
টানার
TURNER
NSQF র - 4

1st বছর
ড াক টক াল

(Trade Practical)

স র : ধান ব ািদ ও উৎপাদন
Sector : CG & M

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

পা  ব  নং 3142, CTI ক া াস, ই , চ াই - 600 032.

িডের েরট জনােরল অফ িনং
দ তা উ য়ন ও উেদ া া ম ক

ভারত সরকােরর

জাতীয় িনেদশনামূলক 
িমিডয়া ইনি টউট, চ াই
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(ii)

স র : IT ও ITES
সময়কাল : 1 বছর

ড : টানার - 1st বছর  - ড াক টক াল  - NSQF র - 4 (সংেশািধত 2022)

িবকিশত ও কািশত 

জাতীয় িনেদশনামূলক িমিডয়া ইনি টউট
পা  ব  নং 3142 িগ , 
চ াই - 600 032. ভারত
ইেমইল: chennai-nimi@nic.in 
ওেয়বসাইট: www.nimi.gov.in

কিপরাইট © 2023 জাতীয় িনেদশনামূলক িমিডয়া ইনি টউট, চ াই

থম সং রণ : ফ য়াির , 2023        কিপ : 1,000

Rs./-

সম  অিধকার সংরি ত .

জাতীয় িনেদশনামূলক িমিডয়া ইনি টউট , চ াই থেক িলিখত অনুমিত ছাড়া এই কাশনার কােনা অংশ ফেটাকিপ , 

রকিডং বা কােনা তথ  স য় ান এবং পুন ার ব ব া সহ কােনা কার বা কােনা উপােয় ইেলক িনক বা যাি কভােব       

পুন ত্পাদন বা রণ করা যােব না।
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(iii)

ফারওয়াড

ভারত সরকার 2020 সােলর মেধ  30 কা ট লাকেক দ তা দােনর এক ট উ ািভলাষী ল  িনধারণ কেরেছ , 

িত চারজন ভারতীেয়র মেধ  একজন , তােদর জাতীয় দ তা উ য়ন নীিতর অংশ িহসােব তােদর চাকির সুরি ত 

করেত সহায়তা করার জন । ই াি য়াল িনং ইনি টউট (আই টআই ) এই য়ায় িবেশষ কের দ  জনশ  

দােনর ে  পূণ ভূিমকা পালন কের। এ ট মাথায় রেখ , এবং িশ ণাথ েদর বতমান িশ  াসি ক 

দ তা িশ ণ দােনর জন , আই টআই পাঠ ম ট স িত িবিভ  কেহা ারেদর সম েয় গ ঠত ম র 

কাউ েলর সহায়তায় আপেডট করা হেয়েছ। িশ , উেদ া া , িশ ািবদ এবং আই টআই-এর িতিনিধরা।

জাতীয় িনেদশনামূলক িমিডয়া ইনি টউট (NIMI), চ াই এখন সংেশািধত পাঠ েমর জন  িনেদশনামূলক 

উপাদান িনেয় এেসেছ  টানার - 1st বছর - আই ট এবং আই টইএস স ের ড াক টক াল 

NSQF র - 4 (সংেশািধত 2022)। NSQF র - 4 (সংেশািধত 2022) ড াক টক াল িশ ণাথ েদর এক ট 

আ জািতক সমতা মান পেত সাহায  করেব যখােন তােদর দ তার দ তা এবং যাগ তা িব জেুড় যথাযথভােব 

ীকৃত হেব এবং এ ট পূেবর িশ ার ীকৃিতর সুেযাগেকও বািড়েয় তলেব। NSQF র - 4 (সংেশািধত 2022) 

িশ ণাথ রাও আজীবন িশ া এবং দ তা উ য়েনর সুেযাগ পােবন। আমার কান সে হ নই য NSQF র - 4 

(সংেশািধত 2022) আই টআই-এর িশ ক এবং িশ ণাথ রা এবং সম  কেহা াররা এই আইএমিপ িল 

থেক সবািধক সিুবধা অজন করেব এবং NIMI-এর েচ া দেশ বত্ৃিতমূলক িশ েণর মান উ ত করেত অেনক 

দরূ এিগেয় যােব৷

NIMI-এর িনবাহী পিরচালক ও কম রা এবং িমিডয়া ডেভলপেম  কিম টর সদস রা এই কাশনা ট কােশ তােদর 

অবদােনর জন  শংসার দািবদার।

জয় িহ

 অিতির  সে টাির/িডের র জনােরল ( িশ ণ )  

 দ তা উ য়ন ও উেদ া া ম ক , 

 ভারত সরকার।

নতন িদি  - 110 001
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(iv)

পূবভাষ

জাতীয় িনেদশনামূলক িমিডয়া ইনি টউট (NIMI) চ াইেত তৎকালীন িডের েরট জনােরল অফ এম য়েম  
অ া  িনং (D.G.E&T), ম ও কমসং ান ম ক , (বতমােন দ তা উ য়ন ও উেদ া া ম েকর অধীেন ) ভারত 
সরকােরর যু গত সােথ িত ত হেয়িছল। সরকােরর কাছ থেক সহায়তা ফডােরল িরপাবিলক অফ জামািনর। 
এই ইনি টউেটর ধান উে শ  হল কািরগর এবং িশ ানিবশ িশ ণ কে র অধীেন িনধািরত পাঠ ম (NSQF 
লেভল - 4) অনুযায়ী িবিভ  েডর জন  িনেদশমূলক উপকরণ তির করা এবং সরবরাহ করা।

ভারেত NCVT/NAC-এর অধীেন বত্ৃিতমূলক িশ েণর মলূ উে শ েক মাথায় রেখ িনেদশমলূক উপকরণ তির করা 
হেয়েছ , যা একজন ব েক চাকির করার দ তা অজেন সহায়তা করা। িনেদশমলূক উপকরণ িল িনেদশমলূক িমিডয়া 
প ােকজ (IMPs) আকাের তির করা হয়। এক ট আইএমিপ িথওির বই , ব বহািরক বই , পরী া এবং অ াসাইনেম  বই , 
িশ ক গাইড , অিডও িভজু য়াল এইড (ওয়াল চাট এবং তা ) এবং অন ান  সহায়তা সাম ী িনেয় গ ঠত।

ড ব বহািরক বই ট কমশালায় িশ ণাথ েদর ারা স  করা অনুশীলেনর িসিরজ িল িনেয় গ ঠত। এই 
ব ায়াম িল িনধািরত পাঠ েমর সম  দ তােক কভার করা হেয়েছ তা িন ত করার জন  িডজাইন করা হেয়েছ। 
ড িথওির বই ট িশ ণাথ েক চাকির করেত স ম করার জন  েয়াজনীয় তাত্ি ক ান দান কের। পরী া এবং 

অ াসাইনেম িল একজন িশ ণাথ র কম মতা মলূ ায়েনর জন  িশ কেক অ াসাইনেম  িদেত স ম করেব। 
াচীর চাট এবং তা অনন , কারণ তারা ধুমা  িশ কেক এক ট িবষয় কাযকরভােব উপ াপন করেত সাহায  

কের না বরং তােক িশ ণাথ র বাঝার মূল ায়ন করেতও সাহায  কের। িশ ক গাইড িশ কেক তার িনেদেশর 
সময়সূচী পিরক না করেত , কাচঁামােলর েয়াজনীয়তা , িতিদেনর পাঠ এবং দশেনর পিরক না করেত স ম কের।

এক ট ফল সূ প িতেত দ তা স ালেনর জন  িনেদশমূলক িভিডও িল অনুশীলেনর QR কােডর সােথ এই 
িনেদশমূলক উপাদান টেত এমেবড করা হেয়েছ যােত অনুশীলেন দ  প িতগত ব বহািরক পদে েপর সােথ দ তা 
শখার সংহত করা যায়। িনেদশমূলক িভিডও িল ব বহািরক িশ েণর মানেক উ ত করেব এবং িশ ণাথ েদর 
মেনােযাগ িনব  করেত এবং িনিবে  দ তা স াদন করেত অনু ািণত করেব।

আইএমিপ িল কাযকর টম ওয়ােকর জন  েয়াজনীয় জ টল দ তা িলর সােথও কাজ কের। িসেলবােস িনধািরত 
অ ালাইড েডর পূণ দ তার িলেক অ ভ  করার জন ও েয়াজনীয় য  নওয়া হেয়েছ।

এক ট ইনি টউেট এক ট স ূণ িনেদশনামূলক িমিডয়া প ােকেজর উপল তা িশ ক এবং ব ব াপনা উভয়েকই 
কাযকর িশ ণ িদেত সহায়তা কের।

আইএমিপ িল হল NIMI-এর কম  সদস েদর এবং িমিডয়া ডেভলপেম  কিম টর সদস েদর স িলত েচ ার 
ফলাফল যা িবেশষভােব সরকারী ও বসরকারী খােতর িশ , িশ ণ মহাপিরচালক (DGT), সরকাির ও বসরকাির 
আই টআই-এর অধীেন িবিভ  িশ ণ িত ান থেক নওয়া হেয়েছ।

NIMI এই সুেযােগ িবিভ  রাজ  সরকােরর কমসং ান ও িশ েণর পিরচালক , সরকাির ও বসরকাির উভয় ে ই 
িশে র িশ ণ িবভাগ , িড জ ট এবং িড জ ট িফ  ইনি টউেটর আিধকািরক , ফ িরডার , পৃথক িমিডয়া 
ডেভলপারেদর আ িরক ধন বাদ জানােত চায়। সম য়কারী, িক  যােদর স য় সমথেনর জন  NIMI এই উপকরণ িল 
বর করেত স ম হেব না।

চ াই - 600 032        িনবাহী পিরচালক 
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(v)

ীকৃিত

জাতীয় িনেদশনামূলক িমিডয়া ইনি টউট (িনিম ) এই িনেদশনামূলক উপাদান ট বর করার জন  িন িলিখত   
িমিডয়া িবকাশকারী এবং তােদর পৃ েপাষক সং া িলর ারা সািরত সহেযািগতা এবং অবদােনর জন                   

আ িরকভােব ধন বাদ জানায়(ব বহািরক বািণজ )এর বািণেজ র জন  টানার - 1st বছর - (NSQF র - 4) 
(সংেশািধত 2022) এর অধীেনআই ট ও আই টইএসআই টআই-এর জন  স র।

িমিডয়া ডেভলপেম  কিম টর সদস রা

ी. डी. िवजयन - सहा क िश ण अिधकारी, 
   उ र चे ई - 21.

ी. A. िवजयराघवन - ভােকশনাল ই া র , 
   सहा क िश ण संचालक (िनवृ ), 
   ATI, चे ई - 32.

ी. संतोष कुमार के. ी - व र  िश क, 
   सरकार I.T.I क ूर, केरळ

িনিম  কা-অিডেনটর

 িনমাল  নাথ - উপ পিরচালক ,
   NIMI - চ াই- 32.

 জ . মাইেকল জিন - ম ােনজার ,
   NIMI - চ াই- 32.

 ভ র ভৗিমক - সহকারী ম ােনজার ,
   NIMI - চ াই- 32.

NIMI ডটা এি , CAD, DTP অপােরটরেদর এই িনেদশমূলক উপাদােনর িবকােশর য়ায় তােদর চমৎকার এবং 
িনেবিদত পিরেষবার জন  তােদর শংসা রকড কের।

NIMI ধন বাদ সহ অন ান  NIMI কম েদর ারা দওয়া অমূল  েচ ার জন ও ীকার কের যারা এই িনেদশমূলক 
উপাদােনর িবকােশ অবদান রেখেছ।

NIMI সই সকেলর িত কৃত  যারা এই িনেদশমূলক উপাদান তিরেত ত  বা পেরা ভােব সাহায  কেরেছন। 

বাংলা অনুবাদ -  শা নু ঘাষ , মা া্র ,

   ক উটার অপােরটর এবং া ািমং অ ািস া

   গভনেম  ওেমন আই ট আই , কলকাতা
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(vi)

ভূিমকা 

ড ব বহািরক ম ানুয়াল ট ওয়াকশেপ ব বহার করার উে েশ  করা হেয়েছ। এ ট কাস চলাকালীন িশ ণাথ েদর ারা 

স  করা ব বহািরক অনুশীলেনর এক ট িসিরজ িনেয় গ ঠত টানার - 1st বছর -বািণজ  স ূরক এবং অনুশীলন 
স াদেন সহায়তা করার জন  িনেদশাবলী/তথ  ারা সমিথত। এই অনুশীলন িল NSQF র - 4 (সংেশািধত 2022) 
এর সােথ স িতেত সম  দ তা িন ত করার জন  িডজাইন করা হেয়েছ

মিডউল 1 - পশাগত িনরাপ া  (Occupational Safety)

মিডউল 2 - াথিমক িফ টং (Basic Fitting)

মিডউল 3  - টািনং (Turning)

মিডউল 4  - ট াপার টািনং (Taper turning)

মিডউল 5 - এে ি ক টািনং (Eccentric turning) 

মিডউল 6 - ড কাটন  (Thread cutting)

মিডউল 7 - েডর অন ান  প (Other forms of Thread) 

মিডউল 8 - িবেশষ কাজ এবং র ণােব ণ (Special job & maintenance) 

শপ াের দ তা িশ েণর পিরক না করা হেয়েছ িকছ ব বহািরক ক েক ক  কের এেকর পর এক ব বহািরক 
অনুশীলেনর মাধ েম। যাইেহাক , এমন িকছ উদাহরণ রেয়েছ যখােন ত  ব ায়াম কে র এক ট অংশ গঠন কের না।

ব বহািরক ম ানুয়াল ট তির করার সময় িত ট অনুশীলন ত করার জন  এক ট আ িরক েচ া করা হেয়িছল যা 
গড় থেক কম িশ ণাথ র পে ও বাঝা এবং পিরচালনা করা সহজ হেব। তেব উ য়ন দল ীকার কের য আরও 
উ িতর সুেযাগ রেয়েছ। NIMI, ম ানুয়াল ট উ ত করার জন  অিভ  িশ ণ অনুষেদর পরামেশর অেপ ায় রেয়েছ।

বািণজ  ত

বািণজ  তত্ে র ম ানুয়াল কােসর জন  তাত্ি ক তথ  িনেয় গ ঠতকাপবািণজ । িবষয়ব  ড ব বহািরক ম ানুয়াল 
মেধ  অ ভ  ব বহািরক অনুশীলন অনুযায়ী ম করা হয় . িত ট অনুশীলেন যতটা স ব দ তার সােথ তাত্ি ক 
িদক িলেক সংযু  করার চ া করা হেয়েছ। িশ ণাথ েদর দ তা স াদেনর জন  উপলি  মতা িবকােশ 
সহায়তা করার জন  এই সহ-স ক বজায় রাখা হয়।

ব বহািরক বািণজ  সং া  ম ানুয়াল টেত থাকা সংি  অনুশীলেনর সােথ বািণজ  ত  শখােনা এবং িশখেত হেব। 
এই ম ানুয়াল টর িত ট শীেট সংি  ব বহািরক অনুশীলন স েক ইি ত দওয়া হেয়েছ।

দাকােনর াের সংি  দ তা স াদন করার আেগ কমপে  এক ট ােসর িত ট অনুশীলেনর সােথ সংযু  
বািণজ  ত  শখােনা/িশখেত পছ  করা হেব। বািণজ  ত  িত ট অনুশীলেনর এক ট সমি ত অংশ িহসােব িবেবচনা 
করা হয়।

উপাদান ট -িশ ার উে শ  নয় এবং এ টেক িণকে র িনেদেশর পিরপূরক িহসােব িবেবচনা করা উিচত।
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(vii)

 ব ায়াম নং ব ায়াম িশেরানাম িশ ার পৃ া নং 
   ফলাফল 

  মিডউল 1 :  পশাগত িনরাপ া (Occupational Safety)

 1.1.01 িশ  িশ েণর , িশে র লে  ব ব ত সর াম ও য পািতর (Importance     
  of trade training, list of tools & machinery used in the trade)  1
 1.1.02 িশ ণাথ েদর ব গত সুর ামূলক সর াম (িপিপই ) ব বহার করেত িশি ত     
  কের তােদর সুর া মেনাভাব িবকাশ করেত হেব।(Safety attitude deplyment of     
  the trainee by educating them to use personal protective equipment (PPE)M  3

 1.1.03 াথিমক িচিকৎসা প িত এবং াথিমক িশ ণ (First aid method and     
  basic training)  5
 1.1.04 তলা বজ , ধাতব খাদাইস/বাস ইত ািদর মেতা বজ  পদােথর িনরাপদ িন ত্িত।     
  (safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips/ burrs etc)  10 

 1.1.05 িবপদ সনা করণ এবং পিরহার ।(Hazard identification and avoidance)  11
 1.1.06 িবপদ , সতক করা , সতকতা অবল ন , এবং ব গত িনরাপ া বাতার জন  িনরাপ া     
  িচ ।(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)  13
 1.1.07 বদু িতক দুঘটনার িতেরাধমূলক ব ব া এবং এই ধরেনর দুঘটনায় গহৃীত পদে প।     
  (Preventive measure for electrical accidents and steps to be taken in such     
  accident)  15 

 1.1.08 অি  িনবাপক যে র ব বহার (Uses of Fire Extinguisher)  18

 1.1.09 টানার - পশাগত িনরাপ া  (Turner – Occupational Safety)  20
 1.1.10 করমশালায় ব ব ত সর াম এবং সর ােমর িনরাপদ ব বহার। (Safe use of tools     
  and equipments used in the trade)    22

  মিডউল 2 :  াথিমক িফ টং (Basic Fitting)

 1.2.11 সর াম এবং য পািত সনা করণ (Identification of tools and Equipment)  24
 1.2.12 জং ধরা , িলং , য় ইত ািদর জন  কাচঁামােলর চা ু ষ পিরদশন। (Visual     
  inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)  26
 1.2.13 িবিভ  উপকরণ এবং িবিভ  িবভাগেক িচি ত করা এবং করাত িদেয় কাটা।     
  (Marking and sawing different materials and different sections)  28
 1.2.14 হাতিড় , খাদাই করার  এবং বাটািল ধারাল করার অনুশীলন ক ন (Practice on     
  hammering, chipping and chisel grinding)  32
 1.2.15 সমতল সারেফস এবং ডান কােণ ফাইিলং অনুশীলন ক ন (Filing practice on     
  plain surface and at right angle)  35

 1.2.16 ক ািলপার এবং ল পিরমােপর ব বহার (Use of calipers and scale measurement)  37
 1.2.17 ফাইিলং ডান কাণ , িচি তকরণ এবং হ াকসইং (Filing right angle, marking and     
  hacksawing)  41

 1.2.18 াট এবং বৃ াকার কাজ িলেত বিসক িফ টং িচি তকরণ  (Marking on flat and     
  round jobs)  43
 1.2.19 িলং : িবিভ  উপাদােনর াট , বগাকার বার এবং বৃ াকার বাের ল করা      
  (Drilling : Drill on flat, square bar and round bar of different material)  46
 1.2.20 ট াপ এবং ডাই সহ িবিভ   অভ রীণ এবং বািহ ক িডং (Different threading     
  with taps and dies both internal and external)  49

 1.2.21 ভাঙা ট াপ এ াকশন (Extraction of broken tap)  55

িবষয়ব
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(viii)

  মিডউল 3 :  টািনং (Turning)

 1.3.22 লেদর িবিভ  অংশ িলর সনা করণ ও কাযকািরতা এবং অনুশীলন।     
  (Identification and function of different parts of lathe and practice)  57

 1.3.23 িবিভ  গিত এবং িফেডর লদ স টং (Setting lathe on different speed and feed)  60
 1.3.24 মিশেনর নেডল এ  চাক মাউ  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 বৃ াকার , বগাকার এবং ষড়ভজাকার বাের স টং অনুশীলন করা     
  (Setting practice on round, square and hexagonal bar)  67
 1.3.26 3 ট  জ এবং 4 ট  জ এর  চাক খুেল ফলা এবং এক ত করা (Dismantling and     
  assembling of 3 jaw and 4 jaw chuck)  71
 1.3.27 বৃ াকার ক , বগাকার এবং ষড়ভজেক 4-জ াধীন চাক ারা টািনং। (Turning of      
  round stock, square and hexagonal on 4- Jaw independent chuck)  73
 1.3.28 3  জ - ক ক চাক উপর বৃ াকার ক বাকঁ (Turning of round stock on 3 jaw     
  self centering chuck)  75
 1.3.29 R.H. এবং L.H., V- টল , িকনারা বা ধার  কা টং টল এবং িবভাজন টেলর (Grinding     
  of R.H. and L.H., V-tool, side cutting tool and parting tool)  77
 1.3 .30 অ াে ল গজ এবং বেভল েট র িদেয় কাণ পরী া করা হে  (Checking of     
  angles with angle gauge and bevel protractor)  82
 1.3.31 াই ং ‘Vʼ িডং টল ম ক 60°-িডি  ড (Grinding ‘Vʼ threading tool     
  metric 60° degree threads)  83

 1.3.32 দঘ  স ঠক অপােরশন স খুীন (Facing operation to correct length)  85
 1.3.33 ক  তরপুন এবং এক ট েয়াজনীয় িচ  তরপুন (Centre drilling and drilling to     
  a required size)  87
 1.3 .34 4-  জ ব বহার কের বগাকার ক তির ক ন এবং িলং , বািরং এবং িভং ক ন     
  (Make square block by turning, using 4- Jaw chuck and perform and drilling,     
  boring and grooving)  92
 1.3.35 সমা রাল বাকঁ , ধাপ বাকঁ , খাজঁ কাটা , চমফািরং এবং িবভাজন অনুশীলন     
  (Parallel turning, step turning, grooving, chamfering and parting practice)  94
 1.3.36 ল সহ পিরমাপ এবং আউটসাইড ক ািলপার থেক ± 0.5 িমিম (Measurement     
  with scale and outside caliper to ± 0.5 mm)  98
 1.3.37 টিবল তির ক ন (Manage tables and lists)  99
 1.3.38 টানার - লদ চালু করা িলং , প িলং এবং ল াই ং অনুশীলন     
  (Drilling on lathe, step drilling and drill grinding practice)  104
 1.3.39 িবর কর , পদে প িবর কর এবং recessing  (Boring, step boring and     

  recessing)  108
 1.3.40 সিলড এবং অ াডজাে বল িরমার ব বহার কের লদ এ িরিমং (Reaming in lathe     
  using solid and adjustable reamer)  116
 1.3.41 প ািনং কের বার তির ক ন (Make bore by trepanning)  119
 1.3.42 ল নাকাল (Drill grinding)  122
 1.3.43 ম াে েলর ক িলর মেধ  বাকঁ (িগয়ার ফাকঁা ) (Turning between centres on     
  mandrel (Gear blank))  129
 1.3.44 িভ  উপকরেণর িফ টং (Fitting of dissimilar materials)  132
 1.3.45 লদ মেধ  নিলং অনুশীলন (Knurling practice in lathe)  134

 ব ায়াম নং ব ায়াম িশেরানাম িশ ার পৃ া নং 
   ফলাফল 
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(ix)

 ব ায়াম নং ব ায়াম িশেরানাম িশ ার পৃ া নং 
   ফলাফল 

 1.3.46 লদ ক িলর াি ককরণ পরী া করা হে  (Checking alignment of     
  lathe centres  136
 1.3.47 টল পা  সাম স  (Adjustment of tool post)  140
 1.3.48 কে র মেধ  মাউ  কাজ (Mounting job in between centres)  142

  মিডউল 4 :  ট াপার টািনং (Taper turning)
 1.4.49 ফম টল এবং ক াউ  াইড সুইেভিলং উে শ  ারা টপার টািনং (Make taper     
  turning by form tool and compound slide swiveling)  145
 1.4.50 টপার টািনং অ াটাচেম  এবং টইল ক অফেসট প িত ারা মল এবং     
  িফেমল টপার টািনং (Male and Female taper turning by taper turning     
  attachment and tail stock offset method)  150

 1.4.51 িশয়ান নীল ারা ম ািচং (Matching by Prussian blue)  154
 1.4.52 বেভল েট র এবং সাইন বার ারা টপার পরী া করা হে  (Checking taper     
  by bevel protractor and sine bar)  155
 1.4.53 MT3 লদ ডড স ার তির ক ন এবং িফেমল অংশ িদেয় পরী া ক ন     
  (Make MT3 lathe dead centre & check with female part)  156

 1.4.54 ঢালাই লাহা চালু এবং িবর কর(Turning and boring on cast iron)  162

  মিডউল 5 : এে ি ক টািনং (Eccentric turning)
 1.5.55 টািনং খামেখয়ালী মািকং অনুশীলন (Eccentric marking practice)  164 
 1.5.56 এবং বৃ  িচি ত ক ন (Perform Eccentric Turning)  168
 1.5.57 ভািনয়ার হাইট গজ এবং ‘িভʼ ক ব বহার (Use of vernier height gauge     
  and ‘Vʼ block)  169
 1.5.58 এে ি ক বািরং করা (Perform eccentric boring)  170
 1.5.59 া/অফেসট সহ এক ট সাধারণ এে ি ক তির ক ন (Make a simple     
  eccentric with throw/offset)  172
  মিডউল 6 :  ড কাটন  (Thread cutting)
 1.6.60 স্ক্রু(Screw) ড কা টং (BSW) - RH এবং LH চিকং (বািহ ক ) (Screw thread     
  cutting (BSW) - RH & LH checking (External))  177
 1.6.61 স্ক্রু ড কা টং (BSW) RH এবং LH চিকং (অভ রীণ ) (Screw thread Cutting     
  (BSW) RH & LH checking (Internal))  180
 1.6.62 মল ও িফেমল েডড (BSW) উপাদােনর িফ টং (Fitting of Male &     
  Female threaded components (BSW))  182
 1.6.63 নাট িদেয় াড ত ক ন ( ধান আকার ) (Prepare stud with nut (standard     
  size)  183
 1.6.64 ‘Vʼ-এর াই ং- ম েকর িডংেয়র জন  সর াম - 60° ড এবং     
  গেজর সােথ (Grinding of ‘Vʼ- Tools for threading of metric - 60° threads and     
  check with gauge)  186
 1.6.65 স্ক্রু ড কাটন (বািহ ক ) - ম ক ড (Screw thread cutting (External) -     
  metric thread)  188
 1.6.66 স্ক্রু ড কা টং (অভ রীণ ) - ম ক ড (Screw thread cutting (Internal) -     
  metric thread)  189
 1.6.67 মল ও িফেমল েডড উপাদােনর িফ টং ( ম ক ) (Fitting of Male &     
  Female threaded components (metric))  191
 1.6.68 ষড়ভজ বা  এবং নাট ( ম ক ) তির ক ন এবং এক ত ক ন (Make     
  hexagonal bolt and nut (metric) and assemble)  192

4
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(x)

 1.6.69 ই  িলড স্ক্রু (Lead Screw) ত ম ক ড কাটন এবং ম ক িলড স্ক্রু     
  (Lead Screw) ই  ড কাটন (Cutting metric threads on inch lead screw     
  and inch threads on metric lead screw)  194 
 1.6.70 নেগ টভ রক টেলর সাহােয  ফরাস(Fess°us) ও নন- ফরাস (N°n-Fess°us)     
  মটােলর ড কাটন ও িফ টং করা। (Practice of negative rake tool on non     
  - ferrous metal and thread cutting along with fitting with ferrous metal)  196
  মিডউল 7 : েডর অন ান  প (Other forms of Thread)
 1.7.71 ায়ার (Square) েডর জন  টল াই ং (বািহ ক এবং অভ রীণ ) (Tool     
  grinding for square thread (External & Internal)  198
 1.7.72 বগাকার ড কাটন (বািহ ক ) (Cutting square thread (External))  202
 1.7.73 বগাকার ড কাটন (অভ রীণ ) (Cutting square thread (Internal))  203
 1.7.74 মল ও িফেমল বগাকার েডড উপাদােনর িফ টং (Fitting of Male &     
  Female square threaded component)  204
 1.7.75 স্ক্রু জ ােকর জন  বগাকার ড তির ক ন (মান ) (Make square thread for     
  screw jack (standard))  205
 1.7.76 ACME ড কা টং ( মল ও িফেমল ) এবং টল াই ং (ACME thread cutting     
  (Male & Female) and tool grinding)  207
 1.7.77 িফ টং মল এবং িফেমল েডড উপাদান (Fitting Male and Female threaded     
  component)  211
 1.7.78 25 িমিম ডায়া িমটার রেডর বিশ এবং 100 িমিম দেঘ র ACME ড কাটন     
  (Cut ACME thread over 25 mm dia meter rod and with length of 100 mm)  212
 1.7.79 বাে স ড কা টং ( মল ও িফেমল ) এবং টল াই ং (Buttress Thread cutting     
  (Male & Female) & Tool grinding)  213
 1.7.80 মল ও িফেমল েডড উপাদােনর িফ টং (Fitting of Male & Female threaded     
  components)  216
 1.7.81 ছতার ভাইস লীড স্ক্রু তরী ক ন (Make carpentry vice lead screw)  217
 1.7.82 িবিভ  লদ আনুষাি ক ব বহার কের কাজ ক ন ( াইিভং ট , িড র ,     
  ডগ ক ািরয়ার এবং িবিভ  ক ) (Make job using different lathe accessories     
  (Driving plate, steady rest, Dog carrier & Different centres))  218
 1.7.83 ট  ম াে ল তির ক ন (Make test mandrel)  220

  মিডউল 8 :  িবেশষ কাজ এবং র ণােব ণ (Special job & maintenance)
 1.8.84 াই ং ইল এর ভারসাম , মাউি ং , িসং ( পেড াল ) (Balancing,     
  mounting, dressing of grinding wheel (pedestal))  221
 1.8.85 লেদর উপর পযায় িমক তলা করণ প িত (Periodical lubrication     
  procedure on lathe)  223
 1.8.86 লেদর িতেরাধমূলক র ণােব ণ (Preventive maintenance of  lathe)  225

 ব ায়াম নং ব ায়াম িশেরানাম িশ ার পৃ া নং 
   ফলাফল 

7

8
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(xi)

িশখন / মূল ায়নেযাগ  ফলাফল

এই বই ট স ূণ হেল আপিন স ম হেবন

    নং.                               িশ ার ফলাফল                ব ায়াম 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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(xviii)
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1

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.01 
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

িশ  িশ েণর , িশে র লে  ব ব ত সর াম ও য পািতর (Importance 
of trade training, list of tools & machinery used in the trade)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  িফটার িবভােগ ব ব ত সর াম এবং সর াম সনা  ক ন
•  িত ট টেলর নাম, িতিত টেলর ে  িক করনীয় ও িক করনীয় নয়। 
•  িশে র নাম িলিপব  ক ন যখােন টানার িনেয়াগ করা হয়।
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2

িশ ক িশে  একজন টানােরর ভূিমকা সংে েপ আেলাচনা করেবন। বসরকারী এবং সরকারী িশে র নাম 
দান ক ন যখােন টানার মলূত িনযু  আেছ সখােন সমােবেশর উপর বিশ কের জার িদন । িশ ণাথ েদর 

িশে র নাম নাট করেত বলুন।

কােজর ম (Job Sequence) 

িশ ক িবভােগ সম  সর াম দশন করােবন 
এবং তােদর নাম, ব বহার এবং িত ট সর াম 
এর ে  িক িক সাবধানতা অবল ন করেত 
হেব টা জানােবন। 

•  িশ ণাথ রা িত ট টেলর সােথ কাজ করার সময় সম  
দিশত টেলর নাম , ব বহার এবং সতকতা অবল ন 

করেবন।
•  এ ট টিবল 1 এ িলিপব   ক ন।
•  এ ট িশ ক ারা চক করেত হেব। 

1 নং টিবল

 িমক নং   টল/সর াম এর নাম                    ব বহারসমূহ        সতকতা অবল ন করেত হেব
                          (ক ন এবং করেবন না)
  1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

   

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.01
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কােজর ম (Job Sequence)

•  বা ব য ািদ বা চাট থেক ব গত সরু ামলূক সর ােমর 
ছিব দাখান এবং ব াখ া ক ন।

•  িবিভ  ধরেণর সরু ার জন  ব ব ত ব গত সরু ামলূক 
সর াম িল সনা  ক ন এবং িনবাচন ক ন৷ 

•  টিবল 1-এ PPE-এর নাম এবং সংি  ধরেনর সুর া এবং 
িবপদ িল িলখুন।

িশ ক িবিভ  ধরেণর ব গত সুর ামূলক 
সর াম বা চাট দশন করেবন এবং কীভােব 
কােজর জন  উপযু  িপিপই য  িল সনা  
করেত এবং িনবাচন করেত হেব তা ব াখ া করেবন 
এবং িশ ণাথ েদরেক টিবল 1-এ িবপদ এবং 
সুর ার ধরণ ট নাট করেত বলেবন।

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.02 
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

িশ ণাথ েদর ব গত সুর ামূলক সর াম (িপিপই) ব বহার করেত িশি ত 
কের তােদর সুর া মেনাভাব িবকাশ করেত হেব।(Safety attitude deplyment of 
the trainee by educating them to use personal protective equipment (PPE))
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• ব গত িতর ামূলক য   সনা  ক ন
• িবিভ  ধরেনর ব গত সুর ামূলক যে র ব াখ া ক ন
• পশাগত িবপদ এবং সংি  স াব  িবপদ িচি ত ক ন।
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1 নং টিবল

 ম না িপিপই এর নাম  িবপতি্ত সুর ার কার
 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

এ ট আপনার িশ ক ারা চক ক ন .

কায ম 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

ম না   উৎস বা স াব  িত   পশাগত কার িবপদ

 1  গালমাল
 2  িবে ারক
 3  ভাইরাস
 4  অসু তা
 5  ধূমপান
 6  অ-িনয় ণ য  
 7  আিথং নই
 8  বােজ গহৃ ািল

পূরণ করুন এবং এটি আপনার প্রশিক্ষক দ্বারা চেক করুন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.02
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.03
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

াথিমক িচিকৎসা প িত এবং াথিমক িশ ণ (First aid method and basic 
training) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  মানুেষর াসেরাধ, ত, পাড়া, কামড় এবং দংশন এ াথিমক িচিকৎসা দান ক ন।
•  চােখর আঘাত, নাজ িদেয় র  পড়া, ডায়ােব টস, তাপ িনঃ ােস আ া  ব র াথিমক িচিকৎসার মাধ েম 
য  িনন

•  িহট ােক আ া  ব েক াথিমক িচিকৎসা িদন।

কােজর ম (Job Sequence)

কাজ 1: াসেরাধ (Chocking)
•   তর দম ব  হেয় যাওয়া : িপেঠ আঘাত এবং পেটর 

খাচঁা িচ  1-এ ব াখ া করা হেয়েছ।
•  তােদর িপছেন এবং সামান  একপােশ দাড়ঁান। 1 হাত িদেয় 

তােদর বুেক ঠস িদন ।

•  আপনার হােতর গাড়ািল িদেয় তােদর কােঁধর হােড়র মেধ  
5 ট তী  আঘাত িদন। 

•  েকজ পির ার হেয়েছ িকনা পরী া ক ন।

•  যিদ না হয় , 5 ট পেট খাচঁা িদন।

কাজ 2: ত (wond)  (িচ  2 থেক 3)
•  েতর যত্েনর থম ধাপ হল র পাত ব  করা।
•  র পােতর উৎস সনা  ক ন।
•  আপনার হাত ধুেয় িনন এবং , যিদ স ব হয় াভস প ন 

বা আপনার এবং েতর মেধ  এক ট বাধা ব বহার ক ন।
•  কােনা আলগা ংসাবেশষ সরান .
•  ত ােন সরাসির চাপ েয়াগ ক ন (Fig 1)

•  তেলা ব াে জ িদেয় ত ট মুেছ িদন (Fig 2)

Fig 1

Fig 2
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কাজ 3: পাড়া (Burns) (িচ  1, 2, 3)

সামান  পাড়া িচিকৎসা 

•  পাড়া ঠা া ক ন।

•  পাড়া জায়গা থেক িরং বা অন ান  আটঁসাটঁ জিনস িল 
সরান৷

•  ফা া ভা েবন না।

•  লাশন লাগান।

•  পাড়া ব াে জ .

•  যিদ েয়াজন হয়, এক ট স পশন ছাড়া ব থা উপশমক 
িনন , যমন ibuprofen (Advil, Motrin IB, others), 
naproxen sodium (Aleve) বা acetaminophen (Tylenol, 
others)

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

•  এক ট পির ার , কেনা কাপড় িদেয় সরাসির চাপ েয়াগ 
কের র পাত থেক ত ব  ক ন। 

•  ত ধুেয় ফলুন।

•  ত ােন অ াি ব াকেটিরয়াল মলম লাগান।

•  এক ট কেনা , জীবাণুমু  ব াে জ লাগান।

•  যিদ কামড় ঘােড় , মাথায় , মুেখ , হাত , আ ুেল বা পােয় হয় , 
অিবলে  ডা ারেক ডাকুন

Fig 1

Fig 2

Fig 3

Fig 1

Fig 2

Fig 3

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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কাজ 5: চােখর আঘাত (Eye Injury) (িচ  1 & 2)

•  রাগীেক উপের দখেত বলুন।

•  িনেচর চােখর পাতা টানুন। ব ট দৃশ মান হেল , আ  
কাপেড়র কাণ িদেয় মুেছ ফলুন। 

•  যিদ দৃশ মান না হয় , উপেরর ছেখর পাতা ট নীেচ টানুন।

কাজ 6: নাজ িদেয় র  পড়া (Nose Bleeding) (িচ  1 & 2)

•  রাগীেক সাজা হেয় বসেত বলুন এবং মাথার অংশ ট 
সামেনর িদেক বািঁকেয় িদন (এ ট আপনার নােজর িশরায় 
র চাপ কিমেয় দেব )

•  রাগীেক নাজ িদেয় াস ছাড়েত বলুন।

•  নাজ থেক র  বর করেত নাজ হাত িদেয় চেপ রাখুন।

•  ব থ হেল জীবাণুমু  স ালাইন বা পির ার জল িদেয় চাখ 
ধুেয় ফলুন।

•  যিদ এখনও ব থ হয় , ধুমা  আহত চাখ ঢেক রাখুন 
এবং িচিকৎসা সহায়তা িনন।

•  পুনরায় র পাত রাধ করেত , আপনার নাজ ঝারেবন না 
বা ফঁুকেবন না এবং কেয়ক ঘ ার জন  নীেচ হলেবন না।

•  যিদ পুনরায় র পাত হয় , তাহেল এই ধাপ েলা আবার 
ক ন

কাজ 7: ডায়ােব টস ( লা াড সুগার) (Diabetes (low blood sugar)) (িচ  1 & 2)

•  হতাহেতর মূল ায়ন করেত াথিমক িচিকৎসা পিরক না 
অনুসরণ ক ন।

•  উ  শ যু  খাবার বা িচিন িদন। 
•  ধুমা  আহত ব  সেচতন হেলই খাবার িদন।

• িচিকৎসা সহায়তা পেত দির হেল িত ১৫ িমিনেট িচিন 
িদন।

• রে  শকরার মা া কম হওয়ার কারণ হেল আহত ব  
ত সের উঠেব।

Fig 1 Fig 2

Fig 1 Fig 2

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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কাজ 10: (CPR) কািডও পালেমানাির িরসািসেটশেনর মাধ েম কািডয়াক অ ােরে র অধীেন থাকা একজন িভক টমেক 
পুন ীিবত ক ন 

য ে  দ ন ব  হেয় গেছ, আপনােক 
অিবলে  কাজ করেত হেব।

•  িভক টম কািডয়াক অ ােরে র অধীেন আেছ িকনা তা 
ত পরী া ক ন।

কািডয়াক অ াের  ঘােড় কািডয়াক নািড়র 
অনুপি িত (িচ  1), ঠােঁটর চারপােশ নীল রঙ 
এবং চােখর ব াপকভােব সািরত ছেখর তারা 
ারা িন ত করা যেত পাের।

কাজ 8: তাপ াি  (heat Exhaustion) (িচ  1 থেক 2)

TASK 9: Heat Stroke (Fig 1)

•  ঠা া জায়গায় িব াম ক ন। শীতাতপ িনয়ি ত িব ংেয় 
েবশ করা সবেচেয় ভােলা , তেব অ তপে , এক ট 

ছায়াময় জায়গা খুেঁজ িনন বা ফ ােনর সামেন বসুন।

•  ঠা া তরল পান ক ন। জল বা াটস ংক িলেত 
বিশ কের খান।

•  আ া  ব া েক এক ট শ  পেৃ  ইেয় িদন।

•  বুেকর িদেক মুখ কের হাটঁ গেড় িনন এবং েনর হােড়র 
নীেচর অংশ ট সনা  ক ন। (Fig 2)

•  এক হােতর তালু েনর হােড়র নীেচর অংেশর মাঝখােন 
রাখুন , আপনার আ ুল িল পাজঁর থেক দেূর রাখুন। 
আপনার অন  হাত িদেয় তালু ট ঢেক রাখুন এবং িচ  
3-এ দখােনা িহসােব আপনার আ ুল িলেক একসােথ 
লক ক ন।

•  ঠা া জায়গায় থাকার চ া ক ন।

•  পাশাক িঢলা ক ন।

•  ব েক ঠা া জেলর টেব বা ঠা া ঝরনায় রাখুন৷

•  এক ট জেলর পাইপ িদেয় ব া েক ভজান। 

•  ঠা া জল িদেয় ব েক  ক ন।

• ঠা া জল িদেয়  করার সময় ব েক হাওয়া ক ন 
বা পাখার িনেচ বসান।

•  ঘাড় , বগল এবং কঁুচিকেত বরেফর প াক বা শীতল ভজা 
তায়ােল রাখুন। • ঠা া স াতঁেসেঁত চাদর িদেয় ব েক 
ঢেক িদন।

Fig 1

Fig 1

Fig 2

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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•  আপনার বা  সাজা রেখ , বুেকর হােড়র নীেচর অংেশ 
তী ভােব চাপ িদন ; তারপর চাপ ছেড় িদন। (Fig 4)

•  িত সেকে  অ ত একবােরর হাের ধাপ 5, পেনর বার 
পুনরাবত্ৃিত ক ন। 

•  কািডয়াক পালস পরী া ক ন। (Fig 5)

•  দু ট াস (মুখ- থেক-মুখ পুন ার ) িদেত আ াে র 
মুেখর িদেক িফের যান। (Fig 6)

•  ৎিপে র আরও 15 ট সংেকাচন চািলেয় যান এবং তারপের 
মুখ থেক মুেখর পুন ােনর আরও দু ট াস , এবং তাই , 
ঘন ঘন িবরিতেত নািড় পরী া ক ন।

•  যত তাড়াতািড় দ ন িফের আেস , অিবলে  সংেকাচন 
ব  ক ন িক  াভািবক াস স ূণ েপ পুন ার না 
হওয়া পয  মুখ থেক মুখ পুন ান চািলেয় যান।

•  িচ  7-এ দখােনা িহসােব আ া েক পুন ােরর 
অব ােন রাখুন। তােক উ  রাখুন এবং ত িচিকৎসা 
সহায়তা পান

অন ান  পদে প

•  অিবলে  একজন ডা ােরর জন  কথা পাঠান।

•  ভ েভাগীেক ক ল িদেয় গরম রাখুন , গরম পািনর বাতল 
বা উ  ইট িদেয় মুিড়েয় রাখুন ; দিপে র িদেক বা  ও 
পােয়র অভ ের আঘাত কের স ালনেক উ ীিপত কের।

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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কােজর ম (Job Sequence)
•  তলার বজ  আলাদা ক ন।

•  ােশর সাহােয  হােতর বলচা িদেয় খাদাই িল সং হ 
ক ন। (িচ  2)।

•  তল িছটেক পড়েল মেঝ পির ার ক ন।

খািল হােত খাদাই পিরচালনা করেবন না িবিভ  
ধাতব খাদাই থাকেত পাের। তাই ধাত অনুযায়ী 
খাদাই আলাদা ক ন।

•  তলার বজ  পদাথ আলাদা ক ন এবং বজ  তলার সাম ী 
সংর েণর জন  দওয়া িবেন সংর ণ ক ন। (িচ  2)

•  একইভােব িত ট ক াটাগিরর ধাতব খাদাই আলাদা িবেন 
সংর ণ ক ন।

. িত ট িবন উপাদােনর নাম থাকা উিচত.

িচ  1 এ দ  উপাদান সনা  ক ন এবং সারণী 1 পূরণ ক ন

1 নং টিবল

S. নং  উপাদােনর নাম

  1

  2

  3

  4

  5

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.04
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

তলা বজ , ধাতব খাদাইস/বাস ইত ািদর মেতা বজ  পদােথর িনরাপদ িন তি্ত।    
(safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips/ burrs etc) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• কমশালায় বজ  পদাথ িচি ত কের আলাদা করা
•  বজ  পদাথেক িবিভ  িবেন সাজান।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.05
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

িবপদ সনা করণ এবং পিরহার ।(Hazard identification and avoidance)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  পশাগত িবপদ িচি ত ক ন
•  পশাগত িবপদ এড়ােত উপযু  প িতর পরামশ িদন।
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কােজর ম (Job Sequence)

িশ ক িশ াথ েদর িবপদ এবং এড়ােনার 
ে র উপর জার দেবন এবং তােদর 

স ঠকভােব অনুসরণ করার জন  জার দেবন।

•  িশ  িবপেদর অ ন অধ য়ন ক ন।

•  িবপেদর ধরন িচি ত ক ন।

•  তােদর নােমর িবপরীেত িবপেদর নাম িদন।

•  মেধ  িবপদ এবং পিরহার িলিপব   ক ন

1 নং টিবল.

 S. নং         িবপদ সনা করণ                     পিরহার

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

• এ ট আপনার িশ ক ারা চক ক ন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.05
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কােজর ম (Job Sequence)

িশ ক িবিভ  িনরাপ া িচ , চাট িবভাগ দান 
করেবন এবং তােদর অথ, বণনা ব াখ া করেবন। 
িশ ণাথ েক টিবল 1 এ িচ  এবং িলিপব   

সনা  করেত বলুন।

•  চাট থেক িনরাপ া িচ  শনা  ক ন।

•  টিবল 1 এ িবভােগর নাম িলিপব   ক ন।

•  টিবল 1-এ িনরাপ া িচে র অথ বণনা উে খ ক ন।

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.06
টানার Turner - পশাগত িনরাপ া   

িবপদ, সতক করা, সতকতা অবল ন, এবং ব গত িনরাপ া বাতার জন  িনরাপ া 
িচ ।(Safety sign for danger, warning, caution and personal safety message)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• িনরাপ া িচে র মৗিলক িবভাগ িল সনা  ক ন৷
• দ  টিবেল িনরাপ া িচে র অথ িলিপব  ক ন।
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1 নং টিবল

•  এ ট আপনার িশ ক ারা চক ক ন .

 িচ  না        মৗিলক িবভাগ/িনরাপ া িচ    অথ- বণনা

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.06
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ব : িশ ক এই অনুশীলেনর জন  উপযু  বদু িতক িনরাপ া পা ার/চাট/ াগােনর ব ব া করেবন

কােজর ম (Job Sequence)

কােনা অিতির  িবদু েতর আিথং কােনা িনরাপ া ঝঁুিক 
না িনেয়ই মা টেত িফের আসার সবেচেয় কাযকর পথ।

•  ধুমা  কেনা হােত াগ ইন করা বদু িতক 
সর াম িলেত কাজ করা িনরাপদ এবং নন-পিরবাহী 
াভস এবং ইনসুেলেটড- সাল জেুতা পরা।

•  য  টর পিরেষবা বা র ণােব েণর সময় উৎস থেক য  
ট সংেযাগ িব  ক ন।

•  বদু িতক সর াম পিরচযা বা মরামত করার আেগ শ র 
উৎস সংেযাগ িব  ক ন।

 সম  বদু িতক তােরর সােথ অন  তােরর সরাসির 
যাগােযাগ রাধ করার জন  পযা  িনেরাধক থাকা উিচত।

•  এক ট পরী াগার/ওয়াকশেপ িতবার  ব বহােরর আেগ 
সম  কড পরী া করা িবেশষভােব পূণ , যেহত 
য়কারী রাসায়িনক বা াবক িল িনেরাধক য় করেত 

পাের।

•  িত  কড িল অিবলে  মরামত করা উিচত বা 
পিরেষবা থেক সিরেয় নওয়া উিচত , িবেশষ কের িভজা 
পিরেবেশ যমন ঠা া ঘর এবং ােনর ঘেরর কাছাকািছ।

•  শ যু  বা লাড সািকট থেক দেূর রাখুন সর াম থেক 
আিকং , ািকং বা ধূমপান

•  যিদ য  ট জল বা অন ান  তরল রাসায়িনেকর সােথ 
যাগােযাগ কের , তেব সর াম িলেক অবশ ই ধান সইুচ 
বা সািকট কাের পাওয়ার ব  কের আন াগ করেত হেব।

•  যিদ কানও ব  এক ট সচল  বদু িতক লাইেনর সং েশ 
আেস , তেব ব  বা সর াম / উৎস / কড শ করেবন 
না ; সািকট কার থেক পাওয়ার সাস সংেযাগ িব  
ক ন বা চামড়ার ব  ব বহার কের াগ ট টানুন।

•  সবদা ওভারেহড পাওয়ার লাইন িল থেক কমপে  দশ 
ফুট দেূর থাকুন , সেবা  ভাে জ বহন ক ন , যার অথ 
কউ যিদ তােদর সং েশ আেস তেব কবল বদু িতক 
আঘাত নয় , তর পাড়ারও এক ট উে খেযাগ  ঝঁুিক 
রেয়েছ।

বদু িতক দঘুটনার জন  িতেরাধমূলক ব ব া 

•  ভজা হােত বা জেল দািঁড়েয় থাকা অব ায় কখনই কােনা 
বদু িতক য  শ করেবন না।

•  কােনা বদু িতক আইেটম , এক ট িস , টব , বা অন  
ভজা জায়গা শ করার সময় যিদ আপিন এক ট ঝাকুঁিন 
বা শক পান , তাহেল ধান প ােনেল পাওয়ার ব  ক ন 
এবং অিবলে  একজন ইেলক িশয়ানেক কল ক ন।

•  িত  বা ভাঙা কড/তার ব বহার করেবন না বা অনপুি ত 
ং সহ িকছেত াগ করেবন না। 

•  আন াগ করার সময় , কড টানেবন না ; াগ ারা এ ট 
টানুন।

•  সেকট ওভারেলাড করেবন না ; এক ট িনরাপ া সুইচ সহ 
এক ট পাওয়ার এ েটনশন বাড ব বহার ক ন।

•  অব ান জানুন এবং কীভােব শাট-অফ সুইচ এবং/অথবা 
সািকট কার প ােনল িল পিরচালনা করেবন। আ ন 
বা বদু িতক আঘােতর ঘটনায় সর াম িল ব  করেত 
এই য  িল ব বহার ক ন।

•  বদু িতক সর ােম বা তার কাছাকািছ জল বা রাসায়িনক 
িছটােনা এিড়েয় চলুন। ভজা জায়গায় রাবােরর জতুা প ন।

•  অব ব ত আউটেলট িলেক  ঢেক  রাখুন  এবং 
আউটেলট িল থেক ধাতব ব  দেূর রাখুন। আপিন যােত 
উ ু  সচল  তােরর সং েশ না আেসন তা িন ত করার 
জন  আপনােক সবদা অিতির  য  িনেত হেব কারণ এেত 
শক এবং পুেড় যাওয়ার ঝঁুিক থােক।

•  অন েদর িবপদ স েক অবিহত করেত এবং মরামত 
করার সময়সূচী করেত স ম না হওয়া পয  এ ট সুরি ত 
আেছ তা িন ত করার জন  যে র কাছাকািছ এক ট 
না টশ রাখুন।

•  িতবার বদু িতক সর াম ব বহার করার সময় িনরাপদ 
কােজর অনুশীলন িল ব বহার ক ন।

•  বািড়েত বা কমে ে  িনিবেশেষ সম  বদু িতক 
ইন েলশন অবশ ই াউ  করা উিচত , যা অন থায় 

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.07
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

বদু িতক দঘুটনার িতেরাধমূলক ব ব া এবং এই ধরেনর দঘুটনায় গৃহীত পদে প। 
(Preventive measure for electrical accidents and steps to be taken in such 
accident) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  বদু িতক দঘুটনা এড়ােত িতেরাধমূলক ব ব া হণ ক ন
•  বদু িতক দঘুটনায় আ া  ব র য  িনন।
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•  অন  ব েক দঘুটনাজিনত বদু িতক শেক সাহায  করেত 
যাওয়ার আেগ িনেজেক র া করার জন  আপিন যেথ  
িনরাপ া সতকতা অবল ন করেছন তা িন ত ক ন।

•  ব র সােথ কথা বলুন এবং জাের জ াসা ক ন , 
“আপিন ঠক আেছন?”; তােক া  বাধ করা। 

•  বায়ুচলাচল এবং াসনালী পরী া ক ন ; পির ার বাধা 
এবং তাজা বায়ু বাহ দান .

