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মডিউল ডির্দ েডিকা:  

 

 

 

জের্িডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং  ইউডিট জকাি মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-MSP-01-G কম ের্ের্ে জেিাগত স্বাস্থ্য ও ডিিােত্তা 

(OHS) অনুিীলি প্রর্য়াগ কিা 

১০ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-MSP-02-G কম ের্ের্ে ইংর্িডের্ত জ াগার্ াগ কিা ১০ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-MSP-03-G স্ব-ডির্দ েডিত দর্ল কাে কিা ১০ ঘন্টা 

 

জেক্টি জেডেডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং ইউডিট জকাি মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-MSP-01-S েবুে অনুিীলি প্রর্য়াগ কিা ০৪ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-MSP-02-S ম্যানুয়াল, ড্রডয়ং, জেডেডির্কিি এবং 

এডির্মট বুঝর্ত োিা 

১২ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-MSP-03-S হ্যান্ড টুলে ও োওয়াি টুলে ব্যবহ্াি কর্ি 

কাে কিা 

১২ ঘন্টা 

৪। SICIP-LE-MSP-04-S েডিমাে ও গণিা েম্পাদি কিা ১২ ঘন্টা 

 

অকুর্েিি জেডেডিক মডিউলঃ 

ক্রডমক িং ইউডিট জকাি  মডিউল ডির্িািাম জিাডমিাল আওয়াি 

১। SICIP-LE-MSP-01-O জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ত োিা  ৩২ ঘন্টা 

২। SICIP-LE-MSP-02-O ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কিা ২০ ঘন্টা 

৩। SICIP-LE-MSP-03-O †j` †gwk‡bi কার্যক্রম সম্পাদন করা ৯০ ঘন্টা 

৪। SICIP-LE-MSP-04-O wgwjs †gwkb Acv‡ikb m¤úv`b Kiv ১০০ ঘন্টা  

৫। SICIP-LE-MSP-05-O ‡kcvi †gwkb Acv‡ikb Ges mvi‡dm 

M«vBwÛs m¤úv`b Kiv 

৪৮ ঘন্টা 
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অকুর্েিি জেডেডিক মডিউল 

 

 

 

 

মডিউল-১ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ জমকাডিকযাল ড্রডয়ং বুঝর্ত োিা 

SICIP-LE-MSP-01-O 

 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িে এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রণালয় 
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মডিউল-১ 

 

gwWDj wk‡ivbvg t মেকানিকযাল Wªwqs বুঝতে পারা  

 

BDwbU †KvW t SICIP-LE-MSP-01-O                                                       ‡bvwgbvj AvIqvi t 32 N›Uv| 

 

gwWD‡ji weeiY t  

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

ির্য়র্ে। G‡Z we‡klfv‡e ইন্টারপ্রেটিং †gKvwbK¨vj Ww«qs (†gKvwbK¨vj Ww«qs সম্পপ্রকয  বুঝিপ্রে বলা) Ges wµ‡qwUs 

†gKvwbK¨vj W«Bs (†gKvwbK¨vj W«Bs ˆZwi Kরা) েম্পর্কে বণ েিা জদয়া হ্র্য়র্ে। 

 

wkLb dj t এই মডিউলটি েম্পন্ন কিাি েি প্রডিেণার্ীিাঃ 

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

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

  

A¨v‡mm‡g›U µvB‡Uwiqv t  

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

২। †gKvwbK¨vj Ww«qs-এর ঝবঝিন্ন ঝিউ সনাক্ত ও বর্যনা করা হ্র্য়র্ে।  

৩। ঝবঝিন্ন ড্রঝেিং-এ মাত্রা (dimension) দদওোর েপ্রোজনীেো জবাঝার্িা হ্র্য়র্ে। 

৪। ড্রঝেিং সঠিকিাপ্রব তেঝর করা হ্র্য়র্ে। 

৫। উপাদান, বস্তু, র্ন্ত্ািংশ, উপকরর্ ও অ্যাপ্রসম্বঝল সনাক্ত, ড্রঝেিং ও বর্যনা করা হ্র্য়র্ে। 

৬। েপ্রোজপ্রন দবস লাইন বা দেটাম পপ্রেন্ট ঝনঝদয ষ্ট করা হ্র্য়র্ে। 

৭। ড্রঝেিং-এ ঝনপ্রদয শনা অ্ন্তিুয ক্ত করা হ্র্য়র্ে। 

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

 

ডিখি িল-১: †gKvwbK¨vj Ww«qs েম্পর্কে বুডঝর্য় বলর্ত োির্ব। 
 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ ডবডভন্ন ধির্িি জমকাডিকযাল ড্রডয়ং 

➢ জমকাডিকাল ড্রডয়ং-এি ডবডভন্ন ডভউ 

➢ ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়তা 

 

ডবডভন্ন ধির্িি জমকাডিকাল ড্রডয়ং 

জমকাডিকাল ড্রডয়ং হ্ল  াডন্ত্রক বা প্রর্কৌিল ডবষয়ক ডিোইি ও েডিকল্পিা কিাি একটি গুরুত্বপূণ ে েদ্ধডত। এটি 

 ন্ত্রোডত,  াডন্ত্রক ডের্িম, েিঞ্জাম বা জমডির্িি ডবস্তাডিত ডিে এবং তাি উোদািেমূর্হ্ি েঠিক আকাি, গঠি এবং 

েম্পকে ডিডেত কিাি প্রডক্রয়া। ডবডভন্ন ধির্িি জমকাডিকাল ড্রডয়ং ির্য়র্ে,  া ডবডভন্ন উর্ের্শ্য ব্যবহৃত হ্য়। 

 

†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© †KvYসেূহt 

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

 

 

 

 

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

 

 

 

 

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

 

 

 

 

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

Drcbœ nq Zvi GKwU‡K AciwUi wecÖZxc †KvY e‡j| ডবপ্রতীে জকাণ েবেময় েমাি হ্য়। 
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5. c~iK †KvY(Reciprocal Angle):  দুইটি †Kv‡Yi mgwô 90
0 
n‡j Zv‡K c~iK †KvY e‡j| 

 

 

 

 

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

 

 

 

 

 

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

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

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

 

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

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

(One angle is 900) 

 

 

 

 

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

Gi Kg 

 

 

 

 

 

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

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

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

 

 

 

 

 

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

 

 

 

 

 

 

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

 

 

 

 

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

 

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

 

 

 

 

 

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

 

 

 

 

 

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

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

 

 

 

 

 

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

 

 

 

 

 

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

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

 

 

 

 

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

 

 

 

 

 

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

AvqZ‡¶Î e‡j। 

 

 

 

 

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

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

Avjdv‡eUস Ae jvBb e‡j।  

 

1. োনজি ি ev eW©vi jvBb t G ai‡bi jvBb Ab¨vb¨ †iLv †_‡K †gvUv| WªBs wk‡Ui Pviw`‡K eW©vi jvBb Uvbv nq| 

mKj WªBs jvB‡bi wfZ‡i A¼b Kiv nq। 

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

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

wewfbœ „̀‡k¨ G †iLv me©vwaK e¨eüZ nq। 

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

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

wfZ‡i eZ©gvb, †m¸‡jv‡K G †iLv w`‡q †`Lv‡bv n‡q _v‡K। 

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

ক্রঝমক নিং 

Sl No 

দরখ্ার নাম  

Name of Line 

দরখ্ার আকৃঝে  

Shape of Line 

01. মাঝজয ন বা বেয ার লাইন  

(Margin or Border Line) 

 
 

02. সীমা দরখ্া  

(Out line)  

 
 

03. ঝিপ্রেন লাইন বা ঝ ন্ন দরখ্া  

(Hidden Line or Dotted Line) 

 
 

04. দকন্দ্র দরখ্া  

(Center Line)  
 

05. পঝরমাপ দরখ্া  

(Dimension Line) 

 

 

06. ঝনপ্রদয শক দরখ্া  

(Leader Line) 

 

 

07. দ দ দরখ্া  

(Section Line) 

 

 

08. শটয  দেক লাইন (Short Break Line)  

  

09. লিং দেক লাইন (Long Break Line)  
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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 হ্র্লা ডতিটি মাো – দদঘ েয, প্রস্থ্ এবং উচ্চতা–েম্পন্ন েযাডমডতক ডিগাি। এগুডল ভডলউম বা আ ়তি 

ধািণ কর্ি। 

 

 

ব্লক (Block) 

ব্লক হ্র্লা একটি ৩ডি আকাি  াি দদঘ েয, প্রস্থ্ এবং উচ্চতা র্ার্ক। এটি মূলতঃ আয়তর্েোকাি ঘিবস্তু,  া ভডলউম 

ধািণ কর্ি। বাস্তব েীবর্ি ইট, কার্ঠি ডকউব বা বক্স োধািণ উদাহ্িণ। এি প্রডতটি মুখ হ্র্লা আয়তর্েে, জকাণগুর্লা 

েমর্কাণ এবং দদঘ েয, প্রস্থ্  ও উচ্চতা েডিমাে কিা  ায়। 

 

 

জগালক (Sphere) 

জগালক হ্র্লা একটি পূণ োঙ্গ ৩ডি আকাি,  াি েকল পৃর্েি ডবন্দু জকন্দ্র ডবন্দু জর্র্ক েমদূির্ত্ব র্ার্ক। এটি একটি ডিখ ুঁত 

বৃত্তাকাি অবর্েক্ট,  াি জকার্িা জকাণ বা প্রান্ত জিই। শুধু ব্যাোধ ে বা ব্যাে ডদর্য় েডিমাে কিা হ্য়, জকার্িা প্রান্ত বা জকাণ 

জিই এবং বাস্তব উদাহ্িণ: ফুটবল, োি, পৃডর্বী। 
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ডেিাডমি (Pyramid) 

ডেিাডমি হ্র্লা একটি ৩ডি আকাি  া ডভডত্ত ডহ্র্ের্ব একটি বহুর্ভে এবং তাি িীষ ে ডবন্দু (apex) ডদর্য় গঠিত। ডভডত্ত 

জর্র্ক িীষ ে ে েন্ত প্রডতটি মুখ ডের্ভোকাি হ্ ।় ডভডত্ত হ্র্ত িীষ ে ে েন্ত মুখগুর্লা ডের্ভোকাি। ডভডত্ত হ্র্ত উচ্চতা েডিমাে 

কিা  া ় এবং বাস্তব উদাহ্িণ: ডগোি ডেিাডমি, জটন্ট। 

 

 

টিাে (Torus) 

টিাে হ্র্লা একটি ৩ডি আকাি  া জিািাট বা ডিং-এি মর্তা। এটি দতডি হ্য় একটি বৃত্তর্ক অন্য বৃর্ত্তি িািোর্ি 

ঘুডির্য়। ডভতর্িি িাঁক আর্ে, বাইর্িি অংি জগালাকাি, এবং ব্যাোধ ে দ্বািা মাো  ায় (inner radius এবং 

outer radius) । বাস্তব উদাহ্িণ: জিািাট, হ্যান্ডল হুইল ডিং, প্লাডবং গ্যার্িট।  

 

জমকাডিকাল ড্রডয়ং-এি ডবডভন্ন ডভউ 

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

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

1) ‰`N©¨ (Length), 2) cÖ ’̄ (Width), এবিং 3) D”PZv (Height)। 

 

†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  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

12 

 

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

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

‡gKvwbK¨vj BwÄwbqvwis W«Bs ejv nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

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

1. A_©M«vwdK wfD (Orthographic view) 

2. AvB‡mv‡gwU«K wfD (Isometric view) 

3. AewjK wfD (Oblique view) 

4. cvm©‡cw±f wfD (Perspective view) 

5. GK&ª‡cøv‡WW wfD (Exploded view) 

6. wn‡Wb wfD (Hidden view) 

 

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| 
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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¯Íyi w`‡K `… wócvZ Ki‡j P¶y‡Z 

ev d‡UvMÖvwdi K¨v‡givq e Í̄ywUi †hB iƒc ev AvK…wZ †`Lv hvq, Zv‡K cvm©‡cKwUf wfD ev cwi‡c«w¶Z `…k¨ ejv 

nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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| 
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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) 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ড্রডয়ং েিাক্তকিণ জকৌিল (Drawing identifying Techniques) 

ড্রডয়ং িিাক্তকিণ জকৌিল বলর্ত জবাঝায় – ড্রডয়ং জদর্খ তাি ধিণ, উর্েশ্য ও ব্যবহ্াি ডিধ োিণ কিাি েদ্ধডত। 

 

মূল জকৌিলেমূহ্:  

1. ডির্িািাম ব্লক (Title Block) জদখা → এখার্ি ড্রডয়ং-এি িাম, জিল, ড্রািটেম্যাি, তাডিখ, জকাম্পাডি, 

ইতযাডদ র্ার্ক। 

2. ডভউ িিাক্ত কিা → ফ্রন্ট ডভউ, টে ডভউ, োইি ডভউ, ইতযাডদ ডির্ি জিওয়া। 

3. প্রকাি ডিধ োিণ → এটি ডক ডির্টইল ড্রডয়ং, অযার্েবডল ড্রডয়ং, জেকিিাল ডভউ, িাডক জিি ড্রডয়ং- তা জবাঝা। 

4. িাইর্মিিি ও টলার্িন্স জদখা → জকাি মাে জকার্া জর্র্ক জদওয়া হ্র্য়র্ে তা বুঝর্ত োিা। 

5. প্রতীক ও জিাট েড়া → ওর্য়ডডং ডিহ্ন, োির্িে ডিডিি, ম্যার্টডিয়ালে, ইতযাডদ। 

 

উর্েশ্য:  

ড্রডয়ং েঠিকভার্ব বুর্ঝ জমডির্িি অংি, উোদাি বা অযার্েবডল েম্পর্কে েষ্ট ধািণা োওয়া এবং কার্েি র্ভল 

কমার্িা। 
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ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়তা 

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

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

†iLv e¨envi Kiv nq, Zv‡K Wvq‡gbkb jvBb e‡j| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ডির্ি ডবডভন্ন ড্রডয়ং-এ মাো (dimension) জদওয়াি প্রর্য়ােিীয়তা ব্যাখ্যা কিা হ্র্লা: 

 

১. েঠিক আকাি ও মাে ডিডিত কিা 

ড্রডয়ং-এ দদঘ েয, প্রস্থ্, উচ্চতা বা ব্যাোর্ধ েি মর্তা মাো ডদর্ল, উৎোডদত বা ডিডম েত অবর্েক্ট েঠিক আকার্িি হ্র্ব। মাো িা ডদর্ল, 

জকবল আকৃডত জদখার্লও বাস্তর্ব েঠিক আকাি দতডি কিা েম্ভব িয়। 

 

২. অংিগুর্লাি েঠিক অবস্থ্াি ডিধ োিণ 

জ র্কার্িা  ন্ত্রাংি বা আডকের্টকিািাল ডিোইর্ি, অংিগুর্লা এর্ক অের্িি োর্র্ ডকভার্ব যুক্ত হ্র্ব তা জবাঝার্িাি েন্য মাো 

অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

 

৩. উৎোদি ও ডিম োর্ণি ডির্দ েিিা প্রদাি 

ড্রডয়ং-এ মাো র্াকর্ল, কাডিগি বা প্রর্কৌিলী ঠিক োর্ি জকাি অংি কত বি় বা জোট হ্র্ব, এবং জকাি দূির্ত্ব িাখর্ত হ্র্ব। এটি 

র্ভল কমায়। 

 

৪. মািেম্মত এবং পুিিা ় ব্যবহ্াির্ াগ্য ডিোইি 

মাো যুক্ত ড্রডয়ং িযান্ডাি ে এবং মািেম্মত হ্য়,  া ভডবষ্যর্ত একই ধির্িি ডিোইি পুিিা ় ব্যবহ্াি বা মডিিাই কির্ত োহ্ায্য 

কর্ি। 

  



 

17 

 

৫. ডিোইি  ািাই ও েিীো কিা েহ্ে হ্য় 

ড্রডয়ং-এ মাো র্াকর্ল, CAD েিটওয্য়াি বা হ্ার্ত  ািাই কিা  ায় জ  ডিোইিটি বাস্তর্ব েম্ভব এবং েঠিক। 

 

উদাহ্িণ: 

• একটি আ ়তর্েোকাি জটডবর্লি ড্রডয়ংর্য় দদঘ েয, প্রস্থ্ ও উচ্চতা িা ডদর্ল জটডবল দতডি কিাি েম ় র্ভল হ্র্ত োর্ি। 

• একটি  ন্ত্রাংর্িি েডলে জবার্েি দূিত্ব িা ডদর্ল জেটি  র্ন্ত্র ঠিকভার্ব বোর্িা েম্ভব হ্র্ব িা। 
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জেলি জিক (Self Check) – ১.১  

 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

1. WªBs mbv³KiY ‡Kxkj¸‡jv wjLby। 

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

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

 

 

১. ড্রইং সনাক্তকরণ ককৌশলগুললা ললখুন। 

উত্তরঃ 

1. ডির্িািাম ব্লক (Title Block) জদখা → এখার্ি ড্রডয়ং-এি িাম, জিল, ড্রািটেম্যাি, তাডিখ, জকাম্পাডি, 

ইতযাডদ র্ার্ক। 

2. ডভউ িিাক্ত কিা → ফ্রন্ট ডভউ, টে ডভউ, োইি ডভউ, ইতযাডদ ডির্ি জিওয়া। 

3. প্রকাি ডিধ োিণ → এটি ডক ডির্টইল ড্রডয়ং, অযার্েবডল ড্রডয়ং, জেকিিাল ডভউ, িাডক জিি ড্রডয়ং- তা জবাঝা। 

4. িাইর্মিিি ও টলার্িন্স জদখা → জকাি মাে জকার্া জর্র্ক জদওয়া হ্র্য়র্ে তা বুঝর্ত োিা। 

5. প্রতীক ও জিাট েড়া → ওর্য়ডডং ডিহ্ন, োির্িে ডিডিি, ম্যার্টডিয়ালে, ইতযাডদ। 

 

২. দুই প্রকার ককালণর জ্যালিলিক লিত্র আঁকুন। 

উত্তরঃ 

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

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

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

 

লিত্র অঙ্কলনর লনলদেশ:  

• একলি সরল করখা আঁকুন। 

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

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

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

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

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

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

3. mvBW wfD (Side View): GUv n‡Z e ‘̄i ‰`N©¨ I D”PZvi gvc cvIqv hvq  
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Re kxU (Job Sheet) - 1.১.১ 

 

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

 

Kv‡Ri ধাপ সমুহt 

• 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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জেডেডির্কিি kxU (Specification Sheet) – ১.১.১ 

 

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

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

• G¨vc‡ivb (Apron) 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

• Pencil (কপলিল) 

• Eraser (রাবার) 

• Sharpener (শাপেনার) 

• Drawing Paper (ড্রইং কপপার) 

• Scale / Ruler (কেল) 

• Compass & Divider (কম্পাস ও লিভাইিার) 
 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

• Drawing Board (ড্রইং কবািে) 

• Clips or Tape (লিপ বা কিপ) 
 

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

 

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

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. ড্রডয়ং েঠিকভার্ব দতডি কিা  

2. উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিণ ও অযার্েবডল েিাক্ত, ড্রডয়ং ও বণ েিা কিা   

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

4. ড্রডয়ং-এ ডির্দ েিিা অন্তর্ভ েক্ত কিা  

5. জটকডিকযাল ড্রডয়ং-এ টলার্িন্স, েীমা এবং ডিট েিাক্ত কিা  

 

ড্রডয়ং েঠিকভার্ব দতডি কিা  

জমকাডিকাল ড্রডয়ং বা  াডন্ত্রক অঙ্কি হ্র্লা  ন্ত্রোডত, উোদাি বা কাঠার্মাি আকাি, মাে, গঠি এবং কা েেদ্ধডত 

েষ্টভার্ব প্রকাি কিাি একটি গুরুত্বপূণ ে মাধ্যম। এটি োধািণত প্রর্কৌিল, স্থ্ােতয এবং কাডিগডি কার্ে ব্যবহৃত হ্য়। 

জমকাডিকাল ড্রডয়ং েঠিকভার্ব দতডি কিাি েন্য ডকছু ডিয়ম ও ধাে অনুেিণ কির্ত হ্য়। 

 

প্রর্মত, অঙ্কি দতডিি আর্গ জ  বস্তু বা  ন্ত্রাংি আঁকা হ্র্ব তাি েঠিক মাে, আকাি ও প্রর্য়ােিীয় তথ্য েংগ্রহ্ কির্ত 

হ্য়। এিেি ডিডদ েষ্ট জিল বা মাি অনুোর্ি ড্রডয়ং িীর্ট জিখা, বৃত্ত, জকাণ ও অন্যান্য আকাি েঠিকভার্ব অঙ্কি কির্ত 

হ্য়। এ জের্ে মাে (dimension) েঠিকভার্ব জদওয়া অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে, কািণ র্ভল মাে পুর্িা অঙ্কির্ক অকা েকি 

কর্ি তুলর্ত োর্ি।  

 

ডদ্বতীয়ত, অঙ্কর্ি ব্যবহৃত প্রতীক (symbol), ডিে (view), জেদডিে (sectional view) এবং মািক 

(standard) ডিয়মগুর্লা  র্া র্ভার্ব প্রর্য়াগ কির্ত হ্য়। এগুর্লা িা মাির্ল অঙ্কি জবাঝা কঠিি হ্র্য় ের্ড়। 

 

তৃতীয়ত, ড্রডয়ং দতডিি েময় েডিচ্ছন্নতা, জিখাি গুণগত মাি, েষ্ট জলখা ও েঠিক ডিহ্ন ব্যবহ্াি কির্ত হ্র্ব। আধুডিক 

যুর্গ CAD (Computer Aided Design) েিটওয়যার্িি মাধ্যর্ম আিও ডিখ ুঁত ও দ্রুত জমকাডিকাল ড্রডয়ং দতডি 

কিা েম্ভব। 

 

উোদাি, বস্তু,  ন্ত্রাংি, উেকিণ ও অযার্েবডল েিাক্ত, ড্রডয়ং ও বণ েিা কিা 

ড্রঝেিং-এর উপাদান, বস্তু, র্ন্ত্ািংশ, উপকরর্ ও অ্যাপ্রসম্বঝল সনাক্ত, ড্রঝেিং ও বর্যনা করাঃ 

1. উোদাি (Components): জ  জকার্িা  ন্ত্র বা জমডির্িি গঠিমূলক অংির্ক উোদাি বলা হ্য়। জ মি: 

িাট-বল্টু, শ্যািট, ডগয়াি, ইতযাডদ। 

2. বস্তু (Objects): জ  জকার্িা বাস্তব ডেডিে  া ড্রডয়ং-এ ডিডেত হ্য়। জ মি: একটি ঘিক, ডেডলন্ডাি, বা পূণ ে 

জমডিি। 

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

4. উেকিণ (Materials): উোদাি দতডি কিাি কাঁিামাল। জ মি: জলাহ্া, ইোত, প্লাডিক, কাঠ, ইতযাডদ। 
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5. অযার্েবডল (Assembly): একাডধক  ন্ত্রাংি বা উোদাির্ক েঠিকভার্ব যুক্ত কর্ি পূণ ে জমডিি বা কাঠার্মা 

দতডি কিা। জ মি: োইর্কর্লি ডবডভন্ন অংি একর্ে বডের্য় েম্পূণ ে োইর্কল দতডি কিা। 

 

এই নবষ  মেখার উতেেযঃ 

• ড্রঝেিং দদপ্রখ্ আলাদা আলাদা অ্িংশ ঝেনপ্রে পারা। 

• েঝেট অ্িংপ্রশর ঝেত্র সঠিকিাপ্রব আঁকা। 

• দসই অ্িংপ্রশর নাম ও কাজ ঝলপ্রখ্ বযাখ্যা করা। 

• একাঝধক অ্িংশ ঝমঝলপ্রে অ্যাপ্রসম্বঝল ড্রঝেিং তেঝর করা। 

এিাপ্রব একজন েঝশক্ষর্ার্থী সিপ্রজ র্ন্ত্ািংশ দবাপ্রি, ড্রঝেিং তেঝর কপ্রর এবিং ঝশল্পপ্রক্ষপ্রত্র কাজ করার দক্ষো অ্জয ন কপ্রর। 

 

জবে লাইি বা জিটাম ের্য়ন্ট ডিডদ েষ্ট কিা 

ড্রঝেিং-এ দবস লাইন বা দেটাম পপ্রেন্ট ঝনঝদয ষ্ট করাঃ 

1. মবস লাইি (Base Line): ড্রঝেিং-এ মাপ বা োইপ্রমনশন দদওোর জনয ঝনঝদয ষ্ট একট েধান দরখ্া। এট দর্থপ্রক অ্নযানয 

মাপ ঝনধযারর্ করা িে। 

2. মেটাে পত ন্ট (Datum Point): মাপ ঝনধযারপ্রর্র জনয বযবহৃে একট ঝনঝদয ষ্ট ঝির ঝবনু্দ বা দরিাপ্ররন্স পপ্রেন্ট। এট পুপ্ররা 

ড্রঝেিং-এর জনয ঝিঝি ঝিপ্রসপ্রব কাজ কপ্রর। 

 

উতেেয: 

1. ড্রঝেিং-এ মাপ ঝনিুয লিাপ্রব দদওো। 

2. সব অ্িংশপ্রক একই দরিাপ্ররপ্রন্স সাজাপ্রনা। 

3. উৎপাদন ও পঝরমাপ্রপ ঝবভ্রাঝন্ত দূর করা। 

ড্রঝেিং করার সমে একট ঝনঝদয ষ্ট দরখ্া বা ঝবনু্দপ্রক দকন্দ্র ধপ্রর বাঝকগুপ্রলা আঁকপ্রল ড্রঝেিং সঠিক ও মানসম্মে িে। 

 

ড্রডয়ং-এ ডির্দ েিিা অন্তর্ভ েক্ত কিা 

ড্রঝেিং-এর সাপ্রর্থ েপ্রোজনীে ঝলঝখ্ে ের্থয, েেীক, সিংপ্রকে বা ঝেহ্ন দর্াগ করা, র্াপ্রে ড্রঝেিং দবািা সিজ িে। 

 

উদাহরর্: 

• োইপ্রমনশন (মাপ) দলখ্া। 

• টলাপ্ররন্স, দেল, মযাপ্রটঝরোল ইেযাঝদ উপ্রেখ্ করা। 

• সারপ্রিস ঝিঝনশ, ওপ্রেঝডিং বা ঝিট ট্রিটপ্রমপ্রন্টর ঝনপ্রদয শনা। 

• ঝবপ্রশষ দনাট বা সাবধানবার্ী। 

 

উতেেয: 

• কমী বা বযবিারকারীর জনয স্পষ্ট ঝনপ্রদয শ দদওো। 

• উৎপাদপ্রন িুল কমাপ্রনা। 

• ড্রঝেিংপ্রক আন্তজয াঝেকিাপ্রব মানসম্মে করা। 
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অ্র্থযাৎ, ড্রঝেিং শুধু  ঝব নে, বরিং েপ্রোজনীে সব ঝলঝখ্ে ঝনপ্রদয শ দর্াগ করপ্রল দসট সমূ্পর্য ও কার্যকর িে। 

 

মটকনিকযাল ড্রন ং-এ টলাতরন্স, সীো এবং নিট সিাক্ত করা  

Ujv‡iÝ (Tolerance):  

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

 

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

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

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

 

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

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

AcmviY Øviv Drcvw`Z ev kxU avZy †_‡K MwVZ nq| 

 

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

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

 

 

 

 

 

 

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

Rb¨ R¨vwgwZK gvÎv Ges Ujv‡iÝ GKwU wm‡÷g। 

 

 

 

 

 

 

 

 

wdU (Fit):  

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

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

gv‡ci m¤úK© | BwÄwbqvixs wdU mvaviYZ GKwU "m¨vÞ Ges MZ©" wnmv‡e eY©bv Kiv nq wKš‘ ïaygvÎ e…ËvKvi 

Dcv`v‡b mxgve× bq। 
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wdU c«avYZ wZb cÖKvi: 

1. wK¬qv‡iÝ wdU (Clearance Fit) 

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

3. U«vbwRkb wdU (Transition Fit) 

 

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

As‡ki g‡a¨ we`¨gvb| 

 

 

 

 

 

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

BbUvidv‡iÝ GKwÎZ As‡ki g‡a¨  we`¨gvb 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

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

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

1. hvwš¿K AsKb ej‡Z wK eySvq? 

2. `…k¨ ej‡Z wK eSyvq? 

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

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

 

১. যালিক অংকন বললি কী বুোে? 

উত্তর:  

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

প্রলিো, যালি যিাংশগুললা সলিকভালব তিলর ও সংগ্রহ করা যাে। 

 

২. দৃশয বললি কী বুোে? 

উত্তর:  

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

সাহাযয কলর। 

 

৩. যালিক অংকলন কি প্রকার দৃশয বযবহৃি হে? 

উত্তর:  

যালিক অংকলন সাধারণি লিন প্রকার দৃশয বযবহৃি হে— 

• সািলনর দৃশয (Front View) 

• উপলরর দৃশয (Top View) 

• পালশর দৃশয (Side View) 

 
4. wZb cÖKvi Ujv‡iÝ Gi bvg wjLyb 

উত্তর:  

• লললনোর িলালরি (Linear Tolerance) 

• জ্যালিলিক িলালরি (Geometric Tolerance) 

• পৃষ্ঠ িলালরি (Surface Tolerance) 
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েব িীট (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 

• েঠিক জিল ব্যবহ্াি করুি - অঙ্কর্ি জ ি বাস্তব অনুোত বোয় র্ার্ক 

• জেডন্সল ও ড্রডয়ং টুল েডিষ্কাি িাখি 

• েমান্তিাল জিখা আঁকর্ত জিল ও জেট জিায়াি ব্যবহ্াি করুি 

• জিখা ঝােো বা দু’বাি আঁকা  ার্ব িা 

• েঠিক ডভউ ডবন্যাে অনুেিণ করুি (উের্ি: Top, ডির্ি: Front, োর্ি: Side) 

• প্রর্েকিি লাইি েডিষ্কাি ও হ্ালকা আঁকুি 

• অপ্রর্য়ােিীয় জিখা/জলখা যুক্ত কির্বি িা 

• জির্ষ ড্রইংটি ডিডভউ করুি র্ভল এড়ার্ত 
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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 ঃ ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কিা 

SICIP-LE-MSP-02-O 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িে এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রণালয় 
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মডিউল-২ 

 

মডিউল ডির্িািামঃ ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কিা 

  

ইউডিট জকািঃ SICIP-LE-MSP-02-O                                                          জিাডমিাল আওয়ািঃ ২০ ঘণ্টা।  

 

মডিউর্লি ডববিণঃ   

এই মডিউর্ল ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কিাি েন্য প্রর্য়ােিীয় জ্ঞাি, দেতা ও মর্িাভাব অন্তর্ভ েক্ত কিা হ্র্য়র্ে। এর্ত 

ডবর্িষভার্ব কার্েি েন্য ডড্রল জমডিি প্রস্তুত কিা, ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কিা, এবং ব্যবহৃত েিঞ্জাম ও উেকিণ 

েডিষ্কাি কর্ি  র্া র্ভার্ব েংিেণ কিাি কােগুর্লা অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। 

 

ডিখি িলঃ এই মডিউলটি েম্পন্ন কিাি েি প্রডিেণার্ীিাঃ 

1. কার্েি েন্য ডড্রল জমডিি প্রস্তুত কির্ত োির্ব। 

2. ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

3. েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কর্ি  র্া র্ভার্ব েংিেণ কির্ত োির্ব। 

 

অযার্েের্মন্ট ক্রাইর্টডিয়াঃ 

1. ডবডভন্ন ধির্িি ডড্রল জমডিি েিাক্ত কিা হ্র্য়র্ে। 

2. ডবডভন্ন ধির্িি ডড্রডলং কার্েি েন্য উেযুক্ত ডড্রল জমডিি ডিব োিি কিা হ্র্য়র্ে। 

3. ডড্রল জমডির্িি প্রধাি উোদািগুর্লা েিাক্ত কিা এবং জেগুর্লাি কা েকাডিতা ব্যাখ্যা কিা হ্র্য়র্ে। 

4. ডড্রল জমডির্িি  াডন্ত্রক দবডিষ্টয, RPM, কাটিং ডেি এবং ডিি জিট জমডির্িি জেডেডির্কিি অনু ায়ী 

প্রদি েি কিা হ্র্য়র্ে। 

5. কার্েি প্রর্য়ােি অনু ায়ী ডড্রল ডবট এবং েব ম্যার্টডিয়ালে ডিব োিি ও েংগ্রহ্ কিা হ্র্য়র্ে। 

6. কার্েি িাডহ্দা অনু ায়ী জমডির্িি গাি ে এবং কুল্যান্ট ডিভাইে েিীো কিা হ্র্য়র্ে। 

7. কম েস্থ্র্লি ডির্দ েিিা অনু ায়ী  ন্ত্রোডত ব্যবহ্াি কর্ি ওয়াকেডেে এবং ডড্রল ডবট েঠিক ডির্ভ েলতায় জেটআে ও 

ক্ল্যাম্প কিা হ্র্য়র্ে। 

8. ডিিােদ কম েেদ্ধডত অনুেিণ কিা এবং ব্যডক্তগত সুিোমূলক েিঞ্জাম (PPE) েডিধাি কিা হ্র্য়র্ে। 

9. ওয়াকেডেে ও ডড্রল ডবট েঠিকভার্ব েিীো কর্ি ডির্ভ েলভার্ব ক্ল্যাম্প কিা হ্র্য়র্ে। 

10. ডড্রল গ্রাইডন্ডং-এি প্যািাডমটািগুর্লা ব্যাখ্যা কিা হ্র্য়র্ে। 

11. ডড্রল ডবট গ্রাইন্ড কিা হ্র্য়র্ে। 

12. কার্েি প্রর্য়ােি অনু ায়ী ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কিা হ্র্য়র্ে। 

13. কােটি জেডেডির্কির্িি োর্র্ োমঞ্জস্য জির্খ েিীো/েডিমাে কিা হ্র্য়র্ে। 

14. কম ের্েে, েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত কম েস্থ্র্লি িাডহ্দা অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ কিা হ্র্য়র্ে। 

15. বেেয োমগ্রী ডিধ োডিত স্থ্ার্ি জিলা/ডিষ্পডত্ত কিা হ্র্য়র্ে। 

16. কম েস্থ্র্লি ডিয়ম অনু ায়ী েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ কিা হ্র্য়র্ে। 

 

  

 

 



 

32 

 

 

 

ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet) – ২.১ 

 

ডিখি িল-১: কার্েি েন্য ডড্রল জমডিি প্রস্তুত কির্ত োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ ডড্রল জমডিি ও এি প্রকাির্ভদ 

➢ ডড্রডলং কার্েি েন্য উেযুক্ত ডড্রল জমডিি ডিব োিি 

➢ ডড্রল জমডির্িি প্রধাি উোদািেমুহ্ এবং জেগুর্লাি কা েকাডিতা 

➢ ডড্রল জমডির্িি  াডন্ত্রক দবডিষ্টয, RPM, কাটিং ডেি এবং ডিি জিট 

➢ ডড্রডলং কার্েি েন্য ডড্রল ডবট এবং উেকিণ ডিব োিি ও েংগ্রহ্কিণ 

➢ জমডির্িি গাি ে এবং কুল্যান্ট ডিভাইে েিীো কিা  

➢ ওয়াকেডেে এবং ডড্রল ডবট েঠিক ডির্ভ েলতায় জেটআে ও ক্ল্যাম্প 

➢ ডিিােদ কম েেদ্ধডত এবং PPE ব্যবহ্াি 

 

(ক) ডড্রল জমডিি ও এি প্রকাির্ভদঃ 

 

wWªj †gwkb  

mKj cÖKvi c`v‡_© `ªyZ Ges ¯̂í mg‡q wbw`©ó gv‡ci †nvj ev wQ`ª Kivi Rb¨ †h †gwkb e¨envi Kiv nq, Zv‡K 

wWªj †gwkb e‡j| wWªj †gwkb KZKMywj nv‡Z Ges KZK¸wj cvIqv‡i Pvjv‡bv nq| 

 

wWªj †gwk‡bi cÖKvi‡f`t 

1| n¨vÛ wW«j †gwkb 

2| ‡c‡W÷vj wW«j †gwkb 

3| ‡iwWqvj wWªj †gwkb| 

4| Kjvg wWªj †gwkb| 

 

1. n¨vÛ wW«j †gwkb (Hand Drill Machine) 

n¨vÛ wW«j †gwkb n‡jv GKwU †cv‡U©ej I nv‡Z aivi Dc‡hvMx wW«wjs Uyj| GwU mvaviYZ †QvU MZ© Kiv, nvjKv 

KvR, KvV, A¨vjywgwbqvg, cøvw÷K I cvZjv avZy‡Z wW«wjs‡qi Rb¨ e¨eüZ nq| 

‰ewkó¨: 

• nvjKv I mn‡R enb‡hvM¨ 

• we`¨yr ev e¨vUvwi‡Z Pj‡Z cv‡i 

• ¶y`« I mvaviY wW«wjs Kv‡R Dc‡hvMx 

• IqvK©kc I N‡ivqv Kv‡R e¨envi †ewk 
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2. ‡c‡W÷vj wW«j †gwkb ()  

‡c‡W÷vj wW«j †gwkb n‡jv †g‡S‡Z ’̄vqxfv‡e ’̄vcb‡hvM¨ GKwU fvix wW«j †gwkb| GwU gvSvwi AvKv‡ii I fvix 

Kv‡Ri Rb¨ e¨envi Kiv nq| 

‰ewkó¨: 

• w ’̄i †em Ges fvwU©K¨vj Kjvg 

• ‡Uwej D”PZv mvgÄm¨‡hvM¨ 

• D”P RPM wbqš¿Y myweav 

• gvSvwi avZy, w÷j Ges IqvK©wc‡m mwVK I wbf©yj wW«wjs 

 

3. ‡iwWqvj wW«j †gwkb (Radial Drill Machine) 

‡iwWqvj wW«j †gwkb eo AvKv‡ii I fvix IqvK©wc‡m wW«wjs‡qi Rb¨ e¨eüZ nq| Gi evû (arm) †Nviv‡bv, 

Dc‡i-wb‡P miv‡bv Ges w¯úÛj A¨vWRv÷ Kiv hvq, d‡j eo KvR mnR nq| 

‰ewkó¨: 

• evû †iv‡U‡Uej I A¨vWRv‡÷ej 

• e…nr I fvix Re wW«wjs‡qi Rb¨ AZ¨šÍ Kvh©Ki 

• Re bv mwi‡qI GKvwaK †nvj Kiv hvq 

• fvix BwÄwbqvwis, †gwkb Ask, Kb÷«vKkb Kv‡R e¨eüZ nq| 

 

4. Kjvg wW«j †gwkb (Column Drill Machine) 

Kjvg wW«j †gwkb mvaviYZ fvwU©K¨vj wW«j †gwkb wn‡m‡e cwiwPZ| GwU †QvU †_‡K gvSvwi AvKv‡ii R‡e wbf©yj 

MZ© Kivi Rb¨ e¨eüZ nq| 

‰ewkó¨: 

• DuPy Kjv‡gi Dci w¯úÛj I wW«j †nW ’̄vcb 

• ‡Uwej D”PZv I †KvY cwieZ©b‡hvM¨ 

• nvjKv †_‡K gvSvwi Kv‡Ri Rb¨ Dchy³ 

• wiwc‡UwUf I wbf©yj wW«wjs‡qi Rb¨ e¨eüZ nq| 
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      ‡c‡W÷vj wW«j †gwkb      n¨vÛ wWªj †gwkb 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

‡iwWqvj wWªj †gwkb       Kjvg wWªj †gwkb 

 

(খ) ডড্রডলং কার্েি েন্য উেযুক্ত ডড্রল জমডিি ডিব োিিঃ 

ডবডভন্ন ধির্ণি ডড্রডলং অোর্িিি েঠিক ও ডিিােদভার্ব েম্পাদর্িি েন্য অোর্িির্িি ধিি, ওয়াকেডের্েি দবডিষ্টয, জমডির্িি েমতা, 

RPM–ডিি, ডিিােত্তা দবডিষ্টয এবং উৎোদিেমতা ডবর্বিিা কর্ি েবর্ির্য় উেযুক্ত ডড্রল জমডিি ডিব োিি কিাই এই ধার্েি মূল উর্েশ্য 

। 

কার্েি ধিি, উেকির্ণি দবডিষ্টয এবং ডিডদ েষ্ট অোর্িির্িি িাডহ্দা অনু ায়ী ডড্রল জমডিি ডিব োিি কির্ল কার্েি মাি উন্নত হ্য় এবং 

জমডির্িি ডিিােত্তা ডিডিত হ্য়। এই ধার্ে োধািণত ডির্ম্নাক্ত ডবষয়গুর্লা ডবর্বিিা কিা হ্য়- 

১. ডড্রডলং অোর্িির্িি ধিি ডবর্িষণ 

ডড্রডলং অোর্িিিটি োধািণ ডড্রডলং, ডিডমং, কাউন্টাির্বাডিং, কাউন্টািডেডঙ্কং, ট্যাডেং— জকািটিি েন্য তা আর্গ ডিধ োিণ কিা হ্য়। কািণ 

প্রডতটি কার্েি েন্য জমডির্িি িডক্ত, RPM, ডিি এবং স্থ্াডয়ত্ব ডভন্ন হ্র্ত োর্ি। 

২. কার্েি ডেে (Workpiece) অনু ায়ী জমডিি ডিব োিি 

• ওয়াকেডের্েি আকাি, আকৃডত এবং ওেি অনু ায়ী উেযুক্ত ডড্রল জমডিি জবর্ে জিওয়া হ্য়। 

• জোট ও হ্ালকা কার্েি েন্য bench drill machine 

• বড় ও ভািী কার্েি েন্য pillar drill machine বা radial drill machine ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 
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৩. ডড্রডলংর্য়ি েঠিক েমতা ডবর্বিিা 

• প্রর্য়ােিীয় জহ্াল িায়াডমটাি ও গভীিতা অনু ায়ী জমডির্িি maximum drilling capacity ডমডলর্য় জদখা হ্য়। 

• বড় িায়াডমটার্িি জহ্াল কির্ত হ্র্ল জবডি েমতােম্পন্ন জমডিি প্রর্য়ােি। 

৪. RPM ও ডিি জিট  ািাই 

জমডির্ি প্রর্য়ােিীয় spindle speed (RPM) এবং feed rate আর্ে ডক িা তা  ািাই কিা হ্য়। ডভন্ন ডভন্ন জমর্টডিয়াল 

(MS, CI, SS, Aluminum) ও ডভন্ন ডভন্ন ডড্রল ডবট োইে অনু ায়ী RPM ও ডিি েডিবতেি কির্ত হ্য়। এ কাির্ণ জমডির্িি 

গডত ডিয়ন্ত্রণ ব্যবস্থ্া েিীো কর্ি উেযুক্ত জমডিি ডিব োিি কিা হ্য়। 

৫. জমডির্িি স্থ্াডয়ত্ব ও ডিডগডিটি েিীো 

ডড্রল জমডিিটি  র্র্ষ্ট িক্ত (rigid) ডকিা এবং কম্পিমুক্তভার্ব কাে কির্ত োির্ব ডক িা তা মূল্যায়ি কিা হ্য়। কািণ ডিডগি জমডিি 

ডদর্য় ডির্ভ েল ও জোো ডড্রডলং কিা  ায়। 

৬. ডিিােত্তা দবডিষ্টয ডবর্বিিা 

• েরুডি বন্ধ সুইি (Emergency Stop) 

• গাি ে (Guard Cover) 

• ডেন্ডল লডকং ডের্িম 

এগুর্লা র্াকা জমডিির্ক অগ্রাডধকাি জদওয়া হ্য়। 

৭. কার্েি গডত ও উৎোদিেমতা 

উৎোদিমুখী কার্েি জের্ে দ্রুত অোর্িিি কিাি েন্য স্বয়ংডক্রয় ডিি বা উচ্চ RPM যুক্ত জমডিি ডিব োিি কিা হ্য়। পুিিাবৃডত্তমূলক 

উৎোদি কার্ে উের্ াগী জমডিি জবর্ে জিওয়া প্রর্ ়ােি। 

৮. কাপ্রজর ধরন অ্নুর্ােী ঝড্রল দমঝশন ঝনবযােন- 

ঝবঝিন্ন ধরপ্রনর ঝড্রঝলিং অ্পাপ্ররশপ্রনর জনয ঝিন্ন ঝিন্ন ক্ষমোর ঝড্রল দমঝশন েপ্রোজন িে। দর্মন- 

• সাধারর্ ঝড্রঝলিং: িাপ্রে পঝরোঝলে দপাপ্রটয বল ঝড্রল দমঝশন র্প্রর্থষ্ট । 

• ঝনিুয ল ঝড্রঝলিং: দবঞ্চ ঝড্রল বা ঝপলার ঝড্রল দমঝশন বযবিার করা িে । 

• বড় বযাপ্রসর গেয  বা িারী কাজ: দরঝেোল ঝড্রল দমঝশন উপরু্ক্ত । 

• উৎপাদন ঝশপ্রল্প দ্রুে ও পুনরাবৃঝিমূলক কাজ: মাঝি-ঝস্পন্ডল বা CNC ঝড্রল দমঝশন বযবহৃে িে । 

 

(গ) ডড্রল জমডির্িি প্রধাি উোদািেমুহ্ এবং জেগুর্লাি কা েকাডিতা: 

ডড্রল জমডিি েঠিকভার্ব প্রস্তুত ও েডিিালিা কিাি েন্য এি প্রধাি উোদািগুর্লা (major components) েঠিকভার্ব 

িিাক্ত কিা এবং তার্দি কা েকাডিতা ব্যাখ্যা কিা অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। প্রডতটি উোদাি েঠিকভার্ব ডিডহ্নত কির্ত োির্ল 

জমডিি অোর্িিি ডিিােদ, দ্রুত ও ডির্ভ েলভার্ব েম্পন্ন কিা  ায়। এই ধার্ে োধািণত ডির্ম্নাক্ত ডবষয়গুর্লা অন্তর্ভ েক্ত র্ার্ক- 

১. Base (জবে) 

• ডড্রল জমডির্িি েব েডিম্ন অংি। 

• পুর্িা জমডির্িি ওেি বহ্ি কর্ি এবং ডস্থ্ডতিীলতা প্রদাি কর্ি। 

• ওয়াকেডেে ধর্ি িাখাি েন্য জটডবল ও কলামর্ক েমর্ েি জদয়। 

২. Column (কলাম) 

• জবর্েি উেি উল্লবভার্ব স্থ্াডেত একটি িক্ত দণ্ড। 

• জহ্ি, জটডবল এবং অন্যান্য অংির্ক েমর্ েি জদয়। 

• জমডির্িি ডিডগডিটি (rigidity) ডিডিত কর্ি। 

৩. Table (জটডবল) 

• ওয়াকেডেে ধর্ি িাখাি েন্য ব্যবহৃত েমতল অংি। 

• জটডবল উচ্চতা, জকাণ এবং অবস্থ্াি েডিবতেির্ াগ্য। 
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• ক্ল্যাম্প, ভাইে ইতযাডদ ব্যবহ্াি কর্ি কার্েি ডেে ডস্থ্ি িাখর্ত ব্যবহৃত হ্য়। 

৪. Spindle (ডেন্ডল) 

• ডড্রল ডবটর্ক জঘািার্িাি েন্য প্রধাি ঘূণ েিিীল অংি। 

• প্রর্য়ােি অনু ায়ী RPM েডিবতেি কর্ি ডভন্ন ডভন্ন জমর্টডিয়ার্ল েঠিক ডড্রডলং কিা  ায়। 

৫. Chuck (িাক) 

• ডড্রল ডবট ধর্ি িাখাি েন্য ব্যবহৃত ক্ল্যাডম্পং অংি। 

• োধািণত ৩-ে’ (three-jaw) িাক ব্যবহৃত হ্য়। 

• িাক কী (chuck key) ডদর্য় ডড্রল ডবট িক্তভার্ব ডগ্রে কিা হ্য়। 

৬. Feed Handle / Lever (ডিি হ্যার্ন্ডল বা জলভাি) 

• ডড্রল ডবটর্ক ওয়াকেডের্েি ডদর্ক ডির্ি িামার্িা বা উের্ি জতালাি েন্য ব্যবহৃত ডিয়ন্ত্রণ অংি। 

• ম্যানুয়াল ডিি েডিিালিায় ব্যবহৃত হ্য়। 

৭. Electric Motor (ইর্লকডিক জমাটি) 

• জমডির্ি িডক্ত েিবিাহ্ কর্ি এবং ডেন্ডল জঘািায়। 

• জমাটর্িি েমতা ডেন্ডর্লি RPM ও কাটিং েমতার্ক প্রভাডবত কর্ি। 

৮. Head / Drill Head (জহ্ি বা ডড্রল জহ্ি) 

• জমাটি, ডেন্ডল এবং পুডল/ডগয়াি ডের্িম ধািণ কর্ি। 

• পুর্িা ঘূণ েিিীল ব্যবস্থ্ার্ক একর্ে ধর্ি িার্খ। 

৯. Speed Control Mechanism (গডত ডিয়ন্ত্রণ ব্যবস্থ্া) 

• পুডল, জবে বা ডগয়াি ডের্ির্মি মাধ্যর্ম ডেন্ডর্লি RPM ডিয়ন্ত্রণ কিা হ্য়। 

• ডবডভন্ন জমর্টডিয়াল ও ডড্রল ডবট োইে অনু ায়ী প্রর্য়ােিীয় গডত ডিধ োির্ণ ব্যবহৃত হ্য়। 

১০. Base Clamp / Work Holding Devices (ওয়াকে জহ্াডডং ডিভাইে) 

• ভাইে, ক্ল্যাম্প ইতযাডদি োহ্ার্য্য ওয়াকেডেে জটডবর্ল ডস্থ্ি িাখা হ্য়। 

• েঠিক ডিক্সিাডিং ডড্রডলংর্য়ি ডির্ভ েলতা বাড়ায়। 

 

GKwU fvwUK¨vj wWªj †gwk‡b mvavibZ wbgœ wjwLZ Ask ¸wj _v‡K- 

1. cywj MvW©| 

2. dxW n¨v‡Ûj| 

3. †gvUi| 

4. w¯úÛj| 

5. fvBm| 

6. ‡Uwej| 

7. ‡UwejK¬¨v¤ú| 

8. i¨vK Mxqvi| 

9. Kjvg| 

10. ‡eBm 
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• ঝস্পন্ডল: কাটার বা ঝড্রল ঝবট দ ারাপ্রনার মূল অ্িংশ | 

• োক বা িাক কী: ঝড্রল ঝবটপ্রক ঝস্পন্ডপ্রলর সাপ্রর্থ দৃঢ়িাপ্রব আটকাপ্রনার জনয বযবহৃে| 

• দটঝবল: কাপ্রজর বস্তু (Workpiece) ধপ্রর রাখ্ার জনয বযবহৃে িে| 

• ঝিে মেকানিজে: ঝড্রল ঝবটপ্রক ঝনপ্রের ঝদপ্রক ঝনঝদয ষ্ট িাপ্রর নামাপ্রনার বযবিা| 

• দমাটর ও মবল্ট ড্রাইি: RPM ঝনেন্ত্র্ ও শঝক্ত সরবরাপ্রির উৎস| 

 

(ঘ) ডড্রল জমডির্িি  াডন্ত্রক দবডিষ্টয, RPM, কাটিং ডেি এবং ডিি জিটঃ 

ডড্রডলং অোর্িিি েঠিকভার্ব েম্পন্ন কিাি েন্য ডড্রডলং জমডির্িি  াডন্ত্রক দবডিষ্টয (mechanical features), 

ডেন্ডল গডত (RPM), কাটিং ডেি এবং ডিি জিট েম্পর্কে পূণ ে ধািণা র্াকা প্রর্য়ােি। এই ধার্েি উর্েশ্য হ্র্লা 

জমডির্িি জেডেডির্কিি অনু ায়ী এেব দবডির্ষ্টযি েঠিক ব্যবহ্াি প্রদি েি কিা। 

১. Drilling Machine Mechanical Features Demonstration (ডড্রডলং জমডির্িি  াডন্ত্রক 

দবডিষ্টয প্রদি েি) 

ডড্রডলং জমডির্ি র্াকা মূল  াডন্ত্রক অংিগুর্লা েঠিকভার্ব কীভার্ব কাে কর্ি তা প্রদি েি কিা হ্য়, জ মি— 

● Headstock / Drill Head (জহ্িিক / ডড্রল জহ্ি) 

• জমাটি, ডেন্ডল, পুডল বা ডগয়াি ডের্িম কীভার্ব একর্ে মুভর্মন্ট দতডি কর্ি তা ব্যাখ্যা কিা। 

● Spindle Movement (ডেন্ডর্লি গডতডবডধ) 

• ডেন্ডল কীভার্ব জঘার্ি এবং ডিি হ্যার্ন্ডল ব্যবহ্ার্ি কীভার্ব উের্ি-ডির্ি ির্ল তা প্রদি েি কিা। 

● Table Adjustment (জটডবল অযািোির্মন্ট) 

• জটডবল কীভার্ব উের্ি-ডির্ি, িার্ি-বার্ম বা জকার্ণ ঘুডির্য় জেট কিা  ায় তা জদখার্িা। 

● Drive Mechanism (ড্রাইভ জমকাডিেম) 

• জবে ও পুডল বা ডগয়াি িান্সডমিি দ্বািা RPM কীভার্ব েডিবতেি হ্য় তা প্রদি েি। 

● Clamping & Work Holding System 

• ভাইে, ক্ল্যাম্প ইতযাডদ ডদর্য় ওয়াকেডেে কীভার্ব ডিিাের্দ ধির্ত হ্য় তা ব্যাখ্যা কিা। 

২. RPM (Revolutions Per Minute) Demonstration (RPM প্রদি েি) 

RPM হ্র্লা ডেন্ডল প্রডত ডমডির্ট কতবাি জঘার্ি। 

ডড্রডলং অোর্িির্িি েন্য েঠিক RPM ডিব োিি কিা অেডিহ্া ে। 

RPM প্রদি ের্িি েময় কিণীয়: 

• পুডল/ডগয়াি েডিবতেি কর্ি ডকভার্ব RPM বাড়ার্িা বা কমার্িা হ্য় তা জদখার্িা। 

• জোট ব্যার্েি ডড্রল ডবর্ট জবডি RPM এবং বড় ব্যার্েি ডবর্ট কম RPM ব্যবহ্ার্িি ডিয়ম ব্যাখ্যা কিা। 

• জমডির্িি জেডেডির্কির্ি জদওয়া RPM িাট ে অনুেিণ কর্ি েঠিক RPM জেট কিা। 

৩. Cutting Speed Demonstration (কাটিং ডেি প্রদি েি) 

Cutting speed = ডড্রল ডবর্টি ধাি (cutting edge) ওয়াকেডের্ে জ  গডতর্ত কার্ট। 

প্রদি ের্িি মূল ডদকগুর্লা: 

• কার্েি উেকিণ (MS, CI, SS, Aluminum ইতযাডদ) অনু ায়ী িযান্ডাি ে কাটিং ডেি ব্যাখ্যা কিা। 

• কাটিং ডেি ডিণ ের্য়ি সূে জদখার্িা: 

V = (π × D × N) / 1000 (m/min) 

জ খার্ি 
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D = ডড্রল ডবর্টি ব্যাে, 

N = RPM 

• েঠিক কাটিং ডেি িা হ্র্ল কাটিং খািাে, ডবট জভর্ে  াওয়াি ঝুঁডক ইতযাডদ তুর্ল ধিা। 

৪. Feed Rate Demonstration (ডিি জিট প্রদি েি) 

Feed rate হ্র্লা প্রডত revolution-এ ডড্রল ডবট জ  েডিমাণ ডির্ি িার্ম (mm/rev)। 

ডিি জিট প্রদি ের্িি েদ্ধডত: 

• ম্যানুয়াল ডিি হ্যার্ন্ডল কীভার্ব ডিয়ন্ত্রণ কির্ত হ্য় তা জদখার্িা। 

• অর্টাম্যাটিক ডিি র্াকর্ল জেটিংে ডকভার্ব েডিবতেি কির্ত হ্য় তা প্রদি েি। 

• ডড্রল ডবর্টি ব্যাে, উেকির্ণি ধিি এবং িাডহ্দা অনু ায়ী েঠিক ডিি ডিব োিি কিা। 

• অডতডিক্ত ডিি ডদর্ল ডবট জভর্ে জ র্ত োর্ি এবং কম ডিি ডদর্ল অডতডিক্ত ঘষ ের্ণ ডবট জোর্ড়—এ 

ডবষয়গুর্লা ব্যাখ্যা কিা। 

 

 

wWªj †gwk‡bi ‡¯úwmwd‡Kkb ej‡Z eySvq: 

● wWªwjs K¨vcvwmwU 

● gU‡ii ¯úxW (Avi. wc. Gg.) 

● gU‡ii nm© cvIqvi I ‡fv‡ëR 

● ‡Uwe‡ji mvBR 

● w¯úÛj Gi †m›Uvi †_‡K Kjv‡gi `~iZ¡ 

● ‡gwk‡bi D”PZv 

● ‡gwk‡bi IRb 

 

(ে) ডড্রডলং কার্েি েন্য ডড্রল ডবট এবং উেকিণ ডিব োিি ও েংগ্রহ্কিণঃ 

 

wWªj weU: 

AMÖfv‡M `yBwU KvwUs GR wewkó KvwUs Uzjm‡K wWªj weU e‡j| Bnvi mvnv‡h¨ avZz L‡Ûi g‡a¨ †MvjvKvi wQ`ª Kiv 

hvq| 

 

wWªj weU Gi cÖKvi‡f` 

wWªj weU cÖavbZ `yB cÖKvi h_v t 

1| Uz&B÷ wWªj weU 

2| DW ev eª¨vW c‡q›U weU 

3| ‡gmbvwi weU 

4| gvwë-cvicvm weU 

5| Møvm ev UvBj weU  

6| KvD›Uviwm¼ weU  
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wWªj we‡Ui wewfbœ As‡ki bvg 

1| U¨vs 

2| gvwR©b 

3| k¨v¼ 

4| KvwUs GR ev wjc 

5| ewW 

6| d¬zU 

7| †WW †m›Uvi 

 

 

UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs G¨v‡½j 118
0
 

 

mwVK I wbf©yj wW«wjs KvR m¤úbœ Kivi Rb¨ Acv‡ik‡bi aib, R‡ei Dcv`vb Ges M‡Zi« AvKvi Abyhvqx wW«j 

weU wbe©vPb Kiv AZ¨š— ¸iæZ¡c~Y©| c«wZwU wW«j weU wbw`©ó Dcv`v‡b e¨env‡ii Rb¨ bKkv Kiv _v‡K| ZvB KvR 

ïiæ Kivi Av‡M Dchy³ weU I Re †g‡Uwiqvj msM«n Kiv wW«wjs‡qi gvb I wbivcËv wbwðZ K‡i| 

 

 

wb‡P wewfbœ ai‡bi wW«j we‡Ui e¨envi I wbe©vPb bxwZ Zy‡j aiv n‡jv: 

1. UyB÷ wW«j weU (Twist Drill Bit) 

• UyB÷ wW«j weU me‡P‡q mvaviY I eûj e¨eüZ weU, hv avZy, w÷j, A¨vjywgwbqvg, cøvw÷K I Kv‡V 

wW«wjs‡qi Rb¨ e¨eüZ nq| 

 

2. DW ev eª¨vW c‡q›U weU (Wood or Brad Point Bits) 

• G¸‡jv we‡klfv‡e Kv‡Vi Kv‡R e¨eüZ nq| we‡Ui WMvq aviv‡jv c‡q›U _v‡K, hv Kv‡V mwVK Ae¯’vb 

a‡i wbf©yj MZ© ‰Zwi K‡i| 

 

3. ‡gmbvwi weU (Masonry Bit) 

• ‡gmbvwi weU BU, KswµU, cv_i Ges wbg©vY mvgM«x‡Z MZ© Kivi Rb¨ wWRvBb Kiv| Gi gv_vq Kve©vBW 

wUc _v‡K| 

 

4. gvwë-cvicvm weU (Multi-purpose Bit) 

• GKB weU avZy, KvV, c­vw÷K mn wewfbœ Dcv`v‡b e¨envi Kiv hvq| Kv‡Ri myweavi Rb¨ G¸‡jv 

eûgyLxfv‡e wWRvBb Kiv| 

 

5. Møvm ev UvBj weU (Glass or Tile Bit) 

• Møvm, wmivwgK UvBj, †cvi‡mwjb BZ¨vw`‡Z fvOv‡Pviv QvovB MZ© Kivi Rb¨ GB weU e¨envi Kiv nq| 
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6. KvD›Uviwm¼ weU (Countersink Bit) 

• KvD›Uviwm¼ weU ¯Œyi gv_v hv‡Z Dcv`v‡bi †fZ‡i e‡m hvq †mB AvK…wZ ‰Zwi K‡i| KvV, avZy ev 

cøvw÷‡Ki Kv‡R GwU Acwinvh©| 

 

 (ি) জমডির্িি গাি ে এবং কুল্যান্ট ডিভাইে েিীো কিাঃ 

wWªj hLb Nywi‡Z _v‡K ZLb Bnvi AMÖfvM Ges KvwUs GR avZzi mwnZ Nl©‡Y AwaK DËß nq| d‡j Bnvi †U¤úvi 

bó nBqv hvq| †U¤úvi wenxb wWªj e¨env‡ii A‡hvM¨ GB Kvi‡Y, wWªj hZ¶Y Nywi‡Z _v‡K ZZ¶b µgvMZ Rj 

ev ˆZj cÖ‡qvM K‡i Bnvi AMÖfvM Ges KvwUs GR‡K VvÛv Ges ˆZjv³ ivLv cª‡qvRb nBqv _v‡K|  

GB wel‡q †h avZzi ’̄‡j hvnv mvavibZ e¨envi Kiv nq Zv wbgœiƒc t 

avZz Lubricant or coolant 

Kvó Avqib (big I ga¨g)  Abvek¨K 

Kvó Avqib (k³) Avek¨K n‡j Zviwcb A_ev †K‡ivwmb ˆZj| 

gvBì ÷xj Cutting compound A_ev mvevb cvwb 

k³ ÷xj  ‡K‡ivwmb, wKsev Zviwcb ˆZj A_ev AwaK†mvWvhy³ 

Rj| 

eªvk I Gjywgwbqvg  Abvek¨K 
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(ে) ওয়াকেডেে এবং ডড্রল ডবট েঠিক ডির্ভ েলতায় জেটআে ও ক্ল্যাম্প কিাঃ 

 

ওয়াকেডেে ক্ল্যাম্প কিাি পদ্ধঝে 

ওোকয ঝপস পঝরষ্কার করা: 

• ের্থপ্রম ওোকয ঝপপ্রসর পৃষ্ঠ পঝরষ্কার করুন র্াপ্রে দকাপ্রনা ধুলা, দেল বা দবাঝরিং ঝেপ না র্থাপ্রক| 

• পঝরষ্কার পৃপ্রষ্ঠ ক্ল্যাঝম্পিং িাপ্রলািাপ্রব ধপ্রর| 

ক্ল্যাম্প ঝনবযােন: 

• ওোকয ঝপপ্রসর আকার ও ধরন অ্নুর্ােী উপরু্ক্ত fvBm বা ক্ল্যাম্প দবপ্র  ঝনন | 

• দ াট ওোপ্রকয র জনয দমঝশন fvBm, বড় ও অ্ঝনেঝমে আকৃঝের জনয C-clamp বা strap clamp বযবিার করা 

িে| 

 

 

 

 

 

 

 

সঠিক অ্যালাইনপ্রমন্ট ঝনঝিে করা: 

• ওোকয ঝপস দমঝশন দটঝবপ্রল এমনিাপ্রব রাখু্ন র্াপ্রে দিাপ্রলর অ্বিান সঠিকিাপ্রব দকন্দ্রীে লাইপ্রনর সাপ্রর্থ দমপ্রল| 

• েপ্রোজপ্রন েোর বা এজ িাইন্ডার ঝদপ্রে দেক করুন| 

ক্ল্যাম্প টাইট করা: 

• ক্ল্যাম্প ev fvBm ধীপ্রর ধীপ্রর টাইট করুন| 

• একঝদপ্রক অ্ঝেঝরক্ত দেসার দদপ্রবন না; সমানিাপ্রব টাইট করপ্রে িপ্রব| 

• খু্ব দবঝশ োপ ঝদপ্রল ওোকয ঝপস ঝবকৃঝে  টপ্রে পাপ্রর| 

 

ঝড্রল ঝবট দসটআপ পদ্ধঝে: 

সঠিক ঝবট ঝনবযােন 

• দিাপ্রলর বযাস, ঝড্রল করা উপাদান (মাইড ঝিল, অ্যালুঝমঝনোম, উে) অ্নুর্ােী ঝড্রল ঝবট ঝনবযােন করুন| 

 োক (Chuck) এ ঝড্রল ঝবট দসট করা: 

• ঝড্রল ঝবট োপ্রকর মপ্রধয ঢুঝকপ্রে ৩-োপ্রকর দাঁে সমানিাপ্রব টাইট করুন| 

• োক-ঝক বযবিার কপ্রর ঝবট িাপ্রলািাপ্রব আটকান| 
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(জ) wWªj †gwkb e¨envi Gi wbivcËv g~jK wbqgt 

wWªwjs mwVK, my›`i Ges ̀ ªyZ Kwi‡Z nB‡j KZ¸wj wbqgvejx ev c×wZ †g‡b Pjv Avek¨K| G m¤úwK©Z cÖ‡qvRbxq 

welq D‡jøL Kiv nj t 

1. wbivcËv g~jK e¨e ’̄v MÖnY Kiv| 

2. †gw©kbwUi wewfbœ Ask I i¶vg~jK Aveib (guard) h_vh_ Av‡Q GB wel‡q wbwðZ nIqv| 

3. †h e ‘̄wU wQ`ª Kiv n‡e Bnv fvB‡m ev Ab¨ cÖKv‡i `„pfv‡e Ave× Av‡Q Ges wQ`ª Kivi mgq †Kvb 

cÖKv‡iB Ny‡i hvB‡e bv GB wel‡q wbwðZ nIqv| 

4. wWª‡ji N~Y©b nvi cwieZ©b Kwi‡Z nB‡j †gwkb eÜ Kiv| 

5. KvwUs K¤úvDÛ cÖ‡qvM Kwi‡Z KLbI UyKiv Kvco e¨envi Kiv bv| 

6. †gwkbwUi †Kvb ’̄vb nB‡Z weK…Z kã ïwb‡j Zr¶Yvr †gwkb eÜ Kiv Ges cix¶v Kiv| 

7. †h we›`y‡Z wWªj n‡e †mLv‡b my¯úó †m›Uvi cvÂ gvK© Kiv| 

8. Re‡K †gwkb †Uwe‡j k³fv‡e K¬¨v¤ú Kiv| K¬¨v¤ú bv Kwi‡j ev †QvU Re Lvwj nv‡Z a‡i wWªwjs Kwi‡j 

Re ev wWªj weU bó n‡e Ges Re N~‡i G‡m AvUKv‡Z cv‡i| Re hv‡Z w¯cÖs ev bv Kv‡c †mB w`‡K j¶¨ 

ivLv| 

9. wWÖj w¯úÛj Pv‡K k³ K‡i AvUKv‡Z n‡e PvKwK Ly‡j ivLv| 

10. ̄ úxW wm‡jKkb PvU© †`‡L mwVK ¯úxW wbe©vPb Kiv| 

11. Abyiƒcfv‡e mwVK dxW KvU‡Z n‡e| KLbI AwZwi³ dxW ev Pvc cÖ‡qvM bv Kiv| 

12. mwVK wWªwjs Gi mgq we‡Ui d¬z‡Ui wfZi w`‡q my¯ú÷ `yBwU KzÛjxi b¨vq Pxcm †ei n‡q Avm‡e| Zv 

m‡Ë¡I wWªj gv‡S gv‡S †ei K‡i G‡b wPc †d‡j w`‡q wWªwjs Kiv| 

13. AZcit wWªwjs †kl n‡j Re Ly‡j G‡b Re wWªj weU ‡gw©kb I hveZxq wRwbmcÎ cwi¯‹vi K‡i wVK 

RvqMv g‡Zv ivLv| 
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জেলি জিক (Self Check) – ২.১ 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

১ । নড্রল weU Ges wWªwjs ej‡Z wK eyS? 

২ । 4 wU wWªj †gwk‡bi bvg wjL। 

৩ । wWªj †gwk‡bi wewfbœ As‡ki bvg ej| 

4| RPM Gi c~Y©iƒc wK? 

5| UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs G¨v‡½j KZ?  

 

  



 

44 

 

উত্তি েে (Answer Key) – ২.১ 

 

১। নড্রল weU Ges wWªwjs ej‡Z wK eyS? 

DËit 

wWªj weU: AMÖfv‡M ỳBwU KvwUs GR wewkó KvwUs Uzjm‡K wWªj weU e‡j| 

wWªwjs: wWªj weU Gi mvnv‡h¨ Kvh©e ‘̄i Dci wbw ©̀ó gv‡ci †nvj ev wQ ª̀ Kivi cÖwµqv‡K wWªwjs e‡j| 

 

২। 4 wU wWªj †gwk‡bi bvg wjL। 

DËit 

1| Kjvg wWªj †gwkb| 

2| ‡iwWqvj wWªj †gwkb| 

3| wbD‡gwUK n¨vÛ wWªj †gwkb| 

4| B‡jKwUªK¨vj n¨vÛ wWªj †gwkb| 

 

৩। wWªj †gwk‡bi wewfbœ As‡ki bvg ej| 

DËit 

1. cywj MvW©| 

2. dxW n¨v‡Ûj| 

3. †gvUi| 

4. w¯úÛj| 

5. fvBm| 

6. ‡Uwej| 

7. ‡UwejK¬¨v¤ú| 

 

4| RPM Gi c~Y©iƒc wK? 

DËit 

RPM হ্র্লা Revolutions Per Minute (ডেন্ডল প্রডত ডমডির্ট কতবাি জঘার্ি) 

5| UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs G¨v‡½j KZ?  

