসট করার িবিভт পдিত (িচϏ 2)

একΜট ভািন κয়ার কҝািলপােরর অভҝоরীণ পিরমােপর জ 
(Jaw) সাহােযҝ ϕেয়াজনীয় িমিম পয κо অফেসট έসট করা , 
যিদ έটলѶেকর έগাড়ায় িনেদκিশত ѹাতক ϕদান না করা হয়।

একΜট ডায়াল পরীϠা সূচাক বҝবহার কের।

একΜট οস - ѽাইড ςাজেুয়েটড কলার এবং িফলার έগজ 
বҝবহার কের।

έটলѶক ѹাতক বҝবহার কের έলদ έক϶ সািরবд করা (Aligning lathe centres 
using tailstock graduation)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন

• έটলѶক ςҝাজেুয়শন বҝবহার কের έলদ έক϶ვিল সািরবд ক჈ন।

যুΝЅসДত মাϏার িনভΦ κলতার সােথ উপাদান উৎপাদেনর 
জনҝ , এই পдিতΜট বҝবহার করা έযেত পাের।

έহড-Ѷক έসлার সবসময় িѸর থােক এবং এেত έকান 
পিরবতκন করা যায় না। সংেশাধন সবসময় tailst°ck উপর 
έক϶ সামПসҝ еারা করা হয় . έক϶ Ѹাপেনর জনҝ , এই 
পдিতΜট έটলѶেকর িভত্িত এবং শরীেরর উপর έদওয়া 
ѹাতক বҝবহার কের।

পдিত (িচϏ 1)

বিড এবং έবেসর শেূনҝর সােথ িমেল যােИ

ςҝাজেুয়শেনর শনূҝ έরখাვিল পয κেবϠণ ক჈ন

έটলѶক ধের থাকা বাতাΜট আলগা ক჈ন
έয িদেক শরীরΜট Ѹানাоিরত করেত হেব έসিদেক έলেজর 
সামПসҝকারী স্ক্রুვিলর একΜট আলগা ক჈ন।

িবপরীত িদেক অনҝ স্ক্রু শЅ ক჈ন।

Ѷক έসлােরর গিতিবিধ পয κেবϠণ ক჈ন। έটলѶক 
বিডর লাইনΜট έবস έъেটর লাইেনর সােথ িমেল যায় এমন 
স্ক্রুვিল সামПসҝ করা চািলেয় যান। (িচϏ 2)

এই অবѸােন έটলѶেকর উপেরর অংশΜট সুরিϠত করেত 
সামПসҝকারী স্ক্রুΜট শЅ ক჈ন।

সামПসҝ করার সময় , একΜট স্ক্রু আলগা করা এবং িবপরীত 
িদেকর স্ক্রুΜট একই সােথ শЅ করা উিচত।

লাইনვেলা িমেল যােИ তা িনΝѥত ক჈ন।

লাইভ এবং έডড έসлােরর έক϶ িবр ু পরীϠা ক჈ন 
ϕািоককরেণর সΜঠকতা িনΝѥত ক჈ন।
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (CG & M)  অনুশীলনী 1.4.51
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

ቂিশয়ান নীল еারা মҝািচং (Matching by Prussian blue)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• ቂিশয়ান নীল ϕেয়াগ করার অনুশীলন ক჈ন
• িমিলত έমল এবং িফেমল έটপার.

কােজর οম (Job Sequence)

• Ex 1.4.50 কায κοম 1 এবং কায κοম 2 এর έমল এবং 
িফেমল উভয় অংশই পিরѬার ক჈ন।

• έমল অংেশ ቂিশয়ান নীেলর পাতলা ѷর ϕেয়াগ ক჈ন। 
(Figs 1 & 2)

• নারী অংেশ পু჈েষর অংশ έঢাকান।

• সামানҝ ঘুিরেয় έমল অংশ সরান।

• ቂিশয়ান নীল ইউিনফেম κ ঘষা হেয়েছ িকনা তা পরীϠা 
ক჈ন।
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (CG & M) অনুশীলনী 1.4.52
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

έবেভল ϕেটЄর এবং সাইন বার еারা έটপার পরীϠা করা হেИ (Checking taper 
by bevel protractor and sine bar)

উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন

• িমিনেটর িনভΦ κলতা পয κо έমিশনযুЅ অংশვিলর έকাণ পরীϠা ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

কায κοম 1:

• έবেভল ϕেটЄর έѓড এবং έবেসর έফস মেধҝ 
ওয়াকκিপেসর έকৗিণক পѮৃΜট έসট ক჈ন (িচϏ 1)।

• লিকং িডভাইেসর সােথ έѓড এবং িভতেরর িডѴেক 
শЅভােব লক ক჈ন।

• মূল έѴেলর έরফােরх সহ ভািন κয়ার έѴেলর অবѸান 
έনাট ক჈ন।

• ভািন κয়ার έѴেলর ѹাতক ‹0› এ মূল έѴেলর িডিς পড়ুন।

• ভািন κয়ার έѴেল লাইেনর সংখҝা έনাট ক჈ন যা মূল έѴেলর 
একΜট িবভােগর সােথ িমেল যায়।

• এই ফলাফলΜট মূল έѴেল িরিডং + সব κিনє গণনা 5ʼ ვন 
সংখҝা ভািন κয়ার έѴেলর কাকতালীয় িবভাজেন έযাগ 
ক჈ন।

কায κοম 2:

• পেৃѮর έъেট সাইন বার έসট ক჈ন।

• একΜট έরালােরর নীেচ িনব κািচত িѽপ έগজΜট Ѹাপন করার 
পের έটপার উপাদানΜটেক পােশর দেЦ মাউл ক჈ন 
এবং অনҝ έরালারΜট έডটাম পেৃѮ িবϜােম থাকেব।

• একΜট উপযুЅ Ѷҝাн বা ভািন κয়ার উЗতা έগেজর সােথ 
ডায়াল έটѶ ইΝнেকটর মাউл ক჈ন।

• এক ϕােо ডায়াল পরীϠা িনেদκশক έসট ক჈ন এবং 
ডায়ালΜট শনূҝ অবѸােন িনΝѥত ক჈ন৷

• ডায়াল ইΝнেকটরΜটেক কেѕােনেлর অনҝ ϕােо িনেয় 
যান।

• যিদ ডায়াল সূচাক উভয় ϕােо শনূҝ পেড় তাহেল έসΜটংস 
Μঠক আেছ৷

• έকান পাথ κকҝ থাকেল έকাণ έসটΜট ভΦল। িѽপ έগেজর 
উЗতা সামПসҝ করেত হেব যতϠণ না ডায়াল উভয় 
ϕােо শনূҝ পড়েছ।
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (CG & M) অনুশীলনী 1.4.53
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

MT3 έলদ έডড έসлার ίতির ক჈ন এবং িফেমল অংশ িদেয় পরীϠা ক჈ন (Make 
MT3 lathe dead centre & check with female part)
উেгশҝ: এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• টҝাপার টািন κং অҝাটাচেমл বҝবহার কের টҝাপার টান κ ক჈ন
• έমাস κ έটপার 3 এবং সুҝট MT3 έটপার ъাগ έগজ.
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কােজর οম (Job Sequence)
• কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

• একΜট চার জ (Jaw) চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং এটা সতҝ .

• একΜট έফার-ওেয় টΦল έপােѶ ϕেয়াজনীয় টΦল έসট 
ক჈ন।

• এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন।

•   িবপরীত ক჈ন , έমাট 130 িমিম ίদঘ κҝ বজায় রাখেত অনҝ 
ϕােоর িদেক έফস ক჈ন এবং έকে϶ Νόল ক჈ন। 

•  চাক έফস έথেক 115 িমিম দেূর έরেখ έটলѶেকর 
কাজΜটেক সমথ κন ক჈ন এবং সতҝ।

•  বҝাস 24.05 িমিম সব κািধক সјাবҝ ίদেঘ κҝ ঘুিরেয় িনন এবং 
একΜট মাইেοািমটার িদেয় পরীϠা ক჈ন।

•  টািন κং টΦ েলর অবѸান ক჈ন এবং έѶপ ডায়া টান κ ক჈ন। 
έফস έথেক 18 িমিম x 4 িমিম লїা।

•  এর ϕােо R1 বҝাসাধ κ ίতির ক჈নØ18 িমিম।

•  έটপার টািন κং অҝাটাচেমл έসট ক჈ন এবং 1°26ʼ11” এর 
έটপার টান κ ক჈ন।

έটপার টািন κং অҝাটাচেমেлর বсনীেত 
ςҝাজেুয়শন িনΝѥত ক჈ন έটপােরর অেধ κক 
অоভΦ κЅ έকাণ বা পূেণ κর জনҝ, এবং তারপর এΜট 
έসট ক჈ন।

• έটপার টান κ, অџ ίদেঘ κҝর জনҝ পাওয়ার িফডেক যুЅ 
কের এবং একΜট মসণৃ পѮৃ বজায় রােখ।

• সΜঠক িমল έপেত ϕেয়াজেন έসΜটং সামПসҝ ক჈ন।

• έগজ অনুসাের έটপার টািন κং সѕূণ κ ক჈ন।

• ΟѺнল নাক έথেক চাকΜট নািমেয় নােকর έবাের ΟѺнল 
হাতা Μঠক ক჈ন।

• হাতা মেধҝ কাজ έঢাকান এবং έমিশন RPM έসট .

• কѕাউн ѽাইডΜটেক আপনার έথেক °30 দেূর সুইেভল 
ক჈ন।

• একΜট °60 অоভΦ κЅ έকাণ έপেত রাফ এবং িফিনস টান κ 
έটপার। 

 MT3 έটপার এবং Ѷҝাнাডκ MT3 হাতা উভয়ই 
পিরѬার ক჈ন।

έতেলর একΜট িফѢ ϕেয়াগ ক჈ন। 

হাতা উপর সিтেবশ еারা έটপার পরীϠা ক჈ন. 
আপিন ቂিশয়ান বল্ু ϕেয়াগ করেত পােরন এবং 
নীল দােগর সােথ έটপােরর সΜঠকতা পরীϠা 
করেত পােরন।

έটপার সংযুΝЅ বҝবহার কের έটপার উতপ্াদন

• গাইডবার এবং ѽাইিডং ѓেকর মেধҝ বҝাকলҝাশ পরীϠা 
ক჈ন।

• বҝাকলҝাশ অিতিরЅ হেল সামПসҝ ক჈ন।

• গাইড বার পিরѬার এবং έতল .

• লিকং স্ক্রুვিল আলগা ক჈ন , তারপর গাইড বারΜটেক 
ϕেয়াজনীয় έকােণ টান κ এবং লিকং স্ক্রুვিলেক শЅ 
ক჈ন৷

• গাইড বােরর έশষ পয κо έবস έъট সামПসҝ ক჈ন , οস 
έথেক সমান দরূЯ - ѽাইড এЊেটনশন।

•  টΦলΜট Μঠক কােজর έকে϶ έসট আপ ক჈ন।

টΦলΜট সΜঠক έকে϶ έসট করা না থাকেল, έটপাের 
একΜট ሺΜট উপিѸত হেব।

• কােজর টΦকেরাΜট চােকর উপর মাউл ক჈ন এবং এΜটেক 
έকে϶র মেধҝ ধের রাখুন।

• ϕেয়াজনীয় গিত έসট ক჈ন।

• কােজর পেৃѮর জনҝ ϕায় 6 িমিম না হওয়া পয κо আউΜটং 
টΦলΜটেক খাওয়ান৷

• কাΜটং টΦলΜট ওয়াকκিপেসর RH ϕাо έথেক ϕায় 12 িমিম 
দেূর না হওয়া পয κо কҝােরজΜটেক ডানিদেক িনেয় যান

এই ϕΝοয়াΜট έটপার সংযুΝЅর চলমান 
অংশვিলেত έযেকােনা έখলােক সিরেয় έদয়।

• έলদ চালু ক჈ন এবং হালকা কাট িনন।

• সΜঠক গভীরতা έসট ক჈ন এবং έъইন টািন κংেয়র মেতা 
কাজΜট έমিশন ক჈ন।

 • িডবার করার পর έটপার চাক ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.53
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দϠতা οম( Skill sequence)

έটপার টািন κং সংযুΝЅ বҝবহার কের έটপার উতপ্াদন(Producing taper by using 
taper turning attachment)

উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• ϕেয়াজনীয় έকােণ έটপার টািন κং অҝাটাচেমл έসট ক჈ন
• একΜট έটপার টািন κং সংযুΝЅ বҝবহার কের έটপার উতপ্াদন.

একΜট έটপার টািন κং অҝাটাচেমл টҝাপার বাকঁােনার একΜট 
ሾত এবং সΜঠক উপায় ϕদান কের।

έটপার টািন κং অҝাটাচেমл বҝবহার কের έটপার টান κ করার 
সময় িনєিলিখত পдিত অনুসরণ করেত হেব।

গাইড বার এবং ѽাইিডং ѓেকর মেধҝ বҝাকলҝাশ পরীϠা 
ক჈ন এবং ϕেয়াজেন সামПসҝ ক჈ন। গাইড বার পিরѬার 
এবং έতল .

লিকং স্ক্রুვিল আলগা ক჈ন , তারপর গাইড বারΜটেক 
ϕেয়াজনীয় έকােণ টান κ৷ লিকং স্ক্রুვিল শЅ ক჈ন।

গাইড বােরর έশষვিল οস-ѽাইড এЊেটনশন έথেক সমান 
দরূЯ না হওয়া পয κо έবস έъটΜট সামПসҝ ক჈ন।

সΜঠক έকে϶ কাΜটয়া টΦল έসট আপ ক჈ন।

έকােনা ሺΜট একΜট ভΦল έটপার ফলাফল হেব

ওয়াকκিপসΜট চােকর উপর বা έকে϶র মেধҝ মাউл ক჈ন।

কাΜটং টΦলΜট έটপার করা অংেশর έকে϶র ϕায় িবপরীত না 
হওয়া পয κо কҝােরজ সামПসҝ ক჈ন।

এই অবѸােন έটপার টািন κং অҝাটাচেমл সুরিϠত করেত 
έলদ িবছানায় ЉҝাΟѕং বсনীΜট লক ক჈ন।

একΜট έъইন έটপার টািন κং অҝাটাচেমл বҝবহার 
করার সময়, এই Ѷҝােগ িনেচ έদওয়া έѶপვিল 
অনুসরণ ক჈ন

উপেরর ѽাইডΜট সামПসҝ ক჈ন যােত এΜট οস ѽাইেডর 
সােথ সমাоরাল হয় , অথ κাৎ কােজর সােথ °90। সΜঠক 
অবѸােনর জনҝ কাΜটয়া টΦল έসট আপ ক჈ন।

িনরাপЫা চশমা পেরন

ϕেয়াজনীয় r.p.m έসট ক჈ন

কাজ পѮৃ έথেক ϕায় 6 িমিম না হওয়া পয κо কাΜটং টΦলΜট 
খাওয়ান। লিকং স্ক্রুვিল সরান যা οস-ѽাইড এবং οস-
ѽাইড নাটেক সংযুЅ কের। οস-ѽাইড এЊেটনশন এবং 
ѽাইিডং ѓক সংেযাগ করেত বাইΝнং িলভার বҝবহার ক჈ন।

οস-ѽাইড স্ক্রুেক ময়লা এবং ধাতব িচপ έথেক রϠা 
করেত οস ѽাইেডর উপেরর গেতκ একΜট উপযুЅ ъাগ 
έঢাকান।

কѕাউн ѽাইডΜট এখন কাΜটং টΦলেক কােজ লাগােনার 
জনҝ বҝবহার করেত হেব।

কাΜটং টΦলΜট ওয়াকκিপেসর ডান হােতর ϕাо έথেক ϕায় 12 
িমিম দেূর না হওয়া পয κо কҝােরজΜটেক ডানিদেক সরান।

এΜট έটপার টািন κং অҝাটাচেমেлর চলমান অংেশ 
έযেকােনা έখলােক সিরেয় έদয়

έলদ চালু ক჈ন।

ϕায় 2 িমিম লїা একΜট হালকা কাটΦন িনন এবং আকােরর 
জনҝ έটপােরর έশষΜট পরীϠা ক჈ন।

 রাফ কাটΦন গভীরতা έসট ক჈ন।

έъইন টািন κং সেД কাজ έমিশন .

ϕিতΜট কাটΦনর ზ჈েত কােজর ডানিদেকর ϕােоর বাইের 
কাΜটং টΦলΜট 12 িমিম সরােনার মাধҝেম নাটকΜট সরান।

িফট জনҝ έটপার পরীϠা ক჈ন .

έটপার টািন κং অҝাটাচেমл িরডজাѶ ক჈ন , যিদ ϕেয়াজন 
হয় ; একΜট হালকা কাটΦন িনন এবং έটপার পুনরায় পরীϠা 
ক჈ন।

 έটপারΜটেক সাইজ অনুযায়ী έশষ ক჈ন এবং έটপার έগেজ 
িফট ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.53
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একΜট έটপার িলিমট ъাগ έগজ বҝবহার কের একΜট έটপারড έবার পরীϠা করা 
হেИ (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)

উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব

• έটপার ъাগ έগজ িদেয় অভҝоরীণ έটপার চাক ক჈ন।

একΜট έটপার িলিমট ъাগ έগজ έকােণর িনভΦ κলতা এবং 
έটপার έবােরর ίরিখক মাϏা িনΝѥত কের। (Fig 1)

έটপারড έবার পিরѬার ক჈ন।

ϊҝাপার িলিমট ъাগ έগেজর ίদঘ κҝ বরাবর ቂিশয়ান নীেলর 
একΜট পাতলা ѷর ϕেয়াগ ক჈ন। (°120 দেূর ) (Fig 2)

έটপারড έবােরর িভতের έটপার ъাগ έগজেক পয κাч বল 
িদেয় সাবধােন একΝϏত ক჈ন যােত έগজ এবং έবােরর মেধҝ 
ইিতবাচাক έযাগােযাগ িনΝѥত হয় এবং ъাগ έগেজ এক 
চতΦথ κাংশ টািন κং িদন।

έটপার িলিমট ъাগ έগজΜট সাবধােন সিরেয় έফলুন এবং 
পরীϠা ক჈ন έয ቂিশয়ান ব্লু সমানভােব ঘেষ έগেছ , 
অоত তার έϠϏফেলর ϕায় %75। এΜট ϕেয়াজনীয় έকােণর 
িনভΦ κলতা িনΝѥত কের।

তারপের আবার έটপার έবােরর িভতের έটপার ъাগ έগজΜট 
ϕেবশ করান এবং পরীϠা ক჈ন , έবােরর বড় ডায়া , ϕাоΜট 
έগেজ িচিҀত ‹έগা› এবং ‹έনা-έগা› িলিমটর মেধҝ পেড় িকনা , 
এΜট এই έটপারেডর মাΝϏক িনভΦ κলতা িনΝѥত কের। িবরЅ . 
(Fig 3)
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দϠতা οম (Skill sequence)

έটপার টািন κং সংযুΝЅ বҝবহার কের έটপার উতপ্াদন (Producing taper by using 
taper turning attachment)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• ϕেয়াজনীয় έকােণ έটপার টািন κং অҝাটাচেমл έসট ক჈ন
• একΜট έটপার টািন κং সংযুΝЅ বҝবহার কের έটপার উতপ্াদন.

