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মডিউল ডির্দ েডিকা:  

 

 

 

জের্িডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং  ইউডিট জকাি মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-CAD-01-G জমৌডলক গাডিডিক ধািিা ব্যবহাি কর্ি গিিা 

সম্পাদি 

১০ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-CAD-02-G কম ের্ের্ে জেিাগি স্বাস্থ্য ও ডিিােত্তা 

(OHS) অনুিীলর্িি প্রর্য়াগ 

১০ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-CAD-03-G কম ের্ের্ে ইংর্িডের্ি জ াগার্ াগ কিা ৫ ঘন্টা 

৪। SICIP-LE-CAD-04-G স্ব-ডির্দ েডিি দর্ল কাে কিা ৫ ঘন্টা 

 

জসক্টি জেডসডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং ইউডিট জকাি মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-CAD-01-S সবুে অনুিীলর্িি প্রর্য়াগ ০৪ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-CAD-02-S ম্যানুয়াল, ড্রডয়ং, জেডসডির্কিি এবং 

এডির্মট অনুধাবি  

১২ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-CAD-03-S হযান্ড টুলস এবং োওয়াি টুলস ব্যবহাি কর্ি 

কাে কিা 

১২ ঘন্টা 

৪। SICIP-LE-CAD-04-S েডিমাে ও গিিা সম্পাদি কিা ১২ ঘন্টা 

 

অকুর্েিি জেডসডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং ইউডিট জকাি  মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-CAD-01-O জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ি োিা  ৩০ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-CAD-02-O ডসএিডস জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কিা ৩০ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-CAD-03-O ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি কাে সম্পাদি কিা ৩০ ঘন্টা 

৪। SICIP-LE-CAD-04-O CAD সিটওয়যাি ব্যবহাি কর্ি 3D মর্িল 

এবং Mold তিডি কিা 

১২০ ঘন্টা  

৫। SICIP-LE-CAD-05-O কযাম (CAM) জপ্রাগ্রাডমং-এি কাে সম্পাদি 

কিা।  

৮০ ঘন্টা 
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অকুর্েিি জেডসডিক মডিউল 

 

 

 

মডিউল-১ 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউলঃ জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ি োিা  

SICIP-LE-CAD-01-O 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-১ 

 

gwWDj wk‡ivbvg t মেকানিকাল Wªwqs বুঝতে পারা  

 

BDwbU †KvW t SICIP-LE-CAD-01-O                                                            ‡bvwgbvj AvIqvi t 30 N›Uv| 

 

gwWD‡ji weeiY t  

এই মডিউর্ল †gKvwbK¨vj W«Bs ‰Zwi Ki‡Z †h Ávb, `¶Zv Ges g‡bvfve-Gi c«‡qvRb nq Zv অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। G‡Z 

we‡klfv‡e ইন্টারপ্রেটিং †gKvwbK¨vj Ww«qs (†gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পপ্রকে  বুঝিপ্রে বলা) Ges wµ‡qwUs W«Bs (†gKvwbK¨vj W«Bs 

ˆZwi Kরা) সম্পর্কে বি েিা জদয়া হর্য়র্ে। 

 

wkLb dj t এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিাঃ 

১। †gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পপ্রকে  বুঝিপ্রে বলপ্রে পারপ্রব। 

২। †gKvwbK¨vj W«Bs ˆZwi করপ্রে পারপ্রব।  

  

A¨v‡mm‡g›U µvB‡Uwiqv t  

১। ঝবঝিন্ন ধরপ্রের †gKvwbK¨vj Ww«qs বযাখ্যা করা। 

২। †gKvwbK¨vj Ww«qs-এর ঝবঝিন্ন ঝিউ সোক্ত ও বর্েো করা।  

৩। ঝবঝিন্ন ড্রঝেিং-এ মাত্রা (dimension) দেওোর েপ্রোজেীেো দবািা। 

৪। ড্রঝেিং সঠিকিাপ্রব তেঝর করা। 

৫। উপাোে, বস্তু, যন্ত্ািংশ, উপকরর্ ও অ্যাপ্রসম্বঝল সোক্ত, ড্রঝেিং ও বর্েো করা। 

৬। েপ্রোজপ্রে দবস লাইে বা দেটাম পপ্রেন্ট ঝেঝেে ষ্ট করা। 

৭। ড্রঝেিং-এ ঝেপ্রেে শো অ্ন্তিুে ক্ত করা। 

৮। দটকঝেকযাল ড্রঝেিং-এ টলাপ্ররন্স, সীমা এবিং ঝিট সোক্ত করা। 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 1.1 

 

ডিখি িল-১: †gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পপ্রকে  বুঝিপ্রে বলপ্রে পারপ্রব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. ডবডভন্ন ধির্িি জমকাডিকযাল ড্রডয়ং 

2. জমকাডিকাল ড্রডয়ং-এি ডবডভন্ন ডভউ 

3. ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়িা 

 

ডবডভন্ন ধির্িি জমকাডিকাল ড্রডয়ং 

জমকাডিকাল ড্রডয়ং হল  াডন্ত্রক বা প্রর্কৌিল ডবষয়ক ডিোইি ও েডিকল্পিা কিাি একটি গুরুত্বপূি ে েদ্ধডি। এটি  ন্ত্রোডি, 

 াডন্ত্রক ডসর্িম, সিঞ্জাম বা জমডির্িি ডবস্তাডিি ডিে এবং িাি উোদািসমূর্হি সঠিক আকাি, গঠি এবং সম্পকে ডিডেি 

কিাি প্রডক্রয়া। ডবডভন্ন ধির্িি জমকাডিকাল ড্রডয়ং ির্য়র্ে,  া ডবডভন্ন উর্ের্শ্য ব্যবহৃি হয়। 

 

†KvY (Angle): ỳB ev Z‡ZvwaK mij †iLv GKB we›`y‡Z wgwjZ n‡j Zv‡K †KvY e‡j| 

 

BwÄwbqvwis WªBs Kivi Rb¨ ¸iæËc~Y© †KvYসেূহt 

1.myÿ‡KvY (acute angle): 90
0 
Gi †P‡q †QvU †KvY A_v©r (< 900)। 

 

 

 

 

2. mg‡KvY (Right angle): 90
0 
Gi mgvb †KvY A_vr © (= 900) 

 

 

 

 

3. ’̄zj †KvY (Obtuse angle): 90
0 
Gi †P‡q eo, ঝকন্তু ১৮০°-এর দেপ্রে দ াট †KvY A_v©r (>90 0 এবিং <1800) 

 

 

 

 

 

4.wecÖZxc †KvY (Opposite angle): `yB ev Z‡ZvwaK mij‡iLv †Kv‡bv we›`y‡Z †Q` Ki‡j †h †KvY Drcbœ nq 

Zvi GKwU‡K AciwUi wecÖZxc †KvY e‡j| ডবপ্রিীে জকাি সবসময় সমাি হয়। 
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5. c~iK †KvY(Reciprocal Angle):  দুইটি †Kv‡Yi mgwô 90
0 
n‡j Zv‡K c~iK †KvY e‡j| 

 

 

 

 

wÎfzR (Triangle): wZbwU evn~ Øviv mxgve× ‡¶Î‡K wÎfzR e‡j| 

 

 

 

 

 

wÎfzR mvaviYZ `yB cÖKvi (Triangle basically two types):  

1. †KvY‡f‡` wÎfzR (Angle based triangle) 

2. evû‡f‡` wÎfzR (Side based triangle) 

 

1. †KvY‡f‡` wÎfyR‡K wZbfv‡M fvM Kiv hvq: 

1.1 mg‡KvYx wÎfzR (Right angled triangle): †h wÎfz‡Ri GKwU †KvY 90
0 

(One angle is 900) 

 

 

 

 

1.2 my¶‡KvYx wÎfzR (acute angled triangle): †h wÎfz‡Ri cÖ‡Z¨KwU †KvY 90
0 

Gi Kg 

 

 

 

 

 

1.3 ’̄~j‡KvYx wÎfzR (Obtuse angled triangle):  †h wÎfz‡Ri GKwU †KvY 90
0   

Gi †ewk, ঝকন্তু ১৮০ 
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২। evny‡f‡` wÎfzRমক Avevi wZbfv‡M fvM Kiv hvq: 

2.1mgevny wÎfzR (Equilateral Triangle): †h wÎfz‡Ri wZb evû mgvb 

 

 

 

 

 

2.2 mgwØevny wÎfzR (Isosceles Triangle): †h wÎfz‡Ri `yBwU evny ci¯úi mgvb 

 

 

 

 

 

 

2.3 welgevny wÎfzR (Scalene Triangle): †h wÎfz‡Ri ‡Kvb evny mgvb bq 

 

 

 

 

e„Ë, cwiwa, e¨vm, †K› ª̀ I e¨vmv‡a©i cwiPq t 

 

e„Ë (Circle): GKwU Ave× eµ‡iLv, hvi cÖwZwU we› ỳ †fZ‡ii GKwU we›`y †_‡K mgvb `~‡i Zv‡KB e„Ë e‡j| 

 

 

 

 

 

†K›`ª Center): ‡h ga¨ we›`y†K w ’̄i awiqv e„Ë AvKv nq Zv‡K †K›`ª e‡j| 

 

 

 

 

 

cwiwa (Circumference): e„‡Ëi †K‡›`ªi Pviw`‡Ki mxgve× †ÿÎ‡K cwiwa e‡j| AZGe e„‡Ëi cwiwa n‡jv e„‡Ëi 

cwimxgv| 
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e¨vm (Diameter): cwiwai GK cÖvšÍ n‡Z Ab¨ cÖvšÍ ch©šÍ †K›`ª eivei †h †iLv Uvbv nq Zv‡K e¨vm e‡j। 

 

 

 

 

 

e¨vmva© (Radius): e„‡Ëi e¨v‡mi Aa©vsk‡K e¨vmva© e‡j। 

 

 

 

 

 

Dce„Ë (Ellipse): GKwU KYv‡K GKwU mgZj †ÿÎ Øviv hw` Ggbfv‡e †Q` Kiv‡bv nq hv‡Z djvdj wn‡m‡e 

GKwU e× e‡µi Rb¥ nq Zvn‡j D³ e× eµwU‡K Dce„Ë e‡j। 

 

 

 

 

eM©‡¶Î (Square): †h PZyfz©‡Ri PviwU evû mgvb I cÖ‡Z¨KwU †KvY mg‡KvY Zv‡K eM©‡¶Î e‡j। 

 

 

 

 

 

AvqZ‡¶Î (Rectangle): ‡h PZzf~©‡Ri wecixZ evûØq mgvb I mgvšÍivj Ges cÖ‡Z¨KwU †KvY mg‡KvY Zv‡K 

AvqZ‡¶Î e‡j। 

 

 

 

 

lofyR (Hexagon): QqwU evû Øviv mxgve× †ÿÎ‡K lofyR e‡j। 
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 Avjdv‡eUস Ae jvBb (Alphabets of line): †gKvwbK¨vj WªBs-G †Kv‡bv e Í̄yi wPÎ‡K fv‡jvfv‡e †evSvi Rb¨ 

wewfbœ ai‡bi †iLv AuvKv nq| wfbœ ai‡bi †iLv wfbœ wfbœ A_© cÖKvk K‡i| G wfbœ wfbœ A_©‡evaK †iLv¸‡jv‡K 

Avjdv‡eUস Ae jvBb e‡j।  

 

ক্রঝমক েিং 

Sl No 

দরখ্ার োম  

Name of Line 

দরখ্ার আকৃঝে  

Shape of Line 

01. মাঝজে ে বা বেে ার লাইে  

(Margin or Border Line) 

 

 

02. সীমা দরখ্া  

(Out line)  

 

 

03. ঝিপ্রেে লাইে বা ঝ ন্ন দরখ্া  

(Hidden Line or Dotted Line) 

 

 

04. দকন্দ্র দরখ্া  

(Center Line) 
 

 

05. পঝরমাপ দরখ্া  

(Dimension Line) 

 

 

06. ঝেপ্রেে শক দরখ্া  

(Leader Line) 

 

 

07. দ ে দরখ্া  

(Section Line) 

 

 

08. শটে  দেক লাইে (Short Break Line)  

  

09. লিং দেক লাইে (Long Break Line)  
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1. োনজি ি ev eW©vi jvBb t G ai‡bi jvBb Ab¨vb¨ †iLv †_‡K †gvUv| WªBs wk‡Ui Pviw`‡K eW©vi jvBb Uvbv nq| mKj 

WªBs jvB‡bi wfZ‡i A¼b Kiv nq। 

2. mxgv †iLv (Out line): GwU c~Y©, ¯úó Ges mgvb †gvUv| Gwjwfkb, cø¨vb BZ¨vw` `„‡k¨ eš‘i mxgv wb‡`©kK 

†h aviv¸‡jv evwni †_‡K †`Lv hvq, †m¸‡jv‡K G cÖKvi †iLvi gva¨‡g †`Lv‡bv n‡q _v‡K| WªBs Gi wewfbœ `„‡k¨ G 

†iLv me©vwaK e¨eüZ nq। 

3. wn‡Wb jvBb ev wQbœ †iLv (Hidden Line or Dotted Line): G †iLv A‡bK mgvb gv‡ci ¶z`ª †iLvi mgwó| 

mxgv‡iLvi gZ GwUI ¯úó wKš‘ A‡c¶vK…Z miæ| e ‘̄i †hme aviv¸‡jv evB‡i †_‡K †`Lv hvq bv, A_P wfZ‡i eZ©gvb, 

†m¸‡jv‡K G †iLv w`‡q †`Lv‡bv n‡q _v‡K। 

4. †K›`ª †iLv (Center line): e ‘̄i †K›`ª wb‡`©k Kivi Rb¨ †h †iLv e¨envi nq †K›`ª †iLv e‡j| 

5. cwigvcK †iLv (Dimension Line): GwU c~Y© I ¯úó wKš‘ mxgv‡iLv †_‡K miy| gvc †iLvi Dc‡i ev Gi 

ga¨ ’̄v‡bi wKQy Ask gy‡Q H ¯’v‡b gvcv¼ †jLv _v‡K| 

6. wb‡`©kK †iLv (Leader Line): `ywU ea©K‡iLvi ga¨eZx© ’̄v‡b gvc †jLvi Rb¨ ch©vß RvqMv bv n‡j H gvc‡K 

Ab¨Î wj‡L H ’̄vb‡K wb‡`©k Ki‡Z A_ev †Kv‡bv Ask m¤ú‡K© †Kv‡bv Z_¨ †jLvi cÖ‡qvRb n‡j H AskwU‡K 

we‡klfv‡e †`Lv‡Z G †iLv Uvbv n‡q _v‡K| 

7. †Q` †iLv (Section Line): GUv mxgv‡iLv n‡Z ‡QvU Ges 45˚†Z bZ †iLv| e ‘̄i †Q` Kiv Ae ’̄v‡K eySv‡Z GB 

cÖKv‡ii †iLv Uvbv n‡q _v‡K| 

8. kU© †eªK jvBb (Short break Line): `xN© e ‘̄i `„k¨ c~Y©gv‡c †`Lv‡bv m¤¢e nq bv e‡j Gi wKQz Ask‡K fMœ 

Ae¯’vq GB †iLv w`‡q †`Lv‡bv n‡q _v‡K| 

9. `xN© †eªK †iLv (Long break Line): e¯‘ AZ¨vwaK `xN© n‡j c~Y©fv‡e `„k¨ A¼b Kiv hvq bv †mB Ae ’̄vq Gi 

wKQz Ask‡K fMœ Ae ’̄vq G †iLv w`‡q †`Lv‡bv n‡q _v‡K| 

 

৩ডি (3D) আকািঃ 

৩ডি আকাি হর্লা ডিিটি মাো – তদঘ েয, প্রস্থ্ এবং উচ্চিা–সম্পন্ন েযাডমডিক ডিগাি। এগুডল ভডলউম বা আ ়িি ধািি 

কর্ি। 

 

 

ব্লক (Block) 

ব্লক হর্লা একটি ৩ডি আকাি  াি তদঘ েয, প্রস্থ্ এবং উচ্চিা র্ার্ক। এটি মূলিঃ আয়ির্েোকাি ঘিবস্তু,  া ভডলউম ধািি 

কর্ি। বাস্তব েীবর্ি ইট, কার্ঠি ডকউব বা বক্স সাধািি উদাহিি। এি প্রডিটি মুখ হর্লা আয়ির্েে, জকািগুর্লা সমর্কাি 

এবং তদঘ েয, প্রস্থ্  ও উচ্চিা েডিমাে কিা  ায়। 
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জগালক (Sphere) 

জগালক হর্লা একটি পূি োঙ্গ ৩ডি আকাি,  াি সকল পৃর্েি ডবন্দু জকন্দ্র ডবন্দু জর্র্ক সমদূির্ত্ব র্ার্ক। এটি একটি ডিখ ুঁি 

বৃত্তাকাি অবর্েক্ট,  াি জকার্িা জকাি বা প্রান্ত জিই। শুধু ব্যাসাধ ে বা ব্যাস ডদর্য় েডিমাে কিা হয়, জকার্িা প্রান্ত বা জকাি জিই 

এবং বাস্তব উদাহিি: ফুটবল, সাি, পৃডর্বী। 

 

 

ডেিাডমি (Pyramid) 

ডেিাডমি হর্লা একটি ৩ডি আকাি  া ডভডত্ত ডহর্সর্ব একটি বহুর্ভে এবং িাি িীষ ে ডবন্দু (apex) ডদর্য় গঠিি। ডভডত্ত জর্র্ক 

িীষ ে ে েন্ত প্রডিটি মুখ ডের্ভোকাি হ ।় ডভডত্ত হর্ি িীষ ে ে েন্ত মুখগুর্লা ডের্ভোকাি। ডভডত্ত হর্ি উচ্চিা েডিমাে কিা  া ় 

এবং বাস্তব উদাহিি: ডগোি ডেিাডমি, জটন্ট। 

 

 

টিাস (Torus) 

টিাস হর্লা একটি ৩ডি আকাি  া জিািাট বা ডিং-এি মর্িা। এটি তিডি হয় একটি বৃত্তর্ক অন্য বৃর্ত্তি িািোর্ি ঘুডির্য়। 

ডভির্িি িাঁক আর্ে, বাইর্িি অংি জগালাকাি, এবং ব্যাসাধ ে দ্বািা মাো  ায় (inner radius এবং outer 

radius) । বাস্তব উদাহিি: জিািাট, হযান্ডল হুইল ডিং, প্লাডবং গ্যার্িট।  

 

জমকাডিকাল ড্রডয়ং-এি ডবডভন্ন ডভউ 

WªBs Gi wfD t BwÄwbqvwis Wªwqs-G †Kv‡bv e¯‘‡K যখ্ে GK ev GKvwaK wP‡Îi gva¨‡g cwiPq কঝরপ্রে †`Iqv nq, ZLb 

GB wPÎ¸‡jv‡K wfD ev „̀k¨/ঝেত্র  e‡j| †Kvb Nb e ‘̄i MVb eySvi Rb¨ wZbwU gv‡ci cÖ‡qvRb nq| দযমেঃ-  

1) ‰`N©¨ (Length), 2) cÖ ’̄ (Width), এবিং 3) D”PZv (Height)। 
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†gKvwbK¨vj WªBs Gi gvc¸‡jv wZbwU wfD Gi gva¨‡g cvIqv hvq t 

1. Uc wfD (Top View): GUv n‡Z e ‘̄i ˆ`N¨© I cÖ‡ ’̄i gvc cvIqv hvq  

2. d«›U wfD (Front View): GUv n‡Z e ‘̄i ‰`N©¨ I D”PZvi gvc cvIqv hvq  

3. mvBW wfD (Side View): GUv n‡Z e ‘̄i ‰`N©¨ I D”PZvi gvc cvIqv hvq  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

‡gKvwbK¨vj BwÄwbqvwis W«Bs (Mechanical Engineering Drawing): 

hš¿ wk‡í †Kv‡bv hš¿vsk ̂ Zwi Kivi Rb¨ H e Í̄yi wbw`©ó †gRvi‡g›U ev gvc Øviv †h wPÎ A¼b Kiv nq Zv‡K ‡gKvwbK¨vj 

BwÄwbqvwis W«Bs ejv nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

†gKvwbK¨vj W«Bs-G নিত্র (view)-Gi প্রKvi‡f` (Types of views in Mechanical drawing): 

 †gKvwbK¨vj W«Bs mvaviYZ Pvi cÖKvi| h_v: 

1. A_©M«vwdK wfD (Orthographic view) 

2. AvB‡mv‡gwU«K wfD (Isometric view) 

3. AewjK wfD (Oblique view) 

4. cvm©‡cw±f wfD (Perspective view) 

5. GK&ª‡cøv‡WW wfD (Exploded view) 

6. wn‡Wb wfD (Hidden view) 
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1. A_©M«vwdK wfD (Orthographic view): †Kvb e ‘̄i `„k¨¸‡jv‡K hLb wew”Qbœfv‡e A¼b Kiv nq, ZLb Zv‡K 

A_©MwÖdK wfD e‡j | 

 

 

 

 

 

 

2. AvB‡mv‡gwU«K wfD (Isometric view) ev mggvwÎK `…k¨: †Kvb e ‘̄i `„k¨¸‡jv‡K hLb GKwÎZfv‡e A¼b Kiv 

nq, ZLb Zv‡K A_©M«wdK wfD e‡j| 

 

 

 

 

 

 

3. AewjK wfD (Oblique view):  cÖ‡RKwUf WªBs &Gi m¤§yL †iLv¸wj c«KÖ…Z Abycv‡Z Ges m¤ú‡K© _v‡K Ges 

Ab¨vb¨ mKj Dch~³ †iLv¸wj ‰iwLK wbq‡gi cwi†cwÖÿZ Qvov 90 wWwMÖ e¨ZxZ †h †Kvb Dchy³ †Kv‡Y _v‡K| 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. cvm©‡cKwUf wfD (Perspective View): wbw`©ó GKwU ’̄vb n‡Z †Kv‡bv e Í̄yi w`‡K `… wócvZ Ki‡j P¶y‡Z ev 

d‡UvMÖvwdi K¨v‡givq e¯ÍywUi †hB iƒc ev AvK…wZ †`Lv hvq, Zv‡K cvm©‡cKwUf wfD ev cwi‡c«w¶Z `…k¨ ejv nq| 
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৫. GK&ª‡cøv‡WW wfD (Exploded view): 

GKwU GK&ª‡cøv‡WW wfD A¼b wPÎ, Qwe ev GKwU e Í̄yi c«hyw³MZ A¼b, hv wewfbœ As‡ki mgv‡ek †`Lv hvq| GwU 

GK&ª‡cøv‡WW wfD wP‡Îi `~i‡Z¡i gva¨‡g mvgvb¨ Avjv`v Avjv`v e Í̄yi Dcv`vb¸‡jv‡K †`Lvq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

৬. wn‡Wb wfD (Hidden view): 

GwU A¼‡bi GKwU Ask hv A‡bK jyKv‡bv jvB‡bi Kvi‡Y, 3-D dg©wU Kíbv Kiv KwVb n‡Z cv‡i| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

†UKwbK¨vj W«Bs Kivi Rb¨ c«‡qvRbxq Dcv`vb mvgMÖx 

1. †cwÝj (pencil) 

2. B‡iRvi (Eraser) 

3. W«Bs KvMR (Drawing paper) 

4. W«Bs ‡evW© (Drawing Board) 

5. †evW© wcb (Board Pin) 

6. wU ‡¯‹vqvi (Tee Square) 

7. †mU †¯‹vqvi (Set Square) 

8. wWfvBWvi (Divider) 

9. K¤úvm (Compass) 

10. Puv`v (Protractor) 

11. †¯‹j (Scale) 

12. wkwik KvMR (Glass paper) 

13. iægvj (Handkerchief) 
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14. †cbwmj KvUvi (Pen knife) 

 

cÖZxK (Symbol): †gKvwbK¨vj WªBs Gi †ÿ‡Î wKQz wPý e¨envi Kiv nq, D³ wPý‡K cÖZxK ejv nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ড্রডয়ং সিাক্তকিি জকৌিল (Drawing identifying Techniques) 

ড্রডয়ং িিাক্তকিি জকৌিল বলর্ি জবাঝায় – ড্রডয়ং জদর্খ িাি ধিি, উর্েশ্য ও ব্যবহাি ডিধ োিি কিাি েদ্ধডি। 

 

মূল জকৌিলসমূহ:  

1. ডির্িািাম ব্লক (Title Block) জদখা → এখার্ি ড্রডয়ং-এি িাম, জিল, ড্রািটসম্যাি, িাডিখ, জকাম্পাডি, ইিযাডদ 

র্ার্ক। 

2. ডভউ িিাক্ত কিা → ফ্রন্ট ডভউ, টে ডভউ, সাইি ডভউ, ইিযাডদ ডির্ি জিওয়া। 

3. প্রকাি ডিধ োিি → এটি ডক ডির্টইল ড্রডয়ং, অযার্সবডল ড্রডয়ং, জসকিিাল ডভউ, িাডক জিি ড্রডয়ং- িা জবাঝা। 

4. িাইর্মিিি ও টলার্িন্স জদখা → জকাি মাে জকার্া জর্র্ক জদওয়া হর্য়র্ে িা বুঝর্ি োিা। 

5. প্রিীক ও জিাট েড়া → ওর্য়ডডং ডিহ্ন, সাির্িস ডিডিি, ম্যার্টডিয়ালস, ইিযাডদ। 

 

উর্েশ্য:  

ড্রডয়ং সঠিকভার্ব বুর্ঝ জমডির্িি অংি, উোদাি বা অযার্সবডল সম্পর্কে েষ্ট ধািিা োওয়া এবং কার্েি র্ভল কমার্িা। 

 

ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়িা 

োত্রা (Dimension): BwÄwbqvwis WªBs Kivi Rb¨ wewfbœ †iLvi gva¨‡g AsKb Kiv nq| D³ †iLv¸‡jv wbw`©ó 

gv‡ci n‡q _v‡K| †iLvmg~‡ni wbw`©ó cwigvc‡K মাত্রা বা Wvq‡gbkb e‡j| Wvq‡gbkb wPwýZ Kivi Rb¨ †h †iLv 

e¨envi Kiv nq, Zv‡K Wvq‡gbkb jvBb e‡j| 
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ডির্ি ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়িা ব্যাখ্যা কিা হর্লা: 

 

১. সঠিক আকাি ও মাে ডিডিি কিা 

ড্রডয়ং-এ তদঘ েয, প্রস্থ্, উচ্চিা বা ব্যাসার্ধ েি মর্িা মাো ডদর্ল, উৎোডদি বা ডিডম েি অবর্েক্ট সঠিক আকার্িি হর্ব। মাো িা ডদর্ল, 

জকবল আকৃডি জদখার্লও বাস্তর্ব সঠিক আকাি তিডি কিা সম্ভব িয়। 

 

২. অংিগুর্লাি সঠিক অবস্থ্াি ডিধ োিি 

জ র্কার্িা  ন্ত্রাংি বা আডকের্টকিািাল ডিোইর্ি, অংিগুর্লা এর্ক অের্িি সার্র্ ডকভার্ব যুক্ত হর্ব িা জবাঝার্িাি েন্য মাো অিযন্ত 

গুরুত্বপূি ে। 

 

৩. উৎোদি ও ডিম োর্িি ডির্দ েিিা প্রদাি 

ড্রডয়ং-এ মাো র্াকর্ল, কাডিগি বা প্রর্কৌিলী ঠিক োর্ি জকাি অংি কি বি় বা জোট হর্ব, এবং জকাি দূির্ত্ব িাখর্ি হর্ব। এটি র্ভল 

কমায়। 

 

৪. মািসম্মি এবং পুিিা ় ব্যবহাির্ াগ্য ডিোইি 

মাো যুক্ত ড্রডয়ং িযান্ডাি ে এবং মািসম্মি হয়,  া ভডবষ্যর্ি একই ধির্িি ডিোইি পুিিা ় ব্যবহাি বা মডিিাই কির্ি সাহায্য কর্ি। 

 

৫. ডিোইি  ািাই ও েিীো কিা সহে হয় 

ড্রডয়ং-এ মাো র্াকর্ল, CAD সিটওয্য়াি বা হার্ি  ািাই কিা  ায় জ  ডিোইিটি বাস্তর্ব সম্ভব এবং সঠিক। 

 

উদাহিি: 

• একটি আ ়ির্েোকাি জটডবর্লি ড্রডয়ংর্য় তদঘ েয, প্রস্থ্ ও উচ্চিা িা ডদর্ল জটডবল তিডি কিাি সম ় র্ভল হর্ি োর্ি। 

• একটি  ন্ত্রাংর্িি েডলস জবার্েি দূিত্ব িা ডদর্ল জসটি  র্ন্ত্র ঠিকভার্ব বসার্িা সম্ভব হর্ব িা। 
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জসলি জিক (Self Check) – ১.১  

 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

1. WªBs mbv³KiY ‡Kxkj¸‡jv wjLby। 

2. `yB cÖKvi †Kv‡Yi R¨vwgwZK wPÎ AvuKzb। 

3. দমকাঝেকাল ড্রঝেিং -এর ঝিউগুঝল ঝক ঝক? 
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DËi cÎ (Answer Key) – ১.১ 

 

 

১. ড্রইং সনাক্তকরণ ককৌশলগুললা ললখুন। 

উত্তরঃ 

1. ডির্িািাম ব্লক (Title Block) জদখা → এখার্ি ড্রডয়ং-এি িাম, জিল, ড্রািটসম্যাি, িাডিখ, জকাম্পাডি, ইিযাডদ 

র্ার্ক। 

2. ডভউ িিাক্ত কিা → ফ্রন্ট ডভউ, টে ডভউ, সাইি ডভউ, ইিযাডদ ডির্ি জিওয়া। 

3. প্রকাি ডিধ োিি → এটি ডক ডির্টইল ড্রডয়ং, অযার্সবডল ড্রডয়ং, জসকিিাল ডভউ, িাডক জিি ড্রডয়ং- িা জবাঝা। 

4. িাইর্মিিি ও টলার্িন্স জদখা → জকাি মাে জকার্া জর্র্ক জদওয়া হর্য়র্ে িা বুঝর্ি োিা। 

5. প্রিীক ও জিাট েড়া → ওর্য়ডডং ডিহ্ন, সাির্িস ডিডিি, ম্যার্টডিয়ালস, ইিযাডদ। 

 

২. দুই প্রকার ককালণর জ্যালিলিক লিত্র আঁকুন। 

উত্তরঃ 

আলি এখালন দুলি সাধারণ ককালণর নাি এবং িালদর অঙ্কলনর লনলদেশ লদলি: 

• সুক্ষ্মলকাণ (Acute Angle): ৯০° এর কিলে ক াি ককান। 

• সু্থললকাণ (Obtuse Angle): ৯০° এর কেলক বড় লকন্তু ১৮০° এর কিলে ক াি ককান। 

 

লিত্র অঙ্কলনর লনলদেশ:  

• একলি সরল করখা আঁকুন। 

• প্রেি করখার কশষ লবনু্দলি অনয একলি করখা িললা, ৬০° ককাণ করলল কসিা হলব সুক্ষ্মলকাণ। 

• একই লবনু্দলি অনয একলি করখা ১২০° ককালণ িললা, কসিা হলব সু্থললকাণ। 

 
3. মেকানিকাল ড্রন ং -এর নিউগুনল নক নক? বর্িিা করুি। 

উত্তরঃ 
†gKvwbK¨vj WªBs Gi gvc¸‡jv wZbwU wfD Gi gva¨‡g cvIqv hvq t 

1. Uc wfD (Top View): GUv n‡Z e ‘̄i ˆ`N¨© I cÖ‡ ’̄i gvc cvIqv hvq  

2. d«›U wfD (Front View): GUv n‡Z e ‘̄i ‰`N©¨ I D”PZvi gvc cvIqv hvq  

3. mvBW wfD (Side View): GUv n‡Z e ‘̄i ‰`N©¨ I D”PZvi gvc cvIqv hvq  

  



20 

 

Re kxU (Job Sheet) - ১.1.১ 

 

R‡ei bvg t cÖ`Ë bgybv WªBs †_‡K `„k¨ (view) mbv³ Kib। 

 

Kv‡Ri aviv t 

• wcwcB Ges DcKiY I gvjvgvj msM«n Kiæb|  

• †ev‡W© W«Bs AvUwK‡q aiæb| 

• cÖ‡qvRb n‡j R¨vwgwZK hš¿cvwZ e¨envi K‡i WªBs‡qi AvK…wZi †KvY Ges jvBb cwigvc Kiæb  Ges 

WªBs G wewfbœ Dcv`vb Ges mgv‡ek mbv³ Kiæb| 

• mKj cwigv‡ci gvc †ei Kiæb Ges Ujv‡iÝ mbv³ Kivi Rb¨ c«`Ë gv‡ci m‡½ Zyjbv Kiæb| 

• WªBs mbv³ Kivi c‡i mg¯Í miÄvg Ges DcKiY cwi®‹vi Kiæb Ges mwVK RvqMvq ivLyb| 

 

mZK©Zv t 

• ড্রইং পলরষ্কারভালব বুলে িারপর সনাক্তকরণ শুরু করুন 

• ভুল লদক কেলক কদলখ ভুল দৃশয লনধোরণ করলবন না 

• ড্রইং কেল অনুযােী করখাগুললা পযেলবক্ষণ করুন 

• িাত্রা (dimension) ও লদক (projection) অনুসালর লিলললে কদখুন 

• ক ালাকার বা জ্লিল বস্তু হলল আরও িলনালযা  লদলে লিনুন 

• ড্রইং করলি বা সনাক্ত করলি ভুল িুল বযবহার করলবন না 

• ড্রইং-এর পালশ উলেলখি লভউ লনলদেশক লিহ্ন (view symbol) কখোল করুন 

• লনলজ্ লনলিি না হলল অলভজ্ঞ লশক্ষক বা সহকিেীর সাহাযয লনন 
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জেডসডির্কিি kxU (Specification Sheet) – ১.১.১ 

 

R‡ei bvg t cÖ`Ë bgybv WªBs †_‡K `„k¨ (view) mbv³ Kib। 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

• G¨vc‡ivb (Apron) 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

• Pencil (কপলিল) 

• Eraser (রাবার) 

• Sharpener (শাপেনার) 

• Drawing Paper (ড্রইং কপপার) 

• Scale / Ruler (কেল) 

• Compass & Divider (কম্পাস ও লিভাইিার) 
 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

• Drawing Board (ড্রইং কবািে) 

• Clips or Tape (লিপ বা কিপ) 
 

WvqvMÖvg t 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - ১.2 

 

ডিখি িল-২: †gKvwbK¨vj W«Bs ˆZwi করপ্রে পারপ্রব।  

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. ড্রডয়ং সঠিকভার্ব তিডি কিা  

2. উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিি ও অযার্সবডল সিাক্ত, ড্রডয়ং ও বি েিা কিা   

3. প্রর্ ়াের্ি জবস লাইি বা জিটাম ের্ ়ন্ট ডিডদ েষ্ট কিা  

4. ড্রডয়ং-এ ডির্দ েিিা অন্তর্ভ েক্ত কিা  

5. জটকডিকযাল ড্রডয়ং-এ টলার্িন্স, সীমা এবং ডিট সিাক্ত কিা  

 

ড্রডয়ং সঠিকভার্ব তিডি কিা  

জমকাডিকাল ড্রডয়ং বা  াডন্ত্রক অঙ্কি হর্লা  ন্ত্রোডি, উোদাি বা কাঠার্মাি আকাি, মাে, গঠি এবং কা েেদ্ধডি েষ্টভার্ব 

প্রকাি কিাি একটি গুরুত্বপূি ে মাধ্যম। এটি সাধািিি প্রর্কৌিল, স্থ্ােিয এবং কাডিগডি কার্ে ব্যবহৃি হয়। জমকাডিকাল 

ড্রডয়ং সঠিকভার্ব তিডি কিাি েন্য ডকছু ডিয়ম ও ধাে অনুসিি কির্ি হয়। 

 

প্রর্মি, অঙ্কি তিডিি আর্গ জ  বস্তু বা  ন্ত্রাংি আঁকা হর্ব িাি সঠিক মাে, আকাি ও প্রর্য়ােিীয় িথ্য সংগ্রহ কির্ি হয়। 

এিেি ডিডদ েষ্ট জিল বা মাি অনুসার্ি ড্রডয়ং িীর্ট জিখা, বৃত্ত, জকাি ও অন্যান্য আকাি সঠিকভার্ব অঙ্কি কির্ি হয়। এ 

জের্ে মাে (dimension) সঠিকভার্ব জদওয়া অিযন্ত গুরুত্বপূি ে, কািি র্ভল মাে পুর্িা অঙ্কির্ক অকা েকি কর্ি তুলর্ি 

োর্ি।  

 

ডদ্বিীয়ি, অঙ্কর্ি ব্যবহৃি প্রিীক (symbol), ডিে (view), জেদডিে (sectional view) এবং মািক (standard) 

ডিয়মগুর্লা  র্া র্ভার্ব প্রর্য়াগ কির্ি হয়। এগুর্লা িা মাির্ল অঙ্কি জবাঝা কঠিি হর্য় ের্ড়। 

 

তৃিীয়ি, ড্রডয়ং তিডিি সময় েডিচ্ছন্নিা, জিখাি গুিগি মাি, েষ্ট জলখা ও সঠিক ডিহ্ন ব্যবহাি কির্ি হর্ব। আধুডিক যুর্গ 

CAD (Computer Aided Design) সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম আিও ডিখ ুঁি ও দ্রুি জমকাডিকাল ড্রডয়ং তিডি কিা 

সম্ভব। 

 

উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিি ও অযার্সবডল সিাক্ত, ড্রডয়ং ও বি েিা কিা 

ড্রঝেিং-এর উপাোে, বস্তু, যন্ত্ািংশ, উপকরর্ ও অ্যাপ্রসম্বঝল সোক্ত, ড্রঝেিং ও বর্েো করাঃ 

1. উোদাি (Components): জ  জকার্িা  ন্ত্র বা জমডির্িি গঠিমূলক অংির্ক উোদাি বলা হয়। জ মি: িাট-বল্টু, 

শ্যািট, ডগয়াি, ইিযাডদ। 

2. বস্তু (Objects): জ  জকার্িা বাস্তব ডেডিস  া ড্রডয়ং-এ ডিডেি হয়। জ মি: একটি ঘিক, ডসডলন্ডাি, বা পূি ে 

জমডিি। 

3.  ন্ত্রাংি (Parts): বড় জমডির্িি জোট জোট কা েকি অংি। জ মি: জমাটর্িি ডেিি, িাকা, ডবয়াডিং। 

4. উেকিি (Materials): উোদাি তিডি কিাি কাঁিামাল। জ মি: জলাহা, ইোি, প্লাডিক, কাঠ, ইিযাডদ। 
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5. অযার্সবডল (Assembly): একাডধক  ন্ত্রাংি বা উোদাির্ক সঠিকভার্ব যুক্ত কর্ি পূি ে জমডিি বা কাঠার্মা তিডি 

কিা। জ মি: সাইর্কর্লি ডবডভন্ন অংি একর্ে বডসর্য় সম্পূি ে সাইর্কল তিডি কিা। 

 

এই নবষ  মেখার উতেেযঃ 

• ড্রঝেিং দেপ্রখ্ আলাো আলাো অ্িংশ ঝেেপ্রে পারা। 

• েঝেট অ্িংপ্রশর ঝেত্র সঠিকিাপ্রব আঁকা। 

• দসই অ্িংপ্রশর োম ও কাজ ঝলপ্রখ্ বযাখ্যা করা। 

• একাঝধক অ্িংশ ঝমঝলপ্রে অ্যাপ্রসম্বঝল ড্রঝেিং তেঝর করা। 

এিাপ্রব একজে েঝশক্ষর্ার্থী সিপ্রজ যন্ত্ািংশ দবাপ্রি, ড্রঝেিং তেঝর কপ্রর এবিং ঝশল্পপ্রক্ষপ্রত্র কাজ করার েক্ষো অ্জে ে কপ্রর। 

 

জবস লাইি বা জিটাম ের্ ়ন্ট ডিডদ েষ্ট কিা 

ড্রঝেিং-এ দবস লাইে বা দেটাম পপ্রেন্ট ঝেঝেে ষ্ট করাঃ 

1. মবস লাইি (Base Line): ড্রঝেিং-এ মাপ বা োইপ্রমেশে দেওোর জেয ঝেঝেে ষ্ট একট েধাে দরখ্া। এট দর্থপ্রক অ্েযােয মাপ 

ঝেধোরর্ করা িে। 

2. মেটাে পত ন্ট (Datum Point): মাপ ঝেধোরপ্রর্র জেয বযবহৃে একট ঝেঝেে ষ্ট ঝির ঝবনু্দ বা দরিাপ্ররন্স পপ্রেন্ট। এট পুপ্ররা 

ড্রঝেিং-এর জেয ঝিঝি ঝিপ্রসপ্রব কাজ কপ্রর। 

 

উতেেয: 

1. ড্রঝেিং-এ মাপ ঝেিুে লিাপ্রব দেওো। 

2. সব অ্িংশপ্রক একই দরিাপ্ররপ্রন্স সাজাপ্রো। 

3. উৎপােে ও পঝরমাপ্রপ ঝবভ্রাঝন্ত দূর করা। 

ড্রঝেিং করার সমে একট ঝেঝেে ষ্ট দরখ্া বা ঝবনু্দপ্রক দকন্দ্র ধপ্রর বাঝকগুপ্রলা আঁকপ্রল ড্রঝেিং সঠিক ও মােসম্মে িে। 

 

ড্রডয়ং-এ ডির্দ েিিা অন্তর্ভ েক্ত কিা 

ড্রঝেিং-এর সাপ্রর্থ েপ্রোজেীে ঝলঝখ্ে ের্থয, েেীক, সিংপ্রকে বা ঝেহ্ন দযাগ করা, যাপ্রে ড্রঝেিং দবািা সিজ িে। 

 

উদাহরর্: 

• োইপ্রমেশে (মাপ) দলখ্া। 

• টলাপ্ররন্স, দেল, মযাপ্রটঝরোল ইেযাঝে উপ্রেখ্ করা। 

• সারপ্রিস ঝিঝেশ, ওপ্রেঝডিং বা ঝিট ট্রিটপ্রমপ্রন্টর ঝেপ্রেে শো। 

• ঝবপ্রশষ দোট বা সাবধােবার্ী। 

 

উতেেয: 

• কমী বা বযবিারকারীর জেয স্পষ্ট ঝেপ্রেে শ দেওো। 

• উৎপােপ্রে িুল কমাপ্রো। 

• ড্রঝেিংপ্রক আন্তজে াঝেকিাপ্রব মােসম্মে করা। 
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অ্র্থোৎ, ড্রঝেিং শুধু  ঝব েে, বরিং েপ্রোজেীে সব ঝলঝখ্ে ঝেপ্রেে শ দযাগ করপ্রল দসট সমূ্পর্ে ও কাযেকর িে। 

 

মটকনিকযাল ড্রন ং-এ টলাতরন্স, সীো এবং নিট সিাক্ত করা  

Ujv‡iÝ (Tolerance):  

gv‡ci DaŸ© mxgv Ges wbgœ mxgvi cv_©K¨‡K Ujv‡iÝ e‡j| 

 

(ক) †Rbv‡ij Ujv‡iÝ (General tolerance) 

(খ্) G¨vs¸jvi Ujv‡iÝ (Angular tolerance) 

(গ) wRI‡gwUªK Ujv‡iÝ (Geometric tolerance) 

 

(ক) †Rbv‡ij Ujv‡iÝ (General tolerance): wb‡P Ujv‡iÝ †Uwej AsKb wb‡`©kvejx‡K mnwRKib Ges mvaviY 

Ujv‡iÝ¸‡jv‡K Pvi Ujv‡iÝ K¬v‡m wbw`©ó Ki‡Z eySvq | GUv Iqv©Kwc‡mi gvÎvq c«‡qvM nq hv avZy AcmviY Øviv 

Drcvw`Z ev kxU avZy †_‡K MwVZ nq| 

 

(খ) G¨vs¸jvi Ujv‡iÝ (Angular tolerance): G Ujv‡iÝ mivmwi †Kv‡Yi ‰ewPÎ‡K wbqš¿Y K‡i bv Ges GKwU †KŠwYK 

gvÎv Ujv‡i‡Ýi mv‡_ ± 5 ° wnmv‡e Miwgj nIqv DwPZ bv  

 

 

 

 

 

 

(গ) wRI‡gwUªK Ujv‡iÝ (Geometric tolerance): BwÄwbqvixs Ujv‡iÝ‡K msÁvwqZ Ges †hvMv‡hvM Kivi Rb¨ 

R¨vwgwZK gvÎv Ges Ujv‡iÝ GKwU wm‡÷g। 

 

 

 

 

 

 

 

 

wdU (Fit):  

`wyU e Í̄i wgjb‡hvM¨ Ae ’̄v‡K wdU e‡j| BwÄwbqvwis wdU ej‡Z `wyU hš¿vsk hLb †Kv‡bv †nvj Ges k¨vÞ ms‡hvRb 

Kiv nq, wKš‘ GwU ïay †nvj Ges m¨vÞ Gi g‡a¨ mxgve× _v‡K bv GUvB wdU| wdU n‡jv `ywU e Í̄i gv‡ci m¤úK© | 

BwÄwbqvixs wdU mvaviYZ GKwU "m¨vÞ Ges MZ©" wnmv‡e eY©bv Kiv nq wKš‘ ïaygvÎ e…ËvKvi Dcv`v‡b mxgve× bq। 
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wdU c«avYZ wZb cÖKvi: 

1. wK¬qv‡iÝ wdU (Clearance Fit) 

2. B›Uviwdqv‡iÝ wdU (Interference Fit) 

3. U«vbwRkb wdU (Transition Fit) 

 

1. wK¬qv‡iÝ wdU (Clearance Fit): mg Í̄ Ujv‡iÝ Ae ’̄vi Aax‡b GKwU wdU UvBc ‡hLv‡b wK¬hv‡iÝ GKwÎZ As‡ki 

g‡a¨ we`¨gvb| 

 

 

 

 

 

2. B›Uviwdqv‡iÝ wdU (Interference Fit): mg Í̄ Ujv‡iÝ Ae¯v ’i Aax‡b GKwU wdU UvBc ‡hLv‡b BbUvidv‡iÝ 

GKwÎZ As‡ki g‡a¨  we`¨gvb 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. U«vbwRkb wdU (Transition Fit): mg Í̄ Ujv‡iÝ Ae ’̄vi Dci wbf©i Kwiqv GKwU wdU UvBc ‡hLv‡b wK¬qv‡iÝ 

Ges BbUvidv‡iÝ GKwÎZ As‡ki g‡a¨ we`¨gvb _vK‡Z cv‡i | 
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‡mjd †PK (Self Check) - ১.2 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

1. hvwš¿K AsKb ej‡Z wK eySvq? 

2. `…k¨ ej‡Z wK eSyvq? 

3. hvwš¿K AsK‡b KZ cÖKvi …̀k¨ e¨eüZ nq? 

4. wZb cÖKvi Ujv‡iÝ Gi bvg wjLyb 
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DËi cÎ (Answer Key) - ১.2 

 

১. যালিক অংকন বললি কী বুোে? 

উত্তর:  

যালিক অংকন হললা কিলশন বা যিাংলশর সলিক নকশা এবং আকার কা লজ্ বা লিলজ্িাল িাধযলি অঙ্কন করার 

প্রলিো, যালি যিাংশগুললা সলিকভালব তিলর ও সংগ্রহ করা যাে। 

 

২. দৃশয বললি কী বুোে? 

উত্তর:  

দৃশয বললি ককালনা বস্তুর লবলভন্ন লদক কেলক কদখা বা লিত্রােনলক কবাোে, যা বস্তুলির আকার ও  িন বুেলি সাহাযয 

কলর। 

 

৩. যালিক অংকলন কি প্রকার দৃশয বযবহৃি হে? 

উত্তর:  

যালিক অংকলন সাধারণি লিন প্রকার দৃশয বযবহৃি হে— 

• সািলনর দৃশয (Front View) 

• উপলরর দৃশয (Top View) 

• পালশর দৃশয (Side View) 

 
4. wZb cÖKvi Ujv‡iÝ Gi bvg wjLyb 

উত্তর:  

• লললনোর িলালরি (Linear Tolerance) 

• জ্যালিলিক িলালরি (Geometric Tolerance) 

• পৃষ্ঠ িলালরি (Surface Tolerance) 
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Re kxU (Job Sheet) - ১.2.১ 

 

 

R‡ei bvg t GKwU eMvK©vi eø‡Ki A‡_©vMÖvwdK WªBs ˆZwi Kiv| 

 

Kv‡Ri aviv t   

1. OHS AbymiY Kiæb 

2. wcwcB e¨envi Kiæb (Use PPE) 

3. cÖ‡qvRbxq Uzjm& Ges BKzc‡g›U msM«n Kiæb 

4. WªBs wm‡Ui Dci GKwU ‡mvRv jvBb AsKb Kiæb 

5. †mU ‡¯‹vqvi© e¨envi K‡i Abyf~wgK 30 wWwMÖ †KvY AsKb Kiæb 

6. GKBfv‡e †mU ‡¯‹vqvi e¨envi K‡i 90 wWM«x ‡KvY AsKb Kiæb 

7. cw«k¶K‡`i wb‡`©k AbymiY Kiæb 

8. WªBs mgvwßi c‡i Bnv cw«k¶K / c«wk¶K‡`i Kv‡Q Rgv w`b 

 

 

mZK©Zv t 

• সঠিক জিল ব্যবহাি করুি - অঙ্কর্ি জ ি বাস্তব অনুোি বোয় র্ার্ক 

• জেডন্সল ও ড্রডয়ং টুল েডিষ্কাি িাখি 

• সমান্তিাল জিখা আঁকর্ি জিল ও জসট জিায়াি ব্যবহাি করুি 

• জিখা ঝােসা বা দু’বাি আঁকা  ার্ব িা 

• সঠিক ডভউ ডবন্যাস অনুসিি করুি (উের্ি: Top, ডির্ি: Front, োর্ি: Side) 

• প্রর্েকিি লাইি েডিষ্কাি ও হালকা আঁকুি 

• অপ্রর্য়ােিীয় জিখা/জলখা যুক্ত কির্বি িা 

• জির্ষ ড্রইংটি ডিডভউ করুি র্ভল এড়ার্ি 

  



29 

 

‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) - ১.2.১ 

 

R‡ei bvg t GKwU eMvK©vi eø‡Ki A‡_©vMÖvwdK WªBs ˆZwi Kiv| 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

• G¨vc‡ivb (Apron) 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

• †cwÝj (pencil) 

• B‡iRvi (Eraser) 

• W«Bs KvMR (Drawing paper) 

• W«Bs ‡evW© (Drawing Board) 

• †evW© wcb (Board Pin) 

• wU ‡¯‹vqvi (Tee Square) 

• †mU †¯‹vqvi (Set Square) 

• wWfvBWvi (Divider) 

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

• Drawing Board (ড্রইং কবািে) 

• Clips or Tape (লিপ বা কিপ) 
 

WvqvMÖvg t 
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মডিউল-২ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউলঃ ডসএিডস জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কিা 

SICIP-LE-CAD-02-O 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-২ 

 

মডিউল ডির্িািাম: ডসএিডস জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কিা। 

 

ইউডিট জকাি: SICIP-LE-CAD-02-O     জিাডমিাল আওয়াি: ৩০ ঘন্টা। 

 

মডিউর্লি ডববিি: এই মডিউর্ল ডসএিডস জলদ জমডিি েডিিালিাি েন্য প্রর্য়ােিীয় জ্ঞাি, দেিা এবং মর্িাভাব অন্তর্ভ েক্ত 

ির্য়র্ে। এি মর্ধ্য ডবর্িষভার্ব ডসএিডস জলদ জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কিা, জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কিা, 

ডসএিডস জলদ জমডিি েডিিালিা কিা এবং ‘ওয়াকে ডেস’ েিীো ও েডিমাে কিা অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। 

 

ডিখি িল: এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিা: 

1. ডসএিডস জলদ জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কির্ি োির্ব। 

2. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কির্ি োির্ব।  

3. ডসএিডস জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

4. ‘ওয়াকে ডেস’ েিীো কির্ি এবং েডিমাে কির্ি োির্ব। 

 

 

 

 

 

 

 

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়া: 

1. লুডির্কন্ট, বায়ু এবং েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি অনুসার্ি েিীো কিা। 

2. কাটিং টুলগুডল প্রর্য়ােিীয় ক্রমানুসার্ি কাে কিাি েন্য জসট কিা। 

3. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি জসট কিা এবং িক্ত কর্ি বাঁধা। 

4. টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি কিা। 

5. ওয়াকেডেসটি কম ের্ের্েি েদ্ধডি অনুসার্ি প্রর্য়ােিীয় ডির্ভ েলিাি স্তর্ি ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি উেি মাউন্ট কিা এবং 

জসন্টাি কিা। 

6. প্রধাি সুইি এবং েরুডি সুইি িালু কিা, এবং জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা। 

7. জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা। 

8. জপ্রাগ্রামটি িাউির্লাি কিা এবং উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি জপ্রাগ্রামটি স্থ্ািান্তি কিা। 

9. টুল োর্ এবং অন্যান্য কার্েি প্যািাডমটািগুডলি সঠিকিা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রামটি ডসমুর্লর্টি কিা। 

10. ওয়াকেডেসটি িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি মাউন্ট কিা।  

11. জপ্রাগ্রাম অনুসার্ি উোদাি (component) তিডি কিাি েন্য ডসএিডস জলদ অোর্িিি কিা। 

12. প্রর্ ়াের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া জিওয়া। 

13. উেযুক্ত েদ্ধডি এবং েডিমােক সিঞ্জাম ব্যবহাি কর্ি জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো কিা এবং 

েডিমাে কিা। 

14. ত্রুটিপূি ে কার্েি অংি ডিডহ্নি কিা, জিকি ে কিা এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্া জিওয়াি েন্য ডির্োট ে কিা। 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.১ 

 

ডিখি িল-১: ডসএিডস জলদ জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তু ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ লুডির্কন্ট, বায়ু এবং েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি 

➢ কাটিং টুলগুডল প্রর্য়ােিীয় ক্রমানুসার্ি কাে কিাি েন্য জসট কিা 

➢ ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডলি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি 

➢ টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি 

➢ ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং এবং জকন্দ্রায়ি  

➢ প্রধাি সুইি এবং েরুডি সুইি িালু কিা এবং জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা 

➢ জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা 

 

লুডির্কন্ট, বায়ু এবং েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি:  

CNC জমডিি ও অন্যান্য স্বয়ংডক্রয় ডিল্প  র্ন্ত্র সঠিক লুডির্কন্ট, বায়ুিাে, েলবাহী িাে এবং কুল্যান্ট ব্যবহার্িি মাধ্যর্ম 

জমডির্িি কম েেমিা ও স্থ্াডয়ত্ব বোয় িাখা হয়। প্রস্তুিকািক প্রডিোিগুর্লা িার্দি জমডির্িি েন্য ডিডদ েষ্ট জেডসডির্কিি 

প্রদাি কর্ি,  া সঠিকভার্ব অনুসিি কিা েরুডি। 

লুডির্কন্ট (Lubricant) 

লুডির্কন্ট হর্লা এমি একধির্িি জিল বা িিল েদার্ ে  া দুটি িলন্ত ধািব অংর্িি মর্ধ্য প্রর্য়াগ কর্ি ঘষ েি কমার্িা, িােমাো 

হ্রাস কিা এবং  ন্ত্রাংর্িি েয় জিাধ কিা হয়। এটি  র্ন্ত্রি িলন্ত অংিগুডলর্ক মসৃিভার্ব িলর্ি সাহায্য কর্ি এবং দীঘ েস্থ্ায়ী 

কর্ি জিার্ল। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

জমডির্ি সাধািিি Slideway Oil, Spindle Oil, Hydraulic Oil এবং Grease ব্যবহৃি হয়। এি Viscosity 

Grade সাধািিি ISO VG 32, 46 বা 68 হয়,  া জমডির্িি ধিি অনু ায়ী ডিধ োডিি হয়। েিডপ্রয় ব্র্যান্ডগুর্লাি মর্ধ্য 

Shell Tellus, Mobil Vactra, Castrol Hyspin এবং Total Azolla অন্যিম। লুডির্কন্ট সাধািিি -10°C 

জর্র্ক +80°C িােমাোি মর্ধ্য কা েকি র্ার্ক। এটি Guideway, Ball Screw, Spindle Bearing এবং 

Gearbox-এ ব্যবহৃি হয়। প্রডি েয় মাস েি বা প্রায় 1000 ঘণ্টা ব্যবহার্িি েি জিল েডিবিেি কিা উডিি। 

জিাট: সঠিক মার্িি লুডির্কন্ট ব্যবহাি কির্ল জমডির্িি গডিিীল অংিগুডলি আয়ু বৃডদ্ধ োয় এবং ঘষ েিেডিি েডি অর্িকাংর্ি 

কর্ম  ায়। 

বায়ু িাে (Air Pressure) 

বায়ুিাে হর্লা সংকুডিি বািার্সি িডক্ত  া Pneumatic ডসর্ির্মি মাধ্যর্ম জমডির্িি ডবডভন্ন অংি জ মি টুল ক্ল্যাডম্পং, 

দিো জখালা-বন্ধ, এবং এয়াি ব্লার্ি ব্যবহৃি হয়। এটি জমডির্িি ডবডভন্ন স্বয়ংডক্রয় কা েক্রম ডিয়ন্ত্রর্ি গুরুত্বপূি ে ভূডমকা োলি 

কর্ি। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

CNC জমডির্ি বায়ুিাে সাধািিি 0.5 জর্র্ক 0.8 জমগাোিাল (MPa) বা 5 জর্র্ক 8 বাি ে েন্ত র্ার্ক। বায়ুটি অবশ্যই শুষ্ক, 

েডিষ্কাি এবং জিলমুক্ত হর্ি হর্ব। এেন্য 5 মাইক্রি োটি েকল ডিোি ও মর্য়িাি জসোর্িটি ব্যবহাি কিা হয়। বায়ু 

সিবিার্হি েন্য সাধািিি 2 জর্র্ক 5 হস ে োওয়ার্িি ইন্ডাডিয়াল এয়াি কর্েসাি ব্যবহৃি হয়। 
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উের্দি:  ডদ বায়ু আর্দ্ ে বা জিলযুক্ত হয়, িাহর্ল জসন্সি, ডসল ও অন্যান্য ডিউম্যাটিক উোদাি িষ্ট হর্য় জ র্ি োর্ি। িাই 

সবসময় েডিষ্কাি ও শুষ্ক বায়ু ব্যবহাি কিা উডিি। 

েলবাহী িাে (Hydraulic Pressure) 

েলবাহী িাে হর্লা িিল েদার্ ে দ্বািা উৎেন্ন িাে,  া হাইর্ড্রাডলক ডসর্ির্মি মাধ্যর্ম জমডির্িি ক্ল্যাডম্পং, টুল েডিবিেি, অে 

িলািল ইিযাডদ ডিয়ন্ত্রর্ি ব্যবহৃি হয়। এই ডসর্িম জমডির্িি ভািী কােগুর্লা ডির্ভ েলভার্ব সম্পন্ন কির্ি সাহায্য কর্ি। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

সাধািিভার্ব হাইর্ড্রাডলক ডসর্ির্ম িাে 3.5 জর্র্ক 7.0 জমগাোিাল ে েন্ত হয়। এর্ি ISO VG 32 বা 46 জগ্রর্িি Anti-

Wear Hydraulic Oil ব্যবহাি কিা হয়। Shell Tellus 46, Mobil DTE 25, এবং Total Azolla ZS 46 

ব্র্যার্ন্ডি জিল জবি েিডপ্রয়। জির্লি ট্যার্ঙ্কি ধািিেমিা সাধািিি 10 জর্র্ক 30 ডলটাি হর্য় র্ার্ক। জিল েডিষ্কাি িাখাি 

েন্য 10 মাইক্রি ডিটাি ে লাইি ডিোি ব্যবহাি কিা হয়। জমডির্িি স্বাভাডবক কার্েি েন্য জির্লি িােমাো 30°C জর্র্ক 

60°C এি মর্ধ্য র্াকা উডিি। 

র্দ্ষ্টব্য: ডিম্নমার্িি জিল বা অডিডিক্ত িােমাো হাইর্ড্রাডলক ভালভ, োম্প ও ডসর্লি েডি ঘটার্ি োর্ি। িাই সবসময় 

প্রস্তুিকাির্কি ডির্দ েডিি জিল ও িাে ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

কুল্যান্ট (Coolant) 

কুল্যান্ট হর্লা এমি িিল েদার্ ে  া জমডিডিং িলাকালীি কাটিং টুল ও ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য উৎেন্ন িাে অেসািি কর্ি। এটি 

টুর্লি আয়ু বৃডদ্ধ কর্ি, ঘষ েি কমায় এবং ভার্লা পৃর্েি ডিডিি প্রদাি কর্ি। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

CNC জমডির্ি সাধািিি Water-Soluble Emulsion বা Synthetic Coolant ব্যবহাি কিা হয়। কুল্যান্ট ও 

োডিি ডমশ্রি অনুোি ৫% জর্র্ক ১০% হওয়া উডিি। Blaser, Castrol, Shell এবং Cimcool এি মর্িা ব্র্যার্ন্ডি 

কুল্যান্ট ডির্ল্প বহুল ব্যবহৃি। কুল্যার্ন্টি িাে সাধািিি 0.1 জর্র্ক 0.3 জমগাোিাল ে েন্ত র্ার্ক এবং এি pH মাি 8.0 

জর্র্ক 9.5 এি মর্ধ্য র্াকা উডিি। প্রডি ডিি মাস েি বা প্রর্য়ােি অনু ায়ী কুল্যান্ট েডিবিেি কিা ভার্লা। 

সিকেিা: কুল্যার্ন্টি ঘিত্ব ও pH মাি ডিয়ডমি েিীো কিা প্রর্য়ােি, কািি সমর্য়ি সার্র্ সার্র্ িা িষ্ট হর্য় ব্যাকর্টডিয়া 

তিডি কির্ি োর্ি,  া টুর্লি োিিিম্যান্স িষ্ট কর্ি জদয়। 

 

কাটিং টুলগুডল প্রর্য়ােিীয় ক্রমানুসার্ি কাে কিাি েন্য জসট কিা: 

CNC (Computer Numerical Control) জমডির্ি ডবডভন্ন ধির্িি কাটিং টুল ব্যবহাি কিা হয় জ মি ডড্রল, ডমল, 

জবাডিং টুল, জিস ডমল, ট্যাে ইিযাডদ। প্রডিটি টুল ডিডদ েষ্ট কার্েি েন্য ব্যবহৃি হয় এবং কার্েি সঠিক ক্রম অনুসার্ি এগুর্লা 

জসট কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। টুলগুডল  ডদ সঠিক ক্রর্ম সাোর্িা িা হয়, িাহর্ল জপ্রাগ্রাম িলাকার্ল র্ভল টুল কাে কির্ি োর্ি, 

 াি ির্ল ওয়াকেডেস িষ্ট হওয়াি ঝুঁডক জর্র্ক  ায়। 

কাটিং টুল: কাটিং টুল হর্লা এমি একটি  ন্ত্রাংি  া ধাতু, কাঠ, বা অন্যান্য কঠিি েদার্র্ েি অডিডিক্ত অংি অেসািি 

(Material Removal) কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ওয়াকেডের্সি উেি ডিডদ েষ্ট গডি ও িাে প্রর্য়াগ কর্ি ডিডদ েষ্ট আকাি, 

মাে ও ডিডিি তিডি কর্ি। 

অর্ োৎ, কাটিং টুল এমি একটি ধািার্লা প্রান্তডবডিষ্ট সিঞ্জাম  া ঘূি েি বা সিলর্িখায় গডি গ্রহি কর্ি ওয়াকেডের্সি অডিডিক্ত 

অংি জকর্ট জির্ল কাডিি আকৃডি তিডি কর্ি। 
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কাটিং টুর্লি প্রকাির্ভদ: 

Facing Tool (জিডসং টুল) 

জিডসং টুল হর্লা এমি একটি কাটিং টুল  া ওয়াকেডের্সি মুখ বা প্রান্ত সমাি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ওয়াকেডের্সি 

ঘূি েি অর্েি লবভার্ব েদার্ ে অেসািি কর্ি মসৃি পৃে তিডি কর্ি। 

Turning Tool (টাডি েং টুল) 

টাডি েং টুল ব্যবহাি কিা হয় ওয়াকেডের্সি বাইর্িি অংি জর্র্ক ধািাবাডহকভার্ব েদার্ ে অেসািি কির্ি। এটি ওয়াকেডেসর্ক 

ডিডদ েষ্ট ব্যাস ও তদর্ঘ েয আকাি ডদর্ি সাহায্য কর্ি। 

 

Grooving Tool (গ্রুডভং টুল) 

গ্রুডভং টুর্লি সাহার্য্য ওয়াকেডের্সি পৃর্ে সরু খাঁে বা গ্রুভ তিডি কিা হয়। সাধািিি এটি ডসল ডিং বা অন্যান্য ডিটিংর্য়ি 

েন্য প্রর্য়ােি হয়। 

Drilling Tool (ডড্রডলং টুল) 

ডড্রডলং টুল ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্স বৃত্তাকাি গিে তিডি কিা হয়। এটি ঘূি েি এবং ডির্িি মাধ্যর্ম উোদার্িি ডভির্ি প্রর্বি 

কর্ি ডিডদ েষ্ট ব্যার্সি গিে তিডির্ি সাহায্য কর্ি। 

Threading Tool (জেডিং টুল) 

জেডিং টুল ওয়াকেডের্সি বাইর্িি বা ডভির্িি অংর্ি জহডলকাল খাঁে তিডি কর্ি। এই খাঁে স্ক্রু বা জবার্েি জেি তিডির্ি 

ব্যবহৃি হয়। 
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Parting-off Tool (োটি েং-অি টুল) 

োটি েং-অি টুল ওয়াকেডের্সি ডিডদ েষ্ট অংি জকর্ট আলাদা কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি সাধািিি ল্যার্ জমডির্ি 

ওয়াকেডের্সি জিষ অংি পৃর্ক কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

Taping Tool (ট্যাডেং টুল) 

ট্যাডেং টুল ব্যবহাি কর্ি পূর্ব ে তিডি কিা গর্িেি ডভির্ি জেি কাটা হয়। এটি অভযন্তিীি জেি তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

Boring Tool (জবাডিং টুল) 

জবাডিং টুল ব্যবহাি কর্ি পূর্ব ে তিডি কিা গর্িেি ব্যাস বৃডদ্ধ কিা হয় এবং অভযন্তিীি পৃে মসৃি ও ডিখ ুঁি কিা হয়। 

Knurling Tool (িিডলং টুল) 

িিডলং টুল ওয়াকেডের্সি বাইর্িি পৃর্ে প্যাটাি ে বা দাগ তিডি কর্ি,  ার্ি জসটি ধিাি েন্য ডগ্রে ভার্লা হয়। এটি সাধািিি 

হযান্ডল বা ডগ্রে তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

Honing Tool (জহাডিং টুল) 

জহাডিং টুল ব্যবহাি কর্ি গর্িেি অভযন্তিীি পৃে মসৃি এবং ডির্ভ েল কিা হয়। এটি জবাডিং বা গ্রাইডন্ডংর্য়ি ের্ি আিও ভার্লা 

ডিডিি ডিডিি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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Finishing Tool (ডিডিডিং টুল) 

ডিডিডিং টুল ব্যবহাি কর্ি জমডিডিং প্রডক্রয়াি জিষ ধার্ে ওয়াকেডের্সি পৃে জর্র্ক অল্প েদার্ ে অেসািি কর্ি মসৃিিা, ডিখ ুঁি 

মাে এবং ভার্লা পৃে ডিডিি ডিডিি কিা হয়। 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডলি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডিঃ 