DËit 

UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs G¨v‡½j 118
0
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Re kxU (Job Sheet) - 2.১.1 

 

R‡ei bvgt wWªwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ IqvK©wcm I wWªj weU †mU Kiv| 

 

Kv‡Ri avcmg~nt 

1. cÖ‡qvRbxq wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Ki| 

2. gvc Abyhvqx GK LÛ GgGm d¬¨vU evi jI| 

3. wWªj †gwk‡bi fvB‡m d¬¨vU eviwU mwVK wbq‡g k³fv‡e AvUKvI | 

4. wWªj PvK Kx w`‡q wWªj Pv‡Ki R¨ I‡cb Ki| 

4. wbw ©̀ó gv‡ci wWªj weU wWªj †gwk‡bi Pv‡K AvUKvI | 

5. cÖ‡qvRb Abyhvqx †gwk‡bi Avi wc Gg †mU Ki| 

6. KvR †k‡l †gwkb cwi®‹vi Ki| 

7. hš¿cvwZ wbw ©̀ó ¯’v‡b ivL| 

 

েতকেতাঃ 

1. কাে জির্ষ †gwkb cwi®‹vi Kরা । 

2. Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv| 

3. কাে জির্ষ hš¿cvwZ wbw ©̀ó ’̄v‡b ivখ্া। 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – ২.১.১ 

 

R‡ei bvgt wWªwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ IqvK©wcm I wWªj weU †mU Kiv| 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই েমুহ্ঃ 

● G¨v‡cÖvb    -  1 wU  

● n¨vÛ ‡Møvfm   - 1 †Rvov 

● MMjm   - 1 wU 

● ‡mdwU my   - 1 †Rvov 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলে এবং ইকু ইপ মে ন্ট  t 

● wWªj †gwkb    -1 wU 

● wWªj weU    -1 wU 

● wWªj PvK Kx    -1 wU 

 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালেঃ 

• MS Flat bar    

 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি িীট (Information Sheet) – ২.২ 

 

ডিখি িল-২: ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ ওয়াকেডেে ও ডড্রল ডবট েিীো কিা ও ক্ল্যাম্প কিা 

✓ ডড্রল গ্রাইডন্ডং-এি প্যািাডমটািেমুহ্  

✓ ডড্রল ডবট গ্রাইন্ড কিা 

✓ ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদি 

✓ কােটি জেডেডির্কির্িি োর্র্ োমঞ্জস্য জির্খ েিীো/েডিমাে কিা 

 

ও াকি নপস ও নড্রল নবট পরীিা করা ও ক্ল্যাম্প করাঃ 

K) IqvK©wcm cix¶v Kiv 

1. c…ô cwi®‹vi Kiv 

• IqvK©wc‡mi Dci ayjv, †Zj ev wPc Av‡Q wKbv cix¶v K‡i cwi®‹vi Ki‡Z n‡e| 

2. ÎywU cix¶v 

• evuK, Kª¨vK ev †W›U Av‡Q wKbv †PK Ki‡Z n‡e| 

3. wPý I gvc cix¶v 

• ‡m›Uvi cvÂ gvK© mwVK ’̄v‡b Kiv nh‡  ় ‡Q wKbv wbwðZ Ki‡Z n‡e| 

 

(L) wW«j weU cix¶v Kiv 

1. we‡Ui avi †`Lv 

• wW«j weU †fvuZv, ¶wZMÖ Í̄ ev fv½v wKbv cix¶v Ki‡Z n‡e| 

2. ‡mvRvmywR (Straightness) cix¶v 

• weU †eu‡K †M‡Q wKbv †PK Ki‡Z n‡e| 

3. mvBR/e¨vm cix¶v 

• c«‡qvRb Abyhvqx mwVK e¨v‡mi weU wbe©vPb Kiv n‡q‡Q wKbv wbwðZ Ki‡Z n‡e| 

 

(M) IqvK©wcm K¬¨v¤ú Kiv 

1. fvBm ev K¬¨v¤ú wbe©vPb 

• Kv‡Ri aiY Abyhvqx Machine Vice / C-Clamp / Strap Clamp e¨envi Ki‡Z n‡e| 

2. Ae¯’vb wVK Kiv 

• IqvK©wc‡mi †m›Uvi cvÂ gvK© wW«j we‡Ui wb‡P †mvRv K‡i †mU Ki‡Z n‡e| 

3. K¬¨v¤ú UvBU Kiv 

• IqvK©wcm †hb bovPov bv K‡i †m Abyhvqx mgvbfv‡e UvBU Ki‡Z n‡e| 
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(N) wW«j weU K¬¨v¤ú Kiv 

1. Pv‡K weU emv‡bv 

• wW«j weU Pv‡Ki g‡a¨ XywK‡q PvK-wK w`‡q 3-w`K mgvbfv‡e UvBU Ki‡Z n‡e| 

 

ডড্রল গ্রাইডন্ডং-এি প্যািাডমটািেমুহ্ঃ 

Drill grinding parameters-এি অধীর্ি (১) Grinding Wheel Speed, (২) Feed Rate, (৩) 

Grinding Depth এবং (৪) Wheel Rotation - এই ডবষয়গুডল জমডিি ির্েি কার্ে ব্যবহৃত জমৌডলক ডড্রল 

গ্রাইডন্ডং-েংক্রান্ত ধািণা। ডির্ম্ন এি েংডেপ্ত বণ েিা জদয়া হ্লঃ 

 

1. Grinding Wheel Speed (গ্রাইডন্ডং হুইর্লি ঘূণ েিগত গডত) 

গ্রাইডন্ডং িাকাি ঘূণ েিগডত বা ডেি বলর্ত জবাঝায় প্রডত ডমডির্ট িাকা কতবাি জঘার্ি (RPM)। 

ডড্রল ডবট িাডণত কিাি েময় হুইর্লি েঠিক গডত অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে, কািণ— 

• েঠিক গডত বোয় িা র্াকর্ল ডড্রল ডবর্টি ধাি িষ্ট হ্র্ত োর্ি এবং অডতডিক্ত তাে উৎেন্ন হ্র্য় ডবর্টি 

জটম্পাি িষ্ট হ্র্য় জ র্ত োর্ি। 

• উচ্চ ডের্ি গ্রাইডন্ডং কির্ল দ্রুত জমটাল অেোিণ েম্ভব হ্য়, তর্ব তােও জবডি উৎেন্ন হ্য়। 

• মাঝাডি বা ডিয়ডন্ত্রত ডের্ি কাে কির্ল জিইে, জকাণ ও ধাি ডিখ ুঁতভার্ব অেেি কিা  ায়। 

• ডড্রল ডবর্টি উোদাি, ব্যাে ও কার্েি ধিি অনু ায়ী হুইল ডেি ডিব োিি কির্ত হ্য়। 

 

2. Feed Rate (ডিি জিট বা িাে প্রর্য়াগ কিাি হ্াি) 

ডিি জিট হ্র্লা ডড্রল ডবটর্ক গ্রাইডন্ডং হুইর্লি ডদর্ক কত দ্রুত বা কত িাে ডদর্য় োমর্ি এডগর্য় জদওয়া হ্র্চ্ছ তাি হ্াি। 

• অতযডধক ডিি জিট ডদর্ল ডবর্টি মুর্খ অডতডিক্ত জমটাল অেোিণ হ্য়, ির্ল জকাণ ও আকাি েঠিক িাও হ্র্ত 

োর্ি। 

• খব কম ডিি জির্ট কাে কির্ল উৎোদিিীলতা কর্ম  ায় এবং ডবট ঠিকভার্ব ধাি োয় িা। 

• েঠিক ডিি জিট বোয় িাখর্ল— 

o ডবর্টি কাটিং এে েমািভার্ব ধািার্লা হ্য়, 

o েঠিক ের্য়ন্ট অযার্ঙ্গল বোয় র্ার্ক, 

o ডবর্টি প্রার্ন্ত জকার্িা েডত হ্য় িা। 

• োধািণভার্ব ডবটর্ক খব জবডি িাে িা ডদর্য় ডিয়ডন্ত্রত, ডস্থ্ি ও মসৃণভার্ব হুইর্লি োর্র্ েিে কিার্িা উডিত। 

 

3. Grinding Depth (গ্রাইডন্ডং গভীিতা বা জমটাল অেোির্ণি েডিমাণ) 

গ্রাইডন্ডং জিের্ বলর্ত জবাঝায় একবার্ি গ্রাইডন্ডং িাকা ডড্রল ডবর্টি উেি জর্র্ক কতটুকু ধাতু অেোিণ কির্ে। 

• খব জবডি গভীিতা ডির্ল ডবর্টি মূল গঠি েডিবডতেত হ্র্য়  ায় এবং কাটিং এে ডবকৃত হ্র্ত োর্ি। 

• খব কম গভীিতা ডির্ল বহুবাি গ্রাইডন্ডং কির্ত হ্য়, ির্ল েময় জবডি লার্গ। 

• ডড্রল ডবর্টি েডত িা কর্ি েঠিক ধাি আিাি েন্য জোট ডকন্তু ডিয়ডন্ত্রত গ্রাইডন্ডং জিের্ বোয় িাখর্ত হ্য়। 

• গ্রাইডন্ডং গভীিতা ডিব োিি কিাি েময় জখয়াল িাখা প্রর্য়ােি— 

o ডবর্টি পূব েবতী অবস্থ্া (িষ্ট/ভাো/ধািহ্ীি), 

o ডড্রল ডবর্টি ব্যাে, 

o গ্রাইডন্ডং উর্েশ্য (শুধু ধাি কিা িাডক ডির্িডেং) । 
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েঠিক জিের্ ডিডিত কির্ল ডবর্টি দুই োর্ি েমাি কাটিং ডলে দতডি হ্য়। 

 

4. Wheel Rotation (হুইর্লি ঘূণ ের্িি ডদক) 

গ্রাইডন্ডং হুইর্লি ঘূণ েি ডদক বা জিার্টিি ডড্রল গ্রাইডন্ডং-এি একটি গুরুত্বপূণ ে ডিয়ামক। 

• োধািণত িাকা ফ্রন্ট জর্র্ক ডির্িি ডদর্ক জঘার্ি (downward direction),  ার্ত ডড্রল ডবটর্ক 

েহ্র্ে ডিয়ন্ত্রণ কিা  ায় এবং োকে ডির্িি ডদর্ক ের্ি  ায়। 

• ডবটর্ক এমিভার্ব ধিা হ্য়  ার্ত ডড্রর্লি কাটিং এে হুইর্লি ঘূণ ের্িি ডবেিীত ডদর্ক মুখ কর্ি র্ার্ক। 

• র্ভল জিার্টিি ডদর্কি কাির্ণ— 

o ডবট হুইল জর্র্ক ডেটর্ক জ র্ত োর্ি, 

o কাটিং এে েঠিকভার্ব দতডি িা হ্ও া়ি ঝুঁডক র্ার্ক, 

o অোর্িটর্িি ডিিােত্তা ডবডিত হ্র্ত োর্ি। 

• েঠিক জিার্টিি ডড্রল ের্য়ন্ট অযার্ঙ্গল, ডলে হ্াইট ও ল্যান্ড েঠিকভার্ব দতডি কির্ত েহ্ায়ক। 

 

ডবষয়টি েংর্ের্ে ডির্ি জটডবল আকার্ি জদয়া হ্লঃ 

প্যািাডমটাি বণ েিা গুরুত্ব 

Grinding Wheel Speed হুইর্লি RPM ডবর্টি তাে, ধাি ও আকৃডত ডিয়ন্ত্রণ 

Feed Rate ডবটর্ক হুইর্লি ডদর্ক এডগর্য় জদওয়াি হ্াি েমাি ধাি ও েঠিক ের্য়ন্ট অযার্ঙ্গল 

Grinding Depth একবার্ি কত ধাতু অেোিণ হ্র্চ্ছ েঠিক জিইে ও ধাি বোয় িাখা 

Wheel Rotation হুইর্লি ঘূণ েি ডদক ডিিােত্তা ও েঠিক গ্রাইডন্ডং ডিডিত 

 

ঝড্রল ঝবট ধার (Grinding) করা একট অ্েযন্ত গুরুত্বপূর্য কাজ, কারর্ সঠিকিাপ্রব ধার না র্থাকপ্রল ঝড্রঝলিং অ্পাপ্ররশপ্রন 

ঝনিুয লো কপ্রম র্াে, কাটিং ঝস্পে কপ্রম র্াে এবিং ঝবট দ্রুে ক্ষেোপ্ত িে। ঝড্রল গ্রাইঝন্ডিংপ্রের সমে ঝবঝিন্ন পযারাঝমটার বা মানদণ্ড 

সঠিকিাপ্রব দবািা ও অ্নুসরর্ করা জরুঝর। এসব পযারাঝমটার ঠিকিাপ্রব বযাখ্যা করপ্রে পারপ্রল ঝড্রল ঝবপ্রটর ধার বৃঝদ্ধ পাে এবিং 

কাপ্রজর গুর্মান উন্নে িে। 

 

১. পপ্রেন্ট এপ্রেল (Point Angle) 

ঝড্রল ঝবপ্রটর মুপ্রখ্র দুই কাটিং এপ্রজর মাপ্রি দর্ দকার্ তেঝর িে োপ্রক পপ্রেন্ট এপ্রেল বপ্রল। 

• সাধারর্ে ১১৮° এপ্রেল সাধারর্ ঝিল ইেযাঝদর জনয বযবহৃে িে। 

• ১৩৫° এপ্রেল কঠিন উপাদান দর্মন দিইনপ্রলস ঝিপ্রলর জনয উপপ্রর্াগী। 

সঠিক পপ্রেন্ট এপ্রেল ঝনঝিে করপ্রল কাটিং সিজ িে এবিং ঝবট দী যিােী িে। 

২. ঝলপ দলিংর্থ (Lip Length) 

ঝড্রল ঝবপ্রটর দুই ধার (Lip) সমান না িপ্রল ঝড্রল গপ্রেয র বযাস ঝনিুয ল িে না। 

• উিে ঝলপ্রপর তদ যয সমান ও সুষম িওো আবশযক। 

• অ্সমান িপ্রল ঝবট একঝদপ্রক সপ্রর র্াে এবিং দমঝশপ্রন কম্পন সৃঝষ্ট কপ্রর। 
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৩. ঝলপ ঝরঝলি এপ্রেল (Lip Relief Angle) 

এট িপ্রলা কাটিং এপ্রজর ঝপ প্রনর অ্িংপ্রশর ঢাল, র্া  ষযর্ কমাে। 

• সাধারর্ে ৮°–১২° রাখ্া িে। 

• ঝরঝলি এপ্রেল কম িপ্রল  ষযর্ ও োপ উৎপাদন দবঝশ িে। 

• দবঝশ িপ্রল ধার দ্রুে ক্ষেোপ্ত িে। 

৪. ঝেপ্রসল এজ (Chisel Edge) 

ঝড্রল ঝবপ্রটর দকন্দ্র অ্িংপ্রশ দ াট দর্ ধার র্থাপ্রক োপ্রক ঝেপ্রসল এজ বপ্রল। 

• ঝেপ্রসল এজ সঠিকিাপ্রব পােলা ও সরল িপ্রে িপ্রব। 

• দবঝশ দমাটা িপ্রল ঝবট দবঝশ োপ (Thrust Force) েপ্রোজন কপ্রর। 

৫. দিঝলক্স এপ্রেল (Helix Angle) 

ঝড্রল ঝবপ্রটর সঝপযল খ্াঁপ্রজর (Flute) দকার্ িপ্রলা দিঝলক্স এপ্রেল। 

• নরম উপাদাপ্রনর জনয দবঝশ দিঝলক্স এপ্রেল 

• কঠিন উপাদাপ্রনর জনয কম দিঝলক্স এপ্রেল েপ্রোজন 

দিঝলক্স এপ্রেল সঠিক িপ্রল ঝেপ অ্পসারর্ সিজ িে। 

 

ডড্রল ডবট গ্রাইন্ড কিাঃ 

wWªj hw` Dchy³ fv‡e kvb †`Iqv (Grinding) bv _v‡K Zvnv nB‡j, Bnv Øviv †h wQ`ª Kiv nq Dnvi WvqvwgUvi 

ev e¨vm KLbI h_v_© gv‡ci nB‡Z cv‡i bv| Dciš‘ wWªj fvw½qv hvIqvi AvksKv _v‡K| GB Dchy³ kvb †`Iqvi 

K_v Øviv cÖavbZt wWª‡ji KvwUs GR‡K ‰`‡N©¨i mgvb Kiv Bnvw`M‡K A‡¶i (axis) mwnZ 59
0
 †Kv‡Y Kiv 

Bnv‡`i cðvr Ask‡K 12
0
 

nB‡Z15
0
 †Kv‡Y Pvjy Kiv| (A_©¨vr 

wbw`©ó wK¬qv‡iÝ G‡½j eRvq ivLv) 

Ges wWª‡ji Ô‡WW †m›Uvi ev 

c‡q›U‡K Dnvi A‡¶i wVK Dc‡i 

ivLv GB KqwU welq eySvq| GB 

KvR¸wj AwZkq hZœ Ges 

mveavbZvi mwnZ Kiv cª‡qvRb| 

wP‡Îi b¨vq GKwU †MR (gauge) 

e¨envi Kiv fvj| kvb †`Iqvi mgq wWªj AwaK DËß nB‡j, Bnvi †U¤úvi bó nBqv hvq Ges Bnv e¨env‡ii 

A‡hvM¨ nq| GB Kvi‡Y GB mgq wWªj‡K VvÛv ivLvi D‡Ï‡k¨ cÖPzi Kzj¨v›U cÖ‡qvM Kiv cª‡qvRb| 

 

wWªj †gwk‡bi w¯úÛj †_‡K wWªj weU Ges wWªj PvK †Lvjv 

w¯cÛj Gi g‡a¨ wWªj wWªdU cÖ‡ek Kwi‡q wWªj wWªdU Gi wcQ‡b nvZzwo Øviv nvjKv AvNvZ K‡i k¨vsK hy³ wWªj 

weU A_ev wWªj PvK †Lvjv hvq| 
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wWªj weU fv½vi KviY 

wWªj Kivi mgq wbgœwjwLZ Kvi‡Y mvaviYZ wWªj weU †f‡½ _v‡K †hgb t 

1. †h e ‘̄i g‡a¨ wQ`ª Kiv n‡”Q Bnv †Kvb Kvi‡Y m‡i ev Ny‡i ‡M‡j| 

2. †h e ‘̄wUi g‡a¨ wQ`ª Kiv n‡”Q , Dnvi cÖ‡Z¨KwU cÖv‡šÍ hw` mwVKfv‡e Ave× bv Ki‡j ev ‡Kvb GKwU 

cÖvšÍ Szjv‡bv _vK‡j| 

3. wWªj‡K cÖ‡qvR‡bi AwaK AMÖmi Ki‡j A_©¨vr AwZwi³ wdW cÖ‡qvM Ki‡j| 

4. kvb †`Iqvi mgq wK¬qv‡iÝ G‡½j †ekx ivL‡j| 

5. wQ`ª Kivi KvR hLb cÖvq †kl n‡q Avm‡Q ZLb wWª‡ji dxW‡K bv Kwg‡q cy‡e©i b¨vq GKB nv‡i dxW 

cÖ‡qvM Ki‡j| 

6. wWª‡ji ÔKvwUs GRÕ `yBwU ‰`‡N©¨i ci¯úi mgvb bv _vKvi Rb¨ KwZ©Z avZz LÛ¸wj (Cutting) wQ‡`ªi 

g‡a¨ nB‡Z h_vh_fv‡e evwni nBqv Avm‡Z bv cvi‡j| 

 

ডড্রডলং কা েক্রম েম্পাদিঃ 

Drilling operations-এি অধীর্ি  

(১) Spot Drilling,  

(২) Straight Hole Drilling,  

(৩) Counter Boring, 

(৪) Countersinking এবং  

(৫) Reaming - এই ডড্রডলং অোর্িিিগুডলি উেি ডবস্তাডিত বণ েিা ডির্ম্ন জদয়া হ্র্লাঃ 

 

1. Spot Drilling (েট ডড্রডলং) 

েট ডড্রডলং হ্র্লা ডড্রডলং কাে শুরু কিাি আর্গ একটি জোট, ডিডদ েষ্ট ও েঠিক েট বা গাইি জহ্াল দতডি কিাি 

প্রডক্রয়া। 

এি উর্েশ্য হ্র্লা প্রধাি ডড্রল ডবটর্ক েঠিক স্থ্ার্ি ডস্থ্ডতিীলভার্ব প্রর্বি কিার্িা। 

েট ডড্রডলং-এি দবডিষ্টয 
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• খব জোট গভীিতাি একটি িঙ্কু আকৃডতি গাইি জহ্াল দতডি কিা হ্য়। 

• এি ির্ল প্রধাি ডড্রল ডবট জহ্লার্িা োড়াই েঠিক ের্র্ প্রর্বি কির্ত োর্ি। 

• ডবর্িষ কর্ি কঠিি ধাতু বা উচ্চ ডির্ভ েলতাি কার্ে (precision work) এটি অেডিহ্া ে। 

 

েট ডড্রডলং জকি প্রর্য়ােি 

• ডড্রল ডবট ডিে বা ঘুর্ি ডগর্য় র্ভল অবস্থ্ার্ি গতে হ্র্য়  াওয়া জিাধ কর্ি। 

• েিবতী জির্ে জোো ও ডিখ ুঁত জহ্াল দতডি কির্ত োহ্ায্য কর্ি। 

• ডেএিডে বা ডেগ জবাডিং এি মর্তা উচ্চমার্িি কার্ে এটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

 

2. Straight Hole Drilling (জোো গতে কিাি ডড্রডলং) 

জিইট জহ্াল ডড্রডলং হ্র্লা ডড্রল ডবট ব্যবহ্াি কর্ি জোো, ডিডদ েষ্ট ব্যাে ও গভীিতাি গতে দতডি কিাি মূল ডড্রডলং 

অোর্িিি। 

জিইট জহ্াল ডড্রডলং-এি দবডিষ্টয 

• োধািণ হ্স্তিাডলত বা জবঞ্চ/ডেলাি ডড্রল জমডির্ি কিা হ্য়। 

• ডড্রল ডবর্টি ব্যাে, RPM, feed অনু ায়ী ডির্ভ েল গতে দতডি কিা হ্য়। 

• গর্তেি েমান্তিালতা ও জোোভাব বোয় িাখা েবর্ির্য় গুরুত্বপূণ ে। 

ব্যবহ্াি 

• জমডিি ির্ে অডধকাংি গতে দতডিি কােই জিইট জহ্াল ডড্রডলং-এি মাধ্যর্ম কিা হ্য়। 

• েিবতী অোর্িিি (reaming, tapping, boring) কিাি আর্গ প্রার্ডমক জহ্াল ডহ্র্ের্ব এই গতে 

ব্যবহৃত হ্য়। 

 

3. Counter Boring (কাউন্টাি জবাডিং) 

কাউন্টাি জবাডিং হ্র্লা একটি ডবদ্যমাি গর্তেি উের্িি অংির্ক বড় ব্যার্ে এবং েমাি গভীিতায় প্রোডিত কিাি 

প্রডক্রয়া,  ার্ত জবাে, স্ক্রু বা জিাডািযুক্ত িার্িিার্িি মার্া গর্তেি ডভতর্ি বোর্িা  ায়। 

কাউন্টাি জবাডিং-এি দবডিষ্টয: 

• ডেডলন্ডাি আকৃডতি বড় ব্যার্েি গতে দতডি কিা হ্য়। 

• প্রধাি উর্েশ্য হ্র্লা জবাে বা স্ক্রুি মার্া ফ্লাি বা ডির্ি বোর্িা। 

• কাউন্টাি জবাডিং টুর্ল োধািণত গাইি োইলট র্ার্ক,  া ডবদ্যমাি জহ্ার্লি োর্র্ জেন্টাি ঠিক িাখর্ত োহ্ায্য 

কর্ি। 

প্রর্য়াগ: 

• জমডিি অংর্িি অযার্েবডল কাে 

• অর্টার্মাবাইল ও জমকাডিকযাল কর্ম্পার্ির্ন্ট জবাে জহ্ি ডিটিং 

• জমডিি কভাি বা জপ্লর্টি ডিিােদ স্ক্রু ডিটিং 

 

4. Countersinking (কাউন্টািডেডঙ্কং) 

কাউন্টািডেডঙ্কং হ্র্লা ডবদ্যমাি গর্তেি মুর্খ িঙ্কু আকৃডতি একটি জটোিি িট দতডি কিা,  ার্ত ফ্লযাট জহ্ি বা 

কাউন্টািডেঙ্ক স্ক্রু েঠিকভার্ব গর্তেি মুর্খ বের্ত োর্ি। 

কাউন্টািডেডঙ্কং-এি দবডিষ্টয 

• গর্তেি মুর্খ জকাডিকযাল (chamfer) আকৃডত দতডি হ্য়। 

• োধািণত 60°, 82°, 90° বা 120° অযার্ঙ্গর্লি কাউন্টািডেঙ্ক টুল ব্যবহৃত হ্য়। 

• গর্তেি মুখ মসৃণ হ্য় এবং স্ক্রু-জহ্ি সুন্দিভার্ব বর্ে। 
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জকি ব্যবহৃত হ্য়: 

• স্ক্রুি মার্ার্ক ফ্লাি বা েমতল কর্ি বোর্িাি েন্য। 

• অংর্িি ঘষ েণ কমার্ত ও ডিিােত্তা বাড়ার্ত। 

• িাে ে এে দূি কর্ি গতের্ক সুন্দি ও মসৃণ কিাি েন্য। 

 

5. Reaming (ডিডমং) 

ডিডমং হ্র্লা ডবদ্যমাি গতের্ক েঠিক ব্যাে, মসৃণতা এবং উচ্চ ডির্ভ েলতাি (high precision) েন্য পুিিায় 

েম্প্রোিণ বা ডিডিডিং কিাি প্রডক্রয়া। 

ডিডমং-এি দবডিষ্টয 

• এটি গতের্ক োমান্য বড় কর্ি এবং খব ডিখ ুঁত টলার্িন্স জদয়। 

• গর্তেি পৃে অতযন্ত মসৃণ হ্য় (high surface finish)। 

• োধািণত ডড্রডলং-এি েি চূড়ান্ত োইে ও ডিডিি োওয়াি েন্য কিা হ্য়। 

প্রর্য়াগ 

• বুি, ডেি, শ্যাফ্ট ইতযাডদ উচ্চ ডির্ভ েলতা ডিটিং 

• জমডিি োট েে দতডির্ত িাইিাল িাইর্মিিি অেেি 

• ইডঞ্জডিয়াডিং ও টুলর্মডকং কাে 

 

ডবষয়টি েংর্ের্ে জটডবল আকার্ি ডির্ম্ন জদয়া হ্লঃ 

অোর্িিি প্রডক্রয়া প্রধাি উর্েশ্য 

Spot Drilling 

ডড্রল শুরু কিাি আর্গ জোট গাইি জহ্াল 

দতডি 
েঠিক স্থ্াি ডিধ োিণ 

Straight Hole 

Drilling 
জোো ও ডিডদ েষ্ট ব্যার্েি গতে দতডি োধািণ ডড্রডলং কাে 

Counter Boring গর্তেি উের্িি অংি বড় কিা জবাে/স্ক্রুি মার্া বোর্িা 

Countersinking গর্তেি মুর্খ িঙ্কু আকৃডত দতডি কাউন্টািডেঙ্ক স্ক্রুি বোর্িা 

Reaming গতের্ক উচ্চ ডির্ভ েলতা ও মসৃণতা জদয়া 
Final sizing & smooth 

finish 

 

কােটি জেডেডির্কির্িি োর্র্ োমঞ্জস্য জির্খ েিীো/েডিমাে কিাঃ 

ডড্রডলং অোর্িিি েম্পন্ন কিাি েি দতডি কিা গতে, ডিডিডিং, গভীিতা এবং োমডগ্রক মাি জ ি প্রদত্ত 

জেডেডির্কিি, ড্রডয়ং বা জমডিডিং প্রর্য়ােিীয়তাি োর্র্ েম্পূণ েভার্ব ডমর্ল  ায়, জে েন্য েব বা কােটি েতকেভার্ব 

েিীো ও েডিমাে কিা অতযন্ত েরুডি। এই ধােটি জমডিি ির্েি গুণগত মাি ডিডিত কিাি গুরুত্বপূণ ে অংি। 

ডির্ি ডবষয়টি ধার্ে ধার্ে ডবস্তাডিতভার্ব ব্যাখ্যা কিা হ্র্লা- 

 

1. জেডেডির্কিি বা ড্রডয়ং অনু ায়ী মাে  ািাই 

ডড্রডলং শুরু কিাি আর্গ কােটিি (job) জ  জেডেডির্কিি প্রদাি কিা হ্য়- 

জ মি: 

• জহ্ার্লি ব্যাে (diameter) 
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• জহ্ার্লি গভীিতা (depth) 

• টলার্িন্স ডলডমট 

• গর্তেি অবস্থ্াি 

• জহ্ার্লি ডিডিি জকায়াডলটি 

এগুর্লাি োর্র্ ডড্রডলং জির্ষ প্রাপ্ত িলাির্লি তুলিা কির্ত হ্য়। 

এই তুলিা িা কির্ল কােটি ডিোইর্িি োর্র্ ডমলর্ব িা এবং অযার্েবডল বা ডিটিং-এ েমস্যা সৃডষ্ট হ্র্ব। 

 

2.  র্া র্ মাের্োখ েিঞ্জাম ব্যবহ্াি 

ডড্রডলংর্য়ি ের্ি েঠিকতা  ািাই কির্ত ডির্িি েডিমােক  ন্ত্র ব্যবহ্াি কিা হ্য়— 

• জভডি েয়াি কযাডলোি – জহ্ার্লি ব্যাে, অবস্থ্াি ও এে জর্র্ক দূিত্ব মাোি েন্য 

• মাইর্ক্রাডমটাি – উচ্চ ডির্ভ েলতাি ব্যাে  ািাই 

• জিের্ জগে – জহ্ার্লি গভীিতা মাোি েন্য 

• িায়াল ইডন্ডর্কটি – েঠিক এলাইির্মন্ট বা অবস্থ্াি মাের্ত 

• জটডলর্িাডেং জগে + মাইর্ক্রাডমটাি – বড় ব্যার্েি গতে েঠিকভার্ব েডিমাে 

• জগা-জিা-জগা জগে – োিডমডেবল টলার্িন্স েিীো 

েঠিক েিঞ্জাম ব্যবহ্াি িা কির্ল েডিমাে র্ভল হ্র্ত োর্ি,  াি ির্ল কাে জেডেডির্কিি অনু ায়ী হ্র্ব িা। 

 

3. মাে জিওয়াি েঠিক েদ্ধডত অনুেিণ 

ডড্রডলং জির্ষ েব মাোি েময় ডকছু জমৌডলক েদ্ধডত অনুেিণ কির্ত হ্য়— 

• গর্তেি ডবডভন্ন ডদক/ের্য়ন্ট জর্র্ক ব্যাে মাো 

• গর্তেি মুর্খ বাি বা িাে ে এে র্াকর্ল আর্গ তা েডির্য় মাো 

• জহ্ার্লি গভীিতা শূন্য জিিার্িন্স জর্র্ক মাো 

• তােেডিত প্রভাব কমাি েি মাে জিওয়া 

• গর্তেি জোোভাব (straightness) এবং েমান্তিালতা  ািাই 

• টলার্িন্স ডলডমর্টি মর্ধ্য িলািল আর্ে ডক িা তা  ািাই 

এগুর্লা অনুেিণ কির্ল েঠিক েডিমাে োওয়া  ায়। 

 

4. গর্তেি গুণগত মাি (Quality) েিীো 

ডড্রডলং কাে শুধু ব্যাে ঠিক হ্র্লই  র্র্ষ্ট িয়। আিও ডকছু মািদণ্ড েিীো কিা প্রর্য়ােি— 

• গর্তেি পৃর্েি মসৃণতা (surface finish) 

• গর্তেি বক্রতা বা জটোি আর্ে ডক িা 

• গর্তেি মুর্খ িযামিাি/কাউন্টািডেঙ্ক ঠিক আর্ে ডক িা 

• গর্তেি অবস্থ্াি  র্া র্ভার্ব জেন্টার্ি আর্ে ডক িা 

• জভতর্ি স্ক্র্যাি বা বাি আর্ে ডকিা 

ভার্লা মার্িি ডড্রডলংর্য় গর্তেি জভতর্িি অংি মসৃণ ও োইে েঠিক র্ার্ক। 
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5. জেডেডির্কিি অনু ায়ী িলািল িডর্র্ভক্ত কিা 

ডড্রডলং অোর্িির্িি েি- 

• প্রাপ্ত মাে 

• ব্যবহৃত েডিমােক  ন্ত্র 

• জেডেডির্কিি অনু ায়ী অনুর্মাডদত টলার্িন্স 

• গুণগত েমস্যা বা ডবচ্যযডত 

এেব িডর্র্ভক্ত কর্ি েংডিষ্ট সুোিভাইোি বা ইন্সিাক্টির্ক ডির্োট ে কিা হ্য়। 

এটি গুণগত মাি ডিয়ন্ত্রর্ণি অংি। 

 

6. জেডেডির্কিি িা ডমলর্ল কিণীয় 

 ডদ জদখা  ায়— 

• ব্যাে টলার্ির্ন্সি বাইর্ি, 

• গভীিতা কম বা জবডি, 

• গতে জোো িয়, 

• োির্িে ডিডিি খািাে— 

তাহ্র্ল প্রর্য়ােি অনু ায়ী কােটি পুিিায়- 

• ডিডমং, 

• এিলাডেেং, 

• কাউন্টাি জবাডিং, 

• অর্বা পুিিায় ডড্রডলং 

এি মর্তা প্রডক্রয়াি মাধ্যর্ম েংর্িাধি কিা হ্য়। 

 

েংর্ের্ে গুরুত্বপূণ ে ের্য়ন্টগুডল ডির্ম্ন প্রদাি কিা হ্লঃ 

 ািাই ডবষয় উর্েশ্য 

ব্যাে, গভীিতা, টলার্িন্স মাো জেডেডির্কিি অনু ায়ী জহ্াল ডিডিত কিা 

গুণগত মাি  ািাই মসৃণতা, জোোভাব ও েঠিক অবস্থ্াি েিীো 

েঠিক  ন্ত্র ব্যবহ্াি ডির্ভ েল মাে ডিডিত কিা 

িলািল জেডেডির্কিি অনু ায়ী তুলিা Accept/Reject ডিধ োিণ 

েমস্যা হ্র্ল েংর্িাধি গুণগত মাি ডিডিত কিা 
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জেলি জিক (Self Check) – ২.২ 

 

1| wWªj weU KZ cÖKvi I wK wK? 

2| UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs &G‡½j KZ wWwMÖ?  

3| wWªj PvK †gwkb †_‡K Lyj‡Z wK e¨envi Kiv nq? 

4| wWªj weU fv½vi KviY¸wj wK wK wjL? 

5| KvD›Uvi wmswKs wK? 

 

উত্তিেে (Answer key) 2.2 

১। wWªj weU KZ cÖKvi I wK wK? 

DËit 

wWªj weU 2 cÖKvi, h_v t 

1) d«vU wWªj weU 

2) UzB÷ wWªj weU 

 

২। UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs &G‡½j KZ wWwMÖ?  

DËit  

UzB÷ wWªj we‡Ui KvwUs &G‡½j 118
0
 wWwMÖ। 

 

৩। wWªj PvK †gwkb †_‡K Lyj‡Z wK e¨envi Kiv nq ? 

DËit  

wWªj PvK †gwkb †_‡K Lyj‡Z wWªj wWªdU e¨envi Kiv nq। 

 

৪। wWªj weU fv½vi KviY¸wj নক নক ? 

DËit  

wWªj weU fv½vi KviY¸wj nj: 

1) †h e ‘̄i g‡a¨ wQ`ª Kiv n‡”Q Bnv †Kvb Kvi‡Y m‡i ev Ny‡i ‡M‡j| 

2) †h e ‘̄wUi g‡a¨ wQ`ª Kiv n‡”Q , Dnvi cÖ‡Z¨KwU cÖv‡šÍ hw` mwVKfv‡e Ave× bv Ki‡j ev ‡Kvb GKwU 

cÖvšÍ Szjv‡bv _vK‡j| 

3) wWªj‡K cÖ‡qvR‡bi AwaK AMÖmi Ki‡j A_©¨vr AwZwi³ wdW cÖ‡qvM Ki‡j| 

4) kvb †`Iqvi mgq wK¬qv‡iÝ G‡½j †ekx ivL‡j| 

5) wQ`ª Kivi KvR hLb cÖvq †kl n‡q Avm‡Q ZLb wWª‡ji dxW‡K bv Kwg‡q cy‡e©i b¨vq GKB nv‡i dxW 

cÖ‡qvM Ki‡j| 

 

5| KvD›Uvi wmswKs wK? 

DËit  

KvD›Uvi wmswKs n‡jv we`¨gvb wQ‡`ªi g‡a¨ †QvU †Ucvi ø̄U Kiv| 
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Re kxU (Job Sheet) - 2.2.১ 

 

R‡ei bvgt wWªj †gwk‡bi mvnv‡h¨ wWªj Kiv| 

 

Kv‡Ri avcmg~nt 

1. cÖ‡qvRbxq wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Ki| 

2. gvc Abyhvqx GK LÛ GgGm d¬¨vU evi jI| 

3. wWªj fvB‡m d¬¨vU eviwU k³fv‡e AvUKvI | 

4. wbw ©̀ó gv‡ci wWªj weU wWªj †gwk‡bi Pv‡K AvUKvI | 

5. ‡gwkb Ab Ki| 

6. wbqg Abyhvqx wWªwjs Ki| 

7. KvR †k‡l †gwkb Ad Ki  

8. †gwkb cwi®‹vi Ki| 

9. hš¿cvwZ wbw ©̀ó ’̄v‡b ivL| 

 

েতকেতাঃ 

1. Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv| 

2. কাজ জির্ষ †gwkb cwi®‹vi Kরা । 

3. PjšÍ Ae ’̄vq †gwk‡bi Avi wc Gg cwie©Zb bv Kiv| 

3. কাে জির্ষ hš¿cvwZ wbw ©̀ó ’̄v‡b ivখ্া। 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – ২.২.১ 

 

R‡ei bvgt wWªj †gwk‡bi mvnv‡h¨ wWªj Kiv| 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই েমুহ্ঃ 

● G¨v‡cÖvb    -  1 wU  

● n¨vÛ ‡Møvfm   - 1 †Rvov 

● MMjm   - 1 wU 

● ‡mdwU my   - 1 †Rvov 

 

প্রর্য়ােিীয় টুলে এবং ইকু ইপ মে ন্ট  t 

● wWªj †gwkb    -1 wU 

● wWªj weU    -1 wU 

● wWªj PvK Kx    -1 wU 

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালেঃ 

• MS Flat bar    

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ 
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet) – ২.৩ 

 

ডিখি িল-৩: েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কর্ি  র্া র্ভার্ব েংিেণ কির্ত োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ কম ের্েে, েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ কিা 

✓ বেেয োমগ্রী ডিষ্পডত্তকিণ 

✓ েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ 

 

(ক) কম ের্েে, েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ কিাঃ 

ডড্রডলং অোর্িিি েম্পন্ন কিাি েি কম েস্থ্ল (workplace), ব্যবহৃত টুল ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি িাখা এবং জেগুর্লার্ক 

 র্া র্ভার্ব িেণার্বেণ কিা জমডিি ির্েি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে কাে। কািণ একটি েডিষ্কাি, সুশৃঙ্খল এবং 

ডিিােদ কম েেডির্বি শুধু দে উৎোদিই ডিডিত কর্ি িা, বিং  ন্ত্রোডতি আয়ুষ্কাল বৃডদ্ধ কর্ি এবং দুঘ েটিাি ঝুঁডক 

কমায়। ডির্ম্ন এি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা জদওয়া হ্র্লা:- 

১. কম েস্থ্ল (Workplace) েডিষ্কাি িাখা 

• ডড্রডলং প্রডক্র ়াি েম ় উৎেন্ন ধুলা, ধাতুি ডিে (swarf), কুলার্ন্টি ডেটা ইতযাডদ কাে জির্ষ েম্পূণ েভার্ব 

অেোিণ কির্ত হ্র্ব। 

• জমডির্িি জটডবল, জফ্লাি, ভাইে এলাকা, অোর্িটিং ডলভাি ইতযাডদ স্থ্াি েডিষ্কাি কােি়, ব্রাি বা এ ়াি 

জব্লায়াি ডদর্ ় োি কির্ত হ্র্ব। 

• জতল, কুলান্ট বা লুডব্রর্কন্ট েডড়র্য় র্াকর্ল তা োর্র্ োর্র্ মুর্ে জিলা েরুডি,  ার্ত ডেডচ্ছল হ্র্ ় দুঘ েটিা িা 

ঘর্ট। 

• বেেয ধাতু (metal chips) ডিডদ েষ্ট ডবি বা স্ক্র্যাে েংগ্রহ্স্থ্র্ল জিলর্ত হ্য়। 

• কম েস্থ্র্লি আর্লা, বা ়়ু িলািল এবং হ্াঁটাি ের্ বাধাহ্ীি িাখর্ত হ্য়  ার্ত েিবতী কাে সুে়ুভার্ব েডিিাডলত 

হ্য়। 

 

২. টুল (Tools) েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

• ব্যবহ্ার্িি েি ডড্রল ডবট, জেন্টাি ডড্রল, ডিমাি, মাে ন্ত্রেহ্ অন্যান্য টুল জর্র্ক কুলান্ট, ধাতব ডিে বা ধুর্লা 

েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

• ডড্রল ডবট বা কাটিং টুল ব্যবহ্ার্িি েি শুকর্িা কােি় ডদর্ ় মুর্ে ডির্ত হ্র্ব এবং প্রর্ ়াের্ি হ্ালকা জতল 

লাডগর্য় মডিিা প্রডতর্িাধ কির্ত হ্র্ব। 

• জকার্িা টুল ভাো, জভাঁতা বা েডতগ্রস্ত হ্র্ল তা িিাক্ত কর্ি ডির্েয়াি বা ডির্প্লের্মর্ন্টি েন্য ডির্োট ে কির্ত 

হ্র্ব। 

• েংিেণ কিাি েম ় প্রডতটি টুল তাি ডিডদ েষ্ট টুল বক্স, ি যাক বা জকডবর্ির্ট েঠিকভার্ব িাখর্ত হ্র্ব,  ার্ত 

হ্াডির্য় িা  ায় বা েডত িা হ্য়। 
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৩.  ন্ত্রোডত (Equipment) েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

• ডড্রল জমডির্িি জটডবল, ডেন্ডল, িাক (chuck), কলাম, ডিি ডলভাি ইতযাডদ অংি েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

• িলমাি অংিগুর্লার্ত ডিয়ডমত লুডব্রর্কিি ডদর্ত হ্র্ব  ার্ত ঘষ েণ কর্ম এবং জমডির্িি আয়ু বার্ড়। 

• জবে, ডগয়াি, ডেন্ডল RPM কর্রাল ইতযাডদ েঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা তা েিীো কির্ত হ্য়। 

• কুলান্ট ট্যাংর্কি জলর্ভল এবং অবস্থ্া েিীো কর্ি প্রর্য়ােি হ্র্ল েডিবতেি বা পুিিায় পূিণ কির্ত হ্য়। 

• জমডির্িি জকার্িা অংি ডিলা হ্র্ল  র্া র্ভার্ব টাইট কির্ত হ্র্ব এবং অস্বাভাডবক িব্দ বা কম্পি র্াকর্ল 

ডির্োট ে কির্ত হ্র্ব। 

 

৪. কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা (Workplace Requirements) অনুেিণ 

• প্রডিেণ প্রডতোি বা ও া়কেিে কতৃেক ডিধ োডিত ডিিােত্তা ডবডধ, SOP (Standard Operating 

Procedure) ও িেণার্বেণ ডির্দ েিিা অনু ায়ী েব েডিষ্কাি-েডিচ্ছন্নতা এবং িেণার্বেণ েম্পন্ন কির্ত 

হ্য়। 

• PPE জ মি—গ্লাভে, জেিটি গগলে, এর্প্রাি ইতযাডদ ব্যবহ্াি কর্ি েডিষ্কাি কাে কির্ত হ্র্ব। 

• ডবেজ্জিক বেেয (জ মি ব্যবহৃত কুলান্ট) ডিডদ েষ্ট ডিয়র্ম ডিষ্পডত্ত কির্ত হ্র্ব। 

• টুল ও  ন্ত্রোডত সুিডেত স্থ্ার্ি লক কর্ি েংিেণ কির্ত হ্য়,  ার্ত অনুর্মাদিহ্ীি জকউ ব্যবহ্াি কির্ত িা 

োর্ি। 

 

৫. েডিষ্কাি ও িেণার্বের্ণি উর্েশ্য 

• জমডিি এবং টুর্লি ে ়েডত কমার্িা। 

• উৎোদর্িি গুণমাি (quality) ও ডির্ভ েলতা (accuracy) বো  ়িাখা। 

• দুঘ েটিা প্রডতর্িাধ কিা। 

• েিবতী ব্যবহ্ািকািীি েন্য কম েস্থ্ল প্রস্তুত কিা। 

• জমডিি ির্ে জেিাদািী ও ডিিােদ েডির্বি বো ় িাখা। 

 

(খ) বেেয োমগ্রী ডিষ্পডত্তকিণঃ 

ডড্রডলং অোর্িির্িি েম ় ডবডভন্ন ধির্িি বেেয (waste materials) সৃডষ্ট হ্ ।় জ মি - ধাতব ডিে (metal 

swarf), জতল ও কুলার্ন্টি অবডিষ্টাংি, ভাো বা েডতগ্রস্ত টুর্লি অংি, কাের্ি়ি টুকিা, প্যার্কডেং উোদাি 

ইতযাডদ। এই বেেযগুডল েঠিক স্থ্ার্ি ও েঠিক েদ্ধডতর্ত ডিষ্পডত্ত কিা জমডিি ির্েি একটি অেডিহ্া ে কাে। এটি 

কম েস্থ্র্লি ডিিােত্তা, স্বাস্থ্যডবডধ এবং েডির্বি সুিোি েন্য অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

িীর্ি এি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা তুর্ল ধিা হ্র্লা:- 

১. বেেয েদার্ ে েিাক্তকিণ (Identification of Waste Materials) 

ডড্রডলং কাে জির্ষ ডির্ম্নাক্ত বেেয োধািণত োওয়া  ায়— 

• ধাতুি ডিে (ডড্রল কিাি ির্ল দতডি হ্ও া় লবা বা জোট কুুঁডি ধাতু) 

• ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল 

• েডতগ্রস্ত ডড্রল ডবট বা টুর্লি অংি 

• কােি,় ব্রাি বা েডিষ্কাি োমগ্রীি বেেয 

• কাঠ, প্লাডিক বা প্যার্কডেং উেকির্ণি অংি 

এই েবই েঠিকভার্ব আলাদা কর্ি ডিষ্পডত্ত কিা প্রর্য়ােি। 
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২. বেেয েংগ্রহ্ (Collection of Waste) 

• কাে জির্ষ জমডিি জটডবল, ভাইে, ফুটর্প্লট, এবং আিোর্িি স্থ্ার্ি ের্ম র্াকা ধাতব ডিে ব্রাি, িািপ্যাি বা 

ওয়যাি ব্রাি ডদর্  ়েংগ্রহ্ কির্ত হ্র্ব। 

• ধাতব ডিে কখর্িাই হ্াত ডদর্ ় েংগ্রহ্ কিা  ার্ব িা—কািণ এর্ত হ্াত জকর্ট  াওয়াি ঝুঁডক র্ার্ক। 

• জতল বা কুলান্ট েডড়র্য় র্াকর্ল তা জিাষণকািী কােি় বা ডিডদ েষ্ট absorbent pad ডদর্য় েডিষ্কাি 

কর্ি েংগ্রহ্ কির্ত হ্র্ব। 

• অন্যান্য বেেয (জ মি কাের্ি়ি টুকিা বা েডলডর্ি) পৃর্ক ব্যাগ বা ডবর্ি েংগ্রহ্ কিা উডিত। 

 

৩. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয ডিষ্পডত্ত (Proper Disposal of Waste Material) 

ডড্রডলং ির্ে ডবডভন্ন ধির্িি বর্েেযি েন্য োধািণত আলাদা আলাদা ডিের্োোল ের্ ়ন্ট ডিধ োডিত র্ার্ক। জ মি— 

ক. ধাতব ডিে (Metal Chips/Swarf) 

• এগুর্লা ডিডদ েষ্ট স্ক্র্যাে ডবর্ি জিলর্ত হ্ ।় 

• স্ক্র্যাে জমটাল পুিব্যেবহ্াির্ াগ্য, তাই আলাদা কর্ি েংিেণ কিা হ্ ।় 

খ. জতল ও কুলান্ট বেেয 

• এগুর্লা কখর্িাই োধািণ বেেয ডবর্ি জিলা  া ় িা। 

• ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল hazardous waste container বা ডিডদ েষ্ট কর্ন্টইিার্ি েংিেণ কির্ত হ্ ।় 

• ের্ি েডির্বিবান্ধব উোর্ ় ডিষ্পডত্ত বা পুিিায় প্রডক্রয়াকির্ণি েন্য োঠার্িা হ্ ।় 

গ. ভাো বা েডতগ্রস্ত টুল 

• ভাো ডড্রল ডবট বা েডতগ্রস্ত টুল ডিডদ েষ্ট metal scrap box-এ িাখর্ত হ্য়। 

• ডির্োটি েং প্রডক্রয়া অনু ায়ী জেগুর্লা তাডলকার্ভক্ত কর্ি ডিোট ের্মর্ন্ট েমা ডদর্ত হ্য়। 

ঘ. োধািণ বেেয 

• কাের্ি়ি টুকিা, প্যার্কডেং োমগ্রী, কাগে ইতযাডদ non-metal waste bin-এ জিলা হ্য়। 

 

৪. বেেয ডিষ্পডত্তি ডবডধ-ডির্ষধ (Following Workplace Waste Disposal Rules) 

• কম েস্থ্ল বা প্রডতোর্িি বেেয ব্যবস্থ্ােিা িীডতমালা (waste management policy) অনুেিণ কিা 

বাধ্যতামূলক। 

• ডবেজ্জিক বেেয handling-এি েময় PPE জ মি গ্লাভে, এর্প্রাি এবং জেিটি গগলে েডিধাি কির্ত 

হ্য়। 

• বেেয র্ভল স্থ্ার্ি জিলর্ল দুঘ েটিা, আগুি লাগা বা েডির্বি দূষর্ণি ঝুঁডক বার্ড়। 

 

৫. বেেয েঠিকভার্ব ডিষ্পডত্তি উর্েশ্য 

• কম েস্থ্লর্ক ডিিােদ ও ঝুঁডকমুক্ত িাখা। 

• অডিকার্ণ্ডি েম্ভাবিা কমার্িা। 

• েডির্বি দূষণ প্রডতর্িাধ কিা। 

• েিবতী ব্যবহ্ািকািীি েন্য েডিষ্কাি কম েেডির্বি দতডি কিা। 

• প্রডক্র ়াি মাি (Standard Operating Procedure) বো  ়িাখা। 
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(গ) েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণঃ 

ডড্রডলং অোর্িিি েম্পন্ন হ্ও ়াি েি ব্যবহৃত টুল,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত (finished) কার্েি ডেে ডিিােদভার্ব 

েংিেণ কিা জমডিি ির্েি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে ধাে। এটি কম েস্থ্র্লি শৃঙ্খলা বো ় িাখা, দুঘ েটিা প্রডতর্িাধ, টুর্লি 

আ ়়ুষ্কাল বৃডদ্ধ এবং েিবতী কাে েহ্ে ও দ্রুত কিাি েন্য অেডিহ্া ে। 

ডির্ম্ন ডবষয়টিি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা জদওয়া হ্র্লা:- 

 

১. টুলে (Tools) ডিিােদভার্ব েংিেণ 

ডড্রডলং অোর্িির্ি ব্যবহৃত ডবডভন্ন টুল জ মি-ডড্রল ডবট, জেন্টাি ডড্রল, ডিমাি, ট্যাে, জিঞ্চ, অযার্লি কী, স্ক্রু ড্রাইভাি 

ইতযাডদ েঠিকভার্ব েংিেণ কির্ত হ্র্ব। এি মর্ধ্য- 

ক. টুল েডিষ্কাি কর্ি েংিেণ 

• ব্যবহ্ার্িি েি টুর্ল র্াকা ধুলা, ধাতব ডিে বা কুলান্ট মুর্ে জিলর্ত হ্র্ব। 

• মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য প্রর্ ়াের্ি হ্ালকা জতল লাগার্ত হ্য়। 

খ. ডিধ োডিত স্থ্ার্ি েংিেণ 

• টুল বক্স, টুল কযাডবর্িট, টুল ি যাক বা শ্যার্িা জবার্ি ে প্রডতটি টুল তাি ডিডদ েষ্ট িট বা ডিডহ্নত স্থ্ার্ি িাখর্ত 

হ্র্ব। 

• ধািার্লা টুল জ মি ডড্রল ডবট বা ডিমাি ডবর্িষ জহ্াডার্ি িাখর্ত হ্য়  ার্ত জভর্ে িা  ায় বা কার্িা হ্ার্ত 

আঘাত িা লার্গ। 

গ. েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কিা 

• জভাঁতা, ভাো বা েডতগ্রস্ত টুল অন্য টুর্লি োর্র্ িাখা  ার্ব িা। 

• জেগুর্লা ডির্প্লের্মন্ট বা ডির্োটি েংর্য়ি েন্য আলাদা কর্ন্টইিার্ি িাখর্ত হ্য়। 

 

২.  ন্ত্রোডত (Equipment) ডিিােদভার্ব েংিেণ 

ডড্রডলং অোর্িির্ি ব্যবহৃত  ন্ত্রোডত জ মি—ডড্রল জমডির্িি অযার্ক্সেডি (িাক, অযািবাি, জটডবল ক্ল্যাম্প), মাে ন্ত্র 

(জভডি ে া়ি কযাডলোি, মাইর্ক্রাডমটাি), ডেগ ও ডিক্সিাি ইতযাডদ েঠিকভার্ব েংিেণ কির্ত হ্য়। 

ক.  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কিা 

•  র্ন্ত্র র্াকা জতল, ডিে, কুলান্ট বা ধূলা েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

• েং প্রডতর্িার্ধ প্রর্য়ােি হ্র্ল জতল লাগার্ত হ্য়। 

খ. সুিডেত েংিেণ 

• জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটার্িি মর্তা সূক্ষ্ম  ন্ত্রোডতর্ক প্যার্িি জকর্ে িাখা উডিত। 

• ডড্রল িাক, অযািবাি বা ভাইর্েি মর্তা ভািী অংি ডবর্িষ ি যার্ক বা ডিচ্য স্থ্ার্ি িাখর্ত হ্য়  ার্ত ের্ড় ডগর্য় 

েডত বা দুঘ েটিা িা ঘর্ট। 

গ. Workplace SOP অনুেিণ 

• প্রডতটি  ন্ত্রর্ক প্রডতোর্িি ডিধ োডিত স্থ্াি অনু ায়ী েংিেণ কির্ত হ্য়। 

• লকর্ াগ্য কযাডবর্ির্ট গুরুত্বপূণ ে  ন্ত্র িাখা হ্য়  ার্ত অনুর্মাদিহ্ীি জকউ ব্যবহ্াি কির্ত িা োর্ি। 

 

৩. প্রস্তুতকৃত ও া়কেডেে বা ডিডিিি জপ্রািাক্ট (Finished Products) েংিেণ 

ডড্রডলং কাে জির্ষ ও া়কেডেে বা প্রস্তুত েণ্য (finished product) অতযন্ত  ত্ন েহ্কার্ি েংিেণ কির্ত হ্য়। 

ক. েডিমাে ও েডিদি েি জির্ষ েংিেণ 

• ডিডিিি েণ্য ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু া ়ী ঠিক আর্ে ডকিা তা মাে ন্ত্র ডদর্য় ডিডিত কির্ত হ্য়। 
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• েঠিক মাে ডিডিত হ্ওয়াি েিই এটি েংিেণ প্রডক্রয়ায় োঠার্িা হ্য়। 

খ. েডত জর্র্ক সুিো 

• ডিডিিি ও া়কেডের্ে স্ক্র্যাি, জিন্ট বা ডবকৃডত  ার্ত িা হ্য়, জেেন্য িিম কােি়, জেোি বা কার্ঠি বাক্স 

ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

• একাডধক ও া়কেডেে েংিেণ কির্ল জেগুর্লা ডিয়ম অনু ায়ী আলাদা ির্ট বা জির্ত িাখা হ্য়। 

গ. ট্যাগ বা জলর্বল লাগার্িা 

• প্রডতটি ডিডিিি ের্ণ্য কার্েি িবি (Job No), মাে, তাডিখ, অোর্িটর্িি িাম ইতযাডদ উর্ল্লখ কর্ি জলর্বল 

লাগার্িা প্রর্য়ােি। 

• এটি েিবতী প্রর্েে বা জিডলভাডিি েন্য অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

 

৪. কম েস্থ্র্লি ডিয়ম (Workplace Procedures) অনুেিণ 

জকার্িা টুল,  ন্ত্রোডত বা প্রস্তুতকৃত েণ্য েংিের্ণি েময় প্রডতোি বা ওয়াকেির্েি SOP (Standard 

Operating Procedure) কর্ঠািভার্ব অনুেিণ কির্ত হ্য়। এি মর্ধ্য- 

• টুল জকার্ায় িাখা হ্র্ব, জকাি আইর্টম জকাি ি যার্ক  ার্ব—এেব ডিডদ েষ্ট ডিহ্ন অনু ায়ী কাে কিা। 

• টুল ও  ন্ত্রোডত ডিিােত্তা ডবডধ অনু ায়ী লকর্ াগ্য কযাডবর্ির্ট েংিেণ। 

• কািা জকাি  ন্ত্র ব্যবহ্াি কির্ত োির্ব—এ েংক্রান্ত ডির্দ েিিা মািা। 

• িডর্র্ভক্তকিণ (log book entry) প্রর্য়ােি হ্র্ল জেটিও েম্পন্ন কিা। 

 

৫. ডিিােদ েংিের্ণি সুডবধা 

• কম েস্থ্ল র্ার্ক েডিচ্ছন্ন ও সুশৃঙ্খল। 

• দুঘ েটিা বা েডতি ঝুঁডক কর্ম  ায়। 

• টুল ও  ন্ত্রোডতি আয়ুষ্কাল বৃডদ্ধ োয়। 

• েিবতী কার্ে েময় োশ্রয় হ্য়। 

• েণ্য ও কার্েি গুণমাি বোয় র্ার্ক। 
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জেলি জিক (Self Check) – ২.৩ 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

১. জকি কম েস্থ্ল (workplace) েডিষ্কাি িাখা েরুডি? 

২. ডড্রডলং কিাি ের্ি ধাতব ডিে কীভার্ব েংগ্রহ্ কিা উডিত? 

৩. টুল েডিষ্কার্িি েি মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য কী কিা হ্য়? 

৪. ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল জকার্ায় জিলা উডিত? 

৫. জকি েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কর্ি িাখা প্রর্য়ােি? 

৬. Finished product েংিের্ণি আর্গ জকাি কােটি কিা েরুডি? 

৭. সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র জ মি জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটাি কীভার্ব েংিেণ কিা উডিত? 

৮. Workplace SOP জকি অনুেিণ কিা প্রর্য়ােি? 

৯. Finished product েংিের্ণ জলর্বল লাগার্িাি উর্েশ্য কী? 

১০. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয িা জিলর্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ২.৩ 

 

১. জকি কম েস্থ্ল (workplace) েডিষ্কাি িাখা েরুডি? 

উত্তি: কম েস্থ্ল েডিষ্কাি িাখর্ল দুঘ েটিাি ঝুঁডক কর্ম, কার্েি গডত বার্ড় এবং ডিিােদ কার্েি েডির্বি বোয় র্ার্ক। 

 

২. ডড্রডলং কিাি ের্ি ধাতব ডিে কীভার্ব েংগ্রহ্ কিা উডিত? 

উত্তি: ধাতব ডিে ব্রাি বা িািপ্যাি ডদর্য় েংগ্রহ্ কির্ত হ্য়; কখর্িাই হ্াত ডদর্য় েংগ্রহ্ কিা  ার্ব িা। 

 

৩. টুল েডিষ্কার্িি েি মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য কী কিা হ্য়? 

উত্তি: টুর্ল হ্ালকা জতল লাডগর্য় েংিেণ কিা হ্য়। 

 

৪. ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল জকার্ায় জিলা উডিত? 

উত্তি: ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল ডিডদ েষ্ট hazardous waste container-এ জিলর্ত হ্য়। 

 

৫. জকি েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কর্ি িাখা প্রর্য়ােি? 

উত্তি: েডতগ্রস্ত টুল অন্য টুল েডত কির্ত োর্ি এবং ব্যবহ্ার্ি দুঘ েটিাি কািণ হ্র্ত োর্ি, তাই এগুর্লা আলাদা 

েংিেণ ও ডির্োট ে কির্ত হ্য়। 

 

৬. Finished product েংিের্ণি আর্গ জকাি কােটি কিা েরুডি? 

উত্তি: Finished product েঠিক মার্ে হ্র্য়র্ে ডকিা তা েডিমাে ও েডিদি েি (inspection) কির্ত হ্য়। 

 

৭. সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র জ মি জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটাি কীভার্ব েংিেণ কিা উডিত? 

উত্তি: এগুর্লা প্যার্িি জকে বা ডিডদ েষ্ট  ন্ত্র বার্ক্স জির্খ েংিেণ কির্ত হ্য়। 

 

৮. Workplace SOP জকি অনুেিণ কিা প্রর্য়ােি? 

উত্তি: SOP অনুেিণ কির্ল কাে েঠিক প্রডক্রয়ায় হ্য়, টুল ও  ন্ত্রোডত ডিিাের্দ েংিেণ র্ার্ক এবং শৃঙ্খলা বোয় 

র্ার্ক। 

 

৯. Finished product েংিের্ণ জলর্বল লাগার্িাি উর্েশ্য কী? 

উত্তি: জলর্বল লাগার্ল ের্ণ্যি তথ্য (Job No, measurement, তাডিখ ইতযাডদ) িিাক্ত কিা েহ্ে হ্য় এবং 

েিবতী প্রর্ের্ে সুডবধা হ্য়। 

 

১০. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয িা জিলর্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

উত্তি: দুঘ েটিা, অডিকাণ্ড, েডির্বি দূষণ ও কম েস্থ্র্লি অব্যবস্থ্া সৃডষ্ট হ্র্ত োর্ি। 
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টাস্ক শিট (Task Sheet) – ২. ৩ . ১ 

 

Task Title:  কম েস্থ্র্লি ডিয়ম অনু ায়ী েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ কিা। 

শি মদ েি ি াব লী (Instructions):  

শি মের  শি মদ েি ি াগু মলা েমি াম  াগ  স হক ামর  পড়ুি  ও বু ঝুি :  

▪ এই পরী ক্ষাটি /মেমোিমে ি িটি  Machine Shop Practice-এর একটি ইউশি ম টর  এক টি  লাশি েিং আউটক া ে-

এর পার ফরম্য ান্স  ক্রাইম টশরয় ার শিশিমে তে শর।  

▪ এই মূল্যা য়ি  ক া েক্র েটি আপিা র মে ৌশলক Ávb/দক্ষে া পশর ো প  কর ার জন্য  ব্যবহৃ ে হমব। 

▪ শর মস াস েগুমলার  স ামে  পশর শ িে হ ওয়ার জন্য আ পিামক  দি  (১ ০)  শেশিট  স েয়  ম দও য়া হ মব। 

▪ এই পশরক্ষা স ম্পন্ন করার জন্য আপিামক ৪ ০ শেশি ট স ে য় মদ ও য়া হম ব।   

প্র শক্রয়া (Procedure):  

▪ কামজর ধর ণ  অনু  া  ী প্রময় াজিী য় ব্যশ িগে  সুরক্ষা  স রঞ্জাে (PPE) ব্যবহার ও প েমব ক্ষ ণ  ক রু ি । 

▪ স রবর াহকৃে ম েশস শফ মকি ি ে থ্য প ে ়ুি। 

▪ কাজটি স ম্পন্ন কর মে প্রময়া জিী য় স কল উ পকর ণ স িংগ্রহ  করু ি। 

▪ শি ধ োশর ে স েম য়র েমে কা জটি স ম্পন্ন করুি । 

▪ স ব েদা স্ব াস্থ্য ও শির া পি া (OHS) স িংক্র ান্ত শি ম দ েি ি া মেমি  ি লু ি। 

কামজর মেশস শ ফমকি ি েথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্র ময়াজিী য় স রবর া হ, উপকর ণ, ও স রঞ্জা ে স িং গ্রহ করু ি। 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  খুব িা মলািা মব প ড়ুি ও  বু ঝুি । 

▪ প্র দি  প্র শ্নপত্র  অনু া য়ী  আ পিার  উি র শিমের  শিেী য়  খাশল  ঘমর শলখুি। 

প্র শ্নপত্রঃ  

  ১। কম েস্থ্র্লি ডিয়ম অনু ায়ী েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ কিাি েন্য 

    ডক ডক েদর্েে জিয়া প্রর্য়ােি? ডবস্তাডিত ডলখি। 

 ২। এই প্রের্ঙ্গ ‘কম েস্থ্র্লি ডিয়ম (Workplace Procedures) অনুেিণ’ ডবষর্য় আর্লাকোত করুি; এবং 

     ডিিােদ েংিের্ণি ডক ডক সুডবধা আর্ে তা উর্ল্লখ করুি।  

 

 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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মডিউল-৩ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ †j` †gwk‡bi কার্িক্রে সম্পাদি করা 
SICIP-LE-MSP-03-O 

 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িে এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রণালয় 
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মডিউল- 3 

 

 

gwWDj wk‡ivbvg: †j` †gwk‡bi কার্যক্রম সম্পাদন করা। 

 

BDwbU †KvW: SICIP-LE-MSP-03-O                                                               ‡bvwgbvj AvIqvi: 90 N›Uv 

 

gwWD‡ji weeiY:  

এই মঝেউপ্রল ‡j` †gwk‡bi কার্যক্রম সম্পাদন Kivi Rb¨ cÖ‡qvRbxq Ávb, `ÿZv I g‡bvfve AšÍfz©³ Kiv n‡q‡Q| 

G‡Z we‡kl K‡i ‡j‡`i Kv‡Ri Rb¨ †gwkb cÖ ‘̄Z Kiv, ‡j` ‡gwk‡b Re ‡mwUs Kiv, ‡dwms, ‡÷ªBU Uvwb©s, †kvìvi 

Uvwb©s, bvwj©s, MÖæwfs Ges cvwU©s Acv‡ikb Kiv, †Ucvi I GK‡mbwUªK Uvwb©s Kiv, †_ªW KvwUs Acv‡ikb Kiv, এবং 

ব্যবহৃত েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কর্ি  র্া র্ভার্ব েংিেণ কিাি কােগুর্লা অন্তর্ভ েক্ত ির্য়র্ে। 

 

ডিখি িল: এই মডিউলটি েম্পন্ন কিাি েি প্রডিেণার্ীিা: 

1. ‡j‡`i Kv‡Ri Rb¨ †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e| 

2. ‡j` ‡gwk‡b Re ‡mwUs Ki‡Z cvi‡e | 

3. ‡dwms, ‡÷ªBU Uvwb©s, †kvìvi Uvwb©s, bvwj©s, MÖæwfs Ges cvwU©s Acv‡ikb Ki‡Z cvi‡e| 

4. †Ucvi I GK‡mbwUªK Uvwb©s Ki‡Z cvi‡e| 

5. †_ªW KvwUs Acv‡ikb Ki‡Z cvi‡e| 

6. েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কর্ি  র্া র্ভার্ব েংিেণ কির্ত োির্ব। 

 

অযার্েের্মন্ট ক্রাইর্টডিয়া: 

1. wewfbœ cÖKvi ‡j` †gwkb wPwýZ Kiv n‡q‡Q| 

2. ‡j` কার্েি েন্য উেযুক্ত ‡j` জমডিি ডিব োিি কিা n‡q‡Q। 

3. ‡j` ‡gwk‡bi প্রধাি উোদািগুর্লা েিাক্ত কিা এবং জেগুর্লাি কা েকাডিতা ব্যাখ্যা কিা n‡q‡Q । 

4. ‡j` আনুষঝেক সামগ্রী h_vh_fv‡e Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i e¨envi Kiv n‡q‡Q| 

5. Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i hš¿vsk ‰Zwi Kivi Rb¨ Wªwqs¸wj e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q| 

6. Kv‡Ri DcKiY¸wj Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i wbe©vPb Ges msM«n Kiv n‡q‡Q| 

7. KvwUs Uyj Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i ডিব োিি কিা n‡q‡Q। 

8. ডিিােদ কম েেদ্ধডত অনুেিণ কিা এবং ব্যডক্তগত সুিোমূলক েিঞ্জাম (PPE) েডিধাি কিা n‡q‡Q। 

9. ‡j` KvwUs Uzj¸wji †c«vdvBj †KvY AbymiY K‡i Uyj eø¨v¼wU M«vBwÛs Kiv n‡q‡Q| 

10. কম েস্থ্র্লি ডির্দ েিিা অনু ায়ী  ন্ত্রোডত ব্যবহ্াি কর্ি ‡j` Pv‡K ওয়াকেডেে েঠিক ডির্ভ েলতায় ‡m›Uvi 

ও ক্ল্যাম্প কিা n‡q‡Q। 

11. KvwUs Uyj Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i ‡mU কিা n‡q‡Q। 

12. কার্েি িাডহ্দা অনু ায়ী জমডির্িি গাি ে এবং কুল্যান্ট ডিভাইে েিীো কিা n‡q‡Q। 

13. কাটিং ডেি, RPM, wdW †iU Ges ‡Wc_ Ae KvU Kv‡Ri c«‡qvRb Abymv‡i wnmve I mgš^q 

Kiv n‡q‡Q| 

14. Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v Kiv n‡q‡Q| 

15. ওয়াকেডেে Ges KvwUs Uyj AwZwi³ Mig nIqv †iva Kivi Rb¨ Kyj¨v›U cÖ‡qvM Kiv n‡q‡Q| 
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16. ‡÷ªBU, †÷c Ges †kvìvi Uvwb©s েম্পাদি কিা n‡q‡Q| 

17. MÖæwfs কা েক্রম েম্পাদি কিা n‡q‡Q। 

18. bvwj©s কা েক্রম েম্পাদি কিা n‡q‡Q।  

19. Dchy³ ‡KŠkj, cwigvcK Uzjm Ges miÄvg e¨envi K‡i ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvRwU 

cix¶v/cwigvc Kiv n‡q‡Q| 

20. Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abyhvqx ‡gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v Kiv n‡q‡Q| 

21. Kv‡Ri ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i ‡Ucvi Uvwb©s c×wZ wbe©vPb Kiv n‡q‡Q| 

22. ‡Ucvi Uvwb©s কা েক্রম Kv‡Ri ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i m¤úvw`Z Kiv n‡q‡Q| 

23. Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i GK‡mbwUªK Uvwb©s c×wZ wbe©vPb Kiv n‡q‡Q| 

24. GK‡mbwUªK Uvwb©s Acv‡ikb Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i m¤úvw`Z n‡q‡Q| 

25. ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvRwU cix¶v Ges cwigvc Kiv n‡q‡Q| 

26. Wªwqs G ewY©Z †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i wewfbœ ai‡Yi ‡_ªW KvwUs Kiv n‡q‡Q| 

27. evwn¨K Ges Af¨šÍixY wf-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs Kiv n‡q‡Q| 

28. evwn¨K Ges Af¨šÍixY GKwg-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs Kiv n‡q‡Q| 

29. ‡¯‹vqvi-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs Kiv n‡q‡Q| 

30. Dchy³ ‡KŠkj, cwigvcK Uzjm Ges miÄvg e¨envi K‡i ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvRwU 

cix¶v/cwigvc Kiv n‡q‡Q| 

31. কম ের্েে, েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত কম েস্থ্র্লি িাডহ্দা অনু ায়ী েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ কিা n‡q‡Q।  

3২. Kg©‡¶‡Îi cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i c«wZ‡ivag~jK i¶Yv‡e¶‡Yi mgqm~Px cÖ‡qvM Kiv n‡q‡Q| 

৩৩. বেেয োমগ্রী ডিধ োডিত স্থ্ার্ি জিলা/ডিষ্পডত্ত কিা n‡q‡Q। 

34. কম েস্থ্র্লি ডিয়ম অনু ায়ী েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ কিা 

n‡q‡Q। 
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet)–3.১ 

 

ডিখি িল-১: ‡j‡`i Kv‡Ri Rb¨ †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e| 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ ‡j` †gwkb 

➢ ‡j` কার্েি েন্য উেযুক্ত ‡j` জমডিি ডিব োিি  

➢ ‡j` ‡gwk‡bi প্রধাি Askmg~n এবং জেগুর্লাি কা েকাডিতা  

➢ ‡j` Avbylvw½K¸wji cÖ‡qvRbxqZv 

➢ Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i hš¿vsk ‰Zwi Kivi Rb¨ Wªwqs¸wj e¨vL¨v Kiv 

➢ KvwUs Uyj Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i ডিব োিি  

➢ ডিিােদ কম েেদ্ধডত এবং ব্যডক্তগত সুিোমূলক েিঞ্জাম (PPE) e¨envi 

 

‡j` †gwkিঃ 

‡j` †gwkb (Lathe Machine) n‡”Q GK cÖKvi †gwkb Uzjm| hvnvi mvnv‡h¨ Re‡K Pv‡K euvwaqv NyY©b Ae¯’vq 

GKwU GKgy‡Lv (Single point) KvwUs Uzj Øviv KvwUqv †ejybvKvi, †gvPvKvi Ges P¨vÞv AvK…wZi Re ˆZix Kiv 

nq| 

 

‡j` †gwk‡bi †¯úwmwd‡Kkb ev †j` mvBR: 

‡j` †gwk‡bi †¯úwmwd‡Kkb ej‡Z Avgiv eywS 

⮚ ‡j` †e‡Wi ˆ`N¨© (ˆ`‡N©¨ gvc mvaviYZ †nW ÷K mn wb‡Z nq) 

⮚ ‡m›Uv‡ii D”PZv (‡m›Uv‡ii D”PZv †j` †eW ‡_‡K Pv‡Ki †m›Uv‡ii D”PZv) 

⮚ ‡j` Pv‡Ki e¨vm 

⮚ w¯úÛj Gi †evi mvBR 

 

Dchy³ †j` †gwkb wbe©vPিঃ 

wewfbœ ai‡bi Uvwb©s, †dwms, wW«wjs Ges †_«W KvwUs KvR `¶Zvi m‡½ m¤úv`b Ki‡Z Dchy³ †j` †gwkb wbe©vPb 

AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| Kv‡Ri aib, IqvK©wc‡mi AvKvi, c«‡qvRbxq wbf©yjZv Ges Drcv`‡bi cwigvY Abyhvqx †m›Uvi 

†j`, Uv‡iU †j`, K¨vc÷vb †j` ev wmGbwm †j` wbe©vPb Kiv DwPZ| mwVK †j` †gwkb wbe©vPb Ki‡j 

Drcv`bkxjZv e…w× cvq, Kv‡Ri gvb DbœZ nq Ges †gwk‡bi Avqy `xN© ’̄vqx nq| 

 

‡j` †gwk‡bi †kªYx wefvM: 

K) ‡m›Uvi †j`: ‡m›Uvi †j` n‡jv me‡P‡q c«PwjZ I eûj e¨eüZ †j` †gwkb, hv wewfbœ ai‡bi Uvwb©s, †dwms, 

wW«wjs Ges †_«W KvwUs Kv‡Ri Rb¨ e¨eüZ nq| Gi Dfq cÖv‡šÍ †m›Uvi mv‡cvU© e¨env‡ii gva¨‡g IqvK©wcm‡K 
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`…Xfv‡e a‡i wbf©yjfv‡e †gwkwbs Kiv hvq| mnR wbqš¿Y, eûgyLx e¨envi Ges D”P wbf©yjZvi Kvi‡Y IqvK©kc I 

wkíKviLvbvq †m›Uvi †j` e¨vcKfv‡e e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L) Uzjiæg †j`:  

GB ¸wj my¶ fv‡e ˆZix AvaywbK †m›Uvi‡j`| Uzjiyg †j` hveZxq DcKiY Ges AvUvP‡g›U Øviv mymw¾Z| Bnviv 

†eÂ Ges †d¬vi UvBc nBqv _v‡K| cÖwk¶‡Yi Kv‡R Ges my¶ hš¿cvwZ I †MR Ges LyPiv hš¿vsk ˆZix‡Z †j` 

e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

M) Uv‡iU †j`:  

Uv‡iU †j` n‡jv Ggb GKwU DbœZ †j` †gwkb †hLv‡b Uv‡iU bvgK N~Y©b‡hvM¨ Uyj †nvìvi e¨envi Kiv nq| GB 

Uv‡i‡Ui gva¨‡g GKvwaK KvwUs Uyj GKB m‡½ †mU K‡i ̀ ªæZ avivevwnK Acv‡ikb Kiv hvq| d‡j Drcv`bkxjZv 

e…w× cvq Ges GKB IqvK©wc‡m GKvwaK KvR evievi †mUAvc cwieZ©b QvovB m¤úbœ Kiv m¤¢e nq| we‡kl K‡i 

e…nr cwigv‡Y GKB ai‡bi e ‘̄i Drcv`‡b Uv‡iU †j` AZ¨šÍ Kvh©Ki| 
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N) K¨vc÷vb †j`:  

K¨vc÷vb †j` n‡jv Uv‡iU †j‡`i GKwU DbœZ iƒc, hv g~jZ †QvU I gvSvwi AvKv‡ii IqvK©wc‡mi e¨vcK 

Drcv`‡bi Rb¨ e¨eüZ nq| G‡Z N~Y©b‡hvM¨ K¨vc÷vb Uv‡iU _v‡K, †hLv‡b GKvwaK KvwUs Uyj GKmv‡_ †mU 

Kiv hvq| d‡j `ªæZ avivevwnK Acv‡ikb Kiv m¤¢e nq Ges Drcv`b mgq D‡jøL‡hvM¨fv‡e K‡g hvq| nvjKv 