একΜট έটপার টািন κং অҝাটাচেমл টҝাপার বাকঁােনার একΜট 
ሾত এবং সΜঠক উপায় ϕদান কের।

έটপার টািন κং অҝাটাচেমл বҝবহার কের έটপার টান κ করার 
সময় িনєিলিখত পдিত অনুসরণ করেত হেব।

গাইড বার এবং ѽাইিডং ѓেকর মেধҝ বҝাকলҝাশ পরীϠা 
ক჈ন এবং ϕেয়াজেন সামПসҝ ক჈ন। গাইড বার পিরѬার 
এবং έতল .

লিকং স্ক্রুვিল আলগা ক჈ন , তারপর গাইড বারΜটেক 
ϕেয়াজনীয় έকােণ টান κ৷ লিকং স্ক্রুვিল শЅ ক჈ন।

গাইড বােরর έশষვিল οস-ѽাইড এЊেটনশন έথেক সমান 
দরূЯ না হওয়া পয κо έবস έъটΜট সামПসҝ ক჈ন।

সΜঠক έকে϶ কাΜটয়া টΦল έসট আপ ক჈ন।

έকােনা ሺΜট একΜট ভΦল έটপার ফলাফল হেব

ওয়াকκিপসΜট চােকর উপর বা έকে϶র মেধҝ মাউл ক჈ন।

কাΜটং টΦলΜট έটপার করা অংেশর έকে϶র ϕায় িবপরীত না 
হওয়া পয κо কҝােরজ সামПসҝ ক჈ন।

এই অবѸােন έটপার টািন κং অҝাটাচেমл সুরিϠত করেত 
έলদ িবছানায় ЉҝাΟѕং বсনীΜট লক ক჈ন।

একΜট έъইন έটপার টািন κং অҝাটাচেমл বҝবহার 
করার সময়, এই Ѷҝােগ িনেচ έদওয়া έѶপვিল 
অনুসরণ ক჈ন

একΜট έъইন έটপার টািন κং অҝাটাচেমл বҝবহার করার সময় , 
এই Ѷҝােগ িনেচ έদওয়া έѶপვিল অনুসরণ ক჈ন

িনরাপЫা চশমা পেরন

ϕেয়াজনীয় r.p.m έসট ক჈ন

কাজ পѮৃ έথেক ϕায় 6 িমিম না হওয়া পয κо কাΜটং টΦলΜট 
খাওয়ান। লিকং স্ক্রুვিল সরান যা οস-ѽাইড এবং οস-
ѽাইড নাটেক সংযুЅ কের। οস-ѽাইড এЊেটনশন এবং 
ѽাইিডং ѓক সংেযাগ করেত বাইΝнং িলভার বҝবহার ক჈ন।

οস-ѽাইড স্ক্রুেক ময়লা এবং ধাতব িচপ έথেক রϠা 
করেত οস ѽাইেডর উপেরর গেতκ একΜট উপযুЅ ъাগ 
έঢাকান।

কѕাউн ѽাইডΜট এখন কাΜটং টΦলেক কােজ লাগােনার 
জনҝ বҝবহার করেত হেব।

কাΜটং টΦলΜট ওয়াকκিপেসর ডান হােতর ϕাо έথেক ϕায় 12 
িমিম দেূর না হওয়া পয κо কҝােরজΜটেক ডানিদেক সরান।

এΜট έটপার টািন κং অҝাটাচেমেлর চলমান অংেশ 
έযেকােনা έখলােক সিরেয় έদয়

έলদ চালু ক჈ন।

ϕায় 2 িমিম লїা একΜট হালকা কাটΦন িনন এবং আকােরর 
জনҝ έটপােরর έশষΜট পরীϠা ক჈ন। রাফ কাটΦন গভীরতা 
έসট ক჈ন।

έъইন টািন κং সেД কাজ έমিশন .

ϕিতΜট কাটΦনর ზ჈েত কােজর ডানিদেকর ϕােоর বাইের 
কাΜটং টΦলΜট 12 িমিম সরােনার মাধҝেম নাটকΜট সরান।

িফট জনҝ έটপার পরীϠা ক჈ন .

έটপার টািন κং অҝাটাচেমл িরডজাѶ ক჈ন , যিদ ϕেয়াজন 
হয় ; একΜট হালকা কাটΦন িনন এবং έটপার পুনরায় পরীϠা 
ক჈ন। έটপারΜটেক সাইজ অনুযায়ী έশষ ক჈ন এবং έটপার 
έগেজ িফট ক჈ন।
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একΜট έটপার িলিমট ъাগ έগজ বҝবহার কের একΜট έটপারড έবার পরীϠা করা 
হেИ (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• έটপার ъাগ έগজ িদেয় অভҝоরীণ έটপার চাক ক჈ন।

একΜট έটপার িলিমট ъাগ έগজ έকােণর িনভΦ κলতা এবং 
έটপার έবােরর ίরিখক মাϏা িনΝѥত কের। (আকার 1)

Fig 1

έটপারড έবার পিরѬার ক჈ন।

ϊҝাপার িলিমট ъাগ έগেজর ίদঘ κҝ বরাবর ቂিশয়ান নীেলর 
একΜট পাতলা ѷর ϕেয়াগ ক჈ন। (°120 দেূর ) (Fig 2)

έটপারড έবােরর িভতের έটপার ъাগ έগজেক পয κাч বল 
িদেয় সাবধােন একΝϏত ক჈ন যােত έগজ এবং έবােরর মেধҝ 
ইিতবাচাক έযাগােযাগ িনΝѥত হয় এবং ъাগ έগেজ এক 
চতΦথ κাংশ টািন κং িদন।

έটপার িলিমট ъাগ έগজΜট সাবধােন সিরেয় έফলুন এবং 
পরীϠা ক჈ন έয ቂিশয়ান ব্লু সমানভােব ঘেষ έগেছ , 
অоত তার έϠϏফেলর ϕায় %75। এΜট ϕেয়াজনীয় έকােণর 
িনভΦ κলতা িনΝѥত কের।

তারপের আবার έটপার έবােরর িভতের έটপার ъাগ έগজΜট 
ϕেবশ করান এবং পরীϠা ক჈ন , έবােরর বড় ডায়া , ϕাоΜট 
έগেজ িচিҀত ‹έগা› এবং ‹έনা-έগা› িলিমটর মেধҝ পেড় িকনা , 
এΜট এই έটপারেডর মাΝϏক িনভΦ κলতা িনΝѥত কের। িবরЅ . 
(Fig 3)
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (CG & M) অনুশীলনী 1.4.54
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

ঢালাই έলাহা চালু এবং িবরΝЅকর(Turning and boring on cast iron)
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έফিসং এবং ሸিভং িশখুন
• িরিমং অপােরশন িশখুন।
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কােজর οম (Job Sequence)
• কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

• 4 জ (Jaw) চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং এটা সতҝ .

• এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন।

• টািন κং Ø 225 িমিম έথেক Ø18 িমিম ίদঘ κҝ চҝাіার έশষ .

• έফস পােশ ሸভকাটΦন ক჈ন Ø189 িমিম έথেক Ø 2.5 
িমিম গভীরতা έকে϶র অংেশ বҝাস বজায় রােখ 40 
িমিম।

• 18 িমিম ίদঘ κҝ বজায় রাখেত অনҝ ϕােоর িদেক έফস 
ক჈ন।

• টািন κং Ø 225 িমিম έথেক একΜট অবিশѭ ίদঘ κҝ চҝাіার 
έশষ .

• έক϶ Νόল কাজ .

• Νόল এবং έবার Ø গেতκর উভয় ϕাо 26.70 িমিম এবং 
চҝাіার।

• Νόল করা িছϒΜট আবার িরম ক჈ন Ø 27H7।

• έফস পােশ ሸভকাটΦন ক჈ন Ø189 িমিম έথেক 2.5 
িমিম গভীরতা এবং έক϶ বাЊ έѶপ Ø 40 িমিম বজায় 
রাখা।

• ვѢ এবং নাট সহ মҝােϲেলর উপর কাজΜট সরান এবং 
মাউл ক჈ন।

িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

হাত িফড পдিত еারা কাজ সљুখীন (Facing work by hand feed method)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• ডান হােতর έফিসং টΦল বҝবহার কের হҝাн িফড পдিত еারা έফস কাজ।

έশেষ অিতিরЅ উপাদান অপসারণ করেত বা কােজর 
έফসেক έলদ অেϠর সােথ লї করেত , έফিসং অপােরশন 
করা হয়।

টΦল έপােѶ টΦলΜটেক নূҝনতম ওভারহҝাং সহ সΜঠক έক϶ 
উЗতায় ধের রাখুন।

έক϶ έথেক ϕায় 4 έথেক 10 িমিম দেূর ওয়াকκেফস সহ টΦল-
পেয়лΜট Ѻশ κ ক჈ন। (আকার 1)

টপ ѽাইড ςҝাজেুয়ট কলার শনূҝ িচেҀ έসট ক჈ন এবং 
বҝাকলҝাশও দরূ ক჈ন। 

গািড়েত তালা লাগাও।

কােজর έফস িভতের কѕাউн ѽাইড еারা টΦলΜটেক ϕায় 
0.5 িমিম খাওয়ান। (িচϏ 2)

টΦলΜটেক οস ѽাইড িদেয় কােজর έকে϶র িদেক খাওয়ান 
যতϠণ না টΦল ΜটপΜট έক϶ অিতοম কের (িচϏ 3)

οস-ѽাইড বҝবহার কের টΦলΜটেক কােজর ϕােоর িদেক 
িফড ক჈ন যতϠণ না টΦলΜট কাজΜট পিরѬার কের। (িচϏ 4)

কােজর ίদঘ κҝ পিরমাপ ক჈ন।
অনҝ ϕােоর আকােরর έফিসং হওয়ার জনҝ কাজΜট িরিফЊ 
ক჈ন।
ϕেয়াজনীয় পিরমাণ উপাদান সরােনা না হওয়া পয κо οমΜট 
পুনরাবত্ৃিত
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কােজর οম Job Sequence

•  কােজর উভয় έশষ έফস burrs এবং ধারােলা ϕাо সরান .

•  ‘Vʼ ѓেক ওয়াকκিপসΜট Љҝাѕ ক჈ন।

•  উভয় ϕােоর মুেখ মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন।

•  έফস মাঝখান িদেয় অনুভূিমক έরখা িলখুন।

•  ϊাই έѴায়ার এবং িরЉҝাѕ বҝবহার কের Ͻাইবড লাইনΜটেক 
উѣї έসট কের 90° িদেয় কােজর টΦকেরাΜটেক আনЉҝাѕ 
ক჈ন এবং έঘারান।

•  ওয়াকκিপেসর έকে϶ অনুভূিমক έরখাვিল Ͻাইব ক჈ন।

•  Ͻাইবােরর পেয়лারΜটেক কােজর অংেশর έকে϶র উপের 
একΜট দরূেЯ িবেকΝ϶কতার পিরমােণ έসট ক჈ন।

•  কােজর অংেশর έশষ মুেখ এই উЗতায় লাইনΜট Ͻাইব 
ক჈ন।

•  ‘Vʼ ѓক έথেক কােজর অংশΜট সরান।

•  ডট পাН έছদ িবрরু έশষ έফস িদেক এেЊিлক এবং 
এেЊিлক έক϶ থােক।

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.55
টান κার Turner - উжট বাকঁ  

টািন κং খামেখয়ালী মািকκং অনুশীলন (Eccentric marking practice)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  বিহরাগত বҝাস টািন κং জনҝ এেЊিлক έকে϶র িচҀ
•  ‘Vʼ ѓক, সারেফস έগজ বҝবহার কের িচিҀত ক჈ন এবং বগ κাকার έচѭা ক჈ন।
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িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

এেЊিлক টািন κং জনҝ এেЊিлক έক϶ িচিҀত করা (Marking eccentric centres 
for eccentric turning)

তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• বিহরাগত বҝাস টািন κং জনҝ এেЊিлক έক϶ িচিҀত ক჈ন.

‘Vʼ ѓক, সারেফস έগজ বҝবহার কের িচিҀত করা এবং 
বগ κাকার έচѭা ক჈ন

িচিҀত করার আেগ , কাজΜট অবশҝই উভয় ϕােо έফিসং 
হেত হেব এবং অবশҝই burrs এবং ধারােলা ϕাо έথেক মুЅ 
হেত হেব।

ওয়াকκিপসΜটেক ‘িভʼ ѓেক আটকান।

উভয় ϕােоর έফসვিলেত মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন এবং 
έফস মাঝখােন (উভয় ϕাо ) িদেয় অনুভূিমক έরখা িলখুন।
(Fig 1)

90° িদেয় ওয়াকκিপসΜট আনЉҝাѕ ক჈ন এবং έঘারান। ϊাই 
έѴায়ার বҝবহার কের Ͻাইবড লাইনΜট উѣї έসট ক჈ন এবং 
িরЉҝাѕ ক჈ন।(Fig 2)

উভয় ϕােоর έফস উপর ওয়াকκিপেসর έকে϶র মাধҝেম 
অনুভূিমক έরখাვিল িলখুন।  (Fig 3)

‘িভʼ ѓক έথেক ওয়াকκিপসΜট সরান।

ডট পাН έছদ িবр ুউভয় ϕাо έফস উপর , এেЊিлক এবং 
এেЊিлক έক϶ আেছ .

ওয়াকκিপেসর έকে϶র উপের একΜট দূরেЯ Ͻাইবােরর 
পেয়лারΜট ϕেয়াজনীয় িবেকΝ϶কতার পিরমােণর সমান έসট 
ক჈ন। (Fig 4)

ওয়াকκিপেসর উভয় ϕােоর মুেখ এই উЗতায় লাইনΜট Ͻাইব 
ক჈ন। (Fig 4)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.55
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একΜট ওয়াকκিপেসর έক϶ვিল িচিҀত করার 
সময়, একΜট ‘Vʼ ѓক, যা এর পােশ রাখা έযেত 
পাের, বҝবহার করা έযেত পাের। এΜট w°rkpiece 
এবং বগ κেϠϏ unclamp করার ϕেয়াজন এড়ােত 
হেব।

Νόিলং έমিশেনর উভয় ϕােоর িদেক ওয়াকκিপসΜটেক 
έকে϶ Νόল ক჈ন।

έক϶ Νόিলং িনΝѥত কের έয έক϶ Νόল έকে϶র 
িবрვুিল সΜঠকভােব সনাЅ কের।

যিদ এেЊিлক টািন κং একΜট 4 জ (Jaw) চাকেক έবাঝােনা হয় , 
তাহেল একΜট িবভাজক বҝবহার কের গাইড সােকκেলর έক϶ 
িহসােব উгীপক έকে϶র সােথ Ͻাইব গাইড বЫৃვিল ίতির 
ক჈ন৷

অҝােДল έъট, Љҝাѕ, সারেফস έগজ বҝবহার 
কের িচিҀত করা এবং বগ κাকার έচѭা ক჈ন

এই মািকκং পдিতΜট একΜট έফস-έъেট ওয়াকκিপস সুরিϠত 
করার জনҝ বҝব჊ত হয়। িচিҀত করার আেগ , কাজΜট অবশҝই 
উভয় ϕােо έফিসং হেত হেব এবং এΜট burrs এবং ধারােলা 
ϕাо έথেক মুЅ হওয়া উিচত।

সমতলতার জনҝ ওয়াকκিপেসর έলােকΜটং έফস চাক ক჈ন। 
έলােকΜটং পেৃѮর সমতলতা িনΝѥত করেত একΜট έসাজা ϕাо 
এবং আেলা বҝবহার ক჈ন।

ওয়াকκিপসΜটেক অবশҝই έকাণ έъেটর সােথ বগ κাকাের 
আটকােত হেব যােত পূেব κ έমিশনযুЅ έফসვিলর έরফােরх 
সহ িচিҀতকরেণর বগ κাকারЯ িনΝѥত করা যায়।

ওয়াকκিপসΜটেক έকাণ έъেট হালকাভােব Љҝাѕ ক჈ন এবং 
ওয়াকκিপেসর বাইেরর বҝাস মািকκং অফ έটিবলেক Ѻশ κ কের। 
(Fig 5)

ওয়াকκিপেসর বাইেরর বҝাস পিরমাপ ক჈ন ; Ͻাইবার পেয়лΜট 
বҝােসর অেধ κক িবেয়াগ έবার উфাদনায় έসট ক჈ন।

একΜট অনুভূিমক έরখা িলখুন। (Fig 5)

আনЉҝাѕ ক჈ন , কাজΜটেক 90° িদেয় έঘারান এবং একΜট 
বগ κাকার έচѭা ক჈ন , Ͻাইব করা লাইনΜট উѣї িকনা তা 
পরীϠা ক჈ন এবং পুনরায় Љҝাѕ ক჈ন।  (Fig 6)

আনЉҝাѕ এবং έকাণ έъট έথেক w°rkpiece অপসারণ . 
মািকκং অফ έটিবেলর উপর эҝাট রাখুন এবং িচҀযুЅ έফস 
উপেরর িদেক রাখুন। ডট পাН έছদ িবрু.

সমাч έবার আকােরর বҝাসােধ κ িবভাজক έসট ক჈ন।

έক϶ িবр ুিহসােব έক϶ িবр ুবҝবহার কের একΜট বЫৃ িলখুন।

এর পােশ অҝােДল έъট έরেখ ওয়াকκিপেসর 
ЉҝাΟѕং এড়ােনা έযেত পাের। এই ধরেনর 
έϠেϏ, ওয়াকκিপসΜটেক έকাণ έъেটর উপর έসট 
করেত হেব, যােত ওয়াকκিপেসর ϕাоვিল উভয় 
অবѸােন মািকκং έটিবলেক Ѻশ κ কের , অথ κাৎ , 
έকাণ έъটΜট তার পােশ রাখার আেগ এবং έকাণ 
έъটΜট তার পােশ রাখার পের।

ওয়াকκিপেসর έক϶ বс িচিҀত করেত Ͻাইবার পেয়л έসট 
ক჈ন। ইিতমেধҝ έলখা উѣї έরখাΜটেক έছদ করেত একΜট 
অনুভূিমক έরখা িলখুন৷  (Fig 7)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.55
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ϕদЫ মাϏার জনҝ ভািন κয়ার উЗতা έগজ সহ একΜট কােজর উদ্ভΦততা িচিҀত করা 
(Marking eccentricity of a job with vernier height gauge to given dimensions)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  একΜট ভািন κয়ার উЗতা পিরমাপক বҝবহার কের একΜট কােজর এেЊিлক এবং িবেকΝ϶ক έক϶ লাইন িচিҀত 
ক჈ন।

উЗতা έগজ িচিҀতকরণ Ͻাইিবং ѓক িচিҀতকরেণর έচেয় 
আরও সΜঠক। িচিҀত পѮৃΜট অবশҝই তীϣ ϕাо এবং অসমতা 
έথেক মুЅ হেত হেব। Љҝােѕর সাহােযҝ ‘Vʼ ѓেক িফিনিশং 
টান κড রডΜট Љҝাѕ ক჈ন। কােজর উভয় মেুখ মািকκং িমিডয়া 
ϕেয়াগ ক჈ন।

কােজর উপেরর ϕােо Ͻাইবার পেয়л έসট ক჈ন।(Fig 1)

বЫৃাকার পেৃѮর উপর উЗতা পিরমাপক Ͻাইবার সরান যােত 
মেন হয় έয Ͻাইবার নীেচর έফসΜট কােজর পিরিধর সােথ 
έযাগােযাগ করেছ। (Fig 1)

ѽাইড লক ক჈ন এবং έѴেলর িরিডং έনাট ক჈ন।

িরিডং έথেক অেধ κক বҝাস িবেয়াগ ক჈ন এবং έসই িরিডংেয়র 
জনҝ উЗতা পিরমাপক έসট ক჈ন। (Fig 2)

উভয় মুেখ একΜট অনুভূিমক έরখা িলখুন। (Fig 2)

Љҝাѕ έথেক ওয়াকκিপসΜট আবার িনন এবং ওয়াকκিপসΜটেক 
90° িদেয় έঘারান। একΜট έচѭা বগ κেϠেϏর সাহােযҝ 90° এ 
লাইন έসট ক჈ন।  (Fig 3)

ওয়াকκিপসΜটেক ‘Vʼ ѓেক আটকান।

έক϶ অবѸােনর জনҝ έসট করা একই িরিডং সহ উভয় মুেখ 
অনুভূিমক έরখা িলখুন।  (Fig 4)

উপেরাЅ িরিডং-এ িবেকΝ϶কতার পিরমাণ έযাগ ক჈ন এবং 
নতΦন পড়ার জনҝ উЗতা পিরমাপক িরেসট ক჈ন  (Fig 4)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.55
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.56
টান κার Turner - উжট বাকঁ  

একেকΝ϶ক বাকঁ সНালন (Perform Eccentric Turning)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  সতҝ উгীপক ডায়া (বািহҝক)
•  এেЊিлক টািন κং িশখুন।

•  এর একΜট গাইড বЫৃ আকুঁন26 িমিম িবেকΝ϶ক 
έকে϶র έক϶ িবр ু িহসােব। • έছদকারী 4 িবрেুত 
পাН ক჈ন।

•  চালু বҝাস উপর একΜট 4-জ (Jaw) Ѿাধীন চাক মেধҝ 
কাজ রাখা . • সতҝেকΝ϶ক বЫৃ।

•  কΜট জ (Jaw) খুলুন এবং িবপরীত জ (Jaw)έক শЅ 
ক჈ন যােত কােজর έক϶Μট সের যায়। 

•  যতϠণ না উেеল έক϶ έলদ έকে϶র সােথ সДিতপূণ κ 
হয় ততϠণ পয κо অপােরশনΜট পুনরাবত্ৃিত ক჈ন। 

•  সারেফস έগেজর সাহােযҝ চাক ক჈ন এবং সিতҝকােরর 
এেЊিлক বЫৃ।

•  25.4 িমিম ίদেঘ κҝ 25 িমিম ίদেঘ κҝ উфЫ ডায়া ক჈ন।
•  চҝাіার 1 x 45°।
•  িনেচ 2 x 0.5 িমিম কাটΦন এবং একΜট মসণৃ ফাইল 

еারা deburr.

