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কম্পপরাইে 

 

জাতীয় দক্ষতা উন্নয়ন কর্তপৃক্ষ, 

প্রধানমন্ত্রীর কার্াৃলয় । 

১১-১২ তলা, ম্পবম্পনদয়াগ েবন  

ই-৬/ম্পব, আগারগাঁও, বশর-ই-বাাংলা নগর, ঢাকা-১২০৭ 

ইদমইল: ec@nsda.gov.bd 

ওদয়বসাইে: www.nsda.gov.bd 

ন্যাশনাল ম্পিলস বপাোৃল: http:\\skillsportal.gov.bd 

 

এই কম্পিদেম্পি ববজড লাম্পনাৃং ম্যাদেম্পরয়ালটির (ম্পসম্পবএলএম) স্বত্ত্ব জাতীয় দক্ষতা উন্নয়ন কর্তপৃক্ষ (এনএসম্পডএ) এর 

ম্পনকে সাংরম্পক্ষত। এনএসম্পডএ-এর র্থার্থ অনুদমাদন ব্যতীত অন্য বকউ বা অন্য বকান পক্ষ এ ম্পসম্পবএলএমটির বকান 

রকম পম্পরবতনৃ বা পম্পরমাজৃন করদত পারদব না।  

“ম্পডপােদৃমন্ট অনুর্ায়ী বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ এবাং ইিদপকশদনর ইলাদেশন করা” ম্পসম্পবএলএমটি এনএসম্পডএ 

কর্তকৃ অনুদমাম্পদত বকায়াম্পলটি কদরাল ম্যাদনজদমন্ট বলদেল-৪ অকুদপশদনর কম্পিদেম্পি স্ট্যান্ডাড ৃও কাম্পরকুলাদমর 

ম্পেম্পিদত প্রণয়ন করা হদয়দে। এদত বকায়াম্পলটি কদরাল ম্যাদনজদমন্ট বলদেল-৪ স্ট্যান্ডাডটৃি বাস্তবায়দনর জন্য প্রদয়াজনীয় 

তথ্য সম্পন্নদবম্পশত হদয়দে। 

এ ডকুদমন্টটি সাংম্পিষ্ট ম্পবদশষজ্ঞ প্রম্পশক্ষক দ্বারা এনএসম্পডএ কর্তকৃ প্রণয়ন করা হদয়দে।  

এনএসম্পডএ স্বীকৃত বদদশর সকল সরকাম্পর-ববসরকাম্পর-এনম্পজও প্রম্পশক্ষণ প্রম্পতষ্ঠাদন বকায়াম্পলটি কদরাল ম্যাদনজদমন্ট 

বলদেল-৪ বকাদসরৃ দক্ষতা ম্পেম্পিক প্রম্পশক্ষণ বাস্তবায়দনর জন্য এ ম্পসম্পবএলএমটি ব্যবহার করদত পারদব।  
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সক্ষমতাম্পেম্পিক ম্পশেন উপকরণ ব্যবহার ম্পনদদশৃনা 

 

এই মম্পডউদল প্রম্পশক্ষণ উপকরণ ও প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম সিদক ৃবলা হদয়দে। এই কার্কৃ্রমগুদলা প্রম্পশক্ষণাথীদক সিন্ন 

করদত হদব। এই মম্পডউল সফলোদব বশষ করদল আপম্পন গাদমনৃ্টদসর ম্পবম্পেন্ন ম্পডপােদৃমন্ট এর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট 

সিদকৃ জানদত পারদবন। এোড়াও বকায়াম্পলটি, বকায়াম্পলটি এস্যযদরি, বকায়াম্পলটি কদরাল এর উপর ধারনা অজৃন  করদত 

পারদবন। একজন দক্ষ বকায়াম্পলটি কদরালাদরর জন্য বর্ প্রদয়াজনীয় জ্ঞান ও ইম্পতবােক মদনাোব প্রদয়াজন তা এই 

মম্পডউদল অন্তর্ভকৃ্ত রদয়দে।   

 

এই মম্পডউদল বম্পণতৃ ম্পশেনফল অজৃদনর জন্য আপনাদক ধারাবাম্পহকোদব ম্পশক্ষা কার্কৃ্রম সিন্ন করদত হদব। এইসব 

কার্কৃ্রম একটি ম্পনম্পদষৃ্ট বেণীকদক্ষ বা অন্যত্র সিন্ন করা বর্দত পাদর। বম্পণতৃ ম্পশেনফল তথা জ্ঞান ও দক্ষতা অজৃদনর জন্য 

এসব কার্কৃ্রদমর পাশাপাম্পশ সাংম্পশষ্ট অনুশীলন ও সিন্ন করদত হদব।   

ম্পশেন কার্কৃ্রদমর ধারা জানার জন্য "ম্পশেন কার্কৃ্রম" অাংশটি অনুসরণ করুন। ধারাবাম্পহকোদব জানার জন্য সূম্পেপত্র, 

তথ্যপত্র, কার্কৃ্রম পত্র, ম্পশেন কার্কৃ্রম, ম্পশেনফল এবাং উিরপদত্র পৃষ্ঠা নম্বর ব্যবহার করা হদয়দে। ম্পনম্পদষৃ্ট পাদের সাদথ 

সঠিক সহায়ক উপাদান সিদকৃ জানার জদন্য ম্পশেন কার্কৃ্রম অাংশটি বদেদত হদব। এই ম্পশেন কার্কৃ্রম অাংশ আপনার 

সক্ষমতা অজৃন অনুশীলদনর বরাডম্যাপ ম্পহসাদব কাজ কদর। 

তথ্যপত্রটি পড়ুন। এদত কার্কৃ্রম সিদক ৃসঠিক ধারণা এবাং স্যম্পনম্পদষৃ্টোদব কাজ করার ধারণা পাওয়া র্াদব। 'তথ্যপত্রটি' 

পড়া বশষ কদর 'বসলফ বেক শীে' এ উদেম্পেত প্রশ্নগুদলার উির প্রদান করুন। ম্পশেন গাইদডর তথ্যপত্রটি অনুসরণ কদর 

'বসলফ বেক ম্পশে' সমাপ্ত করুন। 'বসলফ বেক' শীদে বদয়া প্রশ্নগুদলার উির সঠিক হদয়দে ম্পক না তা জানার জন্য 'উির 

পত্র' বদখুন। 

জব শীদে ম্পনদদমৃ্পশত ধাপ অনুসরণ কদর র্াবতীয় কার্ ৃসিাদন করুন। এোদনই আপম্পন নতুন সক্ষমতা অজৃদনর পদথ 

আপনার নতুন জ্ঞান কাদজ লাগাদত পারদবন।   

এই মম্পডউল অনুর্ায়ী কাজ করার সময় ম্পনরাপিা ম্পবষয়টি সিদকৃ সদেতন থাকদবন। বকাদনা প্রশ্ন থাকদল 

ফযাম্পসম্পলদেেরদক প্রশ্ন করদত সাংদকাে করদবন না।  

এই ম্পশেন গাইদড ম্পনদদমৃ্পশত সকল কাজ বশষ করার পর অম্পজৃত সক্ষমতা মূল্যায়ন কদর ম্পনম্পিত হদবন বর্, আপম্পন পরবতী 

মূল্যায়দনর জন্য কতটুকু উপযুক্ত। প্রদয়াজনীয় সব সক্ষমতা অজৃন হদয়দে ম্পকনা তা জানার জন্য মম্পডউদলর বশদষ সক্ষমতা 