KvVv‡gv, mnR wbqš¿Y Ges cybive…wËg~jK Kv‡Ri Rb¨ Dc‡hvMx nIqvq K¨vc÷vb †j` wkí‡¶‡Î e¨vcKfv‡e 

e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

O) gvwë w¯úÛj †j`: 

gvwë w¯úÛj †j` Ggb GKwU D”P ¶gZvm¤úbœ Drcv`bgyLx †j` †gwkb †hLv‡b GKvwaK w¯úÛj GKm‡½ KvR 

K‡i| c«wZwU w¯úÛ‡j c…_K IqvK©wcm a‡i wfbœ wfbœ Acv‡ikb GK‡hv‡M m¤úbœ Kiv hvq| Gi d‡j Drcv`b MwZ 

A‡bK †e‡o hvq Ges e…nr cwigv‡Y GKB ai‡bi hš¿vsk `ªæZ I `¶fv‡e ‰Zwi Kiv m¤¢e nq| A‡Uv‡gvevBj, 

B‡jKU«wb· I wc«wmkb K‡¤úv‡b›U Drcv`‡b gvwë w¯úÛj †j` AZ¨šÍ Kvh©Ki| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

P) CNC †j`: 

CNC †j` n‡jv Kw¤úDUvi wbqwš¿Z GKwU AvaywbK †j` †gwkb, hv D”P wbf©yjZv Ges cybive…wËg~jK Drcv`‡bi 

Rb¨ e¨eüZ nq| G‡Z CNC †c«vM«vwgs Gi gva¨‡g KvwUs Uy‡ji MwZ, wdW I KvwUs cv_ ¯̂qswµqfv‡e wbqwš¿Z 
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nq| d‡j RwUj AvKv‡ii hš¿vsk `ªæZ, wbf©yj I avivevwnKfv‡e ‰Zwi Kiv m¤¢e nq| A‡Uv‡gkb myweav, Kg 

gvbek«‡gi c«‡qvRb Ges D”P Drcv`b `¶Zvi Kvi‡Y wkíKviLvbvq CNC †j` e¨vcKfv‡e e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

‡j` ‡gwk‡bi প্রধাি Askmg~n এবং জেগুর্লাি কা েকাডিতাঃ 

1| †nW ÷K 

2| †UBj ÷K 

3| K¨v‡iR 

4| †j` †eW 

5| jxW ¯Œz Ges wdW iW †gKvwbRg 

6| †j` PvK 

7| µm ¯øvBW  

8| µm ø̄vBW n¨v‡Ûj 

9| µm ø̄vBW K‡›Uªvj wjfvi (A‡Uv) 

10| m¨v‡Wj 

11| K¤úvDÛ ¯øvBW 

12| K¤úvDÛ ø̄vBW n¨v‡Ûj 

13| Uzj †cvó 

14| †UBj ÷K ¯úxÛj 

15| †UBj ÷K n¨v‡Ûj 

16| G¨v‡cÖvb 

17| wdW †PÄ wjfvi 

18| i¨vK wMqvi 

19| nvd bvU 

20| nvd bvU wjfvi 

21| K¨v‡iR K‡›Uªvj wjfvi (A‡Uv) 

 

‡j` †gwk‡bi Ask mg~‡ni KvR:  

K) †j` †eW: 

†eW nBj †j‡`i dvD‡Ûkb hvnvi Dci Ab¨vb¨ Ask ms‡hvwRZ _v‡K| †e‡Wi `„„pZv my²Zv Ges A¨vjvBb‡g†›Ui 

Dci †j‡`i my²Zv wbf©i K‡i| †nfxKvU Ges †gvUv dx‡Wi Pvc mn¨ Kwi‡Z µm ixe mn Bnv‡K k³ K‡i XvjvB 



 

74 

 

Kiv nq| †e‡Wi DcwiZj‡K I‡q e‡j| ‡j` I‡q my²fv‡e †gwkwbs Kiv nq Ges Bnv †nWóK, †UBj÷K, 

K¨v‡iR‡K mwVK A¨vjvBb‡g›U w`qv _v‡K| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L) †nW ÷K: 

†j`‡e‡Wi evg cÖv‡šÍ †nW÷K Aew ’̄Z| Bnv ga¨ I‡qi Dci `„pfv‡e euvav _v‡K| Bnv w¯úÛj‡K aviY K‡i _v‡K 

Ges w¯úÛj‡K NyivBevi Rb¨ wMqvi ‡gKvwbRg‡K Avkªq †`q| w¯úÛ‡ji wQ‡`ªi cÖvš— U¨vcvi hvnv jvBf †m›Uvi 

Ges Ab¨vb¨ IqvK©‡nvwìs wWfvBm avib K‡i| mvaviYZt †j` w¯ú‡Ûj PvK avib K‡i wKš‘ gv‡S gv‡S Bnv 

†dm‡cøU Ges WªvBf‡cøU I aviY K‡i _v‡K| 

 

 

 

 

 

 

 

 

M) †UBj÷K:  

†UBj÷‡Ki `yBwU cÖavb Ask Uc I eUg| †j` I‡q‡Z wdU nBevi Rb¨ eUg As‡ki Zjv my²fv‡e †gwkwbs 

Kiv| I‡qi Dci cÖ‡qvRbxq wewfbœ ’̄v‡b †UBj÷‡Ki K¬¨vw¤ús Kiv hvq| †UBj÷‡Ki w¯úÛ‡ji wQ‡`ªi cÖvšÍ 

U¨vcvi, hvnv‡Z IqvK©wcm mv‡cvU© †`Iqvi R‡b¨ †WW †m›Uvi †mU Kiv nq| w¯úÛ‡ji wQ‡`ª wWªj, wWªj PvK Ges 

ixgvi avib K‡i _v‡K| 

 

 

 

 

 

 

 

 

N) K¨v‡iR:  

K¨v‡iR KvwUs Uzj enb K‡i Ges ‡j` †e‡Wi mwnZ mgvšÍiv‡j PjvPj K‡i| 
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K¨v‡i‡Ri wZbwU cÖavb As‡ki eY©bv নিতে মদ া nj: 

m¨v‡Wj:  

m¨v‡Wj I‡qi Dci Ae¯’vb Ges ø̄vBW K‡i Ges KvwUs Uzj‡K I‡qi mwnZ mg‡Kv‡Y PjvPj Kwi‡Z µmdxW 

†gKvwbRg avib K‡i| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

K¤úvDÛ‡ió:  

K¤úvDÛ‡ió µm ø̄vB‡Wi Dci euvav _v‡K| Bnvi wb‡Pi Ask wWMÖx‡Z `vMvw¼Z| Ab¨vb¨ Ask ûBj K¤úvDÛ 

ø̄vBW, K¤úvDÛ ø̄vBW ¯Œz Ges K¤úvDÛ ø̄vBW n¨v‡Ûj| K¤úvDÛ †ió‡K 360 wWMÖx ch©šÍ Nyivb hvq| mxwgZ 

ˆ`‡N©¨i Dci U¨vcvi Uvwb©s Ges U¨vcvi †evwis Kwievi Rb¨ K¤úvDÛ †ió e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

A¨v‡cÖvY: A¨v‡cÖv‡bi g‡a¨ GKwU wMqvi †Uªb Ges K¬vP _v‡K, hvnv K¨v‡iR Ges µm ̄ øvBW ‡K A‡Uv‡gwUK cvIqvi 

dxW wbqš¿b Kwi‡Z e¨eüZ nq| evwni nB‡Z GKwU wjfvi Øviv A¨vcÖ‡bi g‡a¨ Aew ’̄Z nvdbvU‡K Kv‡R jvMvb 

nq| ¯Œz KvwUevi Rb¨ dxW ¯Œz‡K wbhy³ Ges wehy³ Kwi‡Z Bnv e¨eüZ nq| 
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O) KzBK †PÄ wMqvi e·: mvg‡bi w`‡K †nW÷‡Ki wVK wb‡P KzBK †PÄwMqvi e· Aew ’̄Z| KzBK †PÄe‡·i 

Mv‡q mshy³ dxW Ges †_ªW wc‡Pi Rb¨ wMqvi¸wj‡K `ªyZ bovb Ges Ae ’̄vb Kiv‡bv nq| wjfv‡ii mvnv‡h¨ wMqvi 

¸wji GB bovPov I Ae ’̄vb Kivb wbqš¿Y Kiv nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

‡j` Avbylvw½K¸wji cÖ‡qvRbxqZv: 

‡j` †gwk‡b wewfbœ ai‡Yi KvR wbf©yjfv‡e Ges wbivc‡` m¤úbœ Kivi Rb¨ †j` A¨v‡·mwiR AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| 

PvK, †m›Uvi, †÷wW †i÷, d‡jvqvi †i÷ BZ¨vw` DcKiY e¨env‡ii gva¨‡g IqvK©wcm‡K mwVKfv‡e a‡i ivLv, 

mv‡cvU© †`Iqv Ges KvwO&¶Z AvKv‡i †gwkwbs Kiv mnR nq| Gme A¨v‡·mwiR Drcv`bkxjZv evovq, Kv‡Ri 

gvb DbœZ K‡i Ges RwUj KvR Ki‡Z mnvqZv K‡i| ZvB `¶ I wbf©yj Uvwb©s Acv‡ik‡bi Rb¨ †j` A¨v‡·mwiR 

Acwinvh©| 

1| Uzj †nvìvi 

2| †j` WM 

3| g¨vb‡Wªj (Mandrel) 

4| †m›Uvi 

K) wifjwes †m›Uvi 

L) †WW †m›Uvi 

5| †j` PvK 

K) _ªx ÔRÕ PvK 

L) †dvi ÔRÕ RvK 

M) B‡jK‡Uªv g¨vM‡bwUK PvK 

N) K‡jU PvK 
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6| PvK Kx 

7| †dBm †cøU 

8| w÷wW †i÷ 

9| d‡jvqvi †i÷ 

10| WªvBwfs †cøU 

 

‡j` †gwk‡bi Avbymvw½K hš¿cvwZi e¨envi: 

1| w_ª  R PvK: 

 3wU ÒRÓ wewkó PvK‡K w_ª ÒRÓ PvK e‡j| Bnv‡K †mî †m›Uvi PvK I e‡j| hLb GKwU ÒRÓ †K Nyiv‡bv nq 

ZLb G Pv‡Ki wZbwU R B GK‡Î PjvPj K‡i| †MvjvKvi Ges lof~RvK…wZ cÖ ’̄‡”Q` wewkó IqvK©wcm ai‡Z 

mvavibZ w_ª- R PvK e¨envi Kiv nq| 

 

 

 

 

 

2| †dvi R PvK:  

4wU ÒRÓ wewkó PvK‡K †dvi ÒRÓ PvK e‡j|Bnv‡K BbwW‡c‡Û›U PvK I e‡j | †dvi ÒRÓ Pv‡Ki cÖ‡Z¨KwU 

ÒRÓ †K, PvK - Kx Øviv ¯̂Zš¿ fv‡e Pvjbv Kiv nq| †MvjvKvi,eM©vKvi, AvqZvKvi Ges Ab¨vb¨ RwUj AvK…wZi 

cÖ ’̄‡”Q` wewkó IqvK© wcm ai‡Z †dvi R PvK e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

3| g¨vM‡bwUK PvK: 

‡h mKj †jŠnRvZ ÿz`ª I myÿ IqvK©wcm‡K Pv‡K evuav myweavRbK nq bv ZLb IqvK©wcm ai‡Z g¨vM‡bwUK PvK 

e¨eüZ nq|  

 

 

 

 

 

 

4| K‡jU PvK:  

Amg AvK…wZi iW evavi Rb¨ GwU e¨eüZ nq | GUv‡Z wQ`ª _vKvq wQ‡`ªi AvK…wZ †MvjvKvi QvovI i‡Wi 

†Q`b Zj Abyhvqx PZzf©~R, lof~R BZ¨vw` _v‡K|  
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5| g¨v‡Ûªj (Mandrel): 

†j` g¨v‡Ûªj nj nv‡W©wbs I †U¤úvwis Kiv ÷x‡ji ˆZix IqvK© †nvwìs wWfvBm| Pv‡K euvav Ae¯’vq wWªwjs, †evwis, 

wiwgs Kivi ci GKwU  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

IqvK©wcm‡K AviI ‡gwkwbs Ki‡Z Dfq †m›Uv‡i ai‡Z g¨v‡Ûªj e¨eüZ nq| 

 

6| †dm †cøU: 

‡h mg Í̄ e ‘̄‡K Pv‡K aiv hvqbv, †mB mg Í̄ e ‘̄‡K awievi Rb¨ †dm‡cøU e¨eüZ nq| GUv GKwU †MvjvKvi †cøU 

hvi †d‡m †Lvjv ev wU møU _v‡K, GUv‡K †j` w¯úÛ‡j jvMv‡bv nq| RwUj AvK…wZi IqvK©wcm‡K Pv‡K ev Dfq 

†m›Uv‡i evuav hvq bv GB ai‡bi IqvK©wcm‡K †j` Acv‡ikb Kivi Rb¨ †dm †cøU e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

7| WªvBf †cøU: 

†j` WM cwiPvjbvi Rb¨ WªvBf †cøU e¨envi Kiv nq| †h‡nZz, †j` WM IqvK©wc‡mi mv‡_ `„pfv‡e AvUKv‡bv 

_v‡K Ges WªvBf †cøU Øviv cwiPvwjZ nq d‡j GUv IqvK©wcm‡K a‡i iv‡L|  
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8| †÷wW †ió: 

†÷wW †i÷ †j` †e‡Wi mv‡_ AvUKv‡bv _v‡K, Uvwb©s †evwis Ges ‡_ªwWs Gi mgq GUv j¤^v k¨vdU ev iW‡K a‡i 

iv‡L, †÷wW †i‡÷i GWRv‡óej ÒRÓ NyišÍ IqvK©wcm‡K †P‡c a‡i iv‡L Ges KvwUs Uzj n‡Z Re‡K `~‡i m‡i 

†h‡Z evavu †`q|RewU hw` j¤^v nq †ówW †ió e¨env‡ii `iæb euvwKqv hvBevi ev Kuvwcevi m¤v̂ebv _v‡Kbv| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9| d‡jvqvi †ió : 

m¨vW‡ji mv‡_ evuav _v‡K Ges KvwUs Uzjm‡K AbymiY K‡i | d‡jvqvi †i‡÷i GWRv‡óej R NyišÍ IqvK©wcm‡K 

nvjKv Pvc w`‡q a‡i iv‡L| j¤^v IqvK©wcm †gwkwbs Kivi Rb¨ GUv e¨eüZ nq| 
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10| †j` WM: ‡Kvb e ‘̄‡K hLb Av‡jAv‡j evuwaqv KvUv nq ZLb e ‘̄wU‡K Nyiv‡bvi Rb¨ †j` WM e¨envi Kivnq|  

 

 

 

 

 

 

 

 

11| †j` †m›Uvi:  

K) †WW †m›Uvi: mvavib Kv‡R IqvK©wcm‡K mv‡cvU© †`Iqvi Rb¨ e¨eüZ nq| 

L) wifjwfs †m›Uvi : D”P MwZ‡Z fvix IqvK© wcm‡K mv‡cvU© w`‡Z e¨eüZ nq| 
 

 

†¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i hš¿vsk ‰Zwi Kivi Rb¨ Wªwqs: 

BwÄwbqvwis Wªwqs n‡jv hš¿vs‡ki AvKvi, gvÎv Ges †¯úwmwd‡Kkb †`Lv‡bvi Rb¨ e¨eüZ GKwU wb‡`©wkKv| Wªwqs 

we‡kølY K‡i †gwkwbs I KvwUs cÖwµqv wba©viY Kiv nq| Gici hš¿vsk ‰Zwi Kiv nq Wªwqs Abyhvqx, hv‡Z wba©vwiZ 

†¯úwmwd‡Kkb c~iY হ্য়| mwVK we‡kølY Ges †gwkwbs‡qi gva¨‡g D”P gv‡bi Ges wbf©yj hš¿vsk Drcv`b m¤¢e 

nq| 

 

KvwUs Uyj Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i ডিব োিিঃ 

 

‡j` Uzj weU: 

Uyj weU n‡jv GKwU †QvU KvwUs Uyj hv mvaviYZ †j` †gwkbmn wewfbœ KvwUs Acv‡ik‡b e¨eüZ nে| GwU mvaviYZ 

nvB-w¯úW w÷j ev Kve©vBW w`দে ‰Zwi nে Ges Gi aviv‡jv KvwUs G‡Ri gva¨‡g IেvK©wcm †_‡K Dcv`vb AcmviY 

Kiv nে| Uyj weU wewfbœ AvKvi I R¨vwgwZ‡Z ‰Zwi nে, hv‡Z Uvwb©s, †dwms, Mªywfs, P¨vgdvwismn wewfbœ KvR 

mwVKfv‡e m¤úbœ Kiv hvে| 

 

‡j` †gwk‡bi wewfbœ cÖKvi KvwUs Uzj mbv³KiY: 

1| †dwms Uzj: 

K) Wvb nvwZ †dwms Uyj 

L) evg nvwZ †dwms Uzj 

 

2| ivwds Uzj: 

K) Wvb nvwZ †e›U ivwds Uzj 

L) evg nvwZ †e›U ivwds Uzj 
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M) evg nvwZ ivwds Uzj 

M) Wvb nvwZ ivwds Uzj 

3| Wvb nvwZ †÷ªBU Uvwb©s Uzj 

4| ivDÛ †bvR Uzj 

5| bvBd GR Uzj 

 

6| wdwbwks Uzj| 

K) Wvb nvwZ wdwbwks Uzj| 

L) evg nvwZ wdwbwks Uzj| 

 

7| cvwU©s Uyjm 

8| †evwis Uzj 

9| dg© Uzj 

10| fx †_ªwWs Uzj 

11| †¯‹vqvi †_ªwWs Uzj 

12| GKwg †_ªwWs Uzj 

13| wi‡mwms Uzj 

 

ডিিােদ কম েেদ্ধডত এবং ব্যডক্তগত সুিোমূলক েিঞ্জাম (PPE) e¨envরঃ 

‡j` †gwk‡b KvR Kivi mgq memgq wbivc` Kg©c×wZ AbymiY Kiv Riæwi| c«‡qvRbxq e¨w³MZ myi¶v miÄvg 

(PPE) †hgb n¨vÛ Mø¨vfm, †mdwU MMjm Ges †mdwU ï e¨envi Kiv nq hv‡Z AvNvZ, `yN©Ubv ev ¯̂v ’̄¨SyuwK †_‡K 

i¶v cvIqv hvq| Kv‡Ri aiY Abyhvqx mwVK (PPE) e¨envi Ki‡j KvR AviI wbivc` Ges Kvh©Ki nq| 

 

‡j‡` KvR Kwi‡Z wbivcËv (Safety in lathe work) 

‡j` ‡gwk‡b KvR Ki‡Z wbgœ wjwLZ wbivcËv g~jK e¨e ’̄v mg~n Aej¤b̂ Kiv DwPZ| 

 

mvavib Uvwb©s Iqv‡K©i †ejvq: 

1. MMjm e¨envi Kiv 

2. Pjgvb ev Nyb©vqgvb mKj ‡gwkb cvU©m wbqwgZ †X‡K ivLv 

3. †gwkb óvU© Kivi Av‡M Nywi‡q †`Lv, w¯úÛj, euvav gy³ ‡Nv‡i wKbv 
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4. †gwkb ev IqvK© A¨vWRv÷‡g›U Ges gvc †RvK Kivi mgq †gwkb eÜ ivLv 

5. wPcm cwi¯‹vi Ki‡Z †gwkb eÜ Kiv I nv‡Z bv K‡i eªvk e¨envi Kiv 

6. Uzj †cv‡÷ Uzj wdU Kiv mgq †gwkb eÜ Kiv 

7. †gwkb I‡qwìs Ki‡Z †gwkb eÜ Kiv 

8. mwVK KvwUs Uzj e¨envi Kiv 

9. w¯úW, dxW, †Wc_ Ae KvU Aby‡gvw`Z gvÎvq ivLv 

10. KvwUs d¬zBW ev Kzj¨v›U e¨envi Kiv 

 

`yB †m›Uv‡i †eu‡a Uvwb©s Kivi Kv‡j: 

1. †UBj÷K I ‡nW÷K w¯úÛj wVKg‡Zv K¬¨v¤ú K‡i KvR Kiv 

2. WÖvBf †cøU mvB‡W †QvU I †mdwU WM (†h W‡Mi ¯Œz ewa©Z bq) e¨envi Kiv 

3. †UBj÷K †m›Uvi jyweª‡KÈ Kiv 

4. IqvK© Ggb fv‡e euvav †hb KvwUs h_vm¤¢e †nW÷K mvB‡Wi KvQvKvwQ nq 

5. A‡Uv‡gwUK ev cvIqvi dxW ‡`evi Av‡M j¶¨ ivLv†hb meUzKz ‰`‡N©¨i Uvwb©s m¤úbœ n‡Z cv‡i Ges 

K¨v‡iR I W‡Mi g‡a¨ msNl© bv nq 
 

 

Pv‡K †eu‡a Uvwb©s Kiv Kv‡j: 

1. w¯úÛj †_‡K PvK Lyj‡Z jvMv‡Z wb‡P †e‡Wi Dci GK LÛ Z³v ivLv 

2. PvK w¯úÛj G wVKg‡Zv I k³ K‡i jvMv‡bv 

3. IqvK© wcm Pv‡K wVK g‡Zv I k³ K‡i euvav 

4. PvK Kx mwi‡q ivLv 

5. PvK I IqvK© nv‡Z Nywi‡q †`Lv †hb K¨v‡i‡Ri mv‡_ bv jv‡M I wbivc‡` Ny‡i 

6. Uvwbs Avi¤¢ Kivi Av‡M †`‡L ‡bIqv †hb †kl ch©v‡q Uzj ev Uzj †nvjWvi PvK ÔRÕ Gi mv‡_ Nl©Y bv 

K‡i 

 

†dm †cø‡U †eu‡a Uvwb©s Kiv Kv‡j: 

1. †dm ‡cøU †j` w¯úÛj G k³ K‡i euvav 

2. †dm ‡cøU IqvK© wcm AvUKv‡Z h_vm¤¢e Kg j¤v̂ †evë e¨envi Kiv 

3. we‡K›`ªxK ev Amg IqvK©wcm euvav n‡j cÖ‡qvRbg‡Zv KvD›Uvi I‡qU e¨envi Kiv †hb IqvK©wcm mylg 

†Nv‡i 

4. †gwkb ÷vU© Kivi Av‡‡M nv‡Z Nywi‡q †`Lv †hb †dm‡cøU ev IqvK© wcm K¨v‡iR ev †Kv_vI evav cÖvß bv 

nq 

5. N~b©vqgvb †dm‡cøU I IqvK©wc‡mi mivmwi mvg‡b bv `uvwo‡q LvwbKUv cv‡k¦© `vwo‡q KvR Kiv 
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জেলি জিক (Self Check)–৩.১ 

েংডেপ্ত প্রশ্ন 

1. টুল দপাপ্রির কাজ ঝক? 

2. †j` ‡gwk‡bi 10 wU As‡ki bvg wjL?  

3. †j` ‡gwk‡bi A¨vK‡mmwi‡Ri ej‡Z wK eyS?  

4. 5 wU †j` A¨vK‡mmwi‡Ri bvg wjL | 

5. ‡j` †eW ej‡Z wK eyS? 
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উত্তিেে (Answer Key)–৩.১ 

 

১)  টুল মপাতের কাজ নক? 

DËi: 

টুল দপাপ্রির কাজ িপ্রে দলদ টুলপ্রক শক্তিাপ্রব আটঝকপ্রে রাখ্া বা আবদ্ধ করা । 

 

২)  †j` ‡gwk‡bi 10 wU As‡ki bvg wjL?  

DËi: 

1| †nW ÷K 

2| †UBj ÷K 

3| K¨v‡iR 

4| †j` †eW 

5| jxW ¯Œz Ges wdW iW †gKvwbRg 

6| †j` PvK 

7| µm ¯øvBW  

8| µm ø̄vBW n¨v‡Ûj 

9| µm ø̄vBW K‡›Uªvj wjfvi (A‡Uv) 

10| m¨v‡Wj 

 

3) †j` ‡gwk‡bi A¨vK‡mmwi‡Ri ej‡Z wK eyS?  

DËi 

Kvh©i ‘̄ I Uzj weU‡K mv‡cv©U ‡`Iqvi Rb¨ ‡h me Uzjm e¨envi Kiv nq Zv‡K †j` ‡gwk‡bi A¨vK‡mmwiR e‡j| 

 

৪)  5 wU †j` A¨vK‡mmwi‡Ri bvg wjL | 

DËi: 

1| PvK Kx 

2| †dBm †cøU 

3| w÷wW †i÷ 

4| d‡jvqvi †i÷ 

5| WªvBwfs †cøU 

 

 

5) ‡j` †eW ej‡Z wK eyS? 

DËi:  

†eW nBj †j‡`i dvD‡Ûkb hvnvi Dci Ab¨vb¨ Ask ms‡hvwRZ _v‡K| †e‡Wi `„„pZv my²Zv Ges 

A¨vjvBb‡g†›Ui Dci †j‡`i my²Zv wbf©i K‡i| †nfxKvU Ges †gvUv dx‡Wi Pvc mn¨ Kwi‡Z µm ixe mn 

Bnv‡K k³ K‡i XvjvB Kiv nq| †e‡Wi DcwiZj‡K I‡q e‡j| 
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Re kxU (Job Sheet) - ৩.1.১ 

 

R‡ei bvg: ‡j` ‡gwk‡bi wewfbœ Ask wPwýZ Kiv| 

 

Kv‡Ri avcmg~n:  

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv (PPE) cwiavb Kiv 

2. cÖ`Ë †j` ‡gwkb ch©‡eÿYj Kiv 

3. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx †gwk‡bi Ask wPwýZ Kiv 

4. wPwýZ Ask¸‡jvi bvg LvZvq wjLv 

5. cÖ‡qvRbxq miÄvg wbw`©ó ’̄v‡b ivLv  

 

েতকেতা: 

✓ কাে জির্ষ †gwkb cwi®‹vi Kরা । 

✓ Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv| 

✓ কাে জির্ষ hš¿cvwZ wbw ©̀ó ’̄v‡b ivখ্া । 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) - 3.1.1 

 

R‡ei bvg: ‡j` ‡gwk‡bi wewfbœ Ask wPwýZ Kiv 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই েমুহ্: 

• G¨v‡cÖvb     

• n¨vÛ ‡Møvfm   

• MMjm 

• ‡mdwU my 

   

প্রর্য়ােিীয় টুলে এবং ইকু ইপ মে ন্ট  : 

● দলদ †gwkb     

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালেঃ 

• খ্াো      

• কলম       

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউট:  
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet)–3.২ 

 

ডিখি িল- ২: ‡j` ‡gwk‡b Re ‡mwUs Ki‡Z cvi‡e । 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. ‡j` KvwUs Uzj¸wji †c«vdvBj †KvY AbymiY K‡i Uyj eø¨v¼ M«vBwÛs 

2. কম েস্থ্র্লি ডির্দ েিিা অনু ায়ী  ন্ত্রোডত ব্যবহ্াি কর্ি ‡j` Pv‡K ওয়াকেডেে েঠিক ডির্ভ েলতায় ‡m›UviWও 

ক্ল্যাম্প কিা 

3. KvwUs Uyj Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i ‡mwUs করা 

4. কার্েি িাডহ্দা অনু ায়ী জমডির্িি গাি ে এবং কুল্যান্ট ডিভাইে েিীো কিা 

 

‡j` KvwUs Uzj¸wji †c«vdvBj †KvY/ G¨v‡½j AbymiY K‡i Uyj eø¨v¼ M«vBwÛs: 

 

‡j` KvwUs Uy‡ji Uyj eø¨v¼‡K wba©vwiZ AvKvi I †c«vdvBj †KvY Abyhvqx M«vBÛ Kiv nq| mwVK †KvY eRvq ivL‡j 

KvwUs Uy‡ji Kvh©KvwiZv e…w× cvq| GwU IqvK©wc‡m wbLyuZ KvU wbwðZ K‡i| M«vBwÛs c«wµqvq Uy‡ji avivevwnKZv 

Ges wbivcËv ¸iæZ¡c~Y©| fyj †KvY ev AvKvi Uy‡ji RxebKvj Kgvq Ges †gwkwbs djvd‡j c«fve †d‡j| ZvB 

`¶fv‡e M«vBwÛs Kiv AZ¨šÍ Riæwi| 

 

‡j` Uzj we‡Ui †c«vdvBj G¨v‡½j: 

‡j` Uzj we‡Ui wewfbœ †KvY ¸wji bvg wb‡gœ wPÎ mn †`Iqv nBj: 

K) e¨vK †iK A¨v‡½j (0
0
) 

L) mvBW †iK A¨v‡½j (5
0
) 

M) GÛ wiwjd A¨v‡½j (6
0
- 12

0
) 

N) mvBW wiwjd A¨v‡½j (6
0
- 10

0
) 

O) mvBW KvwUs GR A¨v‡½j (10
0 
- 30

0
) 

P) GÛ KvwUs GR A¨v‡½j (10
0
) 

 

 

 

 

 

কম েস্থ্র্লি ডির্দ েিিা অনু ায়ী  ন্ত্রোডত ব্যবহ্াি কর্ি ‡j` Pv‡K ওয়াকেডেে েঠিক ডির্ভ েলতায় ‡m›UviW ও ক্ল্যাম্প কিাঃ 

 

জলদ জমডির্ি জকার্িা ধির্ণি টাডি েং, জিডেং, ডড্রডলং বা কাটিং অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ েবর্ির্য় গুরুত্বপূণ ে ধাে 

হ্র্লা ওয়াকেডেের্ক িাক (Chuck)–এ েঠিকভার্ব জেন্টাি কিা এবং দৃঢ়ভার্ব ক্ল্যাম্প কিা। এই ধােটি 

 র্া র্ভার্ব েম্পন্ন িা হ্র্ল জমডিডিং-এ র্ভল হ্র্ব, পৃর্েি Finish খািাে হ্র্ব, Dimension ঠিক র্াকর্ব িা 

এবং দুঘ েটিাি ঝুঁডক বাড়র্ব। 
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িীর্ি ধার্ে ধার্ে ডবস্তাডিত বণ েিা জদওয়া হ্র্লা- 

 

১. ওয়াকেডেে েঠিকভার্ব ডিব োিি ও প্রস্তুত কিা 

• কার্েি ধিি, উোদার্িি ধিি (Mild steel, Brass, Aluminium), এবং জমডিডিং প্রর্য়ােি অনু ায়ী 

উেযুক্ত মার্েি ওয়াকেডেে ডিব োিি কিা হ্য়। 

• ওয়াকেডের্েি দুই প্রান্ত েমাি বা েমতল কিা র্ার্ক,  ার্ত িাক-এ ধির্ত সুডবধা হ্য়। 

• প্রর্য়ােি হ্র্ল বুি বা ধািার্লা অংি েডিষ্কাি কিা হ্য়। 

 

২. জলদ িার্কি ধিি ডিব োিি (িাক ডের্লকিি) 

কার্েি ধিি অনু ায়ী ব্যবহ্াি কিা হ্য়— 

• ডি-েও িাক (3-Jaw Self Centering Chuck) – জগাল বা জহ্ক্সার্গািাল ওয়াকেডের্েি েন্য 

• জিাি-েও িাক (4-Jaw Independent Chuck) – িয়াি বা অডিয়ডমত আকার্িি 

ওয়াকেডের্েি েন্য 

• কর্লট িাক, জিের্প্লট বা ড্রাইভাি জপ্লট – ডবর্িষ কার্েি েন্য 

 

৩. ওয়াকেডেে িাক-এ বোর্িা 

• িার্কি ে-গুর্লা প্রর্য়ােি অনু ায়ী খর্ল  র্র্ষ্ট োয়গা দতডি কিা হ্য়। 

• ওয়াকেডেেটি িার্কি জকর্ন্দ্র স্থ্ােি কিা হ্য়  ার্ত ভািোম্য ঠিক র্ার্ক। 

• ডতি-েও িাক ব্যবহ্াি কির্ল ওয়াকেডেে স্বয়ংডক্রয়ভার্ব জকর্ন্দ্রি ডদর্ক অবস্থ্াি কর্ি। 

• িাি-েও িার্কি জের্ে প্রডতটি ে আলাদাভার্ব োমঞ্জস্য কির্ত হ্য়। 

 

৪. জেন্টাডিং ডিডিত কিা (Centering the Workpiece) 

ওয়াকেডের্েি েঠিক ঘূণ েি অে ঠিক কিাি েন্য ব্যবহৃত হ্য়: 

(ক) িায়াল ইডন্ডর্কটি (Dial Indicator) 

• িার্কি ওেি বা টুল জোর্ি িায়াল ইডন্ডর্কটি ডিট কর্ি ওয়াকেডেে ঘুডির্য় ডিডিং জিক কিা হ্য়। 

• জকার্াও জবডি বা কম জদখার্ল জেই ে ধীর্ি ধীর্ি অযািোি কিা হ্য়। 

(খ) জিল বা ডিল রুল েদ্ধডত 

• দ্রুত জেন্টাডিংর্য়ি েন্য ওয়াকেডেে ঘুডির্য় জদখার্িা হ্য় জিল কাঁের্ে ডকিা। 

• কাঁের্ল বুঝর্ত হ্র্ব ওয়াকেডেে জেন্টার্ি জিই। 

(গ) জেন্টাি জহ্ি বা জেন্টাি জগে 

• েব েঠিকভার্ব অে বিাবি স্থ্ােি কির্ত ব্যবহৃত হ্য়। 

 

৫. ওয়াকেডেে ক্ল্যাম্প কিা (Clamping the Workpiece) 

• িার্কি িাডব (Chuck Key) ব্যবহ্াি কর্ি ে-গুর্লা েমািভার্ব টাইট কিা হ্য়। 

• টাইট কিাি েময় ডতি-েও িাক হ্র্ল একাডধক ের্য়র্ন্ট ঘুডির্য় ঘুডির্য় টাইট কির্ত হ্য়,  ার্ত েমাি িাে 

ের্ড়। 

• িাি-েও িাক হ্র্ল প্রডতটি ে আলাদা কর্ি েঠিকভার্ব টাইট কিা হ্য়। 

• ক্ল্যাম্প কিাি ের্ি িাক কী জমডির্ি জির্খ জদওয়া  ার্ব িা—এটি কর্ঠাি ডিিােত্তা ডিয়ম। 
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৬.  র্ার্ েতা (Accuracy) ডিডিত কিা 

ওয়াকেডেে েঠিকভার্ব জেন্টাি হ্র্য়র্ে ডকিা  ািাই কির্ত হ্য়— 

• িাি-আউট েিীো (Runout Test) – িায়াল ইডন্ডর্কটি ডদর্য় ঘূণ ের্িি Accuracy জদখা 

• ডভজুয়াল জিক – কম গডতর্ত জমডিি ঘুডির্য় জিার্খ জদর্খ জকার্িা কাঁপুডি বা একোি জবডি ঘূণ েি আর্ে ডকিা 

• জটি কাট – হ্ালকা কাট ডদর্য় মাে জিক কিা 

 র্ার্ েতা জলদ কার্েি গুণমার্িি মূল িতে। 

 

৭. জেিটি অযান্ড ওয়াকে জপ্রাডেোি জমর্ি কাে কিা 

• িাক কী ব্যবহ্াি জির্ষ োর্র্ োর্র্ েডির্য় িাখর্ত হ্র্ব। 

• ওয়াকেডেে খব জবডি জবডির্য় র্াকর্ল োর্োট ে (Steady rest / Follow rest) ব্যবহ্াি কির্ত 

হ্র্ব। 

• জমডিি অল্প গডতর্ত িাডলর্য় প্রর্র্ম জিক কির্ত হ্র্ব জকার্িা র্ভল বা ডিল আর্ে ডকিা। 

• ওয়াকেডেে বা িাক ঘূণ েমাি অবস্থ্ায় কখর্িা েি ে কিা  ার্ব িা। 

 

KvwUs Uyj Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i ‡mwUs করাঃ 

 

KvwUs UyjwU Kv‡Ri c«c‡qvRbxqZvi m‡½ mvgÄm¨ †i‡L mwVKfv‡e †mU Kiv| †mUAv‡ci mgq c«‡qvRbxq wbw`©óZv 

I wb‡`©kbv AbymiY Kiv hv‡Z UyjwU Kvh©Kifv‡e KvR Ki‡Z cv‡i Ges Kvw•LZ djvdj ev gvÎvm¤úbœ KvR 

wbwðZ Kiv| Uyj mwVKfv‡e †mU Kiv _vK‡j ‡gwkwbs ev Ab¨vb¨ c«wµqvi mgq D”Pgv‡bi KvR Ges wbivc` Kvh© 

m¤úv`b wbwðZ nq| 

 

‡j` †gwk‡b Re ev Kvh©e ‘̄‡K I Uzj weU †K †mU Kivi Rb¨ e¨eüZ U zjm mg~n : 

 

1. PvK Kx 

 

2. Kw¤‡̂bkb †iÂ 

 

 

3. mvi‡dm †MR 
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4. G¨v‡jb Kx 

 

 

 

 

 

 

 

কার্েি িাডহ্দা অনু ায়ী জমডির্িি গাি ে এবং কুল্যান্ট ডিভাইে েিীোঃ 

‡gwk‡bi MvW© Ges Kyj¨v›U wWfvBm¸wj Kv‡Ri c«‡qvRbxqZv Abyhvqx cix¶v Kiv| GwU wbwðZ K‡i †h †gwkb 

wbivc‡` cwiPvwjZ n‡”Q Ges †h †Kv‡bv mgq Acv‡iU‡ii Rb¨ SyuwK Kg _v‡K| cvkvcvwk, Kyj¨v›U wWfvBm 

mwVKfv‡e KvR Ki‡j KvwUs Uyj I IqvK©wc‡mi Rxeb e…w× cvq Ges Drcv`b gvb eRvq _v‡K| 

 

‡gwkb MvW©: †gwk‡bi PjšÍ ev wec¾bK As‡ki Dci ’̄vcb Kiv myi¶vg~jK hš¿vsk, hv Acv‡iUi‡K AvNvZ ev 

`yN©Ubv †_‡K i¶v K‡i| GwU †gwk‡bi Pjgvb Ask †hgb KvUvi, wMqvi, †eë ev wcwbqb †_‡K mivmwi ms¯úk© 

eÜ K‡i Ges Kv‡Ri mgq wbivcËv wbwðZ K‡i| 

 

Kyj¨v›U: 

Kyj¨v›U n‡jv Ggb GKwU Zij ev wgk«Y hv ‡gwkwbs, KvwUs ev Ab¨vb¨ mgq ev Ab¨vb¨ wkíKvh© c«wµqvi Zvc 

Kgv‡bv, Nl©Y n«vm Kiv Ges Uyj I IqvK©wcm‡K myi¶v †`Iqvi Rb¨ e¨envi Kiv nq| GwU Kv‡Ri mgq Drcbœ 

AwZwi³ Zvc AcmviY K‡i, Uy‡ji RxebKvj e…w× K‡i Ges Kv‡Ri gvb DbœZ K‡i| 
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জেলি জিক (Self Check)–৩.2 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. Uzj we‡Ui 6 wU ‡cÖvdvBj A¨v‡½j Gi bvg wjL?  

2. Uzj weU †mwUs Ki‡Z e¨eüZ Uzj‡mi bvg wjL?  

3. Kzj¨v‡›Ui KvR wK? 

4. ‡j` †gwk‡b Re ev Kvh©e ‘̄‡K I Uzj weU †K †mU Kivi Rb¨ e¨eüZ Uzjm mg~‡ni bvg wjL| 

5. ‡gwkb MvW© wK? Gi KvR wK?  
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উত্তিেে (Answer Key)–৩.2 

 

১)  Uzj we‡Ui 6 wU ‡cÖvdvBj A¨v‡½j Gi bvg wjL?  

DËi: 

K) e¨vK †iK A¨v‡½j (0
0
) 

L) mvBW †iK A¨v‡½j (5
0
) 

M) GÛ wiwjd A¨v‡½j (6
0
- 12

0
) 

N) mvBW wiwjd A¨v‡½j (6
0
- 10

0
) 

O) mvBW KvwUs GR A¨v‡½j (10
0 
- 30

0
) 

P) GÛ KvwUs GR A¨v‡½j (10
0
) 

 

২) Uzj weU †mwUs Ki‡Z e¨eüZ Uzj‡mi bvg wjL?  

DËi: 

1. PvK Kx 

2. Kw¤‡̂bkb †iÂ 

3. mvi‡dm †MR 

4. G¨v‡jb Kx 

 

3) Kzj¨v‡›Ui KvR wK ? 

DËi: 

Kyj¨v›U n‡jv Ggb GKwU Zij ev wgk«Y hv ‡gwkwbs, KvwUs ev Ab¨vb¨ mgq ev Ab¨vb¨ wkíKvh© c«wµqvi Zvc 

Kgv‡bv, Nl©Y n«vm Kiv Ges Uyj I IqvK©wcm‡K myi¶v †`Iqv 

 

4) ‡j` †gwk‡b Re ev Kvh©e ‘̄‡K I Uzj weU †K †mU Kivi Rb¨ e¨eüZ Uzjm mg~‡ni bvg wjL| 

DËi:  

1. PvK Kx, 2. Kw¤‡̂bkb †eÂ, 3. Mvi‡dR †MR, 4. G¨v‡jb Kx 

 

5) ‡gwkb MvW© wK? Gi KvR wK?  

DËi:  

†gwk‡bi PjšÍ ev wec¾bK As‡ki Dci ’̄vcb Kiv myi¶vg~jK hš¿vsk, hv Acv‡iUi‡K AvNvZ ev `yN©Ubv †_‡K 

i¶v K‡i| GwU †gwk‡bi Pjgvb Ask †hgb KvUvi, wMqvi, †eë ev wcwbqb †_‡K mivmwi ms¯úk© eÜ K‡i 

Ges Kv‡Ri mgq wbivcËv wbwðZ K‡i| 
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Re kxU (Job Sheet) - ৩.2.১ 

 

R‡ei bvg: ‡j` ‡gwk‡b IqvK©wcm †mU Kiv| 

 

Kv‡Ri avcmg~n:  

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv cwiavb Kiv 

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx cÖ‡qvRbxq gvjvgvj I hš¿cvwZ msMÖn Kiv 

3. PvK Kx w`‡q ‡j` Pv‡Ki ÓRÓ wX‡j Kiv 

4. IqvK©wcm Pv‡K cÖ‡ek Kiv‡bv 

5. PvK Kx w`‡q ‡j` Pv‡Ki ÓRÓ k³ K‡i AvUKv‡bv 

6. gvwK©s eK¬ w`‡q IqvK©wc‡mi GjvB‡g›U †PK Kiv 

7. KvR †k‡l cÖ‡qvRbxq miÄvg wbw`©ó ’̄v‡b ivLv 

 

েতকেতা: 

• কাজ দশপ্রষ †gwkb cwi®‹vi Kরা  

• Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv 

• কাজ দশপ্রষ hš¿cvwZ wbw`©ó ’̄v‡b ivখ্া 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) - 3.2.1 

 

R‡ei bvg: ‡j` ‡gwk‡b IqvK©wcm †mU Kiv। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই েমুহ্: 

● G¨v‡cÖvb      

● n¨vÛ ‡Møvfm    

● MMjm    

● ‡mdwU my    

 

প্রর্য়ােিীয় টুলে এবং ইকু ইপ মে ন্ট: 

• PvK Kx     

• Kw¤‡̂bkb †iÂ    

• mvi‡dm †MR    

• G¨v‡jb Kx    

• ‡j` †gwkb    

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালে: 

• Gg Gm k¨vdU    

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউট:  
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet)–3.3 

 

নেখি িল-3: ‡dwms, ‡÷ªBU Uvwb©s, †kvìvi Uvwb©s, bvwj©s, MÖæwfs Ges cvwU©s Acv‡ikb Ki‡Z cvi‡e। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ কাটিং ডেি, RPM, wdW †iU Ges ‡Wc_ Ae KvU  

✓ Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v 

✓ ওয়াকেডেে Ges KvwUs Uyj AwZwi³ Mig nIqv †iva Kivi Rb¨ Kyj¨v›U cÖ‡qvM 

✓ দিঝসিং, ‡÷ªBU, †÷c Ges †kvìvi Uvwb©s েম্পাদি 

✓ MÖæwfs কা েক্রম েম্পাদি 

✓ bvwj©s কা েক্রম েম্পাদি  

✓ Dchy³ ‡KŠkj, cwigvcK Uzjm Ges miÄvg e¨envi K‡i ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvRwU 

cix¶v/cwigvc Kiv 

 

কাটিং ডেি, RPM, wdW †iU Ges ‡Wc_ Ae KvU:  

 

KvwUs ¯úxW: 

IqvK© wc‡mi ev e ‘̄i cwiwai Dc‡ii GKwU we›`y GK wgwb‡U hZUv c_ Ny‡i Zvnv‡K KvwUs ¯úxW e‡j|KvwUs 

¯úx‡Wi GKK n‡”Q wgUvi/wgwbU (Meter per Minute = M pm) A_ev dzU/wgwbU (Feet per minute 

= F pm) 

 

KvwUs ¯úxW ‡ei Kivi m~Î: 

KvwUs ¯úxW, CS = 
𝜋𝐷𝑁

1000
 

 

RPM : 

RPM = Revolutions Per Minute (c«wZ wgwb‡U N~Y©b ev c«wZ wgwb‡U AveZ©b) 

‡j` †gwk‡bi w¯úÛj এক ঝমঝনপ্রট কেবার দ াপ্রর োর পঝরমাপ| 

 

dxW †iU:  

‡j‡` Uvwb©s Gi mgq e ‘̄wU GK cvK Nyi‡j evUvwj ev Uzj weUwU hZUv `~iZ¡ Gw`‡q hvq Zvnv‡K dxW e‡j| GKwU 

e ‘̄‡K 
1

32
BwÂ dx‡W Kv‡U ej‡Z eySvq, e ‘̄wU 32 cvK Nywi‡jB evUvwjwU 1BwÂ cwigvY RvqMv Uvwb©s n‡e| dx‡Wi 

GKK mm/rev. 
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‡Wc_ Ae KvU (Depth of Cut): 

KvwUs Uzj IqvK© wc‡mi KZUv MfxiZv wb‡q KvU‡Q Zvi cwigvc‡K ‡Wc_ Ae KvU e‡j| †j` †gwk‡b †Wc_ Ae 

KvU hw` 2 wgwjwgUvi nq, Z‡e GK KvwUs G IqvK© wc‡mi e¨vm Kg‡e 4 wgwj wgUvi| Ggwbfv‡e 3 BwÂ e¨v‡mi 

GKwU IqvK© wc‡mi Dci GKevi Uvwb©s Kivi ci e¨vm hw` `uvovq2
7

8
BwÂ, A_©¨vr e¨vm K‡g 

1

8
BwÂ, Z‡e H †¶‡Î 

†Wc_ Ae KvU wQj 
1

16
BwÂ| 

 

❖ KvwUs ¯úxW, dxW Ges †Wc_ Ae KvU meB wbf©i K‡i IqvK© KZ eo, wK avZyi ˆZix, evwn¨K Ae¯’v 

(Kvwós, I‡qwìs, mvavib) Uyj g¨v‡Uwiqvj wK, †Kgb †gwkwbs Avek¨B (ivwds ev wdwbwks) KvwUs d¬zBW 

e¨envi Kiv n‡”Q wKbv BZ¨vw`i Dci| 

 

Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abymv‡i †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v: 

 

Kv‡Ri Pvwn`v Abyhvqx †gwk‡bi Kvh©¶gZv cix¶v Kiv hv‡Z wbwðZ Kiv hvq †h hš¿wU wba©vwiZ gvb I 

†¯úwmwd‡Kk‡bi mv‡_ mwVKfv‡e KvR Ki‡Q| c«wZwU Acv‡ik‡bi Av‡M Ges c‡i †gwk‡bi MwZ, wdW †iU, 

w¯úÛj cvidig¨vÝmn wewfbœ c¨vivwgUvi hvPvB Kiv| Gi gva¨‡g Drcv`‡bi gvb eRvq _v‡K Ges m¤¢ve¨ ÎywU ev 

weP¨ywZ `ªæZ kbv³ Kiv m¤¢e nq| wbqwgZ Kvh©¶gZv cix¶v †gwk‡bi Avqy e…w× Ges Kv‡Ri wbivcËv wbwðZ 

Ki‡ZI ¸iæZ¡c~Y© f~wgKv iv‡L| 

 

‡j` †gwk‡bi cÖavb cÖavb KvRmg~n: 

†j` †gwk‡b cÖavbZ wb¤œwjwLZ KvR Kiv nq| 

1. †dwms 

2. †cøBb ev wmwjwÛªK¨vj Uvwb©s  

3. †Ucvi Uvwb©s  

4. †dwms  

5. ‡evwis  

6. ‡_ªW KvwUs  

7. wWªwjs 

8. cvwU©s 

 

‡dwms, ‡÷ªBU, †÷c Ges †kvìvi Uvwb©s কা েক্রম েম্পাদি: 

 

‡dwms: 

IqvK© wc‡mi cÖvšÍ‡K Gi A‡¶i mwnZ mg‡KvY mgvb Kivi c×wZ n‡jv †dm KvwUs ev †dwms| Pv‡K Dfq 

†m›Uv‡ii gv‡S, †dm ‡cøU K‡j‡U euvav Ae¯’vq A_ev †÷wW †i÷ Øviv mv‡cvU© †`qv Ae¯’vq †dwms Kiv nq| 

†dwms Kivi D‡Ïk¨ n‡jv IqvK© wc‡mi cªvšÍ‡K Gi A‡¶i mv‡_ mg‡KvY I gm„Y Kiv Ges Gi ˆ`N©¨ mwVK gv‡c 

Avbv| `ywU c×wZ‡Z †dwms Kiv nq| IqvK© wc‡mi †K›`ª n‡Z evwn‡ii w`‡K †dwms Kiv AwaK gm„Y nq, wKš‘ G 

wbq‡g †dwms Kiv KwVb KviY KvwUs Uzj m‡i hvq| evwni n‡Z †K‡›`ªi w`‡K †dwms Kiv AwaK myweavRbK Ges 

G‡Z †nfx KvU †`qv hvq|†dwms Kivi mgq UzjweU mwVK ‡m›Uv‡i evua‡Z nq| †dwms Gi Rb¨ mycvwikK…Z wdW 

(Feed) Ges †Wc_ Ae KvU (Depth of cut)| 
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‡dwms dxW ‡Wc_ Ae KvU 

ivd †dwms 0.3 - 0.7 wg. wg. 2-5 wg. wg 

wdwbwks †dwms 0.1 - 0.3 wg. Wg 0.7-1.0 wg. wg 

 

 

‡dwms Uzj weU mbv³KiY ev wbe©vPb KiY: 

● IqvK© wc‡mi ‡gUvwiqvj 

● IqvK© wc‡mi ‡gUvwiqvj Gi ‰ewkó¨ 

● †dwms Uzj ‡gUvwiqvj 

● ‡dwms Uy‡ji cÖKvi 

‡j` ‡gwk‡bi cÖvPxbZg Ges †gŠwjK Acv‡ikb n‡”Q Uvwb©s| Uvwb©s Acv‡ikb †_‡KB †j‡`i µgweKv‡ki m~Pbv 

n‡q‡Q| †j‡`i iKgvwi Acv‡ik‡bi g‡a¨ Uvwb©s Gi KvR me‡P‡q †ekx| 

 

Uvwb©s: 

hLb GKwU e¯‘i A‡¶i mgvšÍivj fv‡e evUvjx Pvjbv K‡i e ‘̄wUi e¨vm Kgv‡bv nq Zvnv‡K Uvwb©s e‡j| 
 

Uvwb©s Gi cÖKvi‡f` (Classify of turning): Uvwb©s mvaviYZ `yB cÖKvi h_v: 

1| †cøBb ev wmwjwÛªK¨vj Uvwb©s (Straight turning) 

2| †Ucvi Uvwb©s (Taper Turning) 

 

‡÷ªBU Uvwb©s (Straight Turning): 

‡÷ªBU Uvwb©s n‡jv GKUv mvaviY †j` Acv‡ikb hv‡Z mg e¨vm wewkó ‡MvjvKvi IqvK© wcm ˆZix Kiv hvq| wbw`©ó 

†Wc_ Ae KvUmn NyišÍ IqvK©wc‡mi mvi‡dm eivei wbw`©ó nv‡i KvwU©s Uzj‡K GwM‡q †÷ªBU Uvwb©s m¤úbœ Kiv 

nq| Pv‡K, Dfq †m›Uv‡ii gv‡S Ges K‡j‡U euvav Ae¯’vq A_ev †÷wW Ges d‡jvqvi †i÷ Øviv mv‡cvU© †`qv 

Ae¯’vq †÷ªBU Uvwb©s Kiv hvq| Dfq ‡m›Uv‡ii gv‡S Uvwb©s Ki‡Z †m›Uvi Øq GKB †iLvq Av‡Q wKbv Zvnv cix¶v 

K‡i wb‡Z nq| hw` †WW †m›Uvi Ad‡mU Ae ’̄vq _v‡K Z‡e IqvK© wcm U¨vcvi n‡q hvq| ‡÷ªBU Uvwb©s `yB fv‡M 

wef³, ivd Uvwb©s Ges wdwbwms Uvwb©s| ivd Uvwb©s G Aí mg‡q IqvK© wcm n‡Z AwaK cwigv‡Y g¨vUvwiqvj 

AcmviY Kiv nq| ivd Uvwb©s Gi Rb¨ mvi‡dm wdwbwks Ges my¶Zv ¸iæZ¡c~Y© bq| G‡Z Mfxi †Wc_ Ae KvU 

Ges †ekx dxW cÖ‡qvRb| 
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Uvwb©s Kwi‡Z KZ mgq jv‡M Zv evwni Kivi wbqg : 

‡j` †gwk‡b Uvwb©s Gi mgq wbgœwjwLZ m~‡Îi mvnv‡h¨ †ei Kiv hvq| 

GK Kv‡Ui Rb¨ = Kv‡Ui ˆ`N©¨/ dxW × Avi. wc. Gg 

 

D`vniY: 

GKwU eªvk wc‡bi ˆ`N©¨ 500wg. wg. Ges Wvqv wgUvi 40 wg. wg.| Uvwb©s Gi mgq‡ei Ki hLb D³ wcb GK Kv‡U 

38.8 wg. wg. WvqvwgUvi n‡e| hLb KvwUs ¯úxW 60 wgUvi/wgwbU Ges wdW 0.8 wg. wg/wgwbU| 

 

mgvavb: 

†`Iqv Av‡Q 

KvwUs ¯úxW C.S = 60 m/m, Wvqv wgUvi, D= 40 wg. wg 

Avgiv Rvwb, 

C.S          

 

 

 

 

 

‡gwkwbs UvBg = Kv‡Ui ˆ`N©¨ /wdW × Avi. wc. Gg 

 

=   
 

= 1.31wgwbU 

 

Uvwb©s Kivi mgq we‡eP¨ welq mg~n wbgœiƒc : 

* IqvK© wcm‡K Aek¨B `„p fv‡e euva‡Z n‡e| 

* mwVK KvwU©s WvUv Aek¨B †mU Ki‡Z n‡e| 

* KvwU©s Uzj‡K Aek¨B mwVK †m›Uvi nvB‡U †mU Kwi‡Z n‡e| 

* IqvK© wc‡mi mvi‡dm cwi¯‹vi Ki‡Z n¨vÛ dxW Øviv GKwU cix¶vg~jK KvU w`‡Z n‡e| 

* mwVK wdW (0.5-0.7) wg. wg. e¨envi Ki‡Z n‡e| 

* IqvK© wc‡mi e¨vm cix¶v Ki‡Z n‡e| 

* Kv‡Ui msL¨v wbe©vPb Ki‡Z n‡e Ges 

4788.0

500



MPR

N

ND

..478

40

100060

1000

40

1000

=




=


=

=









 

99 

 

* KvwUs d¬zBW e¨envi Kiv DwPZ| 

 

‡÷c Uvwb©s I †kvìvi Uvwb©s 

‡÷c Uvwb©s n‡jv †j` †gwk‡b Ggb GKwU c«wµqv †hLv‡b GKB IqvK©wc‡m wewfbœ e¨v‡mi K‡qKwU avc ‰Zwi Kiv 

nq| G‡Z Uyj wbw`©ó cwigvc Abyhvqx GKvwaK †mKkb Kg e¨v‡m †K‡U †÷c AvKvi MVb K‡i| 

†kvìvi Uvwb©s-G IqvK©wc‡m ̀ ywU wfbœ e¨v‡mi g‡a¨ GKwU †mvRv I wbw`©ó c«všÍ ev Kvua ‰Zwi Kiv nq| GwU mvaviYZ 

90
0
 ev c«‡qvRb Abyhvqx wbw`©ó A¨v‡½‡ji kvc© GR ‰Zwi Ki‡Z Kiv nq| †÷c Ges †kvìvi Uvwb©s DfqB mwVK 

gvc, cwiwgZ wdW †iU Ges Dchy³ KvwUs w¯úW AbymiY K‡i m¤úbœ Kiv nq hv‡Z IqvK©wc‡mi wbf©yjZv I c…‡ôi 

gvb eRvq _v‡K| 

 

cvwU©s 

†gwkwbs Acv‡ikb Kivi ci †Kvb wbw`©÷ ’̄v‡b IqvK©wcm †K‡U †djv‡K cvwU©s e‡j| 

 

cvwU©s Gi we‡eP¨ welq n‡jv : 

• cvwUs Kivi ’̄vbwU h_vm¤¢e Pv‡Ki wbKU nIqv DwPZ| 

• wbgœ ¯úxW A_©¨vr Uvwb©s Gi cªvq A‡a©K KvwU©s ¯úxW e¨envi Kiv 

DwPZ| 

• djcªmy cvwU©s Gi Rb¨ wKQyUv i¨vK G¨v‡½j Uzj e¨envi Kiv DwPZ| 

• cvwU©s Uz‡ji KvwU©s G¨v‡½j Aek¨B †m›Uvi nvB‡U nIqv DwPZ| 

• cvwU©s Uzj IqvK©wc‡mi A‡¶i 90 wWMÖx †Kv‡YivLv DwPZ| 

• cÖ‡qvRbxq ˆ`N©¨ evB‡i †i‡L †nvìvi euvav DwPZ| 

• Dfq †m›Uv‡i euvav Ae¯’vq cvwU©s Kiv DwPZ| 

 

MÖæwfs কা েক্রম েম্পাদিঃ 

MÖæwfs Acv‡ikb n‡jv †j` †gwk‡b IqvK©wc‡mi evB‡ii ev †fZ‡ii c…‡ô wbw`©ó c« ’̄ I MfxiZvi GKwU LvuR ev 

bvjv †K‡U ‰Zwi Kivi c«wµqv| G Kv‡Ri Rb¨ we‡kl ai‡bi MÖæwfs Uyj e¨envi Kiv nq, hv mvaviYZ miæ I 

aviv‡jv †c«vdvBjhy³ nq hv‡Z mwVK gvc eRvq ivLv hvq| MÖæwfs Acv‡ikb wewfbœ Kv‡R e¨eüZ nq ‡hgb mœ¨vc 

wis emv‡bvi LvuR ‰Zwi, wmwjs wis ev I-wis-Gi wmU ‰Zwi, wefvRb wPý ‰Zwi, A_ev †Kv‡bv cv‡U© wbw`©ó wWRvB‡bi 

bUP ev wiwjd †`Iqv| Acv‡ikbwU m¤úbœ Kivi mgq mwVK KvwUs w¯úW, wdW †iU Ges Uyj A¨vjvBb‡g›U AZ¨šÍ 

¸iæZ¡c~Y©, KviY AmvgÄm¨ _vK‡j Uyj †f‡O hvIqv, P¨vUvwis ev IqvK©wcm ¶wZM« Í̄ nIqvi SyuwK _v‡K| 

 

bvwj©s কা েক্রম েম্পাদিঃ 

‡Kvb e ‘̄‡K aivi myweavi Rb¨ e ‘̄i Dcwifv‡M †h LuvR KvUv nq Zvnv‡K bvwj©s e‡j| 

 
 

bvwj©s Gi cÖ‡qvRbxqZv: 

wewfbœ hš¿vs‡ki n¨v‡Ûj,†QvU ‡QvU ¯Œzi †nW, †m›Uvi cvÂ, ¯ŒvBevi Ges wcK cvÂ cÖf„wZ Uz‡ji awievi ’̄v‡b ev 

evwn‡ii c„‡ô bvwj©s Kiv nq hvnv‡Z nvZ nB‡Z wcQjvBqv bv hvq Ges Kv‡Ri Amyweav bv nq Zvnvi Rb¨ bvwj©s 

Kiv cÖ‡qvRb| 
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bvwj©s Gi cÖKvi‡f`: bvwj©s mvavibZ wZb cÖKvi : 

 

1| †÷ªBU bvwj©s 

2| WvB‡Mvbvj bvwj©s 

3| WvBgÛ bvwj©s 

 

 

wm‡½j ûBj wewkó bvwj©s Uzj e¨eüZ nq †÷ªBU Ges Wvq‡Mvbvj bvwj©s Gi Rb¨ `yBwU ûBj wewkó bvwjs Uzj 

e¨eüZ nq WvqgÛ bvwj©s G| 

 
 

bvwj©s m¤úbœ Kivi c×wZ: 

bvwj©s Kivi wbqgvejx : 

1. bvwj©s Uz‡ji wb‡Pi Ges Dc‡ii nyBj †K›`ª nB‡Z mg`yiZ¡ _vK‡e| 

2. bvwj©s `yBwU 5˚ evw`‡K †KvY K‡i evwa‡j UzjwU hLb Wvbw`‡K n‡Z evgw`‡K hv‡e ZLb GK m‡½ mg¯Í 

†Kvc bv jBqv| µgk †Kvc †bIqvDwPZ| 

3. mvavibZ : bvwj©s evUvwji A‡a©K, gv‡ji evwn‡i ivwLqv †Kvc w`‡Z n‡e| 

4. mvavibZ t †ekx wd‡W KvwU‡j bvwj©s fvj nq| 

5. bvwj©s Kwievi mgq Uz‡j me mgq ˆZj w`‡Z nq, hvnv‡Z bvwj©s Uzj †ekx Mig bv nq| 

6. GKevi bvwj©s Uzj Gi c¨vUvY© R‡e DwVqv †M‡j bvwj©s I Uzj evisevi c¨vUv‡bi Dci hvZvqvZ Kiv‡j 

c¨vUvb© mvavibZ bó nq bv| 

7. bvwj©s Kivi mgq bvwj©s UzjwU †Kvb mgq mwi‡q †bIqv wVK bv| 

 

Dchy³ ‡KŠkj, cwigvcK Uzjm Ges miÄvg e¨envi K‡i ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvRwU cix¶v/cwigvc: 

 

জলদ জমডির্ি জকার্িা কাে েম্পন্ন কিাি েি েবর্ির্য় গুরুত্বপূণ ে ধাে হ্র্লা েবটি ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু ায়ী 

েঠিকভার্ব দতডি হ্র্য়র্ে ডকিা তা েিীো ও মাো। এই প্রডক্রয়াটি  র্া র্ মাের্োখ জকৌিল, েঠিক মাে ন্ত্র এবং 

মািেম্মত কার্েি ধাে অনুেিণ কর্ি েম্পন্ন কিা হ্য়। ডির্ি ডবষয়টি ধার্ে ধার্ে ডবস্তাডিতভার্ব ব্যাখ্যা কিা হ্র্লা- 
 

১. কাে েম্পন্ন হ্ওয়াি েি েবটি ডিডদ েষ্ট জেডেডির্কিি অনু ায়ী ির্য়র্ে ডকিা তা  ািাই কিা 

ড্রডয়ং বা ওয়াকে অি োর্ি প্রদত্ত মাো, টলার্িন্স, োির্িে ডিডিি, জিাডার্িি উচ্চতা, গ্রুর্ভি গভীিতা, োটি েং-অি লাইি 

ইতযাডদ তর্থ্যি ের্ঙ্গ েবটি ডমডলর্য় জদখা হ্য়। 

• ড্রডয়ংর্য়ি োর্র্ তুলিা কর্ি প্রর্তযকটি িাইর্মিিি অনুর্মাডদত টলার্ির্ন্সি মর্ধ্য আর্ে ডক িা ডিডিত কিা 

েরুডি। 

• জকার্িা অংি জবডি কাটা বা কম কাটা হ্র্য়র্ে ডকিা তা জখয়াল কিা হ্য়। 
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২. েঠিক মাে ন্ত্র ডিব োিি কিা 

প্রডতটি জলদ অোর্িির্ি ডিডদ েষ্ট মাে ন্ত্র ব্যবহ্ার্িি ডিয়ম আর্ে। জ মি— 

োধািণভার্ব ব্যবহৃত মাে ন্ত্র 

• জভডি েয়াি কযাডলোি – বাইর্িি ব্যাে, জভতর্িি ব্যাে, গভীিতা ইতযাডদ মাোি েন্য। 

• মাইর্ক্রাডমটাি (Outside/Inside) – উচ্চ ডির্ভ েলতাি ব্যাে েডিমার্েি েন্য। 

• ডিল রুল / জিল – োধািণ দদঘ েয েডিমার্েি েন্য। 

• িায়াল ইডন্ডর্কটি – ের্বি িাউন্ডর্িে, জেন্টাডিং ত্রুটি ইতযাডদ েিীো কির্ত। 

• জিপ্র্ জগে – গ্রুভ বা জির্েি গভীিতা  ািাই কির্ত। 

• ভাডি েয়াি হ্াইট জগে – জিাডাি উচ্চতা মাের্ত। 

জমডিি ির্েি কার্েি ধিি অনু ায়ী েব েদা েবর্ির্য় উেযুক্ত মাে ন্ত্র ব্যবহ্াি কিা আবশ্যক। 

 

৩. মাে জিওয়াি েঠিক জকৌিল প্রর্য়াগ কিা 

• েব েম্পূণ ে জর্র্ম জগর্ল এবং ডিিােদ অবস্থ্ায় মাে জিওয়া হ্য়। 

• মাে ন্ত্র ের্বি পৃর্ে েঠিকভার্ব স্থ্ােি কর্ি জকার্িা িাে বা ডিলা োড়াই োঠ জিওয়া হ্য়। 

• একই ের্য়র্ন্ট একাডধক বাি মাে ডির্য় গড় মাি ডিণ েয় কির্ল ডির্ভ েলতা বৃডদ্ধ োয়। 

• িাউন্ডর্িে ডিডিত কির্ত ব্যার্েি ডবডভন্ন ডদক জর্র্ক মাে জিওয়া হ্য়। 

 

৪. োির্িে ডিডিি েিীো কিা 

জিডেং, িডল েং এবং গ্রুডভং অোর্িির্ি োির্িে ডিডিি খব গুরুত্বপূণ ে। 

• োির্িে িাির্িে কম্পযার্িটি বা ডভজুযয়াল ইন্সর্েকিি ব্যবহ্াি কর্ি োির্িে ডিডিি  ািাই কিা হ্য়। 

• প্রর্য়ােি হ্র্ল FEPA বা Ra মাি অনু ায়ী মূল্যায়ি কিা হ্য়। 

 

৫. কার্েি িলািল ও জেডেডির্কির্িি তুলিা 

• মাে জিওয়া মািগুর্লা ড্রডয়ং এি ডিডদ েষ্ট মাি এবং টলার্িন্স ডলডমট এি োর্র্ ডমডলর্য় জদখা হ্য়। 

•  ডদ জকার্িা মাো জেডেডির্কির্িি বাইর্ি র্ার্ক, তর্ব পুিিায় জেটিং কর্ি জিকটিডির্কিি কাট জদওয়া 

হ্য়। 

 

৬. কার্েি  র্ার্ েতা ডিডিত কিা 

✔ ের্বি িায়াডমটাি, দদঘ েয, জিাডাি, জিে, গ্রুর্ভি গভীিতা েঠিক হ্র্য়র্ে ডকিা 

✔ কির্েডরডেটি বোয় আর্ে ডকিা 

✔ োটি েং-অি কাট জোো হ্র্য়র্ে ডকিা 

✔ িডল েং প্যাটাি ে েমাি এবং েডিষ্কাি ডকিা 

✔ জকার্িা ব্যার্িডলং বা জটোি ত্রুটি আর্ে ডকিা 

েব েিীো জির্ষ ডিডিত কিা হ্য় জ  েবটি িতভাগ জেডেডির্কিি অনু ায়ী েম্পন্ন হ্র্য়র্ে। 

 

৭. ডিিােত্তা ডবডধ অনুেিণ কর্ি েডিমাে কিা 

• জমডিি েম্পূণ ে বন্ধ র্াকা অবস্থ্ায় মাে জিওয়া। 

• মাে ন্ত্র েডিষ্কাি ও কযাডলর্ব্রর্টি অবস্থ্ায় ব্যবহ্াি কিা। 

• গিম েব ঠাণ্ডা কর্ি মাে জিওয়া (কািণ তােমাোয় প্রোিণ ঘর্ট)। 
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েডির্ির্ি, এই ধার্েি মূল উর্েশ্য হ্র্লা- 

✓ কােটি ড্রডয়ং অনু ায়ী েম্পূণ ে ডির্ভ েল হ্র্য়র্ে ডকিা ডিডিত কিা 

✓ উেযুক্ত মাে ন্ত্র ব্যবহ্াি কর্ি েঠিক জটকডিক প্রর্য়াগ কিা 

✓ ের্বি মাি, মাো ও োির্িে ডিডিি  ািাই কর্ি জেডেডির্কির্িি োর্র্ ডমল ডিডিত কিা 

এটি জলদ অোর্িির্িি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে মূল্যায়ি ধাে,  া কার্েি গুণগত মাি ডিডিত কর্ি। 

 

 

  



 

103 

 

জেলি জিক (Self Check)–৩.3 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. ‡j` †gwk‡bi mvnv‡h¨ wK wK KvR Kiv hvq? 

2. KvwUs ¯úxW wK? 

3. †Wc_ Ae KvU ej‡Z wK eyS? 

4. dxW wK? 

5. bvwj©s wK I ‡Kb Kiv nq? 
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উত্তিেে (Answer Key)–৩.3 

 

1) ‡j` †gwk‡bi mvnv‡h¨ wK wK KvR Kiv hvq? 

DËi: †j` ‡gwk‡bi mvnv‡h¨ †j` mvavibZ wb¤œwjwLZ KvR Kiv nq| 

1. †dwms 

2. †cøBb ev wmwjwÛªK¨vj Uvwb©s  

3. †Ucvi Uvwb©s  

4. †dwms  

5. ‡evwis  

6. ‡_ªW KvwUs  

7. wWªwjs 

8. cvwU©s 

 

2) KvwUs ¯úxW wK? 

DËi:  

IqvK© wc‡mi ev e ‘̄i cwiwai Dc‡ii GKwU we›`y GK wgwb‡U hZUv c_ Ny‡i Zvnv‡K KvwUs ¯úxW e‡j| KvwUs 

¯úx‡Wi GKK n‡”Q wgUvi/wgwbU 

 

3) †Wc_ Ae KvU ej‡Z wK eyS? 

DËi:  

KvwUs Uzj IqvK© wc‡mi KZUv MfxiZv wb‡q KvU‡Q Zvi cwigvc‡K ‡Wc_ Ae KvU e‡j| †j` †gwk‡b †Wc_ 

Ae KvU hw` 2 wgwjwgUvi nq, Z‡e GK KvwUs G IqvK© wc‡mi e¨vm Kg‡e 4 wgwj wgUvi| 

 

4) dxW wK? 

DËi:  

‡j‡` Uvwb©s Gi mgq e ‘̄wU GK cvK Nyi‡j evUvwj ev Uzj weUwU hZUv `~iZ¡ Gw`‡q hvq Zvnv‡K dxW e‡j| GKwU 

e ‘̄‡K 
1

32
BwÂ dx‡W Kv‡U ej‡Z eySvq, e ‘̄wU 32 cvK Nywi‡jB evUvwjwU 1BwÂ cwigvY RvqMv Uvwb©s n‡e| dx‡Wi 

GKK mm/rev. 

 

5) bvwj©s wK I ‡Kb Kiv nq? 

