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কপিরাইট 

 

জাতীয় দক্ষতা উন্নয়ন কর্তিৃক্ষ, 

প্রধানমন্ত্রীর কার্াৃলয়। 

১১-১২ তলা, পিপনয়য়াগ ভিন  

ই-৬/পি, আগারগাঁও, শের-ই-িাাংলা নগর, ঢাকা-১২০৭ 

ইয়মইল: ec@nsda.gov.bd 

ওয়য়িসাইট: www.nsda.gov.bd 

ন্যােনাল পিলস শিাটাৃল: http:\\skillsportal.gov.bd 

 

এই কপিয়টপি শিজড লাপনাৃং ম্যায়টপরয়ালটির (পসপিএলএম) স্বত্ত্ব জাতীয় দক্ষতা উন্নয়ন কর্তিৃক্ষ (এনএসপডএ) এর 

পনকট সাংরপক্ষত। এনএসপডএ-এর র্থার্থ অনুয়মাদন ব্যতীত অন্য শকউ িা অন্য শকান িক্ষ এ পসপিএলএমটির শকান 

রকম িপরিতনৃ িা িপরমাজৃন করয়ত িারয়ি না।  

এই পসপিএলএমটি এনএসপডএ কর্তকৃ অনুয়মাপদত প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন অপাজেশন শলয়ভল-২ 

অকুয়িেয়নর কপিয়টপি স্ট্যান্ডাড ৃও কাপরকুলায়মর পভপিয়ত প্রণয়ন কেজে সক্ষে হজেজে। এয়ত ইনজেকশন মোস্টডিং 

মেস্টশন পস্টেচালনা করা ইউস্টনটটি (OU-PS-PIMMO-01-L2-V1) িাস্তিায়য়নর জন্য প্রয়য়াজনীয় তথ্য ও 

কার্ যক্রে সপন্নয়িপেত হয়য়য়ে 

ইনস্ট্রাকেনাল এপিপভটি ততপর করার শক্ষয়ে পসপিএলএম শডয়ভলিার/পেক্ষক/প্রপেক্ষক/এয়সসর এ পসপিএলএমটিয়ক মূল 

শরফায়রি িয়য়ন্ট পহসায়ি ব্যিহার করয়ি। এটি প্রপেক্ষাথী, প্রপেক্ষকয়দর জন্য গুরুত্বপূণ ৃসহায়ক ডকুয়মন্ট। 

এ ডকুয়মন্টটি সাংপিষ্ট পিয়েষজ্ঞ প্রপেক্ষক/য়িোজীিীর দ্বরা এনএসপডএ কর্তকৃ প্রণয়ন কেজে সক্ষে হজেজে।  

এনএসপডএ স্বীকৃত শদয়ের সকল সরকাপর-য়িসরকাপর-এনপজও প্রপেক্ষণ প্রপতষ্ঠায়ন প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন 

অপাজেশন শলয়ভল-২ শকায়সরৃ দক্ষতা পভপিক প্রপেক্ষণ িাস্তিায়য়নর জন্য এ পসপিএলএমটি ব্যিহার করয়ত িারয়ি।   

mailto:ec@nsda.gov.bd
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----------------------- তাপরয়ে অনুপষ্ঠত ------------কর্তিৃক্ষ সভায় অনুয়মাপদত। 
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সক্ষমতাপভপিক পেেন উিকরণ ব্যিহার স্টনজদ যস্টশকা 

 

এই মপডউয়ল প্রপেক্ষণ উিকরণ ও প্রপেক্ষণ কার্কৃ্রম সিয়ক ৃিলা হয়য়য়ে। এই কার্ যক্রমগুয়লা প্রপেক্ষণাথীয়ক সিন্ন 

করয়ত হয়ি। এই মপডউল সফলভায়ি শেষ করয়ল আিপন ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন পস্টেচালনার জন্য প্রজোেনীে 

জ্ঞান, দক্ষো ও েজনাভাব (জকএসএ) অজৃন করয়ত িারয়িন। এোড়াও এটা অনুসেণ কজে টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

কো, প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো, ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা, মোড ও প্যাোস্টেটাে মসট কো এবিং 

পেীক্ষামূলক চালনা সম্পাদন কেজে িারয়িন। একজন দক্ষ অপাজেটজেে জন্য মর্ প্রয়য়াজনীয় জ্ঞান ও ইপতিাচক 

ময়নাভাি প্রয়য়াজন তা এই মপডউয়ল অন্তর্ভকৃ্ত রয়য়য়ে। 

এই মপডউয়ল িপণতৃ পেেনফল অজৃয়নর জন্য আিনায়ক ধারািাপহকভায়ি পেক্ষা কার্কৃ্রম সিন্ন করয়ত হয়ি। এইসি 

কার্কৃ্রম একটি পনপদষৃ্ট শেণীকয়ক্ষ িা অন্যে সিন্ন করা শর্য়ত িায়র। িপণতৃ পেেনফল তথা জ্ঞান ও দক্ষতা অজৃয়নর জন্য 

এসি কার্কৃ্রয়মর িাোিাপে সাংপেষ্ট অনুেীলন ও সিন্ন করয়ত হয়ি।   

পেেন কার্কৃ্রয়মর ধারা জানার জন্য "পেেন কার্কৃ্রম" অাংেটি অনুসরণ কে। ধারািাপহকভায়ি জানার জন্য সূপচিে, 

ইনিেজেশন স্টশট, কার্কৃ্রম িে, পেেন কার্কৃ্রম, পেেনফল এিাং উিরিয়ে পৃষ্ঠা নম্বর ব্যিহার কেজে সক্ষে হজেজে। 

পনপদষৃ্ট িায়ের সায়থ সঠিক সহায়ক উিাদান সিয়কৃ জানার জয়ন্য পেেন কার্কৃ্রম অাংেটি শদেয়ত হয়ি। এই পেেন 

কার্কৃ্রম অাংে আিনার সক্ষমতা অজৃন অনুেীলয়নর শরাডম্যাি পহসায়ি কাজ কয়র। 

ইনিেজেশন স্টশটটি পড়। এয়ত কার্কৃ্রম সিয়কৃ সঠিক ধারণা এিাং সুপনপদষৃ্টভায়ি কাজ করার ধারণা িাওয়া র্ায়ি। 

'ইনিেজেশন স্টশটটি' িড়া শেষ কয়র 'য়সলফ শচক েীট' এ উয়েপেত প্রশ্নগুয়লার উির প্রদান কে। পেেন গাইয়ডর 

ইনিেজেশন স্টশটটি অনুসরণ কয়র 'য়সলফ শচক পেট' সমাপ্ত কে। 'য়সলফ শচক' েীয়ট শদয়া প্রশ্নগুয়লার উির সঠিক হয়য়য়ে 

পক না তা জানার জন্য 'উির িে' শদখুন। 

েব শীজট পনয়দপৃেত ধাি অনুসরণ কয়র র্ািতীয় কার্ ৃসিাদন কে। এোয়নই আিপন নতুন সক্ষমতা অজৃয়নর িয়থ 

আিনার নতুন জ্ঞান কায়জ লাগায়ত িারয়িন।   

এই মপডউল অনুর্ায়ী কাজ করার সময় পনরািিা পিষয়টি সিয়কৃ সয়চতন থাকয়িন। শকায়না প্রশ্ন থাকয়ল 

ফযাপসপলয়টটরয়ক প্রশ্ন করয়ত সাংয়কাচ করয়িন না।  

এই পেেন গাইয়ড পনয়দপৃেত সকল কাজ শেষ করার ির অপজৃত সক্ষমতা মূল্যায়ন কয়র পনপিত হয়িন শর্, আিপন িরিতী 

মূল্যায়য়নর জন্য কতটুকু উিযুক্ত। প্রয়য়াজনীয় সি সক্ষমতা অজৃন হয়য়য়ে পকনা তা জানার জন্য মপডউয়লর শেয়ষ সক্ষমতা 

মান এর একটি শচকপলস্ট্ শদওয়া হয়য়য়ে। এই তথ্যটি শকিলমাে আিনার পনয়জর জন্য।  
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প্রস্টশক্ষণ কার্ যক্রে (Learning Activities) ৩: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা ..................... 36 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-৬.১: পেীক্ষামূলক চালনা কো ....................................................... 93 

মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ৬.১: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো ................... 94 
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মপডউল কয়ন্টন্ট 

  

ইউ ও পস পেয়রানাম ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালনা কে 

ইউ ও পস শকাড OU-PS-PIMMO-01-L2-V1 

মপডউল স্টশজোনাে ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন পস্টেচালনা কো  

মপডউয়লর িণনৃা ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন চালনা করার জন্য প্রয়য়াজনীয় জ্ঞান, দক্ষতা ও 

ময়নাভাি (শক এস এ) সিপকৃত কাজগুয়লা এই মপডউলটিয়ত অন্তর্ভকৃ্ত করা 

হয়য়য়ে।   

এজে টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে কো, প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো, 

ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা, মোড ও প্যাোস্টেটাে মসট কো এবিং 

পেীক্ষামূলক চালনা সম্পাদন কেজে পাোে দক্ষো অন্তর্ভ যক্ত েজেজে। 

নপমনাল সময় ১২০ ঘন্টা 

পেেনফল এই মপডউলটি সিন্ন করার ির প্রপেক্ষাথীরা পনম্ন িপণতৃ কাজ গুয়লা করয়ত 

িারয়ি –  

1. টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে কেজে পােজব 

2. প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কেজে পােজব 

3. ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজে পােজব 

4. মোড মসট কেজে পােজব 

5. প্যাোস্টেটাে মসট কেজে পােজব 

6. পেীক্ষামূলক চালনা কেজে পােজব 

 

অযায়সসয়মন্ট ক্রাইয়টপরয়া: (Assessment Criteria) 

1. প্রজোেনীে টুলস এবিং স্টিটিিংস স্টচস্টিে কো হজেজে  

2. স্টনব যাস্টচে টুলস ব্যবহাে করা হজেজে  

3. প্লাস্টিজকে কাঁচাোজলে ধেন স্টচস্টিে করা হজেজে       

4. থাজে যাপ্লাস্টিক উপকেণ সনাক্ত করা হজেজে  

5. থাজে যাজসট প্লাস্টিক সনাক্ত করা হজেজে  

6. প্লাস্টিক উপকেণ এে েন্য োপোত্রা প্রস্টক্রো চাট য ব্যাখ্যা করা হজেজে  

7. প্লাস্টিক ম্যাটাস্টেোলস এে সুস্টবধা এবিং অসুস্টবধা ব্যাখ্যা করা হজেজে  

8. ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ধেন স্টচস্টিে করা হজেজে  

9. প্রযুস্টক্তগে মেস্টসস্টিজকশন ও মেস্টশজনে রূপজেখা সনাক্ত করা হজেজে  

10. একটি ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ইউস্টনট স্টচস্টিে করা হজেজে  

11. আইএেএজেে েন্য আনুষাস্টিক উপকেন সনাক্ত করা হজেজে  

12. মেস্টশজন স্টনোপত্তা স্টচি ও স্টনজদ যশাবলী ব্যাখ্যা কো এবিং অনুসেণ করা হজেজে  

13. মবস্টসক অপাজেশনাল নীস্টে ব্যাখ্যা করা হজেজে   

14. মেস্টশন স্টনজদ যশ অনুর্ােী পস্টেচালনা করা হজেজে 

15. পণ্য এবিং মেস্টশন মেস্টসস্টিজকশন অনুর্ােী শমাড স্টনব যাচন করা হজেজে  

16. স্টনব যাস্টচে শমায়ডর মভৌে অবস্থা পেীক্ষা করা হজেজে  

17. স্টনব যাস্টচে শমাড ক্ল্যাস্টম্পিং ইউস্টনজট মসট করা হজেজে  
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18. প্লাস্টিজকে ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে স্টহউম্যান মেস্টশন ইন্টােজিস (HMI) অয়েষণ করা হজেজে  

19. ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যোস্টেটাে গুস্টল মোড এবিং পণ্য অনুসাজে সনাক্ত করা হজেজে 

20. মেস্টশন ইন্টােজিজস প্যোস্টেটাে গুস্টল মসট করা হজেজে 

21. মেস্টশন ম্যানুোল মোজে মসট করা হজেজে  

22. প্যাোস্টেটার মচক করা হজেজে  

23. অপাজেশনাল ক্রে ব্যাখ্যা কো ও বোে োখা হজেজে   

24. পেীক্ষামূলক চালনা সঞ্চালন করা হজেজে 
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স্টশখনিল -১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যব্হার কেজে পােজব। 

অযাজসসজেন্ট োনদন্ড 

 

1. প্রয়য়াজনীয় টুলস এিাং পফটিাংস পচপিত করা হয়য়য়ে 

2. পনিাৃপচত টুলস ব্যিহার করা হয়য়য়ে 

শেয ও স্টেজসাস য 
1. প্রকৃত কময়ৃক্ষে অথিা প্রপেক্ষণ িপরয়িে 

2. পসপিএলএম 

3. হযান্ডআউটস  

4. কাগজ, কলম, শিপিল ও রািার 

5. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

6. ল্যািটি / শডক্সটি 

7. মাপিপমপডয়া প্রয়জির 

8. ইন্টারয়নট সুপিধা 

9. পিদ্যযৎ সুপিধা / শজনারয়টর 

স্টবষেবস্তু ▪ টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে কো 

• অযায়লন কী শসট 

• স্ক্রু ড্রাইভার শসট 

• ওয়িন এনড শরঞ্চ 

• িাইি শরঞ্চ 

• প্লায়াস ৃশসট 

• এডজাস্ট্িল শরঞ্চ 

• হাতুপড়ি 

• ইয়লকপিক শটস্ট্ার 

• টকৃ শরঞ্চ 

• ইস্পাত দপড়ি 

• আই-শিাি 

• পস-ক্ল্যাি 

• ইউ-ক্ল্যাি 

• পিতয়লর রড 

• ফুটয়রস্ট্ 

প্রস্টশক্ষণ পদ্ধস্টে 

 

1. আজলাচনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশ যন (Demonstration) 

4. স্টনজদ যস্টশে অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বেন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রজেক্ট ওোকয (Project Work) 

7. সেস্যা সোধান (Problem Solving) 

8. োথাখাটাজনা (Brainstorming) 
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9. শেনয়ডড (Blended) 

অযাজসসজেন্ট পদ্ধস্টে 

 

1. স্টলস্টখে পেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশ যন (Demonstration)  

3. মেৌস্টখক প্রশ্ন (Oral Questioning)   
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পেক্ষণ/প্রপেক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) -১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে কো 

 

এই স্টশখনিল অেযজনে লজক্ষয স্টশখনিজল অন্তর্ভ যক্ত স্টবষেবস্তু এবিং পােিেম্যান্স ক্রাইজটস্টেো অেযজনে েন্য স্টনম্নস্টলস্টখে 

কােযক্রেগুজলা পর্ যােক্রজে সম্পাদন কে। কােযক্রেগুজলাে েন্য বস্টণ যে স্টেজসাস যসমূহ ব্যাবহাে কে।  

 

স্টশখন কার্ যক্রে 

(Learning Activities) 

ঊপকেণ / স্টবজশষ স্টনজদ যশনা 

(Resources / Special instructions) 

1. এই েস্টেউলটিে ব্যবহাে স্টনজদ যস্টশকা 

অনুসেণ কেজে হজব।  

1. স্টনজদ যশনা পড়। 

2. ইনিেজেশন স্টশট পড়জে হজব। 2. ইনিেজেশন স্টশট ১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

3. মসলি মচজক প্রদত্ত প্রশ্নগুজলাে উত্তে 

প্রদান কে এবিং উত্তেপজত্রে সাজথ 

স্টেস্টলজে স্টনস্টিে হজে হজব।  

3. মসল্ফ-জচক পেট ১ -এ মদো প্রশ্নগুজলাে উত্তে প্রদান কে।   

    উত্তেপত্র ১ -এে সাজথ স্টনজেে উত্তে স্টেস্টলজে স্টনস্টিে কে।  

4. েব/টাি স্টশট ও মেস্টসস্টিজকশন স্টশট 

অনুর্ােী েব সম্পাদন কে। 

4. স্টনজম্নাক্ত েব/টাস্ক পেট অনুর্ােী েব/টাস্ক সম্পাদন কে 
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ইনিেজেশন স্টশট (Information Sheet) ১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

 

স্টশখন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরয়মেন েীট িয়ড় স্টশক্ষাথীগণ-  

 

1.1 প্রজোেনীে টুলস এবিং স্টিটিিংস স্টচস্টিে কেজে পােজব  

1.2 স্টনব যাস্টচে টুলস ব্যবহাে কেজে পােজব 

 

1.1 প্রজোেনীে টুলস এবিং স্টিটিিংস (Tools & Fittings): 

 

নীয়চর েপিয়ত শতামরা পক শদেে িলয়ত িারয়ি? 

 

                                                     প্লাপস্ট্ক ইনয়জকেন পসপরঞ্জ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                     প্লাপস্ট্ক ইনয়জকেন পসপরঞ্জ 

হযাঁ, এটি একটি ইনয়জকেয়নর পসপরঞ্জ। 

র্া স্টদজে ডাক্তারগণ তরল ঔষধ আমায়দর েরীয়র িা শরাগীর েরীয়র ইয়ঞ্জি কয়র থায়কন । এই তরল ঔষধ 

েরীয়র শঢাকার ির পিপভন্ন শভয়নর মাধ্যয়ম আমায়দর শদয়হর সমস্ত অঙ্গ-প্রেযজি শিৌোে । 

নীয়চর পচয়ে একটি প্লাপস্ট্ক ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর েপি শদওো আয়ে । এই শমপেয়নর সাহায়ে 

প্লাপস্ট্ক শরপজন এ পহটিাং কমেল এর মাধ্যয়ম তাি প্রমোগ কয়র কঠিন হয়ত সহনীে তরল অিস্থাে শমাড এর 
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পভতয়র প্রয়িে কপরমে শদওো হে । তেন এই গপলত তরল শরপজন শমায়ডর  রানার / নাপলর মাধ্যয়ম 

কযাপভটিয়ত পগমে শিৌৌঁোে ও পনপদষৃ্ট কাপিত প্লাপস্ট্ক িয়ের আকার ধারণ কয়র থায়ক । অতঃির আমরা 

এই িে শমায়ডর কুপলাং পসয়স্ট্য়মর সাহায়ে োন্ডা কয়র সাংগ্রহ কপর। 

 

   

 

 

 

 

 

                                                                       

                                                                     প্লাপস্ট্ক ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন 

                                            

 

 

 

পগ্রজ গান (Grease gun):  ইহা 

ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন  হয়ত আরম্ভ কপরো  

পিপভন্ন প্রকার  শমপেয়নর  মুপভাং অাংয়ে  ও 

শিোপরাং এ  পনপিয়লর সাহায়ে ইনয়জকেন  

িদ্ধপতয়ত  িল প্রমোগ কয়র  কাপিত স্থায়ন  পগ্রজ 

িা  লুপিয়কটিাং  শিৌৌঁয়ে শদওো হে  ।    ইহা একটি 

ফযািপরর  অতীি প্রমোজনীে  টুলস  । 

  

 

 

 

 

হযান্ড টুলস একটি পডভাইস র্াহা ইয়লকপিপসটি 

িা িাওোর োড়িাই আমায়দর হায়তর সাহায়ে 

পনপদষৃ্ট কায়জর জন্য ব্যিহৃত হে ।  
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স্ক্রু ড্রাইভার (Screw Driver)  

      ইহা শকান পকছুয়ক স্ক্রু এর মাধ্যয়ম েক্ত িপড িা শেয়মর সয়ঙ্গ মজবুত কপরো আটকায়নার জন্য হযান্ড 

টুলস পহয়সয়ি ব্যিহার করা হে । ইহা আটকায়নার জন্য ডান পদয়ক ঘুরায়ত হে ও শোলার জন্য িাম পদয়ক । 

                                                                                                  

 

 

 

 

মাইনাস / ফ্লাট শহড স্ক্রু ড্রাইভার      স্ট্ার শহড স্ক্রু ড্রাইভার 

  

প্লায়াস ৃ(Pliers)  

ইহা সাধারণভায়ি শকান পকছু েক্ত কপরো ধপরয়ত অথিা তার 

জাতীে শকান নমনীে িদাথ ৃকতনৃ কপরয়ত ব্যিহার করা হে । 

এর হাতয়ল ইনসুয়লেন থাকাে আমরা ইহায়ক ইয়লকপিক 

ওোপরাং এর কায়জও ব্যিহার কপরয়ত িাপর ।        

এডজাস্ট্িল শরঞ্চ (Adjustable 

Wrench) 

ইহা শর্ শকান োঁজ যুক্ত শিাি শর্মন 

পেয়কাণাকার, শচৌকন আকার, সপ্তম শকানাকার 

শিাি দ্বারা দ্যই িা তয়তাপধক জি শক সাধারণ 

মায়নর সুদৃঢ়িভায়ি আটকায়নার শক্ষয়ে ব্যিহার 

করা হে । শিাি শোলা িা লাগায়নার শক্ষয়ে এর 

মুে শোট িড়ি করা র্াে জন্য ইহায়ক 

এডজায়স্ট্িল  শরঞ্চ িলা হে । 
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                ফ্লাট শহড স্ক্রু ,     স্ট্ার শহড স্ক্রু                                                                         
 

 

 

 

                         

 

                        হাফ শেড শিাি 

পগ্রি শরঞ্চ (Grip Wrench) : 

মর্ মকাজনা মোট েব মক সুদৃঢ় ভাজব ধজে োখাে 

মক্ষজত্র ইহা ব্যবহাে কো হে র্াহা প্লাোস য দ্বাো 

সম্ভব নে। 
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অযায়লন কী (Allen Key)  

এই টুলস এপলাং শিায়ির মাথাে প্রয়িে কপরয়য় িাোিাপে দ্যইটি জি শক অতযন্ত সুদৃঢ়িভায়ি আটকায়নার 

শক্ষয়ে িা খুপলয়ত ব্যিহার করা হে । প্লাপস্ট্ক ইনয়জকেন শমপেন শমায়ডর শক্ষয়ে সচরাচর এই ধরয়নর 

এয়লন শিাড ব্যিহার হে । ফয়ল এয়লন পক টুলস আমায়দর পিয়েষভায়ি প্রমোজন হে । 

 

  

িক্স এন্ড শরঞ্চ / গুটি শরঞ্চ (Box End Wrench)  

এই িক্স এন্ড শরঞ্ / গুটি শরঞ্চ পচয়ে সাংয়র্াপজত শিাি গুয়লায়ক িরস্পর এক িা একাপধক র্য়ির 

সয়ঙ্গ অতযন্ত সুদৃঢ়িভায়ি সাংযুক্ত িা আটকায়নার িা শোলার শক্ষয়ে ব্যিহার করা হে । 

 এয়লন পক ও এয়লন পক শিাি (Allenkey & 

Ellenkey bolt) : 

পচয়ের সাহায়ে এয়লন পক ও এয়লন পক শিাি 

এর ব্যিহার শদোয়না হয়র়্িয়ে । 



  

11 

 

  

 

হাই শটিায়রচার থায়মাৃপমটার   শমজাপরাং গান 

(High temp. Thermometer 

measuring gun):  

এই ইিিুয়মন্ট িা টুল শসট দ্বারা  আমরা সহয়জই  

ইনয়জকেন  ব্যায়রয়লর  পহটায়রর শটিায়রচার  

এিাং  শমায়ডর শটিায়রচার  পনধাৃরণ করয়ত 

িাপর  এর ফয়ল আমায়দর  উৎিাদয়ন মানসম্মত 

িে  ততপরয়ত  প্রভূত  সহয়র্াপগতা  আনেন কয়র 

 

ওয়িন এনড (Double Head) শরঞ্চ   

এই ওয়িন এন্ড শরঞ্ পচয়ে সাংয়র্াপজত শিাি গুয়লায়ক িরস্পর এক িা একাপধক র্য়ির সয়ঙ্গ অতযন্ত সুদৃঢ়িভায়ি 

সাংযুক্ত িা আটকায়নার িা শোলার শক্ষয়ে ব্যিহার করা হয় । 

  

িাইি শরঞ্চ (Pipe Wrench) : ইহা মূলতঃ শগালাকার িা িাইি জাতীে প্যাচ যুক্ত শকান জি শক শর্মন 

পজআই িাইি, প্লাপস্ট্ক িাইি, এমএস িাইি িা শকান শগালাকার শ্যাফ্ট (Shaft) শক দৃঢ়িভায়ি আটকায়না িা 

শোলার শক্ষয়ে ব্যিহার করা হে । 
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ইয়লকপিক শটস্ট্ার (Electric Tester) 

ইহা সাধারণত শকান ইয়লকপিক সাপকৃয়ট পিদ্যযৎ 

প্রিাহ আয়ে পকনা / ইপন্ডয়কটর ল্যাি জ্বয়ল আয়ে 

পকনা তাহা শদোর জন্য ব্যিহার করা হয়। 

িাোিাপে শোট শোট স্ক্রু টাইট িা লুস করার 

শক্ষয়েও ব্যিহার করা হয়। 

পডপজটাল শটস্ট্ার (Digital Tester) : ইহার 

মাধ্যয়ম শকিল এর পভতয়র শভায়িয়জর উিপস্থপত 

ইপন্ডয়কটর ল্যাি জ্বয়ল থাকার মাধ্যয়ম 

ইয়লকপিপসটির উিপস্থপত  শদেয়ত িা বুঝয়ত িারা 

র্ায়।   

 

হাতুপড়ি (Hammer)  

ইহা আমায়দর প্রাতযপহক জীিয়ন শর্মন দরকার শতমপন ইন্ডাপস্ট্রোল কায়জও এর ব্যিহার অিপরসীম। শর্য়কায়না 

জি শক তার আকার আকৃপত িপরিতয়ৃনর শক্ষয়ে ইহা ব্যিহার করা হয় । পচয়ে র্াহা শদোয়না হইোশে। প্রমোজয়ন 

ইহার গেন কেয়না শলাহা কেয়না িাে িা তামা িা কাে িা নাইলন িা শটফলন এর হয়য় থায়ক । 
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রায়চট (Ratchet) : ইহা দ্বারা এয়লন পক শিাি িা িল শহয়টড শিাি শক খুি দ্রুততম সময়য়র 

ময়ধ্য জি হয়ত শোলা র্াে । রায়চট এর মাথার উিয়র একটি পগোর নি থায়ক র্া পদয়য় এটিয়ক 

একমুেী লক কয়র রাো র্াে। ফয়ল শকান শিাি লাগায়নার সমে শুধু ডানপদয়ক এর নিটি কাজ 

করয়ি পকন্তু িায়ম এটি পরাং এর সাহায়ে শুধুমাে ঘুরয়ত থাকয়ি। শতমপন আিার শিাি শোলার 

সমে এটি লক করয়ল শুধু িায়ম এটি শিাি শোলার শক্ষয়ে কাজ করয়ি পকন্তু ডায়ন লক থাকার 

কারয়ণ এটি ডায়ন এমপন এমপন ঘুরয়ি। এটি  শিাি শোলা িা লাগায়নার গপতয়ক বৃপদ্ধ কয়র । 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

টক ৃশরঞ্চ (Torque Wrench)  

টকৃ শরঞ্ শর্ শকান প্যাচ যুক্ত শিািয়ক পনপদষৃ্ট িপরমাণ শপ্রসার 

প্রমোশগ আটকায়নার শক্ষয়ে ব্যিহৃত হয়। উন্নত পিয়ে ইহা িহুল 

ভায়ি প্রচপলত। পিয়েষ কয়র শমাড র্েন পডজঅযায়সম্বপল িা শোলা 

হয় তেন এর পিপভন্ন অাংেয়ক আিার সাংযুক্ত কপরয়ত শিায়ির 

মাধ্যয়ম আটকায়না হয় । শসয়ক্ষয়ে এয়ককটি অাংয়ের িা র্য়ির 

সয়ঙ্গ আটকায়না শিাি এ পনপদষৃ্ট শপ্রসার প্রমোগ কপরয়ত হয়। 

শমাট কথা শমপেন িা শমায়ডর শর্ শকায়না স্থায়নর শিািয়ক পনপদষৃ্ট 

মায়নর শপ্রসার প্রমোগ কয়র আটকায়নার শক্ষয়ে ইহার ব্যিহায়রর 

পিকল্প শনই । প্রমোজয়ন র্য়ির উির পভপি কয়র শিায়ির 

শপ্রসায়রর একটি চাট ৃিা তাপলকা আমরা ততপর করয়ত িাপর । 

 