কােজর οম Job Sequence

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।
•  একΜট 4 জ (Jaw) Ѿাধীন চাক মেধҝ উপাদান রাখা এবং এΜট 

সতҝ . 
•  এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন।
•  টািন κংসেব κাЗ ίদঘ κҝ 80 িমিম।
•  চҝাіার 1 x 45°।
•  কাজ έহাў িবপরীত এবং এΜট সতҝ .
• কােজর έফিসং έমাট ίদঘ κҝ 50 িমিম বজায় রাখুন।
•  টািন κংঅবিশѭ ίদঘ κҝ έথেক 80 িমিম।
•  চাক έথেক কাজ সরান .
•  মািকκং টΦ েলর সাহােযҝ অВন অনুযায়ী έক϶ έরখা এবং 

উфЫ έক϶ έরখা িচিҀত ক჈ন।
•  উভয় έক϶ লাইন ঘুিষ .
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কােজর οম Job Sequence

•  কােজর উভয় έশষ έফস ধারােলা ϕাо সরান .
•  উভয় ϕােоর মুেখ মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন।
•  ‘Vʼ ѓেক কােজর অংশΜট Љҝাѕ ক჈ন।
•  কােজর উপেরর ϕােо ভািন κয়ার উЗতা έগজ Ͻাইবার 

পেয়л έসট ক჈ন।
•  έগালাকার পেৃѮর উপর উЗতা পিরমাপক ϽাইবারΜট সরান 

যােত মেন হয় έয Ͻাইবার নীেচর έফসΜট কােজর পিরিধর 
সােথ έযাগােযাগ করেছ৷

•  ѽাইড লক ক჈ন এবং έѴেলর িরিডং έনাট ক჈ন।

ϕাথিমক উЗতা έগজ িরিডং έথেক কােজর অেধ κক 
বҝাস িবেয়াগ ক჈ন। এখন কােজর έক϶ লাইন 
িচিҀত করেত উЗতা έগেজ এই মান έসট ক჈ন

•  উভয় মুেখ একΜট অনুভূিমক έরখা টানুন।
•  ϊাই-έѴায়ােরর সাহােযҝ ওয়াকκিপসΜটেক 90° এ Љҝাѕ 

ক჈ন এবং έঘারান। • ‘Vʼ ѓেক ওয়াকκিপসΜট Љҝাѕ ক჈ন।
•  έসট ক჈ন এবং এেЊিлিসΜট অҝামাউл έযাগ ক჈ন।
•  উভয় মুেখ অনুভূিমক έরখা িলখুন।
•  ‘Vʼ ѓক έথেক ওয়াকκিপসΜট সরান।
•  এেЊিлক িবрরু উভয় পােশ έক϶ পােНর সাহােযҝ সাϠী 

িচҀ ίতির ক჈ন। 
•  এেЊিлক έক϶ , িবр ুউেѣখ কের উভয় ϕােоর বЫৃ 

আকুঁন। • বЫৃ িনেদκিশকা জনҝ পাН িবр ুক჈ন।

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.57
টান κার (Turner) - উжট বাকঁ  

টািন κং খামেখয়ালী মািকκং অনুশীলন (Eccentric marking practice)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ভািন κয়ার উЗতা পিরমাপক বҝবহার কের একΜট কােজর এেЊিлক এবং িবেকΝ϶ক έক϶ লাইন িচিҀত ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.58
টান κার (Turner) - উжট বাকঁ  

এেЊিлক έবািরং করা (Perform eccentric boring)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• এেЊিлক έক϶ এবং বৃЫ িচিҀত ক჈ন
• এেЊিлক বৃЫ সতҝ (True) ক჈ন
• এেЊিлক έকে϶ একΜট গতκ Νόল ক჈ন
• এেЊিлক গতκ কর।
• এেЊিлক গতκ িরম করা।
• έবার গতκেক চҝাіার ক჈ন।
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কােজর οম Job Sequence

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।
• এΜটেক 4 জ ( jaw) Ѿাধীন চােকর মেধҝ ধের রাখুন এবং 

চেকর বাইের সব κািধক ίদঘ κҝ έরেখ একΜট সারেফস έগজ 
িদেয় সতҝ ক჈ন।

•  έফিসং টΦল έসট ক჈ন এবং এক ϕােо έফস ক჈ন।
•  R.H. টািন κং টΦল έসট ক჈ন এবং সব κািধক সјাবҝ ίদঘ κҝ 80 

িমিম টারিনং ক჈ন। 
•  কাজেক িবপরীতমুখী ক჈ন ও সতҝ ক჈ন।
 25 িমিম έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখার জনҝ έফিসং টΦল έসট 

ক჈ন এবং অনҝ ϕােоর িদেক έফিসং ক჈ন। • চҝামেফিরং 
টΦল έসট ক჈ন এবং ϕাоΜট 1.5 x 45° এ έসট ক჈ন।

•  উЗতা পিরমাপক িদেয় এেЊিлক Νόিলং এবং έবািরং 
জনҝ έক϶ িচিҀত ক჈ন। পѮৃ έъট এবং ‘Vʼ ѓক বҝবহার 
ক჈ন।

•  এেЊিлক έসΜটং এর জনҝ 20 িমিম একΜট গাইড বЫৃ।
•  গাইড বত্ৃেতর এেЊিлক έকে϶ έসлার পাН ও পিরিধেত 

ডট পাН ক჈ন। έসлার পাН এবং ডট পাН বҝবহার 
ক჈ন।

Ѿাধীন চােকর জ (Jaw) খলুনু এবং ওয়াকκিপসΜটেক 
জ (Jaw) মেধҝ এমনভােব রাখুন যােত έকে϶র 
έরখাვিল জ (Jaw) সােপেϠ έক϶ীভূত হয়। 
চҝামফাডκ έফসΜট চােকর বাইের রাখুন।

•  έডড έসлারেক এেЊিлক έকে϶র খুব কােছ িনেয় আসুন 
এবং িবপরীত জ (Jaw)ვিলেক সামПসҝ ক჈ন যােত έডড 
έসлার এেЊিлক έবার έকে϶র সােথ িমিলত কের।

•  সারেফস έগেজর সাহােযҝ 20 িমিম িবেকΝ϶ক বЫৃ সতҝ 
(True) ক჈ন। έখালা আউট এবং িবপরীত জ (Jaw) বс 
কের έযমন মাঝখােন 20 িমিম έডড έসлােরর সােথ 
িমেল যায়।

•  এেЊিлক έকে϶ έসлার Νόল ক჈ন।
•  িতনΜট Νόল বҝবহার কের গতκ Νόল ক჈ন8,12, এবং16
•  έবািরং বার এবং έবার έসট ক჈ন16 িমিম গতκ έথেক25.1 

িমিম গতκ ক჈ন।
•  25.4 িমিম িরমার έসট ক჈ন এবং িছϒΜট িরম ক჈ন25.4 

H7।
•  িরিমংেয়র জনҝ কম গিত বҝবহার ক჈ন।
•  চҝাіার টΦল িদেয় 25.4 িমিম গতκেক চҝাіার ক჈ন।
•  গতκ িপছেনর িদেক িবরΝЅকর বার έসট ক჈ন ও চҝাіার 

ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.58
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.59
টান κার (Turner) - উжট বাকঁ  

έϑা/অফেসট সহ একΜট সাধারণ এেЊিлক ίতির ক჈ন (Make a simple eccentric 
with throw/offset)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  িবেকΝ϶কতা িচিҀত ক჈ন
•  একΜট 4 - জ (Jaw) চােক একΜট এেЊিлক কাজ έসট ক჈ন ও টািন κং ক჈ন।
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িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)
ϕদЫ মাϏার জনҝ ভািন κয়ার উЗতা έগজ সহ একΜট কােজর এেЊিлক িচিҀত করা 
(Marking eccentricity of a job with vernier height gauge to given dimensions)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• একΜট ভািন κয়ার উЗতা পিরমাপক বҝবহার কের একΜট কােজর এেЊিлক এবং িবেকΝ϶ক έক϶ লাইন িচিҀত ক჈ন।

উভয় মুেখ অনুভূিমক έরখা িলখুন।(Fig 4)

‘িভʼ ѓক έথেক ওয়াকκিপসΜট έছেড় িদন।

উভয় িদেকই একেকΝ϶ক এবং এেЊিлক έক϶ িবр ুপাН 
ক჈ন।

Љҝাѕ έথেক ওয়াকκিপসΜট έছেড় িদন এবং ওয়াকκিপসΜটেক 
90° িদেয় έঘারান। একΜট ϊাই έѴায়ার সাহােযҝ 90° এ লাইন 
έসট ক჈ন। (Fig 3)

উЗতা  έগজ  িচ িҀতকরণ  Ͻাইিবং  ѓক 
িচিҀতকরেণর έচেয় আরও সΜঠক।

িচিҀত পৃѮΜট অবশҝই তীϣ ϕাо এবং অসমতা 
έথেক মুЅ হেত হেব।

Љҝােѕর সাহােযҝ ‘Vʼ ѓেক িফিনিশং টান κড রডΜট Љҝাѕ 
ক჈ন। কােজর উভয় মুেখ মািকκং িমিডয়া ϕেয়াগ ক჈ন।

কােজর উপেরর ϕােо Ͻাইবার পেয়л έসট ক჈ন। (আকার 1)

বЫৃাকার পেৃѮর উপর উЗতা পিরমাপক Ͻাইবার সরান যােত 
মেন হয় έয Ͻাইবার নীেচর έফসΜট কােজর পিরিধর সােথ 
έযাগােযাগ করেছ। (Fig 1)

ѽাইড লক ক჈ন এবং έѴেলর িরিডং έনাট ক჈ন। িরিডং έথেক 
অেধ κক বҝাস িবেয়াগ ক჈ন এবং έসই িরিডংেয়র জনҝ উЗতা 
পিরমাপক έসট ক჈ন।  (Fig 2)

উভয় মুেখ একΜট অনুভূিমক έরখা িলখুন।  (Fig 2)

ওয়াকκিপসΜটেক ‘Vʼ ѓেক আটকান।

έক϶ অবѸােনর জনҝ έসট করা একই িরিডং সহ উভয় মুেখ 
অনুভূিমক έরখা িলখুন। (Fig 4)

উপেরাЅ িরিডং-এ িবেকΝ϶কতার পিরমাণ έযাগ ক჈ন এবং 
নতΦন έরিডংেয়র জনҝ উЗতা έগজ িরেসট ক჈ন (Fig 4)

Fig 1Fig 1

Fig 3Fig 3

Fig 2Fig 2

Fig 3Fig 3

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.59
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এেЊিлক টািন κং জনҝ একΜট কাজ সতҝ (Truing a job for eccentric turning)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• সতҝ বিহরাগত এেЊিлক টািন κং জনҝ কাজেক সতҝ (True) করা।
• অভҝоরীণ এেЊিлক টািন κং জনҝ কাজ সতҝ (True) করা।

একΜট চার জ (Jaw) চাক মেধҝ এেЊিлক টািন κং

ওয়াকκিপসেক ছাড়পϏ িদেত চারΜট জ (Jaw) খুলুন।

έটলѶেকর িদেক Ѵাইব লাইন িদেয় ওয়াকκিপসΜটেক চাক 
έফস পয κо ধের রাখুন। έটলѶক έক϶Μট έঢাকান এবং 
έটলѶকΜটেক έবেডর উপের έহডѶেকর িদেক ѽাইড ক჈ন।

যতϠণ না έটলѶক έক϶Μট ওয়াকκিপেসর উপর এেЊিлক 
έক϶ িবрেুত অবѸান কের ততϠণ পয κо ওয়াকκিপসΜট 
রাখুন।  (Fig 1)

চাপ ϕেয়াগ করা চাক έফস িব჈েд ওয়াকκিপস ধের না হওয়া 
পয κо έটলѶক έক϶Μট সরান।

চাক জ (Jaw)ვিল সরান , ϕিতΜট জ (Jaw)έক পালাοেম 
হালকাভােব শЅ ক჈ন , ওয়াকκিপসΜট Ѹানাоিরত না হওয়ার 
যЭ িনন।

ওয়াকκিপেসর অবѸান চাক ক჈ন এবং সামПসҝ ক჈ন যােত 
এΜট জ (Jaw) έথেক পয κাч পিরমােণ έবিরেয় আেস যােত 
এেЊিлক অংেশর έমাট ίদঘ κҝেক έমিশন করা যায়।

জ (Jaw) শЅ ক჈ন।

έটলѶক সরান।

একΜট সারেফস έগজ বҝবহার কের চার জ (Jaw) 
চাক-এর মেধҝ রাখা এেЊিлক কােজর সতҝ 
(True) করা।

চাক এবং সারেফস έগেজর মেুখ έলখা গাইড বত্ৃেতর সাহােযҝ 
έবিশরভাগ এেЊিлক সতҝ(True)  করা হয়। έযেহতΦ  গাইড 
সােকκলেক এেЊিлক মািকκং িদেয় έলখা হেয়েছ , তাই গাইড 

সােকκেল কাজΜটেক সতҝ কের έতালার ফেল এেЊিлক টািন κং 
এর সΜঠক έক϶ িবр ুপাওয়া যায়।

ওয়াকκিপসেক ছাড়পϏ িদেত চারΜট জ (Jaw) খুলুন।

ওয়াকκিপসΜট চাক έফস পয κо ধের রাখুন

έলদ έবেডর উপর পѮৃ έগেজর Ͻাইবার έসট ক჈ন।

হাত িদেয় চাকΜট έঘারান এবং সারেফস έগজ পেয়лার িদেয় 
έসлার ডট বা গাইড সােকκেলর চলমান পরীϠা ক჈ন।

িবপরীত জ (Jaw) দΜুট έসেটর ϕেয়াজনীয় সামПসҝ করার পের 
ϕিতΜট জ (Jaw)έক পালাοেম িকছΦ টা শЅ ক჈ন।

সারেফস έগজ িদেয় έকে϶র ডট বা গাইড সােকκলΜট আবার 
চাক ক჈ন।

ϕেয়াজেন জ (Jaw) পুনরায় সািরবд ক჈ন।

জ (Jaw) যেথѭ শЅ ক჈ন।

একΜট έফসেъেট(face plate) ধরা এেЊিлক কাজ সতҝ করা।

ওয়াকκিপসΜট έফস έъেট ধের রাখুন।

έটলѶকΜট তΦ েল আনুন , έটলѶক έক϶Μটেক এেЊিлক 
έকে϶র িবрেুত িচিҀত ক჈ন, ওয়াকκিপসΜট অবѸােন না আসা 
পয κо চাপ ϕেয়াগ ক჈ন। (Fig 2)

যিদ ওয়াকκিপেস ሼ (Tr°ugh) এ এেЊিлক έবার হেত হয় তেব 
Νόিলং এবং έবািরংেয়র সময় έফস έъটΜট পিরѬার করার জনҝ 
ওয়াকκিপেসর িপছেন সমাоরাল বারვিল Ѹাপন করেত হেব।

ϕেয়াজন অনুযায়ী উপযুЅ Љҝাѕ , Μট έবাѝ , নাট , ওয়াশার 
এবং পҝািকং িনব κাচন ক჈ন।

Fig 1Fig 1
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ওয়াকκিপসΜটেক έফস έъেট Љҝাѕ ক჈ন , এমন অবѸােন 
Љҝাѕ ক჈ন যা সােপাটκ έদেব অথ κাৎ যতটা সјব গেতκর 
কাছাকািছ িকᅀ বҝাসযুЅভােব িবপরীত। (Fig 3)

এেЊিлক টািন κং(Eccentric turning)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• বািহҝক এেЊিлক বҝাস টািন κং করেত।

িফিনিশং টΦল έসট ক჈ন এবং বҝােসর িদেক টািন κং έশষ ক჈ন।

ίদেঘ κҝর জনҝ έফস টািন κং ক჈ন ।

চাক έথেক ওয়াকκিপসΜট সরান।

কাজΜটেক িবপরীত ক჈ন এবং একেকΝ϶ক বҝাস টািন κং করার 
জনҝ কাজ িরেসট করেত হেব চােকর মেধҝ রাখা টািন κং করা 
বҝাস রϠা করেত পҝািকং িϾপვিল বҝবহার ক჈ন। (Fig 2)
έটলѶক έক϶Μটেক ওয়াকκিপেস িদেক আনুন।

চাক জ (Jaw)ვিল έছেড় িদন , ওয়াকκিপসΜট έঘারান যতϠণ 
না এেЊিлক έকে϶র έক϶িবрΜুট έটলѶক έকে϶র সােথ 
সДিতপূণ κ হয়। (Fig 2)

έটলѶক সরান।

Љҝাѕვিলর িনিবড়তা পুনরায় পরীϠা ক჈ন।

έফস έъটΜট হাত িদেয় έঘারান এবং সারেফস έগেজর সাহােযҝ 
িচিҀত έবােরর পরীϠা ক჈ন।

ϕেয়াজেন কাজΜট পুনরায় সাজান।

Љҝাѕვিলর িনিবড়তা পুনরায় পরীϠা ক჈ন।

যিদ এেЊিлক পিরমাণ অেনক έবিশ হয়, তাহেল 
ভারসামҝপূণ κ অবѸা έদওয়ার জনҝ কাউлার-
বҝােলх ওজনვিলেক অবশҝই έফস έъেট 
আটকােনা বা έবাѝ করা উিচত।

 বািহҝক এেЊিлক টািন κং , একΜট 4 জ (Jaw) চাক অনুΜѮত 
কাজ
 এেЊিлক ѻҝাট টািন κং করার জনҝ কাজ έসট করার পдিত 
ইিতমেধҝ আেলাচনা করা হেয়েছ। টািন κং করার জনҝ আরও 
পদেϠপ নীেচ έদওয়া হয় .
নূҝনতম ওভারহҝাং সহ টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় έসট 
ক჈ন।
িচϏ 1-এ έদখােনা িহসােব অপােরশন ზ჈ করার সময় টΦ েলর 
ΜটপΜট এেЊিлক έϑা έথেক পিরѬার হেয়েছ তা িনΝѥত 
ক჈ন।οমাগত রাফ এেЊিлক িছমছাম বҝাস টািন κং িফিনশ 
টািন κংেয়র জনҝ বҝাস ϕায় 0.8 িমিম έরেখ যায়।(Fig 1)

সমѷ পҝািকং িϾপ অবѸােন আেছ িকনা পরীϠা ক჈ন।

জ (Jaw) শЅ ক჈ন।

έটলѶক সরান।

সারেফস έগেজর সাহােযҝ এেЊিлক έক϶ িবрরু চলমান 
পরীϠা ক჈ন। ϕেয়াজেন জ (Jaw) পুনরায় সািরবд ক჈ন।

ϕিতΜট জ (Jaw) একΜট চূড়াо tightening িদন .