DËi:  

Kvh©e ‘̄i Dci LvuR KvUvi cÖwµqv nj bvwj©s | Kvh©e¯‘ †K k³fv‡e aivi Rb¨ bvwj©s Kiv nq| 
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Re kxU (Job Sheet)-৩.3.১ 

R‡ei bvg: ‡÷c k¨vdU ‰Zix Kiv। 

 

Kv‡Ri avcmg~n: 

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv cwiavন।  

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx gvjvgvj I hš¿cvwZ msMÖn। 

3. RewU †gwk‡bi Pv‡K euvwaqv mvi‡dm †MR Gi mvnv‡h¨ wbDUªvj Kiর্। 

4. Uzj †cvówU evg w`‡K wKQyUv †KvY K‡i Uzj †cv‡ói wjfv‡i bvUwU UvBU w`qv µm møvBW NyivBqv †dwms 

Gi KvR ïiæ Kiর্। 

5. †dwms Gi KvR ‡kl nB‡j Uzj †cvówU Avevi †mvRv K‡i †mU Kiর্। 

6. K¨v‡iR ûBj Nywi‡q Uvwb©s Gi KvR ïiæ করা। 

7. Wªwqs Abyhvqx Uvwb©s Kiর্। 

8. Uvwb©s †k‡l Ggvwi K¬_ w`‡q gm„Y Kiর্। 

9. †gwkb eÜ K‡i Re Ly‡j cÖwkÿK‡K Rgv দদওো। 

10. KvR †k‡l †gwkb cwi®‹vi K‡i lš¿cvwZ wbw`©ó ’̄v‡b ivখ্া। 

 

েতকেতা: 

• ‡gwkb Pvjy Ae ’̄vq cwigvc bv †bIqv| 

• ‡gwkb PjšÍ Ae ’̄vq Mxqvi cwieZ©b bv Kiv| 

• mwVK †gwkb ¯úxW w`‡Z n‡e| 

• কাজ দশপ্রষ †gwkb cwi®‹vi Kরা | 

• Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv| 

• কাজ দশপ্রষ hš¿cvwZ wbw ©̀ó ’̄v‡b ivখ্া | 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet)-3.3.1 

 

R‡ei bvg: ‡÷c k¨vdU ‰Zix Kiv। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই েমুহ্: 

• G¨v‡cÖvb      

• n¨vÛ ‡Møvfm    

• MMjm    

• ‡mdwU my    

 

প্রর্য়ােিীয় টুলে এবং ইকু ইপ মে ন্ট: 

• PvK Kx     

• Kw¤‡̂bkb †iÂ    

• mvi‡dm †MR    

• G¨v‡jb Kx    

• ‡j` †gwkb    

• fvwb©qvi K¨vwjcvi   

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালে: 

• Gg Gm k¨vdU (25mm * 90 mm Gg.Gm. iW)   

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউট: 

  

 

 

 

 
  

8 15 

50 15 
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet) – 3.4 

 

ডিখি িল-4: †Ucvi Uvwb©s I GK‡mw›UªK Uvwb©s Ki‡Z cvi‡e| 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

➢ Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abyhvqx ‡gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v 

➢ Kv‡Ri ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i ‡Ucvi Uvwb©s c×wZ wbe©vPb 

➢ ‡Ucvi Uvwb©s কা েক্রম Kv‡Ri ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i m¤úv`b 

➢ Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i GK‡mbwUªK Uvwb©s c×wZ wbe©vPb 

➢ GK‡mbwUªK Acv‡ikb Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i m¤úv`b 

➢ ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvR/জব cix¶v Ges cwigvc Kiv 

 

Kv‡Ri cÖ‡qvRbxqZv Abyhvqx ‡gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v: 

 

ডির্ি ধার্ে ধার্ে ডবষয়টি ব্যাখ্যা কিা হ্ল- 

১. জমডির্িি োডব েক অবস্থ্া েিীো 

অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ জলদ জমডির্িি োমডগ্রক অবস্থ্া েডিদি েি কিা হ্য়। জ মিঃ 

• জমডির্ি জকার্িা অস্বাভাডবক িব্দ আর্ে ডক িা 

• জবর্িি উেি জকার্িা ময়লা, ডিে বা জতল ের্ম আর্ে ডক িা 

• েব িলন্ত অংি ঠিকভার্ব িড়ািড়া কির্ে ডক িা 

এর্ত ডিডিত হ্ওয়া  ায় জ  জমডিিটি অোর্িির্িি েন্য ডিিােদ। 

 

২. জমডির্িি অযালাইির্মন্ট েিীোঃ 

Taper ও eccentric turning–এ ডির্ভ েলতা অতযন্ত েরুডি। তাই— 

• Headstock এবং tailstock েঠিক অযালাইির্মর্ন্ট আর্ে ডক িা 

• Tailstock offset  র্া র্ভার্ব জেট কিা হ্র্য়র্ে ডক িা (taper turning এি জের্ে) 

• Eccentric turning–এ job offset েঠিকভার্ব বোর্িা হ্র্য়র্ে ডক িা 

এইেব ডিডিত কিা হ্য়। 

 

৩. ডেন্ডল ডেি ও ডিি জমকাডিেম েিীো 

ের্বি উোদাি ও অোর্িিি অনু ায়ী জমডির্ি ডিধ োডিত RPM এবং feed rate েঠিকভার্ব জেট কিা হ্র্য়র্ে 

ডক িা েিীো কিা হ্য়। 

জ মিঃ 

• Taper turning–এ ধীি RPM প্রর্য়ােি হ্র্ল জেট কিা হ্র্চ্ছ ডক িা 

• Eccentric turning–এ জকাম্পি বা অডতডিক্ত ভাইর্ব্রিি হ্র্চ্ছ ডক িা 
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৪. টুল জোি ও কার্ির্েি িলি (Movement) েিীো 

কার্িে, ক্রে-িাইি ও কম্পাউন্ড জিি িলমাি অবস্থ্ায়— 

• মসৃণভার্ব িড়র্ে ডক িা 

• জকার্িা েযাম, ডিলা বা অডতডিক্ত জিডেিযান্স আর্ে ডক িা 

• ডলি স্ক্রু ও ডিি িি ঠিকভার্ব কাে কির্ে ডক িা 

এেব  ািাই কিা হ্য়  ার্ত taper angle অর্বা offset diameter ডির্ভ েলভার্ব কাটর্ত োর্ি। 

 

৫. কাটিং টুর্লি জেটিং ও ধাি েিীো 

জমডিি োিিিম্যার্ন্সি অংি ডহ্র্ের্ব— 

• কাটিং টুল েঠিক উচ্চতায় জেট কিা 

• টুর্লি ধাি  র্া র্ আর্ে ডক িা 

• টুল জোর্ি টুল িক্তভার্ব আটকার্িা আর্ে ডক িা 

এইগুর্লা েিীো কিা হ্য়, কািণ জভাঁতা বা র্ভলভার্ব জেট কিা টুল taper বা eccentric 

turning–এ ত্রুটি দতডি কর্ি। 

 

৬. কার্টি মাি ে ের্বেণ (Trial Cut) 

অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ জোট একটি trial cut জদওয়া হ্য়। 

এর্ত জদখা  ায়: 

• জমডিি  র্া র্ভার্ব কাটর্ে ডক িা 

• জকার্িা ভাইর্ব্রিি বা tool chatter হ্র্চ্ছ ডক িা 

• কাট েঠিক ডদক ও জকার্ণ হ্র্চ্ছ ডক িা 

Trial cut–এি গুণগত মাি জর্র্ক জমডিি কা েেমতাি চূড়ান্ত ধািণা োওয়া  ায়। 

 

৭. োওয়াি োপ্লাই ও লুডব্রর্কিি ডের্িম েিীো 

• জমাটর্িি অযাডম্পয়াি ড্র স্বাভাডবক আর্ে ডক িা 

• জমডির্িি লুডব্রর্কিি ের্য়ন্টগুর্লার্ত ে োপ্ত জতল আর্ে ডক িা 

• কুল্যান্ট প্রবাহ্ ঠিক আর্ে ডক িা 

এেব ডিডিত িা হ্র্ল জমডিি োিিিম্যান্স কর্ম  ায়। 

 

৮. ডিিােত্তা ডিভাইে েিীো 

• েরুডি বন্ধ সুইি (Emergency Stop) কা েকি ডক িা 

• গাি ে বা কভাি ঠিকমর্তা লাগার্িা আর্ে ডক িা 

এগুর্লা  ািাই কিাও জমডিি োিিিম্যান্স মূল্যায়র্িি অংি। 

 

Kv‡Ri ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i ‡Ucvi Uvwb©s c×wZ wbe©vPb: 

 

‡Ucvi Uvwb©s (Taper Turning) :  

hw` †Kvb e ‘̄i cÖ ’̄ ev e¨vm A_ev cwigvc mgnv‡i K‡g ev ev‡o Zvnv nB‡j e ‘̄wU‡K †Ucvi wewkó ejv 

nq| ‡j` †gwk‡bi mvnv‡h¨ GB cÖKvi Uvwb©s†K †Ucvi Uvwb©s e‡j|  
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ó¨vÛvW© †Ucv‡ii cÖKvi †f` (StandardTapers):  

†gwkb k‡c †h me †Ucvi e¨eüZ nq Zvnv mvavibZ `yB ai‡bi| 

K) †mjd †nvwìs UvBc (Self holding Type) A_©¨vr ¯^qs AvUwK‡q hvevi ¶gZv m¤úbœ †Ucvi| 

L) †mjd wiwjwRs UvBc (Self Releasing Type) A_©¨vr ¯̂qs Ly‡j hvevi ¶gZv m¤úbœ †Ucvi| 

 

‡mjd †nvwìs †Ucvi (Self holding Taper) :  

Aí †Ucvi A_©¨vr 2 ev 3 wWMÖx wewkó †Ucvi‡K mvavibZ †mjd †nvwìs †Ucvi ejv nq| GB ai‡bi †UcviW e ‘̄ 

m‡K‡Ui (Socket) g‡a¨ Ggb mn‡R Ges `„pfv‡e AvUwK‡q hvq †h Dnv mvaviY Kv‡Ri mgq Av‡`Š Ly‡j ev 

Ny‡i †h‡Z cv‡i bv| †gwkb k‡c mvavibZ wbgœwjwLZ Pvi cÖKv‡ii †mjd †nvwìs †Ucvi e¨envi Kiv n‡q _v‡K| 

1| †gvm© †Ucvi (Morse taper) 

2| eªvDb A¨vÛ kvc© †Ucvi (Brown & Sharp Taper) 

3| Rv‡b©v †Ucvi (Jarno Taper) 

4| Av‡gwiKvb ÷¨vÛvW †gwkb †Ucvi (American Standard Machine Taper) 

 

‡Ucvi Uvwb©s কা েক্রম Kv‡Ri ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i m¤úv`b: 

 

‡Ucvi Uvwb©s Acv‡ikb Kv‡Ri wba©vwiZ †¯úwmwd‡Kk‡bi Abyhvqx m¤úbœ Kiv| GB c«wµqvq IqvK©wc‡mi GKwU 

c«všÍ †_‡K Ab¨ c«všÍ ch©šÍ ax‡i ax‡i e¨vm cwieZ©b Kiv nq hv‡Z wbw`©ó †Ucvi ev †KvY ‰Zwi nq| mwVK KvwUs 

w¯úW, wdW †iU Ges Uyj A¨vjvBb‡g›U wbwðZ Kivi gva¨‡g wbf©yjZv Ges c…‡ôi gvb eRvq ivLv nq| wbqwgZ 

cwigvc I hvPvB‡qi gva¨‡g †Ucv‡ii gvÎv I †KvY †¯úwmwd‡Kk‡bi mv‡_ m½wZc~Y© wKbv wbwðZ Kiv nq| 

 

wbgœwjwLZ c×wZi gva¨‡g †Ucvi KvUv hvq 

1| K¤úvDÛ †ió c×wZ 

2| dg© Uzj c×wZ 

3| †UBj÷K Ad‡mUc×wZ 

4| U¨vcvi Uvwb©s G¨vUvP‡g›U Gi mvnv‡h¨| 

 

K¤úvDÛ †ió c×wZ‡Z †Ucvi †KvY evwni Kiv myÎ: 

 

U¨vcvi †KvY, ‡Ub α =  

 

 

 

 

 

 

 

 

eo e¨vm-†QvU e¨vm 

2U¨vcv‡ii ˆ`N©¨ 
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D`vniY : 

GKwU U¨vcvi e ‘̄i ˆ`N©¨ 200 wg. wg. Ges eo e¨vm 45 wg. wg. I †QvU e¨vm 30 wg. wg.| K¤úvDÛ †ió c×wZ‡Z 

†Ucvi KvUvi Rb¨ †Ucvi †Kvb evwni Ki? 

mgvavb :  

†`Iqv Av‡Q, 

eo e¨vm = 45 wg wg. 

‡QvU e¨vm = 30 wg. wg. 

‡Ucvi ‰`N©¨ = 200 wg. wg 

‡Ucvi †KvY = ? 

Avgiv Rvwb, 

U¨vcvi †Kvb Tanα=(eo e¨vm - †QvU e¨vm) / (2 ×  U¨vcv‡ii ˆ`N©¨) 

 

   

 

                      (K¨vjKz‡jUi e¨envi K‡i) 

GLb K¤úvDÛ †ió Gi swivell †K Aek¨B 2
0
9

/
 †Z †mU Ki‡Z n‡e| 

 

K¤úvDÛ †ió e¨envi K‡i †Ucvi Uvwb©s c×wZ: 

‡Ucvi ev G‡½j †ekx n‡j †Ucvi - ˆ`©N¨ ¯̂fveZB Kg n‡e| cÖ_‡gB †`L‡Z n‡e K¤úvDÛ ø̄vBW †KvYvKzwY K‡i 

c~Y© ˆ`N©¨ Uvwb©s m¤¢e wKbv| aiv hvK m¤¢e| 

K) R‡ei †Ucvi cÖk ’̄ cÖvšÍ (m‡e©v”P e¨vm) Abyhvqx cÖ‡qvRbxq ˆ`‡N©¨i meUzKz †÷ªU Uvwb©s K‡i Ges GK 

A_ev Dfq cÖvšÍ †dwms K‡i cÖ ‘̄Z Ki| 

L)  K¤úvDÛ †i÷‡K †Ucvi †Kv‡Yi A‡a©K †Kv‡Y Nywi‡q K¬¨v¤ú Ki| 

M)  KvwUs (Uvwb©s) Uzj cÖ ‘̄Z Ki I Uzj c‡q›U Re †m›Uv‡ii mgvb DuPz K‡i Uzj †nvìv‡i euva| 

N)  Uzj‡K Wvb cÖv‡šÍ ÷vwU©s c‡q‡›U Avb Ges G‡cÖvYmn Ggbfv‡e †mU Ki †hb ø̄vBW K‡i K‡i meUzKz 

ˆ`N©¨ †Ucvi Uvwb©s Kiv hvq| 

O)  †gwkb Ab Ki I cÖ_‡g nvjKv KvU `vI| cÖ_g cÖ_g KvU ev ivb †QvU n‡e I µ‡g j¤^v n‡e| 

P)  Gfv‡e †Ucvi Uvwb©s Ae¨vnZ ivL, †Ucvi †PK K‡i Ges †k‡li ch©v‡q mveav‡b I Kg KvU w`‡q 

wdwbwks Ki| 

 

Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i GK‡mbwUªK Uvwb©s c×wZ wbe©vPb: 

 

Kv‡Ri wba©vwiZ †¯úwmwd‡Kk‡bi Abyhvqx GK‡mw›U«K Uvwb©s c×wZ wbe©vPb Kiv nq| GB c«wµqvq IqvK©wc‡mi 

†K›`«xq A¶ †_‡K GK‡mw›U«K Ae¯’v‡b KvwUs Kiv nq, hv wbw`©ó R¨vwgwZK AvKvi ev c«‡qvRbxq Ad‡mU ‰Zwi 

Ki‡Z mvnvh¨ K‡i| mwVK Uyj cwRkwbs, KvwUs w¯úW Ges wdW †iU eRvq †i‡L Acv‡ikb m¤úbœ Kiv nq| 

 

GK‡mw›UªK Uvwb©s (Eccentric turning) : †j` †gwk‡b GK ai‡bi Uvwb©s Acv‡ikb †hLv‡b GKB IqvK©wc‡mi 

GKvwaK A‡ÿi Dci KvwUs Kiv nq| 

' 9 2 

0376 . 0 
400 

15 

200 2 

30 45 

0 α = 

= 

= 
 

− 
= 
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D`vniY: Mvwoi µ¨vKk¨vdU 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

একতসনিক টানিিং ‡g_W: 

একপ্রসঝিক টাঝনযিং অ্পাপ্ররশন সাধারর্ দলদ দমঝশপ্রন ওোকয ঝপপ্রসর দকন্দ্রীে অ্ক্ষ দর্থপ্রক সামানয অ্িপ্রসট অ্বিাে কাটিং করার পদ্ধঝে। 

এই অ্পাপ্ররশন সম্পন্ন করার জনয সাধারর্ে দুট ধরপ্রর্র োকা (chuck) বযবিার করা িে। 

3-Jaw Universal Chuck: এট একট স্বেিংঝক্রে দকন্দ্রােন োকা র্া ঝেনট দজাড়া ঝজহ্বার বযবিার কপ্রর ওোকয ঝপসপ্রক ধপ্রর রাপ্রখ্। 

দগাল বা সমঝমে ওোকয ঝপপ্রস সিপ্রজ একপ্রসঝিক টাঝনযিং করা র্াে। স্বেিংঝক্রে দকন্দ্রােপ্রনর কারপ্রর্ দসটআপ দ্রুে িে, ঝকন্তু এট ঝক ুটা 

সীঝমে অ্িপ্রসট দদে। 

4-Jaw Independent Chuck: এই োকা োরট আলাদা দজাড়া ঝজহ্বার দ্বারা ওোকয ঝপসপ্রক ধপ্রর রাপ্রখ্ এবিং েঝেট ঝজহ্বার 

অ্বিান আলাদািাপ্রব ঠিক করা র্াে। এট দগাল, আেোকার বা অ্সামঞ্জসযপূর্য ওোকয ঝপপ্রসর জনয উপরু্ক্ত। সঠিক দকন্দ্রােন করার জনয 

একটু সমে লাপ্রগ, েপ্রব দর্প্রকাপ্রনা ঝনঝদয ষ্ট অ্িপ্রসট বা একপ্রসঝিক অ্বিান তেঝর করা সিজ িে। 

 

GK‡mbwUªK Acv‡ikb Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i m¤úv`b: 

GK‡mw›UªK Uvwb©s (Eccentric turning) হ্র্চ্ছ ল্যার্র্ এমি একটি ঘূণ েি কাে জ খার্ি ওয়াকেডেে 

(workpiece)-এি জকন্দ্রর্িখা মূল অর্েি (main axis) োর্র্ একাকাি র্ার্ক িা; বিং ডবডভন্ন অির্েট বা 

জেন্টাি ডিিট কর্ি এক বা একাডধক ডভন্ন জকন্দ্রর্িখায় ঘূণ েি কডির্য় ডবডভন্ন ব্যার্েি (diameters) অেমডমত 

অংি দতডি কিা হ্য়। এটি মূলত cam, crankshaft, eccentric bush ইতযাডদ দতডির্ত ব্যবহৃত হ্য়। 

ডির্ি কােটি কীভার্ব েব জেডেডির্কিি অনু ায়ী েম্পন্ন কিা হ্য়, তা ধার্ে ধার্ে ব্যাখ্যা কিা হ্র্লা: 

১। কার্েি িকিা ও জেডেডির্কিি েঠিকভার্ব জবাঝা 

• কাে শুরুি আর্গ ড্রডয়ং, মাো, অির্েট দূিত্ব, ব্যাে, দদঘ েয, টলার্িন্স ভার্লাভার্ব ডবর্িষণ কিা হ্য়। 

• জকার্ায় এবং কতটুকু eccentric অংি দতডি কির্ত হ্র্ব, তা েষ্টভার্ব ডিধ োিণ কিা হ্য়। 

• প্রর্য়ােিীয় অংর্ি offset distance (eccentricity) কত ডমডলডমটাি হ্র্ব তা ডিডিত কিা 

হ্য়। 

২। Workpiece েঠিকভার্ব মাডকেং ও জেন্টাি ডিধ োিণ 

• মূল জেন্টার্িি োিাোডি অির্েট জেন্টাি মাকে কিা হ্য়। 
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• Odd–leg caliper, surface plate ও scribing tool ব্যবহ্াি কর্ি ডির্ভ েলভার্ব eccentric 

জেন্টাি মাডকেং কিা হ্য়। 

• ডবচ্যযডত (offset) ড্রডয়ং অনু ায়ী েঠিকভার্ব েডিমাে কিা হ্য়। 

৩। Workpiece জেন্টাি ডিিট কর্ি Chuck বা Faceplate-এ জেট কিা 

• ডতি-ে বা িাি-ে িার্ক workpiece ধর্ি 

o িাি-ে স্বাধীি িাক (independent 4-jaw chuck) হ্র্ল প্রডতটি ে আলাদাভার্ব 

অযািোি কর্ি eccentricity জেট কিা হ্য়। 

o Faceplate ব্যবহ্াি কির্ল offset block বা clamp ব্যবহ্াি কর্ি কােটি জেট কিা 

হ্য়। 

• Dial Indicator ডদর্য় ঘূণ েি েিীোি েময় run-out জিক কর্ি ডিধ োডিত eccentricity 

ঠিকমর্তা জেট কিা হ্য়। 

• Chuck key ব্যবহ্াি কর্ি কােটি ঠিকমর্তা ক্ল্যাম্প কিা হ্য়  ার্ত ঘূণ ের্িি েময় ডিলা িা হ্য়। 

৪। Cutting tools েঠিকভার্ব জেট কিা 

• কার্েি উের্ াগী tool (HSS বা carbide) ডিব োিি কিা হ্য়। 

• Tool height জেন্টাি লাইর্ি ঠিক িাখা হ্য়। 

• Tool overhang কম জির্খ rigid setup ডিডিত কিা হ্য়। 

• প্রর্য়ােি অনু ায়ী feed ও depth of cut কম জেট কিা হ্য়, কািণ eccentric turning-

এ imbalance র্ার্ক। 

৫। Lathe Speed, Feed ও Depth-of-cut ডিধ োিণ 

• Eccentric turning-এ োধািণত 

o Low RPM 

o Light depth of cut 

o Moderate feed 

ব্যবহ্াি কিা হ্য়  ার্ত কম্পি (vibration) কম র্ার্ক। 

• cutting speed materials অনু ায়ী জেট কিা হ্য়। 

৬। Eccentric Turning Operation েম্পাদি 

• ল্যার্ িালু কর্ি ধীর্ি ধীর্ি কাট শুরু কিা হ্য়। 

• প্রর্র্ম rough turning কর্ি প্রার্ডমক ব্যাে ঠিক কিা হ্য়। 

• তািেি drawing অনু ায়ী finish turning কর্ি প্রর্য়ােিীয় োইে আিা হ্য়। 

• কার্েি েময় vibration বা unbalanced rotation জদখা ডদর্ল feed ও depth-of-

cut েমন্বয় কিা হ্য়। 

• Cutting tool এি অবস্থ্াি, advance ও stop point ডিয়ন্ত্রণ কর্ি েঠিক আকৃডত দতডি কিা 

হ্য়। 

৭। Workpiece Measure কর্ি Specification ডিডিত কিা 

• Vernier caliper, micrometer, dial gauge ব্যবহ্াি কর্ি দতডি অংর্িি: 

o ব্যাে 

o eccentric distance 

o দদঘ েয 

o surface finish 

েডিমাে কিা হ্য়। 
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• Drawing অনু ায়ী টলার্ির্ন্সি জভতর্ি কাে েম্পন্ন হ্র্য়র্ে ডকিা তা  ািাই কিা হ্য়। 

৮। ডিিােত্তা ও কার্েি মাি ডিডিত কিা 

• PPE ব্যবহ্াি (গগলে, apron, safety shoes)। 

• Chuck key অেোিণ ডিডিত কিা। 

• লুে কােড়, গ্লাভে ব্যবহ্াি ডিডষদ্ধ। 

• Machine vibration জবডি হ্র্ল ের্ঙ্গ ের্ঙ্গ ল্যার্ বন্ধ কিা। 

• Cutting area েডিষ্কাি িাখা। 
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জেলি জিক (Self Check)–৩.4 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ  

1. ‡Ucvi Uvwb©s wK? 

2. ‡Ucvi †KvY wbY©q Kivi m~ÎwU wjL?  

3. ÷¨vÛW© Abyhvqx †Ucvi KZ cÖKvi I wK wK? 

4. K‡qK ai‡bi ‡Ucvi Uvwb©s c×wZi bvg wjL? 

5. 3-Jaw Universal Chuck wK? 
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উত্তিেে (Answer Key)–৩.4 

1. ‡Ucvi Uvwb©s wK? 

DËi :  

hw` †Kvb e ‘̄i cÖ¯’ ev e¨vm A_ev cwigvc mgnv‡i K‡g ev ev‡o Zvnv nB‡j e ‘̄wU‡K †Ucvi wewkó ejv nq| ‡j` 

†gwk‡bi mvnv‡h¨ GB cÖKvi Uvwb©s†K †Ucvi Uvwb©s e‡j|  

 

2. ‡Ucvi †KvY wbY©q Kivi m~ÎwU wjL?  

DËi :  

K¤úvDÛ †ió c×wZ‡Z †Ucvi †KvY evwni Kiv myÎ: 

 

U¨vcvi †KvY, ‡Ub α =  

 

3. ÷¨vÛW© Abyhvqx †Ucvi KZ cÖKvi I wK wK? 

DËi:  

÷¨vÛW © Abyhvqx †Ucvi 4 cÖKvi, 

1| †gvm© †Ucvi (Morse taper) 

2| eªvDb A¨vÛ kvc© †Ucvi (Brown & Sharp Taper) 

3| Rv‡b©v †Ucvi (Jarno Taper) 

4| Av‡gwiKvb ÷¨vÛvW †gwkb †Ucvi (American Standard Machine Taper) 

 

4. K‡qK ai‡bi ‡Ucvi Uvwb©s c×wZi bvg wjL? 

DËi : 

1| K¤úvDÛ †ió c×wZ 

2| dg© Uzj c×wZ 

3| †UBj÷K Ad‡mUc×wZ 

4| U¨vcvi Uvwb©s G¨vUvP‡g›U Gi mvnv‡h¨| 

 

5. 3-Jaw Universal Chuck wK? 

DËi:  

 একট স্বেিংঝক্রে দকন্দ্রােন োকা র্া ঝেনট দজাড়া ঝজহ্বার বযবিার কপ্রর ওোকয ঝপসপ্রক ধপ্রর রাপ্রখ্। দগাল বা সমঝমে ওোকয ঝপপ্রস 

সিপ্রজ একপ্রসঝিক টাঝনযিং করা র্াে। স্বেিংঝক্রে দকন্দ্রােপ্রনর কারপ্রর্ দসটআপ দ্রুে িে, ঝকন্তু এট ঝক ুটা সীঝমে অ্িপ্রসট দদে। 

 

 

  

eo e¨vm-†QvU e¨vm 

2U¨vcv‡ii ˆ`N©¨ 
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Re kxU (Job Sheet) - ৩.৪.১ 

R‡ei bvg: ‡Ucvi k¨vdU ‰Zix Kiv। 

 

Kv‡Ri avcmg~n: 

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv cwiavb Kiv| 

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx gvjvgvj I hš¿cvwZ msMÖn Kiv| 

3. RewU †gwk‡bi Pv‡K euvwaqv mvi‡dm †MR Gi mvnv‡h¨ wbDUªvj Kiv| 

4. Uzj †cvówU evg w`‡K wKQyUv †KvY K‡i Uzj †cv‡ói wjfv‡i bvUwU UvBU w`qv µm møvBW NyivBqv †dwms 

Gi KvR ïiæ Kiv| 

5. †dwms Gi KvR ‡kl nB‡j Uzj †cvówU Avevi †mvRv K‡i †mU Kiv| 

6. ‡Ucvi †KvY wbY©q K‡i K¤úvDÛ †i÷ †mU Kiv| 

7. K¤úvDÛ †i÷ ûBj Nywi‡q ‡Ucvi Uvwb©s Gi KvR ïiæ Kiv| 

8. Wªwqs Abyhvqx KvR Kiv|  

9. †Ucvi Uvwb©s †k‡l Ggvwi K¬_ w`‡q Re gm„Y Kiv| 

10. †gwkb eÜ K‡i Re Ly‡j cÖwkÿK‡K Rgv ‡`Iqv| 

11. KvR †k‡l †gwkb cwi®‹vi K‡i lš¿cvwZ wbw`©ó ’̄v‡b ivLv| 

 

েতকেতা: 

✓ ‡gwkb Pvjy Ae ’̄vq cwigvc bv †bIqv| 

✓ ‡gwkb PjšÍ Ae ’̄vq Mxqvi cwieZ©b bv Kiv| 

✓ mwVK †gwkb ¯úxW w`‡Z n‡e| 

✓ কাজ দশপ্রষ †gwkb cwi®‹vi Kরা | 

✓ Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv| 

✓ কাজ দশপ্রষ hš¿cvwZ wbw`©ó ’̄v‡b ivখ্া | 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet)-3.4.1 

 

R‡ei bvg: ‡÷c k¨vdU ‰Zix Kiv। 

 

প্রর্য়ােিীয় ডেডেই েমুহ্: 

• G¨v‡cÖvb      

• n¨vÛ ‡Møvfm    

• MMjm    

• ‡mdwU my    

 

প্রর্য়ােিীয় টুলে এবং  ন্ত্রোডত:  

• PvK Kx     

• Kw¤‡̂bkb †iÂ    

• mvi‡dm †MR    

• G¨v‡jb Kx    

• ‡j` †gwkb    

• fvwb©qvi K¨vwjcvi   

 

প্রর্য়ােিীয় ম্যার্টডিয়ালে: 

• Gg Gm k¨vdU (25mm * 90 mm Gg.Gm. iW)   

 

 

ড্রইং/িায়াগ্রাম/জল-আউটঃ  
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet)-3.5 

 

ডিখি িল-৫: †_ªW KvwUs Acv‡ikb Ki‡Z cvi‡e। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ wewfbœ ai‡Yi ‡_ªW KvwUs 

✓ evwn¨K Ges Af¨šÍixY wf-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs 

✓ evwn¨K Ges Af¨šÍixY GKwg-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs 

✓ ‡¯‹vqvi-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs 

✓ Dchy³ ‡KŠkj, cwigvcK Uzjm Ges miÄvg e¨envi K‡i ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvRwU 

cix¶v/cwigvc Kiv 

 

wewfbœ ai‡Yi ‡_ªW কাটিংঃ 

‡_ªW: 

‡Kvb †mvRv ‡MvjvK…wZ Z‡ji Dci Aÿ †_‡K mgvb `~i‡Z¡ mgvb fv‡e cu¨vPv‡bv gv_v DVv‡bv AvK…wZ‡K ¯Œz †_ªW 

e‡j| evsjv fvlvq PvwjZfv‡e G‡K c¨vuP, ¸bv ev Pzwo e‡j| †_ªW wfZi A_ev evB‡ii Z‡j n‡Z cv‡i| †_ª‡Wi 

cu¨vPv‡bv DuPz gv_vi AvK…wZ mg Í̄ ˆ`N©¨ GKB iKg nq| 1/4 BwÂ e¨v‡mi bx‡Pi ¸wj‡K †gwkb ¯Œz Ges D‡×© e¨vm 

¸wj‡K †evë e‡j| 

‡QvU †QvU †gwkb ¯Œz I †ev‡ëi Dcwifv‡M WvB Øviv G·Uvibvj †_ªW Ges †MvjvKvi wQ‡`ªi U¨vc Øviv B›Uvibvj 

‡_ªW KvUv nq| wKš‘ eo AuvKv‡ii bvU †evë ¸wj‡K †j` †gwk‡b ‰Zix Kiv nq|  

÷¨vÛvW© Abyhvqx †_ªW cÖavbZ 2 cÖKvi:  

1. BSW ‡_ªW 

2. †gwUªK ‡_ªW 

 

AvK…wZ Abyhvqx ‡_ª‡Wi cÖKvi †f` : 

1| wf †_ªW| 

 

2| †¯‹vqvi †_ªW| 

 

3| GKwg †_ªW| 

 

4| ev‡Uªm †_ªW| 

 

5| bvKj †_ªW BZ¨vw`| 
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‡_ª‡Wi wewfbœ Ask (Different parts of thread): 

1| †µ÷ 

2| iyU 

3| wcP 

4| †Wc_& 

5| †_ª‡Wi G‡½j 

6| AvDU mvBW Wvq‡gUvi 

7| †Kvi Wvq‡gUvi BZ¨vw`| 

 

 

wU. wc. AvB (T.P.I): 

cÖwZ BwÂ‡Z †_ª‡Wi msL¨v‡K Bs‡iwR‡Z ejv nq T.P.I. (Number of threads per inch) A_©vr cÖwZ BwÂ‡Z 

KqwU †_ªW Av‡Q Zv eySvq| 

 

wcP (Pitch): †_ª‡Wi GKwU †µ÷ †_‡K cvkvcvwk Av‡iKwU †µ÷ Gi ga¨eZ©x `~iZ¡‡K wcP e‡j| 

 

‡_ª‡Wi wjW (Thread lead): 

GKwU bvU‡K GKwU †ev‡ëi g‡a¨ c~Y© GKevi NyivB‡j Dnv †h ~̀iZ¡ AwZµg K‡i Zvnv‡K wjW e‡j| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

†¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i evwn¨K Ges Af¨šÍixY wf-‡_«W KvwUs: 

‡j` †gwk‡b evwn¨K †_ªW KvwU©s cÖwµqv 

‡PÄ Mxqvi Gi msÁv: 

hLb †j` †gwk‡b†_ªW KvwUs PvU© _v‡K bv A_ev Ggb msL¨K †_ªW KvwU‡Z nIqv hvnv PvU© G bvB ZLb R‡ei 

†_ª‡Wi wU, wc, AvB A_ev cxP Ges jxW¯Œz wU, wc, AvB, A_ev cxP †K my‡Îi mvnv‡h¨ KZ ùv‡Zi wMqvi †mU 

Kwi‡Z nIqv Zvnv wbY©q Kiv nq| Zvici †nW ÷‡Ki c~‡e©i Mxqvi †PÂ K‡i wbw`©÷ gv‡ci Mxqvi jvMv‡bv nq| 

Bnv‡K †”Ä Mxqvi A_ev †PÂ Mxqvwis A_ev Mxqvi †UªBb e‡j| 
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‡PÄ Mxqvi KZ cÖKvi wba©vib Kiv hvq : 

‡PÄ Mxqvi `yB cÖKvi Kiv hvq- 

K) wm¤új Mxqvwis 

L) K¤úvDÛ Mxqvwis 

‡j` †gwk‡b evwn¨K †_ªW KvUvi Rb¨ cÖ‡qvRbxq Mxqvi †UªBb: 

‡PÄ Mxqvi evwni Kiv m~Î : †PÄ Mxqvi BwÂ (weªwUk) Ges wgwjwgUvi (Av‡gwiKvb) G evwni Kiv hvq| 

K) BwÂ‡Z = jxW ¯Œzi wU, wc, AvB/ R‡ei wU. wc. AvB 

L) wgwjwgUvi †PÄ = R‡ei cxP/jxW ¯Œzi cxP 

 

wm¤új Mxqvwis: 

w¯úÛ‡ji mv‡_ GKwU Mxqvi, jxW ¯Œzi mv‡_ GKwU Mxqvi Ges g‡a¨ Lv‡b Avi GKwU Mxqvi (AvBWj Mxqvi) 

mshy³ Kiv‡K wm¤új wMqvwis e‡j| 

 w¯úÛj PvjK Mxqvi| 

 

AvBWj ev Ajm Mxqvi 

jxW ¯Œz‡Z PvwjZ Mxqvi 

 

 

K¤úvDÛ Mxqvwis: 

wm¤új wMqvwis Øviv wMqvi †UªBb ’̄vcb K‡i Am¤¢e n‡j ga¨eZ©x `yBwU wMqvi cÖ‡qvM K‡i †gvU PviwU wMqv‡ii 

mvnv‡h¨ wMqvwis m¤úbœ Kiv nq| Bnv‡K K¤úvDÛ wMqvwis e‡j| 

 

 

 

 

 

 

 

D`vniY: 1 

jxW ¯Œ‡Z cÖwZ BwÂ‡Z 4wU †_ªW _vKv Ae¯’vq weªwUk c×wZ‡Z †j` †gwkb Øviv cÖwZ BwÂ‡Z 10wU †_ªW KvwUevi 

†PÄ Mxqvi wbY©q Ki| 

mgvavb:  

Avgiv Rvwb 

‡PÄ Mxqvi = jxW ¯Œzi wU, wc, AvB/ R‡ei wU. wc. AvB 

 

                        = †h‡nZz 2wU Ges 5wU `uv‡Zi Mxqvi _v‡K bv, 

                           ‡m‡nZz Bnv‡K 10 Øviv ¸Y Kwi‡j|  

 

 

Driver (w¯úÛ‡j) 

Driven 
 

Driver 
 

 

Driven (jxW ¯Œz‡Z) 

50

20

105

102

5

2

10

4

=



=

==
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DËi: w¯úÛ‡j 20 `uv‡Zi Mxqvi Ges jxW ¯‹zi mv‡_ 50 `uv‡Zi Mxqvi Ges ga¨Lv‡b GKwU †h †Kvb gv‡ci Mxqvi 

†mU Kwi‡Z nIqv| 

 

           

 ¯úxÛ‡j 20 `uv‡Zi wMqvi| 

 

      ‡h †Kvb `uv‡Zi Mxqvi| 

   

            jxW ¯Œ‡Z 50 `uv‡Zi wMqvi 

 

 

D`vniY: 2 

jxW ¯Œzi cxP 8 wg.wg. Av‡gwiKvb c×wZ‡Z †j` †gwkb Øviv wcP 3 wg. wg. Gi ¯Œz KvwUevi Rb¨ †PÄ Mxqvi wbY©q 

Ki| 

mgvavb : †PÄ Mxqvi = jxW ¯Œzi wU, wc, AvB/ R‡ei wU. wc. AvB 

 

 

 

 

=
1

8
÷

1

3
 

 

 

 

‡h‡nZz 3wU Ges 4wU ùv‡Zi Mxqvi bvB| myZivs Bnv‡K 8 Øviv ¸b Kwi‡j| 

 

 

DËi: 24wU 64 wU `uv‡Zi Mxqvi _vKvi d‡j w¯úÛ‡ji w`‡K 24 wU Ges jxW ¯Œzi w`‡K 64wU `uv‡Zi wMqvi ’̄vcb 

Kwi‡Z nIqv Ges ga¨Lv‡b †h ‡Kvb ùv‡Zi Mxqvi †mU Kiv hvq †mB `v‡Zi Mxqvi †mU Kwi‡Z nIqv| 

A_ev, 

†PÄ Mxqvi = R‡ei wcP/jxW ¯Œzi wcP 

= 3/8 (‡h‡nZz 3 Ges 8 `v‡Zi wMqvi bvB †m‡nZz Dc‡i bx‡P 8 Øviv ¸b K‡i) 

 

 

 

DËi: 24wU I 64wU `v‡Zi Mxqvi _vKvi d‡j w¯úÛ‡ji w`‡K 24wU Ges jxW ¯Œzi w`‡K 64wU `uv‡Zi Mxqvi 

’̄vcb Kwi‡Z nIqv| Ges ga¨Lv‡b †h `uv‡Zi Mxqvi †mU Kiv hvq †mB `uv‡Zi Mxqvi †mU Kwi‡Z nIqv| 

  jxW ¯Œzi wcP = 8m. m 

T.P.I = 1/wcP = 1/8 

  ¯Œz KvwUevi wcP = 3m. m 

T.P.I = 1/wcP = 1/3 

8

3

1

3

8

1
==

64

24

88

83
=




=

64

24

88

83
=




=
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D`vniY: 3 

2 T.P.I hy³ jxW ¯Œzi mvnv‡h¨ 24T.P.I KvwU‡Z wK iKg Mxqvwis nIqv| 

mgvavb: 

†PÄ Mxqvi = jxW ¯Œzi wU, wc, AvB/ R‡ei wU. wc. AvB 

 100

25
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251
,

60

20
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43
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DËi: Dc‡iv³ wPÎ Abyhvqx K¤úvDÛ Mxqvwis Kwi‡Z nIqv| 

 

D`vniY: 4 

jxW ¯Œzi wcP 6 wg wg _vKv Ae¯’vq Av‡gwiKvb c×wZ‡Z †j` †gwkb Øviv cÖwZ BwÂ‡Z 8wU †_ªW KvwUevi Rb¨ 

†PÄ Mxqvi wb©Yq Ki| 

 

mgvavb: †PÄ Mxqvi = jxW ¯Œzi wU, wc, AvB/ R‡ei wU. wc. AvB 

 

= 6

40

127

 

 

 

 

60

20

80

127

203

201
,

80

127

3

1

80

127

240

127
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


=

==

 

 

jxW ¯Œzi †_ªW wcP = 6m. m 

R‡ei T.P.I = 8   

R‡ei wcP = 1///8 = 25.4mm/8 

= 127/40 240

127

6

1

40

127
==

24 ùv‡Zi Mxqvi ¯úxÛ‡j 

‡h‡Kvb ùv‡Zi Ajm Mxqvi 

 64 ùv‡Zi Mxqvi jxW ¯Œz‡Z 

w¯úÛj 20 ùv‡Zi Mxqvi 

 60 ùv‡Zi Mxqvi 

25 ùv‡Zi Mxqvi 

jxW ¯Œz‡Z 100 `uv‡Zi Mxqvi 

 

20 `v‡Zi Mxqvi w¯úÛ‡j 

60 `uv‡Zi Mxqvi  

127 `uv‡Zi Mxqvi 

80 ùv‡Zi Mxqvi jxW ¯Œz‡Z 
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DËi: Dc‡iv³ wPÎ Abyhvqx K¤úvDÛ Mxqvwis Kwi‡Z nIqv| 

 

evwn¨K Ges Af¨šÍixY GKwg-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs: 

 

wf-†_ªW KvwUs cÖwµqvi gZB GKB ïaygvÎ KvwUs Uzj GKwg †_ªW Gi †KvY Abyhvqx kvb w`‡Z n‡e| 

 

‡¯‹vqvi-‡_«W †¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvwUs: 

 

wf †_ªW KvwUs cÖwµqvi gZB GKB ïaygvÎ KvwUs Uzj ‡¯‹vqvi †_ªW Gi †KvY Abyhvqx kvb w`‡Z n‡e| KvwUs 

c‡q›U Gi w_K‡bm wc‡Pi A‡a©K n‡e| 

 

Dchy³ ‡KŠkj, cwigvcK Uzjm Ges miÄvg e¨envi K‡i ‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i KvR/জব cix¶v/cwigvc 

Kiv: 

 

জলদ জমডির্ি জিি কাটিং (Thread Cutting) অোর্িিি েম্পন্ন কিাি েি কােটি েঠিকভার্ব হ্র্য়র্ে ডক িা, 

অর্ োৎ জির্িি ডেি, িায়াডমটাি, গভীিতা, অযার্ঙ্গল এবং োডব েক মাি ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু ায়ী ির্য়র্ে ডক িা 

- তা েিীো ও েডিমাে কিা অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। ডির্ি ডবষয়টি ধার্ে ধার্ে ডবস্তাডিতভার্ব বণ েিা কিা হ্র্লা। 

 

১. উেযুক্ত মাের্োর্খি জকৌিল ডিব োিি 

জিি কাটিং-এি েি ডিম্নডলডখত প্যািাডমটািগুর্লা েিীো কিাি েন্য েঠিক জটকডিক ডিব োিি কিা হ্য়ঃ 

• জির্িি জমেি িায়াডমটাি 

• জির্িি মাইিি িায়াডমটাি 

• জির্িি ডেি (Pitch) 

• জির্িি জপ্রািাইল অযার্ঙ্গল 

• জির্িি ডিট বা Engagement 

• জির্িি Surface finish 

প্রডতটি অংি েঠিকভার্ব ডিডিত কিাি েন্য িযান্ডাি ে জিি জিডকং েদ্ধডত ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

 

২. উেযুক্ত Measuring Tools েংগ্রহ্ ও ব্যবহ্াি 

জিি েিীো কির্ত োধািণত ডির্িি  ন্ত্রোডত ব্যবহৃত হ্য়ঃ 

(ক) Screw Pitch Gauge 

• জির্িি ডেি েঠিক ডকিা তা ডিধ োিণ কর্ি। 

• কাটিং-এি েময় ডলি-স্ক্রু জেটিং এবং ডগয়াি জিি ঠিক ডেল ডক িা, তা  ািাই কির্ত োহ্ায্য কর্ি। 

(খ) Vernier Caliper / Micrometer 

• জমেি িায়াডমটাি ও মাইিি িায়াডমটাি মাোি েন্য ব্যবহৃত হ্য়। 

• বাইর্িি জির্িি েন্য Outside Micrometer এবং জভতর্িি জির্িি েন্য Inside 

Micrometer ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

(গ) Thread Ring Gauge / Plug Gauge 

• জির্িি ডিটর্িে (GO–NO GO) েিীো কিাি েন্য। 

• জির্িি Acceptability খব েহ্র্ে জবাঝা  ায়। 

(ঘ) Profile Projector / Thread Measuring Wires ( ডদ প্রর্য়ােি হ্য়) 



 

124 

 

• জির্িি অযার্ঙ্গল এবং েঠিক জপ্রািাইল জিক কির্ত ব্যবহৃত হ্য়। 

• High precision কার্েি জের্ে অেডিহ্া ে। 

 

৩. ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু ায়ী েব েিীো 

জিি কিা জ র্কার্িা ের্বি েন্য োধািণত ড্রডয়ংর্  ডিম্নডলডখত ডবষয়গুর্লা উর্ল্লখ র্ার্ক— 

• জির্িি ধিি (Metric, Whitworth, ACME ইতযাডদ) 

• জির্িি ডেি 

• জমেি ও মাইিি িায়াডমটাি 

• জির্িি গভীিতা ও অযার্ঙ্গল 

• টলার্িন্স ক্ল্াে 

• দদঘ েয (Thread Length) 

েডিমােকৃত মাি এগুর্লাি োর্র্ তুলিা কর্ি ডিডিত হ্ওয়া হ্য় জ  েবটি জেডেডির্কিি অনু ায়ী হ্র্য়র্ে। 

 

৪. জির্িি Surface Condition েিীো 

• জির্িি উেি জকার্িা বাি (Burr) আর্ে ডকিা 

• কাটিং প্রডক্রয়ায় জিি েডতগ্রস্ত হ্র্য়র্ে ডকিা 

• জির্িি খাঁে মসৃণ ও েমাি ডকিা 

• জির্িি শুরু ও জিষ অংি জফ্লা েিােডি আর্ে ডকিা 

 ডদ জকার্িা ত্রুটি জদখা  ায়, পুিিায় লাইট কাট বা ডিবাডিং কিা হ্য়। 

 

৫. জির্িি ডিটিং েিীো 

• Ring gauge, plug gauge, অর্বা ম্যাডিং জবাে/িাট ব্যবহ্াি কর্ি ডিট জিক কিা হ্য়। 

• GO gauge প্রর্বি কির্ব, NO GO gauge প্রর্বি কির্ব িা—এটাই িযান্ডাি ে মািদণ্ড। 

 

৬. ডির্োট ে বা জিকি ে েংিেণ 

• মাের্োর্খি মাি 

• টলার্ির্ন্সি মর্ধ্য আর্ে ডকিা 

• ব্যবহৃত টুলে 

• জ র্কার্িা েংর্িাধিমূলক কা েক্রম 

এেব তথ্য কার্েি জিকর্ি ে িডর্র্ভক্ত কিা হ্য়। 

জিি কাটিং েম্পন্ন কিাি েি েঠিক  ন্ত্রোডত ও জকৌিল ব্যবহ্াি কর্ি েবটিি প্রডতটি প্যািাডমটাি ডিডদ েষ্ট 

জেডেডির্কিি অনু ায়ী হ্র্য়র্ে ডক িা তা ভার্লাভার্ব েিীো, েডিমাে ও ডিডিত কিা। 

এটি জলদ জমডির্ি উচ্চমার্িি, ত্রুটিমুক্ত জিি দতডি ডিডিত কিাি েন্য অেডিহ্া ে। 
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জেলি জিক (Self Check) - 3.5 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. ‡_ªW wK? 

2. wewfbœ cÖKvi †_ª‡Wi bvg wjL| 

3. wcP wK? 

4. wUwcAvB ej‡Z wK eyS?  

5. wf †_ªW KZ wWwMÖ ‡Kv‡Y KvUv nq? 

6. †_‡Wi wcP A_ev wUwcAvB wK w`‡q cwigvc Kiv nq?  
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উত্তিেে (Answer Key) - 3.5 

 

1) ‡_ªW wK? 

DËi :  

‡Kvb †mvRv ‡MvjvK…wZ Z‡ji Dci Aÿ †_‡K mgvb `~i‡Z¡ mgvb fv‡e cu¨vPv‡bv gv_v DVv‡bv AvK…wZ‡K ¯Œz †_ªW 

e‡j| evsjv fvlvq PvwjZfv‡e G‡K c¨vuP, ¸bv ev Pzwo e‡j| 

 

2) wewfbœ cÖKvi †_ª‡Wi bvg wjL| 

DËi:  

1| wf †_ªW  2| †¯‹vqvi †_ªW 3| GKwg †_ªW 4| ev‡Uªm †_ªW 5| bvKj †_ªW 

 

3) wcP wK? 

DËi :   

†_ª‡Wi GKwU †µ÷ †_‡K cvkvcvwk Av‡iKwU †µ÷ Gi ga¨eZ©x `~iZ¡‡K wcP e‡j| 

 

4) wUwcAvB ej‡Z wK eyS?  

DËi :  

cÖwZ BwÂ‡Z †_ª‡Wi msL¨v‡K Bs‡iwR‡Z ejv nq T.P.I. (Number of threads per inch) A_©vr cÖwZ BwÂ‡Z 

KqwU †_ªW Av‡Q Zv eySvq| 

 

5) wf †_ªW KZ wWwMÖ ‡Kv‡Y KvUv nq? 

DËi :  

55
0
 / 60

0 

 

6) †_‡Wi wcP A_ev wUwcAvB wK w`‡q cwigvc Kiv nq?  

DËi :  

¯Œz wcP †MR w`‡q †_‡Wi wcP A_ev wUwcAvB cwigvc Kiv nq। 
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Re kxU (Job Sheet)-3.5.১ 

 

R‡ei bvg: ‡j` †gwkb w`‡q †_ªW KvwUs। 

 

Kv‡Ri avপmg~n: 

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv (PPE) cwiavb Ki| 

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx gvjvgvj I hš¿cvwZ msMÖn Ki| 

3. RewU †gwk‡bi Pv‡K euvwaqv mvi‡dm †MR Gi mvnv‡h¨ wbDUªvj Ki|  

4. Uzj †cvówU evg w`‡K wKQyUv †KvY K‡i Uzj †cv‡ói wjfv‡i bvUwU UvBU w`qv µm møvBW NyivBqv †dwms 

Gi KvR ïiæ Ki|  

5. †dwms Gi KvR ‡kl nB‡j Uzj †cvówU Avevi †mvRv K‡i †mU Ki| 

6. ‡_ªW Gi wcP †mU Ki | 

7. jxW ¯Œ Pvjy K‡i nvd bvU wjfvi e¨envi K‡i ‡_ªW KvwUs Ki| 

8. †gwkb eÜ K‡i Re Ly‡j cÖwkÿK‡K Rgv `vI| 

9. KvR †k‡l †gwkb cwi®‹vi K‡i lš¿cvwZ wbw`©ó ’̄v‡b ivL| 

 

েতকেতা: 

✓ ‡gwkb Pvjy Ae ’̄vq cwigvc bv †bIqv| 

✓ ‡gwkb PjšÍ Ae ’̄vq Mxqvi cwieZ©b bv Kiv| 

✓ mwVK †gwkb ¯úxW w`‡Z n‡e| 

✓ কাজ দশপ্রষ †gwkb cwi®‹vi Kরা | 

✓ Kv‡Ri mgq Aek¨B wbivcËv miÄvg ¸‡jv cwiavb Kiv| 

✓ কাজ দশপ্রষ hš¿cvwZ cwi®‹vi Kরা ও wbw`©ó ’̄v‡b ivখ্া | 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet)- 3.5.১ 

 

R‡ei bvg: ‡j` †gwkb w`‡q †_ªW KvwUs। 

 

cÖ‡qvRbxq PPE:  

● G¨v‡cÖvb     

● ‡mdwU MMjm     

● ‡mdwU my    

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm I hš¿cvwZ: 

● mvi‡dm †MR   

● fvwY©qvi ø̄vvBW K¨vwjcvi  

● ÷xj iæj   

● PvKwK    

● wis ‡iÂ    

● n¨vKm    

● †j` †gwkb   

● Ggvwi K¬_   

● KvwUs Uzj    

● ¯Œz wcP †MR   

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm: 

● 25mm * 90 mm Gg.Gm. iW  

 

WªBs (Details Drawing): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

M20×2, L 50 
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ইিিির্মিি ডিট (Information Sheet)–3.৬ 

 

ডিখি িল-6: েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কর্ি  র্া র্ভার্ব েংিেণ কির্ত োির্ব। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, ডিডহ্নত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ কম ের্েে, েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

✓ c«wZ‡ivag~jK i¶Yv‡e¶‡Yi mgqm~Px cÖ‡qvM Kiv 

✓ বেেয োমগ্রী ডিষ্পডত্তকিণ 

✓ েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ 

 

কম ের্েে, েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ: 

 

কা েক্রম েম্পন্ন কিাি েি কম েস্থ্ল (workplace), ব্যবহৃত টুল ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি িাখা এবং জেগুর্লার্ক 

 র্া র্ভার্ব িেণার্বেণ কিা জমডিি ির্েি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে কাে। কািণ একটি েডিষ্কাি, সুশৃঙ্খল এবং 

ডিিােদ কম েেডির্বি শুধু দে উৎোদিই ডিডিত কর্ি িা, বিং  ন্ত্রোডতি আয়ুষ্কাল বৃডদ্ধ কর্ি এবং দুঘ েটিাি ঝুঁডক 

কমায়। ডির্ম্ন এি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা জদওয়া হ্র্লা:- 
 

১. কম েস্থ্ল (Workplace) েডিষ্কাি িাখা 

• ডড্রডলং প্রডক্র ়াি েম ় উৎেন্ন ধুলা, ধাতুি ডিে (swarf), কুলার্ন্টি ডেটা ইতযাডদ কাে জির্ষ েম্পূণ েভার্ব 

অেোিণ কির্ত হ্র্ব। 

• জমডির্িি জটডবল, জফ্লাি, ভাইে এলাকা, অোর্িটিং ডলভাি ইতযাডদ স্থ্াি েডিষ্কাি কােি়, ব্রাি বা এ ়াি 

জব্লায়াি ডদর্ ় োি কির্ত হ্র্ব। 

• জতল, কুলান্ট বা লুডব্রর্কন্ট েডড়র্য় র্াকর্ল তা োর্র্ োর্র্ মুর্ে জিলা েরুডি,  ার্ত ডেডচ্ছল হ্র্  ়দুঘ েটিা িা 

ঘর্ট। 

• বেেয ধাতু (metal chips) ডিডদ েষ্ট ডবি বা স্ক্র্যাে েংগ্রহ্স্থ্র্ল জিলর্ত হ্য়। 

• কম েস্থ্র্লি আর্লা, বা ়়ু িলািল এবং হ্াঁটাি ের্ বাধাহ্ীি িাখর্ত হ্য়  ার্ত েিবতী কাে সুে়ুভার্ব েডিিাডলত 

হ্য়। 

 

২. টুল (Tools) েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

• ব্যবহ্ার্িি েি ডড্রল ডবট, জেন্টাি ডড্রল, ডিমাি, মাে ন্ত্রেহ্ অন্যান্য টুল জর্র্ক কুলান্ট, ধাতব ডিে বা ধুর্লা 

েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

• ডড্রল ডবট বা কাটিং টুল ব্যবহ্ার্িি েি শুকর্িা কােি় ডদর্ ় মুর্ে ডির্ত হ্র্ব এবং প্রর্ ়াের্ি হ্ালকা জতল 

লাডগর্য় মডিিা প্রডতর্িাধ কির্ত হ্র্ব। 

• জকার্িা টুল ভাো, জভাঁতা বা েডতগ্রস্ত হ্র্ল তা িিাক্ত কর্ি ডির্েয়াি বা ডির্প্লের্মর্ন্টি েন্য ডির্োট ে কির্ত 

হ্র্ব। 

• েংিেণ কিাি েম  ়প্রডতটি টুল তাি ডিডদ েষ্ট টুল বক্স, ি যাক বা জকডবর্ির্ট েঠিকভার্ব িাখর্ত হ্র্ব,  ার্ত 

হ্াডির্য় িা  ায় বা েডত িা হ্য়। 
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৩.  ন্ত্রোডত (Equipment) েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

• ডড্রল জমডির্িি জটডবল, ডেন্ডল, িাক (chuck), কলাম, ডিি ডলভাি ইতযাডদ অংি েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

• িলমাি অংিগুর্লার্ত ডিয়ডমত লুডব্রর্কিি ডদর্ত হ্র্ব  ার্ত ঘষ েণ কর্ম এবং জমডির্িি আয়ু বার্ড়। 

• জবে, ডগয়াি, ডেন্ডল RPM কর্রাল ইতযাডদ েঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা তা েিীো কির্ত হ্য়। 

• কুলান্ট ট্যাংর্কি জলর্ভল এবং অবস্থ্া েিীো কর্ি প্রর্য়ােি হ্র্ল েডিবতেি বা পুিিায় পূিণ কির্ত হ্য়। 

• জমডির্িি জকার্িা অংি ডিলা হ্র্ল  র্া র্ভার্ব টাইট কির্ত হ্র্ব এবং অস্বাভাডবক িব্দ বা কম্পি র্াকর্ল 

ডির্োট ে কির্ত হ্র্ব। 

 

৪. কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা (Workplace Requirements) অনুেিণ 

• প্রডিেণ প্রডতোি বা ও া়কেিে কতৃেক ডিধ োডিত ডিিােত্তা ডবডধ, SOP (Standard Operating 

Procedure) ও িেণার্বেণ ডির্দ েিিা অনু ায়ী েব েডিষ্কাি-েডিচ্ছন্নতা এবং িেণার্বেণ েম্পন্ন কির্ত 

হ্য়। 

• PPE জ মি—গ্লাভে, জেিটি গগলে, এর্প্রাি ইতযাডদ ব্যবহ্াি কর্ি েডিষ্কাি কাে কির্ত হ্র্ব। 

• ডবেজ্জিক বেেয (র্ মি ব্যবহৃত কুলান্ট) ডিডদ েষ্ট ডিয়র্ম ডিষ্পডত্ত কির্ত হ্র্ব। 

• টুল ও  ন্ত্রোডত সুিডেত স্থ্ার্ি লক কর্ি েংিেণ কির্ত হ্য়,  ার্ত অনুর্মাদিহ্ীি জকউ ব্যবহ্াি কির্ত িা 

োর্ি। 

 

৫. েডিষ্কাি ও িেণার্বের্ণি উর্েশ্য 

• জমডিি এবং টুর্লি ে ়েডত কমার্িা। 

• উৎোদর্িি গুণমাি (quality) ও ডির্ভ েলতা (accuracy) বো ় িাখা। 

• দুঘ েটিা প্রডতর্িাধ কিা। 

• েিবতী ব্যবহ্ািকািীি েন্য কম েস্থ্ল প্রস্তুত কিা। 

• জমডিি ির্ে জেিাদািী ও ডিিােদ েডির্বি বো ় িাখা। 

 

c«wZ‡ivag~jK i¶Yv‡e¶‡Yi mgqm~Px cÖ‡qvM Kiv: 
 

জলদ জমডিি এবং েংডিষ্ট টুল/ইকুইের্মর্ন্টি দীঘ ের্ময়াডদ েঠিক কা েেমতা বোয় িাখর্ত ডিয়ডমত এবং 

েডিকডল্পতভার্ব িেণার্বেণ কিা অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। এর্কই বলা হ্য় Preventive Maintenance-অর্ োৎ আর্গ 

জর্র্কই েম্ভাব্য েমস্যাগুর্লা প্রডতর্িাধ কিা। কম ের্েে বা প্রডতোর্িি ডিধ োডিত ডিয়ম, ডির্দ েিিা এবং েময়সূডি 

অনু ায়ী এই িেণার্বেণ কাে েম্পন্ন কির্ত হ্য়। 

ডির্ি ডবষয়টি ধার্ে ধার্ে এবং ডবস্তাডিতভার্ব ব্যাখ্যা কিা হ্র্লা: 

 

১. িেণার্বেণ েময়সূডি (Maintenance Schedule) েম্পর্কে ধািণা জিওয়া 

• প্রডতোর্িি জমডিি িেণার্বেণ ম্যানুয়াল, SOP (Standard Operating Procedure), 

বা ডির্দ েডিকা অনু ায়ী জকাি কাে কখি কির্ত হ্র্ব তা োিা হ্য়। 

• জলদ জমডির্িি দদডিক, োপ্তাডহ্ক, মাডেক এবং বাডষ েক িেণার্বেণ তাডলকা (checklist) ের্ড় বুর্ঝ 

জিওয়া হ্য়। 

• প্রডতটি কার্েি প্রর্য়ােিীয় টুল, উেকিণ ও ডিিােত্তা ব্যবস্থ্া ডিডিত কিা হ্য়। 
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২. দদডিক িেণার্বেণ (Daily Preventive Maintenance) প্রর্য়াগ কিা 

• জলদ জমডিি িালু কিাি আর্গ েমস্ত িাইি, গাইি-ওর্য়, ডলি স্ক্রু, কযার্িে ইতযাডদর্ত ময়লা বা ধুর্লা আর্ে 

ডকিা েিীো কিা হ্য়। 

• জমডির্িি লুডব্রর্কিি ের্য়ন্টগুর্লার্ত জতল বা গ্রীে  র্া র্ভার্ব জদওয়া হ্য়। 

• কুল্যান্ট ট্যাংর্কি কুল্যার্ন্টি েডিমাণ ও ঘিত্ব প্রর্য়ােি অনু ায়ী ঠিক আর্ে ডকিা জদখা হ্য়। 

• িাক, টুল জোি এবং জবর্িি উেি ের্ম র্াকা ডিেে ও ধাতব কণা েডিষ্কাি কিা হ্য়। 

• জমডিি িাডলর্য় িব্দ, ভাইর্ব্রিি বা অস্বাভাডবক আিিণ আর্ে ডকিা েিীো কিা হ্য়। 

 

৩. োপ্তাডহ্ক িেণার্বেণ (Weekly Preventive Maintenance) 

• জলদ জমডির্িি েব িলমাি অংর্িি গাইি-ওর্য় পুিিায় েডিষ্কাি কর্ি জতল জদওয়া হ্য়। 

• টুল জোি, জটইলিক, ক্রে িাইর্িি িলািল মসৃণ আর্ে ডকিা েিীো কিা হ্য়। 

• জবে, পুডল, ডগয়াি বর্ক্সি অস্বাভাডবক েয় বা ডিলা ভাব েিীো কিা হ্য়। 

• িার্কি ে’গুর্লা খর্ল েডিষ্কাি কর্ি পুিিায় লুডব্রর্কট কিা হ্য়। 

• কুল্যান্ট ডিোি েডিষ্কাি কিা হ্য়। 

 

৪. মাডেক িেণার্বেণ (Monthly Preventive Maintenance) 

• জমডির্িি ইর্লকডিকযাল প্যার্িল, ডেি কর্রাল, কন্টাক্টি ও ওয়যাডিং জিক কিা হ্য়। 

• জহ্িির্কি জতর্লি স্তি (oil level) েিীো ও প্রর্য়ােি হ্র্ল েডিবতেি কিা হ্য়। 

• জমডিি জবর্িি অযালাইির্মন্ট বা জোোভাব েিীো কিা হ্য়। 

• িার্কি ডগ্রডেং েমতা (holding force) েিীো কিা হ্য়। 

• ডলি স্ক্রু ও ডিি ির্িি গডত মসৃণতা েিীো কিা হ্য়। 

 

৫. বাডষ েক িেণার্বেণ (Yearly Maintenance) 

• জমডির্িি পূণ োঙ্গ োডভ েডেং কিা হ্য়। 

• েডতগ্রস্ত ডবয়াডিং, ডগয়াি, জবে ও ইর্লকডিকযাল অংি ডির্প্লে কিা হ্য়। 

• জবর্িি ওয়যাি জিক কর্ি স্ক্র্যাডেং বা োির্িে ডিকডন্ডিডিং কিা হ্য় (প্রর্য়াের্ি)। 

• জমডিি কযাডলর্ব্রির্িি মাধ্যর্ম অযাডকউর্িডে পুিিায় ঠিক কিা হ্য়। 

• পুর্িা ডের্িম একর্ে েিীো কর্ি ডিিােদ ও কা েেম অবস্থ্া ডিডিত কিা হ্য়। 

 

৬. েব িেণার্বের্ণি িডর্ েংিেণ (Maintenance Record Keeping) 

• কাে জির্ষ জমডিি জমইির্টন্যান্স লগবুক বা িেণার্বেণ কার্ি ে তাডিখ, কার্েি ধিি, ব্যবহৃত উেকিণ এবং 

েমস্যা উর্ল্লখ কিা হ্য়। 

• ভডবষ্যর্তি েন্য জমডির্িি োিিিম্যান্স িযাক কিা েহ্ে হ্য়। 

• িেণার্বেণ েময়মর্তা হ্র্য়র্ে ডকিা তা তদািডক কিা  ায়। 

 

৭. ডিিােত্তা ডিয়ম জমর্ি িেণার্বেণ কিা 

• কার্েি েময় PPE (গ্লাভে, জেিটি গ্লার্েে, অযাপ্রি, জেিটি শু) ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

• জমডিি OFF এবং োওয়াি েম্পূণ ে ডবডচ্ছন্ন (Lock-out/Tag-out) অবস্থ্ায় িেণার্বেণ কিা হ্য়। 

• কুল্যান্ট বা লুডব্রর্কন্ট ব্যবহ্ার্িি েময় ডিিােত্তা ডির্দ েডিকা অনুেিণ কিা হ্য়। 
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৮. কম ের্ের্েি ডিডদ েষ্ট প্রর্য়ােি অনু ায়ী কাে কিা 

• প্রডতটি কম ের্ের্ে িেণার্বের্ণি েময়সূডি ডভন্ন হ্র্ত োর্ি, জ মি— 

o জপ্রািাকিি জলাি জবডি হ্র্ল িেণার্বেণ ঘি ঘি হ্র্ত োর্ি। 

o জতল/কুল্যার্ন্টি গুণগত মাি ব্যবহৃত উোদাি অনু ায়ী ডিধ োডিত হ্য়। 

o ISO বা জকাম্পাডিি Quality Management System অনু ায়ী জিকডলি ির্লা 

কির্ত হ্য়। 

• তাই ডিডদ েষ্ট প্রডতোর্িি ডির্দ েডিকা অনু ায়ী েকল কা েক্রম েম্পাদি কিা েরুডি। 

 

বেেয োমগ্রী ডিষ্পডত্তকিণ: 

ডড্রডলং অোর্িির্িি েম  ়ডবডভন্ন ধির্িি বেেয (waste materials) সৃডষ্ট হ্ ়। জ মি - ধাতব ডিে (metal 

swarf), জতল ও কুলার্ন্টি অবডিষ্টাংি, ভাো বা েডতগ্রস্ত টুর্লি অংি, কাের্ি়ি টুকিা, প্যার্কডেং উোদাি 

ইতযাডদ। এই বেেযগুডল েঠিক স্থ্ার্ি ও েঠিক েদ্ধডতর্ত ডিষ্পডত্ত কিা জমডিি ির্েি একটি অেডিহ্া ে কাে। এটি 

কম েস্থ্র্লি ডিিােত্তা, স্বাস্থ্যডবডধ এবং েডির্বি সুিোি েন্য অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

িীর্ি এি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা তুর্ল ধিা হ্র্লা:- 
 

১. বেেয েদার্ ে েিাক্তকিণ (Identification of Waste Materials) 

ডড্রডলং কাে জির্ষ ডির্ম্নাক্ত বেেয োধািণত োওয়া  ায়— 

• ধাতুি ডিে (ডড্রল কিাি ির্ল দতডি হ্ও া় লবা বা জোট কুুঁডি ধাতু) 

• ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল 

• েডতগ্রস্ত ডড্রল ডবট বা টুর্লি অংি 

• কােি,় ব্রাি বা েডিষ্কাি োমগ্রীি বেেয 

• কাঠ, প্লাডিক বা প্যার্কডেং উেকির্ণি অংি 

এই েবই েঠিকভার্ব আলাদা কর্ি ডিষ্পডত্ত কিা প্রর্য়ােি। 

 

২. বেেয েংগ্রহ্ (Collection of Waste) 

• কাে জির্ষ জমডিি জটডবল, ভাইে, ফুটর্প্লট, এবং আিোর্িি স্থ্ার্ি ের্ম র্াকা ধাতব ডিে ব্রাি, িািপ্যাি বা 

ওয়যাি ব্রাি ডদর্ ় েংগ্রহ্ কির্ত হ্র্ব। 

• ধাতব ডিে কখর্িাই হ্াত ডদর্ ় েংগ্রহ্ কিা  ার্ব িা—কািণ এর্ত হ্াত জকর্ট  াওয়াি ঝুঁডক র্ার্ক। 

• জতল বা কুলান্ট েডড়র্য় র্াকর্ল তা জিাষণকািী কােি় বা ডিডদ েষ্ট absorbent pad ডদর্য় েডিষ্কাি 

কর্ি েংগ্রহ্ কির্ত হ্র্ব। 

• অন্যান্য বেেয (র্ মি কাের্িি় টুকিা বা েডলডর্ি) পৃর্ক ব্যাগ বা ডবর্ি েংগ্রহ্ কিা উডিত। 

৩. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয ডিষ্পডত্ত (Proper Disposal of Waste Material) 

ডড্রডলং ির্ে ডবডভন্ন ধির্িি বর্েেযি েন্য োধািণত আলাদা আলাদা ডিের্োোল ের্ ন়্ট ডিধ োডিত র্ার্ক। জ মি— 

ক. ধাতব ডিে (Metal Chips/Swarf) 

• এগুর্লা ডিডদ েষ্ট স্ক্র্যাে ডবর্ি জিলর্ত হ্ ়। 

• স্ক্র্যাে জমটাল পুিব্যেবহ্াির্ াগ্য, তাই আলাদা কর্ি েংিেণ কিা হ্ ়। 

খ. জতল ও কুলান্ট বেেয 

• এগুর্লা কখর্িাই োধািণ বেেয ডবর্ি জিলা  া  ়িা। 

• ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল hazardous waste container বা ডিডদ েষ্ট কর্ন্টইিার্ি েংিেণ কির্ত 

হ্ ়। 
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• ের্ি েডির্বিবান্ধব উোর্ ় ডিষ্পডত্ত বা পুিিায় প্রডক্রয়াকির্ণি েন্য োঠার্িা হ্ ়। 

গ. ভাো বা েডতগ্রস্ত টুল 

• ভাো ডড্রল ডবট বা েডতগ্রস্ত টুল ডিডদ েষ্ট metal scrap box-এ িাখর্ত হ্য়। 

• ডির্োটি েং প্রডক্রয়া অনু ায়ী জেগুর্লা তাডলকার্ভক্ত কর্ি ডিোট ের্মর্ন্ট েমা ডদর্ত হ্য়। 

ঘ. োধািণ বেেয 

• কাের্ি়ি টুকিা, প্যার্কডেং োমগ্রী, কাগে ইতযাডদ non-metal waste bin-এ জিলা হ্য়। 

 

৪. বেেয ডিষ্পডত্তি ডবডধ-ডির্ষধ (Following Workplace Waste Disposal Rules) 

• কম েস্থ্ল বা প্রডতোর্িি বেেয ব্যবস্থ্ােিা িীডতমালা (waste management policy) অনুেিণ কিা 

বাধ্যতামূলক। 

• ডবেজ্জিক বেেয handling-এি েময় PPE জ মি গ্লাভে, এর্প্রাি এবং জেিটি গগলে েডিধাি কির্ত 

হ্য়। 

• বেেয র্ভল স্থ্ার্ি জিলর্ল দুঘ েটিা, আগুি লাগা বা েডির্বি দূষর্ণি ঝুঁডক বার্ড়। 

 

৫. বেেয েঠিকভার্ব ডিষ্পডত্তি উর্েশ্য 

• কম েস্থ্লর্ক ডিিােদ ও ঝুঁডকমুক্ত িাখা। 

• অডিকার্ণ্ডি েম্ভাবিা কমার্িা। 

• েডির্বি দূষণ প্রডতর্িাধ কিা। 

• েিবতী ব্যবহ্ািকািীি েন্য েডিষ্কাি কম েেডির্বি দতডি কিা। 

• প্রডক্র ়াি মাি (Standard Operating Procedure) বো ় িাখা। 

 

েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত েণ্য ডিিােদভার্ব েংিেণ: 

 

ডড্রডলং অোর্িিি েম্পন্ন হ্ও ়াি েি ব্যবহৃত টুল,  ন্ত্রোডত এবং প্রস্তুতকৃত (finished) কার্েি ডেে ডিিােদভার্ব 

েংিেণ কিা জমডিি ির্েি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে ধাে। এটি কম েস্থ্র্লি শৃঙ্খলা বো ় িাখা, দুঘ েটিা প্রডতর্িাধ, টুর্লি 

আ ়়ুষ্কাল বৃডদ্ধ এবং েিবতী কাে েহ্ে ও দ্রুত কিাি েন্য অেডিহ্া ে। 

ডির্ম্ন ডবষয়টিি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা জদওয়া হ্র্লা:- 

 

১. টুলে (Tools) ডিিােদভার্ব েংিেণ 

ডড্রডলং অোর্িির্ি ব্যবহৃত ডবডভন্ন টুল জ মি—ডড্রল ডবট, জেন্টাি ডড্রল, ডিমাি, ট্যাে, জিঞ্চ, অযার্লি কী, স্ক্রু ড্রাইভাি 

ইতযাডদ েঠিকভার্ব েংিেণ কির্ত হ্র্ব। এি মর্ধ্য— 

ক. টুল েডিষ্কাি কর্ি েংিেণ 

• ব্যবহ্ার্িি েি টুর্ল র্াকা ধুলা, ধাতব ডিে বা কুলান্ট মুর্ে জিলর্ত হ্র্ব। 

• মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য প্রর্ ়াের্ি হ্ালকা জতল লাগার্ত হ্য়। 

খ. ডিধ োডিত স্থ্ার্ি েংিেণ 

• টুল বক্স, টুল কযাডবর্িট, টুল ি যাক বা শ্যার্িা জবার্ি ে প্রডতটি টুল তাি ডিডদ েষ্ট িট বা ডিডহ্নত স্থ্ার্ি িাখর্ত 

হ্র্ব। 

• ধািার্লা টুল জ মি ডড্রল ডবট বা ডিমাি ডবর্িষ জহ্াডার্ি িাখর্ত হ্য়  ার্ত জভর্ে িা  ায় বা কার্িা হ্ার্ত 

আঘাত িা লার্গ। 
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গ. েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কিা 

• জভাঁতা, ভাো বা েডতগ্রস্ত টুল অন্য টুর্লি োর্র্ িাখা  ার্ব িা। 

• জেগুর্লা ডির্প্লের্মন্ট বা ডির্োটি েংর্য়ি েন্য আলাদা কর্ন্টইিার্ি িাখর্ত হ্য়। 

 

২.  ন্ত্রোডত (Equipment) ডিিােদভার্ব েংিেণ 

ডড্রডলং অোর্িির্ি ব্যবহৃত  ন্ত্রোডত জ মি—ডড্রল জমডির্িি অযার্ক্সেডি (িাক, অযািবাি, জটডবল ক্ল্যাম্প), মাে ন্ত্র 

(র্ভডি ে া়ি কযাডলোি, মাইর্ক্রাডমটাি), ডেগ ও ডিক্সিাি ইতযাডদ েঠিকভার্ব েংিেণ কির্ত হ্য়। 

 

ক.  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কিা 

•  র্ন্ত্র র্াকা জতল, ডিে, কুলান্ট বা ধূলা েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

• েং প্রডতর্িার্ধ প্রর্য়ােি হ্র্ল জতল লাগার্ত হ্য়। 

খ. সুিডেত েংিেণ 

• জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটার্িি মর্তা সূক্ষ্ম  ন্ত্রোডতর্ক প্যার্িি জকর্ে িাখা উডিত। 

• ডড্রল িাক, অযািবাি বা ভাইর্েি মর্তা ভািী অংি ডবর্িষ ি যার্ক বা ডিচ্য স্থ্ার্ি িাখর্ত হ্য়  ার্ত ের্ড় 

ডগর্য় েডত বা দুঘ েটিা িা ঘর্ট। 

গ. Workplace SOP অনুেিণ 

• প্রডতটি  ন্ত্রর্ক প্রডতোর্িি ডিধ োডিত স্থ্াি অনু ায়ী েংিেণ কির্ত হ্য়। 

• লকর্ াগ্য কযাডবর্ির্ট গুরুত্বপূণ ে  ন্ত্র িাখা হ্য়  ার্ত অনুর্মাদিহ্ীি জকউ ব্যবহ্াি কির্ত িা োর্ি। 

 

৩. প্রস্তুতকৃত ও া়কেডেে বা ডিডিিি জপ্রািাক্ট (Finished Products) েংিেণ 

ডড্রডলং কাে জির্ষ ও া়কেডেে বা প্রস্তুত েণ্য (finished product) অতযন্ত  ত্ন েহ্কার্ি েংিেণ কির্ত হ্য়। 

ক. েডিমাে ও েডিদি েি জির্ষ েংিেণ 

• ডিডিিি েণ্য ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু া ী় ঠিক আর্ে ডকিা তা মাে ন্ত্র ডদর্য় ডিডিত কির্ত হ্য়। 

• েঠিক মাে ডিডিত হ্ওয়াি েিই এটি েংিেণ প্রডক্রয়ায় োঠার্িা হ্য়। 

খ. েডত জর্র্ক সুিো 

• ডিডিিি ও া়কেডের্ে স্ক্র্যাি, জিন্ট বা ডবকৃডত  ার্ত িা হ্য়, জেেন্য িিম কােি়, জেোি বা কার্ঠি বাক্স 

ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

• একাডধক ও া়কেডেে েংিেণ কির্ল জেগুর্লা ডিয়ম অনু ায়ী আলাদা ির্ট বা জির্ত িাখা হ্য়। 

গ. ট্যাগ বা জলর্বল লাগার্িা 

• প্রডতটি ডিডিিি ের্ণ্য কার্েি িবি (Job No), মাে, তাডিখ, অোর্িটর্িি িাম ইতযাডদ উর্ল্লখ কর্ি 

জলর্বল লাগার্িা প্রর্য়ােি। 

• এটি েিবতী প্রর্েে বা জিডলভাডিি েন্য অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

 

৪. কম েস্থ্র্লি ডিয়ম (Workplace Procedures) অনুেিণ 

জকার্িা টুল,  ন্ত্রোডত বা প্রস্তুতকৃত েণ্য েংিের্ণি েময় প্রডতোি বা ওয়াকেির্েি SOP (Standard 

Operating Procedure) কর্ঠািভার্ব অনুেিণ কির্ত হ্য়। এি মর্ধ্য- 

• টুল জকার্ায় িাখা হ্র্ব, জকাি আইর্টম জকাি ি যার্ক  ার্ব—এেব ডিডদ েষ্ট ডিহ্ন অনু ায়ী কাে কিা। 

• টুল ও  ন্ত্রোডত ডিিােত্তা ডবডধ অনু ায়ী লকর্ াগ্য কযাডবর্ির্ট েংিেণ। 

• কািা জকাি  ন্ত্র ব্যবহ্াি কির্ত োির্ব—এ েংক্রান্ত ডির্দ েিিা মািা। 
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• িডর্র্ভক্তকিণ (log book entry) প্রর্য়ােি হ্র্ল জেটিও েম্পন্ন কিা। 

 

৫. ডিিােদ েংিের্ণি সুডবধা 

• কম েস্থ্ল র্ার্ক েডিচ্ছন্ন ও সুশৃঙ্খল। 

• দুঘ েটিা বা েডতি ঝুঁডক কর্ম  ায়। 

• টুল ও  ন্ত্রোডতি আয়ুষ্কাল বৃডদ্ধ োয়। 

• েিবতী কার্ে েময় োশ্রয় হ্য়। 

• েণ্য ও কার্েি গুণমাি বোয় র্ার্ক। 
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জেলি জিক (Self Check)-3.6 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. জকি কম েস্থ্ল (workplace) েডিষ্কাি িাখা েরুডি? 