CNC ল্যার্, ডমডলং বা অন্যান্য জমডিডিং ডসর্ির্ম ওয়াকেডেসর্ক ডস্থ্ি ও ডিিাের্দ ধর্ি িাখাি েন্য ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস 

ব্যবহাি কিা হয়। সঠিক ক্ল্যাডম্পং োড়া জমডিডিংর্য়ি ডির্ভ েলিা, ওয়াকেডের্সি গুিমাি এবং অোর্িটর্িি ডিিােত্তা বোয় িাখা 

কঠিি। ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস জমডির্িি কা েেমিা বৃডদ্ধ কর্ি এবং উৎোদি প্রডক্রয়া দ্রুি ও সহে কর্ি। 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি প্রকাির্ভদ: 

Three Jaw Chuck (ডে-ে িাক) 

Three Jaw Chuck একটি স্বয়ংর্কন্দ্রকৃি িাক,  া ডিিটি সমান্তিাল জেি মাধ্যর্ম ওয়াকেডেসর্ক জকর্ন্দ্র ধর্ি িার্খ। এটি 

সাধািিি ডসডলডিক বা জগালাকাি ওয়াকেডের্সি েন্য ব্যবহৃি হয়। স্বয়ংর্কন্দ্রকিি সুডবধাি কাির্ি এটি দ্রুি এবং ডির্ভ েলভার্ব 

কাে সম্পন্ন কির্ি সাহায্য কর্ি। 

Four Jaw Chuck (িাি-ে িাক) 

Four Jaw Chuck একটি স্বাধীি জোড়া িাকা সমডিি িাক,  া ওয়াকেডেসর্ক জকন্দ্র বা অ-জসন্ট্রাল অবস্থ্ার্িও ডস্থ্ি কির্ি 

সেম। এটি আকার্ি অডিয়ডমি বা িতুর্ভ েোকাি ওয়াকেডেস ক্ল্যাম্প কিাি েন্য উেযুক্ত।  ডদও জসটআর্ে সময় জবডি লার্গ, 

এটি টুর্লি স্থ্াডয়ত্ব এবং সঠিকিা ডিডিি কর্ি। 
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Collet Chuck (কর্লট িাক) 

Collet Chuck হর্লা একটি সঙ্কুডিি ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস  া ওয়াকেডের্সি ব্যাস অনু ায়ী টাইটভার্ব বন্ধ হয়। জোট ব্যার্সি 

সঠিক ওয়াকেডেস ক্ল্যাম্প কিাি েন্য এটি ব্যবহাি কিা হয়। Collet Chuck ডির্ভ েলিা এবং পুিিাবৃডত্ত কম েেমিায় খব 

কা েকি। 

Live Center (লাইভ জসন্টাি) 

Live Center হর্লা এমি একটি সার্োট ে  া ওয়াকেডের্সি জিষ প্রার্ন্ত স্থ্ােি কিা হয়। এটি ঘূি েিকালীি ওয়াকেডেসর্ক 

সমর্ েি জদয় এবং ডিির্ম েিি বা জদালা কমায়। প্রধািি দীঘ ে ও ভািী ওয়াকেডের্সি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

 

Bar Feeder (বাি ডিিাি) 

Bar Feeder একটি স্বয়ংডক্রয় সিঞ্জাম  া জসাো বা ডসডলডিক ব্যার্িি ওয়াকেডেস ধািাবাডহকভার্ব ল্যার্ জমডির্ি সিবিাহ 

কর্ি। এটি সময় বাঁিায় এবং ধািাবাডহক উৎোদি ডিডিি কর্ি। বড় আকার্িি বা মাডে-ডেস উৎোদর্িি েন্য অেডিহা ে। 

Part Catcher (োট ে কযািাি) 

Part Catcher ওয়াকেডেস বা কাট অংি জমডিডিং জির্ষ ডিিাের্দ সংগ্রহ কর্ি। এটি অোর্িটর্িি েন্য ডিিােত্তা ডিডিি 

কর্ি, ওয়াকেডেস ভাঙা বা েডি হওয়া জর্র্ক িো কর্ি এবং ওয়াকের্েস েডিষ্কাি িার্খ। 

 

Tool Center (টুল জসন্টাি) 

Tool Center হর্লা এমি একটি ডিভাইস  া জমডির্ি ব্যবহৃি কাটিং টুলগুর্লার্ক সঠিক অবস্থ্ার্ি িার্খ। এটি টুল 

েডিবিেি দ্রুি কর্ি, সময় বাঁিায় এবং টুল েয় কমায়। 
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িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি (SOP): 

সঠিক ডিভাইস ডিব োিি: 

ওয়াকেডের্সি আকাি, তদঘ েয এবং আকার্িি অনুোর্ি উেযুক্ত ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োিি কির্ি হর্ব। 

ডিিােদ জসটআে: 

িাক, কর্লট বা লাইভ জসন্টাি সঠিকভার্ব জমডির্ি স্থ্ােি কির্ি হর্ব। জসটআর্ে র্ভল হর্ল ওয়াকেডের্সি ডিলা বা জদালা হর্ি 

োর্ি। 

ওয়াকেডেস স্থ্ােি: 

ওয়াকেডেসর্ক ডিভাইর্স সঠিকভার্ব বডসর্য় টাইট কিা। টুল বা ডিভাইর্সি সার্র্ ওভািল্যাে বা সংঘষ ে এড়ার্ি হর্ব। 

সার্োট ে ব্যবহাি: 

দীঘ ে ও ভািী ওয়াকেডের্সি েন্য Live Center বা Bar Feeder ব্যবহাি কর্ি সমর্ েি ডিডিি কির্ি হর্ব। 

সাবধািিা ও ডিিােত্তা: 

সঠিক ক্ল্যাডম্পং োড়া জমডিি িালার্িা ডিিােদ িয়। সব েদা Part Catcher ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস ও কাট অংি 

ডিিাের্দ সংগ্রহ কির্ি হর্ব। 

েিীো ও  ািাই: 

ক্ল্যাডম্পং জির্ষ ওয়াকেডেস ঘূি েি েিীো ও টুল ডিি  ািাই কির্ি হর্ব। জকার্িা ডিলা বা অ-ডির্ভ েলিা র্াকর্ল িা সমিয় 

কির্ি হর্ব। 

 

টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডিঃ 

CNC ল্যার্, ডমডলং বা অন্যান্য জমডিডিং ডসর্ির্ম টুল জসট-আে একটি গুরুত্বপূি ে ধাে। সঠিকভার্ব টুল জসট-আে কিা িা 

হর্ল ওয়াকেডের্সি আকাি, ডিডিি এবং জমডিডিংর্য়ি ডির্ভ েলিা েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। টুল জসট-আর্েি মাধ্যর্ম জমডির্ি টুর্লি 

অবস্থ্াি, উচ্চিা এবং অির্সট ডিধ োিি কিা হয়,  ার্ি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী কাটিং সঠিকভার্ব সম্পন্ন হয়। 

টুল জসট-আে েদ্ধডি: 

টুল জসট-আে কিাি েন্য সাধািিি দুটি িযান্ডাি ে েদ্ধডি ব্যবহাি কিা হয়: 

1. Scratch Method (স্ক্র্যাি জমর্ি) 

2. Tool-Setting Device Method (টুল-জসটিং ডিভাইস েদ্ধডি) 

 

Scratch Method (স্ক্র্যাি জমর্ি): 

Scratch Method হর্লা একটি প্রর্াগি েদ্ধডি জ খার্ি ওয়াকেডের্সি উের্ি সিাসডি টুলর্ক েিে কডির্য় জসট কিা 

হয়। 

েদ্ধডি: 

• ওয়াকেডেস জমডির্ি ক্ল্যাম্প কিা হয়। 

• টুলর্ক ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি পৃর্েি উেি ডির্য়  াওয়া হয়। 

• টুল  খি ওয়াকেডের্সি সার্র্ হালকা জোঁয়া বা স্ক্র্যাি তিডি কর্ি, িখি টুর্লি উচ্চিা এবং অবস্থ্াি ডিধ োিি কিা 

হয়। 

লেয ও সুডবধা: 

• সিল এবং সহে েদ্ধডি। 

• জোট ও সাধািি ওয়াকেডের্সি েন্য উেযুক্ত। 

• ির্ব এটি ডকছুটা সময়সার্েে এবং ডিখ ুঁিিাি েন্য অডভজ্ঞিা প্রর্ ়ােি। 
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Tool-Setting Device Method (টুল-জসটিং ডিভাইস েদ্ধডি): 

Tool-Setting Device Method হর্লা আধুডিক ও ডিখ ুঁি েদ্ধডি, জ খার্ি ডবর্িষ টুল-জসটিং ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি 

টুর্লি অবস্থ্াি ডিধ োিি কিা হয়। 

েদ্ধডি: 

• টুল-জসটিং ডিভাইসর্ক জমডির্ি স্থ্ােি কিা হয়। 

• টুল ডিভাইর্সি েিেক বা জসন্সর্িি মাধ্যর্ম সঠিক অবস্থ্াি এবং উচ্চিা ডিধ োিি কিা হয়। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রাল ডসর্ির্ম এই িথ্য ইিপুট ডদর্ল স্বয়ংডক্রয়ভার্ব টুল অির্সট জসট হর্য়  ায়। 

লেয ও সুডবধা: 

• দ্রুি এবং ডির্ভ েল। 

• পুিিাবৃডত্ত ডির্ভ েলিা ডিডিি কর্ি। 

• েটিল ও বড় জপ্রার্ের্ক্টি েন্য উেযুক্ত। 

 

ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং এবং জকন্দ্রায়ি  

জমডিডিং প্রডক্রয়ায় ওয়াকেডেসর্ক সঠিকভার্ব স্থ্ােি কিা সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে ধাে। ওয়াকেডেস  ডদ সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প বা 

জকন্দ্রাডয়ি িা হয়, িাহর্ল কাটিং অোর্িির্ি ত্রুটি জদখা ডদর্ি োর্ি, টুর্লি েয় বৃডদ্ধ োয় এবং জমডির্িি ডিিােত্তা ঝুঁডকি 

মর্ধ্য ের্ড়। 

১. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োিি: 

ওয়াকেডের্সি আকাি, আকার্িি েযাডমডি এবং তদঘ েয অনু ায়ী ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োিি কির্ি হর্ব। 

• Three Jaw Chuck: ডসডলডিক বা জগালাকাি ওয়াকেডের্সি েন্য উেযুক্ত। স্বয়ংডক্রয়ভার্ব জকন্দ্রায়ি ডিডিি 

কর্ি। 

• Four Jaw Chuck: অডিয়ডমি আকার্িি ওয়াকেডেস বা অ-জসন্ট্রাল অবস্থ্ার্িি েন্য ব্যবহাি হয়। 

• Collet Chuck: জোট ব্যার্সি ওয়াকেডের্সি েন্য ডিখ ুঁি ক্ল্যাডম্পং ডিডিি কর্ি। 

২. ওয়াকেডেস স্থ্ােি: 

• ডিব োডিি ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ওয়াকেডেসর্ক সঠিকভার্ব বসার্িা হয়। 

• প্রর্র্ম ওয়াকেডেস হালকা িাে ডদর্য় স্থ্ােি কির্ি হর্ব। 

• িািেি ধীর্ি ধীর্ি টাইট কর্ি জমডির্ি দৃঢ়ভার্ব ধর্ি িাখর্ি হর্ব। 

• এই ধােটি ডিডিি কর্ি জ  ওয়াকেডেস কাটিং অোর্িির্িি সময় িড়ািড়া কির্ব িা। 

৩. জকন্দ্রায়ি (Alignment / Centering): 

• ওয়াকেডের্সি অের্ক জমডির্িি জকন্দ্রীভূি অর্েি সার্র্ সামঞ্জস্য কিা হয়। 
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• জকন্দ্রায়ি কিাি েন্য ডবডভন্ন সিঞ্জাম ব্যবহাি কিা  ায়, জ মি লাইি জগে, জেসাি বা লাইি লাইট। 

• লেয: ওয়াকেডের্সি অে এবং টুর্লি অে পুর্িাপুডি সামঞ্জস্যপূি ে হওয়া। 

• জকন্দ্রায়ি সঠিক িা হর্ল কাটিং অোর্িির্ি ওয়াকেডের্স জদালা, টুর্লি অডিডিক্ত িাে ও ডিডির্ি ত্রুটি জদখা জদয়। 

৪. ডির্ভ েলিা  ািাই: 

• ওয়াকেডেসর্ক ক্ল্যাম্প কিাি ের্ি এবং জকন্দ্রায়ি সম্পন্ন হওয়াি ের্ি, জমডির্ি একটি ড্রাই িাি বা ট্রায়াল কাট কিা 

 ায়। 

• এর্ি জদখা  ায় জ  ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ডস্থ্ি ির্য়র্ে ডকিা। 

• প্রর্ ়াের্ি সামান্য সমিয় কর্ি সঠিক অবস্থ্াি ডিডিি কিা হয়। 

৫. সিকেিা এবং ডিিােত্তা: 

• ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস  র্র্ষ্ট টাইট কিা আর্ে ডকিা েিীো কির্ি হর্ব। অপ্রতুল টাইটিং টুল বা ওয়াকেডের্স জদালা 

সৃডষ্ট কির্ি োর্ি। 

• খব জবডি টাইট কির্ল ওয়াকেডেস বা টুল েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• ওয়াকেডেস স্থ্াের্িি সময় জমডিি বন্ধ র্াকা উডিি,  ার্ি দুঘ েটিা প্রডির্িাধ কিা  ায়। 

• দীঘ ে বা ভািী ওয়াকেডের্সি জের্ে Live Center ব্যবহাি কর্ি অডিডিক্ত সমর্ েি জদওয়া প্রর্য়ােি। 

 

প্রধাি সুইি এবং েরুডি সুইি িালু কিা এবং জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিাঃ 

জমডিি িালুি পূর্ব ে ডবদুযৎ সিবিাহ এবং ডিিােত্তা ডসর্িম েিীো কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। এটি জমডির্িি সঠিক কা েেমিা, 

অোর্িটর্িি ডিিােত্তা এবং ওয়াকেডের্সি েডি প্রডির্িাধ কর্ি। 

 

১. প্রধাি সুইি (Main Switch) িালু কিা: 

• জমডির্িি প্রধাি ডবদুযৎ সিবিাহ ডিডিি কির্ি প্রধাি সুইি অি কির্ি হয়। 

• সুইি িালু কিাি ের্ি জমডির্িি সমস্ত ডসর্িম সডক্রয় হর্ব। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্ল োওয়াি ইিডির্কটি লাইট সিল র্াকা উডিি। 

• লেয: জমডিির্ক ডিিােদ এবং প্রস্তুি অবস্থ্ায় িাখা। 

 

২. েরুডি সুইি (Emergency Switch) েিীো: 

• েরুডি সুইি হর্লা একটি ডিিােত্তা তবডিষ্টয  া জমডিির্ক অডবলর্ব বন্ধ কির্ি োর্ি। 

• েিীো কিাি েন্য সুইিটি িাে ডদর্য় জদখি জ  জমডিি অডবলর্ব বন্ধ হর্চ্ছ ডকিা। 

• এটি ডিডিি কর্ি জ  জ র্কার্িা ডবের্দি সময় জমডিি ডিিােদভার্ব বন্ধ কিা সম্ভব। 
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• লেয: অোর্িটর্িি ডিিােত্তা এবং দুঘ েটিাি ঝুঁডক কমার্িা। 

৩. জভার্েে জিডবলাইোি েিীো: 

• জমডির্িি ডস্থ্ডিিীল ডবদুযৎ সিবিাহ ডিডিি কির্ি জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা হয়। 

• জিডবলাইোি জদখর্ব জ  জমডির্ি ডিডদ েষ্ট জভার্েে বোয় আর্ে ডকিা। 

• উঁচু বা কম জভার্েে হর্ল জমডির্িি ইর্লকট্রডিক্স বা জমাটি েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• লেয: জমডির্িি দীঘ েস্থ্ায়ী কা েেমিা এবং ডিিােদ কাে ডিডিি কিা। 

৪. সিকেিা: 

• েিীো কিাি সময় জকার্িা ওয়াকেডেস বা টুল ক্ল্যাম্প কিা র্াকর্ল ডিডিি করুি জ  িািা ডিিাের্দ িাখা হর্য়র্ে। 

• জভার্েে জিডবলাইোি কাে কির্ে ডকিা ডিয়ডমি  ািাই কিা উডিি। 

• প্রধাি এবং েরুডি সুইর্িি সঠিক কা েকাডিিা জমডিি িালুি পূর্ব ে সবসময় ডিডিি কির্ি হর্ব। 

 

জমডিি শূন্য ডবন্দু (Machine Zero Point) েিীো কিাঃ  

জমডিডিং প্রডক্রয়াি শুরুর্ি জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা একটি অেডিহা ে ধাে। শূন্য ডবন্দু হর্লা টুল এবং ওয়াকেডের্সি 

েন্য প্রার্ডমক জিিার্িন্স ের্য়ন্ট,  া ডিডিি কর্ি জ  কাটিং অোর্িিি ডির্ভ েল ও ডিিােদভার্ব সম্পন্ন হর্চ্ছ। সঠিক শূন্য ডবন্দু 

িা র্াকর্ল ওয়াকেডের্স জদালা, টুর্লি অডিডিক্ত েয় এবং জমডিডিংর্য় ত্রুটি জদখা ডদর্ি োর্ি। 

Machine Zero Point 

শূন্য ডবন্দু হর্লা জমডির্ি টুল এবং ওয়াকেডের্সি ডমলিডবন্দু। এটি ডিধ োিি কর্ি জ  কাটিং জকার্া জর্র্ক শুরু হর্ব এবং 

ওয়াকেডের্স জকাি অংর্ি জমডির্িি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী টুল কাে শুরু কির্ব। সাধািিি শূন্য ডবন্দু ওয়াকেডের্সি একটি প্রান্ত, 

জকন্দ্রীভূি অে অর্বা ডিডদ েষ্ট জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ডিধ োডিি ের্য়ন্ট হর্ি োর্ি। শূন্য ডবন্দু ঠিকভার্ব ডিধ োিি কির্ল জমডিডিং 

প্রডক্রয়া সঠিকভার্ব, ডিিাের্দ এবং উচ্চ গুিমার্িি ডিডিি সহ সম্পন্ন হয়। 

 

Machine Zero Point েিীো কিাি েদ্ধডি 

• প্রর্র্ম ওয়াকেডেস জমডির্ি ক্ল্যাম্প কর্ি  র্া র্ জকন্দ্রায়ি ডিডিি কির্ি হয়। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্ল শূন্য ডবন্দু ডিব োিি কিা হয়। 

• টুলর্ক ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি প্রার্ডমক অবস্থ্ার্ি ডির্য় আসা হয়। 

• প্রার্ডমক অবস্থ্াি এবং কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্ল প্রদত্ত শূন্য ডবন্দু ডমলর্ে ডকিা  ািাই কিা হয়। 

•  ডদ প্রর্য়ােি হয়, শূন্য ডবন্দু পুিঃডিধ োিি কিা হয়। 

• এই ধােগুর্লা ডিডিি কর্ি জ  কাটিং অোর্িিি সঠিকভার্ব শুরু হর্ব এবং জমডির্িি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ডির্ভ েলভার্ব 

সম্পন্ন হর্ব। 
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Machine Zero Point কিাি লেয 

• শূন্য ডবন্দু েিীো কিাি প্রধাি উর্েশ্য হর্লা: 

• ডিডিি কিা জ  কাটিং অোর্িিি সঠিক স্থ্ার্ি শুরু হর্চ্ছ। 

• ওয়াকেডের্সি জ র্কার্িা ডদক জর্র্ক কাে ডির্ভ েলভার্ব সম্পন্ন হর্চ্ছ। 

• টুল এবং ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য সংঘষ ে বা ত্রুটি প্রডির্িাধ কিা। 

Machine Zero Point এি সিকেিা ও ডিিােত্তা 

• শূন্য ডবন্দু ডিধ োির্িি সময় জমডিি এবং টুল বন্ধ বা ধীি গডি জমার্ি িাখর্ি হর্ব। 

• র্ভল শূন্য ডবন্দু জসট কির্ল ওয়াকেডেস বা টুল েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• দীঘ ে বা ভািী ওয়াকেডের্সি জের্ে অডিডিক্ত সমর্ েি ব্যবহাি কিা েরুডি। 

• শূন্য ডবন্দু েিীো কিাি সময় সব সময় ডিিােদ দূিত্ব বোয় িাখর্ি হর্ব। 
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জসলি জিক (Self Check) – ২.১ 

 

১. CNC Lathe জমডিি িালু কিাি আর্গ জকাি ডবষয়টি প্রর্র্ম  ািাই কির্ি হয়? 

 

২. Reference (Home) position জসট কিাি উর্েশ্য কী? 

 

৩. Tool setup কিাি সময় জকাি ডবষয়টি অিযন্ত গুরুত্বপূি ে? 

 

৪. Coolant জলর্ভল জকি েিীো কিা হয়? 

 

৫. Safety interlock switch-এি কাে কী? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ২.১ 

 

১. CNC Lathe জমডিি িালু কিাি আর্গ জকাি ডবষয়টি প্রর্র্ম  ািাই কির্ি হয়? 

উত্তি: জমডির্িি োওয়াি সংর্ াগ, সুইি, ইমার্েেডন্স িে ও দিো ঠিক আর্ে ডক িা  ািাই কির্ি হর্ব; coolant, 

lubrication ও air supply ঠিক আর্ে ডক িা জিক কিা উডিি। 

 

২. Reference (Home) position জসট কিাি উর্েশ্য কী? 

উত্তি: জমডির্িি শূন্য ডবন্দু ডিধ োিি কিা, টুল ও ওয়াকেডের্সি সঠিক অবস্থ্াি ডিডিি কিা, জপ্রাগ্রার্মি মুভর্মন্ট সঠিকভার্ব 

সম্পন্ন কিা ও সংঘষ ে এড়ার্িা। 

 

৩. Tool setup কিাি সময় জকাি ডবষয়টি অিযন্ত গুরুত্বপূি ে? 

উত্তি: প্রডিটি টুর্লি তদঘ েয, ব্যাস ও offset সঠিকভার্ব ইিপুট কির্ি হর্ব; জপ্রাগ্রার্মি টুল িবর্িি সার্র্ ডমল িাখর্ি হর্ব; 

র্ভল জসটআে ওয়াকেডেস েডিগ্রস্ত কির্ি োর্ি। 

 

৪. Coolant জলর্ভল জকি েিীো কিা হয়? 

উত্তি: টুল ও ওয়াকেডেস ঠান্ডা িাখর্ি, cutting surface মসৃি িাখর্ি, টুর্লি ধাি দীঘ েস্থ্ায়ী কির্ি ও অডিডিক্ত ঘষা 

ও েয় কমার্ি। 

 

৫. Safety interlock switch-এি কাে কী? 

উত্তি: দিো বা কভাি জখালা র্াকর্ল জমডিি িালু হর্ি জদয় িা; অোর্িটর্িি ডিিােত্তা ডিডিি কর্ি; অপ্রিযাডিি দুঘ েটিা 

জিাধ কর্ি; ডিিােদ কার্েি েডির্বি ডিডিি কর্ি। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ২.১.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস জলদ জমডির্িি ওয়াকেডেস জসটআে প্রস্তুডি। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

১. জমডির্িি োওয়াি অি করুি এবং সব ডিিােত্তা সুইি েিীো করুি। 

২. Reference (Home) position জসট করুি। 

৩. প্রর্য়ােিীয় টুলগুডল টার্িট বা টুল জহাডার্ি জসট করুি। 

৪. Tool offset এবং work offset তিডি করুি। 

৫. Coolant, লুডির্কিি ও এয়াি সাপ্লাই েিীো করুি। 

৬. জমডির্িি দিো বন্ধ কর্ি ডিিােত্তা ডিডিি করুি। 

 

সিকেিা: 

✓ জমডিি িালু অবস্থ্ায় কখিও দিো খলর্বি িা। 

✓ সবসময় PPE ব্যবহাি করুি। 

✓ টুল জসট কিাি সময় হাি দূর্ি িাখি। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ২.১.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস জলদ জমডির্িি ওয়াকেডেস জসটআে প্রস্তুডি। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE:  

Safety glass,  

Hand gloves,  

Ear plug,  

Apron 

 

টুলস ও ইকুইের্মন্ট:  

CNC Lathe,  

Chuck key,  

Allen key set,  

Tool holder,  

Spanner 

 

ম্যার্টডিয়ালস:  

Workpiece (Mild Steel Bar) 

 

ড্রইং/র্ল-আউট:  

Simple cylindrical work setup layout 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.২ 

 

ডিখি িল-২: জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কির্ি োির্ব।  

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তু ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রামটি িাউির্লাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি 

➢ টুল োর্ এবং অন্যান্য কার্েি প্যািাডমটািগুডলি সঠিকিা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিি 

 

উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রামটি িাউির্লাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি: 

জমডিডিং প্রডক্রয়াি সািল্য ডিভেি কর্ি জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তর্িি উেি। CNC বা অন্যান্য স্বয়ংডক্রয় জমডির্ি 

জপ্রাগ্রাম সঠিকভার্ব স্থ্ািান্তি িা হর্ল G-code বা M-code ঠিকভার্ব কা েকি হয় িা। এি ির্ল ওয়াকেডের্স ত্রুটি জদখা 

ডদর্ি োর্ি, টুল অডিডিক্ত েয় হয় এবং উৎোদি মার্ি ডবঘ্ন ঘটর্ি োর্ি। িাই এই ইউডির্ট আমিা পুর্িা প্রডক্রয়াটির্ক 

ডবস্তাডিিভার্ব, ধার্ে ধার্ে আর্লািিা কিব। 

 

১. জপ্রাগ্রার্মি প্রর্য়ােিীয়িাঃ 

CNC জমডির্ি জকার্িা অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ সংডিষ্ট জপ্রাগ্রাম জমডির্ি র্াকা আবশ্যক। জপ্রাগ্রামটি সাধািিি 

CAD/CAM সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম তিডি হয় এবং জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্ট সংিডেি র্ার্ক। জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব 

জলাি কিা িা হর্ল জমডিি র্ভল ের্র্ কাে কির্ি োর্ি। 

িাউির্লার্িি আর্গ ডিডিি কির্ি হর্ব জ : 

• জপ্রাগ্রামটি সম্পূি ে এবং ত্রুটিমুক্ত। 

• জপ্রাগ্রামটি জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্টি সার্র্ সামঞ্জস্যপূি ে। 

• জপ্রাগ্রার্ম ব্যবহৃি টুল, কাটিং প্যািাডমটাি এবং ওয়াকেডের্সি জিটা সঠিকভার্ব উর্েখ আর্ে। 

জপ্রাগ্রার্মি মাি ডিডিি কিা হর্ল উৎোদি প্রডক্রয়া ডির্ভ েল এবং ডিিােদভার্ব সম্পন্ন হয়। মর্ি িাখি, "একটা জোট র্ভল 

পুর্িা ওয়াকেডেস িষ্ট কির্ি োর্ি!" 

২. িাউির্লাি ডিভাইস ডিব োিি এবং ব্যবহাি: 

জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি েন্য ডবডভন্ন ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয়। জোট িাইর্লি েন্য USB ড্রাইভ দ্রুি এবং বহির্ াগ্য। বড় িাইল 

বা সিাসডি কর্ন্ট্রালাি সংর্ ার্গি েন্য Ethernet বা Network Cable ব্যবহাি কিা হয়। পুির্িা জমডির্িি জের্ে RS-

232 Serial Cable ব্যবহৃি হর্ি োর্ি। 
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িাউির্লার্িি সময় মর্ি িাখর্ি হর্ব: 

• ডিভাইস ঠিকভার্ব সংযুক্ত আর্ে ডকিা। 

• সংর্ ার্গ জকাি বাধা জিই। 

• USB বা জিটওয়াকে জকবল ঠিকভার্ব লাগার্িা িা র্াকর্ল পুর্িা জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তি অসম্পূি ে হর্ি োর্ি। 

"জোটখার্টা র্ভলও বড় সমস্যা তিডি কির্ি োর্ি।" 

৩. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তি প্রডক্রয়া: 

প্রর্র্ম ডিব োডিি ডিভাইর্সি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রামটি জলাি কির্ি হয়। এিেি জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি ডস্ক্র্র্ি Download বা 

Transfer অেিি ডিব োিি কর্ি স্থ্ািান্তি প্রডক্রয়া শুরু কিা হয়। স্থ্ািান্তর্িি সময় জপ্রাগ্রাম পুর্িাপুডি এবং ত্রুটিমুক্তভার্ব 

জমডির্ি এর্সর্ে ডকিা মডিটি কির্ি হয়। 

স্থ্ািান্তর্িি ের্ি জপ্রাগ্রামটি জমডির্ি ওর্েি কর্ি  ািাই কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। প্রর্য়াের্ি জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে তিডি কর্ি িাখা 

উডিি,  ার্ি ভডবষ্যর্ি পুিিায় ব্যবহাি কিা  ায়। জ মি অডভজ্ঞ অোর্িটিিা বর্লি, "জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে িাখা মার্ি 

জিািবাডলি জখলাি আর্গ িালা জদওয়া।"  

৪.  ািাই এবং ডিিােত্তা: 

জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি ের্ি Dry Run বা Simulation কিা অেডিহা ে। এটি ডিডিি কর্ি জ  জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব কাে 

কির্ে এবং ওয়াকেডেস বা টুর্লি েডি হর্ব িা। Dry Run িলাকালীি জমডির্িি প্রডিটি অংর্িি অবস্থ্াি, টুলোর্ এবং 

কর্ন্ট্রালাি ডির্দ েিিা  ািাই কিা হয়।  

জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি বা স্থ্ািান্তর্িি সময় জমডিি অবশ্যই বন্ধ বা ডিিােদ জমার্ি িাখা উডিি। অডভজ্ঞিা বর্লি, "Dry Run 

কিা মার্ি ভডবষ্যর্িি ডবেদ এডড়র্য় িলা।" 

সঠিকভার্ব জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কির্ল: 

• কাটিং অোর্িিি ডির্ভ েলভার্ব সম্পন্ন হয়। 

• ওয়াকেডেস এবং টুর্লি েডি কম হয়। 

• উৎোদি প্রডক্রয়া কা েকি এবং পুিিাবৃডত্ত সেম হয়। 

• জমডির্িি স্থ্াডয়ত্ব, উৎোদি মাি এবং ডিিােত্তা ডিডিি হয়। 

• মর্ি িাখর্বি, "একটি ভার্লা জলাি কিা জপ্রাগ্রাম মার্ি পুর্িা ডদর্িি কাে সুিডেি।" 

 

টুল োর্ এবং অন্যান্য কার্েি প্যািাডমটািগুডলি সঠিকিা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিিঃ 

জমডিডিং প্রডক্রয়াি সঠিকিা, ওয়াকেডের্সি মাি এবং টুর্লি ডিিােত্তা ডিডিি কিাি েন্য CNC বা স্বয়ংডক্রয় জমডির্ি জপ্রাগ্রাম 

সঠিকভার্ব িাউির্লাি, স্থ্ািান্তি ও  ািাই কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। জপ্রাগ্রাম র্ভলভার্ব িালার্ল G-code বা M-code কা েকি 

হর্ব িা,  া ওয়াকেডের্স ত্রুটি, টুর্লি অডিডিক্ত েয় এবং উৎোদি মার্িি েডি ঘটার্ি োর্ি। 

এই ইউডির্ট আমিা পুর্িা প্রডক্রয়াটি ধার্ে ধার্ে আর্লািিা কিব: জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি, স্থ্ািান্তি, ডসমুর্লিি, টুলোর্  ািাই 

এবং Dry Run। 



49 

 

CNC জমডির্ি জ র্কার্িা অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ সংডিষ্ট জপ্রাগ্রাম জমডির্ি র্াকা আবশ্যক। জপ্রাগ্রামটি সাধািিি 

CAD/CAM সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম তিডি হয় এবং জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্ট সংিডেি র্ার্ক। 

 
 

 

জপ্রাগ্রাম িাউির্লার্িি আর্গ ডিডিি কির্ি হর্ব: 

• জপ্রাগ্রামটি সম্পূি ে এবং ত্রুটিমুক্ত। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্টি সর্ঙ্গ সামঞ্জস্যপূি ে। 

• ব্যবহৃি টুল, কাটিং প্যািাডমটাি এবং ওয়াকেডেস জিটা সঠিকভার্ব উর্েখ আর্ে। 

 

১. জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিি 

সংজ্ঞা: ডসমুর্লিি হর্লা জপ্রাগ্রাম িালার্িাি আর্গ ভাচুেয়াল বা সিটওয়যার্ি ট্রায়াল িাি কিা,  ার্ি টুলোর্, কাটিং 

প্যািাডমটাি এবং সম্ভাব্য সংঘষ ে  ািাই কিা  ায়। 

টুলোর্  ািাই (Tool Path Verification): 

টুলোর্  ািাই হর্লা জমডিডিং প্রডক্রয়ায় টুর্লি িলািল ডিিীেি কিা। এি মাধ্যর্ম ডিডিি কিা  ায় জ  কাটা বা  ন্ত্রাংি 

তিডিি েন্য টুল ডিধ োডিি ের্র্ সঠিকভার্ব িলর্ে ডকিা। এটি গুরুত্বপূি ে কািি  ডদ টুলোর্ র্ভল র্ার্ক, িাহর্ল ওয়াকেডের্স 

অ াডিি কাটা, গিে বা েডি হর্ি োর্ি। টুলোর্  ািাইর্য় সাধািিি ভাচুেয়াল ডসমুর্লিি বা Dry Run ব্যবহাি কিা হয়, 

 ার্ি বাস্তব জমডির্ি জকার্িা ধির্িি সংঘষ ে বা ত্রুটি ঘটাি আর্গ সমস্যা িিাক্ত কিা  ায়। 
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কাটিং প্যািাডমটাি েিীো (Cutting Parameter Inspection) 

কাটিং প্যািাডমটাি েিীো হর্লা জমডির্ি ব্যবহৃি কাটিং ডেি, ডিি জিট এবং কাটিং গভীিিাি সঠিকিা  ািাই কিা। সঠিক 

প্যািাডমটাি ডিডিি কির্ল টুর্লি েীবিকাল বৃডদ্ধ োয়, ওয়াকেডের্স ডপ্রডসিি কাটা হয় এবং উৎোদি মাি উন্নি হয়। 

উদাহিিস্বরূে, ডিি জিট খব জবডি হর্ল টুর্ল অডিডিক্ত িাে েড়র্ব, আি কম হর্ল উৎোদি ধীি হর্ব। িাই এই প্যািাডমটািগুডল 

আর্গ জর্র্ক েিীো ও  ািাই কিা আবশ্যক। 

ত্রুটি প্রডির্িাধ (Error Prevention): 

ত্রুটি প্রডির্িাধ মার্ি হর্লা সম্ভাব্য সংঘষ ে, ওভািল্যাে বা টুল-ওয়াকেডেস ইন্টাির্ির্িন্স আর্গভার্গই িিাক্ত এবং সমাধাি কিা। 

জমডির্ি সিাসডি জপ্রাগ্রাম িালার্িাি আর্গ ডসমুর্লিি বা Dry Run কির্ল জ র্কার্িা র্ভর্লি সম্ভাবিা কমার্িা  ায়। এটি 

ওয়াকেডের্স ত্রুটি, টুর্লি েয় এবং উৎোদি ব্যাঘাি প্রডির্িাধ কর্ি। অডভজ্ঞ অোর্িটিিা বর্লি, “জোট ত্রুটিও বড় েডিি 

কািি হর্ি োর্ি, িাই প্রডিটি জপ্রাগ্রাম আর্গ েিীো কিা অেডিহা ে।” 

ডিিােত্তা বৃডদ্ধ (Safety Enhancement): 

ডিিােত্তা বৃডদ্ধ মার্ি জমডিডিং প্রডক্রয়াি সময় ওয়াকেডেস, টুল এবং অোর্িটর্িি সুিো ডিডিি কিা। সঠিক টুলোর্, কাটিং 

প্যািাডমটাি এবং ত্রুটি প্রডির্িার্ধি মাধ্যর্ম সম্ভাব্য দুঘ েটিা এবং েডি কমার্িা  ায়। Dry Run বা ডসমুর্লিি িলাকালীি 

জমডিির্ক ডিিােদ জমার্ি িাখা হয়। এটি ওয়াকেডেস ও টুর্লি সম্ভাব্য েডি কডমর্য় উৎোদি প্রডক্রয়ার্ক ডিিােদ ও দে কর্ি। 

২. Dry Run (ভাচুেয়াল ডিহাস োল) 

Dry Run হর্লা CNC বা স্বয়ংডক্রয় জমডির্ি জপ্রাগ্রার্মি েিীো-িলািল ধীি গডির্ি িালার্িা,  ার্ি ডিডিি কিা  ায় জ  

টুলোর্, কাটিং প্যািাডমটাি এবং জমডির্িি সকল কা েক্রম সঠিকভার্ব কাে কির্ে। Dry Run সিাসডি কাটিং শুরু কিাি 

আর্গ সম্ভাব্য ত্রুটি, সংঘষ ে এবং অস্বাভাডবক মুভর্মন্ট িিাক্ত কির্ি সাহায্য কর্ি। 

 

 

Dry Run-এি উর্েশ্য ও গুরুত্ব 

ডির্ভ েলিা  ািাই: Dry Run িলাকালীি টুলোর্, ডিি জিট, ডেি এবং কাটিং গভীিিা ে ের্বেি কিা হয়। 

সুিো: ওয়াকেডেস, টুল এবং জমডিির্ক সম্ভাব্য েডি জর্র্ক িো কর্ি। 

ত্রুটি প্রডির্িাধ: জপ্রাগ্রার্ম র্াকা জোটখার্টা র্ভল বা সংঘষ ে আর্গভার্গই িিাক্ত হয়। 

অোর্িটর্িি ডিিােত্তা: সঠিক Dry Run ডিডিি কির্ল হঠাৎ দুঘ েটিা বা  াডন্ত্রক েডি হওয়াি সম্ভাবিা কর্ম। 

Dry Run প্রডক্রয়া 

• ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা এবং জকন্দ্রায়ি ডিডিি কিা। 

• প্রর্য়ােি হর্ল জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা। 

• প্রধাি সুইি ও েরুডি সুইি িালু কিা। 
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Dry Run শুরু: 

• জপ্রাগ্রাম ধীি গডির্ি িালাি। 

• প্রডিটি টুল মুভর্মন্ট মডিটি করুি। 

• ডিডিি করুি জ  টুল ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য সংঘষ ে কির্ে িা। 

 ািাই: 

• টুলোর্ সঠিকভার্ব িলর্ে ডক িা। 

• কাটিং গভীিিা এবং ডিি জিট সঠিক ডক িা। 

• অস্বাভাডবক বা ঝুঁডকপূি ে মুভর্মন্ট আর্ে ডক িা। 
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জসলি জিক (Self-check) – ২.২ 

 

১. জপ্রাগ্রাম িাউির্লার্িি আর্গ কী  ািাই কির্ি হয়? 

 

২. CNC জপ্রাগ্রাম সাধািিি জকাি িিম্যার্ট সংিেি কিা হয়? 

 

৩. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি সময় জকাি ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয়? 

 

৪. জপ্রাগ্রাম সম্পূি েভার্ব স্থ্ািান্তি হর্য়র্ে ডকিা  ািাই কির্বি কীভার্ব? 

 

৫. জকি জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে িাখা প্রর্য়ােি? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ২.২  

 

১. জপ্রাগ্রাম িাউির্লার্িি আর্গ কী  ািাই কির্ি হয়? 

উত্তিঃ 

জপ্রাগ্রামটি ত্রুটিমুক্ত ডক িা, সমস্ত G-code ও M-code সঠিকভার্ব জলখা আর্ে ডক িা, এবং প্রর্ ়ােিীয় টুল িবি ও অির্সট 

ঠিকভার্ব জসট কিা হর্ ়র্ে ডক িা িা  ািাই কিা হয়। এটি ডিডিি কর্ি জ  জমডিি সঠিকভার্ব এবং ডিিােদভার্ব কাে 

কির্ব। 

 

২. CNC জপ্রাগ্রাম সাধািিি জকাি িিম্যার্ট সংিেি কিা হয়? 

উত্তিঃ 

সাধািিি .NC, .TXT বা .TAP িিম্যার্ট জপ্রাগ্রাম সংিেি কিা হয়। এই িাইলগুর্লার্ি G-code ও M-code 

ডির্দ েিিা র্ার্ক  া জমডির্িি কাটিং, ডেন্ডল ডেি ও ডিি ডিয়ন্ত্রি কর্ি। 

 

৩. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি সময় জকাি ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয়? 

উত্তিঃ 

USB ড্রাইভ, Ethernet কযাবল বা RS-232 ডসডিয়াল জকবল সাধািিভার্ব ব্যবহাি কিা হয়। আধুডিক কর্ন্ট্রালার্ি 

জিটওয়াকে ট্রান্সিাি বা Wi-Fi ব্যবহার্িি সুডবধাও র্াকর্ি োর্ি। 

 

৪. জপ্রাগ্রাম সম্পূি েভার্ব স্থ্ািান্তি হর্য়র্ে ডকিা  ািাই কির্বি কীভার্ব? 

উত্তিঃ 

জমডির্িি কর্ন্ট্রাল ডস্ক্র্র্ি জপ্রাগ্রাম ওর্েি কর্ি জকািগুডল েিীো কিা হয়। এোড়া Simulation িাডলর্য় জদখাও হয় জ  

সব জিটা ঠিক আর্ে এবং জকার্িা ত্রুটি হয়ডি। 

 

৫. জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে িাখা জকি প্রর্য়ােি? 

উত্তিঃ 

জমডির্ি জপ্রাগ্রাম হাডির্ ় জগর্ল, ডবদুযৎ ডবভ্রাট হর্ল বা র্ভল কর্ি মুর্ে জগর্ল পুিিায় ব্যবহাি কিাি েন্য ব্যাকআে িাখা হয়। 

এটি উৎোদি প্রডক্রয়া জর্র্ম িা  াওয়াি ডিিয়িা জদয়। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ২.২.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং ট্রান্সিাি কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

১. জপ্রাগ্রাম তিডি বা CAM সিটওয়যাি জর্র্ক এক্সর্োট ে করুি। 

২. USB বা জিটওয়ার্কেি মাধ্যর্ম কর্ন্ট্রালার্ি সংর্ াগ করুি। 

৩. কর্ন্ট্রাল ডস্ক্র্র্ি “Download” বা “Input” ডিব োিি করুি। 

৪. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তি সম্পূি ে হর্ল  ািাই করুি। 

৫. প্রর্য়াের্ি ব্যাকআে সংিেি করুি। 

 

সিকেিা: 

1. িাউির্লাি িলাকালীি সংর্ াগ ডবডচ্ছন্ন কির্বি িা। 

2. Idle অবস্থ্ায় জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তি করুি। 

3. অর্িিা িাইল জলাি কির্বি িা। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ২.২.১ 

 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং ট্রান্সিাি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE:  

Anti-static wrist strap 

Gloves 

 

টুলস:  

CNC controller 

USB drive 

Network cable 

 

ম্যার্টডিয়ালস:  

Digital program file (.nc/.txt) 

 

জল-আউট: Controller communication layout 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) – ২.৩  

 

ডিখি িল-৩: ডসএিডস জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তু ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি ওয়াকেডেস মাউন্ট কিা 

➢ জপ্রাগ্রাম অনুসার্ি উোদাি তিডিি েন্য ডসএিডস জলদ অোর্িিি 

➢ প্রর্য়াের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি ওয়াকেডেস মাউন্ট কিাঃ 

ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব মাউন্ট কিা জলদ জমডিডিংর্য়ি প্রর্ম ও সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে ধাে। সঠিক ক্ল্যাডম্পং ও জকন্দ্রায়ি িা র্াকর্ল 

কাটিং-টুর্লি অডিডিক্ত েয়, ডভর্িিি, মাোডিডিক্ত িািআউট এবং িলগিভার্ব ওয়াকেডেস িষ্ট হওয়া সহ অর্িক সমস্যা 

জদখা জদয়। এই অধ্যায়টিি উর্েশ্য হর্লা একক অোর্িটর্িি েন্য িযান্ডাি ে, ডিিােদ ও পুিিাবৃডত্ত-জ াগ্য েদ্ধডি প্রদাি কিা 

 ার্ি কাে ডির্ভ েল ও ডিিােদভার্ব কিা  ায়। 

 

প্রর্য়ােিীয় সিঞ্জাম ও উেকিি (সংডেপ্ত): 

• উেযুক্ত Chuck / Collet / Fixture (Three-jaw, Four-jaw, Collet) । 

• Live center / Dead center, Tailstock। 

• Dial indicator (0.01 mm জিেলুযিি সহ) এবং magnetic base। 

• Chuck key / Torque wrench ( ডদ ম্যানুয়ািযাকিািাি টকে জদওয়া র্ার্ক) । 

• Cleaning brush, lint-free cloth, solvent (স্বচ্ছ ও জিল মুক্ত) । 

• Safety PPE: িিমা, ডহয়াি/কাি কভাি, ডিিােত্তা জুর্িা, প্রডির্িাধী গ্লাভস ( খি প্রর্ ােয) । 

• Soft jaws / mandrel / steady rest (প্রর্য়ােি অনু া ়ী) । 

• Tool-setter বা টুল-অির্সট ডিভাইস ( ডদ র্ার্ক) । 
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প্রস্তুডি (Preparation) 

1. জসিটি ও োওয়াি জিক: অোর্িটর্িি PPE েরুি। জমডির্িি প্রধাি সুইি িালু করুি এবং েরুডি িে কা েকাডিিা 

েিীো কর্ি ডিি। 

2. েডিচ্ছন্নিা: ডেন্ডল, chuck-মুখ ও ওয়কেডের্সি বসাি অংি ভার্লাভার্ব েডিষ্কাি করুি—ধূলা, ডিে বা কুল্যান্ট 

র্াকর্ল িা সিাি। েডিষ্কাি বসা িা র্াকর্ল জকন্দ্রায়ি ও ক্ল্যাডম্পং ঠিক হর্ব িা। 

3. ইির্েকিি: Chuck, collet ও soft jaws-এি অবস্থ্া েিীো করুি—িাটা, টুর্ট র্াকা ও অডিডিক্ত ঘষ েি 

র্াকর্ল প্রডিস্থ্ােি করুি। 

4. উেযুক্ত ডিভাইস ডিব োিি: ওয়াকেডের্সি ব্যাস, তদঘ েয এবং েযাডমডি জদর্খ েক/কর্লট/ম্যার্িল বা steady rest 

ডিব োিি করুি। 

িযান্ডাি ে মাউডন্টং েদ্ধডি — ধার্ে ধার্েঃ 

জিাট: প্রডিটি জমডিি ও েগ/িার্কি ম্যানুয়ুিযাকিািার্িি ডির্দ েি অনুসিি কর্িা—ডবর্িষি টকে ও ক্ল্যাডম্পং-প্রাসাি ডবষর্য়। 

ধাে ১ — Chuck/Collet প্রস্তুি কিা ও বসার্িা 

1. ডেন্ডল স্তর্িি ডির্দ েডিকা অনুসার্ি chuck বা collet বসাও এবং হালকা টে ে ডদর্য় ডিক্স কর্িা ( ডদ আলাদা 

chuck) । 

2.  ডদ chuck আলাদাভার্ব লাগার্িা হয়, spindle taper এবং chuck mounting surface েডিষ্কাি ও 

সুষ্ক র্াকুক। 

ধাে ২ — ওয়াকেডেস ইিসাট ে ও প্রার্ডমক টাইটিং 

1. ওয়াকেডেসর্ক িযাক-এি মর্ধ্য জির্খ হাি ডদর্য় বা হালকা টাি ডদর্য় অবস্থ্াি ঠিক কর্িা; ওভািহযাং 

(unsupported length)  িটা সম্ভব জোট িার্খা। 

2. Three-jaw-এ: সব ে’জক সামঞ্জস্য জির্খ ধীর্ি ধীর্ি ক্রস-টাইট কর্িা—প্রর্র্ম হালকা, ের্ি ক্রমাির্য় িক্ত 

কর্িা। িাি-ে-জি: প্রডিটি ে সংডেপ্ত সমিয় কর্ি জকর্ন্দ্র আর্িা। 

3. Collet-এ: ওয়াকেডেসর্ক collet-এি মর্ধ্য পুি ইি কর্ি হযান্ড টাইট কর্িা; িািেি টকে জেডসডির্কির্িি 

মর্িা জিষ টাইটিং কর্িা। ( ডদ টকে জেস জদয় িা, ডিম োিাি ডির্দ েিানুসার্ি কড়া কর্িা) । 

ধাে ৩ — জকন্দ্রায়ি (Centering / Runout correction) 

1. Dial indicator-জক magnetic base ডদর্য় িালাি-মুর্খ স্থ্ােি করুি; indicator tip ওয়াকেডের্সি OD-

এ েিে কিাও (ডেন্ডল ঘুিাই) । 

2. ডেন্ডল ধীি গডির্ি জঘািাও এবং সর্ব োচ্চ-ডিম্ন মাি জিাট কর্ি runout েডিমাে কর্িা। সাধািি মাি (ডির্ভ েল 

কার্েি েন্য): ≤ 0.01 mm; সাধািি কার্েি েন্য ≤ 0.02–0.03 mm গ্রহির্ াগ্য। 

3. Three-jaw:  ডদ runout জবডি হয়, chuck জর্র্ক ওয়াকেডেস তুর্ল-ধডি এবং পুিিায় বসাও; প্রর্য়াের্ি soft 

jaws ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্সি কিট্যাক্ট সাির্িস কািমাইে কর্িা। 

4. Four-jaw (independent jaws): dial indicator-এি মাধ্যর্ম প্রডিটি ে-জক আলাদাভার্ব সামঞ্জস্য কর্ি 

জকন্দ্রায়ি কর্িা—প্রর্র্ম OD জিডিয়াল-runout সঠিক কর্িা, ের্ি জিইস-runout জিক কর্িা। 

5. Collet: সাধািিি centering ভার্লা র্ার্ক; ডকন্তু  ডদ axial misalignment র্ার্ক, collet-seat ও 

টুল-শ্যাংক েডিো কর্িা। 
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ধাে ৪ — Tailstock / Live center ব্যবহাি (দীঘ ে অংর্িি জের্ে) 

1. লবা বা োিলা ওয়াকেডের্স tailstock বা live center ব্যবহাি কিা আবশ্যক। tailstock-এি অবস্থ্াি জ ি 

spindle centerline-এি সার্র্ ডমল র্ার্ক। 

2. Tailstock quill-জক িম্র িাে ডদর্য় কিিম ে কর্িা; 너무 জবডি জপ্রস কির্বি িা—ঠান্ডা shrinkage বা 

deformation হর্ি োর্ি। 

3. Tailstock-এ pre-set কিাি েি িায়াল ইডন্ডর্কটর্ি বাি টাি ে কর্ি alignment  ািাই কর্িা। 

ধাে ৫ — steady rest ও follow rest (বড় আকাি/দীঘ ে অংর্ি) 

1.  খি unsupported length জবডি হয় (> recommended L/D), steady rest বা follow rest 

ব্যবহাি কর্ি মূল জোটি েং বাড়ার্ি হর্ব। 

2. steady rest pads-জক ওয়াকেডের্সি সার্র্ হালকা ের্ি ে জসট কর্ি, এবং runout/deflection জিক কর্ি 

ডির্ি হর্ব। 

ধাে ৬ — জিষ টাইটিং ও ডিিােত্তা  ািাই 

1. সব ের্ ন়্ট সমািভার্ব টাইট কিা আর্ে ডকিা  ািাই কর্িা—িাক-ডক বাইর্ি জির্ল িার্খা। 

2. ডেন্ডল-জক হার্ি ঘুডির্য় জিক কর্িা জকার্িা বাধা বা খ ুঁি আর্ে ডক িা। 

3. দ্রুি ঘূি ের্ি জটি িালার্ি হর্ব িা—প্রর্র্ম low RPM-এ spin কর্ি vibration, noise বা slip-এি েন্য 

েিীো কর্িা। 

 

ওয়াকেডেস জকন্দ্রায়ি-েিীোি জকৌিল (উোয়/জটি জমর্ি) 

1. Dial indicator on OD: workpiece-এি বডড়র্য় অংর্ি indicator িার্খ, ডেন্ডলর্ক 1–2 RPM-এ জঘািাও; 

max-min োর্ েকযর্ক runout ধিা হয়। 

2. Face runout test: টুল বা indicator জক জিস-সাির্িস-এ লাডগর্য় face-runout েডিমাে। 

3. Test cut: হালকা কাট কর্ি OD-এ মাইর্ক্রাডমটাি/কযাডলোস ে ডদর্য় আকাি তুলিা কিা—এই ‘trial cut’ বাস্তর্ব centre-

offset িিার্ক্ত কা েকি। 

4. Bar test / mandrel check:  ডদ collet বা chuck-এি উেি সর্েহ র্ার্ক, known-true test mandrel 

লাডগর্য় জ খার্ি mandrel runout োিা র্ার্ক, জসটি ডদর্য় জিক কিা  ায়। 

ওভািহযাং, L/D অনুোি ও জিির্লকিি (Rule of Thumb): 

• উচ্চ ডির্ভ েলিাি েন্য সাধািিি unsupported length ≤ 3 × diameter (L/D ≤ 3) িাখা ভাল। 

• সাধািি জলদ কার্েি েন্য L/D ≤ 4–5 গ্রহির্ াগ্য; বড় বা োিলা বাি হর্ল steady rest ব্যবহাি কি। 

• জবডি ওভািহযাংর্  কাটিং-জিাস ে জবডি হর্ল টাইডমং ও ডিি কডমর্য়, জিে কাটিং কর্ি কাে কিা উডিি। 

ওয়াকেডেস মাউডন্টংর্য়ি েি শূন্য ডবন্দু (Work Offset) জসট কিাঃ 

1. ওয়াকেডেস ক্ল্যাম্প ও জকন্দ্রায়ি জিষ হর্ল জমডিি-কর্ন্ট্রালার্ি G54 (বা ডিডদ েষ্ট work offset)-এ টুল-টাি/জিস-

টাি কর্ি Z-zero জসট কর্িা। 

2. OD টাি-অি কর্ি X/Y ও Z ওয়াক-আউট ডিধ োিি কর্িা (Tool setter বা edge finder ব্যবহাি কির্ল 

দ্রুি ও ডির্ভ েল হর্ব)। 

3. সব প্রডিস্থ্াের্িি ের্ি Dry Run িাডলর্য় offset-এি ডমল আর্ে ডকিা  ািাই কর্িা। 

 

Dry Run ও ডসমুর্লিি: 

• মাউডন্টং জির্ষ Dry Run িালাও—জপ্রাগ্রাম কম গডির্ি িাডলর্য় টুলোর্ ও ডক্ল্য়ার্িন্স েিীো কর্িা। 

• Dry Run িলাকালীি জ র্কার্িা সংঘষ ে বা অস্বাভাডবক সাউন্ড হর্ল জিািহট বন্ধ কর্ি সমস্যা সমাধাি কর্িা। 
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ডিিােত্তা ও সিকেিা (Safety): 

• Chuck key কখর্িাই chuck-এ লাগাই িার্খা িা; ব্যবহাি জির্ষ িা ডিডিিভার্ব সডির্য় িার্খা। 

• জমডিি িালু অবস্থ্ায় হাির্ক কখর্িা ওয়াকেডেস-এি কাোকাডে িার্খা িা। 

• PPE ব্যবহাি বাধ্যিামূলক। 

• Emergency stop-এি অবস্থ্াি জের্ি িার্খা এবং েিীো কর্িা। 

• ভািী বা অস্বাভাডবক আকার্িি েব-মাউডন্টং-এি আর্গ সহকমীি সাহায্য িাও অর্বা ডলিটিং টুল ব্যবহাি কর্িা। 

রুটিি জিকডলি (Operator Quick-check — SOP summary): 

1. জমডিি োওয়াি ও E-stop জিক কিা হর্য়র্ে? 

2. ডেন্ডল ও Chuck-মুখ েডিষ্কাি আর্ে? 

3. উেযুক্ত Chuck/Collet ডিব োিি কিা হর্য়র্ে? 

4. ওয়াকেডেস সামান্য টাইট কর্ি িাখা হর্য়র্ে ও ের্ি ক্রমাির্য় িাইি টাইটিং হর্য়র্ে? 

5. Dial indicator-এ runout েডিমাে কিা হর্য়র্ে এবং গ্রহির্ াগ্য? 

6. Tailstock / steady rest জদওয়া প্রর্য়ােি হর্ল জসট কিা আর্ে? 

7. Soft jaws/mandrel প্রর্ ়ােি হর্ল প্রস্তুি আর্ে? 

8. Dry Run িাডলর্য় clearance ও টুলোর্ েিীো কিা হর্য়র্ে? 

9. ওয়াকেঅির্সট (G54 ইিযাডদ) জসট ও  ািাই কিা হর্য়র্ে? 

10. চূড়ান্ত সুিো  ািাই — িাডব সিার্িা, গাি ে বসার্িা, PPE েিা? 

িেিার্বেি (Maintenance tips): 

• Chuck এবং collet-seat ডিয়ডমি েডিষ্কাি ও হালকা লুডির্কর্টি িার্খা। 

• Jaws-এি অবস্থ্া ডিয়ডমি েডিদি েি; েরুডি হর্ল ডির্িিি বা ডির্প্লস কর্িা। 

• Tailstock center ও live center-এি জবয়াডিং েিীো কর্িা। 

• Steady rest pad েিাবর্িে জিঞ্জ কিা উডিি  ডদ প্যাি েয় োয়। 

 

ডসএিডস জলদ এি ডবডভন্ন অোর্িিি: 

১. Facing (জিডসং) 

Facing হর্লা এমি একটি জমৌডলক জলদ অোর্িিি জ খার্ি ঘূি োয়মাি ওয়াকেডের্সি সামর্িি প্রান্ত জর্র্ক ধাতু অেসািি 

কর্ি একটি সমাি ও সমর্কাি পৃে তিডি কিা হয়। এটি সাধািিি ওয়াকেডের্সি তদঘ েয ডিধ োির্িি েন্য এবং েিবিী 

অোর্িির্িি জিিার্িন্স জিস তিডিি েন্য কিা হয়।  

এই প্রডক্রয়ায় কাটিং টুলটি ওয়াকেডের্সি অর্েি ডদর্ক জিডিয়ালভার্ব অগ্রসি হয়, ির্ল টুল ও ওয়াকেডের্সি সংের্ি ে একটি 

সমাি ফ্ল্যাট সাির্িস তিডি হয়। 
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প্রডক্রয়া: 

• ওয়াকেডেসটি ির্ক সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা হয়  ার্ি জসটি জকন্দ্রীয়ভার্ব ঘুির্ি োর্ি। 

• কাটিং টুলটি টুল জোর্ি জসট কর্ি ওয়াকেডের্সি জকর্ন্দ্রি ডদর্ক আিা হয়। 

• ডেন্ডল িালু কর্ি জলা ডের্ি জঘািার্িা হয়  ার্ি টুর্লি কাটিং েিে েডিষ্কািভার্ব জদখা  ায়। 

• টুলটি ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি পৃর্েি ডদর্ক জিডিয়ালভার্ব ডিি জদওয়া হয়  িেি িা পুর্িা জিস সমাি হয়। 

• প্রর্ ়াের্ি একাডধক োর্স জিডসং সম্পন্ন কিা হয়  ার্ি সাির্িস ডিডিি উন্নি হয়। 

২. Turning (টাডি েং) 

Turning হর্লা একটি জমৌডলক জমডিডিং প্রডক্রয়া জ খার্ি কাটিং টুল ওয়াকেডের্সি বাইর্িি ব্যাস বিাবি অেীয় ডদক ডদর্  ়

সিার্িা হয়,  ার্ি ওয়াকেডের্সি ব্যাস ধীর্ি ধীর্ি কর্ম ডগর্ ় ডিডদ েষ্ট আকার্িি ডসডলন্ডাি তিডি হয়। এটি ধািব িি বা শ্যার্েি 

ডিডদ েষ্ট ব্যাস তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

প্রডক্রয়া: 

• ওয়াকেডেস ির্ক দৃি়ভার্ব মাউন্ট কিা হয় এবং জসন্টাি  র্া র্ভার্ব জসট কিা হয়। 

• টুলটি ওয়াকেডের্সি প্রার্ডমক পৃর্েি কার্ে আিা হয় এবং টুর্লি টির্ে সঠিক কাটিং এে জসট কিা হয়। 

• ডেন্ডল িালু কর্ি ওয়াকেডেসর্ক উচ্চ গডির্ি জঘািার্িা হয়। 

• টুলটি ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি তদঘ েয বিাবি অেীয়ভার্ব ডিি জদওয়া হয়। 

• প্রডিটি োর্সি ের্ি টুল সামান্য গভীিিা বাডড়র্য় পুিিায় কাটিং কিা হয়  িেি িা িাডহদামর্িা ব্যাস অডেেি 

হয়। 

৩. Taper Turning (জটোি টাডি েং) 

Taper Turning হর্লা এমি একটি প্রডক্রয়া জ খার্ি ওয়াকেডের্সি এক প্রান্ত জর্র্ক অন্য প্রান্ত ে েন্ত ব্যাস ধীর্ি ধীর্ি 

েডিবডিেি হয়। অর্ োৎ, পৃেটি একটি ডিডদ েষ্ট জকার্ি সরু বা িওি়া হয়। এটি জটোি ডেি, কি ডেন্ডল, টুল জহাডাি ইিযাডদ 

তিডির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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প্রডক্রয়া: 

• ওয়াকেডেস ির্ক সঠিকভার্ব জসট কিা হয়। 

• টুলোর্ এমিভার্ব ডিধ োিি কিা হয়  ার্ি এটি জটোি অযার্ঙ্গল অনু া ়ী ওয়াকেডেস বিাবি ির্ল। 

• CNC জপ্রাগ্রার্ম জকাি ও জটোি তদঘ েয ইিপুট জদওয়া হয় (জ মি G01 জকার্িি মাধ্যর্ম)। 

• জমডিি িালু কর্ি টুল ধীর্ি ধীর্ি ডিডদ েষ্ট জটোি অযার্ঙ্গর্ল কাটিং শুরু কর্ি। 

• প্রর্ ়াের্ি ডিডিি োস জিওয়া হয়  ার্ি পৃেটি মসৃি ও ডিখ ুঁি হয়। 

৪. Threading (জেডিং) 

Threading হর্লা এমি একটি জমডিডিং প্রডক্রয়া জ খার্ি ওয়াকেডের্সি বাইর্িি বা জভির্িি পৃর্ে একটি জহডলকযাল গ্রুভ 

বা জেি কাটা হয়। এটি স্ক্রু, জবাে ও িার্টি সংর্ ার্গি েন্য অেডিহা ে। জেি কাটাি টুল ডিডদ েষ্ট ডেি, গভীিিা ও জপ্রািাইল 

অনু া ়ী ঘুর্ি কাে কর্ি। 

প্রডক্রয়া: 

• ওয়াকেডেস ির্ক জসন্টাি অনু া ়ী জসট কিা হয়। 

• জেডিং টুলটি সঠিক ডেি অযার্ঙ্গল ও জপ্রািাইল অনু া ়ী ইিিল কিা হয়। 

• CNC জপ্রাগ্রার্ম জেডিং জকাি (জ মি G76 ) ও প্যািাডমটাি (ডেি, গভীিিা, িাট ে েডেিি) জসট কিা হয়। 

• টুল ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি সার্র্ ডসর্রািাইে কর্ি একাডধক োর্স জেি কার্ট। 

• জির্ষ ডিডিি োর্স জের্িি ধাি ও গভীিিা ডিখ ুঁিভার্ব তিডি কিা হয়। 

৫. Drilling (ডড্রডলং) 

Drilling হর্লা এমি একটি প্রডক্রয়া জ খার্ি ডড্রল টুল ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্সি জকর্ন্দ্র একটি বৃত্তাকাি গিে তিডি কিা 

হয়। এটি CNC জলর্দ সাধািিি ওয়াকেডের্সি অে বিাবি সম্পন্ন হয়। 

প্রডক্রয়া: 

• ওয়াকেডেস ির্ক মাউন্ট কর্ি জসন্টাি ডিধ োিি কিা হয়। 

• ডড্রল টুল টুল জোর্ি বা টার্ির্টি ডিডদ েষ্ট েডেির্ি জসট কিা হয়। 

• CNC জপ্রাগ্রার্ম ডড্রডলং েডেিি, ডিি ও ডেি ইিপুট কিা হয় (জ মি G81 বা G83 জকাি)। 

• ডেন্ডল িালু কর্ি টুল ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য প্রর্বি কিার্িা হয়। 

• প্রর্ ়ােিীয় গভীিিা অেের্িি েি টুল ডিট্রযাক্ট কর্ি জহাল েডিষ্কাি কিা হয়। 
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৬. Boring (জবাডিং): 

Boring হর্লা এমি একটি প্রডক্রয়া জ খার্ি পূর্ব ে তিডি কিা ডড্রল জহালর্ক আিও বড় কিা বা িাি পৃে মসৃি কিা হয়। এটি 

অভযন্তিীি ব্যার্সি ডির্ভ েলিা ও সাির্িস ডিডিি উন্নি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

প্রডক্রয়া: 

• ডড্রডলং সম্পন্ন হওয়াি েি জবাডিং টুল জমডির্ি জসট কিা হয়। 

• CNC জপ্রাগ্রার্ম ডিডদ েষ্ট ব্যাস ও গভীিিা ইিপুট জদওয়া হয়। 

• টুল ধীর্ি ধীর্ি জহার্লি জভির্ি প্রর্বি কর্ি সামান্য কর্ি উোদাি অেসািি কর্ি। 

• প্রডিটি োর্সি েি টুল সামান্য গভীিিা বাডড়র্য় পুিিায় িালার্িা হয়  িেি িা কাডিি ব্যাস অডেেি হয়। 

• িাইিাল োর্স খব কম কাট জিওয়া হয়  ার্ি পৃে মসৃি র্ার্ক। 

 

৭. Tapping (ট্যাডেং) 

Tapping হর্লা জহার্লি অভযন্তর্ি জেি তিডি কিাি একটি প্রডক্রয়া,  া স্ক্রু বা জবার্েি সার্র্ ডিট কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

এটি ডড্রডলং সম্পন্ন হওয়াি েি সম্পন্ন কিা হয়। 

প্রডক্রয়া: 

• পূর্ব ে ডড্রল কিা জহালটি ডিডদ েষ্ট ব্যার্সি ট্যাডেংর্য়ি েন্য প্রস্তুি কিা হয়। 

• ট্যাে টুল CNC টার্ির্ট ইিিল কিা হয়। 

• জপ্রাগ্রার্ম G84 জকাি (ট্যাডেং সাইর্কল) এবং ডেি, ডিি ও ডেি জসট কিা হয়। 

• টুল ওয়াকেডের্স প্রর্বি কর্ি একই সার্র্ জঘার্ি এবং ডিি কর্ি জেি তিডি কর্ি। 

• ডিডদ েষ্ট গভীিিায় জেৌুঁোর্িাি েি টুল ডিভাস ে কর্ি জবডির্ ় আর্স। 

৮. Parting-off (োটি েং-অি): 

Parting-off হর্লা এমি একটি জমডিডিং প্রডক্রয়া জ খার্ি ওয়াকেডের্সি ডিডদ েষ্ট অংি সম্পূি েভার্ব জকর্ট আলাদা কিা হয়। 

এটি ডিডিিি জপ্রািাক্টর্ক িি জর্র্ক ডবডচ্ছন্ন কির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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প্রডক্রয়া: 

• ওয়াকেডেস ির্ক সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা হয়। 

• োটি েং টুল টুল জোর্ি জসট কিা হয় এবং জসন্টাি অনু া ়ী এলাইি কিা হয়। 

• ডেন্ডল িালু কর্ি জলা ডের্ি কাটিং শুরু হয়। 

• টুল ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য প্রর্বি কর্ি  িেি িা সম্পূি ে জকর্ট আলাদা হয়। 