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.59
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িনΝѥত ক჈ন έয এেЊিлক έক϶ িবрরু চলমান 
έলদ অেϠর সােথ সДিতপূণ κ।

রাফ টািন κং জনҝ টΦল έসট ক჈ন .

এেЊিлক বҝাসেক রাফ টািন κং ক჈ন।

িফিনস টােন κর জনҝ টΦল έসট ক჈ন , এবং সমািч এেЊিлক 
বҝাস টািন κং ক჈ন।

ίদেঘ κҝর জনҝ έফস টািন κং ক჈ন।

চাক έথেক িফিনস এেЊিлক কাজ সরান .

Љҝাѕ ইতҝািদ οস ѽাইড এবং সҝাডল έথেক 
পিরѬার িকনা তা পরীϠা করেত হাত িদেয় έফস 
έъটΜট έঘারান।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.60
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

স্ক্রু(Screw) έϑড কাΜটং (BSW) - RH এবং LH έচিকং (বািহҝক) (Screw thread 
cutting (BSW) - RH & LH checking (External)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• কাছাকািছ িলিমটর মেধҝ έъইন টািন κং
• কাছাকািছ িলিমটর মেধҝ έѶপ টািন κং
• R.H. έϑড (B.S.W) কাটΦন
• LH έϑড (B.S.W) কাটΦন
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কােজর οম (Job Sequence)
•  একΜট চার জ (Jaw) চােক কাজΜট ধের রাখুন এবং έমাট 

140 িমিম ίদঘ κҝ বজায় রাখার জনҝ উভয় ϕােоর িদেক 
έফস টািন κং ক჈ন।

•  ϕােо έক϶ Νόল ক჈ন এবং একΜট কҝাচ έъট έযখােন 
180° এ িমল করা ѽট এবং একΜট বাকঁােনা έটইল কҝািরয়ার 
বҝাবহার কের έক϶ვিলর মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন।

•  বাইেরর ডায়া 32 িমিম পণূ κ ίদেঘ κҝ ঘিুরেয় িদন এবং ϕাоვিল 
চҝাіার ক჈ন।

•  30 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ কাজΜট Ø1” টািন κং ক჈ন।
•  ϕাо έফস έথেক 30 িমিম দরূেЯ 20 িমিম বҝাস অংেশর 

উভয় ϕােо R2 Ø30 বҝাসােধ κর ሸভ (Gr°°ve) ίতির ক჈ন।
•  কােজর উপর 1” BSW έϑড কাটেত িগয়ার έϊেনর বҝবѸা 

ক჈ন।

•  RH έϑড কাটΦন .

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং 30 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ έѶপ 
Ø7/8” টািন κং ক჈ন এবং Ø 18 x 10 িমিম বҝাসােধ κর ሸভ 
(Gr°°ve) ίতির ক჈ন।

•  কােজর উপর 7/8” BSW έϑড কাটেত িগয়ার έϊেনর বҝবѸা 
ক჈ন।

•  লীড স্ক্রু িদক পিরবতκন ক჈ন।

•  έশষ έথেক ሸভ পয κо LH έϑড কাটΦন।

কােজর জনҝ ϕѷািবত কাΜটং গিত এবং িফড 
অনুসরণ ক჈ন. টΦল এবং ওয়াশআউট িচপ ঠাнা 
করেত কুলҝাл বҝবহার ক჈ন।

িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

ъাП কাট পдিতেত ‘িভʼ έϑড কাটΦন (Cutting ‘Vʼ thread by plunge cut method)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ъাП কাট পдিতেত একΜট έলেদ একΜট িসেДল পেয়л টΦল বҝবহার কের ‘Vʼ έϑড কাটΦন।

έϑড তােদর বҝবহার অনুযায়ী έমাটা এবং সূϤ িপচ আেছ . 
Ѷҝাнাডκ সূϤ িপচ έϑড , বািহҝক এবং অভҝоরীণ উভয়ই , 
সাধারণত টҝাপ এবং ডাই বҝবহার কের কাটΦন হয়। যখন তারা 
ϕচΦর পিরমােণ উত্পািদত হয় , তখন িবিভт έমিশন টΦ েল িবিভт 
পдিত ςহণ করা হয়। যাইেহাক , মােঝ মােঝ , έসлার έলেদ 
একΜট িসেДল পেয়л টΦল еারা έϑড কাটΦন ϕেয়াজন হেত পাের।

একΜট িসেДল পেয়л টΦল еারা έϑিডং এর ъাП কাট পдিতΜট 
έϑড ফম κ ίতির করার কােজ টΦলΜটেক িনমΟКত কের সѕт 
করা হয়। টΦ েলর Μটপ , έসইসােথ , টΦ েলর দুΜট эҝাВ έϑড কাটΦনর 
সময় ধাতΦ  অপসারণ করেব এবং তাই টΦ েলর উপর έলাড έবিশ 
হেব। έযেহতΦ  έϑেড একΜট ভাল িফিনস পাওয়ার সјাবনা 
সীিমত , এই পдিতΜট সূϤ িপচ έϑড কাটΦনর έϠেϏ ϕেযাজҝ।

ъাП কাট еারা ‘Vʼ έϑড কাটΦনর পдিতগত οমΜট িনє჉প। 
ϕেয়াজনীয় έϑড অҝােДেলর জনҝ একΜট ‘Vʼ έϑড টΦল ςাইн 
ক჈ন।(Fig 1)

িনΝѥত ক჈ন έয έϑড অҝােДল ςাউнΜট টΦ েলর অেϠর 
সােথ ϕিতসম।

পিরবতκন িগয়ার έϊেনর বҝবѸা ক჈ন এবং ϕেয়াজনীয় িপচ 
এবং έϑেডর হҝােнর জনҝ ሾত-পিরবতκন িগয়ারবЊ িলভার 
έসট ক჈ন।

টΦল-έপােѶ টΦলΜট Љҝাѕ ক჈ন এবং টΦলΜটেক έকে϶র 
উЗতায় έসট ক჈ন।

έসлার έগজ বҝবহার কের টΦলΜটেক έলদ অেϠর লїভােব 
έসট ক჈ন। (Fig 2)

িনΝѥত ক჈ন έয উপেরর ѽাইডΜট 0° এ έসট করা আেছ এবং 
গҝাব সমуেয়র মাধҝেম িশিথলতা দরূ করা হেয়েছ। έমিশনΜটেক 
রাফ টািন κং r.p.m এর ϕায় 1/3 ভােগ έসট ক჈ন।

έমিশনΜট ზ჈ ক჈ন এবং কাজ করার জনҝ ΜটপΜট কােজ Ѻশ κ 
ক჈ন। (Fig 3) οস-ѽাইড এবং কѕাউн ѽাইড ςҝাজেুয়েটড 
কলারვিলেক শেূনҝ έসট ক჈ন , ϕিতΝοয়া দরূ কের৷

টΦলΜটেক ϕারিјক িবрেুত আনুন এবং হাফ নাট িনযুЅ ক჈ন।

টΦলΜটেক ϊায়াল কাট έনওয়ার অনুমিত িদন , οস ѽাইড 
ςҝাজেুয়েটড কলােরর গভীরতা 0.05 িমিম িডিভশন έদওয়া 
হেИ।

কাটΦনর έশেষ টΦলΜট ϕতҝাহার ক჈ন এবং έমিশনΜট বс 
ক჈ন। (Fig 4)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



179

িগয়ার বЊ έসΜটং িনΝѥত করেত স্ক্রু িপচ έগজ িদেয় চাক 
ক჈ন। (Fig 4) 

কҝােরজেক ѶাΜটκং পেয়েл আনেত έমিশনΜটেক িবপরীত 
ক჈ন। (Fig 5)

έϑড έϕাফাইল গΜঠত না হওয়া পয κо οমΜট চািলেয় যান। (Fig 7)

বািহҝক έϑড পরীϠা করেত έϑড িরং έগজ বҝবহার ক჈ন  
(Fig 9)

οমাগত কাট িদন।

οস-ѽাইড еারা কাটΦনর ϕিত 3 গভীরতার জনҝ , έযৗগ ѽাইেডর 
অেধ κক িবভাজন еারা টΦলΜটেক অϠীয়ভােব খাওয়ােনার মাধҝেম 
একΜট অϠীয় কাট িদন। এΜট টΦ েলর έলাড έথেক মুΝЅ έদয়। 
(Fig 6)

έϑড ফেম κর জনҝ স্ক্রু িপচ έগজ িদেয় পরীϠা ক჈ন।

মানানসই έϜণী িনΝѥত করেত িফেমল কেѕােনл έগজ 
সােথ িমল ক჈ন।

যিদ টΦলΜট কােজর অেϠ লїভােব έসট না করা হয় , তাহেল 
έগজΜট έϑেডর সােথ িমলেব না।  (Fig 8)

Fig 9

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.60
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.61
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

স্ক্রু(Screw) έϑড কাΜটং (BSW) - RH এবং LH έচিকং (বািহҝক) (Screw thread 
cutting (BSW) - RH & LH checking (External)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• অভҝоরীণ ‘Vʼ έϑিডং টΦল έসট ক჈ন
• একΜট অভҝоরীণ έϑিডং টΦল বҝবহার কের অভҝоরীণ έϑড কাটΦন
• বিহরাগত έϑেডর সােথ অভҝоরীণ έϑড মҝািচং ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

পাটκ এ এবং পাটκ িব
•  έমাটামুΜট পিরমাপ еারা এর আকােরর জনҝ ϕদЫ 

কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।
•  চােকর িভতের ϕায় 10 িমিম একΜট চার জ (Jaw) চােকর 

মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন এবং এΜট সতҝ ক჈ন। • έশেষর 
িদেক έফস ক჈ন , έকে϶ Νόল ক჈ন এবং έটলѶেকর 
έসлার সােথ সমথ κন ক჈ন।

•  রাফ এবং έশষ বাইেরর ডায়া Ø 40 িমিম টািন κং ক჈ন যতটা 
সјাবҝ ίদঘ κҝ থােক।

•  ϕাоΜট 1 x 45° চҝাіার ক჈ন।
•  একΜট পাইলট গতκ Ø 10 িমিম Νόল ক჈ন এবং Νόিলং কের 

এΜটেক Ø 18 িমিম পয κо বড় ক჈ন। • Νόল করা গতκΜটেক 
একΜট έকার ডায়ায় έবার ক჈ন। অংশ A 22.8 িমিম। এবং 
অংশ িব 18.6 িমিম।

•  έবার 2 x 45° িমিম চҝাіার ক჈ন।
•  একΜট টΦল-έপােѶ অভҝоরীণ έϑিডং টΦলΜট Μঠক ক჈ন 

এবং έক϶ έগেজর সােথ έসট ক჈ন।

টΦ েলর নূҝনতম ওভারহҝাং িনΝѥত ক჈ন।

•  έমিশনΜটেক 8 Μটিপআই িপচ এবং ΟѺнল ΟѺড 
িলভারვিল রাফ গিতর 1/3 ভােগ έসট ক჈ন।

•  έবার পৃেѮ টΦ ল Μটপ Ѻশ κ ক჈ন ,  এবং οস-িফড 
ςҝাজেুয়েটড কলারΜট শেূনҝ έসট ক჈ন।

•  রাফ এবং িফিনশ έϑড 1” RH এবং 7/8” LH BSW έϑড 
পরপর কাট িদেয় , িপচ έগজ িদেয় চাক কের িপেচর 
সΜঠকতা িনΝѥত কের।

•  িফট সΜঠকতার জনҝ বিহরাগত έϑড িমলন অংশ সেД 
পরীϠা ক჈ন . 

•  Ø 40 িমিম ওপর কাজΜটেক িবপরীত ক჈ন এবং ধের রাখনু 
ও সতҝ ক჈ন।

•  কােজর έশেষর িদেক έফিসং ক჈ন এবং έমাট ίদঘ κҝ 14 
িমিম বজায় রাখুন।

•  াফ এবং িফিনশ টান κ Ø 40 িমিম বািক ίদেঘ κҝর জনҝ।

•  বাইেরর ϕােо চҝাіার 1 x 45° এবং έϑেডড έবাের 2 x 
45°। 

•  ধারােলা ϕাо সরান এবং একΜট চূড়াо চাক ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.61
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.62
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

পু჈ষ&মিহলা έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (Fitting of Male & Female threaded 
components (BSW)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• 7/8” BSW LH বািহҝক এবং অভҝоরীণ έϑেডড উপাদানვিল িফট ক჈ন 
• 1” BSW RH বািহҝক এবং অভҝоরীণ έϑেডড উপাদানვিল িফট ক჈ন।

 কােজর οম (Job Sequence)

•  বািহҝক ও অভҝоরীণ 1” BSW έϑেডড কাজ পিরѬার 
ক჈ন এবং έϑড έϕাফাইল চাক ক჈ন। 

•  চাক ক჈ন এবং 1” BSW RH বািহҝক এবং অভҝоরীণ 
উপাদান িনব κাচন ক჈ন৷

•  R.H অভҝоরীণ উপাদানΜট ঘিড়র কাটঁার িদেক έঘারান 
বাইেরর উপাদােনর সােথও িফট ক჈ন। 

•  বািহҝক এবং অভҝоরীণ 7/8” BSW έϑেডড কাজ 
পিরѬার ক჈ন।

•  έϑড έϕাফাইল চাক ক჈ন .
•  চাক ক჈ন এবং 7/8” BSW L.H বািহҝক এবং অভҝоরীণ 

উপাদান িনব κাচন ক჈ন৷ 
•  L.H অভҝоরীণ উপাদানΜট ঘিড়র কাটঁার িবপরীত িদেক 

বাইেরর উপাদােন έঘারান।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.63
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

নাট িদেয় Ѷাড ϕᄿত ক჈ন (ϕধান আকার) (Prepare stud with nut (standard size)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  ডাই বҝবহার কের বািহҝক έϑড ίতির করার জনҝ ѓҝাংক (Blank) আকার ϕᄿত ক჈ন
•  টҝাপ বҝবহার কের অভҝоরীণ έϑড ίতির করেত গতκ িদেয় Νόল ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

টাѴ 1: Ѷাড

•  কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।
•  একΜট 3 জ (Jaw) চাক সѕেকκ কাজ ধ჈ন 
•  চাক έথেক 40 িমিম বাইের .
•  έশেষর িদেক έফিসং ক჈ন
•  টািন κং Ø 10 িমিম সব κািধক ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন ও চҝাіার 

2x45° ক჈ন

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন , έমাট ίদঘ κҝ সΜঠক করেত έফিসং 
ক჈ন।

•  Ø 10  িমিম টািন κং ক჈ন , চҝাіার έশষ 2x45° ক჈ন
•  কােজর টΦকেরাΜটেক একΜট έবН ভাইেসর উপের ধের 

রাখুন , 90° উѣїভােব , 30 িমিম বাইের ϕেজЄ কের • 
M10x1.5 ডাই বҝবহার কের έϑড έথেক

•  ϕΝοয়া অনҝ িদেক পনুরাবত্ৃিত হেত পাের , έϑড সরুϠা 
পҝাড .

টাѴ 2: নাট (Nut)

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।
•  একΜট 3 জ (Jaw) চাক মেধҝ কাজ রাখা .
•  এক ϕােоর িদেক έফিসং ক჈ন।
•  িবপরীত ক჈ন এবং একΜট 3 জ (Jaw) চাক কাজ ধ჈ন .
•  অনҝ ϕােоর έফিসং কের 8 িমিম έমাট ίদঘ κҝ বজায় 

রাখুন।
•  ϕাоΜট 3 x 30° চҝাіার ক჈ন।

•  কাজেক έক϶ Νόল .
•  Ø 8.5 িমিম পয κо ሼ Νόল ক჈ন।
•  কাউлারিসВ িবট বҝবহার কের Νόল করা গতκΜট 

কাউлার িসВ ক჈ন।
•  M10 টҝাপ বҝবহার কের অভҝоরীণ έϑড ίতির ক჈ন 

এবং έটলѶকেক সমথ κন কের έরেН টҝাপ ক჈ন।

িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

ডাইস বҝবহার কের বািহҝক έϑিডং (External threading using dies)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ডাইস বҝবহার কের বািহҝক έϑড কাটΦন.

ѓাВ আকার চাক ক჈ন .

ѓাВ আকার = έϑেডর আকার - 0.1 x িপচ অফ έϑড

ডাইѶেকর মেধҝ ডাই Μঠক ক჈ন এবং ডাইѶেকর ধােপর 
িবপরীেত ডাইΜটর অςভােগর িদকΜট রাখুন। (Fig 1 & 2)

ভাইস-এ ভাল িςপ িনΝѥত করার জনҝ ভাইস 
Љҝাѕ বҝবহার ক჈ন।

ভাইেসর উপের ѓҝাংক ϕেজЄ ক჈ন - ზধুমাϏ 
ϕেয়াজনীয় έϑড ίদঘ κҝ।

কােজর έচїাের ডাই এর অςভােগর িদকΜট রাখুন।  (Fig 3)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.63
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ডাইѶেকর έকে϶র সক্্রΜুট শЅ কের ডাইΜট পেুরাপুির έখালা 
রেয়েছ তা িনΝѥত ক჈ন।  (Fig 4)

বাইেরর সক্্রვুিলর সামПসҝ কের ধীের ধীের কােটর গভীরতা 
বাড়ান। একΜট মҝািচং নাট সেД έϑড পরীϠা ক჈ন .

