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মডিউল ডির্দ েডিকা:  

 

 

 

জের্িডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং  ইউডিট জকাি মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

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

সম্পাদি 

১০ ঘন্টা 

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

(OHS) অনুিীলর্িি প্রর্য়াগ 

১০ ঘন্টা 

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

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

 

জসক্টি জেডসডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং ইউডিট জকাি মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

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

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

এডির্মট অনুধাবি  

১২ ঘন্টা 

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

কাে কিা 

১২ ঘন্টা 

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

 

অকুর্েিি জেডসডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং ইউডিট জকাি  মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-CNC-01-O জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ি োিা  ৪০ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-CNC-02-O ডসএিডস (CNC) জলদ জমডিি েডিচালিা 

কিা  

৯০ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-CNC-03-O ডসএিডস (CNC) ডমডলং জমডিি েডিচালিা 

কিা 

১২০ ঘন্টা 

৪। SICIP-LE-CNC-04-O ডসএিডস (CNC) ওয়যািকাট জমডিি 

েডিচালিা কিা 

৪০ ঘন্টা  
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অকুর্েিি জেডসডিক মডিউল 

 

 

 

মডিউল-১ 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ি োিা  

SICIP-LE-CNC-01-O 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-১ 

 

gwWDj wk‡ivbvg t জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ি োিা   

 

BDwbU †KvW t SICIP-LE-CNC-01-O                                                            ‡bvwgbvj AvIqvi t ৪০ 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 ইন্টাির্প্রটিং †gKvwbK¨vj Ww«qs (†gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পর্কে বুডঝর্য় বলা) Ges wµ‡qwUs W«Bs (†gKvwbK¨vj 

W«Bs ˆZwi Kিা) সম্পর্কে বি েিা জদয়া হর্য়র্ে। 

 

wkLb dj t এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিাঃ 

১। †gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পর্কে বুডঝর্য় বলর্ি োির্ব। 

২। †gKvwbK¨vj W«Bs ˆZwi কির্ি োির্ব।  

  

A¨v‡mm‡g›U µvB‡Uwiqv t  

১। ডবডভন্ন ধির্িি †gKvwbK¨vj Ww«qs ব্যাখ্যা কিা। 

২। †gKvwbK¨vj Ww«qs-এি ডবডভন্ন ডভউ সিাক্ত ও বি েিা কিা।  

৩। ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়িা জবাঝা। 

৪। ড্রডয়ং সঠিকভার্ব তিডি কিা। 

৫। উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিি ও অযার্সম্বডল সিাক্ত, ড্রডয়ং ও বি েিা কিা। 

৬। প্রর্ ়োের্ি জবস লাইি বা জিটাম ের্ ়েন্ট ডিডদ েষ্ট কিা। 

৭। ড্রডয়ং-এ ডির্দ েিিা অন্তর্ভ েক্ত কিা। 

৮। জটকডিকযাল ড্রডয়ং-এ টলার্িন্স, সীমা এবং ডিট সিাক্ত কিা। 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 1.1 

 

ডিখি িল-১: †gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পর্কে বুডঝর্য় বলর্ি োি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. 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 ডচে এবং িাি উোদািসমূর্হি সঠিক আকাি, গঠি এবং সম্পকে ডচডেি 

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

 

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

 

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

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, ডকন্তু ১৮০°-এি জচর্য় জোট †KvY A_v©r (>90 0 এবং <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, ডকন্তু ১৮০ 
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২। evny‡f‡` wÎfzRজক 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।  

 

ক্রমিক নং 

Sl No 

রেখাে নাি  

Name of Line 

রেখাে আকৃমি  

Shape of Line 

01. িামজি ন বা বর্ি াে লাইন  

(Margin or Border Line) 

 

 

02. সীিা রেখা  

(Out line)  

 

 

03. মিডর্ন লাইন বা মিন্ন রেখা  

(Hidden Line or Dotted Line) 

 

 

04. রকন্দ্র রেখা  

(Center Line) 
 

 

05. পমেিাপ রেখা  

(Dimension Line) 

 

 

06. মনডদি শক রেখা  

(Leader Line) 

 

 

07. রিদ রেখা  

(Section Line) 

 

 

08. শর্ি  রেক লাইন (Short Break Line)  

  

09. লং রেক লাইন (Long Break Line)  
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1. মাডেেি 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 চািোর্ি ঘুডির্য়। 

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

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

 

জমকাডিকাল ড্রডয়ং-এি ডবডভন্ন ডভউ 

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

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

1) ‰`N©¨ (Length), 2) cÖ ’̄ (Width), এবং 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 চিত্র (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) 



15 

 

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 ডচর্ি জিওয়া। 

3. প্রকাি ডিধ োিি → এটি ডক ডির্টইল ড্রডয়ং, অযার্সম্বডল ড্রডয়ং, জসকিিাল ডভউ, িাডক জিচ ড্রডয়ং- িা জবাঝা। 

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

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

 

উর্েশ্য:  

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

 

ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়িা 

মাো (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 মাো 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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ডির্চ 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 আডকের্টকচািাল 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 বি়ে 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  াচাই ও েিীো কিা সহে হয় 

ড্রডয়ং-এ মাো র্াকর্ল, CAD সিটওয্য়োি বা হার্ি  াচাই 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 জচক (Self Check) – ১.১  

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ  

1. WªBs mbv³KiY ‡Kxkj¸‡jv wjLby। 

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

3. জমকাডিকাল ড্রডয়ং -এি ডভউগুডল ডক ডক? 
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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 ডচর্ি জিওয়া। 

3. প্রকাি ডিধ োিি → এটি ডক ডির্টইল ড্রডয়ং, অযার্সম্বডল ড্রডয়ং, জসকিিাল ডভউ, িাডক জিচ ড্রডয়ং- িা জবাঝা। 

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

5. প্রিীক ও জিাট েড়া → ওর্য়ডডং ডচহ্ন, 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. জমকাডিকাল ড্রডয়ং -এি ডভউগুডল ডক ডক? বি েিা 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 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. ড্রডয়ং সঠিকভার্ব তিডি কিা  

2. উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিি ও অযার্সম্বডল 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), ডচে (view), জেদডচে (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 ডচহ্ন 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 অযার্সম্বডল সিাক্ত, ড্রডয়ং ও বি েিা কিা 

ড্রডয়ং-এি উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিি ও অযার্সম্বডল সিাক্ত, ড্রডয়ং ও বি েিা কিাঃ 

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 ডচডেি হয়। জ মি: একটি ঘিক, ডসডলন্ডাি, বা পূি ে 

জমডিি। 

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

4. উেকিি (Materials): উোদাি তিডি কিাি কাঁচামাল। জ মি: জলাহা, ইোি, প্লাডিক, কাঠ, ইিযাডদ। 
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5. অযার্সম্বডল (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 ডবষয় জিখাি উর্েশ্যঃ 

• ড্রডয়ং জদর্খ আলাদা আলাদা অংি ডচির্ি োিা। 

• প্রডিটি অংর্িি ডচে সঠিকভার্ব আঁকা। 

• জসই অংর্িি িাম ও কাে ডলর্খ ব্যাখ্যা কিা। 

• একাডধক অংি ডমডলর্য় অযার্সম্বডল ড্রডয়ং তিডি কিা। 

এভার্ব একেি প্রডিেিার্ী সহর্ে  ন্ত্রাংি জবার্ঝ, ড্রডয়ং তিডি কর্ি এবং ডিল্পর্ের্ে কাে কিাি দেিা অেেি কর্ি। 

 

জবস লাইি বা জিটাম ের্ ়েন্ট ডিডদ েষ্ট কিা 

ড্রডয়ং-এ জবস লাইি বা জিটাম ের্ ়েন্ট ডিডদ েষ্ট কিাঃ 

1. জবস লাইি (Base Line): ড্রডয়ং-এ মাে বা িাইর্মিিি জদওয়াি েন্য ডিডদ েষ্ট একটি প্রধাি জিখা। এটি জর্র্ক অন্যান্য 
মাে ডিধ োিি কিা হয়। 

2. জিটাম ের্য়ন্ট (Datum Point): মাে ডিধ োির্িি েন্য ব্যবহৃি একটি ডিডদ েষ্ট ডস্থ্ি ডবন্দু বা জিিার্িন্স ের্য়ন্ট। এটি 

পুর্িা ড্রডয়ং-এি েন্য ডভডত্ত ডহর্সর্ব কাে কর্ি। 

 

উর্েশ্য: 

1. ড্রডয়ং-এ মাে ডির্ভ েলভার্ব জদওয়া। 

2. সব অংির্ক একই জিিার্ির্ন্স সাোর্িা। 

3. উৎোদি ও েডিমার্ে ডবভ্রাডন্ত দূি কিা। 
ড্রডয়ং কিাি সময় একটি ডিডদ েষ্ট জিখা বা ডবন্দুর্ক জকন্দ্র ধর্ি বাডকগুর্লা আঁকর্ল ড্রডয়ং সঠিক ও মািসম্মি হয়। 

 

ড্রডয়ং-এ ডির্দ েিিা অন্তর্ভ েক্ত কিা 

ড্রডয়ং-এি সার্র্ প্রর্য়ােিীয় ডলডখি িথ্য, প্রিীক, সংর্কি বা ডচহ্ন জ াগ কিা,  ার্ি ড্রডয়ং জবাঝা সহে হয়। 

 

উদাহিি: 

• িাইর্মিিি (মাে) জলখা। 

• টলার্িন্স, জিল, ম্যার্টডিয়াল ইিযাডদ উর্েখ কিা। 

• সাির্িস ডিডিি, ওর্য়ডডং বা ডহট ডিটর্মর্ন্টি ডির্দ েিিা। 

• ডবর্িষ জিাট বা সাবধািবািী। 

 

উর্েশ্য: 

• কমী বা ব্যবহািকািীি েন্য েষ্ট ডির্দ েি জদওয়া। 

• উৎোদর্ি র্ভল কমার্িা। 

• ড্রডয়ংর্ক আন্তেোডিকভার্ব মািসম্মি কিা। 

অর্ োৎ, ড্রডয়ং শুধু েডব িয়, বিং প্রর্য়ােিীয় সব ডলডখি ডির্দ েি জ াগ কির্ল জসটি সম্পূি ে ও কা েকি হয়। 
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জটকডিকযাল ড্রডয়ং-এ টলার্িন্স, সীমা এবং ডিট সিাক্ত কিা  

Ujv‡iÝ (Tolerance):  

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

 

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

(খ) 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। 

 

 

wdU c«avYZ wZb cÖKvi: 

1. wK¬qv‡iÝ wdU (Clearance Fit) 
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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 

 

সংডেপ্ত 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) 

 

  



28 

 

Re kxU (Job Sheet) - ১.২.১ 

 

 

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, ডির্চ: Front, োর্ি: Side) 

• প্রর্েকিি লাইি েডিষ্কাি ও হালকা আঁকুি 

• অপ্রর্য়ােিীয় জিখা/জলখা যুক্ত কির্বি িা 

• জির্ষ ড্রইংটি ডিডভউ করুি র্ভল এড়ার্ি 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) - ১.২.১ 

 

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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ ডসএিডস (CNC) জলদ জমডিি েডিচালিা কিা 

SICIP-LE-CNC-02-O 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-২ 

 

মডিউল ডির্িািামঃ ডস এি ডস (CNC) জলদ জমডিি েডিচালিা কিা 

 

ইউডিট জকািঃ SICIP-LE-CNC-02-O                                                         জিাডমিাল আওয়ািঃ ৯০ ঘন্টা।  

 

মডিউর্লি ডববিিঃ 

এই মডিউর্ল ডস এি ডস (CNC) জলদ জমডিি েডিচালিা কির্ি জ  জ্ঞাি, দেিা এবং মর্িাভাব-এি প্রর্য়ােি হয় িা অন্তর্ভ েক্ত 

ির্য়র্ে। এর্ি ডবর্িষভার্ব CNC জলদ জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কিা, CNC জলদ জমডির্িি NC-জকাি সম্পাদি কিা, 

িমুিা ও ়োকেডেস কাটা, CNC জলদ জমডিি েডিচালিা কিা, ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা, এবং  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম, 

জমডিি এবং ডসর্িম িেিার্বেি কিা সম্পর্কে বি েিা জদয়া হর্য়র্ে। 

 

ডিখি িলঃ এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিা: 

1. CNC জলদ জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কির্ি োির্ব।  

2. CNC জলদ জমডির্িি NC-জকাি সম্পাদিা কির্ি োির্ব। 

3. CNC জলদ জমডির্িি সাহার্য্য িমুিা অনু ায়ী ও ়োকেডেস কাটর্ি োির্ব। 

4. CNC জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

5. ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে কির্ি োির্ব। 

6.  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম, জমডিি এবং ডসর্িম িেিার্বেি কির্ি োির্ব।  

  

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়াঃ  

1. ডিম োিাি ডির্দ েিিা অনু া ়েী লুডির্কন্ট, এ ়োি ও হাইর্ড্রাডলক চাে এবং কুল্যান্ট েিীো কিা। 

2. কাটিং টুলগুডল কা েক্রর্মি প্রর্ ়োেিী ়ে ক্রম অনুসার্ি জসট কিা। 

3. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী জসট কিা। 

4. টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী সম্পন্ন কিা। 

5. ও ়োকেডেস প্রর্ ়োেিী ়ে ডির্ভ েলিাি সার্র্ ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিা, কম ের্ের্েি ডি ়েম অনুসার্ি। 

6. প্রধাি সুইচ ও ইমার্েেডন্স সুইচ চালু কিা এবং জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিা। 

7. জমডির্িি ডের্িা ের্ ়েন্ট েিীো কিা। 

8. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি  র্া র্ ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি কিা। 

9. জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি G-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা। 

10. জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা। 

11. G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিা। 

12. কাডিি টুল মুভর্মন্ট অনু া ়েী ড্রাই িাি সম্পন্ন কিা। 

13. ও ়োকেডেস জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী কাটা। 

14. উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা। 

15. জপ্রাগ্রাম সমন্ব ়ে কিা এবং টুর্লি প্যািাডমটাি প্রর্ ়োের্ি সংর্িাধি কিা। 

16. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী ও ়োকেডেস মাউন্ট কিা। 

17. জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী CNC জলদ েডিচালিা কর্ি কর্ম্পার্িন্ট তিডি কিা। 

18. সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা (প্রর্ ়োের্ি)। 

19. ডিডদ েষ্টকিি অনু া ়েী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা। 
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20. ত্রুটিপূি ে ও ়োকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিা। 

21. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিা। 

22. জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিা,  াি মর্ধ্য ডি ়েডমি ব্যাকআে এবং ভাইিাস েিীো অন্তর্ভ েক্ত। 

23. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি অনুসিি কিা। 

24. কম ের্ের্েি ডি ়েম অনু া ়েী কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা । 

25. CNC জলদ জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিা। 

26. সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি, জমডিি ও উেকিি েডিষ্কাি কর্ি ডিিাের্দ সংিেি কিা। 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.১ 

 

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

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. লুডির্কন্ট, এ ়োি ও হাইর্ড্রাডলক চাে, এবং কুল্যান্ট েিীো 

2. কাটিং টুল প্রর্ ়োেিী ়ে ক্রম অনুসার্ি জসট কিা 

3. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল জসট কিা 

4. টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি (SOP) অনু া ়েী সম্পন্ন কিা 

5. ও ়োকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিা 

6. প্রধাি সুইচ ও ইমার্েেডন্স সুইচ চালু কিা, এবং জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিা 

7. জমডির্িি ডের্িা ের্ ়েন্ট েিীো কিা 

8. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি 

 

লুডির্কন্ট, এ ়োি ও হাইর্ড্রাডলক চাে, এবং কুল্যান্ট েিীোঃ 

ডিম োিাি ডির্দ েিিা অনু া ়েী লুডির্কন্ট, এ ়োি ও হাইর্ড্রাডলক চাে এবং কুল্যান্ট েিীো কিাি উর্েশ্য হর্লা  ন্ত্রোডিি 

সঠিক কা েকাডিিা ডিডিি কিা এবং দুঘ েটিা বা েয় প্রডির্িাধ কিা।  

ডির্চ প্রডিটি উোদার্িি েিীোি ধােগুর্লা সংডেপ্তভার্ব জদওয়া হর্লা: 

 

১. লুডির্কন্ট েিীো (Lubricant Check): 

উর্েশ্য:  ন্ত্রাংর্িি ঘষ েি কমার্িা এবং দীঘ েস্থ্াড ়েত্ব ডিডিি কিা। 

েিীোি ধাে: 

• জলর্ভল জচক: ডিেডিক বা জগে ডদর্য় লুডির্কর্ন্টি মাো েিীো কিা। 

• কালাি ও কিডসর্িডন্স: জঘালা, কার্লা বা োডিি মর্িা হর্য় জগর্ল েডিবিেি কিা। 

• ডচকডচক ভাব:  ডদ জিল খব জবডি োিলা বা ঘি হর্য়  ায়, ির্ব জিল েডিবিের্িি প্রর্য়ােি। 

• ডিোি জচক কিা: েমা ময়লা বা ধািব কিা আর্ে ডক িা, জদখা। 

 

২. এ ়োি চাে েিীো (Air Pressure Check): 

উর্েশ্য: ডসর্ির্ম ডিধ োডিি বায়ু চাে বোয় িাখা। 

েিীোি ধাে: 

• জগে ব্যবহাি: জপ্রিাি জগে ডদর্য় ডিধ োডিি PSI অনু ায়ী চাে মাো। 

• ডলক েিীো: জকাি োইে বা সংর্ াগস্থ্র্ল বািাস ডলক হর্চ্ছ ডক িা ে ের্বেি কিা (সাবাি োডি ব্যবহাি কর্ি 

বুদবুর্দি মাধ্যর্ম ডচডহ্নি কিা  া ়ে) । 

• কর্েসাি কা েকাডিিা জচক কিা। 

• ডিোি ও জিগুর্লটি জচক কিা। 

 

৩. হাইর্ড্রাডলক চাে েিীো (Hydraulic Pressure Check): 

উর্েশ্য: হাইর্ড্রাডলক ডসর্িম সঠিকভার্ব কাে কির্ে ডক িা  াচাই কিা। 
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েিীোি ধাে: 

• জপ্রিাি জগে ডদর্য় চাে মাো (ডির্দ েডিকা অনু ায়ী PSI বা বাি ইউডির্ট) । 

• ডলক েিীো কিা: সংর্ াগস্থ্ল, ভালভ বা োইর্ে জিল ডলক হর্চ্ছ ডক িা জদখা। 

• জির্লি মাো ও অবস্থ্া েিীো কিা। 

• ডসর্িম চালু কর্ি চার্ে েডিবিেি জদখা। 

 

৪. কুল্যান্ট েিীো (Coolant Check): 

উর্েশ্য: ইডঞ্জি বা  ন্ত্র অডিডিক্ত গিম হও ়ো জর্র্ক িো কিা। 

েিীোি ধাে: 

• কুল্যান্ট জলর্ভল জচক কিা: ডিোভে ট্াংক বা জিডির্য়টর্ি ডিধ োডিি জলর্ভর্ল আর্ে ডক িা জদখা। 

• কালাি ও দূষি েিীো: কুল্যান্ট জঘালা বা িঙ েডিবিেি হর্ল েডিবিেি কির্ি হর্ব। 

• ডফ্রডেং ও বর্য়ডলং ের্ ়েন্ট জচক কিা (ডিফ্রার্ক্টাডমটাি বা জটি ডিে ব্যবহাি কর্ি) । 

• ডসর্ির্ম ডলক আর্ে ডক িা জচক কিা। 

 

কাটিং টুল প্রর্ ়োেিীয় ক্রম অনুসার্ি জসট কিাঃ 

CNC (Computer Numerical Control) ল্যার্র্ কাটিং টুল গুর্লা একটি ডিডদ েষ্ট ডসর্কার্ ়েন্স বা ক্রম অনু া ়েী জসট 

কিা হ ়ে। এটি খবই গুরুত্বপূি ে, কািি প্রডিটি অোর্িিি একটি ডিডদ েষ্ট টুর্লি মাধ্যর্ম কিা হ ়ে এবং র্ভল ডসর্কার্ ়ের্ন্স টুল জসট 

কির্ল কােটি সঠিকভার্ব হর্ব িা বা জমডিি এবং ও ়োকেডের্সি েডি হর্ি োর্ি। 

 

CNC জলর্দ কাটিং টুল জসট কিাি ডসর্কার্ ়েন্স (ধাে অনু া ়েী) 

1. অোর্িির্িি েডিকল্পিা (Planning the Operations): 

প্রর্র্মই কী কী অোর্িিি কির্ি হর্ব, জ মি — জিডসং, টাডি েং, জবাডিং, গ্রুডভং, জেি কাটিং, ইিযাডদ — িা 

ডিধ োিি কিা হ ়ে। 

2. টুল ডসর্লকিি (Selecting the Cutting Tools): 

প্রডিটি অোর্িির্িি েন্য উেযুক্ত কাটিং টুল ডিব োচি কিা হ ়ে। জ মি: 

o জিডসং-এি েন্য জিস টুল 

o টাডি েং-এি েন্য টাডি েং টুল 

o জবাডিং-এি েন্য জবাডিং বাি 

o জেি কাটিং-এি েন্য জেি কাটাি টুল 

3. টুল িাম্বাি অযাসাইি কিা (Assigning Tool Numbers): 

প্রডিটি টুলর্ক একটি ডিডদ েষ্ট টুল িাম্বাি (র্ মি T0101, T0202) জদও ়ো হ ়ে  ার্ি CNC জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী 

জমডিি বুঝর্ি োর্ি কখি জকাি টুল ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

4. টুল অির্সট জসট কিা (Setting Tool Offsets): 

প্রডিটি টুর্লি তদঘ েয এবং ব্যাস অনু া ়েী অির্সট (Tool Length Offset) ডিধ োিি কিা হ ়ে  ার্ি টুল 

সঠিকভার্ব কাটিং ের্ ়ের্ন্ট আর্স। 

5. টুল জহাডার্ি টুল জসটিং (Mounting the Tools): 

টুল গুর্লা CNC ল্যার্র্ি টুল টার্িট (Tool Turret) বা টুল জহাডার্ি ধািাবাডহকভার্ব জসট কিা হ ়ে। 

6. জপ্রাগ্রাডমং অনু া ়েী ডসর্কার্ ়েন্স ির্লা কিা (Following the Sequence in the CNC Program): 

CNC জকাি অনু া ়েী টুল গুর্লা একটাি েি একটা কল কিা হ ়ে — জ মি: 
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7. ডসমুর্লিি ও িা ়োল িাি (Simulation & Trial Run): 

সব টুল সঠিকভার্ব জসট হর্ ়ের্ে ডকিা িা জচক কিাি েন্য একটি ড্রাই িাি বা ডসমুর্লিি চালার্িা হ ়ে। 

 

জিের্ অব কাট (Depth of Cut) 

কাটিং টুল ওয়াকে ডের্সি কিটা গভীিিা ডির্য় কাটর্ে িাি েডিমাের্ক জিের্ অব কাট বর্ল। জলদ জমডির্ি জিের্ 

অব কাট  ডদ ২ ডমডলডমটাি হয়, ির্ব এক কাটিং এ ওয়াকে ডের্সি ব্যাস কমর্ব ৪ ডমডল ডমটাি। এমডিভার্ব ৩ 

ইডি ব্যার্সি একটি ওয়াকে ডের্সি উেি একবাি টাডি েং কিাি েি ব্যাস  ডদ দাঁড়ায় ২৭/৮ ইডি, অথ্যোৎ ব্যাস কর্ম 

১/৮ ইডি, ির্ব ঐ জের্ে জিের্ অব কাট ডেল ১/১৬ইডি। 

 

কাটিং েীি (Cutting Speed) 

ওয়াকে ডের্সি বা বস্তুি েডিডধি উের্িি একটি ডবন্দু এক ডমডির্ট  িটা ের্ ঘুর্ি িাহার্ক কাটিং েীি বর্ল। 

কাটিং েীর্িি একক হর্চ্ছ ডমটাি/ডমডিট অর্বা ফুট/ডমডিট। 

 

কাটিং েীি জবি কিাি সূে: 

কাটিং েীি, cs = πdn/১০০০ 

 

কাটিং েীি, িীি এবং জিের্ অব কাট সবই ডিভেি কর্ি ওয়াকে কি বড়, ডক ধাতুি তিিী, বাডহযক অবস্থ্া (কাডষ্টং, 

ওর্য়ডডং, সাধািি) টুল ম্যার্টডিয়াল ডক, জকমি জমডিডিং আবশ্যই (িাডিং বা ডিডিডিং) কাটিং ফ্লুইি ব্যবহাি কিা হর্চ্ছ 

ডকিা ইিযাডদি উেি। 

 

কাটিং টুলস ও  ন্ত্রোডি ডিধ োডিি কা েপ্রবার্হি (অোর্িির্িি ক্রম) অনু া ়েী জসট কিা হ ়ে। এি ব্যাখ্যা হলঃ  

জকার্িা জমডিডিং কার্েি আর্গ প্রডিটি কাটিং টুল (র্ মি — ডড্রল, টাডি েং টুল, জবাডিং টুল ইিযাডদ) এবং েডিমাে  ন্ত্র 

ডিডদ েষ্ট অোর্িির্িি ক্রমানুসার্ি জসট কিা প্রর্ ়োেি। এর্ি উৎোদি প্রডক্র ়ো ়ে সঠিকিা বো ়ে র্ার্ক, সম ়ে বাঁর্চ এবং র্ভর্লি 

সম্ভাবিা কর্ম। 

 

উদাহিি: 

জলদ টুল ডবটঃ জলর্দি উৎোদি এবং ডির্ভ েলিা জলদ টুল ডবর্টি কাটিবাি দেিাি উেি অর্িকাংর্ি ডিভেি কর্ি। জ  টুর্লি 

একটি মুখ এবং অেিটি অিবিি কাটিং প্রান্ত র্ার্ক,  াহা কা েবস্তু হইর্ি জমটাল অেসািি কর্ি, িাহার্ক টুল ডবট বর্ল। 
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জলদ জমডির্িি ডবডভন্ন প্রকাি কাটিং টুল সিাক্তকিিঃ 

ক) িাি হাডি টুল।                                             খ) বাম হাডি টুল। 

 

ডবডভন্ন 

প্রকাি 

কাটিং 

টুলস 

 

 

 



37 

 

জিডসং টুলস 

 

িাডিং (টাডি েং) টুলঃ 

 

 

োটি েং টুলসঃ 
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জেডিং টুলঃ 

 

 

ডড্রডলং টুলঃ 

 

 

জবাডিং টুলঃ 
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ডবডভন্ন প্রকাি কাটিং টিে 

 

 

 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল জসট কিাঃ 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুর্লা িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি (SOP) অনু া ়েী জসট এবং টাইট কিাঃ 

CNC ল্যার্র্ বা জ র্কার্িা জমডিডিং প্রডক্র ়ো ়ে, ও ়োকেডেস (র্  ধািব বা অন্যান্য বস্তুর্ি কাে হর্ব) জমডির্ি ঠিকভার্ব ধর্ি 

িাখাি েন্য clamping devices ব্যবহাি কিা হ ়ে। জ মি: 

• চাক (Chuck) 

• ভাইস (Vice) 

• ডিক্সচাি (Fixture) 

• েস (Jaws) 

• টি-স্লট জবাে (T-slot bolt) 

এই ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুর্লা সঠিকভার্ব জসট এবং টাইট কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। জকিিা,  ডদ ও ়োকেডেস ডির্ল র্ার্ক, িাহর্ল: 

• কাটিং সঠিকভার্ব হর্ব িা 

• ও ়োকেডেস ডেটর্ক জ র্ি োর্ি 

• জমডিি ও অোর্িটর্িি েডি হর্ি োর্ি 

িাই Standard Operating Procedures (SOP) অনু া ়েী সব ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ব্যবহাি কির্ি হ ়ে। 

 

SOP অনু ায়ী ক্ল্যাডম্পং জসট-আে এি ধােগুর্লা: 

1. সঠিক ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োচি কিা 

ও ়োকেডের্সি আকাি, আকৃডি ও উোদার্িি উেি ডভডত্ত কর্ি সঠিক ক্ল্যাম্প জবর্ে জিও ়ো। 

2. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ঠিকভার্ব জমডির্ি বসার্িা 

ডিক্সচাি বা ভাইস সঠিক েডেির্ি স্থ্ােি কিা হ ়ে জ ি ও ়োকেডেস জসাো র্ার্ক। 

3. ও ়োকেডেস মাউন্ট কিা এবং অযালাইির্মন্ট জচক কিা 

ও ়োকেডেস সঠিকভার্ব বর্সর্ে ডকিা িা জভডি ে ়োি, িায়াল জগে বা অন্যান্য টুল ডদর্য়  াচাই কিা হ ়ে। 
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4. জবাে বা স্ক্রু ডিধ োডিি টকে অনু া ়েী টাইট কিা 

SOP-জি  ডদ বলা র্ার্ক 30Nm টর্কে টাইট কির্ি হর্ব, িাহর্ল ঠিক জসই অনু া ়েী টকে জিি ব্যবহাি কির্ি 

হর্ব। 

5. ডিিােত্তা  াচাই (Safety Check) 

ক্ল্যাডম্পং  র্র্ষ্ট িক্ত হর্ ়ের্ে ডকিা, ডিলা বা ঝুঁডকপূি ে ডকছু আর্ে ডকিা িা ভার্লাভার্ব জচক কিা হ ়ে। 

 

ডবডভন্ন প্রকাি ক্ল্াডম্পং ডিভাইস 

১। ডে  ে চাক: 

 ৩টি “ে” ডবডিষ্ট চাকর্ক ডে “ে” চাক বর্ল। ইহার্ক জসল্ফ জসন্টাি চাক ও বর্ল।  খি একটি “ে” জক ঘুিার্িা হয় িখি এ 

চার্কি ডিিটি ে ই একর্ে চলাচল কর্ি। জগালাকাি এবং ষড়র্ভোকৃডি প্রস্থ্র্চ্ছদ ডবডিষ্ট ওয়াকেডেস ধির্ি সাধািিি ডে- ে 

চাক ব্যবহাি কিা হয়। 

 

 

 

 

 

 

২। জিাি ে চাক :-  

৪টি “ে” ডবডিষ্ট চাকর্ক জিাি “ে” চাক বর্ল। ইহার্ক ইিডির্ের্ন্ডন্ট চাক ও বর্ল । জিাি “ে” চার্কি প্রর্িযকটি “ে” জক, 

চাক - কী দ্বািা স্বিন্ত্র ভার্ব চালিা কিা হয়। জগালাকাি, বগ োকাি, আয়িাকাি এবং অন্যান্য েটিল আকৃডিি প্রস্থ্র্চ্ছদ ডবডিষ্ট 

ওয়াকে ডেস ধির্ি জিাি ে চাক ব্যবহৃি হয়। 

 

 

 

 

 

 

 

৩। ম্যাগর্িটিক চাক: 

জ  সকল জলৌহোি ক্ষুদ্র ও সুে ওয়াকেডেসর্ক চার্ক বাঁধা সুডবধােিক হয় িা িখি ওয়াকেডেস ধির্ি ম্যাগর্িটিক চাক 

ব্যবহৃি হয়।  
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৪। কর্লট চাক:  

অসম আকৃডিি িি বাধাি েন্য এটি ব্যবহৃি হয় । এটার্ি ডেদ্র র্াকায় ডের্দ্রি আকৃডি জগালাকাি োড়াও ির্িি 

জেদি িল অনু ায়ী চতুর্ভ েে, ষড়র্ভে ইিযাডদ র্ার্ক।  

 

 

 

 

৫। ম্যার্েল  

জলদ ম্যার্েল হল হার্ি েডিং ও  

 

৫। জটম্পাডিং কিা িীর্লি তিিী ওয়াকে জহাডডং ডিভাইস। চার্ক বাঁধা অবস্থ্ায় ডড্রডলং, জবাডিং, ডিডমং কিাি েি একটি 

ওয়াকেডেসর্ক আিও জমডিডিং কির্ি উভয় জসন্টার্ি ধির্ি ম্যার্েল ব্যবহৃি হয়। 

 

 

 

 

 

 

 

৬। জিস জপ্লট: 

জ  সমস্ত বস্তুর্ক চার্ক ধিা  ায়িা, জসই সমস্ত বস্তুর্ক ধডিবাি েন্য জিসর্প্লট ব্যবহৃি হয়। এটা একটি জগালাকাি জপ্লট  াি 

জির্স জখালা বা টি সøট র্ার্ক, এটার্ক জলদ ডেন্ডর্ল লাগার্িা হয়। েটিল আকৃডিি ওয়াকেডেসর্ক চার্ক বা উভয় জসন্টার্ি 

বাঁধা  ায় িা এই ধির্িি ওয়াকেডেসর্ক জলদ অোর্িিি কিাি েন্য জিস  

জপ্লট ব্যবহৃি হয়। 
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৭। ড্রাইভ জপ্লট: 

জলদ িগ েডিচালিাি েন্য ড্রাইভ জপ্লট ব্যবহাি কিা হয়। জ র্হতু, জলদ িগ ওয়াকেডের্সি সার্র্ দৃঢ়ভার্ব আটকার্িা র্ার্ক 

এবং ড্রাইভ জপ্লট দ্বািা েডিচাডলি হয় ির্ল এটা ওয়াকেডেসর্ক ধর্ি িার্খ।  

 

 

 

 

 

 

 

 

৮। জিডি জিষ্ট : 

জিডি জিি জলদ জবর্িি সার্র্ আটকার্িা র্ার্ক, টাডি েং জবাডিং এবং জেডিং এি সময় এটা লম্বা শ্যািট বা িির্ক ধর্ি িার্খ, 

জিডি জির্িি এিোর্ষ্টবল “ে” ঘুিন্ত ওয়াকেডেসর্ক জচর্ে ধর্ি িার্খ এবং কাটিং টুল হর্ি েবর্ক দূর্ি সর্ি জ র্ি বাধাঁ 

জদয়। েবটি  ডদ লম্বা হয় জষ্টডি জিষ্ট ব্যবহার্িি দরুি বাঁডকয়া  াইবাি বা কাঁডেবাি সম্বাবিা র্ার্কিা। 

 

 

 

 

 

 

 

 

৯। ির্লায়াি জিষ্ট : 

স্যাির্লি সার্র্ বাঁধা র্ার্ক এবং কাটিং টুলসর্ক অনুসিি কর্ি । ির্লায়াি জির্িি এিোর্ষ্টবল ে ঘুিন্ত ওয়াকেডেসর্ক 

হালকা চাে ডদর্য় ধর্ি িার্খ। লম্বা ওয়াকেডেস জমডিডিং কিাি েন্য এটা ব্যবহৃি হয়। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

১১। জিি জসন্টাি :  

ক) জিি জসন্টাি: সাধািি কার্ে ওয়াকেডেসর্ক সার্োট ে জদওয়াি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

খ) ডিভলডভং জসন্টাি : উচ্চ গডির্ি ভািী ওয়াকে ডেসর্ক সার্োট ে ডদর্ি ব্যবহৃি হয়। 
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জটইলিকঃ  

জটইলির্কি দুইটি প্রধাি অংি টে ও বটম। জলদ ওর্য়র্ি ডিট হইবাি েন্য বটম অংর্িি িলা সু²ভার্ব জমডিডিং কিা। 

ওর্য়ি উেি প্রর্য়ােিীয় ডবডভন্ন স্থ্ার্ি জটইলির্কি ক্ল্যাডম্পং কিা  ায়। জটইলির্কি ডেন্ডর্লি ডের্দ্রি প্রান্ত ট্াোি,  াহার্ি 

ওয়াকেডেস সার্োট ে জদওয়াি ের্ন্য জিি জসন্টাি জসট কিা হয়। ডেন্ডর্লি ডের্দ্র ডড্রল, ডড্রল চাক এবং িীমাি ধািি কডিয়া 

র্ার্ক। 

 

 

 

    

 

 

 

টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি (SOP) অনু া ়েী সম্পন্ন কিাঃ 

CNC জমডির্ি কাে কিাি সম ়ে, কাটিং টুলগুর্লা সঠিকভার্ব এবং ডিধ োডিি ডিয়ম অনু ায়ী জসট কির্ি হয়। এই ডিয়ম বা 

েদ্ধডিগুর্লার্ক Standard Operating Procedures (SOP) বলা হ ়ে। SOP হর্লা একটি ডিডদ েষ্ট ধার্ে ধার্ে 

ডির্দ েিিা,  া ডিডিি কর্ি জ  টুল জসট-আে সবসময় ডিিােদ, কা েকি এবং ডির্ভ েলভার্ব কিা হর্চ্ছ। 

 

SOP অনু ায়ী টুল জসট-আে কিাি ধােগুর্লা সাধািিিঃ ডিম্নরূেঃ 

1. সঠিক টুল ডিব োচি কিা 

জ ই অোর্িিিটি কির্ি হর্ব, িাি উের্ াগী টুল জবর্ে জিও ়ো। 

2. টুল জহাডার্ি সঠিকভার্ব টুল ডিট কিা 

টুলটি জমডির্িি টুল জহাডার্ি দৃি়েভার্ব ও ডির্ভ েলভার্ব স্থ্ােি কির্ি হ ়ে। 

3. টুল অির্সট ডিধ োিি কিা 

প্রডিটি টুর্লি তদঘ েয ও ব্যাস অনু া ়েী জমডির্ি অির্সট (Offset) প্রর্বি কিার্ি হ ়ে। 

4. জপ্রাগ্রার্ম টুল িাম্বাি অযাসাইি কিা 

প্রডিটি টুলর্ক একটি ডিডদ েষ্ট িাম্বাি (র্ মি T0101, T0202) ডদর্ি হ ়ে। 

5. ডিিােত্তা জচক কিা 

টুল সঠিকভার্ব লাগার্িা হর্ ়ের্ে ডকিা, জকািও ডিলা বা র্ভল জসটিং আর্ে ডকিা — িা  াচাই কিা। 

 

ও ়োকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিাঃ 

ও ়োকেডেস প্রর্ ়োেিী ়ে ডির্ভ েলিাি সার্র্ ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিা, কম ের্ের্েি ডি ়েম অনুসার্িঃ 

CNC ল্যার্র্ বা অন্য জকার্িা জমডির্ি কাে কিাি আর্গ, ও ়োকে ডেস (র্  ধািব বস্তুর্ি কাটিং হর্ব) জক ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স 

(র্ মি: চাক, ভাইস, ডিক্সচাি) মাউন্ট কির্ি হ ়ে। শুধু মাউন্ট কির্লই হর্ব িা, জসটার্ক ঠিকভার্ব জসন্টাি বা অযালাইি 

কিাও খব েরুডি। 

 

এই পুর্িা প্রডক্র ়োটি অবশ্যই ও ়োকের্প্লস বা প্রডিোি ডিধ োডিি ডিয়মাবলী (Workplace procedures) অনুসার্ি, 

ডিডদ েষ্ট ডির্ভ েলিাি মাো (level of accuracy) বো ়ে জির্খ কির্ি হ ়ে। 
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এই প্রডক্র ়োি ধােগুর্লা ডিম্নরুে: 

1. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস েডিষ্কাি কিা 

জ র্কার্িা ধুর্লা, জিল বা ধািব কিা সডির্ ়ে জিলা হ ়ে। 

2. ও ়োকেডেস ক্ল্যার্ম্প বসার্িা 

চাক বা ভাইস-এি মর্ধ্য ও ়োকেডেস স্থ্ােি কিা হ ়ে। 

3. জসন্টাডিং / অযালাইির্মন্ট জচক কিা 

o িায়াল জগে বা ইডন্ডর্কটি ব্যবহাি কর্ি জচক কিা হ ়ে ও ়োকেডেস জঘািার্িাি সম ়ে কিটা ডবচ্যযডি হর্চ্ছ। 

o সাধািিিঃ ±0.02 mm, ±0.05 mm বা কাে অনু া ়েী ডিধ োডিি সীমাি মর্ধ্য িাখর্ি হ ়ে। 

4. টাইট কিা 

একবাি জসন্টাি হর্ ়ে জগর্ল, ক্ল্যাম্প বা েস ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেসর্ক িক্তভার্ব টাইট কর্ি ধিা হ ়ে। 

5. ডির্ভ েলিা  াচাই 

আবাি িায়াল জগে ডদর্য় ডিডিি কিা হ ়ে জ  ও ়োকেডেস এখি ঠিকমর্িা জসন্টািি আর্ে এবং SOP অনু া ়েী 

ডির্ভ েলিা ়ে জসট হর্ ়ের্ে। 

 

প্রধাি সুইচ এবং ইমার্েেডন্স সুইচ চালু কিা এবং জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিাঃ 

 

CNC জলদ বা জ র্কার্িা জমডিি চালু কিাি আর্গ, ডিডদ েষ্ট ডকছু ডবদুযৎ ডিিােত্তা ব্যবস্থ্া জচক কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। এই 

ধার্ে মূলি: ডিিটি ডেডিস ডিডিি কিা হ ়েঃ 

১. জমইি সুইচ (Main Switch) চালু কিা: 

• এটি জমডির্িি প্রধাি ডবদুযৎ সংর্ াগ। 

• জমডিি চালু কিাি আর্গ এই সুইচ অি কির্ি হ ়ে  ার্ি ডবদুযৎ প্রবাহ শুরু হ ়ে। 

২. ইমার্েেডন্স সুইচ (Emergency Switch) অি ও জচক কিাঃ 

• এটি একটি ডিিােত্তা সুইচ,  া জ র্কার্িা ডবেদেিক েডিডস্থ্ডির্ি দ্রুি জমডিি বন্ধ কির্ি ব্যবহৃি হ ়ে। 

• অোর্িিি শুরুি আর্গ ডিডিি কির্ি হ ়ে জ  ইমার্েেডন্স সুইচ কাে কির্ে এবং প্রর্ ়োের্ি দ্রুি চাে ডদর্ ়ে জমডিি 

বন্ধ কিা  ার্ব। 

৩. জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিা: 

• CNC জমডির্ি ডিিডবচাডিি এবং ডস্থ্ডিিীল ডবদুযৎ সিবিাহ গুরুত্বপূি ে। 

• জভার্েে িযাডবলাইোি ডসর্িম ডিডিি কর্ি জ  জভার্ের্েি ওঠািামা জমডির্িি েডি িা কর্ি। 

 

জমডির্িি ডের্িা ের্ ়েন্ট েিীোঃ 

 

জমডির্িি ডের্িা ের্ ়েন্ট বা জিিার্িন্স ের্ ়েন্ট ঠিক আর্ে ডকিা িা েিীো কিাঃ 

CNC জমডির্ি “Machine Zero Point” হর্লা জসই স্থ্া ়েী ের্ ়েন্ট, জ খাি জর্র্ক জমডির্িি সব অে (X, Y, Z) এি 

অবস্থ্াি ডিধ োডিি হ ়ে। এটি জমডির্িি মূল জিিার্িন্স েডেিি। 

 

এই ধার্ে  া কিা হ ়েঃ 

1. জমডিি চালু কিাি েি Reference Return বা Home Position এ জিও ়ো হ ়ে। 

2. সব অে (Axis) — X, Y, Z — িার্দি ডিধ োডিি জসন্সি েডেির্ি ডগর্ ়ে র্ার্ম। 

3. কর্রালাি ডিডিি কর্ি জ  জমডির্িি জকাঅডি ের্িট সঠিকভার্ব জসট হর্ ়ের্ে। 
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1. সব অের্ক জিিার্িন্স বা জহাম েডেির্ি ডির্ ়ে  াি। 

(ক) কর্রাল প্যার্ির্ল র্াকা “Zero Return” বা “Home” জবািাম চাপুি। 

2. প্রডিটি অে (X, Y, Z, U, V ইিযাডদ) স্ব ়েংডক্র ়েভার্ব িাি জিিার্িন্স ডলডমর্ট ডগর্ ়ে র্ামর্ব। 

3. ডির্ি র্াকা জমডিি জকাঅডি ের্িট ডিসর্প্ল জদখি — সব অর্েি মাি 0.000 বা ডিধ োডিি মাি জদখার্ব। 

4. ডিডিি করুি জকার্িা অযালাম ে বা ত্রুটি বািো জিই (র্ মি “Reference not set” বা “Axis not 

homed”)। 

5. প্রর্ ়োের্ি জিিার্িন্স মাকে বা সুইচ জদর্খ  াচাই করুি জ  জমডিি ঠিক ো ়েগা ়ে জর্র্মর্ে। 

 

জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তিঃ 

 

জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি  র্া র্ ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি কিাঃ 

CNC জমডির্ি কাে কিাি আর্গ একটি NC বা CNC জপ্রাগ্রাম তিডি কিা হ ়ে (র্ মি G-code)। এই জপ্রাগ্রামটি সাধািিি 

কডম্পউটাি বা অন্য জকার্িা জিার্িে ডিভাইর্স সংিডেি র্ার্ক। 

এই ধার্ে  া কিা হ ়ে: 

1. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কিা হয় — 

CAD/CAM সিটওয্য়োি বা USB/কডম্পউটাি জর্র্ক জপ্রাগ্রামটি জিও ়ো হ ়ে। 

2. উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয় — 

জ মি: 

o USB drive (pen drive) 

o LAN connection (network) 

o Memory card 

o RS-232 serial cable 

3. জমডির্ি জপ্রাগ্রাম িান্সিাি কিা হয় — 

জপ্রাগ্রামটি CNC জমডির্িি কর্রাল ইউডির্ট (র্ মি Fanuc, Siemens, Mitsubishi ইিযাডদ) জলাি কিা 

হ ়ে। 

4. জপ্রাগ্রাম  াচাই কিা হয় (Check/Verify) — 

িান্সিাি জির্ষ জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব জলাি হর্ ়ের্ে ডকিা এবং জকার্িা ত্রুটি আর্ে ডকিা িা জচক কিা হ ়ে। 
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জসলি জচক (Self Check) – ২.১ 

 

 

ডির্ম্নাক্ত প্রশ্নগুর্লাি সঠিক উত্তি ডলখ: 

 

1. ডসএিডস জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

2. ডসএিডস জলদ জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

3. ডসএিডস জপ্রাগ্রাডমং বলর্ি ডক বুঝ? 

