










১.১ িনেচর শূনয্�ান পূরণ করুন

ে�াডাে�র নাম ময্ােটিরয়ালস আমরা কখন বয্বহার শুরু কেরিছ?
(েযমন ১৯৯০)

কাপ

১.
২.
৩.
৪.
৫.
৬.

১．

অনুশীলনী �� - ১
• এই কাপগুিল (নং ১-৬) এর মেধয্ েকান উপকরণ রেয়েছ?
• সহেজ ভাঙা কােপর সংখয্া কত?
• কেব েথেক আমরা এই কাপ বয্বহার শুরু কেরিছ?

২. ৩． ৪． ৫． ৬．

অধয্ায় - ১ 

�াি�ক পণয্

আমােদর চারপােশর পণয্গুিল িবিভ� উপকরণ িদেয় �তির।
�থমত, পণয্ এবং উপকরেণর মেধয্ স�কর্ বাছাই করা যাক।



িবেশষ ময্ােটিরয়ালস এবং ে�াডা�স 

১.২ িবিভ� ময্ােটিরয়ালস এবং �াি�ক অনুশীলনী �� - ২ 

আমােদর চারপােশর �াি�ক পণয্ িবিভ� ময্ােটিরয়ালস িদেয় �তির

আমােদর চারপােশ �াি�ক পণয্ িবিভ� েমাি�ং প�িত �ারা �তির করা হেয়েছ

১.৩ িবিভ� ময্ােটিরয়ালস এবং �াি�ক

ইনেজকশন েমাি�ং ে�াডা�স এ একটা েগইট পাটর্ থােক এবং এটা �তরী করা হয় িবিভ� 
ধরেণর েমটােলর েমা� �াকচার েথেক।



অধয্ায় - ২

ইনেজকশন েমাি�ং িসে�ম 

�াি�ক পণয্ িবিভ� ইনেজকশন েমাি�ং প�িত (সর�াম/ইকুইপেম�) �ারা �তির করা হয়।

িবিভ� ইনেজকশন েমাি�ং প�িত (সর�াম/ইকুইপেম�) এবং ইনেজকশন েমাি�ং �ি�য়া

স�েকর্ জানুন।

কয্ােল�ািরং 
থােমর্াফিমর্ং

এ��ুশন ে�া েমাি�ং

একই �স েসকশন এর ে�াডা�স

িসিলি�কয্াল িফ�

হেলা (েভতের ফাঁকা) 
ে�াডা�

হেলা (েভতের ফাঁকা) ে�াডা�

েজনােরল েশইপ

েলিমেনশন েমাি�ং 

এস এম িস েমাি�ং

েলিমেনেটড ে�াডা�

েজনােরল েশইপ

েজনােরল েশইপ

ে�াফাইল এ��ুশন

েজনােরল েশইপ

িশট 

ইনেজকশন ে�া েমাি�ং 

এ��ুশন েমাি�ং

কে�শন েমাি�ং 

ইনে�শন েমথড

（িশট েমাি�ং ক�াউ�）

（ িশট েমাি�ং ক�াউ� ）

২.১ েমইন েমাি�ং েমথড-১

ইনেজকশন েমাি�ং



২.১ েমইন েমাি�ং েমথড-২

ে�াফাইল এ��ুশন

থােমর্াফিমর্ং

একই �স েসকশন এর 
ে�াডা�স

িসিলি�কয্াল িফ�

হেলা (েভতের ফাঁকা) 
ে�াডা�

িশট 

হেলা (েভতের ফাঁকা) ে�াডা�

েজনােরল েশইপ

েলিমেনশন েমাি�ং 

এস এম িস েমাি�ং

েলিমেনেটড ে�াডা�

েজনােরল েশইপ

েজনােরল েশইপ

কয্ােল�ািরং 

এ��ুশন ে�া েমাি�ং

ইনেজকশন ে�া েমাি�ং 
ইনেজকশন েমাি�ং

এ��ুশন েমাি�ং

কে�শন েমাি�ং 

ইনে�শন েমথড

েজনােরল েশইপ

ে�া েমাি�ং

（ডাইের� ে�া）

ইনেজকশন ে�া

ে�া কয্ািভিট ২ ে�া কয্ািভিট ১েপিরসন

ইনেজকশন ে�শনে�া ে�শন

A B

িপ� অফ

েগইট

এ��ুডার কে�সড এয়ার ে�াডা�

ে�াডা�

েপিরসন

২.১ েমইন েমাি�ং েমথড-৩ 

এ��ুশন ে�া



েমাি�ং অপােরশেন িবপেদর উৎস

িবপেদর উৎস ⇒ ক্ষিতর স�াবয্ উৎস
১।  যাি�ক িবপেদর উৎস ⇒ �য্ািশং করা, কািটং 
১৬০০ েকএন ১৫০০বার 
বড় শি� · চাপ · �াইভ
২।  �বদুয্িতক িবপেদর উৎস⇒ সংেযাগ�ল বানর্, �বদুয্িতক শক ২৩০ েভা� 
৩।  তাপীয় িবপদ ⇒ িসিল�ার অতয্ািধক িহট হওয়া এবং েমেটিরয়াল এর  তাপমা�া ২৬০ িডি� েসলিসয়াস 
কােজর িনয়ম কেঠারভােব পালন
＊পযর্ায়�িমক পিরদশর্ন · �দিনক পিরদশর্ন
কােজর সময় েমিশন �প · পাওয়ার ব�

জরুরী �প প�িত, মা�ার

২.২ �ধান েমাি�ং প�িত

িনরাপ�াই �থম！ আপিন িনয়ম পালন করেছন ?

হপার/েমেটিরয়াল

ইনেজকশন িপ�ন

েরাটাির েমাটর�

িহটারেমা� কয্ািভিট

েমেটিরয়াল
গলেছ

েকার সাইড কয্ািভিট সাইড

নজল

২.৩ �ধান েমাি�ং প�িত-১ 

ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন (হাইে�ািলক টাইপ)

েমা�
(ওেপন/ে�াজ)

অেয়ল



ইনেজকশন িপ�ন
Φdi
Φ181mm

�
ΦDs
Φ57mm

কয্ািভিট

ইনেজকশন
ে�সার

২.৩ �ধান েমাি�ং প�িত-২
ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন(হাইে�ািলক টাইপ)

অেয়ল

রানার

�

ইনেজকশন ে�সার＝（Di2/Ds2）x 140＝（18.12/5.72）x140≒1400kg/cm2

হাইে�ািলক ে�সার েগজ
সেবর্া� 140kg/cm2

কয্ািভিট েগইট রানার � ইনেজকশন
ে�সার

হাইে�ািলক
ে�সার

১৪০০kg/cm2 ১৪০ kg/cm2

েগইট

ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন ে�িসিফেকশন 
অনুশীলনী �� - ৩ ২.৩ �ধান েমাি�ং প�িত-৩

�য্াি�ং েফাসর্ （ইনেজকশন কয্াপািসিট/ইনেজকশন ইউিনট）

২৫০০KN কত টন ?



২.৩ �ধান েমাি�ং প�িত-৪ 

ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন ে�িসিফেকশন 

১। েমাি�ং পাটর্স এর সংখয্া
২। েমেটিরয়াল এর ধরণ
৩। েমাি�ং সাইেকল টাইম (েসেক�)
৪। েগইট এর ধরণ
৫। েমা� কয্াি�ং েমকািনসম এর ধরণ

েমা� কয্াি�ং িডভাইস ইনেজকশন  িডভাইস
েমা� েখালা ও ব� হওয়া, ে�াডা� ইেজ� হওয়া �াি�সাইিজঙ , িমটািরং , ইনেজকশন এর জনয্ 

২.৪ ইনেজকশন েমাি�ং িসে�ম অনুশীলনী �� - ৪



২.৫ ইনেজকশন েমাি�ং িসে�ম 

েমেটিরয়াল
Clamping force

েমা�
ইনেজকশন  ইউিনট

েমেটিরয়াল

েমা�
�য্াি�ং েফাসর্ ইনেজকশন েমিশন

ইনেজকশন েমাে�ড ে�াডা�স এ সবসমেয় একিট েগইট থাকেব 

িসির�

ইনেজকশন েমাে�ড ে�াডা�স এ সবসমেয় একিট েগইট থাকেব 
ইনেজকশন-েমাি�ং পেণয্ সবর্দা েরিজেনর একিট �বাহ �েবশ�ার (বা একিট েগইট) থােক।
এইভােব, েমাি�ং এ �তির পেণয্র পৃে� একিট েগইেটর একিট ে�স রেয়েছ, যা একিট িসির� �ারা 
ইনেজকশেনর পের একিট সুইেয়র ে�েসর অনুরূপ।

ে�ইন

েমা�

েটক- আউট -
েমিশন

কনেভয়র

�ায়ার
কুিলং পাইিপং

েমেটিরয়াল টয্া�

কে�ালার

রানার েরিসভড

ইনেজকশন েমিশন

েপিরেফরাল সর�ােমর রূপেরখা

২.৬ ইনেজকশন েমাি�ং িসে�ম 



েমা� ( ) ℃

িসিল�ার 

Heater
( ) ℃

Ｓｃｒｅｗ

অেয়ল পা� 

�য্াি�ং

ইনেজকশন (েভেলািসিট 
কে�াল)

েহাি�ং (ে�সার কে�াল)

কুিলং �াি�সাইিজং (েমসািরং)

ওেপিনং, েটক-আউট 

২.৭ ইনেজকশন েমাি�ং িসে�ম
ইনেজকশন �েসস

িপিপ-উদাহরণ 
হাইে�ািলক েরম হপার েমেটিরয়াল 

েমাে� গিলত েরিজন ঢালা, ঠা�া/সিলড কের েবর কের িনন

১। �য্াি�ং: েমা�  �য্াি�ং বল িদেয় েমা�  ব� করুন
২। ইনেজকশন: েমাে�  উ�� গিলত েরিজন ইনেজকশন করুন
৩। কুিলং এবং দৃঢ়ীকরণ: ঠা�া করুন এবং গিলত েরিজন শ� করুন
৪। েখালা/েবর করা: েমা� িট খুলুন এবং পণয্িট েবর করুন

১। �য্াি�ং: ২। ইনেজকশন: ৩। কুিলং এবং
দৃঢ়ীকরণ:

৪। েখালা/েবর করা:

িকছুই নাই
(শুধু বাতাস)কয্ািভিটর মেধয্ হাই েট�ােরচার

েরিজন
েলা েট�ােরচার
েরিজন

েমাে�ড ে�াডা�
কমি�ট

২.৮ ইনেজকশন েমাি�ং িসে�ম 



অধয্ায় - ৩

�াি�ক েমেটিরয়াল

�াি�ক উপকরণ অেনক ধরেনর আেছ, উপাদান �বিশ�য্ এবং ে�ণীিবভাগ 
স�েকর্ জানুন

তাপমা�া পাথর্কয্ �ারা পাতন গয্াস হেত হেব

�াি�েকর কাচঁামাল
পাতন য� �ারা অপিরেশািধত েতল পৃথক কের নয্াপথা (Naptha) পাওয়া যায়। েযগুিলর
�ুটনাে�র পিরসর �ায় ৩৫-৮০℃ থােক তােক হালকা নয্াপথা বেল। েপে�ােকিমকয্াল িশে�
ইিথিলন উি�েদর কাঁচামাল িহেসেব নয্াপথা �ায়ই বয্বহৃত হয়।

プラスチック

アスファルト

石油製品

原油

৩:১ �াি�ক িক? �াি�েকর কাঁচামাল 

নয্াপথা

�ড অেয়ল লাইট অেয়ল

েকেরািসন

েহিভ অেয়ল 

আ�া� 

plastic

গয্ােসািলন
ইিথিলন

ে�ািপিলন

বুটািদন
েবনিজন 

টলুইন

ি�েলনই

�াি�ক 
র ময্ােটিরয়ালস 

েপে�ািলয়াম ে�াডা�স 
েপে�ােকিমকয্াল ফাউে�শন ে�াডা�

(িডকে�াজ বাই িহট)

নয্াপথা



(১) মেনামার
েয সকল সরল অণু পর�েরর সােথ যু� হেয় পিলমার গঠন কের তােদরেক মেনামার বেল। েযমন: পিলিথন হেলা
ইিথিলন মেনামার েথেক �তির পিলমার। িপিভিস পাইপ হেলা িভনাইল ে�ারাইড নামক মেনামার েথেক �তির পিলমার।

পিলমারেক পািনর অণুর সােথ তুলনা
করা হয়। পািনর অণু (H2O)
হাইে�ােজন (H) এবং অি�েজন
(O) এর দুিট পরমাণু িনেয় গিঠত

মেনামার:
েছাট এবং পৃথক ইউিনট।

পিলমার :
Monomers (মেনামারস) একিট দীঘর্ েচইন মত 
িমিলত।

(C3H6)x(C H )

পিল ে�ািপেলন → পিলে�ািপেলন৩.২ মেনামার পিলমার 

পিলে�ািপিলন পিলে�ািপিলন

(২) পিলমার
েয িবি�য়ায় েকােনা পদােথর্র অেনকগুেলা কু্ষ� অণু পর�র যু� হেয় বৃহৎ অণু গঠন
কের েসই িবি�য়ােক পিলমারকরণ িবি�য়া ( Polymerization Reaction ) বেল।
িবি�য়ার ফেল েয বৃহৎ অণু গিঠত হয় তােক পিলমার অণু বেল ।
আর পিলমারকরণ িবি�য়ায় েয েছাট অণুগুেলা অংশ�হণ কের তােদর �েতয্কিটেক
এক একিট মেনামার বেল। অথর্াৎ পিলমার অেনকগুেলা মেনামােরর সমি�।

৩.৩ �াি�েকর িনমর্াণ

(১) �াি�েকর �ধান উপাদান হল পিলমার বা ি�পিলমার
(২) পিলমােরর ধরন এবং/অথবা �াি�ক পেণয্র �েয়াজনীয় কাযর্ক্ষমতা অনুযায়ী সহায়ক উপাদান
িহেসেব ক�াউি�ং এেজ� িনবর্াচন করা হেব। পিলমার এবং ক�াউি�ং এেজ� �াি�ক হেয় যােব।

e.g. PE,PP,PA,POM,

পিলমার এ� ক�াউি�ং এেজ� ি��ালাইেজশন �াকচার ননি��ালাইেজশন �াকচার ি� ডাইেমনশনাল েনটওয়াকর্
�াকচার

ক�াউি�ং
এেজ�

পিলমার

ি��ািলন পাটর্স ননি��ািলন পাটর্স

থােমর্া�াি�ক থােমর্া�াি�ক থােমর্ােসটিটং



৩:৪  ক�াউি�ং এেজ� (অয্ািডিটভ)

ক�াউি�ং এেজ� বয্বহার করেত হেব যখন পিলমার বা ি�পিলমার একা কমর্ক্ষমতা পূরণ করেত পারেব
না।

১) েযৗিগক এেজে�র �ধান উপাদান িন�রূপ:

�াি�সাইজার, ে�িবলাইজার, লুি�েক�স, অয্াি�অি�েড�স, ে�ম িরটাডর্স, কালাের�স, অয্াি��য্ািটক
এেজ�, িকউিরং এেজ�, েফািমং এেজ�, িফিলং/িরইনফিরং উপাদান (�াস ফাইবার, কাবর্ন
ফাইবার), এি�বয্াকেটিরয়াল এেজ�।

২) িনউি�ং এেজ� �িটক পিলমাের েযাগ করা হয় যা একিট �িটক িনউি�য়ােস পিরণত হয়। এিট ছাঁেচ
�টর্ার উ�ারণ এবং �িটককরেণর হার িনয়�ণ কের যা শারীিরক �বিশ�য্, ��তা, ছাচঁিনমর্াণ চ�
সংিক্ষ�করণ ইতয্ািদেক সমথর্ন কের।

৩) �স-িলি�ং এেজ� একিট ি�মাি�ক গঠন কের। এিটেক িনরাময়কারী এেজ�ও বলা হয়। এিট
িনরাময়েযাগয্ কারণ �ভাব িনরাময়/কিঠন কের েযমন থােমর্ােসিটং েরিজন।

৩.৫ বােয়ািডে�েডবল �াি�ক এবং বােয়ামাস �াি�ক

বােয়ািডে�েডবল �াি�ক: এেক "সবুজ �াি�ক“ ও বলা হয় কারণ অণুজীব এিটেক পঁিচেয় িদেত পাের৷

সমসয্া সমাধােনর জনয্ এিট �তির করা হেয়েছ: সাধারণ �াি�কগুিল �তঃ�ূতর্ভােব পঁেচ না৷

বােয়ামাস �াি�ক: �জিবক স�দ েযমন উি�দ েথেক �তির �াি�ক। তােদর মেধয্ একিট হেলা

পিললয্াকিটক অয্ািসড। এইগুিল েটিবলওয়য্ার, আবজর্না বয্াগ িফ� ইতয্ািদ পণয্গুিলেত �েয়াগ করা হয়

কারণ PLA তাপ �িতেরােধর এবং শক �িতেরােধর উ�িত হেয়েছ৷

（CO2+H2O）

পিললয্াকিটক অয্ািসেডর উৎপাদন এবং পচনচ�

�া� িরেসাসর্ �াচর্ 
এ��াকশন িডকে�ািজশন / ফােমর্ে�শন পিলমারাইেজশন

েপালয্াি�ক অয্ািসডলয্াকিটক 
অয্ািসড

�াি�ক ে�াডা�স

েমাি�ং

ফেটািসনেথিসস বােয়ািডে�েডশন

পিললয্াকিটক অয্ািসড বােয়ািডে�েডবল �াি�ক এবং বােয়ামাস �াি�েকর উভয় �বিশ�য্ই রেয়েছ।



৩.৬ থােমর্া�াি�েকর �বিশ�য্

এিট িবকৃত হয় না

力を除くと元に戻る

力を除いて変形したまま

自分の形を持たない

(১) িরিজিডিট

(২) ইলাি�িসিট

(৩) �াি�িসিট

(৪) িলকুইিডিট

এিট বল �েয়াগ কের িবকৃত হয় না

বল �েয়াগ কের িবকৃত হয়

এর িনজ� আকৃিত েনই

বল �েয়াগ কের িবকৃত হয় বল অপসারেণর পর িবকৃতই থােক

বল অপসারেণর পর আসল ফেমর্ িফের আেস

৩.৭ �াি�ক েরিজন (থােমর্ােসিটং এবং থােমর্া�াি�ক) 

শুরু একিট উ�� �াইং পয্ােন 
েঢেল িদন

একিট �াইং পয্ান ঠা�া 
করুন

একিট �াইং পয্ান আবার 
গরম করুন

িডম (থােমর্ােসিটং) েকালেয়ডাল তরল সিলড/হােডর্� সিলড/হােডর্� সিলড/হােডর্�

চেকােলট
(থােমর্া�াি�ক)

সিলড/হােডর্� েমি�ং/িলকুইড সিলড/হােডর্� েমি�ং/িলকুইড

১০০℃১০০℃ ২০℃অব�া পিরবতর্েনর উদাহরণ

• থােমর্ােসিটং েরিজনেক �ায়ই একিট িডেমর সােথ তুলনা করা হয়, তার অব�ার পিরবতর্ন �ারা।
• থােমর্া�াি�ক েরিজন �ায়ই একিট চেকােলেটর সােথ তুলনা করা হয়।

িডম

চেকােলট

চকেলেটর গলনা�? (℃) েমাি�ং  তাপমা�া ＞ গলােনা তাপমা�া 

িডম চেকােলট

থারেমােসিটং েরিজন থারেমা�াি�ক েরিজন
জমাটব� গেল যাওয়া



আণিবক 
ওজন বৃি�

অণুিট
ি�মাি�ক হেত 

শুরু কের 
(েজেলড)

ি�মাি�কীকরেণর
সমাি� = জাল 

কাঠােমা

১． থােমর্ােসিটং েরিজন

২. থােমর্া�াি�ক েরিজন

েকােনা রাসায়িনক িবি�য়া ঘেট না

উপাদান ঠা�া এবং দৃঢ় হয়

উ� তাপমা�ার েমাে� ঢালাই: রাসায়িনক িবি�য়া সহ

েমেটিরয়াল

েমেটিরয়াল

উ� তাপমা�া েমা� তাপমা�া েমাি�ং তাপমা�া
িহট সফেটিনং

িহট ফরিমং
েট�ােরচার

�াি�িসেজড েমি�ং

েমাি�ং এ  �তির করা 
আিটর্েকল  তাপমা�া 
েমাে�র তাপমা�ার সমান 
এবং উ� তাপমা�া

েমাি�ং এ  �তির করা 
আিটর্েকল  তাপমা�া 
েমাে�র তাপমা�ার 
সমান এবং নরমাল  
তাপমা�া

হােডর্িনং

সিলিডফািয়ং

৩.৮ �াি�ক েরিজন (থােমর্ােসিটং এবং থােমর্া�াি�ক) 
�ি�য়াগত পাথর্কয্

৩.৯ �াি�ক েরিজন (থােমর্ােসিটং এবং থােমর্া�াি�ক)

• েরিজন  হালকা (িনিদর্� মাধয্াকষর্ণ ০.৯ েথেক ২.৫)
• আকাের সহজ এবং খরচ কমােনার স�াবনা

• বানর্ করা সহজ: কম তাপ �িতেরােধর
• িবেশষ উপকরেণ আবরণ উ�ত করা হেয়েছ
• অসুিবধা

��: েকান পদােথর্র একিট িনিদর্� মাধয্াকষর্ণ ০.৯?