2. টুল েডিষ্কার্িি েি মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য কী কিা হ্য়? 

3. জকি েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কর্ি িাখা প্রর্য়ােি? 

4. Finished product েংিের্ণি আর্গ জকাি কােটি কিা েরুডি? 

5. সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র জ মি জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটাি কীভার্ব েংিেণ কিা উডিত? 

6. Workplace SOP জকি অনুেিণ কিা প্রর্য়ােি? 

7. Finished product েংিের্ণ জলর্বল লাগার্িাি উর্েশ্য কী? 

8. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয িা জিলর্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

৯। েঝেপ্ররাধমূলক রক্ষর্াপ্রবক্ষর্ (Preventive Maintenance) কী? 

১০। েঝেপ্ররাধমূলক রক্ষর্াপ্রবক্ষপ্রর্র েধান লক্ষয কী? 

১১। েঝেপ্ররাধমূলক রক্ষর্াপ্রবক্ষর্ সমেমপ্রো না করপ্রল কী ধরপ্রনর সমসযা িপ্রে পাপ্রর? 
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উত্তিেে (Answer Key) – ৩.৬ 

 

১. জকি কম েস্থ্ল (workplace) েডিষ্কাি িাখা েরুডি? 

উত্তি: কম েস্থ্ল েডিষ্কাি িাখর্ল দুঘ েটিাি ঝুঁডক কর্ম, কার্েি গডত বার্ড় এবং ডিিােদ কার্েি েডির্বি বোয় র্ার্ক। 

 

২. টুল েডিষ্কার্িি েি মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য কী কিা হ্য়? 

উত্তি: টুর্ল হ্ালকা জতল লাডগর্য় েংিেণ কিা হ্য়। 

 

৩. জকি েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কর্ি িাখা প্রর্য়ােি? 

উত্তি: েডতগ্রস্ত টুল অন্য টুল েডত কির্ত োর্ি এবং ব্যবহ্ার্ি দুঘ েটিাি কািণ হ্র্ত োর্ি, তাই এগুর্লা আলাদা 

েংিেণ ও ডির্োট ে কির্ত হ্য়। 

 

৪. Finished product েংিের্ণি আর্গ জকাি কােটি কিা েরুডি? 

উত্তি: Finished product েঠিক মার্ে হ্র্য়র্ে ডকিা তা েডিমাে ও েডিদি েি (inspection) কির্ত হ্য়। 

 

৫. সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র জ মি জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটাি কীভার্ব েংিেণ কিা উডিত? 

উত্তি: এগুর্লা প্যার্িি জকে বা ডিডদ েষ্ট  ন্ত্র বার্ক্স জির্খ েংিেণ কির্ত হ্য়। 

 

৬. Workplace SOP জকি অনুেিণ কিা প্রর্য়ােি? 

উত্তি: SOP অনুেিণ কির্ল কাে েঠিক প্রডক্রয়ায় হ্য়, টুল ও  ন্ত্রোডত ডিিাের্দ েংিেণ র্ার্ক এবং শৃঙ্খলা বোয় 

র্ার্ক। 

 

৭. Finished product েংিের্ণ জলর্বল লাগার্িাি উর্েশ্য কী? 

উত্তি: জলর্বল লাগার্ল ের্ণ্যি তথ্য (Job No, measurement, তাডিখ ইতযাডদ) িিাক্ত কিা েহ্ে হ্য় এবং 

েিবতী প্রর্ের্ে সুডবধা হ্য়। 

 

৮. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয িা জিলর্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

উত্তি: দুঘ েটিা, অডিকাণ্ড, েডির্বি দূষণ ও কম েস্থ্র্লি অব্যবস্থ্া সৃডষ্ট হ্র্ত োর্ি। 

 

৯। প্রডতর্িাধমূলক িেণার্বেণ (Preventive Maintenance) কী? 

উত্তি: 

প্রডতর্িাধমূলক িেণার্বেণ হ্র্লা  ন্ত্রোডতর্ক িষ্ট হ্ও া়ি আর্গ ডি ়ডমত েিীো, েডিষ্কাি, জতল জদওয়া, েমন্বয় ও 

অংি েডিবতের্িি মাধ্যর্ম ভার্লা অবস্থ্ায় িাখা। এি উর্েশ্য হ্র্লা জব্রকিাউি বন্ধ কিা ও জমডির্িি আয়ুষ্কাল বাড়ার্িা। 

 

১০। প্রডতর্িাধমূলক িেণার্বের্ণি প্রধাি লেয কী? 

উত্তি: 

জমডির্িি ডিিবডচ্ছন্ন ও ডিিােদ কা েেমতা ডিডিত কিা, অপ্রতযাডিত বন্ধ (breakdown) কমার্িা এবং 

উৎোদিিীলতা বৃডদ্ধ কিাই এি মূল লেয। 
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১১। প্রডতর্িাধমূলক িেণার্বেণ েময়মর্তা িা কির্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

উত্তি: 

• জমডিি হ্ঠাৎ বন্ধ হ্র্ ় কার্েি েডত 

• উৎোদর্িি মাি কর্ম  াওয়া 

• জমিামর্তি খিি বৃডদ্ধ 

•  ন্ত্রাংি দ্রুত িষ্ট হ্ওয়া 

• কম েস্থ্র্ল দুঘ েটিাি ঝুঁডক বৃডদ্ধ 

 

  



 

139 

 

জ ব শি ট (Job Sheet) -৩.৬.১ 

 

ের্বি িাম: কম েস্থ্ল েডিষ্কাি কিা। 

 

কার্েি ধােেমূহ্: 

1. প্রর্য়ােিীয় ঝাড়ু, মে, িািাি, বালডত, ব্রাি ও জকডমকযাল েংগ্রহ্ কিা 

2.  ন্ত্রোডত েঠিক অবস্থ্ায় আর্ে ডকিা েিীো কিা 

3. োয়গাি ধিি অনু ায়ী েঠিক জকডমকযাল ডিব োিি কিা 

4. মর্েি বালডতর্ত োডি ও ডক্ল্ডিং েডলউিি দতডি কিা 

5. জটডবল, জিয়াি বা েিঞ্জাম েডির্য় েডিষ্কাি োয়গা দতডি কিা 

6. ময়লা কাগে, প্লাডিক ও অন্যান্য বেেয িযাি ব্যার্গ েংগ্রহ্ কিা 

7. জিাংিা জির্ল ডিডদ েষ্ট িািডবর্ি বা েংগ্রহ্স্থ্র্ল প্রদাি কিা 

8. প্রর্র্ম ঝাড়ু ডদর্য় ময়লা েডিষ্কাি কিা 

9. এিেি মে ডদর্য় জমর্ঝ েডিষ্কাি কিা 

10. জটডবল,  ন্ত্রোডত এবং অন্যান্য পৃে কােড় বা িািাি ডদর্য় েডিষ্কাি কিা 

11. জিষ ধার্ে কার্েি স্থ্াি পুিিায় েিীো কিা 

 

েতকেতা: 

✓ েঠিক টুলে ডিব োিি কিা 

✓ বেেয ঠিকভার্ব অেোিণ কিা 

✓ োয়গা ঝকঝর্ক ও েডিোটি কিা  

✓ ডিিােত্তা ডিয়ম অনুেিণ কিা 
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ম ে শস শফ মকি ি শি ট (Specification Sheet)- ৩.৬ . ১ 

 

জতবর িাে: কমযিল পঝরষ্কার করা। 

 

প্রর্য়ােিীয় PPE: 

• গ্লাভে, জেিটি গ্লাে ইতযাডদ PPE ব্যবহ্াি কির্ত হ্র্ব। 

• ডক্ল্ডিং জকডমকযাল ব্যবহ্ার্িি আর্গ জলর্বল েড়র্ত হ্র্ব। 

• ডেডচ্ছল পৃর্ে েতকেতা োইি ব্যবহ্াি কির্ত হ্র্ব। 

• দবদুযডতক  র্ন্ত্রি আর্িোর্ি োডি ব্যবহ্াি িা কিা। 

 

প্রর্য়ােিীয়  ন্ত্রোডত ও উেকিণ: 

1. ঝাড়ু 

2. িািপ্যাি 

3. মে ও বালডত 

4. ব্রাি 

5. ডক্ল্ডিং জকডমকযাল/ডিটাির্েন্ট 

6. িযাি ব্যাগ 

7. গ্লাভে 

8. জেিটি গ্লাে 

9. কােড় বা িািাি 

10. োডিি উৎে 

 

িায়াগ্রাম: 
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মডিউল-৪ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ wgwjs †gwkb Acv‡ikb m¤úv`b Kiv 

SICIP-LE-MSP-04-O 

 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িে এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রণালয় 
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মডিউল-4 

 

gwWDj wk‡ivbvg: wgwjs †gwkb Acv‡ikb m¤úv`b Kiv 

 

BDwbU †KvW: SICIP-LE-MSP-04-O                                   ‡bvwgbvj AvIqvi: 100 N›Uv| 

 

gwWD‡ji weeiY:  

GB gwWD‡j wgwjs †gwkb Acv‡ikb m¤úv`b Ki†Z †h Ávb, `¶Zv Ges g†bvfve-Gi c«†qvRb nq Zv AšÍf©y³ 

i‡q‡Q| G†Z we†klfv†e wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ †gwkb cÖ ‘̄Z Kiv, Bb‡Ww·s ‡nW e¨envi K‡i Bb‡Ww·s 

অ্পাপ্ররশন সম্পাদন Kiv, ‡cøBb, mvBW, †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv, ø̄U, wK-I‡q, cvwU©s 

Ad Ges ‡KŠwYK wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv, wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ Mxqvi KvUv, Ges সরঞ্জাম ও  hš¿cvwZ 

cwi®‹vi K‡i msi¶Y Kiv m¤ú‡K© eY©bv †`qv n‡q‡Q| 

 

wkLb dj: GB gwWDjwU m¤úbœ Kivi ci c«wk¶Yv_©xiv: 

1. wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e| 

2. Bb‡Ww·s ‡nW e¨envi K‡i Bb‡Ww·s অ্পাপ্ররশন সম্পাদন Ki‡Z cvi‡e| 

3. ‡cøBb, mvBW, †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Ki‡Z cvi‡e| 

4. ø̄U, wK-I‡q, cvwU©s Ad, এন্ড, িময Ges অ্যােুলার wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Ki‡Z cvi‡e| 

5. wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ Mxqvi KvU‡Z cvi‡e|  

6. সরঞ্জাম ও hš¿cvwZ cwi®‹vi K‡i msi¶Y Ki‡Z cvi‡e| 

 

A¨v‡mm‡g›U µvB‡Uwiqv:  

1. wewfbœ cÖKv‡ii wgwjs †gwkb mbv³ Kiv n‡q‡Q| 

2. wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ wgwjs †gwkb wbe©vPb Kiv n‡q‡Q | 

3. wgwjs †gwk‡bi cÖavb Ask¸‡jv mbv³ I e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q | 

4. Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx wgwjs G‡·mwiR h_vh_fv‡e e¨envi Kiv n‡q‡Q | 

5. জপ্রবর †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx K‡¤úv‡b›U ‰Zwii Rb¨ A¼b (W«Bs) e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q | 

6. জপ্রবর †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx Re g¨v‡Uwiqvj wbe©vPb I msM«n Kiv n‡q‡Q | 

7. Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx KvwUs Uyj wbe©vPb Kiv n‡q‡Q | 

8. wbivc` Kg©c×wZ AbymiY Ges KvR/জব Abyhvqx e¨w³MZ myi¶v miÄvg cwiavb Kiv n‡q‡Q| 

9. Bb‡W· †nW wbe©vPb, msM«n Ges cix¶v Kiv n‡q‡Q | 

10. Bb‡W· †n‡Wi wewfbœ Ask mbv³, hvPvB Ges cix¶v Kiv n‡q‡Q | 

11. wb‡`©wkKv Abyhvqx wgwjs †gwk‡b Bb‡W· †nW †mU Kiv n‡q‡Q | 

12. wewfbœ ai‡bi Bb‡Ww·s c×wZ mbv³ করা িপ্রেপ্র  এবং ডিধ োডিত ইির্িডক্সং সূে অনু া ়ী ডহ্োব কিা 

হ্র্য়র্ে। 

13. Kv‡Ri/জপ্রবর cÖ‡qvRb Abyhvqx cÖ‡qvRbxq উপকরর্ Ges wgwjs KvUvi wbe©vPb I †mU Kiv n‡q‡Q| 
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14. †cøBb, mvBW, †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj Acv‡ikb m¤úv`‡bi Rb¨ cÖ‡qvRbxq W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb 

e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q | 

15. wgwjs †gwk‡bi KvwUs c¨vivwgUvi¸‡jv mbv³ Kiv n‡q‡Q | 

16. †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wgwjs KvR m¤úv`‡bi Rb¨ Acv‡ik‡bi µg wba©viY Kiv n‡q‡Q | 

17. †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v Kiv n‡q‡Q | 

18. †cøBb, mvBW, †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv n‡q‡Q | 

19. KvRwU/জবট wba©vwiZ †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx cix¶v/cwigvc Kiv n‡q‡Q | 

20. ̄ øU, wK-I‡q, cvwU©s Ad Ges ‡KŠwYK wgwjs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb e¨vL¨v 

Kiv n‡q‡Q | 

21. wgwjs KvR m¤úv`‡bi Rb¨ Acv‡ik‡bi µg wba©viY Kiv n‡q‡Q | 

22. †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v Kiv n‡q‡Q | 

23. ̄ øU, wK-I‡q, cvwU©s Ad Ges ‡KŠwYK wgwjs Acv‡ikb m¤úv`b Kiv n‡q‡Q | 

24. †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx জব cix¶v/cwigvc Kiv n‡q‡Q | 

25. wewfbœ wMqvi KvwUs wgwjs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q | 

26. wMqvi KvUvi wbe©vPb Ges Kyj¨v›U e¨envi Kiv n‡q‡Q | 

27. wewfbœ ai‡bi wMqvi e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q | 

28. wMqvi gwWDj Abyhvqx wMqvi KvwUs Acv‡ikb m¤úv`b Kiv n‡q‡Q | 

29. †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx KvR/জব cix¶v/cwigvc Kiv n‡q‡Q | 

30. Kg© ’̄j, সরঞ্জাম, hš¿cvwZ Ges wgwjs †gwkb cwi®‹vi Kiv n‡q‡Q | 

31. wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP AbymiY Kiv n‡q‡Q | 

32. eR¨© mvgM«x mwVK ’̄v‡b wb®úwË Kiv n‡q‡Q | 

33. সরঞ্জাম, hš¿cvwZ Ges উৎপাঝদে cY¨ wbivc‡` Dchy³ ¯’v‡b msi¶Y Kiv n‡q‡Q | 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 4.1 

 
 

ডিখি িল-১: wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e। 
 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

● wgwjs †gwkb I Gi cÖKvi‡f` 

● wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ wgwjs †gwkb wbe©vPb 

● wgwjs †gwk‡bi cÖavb Ask¸‡jv mbv³ I e¨vL¨v করা 

● wgwjs Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx wgwjs G‡·mwiRmg~n 

● Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx K‡¤úv‡b›U ‰Zwii Rb¨ A¼b (W«Bs) e¨vL¨v 

● Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx Re g¨v‡Uwiqvj wbe©vPb I msMÖn 

● Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx KvwUs Uyj wbe©vPb 

● wbivc` Kg©c×wZ AbymiY Ges KvR Abyhvqx e¨w³MZ myi¶v miÄvg 

 

wgwjs †gwkb I Gi cÖKvi‡f` 

 
 

wgwjs †gwkb:  ‡h †gwkb Uzj c×wZ‡Z wgwjs KvUvi bv‡g cwiwPZ GKvwaK ùvZ wewkó N~b©vqbgvb KvUv‡ii w`‡K 

‡gUvj‡K GwM‡q w`‡q KvUv hvq Zvnv‡K wgwjs †gwkb e‡j| 

 

wgwjs ‡gwk‡bi †kªYx wefvM (Classification of Milling Machine): 

1) nwiR›Uvj wgwjs †gwkb 

2) fvwU©K¨vj wgwjs †gwkb 

3) BDwbfvm©vj wgwjs †gwkb 

4) wmGbwm wgwjs †gwkb 

 

1) nwiR›Uvj wgwjs †gwkb (Horizontal Milling Machine) 

হ্িাইেন্টাল ডমডলং জমডির্ি কাটাি (milling cutter) অনুভূডমকভার্ব আিবার্িি উেি স্থ্াডেত র্ার্ক। এটি ভািী 

ও গভীি কাটিং কার্েি েন্য উের্ াগী। িটিং, োইি কাটিং, ডগ ়াি কাটিং ইতযাডদ কাে েহ্র্ে কিা  া ।় জমডিি 

জেটআর্েি েম ় জটডবল, আিবাি ও কাটাি েঠিকভার্ব েমন্ব ় কর্ি প্রস্তুত কির্ত হ্ ।় 

 

2) fvwU©K¨vj wgwjs †gwkb (Vertical Milling Machine) 

ভাটি েকযাল ডমডলং জমডির্ি ডেন্ডল খাি়াভার্ব (উল্লবভার্ব) র্ার্ক এবং কাটাি ডির্িি ডদর্ক জঘার্ি। মুখ কাটিং, ডড্রডলং, 

জবাডিং, জপ্রািাইল কাটিংেহ্ ডবডভন্ন োধািণ ডমডলং কার্ে এটি ব্যবহৃত হ্ ।় প্রস্তুডতি েম ় ডেন্ডল ডেি, জটডবল 

উচ্চতা ও কাটিং টুল েঠিকভার্ব জেট কিা েরুডি। 
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3) BDwbfvm©vj wgwjs †gwkb (Universal Milling Machine) 

ইউডিভাে োল ডমডলং জমডির্ি জটডবল জঘািার্িা  া  ়(swivel table), ির্ল জহ্ডলক্স এর্ঙ্গল বা ডবডভন্ন জকাণযুক্ত 

কাটিং কিা েম্ভব হ্ ।় এটি হ্িাইেন্টাল ও ভাটি েকযাল—উভ ় ধির্িি ডমডলং কার্েই ব্যবহৃত হ্ ়। ডগ ়াি কাটিং, 

োইিাল ডমডলংেহ্ েটিল কার্েি েন্য জমডিিটি প্রস্তুত কির্ত অডতডিক্ত জেটিং ও অযালাইির্মন্ট কির্ত হ্ ।় 

 

4) wmGbwm wgwjs †gwkb (CNC Milling Machine) 

CNC (Computer Numerical Control) ডমডলং জমডিি কডম্পউটাি জপ্রাগ্রাম দ্বািা ডি ়ডন্ত্রত। উচ্চ ডির্ভ েলতা, 

পুিিাবৃডত্তমূলক উৎোদি এবং েটিল আকৃডতি কাে কির্ত ব্যবহৃত হ্ ।় প্রস্তুডতি েম ় জপ্রাগ্রাম জলাডিং, টুল জেটিং, 

ও া়কেডেে ক্ল্যাডম্পং এবং জমডিি ডের্িা-ের্ ়ন্ট জেট কিা হ্ ।় 

 

  

nwiR›Uvj wgwjs †gwkb BDwbfvm©vj wgwjs †gwkb 

  

fvwU©K¨vj wgwjs †gwkb wmGbwm wgwjs †gwkb 

 

wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ wgwjs †gwkb wbe©vPb 

wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ mwVK wgwjs †gwkb wbe©vPb Kiv LyeB ¸iæZ¡c~Y©| wgwjs †gwkb wbe©vPb Kivi mgq 

cÖavbZ wbgœwjwLZ welq¸‡jv we‡ePbv Kiv nq: 

Kv‡Ri aiর্: 

● ‡cøBb wgwjs, †dm wgwjs, mvBW wgwjs, M¨vs wgwjs Kv‡Ri aib Abyhvqx Dchy³ †gwkb wbe©vPb Ki‡Z 

nq| 

● RwUj ev wewfbœ wdPv‡ii Kv‡Ri Rb¨ gvwë-Acv‡ikb ev fvwU©Kvj/nivBR›Uvj wgwjs †gwkb †e‡Q †bIqv 

nq| 

g¨v‡Uwiqvj ev gvjvgvj: 

● Kv‡Ri g¨v‡Uwiqv‡ji aib (w÷j, A¨vjywgwbqvg, †eªvÄ BZ¨vw`) Abyhvqx †gwkb wbe©vPb Kiv nq| 

● k³ I nvW© g¨v‡Uwiqv‡ji Rb¨ kw³kvjx w¯ú‡Ûj I KvUvi ¶gZv wewkó †gwkb cÖ‡qvRb| 
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Kv‡Ri aib: 

● ‡QvU ev gvSvwi AvKv‡ii Kv‡Ri Rb¨ fvwU©Kvj wgwjs †gwkb h‡_ó| 

● eo I fvix K‡¤úv‡b‡›Ui Rb¨ nivBR›Uvj ev BDwbfvm©vj wgwjs †gwkb e¨envi Kiv nq| 

 
 

wgwjs †gwk‡bi cÖavb Ask¸‡jv mbv³ I e¨vL¨v করা 

wgwjs †gwkb n‡jv GKwU hvwš¿K hš¿ hv wewfbœ ai‡Yi KvwUs Uyj e¨envi K‡i avZe ev Ab¨vb¨ 

Dcv`vb‡K KvwO&¶Z AvKv‡i †K‡U †d‡j| †gwk‡bi Kvh©¶gZv Ges mwVK e¨envi wbwðZ Ki‡Z c«avb 

Ask¸‡jv Rvbv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| c«avb Ask¸‡jv wbgœiƒc: 

1. ‡em 

2. Kjvg 

3. bx 

4. †Uwej 

5. Avievi 

6. m¨vWj 

7. w¯úÛj 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

‡em (Base): 

✔ GwU †gwk‡bi wfwË Ges m¤ú~Y© ÷«vKPvi‡K mg_©b K‡i| 

✔ fvwi I w ’̄wZkxj nIqvq K‡¤úv‡b‡›Ui KvwUs c«wµqvq Kg K¤úb nq| 

Kjvg (Column): 

✔ GwU ‡e‡mi Ici j¤^fv‡e _v‡K| 

✔ w¯ú‡Ûj †nW Ges †gwk‡bi Ab¨vb¨ Ask¸‡jvi mg_©b †`q| 

w¯úÛj (Spindle): 

✔ GwU KvwUs Uyj a‡i iv‡L Ges N~Y©b kw³ cÖ`vb K‡i| 

IqvK© †Uwej (Work Table): 

✔ K‡¤úv‡b›U ev Kvh©e ‘̄ GLv‡b ’̄vcb Kiv nq| 

 

Ifvi Avg© 
KvUvi 
Aviei mv‡cvU© 
Aviei  
‡UBj ÷K 
Bb‡Ww·s PvK 
Bb‡Ww·s †nW 
Bb‡Ww·s †cøU 
‡Uwej 
m¨vWj 
bx 
‡Uwej n¨vÛ dxW n¨v‡Ûj 
Kjvg 
Gwj‡fwUs ¯Œz 
‡eBR 
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✔ GwU GK ev GKvwaK w`K (X, Y, Z) Abyhvqx miv‡bv hvq, hv‡Z mwVK KvwUs nq| 

ø̄vBW I bx (Saddle & Knee): 

✔ IqvK© †Uwej‡K wewfbœ w`‡K miv‡bvi Rb¨ e¨envi Kiv nq| 

✔ mwVK ’̄vbv‡¼ KvwUs wbwðZ Ki‡Z mvnvh¨ K‡i|  

Avievi (Arbor): 

✔ GwU GKwU k¨vdU hvi g‡a¨ KvUvi †mU Kiv nq| 

 

wgwjs Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx wgwjs G‡·mwiRmg~n 

wgwjs ‡gwk‡b wewfbœ RwUj AvK…wZ, ø̄U, Mªyf, wMqvi, Kx-I‡q Ges mwVK gvÎvi KvR m¤úv`‡bi Rb¨ wewfbœ 

ai‡bi wgwjs A¨v‡·mwiR e¨envi Kiv nq| Kv‡Ri aib, R‡ei AvK…wZ, c«‡qvRbxq ‡KvY Ges wbf©yjZvi Dci 

wfwË K‡i c«wZwU A¨v‡·mwi‡Ri we‡kl c«‡qvM i‡q‡Q| mwVK A¨v‡·mwiR wbe©vPb Ges e¨envi Kg©`¶Zv e…w×, 

wbf©yjZv AR©b Ges Acv‡ik‡bi wbivcËv wbwðZ K‡i| 

 

wb‡P ¸iæZ¡c~Y© wgwjs A¨v‡·mwiR¸‡jvi e¨envi e¨vL¨v Kiv n‡jv: 

1. Machine Vice (‡gwkb fvBm): 

‡gwkb fvBm wgwjs ‡gwk‡bi me‡P‡q mvaviY I Acwinvh© K¬¨vw¤ús wWfvBm| GwU Re‡K `…pfv‡e a‡i iv‡L ‡hb 

KvUvi PjvKvjxb ‡Kvb K¤úb ev w ø̄c bv N‡U| ‡mvRv KvU, ‡dm wgwjs, ø̄wUs Ges K›Uz¨i wgwjs mn me©‡¶‡Î 

e¨envi Kiv nq| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. Swivel Base (myB‡fj ‡em): 

myB‡fj ‡em mvaviYZ ‡gwkb fvB‡mi wb‡P jvMv‡bv nq, hv‡Z fvBm‡K wbw`©ó ‡Kv‡Y Nywi‡q ‡mU Kiv hvq| Gi 

gva¨‡g A¨vs¸jvi wgwjs, P¨v¯úvi KvwUs Ges wewfbœ ‡KvY wbf©i Acv‡ikb mn‡R m¤úvw`Z nq| 
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3. Angle Plate (A¨v‡½j ‡cøU): 

A¨v‡½j ‡cøU e¨envi Kiv nq Re‡K 90
0
 ev Ab¨vb¨ wbw`©ó ‡Kv‡Y a‡i ‡i‡L wgwjs Kivi Rb¨| eo AvK…wZi ev 

AwbqwgZ Re‡K w ’̄ifv‡e ‡mU Kivi mgq GwU LyeB Kvh©Ki| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. Dividing Plate (wWfvBwWs ‡cøU): 

wWfvBwWs ‡cøU e¨envi Kiv nq mgvb fv‡M wefvRb c«‡qvRb Ggb Kv‡Ri Rb¨, ‡hgb:  

wMqvi KvwUs 

ø̄U KvwUs 

Kx-I‡q wgwjs 

gvwë-d¬yU KvUvi ‰Zwi 

GwU mvaviYZ Bb‡Ww·s ‡nW ev ‡ivUvwi ‡Uwe‡ji mv‡_ 

e¨eüZ nq| 

 

 

 

 

 

5. 3-Jaw Universal Chuck (3-R¨ BDwbfvm©vj PvK): 

3-R¨ PvK e¨envi Kiv nq ivDÛ ev wmwjwÛ«K¨vj Re‡K `ªæZ I ‡K›`«xf~Zfv‡e a‡i ivLvi Rb¨| GwU Bb‡Ww·s 

‡nW ev ‡ivUvwi ‡Ue‡j jvwM‡q ‡MvjvKvi R‡ei m ywbw`©ó wgwjs Kiv hvq| 
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6. Collet Chuck (K‡jU PvK): 

K‡jU PvK e¨envi Kiv nq ‡QvU, wbf©yj Ges D”P ‡iv‡Ukbvj e¨vjvÝ cÖ‡qvRb Ggb Kv‡Ri Rb¨| Gi gva¨‡g 

Uyj ev ‡QvU Re k³fv‡e aiv hvq| D”P wbf©yjZv wgwjs, jvBU KvwUs Ges dvB‡bi Re ‡mUAv‡c GwU Acwinvh©| 

 

 

 

 

 

 

 

7. Rotary Table (‡ivUvwi ‡Uwej): 

‡ivUvwi ‡Uwej e¨envi Kiv nq e…ËvKvi wgwjs, AvK© KvwUs, ‡iwWqvj ø̄wUs Ges Bb‡Ww·s KvR m¤úv`‡bi Rb¨| 

Re‡K N~Y©b Kwi‡q wbw`©ó ‡Kv‡Y KvwUs Acv‡ikb Kiv hvq| GwU wMqvi KvwUs, fvM K‡i KvwUs Ges mvK©yjvi 

KvwUs G ¸iæZ¡c~Y© f~wgKv iv‡L| 

 

 

 

 

 

8. Indexing Head (Bb‡Ww·s ‡nW): 

Bb‡Ww·s ‡nW n‡jv wgwjs ‡gwk‡bi Ab¨Zg ¸iæZ¡c~Y© A¨v‡·mwiR, hv Re‡K wbw`©ó wWwM« ev As‡k fvM K‡i 

Nywi‡q ‡mU Ki‡Z mvnvh¨ K‡i| 

GwU e¨eüZ nq: wMqvi I ¯úøvBb KvwUs, gvwë-‡dm wgwjs, ‡n·vMb, A±vMb I mwVK ‡KvY wbf©i KvwUs Ki‡Z| 
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Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx K‡¤úv‡b›U ‰Zwii Rb¨ A¼b (W«Bs) e¨vL¨v 

 

‡h‡Kv‡bv ‡gwkwbs ev Drcv`b KvR ïiæ Kivi c~‡e© W«wqs ev bKkv mwVKfv‡e ey‡S ‡bIqv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| W«wqs 

n‡jv GKwU c«hyw³MZ fvlv, ‡hLv‡b wba©vwiZ gvÎv, Ujv‡iÝ, mvi‡dm wdwbk, Dcv`v‡bi aib Ges we‡kl wb‡`©kbv 

D‡jøL _v‡K| GB Z_¨¸‡jv mwVKfv‡e e¨vL¨v Ki‡jB Re ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wbf©yj K‡¤úv‡b›U ‰Zwi Kiv 

m¤¢e nq| 

 

W«wqs e¨vL¨vi ¸iæZ¡:  

W«wqs mwVKfv‡e e¨vL¨v bv Ki‡j, fyj gvc, AvK…wZ ev ‡KvY n‡Z cv‡i, K‡¤úv‡b›U ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx ‰Zwi 

bv-I n‡Z cv‡i, cybivq KvR Ki‡Z nIqvq mgq I LiP e…w× cvq| mwVK e¨vL¨v Drcv`‡bi gvb I `¶Zv e…w× 

K‡i| 

 

Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx Re g¨v‡Uwiqvj wbe©vPb I msMÖn 

 

‡h‡Kv‡bv ‡gwkwbs, d¨vwe«‡Kkb ev Drcv`b Kv‡Ri c«_g avc n‡jv mwVK Dcv`vb (Material) wbe©vPb Kiv| 

Re ‡¯úwmwd‡Kk‡b D‡jøwLZ c«‡qvRb, ¸YMZ gvb, kw³, K‡VviZv Ges Kv‡Ri aiY Abyhvqx Dchy³ ‡g‡Uwiqvj 

e¨env‡ii gva¨‡g KvwO&¶Z K‡¤úv‡b‡›Ui gvb, ’̄vwqZ¡ Ges Kvh©¶gZv wbwðZ Kiv nq| ZvB KvR ïiæ Kivi Av‡M 

c«‡qvRbxq Dcv`vb mwVKfv‡e wPwýZ I msM«n KivB Drcv`‡bi g~jwfwË| 

 

Re ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx ‡g‡Uwiqvj wbe©vP‡bi avcmg~n: 

1. W«wqs I ‡UKwbK¨vj WKy‡g›U ch©v‡jvPbv 

2. Kv‡Ri aiY I ‡jv‡Wi we‡ePbv 

3. ‡gwkwbs myweav we‡ePbv 

4. ÷¨vÛvW© mvBR wbwðZ Kiv 

5. ‡÷vi ‡_‡K mwVKfv‡e msM«n 

 

Dchy³ ‡g‡Uwiqvj wbe©vPb I msM«n Kivi c‡i ‡gwkwbs Acv‡ikb, KvwUs Uyj wbe©vPb, wdW I w¯úW wba©viY AviI 

mnR nq| d‡j K‡¤úv‡b›U KvwO&¶Z gvÎv, wdwbk I kw³ eRvq ‡i‡L c« ‘̄Z Kiv m¤¢e nq| 

 

Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx KvwUs Uyj wbe©vPb 

ডমডলং কাে শুরুি আর্গ েঠিক কাটিং টুল ডিব োিি কিা অতীব প্রর্য়ােি। কািণ- টুর্লি ধিি, আকাি, উোদাি ও ধাি 

ডিভেি কর্ি কার্েি মাি, ডির্ভ েলতা এবং উৎোদি দেতাি উেি। অোর্িির্িি ধিণ অনু ায়ী (জ মি-জিে ডমডলং, িট 

ডমডলং, োইি ডমডলং, কিটুযডিং, ের্কটিং ইতযাডদ) উেযুক্ত কাটিং টুল ডিব োিি কিাি প্রডক্রয়া ডিম্নরূেঃ 

 

1) অোর্িির্িি ধিি ডবর্িষণ কর্ি টুল ডিব োিি 

প্রর্র্ম ডমডলং কােটি কী ধির্িি তা ডিধ োিণ কিা হ্য়। 

জ মি—জিে কাটিং-এি েন্য Face Mill Cutter, িট কাটাি েন্য Slot Mill বা End Mill, ডগ ়াি 

জপ্রািাইর্লি েন্য Form Cutter ইতযাডদ ডিব োিি কিা হ্ ।় 

 

2) ও া়কেডের্েি উোদাি অনু া ়ী টুল ডিব োিি 

ও া়কেডেে জকাি উোদার্িি (মাইড ডিল, কাি আ ়িি, অযালুডমডি ়াম, ব্রাে বা জিইির্লে ডিল) তা ডবর্বিিা কর্ি 

কাটিং টুর্লি উোদাি ডিব োিি কিা হ্য়। 

 



 

151 

 

জ মি: 

● ডির্লি েন্য HSS বা Carbide Cutter 

● অযালুডমডি ়ার্মি েন্য Sharp-edge Carbide Cutter 

● কাি আ ়ির্িি েন্য Coated Carbide Cutter 
 

3) কাটিং ডেি, ডিি এবং গভীিতা অনু া ়ী টুল ডিব োিি 

জ  অোর্িির্ি উচ্চ ডেি প্রর্য়ােি, জেখার্ি Carbide Cutter জবডি উের্ াগী। 

কম ডেি বা োধািণ কার্েি েন্য HSS Cutter  র্র্ষ্ট। 

গভীি কাট বা ভািী কার্টি জের্ে িক্ত, জটকেই এবং বি় ব্যার্েি টুল ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

 

4) টুর্লি আকাি এবং েযাডমডত ডিধ োিণ 

প্রর্ ়ােি অনু া ়ী— 

● টুর্লি ব্যাে 

● দাঁর্তি েংখ্যা (Number of flutes) 

● কাটিং এর্ঙ্গল 

● কাটাি জপ্রািাইল 

ডিধ োিণ কিা হ্য়। 

উদাহ্িণ: 

● িাইি ডিডির্িি েন্য জবডি েংখ্যক ফ্লুট 

● িাি কাটিংর্ ়ি েন্য কম ফ্লুট ডকন্তু িডক্তিালী কাটাি 
 

5) জমডির্িি েমতা ডবর্বিিা কিা 

জমডির্িি ডেন্ডল ডেি, টুল জহ্াডাি টাইে (R8, BT, ISO), এবং জমডির্িি জমাট িডক্ত ডবর্বিিায় জির্খ এমি টুল 

ডিব োিি কিা হ্য়  া ডিিােদভার্ব জমডির্ি ব্যবহ্াি কিা  া ।় 

 

6) ডিিােত্তা ও মািদণ্ড অনুেিণ 

ডিিােদ কাটিং ডিডিত কির্ত টুর্লি ে ়, িাটল বা ভাঙ্গি েিীো কিা হ্ ।় এোড়া প্রস্তুতকাির্কি ডির্দ েডিকা এবং 

ও া়কের্প্লে িযান্ডাি ে জমর্ি টুল ডিব োিি কিা হ্ ।় 

 

অোর্িির্িি প্রর্ ়ােি অনু া ়ী উেযুক্ত কাটিং টুল ডিব োিি কিা হ্র্লা ডমডলং জমডিি প্রস্তুর্তি একটি গুরুত্বপূণ ে ধাে,  া 

েঠিক টুর্লি ডিব োিি, কার্েি ডির্ভ েলতা, টুল লাইি এবং উৎোদি দেতা ডিডিত কর্ি। 

 

wbivc` Kg©c×wZ AbymiY Ges KvR Abyhvqx e¨w³MZ myi¶v miÄvg 

 

wgwjs ‡gwk‡b KvR Kivi mgh  ়  wbivcËv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©, KviY GLv‡b `ªæZ N~Y©vqgvb KvUvi, Pjgvb ‡Uwej, 

avZe wPcm, kã, K¤úb Ges Zvc Drcbœ nq| mwVK wbivcËv Abykxjb I cÖ‡qvRbxq e¨w³MZ myi¶v miÄvg 

(PPE) e¨envi Ki‡j `yN©Ubv, AvNvZ Ges ‡gwkb ¶wZi SyuwK K‡g hvq| ZvB c«wZwU Acv‡iUi‡K wbivcËv wewa 

‡g‡b Pj‡Z Ges Dchy³ PPE cwiavb K‡i KvR Ki‡Z n‡e| 

 

wgwjs ‡gwk‡b wbivc` Kv‡Ri Abykxjb (Safe Work Practices) 

 

1. KvR ïiæi Av‡M ‡gwkb cix¶v 

● ‡gwk‡bi me wjfvi, myBP I MvW© wVK Av‡Q wKbv cix¶v Kiv| 
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● KvUvi mwVKfv‡e ‡mU I UvBU Av‡Q wKbv wbwðZ nIqv| 

● fvBm, K¬¨v¤ú I IqvK©wcm `…pfv‡e AvUKv‡bv n‡q‡Q wKbv ‡`Lv| 
 

2. IqvK©wcm I Uyj mwVKfv‡e ‡mU Kiv 

● Re wXjv Ae¯’vq ivL‡j wQU‡K covi SyuwK _v‡K| 

● KvUvi mwVK RPM, wdW I KvwUs wW‡iKkb wba©viY Ki‡Z n‡e| 
 

3. nvZ KvUv‡ii AZ¨š— KvQvKvwQ bv ivLv 

● Pjgvb KvUvi ‡_‡K nvZ I AvOyj wbivc` ~̀i‡Z¡ ivLv eva¨Zvg~jK| 

● wPc miv‡Z KL‡bv nvZ e¨envi Kiv hv‡e bv—e«vk e¨envi Ki‡Z n‡e| 
 

4. Pjgvb Ae ’̄vq ‡gwkb A¨vWRv÷ bv Kiv 

● RPM cwieZ©b, KvUvi ‡mwUs, fvBm A¨vWRv÷‡g›U ‡gwkb eÜ K‡i Ki‡Z n‡e| 
 

5. KvwUs d¬yBW e¨env‡i mZK©Zv 

● mwVK ‡bvR‡j ax‡i ax‡i KvwUs d¬yBW Xvjv| 

● wQU‡K cov ‡iva Ki‡Z d¬yBW K‡›U«vj Kiv| 
 

6. Kv‡Ri ’̄vb cwi®‹vi I myk…•Lj ivLv 

● wPcm, ‡Zj ev cvwb c‡o ‡M‡j Zvr¶wYK cwi®‹vi Ki‡Z n‡e| 

● ‡d¬vi ïKbv I wcw”Qj gy³ ivLv Riæwi | 
 

7. Riæwi ÷c (Emergency Stop) m¤ú‡K© aviYv 

● Riæwi myBP ‡Kv_vq Av‡Q Ges Kxfv‡e e¨envi Ki‡Z nq Rvbv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| 
 

wgwjs ‡gwk‡b c«‡qvRbxq PPE সেূহ  

1. ‡mdwU MMjm  

DošÍ avZe wPcm, ay‡jv Ges KvwUs d¬yB‡Wi wQUv ‡_‡K ‡PvL i¶v K‡i| wgwjs Acv‡ik‡b GwU eva¨Zvg~jK| 

 

2. ‡mdwU ï (Safety Shoe) 

fvix avZe wcm ev Uyj cv-Gi Dci c‡o AvNvZ jvMv ‡_‡K i¶v K‡i| 

 

3. n¨vÛ ‡Møvfm (Hand Gloves) 

‡gwkb Pvjv‡bvi mgq n¨vÛ ‡Møvfm bv civB DËg, Z‡e wPc cwi®‹vi I KvR aivi mgq KvU-‡iwR÷¨v›U n¨vÛ 

‡Møvfm e¨envi Kiv nq| 

 

4. G‡c«vb (Apron) 

G‡c«vb kixi‡K wPcm I gqjv ‡_‡K i¶v K‡i| 

 

AwZwi³ wbivcËv wb‡`©kbv 

1. wX‡j Rvgv, UvB, ¯‹vd© ev Mnbv civ hv‡e bv| 

2. j¤^v Pyj K¨vc ev ‡bU w`‡q evua‡Z n‡e| 

3. ‡gwk‡bi mvg‡b Ah_v `vuov‡bv ev K_v ejv ‡_‡K weiZ _vK‡Z n‡e|  
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জেলি জিক (Self Check) – 4.১ 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ 

1. wgwjs ‡gwk‡bi 10 wU As‡ki bvg wjL? 

2. 5 wU wgwjs A¨vK‡mmwi‡Ri bvg wjL| 

3. wWfvBwWs ‡cøU ‡Kb e¨envi Kiv nq? 

4. K‡jU PvK wK Kv‡R e¨envi Kiv nq? 

5. Aviev‡ii KvR wK? 
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DËicÎ (Answer Key) – 4.১ 

 

1. wgwjs ‡gwk‡bi 10 wU As‡ki bvg wjL? 

DËi: 

1. Ifvi Avg© 

2. Aviei mv‡cvU© 

3. ‡UBj ÷K 

4. Bb‡Ww·s PvK 

5. Bb‡Ww·s †cøU 

6. ‡Uwej 

7. bx 

8. Kjvg 

9. Gwj‡fwUs ¯Œz 

10. ‡eBR 

 

2. 5 wU wgwjs A¨vK‡mmwi‡Ri bvg wjL| 

DËi: 

1. ‡gwkb fvBm 

2. myB‡fj ‡em 

3. A¨v‡½j ‡cøU  

4. wWfvBwWs ‡cøU  

5. K‡jU PvK 

 

3. wWfvBwWs ‡cøU ‡Kb e¨envi Kiv nq? 

DËi:  

wWfvBwWs ‡cøU e¨envi Kiv nq Kvh©e ‘̄‡K mgvb fv‡M wefvRb c«‡qvRb Ggb Kv‡Ri Rb¨, ‡hgb:  

wMqvi KvwUs 

ø̄U KvwUs 

 

4. K‡jU PvK wK Kv‡R e¨envi Kiv nq? 

DËi:  

K‡jU PvK e¨envi Kiv nq ‡QvU, wbf©yj Ges D”P ‡iv‡Ukbvj e¨vjvÝ cÖ‡qvRb Ggb Kv‡Ri Rb¨| 

 

5. Aviev‡ii KvR wK? 

DËi:  

Aviev‡ii KvR wgwjs KvUvi‡K Ave× Kiv| 
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Re kxU (Job Sheet) - 4.1.1 

 

R‡ei bvg: wgwjs ‡gwk‡bi wewfbœ Ask wPwýZ Kiv| 

 

Kv‡Ri aviv: 

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv (PPE) cwiavb Kiv 

2. cÖ`Ë wgwjs ‡gwkb ch©‡eÿYj Kiv 

3. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx †gwk‡bi Ask wPwýZ Kiv 

4. wPwýZ Ask¸‡jvi bvg LvZvq wj‡L ivLv 

5. cÖ‡qvRbxq miÄvg wbw`©ó ’̄v‡b ivLv 

 

mZK©Zv: 

● ‡gwkb Pvjy Kiv †_‡K weiZ _vKv 

● wcwcB e¨envi wbwðZ Kiv 

● ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b ‡bIqv 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) - 4.১.১ 

 

R‡ei bvg: wgwjs ‡gwk‡bi wewfbœ Ask wPwýZ Kiv। 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n:  

● G¨v‡cÖvb     

● ‡mdwU MMjm     

● ‡mdwU my    

● n¨vÛ †Møvfm    

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U : 

● wgwjs ‡gwkb     

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm :  

● LvZv I Kjg | 

 

WvqvMÖvg: 

 

 
 

 

 

  

 

 
Ifvi Avg© 
KvUvi 
Aviei mv‡cvU© 
Aviei  
‡UBj ÷K 
Bb‡Ww·s PvK 
Bb‡Ww·s †nW 
Bb‡Ww·s †cøU 
‡Uwej 
m¨vWj 
bx 
‡Uwej n¨vÛ dxW n¨v‡Ûj 
Kjvg 
Gwj‡fwUs ¯Œz 
‡eBR 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 4.2 

 

ডিখি িল-2: Bb‡Ww·s ‡nW e¨envi K‡i Bb‡Ww·s অ্পাপ্ররশন সম্পাদন Ki‡Z cvi‡e| 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

● Bb‡W· †nW wbe©vPb, msM«n Ges cix¶v 

● Bb‡W· †n‡Wi wewfbœ Ask mbv³ I hvPvB 

● wb‡`©wkKv Abyhvqx wgwjs †gwk‡b Bb‡W· †nW †mU Kiv 

● IqvK©wcm mwVKfv‡e Bb‡W· †n‡W gvD›U Kiv 

● wewfbœ ai‡bi Bb‡Ww·s c×wZ mbv³ Ges wba©vwiZ Bb‡Ww·s m~Î Abyhvqx wnmve Kiv 

● wewfbœ Bb‡Ww·s c×wZ m¤úv`b Kiv 

 

Bb‡W· †nW wbe©vPb, msM«n Ges cix¶v 

wgwjs ‡gwk‡b wewfbœ AvK…wZ, ‡KvY ev wefvwRZ Ask ‰Zwi Ki‡Z Bb‡W· ‡nW GKwU ¸iæZ¡c~Y© DcKiY| wbw`©ó 

Kv‡Ri aib Abyhvqx mwVK Bb‡W· ‡nW wbe©vPb, msMÖn I cix¶v Kiv Acwinvh©| mwVK wbe©vPb I cwi`k©b 

Kv‡Ri wbf©yjZv Ges wbivcËv wbwðZ K‡i| 

 

Bb‡Ww·s: GKwU Re‡K fMœvs‡k mgfv‡e fvM Kiv‡K Bb‡Ww·s e‡j| 

 

Bb‡W· ‡nW wbe©vPb 

● Kv‡Ri aib, cÖ‡qvRbxq wefvRb msL¨v Ges IqvK©wc‡mi AvKvi Abyhvqx mwVK ai‡bi Bb‡W· ‡nW 

wbe©vPb Ki‡Z nq| 

● wgwjs ‡gwk‡bi mvBR I w¯úÛ‡ji mv‡_ Bb‡W· ‡n‡Wi mvgÄm¨ i‡q‡Q wKbv Zv we‡ePbv Ki‡Z n‡e| 

 

Bb‡W· ‡nW msMÖn 

● wbw`©ó ‡÷viiæg ev Uyj iæg ‡_‡K Bb‡W· ‡nW msM«n Ki‡Z nq| 

● msM«‡ni mgq cÖ‡qvRbxq Avbylw½K mvgMÖx ‡hgb Bb‡W· ‡cøU, ‡UBj ÷K, K¬¨vw¤ús wWfvBm BZ¨vw` 

m‡½ ‡bIqv DwPZ| 

● cwien‡bi mgq hš¿vsk hv‡Z c‡o bv hvq ev ¶wZMÖ Í̄ bv nq ‡m Rb¨ mZK© _vK‡Z n‡e| 
 

Bb‡W· ‡nW cix¶v 

● e¨env‡ii c~‡e© Bb‡W· ‡n‡Wi mvgwMÖK Ae¯’v ‡Pv‡L ‡`‡L cix¶v Kiv cÖ‡qvRb| 

● w¯úÛj ‡Nviv‡bv, Bb‡W· ‡cøU I wcb wVKg‡Zv KvR Ki‡Q wKbv Zv nv‡Z cix¶v K‡i ‡`Lv DwPZ| 

● Ask¸‡jv‡Z Rs, ¶wZ ev A¯v̂fvweK kã Av‡Q wKbv wbwðZ n‡Z n‡e| 

● K¬¨vw¤ús wm‡÷g wVKg‡Zv jK nq wKbv cix¶v Kiv Riæwi| 

● cÖ‡qvRb n‡j cwi®‹vi K‡i Ges jyweª‡KU K‡i e¨envi Dc‡hvMx Ki‡Z nq| 
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Bb‡W· †n‡Wi wewfbœ Ask েbv³ I hvPvB 

Bb‡W· ‡nW mwVKfv‡e e¨envi Ki‡Z n‡j Gi c«wZwU Ask mwVKfv‡e wPwýZ Kiv, Kvh©¶gZv cix¶v Kiv Ges 

cÖ‡qvRbxq n‡j ‡U÷ Kiv Riæwi| 

 

Bb‡W· ‡n‡Wi wewfbœ Ask েিাক্তKiY 

Bb‡W· ‡nW mvaviYZ wbgœwjwLZ cÖavb Ask¸‡jv wb‡q MwVZ: 

 

w¯úÛj (Spindle): IqvK©wcm a‡i ‡Nviv‡bvi cÖavb Ask| 

Bb‡W· ‡cøU (Index Plate): wefvRb msL¨vi Rb¨ e¨envi 

nIqv wQ`«hy³ ‡cøU| 

Bb‡W· wcb (Index Pin): Bb‡W· ‡cø‡Ui wbw`©ó wQ‡`« XywK‡q 

wbw`©ó wefvRb wba©viY K‡i| 

n¨vÛj ev Kª¨v¼ (Crank): w¯úÛj ‡Nviv‡bvi Rb¨ e¨envi nq| 

jwKs ‡gKvwbRg: w¯úÛj‡K wbw`©ó Ae ’̄v‡b w ’̄i iv‡L| 

‡em I K¬¨vw¤ús wm‡÷g: ‡gwkb ‡Uwe‡j Bb‡W· ‡nW‡K w ’̄i 

iv‡L| 

 

Ask¸‡jv cix¶vকরর্ (Checking) 

● cÖ‡Z¨K Ask e¨env‡ii Av‡M ‡Pv‡L ‡`‡L Ges nv‡Z Nywi‡q ev bovPov K‡i cix¶v Kiv Riæwi| 

● w¯úÛj mn‡R ‡Nv‡i wKbv cix¶v Kiv| 

● Bb‡W· ‡cø‡Ui wQ`«¸‡jv mwVKfv‡e mgvb `~i‡Z¡ Av‡Q wKbv ‡`Lv| 

● Bb‡W· wcb wVKfv‡e jK K‡i wKbv cix¶v Kiv| 

● Kª¨v¼ Nyiv‡bvi mgq ‡Kv‡bv A¯̂vfvweK kã n‡”Q wKbv j¶¨ Kiv| 

● jwKs wm‡÷g gm„Yfv‡e KvR Ki‡Q wKbv cix¶v Kiv| 

 

wb‡`©wkKv Abyhvqx wgwjs †gwk‡b Bb‡W· †nW †mwU করা 

wgwjs ‡gwk‡b Bb‡W· ‡nW mwVKfv‡e ‡mU Kiv GKwU ¸iæZ¡c~Y© cÖwµqv, hv Kv‡Ri wbf©yjZv Ges wbivcËv 

wbwðZ K‡i| cÖ ‘̄ZKvi‡Ki ‡`Iqv g¨vbyqvj Abyhvqx Bb‡W· ‡nW ‡mU Ki‡Z n‡j cÖwZwU avc mveav‡b AbymiY 

Kiv Riæwi| 

 

1. g¨vbyqvj ch©v‡jvPbv 

● Bb‡W· ‡n‡Wi g¨vbyqvj fv‡jvfv‡e c‡o cÖ‡qvRbxq ‡mUAv‡ci wb‡`©kbv ey‡S wb‡Z n‡e| 

● ‡gwk‡bi mv‡_ Bb‡W· ‡n‡Wi mvgÄm¨, K¬¨vw¤ús c×wZ Ges ‡mdwU wb‡`©kbv Av‡M ‡_‡KB ‡R‡b wb‡Z 

nq| 
 

2. ‡gwkb eÜ I cwi®‹viKiY 

● ‡mUAvc ïiæi Av‡M wgwjs ‡gwkb cy‡ivcywi eÜ I w¯’i Kiv Riæwi| 

● ‡gwkb ‡Uwej cwi®‹vi K‡i mgZj c…ô cÖ ‘̄Z Ki‡Z nq, hv‡Z Bb‡W· ‡nW mwVKfv‡e em‡Z cv‡i| 
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3. Bb‡W· ‡nW ’̄vcb  

● g¨vbyqv‡ji wb‡`©kbv Abyhvqx Bb‡W· ‡nW ‡gwkb ‡Uwe‡ji Dci mwVK Ae ’̄v‡b ¯’vcb Ki‡Z nq| 

● ‡evë ev K¬¨v¤ú e¨envi K‡i Bb‡W· ‡nW‡K gReyZfv‡e AvU‡K w`‡Z nq| 

● ‡em ‡cø‡Ui mgZv wbwðZ Ki‡Z Wvqvj ‡MR ev Ab¨vb¨ gvchš¿ e¨envi Kiv ‡h‡Z cv‡i| 

 

4. w¯úÛj I ‡UBj÷K mgš^q 

● cÖ‡qvRb n‡j ‡UBj÷K Bb‡W· ‡n‡Wi wecix‡Z mwVK jvB‡b ‡mU Ki‡Z nq| 

● w¯úÛj ‡m›Uvi Ges ‡UBj÷K ‡m›Uvi mgvb wKbv Zv hvPvB Kiv Riæwi| 

 

5. Kvh©KvwiZv cix¶v 

● ‡mUAvc m¤úbœ nIqvi ci w¯úÛj Nywi‡q Bb‡Ww·s wm‡÷g wVKfv‡e KvR Ki‡Q wKbv cix¶v Kiv 

nq| 

● jwKs ‡gKvwbRg, Bb‡W· ‡cøU I wcb wVKg‡Zv KvR Ki‡Q wKbv wbwðZ Ki‡Z nq| 

● ‡Kv‡bv wXjv ev AmvgÄm¨ _vK‡j Zv wVK K‡i cybivq cix¶v Ki‡Z nq| 

 

IqvK©wcm mwVKfv‡e Bb‡W· †n‡W gvD›U Kiv 

ডির্িি ধােগুর্লা অনুেিণ কর্ি ও া়কেডেে েঠিকভার্ব ইির্িক্স জহ্র্ি মাউন্ট কিা হ্ ়ঃ 

 

1) ও া়কেডের্েি আকাি ও ধিি অনু া ়ী ক্ল্যাডম্পং েদ্ধডত ডিব োিি 

ও া়কেডের্েি দদঘ েয, ব্যাে, আকৃডত ও ওেি জদর্খ উেযুক্ত ক্ল্যাডম্পং েদ্ধডত ডিধ োিণ কিা হ্ ।় 

জ মি- 

● ডেডলডিকযাল ও া়কেডের্েি েন্য 3-jaw chuck, 4-jaw chuck বা collet 

● লবা কার্েি েন্য between centers 

● অডি ়ডমত আকার্িি েন্য ডবর্িষ ক্ল্যাম্প বা ডিক্সিাি 

 

2) ইির্িক্স জহ্ি ও জটলিক েঠিকভার্ব অযালাইি কিা 

লবা ও ়াকেডের্েি জের্ে ইির্িক্স জহ্র্িি োর্র্ জটলিক োডিবদ্ধ কিা হ্ ়  ার্ত ও ়াকেডেে ডস্থ্ি র্ার্ক। 

অযালাইির্মন্ট েঠিক িা হ্র্ল ঘূণ েি জকন্দ্র (axis of rotation) ের্ি  া ়, ির্ল ইির্িডক্সং িলািল র্ভল হ্ ।় 

 

3) িাক বা কর্লর্ট ও া়কেডেে েঠিকভার্ব বোর্িা 

ও া়কেডেের্ক িাক/কর্লর্টি মাঝখার্ি েমািভার্ব প্রর্বি কডির্ ় টাইট কিা হ্ ।় 

এর্ত ঘূণ েিকার্ল ও া়কেডেে ভািোম্যপূণ ে র্ার্ক এবং কাটিংর্ ়ি েম ় দুর্ল  া  ়িা। 

 

4) ও া়কেডের্েি জকন্দ্র (axis) েঠিকভার্ব জেট কিা 

ইির্িডক্সং অোর্িির্িি েন্য ও া়কেডের্েি জকন্দ্র ডমডলং কাটার্িি োর্র্ েঠিকভার্ব অযালাইি কির্ত হ্ ।় 

িা ়াল ইডন্ডর্কটি বা এে িাইন্ডাি ব্যবহ্াি কর্ি ও া়কেডের্েি েঠিক অবস্থ্াি ডিডিত কিা হ্ ়। 
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5) প্রর্য়ােি অনু ায়ী ও ়াকেডের্েি উভ ় ডদক োর্োট ে জদওয়া 

লবা বা ভািী ও া়কেডের্েি জের্ে: 

● একডদর্ক ইির্িক্স জহ্র্িি িক 

● অন্যডদর্ক জটলির্কি জেন্টাি 

ডদর্  ়োর্োট ে জদও ়া হ্ ়,  ার্ত কাটিংর্ ়ি েম ় বাঁকা হ্ও া় বা কম্পি িা ঘর্ট। 

 

6) ক্ল্যাডম্পং স্ক্রু টাইট কর্ি ডস্থ্ডতিীলতা ডিডিত কিা 

িাক বা ক্ল্যার্ম্পি স্ক্রুগুর্লা ডিডদ েষ্ট টকে অনু া ়ী টাইট কিা হ্ ়। 

অডতডিক্ত টাইট কির্ল ও া়কেডেে েডতগ্রস্ত হ্র্ত োর্ি এবং ডিলা িাখর্ল ঘূণ ের্িি েম ় ডিে কির্ত োর্ি। 

 

7) ডিিােত্তা ও মািদণ্ড অনুেিণ 

● ও া়কেডেে ঘুডির্ ় জদর্খ েঠিকভার্ব জকন্দ্র ধর্ি জির্খর্ে ডক িা তা ে ের্বেণ কিা 

● জকার্িা িািআউট র্াকর্ল পুিিা ় জেট কিা 

● ও া়কেডের্েি অবস্থ্াি কার্েি িাডহ্দা অনু া ়ী ঠিক আর্ে ডকিা তা ডিডিত কিা 

● প্রস্তুতকাির্কি গাইিলাইি ও ও া়কের্প্লে জেিটি িযান্ডাি ে জমর্ি মাউডন্টং েম্পন্ন কিা 

 

ও া়কেডেের্ক ইির্িক্স জহ্র্ি েঠিকভার্ব মাউন্ট কিা ইির্িডক্সং অোর্িির্িি েবর্ির্ ় গুরুত্বপূণ ে ধাে,  া েঠিক ঘূণ েি 

ডবভােি, ডির্ভ েল কাটিং এবং ডিিােদ জমডিডিং ডিডিত কর্ি। উেযুক্ত ক্ল্যাডম্পং, অযালাইির্মন্ট, োর্োট ে এবং 

ডিিােত্তা েিীো-েব ডমডলর্ ় েঠিক মাউডন্টং একটি মািেম্মত ডমডলং কার্েি পূব েিতে। 

 

wewfbœ ai‡bi Bb‡Ww·s c×wZ mbv³ I m¤úv`b করা 

1. wm¤új Bb‡Ww·s (Simple Indexcing) 

2. wWdv‡ibwkqvj Bb‡Ww·s (Differential Indexcing) 

3. K¤úvDÛ Bb‡Ww·s (Compound Indexcing) 

4. G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s (Angular Indexcing) 

 

wm¤új Bb‡Ww·s (Simple Indexcing): 

wm¤új Bb‡Ww·s G Iqvg© Ges Iqvg© ûB‡ji mvnv‡h¨ ̄ úxÛjwU‡K (Bb‡Ww·s PvK) Nyiv‡bv nq| AwaKvsk AvaywbK 

‡gwk‡b Iqv‡g© GK¸bv (wm¤új †_ªW) Ges Iqvg© ûB‡j 40 `uvZ _v‡K| Iqvg© k¨vdU G GK cÖv‡šÍ Aew ’̄Z 

Bb‡Ww·s †µsK Gi mvnv‡h¨ Iqvg©wU‡K GK cvK NyivB‡j Iqvg© wMqv‡ii GKwU `uvZ Ny‡i| A_©¨vr ¯úxÛjwU GK 

cv‡K 
1/40 Ask Ny‡i| Iqvg© k¨vd‡Ui Dci Aew& ’̄Z GKwU ø̄xf G Bb‡W· †cøU emv‡bv nq, d‡j Iqvg© k¨vdU 

Nywi‡j Bb‡W· †cøU Ny‡i bv| 
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Bb‡Ww·s Gi m~Î :  

Bb‡Ww·s = 
40

𝑁
 

(N = wMqv‡ii `uv‡Zi msL¨v) 

 

 

 

 

Bb‡Ww·s †cøU Gi wQ`ª msL¨v : 

cÖ_g PvKwZ = 15, 16, 17, 18, 19, 20 

wØZxq PvKwZ = 21, 23, 27, 29, 31, 33 

Z…Zxq PvKwZ = 37, 39, 41, 43, 47, 49 

 

D`vniY:  

36 ùv‡Zi GKwU wMqvi KvwU‡Z nB‡j Bb‡Ww·s evwni Ki| 

mgvavb : †`Iqv Av‡Q, `uv‡Zi msL¨v = 36 

Avgiv Rvwb, Bb‡Ww·s  =   (N = `uv‡Zi msL¨v) 

(‡h‡nZy Bb‡Ww·s †cøU G 9 wU wQ`ª bvB, ZvB ni Ges je‡K 2 Øviv 

¸Y K‡i| 

  = 

   

   

 

myZivs Bb‡Ww·s †µsK †K c~b© 1 cvK Nywi‡q 18 wQ‡`ªi 2wU wQ`ª wb‡Z n‡e| 

 

A_ev, 

   (GLv‡b ni Ges je‡K 3 Øviv ¸b K‡i) 

 

 

Bb‡Ww·s †µsK †K c~Y© 1 cvK NyivBqv 27 wQ‡`ªi 3 wQ`ª wb‡Z n‡e| 

 

A_ev 

    (GLv‡b ni Ges je‡K 4 Øviv ¸b K‡i) 
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Bb‡Ww·s †µsK †K c~Y© 1 cvK NyivBqv 36 wQ‡`ªi 4 wQ`ª wb‡Z n‡e| 
 

wWdv‡ibwkqvj Bb‡Ww·s (Differential Indexcing): †h me `v‡Zui wMqvi KvwUs wm¤új ev WvB‡i± 

Bb‡Ww·s G m¤¢e nq bv ZLb wWdv‡ibwkvj Bb‡Ww·s Gi gva¨‡g mgvavb Kiv nq| 

wWdv‡ibwkvj Bb‡Ww·s =   
40

𝐴
 

 wWdv‡ibwkvj Bb‡Ww·s wMqvi ‡iwkI = A – N ×  
40

𝐴
  

  

GLv‡b , A n‡”Q cÖK…Z `vuZ msL¨vi KvQvKvwQ `vuZ msL¨v| N cÖK…Z `vuZ msL¨v 

 

 

awi Mxqvi †iwkI = 40 / 120 , GLv‡b 40 `vu‡Zi wMqvi w¯úÛ‡ji mv‡_ Avi 120 `vu‡Zi wMqvi k¨vd‡Ui 

mv‡_ hy³ Ki‡Z n‡e|  

 

G¨vs¸jvi  Bb‡Ww·s: 

wm¤új Ges G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s cÖvq GKB iKg| hLb †Kvb wmwjwÛªK¨vj e ‘̄i Dci †Kvb wWMÖx AšÍi AšÍi 

wef³ Kivi cÖ‡qvRb nq ZLb GB c×wZ Aej¤b̂ Ki‡Z nq| Avgiv Rvwb †h wmwjwÛªK¨vj ev †MvjvKvi R‡ei 

cwiwa 360
0
 Bb‡W· †µsK†K 40 evi NyivB‡j 360

0
 N~‡i A_©¨vr RewU m¤ú~Y© iƒ‡c GKevi Ny‡i| myZivs 

µ¨vsK‡K GK cvK NyivB‡j RewU 360
0
/40 = 9

0
 Ny‡i|  

 

G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s Gi myÎ: 

 G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s = 
𝐷

9°
 (D = cª‡qvRbxq / AvKvswLZ wWMÖx) 

 

D`vniY: 

GKwU iW‡K mgvb Pvi fv‡M fvM Ki‡Z nB‡j G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s Ki| 

 

mgvavb: 

i‡Wi cwiwa = 360
0
 †h‡nZz Pvi fv‡M fvM Ki‡Z n‡e Dnvi GK fv‡Mi gvb  =  

G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s =  
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myZivs Bb‡W· G¨vsK‡K †h †Kvb wQ`ª wbqv 10 evi NyivB‡Z nIqv| 

D`vniY : 

GKwU iW‡K mgvb QqwU fv‡M fvM Ki‡Z nB‡j G¨vs¸‡jvi Bb‡Ww·s Ki| 

mgvavb : 

i‡Wi cwiwa = 360
0
 †h‡nZz Qq fvM Ki‡Z n‡e Dnvi GK fv‡Mi gvb  

G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s =      

 

 

 

myZivs Bb‡W· G¨vsK‡K 6 evi NyivBqv 18 wQ‡`ªi 12 wQ`ª A_ev 27 

wQ‡`ªi 18 wQ`ª wbqv euvwa‡Z nIqv|     A_ev 
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‡mjd †PK (Self Check) - 4.2 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ 

1. Bb‡Ww·s ej‡Z wK eyS? 

2. Bb‡Ww·s KZ cÖKvi I wK wK? 

3. wm¤új Bb‡Ww·s Gi m~Î wjL? 

4. wWdv‡ibwkqvj KLb Kiv nq?  

5. wWdv‡ibwkqvj Bb‡Ww·s Gi m~Î wjL|  

 

 

  



 

165 

 

DËicÎ (Answer Key) - 4.2 

 

1) Bb‡Ww·s ej‡Z wK eyS? 

DËi : GKwU Re‡K fMœvs‡k mgfv‡e fvM Kiv‡K Bb‡Ww·s e‡j| 

 

2) Bb‡Ww·s KZ cÖKvi I wK wK? 

DËi : mvaviYZ wgwjs †gwk‡b cuvPwU c×wZi gva¨‡g Bb‡Ww·s Kvh© m¤úv`b Kiv hvq| 

1| WvB‡i± Bb‡Ww·s (Direct Indexcing) | 

2| wm¤új Bb‡Ww·s (Simple Indexcing) | 

3| wWdv‡ibwkqvj Bb‡Ww·s (Differential Indexcing) | 

4| K¤úvDÛ Bb‡Ww·s (Compound Indexcing) | 

5| G¨vs¸jvi Bb‡Ww·s (Angular Indexcing) | 

 

3) wm¤új Bb‡Ww·s Gi m~Î wjL? 

DËi : Bb‡Ww·s Gi m~Î :  

Bb‡Ww·s = 
40

𝑁
 

 

4) wWdv‡ibwkqvj KLb Kiv nq?  