4. কুলান্ট ডক? 

5. Zero Return ডক? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) – ২.১ 

 

১. ডসএিডস জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

উত্তিঃ 

ডসএিডস (CNC) জমডির্িি পূি েরূে Computer Numerical Control। 

অর্ োৎ এটি এমি একটি জমডিি  া কডম্পউটার্িি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম কিা ডির্দ েি (code) অনু া ়েী স্ব ়েংডক্র ়েভার্ব কাে কর্ি। 

এর্ি মানুষ সিাসডি জমডিি চালা ়ে িা, বিং জপ্রাগ্রাম ডদর্ ়ে জমডিির্ক ডিডদ েষ্ট কাে জ মি—কাটা, ঘষা, ডেদ্র কিা ইিযাডদ 

কিার্িা হ ়ে। 

 

২. ডসএিডস জলদ জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

উত্তিঃ  

ডসএিডস জলদ জমডিি হর্লা এমি একধির্িি স্ব ়েংডক্র ়ে ঘূি েি-ধির্িি জমডিি, জ খার্ি ও ়োকেডেস ঘুর্ি এবং টুল ডস্থ্ি জর্র্ক 

জকর্ট বা আকৃডি জদ ়ে। 

এটি প্রচডলি জলদ জমডির্িি মর্িাই কাে কর্ি, ির্ব এখার্ি সব অোর্িিি কডম্পউটাি জপ্রাগ্রার্মি মাধ্যর্ম ডি ়েডন্ত্রি হ ়ে। 

ির্ল ডিখ ুঁি ও পুিিাবৃডত্তমূলক কাে সহর্ে কিা  া ়ে। 

 

৩. ডসএিডস জপ্রাগ্রাডমং বলর্ি ডক বুঝ? 

উত্তিঃ  

ডসএিডস জপ্রাগ্রাডমং হর্লা এমি একটি প্রডক্র ়ো, জ খার্ি G-code ও M-code ব্যবহাি কর্ি জমডিির্ক ডিডদ েষ্ট কাে 

কিার্িাি ডির্দ েি জলখা হ ়ে। 

এই জপ্রাগ্রাম দ্বািা জমডিির্ক বলা হ ়ে— 

জকাি ডদর্ক কাটর্ব, কি দূি  ার্ব, কি গডির্ি ঘুির্ব, কখি কুলান্ট চালু হর্ব ইিযাডদ। 

 

৪. কুলান্ট ডক? 

উত্তিঃ  

কুলান্ট হর্লা এমি একধির্িি িীিলকািী িিল বা েদার্ ে,  া জমডির্ি কাটাি সম ়ে িাে কমার্ি, টুর্লি েীবি বাি়োর্ি ও 

মসৃি কাটিং ডিডিি কির্ি ব্যবহাি কিা হ ়ে। 

সাধািিি: এটি োডি, জিল বা ডবর্িষ িাসা ়েডিক ডমশ্রি হর্ি োর্ি। 

 

৫. Zero Return ডক? 

উত্তিঃ 

 খি CNC জমডিি চালু কিা হ ়ে, িখি কর্রালাির্ক োির্ি হ ়ে জমডির্িি টুল বা জটডবল বিেমার্ি জকাি অবস্থ্ার্ি আর্ে। 

এই অবস্থ্াি ডিধ োির্িি েন্য জমডিির্ক িাি মূল বা শূন্য অবস্থ্ার্ি (Home Position) োঠার্িা হ ়ে — এটার্কই বলা হ ়ে 

Zero Return। 
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টাি শিট (Task Sheet) – ২.১.১ 

ক াজ ের  ব র্ ণনা শবশিন্ন ধরজ নর  যন্ত্রপাশ ি স নাক্ত ক রা 

ক াজ ের  ম ানদন্ড শবশিন্ন ধরজ নর  যন্ত্রপাশ ি স নাক্ত ও  ললজ বল করা  হজ ব   

ক াজ ের  ধ াপস মূ হ/ পদ্ধশি শবশিন্ন ধরজ নর  যন্ত্রপাশ ি স ংগ্রহ ক রুন। 

উক্ত উপকরর্স মূ হ লটশবজ লর উপর  আল াদ ািাজব র াখুন। 

যন্ত্রপাশি  স নাক্ত করুন।     

স নাক্তকৃি প্রশ িটি যন্ত্রপ াশি  ‘নাজ ম র ললজ বলস হক াজ র ি াশলকা ত িশ র করুন। 

স নাক্তকৃি প্রশ িটি যন্ত্রপ াশি  ব্য বহাজিি ি াশলকা  ত িশর করুন । 

যন্ত্রপাশি  পুনর ায়  েম া শদন।    

কাজ ের োয় গা পশরষ্কা র করুন।    

প্র শ্নঃ  শবশি ন্ন ধরজ ন র যন্ত্র পাশ ি -এি িাম ও ব্যবহাি ডলখ।  

 

িাম  

ব্য বহার   

 

িাম  

ব্য বহার   

 

িাম  

ব্য বহার   

 

িাম  

ব্য বহার   
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.২ 

 

ডিখি িল-২: CNC জলদ জমডির্িি এি-ডস জকাি (N-C Code) সম্পাদিা 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। 

 

ডবষয়বস্তুঃ 

• জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি G-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা 

• জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা 

• G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিা 

 

জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি G-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যাঃ 

 

G-Code (Geometric Code) হর্লা এমি ডির্দ েি,  া ডসএিডস জলদ জমডির্ি টুর্লি গডিডবডধ ও কার্েি ধিি 

ডিধ োিি কর্ি। 

ডির্চ ডকছু সাধািি ব্যবহৃি G-code ও িার্দি কাে জদও ়ো হর্লা — 

 

G-Code  Function (কাে) Explanation (ব্যাখ্যা) 

G00  Rapid positioning টুল দ্রুি গডির্ি ডিডদ েষ্ট েডেির্ি  া ়ে। 

G01 
 
Linear interpolation 

ডিডদ েষ্ট feed rate-এ সিলর্িখা ়ে 

কাটা হ ়ে। 

G02  Circular interpolation (CW) ঘডি়েি কাঁটাি ডদর্ক বৃত্তাকাি কাটিং। 

G03  Circular interpolation (CCW) ঘডি়েি কাঁটাি ডবেিীর্ি বৃত্তাকাি কাটিং। 

G04  Dwell ডিডদ েষ্ট সমর্ ়েি েন্য জর্র্ম র্ার্ক। 

G20 / G21 
 Programming in inches / 

millimeters 

মার্েি একক ডিধ োিি কর্ি (ইডি বা 

ডমডম)। 

G28  Return to machine home position টুলর্ক জমডিি জহাম েডেির্ি োঠা ়ে। 

G40 / G41 / 

G42 

 Tool radius compensation cancel / 

left / right 

টুর্লি ব্যাসার্ধ েি েন্য েডিপূিি প্রর্ ়োগ 

কর্ি। 

G96 / G97 
 Constant surface speed (CSS) / 

cancel CSS 

ডেন্ডর্লি গডি ডি ়েন্ত্রি কর্ি (পৃেগি 

গডিি ডিভেিিা)। 

G99 
 
Feed per revolution 

প্রডি জির্ভাডলউির্ি feed rate 

ডিধ োিি কর্ি। 
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জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যাঃ 

 

M-Code (Miscellaneous Code) জমডির্িি সহা ়েক কােগুর্লা ডি ়েন্ত্রি কর্ি, জ মি ডেন্ডল চালু/বন্ধ, 

কুলান্ট অি/অি ইিযাডদ। 

M-Code Function (কাে) Explanation (ব্যাখ্যা) 

M00 Program stop জপ্রাগ্রাম সামড ়েকভার্ব র্ামা ়ে। 

M01 Optional stop অোর্িটি চাইর্ল র্ামার্ি োর্ি। 

M03 Spindle ON (clockwise) ডেন্ডল ঘডি়েি কাঁটাি ডদর্ক চালু কর্ি। 

M04 Spindle ON (counterclockwise) ডেন্ডল ঘডি়েি কাঁটাি ডবেিীর্ি চালু কর্ি। 

M05 Spindle stop ডেন্ডল বন্ধ কর্ি। 

M06 Tool change টুল েডিবিের্িি ডির্দ েি জদ ়ে। 

M08 Coolant ON কুলান্ট চালু কর্ি। 

M09 Coolant OFF কুলান্ট বন্ধ কর্ি। 

M30 Program end and rewind জপ্রাগ্রাম জিষ কর্ি ও শুরুর্ি জিিি  া ়ে। 

M98 / M99 Sub-program call / return সাব-জপ্রাগ্রাম চালার্িা ও ডির্ি আসা। 

 

G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিাঃ 

 

ডসএিডস জপ্রাগ্রার্ম G-Code ও M-Code সংক্রান্ত ত্রুটি (error) হর্ল জমডিি কাে বন্ধ কর্ি জদ ়ে বা র্ভলভার্ব 

চালা ়ে। 

ডির্চ সাধািি ডকছু error ও সমাধাি জদও ়ো হর্লা — 

 

Error Type Cause (কািি) Adjustment (সমাধাি) 

Syntax Error 
জকাি র্ভলভার্ব জলখা বা 

প্রর্ ়োেিী ়ে মাি িা জদও ়ো 

জপ্রাগ্রার্মি ডসিট্াক্স ঠিক কিা (জ মি G01 

X20 Z–10 F0.2)। 

Undefined Code 
জমডির্ি অর্চিা G/M জকাি 

ব্যবহাি কিা 

জমডিি ম্যানু ়োল অনু া ়েী তবধ জকাি ব্যবহাি 

কিা। 

Missing Tool 

Command 
টুল িম্বি বা অির্সট িা জদও ়ো 

T-code ও offset সঠিকভার্ব ইিপুট 

কিা। 

Feed or Speed Error 
গডি বা ডিি র্ভলভার্ব ডিধ োিি 

কিা 

উেযুক্ত feed ও spindle speed 

পুিডি েধ োিি কিা। 

Coordinate Error 
র্ভল coordinate ডসর্িম 

ব্যবহাি 
G54/G55 সঠিকভার্ব জসট কিা। 

Coolant or Spindle not 

responding 
M-code ডসর্কার্ ়েন্স র্ভল 

জপ্রাগ্রার্মি ক্রম ঠিক কিা (জ মি M03 

আর্গ, িািেি G01)। 
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জসলি জচক (Self Check) - ২.২ 

 

 

ডির্ম্নাক্ত প্রশ্নগুর্লাি সঠিক উত্তি ডলখ: 

1. G Code ডক? 

2. M Code ডক? 

3. G28 ডক? 

4. G02 ডক? 

5. G01 ডক? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ২.২  

 

 

1. G Code ডক? 

উত্তিঃ 

G-Code (Geometric Code) হর্লা এমি ডির্দ েি,  া ডসএিডস জলদ জমডির্ি টুর্লি গডিডবডধ ও কার্েি ধিি 

ডিধ োিি কর্ি। 

 

2. M Code ডক? 

উত্তিঃ 

M-Code (Miscellaneous Code) জমডির্িি সহা ়েক কােগুর্লা ডি ়েন্ত্রি কর্ি, জ মি ডেন্ডল চালু/বন্ধ, কুলান্ট 

অি/অি ইিযাডদ। 

 

3. G28 ডক? 

উত্তিঃ 

জমডির্িি এডক্সস জহাম েডেির্ি োঠার্িাি G Code. 

(Return To Home Position) 

 

৪. G02 ডক? 

উত্তিঃ 

G02 জকািটি ব্যবহাি কিা হ ়ে  খি টুলর্ক ঘডি়েি কাঁটাি ডদক (Clockwise) এ বৃত্তাকাি ের্র্ (Circular 

path) সিার্িা হয়। 

 

৫. G01 ডক? 

উত্তিঃ 

G01 – Linear Interpolation (সিল জিখা ়ে কাটিং মুভর্মন্ট): 

G01 জকািটি ব্যবহাি কিা হ ়ে  খি টুলর্ক একটি ডিডদ েষ্ট গডি (Feed rate) জি জসাো জিখা ়ে (Linear path) 

সিার্িা হয়। 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ২. ২.১ 

 

Task Title:  জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি (ক) G-জকাি কমার্ন্ডি এবং (খ) M-জকাি কমার্ন্ডি 

কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা।  

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  Refrigeration and Air Conditioning -এর একটি ইউশনজটর  একটি  

লাশন ণং আউটক া ম-এর  পার ফর ম্যান্স ক্রাইজ টশরয় ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন  ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক  জ্ঞ্য ান/দক্ষি া পশর মা প ক রার  েন্য ব্যবহৃ ি হজব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  দি  (১ ০)  শমশনট  স ময়  ল দও য়া হ জব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৪ ০ শমশন ট স ম য় লদ ও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্নপত্রঃ  

১। জলদ অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি (ক) G-জকাি কমার্ন্ডি এবং (খ) M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা 

ব্যাখ্যা কি। 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.৩ 

 

ডিখি িল-৩: CNC জলদ জমডির্িি সাহার্য্য িমুিা অনু ায়ী ও ়োকেডেস কাটর্ি োি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 

➢ কাডিি টুল মুভর্মন্ট অনু া ়েী ড্রাই িাি সম্পন্ন কিা 

➢ ও ়োকেডেস জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী কাটা  

➢ উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও ও েডিমাে কিা 

➢ জপ্রাগ্রাম সমন্ব ়ে কিা এবং টুর্লি প্যািাডমটাি প্রর্ ়োের্ি সংর্িাধি কিা 

 

কাডিি টুল মুভর্মন্ট অনু া ়েী ড্রাই িাি (Dry Run) সম্পন্ন কিাঃ 

 

ড্রাই িাি হর্লা একটি েিীোমূলক প্রডক্র ়ো জ খার্ি জকািও কাটিং িা কর্ি শুধু টুর্লি চলাচল (tool movement) 

ে ের্বেি কিা হ ়ে,  ার্ি জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী টুল সঠিক ের্র্ চলর্ে ডকিা িা ডিডিি কিা  া ়ে। 

উর্েশ্যঃ 

• জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী টুর্লি চলাচল ঠিক আর্ে ডকিা  াচাই কিা। 

• টুল ও ও ়োকে ডের্সি মর্ধ্য সংঘষ ে (collision) এি়োর্িা। 

• কাটিং শুরু কিাি আর্গ সম্ভাব্য ত্রুটি িিাক্ত কিা। 

• ডিিােদ জমডিি অোর্িিি ডিডিি কিা। 

 

প্রডক্রয়া (Process)  

1. CNC জপ্রাগ্রাম জমডির্ি জলাি করুি। 

2. টুল ও ও ়োকে ডেস সঠিকভার্ব জসট করুি। 

3. জমডির্িি “Dry Run” জমাি চালু করুি। 

4. টুর্লি গডিডবডধ ে ের্বেি করুি (X, Y, Z অে অনু া ়েী)। 

5. ডিডিি করুি টুল ডিধ োডিি ের্র্ চলর্ে এবং জকার্িা বাধা জিই। 

6. প্রর্ ়োেি হর্ল জপ্রাগ্রাম বা অির্সট সংর্িাধি করুি। 

 

সিকেিা 

• ড্রাই িাি চলাকালীি সবসম ়ে জমডিি দিো বন্ধ িাখি। 

• টুল ও ও ়োকে ডের্সি দূিত্ব িের্ি িাখি। 

• জকার্িা অস্বাভাডবক িব্দ বা কম্পি হর্ল সর্ঙ্গ সর্ঙ্গ জমডিি বন্ধ করুি। 

 

ড্রাই িাি সম্পন্ন হর্ল জবাঝা  া ়ে টুর্লি চলাচল জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী সঠিক এবং ডিিােদভার্ব কাটিংর্ ়েি েন্য প্রস্তুি। 
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ও ়োকেডেস জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী কাটাঃ 

ও ়োকেডেস জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী কাটা মার্ি হর্লা— ডসএিডস জমডির্ি তিডি কিা G-code ও M-code জপ্রাগ্রাম অনুসার্ি টুল 

স্ব ়েংডক্র ়েভার্ব চলাচল কর্ি ডিডদ েষ্ট আকাি, মাে ও গভীিিাি ধািব অংি (work piece) তিডি কিা। 

এটি মূলি জসই ধাে জ খার্ি বাস্তব কাটিং অোর্িিি শুরু হয়। 

উর্েশ্যঃ 

• ড্রাই িাি জির্ষ জপ্রাগ্রাম ঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা িা ডিডিি কিা। 

• সঠিক আকাি, মাে ও পৃর্েি গুিমাি (surface finish) অেেি কিা। 

• বাস্তব উৎোদর্িি আর্গ িমুিা ও ়োকেডের্স জপ্রাগ্রাম  াচাই কিা। 

 

প্রডক্রয়া (Procedure): 

1. জমডির্ি জপ্রাগ্রাম জলাি কর্ি  াচাই করুি জ  সব কমান্ড সঠিকভার্ব জসট আর্ে। 

2. টুল ও ও ়োকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা হর্ ়ের্ে ডকিা ডিডিি করুি। 

3. ডেন্ডল ডেি (RPM), ডিি জিট ও জিের্ অি কাট ডিধ োডিি জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী জসট করুি। 

4. জমডিি চালু কর্ি জপ্রাগ্রাম িাি করুি। 

5. টুল জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী স্ব ়েংডক্র ়েভার্ব ও ়োকেডের্স কাটিং সম্পন্ন কির্ব। 

6. কাটিং জির্ষ জমডিি বন্ধ কর্ি ও ়োকেডেস খর্ল ডিি। 

 

সিকেিাঃ 

• জপ্রাগ্রাম চালুি আর্গ Dry Run সম্পন্ন কির্ি হর্ব। 

• জমডিি চালু অবস্থ্া ়ে দিো জখালা  ার্ব িা। 

• কাটিং চলাকালীি জ র্কার্িা অস্বাভাডবক িব্দ বা কম্পি জদখা ডদর্ল সার্র্ সার্র্ Emergency Stop জবািাম 

চাপুি। 

• টুল ভাঙা বা অডিডিক্ত ঘষ েি জদখা ডদর্ল কাটিং বন্ধ করুি। 

 

উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিাঃ 

 

ওয়াকেডেস কাটাি েি জসটিি আকাি, মাে ও পৃর্েি মাি (surface finish)  াচাই কিাি েন্য ডবডভন্ন েডিমার্েি  ন্ত্র 

(measuring tools) ব্যবহাি কিা হ ়ে। 

এি মাধ্যর্ম জবাঝা  া ়ে কােটি জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী সঠিকভার্ব সম্পন্ন হর্ ়ের্ে ডকিা। 

উর্েশ্য: 

• ও ়োকেডের্সি মাে ডিধ োডিি ড্রড ়েং অনু া ়েী হর্ ়ের্ে ডকিা  াচাই কিা। 

• পৃর্েি গুিগি মাি ও ডির্ভ েলিা েিীো কিা। 

• ত্রুটি র্াকর্ল েিবিী ধার্ে িা সংর্িাধর্িি েন্য িথ্য সংগ্রহ কিা। 

 

প্রডক্রয়া (Procedure): 

1. জমডিি বন্ধ কর্ি ও ়োকেডেস ডিিাের্দ খর্ল ডিি। 

2. ও ়োকেডেসটি েডিষ্কাি করুি  ার্ি জিল বা ধূডলকিা িা র্ার্ক। 

3. ড্রড ়েং অনু া ়েী জকাি জকাি মাে েিীো কির্ি হর্ব িা ডিধ োিি করুি। 

4. উেযুক্ত েডিমাে  ন্ত্র (measuring instrument) জবর্ে ডিি। 

5. Vernier Caliper, Micrometer, বা Dial Indicator ব্যবহাি কর্ি মাে ডিি। 
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6. প্রাপ্ত মােগুর্লা ড্রড ়েংর্ ়েি ডিধ োডিি মার্িি সার্র্ তুলিা করুি। 

7. জকার্িা োর্ েকয র্াকর্ল িা জিাট করুি এবং প্রর্ ়োেিী ়ে সমন্ব ়ে (adjustment) েডিকল্পিা করুি। 

 

ব্যবহৃি েডিমাে  ন্ত্র (Measuring Tools): 

 র্ন্ত্রি িাম ব্যবহাি 

Vernier Caliper তদঘ েয, ব্যাস ও গভীিিা মাোি েন্য 

Micrometer সূক্ষ্ম ও ডির্ভ েল মার্েি েন্য 

Dial Indicator পৃর্েি সমিা (flatness) বা run-out  াচাই কিাি েন্য 

Steel Rule সাধািি তদঘ েয মাোি েন্য 

Height Gauge উচ্চিা বা জলর্ভল মাোি েন্য 

 

সিকেিা: 

• েডিমার্েি আর্গ ও ়োকেডেস ঠান্ডা হর্ি ডদি (িার্েি কাির্ি মার্ে েডিবিেি হর্ি োর্ি)। 

•  র্ন্ত্রি ডের্িা জসটিং (Zero Setting) সঠিক ডকিা েিীো করুি। 

• মাে জিও ়োি সম ়ে  ন্ত্রটি আর্স্ত ধর্ি ব্যবহাি করুি  ার্ি ঘষ ের্ি েডি িা হ ়ে। 

• মাে জিও ়োি েি  ন্ত্র েডিষ্কাি কর্ি সংিেি করুি। 

িলািল ডহর্সর্ব ওয়াকেডের্সি সমস্ত মাে ও গুিগি মাি ড্রড ়েং অনু া ়েী সঠিক োও ়ো  া ়ে অর্বা ত্রুটি িিাক্ত হর্ল িা 

সংর্িাধর্িি েন্য প্রস্তুডি জিও ়ো  া ়ে। 

 

জপ্রাগ্রাম সমন্বয় কিা এবং টুর্লি প্যািাডমটাি প্রর্য়াের্ি সংর্িাধি কিাঃ 

 

 ডদ কার্েি সম ়ে জদখা  া ়ে জ  ও ়োকেডেসটি জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী ঠিকভার্ব কাটর্ে িা বা মার্েি ত্রুটি হর্চ্ছ, িাহর্ল— 

• জপ্রাগ্রার্ম র্ভল G-code বা coordinate ঠিক কিা হ ়ে; 

• ডিি জিট (Feed Rate), ডেি (Speed), ও কাটিং জিের্ (Cutting Depth) প্রর্ ়োেি অনু া ়েী সমন্ব ়ে 

কিা হ ়ে; এবং 

• টুল অির্সট (Tool Offset) ও টুর্লি প্যািাডমটািগুর্লা পুিিা ়ে জসট কিা হ ়ে,  ার্ি চূি়োন্ত কােটি সঠিক মাে 

ও মাি অনু া ়েী সম্পন্ন হ ়ে। 

 

  



57 

 

জসলি জচক (Self Check) - ২.৩ 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. িীি ডক? 

2. টুল অির্সট ডক? 

3. Vernier Caliper এি সাহার্য্য ডক ধির্িি মাে জিওয়া  ায়? 

4. Micrometer ডক? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ২.৩ 

 

1. িীি ডক? 

উত্তিঃ  

িীি হর্লা জমডিি টুল বা কাটিং টুর্লি অগ্রসি হওয়াি হাি — অর্ োৎ, একটি ঘূি ের্িি সময় (র্লদ জমডির্ি) বা এক জিার্কি 

সময় (ডমডলং জমডির্ি) টুল বা ওয়াকেডেস কি দূি অগ্রসি হয় িা-ই িীি।  

 

2. টুল অির্সট ডক? 

উত্তিঃ  

টুল অির্সট হর্লা জপ্রাগ্রাম কিা টুল ের্র্ি সর্ঙ্গ টুর্লি প্রকৃি অবস্থ্ার্িি োর্ েকয সংর্িাধি কিাি মাি। 

অর্ োৎ, টুর্লি আসল কাটিং ের্য়ন্ট ও জমডির্ি ডিধ োডিি জিিার্িন্স ের্য়র্ন্টি মর্ধ্য  িটা দূিত্ব র্ার্ক, জসটি অির্সট ডদর্য় 

জমডিির্ক োিার্িা হয়। 

 

৩. Vernier Caliper এি সাহার্য্য ডক ধির্িি মাে জিও ়ো  া ়ে? 

উত্তিঃ  

Vernier Caliper হর্লা একটি সুডিডদ েষ্ট মাের্োর্খি  ন্ত্র,  া জোট মাে খব ডির্ভ েলভার্ব ডির্ি ব্যবহৃি হ ়ে। 

এটি ডদর্য় ডির্চি ডিি ধির্িি মাে জিওয়া  ায়ঃ 

মার্েি ধিি ব্যাখ্যা ব্যবহাি উদাহিি 

(ক) বাইর্িি মাে (Outside 

Measurement) 

জকার্িা বস্তুি বাইর্িি ব্যাস বা প্রস্থ্ মাো 

হয়। 

জ মি: িি বা োইর্েি 

বাইর্িি ব্যাস। 

(খ) জভির্িি মাে (Inside 

Measurement) 

জকার্িা গিে বা িলাকাি বস্তুি জভির্িি 

ব্যাস মাো হয়। 

জ মি: জহাল বা োইর্েি 

ডভির্িি ব্যাস। 

(গ) গভীিিা মাে (Depth 

Measurement) 

  

 

৪. Micrometer ডক? 

উত্তিঃ  

Micrometer হর্লা একটি অিযন্ত ডির্ভ েল মাে জিওয়াি  ন্ত্র,  া সাধািিি জোট বস্তুি পুরুত্ব, ব্যাস, বা তদঘ েয মাোি েন্য 

ব্যবহৃি হয়। 
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েব িীট (Job sheet) - ২.৩.১ 

 

ের্বি িাম: CNC Lathe Machine-এ একটি জপ্রাগ্রামর্ক Dry Run কিা। 

 

কার্েি ধাে সমুহঃ 

1. OHS অনুসিি কর্ি PPE েডিধাি কিা। 

2. CNC Lathe জমডিি এি জমইি সুইচ অি কি। 

3. Machine On কিাি ের্ি Emergency Swich on কি। Machine Reset বাটি জচর্ে Alarm 

Clear কি। 

4. এখি জমডিির্ক জহাম মুর্ি ডির্য় ডবডভন্ন অের্ক জহাম েডেির্ি ডির্য়  াও। 

5. ডবডভন্ন অের্ক িাড়াচাড়া কিাি সময় অথ্যোৎ ি ও ি অের্ক িাড়াচাড়া কিাি সময়  ার্ি অেগুর্লা ডলডমট 

োি িা হয় জসডদর্ক জখয়াল িাখর্ি হর্ব। 

6. এখি xও z অর্েি অডিডেি জসট কি। 

7. জটইল িকর্ক অবশ্যই জসিটি েডেির্ি িাখ। 

8. জমডিির্ক Edit মুর্ি ডির্য় Pendrive জর্র্ক জপ্রাগ্রাম জমডির্ি কডে কি। 

9. এখি AUto মুর্ি ডির্য় জপ্রাগ্রাম ডসর্লক্ট কর্ি Dry Run Option   চালু কিা। 

10. Cycle On/ Feed On Button জচর্ে জপ্রাগ্রাম চালু কিা। 

11. জমডির্িি কাে জিষ হর্য় জগর্ল জমডিি ভার্লাভার্ব েডিিাি কি। 

12. PPE গুর্লা  র্াস্থ্ার্ি িাখা। 

 

সিকেিাঃ 

✓ উেযুক্ত hš¿cvwZ ব্যবহাি কিা 

✓ PPE গুর্লা  র্াস্থ্ার্ি িাখা, এবং েডিধাি কিা 

✓ জমডির্িি কাে জিষ হর্য় জগর্ল জমডিি ভার্লাভার্ব েডিিাি কিা  

✓ অস্বাভাডবক কম্পি, িব্দ বা োকে জদখা ডদর্ল অডবলর্ম্ব জমডিি বন্ধ কির্ি হর্ব 
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জেডসডির্কিি িীট (Specification Sheet) - ২.৩.১ 

 

ের্বি িাম: CNC Lathe Machine-এ একটি জপ্রাগ্রামর্ক Dry Run কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমুহঃ  

এযার্প্রাি                                                       ১টি 

 জসিটি গগলস                                                 ১টি 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ই কুই পজ মন্ট: 

CNC Lathe Machine    ১টি 

এযার্লিকী জসট                                               ১টি 

Adjustable Wrench                             ১টি 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

২৫ ডম.ডম. িায়া এবং ৫০ ডম.ডম তদঘ েয এক খন্ড এম এস িাউন্ড বাি। 

 

 

িায়াগ্রামঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.৪ 

 

ডিখি িল-৪: CNC জলদ জমডির্িি কাে সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু 

• িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী ও ়োকেডেস মাউন্ট কিা 

• জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী CNC জলদ অোর্িিি সম্পাদি কর্ি কর্ম্পার্িন্ট (উোদাি) তিডি কিা 

• সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা (প্রর্য়াের্ি) 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী ও ়োকেডেস মাউন্ট কিাঃ 

এই ধার্ে ও ়োকেডেস (কাঁচামাল বা কার্েি টুকিা) জমডির্ি সঠিকভার্ব বসার্িা হ ়ে ডিডদ েষ্ট ডি ়েম জমর্ি,  ার্ি কার্েি সম ়ে 

জকার্িা িি়োচি়ো বা র্ভল অবস্থ্াি িা হ ়ে। 

উদাহিিস্বরূে— 

• েব ক্ল্যাম্প বা চার্কি সাহার্য্য ও ়োকেডেস িক্তভার্ব আটকার্িা, 

• জসন্টাডিং বা অযালাইির্মন্ট জচক কিা, 

• জসিটি ডির্দ েিিা অনুসিি কিা। 

 

জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী CNC জলদ অোর্িিি সম্পাদি কর্ি কর্ম্পার্িন্ট (উোদাি) তিডি কিাঃ 

 

এই ধার্ে অোর্িটি জপ্রাগ্রাম অনু া ়েী ডসএিডস জলদ জমডিি চালা ়ে  ার্ি কাডিি আকাি, মাে এবং ডিডিিসহ কর্ম্পার্িন্ট 

তিডি হ ়ে। 

জপ্রাগ্রার্ম পূব েডিধ োডিি G-code এবং M-code অনু া ়েী জমডিি স্ব ়েংডক্র ়েভার্ব কাে সম্পন্ন কর্ি। 

 

কা েপ্রিালী (Procedure): 

1. জপ্রাগ্রাম জলাি কিা এবং  াচাই কিা। 

2. সঠিক টুল ও ও ়োকেডেস জসটআে ডিডিি কিা। 

3. জমডিি চালু কর্ি জপ্রাগ্রাম িাি কিা। 

4. প্রডক্র ়ো চলাকালীি জমডিি অোর্িিি মডিটি কিা। 

5. প্রর্ ়োেি হর্ল ডেি, ডিি বা টুল অির্সট সমন্ব ়ে কিা। 

6. জপ্রাগ্রাম সম্পন্ন হর্ল জমডিি বন্ধ কর্ি ও ়োকেডেস খর্ল জিও ়ো। 

 

ডবডভন্ন ধির্িি ডস এি ডস জলদ জমডিি অোর্িিি 

 

জিডসং (Facing) 

ওয়াকে ডের্সি প্রান্তর্ক এি অর্েি সডহি সমর্কাি সমাি কিাি েদ্ধডি হর্লা জিস কাটিং বা জিডসং। চার্ক উভয় জসন্টার্িি 

মার্ঝ, জিস জপ্লট কর্লর্ট বাঁধা অবস্থ্ায় অর্বা জিডি জিি দ্বািা সার্োট ে জদয়া অবস্থ্ায় জিডসং কিা হয়। জিডসং কিাি 

উর্েশ্য হর্লা ওয়াকে ডের্সি প্রান্তর্ক এি অর্েি সার্র্ সমর্কাি ও মসৃি কিা এবং এি তদঘ েয সঠিক মার্ে আিা। দুটি 
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েদ্ধডির্ি জিডসং কিা হয়। ওয়াকে ডের্সি জকন্দ্র হর্ি বাডহর্িি ডদর্ক জিডসং কিা অডধক মসৃি হয়, ডকন্তু এ ডিয়র্ম জিডসং 

কিা কঠিি কািি কাটিং টুল সর্ি  ায়। বাডহি হর্ি জকর্ন্দ্রি ডদর্ক জিডসং কিা অডধক সুডবধােিক এবং এর্ি জহভী কাট 

জদয়া  ায়। জিডসং কিাি সময় টুলডবট সঠিক জসন্টার্ি বাঁধর্ি হয়। 

 

 

টাডি েং (Turning) 

 খি একটি বস্তুি অর্েি সমান্তিাল ভার্ব বাটালী চালিা কডিয়া বস্তুটিি ব্যাস কমার্িা হয় িাহার্ক টাডি েং বর্ল। 

 

টাডি েং-এি প্রকাির্ভদঃ 

টাডি েং সাধািিি দুই প্রকাি,  র্াঃ 

১। জপ্লইি/জিইট বা ডসডলডেকযাল টাডি েং, এবং  

২। জটোি টাডি েং  

 

জিইট টাডি েং  

জিইট টাডি েং হর্লা একটা সাধািি জলদ অোর্িিি  ার্ি সম ব্যাস ডবডিষ্ট জগালাকাি ওয়াকে ডেস তিিী কিা  ায়। ডিডদ েষ্ট 

জিের্ অব কাটসহ ঘুিন্ত ওয়াকেডের্সি সাির্িস বিাবি ডিডদ েষ্ট হার্ি কাটি েং টুলর্ক এডগর্য় জিইট টাডি েং সম্পন্ন কিা হয়। 

চার্ক, উভয় জসন্টার্িি মার্ঝ এবং কর্লর্ট বাঁধা অবস্থ্ায় অর্বা জিডি এবং ির্লায়াি জিি দ্বািা সার্োট ে জদয়া অবস্থ্ায় 

জিইট টাডি েং কিা  ায়। উভয় জসন্টার্িি মার্ঝ টাডি েং কির্ি জসন্টাি দ্বয় একই জিখায় আর্ে ডকিা িাহা েিীো কর্ি ডির্ি 

হয়।  ডদ জিি জসন্টাি অির্সট অবস্থ্ায় র্ার্ক ির্ব ওয়াকে ডেস ট্াোি হর্য়  ায়। জিইট টাডি েং দুই ভার্গ ডবভক্ত, িাি 

টাডি েং এবং ডিডিডসং টাডি েং। িাি টাডি েং এ অল্প সমর্য় ওয়াকে ডেস হর্ি অডধক েডিমার্ি ম্যাটাডিয়াল অেসািি কিা হয়। 

িাি টাডি েং এি েন্য সাির্িস ডিডিডিং এবং সুেিা গুরুত্বপূি ে িয়। এর্ি গভীি জিের্ অব কাট এবং জবিী িীি প্রর্য়ােি। 
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জটোি টাডি েং  

 ডদ জকাি বস্তুি প্রস্থ্ বা ব্যাস অর্বা েডিমাে সমহার্ি কর্ম বা বার্ড় িাহা হইর্ল বস্তুটির্ক জটোি ডবডিষ্ট বলা হয়। জলদ 

জমডির্িি সাহার্য্য এই প্রকাি টাডি েংর্ক জটোি টাডি েং বর্ল। 

 

 

 

 

ডিম্নডলডখি েদ্ধডিি মাধ্যর্ম জটোি কাটা  ায়ঃ 

১। কম্পাউন্ড জিষ্ট েদ্ধডি 

২। িম েটুল েদ্ধডি 

৩। জটইলিক অির্সট েদ্ধডি 

৪। ডিমাি এি সাহার্য্য 

৫। ট্াোি টাডি েং এযাটাচর্মন্ট এি সাহার্য্য। 

 

কম্পাউন্ড জিষ্ট েদ্ধডির্ি জটোি জকাি বাডহি কিা সুে: 

 

ট্াোি জকাি, জটি α =  (D-d)/2L         D = বড় প্রার্ন্তি ব্যাস,  d=জোট প্রার্ন্তি ব্যাস, L=ের্বি তদঘ েয  
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উদাহিিঃ 

একটি ট্াোি বস্তুি তদঘ েয ২০০ ডম. ডম. এবং বড় ব্যাস ৪৫ ডম. ডম. ও জোট ব্যাস ৩০ ডম. ডম.। কম্পাউন্ড জিষ্ট েদ্ধডির্ি 

জটোি কাটাি েন্য জটোি জকাি বাডহি কি? 

সমাধািঃ  

জদওয়া আর্ে 

বড় ব্যাস = ৪৫ ডম ডম. 

জোট ব্যাস = ৩০ ডম. ডম. 

জটোি তদঘ েয = ২০০ ডম. ডম 

জটোি জকাি = ? 