সুিবধা

অসুিবধা



৩.১০  িবিভ� ঘনে�র তরল বয্বহার কের �াি�েকর নমুনার ে�িণিবনয্াস

২. 50% জলীয় 
ইথানল �বন 
0.92g/cm3

১. জল1g/cm3 ৩. 20.28% লবণ 
�বণ1.15g/cm3

উপাদােনর নাম

？

？

？

？

আেপিক্ষক গুরু�

0.94～0.97
0.90～0.91
1.16～1.21
1.04～1.06

তরল (ঘন�) উপাদান পযর্েবক্ষণ

১ জল (1g/cm3) দুিট ভাসমান অব�ায় আেছ
ঘন� পািনর েচেয় কম

২ 50% জলীয় ইথানল �বণ 
(0.92g/cm3)

একজন ভাসেছ ঘন� 0.92 
এর কম

৩ 20.28% লবেণর �বণ (.15g/cm3) একজন ভাসেছ ঘন� 1.15 
এর কম

GPPS・ABS・PP・LDPE

অনুশীলনী �� - ৫ চারিট রেঙর উপকরেণর নাম কী?

৩.১১  ১ েথেক ৫ পযর্� খািল জায়গায় উপযু� শ� িলখুন

�াি�ক

১ ২

৩ ৪

PF,UF,MF,UP,D
AP,EP,SI,
PUR,PI

PVC,PS,ABS,AS,PE,PP,PMM
A,PET,

PA,POM,PC,
m-PPE,PBT,
GF-PET,

PPS,LCP,PSF,
PES,PAR,PEEK,
PI,PAI

PC

• ইি�িনয়ািরং �াি�ক
• থােমর্া�াি�ক
• সাধারণ উে�শয্ 

�াি�ক
• থােমর্ােসিটং
• সুপার ইি�িনয়ািরং

�াি�ক

MF

অনুশীলনী �� - ৬

৫



ি��ািলন ও ননি��ািলন েরিজেনর �বিশ�য্

ি��ািলন েরিজন 
১) অ�� ২) উ� তাপ �িতেরােধর ৩) চমৎকার �াবক �িতেরােধর
৪) পাটােনা সহজ ৫) বড় স�ুিচত হার
েযমন: PP, PE, POM, PA, PBT, PET, PPS, LCP, PEEK, PTFE,

ননি��ািলন েরিজন
    ১) �� ২) কম রাসায়িনক �িতেরােধর ৩) কম তরলতা
    ৪) েছাট স�ুিচত হার
েযমন: PMMA, PVAC, GPPS, PC, m-PPE, PSU, PESU, PAR, PAI, PEI, PI

৩.১২ �াি�েকর �কার এবং �বিশ�য্

ি��ািলন েরিজেনর তাপীয় আচরণ

কােচর অব�া রাবার অব�া তরল অব�া

৩.১৩ �াি�েকর �কার এবং �বিশ�য্

�াস-�ানিজশন 
তাপমা�া (Tg)

�বীভূত তাপমা�া
(Tm)

তাপমা�ার উ�র্গিত

েয তাপমা�ায় ননি��ািলন অংশ 
মাইে�া-�াউিনয়ান গিত শুরু কের

ি��ািলন অংশ �ত তরেল পিরণত হয় এবং 
আয়তন �ত বৃি� পায়।

ি��ািলেনর গলনা� অিত�ম করেল �িটেকর �াি�ক একিট সংকীণর্ তাপমা�ার �ে�র সােথ 
�ত গেল যায়।

কক্ষ 
তাপমা�ায়

এর ি��ািলন অংশ  
িম�ণ শ�।



ননি��ািলন েরিজেনর তাপীয় আচরণ

কােচর অব�া তরল অব�া

৩.১৪ �াি�েকর �কার এবং �বিশ�য্

রুেমর
তাপমা�া

িহমািয়ত �ধান েচইন আে�ালন হঠাৎ "একিট িনিদর্� তাপমা�ায়
একিট মাইে�া-�াউিনয়ান আে�ালন শুরু কের "

�াস-�ানিজশন তাপমা�া (Tg)

পােশর েচইেনর মাইে�া-�াউিনয়ান গিত পুেরা অণুর
গিতেত পিরণত হয়, সংল� পিলমারিট �াইড হেত শুরু
কের এবং এিট পুেরািটর নরম এবং �বােহর িদেক
িবকিশত হয়।

কােচর অব�া �ত রাবার অব�ায় রূপা�িরত হয়। একিট িনরাকার পিলমােরর সাহােযয্ নরম
হওয়া একিট িব�ৃত তাপমা�া পিরসের অ�সর হয়। এিট আ�ঃআণিবক শি�গুিলর একিটেক
দুবর্ল কের েদয় এবং মূল েচইেনর মেধয্ দূর� �শ� হয়।

PVT আচরণ চাপ・ িনিদর্� আয়তন・ তাপমা�া

ABS (Non-crystalline resin)

Tg
Tm

৩.১৫ �াি�েকর �কার এবং �বিশ�য্

িনিদর্� আয়তন (ঘনে�র পার�িরক)

পিলমােরর অনয্তম �বিশ�য্, চাপ এবং তাপমা�ার ফাংশন িহেসেব িনিদর্� আয়তনেক P - v - T িচ� 
িহেসেব েদখােনা হয়।

ি��ািলন এবং ননি��ািলন পদােথর্র P - v - T আচরণ
HD-PE (Crystalline resin) 



৩.১৬ সংেকাচেনর হার

কয্ািভিটর মা�া (েমা�)

পেনয্র মা�া

L1

L2

সংেকাচেনর হার = ( L1 - L2 )/ L1

উদাহরন �রূপঃ
L1＝100mm
L2＝99.8mm

＝(100-99.8)/100
＝0.002

2/1000   or   0.2%

L1 মা�া L2 মা�ায় সংকুিচত হেয়েছ। সংেকাচেনর হার িক?

৩.১৭ সংেকাচেনর হার

েমেটিরয়াল সংেকাচন একিট েমাে�ড আিটর্েকল ডাইেমনশন

PP 18/1000
PS 5/1000

100mm

কয্ািভিটর ডাইেমনশন (েমা�)

অনুশীলনী �� - ৭

আপিন একই েমা� বয্বহার কের িবিভ� েরিজন  িদেয় পণয্গুিল �তির কেরেছন। �িতিট 
পেণয্র মা�া পরীক্ষা করুন



দীঘর্েময়াদী তাপ �িতেরােধর তাপমা�াসহ ে�ণীিবভাগ

�াি�েকর তাপ �িতেরাধী িপরািমড

150℃

100℃

৩.১৮  �াি�েকর �কার এবং �বিশ�য্ 

তাপেরাধী তাপমা�া

High

১. সুপার ইি�িনয়ািরং �াি�ক
২. সাধারণ উে�শয্ �াি�ক
৩. ইি�িনয়ািরং �াি�ক
৪. ননি��ািলন েরিজেনর
৫. ি��ািলন েরিজন 

অনু�হ কের নীেচর কলাম েথেক
উপযু� শ� িনবর্াচন করুন এবং
ফাঁকা �ানিট পূরণ করুন

অনুশীলনী �� - ৮ 

অনু�হ কের খািল জায়গায় উপযু� শ� িলখুন (অনু�হ কের (১) েথেক (৫) িনবর্াচন করুন)

৩.১৯ থােমর্া�াি�ক (পিলমার এবং সংিক্ষ� রূপ)

সাধারন �াি�ক

PVC পিল িভনাইল ে�ারাইড

PE পিল ইিথিলন
PP পিল  ে�ািপেলেন 
PS পিল �াইিরন
ABS এ�য্ােলািন�াইেল বুটিডএেন �য্ােরন
AS এ�য্ােলািন�াইেল  �য্ােরন 
PMMA পিল িমথাইল েমথা�াইেলট
PET পিল ইিথিলন েটেরফথােলট 



ইি�িনয়ািরং �াি�ক

৩.২০ থােমর্া�াি�ক (পিলমার এবং সংিক্ষ� রূপ)

PA6 পিল অয্ামাইড 6
PA66 পিল  অয্ামাইড 66
POM পিল অি� িমিথিলন
িপিস পিল কাবর্েনট
GF-PET-GF পিল ইিথিলন েটেরফথােলট
m-PPE পিরবিতর্ত-পিল িফিনিলন ইথার (িডনাচুেরেটড-িপিপই বা িবকৃত PPO)
PBT পিল িবউিটিলন েটেরফথােলট
U-PE আ�া হাই আণিবক ওজন পিল ইিথিলন
PETG পিলিথিলন েটেরফথােলট �াইকল

সুপার ইি�িনয়ািরং �াি�ক

•PEEK পিল ইথার ইথার িকেটান ২৪০℃
•PPS পিল েফিনিলন সালফাইড
•PPSU পিল িফনাইল সালেফান
•PSU পিল সালেফান
•PESU পিল ইথার সালেফান
•PAR পিল আিরেলট
•PAI পিল এমাইড ইমাইড ২৫০℃
•PEI পিল ইথার ইমাইড (ULTEM®)
•LCP িলকুইড ি��াল পিলমার
•PTFE পিল েট�া �ুেরা ইিথিলন
•PCTFE   পিল ে�ােরা �াই�ুেরা ইিথিলন
•PVDF    পিলিভিনলাইিডন িড�ুরাইড

৩.২১  থােমর্া�াি�ক (পিলমার এবং সংিক্ষ� রূপ)



•PF েফনল ফমর্ালিডহাইড (েবেকলাইট)

•UF ইউিরয়া ফরমালিডহাইড (ইউিরয়া েরিজন)
•MF    েমলামাইন ফমর্ালিডহাইড

•EP ইেপাি� 

•UP অস�ৃ� পিলেয়�ার

•SI িসিলকন

•PUR পিল উিরিথন 

৩.২২   থােমর্ােসিটং �াি�ক (পিলমার এবং সংিক্ষ� রূপ)

কে�শন েমাি�ং েমিশন এবং উদাহরণ
৩.২৩   থােমর্ােসিটং েমাি�ং: কে�শন েমাি�ং িসে�ম 

কে�শন েমাি�ং েমিশন েমা� 

উ�-ি�েকােয়ি� িহিটং েমিশন
এবং টয্াবেলট

�ুেল দুপুেরর খাবােরর জনয্ �াি�েকর
ে�ট (েমলামাইন েরিজেনর পণয্)



৩.২৪  থােমর্ােসিটং ছাঁচিনমর্াণ: কে�শন ছাঁচিনমর্াণ বয্ব�া (থােমর্া�াি�ক)

ে�াডা� ময্ােটিরয়ালস কয্ারা�ািরি��

১ পেটর নব েফনল (PF) • তাপেরাধী তাপমা�া: 150 ℃

২ বাসন/ে�ট/বািট েমলামাইন (এমএফ)
• িন� তাপ পিরবািহতা: খাদয্ সহেজ ঠা�া হয় 
• না�য্াচ-�িতেরাধী: পৃ�িট শ�তাপ িনবর্ীজন/জীবাণুমু�করণ

�েয়াগ করা েযেত পাের

৩ ছাইদািন েমলামাইন (এমএফ) • তাপীয় িবকৃিত তাপমা�া 180 ℃, েপাড়া যায় না

৪ েবাতেলর ঢাকনা পিলে�ািপিলন 
(িপিপ) • উ� উৎপাদনশীলতা

১ ২ ৩ ৪

• নরম েমেটিরয়াল েমাে�র মেধয্ ইনেজকশন করা 
• চাপ এবং ইনেজকশেনর তাপ িদেয় শ� করা (েমাে�র তাপমা�া)

গরম পািন 80℃

নরম েমেটিরয়াল

িহটার: গরম করা PF
150～190℃

েমা�

৩.২৫  থােমর্ােসিটং েরিজন: 
ইনেজকশন েমা� �তিরর িসে�ম 

উপাদান গেল যাে�

For example Heater200 ℃ PP

থােমর্া�াি�ক েমাি�ং িসে�ম

েদখেত একই

েমা� 40℃



৩.২৬ �াি�ক পুনবর্য্বহারেযাগয্ িচ�

২১ ৩

পুনবর্য্বহারেযাগয্ িচ� বাছাই করা এবং পুনবর্য্বহারেযাগয্ স�দ িহেসেব বয্বহার করার
জনয্ �াি�েকর ধরন িনেদর্শ কের। উদাহরণ�রূপ, জাপােন বয্বহৃত �াি�ক পণয্গুিলর
িনবর্াচনী সং�েহর একিট িসে�ম রেয়েছ (েযমন িপইিট েবাতল)।

৩.২৭  পুনবর্য্বহৃত উপাদান অনুপাত এবং এর �বিশ�য্ পিরবতর্ন

ে�ণীিবভাগ পুনজর্ে�র
সংখয্া

গড় ফাইবার �দঘর্য্
(μm)

নমনীয় শি�
(Kgf/cm2)

ে��ারাল মডুলাস
(Kgf/cm2)

নতুন উপাদান - ২৪১ ১২২০ ৩৬,০০০
১০০%পুনবর্য্বহৃত
উপকরণ

১ ১৮১ ১১৩০ ৩৩,৭০০
২ ১৫৪ ১০৭০ ৩১,৬০০
৩ ১৪৬ ১০৪০ ৩০,৯০০
৪ ১৪০ ১১১০ ৩০,২০০

৩০%পুনবর্য্বহৃত
উপকরণ

৫ - ১১৮০ ৩৪,৭০০
৬ - ১১৮০ ৩৪,৭০০
৭ - ১১৮০ ৩৪,৭০০
৮ - ১১৮০ ৩৪,৭০০

েটিবলিট পুনজর্ে�র ি�েকােয়ি� এবং �াস ফাইবার িরইনেফাসর্ড পিলকােবর্ােনেটর শি�র মেধয্
স�কর্ েদখায়। শি� �াস পােব েযেহতু কােচর ফাইবার পুনজর্ে�র পুনরাবৃি� �ারা চূণর্ হয়। যাই
েহাক, নতুন উপাদােন ৩০% পুনবর্য্বহারেযাগয্ উপাদান েযাগ কের, এিট পুনরুি�ত হেলও শি� �াস
পায় না।



অধয্ায় - ৪

েমকািনকয্াল �িয়ং 

অ�েন প�িতর েমৗিলক িনয়ম িশখুন

েকন অ�ন �েয়াজন ?

3D-CAD এবং 3D ি��ােরর সােথ, এিট এমন একিট যুেগ পিরণত হেয়েছ
েযখােন পণয্গুিল ি�-মাি�ক অ�ন ছাড়াই �তির করা েযেত পাের।

েযেহতু অ�নিট "তথয্ সং�মণ" এর একিট মাধয্ম, এিট পরবতর্ী
�ি�য়াগুিলর জনয্ �েয়াজনীয় যা উৎপাদন (পিরদশর্ন এবং পিরচালনা)
অনুসরণ কের।

অ�েন েলখার সাধারণ উপায় (িনয়ম) আেছ (তৃতীয় েকাণ প�িত)।

"�মাণ" িডজাইেনর সােথ জিড়ত বয্ি�েদর �ারা িনি�ত করা হেয়েছ

3D printer

পণয্ ন�র এবং পণয্ অ�ন ন�র পিরচালনার জনয্ �েয়াজন।

৪.১ েমকািনকয্াল �িয়ং (অ�েনর) েমৗিলক িনয়ম



A B

��ঃ
েকানিট তৃতীয় েকাণ প�িত, A বা B 
বয্বহার কের ��ত অ�ন ?

েলখা (িনয়ম)

৪.২ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম
অনুশীলনী �� - ৯

�থম েকাণ িসে�ম

তৃতীয় েকাণ িসে�ম

সামেনর িদক

সামেনর িদক

�য্ান িভউ

�য্ান িভউ

বাম িদেকর দৃশয্

বাম িদেকর দৃশয্

ইউেরাপ

আেমিরকা (জাপান)

েলখা (িনয়ম)

৪.৩ েমকািনকয্াল �িয়ং (অ�েনর)  েমৗিলক িনয়ম



েলখা (িনয়ম)

সংেবদনশীলতার উপর েজার 
েদওয়া: িবিভ� মানুেষর মেধয্
িবিভ� বয্াখয্া

অিভ�তার উপর েজার েদওয়া:বয্াখয্া সব 
মানুেষর জনয্ সাধারণ হেত হেব

েপইি�ং এবং আকঁার মেধয্ পাথর্কয্

ISO এবং ASME এর মেধয্ স�কর্

Common
ISO (আ�জর্ািতক অগর্ানাইেজশন ফর �য্া�াডর্াইেজশন)

ASME (আেমিরকান েসাসাইিট অফ েমকািনকয্াল ইি�িনয়াসর্)

৪.৪  েমকািনকয্াল �িয়ং (অ�েনর) েমৗিলক িনয়ম

তৃতীয় েকাণ িসে�ম বয্বহার কের অিভেক্ষপ অ�ন িবনয্াস

অিভেক্ষপ অ�েনর জনয্ বয্বহার করা হেব ি�মাি�ক আকৃিত

সামেনর িদক

Plan view

ডান িদেকর দৃশয্

৪.৫ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম



অপযর্া� অিভেক্ষপ অ�ন েথেক আকৃিত �তির করা

এই ২িট অিভেক্ষপ অ�ন েথেক একিট সামেনর দৃশয্ িচ� করুন

েলেভল ১: ��

৪.৬ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম

অপযর্া� অিভেক্ষপ অ�ন েথেক আকৃিত �তির করা

এই ২িট অিভেক্ষপ অ�ন েথেক একিট সামেনর দৃশয্ িচ� করুন (উদাহরণ)

�র ১: �ে�র নমুনা উ�র

৪.৭ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম



অপযর্া� অিভেক্ষপ অ�ন েথেক আকৃিত �তির করা

�র ২ : �ে�র নমুনা উ�র

নমুনা উ�র ছাড়া অনয্ একিট আকৃিত �তির করুন (১)

নমুনা উ�র (১)

৪.৮ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম
অনুশীলনী �� - ১০ 

েলেভল ৩: অনুশীলন

অপযর্া� অিভেক্ষপ অ�ন েথেক আকৃিত �তির করা

সামেন এবং ডান িদেকর দৃেশয্র অিভেক্ষপ অ�ন েথেক একিট স�াবয্ আকৃিত �তির করুন

৪.৯ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম অনুশীলনী �� - ১১



েলেভল ১: অনুশীলনআপনার মাথায় একিট 2D অ�ন রাখুন

আকৃিত (১)

৪.১০ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম
অনুশীলনী �� - ১২

আকৃিত (২)

আপনার মাথায় একিট 2D অ�ন রাখুন

৪.১১   েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম
অনুশীলনী �� - ১৩

আকৃিত (১) আকৃিত (২) আকৃিত (৩)

েলেভল ২: অনুশীলন



আপনার মাথায় একিট 3D আকৃিত সরান

উ�র

Answer

৪.১২ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম
অনুশীলনী �� -১৪ 

উ�র

েলেভল ২: অনুশীলন

েলেভল ১: অনুশীলন

েছদকারী েরখাসহ একিট সমােবশ অ�ন েথেক একিট আকৃিত সনা� করুন

১. মামলা 
২. কভার 
৩. েধায়ার 
৪. েবা� 

�� (১) লাল রেঙ ওয়াশারেক িনেদর্শ কের েপই� লাইন।
�� (২) লাল রেঙ ব�ু িনেদর্শ কের েপই� লাইন।
�� (৩) লাল রেঙ কভারিট িনেদর্শ কের েপই� লাইন।
�� (৪) েকসিটেক লাল রেঙ িনেদর্শ কের েপই� লাইন।

৪.১৩ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম

৪

১

৩২



েছদকারী েরখাসহ একিট সমােবশ অ�ন েথেক একিট আকৃিত সনা� করুন
�� (১) লাল রেঙ ওয়াশারেক িনেদর্শ কের েপই� লাইন। 