•  াভািবক াস- ােসর ল ণ িল পরী া ক ন ; াস 
াস পযেব ণ ক ন।

•  াভািবকভােব াস না িনেল , CPR  ক ন

•  য ট আন াগ ক ন বা কে াল প ােনেল পাওয়ার ব  
ক ন৷

•  যিদ আপিন িবদু ৎ ব  করেত না পােরন , তাহেল এক ট 
কেনা কােঠর টকেরা ব বহার ক ন , যমন এক ট ঝাড়ুর 

হাতল , কেনা দিড় বা কেনা পাশাক , যােত িত  
ব েক বদু িতক যাগােযাগ / পাওয়ার উৎস থেক 
আলাদা করা যায়।

•  এক ট উ  ভাে জ তার শ করা আ া েক সরােনার 
চ া করেবন না ; জ রী সাহােয র জন  কল ক ন/
সাহােয র জন  অিবলে  উ তর ব েক।

•  তরল িন াশেনর জন  অেচতন আ া েক তােদর পােশ 
রাখা উিচত ; আ া েক িমথ া কথা বলুন এবং িচ  1-এ 
দখােনা ল ণ িল পযেব ণ ক ন

•  ঘাড় বা ম দে র আঘােতর সে হ থাকেল আ া েক 
নড়াচড়া করেবন না অ া ুেল  পিরেষবার জন  কল ক ন৷

•  যিদ আ াে র াস না থােক , তাহেল মুেখ পুন ীিবত 
ক ন। আ া  ব র নািড় না থাকেল কািডওপালেমানাির 
িরসািসেটশন (িসিপআর )  ক ন। তারপের শরীেরর 
তাপ বজায় রাখার জন  আ া েক এক ট ক ল িদেয় 
ঢেক িদন , আ াে র মাথা িনচ রাখুন এবং িচিকৎসেকর 
পরামশ িনন।

দঘুটনায় বদু িতক দ েদর জন  াথিমক িচিকৎসা
িনে া  অব ার উপর িনভর কের বদু িতক পাড়া 
তী তা পিরবিতত হয়

•  আ া  ব  কত ণ বদু িতক বােহর সং েশ থােক ;

•  বদু িতক বােহর শ ;

• বদু িতক এিস বা িডিস এর ধরন ; এবং

•  ােতর িদক ট শরীেরর মধ  িদেয় যায়।

•  ব টেক পযেব ণ ক ন , যিদ ব  সেচতন থােক 
এবং শক এর কান ল ণ না থােক ( যমন ঠা া , আটঁসাটঁ , 
ফ াকােশ এবং ত ন আেছ )

•  পাড়া জায়গায় ীস বা তল লাগােবন না।

•  এক ট কেনা , জীবাণুমু  িসং িদেয় পাড়া ঢেক িদন।

•  একািধক এলাকা পুেড় যেত পাের।

•  যিদ ব র বদু িতক পাড়া হয় , শক পরী া ক ন এবং 
Fig 2 এ দখােনা পেরখা িল অনুসরণ ক ন৷

দঘুটনাজিনত বদু িতক শেক আ া েদর জন  াথিমক 
িচিকৎসা  (Fig 1)

•  আ া েক ঠা া হওয়া থেক র া ক ন ; যত তাড়াতািড় 
স ব ডা ােরর পরামশ িনন।

দঘুটনাজিনত বদু িতক আ ন

•  দাহ  পদাথ দেূর রাখুন : বদু িতক য পািত বা আউটেলট 
য িল দাহ  পদােথর সং েশ আেস যা আ েনর সূ পাত 
করেত পাের।

•  বদু িতক তােরর পিরদশন ক ন : বদু িতক আ ন 
িতেরাধ করেত আপনার বদু িতক তােরর পরী া ক ন৷ 

ওয় ািরং িচরকাল ায়ী হয় না , তাই আপনার ওয় ািরং পরী া 
করা এক ট ভাল ধারণা

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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•  িনিদ  য পািত থেক সতক থাকুন : যিদ কােনা যে র 
িফউজ উিড়েয় দয় , সািকট িছটেক যায় বা ব বহার করার 
সময় স্ফুিল  হয় , তাহেল অিবলে  য ট আন াগ ক ন 
এবং এ ট মরামত বা িত াপন করা েয়াজন িকনা তা 
পরী া কের দখুন৷

•  শ করার জন  গরম এবং/অথবা অ ািসড গ  িনগত 
কের এমন সুইচ বা আউটেলট পরী া ক ন ; আউটেলট 
এবং সুইচ িল পিরদশন এবং মরামত ক ন।

•  বদু িতক আ েনর ে , ধুমা  CO2 ধরেনর অি  
িনবাপক য  ব বহার ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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কােজর ম (Job Sequence)

•  আ ন , আ ন , আ ন িচৎকার কের আেশপােশর 
লাকজনেক সতক ক ন।

•  ফায়ার সািভসেক অবিহত ক ন বা অিবলে  জানােনার 
ব ব া ক ন।

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

• িবে ষণ ক ন এবং আ েনর ধরন সনা  ক ন। টিবল 
1 দখুন।

সম  অি  িনবাপক যে র লেবল করা হয় য 
তারা কান ণীর আ েনর সােথ লড়াই করার 
জন  িডজাইন করা হেয়েছ তা িনেদশ কের।

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.08
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

অি  িনবাপক যে র ব বহার (Uses of Fire Extinguisher) 
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• আ েনর ধরন অনুযায়ী অি  িনবাপক য  িনবাচন ক ন
• অি  িনবাপক য  পিরচালনা ক ন
• আ ন িনিভেয় িদন।
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অনুমান ক ন আ ন ‘িবʼ টাইপ (দাহ  তরল 
পদাথ)

•  CO2 (কাবন ডাই অ াইড ) অি  িনবাপক িনবাচন ক ন

•  CO2 অি  িনবাপক য  খুেঁজ বর ক ন। এর ময়াদ শষ 
হওয়ার তািরখ পরী া ক ন। 

•  সীলেমাহর ভা ুন।

িফের দাড়ঁােনা: আ েনর মুেখামুিখ হান এবং ান করার 
জন  আপনার িপঠেক িশখা থেক ছয় থেক আট ফুট দেূর 
রাখুন।

অপােরটর: অি  িনবাপক অবেজ
বিশরভাগ অি  িনবাপক অপােরটর একই 
াথিমক উপােয় আ ন থেক ছয় থেক আট 

ফুট দেূর দািঁড়েয় থােক এবং মেন রাখেবন পাস - 
PULL - AIM SEQUENCE - SWEEP৷

িপন টানুন : এ ট আপনােক িনবাপক িন াশন করার অনুমিত 
দেব। (িচ  1-1)
আ েনর গাড়ায় এআইএম : যিদ আপিন আ েনর িদেক 
ল  রােখন (যা ায়শই েলাভন হয় )। িনবাপক এেজ  
স ঠকভােব উেড় যােব এবং কান উপকার করেব না। 
(িচ  1-2)
উপেরর হ াে ল বা িলভার ট স ঠক ভােব ক ন : এ ট এক ট 
বাতামেক চাপ দয় যা িনবাপক যে  চাপযু  িনবাপক 
এেজ েক ছেড় দয়। (িচ  1-3)
আ ন স ূণ না হওয়া পয  পাশাপািশ ঘারান। দরূ থেক 
এ টং ইশার ব বহার  ক ন। তারপর এিগেয় যান। 
একবার আ ন িনিভেয় ফলা হেল পুনরায় েল উঠেল 
এলাকায় নজর রাখুন। (িচ  1-4)

1 নং টিবল

 াস ‘এʼ কাঠ , কাগজ , কাপড় , ক ঠন উপাদান

 াস ‘িবʼ তল িভত্িতক আ ন ( ীস , প ল , তল ) 
  এবং তরলীকৃত ক ঠন পদাথ

 াস ‘িসʼ গ াস এবং তরলীকৃত গ াস

 াস ‘িডʼ ধাত এবং বদু িতক

 সর াম

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.08
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.09
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

টানার - পশাগত িনরাপ া  (Turner – Occupational Safety)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• িফ টং এর কাজ করার সময় অবল ন করা সতকতা িলিপব   ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

িফ টং এর কাজ করার সময় অবল ন করা 
সতকতা িল অনুশীলন এবং বাঝার জন  
িশ ক িশ াথ েদর িনেদশনা ও দশন করেবন

•  টিবল 1 এ িফ টং জব করার সময় অনুসরণ করা 
সতকতা িল িলিপব   ক ন৷

পূরণ ক ন এবং এ ট আপনার িশ ক ারা চক ক ন

1 নং টিবল

 িচ                            বণনা         িফ টং কাজ করার সময় অনুসরণ 
          করা সতকতা  িলিপব   ক ন
 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.09
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)   অনুশীলনী 1.1.10
টানার (Turner) - পশাগত িনরাপ া   

করমশালায় ব ব ত সর াম এবং সর ােমর িনরাপদ ব বহার। (Safe use of tools 
and equipments used in the trade)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• িফটার ড টল এবং সর াম ব বহার করার সময় িনরাপ া পেয়  িলিপব   ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)
িশ ক িশ াথ েদর িশে  ব ব ত সর াম িলর 

িনরাপদ ব বহার স েক জার দেবন এবং সরু া 
পেয় িল িলিপব   করার জন  তােদর গাইড 
করেবন।

• টিবল 1 এ িফ টং জব করার সময় অনুসরণ করা 
সতকতা িল িলিপব   ক ন

•  পূরণ ক ন এবং আপনার িশ ক ারা এ ট পরী া 
করান।

1 নং টিবল

 িচ                            বণনা         িফ টং কাজ করার সময় অনুসরণ 
          করা সতকতা  িলিপব   ক ন

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.10
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.11
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

সর াম এবং য পািত সনা করণ (Identification of tools and Equipment)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• হ া  টল সনা  ক ন এবং নাম িদন
• িফ টং টল সনা  ক ন এবং নাম িদন
• পিরমােপর সর াম িল িচি ত ক ন এবং নাম িদন।
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কােজর ম (Job Sequence) 

িশ ক িবভােগ সম  সর াম এবং য পািত দশন করেবন এবং িত ট সর াম এবং জ পািতর পদে প 
এবং িচি তকরেণর অব ার সংি  িববরন দেবন। 

• িশ ণাথ রা সম  দিশত টেলর নাম নাট কের রাখেব
•  টিবল 1 এ িলিপব   ক ন।
•  এ ট িশ ক ারা চক ক ন

 িমক নং  টেলর ধরন  টেলর নাম  টেলর ব বহার

 কাজ :1 হাত সর াম সনা করণ

 1

 2

 3

 4

 5

 কাজ :2 িফ টং সর াম সনা করণ

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 কাজ :3 পিরমাপ সর াম সনা করণ

 1

 2

 3

 4

 5

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.11
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.12
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

জং ধরা, িলং, য় ইত ািদর জন  কাচঁামােলর চা ু ষ পিরদশন। (Visual 
inspection of raw material for rusting, scaling, corrosion etc.)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• মিরচা ধরার জন  কাচঁামােলর চা ু ষ পিরদশন
• িলং এবং য় অংশ সনা .

কােজর ম (Job Sequence)

িশ ক মিরচা, িলং এবং য় া  
অব ার সােথ কাচঁামােলর িবিভ  অংশ 
দশেনর ব ব া করেবন।

• দ  কাচঁামাল পযেব ণ ক ন।
• মিরচা , য় এবং িলং এর জন  উপকরেণর গঠন 

সনা  ক ন। 
•  সারণী 1 এ ট িলর চহারা িলিপব   ক ন। এ ট 

িশ ক ারা চক ক ন .
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1 নং টিবল

 ম না  কাচঁামােলর ট চহারা সংি  ক ন

 1  িলং

 2  য়

 3  মিরচা ধেরেছ

কাচঁামােলর িভজু য়াল পিরদশন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.12
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.13
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

িবিভ  উপকরণ এবং িবিভ  িবভাগেক িচি ত করা এবং করাত িদেয় কাটা। 
(Marking and sawing different materials and different sections)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ি ল ল  এবং াইবার সহ লআউট িচি তকরণ
• ি ক পা  ব বহার কের লাইন পা  ক ন
• সমান ( কাণ অংশ) বৃ াকার রড, এল- কাণ এবং পাইেপর উপর িচ  এবং কাটা টকরা।
• করাত ব বহার কের িচি ত লাইন বরাবর কাটা.
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কােজর ম (Job Sequence) 
কায ম 1: লআউট িচি তকরণ
িচি ত করা

• এর িচ  এবং এর বগাকার করার জন  কাচঁামাল পরী া 
ক ন।

• কােজর াে র একপােশ িশয়ান নীল লাগান এবং 
কােত িদন। 

• এক ট সারেফস গজ ব বহার কের ‹x› এবং ‹y› াে র 
সমা রাল রখা টানুন। 

• অ ন অনুযায়ী অনুভূিমক এবং উ  রখা আকুঁন। 
(Fig 1)

িব াি  এড়ােত, েয়াজেনর চেয় দীঘ লাইন 
িলখেবন না।

•  এক ট ই ােতর ল এবং াইবার ব বহার কের পেয়  
‹ab› এবং ‹cd› যাগ কের দু ট লাইন িলখুন। (Fig 2) 

•  পা  সা ী িচ  এবং ‹Z› স ূণ ক ন।

•  অব ােন ডট-পা  রাখুন ; এ ট করার সময় , আপনার 
হাত ট ওয়াকিপেস রাখুন। (Fig 3)

•  ডট-পা  সাজা কের সট ক ন।

•  ডট-পা  হাতিড় িদেয় আঘাত করা হয় ; ঘা অবশ ই িব -ু
পা  অে র িদক িদেয় িদেত হেব। (Fig 4)

কাজ 2: હેક્સોઇંગ િવિવધ સામગર્ી
• উপাদান িচ  চক ক ন .

• ফাইল ক ন এবং া  থেক burrs সরান .

• মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন ধুমা  যখােন িচি তকরণ 
েয়াজন।

• এক ট াইিবং ক এবং এক ট ই ােতর ল ারা 
কা টং লাইন িচি ত ক ন।

• ভাইস এর মেধ  কাজেক িনরাপদ ভােব লাগান। 

• স ঠক িপেচর ড িনবাচন ক ন এবং ড টেক হ াকস 
েম ঠক ক ন।

• ক ঠন ধাতর জন  মাটা িপচ ড এবং নালী টউব পাইপ 
এবং পাতলা ধাতব অংশ িলর জন  সূ  িপচ ড 
িনবাচন ক ন।

• করােতর সময় পাইেপর অব ান ঘুিরেয় পিরবতন ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.13
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সতকতা: ভাইেস পাইপেক অিতির  শ  করা 
এিড়েয় চলুন যা িবকৃিতর কারণ হেত পাের।

খুব ত কাটেবন না। খুব ধীের ধীের কাটন এবং 
কাটার সময় চাপ কিমেয় িদন।

দ তা ম (Skill Sequence)

করাত করা ( হা ং-িপচ িনবাচন) (Hack Sawing (holding-pitch selection)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• িবিভ  ধাতব অংেশর জন  ড িনবাচন ক ন
• করাত করার জন  কােজর িবিভ  অংশ ধের রাখুন।

ওয়াকিপস ধের রাখা 

করাত িদেয় কাটার জন  স- সকশন অনুযায়ী ধাতর 
অব ান ক ন।

যতদরূ স ব কাজ ট ধের রাখা হয় যােত া  বা কাণার 
পিরবেত সমতল িদেক কাটা যায়। এ ট ড ভা া াস কের। 
(Fig 1,2 এবং 3)

েডর িনবাচন িনভর কের উপাদােনর আকৃিত এবং 
কেঠারতার উপর। 

িপচ িনবাচন 

া , িপতল , নরম ই াত , ঢালাই লাহা , ভারী কাণ 
ইত ািদর মেতা নরম উপকরেণর জন  1.8 িমিম িপচ ড 
ব বহার ক ন। (Fig 4)

টল ই াত , উ  কাবন , উ  গিতর ই াত ইত ািদর জন  
1.4 িমিম িপচ ব বহার ক ন। কাণ লাহা , িপতেলর নল , 
তামা , লাহার পাইপ ইত ািদর জন  এক ট 1 িমিম িপচ ড 
ব বহার ক ন। (Fig 5)

নালী এবং অন ান  পাতলা পাইপ , পাতলা ধাতর কাজ 
ইত ািদর জন  এক ট 0.8 িমিম িপচ ব বহার ক ন। (Fig 6)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.13
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করাত াপন করা (Fixing of Hacksaw)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• স ঠক টান এবং িদক বজায় রেখ করাত ড ঠক ক ন 
• এক ট করাত িদেয় ধাতর টকেরা কাটন।

করাত েডর াপন করা 

হ াকেসা েডর দাতঁ িল কাটার িদেক এবং হ াে ল থেক 
দেূর িনেদশ করা উিচত। (Fig 1)

ড িল সাজা রাখা উিচত , এবং  করার আেগ 
স ঠকভােব টান দওয়া উিচত। 

কাটা  করার সময় এক ট ছাট খাজঁ তির ক ন। (Fig 2)

কা টং গিতিবিধ ি র হওয়া উিচত এবং ফলেকর পূণ দঘ  
ব বহার করা উিচত। 

ধুমা  ফেরায়াড ােকর সময় চাপ েয়াগ ক ন। 
(Fig 3)

কাটার সময় অ ত দুই থেক িতন ট দােঁতর সং েশ থাকেত 
হেব। পাতলা কােজর জন  এক ট সূ  িপচ ড িনবাচন 
ক ন। (Fig 4)

করাত িদেয় কাজ করার সময় পাইেপর অব ান বাকঁ এবং 
পিরবতন ক ন।

সাধারণত , করাত িদেয় কাজ করার সময় শীতলীকরণ করার 
েবর েয়াজন হয় না।

ড ট খুব ত নাড়ােবন না। এক ট কাটা শষ 
করার সময়, েডর ভা ন এবং িনেজর এবং 
অন েদর আঘাত এড়ােত ধীরগিত ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.13
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.14
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

হাতিড়, খাদাই করার  এবং বাটািল ধারাল করার অনুশীলন ক ন (Practice on 
hammering, chipping and chisel grinding)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• 1± িমিম সহ এক ট সমতল বাতািল/ ছিন ব বহার কের সমানভােব পৃ ট খাদাই ক ন
• ছিন ট ভাতঁা হেয় গেল পুনরায় ধারােলা ক ন। 
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কােজর ম (Job Sequence) 

কায ম 1: খাদাই করা অনুশীলন

•  মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন এবং ধাতর খাদাই করার 
গভীরতা িচি ত ক ন। এক ট ডট পা  িদেয় িচি ত 
লাইন ট পা  ক ন।

•  ভাইস এর মেধ  দৃঢ়ভােব কাজ ধের রাখুন .

•  খাদাই করার সময় কােঠর ক িদেয় কাজ সহ সমথন।

েয়াজেন, কােজর অংেশর নীেচ এক ট কােঠর 
সােপাট িদন যােত িচি ত রখা ট ভাইস  জ এর  
মুেখর উপের থােক।

•  এক ট স ঠক কা টয়া া  সহ 20 িমিম ে র এক ট 
সমতল বাটািল/ ছিন িনবাচন ক ন। 

•  েয়াজনীয় ওজন সহ এক ট বল িপন হাতিড় িনবাচন 
ক ন

•  খাদাই করার অব ােন আনুমািনক °35 কােণ ছিন 
ধ ন। 

•  আরও িলভােরজ পেত হ াে েলর শেষ হাতিড় ধের 
রাখুন।

সতকতা: বাটািল/ ছিন মাশ েমর মাথা মু  
হওয়া উিচত। 

হাতিড় হ াে ল িনরাপেদ এক ট কীলক সে  
হাতিরর চােখর হােলর সে  সাংেযাগ করা 
উিচত। 

খাদাই করার সময় িনরাপ া চশমা ব বহার 
ক ন। 

উড়  খাদাই িলেক আটক করেত ভাইেসর 
িপছেন এক ট খাদাই করার  গাড ব বহার 
ক ন।

কাজ 2: ছিন/বাটািল ধারােলা করা

•  াই ং মিশন ট পরী া ক ন এবং িনরাপ ার ী িল 
স ঠকভােব লাগােনা আেছ িকনা তা পরী া ক ন৷ 
াই ং মিশন চালু ক ন।

•  টল িব াম উপর ছিন রাখুন।

ছিন টর শরীর অবশ ই °30 কােণ এমনভােব 
হেত হেব যােত °60 পাওয়া যায়।

•  কা টং পেয়  তির করেত সবিন  চাপ িদন।

•  বেভল েট েরর সাহােয  কাণ পরী া ক ন।

পাে  পযা  কুল া  আেছ তা িন ত ক ন।

দ তা ম (Skill Sequence)  

খাদাই করার উপর ইি ত (Hints on chipping)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব

• খাদাই করার সময় িনরাপদ অভ াস পালন ক ন।

খাদাই করা  করার আেগ , আমােদর অবশ ই 
িন িলিখত িল িন ত করেত হেব। 

হাতিড়-মাথা স ঠকভােব সুরি ত করা আবশ ক। (Fig 1)

হাতিড়র মুখ থেক তলা  পদাথ মুেছ ফলুন , যিদ থােক।

ছিন মাথা মাশ ম গঠন থেক মু  হেত হেব। (Fig 2)

িনরাপ া চশমা পেরন .

চিড় ও হােতর ঘিড় খুেল ফলুন।

িচপস উেড় যাওয়ার িব ে  িচপস গাড লাগান। (Fig 3)
কাজ ট অবশ ই ভালভােব আকঁেড় ধরেত হেব। েয়াজন 
হেল , কােঠর েকর কাজেক সমথন ক ন। (Fig 4)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.14
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খাদাই করার সময় ছিন টর কাটা াে র িদেক তাকান , 
এবং ছিন টর মাথায় নয়। (Fig 5)

ছিন টেক এমনভােব রাখুন যােত ধাত ট সমান বেধ কাটা 
যায়। (Fig 5)

সারেফেসর (suerface) শেষর আেগ খাদাই করার  ব  
ক ন ; অন থায় , কােজর া ট খুেল যােব। (Fig 6)

এ ট িতেরাধ করেত , কােজর শষ ট িবপরীত িদক থেক 
খাদাই ক ন। সবািধক িলভােরেজর জন  হ াে েলর শেষ 
হাতিড় ট ধের রাখুন। (Fig 7)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.14
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.15
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

সমতল সারেফস এবং ডান কােণ ফাইিলং অনুশীলন ক ন (Filing practice on 
plain surface and at right angle)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ফাইল সমতল পৃ
• ডান কাণ সংল  পাশ ফাইল ক ন
• সমতলতা এবং চৗেকা  পরী া ক ন 

MC 75 - 95

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



36

কােজর ম (Job Sequence) 

কাজ :1 ফাইিলং অনুশীলন - চ ােনল িবভাগ

• অ ন অনুযায়ী উপাদান িচ  পরী া ক ন .

• যিদ থােক burrs সরান

• ভাইেস কাজ ট এমনভােব ধের রাখুন যােত চ ােনেলর 
অংশ ট িবকৃত না হয়।

• S1 এবং S3 বা  িদেয় া  S4 বগে  ফাইল ক ন। 
(িচ  1) S4 ক িভত্িত িহসােব রেখ 90 িমিম দঘ  িচি ত 
ক ন এবং িচি ত লাইন ট পা  ক ন।

• এক ট ককশ ফাইল বা এক ট বা াড ফাইল ারা 
অিতির  দঘ  ফাইল ক ন এবং এ ট আকাের শষ 
ক ন (অ েন দওয়া 90 িমিম )।

• পৃ  S1 এর সােথ পৃ  S2 বগে  ফাইল ক ন এবং 
দ  আকাের এ ট শষ ক ন। (90 x 72 x 35)

• সব কােণ ডান কাণ পরী া ক ন .

• অ ন অনুযায়ী এর আকােরর জন  কাচঁামাল পরী া 
ক ন।

• যিদ থােক burrs সরান .

কাজ : 2 ফাইিলং অনুশীলন

• ি ল ল  ব বহার কের কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।
• াট ককশ ফাইল ারা িলং সরান . 
• াট বা াড ফাইল িদেয় িকনারা বা ধার ফাইল কর (A) 

(Fig 1) 
• চ া বগে ে র ফলক ারা সমতলতা পরী া ক ন।
• িকনারা বা ধােরর (A) সােপে  িকনারা বা িকনারা বা ধার  

(B) ফাইল ক ন বগে  বজায় রাখুন।

A, B এবং C বা িল এেক অপেরর সােথ 
পার িরকভােব ল  (Fig 1)

• ি ল ল  ব বহার কের জিন ক ািলপারেক 74 িমিমেত 
ি র ক ন।

• পােশ (B) এবং (C) িকনারা বা ধার বরাবর 74 িমিম 
সমা রাল রখা টানুন।

• ডট পা  এবং বল িপন হাতিড় ব বহার কের িচি ত 
লাইেন পা  ক ন।

• িকনারা বা ধার  (D) এবং (E) সট  ি র কের এবং ফাইল 
ক ন 74 িমিম এবং অন  সব িদেকর বগে  বজায় 
রাখুন। 

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

• এক ট ি ল ল  িদেয় মাপ এবং এক ট াই য়ার িদেয় 
বগে ে র মা া পরী া ক ন . 

• ফাইেলর িকনারা (F) ফাইল ক ন এবং িকনারা A থেক 
9mm সমা রালতার পু  বজায় রাখুন। 

• ধারােলা া িল সরান। অ  পিরমােণ তল েয়াগ 
ক ন এবং এ ট শ  মূল ায়েনর জন  সংর ণ ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.15
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.16
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

ক ািলপার এবং ল পিরমােপর ব বহার (Use of calipers and scale measurement)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট ি ল ল  িদেয় মা া পরী া ক ন
• আউটসাইড ক ািলপার িদেয় বািহ ক মা া পরী া ক ন
• ইনসাইড ক ািলপার িদেয় িভতেরর মা া পরী া ক ন
• াই য়ার এবং ি ল ল  ব বহার কের কােণর গভীরতা পরী া ক ন
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কােজর ম (Job Sequence) 

কায ম 1:ি ল ল  ারা পিরমাপ

• কাজ টকরা এবং ি ল ল  পির ার ক ন .

• দ  কাজ িলর িচ  পিরমাপ ক ন এবং এ ট িলিপব   
ক ন।

• িশ ক ারা এ ট যাচাই ক ন

কাজ 2 থেক 5: ক ািলপার ারা পিরমাপ

• কাজ ট পির ার ক ন।

• উপযু  িনভল ক ািলপার পির ার িনবাচন ক ন এবং 
পিরমােপর পেয় িল পরী া ক ন। 

• কােজর অংশ পিরমাপ ক ন এবং এ ট িলিপব   ক ন।

• িশ ক ারা এ ট যাচাই ক ন।

দ তা ম (Skill Sequence) (Skill Sequence)

িভতের এবং আউটসাইড ক ািলপার িদেয় পিরমাপ করা (Measuring with inside 
and outside calipers)
উে শ : এ ট সাহায  করেব

• পিরমােপর জন  স ঠক ধারনায় ক ািলপার িনবাচন ক ন

• ফাম  জেয়  এবং ং ক ািলপার উভয় আকাের ি র ক ন

• এক ট ি ল ল  বা অন ান  িনভলতা পিরমাপক যে  ানা র কের মাপ পড়ুন।

1 নং টিবল 

 ম না অে াপচার পড়ার এলাকা  মাপা    

 1 ি ল ল  দঘ

 2 আউটসাইড ক ািল পার   তােক বাইের      

 3 ইনসাইড ক ািলপার িভতেরর ব াস

আউটসাইড ক ািলপার : পিরমাপ করা ব ােসর উপর 
িভত্িত কের এক ট ক ািলপার িনবাচন ক ন। 

এক ট 150 িমিম আউটসাইড ক ািলপার িদেয় 150-0 িমিম 
মাপ পিরমাপ করেত স ম হেবন । 

ক ািলপার িলর  জ িল খুলুন যত ণ না তারা পিরমাপ 
করার জন  ব ােসর উপর িদেয় ভােব অিত ম কের। 
মাপ পিরমাপ করার সময় কাজ ট অবশ ই ি র হেত হেব। 
(Fig 1)

ওয়াকিপেসর অথবা কােজর উপের ক ািলপােরর পােয়র 
এক ট িব  ুরাখুন এবং ক ািলপােরর  অন  পােয়র িব ু টর 
অনুভূিত অনুভব ক ন। 

যিদ ক ািলপােরর পােয়র অন  িব েুত ি য়াের  থােক , 
তাহেল ‹অনুভূিত›-এর স ঠক অনুভূিত িদেত কােজর বািহ ক 
ব াস থেক ি প না হওয়া পয  এক ট কােঠর টকেরােত 
দৃঢ় জেয়  ক ািলপােরর এক পােয়র িপছেন আলেতাভােব 
আলেতা চাপুন। (Fig 2)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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যেহত পড়ার িনভলতা মূলত ব বহারকারীর অনুভূিতর উপর 
িনভর কের , স ঠক ‹অনুভূিত› পেত খুব বিশ য  নওয়া 
উিচত।

ং-এর আউটসাইড  ক ািলপােরর ে ,  নাট এমন 
ভােব সাম স  ক ন যােত  জ এর  সাম স  ওয়াকিপেসর 
বািহ ক ব াস থেক িলত হয় যােত অনুভূিতর স ঠক 
অনুভূিত পাওয়া যায়। (Fig 3) 

যখন আপিন স ঠক ‹অনুভূিত›-এর জন  আউটসাইড 
ক ািলপার সাম স  কেরন তখন পিরমাপ টেক এক ট 
ি েলর িনয়েম বা অন  যেকান িনভল পিরমাপ যে  
ানা র ক ন।

এক ট সমতল পেৃ র উপের াজেুয়েটড ি ল ল রাখুন 
এবং ি ল েলর শেষর এক ট জ এর িব েুক শ ভােব 
ধের রাখুন। (Fig 4)

এক ট জ এর িব  ু অবশ ই াজেুয়শেনর উপের াপন 
করেত হেব যােত অন   জ এর  িব ু ট ি ল েলর িনয়েমর 
াে র সােথ সমা রাল হয়।

পাঠ ট 0.5± িমিম িনভলতায় িলিপব   ক ন।

িনভল পিরমােপর ে , এক ট ইনসাইড মাইে ািমটার বা 
ভািনয়ার ক ািলপােরর উপর পিরমাপ ানা র ক ন। এই 
পিরমাপ ট ± 0.01 বা ± 0.02 িমিম িনভলতা দেব। এখােন , 
পােঠর িস া  নওয়ার ে  ব বহারকারীর অনুভূিতর 
অনুভূিত খুবই পূণ।

ইনসাইড ক ািলপােরর: পিরমাপ করার জন  মাপ থেক 
সামান  কম  জ খুলুন .

আপনার এক হােতর বুড় আঙল িদেয় ক ািলপার ট হা া 
ভােব ধের এবং থম আঙল ট িনয় ণ কর  এ রাখুন।

এক  জ এর  িব  ুপিরমাপ করা পেৃ র িবপরীেত বসােত 
হেব। মধ ম বা তৃতীয় আঙল িদেয় ক ািলপােরর ওজনেক 
আল ;আল / ঠস ক ন। (Fig 5)

অন   জ ট খুলুন এবং যত ণ না আপিন অন  পিরমাপেযাগ  
পৃ েক দালা িদেয় অনুভেবর অনুভূিত না পান। (Fig 6)

যখন অনুভেবর অনুভূিত সে াষজনক উপল  হয় , তখন 
পিরমাপ টেক এক ট ি ল েলর যথাথ পিরমাপ যে র 
উপর ানা র ক ন।

মিশনযু  সমতল পেৃ  ি ল ল  বগে ট ধের রাখুন।

ি ল েলর াে র কােছ এক ট পিরমাপকারী  জ রাখুন 
যােত িব ু ট সমতল মিশনযু  পৃ েক দৃঢ়ভােব শ কের।

অন ান  পিরমাপকারী  জ ট ি ল েলর াে র সােথ 
সমা রাল রাখুন। (Fig 7)

± 0.5 িমিম এক ট িনভলতা  াজেুয়শন  পড়ুন .

আউটসাইড মাইে ািমটার বা ইউিনভাসাল ভািনয়ার 
ক ািলপাের পিরমাপ ানা র করার সময় , ক ািলপার ট বাম 
হােত এবং মাইে ািমটার বা ভািনয়ার ক ািলপার ট ডান হােত 
ধ ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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এক ট পিরমাপকারী  জ ট অ ানিভল পেৃ র উপের রাখুন 
এবং অন  পােয়র অন  মাপার  জ এর  উপর নেডল ট 
ব  ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.16
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.17
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

ফাইিলং ডান কাণ, িচি তকরণ এবং হ াকসইং (Filing right angle, marking and 
hacksawing)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট স ঠক সমতল পৃ  ফাইল
• ডান কাণ সংল  এক ট িদক ফাইল ক ন
• অ ন অনুযায়ী দাগ দওয়া এবং পা  ক ন 
• পা ড ধাত হ াকসইং ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence) 

• ি ল ল  ব বহার কের উপাদান িচ  পরী া ক ন . ব  
ভাইেস দৃঢ়ভােব কাজ ট ধের রাখুন। কােজর উপেরর পৃ  
(A) ভাইস  জ এর  র বা সমতল থেক ায় 10 িমিম 
উপের হওয়া উিচত। Fig 1

অসমতল/ অমসৃণ ফাইিলংেয়র জন  এক ট 
বা াড ফাইল এবং িফিনস ফাইিলংেয়র জন  
এক ট ি তীয় কাট ফাইল িনবাচন ক ন।

• এক ট বা াড এবং এক ট সেক  কাট ফাইল ব বহার 
কের B এবং C া  ফাইল কের Aও C এর মেধ  ৭২ িমিম . 
এর মাপ বজায় রাখুন। Fig 2

• াই ায়ােরর সাহােয  সমতলতা এবং চৗেকা  পরী া 
ক ন।

• ফাইল ‹B› এবং ‹C› পাশ িদেয় এক ট জারজ এবং এক ট 
সেক  কাট ফাইল A & C এর মেধ  72mm এর মা া 
বজায় রােখ। Fig 3

• াই ায়ােরর সাহােয  সমতলতা এবং চৗেকা  পরী া 
ক ন।

• বা ােডর ও সেক  কাট িফেলর সাহােয  া  ‹D› 
ফাইল ক ন এবং ‹B› এবং ‹D› এর মেধ  90mm মাপ 
বজায় রাখুন।

কাজ ট অিতির  আঁটসাটঁ/ শ  করেবননা  

• ফাইল ক ন এবং শষ ক ন অন  দু ট িদক ‹E› এবং 
‹F› আকাের ফাইল ক ন এবং িফিনশ ক ন  াই য়ার 
িদেয় সমতলতা এবং বগাকারতা পরী া ক ন।

• ি ল ল  ব বহার কের মাপ পরী া ক ন .

নরম  জ ব বহার ক ন এবং ধের রাখার সময় 
িফিনস ফাইেলর পৃ  র া ক ন.

কােজর পদে প

• এক ট াইিবং ক ব বহার কের হ াকসইং করার জন  
লাইন িল িচি ত ক ন।

• েমর সােথ হ াকেসা ড ঠক ক ন।

• েডর স ঠক িপচ িনবাচন ক ন।

• ভাইেস কাজ াপন ক ন এবং কাটা  করার জন  
লাইেন এক ট খাজঁ তির ক ন।

• লাইন বরাবর হ াকসও।

• ধুমা  স খু  ােকর উপর চাপ েয়াগ ক ন।

• টকেরা িল আলাদা হওয়ার ঠক আেগ কাটার সমাি র 
পযােয় গিত এবং চাপ াস ক ন।

• অন ান  কােটর জন  একই প িত পুনরাবত্ৃিত ক ন।

• করাত  হে  না িন ত ক ন .

• কাটা  করার সময় করাত টেক পাশ থেক িপছেল 
যেত দেবন না।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.17
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.18
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

াট এবং বৃ াকার কাজ িলেত বিসক িফ টং িচি তকরণ  (Marking on flat 
and round jobs)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট বেভল েট র এবং াইবার িদেয় কাণ িল িচি ত ক ন
• এক ট িবভাজক িদেয় কাণ িলেক ি খ ত ক ন
• ডট পা ং কের াফাইল িনব ন ক ন
• এক ট স ার পা  এবং বল - িপন হাতিড় িদেয় বৃতে্তর কে  পা  
• এক ট ভাতঁা স ার স ার পা  /ডট পা  পুনরায় ধারােলা ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence) 

কায ম 1: মািকং আই

• এর আকােরর জন  কাচঁামাল পরী া ক ন।

• কােজর একপােশ মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন এবং এ ট 
কােনার অনুমিত িদন।

• বৃ াকার রড ট ‹V› েক রাখুন।

• বৃ াকার রেডর ক  রখা ট াইব ক ন।

• বৃ াকার রড ট ঘারান এবং াই য়ার এর সাহােয  
াইিবং লাইেনর উ  অব ােন সট ক ন এবং ক  

িব  ু িচি ত ক ন।

• ক  িব  ু থেক 12 িমিম দেূর অনুভূিমক রখা ট াইব 
ক ন।

• একই ভােব অন  িতন ট িদক িচি ত ক ন। 

•  িচি ত লাইেনর চার পােশর পা  মান িচ ত ক ন।

কাজ 2: শক এবং চাপ িচি ত করা

ধাপ 1

• উপাদান টর িচ  এবং বগাকার  পরী া ক ন

• কােজর এক ট মুেখ মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন।

ধাপ 2

• ‘Xʼ া  থেক 17,35,37 এবং 57 এর সমা রাল রখা 
আকুঁন Fig 1

• ‘Yʼ া  থেক 23,37.74 এবং 61mm সমা রাল রখা 
িচি ত ক ন (Fig 1)

• বেভল েট ের °97 সট ক ন

• ‹O› িব রু মধ  িদেয় °97 রখা িচি ত ক ন এবং অন  
দু ট বত্ৃেতর ক িল ি র ক ন 

• চার ট বত্ৃেত কে র িচ  পা  ক ন

ধাপ 3 (Fig 2)

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

ধাপ 4 (Fig 2) 

• এক ট চাপ আকুঁন , ক  ‹a› এবং ‹o› থেক R8 িমিম

• ক  ‹c› থেক R10 িমিম , এক ট চাপ আকুঁন।

• Fig -2এ দখােনা িহসােব X, Y এবং Z যাগ করেত শক 
রখা আকুঁন।

• টানােনা চাপ থেক শক রখা িল আকুঁন , শেকর 
আ ঃভাগ (e) হল চােপর সােথ শকেক যু  করার 
ক ।

• Fig -2এ দখােনা িহসােব ‹f› িব েুত ক  থেক R10 
িমিম চাপ আকুঁন

• একইভােব , ‹d› িব েুত R6 িমিম চাপ আকুঁন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.18
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দ তা ম (Skill sequence)

বেভল েট র িদেয় কাণ এর পিরমাপ (Measuring angles with bevel 
protractors)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট বেভল েট র িদেয় কাণ পিরমাপ ক ন।

ভািনয়ার বেভল েট র িকভােব ব বহার করেবন?

কান ধরেনর কাণ পিরমাপ করা হেব তার উপর বেভল 
েট র স টং িনভর কের। এ ট পিরমাপ এবং কাণ পরী া 

করার জন  িবিভ  উপােয় সট করা যেত পাের।

পিরমাপ করার আেগ , পরী া ক ন এবং িন ত ক ন য 
পিরমাপ করা পৃ িল ( ড এবং েট েরর ক )

েট র এবং কমে ে র পিরমােপর মুখ িল পির ার 
ক ন। এক ট নরম পির ার কাপড় ব বহার ক ন। পিরমাপ 
করার সময় , ল লিকং ট আলগা ক ন।

ড লিকং ট আলগা ক ন , ড টেক ওয়াকিপেসর সােথ 
মানানসই ক ন , ড ট শ  ক ন এবং েট র টেক 
কােজর পেৃ  রাখুন।

েট র ট িনয় ণ ক ন যােত েডর অভ রীণ পৃ  এবং 
তল ট কােজর সােথ যাগােযাগ কের।

িকভােব এক ট bevel protractor এক ট workpiece 
স ঠকভােব সট?

িন ত ক ন য েট র ট পিরমাপ করা পেৃ র সােথ ল ।

েট রেক অবশ ই িনয় ণ করেত হেব যােত ড এবং বস 
পিরমাপ করা পেৃ র সােথ স ূণ যাগােযােগ থােক ( ড , 
বস এবং ওয়াকিপস পেৃ র মেধ  কানও ফাকঁ থাকা উিচত 
নয় )।

আপনার পিরমাপ করা শষ হেল , এক ট নরম কাপড় 
ব বহার কের েট র ট পির ার ক ন এবং এ টেক তার 
জায়গায় আবার রাখুন।

েট র টেক এমন জায়গায় রাখেবন না যখান থেক এ ট 
পেড় যেত পাের বা অন থায় িত  হেত পাের।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.18
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.19
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

িলং: িবিভ  উপাদােনর াট, বগাকার বার এবং বৃ াকার বাের ল করা  
(Drilling : Drill on flat, square bar and round bar of different material)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• সারেফস গজ ব বহার কের অ ন অনুযায়ী কাজ িচি ত ক ন
• কে র দরূ  পরী া ক ন
• ডট পা ং কের াফাইল িনব ন ক ন
• িবিভ  উপাদান ল 

52
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কােজর ম (Job Sequence) 

কায ম 1

• কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।

• কাজ ফাইল ক ন এবং মাপ অনুযায়ী কাজ শষ ক ন। 

• চাক পাউডার লাগান এবং কােত িদন।

• এক ট স ার পা   িদেয় স ার হাল িলেক িচি ত 
ক ন এবং পা   িদন এবং অ ন অনুযায়ী বৃ  আকুঁন।

• িলং মিশন টিবেল ভাইস ঠক ক ন।

• িলং জন  ভাইস এর মেধ  কাজ ঠক ক ন .

• মিশেনর নেডল এ ল চাক িফ  ক ন।

• ল চােকর স ার ল িফ  ক ন।

• নেডল গিত সট ক ন

• কে  হাল েয়াজনীয় অব ান তির ক ন

• চােকর মেধ  Ø8mm লেক শ ভােব ঠক ক ন।

• নেডল গিত সট ক ন .

• কুল া  ব বহার কের Ø8 িমিম হাল ল ক ন।

• একইভােব অবিশ  হাল িলর জন  িলং চািলেয় যান।

Ø12 িমিম হােলর জন  পাইলট হাল িলং করা 
উিচত

• হােলর মােপর চেয় 3 থেক 5 িমিম বড় ল িদেয় হােলর 
া িল িডবার ক ন৷

কাজ 2

• কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।

• যিদ কােজ কন বার থােক ফাইল ক ন।

• চাক পাউডার লাগান এবং কােত িদন।

• এক ট স ার পা   িদেয় স ার হাল িলেক িচি ত 
ক ন এবং পা  ক ন এবং অ ন অনুযায়ী বৃ  আকুঁন।

• িলং মিশন টিবেল ভাইস ঠক ক ন।

• িলং জন  ভাইস মেধ  কাজ Fi x.

• মিশেনর নেডল ত ল চাক িফ  ক ন।

• চােকর মেধ  10 িমিম ল কেঠারভােব ঠক ক ন।

• নেডল গিত সট ক ন .

• কুল া  ব বহার ক ন এবং 10 িমিম হাল ল ক ন।

• একইভােব অবিশ  হাল িলর জন  িলং চািলেয় যান।

Ø10 িমিম হােলর জন  পাইলট হাল িলং করা 
উিচত।

• হােলর মােপর চেয় 3 থেক 5 িমিম বড় ল িদেয় হােলর 
া িল িডবার ক ন৷

কাজ 3

• কাচঁামাল পরী া ক ন।

• দঘ  ঠক করেত কাজ ফাইল ক ন।

• সারফাস গজ িদেয় ক  লাইন এবং হােলর  ক  িচি ত 
ক ন। Fig 1 & 2

• স ার পা  িদেয় স ার পেয়  ক পা  ক ন।

• ‹V› েক কাজ ট ধের রাখুন এবং স ার লাইন ট সািরব  
ক ন। Fig 3

• িলং মিশেন কাজ া  ক ন।

• হাল ট সািরব  ক ন এবং স ার ল ক ন।
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• হােলর মধ  িদেয় কে  Ø3 িমিম ল ক ন এবং হােলর 
মধ  িদেয় Ø 5 িমিম ল ক ন।

য  িনন ল ট ‹িভ› ক ট িছ  করেত হেব

দ তা ম (Skill Sequence)

স ঠক অব ােন মিশন টিবেল ভাইস সট ক ন। (To set vice on the machine 
table in position)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব

• স ঠক অব ােন টিবেলর উপর এক ট মিশন ভাইস সািরব  ক ন।

ভাইস বস এবং মিশন টিবল টপ পির ার ক ন , বসার 
জন  ধুেলা থেক মু  ক ন। 

ভাইস ট পেড় যাওয়া এড়ােত সবািধক সমথন সহ টিবেলর 
মাঝখােন রাখুন। Fig 1

‹T› বা িলেক ‹T› েট রাখুন। (Fig.1) েটর িদেক ভাইস 
ানা র করার সময় িন ত ক ন য িনয় ণ করার জন  

‹T› বা  এবং ভাইস েটর মেধ  1 িমিম থেক 2 িমিম 
ি য়াের  রেয়েছ।

হাত িদেয় সম  বা  আটঁন ক ন।

িলং ারা স ঠকভােব স ার হাল সনা করণ (Locating hole accurately by 
drilling centre hole)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট িলং মিশন িদেয় স ার হাল ল ক ন

কি েনশন েলর মাধ েম স ার হাল  হােলর অব ান 
(অথাৎ 0.25± িমিম এর মেধ ) সনা  করার এক ট স ঠক 
প িত। িলং অপােরশেন , মাটামু ট স ঠক অব ােনর 
গভীর হাল এবং হাল িল িলং করার সময় এই প িত ট 
িবেশষভােব সহায়ক হেব। স ার িলং করার জন , 
িন প এিগেয় যান।
কি েনশন স ার ল টেক ল চােক ধের রাখুন এবং 
এ ট ‹স ঠক চলেছ› িকনা তা পরী া ক ন। কি েনশন ল 
অনুসাের নেডল  গিত িনয় ণ ক ন।
ভাইেসর সােথ একসােথ কাজ ট সাম স  ক ন এবং 
কে র পা  িচে র সােথ সািরব  ক ন। Fig 1
কাউ ার িসে র 4/3 তম গভীরতা পয  এক ট স ার 
হাল  ল ক ন। স ার েলর উপর অযথা চাপ েয়াগ 
করেবন না।

পযা  পিরমােণ কা টং ইড েয়াগ ক ন।

স ার ল ট সরান , েয়াজনীয় ব ােসর টই  ল ট 
ধ ন। এ ট ‹স ঠক চলেছ› িকনা পরী া ক ন। হােলর মধ  
িদেয় িলং ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  (CG & M)  অনুশীলনী 1.2.20
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

ট াপ এবং ডাই সহ িবিভ   অভ রীণ এবং বািহ ক িডং (Different threading 
with taps and dies both internal and external)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ট াপ অ া  ডাই ব বহার কের ড কাটন
• ইত ািদ ব বহার কের পাইপর উপের বািহ ক ড কাটা
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কােজর ম (Job Sequence) 

কাজ 1: বািহ ক ড কাটা

• দ  কাচঁামাল এর আকার পরী া ক ন।

•  3/8 BSW ডাই , M10 ডাই এবং ডাই ক িনবাচন ক ন।

• ‹V› ক িদেয় এক ট ব  ভাইেস ওয়াকিপস ট ধের 
রাখুন।

• হ া  ডাই ব বহার কের উভয় াে র বািহ ক ড কাটন 
এবং M10 এবং 3/8 BSW ড নাট এর সােথ িমলেছ িক 
না পির া ক ন।

কাজ 2: অভ রীণ ড কাটা

• দ  কাচঁামাল এর আকােরর জন  পরী া ক ন।

• দ  উপাদান ট 78 x 10 x 120 িমিম আকাের ফাইল 
ক ন এবং শষ ক ন।

• ধারােলা া  অপসারন। 

• িচি ত ক ন এবং িলং স ার সনা  ক ন

• M8/3 ,10 BSW 8/3 UNC, 8/3 UNF এবং OBA ড িলর 
জন  ট াপ েলর আকােরর হাল িল ল ক ন এবং 
া িল চ ার ক ন।

• সংি  ট াপ সট সহ ড কাটন।

• Deburr এবং কাজ স ূণ .

ট াপ ল সাইজ 

  ড ট াপ ল িচ

  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 ড কাটা

• েয়াজনীয় দেঘ র 1» পাইপ িনবাচন ক ন (1 ই  
পাইেপর বার ডায়া )।

• পাইপ ওিড (বা ) 33.4 িমিম এবং 11 টিপআই-এর া াড 
িচ ।

• 11 টিপআই ডাই এবং ডাই ক িনবাচন ক ন। 

• এক ট ডাই েক ডাই ধের রাখুন। 

• জাগান িদেয় পাইপ টেক পাইপ ভাইেস ধের রাখুন।

• ড টেক 7‹‹8(বা ) 22.2 িমিম এক ট আদশ দেঘ  তির 
ক ন

• এক ট পাইপ ভাইেস উ ভােব ড কাপিলং ধের 
রাখুন।

• 1›› BSP ট াপ সট এবং ট াপ রে  িনবাচন ক ন ।

• ট াপ সট ব বহার কের ড 1» িবএসিপ তির ক ন।

• এ ট 1» পাইেপর সােথ িমলেছ িকনা তা পরী া ক ন।

িবঃ ঃ

• িন ত ক ন য ট াপ করা হােলর ডায়া ট ােপর দ  আকােরর জন  স ঠক। 

• িত এক চতথাংশ ঘারার পের খাদাই ভাঙেত িবপরীত িদেক ঘারান।

• রে র বিশ দেঘ র আকােরর জন  উপযু  রে র দঘ  িনবাচন ক ন ট াপ ভাঙার কারণ হেত পাের।

• ঘষণ এবং তাপ কমােত ড কাটার সময় এক ট কা টং তরল (fluid) ব বহার ক ন
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হাত ট াপ ব বহার কের হােলর মধ  িদেয় অভ রীণ িডং (Internal threading 
of through holes using hand taps)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব

• হাত ট াপ ব বহার কের অভ রীণ ড কাটন।

ট াপ ল িচ  িনধারণ

অভ রীণ ড কাটার জন , হােলর িচ  (ট াপ েলর 
িচ ) িনধারণ করা েয়াজন। এ ট সূ  ব বহার কের গণনা 
করা যেত পাের বা ট াপ েলর আকােরর টিবল থেক 
বেছ নওয়া যেত পাের।

প িত

েয়াজনীয় ট াপ ল আকার অনুযায়ী হাল ল ক ন।

সািরব করণ এবং ট াপ  করার জন  
েয়াজনীয় চমফার িদেত ভলেবন না। Fig 1

ভাইেস দৃঢ়ভােব এবং অনুভূিমকভােব কাজ ট ধের রাখুন। 
উপেরর পৃ ট ভাইস  জ এর  েরর সামান  উপের হওয়া 
উিচত। এ ট ট াপ সািরব  করার সময় কােনা বাধা ছাড়াই 
এক ট াই ায়ার ব বহার করেত সাহায  করেব Fig 2

িফিনসড কাজ ভাইেস ধরার জন  িভেসর নরম  
জ ব বহার ক ন।

রে  থম ট াপ ( টপার ট াপ ) ঠক ক ন।

খুব ছাট এক ট রে র ট াপ চালু করার জন  
এক ট বড় শ র েয়াজন হেব। খুব বড় এবং 
ভারী ট াপ র িল িদেয় ট াপ ট ধীের ধীের 
চালু করার জন  েয়াজনীয় অনুভূিত দেব না।

এক ট অনুভূিমক সমতেল র ট িন ত কের উল ভােব 
চ ামফাড গেত ট াপ ট রাখুন।

ি র িন মুখী চাপ েয়াগ ক ন এবং ড ট  করেত 
ট াপ র ট ধীের ধীের ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘুিরেয় িদন। 
কে র কাছাকািছ ট াপ র  ধের রাখুন। Fig 3

আপিন যখন ড  করার িবষেয় িন ত হন , তখন ট াপ 
সািরব করেণ অসুিবধা না কের ট াপ র ট সিরেয় ফলুন।

পরী া এবং িন ত ক ন য ট াপ ট উ । সাহােয র 
জন  এক ট ছাট াই য়ার ব বহার ক ন। (Fig 4)

াই য়ার টেক দু ট অব ােন রাখুন , এেক অপেরর কােছ 
°90। (Fig 5)

েয়াজেন সংেশাধন ক ন। এ ট ট াপ ঢােলর িবপরীত িদেক 
সামান  বিশ চাপ েয়াগ কের করা হয়। (Fig 6)
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ট াপেক আবতন গিত না িদেয় কখনই পাশ 
থেক চাপ েয়াগ করেবন না।

এক ট াই য়ার িদেয় আবার ট াপ  অ ালাইনেমে  পরী া 
ক ন।

ট াপ র  িফট ক ন এবং ট াপ অ ালাইনেমে  ব াঘাত না 
ঘ টেয় শ  ক ন।
এক বা দুইবার টান ক ন এবং অ ালাইনেমে  পরী া 
ক ন। থম কেয়ক ট বােঁকর মেধ  ট াপ সািরব করণ 
সংেশাধন করা উিচত। ড ভে  যাওয়ার জন  পের এ ট 
সংসধন করা যােব না।
ট াপ ট উ ভােব অব ান করার পের , িনেচর িদেক চাপ 
না িদেয় র  হ া ল িলর া িল ধের রেখ র ট 
হালকাভােব ঘুিরেয় িদন। (Fig 7)
র  ঘারােনার সময় , গিত (movement) ভালভােব 
ভারসাম পূণ হওয়া উিচত। একপােশ যেকান অিতির  চাপ 
ট ােপর অ ালাইনেমে  ন  করেব এবং ট াপ ভে  যেত 
পাের।

ড অনবরত কাটন। খাদাই ভা ার জন  ঘন ঘন িপছেনর 
িদেক ঘারান , ায় চতথাংশ ঘরা। Fig 8 চলাচেল িকছটা বাধা 
অনুভূত হেল থামুন এবং িপছেনর িদেক ঘারান।

ড কাটার সময় এক ট কা টং তরল ব বহার 
ক ন।

ড ট কাটন যত ণ না ট াপ ট ড করা হােলর িভতের 
স ূণভােব না আেস।

মধ বত  এবং াগ ট াপ ব বহার কের শষ ক ন এবং 
পির ার ক ন। যিদ ট াপ ট স ূণ েপ গেত েবশ কের 
তেব মধ বত  এবং াগ ট াপ কানও ড কাটেব না।

এক ট াশ িদেয় কাজ থেক খাদাই িল সরান।

এক ট ম ািচং  িদেয় েডড হাল পরী া ক ন।

এক ট াশ িদেয় ট াপ ট পির ার ক ন এবং এ টেক আবার 
াে  রাখুন Fig 9
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হাত ট াপ ব বহার কের অভ রীণ িডং াইনড হাল। (internal Threading 
blind holes using hand taps)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• হাত ট াপ ব বহার কের অভ রীণ ড কাটন। 

এক ট াই   হাল িলং

েলর িচ  ট াপ করার জন  টিবল ব বহার কের ট ািপং 
েলর িচ  িনধারণ ক ন।

গভীরতা প িবন াস ব বহার কের এক ট াই  হাল ল 
ক ন। লঘুপােতর হােলর গভীরতা েয়াজনীয় েডর 
গভীরতার চেয় সামান  বিশ হওয়া উিচত। Fig 1

িডংেয়র প িত: াই   হাল থেক ধাতব খাদাই িল 
সরান , এ টেক উে া কের এবং কােঠর উপিরভােগ সামান  
টাকা িদেয়।

ফঁু িদেয় খাদাই িল পির ার করেবন না কারণ 
এ ট আপনার চােখ আঘােতর কারণ হেত পাের।

এক ট গভীরতা প িহসােব কাজ করার জন  থম ট ােপ 
এক ট ম ািচং নাট   ক ন। Fig 2

নাট  ট সারেফস শ না হওয়া পয  াই   হাল ড . 
চ া া এবং বাকঁােনা তার ব বহার কের ঘন ঘন হাল থেক 
খাদাই িল সরান। Fig 3

মধ বত  এবং বটিমং ট াপ িদেয় হাল ট ট াপ করা শষ 
ক ন। েডর গভীরতা িনয় ণ করেত নাট  সট ক ন। 
Fig 4

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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ডাইস ব বহার কের বািহ ক িডং (External treading using dies)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ডাইস ব বহার কের বািহ ক ড কাটা

া  সাইজ  পির া 

া  সাইজ  = ড সাইজ - 0.1 x েডর িপচ

ডাই েকর মেধ  ডাই ঠক ক ন এবং ডাই েকর ধােপর 
িবপরীেত ডাই টর অ ভােগর িদক ট রাখুন। Fig 1 & 2

ভাইস-এ ভাল ি প িন ত করার জন  ভাইস 
া  ব বহার ক ন। ভাইেসর উপের ফাকঁা 
েজ  ক ন - ধুমা  েয়াজনীয় দঘ র 
ড।

ডাই এর অ ভাগ ট  কােজর চ ােরর িদেক রাখুন। Fig 3

ডাই েকর স ার ট শ  কের ডাই ট পুেরাপুির খালা 
রেয়েছ তা িন ত ক ন। (Fig 4) 
ডাই  ক ন , লাইেন স ার বা  য়ার ক ন। (Fig 5)
ডাই েকর উপর সমানভােব চাপ েয়াগ ক ন এবং ফাকঁা 
বাে র জায়গায় ডাই টেক অ সর করেত ঘিড়র কাটঁার 
িদেক ঘারান। (Fig 5)
ধীের ধীের কাটন এবং খাদাই িল ভা ার জন  অ  দরূে র 
জন  ডাই টেক িবপরীত িদেক ঘারান।

এক ট কা টং লুি েক  ব বহার ক ন

আউটার িল সাম স  কের ধীের ধীের কােটর গভীরতা 
বাড়ান।

এক ট ম ািচং নাট এর সাহােয  ড পরী া ক ন .