জেি: 

জকাি জসাো জগালাকৃডি ির্লি উেি অে জর্র্ক সমাি দূির্ত্ব সমাি ভার্ব প্যাঁচার্িা মার্া উঠার্িা আকৃডির্ক স্ক্রু জেি বর্ল। 

বাংলা ভাষায় চাডলিভার্ব এর্ক প্যাঁচ , গুিা বা চ্যডড় বর্ল। জেি ডভিি অর্বা বাইর্িি ির্ল হর্ি োর্ি। জের্িি প্যাঁচার্িা উঁচ্য 

মার্াি আকৃডি সমস্ত তদঘ েয একই িকম হয়।  ১/৪ ইডি ব্যার্সি িীর্চি গুডলর্ক জমডিি স্ক্রু এবং উর্দ্ধে ব্যাস গুডলর্ক জবাে 

বর্ল। 

জোট জোট জমডিি স্ক্রু ও জবার্েি উেডিভার্গ িাই দ্বািা এক্সটািিাল জেি এবং জগালাকাি ডের্দ্রি ট্াে দ্বািা ইন্টািিাল জেি 

কাটা হয়। ডকন্তু বড় আঁকার্িি িাট জবাে গুডলর্ক জলদ জমডির্ি তিিী কিা হয়। 

জের্িি প্রকাি জভদঃ 

১। ডভ জেি। 

২। জিায়াি জেি। 

৩। একডম জেি। 

৪। বার্িস জেি। 

৫। িাকল জেি ইিযাডদ। 
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ডড্রডলংঃ 

ডড্রডলং মার্ি গিে বা জহাল কিা। ডড্রডলং বলর্ি ডড্রল ডবর্টি সাহার্য্য জকাি বস্তুর্ক জগাল ডেদ্র বা ডড্রল কিাি প্রিালীর্ক বুঝায়। 

ডড্রডলং প্রডক্রয়াি ধাতুি মর্ধ্য গিে বা ডেদ্র তিিী হয়। ডড্রডলং এি সময় ডড্রলর্ক ঠান্ডা িাখর্ি কুল্যান্ট ব্যবহার্িি প্রর্য়ােি। 

ডিিাের্দ ডড্রল কিাি ধাে সমূহঃ  

1. জকাি ডড্রল কডিবাি পূর্ব ে জসন্টাি ডড্রল কডিয়া লও া ভাল। ইহার্ি েিবিী ডড্রল ঠিক জসন্টাি ধডিয়া লইর্ব। 

2. জসন্টাি ডড্রল কডিবাি সময় লেয িাডখর্ি হইর্ব  াহার্ি ডড্রলটি ঠিক জসন্টার্ি র্ার্ক। প্রর্য়ােি হইর্ল জটইলিক 

অযািোি কডির্ি হইর্ব। িাহা িা হইর্ল জসন্টাি ডড্রলটি ভাডঙ্গয়া  াইর্ব। 

3. ১/২ইডি বা উহাি বড় মার্েি ডড্রল কডির্ি হইর্ল প্রর্র্ম উহা অর্েো জোট মার্েি একটি ডড্রল কডিয়া লইর্ি 

হইর্ব। ঈডিি মার্েি বড় ডড্রলটি চালাইর্ি হইর্ব।  

4. ডড্রল ধািাল কডিয়া লইর্ি হইর্ব এবং ঠিকমি গ্রাইডন্ডং কডির্ি হইর্ব। 

5. ডড্রর্লি ব্যাস  ি জোট হইর্ব ডড্রল িি জোর্ি ঘুডির্ব। 

6. ডড্রলটি ধীর্ি ধীর্ি চালাইর্ি হইর্ব। জবিী িাড়ািাডড় কডির্ি চাইর্ল ডড্রল ভাডঙ্গয়া  াইর্ি োর্ি  

7. লম্বা ডড্রল কডির্ি হইর্ল ডকছুেি অন্তি অন্তি ডড্রলটি বাডহি কডিয়া লইর্ি হইর্ব  াহার্ি ডড্রর্লি ফুর্টি মর্ধ্য 

হইর্ি ডচেস বাডহি হইয়া আর্স।  

8. ডড্রল কডিবাি সময় ধাতু অনু ায়ী কম্পাউন্ড ব্যবহাি কির্ি হইর্ব। ইহার্ি ডড্রল অডধক উত্তপ্ত হয় িা এবং ডচেস 

ফ্লুট হইর্ি বাডহি হইয়া আডসর্ি োর্ি। 

9. কাষ্ট আয়িি ডড্রল কডিবাি সময় জকািরূে কাটিং কম্পাউন্ড ব্যবহাি কডির্ি িাই। ইহা শুি কাটির্ি হয়। 

10. িাি (ডেিল) সাধািিি শুি কাটা হয়। সময় সময় অবশ্য িার্স ডড্রল বা ডিমাি চালাইবাি সময় িািডেি জিল 

ব্যবহাি কিা হয়। 

11. ডড্রল জহাডাি ব্যবহার্িি সময় লেয িাডখর্ি হইর্ব ডড্রর্লি জটোি শ্যাঙ্ক এবং ডড্রল জহাডার্িি জটোি জহাল জ ি 

একই মার্েি জটোি ডবডিষ্ট হয়। 

 

জবাডিংঃ 

ডড্রল কিাি ের্ি জবাডিং টুলস ডদর্য় ডেদ্রর্ক বড় কিাি প্রিালীর্ক জবাডিং বর্ল। 

জবাডিং দুইভার্ব কিা  ায়: জ মি- 

1. জলদ জমডির্িি সাহার্য্য 

2. জবাডিং জমডির্িি সাহার্য্য 
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জবাডিং অোর্িির্িি জের্ে সিকেিাঃ 

 সব েদা সিকেিাি সার্র্ কাে কির্ি হর্ব। 

 সঠিকভার্ব টুল জহাডাি ও টুল ডবট টাইট ডদর্ি হর্ব। 

 সঠিক েদ্ধডির্ি জমডিি জসট কর্ি সঠিক জবাডিং টুল ডিব োচি কির্ি হর্ব। 

 সঠিক জমডিি েীি ডদর্ি হর্ব। 

 জবাডিং অোর্িিি কিাি সময় জসিটি গগলস ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

 জমডিি র্াডমর্য় মাে েিীো কির্ি হর্ব। 

 প্রর্ম কার্ট, জবডি জিপ্র্ অব কাট জদওয়া উডচৎ িয়  

 জিাডিং অোর্িির্িি সময় লেয িাখর্ি হর্ব জ ি জবাডিং টুল িা কাঁর্ে। 
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িীডমং (Booring): 

ডড্রল দ্বািা ডেদ্র কিাি েি ঐ িকম ইহাি ডভির্িি জগালাকাি উেডিভাগর্ক মসৃি এবং ইহাি িায়াডমটাি মাের্ক ডির্ভ েল 

কিাি েন্য িীমাি ব্যবহাি কিা হয়। ইহাি ব্যবহাি প্রিালীর্ক িীডমং বলা হয়। 

িীমাি সাধািিি হাই কাব েি বা হাই েীি িীল দ্বািা তিডি কিা হয় এবং ইহাি েয় কডিবাি ধাি বা কাটিং এে িক্ত কিা 

এবং জটম্পাি জদওয়া র্ার্ক। 

িীমাি প্রধািি দুই প্রকাি।  র্া:-   ক. হযান্ড িীমাি        খ. জমডিি িীমাি 

 

ট্াডেং 

ট্াডেং অোর্িির্ি গর্িেি ডভির্ি জেি কাটা হয়,  া স্ক্রু বা জবাে জিওয়াি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

প্রর্ ়োের্ি সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা হ ়ে। 

 

এই ধার্ে ডসএিডস জলদ জমডির্ি কাে সম্পন্ন হও ়োি েি  ডদ জদখা  া ়ে জ  উৎোডদি কর্ম্পার্িন্ট জপ্রাগ্রাম বা ড্রইং অনু া ়েী 

হ ়েডি – জ মি মার্েি িািিম্য, পৃর্েি গুিমার্িি সমস্যা বা টুর্লি ত্রুটি – িাহর্ল সংর্িাধিমূলক েদর্েে জিও ়ো হ ়ে। 

 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা (প্রর্য়াের্ি): 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্াি উদাহিি (Examples of Corrective Measures): 

1. Program Adjustment: 

o G-code বা M-code েডিবিেি কর্ি জপ্রাগ্রাম সংর্িাধি কিা। 

o Feed rate, spindle speed, বা tool path পুিডি েধ োিি কিা। 

2. Tool Correction: 

o ভাঙা বা ঘষা টুল েডিবিেি কিা। 

o Tool offset পুিিা ়ে জসট কিা। 

3. Workpiece Adjustment: 

o ও ়োকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা আর্ে ডক িা  াচাই কিা। 

o Zero-point বা reference পুিিা ়ে জসট কিা। 

4. Measurement Correction: 

o কর্ম্পার্িন্ট জমর্ে ত্রুটি ডচডহ্নি কর্ি িা ঠিক কিা। 

o প্রর্য়ােি অনু ায়ী িতুি কর্ি কাটিং বা ডিডিডিং কিা। 
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জসলি জচক (Self Check) - ২.৪ 

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. জলদ জমডির্িি কর্য়ক টি অোর্িির্িি িাম বল। 

2. Dry Run ডক?  

3. জপ্রাগ্রাম জকাি িিম্যার্ট র্ার্ক? 

4. ট্াডেং ডক? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ২.৪ 

 

১. জলদ জমডির্িি কর্য়কটি অোর্িির্িি িাম বল। 

ঊত্তিঃ  

জলদ জমডির্ি ডবডভন্ন ধির্িি জমডিডিং অোর্িিি কিা  ায়, জ মিঃ 

1. Facing – ও ়োকেডের্সি মুখ সমাি কিা 

2. Turning – ব্যাস কমার্িা বা লম্বা অংি ঘুডির্ ়ে কাটা 

3. Taper Turning – জটোি বা িালু অংি তিডি কিা 

4. Threading – স্ক্রু জেি কাটা 

5. Parting off (Cut off) – ও ়োকেডেস জর্র্ক অংি জকর্ট আলাদা কিা 

6. Drilling – গিে তিডি কিা 

7. Boring – গিে বি়ে কিা বা ডিডিি কিা 

8. Knurling – ডগ্রে জদও ়োি েন্য খাঁে তিডি কিা 

 

২. Dry Run ডক? 

ঊত্তিঃ  

Dry Run হর্লা এমি একটি েিীো জ খার্ি জপ্রাগ্রামটি বাস্তর্ব কাটিং িা কর্ি শুধু টুর্লি গডিডবডধ  াচাই কিা হ ়ে। 

উর্েশ্যঃ 

• জপ্রাগ্রার্ম জকার্িা র্ভল আর্ে ডকিা িা জদখা 

• টুর্লি মুভর্মন্ট ও োর্ ঠিক আর্ে ডকিা েিীো কিা 

• জমডিি, টুল বা ও ়োকেডের্সি েডি এি়োর্িা 

অর্ োৎ: 

Dry Run = জপ্রাগ্রাম জটি িাি without cutting. 

 

৩. জপ্রাগ্রাম জকাি িিম্যার্ট র্ার্ক? 

ঊত্তিঃ  

CNC জমডির্িি জপ্রাগ্রাম সাধািিি G-code ও M-code ডদর্য় তিডি হয় এবং এটি সাধািিি ডির্চি িির্মর্ট র্ার্ক: 

• .NC (Numerical Control) 

• .TXT (Text file) 

• .CNC 

• .EIA বা .ISO (জমডিি ব্র্যান্ডর্ভর্দ) 

 

৪. ট্াডেং ডক?  

ঊত্তিঃ  

ট্াডেং অোর্িির্ি গর্িেি ডভির্ি জেি কাটা হয়,  া স্ক্রু বা জবাে জিওয়াি েন্য ব্যবহৃি হয়।  
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েব িীট (Job sheet) - ২.৪.১ 

 

ের্বি িামঃ ডসএিডস জলদ জমডিি-এি সাহার্য্য জিডসং কিা। 

 

কা জের  ধা পস মূ হঃ 

1. প্রর্র্ম ডিিােত্তা মূলক সিঞ্জামগুর্লা (PPE) েডিধাি কি। 

2. ডসএিডস জলদ জমডির্িি জমইি সুইচ “অি” কি । 

3. মডিটর্ি সব ডকছু জভর্স উঠাি েি ইমার্েেডন্স সুইচ “ডিডলে” কি। অিেি ডকছুেি অর্েো কি।  

4. এখি কযার্িে/টার্িটর্ক জমডিি এি জহাম েডেির্ি ডির্য়  াও । 

5. কযার্িের্ক িার্ি বা বার্ম িড়াচড়া কিাি সময় অর্াৎ ি ও ি অের্ক িার্ি বার্ম িড়াচড়া কিাি সময় টুল 

জোর্ষ্ট সংযুক্ত সার্ভা জমাটি  ার্ি জটইলির্কি সর্ঙ্গ জকাি ক্রর্মই েি িা কর্ি জসডদর্ক কিা িেি িাখর্ি 

হর্ব ।  

6. এখি জমডিি এি জপ্রাগ্রাম অেির্ি  াও। িািেি িতুি িাইল ওর্েি কি। এখি জিডসং সাইর্কল বাটি চাে 

ডদর্য় মাে অনু ায়ী টাডিং সাইর্কল জপ্রাগ্রাডমং সম্পুি কিাি েি আবাি িাইর্ল জসভ কি।  

7. এখি জপ্রাগ্রাম আনু য়ী ের্বি জিটাম জসটিং কি । এখি ের্বি জসমুর্লিি জদখ।  

8. জপ্রাগ্রাম চাডলর্য় অোর্িিি কি । 

9. কাে জির্ষ ওয়াকেিে ভার্লাভার্ব েডিিাি েডিচ্ছন্ন কিা । 

 

সিকেিাঃ 

✓ উেযুক্ত hš¿cvwZ ব্যবহাি কিা 

✓ উেযুক্ত PPE ব্যবহাি কিা 

✓ hš¿cvwZ I gvjvgvj wbw`©ó ’̄v‡b msiÿb কিা 

✓ জমডিি চালু র্াকা অবস্থ্ায় দিো জখালা বা হাি জদওয়া  ার্ব িা। 

✓  টুল বা চাক ঘুির্ি র্াকা অবস্থ্ায় জকার্িা মাে জিওয়া বা েি ে কিা  ার্ব িা। 

✓ অস্বাভাডবক কম্পি, িব্দ বা োকে জদখা ডদর্ল অডবলর্ম্ব জমডিি বন্ধ কির্ি হর্ব। 
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জেডসডির্কিি িীট (Specification Sheet) – ২.৪.১ 

 

ের্বি িামঃ ডসএিডস জলদ জমডিিএি সাহার্য্য জিডসং কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমুহঃ  

এযার্প্রাি     - ১ টি 

জসিটি গগলস    - ১ টি 

জসিটি সু                                    - ১ জোড়া 

হযান্ড জলাভস                                - ১ জোড়া 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ই কুই পজ মন্ট: 

    ডসএিডস জলদ জমডিি  - ১ টি 

এিোর্িবল জিঞ্জ  - ১ টি 

এর্লি কী জসট                         - ১ জসট 

 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

৫৪ ডম.ডম. িায়া এবং ৫০ ডম.ডম. তদঘ েয একখন্ড এম. এস. িি। 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.৫ 

 

ডিখি িল-৫: ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু 

• ডিডদ েষ্টকিি (Specification) অনু া ়েী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে 

কিা 

• ত্রুটিপূি ে ও ়োকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিা 

 

ডিডদ েষ্টকিি (Specification) অনু া ়েী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে 

কিাঃ 

 

ডবষয়টিি মূল উর্েশ্য: 

ডস এি ডস জলদ জমডির্ি ওয়াকেডেস ঘুডির্য় ডবডভন্ন কাটিং টুল দ্বািা ডিডদ েষ্ট আকার্ি ও মার্ে তিডি কিা হয়। 

প্রর্সস জির্ষ ওয়াকেডেসটি ড্রডয়ং (Drawing) ও জেডসডির্কিি (Specification) অনু ায়ী সঠিকভার্ব তিডি হর্য়র্ে 

ডকিা িা  াচাই কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 

এটি উৎোদর্িি গুিগি মাি (Quality Control) ডিডিি কর্ি। 

 

কার্েি উর্েশ্য: 

• উৎোডদি ওয়াকেডের্সি ডির্ভ েলিা ও গুিমাি ডিডিি কিা। 

• Drawing অনু ায়ী মাে, ব্যাস, তদঘ েয ও জকাি ঠিক আর্ে ডকিা  াচাই কিা। 

• জমডিডিংর্য়ি সময় জকার্িা ত্রুটি (Error) বা ডবকৃডি (Deviation) ঘর্টর্ে ডকিা িা িিাক্ত কিা। 

• চূড়ান্তভার্ব েণ্যটি “Acceptance Criteria” পূিি কির্ে ডকিা িা ডিধ োিি কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

১. Drawing ও Specification অধ্যয়ি কিা: 

• CNC জপ্রাগ্রাম চালার্িাি আর্গ বা ের্ি, ের্ণ্যি Engineering Drawing ভার্লাভার্ব জদখা হয়। 

• Drawing জর্র্ক ডিম্নডলডখি ডবষয়গুর্লা ডিধ োিি কিা হয়— 

o প্রর্য়ােিীয় মাে (Dimension) 

o সহিিীলিা (Tolerance) 

o Surface finish বা পৃর্েি মসৃিিা 

o জকাি (Angle) ও জেি সংক্রান্ত িথ্য 

উদাহিি: 

Drawing-এ  ডদ জলখা র্ার্ক Ø30 ±0.01 mm, ির্ব ব্যাস 29.99 mm জর্র্ক 30.01 mm-এি মর্ধ্য র্াকর্ি 

হর্ব। 
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২. উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ডিব োচি কিা: 

CNC কার্েি ধিি অনু ায়ী সঠিক measuring instrument জবর্ে জিওয়া হয়। 

ডির্চ ডকছু সাধািি  র্ন্ত্রি উদাহিি জদওয়া হর্লা— 

েডিমার্েি ধিি ব্যবহৃি  ন্ত্র 

তদঘ েয বা প্রস্থ্ Vernier Caliper 

ব্যাস বা পুরুত্ব Micrometer 

গভীিিা Depth Gauge 

জকাি Bevel Protractor / Sine Bar 

সাির্িস সমিলিা Dial Indicator / Surface Plate 

জেি Thread Pitch Gauge 

 

৩. েডিমােক  ন্ত্র েিীো ও েডিষ্কাি কিা: 

•  র্ন্ত্রি কযাডলর্িিি (Calibration) ঠিক আর্ে ডকিা  াচাই কিা। 

• ধুর্লা, জিল বা ধািব কিা েডিষ্কাি কিা। 

• Zero error র্াকর্ল জসটি সমন্বয় কিা। 

 

৪. ওয়াকেডেস মাো ও েিীো কিা: 

• CNC জলদ জর্র্ক ওয়াকেডেস জবি কর্ি ডস্থ্িভার্ব ধর্ি িাখা হয়। 

•  র্ন্ত্রি সাহার্য্য Drawing অনু ায়ী ডিধ োডিি মােগুর্লা এর্ক এর্ক মাো হয়। 

• প্রর্য়ােি হর্ল একাডধক স্থ্ার্ি মাে ডির্য় গড় মাি ডিি েয় কিা হয়। 

• জ মি— একটি শ্যার্েি ডিি স্থ্ার্ি ব্যাস মাো হর্লা: 29.99, 30.00, 30.01 mm → গড় ব্যাস 30.00 

mm 

 

৫. িলািল মূল্যায়ি ও ডলডেবদ্ধ কিা: 

• প্রাপ্ত মাে Drawing ও Specification-এি সার্র্ তুলিা কিা হয়। 

•  ডদ সব মাে অনুর্মাডদি সীমাি মর্ধ্য র্ার্ক → ওয়াকেডেস Acceptable 

•  ডদ সীমাি বাইর্ি র্ার্ক → Reject বা Rework কিা হয়। 

• িলািল Inspection Sheet বা Quality Record-এ জলখা হয়। 

 

৬. ডিিােত্তা বোয় িাখা: 

• ধািার্লা অংর্ি আঘাি এড়ার্ি জসিটি লাভস ব্যবহাি কিা। 

• ঘূি োয়মাি ওয়াকেডেস মাোি সময় জমডিি সম্পূি ে বন্ধ আর্ে িা ডিডিি কিা। 

• PPE (Personal Protective Equipment) জ মি গগলস, লাভস, এপ্রি ব্যবহাি কিা। 

 

উদাহিি: 

একটি CNC জলদ জমডির্ি Ø20 mm ব্যাস ও 40 mm তদর্ঘ েযি ডেি তিডি হর্লা। 

Drawing অনু ায়ী ব্যার্সি সহিিীলিা ±0.02 mm। 

Micrometer ডদর্য় েডিমার্েি িলািল হর্লা 20.01 mm → 

এটি Drawing-এি সীমাি মর্ধ্য আর্ে, িাই Specification অনু ায়ী ওয়াকেডেসটি সঠিক। 
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েডির্ির্ষ, ‘ডিডদ েষ্টকিি অনু া ়েী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা’ বলর্ি জবাঝায় - 

CNC জলদ জমডির্ি প্রস্তুিকৃি ওয়াকেডেসর্ক Drawing ও Specification অনুসার্ি সঠিক েডিমােক  র্ন্ত্রি সাহার্য্য 

েিীো ও মাো,  ার্ি উৎোডদি েণ্য ডিধ োডিি মাি ও গুিমাি বোয় িার্খ। 

 

ত্রুটিপূি ে ও ়োকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিাঃ 

 

মূল উর্েশ্য: 

ডস এি ডস (CNC) জলদ জমডির্ি কাে কিাি সময় সব ওয়াকেডেস একই মার্িি হয় িা। অর্িক সময় কাটিং টুল, ডিি 

জিট, জপ্রাগ্রাডমং ত্রুটি, বা উেকির্িি কাির্ি ডকছু ওয়াকেডের্স র্ভল মাে বা ত্রুটি জদখা ডদর্ি োর্ি। 

এই ধির্িি ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস (Defective Workpiece) সঠিকভার্ব ডচডহ্নি (Identify), জিকি ে (Record) এবং 

ডির্োট ে (Report) কিা অিযন্ত েরুডি,  ার্ি— 

• ভডবষ্যর্ি একই র্ভল পুিিাবৃডত্ত িা হয়, 

• মাি ডিয়ন্ত্রি (Quality Control) বোয় র্ার্ক, 

• সংডিষ্ট কতৃেেে সঠিক ব্যবস্থ্া ডির্ি োর্ি। 

 

কার্েি উর্েশ্য: 

• ত্রুটিপূি ে বা জেডসডির্কিি বডহর্ভ েি ওয়াকেডেস িিাক্ত কিা। 

• ত্রুটিি ধিি, েডিমাি ও সম্ভাব্য কািি ডলর্খ িাখা। 

• উৎোদি কতৃেেে, সুোিভাইোি বা জকায়াডলটি ইিচােের্ক ডির্োট ে কিা। 

• Rework, Repair বা Reject কিাি উেযুক্ত ডসদ্ধান্ত গ্রহর্ি সহায়িা কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহ: 

১. ওয়াকেডেস েিীো ও ত্রুটি িিাক্তকিি: 

• েডিমােক  ন্ত্র (Micrometer, Vernier Caliper, Dial Indicator ইিযাডদ) ব্যবহাি কর্ি 

ওয়াকেডের্সি সব মাে Specification অনু ায়ী  াচাই কিা হয়। 

• জ সব মাে অনুর্মাডদি সহিিীলিাি বাইর্ি র্ার্ক, জসগুর্লার্ক ত্রুটিপূি ে বর্ল গণ্য কিা হয়। 

• ত্রুটিি ধিি ডিধ োিি কিা হয়, জ মি— 

o মার্েি ত্রুটি (Dimensional error) 

o পৃর্েি ত্রুটি (Surface roughness, scratch) 

o আকার্িি ত্রুটি (Shape distortion) 

o জেি বা গ্রুর্ভ ত্রুটি 

o অসমাি বা জবর্ক  াওয়া অংি 

উদাহিি: Drawing অনু ায়ী ব্যাস Ø20 ±0.02 mm, ডকন্তু প্রাপ্ত মাে 20.05 mm → এটি Out of Tolerance, 

অর্ োৎ ত্রুটিপূি ে। 

 

২. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডচডহ্নি কিা (Identification): 

• ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্স একটি Mark, Tag বা Sticker ব্যবহাি কর্ি “Reject” বা “Hold” ডহর্সর্ব ডচহ্ন 

জদওয়া হয়। 

• সাধািিি লাল ির্ঙি মাকোি বা ডিকাি ব্যবহাি কিা হয়  ার্ি সহর্ে আলাদা কিা  ায়। 
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• ডচহ্ন োড়া জকার্িা ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস উৎোদি লাইর্ি জিিি জদওয়া  ায় িা। 

উদাহিি: ওয়াকেডের্সি এক োর্ি লাল ির্ঙ জলখা হয় “DEFECTIVE” বা “REWORK REQUIRED”। 

 

৩. ত্রুটি জিকি ে বা িডর্র্ভক্ত কিা (Recording): 

• প্রডিটি ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্সি ডবস্তাডিি িথ্য Inspection Log Book বা Non-Conformance Report 

(NCR)-এ জলখা হয়। 

• জিকর্ি ে সাধািিি ডির্চি িথ্য র্ার্ক— 

o ওয়াকেডেস িম্বি বা জকাি 

o ত্রুটিি ধিি ও অবস্থ্াি 

o েডিমােক িলািল 

o সম্ভাব্য কািি 

o েডিদি ের্কি িাম ও িাডিখ 

উদাহিি: 

Workpiece No Type of Defect Measurement Action Inspector 

12A45 Oversize Ø20.05 mm Rework Rahim 

 

৪. ডির্োট ে প্রদাি ও  র্া র্ ব্যবস্থ্া জিওয়া: 

• জিকি েকৃি িথ্য Quality Control ডবভাগ বা Supervisor-এি কার্ে ডির্োট ে কিা হয়। 

• িািা েডিডস্থ্ডি অনু ায়ী ব্যবস্থ্া গ্রহি কর্িি— 

o Rework:  ডদ পুিিায় জমডিডিং কর্ি মার্িান্নয়ি সম্ভব হয়। 

o Reject:  ডদ পুিিায় কাে কিা সম্ভব িা হয়। 

o Repair:  ডদ ডকছু অংি জমিামি কর্ি ঠিক কিা  ায়। 

প্রর্ ােয হর্ল জপ্রাগ্রাডমং, টুল জসটিং বা ডিি জিট পুিিায় েিীো কিা হয়  ার্ি ভডবষ্যর্ি একই সমস্যা িা ঘর্ট। 

 

৫. ডিিােত্তা ও সুশৃঙ্খলিা বোয় িাখা: 

• ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেসগুর্লা আলাদা স্থ্ার্ি সংিেি কির্ি হয় (Reject Bin বা Rework Area)। 

• ওয়াকেডেস মাো বা েিীো কিাি সময় PPE ব্যবহাি কিা উডচি। 

• জিকি ে ও ডির্োর্ট ে সঠিক িথ্য জলখা অিযন্ত েরুডি, কািি এি ওেিই উৎোদি মাি ডিভেি কর্ি। 

 

বাস্তব উদাহিি: 

একটি CNC জলদ জমডির্ি Ø30 mm ব্যার্সি শ্যাে তিডি হর্লা,  াি Drawing-এ ±0.01 mm সহিিীলিা জদওয়া 

আর্ে। 

Micrometer ডদর্য় মাে জিওয়াি েি জদখা জগল ব্যাস 30.03 mm → Specification এি বাইর্ি। 

 

িলািল: 

• ওয়াকেডের্স “Reject” ট্াগ লাগার্িা হর্লা। 

• লগবুর্ক “Oversize” ত্রুটি জিকি ে কিা হর্লা। 

• QC ডবভার্গ ডির্োট ে কিা হর্লা। 

• সুোিভাইোি ডির্দ েি ডদর্লি → “Rework after tool offset correction”. 

 



76 

 

অিএব, ‘ত্রুটিপূি ে ও ়োকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিা’ বলর্ি জবাঝায় - 

CNC জলদ জমডির্ি তিডি প্রডিটি ওয়াকেডেস েিীো কর্ি জেডসডির্কিি অনু ায়ী িয় এমি (ত্রুটিপূি ে) ওয়াকেডেস িিাক্ত 

কিা,  র্া র্ভার্ব ডচডহ্নি ও িডর্র্ভক্ত কিা এবং সুোিভাইোি বা জকায়াডলটি কর্রাল ডবভাগর্ক ডির্োট ে কিা,  ার্ি 

উেযুক্ত েদর্েে গ্রহি কিা  ায় (র্ মি Rework, Repair বা Reject) । 

 

  



77 

 

জসলি জচক (Self Check) - ২.৫ 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. Vernier caliper ডদর্য় ডক ধির্িি মাে জিওয়া  ায়? 

2. টলার্িন্স ডক? 

3. ডিট ডক? 

4. Dial Indicator ডক? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ২.৫ 

 

 

 ১. Vernier Caliper ডদর্য় ডক ধির্িি মাে জিওয়া  ায়? 

উত্তিঃ  

Vernier Caliper একটি অিযন্ত সূক্ষ্ম েডিমােক  ন্ত্র। এটি ডদর্য় ডবডভন্ন ধির্িি তিডখক (linear) েডিমাে জিওয়া  ায়। 

 

২. টলার্িন্স (Tolerance) ডক? 

উত্তিঃ  

টলার্িন্স হর্লা ডিডদ েষ্ট মাে জর্র্ক  িটুকু কম-র্বডি হওয়া অনুর্মাডদি, জসই সীমা বা সহিিীলিা। 

অর্ োৎ, জকার্িা অংর্িি মাে 50 mm হর্ল, িা ±0.05 mm এি মর্ধ্য হর্ল জসটি গ্রহির্ াগ্য — এটিই টলার্িন্স। 

 

৩. ডিট (Fit) ডক? 

উত্তিঃ  

ডিট হর্লা দুইটি োট ে (র্ মি শ্যািট ও জহাল) একসার্র্ জোড়া লাগর্ল িার্দি মর্ধ্য  িটুকু ঘডিেিা বা িাঁক র্ার্ক, 

িার্ক ডিট বর্ল। 

 

৪. Dial Indicator ডক? 

উত্তিঃ  

Dial Indicator (বা Dial Gauge) হর্লা একটি অডি সংর্বদিিীল মাের্োর্খি  ন্ত্র,  া জকার্িা বস্তুি জোট 

স্থ্ািচ্যযডি (small displacement) বা অসমিা (deviation) েডিমাে কির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ২. ৫ . ১ 

 

Task Title:  ডিডদ েষ্টকিি (Specification) অনু া ়েী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস 

েিীো ও েডিমাে কিা, এবং ত্রুটিপূি ে ও ়োকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিা। 

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  CNC Machine Operation-এর একটি ইউশন জ টর  এক টি  লাশন ণং  

আউটকা ম-এর পার ফরম্য ান্স ক্রা ইজটশর য়ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন  ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক Ávb/দক্ষি া পশর মা প  কর ার েন্য  ব্যবহৃ ি হ জব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  দি  (১ ০)  শমশনট  স ময়  ল দও য়া হ জব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৪ ০ শমশন ট স ম য় লদ ও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্নপত্রঃ  

১। (ক) ডিডদ েষ্টকিি (Specification) অনু া ়েী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ও ়োকেডেস েিীো ও েডিমাে 

কিাি েন্য কার্েি ধাে সমূহ বি েিা করুি?  

(খ) ত্রুটিপূি ে ও ়োকেডেস ডচডহ্নি ও জিকি ে কিা এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি জিয়াি েন্য কী কিিীয়? ধার্ে ধার্ে ডলখি। 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ২.৬ 

 

ডিখি িল-৬:  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম, জমডিি এবং ডসর্িম িেিার্বেি কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু 

• িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিা 

• জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিা,  াি মর্ধ্য ডি ়েডমি ব্যাকআে এবং ভাইিাস েিীো অন্তর্ভ েক্ত 

• িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি অনুসিি কিা 

• কম ের্ের্েি ডি ়েম অনু া ়েী কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা  

• CNC জলদ জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিা 

• সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি, জমডিিািী ও উেকিি েডিষ্কাি কর্ি ডিিাের্দ সংিেি কিা 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিাঃ 

 

সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিাি ধােসমূহ (According to SOP): 

1. ডেন্ডল বন্ধ কিা: 

কাে জিষ হর্ল প্রর্র্ম ডেন্ডল (Spindle) বন্ধ কির্ি হর্ব। 

2. টুল টার্িট জহাম েডেির্ি জিও ়ো: 

টুল টার্িট (Tool Turret) বা টুল জহাডাির্ক “Home Position”-এ ডিডির্ ়ে ডির্ি হর্ব  ার্ি জকার্িা ধাক্কা 

িা লার্গ। 

3. কুল্যান্ট ও লুডির্কিি ডসর্িম বন্ধ কিা: 

কুল্যান্ট োম্প ও জিল সিবিাহ ব্যবস্থ্া বন্ধ কর্ি ডদর্ি হর্ব। 

4. জপ্রাগ্রাম ও জিটা জসভ কিা: 

চালার্িা জপ্রাগ্রামটি জসভ কর্ি িাখর্ি হর্ব এবং প্রর্ ়োের্ি ব্যাকআে ডির্ি হর্ব (USB বা কডম্পউটার্ি)। 

5. কর্রাল প্যার্িল জর্র্ক জমডিি বন্ধ কিা: 

জমডির্িি “POWER OFF” বাটি বা কর্রাল প্যার্িল জর্র্ক ধার্ে ধার্ে বন্ধ কির্ি হর্ব। 

6. জমইি োও ়োি সুইচ অি কিা: 

জির্ষ জমডির্িি মূল ডবদুযৎ (Main Power) সুইচ বন্ধ কির্ি হর্ব। 

7. েডিষ্কাি-েডিচ্ছন্নিা: 

ও ়োকে এডি ়ো ও জমডির্িি চািোি েডিষ্কাি কির্ি হর্ব এবং টুলগুর্লা ডিিাের্দ সংিেি কির্ি হর্ব।  

উর্েশ্য: 

• জমডিি ও অোর্িটর্িি ডিিােত্তা ডিডিি কিা। 

• েিবিী ব্যবহার্িি আর্গ জমডিি ভার্লা অবস্থ্া ়ে িাখা। 

• দুঘ েটিা, িট ে সাডকেট বা জিটা লস জিাধ কিা। 
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সিকেিা: 

• কখর্িাই হঠাৎ কর্ি জমইি োও ়োি বন্ধ কিা  ার্ব িা। 

• কুল্যান্ট বা জিল চলমাি অবস্থ্া ়ে জমডিি েডিষ্কাি কিা  ার্ব িা। 

• সবসময় PPE (Personal Protective Equipment) েডিধাি কির্ি হর্ব। 

জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিা,  াি মর্ধ্য ডি ়েডমি ব্যাকআে এবং ভাইিাস েিীো অন্তর্ভ েক্তঃ 

জিটাা ়েী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি 

জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি (According to SOP): 

১. িাইল সঠিকভার্ব সংিেি কিা (Proper File Saving): 

• প্রডিটি িতুি জপ্রাগ্রাম বা কার্েি িাইল তিডি জির্ষ ডিডদ েষ্ট জিাডার্ি সংিেি কির্ি হর্ব। 

• িাইর্লি িার্মি মর্ধ্য িাডিখ, োট ে িম্বি বা কার্েি িাম উর্েখ কির্ি হর্ব। 

  উদাহিি: Part25_LatheJob_20-10-2025.NC 

• র্ভল িাইল িার্ম জসভ কিা হর্ল ভডবষ্যর্ি ডবভ্রাডন্ত বা র্ভল জপ্রাগ্রাম চালার্িাি ঝুঁডক র্ার্ক। 

২. িাইল ব্যাকআে তিডি কিা (File Backup): 

• গুরুত্বপূি ে জপ্রাগ্রামগুর্লা USB Drive / External Drive / Network Server-এ ব্যাকআে িাখর্ি হর্ব। 

• ব্যাকআে জিাডার্িি িাম েষ্টভার্ব ডদর্ি হর্ব, জ মি: CNC_Backup_Week42_2025 

• প্রডি সপ্তার্হ বা িতুি কার্েি েি একবাি ব্যাকআে জিও ়ো বাধ্যিামূলক। 

৩. পুির্িা ও অপ্রর্ ়োেিী ়ে িাইল মুর্ে জিলা (Delete Unused Files): 

• অপ্রর্ ়োেিী ়ে বা ডুডপ্লর্কট িাইলগুর্লা মুর্ে জির্ল ডসর্িম হালকা িাখর্ি হর্ব। 

• মুর্ে জিলাি আর্গ গুরুত্বপূি ে িাইল ব্যাকআে আর্ে ডকিা ডিডিি কির্ি হর্ব। 

৪. িাইল সংগঠিি িাখা (Organize Files): 

• িাইলগুর্লা কার্েি ধিি, জমডিি িম্বি, বা িাডিখ অনু া ়েী জিাডার্ি ভাগ কর্ি িাখর্ি হর্ব। 

  উদাহিি: 

o Lathe_Programs 

o Milling_Programs 

o Old_Jobs_Archive 

৫. িাইল  াচাই ও জিকি ে িাখা (Verification and Record): 

• প্রডিটি জপ্রাগ্রাম িাইল জমডির্ি জলাি কিাি আর্গ  াচাই (verify) কির্ি হর্ব। 

• জিকি ে িীর্ট উর্েখ কির্ি হর্ব জকাি অোর্িটি জকাি জপ্রাগ্রাম ব্যবহাি কর্ির্ে এবং কখি আের্িট হর্ ়ের্ে। 

৬. িাইল সুিো (File Security): 

• োসও ়োি ে প্রর্টকিি ব্যবহাি কির্ি হর্ব  ার্ি অিনুর্মাডদি জকউ িাইল েডিবিেি কির্ি িা োর্ি। 

• ভাইিাস জচক কিাি ের্িই জকার্িা বাডহযক USB বা ডিভাইস সংযুক্ত কিা উডচি। 

উর্েশ্য: 

• জপ্রাগ্রাম বা জিটা হািার্িা জিাধ কিা। 

• কার্েি ধািাবাডহকিা ও ডির্ভ েলিা বো ়ে িাখা। 

• ভডবষ্যর্ি সহর্ে িাইল খ ুঁর্ে োও ়ো। 

• র্ভল জপ্রাগ্রাম চাডলর্ ়ে জমডিি েডি হও ়ো জর্র্ক বাঁচার্িা। 
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সিকেিা: 

• অেডিডচি িাইল বা ভাইিাসযুক্ত USB কখর্িা ব্যবহাি কিা  ার্ব িা। 

• িাইল মুর্ে জিলাি আর্গ অনুমডি ডির্ি হর্ব। 

• শুধুমাে অনুর্মাডদি ব্যডক্ত িাইল েডিবিেি বা আের্িট কির্ি োির্ব। 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি অনুসিি কিাঃ 

 

১. ডি ়েডমি ব্যাকআে জিও ়ো (Regular Data Backup): 

• প্রডিটি কাে জিষ হওয়াি েি জপ্রাগ্রাম ও িাইলগুর্লা USB ড্রাইভ, এক্সটািিাল হাি ে ড্রাইভ বা জিটও ়োকে সাভ োর্ি 

ব্যাকআে িাখর্ি হর্ব। 

• ব্যাকআে িাইর্লি িাম, িাডিখ এবং জমডিি িম্বি েষ্টভার্ব ডলর্খ সংিেি কির্ি হর্ব। 

• কমের্ে সপ্তার্হ একবাি সম্পূি ে ডসর্িম ব্যাকআে জিও ়ো উডচি। 

উর্েশ্য: 

 ডদ জমডিি বা কডম্পউটাি িষ্ট হর্ ়ে  া ়ে, িাহর্ল জপ্রাগ্রাম বা জিটা হাডির্ ়ে িা  া ়ে। 

২. ভাইিাস েিীো কিা (Virus Check): 

• জমডিি বা কডম্পউটাি ডসর্ির্ম ডিয়ডমি অযাডন্টভাইিাস সিটওয্য়োি ব্যবহাি কর্ি িযাি কির্ি হর্ব। 

• USB বা িতুি ড্রাইভ সংযুক্ত কিাি আর্গ ভাইিাস জচক কিা উডচি। 

• সর্েহেিক বা অোিা িাইল কখর্িাই জমডির্ি কডে কিা  ার্ব িা। 

উর্েশ্য: 

জিটা েডি, জপ্রাগ্রাম ত্রুটি, বা জমডিি সিটওয্য়োি িষ্ট হও ়ো জর্র্ক িো কিা। 

৩. িাইল িেিার্বেি (File Maintenance): 

• অপ্রর্ ়োেিী ়ে বা পুির্িা িাইল মুর্ে জিলর্ি হর্ব। 

• প্রডিটি জপ্রাগ্রাম সঠিক জিাডার্ি সাোর্িা িাখর্ি হর্ব (র্ মি: Part No / Date অনু া ়েী)। 

• জপ্রাগ্রাম আের্িট হর্ল িতুি সংিিি আলাদা িার্ম সংিেি কির্ি হর্ব। 

৪. অযার্ক্সস ডি ়েন্ত্রি (Access Control): 

• শুধু অনুর্মাডদি অোর্িটি বা জপ্রাগ্রামািই িাইল েডিবিেি বা ডিডলট কির্ি োির্ব। 

• োসও ়োি ে ব্যবহাি কর্ি ডসর্িম সুিডেি িাখর্ি হর্ব। 

সিকেিা: 

• কখর্িাই ভাইিাস আক্রান্ত USB বা ডিভাইস CNC জমডির্ি ব্যবহাি কিা  ার্ব িা। 

• ব্যাকআে ড্রাইর্ভ োডি, ধুর্লা বা িােমাো জর্র্ক িো কির্ি হর্ব। 

• িাইল েডিবিেি কিাি আর্গ সব েদা কডে জির্খ কাে কির্ি হর্ব। 

 

কম ের্ের্েি ডি ়েম অনু া ়েী কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিাঃ 

 

কম েস্থ্ল ও ডসর্িম েডিষ্কাি কিাি েদ্ধডি (Workplace and System Cleaning Procedure): 

১. জমডিি বন্ধ কিা (Switch Off Machine): 