নমুনা উ�র

�য্ান িভউ

�� িভউ

৪.১৪ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম

২ ৩ ৪

েছদকারী েরখাসহ একিট সমােবশ অ�ন েথেক একিট আকৃিত সনা� করুন
�� (২) লাল রেঙ ব�ু িনেদর্শ কের েপই� লাইন।
নমুনা উ�র

Plan view

Front view

৪.১৫ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম

১

৪৩২

�য্ান িভউ

�� িভউ



েছদকারী েরখাসহ একিট সমােবশ অ�ন েথেক একিট আকৃিত সনা� করুন

�� (৩) লাল রেঙ কভারিট িনেদর্শ কের েপই� লাইন। 
নমুনা উ�র:

৪.১৬ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম

১

৪৩২

েছদকারী েরখাসহ একিট সমােবশ অ�ন েথেক একিট আকৃিত সনা� করুন

�� (৪) েকসিটেক লাল রেঙ িনেদর্শ কের েপই� লাইন। 
নমুনা উ�র:

৪.১৭ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম

১

৪৩২



আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারণ অ�ন �তির করুন

আপিন িন�িলখ ৩ পেয়� পযর্েবক্ষণ কের একিট েমাটামুিট অ�ন �তির করেত পােরন:
আকােরর অনুপাত িবেবচনা করুন।
একিট ভুল করেত ভয় পােবন না, কারণ আপিন এিট একিট ইেরজার িদেয় মুেছ েফলেত পােরন
এবং অ�নিট পুনরায় খসড়া করেত পােরন।
লাইন বাঁকা ল�া হেল পােবন না।

িভ-আকৃিতর �ক

ি�হয্াে� একিট েমাটামুিট অ�ন খসড়া �তিরর অনুশীলন করুন

৪.১৮ েমকািনকয্াল �িয়ং এর মূল িবষয়-১

[ধাপ ১]
আসুন একিট সরল েরখার খসড়া �তির কের শুরু করা যাক, একিট েমৗিলক রূপেরখা। এই
মুহুেতর্, একিট আইেসােমি�কাল অ�ন করেত �ায় ৩০ িডি� বাঁকােনা একিট েরখা আঁকেত সক্ষম
হওয়া ভাল। V-আকৃিতর �েকর নীেচর সরল েরখা েথেক শুরু করুন এবং তারপের উল� েরখাগুিল
আঁকুন যা উল� িদেকর মান হেব।

িভ-আকৃিতর �ক

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারণ অ�ন �তির করুন

৪.১৮ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়-২



[ধাপ ২]
V-আকৃিতর �েকর উপেরর পৃ�িট আঁকেত, নীেচর পৃ� েথেক েরখার একিট �বণতা িচ�
করুন এবং উ�তা এবং গভীরতা িবেবচনা করার সময় একিট কনটুয্র ে�চ করুন।

িভ-আকৃিতর �ক

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারণ অ�ন �তির করুন
৪.১৮ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়-৩ 

উ�তা িনধর্ারণ 
করুন

খসড়া ক�না 
করুন খসড়া ক�না 

করুন

[ধাপ ৩ ]
এর পের, একিট িভ-আকৃিতর অংশ আকুঁন। একিট V-আকৃিতর অংশেক �িতসম করেত, �থেম
উপেরর পৃ�িট �িতসমভােব আঁকুন। তারপর, েক� েরখা অ�ন কের V-আকৃিতর অংেশর নীেচ
অব�ান িনধর্ারণ করুন এবং িতযর্ক েরখা আঁকুন।

িভ-আকৃিতর �ক

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারণ অ�ন �তির করুন

৪.১৮ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়-৪



[ধাপ ৪]

িপছেন একিট V-আকৃিতর পৃে�র খসড়া �তির করেত V- আকৃিতর অংেশর নীেচ েথেক গভীরতার

িদেক একিট েরখা আঁকুন।

িভ-আকৃিতর �ক

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারণ অ�ন �তির করুন
৪.১৮ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়-৫

খসড়া সমা�রাল

a খসড়া সমা�রাল

b

খসড়া সমা�রাল

c
খসড়া সমা�রাল

d

[ধাপ ৫]
িপছেন একিট V-আকৃিত আঁকার জনয্ V- আকৃিতর অংেশর নীেচ েথেক গভীরতার িদেক
একিট েরখা আঁকুন এবং অ�নিট স�ূণর্ করুন। এই মত েছাট লাইন বাদ না মেনােযাগ
িদন।

িভ-আকৃিতর �ক

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারণ অ�ন �তির করুন
৪.১৮ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়-৬ 

সাবধান:ই
লাইনেঝাঁকভু
েল যাওয়া

সাবধান:এই 
লাইনেঝাঁকভুেল যাওয়া



েমাটামুিট অ�ন-১ খসড়া �তিরর অনুশীলন

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারন অ�ন �তির করুন

৪.১৯ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম
অনুশীলনী �� - ১৫ 

েমাটামুিট অ�ন-২ খসড়া �তিরর অনুশীলন

আপনার িনজ� ক্ষমতা বয্বহার কের একিট সাধারন অ�ন �তির করুন

৪.২০ েমকািনকয্াল �িয়ং অ�েনর েমৗিলক িনয়ম অনুশীলনী �� - ১৬



িকভােব অ�ন বুঝেবন/ বানােবন (১)
 একিট যাি�ক অ�ন একিট তৃতীয় েকাণ িসে�ম বয্বহার কের ি�েহ�াল অ�ন

উপর িভি� কের।

তৃতীয় েকাণ িসে�ম বয্বহার কের
অিভেক্ষপ অ�ন িবনয্াস

৪.২১ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়

িকভােব অ�ন বুঝেবন/বানােবন (২)
 লাইেনর ধরন (সিলড, সরু, ডয্াশড, লং-ডয্াশড ডট, লং-ডয্াশড ডবল-ডট)

৪.২২ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়

লাইেনর �কারেভদ বয্াখয্া বয্বহার বয্বহার অনুসাের
নাম

ঘন শ� লাইন 0.7 িমিম পুরুে�র
সােথ �মাগত লাইন

পাতলা শ� 
লাইন

সরু ডয্াশড লাইন

সরু ল�া ডয্াশড ডট 
লাইন

সরু ল�া ডয্াশড 
ডবল ডট লাইন

0.3 িমিম পুরুে�র
সােথ �মাগত 
লাইন

েছাট লাইন সমি�ত 
লাইন

লাইন এবং একক 
িব�ু িনেয় গিঠত
েরখা

লাইন এবং ডবল 
ডট সমি�ত লাইন

লক্ষয্ ব�র দৃশয্মান
এলাকার আকার িনেদর্শ 
কের

মা�া, িলডার লাইন বা 
তােদর িববরণ িলখেত 
বয্বহৃত হয়।

লক্ষয্ ব�র অদৃশয্ এলাকার
আকার িনেদর্শ কের

িচে�র েক� বা েক� 
অব�ােনর �য্াক িনেদর্শ 
কের

েরফােরে�র জনয্ সি�িহত 
এলাকা বা সর�াম এবং 
অনয্ানয্ িনেদর্শ কের

কনটুয্র লাইন

ডাইেমনশন 
লাইন, �েজকশন 
লাইন, িলডার লাইন

লুকােনা লাইন

েক� লাইন

কা�িনক লাইন



িকভােব অ�ন বুঝেবন/বানােবন (৩)

 লাইেনর ধরন (উদাহরণ: িভ-আকৃিতর �ক অ�ন)

৪.২৩ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়

িকভােব অ�ন বুঝেবন/বানােবন (৪)
 ে�ড অ�ন (পুরুষ ে�ড এবং মিহলা ে�ড)

(a) ষড়ভুজ ব�ু (পুরুষ ে�ড) (b) মিহলা ে�ড

৪.২৪ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়



পেণয্র নাম উপাদান
ে�ল তৃতীয় েকাণ িসে�ম

নাম ��িতর তািরখ

িকভােব অ�ন বানােবন (অনুশীলন-১)

পেণয্র অ�ন ��ত করেত িবিভ� ধরেণর (কাপ, েকস ইতয্ািদ) ��ত
করুন, েমাটামুিটভােব ে�চ করুন এবং তােদর মা�া পিরমাপ করুন।

৪.২৫ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়

িকভােব অ�ন বুঝেবন/বানােবন (অনুশীলন-২)

A~ A断面

日精樹脂エ鎌 式会社

彫

公

差

遍ノ場合ハネ師 二従ウ

৪.২৬ েমকািনকয্াল �িয়ং এর েমৗিলক িবষয়



অধয্ায়-৫

েমা�

৫.১ ইনেজকশন েমা� িনমর্ােণ েমাে�র অব�ান

 উৎপাদনশীলতা = উৎপাদন/ ইনপুট

 ঢালাই িনব�ইনপুট: 3M+1M

(১) শ� েমিশন

(২) শ� েমা�
(৩) হাডর্ েমেটিরয়াল
(৪) নরম প�িত

েমিশন

েমা� েমেটিরয়াল



েমাে�ড ে�াডা� �তিরর জনয্ েমা� হেলা অনয্তম ে�াডাকশন ফয্া�সর্

এিট সবেচেয় গুরু�পূণর্ িবষয় েযটা ে�াডা� এর েকায়ািলিট বা গুনগত মান ৮০%
েথেক ৯০% পযর্� এবং েমাে�র দােমর উপর ভূিমকা রােখ।

৫.২  ইনেজকশন েমাি�ং এ েমাে�র অব�ান

আসেল

৫.৩  েমাে�র কাজ এবং নীিত (আদশর্ অব�া)-১ 

নং ফাংশন নীিত (আদশর্ শতর্)
১ আকৃিত

�দান 
ফাংশন

১.

২.

৩.
৪.     

কয্ািভিট এবং েকার পূবর্িনধর্ািরত আকার এবং আকৃিত থাকেত হেব (�াথিমক
িনভুর্লতা)
কয্ািভিট এবং েকার অব�ান সিঠক এবং তারা শট েথেক শেট পিরবতর্ন
করেবন না (পুনরাবৃি�র িনভুর্লতা)
েমাে�র যেথ� শি� এবং অনমনীয়তা আেছ (চাপ �িতেরােধর শি�,
অনমনীয়তা)
েমা� সময় িনধর্ািরত আকৃিত এবং মা�া বজায় রাখা হয় �েয়াজনীয় সময়কাল
(জীবন)

২ তাপ 
িবিনময় 
ফাংশন

১. 
২. 

কুিলং অবশয্ই সমানভােব করা উিচত (তাপ সংেকাচেনর পের িনভুর্লতা)
চািলত পণয্ �ত ঠা�া করা উিচত (খরচ)



৫.৪ েমাে�র কাজ এবং নীিত (আদশর্ অব�া)-২

নং ফাংশন নীিত (আদশর্ শতর্)

৩
�বাহ পথ 
গঠণ
ফাংশন

১. �বােহর পথিট অবশয্ই সিঠক আকােরর এবং আকৃিতর হেত হেব
(মান/খরচ)।

৪ িরিলজ 
ফাংশন

১. 
২. 

অপসারণ �িতেরাধ যেথ� েছাট (মান/খরচ)
িডেমাি�ং েমকািনজেমর পযর্া� শি� এবং �ািয়� থাকেত হেব

৫ িন�াশন 
ফাংশন

১. গ�েরর িভতেরর বাতাস ইনেজকশেন �ত িনঃেশষ হেয় েযেত 
পাের (গুণমান)

৬
অনয্ানয্ ১. গ�র এবং েকার সবর্দা পির�ার (গুণমান)

৫.৫ ইনেজকশন েমাে�র ে�ণীিবভাগ

(ে�ট �াকচার ) 

২-ে�ট েমা�

৩-ে�ট েমা�

ইনেজকশন েমা� 
(রানার িসে�ম)

েকা� রানার েমা� 

েকা� রানার েমা� 

হট রানার েমা� 

২-ে�ট েমা� ৩-ে�ট েমা� 

হট রানার েমা� েকা� রানার েমা� 



৫.৬  ইনেজকশন েমাে�র ে�ণীিবভাগ

েকা� রানার েমা� হট রানার েমা� 

রানার প�িতর েরফাের� ডায়া�াম

েকা� রানার েমা� হট রানার েমা�

হট রানারেকা� রানার েমা� ৩
- ে�ট েমা� ওেপন েগইট হট রানার টাইপ

ই�ুেলেটড রানার

ই�ুেলেটড রানার েমা�

৫.৭ ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমা� এর েমৗিলক কাঠােমা 



রানার প�িত �বিশ�য্ তুলনা

আইেটম েকা� রানার হট রানার
ে�াডাকশন
েরজা�

অ�েয়াজনীয় রানার �তির হওয়ার কারেণ
উপাদােনর ফলন খারাপ

েমেটিরয়াল ফলন ভাল কারণ শুধুমা�
�েয়াজনীয় েমাে�ড অংশ গিঠত হয়

েমাি�ং সাইেকল িবেশষত ৩-ে�ট েমা�গুিল ছাঁচিনমর্াণ চে�
ধীর এবং উৎপাদনশীলতা কম

নূয্নতম েমাি�ং িনমর্াণ চে�র সােথ
উৎপাদনশীলতা উ�

েমাে�ড 
আিটর্েকল এর 
েকায়ািলিট

অপযর্া� েমা�িনমর্াণ চাপ বা অ-অিভ�তার
কারেণ বয্থর্তা ঘটেত পাের

অনুপযু� েরিজন-গিলত তাপমা�ার
কারেণ "বানর্" বা "িসলভার ি�ক"
ঘটেত পাের

েমাি�ং 
েমেটিরয়াল 

েমাে�ড উপাদান েকান সীমাব�তা উ� েরিজন-গিলত তাপমা�া সহ
তাপমা�া সংেবদনশীল উপকরণ এবং
উপকরণগুিলেত �েয়াগ করা কিঠন

খরচ, েডিলভািরর 
সময়

কম খরেচ এবং কম েডিলভাির সময় হট
রানার (সাধারণত) সােথ তুলনা কের

েকা� রানার (সাধারণভােব) সােথ
তুলনা কের উ� খরচ এবং দীঘর্
েডিলভাির সময়

৫.৮  ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমা� এর েমৗিলক কাঠােমা

েকা� রানার ২-ে�ট েমা�: গঠন এবং �বিশ�য্ (১)

২ -ে�ট েমা� দুিট �ধান ে�ট িনেয় গিঠত: একিট
কয্ািভিট ে�ট এবং একিট েকার ে�ট

িপনপেয়� েগট টাইপ ছাড়া অনয্ সব েগিটং টাইপ
েমা� হল ২ -ে�ট �াকচার

২ -ে�েটর েমা�গুিল সাধারণত ছাঁেচর খরেচ স�া
এবং েমা�িনমর্াণ চে� �ততর হয়, ৩ -ে�েটর
েমাে�র সােথ তুলনা কের

৫.৯  ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমা� এর েমৗিলক কাঠােমা

Core plate Cavity 
plate

Ejector pin

Pin projecting type



একিট কয্ািভিট ে�ট, একিট েকার ে�ট এবং
একিট ি�পার ে�েটর সম�েয় গিঠত
েমাে�র কাঠােমািটও ২ -ে�ট েমা�।

২-ে�ট েমাে�র �বিশ�য্ হল েয েমাে� �তির
িজিনসপ� এবং রানারগুিল একই PL পৃ�
েথেক েবর করা হয়।

৫.১০ ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমা� এর েমৗিলক কাঠােমা

কয্ািভিট 
ে�ট

েকার ে�ট 

ি�পার ে�ট 

ি�পার ে�ট টাইপ

২-ে�ট েমা�: গঠণ এবং �বিশ�য্ (২)

২-ে�ট টাইপ . েমা� েবজ২ ে�ট টাইপ . েমা� েবজ
Q1 ( )

৫.১১ �াকচার এ� কে�ােন� অফ ইনেজকশন েমা�

১. গাইড িপন
২. পয্ারালাল �ক
৩. িরটানর্ িপন
৪. ইেজ�র িরেটইনার ে�ট
৫. েকার ে�ট
৬. গাইড বুিশং
৭. কয্ািভিট ে�ট
৮. টপ কয্াি�ং ে�ট
৯. বটম কয্াি�ং ে�ট
১০. সােপাটর্ ে�ট
১১. ইেজ�র ে�ট

ডান িদেকর েটিবল েথেক �িতিট নাম িনবর্াচন করুন এবং ন�র �ারা উ�র িদন

Q2 ( )
Q3 ( )

Q4 ( )

Q5 ( )
Q6 ( )
Q7 ( )
Q8 ( )

Q9 ( )

Q10 ( )

Q11( )

অনুশীলনী �� - ১৭ 

একিট কয্ািভিট ে�ট, একিট েকার ে�ট এবং
একিট ি�পার ে�েটর সম�েয় গিঠত
েমাে�র কাঠােমািটও ২ -ে�ট েমা�।

২-ে�ট েমাে�র �বিশ�য্ হল েয েমাে� �তির
িজিনসপ� এবং রানারগুিল একই PL পৃ�
েথেক েবর করা হয়।

৫.১০ ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমা� এর েমৗিলক কাঠােমা

কয্ািভিট 
ে�ট

েকার ে�ট 

ি�পার ে�ট 

ি�পার ে�ট টাইপ

২-ে�ট েমা�: গঠণ এবং �বিশ�য্ (২)



েকা� রানার ৩ - ে�ট েমা� : গঠন এবং �বিশ�য্

৩ -ে�ট েমাে� িতনিট �ধান ে�ট থােক: একিট কয্ািভিট ে�ট, একিট েকার ে�ট এবং 
একিট রানার ি�পার ে�ট।

 িপন পেয়� েগট টাইপ েমাে� ৩ -ে�ট গঠন
রেয়েছ।

 ৩ -ে�ট েমা�িট েসই েমাে� �তির ে�াডাে�
�বিশ�য্ যু� এবং রানারেক িবিভ� পৃ� �ারা
েবর করা হয়।

 েমাি�ং এর খরচ এবং েমা� িনমর্াণ খরচ
উভয়ই ২ ে�ট েমাে�র েচেয় েবিশ।

৫.১২ ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমাি�ং এর েমৗিলক কাঠােমা

Stripper plate type

৫.১৩  ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমাি�ং এর েমৗিলক কাঠােমা

েকানিট ২-ে�ট অথবা ৩-ে�ট েমা�

১। ৩-ে�ট েমা�
২। ২-ে�ট েমা�



৫.১৪ ফাংশেনর ে�ণীিবভাগ এবং ইনেজকশন েমাি�ং এর েমৗিলক কাঠােমা

৩ ে�ট েমাে�র জনয্ সিঠক ওেপিনং িনয়ম েকানিট ?