মান এর একটি বেকম্পলস্ট্ বদওয়া হদয়দে। এই তথ্যটি বকবলমাত্র আপনার ম্পনদজর জন্য।  
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মডিউল কন্টেে 

ইউ ও ম্পস ম্পশদরানাম ম্পডপােদৃমন্ট অনুর্ায়ী বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ এবাং ইিদপকশদনর ইলাদেশন 

করুন।  

ইউ ও ম্পস বকাড OU-QCM-04-L4-V1  

মম্পডউল ম্পশদরানাম ম্পডপােদৃমন্ট অনুর্ায়ী বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ এবাং ইিদপকশদনর ইলাদেশন 

করা। 

মম্পডউদলর বণনৃা  এই মডিউন্টল ম্পডপােদৃমন্ট অনুর্ায়ী বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ এবাং 

ইিদপকশন বক ইলাদেে করার জন্য প্রদয়াজনীয় জ্ঞান, দক্ষতা এবাং আোরন 

অন্তর্ভকৃ্ত করা হদয়দে। এদত ম্পনম্পদষৃ্ট োদব বস্ট্ার, কাটিাং, স্যইাং, ম্পফম্পনম্পশাং ও 

প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করা সহ স্যািল, স্যইাং ও ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি 

কদরাল ও বেক করা সিম্পকৃত জ্ঞান, দক্ষতা এবাং আোরন অন্তর্ভকৃ্ত করা হদয়দে। 

নম্পমনাল সময় ৪০ ঘন্টা 

ম্পশেনফল এই মম্পডউলটি সিন্ন করার পর প্রম্পশক্ষাথীরা ম্পনম্ন বম্পণতৃ কাজ গুদলা করদত 

পারদবন। 

1. বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদবন। 

2. স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদবন। 

3. কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদবন। 

4. স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি কদরাল করদত পারদবন। 

5. গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি কদরাল করদত পারদবন। 

6. ম্পফম্পনম্পশাং এবাং প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদবন। 

অযাদসসদমন্ট ক্রাইদেম্পরয়া: (Assessment Criteria) 

1. বপ্রাডাক্ট অনুর্ায়ী কাঁোমাল সাংগ্রহ করা হদয়দে। 

2. বকায়াম্পলটি বলদেল অনুর্ায়ী কাঁোমাল সাংগ্রদহর ক্রাইদেম্পরয়া ব্যাখ্যা করা হদয়দে। 

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন অনুর্ায়ী বস্ট্াদরর বকায়াম্পলটি বজায় রাো হদয়দে। 

4. স্যািল বসকশদন বর্ ধরদনর স্যািল ততম্পর করদত হয় তা সনাক্ত করা হদয়দে। 

5. বেকম্পনকযাল ইস্যয সমূহ সনাক্ত করা হদয়দে। 

6. বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন ও বকায়াম্পলটি নম ৃঅনুর্ায়ী বসিদলর ফাইনাল বেম্পকাং করা হদয়দে। 

7. মাকৃার বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে। 

8. কাে প্যাদনল বেম্পকাং এর প্রম্পক্রয়া বকািাম্পন পম্পলম্পস অনুর্ায়ী ব্যাখ্যা করা হদয়দে। 

9. কাটিাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে সমূহ বণনৃা করা হদয়দে। 

10. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে। 

11. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী এন্ড লাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে। 

12. স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাল ও ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা হদয়দে। 

13. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং ও প্রম্পক্রয়াসমূহ ব্যাখ্যা করা হদয়দে। 

14. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করা হদয়দে। 

15. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি কদরাল ও ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা হদয়দে। 
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16. ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল অনুর্ায়ী ম্পফম্পনম্পশাং এবাং প্যাম্পকাং বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ সনাক্ত করা হদয়দে। 

17. AQL অনুর্ায়ী ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশ্ন ব্যাখ্যা করা হদয়দে। 

18. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী ফাইনাল ইিদপকশন পদ্ধম্পত বণনৃা করা হদয়দে। 

ম্পশেনফল (Learning Outcome) - ১ বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

অযাদসসদমন্ট মানদন্ড 

 

1. বপ্রাডাক্ট অনুর্ায়ী কাঁোমাল সাংগ্রহ করা হদয়দে। 

2. বকায়াম্পলটি বলদেল অনুর্ায়ী কাঁোমাল সাংগ্রদহর ক্রাইদেম্পরয়া ব্যাখ্যা করা 

হদয়দে। 

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন অনুর্ায়ী বস্ট্াদরর বকায়াম্পলটি বজায় রাো হদয়দে। 

শত ৃও ম্পরদসাস ৃ

1. প্রকৃত কমদৃক্ষত্র অথবা প্রম্পশক্ষণ পম্পরদবশ 

2. ম্পসম্পবএলএম 

3. হযান্ডআউেস 

4. ল্যাপেপ 

5. মাম্পিম্পমম্পডয়া প্রদজক্টর 

6. কাগজ, কলম, বপম্পিল, ইদরজার 

7. ইন্টারদনে স্যম্পবধা 

8. বহায়াইে ববাড ৃও মাকাৃর 

9. অম্পডও ম্পেম্পডও ম্পেোইস 

 

ম্পবষয়বস্তু 

1. বপ্রাডাক্ট সাংগ্রহ করা 

2. বকায়াম্পলটি বলদেল ব্যাখ্যা করা 

3. ম্পরম্পসম্পোং ক্রাইদেম্পরয়া ব্যাখ্যা করা 

4. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন ব্যাখ্যা করা 

জব  

1. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন ব্যাখ্যা করুন এবাং বস্ট্াদরর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন 

ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

প্রম্পশক্ষণ পদ্ধম্পত 

 

1. আদলােনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশনৃ (Demonstration) 

4. ম্পনদদমৃ্পশত অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বতন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রদজক্ট ওয়াকৃ (Project Work) 

7. সমস্যা সমাধান (Problem Solving) 

8. মাথাোোদনা (Brainstorming) 

অযাদসসদমন্ট পদ্ধম্পত 

 

1. ম্পলম্পেত অেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশনৃ (Demonstration)  

3. বমৌম্পেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) – ১: বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

এই ম্পশেনফল অজৃদনর লদক্ষয ম্পশেনফদলর অন্তর্ভকৃ্ত ম্পবষয়বস্তু এবাং পারফরম্যাি ক্রাইদেম্পরয়া অজৃদনর জন্য ম্পনম্নম্পলম্পেত 

কার্কৃ্রমগুদলা পর্াৃয়ক্রদম সিাদন করুন। কার্কৃ্রমগুদলার জন্য বম্পণতৃ ম্পরদসাসসৃমূহ ব্যবহার করুন। 

 

ম্পশেন কার্কৃ্রম 

(Learning Activities) 

উপকরণ / ম্পবদশষ ম্পনদদশৃনা 

(Resources / Special Instructions) 

1 এই মম্পডউলটির ব্যবহার ম্পনদদমৃ্পশকা 

অনুসরণ করদত হদব। 

1 প্রম্পশক্ষক প্রম্পশক্ষাথীদদর বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি সমদে 

ব্যাখ্যা প্রদান করন্টেন। 

2 ইনফরদমশন ম্পশে পড়দত হদব। 2 ইনফরদমশন ম্পশে ১: বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা 