নাট  মেল না হওয়া পয  কাটা পুনরাবত্ৃিত ক ন।

একবাের খুব বিশ গভীরতা কাটা ড িলেক 
ন  কের দেব। এ ট ডাইও ন  করেত পাের। ড 
আটকােনা এবং ন  হওয়া থেক খাদাই িল 
িতেরাধ করেত ঘন ঘন ডাই পির ার ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.2.21
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

ভাঙা ট াপ এ াকশন (Extraction of broken tap)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ট াপ এ া র ব বহার কের ভাঙা ট াপ অপসারণ
• পা   এবং হাতিড় ব বহার কের ভাঙা ট াপ অপসারণ
•  এ া র ারা ভা া ট াপ অপসারণ।

কােজর ম (Job Sequence) 

কায ম 1: ট াপ এ া র প িত ক ন

• ভাঙা ট ােপর অব া/অব ান নাট ক ন।

• অধ য়ন ক ন এবং স ব হেল ট াপ এ া র িলভস 
ই াট করার চ া ক ন। (পাতা বাকঁােনার চ া করেবন 
না। ) 

• বািঁশর ফােঁক স াব  গভীরতায় ঢাকােনার পের , কলার ট 
আকঁেড় ধরার জন  িনেচর িদেক ঠেল িদন।

• এ া েরর উপর হালকা ঘা ড বিড থেক ট াপ 
ছেড় দেব। 

• ট াপ র / র  টান ব বহার কের কাটঁার িবপরীত িদেক।

রে  অিতির  ঘূণন সঁচারক বল ব বহার করেল 
ট াপ বর করার সময় পাতা পঁিচেয় যায়

• েয়াজন হেল তলা করণ ক ন এবং ট াপ বর করার 
জন  মাচড় িদন।

কাজ 2: পা  এবং হাতিড় প িত

• ফ্লুট ফােঁক  পা  ব বহার ক ন।

• ট াপ টেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদেত পাে  
হালকা াক ক ন।

• এইভােব সম  ফ্লুেটর ফােঁক পা  ব বহার ক ন এবং 
ট াপ টেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘারান যত ণ 
না এ ট ায়ার/এ া র ারা আকঁেড় ধরার জন  পযা  
দেঘ  বিরেয় আেস।

খাচঁা করার সময় পা ট খাদাই কের না যা 
িভতের আটেক যােব এবং ভাঙা ট াপ জ াম 
করেব।
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কাজ 3:  এ া র প িত

• ভা া ট াপেক া ল া  ারা লাল হওয়া পয  গরম 
ক ন।

• লাল-গরম অব ায় ট াপ টেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক 
ঘুরােনার জন  পাে  হালকা াক , যিদ ভাঙা ট াপ ট 
অপসারণ করা স ব না হয় , তাহেল এ টেক অ ািনল কের 
ঠা া ক ন।

• এক ট পা   িদেয় চক ক ন ট াপ নরম হেয় গেছ 
িকনা।

• সবািধক ল িদয়া ট াপ অংশ ল আউট . ( যমন , M6 
ট ােপ 3.5 বা 4 dia. ল ব বহার ক ন )। 

• বািক অংশ  বা এ া র ারা অপসারণ করেত 
হেব।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.2.21
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.22
টানার (Turner) - টািনং   

লেদর িবিভ  অংশ িলর সনা করণ ও কাযকািরতা এবং অনশুীলন। (Identification 
and function of different parts of lathe and practice)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট লেদর ধান অংশ সনা
• অংেশর কাযকািরতা
• লেদর তলা করণ পেয়  সনা করন
• লেদর ে ল গিত এবং িলভার অব ান সট
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নং টিবল 1

 িমক সংখ া  অংশ ম ব

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

কােজর ম (Job sequence)

কাজ  1 :
• 1 থেক 10 িচি ত লদ টর ধান অংশ িল িচি ত ক ন। • টিবল 1 এ িলিপব   ক ন।

কাজ 2 :

• অংশ এবং ফাংশন 2.1, 2.2, 2.3 সনা  ক ন এবং টিবল 
2 ত এ ট িলিপব   ক ন , এ ট আপনার িশ েকর ারা 
যাচাই ক ন৷

 িচ  নং.  অংেশর নাম  অিভমুখ গিতর অিভমুখ

 2.1   ACW

 2.1   CW

 2.2   CW

 2.2   ACW

 2.3   ACW

2 নং টিবল 

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.22
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কাজ 3 :

লেদ  তলা করণ িব  ুিচি ত ক ন এবং টিবল 3 এ িলিপব   ক ন।

   টিবল 3

 িমক সংখ া লুি েক টং পেয়  এবং এর নাম

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

কাজ 4 :

টিবল 4 এ ল ড এবং িফড িলভােরর অব ান সট ক ন

   টিবল 4

 িমক সংখ া গিত এবং িফড িলভার অব ান

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 ব : িশ ণাথ েদর অনুশীলন করেত বলুন
• হড েকর থেক দেূর ক ােরজ এর চলাচল 
• ক াউ  িকনারা বা ধার  মুভেম  
• টইল াক প জশিনং এবং কুইল মুভেম  
• আলাদা ে ল ড সট ক ন এবং িন য় অব ায় মিশন ট চালু এবং ব  ক ন

  

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.22
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.23
টানার (Turner) - টািনং   

িবিভ  গিত এবং িফেডর লদ স টং (Setting lathe on different speed and feed)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• লদ উপর গিত চাট সনা
• গিত এবং িফড িনবাচন ক ন
• কাজ 1 এর জন  দ  টিবেল গিত সারণী ক ন।

1600 rpm িনবাচেনর জন  দখােনা উদাহরণ , িলভােরর অব ান হল D,R,E

ব : G.H. টা লার িগয়ােরর জন  কম

ব : Z,Z - িফেডর িদক পিরবতন িলভার    Y,Y - LH এবং RH ড কাটা
  K,L,M এবং N - িফড , ড িপচ/TPI)     1-6 - িফড ড িপচ িনবাচন ) নকশা     
  তকারেকর িনবাচন িলভার
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কােজর ম (Job Sequence)

কায ম 1:গিত িনবাচন

কাজ 2: িফড িনবাচন

• মিশেন িফড চাট পযেব ণ ক ন।

• উপেরর বাম পােশর িলভার  G  পিরবতন ক ন

• নীেচর বাম িদেকর িলভার  K  পিরবতন ক ন

• নীেচর ডানিদেকর িলভার  Z  পিরবতন ক ন

• সংখ া পিরবতেনর পর শ াফট ট  6  ন ের ঘারান

• মিশন চালু ক ন এবং ক ােরজ িফড িলভার যু  ক ন 
এবং িফড রট 0.07mm/rev পান৷ 

• মিশেন গিত চাট পযেব ণ ক ন।

•  E- ত ডানিদেকর িলভার পিরবতন ক ন।

• B ত িনেচর িদেকর িলভার পিরবতন করার পর

• তারপর আেরক ট িনেচর িলভার িড পিরবতন ক ন

• মিশন চালু ক ন , গিত হল 1600 rpm.

• বার বার চাট প িতেত িবিভ  িলভার পিরবতন ক ন এবং 
িবিভ  গিত িনন। • গিত পিরবতন িলভার অব ান A, B, C, 
D & E, F, S, R সনা  ক ন।

• টিবল 1 এ িলিপব   ক ন।

• আপনার িশ ক ারা এ ট যাচাই ক ন৷

ব : আপনার িত ােন উপল  মিশন অনুযায়ী 
িশ ণাথ েদর জন  অনুশীলেনর জন  গিত চাট 
ত 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 চােট িবিভ  িলভার পিরবতন ক ন 
এবং িবিভ  িফড িনন। • িফড পিরবতন িলভার অব ান 
Y, G, H & K, L, M সনা  ক ন।

• পিরবতন িগয়ােরর িবিভ  সেট িফড সনা  ক ন।
• টিবল 2 এ িলিপব   ক ন।
• আপনার িশ ক ারা এ ট যাচাই ক ন৷

ব : আপনার িত ােন উপল  মিশন অনুযায়ী 
িশ ণাথ েদর অনুশীলেনর জন  িফড চাট ত 

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 

টিবল 2

Z

Z
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.24
টানার (Turner) - টািনং   

মিশেনর নেডল এ  চাক মাউ  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)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• নেডল  নােজর উপর চাক মাউ
• নেডল  নাজ থেক চাক নামােনা।

কােজর ম (Job Sequence)

কায ম 1: মাউ  চাক

• মাটর ব  ক ন।
• চাক টেক কােঠর ফাকঁা জায়গায় রাখুন এবং ল 

নােজর কােছ াইড ক ন। 
• হাত িদেয় নেডল টেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুরান 

এবং চাক টেক নেডল ত লাগান। 

• গিত পিরবতন িলভার কম rpm এ সট ক ন।
• নেডল ত দৃঢ়ভােব িফট না হওয়া পয  চাক টেক  

ক ন।
• চাক ট সহেজই নেডল   করা উিচত।

কাজ 2: িডসমাউি ং চাক
• মাটর ব  ক ন।
• গিত পিরবতন িলভার সবিন  rpm এ সট ক ন।
• কােঠর ক ট চাক  জ গিত পিরবতন িলভার এবং লদ 

বেডর িপছেনর মেধ  রাখুন।
• কােঠর েকর দঘ  লেথর চােকর নীেচর চেয় সামান  

কম হওয়া উিচত।
• ল নাজ থেক চাক আলগা করেত হাত িদেয় লদ 

ে ল টেক ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘুিরেয় িদন। 
• নেডল  থেক চাক খুেল ফলুন।
• কােঠর ক সরান।

ক াম লক নেডল 

• নেডল ট িবনামূেল  ঘূণেনর অনুমিত দওয়ার জন  
াচ ট িব  ক ন।

• নেডল ত এক ট ক াম লিকং েত স ঠক চাক কী 
ঢাকান।

• িত ট ক াম লিকং  ঘুিরেয় িদন যােত র জে শন লাইন 
নেডল ত সংি  লাইেনর সােথ উ  হয়।

• ে েলর ি য়াের  হাল িল চােকর উপর থাকা ক াম 
লক ােডর সােথ সািরব  না হওয়া পয  নেডল টেক 
হাত িদেয় ঘুিরেয় িদন।

• গিত পিরবতন িলভার সবিন  rpm এ সট ক ন।
• চাক টেক নেডল ত ঠেল িদন।
• িত ট ক াম লক  ঘিড়র কাটঁার িদেক শ  ক ন। 

বাে ড ে ল 

বা  করা টাকু

• চােকর াড থেক নাট  এবং ওয়াশার সরান।
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• নেডল ট িবনামূেল  ঘূণেনর অনুমিত দওয়ার জন  
াচ ট িব  ক ন।

• ে ল লাইেন চািব ট চেকর েটর সােথ উপের না হওয়া 
পয  হাত িদেয় নেডল ট ঘুিরেয় িদন। 

• গিত পিরবতন িলভার সবিন  rpm এ সট ক ন।

• চাক টেক নেডল ত ঠেল িদন।

• াড িলেত ওয়াশার এবং নাট  িফট ক ন।

টপার নেডল 

• নেডল ট হাত িদেয় ঘুিরেয় িদন যত ণ না ে েলর 
চািব ট চেকর কীওেয়র সােথ নােজর লাইেন উেঠ আেস।

দ তা ম (Skill Sequence)

চাক এর মাউ  এবং িডস মাউি ং (Mounting and Dismounting of chucks)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• নেডল  নাজ থেক চাক িল মাউ  এবং িডসমাউ  ক ন।.

কােজর উপকরেণ লদ অপােরশন করার জন , নেডল 
ত ধুমা  এক ধরেনর ওয়াক- হা ং য   লাগােনা সবসময় 
স ব নাও হেত পাের। তাই এ ট এক ট পরম েয়াজনীয়তা 
হেয় ওেঠ য ওয়াক- হা ং য  ট ইিতমেধ ই নেডল ত 
এক ত করা এবং ওয়াক- হা ং য  ট মাউ  করা যা হােত 
থাকা কােজর জন  েয়াজনীয়।
িবিভ  নেডল  নাজ এবং তােদর েয়াগ িল সহেজ 
বাঝার জন , িবিভ  ওয়াক- হা ং িডভাইেসর মাউি ং 
িচ ত করা হেয়েছ।
হড ক ে েলর উপর এক ট চাক মাউ  করার সময়, চাক 
বা নেডল ত িত না হওয়ার জন  য  অনুশীলন ক ন।
িত লেদর স ঠকতা কমােত পাের . িনেচ উে খ করা 

পেয় িল পূণ এবং অনুসরণ করা উিচত।
মাউ  করার আেগ
এক ট চাক মাউ  করার চ া করার আেগ , িন ত ক ন 
য এ ট লদ এবং হােত থাকা কােজর জন  স ঠক।

নেডল  নাজ এক ট চাক মাউ  করার জন  
শ  ব বহার করেবন না

চাক এবং মাকেড়র সম  িমলন অংশ িল পির ার ক ন , 
অন থায় , এই পেৃ র ময়লা িন িলিখত িল হেত পাের।

ডল বা চােকর উপর ড বা টপােরর িত হেত পাের। 
(Fig 1)
ঘটেত পাের এই ধরেনর িত থেক িতেরাধ করার জন , 
িন িলিখত পদে প িল িনন। পােশর িদেক িত রাধ করার 
জন  হালকা চাক মাউ  করার সময় লদ বেড এক ট কােঠর 
বাড রাখুন। (Fig 2)
বড় চাক িলর জন  চাক এবং লদ বেডর মেধ  এক ট কােঠর 
দালনার মত কাঠাম রাখুন। (Fig 3)

• গিত পিরবতন িলভার সবিন  rpm এ সট ক ন।

• চাক টেক নেডল ত ঠেল িদন।

• লিকং িরং টেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদন।

• লিকং িরং-এ িবেশষ 'C' ানার যু  ক ন।

• ানার ট লিকং িরংেয়র উপেরর চারপােশ িফট করা উিচত 
এবং হ াে ল ট নীেচর িদেক িনেদশ কের৷

• হ াে েলর শষ া া এক হাত িদেয় ধ ন।

• ঘিড়র িবপরীত িদেক অন  হাত িদেয় অন  াে  দৃঢ়ভােব 
আঘাত ক ন। 

• লিকং িরং ট িনরাপেদ আটঁসাটঁ ক ন৷

পাশ িদেয় বড র া করার পাশাপািশ এ ট চাক িফট করা 
সহজ এবং িনরাপদ কের তােল। বড় এবং ভারী চাক িল 
মাউ  করার সময় সবদা সহায়তা িনন।

তেলর হালকা িফ  িদেয় িমলেনর পৃ িলেক লুি েকট 
ক ন।
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নেডল ট হাত িদেয় ঘিুরেয় িদন যত ণ না ল নােজর 
চািব ট চােকর কীওেয়র সােথ উেঠ যায়।

গিত-পিরবতন িলভার টেক সবেচেয় ধীর গিতেত সট ক ন।

চাক টেক নেডল ত চাপুন এবং লিকং িরং টেক কাটঁার 
িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদন। (িচ  5)

গিত-পিরবতন িলভার টেক সবেচেয় ধীর গিতেত সট ক ন। 
নেডল ত দৃঢ়ভােব িফট না হওয়া পয  চাক টেক  ক ন।

চাক ট সহেজই নেডল ত  করা উিচত। কান িতেরাধ 
অনুভূত হেল , চাক অপসারণ ক ন এবং পরী া ক ন য 
ড িল পির ার এবং িত  নয়।

টপারড ে েলর উপর মাউ  করা (Fig 5)

মাটর ব  ক ন।

তাই কােঠর বাড বা দালনায় চাক ট ে ল নােজর কােছ 
াইড ক ন।

এক ট ক াম-লিকং নেডল ত মাউ  করা (Fig 7)

মাটর ব  ক ন।

চাক টেক এক ট কােঠর বাড বা ােডল রাখনু এবং ে ল 
নােজর কােছ াইড ক ন। নেডল অবাধ ঘূণন এর 
অনুমিত িদন ।

নেডল ত এক ট ক াম-লিকং েত স ঠক চাক কী ঢাকান।

মাউি ং করার পর

গিত-পিরবতন িলভার টেক সবেচেয় ধীর গিতেত সট ক ন।
মাটর চালু ক ন।
াচ িলভার িনযু  ক ন।

চাক এখন ঘুরেত  করেব।
সারেফস িল পযেব ণ কের চােকর ব াস এবং মুখ ট স ঠক 
চলেছ িকনা তা পরী া ক ন।

েডড নেডল ত চাক মাউ  করা হে  (Fig 4)

মাটর ব  ক ন।

চাক টেক কােঠর ত া বা দালনায় রাখুন এবং ে ল 
নােজর কােছ াইড ক ন।

হাত িদেয় নেডল টেক ঘিরর কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুরান 
এবং নেডল ট ড িলেত চাক টেক িনযু  ক ন। (Fig  4)

এখােন দ  িচ ট এক ট ছাট চাকেক উভয় হােত ধের 
এবং মাউ  করােক িচ ত কের। লিকং িরং-এ িবেশষ 'C' 

ানার যু  ক ন।

ানার ট লিকং িরংেয়র উপেরর চারপােশ িফট করা উিচত 
এবং হ াে ল ট নীেচর িদেক িনেদশ কের।

এক হাত িদেয় হ াে েলর া ট আকঁেড় ধ ন এবং অন  
হাত িদেয় কাটঁার িবপরীত িদেক শ ভােব আঘাত ক ন। এ ট 
িনরাপেদ লিকং িরংেক শ  করেব। (Fig 6)
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িত ট ক াম-লিকং  ঘুিরেয় িদন যােত র জে শন লাইন ট 
উ  হয় বা নেডল ত সংি  লাইেনর সােথ সািরব  হয়।

ে েলর ি য়াের  হাল িল চােকর উপর ক াম-লক 
ােডর সােথ সািরব  না হওয়া পয  নেডল টেক হাত 

িদেয় ঘুিরেয় িদন।
গিত-পিরবতন িলভার টেক সবেচেয় ধীর গিতেত সট ক ন।

নেডল  উপর চাক ধা া িদন। িত ট ক াম-লক  ঘিড়র 
কাটঁার িদেক শ  ক ন।

এক ট বা  করা নেডল ত মাউ  করা (Fig 8 এবং 9)

াচ িব  কের নেডল  অবাধ ঘূণন অনুমিত িদন। 
নেডল ট হাত িদেয় ঘুিরেয় িদন যত ণ না ে ল লাইেন 

চািব ট চেকর েটর সােথ উেঠ যায়। গিত-পিরবতন িলভার টেক 
সবেচেয় ধীর গিতেত সট ক ন।

নেডল  উপর চাক ধা া .
াড িলেত ওয়াশার এবং নাট  িফট ক ন।

নাট  িফট করার সময় চাক টেক ধের রাখুন।
িবপরীত বাদােমর উপর এক ট ানার ব বহার কের কাটঁার 
িবপরীত িদেক নাট িলেক শ  ক ন।
এক ট েডড ে ল থেক চাক নামােনা (Fig 10)

মাটর ব  ক ন।
গিত-পিরবতন িলভার টেক সবেচেয় ধীর গিতেত সট ক ন।
চাক  জ এর  এক ট এবং লদ- বড এর  িপছেনর মেধ  এক ট 
শ  কােঠর ক রাখুন। কােঠর েকর দঘ  লদ টর কে র 
উ তার চেয় সামান  কম হওয়া উিচত। ল নাজ থেক 
চাক আলগা করেত হাত িদেয় লদ ে ল টেক ঘিড়র কাটঁার 
িদেক ঘুিরেয় িদন। কােঠর ক সরান।
লদ িবছানায় কােঠর ক বা ডল রাখুন।
নেডল  থেক চাক ট খুলুন।

চাক ট পির ার ক ন এবং সংর ণ ক ন (িচ  11)

মাটর ব  ক ন।
এক ট কােঠর বাড বা দালনা উপর চাক রাখুন .
চাক এর উপর াড থেক নাট  এবং washers সরান .
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িডসমাউি ং এবং মাউি ং চাক (Dismounting and mounting chuck)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট নেডল  নাজ থেক িডসমাউ  এবং মাউ  চাক.

Fig 1

কােজর কৃিত এবং সূ তার উপর িনভর কের , িবিভ  ওয়াক-
হা ং য  িলেক লদ ল নােক মাউ  করেত হেব 
এবং নািমেয় িদেত হেব।

এক ট চাক িডসমাউি ং

Ø30x300mm লাহার টকেরা ধের রাখুন যােত চাক থেক ায় 
200mm বিশ েজ  করা সহজ এবং িনরাপদ উত্েতালন 
স ম হয়।

নেডল টেক সবিন  গিতেত সট ক ন।

চাক বিড এবং লদ বড এর মেধ  ফােঁক এক ট কােঠর ক 
রাখুন। কােঠর েকর পু  এমন হওয়া উিচত যােত এ ট 
উপেরর ফােঁক অবােধ েবশ করেত পাের।

নেডল  নাজ থেক চাক খুলুন। (িচ  1)

াইড ক ন এবং কােঠর েক চাক ট রাখুন। (িচ  2)

চাক পির ার এবং সংর ণ ক ন .

এক ট চাক মাউি ং করা

ে ল নােজর ধরন এবং চােকর িপছেনর েটর কােরর 
উপর িনভর কের , চাকেক বেঁধ রাখার িবিভ  প িত িন প 
িনযু  করা হয়।

1  লদ নেডল  নাজ সরাসির চাক screwing.

2  ল নাজ টপােরর সােথ টপার চাক সািরব  করা 
এবং এক ট  টাইপ াে র সােথ বেঁধ দওয়া।

3  টপার বা উভয় চাক এবং ল নাজ সািরব  করা 
এবং নাট/ বা  বা ক াম িদেয় বেঁধ দওয়া।

4  কােঠর খ ট রাখুন যা চাক ট খাট থেক নামােনার জন  
ব বহার করা হেয়িছল নেডল  নােজর কােছ।

5  কােঠর েক চাক ট রাখুন।

6  সবিন  rpm-এ নেডল  সট ক ন।

7  াইড ক ন , ঘারান এবং নেডল  নােজর উপর চাক ট 
মাউ  ক ন। (িচ  3)

8  লেদর সােথ সরবরাহ করা উপযু  র  ব বহার কের 
নেডল  িদেয় চাক টেক শ ভােব বেঁধ িদন

ব : াইিভং ট মাউ  এবং িডসমাউ  করার 
জন  একই প িত অনুসরণ ক ন।

Fig 3

Fig 2
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.25
টানার (Turner) - টািনং   

বৃ াকার, বগাকার এবং ষড়ভজাকার বাের স টং অনুশীলন করা (Setting practice 
on round, square and hexagonal bar)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• চার  জ াধীন চাক ব বহার কের এক ট বৃ াকার, বগাকার, ষড়ভজ সত ।
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কােজর ম (Job Sequence)

কায ম 1: গালাকার রেডর সত তা

•  মিশন পির ার ক ন এবং কাজ করার আেগ পরী া 
ক ন।

•  াধীন চােকর চার ট  জ এর  অব ান , কাজ ট ধের রাখেত 
ক  থেক সমান দরূে ।

•  দু ট সি িহত  জ শ  ক ন , কাজ ট আকঁেড় ধরার জন  
যেথ ।

•  সারেফস গজ ট কােজর কাছাকািছ বেডর উপর রাখুন।
•  পেয় ার টেক সাম স  ক ন যােত এ টর টপ ট কােজর 

সবািধক ফােঁকর উপেরর িদেকর অংেশর কাছাকািছ চেল 
যায়।

•  হাত িদেয় চাক ঘারান এবং দু ট িবপরীত  জ এর  অব ােনর 
জন  পেয় ার এবং কােজর পেৃ র মেধ  ফাকঁ ট পযেব ণ 
ক ন।

•  ফাকঁ বিশ হেল  জ সামান  খুলুন এবং িবপরীত  জ শ  
ক ন। 

•  ফাকঁ সমান না হওয়া পয  পুনরাবত্ৃিত ক ন।
•  িবপরীত  জ এর  অন ান  সেটর জন  উপেরর ম ট 

পুনরাবত্ৃিত ক ন।
•  পেয় ার টপ টেক কােজর কাছাকািছ আনুন।
•  হাত িদেয় চাক ট ঘারান এবং ফাকঁ ট পযেব ণ ক ন।
•  ল িলভারেক ায় 100 rpm-এ িনযু  ক ন এবং 

মিশন ট চালান।
•  কােজর শ এবং অনুভব করার জন  টেপর উপের 

হালকা চাপ িদন। 
•  যিদ পেয় ার টপ পিরচালনা করার অনুভূিত অিভ  হয় 

তেব এ ট িনেদশ কের য কাজ ট সত ।

কাজ 2 এবং কাজ 3: চার  জ চাক য়ার রড এবং ষড়ভজ রড মেধ  Truing কাজ
•  ব বধান বিশ হেল দু ট  জ সামান  খুলুন এবং িবপরীত দু ট  

জ শ  ক ন। 
•  ফাকঁ সমান না হওয়া পয  পুনরাবত্ৃিত ক ন।
•  িবপরীত  জ এর  সেটর জন  উপেরর ম ট পুনরাবত্ৃিত 

ক ন।
•  পেয় ার টপ টেক কােজর কােণ কােছ িনেয় আসুন।
•  হাত িদেয় চাক ট ঘারান এবং ফাকঁ ট পযেব ণ ক ন।
•  ল িলভারেক ায় 250 rpm এ িনযু  ক ন এবং 

মিশন ট চালান।
•  কােজর কােণ শ করার জন  টেপর উপের হালকা চাপ 

িদন এবং অনুভব ক ন।
•  যিদ পেয় ার টপ পিরচালনা করার অনভূুিত িত ট কােণ 

অিভ  হয় তেব এ ট িনেদশ কের য কাজ ট সত  হেয়েছ।

দ তা ম (Skill Sequence)

সারেফস গেজর সাহােয  চার  জ এর  চাক-এ সিত কােরর কাজ করা (Truing 
work in  a four jaw chuck with the help of a surface gauge)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট সারেফস গেজর সাহােয  এক ট চার  জ এর  াধীন চােকর মেধ  এক ট গালাকার, বগে  এবং 
ষড়ভজাকার।

আবতন করার আেগ যিদ কাজ িনভল না হয়, তাহেল িন িলিখত 
ফলাফল িল হেব৷ কা টয়া টেল অসম লাড।

একই গভীরতার জন  কে র বাইেরর অংশ থেক আরও ধাত 
সরােনা হেব। পৃ  পিরণত নলাকার নাও হেত পাের .

আবতেনর সময় পযায় ম

এক ট িনরেপ  অব ােন ধান নেডল  রাখুন।

আউটসাইড ক ািলপার িদেয় বা ি েলর িনয়ম িদেয় কােজর 
িচ  পিরমাপ ক ন। (Fig 1)

াধীন চােকর চার ট  জ এর  অব ান , ক  থেক সমান 
দরূে । িবপরীত  জ এর  ভতেরর মুেখর মেধ  দরূ  কােজর 
ব ােসর সমান। (Fig 2)

কাজ সি েবশ পযা  যেথ  সি িহত  জ খুলুন। (Fig 3)

•  মিশন পির ার ক ন এবং কাজ করার আেগ পরী া 
ক ন।

•  াধীন চেকর চার ট  জ ক  থেক সমান দরূে  রাখুন।
•  কাজ ট সি েবশ করার জন  পযা  পিরমােণ সি িহত  জ 

খুলুন এবং কাজ ট চােকর িভতের রাখুন।
•  দু ট সি িহত  জ শ  ক ন , কাজ ট আকঁেড় ধরার জন  

যেথ ।
•  চােকর কাছাকািছ বেডর উপর সারেফস গজ রাখুন।
•  পেয় ার টেক সাম স  ক ন যােত এ টর ডগা ট বগাকার 

রেডর উপেরর িদেকর কােণ সবািধক ব বধােন চেল যায়।
•  হাত িদেয় চাক ট ঘারান এবং দু ট িবপরীত  জ এর  

অব ােনর জন  পেয় ার এবং কােজর কনােরর মেধ  
ফাকঁ ট পযেব ণ ক ন।
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কাজ ট চােকর িভতের রাখুন , চােকর বাইের পযা  অংশ ট 
ঘুিরেয় দওয়ার জন  রাখুন এবং দু ট সি িহত  জ শ  ক ন , 
কাজ ট আকঁেড় ধরার জন  যেথ । (Fig  4)

চােকর কাছাকািছ বড-ওেয়েত সারেফস গজ রাখুন। (Fig 5)

পেয় ার টেক সাম স  ক ন যােত এ টর টপ ট নূ নতম 
ফাকঁ িদেয় কােজর উপেরর বা পােশর অংেশর কাছাকািছ 
চেল যায়। (Fig 6)

হাত িদেয় চাক ট ঘারান এবং দু ট িবপরীত  জ এর  অব ােনর 
জন  পেয় ার এবং কােজর পেৃ র মেধ  ফাকঁ ট পযেব ণ 
ক ন।

যখােন ব বধান বিশ সখােন  জ ট সামান  খুলুন এবং 
িবপরীত  জ ট শ  ক ন। (Fig 7) ফাকঁ সমান না হওয়া পয  
পুনরাবত্ৃিত ক ন। (Fig 8)

িবপরীত  জ এর  অন ান  সেটর জন  উপেরর ম িল 
পুনরাবত্ৃিত ক ন।
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িনেদশেকর শীেষ হালকা চাপ িদন যােত কাজ ট শ করার 
জন  টপ ট তির করা যায় এবং অনুভব করা যায়। যিদ 
পেয় ার টেপর সােথ যাগােযাগ করার অনুভূিত অিভ  হয় 
তেব এ ট িনেদশ কের য কাজ ট সত  হেয়েছ। যিদ 'অনভূুিত' 
অিভ  না হয় যখােন অনুভূিত বিশ সখােন  জেক শ  
ক ন।

এক ট অিভ  অনুভূিত অনুভূত না হওয়া পয  পুনরাবত্ৃিত 
ক ন।

অবেশেষ , একই পিরমাণ চাপ িদেয় িবপরীত  জেক শ  
ক ন। (Fig 9) কাজ ট স ঠকভােব চালােনার জন  আবার 
পরী া ক ন।

পেয় ার টপ টেক কােজর পেৃ র কাছাকািছ আনুন।

হাত িদেয় চাক ট ঘারান এবং ফাকঁ ট পযেব ণ ক ন।

ায় 250 rpm এ ে ল িলভার িলেক িনযু  ক ন এবং 
মিশন ট চালান।
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কােজর ম (Job Sequence)
িতন ট  জ চাক
• তলার বজ  িদেয় চাক বিড পির ার ক ন।
• চাক কী িদেয় িপিনয়েনর যেকােনা এক টেক কাটঁার 

িবপরীত িদেক ঘারান। 
•  িতন ট  জ এেকর পর এক ঘুিরেয় সিরেয় ফলুন। 
•   বা িলেক  কের িপছেনর ট ট সরান৷ 
•  বাকঁা কী িল সিরেয় িপিনয়ন িল আলাদা ক ন।
•  চাক বিড থেক াল িড  সরান।
•  কেরািসন তল িদেয় সম  অংশ পির ার ক ন।
•  াইিডং পৃ িলেক ীস িদেয় লুি েকট ক ন।
•  িবপরীত েম সম  অংশ পুনরায় এক ত ক ন।
•  মিশেনর নেডল ত চাক মাউ  ক ন।
•  চােকর এক ট ায়াল রান িনন এবং ফাংশন পরী া ক ন।

•  চার  জ চাক
•  তলার বজ  িদেয় চােকর শরীর পির ার ক ন।
•  চােকর কাযকািরতা পরী া ক ন।
•  এক ট চাক কী ারা িলেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘিুরেয় 

পথৃকভােব চার ট  জ সরান৷
•  লিকং িল খুেল কাটঁাচামচ িপন িল সরান৷ াইিভং 

িল সরান। 
•  জীণ অংশ মরামত বা িত াপন .
•  কেরািসন তল িদেয় সম  অংশ পির ার ক ন।
•  সম  চল  পৃ েক ীস িদেয় লুি েকট ক ন।
•  িবপরীত মানুসাের সম  অংশ পুনরায় এক ত ক ন।
•  মিশেনর নেডল ত চাক মাউ  ক ন।
•  চােকর এক ট ায়াল রান িনন এবং এর কাযকািরতা পরী া 

ক ন।

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.26
টানার (Turner) - টািনং   

3 ট  জ এবং 4 ট  জ এর  চাক খুেল ফলা এবং এক ত করা (Dismantling and 
assembling of 3 jaw and 4 jaw chuck)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• লদ এর 3 ট  জ সলফ স ািরং চাক খুেল ফলুন
• লদ এর 4 ট  জ াধীন চাক খুেল ফলুন।

দ তা ম (Skill Sequence)

লদ চাক খুেল ফলা এবং এক ত করা (Dismantling and assembling of lathe 
chuck)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট লদ চাক খুেল ফলুন
• লদ চাক ট লুি েকট ক ন এবং পুনরায় এক ত ক ন।

3  জ আ েক ক চাক

তেলা বজ  িদেয় চাক বিড পির ার ক ন। চােকর কাযকািরতা 
পিরদশন ক ন। চাক কী িদেয় কাটঁার িবপরীত িদেক য কােনা 

এক ট িপিনয়ন ঘারােনার মাধ েম এক টর পর এক ট িতন ট  
জ সিরেয় ফলুন।
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/ বা  খুেল িপছেনর ট ট সরান এবং বাকঁা কী িল 
সিরেয় িপিনয়ন িলেক আলাদা ক ন। চাক বিড থেক াল 
িড  সরান।

অংেশর িত এড়ােত স ঠক অ ােলন কী,  াইভার, 
নরম হাতিড়, কপার  ইত ািদ ব বহার ক ন

ভাঙা/জীণ অংশ মরামত বা িত াপন ক ন , যিদ থােক।

কেরািসন তল িদেয় সম  অংশ পির ার ক ন এবং এক ট 
বিনয়া কাপড় িদেয় মুছন। সারেভা জম নং 2 ীস িদেয় 
াইিডং/চলমান পৃ তল িলেক লুি েকট ক ন। িবপরীত 
েম সম  অংশ পুনরায় এক ত ক ন।

এক ট চাক কী ারা িলেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় 
পথৃকভােব চার ট  জ সরান।
লিকং  খুেল কাটঁাচামচ িপন (4 নং ) সরান।
াইিভং িল সরান। (4 সংখ া )

অংেশর িত এড়ােত নরম হাতিড়, তামার , 
স ঠক অ ােলন কী/ ানার ব বহার ক ন।

ভাঙা/জীণ অংশ মরামত বা িত াপন ক ন , যিদ থােক।
কেরািসন তল িদেয় সম  অংশ পির ার ক ন।
বিনয়া কাপড় িদেয় সম  অংশ মুেছ ফলুন।

সােভা জম নং 2 ীস িদেয় সম  াইিডং/চল  পৃ তল 
লুি েকট ক ন। িবপরীত েম সম  অংশ পুনরায় এক ত 
ক ন।
চােকর এক ট ায়াল রান িনন এবং এর কাযকািরতা পরী া 
ক ন।

ফেরায়াড সট এবং িরভাস সট উভয় 3 ট  জই 1,2,3 
িহসােব িচি ত করা হেয়েছ যা িনিদ   জ এর  জন  
দ  েট এক এক কের িমকভােব লাগােত হেব।

চােকর এক ট ায়াল রান িনন এবং এর কাযকািরতা পরী া 
ক ন।
4  জ াধীন চাক

তেলা বজ  িদেয় চােকর শরীর পির ার ক ন।
চােকর কাযকািরতা পরী া ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.26
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.27
টানার (Turner) - টািনং   

বৃ াকার ক, বগাকার এবং ষড়ভজেক 4-জ াধীন চাক ারা টািনং। (Turning of  
round stock, square and hexagonal on 4- Jaw independent chuck)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট 4  জ চাক উপর কাজ স ঠক ভােব বাধঁা। 
• টল টেক কে র উ তায় সট ক ন
• েয়াজনীয় ব াস এবং দেঘ র িদেক ঘারান
• আউটসাইড ক ািলপার এবং ি ল ল ব বহার কের ব াস এবং দঘ  পিরমাপ ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

কাজ 1: বৃ াকার রড টািনং

• কাচঁামাল পরী া ক ন।

• কাজ টেক চার  জ এর  চেকর মেধ  ায় 50 িমিম বাইের 
ধের রাখুন এবং সারেফস গেজর সাহােয  এ টেক সত  
ক ন। 

• এক াে  ফস টািনং ক ন।

• Ø33 িমিম থেক ায় 40 িমিম দেঘ  ঘারান।

• কাজ ট িবপরীত ক ন এবং এ টেক Ø33 িমিম ধের িরেসট 
ক ন।

• অন  াে র িদেক মুখ ক ন মাট দঘ  94 িমিম বাইেরর 
ব াস Ø33 িমিম ঘুিরেয় িদন। • এক ট ি ল ল  এবং 
আউটসাইড ক ািলপার িদেয় মা া পরী া ক ন।

• ওয়াকিপস িডবার ক ন।

কাজ 2: টািনং বগাকার রড

• কাচঁামাল পরী া ক ন।

• এক ট চার  জ এর  চােকর মেধ  ায় 50 িমিম দেঘ র 
বাইের কাজ ট ধের রাখুন এবং সারেফস গেজর সাহােয  
এ টেক সত  ক ন।

• Ø18 থেক ায় 36 িমিম দেঘ র িদেক ফস টািনং ক ন 
এবং ঘারান।

• এক ট ি ল ল  এবং আউটসাইড ক ািলপার িদেয় মা া 
পরী া ক ন।

• মাট দঘ  94 িমিম ঘিুরেয় অন  াে র ফস টািনং ক ন।

• কােজর টকরা িডবার ক ন। 

কাজ 3: টািনং হ ােগানাল রড

• কাচঁামাল পরী া ক ন।

• চােকর বাইের ায় 60 িমিম দেঘ র চার  জ এর  চােক 
কাজ ট ধের রাখুন এবং সারেফস গেজর সাহােয  এ টেক 
সত  ক ন।

• থেম ফস টািনং ক ন  Ø24 িমিম ায় 45 িমিম দঘ  
পয  টািনং ক ন।

• এক ট ি ল ল  এবং আউটসাইড ক ািলপার িদেয় মা া 
পরী া ক ন।

• অন  াে র ফস টািনং কের মাট দঘ  94 িমিম ক ন।

• ওয়াকিপস িডবার ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.27
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.28
টানার (Turner) - টািনং   

3  জ - ক ক চাক উপর বৃ াকার ক বাকঁ (Turning of round stock on 3 jaw 
self centering chuck)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট 3  জ চাক উপর workpiece ধের রাখুন
• টল টেক কে র উ তায় সট ক ন
• কােজর টকেরা টেক েয়াজনীয় দেঘ র িদেক ফস টািনং ক ন। কােজর টকেরা টেক েয়াজনীয় ব ােস পিরণত 
ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

• কাচঁামাল পরী া ক ন।

• এক ট 3- জ এর  মেধ  কাজ ট ায় 50 িমিম বাইের 
ধের রাখুন এবং এ ট সত  ক ন।

• এক াে র িদেক ফস টািনং ক ন।

• Ø25 থেক ায় 40 িমিম দেঘ  টািনং ক ন।

• কাজ ট িরভাস ক ন এবং এ টেক িরেসট ক ন , ধের 
রাখুন চােকর িভতের 25 িমিম। 

• অন  াে র 70 িমিম মাট দঘ  ফস টািনং এবং 
বাইেরর ব াস Ø25 িমিম ঘুিরেয় িদন। 

• এক ট ি ল ল  এবং ক ািলপার িদেয় মা া পরী া 
ক ন।

• ওয়াকিপস িডবার ক ন।
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দ তা ম (Skill Sequence)

টল স টং (Tool Setting)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• অপােরশন স াদেনর জন  টল পাে  টল সট ক ন।

সেবা ম কাটার জন , া ড টেলর কাযকর রক কাণ 
এবং ি য়াের  কাণ টেলর ল কােণর সমান হেত হেব। এর 
জন  টল টর া ং েয়াজন যােত এ টর অ  লদ অে র 
সােথ ঋজ ুথােক, টেলর টপ ট ওয়াকিপস কে  থােক। (Fig 1)

টল পাে র বসার মুখ পির ার ক ন , এবং বসার মুেখর 
উপর িশমস রাখুন।

উ তা সাম েস র জন  নূ নতম সংখ ক িশম 
ব বহার ক ন।

িশমস অবশ ই বসার মুেখর া  িদেয় াশ করেত হেব।

িশমেসর ওপর টল পাে  টল ট এমন ভােব রাখেত হেব যােত 
টেলর পছন িদক ট দওয়ােলর সােথ সেঁট থােক। (িচ  3)

টািনং টেলর ওভারহ াংিগং  াে র অসমিথত 
দঘ  নূ নতম রাখা উিচত। এক ট িনয়ম িহসােব, 
টেলর ওভারহ াংিগং দঘ  টল শ াে র  x 1.5 
এর সমান।

টল পাে র কে র  িদেয় টল টেক শ  ক ন।

যখন এ ট কে র উ তায় সট না করা হয় তখন টল টর 
কাযকরী কাণ িনধারণ করা ক ঠন।

সাম স েযাগ  উ তা সহ এক ট টল-ধারেকর মাধ েম টেলর 
নাজ ট কােজর কে  সট করা যেত পাের। (Fig 1)

িশমস বা প ািকং ি প িলেত টল পাে  টল ট াপন কের 
টেলর নাজ ট স ঠক কে র উ তায় সট করা যেত পাের। 
এই প ািকং ি প িল টেলর ে র তলনায় ে  একট 
কম হওয়া উিচত িক  কখনও বিশ হওয়া উিচত নয়। এই 
ি প িলর দঘ  শাে র দঘ  এবং টল পাে র টল বসার 
মুখ অনুযায়ী হওয়া উিচত। (Fig 2)

অনুসরণ করার প িত নীেচ দওয়া হল।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.28
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.29
টানার (Turner) - টািনং   

R.H. এবং L.H., V- টল, িকনারা বা ধার  কা টং টল এবং িবভাজন টেলর (Grinding 
of R.H. and L.H., V-tool, side cutting tool and parting tool)
নাকাল উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• R.H. এবং L.H. টল িপেষ িনন 
• 'V' টল িপেষ িনন
• িকনারা বা ধার  কা টয়া টল িপেষ
• িবভাজন টল িপেষ
• এক ট েট র িদেয় কাণ িল পরী া ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

কাজ 1: R.H এবং L.H টল াই  করা

• হাত িদেয় চাকা ঘারান এবং িবনামূেল  ঘূণেনর জন  
পযেব ণ ক ন।

• সত  চলমান জন  নাকাল চাকা পরী া ক ন .
• গগলস পেরন .
• এক ট চাকা সার ারা চাকা পাষাক .
• চাকার মুখ থেক নূ নতম 2 থেক 3 িমিম পয  নূ নতম 

ব বধান বজায় রাখেত টল-িব াম সাম স  ক ন।
• টেলর পােশর া ট াই ং ইেলর সামেনর িদেক 30° 

থেক অনুভূিমকভােব ধের রাখুন।
• টল টর 2/3য়  কভার করার জন  পােশর কা টং াে র 

কাণ ট িপষেত টল টেক বাম থেক ডােন এবং িবপরীেত 
সরান।

• 8° এক ট িকনারা বা ধার  ি য়াের  কাণ িপেষ িনন , 
াে র নীেচ থেম চাকা শ কের৷

• ককশভােব 30° এর াে র াে র কাণ এবং 4° সামেনর 
ি য়াের  কাণ ট একই সােথ িপেষ িনন।

• টেলর উপেরর অংশ ট চাকার মেুখর িবপরীেত 14° এ ঝঁুেক 
ধের রাখনু , িপছেনর িদক ট থেম চাকার সােথ যাগােযাগ 
কের এবং 14° এর পােশর রক কাণ ট িপেষ িনন।

• িন ত ক ন য মা টর অংশ ট পােশর কা টং াে র 
সমা রাল। • িফিনশ িফিনিশং ইেল সম  মখু িপেষ দয়।

• ায় R. 0.4 িমিম ব াসােধর এক ট নাজ িপেষ িনন।
• এক ট টল অ াে ল গজ এবং টমে ট িদেয় কাণ িল 

পরী া ক ন।
• এক ট অেয়লে ান িদেয় কা টং া ট ল াপ ক ন।
• উপেরর রক (ব াক রক ) কাণ ট 4° এ রাখেত হেব। 
• L.H টল ত করেত একই প িত অনুসরণ ক ন।

 
কাজ 2: াই ং 'িভ' িডং টলস ( ম ক)

• টল াই ংেয়র জন  পেড াল াই ার সট ক ন এবং 
িন ত ক ন য এ ট  করা িনরাপদ।

• টেলর ডানিদেক অিতির  উপাদান সরান যােত টেলর বধ 
এবং ে র সমান দঘ ।

• চাকার মুখ থেক 2 থেক 3 িমিম এক ট নূ নতম ব বধান 
বজায় রাখেত টল পরী া সাম স  ক ন।

• গগলস প ন , চাকা  ক ন , টল টেক চাকার মুেখ ায় 
60° কােণ শ  কের ধের রাখুন , টেলর বাম িদেক িপষুন।

• 60° এর অ ভ  কাণ পেত ডান িদেকর জন  উপেরর 
প িত ট পুনরাবত্ৃিত ক ন। 

• উপেরর রেকর কাণ , িপছেনর রেকর কাণ 14° িপেষ 
িনন

• 7° এর সামেনর ি য়াের  কাণ ট িপেষ িনন , থেম 
চাকা টেক শ করেছ াে র নীেচ। 

• এক ট অেয়লে ান িদেয় কা টং া ট ল াপ ক ন।
সতকতা:

• গগল প ন

• উপযু  কুল া  ব বহার কের টেলর উ  তাপমা া এিড়েয় 
চলুন।

কাজ 3: পাশ কা টয়া টল নাকাল

• চাকা এবং টেলর িব ােমর মেধ  ব বধান পরী া ক ন 
এবং 2 থেক 3 িমিম ব বধান বজায় রাখুন।

য় িত বা কােনা সংেশাধেনর েয়াজন হেল 
তা িশ েকর নজের আনেত হেব।

•  একইসােথ াে র কা টং এজ কাণ 20° থেক 25° এবং 
সামেনর ি য়াের  কাণ 6o থেক 8o-এর মেধ  িপষেত 
চাকার িবপরীেত ফাকঁা ধের রাখুন।

• টেলর পাশ িপেষ িনন - 6° থেক 8° িকনারা বা ধার  
ি য়াের  দওয়ার জন । পােশর দঘ  টেলর ফাকঁা ে র 
সমান হওয়া উিচত।

• 12° থেক 15° এর িকনারা বা ধার  রক কােণর জন  
টেলর উপেরর অংশ ট িপেষ িনন।

• এক ট মসণৃ চাকায় - সম  কাণ এবং ছাড়প  িপেষ শষ 
ক ন।

• ায় R 0.5 িমিম ব াসােধর এক ট নাজ িপেষ িনন।

লভাগ িল ধাপ ছাড়াই হওয়া উিচত এবং এক ট 
অিভ  মসৃণ িফিনস হওয়া উিচত।

কাজ 4: াই ং িবভাজন টল

• টল নাকাল জন  পেড াল পষকদ  সট ক ন .

• টেলর ডান িদেকর অিতির  উপাদান সরান যােত টেলর 
বধ এবং ে র সমান দঘ ।

• ককশ াই ং ইেল টেলর পু ে র অেধক িপেষ িনন।

• 4° থেক 6°  ি য়াের  কাণ িপেষ িনন।
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দ তা ম (Skill Sequence)

মিশিনং ই াত জন  এক ট পা  কা টয়া টল নাকাল (Grinding a side cutting 
tool for machining steel)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• মিশন ই াত এক ট ডান িদেক কাটা টল িপেষ.

• টল টেক চাকার মুেখ 55° কােণ ধের রাখুন।

• িপেষ িনন  
2
1

27  টেলর বাম িদেক।

• টেল 55° এক ট অ ভ  কাণ পেত টেলর ডান িদেক 
উপেরর প িত ট পুনরাবত্ৃিত ক ন।

• টেলর িত ট পােশ 2° থেক 4° িকনারা বা ধার  ি য়াের  
কাণ িপেষ িনন।

• মসণৃ াই ং ইল ব বহার কের সব িদক শষ ক ন। 
ক  গজ ারা টল পরী া ক ন; টেলর গজ এবং কা টং 
াে র মধ  িদেয় কােনা আেলা যাওয়া উিচত নয়।

• কা টং পেয়  সাবধােন এক ট মসণৃ চাকা মেধ  ল .

• অবেশেষ কাটা াে  তল পাথর েয়াগ কের টল ট ল াপ 
ক ন।

মেন রাখেবন

• টেলর উ  তাপমা া এিড়েয় চলুন।

• নাকাল সময় কা টয়া া  দৃশ মান হওয়া উিচত .