নাট έমেল না হওয়া পয κо কাটΦন পুনরাবত্ৃিত ক჈ন।

একবাের খুব έবিশ গভীরতা কাটΦন έϑডვিলেক 
নѭ কের έদেব। এΜট ডাইও নѭ করেত পাের।

έϑড আটকােনা এবং নѭ হওয়া έথেক িচপვিল 
ϕিতেরাধ করেত ঘন ঘন ডাই পিরѬার ক჈ন।

ডাই ზ჈ ক჈ন , έবােѝর έকে϶র লাইেন লїভােব ক჈ন। 
(Fig 5)

ডাইѶেকর উপর সমানভােব চাপ ϕেয়াগ ক჈ন এবং έবােѝর 
ѓাВ জায়গায় ডাইΜটেক অςসর করেত ঘিড়র কাটঁার িদেক 
টািন κং ক჈ন। (Fig 5)

ধীের ধীের কাটΦন এবং িচপვিল ভাДার জনҝ অџ দরূেЯর 
জনҝ ডাইΜটেক িবপরীত ক჈ন।

একΜট কাΜটং তরল বҝবহার ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.63
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.64
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

‘Vʼ-এর ςাইΝнং- έমΜϊেকর έϑিডংেয়র জনҝ সরПাম - 60° έϑড এবং έগেজর সােথ  
(Grinding of ‘Vʼ- Tools for threading of metric - 60° threads and check with gauge)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ‘Vʼ έϑিডং টΦল (έমΜϊক) ςাইн ক჈ন
• ‘Vʼ টΦ েলর έϕাফাইল চাক ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

•  িবনামূেলҝ ঘূণ κন পয κেবϠণ করেত হাত еারা চাকা έঘারান .

•  সতҝ চলমান জনҝ ςাইΝнং চাকা পরীϠা ক჈ন .

•  গগলস পেরন .

•  একΜট চাকা έόসার еারা চাকা έόস ক჈ন।

•  চাকার έফস έথেক নূҝনতম 2 έথেক 3 িমিম পয κо নূҝনতম 
বҝবধান বজায় রাখেত টΦল έরѶ সামПসҝ ক჈ন।

•  সামেনর িЉয়ােরх έকাণ 7° ςাইн করেত চাকার িবপরীেত 
টΦলΜট ধের রাখুন।

•  টΦ েলর পােশর эҝাВΜটেক ςাইΝнং ቍইেলর সামেনর িদেক 
30° έথেক অনভূুিমক এবং পােশর িЉয়ােরх έকাণ 3° একই 
সােথ ধের রাখুন।

•  টΦ েলর অনҝ পােশর эҝাВΜটেক ςাইΝнং ቍইেলর সামেনর 
িদেক 30° έথেক অনুভূিমক এবং পােশর িЉয়ােরх έকাণ 
3° একই সােথ ধের রাখুন।

•  14° একΜট শীষ κ έরক έকাণ ςাইн ক჈ন।

•  έতল পাথেরর সাহােযҝ টΦলΜট লҝাপ ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.64

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



188

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.65
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

স্ক্রু έϑড কাটΦন (বািহҝক) - έমΜϊক έϑড(Screw thread cutting (External) - 
metric thread)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  কাজেক চােক έবঁেধ ফম κ টΦল িদেয় আнার কাট করা
•  έমΜϊক ‘Vʼ έϑড কাটΦন (বািহҝক)
• িপচ έগজ έমΜϊক বҝবহার কের έϕাফাইল চাক ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  60 িমিম বাইের έরেখ 4-জ (Jaw) চােকর মেধҝ কাজΜট 
ধের রাখুন এবং এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন। 

•  Ø 38 িমিম সব κািধক ίদেঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

•  όিয়ং অনুযায়ী চҝাіার 2 x 45°।

•  িবপরীত ক჈ন এবং চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং এটা সতҝ 
ক჈ন

•  έশেষর িদেক έমাট ίদঘ κҝ 120 িমিম বজায় রাখেত έফিসং 
ক჈ন।

•  কাজΜটর έকে϶ Νόল ক჈ন এবং έটইলѭক έকে϶র সােথ 
কাজΜটেক সমথ κন ক჈ন।

•  Ø 30 িমিম έথেক 80 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

•  Ø 24 িমিম έথেক 30 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

•  আнারকাট Ø 20 িমিম x 10 িমিম ίদঘ κҝ।

•  ফম κ বҝাসাধ κ R2 Ø20mm উপর।

•  έমিশনΜটেক 3 িমিম িপচ এবং ΟѺেнল ΟѺড 
িলভারვিলেক রাফ গিতর 1/3 ভােগ έসট ক჈ন৷

•  έক϶ έগেজর সাহােযҝ 60° έϑিডং টΦল έসট ক჈ন।

•  M24 x 3, M30 x 3 έϑড কাটΦন।

•  একΜট স্ক্রু িপচ έগেজর সাহােযҝ έϑডვিল পরীϠা 
ক჈ন
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.66
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

স্ক্রু έϑড কাটা (অভҝоরীণ) - έমΜϊক έϑড(Screw thread cutting (Internal) - 
metric thread)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  অভҝоরীণ έϑড কাটΦন
•  অভҝоরীণ ‘Vʼ έϑিডং টΦল ςাইΝнং
•  একΜট টΦল অҝােДল έগজ/ϕেটЄর িদেয় έকাণვিল পরীϠা ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

টাѴ 1: অভҝоরীণ έϑড কাটΦন

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  চােকর িভতের ϕায় 10 িমিম একΜট চার জ (Jaw) চােক 
কাজΜট ধের রাখুন এবং এΜটেক সতҝ ক჈ন। \

•  এক ϕােоর িদেক έফিসং ক჈ন।

•  রাফ এবং িফিনস সјাবҝ ίদঘ κҝ 48 িমিম বাইেরর dia টান κ.

•  বাইেরর ϕােо চҝাіার 2 x 45°।

•  έϑেডর মলূ ডায়া έথেক গতκΜট Νόল ক჈ন এবং έবার ক჈ন।

•  একΜট έপােѶ অভҝоরীণ έϑিডং টΦল Μঠক ক჈ন এবং 
έক϶ έগজ িদেয় έসট ক჈ন।

• έমিশনΜটেক 3 িমিম িপচ এবং ΟѺнল ΟѺড িলভারვিলেক 
রাফ গিতর 1/3 ভােগ έসট ক჈ন৷

• έবার পেৃѮ টΦল Μটপ Ѻশ κ ক჈ন এবং οস িফড ςҝাজেুয়েটড 
কলারΜট শেূনҝ έসট ক჈ন।

• িপচ έগজ িদেয় চাক কের িপেচর সΜঠকতা িনΝѥত কের 
οমাগত রাফ ও িফিনস কাট িদেয় M24 x 3 έশষ ক჈ন।

• কাজΜটেক Ø 48 িমিম-এ উেѝা কের ধের রাখুন এবং এর 
রান আউট পরীϠা ক჈ন

• কােজর έশেষর িদেক έফস ক჈ন এবং 32 িমিম έমাট ίদঘ κҝ 
বজায় রাখুন।

• বাইেরর ϕােо চҝাіার 1 x 45°।

টাস্ক 2: গ্রাইন্ডিং ‘Vʼ টুল

•  একΜট έϑিডং টΦল ςাইн করার জনҝ έপেডѶাল ςাইнার 
ϕᄿত ক჈ন।

•  সামেনর িЉয়ােরх έকাণ 8° এবং έসেকнাির িЉয়ােরх 
έকাণ 20° ςাইн কের। 

•  একΜট সাইড িЉয়ােরх έকাণ 5° এবং একΜট έϑড একপােশর 
কাΜটয়া έকাণ 30° ςাইн কের। 

•  অনҝ িদেক ςাইн কের , িЉয়ােরх έকাণ 95° এবং έϑড 
কাΜটংেয়র έকাণ 30°। 

•  টপ έরেকর έকাণ 6° এবং পােশর έরেকর έকাণ 4° ςাইн 
কের।

•  0.3 έথেক 0.5 িমিম নােকর বҝাসাধ κ বজায় রাখুন।

•  একΜট έতল পাথর (°il st°ne) িদেয় িডবার ক჈ন এবং একΜট 
টΦল অҝােДল έগজ/ ϕেটЄর িদেয় পরীϠা ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.66
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.67
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

পু჈ষ/মিহলা έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (έমΜϊক)ড(Fitting of Male & Female 
threaded components (metric)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• M24 x 3 িপচ বািহҝক (external) এবং অভҝоরীণ έϑড (internal) উপাদানვিল িফট ক჈ন।

কােজর οম (Job Sequence)

টাѴ 1:

• মেল এবং ফিমেল থ্রেডেড উপাদানগুলি পরিষ্কার 
করুন।

•  থর্েডের মাত্রা, পিচ এবং থর্েড পর্োফাইল ভারন্িয়ার 
ক্যালিপার এবং পিচ গেজ ব্যবহার করে দেখুন।

•  মেল M24 x 3 থর্েডেড উপাদানগুলিতে M24 x 3 ফিমেল 
থ্রেড স্ক্রু করে একত্রিত করুন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.68
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

ষড়ভΦজ έবাѝ এবং নাট (έমΜϊক ) ίতির ক჈ন এবং একΝϏত ক჈ন(Make 
hexagonal bolt and nut (metric) and assemble)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  ডাই এবং টҝাপ έসট বҝবহার কের বািহҝক এবং অভҝоরীণ έϑড কাটΦন।
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কােজর οম (Job Sequence)

টাѴ 1

•  έহЊােগানাল কােজর সাইজ চাক ক჈ন।

•  একΜট চার জ (Jaw) চােকর মেধҝ কাজ ধের রাখুন , এΜট 
έফস টািন κং ক჈ন।

•  ϕদЫ অВন অনুযায়ী চҝাіার ίতির ক჈ন।

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন , ϕায় 20 িমিম বাইের রাখুন।

•  সΜঠক έমাট ίদেঘ κҝর পাওয়ার জনҝ έফস টািন κং ক჈ন।

•  22 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং।

•  έশেষ 1x 45° চҝামফার ίতির ক჈ন 

•  ‘চাকʼ έথেক কাজΜট সিরেয় িদন।

•  90° উѣї অবѸান পরীϠা করার জনҝ ϊাই έѴায়ার বҝবহার 
কের একΜট έবН ভাইেস কাজΜট ধের রাখুন 

•  ডাই έসট বҝবহার কের M 10x 1.5 έথেক 15 িমিম ίদেঘ κҝর 
έϑড ίতির ক჈ন।

• ভাইস এবং deburr έথেক কাজ সরান .

টাѴ 2

•  কাচঁামাল পরীϠা ক჈ন।

•  একΜট চার জ (Jaw) চাক মেধҝ কাজ রাখা এবং এΜট έফস 
টািন κং ক჈ন

•  έফিসং ও চҝাіার ক჈ন।

•  έফেসর উপর একΜট έক϶ Νόল ক჈ন।

•  8.5 িমিম Νόল ক჈ন ও έফেস কাউлার সҝাВ টΦল িদেয় 
চҝাіার ক჈ন।

•  কাজ িবপরীত ক჈ন।

•  έমাট ίদঘ κҝ Μঠক করেত έফস ক჈ন।

•  চাক έথেক কাজেক সিরেয় িনন।

•  একΜট έবН ভাইস কাজ έবেঁধ রাখুন।

 হҝাн টҝাপ έসট বҝবহার কের M 10x 1.5 ফম κ έϑড কাটΦন।

•  ভাইস έথেক কাজ সরান , এবং িডবার ক჈ন।

•  কায κ 2 এর সােথ কায κ 1 চাক ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.68
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.69
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

ইΝН সীসা স্ক্রুেত έমΜϊক έϑড এবং έমΜϊক সীসা স্ক্রুেত ইΝН έϑড কাটা(Cutting 
metric threads on inch lead screw and inch threads on metric lead screw)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িগয়ারবেЊ পিরবতκন িগয়ার/িশь িলভােরর অবѸান έসট ক჈ন
• বািহҝক ‘Vʼ έϑড কাটΦন
• িপচ έগজ বҝবহার কের έϑড έϕাফাইল িপচ/Μটিপআই পরীϠা ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

টাѴ 1: (ইΝН িলড স্ক্রু έলদ বҝবহার ক჈ন)

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  চােকর বাইের 50 িমিম কাজΜট ধের রাখুন।

•  এক ϕােоর িদেক έফিসং ক჈ন।

•  সেব κাЗ ίদঘ κҝ  30 িমিম টািন κং ক჈ন।

•  চҝাіার 2 x 45°।

•  কাজেক িবপরীত ক჈ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  έমাট ίদঘ κҝ 70 িমিম . করেত έফিসং ক჈ন।

•  έѶপ টািন κং ক჈ন 24 িমিম έথেক 50 িমিম ίদঘ κҝ।

•  5 িমিম ϕেѸ একΜট আнার কাট ίতির ক჈ন এবং 
আнারকাট ডায়া 18 িমিম বজায় রাখুন। • চҝাіার 2 x 
45°।

•  পিরবতκন িগয়ারΜট ϕেয়াজনীয় অনপুােতর সােথ έসট ক჈ন 
(িবেশষ িগয়ার 127 দাতঁ বҝবহার ক჈ন )।

িগয়ার গণনা - সѕিকκত তϬ পড়ুন

•  3িমিম িপচ έϑডেক 45িম ίদেঘ κҝ কাটΦন।

•  έϑড গঠন পরীϠা ক჈ন .

টাѴ 2: έমΜϊক িলড স্ক্রু (Lead Screw) έলদ বҝবহার ক჈ন
•  5 িমিম ϕেѸ একΜট আнারকাট ίতির ক჈ন এবং 

আнারকাট ডায়া 18 িমিম বজায় রাখুন। 

•  চҝাіার 2 x 45°।

•  পিরবতκন িগয়ার όাইভার έসট ক჈ন , অনুপােত চািলত 
(িবেশষ িগয়ার 127 দাতঁ বҝবহার ক჈ন )।

িগয়ার গণনা - সѕিকκত তϬ পড়ুন

• টΦল έপােѶ έϑিডং টΦলΜটেক সΜঠক অবѸােন έসট ক჈ন।

• 6TPI BSW έϑড 45 িমিম ίদেঘ κҝ কাটΦন।

• έϑড গঠন পরীϠা ক჈ন

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  চােকর বাইের 50 িমিম কাজΜট ধের রাখুন।

•  এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন।

•  সেব κাЗ ίদঘ κҝ  30 িমিম টািন κং ক჈ন।

•  চҝাіার 2 x 45°।

•  িবপরীত ক჈ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  έমাট ίদঘ κҝ 70mm. বজায় রাখেত έফস টািন κং ক჈ন।

•  1/1/2” বা 34.6 িমিম έথেক 50 িমিম ίদেঘ κҝ έѶপ টািন κং 
ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.69
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.70
টান κার (Turner) - έϑড কাটΦন  

έনেগΜটভ έরক টΦ েলর সাহােযҝ έফরাস(Fess°us) ও নন-έফরাস (N°n-Fess°us) 
έমটােলর έϑড কাটΦন ও িফΜটং করা।(Practice of negative rake tool on non - 
ferrous metal and thread cutting along with fitting with ferrous metal)
তািলকা: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  έনেগΜটভ έরক έϑিডং টΦল ςাইн ক჈ন
•  বািহҝক এবং অভҝоরীণ έϑড কাটΦন
•  έফরাস(Fess°us) ও নন-έফরাস (N°n-Fess°us) পদােথ κর জনҝ বিহরাগত έϑেডর সােথ অভҝоরীণ έϑেডর সােথ  
িমিলত ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence)

টাѴ 1: έনিতবাচাক έরক ςাইΝнং করা

•  হাত িদেয় চাকা έঘারান এবং িবনামূেলҝ ঘূণ κেনর জনҝ 
পয κেবϠণ ক჈ন। 

•  চলমান জনҝ ςাইΝнং চাকা পরীϠা ক჈ন .

•  গগলস পেরন .

•  একΜট চাকা έόসার еারা চাকা έόস কেরন

•  নূҝনতম বҝবধান বজায় রাখেত টΦল έরѶ সামПসҝ ক჈ন।

•  সামেনর িЉয়ােরх έকাণ 7° ςাইн করেত চাকার িবপরীেত 
টΦলΜট ধের রাখুন। 

•  টΦ েলর অনҝ পােশর эҝাВΜট 30° সাইড িЉয়ােরх έকাণ 3° 
িদেয় ςাইн কের।

•  একΜট έনিতবাচাক শীষ κ έরক 3° ςাইн কের।

•  έতল পাথেরর সাহােযҝ টΦলΜট লҝাপ ক჈ন।

টাѴ 2: নন-έফরাস (N°n-fess°us) έমটােলর έমল উপর έϑিডং

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  চােকর বাইের 50 িমিম কাজΜট ধের রাখুন।

•  এক ϕােоর িদেক έফস টািন κং ক჈ন।

•  সব κািধক ίদঘ κҝ 30 িমিম টািন κং।

•  চҝাіার 1.5 x 45°।

•  িবপরীত ক჈ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  έমাট ίদঘ κҝ 70 িমিম বজায় রাখেত έফিসং ক჈ন।

•  24 έথেক 50 িমিম ίদঘ κҝ έѶপ টািন κং ক჈ন।

•  5 িমিম ϕেѸ একΜট আнার কাট ίতির ক჈ন এবং 
আнারকাট ডায়া 20 িমিম বজায় রাখুন। • সΜঠক অবѸােন 
টΦল έপােѶ έϑিডং টΦল έসট ক჈ন।

•  2.5 িমিম িপচ έϑডেক 45 িমিম ίদেঘ κҝ কাটΦন।

•  έϑড গঠন পরীϠা ক჈ন .

টাѴ 3: নন-έফরাস (N°n-fess°us) έমটােলর έমল উপর έϑিডং

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  চাক έথেক 20 িমিম কাজΜট ধের রাখুন।

•  এক ϕােоর িদেক έফিসং ক჈ন।

•  30 িমিম έথেক 15 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

•  চҝাіার 1 x 45°।

•  িবপরীত ক჈ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  έমাট ίদঘ κҝ 25 িমিম বজায় রাখেত অনҝϕােо έফিসং ক჈ন।

•  বҝােলх ίদেঘ κҝ 30 িমিম ডায়া টািন κং ক჈ন।

•  1 x 45° এ চҝাіার।

•  έϑেডর έকার ডায়া 21 িমিম পয κо গতκΜট Νόল ক჈ন এবং 
έবার ক჈ন। 

•  অভҝоরীণ έমΜϊক 2.5 িমিম িপচ έϑড কাটΦন।

•  έϑড গঠন পরীϠা ক჈ন .

•  বািহҝক এবং অভҝоরীণ έϑড উপাদানვিল িফট ক჈ন 
(কায κοম 2 এবং 3)।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.70
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.71
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

বগ κাকার έϑেডর জনҝ টΦল ςাইΝнং (বািহҝক এবং অভҝоরীণ) (Tool grinding for 
square thread (External & Internal)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• বিহরাগত এবং অভҝоরীণ জনҝ ϕদЫ ѓাВ উপর একΜট বগ κাকার έϑিডং টΦ েলর έকাণვিল ςাইΝнং কের িনন।
• একΜট ϕেটЄর িদেয় ςাইΝнং έকাণ পরীϠা ক჈ন।
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কােজর οম (Job Sequence) 

• একΜট রাফ ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের ϕেয়াজনীয় ϕѸ 
এবং ίদেঘ κҝর ডানিদেকর অিতিরЅ উপাদানვিল সরান৷

• °6 এর সামেনর িЉয়ােরх έকাণ এবং °6 এর ϕােоর 
ϕােоর έকাণেক ςাইΝнং কের িনন। 

• একΜট ϕেটЄর িদেয় পরীϠা ক჈ন এবং °1± এর িনভΦ κলতা 
বজায় রাখুন।

• একΜট R.H. সাইড িরিলফ έকাণ °1 এবং একΜট সাইড 
িЉয়ােরх έকাণ °2। 

• °6 একΜট শীষ κ έরক έকাণ ςাইΝнং ক჈ন।

• একΜট ίতলপাথর িদেয় টΦলΜট লҝাপ ক჈ন।

মেন রাখেবন

• টΦল έপাড়ােনা এিড়েয় চলুন।

• ςাইΝнং করার সময় কাΜটং ϕাо দৃশҝমান হওয়া উিচত .