করদত পারা। 

3 বসলফ বেদক প্রদি প্রশ্নগুদলার উির 

প্রদান করুন এবাং উিরপত্রগুদলার 

সাদথ ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত হদত হদব। 

3 বসলফ বেক ১.১ এ বদয়া প্রশ্নগুদলার উির প্রদান করুন। 

উিরপত্র ১.১ এর সাদথ ম্পনদজর উির ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত 

করুন। 

4 জব ম্পশে ও বেম্পসম্পফদকশন ম্পশে 

অনুর্ায়ী জব সিাদন করুন। 

4 জব শীে ১.১ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ১.১ অনুর্ায়ী জন 

সিাদন করুন। 

জে ডিট ১.১: বকায়াম্পলটি গাইডলাইন ব্যাখ্যাদস্ট্াদরর 

বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 
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ইনফরদমশন ম্পশে (Information Sheet) ১: বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

ম্পশেন উদ্দ্যশ্য (Contents): এই ইনফরদমশন ম্পশে পদড় প্রম্পশক্ষণাথীগণ- 

1.1 মানসম্মত কাঁোমাল সাংগ্রহ করদত পারদব। 

1.2 বকায়াম্পলটি বলদেল ব্যাখ্যা করদত পারদব। 

1.3 ম্পরম্পসম্পোং ক্রাইদেম্পরয়া ব্যাখ্যা করদত পারদব। 

1.4 বকায়াম্পলটি গাইডলাইন ব্যাখ্যা করদত ও বজায় রােদত পারদব। 

 

1.1 মানসম্মত কাঁোমাল সাংগ্রহ করা: 

বস্ট্ার বসকশনঃ 

গাদমনৃ্টস উৎপাদদনর জন্য প্রদয়াজনীয় সব কাঁোমাল 

সাংরক্ষণ করাই বস্ট্ার বসকশদনর প্রধান কাজ। কাপড় ও    

এদেসম্পরজ সরবরাহকারীর কাে বথদক প্রথদম এই 

বসকশদন কাঁোমাল (Raw Materials) আদস। 

এরপর সকল কাঁোমাদলর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করা 

হয় এবাং গাদমনৃ্টদসর অন্যন্য বসকশদন ম্পবতরণ না হওয়া 

পর্নৃ্ত বস্ট্াদর সাংরক্ষণ করা হয়।  

 এই বসকশদনর দাম্পয়দে থাদক বস্ট্ার ম্পকপারগণ এবাং 

একটি ইিদপকশন টিম। বস্ট্ার ম্পকপাদরর দাম্পয়ে হদলা 

মালাপত্রসমূহ সঠিকোদব ম্পরম্পসে করা, োতায় মালামাদলর ম্পহসাব, ম্পববরণ, পম্পরমান ম্পলম্পপবদ্ধ রাো এবাং অন্যন্য 

বসকশদনর োম্পহদা অনুর্ায়ী মালপত্র োড় করা। 

ইিদপকশন টিদমর কাজ হদলা বস্ট্াদর আগত মালপদত্রর গুনগত মান র্াোই-বাোই করা, বকায়াম্পলটি বলদেল 

বমইদেইন করা, বকায়াম্পলটি গাইড লাইন অনুর্ায়ী বস্ট্াদর আগত মালপদত্রর বকায়াম্পলটি ম্পনম্পিত করা। 
 

গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরর বস্ট্ার বসকশদনর কার্কৃ্রদমর বলা-োেঃৃ 

বপ্রাডাক্ট সাংগ্রহ করা 

 

ইনদেন্টম্পর 

 

বকায়াম্পলটি বলদেল ইিদপকশন করা 

 

ম্পরম্পসম্পোং ক্রাইদেম্পরয়া অনুর্ায়ী ম্পনম্পদষৃ্ট স্থাদন সাজাদনা 

 

মালপত্র ইস্য করা 

 

অবম্পশষ্ট ব্যাদলি বমইদন্টন করা 

 

সবদৃশষ সারসাংদক্ষপ প্রস্তুত করা 
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মানসম্মত বপ্রাডাক্ট সাংগ্রহঃ 

গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরর বস্ট্াদর বর্সকল বপ্রাডাক্ট সাংগ্রহ করা হয়ঃ 

▪ কাপদড়র বরাল (Fabric Roll) 

▪ ম্পিমস ও এদেসম্পরজ (Trims and Accessories) 

 

কাপদড়র  বস্ট্ার (Fabric Store): 

কাপড় বা বফম্পিক বস্ট্ার হদলা এমন একটি জায়গা বর্োদন বগ্র বফম্পিক ও প্রম্পক্রয়াজাতম্পক্রত বফম্পিক উেয়ই রাো হয় 

র্তক্ষণ না গাদমনৃ্টদসর অন্য বকান বসকশদন ম্পবতরণ করা হয়। গাদমনৃ্টস ম্পশদের মূল অাংশ বস্ট্ারদক বলা হয় কারণ 

এোদন সকল কাঁোমাল সাংরক্ষণ কদর রাো হয়। সঠিক োদব সাজাদনা ও বমইদন্টইন করা একটি বফম্পিক বস্ট্ার 

আধুম্পনক গাদমনৃ্টস ম্পশদের জন্য অবশ্যই প্রদয়াজন। 

 

কাপদড়র বস্ট্াদরর বলা-োেঃৃ 

 

কাপড় সরবরাহকারীদদর কাে বথদক বফম্পিক বপ্ররণ করা হয় 

 

বফম্পিক গ্রহণ করা  

 

বকায়াম্পলটি বলদেল ইিদপকশন করা 

 

ডাইাং বা রঙ করার জন্য ডাইাং বসকশদন পাোদনা হয় 

 

ডাইাং করার পর ইিদপকশদনর মাধ্যদম ত্রুটি বেক করা হয় ও কালার বসড (Color Shade) ম্পনণয়ৃ করা হয় 

 

বসড মাদেনৃ্ডাইজাদরর কাদে অনুদমাদদনর জন্য বপ্ররণ করা হয় 

 

বসড এপ্রুে হদল বস্ট্াদরর ম্পনম্পদষৃ্ট বরদক সাংরক্ষণ করা হয় 

 

ম্পিমস ও এদেসম্পরজ (Trims and Accessories): 

বপাষাক ততম্পরর প্রধান উপাদান হল বফম্পিক। বফম্পিক োড়াও গাদমনৃ্টস ততম্পরদত প্রচুর সহায়ক উপাদান ব্যবহৃত হয়, 

এই উপকরণগুদলাদক ম্পিমস ও এদেসম্পরজ বদল। গাদমনৃ্টস সমূদহ ব্যবহৃত ম্পিমস ও এদেসম্পরদজর একটি তাম্পলকা 

নীদে বদয়া হদলাঃ  

ম্পিমদসর তাম্পলকাঃ  

▪ স্যইাং বেড 

▪ ইন্টারলাইম্পনাং 
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▪ লাইম্পনাং 