• েডিষ্কাি শুরু কিাি আর্গ অবশ্যই জমডির্িি Power Off কির্ি হর্ব। 

• জমইি সুইচ ও কুল্যান্ট ডসর্িম বন্ধ কির্ি হর্ব। 

এটি অোর্িটর্িি ডিিােত্তা ডিডিি কর্ি। 
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২. ধািব কিা (chips) ও বেেয েডিষ্কাি কিা: 

• িাি বা এ ়োি জব্লা ়োর্িি সাহার্য্য জমডির্িি উেি জর্র্ক ধািব কিা (metal chips) ও ধুর্লা েডিষ্কাি কির্ি 

হর্ব। 

• ডচে প্যাি ও কুল্যান্ট ট্াংকও ডিয়ডমি েডিষ্কাি কিা উডচি। 

৩. জিল ও কুল্যান্ট ডলর্কে মুর্ে জিলা: 

• জিল বা কুল্যান্ট ডেটর্ক েড়র্ল িা শুকর্িা কােড় বা ওয়াইে ডদর্য় মুর্ে জিলর্ি হর্ব। 

• জমর্ঝর্ি জিল ের্ম র্াকর্ল িা দ্রুি েডিষ্কাি কির্ি হর্ব  ার্ি জকউ ো ডেের্ল িা ের্ড়। 

৪. ডসর্িম ও কর্রাল প্যার্িল েডিষ্কাি কিা: 

• কর্রাল প্যার্ির্লি উেি ধুর্লা বা আঙুর্লি দাগ র্াকর্ল িিম কােড় ডদর্য় মুর্ে জিলর্ি হর্ব। 

• জকার্িা অবস্থ্ায়ই োডি বা জিল প্যার্ির্ল ব্যবহাি কিা  ার্ব িা। 

• ডিি বা ডিসর্প্ল শুকর্িা মাইর্ক্রািাইবাি কােড় ডদর্য় েডিষ্কাি কির্ি হর্ব। 

৫. টুল ও আনুষডঙ্গক ডেডিসেে েডিষ্কাি কিা: 

• ব্যবহার্িি েি টুলগুর্লা শুকর্িা কাের্ড় মুর্ে ডির্ি হর্ব। 

• প্রর্য়াের্ি হালকা জিল লাগার্ি হর্ব  ার্ি মডিচা িা ধর্ি। 

• এিেি ডিধ োডিি ি যাক বা বর্ক্স জির্খ ডদর্ি হর্ব। 

৬. কম ের্েে েডিষ্কাি িাখা: 

• জমডির্িি চািোি, জটডবল, ওয়াকের্বি, এবং জমর্ঝ ডিয়ডমি ঝাড়ু ডদর্ি হর্ব। 

• বেেয ডিডদ েষ্ট বালডির্ি জিলর্ি হর্ব (Metal / Plastic আলাদা কর্ি)। 

• কাে জির্ষ েডির্বি এমি িাখর্ি হর্ব জ ি েিবিী অোর্িটি সহর্ে কাে শুরু কির্ি োর্ি। 

 

উর্েশ্য: 

• দুঘ েটিা, আগুি বা ো ডেের্ল েড়াি ঝুঁডক কমার্িা। 

• জমডির্িি আয়ু ও কা েেমিা বৃডদ্ধ কিা। 

• একটি ডিিােদ, েডিষ্কাি ও সংগঠিি কম েেডির্বি বোয় িাখা। 

 

সিকেিা: 

• জমডিি চালু অবস্থ্া ়ে কখর্িা েডিষ্কাি কিা  ার্ব িা। 

• এ ়োি জপ্রসাি জবডি হর্ল ইর্লকিডিক অংর্ি ফুুঁ জদ ়ো ডবেজ্জিক। 

• েডিষ্কাি কিাি সম ়ে লাভস, জসিটি গগলস, ও জসিটি জুিা েির্ি হর্ব। 

• জিল বা িাসা ়েডিক ব্যবহার্ি প্রস্তুিকাির্কি ডির্দ েিিা মাির্ি হর্ব। 

 

CNC জলদ জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু া ়েী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিাঃ 

১. জমডিি বন্ধ কিা ও ডিিােদ কিা 

• েডিষ্কার্িি আর্গ জমডিি সম্পূি ে বন্ধ (Power Off) কির্ি হর্ব। 

• জমইি সুইচ ও কুল্যান্ট ডসর্িম বন্ধ কির্ি হর্ব। 

• ডিিােত্তাি েন্য "Machine Under Maintenance" সাইি ট্াগ লাগার্িা উডচি। 

২. সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি েডিষ্কাি কিা 

• ব্যবহৃি টুলস, কাটাি, চাক, জহাডাি ইিযাডদ শুকর্িা কােি়ে ডদর্ ়ে মুর্ে জিলর্ি হর্ব। 

• ধািব অংর্ি হালকা লুডির্কটিং অর্ ়েল প্রর্ ়োগ কির্ি হর্ব  ার্ি মডিচা িা ধর্ি। 

• জিল বা ধুর্লা ের্ম র্াকর্ল িিম িাি বা এ ়োি জব্লা ়োি ব্যবহাি কিা  া ়ে। 
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৩. জমডিি েডিষ্কাি কিা 

• ডচেস, ধুর্লা ও কুল্যান্ট মুর্ে জিলর্ি হর্ব। 

• স্লাইি, গাইি ও জটডবল অংর্ি জিল লাডগর্ ়ে ডদর্ি হর্ব। 

• কর্রাল প্যার্িল শুকর্িা কােি়ে ডদর্ ়ে েডিষ্কাি কির্ি হর্ব। 

• জকার্িা অবস্থ্া ়েই োডি ব্যবহাি কিা  ার্ব িা। 

৪. উেকিি (Materials) েডিষ্কাি ও সংিেি 

• কাঁচামাল, িি, ব্লক বা ডিডিিি ও ়োকেডেস েডিষ্কাি কােি়ে ডদর্ ়ে মুর্ে িাখর্ি হর্ব। 

• ধািব উেকির্ি মডিচা জিার্ধ জিল লাগার্িা জ র্ি োর্ি। 

• প্লাডিক বা অযালুডমডি ়োম অংর্ি শুকর্িা কােি়ে ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

৫. ডিিাের্দ সংিেি কিা 

• সব সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ডিডদ েষ্ট ি যাক বা কযাডবর্ির্ট িাখর্ি হর্ব। 

• ভািী ডেডিস ডির্চ ও হালকা ডেডিস উের্ি িাখর্ি হর্ব। 

• ধািার্লা টুল ও কাটিং ইিসাট ে আলাদা বার্ক্স িাখর্ি হর্ব। 

• সংিের্িি ো ়েগা ়ে জলর্বল (Label) লাগার্িা র্াকর্ল সহর্ে জচিা  া ়ে। 

৬. েডিষ্কাি-েডিচ্ছন্নিাি জিকি ে িাখা 

• তদডিক েডিষ্কাি ও সংিেি কাে সম্পন্ন হর্ল জিডেিার্ি সই ডদর্ি হর্ব। 

• ত্রুটি বা েডিগ্রস্ত অংি র্াকর্ল ডির্োট ে কির্ি হর্ব সুোিভাইোির্ক। 

উর্েশ্য: 

•  ন্ত্রোডিি আ ়ে়ু বৃডদ্ধ কিা। 

• দুঘ েটিা ও েডিি ঝুঁডক কমার্িা। 

 

সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি, জমডিিািী ও উেকিি েডিষ্কাি ও সংিেি েদ্ধডিঃ 

লুডির্কিি ও জিল জদও ়ো 

• গাইিওর্ ়েে, ডলডি ়োি জিল, ডেন্ডল জব ়োডিং ইিযাডদর্ি ডি ়েডমি লুডির্কিি ও জিল ডদর্ি হর্ব। 

• জিল ও লুডির্কর্ন্টি মাি এবং েডিমাি SOP অনু া ়েী িাখর্ি হর্ব। 

সিঞ্জাম ও টুল িেিার্বেি 

• ব্যবহৃি টুল, কাটাি, মাে ন্ত্র (caliper, micrometer) শুকর্িা এবং েডিষ্কাি িাখর্ি হর্ব। 

• ধািার্লা টুর্লি ধাি মার্েি অনু া ়েী পুিিা ়ে ধাি ডদর্ি হর্ব। 

• সিঞ্জামগুর্লা ডিডদ েষ্ট ি যাক বা জকর্স সংিেি কির্ি হর্ব। 

ডসর্িম ও সিটওয্য়োি িেিার্বেি 

• CNC কর্রাল ডসর্ির্ম জপ্রাগ্রাম ব্যাকআে, ভাইিাস িযাি, এবং অপ্রর্ ়োেিী ়ে িাইল মুর্ে জিলা। 

• ডি ়েডমি সিটওয্য়োি আের্িট কিা। 

• অোর্িটি বা জপ্রাগ্রামাি োড়া কািও প্রর্বিাডধকাি সীডমি িাখা। 

জমডিি ও ওয়াকের্প্লস েডিষ্কাি িাখা 

• ধািব কিা (chips) ও জিল েডিষ্কাি িাখা। 

• জমডির্িি স্লাইি, গাইিওর্ ়েে, টুল জোি ডিয়ডমি জিল জদও ়ো। 

• জমডিি ও  র্ন্ত্রি চািোি েডিষ্কাি ও ঝাড়ুদাি িাখাি মাধ্যর্ম দীঘ েস্থ্া ়েী িেিার্বেি ডিডিি কিা। 
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িেিার্বের্িি জিকি ে িাখা 

• প্রডিটি িেিার্বেি কাে জির্ষ জিকি ে িীর্ট সঠিক িাডিখ, কার্েি বি েিা এবং অোর্িটর্িি িাম ডলর্খ িাখা। 

• ত্রুটিপূি ে অংি বা  ন্ত্রাংি েডিবিের্িি িথ্য জিকি ে কিা। 

 

উর্েশ্যঃ 

•  ন্ত্রোডিি আয়ু ও কা েেমিা বৃডদ্ধ কিা। 

• জমডিি ও সিঞ্জাম েডি জর্র্ক িো কিা। 

• ডিিােদ ও উৎোদিেম কম েেডির্বি ডিডিি কিা। 

 

সিকেিাঃ 

• চলমাি জমডির্ি িেিার্বেি কখর্িা কিা  ার্ব িা। 

• লুডির্কিি বা জিল জদওয়াি সম ়ে PPE ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

• তবদুযডিক অংর্ি োডি বা জভো কােি়ে ব্যবহাি ডিডষদ্ধ। 

 

সাধািি উোদাি (Materials) 

১ অযালুডমডি ়োম (Aluminum) 

• হালকা, িডক্ত অনু া ়েী সহিিীলিা ভার্লা। 

•  ন্ত্রাংি, জফ্রম ও হাউডেং তিডি কির্ি ব্যবহৃি। 

• মডিচা ধর্ি িা, সহর্ে কাট বা িডম েং কিা  া ়ে। 

২ িাস (Brass) 

• িামাি ও ডের্ঙ্কি ডমশ্রি। 

• উচ্চ িাে এবং চাে সহয কির্ি োর্ি। 

• সুিো সিঞ্জাম, ডিটিং, বাল্ব, ডগ ়োি তিডি কির্ি ব্যবহৃি। 

৩ িামা (Copper) 

• তবদুযডিক েডিবাডহিা খব ভার্লা। 

• িাে েডিবাহক, তবদুযডিক িাি ও োইডেংর্ ়ে ব্যবহৃি। 

• িিম হও ়ো ়ে সহর্ে জমডিডিং কিা  া ়ে। 

৪ ডিল (Steel) 

• জলাহা ও কাব েি ডমডশ্রি িক্ত ধাতু। 

• জমডিডিং, িাকচািাল োট ে, শ্যািট ও ডগ ়োি তিডি কির্ি ব্যবহৃি। 

• িক্ত ও জটকসই, ডকন্তু মডিচা ধির্ি োর্ি। 

৫ টাইর্টডি ়োম (Titanium) 

• হালকা ডকন্তু খব িক্ত। 

• ে ়ে প্রডির্িাধী ও উচ্চ িাে সহয কির্ি োর্ি। 

• এযার্িার্েস, জমডির্কল ইমপ্লযান্ট ও ডবর্িষ  ন্ত্রাংর্ি ব্যবহৃি। 

৬ ডির্কল (Nickel) 

• মডিচা প্রডির্িাধী, িডক্ত ভার্লা। 

• জিইির্লস ডিল, ব্যাটাডি ও ডবডভন্ন জকাটিংর্ ়ে ব্যবহৃি। 
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৭ র্ার্ম োর্সট প্লাডিকস (Thermoset Plastics) 

• একবাি গিম কির্ল িক্ত হর্ ়ে  া ়ে, পুিিা ়ে গলার্িা  া ়ে িা। 

• ইর্লকডিকযাল ইিসুর্লটি, হাি ে জকডসং, জবার্ি ে ব্যবহৃি। 

৮ িাইলি (Nylon) 

• িক্ত, িমিী ়ে এবং ঘষ েি কম। 

• ডগ ়োি, বুডিং, হুইল ও সংর্ াগকািী োর্ট ে ব্যবহৃি। 

• িােমাো সহয কর্ি, হালকা ও োিা প্রডির্িাধী। 
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জসলি জচক (Self Check) - ২.৬ 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1 Turret (টার্িট) ডক? 

2 Coolant (কুলান্ট) ডক? 

3 SOP ডক? 

4 জমডিি ও ওয়াকের্প্লস েডিষ্কাি িাখর্ল ডক ডক সুডবধা োওয়া  ায়? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ২.৬ 

 

 

১. Turret (টার্িট) ডক? 

উত্তিঃ 

Turret হর্লা CNC জলদ জমডির্ি টুল (cutting tool) ধািি ও েডিবিের্িি েন্য ব্যবহৃি ঘূি েির্ াগ্য অংি। 

• এটি সাধািিি ডের্ন্ডর্লি ডবেিীি ডদর্ক র্ার্ক। 

• এর্ি একাডধক টুল বসার্িা  ায় (র্ মি: 8, 10, বা 12 জিিি)। 

• জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী স্ব ়েংডক্র ়েভার্ব ঘুর্ি ডিডদ েষ্ট টুলর্ক কার্েি অবস্থ্ার্ি আর্ি। 

 

২. Coolant (কুলান্ট) ডক? এি কাে ডক? 

উত্তিঃ 

Coolant হর্লা এক ধির্িি িিল েদার্ ে,  া কাটিং টুল ও ওয়াকেডেস ঠান্ডা িাখর্ি এবং ঘষ েি কমার্ি ব্যবহৃি হয়। 

কাে: 

1 কাটিং িােমাো কমায় 

2 টুর্লি আয়ু বাড়ায় 

3 পৃর্েি গুিমাি উন্নি কর্ি 

4 ডচে বা কাটা অংি ধুর্য় জির্ল 

 

৩. SOP ডক? 

উত্তিঃ 

SOP হর্লা Standard Operating Procedure, অর্ োৎ জকার্িা কাে ডিডদ েষ্ট ধার্ে, ডিিােদ ও মািসম্মিভার্ব 

কিাি ডলডখি ডির্দ েডিকা। 

 

৪. জমডিি ও ওয়াকের্প্লস েডিষ্কাি িাখর্ল ডক ডক সুডবধা োওয়া  ায়? 

উত্তিঃ 

জমডিি ও ওয়াকের্প্লস েডিষ্কাি িাখর্ল জ  সুডবধাগুর্লা োওয়া  ায়: 

১. জমডির্িি আয়ু বৃডদ্ধ োয় 

• ডিয়ডমি েডিষ্কাি িাখর্ল জমডির্ি ধুর্লা, জিল, ধািব কিা ের্ম িা। 

• ির্ল জমডির্িি োট েগুর্লা েয় (wear) হয় িা এবং দীঘ েসময় ভার্লাভার্ব কাে কর্ি। 

২. উৎোদর্িি মাি উন্নি হয় 

• েডিষ্কাি জমডির্ি কাটিং, ডড্রডলং বা টাডি েং অোর্িিি অডধক ডির্ভ েল (accurate) হয়। 

• ধূলা বা ময়লাি কাির্ি ওয়াকেডের্স িযাচ বা ত্রুটি হয় িা। 

৩. দুঘ েটিা ও ঝুঁডক কর্ম 

• জমর্ঝর্ি জিল, ধািব কিা বা বেেয িা র্াকর্ল ডস্লে বা ইিজুডি হওয়াি সম্ভাবিা কর্ম। 

• িাি, টুল বা বেেয েডড়র্য় িা র্াকর্ল কার্েি োয়গা ডিিােদ (safe workspace) র্ার্ক। 

৪. কার্েি গডি ও দেিা বার্ড় 

• েডিষ্কাি কম েস্থ্র্ল টুল ও উেকিি সহর্ে োওয়া  ায়, ির্ল সময় বাঁর্চ। 

• অোর্িটি মর্িার্ াগ সহকার্ি ও দ্রুি কাে কির্ি োর্ি। 
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৫. জেিাদাি ও শৃঙ্খলাপূি ে েডির্বি তিডি হয় 

• েডিষ্কাি-েডিচ্ছন্ন কম ের্েে একটি ভার্লা কম েসংস্কৃডি ও জেিাদাি ভাবমূডিে তিডি কর্ি। 

• এটি েডিদি েি (inspection) ও গুিমাি ডিয়ন্ত্রি (quality control) সহে কর্ি। 
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েব িীট (Job sheet) - ২.৬.১ 

 

ের্বি িাম: CNC Lathe Machine –জক সঠিক ডিয়র্ম বন্ধ কি। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

1 OHS অনুসিি কর্ি PPE েডিধাি কিা। 

2 CNC Lathe  জমডিি এি জমইি সুইচ অি কি। 

3 Machine On কিাি ের্ি Emergency Swich কি। Mchine Reset বাটি জচর্ে 

Alarm Clear কি। 

4 এখি জমডিির্ক জহাম মুর্ি ডির্য় ডবডভন্ন অের্ক জহাম েডেির্ি ডির্য়  াও। 

5 জটইল িকর্ক অবশ্যই জসিটি েডেির্ি িাখ। 

6 জমডির্িি কাে জিষ হর্য় জগর্ল জমডিি ভার্লাভার্ব েডিিাি কি। 

7 ইমাির্েডন্স বাটি পুস কি। 

8 জমডির্িি োওয়াি অি বাটি পুস কি। 

9 জমডির্িি জমইি সািডকট অি কি। 

10 PPE গুর্লা  র্াস্থ্ার্ি িাখা। 

 

সিকেিাঃ 

✓ উেযুক্ত hš¿cvwZ ব্যবহাি কিা 

✓ উেযুক্ত PPE ব্যবহাি কিা 

✓ hš¿cvwZ I gvjvgvj wbw`©ó ’̄v‡b msiÿb কিা 

✓ জমডিি চালু র্াকা অবস্থ্ায় দিো জখালা বা হাি জদওয়া  ার্ব িা। 

✓  টুল বা চাক ঘুির্ি র্াকা অবস্থ্ায় জকার্িা মাে জিওয়া বা েি ে কিা  ার্ব িা। 

✓ অস্বাভাডবক কম্পি, িব্দ বা োকে জদখা ডদর্ল অডবলর্ম্ব জমডিি বন্ধ কির্ি হর্ব। 
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জেডসডির্কিি িীট (Specification Sheet) – ২.৬.১ 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমুহঃ  

এযার্প্রাি                                                          ১টি 

 জসিটি গগলস                                                   ১টি 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ই কুই পজ মন্ট: 

CNC Lathe Machine    ১টি 

এযার্লিকী জসট                                             ১টি 

Adjustable Wrench                             ১টি 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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মডিউল-৩ 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ ডসএিডস (CNC) ডমডলং জমডিি েডিচালিা কিা 

SICIP-LE-CNC-03-O 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-৩ 

 

মডিউল ডির্িািাম: ডসএিডস (CNC) ডমডলং জমডিি েডিচালিা কিা 

 

ইউডিট জকাি:  SICIP-LE-CNC-03-O                                               জিাডমিাল আওয়ািঃ ১২০ ঘন্টা।  

 

মডিউর্লি ডববিি: 

এই মডিউর্ল CNC (ডসএিডস) ডমডলং জমডিি েডিচালিা কির্ি জ  জ্ঞাি, দেিা এবং মর্িাভাব-এি প্রর্য়ােি হয় িা অন্তর্ভ েক্ত 

কিা হর্য়র্ে। এর্ি ডবর্িষভার্ব CNC ডমডলং জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কিা, CNC ডমডলং জমডির্িি NC-জকাি edit 

(সম্পাদিা) কিা, CNC ডমডলং জমডির্িি মাধ্যর্ম অোর্িিি সম্পাদি কিা, ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা, এবং 

 ন্ত্রোডি/সিঞ্জাম, জমডিিািী এবং ডসর্িম িেিার্বেি কিা সম্পর্কে বি েিা জদয়া হর্য়র্ে। 

 

ডিখি িল: এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিা: 

1. CNC ডমডলং জমডিি কার্েি েন্য প্রস্তুি কির্ি োির্ব।  

2. CNC ডমডলং জমডির্িি NC-জকাি edit (সম্পাদিা) কির্ি োির্ব। 

3. CNC ডমডলং জমডির্িি মাধ্যর্ম অোর্িিি সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

4. ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কির্ি োির্ব। 

5.  ন্ত্রোডি/সিঞ্জাম, জমডিিািী এবং ডসর্িম িেিার্বেি কির্ি োির্ব। 

  

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়া:  

1. ডিম োিাি ডির্দ েিিা অনু ায়ী লুডির্কন্ট, এয়াি ও হাইর্ড্রাডলক চাে, এবং কুল্যান্ট েিীো কিা। 

2. কাটিং টুল ও সিঞ্জামাডদ কা েক্রর্মি প্রর্য়ােিীয় ক্রম অনুসার্ি জসট কিা। 

3. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জসট কিা। 

4. টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সম্পন্ন কিা । 

5. ওয়াকেডেস প্রর্য়ােিীয় ডির্ভ েলিাি সার্র্ ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিা, কম ের্ের্েি ডিয়ম অনুসার্ি। 

6. প্রধাি সুইচ ও ইমার্েেডন্স সুইচ চালু কিা এবং জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিা । 

7. জমডির্িি ডের্িা ের্য়ন্ট েিীো কিা । 

8. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি  র্া র্ ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি কিা । 

9. CNC ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি G-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা। 

10. CNC ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা । 

11. G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিা । 

12. িযন্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী ওয়াকেডেস মাউন্ট কিা। 

13. ের্বি েন্য ডমডলং প্রডক্রয়াি ডবডভন্ন ধাে সম্পন্ন কিা। 

14. উোদাি তিডিি েন্য জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী CNC ডমডলং অোর্িিি সম্পন্ন কিা। 

15. টুল গ্রাইডন্ডং-এি মর্িা সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা। 

16. ডিডদ েষ্টকিি অনু ায়ী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা । 

17. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিা। 

18. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিা । 

19. জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিা,  াি মর্ধ্য ডিয়ডমি ব্যাকআে এবং ভাইিাস েিীো অন্তর্ভ েক্ত কিা। 
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20. িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি অনুসিি কিা । 

21. কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা কম ের্ের্েি ডিয়ম অনু ায়ী। 

22. CNC ডমডলং জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিা। 

23.  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম, জমডিিািী এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা ও িেিার্বেি কিা।  
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৩.১ 

 

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

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• ডিম োিাি ডির্দ েিিা অনু ায়ী লুডির্কন্ট, এয়াি ও হাইর্ড্রাডলক চাে, এবং কুল্যান্ট েিীো 

• কাটিং টুলগুডল কা েক্রর্মি প্রর্য়ােিীয় ক্রম অনুসার্ি জসট কিা 

• ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুডল িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জসট কিা 

• টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সম্পন্ন কিা 

• ওয়াকেডেস প্রর্য়ােিীয় ডির্ভ েলিাি সার্র্ ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিা 

• প্রধাি সুইচ ও ইমার্েেডন্স সুইচ চালু কিা এবং জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিা 

• জমডির্িি ডের্িা ের্য়ন্ট েিীো কিা 

• জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি  র্া র্ ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি কিা 

 

ডিম োিাি ডির্দ েিিা অনু ায়ী লুডির্কন্ট, এয়াি ও হাইর্ড্রাডলক চাে এবং কুল্যান্ট েিীোঃ 

ডিম োিাি ডির্দ েিিা অনু ায়ী লুডির্কন্ট, এয়াি ও হাইর্ড্রাডলক চাে এবং কুল্যান্ট েিীোি উর্েশ্য হর্লা  ন্ত্রোডিি সঠিক 

কা েকাডিিা ডিডিি কিা এবং দুঘ েটিা বা েয় প্রডির্িাধ কিা। ডির্চ প্রডিটি উোদার্িি েিীোি ধােগুর্লা সংডেপ্তভার্ব 

জদওয়া হর্লা: 

লুডির্কন্ট েিীো (Lubricant Check): 

উর্েশ্য:  ন্ত্রাংর্িি ঘষ েি কমার্িা এবং দীঘ েস্থ্াড ়েত্ব ডিডিি কিা। 

েিীোি ধাে: 

• জলর্ভল জচক: ডিেডিক বা জগে ডদর্য় লুডির্কর্ন্টি মাো েিীো করুি। 

• কালাি ও কিডসর্িডন্স: জঘালা, কার্লা বা োডিি মর্িা হর্য় জগর্ল েডিবিেি করুি। 

• ডচকডচক ভাব:  ডদ জিল খব জবডি োিলা বা ঘি হর্য়  ায়, ির্ব জিল েডিবিের্িি প্রর্য়ােি। 

• ডিোি জচক করুি: েমা ময়লা বা ধািব কিা আর্ে ডক িা, জদখি। 

এয়াি চাে েিীো (Air Pressure Check): 

উর্েশ্য: ডসর্ির্ম ডিধ োডিি বায়ু চাে বোয় িাখা। 

েিীোি ধাে: 

• জগে ব্যবহাি: জপ্রিাি জগে ডদর্য় ডিধ োডিি PSI অনু ায়ী চাে মাপুি। 

• ডলক েিীো: জকাি োইে বা সংর্ াগস্থ্র্ল বািাস ডলক হর্চ্ছ ডক িা জদখি (সাবাি োডি ব্যবহাি কর্ি বুদবুর্দি 

মাধ্যর্ম ডচডহ্নি কিা  ায়) । 

• কর্েসাি কা েকাডিিা জচক করুি। 

• ডিোি ও জিগুর্লটি জচক করুি। 

 

হাইর্ড্রাডলক চাে েিীো (Hydraulic Pressure Check): 

উর্েশ্য: হাইর্ড্রাডলক ডসর্িম সঠিকভার্ব কাে কির্ে ডক িা  াচাই কিা। 
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েিীোি ধাে: 

• জপ্রিাি জগে ডদর্য় চাে মাপুি (ডির্দ েডিকা অনু ায়ী PSI বা বাি ইউডির্ট) । 

• ডলক েিীো করুি: সংর্ াগস্থ্ল, ভালভ বা োইর্ে জিল ডলক হর্চ্ছ ডক িা জদখি। 

• জির্লি মাো ও অবস্থ্া েিীো করুি। 

• ডসর্িম চালু কর্ি চার্ে েডিবিেি জদখি। 

কুল্যান্ট েিীো (Coolant Check): 

উর্েশ্য: ইডঞ্জি বা  ন্ত্র অডিডিক্ত গিম হওয়া জর্র্ক িো কিা। 

েিীোি ধাে: 

• কুল্যান্ট জলর্ভল জচক করুি: ডিোভে ট্াংক বা জিডির্য়টর্ি ডিধ োডিি জলর্ভর্ল আর্ে ডক িা জদখি। 

• কালাি ও দূষি েিীো: কুল্যান্ট জঘালা বা িঙ েডিবিেি হর্ল েডিবিেি কির্ি হর্ব। 

• ডফ্রডেং ও বর্য়ডলং ের্য়ন্ট জচক করুি (ডিফ্রার্ক্টাডমটাি বা জটি ডিে ব্যবহাি কর্ি) । 

• ডসর্ির্ম ডলক আর্ে ডক িা জচক করুি। 

CNC (Computer Numerical Control) ল্যার্র্ কাটিং টুল গুর্লা একটি ডিডদ েষ্ট ডসর্কার্য়ন্স বা ক্রম অনু ায়ী জসট 

কিা হয়। এটি খবই গুরুত্বপূি ে কািি প্রডিটি অোর্িিি একটি ডিডদ েষ্ট টুর্লি মাধ্যর্ম কিা হয় এবং র্ভল ডসর্কার্য়র্ন্স টুল জসট 

কির্ল কােটি সঠিকভার্ব হর্ব িা বা জমডিি এবং ওয়াকেডের্সি েডি হর্ি োর্ি। 

 

CNC ডমডলং এ কাটিং টুল জসট কিাি ডসর্কার্য়ন্স (ধাে অনু ায়ী) 

1. অোর্িির্িি েডিকল্পিা (Planning the Operations): 

প্রর্র্মই কী কী অোর্িিি কির্ি হর্ব, জ মি — জিডসং, ডড্রডলং, ট্াডেং, স্লটিং, জেি কাটিং ইিযাডদ — িা 

ডিধ োিি কিা হয়। 

2. টুল ডসর্লকিি (Selecting the Cutting Tools): 

প্রডিটি অোর্িির্িি েন্য উেযুক্ত কাটিং টুল ডিব োচি কিা হয়। জ মি: 

a. জিডসং-এি েন্য জিস টুল 

b. ডড্রডলং -এি েন্য টাডি েং টুল 

c. স্লটিং -এি েন্য জবাডিং বাি 

d. জেি কাটিং-এি েন্য জেি কাটাি টুল 

3. টুল িাম্বাি অযাসাইি কিা (Assigning Tool Numbers): 

প্রডিটি টুলর্ক একটি ডিডদ েষ্ট টুল িাম্বাি (র্ মি T1M06, ) জদওয়া হয়  ার্ি CNC জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী জমডিি 

বুঝর্ি োর্ি কখি জকাি টুল ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

4. টুল অির্সট জসট কিা (Setting Tool Offsets): 

প্রডিটি টুর্লি তদঘ েয এবং ব্যাস অনু ায়ী অির্সট (Tool Length Offset) ডিধ োিি কিা হয়  ার্ি টুল 

সঠিকভার্ব কাটিং ের্য়র্ন্ট আর্স। 

5. টুল জহাডার্ি টুল জসটিং (Mounting the Tools): 

টুল গুর্লা CNC Milling টুল changer (ATC) বা টুল জহাডার্ি ধািাবাডহকভার্ব জসট কিা হয়। 

6. জপ্রাগ্রাডমং অনু ায়ী ডসর্কার্য়ন্স ির্লা কিা (Following the Sequence in the CNC Program): 

CNC জকাি অনু ায়ী টুল গুর্লা একটাি েি একটা কল কিা হয়।  

7. ডসমুর্লিি ও িায়াল িাি (Simulation & Trial Run): 

সব টুল সঠিকভার্ব জসট হর্য়র্ে ডকিা িা জচক কিাি েন্য একটি ড্রাই িাি বা ডসমুর্লিি চালার্িা হয়। 
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জিের্ অব কাট  

কাটিং টুল ওয়াকে ডের্সি কিটা গভীিিা ডির্য় কাটর্ে িাি েডিমাের্ক জিের্ অব কাট বর্ল। MILLING জমডির্ি 

জিের্ অব কাট  ডদ ২ ডমডলডমটাি হয়, ির্ব এক কাটিং এ ওয়াকে ডের্সি 2 ডমডল ডমটাি কাটর্ব।  

কাটিং েীি: 

ওয়াকে ডের্সি বা বস্তুি েডিডধি উের্িি একটি ডবন্দু এক ডমডির্ট  িটা ের্ ঘুর্ি িাহার্ক কাটিং েীি বর্ল। কাটিং 

েীর্িি একক হর্চ্ছ ডমটাি/ডমডিট অর্বা ফুট/ডমডিট  

কাটিং েীি জবি কিাি সূে: 

কাটিং েীি, cs = πdn/১০০০ 

 

কাটিং েীি, িীি এবং জিের্ অব কাট সবই ডিভেি কর্ি ওয়াকে কি বড়, ডক ধাতুি তিিী, বাডহযক অবস্থ্া (কাডষ্টং, 

ওর্য়ডডং, সাধািি) টুল ম্যার্টডিয়াল ডক, জকমি জমডিডিং আবশ্যই (িাডিং বা ডিডিডিং) কাটিং ফ্লুইি ব্যবহাি কিা হর্চ্ছ 

ডকিা ইিযাডদি উেি। 

 

কাটিং টুলস ও  ন্ত্রোডি ডিধ োডিি কা েপ্রবার্হি (অোর্িির্িি ক্রম) অনু ায়ী জসট কিাঃ 

জকার্িা জমডিডিং কার্েি আর্গ প্রডিটি কাটিং টুল (র্ মি — ডড্রল, স্লটিং টুল, ্ ট্াডেং টুল ইিযাডদ) এবং েডিমাে  ন্ত্র 

ডিডদ েষ্ট অোর্িির্িি ক্রমানুসার্ি জসট কিা প্রর্য়ােি। 

এর্ি উৎোদি প্রডক্রয়ায় সঠিকিা বোইয় র্ার্ক, সময় বাঁর্চ এবং র্ভর্লি সম্ভাবিা কর্ম। 

ডসএিডস ডমডলং কাটাি  

ডসএিডসডমডলং জমডির্ি ব্যবহৃি কাটিং টুলর্ক ডমডলং কাটাি বলা হয়। ইহা এক বা একাডধক কাটিং ের্য়ন্ট ও কাটিং এে 

ডবডিষ্ট হয়। ডসএিডসডমডলং কাটাি ডবডভন্ন আকাি ও আকৃডিি হয়।  

শ্যাংক টাইে কাটাি  

শ্যাংক টাইে কাটার্িি একটি শ্যাংক অংি র্ার্ক এবং কাটার্িি শ্যাংক ি র্ইট বা জটোি হর্ি োর্ি। জটোি শ্যাংক 

ডবডিষ্ট ডমডলং কাটাির্ক অযািপ্টি (অিধঢ়ঃড়ৎ) এি এবং জিইট শ্যাংক ডবডিষ্ট ডমডলং কাটাির্ক ড্র ব্যাক কর্লট চাক 

(উৎডধ িধেি েড়ষষবেঃ েযঁেি) এি সাহার্য্য জমডিি ¯ড্েন্ডর্ল জসট কিা হয়। 

শ্যাংক টাইে কাটাি গুর্লা: 

1. জিইট শ্যাংকসহ দুই ফ্লুট ডবডিষ্ট এন্ড ডমল । 

2. িাবল এন্ড ডমল । 

3. মালটিেল ফ্লুট জটোি শ্যাংক এন্ড ডমল । 

4. টী স্লট কাটাি । 

5. উিিাি কীওর্য় কাটাি । 

6. িাভর্টইল কাটাি । 

7. বল এন্ড ডমল । 

8. শ্যাংক টাইে কি োি িাউডন্ডং কাটাি। 

 

জিইস টাইে কাটাি  

জ  সকল ডমডলং কাটাির্ক সিাসডি জমডিি ডেন্ডর্ল বা অযািােটর্ি জসট কর্ি ডমডলং কিা হয় িার্দির্ক জিইস 

টাইে কাটাি বলা হয়। জ মি - 

1. জিল এন্ড ডমল । 

2. ইিসাট ে টুর্সহ জিইস ডমডলং কাটাি। 
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ডমডলং কাটাি এবং আনুসাডঙ্গক  ন্ত্রাংি সিাক্তকিি 

 

 

এন্ডডমল কাটাি                                                                                          বুল ডমল কাটাি        

 

  

 

 

 

 

 

 

 

                               

বলডমল কাটাি                                                                       জিস 

ডমল কাটাি   
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ডড্রল ডবট                                                                           ট্াে 

 

 

জটোি ডড্রল                                                                   টুলস এযািাপ্টাি 

 

জবাডিং ডমল কাটাি                                                                                      কর্লট 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুর্লা িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি (SOP) অনু ায়ী জসট এবং টাইট কিাঃ 

CNC ল্যার্র্ বা জ র্কার্িা জমডিডিং প্রডক্রয়ায়, ওয়াকেডেস (র্  ধািব বা অন্যান্য বস্তুর্ি কাে হর্ব) জমডির্ি ঠিকভার্ব ধর্ি 

িাখাি েন্য clamping devices ব্যবহাি কিা হয়। জ মি: 

• চাক (Chuck) 

• ভাইস (Vice) 

• ডিক্সচাি (Fixture) 

• েস (Jaws) 

• টি-স্লট জবাে (T-slot bolt) 

এই ক্ল্যাডম্পং ডিভাইসগুর্লা সঠিকভার্ব জসট এবং টাইট কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। জকিিা,  ডদ ওয়াকেডেস ডির্ল র্ার্ক, িাহর্ল: 

• কাটিং সঠিকভার্ব হর্ব িা 

• ওয়াকেডেস ডেটর্ক জ র্ি োর্ি 

• জমডিি ও অোর্িটর্িি েডি হর্ি োর্ি 

িাই Standard Operating Procedures (SOP) অনু ায়ী সব ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ব্যবহাি কির্ি হয়। 
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SOP অনু ায়ী ক্ল্যাডম্পং জসট-আে এি ধােগুর্লা: 

1. সঠিক ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ডিব োচি কিা 

ওয়াকেডের্সি আকাি, আকৃডি ও উোদার্িি উেি ডভডত্ত কর্ি সঠিক ক্ল্যাম্প জবর্ে জিওয়া। 

2. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস ঠিকভার্ব জমডির্ি বসার্িা 

ডিক্সচাি বা ভাইস সঠিক েডেির্ি স্থ্ােি কিা হয় জ ি ওয়াকেডেস জসাো র্ার্ক। 

3. ওয়াকেডেস মাউন্ট কিা এবং অযালাইির্মন্ট জচক কিা 

ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব বর্সর্ে ডকিা িা জভডি েয়াি, িায়াল জগে বা অন্যান্য টুল ডদর্য়  াচাই কিা হয়। 

4. জবাে বা স্ক্রু ডিধ োডিি টকে অনু ায়ী টাইট কিা 

SOP-জি  ডদ বলা র্ার্ক 30Nm টর্কে টাইট কির্ি হর্ব, িাহর্ল ঠিক জসই অনু ায়ী টকে জিি ব্যবহাি কির্ি 

হর্ব। 

5. ডিিােত্তা  াচাই (Safety Check) 

ক্ল্যাডম্পং  র্র্ষ্ট িক্ত হর্য়র্ে ডকিা, ডিলা বা ঝুঁডকপূি ে ডকছু আর্ে ডকিা িা ভার্লাভার্ব জচক কিা হয়। 

 

ডবডভন্ন প্রকাি ক্ল্াডম্পং ডিভাইস 

১। ডে ে চাক: 

 ৩টি “ে” ডবডিষ্ট চাকর্ক ডে “ে” চাক বর্ল। ইহার্ক জসল্ফ জসন্টাি চাক ও বর্ল।  খি একটি “ে” জক ঘুিার্িা হয় িখি এ 

চার্কি ডিিটি ে ই একর্ে চলাচল কর্ি। জগালাকাি এবং ষড়র্ভোকৃডি প্রস্থ্র্চ্ছদ ডবডিষ্ট ওয়াকেডেস ধির্ি সাধািিি ডে- ে 

চাক ব্যবহাি কিা হয়। 

 

 

 

 

 

 

২। জিাি ে চাক:  

৪টি “ে” ডবডিষ্ট চাকর্ক জিাি “ে” চাক বর্ল। ইহার্ক ইিডির্ের্ন্ডন্ট চাক ও বর্ল । জিাি “ে” চার্কি প্রর্িযকটি “ে” জক, 

চাক - কী দ্বািা স্বিন্ত্র ভার্ব চালিা কিা হয়। জগালাকাি, বগ োকাি, আয়িাকাি এবং অন্যান্য েটিল আকৃডিি প্রস্থ্র্চ্ছদ ডবডিষ্ট 

ওয়াকে ডেস ধির্ি জিাি ে চাক ব্যবহৃি হয়। 
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৩। ম্যাগর্িটিক চাক: 

জ  সকল জলৌহোি ক্ষুদ্র ও সুে ওয়াকেডেসর্ক চার্ক বাঁধা সুডবধােিক হয় িা িখি ওয়াকেডেস ধির্ি ম্যাগর্িটিক চাক 

ব্যবহৃি হয়।  

 

  

 

 

 

৪। জটডবল ভাইস 

 

 

 

 

 

 

 

৫। জিে ব্লক জহাড ক্ল্াম্প 
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৬। ভাইস ক্ল্াম্প 

 

 

টুল জসট-আে িযান্ডাি ে অোর্িটিং প্রডসডিউি (SOP) অনু ায়ী সম্পন্ন কিাঃ 

CNC জমডির্ি কাে কিাি সময়, কাটিং টুলগুর্লা সঠিকভার্ব এবং ডিধ োডিি ডিয়ম অনু ায়ী জসট কির্ি হয়। এই ডিয়ম বা 

েদ্ধডিগুর্লার্ক Standard Operating Procedures (SOP) বলা হয়। SOP হর্লা একটি ডিডদ েষ্ট ধার্ে ধার্ে 

ডির্দ েিিা,  া ডিডিি কর্ি জ  টুল জসট-আে সবসময় ডিিােদ, কা েকি এবং ডির্ভ েলভার্ব কিা হর্চ্ছ। 

 