ে�ট কয্ািভিট 
রানার ি�পার ে�ট 

অনুশীলনী �� - ১৮ 

৫.১৫ েমা� েবইজ ২ ে�ট এবং ৩ ে�ট

২-ে�ট

২-ে�ট

৩-ে�ট

৩-ে�ট



৩ ে�ট টাইপ েমা� েবইজ (১)

গাইড িপন

গাইড বুিশং

সােপাটর্ িপন

টপ �য্াি�ং ে�ট

বটম �য্াি�ং ে�ট
ইেজ�র ে�ট

ইেজ�র িরেটইনার ে�ট
পয্ারালাল �ক

সােপাটর্ ে�ট িরটানর্ িপন

েকার ে�ট

কয্ািভিট ে�ট
রানার ি�পার ে�ট

৫.১৬ �াকচার এ� কে�ােন� অফ ইনেজকশন েমা�

ভািটর্কয্াল টাইপ 

৩ ে�ট টাইপ েমা� েবইজ (২)

গাইড বুিশং

গাইড বুিশং

সােপাটর্ িপন

টপ �য্াি�ং ে�ট

বটম �য্াি�ং ে�ট
ইেজ�র ে�ট

ইেজ�র িরেটইনার ে�ট

পয্ারালাল �ক

সােপাটর্ ে�ট

িরটানর্ িপন

েকার ে�ট

কয্ািভিট ে�ট
রানার ি�পার ে�ট

৫.১৭ �াকচার এ� কে�ােন� অফ ইনেজকশন েমা�

ভািটর্কয্াল টাইপ 



২ ১
১ ২

৪
৩

৩

৪

（নেজল）

১ �
২ রানার
৩ েগইট
৪ ইনেজকশন ে�াডা�

(কয্ািভিট)

 একিট েমা� ে�াডা� পাটর্ হল একিট খািল জায়গা েযটােক কয্ািভিট িদেয় �কাশ করা হয় 

নেজল (নেজল েথেক ইনেজকশন ) →  �→  রানার  →  েগট 
→ ইনেজকশন  ে�াডা�  (কয্ািভিট)

১। � েরিজন এর �থম ে�া পথ েযটা েমাে� �েবশ কের
�স –েসকশনাল আকার িট বৃ�াকার
সাইড িট বাঁকােনা।

২। রানার একিট েমাে�র মেধয্ েমা� ে�াডা� পাটর্ এর ে�া পথ
�স েসকশনাল আকার হয় বৃ�াকার অথবা �ািপজেয়ড।

৩। েগইট েমাে�ড ে�াডা� পাটর্ এর �েবশ পথ।
েমাে�ড ে�াডা� পৃে� েগইট এর িচ� িবদয্মান েথেক যায়।

৫.১৮ েরিজন �বাহ পথ এবং এর নাম

রানার এের�েম�

বৃ�াকার �ািপজেয়ড

রানার এর �স েসকশন

ভােলা ভােলা না

েমাে�ড 
ে�াডা�

েগইট

�িতিট েমাে�ড ে�াডা� এবং েগইট এর 
মেধয্ দূর� একই হওয়া উিচত

৫.১৯  েরিজন �বাহ পথ এবং এর নাম

Q ২ ( )
Q ১ ( )

Q ১ ( )
Q ২ ( ) 

Q ৪( )

Q ৩ ( )

Q ৩ ( )

Q ৪ ( )

（নেজল）

১ েগইট
২ রানার 
৩ ইনেজকশন ে�াডা� 

(কয্ািভিট)
৪ �

েনাট : একিট েমাে�ড ে�াডা� পাটর্ হল একটা খািল জায়গা েযটা গিলত েরিজন �ারা পূণর্ করা হয়। এই খািল জায়গা েক
কয্ািভিট িদেয় �কাশ করা হয়।

ডানিদেক েটিবল েথেক উপযু� নাম িসেল� করুন
অনুশীলনী �� - ১৯



�-বুশ

নজল ক�া� পাটর্ এর আসল িবষয় হল (�-বুশ) িডজাইন
আপিন েযই েমাি�ং েমিশন বয্বহার করার পিরক�না করেছন েসটার নজল 
ে�িসিফেকশন েচক করুন।

৫.২০ �াকচার এ� কে�ােন� অফ ইনেজকশন েমা�

অপযর্া� অপযর্া� পযর্া�

নেজল

�-বুশ
�-লক িপন

৫.২১ �াকচার এ� কে�ােন� অফ ইনেজকশন েমা�

�-বুশ�-বুশ
একিট িসিলি�কয্াল অংশ যা েমাে� িফট কের। � বুশ অ�ভাগ েথেক
ইনেজকশন করা গিলত �াি�ক �ানা�র করার পথ িহেসেব কাজ
কের।
এিট একিট েটপারড � গতর্ এবং একিট ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন
অ�ভােগর সােথ েযাগােযাগ করার জনয্ একিট েপেড�াল িনেয় গিঠত।

�-বুশ
�

�ফ-লক িপন

�-লক িপন
� লক িপন হেলা েরিজন েবর করার জনয্ যা েমাে�র �েত
ঠা�া এবং শ� করা হয়। অনয্ কথায়, এিট েমাে�র িনিদর্� িদক
েথেক েরিজন েবর করা।



েমা� েগট িসে�ম: সাইড েগট
�বােহর �দঘর্য্: িভ�

(েযমন �য্াট ে�ট অংশ)

েমা� েগট িসে�ম: িপন-পেয়� 
েগট, ডাইের� েগট

�বােহর �দঘর্য্: একই
(েযমন িসিড, কয্াপস, ইতয্ািদ)

৫.২২ েরিজন ে�া (েরিজেনর �বাহ)

সাইড েগেট → বার ে�া িপন-পেয়� েগেট → েরিডয়াল ে�া

েমাে� দুই ধরেণর েরিজেনর �বাহ রেয়েছ: বার �বাহ এবং েরিডয়াল �বাহ 

৫.২৩ েগট ফাংশন এবং েগেটর ধরন 

রানার িসে�ম েগইেটর �কার �বাহ সীমাব�তা েমা� েগইট কাটা
েকা� রানার ১) ডাইের� েগট নন িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ২) সাইড েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ৩) ওভারলয্াপ েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ৪) ফয্ান েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ৫) িফ� েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ৬) িড� েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ৭) িরং েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার 8) টয্াব েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� নন অেটােমিটক কািটং েগইট

েকা� রানার ৯) সাবেমিরন েগট িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� অেটােমিটক কািটং েগইট 

েকা� রানার ১০) িপন-পেয়� েগট িলিমিটং েগইট ৩ ে�ইট েমা� অেটােমিটক কািটং েগইট 

হট রানার িবিভ� েগইট নন িলিমিটং েগইট ২ ে�ইট েমা� (েমকািনজম তাপমা�া) অন অফ

েগইট ফাংশন
১। েগইট িসিলং ফাংশন ২। তাপ উৎপাদন ফাংশন
৩। সংেশাধন ফাংশন ৪। িফিনস েমিশিনং সরলীকরণ ফাংশন



িসে�ম (১) ডাইের� েগইট (২) সাইড েগইট
পিরকি�ত 
ডায়া�াম

�বিশ�য্ এবং
অয্াি�েকশন

・ এক কয্ািভিট েমা� (১ টুকরা) শুধুমা�
・ িন� চােপর ক্ষিত
・ েগট কাটার ে�স বড়
・ বড় আকার/গভীরতার েমাে�ড পেণয্র জনয্ উপযু�

• েমা� �ি�য়াকরণ সহজ → কম খরেচ
• একািধক কয্ািভিট েমা� (একািধক টুকরা) করা

স�ব
• সহেজ েগইট িবি�� হয়
• সবেচেয় েবিশ বয্বহৃত

৫.২৪ েমা� েগট িসে�ম 

ডাইের� েগইট

েগইট �য্ান 

িবিভ� েগট িসে�েমর �বিশ�য্ এবং অয্াি�েকশন (১) 

িসে�ম (৩) ওভারলয্াপ েগইট (৪) ফয্ান েগইট
পিরকি�ত ডায়া�াম

�বিশ�য্ এবং
অয্াি�েকশন

・�স-েসক্শেনর আকৃিত পােশর েগেটর মেতাই
・েজিটং ঘটেত কিঠন
・েমা� করা পেণয্র পােশ েকান েগইট ে�স েনই
・েগইট সংেযাগ িবি�� করা িকছুটা কিঠন

・গিলত েরিজন সমানভােব �বািহত হয়
・ওয়ারেপজ এবং িবকৃিত ঘটার স�াবনা কম
・েগইট সংেযাগ িবি�� করা িকছুটা কিঠন

৫.২৫ েমা� েগট িসে�ম 

ফয্ান েগইট ফয্ান েগইট 

িবিভ� েগট িসে�েমর �বিশ�য্ এবং অয্াি�েকশন (২)



িসে�ম (৫) িফ� েগইট (৬) িড� েগইট
পিরকি�ত 
ডায়া�াম

�বিশ�য্ এবং
অয্াি�েকশন

・গিলত েরিজন সমানভােব �বািহত হয়
・ওয়ারেপজ এবং িবকৃিত ঘটার স�াবনা কম
・েগইট কািটং টাইপ �েয়াজন

・মূলত এক টুকরা
・ওেয়� লাইন সং�া� েকান েফইলুর থােকনা
・কয্ািভিটেত ভাল বায়ু িনঃসরণ হয়
・েগট কািটং টাইপ �েয়াজন

৫:২৬ েমা� েগইট  িসে�ম

িফ� েগইট 

িড� েগইট
িড� 
টাইপ 
রানার

িরং 
টাইপ 
রানার

ে�াক 
টাইপ 
রানার

িবিভ� েগট িসে�েমর �বিশ�য্ এবং অয্াি�েকশন (৩) 

িড�
েগইট

িসে�ম (৭) িরং েগইট (৮) টয্াব েগইট
পিরকি�ত 
ডায়া�াম

�বিশ�য্ এবং
অয্াি�েকশন

• িসিল�ািরিট তুলনামূলকভােব ভােলা
• িসএিপ আকৃিতর েমাে� �তির পণয্গুিলেত, 

এয়ার েভ� খারাপ এবং �িটগুিল ঘটেত পাের
• েগট কািটংেয়র ধরন �েয়াজন

• টয্াব �ারা েগট অংেশর অভয্�রীণ িবকৃিত
েশাষণ

• �ায়শই �� েমা� �তির পেণয্র জনয্ বয্বহৃত
হয়

• েগট কািটংেয়র ধরন �েয়াজন

৫.২৭ েমা� েগইট িসে�ম

েগইট

টয্াবটয্াব

িবিভ� েগট িসে�েমর �বিশ�য্ এবং অয্াি�েকশন (৪)

(অনুপযু�)(যথাযথ)

িরং
েগইট 

এয়ার 
েভে�র 
�িট



িবিভ� েগট িসে�েমর �বিশ�য্ এবং অয্াি�েকশন (৫) 

িসে�ম (৯) সাবেমিরন েগইট (১০) িপন পেয়� েগইট
পিরকি�ত 
ডায়া�াম

�বিশ�য্ এবং
অয্াি�েকশন

・�য়ংি�য় কািটং েগইট
・েছাট েমা� �তির আইেটমগুিলেত �েয়াগ করা হয়
・ফাইবার-িরইনেফাসর্ড েরিজন বয্বহাের সীমাব�তা
・েমাে�র খরচ তুলনামূলকভােব কম

• �য়ংি�য় কািটং েগইট
• েছাট েমাে�ড আইেটম েথেক বড় েমাে�ড

আইেটেমর জনয্ উপযু�
• ফাইবার-িরইনেফাসর্ড েরিজন বয্বহাের সীমাব�তা
• েমাে�র খরচ তুলনামূলকভােব েবিশ

৫.২৮ েমা� েগইট িসে�ম

ইেজ�র িদেয় েগট কািটং েমা� েখালার সে� 
েগইট কাটা

�া� ধরেনর সাইড েগইট এবং ফয্ান েগইট
৫.২৯ েমা� েগইট িসে�ম 

(১) ে�াক েগইট (২) পুনঃ�ািপত েগট



�া� ধরেনর সাবেমিরন েগইট
৫.৩০ েমা� েগইট িসে�ম

েবনানা েগইট েছাট ইেজ�র িপেনর পূণর্
�দঘর্য্ কাটার প�িত

বড় ইেজ�র িপেনর 
আংিশক কািটং �ারা 

প�িত

েপা� �েসিসং েপা� �েসিসং

েগইট সাইজ (১): িকভােব কয্ালকুেলট করেবন

সূ� :
・িপন পেয়� েগইট এর জনয্ : িপনপেয়� েগইট এর সাকুর্লার েসক্শনাল ডাইেমনশন এর কয্ালকুেলশন

d = nkA1/4                        d：েগইট সাইজ (িমিম)

・সাইড েগইট এর জনয্:  সাইড েগইট এর েরকটয্া�ুলার �স েসকশন ডাইেমনশন এর জনয্
h = nt h：েগইট েডপ্থ/গভীরতা(িমিম)

w = nA1/2 /৩০ w：েগইট উইড্থ/��(িমিম)

েভিরেয়বলস
n： েমেটিরয়াল কন�য্া�
k： ওয়াল িথকেনস েকাইিফিসেয়�：(০.১~০.১৫)t 1/2 

t： েবিসক ওয়াল িথকেনস(িমিম)
V： েমাি�ং এর ভিলউম (িমিম িকউব) 

A： েমাি�ংস এর েড�য়েম� এিরয়া (িমিম ে�ায়ার)：(V/ t)

৫.৩১  েমা� েগইট িসে�ম

েমেটিরয়াল কন�য্া� /উপাদান �বক (n)
হাই ে�া িমিডয়াম ে�া েলা ে�া

েমেটিরয়াল PE/PS/A
S
Pp/ABS

POM/PBT
PA/m-PPE

PMMA/PC
PVC/PPS

n 0.6 0.7 0.8
েমেটিরয়াল কন�য্া�/ উপাদান �বক (n ) :
িতন িট ে�জ এর িলকুইিডিটর পাথর্েকয্র ইনিডেকটর



িচে� েদখােনা েমাে�ড পেণয্র েগইেটর আকার 
গণনা করুন।
িন�রূপ িতনিট শতর্ আেছঃ

(১) িপন পেয়� েগইট (১ পেয়�)

(২) িপন পেয়� েগইট ( ২ পেয়�)

(৩) সাইড েগইট (১ পেয়�)

েগইট সাইজ (২)

৫.৩২ েমা� েগইট িসে�ম 

Material

অনুশীলন �� - ২০

েমেটিরয়াল

৫.৩৩ িবিভ� ধরেনর েমাে�র উদাহরণ 

�াইড �েসিসং বাই এিজিপ েকার েরােটশন বাই েমাটর �াইড �েসিসং বাই েক- িপন

েগইট কাট বাই ইেজ�র ি�েপর ে�ইট িদেয় েফাসর্ এ��াকশন ইনসাইড িপন েগইট



েরিজন ভরাট করার আেগ, েমাে� বাতাস থােক। বায়ু এবং েরিজন েথেক উৎপ� গয্াস
িন�াশন করার জনয্ একিট কাঠােমা/�ি�য়া �েয়াজন।

িপএল অংেশর এয়ার েভ� (টািমর্নাল অংশ পূরেণর গভীরতা ~ 0.02 িমিম) 
একিট িডভাইস যা একিট ভয্াকুয়াম পা� বয্বহার কের েমাে�র িভতের বাতাস এবং
গয্াস শুেষ েনয়।

েগইট 

েকার

P/L েথেক গয্াস িনঃসরণ

নয্াচারাল িডসচাজর্

ই/িপ েথেক গয্াস িনগর্মন

েরিজন �বাহ িদক

P/L ：পািটর্ং লাইন 

E/p：এেজ�র িপন 

েগইট

রানার

�

Cavity
Air
vent

কয্ািভিটএয়ার েভ� （～
0.02）

কয্ািভিট

৫.৩৪ েমা� েভি�ং

বায়ু িনগর্মন িছ�

ＩＮＯＵ
Ｔ

ব� করার �াগ

পািন �বােহর পথ

কুিলং সািকর্ট (েবস)

কুিলং সািকর্ট (েনে�ড অংশ)

শীতল �বাহ েচক

৫.৩৫ িহট এ�েচ�ার/েমাে�র কুিলং সািকর্ট

১) েমা� একিট তাপ এ�েচ�ার েমাে�র তাপমা�া িনয়�ক, সাম�েসয্র জনয্ 
বয্বহৃত শীতল জল।

২) শীতল করার দক্ষতা েমা� িনমর্াণ চ�েক বয্াপকভােব �ভািবত কের। 
কুিলং সািকর্ট িডজাইন গুরু�পূণর্।

৩) মিরচা ইতয্ািদ �ারা �বােহর পথ সংকুিচত হেব৷ সািকর্েটর রক্ষণােবক্ষণ
�েয়াজনীয় শীতল জেলর �বাহ হােরর পযর্ায়�িমক পরীক্ষা করা �েয়াজন৷



Q১ (          )

৫.৩৬ সাধারণ েগইট িসে�েমর উদাহরণ

(১) িপন পেয়� েগট
(২) সাইড েগট
(৩) িড� েগট
(৪) ফয্ান েগট
(৫) সাবেমিরন েগট
(৬) িপনপেয়� + সাইড েগট
(৭) ওভারলয্াপ েগট

অনুশীলনী ��-২১

ডানিদেক েটিবল েথেক েগইট ে�িসিফেকশন িনবর্াচন করুন

Q৪ (          )

Q২ (          ) Q৩ (          )

Q৫ (          )

Q৬ (          ) Q৭ (          )

অধয্ায়- ৬ 

েমা� অয্ােস�িল �িয়ং

েমা� �িয়ং এর মূল িবষয়গুিল িশখুন



েমা� অয্ােস�িল �িয়ং এর কাঠােমা
৬.১ অয্ােস�িল �িয়ং স�েকর্ ধারণা এবং বুঝেত পারা

 েমা� অয্ােস�িল �িয়ং সাধারণত একিট িনিদর্� সাইড (�য্ান িভউ) একিট চলমান
সাইড  �য্ান িভউ এবং ২ িট অেথর্ােগানাল িনেদর্শাবলী (A-A, B-B) েসকশনাল িভউ
�ারা �কাশ করা হয়।

িফ�ড সাইড মুেভবল সাইড

�য্ান িভউ েসক্শনাল
িভউ

িভউ A-A িভউ B-B

সমােবশ পিরক�না দৃশয্ অ�ন

 েমা� সমােবশ আঁকার জনয্ পিরক�না দৃশয্গুিল ি�র এবং চলমান িদকগুিল েখালার
মাধয্েম ��ত করা হয় এবং পৃথক PL (িবভাজন লাইন) িদক েথেক খসড়া অ�ন �তির
করা হয়।

 ি�র এবং চলমান িদকগুিল �রিখকভােব �িতসম হয় েসিদেক যেথ� মেনােযাগ িদন।

িফ�ড সাইড �য্ান িভউ মুেভবল সাইড �য্ান িভউ
েরফাের�েরফাের�

৬.২ অয্ােস�িল �িয়ং বুঝেত পারা



ে�াডা� �িয়ং বুঝেত পারা

0.3 Entire perimeter

1.31 Entire perimeter

2.01 Entire perimeter

2.59 End C0.3

Gate

A এর িব�ািরত B এর িব�ািরত

৬.৩ অয্ােস�িল �িয়ং বুঝেত পারা

সমােবশ পিরক�নার দৃশয্ েবাঝা-১

Mold support

Standard surface

৬.৪ অয্ােস�িল �িয়ং বুঝেত পারা

িজিব: গাইড বুশ
B5: ছাঁচ ে�ট আঁটসাঁট ব�ু
B6: েনে�ড কয্ািভিট িফি�ং ব�
B7: িরং িফি�ং েবা� সনা� করা

েমা� সােপাটর্

�য্া�াডর্ সারেফস



সমােবশ পিরক�নার দৃশয্ েবাঝা -২

Mold support
Standard surface

িজিপ: গাইড িপন
RP: িরটানর্ িপন
ST: �প িপন
EG: ইেজ�র গাইড
SU: সমথর্ন ��
ER: ইেজ�র রড
B1: ছাঁচ ে�ট আঁটসাঁট ব�ু
B2: ইেজ�র ে�ট িফি�ং ব�ু
B3: ইেজ�র সমােবশ ব�ু
B4: েনে�ড েকার িফি�ং ব�ু

৬.৫ অয্ােস�িল �িয়ং বুঝেত পারা

�য্া�াডর্ সারেফস

েমা� সােপাটর্

অয্ােস�িল েসকশনাল িভউ ১ বুঝেত পারা
৬.৬ অয্ােস�িল �িয়ং বুঝেত পারা



অয্ােস�িল েসকশনাল িভউ ২ বুঝেত পারা
৬.৭ অয্ােস�িল �িয়ং বুঝেত পারা

খসড়া েমা� অংশ অ�ন-১
৬.৮ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন

 েনে�ড গ�র এবং েকার অ�ন

View A-A

View B-B



খসড়া েমা� অংশ অ�ন -২

 েমা� ে�ট খসড়া

4.5 (িপছন েথেক) 9, গভীরতা : 4 (�ট-মুখী)

8-3.5 (িপছন েথেক) 7, গভীরতা : 4  (�ট-মুখী)

৬.৯ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন

খসড়া েমা� অংশ অ�ন -১

 েমিশনেযাগয্তা িবেবচনা করা (আ�ারকাট �ি�য়াকরণ)

েমা� ে�ইট

েকার ইনসাটর্

৬.১০ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন

পুেরা েঘর



খসড়া েমা� অংশ অ�ন -২
 সমােবশ/িবি�� করার কমর্ক্ষমতা িবেবচনা করা (ে�স-িফট পিরিচিত এলাকা)

েকার ইনসাটর্

পেকট েহাল

েমা� ে�ইট

পুেরা েপরািমটার

৬.১১ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন

খসড়া েমা� অংশ অ�ন -৩
 মাি�ক সহনশীলতা িবেবচনা কের (িফিটং, ইতয্ািদর জনয্)

��বয্ (1): িবক�ভােব, িন�িলিখত িমসুিম �য্া�াডর্ অংশগুিল বয্বহার করা েযেত পাের।
CPW - 1D R6 - 28.04 - F20 - A2.58 - V2.52 - C0.3 - Q0.3 - KC3.1

Core pin

৬.১২ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন

শাপর্

ে�ল েমেটিরয়াল

�য্াশ

� বাই
েচকড বাই
এ�ভড বাই পাটর্ নং

েকার িপন

টলাের� েকায়ািলিট



েকার সি�েবশ অংশ অ�ন উদাহরণ

(৮
িট

পদ

C1 সম� পিরিধ

2- 7, গভীরতা: 10
(আ�ারকাট)

4- �6.6&�11, গভীরতা: 6.5 (�ট-েফিসং))