▪ ম্পজপার 

▪ স্ট্পার 

▪ বলস 

▪ ইলাম্পস্ট্ক 

▪ বলদেল 

▪ বমাটিে 

▪ বসাল্ডারপ্যাড 

▪ হুক 

এদেসম্পরদজর তাম্পলকাঃ 

▪ হযাঙ্গার 

▪ হযাাংোং 

▪ টিস্যয বপপার 

▪ ব্যাক ববাড ৃ

▪ বনক ববাড ৃ

▪ কলার স্ট্ান্ড 

▪ বপপার ব্যান্ড 

▪ ম্পপন  

▪ ট্যাগ ম্পপন 

▪ পম্পলব্যাগ 

▪ গাম বেপ 

▪ কসদেপ 

▪ ইনার কাটুনৃ 

▪ আউোর কাটুনৃ 

▪ বারদকাড 

স্যইাং বেদডর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 

▪ গেনগত তবম্পশষ্ট ইয়ান বেন্থ ইলাংদগশন (Elongation), প্লাই (Plies) এর সাংখ্যা 

▪ বসলাই এর সক্ষমতা পরীক্ষা করা 

▪ স্লাব, নেশ বা ম্পগে, বশড এর ম্পেন্নতা বথদক মুক্ত আদে ম্পকনা বেক করা 

▪ বহম্পে ওয়াশ করার পরও স্যতার বেন্থ থাদক ম্পকনা বেক করা 

ম্পজপাদরর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 

▪ বেদপর প্রশস্যতা 

▪ কালার বফম্পিদকর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা 

▪ ম্পজপার ঠিকমত লক হয় ম্পকনা 

▪ বপাশাদকর সাদথ যুক্ত করার ফদল পাকাম্পরাং ততম্পর হয় ম্পকনা 

▪ বায়াদরর বকম্পমকযাল বরম্পস্ট্কশন ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী বমোল ও বকম্পমকযাল ব্যবহার করা হদয়দে ম্পকনা। 

ববাতাদমর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 
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▪ ববাতাদম ম্পেদ্র বসন্টাদর আদে ম্পকনা 

▪ ববাতাদমর পুরুে ও ডায়াম্পমোর বায়াদরর বেম্পসম্পফদকশন অনুর্ায়ী আদে ম্পকনা 

▪ কালার ও বশড স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী আদে ম্পকনা 

▪ োাংগা বা স্ক্রাে আদে ম্পকনা। 

ইলাম্পস্ট্দক বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 

▪ ইলাম্পস্ট্ক বা রাবাদরর পর্াৃপ্ত ইলাম্পস্ট্ম্পসটি আদে ম্পকনা 

▪ গ্রহণদর্াগ্য বময়াদ আদে ম্পকনা 

▪ প্রস্থ, পুরুে, ডায়াম্পমোর ইতযাম্পদ বেক করা 

বলদবদলর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 

▪ ডায়াম্পমোর বায়াদরর বেম্পসম্পফদকশন অনুর্ায়ী আদে ম্পকনা 

▪ ম্পপ্রম্পন্টাং বকায়াম্পলটি ওয়াদশর পর বকমন হদব তা র্াোই করা 

▪ বকয়ার ইিিাকশন, কাম্পন্ট অব অম্পরম্পজন, সাইজ ইতযাম্পদ বায়াদরর ম্পনদদশৃনা অনুর্ায়ী ম্পলো আদে ম্পকনা। 

বস্ট্াদর সাংগ্রহ করার পূদব ৃঅবশ্যই ম্পিমস ও এদেসম্পরজগুদলাদক োদলাোদব ইিদপকশন করদত হদব র্াদত তাদত 

বকান ত্রুটি না থাদক। ইিদপকশদনর পর মান সঠিক বপদল বস্ট্াদরর ম্পনম্পদষৃ্ট বরদক সাংরক্ষণ করদত হদব। 

1.2 বকায়াম্পলটি বলদেল এর ব্যাখ্যা 

গাদমনৃ্টস ম্পশদে বপাশাক ততম্পর করদত বগদলই বফম্পিক বা কাপড় দরকার হয়, র্া বপাশাদকর মূল উপাদান। বদম্পশ বা 

ম্পবদদম্পশ কাপড় অথাৃৎ বর্ বদদশর কাপড় বহাক না বকন বকনার পূদব ৃকাপদড়র গুণগত মান র্াোই কদর বনওয়া উম্পেত।  

কারণ তা নাহদল সময় এবাং অদথরৃ অপেয় হদত পাদর। ম্পবদশষ কদর ম্পনম্নমাদনর কাপদড়র কারদণ বলাকসাদনর 

ববাঝাও ম্পনদত হদত পাদর।   

কাপড় ইিদপকশন করার জন্য ম্পবম্পেন্ন প্রকার ম্পসদস্ট্ম আদে, বর্মন ৪ পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্ম, ১০ পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্ম, 

গ্রাম্পনেম্পেল ম্পসদস্ট্ম ইতযাম্পদ। তদব উদেম্পেত ম্পসদস্ট্মসমূহ অথবা অন্য বকান ম্পসদস্ট্দম কাপদড়ের বসড, বায়াস, হযাদন্ডল 

ইতযাম্পদ ম্পবদবেনা করার ব্যবস্থা করা হয় না। বফার পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্দম কাপড় ইিদপকশন করার পদ্ধম্পত এোদন বণনৃা 

করা হদয়দে কারণ এই পদ্ধম্পতদত কাপদড়ের মান র্াোই করার ম্পনয়ম আদমম্পরকান এদসাম্পসদয়শন অফ বকায়াম্পলটি 

কদরাল (AAQC) এবাং আদমম্পরকান এপাদরল ম্যানুফযাকোরাস ৃএদসাম্পসদয়শন (AAMA) কর্তক স্বীকৃত। 

 

োনা ও পদড়ন উেয় ম্পদদক কাপদড়র মধ্যস্থ ত্রুটি পদয়ন্ট বন্টন 

৩ ইম্পি ত্রুটি ১ 

৩ ইম্পি বথদক ৬ ইম্পি পর্নৃ্ত ত্রুটি ২ 

৬ ইম্পি বথদক ৯ ইম্পি পর্নৃ্ত ত্রুটি ৩ 

৯ ইম্পি অদপক্ষা ববম্পশ ত্রুটি ৪ 

ম্পেদ্র ও ওদপম্পনাং এর আয়তন  

১ ইম্পি বা এর কম ২ 

১ ইম্পি অদপক্ষা ববম্পশ ৪ 
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1.3 ম্পরম্পসম্পোং ক্রাইদেম্পরয়া ব্যাখ্যা করাঃ 

 

ইনেদয়স ও বস্ট্াদরর বুম্পকাং ম্পসে বেক করাঃ  

বস্ট্াদর মালামাল ম্পরম্পসে করার ম্পবম্পেন্ন ধাপ রদয়দে। এর মদধ্য প্রথম ধাপ হদে ইনেদয়স ও বুম্পকাং ম্পসদের সাদথ 

মালামাল সমূদহর ম্পমল আদে ম্পকনা তা বদো।   

বুম্পকাং ম্পসেঃ মালপত্র ক্রদয়র জন্য ম্পবদক্রতাদক বর্ োম্পহদাপত্র বদয়া হয়, তা বুম্পকাং ম্পসে নাদম পম্পরম্পেত। এইটি বক্রতার 

ততম্পর নম্পথ র্া পদন্যর ম্পববরণ, পম্পরমাণ, অথ ৃপ্রদাদনর শতাৃবলী ইতযাম্পদ উদেে কদর ম্পবদক্রতাদক বদয়া হয়। ম্পবদক্রতা 

এটি গ্রহণ কদর এবাং বসই অনুর্ায়ী পন্য সরবরাহ করার ব্যবস্থা কদর। 

ইনেদয়স (Invoice): ইনেদয়স হল একটি ম্পবদক্রতার ততম্পর নম্পথ র্া পদন্যর ম্পববরণ, পম্পরমাণ, মূল্য, অথ ৃপ্রদাদনর 