• জির্ষ জমডিি বন্ধ কর্ি টুল ডিট্রযাক্ট কিা হয় এবং কাটা অংি সংগ্রহ কিা হয়। 

 

প্রর্য়াের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহিঃ 

CNC জমডিডিং বা জ র্কার্িা উৎোদি প্রডক্রয়ায় ডির্ভ েলিা এবং মাি ডিয়ন্ত্রি অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। ডকন্তু বাস্তর্ব কখিও কখিও 

জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি, টুল েয়, ওয়াকেডের্সি অস্বাভাডবক ক্ল্যাডম্পং, অর্বা জমডিি জসটআর্ে র্ভর্লি কাির্ি উৎোডদি ের্ে ত্রুটি 

জদখা ডদর্ি োর্ি। 

এই েডিডস্থ্ডির্ি “সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি” প্রডক্রয়া অিযন্ত প্রর্য়ােিীয় হর্য় ের্ড়। এি মাধ্যর্ম সমস্যা ডিডহ্নি কর্ি 

িাৎেডিক েদর্েে জিওয়া হয়,  ার্ি উৎোদি বন্ধ িা হয় এবং চূড়ান্ত ের্েি মাি অক্ষুণ্ণ র্ার্ক। 

 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া: 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া (Corrective Action) হর্লা এমি একটি েদ্ধডি  াি মাধ্যর্ম জমডিডিং িলাকালীি বা েিবিী 

ে োর্য় সিাক্ত ত্রুটির্ক ডবর্িষি কর্ি সমস্যাি কািি ডিি েয় এবং উেযুক্ত সমাধাি গ্রহি কিা হয়। 

অর্ োৎ, এটি “ত্রুটি ডিডহ্নি কিা → কািি ডবর্িষি কিা → সমস্যা সমাধাি কিা” — এই ডিিটি ধার্ে গঠিি একটি প্রডক্রয়া। 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্াি উর্েশ্য: 

• উৎোদি ত্রুটি দ্রুি িিাক্ত ও প্রডির্িাধ কিা। 

• জমডিি, টুল এবং ওয়াকেডের্সি েডি জিাধ কিা। 

• উৎোদর্িি মাি ও ডির্ভ েলিা বোয় িাখা। 

• অেিয় ও সমর্য়ি েডি কমার্িা। 

• ভডবষ্যর্ি একই ধির্িি সমস্যা পুিিায় িা ঘর্ট িা ডিডিি কিা। 

সমস্যা িিাক্তকিি প্রডক্রয়া: 

• ত্রুটি জদখা ডদর্ল প্রর্ম ধার্ে জসটি সঠিকভার্ব িিাক্ত কির্ি হয়। সাধািিি ডির্িি ধির্িি সমস্যাগুডল জদখা  ায়: 

• জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি (G-code বা M-code র্ভল ইিপুট) 

• টুর্লি অস্বাভাডবক েয় বা ভাঙি 

• ওয়াকেডের্সি র্ভল ক্ল্যাডম্পং বা অযালাইির্মন্ট 

• কাটিং প্যািাডমটার্িি অসামঞ্জস্য (Feed, Speed, Depth of Cut) 

• জমডিি জসটআে বা ডের্িা-ের্য়ন্ট র্ভল 

ে ের্বেি: 

অোর্িটির্ক ডভজুয়াল ইন্সর্েকিি, জমডিি অযালাম ে, ওয়াকেডেস িাইর্মিিি মাো, এবং সাির্িস ডিডিি েিীো কর্ি 

সমস্যাি প্রকৃডি ডিধ োিি কির্ি হয়। 
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জসলি জিক (Self-check) – ২.৩  

 

১. Turning operation-এি মূল উর্েশ্য কী? 

 

২. Facing জকার্ায় ব্যবহৃি হয়? 

 

৩. Threading-এি সময় কী ডবষয়টি গুরুত্বপূি ে? 

 

৪. Boring operation জকি কিা হয়? 

 

৫. Parting-off-এি সময় কী সিকেিা জিওয়া উডিি? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ২.৩  

 

১. Turning operation-এি মূল উর্েশ্য কী? 

উত্তিঃ  

ওয়াকেডের্সি বাইর্িি অংি ঘুডির্য় কাটাি মাধ্যর্ম ডিডদ েষ্ট ব্যাস বা জিইে তিডি কিা। এটি ডসএিডস জলদ জমডির্িি প্রধাি ও 

সাধািি অোর্িিি। 

 

২. Facing জকার্ায় ব্যবহৃি হয়? 

উত্তিঃ  

ওয়াকেডের্সি এক প্রান্ত সমিল কিাি েন্য। সাধািিি কাে শুরু কিাি আর্গ reference surface তিডি কির্ি এটি 

কিা হয়। 

 

৩. Threading-এি সময় কী ডবষয়টি গুরুত্বপূি ে?   

উত্তিঃ  

Thread pitch, depth এবং start position সঠিকভার্ব জসট কিা। ডেন্ডল ডেি এবং feed rate ঠিক িা 

র্াকর্ল জেি সঠিক হয় িা। 

 

৪. Boring operation জকি কিা হয়? 

উত্তিঃ  

ডবদ্যমাি জহাল বা গিের্ক বড় বা ডিডিি কিাি েন্য। এটি ডড্রডলংর্য়ি েি সঠিক ব্যাস ও smooth surface ডিডিি 

কির্ি কিা হয়। 

 

৫. Parting-off-এি সময় কী সিকেিা জিওয়া উডিি? 

 

উত্তিঃ  

টুর্লি alignment ঠিক িাখা, ধীর্ি কাে কিা এবং ে োপ্ত coolant ব্যবহাি কিা। র্ভল কির্ল টুল জভর্ঙ জ র্ি োর্ি বা 

ওয়াকেডেস েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ২.৩.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস জলদ  র্ন্ত্রি  াডন্ত্রক কা োপ্রিালী। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

১. জপ্রাগ্রাম জলাি করুি ও Work Offset জসট করুি। 

২. Facing অোর্িিি সম্পাদি করুি। 

৩. Turning, taper turning, threading সম্পন্ন করুি। 

৪. ডিি ও ডেি ঠিক করুি। 

৫. জির্ষি েি জমডিি র্াডমর্য় কাে  ািাই করুি। 

 

সিকেিা: 

• Tool blunt হর্ল েডিবিেি করুি। 

• ডিে গিম অবস্থ্ায় েিে কির্বি িা। 

• িলমাি জমডির্ি জকার্িা ডকছু ধির্বি িা। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ২.৩.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস জলদ  র্ন্ত্রি  াডন্ত্রক কা োপ্রিালী। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE:  

Safety glass 

Gloves 

Apron 

 

টুলস:  

CNC lathe 

Cutting tools 

Coolant 

 

ম্যার্টডিয়ালস:  

Mild Steel rod 

 

ড্রইং/র্ল-আউট:  
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.৪ 

 

ডিখি িল-৪: ‘ওয়াকে ডেস’ েিীো কির্ি এবং েডিমাে কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নি ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা 

2. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি ও জিকি ে কিা, এবং ডির্োট ে কিা 

 

জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা 

 

উেযুক্ত েদ্ধডি এবং েডিমােক সিঞ্জাম ব্যবহাি কর্ি জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো কিা এবং েডিমাে 

কিাঃ 

CNC Lathe Machine-এ কাে সম্পন্ন হওয়াি েি, তিডি হওয়া ওয়াকেডেস বা কর্ম্পার্িন্টটি ( া জমডিি দ্বািা কাটা, 

ডের্দ্ কিা বা জিে জদওয়া হর্য়র্ে), ডিডদ েষ্ট জেডসডির্কিি (Specifications) অনু ায়ী তিডি হর্য়র্ে ডকিা, িা ডিডিি 

কির্ি হয়। এই  ািাই ও েডিমাে প্রডক্রয়াই হর্লা “ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে” । 

 

ধাে-ডভডত্তক ব্যাখ্যা: 

1. জেডসডির্কিি জবাঝা: 

প্রর্র্ম ড্রডয়ং বা ডিোইি িাইল (CAD Drawing) অনু ায়ী ওয়াকেডের্সি মাে, জকাি, গহ্বি, গভীিিা, পৃর্েি 

গুিমাি ইিযাডদ ডিধ োডিি র্ার্ক। অোর্িটির্ক এগুর্লা ভার্লাভার্ব বুর্ঝ ডির্ি হয়। 

2. উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ডিব োিি: 

েডিমার্েি ধিি অনু ায়ী উেযুক্ত Measuring Instruments ডিব োিি কিা হয়, জ মি— 

o Vernier Caliper – তদঘ েয, ব্যাস, গভীিিা েডিমার্ে 

o Micrometer – সূক্ষ্ম বা উচ্চ ডির্ভ েল মাে জিওয়াি েন্য 

o Dial Indicator – জসাোসুডে বা সমান্তিালিা  ািাইর্য়ি েন্য 

o Height Gauge – উচ্চিা েডিমার্েি েন্য 

o Coordinate Measuring Machine (CMM) – েটিল 3D অংর্িি ডির্ভ েল মাে  ািাইর্য়ি 

েন্য 

3. েডিমার্েি েদ্ধডি অনুসিি: 

ডিধ োডিি েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহার্িি সময় সঠিক েদ্ধডি জমর্ি কাে কির্ি হয়, জ মি: 

o  র্ন্ত্রি Zero Setting ঠিকভার্ব কিা 

o েডিমােক  ন্ত্রটি েডিষ্কাি ও কযাডলর্ির্টি অবস্থ্ায় ব্যবহাি কিা 

o একই িােমাো ও ির্িে েডিমাে জিওয়া (Temperature variation মার্েি ডির্ভ েলিায় প্রভাব 

জির্ল) 

4. ওয়াকেডেস েিীো: 

জমডির্ি তিডি ওয়াকেডের্সি ডবডভন্ন অংর্ি েডিমাে জিওয়া হয় এবং িা জেডসডির্কিি অনু ায়ী জমর্ল ডকিা 
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জদখা হয়। 

 

উদাহিিস্বরূে: 

o  ডদ ড্রডয়ংর্য় উর্েখ র্ার্ক “Hole diameter = 10.00 ± 0.02 mm”, ির্ব মাে জিওয়াি েি 

জদখা হর্ব িা এই সীমাি মর্ধ্য আর্ে ডকিা। 

5. িলািল িডর্র্ভক্ত কিা: 

সমস্ত মাে ও েিীোি িলািল Inspection Sheet বা Quality Control Report-এ িডর্র্ভক্ত কিা হয়, 

 ার্ি প্রর্য়ােি হর্ল িা  ািাই কিা  ায়। 

6. ত্রুটি র্াকর্ল কিিীয়: 

 ডদ জকার্িা অংি জেডসডির্কিি অনু ায়ী িা হয়, িাহর্ল জসটি rework, adjustment বা rejection-এি 

েন্য ডির্োট ে কিা হয়। 

 

মূল উর্েশ্য: 

এই প্রডক্রয়াি মূল লেয হর্লা— 

• উৎোডদি ওয়াকেডের্সি মাি ও ডির্ভ েলিা ডিডিি কিা, 

• গ্রাহক বা ডিোইি জেডসডির্কিি জমর্ি িলা, এবং 

• CNC জমডিি অোর্িির্িি গুিগি মাি বোয় িাখা। 

 

েডির্ির্ষ, উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ও সঠিক েদ্ধডি ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্সি প্রডিটি অংর্িি মাে, আকাি, জকাি, ও 

সমান্তিালিা জেডসডির্কিি অনু ায়ী আর্ে ডকিা িা  ািাই কিাই এই ধার্েি মূল কাে। এটি CNC জমডিডিং-এি গুিমাি 

ডিয়ন্ত্রর্িি একটি অেডিহা ে অংি। 

 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি ও জিকি ে কিা এবং ডির্োট ে কিা 

 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি কিা, জিকি ে কিা এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্া জিওয়াি েন্য ডির্োট ে কিাঃ 

CNC Lathe Machine-এ জকার্িা ওয়াকেডেস (Workpiece) জমডিডিং কিাি সময় বা ের্ি জেডসডির্কিি বা 

মািদণ্ড (Specification or Tolerance) অনু ায়ী তিডি িা হর্ল, জসই ওয়াকেডেসর্ক “ত্রুটিপূি ে (Defective 

Workpiece)” বলা হয়। 

 

এই ধার্ে অোর্িটর্িি কাে হর্লা — ত্রুটি সিাক্ত কিা, িা িডর্র্ভক্ত কিা এবং প্রর্য়ােিীয় কতৃেেের্ক ডির্োট ে কিা, জ ি 

সঠিক ব্যবস্থ্া জিওয়া  ায় (জ মি: পুিিায় কাে কিা, জমিামি কিা, বা বাডিল কিা) । 

 

ধাে-ডভডত্তক ব্যাখ্যা: 

১. ত্রুটি সিাক্তকিি (Identification of Defects): 

CNC জমডিডিং জির্ষ ওয়াকেডেসর্ক জেডসডির্কিি অনু ায়ী েিীো কিা হয়। এ সময় ডির্িি মর্িা ত্রুটি োওয়া জ র্ি 

োর্ি — 

• মাোগি ত্রুটি (Dimensional Error): ডিধ োডিি মার্েি জির্য় জবডি বা কম। 

• পৃে ত্রুটি (Surface Defect): দাগ, স্ক্র্যাি, বুি (Burrs), বা অসমাি ডিডিি। 

• অবস্থ্াি ত্রুটি (Positional Error): জহাল বা কাটিং সঠিক োয়গায় হয়ডি। 
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• আকৃডি ত্রুটি (Shape Deviation): জবডন্ডং, ওভািকাট বা আন্ডািকাট। 

• অযালাইির্মন্ট ত্রুটি (Alignment Error): ডের্সি জসাোসুডে বা সমান্তিালিা িষ্ট। 

 

ত্রুটি জদখা ডদর্ল জসটি সর্ঙ্গ সর্ঙ্গ ডিডহ্নি (Mark/Tag) কির্ি হয়,  ার্ি এটি পুিিায় ব্যবহাি িা হয়। 

২. জিকি ে কিা (Recording of Defects): 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্সি িথ্য Inspection Record Sheet বা Defect Log Book-এ ডলর্খ িাখর্ি হয়। এর্ি 

সাধািিি ডির্িি িথ্যগুর্লা উর্েখ কিা হয়: 

• ওয়াকেডের্সি িাম বা জকাি িবি 

• ত্রুটিি ধিি ও অবস্থ্াি 

• েডিমার্েি িলািল (মাে কিটা জেডসডির্কিি জর্র্ক ডভন্ন) 

• ত্রুটিি সম্ভাব্য কািি (জ মি – র্ভল টুল জসটিং, জমডিি অির্সট, টুল ওয়যাি, জপ্রাগ্রাডমং এিি ইিযাডদ) 

• ত্রুটি ডিডহ্নি কিাি িাডিখ ও অোর্িটর্িি িাম 

 

এই জিকি ে গুিমাি ডিয়ন্ত্রি (Quality Control) এবং উৎোদি উন্নয়র্িি (Process Improvement) েন্য 

গুরুত্বপূি ে। 

 

৩. জিকি ে কিা (Reporting for Action): 

ত্রুটি জিকি ে কিাি েি, ডবষয়টি সুোিভাইোি বা জকায়াডলটি ইিিােে-জক ডির্োট ে কির্ি হয়, জ ি সঠিক েদর্েে জিওয়া 

 ায়। েদর্েেগুর্লা হর্ি োর্ি: 

• Rework: ওয়াকেডেসটি পুিিায় জমডিডিং কর্ি ঠিক কিা। 

• Repair: জোটখার্টা জমিামর্িি মাধ্যর্ম ব্যবহাির্ াগ্য কিা। 

• Reject: সম্পূি ে বাডিল কর্ি িতুি ওয়াকেডেস তিডি কিা। 

• Root Cause Analysis: ত্রুটিি মূল কািি ডিধ োিি কর্ি ভডবষ্যর্ি এ ধির্িি র্ভল প্রডির্িাধ কিা। 

 

লেয িাখাি ডবষয়: 

• ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস জ ি েিবিী উৎোদি বা অযার্সবডল লাইর্ি িা  ায়। 

• ডির্োট ে অবশ্যই সঠিক, সময়মর্িা এবং েডিষ্কািভার্ব কির্ি হর্ব। 

• ডির্োর্ট েি ডভডত্তর্ি জমডিি জসটিং, টুল, বা জপ্রাগ্রাম সংর্িাধি কিা হর্ি োর্ি। 

 

মূল উর্েশ্য: 

এই প্রডক্রয়াি মাধ্যর্ম— 

• উৎোদর্িি গুিমাি ও ডির্ভ েলিা বোয় িাখা  ায়, 

• ত্রুটি পুিিাবৃডত্ত জিাধ কিা  ায়, 

• এবং CNC অোর্িির্িি দেিা ও ডিভেির্ াগ্যিা বৃডদ্ধ োয়। 

 

সংর্ের্ে বলা  ায়, “ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি কিা, জিকি ে কিা এবং ডির্োট ে কিা” হর্লা CNC জমডিডিং প্রডক্রয়াি একটি 

গুরুত্বপূি ে গুিমাি ডিয়ন্ত্রি ধাে, জ খার্ি অোর্িটি জেডসডির্কিি অনু ায়ী ত্রুটি খ ুঁর্ে জবি কর্ি, িা িডর্র্ভক্ত কর্ি, এবং 

সংডিষ্ট কতৃেেের্ক ডির্োট ে কর্ি  র্া র্ েদর্েে ডিডিি কর্ি। 
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সেলফ সেক (Self Check) – ৩.৪ 

 

1. ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিাি উর্েশ্য কী? 

2. ওয়াকেডেস েডিমার্ে ব্যবহৃি প্রধাি সিঞ্জাম কী কী? 

3. Vernier Caliper এি ব্যবহাি কী? 

4. Micrometer জকি ব্যবহাি কিা হয়? 

5. Dial Indicator এি কাে কী? 

6. "CMM" এি পূি েরূে কী এবং এি ব্যবহাি কী? 

7. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস বলর্ি কী জবাঝায়? 

8. CNC জমডিডিং-এ সাধািিি কী ধির্িি ত্রুটি জদখা  ায়? 

9. ত্রুটি সিাক্ত কিাি েি প্রর্ম কাে কী? 

10. ত্রুটি জকার্ায় ও কীভার্ব জিকি ে কিা হয়, এবং ডির্োট ে কাি কার্ে কিা হয়? 
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উত্তরপত্র (Answer Key) – ৩.৪ 

 

১. ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিাি উর্েশ্য কী? 

উত্তিঃ  

ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমার্েি উর্েশ্য হর্লা— উৎোডদি অংিটি ডিধ োডিি মাো (dimension), সহিিীলিা 

(tolerance) ও গুিমাি (quality) অনু ায়ী তিডি হর্য়র্ে ডকিা িা  ািাই কিা। এি মাধ্যর্ম কার্েি ডির্ভ েলিা বোয় 

িাখা এবং ত্রুটি দ্রুি িিাক্ত কিা  ায়। 

 

২. ওয়াকেডেস েডিমার্ে ব্যবহৃি প্রধাি সিঞ্জাম কী কী? 

উত্তিঃ  

ওয়াকেডেস েডিমার্ে ব্যবহৃি প্রধাি সিঞ্জামগুর্লা হর্লা — 

• Vernier Caliper 

• Micrometer (Outside/Inside) 

• Dial Indicator 

• Height Gauge 

• Surface Plate 

• Coordinate Measuring Machine (CMM) 

 

৩. Vernier Caliper এি ব্যবহাি কী? 

উত্তিঃ  

Vernier Caliper ডদর্য় জকার্িা বস্তু বা ওয়াকেডের্সি বাইর্িি, ডভির্িি এবং গভীিিাি মাে জিওয়া হয়। এটি 

সাধািিি 0.02 ডমডম বা 0.001 ইডি ে েন্ত ডির্ভ েল েডিমাে ডদর্ি োর্ি। 

 

৪. Micrometer জকি ব্যবহাি কিা হয়? 

উত্তিঃ  

Micrometer খব সূক্ষ্ম েডিমার্েি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ডদর্য় জকার্িা ওয়াকেডের্সি ব্যাস, পুরুত্ব, তদঘ েয ইিযাডদ 

অিযন্ত ডির্ভ েলভার্ব (০.০১ ডমডম ে েন্ত) মাো  ায়। 

 

৫. Dial Indicator এি কাে কী? 

উত্তিঃ  

Dial Indicator এি কাে হর্লা — সমিলিা, বৃত্তাকািিা, বা স্থ্ািচুযডি (displacement) খব সূক্ষ্মভার্ব ডিি েয় 

কিা। এটি জমডিি জসটআে, অযালাইির্মন্ট ও িাউন্ডর্িস জিক কিাি েন্য ব্যবহাি কিা হয়। 

 

৬. "CMM" এি পূি েরূে কী এবং এি ব্যবহাি কী? 

উত্তিঃ  

CMM এি পূি েরূে হর্লা Coordinate Measuring Machine। 

এি ব্যবহাি — এটি একটি স্বয়ংডক্রয় জমডিি  া 3D জকাঅডি ের্ির্ট (X, Y, Z) ওয়াকেডের্সি সঠিক মাো েডিমাে কর্ি। 

এটি েটিল ও সূক্ষ্ম অংর্িি ডির্ভ েলিা  ািাই কির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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৭. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস বলর্ি কী জবাঝায়? 

উত্তিঃ  

জ  ওয়াকেডেস ডিধ োডিি মাো, সহিিীলিা বা পৃর্েি মাি বোয় িাখর্ি ব্যর্ ে হয়, িার্ক ত্রুটিপূি ে (Defective) ওয়াকেডেস 

বর্ল। 

 

৮. CNC জমডিডিং-এ সাধািিি কী ধির্িি ত্রুটি জদখা  ায়? 

উত্তিঃ  

CNC জমডিডিং-এ সাধািিি জদখা  ায় — 

• মাোগি ত্রুটি (Dimensional error) 

• টুল ডির্ফ্ল্কিি বা েডিধািেডিি ত্রুটি 

• জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি (G-code র্ভল) 

• ক্ল্যাডম্পং বা জসটআে ত্রুটি 

• সাির্িস ডিডির্ি ত্রুটি 

 

৯. ত্রুটি সিাক্ত কিাি েি প্রর্ম কাে কী? 

উত্তিঃ  

ত্রুটি সিাক্ত কিাি েি প্রর্ম কাে হর্লা জমডিি বন্ধ কিা এবং ত্রুটিি কািি ডিি েয় কিা। এিেি জসই ত্রুটি ডির্োট ে কিা ও 

প্রর্য়ােিীয় সমিয় বা সংর্িাধি কিা হয়। 

 

১০. ত্রুটি জকার্ায় ও কীভার্ব জিকি ে কিা হয়, এবং ডির্োট ে কাি কার্ে কিা হয়? 

উত্তিঃ  

ত্রুটি Inspection Report বা Quality Control Logbook-এ জিকি ে কিা হয়। 

ডির্োট ে সাধািিি Supervisors, Production Engineer বা Quality Control Department-এি কার্ে 

েমা জদওয়া হয়। 
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জব শিট (Job Sheet) – ৩.৪.১ 

 

ের্বি িামঃ ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

1. জমডিি বন্ধ কর্ি ওয়াকেডেস খর্ল জিওয়া। 

2. Vernier ও Micrometer কযাডলর্িট কিা। 

3. Vernier ও Micrometer ডদর্য় িাইর্মিিি (মাে) জিওয়া ও জিকি ে কিা। 

4. সাির্িস ডিডিি েিীো কিা। 

5. ডির্োট ে প্রস্তুি কিা। 

 

সিকেিাঃ 

1. মাে জিওয়াি আর্গ  ন্ত্র েডিষ্কাি কির্ি হর্ব। 

2. গিম ওয়াকেডের্স মাে জিওয়া  ার্ব িা। 

3.  র্ন্ত্র আঘাি লাগার্িা  ার্ব িা। 

4. Zero error েিীো কির্ি হর্ব। 
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সেশেশফককিন শিট (Specification Sheet) – ৩.৪.১ 

 

ের্বি িামঃ ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE সমূহঃ 

1. Hand gloves 

2. Safety glasses 

3. Apron 

 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও ইকুইের্মন্টঃ 

1. Vernier Caliper 

2. Micrometer 

3. Surface Tester 
 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

• MS কাটিংসম্পন্ন ওয়াকেডেস 
 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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মডিউল-৩ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউলঃ ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি কাে সম্পাদি কিা 

SICIP-LE-CAD-03-O 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-৩ 

 

মডিউল ডির্িািামঃ ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি কাে সম্পাদি কিা। 

 

ইউডিট জকািঃ SICIP-LE-CAD-03-O                      জিাডমিাল আওয়ািঃ ৩০ ঘন্টা। 

 

মডিউর্লি ডববিিঃ  

এই মডিউর্ল ডসএিডস ডমডলং জমডিি েডিিালিাি েন্য প্রর্য়ােিীয় দেিা, জ্ঞাি এবং মর্িাভাবর্ক অন্তর্ভ েক্ত কিা হর্য়র্ে। 

এি মর্ধ্য ডবর্িষভার্ব ডসএিডস ডমডলং জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কিা, জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কিা, ডসএিডস 

ডমডলং জমডিি েডিিালিা কিা এবং ‘ওয়াকে ডেস’ েিীো ও েডিমাে কিা অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। 

 

ডিখি িলঃ এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি কােগুর্লা সম্পন্ন কির্ি োির্ব: 

1. ডসএিডস ডমডলং জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কির্ি োির্ব। 

2. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কির্ি োির্ব।  

3. ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি কাে সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

4. ‘ওয়াকে ডেস’ েিীো কির্ি এবং েডিমাে কির্ি োির্ব। 

 

 

 

 

 

 

 

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়াঃ 

1. লুডির্কন্ট, বায়ু ও েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি অনুসার্ি  ািাই কিা। 

2. কাটিং টুলগুডল প্রর্ ়ােিীয় ক্রমানুসার্ি কাে কিাি েন্য জসট কিা। 

3. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি জসট কিা এবং িক্ত কর্ি বাঁধা। 

4. টুল জসটিং েদ্ধডি িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি প্রর্য়াগ কিা। 

5. ওয়াকেডেসটি কম ের্ের্েি েদ্ধডি অনুসার্ি প্রর্য়ােিীয় ডির্ভ েলিাি স্তর্ি ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি উেি মাউন্ট ও জসন্টাি 

কিা। 

6. প্রধাি সুইি এবং েরুডি সুইি িালু কিা এবং জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা। 

7. জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা। 

8. জপ্রাগ্রামটি িাউির্লাি কিা এবং উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি জপ্রাগ্রামটি স্থ্ািান্তি কিা। 

9. টুল োর্ এবং অন্যান্য কার্েি েিাডমডিগুডলি সঠিকিা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রামটি ডসমুর্লর্টি কিা। 

10. ওয়াকেডেসটি িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি মাউন্ট কিা। 

11. জপ্রাগ্রাম অনুসার্ি উোদাি (component) তিডি কিাি েন্য ডসএিডস ডমডলং অোর্িিি কিা। 

12. প্রর্য়াের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া জিওয়া। 

13. উেযুক্ত েদ্ধডি এবং েডিমােক সিঞ্জাম ব্যবহাি কর্ি জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো কিা এবং 

েডিমাে কিা। 

14. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি কিা, জিকি ে কিা এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্া জিও ়াি েন্য ডির্োট ে কিা।  
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৩.১ 

 

ডিখি িল-১: ডসএিডস ডমডলং জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. লুডির্কন্ট, বায়ু ও েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট  ািাই কিি 

2. কাটিং টুলগুডল প্রর্য়ােিীয় ক্রমানুসার্ি কাে কিাি েন্য জসট কিা 

3. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল জসট কিা এবং িক্ত কর্ি বাঁধা 

4. টুল জসটিং েদ্ধডি িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি প্রর্য়াগ কিা 

5. ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি উেি মাউন্ট কিা এবং জসন্টাি কিা  

6. প্রধাি সুইি ও েরুডি সুইি িালু কিা এবং জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা  

7. জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা 

 

লুডির্কন্ট, বায়ু ও েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট  ািাই কিি 

 

লুডির্কন্ট, বায়ু ও েলবাহী িাে, এবং কুল্যান্ট প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি অনুসার্ি  ািাই কিাঃ 

CNC জমডিি ও অন্যান্য স্বয়ংডক্রয় ডিল্প  র্ন্ত্র সঠিক লুডির্কন্ট, বায়ুিাে, েলবাহী িাে এবং কুল্যান্ট ব্যবহার্িি মাধ্যর্ম 

জমডির্িি কম েেমিা ও স্থ্াডয়ত্ব বোয় িাখা হয়। প্রস্তুিকািক প্রডিোিগুর্লা িার্দি জমডির্িি েন্য ডিডদ েষ্ট জেডসডির্কিি 

প্রদাি কর্ি,  া সঠিকভার্ব অনুসিি কিা েরুডি। 

 

লুডির্কন্ট (Lubricant) 

লুডির্কন্ট হর্লা এমি একধির্িি জিল বা িিল েদার্ ে  া দুটি িলন্ত ধািব অংর্িি মর্ধ্য প্রর্য়াগ কর্ি ঘষ েি কমার্িা, 

িােমাো হ্রাস কিা এবং  ন্ত্রাংর্িি েয় জিাধ কিা হয়। এটি  র্ন্ত্রি িলন্ত অংিগুডলর্ক মসৃিভার্ব িলর্ি সাহায্য কর্ি এবং 

দীঘ েস্থ্ায়ী কর্ি জিার্ল। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

জমডির্ি সাধািিি Slideway Oil, Spindle Oil, Hydraulic Oil এবং Grease ব্যবহৃি হয়। এি Viscosity 

Grade সাধািিি ISO VG 32, 46 বা 68 হয়,  া জমডির্িি ধিি অনু ায়ী ডিধ োডিি হয়। েিডপ্রয় ব্র্যান্ডগুর্লাি মর্ধ্য 

Shell Tellus, Mobil Vactra, Castrol Hyspin এবং Total Azolla অন্যিম। লুডির্কন্ট সাধািিি -10°C 

জর্র্ক +80°C িােমাোি মর্ধ্য কা েকি র্ার্ক। এটি Guideway, Ball Screw, Spindle Bearing এবং 

Gearbox-এ ব্যবহৃি হয়। প্রডি েয় মাস েি বা প্রায় 1000 ঘণ্টা ব্যবহার্িি েি জিল েডিবিেি কিা উডিি। 

বলা বাহুল্য, সঠিক মার্িি লুডির্কন্ট ব্যবহাি কির্ল জমডির্িি গডিিীল অংিগুডলি আয়ু বৃডদ্ধ োয় এবং ঘষ েিেডিি েডি 

অর্িকাংর্ি কর্ম  ায়। 

বায়ুিাে (Air Pressure) 

বায়ুিাে হর্লা সংকুডিি বািার্সি িডক্ত  া Pneumatic ডসর্ির্মি মাধ্যর্ম জমডির্িি ডবডভন্ন অংি জ মি টুল ক্ল্যাডম্পং, 

দিো জখালা-বন্ধ, এবং এয়াি ব্লার্ি ব্যবহৃি হয়। এটি জমডির্িি ডবডভন্ন স্বয়ংডক্রয় কা েক্রম ডিয়ন্ত্রর্ি গুরুত্বপূি ে ভূডমকা োলি 

কর্ি। 
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প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

CNC জমডির্ি বায়ুিাে সাধািিি 0.5 জর্র্ক 0.8 জমগাোিাল (MPa) বা 5 জর্র্ক 8 বাি ে েন্ত র্ার্ক। বায়ুটি অবশ্যই 

শুষ্ক, েডিষ্কাি এবং জিলমুক্ত হর্ি হর্ব। এেন্য 5 মাইক্রি োটি েকল ডিোি ও মর্য়িাি জসোর্িটি ব্যবহাি কিা হয়। বায়ু 

সিবিার্হি েন্য সাধািিি 2 জর্র্ক 5 হস ে োওয়ার্িি ইন্ডাডিয়াল এয়াি কর্েসাি ব্যবহৃি হয়। 

 ডদ বায়ু আর্দ্ ে বা জিলযুক্ত হয়, িাহর্ল জসন্সি, ডসল ও অন্যান্য ডিউম্যাটিক উোদাি িষ্ট হর্য় জ র্ি োর্ি। িাই সবসময় 

েডিষ্কাি ও শুষ্ক বায়ু ব্যবহাি কিা উডিি। 

েলবাহী িাে (Hydraulic Pressure) 

েলবাহী িাে হর্লা িিল েদার্ ে দ্বািা উৎেন্ন িাে,  া হাইর্ড্রাডলক ডসর্ির্মি মাধ্যর্ম জমডির্িি ক্ল্যাডম্পং, টুল েডিবিেি, 

অে িলািল ইিযাডদ ডিয়ন্ত্রর্ি ব্যবহৃি হয়। এই ডসর্িম জমডির্িি ভািী কােগুর্লা ডির্ভ েলভার্ব সম্পন্ন কির্ি সাহায্য কর্ি। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

সাধািিভার্ব হাইর্ড্রাডলক ডসর্ির্ম িাে 3.5 জর্র্ক 7.0 জমগাোিাল ে েন্ত হয়। এর্ি ISO VG 32 বা 46 জগ্রর্িি Anti-

Wear Hydraulic Oil ব্যবহাি কিা হয়। Shell Tellus 46, Mobil DTE 25, এবং Total Azolla ZS 46 

ব্র্যার্ন্ডি জিল জবি েিডপ্রয়। জির্লি ট্যার্ঙ্কি ধািিেমিা সাধািিি 10 জর্র্ক 30 ডলটাি হর্য় র্ার্ক। জিল েডিষ্কাি িাখাি 

েন্য 10 মাইক্রি ডিটাি ে লাইি ডিোি ব্যবহাি কিা হয়। জমডির্িি স্বাভাডবক কার্েি েন্য জির্লি িােমাো 30°C 

জর্র্ক 60°C এি মর্ধ্য র্াকা উডিি। 

ডিম্নমার্িি জিল বা অডিডিক্ত িােমাো হাইর্ড্রাডলক ভালভ, োম্প ও ডসর্লি েডি ঘটার্ি োর্ি। িাই সবসময় 

প্রস্তুিকাির্কি ডির্দ েডিি জিল ও িাে ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

কুল্যান্ট (Coolant) 

কুল্যান্ট হর্লা এমি িিল েদার্ ে  া জমডিডিং িলাকালীি কাটিং টুল ও ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য উৎেন্ন িাে অেসািি কর্ি। এটি 

টুর্লি আয়ু বৃডদ্ধ কর্ি, ঘষ েি কমায় এবং ভার্লা পৃর্েি ডিডিি প্রদাি কর্ি। 

প্রস্তুিকাির্কি জেডসডির্কিি: 

CNC জমডির্ি সাধািিি Water-Soluble Emulsion বা Synthetic Coolant ব্যবহাি কিা হয়। কুল্যান্ট ও 

োডিি ডমশ্রি অনুোি ৫% জর্র্ক ১০% হওয়া উডিি। Blaser, Castrol, Shell এবং Cimcool এি মর্িা ব্র্যার্ন্ডি 

কুল্যান্ট ডির্ল্প বহুল ব্যবহৃি। কুল্যার্ন্টি িাে সাধািিি 0.1 জর্র্ক 0.3 জমগাোিাল ে েন্ত র্ার্ক এবং এি pH মাি 8.0 

জর্র্ক 9.5 এি মর্ধ্য র্াকা উডিি। প্রডি ডিি মাস েি বা প্রর্য়ােি অনু ায়ী কুল্যান্ট েডিবিেি কিা ভার্লা। 

কুল্যার্ন্টি ঘিত্ব ও pH মাি ডিয়ডমি েিীো কিা প্রর্য়ােি, কািি সমর্য়ি সার্র্ সার্র্ িা িষ্ট হর্য় ব্যাকর্টডিয়া তিডি 

কির্ি োর্ি,  া টুর্লি োিিিম্যান্স িষ্ট কর্ি জদয়। 

 

কাটিং টুলগুডল প্রর্য়ােিীয় ক্রমানুসার্ি কাে কিাি েন্য জসট কিা  

CNC (Computer Numerical Control) জমডির্ি ডবডভন্ন ধির্িি কাটিং টুল ব্যবহাি কিা হয়। জ মি- ডড্রল, ডমল, 

জবাডিং টুল, জিস ডমল, ট্যাে ইিযাডদ। প্রডিটি টুল ডিডদ েষ্ট কার্েি েন্য ব্যবহৃি হয় এবং কার্েি সঠিক ক্রম অনুসার্ি এগুর্লা 

জসট কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। টুলগুডল  ডদ সঠিক ক্রর্ম সাোর্িা িা হয়, িাহর্ল জপ্রাগ্রাম িলাকার্ল র্ভল টুল কাে কির্ি োর্ি, 

 াি ির্ল ওয়াকেডেস িষ্ট হওয়াি ঝুঁডক জর্র্ক  ায়। 

 

কাটিং টুলঃ কাটিং টুল হর্লা এমি একটি  ন্ত্রাংি  া ধাতু, কাঠ, বা অন্যান্য কঠিি েদার্র্ েি অডিডিক্ত অংি অেসািি 

(Material Removal) কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ওয়াকেডের্সি উেি ডিডদ েষ্ট গডি ও িাে প্রর্য়াগ কর্ি ডিডদ েষ্ট 

আকাি, মাে ও ডিডিি তিডি কর্ি। 

অর্ োৎ, কাটিং টুল এমি একটি ধািার্লা প্রান্তডবডিষ্ট সিঞ্জাম  া ঘূি েি বা সিলর্িখায় গডি গ্রহি কর্ি ওয়াকেডের্সি অডিডিক্ত 

অংি জকর্ট জির্ল কাডিি আকৃডি তিডি কর্ি। 
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কাটিং টুর্লি প্রকাির্ভদঃ 

 

Face / Bull Mill Cutter 

Face Mill হর্লা এমি একটি কাটিং টুল  া মূলি ওয়াকেডের্সি উের্িি সমিল (flat) পৃে জকর্ট মসৃি ও সমাি কর্ি। এটি 

সাধািিি বড় ব্যার্সি টুল,  া উচ্চ গডির্ি জবডি েডিমাি জমটাল অেসািি কির্ি োর্ি। 

গঠি: 

• কাটাি জহর্ি একাডধক carbide insert র্ার্ক  া স্ক্রু বা ক্ল্যার্ম্পি মাধ্যর্ম ডস্থ্ি কিা হয়। 

• জকন্দ্র অংর্ি র্ার্ক Arbor hole বা Shank,  া ডেন্ডর্লি সার্র্ যুক্ত হয়। 

• ডকছু জের্ে কাটিং এর্ে (corner radius) জদওয়া র্ার্ক,  া এর্ক “Bull Mill” কর্ি জিার্ল। 

• জহি সাধািিি ডির্লি তিডি এবং ইিসাট েগুডল carbide বা coated material হয়। 

End Mill Cutter: 

End Mill হর্লা এক ধির্িি বহুমুখী কাটিং টুল  া ওয়াকেডের্সি োি, প্রান্ত ও অভযন্তর্ি কাটিং কির্ি সেম। এটি CNC 

জমডিডিং-এ সবর্ির্য় জবডি ব্যবহৃি টুল। 

গঠি: 

• এক বা একাডধক Flute (spiral groove) র্ার্ক,  া ডিে জবি কির্ি সাহায্য কর্ি। 

• টুর্লি দুই প্রার্ন্তই কাটিং এে র্াকর্ি োর্ি (Double-ended type)। 

• সাধািিি Solid Carbide বা High Speed Steel (HSS) ডদর্য় তিডি। 

• ফ্লুট সংখ্যা অনু ায়ী (২, ৪ বা ৬ ফ্লুট) োিিিম্যান্স ডভন্ন হয় — জবডি ফ্লুট মার্ি ভার্লা ডিডিি ডকন্তু কম ডিে ডক্ল্য়ার্িন্স। 

 

Ball Mill Cutter: 

Ball Mill হর্লা একটি জগালাকাি প্রান্তডবডিষ্ট কাটিং টুল  া 3D surface contouring, die, mould এবং েটিল 

আকৃডিি সাির্িস তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

গঠি: 

• টুর্লি টিে অংিটি অধ ের্গালাকাি (Hemispherical)। 

• ফ্লুট বা কাটিং গ্রুভ র্ার্ক  া ডিে অেসািি কর্ি। 

• সাধািিি 2-flute বা 4-flute ডিোইর্ি োওয়া  ায়। 
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• তিডির্ি Tungsten Carbide বা Coated HSS ব্যবহৃি হয়। 

• িযান্ডাি ে শ্যাংক অংিটি জমডির্িি জকার্লট বা জহাডার্ি ডিট হয়। 

 

Taper Mill Cutter: 

Taper Mill এমি একটি কাটিং টুল  াি ব্যাস ধীর্ি ধীর্ি এক প্রান্ত জর্র্ক অন্য প্রার্ন্ত কর্ম  ায়। এটি জকািাকৃডিি (tapered) 

সাির্িস বা অংি তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

গঠি: 

• টুর্লি িিীিটি জকািাকৃডি (conical shape), অর্ োৎ এক প্রান্ত জমাটা এবং অন্য প্রান্ত সরু। 

• ডিডদ েষ্ট জকাি (জ মি 5°, 10°, 15° ইিযাডদ) অনুসার্ি তিডি কিা হয়। 

• সাধািিি Solid Carbide বা HSS দ্বািা তিডি। 

• একাডধক ফ্লুট (3–6) র্ার্ক,  া কাটিং এবং ডিে অেসাির্ি সাহায্য কর্ি। 

 

Drill Bits Cutter: 

Drill Bit হর্লা এমি একটি ঘূি েিধমী কাটিং টুল  া জমটাল, প্লাডিক বা কার্ঠ গিে (hole) তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। CNC 

জমডির্ি এটি hole-making operation-এি েন্য অেডিহা ে। 
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গঠি: 

• দুইটি Helical Flute র্ার্ক  া ডিে জবি কর্ি জদয়। 

• টির্ে র্ার্ক Cutting Edge ও Chisel Edge। 

• মাঝখার্ি Web thickness র্ার্ক  া িডক্ত বোয় িার্খ। 

• তিডির্ি High Speed Steel (HSS) বা Carbide ব্যবহৃি হয়। 

• ডবডভন্ন ধির্ি োওয়া  ায়: Twist drill, Center drill, Spot drill ইিযাডদ। 

 

Reamers 

Reamer হর্লা এক ধির্িি ডপ্রডসিি টুল  া আর্গ ডড্রল কিা জহালর্ক ডিডদ েষ্ট ব্যার্স ও মসৃি ডিডির্ি বড় কির্ি ব্যবহৃি হয়। এটি 

hole finishing operation-এি েন্য ব্যবহাি হয়। 

গঠি: 

• িিীি জুর্ড় একাডধক Cutting Blade বা Flute র্ার্ক। 

• কাটিং অংর্িি ের্ি র্ার্ক Guide section  া সঠিক অে (alignment) বোয় িার্খ। 

• হযান্ড ডিমাি ও জমডিি ডিমাি – দুই ধির্িি হয়। 

• সাধািিি High Speed Steel (HSS) বা Carbide ডদর্য় তিডি। 

• ফ্লুট দুটি ধির্িি হর্ি োর্ি – Straight flute (hard material-এি েন্য) এবং Spiral flute (soft 

metal-এি েন্য)। 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল জসট কিা এবং িক্ত কর্ি বাঁধা 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি জসট কিা এবং িক্ত কর্ি বাঁধাঃ  

CNC ডমডলং বা অন্যান্য জমডিডিং ডসর্ির্ম ওয়াকেডেসর্ক ডস্থ্ি ও ডিিাের্দ ধর্ি িাখাি েন্য ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ব্যবহাি 

কিা হয়। সঠিক ক্ল্যাডম্পং োড়া জমডিডিংর্য়ি ডির্ভ েলিা, ওয়াকেডের্সি গুিমাি এবং অোর্িটর্িি ডিিােত্তা বোয় িাখা 

কঠিি। ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস জমডির্িি কা েেমিা বৃডদ্ধ কর্ি এবং উৎোদি প্রডক্রয়া দ্রুি ও সহে কর্ি। 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি প্রকাির্ভদঃ 

Angle Plate 

Angle Plate হর্লা “L” আকৃডিি একটি জমটাল ব্লক,  া ওয়াকেডেসর্ক ৯০° জকার্ি ধর্ি িাখাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি 

জমডিডিং িলাকার্ল ওয়াকেডের্সি সঠিক অবস্থ্াি ও জকাি ডিডিি কর্ি। 
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গঠি: 

• কাি আয়িি বা উচ্চমার্িি ডিল ডদর্য় তিডি। 

• দুটি ফ্ল্যাট পৃে সমর্কািীভার্ব গ্রাইন্ড কিা। 

• ক্ল্যাম্প বা জবাে ডিট কিাি েন্য স্লট বা ডের্দ্ (hole) র্ার্ক। 

 

V-Block, U-Clamp এবং C-Clamp 

V-Block, U-Clamp ও C-Clamp একর্ে ব্যবহৃি হয় বৃত্তাকাি বা ডসডলন্ডাি আকৃডিি ওয়াকেডেসর্ক ডস্থ্িভার্ব ধর্ি 

িাখাি েন্য। এগুর্লা ওয়াকেডেসর্ক জমডিডিংর্য়ি সময় িড়ািড়া জর্র্ক িো কর্ি। 

গঠি: 

• V-Block: ডিল বা কাি আয়িি ডদর্য় তিডি ব্লক,  াি উের্িি ডদর্ক “V” আকৃডিি খাঁে কাটা র্ার্ক। 

• U-Clamp: “U” আকার্িি ডিল জপ্লট,  াি দুই প্রার্ন্ত জবার্েি েন্য ডের্দ্ র্ার্ক। 

• C-Clamp: “C” আকৃডিি িক্ত বডি, এক োর্ি জের্িি স্ক্রু ও অেি োর্ি ডস্থ্ি ে’ র্ার্ক। 

 

Step Block 

Step Block হর্লা ধাে-আকৃডিি ক্ল্যাডম্পং সার্োট ে,  া ক্ল্যার্ম্পি উচ্চিা ডিয়ন্ত্রর্ি এবং সুষম িাে প্রর্য়ার্গ সাহায্য কর্ি। 

গঠি: 

• দুটি ধােওয়ালা ব্লর্কি সমির্য় তিডি। 

• কাি আয়িি বা হার্ি েন্ড ডিল ডদর্য় তিডি। 

• প্রডিটি ধাে অেিটিি সার্র্ সামঞ্জস্য জির্খ ডবডভন্ন উচ্চিায় জসট কিা  ায়। 

 

T-Slot Bolt 

T-Slot Bolt হর্লা একটি ডবর্িষ বল্টু,  াি মার্া “T” আকৃডিি এবং এটি জমডিি জটডবর্লি T-slot-এ ডিট হয় ক্ল্যাডম্পং 

ডিভাইস ডস্থ্ি কিাি েন্য। 
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গঠি: 

• উচ্চমার্িি কাব েি ডিল বা অযালয় ডিল। 

• মার্া ফ্ল্যাট ও প্রিস্ত, T-slot-এ ডিট কিাি উের্ াগী। 

• বডি জের্িি,  ার্ি িাট ও ওয়ািাি ডদর্য় িক্তভার্ব ডিক্স কিা  ায়। 

 

Machine Vice 

Machine Vice হর্লা একটি জমকাডিকযাল জহাডডং ডিভাইস  া ওয়াকেডেসর্ক দৃঢ়ভার্ব ধর্ি িার্খ ডমডলং, ডড্রডলং বা 

জবাডিং প্রডক্রয়াি সময়। 

গঠি: 

• একটি Fixed Jaw এবং একটি Movable Jaw। 

• Lead Screw Mechanism ডদর্য় Movable Jaw সামর্ি-জেের্ি সিার্িা  ায়। 

• বডি কাি আয়িি বা ডির্লি তিডি। 

• ডির্ি জবস জপ্লট র্ার্ক ক্ল্যাডম্পংর্য়ি েন্য। 

• ডকছু ভাইস Swivel Base-সহ আর্স,  ার্ি জকাি েডিবিেি কিা  ায়। 

 

Pneumatic Fastening Clamp 

Pneumatic Clamp হর্লা এমি এক প্রকাি ক্ল্যাম্প  া কমর্প্রসি এয়ার্িি সাহার্য্য স্বয়ংডক্রয়ভার্ব ওয়াকেডেস ধর্ি 

িার্খ। এটি দ্রুি এবং পুিিাবৃডত্তমূলক ক্ল্যাডম্পংর্য়ি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

গঠি: 

• Pneumatic Cylinder এবং Piston। 

• Lever Arm  া ক্ল্যাম্পর্ক সডক্রয় কর্ি। 

• Air Inlet System। 

• এয়াি িাে প্রর্বি কির্ল ডেিি ক্ল্যাম্প িালু কর্ি, এয়াি ডিডলর্ে খর্ল  ায়। 
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Jig and Fixture 

Jig এবং Fixture হর্লা উৎোদি প্রডক্রয়ায় ওয়াকেডের্সি অবস্থ্াি ডিধ োিি ও ধর্ি িাখাি ডবর্িষ  ন্ত্র। Jig টুলর্ক গাইি 

কর্ি, আি Fixture ওয়াকেডেসর্ক ডস্থ্ি িার্খ। 

গঠি: 

• Jig: গাইি বুি, জলার্কটি ডেি, ক্ল্যাম্প। 

• Fixture: জহডভ জবস জপ্লট, জলার্কটি ডেি, ক্ল্যাডম্পং ইউডিট। 

• উভয়ই কাি আয়িি বা ডিল ডদর্য় তিডি। 

• জমডিি জটডবর্লি সার্র্ দৃঢ়ভার্ব সংযুক্ত। 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি  (SOP): 

সঠিক ডিভাইস ডিব োিি: 

ওয়াকেডের্সি আকাি, তদঘ েয এবং আকার্িি অনুোর্ি উেযুক্ত ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োিি কির্ি হর্ব। 

ডিিােদ জসটআে: 

িাক, কর্লট বা লাইভ জসন্টাি সঠিকভার্ব জমডির্ি স্থ্ােি কির্ি হর্ব। জসটআর্ে র্ভল হর্ল ওয়াকেডের্সি ডিলা বা জদালা হর্ি 

োর্ি। 

ওয়াকেডেস স্থ্ােি: 

ওয়াকেডেসর্ক ডিভাইর্স সঠিকভার্ব বডসর্য় টাইট কিা। টুল বা ডিভাইর্সি সার্র্ ওভািল্যাে বা সংঘষ ে এড়ার্ি হর্ব। 

সার্োট ে ব্যবহাি: 

দীঘ ে ও ভািী ওয়াকেডের্সি েন্য Live Center বা Bar Feeder ব্যবহাি কর্ি সমর্ েি ডিডিি কির্ি হর্ব। 

সাবধািিা ও ডিিােত্তা: 

সঠিক ক্ল্যাডম্পং োড়া জমডিি িালার্িা ডিিােদ িয়। সব েদা Part Catcher ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস ও কাট অংি 

ডিিাের্দ সংগ্রহ কির্ি হর্ব। 

েিীো ও  ািাই: 

ক্ল্যাডম্পং জির্ষ ওয়াকেডেস ঘূি েি েিীো ও টুল ডিি  ািাই কির্ি হর্ব। জকার্িা ডিলা বা অ-ডির্ভ েলিা র্াকর্ল িা সমিয় 

কির্ি হর্ব। 

 

টুল জসট-আে েদ্ধডি 

 

টুল জসট-আে েদ্ধডি িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি প্রর্য়াগ কিাঃ  

CNC ডমডলং বা অন্যান্য জমডিডিং ডসর্ির্ম টুল জসট-আে একটি গুরুত্বপূি ে ধাে। সঠিকভার্ব টুল জসট-আে কিা িা হর্ল 

ওয়াকেডের্সি আকাি, ডিডিি এবং জমডিডিংর্য়ি ডির্ভ েলিা েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। টুল জসট-আর্েি মাধ্যর্ম জমডির্ি টুর্লি 

অবস্থ্াি, উচ্চিা এবং অির্সট ডিধ োিি কিা হয়,  ার্ি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী কাটিং সঠিকভার্ব সম্পন্ন হয়। 
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টুল জসট-আে েদ্ধডিঃ 

টুল জসট-আে কিাি েন্য সাধািিি দুটি িযান্ডাি ে েদ্ধডি ব্যবহাি কিা হয়: 

3. Scratch Method (স্ক্র্যাি জমর্ি) 

4. Tool-Setting Device Method (টুল-জসটিং ডিভাইস েদ্ধডি) 

 

Scratch Method (স্ক্র্যাি জমর্ি): 

Scratch Method হর্লা একটি প্রর্াগি েদ্ধডি জ খার্ি ওয়াকেডের্সি উের্ি সিাসডি টুলর্ক েিে কডির্য় জসট কিা 

হয়। 

েদ্ধডি: 

• ওয়াকেডেস জমডির্ি ক্ল্যাম্প কিা হয়। 

• টুলর্ক ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি পৃর্েি উেি ডির্য়  াওয়া হয়। 

• টুল  খি ওয়াকেডের্সি সার্র্ হালকা জোঁয়া বা স্ক্র্যাি তিডি কর্ি, িখি টুর্লি উচ্চিা এবং অবস্থ্াি ডিধ োিি কিা 

হয়। 

 

লেয ও সুডবধা: 

• সিল এবং সহে েদ্ধডি। 

• জোট ও সাধািি ওয়াকেডের্সি েন্য উেযুক্ত। 

• ির্ব এটি ডকছুটা সময়সার্েে এবং ডিখ ুঁিিাি েন্য অডভজ্ঞিা প্রর্ ়ােি। 

 

Tool-Setting Device Method (টুল-জসটিং ডিভাইস েদ্ধডি): 

Tool-Setting Device Method হর্লা আধুডিক ও ডিখ ুঁি েদ্ধডি, জ খার্ি ডবর্িষ টুল-জসটিং ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি 

টুর্লি অবস্থ্াি ডিধ োিি কিা হয়। 

েদ্ধডি: 

• টুল-জসটিং ডিভাইসর্ক জমডির্ি স্থ্ােি কিা হয়। 

• টুল ডিভাইর্সি েিেক বা জসন্সর্িি মাধ্যর্ম সঠিক অবস্থ্াি এবং উচ্চিা ডিধ োিি কিা হয়। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রাল ডসর্ির্ম এই িথ্য ইিপুট ডদর্ল স্বয়ংডক্রয়ভার্ব টুল অির্সট জসট হর্য়  ায়। 

 

লেয ও সুডবধা: 

• দ্রুি এবং ডির্ভ েল। 

• পুিিাবৃডত্ত ডির্ভ েলিা ডিডিি কর্ি। 

• েটিল ও বড় জপ্রার্ের্ক্টি েন্য উেযুক্ত। 
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ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং এবং জসন্টাি কিি বা জকন্দ্রায়ি 

 

ওয়াকেডেসটি কম ের্ের্েি েদ্ধডি অনুসার্ি প্রর্য়ােিীয় ডির্ভ েলিাি স্তর্ি ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি উেি মাউন্ট কিা এবং জসন্টাি 

কিাঃ  

জমডিডিং প্রডক্রয়ায় ওয়াকেডেসর্ক সঠিকভার্ব স্থ্ােি কিা সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে ধাে। ওয়াকেডেস  ডদ সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প বা 

জকন্দ্রাডয়ি িা হয়, িাহর্ল কাটিং অোর্িির্ি ত্রুটি জদখা ডদর্ি োর্ি, টুর্লি েয় বৃডদ্ধ োয় এবং জমডির্িি ডিিােত্তা ঝুঁডকি 

মর্ধ্য ের্ড়। 

 

১. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োিি: 

• ওয়াকেডের্সি আকাি, আকার্িি েযাডমডি এবং তদঘ েয অনু ায়ী ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োিি কির্ি হর্ব। 

• Machine Vice (ডমডলং ভাইস) — জোট/মাঝাডি লট, েলডদ জসটআে; সাধািিি িযান্ডাি ে প্রর্ম েেে। 

• Soft Jaws / Machinable Jaws — ভাইর্সি েন্য; অংর্িি জপ্রার্টকিি ও েটিল জপ্রািাইল কডে 

কিাি েন্য। 

• Parallels (প্যািার্ললস) — ওয়াকেউের্ক সমির্ল িার্খ; ভাইস-সহ ব্যবহাি। 

• Step Clamps / T-slot Clamps — জটডবর্ল বহুমুখী; োিলা বা বড় অংি ধর্ি িাখর্ি ভার্লা। 

• Toe Clamps / Low-profile Clamps — উচ্চিা সীডমি হর্ল; ওয়ার্কে জবডি অযার্ক্সস িার্খ। 

• Strap Clamps / Web Clamps — হাই ভাইর্িিি কাে বা বড় স্লযাব কডেংর্য় ব্যবহাি কিা  ায়। 

 

২. ওয়াকেডেস স্থ্ােি: 

• ডিব োডিি ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ওয়াকেডেসর্ক সঠিকভার্ব বসার্িা হয়। 

• প্রর্র্ম ওয়াকেডেস হালকা িাে ডদর্য় স্থ্ােি কির্ি হর্ব। 

• িািেি ধীর্ি ধীর্ি টাইট কর্ি জমডির্ি দৃঢ়ভার্ব ধর্ি িাখর্ি হর্ব। 

• এই ধােটি ডিডিি কর্ি জ  ওয়াকেডেস কাটিং অোর্িির্িি সময় িড়ািড়া কির্ব িা। 

 

৩. জকন্দ্রায়ি (Alignment / Centering): 

• ওয়াকেডের্সি অের্ক জমডির্িি জকন্দ্রীভূি অর্েি সার্র্ সামঞ্জস্য কিা হয়। 

• জকন্দ্রায়ি কিাি েন্য ডবডভন্ন সিঞ্জাম ব্যবহাি কিা  ায়, জ মি লাইি জগে, জেসাি বা লাইি লাইট। 

• লেয: ওয়াকেডের্সি অে এবং টুর্লি অে পুর্িাপুডি সামঞ্জস্যপূি ে হওয়া। 

• জকন্দ্রায়ি সঠিক িা হর্ল কাটিং অোর্িির্ি ওয়াকেডের্স জদালা, টুর্লি অডিডিক্ত িাে ও ডিডির্ি ত্রুটি জদখা জদয়। 

 

৪. ডির্ভ েলিা  ািাই: 

• ওয়াকেডেসর্ক ক্ল্যাম্প কিাি ের্ি এবং জকন্দ্রায়ি সম্পন্ন হওয়াি ের্ি, জমডির্ি একটি ড্রাই িাি বা ট্রায়াল কাট কিা 

 ায়। 

• এর্ি জদখা  ায় জ  ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ডস্থ্ি ির্য়র্ে ডকিা। 

• প্রর্ ়াের্ি সামান্য সমিয় কর্ি সঠিক অবস্থ্াি ডিডিি কিা হয়। 

 

 

 



88 

 

৫. সিকেিা এবং ডিিােত্তা: 

• ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস  র্র্ষ্ট টাইট কিা আর্ে ডকিা েিীো কির্ি হর্ব। অপ্রতুল টাইটিং টুল বা ওয়াকেডের্স জদালা 

সৃডষ্ট কির্ি োর্ি। 

• খব জবডি টাইট কির্ল ওয়াকেডেস বা টুল েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• ওয়াকেডেস স্থ্াের্িি সময় জমডিি বন্ধ র্াকা উডিি,  ার্ি দুঘ েটিা প্রডির্িাধ কিা  ায়। 

• দীঘ ে বা ভািী ওয়াকেডের্সি জের্ে Live Center ব্যবহাি কর্ি অডিডিক্ত সমর্ েি জদওয়া প্রর্য়ােি। 

 

প্রধাি সুইি এবং েরুডি সুইি িালু কিা এবং জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা  

জমডিি িালুি পূর্ব ে ডবদুযৎ সিবিাহ এবং ডিিােত্তা ডসর্িম েিীো কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। এটি জমডির্িি সঠিক কা েেমিা, 

অোর্িটর্িি ডিিােত্তা এবং ওয়াকেডের্সি েডি প্রডির্িাধ কর্ি। 

১. প্রধাি সুইি (Main Switch) িালু কিা: 

• জমডির্িি প্রধাি ডবদুযৎ সিবিাহ ডিডিি কির্ি প্রধাি সুইি অি কির্ি হয়। 

• সুইি িালু কিাি ের্ি জমডির্িি সমস্ত ডসর্িম সডক্রয় হর্ব। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্ল োওয়াি ইিডির্কটি লাইট সিল র্াকা উডিি। 

• লেয: জমডিির্ক ডিিােদ এবং প্রস্তুি অবস্থ্ায় িাখা। 

২. েরুডি সুইি (Emergency Switch) েিীো: 

• েরুডি সুইি হর্লা একটি ডিিােত্তা তবডিষ্টয  া জমডিির্ক অডবলর্ব বন্ধ কির্ি োর্ি। 

• েিীো কিাি েন্য সুইিটি িাে ডদর্য় জদখি জ  জমডিি অডবলর্ব বন্ধ হর্চ্ছ ডকিা। 

• এটি ডিডিি কর্ি জ  জ র্কার্িা ডবের্দি সময় জমডিি ডিিােদভার্ব বন্ধ কিা সম্ভব। 

• লেয: অোর্িটর্িি ডিিােত্তা এবং দুঘ েটিাি ঝুঁডক কমার্িা। 

৩. জভার্েে জিডবলাইোি েিীো: 

• জমডির্িি ডস্থ্ডিিীল ডবদুযৎ সিবিাহ ডিডিি কির্ি জভার্েে জিডবলাইোি েিীো কিা হয়। 

• জিডবলাইোি জদখর্ব জ  জমডির্ি ডিডদ েষ্ট জভার্েে বোয় আর্ে ডকিা। 

• উঁচু বা কম জভার্েে হর্ল জমডির্িি ইর্লকট্রডিক্স বা জমাটি েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• লেয: জমডির্িি দীঘ েস্থ্ায়ী কা েেমিা এবং ডিিােদ কাে ডিডিি কিা। 

 

৪. সিকেিা: 

• েিীো কিাি সময় জকার্িা ওয়াকেডেস বা টুল ক্ল্যাম্প কিা র্াকর্ল ডিডিি করুি জ  িািা ডিিাের্দ িাখা হর্য়র্ে। 

• জভার্েে জিডবলাইোি কাে কির্ে ডকিা ডিয়ডমি  ািাই কিা উডিি। 

• প্রধাি এবং েরুডি সুইর্িি সঠিক কা েকাডিিা জমডিি িালুি পূর্ব ে সবসময় ডিডিি কির্ি হর্ব। 
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জমডিি শূন্য ডবন্দু (Machine Zero Point) েিীো 

জমডিডিং প্রডক্রয়াি শুরুর্ি জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা একটি অেডিহা ে ধাে। শূন্য ডবন্দু হর্লা টুল এবং ওয়াকেডের্সি 

েন্য প্রার্ডমক জিিার্িন্স ের্য়ন্ট,  া ডিডিি কর্ি জ  কাটিং অোর্িিি ডির্ভ েল ও ডিিােদভার্ব সম্পন্ন হর্চ্ছ। সঠিক শূন্য 

ডবন্দু িা র্াকর্ল ওয়াকেডের্স জদালা, টুর্লি অডিডিক্ত েয় এবং জমডিডিংর্য় ত্রুটি জদখা ডদর্ি োর্ি। 

 

Machine Zero Point 

শূন্য ডবন্দু হর্লা জমডির্ি টুল এবং ওয়াকেডের্সি ডমলিডবন্দু। এটি ডিধ োিি কর্ি জ  কাটিং জকার্া জর্র্ক শুরু হর্ব এবং 

ওয়াকেডের্স জকাি অংর্ি জমডির্িি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী টুল কাে শুরু কির্ব। সাধািিি শূন্য ডবন্দু ওয়াকেডের্সি একটি প্রান্ত, 

জকন্দ্রীভূি অে অর্বা ডিডদ েষ্ট জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ডিধ োডিি ের্য়ন্ট হর্ি োর্ি। শূন্য ডবন্দু ঠিকভার্ব ডিধ োিি কির্ল জমডিডিং 

প্রডক্রয়া সঠিকভার্ব, ডিিাের্দ এবং উচ্চ গুিমার্িি ডিডিি সহ সম্পন্ন হয়।  

 

 

Machine Zero Point েিীো কিাি েদ্ধডিঃ 

• প্রর্র্ম ওয়াকেডেস জমডির্ি ক্ল্যাম্প কর্ি  র্া র্ জকন্দ্রায়ি ডিডিি কির্ি হয়। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্ল শূন্য ডবন্দু ডিব োিি কিা হয়। 

• টুলর্ক ধীর্ি ধীর্ি ওয়াকেডের্সি প্রার্ডমক অবস্থ্ার্ি ডির্য় আসা হয়। 

• প্রার্ডমক অবস্থ্াি এবং কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্ল প্রদত্ত শূন্য ডবন্দু ডমলর্ে ডকিা  ািাই কিা হয়। 

•  ডদ প্রর্য়ােি হয়, শূন্য ডবন্দু পুিঃডিধ োিি কিা হয়। 

• এই ধােগুর্লা ডিডিি কর্ি জ  কাটিং অোর্িিি সঠিকভার্ব শুরু হর্ব এবং জমডির্িি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ডির্ভ েলভার্ব 

সম্পন্ন হর্ব। 

 

Machine Zero Point কিাি লেযঃ  

• শূন্য ডবন্দু েিীো কিাি প্রধাি উর্েশ্য হর্লা: 

• ডিডিি কিা জ  কাটিং অোর্িিি সঠিক স্থ্ার্ি শুরু হর্চ্ছ। 

• ওয়াকেডের্সি জ র্কার্িা ডদক জর্র্ক কাে ডির্ভ েলভার্ব সম্পন্ন হর্চ্ছ। 

• টুল এবং ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য সংঘষ ে বা ত্রুটি প্রডির্িাধ কিা। 

 

Machine Zero Point এি সিকেিা ও ডিিােত্তা 

• শূন্য ডবন্দু ডিধ োির্িি সময় জমডিি এবং টুল বন্ধ বা ধীি গডি জমার্ি িাখর্ি হর্ব। 

• র্ভল শূন্য ডবন্দু জসট কির্ল ওয়াকেডেস বা টুল েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• দীঘ ে বা ভািী ওয়াকেডের্সি জের্ে অডিডিক্ত সমর্ েি ব্যবহাি কিা েরুডি। 

• শূন্য ডবন্দু েিীো কিাি সময় সব সময় ডিিােদ দূিত্ব বোয় িাখর্ি হর্ব। 
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সেলফ সেক (Self Check) - ৩.১  

 

1. CNC milling machine েস্তুপ্রের পূপ্রবে দকাে দকাে ঝেরাপিা বযবিা ঝেপ্রে িে? 

2. দমঝশে পাওোর অ্ে করার ধাপ কী? 

3. দরিাপ্ররন্স পপ্রেন্ট দসট করার উপ্রেশয কী? 

4. কুলযান্ট ঝসপ্রেপ্রমর িূঝমকা কী? 

5. দমঝশে দবে ও টুল ঝিে করার কারর্ কী? 
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উত্তরপত্র (Answer Key) – ৩.১ 

 

১. CNC Milling Machine প্রস্তুর্িি পূর্ব ে জকাি জকাি ডিিােত্তা ব্যবস্থ্া ডির্ি হয়? 

উত্তিঃ 

CNC Milling Machine িালু কিাি আর্গ ডিিােত্তা ব্যবস্থ্া জিওয়া খবই েরুডি। জমডির্িি িািোি সবসময় েডিষ্কাি 

ও শুকর্িা িাখর্ি হয়। অোর্িটির্ক জসিটি গ্লাস, জসিটি শু, গ্লাভস ও ওভািঅল েির্ি হয়। জমডির্িি সব গাি ে ও কভাি ঠিক 

আর্ে ডকিা েিীো কির্ি হয়। োওয়াি সাপ্লাই ঠিক আর্ে ডকিা এবং জকার্িা লুে কার্িকিি আর্ে ডকিা জদখর্ি হয়। 

ওয়াকেডেস ও টুল সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা হর্য়র্ে ডকিা িা  ািাই কির্ি হয়। ইমার্েেডন্স িে বাটি কাে কির্ে ডকিা িা 

েিীো কির্ি হয়। এোড়া, জপ্রাগ্রাম ও টুল োর্ সঠিকভার্ব  ািাই কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 

 

২. জমডিি োওয়াি অি কিাি ধাে কী? 