SOP অনু ায়ী টুল জসট-আে কিাি ধােগুর্লা সাধািিিঃ হয়ঃ 

সঠিক টুল ডিব োচি কিা 

জ ই অোর্িিিটি কির্ি হর্ব, িাি উের্ াগী টুল জবর্ে জিওয়া। 

টুল জহাডার্ি সঠিকভার্ব টুল ডিট কিা 

টুলটি জমডির্িি টুল জহাডার্ি দৃি়েভার্ব ও ডির্ভ েলভার্ব স্থ্ােি কির্ি হয়। 

টুল অির্সট ডিধ োিি কিা 

প্রডিটি টুর্লি তদঘ েয ও ব্যাস অনু ায়ী জমডির্ি অির্সট (Offset) প্রর্বি কিার্ি হয়। 

জপ্রাগ্রার্ম টুল িাম্বাি অযাসাইি কিা 

প্রডিটি টুলর্ক একটি ডিডদ েষ্ট িাম্বাি (র্ মি T0101, T0202) ডদর্ি হয়। 

ডিিােত্তা জচক কিা 

টুল সঠিকভার্ব লাগার্িা হর্য়র্ে ডকিা, জকািও ডিলা বা র্ভল জসটিং আর্ে ডকিা — িা  াচাই কিা। 

 

ওয়াকে ডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স মাউন্ট ও জসন্টাি কিা, ওয়াকের্প্লর্সি ডির্দ েিিা অনু ায়ী ও ডিডদ েষ্ট মাোি ডির্ভ েলিায়ঃ 

CNC ডমডলং বা অন্য জকার্িা জমডির্ি কাে কিাি আর্গ, ওয়াকে ডেস (র্  ধািব বস্তুর্ি কাটিং হর্ব) জক ক্ল্যাডম্পং 

ডিভাইর্স (র্ মি: চাক, ভাইস, ডিক্সচাি) মাউন্ট কির্ি হয়। শুধু মাউন্ট কির্লই হর্ব িা, জসটার্ক ঠিকভার্ব জসন্টাি বা 

অযালাইি কিাও খব েরুডি। 

এই পুর্িা প্রডক্রয়াটি অবশ্যই ওয়াকের্প্লস বা প্রডিোি ডিধ োডিি ডিয়মাবলী (Workplace procedures) অনুসার্ি, 

ডিডদ েষ্ট ডির্ভ েলিাি মাো (level of accuracy) বোয় জির্খ কির্ি হয়। 

 

এই প্রডক্রয়াি ধােগুর্লা ডিম্নরূে: 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস েডিষ্কাি কিা 

জ র্কার্িা ধুর্লা, জিল বা ধািব কিা সডির্য় জিলা হয়। 
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ওয়াকেডেস ক্ল্যার্ম্প বসার্িা 

চাক বা ভাইস-এি মর্ধ্য ওয়াকেডেস স্থ্ােি কিা হয়। 

জসন্টাডিং / অযালাইির্মন্ট জচক কিা 

িায়াল জগে বা ইডন্ডর্কটি ব্যবহাি কর্ি জচক কিা হয় ওয়াকেডেস জঘািার্িাি সময় কিটা ডবচ্যযডি হর্চ্ছ। 

সাধািিিঃ ±0.02 mm, ±0.05 mm বা কাে অনু ায়ী ডিধ োডিি সীমাি মর্ধ্য িাখর্ি হয়। 

টাইট কিা 

একবাি জসন্টাি হর্য় জগর্ল, ক্ল্যাম্প বা েস ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেসর্ক িক্তভার্ব টাইট কর্ি ধিা হয়। 

ডির্ভ েলিা  াচাই 

আবাি িায়াল জগে ডদর্য় ডিডিি কিা হয় জ  ওয়াকেডেস এখি ঠিকমর্িা জসন্টািি আর্ে এবং SOP অনু ায়ী 

ডির্ভ েলিায় জসট হর্য়র্ে। 

 

প্রধাি সুইচ (Main switch) এবং ইমার্েেডন্স সুইচ চালু কিা এবং জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিাঃ 

CNC milling বা জ র্কার্িা জমডিি চালু কিাি আর্গ, ডিডদ েষ্ট ডকছু ডবদুযৎ ডিিােত্তা ব্যবস্থ্া জচক কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 

এই ধার্ে মূলি ডিিটি ডেডিস ডিডিি কিা হয়: 

জমইি সুইচ (Main Switch) চালু কিা হয়: 

• এটি জমডির্িি প্রধাি ডবদুযৎ সংর্ াগ। 

• জমডিি চালু কিাি আর্গ এই সুইচ অি কির্ি হয়  ার্ি ডবদুযৎ প্রবাহ শুরু হয়। 

ইমার্েেডন্স সুইচ (Emergency Switch) অি ও জচক কিা হয়: 

• এটি একটি ডিিােত্তা সুইচ,  া জ র্কার্িা ডবেদেিক েডিডস্থ্ডির্ি দ্রুি জমডিি বন্ধ কির্ি ব্যবহৃি হয়। 

• অোর্িিি শুরুি আর্গ ডিডিি কির্ি হয় জ  ইমার্েেডন্স সুইচ কাে কির্ে এবং প্রর্য়াের্ি দ্রুি চাে ডদর্য় জমডিি 

বন্ধ কিা  ার্ব। 

জভার্েে িযাডবলাইোি েিীো কিা: 

• CNC জমডির্ি ডিিডবচাডিি এবং ডস্থ্ডিিীল ডবদুযৎ সিবিাহ গুরুত্বপূি ে। 

• জভার্েে িযাডবলাইোি ডসর্িম ডিডিি কর্ি জ  জভার্ের্েি ওঠািামা জমডির্িি েডি িা কর্ি। 

 

জমডির্িি ডের্িা ের্য়ন্ট েিীো কিাঃ 

জমডির্িি ডের্িা ের্য়ন্ট বা জিিার্িন্স ের্য়ন্ট ঠিক আর্ে ডকিা িা েিীো কিা  

CNC জমডির্ি “Machine Zero Point” হর্লা জসই স্থ্ায়ী ের্য়ন্ট, জ খাি জর্র্ক জমডির্িি সব অে (X, Y, Z) এি 

অবস্থ্াি ডিধ োডিি হয়। এটি জমডির্িি মূল জিিার্িন্স েডেিি। 

এই ধার্ে  া কিা হয়: 

1. জমডিি চালু কিাি েি Reference Return বা Home Position এ জিওয়া হয়। 

2. সব অে (Axis) — X, Y, Z — িার্দি ডিধ োডিি জসন্সি েডেির্ি ডগর্য় র্ার্ম। 

3. কর্রালাি ডিডিি কর্ি জ  জমডির্িি জকাঅডি ের্িট সঠিকভার্ব জসট হর্য়র্ে। 

1. সব অের্ক জিিার্িন্স বা জহাম েডেির্ি ডির্য়  াি। 

a. কর্রাল প্যার্ির্ল র্াকা “Zero Return” বা “Home” জবািাম চাপুি। 

2. প্রডিটি অে (X, Y, Z, U, V ইিযাডদ) স্ব ়েংডক্রয়ভার্ব িাি জিিার্িন্স ডলডমর্ট ডগর্য় র্ামর্ব। 

3. ডির্ি র্াকা জমডিি জকাঅডি ের্িট ডিসর্প্ল জদখি — সব অর্েি মাি 0.000 বা ডিধ োডিি মাি জদখার্ব। 

4. ডিডিি করুি জকার্িা অযালাম ে বা ত্রুটি বািো জিই (র্ মি “Reference not set” বা “Axis not 

homed”)। 

5. প্রর্য়াের্ি জিিার্িন্স মাকে বা সুইচ জদর্খ  াচাই করুি জ  জমডিি ঠিক োয়গায় জর্র্মর্ে। 
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জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কর্ি  র্া র্ ডিভাইস ব্যবহাি কর্ি জমডির্ি স্থ্ািান্তি কিাঃ 

CNC জমডির্ি কাে কিাি আর্গ একটি NC বা CNC জপ্রাগ্রাম তিডি কিা হয় (জ মি G-code) । এই জপ্রাগ্রামটি সাধািিি 

কডম্পউটাি বা অন্য জকার্িা জিার্িে ডিভাইর্স সংিডেি র্ার্ক। 

এই ধার্ে  া কিা হয়: 

1. জপ্রাগ্রাম িাউির্লাি কিা হয় — 

CAD/CAM সিটওয্য়োি বা USB/কডম্পউটাি জর্র্ক জপ্রাগ্রামটি জিওয়া হয়। 

2. উেযুক্ত ডিভাইস ব্যবহাি কিা হয় — 

জ মি: 

a. USB drive (pen drive) 

b. LAN connection (network) 

c. Memory card 

d. RS-232 serial cable 

3. জমডির্ি জপ্রাগ্রাম িান্সিাি কিা হয় — 

জপ্রাগ্রামটি CNC জমডির্িি কর্রাল ইউডির্ট (র্ মি Fanuc, Siemens, Mitsubishi ইিযাডদ) জলাি 

কিা হয়। 

4. জপ্রাগ্রাম  াচাই কিা হয় (Check/Verify) — 

িান্সিাি জির্ষ জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব জলাি হর্য়র্ে ডকিা এবং জকার্িা ত্রুটি আর্ে ডকিা িা জচক কিা হয়। 
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জসলি জচক (Self Check) –৩.১ 

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. ডসএিডস জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

2. ডসএিডস ডমডলং জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

3. ডসএিডস জপ্রাগ্রাডমং বলর্ি ডক বুঝ? 

4. কুলান্ট ডক? 

5. NC ও CNC মর্ধ্য োর্ েকয ডক? 
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উত্তিেে (Answer Key) - ৩.১ 

 

 

১. ডসএিডস জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

ডসএিডস (CNC) জমডির্িি পূি েরূে Computer Numerical Control। 

অর্ োৎ এটি এমি একটি জমডিি  া কডম্পউটার্িি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম কিা ডির্দ েি (code) অনু ায়ী স্ব ়েংডক্রয়ভার্ব কাে 

কর্ি। 

এর্ি মানুষ সিাসডি জমডিি চালায় িা, বিং জপ্রাগ্রাম ডদর্য় জমডিির্ক ডিডদ েষ্ট কাে জ মি- কাটা, ঘষা, ডেদ্র কিা ইিযাডদ 

কিার্িা হয়। 

 

২. ডসএিডস ডমডলং জমডিি বলর্ি ডক বুঝ? 

ডসএিডস ডমডলং জমডিি হর্লা এমি একধির্িি স্ব ়েংডক্রয় ঘূি েি-ধির্িি জমডিি, জ খার্ি ওয়াকেডেস ডস্থ্ি এবং টুল ঘুর্ি 

জর্র্ক জকর্ট বা আকৃডি জদয়। 

এটি প্রচডলি ডমডলং জমডির্িি মর্িাই কাে কর্ি, ির্ব এখার্ি সব অোর্িিি কডম্পউটাি জপ্রাগ্রার্মি মাধ্যর্ম ডিয়ডন্ত্রি হয়। 

ির্ল ডিখ ুঁি ও পুিিাবৃডত্তমূলক কাে সহর্ে কিা  ায়। 

 

৩. ডসএিডস জপ্রাগ্রাডমং বলর্ি ডক বুঝ? 

ডসএিডস জপ্রাগ্রাডমং হর্লা এমি একটি প্রডক্রয়া, জ খার্ি G-code ও M-code ব্যবহাি কর্ি জমডিির্ক ডিডদ েষ্ট কাে 

কিার্িাি ডির্দ েি জলখা হয়। 

এই জপ্রাগ্রাম দ্বািা জমডিির্ক বলা হয়— 

জকাি ডদর্ক কাটর্ব, কি দূি  ার্ব, কি গডির্ি ঘুির্ব, কখি কুলান্ট চালু হর্ব ইিযাডদ। 

 

৪. কুলান্ট ডক? 

কুলান্ট হর্লা এমি একধির্িি িীিলকািী িিল বা েদার্ ে,  া জমডির্ি কাটাি সময় িাে কমার্ি, টুর্লি েীবি বাি়োর্ি ও 

মসৃি কাটিং ডিডিি কির্ি ব্যবহাি কিা হয়। 

সাধািিি এটি োডি, জিল বা ডবর্িষ িাসায়ডিক ডমশ্রি হর্ি োর্ি। 

 

৫. NC ও CNC মর্ধ্য োর্ েকয ডক? 

NC ও CNC এি মর্ধ্য োর্ েকয ডির্চ জদওয়া হর্লাঃ 

ডবষয় NC (Numerical Control) 
CNC (Computer Numerical 

Control) 

পূি েরূে Numerical Control Computer Numerical Control 

ডিয়ন্ত্রি েদ্ধডি 
জমডিি ডিয়ন্ত্রি হয় োি কাি ে, জটে 

ইিযাডদি মাধ্যর্ম। 
জমডিি ডিয়ন্ত্রি হয় কডম্পউটাি সিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম। 

জপ্রাগ্রাম েডিবিেি 
জপ্রাগ্রাম েডিবিেি কির্ি হর্ল িতুি জটে 

তিডি কির্ি হয়। 
কডম্পউটার্ি সহর্েই জপ্রাগ্রাম েডিবিেি কিা  ায়। 

জমমডি ডসর্িম জমমডি বা জিটা সংিের্িি ব্যবস্থ্া জিই। জিটা ও জপ্রাগ্রাম সংিের্িি েন্য জমমডি র্ার্ক। 

অর্টার্মিি স্তি তুলিামূলকভার্ব কম স্বয়ংডক্রয়। সম্পূি েভার্ব স্বয়ংডক্রয় ও উন্নি ডিয়ন্ত্রি ব্যবস্থ্া। 
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ডবষয় NC (Numerical Control) 
CNC (Computer Numerical 

Control) 

িেিার্বেি 
কম ইর্লকিডিক অংি র্াকায় সহে 

িেিার্বেি। 
উন্নি ইর্লকিডিক অংি র্াকায় িেিার্বেি েটিল। 

ডির্ভ েলিা 

(Accuracy) 
তুলিামূলকভার্ব কম। অর্িক জবডি ডির্ভ েল ও ডিভেির্ াগ্য। 

ব্যবহাি জেে সাধািি ও কম েটিল কার্েি েন্য। 
েটিল ও উচ্চ-ডির্ভ েল কার্েি েন্য (র্ মি—

এয়ািক্রািট, অর্টার্মাবাইল ইিযাডদ)। 
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টাি শিট (Task Sheet) – ৩.১.১ 

 

ক াজ ের  ব র্ ণনা শবশিন্ন ধরজ নর  যন্ত্রপাশ ি স নাক্ত ক রা 

ক াজ ের  ম ানদন্ড শবশিন্ন ধরজ নর  যন্ত্রপাশ ি স নাক্ত ও  ললজ বল করা  হজ ব   

ক াজ ের  ধ াপস মূ হ/ পদ্ধশি শবশিন্ন ধরজ নর  যন্ত্রপাশ ি স ংগ্রহ ক রুন। 

উক্ত উপকরর্স মূ হ লটশবজ লর উপর  আল াদ ািাজব র াখুন। 

যন্ত্রপাশি  স নাক্ত করুন।     

স নাক্তকৃি প্রশ িটি যন্ত্রপ াশি  ‘নাজ ম র ললজ বলস হক াজ র ি াশলকা ত িশ র করুন। 

স নাক্তকৃ ি প্রশ িটি যন্ত্রপ াশি  ব্য বহাজিি ি াশলকা  ত িশর করুন । 

যন্ত্রপাশি  পুনর ায়  েম া শদন।    

কাজ ের োয় গা পশরষ্কা র করুন।    

প্র শ্নঃ  শবশি ন্ন ধরজ ন র যন্ত্র পাশ ি -এি িাম ও ব্যবহাি ডলখ।  

 

িাম  

ব্য বহার   

 

িাম  

ব্য বহার   

 

িাম  

ব্য বহার   

 

িাম  

ব্য বহার   
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet)- ৩.২ 

 

ডিখি িল-২: CNC ডমডলং জমডির্িি এি ডস জকাি (NC Code) সম্পাদিা 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 

• ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি G-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা 

• ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা  

• G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিা 

 

ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি G-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিাঃ 

G-Code (Geometric Code) হর্লা এমি ডির্দ েি,  া ডসএিডস ডমডলং জমডির্ি টুর্লি গডিডবডধ ও কার্েি ধিি 

ডিধ োিি কর্ি। ডির্চ ডকছু সাধািিি ব্যবহৃি G-code ও িার্দি কাে জদওয়া হর্লা- 

 

G-Code Function (কাে) Explanation (ব্যাখ্যা) 

G00 Rapid positioning টুল দ্রুি গডির্ি ডিডদ েষ্ট েডেির্ি  ায়। 

G01 Linear interpolation 

ডিডদ েষ্ট feed rate-এ সিলর্িখায় 

কাটা হয়। 

G02 
Circular interpolation 

(CW) 
ঘডি়েি কাঁটাি ডদর্ক বৃত্তাকাি কাটিং। 

G03 
Circular interpolation 

(CCW) 

ঘডি়েি কাঁটাি ডবেিীর্ি বৃত্তাকাি 

কাটিং। 

G04 Dwell ডিডদ েষ্ট সমর্য়ি েন্য জর্র্ম র্ার্ক। 

G20 / G21 
Programming in inches / 

millimeters 

মার্েি একক ডিধ োিি কর্ি (ইডি বা 

ডমডম) । 

G28 
Return to machine home 

position 
টুলর্ক জমডিি জহাম েডেির্ি োঠায়। 

G40 / G41 / G42 
Tool radius compensation 

cancel / left / right 

টুর্লি ব্যাসার্ধ েি েন্য েডিপূিি প্রর্য়াগ 

কর্ি। 

G96 / G97 
Constant surface speed 

(CSS) / cancel CSS 

ডেন্ডর্লি গডি ডিয়ন্ত্রি কর্ি (পৃেগি 

গডিি ডিভেিিা)। 

G99 Feed per revolution 

প্রডি জির্ভাডলউির্ি feed rate 

ডিধ োিি কর্ি। 
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ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিাঃ 

M-Code (Miscellaneous Code) জমডির্িি সহায়ক কােগুর্লা ডিয়ন্ত্রি কর্ি, জ মি ডেন্ডল চালু/বন্ধ, কুলান্ট 

অি/অি ইিযাডদ। 

 

M-Code Function (কাে) Explanation (ব্যাখ্যা) 

M00 Program stop জপ্রাগ্রাম সামড ়েকভার্ব র্ামায়। 

M01 Optional stop অোর্িটি চাইর্ল র্ামার্ি োর্ি। 

M03 Spindle ON (clockwise) ডেন্ডল ঘডি়েি কাঁটাি ডদর্ক চালু কর্ি। 

M04 
Spindle ON 

(counterclockwise) 

ডেন্ডল ঘডি়েি কাঁটাি ডবেিীর্ি চালু 

কর্ি। 

M05 Spindle stop ডেন্ডল বন্ধ কর্ি। 

M06 Tool change টুল েডিবিের্িি ডির্দ েি জদয়। 

M08 Coolant ON কুলান্ট চালু কর্ি। 

M09 Coolant OFF কুলান্ট বন্ধ কর্ি। 

M30 Program end and rewind জপ্রাগ্রাম জিষ কর্ি ও শুরুর্ি জিিি  ায়। 

M98 / M99 Sub-program call / return সাব-র্প্রাগ্রাম চালার্িা ও ডির্ি আসা। 

 

G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিাঃ 

ডসএিডস জপ্রাগ্রার্ম G-Code ও M-Code সংক্রান্ত ত্রুটি (error) হর্ল জমডিি কাে বন্ধ কর্ি জদয় বা র্ভলভার্ব 

চালায়। ডির্চ সাধািি ডকছু error ও সমাধাি জদওয়া হর্লা- 

 

Error Type Cause (কািি) Adjustment (সমাধাি) 

Syntax Error 
জকাি র্ভলভার্ব জলখা বা প্রর্য়ােিীয় 

মাি িা জদওয়া 

জপ্রাগ্রার্মি ডসিট্াক্স ঠিক কিা 

(র্ মি G01 X20 Z–10 

F0.2) । 

Undefined Code 
জমডির্ি অর্চিা G/M জকাি 

ব্যবহাি কিা 

জমডিি ম্যানুয়াল অনু ায়ী তবধ 

জকাি ব্যবহাি কিা। 

Missing Tool 

Command 
টুল িম্বি বা অির্সট িা জদওয়া 

T-code ও offset 

সঠিকভার্ব ইিপুট কিা। 

Feed or Speed 

Error 
গডি বা ডিি র্ভলভার্ব ডিধ োিি কিা 

উেযুক্ত feed ও spindle 

speed পুিডি েধ োিি কিা। 

Coordinate Error 
র্ভল coordinate ডসর্িম 

ব্যবহাি 

G54/G55 সঠিকভার্ব জসট 

কিা। 

Coolant or Spindle 

not responding 
M-code ডসর্কার্য়ন্স র্ভল 

জপ্রাগ্রার্মি ক্রম ঠিক কিা (র্ মি 

M03 আর্গ, িািেি G01) । 

Error Type Cause (কািি) Adjustment (সমাধাি) 
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জসলি জচক (Self Check)-৩.২ 

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ  

 

1. G-code এবং M-code বলর্ি ডক জবার্ঝা? 

2. ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি ডবডভন্ন অংর্িি িাম বল। 

3. ডবডভন্ন প্রকাি ডমডলং কাটার্িি িাম বল। 

4. M30 কী? 

5. M01 কী? 
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উত্তিেে (Answer Key)-৩.২ 

 

 

১। G-code ও M-code বলর্ি ডক জবার্ঝা? 

উত্তিঃ  

G-code (Geometric Code): 

G-code হর্লা CNC জমডির্িি ডির্দ েি বা কমান্ড,  া জমডিির্ক বর্ল কীভার্ব চলর্ি হর্ব — জ মি, জকাি ডদর্ক 

 ার্ব, কি দূি  ার্ব, কি দ্রুি  ার্ব ইিযাডদ। 

উদাহিি: 

• G00 = Rapid movement (দ্রুি গডি) 

• G01 = Linear cutting (জসাো কাটা) 

• G02 = Clockwise arc cutting 

• G03 = Counter-clockwise arc cutting 

 

M-code (Machine Code): 

M-code হর্লা জমডিি ডিয়ন্ত্রর্িি জকাি,  া জমডির্িি সহায়ক কাে ডিয়ন্ত্রি কর্ি — জ মি ডেন্ডল অি/অি, কুলান্ট 

চালু/বন্ধ ইিযাডদ। 

উদাহিি: 

• M03 = Spindle ON (clockwise) 

• M04 = Spindle ON (anticlockwise) 

• M05 = Spindle OFF 

• M08 = Coolant ON 

• M09 = Coolant OFF 

 

২। CNC ডমডলং জমডির্িি ডবডভন্ন অংর্িি িাম বল। 

উত্তিঃ  

1. Base (জবস) – জমডির্িি মূল ডভডত্ত,  া পুর্িা কাঠার্মা ধািি কর্ি। 

2. Column (কলাম) – উেম্ব অংি,  া ডেন্ডল ও অন্যান্য উেকিি বহি কর্ি। 

3. Saddle (স্যািল) – জটডবর্লি ডির্চ র্ার্ক এবং Y-axis বিাবি চর্ল। 

4. Table (জটডবল) – ওয়াকেডেস বসার্িাি স্থ্াি। 

5. Spindle (ডেন্ডল) – কাটাি বা টুল জঘািার্িাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

6. Headstock (জহিিক) – ডেন্ডল ধািি কর্ি এবং কাটিং অোর্িিি চালায়। 

7. Knee (ডি) – জটডবল ও স্যািলর্ক সমর্ েি কর্ি এবং উের্ি-ডির্চ চর্ল। 

8. Control Panel (কর্রাল প্যার্িল) – জপ্রাগ্রাম ইিপুট ও অোর্িিি ডিয়ন্ত্রর্িি েন্য। 

9. Coolant System (কুলান্ট ডসর্িম) – িাে কমার্ি ও কাটিং মসৃি কির্ি সাহায্য কর্ি। 

10. Feed Mechanism (ডিি জমকাডিেম) – টুল বা জটডবলর্ক ডিডদ েষ্ট গডির্ি সিায়। 
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৩। ডবডভন্ন প্রকাি ডমডলং কাটার্িি িাম বল। 

উত্তিঃ  

১. End Mill Cutter (এন্ড ডমল কাটাি) 

২. Face Mill Cutter (জিস ডমল কাটাি) 

৩. Slab Mill Cutter (স্লযাব ডমল কাটাি) 

৪. Side and Face Cutter (সাইি অযান্ড জিস কাটাি) 

৫. T-Slot Cutter (টি-স্লট কাটাি) 

৬. Angle Cutter (অযার্ঙ্গল কাটাি) 

৭. Form Cutter (িম ে কাটাি) 

৮. Ball Nose Cutter (বল জিাে কাটাি) 

৯. Fly Cutter (ফ্লাই কাটাি) 

 

৪. M30 কী? 

M30 হর্লা একটি জপ্রাগ্রাম সমাডপ্ত (End of Program) বা Program Stop and Rewind জকাি। 

এটি CNC জপ্রাগ্রার্মি জির্ষ ব্যবহাি কিা হয়। 

 

৫. M01 কী? 

M01 হর্লা Optional Stop জকাি। 

এটি একটি ঐডচ্ছক (optional) িে জদয়;  ডদ Optional Stop switch ON র্ার্ক, িাহর্ল জমডিি এখার্ি 

জর্র্ম  ার্ব, িা হর্ল চালু র্াকর্ব। 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ৩. ২.১ 

 

Task Title:  ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি (ক) G-জকাি কমার্ন্ডি এবং (খ) M-জকাি 

কমার্ন্ডি কা েকাডিিা ব্যাখ্যা কিা এবং (গ) G-জকাি ও M-জকার্ি ত্রুটি িিাক্ত ও সংর্িাধি কিা। 

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  CNC Machine Operation -এর একটি ইউশন জটর  এক টি  লাশন ণং  

আউটকা ম-এর পার ফরম্য ান্স ক্রা ইজটশর য়ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক  জ্ঞ্য ান/দক্ষি া পশর মা প কর ার  েন্য ব্যবহৃ ি হজব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  পজনর  ( ১ ৫ ) শম শনট স ময়  ল দওয় া হজব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৫ ০ শমশন ট স ম য় লদও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্নপত্রঃ  

১। ডমডলং অোর্িির্িি েন্য সাধািিভার্ব ব্যবহৃি (ক) G-জকাি কমার্ন্ডি এবং (খ) M-জকাি কমার্ন্ডি কা েকাডিিা 

ব্যাখ্যা করুি, এবং (গ) G-জকাি ও M-জকাি সংক্রান্ত সাধািি ত্রুটি (error) িিাক্ত কিি ও জসগুর্লা সংর্িাধি 

(adjustment)-এি েন্থা বলুি। 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet)- ৩.৩ 

 

ডিখি িল-৩: CNC ডমডলং জমডির্িি মাধ্যর্ম অোর্িিি সম্পাদি কিা। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব।  

 

ডবষয়বস্তু 

• িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী ওয়াকেডেস মাউন্ট কিা 

• ের্বি েন্য ডমডলং প্রডক্রয়াি ডবডভন্ন ধাে সম্পন্ন কিা 

• উোদাি তিডিি েন্য জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী CNC ডমডলং অোর্িিি সম্পন্ন কিা 

• টুল গ্রাইডন্ডং-এি মর্িা সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী ওয়াকেডেস মাউন্ট কিাঃ  

 ডদ কার্েি সময় ওয়াকেডের্সি অবস্থ্াি ির্ি়ে  ায়, বা সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প িা হয়, িাহর্ল ডিধ োডিি ডিিােত্তা ও কার্েি 

ডিয়ম জমর্ি ওয়াকেডেসটি আবাি সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প বা জসট কিা। 

উর্েশ্য: 

• জমডিডিংর্য়ি সময় ওয়াকেডের্সি ডস্থ্ডিিীলিা বোয় িাখা 

• ডির্ভ েল মাে ও পৃর্েি মাি ডিডিি কিা 

• দুঘ েটিা বা েডি জিাধ কিা 

েদ্ধডি (Steps): 

1. জমডিি বন্ধ কর্ি ডিিােত্তা ডিডিি করুি। 

2. পুির্িা ক্ল্যাম্প বা ডিক্সচাি খর্ল জিলুি। 

3. ওয়াকেডেস েডিষ্কাি কর্ি পুিিায় সঠিক অবস্থ্ার্ি বসাি। 

4. SOP অনু ায়ী ক্ল্যাডম্পং টকে ও এলাইির্মন্ট জচক করুি। 

5. ড্রাই িাি বা জটি কাট ডদর্য়  াচাই করুি ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব জসট হর্য়র্ে ডকিা। 

 

ের্বি েন্য ডমডলং প্রডক্রয়াি ডবডভন্ন ধাে সম্পন্ন কিাঃ 

 

ডমডলং প্রডক্রয়াি ডবডভন্ন ধাে সম্পন্ন কিা বলর্ি জবাঝায় — 

জকার্িা কার্েি অংি (workpiece) ডিডদ েষ্ট আকাি, মাে ও পৃর্েি মার্ি তিডি কিাি েন্য ডমডলং অোর্িিি ধার্ে ধার্ে 

সম্পন্ন কিা হয়। প্রডিটি ধার্েি আলাদা উর্েশ্য র্ার্ক এবং ডিডদ েষ্ট ক্রর্ম সম্পন্ন কির্ি হয়। 

 

ডমডলং প্রডক্রয়াি প্রধাি ধােসমূহ: 

1. িাি ডমডলং (Rough Milling): 

a. অডিডিক্ত উোদাি দ্রুি অেসািি কিা হয়। 

b. প্রার্ডমক আকাি তিডি কিা হয়। 

2. জসডম-ডিডিি ডমডলং (Semi-Finish Milling): 

a. িাডিং জির্ষ ওয়াকেডেসর্ক প্রায় চূি়োন্ত মার্ে আিা হয়। 

b. পৃে তুলিামূলক মসৃি কিা হয়। 
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3. ডিডিি ডমডলং (Finish Milling): 

a. চূি়োন্ত মাে ও পৃর্েি মাি ডিডিি কিা হয়। 

b. উচ্চ ডির্ভ েলিা ও ডিডিি োওয়া  ায়। 

4. ইির্েকিি (Inspection): 

a. মাে, আকৃডি ও গুিমাি  াচাই কিা হয়। 

b. প্রর্য়াের্ি সংর্িাধি কিা হয় (tool grinding, re-cut ইিযাডদ)। 

 

Step 1: Machine Preparation 

• CNC জমডিি েডিষ্কাি ও জিিার্িন্স (Machine Zero Point) জসট কিা। 

• োওয়াি ও এয়াি সাপ্লাই চালু কিা। 

Step 2: Workpiece Mounting 

• ওয়াকেডেস জটডবর্ল বা ভাইর্স সঠিকভার্ব মাউন্ট কিা। 

• Dial Indicator ডদর্য় জসন্টাডিং ও জলর্ভল জচক কিা। 

Step 3: Tool Setting 

• টুল ম্যাগাডের্ি প্রর্য়ােিীয় কাটাি জসট কিা (End Mill, Drill ইিযাডদ) । 

• টুল অির্সট ও টুল জলংর্ মাো ও ইিপুট জদওয়া। 

Step 4: Program Loading 

• G-code/M-code জপ্রাগ্রাম কডম্পউটাি বা জেি ড্রাইভ জর্র্ক জমডির্ি জলাি কিা। 

• জপ্রাগ্রাম জচক ও এডিট কিা। 

Step 5: Dry Run 

• Workpiece োড়া ড্রাই িাি কর্ি টুল মুভর্মন্ট  াচাই কিা। 

• জপ্রাগ্রাম ত্রুটি র্াকর্ল সংর্িাধি কিা। 

Step 6: Machining Operation 

• ডেন্ডল অি কিা (M03) । 

• জপ্রাগ্রাম িাি কর্ি ওয়াকেডেস কাটিং সম্পন্ন কিা। 

• কুলান্ট চালু (M08) িাখা। 

Step 7: Inspection 

• কাে জির্ষ জমডিি বন্ধ কর্ি ওয়াকেডেস জবি কিা। 

• Vernier Caliper / Micrometer ডদর্য় মাে  াচাই কিা। 

• িাইর্মিিি সঠিক িা হর্ল জপ্রাগ্রাম বা টুল সংর্িাধি কিা। 

উর্েশ্য: 

ডমডলং প্রডক্রয়াি প্রডিটি ধাে সঠিকভার্ব সম্পন্ন কির্ল কাডিি ডির্ভ েলিা, গুিমাি এবং উৎোদি দেিা বোয় র্ার্ক। 

 

উোদাি তিডিি েন্য জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী CNC ডমডলং অোর্িিি সম্পন্ন কিাঃ 

জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী CNC ডমডলং অোর্িিি সম্পন্ন কিা বলর্ি জবাঝায়- 

CNC জমডির্ি জলাি কিা জপ্রাগ্রার্মি ডির্দ েিিা অনু ায়ী জমডিি স্ব ়েংডক্রয়ভার্ব কাটিং অোর্িিি সম্পন্ন কর্ি। জপ্রাগ্রার্ম 

ডিধ োডিি টুল ের্, কাটিং ডেি, ডিি জিট, এবং অোর্িির্িি ক্রম অনু ায়ী কার্েি অংি (workpiece) কাটা ও 

আকৃডি জদওয়া হয়। 
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প্রধাি ধােসমূহ: 

1. CNC জপ্রাগ্রাম জলাি কিা: 

জপ্রাগ্রামটি কর্রালার্ি ইিপুট কিা হয় (র্ মি G-code ও M-code) । 

2. ওয়াকেডেস জসট কিা: 

ক্ল্যাডম্পং ও অডিডেি জসটিং সম্পন্ন কিা হয়। 

3. টুল জসট কিা: 

টুল অির্সট, টুল তদঘ েয, ও িায়াডমটাি ইিপুট কিা হয়। 

4. ড্রাই িাি (Dry Run): 

টুল মুভর্মন্ট জচক কিাি েন্য জপ্রাগ্রাম জটি িাি কিা হয়। 

5. অোর্িিি চালার্িা: 

জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী কাটিং প্রডক্রয়া স্ব ়েংডক্রয়ভার্ব সম্পন্ন হয়। 

6. ইন্সর্েকিি: 

কার্েি েি মাে ও গুিমাি  াচাই কিা হয়। 

উর্েশ্য: 

• ডির্ভ েলিা ও পুিিাবৃডত্ত (accuracy and repeatability) ডিডিি কিা 

• উৎোদর্িি গডি ও মাি বৃডদ্ধ কিা 

• মািডবক ত্রুটি কমার্িা 

 

ডবডভন্ন ধির্িি ডস এি ডস ডমডলং জমডিি অোর্িিি (Different types of CNC Milling Operations): 

১. Facing – ওয়াকেডের্সি উের্িি পৃে মসৃি কিা। 

২. Slot Milling – গ্রুভ বা স্লট কাটা। 

৩. Pocket Milling – ডিডদ েষ্ট গভীিিায় গহ্বি তিডি কিা। 

৪. Profile Milling – ডিডদ েষ্ট আকার্ি োডিোডবেক অংি কাটা। 

৫. Drilling – গিে তিডি কিা। 

৬. Contour Milling – কাভে বা বাঁকা পৃে তিডি কিা। 

৭. Thread Milling – জেি তিডি কিা। 

 

টুল গ্রাইডন্ডং-এি মর্িা সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিাঃ 

টুল গ্রাইডন্ডং-এি মর্িা সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্া গ্রহি কিা বলর্ি জবাঝায় — 

জমডিডিং চলাকালীি বা কাে জির্ষ  ডদ জকার্িা ত্রুটি, অসমিা, বা মার্িি ঘাটডি জদখা জদয়, ির্ব সঠিক িলািল োওয়াি 

েন্য প্রর্য়ােিীয় সংর্িাধিমূলক েদর্েে জিওয়া হয়। 

এি মর্ধ্য টুল ধাি কিা (grinding), টুল েডিবিেি, জপ্রাগ্রাম বা কাটিং প্যািাডমটাি ঠিক কিা ইিযাডদ অন্তর্ভ েক্ত। 

 

সংর্িাধিমূলক ব্যবস্থ্াি প্রধাি ধােসমূহ: 

1. ত্রুটি িিাক্ত কিা: 

কার্েি সময় বা েি মাে ও পৃর্েি মাি েিীো কর্ি ত্রুটি ডিধ োিি কিা হয়। 

2. টুল গ্রাইডন্ডং: 

জভাঁিা বা েডিগ্রস্ত কাটিং টুল ধাি কিা বা গ্রাইন্ড কর্ি পুিিায় ব্যবহাির্ াগ্য কিা হয়। 

3. টুল েডিবিেি: 

 ডদ টুল অডিডিক্ত েডিগ্রস্ত হয়, ির্ব িতুি টুল বসার্িা হয়। 
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4. জমডিি প্যািাডমটাি সমন্বয়: 

ডিি, ডেি, বা কার্টি গভীিিা ঠিক কিা হয়। 

5. েিীো (Inspection): 

সংর্িাধর্িি েি পুিিায় মাে  াচাই কর্ি ডিডিি কিা হয় জ  সমস্যা সমাধাি হর্য়র্ে। 
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জসলি জচক (Self Check) - ৩.৩ 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ  

1. Spindle on CW এি M code ডক? 

2. কুলান্ট চালুি M code ডক? 

3. ডবডভন্ন প্রকাি ডমডলং অোর্িির্িি িাম বল। 

4. ZERO RETURN ডক? 

5. িাি ডমডলং ডক? 
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উত্তিেে (Answer Key) - ৩.৩ 

 

 

1. Spindle on CW এি M code ডক? 

ঊত্তিঃ 

Spindle ON (Clockwise – CW) এি M Code: 

M03 

অর্ ে: ডেন্ডল ঘডড়ি কাঁটাি ডদর্ক জঘািার্িা শুরু কির্ব। 

উদাহিি: M03 S1000 → ডেন্ডল CW ঘুির্ব 1000 RPM-এ। 

 

2. কুলান্ট চালুি M code ডক? 

উত্তিঃ  

কুলান্ট চালুি M Code: 

M08 

অর্ ে: কুলান্ট (Coolant) চালু কিা হয়। 

কুলান্ট বন্ধ কির্ি ব্যবহৃি হয় M09। 

 

3. ডবডভন্ন প্রকাি ডমডলং অোর্িির্িি িাম বল। 

উত্তিঃ 

ডবডভন্ন প্রকাি ডমডলং অোর্িির্িি িাম: 

ডির্চ সাধািি ডকছু ডমডলং অোর্িির্িি িাডলকা জদওয়া হর্লা — 

1. Face Milling – ওয়াকেডের্সি উের্িি পৃে সমাি কিা। 

2. Plain (Slab) Milling – ওয়াকেডের্সি সমান্তিাল পৃে কাটা। 

3. End Milling – প্রান্ত বা জকাি কাটা হয়। 

4. Slot Milling – স্লট  

 

৪. ZERO RETURN কী? 

উত্তিঃ  

Zero Return হর্লা CNC জমডির্িি এমি একটি প্রডক্রয়া জ খার্ি জমডির্িি সব অে (X, Y, Z) জক িার্দি 

home position বা machine zero point-এ ডিডির্য় জিওয়া হয়। 

 

৫. িাি ডমডলং (Rough Milling) কী? 