শতাৃবলী, োলান ইতযাম্পদ উদেে কদর বক্রতাদক বদয়া হয়। বক্রতা এটি গ্রহণ কদর এবাং বসই অনুর্ায়ী অথপৃ্রদাদনর 

ব্যবস্থা কদর। বাম্পণম্পজযক োলাদনর বক্রতাদক পণ্য সরবরাহ করার জন্য ম্পবদক্রতার প্রম্পতশ্রুম্পত বঘাষণা কদর ইনেদয়দসর 

মাধ্যদম। েষ্ট ববাঝার জন্য ম্পনদম্নাক্ত একটি ইনেদয়দসর নমুনা বদয়া হলঃ 
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প্যাম্পকাং ম্পলস্ট্ বেক করাঃ 

প্যাম্পকাং ম্পলস্ট্ (P/L) হদে বস্ট্াদর বর্সকল মালপত্র থাদক তার ইনদেন্টম্পর বা তাম্পলকা। প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্ সাধারণত 

ম্পনন্মম্পলম্পেত তথ্যবলী অন্তর্ভকৃ্ত থাদকঃ 

▪ রপ্তাম্পনকারক/ এেদপারোদরর নাম 

▪ আমদাম্পনকারক/ ইদিাোদরর নাম 

▪ িািদপাে ৃবকািাম্পনর নাম 

▪ বডে অব ইস্যয 

▪ োলান নাম্বার 

▪ প্যাদকম্পজাং এর ধরণ (কাটুনৃ/বে/পম্পলব্যাগ/ব্যাদরল ইতযাম্পদ) 

▪ বমাে প্যাদকদজর সাংখ্যা 

▪ প্রম্পতটি প্যাদকদজর ম্পবস্তাম্পরত ম্পববরণ 

▪ পদন্যর বেম্পসম্পফদকশন 

▪ প্রম্পত প্যাদকদজ আইদেদমর সাংখ্যা 

▪ প্রম্পত প্যাদকদজ বমাে ওজন, নীে ওজন, পম্পরমাপ ইতযাম্পদ  

 

বেম্পসম্পফদকশন অনুর্ায়ী বকায়াম্পলটি বেক করাঃ 

বস্ট্াদর আগত পদন্যর বকায়াম্পলটি ইিদপকশদনর জন্য অবশ্যই ইিদপকশন ম্পসে অনুর্ায়ী পদণ্যর বকায়াম্পলটি বেক 

করদত হদব। উদাহরণ ম্পহদসদব ম্পনদে বফম্পিদকর বেম্পসম্পফদকশন তুদল ধরা হলঃ 

 

বফম্পিদকর নাম টুইল কাপড়  

বফম্পিক ম্পথকদনস ০.২ বসম্পম 

GSM ২১৬ 

বহর ১০০ বসম্পম 

ওয়াপ ৃকাউন্ট ১৬ 

ওদয়ফ কাউন্ট ১৪ 

বুনন টুইল 

 

বর্ বফম্পিক বস্ট্াদর আসদব তা প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্র বদয়া বেম্পসম্পফকাশদনর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা তা অবশ্যই ম্পমলাদত 

হদব। 

 

প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্র গ্রহনদর্াগ্যতাঃ 

বুম্পকাং ম্পসে অনুর্ায়ী পণ্য সরবরাহ কদর সাপ্লাইয়ার। এরপর উক্ত পদণ্যর প্যাম্পকাং ম্পলস্ট্ ও বেম্পসম্পফদকশন অনুর্ায়ী 

বকায়াম্পলটি বেক করা হয়। র্ম্পদ সরবরাহকৃত পদণ্যর বেম্পসম্পফদকশন ও বুম্পকাং ম্পসদের বেম্পসম্পফদকশদনর ম্পমল থাদক 

অথবা গ্রহণদর্াগ্য বলদেদল থাদক তদবই বস োলান গ্রহণদর্াগ্য হয়। র্ম্পদ গ্রহণদর্াগ্য না হয়, তদব উক্ত পদণ্যর োলান 

বফরত পাোদনা উম্পেত। কারন ত্রুটিপূণ ৃপণ্য ম্পদদয় বপাষাক ততম্পর করদল উক্ত বপাষাক কেনই বকায়াম্পলটি বমইদন্টইন 

করদত পারদবনা। 
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1.4 বকায়াম্পলটি গাইড লাইদনর ব্যাখ্যাঃ 

 

বকায়াম্পলটি গাইডলাইন হদে একটি মানদন্ড র্া পদণ্যর গুণগত মান, বাম্পহযক তবম্পশষ্ট ও কার্কৃাম্পরতা মূল্যয়ন করদত 

ব্যবহৃত হয়। এই গাইডলাইন পদণ্যর ব্র্যান্ড ইদমজ, কাস্ট্মাদরর োম্পহদা ও ইন্ডাম্পের প্রম্পবধান অনুর্ায়ী হদয় থাদক। 

বকায়াম্পলটি গাইডলাইন সাধারণত বায়ার প্রনয়ণ কদর থাদক। এদকক বায়াদরর বকায়াম্পলটি গাইডলাইন এদকক রকম। 

ম্পনদের েদক একটি গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরর একটি স্যািল গাইডলাইন তুদল ধরা হলঃ 

গান্টম েেস সসকিন্টনর জন্য সকায়াডলটি গাইিলাইন 

 

▪ ডিন্টের পডরমাপ ১ ইডি হন্টে। 

▪ SPI ১২/১৩ হন্টে। 

▪ প্রথম তৈডর হওয়া সপািাক কাউোর স্যাম্পন্টলর সান্টথ অেশ্যই ডমলান্টৈ হন্টে। 

▪ ডিডমিং না করা এেিং লুজ সসলাই সমজর ডিন্টেক্ট ডহসান্টে গন্য হন্টে। 

▪ প্রডৈডদন লাইন অনুযায়ী ইন ডরন্টপাট ে করন্টৈ হন্টে. 

▪ োচ্চান্টদর সপািাক হন্টল অেশ্যই ওয়াি করন্টৈ হন্টে। 

▪ Neck Extended Measurements Short এর সকান সপািাককখনই QC pass করা 

যান্টে না। 

▪ সে ধরন্টনর এন্টেসডরজ জন্টয়ে করার আন্টগ সেক কন্টর ডদন্টৈ হন্টে। 

▪ সোৈাম এেিং হুক থাকন্টল পুল সটি করন্টৈ হন্টে। 

▪ উৎপাদন শুরু হওয়ার আন্টগ কাট প্যান্টনল সমজারন্টমে করন্টৈ হন্টে। 

 

 



 

13 

 

বসলফ বেক (Self-Check  )  ১ বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

প্রম্পশক্ষণাথীদদর জন্য ম্পনদদশৃনা:- উপদরাক্ত ইনফরদমশন শীে পাে কদর ম্পনদের প্রশ্নগুদলার উির ম্পলখুন- 

অম্পত সাংম্পক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

1. প্রশ্ন: বস্ট্ার বসকশদনর কাজ কী?   

উত্তর: 

2. প্রশ্ন: ম্পিমস কী? গাদমনৃ্টদস ব্যবহৃত ম্পিমদসর নাম ম্পলে? 

উত্তর: 

3. প্রশ্ন: ইনেদয়স কী? 

উত্তর: 

4. প্রশ্ন: প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্ সাধারণত ম্পক ম্পক তথ্যবলী অন্তর্ভকৃ্ত থাদক? 