উত্তিঃ 

প্রর্র্ম জমডির্িি জমইি োওয়াি সুইি অি কির্ি হয়। এিেি কর্ন্ট্রাল প্যার্ির্লি “Power On” বাটি িাের্ি হয়। জমডিি 

ডসর্িম ইডিডিয়ালাইে হর্য় প্রর্য়ােিীয় প্রার্ডমক জিক সম্পন্ন কর্ি। িািেি জমডির্িি X, Y, Z অে জিিার্িন্স ের্য়র্ন্ট ডির্য় 

জ র্ি হয়। কুল্যান্ট ও লুডির্কিি ডসর্ির্ম ে োপ্ত ফ্লুইি আর্ে ডকিা িা েিীো কির্ি হয়। সবর্ির্ষ জপ্রাগ্রাম জলাি কর্ি  ািাই 

কিাি েি জমডিি অোর্িির্িি েন্য প্রস্তুি হয়। 

 

৩. জিিার্িন্স ের্য়ন্ট জসট কিাি উর্েশ্য কী? 

উত্তিঃ 

জিিার্িন্স ের্য়ন্ট বা জহাম েডেিি হর্লা জমডির্িি একটি ডিডদ েষ্ট ডস্থ্ডি, জ খাি জর্র্ক সব মুভর্মন্ট শুরু হয়। এি উর্েশ্য হর্লা 

জমডির্িি প্রডিটি অর্েি (X, Y, Z) সঠিক অবস্থ্াি ডিধ োিি কিা। এটি জমডিির্ক জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী সঠিকভার্ব কাে কির্ি 

সহায়িা কর্ি। জিিার্িন্স ের্য়ন্ট জসট কির্ল টুল ও ওয়াকেডের্সি সম্পকে ডির্ভ েলভার্ব স্থ্ােি হয় এবং র্ভল মুভর্মন্ট বা সংঘর্ষ েি 

ঝুঁডক কর্ম  ায়। 

 

৪. কুল্যান্ট ডসর্ির্মি ভূডমকা কী? 

উত্তিঃ 

কুল্যান্ট ডসর্িম CNC Milling Machine-এি একটি গুরুত্বপূি ে অংি। এটি কাটিং টুল ও ওয়াকেডেস ঠান্ডা িার্খ এবং 

অডিডিক্ত িােমাো কমায়। ঘষ েি হ্রাস কর্ি টুর্লি আয়ু বৃডদ্ধ কর্ি। কুল্যান্ট ডিে বা ধািব কিা অেসাির্ি সাহায্য কর্ি, ির্ল 

কার্েি োয়গা েডিষ্কাি র্ার্ক। এোড়া এটি কার্েি পৃে মসৃি ও ডির্ভ েল িাখর্ি সাহায্য কর্ি। 

 

৫. জমডিি জবি ও টুল ডক্ল্ি কিাি কািি কী? 

উত্তিঃ 

জমডিি জবি ও টুল েডিষ্কাি িাখর্ল ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা  ায়। ডিে বা ধািব কিা ের্ম র্াকর্ল জমডির্িি েডি 

হর্ি োর্ি, িাই ডিয়ডমি েডিষ্কাি িাখা প্রর্য়ােি। েডিষ্কাি িাখর্ল টুল ও জমডিি জবর্ি মডিিা বা ঘষ েিেডিি েডি জিাধ কিা 

 ায়। এর্ি কার্েি গুিমাি, ডির্ভ েলিা এবং জমডির্িি স্থ্াডয়ত্ব বোয় র্ার্ক। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ৩.১.১ 

 

ের্বি িামঃ CNC Milling Machine এি মর্ধ্য ব্লক Clamping কিি। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

1. প্রর্য়ােিীয় PPE েডিধাি কিা। 

2. জমডিি জবি ও ওয়াকে এডিয়া েডিষ্কাি কিা। 

3. োওয়াি কার্িকিি  ািাই ও জমডিি অি কিা। 

4. টুল ম্যাগাডেি জিক ও টুল জলাি কিা। 

5. জহাম েডেিি ও ওয়াকে অির্সট জসট কিা। 

6. কুল্যান্ট ডসর্িম েিীো কিা। 

 

সিকেিাঃ 

1. ডিলা জোিাক বা গয়িা েিা  ার্ব িা। 

2. জমডিি িালু অবস্থ্ায় টুল েডিবিেি ডিডষদ্ধ। 

3. সকল জসিটি গাি ে সঠিকভার্ব লাগার্িা র্াকর্ি হর্ব। 
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সেশেশফককিন শিট (Specification Sheet) – ৩.১.১  

 

ের্বি িামঃ CNC Milling Machine এি মর্ধ্য ব্লক Clamping কিি। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE সমূহঃ 

• Safety goggles 

• Hand gloves 

• Safety shoes 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও ইকুইের্মন্টঃ 

• Spanner set 

• Allen key 

• Cleaning brush 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

• কুল্যান্ট অর্য়ল 

• Cleaning cloth 

• MS Block 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) – ৩.২ 

 

ডিখি িল-২: জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কির্ি োির্ব।  

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা ও সংজ্ঞাডয়ি কির্ি 

োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 
ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহার্িি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি 

2. টুল োর্ এবং অন্যান্য কার্েি েিাডমডিগুডলি সঠিকিা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিি 

 

উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহার্িি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি 

জমডিডিং প্রডক্রয়াি সািল্য ডিভেি কর্ি জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তর্িি উেি। CNC বা অন্যান্য স্বয়ংডক্রয় জমডির্ি 

জপ্রাগ্রাম সঠিকভার্ব স্থ্ািান্তি িা হর্ল G-code বা M-code ঠিকভার্ব কা েকি হয় িা। এি ির্ল ওয়াকেডের্স ত্রুটি জদখা 

ডদর্ি োর্ি, টুল অডিডিক্ত েয় হয় এবং উৎোদি মার্ি ডবঘ্ন ঘটর্ি োর্ি। িাই এই ইউডির্ট আমিা পুর্িা প্রডক্রয়াটির্ক 

ডবস্তাডিিভার্ব, ধার্ে ধার্ে আর্লািিা কিব। 

 

১. জপ্রাগ্রার্মি প্রর্য়ােিীয়িাঃ 

CNC জমডির্ি জকার্িা অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ সংডিষ্ট জপ্রাগ্রাম জমডির্ি র্াকা আবশ্যক। জপ্রাগ্রামটি সাধািিি 

CAD/CAM সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম তিডি হয় এবং জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্ট সংিডেি র্ার্ক। জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব 

জলাি কিা িা হর্ল জমডিি র্ভল ের্র্ কাে কির্ি োর্ি। 

িাউির্লার্িি আর্গ ডিডিি কির্ি হর্ব জ : 

• জপ্রাগ্রামটি সম্পূি ে এবং ত্রুটিমুক্ত। 

• জপ্রাগ্রামটি জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্টি সার্র্ সামঞ্জস্যপূি ে। 

• জপ্রাগ্রার্ম ব্যবহৃি টুল, কাটিং প্যািাডমটাি এবং ওয়াকেডের্সি জিটা সঠিকভার্ব উর্েখ আর্ে। 

জপ্রাগ্রার্মি মাি ডিডিি কিা হর্ল উৎোদি প্রডক্রয়া ডির্ভ েল এবং ডিিােদভার্ব সম্পন্ন হয়। মর্ি িাখি, "একটা জোট র্ভল 

পুর্িা ওয়াকেডেস িষ্ট কির্ি োর্ি!" 

২. িাউির্লাি ডিভাইস ডিব োিি এবং ব্যবহািঃ 

জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি েন্য ডবডভন্ন ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয়। জোট িাইর্লি েন্য USB ড্রাইভ দ্রুি এবং বহির্ াগ্য। বড় িাইল 

বা সিাসডি কর্ন্ট্রালাি সংর্ ার্গি েন্য Ethernet বা Network Cable ব্যবহাি কিা হয়। পুির্িা জমডির্িি জের্ে RS-

232 Serial Cable ব্যবহৃি হর্ি োর্ি। 
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িাউির্লার্িি সময় মর্ি িাখর্ি হর্ব: 

• ডিভাইস ঠিকভার্ব সংযুক্ত আর্ে ডকিা। 

• সংর্ ার্গ জকাি বাধা জিই। 

• USB বা জিটওয়াকে জকবল ঠিকভার্ব লাগার্িা িা র্াকর্ল পুর্িা জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তি অসম্পূি ে হর্ি োর্ি। 

অডভজ্ঞিা বর্লি, "জোটখার্টা র্ভলও বড় সমস্যা তিডি কির্ি োর্ি।" 

৩. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তি প্রডক্রয়াঃ 

প্রর্র্ম ডিব োডিি ডিভাইর্সি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রামটি জলাি কির্ি হয়। এিেি জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি ডস্ক্র্র্ি Download বা 

Transfer অেিি ডিব োিি কর্ি স্থ্ািান্তি প্রডক্রয়া শুরু কিা হয়। স্থ্ািান্তর্িি সময় জপ্রাগ্রাম পুর্িাপুডি এবং ত্রুটিমুক্তভার্ব 

জমডির্ি এর্সর্ে ডকিা মডিটি কির্ি হয়। 

স্থ্ািান্তর্িি ের্ি জপ্রাগ্রামটি জমডির্ি ওর্েি কর্ি  ািাই কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। প্রর্য়াের্ি জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে তিডি কর্ি িাখা 

উডিি,  ার্ি ভডবষ্যর্ি পুিিায় ব্যবহাি কিা  ায়। জ মি অডভজ্ঞ অোর্িটিিা বর্লি, "জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে িাখা মার্ি 

জিািবাডলি জখলাি আর্গ িালা জদওয়া।" 

 

৪.  ািাই এবং ডিিােত্তাঃ 

জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি ের্ি Dry Run বা Simulation কিা অেডিহা ে। এটি ডিডিি কর্ি জ  জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব কাে 

কির্ে এবং ওয়াকেডেস বা টুর্লি েডি হর্ব িা। Dry Run িলাকালীি জমডির্িি প্রডিটি অংর্িি অবস্থ্াি, টুলোর্ এবং 

কর্ন্ট্রালাি ডির্দ েিিা  ািাই কিা হয়। 

জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি বা স্থ্ািান্তর্িি সময় জমডিি অবশ্যই বন্ধ বা ডিিােদ জমার্ি িাখা উডিি। অডভজ্ঞিা বর্লি, "Dry Run 

কিা মার্ি ভডবষ্যর্িি ডবেদ এডড়র্য় িলা।" 

 

সঠিকভার্ব জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি এবং স্থ্ািান্তি কির্ল: 

• কাটিং অোর্িিি ডির্ভ েলভার্ব সম্পন্ন হয়। 

• ওয়াকেডেস এবং টুর্লি েডি কম হয়। 

• উৎোদি প্রডক্রয়া কা েকি এবং পুিিাবৃডত্ত সেম হয়। 

• জমডির্িি স্থ্াডয়ত্ব, উৎোদি মাি এবং ডিিােত্তা ডিডিি হয়। 

• মর্ি িাখর্বি, "একটি ভার্লা জলাি কিা জপ্রাগ্রাম মার্ি পুর্িা ডদর্িি কাে সুিডেি।" 

 

টুল োর্ এবং অন্যান্য কার্েি েিাডমডিগুডলি সঠিকিা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিি 

জমডিডিং প্রডক্রয়াি সঠিকিা, ওয়াকেডের্সি মাি এবং টুর্লি ডিিােত্তা ডিডিি কিাি েন্য CNC বা স্বয়ংডক্রয় জমডির্ি জপ্রাগ্রাম 

সঠিকভার্ব িাউির্লাি, স্থ্ািান্তি ও  ািাই কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। জপ্রাগ্রাম র্ভলভার্ব িালার্ল G-code বা M-code কা েকি 

হর্ব িা,  া ওয়াকেডের্স ত্রুটি, টুর্লি অডিডিক্ত েয় এবং উৎোদি মার্িি েডি ঘটার্ি োর্ি। 

এই ইউডির্ট আমিা পুর্িা প্রডক্রয়াটি ধার্ে ধার্ে আর্লািিা কিব: জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি, স্থ্ািান্তি, ডসমুর্লিি, টুলোর্  ািাই 

এবং Dry Run। 
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CNC জমডির্ি জ র্কার্িা অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ সংডিষ্ট জপ্রাগ্রাম জমডির্ি র্াকা আবশ্যক। জপ্রাগ্রামটি সাধািিি 

CAD/CAM সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম তিডি হয় এবং জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্ট সংিডেি র্ার্ক। 

 

জপ্রাগ্রাম িাউির্লার্িি আর্গ ডিডিি কির্ি হর্ব: 

• জপ্রাগ্রামটি সম্পূি ে এবং ত্রুটিমুক্ত। 

• জমডির্িি কর্ন্ট্রালাি িিম্যার্টি সর্ঙ্গ সামঞ্জস্যপূি ে। 

• ব্যবহৃি টুল, কাটিং প্যািাডমটাি এবং ওয়াকেডেস জিটা সঠিকভার্ব উর্েখ আর্ে। 

 

১. জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিি 

সংজ্ঞা: ডসমুর্লিি হর্লা জপ্রাগ্রাম িালার্িাি আর্গ ভাচুেয়াল বা সিটওয়যার্ি ট্রায়াল িাি কিা,  ার্ি টুলোর্, কাটিং 

প্যািাডমটাি এবং সম্ভাব্য সংঘষ ে  ািাই কিা  ায়। 

টুলোর্  ািাই (Tool Path Verification): 

টুলোর্  ািাই হর্লা জমডিডিং প্রডক্রয়ায় টুর্লি িলািল ডিিীেি কিা। এি মাধ্যর্ম ডিডিি কিা  ায় জ  কাটা বা  ন্ত্রাংি 

তিডিি েন্য টুল ডিধ োডিি ের্র্ সঠিকভার্ব িলর্ে ডকিা। এটি গুরুত্বপূি ে কািি  ডদ টুলোর্ র্ভল র্ার্ক, িাহর্ল ওয়াকেডের্স 

অ াডিি কাটা, গিে বা েডি হর্ি োর্ি। টুলোর্  ািাইর্য় সাধািিি ভাচুেয়াল ডসমুর্লিি বা Dry Run ব্যবহাি কিা হয়, 

 ার্ি বাস্তব জমডির্ি জকার্িা ধির্িি সংঘষ ে বা ত্রুটি ঘটাি আর্গ সমস্যা িিাক্ত কিা  ায়। 

 

কাটিং প্যািাডমটাি েিীো (Cutting Parameter Inspection): 

কাটিং প্যািাডমটাি েিীো হর্লা জমডির্ি ব্যবহৃি কাটিং ডেি, ডিি জিট এবং কাটিং গভীিিাি সঠিকিা  ািাই কিা। 

সঠিক প্যািাডমটাি ডিডিি কির্ল টুর্লি েীবিকাল বৃডদ্ধ োয়, ওয়াকেডের্স ডপ্রডসিি কাটা হয় এবং উৎোদি মাি উন্নি 

হয়। উদাহিিস্বরূে, ডিি জিট খব জবডি হর্ল টুর্ল অডিডিক্ত িাে েড়র্ব, আি কম হর্ল উৎোদি ধীি হর্ব। িাই এই 

প্যািাডমটািগুডল আর্গ জর্র্ক েিীো ও  ািাই কিা আবশ্যক। 
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ত্রুটি প্রডির্িাধ (Error Prevention): 

ত্রুটি প্রডির্িাধ মার্ি হর্লা সম্ভাব্য সংঘষ ে, ওভািল্যাে বা টুল-ওয়াকেডেস ইন্টাির্ির্িন্স আর্গভার্গই িিাক্ত এবং সমাধাি কিা। 

জমডির্ি সিাসডি জপ্রাগ্রাম িালার্িাি আর্গ ডসমুর্লিি বা Dry Run কির্ল জ র্কার্িা র্ভর্লি সম্ভাবিা কমার্িা  ায়। এটি 

ওয়াকেডের্স ত্রুটি, টুর্লি েয় এবং উৎোদি ব্যাঘাি প্রডির্িাধ কর্ি। অডভজ্ঞ অোর্িটিিা বর্লি, “জোট ত্রুটিও বড় েডিি 

কািি হর্ি োর্ি, িাই প্রডিটি জপ্রাগ্রাম আর্গ েিীো কিা অেডিহা ে।” 

ডিিােত্তা বৃডদ্ধ (Safety Enhancement): 

ডিিােত্তা বৃডদ্ধ মার্ি জমডিডিং প্রডক্রয়াি সময় ওয়াকেডেস, টুল এবং অোর্িটর্িি সুিো ডিডিি কিা। সঠিক টুলোর্, কাটিং 

প্যািাডমটাি এবং ত্রুটি প্রডির্িার্ধি মাধ্যর্ম সম্ভাব্য দুঘ েটিা এবং েডি কমার্িা  ায়। Dry Run বা ডসমুর্লিি িলাকালীি 

জমডিির্ক ডিিােদ জমার্ি িাখা হয়। এটি ওয়াকেডেস ও টুর্লি সম্ভাব্য েডি কডমর্য় উৎোদি প্রডক্রয়ার্ক ডিিােদ ও দে কর্ি। 

২. Dry Run (ভাচুেয়াল ডিহাস োল) 

Dry Run হর্লা CNC বা স্বয়ংডক্রয় জমডির্ি জপ্রাগ্রার্মি েিীো-িলািল ধীি গডির্ি িালার্িা,  ার্ি ডিডিি কিা  ায় জ  

টুলোর্, কাটিং প্যািাডমটাি এবং জমডির্িি সকল কা েক্রম সঠিকভার্ব কাে কির্ে। Dry Run সিাসডি কাটিং শুরু কিাি 

আর্গ সম্ভাব্য ত্রুটি, সংঘষ ে এবং অস্বাভাডবক মুভর্মন্ট িিাক্ত কির্ি সাহায্য কর্ি। 

Dry Run-এি উর্েশ্য ও গুরুত্ব 

• ডির্ভ েলিা  ািাই: Dry Run িলাকালীি টুলোর্, ডিি জিট, ডেি এবং কাটিং গভীিিা ে ের্বেি কিা হয়। 

• সুিো: ওয়াকেডেস, টুল এবং জমডিির্ক সম্ভাব্য েডি জর্র্ক িো কর্ি। 

• ত্রুটি প্রডির্িাধ: জপ্রাগ্রার্ম র্াকা জোটখার্টা র্ভল বা সংঘষ ে আর্গভার্গই িিাক্ত হয়। 

• অোর্িটর্িি ডিিােত্তা: সঠিক Dry Run ডিডিি কির্ল হঠাৎ দুঘ েটিা বা  াডন্ত্রক েডি হওয়াি সম্ভাবিা কর্ম। 

Dry Run প্রডক্রয়া 

• ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা এবং জকন্দ্রায়ি ডিডিি কিা। 

• প্রর্য়ােি হর্ল জমডির্িি শূন্য ডবন্দু েিীো কিা। 

• প্রধাি সুইি ও েরুডি সুইি িালু কিা। 

Dry Run শুরু: 

• জপ্রাগ্রাম ধীি গডির্ি িালাি। 

• প্রডিটি টুল মুভর্মন্ট মডিটি করুি। 

• ডিডিি করুি জ  টুল ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য সংঘষ ে কির্ে িা। 

 ািাই: 

• টুলোর্ সঠিকভার্ব িলর্ে ডক িা। 

• কাটিং গভীিিা এবং ডিি জিট সঠিক ডক িা। 

• অস্বাভাডবক বা ঝুঁডকপূি ে মুভর্মন্ট আর্ে ডক িা। 
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সেলফ সেক (Self-check) – ৩.২ 

 

1. CNC জপ্রাগ্রাম সাধািিি জকাি িাইল িিম্যার্ট সংিডেি হয়? 

2. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি আর্গ জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কিা উডিি? 

3. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি েন্য জকাি জকাি ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয়? 

4. “Program Verify” িাংির্িি কাে কী? 

5. জপ্রাগ্রাম ব্যাকআে িাখা জকি েরুডি?  
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উত্তরপত্র (Answer Key) – ৩.২  

 

১. CNC জপ্রাগ্রাম সাধািিি জকাি িাইল িিম্যার্ট সংিডেি হয়? 

উত্তিঃ 

CNC জপ্রাগ্রাম সাধািিি .NC বা .TXT িিম্যার্ট সংিডেি হয়। ডকছু জমডির্ি .CNC বা ডিডদ েষ্ট কর্ন্ট্রাল িিম্যাটও 

ব্যবহাি কিা হয়। এই িাইলগুর্লা G-code বা M-code ডির্য় তিডি,  া জমডির্িি েন্য সিাসডি কমান্ড ডহর্সর্ব কাে কর্ি। 

 

২. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি আর্গ জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কিা উডিি? 

উত্তিঃ 

জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি আর্গ সব েপ্রর্ম জপ্রাগ্রামটি সম্পূি েভার্ব েিীো কির্ি হয়। টুল োর্, কাটিং ডেি, ডিি জিট, ওয়াকেডেস 

িাইর্মিিি এবং জকার্ি জকার্িা র্ভল আর্ে ডকিা  ািাই কিা উডিি। এোড়া জমডির্িি কর্ন্ট্রাল কম্পযাটিডবডলটি এবং সঠিক 

িাইল িিম্যাটও ডিডিি কির্ি হর্ব। 

 

৩. জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি েন্য জকাি জকাি ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয়? 

উত্তিঃ 

জপ্রাগ্রাম স্থ্ািান্তর্িি েন্য সাধািিি USB ড্রাইভ, Ethernet, RS-232 Serial Cable, Memory Card বা 

Compact Flash Card ব্যবহাি কিা হয়। ডকছু আধুডিক CNC জমডির্ি ওয়যাির্লস ট্রান্সিাি ডসর্িমও ব্যবহাি কিা 

জ র্ি োর্ি। 

 

৪. “Program Verify” িাংির্িি কাে কী? 

উত্তিঃ 

“Program Verify” িাংির্িি মাধ্যর্ম CNC জপ্রাগ্রার্মি G-code এবং M-code েিীো কিা হয়। এটি জদখায় 

জপ্রাগ্রাম ঠিকভার্ব কাে কির্ব ডকিা এবং জকার্িা র্ভল বা সংঘষ ে আর্ে ডক িা। জপ্রাগ্রাম িাি কিাি আর্গ এটি ব্যবহাি কির্ল 

জমডিি ও ওয়াকেডের্সি েডি কমার্িা  ায়। 

 

৫. জপ্রাগ্রাম ব্যাকআে িাখা জকি েরুডি? 

উত্তিঃ 

জপ্রাগ্রার্মি ব্যাকআে িাখা েরুডি কািি হািার্িা বা দুিীডিপূি ে িাইল জমডিি অোর্িিি ব্যাহি কির্ি োর্ি। ব্যাকআে র্াকর্ল 

প্রর্য়াের্ি জপ্রাগ্রাম পুিিায় ডির্িাি কিা  ায়। এটি সময় বাঁিায় এবং ওয়াকেডেস েডিি ঝুঁডক কমায়। 
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জব শিট (Job Sheet) – ৩.২.১ 

 

ের্বি িামঃ CNC জপ্রাগ্রাম ইিপুট ও স্থ্ািান্তি কিা।  

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

1. জপ্রাগ্রাম প্রস্তুি ও  ািাই কিা। 

2. USB বা জিটওয়ার্কেি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম ট্রান্সিাি কিা। 

3. জমডির্ি জপ্রাগ্রাম জলাি কিা। 

4. ডসমুর্লিি বা Program Verify িালার্িা। 

5. জপ্রাগ্রাম সংিেি ও ব্যাকআে তিডি কিা। 

 

সিকেিাঃ 

1. িাইল ট্রান্সিার্িি সময় জমডিি বন্ধ িা কিা। 

2. র্ভল িার্মি িাইল ওভািিাইট িা কিা। 

3. জপ্রাগ্রাম  ািাই িা কর্ি জমডিি িালু িা কিা। 
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সেশেশফককিন শিট (Specification Sheet) – ৩.২.১ 

 

ের্বি িামঃ CNC জপ্রাগ্রাম ইিপুট ও স্থ্ািান্তি কিা।  

 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE সমূহঃ 

• Anti-static wrist band 

• Safety gloves 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও ইকুইের্মন্টঃ 

• USB drive 

• Laptop/PC 

• CNC Control Panel 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

CNC জপ্রাগ্রাম িাইল (.NC/.TXT) 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৩.৩ 

 

ডিখি িল-১: ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি কাে সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব।  
 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি ওয়াকেডেস মাউন্ট কিা 

✓ জপ্রাগ্রাম অনুসার্ি উোদাি তিডিি েন্য ডসএিডস ডমডলং অোর্িিি 

✓ প্রর্য়াের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি অনুসার্ি ওয়াকেডেস মাউন্ট কিা 

ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব মাউন্ট কিা ডমডলং জমডিডিংর্য়ি প্রর্ম ও সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে ধাে। সঠিক ক্ল্যাডম্পং ও জকন্দ্রায়ি িা 

র্াকর্ল কাটিং-টুর্লি অডিডিক্ত েয়, ডভর্িিি, মাোডিডিক্ত িািআউট এবং িলগিভার্ব ওয়াকেডেস িষ্ট হওয়া সহ অর্িক 

সমস্যা জদখা জদয়। এই অধ্যায়টিি উর্েশ্য হর্লা একক অোর্িটর্িি েন্য িযান্ডাি ে, ডিিােদ ও পুিিাবৃডত্ত-জ াগ্য েদ্ধডি প্রদাি 

কিা,  ার্ি কাে ডির্ভ েল ও ডিিােদভার্ব কিা  ায়। 

 

প্রর্য়ােিীয় সিঞ্জাম ও উেকিি (সংডেপ্ত): 

• উেযুক্ত Chuck / Collet / Fixture (Three-jaw, Four-jaw, Collet)  

• Live center / Dead center, Tailstock 

• Dial indicator (0.01 mm জিেলুযিি সহ) এবং magnetic base 

• Chuck key / Torque wrench ( ডদ ম্যানুয়ািযাকিািাি টকে জদও ়া র্ার্ক)  

• Cleaning brush, lint-free cloth, solvent (স্বচ্ছ ও জিল মুক্ত)  

• Safety PPE: িিমা, ডহয়াি/কাি কভাি, ডিিােত্তা জুর্িা, প্রডির্িাধী গ্লাভস ( খি প্রর্ ােয)  

• Soft jaws / mandrel / steady rest (প্রর্য়ােি অনু া ়ী)  

• Tool-setter বা টুল-অির্সট ডিভাইস ( ডদ র্ার্ক)  

 

প্রস্তুডি (Preparation) 

1. জসিটি ও োওয়াি জিক: অোর্িটর্িি PPE েরুি। জমডির্িি প্রধাি সুইি িালু করুি এবং েরুডি িে কা েকাডিিা 

েিীো কর্ি ডিি। 

2. েডিচ্ছন্নিা: ডেন্ডল, chuck-মুখ ও ওয়কেডের্সি বসাি অংি ভার্লাভার্ব েডিষ্কাি করুি—ধূলা, ডিে বা কুল্যান্ট 

র্াকর্ল িা সিাি। েডিষ্কাি বসা িা র্াকর্ল জকন্দ্রায়ি ও ক্ল্যাডম্পং ঠিক হর্ব িা। 

3. ইির্েকিি: Chuck, collet ও soft jaws-এি অবস্থ্া েিীো করুি—িাটা, টুর্ট র্াকা ও অডিডিক্ত ঘষ েি 

র্াকর্ল প্রডিস্থ্ােি করুি। 

4. উেযুক্ত ডিভাইস ডিব োিি: ওয়াকেডের্সি ব্যাস, তদঘ েয এবং েযাডমডি জদর্খ েক/কর্লট/ম্যার্িল বা steady rest 

ডিব োিি করুি। 
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িযান্ডাি ে মাউডন্টং েদ্ধডি - ধার্ে ধার্েঃ 

(জিাট: প্রডিটি জমডিি ও েগ/িার্কি ম্যানুয়ুিযাকিািার্িি ডির্দ েি অনুসিি কর্িা—ডবর্িষি: টকে ও ক্ল্যাডম্পং-প্রাসাি 

ডবষর্য়।) 

 

ধাে ১ — Chuck/Collet প্রস্তুি ও বসার্িা 

1. ডেন্ডল স্তর্িি ডির্দ েডিকা অনুসার্ি chuck বা collet বসাও এবং হালকা টে ে ডদর্য় ডিক্স কর্িা ( ডদ আলাদা 

chuck) । 

2.  ডদ chuck আলাদাভার্ব লাগার্িা হয়, spindle taper এবং chuck mounting surface েডিষ্কাি ও 

সুষ্ক র্াকুক। 

ধাে ২ — ওয়াকেডেস ইিসাট ে ও প্রার্ডমক টাইটিং 

1. ওয়াকেডেসর্ক িযাক-এি মর্ধ্য জির্খ হাি ডদর্য় বা হালকা টাি ডদর্য় অবস্থ্াি ঠিক কর্িা; ওভািহযাং 

(unsupported length)  িটা সম্ভব জোট িার্খা। 

2. Three-jaw-এ: সব ে’জক সামঞ্জস্য জির্খ ধীর্ি ধীর্ি ক্রস-টাইট কর্িা—প্রর্র্ম হালকা, ের্ি ক্রমাির্য় িক্ত 

কর্িা। িাি-ে-জি: প্রডিটি ে সংডেপ্ত সমিয় কর্ি জকর্ন্দ্র আর্িা। 

3. Collet-এ: ওয়াকেডেসর্ক collet-এি মর্ধ্য পুি ইি কর্ি হযান্ড টাইট কর্িা; িািেি টকে জেডসডির্কির্িি 

মর্িা জিষ টাইটিং কর্িা। ( ডদ টকে জেস জদয় িা, ডিম োিাি ডির্দ েিানুসার্ি কড়া কর্িা)। 

ধাে ৩ — জকন্দ্রায়ি (Centering / Runout correction) 

1. Dial indicator-জক magnetic base ডদর্য় িালাি-মুর্খ স্থ্ােি করুি; indicator tip ওয়াকেডের্সি 

OD-এ েিে কিাও (ডেন্ডল ঘুিাই)। 

2. ডেন্ডল ধীি গডির্ি জঘািাও এবং সর্ব োচ্চ-ডিম্ন মাি জিাট কর্ি runout েডিমাে কর্িা। সাধািি মাি (ডির্ভ েল 

কার্েি েন্য): ≤ 0.01 mm; সাধািি কার্েি েন্য ≤ 0.02–0.03 mm গ্রহির্ াগ্য। 

3. Three-jaw:  ডদ runout জবডি হয়, chuck জর্র্ক ওয়াকেডেস তুর্ল-ধডি এবং পুিিায় বসাও; প্রর্য়াের্ি 

soft jaws ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্সি কিট্যাক্ট সাির্িস কািমাইে কর্িা। 

4. Four-jaw (independent jaws): dial indicator-এি মাধ্যর্ম প্রডিটি ে-জক আলাদাভার্ব সামঞ্জস্য 

কর্ি জকন্দ্রায়ি কর্িা—প্রর্র্ম OD জিডিয়াল-runout সঠিক কর্িা, ের্ি জিইস-runout জিক কর্িা। 

5. Collet: সাধািিি centering ভার্লা র্ার্ক; ডকন্তু  ডদ axial misalignment র্ার্ক, collet-seat ও 

টুল-শ্যাংক েডিো কর্িা। 

ধাে ৪ — Tailstock / Live center ব্যবহাি (দীঘ ে অংর্িি জের্ে) 

1. লবা বা োিলা ওয়াকেডের্স tailstock বা live center ব্যবহাি কিা আবশ্যক। tailstock-এি অবস্থ্াি জ ি 

spindle centerline-এি সার্র্ ডমল র্ার্ক। 

2. Tailstock quill-জক িম্র িাে ডদর্য় কিিম ে কর্িা; 너무 জবডি জপ্রস কির্বি িা—ঠান্ডা shrinkage বা 

deformation হর্ি োর্ি। 

3. Tailstock-এ pre-set কিাি েি িায়াল ইডন্ডর্কটর্ি বাি টাি ে কর্ি alignment  ািাই কর্িা। 

ধাে ৫ — steady rest ও follow rest (বড় আকাি/দীঘ ে অংর্ি) 

1.  খি unsupported length জবডি হয় (> recommended L/D), steady rest বা follow rest 

ব্যবহাি কর্ি মূল জোটি েং বাড়ার্ি হর্ব। 

2. steady rest pads-জক ওয়াকেডের্সি সার্র্ হালকা ের্ি ে জসট কর্ি, এবং runout/deflection জিক কর্ি 

ডির্ি হর্ব। 
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ধাে ৬ — জিষ টাইটিং ও ডিিােত্তা  ািাই 

1. সব ের্ ন়্ট সমািভার্ব টাইট কিা আর্ে ডকিা  ািাই কর্িা—িাক-ডক বাইর্ি জির্ল িার্খা। 

2. ডেন্ডল-জক হার্ি ঘুডির্য় জিক কর্িা জকার্িা বাধা বা খ ুঁি আর্ে ডক িা। 

3. দ্রুি ঘূি ের্ি জটি িালার্ি হর্ব িা—প্রর্র্ম low RPM-এ spin কর্ি vibration, noise বা slip-এি েন্য 

েিীো কর্িা। 

 

ওয়াকেডেস জকন্দ্রায়ি-েিীোি জকৌিল (উোয়/জটি জমর্ি) 

1. Dial indicator on OD: workpiece-এি বডড়র্য় অংর্ি indicator িার্খ, ডেন্ডলর্ক 1–2 RPM-এ জঘািাও; 

max-min োর্ েকযর্ক runout ধিা হয়। 

2. Face runout test: টুল বা indicator জক জিস-সাির্িস-এ লাডগর্য় face-runout েডিমাে। 

3. Test cut: হালকা কাট কর্ি OD-এ মাইর্ক্রাডমটাি/কযাডলোস ে ডদর্য় আকাি তুলিা কিা—এই ‘trial cut’ বাস্তর্ব 

centre-offset িিার্ক্ত কা েকি। 

4. Bar test / mandrel check:  ডদ collet বা chuck-এি উেি সর্েহ র্ার্ক, known-true test 

mandrel লাডগর্য় জ খার্ি mandrel runout োিা র্ার্ক, জসটি ডদর্য় জিক কিা  ায়। 

 

ওভািহযাং, L/D অনুোি ও জিির্লকিি (Rule of Thumb): 

• উচ্চ ডির্ভ েলিাি েন্য সাধািিি unsupported length ≤ 3 × diameter (L/D ≤ 3) িাখা ভাল। 

• সাধািি ডমডলং কার্েি েন্য L/D ≤ 4–5 গ্রহির্ াগ্য; বড় বা োিলা বাি হর্ল steady rest ব্যবহাি কি। 

• জবডি ওভািহযাংর্  কাটিং-জিাস ে জবডি হর্ল টাইডমং ও ডিি কডমর্য়, জিে কাটিং কর্ি কাে কিা উডিি। 

 

ওয়াকেডেস মাউডন্টংর্য়ি েি শূন্য ডবন্দু (Work Offset) জসট কিাঃ 

1. ওয়াকেডেস ক্ল্যাম্প ও জকন্দ্রায়ি জিষ হর্ল জমডিি-কর্ন্ট্রালার্ি G54 (বা ডিডদ েষ্ট work offset)-এ টুল-টাি/জিস-

টাি কর্ি Z-zero জসট কর্িা। 

2. OD টাি-অি কর্ি X/Y ও Z ওয়াক-আউট ডিধ োিি কর্িা (Tool setter বা edge finder ব্যবহাি কির্ল 

দ্রুি ও ডির্ভ েল হর্ব)। 

3. সব প্রডিস্থ্াের্িি ের্ি Dry Run িাডলর্য় offset-এি ডমল আর্ে ডকিা  ািাই কর্িা। 

 

Dry Run ও ডসমুর্লিিঃ 

• মাউডন্টং জির্ষ Dry Run িালাও—জপ্রাগ্রাম কম গডির্ি িাডলর্য় টুলোর্ ও ডক্ল্য়ার্িন্স েিীো কর্িা। 

• Dry Run িলাকালীি জ র্কার্িা সংঘষ ে বা অস্বাভাডবক সাউন্ড হর্ল জিািহট বন্ধ কর্ি সমস্যা সমাধাি কর্িা। 

 

ডিিােত্তা ও সিকেিা (Safety): 

• Chuck key কখর্িাই chuck-এ লাগাই িার্খা িা; ব্যবহাি জির্ষ িা ডিডিিভার্ব সডির্য় িার্খা। 

• জমডিি িালু অবস্থ্ায় হাির্ক কখর্িা ওয়াকেডেস-এি কাোকাডে িার্খা িা। 

• PPE ব্যবহাি বাধ্যিামূলক। 

• Emergency stop-এি অবস্থ্াি জের্ি িার্খা এবং েিীো কর্িা। 

• ভািী বা অস্বাভাডবক আকার্িি েব-মাউডন্টং-এি আর্গ সহকমীি সাহায্য িাও অর্বা ডলিটিং টুল ব্যবহাি কর্িা। 

রুটিি জিকডলি (Operator Quick-check — SOP summary): 

1. জমডিি োও ়াি ও E-stop জিক কিা হর্য়র্ে? 

2. ডেন্ডল ও Chuck-মুখ েডিষ্কাি আর্ে? 

3. উেযুক্ত Chuck/Collet ডিব োিি কিা হর্য়র্ে? 
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4. ওয়াকেডেস সামান্য টাইট কর্ি িাখা হর্য়র্ে ও ের্ি ক্রমাির্য় িাইি টাইটিং হর্য়র্ে? 

5. Dial indicator-এ runout েডিমাে কিা হর্য়র্ে এবং গ্রহির্ াগ্য? 

6. Tailstock / steady rest জদওয়া প্রর্য়ােি হর্ল জসট কিা আর্ে? 

7. Soft jaws/mandrel প্রর্ ়ােি হর্ল প্রস্তুি আর্ে? 

8. Dry Run িাডলর্য় clearance ও টুলোর্ েিীো কিা হর্য়র্ে? 

9. ও া়কেঅির্সট (G54 ইিযাডদ) জসট ও  ািাই কিা হর্য়র্ে? 

10. চূড়ান্ত সুিো  ািাই — িাডব সিার্িা, গাি ে বসার্িা, PPE েিা? 

 

িেিার্বেি (Maintenance tips): 

• Chuck এবং collet-seat ডিয়ডমি েডিষ্কাি ও হালকা লুডির্কর্টি িার্খা। 

• Jaws-এি অবস্থ্া ডিয়ডমি েডিদি েি; েরুডি হর্ল ডির্িিি বা ডির্প্লস কর্িা। 

• Tailstock center ও live center-এি জবয়াডিং েিীো কর্িা। 

• Steady rest pad েিাবর্িে জিঞ্জ কিা উডিি  ডদ প্যাি েয় োয়। 

 

ডসএিডস ডমডলং এি ডবডভন্ন অোর্িিি: 

1. Facing Operation 

Facing হল Milling-এি একটি অোর্িিি  া ওয়াকেডের্সি উের্িি পৃের্ক সমিল এবং সমাি কর্ি আিাি েন্য 

কিা হয়। এটি সাধািিি ওয়াকেডের্সি প্রার্ডমক পৃে প্রস্তুডি ডহর্সর্ব ব্যবহৃি হয়,  ার্ি েিবিী Milling 

অোর্িিিগুর্লা সঠিকভার্ব কিা  ায়। Facing অোর্িিিটি বড় এবং সমাি পৃর্েি েন্য উেযুক্ত, জ মি জপ্লট বা ব্লক 

ধির্িি ম্যার্টডিয়াল। 

মূল উর্েশ্য: 

• পৃে সমিল কিা 

• Reference surface তিডি কিা 

• েিবিী কাটিং অোর্িির্িি েন্য প্রস্তুডি 

2. Pocket Milling Operation 

Pocket Milling হল Milling অোর্িিি  া ওয়াকেডের্সি ডভির্িি অংর্ি (cavity বা recessed 

feature) Material Remove কির্ি ব্যবহাি হয়। এটি সাধািিি খাডল োয়গা তিডি কিাি েন্য কিা হয়, 

জ মি: বক্স, জহাডাি বা অন্যান্য recessed অংি। Pocket Milling-এ Depth এবং Boundary ডপ্রডসিি 

খব গুরুত্বপূি ে। 

মূল উর্েশ্য: 

• জভির্িি cavity তিডি কিা 

• recessed feature machining কিা 

• Tool path অনু ায়ী Material Remove কিা 

3. Contour Milling Operation 

Contour Milling হল Milling অোর্িিি  া ওয়াকেডের্সি বাডহযক বা অভযন্তিীি প্রান্ত অনুসার্ি Material 

Remove কর্ি। এটি সাধািিি Freeform বা Complex Geometry-এি েন্য ব্যবহৃি হয়। Contour 

Milling-এ টুল Workpiece-এি প্রান্ত বা ডসলুর্য়ট অনুসিি কর্ি, ির্ল Shape ও Profile-এ ডির্ভ েলিা আর্স। 

মূল উর্েশ্য: 

• ওয়াকেডের্সি outline বা প্রার্ন্তি shape তিডি কিা 

• Freeform geometry machining কিা 
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• Complex profile finishing কিা 

4. Parallel Milling Operation 

Parallel Milling হল Milling প্রডক্রয়া জ খার্ি টুল সমান্তিাল Path (ডলডিয়াি বা Slightly Curved) 

অনু ায়ী Material Remove কর্ি। এটি সমিল বা Slightly Curved Surface machining-এ ব্যবহাি 

হয়। Parallel Milling-এ Step Over এবং Tool Path খব গুরুত্বপূি ে  ার্ি Surface Finish সমাি হয়। 

মূল উর্েশ্য: 

• সমিল বা হালকা Curved Surface তিডি কিা 

• Material সমািভার্ব Remove কিা 

• Efficient machining এবং smooth finish োওয়া 

5. Scallop Milling Operation 

Scallop Milling হল Ball End Mill ব্যবহাি কর্ি Curved বা Freeform Surface-এ জোট জোট 

Overlapping Cuts কিাি অোর্িিি। প্রডিটি কাট ওভািল্যাে কর্ি, ির্ল Surface Smooth এবং 

Curvature ঠিক র্ার্ক। এটি 3D Surface Milling-এ ব্যবহাি হয়, জ মি Mold, Die, বা Complex 

Contour Surface। 

মূল উর্েশ্য: 

• Freeform 3D Surface machining 

• Smooth Finish এবং Curvature বোয় িাখা 

• Ball End Cutter ব্যবহাি কর্ি Overlapping Cutting 

 

প্রর্য়াের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহিঃ 

 

CNC জমডিডিং বা জ র্কার্িা উৎোদি প্রডক্রয়ায় ডির্ভ েলিা এবং মাি ডিয়ন্ত্রি অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। ডকন্তু বাস্তর্ব কখিও কখিও 

জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি, টুল েয়, ওয়াকেডের্সি অস্বাভাডবক ক্ল্যাডম্পং, অর্বা জমডিি জসটআর্ে র্ভর্লি কাির্ি উৎোডদি ের্ে ত্রুটি 

জদখা ডদর্ি োর্ি। 

এই েডিডস্থ্ডির্ি “সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি” প্রডক্রয়া অিযন্ত প্রর্য়ােিীয় হর্য় ের্ড়। এি মাধ্যর্ম সমস্যা ডিডহ্নি কর্ি 

িাৎেডিক েদর্েে জিওয়া হয়,  ার্ি উৎোদি বন্ধ িা হয় এবং চূড়ান্ত ের্েি মাি অক্ষুণ্ণ র্ার্ক। 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্াি: 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া (Corrective Action) হর্লা এমি একটি েদ্ধডি  াি মাধ্যর্ম জমডিডিং িলাকালীি বা েিবিী 

ে োর্য় সিাক্ত ত্রুটির্ক ডবর্িষি কর্ি সমস্যাি কািি ডিি েয় এবং উেযুক্ত সমাধাি গ্রহি কিা হয়। 

অর্ োৎ, এটি “ত্রুটি ডিডহ্নি কিা → কািি ডবর্িষি কিা → সমস্যা সমাধাি কিা” — এই ডিিটি ধার্ে গঠিি একটি 

প্রডক্রয়া। 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্াি উর্েশ্য: 

• উৎোদি ত্রুটি দ্রুি িিাক্ত ও প্রডির্িাধ কিা। 

• জমডিি, টুল এবং ওয়াকেডের্সি েডি জিাধ কিা। 

• উৎোদর্িি মাি ও ডির্ভ েলিা বোয় িাখা। 

• অেিয় ও সমর্য়ি েডি কমার্িা। 

• ভডবষ্যর্ি একই ধির্িি সমস্যা পুিিায় িা ঘর্ট িা ডিডিি কিা। 

সমস্যা িিাক্তকিি প্রডক্রয়া: 

• ত্রুটি জদখা ডদর্ল প্রর্ম ধার্ে জসটি সঠিকভার্ব িিাক্ত কির্ি হয়। সাধািিি ডির্িি ধির্িি সমস্যাগুডল জদখা  ায়: 

• জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি (G-code বা M-code র্ভল ইিপুট) 
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• টুর্লি অস্বাভাডবক েয় বা ভাঙি 

• ওয়াকেডের্সি র্ভল ক্ল্যাডম্পং বা অযালাইির্মন্ট 

• কাটিং প্যািাডমটার্িি অসামঞ্জস্য (Feed, Speed, Depth of Cut) 

• জমডিি জসটআে বা ডের্িা-ের্য়ন্ট র্ভল 

ে ের্বেি: 

অোর্িটির্ক ডভজুয়াল ইন্সর্েকিি, জমডিি অযালাম ে, ওয়াকেডেস িাইর্মিিি মাো, এবং সাির্িস ডিডিি েিীো কর্ি 

সমস্যাি প্রকৃডি ডিধ োিি কির্ি হয়। 
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সেলফ সেক (Self Check) - ৩.৩ 

 

1. Facing Operation-এি উর্েশ্য কী? 

2. Pocket Milling কীভার্ব সম্পন্ন কিা হয়? 

3. Contour Milling কখি ব্যবহৃি হয়? 

4. Scallop Operation-এি ভূডমকা কী? 

5. টুল ডেি ও ডিি জিট জকি গুরুত্বপূি ে? 
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উত্তরপত্র (Answer Key) – ৩.৩ 

 

১. Facing Operation-এি উর্েশ্য কী? 

উত্তিঃ 

Facing Operation মূলি ওয়াকেডের্সি একটি সমিল পৃে তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। এটি ওয়াকেডের্সি উচ্চিা ঠিক 

কিাি েন্য বা প্রার্ডমক কাটিং এি েন্য কিা হয়। জিডসং কির্ল জমডিডিং এ আিও সঠিক ও সমিল পৃে োওয়া  ায়। 

 

২. Pocket Milling কীভার্ব সম্পন্ন কিা হয়? 

উত্তিঃ 

Pocket Milling হর্লা ওয়াকেডের্সি ডভির্িি অংি জখাঁড়া বা খাডল কিাি প্রডক্রয়া। প্রর্র্ম জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী টুল োর্ 

তিডি কিা হয়। িািেি টুল ধার্ে ধার্ে ওয়াকেডের্সি ডভির্ি প্রর্বি কর্ি কাটিং সম্পন্ন কর্ি। এটি সাধািিি CNC 

Milling Machine ব্যবহাি কর্ি কিা হয়। 

 

৩. Contour Milling কখি ব্যবহৃি হয়? 

উত্তিঃ 

Contour Milling ব্যবহাি কিা হয় ওয়াকেডের্সি বাডহযক বা অভযন্তিীি প্রার্ন্তি েটিল আকৃডি জকর্ট জিওয়াি েন্য। 

এটি টুলর্ক একটি ডিডদ েষ্ট োর্ অনু ায়ী িলর্ি ডদর্য় ডির্ভ েল আকাি তিডি কর্ি।  খি প্রর্য়ােি ডিডদ েষ্ট আকৃডি বা জপ্রািাইল 

অনু ায়ী কাটিং, িখি Contour Milling কিা হয়। 

 

৪. Scallop Operation-এি ভূডমকা কী? 

উত্তিঃ 

Scallop Operation ওয়াকেডের্সি পৃের্ক সমিল এবং মসৃি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি সাধািিি েিবিী 

ডিডিডিং অোর্িির্িি আর্গ জোট জোট স্তর্ি টুর্লি মুভর্মন্ট কর্ি অডিডিক্ত ধািব অংি অেসািি কর্ি। ির্ল সঠিক 

ডিডিডিং ও গুিমাি ডিডিি হয়। 

 

৫. টুল ডেি ও ডিি জিট জকি গুরুত্বপূি ে? 

উত্তিঃ 

টুল ডেি ও ডিি জিট গুরুত্বপূি ে কািি এগুর্লা কাটিং প্রডক্রয়াি ডির্ভ েলিা, টুর্লি আয়ু এবং ওয়াকেডের্সি ডিডিডিং মাি 

ডিধ োিি কর্ি। সঠিক ডেি ও ডিি ব্যবহাি কির্ল ঘষ েি কর্ম, টুল দ্রুি েয় হয় িা এবং ওয়াকেডের্সি পৃে মসৃি র্ার্ক। 
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জব শিট (Job Sheet) - ৩.৩.১ 

 

ের্বি িামঃ CNC Milling Operation সম্পাদি কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

1. জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী টুল ডিব োিি। 

2. ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ও ডের্িা জসট। 

3. Dry Run িালার্িা। 

4. Milling Operation (Facing, Pocket, Contour) সম্পাদি। 

5. কাে জিষ হর্ল জমডিি ডক্ল্ি কিা। 

 

সিকেিাঃ 

1. অোর্িিি িলাকার্ল জমডির্িি কার্ে দাঁড়ার্িা ডির্ষধ। 

2. টুল ভাঙর্ল সার্র্ সার্র্ জমডিি বন্ধ কির্ি হর্ব। 

3. Coolant Flow বন্ধ হর্ল কাে র্ামার্ি হর্ব। 
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সেশেশফককিন শিট (Specification Sheet) – ৩.৩.১ 

 

ের্বি িামঃ CNC Milling Operation সম্পাদি কিা। 
 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE সমূহঃ 

1. Safety goggles 

2. Ear protection 

3. Apron 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও ইকুইের্মন্টঃ 

1. Face Mill, End Mill, Drill Bit 

2. Machine Vice 

3. Allen Key, Spanner 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

• Mild Steel বা Aluminium Block 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৩.৪ 

 

ডিখি িল-৪: ‘ওয়াকে ডেস’ েিীো কির্ি এবং েডিমাে কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নি ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা 

2. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি ও জিকি ে কিা এবং ডির্োট ে কিা 

 

জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা 

 

উেযুক্ত েদ্ধডি এবং েডিমােক সিঞ্জাম ব্যবহাি কর্ি জেডসডির্কিি অনুসার্ি ওয়াকেডেস েিীো কিা এবং েডিমাে 

কিাঃ 

CNC Milling Machine-এ কাে সম্পন্ন হওয়াি েি, তিডি হওয়া ওয়াকেডেস বা কর্ম্পার্িন্টটি ( া জমডিি দ্বািা কাটা, 

ডের্দ্ কিা বা জিে জদওয়া হর্য়র্ে), ডিডদ েষ্ট জেডসডির্কিি (Specifications) অনু ায়ী তিডি হর্য়র্ে ডকিা, িা ডিডিি 

কির্ি হয়। এই  ািাই ও েডিমাে প্রডক্রয়াই হর্লা “ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে” । 

 

ধাে-ডভডত্তক ব্যাখ্যা: 

7. জেডসডির্কিি জবাঝা: 

প্রর্র্ম ড্রডয়ং বা ডিোইি িাইল (CAD Drawing) অনু ায়ী ওয়াকেডের্সি মাে, জকাি, গহ্বি, গভীিিা, পৃর্েি 

গুিমাি ইিযাডদ ডিধ োডিি র্ার্ক। অোর্িটির্ক এগুর্লা ভার্লাভার্ব বুর্ঝ ডির্ি হয়। 

8. উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ডিব োিি: 

েডিমার্েি ধিি অনু ায়ী উেযুক্ত Measuring Instruments ডিব োিি কিা হয়, জ মি— 

o Vernier Caliper – তদঘ েয, ব্যাস, গভীিিা েডিমার্ে 

o Micrometer – সূক্ষ্ম বা উচ্চ ডির্ভ েল মাে জিওয়াি েন্য 

o Dial Indicator – জসাোসুডে বা সমান্তিালিা  ািাইর্য়ি েন্য 

o Height Gauge – উচ্চিা েডিমার্েি েন্য 

o Coordinate Measuring Machine (CMM) – েটিল 3D অংর্িি ডির্ভ েল মাে  ািাইর্য়ি 

েন্য 

9. েডিমার্েি েদ্ধডি অনুসিি: 

ডিধ োডিি েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহার্িি সময় সঠিক েদ্ধডি জমর্ি কাে কির্ি হয়, জ মি: 

o  র্ন্ত্রি Zero Setting ঠিকভার্ব কিা 

o েডিমােক  ন্ত্রটি েডিষ্কাি ও কযাডলর্ির্টি অবস্থ্ায় ব্যবহাি কিা 

o একই িােমাো ও ির্িে েডিমাে জিওয়া (Temperature variation মার্েি ডির্ভ েলিায় প্রভাব 

জির্ল) 

10. ওয়াকেডেস েিীো: 

জমডির্ি তিডি ওয়াকেডের্সি ডবডভন্ন অংর্ি েডিমাে জিওয়া হয় এবং িা জেডসডির্কিি অনু ায়ী জমর্ল ডকিা 
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জদখা হয়। 

উদাহিিস্বরূে: 

o  ডদ ড্রডয়ংর্য় উর্েখ র্ার্ক “Hole diameter = 10.00 ± 0.02 mm”, ির্ব মাে জিওয়াি েি 

জদখা হর্ব িা এই সীমাি মর্ধ্য আর্ে ডকিা। 

11. িলািল িডর্র্ভক্ত কিা: 

সমস্ত মাে ও েিীোি িলািল Inspection Sheet বা Quality Control Report-এ িডর্র্ভক্ত কিা হয়, 

 ার্ি প্রর্য়ােি হর্ল িা  ািাই কিা  ায়। 

12. ত্রুটি র্াকর্ল কিিীয়: 

 ডদ জকার্িা অংি জেডসডির্কিি অনু ায়ী িা হয়, িাহর্ল জসটি rework, adjustment বা rejection-এি 

েন্য ডির্োট ে কিা হয়। 

 

মূল উর্েশ্য: 

এই প্রডক্রয়াি মূল লেয হর্লা— 

• উৎোডদি ওয়াকেডের্সি মাি ও ডির্ভ েলিা ডিডিি কিা, 

• গ্রাহক বা ডিোইি জেডসডির্কিি জমর্ি িলা, এবং 

• CNC জমডিি অোর্িির্িি গুিগি মাি বোয় িাখা। 

 

েডির্ির্ষ, উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ও সঠিক েদ্ধডি ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্সি প্রডিটি অংর্িি মাে, আকাি, জকাি, ও 

সমান্তিালিা জেডসডির্কিি অনু ায়ী আর্ে ডকিা িা  ািাই কিাই এই ধার্েি মূল কাে। এটি CNC জমডিডিং-এি গুিমাি 

ডিয়ন্ত্রর্িি একটি অেডিহা ে অংি। 

 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি ও জিকি ে কিা এবং ডির্োট ে কিা 

 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি কিা, জিকি ে কিা এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্া জিওয়াি েন্য ডির্োট ে কিাঃ 

CNC Milling Machine-এ জকার্িা ওয়াকেডেস (Workpiece) জমডিডিং কিাি সময় বা ের্ি 

জেডসডির্কিি বা মািদণ্ড (Specification or Tolerance) অনু ায়ী তিডি িা হর্ল, জসই ওয়াকেডেসর্ক 

“ত্রুটিপূি ে (Defective Workpiece)” বলা হয়। 

 

এই ধার্ে অোর্িটর্িি কাে হর্লা — ত্রুটি সিাক্ত কিা, িা িডর্র্ভক্ত কিা এবং প্রর্য়ােিীয় কতৃেেের্ক ডির্োট ে কিা, 

জ ি সঠিক ব্যবস্থ্া জিওয়া  ায় (জ মি: পুিিায় কাে কিা, জমিামি কিা, বা বাডিল কিা) । 

 

ধাে-ডভডত্তক ব্যাখ্যা: 

১. ত্রুটি সিাক্তকিি (Identification of Defects): 

CNC জমডিডিং জির্ষ ওয়াকেডেসর্ক জেডসডির্কিি অনু ায়ী েিীো কিা হয়। এ সময় ডির্িি মর্িা ত্রুটি োওয়া 

জ র্ি োর্ি — 

• মাোগি ত্রুটি (Dimensional Error): ডিধ োডিি মার্েি জির্য় জবডি বা কম। 

• পৃে ত্রুটি (Surface Defect): দাগ, স্ক্র্যাি, বুি (Burrs), বা অসমাি ডিডিি। 

• অবস্থ্াি ত্রুটি (Positional Error): জহাল বা কাটিং সঠিক োয়গায় হয়ডি। 

• আকৃডি ত্রুটি (Shape Deviation): জবডন্ডং, ওভািকাট বা আন্ডািকাট। 
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• অযালাইির্মন্ট ত্রুটি (Alignment Error): ডের্সি জসাোসুডে বা সমান্তিালিা িষ্ট। 

 

ত্রুটি জদখা ডদর্ল জসটি সর্ঙ্গ সর্ঙ্গ ডিডহ্নি (Mark/Tag) কির্ি হয়,  ার্ি এটি পুিিায় ব্যবহাি িা হয়। 

২. জিকি ে কিা (Recording of Defects): 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্সি িথ্য Inspection Record Sheet বা Defect Log Book-এ ডলর্খ িাখর্ি হয়। 

এর্ি সাধািিি ডির্িি িথ্যগুর্লা উর্েখ কিা হয়: 

• ওয়াকেডের্সি িাম বা জকাি িবি 

• ত্রুটিি ধিি ও অবস্থ্াি 

• েডিমার্েি িলািল (মাে কিটা জেডসডির্কিি জর্র্ক ডভন্ন) 

• ত্রুটিি সম্ভাব্য কািি (জ মি – র্ভল টুল জসটিং, জমডিি অির্সট, টুল ওয়যাি, জপ্রাগ্রাডমং এিি ইিযাডদ) 

• ত্রুটি ডিডহ্নি কিাি িাডিখ ও অোর্িটর্িি িাম 

 

এই জিকি ে গুিমাি ডিয়ন্ত্রি (Quality Control) এবং উৎোদি উন্নয়র্িি (Process Improvement) 

েন্য গুরুত্বপূি ে। 

 

৩. জিকি ে কিা (Reporting for Action): 

ত্রুটি জিকি ে কিাি েি, ডবষয়টি সুোিভাইোি বা জকায়াডলটি ইিিােে-জক ডির্োট ে কির্ি হয়, জ ি সঠিক েদর্েে 

জিওয়া  ায়। েদর্েেগুর্লা হর্ি োর্ি: 

• Rework: ওয়াকেডেসটি পুিিায় জমডিডিং কর্ি ঠিক কিা। 

• Repair: জোটখার্টা জমিামর্িি মাধ্যর্ম ব্যবহাির্ াগ্য কিা। 

• Reject: সম্পূি ে বাডিল কর্ি িতুি ওয়াকেডেস তিডি কিা। 

• Root Cause Analysis: ত্রুটিি মূল কািি ডিধ োিি কর্ি ভডবষ্যর্ি এ ধির্িি র্ভল প্রডির্িাধ কিা। 

 

লেয িাখাি ডবষয়: 

• ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস জ ি েিবিী উৎোদি বা অযার্সবডল লাইর্ি িা  ায়। 

• ডির্োট ে অবশ্যই সঠিক, সময়মর্িা এবং েডিষ্কািভার্ব কির্ি হর্ব। 

• ডির্োর্ট েি ডভডত্তর্ি জমডিি জসটিং, টুল, বা জপ্রাগ্রাম সংর্িাধি কিা হর্ি োর্ি। 

 

মূল উর্েশ্য: 

এই প্রডক্রয়াি মাধ্যর্ম— 

• উৎোদর্িি গুিমাি ও ডির্ভ েলিা বোয় িাখা  ায়, 

• ত্রুটি পুিিাবৃডত্ত জিাধ কিা  ায়, 

• এবং CNC অোর্িির্িি দেিা ও ডিভেির্ াগ্যিা বৃডদ্ধ োয়। 

 

সংর্ের্ে বলা  ায়, “ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডিডহ্নি কিা, জিকি ে কিা এবং ডির্োট ে কিা” হর্লা CNC জমডিডিং প্রডক্রয়াি একটি 

গুরুত্বপূি ে গুিমাি ডিয়ন্ত্রি ধাে, জ খার্ি অোর্িটি জেডসডির্কিি অনু ায়ী ত্রুটি খ ুঁর্ে জবি কর্ি, িা িডর্র্ভক্ত কর্ি, এবং 

সংডিষ্ট কতৃেেের্ক ডির্োট ে কর্ি  র্া র্ েদর্েে ডিডিি কর্ি। 
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সেলফ সেক (Self Check) – ৩.৪ 

 

 

1. ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিাি উর্েশ্য কী? 

2. ওয়াকেডেস েডিমার্ে ব্যবহৃি প্রধাি সিঞ্জাম কী কী? 

3. Vernier Caliper এি ব্যবহাি কী? 

4. Micrometer জকি ব্যবহাি কিা হয়? 

5. Dial Indicator এি কাে কী? 

6. "CMM" এি পূি েরূে কী এবং এি ব্যবহাি কী? 

7. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস বলর্ি কী জবাঝায়? 

8. CNC জমডিডিং-এ সাধািিি কী ধির্িি ত্রুটি জদখা  ায়? 

9. ত্রুটি সিাক্ত কিাি েি প্রর্ম কাে কী? 

10. ত্রুটি জকার্ায় ও কীভার্ব জিকি ে কিা হয়, এবং ডির্োট ে কাি কার্ে কিা হয়? 
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উত্তরপত্র (Answer Key) – ৩.৪ 

 

১. ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিাি উর্েশ্য কী? 

উত্তিঃ  

ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমার্েি উর্েশ্য হর্লা— উৎোডদি অংিটি ডিধ োডিি মাো (dimension), সহিিীলিা 

(tolerance) ও গুিমাি (quality) অনু ায়ী তিডি হর্য়র্ে ডকিা িা  ািাই কিা। এি মাধ্যর্ম কার্েি ডির্ভ েলিা বোয় 

িাখা এবং ত্রুটি দ্রুি িিাক্ত কিা  ায়। 

 

২. ওয়াকেডেস েডিমার্ে ব্যবহৃি প্রধাি সিঞ্জাম কী কী? 

উত্তিঃ  

ওয়াকেডেস েডিমার্ে ব্যবহৃি প্রধাি সিঞ্জামগুর্লা হর্লা — 

• Vernier Caliper 

• Micrometer (Outside/Inside) 

• Dial Indicator 

• Height Gauge 

• Surface Plate 

• Coordinate Measuring Machine (CMM) 

 

৩. Vernier Caliper এি ব্যবহাি কী? 

উত্তিঃ  

Vernier Caliper ডদর্য় জকার্িা বস্তু বা ওয়াকেডের্সি বাইর্িি, ডভির্িি এবং গভীিিাি মাে জিওয়া হয়। এটি 

সাধািিি 0.02 ডমডম বা 0.001 ইডি ে েন্ত ডির্ভ েল েডিমাে ডদর্ি োর্ি। 

 

৪. Micrometer জকি ব্যবহাি কিা হয়? 

উত্তিঃ  

Micrometer খব সূক্ষ্ম েডিমার্েি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ডদর্য় জকার্িা ওয়াকেডের্সি ব্যাস, পুরুত্ব, তদঘ েয ইিযাডদ 

অিযন্ত ডির্ভ েলভার্ব (০.০১ ডমডম ে েন্ত) মাো  ায়। 

 

৫. Dial Indicator এি কাে কী? 

উত্তিঃ  

Dial Indicator এি কাে হর্লা — সমিলিা, বৃত্তাকািিা, বা স্থ্ািচুযডি (displacement) খব সূক্ষ্মভার্ব ডিি েয় 

কিা। এটি জমডিি জসটআে, অযালাইির্মন্ট ও িাউন্ডর্িস জিক কিাি েন্য ব্যবহাি কিা হয়। 

 

৬. "CMM" এি পূি েরূে কী এবং এি ব্যবহাি কী? 

উত্তিঃ  

CMM এি পূি েরূে হর্লা Coordinate Measuring Machine। 

এি ব্যবহাি — এটি একটি স্বয়ংডক্রয় জমডিি  া 3D জকাঅডি ের্ির্ট (X, Y, Z) ওয়াকেডের্সি সঠিক মাো েডিমাে কর্ি। 

এটি েটিল ও সূক্ষ্ম অংর্িি ডির্ভ েলিা  ািাই কির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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৭. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস বলর্ি কী জবাঝায়? 

উত্তিঃ  

জ  ওয়াকেডেস ডিধ োডিি মাো, সহিিীলিা বা পৃর্েি মাি বোয় িাখর্ি ব্যর্ ে হয়, িার্ক ত্রুটিপূি ে (Defective) ওয়াকেডেস 

বর্ল। 

 

৮. CNC জমডিডিং-এ সাধািিি কী ধির্িি ত্রুটি জদখা  ায়? 

উত্তিঃ  

CNC জমডিডিং-এ সাধািিি জদখা  ায় — 

• মাোগি ত্রুটি (Dimensional error) 

• টুল ডির্ফ্ল্কিি বা েডিধািেডিি ত্রুটি 

• জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি (G-code র্ভল) 

• ক্ল্যাডম্পং বা জসটআে ত্রুটি 

• সাির্িস ডিডির্ি ত্রুটি 

 

৯. ত্রুটি সিাক্ত কিাি েি প্রর্ম কাে কী? 

উত্তিঃ  

ত্রুটি সিাক্ত কিাি েি প্রর্ম কাে হর্লা জমডিি বন্ধ কিা এবং ত্রুটিি কািি ডিি েয় কিা। এিেি জসই ত্রুটি ডির্োট ে কিা ও 

প্রর্য়ােিীয় সমিয় বা সংর্িাধি কিা হয়। 

 

১০. ত্রুটি জকার্ায় ও কীভার্ব জিকি ে কিা হয়, এবং ডির্োট ে কাি কার্ে কিা হয়? 