ই ােত ব বহার করা িকনারা বা ধার  কা টং টল ট িচ  1-এ 
িচ ত করা হেয়েছ। ডান হােতর অংশ ট াই  করার আেগ 
টল টেক ডেটড লাইেন ফাকঁা এবং মাটা লাইন ারা াউ  
টলেক িচ ত কের। (িচ  1)

পােশর কা টং া ট ফাকঁা াে র সােথ স িতপূণ এবং শষ 
কা টয়া া ট 25° কােণ ঝঁুেক আেছ। পােশর রেকর কাণ 
হল 14°। সামেন এবং পােশর ি য়াের  াউ  6°। পােশর 
কা টং াে র দঘ  বগাকার স-এর আকােরর সমান বজায় 
রাখা হয় টেলর খািল অংশ , যমন , 12 িমিম। Fig 2 াউ  টল 
পেত টল ফাকঁা িপেষ অপসারণ করা ছায়াযু  অংশ দখায়। 
মানুসাের প িত ট িন প।

া  কা টয়া া  কাণ 25° িপেষ . কাণ 'xn' (Fig 3)

পােশর রেকর 14° কাণ ট িপেষ িনন। কাণ। (Fig 4)

6° িকনারা বা ধার  ি য়াের  কাণ িপেষ িনন। কাণ (Fig 5)

সামেনর ি য়াের  কাণ ট 6° িপেষ িনন। কাণ αn (Fig 6)

টেলর িব েুত R 0.4 থেক R 0.6 িমিম নােজর ব াসাধ িপেষ 
িদন। িচ  7-এ দখােনা 0.2 থেক 0.3 িমিম ছাট দেঘ র জন  
এক ট াট িপষুন। তার জন , িচ ট বড় করা হেয়েছ।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.29

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



81ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.29

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



82

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.30
টানার (Turner) - টািনং   

অ াে ল গজ এবং বেভল েট র িদেয় কাণ পরী া করা হে  (Checking of 
angles with angle gauge and bevel protractor)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• কাণ গজ ব বহার কের িবিভ  কাণ তির ক ন
• বেভল েট র ব বহার কের এক ট িভ  উপাদােনর কাণ পিরমাপ ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

িশ ক বেভল েট র ব বহার কের কাণ 
পিরমােপর উপর দশন করেবন

• িশ ণাথ েদর বেভল েট র ব বহার কের িবিভ  কাণ 
সট করেত স ম হওয়া উিচত।

• িশ ণাথ েদর িশ ক ারা দ  কােজর অংেশর কাণ 
পিরমাপ করা উিচত এবং টিবল 1 এ িলিপব   করা উিচত।

 ব : িশ ক কাণ- ারা- কাণ গজ পরী া 
করেত পােরন এবং মূল ায়ন করেত পােরন

         1 নং টিবল

    উপাদান     কাণ

   1

   2

   3

   4

   5
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.31
টানার (Turner) - টািনং   

াই ং 'V' িডং টল ম ক 60°-িডি  ড (Grinding 'V' threading tool metric 
60° degree threads) 
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• 'V' িডং টল ( ম ক) িপেষ িনন।
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কােজর ম (Job Sequence)
• এক ট ককশ াই ং ইল ব বহার কের েয়াজনীয়  

এবং দেঘ র ডান িদেকর অিতির  উপাদান সরান।
• ককশ াই ং ইেল টেলর পু ে র অেধক িপেষ িনন।
• 4° থেক 8°  ি য়াের  কাণ িপেষ িনন।
• টল টেক চাকার মুেখ 30° কােণ ধের রাখুন।
• টেলর বাম িদেক 30° িপেষ িনন।
• টল টেত 60° এর এক ট অ ভ  কাণ পেত টেলর ডান 

িদেক উপেরর প িত ট পুনরাবত্ৃিত ক ন।
• টেলর িত ট পােশ 3° থেক 5° িকনারা বা ধার  ি য়াের  

কাণ িপেষ িনন।

• মসণৃ াই ং ইল ব বহার কের সব িদক শষ ক ন।
• ক  গজ ারা টল পরী া ক ন ; টেলর গজ এবং কা টং 

াে র মধ  িদেয় কােনা আেলা যাওয়া উিচত নয়।
• কা টং পেয়  সাবধােন মসণৃ চাকা মেধ  ল .
• অবেশেষ কা টয়া াে  তলপাথর েয়াগ কের টল ট 

ল াপ ক ন।
মেন রাখেবন
• টল ালােনা এিড়েয় চলুন .
• নাকাল সময় কা টয়া া  দৃশ মান হওয়া উিচত .

ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

60° িডং টল াই ং (Grinding 60° threading tool)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• 60° িডং টল িপেষ িনন।

টল নাকাল জন  পেড াল পষকদ  সট ক ন .
টেলর ডানিদেক অিতির  উপাদান সিরেয় ফলুন যার দঘ  
টেলর পু ে র সমান এবং ট ককশ াই ং ইেল টেলর 
পু ে র অেধক। (Fig 1)

টল টেক চাকার মুেখ 60° কােণ ধের রাখুন , টেলর বাম িদেক 
30° িপষুন। (Fig 2)

টল টেত 60° এক ট অ ভ  কাণ পেত টেলর ডান িদেক 
উপেরর প িত ট পুনরাবত্ৃিত ক ন। (Fig 3) মসণৃ াই ং 
ইল ব বহার কের সব িদক শষ ক ন।

রক এে ল াই  করেবন না

ক  গজ ারা টল পরী া ক ন , সখােন আেলা গজ এবং 
টেলর কা টয়া াে র মধ  িদেয় যাওয়া উিচত নয়। (Fig 4)

মসণৃ চাকােত সাবধােন িপেষ কা টং পেয় ট 0.14 x িপেচ 
বাকঁা হয়। অবেশেষ কাটা াে  তল পাথর েয়াগ কের 
টল ট ল াপ ক ন

িনরাপ া সতকতা
নাকাল চাকা স ঠকভােব র া করা হয় তা িন ত 
ক ন.
টল িব াম এবং নাকাল মেধ  2 িমিম ব বধান রাখুন
চাকা মুখ
নাকাল করার সময় অপােরটেরর কােছ কা টং 
া ট দৃশ মান হয় তা িন ত ক ন।

চাকার মুেখ খুব বিশ চাপ দেবন না।
কুল াে  টল টেক ঘন ঘন ঠা া ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.32
টানার (Turner) - টািনং   

দঘ  স ঠক অপােরশন স ুখীন (Facing operation to correct length)
উে শ : এএই অনুশীলেনর শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট 4  জ চাক উপর কাজ টকরা সত
• টল টেক কে র উ তায় সট ক ন
• কােজর অংশ টেক ±0.1 িমিম িনভলতার মুেখামুিখ ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

• কাচঁামাল পরী া ক ন।
•  এক ট চার  জ এর  মেধ  কাজ ট ায় 60 িমিম বাইের 

ধের রাখুন এবং এ ট সত  ক ন। 
•  এক াে র িদেক মুখ ক ন।
•  Ø30.2mm থেক ায় 50mm দেঘ  ঘারান।
•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং Ø 30.2 িমিম ধের রেখ 

এ ট পুনরায় সট ক ন।

•  অন  াে র মুেখামুিখ মাট দঘ  75.4 িমিম বাইেরর 
ব াস Ø30.2 িমিম। 

•  এক ট ি ল ল  এবং আউটসাইড ক ািলপার িদেয় 
মা া পরী া ক ন।

•  ওয়াকিপস িডবার ক ন।
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ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

ডান হােতর মুেখর টল িদেয় কাজ ট শষ ক ন (Finish-facing the work with a 
right hand facing tool)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট ডান হাত মুখী টল ব বহার কের কাজ শষ ক ন।

যখন কােজর মুেখ আরও ধাত অপসারণ করেত হয় , তখন 
আমরা এক ট L.H. মুখী টল বা L.H. রািফং টল ারা ককশ 
মুেখামুিখ করেত পছ  কির , টল টেক কােজর পিরিধ থেক 
কে র িদেক খাওয়ােনা। িফিনশ- ফিসং করা হয় ককশ 
ফিসং অপসারণ কের কােজর মুেখর উপর এক ট ভাল পৃ  
িফিনস পেত। সাধারন R.H. ফিসং টল , এর কা টং এজ সাজা , 
ফিসং এর সময় কােজর মুেখর িদেক িকছটা ঝঁুেক রাখা যেত 
পাের। এক ট টল , যার কা টয়া া  িনেজই এক ট কােণ ল , 
ব বহার করা যেত পাের। (Fig 1)

এই জাতীয় সর াম িদেয় কাজ শষ করার প িত ট নীেচ 
ম অনুসাের দওয়া হেয়েছ।

টল পাে  টল টেক স ঠক কে র উ তায় ধের রাখুন যার 
অ ট কােজর অে র ডান কােণ এবং এক ট নূ নতম 
ওভারহ াং সহ।

মিশন টেক ায় 500 rpm এ সট ক ন। (িফিনস- ফিসংেয়র 
জন  ািবত কা টয়া গিত এবং কােজর গড় ব াস বেছ িনেয় 

নেডল  গিত গণনা ক ন )।

মিশন ট চালু ক ন এবং স াইড এবং ক ােরজ মভুেমে র 
মাধ েম কােজর মুেখর টল পেয় ট শ ক ন। টল টেক 
কাজ থেক দেূর সিরেয় িদন (Fig 2a) এবং উপেরর াইড 
াজেুয়েটড কলার ট শেূন  সট ক ন , ব াকল াশ দরূ কের। 

গািড়েত তালা লাগাও।

উপেরর াইড ারা টল টেক ায় 0.5 িমিম িফড ক ন। 
টল টেক স াইড ারা কােজর কে র িদেক িফড ক ন 
যত ণ না টল পেয় ট ক  অিত ম কের। (Fig 2b) 
টল টেক আবার র অব ােন িনেয় যান (Fig 2a)।

উপেরর াইড ারা কােজর িভতের আরও 0.5 িমিম কের 
টল টেক অ সর ক ন।
পাওয়ার িফড িনযু  ক ন (0.05 িমিম/িরভ. এ সট ক ন) এবং 
টল টেক কােজর কে র িদেক যেত িদন , ধাত ট সিরেয় িদন।
েয়াজনীয় পিরমাণ উপাদান সরােনা না হওয়া পয  ম ট 

পুনরাবত্ৃিত ক ন। া  সমাি  পযেব ণ ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.33
টানার (Turner) - টািনং   

ক  তরপুন এবং এক ট েয়াজনীয় িচ  তরপুন (Centre drilling and drilling to 
a required size)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট চার  জ চাক উপর কাজ সট
• টল টেক কে র উ তায় সট ক ন
• এক ট কােজর উপর ক  ল
• হাল মাধ েম ল.

কােজর ম (Job Sequence)
•  কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।
•  40 িমিম ওভারহ াং সহ এক ট চার  জ এর  াধীন চােক 

কাজ ট ধের রাখুন এবং এ ট সত  ক ন। 
•  টল পাে  ডান হােতর মুেখামুিখ টল সট ক ন।
•  কােজর এক াে র িদেক মুখ ক ন।
•  টল ক েল ল চাক ঠক ক ন এবং A2x6.3 

IS : 2473 আকােরর ক  ল ট ঠক ক ন। 
•  কাজ টেক কে  ল ক ন।
•  আউটারিডয়ােক 40 িমিম দঘ  35 িমিম কের িদন।

•  স ার িলংেয়র পের Ø10 িমিম ল িবট িদেয় 
কােজর মেধ  হাল ল ক ন। 

•  Ø10 িমিম িলং করার পের Ø18 িমিম ল িবট িদেয় 
কােজর মেধ  হাল ল ক ন। 

•  ল করা হাল ট 1x45o চ া ার ক ন।
•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং এ ট পুনরায় সট ক ন।
•  অন  াে র মুখ 60 িমিম দঘ  বজায় রাখুন।
•  বাইেরর ডায়া 40 িমিম দঘ  25 িমিম ক ন।
•  হাল ট 1x45o চ া ার ক ন
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দ তা ম (Skill Sequence)

লদ উপর ক  িলং (Centre drilling on lathe)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ক  ল এক ট চাক মেধ  অনু ত এক ট কাজ.

গালাকার ওয়াকিপস িলেক স ার পা   িচে র েয়াজন 
ছাড়াই ত এবং স ঠকভােব ক ীভূত করা যেত পাের। 
এক ট চাক মেধ  অনু ত এক ট কাজ ক  ল করার 
প িত মানুসাের নীেচ দওয়া হেয়েছ . (Fig 1)

এক ট চার  জ এর  মেধ  কাজ ট ধের রাখুন ায় 50 িমিম 
বাইের এবং সত ।

এক ট মুেখামুিখ টল িদেয় কাজ ট শষ ক ন।

িন ত ক ন য কে  কানও 'িপপ' বাকী নই 
এবং মুখ ট অে র ডান কােণ রেয়েছ।

টল ক নেডল ত ল চাক মাউ  ক ন।

চােকর টপার শ া  এবং টইল ক ল 
টপার বােরর ময়লা সরান।

ল চােক িনরাপেদ এক ট উপযু  ক  ল মাউ  ক ন।
ে েলর গিত ায় 1000 r.p.m সট ক ন।

কে র ল ট কােজর মুেখর কাছাকািছ না হওয়া পয  
টল ক টেক িবছানার উপর াইড ক ন। 

এই অব ােন tailstock লক .
মিশন ট  ক ন এবং ধীের ধীের টল ক হােতর চাকা 
ঘুিরেয় কে র ল টেক কােজ লাগান।
খাদাই িল পির ার করেত এবং কাটার তরল েয়াগ করেত 
ওয়াকিপস থেক ঘন ঘন ল ট ত াহার ক ন।
ক  েলর ায় িতন-চতথাংশ টপারড অংশ কাজ না করা 
পয  িলং চািলেয় যান। (িচ  2)

িন ত ক ন য খাওয়ােনার সময় অিভ  মাগত 
চাপ েয়াগ করা হয় এবং কানও অিতির  বল 
দওয়া হয় না।

স ঠক গভীরতায় ল করার পের , টল ক নেডল ট 
ত াহার ক ন।

িবঃ ঃ

যখন কােজর ব াস 150 িমিম এর বিশ হয় এবং একই পিরমাণ 
চােকর বাইের থােক এবং যখন চােকর মেধ  অিনয়িমত কাজ 
হয় , তখন 1000 r.p.m এ মিশন ট চালােনা হয়। ক  তরপুেনর 
জন  নেডল ত অযথা লাড হেব। ক  তরপনু এই প িত 
এিড়েয় চলুন .

ক  তরপুন সাধারণ ট

ক  হােলর অব া ট িকভােব এড়ােনা যায় এবং
ভল সংেশাধন ক ন

কে র পেয়ে র জন  কান ছাড়প  
নই।

ক  গত অস ূণ .

লদ কে র জন  অপযা  ভারবহন 
পৃ ।

পাইলট হাল ল।

কাউ ারিস  পাইলট হাল 60° এ।

ল স ার হাল  এক ট ক  ল 
সহ।
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ক  হােলর অব া ট িকভােব এড়ােনা যায় এবং
ভল সংেশাধন ক ন

লদ কে র জন  কান ভারবহন পৃ কাউ ারিস  মুেখর 60° এ হাল।

অপযা  ভারবহন লদ ক িলর 
জন  পৃ ।

কাউ ারিস  গভীরতর।

ক  ল িদেয় খুব গভীর িছ  করা 
হেয়েছ।

দির  ভারবহন পৃ .

শেষর মুেখামুিখ হেল কাজ ট অনুমিত 
দেব।

এক ট ক  িরমার িদেয় মুখ পুনঃ াপন 
ক ন।

দির  ভারবহন পৃ .

ভল কাণ।

এক ট 60° ক  ল সহ কাউ ারিস  
হাল।

স ার হাল  এ drilled কােজর অে র 
কাণ

কে র হাল ল করার সময় কাজ ট 
চৗেকাভােব সািরব  ক ন।

মুেখর শষ এবং পুনরায় কে

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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এক ট িত  ক - ল করা হাল সংেশাধন করা (Rectifying a damaged 
centre-drilled hole)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• পূেব কে  ল করা এক ট িত  স ার হাল  সংেশাধন ক ন।

মরামেতর জন  উপাদান িলেক িব  করা হেল , শ াে র 
কে  ল করা হাল িল ায়শই অেনক কারেণ িত  
হয়। িত  স ার হাল  সংেশাধন না করা পয , কে র 
মেধ  বা চাক এবং কে র মেধ  রাখা হেল শ া ট সত  
চলেব না।

স ার হাল  িন িলিখত য কানও প িত ারা সংেশাধন 
করা যেত পাের।

1. এক ট টং টল সহ।
2. এক ট িবর কর টেলর সাহােয  উপেরর াইেড রাখা এবং 

30° এ ঘুরােনা।
3. এক ট িবেশষ কাউ ারিস  সহ।

এক ট টং টল সহ

এক ট ডায়াল পরী া িনেদশক ব বহার কের এক ট চার  জ 
চাক এবং সত  খাদ ধের রাখুন।

এক ট 60° টং টলেক কে র গেত ঘষেত না দওয়ার 
জন  পযা  পা  এবং সামেনর ছাড়প  সহ িপষুন। (Fig 1)

টল পাে  সরাসির টল টেক িফ  এবং া  ক ন বা 
টল- হা াের এ ট ঠক ক ন এবং টল পাে  টল হা ার ট 
িস িপ ক ন।

টল টপ অবশ ই কােজর অে র সােথ কে র 
লাইেন থাকেত হেব।

মিশন টেক েয়াজনীয় r.p.m এ সট ক ন। উপাদান এবং 
কােজর ব ােসর উপর িনভর কের।

মিশন ট চালু ক ন এবং ক ােরজ হ া  ইল িদেয় ধীের ধীের 
টল িবট টেক কে র গেত িদন।

স- াইড হ া  ইল িদেয় , িত  কে র হাল 
কাউ ারিস  অংেশর সােথ যাগােযাগ করেত ধীের ধীের 
টল টেক বাইেরর িদেক খাওয়ান। (Fig 2)

িত  কে র হাল ট স ূণ দেঘ র জন  সত  না হওয়া 
পয  খাওয়ােনা চািলেয় যান।

অবেশেষ টল েক মাউ  করা ল চােক রাখা 60° 
কাউ ারিস  ল ব বহার কের কে র হােলর কাউ ারিস  
অংশ ট শষ ক ন।

এক ট িবেশষ কাউ ারিস  সহ

এক ট িবেশষ কাউ ারিস  ব বহার কের আরও ভাল 
এবং ত ফলাফল অজন করা যেত পাের। এই িবেশষ 
কাউ ারিস ট এক ট ভাঙা িব  ুসহ এক ট ক  ল ছাড়া 
আর িকছই নয় িক  যার 60° কৗিণক অংশ ট অ ত। এক ট 
কা টং মুেখর সােথ এক ট সমতল সমা রাল কে র েলর 
শষ জেুড় াউ  করা হয় যােত ধুমা  এক ট ঠাটঁ বা কাটা 
া  থােক। (Fig 3)

ম ট িন প।

ওয়াকিপস টেক চার  জ এর  চােক মাউ  ক ন এবং ডায়াল 
িনেদশেকর সােথ এ ট সত  ক ন। টল ক নেডল ত 
ল চাক মাউ  ক ন।

িন ত ক ন য টল ক ল হড ক 
ে েলর সােথ সািরব  রেয়েছ।

ল চেকর মেধ  ক ীকরণ টল ট 12 িমিম এর বিশ সািরত 
না কের ঢাকান। এক ট নূ নতম ওভারহ াং সহ টল ক 

ল সট ক ন এবং অব ান ক ন।

টল ক টেক ওয়াকিপেসর িদেক াইড ক ন এবং 
টল ক টেক অব ােন লক ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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লদ  ক ন এবং কাজ ট ঘারােনার অনুমিত িদন।

টল ক হ া  ইল ট ঘুরােনার সময় এক ট সামান  টানা 
অনুভূত না হওয়া পয  টল ক ল া েক শ  
ক ন। (Fig 4)

এ ট টল ক লেক িবচ ত হেত বাধা দয়।

কাটা তরল েয়াগ ক ন , এবং ধীের ধীের িত  কে  
ক ীকরণ টল আননু। স ািরং টল ট খাওয়ােনা চািলেয় যান 
যত ণ না কে র হাল ট সত  হয়। (Fig 5)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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• অন ান  িদক িচি ত করার জন  একই প িত অনুসরণ 
ক ন।

• বগে ে র সা ী িচ ট পা  ক ন।
• উ  অব ােন 4 ট চায়ােল কাজ ট ধের রাখুন।
• চাক মেুখর সমা রােল সা ী িচ  সট ক ন এবং কােজর 

মুেখামুিখ ক ন।
• অন ান  পে র জন  একই প িত অনুসরণ ক ন।
• বগে ে র পিরমােপর িদক ট 56 িমিম বজায় রাখুন।
• একই সােথ স ার ল , পাইলট ল এবং 18 িমিম ল 

ক ন। 
• 20 িমিম এবং প বার φ 30 x 30 িমিম দেঘ  বািরং 

কের হাল ট বড় ক ন। 
• িভং টেলর সাহােয  অ ন অনুযায়ী খাজঁ কাটা।

• মা া পরী া ক ন .

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.34
টানার (Turner) - টািনং   

4-  জ ব বহার কের বগাকার ক তির ক ন এবং িলং, বািরং এবং িভং ক ন 
(Make square block by turning, using 4- Jaw chuck and perform and drilling, 
boring and grooving)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• সব িদেক কােজর বগে ে র মুেখামুিখ
• েয়াজনীয় আকাের হাল ল ক ন
• িরেসিসং টল িনবাচন ক ন
• অবকাশ কাটা
• এক ট িনভলতা ±0.2 িমিম এক ট হাল বার.

কােজর ম (Job Sequence)

• কাচঁামাল পরী া ক ন।
• 4 ট চায়ােল কাজ ট ধের রাখুন এবং শেষর িদেক মুখ 

ক ন।
• দ  বৃ াকার রড টেত স াব  বগে ে র সবািধক িচ  

গণনা ক ন।
• পুনরায় সট ক ন এবং অন  াে র মুেখামুিখ ক ন 

এবং কােজর মাট দঘ  56 িমিম বজায় রাখনু এবং কাজ ট 
চাক থেক সিরেয় িদন।

• 'V' েক কাজ সট ক ন এবং ভািনয়ার হাইট গেজর 
সাহােয  কােজর ক  লাইন িচি ত ক ন। 

• াই ায়ােরর সাহােয  ক  রখার উ  অব ান সট 
করেত কাজ ট ঘারান। 

• কােজর ক  লাইেনর উপের ভািনয়ার উ তা গজ 28 
িমিম সট ক ন।

• অনুভূিমক রখা িলখুন।
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কাচঁামাল পরী া ক ন। (Fig 1)
কাজ সট ক ন। (Fig 2)

কােজর এক াে র মুেখামুিখ। (Fig 3)

অন  াে র িদেক মুখ ক ন এবং দঘ  বগে ে র পােশর 
সমান (Fig 4)।

দ তা ম (Skill Sequence)

লদ িদেয় গাল বার থেক বগাকার ক তির করা। (Making square block from 
round bar in lathe)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• বৃ াকার রড িদেয় বগে  িচি ত ক ন
• বার এবং অবকাশ।

মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন এবং বগে  এবং পা  সা ী 
িচে র পােশ িচি ত 'V' ক সট ক ন। (Fig 5)

কােজর টকেরা ট উ  অব ান সট ক ন এবং চাক িলর 
মুেখামুিখ সমা রােল সা ী িচ  সট ক ন এবং এ টর 

মুেখামুিখ হন। (Fig 6)

একই প িত অন ান  পে র স খুীন . (Fig 7)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.34
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.35
টানার (Turner) - টািনং   

সমা রাল বাকঁ, ধাপ বাকঁ, খাজঁ কাটা, চমফািরং এবং িবভাজন অনুশীলন (Parallel 
turning, step turning, grooving, chamfering and parting practice)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• সমা রালভােব হাত িফড প িতেত িবিভ  গভীরতা কাট সহ কাজ ট ঘুরান 
• েয়াজনীয় ব াস এবং দেঘ  ধােপ ঘারান াভাস িফড প িত ারা খাজঁ
• া িল চ ার ক ন এবং এক ট েট র িদেয় পরী া ক ন
• মিশেন িবভাজন অফ টল টেক স ঠক কে র উ তায় সট ক ন 
• এক ট 'V' খাজঁ তির ক ন এবং টমে েটর সােথ মেল।
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কােজর ম (Job sequence)

কাজ 1: সমা রাল বাকঁ

•  কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।

•  এক ট 4- জ এর  মেধ  কাজ ট ধের রাখুন এবং এ টেক ায় 
50 িমিম চেকর বাইের রাখুন। • টল টেক স ঠক কে র 
উ তায় সট ক ন।

•  স ঠক নেডল  আরিপএম িনবাচন ক ন এবং সট 
ক ন।

•  থেম এক িদেক মুখ ক ন এবং সবািধক স াব  দেঘ র 
জন  বাইেরর ব াস টেক Ø45mm এ পিরণত ক ন৷

•  িবপরীত এবং কাজ ধের রাখুন .

•  80 িমিম মাট দেঘ র অন  াে র িদেক মুখ ক ন।

•  অবিশ  দেঘ  Ø45 িমিম বাকঁ িনন।

•  ধারােলা া  সরান .

কাজ 2: ধাপ বাকঁ

•  এক ট 4  জ এর  মেধ  কাজ ট ায় 45 িমিম বাইের রেখ 
ধের রাখুন এবং এ ট সত  ক ন।

•  এক াে র িদেক মুখ ক ন।

•  বাকঁ Ø30mm x 35mm দঘ ।

•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং এ ট পুনরায় সট ক ন।

•  75 িমিম মাট দঘ  বজায় রাখেত অন  াে র িদেক মুখ 
ক ন।

•  বাকঁ Ø42mm x 40mm দঘ ।

•  ধারােলা কাণ িল সরান।

কাজ 3: িভং

•  u/c টল , ব াসাধ টল , 'V' ভ টল টেক স ঠক কে র 
উ তায় সট ক ন এবং এ টেক শ ভােব ধের রাখুন। 

•  া  মুখ থেক 30 িমিম এ 2.5 িমিম গভীরতা x 5 িমিম 
ে র এক ট বগাকার খাজঁ তির ক ন। 

• াে র মুখ থেক 18 িমিমেত 2.5 িমিম গভীরতা x 5 িমিম 

ে র এক ট ব াসােধর খাজঁ তির ক ন। • শষ মুখ থেক 
6 িমিম ে  5 িমিম ে র এক ট 'V' খাজঁ তির করেত 
'V' খাজঁ সর াম ট িনম ত ক ন। 

•  burrs সরান .

• মা া পরী া ক ন .

কাজ 4: চ ামফািরং

•  চমফািরং টল স ঠক কে র উ তা সট ক ন।

•  Ø42 ধাপ ট 3 x 45° এ চ ার ক ন।

•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং এ ট পুনরায় সট ক ন।

•  Ø30 ধাপ ট 2 x 45° এ চ ার ক ন।
• কাজ ট সরান এবং মা া পরী া ক ন

কাজ 5: িবে দ

•  Ø42 ক িভতের 3  জ চাক কের ায় 50 িমিম বাইের রেখ 
কাজ ট ধের রাখুন এবং কাজ ট সত  ক ন। 

•  3 িমিম ে র িবভাজন টল স ঠক কে র উ তা সট 
ক ন।

•  িবভাজন অপােরশেনর জন  স ঠক নেডল  গিত িনবাচন 
ক ন এবং সট ক ন।

•  কােজর অংশ ট শষ মুখ থেক 45 িমিম এ া  কাট 
প িত ব বহার ক ন।

কাজ 6: খাজঁ বাকঁ

কােজর ম (Job Sequence) িলখুন।

•  েয়াজনীয় টল িপেষ িনন

•  অ ন অনুযায়ী কাজ চালু ক ন এবং মা া বজায় রাখুন

•  সম  টািনং অপােরশন শষ করার পের কােজর অংশ

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.35
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দ তা ম Skill sequence

অপােরশন ব  িবে দ (Parting off operation)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  মিশেন িবভাজন অফ টল ট স ঠক কে র উ তায় সট ক ন 

•  িবভাজেনর সময় স ঠক প িত অনুসরণ ক ন

• িবদােয়র সময় িকছ সতকতা অবল ন ক ন।

অপােরশন ব  িবে দ

িবভাজন বা কাটা ব  করা হল ককশ বা সমা  ক থেক 
এক ট সমা  অংশ িব  করার অপােরশন।

িবভাজন সর ােমর স টং

যতটা স ব কম ব াকেরক িদেয় িবভাজন টল টেক ঠক কে  
সট ক ন। (িচ  1)

িবভাজন ব  টল ট সাম স  ক ন যােত এ ট কােজর ব ােসর 
অেধক এবং টল-ধারেকর কাছ থেক ছাড়পে র জন  ায় 3 
িমিম সািরত হয় (িচ  2)

কা টয়া টল খবু বশী হেল, এ ট workpiece মাধ েম 
কাটা হেব না. এ ট খুব কম হেল, কাজ বাকঁা হেত 
পাের এবং কাটার সর াম িত  হেত পাের।

প িত

এক ট িনিদ  কােজর জন  স ঠক ধরেনর টল িনবাচন ক ন।

এক ট চাক মেধ  নূ নতম overhang সে  কাজ রাখা .

কােজর সােথ টল বগে  সট ক ন যােত এ ট খােঁজর পােশ 
ঘেষ না , যমন এ ট কােজর মেধ  খাওয়ােনা হয়। (িচ  3)

বাকঁ নওয়ার জন  েলর গিত অেধক গিতেত সট ক ন।

গািড় ট সরান যােত েডর ডানিদেকর অংশ ট যখােন কাজ ট 
কেট ফলা হয় সখােন থােক। (িচ  4)

লদ  ক ন এবং স- াইড হ াে ল ব বহার কের 
কাজ টেত অিব ভােব টল ট খাওয়ান। অংশ ট িব  না 
হওয়া পয  কােজর মেধ  টল ট খাওয়ােনা চািলেয় যান।

সতকতা

কাজ ট চাক  জ থেক বর হওয়া উিচত , চাক  জ এর  যতটা 
স ব কাছাকািছ কাটার অনুমিত দওয়ার জন  যেথ ।

কাজ ট সবদা এক ট চাক বা এক ট কােলেট িনরাপেদ রাখা 
উিচত।

ওয়াকিপস ট কে র মেধ  আটেক থাকেল , িবভাজেনর সময় 
এ ট বাকঁেত বা খুেল যেত পাের এবং লদ থেক উেড় যেত 
পাের। (িচ  5)
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এক ট ডান হাত অফেসট টল-ধারক ব বহার ক ন . (িচ  6)
এেকর বিশ ব ােসর এক ট কাজ িবভাজেনর সময় বড় 

ব ােসর উপর আঁকেড় ধরেত হেব।

িবরিতহীন িফড টেলর কা টয়া া েক িনে জ কের দয়

ভারী িফড জ ািমং এবং টল ভা া কারণ .

ই ােত পযা  কুল া  ব বহার ক ন। িপতল এবং ঢালাই 
লাহা িকেয় কাটা উিচত . িন ত ক ন য পুেরা অপােরশন 
চলাকালীন স াডল ট লক করা আেছ।

িফেডর হার কিমেয় িদন , যখন কাজ ায় ব  হেয় যায়।

দীঘ কাজ ব  করার সময় , এ ট টল ক কে র সােথ সমথন 
করা উিচত। মিশন ট ভাল অব ায় থাকেল , য়ং য় স 
িফড ব বহার করা যেত পাের।

টল ট তার ে র ায় গভীরতায় েবশ করেল , এ টেক 
ত াহার ক ন এবং যৗিগক াইেডর সােথ পােশ সরান এবং 

আবার খাওয়ান।

টেলর খনন এবং সমস া সৃ  করার বণতা কমােত উপেরর 
অপােরশন ট ঘন ঘন পুনরাবত্ৃিত করা উিচত।

যখন িবভাজন ব  অপােরশন ায় শষ হেয় যায় , তখন হাত 
িদেয় ওয়াকিপস ট ধের রাখুন যােত এ ট পেড় যাওয়া রাধ করা 
যায় , যােত িত এড়ােনা যায়।

লদ উপর চ ামফািরং (Chamfering on lathe)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

• া েক েয়াজনীয় আকাের চ ার ক ন।

টল টেক দ  কােণ সাধারণত 45° িপেষ িনন

টল ট মাউ  ক ন এবং কে র উ তা স ঠকভােব সট 
ক ন।

গিত িনধারণ ক ন , গািড় লক ক ন।

স াইড সরান এবং reuired আকাের টল িনম ত .

ভািনয়ার ক ািলপার ারা চ ােরর দঘ  পরী া ক ন।

সািরত দঘ  বড় হেল, কে  সমথন ক ন।

িন ত ক ন য টল ট লদ অে র সােথ ল ।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.35

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



98

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)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
•  পরিমাপের জন্য সঠিক ক্ষমতা ক্যালিপার নির্বাচন করুন
•  ক্যালিপারে চিত্র সেট করুন
•  একটি ইস্পাত নিয় মে স্থানান্তর করে চিত্রগুলি পডু়ন।
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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)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম 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.

দ তা ম (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।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.37
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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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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.38
টানার (Turner) - টািনং   

টানার - লদ চালু করা িলং, প িলং এবং ল াই ং অনুশীলন  (Drilling 
on lathe, step drilling and drill grinding practice)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
•  বাইেরর ব াসেক ±0.1 িমিম িনভলতায় পিরণত ক ন
•  হ া  িফড ারা েয়াজনীয় আকাের এক ট হাল ল ক ন
•  গভীরতা স ঠক করার জন  হােলর মধ  িদেয় পূেব ল করা ধাপ ল 
•  ল াই ং অনুশীলন।
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কােজর ম (Job sequence)

•   এক ট 4  জ চাক মেধ  কাজ রাখা এবং এটা সত .

•   এক াে র িদেক মুখ ক ন এবং কাজ টেক কে  ল 
ক ন।

•   এক ট Ø 12 িমিম ল িবট িদেয় কাজ ট ল ক ন।

  ব বহার করার আেগ টল ক শ া  এবং ি েভর 
নেডল  পির ার ক ন

•   টল ক নেডল ত এক ট Ø20 িমিম ল ঠক ক ন।

•   টল েকর াজেুয়েটড কলােরর সাহােয  Ø20 িমিম 
ল টেক 25 িমিম দেঘ  খাওয়ান।

•   প িলংেয়র জন  ল িবট খাওয়ােনার সময় , থেম 
ল টেক Ø12 িমিম িছে  শ ক ন এবং টল েকর 
াজেুয়েটড কলােরর িরিডং নাট ক ন।

 ব াকল াশ বাদ দওয়ার পের  াজেুয়শন  কলার 
সট করা হেয়েছ তা িন ত ক ন।

•   সেবা  দেঘ  Ø45 িমিম ঘুরান৷

•   কাজ ট িবপরীত ক ন এবং এ ট পুনরায় সট ক ন।

•   মাট দঘ  40 িমিম বজায় রাখেত অন  াে র িদেক মুখ 
ক ন।

•   অবিশ  অংশ টেক Ø45 িমিমেত পিরণত ক ন।

•   কাজ ট িডবার ক ন এবং মা া পরী া ক ন।

  ল াই ং অনুশীলন করার জন  িশ ক 
িশ ণাথ েদর ডেমা িদেত পােরন

দ তা ম (Skill Sequence)

এক ট টই  ল পুনরায় ধারােলা করা (Re-sharpening a twist drill)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

• এক ট টই  ল পুনরায় ধারােলা ক ন।

িন িলিখত প িত অবল ন কের এক ট ব  বা পেড াল 
াই াের এক ট টই  ল সফলভােব তী  করা যেত পাের।

পরী া ক ন য িত ট চাকার পৃ ট স ঠকভােব চলেছ এবং 
চাকা িল পির ার পাশাক পেরেছ।

িন ত ক ন য টল-িব াম স ঠকভােব সাম স  
করা হেয়েছ এবং শ  করা হেয়েছ

িনরাপ া চশমা পেরন.

মিশেনর সামেন আরামদায়ক অব ােন দাড়ঁান।

ডান হােতর বুেড়া আঙল এবং থম আঙেলর মেধ  ল টেক 
িব  ু থেক তার দেঘ র ায় এক চতথাংেশ ধের রাখনু। (িচ  1)

উভয় কনুই পােশর িবপরীেত রাখুন।

িনেজেক এমনভােব অব ান ক ন যােত ল ট চাকার মুেখ 
59° থেক 60° কাণ কের। (িচ  2)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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ল র ধের রাখনু। এক ট কা টং া  অনভূুিমক এবং চাকার 
মুেখর সমা রাল না হওয়া পয  এ টেক মাচড় িদন।

বাম হাত িদেয় েলর শ া ট সামান  িনেচর িদেক এবং বাম 
িদেক সুইং ক ন। ডান হাত টল-িব ােমর উপর।

চাকা িব ে  কা টয়া া  দখুন . উে খ  য , শ া ট িনেচর 
িদেক ঝুেল যাওয়ার সােথ সােথ কাটা া ট চাকার মুখ থেক 
িকছটা উপেরর িদেক এবং দেূর চেল আেস। (িচ  3)

Fig 3

আপনার হােত এক ট সামান  এিগেয় গিত েয়াগ 
ক ন

এ ট এক ট ঠাটঁ ি য়াের  তির করেত চাকার িবপরীেত 
িব রু া  আনেব।

িনেচর িদেক ঝুলােনা, ঘিড়র কাটঁার িদেক মাচড়ােনা 
এবং সামেনর িদেক চলার িতন ট মুভেম  সম য় 
ক ন। এই আে ালন িল ভারী আে ালন হওয়া 
উিচত নয়। যিদ স িল স ঠকভােব স ািলত হয়, 
তেব তারা এক ট কা টং া  তির করেব যার 
স ঠক ঠাটঁ ি য়াের  এবং কা টয়া কাণ রেয়েছ

এক ট নতন বা স ঠকভােব তী  ল ব বহার কের এক ট ি র 
চাকার িব ে  এই আে ালন িল অনুশীলন ক ন।

ল  ক ন িকভােব েয়াজনীয় ছাড়প  তির করার জন  
ধুমা  এক ট ছাট আে ালন েয়াজন।

এছাড়াও মেন রাখেবন , যিদ ল ট খুব বিশ দুের বাকঁােনা হয় , 
অন  কা টয়া া ট চাকার মুেখর সােথ যাগােযাগ করেত 
িনেচর িদেক সুইং করেব।

এক ট া  তী  করেত এখন এিগেয় যান , যতটা স ব সামান  
ধাত সিরেয় িদন।সমান কাণ া  করার প িত

ল ট িপছেন সরান, ইল মখু থেক পির ার। অব ান সরােনা 
ছাড়াই ল ট ঘুিরেয় িদন। এ ট থম কা টয়া াে র মেতা 
একই কােণ চাকার মুেখর ি তীয় া ট উপ াপন কের।

আেগর মেতা একই পিরমাণ ল আে ালন ব বহার কের 
ি তীয় কা টং া ট তী  করেত এিগেয় যান। যখন এই 

য়া িল সাবধােন করা হয় , ল ট সমান কা টয়া কাণ 
িদেয় তী  করা হেব। ঠােঁটর ি য়াের  স ঠক ও সমান হেব।

এক ট ল অ াে ল গজ ব বহার ক ন য কা টং অ াে ল 
স ঠক (হালকা ই ােতর জন  118°), কা টং া িল সমান 
দেঘ র এবং ঠােঁটর ি য়াের িল সমান এবং স ঠক ( ায় 

12°)। (িচ  4)

Fig 4

চাকা মুখ ব  ল উত্েতালন . ডান হাত িদেয় েলর ি প 
ধের রাখুন।

েয়াজনীয় পিরদশন বা চক ক ন। আেগর মেতা একই 
অব ােন ডান হাত ট িপছেন সরান।

কনুই িদেয় বাম হােত আবার ল শ া ট ধের রাখুন। ল ট 
চাকার মুেখর িবপরীেত একই অব ােন এবং আেগর মেতা 
একই কােণ িফের যােব।

ল তী  করার সময় য িবষয় েলা িবেবচনা করেত 
হেব

ল থেক যতটা স ব কম িপেষ িনন। কা টয়া া  তী  
করার জন  যেথ  সরান।

া িল খারাপভােব খাদাই করা হেল এক ট মাটা ি ট চাকা 
িদেয় ল পেয়ে র িনেচ ককশ ক ন। (িচ  5)

Fig 5

ফাটল বা িবভ  লেক কখনও পুনরায় ধারােলা 
করেবন না।

ল অিতির  গরম করা এিড়েয় চলুন।

চাকার মেুখর িব ে  হালকা চাপ েয়াগ ক ন। ঘন ঘন চাকার 
মুেখর া ট পির ার ক ন। এ ট চাকা ারা উত্পািদত বায়ু 
বাহেক ল পেয় েক শীতল করেত দয়।

ঠা া জেল িনিভেয় এক ট লেক ত ঠা া 
করেল কা টং এজ ফাটল হেত পাের

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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খুব ছাট েলর পুনরায় ধারােলা করার জন  মহান দ তা 
েয়াজন। কা টং কাণ তির করেত তােদর আনুপািতকভােব 

কম নড়াচড়ার েয়াজন হয়।

তার কম মতা জন  এক ট পুনরায় তী  মাচড় ল পরী া করা হে  (Testing 
a re-sharpened twist drill for its performance)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

• এক ট িছ  িছ  কের পুনরায় ধারােলা করা ল পরী া ক ন।

িলং মিশেনর নেডল  িব ব সট ক ন। িত িমিনেট 
25 থেক 30 িমটার কা টংেয়র গিত িদন। এক ট ল যা 
স ঠকভােব পুনরায় তী  করা হেয়েছ তা হেব :

•   এর কা টয়া া  থেক দু ট সমানভােব কঁুচকােনা খাদাই 
তির ক ন (িচ  1)

•  কােজর মেধ  এ ট খাওয়ােনার জন  ধুমা  মাঝাির চাপ 
েয়াজন।

হাল ট ল করা হেয় গেল , মিশন থেক ল ট বর ক ন 
এবং গেত ঢাকােনার মাধ েম চ া ক ন।

যিদ ল ট কান খলা ছাড়াই িফট হয় তার মােন হল (িচ  2)

•   কা টয়া া  এবং কাণ সমান

•   ল ট স ঠক আকােরর এক ট হাল তির কেরেছ।

গেত েলর য কান িশিথলতা মােন (িচ  3):

•   কা টং া িল অসম দেঘ র

•   ল ট এক ট বড় হাল তির কেরেছ।

এক ট ল যা অমসণৃ বা খুব বিশ ঠাটঁ ি য়াের  সহ মা ট 
করা হেয়েছ 

•    করার সময় বকবক করার বণতা থাকেব

•   এক ট বৃ াকার বাইেরর হাল তির ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.39
টানার (Turner) - টািনং   

িবর কর, পদে প িবর কর এবং recessing  (Boring, step boring and recessing)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• হাল মাধ েম ল
•  এক ট টল িদেয় ±0.2 িমিম িনভলতার জন  এক ট হাল বার
•  পদে প িবর কর স ালন
•  ফম অভ রীণ অবকাশ
•  ভািনয়ার ক ািলপার এবং িভতের ক ািলপােরর সাহােয  বার এবং িরেসিসং পিরমাপ ক ন।
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কােজর ম (Job sequence)

কায ম 1

•  এর আকােরর জন  কাচঁামাল পরী া ক ন।

•  চােকর বাইের ায় 45 িমিম রেখ কাজ ট 4  জ এর  চােকর 
মেধ  ধের রাখনু এবং এ টেক সত  ক ন। ফিসং টল টেক 
কে র স ঠক উ তায় সট ক ন।

•  মুেখর জন  স ঠক নেডল  গিত িনবাচন ক ন এবং 
সট ক ন।

•  থেম এক িদেক মখু ক ন , এবং সবািধক স াব  দেঘ র 
জন  Ø 40 িমিম ঘুরান। 

•  ক  তরপুন ারা িলং জন  কাজ ট-মুখ .

•  পাইলট ল সহ েয়াজনীয় আকােরর ল িনবাচন 
ক ন।

•  পির ার করার পের উপযু  হাতার সাহােয  টল ক 
েল ল ট ধের রাখুন। 

•  12 িমিম ব ােসর পাইলট হা  ল করার জন  নেডল  
গিত িনবাচন ক ন।

•  টল ক টেক িলং করার জন  এক ট সুিবধাজনক 
অব ােন িনেয় যান এবং টল ক টেক িবছানায় লক 
ক ন৷

•  লদ চালান এবং ল টেক অ সর ক ন যােত এ ট 
চােকর মেধ  থাকা কােজর উপর িলং অপােরশন কের।

•  ল করার সময় এক ট কুল া  ব বহার ক ন এবং ধীের 
ধীের ল ট অ সর ক ন।

•  পেুরা কাজ জেুড় িলং শষ করার পের , কাজ ট িবপরীত 
ক ন এবং সত  ক ন , অ ন অনুযায়ী েয়াজনীয় 
দেঘ র িদেক মুখ ক ন এবং Ø 40 িমিম ঘারান।

•  Ø 12 িমিম হাল থেক Ø 20 িমিম হালেক এক ট কম 
ে ল গিতেত িলং কের বড় ক ন।

•  টল পাে  বািরং টল টেক কে র উ তায় সট ক ন 
এবং ল করা হাল ট Ø 25 িমিমেত বার ক ন

•  এক ট ভািনয়ার ক ািলপার িদেয় বােরর িচ  পরী া 
ক ন।

িনরাপ া সতকতা

•  িচ  এবং অপােরশন অনুযায়ী স ঠক নেডল  গিত 
িনবাচন ক ন।

•  20 িমিম ল সাইেজর বিশ ল করার সময় পাইলট  
ল ব বহার ক ন।

•  ল করার সময় ধীের ধীের ল খাওয়ান।

•  িলং করার সময় কুল া  ব বহার ক ন।

কাজ 2

•  এক ট 4  জ চাক এবং সত  কাজ ধের রাখুন .

•  শষ এবং ক  ল স খুীন .

•  Ø 10 িমিম হাল ল ক ন এবং Ø 14 িমিম পয  সািরত 
ক ন। তরপুন ারা

•  Ø 15 িমিম পয  হােলর মধ  িদেয় বার।

•  িফিনশ বাইেরর ডায়ােক পিরণত কের। স াব  দেঘ র 
জন  Ø 45 িমিম িচ ।

•  কাজ ট িবপরীত ক ন , Ø 45 িমিম এবং সত  ধের রাখুন।

•  40 িমিম মাট দঘ  বজায় রাখার জন  মুখ।

•  বার Ø 28 িমিম থেক দঘ  33 িমিম। িরেসিসং টল সট 
ক ন।

•  িয়ং অনযুায়ী ফম িরেসস 4 িমিম  এবং R2 Ø 35 িমিম।

•  এক ট 3R ব াসাধ টল সহ এক াে  এক ট Ø 45 এ R3 

স াদন ক ন৷

•  সম  তী  া িল িডবার ক ন এবং িনভল য িলর 
সােথ পরী া ক ন৷

মেন রাখেত পেয়

•  ভাল পৃ  িফিনস পেত হাত িফড অিভ  হওয়া উিচত ; 
এক ট বৃ াকার নাজ টল িদেয় কাজ ক ন। 

•  বকবক িচ  এড়ােত ব াসাধ টল ট স ঠকভােব সট ক ন।

•  অভ রীণ িরেসিসংেয়র জন  গিত সীিমত ক ন অথাৎ , 
িলং r.p.m এর 1/3 

•  ক ন এড়ােত িরেসিসং অপােরশন স  করার সময় 
গািড় লক ক ন।

 •  Ø 35 িমিম পিরমাপ করেত এক ট ানা র ক ািলপার 
ব বহার ক ন।

•  এক ট ব াসাধ গজ িদেয় ব াসাধ পরী া ক ন।
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দ তা ম (Skill Sequence)

বািরং এক ট িছ  করা হাল (Boring a drilled hole)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  টল পাে  িবর কর টল সট ক ন

•  েয়াজনীয় আকাের ল করা হাল ট বার ক ন

•  এক ট ভািনয়ার ক ািলপােরর সাহােয  হাল ট পরী া ক ন।

বািরং হল এক ট িসে ল পেয়  কা টং টেলর সাহােয  এক ট 
হাল বড় করার এক ট অভ রীণ অপােরশন। (িচ  1)

হাল বার করার জন  িন িলিখত প িত অনুসরণ করেত 
হেব।

•  এক ট চার  জ চাক মেধ  workpiece মাউ . সত  কাজ 
মুখ এবং বাইেরর ব াস .

•  িবর কর জন  স ঠক ে ল গিতেত লদ সট ক ন।

•  যৗিগক িব ােমর টল পাে  িবর কর টল ট মাউ  
ক ন।

•  িবর কর টল ঠক ক ন , লদ এর ক  লাইেনর র 
এবং সমা রাল।

 বকবক  কমােত  যতটা  স ব  িবর কর 
টল েলােক আঁকেড় ধ ন।

•  সবেচেয় বড় ব ােসর বািরং টল ব বহার ক ন যা ল 
করা গেত রাখা যায়। ( বােরর ায় 2/3 সাইজ )

•  কা টং টেলর কা টং া ট ক  রখার সামান  উপের 
সট ক ন , যেহত কাটার সময় টল টর িনেচর িদেক ং 
করার বণতা থােক।

•  ককশ িবর কর জন  এক ট স ঠক িফড চয়ন ক ন .

 বািরংেয়র গিত বাঁক নওয়ার মেতাই , এবং 
বােরর ব ােসর জন  গণনা করা হয়।

•  মিশন ট চালু ক ন এবং স- াইড হ াে ল টেক 
ঘিড়র কাটঁার িবপরীত িদেক ঘুিরেয় িদন যত ণ না কাটার 
সর াম ট হােলর িভতেরর পৃ েক শ কের। (িচ  2)

•  কােজর ডানিদেক ায় 0.2 িমিম গভীর এবং ায় 8 িমিম 
ল া এক ট হালকা পরী া িনন। (িচ  3)

•  মিশন ট থামান এবং এক ট টিলে ািপক গজ বা 
িভতেরর ক ািলপার ব বহার কের ব াস পিরমাপ ক ন। 
(িচ  4)

•  রািফং কাটার জন  হাল থেক সরােনা উপাদােনর পিরমাণ 
গণনা ক ন। এক ট িফিনস কাটা জন  ায় 0.5 িমিম ছাট 
িচ  ছেড় . েয়াজনীয় দেঘ র জন  এক ট ককশ কাটা 
িনন। (িচ  5)

মিশন ট থামান এবং বািরং টল ট হাল ট পির ার না করা 
পয  গািড় টেক ডানিদেক িনেয় যান। (িচ  6)
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িফিনস কােটর জন  ায় 0.1 িমিম এক ট সূ  িফড সট 
ক ন।

সমা  বােরর িচ  পেত েয়াজনীয় গভীরতার জন  কা টয়া 
টল সট ক ন। স- াইড াজেুয়েটড কলার ব বহার 
ক ন।

িবর কর অপােরশন শষ ক ন এবং এক ট ভািনয়ার 
ক ািলপার িদেয় পিরমাপ ক ন।

 বল মুখ এড়ােত, একই কাটা পুনরাবৃতি্ত।

কাটার গভীরতা সাম স  না কের নওয়া বশ কেয়ক ট কাট 
বল মাউিথংেক ঠক করেব। ধারােলা কাণ িল সরান।

বার পিরমােপর উে েশ র জন  ব ব ত ক ািলপােরর িভতের এবং বাইেরর মাই  
(Inside caliper & Outside micrometer used for bore measurement)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  এক ট অভ রীণ ক ািলপার িদেয় এক ট উদাস হােলর পিরমাপ িনন, এ ট এক ট বাইেরর মাইে ািমটাের ানা র 
ক ন এবং পিরমাপ ট পড়ুন।

বার ব বহার কের তােদর মা ক িনভলতার জন  পরী া 
করা হয়

-  মাইে ািমটােরর িভতের

-  সাবজনীন ভািনয়ার ক ািলপার

-  ক ািলপােরর িভতের এবং বাইের মাইে ািমটার ( ানা র 
পিরমাপ )

-  টিলে ািপক গজ এবং বাইেরর মাইে ািমটার ( ানা র 
পিরমাপ )।

থম দু ট প িত সরাসির পড়া দয় যখােন 3য়। এবং 4থ 
ানা র পিরমাপ ারা হয় .