উত্তর: 

5. প্রশ্ন: বকায়াম্পলটি গাইডলাইন কী? 

উত্তর: 

বহুম্পনবাৃেনী প্রশ্ন: 

6. প্রশ্ন: ম্পজপাদরর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট বকানটি? 

ক) ম্পেদ্র বসন্টাদর আদে ম্পকনা    ে) কালার বফম্পিদকর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা 

গ) োাংগা বা স্ক্রাে আদে ম্পকনা    ঘ) ইলাম্পস্ট্ম্পসটি আদে ম্পকনা 

উত্তর: 

7. প্রশ্ন: বকায়াম্পলটি গাইডলাইন বক প্রণয়ন কদর? 

ক) বায়ার      ে) ফযাক্টম্পর 

গ) ওয়াকৃার       ঘ) সরকার 

উত্তর: 

8. প্রশ্ন: প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্ বকানটি থাদক না? 

ক) বায়াদরর নাম     ে) পদণ্যর পম্পরমাণ 

গ) পদণ্যর ম্পববরণ     ঘ) উৎপাদন প্রম্পক্রয়া 

উত্তর: 

9.  প্রশ্ন: বকানটি বফম্পিক ইিদপকশন ম্পসদস্ট্ম? 

ক) ৪ পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্ম     ে) ১০ পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্ম 

গ) গ্রাম্পনেম্পেল      ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: 

 

10. প্রশ্ন: কাঁোমাল বকনার সময় বকান ম্পবষদয় নজর রােদত হদব? 

ক) কমদাম       ে) হাদতর কাদে বর্মন ো পাওয়া র্ায় 

গ) বায়াদরর োম্পহদার সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা  ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: 
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উিরপত্র (Answer Key)-১: বস্ট্ার বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

 

1. প্রশ্ন:বস্ট্ার বসকশদনর কাজ কী? 

উত্তর: 

গাদমনৃ্টস উৎপাদদনর জন্য প্রদয়াজনীয় সব কাঁোমাল সাংরক্ষণ করাই বস্ট্ার বসকশদনর প্রধান কাজ। কাপড় ও এদেসম্পরজ 

সরবরাহকারীর কাে বথদক প্রথদম এই বসকশদন কাঁোমাল (Raw Materials) আদস। এরপর সকল কাঁোমাদলর 

বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করা হয় এবাং গাদমনৃ্টদসর অন্যন্য বসকশদন ম্পবতরণ না হওয়া পর্নৃ্ত বস্ট্াদর সাংরক্ষণ করা হয়।  

2. প্রশ্ন:ম্পিমস কী? গাদমনৃ্টদস ব্যবহৃত ম্পিমদসর নাম ম্পলে? 

উত্তর: 

বপাষাক ততম্পরর প্রধান উপাদান হল বফম্পিক। বফম্পিক োড়াও গাদমনৃ্টস ততম্পরদত প্রচুর সহায়ক উপাদান ব্যবহৃত হয়, এই 

উপকরণ গুদলাদক ম্পিমস বদল। গাদমনৃ্টস সমূদহ ব্যবহৃত ম্পিমস তাম্পলকা বদয়া হদলাঃ  

▪ স্যইাং বেড 

▪ ইন্টারলাইম্পনাং 

▪ লাইম্পনাং 

▪ ম্পজপার 

▪ স্ট্পার 

▪ বলস 

▪ ইলাম্পস্ট্ক 

▪ বলদেল 

▪ বমাটিে 

▪ বসাল্ডারপ্যাড 

▪ হুক 

3. প্রশ্ন: ইনেদয়স কী? 

উত্তর: 

ইনেদয়স হল একটি ম্পবদক্রতার ততম্পর নম্পথ র্া পদন্যর ম্পববরণ, পম্পরমাণ, মূল্য, অথ ৃপ্রদাদনর শতাৃবলী, োলান ইতযাম্পদ 

উদেে কদর বক্রতাদক বদয়া হয়। বক্রতা এটি গ্রহণ কদর এবাং বসই অনুর্ায়ী অথপৃ্রদাদনর ব্যবস্থা কদর। বাম্পণম্পজযক োলাদনর 

বক্রতাদক পণ্য সরবরাহ করার জন্য ম্পবদক্রতার প্রম্পতশ্রুম্পত বঘাষণা কদর ইনেদয়দসর মাধ্যদম। 

4. প্রশ্ন:প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্ সাধারণত ম্পক ম্পক তথ্যবলী অন্তর্ভকৃ্ত থাদক? 

উত্তর: 

প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্ সাধারণত ম্পনন্মম্পলম্পেত তথ্যবলী অন্তর্ভকৃ্ত থাদকঃ 

▪ এেদপারোদরর নাম 

▪ ইদিাোদরর নাম 

▪ িািদপাে ৃবকািাম্পনর নাম 

▪ বডে অব ইস্যয 

▪ োলান নাম্বার 
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▪ প্যাদকম্পজাং এর ধরণ (কাটুনৃ/বে/পম্পলব্যাগ/ব্যাদরল ইতযাম্পদ) 

▪ বমাে প্যাদকদজর সাংখ্যা 

▪ প্রম্পতটি প্যাদকদজর ম্পবস্তাম্পরত ম্পববরণ 

▪ পদন্যর বেম্পসম্পফদকশন 

▪ প্রম্পত প্যাদকদজ আইদেদমর সাংখ্যা 

▪ প্রম্পত প্যাদকদজ বমাে ওজন, নীে ওজন, পম্পরমাপ 

5. প্রশ্ন:বকায়াম্পলটি গাইডলাইন কী? 

উত্তর: 

বকায়াম্পলটি গাইডলাইন হদে একটি মানদন্ড র্া পদণ্যর গুণগত মান, বাম্পহযক তবম্পশষ্ট ও কার্কৃাম্পরতা মূল্যয়ন করদত 

ব্যবহৃত হয়। এই গাইডলাইন পদণ্যর ব্যান্ড ইদমজ, কাস্ট্মাদরর োম্পহদা ও ইন্ডাম্পের প্রম্পবধান অনুর্ায়ী হদয় থাদক। 

6. প্রশ্ন:ম্পজপাদরর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট বকানটি? 

ক) ম্পেদ্র বসন্টাদর আদে ম্পকনা    ে) কালার বফম্পিদকর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা 

গ) োাংগা বা স্ক্রাে আদে ম্পকনা    ঘ) ইলাম্পস্ট্ম্পসটি আদে ম্পকনা 

উত্তর: ে) কালার বফম্পিদকর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা 

7. প্রশ্ন:বকায়াম্পলটি গাইডলাইন বক প্রণয়ন কদর? 

ক) বায়ার      ে) ফযাক্টম্পর 

গ) ওয়াকৃার       ঘ) সরকার 

উত্তর: ক) বায়ার  

 

8. প্রশ্ন:প্যাম্পকাং ম্পলদস্ট্ বকানটি থাদক না? 

ক) বায়াদরর নাম     ে) পদণ্যর পম্পরমাণ 

গ) পদণ্যর ম্পববরণ     ঘ) উৎপাদন প্রম্পক্রয়া 

উত্তর: ঘ) উৎপাদন প্রম্পক্রয়া 

9. প্রশ্ন:বকানটি বফম্পিক ইিদপকশন ম্পসদস্ট্ম? 