ইস্পাত দপড়ি (Steel Rope): ইহায়ক পস্ট্ল শরাি ও িলা হয়। 

ইহার সপহত ইউ ক্ল্াম যুক্ত কয়র আই শিাি এর মাধ্যয়ম শমাড 

শক এক স্থান শথয়ক অন্য স্থায়ন স্থানান্তর করা র্ায় িা ওভার শহড 

শক্রয়নর মাধ্যয়ম উিয়র পনয়চ উোনামা করায়না র্ায় । 
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আই-শিাি (Eye Bolt): আই শিাি শমায়ডর 

মাথাে প্যাচ পদয়য় লাপগয়য় পস্ট্ল শরাি পদয়য় 

ঝুপলয়য় ওভারয়হড শক্রন এর মাধ্যয়ম শমপেয়নর 

প্লাটুয়ন শসট কপরয়ত ব্যিহৃত হে। ইহার সাহায়ে 

শমাড শক এক স্থান হয়ত ওভারয়হড শক্রয়নর 

আওতাধীন এক স্থান হয়ত অন্য স্থায়ন স্থানান্তর 

করা র্াে। 

ইউ-ক্ল্যাি (U Clamp) : আই শিায়ির পভতয়র 

শর্ পস্ট্ল শরাি শেঁচায়না থায়ক তায়ক আটপকয়য় 

রাোর জন্য ইউ ক্ল্াম ব্যিহার করা হে। র্াহা পচয়ে 

প্রদেনৃ করা হয়লা। 

 

 

  

 

 

 

ইউ ক্ল্াম (U-Clamp): ব্যিহার করা হে র্াহা পচয়ে 

প্রদেনৃ করা হয়লা। 

                  

 

পিতয়লর রড (Brass Rod) : ইহা দ্যই শথয়ক পতন পফট 

লম্বা কয়র কাটা হে এিাং এক মাথা প্রমোজন ময়তা শচাো িা 

চযাপ্টা করা হে। র্াহার সাহায়ে ইনয়জকেন নয়জল ও 

শমায়ডর স্প্রু শত আটকায়না শর্ গপলত প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল 

থায়ক তাহা পনষ্কােন করয়ত িা িপরষ্কার কপরয়ত ব্যিহৃত হে। 

শমাড শময়টপরোল এর তুলনাে িাে রড নমনীে হওোর 

কারয়ণ আমরা িাে রড ব্যিহার কপর। আমরা কেয়না িড়  স্ক্রু 

ড্রাইভার শসোয়ন একই কায়জর জন্য ব্যিহার কপরি না। 

কারণ এয়ত শমাড নালীর বুয়স আঘাত প্রাপ্ত হওোর সমূহ 

সম্ভািনা থায়ক । 
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িাওয়ার হযান্ড টুলস (Power Hand Tools)  

শর্ টুলস আমরা হাত দ্বারা ব্যিহার কপরয়ত তিদ্যযপতক েপক্তর (Electric power) প্রয়য়াজন হয় িা তিদ্যযপতক 

েপক্ত দ্বারা চালাইয়ত হয় িা অিায়রট কপরয়ত হে। শসই ধরয়নর টুলস শক িাওোর হযান্ড টুলস িয়ল । 

িাওয়ার হযান্ড গ্রাইপন্ডাং শমপেন (Hand Grinding Machine) 

ইহা একটি গুরুত্বপূণ ৃ টুল পিয়েষ র্াহা ঘূণাৃেমান ঘষয়ৃণর মাধ্যয়ম শকান ওোক পিস শথয়ক অপতপরক্ত 

শময়টপরয়াল অিসারয়ণর জন্য ব্যিহৃত হয়। ইহায়ত পিপভন্ন রকম পডি ব্যিহার করা হয়। এই পডি এর 

সাহায়ে পনম্নপলপেত কার্াৃপদ সিন্ন হে। শমটাল কাটা ও প্রমোজয়ন মসৃণ করা, কাে কাটা ও প্রমোজয়ন 

মসৃণ করা শর্ শকান প্রকার রড শসটা অযালুপমপনোম িা িাে, র্াই শহাক না শকন ঘূণাৃেমান ঘষয়ৃণর সাহায়ে 

শচাো িা ইচ্ছামত আকৃপতয়ত িপরিতনৃ করা র্ায়।  

ইহা ব্যিহায়র পিয়েষ সতকৃতা অিলম্বন কপরয়ত হে। সামান্য অময়নায়র্াগীর কারয়ণ দ্যঘটৃনা ঘটার সম্ভািনা 

অয়নক শিপে থায়ক। 

 

 

িাওোর হযান্ড গ্রাইপন্ডাং শমপেন (Hand Grind-

ing Machine) 

হট গান (Hot gun) : ইহা শমাড সূক্ষ্মভায়ি 

পক্ল্পনাং এ ব্যিহার করা হে । 

 

িাওোর হযান্ড পড্রল শমপেন (Power hand 

drill machine)  

ইহা ওোকৃেয়ি একটি প্রমোজনীে টুল পিয়েষ। 

ইহার সাহায়ে আমরা শর্য়কায়না েক্ত ধাতু িা 

শমটাল িা কাে িা পিতল, অযালুপমপনোম র্াহাই 

শহাক না শকন প্রমোজন শমাতায়িক পেদ্র করয়ত 

িাপর। ইহার ভাইয়িটিাং অিেন এর সাহায়ে 

কাংপক্রট ঢালাই শভয়ে শফলার কাজও কয়র 

থাপক। শর্য়হতু এই টুলসটি পিদ্যযৎ চাপলত তাই 

ব্যিহায়রর সমে অপত সতকৃতা অিলম্বন কপরয়ত 

হে। 
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মসলি মচক (Self-Check)- ১:  টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

 

প্রস্টশক্ষণাথীজদে েন্য স্টনজদ যশনা:- উপজোক্ত ইনিেজেশন শীট পাঠ কজে স্টনজচে প্রশ্নগুজলাে উত্তে স্টলখুন- 

 

অস্টে সিংস্টক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

 

 

1. পক পক টুলস আমরা সচরাচর শিপে ব্যিহার কপর? 

2. সাধারণভায়ি প্যাচ যুক্ত শর্ শকায়না স্ক্রু িা শিাি খুপলয়ত শকান পদয়ক ঘুরাইয়ত হে? 

3. শিাি খুলয়ত এডজায়স্ট্িল শরঞ্চ ব্যিহায়র অসুপিধা পক?  

4. শিাি খুলয়ত ওয়িন এন্ড শরঞ্চ ব্যিহায়র সুপিধা পক? 

5. টকৃ শরঞ্চ আমরা শকাথাে ব্যিহার কপর এিাং শকন? 

6. স্প্রু বুপোং হয়ত অপতপরক্ত প্লাপস্ট্ক সরাইয়ত পিতয়লর রড শকন ব্যিহার কপর? 

7. আই শিাি শকাথাে ব্যিহার কপর? 

8. স্প্রু বুপোং এ গপলত প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল সরাইয়ত িড় স্কু ড্রাইভার শকন ব্যিহার কপর না? 

9. হযান্ড টুলস কায়ক িয়ল? 

10. শটস্ট্ার পক কায়জ ব্যিহার হে? 

11. ইস্পাত দস্টড় শকাথাে ব্যিহার কপর ও শকন কপর? 
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উত্তেপত্র (Answer Key)-১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

 

1. পক পক টুলস আমরা সচরাচর শিপে ব্যিহার কপর? 

            উত্তে: শটস্ট্ার, স্ট্ার স্ক্রু ড্রাইভার, মাইনাস স্ক্রু ড্রাইভার, প্লাোস,ৃ এয়লন পক, ওয়িন এন্ড শরঞ্জ, হাতুস্টড়। 

 

2. সাধারণভায়ি প্যাচ যুক্ত শর্ শকায়না স্ক্রু িা শিাি খুপলয়ত শকান পদয়ক ঘুরাইয়ত হে? 

             উত্তে: িামপদয়ক অথিা ঘস্টড়র কাঁটা শর্পদয়ক শঘায়র তার উয়িা পদয়ক। 

 

3. শিাি খুপলয়ত এডজায়স্ট্িল শরঞ্চ ব্যিহায়র অসুপিধা পক? 

      উত্তে:  ইহা অযাডজায়স্ট্িল হওোর কারয়ণ শিািয়ক কঠিন দৃঢ়িভায়ি টাইট শদওো র্াে না কারণ এয়দর 

চুোল শফ্লপক্সিল। 

4. শিাি খুপলয়ত ওয়িন এন্ড শরঞ্চ ব্যিহায়র সুপিধা পক? 

উত্তে:  ইহা শেড যুক্ত শিাি শক দৃঢ়ি কঠিনভায়ি টাইট িা আটকায়না র্াে। 

 

5. টকৃ শরঞ্চ আমরা শকাথাে ব্যিহার কপর এিাং শকন? 

উত্তে: শমাড এর পিপভন্ন অাংে শোলার ির পুনরাে bolted করয়ত, শর্ সমস্ত জােগাে 

আটকায়নার মাো একই শপ্রসার এর অধীন হে। শস সমস্ত জােগাে ইহা ব্যিহার কপরি। 

6. স্প্রু বুপোং হয়ত অপতপরক্ত প্লাপস্ট্ক সরাইয়ত পিতয়লর রড শকন ব্যিহার কপর? 

  উত্তে: স্প্রু বুপোং শমটায়লর ততপর ইহা অয়িক্ষাকৃত পিতয়লর শচমে অয়নক েক্ত তাই পিতয়লর রড বুপোং 

এ গপলত প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল োড়াইয়ত শকান দাগ িা স্ক্র্যাচ িয়র না। 

7. আই শিাি শকাথাে ব্যিহার কপর? 

            উত্তে: ওভার শহড শক্রন দ্বারা শমাড শক উিয়র উোইয়ত আই শিাি শমাড এর শেয়ড যুক্ত করয়ত হে। 

8. স্প্রু বুপোং এ গপলত প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল সরাইয়ত িড় স্কু ড্রাইভার শকন ব্যিহার কপর না? 

উত্তে: িড় স্কু ড্রাইভার অয়নকটা হাট ৃশমটায়লর ততপর। এর দ্বারা স্প্রু বুপোং হয়ত প্লাপস্ট্ক পরমুভ করয়ল 

শসোয়ন দাগ িড়ার সম্ভািনা খুি শিপে থায়ক। 

9. হযান্ড টুলস কায়ক িয়ল? 

উত্তে: শর্ সমস্ত পডভাইস আমরা ফযািপরয়ত িা ওোকৃেয়ি সচরাচর হায়তর সাহায়ে ব্যিহার কপর 

তাহাই হযান্ড টুলস। 

10. শটস্ট্ার পক কায়জ ব্যিহার হে? 

উত্তে: শকান ইয়লকপিক সাপকৃয়ট ইয়লকপিপসটি প্রিাহ হইয়তয়ে পকনা শদোর জন্য আমরা শটস্ট্ার 

ব্যিহার কপর। 

11. ইস্পাত দস্টড় শকাথাে ব্যিহার কপর ও শকন কপর? 

 উত্তে: আই শিাি শমাড এ আটকায়নার ির ইস্পাত দস্টড় এর পভতর পদমে ওভার শহড শক্রয়নর হূয়কর 

সয়ঙ্গ সাংযুক্ত কয়র উিয়র উোইয়ত ব্যিহার করা হে। 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-১.১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

টাইজটল: টুলসগুজলাে নাে ও ব্যবহাে স্টলখা  

উজেশ্য: প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন পস্টেচালনাে প্রজোেনীে টুলসগুজলাে সাজথ পস্টেস্টচে হওো।  

 

কায়জর ধারািাপহকতা: 

 

1. স্টেসজপ্লজে প্রজোেনীে টুলসগুজলা সাস্টেজে োখজে হজব  

2. প্রস্টশক্ষাথী টুলসগুজলা মদজখ সনাক্ত কেজব  

3. মেস্টসস্টিজকশন স্টশজট প্রদত্ত েক অনুর্ােী টুলজসে নাে ও ব্যবহাে স্টলজখ ঘেগুজলা পূেণ কেজব  

4. কাে মশষ হজল ইন্সট্রাক্টেজক মদস্টখজে স্টনজে হজব   
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মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ১.১: টুলস এবিং স্টিটিিংস ব্যবহাে 

টাইজটল: টুলসগুজলাে নাে ও ব্যবহাে স্টলখা 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

▪ মনাটবুক  

▪ মপস্টন্সল/কলে  

টুলসগুজলাে নাে ও ব্যবহাে স্টলখাে েক:  

 ক্রেঃ টুলজসে েস্টব টুলজসে নাে ব্যবহাে 

১ 

 

  

২ 

 

  

৩ 

 

  

৪ 

 

  

৫ 

 

  

৬ 
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৭ 

 

  

8 

 

  

9 

 

  

10 
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স্টশখনিল -২: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কেজে পােজব 

অযাজসসজেন্ট োনদন্ড 

 

1. প্লাপস্ট্য়কর কাঁচামায়লর ধরন পচপিত করা হয়য়য়ে  

2. থাজে যাপ্লাস্টিক উপকেণ সনাক্ত কো হজেজে                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       

3. থায়মাৃয়সট প্লাপস্ট্ক সনাক্ত করা হয়য়য়ে 

4. প্লাপস্ট্ক উিকরণ এর জন্য তািমাো প্রপক্রয়া চাট ৃব্যাখ্যা করা হয়য়য়ে 

5. প্লাপস্ট্ক ম্যাটাপরয়ালস এর সুপিধা এিাং অসুপিধা ব্যাখ্যা করা হয়য়য়ে 

শেয ও স্টেজসাস য 1. প্রকৃত কময়ৃক্ষে অথিা প্রপেক্ষণ িপরয়িে 

2. পসপিএলএম                                                                            

3. হযান্ডআউটস                                                                                                                                       

4. কাগজ, কলম, শিপিল ও রািার 

5. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

6. ল্যািটি / শডক্সটি 

7. মাপিপমপডয়া প্রয়জির 

8. ইন্টারয়নট সুপিধা 

9. পিদ্যযৎ সুপিধা / শজনারয়টর স্টবষেবস্তু 1. প্লাস্টিক এবিং প্লাস্টিজকে কাঁচাোজলে প্রকাে 

▪ থাজে যাপ্লাস্টিক 

▪ থাজে যাজসট প্লাস্টিক 

2. থাজে যাপ্লাস্টিক উপকেণ 

▪ সাধােন মক্ষজত্র 

• পস্টলস্টথন (PE) 

• পস্টলজপ্রাস্টপস্টলন (PP) 

• পস্টলিাইস্টেন (PS) 

• অযাস্টক্রজলাস্টনট্রাইল বুটাস্টেন িাইস্টেন (ABS) 

• পস্টলস্টভনাইল মক্ল্াোইে (PVC) 

• পস্টলস্টেথাইল মেথাক্রাইজলট (PMMA) 

• পস্টলস্টথন মটজেিথাজলট (PET) 

• মসলুজলাে অযাস্টসজটট (CA) 

• পস্টলজটট্রাফ্লুজোইস্টথস্টলন (PTFE) 

▪ ইস্টিস্টনোস্টেিং উপকেণ 

• পস্টল অযাোইে (PA) 

• পস্টল কাব যজনট (PC) 

• পস্টল অস্টি স্টেস্টথস্টলন (POM) 

• পস্টল স্টবউটিস্টলন মটজেিথাজলট (PBT) 

▪ সুপাে ইস্টিস্টনোস্টেিং উপকেণ 

• পস্টল ইথাে ইথাে স্টকজটান (PEEK) 

• পস্টলোইে ইোইে (PAI) 

৩. থাজে যাজসট প্লাস্টিক 

▪ মেলাোইন িেোলস্টেহাইে (MF) 
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▪ ইউস্টেো িেোলস্টেহাইে (UF) 

▪ মিনল িে যালস্টেহাইে (PF) 

▪ ইজপাস্টি (EP) 

▪ অসম্পৃক্ত পস্টলজেিাে (UP) 

৪. প্লাস্টিক উপকেণ েন্য োপোত্রা প্রস্টক্রো চাট য  

৫. প্লাস্টিক সােগ্রীে সুস্টবধা এবিং অসুস্টবধা 

প্রস্টশক্ষণ পদ্ধস্টে 

 

1. আজলাচনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশ যন (Demonstration) 

4. স্টনজদ যস্টশে অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বেন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রজেক্ট ওোকয (Project Work) 

7. সেস্যা সোধান (Problem Solving) 

8. োথাখাটাজনা (Brainstorming) 

9. শেনয়ডড (Blended) 

অযাজসসজেন্ট পদ্ধস্টে 

 

1. স্টলস্টখে পেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশ যন (Demonstration)  

3. মেৌস্টখক প্রশ্ন (Oral Questioning)   
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প্রস্টশক্ষণ কার্ যক্রে (Learning Activities) ২: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

 

এই স্টশখনিল অেযজনে লজক্ষয স্টশখনিজল অন্তর্ভ যক্ত স্টবষেবস্তু এবিং পােিেম্যান্স ক্রাইজটস্টেো অেযজনে েন্য 

স্টনম্নস্টলস্টখে কােযক্রেগুজলা পর্ যােক্রজে সম্পাদন কে। কােযক্রেগুজলাে েন্য বস্টণ যে স্টেজসাস যসমূহ ব্যাবহাে কে।  

স্টশখন কার্ যক্রে 

(Learning Activities) 

ঊপকেণ / স্টবজশষ স্টনজদ যশনা 

(Resources / Special instructions) 

1. এই েস্টেউলটিে ব্যবহাে স্টনজদ যস্টশকা 

অনুসেণ কেজে হজব।  

1. স্টনজদ যশনা পড়। 

2. ইনিেজেশন স্টশট পড়জে হজব। 2. ইনিেজেশন স্টশট ২: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

3. মসলি মচজক প্রদত্ত প্রশ্নগুজলাে উত্তে 

প্রদান কে এবিং উত্তেপজত্রে সাজথ 

স্টেস্টলজে স্টনস্টিে হজে হজব।  

3. মসল্ফ-জচক পেট ২ -এ মদো প্রশ্নগুজলাে উত্তে প্রদান কে।   

4. উত্তেপত্র ২ -এে সাজথ স্টনজেে উত্তে স্টেস্টলজে স্টনস্টিে কে।  

4. েব/টাি স্টশট ও মেস্টসস্টিজকশন 

স্টশট অনুর্ােী েব সম্পাদন কে। 

5. স্টনজম্নাক্ত েব/টাস্ক পেট অনুর্ােী েব/টাস্ক সম্পাদন কে 

 

 

  



  

24 

 

ইনিেজেশন স্টশট (Information Sheet): ২: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

 

স্টশখন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরয়মেন েীট িয়ড় স্টশক্ষাথীগণ-  

 

2.1 প্লাস্টিজকে কাঁচাোজলে ধেন স্টচস্টিে কেজে পােজব  

2.2 থাজে যাপ্লাস্টিক উপকেণ সনাক্ত কেজে পােজব 

2.3 থাজে যাজসট প্লাস্টিক সনাক্ত কেজে পােজব  

2.4 প্লাস্টিক উপকেণ এে েন্য োপোত্রা প্রস্টক্রো চাট য ব্যাখ্যা কেজে পােজব 

2.5 প্লাস্টিক ম্যাটাস্টেোলস এে সুস্টবধা এবিং অসুস্টবধা ব্যাখ্যা কেজে পােজব 

 

2.1 প্লাপস্ট্য়কর কাঁচামায়লর ধেন (Different kinds of Plastic Raw Material)  

 

প্লাপস্ট্ক র’ শময়টপরোল বা কাঁচামাল শক আমরা সাধারণত চার আকায়র শিমে থাপক। 

▪ িাউডার (Powder) 

▪ প্যায়লট িা গ্রানুয়লাসাইট (Granules) 

▪ পলকুইড (Liquid) 

▪ শিস্ট্ (Paste) 

িাউডার ও প্যায়লট শক আমরা সপলড ফরম এ শিমে থাপক। 

 

প্লাপস্ট্ক এিাং প্লাপস্ট্য়কর কাঁচামায়লর প্রকার। 

উপাদাজনে প্রপাটি যে উপে স্টভস্টত্ত কজে প্লাপস্ট্ক এিাং প্লাপস্ট্য়কর কাঁচামাল প্রধানেঃ দুই ধেজনে।  

▪ থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক 

▪ থাজে যাজসট প্লাপস্ট্ক 

 

থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক: প্লাপস্ট্য়কর শর্ র শময়টপরোল শক তাি প্রমোশগর মাধ্যয়ম িেয়ত রূিান্তপরত করার ির পুনরাে 

ক্রাোর শমপেয়নর সাহায়ে ক্রাে কপরো শোট পচিস িা িাউডায়র িপরিপততৃ কয়র এককভায়ি অথিা ভাপজৃন 

র শময়টপরোশলর সপহত পমপেত কপরো প্লাপস্ট্ক শমপেয়নর সাহায়ে আিার প্লাপস্ট্ক িে ততপর করা র্াে। 

তাহাই থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক।  

থায়মাৃয়সট প্লাপস্ট্ক: প্লাপস্ট্য়কর শর্ র’ শময়টপরোল শক তাি প্রমোশগর মাধ্যয়ম িেয়ত রূিান্তপরত করার ির 

পুনরাে প্লাপস্ট্ক িে ততপরয়ত ব্যিহার করা র্াে না। তাহাই থাজে যাজসট প্লাপস্ট্ক। 

 

2.2 থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক উিকরণ ও এগুয়লা সনাক্ত করা  

          থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক শক  আিার পতন ভায়গ  ভাগ করা র্ায়। শর্মনঃ 

২.২.১ সাধােন মায়নর উিকরণ 

২.২.২ ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ।  

২.২.৩ সুিার ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ। 

 

২.২.১ সাধারণ মায়নর উিকরণ:   আমরা প্রপতপদন িাসা িাস্টড় িা গৃহস্থালী কায়জ শর্ সমস্ত প্লাপস্ট্ক িে 

ব্যিহার কপর শসগুয়লাই সাধারন মায়নর প্লাপস্ট্য়কর উিকরণ পদমে ততপর। 
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▪ হাই শডনপসটি িপল ইপথপলন (HDPE)। 

উচ্চমাোর শলাপস প্লাপস্ট্ক শকান শপ্রাডায়ি র্াহা কমেক পডপগ্র ির্নৃ্ত নয়ের দাগ িয়র না  তাহাই 

হাই শডনপসটি িপল ইপথপলন িয়ল সনাক্ত করয়ত িাপর। 

 

 

 

 

 

 

শলা শডনপসটি িপলইপথপলন 

(LDPE) 

 

 

 

 

 

 

▪ শলা শডনপসটি িপলইপথপলন (LDPE)। 

শর্ সমস্ত প্লাপস্ট্ক প্রডাি এ শলাপস কম থায়ক আিার নয়ের দাগ ও খুি সহয়জ িয়র শসই সমস্ত 

শপ্রাডািটি এলপডপিই।  

▪ পস্টলজপ্রাস্টপস্টলন (PP)। 

সািান যুক্ত িাপন িা শপ্লন িাপনয়ত প্লাপস্ট্ক শপ্রাডায়ির শোট এক টুকরা িাপনয়ত পদয়ল তা ভায়স ওই 

টুকয়রা শত নয়ের দাগ শফলায়নার শচষ্টা কপরয়লও নয়ের দাগ িয়র না ইহা উচ্চমাোর শলাপস হে ইহাই 

িপলয়প্রািাইপলন। 

▪ পস্টলিাইস্টেন (PS)। 

শোট এক টুকয়রা প্লাপস্ট্ক শপ্রাডাি শক পুরায়না র্াইয়ত িায়র আগুন িা শফ্লম শক পনভাইো শদই এিাং 

পনগমৃন কৃত শধাো িা িাষ্প এর গন্ধ লই স্ট্াইপরন এর গন্ধ র্পদ িাওো র্াে তাহয়ল ইহা িপল স্ট্াইপরন। 

  

 

 

 

হাই শডনপসটি িপল 

ইপথপলন (HDPE) 
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▪ অযাস্টক্রজলাস্টনট্রাইল বুটাস্টেন িাইস্টেন (ABS)। 

র্পদ উিয়রাক্ত অপি স্ফুপলঙ্গ হইয়ত পনগতৃ গয়ন্ধ অপতপরক্ত রািার এর গন্ধ থায়ক তয়ি এটি এপিএস শকা 

িপলমার। 

▪ পস্টলস্টভনাইল মক্ল্াোইে (PVC 

িরীক্ষার জন্য আপনত প্লাপস্ট্ক শপ্রাডায়ির শোট টুকয়রা িরায়নার সমে পফয়ের রাং এিাং অিস্থা 

ির্য়ৃিক্ষণ কপর। পগপনস পেো পদয়ল আগুন এর পেো হইয়ত সরাইো িায়ষ্পর গন্ধ শনওো হে এ পক্রক 

স্পাটাপর শফ্লপক্সিল শমাপডাং= নরম িপলপভনাইল শক্ল্ারাইড(PPVC) এ পক্রক(Vapor) নন 

শফ্লপক্সিল, শলাপস শমাপডাং= পভপজট পিপভপস (PVC) অথিা পিপভপস(PVC)-PVA ( শকা 

িপলমার)। 

▪ পস্টলস্টেথাইল মেথাক্রাইজলট (PMMA) 

িরীক্ষার জন্য আপনত প্লাপস্ট্য়কর একেণ্ড টুকয়রা শক আগুয়নর সাহায়ে শিাড়াশনার শচষ্টা কপর এিাং পেো 

ও ইগপনেন এর অিস্থা ির্য়ৃিক্ষণ কপর হলুদ রয়ের পেো সহ জপলয়ল আগুন পনভাইো শফপল। 

পনগমৃন কৃত িাষ্প এর গন্ধ শনই শমপথয়লয়টড পস্পপরট এর গন্ধ িাইয়ল ইহা িপল পমথাইল 

পমথাক্রাইয়লট (PMMA)। 

▪ পস্টলস্টথন মটজেিথাজলট (PET) 

▪ মসলুজলাে অযাস্টসজটট (CA) 

উিয়রাক্ত ির্য়ৃিক্ষয়ণর গন্ধ শিিার শিাড়া গয়ন্ধর মত হইয়ল ইহা শসলুয়লাজ অযাপসয়টড (CA) 

▪ পস্টলজটট্রাফ্লুজোইস্টথস্টলন (PTFE) 

িরীক্ষার জন্য আপনত প্লাপস্ট্ক টুকয়রাটা র্পদ অিস্থার ময়ধ্য পদমে শিাড়াশনার শচষ্টা কপরয়লও র্পদ না 

িমড় র্পদ না শিামড় তয়ি এটি িপল শটিা শক্ল্ায়রা ইপথপলন (PTFE)। 

২.২.২ ইপঞ্জপনোপরাং মায়নর উিকরণ:  প্রচপলত িা সাধারণ মায়নর প্লাপস্ট্য়কর উিকরয়ণর তুলনাে ইহা 

পনম্নপলপেত তিপেয়ষ্টযর উন্নেন ঘটায়না হইোশে।শর্মন –           

- র্াপন্ত্রক সহনেীলতা। 

- তিদ্যযপতক িপরিহন শরাধ। 

- তািীে সহনেীলতা। 

- অপতয়িগুপন আয়লা প্রপতয়রাধ। 

- রাসােপনক িদায়থরৃ সহনেীলতা। 

- োদ্য প্যায়কপজাং এ কম দাহযতা। 

 

ইস্টিস্টনোস্টেিং উপকেণ 

▪ পস্টল অযাোইে (PA) 

র্পদ একটি োন্ডা শেড যুক্ত ধাতি িা উহায়ত শেড ফম  ৃশমটাপলক দন্ড শকান তািযুক্ত উিপ্ত 

প্লাপস্ট্ক সারয়ফয়সর উিয়র চাি পদমে ধপর এিাং টাপনো িাপহর কপর তাহয়ল সহয়জই শেড 

ফম  ৃকয়র তয়ি এটি নাইলন / িপল অযামাইড (PA)।  

পস্টল কাব যজনট (PC) 

র্পদ শপ্রাডায়ির একটি কনাৃয়র জ্বলন্ত একটি ম্যাচ ধপর তয়ি শময়টপরোল পি কময়িাজ হে 