িভতেরর ক ািলপার এবং বাইেরর িদেকর মাইে ািমটার 
ব বহার কের বােরর ব াস পরী া করার জন  িন িলিখত 
ম ট অনুসরণ করেত হেব।

বােরর মাপ অনুযায়ী িভতেরর ক ািলপার িনবাচন ক ন। 
হােলর আকােরর জন  উপযু  পিরসেরর এক ট বাইেরর 
মাইে ািমটার িনবাচন ক ন। অভ রীণ ক ািলপােরর 
পা িল ায় গেত েবেশর অনমুিত িদেয় খলুনু। বােরর নীেচর 
সং েশ এক পা রাখুন।

এ টেক ফুল াম িহসােব রেখ , অন  পা ট বােরর মেধ  
দালান।

বাড়ােত বা কমােত মদৃ ু টাকা িদেয় পােয়র মেধ  দরূ  সাম স  
ক ন , যােত পা েবশ করেত স ম হয়।

কােজর অে র সােপে  িভতেরর ক ািলপার টেক রক ক ন 
যােত িভতেরর ক ািলপােরর পা বার পেৃ র সােথ যাগােযাগ 
করেত পাের। (িচ  1)

যিদ 'অনুভূিত' শ  হয়, তেব পােয়র ডগা িলর 
মেধ  দরূ  কিমেয় িদন এবং অনুভূিত কম হেল 
বা অনুভূিত না থাকেল, পােয়র ডগা িলর মেধ  
দরূ  িকছটা বাড়ান।

একবার চক ক ন এবং স ঠক অনুভূিত না পাওয়া পয  
পুনরাবত্ৃিত ক ন।

িন ত ক ন য পােয়র অব ান িবর  না হয়, 
একবার স ঠক অনুভূিত পাওয়া যায়।

বাইেরর মাইে ািমটার ট এক হােত ধ ন , এবং ল ট 
অ ািভল মুখ থেক দেূর রাখুন , িভতেরর ক ািলপােরর দুই 
পােয়র মধ বত  দরূে র চেয় একট বিশ।

মাইে ািমটােরর অ ািভল মেুখর সােথ এক পােয়র অ ভােগর 
সােথ যাগােযাগ কের অন  হাত িদেয় িভতেরর ক ািলপার ট 
ধের রাখুন।

অন  পা ট দালান এবং িভতেরর ক ািলপােরর দাদুল মান 
পােয়র অ ভােগর সােথ যাগােযাগ করেত বাইেরর 
মাইে ািমটােরর িথ ল ট ঘারান। (িচ  2)
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আপিন আেগর মেতা একই 'অনুভূিত' পান তা 
িন ত ক ন।

বাইেরর মাইে ািমটােরর ব ােরল এবং িথ েলর িরিডং িল 
নাট ক ন এবং পিরমােপর িচ  িনধারণ ক ন।

ব : িনভলতা দ তার উপর িনভর কের। 
পিরমােপর জন  স ঠক অনুভূিত পেত অনুশীলন 
ক ন।

টেলর ে র চেয় বড় আকােরর অভ রীণ িরেসিসং(Internal recessing to a size 
broader than the width of the tool)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  4 িমিম এক ট িনিদ   বজায় রেখ এক ট অভ রীণ িরেসিসং টল িপষুন 
•  েয়াজনীয় ে র জন  এক ট দ  ব ােসর অভ রীণ অবকাশ কাটন।

মােঝ মােঝ , একই ব ােসর জন  পযা  দেঘ র জন  অবকাশ 
গঠেনর েয়াজন হেত পাের। এই জন  েয়াজনীয়

•    ওজন কমােত

•   ধুমা  ঝােপর উভয় াে  খােদর সােথ যাগােযােগর 
পৃ তল রেয়েছ 

•   উভয় াে  বার ব ােসর সমা রালতা রেয়েছ। (িচ  1)

এক ট িরেসিসং টলেক এক ট িনিদ   'w'-এ াউ  
করেত হয় , বলুন 4 িমিম। দ  াণ উভয় পে র 2°। 
সামেনর ি য়াের  ায় 12° এবং সামেনর া ট সেক াির 
ি য়ােরে র 45° এ াউ  করা হয় , বােরর ব াস সহ টেলর 
িনেচর অংশ ট এিড়েয় যায়। সামেনর কা টং এজ , ' াথিমক 
ি য়াের  12° সহ , উ তা 'h' এর ায় 1/5ম অংেশ রাখা হয় 
যােত সেবা  অংশ থােক , সেক াির ি য়ােরে র জন । 
কা টং া ট অে র সমা রাল ল। ায় 6° এক ট ছাট 
ব াক রক কা টয়া াে র উপের ল। (িচ  2 এবং 3)

মানুসাের প িত ট িন প।

কা টং া ট স ঠক কে র উ তায় এবং কােজর অে র 
সমা রােল টল পাে  টল টেক ধের রাখনু এবং া  ক ন। 
িচ  4 এ দখােনা টল স টং গজ ব বহার ক ন।
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টেলর নূ নতম ওভারহ াং রাখুন

কা টং াে র বামিদেক শ ক ন যােত ধু কােজর মুেখর 
সােথ যাগােযাগ করা যায়। (িচ  5)

ব াকল াশ বাদ িদেয় শীষ াইড াজেুয়েটড কলার ট শেূন  
সট ক ন। মিশন টেক ায় 250 r.p.m এ সট ক ন।

ে েলর গিত বুেশর উপাদান এবং ব ােসর উপর 
িনভর কের।

ক ােরজ ট লক ক ন এবং মুখ থেক টল ট ত াহার ক ন 
এবং টেলর সামেনর কা টং া  িদেয় বােরর ব াস শ 
ক ন। (িচ  6)

স-িফড াজেুয়েটড কলার শূেন  সট ক ন 
এবং ব াকল াশ দরূ ক ন। বােরর ব াস থেক 
কা টং া ট ছেড় িদন এবং বােরর েত 
টেলর কা টং াে র বাম িদেক অব ান ক ন।

টপ াইড াজুেয়েটড কলার ব াকল াশ 
এিলিমেনটেরর সােথ পেূব িচি ত শনূ  স টং পেড়।

বােরর িভতের টল টেক অ সর ক ন যত ণ না কা টং 
াে র বাম িদেকর ডগা ট কা টং াে র ে র সমান দরূে  + 

সামেনর মখু থেক অবকােশর র অব ােনর দরূ । (িচ  7)

উদাহরণ

দখােনা উদাহরেণ , এ ট 4 িমিম +25 িমিম = 29 িমিম সমান। 
(4 িমিম ে র জন  টল কা টং া   ল )

স- াইড হ া  ইল টেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘারান 
যত ণ না টেলর কা টং া ট বাের শ না কের।

িন ত ক ন য  াজেুয়শন  কলার শনূ  এই অব ােন িনিদ  
িচে র সােথ স িতপূণ।

স- াইড হ া  ইল টেক কাটঁার িবপরীত িদেক ঘারােনা 
চািলেয় যান যােত টল ট গভীরভােব অ সর হয় এবং অবকাশ 
তির কের।

মাগত , অিভ  এবং ধীের ধীের খাওয়ােনা েয়াজন।

দ  উদাহরেণ , টল টর অ গিত 10 িমিম।

এই অব ােন স-িফড াজেুয়েটড কলার িরিডং নাট ক ন।

স- াইড হ া  ইল ট ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘারান যত ণ 
না টল কা টংেয়র া ট অবকাশ থেক মু  না পায়।

টল টর ায় 3/4 থ ে র জন  উপেরর াইড মুভেমে র 
মাধ েম অ ীয়ভােব টল টেক অ সর ক ন। (িচ  8)
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স- াইড হ া  ইল ট ঘারান যত ণ না টল টপ একই 
গভীরতায় পৗছায় (উদাহরেণ 10 িমিম )।

অবকােশর েয়াজনীয় দঘ  (50 িমিম ) না হওয়া পয  
পদে প িল পুনরাবত্ৃিত ক ন।

উপেরর াইড ট াজেুয়েটড কলার ট ঘারান কাটঁার িবপরীত 
িদেক , অিব ভােব এবং সমানভােব অবকাশ পির ার করেত 
যত ণ না কাটার াে র ডান হােতর া ট অবকােশর 

েত মুখ শ কের।

ছ ট থেক টল ত াহার ; এবং বার

সচূাক ক ািলপার িদেয় অবকােশর ব াস পরী া ক ন , (িচ  9)

অভ রীণ চ ামেফিরং টল ট া  ক ন এবং burrs 
অপসারেণর জন  িরেসেসর া িল চ ার ক ন। (িচ  10)

এক ট অবকাশ ফম (Form a recess)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  টল পাে  িরেসিসং টল সট ক ন

•  েয়াজনীয় অব ােন টল সট ক ন

•  িবিভ  ধরেনর অবকাশ স ালন ক ন

• এক ট িভতেরর ক ািলপার ব বহার কের অবকাশ পরী া ক ন।

িরেসিসং

Recessing হল উদাস হােলর িভতের এক ট বৃ াকার চ ােনল 
কাটার য়া। িরেসিসং স ালেনর জন , িন িলিখত প িত 
অনুসরণ করেত হেব।

স ঠক ে র এক ট অভ রীণ িরেসিসং টল িনবাচন ক ন।

টল এবং/অথবা িবর কর বার বােরর কাজ পির ার করেব 
তা পরী া ক ন। টল পাে  টল মাউ  ক ন।

টেলর মুখ ট বােরর দয়ােল সািরব  ক ন।

মুখ থেক খােঁজর িকনারা পয  দরূ  গণনা ক ন শষ মুখ 
থেক সবেচেয় দেূর। াইড ট েয়াজনীয় দরূ  সরােত পাের 
তা িন ত করেত উপেরর াইেডর হ াে ল ট িফিরেয় িদন। 
উপেরর াইড হ াে ল ট ব বহার কের ওয়াকিপেসর মুেখ 

টেলর া ট শ ক ন।

টল ট টেলর া  এবং ওয়াকিপেসর মুেখর মেধ  থাকা িফলার 
গেজর সােথ যাগােযাগ করার জন  তির করা যেত পাের।

যৗিগক াইড াজেুয়েটড কলার শেূন  সট ক ন।

স- াইড হ াে ল ট ঘুিরেয় িদন যােত টেলর সামেনর 
অংশ ট কবল বােরর াচীর ট পির ার কের। বােরর মেধ  
গণনাকৃত দরূে  টল ট াপন করেত উপেরর াইড হ াে ল ট 
ঘুিরেয় িদন।

যিদ উপেরর প িতেত এক ট িফলার গজ 
ব বহার করা হয়, উপেরর াইড ট সরােনার জন  
দরূ  গণনা করার সময় গেজর পু ে র জন  
অনুমিত িদন।
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হােতর চাকােক স- াইড কের ঘারান কাটঁার িবপরীত িদেক 
টল টেক এিগেয় িনেত এবং বার শ ক ন।

স-িফড াজেুয়েটড কলার িরিডং নাট ক ন।

স- াইড হ া  ইল টেক একই িদেক ঘারান যােত টল ট 
বার থেক ধাত ট সিরেয় ফেল িরেসস তির কের।

স- াইেডর গণনাকৃত িবভাজন শনূ  িচে  না পৗছােনা পয  
ধীের ধীের এবং মাগতভােব টল টেক খাওয়ান।

স- াইড হ া  ইেলর ঘূণেনর িদক ট িবপরীত ক ন এবং 
কাটা া ট বােরর ব াস পির ার ক ন।

টল েকর িদেক জন ট সরােনার মাধ েম টল ট ত াহার 
ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.40
টানার (Turner) - টািনং   

সিলড এবং অ াডজাে বল িরমার ব বহার কের লদ এ িরিমং (Reaming in lathe 
using solid and adjustable reamer)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
•  িরিমংেয়র জন  ভাতা রেখ আকাের এক ট হাল ল ক ন
•  এক ট হ া  িরমার িদেয় হােলর মধ  িদেয় িরম ক ন
•  এক ট াগ গজ ব বহার কের reamed হাল পরী া ক ন
•  সাম স েযাগ  িরমার ব বহার কের 0.1 িমিম ডায়া ারা reamed হাল বড় ক ন।

কােজর ম (Job sequence)

•  এক ট 4- জ এর  মেধ  কাজ ট ধের রাখুন এবং এ টেক 
চেকর বাইের ায় 25 িমিম ধের ধের রাখনু। • এক াে র 
িদেক মুখ ক ন এবং সবািধক দেঘ  Ø 30 ± 0.2 িমিম 
ঘারান।

•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং এ ট পুনরায় সট ক ন।

•  অন  াে র মুেখামুিখ 30 ± 0.2 িমিম দঘ ।

•  বাইেরর িদয়া ঘুিরেয় িদন। অবিশ  দঘ  থেক 30 ± 0.2 
িমিম।

•  টল ক ব ােরেল মাউ  করা এক ট ল চেকর মেধ  
কে র ল ট ধের রাখুন এবং কাজ টেক কে  ল 
ক ন।

•  Ø10 িমিম এক ট পাইলট হাল ল করার পের Ø 15.75 

িমিম ল িবট িদেয় কােজর মেধ  হাল ল ক ন। 

•  ল করা হাল ট 1 x 45° চ ার ক ন

•  Ø 16H7 হ া  িরমার ট টল েকর মেধ  ঠক ক ন , 
ডড স ােরর সােথ সমথন কের।

•  পযা  কুল া  ব বহার কের হাল ট পুনরায় ক ন।

•  িরিমং করার সময় সমান হ া  িফড িদন।

•  এক ট ' গা ' এবং ' না- গা ' াগ গজ িদেয় হাল ট 
পরী া ক ন।

•  Ø 16.1 িমিম আকাের সাম স েযাগ  িরমার ব বহার কের 
reamed হাল বড় ক ন।

•  পেৃ র িফিনস পরী া ক ন , া াড পেৃ র ককশতা 
সেটর সােথ ককশতা তলনা ক ন।
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দ তা ম (Skill Sequence)

লদ এর উপর এক ট হ া  িরমার ারা এক ট হাল পুনরায় করা (Reaming a hole 
by a hand reamer on the lathe)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  হাত িরিমংেয়র জন  মিশন সট ক ন
•  এক ট লদ উপর িরমার সট ক ন
•  এক ট হ া  িরমার িদেয় স ঠকভােব এক ট হাল ক ন।

এক ট লদ উপর হাত reaming প িত ম িন প . 
েয়াজনীয় িরিমং ভাতা আেছ তা িন ত করেত ল করা 
হাল ট পরী া ক ন। িরমােরর স ঠক ধরন এবং িচ  িনবাচন 
ক ন।

টল-ধারক এবং টল পা  সরান।

িরমােরর বগাকার াে  ট াপ র  ঠক ক ন। ট াপ র  
অবশ ই লদ িবছানা পির ার করার জন  যেথ  ছাট হেত হেব।

টল ক টেক িপছেন সরান যােত মতৃ ক  এবং ওয়াকিপেসর 
মেধ  িরমােরর জন  পযা  জায়গা থােক।

টল ক ডড স ার ারা সমিথত শ াে র সাহােয  
িরমার টেক ি - ল করা গেত সামান  রাখুন। (িচ  1)

িরিমং করার সময় িরমাের কা টং ফ্লুইড লাগান।

মতার জাের চাকির ঘারােনা উিচত নয়।

এখন আপিন টল ক হ া  ইল টেক সমথন করার জন  
এবং গেত এিগেয় যাওয়ার জন  রমার টেক " র " িদেয় ধীের 
ধীের ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘারান। (িচ  1)

ট াপ রে র পিরবেত িরমার ঘারােত এক ট সাম স েযাগ  
র ও ব বহার করা যেত পাের।

হাল ট স ূণ েপ পুনঃকৃত হেয় গেল , িরমার টেক ঘিড়র 
কাটঁার িদেক ঘারােত থাকুন - এ টেক হাল থেক টেন আননু।

বািঁশ থেক খাদাই িল পির ার করেত ঘিড়র 
কাটঁার িদেক ঘুিরেয় মােঝ মােঝ িরমার ট সরান।

পাওয়ার অধীেন এক ট হ া  িরমার ব বহার 
করেবন না.

লদ ে ল বা িরমারেক কখনই িপছেন ঘুরেবন 
না। এ ট িরমােরর কাটা দাতঁ িলেক ভাতঁা কের 
দওয়ার জন  িত  হেব এবং এর ফেল হােলর 
পুনঃকৃত পৃে  াচ তির হেব।

এক ট সরল নলাকার াগ গজ িদেয় বার চক করার প িত  (Reaming a hole 
by a hand reamer on the lathe)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  বােরর সীমা অনুযায়ী াগেগজ িনবাচন ক ন
•  গেজর 'GO' া  িদেয় বােরর িন  সীমা পরী া ক ন
•  গেজর 'NO-GO' া  িদেয় বােরর উ  সীমা পরী া ক ন।

স ঠক আকােরর এক ট াগ গজ িনবাচন ক ন এবং হাল ট 
পরী া করার জন  সহনশীলতা। এক ট পির ার কেনা 
কাপড় িদেয় গেজর া  এবং ওয়াকিপেসর হাল উভয়ই 
পির ার ক ন।

গজ এবং ওয়াকিপেসর উভয় া  পরী া ক ন এবং িন ত 
ক ন য তারা বােরর মেধ  burrs থেক মু ।

গেজর ' গা' া ট সামেনর হােলর অে র িদেক চৗেকাভােব 
রাখুন এবং অ ীয়ভােব হালকা চাপ েয়াগ ক ন। (িচ  1)

হাল সীমার মেধ  থাকেল, গজ সহেজই েবশ 
করেব।

বােরর পুেরা দেঘ র জন  াগ টেক েবশ করেত িদন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.40
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াগ গজ এবং বােরর ব ােসর মেধ  খলার জন  পরী া 
ক ন।

যিদ াগ ট পুেরা বার জেুড় না যায় তেব এ ট 
িনেদশ কের য বার ট টপারড।

বার সংেশাধন না করা পয  াগ িভতের জার করা উিচত নয়.

য কােনা এক িদেক অিতির  খলা বা িশিথলতা িনেদশ কের 
য হাল ট উপবৃ াকার। একই প িত ব বহার কের গেজর 

‘ না- গাʼ া  িদেয়ও চক ক ন।

চ ামফাড দেঘ র বাইের এক ট হােলর মেধ  
এক ট ' না- গা' গেজর েবশ এক ট বড় হাল, 
ঘ া মুখযু  বা টপারড হাল িনেদশ কের।
গেত এক ট াগ গজ জার করেবন না বা মাচড় 
দেবন না। জার কের বা মাচড় িদেল অিতির  
পিরধান হেব।

চক করার সময় , াগ গজ এবং ওয়াকিপস একই তাপমা া 
থাকেত হেব।

কা  াগ গজ িদেয় অপােরশন চলাকালীন 
য কাজ ট গরম হেয় গেছ তা পরী া না করা 
খুবই পূণ

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.40
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M) অনুশীলনী 1.3.41
টানার (Turner) - টািনং   

প ািনং কের বার তির ক ন (Make bore by trepanning)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
•  4 ট  জ এর  উপর বগাকার ট সট ক ন
•  প ািনং টেলর সাহােয  70 িমিম ডায়া কাটা
•  ভািনয়ার ক ািলপােরর সাহােয  ব াস পিরমাপ ক ন।
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কােজর ম (Job sequence)

•  4 ট  জ এর  উপর বগাকার ট ট ধের রাখুন।

•  4 ট  জ এর  জন  কাজ সট করা রফাের  একেক ক 
বৃ  লাইেনর সমান দরূ  সাম স  কের। 

•  ল চাকেক লেজর ক নেডল ত মাউ  ক ন।

•  চাক ল করেত Ø10 িমিম ল ধের রাখুন।

•  পাইলট হাল মাধ েম 10mm.

•  প ািনং টল সট ক ন এক ট বার সাইজ 70 িমিম , টল 
অ াডজা  ক ন এবং স ার অ েক টল কা টং পেয়  
35 িমিমেত সট ক ন।

•  টল ধারকেক স ঠক অব ােন এবং কে র উ তায় 
া  ক ন।

•  স ঠক rpm িনবাচন ক ন এবং সট ক ন।

•  যিদ কাজ এবং ক ােরজ কেঠারভােব লক করা থােক তেব 
গাইেডর হােলর জন  গাইড িপন ট সনা  ক ন। 

•  যৗিগক াইড ট ধীের ধীের গভীরতা িদেয় সরান।

•  এক ট বার সাইজ Ø70mm 6mm দেঘ  তির ক ন।

•  মিশন ব  ক ন এবং অভ রীণ শাি  অপসারণ ক ন।

•  Trepanning টল সাবধােন ত াহার করা হয় .

•  মা া পরী া ক ন

দ তা ম (Skill Sequence)

প ািনং অপােরশন (Trepanning operation)
উে শ :এ ট আপনােক সাহায  করেব

•  প ািনং টল ারা িলং মিশেন এক ট হাল তির করা।

িলং মিশেন প ািনং অপােরশন করা হয় : Trepanning 
এক ট ফাপঁা কাটা টেলর পিরিধ বরাবর ধাত অপসারণ কের 
এক ট হাল উত্পাদন অপােরশন . (িচ  1) বড় হাল তিরর 
জন  প ািনং অপােরশন করা হয়। কম খাদাই িল সরােনা 
হয় এবং হাল তির হওয়ার সময় অেনক উপাদান সংর ণ 
করা হয়। সর াম ট উ  গিতেত চািলত হেত পাের কারণ 
সর াম টর ব ােসর বিচ ট সংকীণ কা টয়া া  ারা 
সীমাব । টল ট এক ট ফাপঁা টউেবর মেতা যার এক াে  কাটা 
া  এবং অন  াে  এক ট শ  ঠাটঁ রেয়েছ যােত েলর 
নেডল ত িফট করা যায়। এ ট এক ট সীিমত বেধ এক ট 

বড় হাল তির করার কাযকরী প িত িলর মেধ  এক ট।

ব  টেলর মেতা। টল ট টল পাে  তার অে র সােথ লদ 
অে র সমা রােল আটেক আেছ। এর কা টয়া া ট বাইেরর 
াে র সােথ ওয়াকিপেসর ক  থেক অ ত 0.1 িমিম কম 

দরূে  ওয়াকেফেসর সােথ যাগােযাগ করার জন  াপন করা 
হেয়েছ কােজর উপর েয়াজনীয় হােলর ব াসােধর থেক। এ ট 
স- াইড হ া  ইল এবং াজেুয়েটড কলােরর সাহােয  

করা হয়। লদ ট বািরংেয়র জন  ািবত কা টয়া গিতর 1/3 
হণ কের এক ট নেডল  গিতেত সট করা হয়।

যৗিগক াইড হ া  ইল ারা টল ট খাওয়ােনার সময় গািড় ট 
িবছানায় লক করা হয়। কঁুচকােনা খাদাই িল আটেক যাওয়া 
এড়ােত , টল ট িদেয় আটকােনা ভাল

এর কা টং-এজ উলেটা িদেক , ওয়াকিপেসর ঘূণেনর িদক 
িবপরীত হে ।

লেথর উপর প ািনং সফলভােব খবু পাতলা শীট িলেত করা 
হয় যা এক ট িনিদ  আকাের এবং একই বার ব ােস কাটা হয়। 
অভ রীণ িড িল যা বজ  িহসােব গঠন কের অন  িকছ 
অ াি েকশেনর জন  দরকারী হেব। া িলেক স ঠকভােব 
সািরব  করার পের শীট িলেক একসােথ নওয়া পূণ 
যােত াপ ািনং অপােরশেনর পের যখন স িলেক আলাদা 
করা হয় , তখন িত টেত উত্পািদত হাল ট সমান আকােরর 
হেব এবং া িল থেক সমানভােব অবি ত হেব।

যিদ এইভােব উত্পািদত হােলর মা ক িনভলতা এবং পেৃ র 
িফিনস ট উ  মা ার হয় , তাহেল ায় 0.1 িমিম হালকা কাটা , 
0.05 িমিম/ রেভর সূ  িফড রট দওয়া যেত পাের এবং 

লদ িদেয় প ািনং অপােরশন করা হয়:এক ট ক  
লদ স ািলত িবেশষ অপােরশন এক trepanning হয় . এই 
অপােরশন ট চালােনার জন  লদ ট িনমােণ কেঠার হওয়া 
উিচত। টল ট সেক াির  ি য়াের  সহ এক ট িবভাজন 

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.41
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হাল ট িবর  হেত পাের। অপােরশন শষ হওয়ার পর ট ািকং 
অপসারেণর মাধ েম টকেরা েলা আলাদা করা হয়। প ািনং 
টেলর আকৃিত , পথৃক উপাদান এবং চােকর মেধ  রাখা টক 
টকরা িচ  2-এ িচ ত করা হেয়েছ।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.41
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.42
টানার (Turner)– টািনং   

ল নাকাল (Drill grinding)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• টই  ল টেক েয়াজনীয় কা টং এে েল িপেষ িনন
• ঠাটঁ ি য়াের  কাণ িপেষ
• এক ট ল এে ল গজ িদেয় ল পেয়ে র কাণ পরী া ক ন
• ডড স াের ওেয়ব বধ কিমেয় িদন
• এক ট নতন নাকাল চাকা পিরদশন এবং মাউ
• পাষাক এবং সত  এক ট নাকাল চাকা এক ট পেড াল পষকদ  মাউ .
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কােজর ম (Job Sequence)
• াই ং মিশন এবং এর চাকার কােজর অব া পরী া 

ক ন। 

• এক ট কােবারা াম ি ক িদেয় াই ং ইল ট সাজান।

• ল িবট ট বাম হােতর বুেড়া আঙল এবং তজনী িদেয় 
িব রু িপছেন রাখা হয় , ডান হােতর বুেড়া আঙল এবং 
তজনী িদেয় ঝাকঁােনা হয়।

• াই ং ইেলর িবপরীেত 59° কাণ িদেয় ল ট 
হালকাভােব টপুন এবং একই সমেয় , 8° থেক 12° ঠাটঁ 
ি য়াের  কাণ পেত ল শ া ট উপের এবং নীেচ 
সরােনা হয়।

• অন  ঠােঁটর জন  অপােরশন পুনরাবত্ৃিত ক ন।

• টল টেক ঘন ঘন কুল াে  ডিবেয় রাখুন।

• 8° থেক 12° পয  ি য়াের  কাণ ট শষ ক ন এবং 
এক ট ল গজ িদেয় কাণ ট পরী া ক ন। 

• ঠােঁটর দঘ  পরী া ক ন এবং উভয় িদক সমান রাখুন।

• ডড স াের ওেয়ব বধ কিমেয় িদন।

• এক ট তলপাথর ারা কা টয়া া  deburr.

দ তা ম (Skill Sequence)

এক ট নতন চাকা পিরদশন এবং মাউ  করা (Inspecting and mounting a new 
wheel)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• হােত থাকা কােজর জন  িনবািচত চাকা ট পিরদশন ক ন
• চাকা টেক পেড াল াই াের মাউ  ক ন।

েয়াজনীয় য়াকলােপর জন  যখন এক ট উপযু  চাকা 
িনবাচন করা হেয়েছ , তখন দৃশ মান ট িল সাবধােন 
পরী া ক ন। (Fig 1)

খাজঁা :
1. ভাঙা এবং খাদাই করা া
2. ফাটল
3. িত  মাউ  ঝাপ
4. িত  সংেকাচনেযাগ  ওয়াশার। 
চাকা ট  এবং কান আলগা উপাদান থেক মু  হওয়া 
উিচত।
(Fig 2) ফাটল িলর জন  এক ট ছাট চাকা পরী া করার 
প িত িচ ত কের।
এক ট পির ার িরংিং শ  ফাটল থেক মু  এক ট চাকা 
িনেদশ কের।
এক ট িনে জ শ  মােন এক ট ফাটা চাকা।
িতর কােনা িচ  দখায় এবং  িরং শ  তির করেত 

ব থ য কােনা চাকা বািতল ক ন।

এক ট স াব  ট িনেদশ কের এক ট ট াগ িদেয় ভােব 
িচি ত ক ন। (Fig 3)
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চাকা মাউ  করা

অফ-হ া  াই ংেয়র জন  ব ব ত ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত 
স ম চাকা িল এক ট সীসা বা াি েকর কে র বুেশর 
সােথ লাগােনা হয়। (Fig 4) িন ত ক ন য এই ট ভাল 
অব ায় আেছ।

হাল ট মিশেনর নেডল ত এক ট িবনামূেল  াইিডং 
িফট থাকা উিচত

নেডল ত চাকা জার করেবন না।

ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত স ম চাকা িল অবশ ই সমান 
আকােরর ি েলর া িলর মেধ  নেডল ত লাগােনা 
উিচত। এ িল চাকার ব ােসর অেধক হওয়া উিচত তেব এক 
তৃতীয়াংেশর কম নয়। া িল চাকার সং েশ পাশ িদেয় 
রেসস করা হয়। ইিতবাচাক াইভ দওয়ার জন  িভতেরর 
া ট নেডল ত দৃঢ়ভােব ি র করা হেয়েছ। (Fig 6)

িপছেল না িগেয় চাকা টেক শ ভােব ধের রাখার জন  নাট 
টেক পযা ভােব শ  ক ন।

অিতির  শ  করা চাকার িতর কারণ হেব।

এক ট মিশেন এক ট নতন চাকা লাগােনা

আইেসােলটর সুইেচ মিশেন পাওয়ার সা াই ব  ক ন।

কােনা আলগা ধাত বা ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত স ম কণা দরূ 
করেত মিশেনর িনেচ াশ ক ন। এক ট াশ িদেয় া  
এবং নাট  থেক এবং আেশপােশ য কানও আলগা কণা 
সরান। স ঠক মােপর ানার িদেয় ওয়াক- র  া  
আলগা ক ন।

বািকটা যতটা স ব চাকা থেক িপছেন াইড ক ন। 
েয়াজেন এ ট স ূণ েপ সরান। (Fig 7)

া ং িল পূবাব ায় িফিরেয় আনুন এবং ইল গােডর 
বাইেরর ট ট সরান। (Fig 7)

স ঠক আকােরর ানার ব বহার কের নাট  আলগা ক ন। 
(Fig 8)

এক ট অধ বৃ াকার াপার িদেয় বােরর মেধ  য কানও 
burrs সরান। (Fig 5)

নাট ট আলগা করার জন  য িদেক ঘুরেত হেব 
তা পরী া ক ন এবং িন ত ক ন।

নেডল  থেক নাট ট খুলুন এবং বাইেরর া ট সরান। 
(Fig 9)

চাকা থেক মু  করার জন  এক ট নরম মাথার 
হাতিড় সহ নীেচর আেলার েয়াজন হেত পাের.
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নেডল  ব  জীণ আউট চাকা াইড .

াে  লেগ থাকা যেকােনা পপার ওয়াশার সরান। (Fig 10)

া , নেডল  এবং েড াশ ক ন।

গােডর িভতের জেম থাকা কান ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত স ম 
কণা পির ার ক ন।

নেডল ত নতন চাকা ঢাকান এবং এক ত ক ন। 
(Fig 11) অব ােন বাইেরর া  রাখুন।

হাত িদেয় া ং নাট ট  ক ন , চাকা টেক অব ােন 
রাখার জন  যেথ  দৃঢ়ভােব। (Fig 11 a)

িন ত ক ন য চাকা ট স ঠকভােব চলেছ এবং 
এ ট গােডর িভতেরর অংশ থেক পির ার।

নাট ট পযা ভােব শ  ক ন যােত া িল িপছেল না 
িগেয় চাকা চালােত পাের। (িচ  12)

ইল-গােডর বাইেরর ট ট িরিফট ক ন।

কাজ-িব াম যতটা স ব ইল মেুখর কাছাকািছ িরেসট ক ন।

ওয়াক- র  া  দৃঢ়ভােব শ  ক ন। (িচ  13)

চাকা ট আবার হাত িদেয় ঘারান যােত এ ট অবােধ চেল এবং 
সত  হয়।

া টং বাতাম টপুন এবং চাকা টেক স ূণ অপাের টং 
গিতেত কমপে  এক িমিনেটর জন  কাজ করার অনুমিত 
িদন। (িচ  14)

এক ট স ঠকভােব লাগােনা নতন ঘিষয়া তিলয়া 
ফিলেত স ম চাকা সত  চালােনা উিচত এবং 
এ ট িসং েয়াজন হয় না.
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িসং এবং নাকাল চাকা সত  (Dressing and truing the grinding wheel)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• হােত থাকা কােজর জন  িনবািচত চাকা ট পিরদশন ক ন
• পাশাক এবং টল নাকাল জন  এক ট পেড াল পষকদে র এক ট নাকাল চাকা সত .

ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত স ম চাকা য িল লািডং , জং , 
িভং এবং আউট- গালাউে র যেকান অব ার িবকাশ ঘটায় 
স িল অবশ ই পিরিহত এবং সত  হওয়া উিচত।

' িসং' হল চাকার কা টং পেৃ  নতন ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত 
স ম কণা পির ার বা অপসারেণর কাজ।

'ট্রুিয়ং ' এক ট চাকা হল কা টং ফস থেক উপাদান 
অপসারেণর কাজ। এ ট চাকার পৃ েক বগে  কের এবং 
এ টেক অে র সােথ ক ীভূতভােব চালােনার জন  তির 
কের।

লািডং এবং জংেয়র জন  ' িসং' েয়াজন। 
খাজঁকাটা এবং আউট-অফ- গালাকার চাকার 
'ট্রুইং' েয়াজন।

এক ট াই ং ইলেক সত  বা সাজােনার জন  সবেচেয় বিশ 
ব ব ত টল টেত এক ট ঘূণায়মান ধাতব কাটার বা রালার 
থােক যা এক ট দীঘ হ াে েলর সােথ লাগােনা থােক। (িচ  1)

ঘূণায়মান কতনকারী চাকার পৃে র িব ে  জারপূবক 
পিরিহত হে । রালােরর কাজ হল ঘিষয়া তিলয়া ফিলেত 
স ম কণা মু  করেত চাকার পৃ েক চূণ করা। (িচ  2)

এক ট িড  টাইপ সার িদেয় াই ং ইল িসং করার 
সময় িন িলিখত প িত অনুসরণ করেত হেব। (িচ  3)

চাকার মেুখর জন  উপযু  আকােরর সার িনবাচন ক ন।

ধাতব িড  বা তারা িল অবােধ ঘাের এবং তারা খারাপভােব 
জীণ না হয় তা পরী া ক ন।

িন ত ক ন য নেডল ট অব ােন ি র রেয়েছ।

েল কেয়ক ফাটঁা লুি েক টং তল যাগ ক ন।

আইেসােলটর সুইেচ পাওয়ার ব  ক ন।
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এক ট াশ িদেয় ওয়াক- র  এবং াে র চারপাশ পির ার 
ক ন।

বাতা আলগা .

সােরর লগ িল বািকেদর িপছেন িফট করার জন  চাকা 
থেক বািক টেক যেথ  দেূর াইড ক ন। িড  ধুমা  চাকা 
মুখ পির ার করা উিচত . (িচ  4)

বাতা শ  ক ন।

একেজাড়া াজ িফ টং সফ ট গগলস প ন।

চাকা টেক এক ট পূণ িব ব ঘারান , হাত িদেয় চক ক ন 
য সবিকছ পির ার।

আইেসােলটর সইুেচ পাওয়ার চালু ক ন এবং াই ং মিশেন 
সুইচ ক ন। দুই হাত িদেয় সােরর হাতল শ  কের ধের 
রাখুন।

িড িলেক াই ং ইেলর সং েশ আনেত হ াে েলর 
শষ ট সাবধােন বাড়ান। (িচ  5)

চাকার িন গামী াে র কারেণ সার হ াে েলর 
আক ক উ ােনর আে ালনেক িতহত ক ন।

চাকার মুখ জেুড় অিবচিলতভােব সার সরান। (িচ  6)

চাকা টেক ইিতবাচাকভােব চািলত করার জন  যেথ  চাপ 
েয়াগ ক ন।

াক িল িনেদশ কের য চাকা ট িড িলেক 
িপেষ ফলেছ। চাকার িব ে  আেরা চাপ এখন 
েয়াজন. (িচ  7)

চাকার াে র কােছ যাওয়ার সােথ সােথ চাপ উপশম ক ন।

াট ইল ফস পেত িত ট পােস চাকার মুেখ 
অ ত 1/2 দেঘ র িড িল ধের রাখুন।

লাড করা বা চাকচেক পৃ  অপসারণ বা এক ট সিত কােরর 
মুখ তির করার জন  যেথ  পিরমােণ চাকা মুেখর পাশাক 
প ন।

এক ট খারাপভােব বৃ াকার চাকা িসং জন  সােরর আরও 
নড়াচড়া পেত ওয়াক- র  িরেসট ক ন।

চাকা ট পরা হেয় গেল , চাকার মুখ থেক সার ট পির ার 
করেত হ াে ল ট িনচ ক ন। (িচ  8)

মিশন ট ব  ক ন এবং কােজর িব াম থেক সার ট 
সরান।

আইেসােলটর সুইেচ পাওয়ার ব  ক ন।

এ ট স ূণ েপ ব  হেয় যাওয়ার পের মিশন ট 
পির ার ক ন।

ওয়াক- র  যতটা স ব ইল ফেসর কাছাকািছ িরেসট 
ক ন এবং টল ট াই  করার জন  ওয়াক- র  া েক 
শ  ক ন। (িচ  8a)
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.43
টানার (Turner)– টািনং   

ম াে েলর ক িলর মেধ  বাকঁ (িগয়ার ফাকঁা) (Turning between centres on 
mandrel (Gear blank))
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ম া েরেলর উপর কাজ মাউ  ক ন
• িগয়ার ট ফাকঁা ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

• কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।

• ধের রাখনু , সত  এবং কােজর এক াে র মেুখামুিখ হন।

• ল এবং বার 26.98 িমিম ফাইন িফিনশ করেত।

• ল করা িছ ট 27H7 এ িরম ক ন।

• িভতেরর মাইে ািমটার ব বহার কের বােরর িচ  
পিরমাপ ক ন।

• িচি ত ক ন এবং 20 িমিম পু ে  পা  ক ন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



130

• িরভাস ক ন , িরিফ  ক ন এবং িচ  পয  ফস ক ন।

• ম াে েলর কাজ ঠক ক ন।

• ম াে ল ট লেথর উপর ধের রাখুন (মাঝখােন )

• 92mm িহসােব কাজ চালু

• বাইেরর মাইে ািমটার 75-100 িমিম পিরসর ব বহার কের 
বাইেরর ব াস পরী া ক ন

দ তা ম (Skill Sequence)

এক ট ইন ম া েরেল অনু ত বাকঁ কাজ (Turning work held on a plain 
mandrel)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট mandrel উপর কাজ মাউ
• মিশন এক ট mandrel উপর অনু ত কাজ.

কখনও কখনও কােজর কে  পেূব িবর  করা এক ট হােলর 
সােথ স িকত এক ট নলাকার কােজর বািহ ক পৃ িলেক 
স ঠকভােব মিশন করার েয়াজন হেত পাের। এই ধরেনর 

ে  কাজ এক ট mandrel এবং machined উপর মাউ  
করা হয় .

মিশেনর জন  এক ট লদ ধের রাখার আেগ কাজ ট এক ট 
ম া েরেল মাউ  করেত হেব। এক ট mandrel উপর মাউ  
কাজ জন  িন িলিখত ম অনুসরণ করা হয় .

ওয়াকিপেসর হােলর সােথ মানানসই ম াে েলর স ঠক িচ  
িনবাচন ক ন। ম াে েলর ব ােসর উপর তল বা নরম ীেসর 
হালকা িফ  পির ার ক ন এবং েয়াগ ক ন। ওয়াকিপেসর 
হােলর া  থেক burrs সরান।

যখন ম াে ল ট কােজর মেধ  বা বাইের চাপা হয় তখন জ  বা 
ািরং িতেরাধ করেত ওয়াকিপেসর হাল ট পির ার ক ন 

এবং লুি েকট ক ন।

হাত িদেয় গেত চৗেকাভােব ম াে েলর ছাট া ট ঢাকান। 
এ ট ায় 25 িমিম গেত েবশ করা উিচত এবং িনেজই 
বগে  হওয়া উিচত।

ম াে েলর বৃহ র াে  সাইজ া  করা 
আেছ।

যিদ এক ট আবার স পাওয়া যায় , তাহেল কাজ ট আবার 
েসর টিবেল রাখনু, িবেশষত িনেচর িদেক মিশনযু  পেৃ র 

সােথ। (িচ  1)

ওয়াকিপেস শ ভােব ম াে ল টপনু , তেব খবু শ ভােব নয়।

যিদ ম াে লেক শ ভােব কােজ বাধ  করা হয় , তেব এ ট 
িবকৃত হেত পাের , ওয়াকিপেসর বারেক িত  করেত 
পাের এবং কখনও কখনও ওয়াকিপস ট ভে  িদেত পাের।

যিদ এক ট আবার স উপল  না হয় , হালকা হাতিড় ারা 
গেত ম াে ল চালােত এক ট সীসা হাতিড় ব বহার ক ন। 
(িচ  2)

ওয়াকিপস ট এক ট শ  ইন ম াে েলর 
উপর চাপা হয় এবং ধুমা  ঘষণ ারা ম াে ল 
দেঘ র কে  অব ােন রাখা হয়। ম াে েলর 
বড় ব ােসর াে র িদেক সম  কাট িনন এবং 
ভারী কাটা এড়ান।
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বড় ব ােসর াে  এক ট উপযু  লদ ক ািরয়ার মাউ  
ক ন।

সচল  স ােরর সিত কােরর চলমান পরী া ক ন।

এক ট ট  বার এবং ডায়াল ই েকটর িদেয় সচল  স ার 
এবং লেথর ডড স ােরর াি ককরণ পরী া ক ন।

লদ ক  এবং ম াে েলর স ার হাল  পু ানুপু ভােব 
পির ার ক ন। নেডল  নােক এক ট ক াচ ট বা াইিভং 
ট মাউ  ক ন।

ক িলর মেধ  ওয়াকিপেসর সােথ ম াে ল ট মাউ  ক ন 
এবং ক িলেত সাবধােন বল সাম স  ক ন।

টল ক নেডল  এর ওভারহ াং এিড়েয় চলুন . ম াে ল 
থেক কাজ ট জারপূবক ব  করার জন , বহৃ র ব ােসর 
া  থেক ছাট িদেক কাটা এিড়েয় চলুন।

খবু হালকা কাট ধুমা  এক ট ছাট ম া েরেলর উপর মাউ  
করা এক ট বড় ব ােসর এক ট কােজর উপর নওয়া উিচত।

যিদ স ব হয় , এক ট উপযু  ােডর মাধ েম সরাসির াইভ 
ট থেক ওয়াকিপস ট চালান। এ ট কাজ িপছেল যাওয়া 

থেক র া করেব। (িচ  3)
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.44
টানার (Turner)– টািনং   

িভ  উপকরেণর িফ টং (Fitting of dissimilar materials)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট চার  জ চাক উপর কাজ সট
• েয়াজনীয় ব াস এবং দেঘ র িদেক ঘারান
• এক ট টল িদেয় ±0.02 িমিম িনভলতার জন  এক ট হাল বার
• কােজর অংশ কাজ 1 এবং 2 িফট ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

কাজ 1: ল এবং িবর কর

• এর আকােরর জন  কাচঁামাল পরী া ক ন।

• সবািধক স াব  অিভে প সহ চার  জ এর  াধীন চােকর 
উপর 50 িমিম ডায়া কাজ সট ক ন।

• সারেফস গেজর সাহােয  সত ।

• স ঠক কে র উ তা সহ টল পাে  টািনং টল সট 
ক ন।

• স ঠক rpm িনবাচন ক ন।

• এক াে র িদেক মুখ ক ন এবং Ø48 িমিম দঘ  20 
িমিম ক ন।

• স ার ল এবং পাইলট ল Ø10 িমিম রাখনু এবং 16 
িমিম ল বড় ক ন।

• কাজ ট ল ক ন , এর পুেরা দঘ  35 িমিম মাধ েম 24 
িমিম পয ।

• কে র উ তা ঠক করেত টল পাে  িবর কর টল 
সট ক ন।

• 25 িমিম পূণ দঘ  পয  িবর কর।

• িবপরীত এবং চাক মেধ  কাজ রাখা এবং কাজ সত .

• শেষর িদেক মুখ ক ন এবং মাট দঘ  বজায় রাখুন 
35 িমিম এবং বাকঁ Ø 48 িমিম অবিশ  দঘ ।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



133

কাজ 2: বাকঁ

• কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।

• কাজ ট 32mm Ø এক ট চার- জ এর  মেধ  সবািধক স াব  
অিভে প সহ ধের রাখুন। 

• সারেফস গেজর সাহােয  সত ।

• স ঠক কে র উ তা সহ টল টেক টল পাে  সট 
ক ন।

• লৗহঘ টত ধাতর জন  স ঠক rpm সট ক ন।

• এ ট এক াে র মুেখামুিখ।

• কাজ ট ডায়া 25.04 িমিম দঘ  39 িমিম পয  ক ন।

• চমফািরং টল সট ক ন এবং া ট চ ার ক ন।

• দঘ  40mm পয  কাজ অংশ .

• কাজ 1 এবং কাজ 2 িফট ক ন৷

• চার ট  জ এর  উপর অ ােস ল জব সট ক ন এবং 
সারেফস গেজর সাহােয  এ ট সত  ক ন। 

• 35 িমিম দঘ  পয  অন  াে র িদেক মুখ ক ন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.44
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.45
টানার (Turner)– টািনং   

লদ মেধ  নিলং অনুশীলন (Knurling practice in lathe)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• এক ট 4  জ চাক মাউ
• এক ট পৃ  গজ সে  4  জ চাক মেধ  কাজ সত
• অ ন অনুসাের উপাদান ট ঘুিরেয় িদন এবং ±0.2 িমিম এর মেধ  মা া বজায় রাখুন 
• অ ন অনুযায়ী কাজ ট নল ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

• কাচঁামােলর িচ  পরী া ক ন।

• চােকর বাইের 50 িমিম েজ  কের এক ট 4- চায়ােকর 
চােকর মেধ  সুরি ত উপাদান ট ধের রাখুন। 

• এক ট পৃ  গজ সে  কাজ সত  এবং শষ স খুীন .

• নিলংেয়র জন  েয়াজনীয় দেঘ র চেয় বিশ দেঘ র 
জন  কাজ টেক Ø40.00 - 0.2 এ পিরণত ক ন। 

• ডায়ম  নিলং টল ট িনরাপেদ ধের রাখুন এবং এ টেক 
কে র উ তায় সট ক ন। 

• নিলং অপােরশেনর জন  উপযু  গিত িনবাচন ক ন।

• একট হীরার আকৃিত তির না হওয়া পয  পৃ ট নল ক ন।

• শেষ চ ার 2 x 45°।

• িবপরীত এবং চাক মেধ  কাজ রাখা এবং কাজ সত .

• শেষর িদেক মুখ ক ন এবং 80 িমিম দঘ  বজায় 
রাখুন।

• এক ট িকনারা বা ধার  নাইফ টল িদেয় কাজ টেক Ø25 
x 50 এ পিরণত ক ন। (মা া পিরমােপর জন  এক ট 
ভািনয়ার ক ািলপার ব বহার ক ন। )

• এক ট 45° চ ামেফিরং টল িদেয় শেষ 3 x 45° এ 
চ ামফার ক ন।

• এক ট 5 িমিম ে র িভং টল িদেয় Ø23 এবং খাজঁ 
আ ারকাট ক ন এবং বজায় রাখুন। 

• সম  ধারােলা া  িডবার ক ন।
মেন রাখেবন
• টেলর অিতির  ঝুলােনা এিড়েয় চলুন।
• প ািকংেয়র জন  অ ালুিমিনয়ােমর টকেরা ব বহার 

ক ন , যােত িছ যু  পেৃ  িচ  না থােক।
িনরাপ া সতকতা
• যখন মিশন ট চলমান থােক তখন িলভার পিরচালনা 

করেবন না।
• মিশেনর চলমান অংশ িলেত কানও সর াম রাখেবন না।
• এক ট উপযু  কুল া  ব বহার ক ন।
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দ তা ম (Skill Sequence)

লদ উপর Knurling (Knurling on lathe)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• নিলংেয়র জন  কাজ ত ক ন
• knurling জন  গিত সট ক ন
• টল পাে  knurling টল সট ক ন
• knurl এর েয়াজনীয় ড ব বহার কের কাজ ট knurl ক ন।

ভাল ি প এবং নলাকার পৃে  এক ট ভাল চহারা জন , 
উপাদান এক ট অংশ knurled হয়. মানসুাের নিলং প িত ট 
িন প।

কােজর ড এবং কােজর উপাদােনর উপর িনভর কের নল 
করা অংেশর ব াস াস ক ন। সূ  নিলংেয়র জন  0.1 িমিম , 
মাঝাির নিলংেয়র জন  0.2 িমিম এবং মাটা নিলংেয়র জন  
0.3 িমিম কম ক ন।

টল পাে  knurling টল সট ক ন এবং ক  বা টল েকর 
সােথ সািরব  ক ন (িচ  1)

ক ােরজ হ া  ইল ারা এক ট অিভ  নড়াচড়ার সােথ নিলং 
টল টেক ািঘমাংেশ নিলং করার জন  েয়াজনীয় দঘ  পয  
সরান। টল ট িপছেন না টেন স- াইড ারা গভীরতা িদন। 
অন  াে  knurling টল খাওয়ান .

স ঠক প াটান া  না হওয়া পয , knurling টল 
িফের ত াহার করেবন না.

চর কুল া  ওয়াকিপস ন  করা হে  েয়াগ করা হয়. এ ট 
যেকােনা ধাতব কণােক ধেুয় দয় এবং নিলং রাল িলর জন  
তলা করণ সরবরাহ কের।

শ  ধাত নিলং করার জন  এক ট সূ  িফড এবং 
নরম ধাত নিলং করার জন  এক ট মাটা িফড 
ব বহার ক ন।

পরবত  কাটার জন  এক ট াশ িদেয় knurl পির ার ক ন।

 

এক ট কম গিতর জন  মিশন সট ক ন , িবেশষত বাকঁ 
গিতর 1/3 থেক 1/4। knurled করা দঘ  ব  িচি ত ক ন .

knurling টল ট সাম স  ক ন যােত এ ট কােজর অে র 
ডান কােণ থােক ; দৃঢ়ভােব এ ট আটঁ। (িচ  2)

স- াইড হ া  ইল ারা কােজর পিরিধর সােথ যাগােযাগ 
করার জন  knurl ক খাওয়ান এবং knurls তির ক ন।

ক ােরজ ট সরান যত ণ না নিলং রােলর মখু ট ওয়াকিপেসর 
শষেক ওভারল াপ কের যা এক ট সিত কােরর প াটান তির 
করেত সহায়তা কের। (িচ  3)

লদ  ক ন এবং স- াইড ারা কাজ করার জন  নিলং 
টল ট খাওয়ান। লদ ব  ক ন এবং েয়াজন হেল knurling 
টল িরেসট ক ন

ওয়াকিপেস knurl খাওয়ােনা , এ ট ঘারােনার 
আেগ, knurl িত  হেত পাের।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.46
টানার (Turner)– টািনং   

লদ ক িলর াি ককরণ পরী া করা হে  (Checking alignment of lathe 
centres)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• কােজর িত ট শেষ ায়াল কাট িনন এবং এক ট মাইে ািমটার িদেয় সমা  ব াস পরী া ক ন এবং লদ 
ক িল সািরব  ক ন

• ডায়াল ট  ই েকটর সহ ক  সািরব  ব বহার পরী া বার পরী া ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

কাজ 1: ায়াল কাটা প িত

• লদ কে র মেধ  ওয়াকিপস মাউ .

• কােজর টল েকর াে  হালকা কাট িনন যােত এক ট 
সিত কােরর নলাকার পৃ  তির হয়।

 কাটা ায় 8 িমিম ল া হওয়া উিচত।

• লদ ব  ক ন এবং স াইড াজেুয়েটড কলাের পড়া 
নাট ক ন। 

• স- াইড হ াে ল ব বহার কের কা টং টল টেক কাজ 
থেক দেূর রাখুন। 

• কা টং টল ট লদ ক ািরয়ার থেক ায় 25 িমিম দেূর না 
হওয়া পয  ক ােরজ ট সরান। 

• স- াইড হ াে ল ট ধীের ধীের ঘারান যত ণ না 
াজেুয়েটড কলার একই স টংেয় থােক। 

• ায় 12 িমিম দেঘ র জন  এই া ট মিশন ক ন।

• লদ ব  ক ন এবং এক ট মাইে ািমটার িদেয় ঘুিরেয় 
দওয়া উভয় পেৃ র ব াস পিরমাপ ক ন।

• লদ ক িল সািরব ভােব রেয়েছ , যিদ দু ট মিশনযু  
িবভােগর ব াস একই হয়।

• যিদ এই ব াস িল িভ  হয় , তাহেল টল কেক অবশ ই 
পাথেক র অেধক ারা সাম স  করেত হেব। • টল পেয়  
এবং ওয়াকিপেসর মেধ  স ঠক বেধর এক ট িফলার গজ 
ব বহার কের এ ট করা যেত পাের।

• কা টং টেলর িদেক সাম স  ক ন , যিদ টল েকর 
াে র ব াস বড় হয়। 

• টল েকর ব াস ছাট হেল কা টয়া টল থেক দূের 
সাম স  ক ন।

• িত ট কাটার জন  একই াজেুয়েটড কলার স টং 
ব বহার কের উভয় মিশনযু  ব াস থেক আেরক ট 
হালকা কাট িনন।

• ব াস পিরমাপ ক ন।

• টল ক সাম স  করা চািলেয় যান।

• হালকা ইল কাটা যত ণ না উভয় ব াস একই হয় .

কাজ 2: ট  বার এবং ডায়াল ই েকটর ব বহার করা

• ল ােথর ক িল এবং পরী ার বাের ল করা হাল িল 
পির ার ক ন।

• ক িলর মেধ  েয়াজনীয় উ তার জন  পরী া বার ট 
মাউ  ক ন এবং টল ক ল া েক শ  
ক ন।

• টল পাে  বা লদ ক ােরেজ এক ট ডায়াল ই েকটর 
মাউ  ক ন।

• যাগােযাগ িব ু ট বােরর কে  থাকা উিচত এবং িনেদশক 
া ার ট এক ট উ  অব ােন থাকা উিচত।

• স াইড ট সাম স  ক ন যােত িনেদশক সুই ট 
টল েকর াে  ডায়া টর ায় অেধক রজে শন কের।

• হড েকর াে  সচূাক ট ব াস র জ ার না হওয়া পয  
গািড় টেক হাত িদেয় বাম িদেক িনেয় যান।

• িনেদশক পড়া নাট ক ন।

• িরিডং একই না হেল .