উত্তিঃ  

ত্রুটি Inspection Report বা Quality Control Logbook-এ জিকি ে কিা হয়। 

ডির্োট ে সাধািিি Supervisors, Production Engineer বা Quality Control Department-এি কার্ে 

েমা জদওয়া হয়। 
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জব শিট (Job Sheet) – ৩.৪.১ 

 

 

ের্বি িামঃ ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

6. জমডিি বন্ধ কর্ি ওয়াকেডেস খর্ল জিওয়া। 

7. Vernier ও Micrometer কযাডলর্িট কিা। 

8. িাইর্মিিি মাে জিওয়া ও জিকি ে কিা। 

9. সাির্িস ডিডিি েিীো কিা। 

10. ডির্োট ে প্রস্তুি কিা। 

 

সিকেিাঃ 

5. মাে জিওয়াি আর্গ  ন্ত্র েডিষ্কাি কির্ি হর্ব। 

6. গিম ওয়াকেডের্স মাে জিওয়া  ার্ব িা। 

7.  র্ন্ত্র আঘাি লাগার্িা  ার্ব িা। 
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সেশেশফককিন শিট (Specification Sheet) – ৩.৪.১ 

 

ের্বি িামঃ ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE সমূহঃ 

4. Hand gloves 

5. Safety glasses 

 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও ইকুইের্মন্টঃ 

4. Vernier Caliper 

5. Micrometer 

6. Surface Tester 
 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

• MS কাটিংসম্পন্ন ওয়াকেডেস 
 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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মডিউল-৪ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউলঃ CAD সিটওয়যাি ব্যবহাি কর্ি 3D মর্িল এবং Mold তিডি কিা 

SICIP-LE-CAD-04-O 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-৪ 

 

মডিউল ডির্িািাম: CAD সিটওয়যাি ব্যবহাি কর্ি 3D মর্িল এবং Mold তিডি কিা 

 

ইউডিট জকাি: SICIP-LE-CAD-04-O      জিাডমিাল আওয়াি: ১২০ ঘন্টা। 

 

মডিউর্লি ডববিি: এই মডিউর্ল CAD সিটওয়যাি ব্যবহাি কর্ি 3D মর্িল এবং Mold তিডি কিাি েন্য প্রর্য়ােিীয় 

জ্ঞাি, দেিা এবং মর্িাভাব অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। এর্ি ডবর্িষভার্ব CAD সিটওয়যাি ইিিল কিা, 2D অঙ্কি (ড্রডয়ং) তিডি 

কিা, 3D মর্িল তিডি কিা, 3D মর্ির্লি উেি ডভডত্ত কর্ি Mold তিডি কিা এবং Mold জক CAM সমডর্ েি িাইর্ল 

রূোন্তি কিা সম্পর্কে বি েিা জদয়া হর্য়র্ে। 

 

ডিখি িলঃ এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিাঃ- 

1. CAD সিটওয়যাি ইিিল কির্ি োির্ব। 

2. 2D ড্রডয়ং তিডি কির্ি োির্ব।  

3. 3D মর্িল তিডি কির্ি োির্ব।  

4. 3D মর্ির্লি উেি ডভডত্ত কর্ি Mold তিডি কির্ি োির্ব।  

5. Mold জক CAM সমডর্ েি িাইর্ল রূোন্তি কির্ি োির্ব। 

 

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়া: 

1. কডম্পউটার্িি উোদািগুডল সিাক্ত  এবং ব্যাখ্যা কিা। 

2. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি CAD সিটওয়যাি ইিিল কিা। 

3. েব জেডসডির্কিি অনুসার্ি ডস্ক্র্ি ডিসর্প্ল এডিয়া এবং জবডসক প্যািাডমটাস ে জসট কিা। 

4. জিি টুলগুডল 2D অঙ্কর্িি েন্য সিাক্ত এবং ডিব োিি কিা। 

5. জিি েডিবডিেি টুলগুডল 2D অঙ্কর্িি েন্য সিাক্ত এবং ডিব োিি কিা। 

6. 2D জিি সম্পকেগুডল সিাক্ত এবং ব্যাখ্যা কিা। 

7. 2D অঙ্কি তিডি কিা। 

8. CAD অঙ্কি ে োর্লািিা কিা এবং প্রর্ ়ােি অনুসার্ি সংর্িাধি কিা। 

9. ডিিাি টুলগুডল 3D মর্ির্লি েন্য সিাক্ত এবং ডিব োিি কিা। 

10. 3D মর্ির্লি েন্য ডির্িক্ট এডিটিং টুলগুডল সিাক্ত এবং ডিব োিি কিা। 

11. 3D মর্িল তিডি কিা। 

12. 3D মর্িল ে োর্লািিা কিা এবং প্রর্ ়াের্ি সংর্িাধি কিা। 

13. 2D অঙ্কি ে োর্লািিা কিা এবং মর্িল চূি়ান্ত কিাি েন্য তিডি কিা। 

14. Mold টি 3D মর্ির্লি উেি ডভডত্ত কর্ি তিডি কিা। 

15. Mold টি CAM সমডর্ েি িাইর্ল স্থ্ািান্তডিি কিা। 

16. CAM জপ্রাগ্রাডমংর্য়ি েন্য Mold টি একটি পৃর্ক জিাডাি তিডি কর্ি সংিেি কিা। 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.১ 

 

ডিখি িল-১: CAD সিটওয়যাি ইিিল কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. কডম্পউটার্িি উোদািগুডল সিাক্ত এবং ব্যাখ্যাকিি  

2. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি CAD সিটওয়যাি ইিিল কিা 

3. েব জেডসডির্কিি অনুসার্ি ডস্ক্র্ি ডিসর্প্ল এডিয়া এবং জবডসক প্যািাডমটাস ে জসট কিা 

 

কডম্পউটার্িি উোদািগুডল সিাক্ত  এবং ব্যাখ্যাকিি: 

কডম্পউটাির্ক আমিা সাধািিি একটি িথ্য প্রডক্রয়াকিি  ন্ত্র বডল। এটি ইিপুট জিয়, প্রডক্রয়াকিি কর্ি, আউটপুট জদয় এবং 

জিটা সংিেি কর্ি। কডম্পউটার্িি উোদািগুডল মূলি দুই ভার্গ ডবভক্ত কিা  ায় – হাি েওয়যাি (Hardware) এবং 

সিটওয়যাি (Software)। ডির্ি প্রডিটি উোদাি সিাক্ত  ও ব্যাখ্যা কিা হর্লা: 

 

হাি েওয়যাি (Hardware) 

Processor (প্রর্সসি) 

প্রর্সসি হর্লা কডম্পউটার্িি মডস্তষ্ক। এটি কডম্পউটার্িি সব কার্েি ডির্দ েিিা জবার্ঝ, ডহসাব কর্ি এবং িলািল তিডি কর্ি। 

 খি আমিা জকার্িা জপ্রাগ্রাম িালাই বা িাইল ওর্েি কডি, প্রর্সসি জসই কােগুর্লার্ক দ্রুি সম্পন্ন কর্ি। প্রর্সসি  ি উন্নি 

হর্ব, কডম্পউটাি িি দ্রুি কাে কির্ব। বিেমার্ি Intel ও AMD সবর্ির্য় েিডপ্রয় প্রর্সসি প্রস্তুিকািক জকাম্পাডি। জ মি 

Intel Core i5 বা AMD Ryzen 5 প্রর্সসি। 
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RAM (ি যাম) 

RAM এি পূি েরূে হর্লা Random Access Memory। এটি কডম্পউটার্িি অস্থ্ায়ী জমর্মাডি, জ খার্ি কাে কিাি সময় 

িথ্য িাখা হয়। আমিা  খি জকার্িা সিটওয়যাি বা িাইল ওর্েি কডি, িখি জসই িথ্য RAM এ সামডয়কভার্ব েমা র্ার্ক। 

কডম্পউটাি বন্ধ কির্ল RAM এি িথ্য মুর্ে  ায়। RAM  ি জবডি হর্ব, কডম্পউটাি িি দ্রুি ও মসৃিভার্ব কাে কির্ব। 

সাধািিি ৮ বা ১৬ ডগগাবাইট RAM অডিস বা ডিোইি কার্েি েন্য উেযুক্ত। 

 

 

Graphics Card (গ্রাডিক্স কাি ে) 

গ্রাডিক্স কাি ে বা GPU হর্লা কডম্পউটার্িি এমি অংি  া েডব, ডভডিও, জগমস এবং ডেডি ডিোইি সুেিভার্ব জদখায়। এটি 

মডিটর্ি জদখা সব ডভজুযয়াল বা েডবি মাি ঠিক িার্খ।  ািা ডিোইি, ডভডিও এডিটিং বা জগডমং কর্িি, িার্দি েন্য ভার্লা 

গ্রাডিক্স কাি ে খব দিকাি। জ মি NVIDIA GeForce RTX বা AMD Radeon ডসডির্েি গ্রাডিক্স কাি ে। 

 

 

Storage (জিার্িে) 

জিার্িে হর্লা জসই োয়গা জ খার্ি কডম্পউটার্িি সব িথ্য, েডব, গাি, ডভডিও এবং প্রর্েক্ট স্থ্ায়ীভার্ব িাখা হয়। জিার্িে 

সাধািিি দুই ধির্িি হয় — HDD (Hard Disk Drive) এবং SSD (Solid State Drive) । HDD একটু ধীিগডিি 

হর্লও এি দাম কম, আি SSD অর্িক দ্রুি এবং দীঘ েস্থ্ায়ী। বিেমার্ি জবডিিভাগ আধুডিক কডম্পউটার্ি SSD ব্যবহাি কিা 

হয় কািি এটি দ্রুি কাে কর্ি। 
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Monitor (মডিটি) 

মডিটি হর্লা কডম্পউটার্িি জিার্খি মর্িা। এখার্ি আমিা কার্েি িলািল জদডখ জ মি জলখা, েডব, ডভডিও বা ডিোইি। 

মডিটর্িি আকাি, ির্ঙি মাি এবং ডির্ফ্রি জিট  ি ভার্লা হর্ব, কাে িি েষ্ট ও আিামদায়ক হর্ব। বিেমার্ি LED, IPS 

এবং Curved মডিটি সবর্ির্য় েিডপ্রয়। ডিোইি বা ইডঞ্জডিয়াডিংর্য়ি কার্েি েন্য বড় ডস্ক্র্ি ও ভার্লা ির্ঙি মার্িি 

মডিটি ব্যবহাি কিা ভার্লা। 

 

Motherboard (মাদাির্বাি ে) 

মাদাির্বাি ে হর্লা কডম্পউটার্িি মূল সাডকেট জবাি ে জ খার্ি সব অংি এর্ক অের্িি সর্ঙ্গ যুক্ত র্ার্ক। CPU, RAM, 

Graphics Card, Storage—সবডকছু মাদাির্বার্ি েি মাধ্যর্ম এর্ক অের্িি সর্ঙ্গ জ াগার্ াগ কর্ি। এটি িা র্াকর্ল 

জকার্িা অংিই কাে কির্ি োির্ব িা। এর্ক বলা হয় কডম্পউটার্িি মূল ডভডত্ত। 

 

Power Supply (োওয়াি সাপ্লাই) 

োওয়াি সাপ্লাই ইউডিট বা PSU কডম্পউটার্িি প্রডিটি অংর্ি ডবদুযৎ সিবিাহ কর্ি। এটি বাডড়ি এডস (Alternating 

Current) ডবদুযৎর্ক ডিডস (Direct Current) জি রূোন্তি কর্ি,  া কডম্পউটার্িি েন্য ডিিােদ। োওয়াি সাপ্লাই ঠিক 

িা র্াকর্ল কডম্পউটার্িি  ন্ত্রাংি েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 
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Cooling System (কুডলং ডসর্িম) 

কডম্পউটার্িি প্রর্সসি, গ্রাডিক্স কাি ে বা অন্যান্য অংি কাে কিাি সময় গিম হর্য়  ায়। িাই ঠান্ডা িাখাি েন্য িযাি বা 

ডলকুইি কুলাি ব্যবহাি কিা হয়। কুডলং ডসর্িম কডম্পউটার্িি োিিিম্যান্স ঠিক িার্খ এবং  ন্ত্রাংর্িি আয়ু বাড়ায়। 

 

Keyboard (কীর্বাি ে) 

কীর্বাি ে হর্লা ইিপুট ডিভাইস  া ডদর্য় আমিা জলখা ডলডখ বা কমান্ড ডদই। এর্ি অেি, সংখ্যা এবং ডবর্িষ জবািাম র্ার্ক। 

অডিস, জগডমং বা ডিোইি কার্েি েন্য ভার্লা মার্িি কীর্বাি ে ব্যবহার্ি কাে আিও সহে হয়। 

 

 

Mouse (মাউস) 

মাউস হর্লা আর্িকটি ইিপুট ডিভাইস  া ডদর্য় ডস্ক্র্র্ি কাস েি সিার্িা  ায়, ডক্ল্ক কিা  ায় বা ডবডভন্ন কাে জবর্ে জিওয়া  ায়। 

এখি িািযুক্ত এবং িািডবহীি উভয় ধির্িি মাউস ব্যবহৃি হয়। 
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Casing (জকডসং) 

জকডসং হর্লা জসই বক্স জ খার্ি মাদাির্বাি ে, োওয়াি সাপ্লাই, জিার্িে, িযাি এবং অন্যান্য অংি বসার্িা হয়। এটি সব অংির্ক 

ডিিােদ িার্খ এবং ঠান্ডা িাখাি েন্য জভির্ি বািাস িলাির্লি ব্যবস্থ্া কর্ি। 

 

Sound System (সাউন্ড ডসর্িম) 

সাউন্ড ডসর্িম বা ডেকাি হর্লা আউটপুট ডিভাইস  া ডদর্য় আমিা িব্দ শুডি। কডম্পউটাি বা ডভডিওি অডিও আউটপুট এি 

মাধ্যর্ম োওয়া  ায়। ডিোইি, ডভডিও এডিটিং বা ডমউডের্কি কার্ে ভার্লা মার্িি ডেকাি বা জহির্িাি দিকাি হয়। 

 

Network Card (জিটওয়াকে কাি ে) 

জিটওয়াকে কাি ে কডম্পউটাির্ক ইন্টাির্িট বা অন্য কডম্পউটার্িি সর্ঙ্গ সংযুক্ত কির্ি সাহায্য কর্ি। এটি িািযুক্ত (LAN) 

বা িািডবহীি (Wi-Fi) হর্ি োর্ি। বিেমার্ি প্রায় সব কডম্পউটার্িি মাদাির্বার্ি েই জিটওয়াকে কাি ে ডবে-ইি র্ার্ক। 
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Operating System (অোর্িটিং ডসর্িম): 

অোর্িটিং ডসর্িম হর্লা কডম্পউটার্িি সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে সিটওয়যাি। এটি কডম্পউটার্িি মডস্তষ্ক ও ডিয়ন্ত্রি ব্যবস্থ্া ডহর্সর্ব 

কাে কর্ি। অোর্িটিং ডসর্িম োড়া কডম্পউটাি িালার্িা সম্ভব িয়, কািি এটি কডম্পউটার্িি হাি েওয়যাি এবং ব্যবহািকািীি 

মর্ধ্য সংর্ াগ তিডি কর্ি। সহেভার্ব বলা  ায়, ব্যবহািকািী জ  কার্েি ডির্দ েি জদয়, অোর্িটিং ডসর্িম জসই ডির্দ েিটি 

হাি েওয়যাির্ক বুডঝর্য় কাে কিায়। 

 

অোর্িটিং ডসর্িমর্ক সাধািিভার্ব “কডম্পউটার্িি ম্যার্িোি” বলা হয়। এটি কডম্পউটার্িি সব  ন্ত্রাংি ও জপ্রাগ্রামর্ক ডিয়ন্ত্রি 

কর্ি এবং এর্ক অের্িি মর্ধ্য ভািসাম্য বোয় িার্খ। 

 

অোর্িটিং ডসর্ির্মি কাে বা দাডয়ত্ব: 
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অোর্িটিং ডসর্ির্মি প্রধাি কাে হর্লা কডম্পউটার্িি ডবডভন্ন অংি েডিিালিা কিা এবং ব্যবহািকািীর্ক সহর্ে কাে কিাি 

সুর্ াগ জদওয়া। এি মর্ধ্য ডকছু গুরুত্বপূি ে কাে হর্লা — 

প্রর্মি, এটি হাি েওয়যাি ডিয়ন্ত্রি কর্ি, জ মি প্রর্সসি, জমর্মাডি, ইিপুট-আউটপুট ডিভাইস ইিযাডদ সঠিকভার্ব কাে কির্ে 

ডকিা িা জদর্খ। 

ডদ্বিীয়ি, এটি জমর্মাডি ম্যার্িের্মন্ট কর্ি, মার্ি কডম্পউটার্িি RAM এবং জিার্ির্ে জকাি জপ্রাগ্রাম কি োয়গা ব্যবহাি 

কির্ব িা ডিয়ন্ত্রি কর্ি। 

তৃিীয়ি, এটি িাইল ম্যার্িের্মন্ট কর্ি, অর্ োৎ কডম্পউটার্ি িাইল তিডি, সংিেি, িাম েডিবিেি বা মুর্ে জিলাি কাে 

েডিিালিা কর্ি। 

িতুর্ েি, এটি প্রর্সস ম্যার্িের্মন্ট কর্ি, মার্ি একসর্ঙ্গ একাডধক কাে িালার্ি সাহায্য কর্ি  ার্ি কডম্পউটাি হযাং িা হয়। 

েিমি, এটি ইউোি ইন্টাির্িস তিডি কর্ি, জ মি জিিটে, আইকি বা জমনুি মাধ্যর্ম ব্যবহািকািী জ ি সহর্ে কাে কির্ি 

োর্ি। 

 

 

 

অোর্িটিং ডসর্ির্মি ধিি: 

অোর্িটিং ডসর্িমর্ক সাধািিি কর্য়কটি ভার্গ ভাগ কিা  ায়। 

 

প্রর্মটি হর্লা Single User Operating System, জ খার্ি একবার্ি একেি ব্যবহািকািী কাে কির্ি োর্ি, জ মি 

পুর্িার্িা MS-DOS। 
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ডদ্বিীয়টি হর্লা Multi User Operating System, জ খার্ি একাডধক ব্যবহািকািী একসর্ঙ্গ কাে কির্ি োর্ি, জ মি 

Windows Server বা Linux। 

তৃিীয়টি হর্লা Multitasking Operating System,  া একসর্ঙ্গ অর্িক জপ্রাগ্রাম িালার্ি োর্ি, জ মি Windows 

10, macOS বা Android। 

িতুর্ েটি হর্লা Embedded Operating System,  া স্মাট ের্িাি, টিডভ, বা  র্ন্ত্রি জভির্ি ব্যবহাি হয়, জ মি 

Android বা iOS। 

 

েিডপ্রয় অোর্িটিং ডসর্ির্মি উদাহিি: 

 

বিেমার্ি সবর্ির্য় ব্যবহৃি অোর্িটিং ডসর্িমগুর্লা হর্লা Microsoft Windows, Linux, macOS, Android, এবং 

iOS। 

Windows অডিস, ডিো ও সাধািি ব্যবহািকািীর্দি েন্য খব েিডপ্রয়। 

Linux সাধািিি জপ্রাগ্রামাি ও সাভোি ব্যবস্থ্ােিাি কার্ে ব্যবহৃি হয়। 

macOS অযােল কডম্পউটার্ি ব্যবহৃি হয় এবং এটি ডিোইি বা ডমডিয়া কার্েি েন্য উেযুক্ত। 

Android ও iOS জমাবাইল জিার্ি ব্যবহৃি হয়। 

 

অোর্িটিং ডসর্ির্মি গুরুত্ব: 

অোর্িটিং ডসর্িম োড়া কডম্পউটাি ব্যবহাি কিা সম্ভব িয়, কািি এটি হাি েওয়যাি ও সিটওয়যার্িি মর্ধ্য জ াগার্ াগ স্থ্ােি 

কর্ি। এটি ব্যবহািকািীি জদওয়া ডির্দ েির্ক জমডিি ল্যাঙ্গুর্য়র্ে রূোন্তি কর্ি এবং িলািল ডস্ক্র্র্ি প্রদি েি কর্ি। িাই বলা 

 ায়, অোর্িটিং ডসর্িম হর্লা কডম্পউটাি ব্যবহার্িি ডভডত্ত। 

 

Software (সিটওয়যাি) 

 

সিটওয়যাি হর্লা এমি একটি অংি  া কডম্পউটাির্ক কাে কিাি ডির্দ েি জদয়। এটি জিার্খ জদখা  ায় িা, ডকন্তু কডম্পউটার্িি 

ডভির্ি কাে কর্ি। সহেভার্ব বলা  ায়, হাি েওয়যাি হর্লা কডম্পউটার্িি জদহ, আি সিটওয়যাি হর্লা িাি ডিন্তা বা মডস্তষ্ক। 

কডম্পউটার্িি সমস্ত কাে সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম ডিয়ডন্ত্রি হয়। 
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সিটওয়যাি মূলি ডির্দ েিিাি একটি জসট (Set of Instructions),  া হাি েওয়যাির্ক বর্ল জদয় কীভার্ব কাে কির্ি হর্ব। 

উদাহিি ডহর্সর্ব বলা  ায়—  খি আমিা Microsoft Word-এ জলখা টাইে কডি, সিটওয়যাি জসই জলখাটি মডিটর্ি 

জদখায়, RAM-এ িার্খ এবং প্রর্য়াের্ি জিার্ির্ে সংিেি কর্ি। 

 

সিটওয়যার্িি প্রধাি কাে: 

সিটওয়যাি ব্যবহািকািী ও কডম্পউটার্িি মর্ধ্য সম্পকে তিডি কর্ি। এটি ব্যবহািকািীি ডির্দ েি গ্রহি কর্ি, জসই ডির্দ েি 

হাি েওয়যাির্ক বুডঝর্য় জদয়, এবং কার্েি িলািল ব্যবহািকািীি কার্ে উেস্থ্ােি কর্ি। এোড়াও সিটওয়যাি জিটা সংিেি, 

ডহসাব-ডিকাি, ডিোইি, জপ্রাগ্রাডমং, েডব সম্পাদিা বা ইন্টাির্িট িাউডেংসহ ডবডভন্ন কাে সম্পন্ন কর্ি। 

 

সিটওয়যার্িি প্রধাি দুই ধিি: 

 

১. ডসর্িম সিটওয়যাি (System Software) 

এই সিটওয়যাি কডম্পউটার্িি হাি েওয়যাি এবং ব্যবহািকািীি মর্ধ্য জসতুবন্ধি তিডি কর্ি। এটি কডম্পউটার্িি মূল কােগুর্লা 

েডিিালিা কর্ি। 

সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে ডসর্িম সিটওয়যাি হর্লা অোর্িটিং ডসর্িম (Operating System), জ মি Windows, 

Linux, macOS, Android ইিযাডদ। 

এ োড়া Driver Software ও Utility Software ও ডসর্িম সিটওয়যার্িি অন্তর্ভ েক্ত। 

ড্রাইভাি সিটওয়যাি কডম্পউটার্িি হাি েওয়যাি (র্ মি ডপ্রন্টাি, িযািাি, গ্রাডিক্স কাি ে) সঠিকভার্ব কাে কির্ি সাহায্য কর্ি। 

ইউটিডলটি সিটওয়যাি জ মি অযাডন্টভাইিাস, ডিি ডক্ল্িাি, ব্যাকআে টুলস— এগুর্লা কডম্পউটার্িি  ত্ন জিয় এবং 

োিিিম্যান্স ঠিক িার্খ। 

 

২. অযাডপ্লর্কিি সিটওয়যাি (Application Software) 

অযাডপ্লর্কিি সিটওয়যাি ব্যবহািকািীি ডিডদ েষ্ট কাে সম্পন্ন কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

জ মি— Microsoft Word ডদর্য় জলখা, Excel ডদর্য় ডহসাব, PowerPoint ডদর্য় জপ্রর্ের্ন্টিি, Solidworks 

ডদর্য় ডিোইি, Photoshop ডদর্য় েডব সম্পাদিা, Chrome বা Edge ডদর্য় ইন্টাির্িট িাউে কিা। 

এগুর্লা আমার্দি তদিডেি কাের্ক সহে কর্ি জিার্ল। 

 

অযাডপ্লর্কিি সিটওয়যার্িি আিও ডকছু উদাহিি: 

Microsoft Office, SolidWorks, AutoCAD, Mastercam, Siemens NX, CATIA, Rhino, Fusion 

360, VLC Player, Adobe Illustrator, Google Chrome, Zoom, এবং Tally। 

 

সিটওয়যার্িি গুরুত্ব: 

সিটওয়যাি োড়া কডম্পউটাি জকার্িা কাে কির্ি োর্ি িা। কািি সিটওয়যািই বর্ল জদয় কীভার্ব হাি েওয়যাি কাে কির্ব। 

একটি কডম্পউটার্িি মূল্য ডিভেি কর্ি িাি সিটওয়যাি কিটা কা েকিভার্ব ব্যবহাি কিা হর্চ্ছ িাি উেি। 

সংর্ের্ে বলা  ায়, হাি েওয়যাি কডম্পউটার্িি জদহ আি সিটওয়যাি হর্লা িাি প্রাি। হাি েওয়যাি কাে কির্ি োর্ি িা 

সিটওয়যাি োড়া, আি সিটওয়যাি কাে কির্ি োর্ি িা হাি েওয়যাি োড়া। দুর্টা একসর্ঙ্গ কাে কির্লই কডম্পউটাি সম্পূি ে 

হয়। 
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SolidWorks সডলিওয়াকেস 

  

SolidWorks হর্লা একটি ডেডি CAD (Computer-Aided Design) সিটওয়যাি  া মূলি জমকাডিকযাল 

ইডঞ্জডিয়াডিং, জপ্রািাক্ট ডিোইি, জমডিি োট ে ডিোইি এবং জপ্রার্টাটাইে তিডির্ি ব্যবহৃি হয়। এটি Parametric 

Modeling সমর্ েি কর্ি, অর্ োৎ ডিোইর্িি প্রডিটি অংর্িি তদঘ েয, প্রস্থ্, উচ্চিা বা আকৃডি সহর্েই েডিবিেি কিা  ায়। 

SolidWorks-এ Simulation Module আর্ে,  া ডদর্য় জিস, জিি, ভাডি জলাি এবং গডিি েিীো কিা  ায়। 

এোড়া SolidWorks CAM ব্যবহাি কর্ি CNC জমডির্িি েন্য সিাসডি জকাি জেিার্িট কিা সম্ভব এবং 3D ডপ্রডন্টংর্য়ি 

েন্য STL িাইল এক্সর্োট ে কিা  ায়। 
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ডবর্িষ সুডবধা 

SolidWorks ব্যবহাি সহে, ডিোর্ীর্দি েন্য উেযুক্ত, এবং দ্রুি েডিবিেির্ াগ্য ডিোইি তিডি কিা  ায়। এর্ি 

Assembly, Motion Study, Sheet Metal Design, Weldments, Mold Design, Surface 

Modeling এবং Electrical Routing এি মর্িা মডিউল ির্য়র্ে। এি মাধ্যর্ম জমডিি োট ে জর্র্ক বড় জপ্রািাক্ট লাইি 

ে েন্ত ডিোইি কিা  ায়। 

 

ব্যবহাি জেে এবং ডিল্প খাি 

SolidWorks ব্যবহাি হয় মূলি অর্টার্মাবাইল, জমকাডিকযাল  ন্ত্রোডি, কিজুযমাি জপ্রািাক্ট, জমডিকযাল ডিভাইস, 

জিার্বাটিক্স এবং ইন্ডাডিয়াল ডিোইি জের্ে। জোট এবং মাঝাডি প্রকর্ল্পি েন্য ডবর্িষভার্ব উেযুক্ত। ডবডভন্ন সংস্থ্া িতুি 

জপ্রািাক্ট ডিোইি, জপ্রার্টাটাইে তিডি এবং জমকাডিকযাল ডসমুর্লিি কির্ি SolidWorks ব্যবহাি কর্ি। 

 

েিডপ্রয় জদি 

SolidWorks ডবশ্বব্যােী ব্যবহাি হয়। প্রধািি যুক্তিাষ্ট্র, কািািা, োম োডি, যুক্তিােয, ভািি, িীি, দডেি জকাডিয়া এবং 

বাংলার্দর্ি এটি ডিোর্ী ও ইন্ডাডিয়াল ব্যবহািকািীর্দি মর্ধ্য েিডপ্রয়। ডিোর্ীিা CAD জিখাি েন্য SolidWorks 

জবর্ে জিয় কািি এটি ব্যবহাি সহে এবং অর্িক ডির্সাস ে অিলাইর্ি োওয়া  ায়।  
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প্রযুডক্তগি ডদক ও ডবর্িষ ডিিাি 

 

SolidWorks-এ ডবর্িষভার্ব Sheet Metal Design, Weldments, Surface Modeling এবং Electrical 

Routing ির্য়র্ে। এটি Simulation Tools জ মি FEA (Finite Element Analysis), CFD 

(Computational Fluid Dynamics) এবং Motion Analysis সমর্ েি কর্ি। এোড়া SolidWorks 

Composer ব্যবহাি কর্ি ডিোইি িকুর্মর্ন্টিি, অযার্সবডল ইন্সট্রাকিি এবং মার্কেটিং ডভজুযয়ালাইর্েিি তিডি কিা 

 ায়। 

 

 

জকি ব্যবহাি কিা হয় 

SolidWorks মূলি ডিোইি প্রডক্রয়ার্ক দ্রুি ও সঠিক কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ডিোর্ী, প্রর্কৌিলী ও ডিল্প 

জেিােীবীর্দি েন্য উেযুক্ত। এটি CAD ডিোইর্িি েন্য সবর্ির্য় জবডি ব্যবহৃি সিটওয়যািগুর্লাি মর্ধ্য অন্যিম। 
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Siemens NX 

 

Siemens NX হর্লা একটি উচ্চস্তর্িি CAD/CAM/CAE সিটওয়যাি  া বড় ডিল্প প্রডিোি এবং েটিল প্রকর্ল্পি েন্য 

ব্যবহৃি হয়। এটি ডেডি মর্িডলং, অযার্সবডল ডিোইি, Motion Simulation, Finite Element Analysis (FEA) 

এবং CNC Toolpath Generation সমর্ েি কর্ি। NX-এ Advanced Surfacing, Sheet Metal Design, 

Generative Design এবং Digital Twin প্রযুডক্ত ব্যবহাি কিা  ায়। 

 

ডবর্িষ সুডবধা 

NX অিযন্ত িডক্তিালী এবং েটিল ডিোইি, ইডঞ্জডিয়াডিং ডসমুর্লিি এবং ম্যানুিযাকিাডিং একসার্র্ কিাি সুর্ াগ জদয়। 

এর্ি ির্য়র্ে Assembly Management, Kinematics Simulation, Generative Design এবং 

Integrated CAM মডিউল। বড় এবং েটিল প্রকর্ল্পি েন্য একাডধক দল একসার্র্ কাে কির্ি NX সুডবধােিক। 

 

ব্যবহাি জেে এবং ডিল্প খাি 

NX ব্যবহাি হয় গাডড়, এয়ািক্রািট, োহাে, জমডিিািী এবং বড় উৎোদি ডির্ল্প। এটি ডিোইি, ডসমুর্লিি এবং 

ম্যানুিযাকিাডিং একসার্র্ কিাি েন্য অিযন্ত উেযুক্ত। বড় জকাম্পাডি ও ডিল্প প্রডিোি NX ব্যবহাি কর্ি েটিল প্রর্েক্ট 

বাস্তবায়ি কর্ি। 

 

েিডপ্রয় জদি 

NX মূলি যুক্তিাষ্ট্র, োম োডি, োোি, যুক্তিােয এবং দডেি জকাডিয়ায় েিডপ্রয়। ডিোর্ী, প্রর্কৌিলী এবং ডিল্প জেিােীবীিা 

েটিল ডিোইি এবং ডসমুর্লিি কার্েি েন্য NX জবর্ে জিি। 

 

প্রযুডক্তগি ডদক ও ডবর্িষ ডিিাি 

NX-এ Advanced Surfacing, Sheet Metal Design, Motion Simulation, FEA, CFD, 

Generative Design এবং Digital Twin প্রযুডক্ত সমডর্ েি। এটি CAD, CAM ও CAE একসার্র্ ব্যবহাি কিাি 

সুডবধা জদয়। 

 

জকি ব্যবহাি কিা হয় 

NX মূলি বড় এবং েটিল প্রকর্ল্পি ডিোইি, ডসমুর্লিি এবং ম্যানুিযাকিাডিং একসার্র্ কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি বড় 

ডিল্প প্রডিোি এবং জেিাদাি ইডঞ্জডিয়াির্দি েন্য উেযুক্ত। 
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CATIA 

 

CATIA হর্লা Dassault Systèmes-এি তিডি একটি উচ্চমার্িি CAD সিটওয়যাি। এটি ডবর্িষভার্ব এয়ািক্রািট, 

অর্টার্মাবাইল, োহাে এবং েটিল জমকাডিকযাল ডসর্িম ডিোইর্িি েন্য ব্যবহৃি হয়। CATIA ডদর্য় 3D Part 

Modeling, Surface Design, Product Lifecycle Management (PLM), Kinematics Analysis 

এবং Digital Mockup কিা  ায়। 

 

ডবর্িষ সুডবধা 

CATIA অিযন্ত েটিল ডিোইি তিডি কির্ি সেম। এর্ি ির্য়র্ে Advanced Surface Modeling, Digital 

Mockup, Assembly Design, Kinematics Analysis, Electrical & Piping Design। বড় ও েটিল 

প্রকর্ল্প একাডধক দল একসার্র্ কাে কির্ি CATIA সুডবধােিক। 

 

ব্যবহাি জেে এবং ডিল্প খাি 

CATIA প্রধািি এয়ািক্রািট, অর্টার্মাবাইল, জিলগাডড়, োহাে এবং েটিল  ন্ত্রোডি ডিোইর্ি ব্যবহৃি হয়। বড় সংস্থ্া ও 

ডিল্প প্রডিোি CATIA ব্যবহাি কর্ি উচ্চমার্িি ডিোইি এবং ডসমুর্লিি কর্ি। 

 

েিডপ্রয় জদি 

CATIA ফ্রান্স, যুক্তিাষ্ট্র, োম োডি, োোি, যুক্তিােয এবং িীর্ি সবর্ির্য় জবডি ব্যবহৃি। জেিাদাি প্রর্কৌিলী ও বড় প্রডিোি 

CATIA ব্যবহাি কর্ি। 

 

প্রযুডক্তগি ডদক ও ডবর্িষ ডিিাি 

CATIA Advanced Surface Modeling, Assembly Management, Kinematics, Digital 

Mockup এবং PLM সমর্ েি কর্ি। এটি েটিল েযাডমডি ও বহু অংর্িি সমিয় সহে কর্ি। 

 

জকি ব্যবহাি কিা হয় 

CATIA মূলি েটিল, বড় এবং বহু-দল প্রকর্ল্প ব্যবহাি হয়। এটি ডিোইি ও ডসমুর্লির্িি জের্ে উচ্চমার্িি ডির্ভ েলিা জদয়। 

 

AutoCAD 
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AutoCAD হর্লা একটি েিডপ্রয় CAD সিটওয়যাি  া 2D এবং 3D ড্রািটিংর্য়ি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি আডকের্টকিাি, 

ডসডভল, ইর্লকডট্রকযাল, জমকাডিকযাল এবং ইন্ডাডিয়াল ডিোইর্ি ব্যবহৃি হয়। AutoCAD ডদর্য় Blueprint, Floor 

Plan, Technical Drawing, 2D Sketch এবং 3D Model তিডি কিা  ায়। 

 

ডবর্িষ সুডবধা 

AutoCAD ব্যবহাি কিা সহে, দ্রুি এবং ডিোর্ীর্দি েন্য উেযুক্ত। এর্ি ির্য়র্ে 2D Drafting, 3D Modeling, 

Annotation Tools, Layer Management এবং File Compatibility। AutoCAD প্রায় সব CAD 

সিটওয়যার্িি সর্ঙ্গ িাইল জিয়াি কিাি সুডবধা জদয়। 

 

ব্যবহাি জেে এবং ডিল্প খাি 

AutoCAD ব্যবহাি হয় আডকের্টকিাি, ডসডভল, জমকাডিকযাল, ইর্লকডট্রকযাল এবং ইন্ডাডিয়াল ডিোইি জের্ে। ডিোর্ী, 

প্রর্কৌিলী এবং ডিোইিািিা AutoCAD ডদর্য় দ্রুি ড্রািট ও িকুর্মর্ন্টিি তিডি কর্ি। 

 

েিডপ্রয় জদি 

AutoCAD ডবশ্বব্যােী ব্যবহৃি। েিডপ্রয় জদিগুর্লা হর্লা যুক্তিাষ্ট্র, যুক্তিােয, ভািি, িীি, োম োডি এবং কািািা। 

 

প্রযুডক্তগি ডদক ও ডবর্িষ ডিিাি 

AutoCAD 2D Drafting, 3D Modeling, Annotation, Layer Management, Xref (External 

Reference), Plotting এবং DWG/DXF File Compatibility সমর্ েি কর্ি। 

 

জকি ব্যবহাি কিা হয় 

AutoCAD সহর্ে দ্রুি ড্রািট তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ডিোর্ী ও জেিাদাি ডিোইিাির্দি েন্য সবর্ির্য় 

উেযুক্ত। 

 

Rhino 

 

Rhino হর্লা একটি ডেডি মর্িডলং সিটওয়যাি  া Freeform Design এবং Complex Surface Modeling-

এি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি আডকের্টকিাি, জপ্রািাক্ট ডিোইি, জুর্য়লাডি, জগডমং এবং ইন্ডাডিয়াল ডিোইর্ি েিডপ্রয়। Rhino-

জি NURBS Modeling ব্যবহাি কিা হয়,  া েটিল কাভে বা বক্রাকাি আকৃডি তিডি কির্ি সাহায্য কর্ি। 

 

ডবর্িষ সুডবধা 

Rhino ব্যবহাি জফ্ল্ডক্সবল এবং অন্যান্য সিটওয়যার্িি সার্র্ সহর্ে ইডন্টর্গ্রিি কিা  ায়। এর্ি ির্য়র্ে Surface 

Modeling, Curve Creation, Mesh Editing, Rendering, Grasshopper (Parametric Design) 

এবং Plugin Support। 
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ব্যবহাি জেে এবং ডিল্প খাি 

Rhino ব্যবহাি হয় আডকের্টকিািাল মর্িডলং, জপ্রািাক্ট জপ্রার্টাটাইে, জুর্য়লাডি ডিোইি, গাডড় বা োহার্েি বাডহযক 

ডিোইর্ি। ডিোর্ী ও জেিাদািিা Rhino ব্যবহাি কর্ি েটিল ডিোইি সহেভার্ব তিডি কর্ি। 

 

েিডপ্রয় জদি 

Rhino মূলি যুক্তিাষ্ট্র, যুক্তিােয, োম োডি, িীি এবং দডেি জকাডিয়ায় েিডপ্রয়। 

 

প্রযুডক্তগি ডদক ও ডবর্িষ ডিিাি 

Rhino NURBS-based Modeling সমর্ েি কর্ি। এটি Freeform Surface, Mesh, Rendering, 

Parametric Design এবং Plugin Integration সমর্ েি কর্ি। 

 

জকি ব্যবহাি কিা হয় 

Rhino মূলি েটিল ও জফ্ল্ডক্সবল ডিোইি তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি আডকের্টকিাি, জপ্রািাক্ট ডিোইি এবং ডিডল্পক 

কার্েি েন্য উেযুক্ত। 

 

Fusion 360 

 

Fusion 360 হর্লা Autodesk-এি ক্ল্াউি-ডভডত্তক CAD/CAM/CAE সিটওয়যাি। এটি জোট ও মাঝাডি 

প্রর্ের্ক্টি েন্য উেযুক্ত। Fusion 360 ডদর্য় ডিোইি, ডেডি মর্িডলং, ডসমুর্লিি, 3D ডপ্রডন্টং এবং CNC ম্যানুিযাকিাডিং 

কিা  ায়। 

 

ডবর্িষ সুডবধা 

Fusion 360 Collaborative Design-এি েন্য সুডবধােিক। এর্ি Parametric Design, Generative 

Design, Simulation, Rendering, Data Management এবং Cloud Collaboration সুডবধা ির্য়র্ে। 

ডিোর্ী ও জোট ইন্ডাডিয়াল প্রর্ের্ক্টি েন্য এটি ব্যবহাি সহে। 

 

ব্যবহাি জেে এবং ডিল্প খাি 

Fusion 360 ব্যবহাি হয় জপ্রািাক্ট ডিোইি, জপ্রার্টাটাইে, জিার্বাটিক্স, জমকাডিকযাল ইডঞ্জডিয়াডিং এবং ডিোমূলক প্রকর্ল্প। 

জোট ও মাঝাডি জকাম্পাডি এটির্ক জপ্রার্টাটাইে ও ডিোইি দ্রুি সম্পন্ন কিাি েন্য ব্যবহাি কর্ি। 

 

েিডপ্রয় জদি 

Fusion 360 মূলি যুক্তিাষ্ট্র, যুক্তিােয, কািািা, ভািি এবং িীর্ি েিডপ্রয়। 

 

প্রযুডক্তগি ডদক ও ডবর্িষ ডিিাি 

Fusion 360 Parametric Design, Generative Design, Simulation, 3D Printing Preparation, 

CAM Integration এবং Cloud Collaboration সমর্ েি কর্ি। 
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জকি ব্যবহাি কিা হয় 

Fusion 360 মূলি ডিোইি, ডসমুর্লিি এবং জপ্রার্টাটাইে তিডির্ি দ্রুি ও সহে সমাধাি জদয়। এটি ডিোর্ী এবং 

জোট/মাঝাডি ডিল্প প্রডিোর্িি েন্য উেযুক্ত। 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি CAD সিটওয়যাি ইিিল কিাঃ 

সডলিওয়াকেস অযাডপ্লর্কিিটি উইর্ন্ডাে জটর্ি আিাি এবং আকাি েডিবিেি কিাি মর্িা েডিডিি উইর্ন্ডাে িাংিি অন্তর্ভ েক্ত 

কর্ি। মুর্দ্ি, জখালা, সংিেি, কাটা, এবং জেি এি মর্িা একই আইকিগুডল হল সডলিওয়াকে অযাডপ্লর্কিিগুডলি অংি। 

 

CAD Software Installation Process: 

 

THREE TYPES OF STUDENT PRODUCTS 

• Student Edition (SE) You can purchase the Student Edition through the 

SOLIDWORKS Student Store. www.solidworks.com/studentstore  

• Student Premium (formerly Student Engineering Kit/Student Access – SEK) If 

your school is eligible, students should receive a Serial Number (License Key) and 

SEK-ID from their teacher. Once you have obtained both of these, go to 

www.SOLIDWORKS.com/SEK and complete the Community Download form 

shown below to start the download process. 

• Student Standard (formerly Student Design Kit - SDK) If you have obtained a 

SDK-ID from your School/ University go to www.SOLIDWORKS.com/SDK and 

complete the Community Download form shown below to start the download 

process. You will receive your Serial Number after the download is requested 

and will also receive a copy via email. 

Note: Please check your junk mail if you do not see it within an hour of submitting the 

form. 

 

INSTALLATION GUIDE: 

Student Edition, Student Premium (formerly SEK), and Student Standard (formerly 

SDK) 
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HOW TO DOWNLOAD SETUP FILE 

Student Edition/Student Premium (formerly Student Engineering Kit/SEK) 

a) Go to the link www.solidworks.com/SEK 

b) Select Yes for the Option "I already have a serial number that starts with 9020" 

c) Choose the appropriate SOLIDWORKS version from the drop/down list 

d) Select Request Download and accept terms and conditions 

e) Click Download > SolidWorksSetup.exe will be downloaded 

 

Student Standard (formerly Student Design Kit/SDK) 

a. Go to the link www.solidworks.com/SDK 

b. Select No for the Option "I already have a serial number that starts with 9020" 

(Note: You will receive your Serial Number after the download is requested and 

will also receive a copy via email.) 

c. Enter your SDK-ID (This ID can be obtained from your teacher/professor at your 

school/college/university) 

d. Choose the appropriate SOLIDWORKS version from the drop/down list e. Select 

Request Download and accept terms and conditions 

e. Click Download > SolidWorksSetup.exe will be downloaded 

 

INSTALLATION GUIDE: 

Student Edition, Student Premium (formerly SEK), and Student Standard (formerly 

SDK) 

 

  

http://www.solidworks.com/SEK
http://www.solidworks.com/SDK
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HOW TO INSTALL SOLIDWORKS 

 

1. Once the Installation Manager is running, select the option Individual (on this 

computer) and click the Next arrow 

 

 

INSTALLATION GUIDE: 

Student Edition, Student Premium (formerly SEK), and Student Standard (formerly 

SDK) 

 

2. Input SOLIDWORKS CAD serial number under 3D Design and leave other fields 

blank, click next. 
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The Installation Manager will now check and verify you have the system requirements 

to run SOLIDWORKS. If something is amiss, you will be notified. This process may take 

several minutes. 

 

3. Once your system has been checked, you will be taken to a summary screen 

displaying all of the products you will be installing. Check the box marking that 

you accept our terms and conditions and click Install Now. 

Note: Products shown may vary depending on the version of SOLIDWORKS you are 

using. 

 

INSTALLATION GUIDE: 



142 

 

Student Edition, Student Premium (formerly SEK), and Student Standard (formerly 

SDK) 

 

4. Once the installation is complete, click Finish to close the Installation Manager. 

You will be able to use your SOLIDWORKS products after successful activation. 

 

INSTALLATION GUIDE: 

Student Edition, Student Premium (formerly SEK), and Student Standard (formerly 

SDK) 

 

HOW TO ACTIVATE SOLIDWORKS 

On the first launch of SOLIDWORKS, you will be prompted to activate your license. You 

can either activate your license after a 30-day trial or activate your license straight 

away. 
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To activate, proceed with the steps as shown below. 

 

 

 

For any technical issues regarding download or installation please visit: 

www.solidworks.com/studentsupport 

INSTALLATION GUIDE: 

Student Edition, Student Premium (formerly SEK), and Student Standard (formerly 

SDK) 
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ADDITIONAL RESOURCES 

MySolidWorks Professional 

Both the Student Edition and Student Premium are eligible for a year access to 

MySolidWorks Professional for free. Please follow the video link below to learn how to 

create an account and get access.  

 

www.solidworks.com/mysolidworks_for_students 

 

Industry Certifications 

Any school or team that receives Student Premium is most likely eligible to receive our 

Industry Certifications for free. These certifications are to further increase students 

resumes and give them an edge when looking for jobs. These certifications prove the 

students’ knowledge of 3d visualization. Please reach out to your teacher and Reseller 

to learn how to administer these exams. 

 

 

Basic parameters 

হর্লা CAD সিটওয়যাি বা জ র্কার্িা ডিোইি জপ্রাগ্রার্ম শুরুর্িই জসট কিা গুরুত্বপূি ে জসটিংস  া পুর্িা প্রর্ের্ক্টি 

েন্য ডভডত্ত ডহর্সর্ব কাে কর্ি। এি মর্ধ্য প্রধাি ডবষয়গুর্লা হর্লা User Interface, Units, এবং Color and 

Text Format। User Interface হর্লা জসই অংি জ খার্ি ব্যবহািকািী সিাসডি কাে কর্ি, জ মি জমনু, 

টুলবাি, ডভউ জোট ে এবং কমান্ড লাইি,  া ডিোইি তিডি কিা, সম্পাদিা কিা এবং িলািল জদখার্িাি েন্য 

প্রর্য়ােি। Units হর্লা ডিোইর্িি েন্য ব্যবহৃি মার্েি একক, জ মি ডমডলডমটাি বা ইডি,  া সমস্ত োট ে এবং 

অযার্সবডলি সঠিক মাো ডিডিি কর্ি। Color and Text Format হর্লা ডিোইর্িি ডভজুযয়াল এর্িক্ট এবং 

িথ্য উেস্থ্াের্িি ধিি,  া জলয়াি বা অংি আলাদা কিা, জিার্টিি জদখার্িা এবং জপ্রর্ের্ন্টিির্ক েডিষ্কাি ও সহর্ে 

জবাঝাি মর্িা কর্ি জিার্ল। Basic parameters ঠিকভার্ব জসট কিা র্াকর্ল ডিোইি আিও সঠিক, 

ব্যবহািকািী বন্ধুত্বপূি ে এবং েিবিী ডসমুর্লিি, CNC জকাি বা ডপ্রডন্টংর্য় জকার্িা সমস্যা হয় িা। 

http://www.solidworks.com/mysolidworks_for_students
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User interface 

 

এটি হর্লা সিটওয়যার্িি জসই অংি জ খার্ি ব্যবহািকািী সিাসডি কাে কর্ি। এটি একটি ইন্টার্িডক্টভ েডির্বি  া 

ব্যবহািকািীি ইিপুট গ্রহি কর্ি এবং িলািল জদখায়। CAD সিটওয়যার্ি User Interface ডিোইি কিা 

হয়  ার্ি ব্যবহািকািী সহর্ে জমনু, টুলবাি, কমান্ড লাইি, ডভউ জোট ে এবং প্যার্িল ব্যবহাি কির্ি োর্ি। ভার্লা 

User Interface-এি মাধ্যর্ম িতুি ব্যবহািকািীিা দ্রুি সিটওয়যাি ডিখর্ি োর্ি এবং অডভজ্ঞ ব্যবহািকািীিা 

দ্রুি েটিল ডিোইি সম্পন্ন কির্ি োর্ি। এর্ি Drag and Drop সুডবধা, Contextual Menus, Shortcut 

Keys এবং Customizable Workspaces র্ার্ক। User Interface জকমি, িা সিটওয়যাি জিখাি 

সহেিা এবং কার্েি দেিা অর্িকাংর্ি ডিধ োিি কর্ি। 

 

Units 

এটি হর্লা CAD সিটওয়যার্ি ব্যবহৃি মার্েি একক, জ মি ডমডলডমটাি (mm) বা ইডি (inch)। এটি 

সিটওয়যার্িি ডিোইর্ি সঠিক মাো এবং জিল ডিডিি কির্ি সাহায্য কর্ি। জমকাডিকযাল ডিোইি বা ইন্ডাডিয়াল 

প্রকর্ল্প Units ডিব োিি খব গুরুত্বপূি ে, কািি র্ভল Units ব্যবহার্ি পুর্িা ডিোইি অপ্রর্য়ােিীয় হর্য় জ র্ি োর্ি। 

CAD সিটওয়যার্ি সাধািিি Metric System (mm, cm, m) এবং Imperial System (inch, feet) 
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সমডর্ েি র্ার্ক। ব্যবহািকািী শুরুর্িই প্রকর্ল্পি ধিি অনু ায়ী Units ডিধ োিি কর্ি,  ার্ি মর্িডলং এবং ড্রািটিংর্য়ি 

সময় সকল অংর্িি ডমল সঠিক র্ার্ক। Units সঠিকভার্ব জসট কিা র্াকর্ল Simulation, CNC জকাি এবং 

3D ডপ্রডন্টং-এ সমস্যা হয় িা। 

 

Color and text format 

এটি হর্লা CAD ডিোইর্িি ডভজুযয়াল এর্িক্ট এবং িথ্য উেস্থ্াের্িি উোয়। Color ব্যবহার্িি মাধ্যর্ম ডবডভন্ন 

জলয়াি, অংি বা ডিিাি আলাদা কিা  ায়,  া েটিল ডিোইি বুঝর্ি সহে কর্ি। Text format হর্লা ডিোইর্ি 

জলখা বা জিার্টিি প্রদি ের্িি ধিি, জ মি িন্ট, সাইে, িাইল এবং অবস্থ্াি। CAD সিটওয়যার্ি Color এবং 

Text format ঠিকভার্ব ব্যবহাি কির্ল ডিোইি েডিষ্কাি, েড়র্ি সুডবধােিক এবং জপ্রর্ের্ন্টবল হয়। এটি 

Blueprint, Drawing, Report বা জপ্রািাক্ট িকুর্মর্ন্টির্িি েন্য খবই গুরুত্বপূি ে। সিটওয়যািগুর্লার্ি 

Custom Color Palettes এবং Text Styles ব্যবহাি কিা  ায়,  ার্ি ব্যবহািকািীি ডিেস্ব মাি অনু ায়ী 

ডভজুযয়ালাইর্েিি কিা সম্ভব হয়। 
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সেলফ সেক (Self Check) – ২.১ 

 

 

1. CAD সিটওয়যাি ইিিল কিাি আর্গ জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কিা প্রর্য়ােি? 

2. সঠিক ভাস ের্িি সিটওয়যাি ডিব োিি জকি গুরুত্বপূি ে? 

3. ইিির্লির্িি সময় “Serial Number” জকি ব্যবহৃি হয়? 

4. সিটওয়যাি ইিিল জির্ষ “Activation” িা কির্ল কী সমস্যা হয়? 

5. ইিিল জির্ষ সিটওয়যাি সঠিকভার্ব িলর্ে ডকিা িা ডকভার্ব  ািাই কির্ব? 
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উত্তরপত্র (Answer Key) – ২.১ 

 

১. CAD সিটওয়যাি ইিিল কিাি আর্গ জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কিা প্রর্য়ােি? 

উত্তিঃ CAD সিটওয়যাি ইিিল কিাি আর্গ কডম্পউটার্িি হাি েওয়যাি কিডিগার্িিি (RAM, Processor, 

Graphics Card, Storage), অোর্িটিং ডসর্ির্মি ভাস েি, প্রর্য়ােিীয় ড্রাইভাি ও আের্িট এবং ে োপ্ত ডিি 

জেস আর্ে ডকিা িা  ািাই কিা প্রর্য়ােি। এোড়া ইন্টাির্িট সংর্ াগ এবং প্রর্য়ােিীয় োিডমিিও ডিডিি কির্ি হয়। 

 

২. সঠিক ভাস ের্িি সিটওয়যাি ডিব োিি জকি গুরুত্বপূি ে? 

উত্তিঃ সঠিক ভাস ের্িি সিটওয়যাি ডিব োিি গুরুত্বপূি ে কািি হাি েওয়যাি ও অোর্িটিং ডসর্ির্মি সার্র্ সামঞ্জস্য িা র্াকর্ল 

সিটওয়যাি সঠিকভার্ব কাে কির্ব িা, ক্রযাি বা এিি হর্ি োর্ি। এোড়া পুির্িা ভাস ের্ি িতুি ডিিাি র্ার্ক িা এবং িতুি 

ভাস েি সব ডসর্ির্ম িলর্ি িাও োর্ি। িাই ডসর্ির্মি সার্র্ মািািসই ভাস েি ব্যবহাি কিা েরুডি। 

 

৩. ইিির্লির্িি সময় “Serial Number” জকি ব্যবহৃি হয়? 

উত্তিঃ “Serial Number” ব্যবহাি কিা হয় সিটওয়যার্িি তবধিা  ািাই ও লাইর্সন্স ডিডিি কিাি েন্য। এটি 

সিটওয়যাি প্রস্তুিকািক জকাম্পাডিি জদওয়া একটি ইউডিক জকাি,  া ব্যবহািকািীর্ক অনুর্মাডদিভার্ব সিটওয়যাি ব্যবহাি 

কির্ি জদয় এবং োইর্িডস বা অববধ ব্যবহাি জিাধ কর্ি। 

 

৪. সিটওয়যাি ইিিল জির্ষ “Activation” িা কির্ল কী সমস্যা হয়? 

উত্তিঃ সিটওয়যাি ইিিল জির্ষ “Activation” িা কির্ল সিটওয়যাি সীডমি সময় বা সীডমি ডিিার্ি ব্যবহাি কিা 

 ায়। অর্িক সময় এটি “Trial Version” ডহর্সর্ব ির্ল এবং ডিডদ েষ্ট সময় েি বন্ধ হর্য়  ায় বা জসভ, ডপ্রন্ট, এক্সর্োট ে 

ইিযাডদ অেিি কাে কর্ি িা। 

 

৫. ইিিল জির্ষ সিটওয়যাি সঠিকভার্ব িলর্ে ডকিা িা ডকভার্ব  ািাই কির্ব? 

উত্তিঃ ইিিল জির্ষ সিটওয়যাি িাডলর্য় জদখা  ায় এটি জকার্িা এিি জমর্সে জদখার্চ্ছ ডকিা, সব ডিিাি ও কমান্ড 

ঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা, এবং িাইল ওর্েি বা জসভ কিা  ার্চ্ছ ডকিা। এোড়া “Help” বা “About” জমনু জর্র্ক 

লাইর্সন্স অযাকটিভ আর্ে ডকিা িাও  ািাই কিা  ায়। 
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েব ডিট (Job Sheet) - ২.১.১ 

 

 

ের্বি িামঃ CAD সিটওয়যাি ইিিল কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

1. কডম্পউটার্িি ডসর্িম ডির্কায়াির্মন্ট  ািাই কিা। 

2. ইিির্লিি িাইল িাউির্লাি বা জসটআে ডসডি সংযুক্ত কিা। 

3. “Welcome” ডস্ক্র্ি জর্র্ক “Individual Computer” অেিি ডিব োিি কিা। 

4. ডসডিয়াল িবি ইিপুট জদওয়া। 

5. Summary জেে ভার্লাভার্ব ের্ড় “Install Now” বাটর্ি ডক্ল্ক কিা। 

6. ইিিল সম্পন্ন হর্ল “No Thank You” ডসর্লক্ট কর্ি “Finish” বাটর্ি ডক্ল্ক কিা। 

7. সিটওয়যাি িাি কর্ি জিক কিা এটি সঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা। 

 

সিকেিা: 

• ইিির্লির্িি সময় ইন্টাির্িট সংর্ াগ সডক্রয় িাখর্ব। 

• িায়ািওয়াল বা অযাডন্টভাইিাস সামডয়কভার্ব বন্ধ িাখর্ি হর্ি োর্ি। 

• র্ভল ডসডিয়াল িবি ডদর্ল ইিিল ব্যর্ ে হর্ব। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) - ২.১.১ 

 

ের্বি িামঃ CAD সিটওয়যাি ইিির্লিি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহঃ 

কডম্পউটাি ল্যার্ব ডিিােত্তা বোয় িাখর্ি প্রর্য়ােি: 

• Anti-static wrist band 

• Electrical safety shoes 

• Eye protection glass 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্টঃ 

• কডম্পউটাি বা ল্যােটে 

• ইন্টাির্িট সংর্ াগ 

• ইিির্লিি ডমডিয়া (DVD বা Setup File) 

• লাইর্সন্স কী / ডসডিয়াল িবি 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

• CAD Software Installer File (জ মি: SolidWorks, AutoCAD) 

• User Manual বা Installation Guide 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.২ 

 

ডিখি িল-২: 2D ড্রডয়ং তিডি কির্ি োির্ব।  

 

উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• জিি টুলগুডল 2D অঙ্কর্িি েন্য সিাক্ত এবং ডিব োিি কিা  

• জিি েডিবডিেি টুলগুডল 2D অঙ্কর্িি েন্য সিাক্ত এবং ডিব োিি কিা 

• 2D জিি সম্পকেগুডল সিাক্ত এবং ব্যাখ্যা কিা 

• 2D অঙ্কি তিডি কিা 

• CAD অঙ্কি ে োর্লািিা এবং প্রর্ ়ােি অনুসার্ি সংর্িাধি কিা 

 

 

Sketch Tool (Solidworks) 

 

 

এটি হর্লা CAD সিটওয়যার্িি এমি একটি গুরুত্বপূি ে অংি  া মূলি 2D অঙ্কি তিডিি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ডিোইর্িি 

ডভডত্ত তিডি কর্ি, কািি প্রডিটি 3D মর্িল শুরু হয় একটি 2D জিি ডদর্য়। Sketch tool ব্যবহাি কর্ি ব্যবহািকািী 

ডবডভন্ন আকৃডি জ মি লাইি, বৃত্ত, আকে, আয়ির্েে, েডলগি ইিযাডদ আঁকর্ি োর্ি এবং জসগুর্লাি মাধ্যর্ম জ র্কার্িা  াডন্ত্রক 

অংি বা ের্েি প্রার্ডমক িকিা তিডি কিা  ায়। এই টুলগুর্লা সিটওয়যার্িি Sketch Environment বা 

Sketch Mode-এ োওয়া  ায়, জ খার্ি ব্যবহািকািী প্রর্র্ম একটি ডিডদ েষ্ট plane বা surface ডিব োিি কর্ি 

কাে শুরু কর্ি। Sketch tool-এি সাহার্য্য তিডি অঙ্কিগুর্লার্ি ডবডভন্ন constraint এবং dimension 

ব্যবহাি কর্ি মাে ও অবস্থ্াি ডির্ভ েলভার্ব ডিধ োিি কিা হয়,  ার্ি প্রডিটি অংি েযাডমডিকভার্ব সঠিক র্ার্ক। সহেভার্ব 

বলর্ি জগর্ল Sketch tool হর্লা জসই ডিোইি প্লযাটির্ম েি কলম ও কাগে, জ খার্ি 3D মর্িডলংর্য়ি প্রর্ম ধাে 

ডহর্সর্ব 2D আকৃডি গঠি কিা হয়। CAD সিটওয়যার্ি দে হর্ি হর্ল Sketch tool ভার্লাভার্ব োিা ও ব্যবহাি 

কিা সবর্ির্য় গুরুত্বপূি ে ডভডত্ত। 

 

Sketch Tool গুর্লা হর্লা: Line, Centerline, Rectangle, Circle, Arc, Polygon, Ellipse, Parabola, 

Slot, Spline, Point, Text, Trim Entities, Extend Entities, Offset Entities, Fillet, Chamfer, 

Mirror Entities, Convert Entities, Offset on Surface, Intersection Curve, Dimension, 

Relations, এবং Construction Geometry। 
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Sketch Tool ডিোইি তিডিি একটি ডিডদ েষ্ট কার্েি েন্য ব্যবহৃি হয়। ডির্ি প্রডিটি টুর্লি কাে ডবস্তাডিিভার্ব আর্লািিা 

কিা হর্লা। 

Line টুল ব্যবহাি কর্ি সিল জিখা আঁকা হয়। এটি দুই বা ির্িাডধক ের্য়র্ন্টি মর্ধ্য সংর্ াগ তিডি কর্ি এবং জবডসক আকৃডি 

তিডিি েন্য সবর্ির্য় জবডি ব্যবহৃি টুল। Horizontal, Vertical, অর্বা Angular লাইি তিডি কিা  ায়। 

 

Centerline টুল ডদর্য় জিিার্িন্স লাইি তিডি কিা হয়,  া সাধািিি ডসর্মডট্র বা ঘূি েি ডিভেি ডিোইি তিডিি েন্য 

ব্যবহৃি হয়। এটি মূল ডিোইর্িি অংি িয়, বিং গাইিলাইি ডহর্সর্ব কাে কর্ি। 

 

 

 

Rectangle টুল ব্যবহাি কর্ি ডবডভন্ন ধির্িি আয়ির্েে আঁকা  ায় জ মি Corner Rectangle, Center 

Rectangle, 3 Point Rectangle, এবং Parallelogram। এটি জবডসক জপ্রািাইল ডিোইর্িি েন্য অেডিহা ে। 

 

 

Circle টুল ডদর্য় বৃত্ত আঁকা হয়। দুইভার্ব এটি ব্যবহাি কিা  ায় Center Circle (জকন্দ্র ও ব্যাসাধ ে ডদর্য়) এবং 

Perimeter Circle (ডিিটি ের্য়ন্ট ডদর্য়) । এটি জহাল, শ্যািট বা িাউন্ড োট ে ডিোইর্ি ব্যবহৃি হয়। 
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Arc টুল ডদর্য় বৃর্ত্তি অংিডবর্িষ বা খণ্ডবৃত্ত আঁকা হয়। ডিিটি সাধািি আকে টাইে আর্ে 3 Point Arc, Tangent Arc, 

এবং Centerpoint Arc। এটি ডির্লট বা কাভে অংি তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

 

Polygon টুল ব্যবহাি কর্ি বহুর্ভে আকৃডি তিডি কিা হয় জ মি ডের্ভে, জেন্টাগি, জহক্সাগি ইিযাডদ। জকন্দ্র ও প্রান্ত ডিধ োিি 

কর্ি এটি আঁকা হয় এবং োট ে ডিোইর্ি সমডমি আকৃডি তিডির্ি উেকািী। 

 

Ellipse টুল ডদর্য় ডিবাকৃডি বা উেবৃত্তাকাি আকৃডি তিডি কিা হয়। এটি সাধািিি িিম বা জগালাকাি জপ্রািাইল ডিোইর্ি 

ব্যবহৃি হয়। 
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Parabola টুল ব্যবহাি কর্ি প্যািার্বাডলক কাভে আঁকা হয়,  া এর্িািাইিাডমক বা ফ্লুইি ডিোইি জপ্রািাইর্ল কার্ে লার্গ। 

 

 

Slot টুল ডদর্য় ডবডভন্ন ধির্িি স্লট তিডি কিা  ায় জ মি Straight Slot, Centerpoint Slot, 3 Point Slot, এবং 

Arc Slot। এটি সাধািিি িার্িিাি বা জবাে ডিট কিাি োয়গা ডিধ োির্ি ব্যবহৃি হয়। 

 

 

Spline টুল েটিল কাভে বা ডফ্রিম ে আকৃডি আঁকাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ের্য়ন্ট ডিভেিভার্ব কাভে তিডি কর্ি এবং জপ্রািাক্ট 

ডিোইর্ি স্মুর্ জপ্রািাইল তিডিি েন্য অেডিহা ে। 

 

 

Point টুল ডদর্য় ডিডদ েষ্ট অবস্থ্ার্ি একক ের্য়ন্ট বসার্িা হয়,  া Reference বা Hole Center ডিধ োির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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Text টুল ডদর্য় জির্ি জলখা জ াগ কিা হয়। এটি সাধািিি জলর্বল, মাডকেং, অর্বা জখাদাই ডিোইর্ি ব্যবহৃি হয়। 

 

Trim Entities টুল ডদর্য় অপ্রর্য়ােিীয় জিি লাইি জকর্ট জিলা হয়। এটি Sketch েডিষ্কাি ও ডির্ভ েল িাখর্ি সাহায্য 

কর্ি। 

 

Extend Entities টুল দ্বািা জোট লাইি বা আকের্ক বাডড়র্য় অন্য েযাডমডিক অবর্েক্ট ে েন্ত ডির্য়  াওয়া হয়। 

 

Offset Entities টুল ব্যবহাি কর্ি ডবদ্যমাি জিি লাইি বা কার্ভেি সমান্তিাল লাইি তিডি কিা হয়,  া ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব 

অবস্থ্াি কর্ি। 
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Fillet টুল ব্যবহাি কর্ি দুইটি জিখাি জকার্ি জগালাকাি কি োি তিডি কিা হয়,  া ডিোইির্ক সু্মর্ কর্ি। 

 

 

 

Chamfer টুল ব্যবহাি কর্ি দুইটি জিখাি জকার্ি িালু বা ডি েক কি োি তিডি কিা হয়,  া সাধািিি জমডিি োর্ট ে ব্যবহৃি 

হয়। 

 

 

 

Mirror Entities টুল দ্বািা জির্িি জকার্িা অংির্ক একটি জসন্টািলাইর্িি ডবেিীর্ি প্রডিিডলি বা কডে কিা হয়,  া 

ডসর্মডট্রক ডিোইি তিডির্ি সহায়ক। 
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Convert Entities টুল ডবদ্যমাি জিস বা এে জর্র্ক জির্ি লাইি বা কাভে প্রর্েক্ট কির্ি ব্যবহৃি হয়,  ার্ি মর্ির্লি 

উেি ডিভেি কর্ি িতুি জিি তিডি কিা  ায়। 

 

 

 

Intersection Curve টুল দ্বািা দুইটি সাির্িস বা বডিি সংর্ াগ জিখা জির্ি আিা  ায়,  া েটিল মর্িল জিিার্ির্ন্স 

কার্ে লার্গ। 

 

 

 

 

 

Dimension টুল জির্ি ডির্ভ েল মাে বা েডিমাে জ াগ কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়,  ার্ি ডিোইর্িি আকাি ডিডদ েষ্ট র্ার্ক। 
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Relations টুল দ্বািা জির্িি ডবডভন্ন অংর্িি মর্ধ্য েযাডমডিক সম্পকে (জ মি Parallel, Perpendicular, 

Tangent, Equal ইিযাডদ) তিডি কিা হয়। 

 

 

Construction Geometry টুল ডদর্য় এমি জিি লাইি তিডি কিা হয়  া মূল আকৃডিি অংি িয় ডকন্তু ডিোইর্িি 

গাইিলাইি ডহর্সর্ব কাে কর্ি, জ মি জসন্টািলাইি বা অযালাইির্মন্ট জিিার্িন্স। 
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Sketch Modify Tools  

এগুর্লা মূলি ডবদ্যমাি জিির্ক েডিবিেি, কডে, প্রডিিলি, বৃডদ্ধ বা সংর্িাধর্িি েন্য ব্যবহৃি হয়। এগুর্লাি সাহার্য্য জিি 

ডিোইির্ক আিও ডিখ ুঁি ও সময় সাশ্রয়ীভার্ব সম্পাদিা কিা  ায়। ডির্ি প্রডিটি Sketch Modify Tool-Trim, Offset, 