শচপরাং োড়া এিাং শসলুলার স্ট্রাকচার শডভলি কয়র পডক কয়িায়জর পূয়িইৃ এিাং শফনয়লর 

গন্ধ িাওো র্াে তাহয়ল এটি িপলকািয়ৃনট (PA।) 

▪ পস্টল অস্টি স্টেস্টথস্টলন (POM) 
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িরীক্ষার জন্য আপনত প্লাপস্ট্ক শপ্রাডায়ির একটি অাংয়ে আগুন লাগাইয়ল অতঃির পেো পনভাইো 

িায়ষ্পর গন্ধ শনওো শর্য়ত িায়র ফরমালপডহাইয়ডর গন্ধ িাওো শগয়ল ( ঝাঝায়লা দমিন্ধ করা) তয়ি 

এটি িপল অপক্স পমপথপলন (POM)। 

▪ পস্টল স্টবউটিস্টলন মটজেিথাজলট (PBT)। 

 

২.২.৩ সুিার ইপঞ্জপনোপরাং মায়নর উিকরণ।   

 

 পিয়েষ শক্ষয়ে ব্যিহায়রর জন্য পকছু ইপঞ্জপনোপরাং মায়নর প্লাপস্ট্ক উিকরয়ণর চাপরপেক তিপেষ্টয পিয়েষভায়ি 

বৃপদ্ধ করা হইোশে। শর্মন               

- উচ্চ মায়নর র্াপন্ত্রক েপক্ত। 

- তাি প্রপতয়রাধ ক্ষমতা। 

 

▪ পস্টল ইথাে ইথাে স্টকজটান (PEEK)। 

▪ পস্টলোইে ইোইে (PAI)। 

 

 

2.3 থাজে যাজসট প্লাস্টিক ( Thermo-plastic) 

▪ মেলাোইন িেোলস্টেহাইে (MF) 

▪ ইউস্টেো িেোলস্টেহাইে (UF) 

 

শপ্রাডায়ির একটি কনাৃয়র জ্বলন্ত একটি ম্যাচ ধপরয়ল র্পদ পনগতৃ   শধাঁোর গন্ধ পফপসয়মল িা মায়ের 

গয়ন্ধর ময়তা হে ও জ্বলন্ত আগুন র্পদ সাদা িা উজ্জ্বল রয়ের হে তয়ি এটি ইউপরো ফরমালপডহাইড 

(UF) অথিা শমলামাইন ফরমালপডহাইড(MF)। 

▪ মিনল িে যালস্টেহাইে (PF) 

শধাঁোর গন্ধ র্পদ শফনয়লর মত হে এিাং শমাপডাং সাধারণত িাউন অথিা কায়লা রয়ের 

হে। হয়ল এটি শফয়নাল ফমাৃলপডহাইড (PF)। 

▪ ইজপাস্টি (EP) 

▪ অসম্পকৃ্ত বা আনজসচুজেজটে পস্টলজেিাে (UP) 

 

 

 

2.4 প্লাপস্ট্ক উিকরণ এর জন্য তািমাো প্রপক্রো চাট  ৃ
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প্লাপস্ট্ক উিকরণ সাংয়ক্ষয়ি অপধকতর ধারণার জন্য পনয়ম্ন একটি তাপলকা প্রদান করা হইল 

 

ক্রপমক নম্বর িাাংলা উচ্চারয়ণ ইাংয়রপজ - শময়টপরোল সাংয়কত প্রয়সপসাং 

তািমাো 

শমাড 

তািমাো 

সাংয়কাচন 

মাো 

উিকরণ মান 

থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক  ( Thermoplastic Material)  

     

1 হাই শডনপসটি 

িপলইপথপলন 

High density poly-

ethylene 

HDPE 260-

300 

30-70 1.5-

3.00 

ইপঞ্জপনোপরাং 

2 শলা শডনপসটি িপল 

ইপথপলন 

Low density poly-

ethylene 

LDPE 250-

270 

50-75 1.00-

2.50 

সাধারণ 

3 িপল শপ্রািাইপলন Poly Propylene PP 250-

270 

50-75 1.00-

2.50 

ইপঞ্জপনোপরাং 

4 িপল শপ্রািাইপলন পজ 

আর 

Poly Propylene- GR PPGR 260-

280 

50-80 0.50-

1.20 

সাধারণ 

5 িপলপভনাইল 

শক্ল্ারাইড নরম 

Polyvinyl chloride, 

soft 

PVC-

Soft 

170-

200 

15-50 < 0.5 ইপঞ্জপনোপরাং 

6 িপলপভনাইল 

শক্ল্ারাইড কঠিন 

Polyvinyl chloride, 

rigid 

PVC-

Rigid 

180-

210 

30-50 0.5 ইপঞ্জপনোপরাং 

7 িপল স্ট্াইপরন Polystyrene PS 180-

280- 

50-70 0.3-

0.6 

সাধারণ 

8 িপল কািয়ৃনট Poly carbonate PC 180-

320 

80-

100 

0.8 সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

9 িপল ইথাইপলন 

শটয়রিথায়লট 

Polyethylene ter-

ephthalate 

PET 260-

290 

140 1.2-2.0 ইপঞ্জপনোপরাং 

10 আপক্রয়লা নাইিাইল 

বুটাডাইন স্ট্াইপরন 

Acrylonitrile-buta-

dine-styrene 

ABS 210-

275 

50-90 0.4-

0.7 

সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

11 িপলয়মথা শমথাই 

ক্রােশলট / 

অযায়ক্রপলক 

Polymethy methac-

rylate (Acrylic) 

PMMA 210-

224 

50-70 0.1-

0.8 

ইপঞ্জপনোপরাং 

12 িপল অপক্স 

পমথাইপলন / িপল 

এপসটাইল 

Polyoxy Methylene / 

Polyacetal 

POM 200-

210 

>90 1.9-

2.3 

সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

13 হাই ইমপ্যাি িপল 

স্ট্াইপরন 

High Impact Poly-

styrene 

HIPS 170-

260 

40-60 0.5-

0.6 

সাধারণ 

14 স্ট্াইপরন এক পরপল 

নাইিাইল / শকা 

িপলমার 

Styrene Acrylini-

trile copolymer 

SAN 180-

270 

50-80 0.5-

0.7 

সাধারণ 

15 িপল অযামাইড / 

নাইলন 

Polyamide /Nylon PA 240-

260 

50-60 .5-1.5 সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

16 শফ্লাপরয়নয়টড 

ইথাইপলন 

শপ্রািাইপলন / শকা 

িপলমার 

Fluorinated eth-

ylene propylene / 

Copolymer 

FEP 200-

270 

40-70 3.0-

6.0 

সাধারণ 

17 শজনায়রল িারিাস 

িপল স্ট্াইপরন 

General purpose 

polystyrene 

GPS 180-

240 

50-80 

 

সাধারণ 

18 শসলুয়লাজ 

অযাপসয়টট 

Cellulose acetate CA 230-

300 

50-70 0.3-

1.0 

সাধারণ 
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19 িপলয়টিায়ফ্লার 

ইথাইপলন 

Poly tetrafluoroeth-

ylene 

PTFE 260-

310 

60-80 0.5-

0.9 

সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

20 িপল পিউটাইল 

শটয়রিথ্যায়লট 

Polybutylene Ter-

ephthalate 

PBT 200-

270 

40-70 .02-

1.0 

সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

21 িপল ইথার ইথার 

শকটন 

Poly ether ether ke-

tone 

PEEK 319-

420 

70-90 0.0-

0.5 

সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

22 িপল মাইড ইমাইড Polyamide-imide PAI 315-

360 

70-90 0.6-

1.0 

সুিার 

ইপঞ্জপনোপরাং 

থাজোৃজসট প্লাম্পিক (Thermoset plastic Materials)  

     

23 থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক 

িপলইউয়রয়থন 

Thermoplastic poly-

urethane 

PUR 195-

230 

20-40 0.9 সাধারণ 

24 শমলামাইন শরপজন 

পজপি 

Melamine resins Gp MF 70-80 

  

সাধারণ 

25 ইউপরো ফরমাল 

পডহাইড 

urea-formal dehyde UF 250-

280 

  

সাধারণ 

26 শফয়নাল ফরমাল 

পডহাইড 

Phenol formalde-

hyde 

PF 90-

180 

  

সাধারণ 

27 ইিপক্স Epoxy EP 22-24 

  

সাধারণ 

28 আন সাচুয়রয়টড 

িপলমেস্ট্ার 

Unsaturared polyes-

ter 

UP 40-60 

  

সাধারণ 

 

 

2.5 প্লাপস্ট্ক সামগ্রীর সুপিধা এিাং অসুপিধা 

 

আমায়দর  চাপরিায়ে প্রাে  সি  শক্ষয়েই  আমরা  প্লাপস্ট্ক  এর  ব্যিহার  িপরলপক্ষত  কপর। এই িহুল  আয়লাপচত  

প্লাপস্ট্ক  ব্যিহায়র  পকছু  সুপিধা  ও অসুপিধা পনমে  আমরা  এোয়ন  আয়লাচনা  করি। 

 

সুপিধা সমূহ           দীঘপৃদন ব্যিহার উিয়র্াগী 

ওজয়ন হালকা 

                                     িহুমুেী ব্যিহার  

                                     সস্তা িা সােেী   

                                     পুনরাে ব্যিহার উিয়র্াগী   

 

অসুপিধা সমূহ            দাহয িদাথ ৃ   

                                     প্লাপস্ট্ক দূষণ ঘটাে                  

                                     পনম্নমায়নর প্লাপস্ট্ক সহয়জ  শভয়ে র্াে    

                                     িচনয়র্াগ্য নে   

                                     িপরয়িেগত ক্ষপতকর 
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মসলি মচক (Self-Check)- ২:  প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

 

প্রস্টশক্ষণাথীজদে েন্য স্টনজদ যশনা:- উপজোক্ত ইনিেজেশন শীট পাঠ কজে স্টনজচে প্রশ্নগুজলাে উত্তে স্টলখুন- 

 

অস্টে সিংস্টক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

1. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক প্রধানত কত প্রকার? 

 

2. প্রশ্নঃ এইচপডপিই শকান প্রকায়রর প্লাপস্ট্ক? 

 

3. প্রশ্নঃ শমলামাইন শকান প্রকায়রর প্লাপস্ট্ক? 

 

4. প্রশ্নঃ কমেকটি থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক শরা শময়টপরোল এর নাম পলে? 

 

5. প্রশ্নঃ কমেকটি ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ সমৃদ্ধ প্লাপস্ট্ক র শময়টপরোল এর নাম পলে? 

 

6. প্রশ্নঃ িপল কািয়ৃনট পক? শকন ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ সমৃদ্ধ প্লাপস্ট্ক িলা হে? 

 

7. প্রশ্নঃ থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক এর উিকরয়ণর পদক পদমে কত ভায়গ পিভক্ত করা র্াে নাম পলে? 

 

8. প্রশ্নঃ থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক কায়ক িয়ল? 

 

9. প্রশ্নঃ থাজে যাজসট প্লাপস্ট্ক কায়ক িয়ল? 

 

10. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক উিকরয়ণর তািমাো প্রপক্রো চাট ৃআমায়দর পক উিকায়র আয়স? 

 

11. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক সামগ্রীর কমেকটি সুপিধা পলে? 
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উত্তেপত্র: (Answer Key)-২: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

1.   প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক প্রধানত কত প্রকার? 

         উত্তে: প্লাপস্ট্ক প্রধানত দ্যই প্রকার। 

 

2. প্রশ্নঃ এইচপডপিই শকান প্রকায়রর প্লাপস্ট্ক? 

       উত্তে: থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক। 

 

3. প্রশ্নঃ শমলামাইন শকান প্রকায়রর প্লাপস্ট্ক? 

      উত্তে: থাজে যাজসট প্লাপস্ট্ক। 

 

4. প্রশ্নঃ কমেকটি থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক শরা শময়টপরোল এর নাম পলে? 

        উত্তে: িপলয়প্রািাইপলন, িপলইপথপলন, িপলপভনাইল শক্ল্ারাইড, িপল স্ট্াইপরন। 

 

5. প্রশ্নঃ কমেকটি ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ সমৃদ্ধ প্লাপস্ট্ক র শময়টপরোল এর নাম পলয়ো? 

       উত্তে: হাই শডনপসটি িপলইপথপলন (HDPE), িপল শপ্রািাইপলন (PP), িপলপভনাইল শক্ল্ারাইড (PVC), 

িপল ইথাইপলন শটয়রিথায়লট (PET)। 

 

6. প্রশ্নঃ িপল কািয়ৃনট পক? শকন ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ সমৃদ্ধ প্লাপস্ট্ক িলা হে? 

       উত্তে: সাধারণ মায়নর প্লাপস্ট্য়কর তুলনাে ইহায়ত র্াপন্ত্রক সহনেীলতা, তািীে সহনেীলতা, রাসােপনক 

িদায়থরৃ সহনেীলতা অয়িক্ষাকৃত শিপে থায়ক জন্যই এয়ক ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ সমৃদ্ধ প্লাপস্ট্ক িলা হে।  

 

7. প্রশ্নঃ থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক এর উিকরয়ণর পদক পদমে কত ভায়গ পিভক্ত করা র্াে নাম পলে? 

      উত্তে: থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক এর উিকরয়ণর পদক পদমে এয়ক পতন ভায়গ পিভক্ত করা র্াে শর্মন: সাধারণ শক্ষয়ে, 

ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ, সুিার ইপঞ্জপনোপরাং উিকরণ। 

 

8. প্রশ্নঃ থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক কায়ক িয়ল? 

      উত্তে: শর্ প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল শক একিার িে উৎিাদয়ন ব্যিহার করার ির পুনরাে ব্যিহার করা র্াে। 

তাহাই থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক। 

 

9. প্রশ্নঃ থাজে যাজসট প্লাপস্ট্ক কায়ক িয়ল? 

      উত্তে: শর্ প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল শক একিার িে উৎিাদয়ন ব্যিহার করার ির পুনরাে আর ব্যিহার করা 

র্াে না। তাহাই থাজে যাজসট প্লাপস্ট্ক। 

 

10. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক উিকরয়ণর তািমাো প্রপক্রো চাট ৃআমায়দর পক উিকায়র আয়স? 

      উত্তে: থায়মাৃ উিকরয়ণর তািমাো প্রপক্রো চাট ৃসম্বয়ন্ধ আমায়দর ধারণা থাপকয়ল আমরা সহয়জই 

শমপেয়নর ব্যায়রল শটিায়রচার শসট করয়ত িারয়িা। 

11. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক সামগ্রীর কমেকটি সুপিধা পলয়ো? 

উত্তে: ইহা দীঘপৃদন ব্যিহার উিয়র্াগী, ওজয়ন হালকা, সস্তা, পরসাইয়কয়লর মাধ্যয়ম পুনরাে ব্যিহার করা 

র্াে। 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-২.১: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

 

টাইজটল: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কে  

উজেশ্য: প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন পস্টেচালনাে প্রজোেনীে কাঁচাোলগুজলাে সাজথ পস্টেস্টচে হওো।  

 

কায়জর ধারািাপহকতা: 

 

1. স্টেসজপ্লজে প্রজোেনীে কাঁচাোলগুজলা সাস্টেজে োখজে হজব  

2. প্রস্টশক্ষাথী কাঁচাোলগুজলা মদজখ সনাক্ত কেজব   

3. মেস্টসস্টিজকশন স্টশজট প্রদত্ত েক অনুর্ােী টুকাঁচাোজলে নাে ও ব্যবহাে স্টলজখ ঘেগুজলা পূেণ কেজব  

4. কাে মশষ হজল ইন্সট্রাক্টেজক মদস্টখজে স্টনজে হজব   
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মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ২.১: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

 

টাইজটল: কাঁচাোলগুজলাে নাে ও ব্যবহাে স্টলখা 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

▪ মনাটবুক  

▪ মপস্টন্সল/কলে  

কাঁচাোজলে টাইপ:  

স্টনম্ন স্টলস্টখে টাইজপে কাঁচাোজলে েন্য স্টেনটি কজে উদাহেণ ও োজদে ব্যবহাে স্টলখ  

1. থাজে যাপ্লাস্টিক 

▪ সাধােন উপকেণ 

▪ ইস্টিস্টনোস্টেিং উপকেণ।  

▪ সুপাে ইস্টিস্টনোস্টেিং উপকেণ। 

2. থায়মাৃয়সট প্লাপস্ট্ক 

কাঁচাোজলে নাে ও ব্যবহাে স্টলখাে েক:  

ক্রেঃ কাঁচাোজলে টাইপ   কাঁচাোজলে নাে ব্যবহাে 

১    

২    

৩    

৪    

৫    

৬    

৭    

8    

9    

10    

১১     

১২     
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স্টশখনিল - ৩: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজে পােজব 

  

অযাজসসজেন্ট োনদন্ড 

 

1. ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ধেন স্টচস্টিে কো হজেজে 

2. প্রযুস্টক্তগে মেস্টসস্টিজকশন ও মেস্টশজনে রূপজেখা সনাক্ত কো হজেজে 

3. একটি ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ইউস্টনট স্টচস্টিে কো হজেজে 

4. আইএেএজেে েন্য আনুষাস্টিক উপকেন সনাক্ত কো হজেজে 

5. মেস্টশজন স্টনোপত্তা স্টচি ও স্টনজদ যশাবলী ব্যাখ্যা কো এবিং অনুসেণ কো 

হজেজে 

6. মবস্টসক অপাজেশনাল নীস্টে ব্যাখ্যা কো হজেজে 

7. মেস্টশন স্টনজদ যশ অনুর্ােী পস্টেচাস্টলে হজেজে 

শেয ও স্টেজসাস য 1. প্রকৃত কময়ৃক্ষে অথিা প্রপেক্ষণ িপরয়িে 

2. পসপিএলএম 

3. হযান্ডআউটস  

4. কাগজ, কলম, শিপিল ও রািার 

5. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

6. ল্যািটি / শডক্সটি 

7. মাপিপমপডয়া প্রয়জির 

8. ইন্টারয়নট সুপিধা 

10. পিদ্যযৎ সুপিধা / শজনারয়টর স্টবষেবস্তু 1. ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্রকােজভদ 

▪ হাইজরাস্টলক 

▪ ববদুযস্টেক 

▪ হাইস্টিে 

2. IMM এে প্রযুস্টক্তগে মেস্টসস্টিজকশন এবিং মেস্টশজনে রূপজেখা 

3. একটি ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ইউস্টনট 

▪ কজরাল প্যাজনল 

▪ ইনজেকশন ইউস্টনট 

▪ স্টহটাে এে সজি ব্যাজেল স্ক্রু 

▪ হপাে 

▪ হাইজরাস্টলক মেস্টনজিাড 

▪ হাইজরাস্টলক মোটে 

▪ ক্ল্যাস্টম্পিং ইউস্টনট 

▪ ক্ল্যাস্টম্পিং মপ্লট 

▪ টাই বাে 

▪ টগল 

▪ ইজেক্টে ইউস্টনট 

▪ হাইজরাস্টলক মেস্টনজিাড 

▪ হাইজরাস্টলক পাম্প 

▪ হাইজরাস্টলক মোটে 
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4. IMM েন্য আনুষাস্টিক উপকেন 

▪ কুস্টলিং টাওোে 

▪ স্টচলাে 

▪ হপাে মলাোে 

▪ হপাে রাোে 

▪ মোজবাটিক আে য  

5. স্টনোপত্তা স্টচি এবিং IMM এে স্টনজদ যশাবলী 

▪ সেকযো 

▪ বাধ্যোমূলক ব্যবস্থা 

▪ সেকয কো 

▪ স্টনজষধ 

6. IMM-এে মবস্টসক অপাজেশনাল নীস্টে 

7. সােজবা রাইভ 

প্রস্টশক্ষণ পদ্ধস্টে 

 

1. আজলাচনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশ যন (Demonstration) 

4. স্টনজদ যস্টশে অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বেন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রজেক্ট ওোকয (Project Work) 

7. সেস্যা সোধান (Problem Solving) 

8. োথাখাটাজনা (Brainstorming) 

9. শেনয়ডড (Blended) 

অযাজসসজেন্ট পদ্ধস্টে 

 

1. স্টলস্টখে পেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশ যন (Demonstration)  

3. মেৌস্টখক প্রশ্ন (Oral Questioning)   
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প্রস্টশক্ষণ কার্ যক্রে (Learning Activities) ৩: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

 

এই স্টশখনিল অেযজনে লজক্ষয স্টশখনিজল অন্তর্ভ যক্ত স্টবষেবস্তু এবিং পােিেম্যান্স ক্রাইজটস্টেো অেযজনে েন্য 

স্টনম্নস্টলস্টখে কােযক্রেগুজলা পর্ যােক্রজে সম্পাদন কে। কােযক্রেগুজলাে েন্য বস্টণ যে স্টেজসাস যসমূহ ব্যাবহাে কে।  

স্টশখন কার্ যক্রে 

(Learning Activities) 

ঊপকেণ / স্টবজশষ স্টনজদ যশনা 

(Resources / Special instructions) 

1. এই েস্টেউলটিে ব্যবহাে 

স্টনজদ যস্টশকা অনুসেণ কেজে হজব।  

2. স্টনজদ যশনা পড়। 

3. ইনিেজেশন স্টশট পড়জে হজব। 
4. ইনিেজেশন স্টশট ৩: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

5. মসলি মচজক প্রদত্ত প্রশ্নগুজলাে 

উত্তে প্রদান কে এবিং উত্তেপজত্রে 

সাজথ স্টেস্টলজে স্টনস্টিে হজে হজব।  

6. মসল্ফ-জচক পেট ৩-এ মদো প্রশ্নগুজলাে উত্তে প্রদান কে।   

7. উত্তেপত্র ৩-এে সাজথ স্টনজেে উত্তে স্টেস্টলজে স্টনস্টিে কে।  

8. েব/টাি স্টশট ও মেস্টসস্টিজকশন 

স্টশট অনুর্ােী েব সম্পাদন কে। 

9. স্টনজম্নাক্ত েব/টাস্ক পেট অনুর্ােী েব/টাস্ক সম্পাদন কে। 
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ইনিেজেশন স্টশট (Information Sheet): ৩: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

স্টশখন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরয়মেন েীট িয়ড় স্টশক্ষাথীগণ-  

 

3.1 ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্রকােজভদ 

3.2 IMM এে প্রযুস্টক্তগে মেস্টসস্টিজকশন এবিং মেস্টশজনে রূপজেখা 

3.3 একটি ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ইউস্টনট 

3.4 IMM েন্য আনুষাস্টিক উপকেন 

3.5 স্টনোপত্তা স্টচি এবিং IMM এে স্টনজদ যশাবলী 

3.6 IMM-এে মবস্টসক অপাজেশনাল নীস্টে 

3.7 সােজবা রাইভ 

3.8 স্টনজদ যশনা অনুর্ােী মেস্টশন পস্টেচালনা কো 

 

3.1 ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর (IMM) প্রকারয়ভদ 

প্রকারয়ভয়দ আমরা ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন শক সচরাচর পতন ভায়ি শদপেয়ত িাই।  

▪ হাইয়ড্রাপলক  

▪ ইয়লকপিক   

▪ হাইপিড  

Injection molding machine কায়জর পদক পদমে মূলত পতন প্রকার। িপরচালনার (Operation) সমে 

এয়দর পকছু সুপিধা ও অসুপিধা আমায়দর মায়ঝ িপরলপক্ষত হে।   

পকছু সুপিধা পনয়ম্ন আয়লাচনা করা হয়লা-  

▪ হাইয়ড্রাপলক (Hydraulic) IMM  

এই শমপেয়ন অয়িক্ষাকৃত শিপে ক্ল্াপিাং শফাস ৃ(Clamping Force), িড় িপরসয়র (Large Parts) 

প্রমোগ কপরয়ত িায়র। 

• এর ইনয়জি হার (Injection rate) তুলনামূলক শিপে। 

• ইনয়জকেন েট ৃসাইজ (Injection shot size) বৃহির। 

• শপ্রাডাি িাপহর করার (Ejection capacity) সক্ষমতা খুিই ভায়লা। 

• প্রাথপমক ক্রে মূল্য অয়িক্ষাকৃত কম (Low Cost). 

• শস্পোর িাটসৃ (Replaceable parts) স্বল্প মূল্য ও সহজলভয। 

 

▪ ইয়লকপিক (Electric) IMM  

এই শমপেয়নর প্রপতটি অিায়রেয়নর সূক্ষ্মতা অয়িক্ষাকৃত শিপে হাওোে এর স্ক্র্াি এর িপরমাণ কম হে।  

হাইয়ড্রাপলক শতল ব্যিহার না হওোর কারয়ণ এই শমপেন ও শমপেন সাংলি চাপরপদয়ক িপরষ্কার িপরচ্ছন্ন 

রাো সহজ হে। 

এর এনাপজৃ শসপভাং ৩০ শথয়ক ৭০ েতাাংে হমে থায়ক। 

শমপেয়নর প্রপতটি মুভয়মন্ট পিয়েষ কয়র ইনয়জকেন ও ক্ল্াপিাং এর মভয়মন্ট দ্রুততার সয়ঙ্গ সম্পূণ ৃহে।  

শর্মন:   ইনয়জকেন পস্পড (Inj Speed) = ৮০০ mm/sec 
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▪ হাইপিড (Hybrid) IMM 

এর ক্রে মূল্য হয়ত শুরু কয়র প্রপতটি অিস্থা (Sequence) উিয়রাক্ত দ্যই শমপেয়নর মাঝামাপঝ 

(Mediam). 

এিার আমরা শমপেয়নর শস্পপসপফয়কেন (Technical Data) সম্বয়ন্ধ জানয়িা। 

 

3.2 IMM এর প্রযুপক্তগত শস্পপসপফয়কেন এিাং শমপেয়নর রূিয়রো  

ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন ময়ডল 550 এর শস্পপসপফয়কেন পনয়ম্ন ব্যাখ্যা করা হইল। 

 

শস্পপসপফয়কেন অনুর্ােী ক্ল্াপিাং ইউপনট (Clamping unit).  
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শমাড ক্ল্াপিাং শফাস ৃ(Mold lampng Force)  

শমাড শস্পপসপফয়কেন অনুর্ােী শমপেন সয়িাৃচ্চ 550 টন িল ক্ল্াপিাং ইউপনয়টর পিস্ট্ন িা শসয়প্টর (Shaft) 

মাধ্যয়ম মুপভাং প্লাটয়নর উির প্রমোগ কপরয়ত িায়র। অথাৃৎ এই িয়ল (Clamping force) মুপভাং প্লাটুন শমাড 

শক পফক্সড প্লাটুয়নর সপহত শচয়ি ধয়র রােয়ত সাহাে কয়র।  

 

টাইিার এর ময়ধ্য দূরত্ব (Distance between Tie Bars) (HxV)  

ইহা ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট শর্ চারটি শমাটা পস্ট্য়লর লম্বা দন্ড (Shaft) র্াহার উিয়র মুপভাং প্লাটুন ও পফক্সড প্লাটুন 

রমেশে তাহাই টাইিার (Tieber)। এই টাইিার এর িরস্পয়রর ময়ধ্য দূরত্বই এোয়ন শদোয়না হমেশে অথাৃৎ 

ইহায়দর িরস্পয়রর ময়ধ্য দূরত্ব নে েত পমপলপমটার (900 mm) কয়র। এোয়ন এইচ (H) শক হরাইজন্টাল / 

অনুভূপমক ও পভ (V) শক ভাটিকৃযাল /উলম্ব পহয়সয়ি ধরা হইোশে। 

 

 

 

 

 

 

 

প্লাটুন ডাইয়মনেন (Platen Dimensions (H x V) 

পচয়ে প্লাটুয়নর ডাইয়মনেন শদোয়না হইোশে। ইহা এক প্রান্ত হয়ত আর এক প্রান্ত ির্নৃ্ত অনুভূপমক 1340 

পমপলপমটার, ও উলম্ব ভায়ি 1340 পমপলপমটার, ( H=1350 mm, V=1350 mm).  
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শমাড ওয়িপনাং শস্ট্রাক (Mold opening stroke) 

 

মুপভাং (Moving) প্লাটুন তার পজয়রা হয়ত সয়িাৃচ্চ পক িপরমান পিেয়ন আসয়ত িায়র শসই দূরত্বয়ক শমাড 

ওয়িপনাং শস্ট্রাক িয়ল। 

 শমাড ওয়িপনাং শস্ট্রাক (Mold opening stroke) = 1200 mm 

  

  

 

                                        নয়জকেন শমাড ও তার পিপভন্ন অাংে 
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পমপনমাম শমাড পথকয়নস (Minimum mold thickness) =450 mm 

ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট পফক্স প্লাটুন মুপভাং প্লাটন কেয়না এক জােগাে পমপলত হয়ত িায়র না এয়দর ময়ধ্য পমপনমাম 

পকছু ফাঁকা স্থান থায়ক।  

শমপেন শস্পপসপফয়কেন অনুর্ােী অনুভূপমকভায়ি এই শমপেয়নর ফাঁকা স্থায়নর িপরমাণ 450 পমপলপমটার আর 

এই 450 পমপলপমটার ফাঁকা স্থানয়কই পমপনমাম শমাড পথকয়নস (Minimum Mold Thickness) িয়ল।  

শস্পপসপফয়কেয়ন (Specification) ম্যাপক্সমাম শমাড পথকয়নস  

900 mm ধরা হমেশে অথাৃৎ পূয়িরৃ 450 mm এর সয়ঙ্গ আয়রা অনুভূপমকভায়ি 450 mm শর্াগ করয়ত 

হয়ি। এেন এই পথকয়নস (450+450) = 900 পমপলপমটার সিন্ন হইল। শমাট 900mm দূরত্ব শমায়ডর 

ম্যাপক্সমাম পথকয়নস ধরা হইোশে। 

 শস্পপসপফয়কেয়ন ম্যাপক্সমাম ওয়িন শডলাইট 2100 mm শদোয়না হইোশে। আমরা পূয়িইৃ শজয়নপে শমাড 

ওয়িপনাং শস্ট্রাক 1200 mm. 