• টল েকর াে র ব ােসর উপর িনেদশক ট পুনরায় 
িনবি ত না হওয়া পয  গািড় ট সরান৷ 

• টল ক া  নাট  আলগা ক ন। tailstock সম য়  
ব বহার কের . 

• টল ক টেক স ঠক িদেক িনেয় যান।

• চলাচেলর পিরমাণ িনেদশেকর িরিডংেয়র মেধ  পাথেক র 
সমান হওয়া উিচত। 

• টল েকর উপেরর অংশ টেক জায়গায় লক করেত 
অ াডজাি ং ট শ  ক ন।

• টল ক া  নাট ট শ  ক ন এবং পরী া বার ট 
কে র মেধ  ঠকভােব িফট আেছ িকনা তা িন ত করেত 
পুনরায় পরী া ক ন।

• এই পদে প িল পনুরাবত্ৃিত ক ন যত ণ না দইু াে  
িনেদশক িরিডং একই হয়।
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দ তা ম (Skill Sequence)

লদ ক িলর াি ককরণ পরী া করা হে  (Checking alignment of lathe 
centres)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• চা ু ষ াি ককরণ প িত ব বহার কের লদ ক িল সািরব  ক ন।

লদ স ার সািরব  করার জন  িবিভ  প িত উপল । 
িনভলতার েয়াজনীয়তার উপর িনভর কের প িত ট িস া  
নওয়া হয়।

যিদ েয়াজনীয় িনভলতা খবু বিশ না হয়, তেব গহৃীত প িত ট 
হল - িভজু য়াল অ ালাইনেম । (আকার 1)

প িত

টল ক া  িলভার বা নাট  আলগা ক ন।

টল ক হ া  ইল ট ঘিুরেয় িদন যত ণ না টল ক ব ােরল 
ায় 25 িমিম সািরত হয়। 

সচল  স ার থেক মৃত ায় 10 িমিম না হওয়া পয  
টল ক ট বাম িদেক াইড ক ন। 

িব  ু ক িল ায় সং েশ না আসা পয  টল ক হ া  
ইল ট ঘুিরেয় িদন। 

লদ বড স াের সাদা কাগেজর এক ট শীট রাখুন।

ক িলর শীেষ নীেচর িদেক তাকান এবং লদ কে র 
পেয় িলর াি ককরণ।

দু ট  িদেয় টল ক সাম স  ক ন যত ণ না উভয় 
কে র পেয় িল টল েকর অংশ টেক সুরি ত করেত 
আলগা সাম স কারী টেক শ  ক ন।

টল ক  াজেুয়শন  ব বহার কের লদ ক  সািরব  করা (Aligning lathe centres 
using tailstock graduation)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• টল ক াজেুয়শন ব বহার কের লদ ক িল সািরব  ক ন।

যু স ত মা ার িনভলতার সােথ উপাদান উৎপাদেনর জন , 
এই প িত ট ব বহার করা যেত পাের।

হড- ক স ার সবসময় ি র থােক এবং এেত কান 
পিরবতন করা যায় না। সংেশাধন সবসময় tailstock উপর 
ক  সাম স  ারা করা হয় . ক  াপেনর জন , এই 
প িত ট টল েকর িভত্িত এবং শরীেরর উপর দওয়া  
াজেুয়শন  ব বহার কের।

প িত (িচ  1)

বিড এবং বেসর শেূন র সােথ িমেল যাে

াজেুয়শেনর শনূ  রখা িল পযেব ণ ক ন

টল ক ধের থাকা বাতা ট আলগা ক ন

য িদেক শরীর ট ানা িরত করেত হেব সিদেক লেজর 
সাম স কারী িলর এক ট আলগা ক ন।

িবপরীত িদেক অন   শ  ক ন।

ক স ােরর গিতিবিধ পযেব ণ ক ন। 
টল ক বিডর লাইন ট বস েটর লাইেনর 
সােথ িমেল যায় এমন িল সাম স  করা 
চািলেয় যান। (িচ  2)

এই অব ােন টল েকর উপেরর অংশ ট সুরি ত করেত 
সাম স কারী ট শ  ক ন।

সাম স  করার সময় , এক ট  আলগা করা এবং িবপরীত 
িদেকর ট একই সােথ শ  করা উিচত।
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লাইন েলা িমেল যাে  তা িন ত ক ন। সচল  এবং ডড 
স ােরর ক  িব  ুপরী া ক ন াি ককরেণর স ঠকতা 
িন ত ক ন

লজ কাটা প িত ব বহার কের লদ ক  সািরব  করা (Aligning lathe centres 
using trail cut method)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ায়াল কাট প িত ব বহার কের লদ ক িল সািরব  ক ন.

টল ক াজেুয়শন ব বহার কের ক িল সািরব  করা 
খুব স ঠক নাও হেত পাের , কারণ লাইন িল সট করা এবং 
পড়ার ে  ভল রেয়েছ৷ এ ট কা টেয় উঠেত , লদ ক  
সািরব  করার জন  গহৃীত প িত হল ায়াল কাট প িত। 
(িচ  1)

টইল েকর াে  কলােরর ব াস কম হেল , টল েকর 
বিড টেক অপােরটর থেক দেূর সিরেয় িদন। (িচ  2)

প িত

লদ ক িলর মেধ  ওয়াকিপস মাউ  ক ন।

উভয় াে  এক ট কলার সহ এক ট খাদ পছ  করা হয়।

টল েকর াে  কলাের হালকা কাট িনন। এক ট নলাকার 
পৃ  তির করার জন  কাটার গভীরতা পযা  হওয়া উিচত।

হাত িদেয় গািড় ট সরান যত ণ না টল ট অন  কলাের 
পৗছায়।

স- াইড িবর  না হয় তা িন ত ক ন

কাটা একই গভীরতা চািলেয় যান।

কলার ব াস পিরমাপ ক ন।

কলার আকাের কান পাথক  থাকেল , াি ককরণ ট সত  
নয়।

যিদ টল েকর াে  কলােরর ব াস বড় হয় , তাহেল 
টল েকর  বিড ট  অপােরটেরর িদেক িনেয় যান - 
সাম স কারী িল ব বহার কের। (িচ  3)

শ া  কলার ব াস সমান না হওয়া পয  য়া ট পনুরাবত্ৃিত 
ক ন।

ট  বাড এবং ডায়াল ই েকটর ব বহার কের লদার 
স ার িল সািরব  করা

এক ট পরী া বার এবং ডায়াল সূচাক ব বহার কের লদ 
ক িল সািরব  ক ন।

লদ ক িলর এক ট খুব স ঠক াি ককরেণর েয়াজন 
হেল এই প িত ট গহৃীত হয়।প িত

ল ােথর ক িল এবং পরী ার বােরর কে  ল করা 
হাল িল পির ার ক ন।

 ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.46
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) অনুশীলনী 1.3.47
টানার (Turner)– টািনং   

টল পা  সাম স  (Adjustment of tool post)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• সাহায  নৗকা রিখক সে  স ঠক ক  উ তা সট
• প ািকং টকরা ব বহার কের স ঠক কে র উ তা সট ক ন
• সূ  সম য়  সাহােয  স ঠক ক  উ তা সট ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

 Note : Refer to instructor.

কাজ 1: একক উপায় টল পা

• টল পাে র বসার মুখ পির ার ক ন।

• টল ট বােটর টকেরােত অব ান কের এবং  ারা 
আটকােনা হয়।

• টল টেপর কে র উ তা রকার আম এবং িরং বেসর 
সাহােয  সাম স  করা যেত পাের।

• টল পাে  ধুমা  এক ট টল ঠক করা যেত পাের।

• টল ট ধুমা  এক ট  িদেয় আটকােনা হয়।

• এক ট উ তা স টং গজ িদেয় কে র উ তা পরী া 
ক ন।

• কে র উ তা নৗকা টকরা ারা সম য় করা হয় .
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কাজ 2: ত পিরবতন টল পা

• টল পা  এবং টল হা ার পির ার ক ন।

• টল ট টল হা াের ি র করা হেয়েছ এবং টল পা ট 
সনা  ক ন।

• এক ট উ তা স টং গজ িদেয় কে র উ তা পরী া 
ক ন

• কে র উ তা সূ  সম য়  সাহােয  টল ধারক ারা 
সম য় করা হয়। 

• টল পাে  টল ট ধের রাখার জন  সেবা ম অনমনীয়তা 
রেয়েছ।

• এক ট উ তা স টং গজ িদেয় কে র উ তা পরী া 
ক ন

কাজ 3: ফার-ওেয় টল পা

• টল পাে র বসার মুখ পির ার ক ন এবং বসার মুেখর 
উপর িশমস রাখুন। 

• উ তা সাম েস র জন  নূ নতম সংখ ক িশম ব বহার 
ক ন।

• িশমস অবশ ই বসার মুেখর া  িদেয় াশ করেত হেব।

• টল ট িশমেসর টল পাে  বসার মেুখর াচীেরর কাছাকািছ 
বা টং িদেয় রাখুন।

• টল পাে র কে র  িদেয় টল টেক শ  ক ন

• এক ট উ তা স টং গজ িদেয় কে র উ তা পরী া 
ক ন।

• িশম িল সরান বা যাগ ক ন এবং কে র  ারা টল ট 
শ  হেয় গেল উ তা পরী া ক ন৷

• অন  দু ট টল- হা ং েক পযায় েম একই পিরমাণ 
চাপ েয়াগ কের শ  ক ন।

• যখন উভয়  স ূণ ি িপং থােক , তখন ক টেক 
সাবধােন চাপ িদন। 

• এক ট টল উ তা স টং গজ িদেয় আবার চক ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন(CG & M) ব ায়াম 1.3.48
টানার (Turner)– টািনং   

কে র মেধ  মাউ  কাজ (Mounting job in between centres)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• সচল এবং ডড স ার স ঠক াি ককরণ সট ক ন
• ক াচ ট মাউ
• বাকঁােনা লজ ক ািরয়ার সট ক ন
• কে র মেধ  কাজ সমথন.

কােজর ম (Job Sequence)

• চাক এবং পির ার নেডল  নাজ নািমেয় .

• MT কে র সােথ ক াচ ট এবং অ াডা ার মাউ  
ক ন।

• টল ক নেডল ত মতৃ ক  মাউ  ক ন।

• সচল  এবং ডড স ার সািরব তা পরী া ক ন।

• ওয়াকিপেস বাকঁােনা লেজর বাহক টেক আটকান।

• কে র মেধ  কাজ সমথন .

দ তা ম (Skill Sequence)

ক  বাকঁ মেধ  জন  কাজ িত (Preparing work for between centre turning)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ক িলর মেধ  বাকঁ নওয়ার জন  কাজ ত ক ন।

ক িলর মেধ  কাজ ঘুিরেয় দওয়া কাজ ট সত  করার 
েয়াজনীয়তা এড়ায়। পিরণত কাজ জেুড় সমা রাল হেব . 

িক  িবেশষ কের নিলং , ড কা টং , আ ারকা টং এর মেতা 
অপােরশন করেত দা ণ দ তার েয়াজন। এ ট ধুমা  
বািহ ক কায েমর মেধ  সীমাব । কৃত য়াকলাপ িল 
স াদন করার আেগ কােজর জন  িন িলিখত িত িল 
স  করেত হেব৷

কােজর উভয় িদেক মুখ ক ন এবং সীমার মেধ  স ঠকভােব 
মাট দঘ  বজায় রাখুন। স ঠক িচ  এবং ক  েলর ধরন 
চয়ন ক ন এবং উভয় াে  ক  িলং ক ন।

নেডল  নাজ থেক চাক ট খুেল ফলুন এবং াইিভং 
ট বা ক াচ ট এক ত ক ন। ল হাতা ট নেডল  

নােজর সােথ এক ত ক ন এবং হাতার সচল  ক  ঠক 
ক ন।

িন ত ক ন য ল হাতা এবং সচল  স ার িত , 
burrs থেক মু  এবং সমােবেশর আেগ পু ানুপু ভােব 
পির ার করা হয়।

সচল  স ােরর সিত কােরর চলমান পরী া ক ন। (িচ  1)

কােজর ব াস অনুযায়ী এক ট উপযু  লদ বাহক িনবাচন 
ক ন এবং বাকঁােনা লজ ট বাইেরর িদেক িনেদশ কের 
কােজর এক াে  বেঁধ িদন। (িচ  2)
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এক ট সমা  পৃ  আেছ য কাজ বাহক এবং কােজর মেধ   
শষ মেধ  তামা বা িপতেলর এক ট ছাট শীট ঢাকােনা ারা 
সুরি ত করা উিচত। (িচ  3)

ওয়াকিপেসর কে র গেত এক ট উপযু  লুি েক  (নরম 
ীস ) েয়াগ ক ন যা টল ক ডড স ার ারা িনযু  

করা হেব।

ওয়াকিপেসর দেঘ র সােথ মানানসই টল ক টেক িবছানার 
এক ট অব ােন িনেয় যান। টল ক ে ল ট ায় 60 থেক 
100 িমিম সািরত হওয়া উিচত , টল েকর বাইের।

িবছানায় টল ক আটকােনার আেগ স াডল চালােনার জন  
পযা  জায়গা আেছ তা িন ত ক ন।

টল ক া  নাট ক শ  কের টল ক টেক অব ােন 
া  ক ন। (িচ  4)

সচল  স ােরর িব রু সােথ এবং ক াচ েটর েট লদ 
ক ািরয়ােরর লেজর সােথ কােজর কে র হাল টেক িনযু  
ক ন। এই অব ােন কাজ ট হাত িদেয় ধের রাখুন।

িন ত ক ন য লদ ক ািরয়ােরর লজ ট াইিভং েটর 
েটর নীেচ িব াম না রােখ। এ ট স ঠকভােব বসার জন  
ক েক কােজর কে র গেত েবশ করার অনুমিত দেব 
না। (িচ  5)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.48
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হােতর চাকার ঘণূন ারা টল ক ে লেক অ সর ক ন 
যত ণ না মতৃ কে র িব ু ট কােজর ক -গেত েবশ কের 
স ঠক আসেনর সােথ সম  াে র গিতিবিধ দরূ কের (িচ  6)

ক ািরয়ােরর লজ ট সামেন এবং িপছেন সরান। একই সমেয় 
হােতর চাকা সাম স  ক ন যত ণ না ধুমা  এক ট 
সামান  িতেরাধ অনুভূত হয়।

এই অব ােন টল ক ল া েক শ  ক ন এবং 
পরী া ক ন য িতেরােধর পিরবতন হয় না।

ায় 250 r.p.m এর জন  মিশন সট ক ন এবং কাজ ট 
কেয়ক সেকে র জন  চালােনার অনুমিত িদন। িতেরােধর 
জন  আবার পরী া ক ন এবং েয়াজন হেল টল ক 

নেডল  সাম স  ক ন। কাজ এখন অপােরশেনর জন  
ত। (িচ  7)

ক িলর মেধ  কাজ করার আেগ িন ত ক ন য 
ক িল সািরব  আেছ।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.48
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (CG & M)  অনুশীলনী 1.4.49
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

ফম টল এবং ক াউ  াইড সুইেভিলং উে শ  ারা টপার টািনং (Make taper 
turning by form tool and compound slide swiveling)
ক ন: এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• টপার টািনং জন  িপেষ ফম টল
• ফম টল ব বহার কের টপার টান
• ক াউ  াইড সুইেভিলং প িত ারা টপার টান
• ট াপ করার জন  েলর আকার িনবাচন ক ন
• ট াপ করার জন  গভীরতা স ঠক করেত অ  গত ল ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

কায ম 1:  ফম টল ারা টপার টািনং

• মা ার জন  দ  উপাদান পরী া ক ন।

• চােকর বাইের 50 িমিম েজি ং কাজ ট ধের রাখুন এবং 
এ ট সত  ক ন।

• এক াে র িদেক ফস ক ন এবং ক  ল ক ন।

• ল Øগত মাধ েম 8 িমিম।

• টািনং Ø50 িমিম দেঘ র জন  14.7 িমিম।

• চালু Ø ফস থেক 41.5 িমিম দেঘ র জন  12.2 িমিম।

• এক ট প গঠন Ø12 িমিম ে র জন  10.7 িমিম ফস 
থেক 35 িমিম পয  23 িমিম দরূ  রেখ।

• এক ট আ ার কাট থেক গঠন ক ন Ø8 িমিম ে র 
জন  10.7 ফস থেক 17 িমিম পয  9 িমিম দরূ  রেখ।

• প টািনংØ ফস থেক 9 িমিম দেঘ র জন  11 িমিম।

• িবেশষ ফম টল িদেয় 30°9ʼ এবং °6 িড ীেত াই ং।

• টল থেক 30°9ʼ কােজর অে র ল  থেক সট ক ন 
যােত িনম ত কের টপার তির হয়।

• ফম টািনংেয়র জন  মিশন টেক rpm এর 3/1 এ সট 
ক ন।

• টল টেক কােজর অে র ল ভােব িফড ক ন এবং 
টপার ফম ক ন।

ধীর , ি র এবং মাগত খাওয়ােনা িন ত ক ন

• ফম টল ট কােজর জন  °6 ল  সট ক ন।

•  °6 গঠন ক ন।

•  কাজ ট সিরেয় িদন এবং কাজ ট ধের রাখুন Ø 12.2 িমিম।

•  কােজর ফিসং এবং দঘ  বজায় রাখুন।

•  টািনং Ø6 িমিম দেঘ র জন  12.2 িমিম।

•  শেষ R3 ব াসাধ তির ক ন।

•  Deburr এবং স ূণ কাজ .

কায ম 2: ক াউ  াইড সুইেভিলং ারা ট াপার টািনং

• কােজর জন  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

• চােকর মেধ  কাজ ট ধের রাখুন , 35 িমিম এর বিশ বাইের 
েজ  ক ন এবং এ ট সত  ক ন।

• ফিসং টল এবং ফস এক াে  ধের রাখুন।

• ক  ল ক ন।

• 20 িমিম গভীরতায় 6 িমিম ট াপ ল ক ন।

• M6 ট াপ সট এবং র  ব বহার কের 15 িমিম গভীরতার 
জন  কাজ ট ট াপ ক ন।

• ট াপ করা অংেশ burrs সরান .

• জ (Jaw) িনেচ নরম প ািকং টকরা (অ ালুিমিনয়াম ) 
ব বহার কের চাক টেত কাজ ট উে  িদন এবং ধের রাখুন

• কােজর ফিসং হান এবং মাট দঘ  বজায় রাখুন 68 
িমিম।

• ক াউ  িব ােম °45 কাণ সট ক ন।

• উপেরর াইেডর সাহােয  টল ট খাওয়ােনার মাধ েম 
টপার ট ঘুিরেয় িদন।

• কাজ ট বািতল ক ন এবং চূড়া  পরী া ক ন।

• এক ট সুশৃ ল প িতেত ট াপ ব বহার ক ন .

• ট াপ করার সময় কা টং তল ব বহার ক ন।

• ঘন ঘন ট াপ িবপরীত কের িচপ সাফ ক ন।
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ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

ভািনয়ার বেভল েট র িদেয় পিরমাপ করা (Measuring with vernier bevel 
protractor)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• িমিনেটর িনভলতা পয  মিশনযু  অংশ িলর িবিভ  কাণ পরী া ক ন
• অন  উ  পৃে র রফাের  সহ মিশনযু  পৃে র সাজাতা পরী া ক ন।

ভািনয়ার ল মূল েলর ‘শনূ ʼ াজেুয়শেনর উভয় পােশ 
পড়ার জন  ডি েকট করা হয়। আপিন যিদ ধান ল ট 
ঘিড়র কাটঁার িদেক পেড়ন তেব ভািনয়ার ল টও ঘিড়র 
কাটঁার িদেকর িদেক পড়া চািলেয় যান। সবদা িন ত ক ন 
য ভািনয়ার ল িরিডং মূল েল যাগ করা হেয়েছ।

ঘিড়র কাটঁার িদেক পড়ার প িত

ড এবং বেসর ফস মেধ  ওয়াকিপেসর কৗিণক পৃ ট 
সট ক ন এবং লিকং িডভাইেসর সােথ ড এবং অভ রীণ 
িড টেক শ ভােব লক ক ন।

মূল েলর রফাের  সহ ভািনয়ার েলর অব ান িচ  1 
এ দখােনা হেয়েছ। ভািনয়ার েলর াতক ‘0ʼ পয  মূল 
েলর িড ী পড়ুন অথাৎ 50°।

উপযু  ভািনয়ার েল পড়া চািলেয় যান (বাম িদেকর 
িদেক )। ভািনয়ার েল লাইেনর সংখ া ধান েলর এক ট 
িবভােগর সােথ িমেল যায়। (অথাৎ , ভািনয়ার েলর 4থ 
িবভাগ ট ধান ল িবভাগ লাইন িলর এক টর সােথ িমেল 
যায় )

সবিন  গণনা 5ʼ িহসােব এই সংখ া টেক 5 ারা ণ ক ন। 
( যমন 4 x 5ʼ = 20ʼ)

এই ফলাফল টেক 50° অথাৎ 50° + 20ʼ = 50°, 20ʼ এর মূল 
েলর িরিডংেয় যাগ ক ন।

একইভােব , িচ  2-এর িরিডং 52°, 45ʼ িহসােব পাওয়া যেত 
পাের। (িচ  2) উ  পেৃ র

রফাের  সহ সরলতা পরী া করার প িত মিশনযু

পৃে র উপর শ ভােব ড এবং বস সট ক ন।

লিকং িডভাইেসর সাহােয  ড এবং বস ট অব ােন লক 
ক ন।

মূল েলর রফাের  সহ ভািনয়ার ল পড়ুন।

যিদ ভািনয়ার েলর ‘0ʼ াজেুয়শন এবং মূল েলর 90° 
িমেল যায় , মিশনযু  ফস িল সমেকােণ থােক , অথাৎ , 
90°।

যিদ ভািনয়ার েলর ‘0ʼ াজেুয়শন িমেল না যায় , তাহেল 
উপযু  ভািনয়ার ল পড়ুন এবং িড ী এবং িমিনেট ট ট 
খুজঁনু।

ট ট সরলতা থেক পেৃ র িবচ িত দখায়।
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ক াউ  াইড swiveling ারা টপার টািনং (Turning taper by compound slide 
swivelling)

উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ক াউ  িব ােমর উপেরর াইড টেক েয়াজনীয় টপার কােণ সট ক ন এবং সুইেভল ক ন 
• টল পাে  টল সট ক ন
• টপার ঘুিরেয় িদন
• এক ট ভািনয়ার বেভল েট র িদেয় টপার চাক ক ন।

টপার বাকঁােনার প িত িলর মেধ  এক ট হল ক াউ  
াইড ট ঘারােনা এবং হােতর িফড ারা কােজর অে র 

এক ট কােণ টল টেক খাওয়ােনা। (আকার 1)

মানুসাের প িত ট িন প

সট এবং কাজ টপার বড় ব াস পিরণত সত .

মিশন টেক েয়াজনীয় rpm-এ সট ক ন।

উপেরর াইড া ং নাট আলগা ক ন।

উপেরর াইড টেক টপােরর অেধক অ ভ  কােণ বা 
েয়াজন অনুসাের অপােরটেরর িদেক সুইেভল ক ন।

দৃঢ়ভােব clamping নাট আটঁ . (িচ  2)

িন ত ক ন য সমান চাপ ারা েয়াগ করা 
হয় উভয় বাদাম জন  ানার.

টল পাে  টািনং টল ট িফ  ক ন

স ঠক ক  উ তা।

টেলর নূ নতম ওভারহ াং রাখুন।

এর দঘ  কভার করেত উপেরর াইেডর 
অব ান ক ন টপার বাকঁ

যতদরূ স ব িন ত ক ন য উপেরর াইড ট বেসর 
াে র বাইের না যায়। অব ােন গাড়ী লক .

দৗড়ােনার সময় কােজর পেৃ  টল ট শ ক ন এবং স 
সট ক ন - াইড াজেুয়েটড কলার ট শেূন ।

শীষ াইড হাত চাকা আে ালন ারা কাজ ব  টল পির ার 
আনুন .

স ারা কাটনর গভীরতা িদন - টল টেক াইড ক ন এবং 
উপেরর াইড হ া  ইল ারা টল ট কাজ থেক পির ার 
না হওয়া পয  িফড ক ন।

উপেরর াইড ারা খাওয়ােনা অিভ  এবং 
অিব  হেত হেব।

স ারা মাগত কাট িদন - াইড , িতবার উপেরর 
াইড ারা খাওয়ােনা। এক ট ভািনয়ার বেভল েট র িদেয় 

ঘুরােনা কােজর কাণ পরী া ক ন।

কােনা পাথক  থাকেল সুইেভল সাম স  ক ন।

টপার টািনং চািলেয় যান এবং টপার শষ ক ন।

িবিভ  কাণ টািনং করার জন  ক াউ  র  সটআপ 
টিবল 1 এ দওয়া হেয়েছ।
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1 নং টিবল
িবিভ  কাণ টািনং জন  ক াউ  র  সটআপ
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (CG & M)  অনুশীলনী 1.4.50
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

টপার টািনং অ াটাচেম  এবং টইল ক অফেসট প িত ারা মল এবং িফেমল 
টপার টািনং (Male and Female taper turning by taper turning attachment and 

tail stock offset method)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• টপার টািনং অ াটাচেম  প িতর মাধ েম টপার ( মল ও িফেমল) উতপ্াদন ক ন 
• পৃ ট নল ক ন
• পু  ক ব  সট প িত ারা বিহরাগত টপার চালু.
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কােজর ম (Job Sequence)

কায ম 1: টপার টািনং সংযু  ব বহার কের বিহরাগত টপার

• কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

• 4 জ (Jaw) চাক মেধ  উপাদান রাখা এবং এটা সত .

• এক াে র িদেক ফস কের কে  ল তির ক ন।

• টািনং Ø 20 থেক 22.5 িমিম দঘ ।

• া ট 1 x 45° এ চ া ার ক ন।

• কাজ িবপরীত এবং জ (Jaw) মেধ  বাতা .

• িন ত ক ন য মাট দঘ  75 িমিম থােক।

• ক িলর মেধ  কাজ ধের রাখার জন  এক ট ক  
ল ক ন।

• এক ট প টািনংØ16 িমিম থেক 15 িমিম দঘ ।

• টপার টািনং অ াটাচেম  প িতেত বািহ ক টপার চালু 
করেত কাণ 5° 45” সট ক ন। 

• অ ন অনুযায়ী ট াপার ঘুিরেয় িদন।

িনরাপ া

• ধারােলা কাণ িল সরান

• কে  িলং এবং টপার টািনংেয়র সময় কুল া  
ব বহার ক ন

কায ম 2: মাটামু ট টািনং সংযু  ারা অভ রীণ টপার

• এক ট 4 মেধ  কাজ রাখা - জ (Jaw) চাক এবং এটা সত .

• কে র উ তা ঠক করেত টল সট ক ন।

• কােজর এক াে র ফিসং।

• টািনং Ø 44.75 িমিম থেক 45 িমিম দঘ । 

• নিলং টল (হীরা কাটন ) কে র উ তা ঠক করেত সট 
ক ন।

• কাজ টেক 40 িমিম দেঘ  নল ক ন।

• পাইলট গত ল Ø10 িমিম।

• গত বড় ক ন Ø তরপুন ারা 16 িমিম।

• চ া ার 2 x 45°।

• িবভাজন টল টেক কে র উ তায় সট ক ন এবং 40 
িমিম দেঘ  কেট িনন।

• 37.5 িমিম দঘ  বজায় রাখার জন  ন  কাজ ট ধের 
রাখুন এবং াে র িদেক ফস ক ন। 

• া ট 2 x 45° এ চ া ার ক ন।

• এক ট ভািনয়ার বেভল েট েরর সাহােয  টপার 
টািনং অ াটাচেম েক 5° 45ʼ-এ সট ক ন।

• বািরং টল সট ক ন , স ঠক কে র উ তায়।

• অ ন অনুযায়ী টপার টান ক ন।

• টপারেক টাে র সােথ িমিলেয় িনন - ১

িনরাপ া সতকতা

• সম  ধারােলা কাণ িল সরান৷

• নিলং করার সময় ধীর গিত ব বহার ক ন।

• িলং , টপার টািনং এবং নিলং করার সময় চর 
পিরমােণ কুল া  ব বহার ক ন।

কায ম 3: টপার ক অফেসট প িত ারা টািনং

• কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

• ক িলর মেধ  কাজ ট ধের রাখুন।

• প টািনং Ø টপার াে  12 x 15 িমিম ল া। সূ  
ব বহার কের স টং অ াে ল টল ক অফেসট গণনা 
করা হে ।

• কে র মেধ  িবপরীত এবং িরিফ  ক ন।

• প টািনং Ø কােজর অন  া  থেক 12 x 15 িমিম 
ল া।

• সূ  ব বহার কের ক াউ  িব ােমর স টং কাণ গণনা 
ক ন।

Tan θ = 0.25
(θ = 14°2’10” (For trignometric tables
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• এক ট ভািনয়ার বেভল েট র ব বহার কের ক াউ  
িব ােমর াইড টেক উপেরর কােণ সুইেভল ক ন।

• উপেরর াইড িফড ব বহার কের টপার ট ঘুিরেয় িদন 
এবং মজর ডায়া 32 িমিম বজায় রাখুন। ছাট ডায়া থেক 
22 িমিম এবং দঘ  20 িমিম।

• এক ট ভািনয়ার বেভল েট র এবং ভািনয়ার ক ািলপার 
িদেয় কােজর আকার পরী া ক ন।

ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

লদ অপােরশন - ট াপার টািনং (Lathe operation - Taper turning)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• টইল ক অফেসট প িত ারা টপার টািনং নীিত ট বণনা ক ন
• টপার অফেসট প িতেত টপার বাকঁােনার সময় জিড়ত অংশ িল সনা  ক ন 
• টপােরর অিভব  অনুসাের অফেসেটর পিরমাণ গণনা ক ন।

টইল ক অফেসট প িত ারা টপার টািনং নীিত

কাজ ট লদ অে র এক ট কােণ রাখা হয় , টপােরর 
অ ভ  কােণর অেধক সমান , এবং টল টেক অে র 
সমা রােল খাওয়ােনা হয়।

যেহত কাজ ট এক ট কােণ অনু ত হয় , তাই িচ  (1) 
এ দখােনা িহসােব ধুমা  ক িলর মেধ  কাজ ট 
রাখা স ব। টািনং নওয়ার সময় জিড়ত অংশ , অফেস টং 
টইল ক ারা টপার হল :

• লাইভ স ার এবং ডড স ার।
• বিড এবং বস এর টল ক অ ােস লী।
• াইিভং ট/ক াচ ট।
• লদ বাহক।
কে র িবকৃিত বা িত এড়ােত ব ব ত ক িল বল ক  
হওয়া উিচত - কােজর িছ  করা গত। ক িলেত আরও 
লাড এবং পিরধান এড়ােত , টল ক সাধারণত ওয়াকিপেসর 
দেঘ র 1/50 ভােগর বিশ অফেসট করা হেব না।
অফেসেটর পিরমােণর িহসাব

বড় িদয়া িদেয় টপার কাশ করেল। (D) ছাট িদয়া। (d) 
ট াপােরর দঘ  (l), তারপর

যখােন L = কােজর মাট দঘ , আিম টপােরর দঘ উদাহরণ

উদাহরণ

এক ট টপারড কােজর বড় ব াস (D) = 30 িমিম।

টপারড কােজর ছাট ব াস (d) = 26 িমিম।

টপার অংেশর দঘ  (l) = 100 িমিম।

কােজর মাট দঘ  (L) = 200 িমিম।

যিদ টপার টিপএফ-এ কাশ করা হয় তেব অফেসেটর 
পিরমাণ

যখােন TPF ই েত দওয়া আেছ

L = কােজর মাট দঘ ।

যিদ টপারেক অনুপাত িহসােব কাশ করা হয় , তাহেল 
অফেসেটর পিরমাণ

= 4 mm
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যিদ ট াপারেক অ ভ  কাণ ারা কাশ করা হয় যমন 
2 Ø।

অফেসট = L x tan Ø

যখােন L = মাট দঘ

িড ীেত Ø = 2/1 অ ভ  কাণ।

টল ক অফেসট করার িবিভ  প িত (িচ  2)

এক ট ভািনয়ার ক ািলপােরর অভ রীণ পিরমােপর জ 
(Jaw) সাহােয  েয়াজনীয় িমিম পয  অফেসট সট করা , 
যিদ টল েকর গাড়ায় িনেদিশত াতক দান না করা হয়।

এক ট ডায়াল পরী া সূচাক ব বহার কের।

এক ট স - াইড াজেুয়েটড কলার এবং িফলার গজ 
ব বহার কের।

টল ক াতক ব বহার কের লদ ক  সািরব  করা (Aligning lathe centres 
using tailstock graduation)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন

• টল ক াজেুয়শন ব বহার কের লদ ক িল সািরব  ক ন।

যু স ত মা ার িনভলতার সােথ উপাদান উৎপাদেনর 
জন , এই প িত ট ব বহার করা যেত পাের।

হড- ক স ার সবসময় ি র থােক এবং এেত কান 
পিরবতন করা যায় না। সংেশাধন সবসময় tailst°ck উপর 
ক  সাম স  ারা করা হয় . ক  াপেনর জন , এই 
প িত ট টল েকর িভত্িত এবং শরীেরর উপর দওয়া 
াতক ব বহার কের।

প িত (িচ  1)

বিড এবং বেসর শেূন র সােথ িমেল যাে

াজেুয়শেনর শনূ  রখা িল পযেব ণ ক ন

টল ক ধের থাকা বাতা ট আলগা ক ন
য িদেক শরীর ট ানা িরত করেত হেব সিদেক লেজর 
সাম স কারী স্ক্রু িলর এক ট আলগা ক ন।

িবপরীত িদেক অন  স্ক্রু শ  ক ন।

ক স ােরর গিতিবিধ পযেব ণ ক ন। টল ক 
বিডর লাইন ট বস েটর লাইেনর সােথ িমেল যায় এমন 
স্ক্রু িল সাম স  করা চািলেয় যান। (িচ  2)

এই অব ােন টল েকর উপেরর অংশ ট সুরি ত করেত 
সাম স কারী স্ক্রু ট শ  ক ন।

সাম স  করার সময় , এক ট স্ক্রু আলগা করা এবং িবপরীত 
িদেকর স্ক্রু ট একই সােথ শ  করা উিচত।

লাইন েলা িমেল যাে  তা িন ত ক ন।

লাইভ এবং ডড স ােরর ক  িব  ু পরী া ক ন 
াি ককরেণর স ঠকতা িন ত ক ন।
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (CG & M)  অনুশীলনী 1.4.51
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

িশয়ান নীল ারা ম ািচং (Matching by Prussian blue)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• িশয়ান নীল েয়াগ করার অনুশীলন ক ন
• িমিলত মল এবং িফেমল টপার.

কােজর ম (Job Sequence)

• Ex 1.4.50 কায ম 1 এবং কায ম 2 এর মল এবং 
িফেমল উভয় অংশই পির ার ক ন।

• মল অংেশ িশয়ান নীেলর পাতলা র েয়াগ ক ন। 
(Figs 1 & 2)

• নারী অংেশ পু েষর অংশ ঢাকান।

• সামান  ঘুিরেয় মল অংশ সরান।

• িশয়ান নীল ইউিনফেম ঘষা হেয়েছ িকনা তা পরী া 
ক ন।
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (CG & M) অনুশীলনী 1.4.52
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

বেভল েট র এবং সাইন বার ারা টপার পরী া করা হে  (Checking taper 
by bevel protractor and sine bar)

উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন

• িমিনেটর িনভলতা পয  মিশনযু  অংশ িলর কাণ পরী া ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

কায ম 1:

• বেভল েট র ড এবং বেসর ফস মেধ  
ওয়াকিপেসর কৗিণক পৃ ট সট ক ন (িচ  1)।

• লিকং িডভাইেসর সােথ ড এবং িভতেরর িড েক 
শ ভােব লক ক ন।

• মূল েলর রফাের  সহ ভািনয়ার েলর অব ান 
নাট ক ন।

• ভািনয়ার েলর াতক ‹0› এ মূল েলর িডি  পড়ুন।

• ভািনয়ার েল লাইেনর সংখ া নাট ক ন যা মূল েলর 
এক ট িবভােগর সােথ িমেল যায়।

• এই ফলাফল ট মূল েল িরিডং + সবিন  গণনা 5ʼ ন 
সংখ া ভািনয়ার েলর কাকতালীয় িবভাজেন যাগ 
ক ন।

কায ম 2:

• পেৃ র েট সাইন বার সট ক ন।

• এক ট রালােরর নীেচ িনবািচত ি প গজ ট াপন করার 
পের টপার উপাদান টেক পােশর দে  মাউ  ক ন 
এবং অন  রালার ট ডটাম পেৃ  িব ােম থাকেব।

• এক ট উপযু  া  বা ভািনয়ার উ তা গেজর সােথ 
ডায়াল ট  ই েকটর মাউ  ক ন।

• এক াে  ডায়াল পরী া িনেদশক সট ক ন এবং 
ডায়াল ট শনূ  অব ােন িন ত ক ন৷

• ডায়াল ই েকটর টেক কে ােনে র অন  াে  িনেয় 
যান।

• যিদ ডায়াল সূচাক উভয় াে  শনূ  পেড় তাহেল স টংস 
ঠক আেছ৷

• কান পাথক  থাকেল কাণ সট ট ভল। ি প গেজর 
উ তা সাম স  করেত হেব যত ণ না ডায়াল উভয় 
াে  শনূ  পড়েছ।
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (CG & M) অনুশীলনী 1.4.53
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

MT3 লদ ডড স ার তির ক ন এবং িফেমল অংশ িদেয় পরী া ক ন (Make 
MT3 lathe dead centre & check with female part)
উে শ : এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ট াপার টািনং অ াটাচেম  ব বহার কের ট াপার টান ক ন
• মাস টপার 3 এবং সু ট MT3 টপার াগ গজ.
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কােজর ম (Job Sequence)
• কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

• এক ট চার জ (Jaw) চাক মেধ  কাজ রাখা এবং এটা সত .

• এক ট ফার-ওেয় টল পাে  েয়াজনীয় টল সট 
ক ন।

• এক াে র িদেক ফস ক ন।

•   িবপরীত ক ন , মাট 130 িমিম দঘ  বজায় রাখেত অন  
াে র িদেক ফস ক ন এবং কে  ল ক ন। 

•  চাক ফস থেক 115 িমিম দেূর রেখ টল েকর 
কাজ টেক সমথন ক ন এবং সত ।

•  ব াস 24.05 িমিম সবািধক স াব  দেঘ  ঘুিরেয় িনন এবং 
এক ট মাইে ািমটার িদেয় পরী া ক ন।

•  টািনং টেলর অব ান ক ন এবং প ডায়া টান ক ন। 
ফস থেক 18 িমিম x 4 িমিম ল া।

•  এর াে  R1 ব াসাধ তির ক নØ18 িমিম।

•  টপার টািনং অ াটাচেম  সট ক ন এবং 1°26ʼ11” এর 
টপার টান ক ন।

টপার টািনং অ াটাচেমে র ব নীেত 
াজেুয়শন িন ত ক ন টপােরর অেধক 

অ ভ  কাণ বা পূেণর জন , এবং তারপর এ ট 
সট ক ন।

• টপার টান , অ  দেঘ র জন  পাওয়ার িফডেক যু  
কের এবং এক ট মসণৃ পৃ  বজায় রােখ।

• স ঠক িমল পেত েয়াজেন স টং সাম স  ক ন।

• গজ অনুসাের টপার টািনং স ূণ ক ন।

• ল নাক থেক চাক ট নািমেয় নােকর বাের ল 
হাতা ঠক ক ন।

• হাতা মেধ  কাজ ঢাকান এবং মিশন RPM সট .

• ক াউ  াইড টেক আপনার থেক °30 দেূর সুইেভল 
ক ন।

• এক ট °60 অ ভ  কাণ পেত রাফ এবং িফিনস টান 
টপার। 

 MT3 টপার এবং া াড MT3 হাতা উভয়ই 
পির ার ক ন।

তেলর এক ট িফ  েয়াগ ক ন। 

হাতা উপর সি েবশ ারা টপার পরী া ক ন. 
আপিন িশয়ান বল্ু েয়াগ করেত পােরন এবং 
নীল দােগর সােথ টপােরর স ঠকতা পরী া 
করেত পােরন।

টপার সংযু  ব বহার কের টপার উতপ্াদন

• গাইডবার এবং াইিডং েকর মেধ  ব াকল াশ পরী া 
ক ন।

• ব াকল াশ অিতির  হেল সাম স  ক ন।

• গাইড বার পির ার এবং তল .

• লিকং স্ক্রু িল আলগা ক ন , তারপর গাইড বার টেক 
েয়াজনীয় কােণ টান এবং লিকং স্ক্রু িলেক শ  

ক ন৷

• গাইড বােরর শষ পয  বস ট সাম স  ক ন , স 
থেক সমান দরূ  - াইড এ েটনশন।

•  টল ট ঠক কােজর কে  সট আপ ক ন।

টল ট স ঠক কে  সট করা না থাকেল, টপাের 
এক ট ট উপি ত হেব।

• কােজর টকেরা ট চােকর উপর মাউ  ক ন এবং এ টেক 
কে র মেধ  ধের রাখুন।

• েয়াজনীয় গিত সট ক ন।

• কােজর পেৃ র জন  ায় 6 িমিম না হওয়া পয  আউ টং 
টল টেক খাওয়ান৷

• কা টং টল ট ওয়াকিপেসর RH া  থেক ায় 12 িমিম 
দেূর না হওয়া পয  ক ােরজ টেক ডানিদেক িনেয় যান

এই য়া ট টপার সংযু র চলমান 
অংশ িলেত যেকােনা খলােক সিরেয় দয়।

• লদ চালু ক ন এবং হালকা কাট িনন।

• স ঠক গভীরতা সট ক ন এবং ইন টািনংেয়র মেতা 
কাজ ট মিশন ক ন।

 • িডবার করার পর টপার চাক ক ন
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দ তা ম( Skill sequence)

টপার টািনং সংযু  ব বহার কের টপার উতপ্াদন(Producing taper by using 
taper turning attachment)

উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• েয়াজনীয় কােণ টপার টািনং অ াটাচেম  সট ক ন
• এক ট টপার টািনং সংযু  ব বহার কের টপার উতপ্াদন.

এক ট টপার টািনং অ াটাচেম  ট াপার বাকঁােনার এক ট 
ত এবং স ঠক উপায় দান কের।

টপার টািনং অ াটাচেম  ব বহার কের টপার টান করার 
সময় িন িলিখত প িত অনুসরণ করেত হেব।

গাইড বার এবং াইিডং েকর মেধ  ব াকল াশ পরী া 
ক ন এবং েয়াজেন সাম স  ক ন। গাইড বার পির ার 
এবং তল .

লিকং স্ক্রু িল আলগা ক ন , তারপর গাইড বার টেক 
েয়াজনীয় কােণ টান৷ লিকং স্ক্রু িল শ  ক ন।

গাইড বােরর শষ িল স- াইড এ েটনশন থেক সমান 
দরূ  না হওয়া পয  বস ট ট সাম স  ক ন।

স ঠক কে  কা টয়া টল সট আপ ক ন।

কােনা ট এক ট ভল টপার ফলাফল হেব

ওয়াকিপস ট চােকর উপর বা কে র মেধ  মাউ  ক ন।

কা টং টল ট টপার করা অংেশর কে র ায় িবপরীত না 
হওয়া পয  ক ােরজ সাম স  ক ন।

এই অব ােন টপার টািনং অ াটাচেম  সুরি ত করেত 
লদ িবছানায় া ং ব নী ট লক ক ন।

এক ট ইন টপার টািনং অ াটাচেম  ব বহার 
করার সময়, এই ােগ িনেচ দওয়া প িল 
অনুসরণ ক ন

উপেরর াইড ট সাম স  ক ন যােত এ ট স াইেডর 
সােথ সমা রাল হয় , অথাৎ কােজর সােথ °90। স ঠক 
অব ােনর জন  কা টয়া টল সট আপ ক ন।

িনরাপ া চশমা পেরন

েয়াজনীয় r.p.m সট ক ন

কাজ পৃ  থেক ায় 6 িমিম না হওয়া পয  কা টং টল ট 
খাওয়ান। লিকং স্ক্রু িল সরান যা স- াইড এবং স-
াইড নাটেক সংযু  কের। স- াইড এ েটনশন এবং 
াইিডং ক সংেযাগ করেত বাই ং িলভার ব বহার ক ন।

স- াইড স্ক্রুেক ময়লা এবং ধাতব িচপ থেক র া 
করেত স াইেডর উপেরর গেত এক ট উপযু  াগ 
ঢাকান।

ক াউ  াইড ট এখন কা টং টলেক কােজ লাগােনার 
জন  ব বহার করেত হেব।

কা টং টল ট ওয়াকিপেসর ডান হােতর া  থেক ায় 12 
িমিম দেূর না হওয়া পয  ক ােরজ টেক ডানিদেক সরান।

এ ট টপার টািনং অ াটাচেমে র চলমান অংেশ 
যেকােনা খলােক সিরেয় দয়

লদ চালু ক ন।

ায় 2 িমিম ল া এক ট হালকা কাটন িনন এবং আকােরর 
জন  টপােরর শষ ট পরী া ক ন।

 রাফ কাটন গভীরতা সট ক ন।

ইন টািনং সে  কাজ মিশন .

িত ট কাটনর েত কােজর ডানিদেকর াে র বাইের 
কা টং টল ট 12 িমিম সরােনার মাধ েম নাটক ট সরান।

িফট জন  টপার পরী া ক ন .

টপার টািনং অ াটাচেম  িরডজা  ক ন , যিদ েয়াজন 
হয় ; এক ট হালকা কাটন িনন এবং টপার পুনরায় পরী া 
ক ন।

 টপার টেক সাইজ অনুযায়ী শষ ক ন এবং টপার গেজ 
িফট ক ন।
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এক ট টপার িলিমট াগ গজ ব বহার কের এক ট টপারড বার পরী া করা 
হে  (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)

উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব

• টপার াগ গজ িদেয় অভ রীণ টপার চাক ক ন।

এক ট টপার িলিমট াগ গজ কােণর িনভলতা এবং 
টপার বােরর রিখক মা া িন ত কের। (Fig 1)

টপারড বার পির ার ক ন।

াপার িলিমট াগ গেজর দঘ  বরাবর িশয়ান নীেলর 
এক ট পাতলা র েয়াগ ক ন। (°120 দেূর ) (Fig 2)

টপারড বােরর িভতের টপার াগ গজেক পযা  বল 
িদেয় সাবধােন এক ত ক ন যােত গজ এবং বােরর মেধ  
ইিতবাচাক যাগােযাগ িন ত হয় এবং াগ গেজ এক 
চতথাংশ টািনং িদন।

টপার িলিমট াগ গজ ট সাবধােন সিরেয় ফলুন এবং 
পরী া ক ন য িশয়ান ব্লু সমানভােব ঘেষ গেছ , 
অ ত তার ফেলর ায় %75। এ ট েয়াজনীয় কােণর 
িনভলতা িন ত কের।

তারপের আবার টপার বােরর িভতের টপার াগ গজ ট 
েবশ করান এবং পরী া ক ন , বােরর বড় ডায়া , া ট 
গেজ িচি ত ‹ গা› এবং ‹ না- গা› িলিমটর মেধ  পেড় িকনা , 
এ ট এই টপারেডর মা ক িনভলতা িন ত কের। িবর . 
(Fig 3)
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দ তা ম (Skill sequence)

টপার টািনং সংযু  ব বহার কের টপার উতপ্াদন (Producing taper by using 
taper turning attachment)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• েয়াজনীয় কােণ টপার টািনং অ াটাচেম  সট ক ন
• এক ট টপার টািনং সংযু  ব বহার কের টপার উতপ্াদন.

এক ট টপার টািনং অ াটাচেম  ট াপার বাকঁােনার এক ট 
ত এবং স ঠক উপায় দান কের।

টপার টািনং অ াটাচেম  ব বহার কের টপার টান করার 
সময় িন িলিখত প িত অনুসরণ করেত হেব।

গাইড বার এবং াইিডং েকর মেধ  ব াকল াশ পরী া 
ক ন এবং েয়াজেন সাম স  ক ন। গাইড বার পির ার 
এবং তল .

লিকং স্ক্রু িল আলগা ক ন , তারপর গাইড বার টেক 
েয়াজনীয় কােণ টান৷ লিকং স্ক্রু িল শ  ক ন।

গাইড বােরর শষ িল স- াইড এ েটনশন থেক সমান 
দরূ  না হওয়া পয  বস ট ট সাম স  ক ন।

স ঠক কে  কা টয়া টল সট আপ ক ন।

কােনা ট এক ট ভল টপার ফলাফল হেব

ওয়াকিপস ট চােকর উপর বা কে র মেধ  মাউ  ক ন।

কা টং টল ট টপার করা অংেশর কে র ায় িবপরীত না 
হওয়া পয  ক ােরজ সাম স  ক ন।

এই অব ােন টপার টািনং অ াটাচেম  সুরি ত করেত 
লদ িবছানায় া ং ব নী ট লক ক ন।

এক ট ইন টপার টািনং অ াটাচেম  ব বহার 
করার সময়, এই ােগ িনেচ দওয়া প িল 
অনুসরণ ক ন

এক ট ইন টপার টািনং অ াটাচেম  ব বহার করার সময় , 
এই ােগ িনেচ দওয়া প িল অনুসরণ ক ন

িনরাপ া চশমা পেরন

েয়াজনীয় r.p.m সট ক ন

কাজ পৃ  থেক ায় 6 িমিম না হওয়া পয  কা টং টল ট 
খাওয়ান। লিকং স্ক্রু িল সরান যা স- াইড এবং স-
াইড নাটেক সংযু  কের। স- াইড এ েটনশন এবং 
াইিডং ক সংেযাগ করেত বাই ং িলভার ব বহার ক ন।

স- াইড স্ক্রুেক ময়লা এবং ধাতব িচপ থেক র া 
করেত স াইেডর উপেরর গেত এক ট উপযু  াগ 
ঢাকান।

ক াউ  াইড ট এখন কা টং টলেক কােজ লাগােনার 
জন  ব বহার করেত হেব।

কা টং টল ট ওয়াকিপেসর ডান হােতর া  থেক ায় 12 
িমিম দেূর না হওয়া পয  ক ােরজ টেক ডানিদেক সরান।

এ ট টপার টািনং অ াটাচেমে র চলমান অংেশ 
যেকােনা খলােক সিরেয় দয়

লদ চালু ক ন।

ায় 2 িমিম ল া এক ট হালকা কাটন িনন এবং আকােরর 
জন  টপােরর শষ ট পরী া ক ন। রাফ কাটন গভীরতা 
সট ক ন।

ইন টািনং সে  কাজ মিশন .

িত ট কাটনর েত কােজর ডানিদেকর াে র বাইের 
কা টং টল ট 12 িমিম সরােনার মাধ েম নাটক ট সরান।

িফট জন  টপার পরী া ক ন .

টপার টািনং অ াটাচেম  িরডজা  ক ন , যিদ েয়াজন 
হয় ; এক ট হালকা কাটন িনন এবং টপার পুনরায় পরী া 
ক ন। টপার টেক সাইজ অনুযায়ী শষ ক ন এবং টপার 
গেজ িফট ক ন।
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এক ট টপার িলিমট াগ গজ ব বহার কের এক ট টপারড বার পরী া করা 
হে  (Checking a tapered bore using a taper limit plug gauges)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• টপার াগ গজ িদেয় অভ রীণ টপার চাক ক ন।

এক ট টপার িলিমট াগ গজ কােণর িনভলতা এবং 
টপার বােরর রিখক মা া িন ত কের। (আকার 1)

Fig 1

টপারড বার পির ার ক ন।

াপার িলিমট াগ গেজর দঘ  বরাবর িশয়ান নীেলর 
এক ট পাতলা র েয়াগ ক ন। (°120 দেূর ) (Fig 2)

টপারড বােরর িভতের টপার াগ গজেক পযা  বল 
িদেয় সাবধােন এক ত ক ন যােত গজ এবং বােরর মেধ  
ইিতবাচাক যাগােযাগ িন ত হয় এবং াগ গেজ এক 
চতথাংশ টািনং িদন।

টপার িলিমট াগ গজ ট সাবধােন সিরেয় ফলুন এবং 
পরী া ক ন য িশয়ান ব্লু সমানভােব ঘেষ গেছ , 
অ ত তার ফেলর ায় %75। এ ট েয়াজনীয় কােণর 
িনভলতা িন ত কের।

তারপের আবার টপার বােরর িভতের টপার াগ গজ ট 
েবশ করান এবং পরী া ক ন , বােরর বড় ডায়া , া ট 
গেজ িচি ত ‹ গা› এবং ‹ না- গা› িলিমটর মেধ  পেড় িকনা , 
এ ট এই টপারেডর মা ক িনভলতা িন ত কের। িবর . 
(Fig 3)
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (CG & M) অনুশীলনী 1.4.54
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

ঢালাই লাহা চালু এবং িবর কর(Turning and boring on cast iron)
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• ফিসং এবং িভং িশখুন
• িরিমং অপােরশন িশখুন।
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কােজর ম (Job Sequence)
• কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

• 4 জ (Jaw) চাক মেধ  কাজ রাখা এবং এটা সত .

• এক াে র িদেক ফস ক ন।

• টািনং Ø 225 িমিম থেক Ø18 িমিম দঘ  চ া ার শষ .