উত্তিঃ  

িাি ডমডলং (Rough Milling) হর্লা এমি একটি জমডিডিং প্রডক্রয়া জ খার্ি ওয়াকেডেস জর্র্ক জবডি েডিমাি 

জমর্টডিয়াল দ্রুি জকর্ট জিলা হয়,  ার্ি েিবিীর্ি ডিডিি ডমডলং কর্ি চূড়ান্ত আকাি জদওয়া  ায়। 
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েব ডিট (Job Sheet)- ৩.৩.১ 

 

ের্বি িাম:  ডসএিডস ডমডলং জমডিি এি সাহার্য্য ডড্রডলং অোর্িিি কিা। 

 

কার্েি ধাে সমূহঃ   

1. প্রর্র্ম ডিিােত্তা মূলক সিঞ্জামগুর্লা (PPE) েডিধাি কি। 

2. ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি জমইি সুইচ “অি” কি । 

3. মডিটর্ি সব ডকছু জভর্স উঠাি েি ইমার্েেডন্স সুইচ “ডিডলে” কি। অিেি ডকছুেি অর্েো কি।  

4. েবর্ক িায়াল ইডন্ডর্কটর্িি সাহার্য্য ি ও ি অে বিাবি সমান্তিাল কি। 

5. ের্বি ি ও ি অর্েি অডিডেি ঠিক কর্ি জমডিির্ক ডির্দি কি। 

6. টুল জহাডার্ি প্রর্য়ােি অনু াডয় কাটাি জবর্ধ জলডাািটি ডেন্ডর্ল ক্ল্াম্প কি। 

7. সব অর্েি অডিডেি জমডিির্ক ডির্দি কি । 

8. জমডির্িি অে গুর্লার্ক জহার্ম োঠাও। 

9. অর্টা মুর্ি ডির্য় জপ্রাগ্রাম ডসর্লক্ট কি।  

10. জমডির্িি জিাি বন্ধ কর্ি জপ্রাগ্রাম চালু কি। 

11. এখি জমডিি এি জপ্রাগ্রাম অেির্ি  াও। িািেি িতুি িাইল ওর্েি কি।  

12. এখি ের্বি জসমুর্লিি জদখ।  

13. জপ্রাগ্রাম চাডলর্য় অোর্িিি কি । 

14. JOG মুর্ি ডির্য় েবটি খর্ল জির্লা। 

15. কাে জির্ষ ওয়াকেিে ভার্লাভার্ব েডিিাি েডিচ্ছন্ন কিা । 

 

সিকেিা 

➢ কার্েি সময় সবসময় জসিটি গগলস ও লাভস ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

➢ জমডিি চালু কিাি আর্গ জসটআে সঠিক ডকিা িা েিীো কির্ি হর্ব। 

➢ ডির্লিালা জোিাক বা গয়িা েিা  ার্ব িা। 

➢ কার্েি সময় হার্ি জিল বা ডগ্রে লাগার্িা  ার্ব িা। 

➢ জমডিি বন্ধ িা কর্ি জকার্িা অংর্ি হাি জদওয়া  ার্ব িা। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) - ৩.৩.১ 

 

ের্বি িাম:  ডসএিডস ডমডলং জমডিি এি সাহার্য্য ডড্রডলং অোর্িিি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE: 

• এযার্প্রাি 

• জসিটি গগলস 

• জসিটি সু  

• হযান্ড জলাভস  

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও  ন্ত্রোডি  

• ডসএিডস ডমডলং জমডিি 

• এিোর্িবল জিঞ্জ  

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

• 110mm/ 100mm/ 60mm ms Plate 

 

জল-আউট/ড্রডয়ংঃ 
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েব িীট (Job Sheet) – ৩.৩.২ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস ডমডলং জমডিি এি সাহার্য্য জিডসং কিা। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ   

1. প্রর্র্ম ডিিােত্তা মূলক সিঞ্জামগুর্লা (PPE) েডিধাি কি। 

2. ডসএিডস ডমডলং জমডির্িি জমইি সুইচ “অি” কি । 

3. মডিটর্ি সব ডকছু জভর্স উঠাি েি ইমার্েেডন্স সুইচ “ডিডলে” কি। অিেি ডকছুেি অর্েো কি।  

4. েবর্ক িায়াল ইডন্ডর্কটর্িি সাহার্য্য ি ও ি অে বিাবি সমান্তিাল কি। 

5. ের্বি ি ও ি অর্েি অডিডেি ঠিক কর্ি জমডিির্ক ডির্দি কি। 

6. টুল জহাডার্ি প্রর্য়ােি অনু াডয় কাটাি জবর্ধ জলডাািটি ডেন্ডর্ল ক্ল্াম্প কি। 

7. ি অর্েি অডিডেি জমডিির্ক ডির্দি কি । 

8. জমডির্িি অে গুর্লার্ক জহার্ম োঠাও। 

9. অর্টা মুর্ি ডির্য় জপ্রাগ্রাম ডসর্লক্ট কি। 

10. জমডির্িি জিাি বন্ধ কর্ি জপ্রাগ্রাম চালু কি। 

11. এখি জমডিি এি জপ্রাগ্রাম অেির্ি  াও। িািেি িতুি িাইল ওর্েি কি।  

12. এখি ের্বি জসমুর্লিি জদখ।  

13. জপ্রাগ্রাম চাডলর্য় অোর্িিি কি । 

14. JOG মুর্ি ডির্য় েবটি খর্ল জির্লা। 

15. কাে জির্ষ ওয়াকেিে ভার্লাভার্ব েডিিাি েডিচ্ছন্ন কিা । 

 

সিকেিা:  

১. কার্েি সময় সবসময় জসিটি গগলস ও লাভস ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

২. জমডিি চালু কিাি আর্গ জসটআে সঠিক ডকিা িা েিীো কির্ি হর্ব। 

৩. ডির্লিালা জোিাক বা গয়িা েিা  ার্ব িা। 

৪. কার্েি সময় হার্ি জিল বা ডগ্রে লাগার্িা  ার্ব িা। 

৫. জমডিি বন্ধ িা কর্ি জকার্িা অংর্ি হাি জদওয়া  ার্ব িা। 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet)-৩.৩.২ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস ডমডলং জমডিি এি সাহার্য্য জিডসং কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE সমূহঃ 

 এযার্প্রাি  

 জসিটি গগলস  

 জসিটি সু   

 হযান্ড জলাভস 

প্রর্য়ােিীয় টুলস ও  ন্ত্রোডি: 

 ডসএিডস ডমডলং জমডিি 

 এিোর্িবল জিঞ্জ  

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস:  

   110mm/ 100mm/ 60mm ms Plate 

 

জল-আউট/ড্রডয়ংঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৩.৪ 

 

ডিখি িল-৪: ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে 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।  

 

ডবষয়বস্তুঃ  

• ডিডদ েষ্টকিি অনু ায়ী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিা 

• ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিা 

 

ডিডদ েষ্টকিি অনু ায়ী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস েিীো ও েডিমাে কিাঃ 

 

ওয়াকেডেস তিডি হওয়াি েি জসটি ড্রইং বা জমডিডিং জেডসডির্কিি অনু ায়ী সঠিক মাে ও আকৃডিি হর্য়র্ে ডকিা িা 

 াচাই কিা হয়। 

এই েিীোি েন্য Vernier Caliper, Micrometer, Dial Indicator, Height Gauge ইিযাডদ 

েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহাি কিা হয়। 

 

Required Tools and Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি ও সিঞ্জাম): 

1. Vernier Caliper 

2. Micrometer (Outside/Inside) 

3. Dial Indicator 

4. Height Gauge 

5. Surface Plate 

6. Steel Rule 

7. Marking Pen বা Tag 

8. Inspection Sheet / Record Form 

 

Steps / Procedure (প্রডক্রয়া): 

1. ওয়াকেডেস েডিষ্কাি কর্ি েডিমার্েি েন্য প্রস্তুি কিা। 

2. Drawing বা জেডসডির্কিি জদর্খ জকাি জকাি মাে েিীো কির্ি হর্ব িা ডিধ োিি কিা। 

3. উেযুক্ত েডিমােক  ন্ত্র ডিব োচি কিা। 

4.  ন্ত্র কযাডলর্িট (শূন্য জসটিং) কিা। 

5. প্রর্য়ােিীয় মাে জিওয়া এবং ডিডিং িডর্র্ভক্ত কিা। 

6. জেডসডির্কির্িি সর্ঙ্গ তুলিা কর্ি ডমল আর্ে ডকিা জদখা। 

7. ত্রুটি র্াকর্ল ওয়াকেডের্স ডচহ্ন জদওয়া, জিকি ে কিা ও ডির্োট ে কিা। 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

1. েডিমােক  ন্ত্র সাবধার্ি ধির্ি হর্ব, আঘাি বা ধাক্কা জদওয়া  ার্ব িা। 

2. Surface plate বা measuring surface েডিষ্কাি িাখর্ি হর্ব। 
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3.  ন্ত্র ব্যবহার্িি েি সঠিকভার্ব সংিেি কির্ি হর্ব। 

4. Sharp edge বা burr র্াকর্ল হার্িি সুিোি েন্য লাভস ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস ডচডহ্নি, জিকি ে এবং  র্া র্ ব্যবস্থ্াি েন্য ডির্োট ে কিাঃ 

 

ওয়াকেডের্সি মাে বা আকৃডি  ডদ ডিধ োডিি জেডসডির্কিি অনু ায়ী িা হয়, িাহর্ল জসই ওয়াকেডেসর্ক Defective ধিা 

হয়। 

এমি ওয়াকেডেসর্ক – 

1. Mark কির্ি হয় (লাল িঙ বা ট্াগ ডদর্য় ডচডহ্নি কিা), 

2. Record কির্ি হয় (ত্রুটিি ধিি ও অবস্থ্াি ডলর্খ িাখা), 

3. এবং Report কির্ি হয় সুোিভাইোি বা জকায়াডলটি কর্রাল ডবভার্গ,  ার্ি উেযুক্ত েদর্েে জিওয়া  ায়। 

জ মি- rework, scrap বা corrective action। 

 

প্রর্য়ােিীয় সিঞ্জাম (Tools & Materials): 

• Marking Pen বা Tag 

• Inspection Sheet / Defect Record Form 

• Camera (প্রর্য়াের্ি প্রমাি িাখাি েন্য) 

• Supervisor Report Form 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডেস অন্য ভার্লা ডের্সি সর্ঙ্গ ডমডির্য় িাখা  ার্ব িা। 

• জিকি ে কিাি সময় সঠিক িথ্য ডলখর্ি হর্ব। 

• ডচহ্ন জদওয়াি সময় ওয়াকেডেস বা অন্য অংর্িি েডি কিা  ার্ব িা। 
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জসলি জচক (Self Check) - ৩.৪ 

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. কর্য়কটি জমোডিং ইন্সি়ুর্মন্টস িাম বর্লা? 

2. ওয়াকেডেসর্ক কখি Defective ধিা হয়? 

3. ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্সি জিকি ে িাখা েরুিী জকর্িা? 

4. Height Gauge কী? 

5. Dial Indicator এি ব্যাবহাি ডলখ। 
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উত্তিেে (Answer Key)-৩.৪ 

 

 

1. কর্য়কটি জমোডিং ইন্সি়ুর্মন্টস িাম বর্লা? 

উত্তিঃ 

কর্য়কটি Measuring Instruments (েডিমােক  ন্ত্র) এি িাম: 

1. Vernier Caliper – তদঘ েয, ব্যাস ও গভীিিা েডিমার্েি েন্য 

2. Micrometer – সূক্ষ্মভার্ব বাইর্িি বা ডভির্িি ব্যাস েডিমার্েি েন্য 

3. Dial Indicator – টলার্িন্স বা অডমল  াচাইর্য়ি েন্য 

4. Height Gauge – উচ্চিা বা জলর্ভল েডিমার্েি েন্য 

5. Steel Rule – সাধািি তদঘ েয েডিমার্েি েন্য 

6. Surface Plate – সমিলিা  াচাইর্য়ি েন্য 

7. Bore Gauge – ডের্দ্রি ব্যাস মাোি েন্য 

 

2. ওয়াকেডেসর্ক কখি Defective ধিা হয়? 

উত্তিঃ 

ওয়াকেডেসর্ক Defective (ত্রুটিপূি ে) ধিা হয়  খি- 

• িাি মাে (dimension) বা আকাি (shape) ডিডদ েষ্ট জেডসডির্কিি অনু ায়ী িয়, 

• পৃর্ে দাগ, ভাঙি, ডেদ্র বা খসখর্স ভাব র্ার্ক, 

• সহিিীলিা (tolerance) সীমা অডিক্রম কর্ি, 

• অর্বা ড্রইং অনু ায়ী সঠিকভার্ব তিডি হয়ডি। 

 

৩। ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্সি জিকি ে িাখা েরুডি জকর্িা? 

উত্তিঃ 

ত্রুটিপূি ে ওয়াকেডের্সি জিকি ে িাখা েরুডি । কািি- 

• ত্রুটিি কািি িিাক্ত কিা  ায় (র্ মি টুল, জপ্রাগ্রাম বা জসটআে সমস্যা) । 

• ভডবষ্যর্ি একই র্ভল পুিিাবৃডত্ত জিাধ কিা  ায়। 

 

৪. Height Gauge কী? 

উত্তিঃ 

Height Gauge হর্লা একটি ডির্ভ েল েডিমােক  ন্ত্র,  া জকার্িা বস্তুি উচ্চিা (Height) েডিমাে কির্ি বা মাডকেং 

(Marking Out) কিাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

 

এটি সাধািিি একটি ভাটি েকযাল জিল, একটি স্লাইডিং িাইবাি (Scriber) এবং জবস (Base) ডির্য় তিডি। 

িাইবািটি উের্ি ডির্চ সডির্য় জকার্িা বস্তুি উচ্চিা মাো  ায় বা ডিডদ েষ্ট উচ্চিায় ডচহ্ন (mark) জদওয়া  ায়। 

 

৫. Dial Indicator এি ব্যবহাি ডলখ। 

উত্তিঃ 

Dial Indicator হর্লা এমি একটি  াডন্ত্রক েডিমােক  ন্ত্র,  া খব জোট ডবচ্যযডি (Deviation) বা বাঁক 

(Runout) েডিমাে কির্ি ব্যবহৃি হয়। 
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এর্ি একটি Dial (ঘডড়ি মর্িা োট), একটি Pointer (সু ুঁই) এবং একটি Plunger (চাো দণ্ড) র্ার্ক। 

 খি Plunger জকার্িা পৃর্েি সার্র্ সংের্ি ে আর্স ও সির্ি র্ার্ক, িখি Pointer িায়ার্লি উেি জোট েডিবিেি 

জদখায়। 

ব্যবহাি: 

1 সমিলিা (Flatness) েিীো কির্ি 

2 বৃত্তাকািিা (Roundness) েিীো কির্ি 

3 অর্েি জকডন্দ্রকিা (Alignment / Concentricity) ডিধ োির্ি 

4 জমডির্িি েব জসটিং (Job setup) ঠিক কির্ি 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ৩ . ৪.১ 

Task Title:  ডিডদ েষ্টকিি (Specification) অনু ায়ী উেযুক্ত েদ্ধডি ও  ন্ত্র ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডেস 

েিীো ও েডিমাে কিা। 

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  CNC Machine Operation-এর একটি ইউশন জ টর  এক টি  লাশন ণং  

আউটকা ম-এর পার ফরম্য ান্স ক্রা ইজটশর য়ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন  ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক  জ্ঞ্য ান/দক্ষি া পশর মা প কর ার  েন্য ব্যবহৃ ি হজব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  দি  (১ ০)  শমশনট  স ময়  ল দও য়া হ জব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৩০  শম শনট স ময়  ল দও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্নপত্রঃ  

১। ওয়াকেডেস তিডি হওয়াি েি জসটি ড্রইং বা জমডিডিং জেডসডির্কিি অনু ায়ী সঠিক মাে ও আকৃডিি হর্য়র্ে 

 াচাই কির্ি ডক ডক  ন্ত্রোডি ও সিঞ্জাম ব্যবহাি কিা হয়? এি েন্য ডক প্রডক্রয়া (procedure/steps) অনুসিি 

কিা হয় এবং এি ডিিােত্তা সিকেিা ডক? 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 

 

  



131 

 

ইিিির্মিি িীট (Information Sheet)- ৩.৫ 

 

ডিখি িল-৫:  ন্ত্রোডি/সিঞ্জাম, জমডিিািী এবং ডসর্িম িেিার্বেি 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।  

 

ডবষয়বস্তুঃ  

• িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিা 

• জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিা,  াি মর্ধ্য ডিয়ডমি ব্যাকআে এবং ভাইিাস েিীো অন্তর্ভ েক্ত 

• িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি অনুসিি  

• কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা, কম ের্ের্েি ডিয়ম অনু ায়ী 

• CNC ডমডলং জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিা 

•  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম ও জমডিিািী েডিষ্কািকিি ও িেিার্বেি 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সঠিকভার্ব জমডিি বন্ধ কিাঃ 

জমডিি ব্যবহাি জির্ষ িা ডিিােদ ও সঠিকভার্ব বন্ধ কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 

• র্ভলভার্ব জমডিি বন্ধ কির্ল— 

o  ন্ত্রাংর্িি েডি হর্ি োর্ি 

o েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য সমস্যা সৃডষ্ট হর্ি োর্ি 

o ডিিােত্তা ঝুঁডক তিডি হয় 

Steps/Procedure (ধােসমূহ): 

1. সকল কাটিং অোর্িিি জিষ হর্ল জমডিি বর্ন্ধি কমান্ড ব্যবহাি কিা। 

2. ডেন্ডল এবং টুল সম্পূি ে র্ামার্িা। 

3. কুলান্ট বা লুডির্কন্ট বন্ধ কিা। 

4. োওয়াি সাপ্লাই বা জমডিি সুইচ বন্ধ কিা। 

5. জমডির্িি চািোি েডিষ্কাি কিা এবং েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য প্রস্তুি িাখা। 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• জমডিি চলমাি অবস্থ্ায় সিাসডি েি ে কিা জর্র্ক ডবিি র্াকা। 

• বন্ধ কিাি আর্গ ডিডিি হওয়া জ  সব অোর্িিি সম্পন্ন হর্য়র্ে। 

• হাি বা কােড় জমডির্িি চলন্ত অংর্ি িা ডগর্য় দূর্ি িাখা। 

 

জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিা,  াি মর্ধ্য ডিয়ডমি ব্যাকআে এবং ভাইিাস েিীো অন্তর্ভ েক্তঃ 

জ র্কার্িা ডিডেটাল িথ্য বা িাইর্লি ডিিােত্তা বোয় িাখা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। জিটা হািার্িা বা েডিগ্রস্ত হর্ল কার্েি েডি, 

সমর্য়ি অেচয় এবং আডর্ েক জলাকসাি হর্ি োর্ি। জিটা ডিিােত্তাি েন্য ডিয়ডমি ব্যাকআে জিওয়া এবং 

ভাইিাস/ম্যালওয়যাি েিীো কিা অিযান্ত গুরুত্বপুি ে । 
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Steps / Procedure (ধােসমূহ): 

1. গুরুত্বপূি ে িাইল ও জিটাি ডিয়ডমি ব্যাকআে কিা। 

2. ব্যাকআে িাইলর্ক জসি জলার্কিি বা ক্ল্াউর্ি সংিেি কিা। 

3. এডন্ট-ভাইিাস সিটওয়যাি ব্যবহাি কর্ি ডসর্িম িযাি কিা। 

4. সর্েহেিক িাইল বা সিটওয়যাি দূি কিা। 

5. জিটাি ডিিােত্তা ডিডিি কিাি ডিয়ডমি জিকি ে িাখা। 

 

Safety / Precaution (সিকেিা): 

• ব্যাকআে কিাি সময় সঠিক জিাডাি ও িাইল ডিব োচি কিা। 

• জেিড্রাইভ বা এক্সটাি োল জিার্িে ব্যবহাি কির্ল ভাইিাস েিীো কিা। 

• জিটাি সংর্বদিিীলিা অনু ায়ী Access Control বা োসওয়াি ে ব্যবহাি কিা। 

 

িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জমৌডলক িাইল িেিার্বেি েদ্ধডি অনুসিিঃ 

কডম্পউটাি বা অডিস ব্যবস্থ্ায় িাইল সঠিকভার্ব সংিেি ও িেিার্বেি কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 

SOP অনু ায়ী িাইল িেিার্বেি কির্ল— 

• িথ্য সহর্ে খ ুঁর্ে োওয়া  ায় 

• জিটা হািার্িা বা েডিগ্রস্ত হওয়াি সম্ভাবিা কর্ম 

• কার্েি দেিা ও সময় সাশ্রয় হয় 

 

Steps / Procedure (ধােসমূহ): 

1. িতুি িাইল তিডি কিাি সময় সঠিক িাম এবং জিাডাি িাকচাি ব্যবহাি কিা। 

2. িাইর্লি ডিয়ডমি ব্যাকআে জিওয়া। 

3. অব্যবহৃি বা পুির্িা িাইলগুর্লা আকোইভ বা ডিডলট কিা। 

4. িাইর্লি Access Rights বা Permissions ঠিক িাখা। 

5. SOP অনু ায়ী িাইর্লি সংিেি ও হযান্ডডলং জিকি ে িাখা। 

 

Safety/Precaution (সিকেিা): 

• গুরুত্বপূি ে িাইল র্ভল োয়গায় সংিেি কিা জর্র্ক ডবিি র্াকা। 

• ভাইিাস বা ম্যালওয়যার্িি েন্য ডিয়ডমি িযাি কিা। 

• িাইল মুর্ে জিলাি আর্গ ব্যাকআে ডিডিি কিা। 

 

কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা, কম ের্ের্েি ডিয়ম অনু ায়ীঃ 

কম ের্েে এবং ব্যবহৃি  ন্ত্রোডি বা ডসর্ির্মি েডিচ্ছন্নিা বোয় িাখা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। এটি ডিিােত্তা, দেিা এবং 

উৎোদিিীলিা ডিডিি কর্ি। 

ডিয়ডমি েডিচ্ছন্নিা কির্ল— 

• দুঘ েটিা বা আহি হওয়াি সম্ভাবিা কর্ম 

•  ন্ত্রোডিি আ ়ে়ু বৃডদ্ধ োয় 

• কার্েি েডির্বি সুস্থ্ ও সুশৃঙ্খল র্ার্ক 
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Steps/Procedure (ধােসমূহ): 

1. কম ের্েে জর্র্ক আবেেিা, ধুর্লা ও অপ্রর্য়ােিীয় সামগ্রী সিার্িা। 

2. জমডিি, সিঞ্জাম এবং জিি েডিষ্কাি কিা। 

3. ব্যবহৃি  ন্ত্রোডি ও ডসর্ির্ম ডিয়ডমি Maintenance/Check কিা। 

4. েডিষ্কাি সামগ্রী (broom, mop, wipes) ব্যবহাি কিা। 

5. েডিষ্কািকিি জির্ষ সামগ্রী  র্াস্থ্ার্ি িাখাি ডিিয়িা জদওয়া। 

 

Required Tools/Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Broom / Mop / Dustpan 

• Cleaning Cloth / Wipes 

• Cleaning Solutions 

• Gloves 

• Trash Bin / Dustbin 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• েডিষ্কার্িি সময় ধুর্লা বা Chemicals জর্র্ক জচাখ ও হাি িো কিা। 

• জমডিি চলাকালীি সময় েডিষ্কাি কিা  ার্ব িা। 

• ডভর্ে বা ডস্লডে জমর্ঝ জর্র্ক সিকে র্াকা। 

 

CNC ডমডলং জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিাঃ 

CNC ডমডলং জমডির্িি েডিচ্ছন্নিা এবং িেিার্বেি ডিয়ডমি কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। এটি জমডির্িি দীঘ োয়ু, কা েেমিা 

এবং ডিিােত্তা ডিডিি কর্ি। 

• SOP অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কির্ল— 

o উৎোদি মাি বোয় র্ার্ক 

o  াডন্ত্রক সমস্যা কম হয় 

o েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য জমডিি প্রস্তুি র্ার্ক 

 

Steps / Procedure (ধােসমূহ): 

1. জমডিি বন্ধ এবং িডক্ত ডবডচ্ছন্ন কিা। 

2. ডেন্ডল, ওয়াকে জহাডাি এবং টুল জচঞ্জাি েডিষ্কাি কিা। 

3. কুলান্ট ট্াঙ্ক এবং লুডির্কিি ের্য়ন্ট েিীো ও েডিষ্কাি কিা। 

4. ধুর্লা, জিল বা কাটিং ডচে সিার্িা। 

5. সমস্ত গাইি ও চলন্ত অংর্ি লুডির্কিি প্রর্য়াগ কিা। 

6. জমডির্িি চািোি েডিষ্কাি কিা এবং সিঞ্জাম  র্াস্থ্ার্ি িাখা। 

 

Required Tools / Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Soft cloth / Wipes 

• Brushes 

• Lubricants / Oil 

• Cleaning solution 

• Safety gloves & goggles 
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Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• জমডিি বন্ধ িা হর্ল েডিষ্কাি কিা  ার্ব িা। 

• জকডমকযাল বা লুডির্কন্ট ব্যবহাি কিাি সময় সুিো লাভস ও চিমা ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

• চলন্ত অংর্ি হাি বা সিঞ্জাম িা জদওয়া। 

 

সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি, জমডিিািী ও উেকিি েডিষ্কাি কর্ি ডিিাের্দ সংিেিঃ 

ব্যবহার্িি ের্ি সব সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি ও জমডিিািী েডিষ্কাি ও ডিিাের্দ সংিেি কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 

এটি ডিডিি কর্ি জ — 

• সিঞ্জাম দীঘ ে সময় ব্যবহাির্ াগ্য র্ার্ক 

• কম ের্ের্ে দুঘ েটিাি সম্ভাবিা কর্ম 

• েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য কার্েি েডির্বি সুে়ু র্ার্ক 

 

Steps / Procedure (ধােসমূহ): 

1. ব্যবহাি কিা সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি েডিষ্কাি কিা। 

2. জমডিি ও উেকির্িি চলমাি অংর্ি জিল বা লুডির্কিি প্রর্য়াগ কিা। 

3. জোট ও হযান্ড সিঞ্জাম ডিধ োডিি িয়যাক বা জকডবর্ির্ট িাখা। 

4. বড় জমডিি ও  ন্ত্রোডি ডিিােদ ও ডস্থ্ডিিীল অবস্থ্ার্ি িাখা। 

5. উেকির্িি ব্যাগ বা কর্ন্টইিাি ডসল বা জির্ক িাখা। 

 

Required Tools/Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Wipes / Cleaning Cloth 

• Brushes 

• Lubricants / Oil 

• Tool Racks / Cabinets 

• Safety Gloves 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• চলমাি জমডির্ি হাি বা সিঞ্জাম িা জদওয়া। 

• েডিষ্কার্িি সময় হার্িি সুিো ও জচার্খি সুিো ডিডিি কিা। 

• ভািী বা বি়ে  ন্ত্রোডি স্থ্ািান্তর্িি সময় সিকে র্াকা। 

 

 ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম, জমডিিািী এবং ডসর্িম েডিষ্কািকিি ও িেিার্বেিঃ 

 ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম এবং জমডির্িি ডিয়ডমি িেিার্বেি িার্দি কা েেমিা এবং আ ়ে়ু বৃডদ্ধ কর্ি। 

এটি ডিডিি কর্ি- 

•  ন্ত্রোডি সমস্যা োি়ো চলর্ি র্ার্ক 

• উৎোদি মাি বোয় র্ার্ক 

• কম ের্ের্ে ডিিােত্তা ডিডিি হয় 
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Steps / Procedure (ধােসমূহ): 

1. ব্যবহাি পূর্ব ে  ন্ত্রোডি ও সিঞ্জার্মি অবস্থ্াি েিীো কিা। 

2. চলমাি অংর্ি ডিয়ডমি লুডির্কিি প্রর্য়াগ কিা। 

3. জমডির্িি ডেন্ডল, গাইি, টুল জচঞ্জাি ও অন্যান্য অংি েডিিাি িাখা। 

4.  ন্ত্রোডি বা জমডির্ি ত্রুটি/অসুডবধা র্াকর্ল দ্রুি সংর্িাধি বা ডির্োট ে কিা। 

5. িেিার্বেি কা েক্রম জিকর্ি ে ডলর্খ িাখা। 

 

Required Tools / Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Cleaning cloth / Wipes 

• Brushes 

• Lubricants / Oil 

• Inspection tools (Vernier Caliper, Dial Indicator) 

• Maintenance logbook 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• জমডিি চলাকালীি িেিার্বেি কিা  ার্ব িা। 

• হাি বা কােড় চলন্ত অংর্ি িা জদওয়া। 

• Chemicals বা লুডির্কন্ট ব্যবহার্িি সময় সুিো লাভস ও চিমা ব্যবহাি কিা। 
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জসলি জচক (Self Check) - ৩.৫ 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1 জমডিি ব্যবহাি জির্ষ িা ডিিােদ ও সঠিকভার্ব বন্ধ কিা কিটুকু গুরুত্বপূি ে? 

2 SOP ডক? 

3  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম এবং জমডির্িি ডিয়ডমি িেিার্বের্ি ডক ডক লাভ হয়? 

4 জমডিি েডিিাি িাখাি প্রর্য়ােিীয়িা ডক?  

5 জমডিি েডিিাি িাখর্ল ডক ডক সুডবধা োওয়া  ায়।  
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উত্তিেে (Answer Key) - ৩.৫ 

 

১। জমডিি ব্যবহাি জির্ষ িা ডিিােদ ও সঠিকভার্ব বন্ধ কিা কিটুকু গুরুত্বপূি ে? 

উত্তিঃ 

জমডিি ব্যবহাি জির্ষ িা ডিিােদ ও সঠিকভার্ব বন্ধ কিাি গুরুত্ব ডিম্নরূে: 

• জমডিি দীঘ ে সময় ব্যবহাির্ াগ্য র্ার্ক। 

• দূঘ েটিা বা আঘার্িি ঝুঁডক কর্ম। 

• েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য জমডিি প্রস্তুি র্ার্ক। 

•  ন্ত্রাংর্িি েডি কর্ম এবং িেিার্বেি সহে হয়। 

• সঠিকভার্ব বন্ধ িা কির্ল উৎোদি মাি ও ডিিােত্তা েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

 

২। SOP ডক? 

উত্তিঃ 

SOP (Standard Operating Procedure) হর্লা- 

• জকার্িা কাে বা প্রডক্রয়া ডিডদ েষ্ট ডিয়ম ও ধাে অনুসার্ি সম্পন্ন কিাি ডলডখি ডির্দ েডিকা। 

• এি উর্েশ্য হর্লা— 

• কার্েি দেিা ও মাি বোয় িাখা, 

• ত্রুটি কমার্িা, 

• এবং ডিিােত্তা ডিডিি কিা। 

উদাহিি: CNC জমডিি চালু/বন্ধ কিা, িাইল িেিার্বেি,  ন্ত্রোডি েডিষ্কাি কিা ইিযাডদ SOP অনু ায়ী কিা হয়। 

 

৩।  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম এবং জমডির্িি ডিয়ডমি িেিার্বের্ি ডক ডক লাভ হয়? 

উত্তিঃ 

 ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম এবং জমডির্িি ডিয়ডমি িেিার্বের্ি ডির্চি লাভসমূহ োওয়া  ায়-  

1.  ন্ত্রোডি দীঘ ে সময় কা েেম র্ার্ক। 

2. উৎোদর্িি মাি এবং ডির্ভ েলিা বোয় র্ার্ক। 

3. ত্রুটি ও  াডন্ত্রক সমস্যা কর্ম। 

4. কম ের্ের্ে ডিিােত্তা ডিডিি হয়। 

5. িেিার্বেি খিচ কর্ম। 

6. েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য জমডিি প্রস্তুি র্ার্ক। 

 

৪। জমডিি েডিিাি িাখাি প্রর্য়ােিীয়িা ডক?  

উত্তিঃ 

এটি ডিডিি কর্ি জ — 

• জমডিি দীঘ ে ডদি ব্যবহাির্ াগ্য র্ার্ক 

• কম ের্ের্ে দুঘ েটিাি সম্ভাবিা কর্ম 

• েিবিী ব্যবহািকািীি েন্য কার্েি অনুকূল েডির্বি র্ার্ক 
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৫। জমডিি েডিিাি িাখর্ল ডক ডক সুডবধা োওয়া  ায়।  

উত্তিঃ 

জমডিি েডিিাি িাখাি সুডবধাসমূহ: 

1 জমডির্িি আয়ু বৃডদ্ধ োয় 

2 কার্েি মাি উন্নি হয় 

3 ডিিােত্তা ডিডিি হয় 

4 ত্রুটি সহর্ে িিাক্ত কিা  ায় 

5 উৎোদি দেিা বৃডদ্ধ োয় 

6 িডক্ত সাশ্রয় হয় 

7 কম েেডির্বি সুেি ও স্বাস্থ্যসম্মি হয় 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ৩. ৫ . ১ 

 

Task Title:  কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা, ডমডলং জমডিি িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী েডিষ্কাি ও 

িেিার্বেি কিা, এবং  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম ও জমডিিািী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিা। 

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  CNC Machine Operation-এর একটি ইউশন জ টর  এক টি  লাশন ণং  

আউটকা ম-এর পার ফরম্য ান্স ক্রা ইজটশর য়ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন  ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক  জ্ঞ্য ান/দক্ষি া পশর মা প কর ার  েন্য ব্যবহৃ ি হজব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  পজনর  ( ১ ৫ ) শম শনট স ময়  ল দওয় া হজব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৪ ৫  শম শনট স ময় লদ ও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্ন পত্র ঃ  

১। (ক) কম েস্থ্ল এবং ডসর্িম েডিষ্কাি কিা, (খ) ডমডলং জমডিি SOP অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিা এবং 

(গ)  ন্ত্রোডি, সিঞ্জাম ও জমডিিািী েডিষ্কাি ও িেিার্বেি কিাি েন্য প্রর্য়ােিীয় ধাে সমুহ (procedures/ 

steps),  ন্ত্রোডি (tools/equipment) ও ডিিােত্তা সিকেিা (safety precautions) সম্পর্কে 

ডবস্তাডিি ডলখি। 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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েব িীট (Job sheet) - ৩.৫.১ 

 

ের্বি িাম: CNC Milling Machine –জক সঠিক ডিয়র্ম বন্ধ কি। 

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

11 OHS অনুসিি কর্ি PPE েডিধাি কিা। 

12 CNC Milling  জমডিি এি জমইি সুইচ অি কি। 

13 Machine On  কিাি ের্ি Emergency Swich কি। Mchine Reset বাটি জচর্ে 

Alarm Clear কি। 

14 এখি জমডিির্ক জহাম মুর্ি ডির্য় ডবডভন্ন অের্ক জহাম েডেির্ি ডির্য়  াও। 

15 জমডির্িি কাে জিষ হর্য় জগর্ল জমডিি ভার্লাভার্ব েডিিাি কি। 

16 ইমাির্েডন্স বাটি পুস কি। 

17 জমডির্িি োওয়াি অি বাটি পুস কি। 

18 জমডির্িি জমইি সািডকট  অি  কি। 

19 PPE গুর্লা  র্াস্থ্ার্ি িাখা। 

 

সিকেিাঃ 

✓ উেযুক্ত hš¿cvwZ ব্যবহাি কিা 

✓ উেযুক্ত PPE ব্যবহাি কিা 

✓ hš¿cvwZ I gvjvgvj wbw`©ó ’̄v‡b msiÿb কিা 

✓ জমডিি চালু র্াকা অবস্থ্ায় দিো জখালা বা হাি জদওয়া  ার্ব িা। 

✓  টুল ঘুির্ি র্াকা অবস্থ্ায় জকার্িা মাে জিওয়া বা েি ে কিা  ার্ব িা। 

✓ অস্বাভাডবক কম্পি, িব্দ বা োকে জদখা ডদর্ল অডবলর্ম্ব জমডিি বন্ধ কির্ি হর্ব। 
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জেডসডির্কিি িীট (Specification Sheet) – ৩.৫.১ 

 

ের্বি িাম: CNC Milling Machine –জক সঠিক ডিয়র্ম বন্ধ কি। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমুহঃ  

এযার্প্রাি                                                       ১টি 

জসিটি গগলস                                                 ১টি 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকুইপজমন্ট: 

CNC Milling Machine    ১টি 

এযার্লিকী জসট                                             ১টি 

Adjustable Wrench                             ১টি 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CNC Milling Machine 
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মডিউল-৪ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ ডসএিডস (CNC) ওয়যািকাট জমডিি েডিচালিা কিা 

SICIP-LE-CNC-04-O 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িস এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রিালয় 
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মডিউল-৪ 

 

মডিউল ডির্িািাম: ডসএিডস (CNC) ওয়যািকাট জমডিি েডিচালিা কিা 

 

ইউডিট জকাি:  SICIP-LE-CNC-04-O                                                   জিাডমিাল আওয়ািঃ ৪০ ঘন্টা।  

 

মডিউর্লি ডববিিঃ 

এই মডিউর্ল CNC (ডসএিডস) ওয়যািকাট জমডিি েডিচালিা কির্ি জ  জ্ঞাি, দেিা এবং মর্িাভাব-এি প্রর্য়ােি িা 

অন্তর্ভ েক্ত কিা হর্য়র্ে। এর্ি ডবর্িষভার্ব CNC ওয়যািকাট জমডিি, ওয়যাি (িাি) ও ওয়াকেডেস জসট-আে কিা, ওয়যািকাট 

জমডির্ি CNC জপ্রাগ্রাম জলাি কিা, CNC ওয়যািকাট জমডির্িি মাধ্যর্ম অোর্িিি সম্পাদি কিা, এবং ওয় যার কাট  ল মশি ন 

পশরষ্কার  এবং  রক্ষর্ াজবক্ষর্  কিা সম্পর্কে বি েিা জদয়া হর্য়র্ে। 

 

ডিখি িলঃ এই মডিউলটি সম্পন্ন কিাি েি প্রডিেিার্ীিাঃ 

1 CNC ওয়যািকাট জমডিি, ওয়যাি ও ওয়াকেডেস জসট-আে কির্ি োির্ব। 

2 ওয়যািকাট জমডির্ি CNC জপ্রাগ্রাম জলাি কির্ি োির্ব।  

3 CNC ওয়যািকাট জমডির্িি মাধ্যর্ম অোর্িিি সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

4 ওয়্  ারকাট লমশি ন  পশর ষ্কার এব ং রক্ষর্ াজবক্ষর্  কির্ি োির্ব। 

  

অযার্সসর্মন্ট ক্রাইর্টডিয়াঃ 

1 কুলান্ট এবং লুডির্কন্ট েিীো কিা এবং জমডির্িি গাি ে সমন্বয় কিা। 

2 ওয়যাি এবং ডিি জিালাি অোর্িির্িি ধাে অনু ায়ী স্থ্ােি কিা। 

3 ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী িক্তভার্ব আঁটকার্িা। 

4 ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ওয়াকের্প্লর্সি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ব্যবহাি কর্ি মাউন্ট কিা। 

5 ইডঞ্জডিয়াডিং ড্রইং েড়া ও ব্যাখ্যা কিা এবং অেটিমাম টুল োর্ েযাডমডি ডিধ োিি কিা। 

6 জপ্রাগ্রাম জমডিি কর্রালার্ি জলাি কিা। 

7 টুল োর্ এবং ওয়াকে প্যািাডমটাি সঠিক ডকিা িা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লট কিা। 

8 জপ্রাগ্রাম িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী সংিেি কিা । 

9 জমডিি প্যািাডমটাি জ মি - ওয়যাি অির্সট, ওয়যাি ডেি এবং োওয়াি জসটিংস স্থ্ােি কিা । 

10 জমডিি প্রস্তুি কিা, ওয়াকেডেস জলাি ও অযালাইি কিা এবং জিটা ও জিিার্িন্স ের্ ়েন্ট িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি 

অনু ায়ী জসট কিা। 

11 জপ্রাগ্রাম ডি-জসট কিা  ার্ি প্রর্ম জপ্রাগ্রাম ব্লক জর্র্ক িাট ে েডেিি ডিডিি কিা  ায়। 

12 জমডিি চালু কর্ি ওয়াকেডেস/র্প্রািাক্ট উৎোদি কিা। 

13 সমাপ্ত েণ্য (finished product) ডিডদ েষ্টকিি (specification) ও ড্রইং অনু ায়ী েিীো কিা। 

14 ওয়যাি কাট জমডিি েডিষ্কাি কিা। 

15 কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কিা। 

16 বেেয সামগ্রী সঠিকভার্ব ডিষ্পডত্ত কিা। 

17 সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি এবং সমাপ্ত েণ্য কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী ডিিাের্দ সংিেি কিা। 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.১ 

 

ডিখি িল-১: CNC ওয়যািকাট জমডিি, ওয়যাি ও ওয়াকেডেস জসট-আে কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ কুলান্ট ও লুডির্কন্ট েিীো কিা এবং জমডির্িি গাি ে সমন্বয় কিা 

✓ ওয়যাি এবং ডিি জিালাি অোর্িির্িি ধাে অনু ায়ী স্থ্ােি কিা 

✓ ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী িক্তভার্ব আঁটকার্িা 

✓ ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ওয়াকের্প্লর্সি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ব্যবহাি কর্ি মাউন্ট কিা 

 

কুলান্ট ও লুডির্কন্ট েিীো কিা এবং জমডির্িি গাি ে সমন্বয় কিাঃ 

 

কুলান্ট ও লুডির্কন্ট েিীো এবং জমডির্িি গাি ে সমন্বয় কিাি মাধ্যর্ম ডিম্নডলডখি কােগুডল কিা হয়- 

• কুলান্ট এবং লুডির্কন্ট সঠিক মাোয় আর্ে ডকিা িা েিীো কিা হয়। 

• জমডির্িি গাি ে ঠিকভার্ব স্থ্ােি ও সমন্বয় কিা  ার্ি অোর্িিি চলাকালীি ডিিােত্তা ডিডিি হয়। 

• এটি ডিডিি কর্ি জ  জমডিি দীঘ ে সময় ডির্ভ েলভার্ব চলর্ব এবং অোর্িটর্িি ডিিােত্তা বোয় র্াকর্ব। 

 

Steps/Procedureস (ধােসমূহ): 

1 কুলান্ট ট্ার্ঙ্ক জলর্ভল েিীো কিা। 

2 কুলার্ন্টি গুিগি মাি  াচাই কিা। 

3 লুডির্কন্ট ের্ ়েন্ট েিীো ও প্রর্য়ােি হর্ল জিল বা লুডির্কিি জ াগ কিা। 

4 জমডির্িি গাি ে সঠিকভার্ব স্থ্ােি ও সমন্বয় কিা। 

5 ডিডিি কিা জ  সমস্ত জসিটি গাি ে অোর্িিি চলাকালীি ডস্থ্ি আর্ে। 

 

Required Tools/Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Wrenches / Screwdrivers (গাি ে সমন্বর্য়ি েন্য) 

• Lubricants / Oil 

• Cleaning Cloth 

• Gloves 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• জমডিি চালু অবস্থ্ায় গাি ে বা লুডির্কিি েিীো কিা  ার্ব িা। 

• কুলান্ট বা লুডির্কন্ট ব্যবহাি কিাি সময় সুিো লাভস ব্যবহাি কিা। 

• গাি ে ঠিকমর্িা িা র্াকর্ল অোর্িিি শুরু কিা  ার্ব িা। 
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ওয়যাি এবং ডিি জিালাি অোর্িির্িি ধাে অনু ায়ী স্থ্ােি কিাঃ 

 

ওয়যাি কাট EDM জমডির্ি ওয়যাি ও ডিি জিালাি সঠিকভার্ব স্থ্ােি কিা খব গুরুত্বপূি ে। এগুর্লা ঠিকমর্িা জসট িা হর্ল 

কাটিংর্য় অসামঞ্জস্য, সাির্িস ডিডির্িি ত্রুটি বা ওয়যাি জির্কে হর্ি োর্ি। িাই অোর্িির্িি ধাে অনু ায়ী সঠিক 

জটিিি, ডদক ও ডিি জিালার্িি ঘূি েি ঠিক কর্ি জিওয়া হয়। 

 

Steps/Procedure (ধােসমূহ): 

1 জমডিি বন্ধ কর্ি জসিটি ডিডিি কিা  

2 পুর্িার্িা বা েডিগ্রস্ত ওয়যাি র্াকর্ল অেসািি কিাা 

3 িতুি ওয়যাি গাইি ও ডিি জিালার্িি মর্ধ্য সঠিকভার্ব প্রর্বি কিার্িাি 

4 জমডিি ম্যানুয়াল অনু ায়ী ওয়যার্িি জটিিি ও অযালাইির্মন্ট ঠিক কিাা 

5 ডিি জিালাি ঘূি েি সঠিক ডদর্ক এবং েডিষ্কাি আর্ে ডকিা িা  াচাই কিাা 

6 ওয়যাি ডিি ডসর্িম জটি িাি কর্ি সঠিকভার্ব চলর্ে ডকিা েিীো কিাক 

 

Required Tools/Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি) 

• Allen key / Spanner 

• Tweezers 

• Cleaning brush বা soft cloth 

• Safety gloves 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• জমডিি চালু অবস্থ্ায় কখর্িা ওয়যাি বা ডিি জিালার্ি হাি জদওয়া  ার্ব িা। 

• ওয়যাি েডিবিের্িি সময় লাভস ব্যবহাি কিা উডচি, কািি ওয়যাি ধািার্লা হর্ি োর্ি। 

• জটিিি অডিডিক্ত ডদর্ল ওয়যাি জিক হর্ি োর্ি; িাই প্রস্তুিকাির্কি ডির্দ েডিকা জমর্ি জসট কিা েরুডি। 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী িক্তভার্ব আঁটকার্িাঃ 

 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি কাে হর্লা ওয়াকেডেসর্ক জমডিি জটডবর্ল দৃঢ়ভার্ব ডস্থ্ি িাখা,  ার্ি কাটিং চলাকালীি জকার্িা িড়াচড়া 

িা হয়। 

SOP অনু ায়ী সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প িা কির্ল ওয়াকেডেস সর্ি জ র্ি োর্ি,  াি ির্ল মাো (dimension) র্ভল, এমিডক 

জমডির্িি েডি হর্ি োর্ি। 

িাই প্রডিটি অোর্িির্িি আর্গ ক্ল্যাডম্পং সঠিকভার্ব েিীো ও আঁটার্িা েরুডি। 

 

Steps/Procedure (ধােসমূহ): 

1 ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস (vice, fixture বা jig) েডিষ্কাি কিা। 

2 ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব স্থ্ােি কিা। 

3 SOP অনু ায়ী ক্ল্যাডম্পং স্ক্রু বা হযান্ডল দ্বািা ওয়াকেডেস আঁটার্িা। 

4 অডিডিক্ত চাে িা ডদর্য় ডিডিি কিা জ  ওয়াকেডেস ডস্থ্ি ও সমিল আর্ে। 

5 ক্ল্যাডম্পংর্য়ি েি জলর্ভল বা অযালাইির্মন্ট েিীো কিা। 
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Required Tools/Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Spanner / Allen Key 

• Soft hammer (অবস্থ্াি ঠিক কিাি েন্য) 

• Cleaning cloth 

• Dial gauge বা Vernier (alignment জচক কিাি েন্য) 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা): 

• জমডিি চালু অবস্থ্ায় ক্ল্যাম্প সমন্বয় কিা  ার্ব িা। 

• অডিডিক্ত চাে প্রর্য়াগ কির্ল ওয়াকেডেস বা ক্ল্যাম্প েডিগ্রস্ত হর্ি োর্ি। 

• ওয়াকেডেস ক্ল্যাম্প কিাি সময় হার্ি জসিটি লাভস েিা উডচি। 

• কাে শুরু কিাি আর্গ সব ক্ল্যাডম্পং ের্য়ন্ট সঠিকভার্ব আঁটা আর্ে ডকিা  াচাই কির্ি হর্ব। 

 

ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ওয়াকের্প্লর্সি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ব্যবহাি কর্ি মাউন্ট কিাঃ 

 

এই ধার্ে ওয়াকেডেসর্ক জমডিি জটডবল বা ডিক্সচার্ি সঠিকভার্ব স্থ্ােি ও অযালাইি কিা হয়। এি উর্েশ্য হর্লা ওয়াকেডেস 

জ ি কাটিং চলাকালীি ডস্থ্ি র্ার্ক এবং জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী সঠিক অবস্থ্াি বোয় িার্খ। সঠিকভার্ব মাউন্ট িা কির্ল মাোগি 

ত্রুটি (dimensional error) বা কাটিং োর্র্ ডবচ্যযডি ঘটর্ি োর্ি। 

 

Steps/Procedure (ধােসমূহ): 

1 জমডিি ও ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস েডিষ্কাি কিা। 

2 ওয়াকেডের্সি ডির্চি অংি ও ক্ল্যাডম্পং সাির্িস সমাি কিা। 

3 ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ডিধ োডিি অবস্থ্ার্ি স্থ্ােি কিা। 

4 প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্র (spanner, Allen key, dial indicator ইিযাডদ) ব্যবহাি কর্ি সঠিকভার্ব আঁটার্িা। 

5 ওয়াকেডের্সি জলর্ভল ও অযালাইির্মন্ট জচক কিা। 

6 SOP অনু ায়ী সব ক্ল্যাডম্পং ের্য়ন্ট ডিডিি কিা। 

 

Required Tools/Equipment (প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি): 

• Spanner / Allen key 

• Dial indicator বা Vernier height gauge 

• Cleaning cloth 

• Soft hammer (alignment ঠিক কির্ি) 

 

Safety Precautions (ডিিােত্তা সিকেিা) 

• জমডিি বন্ধ অবস্থ্ায় ওয়াকেডেস মাউন্ট কির্ি হর্ব। 

• ক্ল্যাডম্পংর্য়ি সময় হার্ি লাভস েিা উডচি। 

• ওয়াকেডের্সি িলা ও ক্ল্যাডম্পং সাির্ির্স জকার্িা ময়লা বা ডচে র্াকা  ার্ব িা। 

• ক্ল্যাডম্পং সম্পূি ে িা হর্ল জমডিি চালু কিা  ার্ব িা। 
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জসলি জচক (Self Check) – ৪.১ 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

১. লুডির্কন্ট (Lubricant) ডক? এি কােগুডল বি েিা করুি।  

২. ডিি জিালাি (Feed Roller) ডক? এি কাে ডক?  