শস্পপসপফয়কেয়ন শপ্রাডাি পনষ্কােন করার স্থায়নর িপরমাণ (Ejection strok) = 200 mm শদোয়না 

হইোশে অথাৃৎ শমাড ওয়িপনাং শস্ট্রাক 1200 mm হয়ত 200 mm িাদ পদয়ত হয়ি (1200-200=1000) 

এেন 1000 mm আমরা িাইলাম। 

শপ্রাডাি িা িে পনিাৃচয়নর সমে আমরা অিশ্যই সয়িাৃচ্চ 1000 mm এর শিপে িয়ের উচ্চতা কপরি না। 

র্পদ 1000 mm এর শিপে িয়ের উচ্চতা কপর তাহয়ল পফক্সড প্লাটুয়নর শমায়ডর শকার (core) িাট ৃ/ 

Male part হয়ত শপ্রাডাি/ িে িাপহর করা সম্ভি হয়ি না। 

শস্পপসপফয়কেন অনুর্ােী ইনয়জকেন ইউপনট (Injection Unit)  

 

▪ স্ক্রু ডাোপমটার ১০০ পমপলপমটার িলয়ত বুঝাে শমপেয়নর ইনয়জকেন সাইয়ড পহটিাং ব্যায়রয়লর শভতর শর্ 

স্ক্রু রমেশে ডাোপমটার িা লম্বয়চ্ছদ১০০ পমপলপমটার। 

▪ ইনয়জকেন কযািাপসটি ৩১৮০ পসপস িলয়ত ইনয়জকেন ব্যায়রয়লর পভতয়র শুটিাং িয়ট শর্ গপলত প্লাপস্ট্ক 

থায়ক তা হয়ত স্ক্রু-র সাহায়ে শমাড এর পভতয়র সয়িাৃচ্চ একিায়র৩১৮০ পসপস প্লাপস্ট্ক পুে করয়ত িায়র। 

▪ ইনয়জকেন শপ্রসার ১৫১০ িার ব্যায়রয়লর স্ক্রুর মাধ্যয়ম শমাড এর পভতয়র প্লাপস্ট্ক শক সয়িাৃচ্চ ১৫১০ িার  

(Bar) িা েপক্ত প্রমোগ করয়ত িায়র। 

▪ স্ক্রু শস্ট্রাক ৪০৫ পমপলপমটার িলয়ত স্ক্রু  ইনয়জকেন শস্ট্রায়কর স্ট্াটিাৃং িপজেন হয়ত শিেয়ন সয়িাৃচ্চ ৪০৫ 

পমপলপমটার দূরয়ত্ব আসয়ত িায়র অথাৃৎ তার সয়িাৃচ্চ মুভয়মন্ট ৪০৫ পমপলপমটার। 

শজনায়রল কস্টন্ডশন  (General Condition)  

▪ িাি মটর 75 পকয়লাওোট শর্ িাি শমাটর এর সাহায়ে হাইয়ড্রাপলক অমেল শক প্রচন্ড শপ্রসায়র ক্ল্াপিাং 

িা ইনয়জকেন সাইয়ড িাোয়না হে তাহাই এই িাি মটর। ইহার তিদ্যযপতক ক্ষমতা 75 পকয়লাওোট। 

▪ শটাটাল পহটিাং শলাড 53.4 পকয়লাওোট শমপেয়নর ইনয়জকেন ব্যায়রল এিাং কেয়না ইনয়জকেন শোয়ট   

পিপভন্ন মায়নর পহটার প্রমোজন হে এয়দর সপম্মপলত পহটিাং শলাড 53.4 পকয়লাওোট। 
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▪ ম্যাপক্সমাম শলাড কযািাপসটি 128.4 kw একটি ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়ন পিপভন্ন রকম শলাড 

থায়ক। শর্মন পহটায়রর শলাড, মটয়রর শলাড, ভাল্ব শকামেশলর শলাড ইতযাপদ শলাডয়ক একে কয়র শমাট 

শলায়ডর িপরমাণ 128.4 kw পকয়লাওোট। 

▪ নাম্বার অফ পহটিাং শজান -6 এোয়ন ইনয়জকেন ব্যায়রয়লর পহটায়রর শজান েেটি। বুঝায়না হমেশে। 

ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর প্রধান অিংশসমূহ (Main segment of Injection 

molding machine)  

এই শমপেনয়ক প্রধানত দ্যইটি অাংয়ে পিভক্ত করা র্াে  

ইনয়জকেন অাংে (Injection Part) 

ক্ল্াপিাং অাংে (Clamping Part) 

 

▪ ইনয়জকেন অাংে  (Injection Part )  

ইনয়জকেন অাংয়ে কাঁচা র শময়টপরোল (Raw Material) পকভায়ি ব্যায়রয়লর ময়ধ্য প্রয়িে 

করায়না হয়ি িা ব্যায়রল স্ক্রু এর সাহায়ে পকভায়ি  শমাড এ এিাং তার রানার / নালীর মাধ্যয়ম পকভায়ি 

কযাপভটি শত শিৌৌঁেয়ি এই অাংেটুকু ইনয়জকেন এর অাংে। 

▪ ক্ল্াপিাং অাংে (Clamping Part)  

ক্ল্াপিাং ইউপনট  মূলত  পতনটি প্লাটুন এর  সমেয়য় গঠিত।  একটি  শরয়ার প্লাটন  র্াহা পিেয়নর পদয়ক  

পস্থর অিস্থায় থায়ক।  পদ্বতীয়টি মুপভাং প্লাটন  র্াহা  টাইিায়রর  ময়ধ্য  আসা-র্াওয়া কয়র।  র্ততীয়টি 

পফক্সড প্লাটন  র্া নাপক  ইনয়জকেন ইউপনয়টর  ইনয়জকেয়নর ব্যায়রয়লর কায়ে  পস্থর অিস্থায় থায়ক।  

শমায়ডর শকায়রর অাংে  মুপভাং প্লাটয়নর সাইয়ড  এিাং কযাপভটি এর অাংে  পফক্সড প্লাটুয়নর সাইয়ড  থায়ক।  

শমায়ডর কযাপভটি অাংয়ে  সপ্রু বুে থায়ক  র্াহার পভতর পদয়য়  ইনয়জকেন ব্যায়রয়ল  গপলত  প্লাপস্ট্ক  

শমালড এর কযাপভটিয়ত োয়চ শিৌৌঁয়ে।  অতঃির কযাপভটি  অাংয়ে  িাপন প্রিায়হর মাধ্যয়ম  োন্ডা কয়র  

িে  িাপহর করা হয়।   ইহাই শমপেয়নর  ক্ল্াপিাং ইউপনট  িা অাংে। 

পকন্তু প্রকৃতিয়ক্ষ শমপেনয়ক আয়রা শিাধগম্য করার স্বায়থ ৃআেও শোট শোট গুরুত্বপূণ ৃঅাংয়ে আমরা 

পিভক্ত করয়ত িাপর।  

 

3.3 একটি ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর ইউপনট   

কয়রাল প্যায়নল (Control Panel)      

কয়রাল প্যায়নল শক পহউম্যান শিন িা মপস্তয়ষ্কর সয়ঙ্গ সিকৃযুক্ত তুলনা করা র্াইয়ত িায়র। মানুষ শর্মন তার 

হাত-িা, মুে, নাক, কান এিাং অন্যান্য ইপিমের সাহায়ে মপস্তয়ষ্ক সাংয়কত িা পসগনাল িাোে। মপস্তষ্ক আিার 

শর্মন শসই পসগনাল শক পরপসভ িা গ্রহণ কয়র ভপিষ্যৎ কমিৃন্থা পনধাৃরণ কয়র হাত-িা িা শচায়ের সাহায়ে তার 

প্রকাে ঘটাে। ইহাই কয়রাপলাং পসয়স্ট্ম। শতমপন কয়রাল প্যায়নল এমন একটি শমপেয়নর মপস্তষ্ক শর্োয়ন শমপেয়নর 

পিপভন্ন অাংে শথয়ক শসনসর এর মাধ্যয়ম শমপেয়নর পিপভন্ন অাংয়ের অিস্থা  জানয়ত িাপর তেন আমরা ম্যানুোল 

ভায়ি এইচ এম আই (Human machine Interface) ইন্টারয়ফয়সর মাধ্যয়ম আমায়দর মনময়তা ডাটা 

িপসমে শমপেনয়ক িপরচাপলত কপরয়ত িাপর। এই কয়রাল প্যায়নল মূলত পিদ্যযৎ চাপলত হমে থায়ক। 



  

43 

 

 

ইনয়জকেন ইউপনট (Injection Unit). 

পচয়ে ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর একটি গ্রাফ পচে শদোয়না হমেশে ইহার িাম িায়ে ইনয়জকেন ইউপনট 

এিাং ডান িায়ে ক্ল্াপিাং ইউপনট থায়ক।  

িাম িায়ের ইনয়জকেন ইউপনয়টর 

মূলত কাজ হয়লা প্লাপস্ট্ক র শময়টপরোল 

শক হিার হমে পফড শোট এর মাধ্যয়ম 

স্ক্রুর পফপডাং শজায়ন আনা, এেন পফপডাং 

শজায়ন পহটিাং কমেল এর মাধ্যয়ম পনপদষৃ্ট 

তািমাোে পহটিাং হওোর ির 

শময়টপরোল  স্ক্রুর কয়েসড শজায়ন 

িানস্ফার হে এিাং কময়প্রসড শজান হয়ত 

স্ক্রুর শেষ প্রায়ন্ত পমটাপরাং শজায়ন এই 

গপলত র শমপিোল অিস্থান কয়র। তেন স্ক্রু পনপদষৃ্ট শপ্রসার প্রমোশগ শমায়ডর কযাপভটি ির্নৃ্ত এই গপলত র 

শময়টপরোল শক শিৌৌঁোে। আর ইহাই ইনয়জকেন ইউপনয়টর কাজ। 

  

  

পহউমান কয়রাল  পসয়স্ট্ম (Human control sys-

tem) 

শমপেন  কয়রাল পসয়স্ট্ম (Machine control 

system) 
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পহটায়রর সয়ঙ্গ ব্যায়রল স্ক্রু (Heater & Barrel Screw) . 

শমপেয়নর স্ক্রু িায়রয়ল ( Screw Barrel) পহটায়রর ব্যান্ড ( Heater Band) শমারায়না অিস্থাে থায়ক। হিার 

(Hopper) এর মাধ্যয়ম প্লাপস্ট্ক র (RAW) শময়টপরোল র্েন পফড শোট হমে স্ক্রু পফপডাং এপরোে চয়ল আয়স। 

তেন শসই স্থায়নর পহটায়রর কমেল তায়ক প্রাথপমক ভায়ি পহট প্রদান কয়র। তেন এই পফপডাং এপরো শক পফপডাং 

শজান িলা হে। ইহা সাধারণত মূল স্ক্রুর ৫০ ভাগ লম্বা হমে থায়ক এই পফপডাং শজান হয়ত র শময়টপরোল অধ ৃগপলত 

অিস্থাে িানপজেন  জয়ন স্থানান্তপরত হে এোয়ন র (RAW) শময়টপরোল পুয়রাপুপর প্লাপস্ট্সাইপজাং িা প্রয়সপসাং 

হে। অতঃির এই গপলত র শময়টপরোল পমটাপরাং শজায়ন স্থানান্তর হমে আয়স এয়ক্ষয়ে উয়েেয়র্াগ্য শর্, পুয়রা 

ব্যায়রয়লর উির পহটিাং ব্যান্ড দ্বারা ভাগ ভাগ অিস্থাে আবৃত থায়ক। এোয়ন উয়েখ্য শর্ িানপজেন িা কয়েসড 

শজান মূল স্ক্রুর ২৫ ভাগ হে এিাং অিপেষ্ট পমটাপরাং শজান িা িানস্ফার শজান মূল স্ক্রুর ২৫ ভাগ হে।  এভায়িই 

পহটার ও ব্যায়রল স্ক্রু শমপেয়ন ভূপমকা রায়ে। 

  



  

45 

 

হিার (Hopper) ও হিার ড্রাোর (Hopper Dryer).  

 

  

  

হিার ড্রাোর (Hopper Dryer) হিার (Hopper) 

   

হিার অথিা হিার ড্রাোর (Hopper & Hopper Dryer):  

ইহারা মূলত একই কায়জ ব্যিহার হে অথাৃৎ মূল শমপেয়নর িায়ে িা সাইয়ড িস্তা অথিা শকান ড্রাম হয়ত অথিা 

শকান গ্রাউন্ড হিার হয়ত অয়টা শলাডায়রর (Auto Loader) সাহায়ে র শময়টপরোল শক ইনয়জকেন শমাপডাং 

শমপেয়নর ইনয়জকেন ইউপনয়টর স্ক্রুর শগাড়ার পদয়ক স্ক্রু শোট (Throat) এর উিয়র স্থািন করা হিার (Hop-

per) এর  উির স্থািন করা হয়। শকান শকান শময়টপরোল আশে র্ায়দর পনপদষৃ্ট টাইম িা সমে ির্নৃ্ত পপ্র-পহট এর 

প্রমোজন হে। শস সমস্ত র শমপিোল শক হিার ড্রাোর (Hopper Dryer) এ শরয়ে পনপদষৃ্ট শটিায়রচার শসট 

পূিকৃ পনপদষৃ্ট সমমের জন্য পহট প্রদান কপরয়ত হে অতঃির শমপেয়নর শোট পদমে স্ক্রু (Injection screw) শত 

পফড করা হে এিাং িরিতী প্রপক্রো একই। 

আর শর্ সমস্ত প্লাপস্ট্ক র শমটাপরোল এ পপ্রপহয়টর প্রমোজন হে না শসই সমস্ত শময়টপরোল শক সরাসপর হিার শোট 

এর মাধ্যয়ম স্ক্রুর পফপডাং শজায়ন (Feeding zone) স্থানান্তর করা হে এিাং একই প্রপক্রোে র শময়টপরোল 

প্রয়সপসাং হওো শুরু কয়র। 

এোয়ন সাধারণ হিার (Hopper) এ শকান ইয়লকপিপসটি িা পহটিাং শকামেল সাংয়র্াগ থায়ক না। 

িাোিাপে হিার ড্রাোর (Hopper Dryer) এ র (Raw) ম্যাজটস্টেোল শক পনপদষৃ্ট টাইয়ম িা পসপডউল টাইয়ম 

পহট প্রদায়নর জন্য পহটিাং কমেল ও কয়রাল িক্স সাংয়র্াপজত থায়ক। র্াহা তিদ্যযপতক সাংয়র্ায়গ চয়ল। 
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অয়টা শলাডার (Auto Loader): অয়টা শলাডার 

শমপেয়নর িায়ে রপক্ষত শকান  িস্তা িা ড্রাম িা শকান গ্রাউন্ড 

হিার হয়ত র ম্যাজটস্টেোল অয়টা শলাডার শমপেয়নর মাধ্যয়ম 

সাগ (Sug) কয়র িা িাতাস শোষণ কয়র মূল শমপেয়নর 

শোট এর উিয়র হিায়র িা হিার ড্রাোশর  স্থানান্তয়রর 

প্রপক্রো সিন্ন কয়র। 

হাইয়ড্রাপলক মাপনফড (Hydraulic manifold) 

শমপেয়নর হাইয়ড্রাপলক ওমেল হাইয়ড্রাপলক মটর ও 

িায়ির মাধ্যয়ম হাইয়ড্রাপলক মাপনফড (Hydraulic 

manifold) এ আয়স এিাং এোন শথয়ক পিপভন্ন শসগয়ময়ন্ট শতল গমনা গমন কয়র। এই শমপনয়ফাড এর সয়ঙ্গ 

পিপভন্ন রকম ভাল্ব শর্মন সয়লানাইট ভাল্ব ( Solinoid valve), শপ্রসার ভাল্ব (Pressure Valve), 

প্রিরেনাল (Proportional valve) শপ্রসার ভাল্ব (Pressure Valve) প্রভৃপত যুক্ত থায়ক। ম্যাপনয়ফাড            

ইয়ঞ্জকেন সাইয়ড একটি ও কযাপিাং সাইয়ড একটি থায়ক।                                                                                          

হাইয়ড্রাপলক মটর (Hydraulic Motor): 

একটি হাইয়ড্রাপলক মটর (Hydraulic Mo-

tor) হাইয়ড্রাপলক শতয়লর চাি শক ঘূণনৃ গপতয়ত 

রূিান্তর কয়র। হাইয়ড্রাপলক িাি (Hydrau-

lic Pump) শথয়ক চাি যুক্ত হাইয়ড্রাপলক 

ওমেল মটয়রর পগোর, পিস্ট্ন িা শভয়ন ধাক্কা 

পদমে মটর আউটপুট স্যাফট শক ঘুরাইয়ত 

সাহাে কয়র।  

এই স্যাফট এর মাধ্যয়ম ব্যায়রল স্ক্রু শঘায়র। 

ইনয়জকেন ইউপনয়ট কাজ সিন্ন কয়র স্ক্রু 

শঘায়র ও শতল শমপেয়নর পিপভন্ন শভয়ন প্রয়িে 

করাইো শপ্রসার সৃপষ্টর মাধ্যয়ম ক্ল্াি ইউপনট িা 

ইনয়জকেন ইউপনট শক ফরওোড ৃব্যাকওোড ৃ

কয়র।  
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ক্ল্াপিাং ইউপনট (Clamping Unit) 

ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন এর ক্ল্াপিাং ইউপনটটি মূলত ব্যিহার হে মড শক েক্ত দৃঢ়িতার সয়ঙ্গ আটপকমে রােয়ত। 

র্েন নাপক ইনয়জকেন ব্যায়রল এ শপ্রসায়রর মাধ্যয়ম িদ্ধ িা শক্ল্াজ শমাড এর শভতর গপলত প্লাপস্ট্ক র শময়টপরোল স্ক্রু 

শগট পদমে প্রয়িে করায়না হে, এই শপ্রসায়র গপলত প্লাপস্ট্ক-রানায়রর মাধ্যয়ম আিদ্ধ শমাড এর কযাপভটিয়ত স্থান কয়র 

শনই। এই অিস্থাে শমাপডাং এর কযাপভটি িাট ৃশর্ন না খুয়ল র্াে তার জন্য ক্ল্াপিাং এর মুপভাং প্লাটন শক েক্ত ও দৃঢ়ি 

কপরো ধপরো রাপেয়ত হে। র্াহা হাইয়ড্রাপলক ওমেল শপ্রসার সিন্ন কয়র। 

 

ক্ল্াপিাং শপ্লট (Clamping Plate): 

ক্ল্াপিাং শপ্লট ইহা মূলত একই মায়ির একই সাইয়জর একই পথকয়নস এর একয়জাড়া হমে থায়ক। কেয়না শকায়না কারয়ণ 

শকান শমাড, পমপনমাম শমাড পথকয়নস এর কম ডাো হে শসয়ক্ষয়ে আমরা ওই শমাড পদমে শকান প্রকার শপ্রাডাকেন 

িা উৎিাদন করয়ত িাপর না। শসয়ক্ষয়ে শমায়ডর হাইট িা উচ্চতা িাড়াশনার জন্য শমায়ডর দ্যই িায়ে দ্যইটি শিজ শপ্লট ( 

Base Plate) িা ক্ল্াপিাং শপ্লট ( Clamping Plate) এলএনপক ( Elenky bolt) শিায়ির সাহায়ে 

েক্ত কয়র আটপকমে মুপভাং প্লাটন ও পফক্সট প্লাটন এর সয়ঙ্গ আটপকমে শপ্রাডাকেন চাপলমে শর্য়ত হে। ইহাই ক্ল্াপিাং 

শপ্লয়টর কাজ। 
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টাইিার (Tiebar)  

ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়ন চারটি টাইিার থায়ক এই টাইিায়রর কাজ হল পফক্সড প্লাটন, মুপভাং প্লাটন 

এিাং শরোর ক্ল্াপিাং প্লাটন শক েক্ত কয়র ধয়র রাো। পফক্সড প্লাটুন ও শরোর ক্ল্াপিাং প্লাটুন শক নাট পদমে 

েক্ত কয়র মজবুত অিস্থাে আটকায়না থায়ক। মায়ঝ মুপভাং প্লাটন শমাড সহ টাইিায়রর উির আিডাউন িা 

র্াতাোত কয়র। টাইিার পুয়রা শমপেয়নর ভারসাম্য িজাে রায়ে।                                                                                         

 

 

 

                             টাইিার                       

টগল (Toggle) 

টগল শমকাপনজম ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন 

এর একটি পনপদষৃ্ট পডজাইন, চাপরপদয়কর 

ডােনাপমক শফাস ৃ শক মুপভাং প্লাটুয়নর শকয়ি 

শকিীভূত কয়র সকল প্রকার পিচুযপত দূর কয়র 

এিাং পুয়রা শমাপডাং পৃয়ষ্ঠর উির সমানভায়ি 

ক্ল্াপিাং িল পিতরণ কয়র।   
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ইয়জির ইউপনট (Ejector Unit) 

পচয়ে ইয়জির ইউপনয়টর কাজ শদোয়না 

হইোশে। এোয়ন লাল রয়ঙ্গর িস্তুটি একটি 

শপ্রাডাি প্লাপস্ট্য়কর গপলত র শমপিোল স্প্রু 

এর মাধ্যয়ম কযাপভটি শত প্রয়িে কয়র শমায়ডর 

এডাপ্টার / শিজ শপ্লট টি পফক্সড প্লাটয়নর 

সয়ঙ্গ আটকায়না থায়ক এিাং মুপভাং প্লাটয়নর 

সয়ঙ্গ কযাপভটি লাল অাংেসহ শিেয়ন চয়ল 

আসয়ি। এক্ষুপন দ্যটি সাদা রয়ের ইয়জির পিন 

শদো র্াে। এই ইয়জির পিন এর সাহায়ে 

কযাপভটি শক সাময়ন পুে কয়র শমাড শথয়ক 

প্রডাি শক পিপচ্ছন্ন করয়ি। আর ইহাই ইয়জির 

ইউপনয়টর কাজ। প্রডাি শক তার কর 

(Core) িাট ৃিা অাংে শথয়ক পিপচ্ছন্ন করা। 

 

3.4 ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন (IMM) এর জন্য আনুষপঙ্গক উিকরণ   

কুপলাং টাওোর (Cooling Tower)  

 
 

কুপলাং টাওোর হল  একটি পিয়েষ ধরয়নর পহট এক্সয়চঞ্জার  পডভাইস।  শর্োয়ন িার়্িু এিাং গরম িাপন  এয়ক অিয়রর 

সায়থ  সরাসপর শর্াগায়র্ায়গ  আনা হে  র্ায়ত  িাষ্পীভিয়নর সাহায়ে  িাপন েীতল হে ফয়ল িাপনর তািমাো কয়ম 

র্াে।এই প্রপক্রোে আমরা কুপলাং টাওোশরর শভতর প্লাপস্ট্ক প্যাপকাং িা িায়ফলস ব্যিহার কপর। উির হয়ত 

গরম িাপন একটি িাইয়ির মধ্য পদয়য় প্রিাপহত হে এিাং শর নয়জয়লর মধ্য পদয়য় টাওোশরর চতুপদয়ৃক িাপন 

প্রিাপহত করা হে। টাওোশরর মাথাে একটি একজাস্ট্ ফযান লাগায়না থায়ক এর সাহায়ে িাতাস নীচ হয়ত 

উির পদয়ক প্রিাপহত করা হে। উির হয়ত গরম িাপন প্লাপস্ট্ক প্যাপকাং এর পভতর পদয়য় নীয়চ প্রিাপহত হে 

এিাং একই সমে পনচ হয়ত োন্ডা িাতাস উিয়রর পদয়ক প্রিাপহত হে। এর ফয়ল িাতায়স িাপনর পিিরীতমুেী 

গপতর কারয়ণ িাষ্পীভূত েীতলীকরণ শুরু হে ও িাপনর তািমাো হ্রাস শিয়ত থায়ক। অিয়েয়ষ জলীে গরম 

িাষ্প উির পদক পদয়য় িাপহর হইো র্াে ও নীয়চ ট্াাংয়ক োন্ডা িাপন মজুদ হয়ত থায়ক। একই সয়ঙ্গ এই োন্ডা 
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িাপন আমরা আিার শমপেয়ন প্রিাপহত কপর অথাৃৎ একই ভায়ি গরম িাপন কুপলাং এর উিয়র শদই এিাং শসই 

একই িপরমাণ োন্ডা িাপন কুপলাং টাওোশরর পনয়চর ট্াঙ্ক হয়ত সাংগ্রহ কয়র শমপেয়ন সরিরাহ কপর। 

কুপলাং টাওোর এর ইউপনট শক TR পহসায়ি ধরা হে।এোয়ন T শক টন ও R শক শরপেজায়রেন পহসায়ি ধরা 

হে। 

এোয়ন ওোন টিোর অথ ৃবুঝাে এক টন শরপেজায়রেন অথাৃৎ এক পনপদষৃ্ট তািীে িপরমাণ র্াহা ১ টন িাপনয়ক 

২৪ ঘন্টার ময়ধ্য O degree শসপন্টয়গ্রড হয়ত ওই সমিপরমাণ িাপনয়ক O degree শসপন্টয়গ্রড এ িরয়ফ 

িপরণত  কপরয়ত িায়র। TR প্রাে 12000BTU িা 3024 Kcal/hr েপক্ত/ তাি শলায়ডর সমান। 

কুপলাং টাওোর এর িাপনর সাহায়ে শমপেয়নর পহট এক্সয়চঞ্জার োন্ডা কপরয়ত, পচলায়রর কনয়ডিার োন্ডা 

কপরয়ত, আিার কেয়না কেয়না শমাড  কুপলাং এর কায়জও ব্যিহার করা হে। 

পচলার (Chiller)  

পচলায়রর িাপনর তািমাো সাধারণত ১৪ পডপগ্র হয়ত ২৬ 

পডপগ্র ির্নৃ্ত আমরা শিমে থাপক। প্লাপস্ট্ক শমাড হয়ত 

প্রডাি শক খুি দ্রুত অল্প সমমের ময়ধ্য িাপহর কপরয়ত 

হইয়ল শমাড শক খুি দ্রুত োন্ডা কপরয়ত হে। শসয়ক্ষয়ে 

কুপলাং টাওোর এর অযাটয়মাপস্ফোরইক তািমাোে 

(২৪-৩৮) পডগ্রী শসপন্টয়গ্রড এ শমাড দ্রুততার সায়থ োন্ডা 

হে না। শসয়ক্ষয়ে আমায়দর পচলার এর িাপন র্া নাপক 

১৪ পডপগ্র শথয়ক ২৬ পডপগ্র এর ময়ধ্য শিমে থাপক। এই 

োন্ডা িাপন শমায়ডর পভতর পদমে প্রিাপহত করয়ল স্বল্প সমমে আমরা প্রডাি শিমে থাপক। র্ার জন্য পচলার 