িনরাপЫা সতকκতা

• িনরাপЫা চশমা প჈ন - έόিসংেয়র জনҝ কােব κারাнাম 
িѶক বҝবহার ক჈ন।

• ςাইΝнং ቍইল এবং টΦল িবϜােমর মেধҝ িЉয়ােরх পরীϠা 
ক჈ন। • চাকা এবং গাডκ সΜঠকভােব মাউл করা হেয়েছ 
তা িনΝѥত ক჈ন।

• Мলо ϕভাব έরাধ করেত ঘন ঘন টΦলΜট জেল িভΝজেয় 
িনন।

• একΜট রাফ ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের ϕেয়াজনীয় ϕѸ 
এবং ίদেঘ κҝর ডানিদেকর অিতিরЅ উপাদানვিল সরান৷

• সামেনর িЉয়ােরх έকাণ °12 এবং έসেকнাির িЉয়ােরх 
έকাণ °45। 

• একΜট pr°tract°r সেД পরীϠা ক჈ন এবং একΜট িনভΦ κলতা 
বজায় রাখা °1±.

• একΜট RH সাইড িরিলফ έকাণ °2 এবং একΜট সাইড 
িЉয়ােরх έকাণ °2।

• °6 একΜট শীষ κ έরক έকাণ ςাইΝнং ক჈ন।

• তাই একΜট έতল পাথর সেД কাΜটং ϕাо ঘেষ লҝাপ 
ক჈ন।

িѴল িসেকােয়х (Skill Sequence)

একΜট বািহҝক, বগ κাকার έϑিডং টΦল ςাইΝнং ক჈ন (Grind an external, square 
threading tool)
উেгশҝ: এই সϠম হেব
• একΜট বািহҝক বগ κাকার έϑিডং টΦল ςাইΝнং ক჈ন

বািহҝক বগ κাকার έϑিডং টΦলΜট ςাইн করার জনҝ ϕেয়াজনীয় 
ϕѸ এবং έকাণვিল িনধ κারণ ক჈ন।

έѴায়ার έϑিডং টΦ েলর সাইড িЉয়ােরх ϕধান ვ჈Я বহন 
কের যােত টΦলΜটেক έϑেডর উѣї эҝােВ হѷেϠপ বা ঘষা 
έথেক িবরত রাখা যায়। একΜট িনয়ম িহসােব , έϑেডর έহিলЊ 
έকােণ °1 έযাগ কের ফেরায়াডκ সাইড িЉয়ােরх έকাণ (a1) 
িনধ κারণ করা হয় এবং έহিলЊ έকাণ έথেক °1 িবেয়াগ কের 
έহিলЊ έকাণ έথেক έহিলЊ έকােণ έহিলЊ έকাণ °1 έযাগ 
কের έহিলЊ έকাণ έথেক έহিলЊ έকাণ ϕাч হয় (Fig 1)

a°1 = 1 + έϑেডর έহিলЊ έকাণ

έহিলЊ έকাণ = tan1- x  এবং

a2 = έϑেডর έহিলЊ έকাণ - °1

গণনা

বগ κাকার έϑিডং টΦ েলর নােকর ϕѸ বগ κাকার έϑেডর িপেচর 
অেধ κেকর সমান হওয়া উিচত। W = 0.5 x p

সামেনর িЉয়ােরх έকাণ °6 έথেক °8 έপেত টΦ েলর সামেনর 
অংশΜট ςাইн কের িনন। (Fig 2)

সাইড িরিলফ অҝােДল °1 έথেক °2 এবং ফেরায়াডκ সাইড 
িЉয়ােরх অҝােДল a1 έপেত টΦ েলর ফেরায়াডκ সাইড эҝাВ 
ςাইΝнং কের িনন। (Fig 3)

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.71
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a1 = a + (°1 έথেক °2) 

সাইড িরিলফ έকাণ °2 -°1, έϊিলং সাইড িЉয়ােরх έকাণ a 2 
(a2 = a°1-) এবং ϕѸ W ( W=0.5 x p)। (Fig 4)

ভািন κয়ার কҝািলপার এবং έবেভল ϕেটЄর বҝবহার কের 
έকাণার ϕѸ িডবার ক჈ন এবং পরীϠা ক჈ন।

বগ κাকার সুেতা (Square thread)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• একΜট বগ κাকার έϑড কাটΦন

অВেন িনেদκিশত িহসােব έϑড করা অংেশর বҝাস পরীϠা 
ক჈ন। কােজর ϕাоΜট 2 x 45 িডςীেত চҝাіার ক჈ন।

έϑেডর ϕেয়াজনীয় িপচ এবং হҝাн অফ έϑেডর হাত কাটΦনর 
জনҝ িগয়ারবЊ έসট আপ ক჈ন। টΦল έপােѶ বগ κাকার έϑিডং 
(রািফং ) টΦলΜটেক έলদΜটর έকে϶র উЗতার উЗতা সহ έসট 
ক჈ন।

বগ κেϠϏ έϑড έগজ িদেয় কােজর অেϠ টΦল বগ κেϠϏ έসট 
ক჈ন। (Figs 1 এবং 2)

চҝাটার মাকκ এড়ােত έহাўার έথেক টΦ েলর ওভারহҝাংিং 
ϕিতেরাধ করার জনҝ যЭ έনওয়া উিচত। ΟѺেнেলর গিত 
Ѿাভািবক বােঁকর ϕায় 4/1 ভাগ έসট ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.71

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



201

4/3ম ϕѸ এবং έϑেডর গভীরতায় έপৗηছােনার জনҝ বারবার 
οমাগত গভীরতা িদেয় বগ κাকার έϑডΜট কাটΦন। (Fig 3)

কাট έশষ করার জনҝ িফিনিশং έѴায়ার έϑড টΦল έসট ক჈ন।

ϕেয়াজনীয় έϑড ফম κΜট সѕূণ κ করার জনҝ οমাগত কাট 
িনেয় বগ κাকার έϑডΜটেক সѕূণ κ গভীরতা এবং পূণ κ ϕেѸ 
কাটΦন। Deburr এবং একΜট বগ κাকার έϑড έগজ বҝবহার কের 
বগ κাকার έϑড পরীϠা ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.71
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.72
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

বগ κাকার έϑড কাটΦন (বািহҝক) (Cutting square thread) (External)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• বগ κাকার έϑিডংেয়র জনҝ িগয়ারვিল সাজান
• বগ κাকার έϑড কাটΦন (বািহҝক) 

কােজর οম (Job sequence) 

• একΜট চার জ (Jaw) চাক , সতҝ ক჈ন এবং উভয় ϕাо 
έফিসং ক჈ন এবং 160 িমিম έমাট ίদঘ κҝ বজায় রাখুন 
কাজ .

• উভয় ϕাо έক϶ Νόল ক჈ন।

• চার জ (Jaw) চাক সরান এবং একΜট όাইিভং έъট 
মাউл ক჈ন।

• ΟѺেнল িѽেভ (Sleeve) έহডѶক έক϶Μট έঢাকান 
এবং έটলѶক έকে϶র সােথ έহডѶক έক϶Μট 
έঢাকান। 

• έক϶ვিলর মেধҝ একΜট উপযুЅ কҝািরয়াের কাজΜট 
ধের রাখুন।

• 38 h8 ίদঘ κҝ 125mm ক჈ন।

• 24 িমিম ও 35 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

• 22 িমিম ও 5 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

• 6 িমিম ίদেঘ κҝর R2 বҝাসাধ κ έশষ ক჈ন।

• 20 িমিম ডায়া έশেষ চҝাіার 1 x °45 έশষ ক჈ন।

• έকে϶র উЗতা Μঠক করেত έϑিডং টΦল έসট ক჈ন।

• অВন অনুযায়ী M 24 x 2 έϑড কাটΦন έশষ ক჈ন।

• কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং নরম ধাতব পҝািকং সহ 
একΜট উপযুЅ কҝািরয়াের ধের রাখুন।

•  0.08- 26 έথেক 110 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

•  22 িমিম έথেক 5 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

•  22 িমিম έশেষ চҝাіার 1 x 45। চҝাіার 1 x °45 কলার এ 
উভয় িদেক 38 h8।

•  έকার ডায়া 6 িমিম এবং R2 জনҝ আнারকাট ক჈ন।

•  έকে϶র উЗতা বগ κাকার έϑিডং টΦল έসট ক჈ন।

•  έϑডΜট 99 িমিম ίদেঘ κҝ কাটΦন।

•  কাজ িডবার ক჈ন ও খুেল িনন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.73
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

বগ κাকার έϑড কাটΦন (অভҝоরীণ) (Cutting square thread) (Internal)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• অভҝоরীণ বগ κাকার টΦলΜট ϕেয়াজনীয় ϕেѸ ςাইн কের িনন।
• অভҝоরীণ বগ κাকার έϑড কাটΦন. 

কােজর οম (Job sequence) 

• একΜট চার জ (Jaw) চাক , সতҝ এবং έফস উভয় ϕাо 
40 িমিম έমাট ίদঘ κҝ বজায় έরেখ কাজΜট ধের রাখুন।

• 18 িমিম গতκ ሼ Νόল ক჈ন।

• Νόল করা গতκΜটেক έকার বҝােসর 23 িমিম আকাের 
έবার ক჈ন।

•  έকে϶র উЗতা Μঠক করেত অভҝоরীণ বগ κাকার 
έϑিডং টΦলΜট ςাইн কের িনন।

•  έকে϶র উИতায় অভҝоরীণ বগ κাকার έϑিডং টΦল έসট 
ক჈ন।

•  40 িমিম ίদেঘ κҝর έϑড কাটΦন।

•  বাইের 60 িমিম ও 40 িমিম ίদঘ κҝ টািন κং ক჈ন।

• 40 িমিম ίদেঘ κҝর ডায়মн নল κ ক჈ন।

• উভয় ϕােо চҝাіার 2 x °45 ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.74
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

έমল ও িফেমল বগ κাকার έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (Fitting of Male & Female 
square threaded component)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έমল ও িফেমল বগ κাকার έϑেডড উপাদানვিল িফট ক჈ন। 

কােজর οম (Job sequence) 

• έমল ও িফেমল έѴায়ার έϑেডড কাজ পিরѬার ক჈ন।

• έϑেডর মাϏা , িপচ এবং έϑড έϕাফাইল ভািন κয়ার 
কҝািলপার বҝবহার কের έদখুন।

• বগ κাকার έϑেডর অভҝоরীণ উপাদানΜট বাইেরর বগ κাকার 
έϑডযুЅ উপাদােন ঘিড়র কাটঁার িদক িদেয়
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.75
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

স্ক্রু জҝােকর জনҝ বগ κাকার έϑড ίতির ক჈ন (মান) (Make square thread for 
screw jack) (standard)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন
• έক϶ვিলর মেধҝ কাজ টািন κং ক჈ন 
• έϑড কাটΦনর টΦল έসট ক჈ন এবং ъাП কাট পдিতেত έϑড কাটΦন
• টΦল έপােѶ knurling টΦল έসট ক჈ন এবং কােজর উপর knurling এর িবিভт έςড knurl ক჈ন
• টΦъাП কাট পдিতেত έরিডয়াস ሸভ কাটΦন। 
• έকে϶র মেধҝ অনুΜѮত কােজর বাইেরর έϑড কাটΦন।

কােজর οম (Job sequence) 

• কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

• এΜটেক Ѿাধীন চেকর মেধҝ ধের রাখুন এবং সারেফস 
έগজ িদেয় সতҝ ক჈ন। 

• έফিসং টΦল έসট ক჈ন এবং এক ϕােоর έফিসং 
ক჈ন ; কাজেক έক϶ Νόল (Centre Drill) ক჈ন।

• একΜট Ѿাধীন চােক এΜটেক িবপরীত এবং সতҝ ক჈ন 
এবং 132 িমিম ίদেঘ κҝর কাজΜটর έফিসং ক჈ন এবং 
এই ϕাоΜটেক έকে϶ Νόল ক჈ন।

• έলদ ΟѺেнল έথেক চাকΜট έভেঙ έফলুন এবং 
ΟѺেнেল όাইিভং έъটΜট Μঠক ক჈ন।

• কাজΜটেক একΜট έসাজা έলদ কҝািরয়াের আটকান এবং 
লাইভ έসлার এবং έডড έসлােরর মেধҝ কাজΜট ধের 
রাখুন। Μঠক করার আেগ έকে϶ ςীস বҝবহার ক჈ন।

• R.H টািন κং টΦল έসট ক჈ন এবং Ø 39.8 x 27 L এবং 15 
িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ Ø 30 িমিম ধােপ টািন κং ক჈ন। 

• ডায়মн নিল κং টΦল έসট কের এবং Ø 40 িমিমেত নল κ 
(Knurl) ক჈ন।

knurling করার সময়, একΜট ধীর ΟѺেнল গিত 
িনব κাচন ক჈ন।

• έচমফািরং টΦল এবং έচমফার 1 x °45 নўκ বҝােস ক჈ন। 
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• কҝািরয়ােরর সােথ Ø 30 িমিমেত কাজΜট ধের রাখুন এবং 
έক϶ვিলর মেধҝ টািন κং করার জনҝ ϕᄿত হন।

• R.H টািন κং টΦল έসট ক჈ন এবং 45 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ Ø 
30 িমিম এবং 100 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 24 িমিম έѶপ টান κ 
ক჈ন।

• ሸিভং টΦল έসট ক჈ন এবং έকার ডায়া এর গভীরতায় 
একΜট ሸভ ίতির ক჈ন। 5 িমিম ϕেѸর জনҝ িবেয়াগ 0.2 
িমিম।

• έচіািরং টΦল এবং চҝাіার 2 x °45 নўκ বҝােসর উপর 
έসট ক჈ন। • এছাড়াও ϕাоΜট Ø 24 িমিমেত 1.5 x °45 
চҝাіার ক჈ন।

• έϑড-কাΜটং টΦল έসট ক჈ন এবং বগ κ(έѴায়ার ) 24x3 έϑড 
কাটেত পিরবতκন িগয়ার έϊন έসট ক჈ন। • ъাП কাট 
পдিতেত έϑড কাটΦন যা পরপর কাট έদয়।

• একΜট িনভΦ κল পিরমাপ যϴ িদেয় ওয়াকκিপস পরীϠা 
ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.75

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



207

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.76
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

ACME έϑড কাΜটং (έমল ও িফেমল) এবং টΦল ςাইΝнং (ACME thread cutting (Male 
& Female) and tool grinding )
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন 
• অভҝоরীণ এবং বািহҝক িসেДল Ѷাটκ ACME έϑড কাটΦন এবং মҝাচ করা।
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কােজর পয κায়οম (Job sequence) 

• চার জ (Jaw) Ѿাধীন চােকর মেধҝ কাজ ধের এবং কাজ 
িনভΦ κল ক჈ন।

• সјাবҝ Ø40 িমিম ίদঘ κҝ টান κ ক჈ন।

• Ø40 িমিম উপর Knurl এবং ϕাо 1 x 45 চҝাіার ক჈ন।

• িরভাস κ ক჈ন এবং নўκ ডায়া ধের রাখুন এবং কাজΜট 
িনভΦ κল ক჈ন।

• 150 িমিম έমাট ίদঘ κҝ έশষ ক჈ন।

• έকে϶র έশেষ Νόল ক჈ন।

• চাক এবং έকে϶র মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন।

• 130 িমিম এর জনҝ Ø1+32 িমিম টান κ έশষ ক჈ন।

• 20 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ έѶপ 25 িমিমেত টান κ ক჈ন।

• 7 িমিম ϕেѸর জনҝ বҝাসােধ κর ሸভ ίতির ক჈ন এবং Ø25 
িমিম বজায় রাখুন। 

• 1 x °45 চҝাіার έϑেডড ϕাоΜট 3 x °30 এ চҝাіার ক჈ন

•  5 িমিম িপচ έϑেডর জনҝ িগয়ার έϊনΜট সাজান।

• টΦল έপােѶ ACME έϑড কাটΦনর টΦলΜটেক έকে϶র 
উЗতায় ধের রাখুন। • বািহҝক ACME έϑড কাটΦন।

• έϑড গঠন পরীϠা ক჈ন .

ACME έϑড কাটΦন (িফেমল)

• কাজΜটেক ίদেঘ κҝ ϕােоর িদেক ধের রাখুন , Ø 40 িমিম 
টান κ এবং ϕাоვিলেক চҝাіার ক჈ন। 

• িছϒΜট Νόল ক჈ন এবং িছϒΜট έকার ডায়া পয κо έবার 
ক჈ন। έϑেডর জনҝ।

• অভҝоরীণ ACME έϑড কাটΦন এবং মҝাচ ক჈ন।

• চাক এবং έকে϶র মেধҝ একΝϏত έমল এবং িফেমল 
কাজვিল ধের রাখুন। • নােটর উভয় ϕােо চҝাіার 3 x 
°45।

• Knurl Ø 40mm.

ACME টΦল ςাইΝнং

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.76
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কােজর পয κায়οম (Job sequence)
• একΜট রাফ ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের ϕেয়াজনীয় ϕѸ 

এবং ίদেঘ κҝর ডানিদেকর অিতিরЅ উপাদানვিল সরান৷

• ϖл িЉয়ােরх έকাণ °6 এবং °6 এর ϕােоর এজ অҝােДল 
ςাইн ক჈ন। 

• একΜট ϕেটЄর িদেয় পরীϠা ক჈ন এবং °1± এর িনভΦ κলতা 
বজায় রাখুন।

• R.H এর সাইড িরিলফ έকাণ °1 এবং একΜট সাইড 
িЉয়ােরх έকাণ °2। 

• একΜট LH সাইড িরিলফ έকাণ °1 এবং একΜট সাইড 
িЉয়ােরх έকাণ °6  ,°2। 

• °6 একΜট শীষ κ έরক έকাণ ςাইн ক჈ন।

• °29 একΜট ফম κ έকাণ ςাইн ক჈ন।

• একΜট έতল পাথর িদেয় হন(Hone) কাΜটং এজ বানান .