৩. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি কাে ডক? 

৪. Soft hammer ডক কার্ে লার্গ? 

৫. ের্বি অযালাইি কিা কিটা েরুিী? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ৪.১ 

 

১. লুডির্কন্ট (Lubricant) ডক? এি কােগুডল বি েিা করুি।  

উত্তিঃ 

লুডির্কন্ট হর্লা এক ধির্িি জিল বা েদার্ ে,  া জমডির্িি চলন্ত অংিগুর্লাি মর্ধ্য ঘষ েি (friction) কমায়। 

কাে: 

• ঘষ েি কডমর্য় জমডির্িি অংিগুর্লার্ক েয় জর্র্ক িো কর্ি। 

• িােমাো ডিয়ন্ত্রর্ি িার্খ। 

• জমডির্িি কা েেমিা ও স্থ্াডয়ত্ব বাড়ায়। 

• িব্দ (noise) ও কম্পি (vibration) কমায়। 

উদাহিি: 

জমডিি অর্য়ল, ডগ্রে, হাইর্ড্রাডলক অর্য়ল ইিযাডদ। 

 

২. ডিি জিালাি (Feed Roller) ডক? 

উত্তিঃ 

ডিি জিালাি হর্লা এমি একটি ঘূি োয়মাি চাকডি বা জিালাি,  া ওয়যাি কাট জমডির্ি ওয়যাির্ক ডিডদ েষ্ট গডির্ি জটর্ি বা 

চাডলর্য় জিয়। 

কাে: 

• কাটিং চলাকালীি ওয়যাির্ক ডিয়ডমি ও ডস্থ্ডিিীল ডিি জদয়। 

• ওয়যাি জ ি ডস্লে বা েযাম িা হয়, িা ডিডিি কর্ি। 

• কাটিং প্রডক্রয়ায় সমাি চাে ও গডি বোয় িার্খ। 

সহেভার্ব বলর্ল, ওয়যাি কাট জমডির্ি “ডিি জিালাি” হর্লা ওয়যাি চালার্িাি জমাটিচাডলি চাকা। 

 

৩. ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি কাে ডক? 

উত্তিঃ 

ক্ল্যাডম্পং ডিভাইস হর্লা এমি একটি  াডন্ত্রক সিঞ্জাম,  া ওয়াকেডেসর্ক জমডিি জটডবর্ল ডস্থ্িভার্ব ধর্ি িার্খ। 

 

৪. Soft Hammer ডক কার্ে লার্গ? 

উত্তিঃ 

Soft hammer হর্লা এমি একটি হাতুডড়  াি মার্া িিম েদার্ ে (র্ মি - িাবাি, প্লাডিক, িাইলি বা িামা) ডদর্য় 

তিডি। 

এটি ব্যবহাি কিা হয় সূক্ষ্ম কার্েি সময়  ার্ি ধািব অংর্ি আঘাি কির্ল দাগ, ডবকৃডি বা েডি িা হয়। 

ডবর্িষ কর্ি ওয়াকেডেস অযালাইি কিা, ডেগ বা ডিক্সচাি ঠিকভার্ব বসার্িা এবং সূক্ষ্ম জসটিং কিাি সময় Soft 

hammer খব কা েকি। 
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৫. ের্বি অযালাইি কিা কিটা েরুিী? 

উত্তিঃ 

েব (workpiece) সঠিকভার্ব অযালাইি কিা অিযন্ত েরুডি, কািি এটি ডির্ভ েল কাটিং, ডড্রডলং বা টাডি েং ডিডিি কর্ি। 

 ডদ েব সঠিকভার্ব অযালাইি িা র্ার্ক, িাহর্ল জমডির্িি কাট অসমাি হর্ব, মাে র্ভল আসর্ব এবং টুল দ্রুি েয় হর্ি 

োর্ি। 

অযালাইি ঠিক র্াকর্ল উৎোদর্িি মাি, ডির্ভ েলিা ও  র্ন্ত্রি স্থ্াডয়ত্ব - সবডকছু বোয় র্ার্ক। 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ৪. ১ . ১ 

Task Title:  কুলান্ট ও লুডির্কন্ট েিীো কিা ও জমডির্িি গাি ে সমন্বয় কিা, এবং ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং 

ডিভাইর্স ওয়াকের্প্লর্সি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি ব্যবহাি কর্ি মাউন্ট কিা।  

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  CNC Machine Operation-এর একটি ইউশন জ টর  এক টি  লাশন ণং  

আউটকা ম-এর পার ফরম্য ান্স ক্রা ইজটশর য়ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন  ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক Ávb/দ ক্ষি া পশরম া প কর ার  েন্য ব্যবহৃ ি হজব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  দি  (১ ০)  শমশনট  স ময়  ল দও য়া হ জব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৪ ০ শমশন ট স ম য় লদ ও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্নপত্রঃ  

১। (ক) কুলান্ট ও লুডির্কন্ট েিীো কিা ও জমডির্িি গাি ে সমন্বয় কিাি মাধ্যর্ম কী কাে কিা হয় ও কার্েি ধাে 

সমূহ ডক ডক, এবং (খ) ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স ওয়াকের্প্লর্সি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী মাউন্ট কিাি েন্য ডক ডক 

 ন্ত্রোডি ব্যবহাি কিা হয় ও ডক ডক ডিিােত্তা সিকেিা অবলম্বি কিা হয়? 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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েব িীট (Job Sheet) - ৪.১.১ 

 
ের্বি িামঃ ওয়যাি ও ডিি জিালাি স্থ্ােি। 

 

কার্েি ধােসমুহঃ   

1 জমডিি বন্ধ ও োওয়াি বন্ধ করুি। 

2 জমডিি ও ওয়াকেডের্সি চািোি েডিষ্কাি করুি। 

3 জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ওয়যাি টাইে ও ব্যাস ডিব োচি করুি। 

4 ওয়যাি সরু কর্ি কাটুি এবং স্পুর্ল বসার্িাি েন্য প্রস্তুি করুি। 

5 জিালার্িি অবস্থ্াি ও ঘূি েি েিীো করুি। 

6 জমডির্ি ডিিােদভার্ব বডসর্য় ব্লর্কে বা ডফ্রকিি জচক করুি। 

7 সাবধার্ি স্পুর্ল ওয়যাি বসাি। 

8 ওয়যাি tension ঠিক করুি। 

9 Dry run করুি। 

10 ওয়যাি ও জিালার্িি smooth চলাচল  াচাই করুি। 

11 সব ঠিক র্াকর্ল Cutting Start করুি। 

12 ওয়যাি tension ও ডিি জিালার্িি চলাচল মডিটি করুি। 

13 জমডিি বন্ধ করুি। 

14 ওয়যাি ও ডিি জিালাি েডিষ্কাি করুি। 

15  ন্ত্রাংি  র্াস্থ্ার্ি িাখি। 

 
সিকেিাঃ 

➢ জমডিি চলাকালীি হাি বা জ র্কার্িা অংর্িি কার্ে হাি িা িাখি 

➢ ওয়যাি tension ও ডিি জিালার্িি alignment ঠিক িা র্াকর্ল কাটা শুরু কির্বি িা 

➢ অডিডিক্ত চাে প্রর্য়াগ কির্বি িা,  ার্ি ওয়যাি বা জিালাি েডিগ্রস্ত িা হয় 

➢  র্ন্ত্র আঘাি বা েিি এডড়র্য় চলুি 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) - ৪.১.১ 

 

ের্বি িাম:  ওয়যাি ও ডিি জিালাি স্থ্ােি। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই সমুহঃ  

• Safety লাভস 

• Safety গগলস 

• Safety shoes 

• Work apron  

 

প্রর্য়ােিীয় টুলস এবং ইকু ইপ জম ন্ট: 

• CNC Wire EDM machine 

• ওয়যাি (Program অনু ায়ী টাইে ও ব্যাস) 

• ডিি জিালাি 

• Soft hammer  

• Cloth / Cleaning materials 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালসঃ 

প্রর্ ােয ির্হ  

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.২ 

 

ডিখি িল-২:  ওয়যািকাট জমডির্ি CNC জপ্রাগ্রাম জলাি কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ ইডঞ্জডিয়াডিং ড্রইং ের্ড় ব্যাখ্যাকিি এবং অেটিমাম টুল োর্ েযাডমডি ডিধ োিি 

✓ জপ্রাগ্রাম জমডিি কর্রালার্ি জলাি কিা 

✓ টুল োর্ এবং ওয়াকে প্যািাডমটাি সঠিক ডকিা িা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লট কিা 

✓ িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জপ্রাগ্রাম সংিেি 

 

ইডঞ্জডিয়াডিং ড্রইং ের্ড় ব্যাখ্যাকিি এবং অেটিমাম টুল োর্ েযাডমডি ডিধ োিিঃ 
 

ইডঞ্জডিয়াডিং ড্রইং ের্ড় টুল োর্ েযাডমডি ডিধ োিি কিা– 

ইডঞ্জডিয়াডিং ড্রইং জর্র্ক মাো, টলার্িন্স, ডিচাি (ের্কট, ডির্লট, চযামিাি, ডেদ্র ইিযাডদ) জদর্খ ডিধ োিি কিা—িািেি 

টুল ব্যাস/র্িডিয়াস ডবর্বচিায় জির্খ টুল জসন্টার্িি িযাক (টুলোর্) ডহসাব কিা। 

 

ধার্ে ধার্ে েদ্ধডিঃ 

1 ড্রইং ডিডিং ও প্রস্তুডি 

o সব ডভউ (অির্সট, জসকিি) জদর্খা — ডিচার্িি ডিডদ েষ্ট অবস্থ্াি, মাো, টলার্িন্স, সাির্িস ডিডিি 

ডির্দ েি আর্ে ডক িা জদর্খা। 

o জকাি মাো জবস/র্িিার্িন্স ডহর্সর্ব ধিা হর্ব (উদাহিি: োর্ট েি িীর্চি বাম জকাি = জমডিি ওয়াকে 

zero) ঠিক কর্ি িাও। 

2 ডিচাি টাইে আলাদা কিা 

o ড্রডয়ং এ র্াকা ডিচািগুর্লা জশ্রিীবদ্ধ কর্িা: ের্কট, কন্টুি, জেি/র্হাল, ডির্লট, চযামিাি, স্লট ইিযাডদ। 

o প্রডিটিি েন্য আলাদা টুডলং/োস দিকাি হর্ব ডক িা ডিি েয় কর্িা। 

3 টুল ডিব োচি ও জিডিয়াস ডবর্বচিা 

o টুল ব্যাসাি (D) জর্র্ক টুল জিডিয়াস r = D/2 ডলর্খা। 

o  ডদ জকাি ডির্লট/কি োি জিডিয়াস (Rf) র্ার্ক এবং Rf < r => ডির্লটর্ক ঠিকভার্ব কাটর্ি োির্ব িা 

→ জোট টুল লাগর্ব অর্বা জিডিয়াস-োস/র্িার্কায়র্য়িাল োস ব্যবহাি কির্ি হর্ব। 

4 টুলোর্ েযাডমডি ডিি েয়՝ অির্সট কির্সপ্ট 

o কিটুি কার্ট: টুল জসন্টাি = োট ে কিটুি জর্র্ক টুল জিডিয়াস 만큼 অির্সট হর্ব (ইিওয়াি ে বা 

আউটওয়াি ে, অোর্িির্িি উেি ডিভেি কর্ি) । 

o ের্কট কার্ট: প্রডিটি ের্কট কিটুির্ক টুল জিডিয়াস ডদর্য় ইিওয়াি ে অির্সট কর্ি জসন্টািলাইি টুলোর্ 

োওয়া  ায়; িািেি জিে-ওভাি (overlap) ডদর্য় ইিডিল/ের্কট ডক্ল্য়াি কিা হয়। 

5 কি োি/ডির্লট হযান্ডডলং 

o  ডদ অংর্ি ডির্লট র্ার্ক এবং ডির্লট জিডিয়াস ≥ টুল জিডিয়াস → কিটিডিউয়াস কিটুযি কাে 

কির্ব। 
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o  ডদ ডির্লট জিডিয়াস < টুল জিডিয়াস → টুর্ল ডির্লট তিডি হর্ব; ঠিক কিাি েন্য জোট টুল বা 

ম্যানুয়াল ডিডিি োস ডির্ি হর্ব। 

6 Z-হাইটস ও ডিিােত্তা 

o Safe Z (ি যাডেি উচ্চিা) ডিধ োিি কর্িা (ডক্ল্য়ার্িন্স) — সাধািিি িক ডর্কর্িস + অডিডিক্ত 2–5 

mm ডকংবা জমডিি/েব অনু ায়ী। 

o ডিে-অি-কাট (step-down) — উোদাি ও টুল অনু ায়ী ডস্থ্ি কর্িা (উদাহিি: ডির্লি েন্য 1–2 

mm; অযালুডমডিয়ার্মি েন্য 2–5 mm)। 

7 ডলি-ইি/ডলি-আউট, টুল অধিকিি (approach/exit) 

o সমসামডয়ক ডলি ইি (arc/linear) জ াগ কর্িা  ার্ি জকািা ়ে ডচে বাডড় িা ও টুল িক ের্ড় িা। 

o জহাডলং এি আর্গ ডড্রল োি/কাউটাির্বাি ব্যবহাি কিা জ র্ি োর্ি। 

8 টাইডমং ও কাটা প্যািাডমটাি (Feed & Speed) 

o জমডিি/টুল/বোি অনু ায়ী ডিি ও ডেি ডিধ োিি কর্িা — (এই অংিটি সাধািিি জমডিি-ডভডত্তক; 

এখার্ি একটা জিঞ্জ বা জিিার্িন্স দাও) । 

9 টুলোর্ জচক ও ডসমুর্লিি 

o CAM/ডসমুর্লিি চালাও — কির্িাল কিডফ্লক্ট, জকাডলিি জচক কর্িা। ড্রাই-িাি বা ডসমুর্লির্ি ত্রুটি 

র্াকর্ল ঠিক কর্িা। 

 

জপ্রাগ্রাম জমডিি কর্রালার্ি জলাি কিাঃ 

ডসএিডস জমডির্ি (র্ মি — Lathe, Milling, বা Wirecut) কডম্পউটাি বা অন্য ডিভাইর্স তিডি কিা জপ্রাগ্রাম (G-

code/M-code) ডিিােদভার্ব জমডিি কর্রার্ল িান্সিাি ও জলাি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি ও উেকিি 

• CNC Machine Controller (জ মি: FANUC, Siemens, Mitsubishi ইিযাডদ) 

• কডম্পউটাি / Laptop 

• Data Transfer Device 

o USB Drive / Memory Card 

o RS-232 Cable / LAN Cable ( ডদ সিাসডি সংর্ াগ র্ার্ক) 

• জপ্রাগ্রাম িাইল (.NC/.TXT/.CNC িিম্যার্ট) 

• SOP (Standard Operating Procedure) অনুসিি ডির্দ েডিকা 

 

ধার্ে ধার্ে প্রডক্রয়া: 

Step 1: জপ্রাগ্রাম িাইল প্রস্তুি কিা 

• জপ্রাগ্রামটি কডম্পউটার্ি তিডি বা সংিডেি র্ার্ক (র্ মি: PART01.NC) 

• জকার্ি জকাি ডসিট্াক্স র্ভল আর্ে ডক িা  াচাই কর্িা (Dry Run বা Simulation কর্ি)। 

• জপ্রাগ্রার্মি িাম সঠিকভার্ব দাও (সাধািিি: O0001 বা O1234 এই িকম format)। 

Step 2: জিটা িান্সিাি মাধ্যম ডিব োচি 

• জমডির্ি USB জোট ে র্াকর্ল — Pendrive ব্যবহাি কর্িা। 

• পুির্িা জমডিি হর্ল — RS232 cable বা LAN সংর্ াগ ব্যবহাি কিা হয়। 

• ডকছু জের্ে DNC (Direct Numerical Control) ব্যবস্থ্াি মাধ্যর্ম জপ্রাগ্রাম োঠার্িা হয়। 
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Step 3: জমডিি কর্রালার্ি প্রর্বি কিা 

• জমডিি EDIT Mode / MEM Mode এ িাও। 

• “PROGRAM” বা “DATA IN/OUT” জমনু ডসর্লক্ট কর্িা। 

• “READ” বা “INPUT” অেিি ডসর্লক্ট কর্িা। 

Step 4: জপ্রাগ্রাম জলাি কিা 

• USB সংযুক্ত কর্িা অর্বা কডমউডির্কিি জকবল সংযুক্ত কর্িা। 

• জমডির্ি READ / INPUT জবািাম চাের্ল জিটা জলাি হর্ব। 

• ডির্ি জপ্রাগ্রার্মি িাম জদখার্ব (র্ মি: O0001 LOADED)। 

Step 5: জপ্রাগ্রাম  াচাই কিা 

• জপ্রাগ্রামটি সঠিকভার্ব এর্সর্ে ডক িা  াচাই কির্ি “EDIT MODE” এ ডগর্য় খর্ল জদর্খা। 

• G-code ও M-code গুর্লা ঠিক আর্ে ডক িা, টুল িম্বি, অির্সট ইিযাডদ ডমডলর্য় জদর্খা। 

•  ডদ দিকাি হয় িাহর্ল PROGRAM CHECK বা GRAPHIC SIMULATION চালাও। 

Step 6: Dry Run (েিীোমূলক চালার্িা) 

• Machine এ “DRY RUN” জমার্ি জপ্রাগ্রাম চালাও। 

• জকাি টুল, অির্সট বা জকাঅডি ের্িট র্ভল আর্ে ডক িা েিীো কর্িা। 

• সব ঠিক র্াকর্ল জমডিি অোর্িিি শুরু কিা  ায়। 

 

টুল োর্ এবং ওয়াকে প্যািাডমটাি সঠিক ডকিা িা ডিধ োির্িি েন্য জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লট কিাঃ 

 

ডসএিডস জপ্রাগ্রাম চালার্িাি পূর্ব ে কডম্পউটাি বা জমডিি কর্রালার্ি জপ্রাগ্রামটি ডসমুর্লট কর্ি জদখা— 

টুর্লি গডি, ডদক, গভীিিা, ডিি, ডেন্ডল ডেি, ও টুলোর্ সঠিক আর্ে ডক িা িা  াচাই কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি ও সিটওয়যাি: 

• CNC Machine Controller (জ মি: FANUC, Siemens, Mitsubishi ইিযাডদ) 

• CAM Software / Simulation Software 

o Mastercam / Fusion 360 / SolidCAM / NC Viewer ইিযাডদ 

• জপ্রাগ্রাম িাইল (.NC / .TXT / .CNC িিম্যার্ট) 

• Standard Operating Procedure (SOP) 

• টুল জিটা ও অির্সট িাডলকা 

 

ধার্ে ধার্ে প্রডক্রয়াঃ 

Step 1: জপ্রাগ্রাম জলাি কিা 

• তিডি কিা CNC জপ্রাগ্রামটি জমডিি বা সিটওয়যার্ি জলাি কর্িা। 

• জপ্রাগ্রাম িাম (র্ মি: O0001)  াচাই কর্িা। 

Step 2: ডসমুর্লিি জমাি ডিব োচি 

• জমডির্ি: “GRAPHIC MODE” বা “DRY RUN MODE” ডসর্লক্ট কর্িা। 

• সিটওয়যার্ি: “Simulation” বা “Verify Toolpath” অেিি ডসর্লক্ট কর্িা। 
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িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী জপ্রাগ্রাম সংিেি কিাঃ 

 

উর্েশ্য: 

ডসএিডস জপ্রাগ্রাম  াচাই ও ডসমুর্লিি জির্ষ জসটির্ক ডিিােদভার্ব সংিেি কিা,  ার্ি ভডবষ্যর্ি পুিিায় ব্যবহাি বা 

সংর্িাধি কিা  ায় এবং জকার্িা ত্রুটি োড়াই জিটা িো োয়। 

 

প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি ও উেকিি: 

• CNC Machine Controller 

• কডম্পউটাি / ল্যােটে 

• USB Drive / Memory Card / Server Connection 

• Approved Program File (জ মি: O0001.NC, PART01.CNC) 

• Standard Operating Procedure (SOP) ম্যানুয়াল 

 

ধার্ে ধার্ে প্রডক্রয়া 

Step 1: জপ্রাগ্রাম  াচাই সম্পন্ন কিা 

• জপ্রাগ্রাম ডসমুর্লিি ও Dry Run সিলভার্ব সম্পন্ন কর্িা। 

• ডিডিি হও জ  টুলোর্, ডিি, ডেন্ডল ডেি, এবং কাটিং প্যািাডমটাি সঠিক। 

• এখি এটি “Proven Program” (েিীডেি জপ্রাগ্রাম) ডহর্সর্ব সংিেি কিা  ার্ব। 

 

Step 2: জপ্রাগ্রাম িাইর্লি িামকিি 

• SOP অনু ায়ী সঠিক িাম ব্যবহাি কর্িা, জ মিঃ 

o O0001_PART01_MILLING.NC 

o JOB_NO123_FINISH.CNC 

• িাইর্লি িার্মি মর্ধ্য কার্েি িাম, জমডিি টাইে, এবং সংিিি উর্েখ র্াকর্ল ভডবষ্যর্ি সহর্ে িিাক্ত কিা 

 ায়। 

 

Step 3: জপ্রাগ্রাম সংিের্িি স্থ্াি ডিধ োিি 

• জপ্রাগ্রামটি জকার্ায় সংিেি হর্ব িা ঠিক কর্িা: 

o CNC Controller Memory 

o External USB Drive 

o Central Server / DNC System 

o Backup Folder in PC 

 

Step 4: জপ্রাগ্রাম কডে ও সংিেি কিা 

• জমডিি জর্র্ক “EDIT MODE” বা “DATA OUT” ডসর্লক্ট কর্িা। 

• “OUTPUT” বা “SAVE” কমান্ড ব্যবহাি কর্ি জপ্রাগ্রামটি কডে কর্িা। 

• প্রর্য়ােি হর্ল িাইলটি কডম্পউটাি বা সাভ োর্ি িান্সিাি কর্িা। 

• উদাহিি: 

• FANUC Controller → EDIT → PROG → OUTPUT → USB → FILE SAVED 

• ডির্ি বািো আসর্ব: 

O0001 SAVED SUCCESSFULLY 
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জসলি জচক (Self Check) – ৪.২  

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1 টুল োর্ ডক? উদাহিিসহ ডলখ। 

2 কর্য়কটি ডসএিডস কর্রালার্িি িাম ডলখ? 

3 ওয়যািকাট জমডির্িি ওয়যাি এি ব্যাস কর্িা? 

4 Edit Mode ডক? 

5 Auto Mode ডক? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ৪.২ 

 

১. টুল োর্ ডক? উদাহিিসহ ডলখ। 

উত্তি: 

টুল োর্ হল জসই ডিধ োডিি ের্ বা িার্েক্টডি,  াি মাধ্যর্ম কাটিং টুল কার্েি সময় ওয়াকেডের্সি উেি ডদর্য় চর্ল ডিডদ েষ্ট 

আকাি তিডি কর্ি। 

অন্যভার্ব বলা  ায়- 

টুল োর্ হর্লা CNC জপ্রাগ্রার্ম ডিধ োডিি টুর্লি চলাচর্লি লাইি ,  া জমডিির্ক বর্ল জদয় জকার্া জর্র্ক জকার্ায় টুল 

চলর্ব। 

উদাহিি: 

• সিলর্িখা কাটাি েন্য ডলডিয়াি টুল োর্ 

• বৃত্তাকাি বা কাভে আকার্িি েন্য আকে টুল োর্ 

 

২. কর্য়কটি ডস এি ডস কর্রালার্িি িাম ডলখ। 

উত্তি: 

ডির্চ কর্য়কটি সাধািি ও েিডপ্রয় CNC কর্রালার্িি িাম জদওয়া হর্লা — 

1. FANUC (Japan) 

2. Siemens (Germany) 

3. Mitsubishi (Japan) 

4. Heidenhain (Germany) 

5. Haas (USA) 

6. Okuma OSP (Japan) 

 

৩. ওয়যাি কাট জমডির্িি ওয়যাি এি ব্যাস কর্িা? 

উত্তি: 

ওয়যাি কাট (EDM) জমডির্ি ব্যবহৃি কাটিং ওয়যার্িি ব্যাস সাধািিি ০.১ ডমডম জর্র্ক ০.৩ ডমডম এি মর্ধ্য হয়। 

সাধািি ব্যবহৃি সাইে: 

• 0.10 mm 

• 0.18 mm 

• 0.20 mm 

• 0.25 mm 

 

৪. Edit Mode ডক? 

উত্তি: 

Edit Mode হর্লা CNC জমডির্ি একটি অোর্িিি জমাি জ খার্ি অোর্িটি জপ্রাগ্রাম তিডি, সংর্িাধি বা েডিবিেি 

কির্ি োর্ি। 

• এখার্ি িতুি G-code বা M-code ডলখা  ায়। 

• জপ্রাগ্রাম জর্র্ক ডিডদ েষ্ট অংি জকর্ট জিলা বা েডিবিেি কিা  ায়। 
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৫. Auto Mode ডক? 

উত্তি: 

Auto Mode হর্লা CNC জমডির্ি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী স্বয়ংডক্রয়ভার্ব কাে সম্পাদর্িি জমাি। 

• জমডিি স্বয়ংডক্রয়ভার্ব G-code/M-code অনু ায়ী cutter এবং ওয়াকেডেস ডিয়ন্ত্রি কর্ি। 

• অোর্িটর্িি শুধু মডিটডিং এবং েরুডি হস্তর্ের্েি প্রর্য়ােি হয়। 
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েব িীট (Job Sheet) - ৪.২.১ 

 

ের্বি িাম: ওয়যািকাট জমডির্ি CNC জপ্রাগ্রাম জলাি কিা।  

 

কার্েি ধােসমূহঃ 

• জমডিি িে করুি এবং োওয়াি বন্ধ করুি 

• PPE (Safety লাভস, গগলস, শু) েডিধাি করুি 

• ওয়াকেডেস ও জমডির্িি চািোি েডিষ্কাি িাখি 

• জপ্রাগ্রাম USB, CD বা অন্য ডিভাইস জর্র্ক ডিডভউ করুি 

• জপ্রাগ্রার্ম জকাি error বা mismatch আর্ে ডকিা েিীো করুি 

• জমডির্িি কর্রালাি জর্র্ক EDIT MODE-জি প্রর্বি করুি 

• USB / LAN / অন্য ডিভাইস জর্র্ক জপ্রাগ্রাম ডসর্লক্ট কর্ি LOAD করুি 

• AUTO MODE-জি প্রর্বি কর্ি Dry Run চালাি 

• টুল োর্, ওয়যাি গাইি ও ডিি ডসর্িম েিীো করুি 

• জকাি clash বা misalignment র্াকর্ল সংর্িাধি করুি 

 

সিকেিাঃ 

• জপ্রাগ্রাম জলাি কিাি সময় জমডিি চলাচল বন্ধ র্াকর্ি হর্ব 

• র্ভল জপ্রাগ্রাম জলাি কির্ল ওয়াকেডেস িষ্ট হর্ি োর্ি 

• Dry Run োড়া সিাসডি Cutting শুরু কির্বি িা 

• জমডির্ি হঠাৎ িক্ত চাে বা আঘাি জদর্বি িা 
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জেডসডির্কিি ডিট (Specification Sheet) - ৪.২.১ 

 

ের্বি িাম:  ওয়যািকাট জমডির্ি CNC জপ্রাগ্রাম জলাি কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE: 

• Safety লাভস 

• Safety গগলস 

• Safety shoes 

• Work apron  

 

প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি ও জমডিি: 

1. CNC Wire Cut EDM Machine 

2. Vernier Caliper 

3. Allen Key 

4. Lubricant / Coolant 

5. Cleaning Cloth 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

 50mm*100mm*10mm Ms plate 

 

জল-আউট/ড্রডয়ং/িায়াগ্রামঃ 

CNC Wire Cut Machine 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) - ৪.৩ 

 

ডিখি িল-৩: CNC ওয়যািকাট জমডির্িি মাধ্যর্ম অোর্িিি সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• জমডিি প্যািাডমটাি জ মি - ওয়যাি অির্সট, ওয়যাি ডেি এবং োওয়াি জসটিংস স্থ্ােি 

• জমডিি প্রস্তুি কিা, ওয়াকেডেস জলাি ও অযালাইি কিা এবং জিটা ও জিিার্িন্স ের্ ়েন্ট জসট কিা 

• জপ্রাগ্রাম ডি-জসট কিা  ার্ি প্রর্ম জপ্রাগ্রাম ব্লক জর্র্ক িাট ে েডেিি ডিডিি কিা  ায় 

• জমডিি চালু কর্ি ওয়াকেডেস/র্প্রািাক্ট উৎোদি 

• সমাপ্ত েণ্য (finished product) ডিডদ েষ্টকিি (specification) ও ড্রইং অনু ায়ী েিীো কিা 

 

জমডিি প্যািাডমটাি জ মি - ওয়যাি অির্সট, ওয়যাি ডেি এবং োওয়াি জসটিংস স্থ্ােিঃ 

 

CNC EDM ওয়যাি কাট জমডির্ি, জমডিি প্যািাডমটাি জ মি ওয়যাি অির্সট, ওয়যাি ডেি এবং োওয়াি জসটিংস 

স্থ্ােি কিা খবই গুরুত্বপূি ে ধাে । ডির্চ ধার্ে ধার্ে ডবষয়টি ব্যাখ্যা কিা হর্লাঃ 

 

ওয়যাি অির্সট (Wire Offset): 

• ওয়যার্িি ব্যাস ও োকে গ্যাে অনু ায়ী জপ্রাগ্রার্ম টুল োর্ জর্র্ক ডকছুটা দূিত্ব ডিধ োিি কিা হয়। 

• এি ির্ল কাট সঠিক আকার্ি হয় এবং ওয়াকেডের্সি মাে সঠিক র্ার্ক। 

• উদাহিি:  ডদ ওয়যার্িি ব্যাস 0.25 ডমডম হয় এবং োকে গ্যাে 0.01 ডমডম হয়, ির্ব অির্সট হর্ব 0.135 

ডমডম (0.25/2 + 0.01) । 

 

ওয়যাি ডেি (Wire Speed): 

• ওয়যাি কি দ্রুি ডিি হর্ব িা ডিধ োিি কর্ি। 

• জবডি ডের্ি কাট দ্রুি হয় ডকন্তু ওয়যাি দ্রুি েয় হয়। 

• কম ডের্ি কাট ধীর্ি হয় ির্ব ওয়যাি দীঘ ে সময় জটর্ক। 

• সাধািিি 8–12 ডমটাি/ডমডিট জির্ঞ্জ র্ার্ক। 

 

োওয়াি জসটিংস (Power Settings): 

• এর্ি র্ার্ক জভার্েে, কার্িন্ট, োলস অি-অি টাইম ইিযাডদ। 

• এগুর্লা ডিধ োিি কর্ি কিটা িডক্তর্ি ইর্লকডিক ডিসচােে ঘটর্ব। 

• িডক্ত জবডি হর্ল কাট দ্রুি হয় ডকন্তু পৃর্েি গুিমাি কর্ম  ায়। 

• িডক্ত কম হর্ল ডিডিি ভার্লা হয় ডকন্তু সময় জবডি লার্গ। 
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জমডিি প্রস্তুি কিা, ওয়াকেডেস জলাি ও অযালাইি কিা এবং জিটা ও জিিার্িন্স ের্ ়েন্ট জসট কিাঃ 

 

জমডিি প্রস্তুি কিা, ওয়াকেডেস জলাি ও অযালাইি কিা, এবং জিটা ও জিিার্িন্স ের্ ়েন্ট িযান্ডাি ে অোর্িটিং েদ্ধডি অনু ায়ী 

জসট কিা – (CNC EDM ওয়যাি কাট জমডির্িি েন্য ধার্ে ধার্ে ব্যাখ্যা) 

 

১. জমডিি প্রস্তুি কিা (Machine Preparation): 

ওয়যাি কাট জমডির্ি কাে শুরু কিাি আর্গ জমডিি সম্পূি ে প্রস্তুি কির্ি হয়। 

 

ধােসমূহ: 

1 জমডিি েডিষ্কাি কর্ি ধুর্লা ও জিল-ময়লা মুক্ত কিা। 

2 িাই-ইর্লকডিক ট্াংর্ক ে োপ্ত োডি ও ডিোি েিীো কিা। 

3 ওয়যাি সঠিকভার্ব লাগার্িা আর্ে ডকিা ও জটিিি ঠিক আর্ে ডকিা জদখা। 

4 োওয়াি অি কর্ি কর্রাল প্যার্িল জচক কিা — সব অযালাম ে মুক্ত ডকিা ডিডিি হওয়া। 

5 জিিার্িন্স জহাম েডেিি (Machine Zero) ডিটাি ে কিা। 

উর্েশ্য: জমডির্িি ডস্থ্ডিিীলিা ও ডিিােদ অোর্িির্িি ডিিয়িা জদওয়া। 

 

২. ওয়াকেডেস জলাি ও অযালাইি কিা (Workpiece Loading and Alignment): 

ধােসমূহ: 

1 ওয়াকেডেস (Job) সঠিকভার্ব ডিক্সচাি বা ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্সি মাধ্যর্ম জটডবর্ল বসার্িা। 

2 ওয়াকেডের্সি পৃে সমিল ডকিা িা িায়াল জগে বা ইডন্ডর্কটি ডদর্য় জচক কিা। 

3 প্রর্ ়োের্ি V-block, magnetic clamp, বা fixture plate ব্যবহাি কিা। 

4 ওয়যাি ও ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য ডক্ল্য়ার্িন্স বোয় জির্খ অযালাইির্মন্ট কিা। 

5 অযালাইির্মন্ট জিষ হর্ল ওয়াকেডেস িক্তভার্ব লক কর্ি জদওয়া। 

উর্েশ্য: ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ডস্থ্ি ও ডির্ভ েলভার্ব অবস্থ্াি কির্ে িা ডিডিি কিা। 

 

৩. জিটা ও জিিার্িন্স ের্ ়েন্ট জসট কিা (Setting Data and Reference Points): 

ধােসমূহ: 

1 জমডিি ডের্িা ের্য়ন্ট (Machine Zero): জমডির্িি ডিেস্ব জিিার্িন্স েডেিি জসট কিা হয় (সাধািিি 

স্বয়ংডক্রয়ভার্ব) । 

2 ওয়াকে ডের্িা ের্য়ন্ট (Work Zero): ওয়াকেডের্সি ডিডদ েষ্ট জকাি ের্য়র্ন্ট (র্ মি ডির্চি বাম কি োি) 

জিিার্িন্স জসট কিা হয়। 

3 জমডিি কর্রাল প্যার্ির্ল X, Y, Z অর্েি মাি শূন্য কর্ি জিওয়া হয়। 
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জপ্রাগ্রাম ডি-জসট কিা  ার্ি প্রর্ম জপ্রাগ্রাম ব্লক জর্র্ক িাট ে েডেিি ডিডিি কিা  ায়ঃ 

 

জপ্রাগ্রাম ডির্সট কিাি মার্ি হর্লা — জমডিি কর্রালার্ি জলাি কিা জপ্রাগ্রামর্ক শুরু জর্র্ক চালার্িাি েন্য প্রস্তুি কিা,  ার্ি 

কাটিং অোর্িিি প্রর্ম জপ্রাগ্রাম ব্লক (Initial Line) জর্র্ক শুরু হয়। 

অর্ োৎ, জমডিির্ক পূর্ব েি জকার্িা অবস্থ্াি বা ব্লর্ক জর্র্ম িা জর্র্ক সম্পূি েভার্ব শুরু ডবন্দুর্ি (Start Position) ডিডির্য় 