আমায়দর পিয়েষ প্রমোজন। পিয়েষ কয়র শমাড োন্ডা করার জন্য। 

 

শরািটিক আম ৃ(Robotic Arm) 

ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন এ আমরা সাধারণত পফপনসড প্রডাি 

শমাড হয়ত সাংগ্রহ কপর। শমপেয়নর নীয়চ রপক্ষত শিয়ত িেয়ক শফলা 

হয়। এর ফয়ল অয়নক সমে শপ্রাডায়ি স্ক্র্যাচ িা দাগ িপরলপক্ষত হে। 

আিার অয়নক সমে প্রপত সাইয়কল টাইম শেয়ষ শমপেয়নর দরজা 

খুয়ল প্রডাি কায়লি কয়র িা সাংগ্রহ কয়র আিার শমপেয়নর দরজা 

লাপগমে পদয়ত হে। এয়ত কয়র অয়নক সমমের অিচে হে। এিাং 

শপ্রাডাি পনখু ৌঁত িাওো র্াে না, তাই আমরা সমে িাঁচায়নার জন্য 

এিাং শপ্রাডাি শক শকাোপলটি সিন্ন পনখু ৌঁত িাওোর জন্য শরািটিক 

আম ৃব্যিহার করয়ত িাপর িা ব্যিহার কপর। 

এয়ক্ষয়ে শরািটিক আম ৃশক পফক্স প্লাটুয়নর উিয়র পনপদষৃ্ট স্থায়ন স্থািন কয়র িা শিাড কয়র আপমরৃ অগ্রভাগ শক 

প্রপতটি শপ্রাডাি এর সয়ঙ্গ সাংয়র্াগ কয়র সাইয়কল টাইম এর সয়ঙ্গ সিকৃযুক্ত কয়র শদওো হে। এয়ত কয়র 

অপত সহয়জই প্রপত সাইয়কল শেয়ষ ইনয়জকেয়নর শেয়ষ শরািয়টর আম ৃএর মাধ্যয়ম প্রডাি সহয়জ সাংগ্রহ 
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কয়র কনয়ভোর শিি িা পনপদষৃ্ট শকান স্থায়ন শরয়ে শদওোর ব্যিস্থা কপর। এয়ত আমায়দর প্রডাপিপভটি অয়নক 

গুয়ন বৃপদ্ধ িাে। 

3.5 পনরািিা পচি (Safety First) এিাং ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন (IMM)এর পনয়দেৃনািলী 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

আমরা ইন্ডাপস্ট্রয়ত শপ্রাডাকেয়ন কাজ করার সমে মায়ঝ মায়ঝ পনয়জর অসতকৃতার কারয়ণ শোট শথয়ক আরম্ভ 

কয়র অয়নক িড় দ্যঘটৃনার পেকার হই। র্পদও ফযািপর পিপভন্ন অাংয়ে এিাং শমপেয়নর পিপভন্ন অাংয়ে 

সতকৃতামূলক িা পনরািিামূলক পচি শদো র্াে। পকন্তু আমরা শসগুয়লা তথ্য গুরুত্বপূণ ৃময়ন কপরনা। 

এই পনরািিা পচি শক চার ভায়গ ভাগ কো র্াে  

সতকতৃামূলক (Precaution)  

পিিজ্জনক, অপ্রীপতকর, িা অসুপিধাজনক পকছু ঘটয়ত িাধা শদওোর জন্য আয়গ শথয়ক শনওো একটি ব্যিস্থা ।  

এগুপল একটি ঝুৌঁপক মূল্যােশনর উির পভপি কয়র এিাং সাধারণ জ্ঞায়নর অনুেীলন এিাং ব্যপক্তগত সুরক্ষামূলক সরঞ্জাম 

ব্যিহার করয়ত উৎসাহ শর্াগাে। 

 

 

িাধ্যতামূলক ব্যিস্থা (Mandatory Measures)  

শমপেন চালু করার পূয়ি ৃঅথিা পেফট বুয়ঝ শনওোর পূয়ি ৃএকজন অপভজ্ঞ অিায়রটর অথিা সুিারভাইজার 

পনধাৃরণ করুন। পর্পন সমস্ত শমপেন, শমপেয়নর পনরািিা গাড,ৃ িাপনর লাইন , এোর লাইন , তিদ্যযপতক লাইন 

সয়িাৃিপর সমস্ত পকছুই সুরপক্ষত এিাং কার্কৃরী আয়ে এমনটি বুয়ঝ পনয়িন। এটি িাধ্যতামূলক। 

সতকেৃা মূলক (To Warn)  

▪ অপিপনিাৃিক র্য়ন্ত্রর অিস্থান পনপিত করয়ত হয়ি িা ময়ন রােয়ত হয়ি। 

▪ ফযািপরর জানলা দরজার অিস্থান পনপিত করয়ত হয়ি। 
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▪ পিিদজনক উিকরণ হযায়ন্ডপলাং করা হয়ত পিরত থাকয়ত হয়ি। 

▪ শপ্রাডাকেন শফ্লার কেয়না শভজা িা শতল পচটপচয়ট রাো র্ায়ি না। 

▪ শমাড পনপদষৃ্ট স্থায়ন গুপেমে রােয়ত হয়ি। 

▪ শপ্রাডাকেন শফ্লায়র অর্াপচত শকান শলাহার টুকরা িা শকান টুলস শফয়ল রাো র্ায়ি না। 

▪ পঢয়লঢালা শিাোক িয়র কাজ করা র্ায়ি না। 

▪ শপ্রাডাকেন চালু িা শমপেন রাপনাং অিস্থাে কায়রা সয়ঙ্গ অর্থা কথা িলা র্ায়ি না। 

▪ প্রাে সি সমে শমাড শোলার িয়র ইনয়জকেয়নর সমে প্রডায়ির পদয়ক লক্ষয রােয়ত হয়ি। 

স্টনজষধাজ্ঞা মূলক (Forbidden)  

▪ কময়ৃক্ষয়ে শকান সমে ধূমিান করা র্ায়ি না। 

▪ পঢয়লঢালা ি িড়া র্ায়ি না। 

▪ পিিদজনক রাসােপনক উিকরয়ণর এক্সয়িাজার হয়ত দূয়র থাকয়ত হয়ি। 

▪ উন্মুক্ত চলমান র্ন্ত্রিাপত হয়ত পনরািদ দূরয়ত্ব অিস্থান করয়ত হয়ি। 

র্পদ উিয়রাক্ত পিষেগুপল আমরা িালন না কপর তয়ি আমরা শিাড়া, কাটা, োসকয়ষ্টর সমস্যা, এমনপক 

োসর্য়ন্ত্রর সক্ষমতা কয়ম শর্য়ত িায়র। তাই আমরা কর্তিৃক্ষ কর্তকৃ পনয়ষধ অাংয়ে কেয়নাই প্রয়িে কপরি 

না। 

3.6 ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন (IMM) এর শিপসক অিায়রেন নীপত (Basic operation principle of 

Injection molding machine)  

ইনয়জকেন শমাপডাং একটি প্রপক্রো শর্োয়ন একটি থায়মাৃপ্লাপস্ট্ক িপলমার তার গলনায়ঙ্কর উিয়র উিপ্ত হে, 

র্ার ফয়ল কঠিন িপলমার  শলা পভসয়কাপসটি িা কম সািতা সহ একপ্রকার গপলত তরয়ল রূিান্তপরত হে। এই 

কঠিন প্লাপস্ট্ক শরপজন শক র্াপন্ত্রক ও তািীে ভায়ি িপরিপততৃ হয়ত িাধ্য করা হে অথাৃৎ কাপিত চূড়ান্ত িস্তুর 

আকায়র কযাপভটিয়ত এই গপলত তরল শক ইয়ঞ্জি করা হে। 

ইহাই ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর শিপসক অিায়রেন নীপত। 

3.7 সায়ভাৃ ড্রাইভ (Servo Drive)  

সায়ভাৃ ড্রাইভ সিয়ক ৃপিস্তাপরত জানয়ত হয়ল সায়ভাৃ শমাটর এিাং মটর কয়রাল পসয়স্ট্ম সিয়ক ৃজানয়ত হয়ি। 

সায়ভাৃ শমাটর একটি পিয়েষ ধরয়নর র্া প্রমোজন অনুর্ােী কাস্ট্মাইজ করা র্াে কায়জর ধরয়নর উিয়র এ 

মটর শক পডজাইন করা হে। এই মটর শক সরাসপর লাইন শভায়িয়জ অিায়রট করয়ল কাপিত আউটপুট 

পদয়ত িারয়ি না। র্ার জন্য এয়ক চালায়ত একটি অিায়রটর পডভাইস িা ড্রাইয়ভর প্রমোজন হে। এ ড্রাইভয়ক 

আমরা সায়ভাৃ ড্রাইভ িপল। 

সায়ভাৃ ড্রাইভ একপ্রকার ইনভাটাৃর  আর  ইনভাটাৃর একটি ইয়লকিপনক পডভাইস। র্া পডপস ব্যাটাপর শথয়ক 

সরাসপর এপস কায়রয়ন্ট রূিান্তর করয়ত সুইপচাং কয়রাল সাপকৃট এিাং িািফমাৃর ব্যিহায়রর প্রমোজন িমড়। 

সাধারণভায়ি আমরা শর্ ইনভাটাৃর গুয়লা ব্যিহার কপর মটর পস্পড কয়রায়লর জন্য সাভাৃর ড্রাইভ এর 

কার্পৃ্রণালী অয়নকটা শসরকম। 

ড্রাইভগুয়লা প্রথমত ইয়লকপিক িাওোর লাইন পে শফজ এপস হয়ত অথিা পসয়ঙ্গল শফস হয়ত গ্রহণ কয়র 

উচ্চক্ষমতা সিন্ন শরকটিফাোর এর মাধ্যয়ম এপস শক পডপস শত রূিান্তপরত কয়র। এ পডপস 450 হয়ত 600 
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শভায়িজ হমে থায়ক এপডপসয়ক আিার হাই পেয়কামেপি এই েীয়ত রূিান্তর করা হে। মূলত এপস এর 

পেয়কামেপি প্রমোজনময়তা কময়িপে করার জন্য ড্রাইভ ব্যিহার করা হর্। 

শমাটর কয়রাপলাং  

মটর কয়রাপলাং দ্যই ধরয়নর 

▪ ওয়িন লুি কয়রাপলাং পসয়স্ট্ম। 

▪ শক্ল্াজ লুি কয়রাপলাং পসয়স্ট্ম। 

ওয়িন লুয়ির শক্ষয়ে প্রয়সস আউটপুট এিাং কয়রাল িাট ড্রাইভ এর ময়ধ্য শকান পিয়েষ শর্াগায়র্াগ থায়ক না 

ড্রাইভ এর কাজ িাওোর শডপলভাপর করা প্রয়সয়সর পক অিস্থা শস ব্যািায়র ড্রাইয়ভর শকান র্াে আয়স না। 

শক্ল্াজ লুি এমনটা ঘয়ট না প্রয়সয়সর প্রপতমুহূয়তরৃ েির কয়রাল িাড ৃড্রাইয়ভ রায়ে শর্মন মটর শটিায়রচার 

শমাটয়রর পস্পড শরাটয়রর িপজেন শভায়িজ কায়রন্ট ইতযাপদ। 

 সায়ভাৃ মটর এ শক্ল্াজ লুি কয়রাল পসয়স্ট্ম ব্যিহার করা হে। কারণ এই শমাটরটি শসোয়ন ব্যিহার করা হে 

শর্োয়ন খুি শিপে একুয়রপস ও পপ্রপসেন এর প্রমোজন হে।  এই পসয়স্ট্মটা শক িলা হে পফডব্যাক পসয়স্ট্ম। এটি 

গ্রহণ করা হে মটয়রর সায়থ লাগায়না 

এনয়কাডার এর মাধ্যয়ম। এইজন্য ড্রাইয়ভর 

ময়ধ্য এ এিাং পডএ কনভাটাৃর থায়ক। 

সিয়ৃমাট খুি দ্রুত এপক্সলায়রেন করয়ত িায়র 

এিাং ইিট্ান্টপল িন্ধ হয়ত িায়র।   দ্রুত 

ত্বরয়ণর জন্য টয়কৃর প্রমোজন হে। সায়ভাৃ 

শমাটর এর শরাটর িামাৃয়নন্ট ম্যাগয়নট 

টাইি হমে থায়ক আিার ইিট্ান্টপল িন্ধ 

করয়ল একটা ব্যাক ইএমএফ ততপর হে 

শসটা কনপজউম করার জন্য শিপকাং 

শরপজস্ট্ার থায়ক। শোট মটয়রর শক্ষয়ে 

ড্রাইয়ভর পভতয়র থায়ক আর িড় মটর এর 

শক্ষয়ে পিোর সাংযুক্ত থায়ক এোড়াও 

মটয়রর প্রয়টকেয়নর জন্য প্রয়টপিভ 

পডভাইস ও থায়ক। 

3.8 পনয়দেৃনা অনুর্ােী ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন িপরচালনা করা  

িাঁচটি ধায়ি আমরা ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন অিায়রট করয়িা। 

 তার পূয়ি ৃপকছু গুরুত্বপূণ ৃপ্যারাপমটার শসটিাং এর সাধারণ পনেমািলী আমায়দর জানা অপত আিশ্যকীে পনয়ম্ন 

সাংপক্ষপ্তভায়ি তাহা উয়েে করা হইল। 

প্যারাপমটার শসটিাং 

প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল (Plastic material) এ শটিায়রচার (Temperature) শসট করণ।  
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র্পদ আমরা শটিায়রচার শসট খুি কম কপর তয়ি র শময়টপরোল পুয়রাপুপর গলয়ি না িা খুি কম   প্রিাপহত (Flow) 

হয়ি।   আিার র্পদ অতযপধক শটিায়রচার শদওো হে তয়ি র (Raw) শমটাপরোল পডয়গ্রয়ডেন হয়ি  তাই আমরা 

এর গলনাঙ্ক তািমাো,  কাঁচামাল সরিরাহকারী প্রপতষ্ঠায়নর পনকট হয়ত শজয়ন পনি অথিা পলটায়রচার শদয়ে পনি। 

সাধারণত শমপেয়নর ব্যায়রল এ ৩ শথয়ক ৬ টি পহটিাং শর্ান থায়ক। হিার এর পনকটিতী zone এ সিয়চমে কম 

শটিায়রচার শসট করয়ত হইয়ি। এরির ক্রমাগত িাড়াশত হয়ি।   নয়জল (Nozzle) মোজনে শটিায়রচার একই 

রােয়ত হয়ি। প্রকৃতিয়ক্ষ শসট শটিায়রচার এর শচমে  শমি শটিায়রচার শিপে শদোর কারণ স্ক্রু শঘারার ফয়ল  

ব্যাক শপ্রসার ও ঘষয়ৃণ অপতপরক্ত  তািমাো উৎিন্ন হে। 

শমাড শটিায়রচার শসটিাং (Mold Temperature Setting)  

শমায়ডর তািমাো ৪০ শথয়ক ৫০ পডপগ্র শসপন্টয়গ্রড অথিা তার শিপে হয়ল এই তািমাো িপরিহয়নর মাধ্যয়ম 

শর্ন প্লাটন এ না র্াইয়ত িায়র শসজন্য শমাড ও প্লাটন এর মায়ঝ একটি ইনসুয়লেন শপ্লট লাগায়না শর্য়ত িায়র। 

ইনয়জকেন স্ক্রু (Injection screw) এর শেষ অিস্থান (End Position) িা িপজেন পনধাৃরণ: 

 

 

স্ক্রু িপজেন  ইনয়জকেয়নর  শেষ প্রায়ন্ত  থায়ক।  তেন এটি ইনয়জকেন শস্ট্জ (Stage) শথয়ক শপ্রসার 

শহাপডাং(Pressure Holding) এলাকাে প্রয়িে কয়র।  পচে অনুসায়র    ব্যায়রয়ল র্পদ  প্যাপডাং িা  পেফটিাং 

শময়টপরোল ( Padding / Shifting Material) ির্াৃপ্ত িপরমায়ণ না থায়ক তয়ি প্রডায়ির পৃয়ষ্ঠ িা  সারয়ফয়স 

কুচকায়না দাগ ( Shrinkage mark) আয়স।  সাধারণত প্যাপডাং প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল (Padding plastic 

material)  ব্যায়রয়লর আভযন্তরীণ দূরত্ব (Internal distance) ৫ শথয়ক ৫০ পমপলপমটার হে।  স্ক্রু তার প্রথম 

হয়ত শেষ অিস্থায়ন (End position) আসা ির্নৃ্ত  পুয়রা কাপভটির দ্যই-র্ততীয়াাংে গপলত প্লাপস্ট্ক দ্বারা পূণ ৃহে।  

এই ব্যিস্থা  শমপেন ও শমায়ডর জন্যই করা হে। 
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স্ক্রু এর ঘূণনৃ গপত (Screw rotation speed) শসট  করণ: 

চাপজৃাং সমে (Charging time) শমাট সাইয়কল টাইয়মর (Cycle time) শিপে হওো উপচত নে। র্পদ 

এমনটি হে তয়ি চাপজৃাং পস্পড িাড়াশত হয়ি।  ময়ন রােয়ত হয়ি আদে ৃঘূণনৃ গপত (Ideal rotation speed) 

হয়লা সিপৃনম্ন (Lowest) ঘূণনৃ গপত।  তেন এটি শমাট সাইয়কল টাইয়মর শিপে হয়ি না। 

ব্যাক শিোর (Back pressure) শসট করণ।  

ব্যাক শপ্রসার সাধারণত ৫ শথয়ক ৬ শমগা প্যাসয়কয়লর শিপে হওো উপচত নে। র্পদ ব্যাক শপ্রসার খুি কম হে 

তয়ি িে পডফম ৃ(Deform) িা পিকৃত আকার হওোর কারণ হয়ত িায়র। 

র্পদ আমরা সঠিকভায়ি ব্যাক শপ্রসার িাড়াশত িাপর তয়ি এই শপ্রসার ঘষণৃ (Friction) িপধতৃ করয়ি ফয়ল 

অপতপরক্ত পহট উৎিন্ন হয়ি ফলশ্রুপতয়ত  প্লাপস্ট্সাইপজাং টাইম কয়ম র্ায়ি। শলাোর ব্যাক শপ্রসার (Lower 

back pressure) প্লাপস্ট্ক শময়টপরোল শক ব্যায়রয়লর পভতয়র থাকার সমেকাল বৃপদ্ধ কয়র। 

ইনয়জকেন শপ্রসার (Injection pressure) শসট করণ: 

ইনয়জকেয়ন গপতর সদ্বযিহার িাইয়ত হয়ল শমপেন সয়িাৃচ্চ শপ্রসার  ভযালু (Pressure value) প্রমোগ করা 

র্াইয়ত িায়র।  এই শপ্রসার শসটিাং ইনয়জকেয়নর গপতয়ক সীমািদ্ধ করয়ি না।   শমাড কযাপভটি (Mold cav-

ity) পুয়রাপুপর িপরপূণ ৃিা ভরাট হওোর পূয়িইৃ ইয়ঞ্জি শপ্রসার (Inject pressure) শহাপডাং শপ্রসায়র 

িপরিপততৃ হে ফয়ল শমাড ক্ষপতগ্রস্ত হওো শথয়ক রক্ষা িাে। 

 

প্রাথপমক শপ্রসার শহাপডাং এর মান পনধাৃরণ (Pressure holding value):  

প্রথয়ম শপ্রসার শহাপডাং (Pressure holding) এর মান 0 (Zero) শমগা শিয়িল  এ শসট করুন। সক্রুটি 

ইনয়জকেয়নর শেষ অিস্থায়ন শিৌৌঁোয়নার সয়ঙ্গ সয়ঙ্গ িন্ধ হমে র্ায়ি।  ইহাও শমপেন ও শমায়ডর সুরক্ষার জন্য। 

 

শমপেয়নর ম্যাপক্সমাম ভযালুয়ত ইনয়জকেন পস্পড শসট করণ: 

সয়িাৃচ্চ পস্পড  ব্যিহায়রর ফয়ল  কম গপত প্রপতয়রাধ (Lower flow resistance) ও দীঘ ৃগপত প্রিাহ 

(Longer flow length) আমরা িাই।      ব্যায়রয়ল ( Injection barrel) িার়্িু পনষ্কােন গত ৃ(Air 

vent)  শসট করা প্রমোজন। র্পদ এটি ভায়লা না হে  তয়ি উচ্চ তািমাো ও কযাপভটি গহির এ চাি সৃপষ্ট করয়ি।  

ফয়ল িয়ে শিাড়া পচি (Burning mark),  অিপরিক্ক গলন (Degradation) এিাং েট ৃশুটিাং  (Short 

shooting) হয়ি। এজন্য পনেপমতভায়ি শমাড ও শমায়ডর িাতাস িাপহর হওোর স্থান িপরষ্কার রাো চাই। 

চাি ধয়র রাোর সমে (Pressure holding time) শসট করণ: 

একটি আদে ৃশপ্রসার শহাপডাং টাইম হওো উপচত তা হয়লা  স্প্রু (Sprue) িা রানার ও শমাড এর এই দ্যই এর 

শভতয়রর িে (Product) েক্ত হওোর সমমের  ময়ধ্যর মান শপ্রসার শহাপডাং টাইম (Pressure holding 

time) শমাড পফপলাং টাইয়মর (Mold filling time)  এর ১০ গুন হওো উপচত। 

কুপলাং টাইম (Cooling time) শসট করণ।  

 কুপলাং টাইম অনুমান িা গণনা করা শর্য়ত িায়র এটিয়ত শহাপডাং শপ্রসার টাইম ও কপন্টপনউ কুপলাং টাইম অন্তর্ভকৃ্ত 

করয়ত হয়ি। শুরুয়ত ময়ন কপর কপন্টপনউ কুপলাং টাইম (Continue cooling time) ইনয়জকেন টাইয়মর 

(Injection time) এর ১০ গুন।   
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উদাহরণস্বরূিঃ  ময়ন কপর আনুমাপনক ইনয়জকেন টাইম (Injection time) ১.৫ শসয়কন্ড, শপ্রসার শহাপডাং 

১.৫  গুপণতক ১০ সমান সমান ১০.৫ শসয়কন্ড (১.৫ x ১০=১০.৫)  এিাং অপতপরক্ত কুপলাং টাইম 10.5 শসয়কন্ড 

এিার পনপিত ভায়ি ধরা শর্ শপ্রাডাি (Product) এিাং রানার (Runner) ইয়জকটিাং হওোর ময়তা র্য়থষ্ট 

েক্ত হয়ি। 

শমাড ওয়িন টাইম (Mold open time) শসট করণ: 

সাধারণ শমপেন চালু অিস্থাে শমাড শোলার সমে দ্যই শথয়ক িাঁচ শসয়কন্ড পনধাৃরণ কপরয়ত হে।   এটি  শমাড ওয়িন 

(Mold open), ইয়জি (Eject), Mold close  সহ,    তয়ি অিস্থার শপ্রপক্ষয়ত এই সমে িারা র্াইয়ত 

িায়র।  সাইয়কল টাইম (Cycle time)  সাধারণতঃ ইনয়জকেন টাইম, শপ্রসার শহাপডাং টাইম, কপন্টপনউ কুপলাং 

এিাং শমাড ওয়িপনাং টাইম  এর সমপেত শর্াগফল। 

শমাড কযাপভটি (Mold cavity) এর ৯৫% ির্নৃ্ত  ক্রমােমে ইনয়জকেন ভপলউম (Step by step Injec-

tion volume) িপধতৃকরণ: 

শমাড কযাপভটি এর  দ্যই  র্ততীর়্িাাংে  ভরাট হওোর ির শপ্রসার শহাপডাং পজয়রা শমগা প্যাসয়কল শসট কপর।   স্ক্রু 

(Screw) ইনয়জকেন ব্যায়রয়লর শেষ অিস্থায়ন (End position)  র্াওোর ির িন্ধ হমে র্ায়ি সয়ঙ্গ সয়ঙ্গ 

শমাড পফপলাং  ও িন্ধ হমে র্ায়ি।  এয়ত  শমাড পনরািদ থায়ক।  এরিয়র শমাড পফপলাং ৯৫% ভরাট না হওো 

ির্নৃ্ত ধায়ি ধায়ি ৫ শথয়ক ১০ % ইয়ঞ্জি ভপলউম (Injection volume) বৃপদ্ধ করুন। 

অয়টায়মটিক মুয়ড স্থানান্তর (Automatic mode)  

উৎিাদয়নর গপত (Production speed), পস্থপতেীলতা (Stability) আনেশনর লয়ক্ষয ম্যানুোল হয়ত অয়টা 

মুয়ড (Manual to Auto mode) স্থানান্তর করুন।  

শমাড ওয়িন  শস্ট্রাক (Mold open stroke) শসট  করণ: 

 

শমাড শকায়রর হাইট (Mold core height) এর উির শমাড ওয়িপনাং শস্ট্রাক পনভরৃ কয়র শপ্রাডাি হাইট 

(Mold Height) শমাড শোলার জােগা (Pick out space) (র্াহা পচয়ে প্রদপেতৃ হমেশে)। 
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আমায়দর স্বল্প (Shorter) িপরসয়র শমাড ওয়িন শস্ট্রাক শুরুয়ত গপত কম রােয়ত হয়ি। র্েন শমাড খুলয়ি 

তেন গপত আিার িাড়শি, আিার শেষ মুহূয়ত ৃগপত কময়ি,য়মাড িন্ধ করা শমাড শোলার একই িদ্ধপত। 

                        কম--------------দ্রুত---------------কম 

                        Slow               Fast                 slow 

ইনয়জকেন শস্ট্রায়ক (Injection Stroke)  অিস্থান  (Position) ও গপত  (Speed)  শসট করণ:  

প্রথয়ম শমায়ড লাগায়নার সমস্ত স্লাইপডাং সপরমে শফলুন ম্যাক্সঃ ইয়ঞ্জপিাং শস্ট্রাক  শমাড শকায়রর উচ্চতার সমান 

হয়ি। র্পদ  হাইয়ড্রাপলক ইয়ঞ্জপিাং  পডভাইস ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন এর পডভাইস এ যুক্ত থায়ক তয়ি পনপদষৃ্ট 

স্থায়ন শর্োয়ন শমাড শথয়ক িে টি শনওো র্াে শসই স্থায়ন প্রারপম্ভক অিস্থানটি শসট করুন।  র্পদ িেটি িাপহর 

করার গপত শমাড ওয়িন পস্পড এর সমান হে তয়ি শপ্রাডািটি পস্থর অিস্থাে শমায়ডর িায়ে থাকয়ি। 

ধায়ি ধায়ি শহাপডাং শপ্রসার বৃপদ্ধকরণ (Increase Step by step holding pressure): 

শস্ট্ি িাই শস্ট্ি শহাপডাং শপ্রসার   ইনপক্রজ করুন প্রপতিার ১০ MPa কয়র।   র্পদ শমাপডাং কযাপভটি পূণ ৃনা হে 

তয়ি ইনয়জকেন িপজেন িাস্টড়জে পদন। গ্রহণয়র্াগ্য ম্যাপক্সমাম শপ্রসার ভযালু পনধাৃরণ করুন। অতযপধক শহাপডাং 

শপ্রসার প্রডাি শক ক্ষপতগ্রস্ত করয়ত িায়র এমনপক শপ্রাডাি এর আকার িপরিতনৃ কপরয়ত িায়র। 

েয়টজৃ শহাপডাং টাইম পসয়লকেন (Shortage Holding time selection):    

েয়টজৃ শহাপডাং টাইম িাওোর সিয়চমে  সহজ উিাে হয়চ্ছ লম্বা সমে িাপি শহাপডাং টাইম পনধাৃরণ।  আয়স্ত 

আয়স্ত প্রডাি পিনয়কজ (Shrinkage)  মাকৃ না আসা ির্নৃ্ত কমায়ত হয়ি। 

স্বল্প কুপলাং টাইম (Cooling Time) পনধাৃরণ: 

কুপলাং টাইম ক্রমাগত কমায়ত হয়ি র্তক্ষণ ির্নৃ্ত প্রডাি পডফয়মেৃন হওোর আগ ির্নৃ্ত। 

▪ অপত সাংয়ক্ষয়ি িাঁচটি ধায়ি ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন অিায়রেন :  

▪ শপ্রাডায়ির জন্য পনধাৃপরত কাঁচামাল (Raw material) পনণেৃ পূিকৃ শমাড পনধাৃরণ কপরি। 

▪ হিার শোট (Hopper Throat) এর মাধ্যয়ম র শময়টপরোল শক পফড (Feed) করাইো তায়ি 

গলায়নার ব্যিস্থা কপরি। 

▪ শমায়ডর কযাপভটি শত গপলত প্লাপস্ট্ক (Melted Plastic) ইনয়জি।  

▪ শমাড এ িয়ের আকার ধারণ করার জন্য োন্ডা (Cool) ও অয়িক্ষা (wait) কপরি। 

▪ ইয়জকেন (Ejection) ইউপনয়টর মাধ্যয়ম উহা িাপহর কপরো পফপনপোং কপরি। 

 



  

58 

 

মসলি মচক (Self-Check)-৩:  ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

 

প্রস্টশক্ষণাথীজদে েন্য স্টনজদ যশনা:- উপজোক্ত ইনিেজেশন শীট পাঠ কজে স্টনজচে প্রশ্নগুজলাে উত্তে স্টলখুন- 

 

অস্টে সিংস্টক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

1. প্রশ্নঃ সাধারণত ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন কত ধরয়নর হে? 