DËi : h me `v‡Zui wMqvi KvwUs wm¤új ev WvB‡i± Bb‡Ww·s G m¤¢e nq bv ZLb wWdv‡ibwkvj Bb‡Ww·s Gi 

gva¨‡g mgvavb Kiv nq| 

 

5) wWdv‡ibwkqvj Bb‡Ww·s Gi m~Î wjL|  

DËi : wWdv‡ibwkvj Bb‡Ww·s =   
40

𝐴
 

 wWdv‡ibwkvj Bb‡Ww·s wMqvi ‡iwkI = A – N ×  
40

𝐴
  

 GLv‡b , A n‡”Q cÖK…Z `vuZ msL¨vi KvQvKvwQ `vuZ msL¨v| N cÖK…Z `vuZ msL¨v 
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েব িীট (Job Sheet) – 4.2.১ 

 

R‡ei bvg: wgwjs ‡gwk‡b Mxqvi KvUvi Rb¨ Bb‡Ww·s †mU Kiv| 

 

Kv‡Ri aviv:   

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv (PPE) cwiavb Kiv 

2. wgwjs ‡gwkbi Bb‡Ww·s BDwbU ch©‡eÿYj Kiv 

3. cÖ`Ë `vuZ msL¨v Abyhvqx K¨jKz‡jkb Kiv 

4. wnmve Abyhvqx Bb‡Ww·s †cøU G µ¨vsK wcb †mU Kiv 

5. K‡qK evi Abykxjb Kiv 

6. cÖ‡qvRbxq miÄvg wbw`©ó ’̄v‡b ivLv 

 

mZK©Zv: 

● ‡gwkb Pvjy Kiv †_‡K weiZ _vKv 

● wcwcB e¨envi wbwðZ Kiv 

● ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b ‡bIqv 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 4.2.1 

 

R‡ei bvg : wgwjs ‡gwk‡b Mxqvi KvUvi Rb¨ Bb‡Ww·s †mU Kiv। 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n:  

● G¨v‡cÖvb     

● ‡mdwU MMjm     

● ‡mdwU my    

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U: 

● wgwjs ‡gwkb     

● Bb‡Ww·s BDwbU    

● ‡iÂ     

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm:  

● LvZv I Kjg | 

 

WvqvMÖvg: 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 4.3 

 

wkLb dj 3: ‡cøBb, mvBW †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Ki‡Z cvi‡e 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

● cÖ‡qvRbxq উপকরর্ Ges wgwjs KvUvi wbe©vPb I †mU করা 

● †cøBb, mvBW †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úv`‡bi Rb¨ cÖ‡qvRbxq W«Bs I 

†¯úwmwd‡Kkb 

● wgwjs †gwk‡bi KvwUs c¨vivwgUvi¸‡jv mbv³করর্  

● †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wgwjs KvR m¤úv`‡bi Rb¨ Acv‡ik‡bi µg wba©viY 

● †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v 

● †cøBb, mvBW †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv 

● wba©vwiZ †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx জব cix¶v/cwigvc Kiv 

 

cÖ‡qvRbxq উপকরর্ Ges wgwjs KvUvi wbe©vPb I †mU করা 

জপ্রবর cÖ‡qvRb Abyhvqx wgwjs Kvh©µ‡g mwVK gv‡bi উপকরর্ (Material) Ges Dchy³ wgwjs KvUvi wbe©vPb করা 

AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| Kv‡Ri aib, AvKvi, AvK…wZ I wbw`©óZv Abyhvqx KvUvi wbe©vPb Ki‡j Drcvw`Z K‡¤úv‡b‡›Ui 

¸YMZ gvb eRvq _v‡K Ges mgq I LiP K‡g| wbe©vPb ‡k‡l wgwjs ‡gwk‡b KvUvi mwVKfv‡e ‡mU ev gvD›U 

Ki‡Z nq, hv‡Z Acv‡ikb wbivc` I wbf©yj nq| 

 

উপকরর্ wbe©vPb (Material Selection): 

Kv‡Ri bKkv (Drawing) I ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx ‡g‡Uwiqvj wbe©vPb Kiv nq| 

‡g‡Uwiqv‡ji kw³gËv, K‡VviZv, ‡gwk‡bwewjwU I wdwbwks c«‡qvRb Abyhvqx w÷j, Kv÷ Avqib, A¨vjywgwbqvg 

ev Ab¨vb¨ ‡gUvj wbe©vPb Kiv nq| 

 

wgwjs KvUvi (Milling Cutter) :  

wgwjs †gwk‡b e¨eüZ KvwUs Uzj‡K wgwjs KvUvi ejv nq| Bnv GKvwaK KvwUs c‡q›U (Multi point) I KvwUs 

GR wewkó nq| wgwjs KvUvi wewfbœ AvKvi I AvK…wZi nq| nvB ¯úxW ÷x‡ji ˆZwi KvUvi Avgv‡`i †`‡k GLb 

me©vwaK e¨eüZ nq|  

 

wgwjs KvUvi wbe©vPb (Milling Cutter Selection): 

Kv‡Ri AvK…wZ, Mªyf, ø̄U, ‡dm, KbU¨yi ev wMqvi ‡c«vdvBj Abyhvqx wb‡Pi wgwjs KvUvi¸‡jv wbe©vPb Kiv nq: 

1) mvBW A¨vÛ ‡dm KvUvi (Side and Face Cutter): 

● c«‡¯’ PIov ¯øU, Mªyf ev KvU ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

● mvBW KvU Ges ‡dm KvU `y‡UvB Ki‡Z cv‡i| 
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2) ¯øwUs KvUvi (Slotting Cutter): 

● wewfbœ ø̄U ev Kx-I‡q KvUvi Rb¨ e¨eüZ nq| 

● Mfxi I miæ ø̄U ‰Zwi Ki‡Z myweavRbK| 

3) Wvej A¨v‡½j KvUvi (Double Angle Cutter): 

● wf-AvK…wZi Mªyf, P¨vgdvi ev ‡¯úkvj dg© KvU ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

4) GÛ wgj KvUvi (End Mill Cutter): 

● eûgyLx Kv‡Ri Rb¨ ‡hgb c‡KwUs, ‡c«vdvBwjs, mvBW ‡gwkwbs BZ¨vw`| 

● wewfbœ e¨vm, ‡jš’ I d¬y‡U cvIqv hvq| 

5) Kb©vi ‡iwWqvm KvUvi (Corner Radius Cutter): 

● ‡KvYvq ‡iwWqvm ev wd‡jU ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

● As‡ki ‡÷«m Kgv‡Z ‡iwWqvm Riæwi n‡j e¨eüZ| 

6) ‡kj GÛ wgj KvUvi (Shell End Mill Cutter): 

● eo e¨v‡mi KvwUs Acv‡ik‡bi Rb¨ e¨envi Kiv nq| 

● ‡dm, mvBW I ‡nwf Kv‡Ui Dc‡hvMx| 

7) ‡dm wgwjs KvUvi (Face Milling Cutter): 

● eo mgZj c…ô (Flat Surface) ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

● D”P ‡g‡Uwiqvj wigyfvj ‡iU _v‡K| 

8) Bbfj¨yU wMqvi KvUvi (Involute Gear Cutter): 

● wMqvi ‰Zwii Bbfj¨yU ‡c«vdvBj KvwUs‡qi Rb¨ e¨eüZ nq| 

● wbw`©ó gwWDj I wWwc mvB‡R cvIqv hvq| 

9) wMqvi ne KvUvi (Gear Hob Cutter): 

● ‡nvwes ‡gwk‡b wMqvi, ¯Œy, ¯úøvBb BZ¨vw` KvUvi Rb¨ e¨eüZ| 

● `ªæZ I wbf©yj wMqvi wU_ Drcv`b K‡i| 

10) ø̄¨ve wgwjs KvUvi (Slab Milling Cutter): 

● eo I `xN© mvBW mvi‡dm KvwUs‡qi Kv‡R e¨eüZ nq| 

● ‡nwf wWDwU KvwUs‡qi Rb¨ Dc‡hvMx| 

11) wU- ø̄U KvUvi (T-Slot Cutter): 

● wU- ø̄U ‡Uwej ev ‡¯úkvj Mªyf ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

● ø̄‡Ui gv_v c«k Í̄ Ki‡Z mvnvh¨ K‡i| 

12) ej ‡bvR KvUvi (Ball Nose Cutter): 

● 3wW KbU¨yi, Kvf©, WvB-‡gvì I RwUj c…ô ‰Zwi‡Z e¨eüZ nq| 

● ‡MvjvKvi wUc _vKvq ¯§y_ wdwbk cvIqv hvq| 
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wgwjs KvUvi mbv³KiY (Identification of Milling Cutter) 

 

1| ÷¨vMvi Uz_ mvBW wgwjs KvUvi 

 

 

2| w ø̄wUsm 

 

 

3| wmsMj A¨vs‡Mj KvUvi 

 

 

4| Wej A¨vsMj KvUvi 

 

 

5| †nwjK¨vj †cøBb wgwjs KvUvi 

 

 

6| wMqvi ne KvUvi 
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7| wMqvi KvUvi 

 

 

8| †¯cÖv‡KU KvUvi 

 

 

9| ¯úøvBb KvUvi 

 

 

10| Kb‡f· KvUvi 

 

 

11| Kb‡Kf KvUvi 

 

 

12| †cøBb †÷ªBU Uz_ KvUvi 

 

 

13| †÷ªBU Uz_ mvBW wgwjs KvUvi 
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14| ỳB d¬zU wewkó GÛ wgj 

 

 

15| Wvej GÛ wgj 

 

 

16| gvjwUcj d¬zU †Ucvi k¨vsK GÛ wgj 

 

17| Ux- ø̄U KvUvi 

 

18| BbmvU© Uz_ †dBm wgwjs KvUvi 

 

19| Wvf†UBj KvUvi 
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KvUvi ‡mwUs (Cutter Setting): 

● Dchy³ Ave©vi, K‡jU ev ‡nvìvi e¨envi K‡i KvUvi ‡gwk‡b gvD›U Kiv nq| 

● mwVK A¨vjvBb‡g›U, UK© I wK¬qv‡iÝ wbwðZ Kiv nq| 

● Kv‡Ri Re mwVKfv‡e fvBm ev K¬¨v‡¤ú wd· K‡i KvUvi I R‡ei g‡a¨ Dchy³ wdW I ¯úxW ‡mU Kiv 

nq| 

 

†cøBb, mvBW †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj Acv‡ikb m¤úv`‡bi Rb¨ cÖ‡qvRbxq W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb 

 

ডমডলং জমডির্ি Plain, Side Face, Gang এবং Straddle ডমডলং অোর্িিি েঠিকভার্ব েম্পন্ন কিাি েন্য 

প্রর্ম এবং েবর্ির্ ় গুরুত্বপূণ ে ধাে হ্র্লা প্রাপ্ত ড্রডয়ং (engineering drawing) এবং জেডেডির্কিি 

 র্া র্ভার্ব জবাঝা বা ব্যাখ্যা কিা (interpreting)। ড্রডয়ং েঠিকভার্ব ব্যাখ্যা কির্ত িা োির্ল কার্টি গভীিতা, 

অবস্থ্াি, জকাণ, জিডেং লাইি বা িাইর্মিিিগুর্লা র্ভল হ্র্  ়জ র্ত োর্ি,  া পুর্িা কাের্ক ব্যর্ ে কির্ত োর্ি। তাই 

ড্রডয়ং ও জেডেডির্কিি ব্যাখ্যাি ধােগুর্লা ডিম্নরূে: 

 

1) ড্রডয়ং-এি ডভউ, িাইর্মিিি ও টলার্িন্স ডবর্িষণ 

● ড্রডয়ং-এ জদও ়া Front view, Top view, Side view, এবং Sectional view জদর্খ 

ও া়কেডের্েি প্রকৃত আকাি, স্তি এবং কাটাি অবস্থ্াি ডিধ োিণ কিা হ্ ।় 

● িাইর্মিিি (দদঘ েয, প্রস্থ্, পুরুত্ব), টলার্িন্স, োির্িে ডিডিি ইতযাডদ বুর্ঝ ডমডলং কাট কতটা গভীি হ্র্ব তা 

ঠিক কিা হ্ ।় 

 

2) Plain Milling-এি েন্য প্রর্য়ােিীয় অংি িিাক্ত কিা 

Plain milling হ্র্লা েমতল (flat) পৃে দতডি। এেন্য ড্রডয়ং-এ: 

● জকাি অংিটি েমতল কির্ত হ্র্ব 

● কতটা লবা ও িওি়া এডিয়া কাটর্ত হ্র্ব 

● কাটিং গভীিতা কত 

এেব ডিণ েয় কিা হ্য়। 

জেডেডির্কির্ি োধািণত কাটিং ডিি, ডেি ও ডিডিডিং মাি উর্ল্লখ র্ার্ক। 

 

3) Side Face Milling-এি েন্য জপ্রািাইল ও কাটিং ডদক ডবর্িষণ 

Side face milling-এ োধািণত ও া়কেডের্েি োর্িি অংর্ি েমতল বা ডিডদ েষ্ট পুরুর্ত্বি কাট জিওয়া হ্য়। 

ড্রডয়ং জর্র্ক: 

● োর্িি জকাি পৃে কাটর্ত হ্র্ব 

● োইি কাটাি Breathing/Thickness 

● কাটিং প্রস্থ্ ও গভীিতা 

● জকাি ডদক জর্র্ক কাট জিওয়া হ্র্ব 

এেব জবাঝা হ্ ।় 
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4) Gang Milling-এি েন্য একাডধক কাটার্িি অবস্থ্াি ও আকাি জবাঝা 

Gang milling-এ একাডধক ডমডলং কাটাি একোর্র্ আিবার্ি বডের্ ় ডবডভন্ন েমান্তিাল বা ধািাবাডহ্ক কাট 

জিও ়া হ্ ।় 

ড্রডয়ং জর্র্ক: 

● কতগুর্লা কাট একই োর্র্ ডির্ত হ্র্ব 

● প্রডতটি কার্টি প্রস্থ্, দূিত্ব, গভীিতা 

● কাটাির্দি মর্ধ্য spacing 

● আিবার্ি কাটািগুর্লাি ক্রমানুোি 

এেব েঠিকভার্ব ব্যাখ্যা কিা হ্ ়। 

 

5) Straddle Milling-এি েন্য ডবেিীত ডদর্কি দুটি কার্টি িাইর্মিিি ডিধ োিণ 

Straddle milling-এ দুটি োইি কাটাি ব্যবহ্াি কর্ি ও া়কেডের্েি দুই োর্ি একোর্র্ েমাি কাট জিও ়া 

হ্ ।় ড্রডয়ং জর্র্ক: 

● দুই কাটার্িি মধ্যবতী প্রস্থ্ (Width between the cutters) 

● জিাডাি বা গ্রুর্ভি গভীিতা 

● কাটিং-এি সুডিডদ েষ্ট অবস্থ্াি 

● জেোি বা জকালার্িি পুরুত্ব 

এেব ব্যাখ্যা কর্ি েঠিক জেটআে ডিধ োিণ কিা হ্ ়। 

 

6) টলার্িন্স ও োির্িে ডিডির্িি জেডেডির্কিি  ািাই 

উচ্চ ডির্ভ েলতা কার্েি জের্ে ড্রডয়ং-এ উর্ল্লখ র্ার্ক: 

● ± টলার্িন্স (জ মি: ±0.05 mm) 

● Surface roughness (জ মি: Ra value) 

এেব ডির্দ েিিা অনুেিণ কর্ি কাটাি ধিণ, ডিি ও ডেি ডিধ োিণ কিা হ্ ।় 

 

7) জমর্টডিয়াল জেডেডির্কিি ব্যাখ্যা 

ও া়কেডেে জকাি উোদার্িি তা ড্রডয়ং বা জিটাডির্ট উর্ল্লখ র্ার্ক (MS, CI, SS, Aluminum ইতযাডদ)। 

উোদাি অনু া ়ী কাটাি ডিব োিি, কুল্যান্ট ব্যবহ্াি এবং কাটিং ডেি ডিধ োিণ কিা হ্ ।় 

 

8) ড্রডয়ং-এি জিাট (Notes) এবং ডবর্িষ ডির্দ েিিা অনুেিণ 

ড্রডয়ং-এ প্রা ়িই গুরুত্বপূণ ে জিাট র্ার্ক, জ মি— 

● "Do not remove this edge" 

● "Mill in two passes" 

● "Maintain this datum" 

এেব ডির্দ েিিা ডবর্িষণ কর্ি ডমডলং অোর্িিি েডিকল্পিা কিা হ্ ।় 
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wgwjs †gwk‡bi Acv‡ikb t †h me KvR wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ Kiv nq Zv‡K wgwjs Acv‡ikb e‡j| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

wgwjs †gwk‡bi KvwUs c¨vivwgUvi¸‡jv mbv³করর্ 

wgwjs ‡gwk‡b ‡h‡Kv‡bv KvR ïiæ Kivi Av‡M mwVK KvwUs c¨vivwgUvi kbv³ Kiv cÖ‡qvRb| mwVK c¨vivwgUvi 

wbe©vPb Ki‡j ‡gwkwbs Acv‡ikb `ªæZ, wbf©yj Ges wbivc` nq| GQvov Uy‡ji Avqy e…w× cvq Ges IqvK©wc‡m 

fv‡jv wdwbk cvIqv hvq| wgwjs Acv‡ik‡b c«avb wZbwU KvwUs c¨vivwgUvi nj-Cutting Speed, Feed and Depth 

of Cut. 
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1. KvwUs w¯úW (Cutting Speed) 

KvwUs w¯úW n‡jv KvUvi d¬yU I IqvK©wc‡mi g‡a¨ m…ó Av‡cw¶K MwZi nvi| mvaviYZ GwU wgUvi c«wZ wgwbU 

(m/min) ev mvi‡dm wdU c«wZ wgwbU (SFM) G c«Kvk Kiv nq| 

N~Y©vqgvb wgwjs KvUv‡ii cwiwai Dci †h †Kvb  we›`yi mij †iLvq †h MwZ nq , Zv‡K KvwUs ¯úxW e‡j | Bnv 

n‡jv wgwjs †gwk‡b Kv‡Ri mgq wgwjs KvUv‡ii GKK mg‡q Kvh©e ‘̄‡K AwZµg Kivi cwigvY |   

KvwUs ¯úxW (CS) = πDN ÷ 1000 

CS  = KvwUs ¯úxW wg./ wgwbU 

D= wgwjs KvUv‡ii e¨vm, wgwg 

N  = cÖwZ wgwb‡U N~Y©b msL¨v  

 

‡g‡Uwiqv‡ji aib Abyhvqx KvwUs w¯úW cwiewZ©Z nq- 

● KwVb (Hard) ‡g‡Uwiqv‡j Kg w¯úW, big (Soft) ‡g‡Uwiqv‡j ‡ewk w¯úW e¨envi Kiv nq| 

● mwVK w¯úW wbe©vPb Ki‡j KvwUs A¨vKkb gm…Y nq Ges KvUvi AwZwi³ Mig nq bv| 

● D`vniY: A¨vjywgwbqv‡gi Rb¨ w¯úW ‡ewk, w÷‡ji Rb¨ Kg| 
 

2. wdW (Feed) 

wdW n‡jv c«wZ ‡ifj¨yk‡b ev c«wZ wgwb‡U Uyj KZUyKy AM«mi n‡e Zvi nvi| GwU mvaviYZ mm/rev, mm/tooth, 

ev mm/min G c«Kvk Kiv nq| 

wgwjs Acv‡ik‡bi Rb¨ NyišÍ KvUv‡ii gy‡L †h nv‡i IqvK©wcm‡K †V‡j †`qv nq Zv‡K dxW e‡j | dxW wnmv‡ei 

g~j wfwË n‡”Q KvUv‡ii cÖwZwU `uvZ cÖwZev‡i †h avZz†K Kv‡U Zvi cwigvb A_©vr avZz‡K KvUvi mgq †h wPcm 

†ei nq Zvi †ea |  

dxW,F =  TNR wgwg / wgwbU | 

     T  = KvUv‡ii `uv‡Zi msL¨ | 

     N   = cÖwZ wgwb‡U KvUv‡ii N~Y©b msL¨v  

     R  = cÖwZ `uv‡Z dx‡Wi cwigvY   

 

wdW ‡ewk n‡j `ªæZ KvR m¤úbœ nq wKš‘ mvi‡dm wdwbk K‡g ‡h‡Z cv‡i| 

wdW Kg n‡j wdwbk fv‡jv cvIqv hvq, Z‡e KvwUs mgq ‡ewk jv‡M| 

KvUvi d¬yU msL¨v, Uy‡ji e¨vm Ges IqvK©wc‡mi K‡VviZv Abyhvqx wdW wba©viY Ki‡Z nq| 

 

wd‡Wi aib: 

Feed per tooth (fz) 

Feed per revolution (fr) 

Feed per minute (vf) 
 

3. ‡Wc_ Ad KvU (Depth of Cut) 

‡Wc_ Ad KvU n‡jv KvUvi KZUyKy MfxiZvq IqvK©wc‡m c«‡ek Ki‡Q| GwU mvaviYZ wgwjwgUvi (mm) G gvcv 

nq| 

● ivwds KvU (Roughing) Gi ‡¶‡Î ‡Wc_ ‡ewk ivLv nq| 

● wdwbwks KvU (Finishing) Gi ‡¶‡Î ‡Wc_ Kg ivLv nq hv‡Z mvi‡dm wdwbk DbœZ nq| 
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● ‡Wc_ ‡ewk n‡j KvwUs ‡dvm© I Uy‡ji ‡jvW e…w× cvq, ZvB ‡gwkb m¶gZv we‡ePbv K‡i ‡mU Ki‡Z 

nq| 

 

mwVK c¨vivwgUvi kbv³Ki‡Yi cÖ‡qvRbxqZv 

● ‡gwkwbs mgq K‡g hvq| 

● Uy‡ji ¶q Kg nq| 

● mvi‡dm wdwbk DbœZ nq| 

● Kv‡Ri wbf©yjZv e…w× cvq| 

● wbivc` Acv‡ikb wbwðZ nq| 

 

†gwkwbs Kivi mgq (Machine Time) t GKwU wbw`©ó wgwjs Acv‡ikb m¤úv`‡bi Rb¨ KZ mgq cÖ‡qvRb 

n‡e Zvnv Rvbv Avek¨K | †h cwigvb ˆ`N©¨ wgwjs Ki‡Z n‡e Dnv‡K cÖwZ wgwb‡U dx‡Wi cwigvb Øviv fvM Ki‡j 

†gwkwbs Kivi mgq cvIqv hvq | 

†gwkwbs mgq, M  = L / F wgwbU  

  L = †h cwigvb ˆ`N©¨ wgwjs Ki‡Z n‡e (wgwg ev BwÂ‡Z) | 

  F = cÖwZ wgwb‡U dx‡Wi cwigvY | 

 

†¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wgwjs KvR m¤úv`‡bi Rb¨ Acv‡ik‡bi µg wba©viY 

 

wgwjs KvR Kivi Av‡M Kv‡Ri W«wqs ‡`‡L ‡Kvb av‡c ‡Kvb KvR n‡e Zv wVK Kiv Lye ¸iæZ¡c~Y©| mwVK wm‡Kv‡qÝ 

wVK Ki‡j KvR `ªæZ, mwVK Ges wbivc`fv‡e Kiv hvq| 

 

mnR wm‡Kv‡qÝ: 

● W«wqs ‡`Lv I ‡evSv (Kx KvU‡Z n‡e, ‡Kvb RvqMvq KvU n‡e Zv eySv) 

● iÕ g¨v‡Uwiqvj c« ‘̄Z Kiv| 

● Re ‡mU Kiv (fvBm/K¬¨v¤ú w`‡q wVKfv‡e AvU‡K ivLv) 

● ‡idv‡iÝ c‡q›U ‡mU Kiv (X, Y, Z wR‡iv ‡mU Kiv) 

● mwVK KvUvi wbe©vPb Kiv ( ø̄U, Mªyf, ‡dm ev ‡c«vdvBj Abyhvqx Uyj ‡bIqv) 

● ivd KvU w`‡q ‡ewk ‡g‡Uwiqvj `ªæZ miv‡bv| 

● gvc I wdwbk wVK Kivi Rb¨ nvjKv KvU| 

● Zx¶&Y avi cwi®‹vi Kiv| 

● KvR ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx n‡q‡Q wK bv ‡PK Kiv| 

 

†gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v 

wgwjs ‡gwkb Pvjv‡bvi Av‡M ‡gwkb wVKfv‡e KvR Ki‡Q wK bv cix¶v Kiv c«‡qvRb| G‡Z `yN©Ubv K‡g Ges 

fv‡jv KvR cvIqv hvq| 
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mnR ‡PKwj÷: 

● ‡gwkb ‡j‡fj wVK Av‡Q wK bv ev Kvuc‡Q wKbv ‡`Lv| 

● w¯úÛj ivbAvDU ‡PK K‡i ‡`Lv (N~Y©‡Yi mgq Uyj `yj‡Q wK bv) 

● w¯úW I wdW KvR Ki‡Q wK bv ( RPM I wdW wjfvi wVKfv‡e Pj‡Q wK bv) 

● ‡Uwej gyf‡g›U gm…Y wKbv ( X, Y, Z mn‡R P‡j wK bv) 

● jywe«‡Kkb ev ‡Zj ‡`Iqv Av‡Q wK bv cix¶v| 

● Kyj¨v›U wm‡÷g ev Kyj¨v›U wVKfv‡e ‡ei n‡”Q wK bv| 

● B‡jKwU«K¨vj wm‡÷g A_v©r myBP, evUb, ‡Kej wVK Av‡Q wK bv| 

● kã I K¤úb A¯̂vfvweK kã n‡j KvR eÜ Kiv| 

● ‡U÷ KvU ev ‡QvU GKwU Ask ‡K‡U ‡`‡L ‡bIqv me wVK Av‡Q wK bv| 

 

†cøBb, mvBW †dm, M¨vs Ges ÷ª¨vWj wgwjs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv 

Avc ev Kb‡fbkbvj wgwjs (Up or Conventional Milling)t †h wgwjs c×wZ‡Z IqvK©wcm†K N~Y©vqgvb 

KvUv‡ii MwZi wecixZ w`‡K dxW †`qv nq Zv‡K Avc wgwjs ev Kb‡fbkbvj wgwjs e‡j |  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

myweav (Advantages):  

● KvUv‡ii cÖ‡Z¨KwU `vuZ cwi¯‹vi ’̄v‡b avZz KvUv ïiæ K‡i Ges Zv‡`i IqvK©wcm mvi‡d‡mi Avuk †f` 

Ki‡Z nq bv|  

● IqvK©wcm‡K KvUv‡ii w`‡K †P‡c iv‡L G‡Z †Uwej †gKvwbR‡gi e¨vKj¨vk `~ixf~Z nq | 

● Kv÷ Avqib I †dvwR©s Kiv Re k³ I Avuk hy³ nIqv m‡ËI GB c×wZ‡Z wgwjs Kiv hvq |  
 

Amyweav (Disadvantages): 

● KvUv‡ii av°v  Re‡K DwV‡q †dj‡Z Pvq | 

● R‡ei ev IqvK©wc‡mi mvi‡d‡m P¨vUvi gvK© †_‡K hvq | 

● Nl©Y RwbZ Kvi‡Y Zvc m„wô nq I KvUv‡ii KvwUs GR webô nq | 

● MfxiZi KvU †`Iqv m¤¢e nq bv | 

● `yªZ †gwUwiqvj Acmvib m¤¢e nq bv | 

● Drcv`b Kv‡Ri Rb¨ myweavRbK bq | 

● KvU ïiæ Kivi mgq R‡ei Da©Mvgx cÖeYZv †`Lv hvq | 
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WvDb wgwjs ev K¬vB¤ ̂wgwjs (Down or Climb Milling)t †h wgwjs c×wZ‡Z IqvK©wcm†K N~Y©vqgvb KvUv‡ii 

MwZi w`‡K dxW †`qv nq Zv‡K WvDb wgwjs ev K¬vB¤ ̂wgwjs e‡j |  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

myweav (Advantages): 

● IqvK©wcm‡K †Uwe‡ji Dci †P‡c iv‡L |  

● KvUv‡ii KvwUs GR¸‡jv IqvK©wcm mvi‡d‡m Nl©Y nq bv , d‡j AwaK Zvc m„wô nq bv |  

● AwaKZi †Wc_ Ae KvU †`qv hvq | 

● `ªyZ †gwUwiqvj Acmvib m¤¢e | 

● DbœZZi ¸Yv¸Y mn Drcv`b e„w× cvq |  

 

Amyweav (Disadvantages)t  

● †gwkb AwaK Ak¦kw³ m¤úbœ nIqv DwPZ | 

●  k³ I Avukhy³ mvi‡dm wewkó IqvK©wc‡mi Rb¨ myweavRbK bq | 

● Kvh©e Í̄z‡K KvUvi mgq dxW ¯Œzi e¨vKj¨v‡ki Rb¨ KvUvi †Uwej‡K Uvwbqv jq| d‡j KvUvi †f‡½ hvevi 

m¤¢vebv _v‡K |  

 

wgwjs ‡gwk‡b wewfbœ ai‡bi KvwUs Acv‡ikb Kiv nq Kv‡Ri AvK…wZ, ‡c«vdvBj Ges c«‡qvRb Abyhvqx| wb‡P 

mvaviYZ e¨eüZ wgwjs Acv‡ikb¸‡jv ms‡¶‡c eY©bv Kiv n‡jv: 

1. †cøBb wgwjs (Plain Milling) 

● mgZj c…ô ‰Zwi Kivi Rb¨ GB Acv‡ikb Kiv nq| 

● KvUvi‡K IqvK©wc‡mi mgvšÍiv‡j Pvwj‡q eo d¬̈ vU mvi‡dm ‰Zwi Kiv nq| 

 

2. mvBW wgwjs 

● IqvK©wc‡mi cv‡ki Ask KvU‡Z e¨eüZ nq| 

● Mªyf, P¨v‡bj ev ‡kvìvi KvU ‰Zwi Ki‡Z mvBW KvUvi e¨envi Kiv nq| 

 

3. ‡dm wgwjs 

● IqvK©wc‡mi Dc‡ii eo c…ô mgvb Kivi Rb¨ e¨eüZ nq| 

● ‡dm wgj KvUvi w`‡q gm…Y d¬̈ vU mvi‡dm cvIqv hvq| 
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4. M¨vs wgwjs 

● GKwU Ave©v‡i GKvwaK KvUvi GKmv‡_ ‡mU K‡i GKB m‡½ GKvwaK KvwUs Acv‡ikb Kiv nq| 

● G‡Z mgq evu‡P Ges Drcv`b `ªæZ nq| 

 

5. ÷ª̈ vWj wgwjs 

● `ywU mvBW KvUvi e¨envi K‡i IqvK©wc‡mi `yB cv‡k GKB mgq KvwUs Kiv nq| 

● mgvb c«‡ ’̄i Mªyf ev ø̄U `yB cv‡k Ki‡Z e¨eüZ nq| 

 

6. ø̄U wgwjs 

● IqvK©wc‡mi Dci j¤^v ev miæ ø̄U KvU‡Z e¨eüZ nq| 

● GÛ wgj ev ø̄U KvUvi w`‡q c«‡qvRbxq c« ’̄ I MfxiZvi ø̄U ‰Zwi Kiv nq| 

 

7. Kx-I‡q wgwjs 

● kvd‡U Kx ev Pvwe emv‡bvi Rb¨ c«‡qvRbxq Kx-I‡q ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

● ‡¯úkvj Kx-I‡q KvUvi ev GÛ wgj e¨envi Kiv nq| 

 

8. cvwU©s-Ad wgwjs 

● IqvK©wcm‡K Avjv`v As‡k wef³ Ki‡Z Kiv nq| 

● cvZjv cvwU©s KvUvi e¨envi K‡i `ªæZ I ‡mvRv KvU ‡`Iqv nq| 

 

9. GÛ wgwjs 

● GÛ wgj KvUvi w`‡q mvBW, Uc, Mªyf, c‡KU ev ‡c«vdvBj KvwUs Kiv nq| 

● GwU AZ¨šÍ eûgyLx Acv‡ikb| 

 

10. dg© wgwjs 

● we‡kl AvK…wZi mvi‡dm ‡hgb ‡iwWqvm, Kb‡f·, Kb‡Kf ev Ab¨ ‡c«vdvBj KvU‡Z e¨eüZ nq| 

● dg© KvUvi e¨envi Kiv nq ‡hLv‡b wbw`©ó AvK…wZ c«‡qvRb| 

 

11. A¨vO&¸jvi wgwjs 

● ‡h‡Kv‡bv Av‡½jhy³ mvi‡dm ev Mªyf ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

● Wvej A¨v‡½j ev wm‡½j A¨v‡½j KvUvi w`‡q GB Acv‡ikb Kiv nq| 

 

wba©vwiZ †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx জব cix¶v/cwigvc Kiv 

wgwjs KvR m¤úbœ nIqvi c‡i c« ‘̄ZK…Z RewU wbw`©ó W«wqs I ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx mwVKfv‡e ‰Zwi n‡q‡Q wK 

bv Zv cwigvc I hvPvB Kiv Lye ¸iæZ¡c~Y©| mwVK cwigvc wbwðZ Ki‡j Kv‡Ri ¸Ygvb eRvq _v‡K Ges ÎywU ev 

cybivq KvR Kivi c«‡qvRb K‡g| 
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cwigvc I hvPvB Kivi avcmg~n: 

1. W«wqs I ‡¯úwmwd‡Kkb wgwj‡q ‡`Lv 

● W«wqs ‡_‡K ‰`N¨©, c« ’̄, D”PZv, ø̄‡Ui MfxiZv, A¨v‡½j, ‡iwWqvm BZ¨vw` ‡PK Kiv| 

● Ujv‡i‡Ýi cwigvY ey‡S ‡bIqv| 

 

2. mwVK ‡gRvwis Uyj wbe©vPb 

● Kv‡Ri aib Abyhvqx gvc ‡bIqvi Dchy³ hš¿ e¨envi Kiv nq, ‡hgb: 

● ‡fwb©qvi K¨vwjcvi mvaviY gv‡ci Rb¨ 

● gvB‡µvwgUvi m~¶ gv‡ci Rb¨ 

● Wvqvj BwÛ‡KUi mvi‡dm ‡mvRv/evuKv ‡PK Kivi Rb¨ 

● nvBU ‡MR D”PZv ev avc cwigv‡ci Rb¨ 

● ‡Wc_ ‡MR ø̄U ev M‡Z©i MfxiZv gvcvi Rb¨ 

 

3. gvc‡K ‡¯úwmwd‡Kk‡bi mv‡_ Zyjbv Kiv 

● ‡bIqv gvc W«wqs‡qi mv‡_ wgwj‡q ‡`Lv nq| 

● Ujv‡i‡Ýi g‡a¨ _vK‡j KvR M«nY‡hvM¨| 

● Ujv‡i‡Ýi evB‡i _vK‡j ms‡kvab c«‡qvRb| 

 

৪. mvi‡dm wdwbk cix¶v 

● mvi‡dm ivd‡bm ev ¯§y_‡bm ‡Pv‡L ‡`‡L ev ‡c«vdvB‡jvwgUvi w`‡q ‡PK Kiv n‡Z cv‡i| 
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‡mjd †PK (Self Check) - 4.3 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ 

1. KvwUs ¯úxW wK? 

2. †Wc_ Ae KvU ej‡Z wK eyS? 

3. dxW wK? 

4. wgwjs KvUvi Kv‡K e‡j? 

5. 10 wU wgwjs KvUv‡ii bvg wjL|  

6. Avc wgwjs ev Kb‡fbkbvj wgwjs ej‡Z wK eyS? 

7. WvDb wgwjs ev K¬vB¤ ̂wgwjs wK? 
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DËicÎ (Answer Key) - 4.3 

 

1. KvwUs ¯úxW wK? 

DËi t KvwUs w¯úW n‡jv KvUvi d¬yU I IqvK©wc‡mi g‡a¨ m…ó Av‡cw¶K MwZi nvi 

 

2. †Wc_ Ae KvU ej‡Z wK eyS? 

DËi t ‡Wc_ Ad KvU n‡jv KvUvi KZUyKy MfxiZvq IqvK©wc‡m c«‡ek Ki‡Q| GwU mvaviYZ wgwjwgUvi (mm) 

G gvcv nq| 

 

3. dxW wK? 

DËi t wdW n‡jv c«wZ ‡ifj¨yk‡b ev c«wZ wgwb‡U Uyj KZUyKy AM«mi n‡e Zvi nvi| GwU mvaviYZ mm/rev, 

mm/tooth, ev mm/min G c«Kvk Kiv nq| 

 

4) wgwjs KvUvi Kv‡K e‡j?  

 DËi t wgwjs †gwk‡b e¨eüZ KvwUs Uzj‡K wgwjs KvUvi ejv nq| Bnv GKvwaK KvwUs c‡q›U (Multi point) I 

KvwUs GR wewkó nq| 

 

5) 10 wU wgwjs KvUv‡ii bvg wjL|  

 DËi t 10 wU wgwjs KvUv‡ii bvg- 

1| Wvej G¨v‡½j KvUvi (Double Angle Cutter) | 

2| †Kvm© Uz_ †nwjK¨vj KvUvi (Coarse tooth halical cutter) | 

 3| wMqvi ne KvUvi (Gear hob cutter) | 

4| wMqvi KvUvi (Gear cutter) | 

5| †¯cÖv‡KU KvUvi (Sprocket cutter) | 

6| Wvej GÛ wgj (Double end mill) | 

7| gvjwUcj d¬zU †Ucvi k¨vsK GÛ wgj (Multiple flute taper shank end mill) | 

8| Ux- ø̄U KvUvi (T-slot cutter) | 

9| DWivd KxI‡q KvUvi (Woodruff key way cutter) | 

10| Wvf‡UBj KvUvi (Dovetail cutter) | 

 

6. Avc wgwjs ev Kb‡fbkbvj wgwjs ej‡Z wK eyS? 

DËi t †h wgwjs c×wZ‡Z IqvK©wcm†K N~Y©vqgvb KvUv‡ii MwZi wecixZ w`‡K dxW †`qv nq Zv‡K Avc wgwjs 

ev Kb‡fbkbvj wgwjs e‡j | 

 

7. WvDb wgwjs ev K¬vB¤ ̂wgwjs wK? 

DËi t †h wgwjs c×wZ‡Z IqvK©wcm†K N~Y©vqgvb KvUv‡ii MwZi w`‡K dxW †`qv nq Zv‡K WvDb wgwjs ev K¬vB¤ ̂

wgwjs e‡j |  
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েব িীট (Job Sheet) – 4.3.১ 

 

R‡ei bvg: wgwjs ‡gwk‡b ø̄U KvwUs Kiv। 

 

Kv‡Ri aviv:   

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv (PPE) cwiavb Kiv 

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx mKj gvjvgvj msMÖn Kiv 

3. ø̄U KvUvi ev GÛ wgj KvUvi fvwU©K¨vj †nW G mshy³ Kiv 

4. Kvh©e ‘̄‡K †Uwe‡j †mU Kiv 

5. †gwkb Pvjy K‡i  Wªwqs Abyhvqx KvR ïiæ Kiv 

6. KvR †kl n‡j cÖwkÿK‡K †`Lv‡bv 

7. ‡gwkb eÜ K‡i  Re Ly‡j Rgv ‡`Iqv 

8. h_vh_ wbq‡g †gwkb cwi®‹vi Kiv 

9. cÖ‡qvRbxq miÄvg wbw`©ó ’̄v‡b ivLv 

 

mZK©Zv: 

● ‡gwkb Pvjy Kiv †_‡K weiZ _vKv 

● N~Y©vqgvb KvUvi †_‡K wb‡R‡K wbivc` `yi‡Z¡ ivLv 

● wbw`©ó Acv‡ik‡bi Rb¨ wbw`©ó KvUvi †mU Kiv 

● ‡gwkb Pjv Kvjxb me©`v MMjm civ 

● A‡Uv‡gwUK Pvjy †i‡L †gwkb †Q‡o Ab¨Î m‡i bv hvIqv 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 4.3.1 

 

R‡ei bvg: wgwjs ‡gwk‡b ø̄U KvwUs Kiv| 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n: 

● G¨v‡cÖvb     

● ‡mdwU MMjm     

● ‡mdwU my    

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U: 

● wgwjs ‡gwkb     

● fvwUK¨vj GUvP‡g›U   

● ‡iÂ     

● GÛ wgj KvUvi     

● fvwb©qvi K¨vwjcvi    

● K‡jU      

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm:  

● Kvó AvqiY eøK     

 

WvqvMÖvg: 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 4.4 

 

wkLb dj-৪: স্লট, কী-ওপ্রে, পাটয িং-অ্ি, এন্ড, িময এবিং অ্যােুলার/‡KŠwYK ঝমঝলিং অ্পাপ্ররশন m¤úbœ করপ্রে পারপ্রব। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

⮚ ø̄U, wK-I‡q, cvwU©s Ad Ges ‡KŠwYK wgwjs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb  

⮚ wgwjs KvR m¤úv`‡bi Rb¨ Acv‡ik‡bi µg wba©viY 

⮚ †gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v 

⮚ ø̄U, wK-I‡q, cvwU©s Ad Ges ‡KŠwYK wgwjs Acv‡ikb  m¤úbœকরর্ 

⮚ †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx জব cix¶v/cwigvc করা 

 

ড্রডয়ং এবং জেডেডির্কিি 

 

ডমডলং অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ কার্েি ড্রডয়ং (Engineering Drawing) ভার্লাভার্ব ডবর্িষণ ও 

ব্যাখ্যা কিা হ্য়। এর্ত জদখা হ্য়— 

ক. িট ডমডলং এি েন্য: 

● ির্টি প্রস্থ্ (Width) 

● গভীিতা (Depth) 

● দদঘ েয (Length) 

● ওর্েি/বদ্ধ িট ডকিা 

● ির্টি অবস্থ্াি (Datum Line জর্র্ক Center Distance) 

 

খ. কীওর্য় ডমডলং এি েন্য: 

● কী-এি িযান্ডাি ে োইে 

● কীওর্য়ি গভীিতা 

● ওয়াইির্ টলার্িন্স 

● শ্যািট বা জবার্ি েডেিডিং 

 

গ. োটি েং-অি এি েন্য: 

● জকার্ায় জর্র্ক আলাদা কির্ত হ্র্ব 

● প্রস্থ্ ও গভীিতা 

● িাি ও ডিডিি কার্টি োর্ েকয 
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ঘ. এন্ড ডমডলং: 

● জির্েি েমতলতা 

● কাটিং গভীিতা 

● োির্িে ডিডিি জকায়াডলটি 

 

ে. িম ে ডমডলং: 

● জপ্রািাইর্লি আকৃডত (Round/Narrow/Concave/Convex) 

● জিডিয়াে বা কাভে ডিধ োিণ 

● প্রর্য়ােিীয় িম ে কাটাি ডের্লকিি 

 

ি. অযাঙ্গুলাি ডমডলং: 

● জকাণ (Angle) 

● ধাে/জবর্ভল 

● োইি বাি বা অযার্ঙ্গল জপ্লট ব্যবহ্াি কর্ি জেটিং 

এই ডবর্িষর্ণি মাধ্যর্ম অোর্িির্িি েঠিক ের্, টুল, এবং জেটআে ডিধ োডিত হ্য়। 

 

ডমডলং কাে েম্পাদর্িি েন্য অোর্িির্িি ডের্কার্য়ন্স/ক্রম ডিধ োিণ 

 

কাে বা েব েঠিকভার্ব েম্পন্ন কিাি েন্য িীর্িি অোর্িিি ডের্কার্য়ন্স/ক্রম ডিধ োিণ কিা হ্য়- 

1. েব উেযুক্তভার্ব জেট কিা (Vise / Fixture) 

2. িাটাম/জিিার্িন্স োির্িে ডিধ োিণ 

3. এন্ড ডমডলং কর্ি েমতলকিণ 

4. িট/কীওর্য় কাটিং 

5. প্রর্য়াের্ি অযাঙ্গুলাি বা িম ে ডমডলং 

6. োটি েং-অি অোর্িিি 

7. ডিডিি কাট ডদর্য় োির্িে উন্নত কিা 

8. িাইিাল ইন্সর্েকিি 
 

েঠিক ডের্কার্য়ন্স বোয় িাখর্ল কার্েি েময় কম লার্গ ও মাি ভার্লা র্ার্ক। 

 

†gwk‡bi Kg©¶gZv cix¶v 

 

অোর্িিি শুরু কিাি আর্গ জমডির্িি েব িাংিি েিীো কিা হ্য়- 

● ডেন্ডল েঠিকভার্ব জঘার্ি ডকিা 

● ভাইর্ব্রিি আর্ে ডকিা 

● জটডবর্লি ডিি মসৃণ ডকিা 

● কাটাি েঠিকভার্ব ক্ল্যাম্প কিা ডকিা 

● লুডব্রর্কিি ডের্িম ঠিক আর্ে ডকিা 

● কুল্যান্ট প্রবাহ্ স্বাভাডবক ডকিা 

● ডগয়াি জিঞ্জ ও ডেি ঠিক আর্ে ডকিা 
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জ  জকার্িা েমস্যা র্াকর্ল কাটিং িলাকালীি দুঘ েটিা বা মার্েি র্ভল হ্র্ত োর্ি। 

 

প্রর্ ়ােিীয় েব ডমডলং অোর্িিি m¤úbœকরর্  

 

ক. Slot Milling 

● End mill/slot drill ব্যবহ্াি কর্ি ডিডদ েষ্ট প্রর্স্থ্ িট কাটা 

● একাডধক োর্ে গভীিতা অেেি 

● ডেেি ডদক জর্র্ক ডিে অেোিণ 

 

খ. Keyway Milling 

● িযান্ডাি ে কী োইে অনু ায়ী কাটাি ব্যবহ্াি 

● শ্যািট েঠিকভার্ব জেন্টাি কিা 

● জিি জিট ডিয়ন্ত্রণ কর্ি ধার্ে কাট জিওয়া 

 

গ. Parting-off 

● Job-এি অডতডিক্ত অংি জকর্ট আলাদা কিা 

● িাি এবং ডিডিি কাট 

● ডিিােদ ক্ল্যাডম্পং ডিডিত কিা 

 

ঘ. End Milling 

● েমতল পৃে দতডি 

● কাটাি ও জমডির্িি অযালাইির্মন্ট জিক কিা 

● ডিি ও ডেি ড্রডয়ং অনু ায়ী ঠিক কিা 

 

ে. Form Milling 

● িম ে কাটাি ডদর্য় প্রর্য়ােিীয় আকৃডত দতডি 

● েঠিক জিডিয়াে / জপ্রািাইল বোয় িাখা 
 

ি. Angular Milling 

● োইি বাি বা অযার্ঙ্গল জপ্লর্টি োহ্ার্য্য জকাণ জেট কিা 

● ডিডদ েষ্ট জকার্ণ কাটা জিওয়া 

● জকাণ জভডিিাই কিাি েন্য জপ্রািযাক্টি/জবর্ভল জগে ব্যবহ্াি 

 

জেডেডির্কিি অনু ায়ী েব েিীো/েডিমাে কিা 

 

ওয়াকেডেে ড্রডয়ং অনু ায়ী ঠিক হ্র্য়র্ে ডকিা, তা েিীো কির্ত ডিম্নডলডখত ইিস্ট্রুর্মন্টে ব্যবহৃত হ্য়- 

● Vernier Caliper 

● Depth Gauge 

● Micrometer 

● Angular Gauge 

● Radius Gauge 
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● Slip Gauge 

● Dial Indicator 

 

েিীো জির্ষ ডিডিত কিা হ্য় জ - 

● িট/কীওর্য় েঠিক Width ও Depth এি 

● এডন্ডং েমতল 

● অযার্ঙ্গল েঠিক 

● িম ে জপ্রািাইল ঠিক 

● পৃে ডিডিি মািেম্পন্ন 
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‡mjd †PK (Self Check) - 4.4 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ 

1. িট ডমডলং কিাি আর্গ জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কির্ত হ্য়? 

2. কীওর্য় ডমডলংর্য় েবর্ির্য় গুরুত্বপূণ ে ধাে জকািটি? 

3. Angular milling কিাি েন্য জকাি টুল বা  ন্ত্র প্রর্ ়ােি? 

4. End milling এ ডিডিি কাট জকি প্রর্য়ােি? 

5. জমডিি োিিিম্যান্স জিক িা কির্ল কী েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

 

 

উত্তিেে (Answer Key) - ৪.৪ 

 

1. িট ডমডলং কিাি আর্গ জকাি ডবষয়গুর্লা  ািাই কির্ত হ্য়? 

উত্তি: ির্টি দদঘ েয, প্রস্থ্, গভীিতা, েব েডেিি, কাটাি ডিব োিি, ডেি-ডিি। 

 

2. কীওর্য় ডমডলংর্য় েবর্ির্য় গুরুত্বপূণ ে ধাে জকািটি? 

উত্তি: শ্যাির্টি জেন্টাডিং ও েঠিক কাটাি ডিব োিি। 

 

3. Angular milling কিাি েন্য জকাি টুল বা  ন্ত্র প্রর্ ়ােি? 

উত্তি: োইি বাি, অযার্ঙ্গল জপ্লট, জপ্রািযাক্টি। 

 

4. End milling এ ডিডিি কাট জকি প্রর্য়ােি? 

উত্তি: পৃর্েি েমতা ও ডিডিি জকায়াডলটি উন্নত কির্ত। 

 

5. জমডিি োিিিম্যান্স জিক িা কির্ল কী েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

উত্তি: কাটিং ত্রুটি, দুঘ েটিা, পৃর্েি মাি খািাে হ্ওয়া, টুল জভর্ে  াওয়া। 
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েব িীট (Job Sheet) – 4.4.১ 

 

জতবর িাে:  wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ কী-ওপ্রে ‰ZixKiY । 

 

কার্েি ধািা: 

1. cÖ_‡g wbivcËv g~jK miÄvg¸‡jv (PPE) cwiavb Kiv 

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx mKj gvjvgvj msMÖn Kiv 

3. GÛ wgj KvUvi fvwU©K¨vj †nW G mshy³ Kiv 

4. Kvh©e ‘̄‡K †Uwe‡j †mU Kiv 

5. †gwkb Pvjy K‡i Wªwqs Abyhvqx KvR ïiæ Kiv 

6. KvR †kl n‡j cÖwkÿK‡K †`Lv‡bv 

7. ‡gwkb eÜ K‡i Re Ly‡j Rgv ‡`Iqv 

8. h_vh_ wbq‡g †gwkb cwi®‹vi Kiv 

9. cÖ‡qvRbxq miÄvg wbw`©ó ’̄v‡b ivLv 

 

mZK©Zv: 

● জিার্খ জেিটি গগলে 

● ডিলা কােড় েিা  ার্ব িা 

● ডিে অেোির্ণ ব্রাি ব্যবহ্াি 

● কাটার্িি কার্ে হ্াত িা িাখা 

● জমডিি বন্ধ িা কর্ি জকার্িা অযািোির্মন্ট িয় 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 4.4.1 
 

R‡ei bvg: wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ কী-ওপ্রে ‰ZixKiY । 

 

প্রত াজিী  নপনপনপ সেূহ: 

● দোপ্রখ্র সুরক্ষার জনয দসিট গগলস 

● িাপ্রে সুরক্ষার জনয গ্লািস 

● কাপ্রন শব্দ কমাপ্রনার ইোরপ্লাগ/ইোরমাি 

● পা সুরক্ষার জনয দসিট জুো 

● কাপ্রজর সমে উপরু্ক্ত অ্যােন বা সুরক্ষা দপাশাক 

 

প্রত াজিী  টুলস ও র্ন্ত্রপানে: 

● ঝমঝলিং দমঝশন (িাটয কাল বা িঝরজন্টাল) 

● কী-ওপ্রে কাটার 

● ঝিস / ঝিক্সোর 

● িাঝনযোর কযাঝলপার 

● মাইপ্রক্রাঝমটার 

● োোল ইঝন্ডপ্রকটর 

● োশ (ঝেপ পঝরষ্কাপ্ররর জনয) 

 

প্রত াজিী  েযাতটনর ালস: 

● কাটিং ফু্লইে / কুলযান্ট 

● ক্ল্যাঝম্পিং ব্লক ও দবাি 

● টুঝলিং ঝিক্সোর 

● েপ্রোজন িপ্রল ঝশম বা পযাঝকিং দপ্লট 

 

ড্রন ং /ো াগ্রাে /মল-আউটঃ 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 4.৫ 

 

wkLb dj-5: wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ Mxqvi KvU‡Z cviদব। 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

⮚ wewfbœ wMqvi KvwUs wgwjs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb-Gi e¨vL¨v  

⮚ wMqvi KvUvi wbe©vPb Ges Kyj¨v›U-Gi e¨envi  

⮚ wewfbœ ai‡bi wMqv‡ii e¨vL¨v 

⮚ wMqvi gwWDj Abyhvqx wMqvi KvwUs Acv‡ikb m¤úv`b 

⮚ †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx KvR/জব cix¶v/cwigvc 

 

(ক) wewfbœ wMqvi KvwUs wgwjs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb-এর e¨vL¨v 

 

wMqvi KvwUs Kivi mgq mwVK W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb ey‡S †bIqv AZ¨šÍ ̧ iæZ¡c~Y©| KvR ïiæ Kivi Av‡M wMqv‡ii 

aib, `vu‡Zi msL¨v, wcP mvK©yjvi WvqvwgUvi, †c«mvi A¨v‡½j, gwWDj ev Wvqv‡gU«vj wcP BZ¨vw` Z_¨ W«Bs †_‡K 

wbf©yjfv‡e we‡k­lY Kiv nq| Gi gva¨‡g †Kvb ai‡bi wMqvi KvwUs Acv‡ikb c«‡qvM n‡e Zv wba©viY Kiv hvq 

‡hgb ¯úvi wMqvi, †nwjK¨vj wMqvi, we‡fj wMqvi A_ev Iqvg© wMqvi KvwUs| 

 

W«Bs e¨vL¨vi d‡j KvUvi wbe©vP‡bi mwVKZv wbwðZ nq ‡hgb ne KvUvi, †d‡jv KvUvi, dg© KvUvi wKsev GÛ 

wgj| cvkvcvwk KvUvi mvBR, KvwUs †Wc_, Bb‡Ww·s †mwUs, †Uwej wdW I w¯úÛj w¯úWI W«Bs †¯úwmwd‡Kkb 

Abyhvqx wba©viY Kiv nq| 
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W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb mwVKfv‡e e¨vL¨v Kiv n‡j wMqv‡ii AvK…wZ, `vu‡Zi †c«vdvBj, e¨vKj¨vk Ges wdwUs 

Ujv‡iÝ wbw`©ó gvb Abyhvqx eRvq _v‡K| d‡j wMqvi 

KvwUs wgwjs Acv‡ikb mwVK, wbLyuZ I gvbm¤§Zfv‡e 

m¤úbœ nq| 

 

mvKz©jvi wcP (Circular Pitch ):wMqv‡ii GKwU 

`v‡uZi †K›`ª †iLv nB‡Z wVK cieZ©x `uv‡Zi †K›`ª 

†iLv ch©šÍ †h `~iZ¡ Dnv‡K `uv‡Zi mvK©yjvi wcP e‡j 

| Bnv‡KB ms‡¶‡c Ò wcPÓ ejv n‡q _v‡K | 

mvKz©jvi wcP (Circular Pitch ) = π×wcP& mv‡K©‡ji 

WvqwgUvi / ùv‡Zi msL¨v  

 = π×BDwbU wcP& 

 

wcP mv‡K©j (Pitch circle): GKwU KvíwbK e„Ë 

hvnv wMqv‡ii `uv‡Zi ga¨c_ w`qv wMqv‡Q Ges `yBwU 

wMqv‡ii `uvZ ci®úi ¯úk© K‡i| 

 

Wvqv‡gU&ªvj wcP& ( Diametral Pitch ):  ùv‡Zi msL¨v‡K Ô wcP& mv‡K©‡ji Wvq‡gUvi Õ (BwÂ) Øviv  A_ev π †K 

ÒmvKz©jvi wcP& Ó Øviv fvM Kwi‡j †h gvb cvIqv hvq Zv‡K Wvq‡gU&ªvj wcP (Diametral Pitch) e‡j | 

 

gwWDj ev gwWDj wcP& ( Module or Module Pitch )t wcP& mv‡K©‡ji WvqvwgUvi†K `uv‡Zi  msL¨v Øviv fvM 

Kwi‡j †h gvb cvIqv hvq Zv‡K BDwbU  ev BDwbU wcP&  e‡j  

 

G‡WÛvg (Addendum): wcP& mv‡K©‡ji Dc‡ii w`‡K `uvZ †h cwigvb ewa©Z _v‡K Zv‡K G‡WÛvg  e‡j |    

 

wW‡WÛvg (Dedendum): wcP& mv‡K©‡ji wb‡Pi w`‡K `uvZ †h cwigvb Mfxi _v‡K Zv‡K wW‡WÛvg  e‡j |  

 

wK¬qv‡iÝ (Clearance): `yBwU wMqvi hLb ci¯ú‡ii mwnZ wgwjZ nq ZLb `yBwU AšÍe©Zx ’̄v‡b †h duvKv 

_v‡K Dnv‡K wK¬qv‡iÝ e‡j|  

 

(খ) wMqvi KvUvi wbe©vPb Ges Kyj¨v›U-এর e¨envi 

wMqvi KvwUs Acv‡ik‡b mwVK wMqvi KvUvi wbe©vPb AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| Kv‡Ri aib, wMqv‡ii gwWDj/wWwc, `vu‡Zi 

msL¨v, †c«mvi A¨v‡½j I †c«vdvBj Abymv‡i Dchy³ form gear cutter, hobbing cutter †e‡Q †bIqv nq| 

mwVK KvUvi wbe©vPb Ki‡j `vu‡Zi AvKvi mwVK nq, wMqvi †c«vdvBj wbLyuZ _v‡K Ges Kv‡Ri MwZ e…w× cvq| 

 

‡gwkwbs PjvKvjxb KvUvi‡K AwZwi³ ZvcgvÎv †_‡K i¶v Ki‡Z Ges KvwUs GR `xN© ’̄vqx Ki‡Z h_vh_ Kyj¨v›U 

e¨envi Kiv nq| Kyj¨v›U Nl©Y Kwg‡q gm…Y KvwUs wbwðZ K‡i, wPc AcmviY mnR K‡i Ges wMqv‡ii c…‡ôi gvb 

DbœZ K‡i| 

 

mwVK KvUvi wbe©vPb I Kvh©Ki Kyj¨v›U e¨env‡ii d‡j wMqvi KvwUs Acv‡ikb AviI ̀ ¶, wbivc` I gvbm¤§Zfv‡e 

m¤úbœ nq| 
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(গ) wewfbœ ai‡bi wMqvi e¨vL¨v 

‡gwkwbs Kv‡Ri Rb¨ wMqv‡ii aib mwVKfv‡e kbv³ I e¨vL¨v Kiv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| W«Bs I †¯úwmwd‡Kkb 

Abyhvqx wMqv‡ii MVb, `vu‡Zi w`Kwb‡`©k, AvKvi Ges c«‡qvM we‡kølY K‡i wMqv‡ii aib wba©viY Kiv nq| 

 

Mxqvi 

Mxqvi n‡”Q `vuZhy³ GK ai‡Yi PvKv hv GK ’̄vb n‡Z Ab¨ ’̄v‡b N~Y©b kw³ ’̄vbvšÍi K‡i| 

mvaviYZ wbgœwjwLZ wMqvi¸‡jv e¨envi Kiv nq| 

1| ¯úvi wMqvi t N~Y©b A‡¶i mwnZ mgšÍivj K‡i Bnvi `uvZ¸wj KvUv _v‡K | GKB Z‡j Ges mgvšÍivj fv‡e 

Aew ’̄Z `ywU k¨vd&‡U Bnv e¨envi n‡q _v‡K | 

        

                                                         

 

 

 

 

 

 

 

2| we‡fj wMqvi t GB wMqvi me mgq G¨v‡½‡j Aew ’̄Z I A¶‡iLvØ‡qi ci¯úi †Q` K‡i Ges mg‡KvYx 

Aew ’̄Z   k¨vd&‡Ui g‡a¨ MwZ ’̄vbvšÍi Ki‡Z e¨envi Kiv nq|  

 

 

 

 

 

 

 

 

3| †nwjK¨vj wMqvi t †nwjK¨vj wMqvi ¯úvi wMqv‡ii b¨vq †`L‡Z, †Kej cv_©K¨ GB ‡h,¯úvi wMqv‡ii `uvZ ¸wj 

A‡¶i mgvšÍivj nq, Avi †nwjK¨vj wMqv‡ii `vuZ¸wj wMqv‡ii c„‡ô¯úvB‡ij AvKv‡i Ny‡i hvq|GB cÖKvi wMqvi 

mvavibZ mgvšÍivj k¨vdU †K mshy³ Ki‡Z e¨envi Kiv nq| 
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4| †iK GÛ wcwbqb t ˆ`N©¨ wewkô `uvZ hy³ mij AskwU †K i¨vK e‡j | D³ wMqv‡ii mvnv‡h¨ mij MwZ n‡Z 

N~Y©b MwZ I N~Y©b MwZ n‡Z mij MwZ cvIqv hvq |  

 

 

 

 

 

 

 

 

5| Iqvg© I Iqvg© ûBj t D”P wiWvKkb †iwkIi Rb¨ e¨eüZ| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

wMqv‡ii aib mwVKfv‡e e¨vL¨v Kivi gva¨‡g Dchy³ KvUvi, KvwUs c¨vivwgUvi Ges mwVK wgwjs c×wZ wbe©vPb 

Kiv hvq| d‡j wMqvi KvwUs Acv‡ikb AviI wbf©yj I gvbm¤§Zfv‡e m¤úbœ nq| 

 

(ঘ) wMqvi gwWDj Abyhvqx wMqvi KvwUs Acv‡ikb m¤úv`b 

wMqvi eø̈ vsK t ‡h †MvjvKvi PvKvi g‡a¨ wMqvi KvUv nq Zv‡K wMqvi eø̈ vsK e‡j| 
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Mxqv‡ii wewfbœ m~Î: 

 

BwÂ‡Z wMqvi KvUvi m~Î 

 

1|  

 

2| N = (OD x DP) – 2 

 

3|  

 

4| 

 

 

5| 

 

 

6|    

 

 

wgwjwgUv‡i wMqvi KvUvi m~Î t 

 

1| OD = M(N+2) 

 

2|  

 

3|  

 

4| WD = 2.25 x M 

 

5| Tth = 1.57 x M 

 

6| Indexing = 40/N 
 

cÖwZwU KvUv‡ii AvUwU K†i GKUv †mU _v‡K| wMqv‡ii `uv‡Zi msL¨vi Dci wfwË K‡i KZ bv¤^vi KvUvi wbe©vPb 

Kwi‡Z nIqv Dnv wb‡gœ †`Iqv nBj| 

 

KvUvi bv¤^vi (DP) wMqv‡ii `uv‡Zi msL¨v KvUvi bv¤^vi (Module) 

8 12-13 1 

7 14-16 2 

6 17-20 3 

OD (Out side diameter) = evwn‡ii e¨vm 

N (Number of Teeth) = `uv‡Zi msL¨v 

DP (Diametral Pitch) = KvUv‡ii bvg 

WD (Whole Depth) = `uv‡Zi MfxiZv 

Tth (Tooth thickness) = `uv‡Zi cyiyZ¡ 

 

M (Module) = KvUv‡ii bvg 

(wgwjwgUv‡ii Mxqvi KvUvi †K BDwbU 

e‡j) 
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KvUvi bv¤^vi (DP) wMqv‡ii `uv‡Zi msL¨v KvUvi bv¤^vi (Module) 

5 21-25 4 

4 26-34 5 

3 35-54 6 

2 55-134 7 

1 135 - Rack gear 8 

 

 

D`vniY: 

cªkœ t GKwU ¯úvi wMhvi (Spur) KvwU‡Z nIqv| Dnvi `v‡Zi msL¨v 18 Ges DP=10 nB‡j, OD, WD, Tth, 

Indexing Ges KuvUvi bv¤^vi evwni Ki| 

 

mgvavb t †`Iqv Av‡Q `uv‡Zi msL¨v N = 18 Ges DP = 10 

 

Avgiv Rvwb,  

 

   

   

   

 

 

myZivs Bb‡W· µ¨vsK†K c~Y© 2 evi NyivBqv 18 wQ‡`ªi 4 wQ`ª wb‡Z n‡e| 

KvUvi bv¤^vi: 6  
 

cÖkœ: GKwU ¯úvi (spur) wMqvi KvU‡Z nIqv| Dnvi evwn‡ii e¨vm 5.5
//
 Ges DP=10 nB‡j N, WD, Tth 

Indexing Ges KvUvi bv¤^vi evwni Ki| 

 

mgvavb t †`Iqv Av‡Q, evwn‡ii e¨vm OD = 5.5//
Ges DP = 10 

Avgiv Rvwb, `uv‡Zi msL¨v N = OD x DP – 2 

                                        = 5.5 x 10-2 

                                        = 55-2 

                                        = 53 Ans 
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myZivs Bb‡W· †µsK‡K 53 wQ‡`ªi 40 wQ‡`ª wb‡q †mU Ki‡Z n‡e|| 

KvUvi bv¤^vi: 6 

 

cÖkœ: GKwU ¯úvi (Spur) wMqvi KvU‡Z n‡e| Dnvi evwn‡ii e¨vm 4.5
//
 Ges `uv‡Zi msL¨v 43 n‡j DP, WD, 

Tth, Indexing Ges KvUvi bv¤^vi evwni Ki| 

 

mgvavb: †`Iqv Av‡Q , evwn‡ii e¨vm OD = 4.5//
 Ges `uv‡Zi msL¨v N = 43 

 

Avgiv Rvwb,  

 

 

 

 

 

 

 

 

myZivs Bb‡W· †µsK‡K 43 wQ‡`ªi 40 wQ‡`ª wb‡q ‡mU Ki‡Z n‡e|      

KvUvi bv¤^vi t 3 

 

cÖkœ: GKwU ¯úvi (Spur) wMqvi KvwU‡Z nIqv| Dnv‡`i `uv‡Zi msL¨vi 53 Ges BDwbU 1.5 nB‡j DP, WD, 

Tth, Indexing Ges KvUvi bv¤^vi evwni Ki| 

 

mgvavb t †`Iqv Av‡Q, `uv‡Zi msL¨v N = 53 

BDwbU = 1.5 

Avgiv Rvwb, evwn‡ii e¨vm OD = M(N+2) = 1.5(53+2) 

                                            = 1.5 x 55 

                                            = 82.5 m. m Ans 

WD = 2.25 x M = 2.25 x 1.5 = 3.375 m. m Ans 

Tth = 1.57 x M = 1.5  x 1.5 = 2.355 m. m Ans 

 

 

 

myZivs Bb‡Ww·s †µsK‡K 53 wQ‡`ªi 40 wQ‡`ª wb‡q †mU Ki‡Z n‡e| 

KvUvi bv¤^vi:3 

 

cÖkœ t GKwU ¯úvi (Spur) wMqvi KvwU‡Z nIqv| Dnvi evwn‡ii e¨vm 56.25 wg. wg. Ges BDwbU 1.25 nB‡j 

N,WD, Tth, Indexing Ges KvUvi bv¤^vi evwni Ki| 
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mgvavb t †`Iqv Av‡Q, evwn‡ii e¨vm OD = 56.25m. m 

BDwbU M = 1.25  

 

Avgiv Rvwb, `v‡Zi msL¨v  

 

    

WD = 2.25 X M = 2.25 X 1.25 = 2.8125 m. m Ans or 3m. m 

    

Tth = 1.57 x M = 1.57  x 1.25 = 1.9625 m. m Ans ore 2 m. m 

 

 

 

myZivs Bb‡Ww·s †µsK‡K 43 wQ‡`ªi 40 wQ`ª wbqv NyivB‡Z nIqv| 

KvUvi bv¤^vi: 3 

 

cÖkœ: GKwU ¯úvi (Spur) wMqvi KvU‡Z nIqv| Dnvi evwn‡ii e¨vm 92.5 wg. wg. Ges `uv‡Zi msL¨v 72 nB‡j 

M.WD, Tth, Indexing Ges KvUvi bv¤^vi evwni Ki| 

 

mgvavb: †`Iqv Av‡Q, evwn‡ii e¨vm OD = 92.5 m. m 

`uv‡Zi msL¨v N = 72 

 

Avgiv Rvwb, BDwbU 

 

    

WD = 2.25 X M = 2.25 X 1.25 = 2.8125 m. m Ans or 3m. m 

    

Tth = 1.57 x M = 1.57  x 1.25 = 1.9625 m. m Ans ore 2 m. m 

 

 

 

myZivs Bb‡Ww·s †µsK‡K 18 wQ‡`ªi 10 wQ`ª wbqv NyivB‡Z nIqv| 

KvUvi bv¤^vi t 3 

 

(ঙ) †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx KvR/জব cix¶v ও cwigvc 

 

ডগ ়াি কাটিং অোর্িিি েম্পন্ন হ্ও া়ি েি প্রস্তুতকৃত েব (gear blank বা েমাপ্ত ডগ ়াি) ডিধ োডিত 

জেডেডির্কিি অনু া ়ী েঠিকভার্ব দতডি হ্র্ ়র্ে ডকিা তা ডিডিত কিাি েন্য ডবডভন্ন মাের্োখ এবং েডিদি েি কিা 

হ্ ।় এই েিীোি মাধ্যর্ম ডগ ়ার্িি দাঁর্তি েংখ্যা, ডেি, জপ্রািাইল, ব্যাে ও োডব েক ডির্ভ েলতা ডমলর্ে ডকিা তা  ািাই 

কিা হ্য়। 
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ডির্ি ডগ ়াি কাটিংর্ ়ি েি েব জিক/জমোি কিাি ধােগুর্লা ডবস্তাডিতভার্ব তুর্ল ধিা হ্র্লা: 

 

1. ড্রডয়ং ও জেডেডির্কিি অনু া ়ী েডিদি েি েডিকল্পিা ডিধ োিণ 

েডিমার্েি আর্গ ড্রডয়ং জর্র্ক ডির্িি তথ্যগুর্লা ডিডিত কিা হ্ ়: 

● Number of teeth (Z) 

● Module বা DP 

● Pitch circle diameter (PCD) 

● Outside diameter (OD) 

● Root diameter 

● Tooth thickness 

● Pressure angle 

● Tolerance এবং allowable errors 

এগুর্লা জের্ি েডিদি ের্িি েন্য েঠিক মাের্োখ েদ্ধডত জবর্ে জিও ়া হ্ ।় 

 

2. Outside Diameter (OD) েিীো 

ডগ ়ার্িি বাইর্িি ব্যাে (Addendum diameter) জভডি ে া়ি কযাডলোি বা মাইর্ক্রাডমটাি ডদর্ ় মাো হ্ ।় 

এটি ড্রডয়ং-এ জদওয়া সূে অনু া ়ী হ্র্ত হ্র্ব: 

OD = Module × (Number of teeth + 2) 

 ডদ ব্যাে ডিধ োডিত েীমাি বাইর্ি হ্ ,় তর্ব কাটিং েঠিক হ্ ়ডি। 

 

3. Tooth Thickness েডিমাে 

টুর্ ডর্কর্িে ডগ ়ার্িি দাঁর্তি মাঝামাডঝ অংর্ি gear tooth vernier বা span micrometer 

ডদর্  ়মাো হ্ ।় 

ড্রডয়ং-এ জদও ়া nominal thickness অনু া ়ী ± tolerance জিক কিা হ্ ।় 

 

4. Module/DP এবং Tooth Pitch  ািাই 

Module বা Diametral Pitch অনু া ়ী দাঁর্তি দূিত্ব (circular pitch) েঠিক হ্র্ ়র্ে ডকিা তা 

েিীো কিা হ্ ।় 

 ডদ tooth spacing অডি ়ডমত হ্ ়, তাহ্র্ল indexing বা cutter alignment র্ভল হ্র্ ়র্ে। 

 

5. Pressure Angle  ািাই 

Pressure angle (জ মি: 20°, 14.5°) জপ্রািাইল জটমর্প্লট বা gear measuring gauge 

দ্বািা জিক কিা হ্ ।় 

র্ভল এর্ঙ্গল হ্র্ল ডগ ়াি জমডিং েমস্যা হ্র্ত োর্ি। 

 

6. Tooth Profile েঠিক আর্ে ডকিা েিীো 

দাঁর্তি জপ্রািাইল involute আকাি অনুোর্ি দতডি হ্র্ ়র্ে ডকিা তা gear template বা profile 

projector ডদর্ ় েিীো কিা হ্ ।় 

জপ্রািাইল ত্রুটি র্াকর্ল িব্দ, কম্পি বা দ্রুত ে ় হ্র্ত োর্ি। 
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7. Runout বা জকন্দ্রীকিণ েিীো 

Dial indicator ব্যবহ্াি কর্ি ডগ ়ার্িি runout মাো হ্ ়। 

Runout জবডি হ্র্ল: 

● ডগ ়াি েঠিকভার্ব জেট কিা হ্ ়ডি 

● cutter alignment র্ভল 

● blank eccentric 

এেব েমস্যা র্াকর্ত োর্ি। 

 

8. Face width এবং parallelism েিীো 

Face width জভডি ে া়ি কযাডলোি ডদর্ ় মাো হ্ ।় 

দুই োর্িি েমান্তিালতা (parallelism) িা ়াল ইডন্ডর্কটি বা ডপ্রডেিি জিায়াি ডদর্  ়জিক কিা হ্ ।় 

েমান্তিালতা ঠিক িা হ্র্ল িান্সডমির্ি েমস্যা হ্র্ত োর্ি। 

 

9. Surface finish েিীো 

ডগ ়ার্িি োির্িে িাির্িে (Ra value) ডিডিডিং মাি অনু া ়ী হ্র্ ়র্ে ডক িা িাির্িে জটিাি বা তুলিামূলক 

িযান্ডাি ে ডদর্ ় জদখা হ্ ়। 

 

10. Final functional checking 

কােটি েম্পূণ ে েঠিক ডকিা োির্ত ডগ ়ািটি mating gear-এি োর্র্ জমি কডির্ ় জদখা হ্ ়। 

● Meshing smooth ডকিা 

● ডগ ়াি িক্র বাধাহ্ীিভার্ব ঘুির্ে ডকিা 

● িব্দ হ্র্চ্ছ ডকিা 

এেব ে ের্বেণ কিা হ্ ।় 
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‡mjd †PK (Self Check) - 4.৫ 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ 

1. wMqvi Gi KvR wK? 

2. eø¨vsK wMqvi wK? 

3. gwWDj wK? 

4. Wvqv‡gUªvj wcP wK? 

5. gwWDj †ei Kivi m~ÎwU wjL| 

6. wMqvi KvwUs Ki‡Z †Kvb KvUvi e¨envi Kiv nq? 

7. wcP mv‡K©j ej‡Z wK eySvq? 

8. `vuZ msL¨v 18 n‡j Bb‡Ww·s KZ n‡e? 

9. 5 wU wMqv‡ii bvg wjL| 

১০. ডগ ়াি কাটিং জির্ষ েব েডিমাে কিাি মূল উর্েশ্য কী? 

১১. ডগ ়ার্িি Outside Diameter (OD) মাের্ত োধািণত জকাি  ন্ত্র ব্যবহ্াি কিা হ্ ়? 

১২. ডগ ়ার্িি দাঁর্তি পুরুত্ব (Tooth thickness) েিীোি েন্য জকাি measuring tool ব্যবহৃত হ্ ?় 
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DËicÎ (Answer Key) - 4.৫ 

 

1) wMqvi Gi KvR wK? 

DËi: wMqvi Gi KvR n‡”Q GK k¨vdU n‡Z Ab¨ k¨vd‡U N~Y©b kw³ ’̄vbvšÍi Kiv | 

 

2) eø¨vsK wMqvi wK? 

DËi t ‡h †MvjvKvi PvKvi g‡a¨ wMqvi KvUv nq Zv‡K wMqvi eø¨vsK e‡j| 

 

3) gwWDj wK? 

DËi t wcP& mv‡K©‡ji WvqvwgUvi†K `uv‡Zi  msL¨v Øviv fvM Kwi‡j †h gvb cvIqv hvq Zv‡K gwWDj e‡j। 

 

4) Wvqv‡gUªvj wcP wK? 

DËi t `uv‡Zi msL¨v‡K Ô wcP& mv‡K©‡ji Wvq‡gUvi Õ (BwÂ) Øviv  A_ev π †K ÒmvKz©jvi wcP& Ó Øviv fvM Kwi‡j 

†h gvb cvIqv hvq Zv‡K Wvq‡gU&ªvj wcP (Diametral Pitch) e‡j 

 

5) gwWDj †ei Kivi m~ÎwU wjL| 

 DËi t  

 

 

6) wMqvi KvwUs Ki‡Z †Kvb KvUvi e¨envi Kiv nq? 

DËi t gwWDj KvUvi I wWwc KvUvi 

 

7) wcP mv‡K©j ej‡Z wK eySvq? 