Mirror, Linear Pattern, Circular Pattern, Move, Copy, Rotate, Scale, Extend, Stretch এি 

ডবস্তাডিি আর্লািিা জদওয়া হর্লা। 

 

Trim টুল ব্যবহাি কিা হয় অপ্রর্য়ােিীয় জিি লাইি বা কার্ভেি অংি মুর্ে জিলাি েন্য। এটি জিি েডিষ্কাি ও সঠিক িাখর্ি 

সাহায্য কর্ি। SolidWorks-এ ডবডভন্ন ধির্িি Trim েদ্ধডি ির্য়র্ে জ মি Power Trim, Corner Trim, Trim 

to Closest এবং Trim Away Inside/Outside। Power Trim সবর্ির্য় েিডপ্রয়, কািি মাউস ড্রযাগ কর্ি দ্রুি 

অপ্রর্য়ােিীয় অংি জকর্ট জিলা  ায়। Corner Trim দুটি লাইির্ক জকার্ি যুক্ত কর্ি বাড়ডি অংি মুর্ে জদয়। এই টুল 

জির্িি েটিলিা কমায় এবং ডিোইির্ক েডিোটি কর্ি। 

 

Offset টুল ডবদ্যমাি জিি জর্র্ক একটি িতুি লাইি বা কাভে ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। এটি মূল জির্িি 

সমান্তিাল একটি িতুি আকাি তিডি কর্ি। জ মি, একটি আউটলাইি জর্র্ক ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব আর্িকটি বি োি তিডি কিা  ায়,  া 

সাধািিি পুরুত্ব বা ডক্ল্য়ার্িন্স ডিোইি কির্ি কার্ে লার্গ। Offset Entities অেিি ডদর্য় একাডধক জিি লাইি একসার্র্ 

অির্সট কিা সম্ভব এবং "Reverse" বা "Make Base Construction" অেিি ডদর্য় ডদক ও ধিি ডিয়ন্ত্রি কিা 

 ায়। 

 

Mirror টুল ব্যবহৃি হয় জির্িি জকার্িা ডিডদ েষ্ট অংির্ক একটি জকন্দ্রর্িখাি ডবেিীর্ি প্রডিিডলি বা কডে কিাি েন্য। এটি 

ডবর্িষভার্ব ডসর্মডট্রক ডিোইি তিডির্ি ব্যবহৃি হয়, জ মি ডগয়াি, জমাটি হাউডেং বা জমকাডিকযাল োর্ট েি দুই োর্ি সমাি 

আকৃডি তিডি কিা। Mirror কির্ি হর্ল প্রর্র্ম Centerline ডিধ োিি কির্ি হয়, িািেি জ সব জিি উোদাি কডে 

কির্ি হর্ব জসগুর্লা ডসর্লক্ট কির্ি হয়। এর্ি ডিোইি সময় অর্িক কর্ম এবং দুই োর্িি আকৃডি পুর্িাপুডি সমাি র্ার্ক। 
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Linear Pattern টুল জির্িি ডিডদ েষ্ট অংির্ক ডিডদ েষ্ট ডদক বিাবি বািবাি কডে কির্ি ব্যবহৃি হয়। উদাহিিস্বরূে,  ডদ 

একটি গর্িেি ডিোইি এক লাইর্ি একাডধকবাি বসার্ি হয়, িাহর্ল Linear Pattern ব্যবহাি কর্ি একবার্ি পুর্িা জসট 

তিডি কিা  ায়। এর্ি জেডসং, ডির্িকিি এবং সংখ্যা ডিধ োিি কিা  ায়। 

 

Circular Pattern টুল ব্যবহাি কর্ি জকার্িা জিি উোদাির্ক একটি ডিডদ েষ্ট জকন্দ্রডবন্দুি িািোর্ি ঘুডির্য় পুিিাবৃডত্ত কিা 

হয়। জ মি ডগয়াি টুর্, জবাে জহাল বা িযাি জব্লি ডিোইি কিাি সময় এটি অেডিহা ে। ব্যবহািকািী এখার্ি ঘূি েি জকাি, 

ইিিযান্স সংখ্যা এবং ডদক ডিধ োিি কির্ি োর্ি। 

 

Move Entities টুল ব্যবহাি কর্ি ডিব োডিি জিি লাইি বা কাভের্ক িতুি স্থ্ার্ি সিার্িা  ায়। এটি িখি প্রর্য়ােি হয়  খি 

জকার্িা জিি উোদাির্ক অল্প দূির্ত্ব স্থ্ািান্তি কির্ি হয়, ডকন্তু আকৃডি েডিবিেি কির্ি হয় িা। 

 

Copy Entities টুল দ্বািা ডিব োডিি জিি লাইি বা অংির্ক কডে কর্ি অন্য োয়গায় বসার্িা  ায়। এটি পুিিাবৃডত্তমূলক 

ডিোইি অংর্ি সময় বাঁিায়। Move এবং Copy দুইটিই একসার্র্ এক কমার্ন্ড কিা  ায়, অর্ োৎ একই সমর্য় সডির্য় ও 

কডে কিা সম্ভব। 

 

Rotate Entities টুল ডদর্য় জির্িি জকার্িা অংির্ক ডিডদ েষ্ট জকার্ি ঘুিার্িা  ায়। এটি জকার্িা ডিডদ েষ্ট ের্য়ন্ট বা জসন্টার্িি 

িািোর্ি জিার্টট কর্ি এবং সাধািিি ডসর্মডট্রক বা বৃত্তাকাি ডিোইি েডিবিের্িি সময় ব্যবহৃি হয়। 

 

Scale Entities টুল ব্যবহাি কর্ি সম্পূি ে জিির্ক বড় বা জোট কিা  ায়। এটি ডিডদ েষ্ট Scale Factor অনু ায়ী জির্িি 

আকাি েডিবিেি কর্ি, ির্ব মূল আকৃডি অেডিবডিেি িার্খ। এটি ডবর্িষভার্ব প্রর্য়ােি হয়  খি একটি ডিোইির্ক ডভন্ন 

মার্েি প্রর্ের্ক্ট মাডির্য় ডির্ি হয়। 

 

Extend Entities টুল ব্যবহৃি হয় জকার্িা লাইি বা আকের্ক বাডড়র্য় অন্য জকার্িা েযাডমডিি সার্র্ যুক্ত কির্ি। 

উদাহিিস্বরূে, দুটি লাইি সামান্য িাঁকা র্াকর্ল Extend কর্ি এর্ক অের্িি সার্র্ সংযুক্ত কিা  ায়। 
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Stretch Entities টুল ব্যবহাি কিা হয় জির্িি জকার্িা ডিডদ েষ্ট অংির্ক জটর্ি বাড়ার্িা বা জোট কিাি েন্য। এটি সাধািিি 

জির্িি একটি ডিডদ েষ্ট অংর্িি তদঘ েয বা আকৃডি েডিবিের্িি েন্য ব্যবহৃি হয়, ির্ব সম্পূি ে জপ্রািাইর্লি আকৃডি অেডিবডিেি 

র্ার্ক। 

এই সমস্ত Sketch Modify Tools SolidWorks-এি জিডিং প্রডক্রয়ার্ক আিও গডিিীল ও সঠিক কর্ি জিার্ল। 

এগুর্লাি মাধ্যর্ম ডিোইিাি সহর্েই জিি সংর্িাধি, কডে, পুিিাবৃডত্ত ও েডিবিেি কির্ি োর্ি,  া েিবিী 3D মর্িডলং 

ধাের্ক অর্িক সহে ও সময়সাশ্রয়ী কর্ি জিার্ল। 

 

Sketch relations 

SolidWorks-এি Sketch Relations হর্লা SolidWorks-এি জিডিং ডসর্ির্মি একটি গুরুত্বপূি ে অংি  া জির্িি 

জভির্ি র্াকা ডবডভন্ন লাইি, বৃত্ত, আকে বা ের্য়র্ন্টি মর্ধ্য সম্পকে ডিধ োিি কর্ি। এটি মূলি েযাডমডিকভার্ব ডির্ভ েল জিি তিডি 

কির্ি সাহায্য কর্ি। Sketch Relations-এি মাধ্যর্ম জকার্িা জিি এডলর্মর্ন্টি অবস্থ্াি, জকাি, ডদক এবং সম্পকে 

একবাি ডিধ োিি কর্ি ডদর্ল জসটি স্বয়ংডক্রয়ভার্ব জসই িিে বোয় িার্খ। জ মি,  ডদ দুটি লাইির্ক Parallel Relation 

জদওয়া হয়, িাহর্ল েিবিীর্ি জকার্িা একটি লাইি িড়ার্লও অন্যটি সবসময় সমান্তিাল র্াকর্ব। একইভার্ব 

Perpendicular Relation ডদর্ল দুই লাইি সবসময় ৯০ ডিডগ্র জকার্ি র্াকর্ব। 
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Sketch Relations ব্যবহার্িি মূল উর্েশ্য হর্লা জিির্ক ডস্থ্ডিিীল ও সঠিকভার্ব সংজ্ঞাডয়ি কিা। SolidWorks 

সাধািিি দুটি েদ্ধডির্ি Relation ডিধ োিি কর্ি—স্বয়ংডক্রয়ভার্ব (Automatic Relations) এবং ব্যবহািকািীি 

মাধ্যর্ম (Manual Relations) । জিি কিাি সময় সিটওয়যাি স্বয়ংডক্রয়ভার্ব ডকছু Relation ডির্ি জিয়, জ মি 

Horizontal, Vertical বা Coincident। ব্যবহািকািী িাইর্ল েিবিীর্ি ম্যানুয়াডল আিও Relation জ াগ কির্ি 

োর্ি,  ার্ি ডিোইি আিও ডিয়ডন্ত্রি হয়। 

Sketch Relations-এি মাধ্যর্ম ডিোইিাি সহর্ে Fully Defined জিি তিডি কির্ি োর্ি। Fully Defined 

মার্ি জির্িি সব উোদাি Dimension এবং Relation দ্বািা সম্পূি েভার্ব ডিধ োডিি, ির্ল জসটি অবাডিিভার্ব ির্ড় িা বা 

ডবকৃি হয় িা। এই সম্পকেগুর্লা SolidWorks-এি বুডদ্ধমাি ডিোইি ডসর্িমর্ক আিও কা েকি কর্ি জিার্ল এবং মর্িডলং 

প্রডক্রয়ার্ক দ্রুি, ডস্থ্ডিিীল ও ডির্ভ েল কর্ি। 

Sketch Relations হর্লা এমি একটি ডসর্িম  া SolidWorks-এি জিির্ক েযাডমডিকভার্ব সঠিক ও ডিয়ডন্ত্রি িার্খ। 

এটি ডিোইিাির্ক কম সমর্য়ি মর্ধ্য ডস্থ্ডিিীল এবং পুিিাবৃডত্তর্ াগ্য ডিোইি তিডি কির্ি সাহায্য কর্ি,  া েিবিী 3D 

মর্িডলংর্য়ি েন্য একটি িক্ত ডভডত্ত তিডি কর্ি। 



164 

 

 

ডির্ি উর্েডখি Relations গুর্লা ডবিদভার্ব আর্লািিা কিা হর্লা। 

Horizontal Relation হর্লা এমি একটি সম্পকে  া লাইি বা দুটি ের্য়ন্টর্ক অনুভূডমকভার্ব ডস্থ্ি িার্খ।  খি 

Horizontal Relation প্রর্য়াগ কিা হয়, লাইি সবসময় Left জর্র্ক Right বা Right জর্র্ক Left অনুভূডমকভার্ব 

র্ার্ক, এবং জির্িি অন্যান্য েডিবিেি এটিি অবস্থ্াির্ক প্রভাডবি কির্ি োর্ি িা। এটি সাধািিি জবসলাইি বা হিাইেন্টাল 

অে তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

Vertical Relation হর্লা এমি একটি Relation  া লাইি বা দুটি ের্য়ন্টর্ক উেবভার্ব ডস্থ্ি িার্খ। Vertical 

Relation প্রর্ ়াগ কির্ল লাইি সবসময় উের্ি জর্র্ক ডির্ি বা ডিি জর্র্ক উের্ি ডস্থ্ি র্ার্ক। এটি Column, Pillar বা 

Vertical Support-এি মর্িা ডিোইর্ি ব্যবহাি কিা হয়। 

Coincident Relation ব্যবহাি কর্ি জকার্িা ের্য়ন্টর্ক ডিডদ েষ্ট লাইি, আকে বা কার্ভেি সার্র্ যুক্ত কিা  ায়। 

Coincident Relation প্রর্য়াগ কিা হর্ল ের্য়ন্ট সবসময় জসই লাইি বা কার্ভেি উেি অবস্থ্াি কর্ি এবং জির্ি স্থ্ািান্তি 

হর্লও এটি লাইি জর্র্ক ডবডচ্ছন্ন হয় িা। 

Intersection Relation দুটি লাইি বা কার্ভেি সংর্ াগ ডবন্দুর্ক ডিধ োিি কির্ি ব্যবহাি কিা হয়। এটি ডিডিি কর্ি 

জ  জির্িি ডিডদ েষ্ট ের্য়ন্ট সবসময় দুইটি উোদার্িি সংর্ াগ স্থ্ার্ি অবস্থ্াি কির্ব। 

Tangent Relation ব্যবহাি কর্ি একটি কাভে এবং লাইি বা দুটি কাভের্ক এমিভার্ব যুক্ত কিা  ায়  ার্ি িািা েিেক 

অবস্থ্ায় র্ার্ক। Tangent Relation প্রর্য়াগ কির্ল কাভে এবং লাইি বা কার্ভেি মধ্যবিী জকাি সব েদা ৯০° এি জবডি বা 

কম হয় িা,  া Smooth Transition তিডি কির্ি সহায়িা কর্ি। 
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Collinear Relation দুটি লাইির্ক একই সিল জিখায় িার্খ।  খি Collinear Relation প্রর্য়াগ কিা হয়, 

লাইিগুর্লা একই আংডিক বা সম্পূি ে জিখাি অংি ডহর্সর্ব ডবর্বডিি হয়, ির্ল লাইিগুর্লা এর্ক অের্িি সর্ঙ্গ সিলভার্ব 

সংযুক্ত র্ার্ক। 

Parallel Relation দুটি লাইির্ক সমান্তিাল িার্খ। Parallel Relation প্রর্য়াগ কির্ল লাইিগুর্লা সবসময় সমান্তিাল 

র্ার্ক এবং একটিি অবস্থ্াি েডিবিেি হর্লও অন্যটি একই জকাি বোয় িার্খ। এটি Mechanical Parts বা Structural 

Support-এি েন্য প্রর্য়ােিীয়। 

Concentric Relation দুটি বৃত্ত, আকে বা স্লটর্ক একই জকন্দ্রডবন্দুর্ি স্থ্ােি কর্ি। Concentric Relation প্রর্য়াগ 

কির্ল জকন্দ্রডবন্দু েডিবিেি হর্লও উভয় কাভে সবসময় একই জকর্ন্দ্র অবস্থ্াি কর্ি,  া ডগয়াি, হুইল বা জবাে জহার্লি েন্য 

গুরুত্বপূি ে। 

Pairs Relation সাধািিি দুটি অবর্েক্টর্ক এর্ক অের্িি সার্র্ েযাডমডিকভার্ব যুক্ত কর্ি এমিভার্ব  ার্ি িার্দি মর্ধ্য 

ডিডদ েষ্ট সংখ্যা বা অবস্থ্াি বোয় র্ার্ক। এটি সমডমি বা পুিিাবৃডত্তমূলক ডিোইর্ি সহায়ক। 

Symmetric Relation দুটি অবর্েক্টর্ক একটি জসন্টািলাইি বা Axis-এি ডবেিীর্ি প্রডিসম কর্ি জদয়। Symmetric 

Relation প্রর্য়াগ কির্ল ডিোইর্িি দুই োর্ি র্াকা অংিগুর্লা সবসময় সমাি বা প্রডিসম র্ার্ক,  া ডসর্মডট্রক োট ে বা 

জপ্রািার্ক্টি েন্য অেডিহা ে। 

এই সমস্ত Sketch Relations একর্ে ব্যবহাি কর্ি SolidWorks-এ জির্িি ডস্থ্ডিিীলিা, সঠিকিা এবং 

ডিয়ন্ত্রি ডিডিি কিা হয়। Relations-এি সঠিক প্রর্য়াগ ডিোইির্ক Fully Defined কর্ি, র্ভল বা অপ্রর্য়ােিীয় 

েডিবিেি জিাধ কর্ি এবং েিবিী 3D মর্িডলং ধার্ে সহে, দ্রুি এবং ডির্ভ েল কাে সম্পন্ন কির্ি সাহায্য কর্ি। 

Feature tools 

SolidWorks-এি Feature Tools হর্লা জসই সমস্ত সিঞ্জাম  া 2D জিির্ক 3D মর্ির্ল রূোন্তি কিাি েন্য ব্যবহৃি 

হয়। এটি মূলি ডিোইর্িি ভডলউম, আকৃডি এবং েযাডমডিক তবডিষ্টয ডিধ োিি কর্ি। Feature Tools-এি মাধ্যর্ম 

ব্যবহািকািী োর্ট ে িতুি ডিিাি জ াগ কির্ি োর্ি জ মি Extrude, Revolve, Sweep বা Loft-এি মাধ্যর্ম জিি 

জর্র্ক ডেডি বডি তিডি কিা  ায়। এোড়া Cut, Hole Wizard, Shell বা Fillet ও Chamfer Tools ব্যবহাি 

কর্ি বডির্ি ডের্দ্, মসৃি জকাি, িালু জকাি এবং জিল তিডি কিা সম্ভব। Rib, Draft এবং Pattern Tools ডদর্য় বডির্ি 

অডিডিক্ত েযাডমডিক তবডিষ্টয বা পুিিাবৃডত্তমূলক ডিিাি জ াগ কিা  ায়।  
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Feature Tools ব্যবহাি কর্ি ডিোইির্ক জকবল আকৃডি জদওয়া হয় িা, বিং এটি জপ্রািার্ক্টি কা েকডিিা, িডক্ত এবং 

জপ্রািাকিি উের্ াডগিা ডিডিি কির্ি সাহায্য কর্ি। সংর্ের্ে, Feature Tools হর্লা SolidWorks-এি জসই 

সিঞ্জামসমূহ  া ডিোইর্িি 2D ডভডত্তর্ক বাস্তডবক 3D োট ে বা অযার্সবডলর্ি রূোন্তডিি কর্ি এবং ব্যবহািকািীর্ক সম্পূি ে 

জপ্রািাক্ট তিডি কিাি েমিা প্রদাি কর্ি। 

Extruded Boss/Base হর্লা SolidWorks-এি সবর্ির্ ় সাধািি এবং গুরুত্বপূি ে ডিিাি  া 2D জিির্ক ডিডদ েষ্ট উচ্চিা 

বা গভীিিা ডদর্য় 3D বডির্ি রূোন্তি কর্ি। এটি মূলি Block, Plate, বা জ র্কার্িা Solid োট ে তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি 

হয়। উদাহিিস্বরূে, একটি আয়ির্েে বা সার্কের্লি জিি Extrude কির্ল একটি Solid Block তিডি হয়। Extrude-

জি Direction, Blind, Through All, Up to Next বা Mid Plane-এি মর্িা অেিি ব্যবহাি কর্ি বডিি উচ্চিা 

এবং ডদক ডিধ োিি কিা  ায়। এটি ডিোর্ীর্দি েন্য খবই গুরুত্বপূি ে কািি প্রায় সব োর্ট েি প্রার্ডমক ভডলউম Extrude 

ব্যবহাি কর্িই তিডি কিা হয়। 

 

Extruded Cut হর্লা Extruded Boss/Base-এি ডবেিীি ডিিাি,  া 2D জিি ব্যবহাি কর্ি বডি জর্র্ক 

Material Removal কর্ি। এটি বডির্ি ডের্দ্, স্লট, খাঁে বা অন্য জকার্িা কাট তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। উদাহিিস্বরূে, 

Circular জিি Extruded Cut কির্ল জহাল তিডি হয়। Cut Feature ব্যবহাি কিাি সময় Depth, Through 

All, Up to Next বা Offset অেিি ব্যবহাি কর্ি কার্টি গভীিিা ডিধ োিি কিা  ায়। Extruded Cut হর্লা জ র্কার্িা 

Mechanical Part-এ Hole, Groove বা Slot তিডি কিাি েন্য অেডিহা ে। 

 

Revolved Boss/Base ডিিাি ব্যবহাি কর্ি 2D জিির্ক একটি ডিডদ েষ্ট অর্েি িািোর্ি ঘূি েি কর্ি 3D বডি তিডি কিা 

হয়। এটি মূলি ডসর্মডট্রক বা িাউন্ড োট ে জ মি িািট, হুইল, Pulley, Disc বা জবাির্লি েন্য ব্যবহৃি হয়। Revolve 

Feature-এি জের্ে Axis of Revolution ডিধ োিি কিা হয় এবং জিি জসই অর্েি িািোর্ি ঘুডির্য় Solid Body 

তিডি কিা হয়। এটি Extrude-এি জির্য় জবডি কা েকি  খি Circular Symmetry র্াকা প্রর্ ়ােি। 
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Revolved Cut হর্লা Revolved Boss/Base-এি মর্িাই, ির্ব এখার্ি Material Removal কিা হয়। এটি 

বডির্ি Circular Hole, Groove বা বৃত্তাকাি খাঁে তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। উদাহিিস্বরূে, একটি িাির্টি জভির্িি 

Hollow অংি বা Bearing Housing তিডি কির্ি Revolved Cut ব্যবহাি কিা হয়। 

 

 

Swept Boss/Base হর্লা একটি ডিিাি  া একটি জপ্রািাইল জিির্ক Path বা ের্ বিাবি স্থ্ািান্তি কর্ি 3D বডি তিডি 

কর্ি। এটি Curved Pipe, Cable Tray, Tube, বা েটিল বাঁকা োট ে তিডি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। Swept 

Boss/Base ব্যবহাি কিাি সময় দুটি জিি প্রর্য়ােি হয়: Profile এবং Path। Profile হর্লা জ  আকািটি 3D জি 

প্রর্ ়ােি এবং Path হর্লা জসই ের্ জ খার্ি Profile স্থ্ািান্তডিি হর্ব। Swept Boss/Base ডিোর্ীর্দি জিখায় ডকভার্ব 

েটিল েযাডমডিক আকৃডি তিডি কিা  ায়। 

 

 

Swept Cut হর্লা Swept Boss/Base-এি মর্িাই, ির্ব Material Removal কিাি েন্য। এটি Curved 

Hole, Slot বা Channel তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। উদাহিিস্বরূে, একটি বাঁকা োইর্েি মধ্য ডদর্ ় ডের্দ্ বা িযার্িল তিডি 

কির্ি Swept Cut ব্যবহাি কিা হয়। 

 

 

Lofted Boss/Base ডিিাি দুটি বা ির্িাডধক জির্িি মর্ধ্য একটি মসৃি সংর্ াগ তিডি কর্ি 3D বডি তিডি কর্ি। এটি 

Extrude বা Revolve ডদর্য় সম্ভব িা এমি েটিল এবং অ-ডসর্মডট্রক আকার্িি েন্য ব্যবহাি হয়। উদাহিিস্বরূে, একটি 

জোট আয়ির্ের্েি জিি জর্র্ক বড় বৃত্তাকাি আকার্ি েডিবিেি কিাি সময় Lofted Boss/Base ব্যবহাি কিা হয়। Loft 

Feature-এ Guide Curves ব্যবহাি কর্ি আিও ডিয়ডন্ত্রি আকাি তিডি কিা  ায়। 
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Lofted Cut হর্লা Lofted Boss/Base-এি মর্িাই, ির্ব Material Removal কিাি েন্য। এটি েটিল আকার্িি 

ডের্দ্, খাঁে বা জকর্ট জিলা অংি তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। উদাহিিস্বরূে, একটি Aerodynamic Cover বা Mold 

Part-এি েটিল ডের্দ্ তিডির্ি Lofted Cut ব্যবহাি কিা হয়। 

 

Boundary Boss/Base হর্লা Lofted Boss/Base-এি উন্নি সংিিি,  া দুটি বা ির্িাডধক বাউন্ডাডি বা এিে 

ব্যবহাি কর্ি মসৃি 3D বডি তিডি কর্ি। এটি Lofted-এি জির্ ় জবডি কর্ন্ট্রাল জদয় এবং েটিল এবং Artistic Shape 

তিডিি েন্য ব্যবহাি কিা হয়। Boundary Boss/Base-এ দুটি প্রধাি Direction র্ার্ক এবং প্রডিটি Direction-এ 

জিি বা এিে ডিব োিি কর্ি মসৃি ডিিাি তিডি কিা  ায়। 

 

Boundary Cut হর্লা Boundary Boss/Base-এি মর্িাই, ির্ব Material Removal কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

এটি েটিল বডির্ি ডিডদ েষ্ট সীমার্িখা অনু া ়ী ডের্দ্ বা কাট তিডি কির্ি সাহায্য কর্ি। উদাহিিস্বরূে, Mold Part, 

Injection Part বা েটিল Mechanical Housing-এ এই Tool ব্যবহাি কিা হয়। 

 

extrude এবং Revolve Features সাধািি এবং জবডসক োট ে তিডিি েন্য, swept এবং Lofted Features 

Curved বা েটিল আকার্িি েন্য, আি Boundary Feature সর্ব োচ্চ ডিয়ন্ত্রি এবং Artistic Shape তিডিি েন্য 

ব্যবহৃি হয়। Cut ডিিািগুর্লা সবসময় Material Removal বা ডের্দ্ তিডির্ি অেডিহা ে। এই Tools গুর্লা ডিোর্ীর্দি 

3D মর্িডলংর্য়ি মূল ডভডত্ত ডিখর্ি এবং জ র্কার্িা Mechanical বা Industrial Part ডিোইি কির্ি সাহায্য কর্ি। 

 

Direct Editing Tools 

এটি হর্লা SolidWorks-এি এমি একটি ডিিাি  া ব্যবহািকািীি 3D মর্ির্ল সিাসডি েডিবিেি কিাি সুডবধা জদয়, জিি 

বা ডিিাি ইডিহাস অনুসিি কিাি প্রর্য়ােি জিই। এটি মূলি Imported বা History-Free Models-এি েন্য ব্যবহৃি 

হয়, জ খার্ি ব্যবহািকািী সহর্েই Faces, Edges বা Bodies-জক সডির্য়, ঘুডির্য় বা জিল কর্ি েডিবিেি কির্ি োর্ি। 

Direct Editing Tools ব্যবহাি কর্ি দ্রুি মডিডির্কিি, Resize, Move, Rotate বা Delete কিা  ায় এবং 

েটিল োর্ট েি ওেি দ্রুি েডিবিেি কিাি সুডবধা প্রদাি কর্ি। 

Fillet টুল ব্যবহাি কর্ি বডিি এে বা জকাির্ক জগাল কিা হয়। এটি Mechanical Parts-এ Stress 

Concentration কমার্ি সাহায্য কর্ি এবং োট ের্ক মসৃি কর্ি। Fillet Apply কিাি সময় Radius ডিধ োিি কিা 

হয় এবং Edge, Face বা Vertex-জি প্রর্য়াগ কিা  ায়। এটি Functional ও Cosmetic Design-এি েন্য 

অেডিহা ে। 
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Chamfer টুল বডিি জকাির্ক িালু বা ডি েক আকার্ি েডিবিেি কর্ি। Chamfer সাধািিি জমডিডিংর্য়ি েন্য 

সুডবধােিক হয়, জ মি Assembly-জি Part Insert কিা সহে হয় এবং Sharp Edges কডমর্য় Safety 

ডিডিি কিা  ায়। Chamfer Apply কিাি সময় Distance, Angle বা Two Distance Options 

ব্যবহাি কিা  ায়। 

 

Rib টুল োর্ট েি জভির্ি বা বাইর্ি ডিব বা েযাডমডিক সার্োট ে তিডি কর্ি,  া োট ের্ক িডক্তিালী কর্ি এবং Weight হ্রাস 

কর্ি। Rib ডিিাি সাধািিি Thin Wall Structure বা Molded Part-এি েন্য ব্যবহৃি হয়। Rib টুল ব্যবহাি 

কিাি সময় Profile এবং Direction ডিধ োিি কির্ি হয়। 

 

Draft টুল ব্যবহৃি হয় োর্ট েি Faces বা Surfaces-জক ডিডদ েষ্ট জকার্ি িালু কিাি েন্য। এটি Injection Molded 

বা Casted Parts-এি েন্য অেডিহা ে, কািি Mold জর্র্ক Part সহর্ে জবি কিা  ায়। Draft Angle ডিধ োিি 

কর্ি Faces-এ িালু তিডি কিা হয়। 

 

Shell টুল একটি Solid Body-এি জভির্িি Material সডির্য় Hollow Structure তিডি কর্ি। এটি Molded 

Part বা Thin Wall Structure তিডি কির্ি সাহায্য কর্ি। Shell Feature-এ Wall Thickness ডিধ োিি 

কির্ি হয় এবং জকাি Faces Open র্াকর্ব িা ডিব োিি কিা  ায়। 
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Wrap টুল ব্যবহাি কর্ি 2D Sketch বা Textজক Curved Surface বা Face-এি সার্র্ Wrap কিা  ায়। এটি 

Molded Part, Embossed Part বা Cosmetic Feature তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। Wrap-এ Emboss, 

Debos বা Scribe Options ব্যবহাি কর্ি Sketch Surface-এ Apply কিা হয়। 

 

Mirror টুল একটি Part বা Feature-জক ডিডদ েষ্ট Plane বা Face-এি ডবেিীর্ি প্রডিিডলি কর্ি। এটি 

Symmetric Design তিডির্ি অেডিহা ে। Mirror Tool ব্যবহাি কর্ি Solid Bodies, Features, Faces বা 

Bodies Mirror কিা  ায়। Symmetry বোয় িাখাি কাির্ি Part Design দ্রুি ও ডির্ভ েল হয়। 

 

Pattern টুল Features বা Bodies-এি পুিিাবৃডত্ত তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। Pattern Tool-এি মর্ধ্য Linear 

Pattern, Circular Pattern এবং Sketch Driven Pattern অন্তর্ভ েক্ত। Linear Pattern ব্যবহাি কর্ি 

ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব Features Repeat কিা  ায়, Circular Pattern ডদর্য় Center Point-এি িািোর্ি Repeat 

কিা  ায়, আি Sketch Driven Pattern-এ Sketch Points অনু ায়ী Feature Copy কিা হয়। 

 

 

Flex ডিিাি হর্লা একটি Advanced Feature Tool  া Part বা Body-এি আকৃডি েডিবিেি কিাি েন্য ব্যবহৃি 

হয়। এটি মূলি Existing 3D Part-জক বাঁকার্িা, জমাড়ার্িা, টািা বা জিল কিাি সুডবধা জদয়, ির্ল িতুি জিি বা ডিিাি 

িা জ াগ কর্িও Part-এি েযাডমডিক আকৃডি েডিবিেি কিা  ায়। Flex ডিিাি ব্যবহাি কর্ি Part-জক Curved, 

Twisted, Bent বা Tapered Shape-এ রূোন্তি কিা সম্ভব,  া Mechanical, Sheet Metal, Plastic বা 

Cosmetic Design-এি েন্য খবই প্রর্য়ােিীয়। Flex ডিিার্ি সাধািিি ডিিটি প্রধাি অেিি র্ার্ক: Bend, Twist 

এবং Taper। Bend অেিি ব্যবহাি কর্ি Part বা Body-জক ডিডদ েষ্ট Axis বা Line বিাবি বাঁকার্িা  ায়, জ মি 

Pipe বা Beam-এি বাঁকা অংি তিডি কিা। Twist অেিি দ্বািা Part-জক ডিডদ েষ্ট জকাি অনু ায়ী ঘুডির্য় িতুি আকৃডি 

জদওয়া  ায়,  া Screw, Spring বা Helical Shape তিডির্ি ব্যবহৃি হয়। Taper বা Stretch Option ডদর্য় 

Part-এি End Faces বা Volume-জক বড় বা জোট কিা  ায়, ির্ল Part-এি প্রস্থ্, তদঘ েয বা আকাি েডিবিেি কিা 

সহে হয়। 
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Move Face ডিিাি হর্লা এমি একটি সিঞ্জাম  া ব্যবহাি কর্ি 3D মর্ির্লি ডিডদ েষ্ট অংির্ক সিাসডি স্থ্ািান্তি, ঘুিার্িা 

বা দূিত্ব অনু া ়ী সিার্িা  ায়। এটি মূলি Imported বা History-Free Models-এি েন্য ব্যবহাি হয়, জ খার্ি মূল 

জিি বা ডিিাি ডহডি েডিবিেি কিা  ায় িা। Move Face ব্যবহাি কর্ি ডিডদ েষ্ট Face, Edge বা Surface-জক 

Translate কর্ি ডিডদ েষ্ট ডদক বিাবি সিার্িা  ায়, Rotate কর্ি জকার্িা Center Point বা Axis-এি িািোর্ি 

ঘুিার্িা  ায় এবং Offset ডদর্ ় মূল অবস্থ্াি জর্র্ক ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব সিার্িা সম্ভব। এটি Existing 3D Part-এি আকৃডি 

দ্রুি েডিবিেি কির্ি সাহায্য কর্ি, ডিোইি সংর্িাধি এবং Assembly-জি খাে খাইর্ ় আিাি েন্য উের্ াগী। Move 

Face ডিিাি ব্যবহাি কর্ি Wall, Extrude বা Lofted Feature-এি জকার্িা অংর্িি আকৃডি সহর্েই ডিয়ন্ত্রি কিা 

 ায়। 

 

Move/Copy Bodies ডিিাি হর্লা একটি Direct Editing Tool  া Multibody Part বা একাডধক Solid 

Body-এি অবস্থ্াি েডিবিেি এবং কডে কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি মূলি িখি ব্যবহাি কিা হয়  খি একটি Part-এি 

জভির্ি একাডধক Body র্ার্ক, এবং জসই Bodies-জক িতুি অবস্থ্ার্ি সিার্ি বা িতুি কডে তিডি কির্ি হয়। এই ডিিািটি 

Imported বা History-Free Models-এও কাে কর্ি, কািি এর্ি জিি বা Feature History-এি ওেি 

ডিভেিিীলিা র্ার্ক িা। Move/Copy Bodies ডিিার্ি সাধািিি দুটি প্রধাি কাে কিা  ায়। প্রর্মি, Move Option 

ব্যবহাি কর্ি ডিডদ েষ্ট Body-জক Translate বা Rotate কিা  ায়। Translate কির্ল Body ডিডদ েষ্ট ডদক বিাবি 

সিার্িা হয়, আি Rotate কির্ল Body ডিডদ েষ্ট Axis বা Center Point-এি িািোর্ি জঘািার্িা হয়। ডদ্বিীয়ি, 

Copy Option ব্যবহাি কর্ি Body-এি একাডধক কডে তিডি কিা সম্ভব,  া ডবডভন্ন স্থ্ার্ি বডসর্য় Assembly বা 

Multi-Body Design-এি েন্য ব্যবহাি কিা  ায়। Copy কির্ল ব্যবহািকািী কডে সংখ্যাি ডিধ োিি এবং িার্দি 

অবস্থ্াি ডিধ োিি কির্ি োর্ি। Move/Copy Bodies ডিিাি ডদর্য় ব্যবহািকািী সহর্েই Multibody Part-এি মর্ধ্য 

Body-ি অবস্থ্াি েডিবিেি কির্ি োর্ি, কডে তিডি কির্ি োর্ি, বা Bodies-এি মর্ধ্য সমিয় কির্ি োর্ি। এটি 

ডবর্িষভার্ব Molded Part, Sheet Metal বা Complex Assembly-ি েন্য গুরুত্বপূি ে, কািি একাডধক Body-

এি অবস্থ্াি সঠিকভার্ব ডিধ োিি কিা হর্ল Assembly বা Final Part সহর্ে তিডি কিা  ায়। 

 

Delete Face ডিিাি হর্লা একটি Direct Editing Tool  া বডিি ডিডদ েষ্ট Face সডির্য় জদয়। এটি মূলি িখি 

ব্যবহৃি হয়  খি জকার্িা 3D Part-এি ডকছু অংি অেসািি কির্ি হয়, ডবর্িষ কর্ি Imported বা History-Free 
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Models-এ, জ খার্ি মূল জিি বা Feature History েডিবিেি কিা সম্ভব িয়। Delete Face ডিিাি ব্যবহাি কর্ি 

একটি Face সম্পূি েভার্ব মুর্ে জিলা  ায় এবং প্রর্ ়াের্ি িাি আর্িোর্িি Geometry স্ব ং়ডক্রয়ভার্ব পুিঃসংর্ াডেি 

হয়  ার্ি বডি Integrity বোয় র্ার্ক। Delete Face ডিিার্ি সাধািিি দুটি অেিি র্ার্ক। Delete অেিি ব্যবহাি 

কির্ল ডিব োডিি Face সিাসডি মুর্ে জিলা হয় এবং বাডক Geometry Merge হর্য়  ায়। Delete and Patch 

অেিি ব্যবহাি কির্ল Face সিার্িাি েি িাি োয়গা স্ব ং়ডক্রয়ভার্ব Patch বা Fill হর্য়  ায়, ির্ল বডি মসৃি এবং 

Continuous র্ার্ক। Delete Face ডিিাি ব্যবহাি কর্ি ব্যবহািকািী Part জর্র্ক Unwanted Faces, Old 

Features বা Design Error সহর্েই সডির্য় ডদর্ি োর্ি। এটি Molded Parts, Sheet Metal বা Imported 

CAD Models-এি Cleanup কিাি েন্য খবই কা েকি। 

 

Split ডিিাি হর্লা একটি Feature Tool  া 3D Part বা Body-জক একাডধক ভার্গ ভাগ কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি 

মূলি Multibody Part তিডি, Molded Parts-এি Core & Cavity ভাগ কিা, বা Complex Part-এি ডিডদ েষ্ট 

Sections আলাদা কিাি েন্য ব্যবহাি কিা হয়। Split ডিিাি ব্যবহাি কর্ি Part জক একাডধক Solid Body-জি 

ভাগ কিা  ায়,  া ের্ি আলাদাভার্ব Modify, Move বা Save কিা সম্ভব। Split Feature-এ সাধািিি একটি 

Cutting Tool বা Plane ব্যবহাি কিা হয়  া Part জক ভাগ কর্ি। ব্যবহািকািী ডিধ োিি কির্ি োর্ি জকাি Faces বা 

Bodies িতুি অংি ডহর্সর্ব আলাদা হর্ব। এোড়া Split কিাি ের্ি স্বয়ংডক্রয়ভার্ব Bodies িতুি File-এ Save কিা 

বা Original Part-এি মর্ধ্য িাখাি অেিি র্ার্ক। Split ডিিাি মূলি Mold Design, Assembly 

Preparation বা Multi-Body Part Handling-এি েন্য অেডিহা ে। উদাহিিস্বরূে, Molded Part-এ Core 

ও Cavity আলাদা কির্ি, বা Large Part জক manageable Sections-এ ভাগ কির্ি Split ব্যবহাি কিা হয়। 

এটি Complex Part Handling সহে এবং Production-Ready Design ডিডিি কর্ি। 

 

Combine ডিিাি হর্লা একটি Feature Tool  া Multibody Part-এি একাডধক Solid Body-জক একডেি, বাদ 

বা ক্রস-জিক কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি মূলি িখি ব্যবহৃি হয়  খি একটি Part-এি মর্ধ্য একাডধক Body র্ার্ক এবং 

ব্যবহািকািী জসই Bodies-এি মর্ধ্য সম্পকে স্থ্ােি বা েযাডমডিক েডিবিেি কির্ি িায়। Combine ডিিাি ব্যবহাি কর্ি 

Bodies জক Merge, subtract বা Common Operation-এি মাধ্যর্ম Manipulate কিা  ায়। 

Combine Feature-এি ডিিটি প্রধাি অেিি র্ার্ক। Add (Merge) ব্যবহাি কর্ি দুটি বা ির্িাডধক Body একডেি 

কর্ি একটি Single Solid Body তিডি কিা হয়। Subtract ব্যবহাি কির্ল একটি Body-এি আকাি অন্য Body 

জর্র্ক বাদ জদওয়া হয়,  া Cut Feature-এি মর্িা কাে কর্ি। Common Option ব্যবহাি কর্ি Bodies-এি 

Overlapping অংিগুর্লা আলাদা কিা  ায়, জ খার্ি জকবল Common Volume র্ার্ক। 
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Combine ডিিাি মূলি Molded Part, Assembly Preparation এবং Multibody Design-এি েন্য 

গুরুত্বপূি ে। উদাহিিস্বরূে, দুটি Molded Part Merge কর্ি একটি Final Part তিডি কিা, বা একটি Body জর্র্ক 

অন্য Body-ি ডিডদ েষ্ট অংি বাদ ডদর্য় Hollow বা Complex Shape তিডি কিা  ায়। 
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জসলি জিক (Self-check) – ৪.২ 

 

1. 2D ড্রইং বলর্ি কী জবাঝায়? 

2. 2D ড্রইং তিডির্ি জকাি সিটওয়যাি ব্যবহাি কিা হয়? 

3. অির্র্াগ্রাডিক প্রর্েকিি জকি প্রর্য়ােি? 

4. িাইর্মিিি জদওয়াি কাে কী? 

5. জলয়াি (Layer) ব্যবহাি কির্ল কী সুডবধা হয়? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ৪.২ 

 

১. 2D ড্রইং বলর্ি কী জবাঝায়? 

উত্তিঃ 2D ড্রইং হর্লা এমি একটি অঙ্কি  া জকার্িা বস্তুি তদঘ েয ও প্রস্থ্ ডির্দ েি কর্ি ডকন্তু উচ্চিা জদখায় িা। এটি 

সমিল পৃর্ে তিডি হয় এবং সাধািিি বস্তুি আকৃডি, আকাি ও ডবন্যাস জবাঝার্িাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

 

২. 2D ড্রইং তিডির্ি জকাি সিটওয়যাি ব্যবহাি কিা হয়? 

উত্তিঃ 2D ড্রইং তিডিি েন্য সাধািিি AutoCAD, DraftSight, SolidWorks (Drawing Mode), 

CATIA Drafting, বা Fusion 360-এি Sketch Environment ব্যবহাি কিা হয়। এি মর্ধ্য 

AutoCAD সবর্ির্য় েিডপ্রয় সিটওয়যাি। 

 

৩. Orthographic প্রর্েকিি জকি প্রর্য়ােি? 

উত্তিঃ অির্র্াগ্রাডিক প্রর্েকিি প্রর্য়ােি হয় একটি ডেডি বস্তুি সঠিক আকৃডি ডবডভন্ন ডদক জর্র্ক (Front, Top, 

Side View) প্রদি ের্িি েন্য। এটি বস্তুি প্রকৃি মাে ও অনুোি সঠিকভার্ব প্রকাি কর্ি,  া উৎোদি বা 

মাের্োর্খি েন্য অেডিহা ে। 

 

৪. িাইর্মিিি জদওয়াি কাে কী? 

উত্তিঃ িাইর্মিিি জদওয়াি কাে হর্লা ড্রইংর্য় বস্তুি তদঘ েয, প্রস্থ্, উচ্চিা, ব্যাস, দূিত্ব ইিযাডদ ডিডদ েষ্ট কর্ি জদওয়া 

 ার্ি ব্যবহািকািী বা ডিম োিা সহর্ে মাে ডির্ি োর্ি এবং সঠিকভার্ব বস্তু তিডি কির্ি োর্ি। 

 

৫. জলয়াি (Layer) ব্যবহাি কির্ল কী সুডবধা হয়? 

উত্তিঃ জলয়াি ব্যবহার্িি মাধ্যর্ম ড্রইংর্য়ি ডবডভন্ন অংি জ মি লাইি, জটক্সট, িাইর্মিিি, জসন্টাি লাইি ইিযাডদ 

আলাদা কর্ি সাোর্িা  ায়। এর্ি কাে গুোর্িা, সম্পাদিা সহে এবং ডিডদ েষ্ট অংি Hide বা Lock কিা 

সুডবধােিক হয়, ির্ল ড্রইং েডিিালিা সহে ও সংগঠিি হয়। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ৪.২.১ 

 

ের্বি িাম: 2D ড্রইং তিডি কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

1. CAD সিটওয়যাি িালু কর্ি “New Drawing” ডিব োিি কিা। 

2. Drawing Units ডমডলডমটাি বা ইডির্ি জসট কিা। 

3. জলয়াি তিডি কর্ি প্রর্য়ােি অনু ায়ী িাম জদওয়া (জ মি: Dimension, Centerline, Object) । 

4. লাইি, সার্কেল, আকে, জিকট্যার্ঙ্গল কমান্ড ব্যবহাি কর্ি বস্তুটিি আকাি অঙ্কি কিা। 

5. িাইর্মিিি টুল ডদর্য় তদঘ েয ও প্রস্থ্ জদওয়া। 

6. জপ্রার্েকিি ডভউ তিডি কর্ি ডির্িািাম ও জিল যুক্ত কিা। 

7. িাইল জসভ ও ডপ্রন্ট ডপ্রডভউ জদখা। 

 

সিকেিা: 

• র্ভল ইউডিট ডসর্লক্ট কির্ল পুর্িা ড্রইং র্ভল হর্ব। 

• জিল অনু ায়ী ডভউ জসট কির্ি হর্ব। 

• িাইর্মিিি সবসময় Object Line জর্র্ক ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব ডদর্ি হর্ব।িাইল জসভ কিাি সময় সঠিক িাম ও 

ভাস েি ডিব োিি কির্ি হর্ব। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ৪.২.১ 

 

ের্বি িাম: 2D ড্রইং তিডি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহ: 

• জিার্খি সুিোি িিমা 

• আিামদায়ক জিয়াি ও সঠিক ভডঙ্গর্ি বসা 

• কডম্পউটাি ল্যার্বি উেযুক্ত আর্লা ও বািাস ব্যবস্থ্া 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্ট: 

• কডম্পউটাি বা ল্যােটে 

• AutoCAD বা SolidWorks সিটওয়যাি 

• মাউস ও কীর্বাি ে 

• ডপ্রন্টাি ( ডদ ড্রইং ডপ্রন্ট প্রর্য়ােি হয়) 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

▪ 2D Drawing Sheet Template 

▪ ড্রইং জিিার্িন্স বা জিি 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউট: 

(এখার্ি Front View, Top View এবং Right Side View সহ একটি সহে  াডন্ত্রক বস্তুি অির্র্াগ্রাডিক 

প্রর্েকিি জল-আউট সংযুক্ত কিা  ার্ব।) 

 

  



178 

 

ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.৩ 

 

ডিখি িল-৩: 3D মর্িল তিডি কির্ি োির্ব।  

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• ডিিাি টুলগুডল 3D মর্ির্লি েন্য সিাক্ত এবং ডিব োিি 

• 3D মর্ির্লি েন্য ডির্িক্ট এডিটিং টুলগুডল সিাক্ত এবং ডিব োিি 

• 3D মর্িল তিডি 

 

ডিিাি টুলগুডল 3D মর্ির্লি েন্য সিাক্ত  এবং ডিব োিি কিাঃ 

ডিিাি টুলগুডল (Feature Tools) হর্লা SolidWorks-এ ব্যবহৃি জসই টুলসমূহ  া 3D মর্ির্লি ভডলউম বা আকৃডি 

েডিবিেি, তিডি বা কাটাি কার্েি েন্য ব্যবহৃি হয়। এগুডল 3D মর্িডলং প্রডক্রয়াি মূল ডভডত্ত, কািি Sketch জর্র্ক শুরু 

কর্ি মর্িল তিডি কিাি েি Feature Tools ব্যবহাি কর্ি জসটির্ক বাস্তব আকার্িি Solid Body জি রূোন্তি কিা হয়। 

Feature Tools ব্যবহাি কর্ি ডবডভন্ন ধির্িি প্রিাইল, extrusion, cut, revolve, sweep, loft, boundary 

ইিযাডদ তিডি কিা  ায়। এই টুলগুডল ব্যবহািকািীর্ক মর্ির্লি েটিল আকৃডি এবং প্রর্ ়ােিীয় তবডিষ্টযগুর্লা সহেভার্ব 

সংর্ ােি, েডিবিেি বা অেসািি কিাি সুর্ াগ জদয়। Feature Tools োি়া 3D মর্িল সম্পূি েভার্ব তিডি কিা বা 

সম্পাদিা কিা সম্ভব িয়। 

 

3D মর্ির্লি েন্য ডির্িক্ট এডিটিং টুলগুডল সিাক্ত  এবং ডিব োিি কিাঃ 

এটি হর্লা এমি সিঞ্জামসমূহ  া ব্যবহািকািীর্ক 3D মর্ির্লি geometri সিাসডি েডিবিেি, স্থ্ািান্তি বা সম্পাদিা কিাি 

সুর্ াগ জদয়, জকার্িা history বা feature tree-এি উেি ডিভেি িা কর্ি। এগুডল মূলি imported বা non-

parametric মর্িল সম্পাদিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। Direct Editing Tools ব্যবহাি কর্ি মর্ির্লি faces, edges 

বা bodies সিাসডি move, delete, scale, rotate বা combine কিা  ায়। এই টুলগুর্লাি মাধ্যর্ম ব্যবহািকািী 

দ্রুি design change, repair বা modification কির্ি োর্ি,  া parametric feature-এি মাধ্যর্ম কিা 

সম্ভব িয়। SolidWorks-এ Direct Editing Tools-এি মর্ধ্য Move Face, Delete Face, Combine, 

Split, Move/Copy Bodies, Flex, Scale, Rotate ইিযাডদ অন্তর্ভ েক্ত। এগুর্লা 3D মর্ির্লি উেি িাত্ক্েডিক 

এবং ডির্ভ েল েডিবিেি আির্ি সাহায্য কর্ি এবং imported CAD িাইল বা complex geometry-এি জের্ে 

ডবর্িষভার্ব কা েকি। 
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3D মর্িল তিডি কিা (Developing 3D model): 

SolidWorks-এ 3D Model is Developed বলর্ি জবাঝার্িা হয় একটি সম্পূি ে ডেমাডেক (3D) অবর্েক্ট বা োট ে 

তিডি কিাি প্রডক্রয়া, জ খার্ি একটি 2D জিি জর্র্ক ধার্ে ধার্ে বাস্তবসম্মি 3D আকৃডি গঠি কিা হয়। এই প্রডক্রয়ায় 

ব্যবহািকািী জিি তিডি কর্ি, জসই জির্িি ওেি ডবডভন্ন Feature Tools জ মি Extrude, Revolve, Sweep, 

Loft, Boundary ইিযাডদ ব্যবহাি কর্ি Solid Model তিডি কর্ি। একটি 3D মর্িল তিডি হওয়াি েি জসটি জর্র্ক 

অযার্সবডল, জমডিডিং ড্রডয়ং, অযাডির্মিি বা ডসমুর্লিিও কিা সম্ভব। 

 

3D মর্িল তিডিি প্রর্ম ধাে হর্লা সঠিক Sketch তিডি কিা। Sketch সাধািিি 2D সমির্ল কিা হয়, জ খার্ি বস্তুি 

মূল আকৃডি ডিধ োিি কিা হয়। এিেি Sketch-জক ডবডভন্ন Feature Tools-এি সাহার্য্য Solid রূর্ে রূোন্তি কিা হয়। 

উদাহিিস্বরূে, extrude কির্ল জির্িি গভীিিা জদওয়া হয়, revolve কির্ল জকার্িা অর্েি িািোর্ি ঘুডির্য় বৃত্তাকাি 

োট ে তিডি কিা হয়, Sweep কির্ল বাঁকা ের্র্ আকৃডি তিডি হয়, এবং Loft বা Boundary ব্যবহাি কর্ি েটিল আকৃডি 

তিডি কিা  ায়। 
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একটি পূি োঙ্গ 3D মর্ির্ল ের্ি Fillet, Chamfer, Hole, Shell, Draft, Mirror, Pattern ইিযাডদ ব্যবহাি কর্ি 

বাস্তবসম্মি এবং উৎোদির্ াগ্য আকাি জদওয়া হয়। মর্িল সম্পূি ে হর্ল জসটি Assembly-এি অংি ডহর্সর্ব অন্য মর্ির্লি 

সার্র্ যুক্ত কিা  ায়, Simulation ডদর্য় Strength বা Motion েিীো কিা  ায় এবং Drawing Sheet-এ 

মােসহ 2D জটকডিকযাল ড্রডয়ং তিডি কিা  ায়। 

 

সংর্ের্ে, 3D Model is Developed অর্ ে হর্লা একটি 2D জিি জর্র্ক SolidWorks-এি ডবডভন্ন Feature 

Tools ব্যবহাি কর্ি পূি োঙ্গ 3D আকৃডি তিডি কিা,  া েিবিীর্ি ডিোইি, ডবর্িষি, জপ্রার্টাটাইডেং এবং উৎোদর্িি েন্য 

ব্যবহাি কিা হয়। 
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জসলি জিক (Self-check) – ৪.৩ 

 

1. 3D মর্িল কী? 

2. Extrude ও Revolve কমার্ন্ডি মর্ধ্য োর্ েকয কী? 

3. Fillet এবং Chamfer কমার্ন্ডি কাে কী? 

4. Sketch তিডি কিাি েি 3D Feature জকি প্রর্ ়ােি? 

5. Mirror এবং Pattern কমার্ন্ডি কাে কী? 
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উত্তিেে (Answer Key – ৪.৩ 

 

১. 3D মর্িল কী? 

উত্তিঃ 3D মর্িল হর্লা জকার্িা বস্তুি এমি একটি ডেমাডেক ডিোইি  া তদঘ েয, প্রস্থ্ এবং উচ্চিা—এই ডিিটি 

মাো প্রদি েি কর্ি। এটি বাস্তব বস্তুি আকৃডি ও গঠি কডম্পউটাি ডস্ক্র্র্ি ভাচুেয়ালভার্ব তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

 

২. Extrude ও Revolve কমার্ন্ডি মর্ধ্য োর্ েকয কী? 

উত্তিঃ Extrude কমান্ড দ্বািা জকার্িা 2D জিির্ক সিল জিখা বিাবি জটর্ি এর্ি একটি ডেমাডেক আকৃডি তিডি 

কিা হয়, আি Revolve কমান্ড দ্বািা জকার্িা জিির্ক একটি অর্েি িািোর্ি ঘুডির্য় 3D মর্িল তিডি কিা হয়। 

 

৩. Fillet এবং Chamfer কমার্ন্ডি কাে কী? 

উত্তিঃ Fillet কমান্ড ডদর্য় বস্তুি ধাি বা প্রান্তর্ক বৃত্তাকাি (Round) কিা হয়, আি Chamfer কমান্ড ডদর্য় 

জসই প্রান্তর্ক িালু বা জকািাকৃডির্ি কাটা হয়। এই দুটি কমান্ড মর্ির্লি প্রার্ন্ত জসৌে ে ও ডিিােত্তা বৃডদ্ধ কর্ি। 

 

৪. Sketch তিডি কিাি েি 3D Feature জকি প্রর্ ়ােি? 

উত্তিঃ Sketch জকবলমাে একটি 2D আকাি। জসটির্ক বাস্তবসম্মি ডেমাডেক বস্তুর্ি রূে ডদর্ি 3D Feature 

জ মি Extrude, Revolve, Sweep বা Loft ব্যবহাি কিা প্রর্য়ােি হয়। এি মাধ্যর্ম ডিোইিটি 

উৎোদির্ াগ্য আকার্ি রূে জিয়। 

 

৫. Mirror এবং Pattern কমার্ন্ডি কাে কী? 

উত্তিঃ Mirror কমান্ড জকার্িা অবর্েক্ট বা ডিিাির্ক ডিডদ েষ্ট একটি সমিল বা অর্েি ডবেিীর্ি প্রডিিডলি 

কডে তিডি কর্ি। Pattern কমান্ড ডদর্য় একই অবর্েক্ট বা ডিিার্িি একাডধক কডে ডিডদ েষ্ট দূির্ত্ব সাডি 

(Linear), বৃত্তাকাি (Circular) বা ডগ্রি আকার্ি তিডি কিা  ায়। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ৪.৩.১ 

 

ের্বি িাম: 3D মর্িল তিডি কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

1. CAD সিটওয্য়াি (SolidWorks) ওর্েি কর্ি িতুি “Part” িাইল তিডি কিা। 

2. Plane ডিব োিি কর্ি একটি 2D Sketch আঁকা। 

3. Sketch সম্পূি ে কর্ি Extrude বা Revolve কমান্ড ব্যবহাি কর্ি 3D আকাি তিডি কিা। 

4. Fillet, Chamfer, Shell, Rib, Draft ইিযাডদ Feature প্রর্য়াগ কর্ি মর্িলর্ক উন্নি কিা। 

5. Mirror ও Pattern কমান্ড ব্যবহাি কর্ি পুিিাবৃত্ত অংি তিডি কিা। 

6. মর্িল সম্পন্ন হর্ল Material Assign কিা ও িঙ প্রর্ ়াগ কিা। 

7. 3D মর্িল জসভ ও জিন্ডাি কর্ি  ািাই কিা। 

 

সিকেিা: 

• Sketch অবশ্যই বন্ধ (Closed Profile) হর্ি হর্ব, িইর্ল 3D Feature কাে কির্ব িা। 

• Dimension ঠিক িা ডদর্ল আকৃডি ডবকৃি হর্ব। 

• প্রডিটি Feature সঠিকভার্ব িামকিি ও জসভ কিা উডিি। 

• কার্েি সময় বািবাি িাইল জসভ কির্ি হর্ব  ার্ি জিটা লস িা হয়। 

  



184 

 

জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ৪.৩.১ 

 

ের্বি িাম: 3D মর্িল তিডি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহঃ 

• জিার্খি সুিোি িিমা 

• আিামদায়ক জিয়াি 

• সঠিক মডিটি উচ্চিা ও আর্লা বোয় িাখা 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্ট: 

• কডম্পউটাি বা ওয়াকের্িিি 

• SolidWorks, Fusion 360 বা Autodesk Inventor সিটওয়যাি 

• মাউস ও কীর্বাি ে 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

• 2D জিি বা Drawing Reference 

• Design Specification Document 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউট: 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet)- ৪.৪ 

 

ডিখি িল-৪: 3D মর্ির্লি উেি ডভডত্ত কর্ি Mold তিডি কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• 3D মর্িল ে োর্লািিা এবং প্রর্ ়াের্ি সংর্িাধি 

• 2D অঙ্কি ে োর্লািিা এবং মর্িল চূি়ান্ত কিাি েন্য তিডি 

• Mold টি 3D মর্ির্লি উেি ডভডত্ত কর্ি তিডি 

 

 

3D মর্িল ে োর্লািিা এবং প্রর্ ়াের্ি সংর্িাধি 

(3D Model Review and Modification – SolidWorks) 

 

SolidWorks-এ 3D মর্িল ে োর্লািিা এবং প্রর্ ়াের্ি সংর্িাধি হর্লা এমি একটি প্রডক্রয়া জ খার্ি তিডি কিা 

মর্িলটি সম্পূি েভার্ব েিীো কিা হয় এবং ডিডিি কিা হয় জ  এটি manufacturing, assembly এবং 

design intent অনু া ়ী সঠিক। এই প্রডক্রয়াটি production-ready model ডিডিি কির্ি অিযন্ত 

গুরুত্বপূি ে। 

 

Geometry and Feature Verification: মর্ির্লি geometry েিীো কিা হয়  ার্ি সব faces, 

edges, holes, fillets, chamfers এবং draft angles সঠিকভার্ব ডিোইি কিা হর্ ়র্ে ডকিা িা ডিডিি 

কিা  ায়। International standards অনু া ়ী, vertical faces-এ  র্া র্ draft angle র্াকর্ি হর্ব 

 ার্ি molding বা machining সহে হয়। Undercut বা interference র্াকর্ল িা ঠিক কিাি েন্য 

Direct Editing Tools ব্যবহাি কিা হয়। 
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Dimension and Tolerance Check: মর্ির্লি সব মাো (length, width, height, diameter) 

এবং tolerances  ািাই কিা হয়। ISO এবং ASME standards অনু া ়ী tolerances সঠিকভার্ব 

প্রর্ ়াগ কিা হয়। এটি ডিডিি কর্ি জ  assembly বা mass production-এ জকাি part mismatch হর্ব 

িা। 

 

Design Intent Verification: মর্ির্লি functional requirements অনু া ়ী সব feature 

সঠিকভার্ব design কিা হর্ ়র্ে ডকিা িা েিীো কিা হয়। জ মি, holes alignment, mating 

surfaces, motion clearance, and interference।  ডদ জকার্িা সমস্যা োওয়া  ায়, SolidWorks 

Feature Tools বা Direct Editing Tools ব্যবহাি কর্ি মর্িল সংর্িাধি কিা হয়। 

 

Assembly Compatibility Check: মর্িল assembly-ready ডকিা িা েিীো কিা হয়। মর্ির্লি 

প্রডিটি part একডেি কির্ল জকাি collision বা interference হর্চ্ছ ডকিা জদখা হয়। SolidWorks-এ 

interference detection এবং clearance analysis tools ব্যবহাি কিা হয়। 

 

Simulation and Analysis Verification: Stress, strain, load, motion বা thermal 

analysis কিাি েন্য মর্িল েিীো কিা হয়। SolidWorks Simulation ব্যবহাি কর্ি ডিডিি কিা হয় 

জ  মর্িল engineering standards অনু া ়ী functional এবং safe। 
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Final Modification and Approval: সমস্ত review এবং analysis জির্ষ মর্িল প্রর্ ়ােি অনু া ়ী 

সংর্িাধি কিা হয়। Features জ াগ, remove বা adjust কিা হয়। Final 3D model production-

ready হয় এবং drawing তিডি বা mold design-এি েন্য ব্যবহাি কিা  ায়। 

 

Final Modification and Approval in 3D Printing: 

৩ডি ডপ্রডন্টং প্রডক্রয়াি জিষ ধাে ডহর্সর্ব Final Modification and Approval অিযন্ত গুরুত্বপূি ে, কািি এটি 

ডিোইি জর্র্ক বাস্তব উৎোদর্ি  াওয়াি চূড়ান্ত প্রস্তুডি সম্পন্ন কর্ি। এই ধার্ে মর্িলটি পূব েবিী সমস্ত review, 

testing, simulation ও analysis-এি িলািল অনু ায়ী পুিডব ের্বিিা কিা হয়। ডিোইর্িি প্রডিটি অংি 

সাবধার্ি ে োর্লািিা কর্ি জ খার্ি প্রর্য়ােি জসখার্ি েডিবিেি আিা হয়—জ মি features জ াগ, অপ্রর্য়ােিীয় অংি 

বাদ জদওয়া, বা প্রর্য়ােিমর্িা সমিয় (adjustment) কিা। 

 

 

এই সংর্িাধিগুডলি মাধ্যর্ম মর্িলটিি dimension accuracy, strength, assembly 

compatibility, এবং print feasibility ডিডিি কিা হয়। ির্ল ডিোইিটি 3D ডপ্রডন্টংর্য়ি েন্য 

technically optimized হয় এবং বাস্তব জপ্রার্টাটাইে তিডিি েন্য প্রস্তুি হয়। 

িাইিাল অযাপ্রুভাল ধার্ে সাধািিি ডিোইি টিম, ইডঞ্জডিয়াি ও ক্ল্ার্য়ন্ট একসার্র্ মর্িলটি  ািাই কর্িি। অনুর্মাদর্িি েি 

এই চূড়ান্ত 3D মর্িলটি production-ready file ডহর্সর্ব ব্যবহৃি হয়— া সিাসডি 3D ডপ্রডন্টং, 

technical drawing, বা mold design তিডির্ি কার্ে লার্গ। 
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এই ধার্েি মূল উর্েশ্য হর্লা ের্েি গুিগি মাি, কা েকাডিিা, এবং উৎোদির্ াগ্যিা (manufacturability) 

সর্ব োচ্চ ে োর্য় ডিডিি কিা,  ার্ি ডপ্রডন্টং বা উৎোদর্িি সময় জকার্িা ত্রুটি িা ঘর্ট। সংর্ের্ে, Final 

Modification and Approval হর্লা এমি একটি ধাে  া 3D ডপ্রডন্টং প্রডক্রয়ার্ক আিও ডির্ভ েল, কা েকি এবং 

জেিাদািভার্ব সম্পন্ন কির্ি সহায়িা কর্ি। 

 

এইভার্ব, SolidWorks-এ 3D মর্িল ে োর্লািিা এবং সংর্িাধি প্রডক্রয়াটি একটি systematized workflow  া 

design integrity, manufacturing-readiness এবং international standards অনু া ়ী accuracy 

ডিডিি কর্ি। 

 

2D অঙ্কি ে োর্লািিা এবং মর্িল চূি়ান্ত কিাি েন্য তিডি 

2D Drawing Review and Finalization (SolidWorks) 

SolidWorks-এ 2D অঙ্কি তিডি এবং ে োর্লািিা কিাি প্রডক্রয়াটি মূলি 3D মর্ির্লি িথ্যর্ক production-ready 

drawing এ রূোন্তি কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি ডিডিি কর্ি জ  ম্যানুিযাকিাডিং টিম সঠিকভার্ব উোদাি তিডি কির্ি 

োির্ব এবং design intent সঠিকভার্ব বোয় র্াকর্ব। 2D drawing review-এি সময় ডিম্নডলডখি ডবষয়গুর্লা 

ডবর্বিিা কিা হয়। 

 

Dimensions and Tolerances: 

Drawing-এ সব মাো (length, width, height, diameter, radius, depth) েষ্টভার্ব উর্েখ কিা হয়। 

Tolerance জসট কিা হয়  ার্ি manufacturing এ উৎোডদি part  র্া র্ মাোয় র্ার্ক। International 

standards জ মি ISO (International Organization for Standardization) এবং ASME 

(American Society of Mechanical Engineers) অনু া ়ী dimensioning এবং tolerancing কিা 

হয়। ISO সাধািিি metric system-এ dimension জদয় এবং engineering drawings-এি েন্য globally 

গ্রহির্ াগ্য। ASME standard মূলি inch system-এ র্ার্ক এবং ডবর্িষ কর্ি USA বা North America জি 

প্রায়িই ব্যবহৃি হয়। 

 

Annotations and Notes: Drawing-এ প্রর্য়ােিীয় িথ্য জ মি material type, surface finish, 

heat treatment, coating, welding instruction এবং assembly instruction উর্েখ কিা হয়। 

এটি ডিডিি কর্ি জ  manufacturing বা assembly সময় designer-এি intent অনু া ী় কাে হর্ব। 
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Section Views and Detail Views: েটিল parts-এি েন্য section view ব্যবহাি কিা হয়  ার্ি 

ডভির্িি features েষ্টভার্ব জদখা  ায়। Detail view ব্যবহাি কর্ি জোট ডকন্তু গুরুত্বপূি ে features 

enlarged জদখার্িা হয়। ISO এবং ASME standards অনু া ়ী section lines, hatching 

pattern এবং labeling standardized হয়। 

 

Projection Standards: Drawing-এ projection standard ডিধ োিি কিা হয়। ISO 

standard সাধািিি first-angle projection ব্যবহাি কর্ি, জ খার্ি front view-জক center-এ 

জির্খ left, top, right views placement কিা হয়। ASME standard সাধািিি third-angle 

projection ব্যবহাি কর্ি, জ খার্ি views arrangement ডভন্ন এবং drawing sheet-এ front 

view left বা center-এ র্ার্ক। Projection standard অনু া ়ী view alignment সঠিকভার্ব 

িাখর্ি হয়। 
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Title Block and Sheet Format: Drawing sheet-এি title block-এ drawing 

number, revision number, designer, checker, approval date, scale এবং 

company logo উর্েখ কিা হয়। ISO এবং ASME standard অনু া ়ী title block format 

standardized। Sheet size (A4, A3, A2, A1) এবং scale (1:1, 1:2, 2:1) ঠিকভার্ব ডিধ োিি 

কির্ি হয়  ার্ি printing এবং production-এি েন্য সুডবধা র্ার্ক। 

 