 

2. প্রশ্নঃ শকান ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর ময়ডল ৮০০ িপলয়ত পক বুঝ? 

 

3. প্রশ্নঃ শমপেয়নর ক্ল্াপিাং এর ম্যাপক্সমাম ওয়িন শডলাইট িপলয়ত পক বুঝ? 

 

4. প্রশ্নঃ পমপনমাম শমাড হাইট কায়ক িয়ল? 

 

5. প্রশ্নঃ ক্ল্াি শস্ট্রাক কায়ক িয়ল? 

 

6. প্রশ্নঃ ম্যাপক্সমাম শমাড হাইট কায়ক িয়ল? 

 

7. প্রশ্নঃ ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন শক প্রধানত কেটি অাংয়ে পিভক্ত করা র্াে? 

 

8. প্রশ্নঃ শরািটিক আম ৃএর কাজ পক? 

 

9. প্রশ্নঃ হিার ড্রাোর আমরা শকন ব্যিহার কপর? 

 

10. প্রশ্নঃ সাধারণত পফপডাং জয়ন শমাট স্ক্রু শলয়ন্থর কত ভাগ থায়ক?  

 

11. প্রশ্নঃ শমপেয়নর পহটার শিয়রয়লর িানপজেন শজায়ন শসট শটিায়রচার এর শচমে অরপজনাল শটিায়রচার শিপে শদোে 

শকন? 

 

12. প্রশ্নঃ ফযািপর পনরািিাে পনয়ষধ মূলক পনয়দেৃ পক পক? 
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উত্তেপত্র: (Answer Key)-৩: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

1. প্রশ্নঃ সাধারণত ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন কত ধরয়নর হে? 

     উত্তে: ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন সাধারণত পতন ধরয়নর হে। শর্মন- হাইয়ড্রাপলক, তিদ্যযপতক, হাইপিড। 

 

2. প্রশ্নঃ শকান ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর ময়ডল ৮০০ িপলয়ত পক বুঝ? 

উত্তে: ৮০০ িলয়ত শসই শমপেয়নর ক্ল্াপিাং শফাস  ৃ৮০০ টন শিাঝাে অথাৃৎ এই িয়ল মুপভাং প্লাটন শমাড শক 

পফক্সড প্লাটুয়নর সয়ঙ্গ শচয়ি ধয়র। 

 

3. প্রশ্নঃ শমপেয়নর ক্ল্াপিাং এর ম্যাপক্সমাম ওয়িন পডলাইট িপলয়ত পক বুঝ?  

উত্তে: ম্যাপক্সমাম শমাড হাইট এর সয়ঙ্গ ক্ল্াি শস্ট্রাক শর্াগ কয়র শর্ দূরত্ব িাওো র্াে তাহাই ম্যাপক্সমাম 

ওয়িন শডলাইট। 

4. প্রশ্নঃ পমপনমাম শমাড হাইট কায়ক িয়ল? 

উত্তে: সয়িাৃচ্চ শমাড এডজাস্ট্য়মন্ট এর িয়রও মুপভাং প্লাটুন পফক্স প্লাটুয়নর র্ত পনকয়ট আসয়ত িায়র শসই 

অিস্থাে পফক্সড প্লাটন ও মুপভাং প্লাটন এর গ্যাি শক পমপনমাম শমাড হাইট িা পথকয়নস িয়ল। 

5. প্রশ্নঃ ক্ল্াি শস্ট্রাক কায়ক িয়ল? 

     উত্তে: মুপভাং প্লাটুন সয়িাৃচ্চ শর্ িপরমাণ সাময়ন অথিা পিেয়ন আসয়ত িায়র শসই দূরত্বয়ক ক্ল্াি শস্ট্রাক িয়ল। 

6. প্রশ্নঃ ম্যাপক্সমাম শমাড হাইট কায়ক িয়ল? 

উত্তে: সহজ কথাে পফক্সড প্লাটুন হয়ত ম্যাপক্সমাম র্ত হাইয়টর শমাড আমরা শসই শমপেয়ন শসট করয়ত 

িারয়িা শসই দূরত্বয়কই ম্যাপক্সমাম শমাড হাইড িয়ল। 

7. প্রশ্নঃ ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেন শক প্রধানত কেটি অাংয়ে পিভক্ত করা র্াে? 

     উত্তে: দ্যইটি অাংয়ে শর্মন- ইনয়জকেন অাংে ও ক্ল্াপিাং অাংে। 

8. প্রশ্নঃ শরািটিক আম ৃএর কাজ পক? 

উত্তে: শরািটিক আম ৃব্যিহার কয়র আমরা সাময়ন এিাং পিেয়নর দরজা না খুয়লই কযাপভটি শথয়ক শপ্রাডাি 

িা িে সাংগ্রহ করয়ত িাপর। 

9. প্রশ্নঃ হিার ড্রাোর আমরা শকন ব্যিহার কপর? 

উত্তে: পকছু পকছু প্লাপস্ট্ক শরা শমপিোল আয়ে শর্গুয়লায়ক পূয়ি ৃপনপদষৃ্ট সমমের জন্য পনপদষৃ্ট পহটিাং এ পদমে 

পপ্র পহটিাং কপরয়ত হে। শর্মন-PVC, ABS, POM ইতযাপদ। 

10. প্রশ্নঃ সাধারণত পফপডাং শজায়ন শমাট স্ক্রু শলয়ন্থর কত ভাগ থায়ক? 

উত্তে: 50 ভাগ। 

11. প্রশ্নঃ শমপেয়নর পহটার শিয়রয়লর িানপজেন শজায়ন শসট শটিায়রচার এর শচমে অরপজনাল শটিায়রচার শিপে শদোে 

শকন? 

উত্তে: িানপজেন শজায়ন স্ক্রু সয়ঙ্গ র শময়টপরোল শেোপরাং অতযন্ত শিপে হে র্ার জন্য স্ক্রু শটিায়রচার ও 

পহটার শটিায়রচার একয়ে একচুোল শটিায়রচার শসট শটিায়রচার এর শচমে শিপে শদোে। 

12. প্রশ্নঃ ফযািপর পনরািিাে পনয়ষধ মূলক পনয়দেৃ পক পক? 

উত্তে: ধূমিান, পঢয়লঢালা শিাোক, োপল িামে পিচরণ ইতযাপদ। 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-৩.১: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

টাইজটলঃ মপ্রাোকশজনে প্রজোেন অনুর্ােী ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যাোস্টেটাে মসট কে   

উজেশ্য: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যাোস্টেটাে মসট কো সম্পজকয দক্ষো অেযন    

কায়জর ধারািাপহকতা: 

1. র্থার্থ স্টপস্টপই পস্টেধান কে  

2. শময়টপরোজলে েন্য শটিায়রচার শসট কর 

3. শমাড শটিায়রচার শসট কে  

4. ইনয়জকেন স্ক্রু এর এন্ড িপজেন পনধাৃরণ কে  

5. স্ক্রু এে ঘূণ যন গস্টে বা মোজেশন েীে মসট  কে  

6. ব্যাক মপশাে মসট কে 

7. ইনজেকশন মপ্রসাে মসট কে 

8. প্রাথস্টেক মপ্রসাে মহাস্টডিং এে োন স্টনধ যােণ কে  

9. মেস্টশজনে ম্যাস্টিোে ভযালুজে ইনজেকশন স্টেে মসট কে 

10. চাপ ধজে োখাে সেে মসট কে 

11. কুপলাং টাইম শসট কর 

12. মোড ওজপন টাইে মসট কে 

13. শমাড কযাপভটি  এর 95% ির্নৃ্ত ক্রমােমে ইনয়জকেন ভপলউম িপধতৃকর 

14. অজটাজেটিক মুজে পস্টেবেযন কে   

15. মোড ওজপন  মরাক মসট  কে 

16. ইনয়জকেন শস্ট্রায়ক পস্টেশন ও েীে শসট কর 

17. ধায়ি ধায়ি শহাপডাং শপ্রসার বৃপদ্ধকর 

18. েয়টজৃ শহাপডাং টাইম পসয়লকেন কে  

19. স্বল্প কুপলাং টাইম পনধাৃরণ কে  

 

 

  



  

61 

 

মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ৩.১: ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন চালাজনা 

প্রয়য়াজনীয় পিপিই সমুহ  

ক্রম পিপিই এর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  শসফটি সু   শজাড়া ০১ 

2  মাি  সাংখ্যা ০১ 

3  হযান্ড লাভস  শজাড়া ০১ 

প্রয়য়াজনীয় টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস: 

ক্রম টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  

প্যাোস্টেটাে মসটিিং ইউস্টনট 

সহ প্লাস্টিক ইনজেকশন 

মোস্টডিং মেস্টশন  

িযান্ডাে য  সাংখ্যা ০১ 
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স্টশখনিল-৪: মোড মসট কেজে পােজব 

অযাজসসজেন্ট োনদন্ড 

 

1. িে এিাং শমপেন শস্পপসপফয়কেন অনুর্ায়ী শমাড পনিাৃচন করা হয়য়য়ে 

2. পনিাৃপচত শমায়ডর শভৌত অিস্থা িরীক্ষা করা হয়য়য়ে 

3. পনিাৃপচত শমাড ক্ল্যাপিাং ইউপনয়ট শসট করা হয়য়য়ে 

শেয ও স্টেজসাস য 
1. প্রকৃত কময়ৃক্ষে অথিা প্রপেক্ষণ িপরয়িে 

2. পসপিএলএম 

3. হযান্ডআউটস  

4. কাগজ, কলম, শিপিল ও রািার 

5. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

6. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

7. ল্যািটি / শডক্সটি 

8. মাপিপমপডয়া প্রয়জির 

9. ইন্টারয়নট সুপিধা 

8. পিদ্যযৎ সুপিধা / শজনারয়টর 

স্টবষেবস্তু 1. মোড  

2.  মোড এে ধেন 

3. মভৌে অবস্থা মচস্টকিং 

4. মোড , ইজেক্টে এবিং মকাে মসটিিং 

প্রস্টশক্ষণ পদ্ধস্টে 

 

1. আজলাচনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশ যন (Demonstration) 

4. স্টনজদ যস্টশে অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বেন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রজেক্ট ওোকয (Project Work) 

7. সেস্যা সোধান (Problem Solving) 

8. োথাখাটাজনা (Brainstorming) 

9. শেনয়ডড (Blended) 

অযাজসসজেন্ট পদ্ধস্টে 

 

1. স্টলস্টখে পেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশ যন (Demonstration)  

3. মেৌস্টখক প্রশ্ন (Oral Questioning)   
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প্রস্টশক্ষণ কার্ যক্রে (Learning Activities) ৪: মোড মসট কো 

 

এই স্টশখনিল অেযজনে লজক্ষয স্টশখনিজল অন্তর্ভ যক্ত স্টবষেবস্তু এবিং পােিেম্যান্স ক্রাইজটস্টেো অেযজনে েন্য 

স্টনম্নস্টলস্টখে কােযক্রেগুজলা পর্ যােক্রজে সম্পাদন কে। কােযক্রেগুজলাে েন্য বস্টণ যে স্টেজসাস যসমূহ ব্যাবহাে কে।  

স্টশখন কার্ যক্রে 

(Learning Activities) 

ঊপকেণ / স্টবজশষ স্টনজদ যশনা 

(Resources / Special instructions) 

1 এই েস্টেউলটিে ব্যবহাে 

স্টনজদ যস্টশকা অনুসেণ কেজে 

হজব।  

1. স্টনজদ যশনা পড়। 

2 ইনিেজেশন স্টশট পড়জে 

হজব। 

2. ইনিেজেশন স্টশট ৪: মোড মসট কো 

3 মসলি মচজক প্রদত্ত প্রশ্নগুজলাে 

উত্তে প্রদান কে এবিং 

উত্তেপজত্রে সাজথ স্টেস্টলজে 

স্টনস্টিে হজে হজব।  

3. মসল্ফ-জচক পেট ৪ -এ মদো প্রশ্নগুজলাে উত্তে প্রদান কে।   

4. উত্তেপত্র ৪-এে সাজথ স্টনজেে উত্তে স্টেস্টলজে স্টনস্টিে কে।  

4 েব/টাি স্টশট ও 

মেস্টসস্টিজকশন স্টশট অনুর্ােী 

েব সম্পাদন কে। 

5. স্টনজম্নাক্ত েব/টাস্ক পেট অনুর্ােী েব/টাস্ক সম্পাদন কে 
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ইনিেজেশন স্টশট (Information Sheet): ৪: মোড মসট কো 

 

স্টশখন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরয়মেন েীট িয়ড় স্টশক্ষাথীগণ-  

 

4.1 মপ্রাোক্ট এবিং মেস্টশন মেস্টসস্টিজকশন অনুর্ােী শমাড স্টনব যাচন কেজে পােজব  

4.2 স্টনব যাস্টচে শমায়ডর মভৌে অবস্থা পেীক্ষা কেজে পােজব  

4.3 স্টনব যাস্টচে শমাড ক্ল্যাস্টম্পিং ইউস্টনজট মসট কেজে পােজব  

 

4.1 শপ্রাডাি এিাং শমপেন শস্পপসপফয়কেন অনুর্ােী শমাড পনিাৃচন।       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

শমাড (Mold)   

ইহা একটি প্রপক্রো র্াহার মাধ্যয়ম গপলত প্লাপস্ট্ক ইনয়জকেয়নর মাধ্যয়ম একটি শমাড িা সায়চ প্রয়িে 

করায়না হে।     

শমাড সমূহ সাধারণত: 

▪ মাইন্ড পস্ট্ল (Mild steel)                

▪ লাইট হাড ৃপস্ট্ল (Light hard steel) 

▪ হাড ৃপস্ট্ল (Hard steel) 

▪ অযালুপমপনোম (Aluminium) 

▪ শিপরপলোম কিার আয়লাে (Beryllium copper alloy)  

ধাতু পদমে ততপর করা হে। 

শমাড এ প্রাথপমকভায়ি দ্যইটি অাংে থায়ক –   

▪  শকার িাট  ৃ(Core part) 

▪  কযাপভটি িাট  ৃ(Cavity part) 
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প্লাপস্ট্ক গপলত শরপজন ইনয়জকেন শমায়ড একটি স্প্রু বুপোং পদমে প্রয়িে কয়র চযায়নল িা রানার এর পভতর 

স্টদজে প্রিাপহত হমে এক িা একাপধক শগয়টর মাধ্যয়ম কযাপভটি  িা িেন্দ সই িয়ের আকৃপতয়ত রূিান্তপরত 

হে।  

শমাড-এর ধরন (Types of Molds)  

      সচরাচর িাঁচ ধরয়নর শমাড আমরা শদপেয়ত িাই: 

▪ ইনয়জকেন টাইি (Injection type) 

▪ শো মপন্ডাং টাইি (Blow molding type) 

▪ এক্সিুেন টাইি (Extrusion type) 

▪ কয়েেন টাইি (Compression type) 

▪ শরায়টেন টাইি (Rotation type) 

 

শমাড পনিাৃচন িদ্ধপত  

প্লাপস্ট্ক শমাড পনিাৃচয়ন শর্ সমস্ত মূল পিষে গুপল আমরা পিয়িচনাে আপন পনয়ম্ন তাহা উয়েে করা হইল: 

▪ সামঞ্জস্যপূণ ৃউিাদান িা শময়টপরোল (Material compatibility) 

▪ শমায়ডর ধরন (Mold type) 

▪ শমায়ডর পডজাইন (Mold design) 

▪ উৎিাদয়নর িপরমাণ িা আকার (Production volume) 

▪ রক্ষণায়িক্ষণ ও স্থাপর়্িত্ব (Maintenance & durability) 

4.2 পনিাৃপচত শমাড এর শভৌত অিস্থা িরীক্ষা 

শমায়ডর শভৌত অিস্থা পনরীক্ষয়ণ পনম্নপলপেত পিষেগুপল পিয়িচনাে আনয়িা 

▪ শমাড টিয়ত শপ্রাডায়ির নাম ও সাইজ উয়েে আয়ে পকনা। 

▪ এটি শুষ্ক, আদ্রতৃা মুক্ত ও এপসড িাষ্পমুক্ত   স্থায়ন আয়ে পকনা। 

▪ শমাড এর প্রপতটি অাংে িপরষ্কার আয়ে পকনা। 

▪ শমায়ডর দ্যই অাংে শকার ও কাপভটি  শক  শতল পভপিক মপরচা শরাধ spray  পদমে সুরপক্ষত  

রাো হমেশে পকনা। 

▪ শমায়ডর দ্যই অাংে (Core & Cavity) নতুন কয়র শুকনা কািড় পদমে িপরষ্কার  (Clean) 

কয়র শদেয়ত হয়ি শর্  শকান সামান্যতম অাংয়ে  মপরচা (Rust) িমড়শে পকনা  িা শকান দাগ  

িা শকান ফাটল (Crack) শদো পদমেশে পকনা। 

▪ শমায়ডর িাটিাং লাইয়ন িার়্ি ুপনষ্কােন পেদ্র িপরষ্কার আয়ে পকনা। 

▪ শমাড এর বুে এ শকান স্পট আয়ে পকনা। 

▪ শমাড এর গাইড পিন দৃঢ়িভায়ি শিজ এর সয়ঙ্গ সাংযুক্ত আয়ে পকনা। 

▪ শমাড শপ্লয়ট কুয়লন্ট লাইন থাকয়ল িপরষ্কার আয়ে পকনা।     

পনিাৃপচত শমাড ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট শসট করা। 

প্লাপস্ট্ক শমাড শমপেয়নর ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট পূণাৃঙ্গভায়ি শসট করার িদ্ধপতয়ক শমাট পতন ভায়গ ভাগ করয়ত 
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K) শমাড শসটিাং (Mold setting) 

L) ইয়জির শসটিাং (Ejector setting) 

M) শকার শসটিাং (Core setting) 

 

K) শমাড শসটিাং (Mold setting)  

পনয়ম্ন শমাড শসটিাং এর ধািসমূহ শদওো হইল। 

▪  িয়ের চাপহদা মাপফক শমাড পনধাৃরণ কপর। 

▪ শমপেন ও শমাড শস্পপসপফয়কেন অনুর্ােী শমাড শমপেয়নর পনকট আপন। 

▪ পনউয়মটিক িাইয়ির সাহায়ে িাতাস দ্বারা শমাড এর িানীে এোরলাইন িপরষ্কার কপর। 

▪ শমপেয়নর উভেই প্লাটুন মপরচা শরাধক শর এর সাহায়ে শর কপর। 

▪ শমাড এর উভে অাংেয়ক উভে িায়ে শলস িা কায়নপিাং টুলস দ্বারা দৃঢ়িভায়ি আটকাই। 

▪ শমপেয়নর পফক্সড প্লাটিন এর ইনয়জকেন অাংয়ে মড শসট হওোর জন্য একটি শলায়কটিাং পরাং শসট 

কপর।  

▪ শমাড শক উয়িালন করার জন্য আই শিাি সাংয়র্াগ কপর। 

▪ আই শিাি এ ওভারয়হড শক্রন এর হুক আটপকমে সািধায়ন শমপেয়নর উিয়র উোই ও উির হয়ত ধীয়র 

ধীয়র দ্যই টাই শিকায়রর মাঝ পদমে প্লাটিন এর ইনয়জকেন শহায়ল শলায়কটিাং পরাং এর মাধ্যয়ম শসট কপর   

এেন শমাড এর স্প্রু শসন্টার িপজেয়ন অিস্থান কর। 

▪  শমপেয়নর প্লাটিন শক ম্যাপক্সমাম ওয়িন কপর। 

▪ শিাি ক্ল্াম শমায়ডর শিজ শপ্লয়টর চার প্রায়ন্ত দৃঢ়িভায়ি আটকাে। 

▪ ওভারয়হড শক্রন এর হুক শমায়ডর শিাি হয়ত আলাদা কপর। 

▪  শমায়ডর কযাপভটি অাংয়ের সপহত ইয়জির রড সাংয়র্াগ কপর। 

▪ মুপভাং প্লাটন শক আয়স্ত আয়স্ত সািধায়ন শমায়ডর শিজ (Base) শপ্লট এর পনকটিতী কপর ও প্লাটয়নর 

সপহত দৃঢ়িভায়ি শচয়ি রাপে। 

▪  এেন শমাড হয়ত শলস িা কায়নপিাং টুলস খুয়ল শমাড এর দ্যই অাংেয়ক আয়স্ত আয়স্ত আলাদা কপর। 

▪ এইচ এম আই (HMI) এর শমাড এডজাস্ট্ (Mold adjust) সুইচ িয়জটিভ শনয়গটিভ ব্যিহার 

কয়র আমরা শমাড এডজাস্ট্ কপর। 
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▪ ইয়জির ইউপনয়টর সয়ঙ্গ শমাড ইয়জির রড সাংয়র্াগ পূিকৃ ইয়জির আি ডাউন কপর। 

▪ শমপেন হয়ত িাস্টন, িাতায়সর লাইন শমায়ড সাংয়র্াগ কপর। 

     এভায়ি শমাড শসটিাং সিন্ন কপর। 

L) ইয়জির শসটিাং (Ejector setting) 

শমাড উভয় প্লাটন ক্ল্াপিাং করার ির 

ইয়জির ইউপনয়ট ইয়জির পিন (Ejector 

pin) শমাড ইয়জির ইউপনয়টর সপহত 

সাংয়র্াগ কপরয়ত হয়। এর ফয়ল ইয়জির 

ইউপনট সাময়ন (Forward) শিেয়ন 

(Backward) করয়ল শমায়ডর ইয়জির 

অাংে ফয়রায়াড ৃব্যাকওয়াড ৃকপরয়ি এভায়ি 

িে িাপহর করা র্ায়। 

এোয়ন উয়েখ্য শর্ এইচএমআই ডাটা সীয়ট 

শমাড শভয়দ িপজেন (Position) িা দূরত্ব 

কম শিপে কপরয়ত হে। 

 

 

 

M) শকার শসটিাং (Core setting) 

 

 

 

এক বা একাস্টধক মকাে স্টবস্টশষ্ট মোড মসট কোে পে 

মেস্টশন হজে ওজেল মপ্রসাে এে েন্য হাইজরাস্টলক 

মহাসপাইপ এবিং মকাে কুস্টলিং ও মোড কুস্টলিং এে েন্য 

পাস্টনে লাইন মোজড মসট কস্টে। র্স্টদ মকাে এক বা 

একাস্টধক মর্েন A B C  

হে েজব HMI স্টিজনে মকাে মসটিিং িািংশন এ ঢুজক 

বা ইন্টাে কজে ইউে, নট ইউে মবাোে হজে ইউে 

(Use) বাটন মপ্রস কেজল মকাে িািংশন অযাস্টক্টভ হজব 

এবিং মোজড মেকাস্টনকযাল মুভজেন্ট শুরু হজব। 

 

মটস্টিিং এে েন্য এইচ এে আই বাটন এ মকাে ইন 

(Core In) মকােআউট (Core Out) এ 

পর্ যােক্রজে চাপ স্টদজে মকাে মুভজেন্ট র্াচাই কেজে 

হজব। 
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মসলি মচক (Self-Check)- ৪:  মোড মসট কো 

 

প্রস্টশক্ষণাথীজদে েন্য স্টনজদ যশনা:- উপজোক্ত ইনিেজেশন শীট পাঠ কজে স্টনজচে প্রশ্নগুজলাে উত্তে স্টলখুন- 

 

অস্টে সিংস্টক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

1. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক শমাড সাধারণত পক পক ধাতি িদাথ  ৃপদমে ততপর হে? 

 

2. প্রশ্নঃ শমাড এর কেটি অাংে থায়ক? 

 

3. প্রশ্নঃ সচরাচর কত ধরয়নর শমাড শদেয়ত িাওো র্াে? 

 

4. প্রশ্নঃ শমায়ডর শভৌত অিস্থা িলয়ত কী বুঝ? 

 

5. প্রশ্নঃ শমাড ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট শসট করার িদ্ধপত শক কে ভায়গ ভাগ করা র্াে ও পক পক? 

 

6. প্রশ্নঃ শমাড এডজাস্ট্ শকন করয়ত হে? 

 

7. প্রশ্নঃ ইয়জির পিন এর কাজ পক? 

 

8. প্রশ্নঃ শমাড প্লাটন এ আটকাইয়ত শিাি ক্ল্াপিাং শকাথাে শকাথাে করয়ত হে? 

 

9. প্রশ্নঃ শমায়ডর স্ক্রু শহায়ল (hole) শলায়কটিাং পরাং শকন িড়াশনা হে? 

 

10. প্রশ্নঃ শমাড শসটিাংমে শকান্ পিষে গুপলর প্রপত গুরুত্ব শদওো উপচত? 

 

 

 

   

 

 

 

  



  

69 

 

উত্তেপত্র (Answer Key)-৪: মোড মসট কো 

 

1. প্রশ্নঃ প্লাপস্ট্ক শমাড সাধারণত পক পক ধাতি িদাথ ৃপদমে ততপর হে? 

     উত্তে-প্লাপস্ট্ক শমাড সাধারণত মাইন্ড পস্ট্ল, লাইট হাড ৃপস্ট্ল , হাড ৃপস্ট্ল , অযালুপমপনোম ও শিপরপলোম কিার 

আয়লাে  ধাতু পদমে ততপর। 

 

2. প্রশ্নঃ শমাড এর কেটি অাংে থায়ক? 

      উত্তে-শমায়ডর দ্যইটি অাংে। একটি শকার িাট ৃঅিরটি কাপভটি িাট।ৃ 

 

3. প্রশ্নঃ সচরাচর কত ধরয়নর শমাড শদেয়ত িাওো র্াে? 

     উত্তে-িাঁচ ধরয়নর শমাড শদেয়ত িাওো র্াে। 

 

4. প্রশ্নঃ শমায়ডর শভৌত অিস্থা িলয়ত কী বুঝ? 

     উত্তে-শভৌত অিস্থা িলয়ত শমাড টির গামে শনম শপ্লট আয়ে পকনা শুষ্ক অিস্থাে আয়ে পকনা িপরষ্কার মপরচা শরাধক 

শদওো আয়ে পকনা এমন শিাঝাে। 

 

5. প্রশ্নঃ শমাড ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট শসট করার িদ্ধপত শক কে ভায়গ ভাগ করা র্াে ও পক পক? 

     উত্তে-পতন ভায়গ শর্মন- শমাড শসটিাং, ইয়জির শসটিাং, শকার শসটিাং। 

 

6. প্রশ্নঃ শমাড এডজাস্ট্ শকন করয়ত হে? 

উত্তে-পিপভন্ন হাইট এিাং আকায়রর শমাড থাকার কারয়ণ শমপেয়নর পমপনমাম/ ম্যাপক্সমাম শমাড পথকয়নস ও 

ওয়িপনাং শস্ট্রাক এর উির পভপি কয়র শমাড এডজাস্ট্ করয়ত হে। 

 

7. প্রশ্নঃ ইয়জির পিন এর কাজ পক? 