DËi t GKwU KvíwbK e„Ë hvnv wMqv‡ii `uv‡Zi ga¨c_ w`qv wMqv‡Q Ges `yBwU wMqv‡ii `uvZ ci®úi ¯úk© 

K‡i| 

 

8) `vuZ msL¨v 18 n‡j Bb‡Ww·s KZ n‡e? 

DËi t  

 

 

myZivs Bb‡W· µ¨vsK†K c~Y© 2 evi NyivBqv 18 wQ‡`ªi mv‡K©‡ji 4 wQ‡`ª µ¨sK wcb ‡mU n‡e| 

 

9) 5 wU wMqv‡ii bvg wjL| 

DËi t 1. ¯úvi wMqvi, 2. we‡fj wMqvi, 3. †nwjK¨vj wMqvi, 4. i¨vK wMqvi, 5. Iqvg© wMqvi 

 

১০) ডগ ়াি কাটিং জির্ষ েব েডিমাে কিাি মূল উর্েশ্য কী? 

উত্তি: 

ডগ ়ািটি ড্রডয়ং ও জেডেডির্কিি অনু া ়ী েঠিক দাঁত েংখ্যা, ব্যাে, ডেি, দাঁর্তি পুরুত্ব ও জপ্রািাইল অনুোর্ি দতডি 

হ্র্ ়র্ে ডকিা তা ডিডিত কিা। 



 

205 

 

 

১১) ডগ ়ার্িি Outside Diameter (OD) মাের্ত োধািণত জকাি  ন্ত্র ব্যবহ্াি কিা হ্ ়? 

উত্তি: 

ডগ ়ার্িি Outside Diameter মাের্ত জভডি ে া়ি কযাডলোি বা আউটোইি মাইর্ক্রাডমটাি ব্যবহ্াি কিা হ্ ।় 

 

১২) ডগ ়ার্িি দাঁর্তি পুরুত্ব (Tooth thickness) েিীোি েন্য জকাি measuring tool ব্যবহৃত হ্ ?় 

উত্তি: 

দাঁর্তি পুরুত্ব েিীো কিাি েন্য Gear Tooth Vernier বা Span Micrometer ব্যবহ্াি কিা হ্ ।় 
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েব িীট (Job Sheet) – ৪.৫.১ 

 

R‡ei bvg: wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ ¯úvi wMqvi ˆZix Kরা| 

 

Kv‡Ri aviv:   

1. PPE cwiavb Kiv    

2. ¯úvi wMqvi ‰Zwii Rb¨ Bb‡Ww·s mbv³KiY 

3. wgwjs †gwk‡b wgwjs KvUvi †mU Kiv 

4. eøvsK wMqvi ˆZix Kiv 

5. eøvsKwU wgwjs †gwk‡bi Pv‡K evuav‡bv 

6. cÖ‡qvRbxq gvc ch©šÍ wgwjs †gwk‡bi †Uwej Dc‡i DVv‡bv 

7. cÖ‡qvRbxq `uv‡Zi Rb¨ Bb‡Ww·s ‡mU Kiv 

8. Bb‡Ww·s †mwUs †kl nIqvi ci Re‡K KvUv‡ii mv‡_ †m›Uvi Kiv 

9. †m›Uvi Kivi ci cÖ‡qvRbxq gvc Abyhvqx †Wc_ Ae KvU w`qv wMqvi KvUv ïiy Kiv 

10. `uvZ KvUv m¤ú~Y© nIqvi ci Re Ly‡j Rgv ‡`Iqv 

11. Kv‡Ri †k‡l PPE h_v¯’v‡b ivLv 

12. KvR †k‡l IqvK©kc fv‡jvfv‡e cwi®‹vi cwi”Qbœ Kiv 

 

mZK©Zv: 

● ‡gwkb Pvjy Kiv †_‡K weiZ _vKv 

● N~Y©vqgvb KvUvi †_‡K wb‡R‡K wbivc` `yi‡Z¡ ivLv | 

● wbw`©ó Acv‡ik‡bi Rb¨ wbw`©ó KvUvi †mU Kiv| 

● ‡gwkb Pjv Kvjxb me©`v MMjm civ | 

● A‡Uv‡gwUK Pvjy †i‡L †gwkb †Q‡o Ab¨Î m‡i bv hvIqv | 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 4.৫.1 

 

R‡ei bvg: wgwjs †gwk‡bi mvnv‡h¨ ¯úvi wMqvi ˆZix কিা।  

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n: 

● G¨v‡cÖvb     

● ‡mdwU MMjm     

● ‡mdwU my    

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U: 

● wgwjs ‡gwkb     

● Bb‡Ww·s †nW    

● ‡iÂ     

● gwWDj KvUvi     

● fvwb©qvi K¨vwjcvi    

● g¨vb‡Wªj      

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm: 

● G¨vjywgwbqvg ev Kv÷ Avqib ivDÛ evi  

 

WvqvMÖvg: 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 4.৬ 

 

wkLb dj-6: সরঞ্জাে Ges hš¿cvwZ cwi®‹vi K‡i msi¶Y Ki‡Z cvi‡e| 

 

ডিখি উর্েশ্য: এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✔ Kg© ’̄j, সরঞ্জাম, hš¿cvwZ Ges wgwjs †gwkb cwi®‹viকরর্  

✔ wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP AbymiY 

✔ eR¨© mvgM«x wb®úwË KiY 

✔ সরঞ্জাম, hš¿cvwZ Ges উৎপাঝদে cY¨ wbivc‡` Dchy³ ¯’v‡b msi¶Y 

 

Kg© ’̄j, সরঞ্জাে, hš¿cvwZ Ges wgwjs †gwkb cwi®‹viকরর্ 

 

ডমডলং অোর্িিি েম্পন্ন কিাি েি কম েস্থ্ল (workplace), ব্যবহৃত টুল/েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি িাখা এবং 

জেগুর্লার্ক  র্া র্ভার্ব িেণার্বেণ কিা জমডিি ির্েি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে কাে। কািণ একটি েডিষ্কাি, সুশৃঙ্খল 

এবং ডিিােদ কম েেডির্বি শুধু দে উৎোদিই ডিডিত কর্ি িা, বিং  ন্ত্রোডতি আয়ুষ্কাল বৃডদ্ধ কর্ি এবং দুঘ েটিাি ঝুঁডক 

কমায়। ডির্ম্ন এি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা জদওয়া হ্র্লা:- 
 

১. কম েস্থ্ল (Workplace) েডিষ্কাি িাখা 

● ডমডলং প্রডক্রয়াি েময় উৎেন্ন ধুলা, ধাতুি ডিে (swarf), কুলার্ন্টি ডেটা ইতযাডদ কাে জির্ষ েম্পূণ েভার্ব 

অেোিণ কির্ত হ্র্ব। 

● জমডির্িি জটডবল, জফ্লাি, ভাইে এলাকা, অোর্িটিং ডলভাি ইতযাডদ স্থ্াি েডিষ্কাি কােি়, ব্রাি বা এ ়াি 

জব্লায়াি ডদর্ ় োি কির্ত হ্র্ব। 

● জতল, কুলান্ট বা লুডব্রর্কন্ট েডড়র্য় র্াকর্ল তা োর্র্ োর্র্ মুর্ে জিলা েরুডি,  ার্ত ডেডচ্ছল হ্র্ ় দুঘ েটিা িা 

ঘর্ট। 

● বেেয ধাতু (metal chips) ডিডদ েষ্ট ডবি বা স্ক্র্যাে েংগ্রহ্স্থ্র্ল জিলর্ত হ্য়। 

● কম েস্থ্র্লি আর্লা, বা ়়ু িলািল এবং হ্াঁটাি ের্ বাধাহ্ীি িাখর্ত হ্য়  ার্ত েিবতী কাে সুে়ুভার্ব েডিিাডলত 

হ্য়। 

 

২. েিঞ্জাম (Tools) েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

● ব্যবহ্ার্িি েি ডড্রল ডবট, জেন্টাি ডড্রল, ডিমাি, মাে ন্ত্রেহ্ অন্যান্য টুল জর্র্ক কুলান্ট, ধাতব ডিে বা ধুর্লা 

েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

● ডড্রল ডবট বা কাটিং টুল ব্যবহ্ার্িি েি শুকর্িা কােি় ডদর্ ় মুর্ে ডির্ত হ্র্ব এবং প্রর্ ়াের্ি হ্ালকা জতল 

লাডগর্য় মডিিা প্রডতর্িাধ কির্ত হ্র্ব। 

● জকার্িা টুল ভাো, জভাঁতা বা েডতগ্রস্ত হ্র্ল তা িিাক্ত কর্ি ডির্েয়াি বা ডির্প্লের্মর্ন্টি েন্য ডির্োট ে কির্ত 

হ্র্ব। 
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● েংিেণ কিাি েময় প্রডতটি টুল তাি ডিডদ েষ্ট টুল বক্স, ি যাক বা জকডবর্ির্ট েঠিকভার্ব িাখর্ত হ্র্ব,  ার্ত 

হ্াডির্য় িা  ায় বা েডত িা হ্য়। 

 

৩.  ন্ত্রোডত (Equipment) েডিষ্কাি ও িেণার্বেণ 

● ডমডলং জমডির্িি জটডবল, ডেন্ডল, িাক (chuck), কলাম, ডিি ডলভাি ইতযাডদ অংি েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

● িলমাি অংিগুর্লার্ত ডিয়ডমত লুডব্রর্কিি ডদর্ত হ্র্ব  ার্ত ঘষ েণ কর্ম এবং জমডির্িি আয়ু বার্ড়। 

● জবে, ডগয়াি, ডেন্ডল RPM কর্রাল ইতযাডদ েঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা তা েিীো কির্ত হ্য়। 

● কুলান্ট ট্যাংর্কি জলর্ভল এবং অবস্থ্া েিীো কর্ি প্রর্য়ােি হ্র্ল েডিবতেি বা পুিিায় পূিণ কির্ত হ্য়। 

● জমডির্িি জকার্িা অংি ডিলা হ্র্ল  র্া র্ভার্ব টাইট কির্ত হ্র্ব এবং অস্বাভাডবক িব্দ বা কম্পি র্াকর্ল 

ডির্োট ে কির্ত হ্র্ব। 

 

৪. কম েস্থ্র্লি ডির্দ েডিকা (Workplace Requirements) অনুেিণ 

● প্রডিেণ প্রডতোি বা ও া়কেিে কতৃেক ডিধ োডিত ডিিােত্তা ডবডধ, SOP (Standard Operating 

Procedure) ও িেণার্বেণ ডির্দ েিিা অনু ায়ী েব েডিষ্কাি-েডিচ্ছন্নতা এবং িেণার্বেণ েম্পন্ন কির্ত 

হ্য়। 

● PPE জ মি—গ্লাভে, জেিটি গগলে, এর্প্রাি ইতযাডদ ব্যবহ্াি কর্ি েডিষ্কাি কাে কির্ত হ্র্ব। 

● ডবেজ্জিক বেেয (জ মি ব্যবহৃত কুলান্ট) ডিডদ েষ্ট ডিয়র্ম ডিষ্পডত্ত কির্ত হ্র্ব। 

● টুল ও  ন্ত্রোডত সুিডেত স্থ্ার্ি লক কর্ি েংিেণ কির্ত হ্য়,  ার্ত অনুর্মাদিহ্ীি জকউ ব্যবহ্াি কির্ত িা 

োর্ি। 

 

৫. েডিষ্কাি ও িেণার্বের্ণি উর্েশ্য 

● জমডিি এবং টুর্লি েয়েডত কমার্িা। 

● উৎোদর্িি গুণমাি (quality) ও ডির্ভ েলতা (accuracy) বোয় িাখা। 

● দুঘ েটিা প্রডতর্িাধ কিা। 

● েিবতী ব্যবহ্ািকািীি েন্য কম েস্থ্ল প্রস্তুত কিা। 

● জমডিি ির্ে জেিাদািী ও ডিিােদ েডির্বি বোয় িাখা। 

 

wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP AbymiY 

 

ডমডলং জমডির্ি ব্যবহৃত ডবডভন্ন টুল, অযার্ক্সেডি এবং  ন্ত্রোডতি দীঘ ের্ম া়ডদ স্থ্াডয়ত্ব ও ডিভেির্ াগ্যতা ডিডিত কিাি 

েন্য ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স (Preventive Maintenance) অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। এি লেয হ্র্লা—  ন্ত্রোডতি 

েম্ভাব্য ত্রুটি আর্গই িিাক্ত কিা, অপ্রর্ ়ােিী  ়ডবকল হ্ও ়া প্রডতর্িাধ কিা এবং ডিিােদ ও দে কার্েি েডির্বি 

বো  ়িাখা। তাই ডিয়ডমত ডিধ োডিত েময়সূডি অনুোর্ি (maintenance schedule) িেণার্বেণ কা েক্রম 

েম্পন্ন কিা হ্ ়। 

ডির্ি ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডেডিউল প্রর্ ়ার্গি ধাে ও গুরুত্ব ডবস্তাডিতভার্ব ব্যাখ্যা কিা হ্র্লা: 

 

1. ডিধ োডিত জমইির্টন্যান্স ডেডিউল অনু া ়ী কাে েম্পাদি 

প্রডতটি টুল এবং  ন্ত্রোডতি েন্য ডিম োতা প্রডতোি বা ও া়কের্প্লে িযান্ডাি ে অনু া ়ী িেণার্বের্ণি েম ়সূডি র্ার্ক। 

জ মি- 

● দদডিক িেণার্বেণ 

● োপ্তাডহ্ক িেণার্বেণ 
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● মাডেক িেণার্বেণ 

● ডিডদ েষ্ট অোর্িিি ঘন্টা পূির্ণি েি িেণার্বেণ 

এেব েম ়সূডি অনু ায়ী েিীো ও েডিষ্কািকিণ কা েক্রম েম্পন্ন কিা হ্ ়। 

 

2. েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডতি েডিষ্কাি এবং জতলা ়ি (Lubrication) 

ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যার্ন্সি অংি ডহ্র্ের্ব— 

● কাটিং টুল, কর্লট, আিবি, িাক, জটডবল ক্ল্যাম্প এবং অযািোিাি েডিষ্কাি কিা 

● মডিিা প্রডতর্িাধক জতল বা জমডিি অর্ ়ল প্রর্য়াগ 

● িলমাি অংর্ি প্রর্য়ােি অনু া ়ী গ্রীে বা লুডব্রর্কন্ট ব্যবহ্াি 

এই কােগুর্লা  ন্ত্রোডতি েয় কমায় এবং দীঘ েস্থ্া ী় কর্ি। 

 

3.  ন্ত্রোডতি েডিধাি (Wear) বা েডতি লেণ ে ের্বেণ 

প্রডত ডিডিউর্ল ডির্িি ডবষয়গুর্লা জিক কিা হ্ ়: 

● কাটিং টুর্লি ধাি কর্ম জগর্ে ডকিা 

● আিবি, কর্লট বা িাক-এ েয়, স্ক্র্যাি বা ডবকৃডত আর্ে ডকিা 

● ক্ল্যাডম্পং ডিভাইে ডিলা হ্র্য়র্ে বা েডতগ্রস্ত ডকিা 

● টুল জহ্াডাি েঠিকভার্ব ধর্ি িাখর্ে ডকিা 

েমস্যা র্াকর্ল তাৎেডণকভার্ব েংর্িাধি বা প্রডতস্থ্ােি কিা হ্ ়। 

 

4. জমডির্িি অযালাইির্মন্ট এবং অযার্ক্সেডি েিীো 

িেণার্বের্ণি েম ়সূডি অনু া ়ী— 

● জটডবর্লি জোোসুডে (alignment) 

● ডেন্ডর্লি িািআউট 

● ডিি স্ক্রু, গাইিওর্য় এবং ডবয়াডিং-এি অবস্থ্া 

● কুল্যান্ট ডের্িম 

এেব েিীো কিা হ্ ়  ার্ত অোর্িির্িি ডির্ভ েলতা বো ় র্ার্ক। 

 

5. ডিিােত্তা উেকিণ এবং দবদুযডতক অংি েিীো 

ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যার্ন্স ডিিােত্তা অংিগুর্লাি অবস্থ্াও জদখা হ্ ়: 

● ইমার্েেডন্স সুইি ঠিক আর্ে ডকিা 

● ব্যাটাডি বা প্যার্ির্লি তাি ডিলা ডকিা 

● ডলডমট সুইি ঠিকমর্তা কাে কির্ে ডকিা 

এেব জিক কির্ল দুঘ েটিাি ঝুঁডক কর্ম। 

 

6. িেণার্বেণ লগবুক বা জিকি ে আের্িট কিা 

প্রডতবাি জমইির্টন্যান্স জির্ষ ডির্িি তথ্যগুর্লা জমইির্টন্যান্স লগবুর্ক ডলর্খ িাখা হ্ ়: 

● কার্েি তাডিখ 

● জকাি জকাি অংি েডিষ্কাি, লুডব্রর্কট বা ডির্েয়াি কিা হ্র্ ়র্ে 

● জকাি েমস্যা োও া় জগর্ে 
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● েিবতী িেণার্বের্ণি তাডিখ 

এটি ভডবষ্যর্ত েডিকডল্পত জমইির্টন্যান্স ডিডিত কির্ত োহ্ায্য কর্ি। 

 

7.  ন্ত্রোডত েঠিকভার্ব েংিেণ (Storage) কিা 

িেণার্বেণ জির্ষ: 

● টুল বক্স বা কযাডবর্ির্ট ডিডদ েষ্ট স্থ্ার্ি টুল েংিেণ 

● কাভাি বা প্রর্টকটিভ জকে ব্যবহ্াি 

● শুকর্িা, েডিষ্কাি ও মডিিাডবহ্ীি স্থ্ার্ি েংিেণ 

এগুর্লা ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডেডিউর্লি অংি। 

ডিধ োডিত েম ়সূডি অনু া ়ী টুল/েিঞ্জাম ও  ন্ত্রোডত ডিয়ডমত েডিষ্কাি, েিীো, লুডব্রর্কিি, এবং েংিেণ কিা,  ার্ত 

 াডন্ত্রক ত্রুটি কর্ম,  ন্ত্রোডতি আয়ু বার্ড় এবং ডমডলং অোর্িিি ডিিােদ ও দেভার্ব েম্পাদি কিা  া ।় 

 

বেেয োমগ্রী ডিষ্পডত্তকিণ: 

ডমডলং অোর্িির্িি েময় ডবডভন্ন ধির্িি বেেয (waste materials) সৃডষ্ট হ্য়। জ মি - ধাতব ডিে (metal 

swarf), জতল ও কুলার্ন্টি অবডিষ্টাংি, ভাো বা েডতগ্রস্ত টুর্লি অংি, কাের্ি়ি টুকিা, প্যার্কডেং উোদাি 

ইতযাডদ। এই বেেযগুডল েঠিক স্থ্ার্ি ও েঠিক েদ্ধডতর্ত ডিষ্পডত্ত কিা জমডিি ির্েি একটি অেডিহ্া ে কাে। এটি 

কম েস্থ্র্লি ডিিােত্তা, স্বাস্থ্যডবডধ এবং েডির্বি সুিোি েন্য অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

িীর্ি এি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা তুর্ল ধিা হ্র্লা:- 

 

১. বেেয েদার্ ে েিাক্তকিণ (Identification of Waste Materials) 

ডমডলং কাে জির্ষ ডির্ম্নাক্ত বেেয োধািণত োওয়া  ায়— 

● ধাতুি ডিে (ডমডলং কিাি ির্ল দতডি হ্ও া় লবা বা জোট কুুঁডি ধাতু) 

● ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল 

● েডতগ্রস্ত ডড্রল ডবট বা টুর্লি অংি 

● কােি,় ব্রাি বা েডিষ্কাি োমগ্রীি বেেয 

● কাঠ, প্লাডিক বা প্যার্কডেং উেকির্ণি অংি 

এই েবই েঠিকভার্ব আলাদা কর্ি ডিষ্পডত্ত কিা প্রর্য়ােি। 

 

২. বেেয েংগ্রহ্ (Collection of Waste) 

● কাে জির্ষ জমডিি জটডবল, ভাইে, ফুটর্প্লট, এবং আিোর্িি স্থ্ার্ি ের্ম র্াকা ধাতব ডিে ব্রাি, িািপ্যাি বা 

ওয়যাি ব্রাি ডদর্  ়েংগ্রহ্ কির্ত হ্র্ব। 

● ধাতব ডিে কখর্িাই হ্াত ডদর্ ় েংগ্রহ্ কিা  ার্ব িা—কািণ এর্ত হ্াত জকর্ট  াওয়াি ঝুঁডক র্ার্ক। 

● জতল বা কুলান্ট েডড়র্য় র্াকর্ল তা জিাষণকািী কােি় বা ডিডদ েষ্ট absorbent pad ডদর্য় েডিষ্কাি 

কর্ি েংগ্রহ্ কির্ত হ্র্ব। 

● অন্যান্য বেেয (জ মি কাের্ি়ি টুকিা বা েডলডর্ি) পৃর্ক ব্যাগ বা ডবর্ি েংগ্রহ্ কিা উডিত। 

 

৩. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয ডিষ্পডত্ত (Proper Disposal of Waste Material) 

ডড্রডলং ির্ে ডবডভন্ন ধির্িি বর্েেযি েন্য োধািণত আলাদা আলাদা ডিের্োোল ের্ ়ন্ট ডিধ োডিত র্ার্ক। জ মি- 
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ক. ধাতব ডিে (Metal Chips/Swarf) 

● এগুর্লা ডিডদ েষ্ট স্ক্র্যাে ডবর্ি জিলর্ত হ্য়। 

● স্ক্র্যাে জমটাল পুিব্যেবহ্াির্ াগ্য, তাই আলাদা কর্ি েংিেণ কিা হ্য়। 

খ. জতল ও কুলান্ট বেেয 

● এগুর্লা কখর্িাই োধািণ বেেয ডবর্ি জিলা  ায় িা। 

● ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল hazardous waste container বা ডিডদ েষ্ট কর্ন্টইিার্ি েংিেণ কির্ত 

হ্য়। 

● ের্ি েডির্বিবান্ধব উোর্ ় ডিষ্পডত্ত বা পুিিায় প্রডক্রয়াকির্ণি েন্য োঠার্িা হ্য়। 

গ. ভাো বা েডতগ্রস্ত টুল 

● ভাো ডড্রল ডবট বা েডতগ্রস্ত টুল ডিডদ েষ্ট metal scrap box-এ িাখর্ত হ্য়। 

● ডির্োটি েং প্রডক্রয়া অনু ায়ী জেগুর্লা তাডলকার্ভক্ত কর্ি ডিোট ের্মর্ন্ট েমা ডদর্ত হ্য়। 

ঘ. োধািণ বেেয 

● কাের্ি়ি টুকিা, প্যার্কডেং োমগ্রী, কাগে ইতযাডদ non-metal waste bin-এ জিলা হ্য়। 

 

৪. বেেয ডিষ্পডত্তি ডবডধ-ডির্ষধ (Following Workplace Waste Disposal Rules) 

● কম েস্থ্ল বা প্রডতোর্িি বেেয ব্যবস্থ্ােিা িীডতমালা (waste management policy) অনুেিণ কিা 

বাধ্যতামূলক। 

● ডবেজ্জিক বেেয handling-এি েময় PPE জ মি গ্লাভে, এর্প্রাি এবং জেিটি গগলে েডিধাি কির্ত 

হ্য়। 

● বেেয র্ভল স্থ্ার্ি জিলর্ল দুঘ েটিা, আগুি লাগা বা েডির্বি দূষর্ণি ঝুঁডক বার্ড়। 

 

৫. বেেয েঠিকভার্ব ডিষ্পডত্তি উর্েশ্য 

● কম েস্থ্লর্ক ডিিােদ ও ঝুঁডকমুক্ত িাখা। 

● অডিকার্ণ্ডি েম্ভাবিা কমার্িা। 

● েডির্বি দূষণ প্রডতর্িাধ কিা। 

● েিবতী ব্যবহ্ািকািীি েন্য েডিষ্কাি কম েেডির্বি দতডি কিা। 

● প্রডক্র ়াি মাি (Standard Operating Procedure) বোয় িাখা। 

 

সরঞ্জাে, hš¿cvwZ Ges উৎপানদে cY¨ wbivc‡` Dchy³ ’̄v‡b msi¶Y: 

ডমডলং জমডিি অোর্িিি েম্পন্ন হ্ও া়ি েি ব্যবহৃত েিঞ্জাম,  ন্ত্রোডত এবং উৎপাঝদে (finished) কার্েি ডেে 

ডিিােদভার্ব েংিেণ কিা জমডিি ির্েি একটি অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে ধাে। এটি কম েস্থ্র্লি শৃঙ্খলা বোয় িাখা, দুঘ েটিা 

প্রডতর্িাধ, টুর্লি আ ়়ুষ্কাল বৃডদ্ধ এবং েিবতী কাে েহ্ে ও দ্রুত কিাি েন্য অেডিহ্া ে। 

ডির্ম্ন ডবষয়টিি ডবস্তাডিত ব্যাখ্যা জদওয়া হ্র্লা:- 
 

১. েিঞ্জাম (Tools) ডিিােদভার্ব েংিেণ 

ডমডলং অোর্িির্ি ব্যবহৃত ডবডভন্ন টুলে েঠিকভার্ব েংিেণ কির্ত হ্র্ব। এি মর্ধ্য— 

ক. টুল েডিষ্কাি কর্ি েংিেণ 

● ব্যবহ্ার্িি েি টুর্ল র্াকা ধুলা, ধাতব ডিে বা কুলান্ট মুর্ে জিলর্ত হ্র্ব। 

● মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য প্রর্ ়াের্ি হ্ালকা জতল লাগার্ত হ্য়। 
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খ. ডিধ োডিত স্থ্ার্ি েংিেণ 

● টুল বক্স, টুল কযাডবর্িট, টুল ি যাক বা শ্যার্িা জবার্ি ে প্রডতটি টুল তাি ডিডদ েষ্ট িট বা ডিডহ্নত স্থ্ার্ি িাখর্ত 

হ্র্ব। 

● ধািার্লা টুল জ মি ডড্রল ডবট বা ডিমাি ডবর্িষ জহ্াডার্ি িাখর্ত হ্য়  ার্ত জভর্ে িা  ায় বা কার্িা হ্ার্ত 

আঘাত িা লার্গ। 

গ. েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কিা 

● জভাঁতা, ভাো বা েডতগ্রস্ত টুল অন্য টুর্লি োর্র্ িাখা  ার্ব িা। 

● জেগুর্লা ডির্প্লের্মন্ট বা ডির্োটি েংর্য়ি েন্য আলাদা কর্ন্টইিার্ি িাখর্ত হ্য়। 

 

২.  ন্ত্রোডত (Equipment) ডিিােদভার্ব েংিেণ 

ডমডলং অোর্িির্ি ব্যবহৃত  ন্ত্রোডত েঠিকভার্ব েংিেণ কির্ত হ্য়। 

ক.  ন্ত্রোডত েডিষ্কাি কিা 

●  র্ন্ত্র র্াকা জতল, ডিে, কুলান্ট বা ধূলা েডিষ্কাি কির্ত হ্র্ব। 

● েং প্রডতর্িার্ধ প্রর্য়ােি হ্র্ল জতল লাগার্ত হ্য়। 

 

খ. সুিডেত েংিেণ 

● জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটার্িি মর্তা সূক্ষ্ম  ন্ত্রোডতর্ক প্যার্িি জকর্ে িাখা উডিত। 

● ডড্রল িাক, অযািবাি বা ভাইর্েি মর্তা ভািী অংি ডবর্িষ ি যার্ক বা ডিচ্য স্থ্ার্ি িাখর্ত হ্য়  ার্ত ের্ড় 

ডগর্য় েডত বা দুঘ েটিা িা ঘর্ট। 

গ. Workplace SOP অনুেিণ 

● প্রডতটি  ন্ত্রর্ক প্রডতোর্িি ডিধ োডিত স্থ্াি অনু ায়ী েংিেণ কির্ত হ্য়। 

● লকর্ াগ্য কযাডবর্ির্ট গুরুত্বপূণ ে  ন্ত্র িাখা হ্য়  ার্ত অনুর্মাদিহ্ীি জকউ ব্যবহ্াি কির্ত িা োর্ি। 

 

৩. প্রস্তুতকৃত ও া়কেডেে বা ডিডিিি জপ্রািাক্ট (Finished Products) েংিেণ 

ডড্রডলং কাে জির্ষ ও া়কেডেে বা প্রস্তুত েণ্য (finished product) অতযন্ত  ত্ন েহ্কার্ি েংিেণ কির্ত হ্য়। 

ক. েডিমাে ও েডিদি েি জির্ষ েংিেণ 

● ডিডিিি েণ্য ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু া ়ী ঠিক আর্ে ডকিা তা মাে ন্ত্র ডদর্য় ডিডিত কির্ত হ্য়। 

● েঠিক মাে ডিডিত হ্ওয়াি েিই এটি েংিেণ প্রডক্রয়ায় োঠার্িা হ্য়। 

খ. েডত জর্র্ক সুিো 

● ডিডিিি ও া়কেডের্ে স্ক্র্যাি, জিন্ট বা ডবকৃডত  ার্ত িা হ্য়, জেেন্য িিম কােি়, জেোি বা কার্ঠি বাক্স 

ব্যবহ্াি কিা হ্য়। 

● একাডধক ও া়কেডেে েংিেণ কির্ল জেগুর্লা ডিয়ম অনু ায়ী আলাদা ির্ট বা জির্ত িাখা হ্য়। 

গ. ট্যাগ বা জলর্বল লাগার্িা 

● প্রডতটি ডিডিিি ের্ণ্য কার্েি িবি (Job No), মাে, তাডিখ, অোর্িটর্িি িাম ইতযাডদ উর্ল্লখ কর্ি 

জলর্বল লাগার্িা প্রর্য়ােি। 

● এটি েিবতী প্রর্েে বা জিডলভাডিি েন্য অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। 

 

৪. কম েস্থ্র্লি ডিয়ম (Workplace Procedures) অনুেিণ 

জকার্িা টুল,  ন্ত্রোডত বা প্রস্তুতকৃত েণ্য েংিের্ণি েময় প্রডতোি বা ওয়াকেির্েি SOP (Standard 

Operating Procedure) কর্ঠািভার্ব অনুেিণ কির্ত হ্য়। এি মর্ধ্য- 
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● টুল জকার্ায় িাখা হ্র্ব, জকাি আইর্টম জকাি ি যার্ক  ার্ব—এেব ডিডদ েষ্ট ডিহ্ন অনু ায়ী কাে কিা। 

● টুল ও  ন্ত্রোডত ডিিােত্তা ডবডধ অনু ায়ী লকর্ াগ্য কযাডবর্ির্ট েংিেণ। 

● কািা জকাি  ন্ত্র ব্যবহ্াি কির্ত োির্ব—এ েংক্রান্ত ডির্দ েিিা মািা। 

● িডর্র্ভক্তকিণ (log book entry) প্রর্য়ােি হ্র্ল জেটিও েম্পন্ন কিা। 

 

৫. ডিিােদ েংিের্ণি সুডবধা 

● কম েস্থ্ল র্ার্ক েডিচ্ছন্ন ও সুশৃঙ্খল। 

● দুঘ েটিা বা েডতি ঝুঁডক কর্ম  ায়। 

● টুল ও  ন্ত্রোডতি আয়ুষ্কাল বৃডদ্ধ োয়। 

● েিবতী কার্ে েময় োশ্রয় হ্য়। 

● েণ্য ও কার্েি গুণমাি বোয় র্ার্ক। 
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জেলি জিক (Self Check)-৪.6 

 

1. জকি কম েস্থ্ল (workplace) েডিষ্কাি িাখা েরুডি? 

2. ডড্রডলং কিাি ের্ি ধাতব ডিে কীভার্ব েংগ্রহ্ কিা উডিত? 

3. টুল েডিষ্কার্িি েি মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য কী কিা হ্য়? 

4. ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল জকার্ায় জিলা উডিত? 

5. জকি েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কর্ি িাখা প্রর্য়ােি? 

6. Finished product েংিের্ণি আর্গ জকাি কােটি কিা েরুডি? 

7. সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র জ মি জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটাি কীভার্ব েংিেণ কিা উডিত? 

8. Workplace SOP জকি অনুেিণ কিা প্রর্য়ােি? 

9. Finished product েংিের্ণ জলর্বল লাগার্িাি উর্েশ্য কী? 

10. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয িা জিলর্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

11. ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল বলর্ত কী জবাঝায়? 

12. ডমডলং জমডির্ি ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল প্রর্য়ার্গি প্রধাি উর্েশ্য কী? 

13. ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল অনু ায়ী োধািণত জকাি জকাি কাে কিা হ্য়? 

 

  



 

216 

 

উত্তিেে (Answer Key) - ৪.৬ 

 

১. জকি কম েস্থ্ল (workplace) েডিষ্কাি িাখা েরুডি? 

উত্তি: কম েস্থ্ল েডিষ্কাি িাখর্ল দুঘ েটিাি ঝুঁডক কর্ম, কার্েি গডত বার্ড় এবং ডিিােদ কার্েি েডির্বি বোয় র্ার্ক। 

 

২. ডড্রডলং কিাি ের্ি ধাতব ডিে কীভার্ব েংগ্রহ্ কিা উডিত? 

উত্তি: ধাতব ডিে ব্রাি বা িািপ্যাি ডদর্য় েংগ্রহ্ কির্ত হ্য়; কখর্িাই হ্াত ডদর্য় েংগ্রহ্ কিা  ার্ব িা। 

 

৩. টুল েডিষ্কার্িি েি মডিিা প্রডতর্িার্ধি েন্য কী কিা হ্য়? 

উত্তি: টুর্ল হ্ালকা জতল লাডগর্য় েংিেণ কিা হ্য়। 

 

৪. ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল জকার্ায় জিলা উডিত? 

উত্তি: ব্যবহৃত কুলান্ট বা জতল ডিডদ েষ্ট hazardous waste container-এ জিলর্ত হ্য়। 

 

৫. জকি েডতগ্রস্ত টুল আলাদা কর্ি িাখা প্রর্য়ােি? 

উত্তি: েডতগ্রস্ত টুল অন্য টুল েডত কির্ত োর্ি এবং ব্যবহ্ার্ি দুঘ েটিাি কািণ হ্র্ত োর্ি, তাই এগুর্লা আলাদা 

েংিেণ ও ডির্োট ে কির্ত হ্য়। 

 

৬. Finished product েংিের্ণি আর্গ জকাি কােটি কিা েরুডি? 

উত্তি: Finished product েঠিক মার্ে হ্র্য়র্ে ডকিা তা েডিমাে ও েডিদি েি (inspection) কির্ত হ্য়। 

 

৭. সূক্ষ্ম মাে ন্ত্র জ মি জভডি েয়াি বা মাইর্ক্রাডমটাি কীভার্ব েংিেণ কিা উডিত? 

উত্তি: এগুর্লা প্যার্িি জকে বা ডিডদ েষ্ট  ন্ত্র বার্ক্স জির্খ েংিেণ কির্ত হ্য়। 

 

৮. Workplace SOP জকি অনুেিণ কিা প্রর্য়ােি? 

উত্তি: SOP অনুেিণ কির্ল কাে েঠিক প্রডক্রয়ায় হ্য়, টুল ও  ন্ত্রোডত ডিিাের্দ েংিেণ র্ার্ক এবং শৃঙ্খলা বোয় 

র্ার্ক। 

 

৯. Finished product েংিের্ণ জলর্বল লাগার্িাি উর্েশ্য কী? 

উত্তি: জলর্বল লাগার্ল ের্ণ্যি তথ্য (Job No, measurement, তাডিখ ইতযাডদ) িিাক্ত কিা েহ্ে হ্য় এবং 

েিবতী প্রর্ের্ে সুডবধা হ্য়। 

 

১০. েঠিক স্থ্ার্ি বেেয িা জিলর্ল কী ধির্িি েমস্যা হ্র্ত োর্ি? 

উত্তি: দুঘ েটিা, অডিকাণ্ড, েডির্বি দূষণ ও কম েস্থ্র্লি অব্যবস্থ্া সৃডষ্ট হ্র্ত োর্ি। 

 

১১. ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল বলর্ত কী জবাঝায়? 

উত্তি: ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল হ্র্লা ডিধ োডিত েময়সূডি অনু ায়ী জমডিি, টুলে ও ইকুইের্মর্ন্টি ডিয়ডমত 

েডিদি েি, েডিষ্কাি, লুডব্রর্কিি ও োমান্য জমিামর্তি কাে েম্পাদি কিা,  ার্ত  ন্ত্রোডতি আয়ু বৃডদ্ধ োয় এবং হ্ঠাৎ 

ডবকল হ্ওয়াি ঝুঁডক কর্ম। 
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১২. ডমডলং জমডির্ি ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল প্রর্য়ার্গি প্রধাি উর্েশ্য কী? 

উত্তি: প্রধাি উর্েশ্য হ্র্লা জমডির্িি ডিভেির্ াগ্যতা বোয় িাখা, জমডির্িি কম েেমতা ডিডিত কিা, অপ্রতযাডিত 

জব্রকিাউি জিাধ কিা এবং উৎোদি কা েক্রমর্ক ডিিােদ ও সুে়ুভার্ব িাডলর্য়  াওয়া। 

 

১৩. ডপ্রর্ভডন্টভ জমইির্টন্যান্স ডিডিউল অনু ায়ী োধািণত জকাি জকাি কাে কিা হ্য়? 

উত্তি: এি মর্ধ্য ির্য়র্ে—জমডির্িি গাইিওর্য়, জটডবল ও ডেন্ডর্লি েডিষ্কাি ও লুডব্রর্কিি, জবে ও কােডলংর্য়ি 

অবস্থ্া েিীো, িাট-বে টাইট কিা, কুল্যান্ট জলর্ভল েিীো, দবদুযডতক েংর্ াগ জটি কিা এবং অংিগুর্লা েয় বা 

ডিলা হ্র্য়র্ে ডকিা তা জিক কিা। 
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টাি ডিট (Task Sheet) – ৪.৬.১ 

 

Task Title:  wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP/ডেডিউল AbymiY করা। 

ডির্দ েিিাবলী (Instructions):  

ডির্ম্নি ডির্দ েিিাগুর্লা মর্িার্ াগ েহ্কার্ি েড়ুি ও বুঝি:  

▪ এই েিীোটি/জির্মাির্িিিটি Machine Shop Practice-এি একটি ইউডির্টি একটি লাডি েং 

আউটকাম-এি োিিিম্যান্স ক্রাইর্টডিয়াি ডভডত্তর্ত দতডি।  

▪ এই মূল্যায়ি কা েক্রমটি আেিাি জমৌডলক Ávb/দেতা েডিমাে কিাি েন্য ব্যবহৃত হ্র্ব। 

▪ ডির্োে েগুর্লাি োর্র্ েডিডিত হ্ওয়াি েন্য আেিার্ক দি (১০) ডমডিট েময় জদওয়া হ্র্ব। 

▪ এই েডিো েম্পন্ন কিাি েন্য আেিার্ক ৪০ ডমডিট েময় জদওয়া হ্র্ব।   

প্রডক্রয়া (Procedure):  

▪ কার্েি ধিণ অনু া ়ী প্রর্য়ােিীয় ব্যডক্তগত সুিো েিঞ্জাম (PPE) ব্যবহ্াি ও ে ের্বেণ করুি। 

▪ েিবিাহ্কৃত জেডেডির্কিি তথ্য েি়়ুি। 

▪ কােটি েম্পন্ন কির্ত প্রর্য়ােিীয় েকল উেকিণ েংগ্রহ্ করুি। 

▪ ডিধ োডিত েমর্য়ি মর্ধ্য কােটি েম্পন্ন করুি। 

▪ েব েদা স্বাস্থ্য ও ডিিােত্তা (OHS) েংক্রান্ত ডির্দ েিিা জমর্ি িলুি। 

কার্েি জেডেডির্কিি তথ্য (Job Specification Information):   

▪ প্রর্য়ােিীয় েিবিাহ্, উেকিণ, ও েিঞ্জাম েংগ্রহ্ করুি। 

▪ প্রদত্ত প্রশ্নেে খব ভার্লাভার্ব েড়ুি ও বুঝি। 

▪ প্রদত্ত প্রশ্নেে অনু ায়ী আেিাি উত্তি ডির্েি ডদ্বতীয় খাডল ঘর্ি ডলখি। 

প্রশ্নেেঃ  

  

 ১। wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP/ডেডিউল AbymiY করার উপ্রেশয ঝক? এই m~wP বা ডেডিউল প্রর্ ়ার্গি ধাে ও গুরুত্ব 

     ডবস্তাডিতভার্ব ব্যাখ্যা করুণ। 

 

 

Resources Required: 

Tools: Task sheet 

Equipment: N/A 

Machinery: N/A  

Materials: Pen, paper 

PPE: Mask, Apron 
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মডিউল-৫ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

মডিউল ঃ ‡kcvi †gwkb Acv‡ikb Ges mvi‡dm M«vBwÛs m¤úv`b Kiv 

SICIP-LE-MSP-05-O 

 

 

 

 

 

 

 

 

ডিলস্ িি ইন্ডাডি কডম্পটিটিভর্িে এন্ড ইর্িার্ভিি জপ্রাগ্রাম 

অর্ ে ডবভাগ, অর্ ে মন্ত্রণালয় 
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gwWDj-5 

 

gwWDj wk‡ivbvg t ‡kcvi †gwkb Acv‡ikb Ges mvi‡dm M«vBwÛs m¤úv`b Kiv 

 

BDwbU †KvW t SICIP-LE-MSP-05-O                                               ‡bvwgbvj AvIqvi t 48 N›Uv| 

 

gwWD‡ji weeiY t  

GB gwWD‡j ‡kcvi †gwkb Acv‡ikb Ges mvi‡dm M«vBwÛs m¤úv`b Ki†Z †h Ávb, `¶Zv Ges g†bvfve-Gi 

c«†qvRb nq Zv AšÍf©y³ i‡q‡Q| G†Z we†klfv†e Kv‡Ri Rb¨ †kcvi †gwkb cÖ ‘̄Z Kiv, ‡kwcs Acv‡ikb m¤úv`b 

Kiv, Kv‡Ri Rb¨ mvi‡dm MÖvBwÛs †gwkb cÖ ‘̄Z Kiv, mvi‡dm MÖvBwÛs Acv‡ikb সম্পন্ন Kiv Ges Uyjm ও  hš¿cvwZ 

cwi®‹vi K‡i msi¶Y Kiv m¤ú‡K© eY©bv †`qv n‡q‡Q| 

 

wkLb dj t GB gwWDjwU m¤úbœ Kivi ci c«wk¶Yv_©xivt 

1. Kv‡Ri Rb¨ †kcvi †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e| 

2. ‡kwcs Acv‡ikb m¤úv`b Ki‡Z cvi‡e| 

3. Kv‡Ri Rb¨ mvi‡dm MÖvBwÛs †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e| 

4. mvi‡dm MÖvBwÛs Acv‡ikb সম্পন্ন Ki‡Z cvi‡e|  

5. Uyjm ও hš¿cvwZ cwi®‹vi K‡i msi¶Y Ki‡Z cvi‡e| 

 

A¨v‡mm‡g›U µvB‡Uwiqv t  

1. wewfbœ ai‡bi †kcvi †gwkb kbv³ Kiv n‡q‡Q| 

2. †kcvi Acv‡ik‡bi Rb¨ Dc‡hvMx †kcvi †gwkb wbe©vPb Kiv n‡q‡Q| 

3. †kcvi †gwk‡bi c«avb Askmg~n kbv³ I e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q| 

4. Acv‡ik‡bi c«‡qvRb Abyhvqx †kcvi G‡·mwiR h_vh_fv‡e e¨envi Kiv n‡q‡Q| 

5. েব জেডেডির্কিি অনুোর্ি কর্ম্পার্িন্ট c« ‘̄Z কিাি েন্য অঙ্কি (ড্রডয়ং) েঠিকভার্ব ব্যাখ্যা কিা হ্র্য়র্ে। 

6. †kcvi †gwk‡bi Kvh©c«Yvjx, KyBK wiUvb© †gKvwbRg Ges †gŠwjK bxwZ e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q| 

7. Re জেডেডির্কিি Abyhvqx Dchy³ wdW †iU Ges †÷«vK †jš’ wbe©vPb Kiv n‡q‡Q| 

8. wbivc` Kv‡Ri c×wZ AbymiY Kiv িপ্রেপ্র  Ges Kg©‡¶‡Îi wbqg Abyhvqx h_vh_ e¨w³MZ myi¶v 

miÄvg e¨envi Kiv n‡q‡Q| 

9. †kwcs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«wqs Ges †¯úwmwd‡Kkb e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q| 

10. †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx †kwcs Kvh©µ‡gi µg wba©viY Kiv n‡q‡Q| 

11. R‡ei Pvwn`v Abyhvqx †gwk‡bi cvidi‡gÝ cix¶v Kiv n‡q‡Q| 

12. R‡ei Pvwn`v Abyhvqx †kwcs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv n‡q‡Q| 

13. Dchy³ c×wZ, cwigvcK miÄvg I hš¿ e¨envi K‡i Re cix¶v I cwigvc Kiv n‡q‡Q| 

14. wewfbœ ai‡bi mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb kbv³ Kiv n‡q‡Q| 

15.  M«vBwÛs Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb Kiv n‡q‡Q| 

16. mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi c«avb Askmg~n kbv³ I e¨vL¨v Kiv n‡q‡Q| 

17. Acv‡ik‡bi c«‡qvRb Abyhvqx IqvK© †nvwìs wWfvBm mwVKfv‡e †mU Kiv n‡q‡Q| 
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18. Dchy³ M«vBwÛs ûBj wbe©vPb I Bb÷j Kiv n‡q‡Q| 

19. জব/Kv‡Ri c«‡qvRb Abyhvqx M«vBwÛs ûBj e¨v‡jÝ I †W«m Kiv n‡q‡Q| 

20. IqvK©wcm †gwkb fvBদস/g¨vM‡bwUK fvB‡m †mU Kiv n‡q‡Q| 

21. R‡ei Pvwn`v Abyhvqx RPM, KvwUs w¯úW, wdW †iU Ges †Wc_ Ae KvU wnmve Kiv n‡q‡Q| 

22. †gwk‡bi cvidi‡gÝ R‡ei Pvwn`vi mv‡_ wgwj‡q †`Lv n‡q‡Q| 

23. IqvK©wcm I M«vBwÛs ûBj AwZwi³ Mig nIqv †iv‡a Kyj¨v›U c«‡qvM Kiv n‡q‡Q| 

24. Kg©‡¶‡Îi Pvwn`v Abyhvqx mvi‡dm M«vBwÛs Acv‡ikb m¤úbœ Kiv n‡q‡Q| 

25. Dchy³ c×wZ, cwigvcK miÄvg I hš¿ e¨envi K‡i Re cix¶v I cwigvc Kiv n‡q‡Q| 

26. Kg© ’̄j, Uyjm, hš¿cvwZ Ges দশপার †gwkb cwi®‹vi Kiv n‡q‡Q | 

27. কমযিপ্রলর েপ্রোজন অ্নুসাপ্রর wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP AbymiY Kiv n‡q‡Q | 

28. eR¨© mvgM«x mwVK ’̄v‡b wb®úwË Kiv n‡q‡Q | 

29. Uyjm, hš¿cvwZ Ges cÖ ‘̄Zকৃে cY¨ wbivc‡` Dchy³ ’̄v‡b msi¶Y Kiv n‡q‡Q | 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) – 5.1 

 

ডিখি িল-১: Kv‡Ri Rb¨ †kcvi †gwkb cÖ¯‘Z Ki‡Z cvi‡e| 
 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব| 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ ‡kcvi †gwkb I Gi cÖKvi‡f` 

✓ †kcvi Acv‡ik‡bi Rb¨ Dc‡hvMx †kcvi †gwkb wbe©vPb 

✓ †kcvi †gwk‡bi c«avb Askmg~n kbv³ I e¨vL¨vকরর্ 

✓ Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx †kcvi G‡·mwiRmg~‡ni e¨envi 

✓ জব দস্পঝসঝিপ্রকশন অ্নুসাপ্রর কপ্রম্পাপ্রনন্ট c« ‘̄Z করার জনয ড্রঝেিং-এর বযাখ্যাকরর্ 

✓ †kcvi †gwk‡bi Kvh©c«Yvjx, KyBK wiUvb© †gKvwbRg Ges †gŠwjK bxwZ 

✓ Re জেডেডির্কিি Abyhvqx Dchy³ wdW †iU Ges †÷«vK †jš’ wbe©vPb 

✓ wbivc` Kv‡Ri c×wZ AbymiY Ges Kg©‡¶‡Îi wbqg Abyhvqx e¨w³MZ myi¶v miÄvg e¨envi  

 

‡kcvi †gwkb I Gi cÖKvi‡f`: 

‡kcvi †gwkb avZe Kv‡Ri †¶‡Î mgZj, LvuR, ̄ øU, Kx-I‡q Ges wewfbœ AvK…wZi c…ô ‰Zwi Kivi Rb¨ e¨vcKfv‡e 

e¨eüZ nq| †kcv‡ii MVb, Kv‡Ri w`K Ges e¨env‡ii wfwË‡Z mvaviYZ wZb ai‡bi †kcvi †gwkb †`Lv hvq: 

1. nivBR›Uvj UvBc †kcvi 

2. fvwU©K¨vj UvBc †kcvi 

3. BDwbfvm©vj UvBc †kcvi 

 

1. nivBR›Uvj UvBc †kcvi (Horizontal Type Shaper) 

nivBR›Uvj UvBc †kcvi Ggb GK ai‡Yi 

†kcvi †hLv‡b i¨vvg (Ram) Abyf~wgK w`K 

w`‡q mvg‡b-‡cQ‡b PjvPj K‡i| 

‰ewkó¨t 

• fvix Kv‡Ri Rb¨ Dc‡hvMx 

• ø̄U, Kx-I‡q I mgZj c…ô ‰Zwi‡Z 

†ewk e¨eüZ 

• K¬¨vcvi e· I Uyj mn‡R †mU Kiv 

hvq 
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2. fvwU©K¨vj UvBc †kcvi (Vertical Type Shaper) 

fvwU©K¨vj UvBc †kcvi, hv‡K ø̄Uvi †gwkbI ejv nq, 

G‡Z i¨vvg Dj­¤^fv‡e Ic‡i-wb‡P PjvPj K‡i| 

‰ewkó¨t 

• Af¨šÍixY ø̄U KvUvi Rb¨ Dc‡hvMx 

• wMqv‡ii Af¨šÍixY `vuZ, Kx-I‡q I ø̄U ‰Zwi‡Z 

e¨eüZ 

• ‡QvU-eo Dfq ai‡Yi mywbw`©ó KvR Ki‡Z m¶g 

 

 

 

 

 

3. BDwbfvm©vj UvBc †kcvi (Universal Type Shaper) 

BDwbfvm©vj UvBc †kcvi Ggb GKwU †gwkb hvi †Uwej wewfbœ w`‡K †Nviv‡bv hvq| d‡j RwUj †KvY, Xvjy c…ô 

ev wZh©K ø̄U KvUv mnR nq| 

‰ewkó¨t 

• ‡Uwej‡K wewfbœ †Kv‡Y †Nviv‡bv hvq 

• eûgyLx Kv‡Ri Rb¨ Dc‡hvMx 

• RwUj AvK…wZi avZe c…ô ‰Zwi Kiv hvq 

   
 

 

†kcvi Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ †kcvi †gwkb wbe©vPb: 

mwVK †kcvi †gwkb wbe©vPb wbfi« K‡i Kv‡Ri aib, IqvK©wc‡mi AvKvi I KvwUs Gi cÖ‡qvRbxqZvi Dci| 

Acv‡ikb wbe©vPb Kivi mgq wb‡gœv³ welq¸‡jv we‡ePbv Kiv DwPZ: 
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1. Kv‡Ri w`K I aib 

• mgZj ev mij c…‡ôi KvR n‡j Horizontal Shaper m‡e©vËg| 

• Dj¤ ̂ ø̄U, Kx-I‡q ev Af¨šÍixY KvwUs cÖ‡qvRb n‡j Vertical Shaper wbe©vPb Kiv nq| 

 

2. RwUj †KvY ev wZh©K KvR 

• hw` wZh©K †KvY, Xvjy ø̄U ev we‡kl AvK…wZi c…ô ‰Zwi Ki‡Z nq, Zvn‡j Universal Shaper e¨envi 

Kiv hyw³hy³| 

 

3. IqvK©wc‡mi AvKvi I †jvW 

• eo AvKv‡ii ev fvix IqvK©wc‡mi Rb¨ kw³kvjx Horizontal Shaper Dchy³| 

• gvSvwi †_‡K †QvU, wKš‘ wbf©yjZv cÖ‡qvRb Ggb Kv‡R Vertical ev Universal Shaper wbe©vPb Kiv 

nq| 

 

†kcvi †gwk‡bi c«avb Askmg~n kbv³ I e¨vL¨vকরর্: 

01)     fvwU©K¨vj Uzj dxW n¨v‡Ûj 

02)     Uyj ø̄vBW 

03)     i¨vg jwKs K¬¨v¤ú 

04)     i¨vg 

05)     Kjvg 

06)     ¯úxW †PÄ cyjx 

07)     ‡gvUi 

08)     dxW K‡›Uªvj wW¯‹ 

09)     myBP 

10)     ‡÷ªvK GWRvw÷s k¨vdU 

 

11)        ÷vwU©s wjfvi 

12)        fvwU©K¨vj µm †ij Gwj‡fwUs k¨vdU 

13)        ‡Uwej µm dxW ¯Œz 

14)        ‡em 

15)        ‡Uwej 

16)        ‡Uwej mv‡cvU© 

17)        fvBm 

18)        Uzj †cv÷ 

19)         K¬¨vcvi e· 
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†kcvi †gwk‡bi cÖwZwU Ask wbw`©ó Kv‡Ri Rb¨ ‰Zwi Ges ci¯úi m¤úK©hy³| wb‡P Gi c«avb Askmg~n eY©bv 

Kiv n‡jv: 

 

1. i¨vg 

i¨vg n‡jv †kcvi †gwk‡bi me‡P‡q ¸iæZ¡c~Y© Pjgvb Ask, hv mvg‡b-‡cQ‡b wiwm‡c«v‡KwUs †gvkb K‡i| i¨v‡gi 

mv‡_ Uyj †nW hy³ _v‡K| 

KvRt 

• KvwUs Uyj‡K †÷«v‡Ki gva¨‡g IqvK©wc‡mi Dci Pvc c«‡qvM Kiv| 

• KvwUs Acv‡ikb cwiPvjbv Kiv| 

 

2. Uyj †nW 

Uyj †nW i¨v‡gi mvg‡b As‡k ’̄vcb Kiv nq Ges G‡Z KvwUs Uyj K¬¨v¤ú Kiv nq| 

KvRt  

• KvwUs Uyj a‡i ivLv 

• Uy‡ji A¨v‡½j, wdW Ges KvwUs †Wc_ wbqš¿Y Kiv 

• c«‡qvRb Abyhvqx Uyj‡K wUë ev A¨vWRv÷ Kiv 

 

3. ‡em 

‡em n‡jv †gwk‡bi wb‡Pi Ask, hv cy‡iv †gwkb‡K w ’̄wZkxj K‡i| GwU mvaviYZ Kv÷ Avqi‡b ‰Zwi nq| 

Kvh©t 

• ‡gwkb‡K k³fv‡e ’̄vcb Kiv| 

• K¤úb †kvlY K‡i w ’̄wZkxjZv e…w× Kiv| 

• Kjvg I †Uwej‡K mv‡cvU© †`Iqv| 



 

226 

 

 

4. Kjvg 

Kjvg n‡jv †e‡mi Dci ’̄vwcZ GKwU kw³kvjx Dj¤ ̂KvVv‡gv, hvi mv‡_ i¨vg Ges µm †ij hy³ _v‡K| 

Kvh©t 

• i¨v‡gi PjvPj wb‡`©kbv †`Iqv| 

• i¨vg I µm †ij‡K mv‡cvU© Kiv| 

 

5. ‡Uwej 

‡Uwe‡ji Dci IqvK©wcm ¯’vcb Kiv nq| GwU Abyf~wgKfv‡e mvg‡b-‡cQ‡b I cvk eivei PjvPj Ki‡Z cv‡i| 

Kvh©t 

• IqvK©wcm a‡i ivLv 

• KvwUs jvB‡bi mv‡_ IqvK©wc‡mi Ae ’̄vb wbqš¿Y Kiv 

 

6. m¨vWj 

m¨vWj †Uwe‡ji wb‡P _v‡K Ges †Uwej‡K µm-wdW (cvk eivei) miv‡bvi my‡hvM †`q| 

Kvh©t 

• ‡Uwe‡j hvwš¿K mv‡cvU© c«`vb| 

• ‡Uwe‡ji µm-wdW gyf‡g›U wbqš¿Y Kiv| 

 

7. µm †ij 

µm †ij n‡jv Kjv‡gi mv‡_ hy³ GKwU Abyf~wgK mv‡cvU©, hvi Dci i¨vg e‡m| GwU Dc‡i-wb‡P mgš^q Kiv 

hvq| 

Kvh©t 

• i¨v‡gi D”PZv wbqš¿Y Kiv 

• Uyj †n‡Wi Kv‡Ri cwRkb wba©viY Kiv| 

 

8. KyBK wiUvb© †gKvwbRg 

‡kcvi †gwk‡bi Ab¨Zg ¸iæZ¡c~Y© †gKvwbRg GwU| KvwUs †÷«v‡K i¨vg ax‡i G‡Mvq Ges wiUvb© †÷«v‡K `ªæZ wd‡i 

Av‡m| 

Kvh©t 

• Drcv`b MwZ e…w× 

• mgq mvkÖq 

• i¨v‡gi d‡ivqvW© I wiUvb© †÷«vK wbqš¿Y Kiv| 

 

Acv‡ik‡bi cÖ‡qvRb Abyhvqx †kcvi G‡·mwiRmg~‡ni e¨envi: 

‡kcvi †gwk‡b wewfbœ ai‡Yi A¨v‡·mwiR e¨envi Kiv nq hv‡Z IqvK©wcm‡K mwVKfv‡e a‡i ivLv, Ae ’̄vb wba©viY 

Ges wewfbœ AvK…wZi KvwUs KvR mn‡R I wbf©yjfv‡e m¤úbœ Kiv hvq| Acv‡ik‡bi aib Abyhvqx mwVK A¨v‡·mwiR 

wbe©vPb Kiv ¸iæZ¡c~Y©| bx‡P c«avb A¨v‡·mwi¸‡jvi e¨envi e¨vL¨v Kiv n‡jv- 
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1. Machine Vice (‡gwkb fvBm) 

‡gwkb fvBm †kcvi †gwk‡bi me‡P‡q c«PwjZ IqvK©© †nvwìs wWfvBm| GwU †Uwe‡ji Dci ’̄vcb Kiv nq Ges 

Gi gva¨‡g IqvK©wcm k³fv‡e AvUKv‡bv nq| 

e¨envit 

• mgZj c…ô KvUv 

• mij †iLvq †kwcs KvR 

• ‡QvU †_‡K gvSvwi AvKv‡ii IqvK©wcm avi‡Y Dc‡hvMx 

 

2. Angle Plate (G¨v‡½j †cøU) 

G¨v‡½j †cøU n‡jv GKwU k³ avZe †cøU hv 90 wWwM« †Kv‡Y evuKv _v‡K| GwU †mB IqvK©wcm‡K aivi Rb¨ e¨eüZ 

nq †h¸‡jv‡K Dj¤ ̂ev we‡kl †Kv‡Y Ae ’̄vb Kiv‡Z nq| 

e¨envit 

• Dj¤ ̂ ø̄U ev Mªyf KvwUs 

• ‡KvYvK…wZi c…ô ‰Zwi 

• A¯̂vfvweK AvK…wZi IqvK©wcm‡K w ’̄i ivLv 

 

3. Index Plate (Bb‡W· †cøU) 

Bb‡W· †cøU e¨envi Kiv nq IqvK©wcm‡K wbw`©ó †Kv‡Y Nywi‡q KvwUs KvR Kivi Rb¨| GwU we‡kl ai‡bi †kwcs 

wKsev cybive„Ë †KvY ‰Zwii Kv‡R `iKvi nq| 

e¨envit 

• mgvb †Kv‡Y wef³ ø̄U ev Mªyf KvwUs 

• wMqvi eø¨v‡¼ GKvwaK `vuZ wPý ‰Zwi‡Z 

• cybive…Ë †KvYhy³ KvR¸‡jv mwVKfv‡e m¤úbœ Kiv 

 

4. Clamp (K¬¨v¤ú) 

K¬¨v¤ú e¨envi Kiv nq eo ev AwbqwgZ AvK…wZi IqvK©wcm‡K k³fv‡e †Uwe‡j AvUKv‡Z| G¸‡jv fvB‡mi 

cwie‡Z© e¨envi Kiv nq hLb IqvK©wcm fvB‡m aiv m¤¢e bq| 

e¨envit 

• eo AvKv‡ii IqvK©wcm ¯’vcb 

• AwbqwgZ, j¤^v ev PIov IqvK©wcm‡K †Uwe‡j a‡i ivLv 

• D”P kw³ cÖ‡qvRbxq Kv‡Ri mgq wbivc` †nvwìs 

 

5. T-bolt (wU-‡evë) 

wU-AvK…wZi gv_vhy³ †evë, hv †kcvi †Uwe‡ji wU-¯ø‡U e¨eüZ nq| GwU K¬¨v¤ú, fvBm ev Ab¨vb¨ wd·Pvi‡K 

†Uwe‡ji mv‡_ AvuUmvuUfv‡e †eu‡a iv‡L| 

e¨envit 

• ‡Uwe‡ji wU- ø̄‡U wd·Pvi jvMv‡bv 



 

228 

 

• fvBm I K¬¨v¤ú‡K wbivc`fv‡e w ’̄i ivLv 

• fvix IqvK©wcm †nvwìs †mUAv‡c Acwinvh© 

 

6. V-block (wf-eøK) 

wf-AvK…wZi LvuRhy³ eøK, hvi gva¨‡g wmwjÛvi AvK…wZi ev ivDÛ k¨vdU RvZxq IqvK©wcm‡K mwVKfv‡e a‡i ivLv 

nq| 

e¨envit 

• ‡MvjvK…wZi IqvK©wcm wMÖc Kiv 

• k¨vdU ev cvBc †kwcs 

• mwVK A¶ eivei KvwUs wbwðZ Kiv 

 

জব মেনসনিতকেি অিুসাতর কতম্পাতিন্ট c« ‘̄Z করার জিয ড্রন ং-এর বযাখযাকরর্: 

‡h‡Kv‡bv †gwkwbs, d¨vwe«‡Kkb ev g¨vbyd¨vKPvwis Kv‡Ri cÖ_g Ges me‡P‡q ¸iæZ¡c~Y© avc n‡jv W«wqs ev IqvwK©s 

W«wqs mwVKfv‡e cov I e¨vL¨v Kiv| KviY W«wqs-G cÖ̀ Ë gvÎv, Ujv‡iÝ, wm¤ĵ, †g‡Uwiqvj Ges wdwb‡ki wb‡`©kbv 

AbyhvqxB P~ovšÍ K‡¤úv‡b›UwU ‰Zwi Ki‡Z nq| 

 

1. W«wqs kbv³KiY I eySv 

GKwU IqvwK©s W«wqs mvaviYZ wb‡gœv³ Z_¨mg~n aviY K‡i t 

• K‡¤úv‡b‡›Ui bvg 

• cÖ‡qvRbxq wewfbœ wfD (Front, Top, Side) 

• jvBb, wm¤ĵ 

• Ujv‡iÝ, wdU I mvi‡dm wdwbk 

• ‡g‡Uwiqv‡ji aiY 

• Gme Z_¨ h_vh_fv‡e we‡kølY Ki‡j Kv‡Ri c«K…wZ ¯úófv‡e †evSv hvq| 

 

2. WvB‡gbkb I Ujv‡iÝ we‡kølY 

W«wqs-G cÖ̀ Ë me gvÎv (Length, Width, Diameter, Depth) Ges Ujv‡iÝ (± Tolarence) fv‡jvfv‡e 

ch©‡e¶Y Ki‡Z nq| KviYt 

• mwVK gvÎv Qvov K‡¤úv‡b›U wdU n‡e bv 

• Ujv‡iÝ fyj n‡j A¨v‡m¤ŵji mgm¨v †`Lv †`‡e 

• fyj WvB‡gbkb Kv‡Ri gvb bó Ki‡e| 

 

3. †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx Acv‡ikb wba©viY 

W«wqs Abymv‡i †Kvb †Kvb Acv‡ikb cÖ‡qvRb n‡e Zv wba©viY Kiv, †hgb t 

• KvwUs 

• ‡kBwcs  

c«wZwU Acv‡ikb W«wqs Gi gvÎv Ges mvi‡dm wdwbk Abyhvqx cwiKíbv Kiv| 
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4. †gwkb, Uyj Ges G‡·mwiR wbe©vPb 

W«wqs wK ai‡bi KvR wb‡`©k K‡i Zvi Ici wfwË K‡i Dchy³ †gwkb wbe©vPb Ki‡Z nq| D`vniY: 

• mgZj c…ô ‰Zwi‡Z †kcvi 

• ø̄U ev Mªyf ‰Zwi‡Z wgwjs 

• dvBb wdwb‡ki Rb¨ mvi‡dm MÖvBÛvi 

• GQvov K¬¨v¤ú, fvBm, KvUvi, T-bolt, A¨vs‡Mj †cøU BZ¨vw` mwVKfv‡e †e‡Q wb‡Z nq| 

 

5. Re †mU-Avc I A¨vjvBb‡g›U 

• W«wqs Abyhvhqx IqvK©wcm‡K mwVKfv‡e AvuUKv‡bv 

• ‡j‡fwjs 

• ‡idv‡iÝ c‡q›U wba©viY 

• ‡WUvg jvBb wgjv‡bv 

Gme KvR AZ¨šÍ mZK©Zvi mv‡_ Ki‡Z nh, hv‡Z Acv‡ik‡b †Kv‡bv weP¨ywZ bv N‡U| 

 

6. Acv‡ikb cwiPvjbv 

mKj cÖ ‘̄wZ m¤úbœ n‡j W«wqs -G c«`Ë gvÎv Abyhvqx av‡c av‡c Acv‡ikb m¤úbœ Kiv| c«wZwU KvU, wdW, w¯úW 

I MfxiZv W«wqs †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wba©vwiZ nq| 

 

7. cwigvc I hvPvB 

Acv‡ikb †k‡l Vernier caliper , Micrometer BZ¨vw` cwigvcK hš¿ e¨envi K‡i K‡¤úv‡b‡›Ui gvÎv W«wqs 

-G †`Iqv WvB‡gbkb I Ujv‡iÝ Abyhvqx Av‡Q wKbv Zv hvPvB Kiv| 

 

8. P~ovšÍ wdwbwks I n¯ÍvšÍi 

me‡k‡l mvi‡dm wdwbk, evi wigyfvj Ges cª‡qvRbxq cwiPh©vi ci K‡¤úv‡b›UwU Re †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx 

n Í̄šÍ‡ii Rb¨ cÖ ‘̄Z nq| 

 

†kcvi †gwk‡bi Kvh©cÖYvjx, KyBK wiUvb© †gKvwbRg Ges †gŠwjK bxwZ e¨vL¨v: 

‡kcvi †gwkb GKwU wiwm‡c«v‡KwUs UvBc †gwkb Uyj, hv wewfbœ mgZj c…ô, ø̄U, Mªyf, Kx-I‡q I †KvYvK…wZi KvR 

Kivi Rb¨ e¨eüZ nq| GwU GKgyLx KvwUs A¨vKk‡bi gva¨‡g avZe AcmviY K‡i Ges mij iƒ‡ci wewfbœ 

K‡¤úv‡b›U ‰Zwi K‡i| 

 

1. ‡kcvi †gwkb Gi g~j bxwZ t 

‡kcvi †gwk‡bi g~j bxwZ n‡jv wiwm‡c«v‡KwUs †gvkb (reciprocating motion), A_©vr KvwUs Uyj mvg‡b I wcQ‡b 

wbw`©ó MwZ‡Z PjvPj K‡i| 

Forward stroke–G KvwUs Acv‡ikb N‡U| 

Return stroke-G †Kv‡bv KvwUs nq bv| 

GB MwZi m„wó nq µ¨v¼, ø̄vBWvi I wjs‡KR e¨e ’̄vi gva¨‡g| 
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2. KyBK wiUvb© †gKvwbRg (Quick Return Mechanism) 

KyBK wiUvb© †gKvwbRg n‡jv Ggb GKwU e¨e¯’v †hLv‡b cutting stroke axiMwZ‡Z Ges return stroke 

`ªæZMwZ‡Z m¤úbœ nq| 

Gi d‡j mgq mvkÖq nq Ges Drcv`b¶gZv e…w× cvq| †kcvi †gwk‡b mvaviYZ Crank and Slotted Link 

Mechanism ev Whitworth Quick Return Mechanism cÖ‡qvM Kiv nq| 

 

‡kcvi †gwk‡bi i¨vg wiwm‡c«v‡KwUs †gvk‡b P‡j, hv KvwUs Uyj‡K 

IqvvK©wc‡mi Ici mvg‡b GwM‡q †`q Ges Avevi wcQ‡b wb‡q Av‡m| 

KvwUs Uyj‡K mvg‡b GwM‡q †`Iqv‡K KvwUs ‡÷ªvK ev diIqvW© †÷ªvK 

e‡j| GB †÷ªv‡K µ¨v¼ cÖvq 220 wWMÖx Ny‡i| 

KvwUs Uyj‡K wcQ‡b wb‡q Avmv‡K wiUv©b †÷ªvK e‡j| | GB †÷ªv‡K 

µ¨v¼ cÖvq 140 wWMÖx Ny‡i| hvi d‡j i¨vg `ªæZ wd‡i Av‡m| 

 

 

Re জেডেডির্কিি Abyhvqx Dchy³ wdW †iU Ges †÷«vK †jš’ wbe©vPb: 

 

dxW (Feed): cÖwZ KvwUs †÷ªv‡Ki Rb¨ †Uwej‡K Avbyf~wgK †h cwigvY AvMvBqv †`Iqv nq Zvnv nBj nwiR›Uvj 

†kwcs Gi Rb¨ dxW |  

 

dxW  wbY©q t nwiR›Uvj †kwcs Gi Rb¨  µm dxW wbY©q Ki‡Z wb‡Pi m~Î e¨envi Kiv nq | 

 

dxW = F =Pn ÷ N         F= µm dxW, wgwg  

                                            P=  dxW ¯Œzi wcP , wg wg 

n =  cÖwZ KvwUs †÷ªv‡Ki Rb¨ AvMv‡q †`qv i¨v‡PU ûB‡ji `uv‡Zi msL¨v | 

                                            N =  i¨v‡PU ûB‡ji †gvU `uv‡Zi msL¨v |  

 

D`vnib t †kcv‡ii dxW ¯Œzi wcP 6 wg wg | cÖwZ KvwUs †÷ª†Ki Rb¨ GwM‡q hvIqv i¨v‡PU ûB‡ji `vu‡Zi msL¨v 

 3 Ges i¨v‡PU ûB‡ji †gvU `vu‡Zi msL¨v 14 n‡j dxW wbY©q Ki |   

 

mgvavb t    Avgiv Rvwb ,  

dxW = F =Pn ÷ N              

GLv‡b,   

F= µm dxW, wgwg =? 

                                                  P= dxW ¯Œzi wcP , wg wg  = 6wgwg 

n =  cÖwZ KvwUs †÷ªv‡Ki Rb¨ AvMv‡q †`qv i¨v‡PU ûB‡ji `uv‡Zi msL¨v = 3 wU 

                                                  N =  i¨v‡PU ûB‡ji †gvU `uv‡Zi msL¨v = 14wU  

                         dxW = 63 ÷ 14 = 1.29 wgwg | 

                       myZivs wb‡Y©q dxW n‡e 1.29 wgwg |  
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‡÷ªv‡Ki ˆ`N©¨ (Length of Strock t Kvh©e ‘̄‡K KvUvi Rb¨ KvwUs Uzj †h `yi‡Z¡i g‡a¨ Avmv hvIqv K‡i †m 

`yiZ¡‡K ‡÷ªv‡Ki ˆ`N©¨  e‡j | 

 

‡÷ªv‡Ki (KvwUs †÷ªv‡Ki) ‰`N©¨ cÖ_gZ t †gwkwbs Kwievi Z‡ji ˆ`N©¨ Øviv wba©vwiZ nq| wKš‘ KvwUs †÷ªv‡Ki 

†k‡l wPcm wK¬qv‡i‡Ýi Rb¨ 6-10 wg.wg Ges KvwUs †÷ªv‡Ki ïiy‡Z K¬¨vcvi e·‡K h_vh_ †mU n†Z mgq w`‡Z 

KvwUs Uzj‡K 12-20 wg. wg. PjvPj Kwi‡Z nq| KvwUs †÷ªv‡Ki ˆ`N©¨ Kvh©e¯‘i ˆ`N©¨ †_‡K mvavibfv‡e 30 wgwg  

†ekx ivL‡Z nq | myZvivs i¨vg GWRv÷ Kwi‡Z KvwUs †÷ªv‡Ki ˆ`N©¨ nIqv DwPZ KvwUs ˆ`N©¨ + 30 wg. wg. 