 

Geometric Dimensioning and Tolerancing (GD&T): GD&T ব্যবহাি কর্ি parts-এি 

geometric features জ মি flatness, perpendicularity, concentricity, 

circularity ডিডদ েষ্ট কিা হয়। ISO এবং ASME এ GD&T symbols standardized,  া 

globally manufacturing এবং quality control এি েন্য সহর্ে understandable। 
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Final Review and Verification: Drawing তিডি হওয়াি ের্ি, designer এবং checker 

drawing review কর্ি ডিডিি কর্ি জ  সব feature, dimension, tolerance, note এবং 

view সঠিক।  ডদ জকার্িা inconsistency োওয়া  ায়, িখি 3D model বা drawing adjust কিা 
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হয়। SolidWorks-এ drawing validation tools ব্যবহাি কর্ি mass properties, area, 

perimeter, hole table এবং BOM (Bill of Materials) verify কিা হয়। 

 

Manufacturing-Ready Drawing: সব review এবং adjustment জিষ হর্ল drawing 

production-ready হয়। এটি ডিডিি কর্ি জ  CNC machining, injection molding, sheet 

metal fabrication বা assembly-জি জকার্িা error হর্ব িা। ISO বা ASME standard 

অনুসিি কির্ল drawing globally acceptable হয় এবং quality control সহে হয়। 

 

3D মর্ির্লি উেি ডভডত্ত কর্ি Mold তিডিঃ 

Mold হর্লা একটি োঁি  া জকার্িা উোদাির্ক ডিডদ েষ্ট আকাি ডদর্ি ব্যবহাি হয়। SolidWorks-এ Mold 

design কিাি সময় প্রর্র্ম 3D মর্িল প্রস্তুি কিা হয়। মর্িলটি closed solid body হর্ি হর্ব এবং draft 

angle র্াকর্ি হর্ব  ার্ি mold জর্র্ক part সহর্ে জবি হয়। 3D মর্িল জর্র্ক parting line এবং 

parting surface তিডি কিা হয়,  া mold জক core এবং cavity অংর্ি ভাগ কির্ি সাহায্য কর্ি। 

Shrinkage বা scaling ডবর্বিিা কর্ি মর্িল adjust কিা হয়  ার্ি final product সঠিক মার্েি হয়। 

Mold creation-এ core ও cavity blocks আলাদা কিা হয়, mold base, ejector pin ও 

cooling channels design কিা হয়। Mold assembly তিডি হর্য় জগর্ল flow, shrinkage 

এবং potential defects েিীো কিা হয়  ার্ি production-ready mold প্রস্তুি হয়। 
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Mold: 

জমাড হর্লা এমি একটি োঁি বা গহ্বিযুক্ত কাঠার্মা  া দ্বািা ডিডদ েষ্ট আকৃডিি বস্তু তিডি কিা হয়। এটি সাধািিি উৎোদি 

ডির্ল্প ব্যবহৃি হয় জ খার্ি ধাতু, প্লাডিক, িাবাি বা অন্যান্য উোদাি গডলর্য় জমার্ড িালা হয় এবং ঠান্ডা বা কঠিি হওয়াি েি 

জসই উোদািটি জমার্ডি আকাি ধািি কর্ি। জমার্ডি মূল উর্েশ্য হর্লা একটি ডিডদ েষ্ট আকৃডির্ক বািবাি একই রূর্ে তিডি 

কিা  ার্ি জপ্রািাকির্ি সময় ও খিি কর্ম এবং ের্েি গুিগি মাি ডস্থ্ডিিীল র্ার্ক। 

 

 

Mold-এি কার্েি মূল ধািিা: 

জমাড এমিভার্ব ডিোইি কিা হয়  ার্ি উোদািটি জমার্ডি ডভির্ি প্রবাডহি হর্ি োর্ি, সঠিকভার্ব িীিল হয় এবং জকার্িা 

ডির্িক্ট োড়া েেটি জবি হয়। জমাড সাধািিি দুই বা ির্িাডধক অংর্ি ডবভক্ত র্ার্ক—একটি core এবং একটি cavity। 
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Core অংিটি ের্েি অভযন্তিীি আকৃডি ডিধ োিি কর্ি আি cavity অংিটি বাইর্িি আকৃডি জদয়। জমাড বন্ধ কর্ি 

উোদাি ইির্েক্ট কির্ল েেটিি পূি ে 3D আকৃডি তিডি হয়। 

Mold তিডিি উর্েশ্য: 

েে উৎোদর্িি েন্য একটি ডির্ভ েল ও পুিিাবৃডত্তর্ াগ্য োঁি তিডি কিা  া mass production-এি উের্ াগী হয়। এি 

মাধ্যর্ম প্রডিটি েে একই dimension ও shape বোয় িার্খ। 

 

 

Mold-এি ধিি: 

Injection Mold: প্লাডিক বা িাবাি উোদাি ইির্েকিি েদ্ধডির্ি জমার্ড প্রর্বি কডির্য় েে তিডি কিা হয়। 

Compression Mold: উোদাি গিম কর্ি জমার্ড িাে প্রর্য়ার্গি মাধ্যর্ম ডিডদ েষ্ট আকৃডি তিডি কিা হয়। 

Blow Mold: িাঁো প্লাডিক েে (জ মি জবািল) তিডি কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

Casting Mold: িিল ধাতু জমার্ড জির্ল ধািব েে তিডি কিা হয়। 

Mold ডিোইি প্রডক্রয়াি ধািিা: 

SolidWorks বা অনুরূে CAD সিটওয়যার্ি mold তিডি কিা হয় একটি 3D মর্িল বা solid part-এি 

উেি ডভডত্ত কর্ি। প্রর্র্ম োর্ট েি আকাি ডবর্িষি কিা হয় এবং mold split line, core, cavity, draft, এবং 

parting surface ডিধ োিি কিা হয়। এি মাধ্যর্ম mold insert তিডি কিা হয়  া CNC machining 

বা mold manufacturing প্রডক্রয়ায় ব্যবহৃি হয়। 
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Scale কিাি ডবষয়: 

জমাড ডিোইর্ি scale খব গুরুত্বপূি ে কািি  খি molten plastic বা metal ঠান্ডা হয় িখি িা সামান্য সংকুডিি 

হয়  ার্ক shrinkage বর্ল। িাই SolidWorks-এ mold তিডি কিাি আর্গ মর্িলর্ক ডিডদ েষ্ট একটি scaling 

factor দ্বািা বড় কর্ি জিওয়া হয়  ার্ি চূড়ান্ত েেটি cooling-এি েি সঠিক dimension ধর্ি িাখর্ি োর্ি। 

এই scaling factor সাধািিি উোদার্িি ধিি অনু ায়ী ডিধ োডিি হয়, জ মি প্লাডির্কি েন্য 1.005 জর্র্ক 1.02 

ে েন্ত হর্ি োর্ি। 

 

SolidWorks Mold Design Steps Flowchart: 

3D Model Preparation → Mold Tools Activation → Scale Application → Parting Line 

Creation → Shut-off Surface Creation → Parting Surface Creation → Tooling Split → 

Core & Cavity Separation → Mold Assembly Creation → Mold Validation 

SolidWorks Mold Design Detailed Process 

3D Model Preparation: SolidWorks-এ mold design শুরু কিাি আর্গ একটি সম্পূি ে 3D Solid Model 

তিডি কিা হয়। মর্িলটি অবশ্যই Closed Solid Body হর্ি হর্ব  ার্ি জকার্িা িাঁক বা ত্রুটি িা র্ার্ক। মর্িলটি 

production-ready হর্ি হর্ব এবং এর্ি  র্া র্ draft angle র্াকর্ি হর্ব। International mold 

standards অনু ায়ী vertical faces-এ সাধািিি 1° জর্র্ক 3° ে েন্ত draft িাখা হয়  ার্ি mold জর্র্ক 

অংি সহর্ে জবি কিা  ায়। 

Mold Tools Activation: Mold Tools Tab িালু কিা হয়,  া Insert > Mold > Tools জর্র্ক 

অযাডক্টভ কিা  ায়। Mold Tools-এ Scale, Parting Line, Shut-off Surface, Parting 
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Surface, Tooling Split-এি মর্িা কমান্ড র্ার্ক। International standards অনু ায়ী mold 

design documented ও traceable হর্ি হর্ব  ার্ি manufacturing team সহর্ে mold 

তিডি কির্ি োর্ি। 

Scale Application (Shrinkage Compensation): ইির্েকিি বা casting কিাি সময় 

উোদাি ঠান্ডা হর্ল shrinkage হয়। International standards অনু ায়ী shrinkage rate 

উোদাি ও molding process অনু ায়ী ডিধ োিি কির্ি হয়। SolidWorks-এ Scale Tool ব্যবহাি কর্ি 

মর্িলটির্ক shrinkage অনু ায়ী বড় কিা হয়। Scale কির্ি ডিিটি উোয় র্ার্ক—Uniform Scaling, 

Non-Uniform Scaling এবং Center of Scaling। Scale প্রর্য়ার্গি সময় ডিডিি কির্ি হয় জ  

সব feature proportional র্াকর্ব এবং draft angles অেডিবডিেি র্াকর্ব। 

 

Parting Line Creation: Parting Line হর্লা জিখা  া mold দুই ভার্গ ভাগ কর্ি। SolidWorks 

Parting Line Tool draft surfaces অনু ায়ী স্বয়ংডক্রয়ভার্ব parting line generate কর্ি। 

International standards অনু ায়ী parting line এমি স্থ্ার্ি র্াকা উডিি জ খার্ি mold খলর্ি 

undercut বা interference তিডি হর্ব িা। Parting line ঠিক হর্ল mold assembly ও 

machining সহে হয়। 
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Shut-off Surface Creation: মর্ির্লি িাঁকা োয়গা বা holes জ গুর্লা core এবং cavity-এি মর্ধ্য 

open র্ার্ক, জসগুর্লা shut-off surface ডদর্য় বন্ধ কিা হয়। SolidWorks-এ Insert > Mold > 

Shut-off Surface ব্যবহাি কিা হয়। International standards অনু ায়ী shut-off surface 

smooth এবং continuous হর্ি হর্ব  ার্ি molding defects জ মি flash বা burr িা হয়। 

 

Parting Surface Creation: Parting Line-এি িািোর্ি একটি surface তিডি কিা হয়  া 

core ও cavity জক আলাদা কির্ি সাহায্য কর্ি। SolidWorks Mold Tools Parting Surface 

কমান্ড ব্যবহাি কর্ি এটি generate কিা হয়। Standards অনু ায়ী parting surface smooth এবং 

controlled curvature-এ হর্ি হর্ব  ার্ি mold removal সহে হয়। 

 

Tooling Split (Core & Cavity Creation): Tooling Split কমান্ড ব্যবহাি কর্ি মর্িলটি দুটি 

solid body-জি ভাগ কিা হয়—Core Block এবং Cavity Block। SolidWorks স্বয়ংডক্রয়ভার্ব 

core এবং cavity তিডি কর্ি। International standards অনু ায়ী core এবং cavity blocks 
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dimensionally accurate হর্ি হর্ব এবং molding tolerances অনু ায়ী machineable হর্ি 

হর্ব। Core এবং cavity-জি ের্ি cooling channels, ejector pin holes ইিযাডদ জ াগ কিা হয়। 

 

Core & Cavity Separation (Save Bodies): Tooling Split-এি েি Core এবং Cavity 

আলাদা িাইল ডহর্সর্ব সংিেি কিা হয়। SolidWorks Save Bodies Tool ব্যবহাি কর্ি এগুর্লা আলাদা 

কিা হয়। Standards অনু ায়ী core এবং cavity ঠিকভার্ব numbered, labelled এবং 

assembly drawing-এি সার্র্ linked হর্ি হর্ব। 
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Mold Assembly Creation: Core এবং Cavity একডেি কর্ি mold assembly তিডি কিা হয়। 

International standards অনু ায়ী mold base, guide pins, ejector pins, runner 

এবং gate systems properly designed এবং assembly drawing অনু ায়ী accurate 

হর্ি হর্ব। SolidWorks Mold Assembly টুল ব্যবহাি কর্ি assembly verified হয়। 

 

Mold Validation (Analysis): Mold তিডি হওয়াি ের্ি SolidWorks Mold Flow বা Mold 

Analysis Tools ব্যবহাি কর্ি validation কিা হয়। এখার্ি injection flow, cooling 

efficiency, shrinkage, warpage এবং potential defects েিীো কিা হয়। 

International standards অনু ায়ী mold analysis documented হর্ি হর্ব এবং 

production-ready mold approval-এি েন্য validated হর্ি হর্ব। 
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জসলি জিক (Self-check) – ৪.৪ 

 

1. জমাড কী? 

2. জমাড তিডি কিাি সময় জকাি সিটওয়যাি ব্যবহাি কিা হয়? 

3. োটি েং লাইি (Parting Line) কী? 

4. জকাি (Core) এবং কযাডভটি (Cavity) কী? 

5. জমাড তিডি কিাি সময় জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কিা উডিি? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ৪.৪ 

 

১. জমাড কী? 

উত্তিঃ জমাড হর্লা এমি একটি টুল বা োঁি  াি মাধ্যর্ম গডলি বা িিল েদার্ ের্ক আকাি ডদর্ি োর্ি। সাধািিি 

প্লাডিক, ধাতু বা অন্যান্য উেকিির্ক ডিডদ েষ্ট আকার্ি িালাই বা ইির্েকিি কিাি েন্য জমাড ব্যবহাি কিা হয়। 

 

২. জমাড তিডি কিাি সময় জকাি সিটওয়যাি ব্যবহাি কিা হয়? 

উত্তিঃ জমাড ডিোইি বা তিডি কিাি েন্য সাধািিি CAD/CAM সিটওয়যাি জ মি SolidWorks, 

CATIA, Siemens NX, AutoCAD বা Creo ব্যবহাি কিা হয়। এই সিটওয়যািগুর্লা জমার্ডি জকাি, 

কযাডভটি এবং অন্যান্য ডিিাি ডিোইি কির্ি সাহায্য কর্ি। 

 

৩. োটি েং লাইি (Parting Line) কী? 

উত্তিঃ োটি েং লাইি হর্লা জমার্ডি দুটি অংর্িি (Core ও Cavity) মধ্যবিী জিখা বা সীমা, জ খার্ি জমাডটি 

জখালা বা ডবভক্ত হয়। এটি এমিভার্ব ডিধ োিি কিা হয়  ার্ি িালাই বা ইির্েকিি প্রডক্রয়া সহে হয় এবং 

অডিডিক্ত ফ্ল্যাি বা ত্রুটি িা হয়। 

 

৪. জকাি (Core) এবং কযাডভটি (Cavity) কী? 

উত্তিঃ জকাি হর্লা জমার্ডি অংি  া বস্তুি জভির্িি খাডল স্থ্াি তিডি কর্ি, আি কযাডভটি হর্লা অংি  া বস্তুি 

বাডহযক আকাি তিডি কর্ি। সাধািিভার্ব জকাি বস্তুি ডভির্িি িম ে, কযাডভটি বস্তুি বাইর্িি িম ে গঠি কর্ি। 

 

৫. জমাড তিডি কিাি সময় জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কিা উডিি? 

উত্তিঃ জমাড ডিোইি কিাি সময় উেযুক্ত োটি েং লাইি, িণ্নি বা Draft Angle, ejector pin েডেিি, জগট 

সাইে ও অবস্থ্াি, জকাি ও কযাডভটিি ডিট, এবং িালাই/ইির্েকিি প্রডক্রয়াি েন্য ে োপ্ত ভডলউম ও 

কিডিগার্িিি  ািাই কিা উডিি। এোড়া সিটওয়যার্ি ডসমুর্লিি িাডলর্য় জফ্ল্া বা িাে সমস্যাি সম্ভাব্য ত্রুটি 

সিাক্ত  কিা প্রর্য়ােি। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ৪.৪.১ 

 

ের্বি িাম: 3D মর্িল জর্র্ক জমাড তিডি। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

1. 3D োট ে িাইল ওর্েি কিা। 

2. Mold Tools ব্যবহাি কর্ি Parting Line ডিধ োিি কিা। 

3. Mold Base ডিব োিি কিা। 

4. জকাি এবং কযাডভটি তিডি কিা। 

5. Mold Assembly তিডি কর্ি সব অংি সংযুক্ত কিা। 

6. Mold িাইল জসভ ও  ািাই কিা। 

 

সিকেিা: 

1. জমার্ডি Pull Direction সঠিকভার্ব জসট কির্ি হর্ব। 

2. জকাি এবং কযাডভটি ওভািল্যাে িা কির্ে িা  ািাই কির্ি হর্ব। 

3. Mold Base ঠিকভার্ব Align কিা িা হর্ল উৎোদর্ি ত্রুটি হর্ি োর্ি। 

4. কার্েি সময় িাইল বািবাি জসভ কির্ি হর্ব। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ৪.৪.১ 

 

ের্বি িাম: 3D মর্িল জর্র্ক জমাড তিডি। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহ: 

• Safety Gloves 

• Safety Glasses 

• Safety Shoes 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্ট: 

• SolidWorks Mold Tools সিটওয়যাি 

• CAD Workstation 

• Measuring Tools (Vernier Caliper, Scale) 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

• 3D োট ে িাইল 

• Mold Base Template 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 

(Core এবং Cavity সহ Mold Assembly Layout Diagram) 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.৫ 

 

ডিখি িল-৫: Mold-জক CAM সমডর্ েি িাইর্ল রূোন্তি কির্ি োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• Mold-টি CAM সমডর্ েি িাইর্ল স্থ্ািান্তডিি 

• CAM জপ্রাগ্রাডমংর্য়ি েন্য Mold টি একটি পৃর্ক জিাডাি তিডি কর্ি সংিেি 

 

Mold-টি CAM সমডর্ েি িাইর্ল স্থ্ািান্তডিি কিাঃ 

 

 

Mold-জক CAM Supported File-এ Export (SolidWorks) 

SolidWorks-এ তিডি mold CAM supported িাইর্ল স্থ্ািান্তি কিা একটি গুরুত্বপূি ে ধাে,  া mold 

manufacturing বা CNC machining প্রডক্রয়ায় সিাসডি ব্যবহাি কিা  ায়। Mold design সম্পূি ে হওয়াি েি 

core, cavity, ejector pins, mold base এবং অন্যান্য অংিগুর্লা ডমডলর্ ় final mold assembly তিডি কিা 

হয়। এিেি এই assembly CAM compatible িাইর্ল রূোন্তি কিা হয়। 

 

File Format Selection: Mold CAM export কিাি সময় িাইল িিম্যাট ডিব োিি গুরুত্বপূি ে। সাধািিি 

STEP (.step/.stp), IGES (.iges/.igs), STL (.stl) এবং ডকছু জের্ে native CAM software 

supported িিম্যাট ব্যবহাি কিা হয়। STEP এবং IGES format মূলি 3D CAD data 

interchange-এি েন্য ব্যবহৃি হয়, জ খার্ি geometry, faces, edges এবং assembly 

relationships ঠিক র্ার্ক। STL format প্রধািি 3D printing বা simulation-এি েন্য ব্যবহৃি 

হয়। 
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Data Preparation: Export কিাি আর্গ mold assembly ঠিকভার্ব check কির্ি হয়। Core 

এবং cavity blocks ঠিকভার্ব position কিা আর্ে ডকিা, parting surfaces এবং draft angles 

ঠিক আর্ে ডকিা, এবং assembly errors জিই িা  ািাই কিা হয়। SolidWorks-এ Validate, Check 

এবং Repair tools ব্যবহাি কর্ি geometry consistency ensure কিা হয়। 

Scaling and Tolerances: CAM process-এ mold machining-এি েন্য scale এবং 

tolerances ঠিক কিা েরুডি। Material shrinkage, machining allowance এবং 

finishing allowance অনু া ়ী মর্িল adjust কিা হয়। Export কিাি সময় এই tolerances 

সঠিকভার্ব save কিা হয়  ার্ি CNC machining-এি ের্ি final mold required dimension 

অনু া ়ী আর্স। 

Export Process: SolidWorks-এ Export বা Save As কমান্ড ব্যবহাি কর্ি mold CAM 

supported িাইল তিডি কিা হয়। Export কিাি সময় assembly structure maintain কিা হয় 

 ার্ি core, cavity, mold base এবং inserts  র্া র্ভার্ব পৃর্ক র্ার্ক। ডকছু CAM software 

separate bodies বা features ডহসার্ব recognize কির্ি োর্ি, িাই Export options অনু া ়ী 

assembly hierarchy ঠিক িাখা হয়। 

Post Export Verification: Exported file CAM software-এ import কিাি ের্ি 

geometry, assembly structure, orientation এবং scaling েিীো কিা হয়। CAM 

software-এ mold machining, tool paths, cutting simulation বা injection 

simulation িালার্িাি আর্গ ensure কির্ি হয় জ  জকাি feature missing বা corrupted হয়ডি। 

Manufacturing Readiness: Exported mold file CAM compatible হওয়ায় direct 

CNC machining, milling, 3D printing বা injection molding simulation কিা  ায়। 

এই ধাে ডিডিি কর্ি জ  production-ready mold accurate, dimensionally correct এবং 

design intent অনু া ়ী machining েন্য প্রস্তুি। 

এইভার্ব, SolidWorks mold CAM supported িাইর্ল স্থ্ািান্তি কিাি প্রডক্রয়া design জর্র্ক 

manufacturing ে েন্ত smooth workflow ডিডিি কর্ি এবং errors বা mismatch কমায়। 

 

CAM জপ্রাগ্রাডমংর্য়ি েন্য Mold-টি একটি পৃর্ক জিাডাি তিডি কর্ি সংিেি কিাঃ 

Mold File Organization for CAM Programming (SolidWorks) 

SolidWorks-এ Mold design জির্ষ CAM programming-এি েন্য িাইলগুর্লা 

systematized এবং production-ready িাখর্ি organized কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। Mold 

assembly  খি সম্পূি ে হয়, িখি core, cavity, mold base, ejector pins এবং অন্যান্য অংিগুর্লা 

আলাদা আলাদা component বা body ডহর্সর্ব export কিা হয়। প্রডিটি অংর্িি geometry এবং 

assembly integrity ঠিক িাখর্ি proper folder structure ব্যবহাি কিা হয়। এটি 

machining প্রডক্রয়ায় errors কমায়, time সাশ্রয় কর্ি এবং production-ready mold ডিডিি 

কর্ি। 

 

Folder Structure এবং Organization: 

SolidWorks-এ exported mold files একটি dedicated folder-এ িাখা হয়। Folder 

structure-এ subfolders তিডি কিা  ায়  ার্ি প্রডিটি অংি সহর্ে খ ুঁর্ে োওয়া  ায় এবং CAM 

programming সহে হয়। উদাহিিস্বরূে: 
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Mold CAM Folder 

Core (Core block files) 

Cavity (Cavity block files) 

Inserts (Mold inserts, pins, sliders) 

Ejector Pins (Ejector system parts) 

Assembly (Final mold assembly files) 

এই structure ডিডিি কর্ি জ  CAM engineer প্রডিটি অংি আলাদাভার্ব load এবং process কির্ি 

োর্ি। 

 

File Formats: 

Exported files CAM-compatible format-এ save কিা হয়। সাধািিি ব্যবহৃি িাইল 

িিম্যাটগুর্লা: 

STEP (.step/.stp) – 3D CAD data interchange 

IGES (.iges/.igs) – Surface-based geometry transfer 

STL (.stl) – 3D printing বা simulation 

Native CAM formats – Direct CAM software integration 
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Naming Conventions: 

Proper naming convention ব্যবহাি কিা mold files সহর্ে সিাক্ত  কির্ি সাহায্য কর্ি। উদাহিি: 

Core_Block_01.step 

Cavity_Block_01.step 

Ejector_Pin_Set.stl 

Assembly_Final.step 

এই approach ডিডিি কর্ি জ , CAM programming িলাকালীি জকাি file জকাি অংর্িি েন্য িা সহর্ে 

জবাঝা  ায়। 

 

Export Process এবং Verification: 

SolidWorks-এ Mold assembly finalize হওয়াি ের্ি Export বা Save As কমান্ড ব্যবহাি 

কর্ি CAM supported িাইর্ল convert কিা হয়। Export কিাি আর্গ geometry এবং 

assembly integrity  ািাই কিা হয়। Scale, shrinkage, machining tolerance এবং 

surface finish ডিডিি কিা হয়। Exported file CAM software-এ import কর্ি 

validation কিা হয় জ ি জকাি geometry missing বা corrupted িা হয়। 

 

Workflow Diagram (Text-based Representation): 

3D Mold Assembly → Check & Validate Geometry → Separate Bodies 

(Core, Cavity, Inserts, Ejector Pins) → Export CAM Compatible Files → 

Organize in Dedicated Folder → Naming & Subfolder Structure → CAM 

Import & Validation → Production-Ready Mold 

 

Professional Note: 

Organized file management production efficiency বৃডদ্ধ কর্ি, machining 

errors কমায় এবং multiple engineers বা operators-এি মর্ধ্য communication সহে 

কর্ি। CAM programming-এি েন্য এই disciplined approach industry standard 

ডহর্সর্ব ব্যবহৃি হয়। 
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জসলি জিক (Self-check) – ৪.৫ 

 

 

1. CAM িাইল কী? 

 

2. CAD জর্র্ক CAM িাইর্ল কিভাট ে কিাি উর্েশ্য কী? 

 

3. G-code কী? 

 

4. টুলোর্ (Toolpath) কী? 

 

5. CNC জমডির্ি CAM িাইর্লি গুরুত্ব কী? 

 

  



209 

 

উত্তি েে (Answer Key) – ৪.৫ 

 

১. CAM িাইল কী? 

উত্তিঃ CAM িাইল হর্লা এমি একটি িাইল  া CNC জমডির্ি কাে কিাি েন্য প্রর্য়ােিীয় সব িথ্য ধািি কর্ি। এর্ি 

জকার্িা ডেস বা অংর্িি েন্য জমডির্িি টুর্লি গডিডবডধ, কাটিং ডেি, ডিি জিট, এবং অন্যান্য প্রডক্রয়াি ডির্দ েিিা র্ার্ক। 

 

২. CAD জর্র্ক CAM িাইল কিভাট ে কিাি উর্েশ্য কী? 

উত্তিঃ CAD জর্র্ক CAM িাইর্ল কিভাট ে কিাি উর্েশ্য হর্লা ডিোইি কিা 3D মর্িলর্ক CNC জমডির্ি প্রডক্রয়া 

কিা উের্ াগী আকার্ি রূোন্তি কিা। এি মাধ্যর্ম জমডিি ঠিকভার্ব কাটিং বা ডমডলং কির্ি োর্ি। 

 

৩. G-code কী? 

উত্তিঃ G-code হর্লা CNC জমডিির্ক ডির্দ েি জদয়াি েন্য ব্যবহৃি জপ্রাগ্রাডমং জকাি। এটি জমডির্িি টুলর্ক জকার্ায় 

জ র্ি হর্ব, কি দ্রুি এবং জকাি ডির্ি কাে কির্ি হর্ব িা ডিডদ েষ্ট কর্ি। 

 

৪. টুলোর্ (Toolpath) কী? 

উত্তিঃ টুলোর্ হর্লা CNC জমডির্িি কাটিং টুল জ  ের্র্ িলর্ব িাি সঠিক লাইি বা ের্। এটি CAM সিটওয়যার্িি 

মাধ্যর্ম ডিোইি কিা হয় এবং জমডির্িি কা েকিী অোর্িিি ডিডিি কর্ি। 

 

৫. CNC জমডির্ি CAM িাইর্লি গুরুত্ব কী? 

উত্তিঃ CAM িাইল CNC জমডির্ি অিযন্ত গুরুত্বপূি ে কািি এটি জমডিির্ক সঠিকভার্ব কাে কিাি ডির্দ েিিা জদয়। এি 

মাধ্যর্ম সময় ও উেকিি বাঁর্ি, ত্রুটি কর্ম এবং ডপ্রডসিি বা ডির্ভ েলিা বৃডদ্ধ োয়। 
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েব ডিট (Job Sheet) – ৪.৫.১ 

 

ের্বি িামঃ Mold িাইল CAM-সার্োর্ট েি িাইর্ল রূোন্তি কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

1. 3D Mold Assembly িাইল ওর্েি কিা। 

2. CAM সিটওয়যাি (র্ মি: Fusion 360 CAM, MasterCAM) ওর্েি কিা। 

3. Mold িাইল ইমর্োট ে কিা। 

4. Tool Library জর্র্ক কাটাি ডিব োিি কিা। 

5. Toolpath Generation কর্ি ডসমুর্লিি িালার্িা। 

6. িাইল CAM-Compatible Format (জ মি: NC বা G-code) এ এক্সর্োট ে কিা। 

7. CNC জমডির্ি প্রডক্রয়াকির্িি আর্গ Toolpath  ািাই কিা। 

 

সিকেিা: 

1. Toolpath Generation সঠিকভার্ব কিা িা হর্ল জমডির্ি ত্রুটি হর্ি োর্ি। 

2. িাইল সঠিক িিম্যার্ট Export কির্ি হর্ব। 

3. Simulation িাডলর্য় র্ভল হর্ল আর্গ ঠিক কির্ি হর্ব। 

4. কার্েি সময় CAM িাইল জসভ কির্ি হর্ব  ার্ি জিটা হািার্িা িা  ায়। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) – ৪.৫.১ 

 

ের্বি িাম: Mold িাইল CAM-সার্োর্ট েি িাইর্ল রূোন্তি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহ: 

• Safety Gloves 

• Safety Glasses 

• Safety Shoes 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্ট: 

• CAM Software (Fusion 360 CAM, MasterCAM) 

• CNC-Compatible Computer Workstation 

• Mouse & Keyboard 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

• 3D Mold Assembly File 

• Tool Library Data 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/র্ল-আউট: 
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মডিউল-৫ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউলঃ কযাম (CAM) জপ্রাগ্রাডমং-এি কাে সম্পাদি কিা 

SICIP-LE-CAD-05-O 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল (Module) – ৫ 

 

মডিউল ডির্িািামঃ কযাম জপ্রাগ্রাডমং-এি কাে সম্পাদি কিা।  

 

ইউডিট জকািঃ SICIP-LE-CAD-05-O           জিাডমিাল আওয়ািঃ ৮০ ঘন্টা। 

 

মডিউল ডববিিঃ  

এই মডিউর্ল CAM জপ্রাগ্রাডমং সম্পাদর্িি েন্য প্রর্য়ােিীয় জ্ঞাি, দেিা এবং মর্িাভাব অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। এর্ি ডবর্িষভার্ব 

CAM সেওয়যাি ইিিল কিা, CAM জপ্রাগ্রাডমং সম্পাদি কিা, এবং জপ্রাগ্রাম জলাি কিা এবং িালার্িা সম্পর্কে বি েিা জদয়া 

হর্য়র্ে।  

 

ডিখি িলঃ এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিাঃ 

1. CAM সেওয়যাি ইিিল কির্ি োির্ব।  

2. CAM জপ্রাগ্রাডমং সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

3. জপ্রাগ্রাম জলাি কির্ি এবং িালার্ি োির্ব। 

 

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়াঃ 

1. কার্েি িাডহদা অনু ায়ী উেকিি, ডির্দ েিাবলী এবং িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি সংগ্রহ কিা। 

2. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি CAM প্যার্কে ইিিল কিা। 

3. কার্েি প্রর্য়ােি অনু ায়ী ডসর্িম প্যািাডমটািগুডল সিাক্ত ও ডিব োিি কিা। 

4. CAD মর্িল ইমর্োট ে (import) কর্ি সঠিকভার্ব অবস্থ্াি (orientation) ডিধ োিি কিা। 

5. কার্েি িাডহদা অনু ায়ী জিিার্িন্স ের্য়ন্ট স্থ্ােি বা ডিধ োিি কিা। 

6. িক জসট-আে (Stock set-up) সম্পন্ন কিা। 

7. কাটিং টুলস (Cutting tools) সিাক্ত ও ডিব োিি কিা। 

8. ধািাবাডহক টুলোর্ (Sequential toolpaths) সিাক্ত, তিডি এবং  ািাই (verify) কিা। 

9. G জকাি এবং M জকাি ব্যাখ্যা (interpret) কিা। 

10. ডিউর্মডিকযাল কর্ন্ট্রাল (NC) জপ্রাগ্রাম তিডি কিা। 

11. উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রাম জলাি কিা। 

12. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি জমডির্ি ড্রাই িাি/ডসমুর্লিি (Dry run/Simulation) সম্পন্ন কিা। 

13. জপ্রাগ্রামটি িাডলর্য় ওয়াকেডেস (Work piece) উৎোদি কিা। 

14. কার্েি সময় উদূ্ভি সমস্যা জিকি ে কর্ি এবং িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সংডিষ্ট কতৃেের্েি কার্ে ডির্োট ে 

কিা। 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) – ৫.১ 

 

ডিখি িল-১: CAM সেওয়যাি ইিিল কির্ি োির্ব।  

 

ডিেি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তুঃ 

1. কার্েি িাডহদা অনু ায়ী উেকিি, ডির্দ েিাবলী এবং িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি 

2. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি CAM প্যার্কে ইিিল কিা 

3. কার্েি প্রর্য়ােি অনু ায়ী ডসর্িম প্যািাডমটািগুডল সিাক্ত ও ডিব োিি কিা 

 

কার্েি িাডহদা অনু ায়ী উেকিি, ডির্দ েিাবলী এবং িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডিঃ 

CAM বা Computer Aided Manufacturing হর্লা একটি কডম্পউটাি-ডভডত্তক ডসর্িম  া ডিডেটাল ডিোইি 

(CAD মর্িল) জর্র্ক সিাসডি জমডির্ি উৎোদি প্রডক্রয়া সম্পাদর্িি েন্য ব্যবহৃি হয়। এটি জপ্রাগ্রাডমং, টুলোর্ জেিার্িিি, 

ডসমুর্লিি ও CNC জমডিডিং প্রডক্রয়ার্ক স্ব ং়ডক্র  ়ও ডির্ভ েল কর্ি জিার্ল। 

 

CAM ডসর্ির্মি প্রর্য়ােিীয়িা (Necessity of CAM): 

• েটিল ডিোইি অনু ায়ী ডির্ভ েল ও পুিিাবৃডত্তিীল জমডিডিং ডিডিি কিা 

• উৎোদি সম ় ও খিি হ্রাস কিা 

• ম্যানুয়াল জপ্রাগ্রাডমং-এি র্ভল কমার্িা 

• স্ব ং়ডক্র ় ও উচ্চ গডি সম্পন্ন উৎোদর্ি সেমিা বৃডদ্ধ কিা 

• ডবডভন্ন টুল ও জকৌিল ব্যবহার্ি সহেিা আিয়ি কিা 

 

CAM ডসর্ির্মি ব্যবহাি/প্রর্ ়াগর্েে (Application of CAM): 

• অর্টার্মাবাইল, এর্িার্েস এবং ইর্লকট্রডিক্স খার্ি  ন্ত্রাংি উৎোদর্ি 

• োঁি ও িাই তিডির্ি 

• জমটাল ও প্লাডিক কাটা, গঠি ও ডিডিডিং কার্ে 

• ডিডকৎসা  ন্ত্রোডি ও মাইর্ক্রা-ম্যাডিডিং খার্ি 

• CNC জলদ, ডমডলং, EDM, জলোি কাটা প্রভৃডি জমডির্ি জপ্রাগ্রাম িালার্ি 

 

েিডপ্রয় CAM সিটওয়যার্িি ধিি (Types of Popular CAM Software): 

CAM সিটওয়যার্িি িাম                        তবডিষ্টয 

Edgecam - CAD-CAM একর্ে, ক্ল্াউি-ডভডত্তক, সহে ইন্টাির্িস 

MasterCAM - অিযন্ত েিডপ্রয়, ইন্ডাডির্ি বহুল ব্যবহৃি, িডক্তিালী টুলোর্ কর্ন্ট্রাল 

SolidCAM - SolidWorks-এি সার্র্ একীভূি, Machining সুডবধা 

PowerMill - েটিল 3D ও 5-Axis জমডিডিং এি েন্য উেযুক্ত 

ArtCAM 
- 

আট েওয়াকে ও কাভেি ডিোইর্িি েন্য উের্ াগী 
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িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি CAM প্যার্কে ইিিল কিাঃ 

এই ইিিির্মিি িীর্ট MasterCAM X5 সিটওয়যািটি কীভার্ব ডিিােদভার্ব িাউির্লাি ও ইিিল কির্ি হয় এবং 

ইিির্লির্িি প্রডক্রয়া বি েিা কিা হর্ র়্ে। 

 

MasterCAM X5 সিটওয়যাি সংগ্রহ কিি (Software Collection): 

MasterCAM একটি েিডপ্রয় CAM সিটওয়যাি। বাংলার্দিসহ ডবডভন্ন জদর্ি এই সিটওয়যািটি ডস.এি.ডস 

জমডিডিং এি েন্য উর্েখর্ াগ্য েডিমার্ি ব্যবহৃি হয়। এি অন্যিম কািি ব্যবহািকািীি েন্য এই 

সিটওয়যািটির্ি ির্য়র্ে সহে ব্যবহাি উের্ াগী ব্যবস্থ্া।  

MasterCAM X5 হর্চ্ছ MasterCAM সিটওয়যাি এি একটি ভািিি। এই ভািিিটি সহর্েই সংগ্রহ কিা 

 ায় এবং ইিিল কিা  ায়। ির্ল আমিা এই ভািিি ডির্য় কাে কির্বা।  

ডবঃ র্দ্ঃ বাংলার্দি এি মর্িা উন্নয়িিীল জদর্ি জ র্কাি সিটওয়যাি ডবিামূর্ল্য ব্যবহাি কিাি সুর্ াগ ির্য়র্ে,  া 

উন্নি জদিগুর্লাি জের্ে প্রর্ ােয িয়। 

সিটওয়যাি সংগ্রহ কিাি েদ্ধডিসমূহঃ  

1. ইন্টাির্িট হর্ি িাউির্লািকৃি সিটওয়যাি  

1.1. www.google.com  

1.2. www.mecharofficial.blogspot.com 

2. প্রডিোি কতৃেক সিবিাহকৃি সিটওয়যাি 

3. ডসডি ডকংবা জেিড্রাইভ হর্ি প্রাপ্ত সিটওয়যাি 

MasterCAM X5 সিটওয়যাি িাউির্লাি এবং ইিিল কিাি প্রডক্রয়া ডির্ি ধািাবাডহকভার্ব বি েিা কিা হর্লাঃ  

১ম ধােঃ সংগ্রহকৃি সিটওয়যাি এি ইিিল কিাি প্রডক্রয়া ডির্ম্ন উর্েখ কিা হর্লাঃ  

1. Pen Drive বা জ র্কাি উৎস হর্ি প্রাপ্ত 

সিটওয়যাি কডে কর্ি কডম্পউটার্িি জ র্কাি ডিি 

ড্রাইর্ভি সুডবধােিক জলার্কির্ি Paste কিা। 

 

 

 

 ডিেঃ ১.১  

 

 

2. MasterCAM X5.zip িাইর্লি উেি মাউর্সি 

িাি বাটর্ি িাে ডদর্য় Extract All বাটর্ি ডক্ল্ক 

কিা। 

 

 ডিেঃ ১.২ 

http://www.google.com/
http://www.mecharofficial.blogspot.com/
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3. Extract বাটর্ি ডক্ল্ক কিা।  

 

 ডিেঃ ১.৩ 

4. ডকছুেি জলাি হর্ব এিেি একটি জিাডাি সামর্ি 

আসর্ব।  

 

 ডিেঃ ১.৪ 

5. জিাডার্ি িাবল ডক্ল্ক কর্ি প্রর্বি কিব। 

 

 ডিেঃ ১.৫ 

6. ইন্টাির্িট সংর্ াগ বন্ধ কর্ি, 

MasterCAMX5-web.exe িাইর্লি উেি 

িাবল ডক্ল্ক কর্ি ইিির্লিি শুরু কির্ি হর্ব। 

ডির্েি মর্িা েেআে আসর্ল OK বাটর্ি ডক্ল্ক 

কিব।  

 

 ডিেঃ ১.৬ 

7. ডকছুেি জলাডিং হবাি েি ডির্ে মর্িা মর্িা ডস্ক্র্ি 

আসর্ল Next বাটর্ি ডক্ল্ক কিব।  

 

 ডিেঃ ১.৭ 
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8. এি েি ডির্েি িাম এবং জকাম্পাডিি িাম ডদর্য় 

Next ডদর্বা। উর্েখ্য এখার্ি জ র্কাি িাম জদয়া 

 ার্ব। এর্ি জকাি সমস্যা জিই।  

 

 ডিেঃ ১.৮ 

9. আবার্িা Next ডদর্বা।  

 

 ১.৯  

10. এবাি Default Unit Type এি ঘর্ি Metric 

ডসর্লক্ট কর্ি Next বাটর্ি ডক্ল্ক কিব।  

 

 ১.১০ 

11. এি েি Install বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ি হর্ব।  

 

 ১.১১ 
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12. ইিির্লিি জিষ হর্ল Finish বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ি 

হর্ব।  

 

 ১.১২ 

13. এি েি MasterCAM X5 এি জিাডার্ি 

 ার্বা। জসখার্ি র্াক Crack জিাডার্ি প্রর্বি 

কিব।  

 

 ১.১৩ 

14. জিাডার্ি র্াকা MasterCAM.exe িার্মি 

িাইলর্ক কডে কিব।  

 

 ১.১৪ 

15. এখি Desktop এ র্াকা MasterCAM X5 

এি আইকর্ি িাইট বাটি ডক্ল্ক কর্ি Open File 

Location এ ডক্ল্ক কিব।  

   ১.১৫ 
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16. এিেি জ  জলার্কিিি উইর্ন্ডা খলর্ব জসখার্ি ডগর্য় 

মাউর্সি িাইট বাটি ডক্ল্ক কর্ি Paste ডক্ল্ক 

কিব।  

 

 ১.১৬ 

17. Replace বাটর্ি ডক্ল্ক কিা।  

 

 ১.১৭ 

18. Continue বাটর্ি ডক্ল্ক কিা।  

 

 ১.১৮ 

19. সকল উইর্ন্ডা জক্ল্াে কর্ি ডদর্য় কডম্পউটাি 

Restart জদয়া। 

 

ইিিল হওয়াি েি MasterCAM X5 সিটওয়যাি এি ইউোি ইন্টাির্ির্সি প্যািাডমটাি েডিবিেিঃ  

সকল অেসমূহ একই সার্র্ জদখাি েন্য ডির্ম্ন বডি েি েদ্ধডি অনুসিি কির্ি হর্ব।  

জমনুবাি জর্র্ক Settings বাটর্ি ডক্ল্ক কর্ি জসখাি জর্র্ক 

Configuration এ ডক্ল্ক কির্ি হর্ব। 

 

 ডিেঃ ১.১৯ 
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Customize িার্মি েে-আে উইর্ন্ডা আসর্ল িার্ি র্াকা 

2D Toolpaths জলখা বর্ক্স ডক্ল্ক কির্ল একটি ড্রে িাউি 

জমনু আসর্ব। 

 

 ডিেঃ ১.২০ 

জসখাি জর্র্ক Screen িার্মি অেির্ি ডক্ল্ক কিব। 

 

 ডিেঃ ১.২১ 

Screen এি কযাটাগডির্ি র্াকা টুলগুর্লা জর্র্ক িাি ডদর্ক 

জদখার্িা এই টুল এি উেি মাউর্স জলিট বাটি িাে ডদর্য় 

ধর্ি ডির্য় টুলবার্িি সুডবধােিক স্থ্ার্ি ডির্য় মাউর্সি বাটি 

োড়র্ি হর্ব। 

 

 

ডিেঃ ১.২২ 

 

 ডিেঃ ১.২২ 

এি েি Customize উইর্ন্ডা এি টিক মাকে এ ডক্ল্ক কর্ি 

কিিাম ে কির্ি হর্ব। 

 

 ডিেঃ ১.২৩ 
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এি েি অেসমূহ জদখার্িাি এই বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ল ডস্ক্র্র্ি 

এমি দাগ জদখা  ার্ব। এই দাগসমূহ অে সমূহর্ক প্রকাি 

কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

 

ডিেঃ ১.২৪ 

 

 ডিেঃ ১.২৫ 

টুলবার্িি এই Isometric view ডিব োিি কির্ল আমিা 

একইসার্র্ ৩টি অে জদখর্ি োিব 

 

ডিেঃ ১.২৬ 

 

 ডিেঃ ১.২৭ 

 

কার্েি প্রর্য়ােি অনু ায়ী ডসর্িম প্যািাডমটািগুডল সিাক্ত ও ডিব োিি কিাঃ 

Mastercam একটি েিডপ্রয় CAD/CAM সিটওয়যাি  া ডিোইি জর্র্ক শুরু কর্ি CNC জপ্রাগ্রাডমং ে েন্ত সম্পূি ে 

প্রডক্রয়া সম্পন্ন কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

এই অধ্যার্য় আমিা ডিখব কীভার্ব Mastercam-এ System Parameters ডিধ োিি ও ডিব োিি কির্ি হয়। 

সঠিক System Parameters ডিব োিি কির্ল ডিোইি ও জমডিডিং প্রডক্রয়া হয় আিও ডির্ভ েল ও কা েকি। 

 

System Parameters:  

System Parameters হল Mastercam সিটওয়যার্িি এমি ডকছু জমৌডলক জসটিংস  া ব্যবহািকািী িাি কার্েি 

ধিি অনু ায়ী েডিবিেি কির্ি োর্ি। 

এি মর্ধ্য প্রধািি ির্য়র্ে: 

• মার্েি একক (Metric বা English) 

• টুলবাি কিডিগার্িিি (Dimensioning, Line Types, Editing, Hatching) 

• ইন্টাির্ির্সি েেেমর্িা ডবন্যাস 

 

মার্েি একক ডিব োিি (Selecting Measurement System) 

Mastercam-এ দুই ধির্িি মার্েি একক ব্যবহাি কিা হয়: 
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1. Metric System: 

মার্েি একক ডমডলডমটাি (mm)। অডধকাংি জদি ও ডিল্পর্ের্ে এই ইউডিট ব্যবহৃি হয়। 

2. English System (Imperial): 

মার্েি একক ইডি (inch)। যুক্তিাষ্ট্রসহ ডকছু জদর্ি এটি ব্যবহৃি হয়। 

েদ্ধডি: 

মার্েি একক েডিবিেি কির্ি – 

Settings → Configuration → Start/Exit → System Unit এ  াি এবং Metric বা English ডসর্লক্ট 

করুি। 
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জসলি জিক (Self Check) - ৫.১ 

 

1. CAM কী এবং এটি জকাি কার্ে ব্যবহৃি হয়? সংর্ের্ে ব্যাখ্যা করুি। 

 

2. CAM ডসর্িম ব্যবহার্িি অন্তি ৩টি প্রর্ ়ােিী ়িা ডলখি।  

 

3. CAM ডসর্ির্মি অন্তি ৩টি প্রর্ ়াগর্েে উদাহিিসহ ডলখি। 

 

4. ৩টি CAM সিটওয়যাি এি িাম ডলখি। 
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উত্তি েে (Answer Key) - ৫.১ 

1.  CAM কী এবং এটি জকাি কার্ে ব্যবহৃি হয়? 

উত্তি:  

CAM (Computer Aided Manufacturing) একটি কডম্পউটাি-ডভডত্তক প্রযুডক্ত  া ডিডেটাল ডিোইি বা 

CAD িাইল ব্যবহাি কর্ি স্ব ়ংডক্র ভ়ার্ব জমডির্ি উৎোদি কা েক্রম েডিিালিা কির্ি সাহায্য কর্ি। এটি CNC 

জমডির্ি টুলোর্ তিডি, জপ্রাগ্রাম জেিার্িিি ও জমডিি অোর্িিি ডি ়ন্ত্রর্ি ব্যবহৃি হয়। 

 

2. CAM ডসর্িম ব্যবহার্িি ৩টি প্রর্য়ােিীয়িা: 

উত্তি: 

1. েটিল ডিোইি ডির্ভ েলভার্ব জমডিডিং কিাি েন্য 

2. উৎোদর্িি সম ় ও খিি কমার্িাি েন্য 

3. জপ্রাগ্রাডমং র্ভল কডমর্ ় উৎোদি স্ব ং়ডক্র ় কিাি েন্য 

 

3. CAM ডসর্ির্মি ৩টি প্রর্য়াগর্েে: 

উত্তি:  

1. অর্টার্মাবাইল ও এর্িার্েস খার্ি  ন্ত্রাংি তিডি 

2. োঁি ও িাই (Mould & Die) প্রস্তুিকিি 

3. CNC জলদ, ডমডলং বা EDM জমডিি েডিিালিা 

 

      ৪. েিডপ্রয় CAM সিটওয়যাি এবং তবডিষ্টয: 

       উত্তি (র্ র্কার্িা ৩টি):  

1. MasterCAM 

2. PowerMill 

3. SolidCAM 
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েব িীট (Job Sheet) - ৫.১.১ 

 

ের্বি িামঃ ০১ - CAM সিটওয়যাি ইিিল করুি।  

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

• Pen Drive বা জ র্কাি উৎস হর্ি প্রাপ্ত সিটওয়যাি কডে কর্ি কডম্পউটার্িি জ র্কাি ডিি ড্রাইর্ভি 

সুডবধােিক জলার্কির্ি Paste কিা। 

• MasterCAM X5.zip িাইর্লি উেি মাউর্সি িাি বাটর্ি িাে ডদর্য় Extract All বাটর্ি ডক্ল্ক 

কিা। 

• Extract বাটর্ি ডক্ল্ক কিা। 

• ডকছুেি জলাি হর্ব এিেি একটি জিাডাি সামর্ি আসর্ব। 

• জিাডার্ি িাবল ডক্ল্ক কর্ি প্রর্বি কিব। 

• ইন্টাির্িট সংর্ াগ বন্ধ কর্ি, MasterCAMX5-web.exe িাইর্লি উেি িাবল ডক্ল্ক কর্ি 

ইিির্লিি শুরু কির্ি হর্ব। ডির্েি মর্িা েেআে আসর্ল OK বাটর্ি ডক্ল্ক কিব। 

• ডকছুেি জলাডিং হবাি েি ডির্ে মর্িা মর্িা ডস্ক্র্ি আসর্ল Next বাটর্ি ডক্ল্ক কিব। 

• এি েি ডির্েি িাম এবং জকাম্পাডিি িাম ডদর্য় Next ডদর্বা। উর্েখ্য এখার্ি জ র্কাি িাম জদয়া 

 ার্ব। এর্ি জকাি সমস্যা জিই। 

• আবার্িা Next ডদর্বা। 

• এবাি Default Unit Type এি ঘর্ি Metric ডসর্লক্ট কর্ি Next বাটর্ি ডক্ল্ক কিব।  

• এি েি Install বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ি হর্ব। 

• ইিির্লিি জিষ হর্ল Finish বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ি হর্ব। 

• এি েি MasterCAM X5 এি জিাডার্ি  ার্বা। জসখার্ি র্াক Crack জিাডার্ি প্রর্বি কিব। 

• জিাডার্ি র্াকা MasterCAM.exe িার্মি িাইলর্ক কডে কিব। 

• এখি Desktop এ র্াকা MasterCAM X5 এি আইকর্ি িাইট বাটি ডক্ল্ক কর্ি Open File 

Location এ ডক্ল্ক কিব। 

• এিেি জ  জলার্কিিি উইর্ন্ডা খলর্ব জসখার্ি ডগর্য় মাউর্সি িাইট বাটি ডক্ল্ক কর্ি Paste ডক্ল্ক কিব। 

• Replace বাটর্ি ডক্ল্ক কিা। 

• Continue বাটর্ি ডক্ল্ক কিা। 

• সকল উইর্ন্ডা জক্ল্াে কর্ি ডদর্য় কডম্পউটাি Restart জদয়া। 

 

সিকেিাঃ 

➢ প্রর্য়ােিীয় ডেডেই (PPE) সমূহ ব্যবহাি কিা 

➢ প্রর্য়ােিীয় সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ব্যবহাি কিা 

➢ প্রর্য়ােিীয় সিটওয়যাি প্রস্তুি িাখা ও ডিডিি কিা  
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জেডসডির্কিি িীট (Specification Sheet) - ৫.১.১ 

 

ের্বি িামঃ ০১ - CAM সিটওয়যাি ইিিল করুি।  

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহঃ 

• সুডবধােিক জিয়াি- - ১টি 

• সুডবধােিক জটডবল/র্িি - ১টি 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্টস: 

• MasterCAM X5 সিটওয়যাি 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

জিিটে / ল্যােটে কডম্পউটাি - ১টি 

Keyboard and Mouse - ১টি 

Monitor - ১টি 

USB Drive / Pen drive - ১টি 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৫.২ 

 

ডিখি িল-২: CAM জপ্রাগ্রাডমং সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

 

ডিেি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত, জপ্রাগ্রাম 

তিডি ও সংজ্ঞাডয়ি কির্ি োির্ব, এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তুঃ  

1. CAD মর্িল ইমর্োট ে (import) কর্ি সঠিকভার্ব অবস্থ্াি (orientation) ডিধ োিি কিা। 

2. কার্েি িাডহদা অনু ায়ী জিিার্িন্স ের্য়ন্ট স্থ্ােি বা ডিধ োিি কিা। 

3. িক জসট-আে (Stock set-up) সম্পন্ন কিা। 

4. কাটিং টুলস (Cutting tools) সিাক্ত ও ডিব োিি কিা। 

5. ধািাবাডহক টুলোর্ (Sequential toolpaths) সিাক্ত, তিডি এবং  ািাই (verify) কিা। 

6. G জকাি এবং M জকাি ব্যাখ্যা (interpret) কিা। 

7. ডিউর্মডিকযাল কর্ন্ট্রাল (NC) জপ্রাগ্রাম তিডি কিা। 

 

CAD মর্িল ইমর্োট ে (import) কর্ি সঠিকভার্ব অবস্থ্াি (orientation) ডিধ োিি কিাঃ 

বিেমাি ডিল্পর্ের্ে িকিা (Design) তিডি ও উৎোদি (Manufacturing) কা েক্রর্ম CAD এবং CAM 

সিটওয্য়াি গুরুত্বপূি ে ভূডমকা োলি কর্ি। SolidWorks হর্লা একটি েিডপ্র ় CAD সিটওয্য়াি,  াি মাধ্যর্ম 2D বা 

3D মর্িল তিডি কিা  া ।় অন্যডদর্ক Mastercam একটি আধুডিক CAM সিটওয্য়াি,  া CNC জমডির্ি জপ্রাগ্রাম 

তিডি ও উৎোদি প্রডক্র ়া সম্পন্ন কির্ি ব্যবহৃি হ ।় 

SolidWorks-এ তিডি CAD মর্িল Mastercam-এ ইিপুট কির্ল জসটি সিাসডি জমডিডিং প্রডক্র ়াি েন্য ব্যবহাি 

কিা  া ।় 

 

১. SolidWorks মর্িল প্রস্তুি কিা 

প্রর্র্ম SolidWorks সিটওয্য়ার্ি 3D মর্িল তিডি কির্ি হর্ব। মর্িল সম্পূি ে হও া়ি েি জসটির্ক Mastercam-এ 

ব্যবহার্িি উের্ াগী কির্ি কর্ ়কটি ডবষ ় জখ ়াল িাখর্ি হ ়। মর্ির্লি সব মাো (Dimension) এবং আকৃডি 

(Shape) সঠিক আর্ে ডকিা  ািাই কির্ি হর্ব। মর্ির্লি মূল ডবন্দু বা Origin সঠিকভার্ব ডিধ োিি কির্ি হর্ব, কািি 

CNC জপ্রাগ্রার্ম এটি জিিার্িন্স ডহর্সর্ব ব্যবহৃি হ ়।এোি়াও মর্ির্লি ডদকডির্দ েিিা (Orientation) জ মি টে, ফ্রন্ট ও 

িাইট ডভউ অনু া ়ী ঠিকভার্ব জসট কিা আর্ে ডকিা িা ডিডিি কির্ি হর্ব। 

 

২. SolidWorks মর্িল Export কিা 

SolidWorks-এ তিডি মর্িল Mastercam-এ ইিপুট জদও ়াি আর্গ জসটির্ক এমি িাইল িিম্যার্ট সংিেি কির্ি 

হ ,়  া Mastercam েি়র্ি োর্ি। সবর্ির্ ় সাধািি িিম্যাট হর্লা STEP, IGES এবং Parasolid। এই 

িিম্যাটগুর্লা প্রা ় সব CAD ও CAM সিটওয্য়ার্ি ব্যবহাি কিা  া ়। 

 

িাইল এক্সর্োট ে কিাি েন্য SolidWorks-এ ডিম্নডলডখি ধাে অনুসিি কির্ি হ ়ঃ 

প্রর্র্ম মর্িল ওর্েি কর্ি File → Save As এ ডক্ল্ক কির্ি হর্ব। িািেি Save as type জর্র্ক STEP, IGES 

অর্বা Parasolid িিম্যাট ডিব োিি কির্ি হর্ব। জির্ষ িাইর্লি িাম ডদর্  ়জসভ কির্ি হর্ব। 

এভার্ব িাইলটি Mastercam-এি েন্য প্রস্তুি হর্ ়  ার্ব। 

CAD সিটওয়যাি জর্র্ক এক্সর্োট ে কিা িাইলসমূহ MasterCAM-এ ইমর্োট ে কিা সাধািি প্রডক্রয়া ডির্ম্ন জদয়া হর্লাঃ  

ধােসমূহ: ডিম্নডলডখি ধােসমূহ ক্রমাির্য় অনুসিি করুি: 
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1. MasterCAM X5 ওর্েি করুি। 

 

 

2. File > Open এ  াি ডকংবা 

Merge/pattern  াি।  

  

3. File Type Dropdown জর্র্ক 

কাডিি িাইল িিম্যাট ডিব োিি করুি 

(জ মি: . STEP, .X_T, .IGES, 

STEP ইিযাডদ ) 

 

4. কাডিি CAD িাইল ডসর্লক্ট কর্ি 

Open করুি। 

 

5. টিক মাকে এি োর্িি র্াকা option 

এি বাটর্ি ডক্ল্ক করুি।  
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6. প্যািাডমটাি ডসর্লক্ট কিাি স্থ্ার্ি Edge 

curves িার্মি অেিি ডসর্লক্ট করুি। 

এি েি টিক মাকে বা ওর্ক বাটর্ি ডক্ল্ক 

করুি। 

 

 

 

 

 

 

7. এখার্ি ির্ল আসর্ল পুিিায় টিক মাকে বা 

ওর্ক বাটর্ি এ ডক্ল্ক করুি।  

 

8. ইমর্োট ে হওয়া মর্িল Workspace-

এ জদখর্ি োর্বি। 

 

9. মর্িলটি Verify কির্ি View > 

Isometric View ডসর্লক্ট করুি। 

 

10. এিেি shaded বাটর্ি ডক্ল্ক কির্লই 

ওয়যাি মর্িলটি জির্িি মর্িল ডহর্সর্ব 

জদখা  ার্ব।   

 

11. Shaded হবাি েি মর্িলটি এমি 

জদখার্ব।  
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ইমর্োট ে কিা িাইল সমূহ প্রর্য়ােি অনু ায়ী সঠিক ডদক অডভমুর্খ স্থ্ােি কিাি প্রডক্রয়া: 

কযাি িাইল ইর্ম্পাট ে কিাি েি ডকছু ডবষয়  ািাই কর্ি জদখর্ি হয়।  

জ মিঃ ইর্ম্পাট ে কিাি েি েযাডমডিক গঠি সঠিকভার্ব এবং সম্পূি ে এর্সর্ে ডকিা িা  ািাই কির্ি Analyze 

→ Entity ব্যবহাি কিা উত্তম। Surface missing হর্ল Model Prep টুল ব্যবহাি কর্ি Surface 

repair কির্ি হর্ব। 

 মডিলটির্ি  ার্া র্ জমডিডিং কিাি েন্য এি অবস্থ্ার্িি সার্র্ জপ্লি সমূর্হি সমিয় সাধি কির্ি হর্ব অর্ োৎ WCS 

(Work Coordinate System) ডিব োিি কির্ি হর্ব। ডির্ি এি প্রডক্রয়া ক্রমাির্য় জদখার্িা হর্লাঃ  

ইর্ম্পাট ে কিা মর্িলটি জির্িদ কিা েি এি অবস্থ্াি 

েডিবিেি কিাি প্রর্য়ােি হর্ি োর্ি। জসর্ের্ে জমনুবাি এি 

Xform এ ডগর্য় ডক্ল্ক কির্ি হর্ব।   

 

ড্রেিাউি জমনু জর্র্ক Dynamic Xform ডিব োিি কির্ি 

হর্ব।  

 

ের্ি মর্িলটি সম্পূি ে ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব।  

Ctrl+A এই সট েকাট ব্যবহাি কর্িও সম্পূি ে ডসর্লক্ট কিা 

 ায়।  

 

ওয়াকে এডিয়া বা গ্রাডিক্স এডিয়াি উের্ি র্াকা সবুে ির্ঙি 

একটি বল আইকি  ার্ক End Selection বাটি বর্ল 

জসটায় ডক্ল্ক কির্ি হর্ব। অর্বা Enter বাটর্ি জপ্রস 

কির্লও হর্ব।  

 

৩টি অে ডবিষ্ট একটি আইকি আসর্ব।  
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উক্ত আইকিটির্ক মর্ির্লি সুডবধােিক স্থ্ার্ি স্থ্ােি কর্ি 

ডক্ল্ক কিব।  

 

এিেি প্রর্য়ােি অনু ায়ী অের্ি ডক্ল্ক কর্ি আবস্থ্াি 

েডিবিেি কির্ব। অর্ োৎ জ র্কাি অের্ি ডক্ল্ক কির্লই এি 

অবস্থ্াি েডিবিেি কিাি েন্য মাি জদবাি ডিড জদখা  ার্ব। 

জসখার্ি মাি ডদর্য়ও উক্ত অবস্থ্াি েডিবিেি কিা  ার্ব।  

সিল ের্ বা ঘুডির্য় দুই েদ্ধডি অনুসিি কর্িই এি অবস্থ্াি 

ডিব োিি কিাি সুর্ াগ ির্য়র্ে।  

 

প্রর্য়ােি অনু ায়ী অবস্থ্াি ডিধ োিি কিব।  

 

অবস্থ্াি ডিধ োিীি জপ্লি এি বিাবি বা অডভমূর্খ ির্ল আসর্ল 

গ্রাডিক্স এডিয়াি উের্ি র্ার্ক এপ্লাই বাটি এ ডক্ল্ক কিব। 

ডকংবা Enter বাটর্ি জপ্রস কির্লও হর্ব।   

 

অবস্থ্াি েডিবিেি  াবাি েি মডিলটিি উেি অডিডেি 

(Origin) স্থ্ােি কির্ি হর্ব।  

 

 

 মর্িলটিি উেি জমডিডিং কিাি েন্য উেযুক্ত স্থ্ার্ি অডিডেি (Origin) ডিধ োিি কিাি প্রডক্রয়াঃ 

জমডিডিং কিাি েন্য অেডিহা ে ডবষয় হর্চ্ছ অডিডেি (Origin) ডিধ োিি কিা। এি েন্য সহে ডকছু জকৌিল অবলবি 

কিাি প্রর্য়ােি হর্য় র্ার্ক। েযাডমডিক কাঠার্মা অংকি কিাি মাধ্যর্ম সহর্েই অডিডেি এি অবস্থ্াি ডিধ োিি কিা  ায়। 

ডির্ম্ন এি ধািাবাডহক কা েক্রম বি েিা কিা হর্য়র্ে।    
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মর্ির্লি উেি সুডবধােিক েযাডমডিক আকৃডি তিডি কিব।  

 

 

 োর্িি ডির্েি েন্য একটি জিখা অংকি কির্ি হর্ব।  

 

এিেি জমনুবার্ি ডগর্য় Move to Origin এ ডক্ল্ক কিব।  

 

এিেি জ  ডবন্দুর্ি ডক্ল্ক কিব জসখার্িই অডিডেি ডিধ োিি হর্য় 

 ার্ব। এ জের্ে আমিা জসন্টার্ি অডিডেি ডির্বা িাই অঙ্কি কিা 

জিখাি মধ্যডবন্দুর্ি ডক্ল্ক কিব।  

জদখা  ার্ব এি অবস্থ্াি সর্ি এর্সর্ে।   

 

েডিবডিেি অবস্থ্ার্ি মর্িলটিি অডির্য়র্ন্টিি  ািাই কর্ি জদখব 

এি অবস্থ্াি সঠিক ির্য়র্ে ডকিা।  

 

 

 

অডিডেি স্থ্াের্িি েি মর্িল এি উেি জমডিি অনু ায়ী টুলোর্ তিডি কির্ি হর্ব। ডমডলং জমডিি ডকংবা জলদ জমডিি এি 

উের্ াগী টুলোর্ তিডি কিাি েন্য পূর্ব েি ইিিির্মিি িীটগুর্লা অনুসিি করুি।  

টুলোর্ তিডি কিা হর্য় জগর্ল ডসমুর্লিি সম্পন্ন করুি। ডসমুর্লিি  ািাই কিি কিাি েি ডে-জকাি তিডি করুি।  

অিঃেি জকাি সংিেি বা জসভ করুি।  
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জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট কার্েি প্রর্ ়ােিী ়িা: 

CNC জমডির্ি সঠিকভার্ব জমডিডিং অোর্িিি সম্পন্ন কিাি েন্য ওয়াকেডেস এবং টুর্লি অবস্থ্াি ডির্ভ েলভার্ব ডিধ োিি 

কিা অিযন্ত েরুডি। 

এই অবস্থ্াি ডিধ োির্িি েন্য ব্যবহৃি হয় জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট (Reference Point)। 

এটি এমি একটি ডিডদ েষ্ট স্থ্াি  া জমডিি, টুল ও ওয়াকেডের্সি সব মুভর্মর্ন্টি েন্য মািদণ্ড ডহর্সর্ব কাে কর্ি। 

 

১. জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট 

জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট হর্লা জমডির্িি একটি ডিডদ েষ্ট স্থ্াি বা অবস্থ্াি, জ খাি জর্র্ক জমডির্িি সব িলািল (Movement) 

েডিমাে কিা হয়। 

এটি সাধািিি জমডির্িি জহাম েডেিি (Machine Home Position) িার্মও েডিডিি। 

CNC জমডির্ি জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট জসট কিাি মাধ্যর্ম কর্ন্ট্রাল ইউডিট বুঝর্ি োর্ি জ  টুল বিেমার্ি জকার্া ় আর্ে এবং 

জকার্া জর্র্ক কাে শুরু কির্ব। 

২. জিিার্িন্স ের্ ়র্ন্টি কাে 

জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট জমডিি ও জপ্রাগ্রাম উভর্য়ি মর্ধ্য একটি সম্পকে স্থ্ােি কর্ি। এি প্রধাি কােগুর্লা হর্লা— 

১. জমডির্িি সব অে (X, Y, Z) এি শূন্য ডবন্দু বা শুরুি স্থ্াি ডিধ োিি কিা। 

২. ওয়াকেডেস ও টুর্লি মর্ধ্য সঠিক সম্পকে স্থ্ােি কিা। 

৩. জপ্রাগ্রাম িালুি আর্গ জমডিির্ক সঠিক প্রার্ডমক অবস্থ্ার্ি ডির্য়  াওয়া। 

৪. প্রডিবাি জমডিি িালু হর্ল টুল ও জটডবর্লি অবস্থ্াি পুিিায়  ািাই কিা। 

৫. CNC জপ্রাগ্রার্ম ব্যবহৃি সব জকাঅডি ের্িট এই জিিার্িন্স ের্য়ন্টর্ক ডভডত্ত ধর্ি গিিা কিা হয়। 

৩. জিিার্িন্স ের্ ়র্ন্টি প্রর্ ়ােিী ়িা: 

জিিার্িন্স ের্ ়র্ন্টি সঠিক ডিধ োিি CNC জমডিডিং প্রডক্র ়াি ডির্ভ েলিা ও দেিা ডিভেি কর্ি। এি প্রর্য়ােিীয়িা ডির্ি 