     উত্তে-ইয়জির পিন শমাড ও ইয়জির ইউপনয়টর সয়ঙ্গ সাংয়র্াগ স্থািন কয়র। 

 

8. প্রশ্নঃ শমাড প্লাটন এ আটকাইয়ত শিাি ক্ল্াপিাং শকাথাে শকাথাে করয়ত হে? 

     উত্তে-শমাড এর শিজ শগালাকৃপত হইয়ল চার শকানাে আর আেতাকার হইয়ল উিয়রর শরোে দ্যইটি এিাং িটম 

শরোে দ্যইটি ক্ল্াি শিািন কপরয়ত হইয়ি। 

 

9. প্রশ্নঃ শমায়ডর স্ক্রু শহায়ল (hole) শলায়কটিাং পরাং শকন িড়াশনা হে? 

উত্তে- শমাডয়ক পফক্সড প্লাটয়নর শসন্টায়র িসায়নার জন্য শলায়কটিাং পরাং িা রাউন্ড কলার শপ্লট িসায়না হে। 

 

10. প্রশ্নঃ শমাড শসটিাংমে শকান পিষে গুপলর প্রপত গুরুত্ব শদওো উপচত? 

    উত্তে-শমাড শসটিাং সিন্ন হয়ল প্রয়তযকটি মুপভাং িাট ৃশমপেয়নর সাহায়ে সাময়ন-পিেয়ন চালনা করা উপচত। 

শর্মন: ইয়জির- ফরওোড ৃব্যাকওোড,ৃ শকার- আি ডাউন, শমাড- ওয়িন শক্ল্াজ ইতযাপদ। 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-৪.১: মোড মসট কো 

টাইজটল: মোড মসট কে  

উজেশ্য: মোড মসট কেজে পাোে দক্ষো র্াচাই কো   

 

কায়জর ধারািাপহকতা: 

 

1. স্টনধ যাস্টেে পজণ্যে মোড স্টনব যাচন কে  

2. মেস্টশন ও মোড মেস্টসস্টিজকশন অনুর্ােী মোড মেস্টশজনে স্টনকট আজনা  

3. স্টনউজেটিক পাইজপে সাহাজে বাোস দ্বাো মোড এে পাস্টন ও এোেলাইন পস্টেষ্কাে কে 

4. মেস্টশজনে উভেই প্লাটন েস্টেচা মোধক মে এে সাহাজে মে কে 

5. মোড এে উভে অিংশজক উভে পাজশ মলস বা কাজনস্টক্টিং টুলস দ্বাো দৃঢ়ভাজব আটকাও  

6. মেস্টশজনে স্টিিে প্লাটিন এে ইনজেকশন অিংজশ মোড মসট হওোে েন্য একটি মলাজকটিিং স্টেিং মসট কে  

7. মোড মক উজত্তালন কোে েন্য আই মবাল্ট সিংজর্াগ কে 

8. আই মবাল্ট এ ওভােজহে মক্রন এে হুক আটস্টকজে সাবধাজন মেস্টশজনে উপজে উঠাও এবিং উপে হজে ধীজে 

ধীজে দুই টাইজিকাজেে োঝ স্টদজে প্লাটিন এে ইনজেকশন মহাজল মলাজকটিিং স্টেিং এে োধ্যজে মসট কে মর্ন 

মোড এে স্প্রু মসন্টাে পস্টেশজন অবস্থান কে। 

9. মেস্টশজনে প্লাটন মক ম্যাস্টিোে ওজপন কে 

10. মবাল্ট ক্ল্াে মোজডে মবে মপ্লজটে চাে প্রাজন্ত দৃঢ়ভাজব আটকাও  

11. ওভােজহে মক্রন এে হুক মোজডে মবাল্ট হজে আলাদা কে 

12.  মোজডে কযাস্টভটি অিংজশে সাজথ ইজেক্টে েে সিংজর্াগ কে 

13. মুস্টভিং প্লাটুন মক আজে আজে সাবধাজন মোজডে মবইস (Base) মপ্লট এে স্টনকট স্টনজে আস ও প্লাটুজনে সাজথ 

দৃঢ়ভাজব মচজপ োখ 

14.  এখন মোড হজে মলস বা কাজনস্টক্টিং টুলস খুজল মোড এে দুই অিংশজক আজে আজে আলাদা কে 

15. এইচএেআই (HMI) এে মোড এেোি (Mold adjust) সুইচ পজেটিভ মনজগটিভ ব্যবহাে কজে 

এেোি কে 

16. ইজেক্টে ইউস্টনজটে সজি মোড ইজেক্টে েে সিংজর্াগ কজে ইজেক্টে আপ োউন কে 

17. মেস্টশন হজে পাস্টন, বাোজসে লাইন মোজড সিংজর্াগ কজে মোড মসটিিং সোপ্ত কে  
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মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ৪.১: মোড মসট কো 

প্রয়য়াজনীয় পিপিই সমুহ  

ক্রম পিপিই এর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  শসফটি সু   শজাড়া ০১ 

2  মাি  সাংখ্যা ০১ 

3  শসফটি শহলয়মট  সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড লাভস  শজাড়া ০১ 

 

প্রজোেনীে টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস: 

ক্রম টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  
মোড মসটিিং এে েন্য 

প্রজোেনীে টুলস সহ টুলবি  

িযান্ডাে য  সাংখ্যা ০১ 

 

প্রজোেনীে কাচাঁমাল সমুহ: 

ক্রম কাচাঁমায়লর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  মোড  
স্টনধ যাস্টেে মপ্রাোক্ট 

অনুর্ােী  

সিংখ্যা  ০১  
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স্টশখনিল – ৫: প্যাোস্টেটাে মসট কেজে পােজব 

অযাজসসজেন্ট োনদন্ড 

 

1. প্লাপস্ট্য়কর ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর পহউম্যান শমপেন ইন্টারয়ফস 

(HMI) অয়েষণ করা হয়য়য়ে 

2. ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়নর প্যরাপমটার গুপল শমাড এিাং িে অনুসায়র 

সনাক্ত করা হয়য়য়ে 

3. শমপেন ইন্টারয়ফয়স প্যরাপমটার গুপল শসট করা হয়য়য়ে 

শেয ও স্টেজসাস য 
1. প্রকৃত কময়ৃক্ষে অথিা প্রপেক্ষণ িপরয়িে 

2. পসপিএলএম 

3. হযান্ডআউটস  

4. কাগজ, কলম, শিপিল ও রািার 

5. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

6. ল্যািটি / শডক্সটি 

7. মাপিপমপডয়া প্রয়জির 

8. ইন্টারয়নট সুপিধা 

9. পিদ্যযৎ সুপিধা / শজনারয়টর 

স্টবষেবস্তু 1. স্টহউম্যান মেস্টশন ইন্টােজিস (HMI) 

2. ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যোস্টেটাে সমুহ 

▪ োপোত্রা 

▪ চাপ 

▪ গস্টে 

▪ সেে 

▪ অবস্থান 

3. প্যোস্টেটাে মসটিিং 

প্রস্টশক্ষণ পদ্ধস্টে 

 

1. আজলাচনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation)  

3. প্রদশ যন (Demonstration) 

4. স্টনজদ যস্টশে অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বেন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রজেক্ট ওোকয (Project Work) 

7. সেস্যা সোধান (Problem Solving) 

8. োথাখাটাজনা (Brainstorming) 

9. শেনয়ডড (Blended) 

অযাজসসজেন্ট পদ্ধস্টে 

 

1. স্টলস্টখে পেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশ যন (Demonstration)  

3. মেৌস্টখক প্রশ্ন (Oral Questioning)   
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প্রস্টশক্ষণ কার্ যক্রে (Learning Activities) ৫: প্যাোস্টেটাে মসট কো 

 

এই স্টশখনিল অেযজনে লজক্ষয স্টশখনিজল অন্তর্ভ যক্ত স্টবষেবস্তু এবিং পােিেম্যান্স ক্রাইজটস্টেো অেযজনে েন্য 

স্টনম্নস্টলস্টখে কােযক্রেগুজলা পর্ যােক্রজে সম্পাদন কে। কােযক্রেগুজলাে েন্য বস্টণ যে স্টেজসাস যসমূহ ব্যাবহাে কে।  

স্টশখন কার্ যক্রে 

(Learning Activities) 

ঊপকেণ / স্টবজশষ স্টনজদ যশনা 

(Resources / Special instructions) 

1 এই েস্টেউলটিে ব্যবহাে 

স্টনজদ যস্টশকা অনুসেণ কেজে 

হজব।  

1. স্টনজদ যশনা পড়। 

2 ইনিেজেশন স্টশট পড়জে 

হজব। 

2. ইনিেজেশন স্টশট ৫: প্যাোস্টেটাে মসট কো 

3 মসলি মচজক প্রদত্ত প্রশ্নগুজলাে 

উত্তে প্রদান কে এবিং 

উত্তেপজত্রে সাজথ স্টেস্টলজে 

স্টনস্টিে হজে হজব।  

3. মসল্ফ-জচক পেট ৫-এ মদো প্রশ্নগুজলাে উত্তে প্রদান কে 

4. উত্তেপত্র ৫-এে সাজথ স্টনজেে উত্তে স্টেস্টলজে স্টনস্টিে কে  

4 েব/টাি স্টশট ও 

মেস্টসস্টিজকশন স্টশট অনুর্ােী 

েব সম্পাদন কে। 

5. স্টনজম্নাক্ত েব/টাস্ক পেট অনুর্ােী েব/টাস্ক সম্পাদন কে 
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ইনিেজেশন স্টশট (Information Sheet): ৫: প্যাোস্টেটাে মসট কো 

 

স্টশখন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরয়মেন েীট িয়ড় স্টশক্ষাথীগণ-  

 

5.1 প্লাস্টিজকে ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে স্টহউম্যান মেস্টশন ইন্টােজিস (HMI) অয়েষণ কেজে পােজব  

5.2 ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যোস্টেটাে গুস্টল মোড এবিং পণ্য অনুসাজে সনাক্ত কেজে পােজব  

5.3 মেস্টশন ইন্টােজিজস প্যোস্টেটাে গুস্টল মসট কেজে পােজব  

 

5.1 প্লাস্টিজকে ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে স্টহউম্যান মেস্টশন ইন্টােজিস (HMI) 

 

এইচএমআই (HMI) হয়লা একটি ইউজার ইন্টারয়ফস (User In-

terface) র্া একজন ব্যপক্তয়ক একটি শমপেন, পসয়স্ট্ম, পিপভন্ন 

পডভাইস এর সয়ঙ্গ যুক্ত কয়র। 

 

সহজ কয়র িলয়ত শগয়ল শকান অিায়রটর এই মপনটয়রর মাধ্যয়ম 

শমপেয়নর সকল অিস্থা সম্বয়ন্ধ অিপহত হয়ত িায়র অথিা পনজ 

ইচ্ছামত শমপেয়নর শর্ শকান মুভয়মন্ট কৃত অাংয়ে র্া িে 

উৎিাদয়নর সুপিধায়থ ৃ িপরচালনা করয়ত হে এমন পনয়দেৃনা িা 

কমান্ড িা ডাটা, এইচ এম আই ইনপুট এর মাধ্যয়ম প্রদান কপরয়ত 

িায়র। 

 

ইহা মূলত পিএলপস িা কয়রাল প্যায়নয়লর সয়ঙ্গ সরাসপর যুক্ত 

থায়ক। 

 

ইহা অয়নকটা শদাভাষীর ময়তা শমপেন ও মানুয়ষর ভাষায়ক একটি 

িদাৃে প্রপতফপলত কয়র। 
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5.2 মোড এবিং পণ্য অনুসাজে ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যোস্টেটাে সনাক্ত কো। 

 

▪ োপোত্রা (Temperature) 

▪ চাপ  (Pressure) 

▪ গস্টে  (Speed) 

▪ সেে  (Time) 

▪ অবস্থান  (Position) 

শকান িে শকান ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়ন উৎিাদয়ন র্াইয়ত দ্যই ধরয়নর ধাি িা শস্ট্জ গ্রহণ করয়ত 

হে। এক নতুন িে শমপেয়ন নতুনভায়ি শসট কয়র িাোল রান সিন্ন করয়ত হে এয়ক্ষয়ে িেটি পকউপস িা 

শকাোপলটি কয়রাল কর্তৃক অনুয়মাপদত হয়ল শমপেয়নর এইচ এম আই হয়ত ইনপুটকৃত ডাটা গুপল শমপেয়ন 

এইচ এম আই শত শসভ কয়র রাপে। শর্োয়ন শপ্রাডাি এর নাম, ওজন, িপরমাি প্রভৃপত উয়েে থায়ক। এতদ 

সয়ত্বও একটি ফরম্যাট করা হাড ৃকপিয়ত র শময়টপরোল (Raw material) প্রয়সপসাংমের পিপভন্ন ধাি 

সমূয়হর শর্মন: িপজেন/ অিস্থান, শপ্রসার/ চাি, পস্পড /গপত, শটিায়রচার/ তািমাো, শহাপডাং টাইম/ 

সমে, কুপলাং টাইম প্রভৃপতর ডাটা পলপিিদ্ধ কয়র রাপে। িরিতীয়ত র্েন শসই শপ্রাডািটি আিার আমরা 

শপ্রাডাকেয়ন র্াই শসয়ক্ষয়ে শমপেয়নর এইচ এম আই মপনটয়র  প্রয়িে/ ইন্টার কয়র প্রমোজনীে শপ্রাডায়ির 

ডাটা পসট পরকল (Recall) কপর। 

পরকল করার িাোিাপে আমরা পনপদষৃ্ট িয়ের ডাটা সীট (Data sheet) হয়ত ডাটা গুপল শমপেন 

প্যারাপমটায়রর সায়থ পমপলমে শনই। 

এইচ এম আই হয়ত শপ্রাডায়ির প্রয়সপসাং শডটা পরকল (Recall) করা একটি পস্ক্র্নেট ও ফরম্যায়ট ডাটা 

এপর করা হাডকৃপি পচয়ে প্রদপেতৃ হয়লা। 
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5.3 মেস্টশন ইন্টােজিজস প্যোস্টেটাে গুস্টল মসট কো। 

পনয়ম্ন একটি শপ্রাডায়ির নাম ওজন র শময়টপরোল িপরমাি প্রভৃপত শদওো শগল সয়ঙ্গ তায়দর শমপেয়নর 

এইচ এম আই সক্রীয়নর ডাটা ক্রমানুর্ােী প্রদান করা হয়লা। আমরা এোন শথয়ক বুঝয়ত িারয়িা শকান্ 

ইউপনয়ট শকান্ ধারািাপহয়ক ডাটা ইনপুট করয়ত হে। 

িয়ের নাম- 45-degree শপ্লন ব্যান্ড এফ এফ, 45-degree শপ্লন ব্যান্ড এম এফ। 

িয়ের কাঁচামাল- ইউপিপভপস (uPVC) 

ওজন- র্থাক্রয়ম 290 গ্রাম ও 275 গ্রাম। 

িপরমাি- 110 এম এম। 

 

 

                                  এইচ এম আই শমপেন ওভারপভউ 

  

        45-degree শপ্লন ব্যান্ড এম এফ।          45-degree শপ্লন ব্যান্ড এফ এফ, 
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                                        ক্ল্যাি শসটিাং প্যারাপমটার 

 

                             ইয়ঞ্জি (Injection) শসটিাং প্যারাপমটার 

 

                                 চাজৃ-সাক-ব্যাক প্যারাপমটার 
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                                    নজল অযাডজাস্ট্ প্যারাপমটার 

 

                                         ইয়জির োস্ট্ প্যারাপমটার  

 

                                                 শকার প্যারাপমটার                                     
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                                          শটিায়রচার শসটিাং 

 

                                              ফাস্ট্ শসটিাং অিেন 
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মসলি মচক (Self-Check)- ৫:  প্যাোস্টেটাে মসট কো 

 

প্রস্টশক্ষণাথীজদে েন্য স্টনজদ যশনা:- উপজোক্ত ইনিেজেশন শীট পাঠ কজে স্টনজচে প্রশ্নগুজলাে উত্তে স্টলখুন- 

 

অস্টে সিংস্টক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

1. প্রশ্নঃ  এইচ এম আই (HMI) কায়ক িয়ল? 

 

2. প্রশ্নঃ  ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়ন সাধারণত পক পক প্যারাপমটার এ ডাটা ইনপুট করয়ত হে? 

 

3. প্রশ্নঃ  এইচ এম আই (HMI) অথ ৃপক? 

 

4. প্রশ্নঃ  প্রডাি ডাটা সীট ততপর করয়ত আমরা পক পক পিষমের প্রপত গুরুত্ব পদি ? 

 

5. প্রশ্নঃ  ইনয়জকেন সাইয়ড ব্যায়রল হীট শসট শটিায়রচার একিায়রই পক সয়িাৃচ্চ পদি? 

 

6. প্রশ্নঃ  ডাটা সীট শক শচনার জন্য পক ব্যিস্থা গ্রহণ করি? 

 

7. প্রশ্নঃ  এইচ এম আই এর ওভারপভউ হয়ত আমরা পক পক পিষমে জানয়ত িাপর? 

 

8. প্রশ্নঃ  এইচএমআই ওভারপভউ এর পনয়চর পরিয়ন পক পক শিয়জর উয়েে থায়ক? 
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উত্তেপত্র (Answer Key)-৫: প্যাোস্টেটাে মসট কো 

1. প্রশ্নঃ  এইচ এম আই (HMI) কায়ক িয়ল? 

       উত্তে: এইচ এম আই (HMI) হয়লা একটি ইউজার ইন্টারয়ফস। র্া একজন ব্যপক্তয়ক একটি শমপেন, পসয়স্ট্ম, পিপভন্ন 

পডভাইয়সর সয়ঙ্গ যুক্ত কয়র। ইহা মূলত পিএলপস িা কয়রাল প্যায়নয়লর সয়ঙ্গ সরাসপর যুক্ত থায়ক। 

 

2. প্রশ্নঃ  ইনয়জকেন শমাপডাং শমপেয়ন সাধারণত পক পক প্যারাপমটার এ ডাটা ইনপুট করয়ত হে? 

       উত্তে: শমপেয়নর প্যারাপমটায়র শটিায়রচার, শপ্রসার, পস্পড, টাইম এিাং িপজেন এ শডটা শসট করয়ত হে। 

 

3. প্রশ্নঃ  এইচ এম আই (HMI) অথ ৃপক? 

                উত্তে: এইচএমআই (HMI) অথ ৃপহউম্যান শমপেন ইন্টারয়ফস। 

 

4.  প্রশ্নঃ  প্রডাি ডাটা সীট ততপর করয়ত আমরা পক পক পিষমের প্রপত গুরুত্ব পদি ? 

       উত্তে: শপ্রাডাি সীট ততপর করার সমে আমরা পিপভন্ন শসগয়ময়ন্টর শর্মন ক্ল্াপিাং এর জন্য িপজেন, শপ্রসার, পস্পড, 

ইনয়জকেয়নর জন্য িপজেন, শপ্রসার, পস্পড, টাইম ইতযাপদ ডাটা এপর করার সমে পিয়েষ গুরুত্ব পদয়িা। 

 

5. প্রশ্নঃ  ইনয়জকেন সাইয়ড ব্যায়রল হীট শসট শটিায়রচার একিায়রই পক সয়িাৃচ্চ পদি? 

       উত্তে: আমরা ব্যায়রয়লর শসট শটিায়রচার ধায়ি ধায়ি উন্নীত করয়িা একিার এ নে। 

 

6. প্রশ্নঃ  ডাটা সীট শক শচনার জন্য পক ব্যিস্থা গ্রহণ করি? 

উত্তে: ডাটা সীয়টর প্রথয়মই িয়ের নাম, িয়ের ওজন, সাইজ, র শময়টপরোল এর নাম, প্রমোজয়ন র                                                                                             

শময়টপরোল, শগ্রট ও ম্যানুফযাকচাপরাং কাপরর নাম উয়েে করয়িা। 

 

7.  প্রশ্নঃ  এইচ এম আই এর ওভারপভউ হয়ত আমরা পক পক পিষমে জানয়ত িাপর? 

       উত্তে: এইচ এম আই ওভারপভউ হয়ত শমপেয়নর সামপগ্রক অিস্থার কথা জানয়ত িাপর। 

 

8. প্রশ্নঃ  এইচএমআই ওভারপভউ এর পনয়চর পরিয়ন পক পক শিয়জর উয়েে থায়ক? 

       উত্তে: ক্ল্াপিাং, ইনয়জকেন, চাপজৃাং, ইয়জকেন, শকার, নয়জল, শটিায়রচার। 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-৫.১: প্যাোস্টেটাে মসট কো 

 

টাইজটল: একটি স্টনস্টদ যষ্ট মপ্রাোজক্টে েন্য HMI মে প্যাোস্টেটাে মসট কে  

উজেশ্য: প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যাোস্টেটাে মসট কোে দক্ষো অেযন কো    

 

কায়জর ধারািাপহকতা: 

1. স্টনধ যাস্টেে মপ্রাোজক্টে েন্য প্যাোস্টেটাজেে োস্টলকা ইন্সট্রাক্টজেে স্টনকট হজে সিংগ্রহ কে  

2. ধাোবাস্টহক ভাজব প্যাোস্টেটােগুজলা HMI মে মসট কে 

3. প্যাোস্টেটাে মসট কোে পে ইন্সট্রাক্টেজক মদখাও  
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মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ৫.১: প্যাোস্টেটাে মসট কো 

প্রয়য়াজনীয় পিপিই সমুহ  

ক্রম পিপিই এর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  শসফটি সু   শজাড়া ০১ 

2  মাি  সাংখ্যা ০১ 

3  শসফটি শহলয়মট  সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড লাভস  শজাড়া ০১ 

 

প্রজোেনীে টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস: 

ক্রম টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  
প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং 

মেস্টশজনে HMI 

িযান্ডাে য  সাংখ্যা ০১ 

 

প্রজোেনীে কাচাঁমাল সমুহ: 

ক্রম কাচাঁমায়লর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

1  মপ্রাোজক্টে প্যাোস্টেটাে স্টশট  িযান্ডাে য  সাংখ্যা প্রয়য়াজন অনুর্ায়ী 
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স্টশখনিল -৬: পেীক্ষামূলক চালনা কেজে পােজব 

অযাজসসজেন্ট োনদন্ড 

 

1. শমপেন ম্যানুয়াল শমায়ড শসট করা হয়য়য়ে 

2. প্যারাপমটার শচক করা হয়য়য়ে 

3. অিায়রেনাল ক্রম ব্যাখ্যা করা ও িজায় রাো হয়য়য়ে 

4. িরীক্ষামূলক চালনা সঞ্চাপলত হয়য়য়ে 

শেয ও স্টেজসাস য 1. প্রকৃত কময়ৃক্ষে অথিা প্রপেক্ষণ িপরয়িে 

2. পসপিএলএম 

3. হযান্ডআউটস  

4. কাগজ, কলম, শিপিল ও রািার 

5. শহায়াইট শিাড ৃও মাকাৃর 

6. ল্যািটি / শডক্সটি 

7. মাপিপমপডয়া প্রয়জির 

8. ইন্টারয়নট সুপিধা 

9. পিদ্যযৎ সুপিধা / শজনারয়টর 
স্টবষেবস্তু 1. মেস্টশন মসটিিং 

2. ম্যানুোল / অজটা মোে 

3. প্যাোস্টেটার মচক  

4. অপাজেশনাল স্টসজকাজেন্স 

5. ট্রাোল োন  

প্রস্টশক্ষণ পদ্ধস্টে 

 

1. আজলাচনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশ যন (Demonstration) 

4. স্টনজদ যস্টশে অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বেন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রজেক্ট ওোকয (Project Work) 

7. সেস্যা সোধান (Problem Solving) 

8. োথাখাটাজনা (Brainstorming) 

9. শেনয়ডড (Blended) 

অযাজসসজেন্ট পদ্ধস্টে 

 

1. স্টলস্টখে পেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশ যন (Demonstration)  

3. মেৌস্টখক প্রশ্ন (Oral Questioning)   

  



  

86 

 

প্রস্টশক্ষণ কার্ যক্রে (Learning Activities) ৬: পেীক্ষামূলক চালনা কো 

 

এই স্টশখনিল অেযজনে লজক্ষয স্টশখনিজল অন্তর্ভ যক্ত স্টবষেবস্তু এবিং পােিেম্যান্স ক্রাইজটস্টেো অেযজনে েন্য 

স্টনম্নস্টলস্টখে কােযক্রেগুজলা পর্ যােক্রজে সম্পাদন কে। কােযক্রেগুজলাে েন্য বস্টণ যে স্টেজসাস যসমূহ ব্যাবহাে কে।  

স্টশখন কার্ যক্রে 

(Learning Activities) 

ঊপকেণ / স্টবজশষ স্টনজদ যশনা 

(Resources / Special instructions) 

1 এই েস্টেউলটিে ব্যবহাে 

স্টনজদ যস্টশকা অনুসেণ কেজে 

হজব।  

1. স্টনজদ যশনা পড়। 

2 ইনিেজেশন স্টশট পড়জে 

হজব। 

2. ইনিেজেশন স্টশট ৬: পেীক্ষামূলক চালনা কো। 

3 মসলি মচজক প্রদত্ত প্রশ্নগুজলাে 

উত্তে প্রদান কে এবিং 

উত্তেপজত্রে সাজথ স্টেস্টলজে 

স্টনস্টিে হজে হজব।  

3. মসল্ফ-জচক পেট ৬-এ মদো প্রশ্নগুজলাে উত্তে প্রদান কে।   

4. উত্তেপত্র ৬-এে সাজথ স্টনজেে উত্তে স্টেস্টলজে স্টনস্টিে কে।  

4 েব/টাি স্টশট ও 

মেস্টসস্টিজকশন স্টশট অনুর্ােী 

েব সম্পাদন কে। 

5. স্টনজম্নাক্ত েব/টাস্ক পেট অনুর্ােী েব/টাস্ক সম্পাদন কে। 
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ইনিেজেশন স্টশট (Information Sheet): ৬: পেীক্ষামূলক চালনা কো 

 

স্টশখন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরয়মেন েীট িয়ড় স্টশক্ষাথীগণ-  

 

6.1 মেস্টশন ম্যানুোল মোজে মসট কেজে পােজব  

6.2 প্যাোস্টেটার মচক কেজে পােজব 

6.3 অপাজেশনাল স্টসজকাজেন্স ব্যাখ্যা কো ও বোে োখজে পােজব 

6.4 পেীক্ষামূলক চালনা সম্পাদন কেজে পােজব 

 

6.1 শমপেন ম্যানুোল মুয়ড শসটিাং (Machine Manual mode setting) 

শমপেন শসটিাং এর ধারািাপহক ধািসমূহ পনয়ম্ন শদওো শগল। 

 

▪ পে শফজ শমইন সাপকৃট শিকার অফ থাপকয়ল অন কপর। 

▪ শমপেন শমাড সাকুৃয়লেন ওোটার লাইন ওোটার শমাটর িাি অন কপর এিাং শফ্লা পমটার শদয়ে িাপনর 

প্রিাহ পনপিত কপর। 

▪ এোর কয়েসার চালু কপর। 

▪ কুপলাং টাওোর থাপকয়ল চালু কপর। 

▪ শমপেয়ন ও শমায়ড িাপনর লাইন সাংয়র্াগ কপর। 

▪ শমাড এ শকার থাপকয়ল হাইয়ড্রাপলক শহাস িাইি সাংয়র্াগ কপর । 

▪ গ্রাউন্ড হিার হয়ত শমপেয়নর হিার ড্রাোশর অয়টা শলাডায়রর মাধ্যয়ম র শময়টপরোল স্থানান্তর কপর। 

▪ পনপদষৃ্ট শটিায়রচায়র পনপদষৃ্ট সমমের জন্য পপ্র পহটিাং সিন্ন কপর। 

▪ ব্যায়রল পহটার অন কপর এিাং প্রমোজন ময়তা পিপভন্ন শসগয়ময়ন্ট শটিায়রচার ইনপুট কপর। 

▪ ব্যায়রল পহট সিন্ন হয়ল র শময়টপরোল প্লাপস্ট্সাইপজাং অিস্থাে শিৌৌঁোয়ল শমপেয়নর শমইন িা প্রধান 

হাইয়ড্রাপলক শমাটর অন কপর। 

▪ হিার ড্রাোশরর িটম লক ওয়িন কপর শর্ন র শময়টপরোল ব্যায়রয়লর পফড জয়ন প্রয়িে কপরয়ত িায়র। 

▪ এেন ির্াৃেক্রয়ম িাপিাং, ইয়জির, ইনয়জকেন ব্যায়রল সাময়ন ও পিেয়ন কয়র শটস্ট্ কপর । 

▪ িাপজৃাং ও চাপজৃাং কপর। 

এভায়ি শমপেন শসটিাং ধারািাপহকভায়ি সম্পূণ ৃকরা হইল। 

 

ম্যানুোল / অজটা মোে (Manual Auto mode) 

শমপেয়নর ম্যানুোল মুড অথ  ৃএকজন অিায়রটর তার ইচ্ছামত শর্ শকান মুপভাং কিয়নন্টস শক সুইচ এর 

মাধ্যয়ম িপরচাপলত কপরয়ত িাপরয়ি। তাহায়ক শকান পসকুমেি অনুসরণ করয়ত হয়ি না। ম্যানুোল মুড 

সাধারণত শপ্রাডাকেন শুরু হওোর পূয়ি  ৃ শডটা অনুসায়র মুভয়মন্ট সঠিক আয়ে পকনা শচক করার শক্ষয়ে 

ব্যিহার করা হে। িে শর্মন শোট িড় ও পিপভন্ন আকৃপত হে শতমপন শমাড পিপভন্ন িপরমায়ির হে তাই এই 

শমাড শক শমপেয়ন উোয়নার ির এডজাস্ট্য়মন্ট এর প্রমোজন িমড় শসয়ক্ষয়েও শমপেনয়ক ম্যানুোল মুয়ড 

রাপেয়ত হে। 

 

শমপেয়নর অয়টা মুড িলয়ত আমরা বুপঝ শকান শমপেন তার পনজস্ব পসয়কামেশি চলা। শর্োয়ন অিায়রটয়রর 

শকান ভূপমকা থায়ক না শুধুমাে ডাটা ইনপুট এর মাধ্যয়ম পসকুমেি শক স্বল্প ও দীঘ  ৃকরা র্াে। শমপেয়নর 
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সমস্ত অাংে ম্যানুোল মুয়ড চালায়নার ির উৎিাদয়নর শর্াগ্য পিয়িপচত হইয়লই শকিল শমপেনয়ক অয়টামুয়ড 

শদওো র্াইয়ত িায়র। 

 

6.2 প্যাোস্টেটার মচক (Parameter check) 

শকান িয়ের শমাড শমপেয়ন সফলভায়ি শসট করার ির প্রডাকেয়ন র্াওোর পূি  ৃমুহূয়ত  ৃআমরা এইচ এম 

আই (HMI) এর পিয়ন ইনপুটকৃত পিপভন্ন প্যারাপমটার র্াচাই করার জন্য ফরম্যাট করা হাড  ৃ কপিয়ত 

রপক্ষত পূয়িরৃ শডটার সয়ঙ্গ পমপলমে শনই। শসয়ক্ষয়ে প্যারাপমটার শচয়কর পসকুমেি গুয়লা পনয়ম্ন শদওো শগল। 

 

▪ ক্ল্াপিাং ইউপনয়ট- অিস্থান (Position), চাি (Pressure) ও গপত (Speed)  

▪ ইনয়জকেন ইউপনয়ট- অিস্থান (Position), চাি (Pressure), গপত (Speed), ও সমে (Time). 