6- 5   (িপছন েথেক) 5.5, গভীরতা: : 15+0.01
0 2- গভীরতা: 1.0 এয়ার েভ� �প

(ে�
িড

েয়
� 

েব
স 

পে
য়�

পুেরা েঘর

R0.3 সম�
েঘর

0.03 সম� েঘর

িব�ািরত B

িব�ািরত A
None

েকার সি�েবশ

৬.১৩ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন

ে�াডা� রানার

৬.১৪ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন (পণয্/েমা�）



৬.১৫ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন（পণয্/েমা�）

৬.১৬ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন（পণয্/েমা�）



৬.১৭ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন（পণয্/েমা�）

৬.১৮ নকশা এবং খসড়া অংশ অ�ন（পণয্/েমা�）



অধয্ায়- ৭

ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশন

ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশেনর েমৗিলক কাঠােমা েথেক হাইে�ািলক 
সািকর্ট এবং �গুিলর গঠন এবং �বিশ�য্ স�েকর্ জানুন।

ে�ণী সাধারণ ে�ণীিবভাগ 
১

সাধারণ ে�ণীিবভাগ 
২

সাধারণ ে�ণীিবভাগ 
৩

১ �াইভ িসে�ম হাই�িলক টাইপ ইেলকি�ক টাইপ হাইি�ড টাইপ

২ �য্াি�ং েমকািনজম টগল ডাইের� ে�সার
টগল + ডাইের�

ে�সার

৩ ইনেজকশন �ি�য়া �া�ার ি�- �া�ার �

৪ কাঠােমা হরাইজনটাল টাইপ ভািটর্কাল টাইপ অনয্ানয্

৭.১ ইনেজকশন েমাি�ং েমিশেনর ে�ণীিবভাগ



৭.২ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক ে�সার স�েকর্ �াথিমক �ান পয্াসেকল এর নীিত
পাে�র আকৃিত যাই েহাক না েকন, ব�/বায়ুেরাধী পাে�র তরল একিট িনিদর্� িব�ুেত (�িত ইউিনট এলাকা) �া� চাপেক ক্ষিত ছাড়াই
তরেলর অনয্ানয্ অংেশ ে�রণ কের।

(িচ� ১েদখুন)

হাইে�ািলক িডভাইসগুিল পয্াসেকেলর নীিত �েয়াগ কের দুদর্া� �য্াি�ং বল �তির করেত পাের।
F বল (িচ� ২ েদখুন) ১০ N এবং A 2 / A 1 = ১০ বার হেল, A 2 েত উৎপ� বল ১০০ N। একিট �কৃত জলবাহী িডভাইেস, একিট
পা� হল েসই অংশ যা F বল �েয়াগ করা হয়। A 2 অংশিট েমা� �য্াি�ং িসিল�ার/ইনেজকশন িসিল�ােরর সােথ িমেল যায়।

F＝১০ N
A2/A1＝১০
V＝১০ Nｘ১০＝১০০
N

েফাসর্ F

ে�সার P

ভিলউম V

�িত ১ েসিম বগর্েক্ষে� ১ N একিট বল 
পাে�র িভতেরর তরেলর েযেকােনা 
পৃে� ে�রণ কের

েসক্শনাল এিরয়া 1 N

পা� িফ�ড িডসচাজর্ 
ভয্ািরেয়বল িডসচাজর্ 

ওেয়ল টয্া�

েমাটর

ইেলে�াময্াগেনিটক 
সুইিচং

িসিল�ার

⇒ফরওয়াডর্

৭.৩ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন

⇐বয্াকওয়াডর্

হাইে�ািলক পা�িট �বদুয্িতক েমাটর �ারা চািলত হয় এবং �িতিট �ি�য়া
পিরচালনা করার জনয্ �িতিট িসিল�াের ে�সার ওেয়ল পাঠায়।



৭.৪ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম

১ Ｖ１ পা�
২ ＳＹＶ সারেভা েমাটর

৩ Ｖ２８ ওেয়ল ে�ইনার 

৪ Ｖ３１ িফিলং েপাটর্ ি�দার

৫ Ｖ５１０ ে�সার েস�র

৫

৪

৩

২

১

৭.৫ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (পা�)



৭৬ ইনেজকশন িসিল�ার

৭ Ｖ４２ ওেয়ল েমাটর

৮ Ｖ５１０ ে�সার সুইচ

৯ Ｖ２８ ইউিনট মুিভং িসিল�ার

১০ Ｖ１２ ে�সার েরগুেলিটং ভালভ 

১১ Ｖ３８ পাইলট টাইপ েচক ভালভ

১২ েফার-ওেয়  িসেল�র 
ভালভ

১৩ সিলনেয়ড ভা�

১৪ Ｖ６６ ে�সার িরিডউিসং ভালভ

৬

８

৯

১
০

১
১

১
২

১
৩

১ ৪

৭.৬ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (ইনেজকশন ইউিনট）

েডার ভা�

৭.৭ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (হাইে�ািলক েসফিট সািকর্ট েডার ভা� )

েমা� �য্াি�ং ে�ট
পাইলট সািকর্ট ক�া� কের এবং েফার-ওেয়  
িসেল�র ভালভ কাজ কের।

েমা� �য্াি�ংেয়র সময় িনরাপ�া দরজা েখালা হয়
দরজা ভালেভর অপােরশন �ারা পাইলট সািকর্ট ব�
হেয় যায় এবং েফার-ওেয়  িসেল�র ভালভ িনরেপক্ষ
অব�ায় থােক।

�াি�ং সািকর্ট এর �িত



িনউ�াল P �প

a এনাজর্াইেজশন P→A

b এনাজর্াইেজশন P→B

৭.৮ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (সিলনেয়ড ভা�）

কেয়েলর এ�সাইেটশন এবং �বােহর িদক চয্ােনেলর �কারেভদ

কেয়ল b উে�িজত এবং িপছেন 
ে�া�ুিডস

কেয়ল a উে�িজত এবং 
ইেজ�র ফেরায়াডর্

Ｐ পা� েথেক

a ba b

েকন V37 �েয়াজনীয়? 

৭.৯ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (ইেজ�র সািকর্ট）

সিলনেয়েড অব�া: ব�



৭.১০ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন
হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (েফার-ওেয় িসেল�র ভালভ)

েফার –ওেয় ভাল্ভ

েসািলনেয়ড ভাল্ভ

Sol b Energization

েসািলনেয়ড ভালেভর সংিম�েণ বয্বহৃত হয় �বােহর হার েফার ওেয় ভা� েসািলনেয়ড ভা�

েসািলনেয়ড ভাল্ভ

েফার –ওেয় ভাল্ভ

a a

কেয়ল উে�িজত এবং ইেজ�র ফেরায়াডর্

হাইে�ািলক সািকর্ট ডায়া�াম (ইনেজকশন �েসস)

েসািলনেয়েডর অব�া: ব�

৭.১১ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন



েফাসর্ বাড়ােনার দুিট প�িত রেয়েছ, ে�সার বাড়ােনা বা এলাকা বাড়ােনা।

িসিল�ার এলাকা বাড়ােনা হেল �ীড ধীর হেয় যায় এবং িসিল�ার এলাকা েছাট করা হেল �ীড �ত হয়।

হাইে�ািলক িসিল�ােরর েফাসর্ এবং �ীেডর মেধয্ স�কর্

িপছেন

সামেন

S：ে�াক

৭.১২ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন

৭.১৩ হাইে�ািলক টাইপ ইনেজকশন েমিশন

ফরওয়াডর্ বয্াকওয়াডর্

বল

সময়

েবগ

ｄ： িসিল�ােরর ইনার ডায়ািমটার (েসিম)

হাইে�ািলক িসিল�ােরর েফাসর্ এবং �ীেডর মেধয্ স�কর্

D： রেডর আউটার ডায়ািমটার (েসিম)

Q：ে�া েরট
ে�াক

P： হাই�িলক ে�সার



৭.১৪ েমা� �য্াি�ং �ি�য়া: হাইে�ািলক টাইপ ডাইের� ে�সার েমথড

চলমান ে�ট

েমা� কািভিট
সাইড

ি�র ে�ট

ে�িফল
ভাল্ভ

েমা� 
েকার সাইড

ওেয়ল টয্া�

ফাসট িফড িপ�ন

Ｉ
Ｎ

�াি�ং িপ�ন টাই বার শাফট বাদ েদওয়া 
হেয়েছ

যখন ে�সার ওেয়ল �ত িফড িপ�েন পাঠােনা হয়, তখন চলমান �য্ােটন
ি�র ে�েটেনর িদেক চেল যায়। েসই সমেয় ি�িফল ভালভ েখালা হয় এবং
েতল টয্াে�র হাইে�ািলক তরল েমা� �য্াি�ং িসিল�ােরর িদেক চেল যায়।

৭.১৫ েমা� �য্াি�ং �ি�য়া: হাইে�ািলক টাইপ ডাইের� ে�সার েমথড

�া� িপ�ন

হাইে�ািলক -ＩＮ

ি�িফল
ভাল্ভ

ওেয়ল
টয্া�

Ph
FcΦD

টাই বার শাফট বাদ েদওয়া 
হেয়েছ

েমা� কািভিট
সাইড

েমা� 
েকার সাইড

েমা� ব� করা স�� হেল, ি�িফল ভালভ ব� হেয় যায় এবং ে�সার ওেয়ল েমা�
�য্াি�ং িসিল�াের পাঠােনা হয়, যার ফেল �য্াি�ং বল হয়।
�য্াি�ং বল, (Fc)＝ A ｘ Ph ＝πD2・Ph/4

（Please note: A＝ িপ�ন �েজে�ড এলাকা）



৭.১৬ ইেলকি�ক টাইপ ইনেজকশন েমিশন

েমা� ওেপিনং এবং 
ে�ািজং

ইেজ� � েরােটশন 

ইনেজকশন

এডজা� েমা� 
িথকেনস

িডভাইস
ময্ােনজেম�

�িতিট �াইভ িবভােগর জনয্ সােভর্ােমাটর বয্বহার করা হয়।
েযমনঃ িন�িলিখত িচে� চারিট সােভর্ােমাটর �েয়াগ করা হেয়েছ।

বল � ঘূণর্ন �েক মুভেম� �দান কের

েবা� েরােটট 
(বল �)

নাট সরােনা 
� সরােনা 

৭.১৭ ইেলকি�ক টাইপ ইনেজকশন েমিশন



৭.১৮ হাইে�ািলক হাইি�ড ে�িসিফেকশন

সােভর্ােমাটর 

পা�

হাইি�ড �কাের, সােভর্ােমাটর যখন �েয়াজন হয় তখন েঘাের। ঘূণর্ন গিত
�বাহ হার িনয়�ণ কের যখন টকর্ িনয়�ণ চাপ পিরচালনা কের।

িসিল�ার

৭.১৯ হাইে�ািলক হাইি�ড ে�িসিফেকশন: 

হাইে�ািলক সােভর্ােমাটর পা�

সােভর্ােমাটর

পা�

ওেয়ল টয্া�



েবস

হাইে�ািলক 
িসিল�ার

টগল িসে�ম

ডাইের� ে�সার
িসে�ম

টাই বার

চলমান ে�ট ি�র ে�ট

�য্াি�ং িসিল�ারস 

ে�া�ুিডং েমকািনজম

৭.২০ েমা� �য্াি�ং �ি�য়া
টগল িসে�ম এবং ডাইের� ে�সার িসে�ম 

৭.২১ সি�িলত েমা� �য্াি�ং �ি�য়া: সারেভা েমাটর + হাইে�ািলক 

ফা� িফড সারেভা েমাটর

হাই ে�সার �য্াি�ং ে�সার ইউিটলাইেজশন 

সােভর্া েমাটর �াইভ এবং হাইে�ািলক উ� চাপ
েমা� �য্াি�ং �ারা েমা� েখালার/ব� করা
এক�ীকরণ ।

েমা� �য্াি�ং েফাসর্ ১২৭০০ kn (১৩০০Tonf)

ইনেজকশন কয্াপািসিট ১১৫ ৬০৪০ �াম（PS）

ইে�কশন ে�সার ১৮০ েমগা পা�াল

২ ে�ট েমিশন



可塑化ｽｸﾘｭｰ

スクリュｰプリプラ仕様

１）プランジャープリプラの改良

２）可塑化装置と射出装置を別々に持たせたものです。スクリュシリンダで

可塑化した樹脂は射出シリンダ先端部に溜まり、射出プランジャによっ

（先入れ－後出し）

৭.২৩ ইনেজকশন িডভাইস �ারা ে�ণীিবভাগ: 

www.sodick.co.jp

Injection plungerইনেজকশন �া�ারটেপর্েডা ইনেজকশন �া�ার

Heating 
cylinder

িহিটং
িসিল�ার ইনেজকশন িসিল�ার

হাই�িলক েমাটর

িপ�ন

�াি�সাইেজশন �

�া�ার টাইপ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশন

� ি� �াি�কাইিজং ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশন

�াি�সাইেজশন, ইনেজকশন 
→�া�ার 

�াি�সাইেজশন → �, ইনেজকশন 
→�া�ার 

ইনেজকশন িসিল�ার

িহট িসিল�ার �
ইনেজকশন

িপ�ন � েরােটিটং েমাটর

৭.২৩ ইনেজকশন িডভাইস: �

� িদেয় েমা� িনমর্াণ উপাদানেক �াি�কাইজ করার এবং �িটেক এিগেয় িনেয় ইনেজকশন
েদওয়ার ইনেজকশন �ি�য়া।
বতর্মােন, েবিশরভাগ েমা� িনমর্াণ েমিশনগুিল ইনলাইন � টাইপ (ফা�র্-ইন ফা�র্-আউট)।

�াি�সাইেজশন → � ইনেজকশন



িফডকমে�শনিমটািরং

� ডায়ািমটার
� এেফি�ভ েল� 

১ টেপর্েডা

২ িরং ভা�

৩ িসট িরং

৪ � বিড

৭.২৪ ইনেজকশন িডভাইস: �

কে�শন অনুপাত

ওজন করার সময় 
�াি�কাইেজশন অব�ােক েক� 
েরখার উপের েদখােনা হয়

The state at the time of
� বিডটেপর্েডা

৭.২৫ � িটপ অংশ

বয্াকে�া �িতেরাধ ফাংশন খারাপ হেল, শটর্ শট বা েরিজন বােনর্র মেতা সমসয্া েদখা েদয়।

ইনেজকশেনর সমেয়র অব�ােক
েক� লাইেনর নীেচ েদখােনা হয়



নজল

েবালট

িসিল�ারেহডﾞ

িহিটং িসিল�ার

�

েচক ভাল্ভটেপর্েডা

�স েসকশন অফ ইনলাইন � �াকচার 

৭.২৬ � িটপ অংশ

৭.২৭ কনিফগােরশন �ারা েমা� িনমর্াণ েমিশেনর ে�ণীিবভাগ 
হরাইজ�াল টাইপ 

১। ইনেজকশন িডভাইস এবং েমা� �য্াি�ং িডভাইস একিট অনুভূিমক সরল েরখায়
সাজােনা হয়। 
২। েমা� করা অংশগুিল �য়ংি�য়ভােব পেড় েযেত পাের বা েটকআউট েমিশন বয্বহার 
কের �য়ংি�য়ভােব েবর করা েযেত পাের। হরাইজ�াল টাইপ িট েবিশ সাধারণ।

েমা� �য্াি�ং িডভাইস ইে�কশন িডভাইস



 েমা� উল�ভােব েখােল এবং ব� হয়। 
 সহজ এবং ি�িতশীল ধাতু সি�েবশ কাজ।
 দীঘর্ হুপ েমা�িনমর্াণ জনয্ উপযু�।
 একিট অনুভূিমক �কােরর সােথ তুলনা কের

েমিশন ইন�েলশেনর জনয্ কম �ান 
�েয়াজন।

৭.২৮ কনিফগােরশন �ারা েমা� িনমর্াণ েমিশেনর ে�ণীিবভাগ 
ভািটর্কয্াল টাইপ।

হুপ েমেটিরয়াল
কয্ািভিট

ে�াডা�

হুপ সা�াই িডভাইস

েলায়ার েমা�

আপার েমা�

েমা� �য্াি�ং িডভাইস 

ইনেজকশন িডভাইস

িবিভ� ে�িসিফেকশেনর েমা�িনমর্াণ েমিশন উৎপাদন প�িত অনুযায়ী
উৎপািদত হয়।

৭.২৯ কনিফগােরশন �ারা েমা� িনমর্াণ েমিশেনর ে�ণীিবভাগ

েমা� ইন 
ভািটর্কাল 
ডাইেরকশন েমা� ইন 

ভািটর্কাল 
ডাইেরকশন 

হরাইজ�াল 
ডাইেরকশন 
অফ ইনেজকশন

হরাইজ�াল 
ডাইেরকশন 
অফ ইনেজকশন



১। দুই রেঙর েমা� িনমর্াণ েমিশন 
২। মাি� কালার েমা� িনমর্াণ েমিশন 
৩। ইতয্ািদ।

একই উপাদান েমা� িনমর্াণ একই 
রঙ/ িভ� রঙ

িবিভ� েমা� �তিরর উপাদান 
সাম�সয্ লক্ষয্ করুন

৭.৩০ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 

ি�ন েমেটিরয়াল

েকার েমেটিরয়াল

২ রেঙর েমাে�ড আইেটম

• ২িট কালার েমাি�ং ইনসাটর্ েমথড এর মাধয্েম 

• ২িট কালার েমাি�ং ২িট কালার েমাি�ং েমিশন 
এর মাধয্েম 

৭.৩১ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 



একিট ধাতব েমাে� একিট পৃথক �ি�য়ায় েমাে�
�তির পণয্ েঢাকােনার মাধয্েম ি�-রেঙর েমা� িনমর্ান
করা হয়। �য্ানার েশপসহ আরও অেনক পণয্।

৪) �াইমাির েমাে�ড অংশ

২) েমাে�র মেধয্ েঢাকান
৩) েমা� ব�

৪) ইনেজকশন৫) কুিলং/ েটক আউট

৬) ২ রেঙর েমাে�ড 
আইেটম

৭.৩২ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 
১) ২িট  কালার  েমাি�ং ইনসাটর্ েমথড এর মাধয্েম 

ি�র ে�ট
চলমান পাটর্ টানর্ েটিবল �াইমাির

কাভ সাইড

েসেক�াির
কাভ সাইড

েসেক�াির
েকার সাইড

�াইমাির
েকার সাইড

৭.৩৩ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 

�াইমাির ইনেজকশন িডভাইস

েসেক�াির ইনেজকশন ইউিনট

২ কালার ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন 



৭.৩৪ িবেশষ েমা�িনমর্াণ েমিশন 
২ কালার ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন 

�াইমাির েরিজন েসেক�াির েরিজন

িকভােব েরিজন �বাহ হয়

�াইমাির েমাি�ং েসেক�াির েমাি�ং 

িপন

একিট �বাহ পথ গঠন করেত িপন �তয্াহার করুন। 

২ কালার ইনেজকশন েমা�
৭.৩৫ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 

�াইমাির েরিজন েসেক�াির েরিজন

িকভােব েরিজন �বাহ হয়

�াইমাির েমাি�ং েসেক�াির েমাি�ং 

িপন

একিট �বাহ পথ গঠন করেত িপন �তয্াহার করুন। 

২ কালার ইনেজকশন েমা�
৭.৩৫ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 



৩ ১

২ কালার ইনেজকশন েমা� (না�ারসমূহ)
৭.৩৬ িবেশষ েমা� িনমর্াণ েমিশন 

১ েমা� �য্াি�ং েফাসর্ িকেলা িনউটন (tonf) ৩৬০০(৩৬০)

২ �য্াি�ং ে�াক িমিম ৭০০

৩ েমা� িথকেনস (সবর্িন� ) িমিম ২৫০

৪ েমা� িথকেনস (সেবর্া� ) িমিম ৭১০

৫ েমা� ওেপন েডলাইট (সেবর্া�) িমিম ১৪১০

৬ টাই বার ই�ারভয্াল (H x V) িমিম ৮২০x৮২০

৭ সবর্িন� েমা� সাইজ (H x V) িমিম ৫৪০x৫৪০

৮ েলােকট িরং ডায়ািমটার িমিম ২০০

৯ ইেজকশন ে�াক িমিম ১৬০

১০ নজেল িডসেট� িমিম ৫০

১১ েমিশন সাইজ (L x W x H) িম ৭.৯২x২.১x২.৪৪

১২ পা� ে�সার (সেবর্া�) েমগা পয্াসেকল ১৪

৭.৩৭ েমা� িনমর্াণ েমিশন ে�িসিফেকশন-১ ZE3600 (উদাহরণ)

（১ েমগা পয্াসেকল＝১০ বার ＝১০.২ েকিজ/েসিম 2, ১ িক িন ＝.১০২ Tonｆ）



Ｆｃ ≧ Ｐm x Ａ x 1.25
F o＝Pm ｘ A

�েজে�ড 
এলাকা

েমাে�ড ে�াডাে�র সারেফস এিরয়া যা েগট �শর্ কের। যিদ েমাে�র
�য্াি�ং িদক েথেক একিট েমাে� �তির পেণয্র উপর আেলা �েয়াগ
করা হয়, তেব ছায়াযু� পৃে�র েক্ষ�ফলিট একিট অিভিক্ষ� এলাকা
(ডান িদেকর িচ�িট েদখুন)

Ａ

Pm

�েজে�ড এলাকা

ছায়া

�য্াি�ং েফাসর্

এভােরজ েমা� 
ই�ারনাল ে�সার

Ａ

Fo

Fc
Fc＞FoFc＜Fo

৭.৩৮ েকন  �য্াি�ং েফাসর্/ বল �েয়াজন?