• ফস পােশ ভকাটন ক ন Ø189 িমিম থেক Ø 2.5 
িমিম গভীরতা কে র অংেশ ব াস বজায় রােখ 40 
িমিম।

• 18 িমিম দঘ  বজায় রাখেত অন  াে র িদেক ফস 
ক ন।

• টািনং Ø 225 িমিম থেক এক ট অবিশ  দঘ  চ া ার 
শষ .

• ক  ল কাজ .

• ল এবং বার Ø গেতর উভয় া  26.70 িমিম এবং 
চ া ার।

• ল করা িছ ট আবার িরম ক ন Ø 27H7।

• ফস পােশ ভকাটন ক ন Ø189 িমিম থেক 2.5 
িমিম গভীরতা এবং ক  বা  প Ø 40 িমিম বজায় 
রাখা।

•  এবং নাট সহ ম াে েলর উপর কাজ ট সরান এবং 
মাউ  ক ন।

ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

হাত িফড প িত ারা কাজ স ুখীন (Facing work by hand feed method)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ডান হােতর ফিসং টল ব বহার কের হ া  িফড প িত ারা ফস কাজ।

শেষ অিতির  উপাদান অপসারণ করেত বা কােজর 
ফসেক লদ অে র সােথ ল  করেত , ফিসং অপােরশন 
করা হয়।

টল পাে  টল টেক নূ নতম ওভারহ াং সহ স ঠক ক  
উ তায় ধের রাখুন।

ক  থেক ায় 4 থেক 10 িমিম দেূর ওয়াকেফস সহ টল-
পেয় ট শ ক ন। (আকার 1)

টপ াইড াজেুয়ট কলার শনূ  িচে  সট ক ন এবং 
ব াকল াশও দরূ ক ন। 

গািড়েত তালা লাগাও।

কােজর ফস িভতের ক াউ  াইড ারা টল টেক ায় 
0.5 িমিম খাওয়ান। (িচ  2)

টল টেক স াইড িদেয় কােজর কে র িদেক খাওয়ান 
যত ণ না টল টপ ট ক  অিত ম কের (িচ  3)

স- াইড ব বহার কের টল টেক কােজর াে র িদেক 
িফড ক ন যত ণ না টল ট কাজ ট পির ার কের। (িচ  4)

কােজর দঘ  পিরমাপ ক ন।
অন  াে র আকােরর ফিসং হওয়ার জন  কাজ ট িরিফ  
ক ন।
েয়াজনীয় পিরমাণ উপাদান সরােনা না হওয়া পয  ম ট 

পুনরাবত্ৃিত

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.54
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কােজর ম Job Sequence

•  কােজর উভয় শষ ফস burrs এবং ধারােলা া  সরান .

•  ‘Vʼ েক ওয়াকিপস ট া  ক ন।

•  উভয় াে র মুেখ মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন।

•  ফস মাঝখান িদেয় অনুভূিমক রখা িলখুন।

•  াই ায়ার এবং ির া  ব বহার কের াইবড লাইন টেক 
উ  সট কের 90° িদেয় কােজর টকেরা টেক আন া  
ক ন এবং ঘারান।

•  ওয়াকিপেসর কে  অনুভূিমক রখা িল াইব ক ন।

•  াইবােরর পেয় ার টেক কােজর অংেশর কে র উপের 
এক ট দরূে  িবেক কতার পিরমােণ সট ক ন।

•  কােজর অংেশর শষ মুেখ এই উ তায় লাইন ট াইব 
ক ন।

•  ‘Vʼ ক থেক কােজর অংশ ট সরান।

•  ডট পা  ছদ িব রু শষ ফস িদেক এে ি ক এবং 
এে ি ক ক  থােক।

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.55
টানার Turner - উ ট বাকঁ  

টািনং খামেখয়ালী মািকং অনুশীলন (Eccentric marking practice)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  বিহরাগত ব াস টািনং জন  এে ি ক কে র িচ
•  ‘Vʼ ক, সারেফস গজ ব বহার কের িচি ত ক ন এবং বগাকার চ া ক ন।
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ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

এে ি ক টািনং জন  এে ি ক ক  িচি ত করা (Marking eccentric centres 
for eccentric turning)

তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• বিহরাগত ব াস টািনং জন  এে ি ক ক  িচি ত ক ন.

‘Vʼ ক, সারেফস গজ ব বহার কের িচি ত করা এবং 
বগাকার চ া ক ন

িচি ত করার আেগ , কাজ ট অবশ ই উভয় াে  ফিসং 
হেত হেব এবং অবশ ই burrs এবং ধারােলা া  থেক মু  
হেত হেব।

ওয়াকিপস টেক ‘িভʼ েক আটকান।

উভয় াে র ফস িলেত মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন এবং 
ফস মাঝখােন (উভয় া ) িদেয় অনুভূিমক রখা িলখুন।

(Fig 1)

90° িদেয় ওয়াকিপস ট আন া  ক ন এবং ঘারান। াই 
ায়ার ব বহার কের াইবড লাইন ট উ  সট ক ন এবং 

ির া  ক ন।(Fig 2)

উভয় াে র ফস উপর ওয়াকিপেসর কে র মাধ েম 
অনুভূিমক রখা িল িলখুন।  (Fig 3)

‘িভʼ ক থেক ওয়াকিপস ট সরান।

ডট পা  ছদ িব  ুউভয় া  ফস উপর , এে ি ক এবং 
এে ি ক ক  আেছ .

ওয়াকিপেসর কে র উপের এক ট দূরে  াইবােরর 
পেয় ার ট েয়াজনীয় িবেক কতার পিরমােণর সমান সট 
ক ন। (Fig 4)

ওয়াকিপেসর উভয় াে র মুেখ এই উ তায় লাইন ট াইব 
ক ন। (Fig 4)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.55
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এক ট ওয়াকিপেসর ক িল িচি ত করার 
সময়, এক ট ‘Vʼ ক, যা এর পােশ রাখা যেত 
পাের, ব বহার করা যেত পাের। এ ট w°rkpiece 
এবং বগে  unclamp করার েয়াজন এড়ােত 
হেব।

িলং মিশেনর উভয় াে র িদেক ওয়াকিপস টেক 
কে  ল ক ন।

ক  িলং িন ত কের য ক  ল কে র 
িব ু িল স ঠকভােব সনা  কের।

যিদ এে ি ক টািনং এক ট 4 জ (Jaw) চাকেক বাঝােনা হয় , 
তাহেল এক ট িবভাজক ব বহার কের গাইড সােকেলর ক  
িহসােব উ ীপক কে র সােথ াইব গাইড বৃ িল তির 
ক ন৷

অ াে ল ট, া , সারেফস গজ ব বহার 
কের িচি ত করা এবং বগাকার চ া ক ন

এই মািকং প িত ট এক ট ফস- েট ওয়াকিপস সুরি ত 
করার জন  ব ব ত হয়। িচি ত করার আেগ , কাজ ট অবশ ই 
উভয় াে  ফিসং হেত হেব এবং এ ট burrs এবং ধারােলা 
া  থেক মু  হওয়া উিচত।

সমতলতার জন  ওয়াকিপেসর লােক টং ফস চাক ক ন। 
লােক টং পেৃ র সমতলতা িন ত করেত এক ট সাজা া  
এবং আেলা ব বহার ক ন।

ওয়াকিপস টেক অবশ ই কাণ েটর সােথ বগাকাের 
আটকােত হেব যােত পূেব মিশনযু  ফস িলর রফাের  
সহ িচি তকরেণর বগাকার  িন ত করা যায়।

ওয়াকিপস টেক কাণ েট হালকাভােব া  ক ন এবং 
ওয়াকিপেসর বাইেরর ব াস মািকং অফ টিবলেক শ কের। 
(Fig 5)

ওয়াকিপেসর বাইেরর ব াস পিরমাপ ক ন ; াইবার পেয় ট 
ব ােসর অেধক িবেয়াগ বার উ াদনায় সট ক ন।

এক ট অনুভূিমক রখা িলখুন। (Fig 5)

আন া  ক ন , কাজ টেক 90° িদেয় ঘারান এবং এক ট 
বগাকার চ া ক ন , াইব করা লাইন ট উ  িকনা তা 
পরী া ক ন এবং পুনরায় া  ক ন।  (Fig 6)

আন া  এবং কাণ ট থেক w°rkpiece অপসারণ . 
মািকং অফ টিবেলর উপর াট রাখুন এবং িচ যু  ফস 
উপেরর িদেক রাখুন। ডট পা  ছদ িব ু.

সমা  বার আকােরর ব াসােধ িবভাজক সট ক ন।

ক  িব  ুিহসােব ক  িব  ুব বহার কের এক ট বৃ  িলখুন।

এর পােশ অ াে ল ট রেখ ওয়াকিপেসর 
া ং এড়ােনা যেত পাের। এই ধরেনর 
ে , ওয়াকিপস টেক কাণ েটর উপর সট 

করেত হেব, যােত ওয়াকিপেসর া িল উভয় 
অব ােন মািকং টিবলেক শ কের , অথাৎ , 
কাণ ট ট তার পােশ রাখার আেগ এবং কাণ 
ট ট তার পােশ রাখার পের।

ওয়াকিপেসর ক  ব  িচি ত করেত াইবার পেয়  সট 
ক ন। ইিতমেধ  লখা উ  রখা টেক ছদ করেত এক ট 
অনুভূিমক রখা িলখুন৷  (Fig 7)
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দ  মা ার জন  ভািনয়ার উ তা গজ সহ এক ট কােজর উদ্ভততা িচি ত করা 
(Marking eccentricity of a job with vernier height gauge to given dimensions)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  এক ট ভািনয়ার উ তা পিরমাপক ব বহার কের এক ট কােজর এে ি ক এবং িবেক ক ক  লাইন িচি ত 
ক ন।

উ তা গজ িচি তকরণ াইিবং ক িচি তকরেণর চেয় 
আরও স ঠক। িচি ত পৃ ট অবশ ই তী  া  এবং অসমতা 
থেক মু  হেত হেব। াে র সাহােয  ‘Vʼ েক িফিনিশং 
টানড রড ট া  ক ন। কােজর উভয় মেুখ মািকং িমিডয়া 
েয়াগ ক ন।

কােজর উপেরর াে  াইবার পেয়  সট ক ন।(Fig 1)

বৃ াকার পেৃ র উপর উ তা পিরমাপক াইবার সরান যােত 
মেন হয় য াইবার নীেচর ফস ট কােজর পিরিধর সােথ 
যাগােযাগ করেছ। (Fig 1)

াইড লক ক ন এবং েলর িরিডং নাট ক ন।

িরিডং থেক অেধক ব াস িবেয়াগ ক ন এবং সই িরিডংেয়র 
জন  উ তা পিরমাপক সট ক ন। (Fig 2)

উভয় মুেখ এক ট অনুভূিমক রখা িলখুন। (Fig 2)

া  থেক ওয়াকিপস ট আবার িনন এবং ওয়াকিপস টেক 
90° িদেয় ঘারান। এক ট চ া বগে ে র সাহােয  90° এ 
লাইন সট ক ন।  (Fig 3)

ওয়াকিপস টেক ‘Vʼ েক আটকান।

ক  অব ােনর জন  সট করা একই িরিডং সহ উভয় মুেখ 
অনুভূিমক রখা িলখুন।  (Fig 4)

উপেরা  িরিডং-এ িবেক কতার পিরমাণ যাগ ক ন এবং 
নতন পড়ার জন  উ তা পিরমাপক িরেসট ক ন  (Fig 4)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.55
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.56
টানার Turner - উ ট বাকঁ  

একেক ক বাকঁ স ালন (Perform Eccentric Turning)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  সত  উ ীপক ডায়া (বািহ ক)
•  এে ি ক টািনং িশখুন।

•  এর এক ট গাইড বৃ  আকুঁন26 িমিম িবেক ক 
কে র ক  িব  ু িহসােব। • ছদকারী 4 িব েুত 
পা  ক ন।

•  চালু ব াস উপর এক ট 4-জ (Jaw) াধীন চাক মেধ  
কাজ রাখা . • সত েক ক বৃ ।

•  ক ট জ (Jaw) খুলুন এবং িবপরীত জ (Jaw) ক শ  
ক ন যােত কােজর ক ট সের যায়। 

•  যত ণ না উে ল ক  লদ কে র সােথ স িতপূণ 
হয় তত ণ পয  অপােরশন ট পুনরাবত্ৃিত ক ন। 

•  সারেফস গেজর সাহােয  চাক ক ন এবং সিত কােরর 
এে ি ক বৃ ।

•  25.4 িমিম দেঘ  25 িমিম দেঘ  উ  ডায়া ক ন।
•  চ া ার 1 x 45°।
•  িনেচ 2 x 0.5 িমিম কাটন এবং এক ট মসণৃ ফাইল 

ারা deburr.

কােজর ম Job Sequence

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।
•  এক ট 4 জ (Jaw) াধীন চাক মেধ  উপাদান রাখা এবং এ ট 

সত . 
•  এক াে র িদেক ফস ক ন।
•  টািনংসেবা  দঘ  80 িমিম।
•  চ া ার 1 x 45°।
•  কাজ হা  িবপরীত এবং এ ট সত .
• কােজর ফিসং মাট দঘ  50 িমিম বজায় রাখুন।
•  টািনংঅবিশ  দঘ  থেক 80 িমিম।
•  চাক থেক কাজ সরান .
•  মািকং টেলর সাহােয  অ ন অনুযায়ী ক  রখা এবং 

উ  ক  রখা িচি ত ক ন।
•  উভয় ক  লাইন ঘুিষ .
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কােজর ম Job Sequence

•  কােজর উভয় শষ ফস ধারােলা া  সরান .
•  উভয় াে র মুেখ মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন।
•  ‘Vʼ েক কােজর অংশ ট া  ক ন।
•  কােজর উপেরর াে  ভািনয়ার উ তা গজ াইবার 

পেয়  সট ক ন।
•  গালাকার পেৃ র উপর উ তা পিরমাপক াইবার ট সরান 

যােত মেন হয় য াইবার নীেচর ফস ট কােজর পিরিধর 
সােথ যাগােযাগ করেছ৷

•  াইড লক ক ন এবং েলর িরিডং নাট ক ন।

াথিমক উ তা গজ িরিডং থেক কােজর অেধক 
ব াস িবেয়াগ ক ন। এখন কােজর ক  লাইন 
িচি ত করেত উ তা গেজ এই মান সট ক ন

•  উভয় মুেখ এক ট অনুভূিমক রখা টানুন।
•  াই- ায়ােরর সাহােয  ওয়াকিপস টেক 90° এ া  

ক ন এবং ঘারান। • ‘Vʼ েক ওয়াকিপস ট া  ক ন।
•  সট ক ন এবং এে ি িস ট অ ামাউ  যাগ ক ন।
•  উভয় মুেখ অনুভূিমক রখা িলখুন।
•  ‘Vʼ ক থেক ওয়াকিপস ট সরান।
•  এে ি ক িব রু উভয় পােশ ক  পাে র সাহােয  সা ী 

িচ  তির ক ন। 
•  এে ি ক ক , িব  ুউে খ কের উভয় াে র বৃ  

আকুঁন। • বৃ  িনেদিশকা জন  পা  িব  ুক ন।

ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.57
টানার (Turner) - উ ট বাকঁ  

টািনং খামেখয়ালী মািকং অনুশীলন (Eccentric marking practice)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• ভািনয়ার উ তা পিরমাপক ব বহার কের এক ট কােজর এে ি ক এবং িবেক ক ক  লাইন িচি ত ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.58
টানার (Turner) - উ ট বাকঁ  

এে ি ক বািরং করা (Perform eccentric boring)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• এে ি ক ক  এবং বৃ  িচি ত ক ন
• এে ি ক বৃ  সত  (True) ক ন
• এে ি ক কে  এক ট গত ল ক ন
• এে ি ক গত কর।
• এে ি ক গত িরম করা।
• বার গতেক চ া ার ক ন।
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কােজর ম Job Sequence

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।
• এ টেক 4 জ ( jaw) াধীন চােকর মেধ  ধের রাখুন এবং 

চেকর বাইের সবািধক দঘ  রেখ এক ট সারেফস গজ 
িদেয় সত  ক ন।

•  ফিসং টল সট ক ন এবং এক াে  ফস ক ন।
•  R.H. টািনং টল সট ক ন এবং সবািধক স াব  দঘ  80 

িমিম টারিনং ক ন। 
•  কাজেক িবপরীতমুখী ক ন ও সত  ক ন।
 25 িমিম মাট দঘ  বজায় রাখার জন  ফিসং টল সট 

ক ন এবং অন  াে র িদেক ফিসং ক ন। • চ ামেফিরং 
টল সট ক ন এবং া ট 1.5 x 45° এ সট ক ন।

•  উ তা পিরমাপক িদেয় এে ি ক িলং এবং বািরং 
জন  ক  িচি ত ক ন। পৃ  ট এবং ‘Vʼ ক ব বহার 
ক ন।

•  এে ি ক স টং এর জন  20 িমিম এক ট গাইড বৃ ।
•  গাইড বত্ৃেতর এে ি ক কে  স ার পা  ও পিরিধেত 

ডট পা  ক ন। স ার পা  এবং ডট পা  ব বহার 
ক ন।

াধীন চােকর জ (Jaw) খলুনু এবং ওয়াকিপস টেক 
জ (Jaw) মেধ  এমনভােব রাখুন যােত কে র 
রখা িল জ (Jaw) সােপে  ক ীভূত হয়। 
চ ামফাড ফস ট চােকর বাইের রাখুন।

•  ডড স ারেক এে ি ক কে র খুব কােছ িনেয় আসুন 
এবং িবপরীত জ (Jaw) িলেক সাম স  ক ন যােত ডড 
স ার এে ি ক বার কে র সােথ িমিলত কের।

•  সারেফস গেজর সাহােয  20 িমিম িবেক ক বৃ  সত  
(True) ক ন। খালা আউট এবং িবপরীত জ (Jaw) ব  
কের যমন মাঝখােন 20 িমিম ডড স ােরর সােথ 
িমেল যায়।

•  এে ি ক কে  স ার ল ক ন।
•  িতন ট ল ব বহার কের গত ল ক ন8,12, এবং16
•  বািরং বার এবং বার সট ক ন16 িমিম গত থেক25.1 

িমিম গত ক ন।
•  25.4 িমিম িরমার সট ক ন এবং িছ ট িরম ক ন25.4 

H7।
•  িরিমংেয়র জন  কম গিত ব বহার ক ন।
•  চ া ার টল িদেয় 25.4 িমিম গতেক চ া ার ক ন।
•  গত িপছেনর িদেক িবর কর বার সট ক ন ও চ া ার 

ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.1.58
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.5.59
টানার (Turner) - উ ট বাকঁ  

া/অফেসট সহ এক ট সাধারণ এে ি ক তির ক ন (Make a simple eccentric 
with throw/offset)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  িবেক কতা িচি ত ক ন
•  এক ট 4 - জ (Jaw) চােক এক ট এে ি ক কাজ সট ক ন ও টািনং ক ন।
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ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)
দ  মা ার জন  ভািনয়ার উ তা গজ সহ এক ট কােজর এে ি ক িচি ত করা 

(Marking eccentricity of a job with vernier height gauge to given dimensions)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ট ভািনয়ার উ তা পিরমাপক ব বহার কের এক ট কােজর এে ি ক এবং িবেক ক ক  লাইন িচি ত ক ন।

উভয় মুেখ অনুভূিমক রখা িলখুন।(Fig 4)

‘িভʼ ক থেক ওয়াকিপস ট ছেড় িদন।

উভয় িদেকই একেক ক এবং এে ি ক ক  িব  ুপা  
ক ন।

া  থেক ওয়াকিপস ট ছেড় িদন এবং ওয়াকিপস টেক 
90° িদেয় ঘারান। এক ট াই ায়ার সাহােয  90° এ লাইন 
সট ক ন। (Fig 3)

উ তা  গজ  িচ ি তকরণ  াই িবং  ক 
িচি তকরেণর চেয় আরও স ঠক।

িচি ত পৃ ট অবশ ই তী  া  এবং অসমতা 
থেক মু  হেত হেব।

াে র সাহােয  ‘Vʼ েক িফিনিশং টানড রড ট া  
ক ন। কােজর উভয় মুেখ মািকং িমিডয়া েয়াগ ক ন।

কােজর উপেরর াে  াইবার পেয়  সট ক ন। (আকার 1)

বৃ াকার পেৃ র উপর উ তা পিরমাপক াইবার সরান যােত 
মেন হয় য াইবার নীেচর ফস ট কােজর পিরিধর সােথ 
যাগােযাগ করেছ। (Fig 1)

াইড লক ক ন এবং েলর িরিডং নাট ক ন। িরিডং থেক 
অেধক ব াস িবেয়াগ ক ন এবং সই িরিডংেয়র জন  উ তা 
পিরমাপক সট ক ন।  (Fig 2)

উভয় মুেখ এক ট অনুভূিমক রখা িলখুন।  (Fig 2)

ওয়াকিপস টেক ‘Vʼ েক আটকান।

ক  অব ােনর জন  সট করা একই িরিডং সহ উভয় মুেখ 
অনুভূিমক রখা িলখুন। (Fig 4)

উপেরা  িরিডং-এ িবেক কতার পিরমাণ যাগ ক ন এবং 
নতন রিডংেয়র জন  উ তা গজ িরেসট ক ন (Fig 4)

Fig 1Fig 1

Fig 3Fig 3

Fig 2Fig 2

Fig 3Fig 3

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.59
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এে ি ক টািনং জন  এক ট কাজ সত  (Truing a job for eccentric turning)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• সত  বিহরাগত এে ি ক টািনং জন  কাজেক সত  (True) করা।
• অভ রীণ এে ি ক টািনং জন  কাজ সত  (True) করা।

এক ট চার জ (Jaw) চাক মেধ  এে ি ক টািনং

ওয়াকিপসেক ছাড়প  িদেত চার ট জ (Jaw) খুলুন।

টল েকর িদেক াইব লাইন িদেয় ওয়াকিপস টেক চাক 
ফস পয  ধের রাখুন। টল ক ক ট ঢাকান এবং 
টল ক টেক বেডর উপের হড েকর িদেক াইড ক ন।

যত ণ না টল ক ক ট ওয়াকিপেসর উপর এে ি ক 
ক  িব েুত অব ান কের তত ণ পয  ওয়াকিপস ট 
রাখুন।  (Fig 1)

চাপ েয়াগ করা চাক ফস িব ে  ওয়াকিপস ধের না হওয়া 
পয  টল ক ক ট সরান।

চাক জ (Jaw) িল সরান , িত ট জ (Jaw) ক পালা েম 
হালকাভােব শ  ক ন , ওয়াকিপস ট ানা িরত না হওয়ার 
য  িনন।

ওয়াকিপেসর অব ান চাক ক ন এবং সাম স  ক ন যােত 
এ ট জ (Jaw) থেক পযা  পিরমােণ বিরেয় আেস যােত 
এে ি ক অংেশর মাট দঘ েক মিশন করা যায়।

জ (Jaw) শ  ক ন।

টল ক সরান।

এক ট সারেফস গজ ব বহার কের চার জ (Jaw) 
চাক-এর মেধ  রাখা এে ি ক কােজর সত  
(True) করা।

চাক এবং সারেফস গেজর মেুখ লখা গাইড বত্ৃেতর সাহােয  
বিশরভাগ এে ি ক সত (True)  করা হয়। যেহত গাইড 
সােকলেক এে ি ক মািকং িদেয় লখা হেয়েছ , তাই গাইড 

সােকেল কাজ টেক সত  কের তালার ফেল এে ি ক টািনং 
এর স ঠক ক  িব  ুপাওয়া যায়।

ওয়াকিপসেক ছাড়প  িদেত চার ট জ (Jaw) খুলুন।

ওয়াকিপস ট চাক ফস পয  ধের রাখুন

লদ বেডর উপর পৃ  গেজর াইবার সট ক ন।

হাত িদেয় চাক ট ঘারান এবং সারেফস গজ পেয় ার িদেয় 
স ার ডট বা গাইড সােকেলর চলমান পরী া ক ন।

িবপরীত জ (Jaw) দু ট সেটর েয়াজনীয় সাম স  করার পের 
িত ট জ (Jaw) ক পালা েম িকছটা শ  ক ন।

সারেফস গজ িদেয় কে র ডট বা গাইড সােকল ট আবার 
চাক ক ন।

েয়াজেন জ (Jaw) পুনরায় সািরব  ক ন।

জ (Jaw) যেথ  শ  ক ন।

এক ট ফসে েট(face plate) ধরা এে ি ক কাজ সত  করা।

ওয়াকিপস ট ফস েট ধের রাখুন।

টল ক ট তেল আনুন , টল ক ক টেক এে ি ক 
কে র িব েুত িচি ত ক ন, ওয়াকিপস ট অব ােন না আসা 
পয  চাপ েয়াগ ক ন। (Fig 2)

যিদ ওয়াকিপেস  (Tr°ugh) এ এে ি ক বার হেত হয় তেব 
িলং এবং বািরংেয়র সময় ফস ট ট পির ার করার জন  

ওয়াকিপেসর িপছেন সমা রাল বার িল াপন করেত হেব।

েয়াজন অনুযায়ী উপযু  া , ট বা , নাট , ওয়াশার 
এবং প ািকং িনবাচন ক ন।

Fig 1Fig 1
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ওয়াকিপস টেক ফস েট া  ক ন , এমন অব ােন 
া  ক ন যা সােপাট দেব অথাৎ যতটা স ব গেতর 

কাছাকািছ িক  ব াসযু ভােব িবপরীত। (Fig 3)

এে ি ক টািনং(Eccentric turning)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• বািহ ক এে ি ক ব াস টািনং করেত।

িফিনিশং টল সট ক ন এবং ব ােসর িদেক টািনং শষ ক ন।

দেঘ র জন  ফস টািনং ক ন ।

চাক থেক ওয়াকিপস ট সরান।

কাজ টেক িবপরীত ক ন এবং একেক ক ব াস টািনং করার 
জন  কাজ িরেসট করেত হেব চােকর মেধ  রাখা টািনং করা 
ব াস র া করেত প ািকং ি প িল ব বহার ক ন। (Fig 2)
টল ক ক টেক ওয়াকিপেস িদেক আনুন।

চাক জ (Jaw) িল ছেড় িদন , ওয়াকিপস ট ঘারান যত ণ 
না এে ি ক কে র ক িব ু ট টল ক কে র সােথ 
স িতপূণ হয়। (Fig 2)

টল ক সরান।

া িলর িনিবড়তা পুনরায় পরী া ক ন।

ফস ট ট হাত িদেয় ঘারান এবং সারেফস গেজর সাহােয  
িচি ত বােরর পরী া ক ন।

েয়াজেন কাজ ট পুনরায় সাজান।

া িলর িনিবড়তা পুনরায় পরী া ক ন।

যিদ এে ি ক পিরমাণ অেনক বিশ হয়, তাহেল 
ভারসাম পূণ অব া দওয়ার জন  কাউ ার-
ব ােল  ওজন িলেক অবশ ই ফস েট 
আটকােনা বা বা  করা উিচত।

 বািহ ক এে ি ক টািনং , এক ট 4 জ (Jaw) চাক অনু ত 
কাজ
 এে ি ক াট টািনং করার জন  কাজ সট করার প িত 
ইিতমেধ  আেলাচনা করা হেয়েছ। টািনং করার জন  আরও 
পদে প নীেচ দওয়া হয় .
নূ নতম ওভারহ াং সহ টল টেক কে র উ তায় সট 
ক ন।
িচ  1-এ দখােনা িহসােব অপােরশন  করার সময় টেলর 
টপ ট এে ি ক া থেক পির ার হেয়েছ তা িন ত 
ক ন। মাগত রাফ এে ি ক িছমছাম ব াস টািনং িফিনশ 
টািনংেয়র জন  ব াস ায় 0.8 িমিম রেখ যায়।(Fig 1)

সম  প ািকং ি প অব ােন আেছ িকনা পরী া ক ন।

জ (Jaw) শ  ক ন।

টল ক সরান।

সারেফস গেজর সাহােয  এে ি ক ক  িব রু চলমান 
পরী া ক ন। েয়াজেন জ (Jaw) পুনরায় সািরব  ক ন।

িত ট জ (Jaw) এক ট চূড়া  tightening িদন .

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.5.59

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



176

িন ত ক ন য এে ি ক ক  িব রু চলমান 
লদ অে র সােথ স িতপূণ।

রাফ টািনং জন  টল সট ক ন .

এে ি ক ব াসেক রাফ টািনং ক ন।

িফিনস টােনর জন  টল সট ক ন , এবং সমাি  এে ি ক 
ব াস টািনং ক ন।

দেঘ র জন  ফস টািনং ক ন।

চাক থেক িফিনস এে ি ক কাজ সরান .

া  ইত ািদ স াইড এবং স াডল থেক 
পির ার িকনা তা পরী া করেত হাত িদেয় ফস 
ট ট ঘারান।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.60
টানার (Turner) - ড কাটন  

স্ক্রু(Screw) ড কা টং (BSW) - RH এবং LH চিকং (বািহ ক) (Screw thread 
cutting (BSW) - RH & LH checking (External)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• কাছাকািছ িলিমটর মেধ  ইন টািনং
• কাছাকািছ িলিমটর মেধ  প টািনং
• R.H. ড (B.S.W) কাটন
• LH ড (B.S.W) কাটন
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কােজর ম (Job Sequence)
•  এক ট চার জ (Jaw) চােক কাজ ট ধের রাখুন এবং মাট 

140 িমিম দঘ  বজায় রাখার জন  উভয় াে র িদেক 
ফস টািনং ক ন।

•  াে  ক  ল ক ন এবং এক ট ক াচ ট যখােন 
180° এ িমল করা ট এবং এক ট বাকঁােনা টইল ক ািরয়ার 
ব াবহার কের ক িলর মেধ  কাজ ট ধের রাখুন।

•  বাইেরর ডায়া 32 িমিম পণূ দেঘ  ঘিুরেয় িদন এবং া িল 
চ া ার ক ন।

•  30 িমিম দেঘ র জন  কাজ ট Ø1” টািনং ক ন।
•  া  ফস থেক 30 িমিম দরূে  20 িমিম ব াস অংেশর 

উভয় াে  R2 Ø30 ব াসােধর ভ (Gr°°ve) তির ক ন।
•  কােজর উপর 1” BSW ড কাটেত িগয়ার েনর ব ব া 

ক ন।

•  RH ড কাটন .

•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং 30 িমিম দেঘ র জন  প 
Ø7/8” টািনং ক ন এবং Ø 18 x 10 িমিম ব াসােধর ভ 
(Gr°°ve) তির ক ন।

•  কােজর উপর 7/8” BSW ড কাটেত িগয়ার েনর ব ব া 
ক ন।

•  লীড স্ক্রু িদক পিরবতন ক ন।

•  শষ থেক ভ পয  LH ড কাটন।

কােজর জন  ািবত কা টং গিত এবং িফড 
অনুসরণ ক ন. টল এবং ওয়াশআউট িচপ ঠা া 
করেত কুল া  ব বহার ক ন।

ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

া  কাট প িতেত ‘িভʼ ড কাটন (Cutting ‘Vʼ thread by plunge cut method)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• া  কাট প িতেত এক ট লেদ এক ট িসে ল পেয়  টল ব বহার কের ‘Vʼ ড কাটন।

ড তােদর ব বহার অনুযায়ী মাটা এবং সূ  িপচ আেছ . 
া াড সূ  িপচ ড , বািহ ক এবং অভ রীণ উভয়ই , 

সাধারণত ট াপ এবং ডাই ব বহার কের কাটন হয়। যখন তারা 
চর পিরমােণ উত্পািদত হয় , তখন িবিভ  মিশন টেল িবিভ  

প িত হণ করা হয়। যাইেহাক , মােঝ মােঝ , স ার লেদ 
এক ট িসে ল পেয়  টল ারা ড কাটন েয়াজন হেত পাের।

এক ট িসে ল পেয়  টল ারা িডং এর া  কাট প িত ট 
ড ফম তির করার কােজ টল টেক িনম ত কের স  

করা হয়। টেলর টপ , সইসােথ , টেলর দু ট া  ড কাটনর 
সময় ধাত অপসারণ করেব এবং তাই টেলর উপর লাড বিশ 
হেব। যেহত েড এক ট ভাল িফিনস পাওয়ার স াবনা 
সীিমত , এই প িত ট সূ  িপচ ড কাটনর ে  েযাজ ।

া  কাট ারা ‘Vʼ ড কাটনর প িতগত ম ট িন প। 
েয়াজনীয় ড অ াে েলর জন  এক ট ‘Vʼ ড টল াই  

ক ন।(Fig 1)

িন ত ক ন য ড অ াে ল াউ ট টেলর অে র 
সােথ িতসম।

পিরবতন িগয়ার েনর ব ব া ক ন এবং েয়াজনীয় িপচ 
এবং েডর হ াে র জন  ত-পিরবতন িগয়ারব  িলভার 
সট ক ন।

টল- পাে  টল ট া  ক ন এবং টল টেক কে র 
উ তায় সট ক ন।

স ার গজ ব বহার কের টল টেক লদ অে র ল ভােব 
সট ক ন। (Fig 2)

িন ত ক ন য উপেরর াইড ট 0° এ সট করা আেছ এবং 
গ াব সম েয়র মাধ েম িশিথলতা দরূ করা হেয়েছ। মিশন টেক 
রাফ টািনং r.p.m এর ায় 1/3 ভােগ সট ক ন।

মিশন ট  ক ন এবং কাজ করার জন  টপ ট কােজ শ 
ক ন। (Fig 3) স- াইড এবং ক াউ  াইড াজেুয়েটড 
কলার িলেক শেূন  সট ক ন , িত য়া দরূ কের৷

টল টেক ারি ক িব েুত আনুন এবং হাফ নাট িনযু  ক ন।

টল টেক ায়াল কাট নওয়ার অনুমিত িদন , স াইড 
াজেুয়েটড কলােরর গভীরতা 0.05 িমিম িডিভশন দওয়া 

হে ।

কাটনর শেষ টল ট ত াহার ক ন এবং মিশন ট ব  
ক ন। (Fig 4)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.60
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িগয়ার ব  স টং িন ত করেত স্ক্রু িপচ গজ িদেয় চাক 
ক ন। (Fig 4) 

ক ােরজেক া টং পেয়ে  আনেত মিশন টেক িবপরীত 
ক ন। (Fig 5)

ড াফাইল গ ঠত না হওয়া পয  ম ট চািলেয় যান। (Fig 7)

বািহ ক ড পরী া করেত ড িরং গজ ব বহার ক ন  
(Fig 9)

মাগত কাট িদন।

স- াইড ারা কাটনর িত 3 গভীরতার জন , যৗগ াইেডর 
অেধক িবভাজন ারা টল টেক অ ীয়ভােব খাওয়ােনার মাধ েম 
এক ট অ ীয় কাট িদন। এ ট টেলর লাড থেক মু  দয়। 
(Fig 6)

ড ফেমর জন  স্ক্রু িপচ গজ িদেয় পরী া ক ন।

মানানসই ণী িন ত করেত িফেমল কে ােন  গজ 
সােথ িমল ক ন।

যিদ টল ট কােজর অে  ল ভােব সট না করা হয় , তাহেল 
গজ ট েডর সােথ িমলেব না।  (Fig 8)

Fig 9

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.60
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.61
টানার (Turner) - ড কাটন  

স্ক্রু(Screw) ড কা টং (BSW) - RH এবং LH চিকং (বািহ ক) (Screw thread 
cutting (BSW) - RH & LH checking (External)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• অভ রীণ ‘Vʼ িডং টল সট ক ন
• এক ট অভ রীণ িডং টল ব বহার কের অভ রীণ ড কাটন
• বিহরাগত েডর সােথ অভ রীণ ড ম ািচং ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

পাট এ এবং পাট িব
•  মাটামু ট পিরমাপ ারা এর আকােরর জন  দ  

কাচঁামাল পরী া ক ন।
•  চােকর িভতের ায় 10 িমিম এক ট চার জ (Jaw) চােকর 

মেধ  কাজ ট ধের রাখুন এবং এ ট সত  ক ন। • শেষর 
িদেক ফস ক ন , কে  ল ক ন এবং টল েকর 
স ার সােথ সমথন ক ন।

•  রাফ এবং শষ বাইেরর ডায়া Ø 40 িমিম টািনং ক ন যতটা 
স াব  দঘ  থােক।

•  া ট 1 x 45° চ া ার ক ন।
•  এক ট পাইলট গত Ø 10 িমিম ল ক ন এবং িলং কের 

এ টেক Ø 18 িমিম পয  বড় ক ন। • ল করা গত টেক 
এক ট কার ডায়ায় বার ক ন। অংশ A 22.8 িমিম। এবং 
অংশ িব 18.6 িমিম।

•  বার 2 x 45° িমিম চ া ার ক ন।
•  এক ট টল- পাে  অভ রীণ িডং টল ট ঠক ক ন 

এবং ক  গেজর সােথ সট ক ন।

টেলর নূ নতম ওভারহ াং িন ত ক ন।

•  মিশন টেক 8 টিপআই িপচ এবং ল ড 
িলভার িল রাফ গিতর 1/3 ভােগ সট ক ন।

•  বার পৃে  টল টপ শ ক ন ,  এবং স-িফড 
াজেুয়েটড কলার ট শেূন  সট ক ন।

•  রাফ এবং িফিনশ ড 1” RH এবং 7/8” LH BSW ড 
পরপর কাট িদেয় , িপচ গজ িদেয় চাক কের িপেচর 
স ঠকতা িন ত কের।

•  িফট স ঠকতার জন  বিহরাগত ড িমলন অংশ সে  
পরী া ক ন . 

•  Ø 40 িমিম ওপর কাজ টেক িবপরীত ক ন এবং ধের রাখনু 
ও সত  ক ন।

•  কােজর শেষর িদেক ফিসং ক ন এবং মাট দঘ  14 
িমিম বজায় রাখুন।

•  াফ এবং িফিনশ টান Ø 40 িমিম বািক দেঘ র জন ।

•  বাইেরর াে  চ া ার 1 x 45° এবং েডড বাের 2 x 
45°। 

•  ধারােলা া  সরান এবং এক ট চূড়া  চাক ক ন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.61
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.62
টানার (Turner) - ড কাটন  

পু ষ&মিহলা েডড উপাদােনর িফ টং (Fitting of Male & Female threaded 
components (BSW)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• 7/8” BSW LH বািহ ক এবং অভ রীণ েডড উপাদান িল িফট ক ন 
• 1” BSW RH বািহ ক এবং অভ রীণ েডড উপাদান িল িফট ক ন।

 কােজর ম (Job Sequence)

•  বািহ ক ও অভ রীণ 1” BSW েডড কাজ পির ার 
ক ন এবং ড াফাইল চাক ক ন। 

•  চাক ক ন এবং 1” BSW RH বািহ ক এবং অভ রীণ 
উপাদান িনবাচন ক ন৷

•  R.H অভ রীণ উপাদান ট ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘারান 
বাইেরর উপাদােনর সােথও িফট ক ন। 

•  বািহ ক এবং অভ রীণ 7/8” BSW েডড কাজ 
পির ার ক ন।

•  ড াফাইল চাক ক ন .
•  চাক ক ন এবং 7/8” BSW L.H বািহ ক এবং অভ রীণ 

উপাদান িনবাচন ক ন৷ 
•  L.H অভ রীণ উপাদান ট ঘিড়র কাটঁার িবপরীত িদেক 

বাইেরর উপাদােন ঘারান।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.63
টানার (Turner) - ড কাটন  

নাট িদেয় াড ত ক ন ( ধান আকার) (Prepare stud with nut (standard size)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ডাই ব বহার কের বািহ ক ড তির করার জন  াংক (Blank) আকার ত ক ন
•  ট াপ ব বহার কের অভ রীণ ড তির করেত গত িদেয় ল ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

টা  1: াড

•  কাচঁামাল পরী া ক ন।
•  এক ট 3 জ (Jaw) চাক স েক কাজ ধ ন 
•  চাক থেক 40 িমিম বাইের .
•  শেষর িদেক ফিসং ক ন
•  টািনং Ø 10 িমিম সবািধক দঘ  টািনং ক ন ও চ া ার 

2x45° ক ন

•  কাজ ট িবপরীত ক ন , মাট দঘ  স ঠক করেত ফিসং 
ক ন।

•  Ø 10  িমিম টািনং ক ন , চ া ার শষ 2x45° ক ন
•  কােজর টকেরা টেক এক ট ব  ভাইেসর উপের ধের 

রাখুন , 90° উ ভােব , 30 িমিম বাইের েজ  কের • 
M10x1.5 ডাই ব বহার কের ড থেক

•  য়া অন  িদেক পনুরাবত্ৃিত হেত পাের , ড সরু া 
প াড .

টা  2: নাট (Nut)

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।
•  এক ট 3 জ (Jaw) চাক মেধ  কাজ রাখা .
•  এক াে র িদেক ফিসং ক ন।
•  িবপরীত ক ন এবং এক ট 3 জ (Jaw) চাক কাজ ধ ন .
•  অন  াে র ফিসং কের 8 িমিম মাট দঘ  বজায় 

রাখুন।
•  া ট 3 x 30° চ া ার ক ন।

•  কাজেক ক  ল .
•  Ø 8.5 িমিম পয   ল ক ন।
•  কাউ ারিস  িবট ব বহার কের ল করা গত ট 

কাউ ার িস  ক ন।
•  M10 ট াপ ব বহার কের অভ রীণ ড তির ক ন 

এবং টল কেক সমথন কের রে  ট াপ ক ন।

ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

ডাইস ব বহার কের বািহ ক িডং (External threading using dies)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• ডাইস ব বহার কের বািহ ক ড কাটন.

া  আকার চাক ক ন .

া  আকার = েডর আকার - 0.1 x িপচ অফ ড

ডাই েকর মেধ  ডাই ঠক ক ন এবং ডাই েকর ধােপর 
িবপরীেত ডাই টর অ ভােগর িদক ট রাখুন। (Fig 1 & 2)

ভাইস-এ ভাল ি প িন ত করার জন  ভাইস 
া  ব বহার ক ন।

ভাইেসর উপের াংক েজ  ক ন - ধুমা  
েয়াজনীয় ড দঘ ।

কােজর চ াের ডাই এর অ ভােগর িদক ট রাখুন।  (Fig 3)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.63

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



185

ডাই েকর কে র সক্্রু ট শ  কের ডাই ট পেুরাপুির খালা 
রেয়েছ তা িন ত ক ন।  (Fig 4)

বাইেরর সক্্রু িলর সাম স  কের ধীের ধীের কােটর গভীরতা 
বাড়ান। এক ট ম ািচং নাট সে  ড পরী া ক ন .

নাট মেল না হওয়া পয  কাটন পুনরাবত্ৃিত ক ন।

একবাের খুব বিশ গভীরতা কাটন ড িলেক 
ন  কের দেব। এ ট ডাইও ন  করেত পাের।

ড আটকােনা এবং ন  হওয়া থেক িচপ িল 
িতেরাধ করেত ঘন ঘন ডাই পির ার ক ন।

ডাই  ক ন , বাে র কে র লাইেন ল ভােব ক ন। 
(Fig 5)

ডাই েকর উপর সমানভােব চাপ েয়াগ ক ন এবং বাে র 
া  জায়গায় ডাই টেক অ সর করেত ঘিড়র কাটঁার িদেক 

টািনং ক ন। (Fig 5)

ধীের ধীের কাটন এবং িচপ িল ভা ার জন  অ  দরূে র 
জন  ডাই টেক িবপরীত ক ন।

এক ট কা টং তরল ব বহার ক ন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.63
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.64
টানার (Turner) - ড কাটন  

‘Vʼ-এর াই ং- ম েকর িডংেয়র জন  সর াম - 60° ড এবং গেজর সােথ  
(Grinding of ‘Vʼ- Tools for threading of metric - 60° threads and check with gauge)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• ‘Vʼ িডং টল ( ম ক) াই  ক ন
• ‘Vʼ টেলর াফাইল চাক ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

•  িবনামূেল  ঘূণন পযেব ণ করেত হাত ারা চাকা ঘারান .

•  সত  চলমান জন  াই ং চাকা পরী া ক ন .

•  গগলস পেরন .

•  এক ট চাকা সার ারা চাকা স ক ন।

•  চাকার ফস থেক নূ নতম 2 থেক 3 িমিম পয  নূ নতম 
ব বধান বজায় রাখেত টল র  সাম স  ক ন।

•  সামেনর ি য়াের  কাণ 7° াই  করেত চাকার িবপরীেত 
টল ট ধের রাখুন।

•  টেলর পােশর া টেক াই ং ইেলর সামেনর িদেক 
30° থেক অনভূুিমক এবং পােশর ি য়াের  কাণ 3° একই 
সােথ ধের রাখুন।

•  টেলর অন  পােশর া টেক াই ং ইেলর সামেনর 
িদেক 30° থেক অনুভূিমক এবং পােশর ি য়াের  কাণ 
3° একই সােথ ধের রাখুন।

•  14° এক ট শীষ রক কাণ াই  ক ন।

•  তল পাথেরর সাহােয  টল ট ল াপ ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.64
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.65
টানার (Turner) - ড কাটন  

স্ক্রু ড কাটন (বািহ ক) - ম ক ড(Screw thread cutting (External) - 
metric thread)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  কাজেক চােক বঁেধ ফম টল িদেয় আ ার কাট করা
•  ম ক ‘Vʼ ড কাটন (বািহ ক)
• িপচ গজ ম ক ব বহার কের াফাইল চাক ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  60 িমিম বাইের রেখ 4-জ (Jaw) চােকর মেধ  কাজ ট 
ধের রাখুন এবং এক াে র িদেক ফস ক ন। 

•  Ø 38 িমিম সবািধক দেঘ  টািনং ক ন।

•  িয়ং অনুযায়ী চ া ার 2 x 45°।

•  িবপরীত ক ন এবং চাক মেধ  কাজ রাখা এবং এটা সত  
ক ন

•  শেষর িদেক মাট দঘ  120 িমিম বজায় রাখেত ফিসং 
ক ন।

•  কাজ টর কে  ল ক ন এবং টইল ক কে র সােথ 
কাজ টেক সমথন ক ন।

•  Ø 30 িমিম থেক 80 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

•  Ø 24 িমিম থেক 30 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

•  আ ারকাট Ø 20 িমিম x 10 িমিম দঘ ।

•  ফম ব াসাধ R2 Ø20mm উপর।

•  মিশন টেক 3 িমিম িপচ এবং ে ল ড 
িলভার িলেক রাফ গিতর 1/3 ভােগ সট ক ন৷

•  ক  গেজর সাহােয  60° িডং টল সট ক ন।

•  M24 x 3, M30 x 3 ড কাটন।

•  এক ট স্ক্রু িপচ গেজর সাহােয  ড িল পরী া 
ক ন
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.66
টানার (Turner) - ড কাটন  

স্ক্রু ড কাটা (অভ রীণ) - ম ক ড(Screw thread cutting (Internal) - 
metric thread)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  অভ রীণ ড কাটন
•  অভ রীণ ‘Vʼ িডং টল াই ং
•  এক ট টল অ াে ল গজ/ েট র িদেয় কাণ িল পরী া ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

টা  1: অভ রীণ ড কাটন

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  চােকর িভতের ায় 10 িমিম এক ট চার জ (Jaw) চােক 
কাজ ট ধের রাখুন এবং এ টেক সত  ক ন। \

•  এক াে র িদেক ফিসং ক ন।

•  রাফ এবং িফিনস স াব  দঘ  48 িমিম বাইেরর dia টান .

•  বাইেরর াে  চ া ার 2 x 45°।

•  েডর মলূ ডায়া থেক গত ট ল ক ন এবং বার ক ন।

•  এক ট পাে  অভ রীণ িডং টল ঠক ক ন এবং 
ক  গজ িদেয় সট ক ন।

• মিশন টেক 3 িমিম িপচ এবং ল ড িলভার িলেক 
রাফ গিতর 1/3 ভােগ সট ক ন৷

• বার পেৃ  টল টপ শ ক ন এবং স িফড াজেুয়েটড 
কলার ট শেূন  সট ক ন।

• িপচ গজ িদেয় চাক কের িপেচর স ঠকতা িন ত কের 
মাগত রাফ ও িফিনস কাট িদেয় M24 x 3 শষ ক ন।

• কাজ টেক Ø 48 িমিম-এ উে া কের ধের রাখুন এবং এর 
রান আউট পরী া ক ন

• কােজর শেষর িদেক ফস ক ন এবং 32 িমিম মাট দঘ  
বজায় রাখুন।

• বাইেরর াে  চ া ার 1 x 45°।

টাস্ক 2: গ্রাইন্ডিং ‘Vʼ টুল

•  এক ট িডং টল াই  করার জন  পেড াল াই ার 
ত ক ন।

•  সামেনর ি য়াের  কাণ 8° এবং সেক াির ি য়াের  
কাণ 20° াই  কের। 

•  এক ট সাইড ি য়াের  কাণ 5° এবং এক ট ড একপােশর 
কা টয়া কাণ 30° াই  কের। 

•  অন  িদেক াই  কের , ি য়াের  কাণ 95° এবং ড 
কা টংেয়র কাণ 30°। 

•  টপ রেকর কাণ 6° এবং পােশর রেকর কাণ 4° াই  
কের।

•  0.3 থেক 0.5 িমিম নােকর ব াসাধ বজায় রাখুন।

•  এক ট তল পাথর (°il st°ne) িদেয় িডবার ক ন এবং এক ট 
টল অ াে ল গজ/ েট র িদেয় পরী া ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.66
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.67
টানার (Turner) - ড কাটন  

পু ষ/মিহলা েডড উপাদােনর িফ টং ( ম ক)ড(Fitting of Male & Female 
threaded components (metric)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• M24 x 3 িপচ বািহ ক (external) এবং অভ রীণ ড (internal) উপাদান িল িফট ক ন।

কােজর ম (Job Sequence)

টা  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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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.68
টানার (Turner) - ড কাটন  

ষড়ভজ বা  এবং নাট ( ম ক ) তির ক ন এবং এক ত ক ন(Make 
hexagonal bolt and nut (metric) and assemble)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ডাই এবং ট াপ সট ব বহার কের বািহ ক এবং অভ রীণ ড কাটন।
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কােজর ম (Job Sequence)

টা  1

•  হ ােগানাল কােজর সাইজ চাক ক ন।

•  এক ট চার জ (Jaw) চােকর মেধ  কাজ ধের রাখুন , এ ট 
ফস টািনং ক ন।

•  দ  অ ন অনুযায়ী চ া ার তির ক ন।

•  কাজ ট িবপরীত ক ন , ায় 20 িমিম বাইের রাখুন।

•  স ঠক মাট দেঘ র পাওয়ার জন  ফস টািনং ক ন।

•  22 িমিম দঘ  টািনং।

•  শেষ 1x 45° চ ামফার তির ক ন 

•  ‘চাকʼ থেক কাজ ট সিরেয় িদন।

•  90° উ  অব ান পরী া করার জন  াই ায়ার ব বহার 
কের এক ট ব  ভাইেস কাজ ট ধের রাখুন 

•  ডাই সট ব বহার কের M 10x 1.5 থেক 15 িমিম দেঘ র 
ড তির ক ন।

• ভাইস এবং deburr থেক কাজ সরান .

টা  2

•  কাচঁামাল পরী া ক ন।

•  এক ট চার জ (Jaw) চাক মেধ  কাজ রাখা এবং এ ট ফস 
টািনং ক ন

•  ফিসং ও চ া ার ক ন।

•  ফেসর উপর এক ট ক  ল ক ন।

•  8.5 িমিম ল ক ন ও ফেস কাউ ার স া  টল িদেয় 
চ া ার ক ন।

•  কাজ িবপরীত ক ন।

•  মাট দঘ  ঠক করেত ফস ক ন।

•  চাক থেক কাজেক সিরেয় িনন।

•  এক ট ব  ভাইস কাজ বেঁধ রাখুন।

 হ া  ট াপ সট ব বহার কের M 10x 1.5 ফম ড কাটন।

•  ভাইস থেক কাজ সরান , এবং িডবার ক ন।

•  কায 2 এর সােথ কায 1 চাক ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.68
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.69
টানার (Turner) - ড কাটন  

ই  সীসা স্ক্রুেত ম ক ড এবং ম ক সীসা স্ক্রুেত ই  ড কাটা(Cutting 
metric threads on inch lead screw and inch threads on metric lead screw)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• িগয়ারবে  পিরবতন িগয়ার/িশ  িলভােরর অব ান সট ক ন
• বািহ ক ‘Vʼ ড কাটন
• িপচ গজ ব বহার কের ড াফাইল িপচ/ টিপআই পরী া ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

টা  1: (ই  িলড স্ক্রু লদ ব বহার ক ন)

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  চােকর বাইের 50 িমিম কাজ ট ধের রাখুন।

•  এক াে র িদেক ফিসং ক ন।

•  সেবা  দঘ   30 িমিম টািনং ক ন।

•  চ া ার 2 x 45°।

•  কাজেক িবপরীত ক ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  মাট দঘ  70 িমিম . করেত ফিসং ক ন।

•  প টািনং ক ন 24 িমিম থেক 50 িমিম দঘ ।

•  5 িমিম ে  এক ট আ ার কাট তির ক ন এবং 
আ ারকাট ডায়া 18 িমিম বজায় রাখুন। • চ া ার 2 x 
45°।

•  পিরবতন িগয়ার ট েয়াজনীয় অনপুােতর সােথ সট ক ন 
(িবেশষ িগয়ার 127 দাতঁ ব বহার ক ন )।

িগয়ার গণনা - স িকত ত  পড়ুন

•  3িমিম িপচ ডেক 45িম দেঘ  কাটন।

•  ড গঠন পরী া ক ন .