▪ চাপজৃাং ইউপনয়ট- অিস্থান চাি গপত ও সমে। 

▪ ইয়জকেন ইউপনয়ট- অিস্থান, চাি, গপত, সমে ও গণনা (Count). 

▪ শকার ইউপনয়ট- চাি, গপত, সমে ও ধারািাপহকতা (Sequence). 

▪ নয়জল এডজাস্ট্য়মন্ট ইউপনয়ট- চাি, গপত ও সমে। 

▪ ইনয়জকেন পহটিাং ব্যায়রল ইউপনয়ট- শসট তািমাো (Temperature). 

 

6.3 অপাজেশনাল স্টসজকাজেন্স (Operational sequence) 

শমপেয়নর অিায়রেনাল পসকুমেি পনয়ম্ন শদওো হয়লা। 

• শমইন িাি মটর অন করা। 

• পহটিাং ব্যায়রল এর নয়জল শক শমায়ডর স্প্রু বুয়ের সয়ঙ্গ পনপিদ্র ভায়ি লাপগ মে রাো। 

• পহটিাং ব্যায়রয়লর নয়জয়লর শসফটি শগট শক্ল্াজ করা। 

• ক্ল্াপিাং এর সাময়নর ও পিেয়নর শগট লাপগমে শদওো। 

• শমপেন ম্যানুোল মুড হয়ত শসপম অয়টামুয়ড  অতঃির অয়টামুয়ড শদওো। 

• মুপভাং প্লাটন শমাড সহ শক্ল্াজ হওো। 

• ইনয়জকেন স্ক্রু গপলত র শময়টপরোল শমায়ডর স্প্রু পদমে পনপদষৃ্ট চায়ি ও গপতয়ত রানার / নালীর 

মাধ্যয়ম কযাপভটিয়ত িা িয়ের োঁয়চ িপরপূণ  ৃভায়ি ভরাট করা। 

• ইনয়জকেন শহাপডাং টাইম শুরু হওো ও শেষ হওো। 

• কুপলাং টাইম শেষ হওো। 

• শমাড ওয়িন হওো। 

• ইয়জকেন ইউপনট এর ইয়জির পিয়নর মাধ্যয়ম িেয়ক শকার হইয়ত িাপহর কপরো শদওো। 

• িে সাংগ্রহ কপরো রানার / নাপল সহ শকান ফ্লযাে থাপকয়ল িপরষ্কার করা। 

• শকাোপলটি কয়রাল িেটি শচক কয়র িাে হয়ল শস্ট্ায়রর জন্য জমা করা। 

ইহাই অিায়রেনাল পসকুমেি িা শমপেন চালনার ধারািাপহকতা। 
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6.4    ট্রাোল োন (Trial Run) 

িাোল রান সাধারণত নতুন শমাড এর শক্ষয়ে করা হে। প্রথমত শমাড টি সূক্ষ্মভায়ি ির্য়ৃিক্ষণ করা হে। 

ির্য়ৃিক্ষয়ণ আমরা শমটাল,স্প্রু বুে, গাইড পিন, পফপনপোং, পনয়কপলাং িা ক্রপমাং, ইয়জির পিন, শকার এর 

শক্ষয়ে স্লাইপডাং পসয়স্ট্ম, িাটিাৃং, শমাড ক্ল্াপিাং এড্স ইতযাপদ শদো হে। 

 

এরির শমাড টি শমপেয়নর প্লাটয়ন শসট করা হে। শমপেয়নর ম্যানুোল মুয়ড সহনীে শলা শপ্রসায়র শস্লা গপতয়ত 

শমাড কমেক পমপল পমটার শোলা হে। অতঃির আয়স্ত আয়স্ত পুয়রা শমাড ওয়িন করা হে। এভায়ি কমেকিার 

একই কাজ করা হে। প্রপতিারই গাইড পিন অথিা কলার এর মুভয়মন্ট িা ঘষণৃ হে পকনা ির্য়ৃিক্ষণ কপর। 

শকান সমস্যা না হয়ল ইয়জির এ সহনীে শপ্রসার ও শলা পস্পয়ড ফরওোড ৃকপর এক ির্াৃমে সয়িাৃচ্চ িপজেন 

ির্নৃ্ত ইয়জির সাময়ন-য়িেয়ন আনা শনওো কপর। র্পদ শকান পেকেন োড়া সহয়জ ইয়জির ফরওোড ৃ

ব্যাকওোড ৃহে তয়ি আমরা শমায়ডর িাপনর লাইন এিাং এোরলাইন শচক কপর। র্পদ এয়ক্ষয়েও সফলভায়ি 

সিপকছু সিন্ন হে তাহয়ল আমরা পদ্বতীে ির্য়ৃিক্ষণ ধাি অনুসরণ করয়িা। 

শমাড শমকার এর পনকট হয়ত শমায়ডর শপ্রাডায়ির ওজন, পুরুত্ব ও কাঁচামায়লর নাম, শগ্রড এিাং এম এফ 

আই শজয়ন শনই শর্য়হতু শমাডটি নতুন অয়চনা তাই শমায়ডর জন্য েয়টর আকার জানা থায়ক না শসয়ক্ষয়ে 

একটি অিায়রটর শসটার সাধারণত একটি শোট ওজয়নর েট পদমে শুরু কয়র এিাং আয়স্ত আয়স্ত কাপভটি পূণ ৃ

কয়র র্তক্ষণ না শমাড কযাপভটি ৯৫ শথয়ক ৯৯% পূণ ৃহে। একিার র্েন এটি সিন্ন হয়ি তেন খুি অল্প 

িপরমাণ শহাপডাং শপ্রসার প্রমোগ কপর এিাং আয়স্ত আয়স্ত এই সমে িাড়াশত থাপক র্তক্ষণ না শসটি পূণ ৃভরাট 

িা কঠিন অিস্থাে ধারণ কয়র। কঠিন অিস্থাে ধারণ করার সমে খুিই গুরুত্বপূণ ৃশর্য়হতু এটি সাইয়কয়লর 

সমে পনধাৃরণ কয়র র্া উৎিাদন প্রপক্রোর অতযন্ত গুরুত্বপূণ ৃ পিষে। আমরা শহাপডাং শপ্রসার বৃপদ্ধ করয়িা 

র্তক্ষণ ির্নৃ্ত শমাড শমকার কর্তৃক শদওো প্রডায়ির ওজয়নর সমান না হে। একিার র্েন িেটি 

ব্যিহারয়র্াগ্য ও পকউপস কর্তৃক গ্রহণয়র্াগ্যতা শিমে র্ায়ি তেন এই সাইয়কল টাইম, শহাপডাং শপ্রসার, 

ইনয়জকেন িপজেন, পস্পড, সিপকছু ডাটা সীয়ট এপন্ট কয়র রাপে। 

আর এভায়িই আমরা একটি নতুন শমায়ডর িাোল রান সম্পূণ ৃকপর। 
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িাোল রায়ন পনয়ম্নাক্ত পিষেগুয়লা শক গুরুত্ব পদয়ত হয়ি। 

▪ ইনয়জকেন শপ্রসার (Injection pressure)- শরয়টড ম্যাপক্সমাম ইনয়জকেন শপ্রসায়রর ৮৫% 

এর পনয়চ থাকয়ত হয়ি। 

▪ ইনয়জকেন পস্পড (Injection speed)- ইনয়জকেন শস্ট্রায়কর চার ভায়গর পতন অাংয়ের গপত 

ম্যাপক্সমাম ইনয়জকেন পস্পড ১০% এর কম শর্ন না হে। 

▪ শহাপডাং শপ্রসার (Holding pressure)- ম্যাপক্সমাম শহাপডাং শপ্রসায়রর ৮৫% এর নীয়চ থাকয়ত 

হয়ি। 

▪ ক্ল্াপিাং শফাস ৃ(Clamping force)- ম্যাপক্সমাম ক্ল্াপিাং শফায়সরৃ ৯০% এর নীয়চ থাকয়ত হয়ি। 
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মসলি মচক (Self-Check)- ৬:  পেীক্ষামূলক চালনা কো 

 

প্রস্টশক্ষণাথীজদে েন্য স্টনজদ যশনা:- উপজোক্ত ইনিেজেশন শীট পাঠ কজে স্টনজচে প্রশ্নগুজলাে উত্তে স্টলখুন- 

 

অস্টে সিংস্টক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

1.  প্রশ্নঃ শমপেয়নর ম্যানুোল মুয়ড পক পক কাজ করা র্াে? 

 

2. প্রশ্নঃ শমপেয়নর অয়টা মুড িলয়ত কী বুঝ?  

 

3. প্রশ্নঃ শমপেয়নর প্যারাপমটার িলয়ত পক বুঝ? 

 

4. প্রশ্নঃ শমপেন অিায়রেনাল পসকুমেি পক? 

 

5. প্রশ্নঃ িাোল রায়ন প্রথমত শকান পদয়ক গুরুত্ব পদি? 

 

6. প্রশ্নঃ িাোল রান শুরু হয়ল শকান শকান পিষমের প্রপত লক্ষয রােি? 

 

7. প্রশ্নঃ িাোল রান শেয়ষ আমায়দর কাজ পক হয়ি? 

 

8. প্রশ্নঃ প্যারাপমটার শচক িলয়ত কী বুঝ?  

 

9. প্রশ্নঃ প্যারাপমটার শচয়কর সমে আমায়দর মানপসক অিস্থা শকমন থাকা চাই? 

 

10. প্রশ্নঃ শমপেন শসটিাং এর প্রাথপমক অিস্থাে আমরা শকান শকান পদয়ক লক্ষয রােি? 
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উত্তেপত্র (Answer Key)-৬: পেীক্ষামূলক চালনা কো 

1.  প্রশ্নঃ শমপেয়নর ম্যানুোল মুয়ড পক পক কাজ করা র্াে? 

       উত্তে:শমপেয়নর ম্যানুোল মুয়ড আমরা শমপেয়নর শর্য়কায়না মুপভাং অাংেয়ক সুইচ এর মাধ্যয়ম সাময়ন-পিেয়ন িা উিয়র নীয়চ 

করয়ত িাপর। এভায়ি আমরা প্রপতটি কিয়নন্টস এর মুভয়মন্ট অিস্থা সম্বয়ন্ধ জানয়ত িাপর। 

2. প্রশ্নঃ শমপেয়নর অয়টা মুড িলয়ত কী শিায়ঝা? 

        উত্তে:শমপেয়নর অয়টা মুড এমন একটি অিস্থা শর্ অিস্থাে শমপেনয়ক িপরচাপলত করয়ল শমপেন তার পনজস্ব ধাি িা ির্াৃমে 

িা ধারািাপহকতাে চলয়ি শকান অিায়রটয়রর এোয়ন হস্তয়ক্ষয়ির জােগা থায়কনা। শুধুমাে তারা শমপেয়নর মুভয়মন্ট শক 

কময়িপে করয়ত িারয়ি। 

3. প্রশ্নঃ শমপেয়নর প্যারাপমটার িলয়ত পক বুয়ঝা? 

        উত্তে:শমপেয়নর প্যারাপমটার িলয়ত আমরা বুপঝ শমপেয়নর শর্ অঙ্গ-প্রতযঙ্গ রমেশে শস অঙ্গ-প্রতযঙ্গ গুপল পকভায়ি শকান 

অিস্থা শথয়ক শুরু হয়ি শকাথাে পগমে শেষ হয়ি কত শপ্রসায়র র্ায়ি িা কত গপতয়ত র্ায়ি িা কত সমে পনমে র্ায়ি এই সমস্ত 

মান িা শডটা শক বুপঝ। 

4. প্রশ্নঃ শমপেন অিায়রেনাল পসকুমেি পক? 

        উত্তে:শমপেয়নর অিায়রেনাল পসয়কামেি িলয়ত আমরা বুপঝ শমপেন র্েন অয়টায়মটিক মুয়ড থায়ক অথাৃৎ শমপেনয়ক র্েন 

তার পনজস্ব ইচ্ছার উির শেমড় শদওো হে। তেন শস শপ্রাডাকেয়নর জন্য পকছু পনজস্ব পনেম শময়ন চয়ল এই পনেময়কই 

অিায়রেনাল পসকুমেি িয়ল। শর্মন- নয়জল ইনয়জকেন স্প্রু বুয়স দৃঢ়িভায়ি ধরয়ি, নয়জল শসফটি শডার শক্ল্াজ করয়ত হয়ি, 

ক্ল্াপিাং এর েন্ট এিাং পরোর শডার িন্ধ সায়িয়ক্ষ মুপভাং প্লাটন শমাড সহ পফক্সড প্লাটয়ন শসট হয়ি, ইনয়জকেন গপলত শরপজন 

পুে করয়ি এিাং শহাপডাং টাইম শুরু ও শেষ হয়ি, কুপলাং টাইম শুরু ও শেষ হয়ি, শমাড ওয়িন হয়ি হওোর সমে ইনয়জকেয়নর 

মাধ্যয়ম প্রডাি শক অিমুক্ত করয়ি। এভায়ি শমপেন তার পসকুমেি শেষ কয়র। 

5. প্রশ্নঃ িাোল রায়ন প্রথমত শকান পদয়ক গুরুত্ব পদয়িা? 

        উত্তে:িাোল রান শুরু হওোর পূয়ি ৃআমরা এর িাপনর লাইন, এোরলাইন, হাইয়ড্রাপলক শহাস িাইয়ির লাইন, শমায়ডর গাইড 

পিন, ইয়জির পিন, শমাড আটকায়না ক্ল্াপিাং শিাি প্রভৃপত শচক করি। 

6. প্রশ্নঃ িাোল রান শুরু হয়ল শকান শকান পিষমের প্রপত লক্ষয রােয়িা? 

        উত্তে:িাোল রান শর্য়হতু একটি নতুন শমায়ডর শক্ষয়ে প্রয়র্াজয হে শসয়ক্ষয়ে ইহা কযাপভটিয়ত পফপলাং এর সমে আমরা লক্ষয 

রােয়িা ইনয়জকেন শপ্রসার শর্ন ৮৫% এর নীয়চ থায়ক, ইনয়জকেয়ন পস্পড শর্ন স্ক্রুর চার ভায়গর পতন ভায়গ শর্ন ১০% এর 

উিয়র থায়ক, শহাপডাং শপ্রসার ৮৫% এর নীয়চ থায়ক, এিাং ক্ল্াপিাং শফাস ৃ৯০% এর নীয়চ থায়ক। কারণ আমরা জাপন না 

শমাড টির পফটিাংস গুয়লা পক ধাতু পদমে ততপর। 

7. প্রশ্নঃ িাোল রান শেয়ষ আমায়দর কাজ পক হয়ি? 

উত্তে:িাোল রান শেয়ষ িে আোনুরূি হয়ল প্যারাপমটায়রর ডাটা গুয়লা একটি ডাটা সীয়ট পলপিিদ্ধ কয়র রােয়িা। 

8. প্রশ্নঃ প্যারাপমটার শচক িলয়ত কী শিায়ঝা? 

       উত্তে:প্যারাপমটার শচক সাধারণতঃ পুরয়না শমায়ডর শক্ষয়ে হমে থায়ক। এই িদ্ধপতয়ত র্েন শকান নতুন শমাড পদ্বতীেিার 

শমপেয়ন শসট করা হে তেন এর প্যারাপমটার ডাটা ঠিক আয়ে পকনা এটা ডাটা সীট এর মাধ্যয়ম প্রপতটি শিয়জ পগমে আলাদা 

আলাদা ভায়ি িপজেন, শপ্রসার, পস্পড, টাইম, কাউন্ট ইতযাপদ ক্রস শচক করয়ত হে। 

9. প্রশ্নঃ প্যারাপমটার শচয়কর সমে আমায়দর মানপসক অিস্থা শকমন থাকা চাই? 

       উত্তে:শপ্রাডাকেয়নর পূয়ি ৃপ্যারাপমটার ক্রস শচক করার সমে অিশ্যই অিায়রটরয়ক োন্ডা মাথাে ফুল ময়নায়র্ায়গর সপহত 

সাইয়ড কায়রার সয়ঙ্গ শকান কথা না িয়ল শচক করয়ত হে। শর্ন শকানভায়িই র্ভলত্রুটি না হে। 

10. প্রশ্নঃ শমপেন শসটিাং এর প্রাথপমক অিস্থাে আমরা শকান শকান পদয়ক লক্ষয রােয়িা? 

        উত্তে:শমপেন শসটিাং এর প্রাথপমক অিস্থাে আমরা লক্ষয রােয়িা শর্ন আমায়দর শফ্লার িপরষ্কার-িপরচ্ছন্ন থায়ক, টুলস পনপদষৃ্ট 

স্থায়ন সাপরিদ্ধভায়ি রাো থায়ক, আই ক্ল্াম ও ইস্পাত দস্টড় পনপদষৃ্ট জােগাে থায়ক, িাপনর লাইন প্রমোজয়ন পচলায়রর লাইন, 

এোশরর লাইন, শকার হাইড্রপলক শতয়লর িাইয়ির লাইন ঠিকময়তা লাগায়না থায়ক। 
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েব-স্টশট (Job Sheet)-৬.১: পেীক্ষামূলক চালনা কো 

টাইজটল: ট্রাোল োজনে েন্য HMI প্যাোস্টেটাে মচক কে   

উজেশ্য: মপ্রাোকশজনে র্াওোে আজগ মেস্টশজনে HMI প্যাস্টেটাে মচক কোে দক্ষো অেযন কেজে পােজব  

 

কায়জর ধারািাপহকতা: 

স্টনজচে প্যাোস্টেটােগুজলা ধাোবাস্টহকভাজব মচক কে  

1. ক্ল্াস্টম্পিং ইউস্টনজট- অবস্থান (Position), চাপ (Pressure) ও গস্টে (Speed)  

2. ইনজেকশন ইউস্টনজট- অবস্থান (Position), চাপ (Pressure), গস্টে (Speed), ও সেে (Time). 

3. চাস্টেযিং ইউস্টনজট- অবস্থান চাপ গস্টে ও সেে। 

4. ইজেকশন ইউস্টনজট- অবস্থান, চাপ, গস্টে, সেে ও গণনা (Count). 

5. মকাে ইউস্টনজট- চাপ, গস্টে, সেে ও ধাোবাস্টহকো (Sequence). 

6. নজেল এেোিজেন্ট ইউস্টনজট- চাপ, গস্টে ও সেে। 

7. ইনজেকশন স্টহটিিং ব্যাজেল ইউস্টনজট- মসট োপোত্রা (Temperature). 
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মেস্টসস্টিজকশন স্টশট (Specification Sheet)- ৬.১: প্লাস্টিজকে কাঁচাোল সনাক্ত কো 

প্রয়য়াজনীয় পিপিই সমুহ  

ক্রম পিপিই এর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

5  শসফটি সু   শজাড়া ০১ 

6  মাি  সাংখ্যা ০১ 

7  শসফটি শহলয়মট  সাংখ্যা ০১ 

8  হযান্ড লাভস  শজাড়া ০১ 

 

প্রজোেনীে টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস: 

ক্রম টুলস এিাং ইকুইপজেন্টস শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

2  
প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং 

মেস্টশজনে HMI 

িযান্ডাে য  সাংখ্যা ০১ 

 

প্রজোেনীে কাচাঁমাল সমুহ: 

ক্রম কাচাঁমায়লর নাম শস্পপসপফয়কেন একক িপরমাণ 

2  মপ্রাোজক্টে প্যাোস্টেটাে স্টশট  িযান্ডাে য  সাংখ্যা প্রয়য়াজন অনুর্ায়ী 
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দক্ষো পর্ যাজলাচনা (Review of Competency)  
 

 

প্রস্টশক্ষণাথীে েন্য স্টনজদ যশনা: প্রস্টশক্ষণাথীে  স্টনজম্নাক্ত দক্ষো প্রোণ কেজে সক্ষে হজল স্টনজেই কে যদক্ষো মূল্যােন কেজব 

এবিং সক্ষে হজল “হযাঁ” এবিং সক্ষেো অস্টেযে না হজল “না” মবাধক ঘজে টিকস্টচি স্টদন।   

কে যদক্ষো মূল্যােজনে োনদন্ড  হযাঁ  না  

প্রজোেনীে টুলস এবিং স্টিটিিংস স্টচস্টিে কেজে সক্ষে হজেস্টে   

স্টনব যাস্টচে টুলস ব্যবহাে কেজে সক্ষে হজেস্টে   

প্লাস্টিজকে কাঁচাোজলে ধেন স্টচস্টিে কেজে সক্ষে হজেস্টে        

থাজে যাপ্লাস্টিক উপকেণ সনাক্ত কেজে সক্ষে হজেস্টে   

থাজে যাজসট প্লাস্টিক সনাক্ত কেজে সক্ষে হজেস্টে   

প্লাস্টিক উপকেণ এে েন্য োপোত্রা প্রস্টক্রো চাট য ব্যাখ্যা কেজে সক্ষে হজেস্টে   

প্লাস্টিক ম্যাটাস্টেোলস এে সুস্টবধা এবিং অসুস্টবধা ব্যাখ্যা কেজে সক্ষে হজেস্টে   

ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ধেন স্টচস্টিে কেজে সক্ষে হজেস্টে   

প্রযুস্টক্তগে মেস্টসস্টিজকশন ও মেস্টশজনে রূপজেখা সনাক্ত কেজে সক্ষে হজেস্টে   

একটি ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে ইউস্টনট স্টচস্টিে কেজে সক্ষে হজেস্টে   

আইএেএজেে েন্য আনুষাস্টিক উপকেন সনাক্ত কেজে সক্ষে হজেস্টে   

মেস্টশজন স্টনোপত্তা স্টচি ও স্টনজদ যশাবলী ব্যাখ্যা কো এবিং অনুসেণ কেজে সক্ষে হজেস্টে   

মবস্টসক অপাজেশনাল নীস্টে ব্যাখ্যা কেজে সক্ষে হজেস্টে   

মেস্টশন স্টনজদ যশ অনুর্ােী পস্টেচাস্টলে হজেস্টে   

পণ্য এবিং মেস্টশন মেস্টসস্টিজকশন অনুর্ােী শমাড স্টনব যাচন কেজে সক্ষে হজেস্টে   

স্টনব যাস্টচে শমায়ডর মভৌে অবস্থা পেীক্ষা কেজে সক্ষে হজেস্টে   

স্টনব যাস্টচে শমাড ক্ল্যাস্টম্পিং ইউস্টনজট মসট কেজে সক্ষে হজেস্টে   

প্লাস্টিজকে ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে স্টহউম্যান মেস্টশন ইন্টােজিস (HMI) অয়েষণ কেজে সক্ষে 

হজেস্টে 
  

ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশজনে প্যোস্টেটাে গুস্টল মোড এবিং পণ্য অনুসাজে সনাক্ত কেজে সক্ষে হজেস্টে   

মেস্টশন ইন্টােজিজস প্যোস্টেটাে গুস্টল মসট কেজে সক্ষে হজেস্টে   

মেস্টশন ম্যানুোল মোজে মসট কেজে সক্ষে হজেস্টে   

প্যাোস্টেটার মচক কেজে সক্ষে হজেস্টে   

অপাজেশনাল ক্রে ব্যাখ্যা কো ও বোে োখজে সক্ষে হজেস্টে   

পেীক্ষামূলক চালনা সঞ্চালন কেজে সক্ষে হজেস্টে   

 

আপম (প্রপেক্ষণাথী) এেন আমার আনুষ্ঠাপনক শর্াগ্যতা মূল্যােন করয়ত পনয়জয়ক প্রস্তুত শিাধ করপে।  

 

 

 

স্বাক্ষর ও তাপরেঃ          প্রপেক্ষয়কর স্বাক্ষর ও তাপরেঃ 
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স্টসস্টবএলএে প্রণয়ন  

‘ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন পস্টেচালনা কো’ (অকুজপশন: প্লাস্টিক ইনজেকশন মোস্টডিং মেস্টশন অপাজেশন 

মলজভল-২) শীষ যক কস্টম্পজটস্টন্স মবেে লাস্টন যিং ম্যাজটস্টেোল (স্টসস্টবএলএে)-টি োেীে দক্ষো সনদােজনে স্টনস্টেত্ত 

োেীে দক্ষো উন্নেন কর্তযপক্ষ কর্তযক স্টসজেক স্টসজিে, ইস্টসএি কনসালজটস্টন্স এবিং স্টসজেক ইনস্টিটিউট অি 

মটকজনাজলাস্টে (জর্ৌথ উজযাগ প্রস্টেষ্ঠান) এে সহােোে প্যাজকে SD-9B (োস্টেখ: ১৫ োনুোেী ২০২৪) প্রকজেে 

অধীজন ২০২৪ সজনে জুন োজস প্রণেন কো হজেজে।  

 

ক্রপমক নাং নাম ও ঠিকানা পদবী  মোবাইল নিং ও ইজেইল 

০১ প্রজকৌ: মো: আস্টেকুে েহোন   শলেক 01843-836146 

০২ োহবুব উল হুদা সিাদক 01735-490491  

০৩ ইপঞ্জ: শমা: জুয়য়ল িারয়ভজ মকা-অস্টে যজনটে 01737-278906 

০৪ শমা: আব্দুর রাজ্জাক পরপভউয়ার 01742-734313  

 