আেলা েমাে�ড ে�াডা�স

েমাে� ওেপন করার জনয্ েফাসর্

১। েমাে�র অভয্�রীণ েরিজন চাপ P/L পৃ� খুলেত বল (Fo) �তির কের। েমাে� PL পৃ� যখন েখােল, 
েরিজন িলেকজ (�য্াশ/burr) ঘেট। 
Fo→ বল যা ইনেজকশন অব�া অনুযায়ী পিরবিতর্ত হয়।
২। েমা� �য্াি�ং েফাসর্ (Fc) ে�াডা� েফাসর্ (ইন-েমা� েরিজন চাপ �িক্ষ� এলাকা �ারা গুিণত) েথেক 
বড় হওয়া উিচত।
Fc→ েসিটংস এর উপর িনভর্র করেত পাের৷

Fc ＞FoFc ＜ Fo

৭.৩৯ একিট েমা� এবং েমাে� �েয়াজনীয় গ�েরর সংখয্া ও �য্াি�ং বল

েমা� ওেপিনং েফাসর্



（ ）
টন েফাসর্

�য্াি�ং বল ১২.৫ টন 
বা তার েবিশ ইনেজকশন 
ভিলউম ৩৫ �াম/শট বা 

তার েবিশ 

�য্াি�ং বল 50 টন বা 
তার েবিশ ইনেজকশন 

ভিলউম 143g/শট বা তার 
েবিশ 

ে�াডা�
�েয়াজনীয় েমা� িনমর্াণ 
েমিশন ে�িসিফেকশন�েয়াজনীয় ইনেজকশন 

পিরমাণ W
েমা� েখালার জনয্ 
�েয়াজনীয় বল, Fo

েমা� A

েমা� B

A＝�েজে�ড এিরয়া 
Pm＝অয্াভােরজ ই�ারনাল ে�সার 
ｗ＝ে�াডা� ওেয়ট 

ইনেজকশন ভিলউেমর ৭০% বা 
তার কম

৭.৪০ একিট েমা� এবং েমাে� �েয়াজনীয় কয্ািভিটর সংখয্া ও �য্াি�ং বল
A＝২৫ েসিম 2

Pm＝৪০০ েকিজ/েসিম 2

১ কয্ািভিট

৪ কয্ািভিট

（ ）
টন েফাসর্

Ｆｃ ≧ Ｐm x Ａ x 1.25
F o＝Pm ｘ A

১ কয্ািভিট
w＝২৫ �াম

（ ）
�াম

（ ）
�াম

েমা� ওেপন করার জনয্ �েয়াজনীয় েফাসর্ 

অনুশীলন ��-২২

৮০ টন েমা� �য্াি�ং েফাসর্ (Fc) সহ একিট েমা� িনমর্াণ েমিশন �ারা কা� করা েযেত পাের 
এমন অিভিক্ষ� এলাকার পিরমাণ িনণর্য় করুন ? 
েযখােন ই�ারনাল ে�সার=৪৫০ েকিজ / েসিম 2

Φ
D

x
P
LP

L

বৃ�াকার েশপ বগর্াকার েশপ

φD＝ X＝

অনুশীলনী ��-২৩

৭.৪১ �েজে�ড এিরয়া এবং েমা� �য্াি�ং েফাসর্ (Fc)



৭.৪২ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশেনর �ধান ে�িসিফেকশন-১

েমা� িথকেনস েমা� �য্াি�ং ে�াক (S) েমা�  েখালার সবর্ািধক দূর� (D)

D：েডলাইট
ে�াক

Tmax〔 েমা� িথকেনস (সেবর্া� )〕
Tmin〔 েমা� িথকেনস (সবর্িন� )〕

টাই বার ই�ারভয্াল (d) েমা� টাইপ উইথ (b)

Min

Clamping 
force

Top

৭.৪৩ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশেনর �ধান ে�িসিফেকশন-২



মেডেলর নাম ZE3600（3600KN=367 tonf）
1KN=0.1019 tonf MA1600

ইনেজকশন ইউিনট ১৪০০ ৫৪০

� ডায়ািমটার িমিম ৫৫ ৬০ ৬৫ ৪৫

� L/D ২১.৮ ২০ ১৮.৫

ইনেজকশন ভিলউম েসিম 3 ৬৭১ ৭৩৫ ৮৩৬ ৩২০

ইনেজকশন ে�সার

1MPa＝10bar＝10.197kgf/cm2

েমগা পয্াসেকল ২১৪ ১৮০ ১৫৩ ১৬৯

বার ২১৪০ ১৮০০ ১৫৩০ ১৬৯০

েকিজ।েসিম 2 ২১৮২ ১৮৩২ ১৫৬০ ১৭২৩

ইনেজকশন হার �াম/ েসেক� ৩৪৬ ৪১১ ৪৮৩ ১৪৮

ইনেজকশন ি�ড িমিম/ েসেক� ১৬০ ৯৩

পা� ে�সার (সবর্ািধক) েমগা পয্াসেকল ১৪ (১৪২.৭ েকিজ/েসিম2）

৭.৪৪ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশেনর �ধান ে�িসিফেকশন-৩

Q4( )

Q5( )

Q10( )
Q9( )

Q3( )
Q1( )

Q8( )

Q6( ) Q7( )

Q2( )

৭.৪৫ ইনেজকশন িডভাইেসর নাম 

১ েমে�ড েমেটিরয়াল 
২ িহটার
৩ ইনেজকশন িপ�ন

৪ �
৫ কয্ািভিট
৬ নেজল
৭ েরাটাির েমাটর
৮ হপার
৯ ি�র সাইড
১০ চলমান সাইড

অনুশীলন ��-২৪

Top

অনু�হ কের ডান কলাম েথেক �িতিট িডভাইেসর নাম িনবর্াচন
করুন এবং ন�র অনুসাের উ�র িদন।



ইে�কশন ে�সার, (েমগা পয্াসেকল (েকিজ েফাসর্/ েসিম 2))

ইনেজকশন হার (েসিম 3/ েসেক�) 
＝� �স েসকশনｘইনেজকশন েবগ

�
ΦDmm

েমাে�ড 
ে�াডা�

েমলিটং েরিজন
ইনেজকশন ে�সার

ইনেজকশন েবগ
(িমিম/ েসেক�)

ইনেজকশন েফাসর্ 

৭.৪৬ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশেনর �ধান ে�িসিফেকশন-৪

Pi ইনেজকশন ে�সার Ds � ডায়ািমটার Di ইনেজকশন িপ�ন ডায়ািমটার

P হাই�িলক ে�সার েকিজ/ েসিম 2

Fi ইনেজকশন েফাসর্ 

৭.৪৭ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশেনর �ধান ে�িসিফেকশন-৫

ইনেজকশন েফাসর্ 

ইনেজকশন ে�সার



১. িন�িলিখত তথয্ েথেক গণনা করুনঃ ইনেজকশন িসিল�ার িপ�ন ডায়ািমটার :  Φ ১৪.৫ েসিম
হাইে�ািলক  ে�সার :   Ph ＝১৪০ েকিজ েফাসর্ / েসিম 2

� ডায়ািমটার:   Φ ৩৬ িমিম
২. ইনেজকশন  েফাসর্ ＝πｘ১৪.৫2ｘ১৪০/৪
৩. ইনেজকশন ে�সার (P) 

ভয্ালু = ইনেজকশন  েফাসর্ / �  �স -েসক্শনাল  এিরয়া . 
ইনেজকশন  ে�সার（P）＝（ πｘ১৪.৫2ｘ১৪০/৪ ）/（πｘ৩.৬2/৪）

＝১৪.৫2 x ১৪০ /  ৩.৬2

＝২২৭০ েকিজ েফাসর্ / েসিম 2

৭.৪৮ িকভােব ইনেজকশন ে�সার গণনা করেবন

ＦC

ইনেজকশন  েফাসর্
�

ΦD িমিম

িপ�ন ডায়ািমটার Φ14.5cm

হাইে�ািলক  ে�সার Ph＝140kgf/cm2

ইনেজকশন ে�সার
Ｐ kg/cm2

 ইনেজকশন ভিলউম（েসিম িকউব ＝ � মুভেম� �দঘর্য্ ｘ� �স েসকশন

 �াি�সাইিজঙ  এিবিলিট（েকিজ/ঘ�া: ওেয়ট  অফ �াি�িসজবল েরিজন পার ঘ�া

িপএস এ গণনার মাপকািঠ হল ২১০℃ তাপমা�ায় দশবার শু� করার সময় েমাট েরিজন
ভরেক েমাট � ঘূণর্ন সময় �ারা ভাগ কের �া� একিট মান বা তার েবিশ ৫০% ে�াকসহ।

ইনেজকশন েফাসর্

� মুভেম� �দঘর্য্ (L)＝ েরিসডুয়াল েরিজন �দঘর্য্ (Lc)＋ ইনেজকশন ে�াক �দঘর্য্(Li)
(কুশন েরিজন �দঘর্য্) (ওেয়িজং ে�াক )

�
কয্ািভেটিটং ে�স 

েমি�ং েরিজন 
বয্াক ে�সার 

� েরােটশন বয্াকওয়াডর্ 

৭.৪৯ ইনেজকশন েমা�িনমর্াণ েমিশন এর �ধান �বিশ�য্-৬



৭.৫০ েকন � িপছেন সের যায়?

েরিজনেক � ঘূণর্ন �ারা � িটেপ পাঠােনা হয়

� ঘূণর্ন �ারা ে�িরত েরিজন গিলত/�াি�কাইজড হয় এবং �
মাথায় চেল যায়। � এর মাথায় েরিজন �ারা উৎপ� চাপ �িটেক
ধা�া েদয়। (বয্াক ে�সার েসিটং �েয়াজন) screw The screw
retreats

� িটপ্
েঘারােনার সময় েরিজন চােপর কারেণ � িপছন িদেক সের যায়

সরবরাহ উপাদান ফুিরেয়
েগেল, যখন েকান  েরিজন � 
এর অ�ভােগ না েপৗঁছায় 
তখন � প�াদপসরণ ব� 
কের েদয়।

েরাটাির েমাটর

১। িফড:
� ঘূণর্ন �ারা িশয়ািরং এবং গরম করার কারেণ হপার েথেক বাদ পড়া েরিজন নরম হয়, কে�শন অংেশ
পাঠােনা হয়।
২। কমে�শন:
েরিজন যা ভিলউম কে�শন �হণ কের তা িমি�ত করার জনয্ িশয়ািরং এবং গরম করার মাধয্েম গেল যায়।
তারপর এিট িমটািরং িবভােগ পাঠােনা হয়।
৩। িমটািরং:
িমটািরং এ পাঠােনা গিলত েরিজন সমজাতীয় হওয়ার জনয্ আরও িমি�ত হয়। তারপর এিট � িটেপ পাঠােনা
হয়।

েরিজন �ানা�েরর িদক

কমে�শন িফডিমটািরং

িহিটং িসিল�ার

� �ভ ডায়ািমটার

িহটার িহটার িহটার

৭.৫১ েকন েরিজন গেল যায়?



供給部圧縮部計量部

溶融域（メルトプール） 未溶融ペレット（ソリッドベッド）

供給部圧縮部計量部

溶融域（メルトプール） 未溶融ペレット（ソリッドベッド）

通常供給

飢餓供給

৭.৫২ েকন েরিজন গেল যায়?

েমলট পুল সিলড েবড

িফডকে�শনিমটািরং

িহিটং িসিল�াের গিলত অব�ার পযর্েবক্ষণ

েরিজন তাপমা�া তাপমা�ার পিরবতর্ন

� েরােটশন ি�ড
��

� বয্াক ে�সার
উ�

িহিটং িসিল�ােরর তাপমা�া
উ�

েমাি�ং সাইেকল
কম

েমা� িনমর্াণ অব�া এবং েরিজন তাপমা�ার পিরবতর্ন
৭.৫৩ েকন েরিজন গেল যায়?
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スクリュ回転数の影響

背圧の影響

サイクル時間の影響

サイクル時間の影響

[N1M1]―No.41～50

[N1M1]―No.81～90

[N1M1]―No.401～410

[N1M1]―No.81～90

100 rpm
200 rpm
300 rpm

7 MPa
14 MPa
21 MPa

18 s
9 s

13 s
18 s
23 s

射出圧力

樹脂温度

樹脂温度
樹脂温度

射出圧力

樹脂温度

বয্াক ে�সােরর �ভাব
৭ এমিপএ, ১৪ এমিপএ, ২১ এমিপএ
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পম
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া
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ন
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েম
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ইনেজকশন ে�সার

েরিজন েট�ােরচার

� পিজশন, িমিম

৭.৫৪ েকন েরিজন গেল যায়?
েমা� িনমর্াণ অব�া এবং েরিজন তাপমা�ার পিরবতর্ন

েজারপূবর্ক কুিলং �ারা
তাপমা�া িনয়�ণ

েযেহতু �াি�কাইেজশেনর সময় িশয়ািরং তাপ অিতির�
উৎপ� হয়, তাই তাপমা�া িসিল�ার েসট তাপমা�ার উপের
উেঠ যায়।

কুিলং ফয্ান

৭.৫৫ এইচ-িপিভিস এ��ুিসভ ইনেজকশন েমা� িনমর্াণ েমিশন



গড় ই�ারনাল ে�সার
Ｐm(ｋｇｆ/ｃ㎡）

�
Φ（Ｄ ㎝）

হাইে�ািলক িপ�ন 
Φ（Ｒ ㎝）

হাইে�ািলক ে�সার（ＰH
ｋｇｆ/C㎡）

ইনেজকশন ে�সার Ｐ（ｋｇｆ）＝ＰH （ｋｇｆ/c㎡）×（Ｒ2 cm÷Ｄ 2cm）

�য্াি�ং েফাসর্ Ｆ
C （ｋｇｆ）

�েজকেটড এিরয়া
（Ａ C㎡）

�য্াি�ং েফাসর্ ＦC（ｋｇｆ）≧Ｐm（ｋｇｆ/c㎡）×Ａ c㎡ｘ1.25

৭.৫৬ �য্াি�ং �েসস 

১। এিট েমা� �য্াি�ং েফাসর্ েসট করা �েয়াজন যােত এিট পেণয্র েক্ষ�ফল এবং েমাে�র িভতের 
েরিজন ে�সার না হারায়।
২। েমাে� েরিজেনর ে�সার েমা� িনমর্ােণর অব�া, েরিজেনর �কার এবং পেণয্র েদয়ােলর েবেধর
উপর িনভর্র কের। েমাে�র িভতের েরিজন ে�সার অনুমান করুন এবং �েয়াজনীয় েমা� �য্াি�ং
েফাসর্ পান।

ইনেজকশন ে�সার
Ｐ ｋｇｆ/ｃ㎡

０ 100％
227MPa（Ip）
14MPa（Ph）

ইনেজকশন ে�সার

ইনেজকশন ে�সার েসিটং

50％
7MPa

113.5MPa
1135kgf/cm2

৭.৫৭ % সহ একিট েমা� িনমর্াণ েমিশেনর েক্ষে�, এিটর সেবর্া� ক্ষমতা জানা 
গুরু�পূণর্ (বল, চাপ, গিত)।

０ 70％
9.8MPa

100％
3600KN（Cf）
14MPa（Ph）

3600 KN
360 Tonf

�য্াি�ং েফাসর্ 

2520 KN
252 Tonf

�য্াি�ং েফাসর্ েসিটং

P(PH)

Fc

227MPa
2270kgf/cm2

＊েসট মান →％, েমগা পয্াসেকল, িকেলা িনউটন, বার ইতয্ািদর একক জানা

ইনেজকশন ে�সার



কয্ািভিটর অভয্�রীণ ে�সার গণনা করা কিঠন কারণ েরিজেনর ধরন, েমা� ব� করার
অংেশর গঠন/মা�া, কয্ািভিটর আকৃিত এবং অব�া ইতয্ািদর মেধয্ অেনক পাথর্কয্ রেয়েছ।
যাইেহাক, সাধারণভােব কয্ািভিটেত ইনেজকশন ে�সােরর ক্ষিত �ায় ৩০ েথেক ৫০% হয়
বেল বলা হয়।

েরিজন েরিজন তাপমা�া ℃ ইনেজকশন ে�সার
kg/cm2

কয্ািভিটর অভয্�রীণ
ে�সার kg/cm2

ＰＥ ১৮০～৩০০ ৬০০～১৪০০ ২৩০～৩২০
ＰＰ ২০০～৩০০ ৬০০～১৪০০ ২২০～৩২০
ＰＳ ১৮০～৩১৫ ৭০০～১৭০০ ২৬০～৩২০
ＰＣ ২৮০～৩২০ ৮০০～১৫০০ ২৭০～৩০০
ＡＢＳ ২০০～২৮০ ৭০০～১৫০০ ৩৩০～৪৪০
ＰＡ ২৩০～৩০০ ৮০০～১৫০০ ২৪০～৪৫০

৭.৫৮ ইনেজকশন েমা� এবং েমা� অভয্�রীণ চাপ

েসিটং

৭.৫৯ েমা� অভয্�রীণ চাপ পিরমাপ িসে�ম

ইন-েমা� েরিজন চাপ

ইেজ�র িপন

F：ে�সার েথেক
উৎপ� েফাসর্

ে�সার েস�র

চাপ/ে�সার

সময়０

ভাল পেণয্র
সময়

তরে�র অবনিত 
িনেদর্শ কের শট 
শট/িস� িচ�

ওেয়ভফমর্ বৃি� �য্াশ/ওভার 
পয্াক িনেদর্শ কের

েরিসে�� টু
িরিলজ



৭.৬০ �য্ামিপং েফাসর্ গণনার জনয্ �েয়াজনীয় েমা�

েমাে�র �েয়াজনীয় �য্াি�ং েফাসর্ গণনা করুন

ে�াডা�  A:
বািহেরর ডায়ািমটার : φ৫৫ িমিম 
ই�ারনাল ডায়ািমটার:  φ১৫ িমিম 

ে�াডা�  B:
এ�েটিরওর  িডেমনশ� : ৫৫ িমিম  x ৫৫ িমিম
ই�ারনাল  ডায়ািমটার:  φ১৫ িমিম

ে�াডা�স : ন�র অফ
কয্ািভিটজ

ইে�িরয়র ে�সার অফ কয্ািভিট �েয়াজনীয় েমা� �য্ামিপং
েফাসর্ (টন -েফাসর্ )

ে�াডা�  A:  ২ কয্ািভিটজ PC ৩০০ েকিজ-এফ/েসিম2

ে�াডা�  A:  ৪ কয্ািভিটজ PA ৪৫০ েকিজ-এফ/েসিম2

ে�াডা� B:  ২ কয্ািভিটজ PS ৩২০ েকিজ-এফ/েসিম2

ে�াডা�  B:  ৪ কয্ািভিটজ ABS  ৪৪০ েকিজ-এফ/েসিম2

অনুশীলন ��-২৫

অধয্ায়-০৮

অেটােমাবাইল

�য়ংচািলত িশে� বয্বহৃত �াি�ক পণয্গুিলর একিট ওভারিভউ জানুন



ধাতু উপাদান (েলাহা, অয্ালুিমিনয়াম) 
অ-ধাতু উপাদান (িসরািমক, রাবার, �াি�ক)

ইি�ন পাটর্

েরিডেয়টার পাটর্

উই� িশ� েটইল লয্া�

দরজা
টায়ার ে�ম

হুইল

৮.১ অেটােমাবাইল য�াংশ গঠনকারী িতনিট �ধান উপাদান 
(েলাহা, অয্ালুিমিনয়াম, �াি�ক)।

১। ই�াত ে�ট সবেচেয় েবিশ বয্বহৃত হয় এবং েমাট ওজেনর ৪০% এর জনয্ দায়ী।

২। ইি�ন, �াইভ এবং চয্ািসেসর মেতা �ধান উপাদানগুিলর �িতিট ইউিনেটর জনয্ িবেশষ ই�াত বয্বহার করা 