দϠতা οম (Skill sequence)
কѕাউн έরѶ কাত কের ACME έϑড কাটΦন (Cutting ACME thread by tilting 
the compound rest)
উেгশҝ: এΜট আপনােক সাহাযҝ করেব
• কѕাউн έরѶ  পдিত কাত কের ACME έϑড কাটΦন।

বািহҝক একিম έϑড কাটΦনর সময় কѕাউн έরѶ বҝবহার 
করা হয়। ওয়াকκিপসΜট সΜঠকভােব মাউл করা উিচত 
এবং িফিনস έমজর έϑড ডায়ািমটার করা উিচত। টΦলΜট 
সΜঠকভােব έসট করা উিচত এবং কѕাউн έরѶ °14 έকােণ 
ডানিদেক έঘারােত হেব (Fig 1) এর মেতা Ѿাভািবেকর িদেক। 
আপিন যিদ একΜট বাম হােতর έϑড কাটেত চান তেব আপিন 
একই έকােণ বাম িদেক কѕাউн έরѶ সুইেভল করেবন।

কাটΦনর গভীরতা কѕাউн έরѶ িফড স্ক্রু еারা িনয়িϴত 
হয়। °14 অফেসট έকাণ টΦলΜটেক একΜট έকােণ কাজ কের। 
অফেসট έকােণর কারেণ , έবিশরভাগ Ѷক টΦ েলর বাম পাশ 
িদেয় সরােনা হয়। (Fig 2)

িচপΜটও বাম িদেকর পেথর বাইের কাল κ কের। έϑিডং টΦ েলর 
ডান িদেক সদҝ কাটΦন έϑডΜট মসণৃভােব έশভ কের।

কѕাউн έরѶ পдিতΜট কাত কের অҝাকিম έϑড কাটΦনর 
পдিতগত οম িনє჉প।

ϕেয়াজনীয় έϑড έকাণ এবং িপেচর জনҝ acme έϑড টΦল 
ςাইн ক჈ন। (29° - 4 িমিম িপচ )

িনΝѥত ক჈ন έয έϑড έকাণ ѸলΜট টΦ েলর 
অেϠর সােথ ϕিতসম

িগয়ার έϊনΜট বҝাবѸা ক჈ন এবং ϕেয়াজনীয় িপচ এবং 
έϑেডর িদকিনেদκেশর জনҝ িগয়ারবЊ িলভারვিল ሾত 
পিরবতκন ক჈ন।

টΦল έপােѶ টΦলΜটেক έকে϶র উЗতায় Љҝাѕ ক჈ন এবং 
সািরবд ক჈ন - নূҝনতম ওভারহҝাং সহ έকে϶র έগেজর 
সােথ।

িনΝѥত ক჈ন έয টΦলΜট έকে϶র উЗতায় έসট করা আেছ।

কােজর অВন উেѣখ কের έϑড করা ওয়াকκিপেসর বҝাস 
পরীϠা ক჈ন।
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έϑড িЉয়ােরх ϕদােনর জনҝ, ওয়াকκিপেসর 
বҝাস ϕায় 0.05 িমিম έছাট আকাের টান κ করা 
একΜট ভাল অভҝাস

ΟѺнেলর গিত Ѿাভািবক টান κ গিতর ϕায় 4/1 ভােগ έসট 
ক჈ন।

কѕাউн έরѶ পছрসই έϑড έকােণর অেধ κেকর έচেয় °1 
কম έসট ক჈ন।

একিম έϑড অҝােДেলর έϠেϏ, কѕাউн έরѶ 
ডান হােতর έϑেডর জনҝ ডানিদেক °14 বা বাম 
হােতর έϑেডর জনҝ °14 বাম িদেক হওয়া উিচত। 
έয έকােণ কѕাউн έরѶ έসট করা হেয়েছ তা 
টΦ েলর έশষ ϕােо একΜট έশিভং অҝাকশন ίতির 
কের কাΜটং টΦ েলর কাΜটং Νοয়ােক ϕভািবত 
কের। এΜট একΜট িЉনার কাট ίতির কের

έϑড কাটΦনর সময় চҝাফার ϕিতেরাধ করেত িনΝѥত ক჈ন 
έয টΦ েলর ওভারহҝাং -12এর έবিশ না হয়।

কােজর অেϠ কাΜটয়া টΦল বগ κেϠϏ έসট ক჈ন।

έϑড করা ওয়াকκিপেসর সΜঠক ίদঘ κҝ িচিҀত ক჈ন।

টΦলΜট পিরѬারভােব কাজ έথেক বс রাখুন এবং 
হাফ নাট িনযুЅ ক჈ন। οস-ѽাইড হҝাн ቍইল 
еারা কাটΦনর έশেষ টΦলΜট ϕতҝাহার ক჈ন এবং 
টΦলΜটেক ზ჈র অবѸােন আনেত έমিশনΜটেক 
িবপরীত ক჈ন। শূনҝ অবѸােনর জনҝ οস-
ѽাইড হােতর চাকা ঘিড়র কাটঁার িদেক έঘারান। 
কѕাউн ѽাইড еারা কাটΦনর গভীরতা িদন। 
উপেরর οমვিল পুনরাবৃতি্ত ক჈ন যতϠণ 
না সѕূণ κ গণনা করা গভীরতা έদওয়া হয় এবং 
έϑডვিল ίতির হয়।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.77
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

িফΜটং έমল এবং িফেমল έϑেডড উপাদান (Fitting Male and Female threaded 
component)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন 
• ACME έϑড একΝϏত ক჈ন
• অҝােসїলী পিরদশ κন ক჈ন

কােজর পয κায়οম (Job sequence) 

• বািহҝক এবং অভҝоরীণ ACME έϑেডড কাজ পিরѬার 
ক჈ন।

• έϑেডর মাϏা , িপচ এবং έϑড έϕাফাইল পরীϠা 
ক჈ন।

• έবН ভাইস এবং পҝািকং িপস বҝবহার কের έমল 
কাজΜটেক উѣї অবѸােন ধের রাখুন।

• έমল έϑেডড কেѕােনেлর িদেক ঘিড়র কাটঁার িদেক 
ঘুিরেয় িফেমল έϑেডড কেѕােনлেক শЅ ক჈ন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



212

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.78
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং  

25 িমিম ডায়া িমটার রেডর έবিশ এবং 100 িমিম ίদেঘ κҝর ACME έϑড কাটΦন  
(Cut ACME thread over 25 mm dia meter rod and with length of 100 mm)
উেгশҝ:এই অনুশীলনী έশেষ , আপিন সϠম হেবন 
• চাক এবং έকে϶র মেধҝ কাজ έসট ক჈ন
• পিরবতκন িগয়ার এবং িগয়ার বЊ িলভার অবѸান έসট ক჈ন৷
• বািহҝক ACME έϑড কাটΦন।

কােজর পয κায়οম  (Job sequence)

• চার জ (Jaw) Ѿাধীন চােক কাজ ধ჈ন এবং িনভΦ κল 
ক჈ন।

• টΦলΜটেক সΜঠক έকে϶র উЗতায় έসট ক჈ন।

• কােজর এক ϕােоর έফস ক჈ন।

• টান κ সјাবҝ ίদেঘ κҝর জনҝ 36 িমিম।

• έশেষ 2 x °45 চҝাіার ক჈ন।

• িবপরীত এবং কাজ ধের রাখুন .

• 160 িমিম έমাট ίদঘ κҝ έশষ ক჈ন।

• έশেষ έসлার Νόল ক჈ন।

• চাক এবং έকে϶র মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন।

• টান κ 25 িমিম έথেক 128 িমিম ίদঘ κҝ।

• έѶপ ডায়া 20 িমিম ίদঘ κҝ 20 িমিম ক჈ন।

• কােজর মাথা এবং έϑেডড অংেশর মেধҝ 8 িমিম ϕেѸ 
একΜট আнারকাট ίতির ক჈ন। 

• চҝাіার 2 x °45 এবং 3 x °45 έযমন অВেন έদখােনা 
হেয়েছ।

• টΦল έপােѶ ACME έϑিডং টΦলΜটেক সΜঠক অবѸােন ধের 
রাখুন। 

• বািহҝক ACME έϑড কাটΦন।

• έϑড গঠন পরীϠা ক჈ন .
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.79
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং

বােϊস έϑড কাΜটং (έমল ও িফেমল) এবং টΦল ςাইΝнং (Buttress Thread cutting 
(Male & Female) & Tool grinding)  
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έসট বােϊস έϑিডং টΦল
• বািহҝক এবং অভҝоরীণ বােϊস έϑড কাটΦন
• িফΜটং έমল এবং িফেমল έϑিডং অংশ.
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কােজর পয κায়οম (Job Sequence)
কায κοম 1: বােϊস έমল উপাদান ίতির করা
• একΜট চার জ (Jaw) চাক মেধҝ কাজ ধ჈ন এবং িনভΦ κল 

ক჈ন।

• সјাবҝ ίদেঘ κҝর জনҝ Ø48 িমিম টান κ ক჈ন।

• আবার কােজর সামেনর ϕাо έথেক 95 িমিম ίদঘ κҝ পয κо 
Ø40 িমিম। 

• 25 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ Ø25 এর একΜট έѶপ ίতির ক჈ন।

• িবভাজন পারΜটং (Parting) টΦল বҝবহার কের Ø34mm x 
5mm έѶপ ίতির ক჈ন।

কায κοম 2:  বােϊস িফেমল কেѕােনл ίতির করা

• বােϊস έϑড কাটΦনর (বািহҝক ) টΦল বҝবহার ক჈ন , 
ϕেয়াজনীয় έϑডΜট 70 িমিম ίদেঘ κҝ কাটΦন।

• এর পিরমাপ এবং িনভΦ κলতার জনҝ έϑড পরীϠা ক჈ন।

বােϊস έϑড কাটΦনর টΦল বҝবহার করার আেগ 
একΜট সাধারণ বািহҝক έϑিডং টΦল বҝবহার কের 
পয κাч গভীরতায় একΜট সাধারণ έϑড কাটΦন 
অপিরহায κ।

• কাজΜট ধের রাখুন , ϕােоর িদেক ίদেঘ κҝর িদেক έফস 
ক჈ন এবং Ø 48 িমিম টান κ ক჈ন , ϕাоვিলেক চҝাіার 
ক჈ন। 

• Ø 14 িমিম Νόল ক჈ন এবং এΜট 32.3 িমিম পয κо έবার 65 
িমিম বা তার έবিশ ίদঘ κҝ পয κо ক჈ন।

• অভҝоরীণ বােϊস έϑড কাটার সরПামΜট Μঠক ক჈ন 
এবং পিরবতκন িগয়ার έϊন έসট করার পের ϕেয়াজনীয় 
έϑেড কাটΦন।

কায κοম 3:  বােϊস έϑড টΦ েলর জনҝ ςাইΝнং (έমল)

• έϑেডর যথাথ κতা পরীϠা ক჈ন।

একΜট অভҝоরীণ έϑড কাটΦনর সরПাম বҝবহার 
ক჈ন এবং চূড়াо বােϊস অভҝоরীণ έϑড 
কাটেত বােϊস έϑড কাটΦনর সরПাম বҝবহার 
করার আেগ পয κাч ίদঘ κҝ এবং গভীরতায় একΜট 
সাধারণ অভҝоরীণ έϑড কাটΦন।

• একΜট রাফ(rough) ςাইΝнং ቍইল বҝবহার কের 
ϕেয়াজনীয় ϕѸ এবং ίদেঘ κҝর ডানিদেকর অিতিরЅ 
উপাদানვিল সরান৷

• °6 এর সামেনর িЉয়ােরх έকাণ এবং °6 ϕােоর এজ 
(edge) έকাণেক ςাইн ক჈ন।

• একΜট ϕেটЄর িদেয় পরীϠা ক჈ন এবং °1± এর িনভΦ κলতা 
বজায় রাখুন।

• RH সাইড িরিলফ έকাণ °1 এবং একΜট সাইড িЉয়ােরх 
έকাণ °2। 

• L.H সাইড িরিলফ έকাণ °1 এবং একΜট সাইড িЉয়ােরх 
έকাণ °2।

• একΜট টপ έরক έকাণ °6 এবং °45 ফম κ (form) έকাণ °45 
ςাইн ক჈ন।

কায κοম 4:  বােϊস έϑেডর জনҝ ςাইΝнং (িফেমল)

• একΜট অভҝоরীণ বােϊস έϑিডং টΦল ςাইΝнং এর জনҝ 
έপেডѶাল ςাইнার ϕᄿত ক჈ন।

• নীেচর িЉয়ােরх έকাণ 45 - °30º এবং এн কাΜটং έকাণ 
°10 ςাইн ক჈ন।

• °8 একΜট সাইড িЉয়ােরх έকাণ এবং °20 একΜট সাইড 
কাΜটং-এজ έকাণ ςাইΝнং। 

• একΜট টপ έরক έকাণ °10 এবং একΜট সাইড έরক έকাণ 
°4 ςাইн ক჈ন।

• 0.3 έথেক 0.5 িমিম έনাজ έরিডয়াস বজায় রাখুন।

• একΜট অেয়লেѶান িদেয় িডবার ক჈ন এবং টΦল এেДল 
έগজ/ϕেটЄর িদেয় টΦল έϕাফাইল চাক ক჈ন।

• অВন অনুযায়ী έϕাফাইল ςাইн ক჈ন।

 মেন রাখার জনҝ পেয়л

• টΦলস έপাড়ােনা এিড়েয় চলুন।

• িনΝѥত ক჈ন έয কাΜটং ϕাо দৃশҝমান/সব κদা , ςাইΝнং 
করা করার সময়।

• ςাইΝнং ቍইেলর পুেরা ϕѸ বҝবহার ক჈ন অথ κাৎ একΜট 
িনিদκѭ জায়গায় ςাইΝнং করেবন না।

ϕেয়াজেন °16 একΜট έসেকнাির িЉয়ােরх 
έকাণ ςাইн ক჈ন।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.79
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.80
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং

έমল ও িফেমল έϑেডড উপাদােনর িফΜটং (Fitting of Male & Female threaded 
components)  
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• বােϊস έϑেডড উপাদান একΝϏত ক჈ন

কােজর পয κায়οম  (Job sequence)

•  বািহҝক এবং অভҝоরীণ বােϊস έϑেডড কাজ পিরѬার 
ক჈ন।

•  έϑেডর মাϏা , িপচ এবং έϑড έϕাফাইল পরীϠা ক჈ন।

•  έবН ভাইস এবং পҝািকং িপস বҝবহার কের έমল έϑেডড 
কাজΜটেক উѣї অবѸােন ধের রাখুন।

•  έমল έϑেডড কেѕােনেлর সােথ ঘিড়র কাটঁার িদেক 
έঘারান িফেমল বােϊস έϑেডড কেѕােনেлর সােথ 
িমল ক჈ন।
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.81
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং

ছΦ তার ভাইস লীড স্ক্রু ίতরী ক჈ন (Make carpentry vice lead screw)  
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  অВন অনুসাের উপাদানΜট টান κ ক჈ন 
•  উপাদানΜটর উপর বােϊস έϑড ίতির করেত।

কােজর পয κায়οম  (Job sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  একΜট 4 জ (Jaw) চােকর মেধҝ কাজ ধ჈ন এবং এটা 
িনভΦ κল ক჈ন

•  কােজর এক ϕােоর িদেক έফস ক჈ন এবং έকে϶ Νόল 
ক჈ন।

•  কাজΜট িবপরীত ক჈ন এবং 280 িমিম ίদেঘ κҝর অপর 
ϕােоর িদেক έফস ক჈ন এবং এΜটেক έকে϶ Νόল 
ক჈ন। 

•  উভয় έকে϶র মেধҝ কাজΜট ধ჈ন।

•  টান κ  30 িমিম সব κািধক সјাবҝ ίদঘ κҝ।

•  έশেষ 2 x °45 চҝাіার ক჈ন।

•  কাজΜট উেѝা ক჈ন এবং 255 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 25 
িমিম έѶপ টান κ ক჈ন।

•  215 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 8/7» বা 22.2 িমিম έѶপ টান κ 
ক჈ন।

•  15 িমিম ίদেঘ κҝর জনҝ 18 িমিম έѶপ টান κ ক჈ন।

•  5 িমিম ϕেѸর আнারকাট টΦল έসট ক჈ন এবং অВন 
অনুযায়ী ϕদЫ গভীরতায় আнার কাΜটং ক჈ন।

•  সΜঠক অবѸােন °45 এবং °90 έϑিডং টΦল έসট ক჈ন।

•  έমিশনΜটেক 9 Μটিপআই έϑড কাটেত έসট ক჈ন।

•  9TPI বােϊস έϑড কাটΦন।

•  কাজΜট িডবার ক჈ন এবং মাϏা পরীϠা ক჈ন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



218

ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.82
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং

িবিভт έলদ আনুষািДক বҝবহার কের কাজ ক჈ন (όাইিভং έъট, έѶিড έরѶ, 
ডগ কҝািরয়ার এবং িবিভт έক϶) (Make job using different lathe accessories 
(Driving plate, steady rest, Dog carrier & Different centres)  
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  όাইিভং έъট বҝবহার কের উভয় έকে϶র  মেধҝ কাজ έসট ক჈ন
•  দীঘ κ কাজ সােপাটκ (Support) করার জনҝ έѶিড έরѶ έসট ক჈ন।
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কােজর পয κায়οম  (Job sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  έফস এн έসлার Νόেলর বাইেরর έফস উপর কাজΜট 
ধের রাখুন।

•  কাজΜট উেѝা ক჈ন έমাট ίদঘ κҝ সংেশাধন কের একই 
কাজ বািতল ক჈ন।

•  έলেনর ΟѺнল έথেক চাকΜট সিরেয় έফলুন এবং 
ΟѺнেল όাইিভং έъট Μঠক ক჈ন। • মাউл লাইভ 
έসлার এবং έডড έসлার।

•  সҝােডেলর উপর একΜট ফেলায়ার (follower) έѶিড 
সংযুЅ ক჈ন।

•  একΜট উপযুЅ কҝািরয়ার বҝবহার কের έক϶ვিলর 
মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন।

•  ফেলায়ার έѶিড еারা কাজ সােপাটκ িদন। έѶিডর পҝাড 
Ѻেশ κর উপর ϕেয়াগ ক჈ন . 

•  ϊায়াল কাট িদেয় দুΜট έকে϶র মেধҝ অҝালাইনেমেл

 ( Alignment) পরীϠা ক჈ন।

•  সব κািধক সјাবҝ ίদেঘ κҝ  40 িমিম টান κ ক჈ন।

•  έশষ ϕােо 2x °45 চҝাіার ক჈ন।

•  কাজ িবপরীত উেѝা ক჈ন

•  অবিশѭ ίদেঘ κҝ  40 িমিম টান κ ক჈ন। 

•  έশষϕােо 2x °45 চҝাіার ক჈ন।

•  অВন অনুযায়ী মাϏা পরীϠা ক჈ন

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.82
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ϕধান ϒবҝািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.83
টান κার (Turner) – ϕাথিমক িফΜটং

έটѶ মҝােϲল ίতির ক჈ন (Make test mandrel)  
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  έϾইট έটইল কҝািরয়ার বҝবহার কের έকে϶র মেধҝ কাজ έসট আপ ক჈ন
•  ϕেয়াজনীয় িনভΦ κলতা কাজ চালু টান κ ক჈ন।

কােজর পয κায়οম  (Job sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরীϠা ক჈ন।

•  এΜটেক ইΝнেপেнл চােকর মেধҝ ধের রাখুন এবং 
সারেফস έগজ িদেয় িনভΦ κল ক჈ন।

•  έফিসং টΦল έসট ক჈ন এবং এক ϕােоর িদেক έফস 
ক჈ন , কাজΜটেক έকে϶ Νόল ক჈ন এবং কাউлার 
έবার  20 িমিম ক჈ন 5 িমিম গভীরতা এবং όইং 
অনুযায়ী কাজΜটেক έকে϶ Νόল ক჈ন।

•  কাজΜট উেѝা ক჈ন এবং ইΝнেপেнлচােক ধের 
িনভΦ κল ক჈ন এবং কােজর έফিসং কের έমাট ίদঘ κҝ 200 
িমিম বজায় রাখুন এবং কাজΜটেক έকে϶ Νόল ক჈ন।

•  কাউлার έবার20 িমিম ক჈ন 5 িমিম গভীরতা এবং 
পুনরায় έকে϶ কাজΜট Νόল কের।

•  έলদ ΟѺেнল έথেক চাকΜট খুেল έফলুন এবং ΟѺнেল 
όাইিভং έъটΜট Μঠক ক჈ন। • লাইভ έসлার এবং έডড 
έসлার মাউл ক჈ন।

•  দুΜট έকে϶র মেধҝ έলদ অҝালাইনেমেлর পরীϠা 
ক჈ন।

•  একΜট έϾট έটইল কҝািরয়ােরর সাহােযҝ έক϶ვিলর 
মেধҝ কাজΜট ধের রাখুন , Μঠক করার আেগ έকে϶ ςীস 
বҝবহার ক჈ন।

•  কাজΜটেক সেব κাЗ ίদেঘ κҝ 1 িমিম িফড িদেয় টান κ 
ক჈ন।

•  ϕেয়াজন হেল কােজর িসিলΝϲিসΜট (Cylidricity) 
িনΝѥত করেত উভয় ϕােо বҝাস পরীϠা ক჈ন - 
কাজΜট পুনরায় অҝালাইন ক჈ন।

•  কেѕােনлΜটেক আবার 1 িমিম িফড িদেয় িеতীয়বার 
টান κ কের কিমেয় িদন41 িমিম।

•  সেব κাЗ ίদেঘ κҝ  40 িমিম িফিনশ টান κ ক჈ন।

•  চҝাіার 2 x °45।

•  কাজΜটেক উেѝা কের উভয় έকে϶র মেধҝ ধের 
রাখুন।

•  কােজর অবিশѭ ίদঘ κҝ  40 িমিম টান κ ক჈ন . 