উর্েখ কিা হর্লা— 

১. ডির্ভ েল জমডিডিং ডিডিি কিা: 

জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট ডিধ োির্িি মাধ্যর্ম টুল ও ওয়াকেডের্সি অবস্থ্াি একদম সঠিকভার্ব োিা  ায়। ির্ল কাটিং বা ডড্রডলং 

অোর্িির্ি জকার্িা ত্রুটি হয় িা। 

২. জপ্রাগ্রাম ও জমডির্িি সমিয় িো: 

CNC জপ্রাগ্রার্ম ব্যবহৃি জকাঅডি ের্িট এবং জমডির্িি বাস্তব অবস্থ্াি জ ি একই র্ার্ক, িা ডিডিি কির্ি জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট 

প্রর্য়ােি। 

৩. ডিডেট অোর্িির্ি একরূেিা বোয় িাখা: 

একই ওয়াকেডের্সি একাডধক কডে তিডি কিাি সময় প্রডিবাি একই েডেিি বোয় িাখাি েন্য জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট 

অেডিহা ে। 

৪. টুল েডিবিের্িি সময় অবস্থ্াি িো: 

 খি টুল েডিবিেি কিা হয়, িখি জমডিি  ার্ি পুিিায় সঠিক োয়গায় ডির্ি জ র্ি োর্ি, িাি েন্য জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট 

দিকাি হয়। 

৫. ডিিােত্তা বোয় িাখা: 

জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট ডিধ োিি িা র্াকর্ল জমডিি র্ভল ের্র্ িলর্ি োর্ি এবং ওয়াকেডেস বা টুল েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

৪. জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট জসট কিাি ধাে 

জিিার্িন্স ের্ ়ন্ট ডিধ োিি কিাি েন্য সাধািিি ডির্িি ধােগুর্লা অনুসিি কিা হয়— 

১. জমডিি োওয়াি অি কিাি েি Home Return কমান্ড জদওয়া হয়। 

২. জমডিি স্ব ং়ডক্র ়ভার্ব প্রডিটি অর্েি প্রার্ন্ত ডগর্য় জিিার্িন্স ের্ ়র্ন্ট র্ার্ম। 

৩. এই অবস্থ্াি জর্র্কই জমডিি েিবিী অোর্িিি শুরু কর্ি। 

৪. প্রর্য়াের্ি ব্যবহািকািী Work Offset (G54–G59) এি মাধ্যর্ম ডিডদ েষ্ট ওয়াকেডের্সি জিিার্িন্স েডেিিও ডিধ োিি 

কির্ি োর্িি। 
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িক জসট-আে কিা: 

 

CNC Lathe Machine এি িক জসট-আে: 

1. Graphics Window জি  ডদ অেসমূহ 

জদখা িা  ায়। অর্ োৎ এমি জদখার্ব।  

 
 

 

2. জসর্ের্ে, অেসমূহ জদখার্িাি অেিন্ িালু 

কর্ি ডির্ি হর্ব।  

 

3. অেসমূহ জদখা জগর্ল এমি জদখার্ব। 

 

4. এিেি TOP View জি ডক্ল্ক কির্ি হর্ব। 

 

5.  জমডিি ডিব োিিঃ  

File → Machine Type → Lathe → Select 

Machine 

উদাহিিস্বরূেঃ Default - Fanuc 2-Axis 

Lathe, HAAS SL10, Siemens 840D 

Lathe ইিযাডদ। 

 

6. ডলি জর্র্ক আমার্দি প্রর্য়ােি অনু ায়ী 

জমডিি ডিব োিি কির্ল জস জমডির্িি উের্ াগী 

জকাি তিডি হর্ব।  

 

7. সাধািিি Default জমডিি ডিব োিি কর্ি 

কাে কিা হয়। েিবডিের্ি জমডিির্ভর্দ ডকছু 

জকাি েডিবিেি কর্ি জ র্কাি জমডির্িি 

উের্ াগী জপ্রাগ্রাম তিডি কিা  ায়।   
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8. জমডিি ডিব োিি কিাি েি অোর্িিি 

ম্যার্িোি এি স্থ্ার্ি এসকল অেিি ির্ল 

আসর্ব।  

 

9. Properties এ ডক্ল্ক কির্ল এ সকল 

অেিিসমূহ জদখা  ার্ব।   

 

10. Tool Settings ডগর্য় Toolpath 

Configuration এি সকল অেিি 

গুর্লার্ি টিক মাকে ডদর্য় ডদর্বা।  

ের্ি ডির্িি টিক মার্কে ডক্ল্ক কিব।  

 
 

11. এই েডিমাে অনু ায়ী MasterCAM X5 এ 

একটি ড্রইং সম্পন্ন কডি।  

এখার্ি millimetre (mm) ব্যবহাি কিা 

হর্য়র্ে।   

 

12. জখয়াল িাখব জ  ২ অর্েি জেদ ডবন্দুর্ি ড্রইং 

কির্ি হর্ব। কািি জসখার্িই হর্ব আমার্দি 

কা েবস্তুি ওয়াকে অির্সট।  

 

13. এখি Stock Setup কিব। এি েন্য এি 

উেি ডক্ল্ক কিব।  

 



236 

 

14. সামর্ি জ  েেআে উইর্ন্ডা আসর্ব জসখাি 

জর্র্ক Stock এি Properties এ ডক্ল্ক 

কিব।  

 

15. এিেি আিা উইর্ন্ডার্ি র্াকা Make from 

2 points িার্মি এই বাটর্ি ডক্ল্ক কিব  

#  

16. ড্রইং এি ১ম ডবন্দু ডহর্সর্ব অডিডেি অর্ োৎ ২ 

অর্েি জেদ ডবন্দুর্ি ডক্ল্ক কির্ব এবং জিষ 

ডবন্দু ডহর্সর্ব উের্িি ডদক জর্র্ক জিষ ডবন্দুর্ি 

ডক্ল্ক কিব।  

২য় ডবন্দু  

১ম ডবন্দু  

 

17. ২টি ডবন্দু ডসর্লক্ট হর্য় জগর্ল িক বা মূল 

কা েবস্তুি েডিমাে জদখার্ব।  

OD এি মাধ্যর্ম বাডহর্িি ব্যাস বুঝার্িা হর্চ্ছ। 

এবং Length এি মাধ্যর্ম বুঝার্িা হর্য়র্ে 

তদঘ েয।  

জখয়াল িাখব জ  আমার্দি জ  চূড়ান্ত বস্তু হর্ব 

িাি জর্র্ক কমের্ে ৩৫ ডম.ডম জবডি তদর্ঘ েযি 

িক ম্যাটাডিয়াল ডির্ি হর্ব।  
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18. Use Margins ব্যবহাি কর্ি িক 

ম্যাটাডিয়াল এি অডিডিক্ত ম্যাটাডিয়াল িাখর্ি 

োিব।    

সকল মাি বডসর্য় ডদর্ল ডির্িি টিক মার্কে 

ডক্ল্ক কিব।  

 

 

 

• এিেি Chuck Jaws এি Properties এ 

ডক্ল্ক কিব।  

 

19. জসখাি জর্র্ক From Stock 

ডসর্লক্ট কর্ি িার্কি ডভিি 

কা েবস্তুি  িটুকু িাখর্িি িাই জস 

েডিমাে Grip Length এি ঘর্ি 

প্রদাি কিব।   

মাি বডসর্য় ডদর্ল ডির্িি টিক মার্কে 

ডক্ল্ক কিব।  

 
 

20. এখি এখার্িি টিক মার্কে ডক্ল্ক কিব।  

 

OD িালজ্েন ১ লি.লি 

িান লদলকর িালজ্েন 
অেোৎ কাযেবস্তুর 
কেস বরাবর ১ লি.লি 
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21. Graphics Window জি জদখা  ার্ব 

ড্রইংটি িার্কি মাধ্যর্ম ক্ল্াম্প কিা হর্য় 

ডগর্য়র্ে।  

 

CNC Milling Machine এি িক জসট-আে: 

 

1. এই েডিমাে অনু ায়ী MasterCAM X5 এ একটি ড্রইং 

সম্পন্ন কডি।  

এখার্ি millimetre (mm) ব্যবহাি কিা হর্য়র্ে।   

 

2. জখয়াল িাখব জ  অডিডেি অর্ োৎ ৩ অর্েি জেদ ডবন্দুর্ি ড্রইং কির্ি হর্ব। 

কািি জসখার্িই হর্ব আমার্দি কা েবস্তুি ওয়াকে অির্সট। 

 

 

3. Isometric View ডসর্লক্ট কডি।  
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4. জমডিি ডিব োিিঃ  

File → Machine Type → Mill → 

Select Machine 

ডলি জর্র্ক আমার্দি প্রর্য়ােি অনু ায়ী জমডিি 

ডিব োিি কির্ল জস জমডির্িি উের্ াগী জকাি 

তিডি হর্ব। 

উদাহিিস্বরূেঃ Default - Fanuc 2-Axis 

Lathe, HAAS SL10, Siemens 840D 

Lathe ইিযাডদ। 

 

 

 

5. সাধািিি Default জমডিি ডিব োিি কর্ি কাে কিা হয়। েিবডিের্ি জমডিির্ভর্দ 

ডকছু জকাি েডিবিেি কর্ি জ র্কাি জমডির্িি উের্ াগী জপ্রাগ্রাম তিডি কিা  ায়।   

 

6. জমডিি ডিব োিি কিাি েি অোর্িিি ম্যার্িোি এি স্থ্ার্ি এসকল অেিি ির্ল 

আসর্ব।  

 

7. Properties এ ডক্ল্ক কির্ল এ সকল অেিিসমূহ জদখা  ার্ব।   

 

8. Files এ ডক্ল্ক কির্ল িাি ডদর্কি উইর্ন্ডা আসর্ব। প্রর্য়ােি হর্ল আমিা এখার্ি 

িথ্য েডিবিেি কির্ি োডি। 

এখি এখার্ি ডকছু কিব িা।   
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9. Tool Settings ডগর্য় Toolpath 

Configuration এি সকল অেিি 

গুর্লার্ি টিক মাকে ডদর্য় ডদর্বা।  

 

এিেি উের্িি ট্যাব জর্র্ক Stock 

Setup এ ডক্ল্ক কিব।  

  

10. এখি Stock Setup এি অেিিসমূহ 

আসর্ব।  

 

3D ডিোইি হর্ল Bounding Box 

এ ডক্ল্ক কর্ি Stock setup কিব।  

 

2D হর্ল All Entities এ ডক্ল্ক 

কিব।  

  

11. উচ্চিাি মাি বসার্িাি েন্য এখার্ি মাি 

বসার্বা।  

অোর্িির্িি েন্য জ  িক জিয়া হর্য়র্ে, 

িাি মাি মূলি এখার্ি বসার্ি হয়র্ব  

 
 

12. টিক মার্কে ডক্ল্ক কর্ি কিিাম ে কিব।   

 

13. এখি ড্রইং-টি এমি জদখার্ব।  
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কাটিং টুলস (Cutting tools) সিাক্ত ও ডিব োিি কিাঃ 

CNC জমডিডিং বা প্রিডলি জমডিডিং উভয় জের্েই সঠিক কাটিং টুল (Cutting Tool) ডিব োিি কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে।  

টুর্লি সঠিক ডিব োিি কার্েি গুিমাি, উৎোদি সময়, এবং জমডির্িি আয়ুষ্কার্লি ওেি সিাসডি প্রভাব জির্ল। 

িাই প্রডিটি অোর্িির্িি েন্য উেযুক্ত কাটিং টুল ডিডহ্নি ও ডিব োিি কিা একেি অোর্িটর্িি জমৌডলক দাডয়ত্ব। 

১. কাটিং টুল 

কাটিং টুল হর্লা এমি একটি  ন্ত্রাংি  া ওয়াকেডেস জর্র্ক অপ্রর্য়ােিীয় েদার্ ে (Material) জকর্ট বা সডির্য় ডিডদ েষ্ট 

আকাি ও মাে তিডি কর্ি। 

এটি সাধািিি কঠিি ধাতু দ্বািা তিডি হয় এবং জমডির্িি ডেন্ডর্ল স্থ্ােি কর্ি ঘূি ের্িি মাধ্যর্ম কাে সম্পন্ন কর্ি। 

২. কাটিং টুর্লি প্রকাির্ভদ 

কাটিং টুলর্ক কার্েি ধিি ও জব্লর্িি সংখ্যা অনু া ়ী ডবডভন্ন ভার্গ ভাগ কিা  ায়। 

(ক) জব্লর্িি সংখ্যাি ডভডত্তর্ি: 

১. Single Point Tool — জ মি Lathe-এ ব্যবহৃি Turning Tool। 

২. Multi Point Tool — জ মি Milling Cutter, Drill Bit, Reamer ইিযাডদ। 

(খ) ব্যবহার্িি ডভডত্তর্ি: 

১. Turning Tools – Lathe জমডির্ি ব্যবহৃি হয়। 

২. Milling Cutters – Milling বা CNC Milling জমডির্ি ব্যবহৃি হয়। 

৩. Drilling Tools – গিে কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

৪. Boring Tools – গিে বড় কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

৫. Tapping Tools – জেি তিডিি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

৩. কাটিং টুল ডিডহ্নিকিি (Identification) 

প্রডিটি কাটিং টুর্লি ডিডদ েষ্ট িাম, জকাি এবং আকৃডি র্ার্ক  া দ্বািা টুলটি ডিডহ্নি কিা  ায়। 

CNC জমডির্ি সাধািিি টুর্লি েন্য Tool Number (T01, T02, T03, ইিযাডদ) এবং Tool Offset Number 

ডিধ োডিি র্ার্ক। 

এই িবিগুর্লা জপ্রাগ্রার্মি মাধ্যর্ম জমডিির্ক োিায় জকাি টুলটি ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

উদাহিিঃ 

T01 = Face Milling Cutter 

T02 = End Mill 

T03 = Drill Bit 

এভার্ব প্রডিটি টুলর্ক ডিডদ েষ্ট িবর্িি মাধ্যর্ম সিাক্ত কিা হয়। 

৪. কাটিং টুল ডিব োির্িি মািদণ্ড (Selection Criteria) 

উেযুক্ত টুল ডিব োিি কিাি সময় ডিম্নডলডখি ডবষয়গুর্লা ডবর্বিিা কির্ি হয়ঃ 

১. ওয়াকেডের্সি উোদাি (Material of Workpiece): 

ধািব ওয়াকেডের্সি েন্য কঠিি কাব োইি টুল, আবাি িিম েদার্র্ েি েন্য HSS টুল উেযুক্ত। 

২. কার্েি ধিি (Type of Operation): 

Turning, Milling, Drilling বা Finishing – কার্েি ধিি অনু ায়ী ডভন্ন টুল ডিব োিি কিা হয়। 

৩. Cutting Speed ও Feed Rate: 

উচ্চ ডের্ি কার্েি েন্য টুর্লি িডক্ত ও িাে সহযেমিা জবডি হর্ি হয়। 

৪. Surface Finish: 

জ খার্ি ডিডিডিং দিকাি, জসখার্ি জোট Nose Radius এবং ধািার্লা টুল ব্যবহাি কিা হয়। 

৫. Tool Geometry: 

টুর্লি জকাি, জিে, ও কাটিং এর্েি ডদক সঠিক হর্ল জমডিডিং সহে হয়। 

৬. Machine Capability: 

জমডির্িি ডেন্ডল েমিা ও RPM সীমা অনু ায়ী টুল ডিব োিি কির্ি হয়। 
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৫. কাটিং টুর্লি উেকিি (Tool Material) 

কাটিং টুল তিডির্ি ডবডভন্ন উেকিি ব্যবহাি কিা হয়। জ মিঃ 

High Speed Steel (HSS) 

Carbide 

Ceramic 

Cubic Boron Nitride (CBN) 

Diamond 

প্রডিটি উেকির্িি ডিেস্ব তবডিষ্টয র্ার্ক জ মি — কর্ঠািিা, ঘষ েি প্রডির্িাধ েমিা এবং িাে সহযেমিা। 

৬. সঠিক টুল ডিব োির্িি সুডবধা 

• জমডিডিং সম ় কর্ম  া ।় 

• টুর্লি আয়ু বৃডদ্ধ ো ।় 

• পৃর্েি গুিমাি উন্নি হ ।় 

• জমডির্িি ে ়েডি কম হ ।় 

• উৎোদর্িি খিি হ্রাস ো ।় 

 

ধািাবাডহক টুলোর্ (Sequential toolpaths) সিাক্ত, তিডি এবং  ািাই (verify) কিা 

Mastercam সিটওয়যাি ব্যবহাি কর্ি জলদ জমডির্িি টুলোর্ তিডি কিাি ধািাবাডহক প্রডক্রয়া: 

MasterCAM X5 Lathe মডিউল ব্যবহাি কর্ি CNC জলদ জমডির্ি ডবডভন্ন অোর্িিি জ মিঃ Facing, 

Turning, Grooving, Threading, Tapping ইিযাডদ েডিিালিাি েন্য জপ্রাগ্রাম তিডি কিা  া ়। এই 

ইিিির্মিি িীর্ট একটি সম্পূি ে জলদ জপ্রাগ্রাম তিডিি ধাে, প্রর্য়ােিীয় টুল, কাটিং প্যািাডমটাি এবং CAM সিটওয়যার্ি 

ডকভার্ব িা বাস্তবা ি় কির্ি হয় িাি ডবস্তাডিি আর্লািিা কিা হর্ ়র্ে। 

1. জমনুবাি জর্র্ক Toolpaths এ ডক্ল্ক কর্ি 

জসখাি জর্র্ক প্রর্য়ােি অনু ায়ী অোর্িিি 

ডসর্লক্ট কর্ি টুলোর্ তিডি কির্ি োিব।  

 

এখি জিইস অোর্িিি কিব। িাই Face এ 

ডগর্য় ডক্ল্ক কিব।  

 

2. জপ্রাগ্রার্মি একটি িাম ডদর্য় টিক মার্কে ডক্ল্ক 

কিব।  
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3. এমি একটি জমনু আসর্ব জ খার্ি মূলি জিইি 

ডসর্লক্ট কিাি টুলসমূহ র্ার্ক।  

 

4. ১ম ডক্ল্ক হর্ব অডিডেি খব কার্ে, দার্গি 

ডির্িি প্রান্ত জর্র্ক একটু উের্ি। ডক্ল্ক হর্লই 

একটি িীি জদখার্ব।  

২য় ডক্ল্ক হর্ব ডিোইর্িি জিষ প্রার্িি ডবন্দুর্ি। 

িাহর্ল আর্িা একটি িীি জদখার্ব।  

 

 

5.  ডদ জিইি ডসর্লক্ট কির্ি র্ভল হয় ির্ব 

Unselect বাটি ব্যবহাি কর্ি জিইি 

আিডসর্লক্ট কর্ি আবাি জিইি ডসর্লক্ট 

কির্ি হয়।  

 

6. েযাডমডিক জিইি সঠিকভার্ব ডসর্লক্ট হর্য় জগর্ল টিক মাকে এ ডক্ল্ক কর্ি 

কিিাম ে কির্ি হর্ব।  

 

১ি লিক  

২ে লিক  
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7. বামডদর্ক র্াকা টুল ডলি জর্র্ক সুডবধােিক কাটিং টুল 

ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব।  

টল িাবাি, ডিি জিট, কাটিং ডেি এবং সর্ব োচ্চ ডের্ন্ডল 

েীি এি মাি ডদর্ি হর্ব।  

 

8. কর্লন্ট িালু কির্ি কুর্লন্ট এি বাটর্ি ডক্ল্ক কর্ি 

Flood ডসর্লক্ট কর্ি ডদব।  

 

 

 

9. Face Parameters এ ডক্ল্ক কর্ি জিস 

অোর্িির্িি েন্য প্রর্য়ােিীয় মাি ডদর্ি হর্ব।  

Entry Point জ  দুরুত্ব জর্র্ক প্রডিবাি কাটিং 

শুরু হর্ব। 

Rough Stepover প্রডিবাি কাটিং এি 

েডিমাি  

Finish Stepover ডিডিি কাট এি মাি  

Over cut জকন্দ্র বিাবি কাটা েি অডিডিক্ত 

জ  দূিত্ব কাটর্ব। 

Retract প্রডিবাি জকর্ট  িটুকু দূর্ি সর্ি 

ডেের্ি আসর্ব।  

 

 সকল মাি জদয়া হর্য় জগর্ল টিক মার্কে ডক্ল্ক 

কিব।   

10. জদখা  ার্ব টুলোর্ তিডি হর্য় ডগর্য়র্ে।  
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11. এখি জিইস অোর্িিি কিব। িাই Face এ 

ডগর্য় ডক্ল্ক কিব। 

 

 

12. জিইি ডসর্লক্ট কিব।  

 

13. িাডিং কাট জদবাি েন্য একই কাটিং টুল ব্যবহাি কিব।  

েডিমাি অনু ায়ী সকল মাি প্রদাি কিব।  

 

 

14. Roughing Parameter এ ডক্ল্ক কর্ি 

ডির্ম্ন উর্েডখি মািসমূহ বসার্বা।  

Depth of Cut প্রডিবাি কাটাি সময় জ  গভীিিায় 

ঢুকর্ব।  

Minimum Cut depth প্রডি কাটিং এি সব েডিম্ন 

গভীিিা।  

Stock to leave in X, X অে বিাবি ডিডিডিং 

এি েন্য জির্খ জদয়া ম্যার্টডিয়াল এি েডিমাি।  

Stock to leave in Z, Z অে বিাবি ডিডিডিং 

এি েন্য জির্খ জদয়া ম্যার্টডিয়াল এি েডিমাি। 

সকল মাি বসার্িাি েি ডির্িি টিক মার্কে ডক্ল্ক কর্ি 

কিিাম ে কিা।  
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15. জদখা  ার্ব টুলোর্ তিডি হর্য় ডগর্য়র্ে।  

 

 

 

16. Finish Toolpath তিডি কিাি েন্য Finish Toolpath ডসর্লক্ট 

কিব।  

 

 

17. পূর্ব েি মর্িা জিইি ডসর্লক্ট কিব।  

 

18. ডিডিডিং এি েন্য ডিডিডিং কাটাি ডির্য় সকল মািসমূহ বসার্বা।  

 

19. Finishing Parameters এ Finishing Stepover এি 

মাি ডদর্বা জ টাি মাি কমের্ে িাডিং এি ২.৫ ভার্গি এক ভাগ 

হয়। 

জকাি ম্যার্টডিয়াল বাডক িাখব িা অর্ োৎ X এবং Z এ জকাি Stock 

to Leave িাখব িা।     
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20. টুলোর্ তিডি হর্য়  ার্ব।  

 

21. Select All Operations এ ডক্ল্ক কর্ি সকল অোর্িিি ডসর্লক্ট কিা।  

 

22. Regenerate all selected Operations এি মাধ্যর্ম সকল 

অোর্িিি ডির্েিার্িট কিা।  

 

23. BackPlot কিাি মাধ্যর্ম টুলোর্গুর্লার্ক প্রস্তুি কিা।  

 

24. এখার্ি কাটাি গুর্লার্ক ডভডবন্ন জির্ে ডকভার্ব কাে কির্ে জসগুর্লা 

ে ের্বেি কিাি সুর্ াগ ির্য়র্ে।  

ে ের্বেি হর্য় জগর্ল টিক মাকে এ ডক্ল্ক কিব।  

 

25. Verify বাটর্ি ডক্ল্ক কর্ি চূড়ান্ত ডসমুর্লিি জদখব।  

 



248 

 

26. Simulation জদখর্ি জপ্ল বাটর্ি ডক্ল্ক কিা।  

 

সঠিকভার্ব জদখাি েন্য,  

এই বাটর্ি ডক্ল্ক কিব। িাহর্ল টুল জদখা  ার্ব।  

 

েীি সুডবধামি িাখব জ র্িা জদর্খ বুঝা  ায়। 

 

27. Isometric View ডসর্লক্ট কর্ি জিয়া।  

 

    

28. G – Code বা NC Code জেিার্িট কিাি েন্য এই 

বাটর্ি ডক্ল্ক কিব।  

 

29. NC file বা GCode িাইর্ল ডসর্লক্ট কর্ি এখার্ি 

িাইল িির্মট ডিব োিি কিা  ার্ব।  

 

30. জপ্রাগ্রাম জসইভ কিাি েন্য উইর্ন্ডা আসর্ব। জসখাি জর্র্ক 

সুডবধােিক জলার্কির্ি িামসহ জপ্রাগ্রাম জসইভ কিব।  
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31.  জপ্রাগ্রাম জেিার্িট হর্য় জগর্ল এভার্ব জদখার্ব। প্রর্য়ােি 

হর্ল এখার্ি এডিট কিা জসইভ কিা  ার্ব।  

 

32.  ডদও কাে শুরু কিাি পূর্ব েই মািািকযাম িাইল জসইভ 

কর্ি জিয়া উত্তম। িবুও  ডদ জসইভ িা কিা হয় ির্ব এখি 

িাইলটি জসইভ কর্ি িাখর্ি োর্িি। 

িাি েন্য জমনুবাি জর্র্ক File জমনু জি ডগর্য় save as ডদর্য় 

জসইভ কিব। 

 

 

 

 

 

CNC Milling Machine এি ধািাবাডহক অোর্িিি: 

ডির্ম্ন ধািাবাডহকভার্ব ডমডলং জমডিি এি জপ্রাগ্রাম তিডি জদখার্িা হর্য়র্ে।  

  

জিডসং টুলোর্ তিডি কিাি প্রডক্রয়াঃ  

1. জমনুবাি জর্র্ক Toolpaths এ ডক্ল্ক কর্ি জসখাি জর্র্ক 

প্রর্য়ােি অনু ায়ী অোর্িিি ডসর্লক্ট কর্ি টুলোর্ তিডি 

কির্ি োিব।  

 

2. এখি জিইস অোর্িিি কিব। িাই Face এ ডগর্য় ডক্ল্ক 

কিব।  

 

3. জপ্রাগ্রার্মি একটি িাম ডদর্য় টিক মার্কে ডক্ল্ক কিব।  
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4. এমি একটি জমনু আসর্ব জ খার্ি মূলি জিইি ডসর্লক্ট কিাি 

টুলসমূহ র্ার্ক।  

 

5. ১ম ডক্ল্ক হর্ব জস বাহুি উেি জ খাি জর্র্ক ডসর্লকিি জিইি 

শুরু হর্ব। ডক্ল্ক কিাি েি একটি িীি জদখা  ার্ব।    

 

 

6. ২য় ডক্ল্ক হর্ব জস বাহুি উেি জ খাি জর্র্ক ডসর্লকিি জিইি 

জিষ হর্ব। ডক্ল্ক কিাি েি আর্িা একটি িীি জদখা  ার্ব।    

 

 

 

7.  ডদ জিইি ডসর্লক্ট কির্ি 

র্ভল হয় ির্ব 

Unselect বাটি 

ব্যবহাি কর্ি জিইি 

আিডসর্লক্ট কর্ি আবাি 

জিইি ডসর্লক্ট কির্ি হয়।  

 

8. েযাডমডিক জিইি সঠিকভার্ব ডসর্লক্ট হর্য় জগর্ল টিক মাকে এ 

ডক্ল্ক কর্ি কিিাম ে কির্ি হর্ব।  

 

১ি লিক এই বাহুর উপর কদো হলেল । 

২ে লিক এই বাহুর উপর কদো হলেল । 
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9. 2D Toolpaths – Facing িার্মি একটি উইর্ন্ডা আসর্ব।  

িািডদর্ক প্রর্র্মই ডসর্লক্ট কিা র্াকব Toolpath Type 

িার্মি একটি টুলোর্ প্যািাডমটাি।  

 

10. 2D Toolpaths – Facing িার্মি একটি উইর্ন্ডা আসর্ব। 

িািডদর্ক ২য় জি ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব Tool িার্মি একটি 

টুলোর্ প্যািাডমটাি।  

 

 

  

11. এখার্ি মাউর্সি িািডদর্কি বাটি এ িাে ডদর্ল এমি জমনু 

আসর্ব।  

লাইর্িডি জ খার্ি সাধািিি Standard মার্িি সকল টুলস 

োওয়া  ায় জসটা জর্র্ক ডসর্লক্ট কির্ি হর্ল Select from 

library জি ক্ল্ক কির্ি হর্ব।  

ডির্েি সুডবধামর্িা কাটাি তিডি কর্ি ডির্ি Create new 

tool ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব।    

12. Select From Library জি ডক্ল্ক কির্ল এমি কাটিং 

টুর্লি ডলি জদখার্ব।  

এখার্ি মূলি অোর্িির্িি ধির্িি উেি কাটিং টুল জদখার্িা 

হয়।  

Filter বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ল ডির্িি ডির্েি মি অন্যান্য কাটিং 

টুলসমূহ জদখার্ব।  

 

13. িািডদর্কি ডিোি 

জর্র্ক বার্েইকৃি 

কাটিং টুলসমূর্হি 

ডলি মূল ডলি এ 

জদখার্ব।  
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14. এখি শুধু জিডসং 

কাটাি ডসর্লক্ট কিব 

জ র্িা জিস ডমর্ল 

ডলি জদখায়।  

ডলি জর্র্ক 

সুডবধামি সাইে 

বাোই কর্ি টিক 

মার্কে ডক্ল্ক কিব।  

 
 

15. জমডিি এি কাটিং টুর্লি ডলি এ জিস ডমল জদখার্ব।  

এখার্ি টুর্ল িাবাি, ডিি জিট, ডের্ন্ডল েীি সবডকছুি মাি 

প্রদাি কর্ি Holder এ ডক্ল্ক কিব  

 

16. সাধািিি ডিিে অর্ োৎ পূব ে ডিধ োডিি টুল জহাডাি ডদর্য়ই 

কাে কিা হয়। ির্ল এখার্ি ডিব োিি কিাি প্রর্য়ােি হয় িা।  

ির্ব প্রর্য়ােি অনু ায়ী এখার্ি জহাডাি েডিবিেি কর্ি জিয়া 

 ার্ব।  

এিেি ির্ল  াব Cut Parameter এ।  

 

17. Style জর্র্ক Zigzag 

ডসর্লক্ট কিব।  

Approach distance 

এবং Exit distance এি 

মাধ্যর্ম কাটাি প্রর্বি এবং 

জবি হবাি জের্ে অডিডিক্ত 

দূিত্ব এি মাি ডিধ োিি কিা 

 ার্ব।  

 

 

18. Depth of Cut এি োর্ি টিক মাকে এ ডক্ল্ক কির্ল এই 

প্যািাডমটাি কা েকি হর্ব। এি মাধ্যর্ম প্রডিবাি কাটাি সময় 

কাটিং এি গভীিিা কী েডিমার্ি বাড়র্ব িাি মাি জদয়া হয়।  

িাি কাট এবং ডিডিি কাট মাি এবং ডিডিি কাট এি সংখ্যা 

এখার্ি ডদর্ি হয়।  
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19. Linking Parameter 

এি মাধ্যর্ম কাটাি এি 

ডক্ল্য়ার্িন্স জর্র্ক শুরু কর্ি 

কাটিং এি ডিট্রাক্ট এবং চূড়ান্ত 

গভীিিা ডিধ োিি কিা হয়।  

ডক্ল্য়ার্িন্স এি মাধ্যর্ম 

অোর্িিি শুরু এবং জিষ এি 

সময় কাটাি এি উচ্চিা 

ডিধ োিি কিা হয়।  

একবাি কাটা হর্ল ডেের্ি 

 াবাি পূর্ব ে  িটুকু উের্ি 

উর্ঠ িার্ক ডিট্রাক্ট বর্ল।  

প্রডিবাি কাটাি প্রর্বি কিা 

সময় কিটুকু উেি জর্র্ক 

ডিি িালু িাি মাি।  

িক এি চূড়া বা উেডি িল 

এি মাি।  

কাটিং এি চূড়ান্ত গভীিিা।  

20. কুর্লন্ট িালু কিাি েন্য বামডদর্কি প্যািাডমিাি জর্র্ক 

Coolant এ ডক্ল্ক কিব।  

এিেি টির্ক মার্কে ডক্ল্ক কিব।  

 

21. জদখা  ার্ব টুলোর্ তিডি হর্য় ডগর্য়র্ে। 

 

22. জভডিিাই কিাি ধািাবাডহক প্রডক্রয়া ডির্ম্ন জদখার্িা হর্য়র্েঃ  
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23. জভডিিাই কর্ি জদখা।  

 

  

কন্টুি টুলোর্ তিডি কিাি প্রডক্রয়াঃ 

1. এখি কন্টুি অোর্িিি কিব। িাই Contour এ ডগর্য় ডক্ল্ক 

কিব। 

 

2. জিইি ডসর্লক্ট কিব।  

 
 

3. কন্টুি ধািা – ১ 

 

টুলোর্ প্যািাডমটাি 

 

টুল লাইর্িডি জর্র্ক টুল 

ডিব োিি 

 

 

টুল ডলি জর্র্ক টুল বাোই 

কিা। 

 

 

 

4. কন্টুি ধািা - ২ 
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টুর্ল প্যািাডমটাি ডিধ োিি কিা।  

 

জহাডাি ডিব োিি  

 

জিের্ অব কাট 

ডিধ োিি 

5. ডলংডকং প্যািাডমটাি এি মাি প্রদাি।  

এর্ের্ে Top of Stock এি মাি -1 এি কািি হর্চ্ছ জিডসং এি সময় ১ ডমডল 

ডমটাি জকর্ট জিয়া হর্য়র্ে।   

চূড়ান্ত গভীিিাি মাি এখার্ি ৫ ডমডম িাই Depth এ -5 জদয়া হর্য়র্ে।   

 6. কন্টুি ধািা - ৩ 

কুর্লন্ট িালুকিি  

 

 

টুলোর্ তিি হর্ল এমি 

জদখার্ব  

 

 

জভডিিাই কর্ি জদখা  

ের্কট টুলোর্ তিডি কিাি প্রডক্রয়াঃ 
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1. Operation 

Manager  

এি ডির্িি িাকা 

োয়গায় মাউর্সি িাইট 

বাটি ডক্ল্ক কির্ল ডকছু 

অেিি জদখার্ব।  

জসখাি জর্র্ক ডমডলং 

জমডির্িি টুলোর্ 

ডিব োির্িি েন্য Mill 

Toolpaths িাজমি 

বাটি ির্য়র্ে।  

 

 

 

 

 

2. জিইি ডিব োিি কিাি েন্য ডির্ম্ন জদখার্িা েদ্ধডি অবলবি কিব।  

 

3. ের্কট টুলোর্ তিডি কিাি েন্য ধািা – ১  

 

 

 

 

 

4. ধািা – ২ 

১ি লিক এই বাহুর উপর কদো হলেল । 

২ে লিক এই বযাসালধের উপর কদো হলেল । 
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 টুলোর্ এি লাইিসমূহ অদৃশ্য কিি প্রডক্রয়াঃ 

 

 খি সকল টুলোর্র্ি লাইি 

একইসার্র্ জদখা  ায় িখি কাে 

কির্ি অসুডবধা হয়।  

 

 

Toolpath Group 

– 1 ডসর্লক্ট কর্ি,  

Toggle Display 

এি বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ল োর্ 

গুর্লা অদৃশ্য হর্য়  ার্ব। 

েিবডিের্ি আবাি 

জির্েিার্িট ডদর্ল ির্ল 

আসর্ব।  

 

 

ডড্রল টুলোর্ তিডি কিাি প্রডক্রয়াঃ  

1.  ধািা – ১ 
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জ খার্ি ডড্রল কির্ি হর্ব 

জস বৃর্ত্তি জকন্দ্র-জি ডক্ল্ক 

কিব।  

2. ধািা – ২ 

 

 

 

 

 

 

3. ধািা – ৩ 

 

 

 

জেক ডড্রল বা প্রর্য়ােি 

অনু ায়ী জ র্কাি ডড্রল 

ডিব োিি কিা  ার্ব।  

 

 

জেক এি দূিত্ব ডিধ োিি 

কর্ি ডদর্ি হর্ব।  

4. ধািা – ৪ 
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5. ডসমুর্লিি জদর্খ ডির্ি হর্ব।   

 

 

সকল টুলোর্ এক সার্র্ িালিা কিাি েন্য ডির্িি েদ্ধডি অনুসিি কির্ি হর্ব।  

1. Select All Operations এ ডক্ল্ক কর্ি সকল অোর্িিি 

ডসর্লক্ট কিা।  

 

2. Regenerate all selected Operations এি মাধ্যর্ম 

সকল অোর্িিি ডির্েিার্িট কিা।  

 

3. BackPlot কিাি মাধ্যর্ম টুলোর্গুর্লার্ক প্রস্তুি কিা।  

 

4. এখার্ি কাটাি গুর্লার্ক ডভডবন্ন জির্ে ডকভার্ব কাে কির্ে 

জসগুর্লা ে ের্বেি কিাি সুর্ াগ ির্য়র্ে।  

ে ের্বেি হর্য় জগর্ল টিক মাকে এ ডক্ল্ক কিব।  

 

5. Verify বাটর্ি ডক্ল্ক কর্ি চূড়ান্ত ডসমুর্লিি জদখব।  
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6. সকল টুলোর্র্ি লাইি এক সার্র্ জদখা  ার্ব।  

 

7. ডসমুর্লির্ি সকল অোর্িিি ধািাবাডহকভার্ব কাে কির্ব।  

 

8. চূড়ান্ত ডিোইিটি জদখা  ার্ব।  

 

 G – Code বা NC Code জেিার্িট কিাি েন্য এই বাটর্ি ডক্ল্ক 

কিব।  

   

NC file বা GCode িাইর্ল ডসর্লক্ট কর্ি এখার্ি িাইল িির্মট 

ডিব োিি কিা  ার্ব।  

 

জপ্রাগ্রাম জসইভ কিাি েন্য উইর্ন্ডা আসর্ব। জসখাি জর্র্ক সুডবধােিক 

জলার্কির্ি িামসহ জপ্রাগ্রাম জসইভ কিব।  
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 জপ্রাগ্রাম জেিার্িট হর্য় জগর্ল এভার্ব জদখার্ব। প্রর্য়ােি হর্ল এখার্ি 

এডিট কিা জসইভ কিা  ার্ব।  

 

 

G জকাি এবং M জকািঃ 

CNC (Computer Numerical Control) জমডির্ি জপ্রাগ্রাডমং কিাি েন্য ডবডভন্ন জকাি ব্যবহাি কিা হয়,  াি 

মাধ্যর্ম জমডিির্ক ডিডদ েষ্ট ডির্দ েি জদওয়া হয়। 

এই ডির্দ েিগুর্লা মূলি দুটি ভার্গ ডবভক্ত — G জকাি (Preparatory Codes) এবং M জকাি (Miscellaneous 

Codes)। 

G জকাি দ্বািা জমডির্িি মুভর্মন্ট বা কার্েি ধিি ডিধ োিি কিা হয়, আি M জকাি দ্বািা জমডির্িি সহায়ক কােগুর্লা 

ডিয়ন্ত্রি কিা হয়। 

১. G জকাি 

G জকাি হর্লা এমি এক ধির্িি জপ্রাগ্রাডমং জকাি  া জমডিির্ক জকাি ধির্িি মুভর্মন্ট বা অোর্িিি কির্ি হর্ব িা ডির্দ েি 

কর্ি। 

G মার্ি “Geometric” বা “Preparatory” জকাি, অর্ োৎ এটি জমডিির্ক প্রস্তুি কর্ি একটি ডিডদ েষ্ট কার্েি েন্য। 

উদাহিিস্বরূে — 

G00 : Rapid positioning (দ্রুি গডির্ি িলা) 

G01 : Linear interpolation (জসাো লাইর্ি কাটা) 

G02 : Circular interpolation, clockwise (ঘডড়ি কাঁটাি ডদর্ক বৃত্ত আঁকা) 

G03 : Circular interpolation, counter-clockwise (ঘডড়ি কাঁটাি ডবেিীর্ি বৃত্ত আঁকা) 

G17 : XY plane selection 

G21 : Metric unit ডিব োিি কিা 

G90 : Absolute programming mode 

G91 : Incremental programming mode 

প্রডিটি G জকাি সাধািিি একটি ডিডদ েষ্ট জমডিি অোর্িির্িি েন্য ব্যবহৃি হয় এবং জপ্রাগ্রার্মি শুরু জর্র্ক জিষ ে েন্ত 

মুভর্মন্ট ডিয়ন্ত্রি কর্ি। 

২. M জকাি 

M জকাি মার্ি Miscellaneous Code,  া জমডির্িি সহায়ক বা ডিয়ন্ত্রিমূলক কাে সম্পাদি কর্ি। 

এটি জমডির্িি অোর্িিি শুরু, বন্ধ, টুল েডিবিেি, কুল্যান্ট িালু/বন্ধ ইিযাডদ কার্েি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

উদাহিিস্বরূে — 

M00 : Program stop 

M03 : Spindle ON (Clockwise) 

M04 : Spindle ON (Counter-clockwise) 

M05 : Spindle stop 

M06 : Tool change 

M08 : Coolant ON 
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M09 : Coolant OFF 

M30 : Program end and reset 

M জকাি সাধািিি G জকার্িি সার্র্ ডমডলিভার্ব ব্যবহাি কিা হয়, জ ি জমডির্িি সম্পূি ে কা েপ্রডক্রয়া ডিয়ন্ত্রি কিা  ায়। 

৩. G জকাি ও M জকার্িি োর্ েকয 

G জকাি এবং M জকার্িি কাে ও উর্ের্শ্য োর্ েকয ির্য়র্ে। 

G জকাি ডিয়ন্ত্রি কর্ি জমডির্িি মুভর্মন্ট বা কাটিং প্রডক্রয়া, আি M জকাি ডিয়ন্ত্রি কর্ি সহায়ক িাংিি বা জমডিি কর্ন্ট্রাল 

কাে। 

সংর্ের্ে বলা  ায়ঃ 

G জকাি → "কীভার্ব কাটর্ব" িা ডিধ োিি কর্ি। 

M জকাি → "কখি ও কী িালু বা বন্ধ হর্ব" িা ডিয়ন্ত্রি কর্ি। 

৪. G জকাি ও M জকার্িি ব্যবহার্িি উদাহিি 

একটি সাধািি CNC জপ্রাগ্রাম ডির্ি জদওয়া হর্লাঃ 

N01 G21 G17 G90        (Metric unit, XY plane, Absolute mode) 

N02 G00 X0 Y0 Z5       (Tool rapid to start position) 

N03 G01 Z-2 F100       (Cutting feed to depth) 

N04 G02 X50 Y0 I25 J0  (Clockwise circular path) 

N05 G00 Z5             (Tool retract) 

N06 M05                (Spindle stop) 

N07 M09                (Coolant off) 

N08 M30                (End of program) 

এখার্ি জদখা  ার্চ্ছ — 

G জকাি দ্বািা জমডির্িি মুভর্মন্ট ডিধ োডিি হর্য়র্ে (G00, G01, G02 ইিযাডদ), 

আি M জকাি দ্বািা সহায়ক কাে জ মি ডেন্ডল বন্ধ (M05), কুল্যান্ট বন্ধ (M09) এবং জপ্রাগ্রাম জিষ (M30) কিা 

 

ডিউর্মডিকযাল কর্ন্ট্রাল (NC) জপ্রাগ্রাম তিডি কিাঃ 

NC (Numerical Control) জপ্রাগ্রাম হর্লা এমি একটি ডির্দ েিিাি সমডষ্ট  া জমডিির্ক ডিডদ েষ্ট কাে কির্ি ডির্দ েি 

জদয়। 

এই জপ্রাগ্রাম তিডি কিা হয় সংখ্যা, অেি এবং জকার্িি মাধ্যর্ম। 

CNC (Computer Numerical Control) জমডির্ি এই জপ্রাগ্রাম ইিপুট ডদর্ল জমডিি স্ব ়ংডক্র ়ভার্ব সমস্ত কাে 

সম্পন্ন কর্ি। 

একটি NC জপ্রাগ্রার্মি মাধ্যর্ম জমডিি োির্ি োর্ি— 

জকার্া ় টুল  ার্ব, কি গভীি কাটর্ব, কি ডের্ি ঘুির্ব, এবং কখি র্ামর্ব। 

১. NC জপ্রাগ্রাম 

NC জপ্রাগ্রাম হর্লা একটি কমান্ড জসট,  া জমডির্িি কর্ন্ট্রাল ইউডির্ট জদওয়া হয় জ ি জমডিি ডিডদ েষ্ট ক্রর্ম কাে কির্ি 

োর্ি। 

প্রডিটি কমান্ড বা লাইির্ক বলা হ  ়Block। 

একটি Block সাধািিি N, G, M, X, Y, Z, F, S ইিযাডদ জকাি দ্বািা গঠিি হ ।় 

উদাহিিঃ 

N01 G00 X0 Y0 Z5 

এখার্ি— 

N01 = Block Number 

G00 = Rapid positioning 

X0, Y0, Z5 = জমডির্িি অবস্থ্াি ডিধ োিি 
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২. NC জপ্রাগ্রাম তিডিি উর্েশ্য 

১. জমডিির্ক স্ব ়ংডক্র ়ভার্ব ডিডদ েষ্ট কাে কিার্িা। 

২. উৎোদর্িি ডির্ভ েলিা বৃডদ্ধ কিা। 

৩. ম্যানু ়াল অোর্িির্িি ত্রুটি হ্রাস কিা। 

৪. উৎোদি গডি ও দেিা বৃডদ্ধ কিা। 

 

৩. NC জপ্রাগ্রাম তিডিি ধাে 

একটি সম্পূি ে NC জপ্রাগ্রাম তিডি কির্ি ডির্িি ধােগুর্লা অনুসিি কিা হ ়ঃ 

ধাে ১: কার্েি ডবর্িষি 

প্রর্র্ম ওয়াকেডের্সি ড্রডয়ং জদর্খ কার্েি ধিি, মাে, আকৃডি ও কাটিং অোর্িিি ডিধ োিি কির্ি হয়। 

ধাে ২: জকাঅডি ের্িট ডিধ োিি 

ওয়াকেডের্সি প্রডিটি ডবন্দুি েন্য X, Y, Z জকাঅডি ের্িট ডিধ োিি কিা হয়। 

এই জকাঅডি ের্িটই েিবিীর্ি জপ্রাগ্রার্ম ব্যবহাি হয়। 

ধাে ৩: জমডিি প্যািাডমটাি ডিধ োিি 

ডেন্ডল ডেি (S), ডিি জিট (F), কাটিং জিের্ (Z) ইিযাডদ মাি ডিধ োিি কির্ি হয়। 

 

ধাে ৪: টুল ডিব োিি 

কার্েি ধিি অনু ায়ী উেযুক্ত টুল ডিব োিি কিা হয়। 

জ মি— Face Mill, End Mill, Drill ইিযাডদ। 

 

ধাে ৫: জপ্রাগ্রাম জলখা 

জপ্রাগ্রার্মি প্রডিটি ধার্ে মুভর্মন্ট, কাটিং, টুল েডিবিেি, ডেন্ডল ও কুল্যান্ট ডিয়ন্ত্রর্িি জকাি জলখা হয়। 

এ সময় G জকাি ও M জকাি সঠিকভার্ব ব্যবহাি কির্ি হয়। 

 

ধাে ৬: জপ্রাগ্রাম  ািাই (Simulation) 

ডলডখি জপ্রাগ্রাম িালার্িাি আর্গ ডসমুর্লিি িাডলর্য় জদখা হয় জপ্রাগ্রার্ম জকার্িা র্ভল আর্ে ডক িা। 

ধাে ৭: জপ্রাগ্রাম ইিপুট ও িাি কিা 

জপ্রাগ্রাম জমডির্ি ইিপুট কর্ি ট্রায়াল িাি বা Dry Run কর্ি  ািাই কিা হয়, িািেি প্রকৃি জমডিডিং শুরু কিা হয়। 

৪. একটি সাধািি NC জপ্রাগ্রার্মি কাঠার্মা 

একটি সাধািি Milling জপ্রাগ্রার্মি উদাহিি ডির্ি জদওয়া হর্লাঃ 

O0100 (Simple Milling Program) 

N01 G21 G17 G90 

N02 T01 M06 

N03 G00 X0 Y0 Z5 

N04 M03 S1200 

N05 G01 Z-2 F100 

N06 G01 X50 Y0 

N07 G01 X50 Y50 

N08 G01 X0 Y50 

N09 G01 X0 Y0 

N10 G00 Z5 

N11 M05 

N12 M30 

% 
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ব্যাখ্যা: 

O0100 → জপ্রাগ্রাম িবি 

G21 → জমডট্রক ইউডিট 

T01 M06 → টুল েডিবিেি 

G00 / G01 → টুল মুভর্মন্ট (Rapid / Linear) 

M03 / M05 / M30 → ডেন্ডল িালু, বন্ধ ও জপ্রাগ্রাম জিষ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) – ৫.৩ 

 

ডিখি িল-৩: জপ্রাগ্রাম জলাি কির্ি এবং িালার্ি োির্ব। 

 

ডিেি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট সম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেিার্ীিা ডিম্নডলডখি ডবষয়বস্তুসমুহ ব্যাখ্যা, সিাক্ত ও সংজ্ঞাডয়ি 

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তুঃ  

1. উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রাম জলাি কিা 

2. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি জমডির্ি ড্রাই িাি/ডসমুর্লিি (Dry run/Simulation) 

3. জপ্রাগ্রামটি িাডলর্য় ওয়াকেডেস (Work piece) উৎোদি 

4. কার্েি সময় উদূ্ভি সমস্যা জিকি ে কিা এবং িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সংডিষ্ট কতৃেের্েি কার্ে ডির্োট ে 

কিা 

 

উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রাম জলাি কিাঃ 

বিেমাি সমর্য় অডধকাংি জমডির্িি জমমডির্ি USB ডিভাইস এি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম আের্লা কিা হয়। িাোড়াও জমমডি 

কার্ি েও জপ্রাগ্রাম েডিবহি কিা  ায়। জসর্ের্ে কাি ে ডিিাি ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রাম আের্লাি কির্ি হর্ব। 

 

     জপ্রাগ্রাম েডিবহর্িি েন্য ব্যবহৃি সাধািি ডিভাইস সমূহঃ   

 

   

জেিড্রাইভ ফ্ল্যাি ড্রাইভ কাি ে এবং কাি ে ডিিাি 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি জমডির্ি ড্রাই িাি/ডসমুর্লি (Dry run/Simulation): 

কর্ন্ট্রালাির্ভর্দ জপ্রাগ্রাম আের্লাি কিাি প্রডক্রয়া ডভন্ন ডভন্ন হর্য় র্ার্ক। সাধািি কা ে ধািাসমূহ একই ধির্িি হর্লও 

িাংিডিং এি ডভন্নিাি কাির্ি জপ্রাগ্রাম আের্লাি কিাি সময় ডভন্ন ডভন্ন প্রডক্রয়া অবলবি কিা হয়।  

এই অধ্যার্য় HAAS কর্ন্ট্রালার্িি জমর্মাডির্ি জপ্রাগ্রাম আের্লাি জকািাি প্রডক্রয়া জদখার্িা হর্ব। েিবডিের্ি জপ্রাগ্রাম 

ডিব োিি কর্ি ডসমুর্লিি এি মাধ্যর্ম  ািাই কর্ি জস জপ্রাগ্রামর্ক িালিা কিাি প্রডক্রয়া আর্লািিা কিা হর্ব।  
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ও া়কেডেস তিডিি েন্য জপ্রাগ্রামটি কা েকি কিাঃ 

 

1. কর্ন্ট্রালার্িি সার্র্ Pen-drive সংযুক্ত কডি।  

 

2. কর্ন্ট্রালাি এি List Program িাম জমাি বাটর্ক িাে 

ডদর্ি হর্ব।  

 

3.  জপ্রাগ্রাম ডলি এি উের্ি জদখা  ার্ব 

Memory জলখা ির্য়র্ে।   

 

4. কযাির্সল বাটর্ি িাে ডদর্ল জমমডি 

জক্ল্াে হর্য়  ার্ব।  
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5. কাস েি বাটর্িি সাহার্য্য িাি ডদর্কি USB 

জলার্কিি ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব।  

 

6. USB  ডসর্লক্ট কর্ি এন্টাি বাটর্ি িাে ডদর্ল 

USB এি ডভিি র্াকা জকািগুর্লা জদখা  ার্ব। 

জসখাি জর্র্ক প্রর্য়ােিীয় জকাি ডিব োিি কির্ি 

কাস েি ব্যবহাি কির্ি হর্ব।  

 

7. জ  জপ্রাগ্রাম ডসর্লক্ট কির্ি িাই িাি উেি কাস েি জির্খ 

এন্টাি বাটর্ি িাে ডদর্ি হর্ব।  

 

8. এি েি F2 বাটর্ি িাে ডদর্ল Copy To এি অেসি 

জদখার্ব। জসখাি জর্র্ক জমমডি ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব।  
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9. এন্টাি বাটর্ি িাে ডদর্ল, জপ্রাগ্রাম কর্ন্ট্রালার্িি জমমডির্ি 

কডে হর্য়  ার্ব।  

 

10. জমডির্িি জমমডির্ি জ র্ি হর্ল কযাির্সল বাটর্ি িাে 

ডদর্ি হর্ব।  

 

11. কাস ের্িি সাহার্য্য জমমডি ডসর্লক্ট কির্ি হর্ব।   

12. এন্টাি বাটর্ি িাে ডদর্ল জমডিি জমমডির্ি র্াকা 

জপ্রাগ্রামগুর্লা জদখা  ার্ব। জসখাি জর্র্ক িাবাি ডলর্খ সাি ে 

কর্ি বা কাস েি ডদর্য় ডির্ি জগর্ল কডে কিা জপ্রাগ্রাম খ ুঁর্ে 

োওয়া  ার্ব।   
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13. জপ্রাগ্রাম িাি কির্ি িাইর্ল কাডিি জপ্রাগ্রার্মি উেি 

কাস েি জির্খ Select Program বাটর্ি ডক্ল্ক কির্ল 

জস জপ্রাগ্রামটি জমইি জপ্রাগ্রাম ডহর্সর্ব ডিব োডিি হর্য়  ার্ব। 

জপ্রাগ্রার্মি িার্মি োর্ি A ডিহ্ন জদখা  ার্ব  াি অর্ ে 

Active Program।  

  

14. জমমডি বাটর্ি িাে ডদর্ল এডক্টভ জপ্রাগ্রার্ম এখি জস 

জপ্রাগামটি জদখার্ব।  

 

15. এখি অির্সট ডির্য় জমডিডিং কিাি সব োডধক গুরুত্বপূি ে 

ধাে সম্পন্ন কির্ি হর্ব।  

 
16. জসটিংস / গ্রাি িার্মি একটি বাটি ির্য়র্ে। জসটায় ২ 

বাি িাে ডদর্ল গ্রাডিক্স ির্ল আসর্ব।  

 
17. এখি সাইর্কল িাট ে এ িাে ডদর্ল গ্রাডিক্স এ টুলোর্ 

জদখার্ব।  

 

18. জমমডি বাটর্ি িাে ডদর্ল এডক্টভ জপ্রাগ্রার্ম এখি জস 

জপ্রাগামটি জদখার্ব।  

 



270 

 

19. একবাি ডির্সট বাটর্ি িাে ডদর্ি হর্ব িাহর্ল জপ্রাগ্রাম 

শুরু জর্র্ক িালু হর্ব।  

 20. সাইর্কল িাট ে এ িাে ডদর্ল জমডিডিং শুরু হর্ব।  

 

 
21. জমডিডিং জিষ হর্ল ডির্সট বাটর্ি িাে ডদর্ি হর্ব।  

 

22. জমডিডিং জিষ হর্ল োট ে  ািাই কির্ি হর্ব।  

 

 

 

 

সিকেিাঃ  

ডস.এি.ডস জমডিি েডিিালিাি জের্ে সিিেকিাি ডবষয়সমূহ সম্পর্কে সর্িিি র্াকা আবশ্যক।  

  

 

টুল ভাঙ্গা, অপ্রিযাডিি জমডিি িে হর্ল জপ্রাগ্রাম বন্ধ কিাি 

েন্য জমডিি এি ডির্সট বাটর্ি িাে ডদর্ি হর্ব।  

 

ডিডিডিি, কাটিং বা টুলোর্ অপ্রিযাডিি আিিি কির্ল ডিি 

জহাড জির্ে ডিি বন্ধ জির্খ  ািাই কর্ি জিয়া  ায়।  

 

সিকেিা 
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ডস্ক্র্র্ি প্রদডি েি ত্রুটি জকাি এবং জপ্রাগ্রার্মি ডসর্কার্ ়ন্স িবি জিাট করুি। সমস্যাি বি েিা সহ এই ডববিিগুডল আেিাি 

সুোিভাইের্িি েন্য ডিডদ েষ্ট log বা ডির্োর্ট ে জিকি ে করুি। 

ডবেদেিক েডিডস্থ্ডি তিডি হর্ল ইমার্েেডন্স বাটর্ি িাে ডদর্ি 

হর্ব।   

 

 

 

সম্মখুীি সমস্যাগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনুসার্ি জিকি ে: 

 

জমডিডিং প্রডক্রয়াি সময় ডবডভন্ন ধির্িি ত্রুটি বা সমস্যা জদখা ডদর্ি োর্ি,  া কার্েি মাি, ডির্ভ েলিা এবং উৎোদি 

দেিার্ক প্রভাডবি কর্ি। 

এই সমস্যাগুর্লা সাধািিি র্ভল জসটিং, অে োপ্ত প্রস্তুডি, বা ত্রুটিপূি ে উেকির্িি কাির্ি হর্য় র্ার্ক। 

ডির্ি প্রধাি কর্য়কটি সাধািি সমস্যা এবং িার্দি ব্যাখ্যা জদওয়া হর্লা। 

র্ভল জমডিি জসট-আে (Incorrect Machine Set-up) 

 ডদ জমডিি সঠিকভার্ব জসট-আে িা কিা হয়, িাহর্ল কার্েি অবস্থ্াি, কাটিং ডদক বা টুল মুভর্মর্ন্ট ত্রুটি জদখা জদয়। 

এর্ি ওয়াকেডের্সি আকাি ও মাে ডিধ োডিি ড্রডয়ং অনু ায়ী হয় িা। 

কািি: 

• ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প িা কিা। 

• জমডিি জবি বা ডিক্সিাি অসমাি। 

• জমডির্িি জিিার্িন্স ের্য়ন্ট ঠিকমর্িা ডিধ োিি িা কিা। 

সমাধাি: 

• কাে শুরু কিাি আর্গ জসট-আে ভার্লাভার্ব  ািাই কিা। 

• জিিার্িন্স ের্য়ন্ট ও ক্ল্যাডম্পং অবস্থ্াি সঠিকভার্ব ডিধ োিি কিা। 

র্ভল প্যািাডমটাি জসটিং (Incorrect Parameter Setting) 

জমডির্িি ডেি, ডিি, কাটিং জিের্ ইিযাডদ প্যািাডমটাি র্ভলভার্ব ডিধ োিি কির্ল কাটিং প্রডক্রয়ায় সমস্যা জদখা জদয়। 

িলস্বরূে, টুল জভর্ঙ জ র্ি োর্ি বা পৃর্েি গুিমাি খািাে হয়। 

কািি: 

• র্ভল জপ্রাগ্রাডমং মাি জদওয়া। 

• উেকির্িি ধিি অনু ায়ী সঠিক ডেি-ডিি ডিব োিি িা কিা। 

সমাধাি: 

• উেকির্িি ধিি অনু ায়ী কাটিং জিটা ডিধ োিি কিা। 

• জপ্রাগ্রাম ইিপুর্টি েি ডসমুর্লিি িাডলর্য়  ািাই কিা। 
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র্ভল টুল ও ওয়াকে অির্সট (Incorrect Tool and Work Offset) 

CNC জমডির্ি প্রডিটি টুল ও ওয়াকেডের্সি েন্য ডিডদ েষ্ট অির্সট মাি র্ার্ক। 

 ডদ এই মাি র্ভল জদওয়া হয়, টুল ডিধ োডিি অবস্থ্ার্িি বাইর্ি ির্ল জ র্ি োর্ি, ির্ল কার্েি মাে ডবকৃি হয়। 

কািি: 

• টুল জলন্থ অির্সট র্ভলভার্ব ইিপুট কিা। 

• ওয়াকে জকাঅডি ের্িট (Work Offset) সঠিকভার্ব ডিধ োিি িা কিা। 

সমাধাি: 

• প্রডিটি টুর্লি অির্সট পুিিায়  ািাই কিা। 

• জিিার্িন্স ের্য়ন্ট জসট কিাি েি জকাঅডি ের্িট জটি কিা। 

 

ত্রুটিপূি ে কাঁিামাল (Defective Raw Materials) 

 ডদ কাঁিামাল মািসম্মি িা হয় বা ডবকৃি র্ার্ক, িাহর্ল জমডিডিং প্রডক্রয়ায় সমস্যা জদখা জদয়। 

কখিও কখিও কাঁিামার্লি কর্ঠািিা বা অমসৃিিা টুর্লি েডি কির্ি োর্ি। 

কািি: 

• ডিম্নমার্িি বা ডবকৃি উোদাি ব্যবহাি। 

• অপ্রস্তুি বা অসমাি ব্লযাঙ্ক জমর্টডিয়াল। 

সমাধাি: 

• কাে শুরুি আর্গ উেকির্িি ডভজুযয়াল ও িাইর্মিিি জিক কিা। 

• মািসম্মি ও েিীডেি কাঁিামাল ব্যবহাি কিা 
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জসলি জিক (Self Check) – ৫.৪ 

 

 

1. MasterCAM X5-এ Milling জমডির্িি েন্য ইউডিট কীভার্ব ডিব োিি কিা  ায়? 

2. Milling অোর্িির্ি সব োডধক ব্যবহৃি ইউডিট জকািটি? 

3. Inch এবং Millimeter এই দুটি ইউডির্টি মর্ধ্য জকািটি ISO িযান্ডাি ে অনুসিি কর্ি? 

4. জকাি ইউডির্ট সংখ্যাগুডল দিডমর্কি ের্ি বড় হয়? 

5. G-code-এ জকাি জকািটি Inch এি েন্য ব্যবহাি হয়? 

6. G-code-এ জকাি জকািটি Millimeter এি েন্য ব্যবহাি হয়? 

7. ইউডিট েডিবিের্িি আর্গ জকাি ধির্িি িথ্য সংিেি কিা উডিি? 

8. জকাি অোর্িির্ি ইউডিট র্ভল র্াকর্ল টুল িযার্মে হওয়াি সম্ভাবিা র্ার্ক? 

9. MasterCAM X5-এ ইউডিট জিক কিাি েন্য জকাি অেিিটি জদখর্ি হয়? 

10. ইউডিট ডিধ োিি িা কর্িই অোর্িিি কির্ল কী ধির্িি সমস্যা হর্ি োর্ি? 
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উত্তি েে (Answer Key) – ৫.৪ 

 

1. MasterCAM X5-এ Milling জমডির্িি েন্য ইউডিট কীভার্ব ডিব োিি কিা  ায়? 

উত্তি: Screen > Configuration > System Configuration > Units জর্র্ক 

 

2. Milling অোর্িির্ি সব োডধক ব্যবহৃি ইউডিট জকািটি? 

উত্তি: Millimeter (MM) 

 

3. Inch এবং Millimeter এই দুটি ইউডির্টি মর্ধ্য জকািটি ISO িযান্ডাি ে অনুসিি কর্ি? 

উত্তি: Millimeter ইউডিট ISO িযান্ডাি ে অনুসিি কর্ি। 

 

4. জকাি ইউডির্ট সংখ্যাগুডল দিডমর্কি ের্ি বড় হয়? 

উত্তি: Inch ইউডির্ট সাধািিি দিডমর্কি েি জবডি সংখ্যায় মাি র্ার্ক 

 

5. G-code-এ জকাি জকািটি Inch এি েন্য ব্যবহাি হয়? 

উত্তি: G20 

 

6. G-code-এ জকাি জকািটি Millimeter এি েন্য ব্যবহাি হয়? 

উত্তি: G21 

 

7. ইউডিট েডিবিের্িি আর্গ জকাি ধির্িি িথ্য সংিেি কিা উডিি? 

উত্তি: বিেমাি Drawing/Model এি Scale এবং Toolpath জিটা 

 

8. জকাি অোর্িির্ি ইউডিট র্ভল র্াকর্ল টুল িযার্মে হওয়াি সম্ভাবিা র্ার্ক? 

উত্তি: Pocketing, Drilling বা Contour Cutting 

 

9. MasterCAM X5-এ ইউডিট জিক কিাি েন্য জকাি অেিিটি জদখর্ি হয়? 

উত্তি: Status Bar এবং Configuration Window 

 

10. ইউডিট ডিধ োিি িা কর্িই অোর্িিি কির্ল কী ধির্িি সমস্যা হর্ি োর্ি? 

উত্তি: টুলোর্ র্ভল হর্ব, গভীিিা ও দূিত্ব র্ভল হর্ি োর্ি, ও জমডিি িযার্মর্েি আিঙ্কা র্ার্ক 
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েব িীট (Job Sheet) – ৫.৪ 

 

ের্বি িামঃ MasterCAM X5-এ CNC Milling জমডিি অোর্িিি। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

• MasterCAM X5 সিটওয়যাি িালু কিা। 

• File → New → Mill ইডি বা জমডট্রক জটমর্প্লট ডিব োিি কিা। 

• Drawing তিডি কিা বা বাইর্িি CAD িাইল (STEP/IGES/DXF) ইর্ম্পাট ে কিা। 

• View → Planes → Top ডসর্লক্ট কর্ি WCS জসট কিা। 

• Stock setup ডিধ োিি কিা (X, Y, Z dimension) । 

• Toolpath → Drill/Contour/Pocket/Face/3D Toolpath ডিব োিি কিা। 

• Tool Library জর্র্ক টুল ডিব োিি কিা (End Mill, Face Mill, Drill ইিযাডদ)। 

• Toolpath parameter জসট কিা (Cut Depth, Step over, Feed Rate)। 

• Verify Toolpath বা Backplot িাডলর্য় জিক কিা। 

• G-code তিডিি েন্য Post Processor ডিব োিি কর্ি NC জকাি জেিার্িট কিা। 

• .MCX ও .NC িাইল সংিেি কিা। 

• Simulation সিটওয়যাি বা জমডির্ি Dry Run িালার্িা ( ডদ র্ার্ক)। 

• তিডি G-code জপ্রাগ্রাম USB এি মাধ্যর্ম CNC জমডির্ি জলাি কিা। 

• Operator Panel জর্র্ক জমডিি িালিা শুরু কিা। 

 

সিকেিাঃ 

➢ প্রর্য়ােিীয় ডেডেই (PPE) সমূহ ব্যবহাি কিা 

➢ প্রর্য়ােিীয় সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ব্যবহাি কিা 

➢ টুল ভাঙ্গা, অপ্রিযাডিি জমডিি িে হর্ল জপ্রাগ্রাম বন্ধ কিা 

➢ ডিডিডিং, কাটিং বা টুলোর্ অপ্রিযাডিি আিিি কির্ল  ািাই কর্ি জিয়া 

➢ ডস্ক্র্র্ি প্রদডি েি ত্রুটি জকাি এবং জপ্রাগ্রার্মি ডসর্কার্ ়ন্স িবি জিাট কিা 

➢ সমস্যাি বি েিাসমূহ ডিডদ েষ্ট log-book-এ বা ডির্োর্ট ে জিকি ে কিা 
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জেডসডির্কিি িীট (Specification Sheet) – ৫.৪ 

 

ের্বি িামঃ MasterCAM X5-এ CNC Milling জমডিি অোর্িিি  

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমূহ: 

• সুডবধােিক জিয়াি- - ১টি 

• সুডবধােিক জটডবল/র্িি - ১টি 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইের্মন্ট: 

• MasterCAM X5 সিটওয়যাি 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

জিিটে / ল্যােটে কডম্পউটাি - ১টি 

Keyboard and Mouse - ১টি 

Monitor - ১টি 

USB Drive / Pen drive - ১টি 

 

িায়াগ্রাম: 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 