হয়, �ায় ১৭% এর জনয্ দায়ী। 

৩। িসিল�ার �েকর অয্ালুিমনাইেজশেনর মেতা হালকা করার কারেণ কাি�ং ই�াত কম বয্বহার করা হয়।

（ে�িসিফক �ািভিট, Fe-৭.৮, AL- ২.৬৮=১/৩）

েলাহা (ই�াত) ই�াত ে�ট িবেশষ ই�াত কা� ি�ল

৮.২ অেটােমাবাইল য�াংশ গঠনকারী িতনিট �ধান উপাদান 
(েলাহা, অয্ালুিমিনয়াম, �াি�ক)

১িমｘ১িমｘ১িম
আইরন (Fe)=7.8 Tonf
অয্ালুিমিনয়াম
(AL)=2.68Tonf পািন
(H2O)=？Tonf

িসিল�ার পাটর্বিডে�ম

কা� �ীল/ �ীল ে�ট অয্ালুিমিনয়াম
ইি�ন পাটর্
ে�শাল �ীল

১ িম
১ িম

১ িম



অয্ালুিমিনয়াম �ি�য়াকরণ প�িত

型鍛造工程 砂型鋳造工程 ダイカストM/C

引抜き（棒・パイプ）

熱間圧延工程

冷間圧延工程

押出し（異形）

荒型

仕上型

製品部

৮.৩ িতনিট �ধান উপকরণ অেটােমাবাইল অংশ গঠন
(েলাহা, অয্ালুিমিনয়াম, �াি�ক)

এ��াশন (ইের�লার েশপ)

�িয়ং (বাসর্ এ� পাইপ)

ডাই কা�িটং েমিশন
ে�াডা� িডিভশন

সা� েমা�  কাি�ং  �েসস ডাই েফারিজং �েসস

রাফ টাইপ

িফিনিশং েমা�
হট েরািলং �েসস 

েকা� েরািলং �েসস 

অয্ালুিমিনয়াম েমি�ং তাপমা�া
৬৬০ িড�ী েসলিসয়াস  

েগট -০৩

ওভার ে�া তাবু

ে�াডা�

েকার ডাই কয্ািভিট সাইডে�াডা� ২
কয্ািভিট

কাভ সাইডেকার সাইড

P/L

৮.৪ অয্ালুিমিনয়াম (AL) ডাই েমা�



৮.৫ অেটােমাবাইল য�াংশ গঠনকারী িতনিট �ধান উপকরণ
(েলাহা, অয্ালুিমিনয়াম, �াি�ক)

বা�ার

হুইল কয্াপ

েরিডয়াটর ি�ল

ইন�ুেম� পয্ােনল েরয়ার �াইলার

েডার ি�মার িপলার ি�ম

�াি�েকর অেটা য�াংেশর উদাহরণ

�াি�ক অেটা পাটর্স (উদাহরণ)

৮.৬ অেটােমাবাইল �াি�েকর অংশ েমা� িনমর্াণ

৬। ফুেয়ল কয্াপ



নং পাটর্স এর নাম ময্ােটিরয়ালস িফচার
১ েরিডেয়টর ি�ল ABS ে�িটং 
২ বা�ার PP (EPP*) েপইি�ং
৩ েহড লয্া� েল� PC উইেথরািবিলিট 
৪ েডার িমরর কয্াপ PA েপইি�ং
৫ টায়ার SBR কে�শন  েমাি�ং 
৬ হুইল কয্াপ ABS ে�িটং 
৭ ফুএল টয্া� HDPE মাি� েলয়ার ে�া
৮ Seat belt parts PBT
৯ অএয়াথার ি�প TPE এ��াশন েমাি�ং 
১০ ি�য়ািরং হুইল ABS েমটাল ই�াটর্ েমাি�ং 
১১ এয়ার বয্াক েকস TPE
১২ িসট UPR েফাম েমাি�ং

বয্বহৃত অেটােমাবাইল য�াংশ এবং উপকরণ (উদাহরণ)
৮.৭ অেটােমাবাইল �াি�েকর অংশ েমা� িনমর্াণ 

* এ�পাে�ড পিলে�ািপিলন 

অধয্ায়-০৯

েমাে� েরিজন �বাহ 

েমাে� েরিজন �বাহ স�েকর্ জানুন



উ�� েরিজন �বােহর অব�া হেয় যায় এবং েমাে� �েবশ করােনা হয়। েমাে�র
উভয় �াচীর পৃে�র সােথ েযাগােযাগ করা েরিজন শীতল হেয় যায় এবং শ� হেয় যায়
যখন েমাে� েরিজন �বাহ অ�সর হয়। এই �ি�য়া পুনরাবৃি� কের পূরণ করা হয়।

流動方向

金型壁面

流動先端 せん断層

冷却

েমা� এ েরিজন ে�া (ফাউে�ন  ে�া ) 
ে�া ��

থােমর্া�াি�ক

কুিলং

ি�ন েলয়ার েকার েলয়ার

ে�া িডেরকশন

েমা� ওয়াল

েমা� ওয়াল

েশয়ার েলয়ার

৯.১ একিট েমাে� েরিজন �বাহ -১

েরিজন তাপমা�া �ােসর সােথ সােথ সা�তা বৃি� পায় এবং �বােহর গিত �াস পায়।
এইভােব ইনেজকশন ে�সার বাড়ােনা �েয়াজন।

৯.২ েমাে� েরিজন �বাহ -২
(েমাে� েরিজন �বােহর পিরবতর্ন)

েগট

ইনেজকশন ে�সার ে�া িডেরকশনগয্াস িডসচাজর্ 

বাইের েথেক ঠা�া হওয়া (�েকর �র গঠন)

�বাহ হল েগট েথেক একমুখী



�িটক

িনরাকার

িথকেনস
২ িমিল

েমেটিরয়াল িপিপ

েস�াল লাইন

ক�া� সারেফস  
উইথ  েমা� 

৯.৩ েমাে� েরিজন �বাহ-৩ (েরিজন পযর্েবক্ষণ)

েমাটা পাতলা

েলা ি�ড হাই ি�ড

একিট েপালারাইেজশন 
মাইে�াে�াপ িদেয় পণয্ 
কাটা/ টুকরা পযর্েবক্ষণ

কিঠন �বাহ

�বাহ সহজ

৯.৪ েমাে� েরিজন �বাহ-৪
(েরিজন �বাহেযাগয্তা এবং কারেণর মেধয্ স�কর্)

িন�িলিখত িচ�িট কীভােব অ�ন করেত হয় তার উদাহরণ: েরিজন তাপমা�া েমাে�র তাপমা�া 
বৃি� েরিজন �বাহেক উ�ত কের।

�ত উ� উ� েমাটা বড়

ধীের িন� িন� পাতলা েছাট

েরিজন ে�া ইনেজকশন 
েভেলািসিট

েরিজন 
তাপমা�া েমা� তাপমা�া 

ে�াডা� 
ওয়াল 

িথকেনস 
েগট ডায়ািমটার 



৯.৫ েমাে� েরিজন �বাহ-৫

েমাি�ং �স েসকশন রানার �স েসকশন�

৯.৬ েমাে� েরিজন �বাহ-৬
(েমাে� েরিজন �বােহর পিরকি�ত িচ�)

েরিজন কয্াপািসিট, Φ২০ｘ৩০mm＝৯.৪২ িসিস
েটাটাল,  ৯.৪২ｘ৩＝ ২৮.২৬ িসিস cc

কয্ািভিটর ধারণক্ষমতা 
২৮.২৬ িসিস



Φ২০x৩০িমিমｘ ৩ কালার
�েতয্ক ৯.৪২ িসিস

Φ২০ িমিম

৩০ িমিম ৩০ িমিম৩০ িমিম

Φ২০
Φ১৪
Φ৮

Φ ২০ এর েমাে� যখন িতনিট রং �মানুসাের �বািহত হয় তখন �বােহর �দঘর্য্ িবেবচনা করুন।
যাইেহাক, ধারণা করা হয় েয ি�তীয় রঙ (হলুদ) হল Φ ১৪ এবং তৃতীয় রঙ (নীল রঙ) হল Φ ৮

অনুশীলন ��-২৬৯.৭ েমাে� েরিজন �বাহ-৭

৯.৮ েমাে� েরিজন �বাহ-৮ িসমুেলশন

শটর্ শট সয্া�ল



অধয্ায়-১০

েমাে�র অভয্�রীণ চাপ এবং পিরমাপ িসে�ম

েমা� এবং পিরমােপর উদাহরেণ েরিজন ে�সার স�েকর্ জানুন

১০.১ ইনেজকশন ে�সার এবং েমা� অভয্�রীণ ে�সােরর মেধয্ স�কর্

ে�সার েগজ 140kg/cm2

ইনেজকশন িসিল�ার

হপার

িহিটং িসিল�ার
ইনেজকশন িপ�ন
ΦDi
Φ181ｍｍ

� ΦDs
Φ৫৭ িমিম

নেজল

�ুর

রানার

ে�াডা�

ইনেজকশন ে�সার＝Di2/Ds2x ১৪০＝（১৮.১2/৫.৭2）x ১৪০=১৪০০ েকিজ/েসিম2

েমাে�ন েরিজন 
ইনেজকশন ে�সার 
১৪০০ েকিজ/েসিম2



Ｆｃ ≧ Ｐm x Ａ x ১.২৫
F o＝Pm ｘ A

Lightউৎপ� েশেডড এলাকা (ডান িদেকর িচ� েদখুন)
যখন ছাঁচ �তির পেণয্র ছাচঁ �য্াি�ং িদেক আেলা �েয়াগ করা হয়।

Ａ

Ｐm

�েজে�ড এিরয়া 

�াি�ং েফাসর্

এভােরজ েমা� ই�ারনাল ে�সার

Ａ

Fo

Fc

Fc＞FoFc＜Fo

১০.২ েমা� এর  �য্াি�ং েফাসর্  এবং েমা� এর অভয্�রীণ 
ে�সােরর মেধয্ স�কর্।

�েজে�ড এিরয়া 

েহাি�ং ে�সার 

েমা�  ই�ারনাল  ে�সার 

ে�সার েস�র

১০.৩ একিট কাপ েমা� এর অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ

িডসে�  টাইম  এি�স →

হট রানার ভা� েগট 



১০.৪ অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ:  
     েরিজন তাপমা�া এবং েমা� তাপমা�ার �ভাব।

িনং িসিল�ার
তাপমা�া

�মা�
তাপমা�া

অভ��রীণ চাপ
িশখর

১ ২৫০ েসঃ ৪০ েসঃ ৪০ এমিপএ
৪ ২৯০ েসঃ ৪০ েসঃ ৫০ এমিপএ
৫ ২৯০ েসঃ ৯৯ েসঃ ৬০ এমিপএ

কয্ািভিট  ই�ারনাল ে�সার েমজারেম� 
েমাি�ং  কি�শনস  
িফিলং  টাইম :  ৫.৫ েসেক�
েহাি�ং  ে�সার: ৮২ েমগা পাসকাল
েহাি�ং  টাইম : ৫.৫ েসেক�

নং �কৃতঅভ��রীণ চাপ / অভ��রীণ
চাপ �সট ক�ন

১ ৪০/৮২＝৪৮%

৪ ৫৫/৮২＝৬৭%
৫ ৬৩/৮২＝৭৬%

সময় (েসেক�)

Mold open

ে�সার
েমগা

পা�াল

�াথিমক পরীক্ষা ২০১৮১০২০

0

5

10

15

20

25

30

1 44 87 13
0

17
3

21
6

25
9

30
2

34
5

38
8

43
1

47
4

51
7

56
0

60
3

64
6

68
9

73
2

77
5

81
8

86
1

90
4

94
7

99
0

10
33

10
76

11
19

11
62

12
05

12
48

12
91

13
34

13
77

Chart Title

Series1 Series2 Series3 Series4

0.99 23.5 23.6

0.995 23.6 23.8

1 23.7 23.8

1.005 23.7 23.8

1.01 23.8 23.9

1.015 23.8 24

1.02 23.9 24.1

1.025 24 24.2

1.03 23.9 24.2

1.035 23.9 24.4

1.04 23.9 24.4

1.045 24 24.3

অিধ�হণ তথয্

েডটার ওেয়ভফমর্ �দশর্ন

১০.৫ অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ:  
     েরিজন তাপমা�া এবং েমা� তাপমা�ার �ভাব।



েমা� িনমর্াণ অনুশীলন িবষয়ব�

ইনেজকশন েমাি�ং েমিশন হাইিতয়ান ১৬০০ এম এ
সেবর্া� কয্াি�ং েফাসর্ ১৬০০
KN= ১৬০ tonf

েমা� কয্াি�ং েফাসর্ েসট ভয্ালু
১৬০০ ｘ১২৫ /১৪০=১৪২৮ িকেলা
িনউটণ = ১৪২ টন এফ

েমেটিরয়াল িপ এস িরসাইেকল  েমেটিরয়াল  িমি�ং েরিশও

েমা� েকা� রানার ২ কয্ািভিট
সাবেমিরন েগট েগট �য়ংি�য়ভােব কাটা হয়
ই িপ ২ েস�র অয্ােস�িল

১ Mpa=১০ বার＝১০.১৯ েকিজ /েসিম2

১০.৬ অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ:  

নং I・P I・সময় H・P Ｈ・p সময় ে�াডা� এর
ওেয়ট

১ ৭০ এমিপএ ২ েসেক� ৪০ এমিপএ ২ েসেক� ৩৩.৫২�াম
২ ৪ েসেক� ৩৩.৫৭�াম
৩ ৬ েসেক� ৩৩.৫৭�াম
৪ ৫৫ এমিপএ ২ েসেক�
৫ ৬ েসেক� ৩৩.৮৬�াম
৬ ৬৫ এমিপএ ২ েসেক� ৩৩.২২�াম
৭ ৭৫ এমিপএ ২ েসেক� ৩৩.২৭�াম

েহাি�ং ে�সার এবং েহাি�ং ে�সার সময় পিরবতর্ন করুন

১০.৭ অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ:  
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নং I-P I-টাইম H-P H-টাইম
১ ৭ ০ এমিপএ ২ েসঃ ৪ ০ এমিপএ ২ েসঃ
২ ৪ েসঃ
৩ ৬ েসঃ
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No. ３

Series1 Series2

H-টাইমI-টাইম

লাল

েগইট

কােলা
েমা� 
ই�ারনাল 
ে�সার 
এমিপএ

নং ২ েহাি�ং টাইম ৪ েসেক�

নং ৩ েহাি�ং টাইম ৬ েসেক�

টাইম

নং,1,2,3 ওভারেল িডসে�

৪ েসেকঃ2sec
২ েসেকঃ

৬ েসেকঃ

েহাি�ং টাইম এবং েমা� ই�ারনাল ে�সার 

চাপ ধের রাখার সময় যত েবিশ হেব, েমা� িনমর্ােণর চাপ কমার পিরমাণ তত কম হেব

১০:৮ অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ:
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No. １

Series1 Series2

নং I-P I-টাইম H-P H-টাইম

১ ৭০ এমিপএ ২ েসঃ ৪০ এমিপএ ২ েসঃ

৭ ৭০ এমিপএ ২ েসঃ ৭৫ এমিপএ ২ েসঃ

নং◌ঃ ১ েহাি�ং ে�সার ৪০ এমিপএ

নং◌ঃ ৭ েহাি�ং ে�সার ৪০ এমিপএ

নং◌ঃ ১,৭ ওভারেল িডসে�

টাইম 

েমা� 
ই�ারনাল
ে�সার

েহাি�ং ে�সার এবং েমা�  ই�ারনাল ে�সার 

＊েহাি�ং ে�সার যত েবিশ হেব, েমাে�র অভয্�রীণ চাপ তত েবিশ হেব
＊েহাি�ং ে�সার যত েবিশ হেব, েমাে�র চাপ তত েবিশ হেব এবং চাপ কমেব

১০:৯ অভয্�রীণ ে�সার পিরমােপর উদাহরণ:



অধয্ায়-১১

েমা� িনমর্াণ �িট এবং বয্ব�াপনা

েমা� িনমর্াণ �িটর ে�ণীিবভাগ এবং উ�িতর বয্ব�া 
স�েকর্ জানুন

েমা� িনমর্াণ গুণগতমান উ�ত করেত মাি�ে�জ িনয়�ণ েসট আপ করুন
১. ইনেজকশন েভেলািসিট （？）ে�জ
২. ইনেজকশন ে�সার （？）ে�জ
৩. েহাি�ং ে�সার （？）ে�জ

২

১৩

১১.১ ইনেজকশেনর েবগ, ইনেজকশন চাপ, েহাি�ং ে�সার েসিটং-১
অনুশীলন ��-২৭



১১:২ ইনেজকশেনর �ীড, ইনেজকশন ে�সার, েহাি�ং ে�সার েসিটং-২

性能仕様表射出ｽﾄﾛｰｸ

保圧領域 速度制御領域

ইনেজকশন টাইম

েমা� ের�াে�ড পিজশন 
পারফরেম� েটিবল ে�াক

ে�সার

v / p সুইিচং
পিজশন

Decomp 
speed

টাইমার

সুইিচং পিজশন

িমতািরং �প পিজশন

আসল � অয্াডভা� পিজশন 

�ীড কে�াল এিরয়াে�সার েহাি�ং এিরয়া

আসল � ের�াকশন িলিমট

ইনেজকশন টাইমেহাি�ং ে�সার টাইম

（কে�াল �ীড ）কে�াল �ীড
v / p সুইিচং

１．� পিজশন (িমিম)
２． টাইম

িমিম

েবগ
(�ীড)

েমা� অয্াডভা�ড পিজশন 

একিট িনিদর্� �ীেড িজিনস সরােত েফাসর্ �েয়াজন। �াভািবকভােবই যখন আপনােক েমাে�
েরিজন �বািহত করােত হেব, তখন এিট একই রকম হেব।

•主射出圧力設
定

射出速度設
定

যখন �বােহর চাপ েসট-ইনেজকশন চােপ েপৗঁছায়, তখন �বােহর চাপ িনয়�েণ থােক এবং � 
েবগ তী�ভােব �াস পায়। (নীেচর ডান পােশর িচ�িট েদখুন)

流圧動力

V/
P

আসল � েভেলািসিট আসল � েভেলািসিট 
শুরুর অব�ান

েভেলািসিট ইনেজকশন

েসট- ইনেজকশন ে�সার
(পযর্া� )

েসট- ইনেজকশন ে�সার

১১.৩ ইনেজকশেনর �ীড, ইনেজকশন ে�সার, েহাি�ং ে�সার েসিটং-৩

� ে�সার



(ASTM D638 mold) 

েসকশনাল এিরয়া িমিম2

িমিম/ েসেক�
১. � Φ32

803.8 100

২. নেযল Φ3
7.1

ｘ113.2 

৩. রানার 4.5x4.5
20.3 x2

ｘ19.8 

৪. েগট 2.7x19
51.3 x2

ｘ7.8 

৫. কয্ািভিট 4x13
52 x2

ｘ7.7 

১) ১০০ িমিম/ েসেক�

৩

৪৫

২

১১.৪ ইনেজকশেনর ি�ড, ইনেজকশন ে�সার, েহাি�ং ে�সার েসিটং-৪
� েভেলািসিট এবং ে�া �� েভেলািসিট 

ে�া �� েভেলািসিট 

১১.৫ ইনেজকশন েমাি�ং িডেফ�স এবং েমাি�ং কি�শন: অয্াডজা�েম� 

েমা� িনমর্াণ �ি�য়ায় উৎপািদত েমা�িনমর্াণ �িটর কারণ িহেসেব িবিভ� কারণ িবেবচনা করা েযেত 

পাের। সাধারণভােব কারণগুিলেক  িন�িলিখত ৪িট আইেটেম ে�ণীব� করা েযেত পাের।

অনু�হ কের মেন রাখেবন েয, একািধক কারণ �ায়ই েমা� িনমর্াণ �িট সৃি� কের। এইভােব, একিট পা�া 

বয্ব�া (উ�িতর পিরমাপ) �েয়াগ করার পের সে�াষজনক েমা�-এ �তির পণয্গুিল পাওয়া কিঠন।

েমা� িনমর্াণ �িটর �ধান কারণ
েমা� িনমর্াণ সর�াম

েমা�সমূহ
ময্ােটিরয়ালস

েমাি�ং কি�শন



েমা�েরিজন

েমাি�ং কি�শন

সাইজ
গয্াস েব�

িসে�ম

িসে�ম

পিজশন

েগট

ইনেজকশন এম

শটর্ শট

সাইজ回路

位置

汚れ

এম এফ আর

充填材

�াই

তাপমা�া

সময়

再生材

配合比率

সাইজ

保管

場所

ইনেজকশন কি�শন

েবগ/ েভেলািসিট

ে�সার
多段制御

েহাি�ং

সময়

多段制御

VP切換えইনেজকশন েরট   

ময্াি�মাম ইনেজকশন ে�সার 

逆流防止弁の磨耗

তাপমা�া

সাইজ

ে�সার

পিজসশন

পিজসশন

১১.৬ েমা� িনমর্াণ বয্থর্তার কয্াের�ািরি�ক ফয্া�র ডায়া�াম
(শটর্-শেটর উদাহরণ) 