• চҝাіার 2 x °45।

• অВন অনুযায়ী মাϏা পরীϠা ক჈ন

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



221

কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (C,G & M) অনুশীলনী 1.8.84
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

ςাইΝнং ቍইল এর ভারসামҝ, মাউিлং, έόিসং (έপেডѶাল)(Balancing, mounting, 
dressing of grinding wheel (pedestal))
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ςাইΝнং ቍইেলর ভারসামҝ িনধ κারণ
• টΦল έরѶ এবং ςাইΝнং ቍইেলর মেধҝ িЉয়ােরх িনয়ϴণ ক჈ন
• ቍইল έόসার এবং ϕকােরর বҝবহার িশখুন।
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কােজর οম  (Job Sequence)
• ϕেটকশন গােডκর উপের ভারসামҝ রাখার জনҝ চাকাΜট 

রাখুন এবং বҝােলΝхং Ѷҝােнর িদেক আলেতা কের িনন।

• ςাইΝнং ቍইলΜট έঘারান যােত এΜট তার গিতেবেগর 
কারেণ িনেজই έঘারােত পাের এবং একΜট ভারী িবрেুত 
έরѶ িনেত পাের।

• চাকার সব κিনє িবр ুিচিҀত ক჈ন।

• িবপরীত িবрেুত টািন κং ক჈ন , ভারসামҝপূণ κ ওজন έযাগ 
ক჈ন , হালকা িদেক সরান। 

• উপেররΜট পুনরাবত্ৃিত ক჈ন যতϠণ না অҝােসїলীΜট 
έয έকানও অবѸােন িѸর থােক

কায κοম 1: ςাইΝнং ቍইল বҝােলΝхং

• হালকা έটাকা িদেয় ফাটল জনҝ ςাইΝнং ቍইল পরীϠা 
ক჈ন . 

• ςাইΝнং ቍইেলর ওজন ভারসামҝ আনЉҝাѕ .

• বҝােলΝхং ইউিনট ϕᄿত ক჈ন।

• ইউিনেটর έবার পিরѴার ক჈ন এবং মҝােϲল বҝােলΝхং 
ক჈ন। 

• মҝােϲেলর উপর চাকা মাউл ক჈ন।

• সুরϠা গাডκ Μঠক ক჈ন।

কায κοম 2: ςাইΝнং ቍইল একΝϏত করা

• হাত িদেয় ЉҝাΟѕং নাটΜট স্ক্রু ক჈ন , চাকাΜটেক 
অবѸােন রাখার জনҝ যেথѭ দৃঢ়ভােব ধ჈ন। 

• ΟѺнল এবং চাকা একΜট সѕূণ κ আবতκেন έঘারান .

• িনΝѥত ক჈ন έয চাকাΜট সΜঠকভােব চলেছ এবং এΜট 
গােডκর িভতেরর অংশ έথেক পিরѬার।

• নাটেক পয κাч পিরমােণ শЅ ক჈ন যােত эҝাПვিল 
িপছেল না িগেয় চাকা চালােত পাের এবং িনরাপেদ ধের 
রােখ।

• ቍইল গােডκর বাইেরর έъট িরিফট ক჈ন।

• যতটা সјব চাকা έফস কাছাকািছ কােজর έরѶ িরেসট 
ক჈ন।

• ওয়াকκ িরেসট Љҝাѕ দৃঢ়ভােব শЅ ক჈ন।

• চাকাΜট হাত িদেয় έঘারান যােত চাকা অবােধ চেল।

• έমিশন পিরѬার ক჈ন এবং έকােনা আলগা ধাতΦ  বা 
অҝােϗিসভ কণা অপসারণ ক჈ন। 

• ওয়াকκ έরѶ Љҝাѕ িঢলা ক჈ন এবং έরѶ সরান।

• আলগা করার আেগ নােটর (Nut) অিভমুখ পরীϠা 
ক჈ন।

• নাট এবং বাইেরর эҝাП সরান।

• эҝােПর সােথ έলেগ থাকা έযেকান কাগজ , ওয়াশার 
সিরেয় έফলুন।

• эҝাП , ΟѺнল , έϑড এবং গােডκর িভতের পিরѬার 
ক჈ন।

• চাকাΜটেক সাবধােন όাইিভং эҝােПর িব჈েд ধাЃা িদন 
এবং বাইেরর эҝাПΜটেক অবѸােন রাখুন।

কায κοম 3: ςাইΝнং ቍইল έόিসং

• ডায়মн έόসার এবং έহাўার িনব κাচন ক჈ন।

• έহাўাের ডায়মн έόসার έঢাকান।

• কােজর έরেѶ έহাўার মাউл ক჈ন।

• έόসারΜটেক ধীের ধীের চাকার έফস সংѺেশ κ আনুন।

• έόিসং এবং ট্রুইং এর জনҝ έόসারΜট চাকার সљখুীন 
নড়ান।

• ϕাч ট্রুইং –এর সেতҝর িফিনস িনভκর কের έয হাের 
έόসারΜট έফস জেুড় সরােনা হয় তার উপর।

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.8.84
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (C,G & M) অনুশীলনী 1.8.85
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

έলেদর উপর পয κায়οিমক ίতলাЅকরণ পдিত(Periodical lubrication procedure 
on lathe)
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έমিশেনর িগয়ার বেЊ έতেলর ѷর পরীϠা ক჈ন
• চাটκ অনুযায়ী ίতলাЅকরণ বহন ক჈ন
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έনাট 

ϕিশϠক িবিভт έςেডর έতল বҝবহার কের ίতলাЅকরণ পেয়েлর έডেমা

কেরন সাধারণ উেгেশҝর যϴপািত έতল - লুেϗЊ 68 

ΟѺнল έতল - সােভκাΟѺন 12

িগয়ার έতল - সােভκােমশ 68

• έলদ έমিশেনর ίদিনক ίতলাЅকরণ পেয়л িচিҀত ক჈ন

• έটিবল 1 এ έরকডκ ক჈ন
έটিবল 1

সংখҝা এবং অংেশর নাম িনেদκশ ক჈ন έতেলর সিবѷার 
ি ব ব রন ী

সংখҝা - 3 
οস ѽাইড 
ѽাইডওেয়

সংখҝা এবং অংেশর নাম িনেদκশ ক჈ন έতেলর সিবѷার িববরনী

• έলদ έমিশেনর মািসক লুিϗেকশন িফিলং শনাЅ ক჈ন

• έটিবল 2 এ έরকডκ ক჈ন

έটিবল  2

সংখҝা এবং অংেশর নাম িনেদκশ ক჈ন έতেলর সিবѷার িববরনী

সংখҝা এবং অংেশর নাম িনেদκশ ক჈ন έতেলর সিবѷার িববরনী

• έলদ έমিশেনর মািসক লুিϗেকশন িফিলং শনাЅ ক჈ন

• έটিবল 3 এ έরকডκ ক჈ন

• έলদ έমিশেনর মািসক লুিϗেকশন িফিলং শনাЅ ক჈ন

• έটিবল 4 এ έরকডκ ক჈ন

έটিবল  3

έটিবল  4

কҝািপটাল ვডস &মҝানুফҝাকচািরং: টান κার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.8.85
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কҝািপটাল ვডস ও মҝানুফҝাকচািরং (C,G & M) অনুশীলনী 1.8.86
টান κার (Turner) - টҝাপার টািন κং

έলেদর ϕিতেরাধমূলক রϠণােবϠণ (Preventive maintenance of lathe)
উেгশҝ: এই অনুশীলেনর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έমিশেনর অবѸা পরীϠা ক჈ন
• িগয়ার বেЊর έতেলর ѷর পিরদশ κন ক჈ন৷
• ϕিতেরাধমূলক রϠণােবϠেণর ვ჈Я έবাঝা।

রϠণােবϠণ ϕতীক
ϕিতেরাধমূলক রϠণােবϠেণর জনҝ পিরকিџত িবরিতেত 
έমরামেতর জনҝ একΜট সরПাম έনওয়ার আ҃ান জানােনা 
হয় , যােত অনাকাΟϦত έϗকডাউন έরাধ করা যায়। 
বҝবধানვিল সরПােমর জΜটলতার িবেবচনায় রােখ। 
ϕিতেরাধমূলক রϠণােবϠণ έমিশেনর জীবনকাল দীঘ κািয়ত 
করেত এবং

অϕতҝািশত έϗক ডাউন ϟাস করেত সহায়তা কের এবং 
িনভΦ κলতা িনΝѥত কের এইভােব পেণҝর িনভΦ κলতা οমাগত 
বজায় থােক।

ϕিতেরাধমূলক রϠণােবϠেণর অধীেন পিরকিџত বҝবধােন 
έয έমরামত করা হয় তা িবস্তৃতভােব চারΜট έϜণীেত 
(পয κায় ) έϜণীবд করা έযেত পাের যার মেধҝ কােজর 
িবিভт পিরমাণ জিড়ত এবং যার ϕিতΜট একΜট οমানুসাের 
অনҝΜটেক অনুসরণ কের।

এই িবভাগვিল (পয κায়ვিল )

B1. পিরদশ κন – আই (I)

B2. έছাট έমরামত – এস (S)

B3. মাঝাির έমরামত – এম (M)

B4. সѕূণ κ খুΜঁটেয় খুΜঁটেয় – িস (C)

এই έমরামতვিল একΜট οমানুসাের সরПামვিলেত করা 
হয় যা িনিদκѭ সরПামვিলর জনҝ ভালভােব সংϡািয়ত করা 
হয়।

(B1) পিরদশ κন - 1

1 সমѷ গিত এবং িফেড সমѷ ϕΝοয়া সΜঠকভােব কাজ 
করার জনҝ বািহҝক পিরদশ κন।

2 মসণৃভােব ѽাইিডং , έϗক , িলড নাট έъ-এর জনҝ 
কাপিলং , Љাচ , ΟѺнল িবয়ািরং , ওেয়জ এবং ЉҝাΟѕং 
έъেটর িনয়ϴণ এবং সমуয়।

3  έতল এবং কুলҝাл িফѝার , লুিϗেকΜটং িডিϾিবউটর , 
গাইড έথেক িচপস বা ডাѶ িরমুভার পিরѬার করা।

4 সমѷ έবাѝ এবং নাট শЅ করা এবং Ϡিতςѷვিল 
ϕিতѸাপন করা।

5 έতল ϕিতѸাপন .
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(B2) έছাট έমরামত – এস (S)

পিরদশ κন এবং এছাড়াও সমѷ অপােরশন

1 িডস - 2 έথেক 3 ইউিনেটর অҝােসїলী (έযমন টΦল 
έপাѶ এবং έলদ এর এেϕান ) যা অতҝিধক জীণ κ - আউট 
/ অথবা έনাংরা , িডস - এই ইউিনটვিলর সѕূণ κ অংশ 
অনুসাের অҝােসїলী ,

 যϴাংশ έধায়া , জীণ κ অংশ পুন჈дার/ϕিতѸাপন এবং 
ইউিনেটর পুনরায় অҝােসїলী।

2 ϕেয়াজনীয় έমরামত (যিদ বলা হয় ) সহ ‘পিরদশ κনʼ-এ 
উিѣিখত িবিভт ϕিবধান পালন করা।

3 গাইড সারেফেসর অেয়ল έতল পেকট পুন჈дার , যিদ 
ϕেয়াজন হয় .

(B3) মাঝাির έমরামত - এম 

1 έছাট έমরামেতর সমѷ Νοয়াকলাপ িকᅀ অেনক έবিশ 
সংখҝক ইউিনট (έযমন έহড - Ѷক , এেϕান , টΦল έপাѶ , 
έটলѶক - έলদ এর ) έছাট έমরামেতর তΦলনায় অংশ 
অনুসাের িডসেসїল করা হয় , έমরামত করা হয় এবং 
পুনরায় অҝােসїল করা হয়।

2  সমѷ গাইড সােরেফেসর Ͻҝািপং/ςাইΝнং (যিদ 
পিরধান অনুেমািদত িলিমট অিতοম কের )। 3 
έমিশেনর বিহরাগত unmachined সারেফেসর έপইিлং .

4  έমরামেতর পের যϴΜট 10 অধҝােয় έদওয়া ‘িনভΦ κলতা 
পরীϠার চাটκ ʼ অনুসাের পরীϠা করা হয়।

(B4) সѕূণ κ ওভারহল - C

1 মাঝাির έমরামেতর সমѷ Νοয়াকলাপ , তেব ϕিতΜট 
ইউিনট আলাদা - অংশ অনুসাের একΝϏত হয় , 
έবিশরভাগ জীণ κ - আউট যϴাংশ নতΦন еারা ϕিতѸািপত 
হয় এবং έমিশন একΝϏত হয়।

2 έমিশেনর িভত্িত (গভীর িভত্িতর উপর ইনѶল করা ) 
চাক করা হয় , এবং ϕেয়াজেন έমরামত করা হয়।

3 সমѷ গাইড সারেফেসর ςাইΝнং/Ͻҝািপং।

έѶপ 1:

আপনার রϠণােবϠণ পিরদশ κেনর সময় έকউ যােত 
έমিশনΜট বҝবহার করার έচѭা করেত পাের তা এড়ােত মূল 
পাওয়ার পেয়л έথেক έমিশনΜট বс ক჈ন এবং আপনার 
টҝাগΜট িফট ক჈ন।

έѶপ 2:

সাইড কভার খুলুন এবং চাক ক჈ন
• όাইিভং έবѝ , έবѝ ϠিতςѸ হেল , অতҝিধক ফাটল 

বা অতҝিধক উইয়ার (Wear) বলুন , έসვিল অবশҝই 
ϕিতѸাপন করেত হেব।

• έবেѝর টান পরীϠা ক჈ন।

• έϗক অবѸা পরীϠা ক჈ন (έপডাল έϗক 
সহমেডলვিলেত )।

έѶপ  3:

έলদ চালু ক჈ন এবং

• কেয়ক িমিনেটর জনҝ έলদ চালান।

• িভসার ϕধান িগয়ারবেЊ লুিϗেকл έতেলর ѷর পরীϠা 
ক჈ন।

• ϕেয়াজন হেল িগয়ার έতল িরিফল ক჈ন।

έѶপ 4:

পরীϠা চালােনার (রািনং έটেѶ ) পরীϠা ক჈ন έয :

সমѷ Ѿয়ংΝοয় িফিডং গিতিবিধ সΜঠকভােব কাজ করেছ।

έѶপ 5:

έটলѶক লক করার অবѸা পরীϠা ক჈ন।

উভয় িলভার সΜঠকভােব লক করা আবশҝক .

έѶপ 6:

টপ έবН লুিϗেকл মҝানুয়াল পাѕ পরীϠা ক჈ন।

ѽাইিডং έবেН έতল আসেছ তা যাচাই করেত িলভার টানুন 
বা পাউচ ক჈ন।

টҝাВ , έবН ίতলাЅকরেণর লুিϗেকл έতেলর ѷর পরীϠা 
ক჈ন।

έѶপ 7:

ίতলাЅকরণ , সময়কাল - লুিϗেকл।

গান(Gun) অেয়লােরর সােথ লুিϗেকট করার জনҝ িকছΦ  
পেয়л ϕেয়াজন হেব।

έহডѶক - বছের দুবার - SHELL TELLUS 27 বা 
সামПসҝপূণ κ।

কѕাউн ѽাইড , গান (Gun) অেয়লােরর еারা - ϕিতিদন - 
έশল έটানা 33 বা সামПসҝপূণ κ। 

এেϕান এবং কҝােরজ - হҝাн পাѕ - ϕিতিদন - έশল έটানা 
33 বা সামПসҝপূণ κ। 

έটইলѶক িনপল - গান (Gun) অেয়লার (অেয়লােরর ) еারা 
- ϕিতিদন - έশল έটানা 33 বা সামПসҝপূণ κ। 

িগয়ার িনপল পিরবতκন ক჈ন - গান অেয়লার еারা - 
ϕিতিদন - SHELL T°NNA 33 বা সামПসҝপূণ κ।

 িলডস্ক্রু িনপল - গান অেয়লার еারা - ίদিনক - έশল 
έটানা 33 বা সামПসҝপূণ κ। 

έবড ওেয়- গান অেয়লার еারা - ϕিতিদন - έশল έটানা 33 বা 
সামПসҝপূণ κ।
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έѶপ 8:

কুলҝাл :

• কুলҝােлর ѷর পরীϠা ক჈ন , িরিফল ϕেয়াজন হেল

• টҝাВ খািল ক჈ন এবং ϕিত 4 মােস বা যখন এΜট দিূষত 
হয় তখন নতΦন কুলҝাл িদেয় পূরণ ক჈ন।

• িরিফিলং ϕΝοয়া চলাকালীন কুলҝােлর সংѺশ κ এিড়েয় 
চলুন , আপনােক অবশҝই রাবােরর Аাভস পরেত হেব।

• কΜঠন পিল আেছ িকনা তা যাচাই করেত কুলҝাл 
টҝােВর নীেচ পরীϠা ক჈ন। 

• কΜঠন পদাথ κ সরান এবং সব κদা কুলҝাл টҝাВ পিরѬার 
রাখার έচѭা ক჈ন।

• έলদ চালান এবং পরীϠা ক჈ন কুলҝাл সΜঠকভােব 
সরবরাহ করা হেয়েছ।

έѶপ 9:

ίবদুҝিতক :ϕধান পাওয়ার তােরর অবѸার জনҝ পরীϠা 
ক჈ন। এΜট Ϡিতςѷ হেল , ϕিতѸাপন করা আবশҝক . 

সমѷ বািহҝক সুইেচর অবѸা যাচাই ক჈ন।

সমѷ ϠিতςѸ সুইচ έমরামত বা ϕিতѸাপন করা আবশҝক।

সমѷ িলিমট সুইেচর অবѸা পরীϠা ক჈ন। 

তােদর অবѸােন শΝЅশালী হেত হেব। একΜট আলগা বা 
ϠিতςѸ িলিমট সুইচ έমিশেন একΜট οমাগত ሺΜট ίতির 
করেত পাের।

έѶপ 10:

έক϶ িবр ুঅҝালাইনেমেл( Alignment)

বছের একবার , ϕেয়াজনীয় িনভΦ κলতার উপর িনভκর 
কের έহডѶেকর έকে϶র সােথ έকে϶র έটলѶেকর 
অҝালাইনেমл যাচাই করা সুিবধাজনক হেব।

έক϶ვিলর মেধҝ একΜট সѕূণ κ সমাоরাল বার িফΜটং এবং 
একΜট ডায়াল ইΝнেকটেরর সাহােযҝ έক϶ვিলর মেধҝ 
সমাоরালতা যাচাই কের অҝালাইনেমл পাওয়া έযেত পাের।
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