(cÖvq) |              

 

†÷ªv‡Ki msL¨v (Number of storke): †÷ªv‡Ki msL¨v ej‡Z cÖwZ wgwb‡U KvwUs †÷ªv‡Ki msL¨v‡K eySvq | 

 KvwUs †÷ªvK Ges wiUvb© †÷ªvK wg‡j GKwU †÷ªvK msL¨v aiv nq |  

 

 wb‡gœi m~Î e¨envi K‡i  †÷ªv‡Ki msL¨v wbY©q Kiv hvq |  

N =  
𝐶𝑆1000

(1+𝑚)𝐿
    N= cÖwZ wgwb‡U KvwUs †÷ªv‡Ki msL¨v|  

  CS = KvwUs w¯úW, wgUvi cÖwZ wgwbU wnmv‡e|  

  L = KvwUs †÷ªv‡Ki ˆ`N©¨, wgwg | 

      m= wiUvY© †÷ªvK I KvwUs †÷ªv‡Ki AbycvZ 

 

wbivc` Kv‡Ri c×wZ AbymiY Ges Kg©‡¶‡Îi wbqg Abyhvqx h_vh_ e¨w³MZ myi¶v miÄvg: 

 

‡kwcs Gi KvR Ki‡Z n‡j wb‡gœv³ wbivcËv g~jK e¨e ’̄v Aek¨ cvjbxq- 

● wQU‡K Avmv DËß wPc †_‡K P¶z‡K i¶v Ki‡Z †mdwU MMjm cwiavb Kiv |  

● IqvK© wcm `„pfv‡e euvav Av‡Q wKbv Zv †kcvi Pvjy Kivi Av‡M wbwðZ Kiv| 

● ‡mdwU wWfvBm mg~n h_v¯’vb jvMv‡bv Av‡Q †m wel‡q wbwðZ nIqv| 

● ‡kcvi Pvjy Kivi c~‡e© i¨vg I Uzjm ‡hb IqvK© wc‡m bv euv‡a †m wel‡q wbwðZ Kiv| 

● ‡kcv‡ii MwZkxj Ask †_‡K hš¿cvwZ `y‡i ivLv| 

● ‡kwcs Gi cy‡e© IqvK© wc‡mi cwigvb I AvK…wZ cix¶v Kiv| 

● ‡gwkb h‡_ó cwigv‡b ˆZjv³ Av‡Q †m wel‡q wbwðZ nIqv| 

● ‡kwcs PjvKvjxb IqvK© wcm I Uzj‡K¯úk© bv Kiv| 

● ‡kwcs PjvKvjxb IqvK© wc‡mi cwigvb cix¶v bv Kiv| 
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জেলি জিক (Self Check) – 5.১ 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

1) ‡kcvi †gwkb w`‡q wK wK KvR Kiv nq? 

2) i¨v‡gi KvR wK? 

3) ‡kcvi †gwk‡bi 5 wU cÖavb As‡ki bvg wjL| 

4) ‡kcvi †gwk‡b e¨eüZ 4wU A¨v‡·mwiR Gi bvg wjL| 

5) KyBK wiUvb© †gKvwbRg wK? 
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DËicÎ (Answer Key) – 5.১ 

 

1) ‡kcvi †gwkb w`‡q wK wK KvR Kiv nq? 

DËi: 

‡kcvi †gwk‡bi KvR n‡jv mgZj, LvuR, ø̄U, Kx-I‡q Ges wewfbœ AvK…wZi c…ô ‰Zwi Kiv| 

 

2) i¨v‡gi KvR wK? 

DËi: 

i¨v‡gi KvR n‡”Q mvg‡b-‡cQ‡b wiwm‡c«v‡KwUs †gvkb ‰Zix Kiv| 

 

3) ‡kcvi †gwk‡bi 5 wU cÖavb As‡ki bvg wjL| 

DËi: 

1. i¨vg 

2. Uyj †nW 

3. ‡em 

4. Kjvg 

5. ‡Uwej 

 

4) ‡kcvi †gwk‡b e¨eüZ 4wU A¨v‡·mwiR Gi bvg wjL| 

DËi: 

1. ‡gwkb fvBm 

2. G¨v‡½j †cøU 

3. K¬¨v¤ú 

4. wf-eøK 

 

5) KyBK wiUvb© †gKvwbRg wK? 

DËi: 

KyBK wiUvb© †gKvwbRg n‡jv Ggb GKwU e¨e¯’v †hLv‡b cutting stroke axiMwZ‡Z Ges return stroke 

`ªæZMwZ‡Z m¤úbœ nq| 
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Re kxU (Job Sheet) - 5.1.1 

 

R‡ei bvg t ‡mcvi †gwk‡bi wewfbœ As‡ki bvg Rvbv | 

 

Kv‡Ri aviv t 

● OHS Abymib K‡i PPE cwiavb Kiv| 

● ‡kcvi †gwkb wPwš’Z Kiv| 

● ‡kcvi †gwkb Gi wewfbœ As‡ki mv‡_ cwiwPwZ| 

● †Kvb Ask wPb‡Z Amyweav n‡j wk¶‡Ki civgk© bvI | 

● †gwkb †`‡L wewfbœ As‡ki bvg wkL| 

● ‡gwkb As‡ki bvg¸wj LvZvq wjwce× Ki|  

● Kv‡Ri †k‡l PPE h_v¯’v‡b ivL| 

 

mZK©Zv t 

● ‡gwkb Pvjy Kiv †_‡K weiZ _vKzb 
● wcwcB e¨envi wbwðZ Kiæb|  
● ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b wbb| 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 5.১.১ 

 

R‡ei bvg t ‡mcvi †gwk‡bi wewfbœ As‡ki bvg Rvbv | 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

● G¨v‡cÖvb    - 1 wU 

● ‡mdwU my                             - 1 ‡Rvov 

● n¨vÛ †Møvfm   - 1 †Rvov 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

• ‡kcvi ‡gwkb               - 1 wU 

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

• LvZv    - 1 wU 

• Kjg    - 1 wU 

 

WvqvMÖvg t 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 5.2 

 

ডিখি িল-2: ‡kwcs Acv‡ikb m¤úv`b Ki‡Z cvi‡e| 
 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ †kwcs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«wqs Ges †¯úwmwd‡Kkb e¨vL¨v 

✓ †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx †kwcs Kv‡Ri Kvh©µ‡gi µg wba©viY 

✓ R‡ei Pvwn`v Abyhvqx †gwk‡bi Kg©`¶Zv cix¶v 

✓ R‡ei Pvwn`v Abyhvqx †kwcs Acv‡ikb সম্পাদন 

✓ Dchy³ c×wZ, cwigvcK miÄvg I hš¿ e¨envi K‡i Re cix¶v I cwigvc 

 

†kwcs Acv‡ik‡bi mv‡_ m¤úwK©Z W«wqs Ges †¯úwmwd‡Kkb e¨vL¨v 

 

‡kwcs †gwk‡b †Kv‡bv Re mwVK gvc, AvKvi I gvb Abyhvqx ‰Zwi Ki‡Z n‡j c«_g avc n‡jv W«wqs Ges 

†¯úwmwd‡Kkb mwVKfv‡e †evSv I we‡kølY Kiv| W«wqs‡q †`Iqv gvÎv (dimensions), mnbkxjZv 

(tolerance), c…‡ôi gm„YZv (surface finish), KvUvi w`K Ges AvK…wZ m¤ú‡K© ¯úó aviYv _vK‡j †kwcs 

Acv‡ikb wbf©yjfv‡e m¤úbœ Kiv m¤¢e| 

 

Wªwqs we‡køl‡Yi g~j w`Kmg~n: 

• R‡ei mvgwM«K AvK…wZ, ‰`N¨©, c« ’̄ I D”PZv ch©‡e¶Y Kiv| 

• ‡Kvb As‡k †ewk KvwUs, †Kvb As‡k Kg wdW ev wdwbwks c«‡qvRb Zv wba©viY Kiv| 

• IqvK©wcm ‡mU-Av‡ci Rb¨ R‡ei aib, K¬¨vw¤ús c‡q›U Ges †÷«vK †js_ m¤ú‡K© aviYv Kiv| 

• KvUvi Uy‡ji aib, KvwUs w`K (cutting stroke) I wiUvb© †÷«vK we‡ePbv Kiv| 

 

‡¯úwmwd‡Kkb Abymv‡i wm×všÍ M«nY: 

• W«wqs‡q D‡jøwLZ gvÎv Abyhvqx †gwkb †mwUs wba©viY Kiv| 

• ivwds I wdwbwks‡qi Rb¨ c«‡qvRbxq KvwUs w¯úW, wdW I †Wc_ Ad KvU wbe©vPb Kiv| 

• c…‡ôi wdwbk (surface finish) gvb eRvq ivL‡Z mwVK Uyj I wdW wbe©vPb Kiv| 

• mnbkxjZv (tolerance) Abymv‡i mwVKfv‡e gvc wbqš¿Y Kiv| 

 

†¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx †kwcs Kv‡Ri Kvh©µ‡gi µg wba©viY 

 

‡kcvi †gwk‡b †Kv‡bv Re ev IqvK©wcm c« ‘̄Z Kivi Av‡M c«_‡g KvRwU †Kgb n‡e, KZUyKy †gUvj AcmviY 

Ki‡Z n‡e Ges P~ovšÍ gvc KZ n‡e Gme Z_¨ W«wqs I †¯úwmwd‡Kkb †`‡L †evSv hvq| Gici GB Z_¨ Abyhvqx 

avivevwnKfv‡e Acv‡ik‡bi avc¸‡jv mvRv‡bv nq| mvaviYZ avc¸‡jv nj: 
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W«wqs I †¯úwmwd‡Kkb we‡kølY 

• R‡ei AvK…wZ, gvc, Ujv‡iÝ, mvi‡dm wdwbk G¸‡jv we‡kølY Kiv| 

IqvK©wcm †mwUs I K¬¨vw¤ús 

• fv&Bm, K¬¨v¤ú ev Ab¨vb¨ †nvwìs wWfvBm e¨envi K‡i Re †gwkb †Uwe‡j mwVKfv‡e †mU Kiv nq| 

KvwUs Uyj wbe©vPb I †mwUs 

• Kv‡Ri aib Abyhvqx Dchy³ †kcvi Uyj wbe©vPb K‡i Uyj †n‡W mwVKfv‡e †mU Kiv nq| 

KvwUs w¯úW, wdW I †÷«vK wba©viY 

• Dcv`v‡bi aib I Kv‡Ri †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx c«‡qvRbxq †÷«vK †jš’, w¯úW Ges wdW wVK Kiv nq| 

ivd KvwUs Acv‡ikb 

• cÖ_‡g eo cwigvY †gUvj AcmviY ev ivd †kwcs Kiv nq hv‡Z `ªæZ R‡ei g~j AvKvi cvIqv hvq| 

wdwbk KvwUs Acv‡ikb 

• W«wqs Abyhvqx PyovšÍ gvc I mvi‡dm wdwbk AR©‡bi Rb¨ nvjKv cwigvY KvU †bIqv nq| 

‡PwKs I gvc hvPvB 

• ‡¯‹j, fvwb©qvi, U«vB-‡¯‹vqvi ev Ab¨vb¨ †gRvwis Uyj e¨envi K‡i †¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx gvc wgwj‡q 

†`Lv nq| 

 

R‡ei Pvwn`v Abyhvqx †gwk‡bi Kg©`¶Zv cix¶v 

 

‡Kv‡bv wbw`©ó Re c« ‘̄Z Ki‡Z †M‡j †gwkbwU †mB Kv‡Ri Dc‡hvMxfv‡e Pj‡Q wK bv Zv wewfbœ w`K †_‡K cix¶v 

Kiv nq| †gwk‡bi w¯úW, wdW, K¤úb, GjvBb‡g›U, jywe«‡Kkb Ges K‡›U«vj wm‡÷g wVK Av‡Q wKbv Gme wbwðZ 

KivB n‡jv cvidig¨vÝ †PwKs| 

 

‡gwkb cvidig¨vÝ †P‡Ki ¸iæZ¡c~Y© w`K¸‡jv- 

 

w¯úW I wdW wm‡÷g cix¶v 

• ‡gwk‡bi w¯úW Ges wdW R‡ei Dcv`vb I Kv‡Ri aib Abyhvqx mwVKfv‡e †mU n‡”Q wKbv Zv hvPvB 

Kiv nq| 

 

jywe«‡Kkb I Kyj¨v›U mvcøvB 

• c«‡qvRbxq Ask¸‡jv‡Z h_vh_ jywe«‡Kkb Av‡Q wKbv Ges Kyj¨v›U mwVKfv‡e mieivn n‡”Q wKbv †`Lv 

nq, hv‡Z Nl©Y I AwZwi³ Zvc K‡g| 

 

‡gwkb K¤úb I kã ch©‡e¶Y 

• A¯̂vfvweK K¤úb ev kã n‡j Zv †gwk‡bi ÎywU wb‡`©k K‡i| ZvB gm…Y I w ’̄wZkxj PjvPj cix¶v Kiv 

nq| 

 

GjvBb‡g›U I wdW †Uwej gyf‡g›U †PK 

• ‡Uwe‡ji PjvPj gm…Y wKbv, MvBWI‡q mwVKfv‡e KvR Ki‡Q wKbv Ges GjvBb‡g›U wVK Av‡Q wKbv Zv 

†`Lv nq| 
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B‡jKwU«K¨vj I K‡›U«vj wm‡÷g cix¶v 

• B‡jw±«K †gvUi, myBP, K‡›U«vj wjfvi I †mdwU wWfvBm mwVKfv‡e KvR Ki‡Q wKbv wbwðZ Kiv nq| 

 

U«vqvj ivb ev W«vB ivb 

• ‡gwk‡b †Kv‡bv †jvW bv w`‡q U«vqvj ivb K‡i †`Lv nq mewKQy wVKg‡Zv Pj‡Q wK bv| 

 

‡kwcs †gwk‡b wewfbœ ai‡bi †gUvj mvi‡dm, Mªyf ev d¬¨vU c…ô েস্তুে Kivi mgq Kv‡Ri Pvwn`v ev job 

requirement Abyhvqx Acv‡ikb m¤úv`b Kiv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| mwVKfv‡e wba©vwiZ Acv‡ikb AbymiY Ki‡j 

R‡ei gvc, AvK…wZ Ges mvi‡dm wdwbk wbf©yjfv‡e cvIqv hvq| 

 

R‡ei Pvwn`v Abyhvqx †kwcs Acv‡ikb m¤úv`b: 

‡kwcs KvR ïiæ Kivi Av‡M W«wqs I †¯úwmwd‡Kkb †`‡L R‡ei mwVK Pvwn`v ‡hgb gvc, cyiæZ¡, d¬¨vU‡bm, Mªy‡fi 

MfxiZv, A¨v‡½j ev P’ovšÍ wdwbk— ‡evSv nq| Gici †mB Abyhvqx c«‡qvRbxq Acv‡ikb wbe©vPb I m¤úbœ Kiv 

nq| 

 

R‡ei Pvwn`v Abyhvqx m¤úvw`Z c«avb †kwcs Acv‡ikbmg~n- 

 

1. Horizontal Plain Surface Shaping (nivBR›Uvj mgZj c…ô ‰Zwi) 

GB Acv‡ik‡b †kcvi Uy‡ji mvnv‡h¨ R‡ei Dc‡ii As‡k Abyf~wgK mgZj c…ô ‰Zwi Kiv nq| †Uwej mwVKfv‡e 

†mU K‡i Ges Uyj‡K †mvRv †i‡L ivd †_‡K wdwbk ch©šÍ GKvwaK KvU †bIqv nq| 

 

2. Vertical Plain Surface Shaping (fvwU©K¨vj mgZj c…ô ‰Zwi) 

R‡ei cv‡ki As‡k Dj¤^ c…ô ‰Zwi Ki‡Z Uyj‡K mwVK †Kv‡Y †mU Kiv nq Ges †Uwe‡ji wdW GWRv÷ K‡i KvU 

†bIqv nq| GwU R‡ei mvBW †dm I ¯‹qvi GR ‰Zwi Ki‡Z e¨eüZ nq| 

 

3. Inclined / Angular Surface Shaping (Xvjy ev G¨vs¸jvi c…ô ‰Zwi) 

‡hLv‡b †Kv‡bv wbw`©ó A¨v‡½‡j c…ô ‰Zwi c«‡qvRb nq, †mLv‡b Uyj †nW ev fvBm‡K wba©vwiZ †Kv‡Y †mU Kiv nq| 

Gici ø̄vBW wdW wbqš¿Y K‡i G¨vs¸jvi KvU †bIqv nq| 

 

4. Groove Surface Shaping (Mªyf c…ô ‰Zwi) 

R‡ei Dci miæ ev Mfxi LvuR (groove) ‰Zwi Kivi Rb¨ miæ Ges c«‡qvRbxq †c«vdvBjhy³ KvwUs Uyj e¨envi 

K‡i avivevwnK †÷«vK †bIqv nq| 

 

5. Slot Surface Shaping ( ø̄U c…ô ‰Zwi) 

R‡ei Dci j¤^v I mijvKvi ø̄U ‰Zwi Ki‡Z †Uwe‡ji wdW Ges Uyj cwRkb h_vh_fv‡e wbqš¿Y Kiv nq| ø̄‡Ui 

c « ’̄ I MfxiZv W«wqs Abymv‡i wba©viY Kiv nq| 
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৬. Blind Hole, Keyway, Spline Ges Gear Teeth Shaping 

Blind hole: †kcv‡ii Dchy³ Uyj e¨envi K‡i wbw`©ó MfxiZvi e­vBÛ AvK…wZ ev c‡KU ‰Zwi Kiv nq| 

Keyway: k¨vdU ev nv‡ei Dci wbw`©ó c«‡ ’̄i wKI‡q KvUv nq, hv †gwk‡bi U«vÝwgkb Kv‡R e¨eüZ nq| 

Spline: k¨vd‡U eûmsL¨K mgvb AvK…wZ I `~i‡Z¡ Mªyf ‰Zwi Kiv nq hv‡Z UK© U«vÝwgkb e…w× cvq| 

Gear teeth: mwVK Uyj I wdW e¨envi K‡i wMqv‡ii `vuZ G‡K G‡K †kwcs c×wZ‡Z KvUv nq| 

 

Dchy³ c×wZ, cwigvcK miÄvg I hš¿ e¨envi K‡i Re cix¶v I cwigvc 

 

জিোি জমডির্ি জ  জকার্িা কাে েম্পন্ন কিাি েি েবটি ডিধ োডিত জেডেডির্কিি অনু ায়ী েঠিকভার্ব কাটার্োঁড়া 

হ্র্য়র্ে ডকিা তা েিীো ও মাে জিওয়া অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে। এই ধােটি েম্পূণ ে কার্েি গুণমাি, ডির্ভ েলতা এবং ডিিােত্তা 

ডিডিত কর্ি। ডির্ি ডবষয়টি ধার্ে ধার্ে ডবস্তাডিতভার্ব বণ েিা কিা হ্র্লা: 

 

১. জেডেডির্কিি অনু ায়ী েব প্রস্তুত হ্র্য়র্ে ডকিা েিীো কিা 

• কাে শুরুি আর্গ ড্রডয়ং, মাো (dimensions), টলার্িন্স, োির্িে ডিডিি এবং অন্যান্য ডির্দ েিাবলী 

ভার্লাভার্ব েড়া হ্য়। 

• জিডেং কাে জিষ হ্র্ল এই জেডেডির্কিি অনু ায়ী েম্পন্ন কােটি েিীো কিা হ্য়। 

• জ মি: দদঘ েয, প্রস্থ্, গভীিতা, জকাণ, জোোসুডে (straightness), েমতলতা (flatness) ইতযাডদ ঠিক 

আর্ে ডকিা  ািাই কিা। 

 

২. উেযুক্ত মাের্োর্কি জকৌিল (techniques) প্রর্য়াগ কিা 

• কার্েি ধিি অনু ায়ী েঠিক েদ্ধডতর্ত মাে জিওয়া হ্য়  ার্ত র্ভর্লি েম্ভাবিা কম র্ার্ক। 

• উদাহ্িণ: 

o বাডহ্র্িি মাে (outside measurement) ― জভিডিয়াি কযাডলোি বা ডিল রুলাি ডদর্য়। 

o গভীিতাি মাে (depth measurement) ― জিপ্র্ জগে ব্যবহ্াি কর্ি। 

o েমতলতা েিীো ― জিইট এে বা ডিলাি জগে ডদর্য়। 

o েমর্কাণ (squareness) ― িাই িয়াি ব্যবহ্াি কর্ি। 

• মাে জিওয়াি েময় ের্বি ওেি িাে িা জদওয়া, ডের্িা জেটিং ঠিক আর্ে ডকিা জদখা এবং েডিমার্েি জকাণ 

েঠিক িাখা—এেব জকৌিল অনুেিণ কিা হ্য়। 

 

৩. উেযুক্ত measuring tools এবং equipment ব্যবহ্াি কিা 

জিোি জমডির্ি দতডি ের্বি মাে েিীো কির্ত ডির্িি োধািণ measuring tools ব্যবহ্াি কিা হ্য়— 

• Vernier Caliper – দদঘ েয, ব্যাে, গভীিতা, ডভতর্িি/বাইর্িি মাে জিওয়াি েন্য। 

• Micrometer – অডধক ডির্ভ েল (precision) মার্েি েন্য। 

• Steel Rule – োধািণ দদঘ েয মাোি জের্ে। 

• Try Square – জোোসুডে ও েমর্কাণ  ািাই কিাি েন্য। 

• Straight Edge – েমতলতা (flatness) েিীো কির্ত। 

• Dial Indicator (প্রর্য়াের্ি) – জোোসুডে বা alignment েিীো কির্ত। 

এই েিঞ্জামগুর্লা ব্যবহ্ার্িি আর্গ েডিষ্কাি, কযাডলর্ব্রর্টি এবং েঠিক অবস্থ্া আর্ে ডকিা তা ডিডিত কিা হ্য়। 
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৪. মাে িলািল জেডেডির্কিি অনু ায়ী তুলিা কিা 

• েডিমার্েি েি প্রাপ্ত মািগুর্লা ড্রডয়ং বা কার্েি ডির্দ েিিাি ের্ঙ্গ ডমডলর্য় জদখা হ্য়। 

• টলার্িন্স ডলডমর্টি মর্ধ্য আর্ে ডকিা তা ডবর্িষভার্ব েিীো কিা হ্য়। 

•  ডদ জকার্িা মাো ডিডদ েষ্ট েীমাি বাইর্ি র্ার্ক তর্ব েবটি পুিিায় জিডেং অোর্িিি বা ডিডিডিং প্রর্য়ােি 

হ্র্ত োর্ি। 

 

৫. িলািল জিকি ে ও ডির্োট ে কিা ( ডদ প্রর্য়ােি হ্য়) 

• ডিল্প কািখািা বা জিডিং প্রডতোর্ি অর্িক েময় মাে জিওয়াি িলািল েডিমাে ডির্োট ে বা জিক ডির্ট 

ডলডেবদ্ধ কিা হ্য়। 

• এর্ত ভডবষ্যর্ত ত্রুটি খ ুঁর্ে োওয়া, মাি ডিয়ন্ত্রণ এবং কার্েি মূল্যায়ি েহ্ে হ্য়। 

 

েঠিক measuring tools, েঠিক জকৌিল এবং ডির্ভ েল তুলিাি মাধ্যর্ম ডিডিত কিা হ্য় জ  কােটি ডিধ োডিত 

জেডেডির্কিি অনু ায়ী েম্পন্ন হ্র্য়র্ে। 
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‡mjd †PK (Self Check) - 5.2 

 

েংডেপ্ত প্রশ্নঃ  

1) †kwcs Acv‡ikb ej‡Z wK eyS? 

2) 4 wU †kwcs Acv‡ikb Gi bvg wjL| 

3) †kwcs Acv‡ikb Gi avc¸‡jv wjL| 

4) Kx I‡q wK Kv‡R e¨eüZ nq? 

5) W«vB ivb wK? 
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DËicÎ (Answer Key) - 5.2 
 

1) †kwcs Acv‡ikb ej‡Z wK eyS? 

DËi t   

†kcvi †gwkb Øviv †h me KvR Kiv nq Zv‡K †kwcs Acv‡ikb e‡j| 

 

2) 4 wU †kwcs Acv‡ikb Gi bvg wjL| 

DËi t  

1. Abyf~wgK mgZj c…ô ‰Zwi 

2. Dj¤ ̂c…ô ‰Zwi 

3. A¨v½yjvi c…ô ‰Zwi 

4. Mªyf c…ô ‰Zwi 

 

3) †kwcs Acv‡ikb Gi avc¸‡jv wjL| 

DËi t  

• W«wqs I †¯úwmwd‡Kkb we‡kølY,  

• IqvK©wcm †mwUs I K¬¨vw¤ús,  

• KvwUs Uyj wbe©vPb I †mwUs,  

• KvwUs w¯úW, wdW I †÷«vK wba©viY,  

• ivd KvwUs Acv‡ikb,  

• wdwbk KvwUs Acv‡ikb,  

• ‡PwKs I gvc hvPvB 

 

4) Kx I‡q wK Kv‡R e¨eüZ nq? 

DËi t  

k¨vdU ev nv‡ei Dci wbw`©ó c«‡¯’i wK-I‡q KvUv nq, hv †gwk‡bi U«vÝwgkb Kv‡R e¨eüZ nq 

 

5) W«vB ivb wK? 

DËi t 

W«vB ivb n‡”Q ‡gwk‡b †Kv‡bv †jvW bv w`‡q Pvjy K‡i †`Lv mewKQy wVKg‡Zv Pj‡Q wK bv| 
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েব িীট (Job Sheet) – 5.2.1 

 

R‡ei bvg t ‡mcvi †gwk‡bi mvnv‡h¨ mvi‡dm gm„Y Kiv| 

 

Kv‡Ri aviv t   

1. OHS Abymib K‡i PPE cwiavb Kiv| 

2. ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx gvjvgvj I Uzjm msMÖn Ki|  

3. KvwUs Uzj I Kvh©e¯‘ †gwk‡b †mU Ki| 

4. ‡÷ªvK †js_ †mU Ki| 

5. ‡gwkb Pvjy K‡i ‡÷ªvK GWRv÷ Ki | 

6. Wªwqs Abyhvqx mvi‡dm gm„Y Ki| 

7. KvR †k‡l Re Rgv `vI|  

8. mwVK wbq‡g †gwkb cwi®‹vi Ki| 

9. hš¿cvwZ mwVK ’̄‡b msiÿY Ki|  

10. Kv‡Ri †k‡l PPE h_v¯’v‡b ivL| 

 

mZK©Zv t 

✓ wcwcB e¨envi wbwðZ Kiv|  
✓ ‡kwcs PjvKvjxb IqvK© wcm I Uzj‡K ¯úk© bv Kiv| 

✓ ‡kwcs PjvKvjxb IqvK© wc‡mi cwigvb cix¶v bv Kiv| 

✓ ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b wbb| 
✓ ‡kcv‡ii MwZkxj Ask †_‡K hš¿cvwZ `y‡i ivLv| 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 5.2.1 

 

R‡ei bvg t ‡mcvi †gwk‡bi mvnv‡h¨ mvi‡dm gm„Y Kiv| 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

● G¨v‡cÖvb    - 1 wU 

● ‡mdwU MMjm    - 1 wU 

● ‡mdwU my   - 1 ‡Rvov 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

● ‡kcvi ‡gwkb               - 1 wU 

● wm‡½j c‡q›U KvwUs Uzi   - 1 wU 

● ‡iÂ     - 1 wU 

● fvwb©qvi K¨vwjci   - 1 wU 

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

● Kvó Avqib eøK   - 1 wU 

 

WvqvMÖvg t 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 5.3 

 

ডিখি িল-3: Kv‡Ri Rb¨ mvi‡dm MÖvBwÛs †gwkb cÖ ‘̄Z Ki‡Z cvi‡e| 
 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ wewfbœ ai‡bi mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb kbv³KiY 

✓ M«vBwÛs Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb 

✓ mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi c«avb Askmg~n kbv³ I e¨vL¨vকরর্  

✓ Acv‡ik‡bi c«‡qvRb Abyhvqx IqvK© †nvwìs wWfvBm †mwUs 

✓ Dchy³ M«vBwÛs ûBj wbe©vPb I Bb÷‡jkb 

 

wewfbœ ai‡bi mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb kbv³KiY 
 

MÖvBwÛs †gwkb (Grinding Machine)      

N~Y©vqgvb ûB‡ji mvnv‡h¨ avZy ¶q Kiv‡K MÖvBwÛs ejv nq | MÖvBwÛs Ki‡Z †h me †gwkb e¨eüZ nq Zvnv‡K 

MÖvBwÛs †gwkb e‡j| 

 

mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb 

mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb avZe ev KwVb Dcv`v‡bi mgZj I gm…Y c…ô ‰Zwi Kivi Rb¨ e¨eüZ GKwU ¸iæZ¡c~Y© 

†gwkb Uyj| Kv‡Ri c«K…wZ, Acv‡ikb c×wZ Ges M«vBwÛs ûBj PjvP‡ji aib Abyhvqx mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi 

wewfbœ aib i‡q‡Q| Acv‡ikb ïiæ Kivi c~‡e© mwVK †gwkb mbv³ Kiv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©, KviY c«wZwU †gwkb 

wbw`©ó Kv‡Ri Rb¨ Dc‡hvMx| 
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wb‡P wewfbœ c«Kvi mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb m¤ú©‡K eY©bv n‡jv: 

1. Horizontal Spindle Surface Grinding Machine 

GB †gwk‡b w¯úÛj Abyf~wgK Ae¯’vq _v‡K Ges M«vBwÛs ûBj AvovAvwo †Nv‡i| GUv mvaviY mgZj c…ô 

M«vBwÛs‡qi Rb¨ e¨envi Kiv nq| w÷j, Kv÷ Avqibmn wewfbœ Dcv`v‡bi Rb¨ GwU Lye Kvh©Ki| 

 

2. Vertical Spindle Surface Grinding Machine 

GLv‡b w¯úÛj Dj¤ ̂Ae¯’vq _v‡K Ges M«vBwÛs ûBj †mvRv wb‡Pi w`‡K Ny‡i| eo AvKv‡ii I fvix Kv‡Ri wc‡mi 

Dci `ªæZ c`v_© Acmvi‡Y GwU †ewk Dc‡hvMx| 

 

3. Rotary Surface Grinding Machine (Horizontal/Vertical Spindle) 

GB †gwk‡b †Uwej N~Y©bkxj (rotary) Ges Kv‡Ri wcm e…ËvKv‡i Nyi‡Z _v‡K| fvix AvK…wZi Kv‡Ri Rb¨ GwU 

e¨eüZ nq| 

• Horizontal spindle rotary grinder - mvaviY mgZj c…‡ôi Rb¨| 

• Vertical spindle rotary grinder- `ªæZ †g‡Uwiqvj wigyfvj-Gi Rb¨| 

 

M«vBwÛs Acv‡ik‡bi Rb¨ Dchy³ mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb 

 

M«vBwÛs Kv‡Ri gvb, wbf©yjZv Ges Drcv`bkxjZvi Dci mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb ¸iæZ¡c~Y© f~wgKv cvjb 

K‡i| wbw`©ó ai‡Yi c…ô, Dcv`vb Ges wdwbwks‡qi Pvwn`v Abyhvqx mwVK M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb bv Ki‡j KvwO&¶Z 

wbf©yjZv AR©b Kiv KwVb nq| ZvB Acv‡ikb ïiæ Kivi Av‡M Kv‡Ri c«K…wZ fv‡jvfv‡e we‡ePbv K‡i Dchy³ 

mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb Kiv AZ¨vek¨K| 

 

‡gwkb wbe©vPb Kivi mgq we‡eP¨ welqmg~n- 

 

Kv‡Ri aib I c…‡ôi AvK…wZ 

mgZj, mgvšÍivj ev wbw`©ó †c«vdvBj ‰Zwi Ki‡Z †Kvb ai‡Yi †gwkb c«‡qvRb Zv wba©viY Kiv nq| mnR mgZj 

c…‡ôi Rb¨ mvaviY mvi‡dm M«vBÛvi Ges RwUj c…‡ôi Rb¨ CNC M«vBÛvi e¨envi Kiv nq| 

 

Kv‡Ri Dcv`vb (Material) 

w÷j, Kv÷ Avqib, A¨vjywgwbqvg ev nv‡W©bW †gUv‡ji Rb¨ †Kvb M«vBwÛs †gwkb Ges ûBj e¨envi Dc‡hvMx Zv 

we‡ePbv K‡i wbe©vwPZ nq| 

 

w¯úÛ‡ji Ae¯’vb (Horizontal/Vertical Spindle) 

• Horizontal spindle M«vBÛvi mvaviY mgZj M«vBwÛs‡qi Rb¨ Dchy³| 

• Vertical spindle M«vBÛvi fvix Dcv`vb `ªæZ M«vBÛ Kivi Rb¨ Kvh©Ki| 

 

c«‡qvRbxq wbf©yjZv I wdwbwks- 

 

D”P wbf©yjZv ev Kg mnbkxjZvi (tolerance) Kv‡Ri Rb¨ CNC ev wc«wmkb mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb wbe©vPb 

Kiv nq| 
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Kv‡Ri AvKvi I IRb 

eo AvKv‡ii I fvix Kv‡Ri wc‡mi Rb¨ †ivUvwi †Uwej ev †nwf-wWDwU mvi‡dm M«vBÛvi wbe©vPb Ki‡Z nq| 

 

mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi c«avb Askmg~n kbv³ I e¨vL¨vকরর্ 

 

mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb AZ¨šÍ wbf©yj mgZj c…ô ‰Zwi Kivi Rb¨ e¨eüZ GKwU wc«wmkb †gwkb Uyj| †gwk‡bi 

wewfbœ Ask wbw`©ó f~wgKv cvjb K‡i Ges c«wZwU Ask m¤ú‡K© mwVK aviYv _vKv M«vBwÛs Acv‡ikb‡K wbivc` I 

`¶ K‡i †Zv‡j| wb‡P mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi c«avb Askmg~n mbv³ K‡i Zv‡`i e¨vL¨v †`Iqv n‡jv: 

 

1. Base (‡em) 

‡em n‡jv †gwk‡bi c«avb wfwË ev dvD‡Ûkb Ask| GwU m¤ú~Y© †gwkb‡K k³fv‡e a‡i iv‡L Ges K¤úb †kvlY 

K‡i| fvix †jvW enb Kivi Rb¨ †em mvaviYZ Kv÷ Avqib w`‡q ‰Zwi nq| †gwk‡bi w ’̄wZkxjZv Ges wbf©yjZvi 

Rb¨ †em AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| 

 

2. Column (Kjvg) 

Kjvg n‡jv †gwk‡bi Lvov `‡Ûi g‡Zv Ask, hv †e‡mi Ici ’̄vcb Kiv _v‡K| GwU w¯úÛjmn Ab¨vb¨ Dj¤^ 

Pjgvb Ask‡K mg_©b K‡i| Kjv‡gi gva¨‡g M«vBwÛs †nW‡K Dc‡i-wb‡P miv‡bv hvq, hv M«vBwÛs MfxiZv wbqš¿Y 

K‡i| 

 

3. Spindle (w¯úÛj) 

w¯úÛj n‡jv †mB Ask †hLv‡b M«vBwÛs ûBj ’̄vcb Kiv nq| GwU D”P MwZ‡Z †Nv‡i Ges M«vBwÛs A¨vKkb ‰Zwi 

K‡i| w¯úÛ‡ji gvb, †m›Uvwis I N~Y©bMZ w ’̄wZkxjZv mivmwi M«vBwÛs wdwbwks‡qi Dci c«fve †d‡j| 

 

4. Grinding Wheel (M«vBwÛs ûBj) 

M«vBwÛs ûBj n‡jv KvwUs Uyj, hv Avm‡j ¶y`« A¨v‡e«wmf KYvi mgwó| GwU w¯úÛ‡ji mv‡_ hy³ n‡q N~Y©b K‡i 

Ges Kv‡Ri wcm †_‡K mvgvb¨ cwigvY c`v_© AcmviY K‡i mgZj c…ô ‰Zwi K‡i| wewfbœ Dcv`vb, MVb I wM«U 

mvBR Abyhvqx M«vBwÛs ûBj wbe©vPb Kiv nq| 

 

5. Table (‡Uwej) 

‡Uwej n‡jv †mB cøvUdg© †hLv‡b Kv‡Ri wcm (workpiece) ’̄vcb Kiv nq| GwU mvaviYZ mvg‡b-‡cQ‡b 

(longitudinal) Ges Wv‡b-ev‡q (cross) PjvPj Ki‡Z cv‡i| g¨vbyqvj ev g¨vM‡bwUK PvK e¨envi K‡i Kv‡Ri 

wcm †Uwe‡j a‡i ivLv nq| mwVK †Uwej gyf‡g›U M«vBwÛs‡qi wbf©yjZv wbwðZ K‡i| 

 

Acv‡ik‡bi c«‡qvRb Abyhvqx IqvK© †nvwìs wWfvBm †mwUs 

 

M«vBwÛs Acv‡ik‡b Kv‡Ri wcm‡K w ’̄i I wbivc`fv‡e a‡i ivLv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| mwVKfv‡e IqvK© †nvwìs 

wWfvBm †mU bv Ki‡j M«vBwÛs‡qi wbf©yjZv K‡g hvq, †gwk‡bi ¶wZ n‡Z cv‡i Ges Kg©‡¶‡Î SyuwK e…w× cvq| 

ZvB Kv‡Ri aib, AvK…wZ I Dcv`vb Abyhvqx Dchy³ IqvK© †nvwìs wWfvBm wbe©vPb I mwVKfv‡e †mU Kiv 

Acwinvh©| 

wb‡P c«avb IqvK© †nvwìs wWfvBm¸‡jv Ges Zv‡`i e¨envi e¨vL¨v Kiv n‡jv: 
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1. Machine Vice (‡gwkb fvBm) 

• ‡gwkb fvBm n‡jv mvaviY AvK…wZi Kv‡Ri wcm a‡i ivLvi me‡P‡q eûj e¨eüZ wWfvBm| 

• GwU w÷j, Kv÷ Avqib ev †QvU Kv‡Ri wcm‡K k³fv‡e †P‡c a‡i| 

• fvB‡mi R-¸‡jv mgvšÍivj nIqvi Kvi‡Y M«vBwÛs‡qi mgq wcm bovPov K‡i bv| 

• mgZj, AvqZvKvi ev Nb AvK…wZi Kv‡Ri Rb¨ †gwkb fvBm AZ¨šÍ Kvh©Ki| 

 

2. Magnetic Chuck (g¨vM‡bwUK PvK) 

• g¨vM‡bwUK PvK mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡b me‡P‡q †ewk e¨eüZ †nvwìs wWfvBm| 

• GwU †PŠ¤^Kxq kw³ e¨envi K‡i avZe Kv‡Ri wcm‡K mgZjfv‡e a‡i iv‡L| 

• cvZjv, eo ev AwbqwgZ AvK…wZi avZe wcm M«vBwÛs Ki‡Z GwU Lye myweavRbK| 

• Acv‡ik‡bi Av‡M Kg©wcm Pv‡Ki Dci wVKg‡Zv emv‡bv Ges Py¤̂Kxq kw³ h_vh_fv‡e A¨vw±f Kiv 

Riæwi| 

 

3. Fixture (wd·Pvi) 

wd·Pvi n‡jv we‡klfv‡e wWRvBb Kiv IqvK© †nvwìs wWfvBm, hv wbw`©ó AvK…wZi ev RwUj Kv‡Ri wcm a‡i ivLvi 

Rb¨ e¨eüZ nq| 

• GKB ai‡Yi KvR evievi Kivi Rb¨ wd·Pvi Lye Dc‡hvMx| 

• GwU Kv‡Ri wcm‡K wbw`©ó Ae ’̄v‡b a‡i †i‡L D”P wbf©yjZv wbwðZ K‡i| 

• AwbqwgZ †c«vdvBj M«vBwÛs‡qi mgq wd·Pvi e¨env‡i KvR mnR nq| 

 

Dchy³ M«vBwÛs ûBj wbe©vPb I Bb÷‡jkb 

 

M«vM«vBwÛs Acv‡ik‡bi gvb, wbf©yjZv Ges wbivcËv A‡bKUvB wbfi© K‡i mwVK M«vBwÛs ûBj wbe©vPb I mwVKfv‡e 

Bb÷j Kivi Dci| Kv‡Ri wc‡mi Dcv`vb, M«vBwÛs‡qi aib Ges †gwk‡bi w¯úÛj w¯úW Abyhvqx Dchy³ ûBj 

wbe©vPb Ki‡j fv‡jv mvi‡dm wdwbk I D”P Drcv`bkxjZv wbwðZ nq| 

 

1. M«vBwÛs ûBj wbe©vPb (Selection of Grinding Wheel) 

M«vBwÛs ûBj wbe©vPb Kivi mgq wb‡Pi welq¸‡jv we‡ePbv Kiv nq- 

K. Kv‡Ri Dcv`vb (Material of Workpiece) 

• nv‡W©bW w÷j → A¨vjywgwbqvg A·vBW ûBj 

• Kve©vBW g¨v‡Uwiqvj → wmwjKb Kve©vBW ev WvqgÛ ûBj 

• Kv÷ Avqib → wmwjKb Kve©vBW ûBj 

L. wM«U mvBR (Grit Size) 

• ‡gvUv wM«U (Coarse) → `ªæZ †g‡Uwiqvj wigyfvj 

• wgwn wM«U (Fine) → fv‡jv mvi‡dm wdwbk 

M. eÛ UvBc (Bond Type) 

• wfwU«dv‡qW, †iwRb, †gUvj eÛ BZ¨vw`; Kv‡Ri aiY Abyhvqx wbe©vPb Kiv nq| 
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N. ûB‡ji nvW©‡bm (Wheel Hardness) 

• big ûBj → nvW© g¨v‡Uwiqv‡ji Rb¨ 

• k³ ûBj → mdU g¨v‡Uwiqv‡ji Rb¨ 

O. w¯úÛj w¯úW mvgÄm¨ (RPM Compatibility) 

• ûB‡ji m‡e©v”P Aby‡gvw`Z RPM †gwk‡bi w¯úÛj w¯ú‡Wi m‡½ mvgÄm¨c~Y© n‡Z n‡e| 

 

2. M«vBwÛs ûBj Bb÷‡jkb (Installation of Grinding Wheel) 

M«vBwÛs ûBj Bb÷‡jk‡bi mgq wbivcËv I wbf©yjZv eRvq †i‡L wb‡Pi avc¸‡jv AbymiY Kiv nq: 

K. ûBj cwi`k©b 

ûB‡j †Kvb dvUj, fvOv Ask ev wW‡d± Av‡Q wKbv Zv wis †U‡÷i gva¨‡g cix¶v Kiv nq| 

L. mwVK Ave©vi †nvj wgjv‡bv 

÷¨vÛvW© Ave©v‡ii mv‡_ fv‡jvfv‡e wdU n‡Z n‡e; wXjv ev AwZwi³ UvBU nIqv hv‡e bv| 

M. d¬̈ vÄ mwVKfv‡e emv‡bv 

ûB‡ji `yB cv‡k d¬¨vÄ †mvRvfv‡e I mgvb UvBU K‡i jvMv‡bv nq| 

N. ûBj MvW© †mU Kiv 

wbivcËvi Rb¨ ûBj MvW© wVKg‡Zv jvMv‡bv I mgš^q Kiv AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| 

O. U«vqvj ivb 

Bb÷‡jk‡bi ci ûBj‡K 1-2 wgwbU Lvwj †Nviv‡bv nq hv‡Z †Kvb K¤úb, kã ev A¯̂vfvweKZv Av‡Q wKbv †evSv 

hvq| 
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‡mjd †PK (Self Check) - 5.3 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

01) MÖvBwÛs ej‡Z wK eyS? 

02) mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb Gi KvR wK? 

03) mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb Gi 5 wU As‡ki bvg wjL| 

04) K‡qK cÖKv‡ii mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi bvg wjL| 

05) g¨vM‡bwUK PvK Gi KvR wK? 
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DËicÎ (Answer Key) - 5.3 

 

01) MÖvBwÛs ej‡Z wK eyS? 

DËi t  

N~Y©vqgvb ûB‡ji mvnv‡h¨ avZy ¶q Kiv‡K MÖvBwÛs ejv nq | 

 

02) mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb Gi KvR wK? 

DËi t  

mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb Gi KvR avZe ev KwVb Dcv`v‡bi mgZj I gm…Y c…ô ‰Zwi Kiv| 

 

03) mvi‡dm M«vBwÛs †gwkb Gi 5 wU As‡ki bvg wjL| 

DËi t  

1. ‡em,  

2. Kjvg,  

3. w¯úÛj,  

4. M«vBwÛs ûBj,  

5. ‡Uwej 

 

04) K‡qK cÖKv‡ii mvi‡dm M«vBwÛs †gwk‡bi bvg wjL| 

DËi t  

• Horizontal Spindle Surface Grinding Machine,  

• Vertical Spindle Surface Grinding Machine,  

• Rotary Surface Grinding Machine 

 

05) g¨vM‡bwUK PvK Gi KvR wK? 

DËi t  

‡PŠ¤K̂xq kw³ e¨envi K‡i avZe Kv‡Ri wcm‡K mgZjfv‡e a‡i ivLv| 
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েব িীট (Job Sheet) – 5.3.1 

 

R‡ei bvg t mvi‡dm MÖvBwÛs †gwk‡bi wewfbœ Ask wPwüZ Kiv| 

 

Kv‡Ri aviv t   

● OHS Abymib K‡i PPE cwiavb Kiv| 

● mvi‡dm MÖvBwÛs †gwkb wbe©vPb Kiv| 

● ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wewfbœ As‡ki bvg wgwj‡q bvI| 

● MÖvBwÛs †gwkb Gi wewfbœ As‡ki bvg LvZvq wjL| 

● †Kvb Ask wPb‡Z Amyweav n‡j wk¶‡Ki KvR †_‡K †R‡b bvI | 

● †gwkb †`‡L wewfbœ As‡ki bvg ej| 

● Kv‡Ri †k‡l PPE h_v¯’v‡b ivL| 

 

mZK©Zv t 

● ‡gwkb Pvjy Kiv †_‡K weiZ _vKzb 
● wcwcB e¨envi wbwðZ Kiæb|  
● ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b wbb| 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 5.3.১ 

 

R‡ei bvg t mvi‡dm MÖvBwÛs †gwk‡bi wewfbœ Ask wPwüZ Kiv| 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

● G¨v‡cÖvb    - 1 wU 

● ‡mdwU my                             - 1 ‡Rvov 

● n¨vÛ †Møvfm   - 1 †Rvov 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

• mvi‡dm MÖvBwÛs ‡gwkb   - 1 wU 

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

• LvZv    - 1 wU 

• Kjg    - 1 wU 

 

WvqvMÖvg t 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 5.4 

 

ডিখি িল-4: mvi‡dm MÖvBwÛs Acv‡ikb সম্পন্ন Ki‡Z cvi‡e| 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, েিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

✓ Kv‡Ri c«‡qvRb Abyhvqx M«vBwÛs ûBj e¨v‡jwÝs I †W«wms 

✓ IqvK©wcm †gwkb fvBদস /g¨vM‡bwUK fvB‡m †mwUs 

✓ R‡ei Pvwn`v Abyhvqx RPM, KvwUs w¯úW, wdW †iU Ges †Wc_ Ae KvU 

✓ †gwk‡bi cvidi‡gÝ R‡ei Pvwn`vi mv‡_ wgwj‡q †`Lv 

✓ IqvK©wcm I M«vBwÛs ûBj AwZwi³ Mig nIqv †iv‡a Kyj¨v›U c«‡qvM 

✓ Kg©‡¶‡Îi Pvwn`v Abyhvqx mvi‡dm M«vBwÛs Acv‡ikb m¤úbœকরর্  

✓ Dchy³ c×wZ, cwigvcK miÄvg I hš¿ e¨envi K‡i Re cix¶v I cwigvc 

 

Kv‡Ri c«‡qvRb Abyhvqx M«vBwÛs ûBj e¨v‡jwÝs I †W«wms 

 

M«vBwÛs Acv‡ik‡b D”P gv‡bi mvi‡dm wdwbk Ges wbf©yjZv AR©‡bi Rb¨ M«vBwÛs ûBj‡K mwVKfv‡e e¨v‡jwÝs 

Ges †W«wms Kiv cÖ‡qvRb| ûBj mwVKfv‡e e¨v‡jÝ bv _vK‡j K¤úb m…wó nq, wdwbwks Lvivc nq Ges †gwk‡bi 

¶wZ n‡Z cv‡i| GKBfv‡e †W«wms bv Kiv n‡j ûB‡ji KvwUs ¶gZv K‡g hvq| ZvB Kv‡Ri aib Abyhvqx `ywU 

c«wµqvB h_vh_fv‡e m¤úbœ Kiv Avek¨K| 

 

1. M«vBwÛs ûBj e¨v‡jwÝs (Balancing of Grinding Wheel) 

ûBj e¨v‡jÝ Kivi D‡Ïk¨: 

• ‡gwk‡b K¤úb c«wZ‡iva Kiv 

• mwVK mvi‡dm wdwbwks wbwðZ Kiv 

• w¯úÛj I weqvwis-Gi Avqy e…w× Kiv 

• ûB‡ji ’̄vwqZ¡ evov‡bv| 

 

e¨v‡jwÝs Kivi avc: 

• ûBj Bb÷j Kivi Av‡M e¨v‡jwÝs ÷¨v‡Û †PK Kiv| 

• ûB‡ji fvimvg¨nxb Ask wPwýZ K‡i IRb Kg ev †ewk K‡i fvimvg¨ wVK Kiv| 

• e¨v‡jÝW ûBj w¯úÛ‡j emv‡bvi ci Avevi U«vqvj ivb w`‡q wbwðZ nIqv †h K¤úb †bB| 

 

2. M«vBwÛs ûBj †W«wms (Dressing of Grinding Wheel) 

‡W«wms n‡jv ûB‡ji c…ô‡K cybivq aviv‡jv Ges †mvRv AvKv‡i Avbv| M«vBwÛs ûBj e¨env‡ii d‡j ûB‡ji wQ`ª 

N‡l N‡l f‡i hvq ev e›Ub n‡q hvq, ZvB †W«wms K‡i cybivq KvwUs ¶gZv wdwi‡q Avbv nq| 
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MÖvBwÛs ûBj ‡Wªwms c×wZ (Procedure of wheel dressing) 
 

MÖvBwÛs ûBj A‡bKw`b e¨env‡ii d‡j ûB‡ji Nl©YKvix KYv¸jxi ZxÿèZv Kwgqv hvq Ges ûB‡ji KvwUs †d‡mi 

Dcwifv‡M avZzKYv Øviv Ave× n‡q avZz ÿq Kivi ÿgZv K‡g hvq| GB AevwÃZ avZz KYv¸wj Acmvib Ges 

ûBj‡K cybivq KvUvi Dchy³ K‡i †Zvjvi Rb¨ k³ B¯úv‡Zi ˆZix ûBj †Wªmvi e¨envi Kiv nq| †Wªmvi WvqgÛ 

c‡q›U A_ev Mxqvi UvBc nBqv _v‡K| †Wªmvi‡K NyišÍ ûB‡ji mvg‡b Pvc w`qv awiqv mveav‡b bovPov Kwi‡j 

MÖvBwÛs ûBj ¶q nBqv MÖvBwÛs ¶gZv wdwiqv Av‡m| GB c×wZ‡Z MÖvBwÛs ûBj †Wªwms e‡j| 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

wewfbœ cªKvi MÖvBwÛs ûBj †Wªmvi 

 

MÖvBwÛs ûBj †Wªmvi mvavibZ `yB cªKvi: 

 

1. wms‡Mj c‡q›U MÖvBwÛs ûBj †Wªmvi ev WvqgÛ ûBj †Wªmvi t wcÖwmkb MÖvBÛv†ii ûBj †Wªwms Kivi Rb¨ 

cÖavbZ WvqgÛ ‡Wªmvi e¨envi Kiv nq | WvqgÛ †Wªmv‡i GKwU avZe `‡Ûi †KvbvK…wZ cÖv‡šÍi gv_vq 

c‡q‡›UW WvqgÛ  emv‡bv  _v‡K |  

 

2. gvwë c‡q›U / ÷vi (Mxqvi UvBc) MÖvBwÛs ûBj †Wªmvit G cÖKvi †Wªmv‡i gvBì ÷xj cv‡Zi †MvjvKvi 

UzKiv hvi cwiwa‡Z †QvU †QvU †KŠwbK AvK…wZi `uvZ _v‡K | Gi mvnv‡h¨  MÖvBwÛs ûBj‡K †Wªwms Kiv 

nq|   

 

IqvK©wcm †gwkb fvBমস/g¨vM‡bwUK fvB‡m †mwUs 

M«vBwÛs Acv‡ik‡b Kv‡Ri wcm‡K mwVKfv‡e w ’̄i ivLv LyeB ¸iæZ¡c~Y©| IqvK ©wcm hw` mwVKfv‡e a‡i bv ivLv 

nq, Z‡e M«vBwÛs‡qi wbf©yjZv bó n‡Z cv‡i, c…ô Amgvb n‡Z cv‡i Ges Acv‡ik‡bi mgq `yN©Ubvi SyuwK e…w× 

†c‡Z cv‡i| ZvB Kv‡Ri aib Abyhvqx †gwkb fvBm ev g¨vM‡bwUK fvBm e¨envi K‡i IqvK©wcm h_vh_fv‡e †mU 

Kiv Acwinvh©| 

 

1. Machine Vice-G IqvK©wcm †mU Kiv 

‡gwkb fvBm mvaviYZ mgZj, eM©vKvi ev AvqZvKvi AvK…wZi avZe wcm a‡i ivLvi Rb¨ e¨eüZ nq| 

‡mU Kivi avcmg~n: 

• fvB‡mi R-¸‡jv cwi®‹vi K‡i †bIqv nq hv‡Z †Kvb ayjv ev wPcm bv _v‡K| 

• IqvK©wcm‡K R-Gi g‡a¨ †mvRv Ae ’̄v‡b ivLv nq| 

• n¨v‡Ûj Nywi‡q AvuU K‡i wcm‡K `…pfv‡e †P‡c aiv nq| 
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• ¯‹qvi ev Wvqvj †MR e¨envi K‡i wbwðZ Kiv nq †h IqvK©wcm mwVK mgZ‡j i‡q‡Q| 

• jvBU KvU w`‡q U«vqvj M «vBÛ K‡i aiv wVK Av‡Q wKbv wbwðZ Kiv nq| 

 

2. Magnetic Vice/Magnetic Chuck-G IqvK©wcm †mU Kiv 

g¨vM‡bwUK fvBm mvi‡dm M«vBwÛs-G me‡P‡q †ewk e¨eüZ IqvK© †nvwìs wWfvBm| 

‡mU Kivi avcmg~n: 

• g¨vM‡bwUK Pv‡Ki c…ô cwi®‹vi Ges mgZj Av‡Q wKbv cix¶v Kiv nq| 

• IqvK©wcm Pv‡Ki Dci mwVKfv‡e ewm‡q mgZjfv‡e wgwj‡q †bIqv nq| 

• g¨vM‡bU myBP Ab K‡i IqvK©wcm‡K †PŠ¤^Kxq kw³‡Z `…pfv‡e a‡i ivLv nq| 

• cvZjv wc‡mi †¶‡Î e¨vwKs †cøU ev c¨vivjvj eøK e¨envi Kiv nq| 

• Pv‡Ki Dci wcm ¯­vBW Ki‡Q wK bv cix¶v K‡i wbwðr Kiv nq †h wcm wVKfv‡e AvU‡K Av‡Q| 

 

R‡ei Pvwn`v Abyhvqx RPM, KvwUs w¯úW, wdW †iU Ges †Wc_ Ae KvU 

mvi‡dm M«vBwÛs Acv‡ik‡b wbf©yjZv, wdwbwks gvb Ges Drcv`b `¶Zv wbwðZ Kivi Rb¨ †gwk‡bi wewfbœ KvUv-

c¨vivwgUvi mwVKfv‡e wba©viY Kiv ¸iæZ¡c~Y©| Kv‡Ri wc‡mi Dcv`vb, M«vBwÛs ûBj, c«‡qvRbxq wdwbwks Ges 

Acv‡ik‡bi aib Abyhvqx RPM, Cutting Speed, Feed Rate Ges Depth of Cut wnmve I †mU Kiv nq| mwVK 

c¨vivwgUvi e¨envi bv Ki‡j ûBj ¶wZM« Í̄ n‡Z cv‡i, R‡e evb© gvK© co‡Z cv‡i I wdwbwks bó n‡Z cv‡i| 

 

1. RPM (Revolution Per Minute) wbY©q: 

RPM ‡ei Kivi m~Î: 

RPM= 
𝟏𝟎𝟎𝟎×𝐂𝐮𝐭𝐭𝐢𝐧𝐠 𝐒𝐩𝐞𝐞𝐝

𝛑×𝐖𝐡𝐞𝐞𝐥 𝐃𝐢𝐚𝐦𝐞𝐭𝐞𝐫
 

 

2. Cutting Speed (wgUvi/‡m‡KÛ ev wgUvi/wgwbU) 

Cutting speed n‡jv ûB‡ji cwiwai MwZ‡eM| 

 

D`vniY: 

Hardened steel → Kg KvwUs w¯úW 

Mild steel → gvSvwi KvwUs w¯úW 

Carbide → †ewk KvwUs w¯úW c«‡qvRb 
 

3. Feed Rate (wdW †iU) 

• wdW †iU n‡jv M«vBwÛs‡qi mgq †Uwej †h MwZ‡Z mvg‡b-‡cQ‡b PjvPj K‡i| 

 

4. Depth of Cut (Kv‡Ui MfxiZv) 

• c«wZwU cv‡m ûBj Kvh© e ‘̄ †_‡K KZUyKy c`v_© AcmviY Ki‡e Zv‡K Depth of cut e‡j| 

 

Depth of cut wba©viY 

Rough grinding → 0.02-----0.05 mm 

Finish grinding → 0.005----0.002 mm 
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KwVb Dcv`vb → Lye Kg Depth of cut 

big Dcv`vb → Zyjbvg~jK †ewk Depth of cut 

 

†gwk‡bi cvidi‡gÝ R‡ei Pvwn`vi mv‡_ wgwj‡q †`Lv: 

mvi‡dm M«vBwÛs Acv‡ikb ïiæ Kivi Av‡M †gwk‡bi mg Í̄ dvskb mwVKfv‡e KvR Ki‡Q wKbv Zv cix¶v Kiv 

AZ¨šÍ ¸iæZ¡c~Y©| 

• w¯úÛj N~Y©b w ’̄wZkxj Av‡Q wKbv 

• ‡Uwe‡ji longitudinal I cross gyf‡g›U gm…Y wKbv 

• ‡gwkb fvB‡e«kb ev A¯^vfvweK kã n‡”Q wKbv 

• ûBj MvW©, K‡›U«vj myBP, jywe«‡Kkb I B‡jKwU«K wm‡÷g wVK Av‡Q wKbv 

 

IqvK©wcm I M«vBwÛs ûBj AwZwi³ Mig nIqv †iv‡a Kyj¨v›U c«‡qvM 

M«vBwÛs Acv‡ik‡b Nl©‡Yi Kvi‡Y Zvc Drcbœ nq| GB Zvc wbqš¿‡Y Kyj¨v›U AZ¨šÍ Riæwi| 

• Kyj¨v›U Zvc †kvlY K‡i IqvK©wcm I ûBj‡K VvÛv iv‡L 

• wdwbwks fv‡jv nq 

• ûB‡ji KvwUs ¶gZv a‡i iv‡L 

• IqvK©wc‡m evb© gvK© ev wWdi‡gkb †iva K‡i 

• wPc I AcmvwiZ ayjv ay‡q cwi®‹vi iv‡L 

• mwVK c«evn, mwVK Pvc I mwVK w`K †_‡K Kyj¨v›U w`‡Z nq †hb m¤ú~Y© M«vBwÛs AÂ‡j †cŠuQvq| 

 

Kg©‡¶‡Îi Pvwn`v Abyhvqx mvi‡dm M«vBwÛs Acv‡ikb m¤úbœকরর্ 

 

Pvwn`v Abyhvqx mvi‡dm M«vBwÛs Acv‡ikb m¤ú~Y© Kivi Rb¨ cÖ‡qvRbxq welqmg~n- 

• ivd M«vBwÛs‡qi Rb¨ †ewk depth of cut 

• wdwbk M«vBwÛs‡qi Rb¨ Kg depth of cut 

• ‡Uwe‡ji gyf‡g›U w ’̄i I wbqwš¿Z ivLv 

• mwVK ûBj wbe©vPb I mwVK RPM eRvq ivLv 

• wbivcËv wb‡`©kbv (PPE, MvwW©s, n¨vÛwjs) AbymiY Kiv 

• Kv‡Ri c«wZwU avc ax‡i, wbqwš¿Z I wbf©yjfv‡e m¤úbœ Ki‡j wdwbwks DbœZ nq Ges Kv‡Ri gvb eRvq 

_v‡K| 

 

Dchy³ c×wZ, cwigvcK miÄvg I hš¿ e¨envi K‡i Re cix¶v I cwigvc 

 

োির্িে গ্রাইডন্ডং অোর্িির্ি কার্েি ডির্ভ েলতা অতযন্ত গুরুত্বপূণ ে, কািণ এখার্ি মাইক্রি-র্লর্ভল ে েন্ত েঠিক েমতলতা 

(flatness), জোোসুডে (straightness) এবং পৃর্েি মসৃণতা (surface finish) অেেি কিা হ্য়। তাই 

গ্রাইডন্ডং জির্ষ েবটি জেডেডির্কিি অনু ায়ী েঠিক হ্র্য়র্ে ডকিা েিীো ও মাে জিওয়া আবশ্যক। এই েিীোি 

মাধ্যর্ম ডিডিত কিা হ্য় জ  কােটি মািেম্মত, ডিিােদ এবং িাডহ্দা অনু ায়ী েম্পন্ন হ্র্য়র্ে। 

ডির্ি ডবষয়টি ডবস্তাডিতভার্ব বণ েিা কিা হ্র্লা- 
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১. জেডেডির্কিি অনু ায়ী কাে  ািাই (Verification as per Specification) 

োির্িে গ্রাইডন্ডং েম্পন্ন হ্ওয়াি ের্ি— 

• ড্রডয়ং বা কার্েি ডির্দ েিিায় জদওয়া মাো (dimensions), টলার্িন্স, েমতলতা (flatness), েমর্কাণ 

(squareness), পৃর্েি গুণমাি (surface roughness) েিীো কিা হ্য়। 

• কার্েি ধিি অনু ায়ী ডিধ োডিত µm (মাইক্রি) জলর্ভর্লি েমতলতা আর্ে ডকিা  ািাই কিা হ্য়। 

•  ডদ জেডেডির্কির্ি ডিডদ েষ্ট িাির্িে ভযালু (Ra value) জদওয়া র্ার্ক, জেটিি ের্ঙ্গ ডমডলর্য় জদখা হ্য়। 

 

২. েঠিক Measuring Techniques প্রর্য়াগ কিা (Use of Appropriate Techniques) 

মাের্োক েঠিক েদ্ধডতর্ত িা ডির্ল র্ভল িলািল হ্র্ত োর্ি। তাই ডির্ম্নাক্ত উেযুক্ত জকৌিল প্রর্য়াগ কিা হ্য়— 

• েব েডিষ্কাি িাখা: গ্রাইডন্ডং িাি বা ডিে মাের্োর্খ র্ভল সৃডষ্ট কির্ত োর্ি। 

• মাে জিওয়াি আর্গ টুল ডের্িা জেটিং কিা: জভিডিয়াি, মাইর্ক্রাডমটাি বা িায়াল জগে শূর্ন্য জেট কিা। 

• েব ঠাণ্ডা হ্ওয়াি েি মাে জিওয়া: গ্রাইডন্ডং-এি তার্ে েব গিম র্ার্ক, তাই ঠাণ্ডা িা হ্র্ল মাে েঠিক আর্ে 

িা। 

• মাে জিওয়াি েময় জপ্রিাি ঠিক িাখা: মাইর্ক্রাডমটাি বা িায়াল জগর্েি উেি অডতডিক্ত িাে ডদর্ল মাে র্ভল 

হ্র্ত োর্ি। 

• েতকে জকাণ ও েডেিি বোয় িাখা: েডিমার্েি েময় টুল েঠিকভার্ব বোর্িা িা হ্র্ল ত্রুটি জদখা ডদর্ত োর্ি। 

 

৩. উেযুক্ত Measuring Tools এবং Equipment ব্যবহ্াি কিা 

োির্িে গ্রাইডন্ডংর্য়ি কাে েিীো কির্ত ডির্িি measuring tools ব্যবহৃত হ্য়— 

(ক) Dimension & Thickness Measurement 

• Micrometer – উচ্চ ডির্ভ েলতাি েন্য (ডর্কর্িে, জিে মাে)। 

• Vernier Caliper – োধািণ মাো  ািাইর্য়ি েন্য। 

(খ) Surface Flatness & Straightness Measurement 

• Dial Indicator – েমতলতা, জোোসুডে বা িার্িি (runout) েিীোি েন্য। 

• Straight Edge – গ্রাউন্ড োির্িে কতটা েমাি তা  ািাইর্য়ি েন্য। 

• Surface Plate – reference flat surface ডহ্র্ের্ব ব্যবহ্াি হ্য়। 

(গ) Squareness & Parallelism Measurement 

• Try Square বা Engineers’ Square – জকাণ েঠিক আর্ে ডকিা েিীো কির্ত। 

• Thickness Gauge / Feeler Gauge – িাঁক বা গ্যাে েডিমার্েি েন্য। 

(ঘ) Surface Finish Measurement 

•  ডদ প্রর্য়ােি হ্য়, Surface Roughness Tester ব্যবহ্াি কর্ি Ra value েিীো কিা হ্য়। 

েব টুল ব্যবহ্াি কিাি আর্গ— 

• জেগুর্লা েডিষ্কাি, কযাডলর্ব্রর্টি এবং েঠিকভার্ব কাে কির্ে ডকিা তা ডিডিত কিা হ্য়। 

 

৪. Measurement Results জেডেডির্কির্িি ের্ঙ্গ তুলিা কিা 

মাে জিওয়াি েি— 

• প্রাপ্ত মািগুর্লা ড্রডয়ংর্য় ডিডদ েষ্ট মার্িি ের্ঙ্গ ডমডলর্য় জদখা হ্য়। 

• কােটি টলার্িন্স ডলডমর্টি (±) মর্ধ্য আর্ে ডকিা  ািাই কিা হ্য়। 
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• েমতলতা, জোোসুডে, parallelism এবং surface finish ডিধ োডিত মাি বোয় জির্খর্ে ডকিা 

ডিডিত কিা হ্য়। 

• জকার্িা মাো বা পৃেগত ত্রুটি র্াকর্ল প্রর্য়ােি অনুোর্ি পুিিায় গ্রাইডন্ডং কিা হ্য়। 

 

৫. প্রর্য়ােিীয় হ্র্ল িকুর্মর্ন্টিি বা ডির্োট ে প্রস্তুত 

ডিল্প ও প্রডিেণ প্রডতোর্ি— 

• েডিমার্েি মাি, টলার্িন্স, ত্রুটি ইতযাডদ জিক ডির্ট িডর্র্ভক্ত কিা হ্য়। 

• এটি গুণমাি ডিয়ন্ত্রণ (Quality Control) এবং কার্েি মূল্যায়র্ি েহ্ায়তা কর্ি। 

 

এই প্রডক্রয়াটি ডিডিত কর্ি জ  কােটি— 

• ডির্ভ েল (accurate) 

• মািেম্মত (quality assured) 

• েঠিক মাো ও েমতলতা (precision flatness) 

• ডিিােদ ও ব্যবহ্াি উের্ াগী 

      কর্ি েম্পন্ন হ্র্য়র্ে। 
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‡mjd †PK (Self Check) - 5.4 

 

সংনিপ্ত প্রশ্নঃ  

01) M«vBwÛs ûBj‡K mwVKfv‡e e¨v‡jwÝs †Kb cÖ‡qvRb? 

02) M«vBwÛs ûBj †K †Kb †Wªwms Kiv nq? 

03) M«vBwÛs ûBj ‡Wªwms Ki‡Z wK e¨envi Kiv nq? 

04) Kyj¨v›U †Kb c«‡qvM Kiv nq?  

05) ivd MÖvBwÛs G †Wc_ Ae KvU KZ? 

০৬) োির্িে গ্রাইডন্ডং জির্ষ েব জকি জেডেডির্কিি অনু ায়ী েিীো কিা হ্য়? 

০৭) োির্িে গ্রাইন্ড কিা ের্বি েমতলতা  ািাই কির্ত জকাি measuring tools ব্যবহ্াি কিা হ্য়? 

০৮) গ্রাইডন্ডং জির্ষ েব ঠাণ্ডা হ্ওয়াি েি মাে জিওয়া জকি প্রর্য়ােি? 
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DËicÎ (Answer Key) - 5.4 

 

01) M«vBwÛs ûBj‡K mwVKfv‡e e¨v‡jwÝs †Kb cÖ‡qvRb? 

DËi: ûBj mwVKfv‡e e¨v‡jÝ bv _vK‡j K¤úb m…wó nq, wdwbwks Lvivc nq Ges †gwk‡bi ¶wZ n‡Z cv‡i| 

 

02) M«vBwÛs ûBj †K †Kb †Wªwms Kiv nq? 

DËi: †W«wms bv Kiv n‡j ûB‡ji KvwUs ¶gZv K‡g hvq| ûB‡ji KvwUs ¶gZv wdwi‡q Avb‡Z †W«wms Kiv nq| 

 

03) M«vBwÛs ûBj ‡Wªwms Ki‡Z wK e¨envi Kiv nq? 

DËi: M«vBwÛs ûBj ‡Wªwms Ki‡Z ûBj †Wªmvi e¨envi Kiv nq| 

 

04) Kyj¨v›U †Kb c«‡qvM Kiv nq?  

DËi: Kyj¨v›U Zvc †kvlY K‡i IqvK©wcm I ûBj‡K VvÛv ivL‡Z e¨envi Kiv nq| 

 

05) ivd MÖvBwÛs G †Wc_ Ae KvU KZ? 

DËi: 0.02-----0.05 mm 

 

০৬) োির্িে গ্রাইডন্ডং জির্ষ েব জকি জেডেডির্কিি অনু ায়ী েিীো কিা হ্য়? 

উত্তি: েবটি ডিধ োডিত মাো, েমতলতা, জোোসুডে, টলার্িন্স এবং োির্িে ডিডিি বোয় জির্খর্ে ডকিা ডিডিত 

কিাি েন্য জেডেডির্কিি অনু ায়ী েিীো কিা হ্য়। এটি কার্েি গুণমাি ও ডির্ভ েলতা ডিডিত কর্ি। 

 

০৭) োির্িে গ্রাইন্ড কিা ের্বি েমতলতা (flatness)  ািাই কির্ত জকাি measuring tools ব্যবহ্াি কিা 

হ্য়? 

উত্তি: োধািণত dial indicator, straight edge এবং surface plate ব্যবহ্াি কর্ি েমতলতা 

েিীো কিা হ্য়। 

 

০৮) গ্রাইডন্ডং জির্ষ েব ঠাণ্ডা হ্ওয়াি েি মাে জিওয়া জকি প্রর্য়ােি? 

উত্তি: গ্রাইডন্ডং-এি েময় েব গিম হ্র্য় োমডয়কভার্ব প্রোডিত হ্য়। গিম অবস্থ্ায় মাে ডির্ল র্ভল িলািল আের্ত 

োর্ি। তাই েঠিক মাে জের্ত েব ঠাণ্ডা হ্র্য় স্বাভাডবক আকার্ি জিিাি েি মাে জিওয়া হ্য়। 

 

 

  



 

262 

 

েব িীট (Job Sheet) – 5.4.1 

 

 

R‡ei bvg t mvi‡dm MÖvBwÛs m¤úv`b Kiv| 

 

Kv‡Ri aviv t   

● OHS Abymib K‡i PPE cwiavb Kiv| 

● mvi‡dm MÖvBwÛs †gwkb wbe©vPb Kiv| 

● ‡¯úwmwd‡Kkb Abyhvqx wewfbœ g¨v‡Uwiqvj msMÖn Ki| 

● g¨vM‡bwUK Pv‡K Re †mU Ki| 

● ‡Wc_ Ae KvU †mU Ki| 

● Kzj¨v›U cix¶v Ki| 

● ‡gwkb Pvjy K‡i KvR MÖvBwÛs m¤úv`b Ki| 

● mwVK wbq‡g †gwkb cwi®‹vi Ki| 

● hš¿cvwZ mwVK ’̄‡b msiÿY Ki|  

● Kv‡Ri †k‡l PPE h_v¯’v‡b ivL| 

 

mZK©Zv t 

● wcwcB e¨envi wbwðZ Kiæb|  
● ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b wbb| 
● ‡gwkb Pvjy Ae ’̄vq IqvK© wc‡mi cwigvb cix¶v bv Kiv| 

● ‡Kvb wKQz bv eyS‡j cÖwkKÿ‡Ki KvR †_‡K †R‡b wbb| 
● MwZkxj Ask †_‡K hš¿cvwZ `y‡i ivLv| 
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‡¯úwmwd‡Kkb kxU (Specification Sheet) – 5.4.১ 

 

R‡ei bvg t mvi‡dm MÖvBwÛs m¤úv`b Kiv| 

 

cÖ‡qvRbxq wcwcB mg~n t  

● G¨v‡cÖvb    - 1 wU 

● ‡mdwU my                             - 1 ‡Rvov 

● n¨vÛ †Møvfm   - 1 †Rvov 

 

cÖ‡qvRbxq Uzjm Ges BKzBc‡g›U t 

• mvi‡dm MÖvBwÛs ‡gwkb   - 1 wU 

• ‡iÂ     - 1 wU 

• fvwb©qvi K¨vwjci   - 1 wU 

• Try Square   - 1 wU 

 

cÖ‡qvRbxq g¨v‡Uwiqvjm t  

• Kvó Avqib eøK   - 1 wU 

 

WvqvMÖvg t 
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Bbdi‡gkb kxU (Information Sheet) - 5.5 

 

ডিখি িল-5: Uyjm Ges hš¿cvwZ cwi®‹vi K‡i msi¶Y Ki‡Z cvi‡e| 

 

ডিখি উর্েশ্যঃ এই ইিিির্মিি ডিট েম্পন্ন কিাি েি, প্রডিেণার্ীিা ডিম্নডলডখত ডবষয়বস্তুেমুহ্ ব্যাখ্যা, িিাক্ত ও 

েংজ্ঞাডয়ত কির্ত োির্ব এবং েংডিষ্ট কা োবলী েম্পাদি কির্ত োির্ব। 

 

ডবষয়বস্তু (Contents): 

1. Kg© ’̄j, Uyjm, hš¿cvwZ Ges দশপার †gwkb cwi®‹viকরর্ 

2. wcÖ‡fw›Uf †gBb‡Ub¨vÝ m~wP AbymiY 

3. eR¨© mvgM«x wb®úwËকরর্ 

4. Uyjm, hš¿cvwZ Ges cÖ ‘̄Zকৃে cY¨ wbivc‡` Dchy³ ’̄v‡b msi¶Y 

 

❖ gwWDj ৪-Gi wkLb dj 6-G অিুরূপ wel‡q eY©bv †`Iqv n‡q‡Q| 

 