ক) ৪ পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্ম     ে) ১০ পদয়ন্ট ম্পসদস্ট্ম 

গ) গ্রাম্পনেম্পেল      ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: ঘ) সবকয়টি 

10. প্রশ্ন:কাঁোমাল বকনার সময় বকান ম্পবষদয় নজর রােদত হদব? 

ক) কমদাম       ে) হাদতর কাদে বর্মন ো পাওয়া র্ায় 

গ) বায়াদরর োম্পহদার সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা  ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: গ) বায়াদরর োম্পহদার সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা  
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জব ম্পশে (Job Sheet) ১.১: বকায়াম্পলটি গাইডলাইন অনুর্ায়ী বস্ট্াদরর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

প্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর বস্ট্াদর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. বস্ট্ার বমইনদেইদনর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

জব/কাজঃ (টিশাে ৃততম্পরর জন্য বস্ট্ার করা পদণ্যর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন) 

কাজ সমূহ ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

▪ কাপদড়র ম্পজএসএম ইিদপকশন করুন  

▪ কাপদড়র ম্পডদফক্ট ইিদপকশন করুন  

▪ স্যইাং বেদডর  বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করুন  

▪ বলদবদলর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করুন  

▪ ইন্টারলাম্পনাং এর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করুন  

▪ ববাতাম ইিদপকশন করুন  
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ১.১: বকায়াম্পলটি গাইডলাইন অনুর্ায়ী বস্ট্াদরর 

বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  মাি সাংখ্যা ০১ 

2  হযান্ড গ্লােস বজাড়া ০১ 

3  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

4  ম্পজএসএম কাোর সাংখ্যা ০১ 

5  ম্পজএসএম বিল  সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কাপড় ওজন প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

2  স্যইাং বেড সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

3  ইন্টারলাইম্পনাং সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

4  ববাতাম সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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ম্পশেনফল (Learning Outcome) - ২ স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

 

অযাদসসদমন্ট মানদন্ড 

 

1. স্যািল বসকশদন বর্ ধরদণর স্যািল ততম্পর হয় তা সনাক্ত করা হদয়দে। 

2. বেকম্পনকযাল ইস্যয সমূহ সনাক্ত করা হদয়দে। 

3. বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন এবাং বকায়াম্পলটি নম ৃঅনুর্ায়ী স্যািদলর ফাইনাল   

বেম্পকাং করা হদয়দে। 

শত ৃও ম্পরদসাস ৃ

 

 

 

1. প্রকৃত কমদৃক্ষত্র অথবা প্রম্পশক্ষণ পম্পরদবশ 

2. ম্পসম্পবএলএম 

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন 

4. স্যািল 

5. কনম্পজউমএবল ম্যাদেম্পরয়াল 

ম্পবষয়বস্তু 

1. স্যািল সনাক্ত করা 

2. বেকম্পনকযাল ইস্যয সনাক্ত করা 

3. বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন বেক করা 

4. স্যািদলর ফাইনাল বেক করা 

 

এম্পক্টম্পেটি 

1. বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন বেক করুন 

2. স্যািদলর ফাইনাল বেক করুন 

প্রম্পশক্ষণ পদ্ধম্পত 

 

1. আদলােনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশনৃ (Demonstration) 

4. ম্পনদদমৃ্পশত অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বতন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রদজক্ট ওয়াকৃ (Project Work) 

7. সমস্যা সমাধান (Problem Solving) 

8. মাথাোোদনা (Brainstorming) 

অযাদসসদমন্ট পদ্ধম্পত 

 

1. ম্পলম্পেত অেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশনৃ (Demonstration)  

3. বমৌম্পেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) –২: স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

 

এই ম্পশেনফল অজৃদনর লদক্ষয ম্পশেনফদলর অন্তর্ভকৃ্ত ম্পবষয়বস্তু এবাং পারফরম্যাি ক্রাইদেম্পরইয়া অজৃদনর জন্য ম্পনম্নম্পলম্পেত 

কার্কৃ্রমগুদলা পর্াৃয়ক্রদম সিাদন করুন। কার্কৃ্রমগুদলার জন্য বম্পণতৃ ম্পরদসাসসৃমূহ ব্যবহার করুন। 

 

ম্পশেন কার্কৃ্রম 

(Learning Activities) 

উপকরণ / ম্পবদশষ ম্পনদদশৃনা 

(Resources / Special Instructions) 

1. এই মম্পডউলটির ব্যবহার ম্পনদদমৃ্পশকা 

অনুসরণ করদত হদব। 

1. প্রম্পশক্ষক প্রম্পশক্ষাথীদদর স্যািল বসকশদনর 

বকায়াম্পলটি বেক করদত পারা ম্পনম্পিত করুন।  

 

2. ইনফরদমশন ম্পশে পড়দত হদব। 2. ইনফরদমশন ম্পশে ২ পড়ুন। 

3. বসলফ বেদক প্রদি প্রশ্নগুদলার উির প্রদান 

করুন এবাং উিরপত্রগুদলার সাদথ ম্পমম্পলদয় 

ম্পনম্পিত হদত হদব। 

3. বসলফ বেক ২.১ এ বদয়া প্রশ্নগুদলার উির প্রদান 

করুন। 

উিরপত্র ২.১ এর সাদথ ম্পনদজর উির ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত 

করুন। 

4. জব ম্পশে ও বেম্পসম্পফদকশন ম্পশে অনুর্ায়ী 

জব সিাদন করুন। 

4. জব শীে ২.১ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ২.১ 

অনুর্ায়ী জব সিাদন করুন। 

জব শীে ২.২ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ২.২ 

অনুর্ায়ী জব সিাদন করুন। 

জব ম্পশে ২.১: বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন বেক করুন 

জব ম্পশে ২.২: স্যািদলর ফাইনাল বেক করুন 
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ইনফরদমশন ম্পশে (Information Sheet) ২: স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারা 

 

ম্পশেন উদ্দ্যশ্য (Contents): এই ইনফরদমশন ম্পশে পদড় প্রম্পশক্ষণাথীগণ- 

2.1 স্যািল সনাক্ত করদত পারদব। 

2.2 বেকম্পনকযাল ইস্যয সনাক্ত করদত পারদব। 

2.3 বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন বেক করদত পারদব। 

2.4 স্যািদলর ফাইনাল বেক করদত পারদব। 

 

2.1 স্যাম্পল সনাক্ত করা 

স্যািলঃ স্যািল (Sample) হল বপাষাদকর একটি মদডল র্ার উপর ম্পেম্পি কদর বক্রতা ম্পসদ্ধান্ত বনন বর্ এ 

বকািাম্পনদত বপাষাক ততম্পরর অডাৃর ম্পদদব ম্পকনা। তাোড়া অদনক সময় বপাশাদকর অডাৃর বনওয়ার পর বক্রতার 

এপ্রুোল বনওয়ার জন্যও স্যািল ততম্পর হদয় থাদক। বপাষাক ততম্পরর প্রথম ধাপ হদে স্যািল ততম্পর করা এবাং 