টা  2: ম ক িলড স্ক্রু (Lead Screw) লদ ব বহার ক ন
•  5 িমিম ে  এক ট আ ারকাট তির ক ন এবং 

আ ারকাট ডায়া 18 িমিম বজায় রাখুন। 

•  চ া ার 2 x 45°।

•  পিরবতন িগয়ার াইভার সট ক ন , অনুপােত চািলত 
(িবেশষ িগয়ার 127 দাতঁ ব বহার ক ন )।

িগয়ার গণনা - স িকত ত  পড়ুন

• টল পাে  িডং টল টেক স ঠক অব ােন সট ক ন।

• 6TPI BSW ড 45 িমিম দেঘ  কাটন।

• ড গঠন পরী া ক ন

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  চােকর বাইের 50 িমিম কাজ ট ধের রাখুন।

•  এক াে র িদেক ফস ক ন।

•  সেবা  দঘ   30 িমিম টািনং ক ন।

•  চ া ার 2 x 45°।

•  িবপরীত ক ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  মাট দঘ  70mm. বজায় রাখেত ফস টািনং ক ন।

•  1/1/2” বা 34.6 িমিম থেক 50 িমিম দেঘ  প টািনং 
ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.69
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন (CG & M)  অনুশীলনী 1.6.70
টানার (Turner) - ড কাটন  

নেগ টভ রক টেলর সাহােয  ফরাস(Fess°us) ও নন- ফরাস (N°n-Fess°us) 
মটােলর ড কাটন ও িফ টং করা।(Practice of negative rake tool on non - 

ferrous metal and thread cutting along with fitting with ferrous metal)
তািলকা: এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  নেগ টভ রক িডং টল াই  ক ন
•  বািহ ক এবং অভ রীণ ড কাটন
•  ফরাস(Fess°us) ও নন- ফরাস (N°n-Fess°us) পদােথর জন  বিহরাগত েডর সােথ অভ রীণ েডর সােথ  
িমিলত ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence)

টা  1: নিতবাচাক রক াই ং করা

•  হাত িদেয় চাকা ঘারান এবং িবনামূেল  ঘূণেনর জন  
পযেব ণ ক ন। 

•  চলমান জন  াই ং চাকা পরী া ক ন .

•  গগলস পেরন .

•  এক ট চাকা সার ারা চাকা স কেরন

•  নূ নতম ব বধান বজায় রাখেত টল র  সাম স  ক ন।

•  সামেনর ি য়াের  কাণ 7° াই  করেত চাকার িবপরীেত 
টল ট ধের রাখুন। 

•  টেলর অন  পােশর া ট 30° সাইড ি য়াের  কাণ 3° 
িদেয় াই  কের।

•  এক ট নিতবাচাক শীষ রক 3° াই  কের।

•  তল পাথেরর সাহােয  টল ট ল াপ ক ন।

টা  2: নন- ফরাস (N°n-fess°us) মটােলর মল উপর িডং

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  চােকর বাইের 50 িমিম কাজ ট ধের রাখুন।

•  এক াে র িদেক ফস টািনং ক ন।

•  সবািধক দঘ  30 িমিম টািনং।

•  চ া ার 1.5 x 45°।

•  িবপরীত ক ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  মাট দঘ  70 িমিম বজায় রাখেত ফিসং ক ন।

•  24 থেক 50 িমিম দঘ  প টািনং ক ন।

•  5 িমিম ে  এক ট আ ার কাট তির ক ন এবং 
আ ারকাট ডায়া 20 িমিম বজায় রাখুন। • স ঠক অব ােন 
টল পাে  িডং টল সট ক ন।

•  2.5 িমিম িপচ ডেক 45 িমিম দেঘ  কাটন।

•  ড গঠন পরী া ক ন .

টা  3: নন- ফরাস (N°n-fess°us) মটােলর মল উপর িডং

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  চাক থেক 20 িমিম কাজ ট ধের রাখুন।

•  এক াে র িদেক ফিসং ক ন।

•  30 িমিম থেক 15 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

•  চ া ার 1 x 45°।

•  িবপরীত ক ন এবং কাজ ধের রাখুন .

•  মাট দঘ  25 িমিম বজায় রাখেত অন াে  ফিসং ক ন।

•  ব ােল  দেঘ  30 িমিম ডায়া টািনং ক ন।

•  1 x 45° এ চ া ার।

•  েডর কার ডায়া 21 িমিম পয  গত ট ল ক ন এবং 
বার ক ন। 

•  অভ রীণ ম ক 2.5 িমিম িপচ ড কাটন।

•  ড গঠন পরী া ক ন .

•  বািহ ক এবং অভ রীণ ড উপাদান িল িফট ক ন 
(কায ম 2 এবং 3)।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.6.70
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.71
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

বগাকার েডর জন  টল াই ং (বািহ ক এবং অভ রীণ) (Tool grinding for 
square thread (External & Internal)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• বিহরাগত এবং অভ রীণ জন  দ  া  উপর এক ট বগাকার িডং টেলর কাণ িল াই ং কের িনন।
• এক ট েট র িদেয় াই ং কাণ পরী া ক ন।
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কােজর ম (Job Sequence) 

• এক ট রাফ াই ং ইল ব বহার কের েয়াজনীয়  
এবং দেঘ র ডানিদেকর অিতির  উপাদান িল সরান৷

• °6 এর সামেনর ি য়াের  কাণ এবং °6 এর াে র 
াে র কাণেক াই ং কের িনন। 

• এক ট েট র িদেয় পরী া ক ন এবং °1± এর িনভলতা 
বজায় রাখুন।

• এক ট R.H. সাইড িরিলফ কাণ °1 এবং এক ট সাইড 
ি য়াের  কাণ °2। 

• °6 এক ট শীষ রক কাণ াই ং ক ন।

• এক ট তলপাথর িদেয় টল ট ল াপ ক ন।

মেন রাখেবন

• টল পাড়ােনা এিড়েয় চলুন।

• াই ং করার সময় কা টং া  দৃশ মান হওয়া উিচত .

িনরাপ া সতকতা

• িনরাপ া চশমা প ন - িসংেয়র জন  কােবারা াম 
ি ক ব বহার ক ন।

• াই ং ইল এবং টল িব ােমর মেধ  ি য়াের  পরী া 
ক ন। • চাকা এবং গাড স ঠকভােব মাউ  করা হেয়েছ 
তা িন ত ক ন।

• ল  ভাব রাধ করেত ঘন ঘন টল ট জেল িভ জেয় 
িনন।

• এক ট রাফ াই ং ইল ব বহার কের েয়াজনীয়  
এবং দেঘ র ডানিদেকর অিতির  উপাদান িল সরান৷

• সামেনর ি য়াের  কাণ °12 এবং সেক াির ি য়াের  
কাণ °45। 

• এক ট pr°tract°r সে  পরী া ক ন এবং এক ট িনভলতা 
বজায় রাখা °1±.

• এক ট RH সাইড িরিলফ কাণ °2 এবং এক ট সাইড 
ি য়াের  কাণ °2।

• °6 এক ট শীষ রক কাণ াই ং ক ন।

• তাই এক ট তল পাথর সে  কা টং া  ঘেষ ল াপ 
ক ন।

ি ল িসেকােয়  (Skill Sequence)

এক ট বািহ ক, বগাকার িডং টল াই ং ক ন (Grind an external, square 
threading tool)
উে শ : এই স ম হেব
• এক ট বািহ ক বগাকার িডং টল াই ং ক ন

বািহ ক বগাকার িডং টল ট াই  করার জন  েয়াজনীয় 
 এবং কাণ িল িনধারণ ক ন।

ায়ার িডং টেলর সাইড ি য়াের  ধান  বহন 
কের যােত টল টেক েডর উ  াে  হ ে প বা ঘষা 
থেক িবরত রাখা যায়। এক ট িনয়ম িহসােব , েডর হিল  
কােণ °1 যাগ কের ফেরায়াড সাইড ি য়াের  কাণ (a1) 
িনধারণ করা হয় এবং হিল  কাণ থেক °1 িবেয়াগ কের 
হিল  কাণ থেক হিল  কােণ হিল  কাণ °1 যাগ 
কের হিল  কাণ থেক হিল  কাণ া  হয় (Fig 1)

a°1 = 1 + েডর হিল  কাণ

হিল  কাণ = tan1- x  এবং

a2 = েডর হিল  কাণ - °1

গণনা

বগাকার িডং টেলর নােকর  বগাকার েডর িপেচর 
অেধেকর সমান হওয়া উিচত। W = 0.5 x p

সামেনর ি য়াের  কাণ °6 থেক °8 পেত টেলর সামেনর 
অংশ ট াই  কের িনন। (Fig 2)

সাইড িরিলফ অ াে ল °1 থেক °2 এবং ফেরায়াড সাইড 
ি য়াের  অ াে ল a1 পেত টেলর ফেরায়াড সাইড া  
াই ং কের িনন। (Fig 3)

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.71
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a1 = a + (°1 থেক °2) 

সাইড িরিলফ কাণ °2 -°1, িলং সাইড ি য়াের  কাণ a 2 
(a2 = a°1-) এবং  W ( W=0.5 x p)। (Fig 4)

ভািনয়ার ক ািলপার এবং বেভল েট র ব বহার কের 
কাণার  িডবার ক ন এবং পরী া ক ন।

বগাকার সুেতা (Square thread)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• এক ট বগাকার ড কাটন

অ েন িনেদিশত িহসােব ড করা অংেশর ব াস পরী া 
ক ন। কােজর া ট 2 x 45 িড ীেত চ া ার ক ন।

েডর েয়াজনীয় িপচ এবং হ া  অফ েডর হাত কাটনর 
জন  িগয়ারব  সট আপ ক ন। টল পাে  বগাকার িডং 
(রািফং ) টল টেক লদ টর কে র উ তার উ তা সহ সট 
ক ন।

বগে  ড গজ িদেয় কােজর অে  টল বগে  সট 
ক ন। (Figs 1 এবং 2)

চ াটার মাক এড়ােত হা ার থেক টেলর ওভারহ াংিং 
িতেরাধ করার জন  য  নওয়া উিচত। ে েলর গিত 
াভািবক বােঁকর ায় 4/1 ভাগ সট ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.71
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4/3ম  এবং েডর গভীরতায় পৗছােনার জন  বারবার 
মাগত গভীরতা িদেয় বগাকার ড ট কাটন। (Fig 3)

কাট শষ করার জন  িফিনিশং ায়ার ড টল সট ক ন।

েয়াজনীয় ড ফম ট স ূণ করার জন  মাগত কাট 
িনেয় বগাকার ড টেক স ূণ গভীরতা এবং পূণ ে  
কাটন। Deburr এবং এক ট বগাকার ড গজ ব বহার কের 
বগাকার ড পরী া ক ন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.71
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.72
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

বগাকার ড কাটন (বািহ ক) (Cutting square thread) (External)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• বগাকার িডংেয়র জন  িগয়ার িল সাজান
• বগাকার ড কাটন (বািহ ক) 

কােজর ম (Job sequence) 

• এক ট চার জ (Jaw) চাক , সত  ক ন এবং উভয় া  
ফিসং ক ন এবং 160 িমিম মাট দঘ  বজায় রাখুন 
কাজ .

• উভয় া  ক  ল ক ন।

• চার জ (Jaw) চাক সরান এবং এক ট াইিভং ট 
মাউ  ক ন।

• ে ল ি েভ (Sleeve) হড ক ক ট ঢাকান 
এবং টল ক কে র সােথ হড ক ক ট 
ঢাকান। 

• ক িলর মেধ  এক ট উপযু  ক ািরয়াের কাজ ট 
ধের রাখুন।

• 38 h8 দঘ  125mm ক ন।

• 24 িমিম ও 35 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

• 22 িমিম ও 5 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

• 6 িমিম দেঘ র R2 ব াসাধ শষ ক ন।

• 20 িমিম ডায়া শেষ চ া ার 1 x °45 শষ ক ন।

• কে র উ তা ঠক করেত িডং টল সট ক ন।

• অ ন অনুযায়ী M 24 x 2 ড কাটন শষ ক ন।

• কাজ ট িবপরীত ক ন এবং নরম ধাতব প ািকং সহ 
এক ট উপযু  ক ািরয়াের ধের রাখুন।

•  0.08- 26 থেক 110 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

•  22 িমিম থেক 5 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

•  22 িমিম শেষ চ া ার 1 x 45। চ া ার 1 x °45 কলার এ 
উভয় িদেক 38 h8।

•  কার ডায়া 6 িমিম এবং R2 জন  আ ারকাট ক ন।

•  কে র উ তা বগাকার িডং টল সট ক ন।

•  ড ট 99 িমিম দেঘ  কাটন।

•  কাজ িডবার ক ন ও খুেল িনন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.73
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

বগাকার ড কাটন (অভ রীণ) (Cutting square thread) (Internal)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• অভ রীণ বগাকার টল ট েয়াজনীয় ে  াই  কের িনন।
• অভ রীণ বগাকার ড কাটন. 

কােজর ম (Job sequence) 

• এক ট চার জ (Jaw) চাক , সত  এবং ফস উভয় া  
40 িমিম মাট দঘ  বজায় রেখ কাজ ট ধের রাখুন।

• 18 িমিম গত  ল ক ন।

• ল করা গত টেক কার ব ােসর 23 িমিম আকাের 
বার ক ন।

•  কে র উ তা ঠক করেত অভ রীণ বগাকার 
িডং টল ট াই  কের িনন।

•  কে র উ তায় অভ রীণ বগাকার িডং টল সট 
ক ন।

•  40 িমিম দেঘ র ড কাটন।

•  বাইের 60 িমিম ও 40 িমিম দঘ  টািনং ক ন।

• 40 িমিম দেঘ র ডায়ম  নল ক ন।

• উভয় াে  চ া ার 2 x °45 ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.74
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

মল ও িফেমল বগাকার েডড উপাদােনর িফ টং (Fitting of Male & Female 
square threaded component)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• মল ও িফেমল বগাকার েডড উপাদান িল িফট ক ন। 

কােজর ম (Job sequence) 

• মল ও িফেমল ায়ার েডড কাজ পির ার ক ন।

• েডর মা া , িপচ এবং ড াফাইল ভািনয়ার 
ক ািলপার ব বহার কের দখুন।

• বগাকার েডর অভ রীণ উপাদান ট বাইেরর বগাকার 
ডযু  উপাদােন ঘিড়র কাটঁার িদক িদেয়
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.75
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

স্ক্রু জ ােকর জন  বগাকার ড তির ক ন (মান) (Make square thread for 
screw jack) (standard)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন
• ক িলর মেধ  কাজ টািনং ক ন 
• ড কাটনর টল সট ক ন এবং া  কাট প িতেত ড কাটন
• টল পাে  knurling টল সট ক ন এবং কােজর উপর knurling এর িবিভ  ড knurl ক ন
• ট া  কাট প িতেত রিডয়াস ভ কাটন। 
• কে র মেধ  অনু ত কােজর বাইেরর ড কাটন।

কােজর ম (Job sequence) 

• কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

• এ টেক াধীন চেকর মেধ  ধের রাখুন এবং সারেফস 
গজ িদেয় সত  ক ন। 

• ফিসং টল সট ক ন এবং এক াে র ফিসং 
ক ন ; কাজেক ক  ল (Centre Drill) ক ন।

• এক ট াধীন চােক এ টেক িবপরীত এবং সত  ক ন 
এবং 132 িমিম দেঘ র কাজ টর ফিসং ক ন এবং 
এই া টেক কে  ল ক ন।

• লদ ে ল থেক চাক ট ভেঙ ফলুন এবং 
ে েল াইিভং ট ট ঠক ক ন।

• কাজ টেক এক ট সাজা লদ ক ািরয়াের আটকান এবং 
লাইভ স ার এবং ডড স ােরর মেধ  কাজ ট ধের 
রাখুন। ঠক করার আেগ কে  ীস ব বহার ক ন।

• R.H টািনং টল সট ক ন এবং Ø 39.8 x 27 L এবং 15 
িমিম দেঘ র জন  Ø 30 িমিম ধােপ টািনং ক ন। 

• ডায়ম  নিলং টল সট কের এবং Ø 40 িমিমেত নল 
(Knurl) ক ন।

knurling করার সময়, এক ট ধীর ে ল গিত 
িনবাচন ক ন।

• চমফািরং টল এবং চমফার 1 x °45 ন  ব ােস ক ন। 
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• ক ািরয়ােরর সােথ Ø 30 িমিমেত কাজ ট ধের রাখুন এবং 
ক িলর মেধ  টািনং করার জন  ত হন।

• R.H টািনং টল সট ক ন এবং 45 িমিম দেঘ র জন  Ø 
30 িমিম এবং 100 িমিম দেঘ র জন  24 িমিম প টান 
ক ন।

• িভং টল সট ক ন এবং কার ডায়া এর গভীরতায় 
এক ট ভ তির ক ন। 5 িমিম ে র জন  িবেয়াগ 0.2 
িমিম।

• চ ািরং টল এবং চ া ার 2 x °45 ন  ব ােসর উপর 
সট ক ন। • এছাড়াও া ট Ø 24 িমিমেত 1.5 x °45 
চ া ার ক ন।

• ড-কা টং টল সট ক ন এবং বগ( ায়ার ) 24x3 ড 
কাটেত পিরবতন িগয়ার ন সট ক ন। • া  কাট 
প িতেত ড কাটন যা পরপর কাট দয়।

• এক ট িনভল পিরমাপ য  িদেয় ওয়াকিপস পরী া 
ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.75
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.76
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

ACME ড কা টং ( মল ও িফেমল) এবং টল াই ং (ACME thread cutting (Male 
& Female) and tool grinding )
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন 
• অভ রীণ এবং বািহ ক িসে ল াট ACME ড কাটন এবং ম াচ করা।
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কােজর পযায় ম (Job sequence) 

• চার জ (Jaw) াধীন চােকর মেধ  কাজ ধের এবং কাজ 
িনভল ক ন।

• স াব  Ø40 িমিম দঘ  টান ক ন।

• Ø40 িমিম উপর Knurl এবং া  1 x 45 চ া ার ক ন।

• িরভাস ক ন এবং ন  ডায়া ধের রাখুন এবং কাজ ট 
িনভল ক ন।

• 150 িমিম মাট দঘ  শষ ক ন।

• কে র শেষ ল ক ন।

• চাক এবং কে র মেধ  কাজ ট ধের রাখুন।

• 130 িমিম এর জন  Ø1+32 িমিম টান শষ ক ন।

• 20 িমিম দেঘ র জন  প 25 িমিমেত টান ক ন।

• 7 িমিম ে র জন  ব াসােধর ভ তির ক ন এবং Ø25 
িমিম বজায় রাখুন। 

• 1 x °45 চ া ার েডড া ট 3 x °30 এ চ া ার ক ন

•  5 িমিম িপচ েডর জন  িগয়ার ন ট সাজান।

• টল পাে  ACME ড কাটনর টল টেক কে র 
উ তায় ধের রাখুন। • বািহ ক ACME ড কাটন।

• ড গঠন পরী া ক ন .

ACME ড কাটন (িফেমল)

• কাজ টেক দেঘ  াে র িদেক ধের রাখুন , Ø 40 িমিম 
টান এবং া িলেক চ া ার ক ন। 

• িছ ট ল ক ন এবং িছ ট কার ডায়া পয  বার 
ক ন। েডর জন ।

• অভ রীণ ACME ড কাটন এবং ম াচ ক ন।

• চাক এবং কে র মেধ  এক ত মল এবং িফেমল 
কাজ িল ধের রাখুন। • নােটর উভয় াে  চ া ার 3 x 
°45।

• Knurl Ø 40mm.

ACME টল াই ং

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.76
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কােজর পযায় ম (Job sequence)
• এক ট রাফ াই ং ইল ব বহার কের েয়াজনীয়  

এবং দেঘ র ডানিদেকর অিতির  উপাদান িল সরান৷

•  ি য়াের  কাণ °6 এবং °6 এর াে র এজ অ াে ল 
াই  ক ন। 

• এক ট েট র িদেয় পরী া ক ন এবং °1± এর িনভলতা 
বজায় রাখুন।

• R.H এর সাইড িরিলফ কাণ °1 এবং এক ট সাইড 
ি য়াের  কাণ °2। 

• এক ট LH সাইড িরিলফ কাণ °1 এবং এক ট সাইড 
ি য়াের  কাণ °6  ,°2। 

• °6 এক ট শীষ রক কাণ াই  ক ন।

• °29 এক ট ফম কাণ াই  ক ন।

• এক ট তল পাথর িদেয় হন(Hone) কা টং এজ বানান .

দ তা ম (Skill sequence)
ক াউ  র  কাত কের ACME ড কাটন (Cutting ACME thread by tilting 
the compound rest)
উে শ : এ ট আপনােক সাহায  করেব
• ক াউ  র   প িত কাত কের ACME ড কাটন।

বািহ ক একিম ড কাটনর সময় ক াউ  র  ব বহার 
করা হয়। ওয়াকিপস ট স ঠকভােব মাউ  করা উিচত 
এবং িফিনস মজর ড ডায়ািমটার করা উিচত। টল ট 
স ঠকভােব সট করা উিচত এবং ক াউ  র  °14 কােণ 
ডানিদেক ঘারােত হেব (Fig 1) এর মেতা াভািবেকর িদেক। 
আপিন যিদ এক ট বাম হােতর ড কাটেত চান তেব আপিন 
একই কােণ বাম িদেক ক াউ  র  সুইেভল করেবন।

কাটনর গভীরতা ক াউ  র  িফড স্ক্রু ারা িনয়ি ত 
হয়। °14 অফেসট কাণ টল টেক এক ট কােণ কাজ কের। 
অফেসট কােণর কারেণ , বিশরভাগ ক টেলর বাম পাশ 
িদেয় সরােনা হয়। (Fig 2)

িচপ টও বাম িদেকর পেথর বাইের কাল কের। িডং টেলর 
ডান িদেক সদ  কাটন ড ট মসণৃভােব শভ কের।

ক াউ  র  প িত ট কাত কের অ াকিম ড কাটনর 
প িতগত ম িন প।

েয়াজনীয় ড কাণ এবং িপেচর জন  acme ড টল 
াই  ক ন। (29° - 4 িমিম িপচ )

িন ত ক ন য ড কাণ ল ট টেলর 
অে র সােথ িতসম

িগয়ার ন ট ব াব া ক ন এবং েয়াজনীয় িপচ এবং 
েডর িদকিনেদেশর জন  িগয়ারব  িলভার িল ত 

পিরবতন ক ন।

টল পাে  টল টেক কে র উ তায় া  ক ন এবং 
সািরব  ক ন - নূ নতম ওভারহ াং সহ কে র গেজর 
সােথ।

িন ত ক ন য টল ট কে র উ তায় সট করা আেছ।

কােজর অ ন উে খ কের ড করা ওয়াকিপেসর ব াস 
পরী া ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.76
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ড ি য়াের  দােনর জন , ওয়াকিপেসর 
ব াস ায় 0.05 িমিম ছাট আকাের টান করা 
এক ট ভাল অভ াস

েলর গিত াভািবক টান গিতর ায় 4/1 ভােগ সট 
ক ন।

ক াউ  র  পছ সই ড কােণর অেধেকর চেয় °1 
কম সট ক ন।

একিম ড অ াে েলর ে , ক াউ  র  
ডান হােতর েডর জন  ডানিদেক °14 বা বাম 
হােতর েডর জন  °14 বাম িদেক হওয়া উিচত। 
য কােণ ক াউ  র  সট করা হেয়েছ তা 
টেলর শষ াে  এক ট শিভং অ াকশন তির 
কের কা টং টেলর কা টং য়ােক ভািবত 
কের। এ ট এক ট ি নার কাট তির কের

ড কাটনর সময় চ াফার িতেরাধ করেত িন ত ক ন 
য টেলর ওভারহ াং -12এর বিশ না হয়।

কােজর অে  কা টয়া টল বগে  সট ক ন।

ড করা ওয়াকিপেসর স ঠক দঘ  িচি ত ক ন।

টল ট পির ারভােব কাজ থেক ব  রাখুন এবং 
হাফ নাট িনযু  ক ন। স- াইড হ া  ইল 
ারা কাটনর শেষ টল ট ত াহার ক ন এবং 

টল টেক র অব ােন আনেত মিশন টেক 
িবপরীত ক ন। শূন  অব ােনর জন  স-
াইড হােতর চাকা ঘিড়র কাটঁার িদেক ঘারান। 

ক াউ  াইড ারা কাটনর গভীরতা িদন। 
উপেরর ম িল পুনরাবৃতি্ত ক ন যত ণ 
না স ূণ গণনা করা গভীরতা দওয়া হয় এবং 
ড িল তির হয়।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.76
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.77
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

িফ টং মল এবং িফেমল েডড উপাদান (Fitting Male and Female threaded 
component)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন 
• ACME ড এক ত ক ন
• অ ােস লী পিরদশন ক ন

কােজর পযায় ম (Job sequence) 

• বািহ ক এবং অভ রীণ ACME েডড কাজ পির ার 
ক ন।

• েডর মা া , িপচ এবং ড াফাইল পরী া 
ক ন।

• ব  ভাইস এবং প ািকং িপস ব বহার কের মল 
কাজ টেক উ  অব ােন ধের রাখুন।

• মল েডড কে ােনে র িদেক ঘিড়র কাটঁার িদেক 
ঘুিরেয় িফেমল েডড কে ােন েক শ  ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.78
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং  

25 িমিম ডায়া িমটার রেডর বিশ এবং 100 িমিম দেঘ র ACME ড কাটন  
(Cut ACME thread over 25 mm dia meter rod and with length of 100 mm)
উে শ :এই অনুশীলনী শেষ , আপিন স ম হেবন 
• চাক এবং কে র মেধ  কাজ সট ক ন
• পিরবতন িগয়ার এবং িগয়ার ব  িলভার অব ান সট ক ন৷
• বািহ ক ACME ড কাটন।

কােজর পযায় ম  (Job sequence)

• চার জ (Jaw) াধীন চােক কাজ ধ ন এবং িনভল 
ক ন।

• টল টেক স ঠক কে র উ তায় সট ক ন।

• কােজর এক াে র ফস ক ন।

• টান স াব  দেঘ র জন  36 িমিম।

• শেষ 2 x °45 চ া ার ক ন।

• িবপরীত এবং কাজ ধের রাখুন .

• 160 িমিম মাট দঘ  শষ ক ন।

• শেষ স ার ল ক ন।

• চাক এবং কে র মেধ  কাজ ট ধের রাখুন।

• টান 25 িমিম থেক 128 িমিম দঘ ।

• প ডায়া 20 িমিম দঘ  20 িমিম ক ন।

• কােজর মাথা এবং েডড অংেশর মেধ  8 িমিম ে  
এক ট আ ারকাট তির ক ন। 

• চ া ার 2 x °45 এবং 3 x °45 যমন অ েন দখােনা 
হেয়েছ।

• টল পাে  ACME িডং টল টেক স ঠক অব ােন ধের 
রাখুন। 

• বািহ ক ACME ড কাটন।

• ড গঠন পরী া ক ন .
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.79
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং

বাে স ড কা টং ( মল ও িফেমল) এবং টল াই ং (Buttress Thread cutting 
(Male & Female) & Tool grinding)  
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• সট বাে স িডং টল
• বািহ ক এবং অভ রীণ বাে স ড কাটন
• িফ টং মল এবং িফেমল িডং অংশ.
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কােজর পযায় ম (Job Sequence)
কায ম 1: বাে স মল উপাদান তির করা
• এক ট চার জ (Jaw) চাক মেধ  কাজ ধ ন এবং িনভল 

ক ন।

• স াব  দেঘ র জন  Ø48 িমিম টান ক ন।

• আবার কােজর সামেনর া  থেক 95 িমিম দঘ  পয  
Ø40 িমিম। 

• 25 িমিম দেঘ র জন  Ø25 এর এক ট প তির ক ন।

• িবভাজন পার টং (Parting) টল ব বহার কের Ø34mm x 
5mm প তির ক ন।

কায ম 2:  বাে স িফেমল কে ােন  তির করা

• বাে স ড কাটনর (বািহ ক ) টল ব বহার ক ন , 
েয়াজনীয় ড ট 70 িমিম দেঘ  কাটন।

• এর পিরমাপ এবং িনভলতার জন  ড পরী া ক ন।

বাে স ড কাটনর টল ব বহার করার আেগ 
এক ট সাধারণ বািহ ক িডং টল ব বহার কের 
পযা  গভীরতায় এক ট সাধারণ ড কাটন 
অপিরহায।

• কাজ ট ধের রাখুন , াে র িদেক দেঘ র িদেক ফস 
ক ন এবং Ø 48 িমিম টান ক ন , া িলেক চ া ার 
ক ন। 

• Ø 14 িমিম ল ক ন এবং এ ট 32.3 িমিম পয  বার 65 
িমিম বা তার বিশ দঘ  পয  ক ন।

• অভ রীণ বাে স ড কাটার সর াম ট ঠক ক ন 
এবং পিরবতন িগয়ার ন সট করার পের েয়াজনীয় 
েড কাটন।

কায ম 3:  বাে স ড টেলর জন  াই ং ( মল)

• েডর যথাথতা পরী া ক ন।

এক ট অভ রীণ ড কাটনর সর াম ব বহার 
ক ন এবং চূড়া  বাে স অভ রীণ ড 
কাটেত বাে স ড কাটনর সর াম ব বহার 
করার আেগ পযা  দঘ  এবং গভীরতায় এক ট 
সাধারণ অভ রীণ ড কাটন।

• এক ট রাফ(rough) াই ং ইল ব বহার কের 
েয়াজনীয়  এবং দেঘ র ডানিদেকর অিতির  

উপাদান িল সরান৷

• °6 এর সামেনর ি য়াের  কাণ এবং °6 াে র এজ 
(edge) কাণেক াই  ক ন।

• এক ট েট র িদেয় পরী া ক ন এবং °1± এর িনভলতা 
বজায় রাখুন।

• RH সাইড িরিলফ কাণ °1 এবং এক ট সাইড ি য়াের  
কাণ °2। 

• L.H সাইড িরিলফ কাণ °1 এবং এক ট সাইড ি য়াের  
কাণ °2।

• এক ট টপ রক কাণ °6 এবং °45 ফম (form) কাণ °45 
াই  ক ন।

কায ম 4:  বাে স েডর জন  াই ং (িফেমল)

• এক ট অভ রীণ বাে স িডং টল াই ং এর জন  
পেড াল াই ার ত ক ন।

• নীেচর ি য়াের  কাণ 45 - °30º এবং এ  কা টং কাণ 
°10 াই  ক ন।

• °8 এক ট সাইড ি য়াের  কাণ এবং °20 এক ট সাইড 
কা টং-এজ কাণ াই ং। 

• এক ট টপ রক কাণ °10 এবং এক ট সাইড রক কাণ 
°4 াই  ক ন।

• 0.3 থেক 0.5 িমিম নাজ রিডয়াস বজায় রাখুন।

• এক ট অেয়লে ান িদেয় িডবার ক ন এবং টল এে ল 
গজ/ েট র িদেয় টল াফাইল চাক ক ন।

• অ ন অনুযায়ী াফাইল াই  ক ন।

 মেন রাখার জন  পেয়

• টলস পাড়ােনা এিড়েয় চলুন।

• িন ত ক ন য কা টং া  দৃশ মান/সবদা , াই ং 
করা করার সময়।

• াই ং ইেলর পুেরা  ব বহার ক ন অথাৎ এক ট 
িনিদ  জায়গায় াই ং করেবন না।

েয়াজেন °16 এক ট সেক াির ি য়াের  
কাণ াই  ক ন।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.79
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.80
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং

মল ও িফেমল েডড উপাদােনর িফ টং (Fitting of Male & Female threaded 
components)  
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• বাে স েডড উপাদান এক ত ক ন

কােজর পযায় ম  (Job sequence)

•  বািহ ক এবং অভ রীণ বাে স েডড কাজ পির ার 
ক ন।

•  েডর মা া , িপচ এবং ড াফাইল পরী া ক ন।

•  ব  ভাইস এবং প ািকং িপস ব বহার কের মল েডড 
কাজ টেক উ  অব ােন ধের রাখুন।

•  মল েডড কে ােনে র সােথ ঘিড়র কাটঁার িদেক 
ঘারান িফেমল বাে স েডড কে ােনে র সােথ 
িমল ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.81
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং

ছতার ভাইস লীড স্ক্রু তরী ক ন (Make carpentry vice lead screw)  
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  অ ন অনুসাের উপাদান ট টান ক ন 
•  উপাদান টর উপর বাে স ড তির করেত।

কােজর পযায় ম  (Job sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  এক ট 4 জ (Jaw) চােকর মেধ  কাজ ধ ন এবং এটা 
িনভল ক ন

•  কােজর এক াে র িদেক ফস ক ন এবং কে  ল 
ক ন।

•  কাজ ট িবপরীত ক ন এবং 280 িমিম দেঘ র অপর 
াে র িদেক ফস ক ন এবং এ টেক কে  ল 

ক ন। 

•  উভয় কে র মেধ  কাজ ট ধ ন।

•  টান  30 িমিম সবািধক স াব  দঘ ।

•  শেষ 2 x °45 চ া ার ক ন।

•  কাজ ট উে া ক ন এবং 255 িমিম দেঘ র জন  25 
িমিম প টান ক ন।

•  215 িমিম দেঘ র জন  8/7» বা 22.2 িমিম প টান 
ক ন।

•  15 িমিম দেঘ র জন  18 িমিম প টান ক ন।

•  5 িমিম ে র আ ারকাট টল সট ক ন এবং অ ন 
অনুযায়ী দ  গভীরতায় আ ার কা টং ক ন।

•  স ঠক অব ােন °45 এবং °90 িডং টল সট ক ন।

•  মিশন টেক 9 টিপআই ড কাটেত সট ক ন।

•  9TPI বাে স ড কাটন।

•  কাজ ট িডবার ক ন এবং মা া পরী া ক ন।
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.82
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং

িবিভ  লদ আনুষাি ক ব বহার কের কাজ ক ন ( াইিভং ট, িড র , 
ডগ ক ািরয়ার এবং িবিভ  ক ) (Make job using different lathe accessories 
(Driving plate, steady rest, Dog carrier & Different centres)  
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  াইিভং ট ব বহার কের উভয় কে র  মেধ  কাজ সট ক ন
•  দীঘ কাজ সােপাট (Support) করার জন  িড র  সট ক ন।
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কােজর পযায় ম  (Job sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  ফস এ  স ার েলর বাইেরর ফস উপর কাজ ট 
ধের রাখুন।

•  কাজ ট উে া ক ন মাট দঘ  সংেশাধন কের একই 
কাজ বািতল ক ন।

•  লেনর ল থেক চাক ট সিরেয় ফলুন এবং 
েল াইিভং ট ঠক ক ন। • মাউ  লাইভ 

স ার এবং ডড স ার।

•  স ােডেলর উপর এক ট ফেলায়ার (follower) িড 
সংযু  ক ন।

•  এক ট উপযু  ক ািরয়ার ব বহার কের ক িলর 
মেধ  কাজ ট ধের রাখুন।

•  ফেলায়ার িড ারা কাজ সােপাট িদন। িডর প াড 
েশর উপর েয়াগ ক ন . 

•  ায়াল কাট িদেয় দু ট কে র মেধ  অ ালাইনেমে

 ( Alignment) পরী া ক ন।

•  সবািধক স াব  দেঘ   40 িমিম টান ক ন।

•  শষ াে  2x °45 চ া ার ক ন।

•  কাজ িবপরীত উে া ক ন

•  অবিশ  দেঘ   40 িমিম টান ক ন। 

•  শষ াে  2x °45 চ া ার ক ন।

•  অ ন অনুযায়ী মা া পরী া ক ন

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.7.82
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ধান ব ািদ ও উৎপাদন  ( C,G & M)  অনুশীলনী 1.7.83
টানার (Turner) – াথিমক িফ টং

ট  ম াে ল তির ক ন (Make test mandrel)  
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ইট টইল ক ািরয়ার ব বহার কের কে র মেধ  কাজ সট আপ ক ন
•  েয়াজনীয় িনভলতা কাজ চালু টান ক ন।

কােজর পযায় ম  (Job sequence)

•  কাচঁামােলর আকার পরী া ক ন।

•  এ টেক ই েপে  চােকর মেধ  ধের রাখুন এবং 
সারেফস গজ িদেয় িনভল ক ন।

•  ফিসং টল সট ক ন এবং এক াে র িদেক ফস 
ক ন , কাজ টেক কে  ল ক ন এবং কাউ ার 
বার  20 িমিম ক ন 5 িমিম গভীরতা এবং ইং 
অনুযায়ী কাজ টেক কে  ল ক ন।

•  কাজ ট উে া ক ন এবং ই েপে চােক ধের 
িনভল ক ন এবং কােজর ফিসং কের মাট দঘ  200 
িমিম বজায় রাখুন এবং কাজ টেক কে  ল ক ন।

•  কাউ ার বার20 িমিম ক ন 5 িমিম গভীরতা এবং 
পুনরায় কে  কাজ ট ল কের।

•  লদ ে ল থেক চাক ট খুেল ফলুন এবং েল 
াইিভং ট ট ঠক ক ন। • লাইভ স ার এবং ডড 
স ার মাউ  ক ন।

•  দু ট কে র মেধ  লদ অ ালাইনেমে র পরী া 
ক ন।

•  এক ট ট টইল ক ািরয়ােরর সাহােয  ক িলর 
মেধ  কাজ ট ধের রাখুন , ঠক করার আেগ কে  ীস 
ব বহার ক ন।

•  কাজ টেক সেবা  দেঘ  1 িমিম িফড িদেয় টান 
ক ন।

•  েয়াজন হেল কােজর িসিল িস ট (Cylidricity) 
িন ত করেত উভয় াে  ব াস পরী া ক ন - 
কাজ ট পুনরায় অ ালাইন ক ন।

•  কে ােন টেক আবার 1 িমিম িফড িদেয় ি তীয়বার 
টান কের কিমেয় িদন41 িমিম।

•  সেবা  দেঘ   40 িমিম িফিনশ টান ক ন।

•  চ া ার 2 x °45।

•  কাজ টেক উে া কের উভয় কে র মেধ  ধের 
রাখুন।

•  কােজর অবিশ  দঘ   40 িমিম টান ক ন . 

• চ া ার 2 x °45।

• অ ন অনুযায়ী মা া পরী া ক ন
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (C,G & M) অনুশীলনী 1.8.84
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

াই ং ইল এর ভারসাম , মাউি ং, িসং ( পেড াল)(Balancing, mounting, 
dressing of grinding wheel (pedestal))
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• াই ং ইেলর ভারসাম  িনধারণ
• টল র  এবং াই ং ইেলর মেধ  ি য়াের  িনয় ণ ক ন
• ইল সার এবং কােরর ব বহার িশখুন।
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কােজর ম  (Job Sequence)
• েটকশন গােডর উপের ভারসাম  রাখার জন  চাকা ট 

রাখুন এবং ব ােল ং াে র িদেক আলেতা কের িনন।

• াই ং ইল ট ঘারান যােত এ ট তার গিতেবেগর 
কারেণ িনেজই ঘারােত পাের এবং এক ট ভারী িব েুত 
র  িনেত পাের।

• চাকার সবিন  িব  ুিচি ত ক ন।

• িবপরীত িব েুত টািনং ক ন , ভারসাম পূণ ওজন যাগ 
ক ন , হালকা িদেক সরান। 

• উপেরর ট পুনরাবত্ৃিত ক ন যত ণ না অ ােস লী ট 
য কানও অব ােন ি র থােক

কায ম 1: াই ং ইল ব ােল ং

• হালকা টাকা িদেয় ফাটল জন  াই ং ইল পরী া 
ক ন . 

• াই ং ইেলর ওজন ভারসাম  আন া .

• ব ােল ং ইউিনট ত ক ন।

• ইউিনেটর বার পির ার ক ন এবং ম াে ল ব ােল ং 
ক ন। 

• ম াে েলর উপর চাকা মাউ  ক ন।

• সুর া গাড ঠক ক ন।

কায ম 2: াই ং ইল এক ত করা

• হাত িদেয় া ং নাট ট স্ক্রু ক ন , চাকা টেক 
অব ােন রাখার জন  যেথ  দৃঢ়ভােব ধ ন। 

• ল এবং চাকা এক ট স ূণ আবতেন ঘারান .

• িন ত ক ন য চাকা ট স ঠকভােব চলেছ এবং এ ট 
গােডর িভতেরর অংশ থেক পির ার।

• নাটেক পযা  পিরমােণ শ  ক ন যােত া িল 
িপছেল না িগেয় চাকা চালােত পাের এবং িনরাপেদ ধের 
রােখ।

• ইল গােডর বাইেরর ট িরিফট ক ন।

• যতটা স ব চাকা ফস কাছাকািছ কােজর র  িরেসট 
ক ন।

• ওয়াক িরেসট া  দৃঢ়ভােব শ  ক ন।

• চাকা ট হাত িদেয় ঘারান যােত চাকা অবােধ চেল।

• মিশন পির ার ক ন এবং কােনা আলগা ধাত বা 
অ াে িসভ কণা অপসারণ ক ন। 

• ওয়াক র  া  িঢলা ক ন এবং র  সরান।

• আলগা করার আেগ নােটর (Nut) অিভমুখ পরী া 
ক ন।

• নাট এবং বাইেরর া  সরান।

• াে র সােথ লেগ থাকা যেকান কাগজ , ওয়াশার 
সিরেয় ফলুন।

• া , ল , ড এবং গােডর িভতের পির ার 
ক ন।

• চাকা টেক সাবধােন াইিভং াে র িব ে  ধা া িদন 
এবং বাইেরর া টেক অব ােন রাখুন।

কায ম 3: াই ং ইল িসং

• ডায়ম  সার এবং হা ার িনবাচন ক ন।

• হা াের ডায়ম  সার ঢাকান।

• কােজর রে  হা ার মাউ  ক ন।

• সার টেক ধীের ধীের চাকার ফস সং েশ আনুন।

• িসং এবং ট্রুইং এর জন  সার ট চাকার স খুীন 
নড়ান।

• া  ট্রুইং –এর সেত র িফিনস িনভর কের য হাের 
সার ট ফস জেুড় সরােনা হয় তার উপর।

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.8.84
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (C,G & M) অনুশীলনী 1.8.85
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

লেদর উপর পযায় িমক তলা করণ প িত(Periodical lubrication procedure 
on lathe)
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• মিশেনর িগয়ার বে  তেলর র পরী া ক ন
• চাট অনুযায়ী তলা করণ বহন ক ন
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নাট 

িশ ক িবিভ  েডর তল ব বহার কের তলা করণ পেয়ে র ডেমা

কেরন সাধারণ উে েশ র য পািত তল - লুে  68 

ল তল - সােভা ন 12

িগয়ার তল - সােভােমশ 68

• লদ মিশেনর দিনক তলা করণ পেয়  িচি ত ক ন

• টিবল 1 এ রকড ক ন
টিবল 1

সংখ া এবং অংেশর নাম িনেদশ ক ন তেলর সিব ার 
ি ব ব রন ী

সংখ া - 3 
স াইড 
াইডওেয়

সংখ া এবং অংেশর নাম িনেদশ ক ন তেলর সিব ার িববরনী

• লদ মিশেনর মািসক লুি েকশন িফিলং শনা  ক ন

• টিবল 2 এ রকড ক ন

টিবল  2

সংখ া এবং অংেশর নাম িনেদশ ক ন তেলর সিব ার িববরনী

সংখ া এবং অংেশর নাম িনেদশ ক ন তেলর সিব ার িববরনী

• লদ মিশেনর মািসক লুি েকশন িফিলং শনা  ক ন

• টিবল 3 এ রকড ক ন

• লদ মিশেনর মািসক লুি েকশন িফিলং শনা  ক ন

• টিবল 4 এ রকড ক ন

টিবল  3

টিবল  4

ক ািপটাল ডস &ম ানুফ াকচািরং: টানার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলনী 1.8.85
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ক ািপটাল ডস ও ম ানুফ াকচািরং (C,G & M) অনুশীলনী 1.8.86
টানার (Turner) - ট াপার টািনং

লেদর িতেরাধমূলক র ণােব ণ (Preventive maintenance of lathe)
উে শ : এই অনুশীলেনর শেষ আপিন স ম হেবন
• মিশেনর অব া পরী া ক ন
• িগয়ার বে র তেলর র পিরদশন ক ন৷
• িতেরাধমূলক র ণােব েণর  বাঝা।

র ণােব ণ তীক
িতেরাধমূলক র ণােব েণর জন  পিরকি ত িবরিতেত 
মরামেতর জন  এক ট সর াম নওয়ার আ ান জানােনা 
হয় , যােত অনাকা ত কডাউন রাধ করা যায়। 
ব বধান িল সর ােমর জ টলতার িবেবচনায় রােখ। 
িতেরাধমূলক র ণােব ণ মিশেনর জীবনকাল দীঘািয়ত 

করেত এবং

অ ত ািশত ক ডাউন াস করেত সহায়তা কের এবং 
িনভলতা িন ত কের এইভােব পেণ র িনভলতা মাগত 
বজায় থােক।

িতেরাধমূলক র ণােব েণর অধীেন পিরকি ত ব বধােন 
য মরামত করা হয় তা িবস্তৃতভােব চার ট ণীেত 

(পযায় ) ণীব  করা যেত পাের যার মেধ  কােজর 
িবিভ  পিরমাণ জিড়ত এবং যার িত ট এক ট মানুসাের 
অন টেক অনুসরণ কের।

এই িবভাগ িল (পযায় িল )

B1. পিরদশন – আই (I)

B2. ছাট মরামত – এস (S)

B3. মাঝাির মরামত – এম (M)

B4. স ূণ খুঁ টেয় খুঁ টেয় – িস (C)

এই মরামত িল এক ট মানুসাের সর াম িলেত করা 
হয় যা িনিদ  সর াম িলর জন  ভালভােব সং ািয়ত করা 
হয়।

(B1) পিরদশন - 1

1 সম  গিত এবং িফেড সম  য়া স ঠকভােব কাজ 
করার জন  বািহ ক পিরদশন।

2 মসণৃভােব াইিডং , ক , িলড নাট -এর জন  
কাপিলং , াচ , ল িবয়ািরং , ওেয়জ এবং া ং 
েটর িনয় ণ এবং সম য়।

3  তল এবং কুল া  িফ ার , লুি েক টং িডি িবউটর , 
গাইড থেক িচপস বা ডা  িরমুভার পির ার করা।

4 সম  বা  এবং নাট শ  করা এবং িত িল 
িত াপন করা।

5 তল িত াপন .
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(B2) ছাট মরামত – এস (S)

পিরদশন এবং এছাড়াও সম  অপােরশন

1 িডস - 2 থেক 3 ইউিনেটর অ ােস লী ( যমন টল 
পা  এবং লদ এর এে ান ) যা অত িধক জীণ - আউট 

/ অথবা নাংরা , িডস - এই ইউিনট িলর স ূণ অংশ 
অনুসাের অ ােস লী ,

 য াংশ ধায়া , জীণ অংশ পুন ার/ িত াপন এবং 
ইউিনেটর পুনরায় অ ােস লী।

2 েয়াজনীয় মরামত (যিদ বলা হয় ) সহ ‘পিরদশনʼ-এ 
উি িখত িবিভ  িবধান পালন করা।

3 গাইড সারেফেসর অেয়ল তল পেকট পুন ার , যিদ 
েয়াজন হয় .

(B3) মাঝাির মরামত - এম 

1 ছাট মরামেতর সম  য়াকলাপ িক  অেনক বিশ 
সংখ ক ইউিনট ( যমন হড - ক , এে ান , টল পা , 
টল ক - লদ এর ) ছাট মরামেতর তলনায় অংশ 
অনুসাের িডসেস ল করা হয় , মরামত করা হয় এবং 
পুনরায় অ ােস ল করা হয়।

2  সম  গাইড সােরেফেসর ািপং/ াই ং (যিদ 
পিরধান অনুেমািদত িলিমট অিত ম কের )। 3 
মিশেনর বিহরাগত unmachined সারেফেসর পইি ং .

4  মরামেতর পের য ট 10 অধ ােয় দওয়া ‘িনভলতা 
পরী ার চাটʼ অনুসাের পরী া করা হয়।

(B4) স ূণ ওভারহল - C

1 মাঝাির মরামেতর সম  য়াকলাপ , তেব িত ট 
ইউিনট আলাদা - অংশ অনুসাের এক ত হয় , 
বিশরভাগ জীণ - আউট য াংশ নতন ারা িত ািপত 
হয় এবং মিশন এক ত হয়।

2 মিশেনর িভত্িত (গভীর িভত্িতর উপর ইন ল করা ) 
চাক করা হয় , এবং েয়াজেন মরামত করা হয়।

3 সম  গাইড সারেফেসর াই ং/ ািপং।

প 1:

আপনার র ণােব ণ পিরদশেনর সময় কউ যােত 
মিশন ট ব বহার করার চ া করেত পাের তা এড়ােত মূল 
পাওয়ার পেয়  থেক মিশন ট ব  ক ন এবং আপনার 
ট াগ ট িফট ক ন।

প 2:

সাইড কভার খুলুন এবং চাক ক ন
• াইিভং ব , ব  িত  হেল , অত িধক ফাটল 

বা অত িধক উইয়ার (Wear) বলুন , স িল অবশ ই 
িত াপন করেত হেব।

• বে র টান পরী া ক ন।

• ক অব া পরী া ক ন ( পডাল ক 
সহমেডল িলেত )।

প  3:

লদ চালু ক ন এবং

• কেয়ক িমিনেটর জন  লদ চালান।

• িভসার ধান িগয়ারবে  লুি েক  তেলর র পরী া 
ক ন।

• েয়াজন হেল িগয়ার তল িরিফল ক ন।

প 4:

পরী া চালােনার (রািনং টে ) পরী া ক ন য :

সম  য়ং য় িফিডং গিতিবিধ স ঠকভােব কাজ করেছ।

প 5:

টল ক লক করার অব া পরী া ক ন।

উভয় িলভার স ঠকভােব লক করা আবশ ক .

প 6:

টপ ব  লুি েক  ম ানুয়াল পা  পরী া ক ন।

াইিডং বে  তল আসেছ তা যাচাই করেত িলভার টানুন 
বা পাউচ ক ন।

ট া , ব  তলা করেণর লুি েক  তেলর র পরী া 
ক ন।

প 7:

তলা করণ , সময়কাল - লুি েক ।

গান(Gun) অেয়লােরর সােথ লুি েকট করার জন  িকছ 
পেয়  েয়াজন হেব।

হড ক - বছের দুবার - SHELL TELLUS 27 বা 
সাম স পূণ।

ক াউ  াইড , গান (Gun) অেয়লােরর ারা - িতিদন - 
শল টানা 33 বা সাম স পূণ। 

এে ান এবং ক ােরজ - হ া  পা  - িতিদন - শল টানা 
33 বা সাম স পূণ। 

টইল ক িনপল - গান (Gun) অেয়লার (অেয়লােরর ) ারা 
- িতিদন - শল টানা 33 বা সাম স পূণ। 

িগয়ার িনপল পিরবতন ক ন - গান অেয়লার ারা - 
িতিদন - SHELL T°NNA 33 বা সাম স পূণ।

 িলডস্ক্রু িনপল - গান অেয়লার ারা - দিনক - শল 
টানা 33 বা সাম স পূণ। 

বড ওেয়- গান অেয়লার ারা - িতিদন - শল টানা 33 বা 
সাম স পূণ।
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প 8:

কুল া :

• কুল াে র র পরী া ক ন , িরিফল েয়াজন হেল

• ট া  খািল ক ন এবং িত 4 মােস বা যখন এ ট দিূষত 
হয় তখন নতন কুল া  িদেয় পূরণ ক ন।

• িরিফিলং য়া চলাকালীন কুল াে র সং শ এিড়েয় 
চলুন , আপনােক অবশ ই রাবােরর াভস পরেত হেব।

• ক ঠন পিল আেছ িকনা তা যাচাই করেত কুল া  
ট াে র নীেচ পরী া ক ন। 

• ক ঠন পদাথ সরান এবং সবদা কুল া  ট া  পির ার 
রাখার চ া ক ন।

• লদ চালান এবং পরী া ক ন কুল া  স ঠকভােব 
সরবরাহ করা হেয়েছ।

প 9:

বদু িতক : ধান পাওয়ার তােরর অব ার জন  পরী া 
ক ন। এ ট িত  হেল , িত াপন করা আবশ ক . 

সম  বািহ ক সুইেচর অব া যাচাই ক ন।

সম  িত  সুইচ মরামত বা িত াপন করা আবশ ক।

সম  িলিমট সুইেচর অব া পরী া ক ন। 

তােদর অব ােন শ শালী হেত হেব। এক ট আলগা বা 
িত  িলিমট সুইচ মিশেন এক ট মাগত ট তির 

করেত পাের।

প 10:

ক  িব  ুঅ ালাইনেমে ( Alignment)

বছের একবার , েয়াজনীয় িনভলতার উপর িনভর 
কের হড েকর কে র সােথ কে র টল েকর 
অ ালাইনেম  যাচাই করা সুিবধাজনক হেব।

ক িলর মেধ  এক ট স ূণ সমা রাল বার িফ টং এবং 
এক ট ডায়াল ই েকটেরর সাহােয  ক িলর মেধ  
সমা রালতা যাচাই কের অ ালাইনেম  পাওয়া যেত পাের।
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