িভিপ সুইিচং

মাি� ে�জ
কে�াল

মাি� ে�জ কে�াল

ওয়ার অফ েচক ভালভ 

ে�ােরজ

ে�স

এিডিটভ

ে�ি�ং েরিশও 

ে�বয্াক েরিশও

েমা� েট�ােরচার  
অয্াডজা�েম� 

িফলার

সািকর্ট

অপির�ছ�তা

১১.৭ েমা� িনমর্াণ েফইিলওর এবং েমাে�র মেধয্ স�কর্
�ািসিফেকশন

�িটপূণর্ ঘটনা

ময্ােটিরয়াল েমাি�ং �েসস েমা�

বাইেরর
ব� আ�র্তা িরসাইেক� 

ময্ােটিরয়ালস �াি�সাইেজশন ইনেজকশন েহাি�ং কুিলং েটক-
আউট েগট এয়ার আবজর্না

�য্াক �ট ○ ○ ○ ○

িসল্ভার ি�ক ○ ○ ○ ○

�বিশে�র অবনিত ○ ○ ○

রেঙর অসমতা ○ ○ ○

িববণর্তা ○ ○ ○

বারিনং ○ ○ ○

ে�া মাকর্ ○ ○ ○

ওেয়� লাইন ○ ○ ○ ○ ○

েজিটং ○ ○

শটর্ শট ○ ○ ○ ○ ○

�স �িট ○ ○ ○

ই�ারনাল ে�ইন ○ ○ ○ ○

েরিজন িলক/ �াস ○ ○

িস� মাকর্ ○ ○ ○

ভেয়ড ○ ○ ○ ○ ○ ○

ওয়ারিপং ○ ○ ○ ○ ○

ডাইেমনশন সমসয্া ○ ○ ○

ে�িজং ○ ○ ○

িরিলজ িডেফ� ○ ○

�িটর কারণ িহেসেব শি�শালী �ভাব



১। েমা� িনমর্াণ �িটর সংঘটন �ি�য়া িনি�তকরণঃ
 শটর্ শট প�িত বয্বহার কের, রজেনর ইন-েমা� �বাহ এবং �িট �তিরর �ি�য়া িবেবচনা করুন।

২। েমা� িনমর্াণ �িটেত পিরবতর্ন িনি�ত করুনঃ

 �িট পযর্েবক্ষণ করুন  যখন পিরবতর্েনর সাধারণ কারণ েযমন পিরবিতর্ত ইনেজকশন ি�ড এবং 

ে�সার এ পিরবতর্ন আেস।

৩। পািজর্ং এর মাধয্েম �াি�সাইেজশেনর অব�া পযর্েবক্ষণ করুনঃ

 েযমন শুকােনার �িট বা বািনর্ং ঘেটেছ িকনা

এছাড়াও েমা�, েমা� িনমর্াণ সর�াম, েপিরেফরাল সর�াম, উপকরণ, ইতয্ািদ।

১১.৮ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� িকভােব

শটর্ শট প�িত �ারা িনি�তকরণঃ

�

েছাট বড় িমিডয়াম কম েকানিট নয়

শটর্ শট েথেক ধীের ধীের ওজেনর ে�াক বাড়ান এবং �িট হওয়ার অব�ান পরীক্ষা করুন

১১.৯ িকভােব �িট িচি�ত করা যায়ঃ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র

ওজেনর ে�াক



পািজর্ং (শু�করণ) অপােরশন �ারা েরিজন �াি�সাইেজশেনর অব�া পযর্েবক্ষণ করুন

গয্াস উৎপাদেনর অব�া এবং েরিজেনর অব�া পযর্েবক্ষণ করুন। 
এটা িক শুরু েথেকই েফনা হে�? 
এটা িক পেথ বুদবুদ বা েফািমং েপেয়েছ?

গয্াস

১১.১০ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব

নেজল
িহটার

�েমাে�ড েরিজন

হপার/েরিজন
ইনেজকশন িপ�ন

েরােটিটং েমাটর 

িসলভার ি�ক

�বিশ�য্ েমা� িনমর্াণ পৃে� উইেলার মেতা ে�াত েদখা িদেয়েছ। েগট েপিরেয় অিবলে� স�ূণর্ েমাে�ড
পেণয্র মেধয্ ঘেটেছ.

কারন

• অপযর্া� শুকােনার তাপমা�া এবং সময় 
• �ায়ােরর গরম বাতােসর পিরমাণ কম
• একিট এয়ার িফ�ার জমাট বাঁধা  
• অনুপযু� হপার ক্ষমতা (সংিক্ষ� শুকােনার সময়)  
• তাপমা�া িনয়�েকর বয্থর্তা

িবপরীেত গৃহীত
বয্ব�া

• শুকােনার অব�ার সংেশাধন এবং অি�মাইেজশন  
• শু� বায়ু ভিলউম সাম�সয্
• একিট এয়ার িফ�ার পির�ার করা  
• হপার এর ক্ষমতা অি�মাইেজশান  
• একিট তাপমা�া িনয়ামক েমরামত

েমা� িনমর্াণ �িট উপাদান শুকােনার অব�ার সােথ স�িকর্ত

১১.১১ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব



ওেয়লদ লাইন

� মাকর্

শটর্ সট

েজিটং
�য্াশ

বারনার মাকর্

� পিজশন � রানার

েগটেমইন পাটর্

েশষ অংশ

১১.১২ ইনেজকশেনর �ীড, ইনেজকশন ে�সার, েহাি�ং ে�সার
ইনেজকশন �ি�য়ায় �ধান েমা� িনমর্াণ �িট

এয়ার মাকর্

ইনেজকশেনর
�ীড

ইনেজকশন অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: শটর্ (সংিক্ষ� ) শট

েমা� িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র

• ভরাট অপযর্া�
• ইনেজকশেনর ে�সার/ �ীড কম
• েরিজন তাপমা�া কম এবং তরলতা অপযর্া�
• অ�ভােগর ে�সার বড় আকােরর ক্ষিত।

উপাদান ফয্া�র • েরিজন তরলতার ঘাটিত আেছ
েমা� ফয্া�র • কম েমা� তাপমা�া, কয্ািভিটর পাতলা েবধ

• েছাট �/ রানার/ েগট
• বায়ু িন�াশন বয্থর্তা, অপযর্া� গয্াস েভ�

েমা� িনমর্াণ অব�া ফয্া�র • ইনেজকশন ে�সার/ �ীড বাড়ান/ েহাি�ং ে�সার বাড়ান
• িফিলং েশেষ �য্াি�ং েফাসর্ এবং/ অথবা ইনেজকশেনর গিত সাম�সয্ করুন

ঘটনা এবং কারণ • শটর্ শট হল েসই অব�া যা েমাে�র কয্ািভিটর স�ূণর্রূেপ পূরণ করা যায় না,
কারণ অপযর্া� পিরমাণ েরিজন, অপযর্া� িফিলং ে�সার ।

১১.১৩ �িটপূণর্ গঠন ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব



ইনেজকশন অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: েজিটং

েমা� িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র • েগট িদেয় যাওয়ার সময় ে�া-�ে�র গিত খুব �ত।

ময্ােটিরয়াল ফয্া�র • েরিজন �বাহ খুব মসৃণ।

েমা� ফয্া�র • েছাট েগট �স-িবভাগীয় এলাকা।

েমা� িনমর্াণ অব�া 
ফয্া�র

• মাি� ে�প �ীড কে�াল িহেসেব ইনেজকশেনর গিত েসট করুন এবং েগেটর মধয্ 
িদেয় যাওয়ার সময় �ীড কিমেয় িদন।

ঘটনা এবং কারণ • েরিজন �বাহ পয্াটানর্ যা েগট কাছাকািছ গিঠত হেত পাের। কারণ েরিজেনর সামেনর 
অংশ শ� হেয় যায় যখন এিট েগট েথেক উেড় যায়

১১.১৪ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব

ইনেজকশন অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: �বাহ িচ�

েমা� িনমর্াণ  সর�াম 
ফয্া�র

• েরিজন তাপমা�া কম এবং তারলয্ অপযর্া�।
• অ�ভাগ ঠা�া।
• ইনেজকশেনর ে�সার কম, ইনেজকশেনর গিত ধীর।

ময্ােটিরয়াল ফয্া�র • েরিজন �বাহ যেথ� মসৃণ নয়।

েমা� ফয্া�র • েমাে�র তাপমা�া কম।
• অপযর্া� েমা� কুিলং সািকর্ট।
• েকা� �াগ পুল েছাট।

েমা� িনমর্াণ অব�া 
ফয্া�র

• ইনেজকশন �ীড এবং ইনেজকশন ে�সার বৃি�।
• েহাি�ং ে�সার সুইেচর অব�ান সাম�সয্ করুন (েদির করার েচ�া করুন)।

ঘটনা এবং কারণ • একিট তর� পয্াটানর্ যা �বােহর িদেক ল�ভােব �দিশর্ত হয়। কারণ �বােহর সামেনর গিত 
ধীর।

১১.১৫ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� িকভােব



ইনেজকশন অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: ওেয়� লাইন

েমা�িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র

• েরিজন  তাপমা�া কম এবং তারলয্ অপযর্া�।
• ইনেজকশেনর ে�সার কম, ইনেজকশেনর গিত ধীর।
• িটেপর অ�ভাগ ঠা�া।

েমেটিরয়াল ফয্া�র • েরিজন �বাহ যেথ� মসৃণ নয়, েরিজন দৃঢ়করণ �ত হয়।
• পদােথর্ উ�ায়ী এবং আ�র্তা েবিশ।

েমা� ফয্া�র • েমা� তাপমা�া কম, িন�াশন �িট আেছ।
• েগট অব�ান েথেক �বাহ �দঘর্য্ দীঘর্।
• িরিলজ এেজ� পিরমাণ েবিশ।

েমা� িনমর্াণ অব�া 
ফয্া�র

• ইনেজকশেনর গিত বাড়ান। ইনেজকশন ে�সার বৃি�, েহাি�ং ে�সার বৃি�।
• েমা� �য্াি�ং েফাসর্ এবং বাতাস েছেড় েদওয়ার জনয্ িফিলং েশেষ ইনেজকশেনর গিত 

সাম�সয্ করুন।

ঘটনা এবং কারণ • িবভ� েরিজন �বােহর স�ম িব�ুেত গিঠত একিট �রিখক পৃে�র পয্াটানর্। কারণ একি�ত 
েরিজন  �বােহর সা�তা েবিশ, স�ম িব�ুেত ইনেজকশেনর ে�সার কম, ছাঁেচর েশেষ বায়ু
আটকা পেড় ইতয্ািদ।

১১.১৬ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব

ইনেজকশন অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: এয়ার মাকর্

েমা� িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র • সামেন �বাহ �ীড �ত

েমেটিরয়াল ফয্া�র • েমেটিরয়ােলর উ� সা�তা

েমা� ফয্া�র • এয়ার েভ� অপযর্া�

েমা� িনমর্াণ অব�া ফয্া�র • েমা� �য্াি�ং েফাসর্ এবং বায়ু ছাড়ার জনয্ ইনেজকশন �ীড �াস করা

ঘটনা এবং কারণ
• েমাে�ড পেণয্র অিভিক্ষ� �ােন এয়ার মাকর্ �দিশর্ত হয় (েমাে�ড পেণয্র উ�ল 

অংশ বা একিট িচে� ছায়াযু� অংশ)
• কারণ: বায়ু �েবেশর ে�স বায়ু িচ� গঠন কের

১১.১৭ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব



ইনেজকশন অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: েপাড়া িচ� (বানর্ মাকর্) 

েমা� িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র

• ইনেজকশেনর গিত খুব �ত।
• �য্াি�ং েফাসর্ খুব েবিশ, এয়ার িরিলজ অপযর্া�।

েমেটিরয়াল ফয্া�র • লুি�েকে�র পিরমাণ অেনক েবিশ।

েমা� ফয্া�র
• িন�াশন �িট আেছ।
• উ� েমা� তাপমা�া।
• েমাে� েতল লাগােনা থােক।

েমা� িনমর্াণ অব�া 
ফয্া�র

• েরিজন তাপমা�া এবং � ঘূণর্ন গিত �াস।
• বায়ু মুি�র জনয্ েমা� �য্াি�ং েফাসর্ সাম�সয্ করুন।
• িফিলং করার আেগ ইনেজকশেনর গিত কিমেয় িদন।

ঘটনা এবং কারণ
• ভরাট অব�ােনর েশেষ �ল� িচ� �দিশর্ত হয় কারণ েমাে�র অভয্�ের গয্াস িনঃসরণ 

অপযর্া� হেল, অবিশ� গয্াসিট েরিজন ে�সার �ারা সংকুিচত হয় এিট উ� তাপমা�ায় 
পিরণত হয় এবং �লেত থােক।

১১.১৮ �িটপূণর্ েমা� িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেবন িকভােব

েহাি�ং টাইম
(েসেক�)

ওঁয়ারেপজ �াশ্

িস� মাকর্

১১.১৯ ইনেজকশেনর �ীড, ইনেজকশন ে�সার, েহাি�ং ে�সার
ে�সার ধারণ �ি�য়ার �ধান েমা� িনমর্াণ �িট

েহাি�ংে�সার



ে�সার ধারণ অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: �য্াশ

েমা� িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র

• অপযর্া� েমা� �য্াি�ং বল, েহাি�ং ে�সার েবিশ। 
• েরিজেনর তাপমা�া েবিশ।

ময্ােটিরয়াল ফয্া�র • ময্ােটিরয়ােলর পযর্া� সা�তা

েমা� ফয্া�র • অিভিক্ষ� এলাকা খুব বড় ছাঁেচর তাপমা�া খুব েবিশ। অনমনীয়তার অভাব।

েমা� িনমর্াণ অব�া ফয্া�র

• একিট �েকর �র �তির করেত �থম পযর্ােয় ধারণ ে�সার কম করুন এবং পেণয্র
আকৃিত �তির করেত ি�তীয় পযর্ােয় েহাি�ং ে�সার সাম�সয্ করুন।    

(��বয্: �থম পযর্ােয় �েয়াগ করা সময় এবং ে�সার �য্াশ এবং িসে�র সােথ
স�িকর্ত)।

ঘটনা এবং কারণ • ে�সার ধের রাখার �ি�য়ায় উপাদান িবভাজন লাইন (PL) েথেক েবিরেয় যায় (যিদ 
পুেরা েমাে� �তির পেণয্ �য্াশ েদখা যায়)

১১.২০ িকভােব �িটপূণর্ েমা�িনমর্াণ ফয্া�র-৯ সনা� করেত হয়

ে�সার ধারণ অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা�িনমর্াণ �িট: িস� মাকর্

েমা� িনমর্াণ সর�াম 
ফয্া�র

• ইনেজকশন ে�সার /েহাি�ং ে�সার কম।
• েরিজেনর তাপমা�া েবিশ।

ময্ােটিরয়াল ফয্া�র • উপাদােনর সংেকাচেনর হার েবিশ।
• েরিজেনর তরলতা খুব মসৃণ।

েমা� ফয্া�র
• েমাে�র তাপমা�া খুব েবিশ।
• েমাে�র তাপমা�া অসম।
• রানার েগট েছাট, েমা� একিট পুরু অংশ আেছ।

েমা� িনমর্াণ অব�া 
ফয্া�র • েহাি�ং ে�সার এবং ে�সার ধের রাখার সময় বাড়ান।

ঘটনা এবং কারণ

• েমাে�ড  পেণয্র পৃে� একিট অবতল আকৃিত েদখা যায়, িবেশষত পুরু অংেশ �চুর
পিরমােণ সংেকাচেনর সােথ পাওয়া যায়। কারণ �েকর �র দুবর্ল হেল িস� িচ� �দিশর্ত
হয় (অনয্িদেক এিট শি�শালী হেল, েমাে� �তির পেণয্র িভতের শূনয্তা �তির হয়)। এিট
েমাে� �তির পেণয্র পৃে�র শীতলতার হােরর সােথ স�িকর্ত।

১১।২১ িকভােব �িটপূণর্ েমা�িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেত হয়

িসংক মাকর্ শূনয্তা



ে�সার ধারণ অব�ার সােথ স�িকর্ত েমা� িনমর্াণ �িট: ওয়ারেপইজ

েমা� িনমর্াণ সর�াম ফয্া�র
• ভিতর্ ে�সার/ ধারণ ে�সার উ�।
• েরিজন গলােনার অভাব, তাপমা�া কম।
• ভরাট গিত ধীর।

ময্ােটিরয়াল ফয্া�র • বড় অিভেযাজন িবকৃিত।

েমা� ফয্া�র
• েমাে�র তাপমা�া েবিশ।
• শীতলকরণ অিভ� নয়।
• অসম �সারণ, িন� েকায়ািলিটর েমা� মুি�, েগট খুব বড়।

েমা� িনমর্াণ অব�া ফয্া�র
• েরিজন তাপমা�া বাড়ােত এবং ভিতর্র সময় কমােনার জনয্ ইনেজকশন গিত /

ইনেজকশন ে�সার সাম�সয্ করুন এবং েহাি�ং ে�সার কম করুন। (গ�েরর
তাপমা�া এবং মূল তাপমা�ার মেধয্ তাপমা�ার পাথর্কয্ েসট করুন)।

ঘটনা এবং কারণ

• ওয়ারেপজ হল েমাে� �তির পেণয্র িবকৃিত এবং েমাচড়। কারণ ঠা�া করার সময়
চােপর অসমতার কারেণ অবিশ� চাপ বা অিতির� িফিলং।

• কখনও কখনও পা�া বয্ব�া েনওয়া কিঠন কারণ েমাে� �তির পেণয্র আকৃিত
�ায়শই এর সােথ স�িকর্ত।

১১.২২ িকভােব �িটপূণর্ েমা�িনমর্াণ ফয্া�র সনা� করেত হয়

অধয্ায়-১২

েমাে�ড পণয্ েথেক আপিন যা েদখেত 
পােরন (েকইস �ািড) 

েকইস �ািড: �াি�ক পণয্ পযর্েবক্ষণ করুন এবং �� স�েকর্ জানুন



১২.১ িপইিট েবাতেলর মুখ সাদা েদখায় েকন?

�� মুখ এই অংশ সাদা েকন?

অনুশীলনী ��-২৮

১ েমাি�ং েমথড ?
২ ময্ােটিরয়ােলর নাম ?
৩ তারা েদখেত সাদা েকন? 

১
২
৩

১২.২ েকন এিট রেঙ িভ�? অনুশীলনী ��-২৯

১ েমাি�ং েমথড ?
২ ময্ােটিরয়ােলর নাম ?
৩ এটার রঙ আলাদা েকন?

সয্া�ল -১ সয্া�ল -২
১

২

৩

সয্া�ল -১ সয্া�ল -২

BA BA

অংশ A এবং অংশ B এর মেধয্ পেণয্র রেঙর পাথর্কয্ কী?



১২:৩ েমা� িনমর্াণ বয্ব�া স�েকর্ িচ�া করুন অনুশীলন ��-৩০

১ েমাি�ং েমথড ?
২ ময্ােটিরয়ােলর নাম 
৩ েগট এর ে�িসিফেকশন িক?

৪ েমাি�ং সাইেকল (েসেক�)?

১
২
৩

৪
েসঃ

১ েমাি�ং েমথড ?
২ ময্ােটিরয়ােলর নাম ?
৩ েগট এর ে�িসিফেকশন িক?

৪ িকভােব কয্ািভিটজ  �াপন 
করা হেব?

১

২

৩

৪

িডিভিড

েকস

িড িভ িড

১২.৪ েমা� িনমর্াণ বয্ব�া স�েকর্ ধারণা

কয্াপ

অনুশীলনী ��-৩১

১ েমাি�ং প�িত ?
২ ময্ােটিরয়ােলর নাম ?
৩ েকেসর িনেচর অংশ সাদা 

েকন?

১

২

৩

১ েমাি�ং প�িত ?
২ ময্ােটিরয়ােলর নাম?
৩ েগট এর ে�িসিফেকশন 

িক?
৪ কয্াপ � অংশ িকভােব 

িরিলজ হেব?

১

২

৩

৪

েকস

েকস

কয্াপ
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