জিওয়া হয়। 

 

প্রর্য়ােিীয়িা (Purpose): 

1 জপ্রাগ্রাম চালুি আর্গ সঠিক শুরু েডেিি ডিডিি কিা। 

2 পূব েবিী িাি বা ড্রাই িার্িি ত্রুটি দূি কিা। 

3 জমডিি ও কর্রাল ডসর্িমর্ক িতুিভার্ব ডসঙ্ক কিা। 

4 জকার্িা র্ভল কমান্ড বা ব্লক ডিে এড়ার্িা। 

 

প্রডক্রয়া (Procedure): 

1 জমডিি র্ামার্িা: 

 ডদ জপ্রাগ্রাম পূর্ব ে চালু র্ার্ক, িাহর্ল জমডিি “Feed Hold” বা “Emergency Stop” ডদর্য় র্ামাও। 

2 ডির্সট জবািাম চাো: 

কর্রাল প্যার্ির্ল র্াকা RESET জবািাম চাের্ল পূর্ব েি সব ব্লক বাডিল হর্য়  ায় এবং জপ্রাগ্রাম কাউন্টাি প্রর্ম 

লাইি বা ব্লর্ক ডির্ি  ায়। 

3 িাট ে েডেিি  াচাই: 

o জমডিি জটডবল বা ওয়যাি জহির্ক জপ্রাগ্রার্ম ডিধ োডিি শুরু েডেির্ি (Start Point) ডির্য় আর্সা। 

o প্রর্য়াের্ি “Return to Reference Point” কমান্ড ব্যবহাি কর্িা। 

4 জপ্রাগ্রাম ডিডসর্লক্ট কিা: 

o প্রর্য়ােি হর্ল জপ্রাগ্রাম িাম (O-code) ডসর্লক্ট কর্িা। 

o ডিসর্প্লর্ি জপ্রাগ্রার্মি প্রর্ম লাইি (র্ মিঃ N001 G90 G92 X0 Y0) জদখা  ার্ব। 

5 ড্রাই িাি / ডসমুর্লিি চালার্িা: 

শুরু েডেিি ও জপ্রাগ্রাম সঠিক ডকিা ডিডিি কির্ি ড্রাই িাি জমার্ি ডসমুর্লিি চালাও। 

6 িাি কমান্ড: 

সবডকছু ঠিক র্াকর্ল “Cycle Start” চার্ো — জপ্রাগ্রাম প্রর্ম ব্লক জর্র্ক শুরু হর্ব। 

 

সিকেিা (Precautions): 

• RESET কিাি আর্গ সব মুভর্মন্ট র্াডমর্য় ডিডিি হও। 

• র্ভল কর্ি ডমি-ব্লক িাট ে ডদর্ল কার্েি েডি হর্ি োর্ি। 

• RESET কিাি েি জমডির্ি জকার্িা পুির্িা অির্সট বা টুল জিটা র্ভলভার্ব জলাি আর্ে ডকিা েিীো কর্িা। 

 

জমডিি চালু কর্ি ওয়াকেডেস/র্প্রািাক্ট উৎোদিঃ 

 

এই ধার্ে ডসএিডস ওয়যাি কাট জমডির্ি সমস্ত প্রস্তুডি সম্পন্ন হওয়াি েি জমডিি চালু কর্ি জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ওয়াকেডেস কাটা 

বা চূড়ান্ত জপ্রািাক্ট উৎোদি কিা হয়। 

অর্ োৎ, এখি বাস্তব কাটিং অোর্িিি শুরু হয়। 
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উর্েশ্য (Purpose): 

1 জপ্রাগ্রাম ও জমডিি প্যািাডমটাি অনু ায়ী সঠিকভার্ব কাে সম্পাদি কিা। 

2 ওয়াকেডেস জর্র্ক ডিধ োডিি মাে অনু ায়ী েণ্য তিডি কিা। 

3 উৎোদর্িি সময় জমডির্িি োিিিম্যান্স ও গুিমাি ডিডিি কিা। 

 

প্রডক্রয়া (Procedure): 

1 জমডিি চালু কিা (Machine Start-Up): 

o োওয়াি অি কর্ি জমডির্িি কর্রাল প্যার্িল সডক্রয় কর্িা। 

o সব জসিটি কভাি ও দিো বন্ধ আর্ে ডকিা ডিডিি হও। 

o কুলান্ট (িাই-ইর্লকডিক ফ্লুইি) সঠিকভার্ব প্রবাডহি হর্চ্ছ ডকিা েিীো কর্িা। 

2 জপ্রাগ্রাম জলাি ও  াচাই: 

o প্রর্য়ােিীয় জপ্রাগ্রাম জমমডি জর্র্ক ডসর্লক্ট কর্িা। 

o জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী টুল অির্সট, ওয়যাি ডেি ও োওয়াি জসটিংস ঠিক আর্ে ডকিা  াচাই কর্িা। 

o প্রর্য়াের্ি “Dry Run” চাডলর্য় মুভর্মন্ট েিীো কর্িা। 

3 ওয়াকেডেস জসটআে  াচাই: 

o ওয়াকেডেস সঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা আর্ে ডকিা েিীো কর্িা। 

o জিিার্িন্স ের্য়ন্ট ও অযালাইির্মন্ট  াচাই কর্িা। 

4 কাটিং অোর্িিি শুরু: 

o “Cycle Start” জবািাম চার্ো। 

o জমডিি স্বয়ংডক্রয়ভার্ব জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী ওয়যাি মুভ কর্ি ওয়াকেডেস কাটর্ি শুরু কির্ব। 

o কাটিং চলাকালীি ওয়যাি জটিিি, োওয়াি, ও োকে গ্যাে ে ের্বেি কর্িা। 

5 কাটিং প্রডক্রয়া ে ের্বেি: 

o জকার্িা অস্বাভাডবক িব্দ, ওয়যাি জিক বা অযালাম ে হর্ল সর্ঙ্গ সর্ঙ্গ জমডিি র্ামাও। 

o প্রর্য়ােি হর্ল প্যািাডমটাি সমন্বয় (Feed, Power ইিযাডদ) কর্িা। 

6 জপ্রািাক্ট সম্পন্ন হর্ল: 

o জমডিি বন্ধ কর্ি ওয়যাি ডিি বন্ধ কর্িা। 

o ওয়াকেডেস খর্ল ডিধ োডিি মাে ও সাির্িস ডিডিি েিীো কর্িা। 

o জপ্রাগ্রাম ও প্যািাডমটাি জিটা সংিেি কর্িা ভডবষ্যর্িি েন্য। 

 

সমাপ্ত েণ্য (finished product) ডিডদ েষ্টকিি (specification) ও ড্রইং অনু ায়ী েিীো কিাঃ 

 

CNC Wire Cut জমডির্ি কাে সম্পন্ন হওয়াি েি উৎোডদি চূড়ান্ত েণ্যটি (Finished Product) িকিা 

(Drawing) এবং জেডসডির্কিি (Specification) অনু ায়ী সঠিকভার্ব তিডি হর্য়র্ে ডক িা িা েিীো ও  াচাই 

কিা হয়। 

 

CNC Wire Cut প্রডক্রয়ায় সাধািিি অিযন্ত সূক্ষ্ম ও ডির্ভ েল কাে কিা হয়, িাই সমাপ্ত ের্ণ্যি প্রডিটি অংি ডিডদ েষ্ট মাে, 

আকাি, সহিীয়িা (tolerance), এবং পৃর্েি গুিমার্িি (surface finish) সার্র্ সঙ্গডিপূি ে ডকিা িা েিীো কিা 

অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। 
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ডবস্তাডিিভার্ব প্রডক্রয়াটি ডিম্নরূেঃ 

1 িকিা ও জেডসডির্কিি ে োর্লাচিা: 

প্রর্র্ম ড্রইং ও জেডসডির্কির্ি উর্েডখি সব মাে, জকাি, গর্িেি ব্যাস, কাটিং গভীিিা, সহিীয়িা ইিযাডদ 

ভার্লাভার্ব জদখা হয়। এটি েিীো কিাি মািদণ্ড ডহর্সর্ব ব্যবহৃি হয়। 

2 েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহাি: 

এিেি ডবডভন্ন েডিমােক  ন্ত্র জ মি— 

o জভিডিয়াি কযাডলোি (Vernier Caliper) 

o মাইর্ক্রাডমটাি (Micrometer) 

o িায়াল জগে (Dial Gauge) 

o হাইট জগে (Height Gauge) 

o সাির্িস জটিাি (Surface Tester) 

ইিযাডদ ব্যবহাি কর্ি ওয়াকেডের্সি প্রডিটি ডদক েডিমাে কিা হয়। 

3 মাডেক ডির্ভ েলিা  াচাই: 

প্রডিটি েডিমার্েি িলািল ড্রইং-এি মার্িি সার্র্ ডমডলর্য় জদখা হয়। 

 ডদ জকার্িা মাে ডিধ োডিি সীমাি বাইর্ি চর্ল  ায় (র্ মি জবডি বা কম কাটা হয়), িাহর্ল জসটির্ক non-

conformance ডহর্সর্ব ডচডহ্নি কিা হয়। 

4 পৃর্েি গুিমাি েিীো: 

Wire Cut প্রডক্রয়ায় পৃেটি সাধািিি মসৃি হয়, ির্ব জকার্াও খসখর্স দাগ, বাি (burr), বা জোড়াি দাগ 

র্াকর্ল িা েিীো কিা হয় এবং প্রর্ ়োের্ি েডিষ্কাি বা পুিঃপ্রডক্রয়াকিি (rework) কিা হয়। 

5 চাক্ষুষ েিীো (Visual Inspection): 

ের্ণ্যি সাডব েক জচহািা, ধািাবাডহকিা এবং সঠিক আকৃডি আর্ে ডকিা িা জচার্খ জদর্খ  াচাই কিা হয়। 

6 ডির্োট ে প্রস্তুি: 

সব মাে ও ে ের্বের্িি িলািল একটি ইন্সর্েকিি ডির্োর্ট ে িডর্র্ভক্ত কিা হয়। 

জকার্িা অসঙ্গডি বা ত্রুটি োওয়া জগর্ল িা সুোিভাইোি বা জকায়াডলটি কর্রাল ডবভার্গ ডির্োট ে কিা হয়  ার্ি 

প্রর্য়ােিীয় সংর্িাধি কিা  ায়। 

 

এই ধার্েি মূল উর্েশ্য: 

• েণ্যটি  ার্ি িকিা ও মািদণ্ড অনু ায়ী সম্পূি ে সঠিক হয়। 

• উৎোদর্িি সময় জকার্িা ত্রুটি ঘটর্ল িা দ্রুি িিাক্ত কিা  ায়। 

• গ্রাহক বা েিবিী উৎোদি ধার্ে জকার্িা সমস্যা িা হয়। 

 

উদাহিি: 

জ মি—ড্রইং-এ  ডদ ডিধ োডিি র্ার্ক জ  একটি ডের্দ্রি ব্যাস ১০.০০ ± ০.০২ ডমডম, িাহর্ল Finished Product-এ 

জসই ডের্দ্রি ব্যাস  ডদ ৯.৯৯ ডমডম জর্র্ক ১০.০১ ডমডমি মর্ধ্য র্ার্ক, ির্ব জসটি acceptable ধিা হর্ব। ডকন্তু  ডদ 

ব্যাস ১০.০৩ ডমডম হয়, ির্ব িা জেডসডির্কির্িি বাইর্ি এবং non-conforming product ডহর্সর্ব 

ডবর্বডচি হর্ব। 

েডির্ির্ষ বলা  ায়, এই ধার্েি লেয হর্লা—সমাপ্ত ের্ণ্যি গুিমাি, মাে, এবং আকাি সম্পূি েভার্ব জেডসডির্কিি ও 

ড্রইং অনু ায়ী আর্ে ডকিা িা ডিডিি কিা,  ার্ি CNC Wire Cut অোর্িির্িি ডির্ভ েলিা ও মাি বোয় র্ার্ক। 
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জসলি জচক (Self Check) – ৪.৩ 

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

১. ওয়যাি কাট জমডির্িি মুলিীডি কী? 

২. ওয়যাি কাট জমডির্িি প্রধাি অংি গুর্লাি িাম কাে সহ ডলখ। 

৩. অির্সট কী? 

৪. EDM কী? এি ব্যবহাি ডলখ। 

৫. Program Reset কী? এি কাে এবং উর্েশ্য কী? 
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ৪.৩ 

 

১. ওয়যাি কাট জমডির্িি মূলিীডি কী? 

উত্তি: 

ওয়যাি কাট জমডির্িি মূলিীডি হর্লা Electrical Discharge Machining (EDM) প্রডক্রয়া। 

এখার্ি একটি সূক্ষ্ম ধািব িাি (Wire Electrode) এবং ওয়াকেডেস— দুর্টাই তবদুযডিক েডিবাহী হয়। 

 খি এর্দি মর্ধ্য একটি জোট গ্যাে (Gap) িাখা হয় এবং উচ্চ জভার্েে কার্িন্ট প্রর্য়াগ কিা হয়, িখি ঐ গ্যার্ে োকে 

(Electric Discharge) তিডি হয়। 

এই োর্কেি িােমাো প্রায় ৮,০০০°C – ১২,০০০°C,  া ওয়াকেডের্সি ক্ষুদ্র অংির্ক গডলর্য় বা বাষ্পীর্ভি কর্ি জির্ল। 

এইভার্ব ধািাবাডহকভার্ব অর্িক োকে তিডি হর্য় ডিডদ েষ্ট আকার্ি ধাতু জকর্ট জির্ল। 

মূলিীডি এক কর্ায়: 

“ওয়যাি কাট জমডির্ি ইর্লকডিক ডিসচােে দ্বািা জমটাল ডিমুভ কিা হয়, জ খার্ি ওয়যাি ইর্লকর্িাি এবং ওয়াকেডের্সি 

মার্ঝ োকে তিডি হয়।” 

 

২. ওয়যাি কাট জমডির্িি প্রধাি অংিগুর্লাি িাম কাে সহ ডলখ। 

উত্তি: 

ওয়যাি কাট EDM জমডির্িি প্রধাি অংিগুর্লা ডির্চ জদওয়া হর্লা — 

ক্র. িং অংর্িি িাম কাে 

১ Power Supply Unit 
ডিসচার্েেি েন্য প্রর্য়ােিীয় জভার্েে ও কার্িন্ট সিবিাহ 

কর্ি 

২ Wire Feed System কাটাি েন্য ধািাবাডহকভার্ব ওয়যাি সিবিাহ কর্ি 

৩ Wire Guides ওয়যাির্ক সঠিক ের্র্ গাইি কর্ি 

৪ Work Table / Fixture ওয়াকেডেস ধর্ি িার্খ 

৫ 
Dielectric System (Water 

Tank) 
োকে জোি ঠান্ডা িার্খ ও ধাতুি কিা দূি কর্ি 

৬ 
Control Unit (CNC 

Controller) 
জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী জমডির্িি সব মুভর্মন্ট ডিয়ন্ত্রি কর্ি 

৭ Servo System ওয়যাি ও ওয়াকেডের্সি মর্ধ্য সঠিক গ্যাে বোয় িার্খ 

৮ Flushing Nozzles োর্কেি োয়গা েডিষ্কাি কর্ি ও িাে অেসািি কর্ি 

 

৩. অির্সট (Offset) কী? 

উত্তি: 

অির্সট হর্লা জপ্রাগ্রাম কিা কাট লাইি ও আসল কাট লাইি বা ওয়যার্িি জকর্ন্দ্রি মর্ধ্য োর্ েকয। 

কািি, ওয়যার্িি ব্যাস ও োকে গ্যাে এি েন্য জমডিি বাস্তর্ব সামান্য ডভন্ন োয়গায় কার্ট। 

িাই এই োর্ েকয সমন্বয় কির্ি অির্সট ব্যবহাি কিা হয়। 
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৪. EDM কী? এি ব্যবহাি ডলখ। 

উত্তি: 

EDM (Electrical Discharge Machining) হর্লা একটি প্রডক্রয়া জ খার্ি ধািব বস্তু কাটাি েন্য সিাসডি 

তবদুযডিক োকে ব্যবহাি কিা হয়। 

• এটি কঠিি বা েটিল আকৃডিি ধাতু কাটাি েন্য ব্যবহৃি হয়। 

• ওয়াকেডের্সি সার্র্ ইর্লর্রার্িি মর্ধ্য জোট জোট োকে সৃডষ্ট কর্ি ধাতু ধীর্ি ধীর্ি গর্ল বা ভাে হর্য় অেসািি 

কিা হয়। 

• জকার্িা  াডন্ত্রক চাে প্রর্য়াগ হয় িা, িাই সূক্ষ্ম ও েটিল কাট সম্ভব। 

ব্যবহাি: 

• টুল, জমাড, িাই, েটিল অংর্িি কাটিং। 

• খব িক্ত ধাতু বা সূক্ষ্ম ধািব কার্েি েন্য আদি ে। 

 

৫. Program Reset কী? এি কাে এবং উর্েশ্য কী? 

উত্তি: 

 

Program Reset হর্লা CNC জমডির্ি একটি িাংিি  া চলমাি জপ্রাগ্রামর্ক শুরু অবস্থ্ায় জিিি ডির্য়  ায়। 

• এটি জমডিির্ক প্রর্ম জপ্রাগ্রাম ব্লক জর্র্ক আবাি শুরু কিাি সুর্ াগ জদয়। 

• Program Reset ব্যবহাি কির্ল জমডির্ি জ র্কার্িা ত্রুটি বা র্ভল অবস্থ্াি সংর্িাধি কর্ি িতুি কর্ি কাে শুরু 

কিা  ায়। 

• সাধািিি জপ্রাগ্রাম পুিিায় চালু কিা বা Dry Run কিাি আর্গ Reset কিা হয়। 

উর্েশ্য: 

• জপ্রাগ্রাম ঠিকঠাক শুরু কিা 

• র্ভল বা অর্ধ েক সম্পন্ন জপ্রাগ্রাম ডির্সট কিা 

• জমডিি ও টুর্লি ডিিােত্তা ডিডিি কিা 
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েব িীট (Job Sheet) - ৪.৩.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস ওয়যািকাট জমডির্িি সাহার্য্য বৃত্তাকাি কাট সমেন্ন কিি (ঘডড়ি কাটাি ডবেিীি ডদর্ক) । 

  

কার্েি ধাে সমুহঃ 

1 জমডির্িি োওয়াি অি কর্িা এবং প্রার্ডমক জচক সম্পন্ন কর্িাে 

2 কুলান্ট ও লুডির্কন্ট েিীো কর্িাক 

3 ওয়াকেডেস ক্ল্যাডম্পং ডিভাইর্স সঠিকভার্ব স্থ্ােি কর্িাা 

4 ওয়যাি ও ডিি জিালাি অোর্িির্িি ধাে অনু ায়ী জসট কর্িা  

5 প্রর্য়ােিীয় জপ্রাগ্রাম (Circuler Cut) কর্রালার্ি জলাি কর্িাট 

6 Dry Run কর্ি টুল োর্  াচাই কর্িাা 

7 জপ্রাগ্রাম চালু কর্ি সিল তিডখক কাট সম্পন্ন কর্িাে 

8 কাটিং জির্ষ ওয়াকেডেস খর্ল েডিমাে কর্িাম 

9 প্রাপ্ত িলািল জেডসডির্কিি অনু ায়ী ডকিা  াচাই কর্িাা 

10 জমডিি ও কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কর্িা এবং জিকি ে সংিেি কর্িাক 

 

সিকেিাঃ 

• জমডিি চালুি আর্গ জসিটি গাি ে ও কুলান্ট ডসর্িম েিীো কিা 

• জমডিি চলমাি অবস্থ্ায় কখর্িা হার্ি েি ে কিা  ার্ব িা 

• লাভস, গগলস ও এপ্রি েডিধাি কিা 

• জমডিি বন্ধ িা কর্ি ওয়যাি েডিবিেি কিা  ার্ব িা 

• কাে জির্ষ জমডিি ও কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কিা 

 

 

  



171 

 

জেডসডির্কিি িৌট (Specification Sheet) – ৪.৩.১ 

 

ের্বি িাম: ডসএিডস ওয়যািকাট জমডির্িি সাহার্য্য বৃত্তাকাি কাট সমেন্ন কিি (ঘডড়ি কাটাি ডবেিীি ডদর্ক)। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE: 

এযার্প্রাি        

 

প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডি ও জমডিি: 

1. CNC Wire Cut EDM Machine 

2. Vernier Caliper 

3. Allen Key 

4. Lubricant / Coolant 

5. Cleaning Cloth 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালস: 

 50mm*100mm*10mm Ms plate 

 

জল-আউট/ড্রডয়ং/িায়াগ্রামঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet)- ৪.৪ 

 

ডিখি িল-৪:  ওয়যািকাট ল মশি ন পশরষ্ক ার এব ং রক্ষর্ াজ বক্ষর্  কির্ি োির্ব। 

 

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

কির্ি োির্ব এবং সংডিষ্ট কা োবলী সম্পাদি কির্ি োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

• ওয়যাি কাট জমডিি েডিষ্কাি কিা 

• কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কিা 

• বেেয সামগ্রী সঠিকভার্ব ডিষ্পডত্ত কিা 

• সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি এবং সমাপ্ত েণ্য কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী ডিিাের্দ সংিেি কিা 

 

ওয়যাি কাট জমডিি েডিষ্কাি কিাঃ 

 

ওয়যাি কাট জমডিি একটি সূক্ষ্ম ও ডির্ভ েল কাটিং জমডিি, িাই এি ডিয়ডমি েডিষ্কাি ও িেিার্বেি খবই েরুডি। ডির্চ ধার্ে ধার্ে 

েডিষ্কার্িি েদ্ধডি জদওয়া হলঃ  

 

কার্েি োয়গা (Worktable) েডিষ্কাি কিা 

• জটডবর্লি ওের্িি ডচে, ধুর্লা, ও ধািব কিা িাি বা এয়াি গাি ডদর্য় সডির্য় জিলুি। 

• িিম কােড় বা েঞ্জ ডদর্য় জটডবল মুর্ে ডিি। 

• প্রর্য়াের্ি হালকা কুলান্ট বা জমডিি ডক্ল্িাি ব্যবহাি কির্ি োর্িি। 

  

ট্াঙ্ক ও ওয়যাি গাইি েডিষ্কাি কিা 

• ওয়যাি কাট জমডির্ি ব্যবহৃি িাই-ইর্লকডিক োডি (Dielectric fluid) ডিোি হর্য় ট্ার্ঙ্ক েমা হয়, িাই ট্াঙ্ক 

ডিয়ডমি েডিষ্কাি কির্ি হর্ব। 

• ওয়যাি গাইি ও জিার্েল অংি ভার্লাভার্ব িাি ডদর্য় েডিষ্কাি করুি জ ি জকার্িা েমাট কাব েি বা ধািব কিা িা র্ার্ক। 

 

ডিোি ও োম্প েিীো 

• ডিোি ইউডিট খর্ল ডভির্ি ময়লা ের্মর্ে ডকিা জদখি। 

• প্রর্য়ােি হর্ল ডিোি েডিবিেি বা ধুর্য় পুিিায় স্থ্ােি করুি। 

• োর্ম্পি ইির্লট-আউটর্লট োইে েডিষ্কাি ও ব্লক মুক্ত িাখি। 

 

ওয়যাি ডিডিং অংি েডিষ্কাি কিা 

• ওয়যাি ড্রাইভ জিালাি ও জটিিি জিালাি কােড় ডদর্য় মুর্ে ডিি। 

• প্রর্য়াের্ি লুডির্কন্ট জিল হালকা কর্ি ডদি জ ি জিালাি সহর্ে ঘুর্ি। 

 

 

 

 

কুলান্ট ও োডি েডিবিেি 

• ডিডদ েষ্ট সময় েি িাই-ইর্লকডিক োডি েডিবিেি করুি। 

• পুির্িা োডি বাদ ডদর্য় ট্াঙ্ক েডিষ্কাি কর্ি িতুি োডি ডদি। 
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চািোি েডিষ্কাি িাখা 

• জমডির্িি চািোর্িি জমর্ঝ ও টুল এডিয়া েডিষ্কাি িাখি। 

• জকার্িা অপ্রর্য়ােিীয় বস্তু বা জিল ডলর্কে র্াকর্ল িা েডিষ্কাি করুি। 

 

কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কিাঃ 

 

CNC বা ওয়যাি কাট জমডির্ি কাে কিাি েি কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কিা খবই গুরুত্বপূি ে, কািি এটি কম েদেিা বৃডদ্ধ কর্ি, দুঘ েটিা জিাধ 

কর্ি এবং জমডির্িি আয়ু বাড়ায়। ডির্চ ধার্ে ধার্ে ডির্দ েিিা জদওয়া হর্লাঃ 

 

ওয়াকেডেস ও টুল সডির্য় জিলা 

• সম্পন্ন কার্েি ওয়াকেডেস জমডিি জর্র্ক সডির্য় ডিধ োডিি স্থ্ার্ি িাখি। 

• ব্যবহৃি টুল, ক্ল্যাম্প, জগে, মাে ন্ত্র ডিডদ েষ্ট োয়গায় জিিি ডদি। 

 

জটডবল ও চািোি েডিষ্কাি কিা 

• ওয়াকের্টডবল, ক্ল্যাডম্পং এডিয়া, কুলান্ট জি ভার্লাভার্ব িাি বা কােড় ডদর্য় মুর্ে জিলুি। 

• ডেটার্িা কুলান্ট, জিল, ধািব কিা বা ডচেস সডির্য় জিলুি। 

• প্রর্য়াের্ি হালকা ডক্ল্িাি বা ডিটাির্েন্ট সডলউিি ব্যবহাি করুি। 

 

জমর্ঝ েডিষ্কাি কিা 

• জমডির্িি চািোর্িি জমর্ঝর্ি ের্ম র্াকা জিল, োডি ও ধািব টুকিা েডিষ্কাি করুি। 

• প্রর্য়াের্ি মে বা ভযাকুয়াম ডক্ল্িাি ব্যবহাি করুি। 

•  ার্ি জকউ ডেের্ল িা ের্ড়, জসেন্য স্থ্াি শুকর্িা িাখি। 

• ডচেস, ধািব টুকিা, িষ্ট ওয়যাি, ডিোি বেেয ডিডদ েষ্ট বেেয োর্ে জিলুি। 

• ডবেজ্জিক েদার্ ে (র্ মি কুলান্ট বা িাসায়ডিক দ্রব্য) ডিধ োডিি েদ্ধডির্ি ডিষ্পডত্ত করুি। 

 

টুল ও সিঞ্জাম জগাোর্িা 

• সব মাে ন্ত্র, টুল, জেয়াি োট েস েডিষ্কাি কর্ি োয়গামর্িা িাখি। 

• টুল ি যাক, জকডবর্িট বা িডল জগাোর্িা িাখি। 

 

জমডিি িেিার্বেি জিাট কিা 

• জকার্িা ডলর্কে, অস্বাভাডবক িব্দ বা েডি র্াকর্ল সুোিভাইোির্ক ডির্োট ে করুি। 

• প্রর্য়াের্ি িেিার্বেি লগবুক-এ জিাট করুি। 

 

ডিিােত্তা ডিডিি কিা 

• ডক্ল্ডিং জির্ষ জমডিি ও এলাকা জচক করুি জ ি জকার্িা  ন্ত্রাংি বা টুল র্ভল কর্ি িা র্ার্ক। 

• সব ডকছু ঠিক র্াকর্ল জমডিি পুিিায় ব্যবহার্িি েন্য প্রস্তুি। 

 

বেেয সামগ্রী সঠিকভার্ব ডিষ্পডত্ত কিাঃ 

CNC বা ওয়যাি কাট জমডির্ি কাে কিাি সময় ডবডভন্ন প্রকাি বেেয বা বেেয সামগ্রী (waste materials) তিডি 

হয়। এইসব বেেয সঠিকভার্ব ডিষ্পডত্ত িা কির্ল কম েস্থ্ল জিাংিা হয়, দুঘ েটিা ঘটর্ি োর্ি এবং েডির্বর্িি েডি হয়। িাই 

ডির্চ ধার্ে ধার্ে সঠিক ডিষ্পডত্তি েদ্ধডি জদওয়া হর্লাঃ 
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1 বর্েেযি ধিি ডচডহ্নি কিা 

প্রর্র্ম বেেযর্ক ধিি অনু ায়ী আলাদা কির্ি হর্ব— 

বর্েেযি ধিি উদাহিি 

ধািব বেেয (Metal Waste) ওয়যাি, ডচেস, কাটা ধাতুি টুকিা 

অধািব বেেয (Non-metal Waste) প্লাডিক, প্যার্কডেং, কােড় 

িিল বেেয (Liquid Waste) কুলান্ট, লুডির্কন্ট, জিল 

ডবেজ্জিক বেেয (Hazardous Waste) িাসায়ডিক েদার্ ে, ব্যাটাডি, ব্যবহৃি ডিোি 

 

2 আলাদা বেেয োর্ে সংিেি কিা 

• প্রডিটি ধির্িি বর্েেযি েন্য আলাদা বেেয ডবি বা কির্টইিাি ব্যবহাি করুি। 

• োর্ে জলর্বল (Metal / Plastic / Coolant / Hazardous) লাগার্িা উডচি। 

• িিল বর্েেযি েন্য ডলকপ্রুি কর্ন্টইিাি ব্যবহাি করুি। 

 

3 ধািব বেেয ডিষ্পডত্ত 

• ধািব ডচেস ও ওয়যাি টুকিা ডিডদ েষ্ট ধািব বেেয োর্ে িাখি। 

• পুিব্যেবহাির্ াগ্য (recyclable) হর্ল িযাে ডবর্ক্রিা বা পুিঃপ্রডক্রয়াকিি ইউডির্ট োঠাি। 

 

4 িিল বেেয ডিষ্পডত্ত 

• ব্যবহৃি কুলান্ট বা জিল কখর্িাই জড্রর্ি বা মাটির্ি জিলা  ার্ব িা। 

• এগুর্লা ডবেজ্জিক বেেয সংগ্রহ োর্ে জির্খ 

o পুিিায় েডির্িাধি (filtration) কিা  ায় ডকিা  াচাই করুি, 

o িাহর্ল অনুর্মাডদি waste treatment center-এ োঠাি। 

 

5 ডবেজ্জিক বেেয হযান্ডডলং 

• লাভস ও মাি ের্ি এসব বেেয ধির্ি হর্ব। 

• িাসায়ডিক, ব্যাটাডি, ডিোি ইিযাডদ আলাদা কর্ন্টইিার্ি িাখি। 

• স্থ্ািীয় েডির্বি অডধদপ্তর্িি ডির্দ েিিা অনু ায়ী ডিষ্পডত্ত করুি। 

 

6 জিকি ে সংিেি 

• প্রডিডদি বা সাপ্তাডহক ডভডত্তর্ি বেেয ডিষ্পডত্তি জিকি ে সংিেি করুি। 

• কি েডিমাি বেেয উৎেন্ন হর্লা ও জকার্ায় োঠার্িা হর্লা িা জিাট করুি। 

 

সিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডি এবং সমাপ্ত েণ্য কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী ডিিাের্দ সংিেি কিাঃ 

 

CNC বা ওয়যাি কাট জমডির্ি কাে জির্ষ  ন্ত্র, সিঞ্জাম ও সমাপ্ত েণ্য সঠিকভার্ব সংিেি কিা অিযন্ত গুরুত্বপূি ে। এর্ি 

কম েস্থ্ল েডিোটি র্ার্ক, দুঘ েটিাি ঝুঁডক কর্ম, এবং  র্ন্ত্রি আয়ু বৃডদ্ধ োয়। 

ডির্চ ধার্ে ধার্ে সঠিক সংিের্িি ডির্দ েিিা জদওয়া হর্লাঃ 

 

1 কাে জির্ষ েডিিাি কিা 

• ব্যবহৃি  ন্ত্র ও সিঞ্জাম ভার্লাভার্ব মুর্ে ডিি। 
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• ধািব কিা, কুলান্ট বা জিল র্াকর্ল েডিষ্কাি করুি। 

• শুকর্িা কােড় বা এয়াি গাি ডদর্য় ড্রাই কর্ি ডিি। 

2 সিঞ্জাম জশ্রডিডবন্যাস কিা 

• সিঞ্জামগুর্লার্ক ধিি অনু ায়ী আলাদা করুি জ মিঃ 

o কাটিং টুলস (Cutter, Drill, Reamer) 

o মাে ন্ত্র (Vernier Caliper, Micrometer) 

o ক্ল্যাডম্পং টুলস (Vice, Clamp, Chuck key) 

3 ডিধ োডিি স্থ্ার্ি সংিেি কিা 

• প্রডিটি  ন্ত্র জলর্বল কিা ি যাক বা কযাডবর্ির্ট িাখি। 

• সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র (Micrometer, Dial Gauge) কুিি বা কভািসহ বর্ক্স িাখি। 

• ভািী সিঞ্জাম ডির্চি িাক বা ডস্থ্ডিিীল োয়গায় সংিেি করুি। 

4 ডিিােত্তা ব্যবস্থ্া বোয় িাখা 

• ধািার্লা টুল বা কাটাি জপ্রার্টকটিভ কযাে ডদর্য় জির্ক িাখি। 

• তবদুযডিক  ন্ত্র সংিের্িি আর্গ প্লাগ খর্ল ডিি। 

• দাহয েদার্ ে বা জিলোি দ্রব্য ডিডদ েষ্ট জসিটি জকডবর্ির্ট িাখি। 

5 সমাপ্ত েণ্য সংিেি 

• প্রস্তুি েণ্য বা কার্েি অংি েডিষ্কাি কােড় বা প্যার্কডেং ডদর্য় জির্ক িাখি। 

• িাম, িাডিখ ও লট িম্বি ডলর্খ জলর্বল লাগাি। 

• সংিের্িি সময় েণ্য জ ি িযাচ বা ডবকৃডি িা োয় িা ডিডিি করুি। 

6 ইির্ভন্টডি ও জিকি ে িেি 

• সংিডেি  ন্ত্র ও ের্ণ্যি িাডলকা (Inventory list) হালিাগাদ িাখি। 

• িতুি বা ব্যবহৃি আইর্টর্মি ডিডসভ ও ইসুয জিকি ে িাখি। 
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জসলি জচক (Self Check) – ৪.৪ 

 

 

সংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

১. EDM ডক? 

২. ওয়যাি কাট জমডির্ি জকাি ধির্িি কাে কিা হয়? 

৩. ওয়যাি কাট জমডির্ি কুলান্ট ডহর্সর্ব ডক ব্যাবহাি হয়? 

৪. ওয়যাি কাট জমডিি েডিিাি কিাি প্রর্য়ােিীয়িা ডক? 

৫. ধািব বেেয ডক?  
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উত্তি েে (Answer Sheet) - ৪.৪ 

 

 

১। EDM ডক? 

উত্তিঃ 

EDM এি পূি েরূে হর্লা Electrical Discharge Machining। 

এটি একটি non-traditional machining process, জ খার্ি ধাতু কাটাি েন্য ডবদুযর্িি োকে 

(electric spark) ব্যবহাি কিা হয়। 

 

২।ওয়যাি কাট জমডির্ি জকাি ধির্িি কাে কিা হয়? 

উত্তিঃ 

ওয়যাি কাট EDM (Wire Cut Electrical Discharge Machine) হর্লা EDM-এি একটি ধিি, 

জ খার্ি োিলা ধািব িাি (wire electrode) ডদর্য় ধাতু কাটা হয়। 

ওয়যাি কাট জমডির্ি জ সব কাে কিা হয়: 

1 েটিল আকাি কাটা (Complex shape cutting) 

জ মি — ডগয়াি, জমাড, িাই, োি ইিযাডদি ডিখ ুঁি আকাি তিডি কিা। 

2 জমাড ও িাই প্রস্তুি কিা 

প্লাডিক জমাড, জপ্রস টুল বা ইির্েকিি জমার্ডি িাই কযাডভটি তিডির্ি ব্যবহৃি হয়। 

3 কঠিি ধাতু কাটা 

টাইটাডিয়াম, টাংর্িি, কাব োইি ইিযাডদ কঠিি ধাতু সহর্ে কাটা  ায়। 

4 মাইর্ক্রা ও ডির্ভ েল কাে (Precision work) 

ঘডড়ি  ন্ত্রাংি, জমডির্কল টুল বা ইর্লকিডিক অংর্িি সূক্ষ্ম কাটিং কিা হয়। 

5 ডেদ্র ও স্লট কাটা 

খব জোট ডেদ্র বা সরু স্লট ডির্ভ েলভার্ব কাটা সম্ভব। 

 

৩. ওয়যাি কাট জমডির্ি কুলান্ট ডহর্সর্ব ডক ব্যাবহাি হয়? 

উত্তিঃ 

CNC ওয়যাি কাট জমডির্ি (Wire Cut EDM Machine) সাধািি কুলান্ট ডহর্সর্ব িাই-ইর্লকডিক িিল 

(Dielectric Fluid) ব্যবহাি কিা হয়। এটি সাধািিি ডবশুদ্ধ োডি (Deionized Water) বা ডি-

আয়িাইেি ওয়াটাি হর্য় র্ার্ক। 

 

৪. ওয়যাি কাট জমডিি েডিিাি কিাি প্রর্য়ােিীয়িা ডক? 

উত্তিঃ 

ওয়যাি কাট জমডিি েডিিাি িাখা অিযন্ত েরুডি কািি: 

• জমডির্িি অংর্ি ধুর্লা, জিল বা ধািব কিা ের্ম জগর্ল কাটিং ডির্ভ েলিা হ্রাস োয়। 

• জমডির্িি ঘূি েি অংি ও ডিি জিালাি েযাম বা েয় জর্র্ক িো োয়। 

• কুলান্ট বা ওয়যাি গাইর্ি জকাি blockage র্াকর্ল জপ্রাগ্রাম অনু ায়ী কাে ঠিকমর্িা হয় িা। 

•  ন্ত্রাংি দীঘ েস্থ্ায়ী হয় এবং িেিার্বেি সহে হয়। 

• ডিিােদ ও েডিচ্ছন্ন কার্েি েডির্বি বোয় র্ার্ক। 
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৫. ধািব বেেয ডক?  

উত্তিঃ 

ধািব বেেয হর্লা কাটিং বা EDM প্রডক্রয়াি সময় তিডি হওয়া জোট জোট ধািব কিাি েমা। 

• এগুর্লা জমডিি ও কার্েি এলাকায় ের্ম জগর্ল  ন্ত্রাংর্ি ঘষ েি বা েয় বাড়ায়। 

• ডিয়ডমি েডিষ্কাি কির্ল কার্েি ডির্ভ েলিা ও ডিিােত্তা বোয় র্ার্ক। 

• ধািব বেেয পৃর্ক কর্ি সংিেি বা পুিব্যেবহার্িি েন্য িাখা হয়। 

• েডির্বি িো এবং ঝুঁডক কমার্িাি েন্য বেেয সঠিকভার্ব ডিষ্পডত্ত কিা েরুডি। 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ৪. ৪. ১ 

 

Task Title:  ওয়যাি কাট জমডিি েডিষ্কাি কিা এবং সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি ও সমাপ্ত েণ্য কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা 

অনু ায়ী ডিিাের্দ সংিেি কিা। 

শন জদ ণি ন াব লী (Instructions):  

শন জের  শন জদ ণি ন াগু জলা মজন াজ যাগ  স হক াজর  পড়ুন  ও বু ঝুন :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /জেজমানজে ি নটি  CNC Machine Operation-এর একটি ইউশন জ টর  এক টি  লাশন ণং  

আউটকা ম-এর পার ফরম্য ান্স ক্রা ইজটশর য়ার শ িশিজি  তি শর।  

▪ এই মূল্যা য়ন  ক ায ণক্র মটি আপনা র লম ৌশলক Ávb/দক্ষি া পশর মা প কর ার  েন্য ব্যবহৃ ি হজব। 

▪ শর জস াস ণগুজলার  স াজে  পশর শ িি হ ওয়ার েন্য আ পনাজক  দি  (১ ০)  শমশনট  স ময়  ল দও য়া হ জব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার েন্য আপনাজক ৪ ০ শমশন ট স ম য় লদ ও য়া হজ ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কাজের ধর র্  অনু যায ী প্রজয় ােনী য় ব্যশ ক্তগি  সুরক্ষা  স রঞ্জাম (PPE) ব্যবহার ও পয ণজব ক্ষ র্  ক রু ন । 

▪ স রবর াহকৃি ল েশস শফ জকি ন ি থ্য প ে ়ুন। 

▪ কােটি স ম্পন্ন কর জি প্রজয়া েনী য় স কল উ পকর র্ স ংগ্রহ  করু ন। 

▪ শন ধ ণাশর ি স মজ য়র মজে কা েটি স ম্পন্ন করুন । 

▪ স ব ণদা স্ব াস্থ্য ও শনর া পি া (OHS) স ংক্র ান্ত শন জ দ ণি ন া লমজন  ি লু ন। 

কাজের লেশস শ ফজকি ন িথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র জয়ােনী য় স রবর া হ, উপকর র্, ও স রঞ্জা ম স ং গ্রহ করু ন। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা জলািা জব প ড়ুন ও  বু ঝুন । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনুযা য়ী  আ পনার  উি র শনজের  শিিী য়  খাশল  ঘজর শলখুন। 

প্র শ্নপত্রঃ  

১। “(ক) ওয়যািকাট জমডিি েডিষ্কাি কিা এবং (খ) সিঞ্জাম,  ন্ত্রোডি ও সমাপ্ত েণ্য কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী 

ডিিাের্দ সংিেি কিা”-এি েন্য ডক ডক কিিীয়? ডবস্তাডিি ডলখি। 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 

 

 