স্যািল বক্রতা আকষণৃ করদত বপাষাক ততম্পরর অডাৃর বপদত গুরুেপূণ ৃভূম্পমকা রাদে। 

স্যািদলর প্রকারদেদঃ বপাষাক ম্পশদে বহু প্রকাদরর স্যািল বদো র্ায়। বর্মনঃ 

▪ বডেলপদমন্ট স্যািল 

▪ সাইজ বসে/ম্পফে স্যািল 

▪ ম্পপ্র-প্রডাকশন স্যািল  

▪ ওয়াস বেস্ট্ স্যািল 

▪ বপ্রাডাকশন স্যািল 

▪ ম্পশপদমন্ট স্যািল 

▪ বসলসম্যান স্যািল 

▪ ফদোশুে স্যািল ইতযাম্পদ   

ম্পনদে েক আকাদর কদয়ক প্রকার স্যািদলর ব্যাখ্যা করা হল 

বডেলপদমন্ট 

স্যািল 

একজন বক্রতা বকাদনা বপাশাক ক্রয় করার পূদব ৃপ্রাথম্পমক 

অবস্থায় সবপৃ্রথম বডেলপদমন্ট স্যািল বেক 

কদর।দপাশাকম্পশদে বডেলপদমন্ট স্যািল এর বদদে 

বক্রতারা শুধু জানদত োয় বপ্রাডাকশন হাউজ বপাশাকটি ঠিক 

মতন ততম্পর করদত পারদে ম্পকনা। বপাষাদকর স্যািলটির 

সঠিক বমজারদমন্ট ও স্যইাং এর গুণগত মান ঠিক বরদে ততম্পর 

করদত হয়। র্াদত কদর বক্রতা স্যািলটি বদদে পেন্দ কদর। 
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সাইজ বসে/ম্পফে 

স্যািল 

সব সাইদজর বমজারদমন্ট ঠিক আদে ম্পকনা তার জন্য 

আলাদা আলাদা কদর স্যািল ততম্পর করদত হয়।  এই 

স্যািলদক সাইজ বসে স্যািল বদল। ম্পফে স্যািদলর 

কাজ হদলা ম্পফে অযাপ্রুোল বনওয়া। অথাৃৎ, বপাশাকটি সঠিক 

এবাং ম্পফে বমজারদমন্ট অনুর্ায়ী বানাদনা হদয়দে ম্পকনা তা 

বেক করা। এদক্ষদত্র ম্পনম্পদষৃ্ট কদর একটি অথবা দুইটি 

সাইদজর স্যািল বাম্পনদয় বক্রতার কাে বথদক  অযাপ্রুোল 

ম্পনদত হয়। অযাপ্রুোল হয় বগদল বসই অনুর্ায়ী বাম্পক 

বপ্রাডাকশদনর কাজ সিন্ন করদত হয়। 
 

বপা-প্রডাকশন 

স্যািল 

বর্ বসিল চূড়ান্তোদব বপ্রাডাকশদনর জন্য ততম্পর করা হইয় 

তাদক  বপা-প্রডাকশন স্যািল বা ম্পপম্পপ স্যািল বদল। 

বর্দহতু এই স্যািল ম্পদদয় বপ্রাডাকশদনর কাজ শুরু হদব তাই 

বক্রতার োম্পহদা অনুর্ায়ী সব অযাদেসম্পরজ ম্পদদয় এই 

স্যািল ততম্পর করা হয়। 

 

ওয়াস বেস্ট্ 

স্যািল 

এই স্যািদলর মূল উদদ্দ্শ্য বপাশাক ওয়াস বা বধৌত করার 

পর বপাশাদকর অবস্থা বদো। ম্পবদশষ কদর বডম্পনম 

কাপদড়র বক্রতারা একই কাপদড়র ম্পেন্ন ম্পেন্ন ওয়াস বেস্ট্ 

কদর থাদক। বস কারদণই এই নমুনা ততম্পর করা হয়। 

 

বপ্রাডাকশন 

স্যািল 

বপ্রাডাকশন শুরু করার পদর বক্রতা সবম্পকছু ঠিকোক আদে 

ম্পকনা তা পরীক্ষা করার জন্য বপাশাদকর নমুনা োন। এটি 

সাধারণত উৎপাদন শুরু হওয়ার কদয়ক ম্পদদনর মদধ্য 

বক্রতার কাদে পাোদনা হয়। 

আর তার মাধ্যদম বক্রতা বুঝদত পাদরন বর্ তার অডাৃর বদয়া 

পদণ্যর গুণগত মান ঠিক আদে ম্পকনা। 
 

ম্পশপদমন্ট 

স্যািল 

বক্রতা বা বায়ার বথদক বনওয়া অডাৃর এর বপ্রাডাকশন বশষ 

হদল, প্যাম্পকাং কদর ম্পশপদমন্ট করা হয়। এই ম্পশপদমন্ট করার 

সময় বায়ারদক ম্পকছু স্যািল পাোদত হয়। এদত কদর 

বায়ার বুঝদত পাদর বর্ ম্পক ধরদনর বপাশাক ম্পশপদমন্ট 

হদয়দে। 

 

 

2.2 সটকডনকযাল ইস্যয সনাক্ত করা 

স্যািল বসকশদন স্যািদলর বকায়াম্পলটি বেক করার বক্ষদত্র মাস্ট্ার প্যাোন,ৃ প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং ও কাপদড়র সাংদকােন 

(Shrinkage) ম্পরদপাে ৃপর্াৃদলােনা করা হয়। 

কাপদড়র ম্পরাংদকজ (Shrinkage):  
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ম্পরাংদকজ : 

কাপড় বা বপাশাক বধায়ার ফদল কাপড় বা 

বপাশাদকর বর্ ডাইদমনশন পম্পরবতনৃ হয় তাদক 

ম্পরাংদকজ বদল। কাপদড়র ডাইদমনশন পম্পরবতনৃ 

কাপদড়র তদঘযৃ বা প্রস্থ বরাবর হদত পাদর, বাড়দত 

পাদর ম্পকাংবা কমদতও পাদর। 

 

 

কাপদড়র ম্পরাংদকজ পম্পরমাপ করার সূত্রঃ  

ম্পরাংদকজ পাদসদৃন্টজ ═ {(বধায়ার আদগর পম্পরমাপ – বধায়ার পর পম্পরমাপ) ÷ বধায়ার আদগর পম্পরমাপ} × ১০০ 

    ═ {(১৮.৫ – ১৬.২) ÷ ১৮.৫} × ১০০ 

    ═ ১২.৪৩% 

কাপদড়র ম্পরাংদকজ এর গ্রহণদর্াগ্যতা ম্পনেরৃ কদর গাদমনৃ্টস প্রস্তুতকারক এবাং কাপদড়র সাপ্লাইয়ারদদর আদলােনা ও 

একমদতর উপর। এোদন কাপদড়র ধরন অনুর্ায়ী বমাোমুটি গ্রহণদর্াগ্য ম্পরাংদকজ (Acceptable shrinkage 

percentage) ম্পনদে তাম্পলকায় বদয়া হলঃ  

ক্রম্পমক কাপদড়র নাম Acceptable shrinkage 

percentage 

১  ওদেন বফম্পিক (কেন) ৩-৭% 

২ নীে বফম্পিক ৫-১০% 

৩ পম্পলস্ট্ার ০-১% 

৪ ম্পলদলন/কযানোস ২-৭% 

 

মাস্ট্ার প্যাোনঃৃ 

গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরদত বপাশাদকর বপ্রাডাকশন শুরুর আদগ মূল বপাশাদকর মাপ অনুর্ায়ী বর্ প্যাোন ৃততম্পর করা হয় 

তাদক মাস্ট্ার প্যাোন ৃবদল। মাস্ট্ার প্যাোন ৃমূলত ব্যাবহার করা হয় নমুনা বপাশাক (Sample) ততম্পর করদত। 

এরপর নমুনাটির ম্পরাংদকজ পাদসদৃন্টজ ও অন্যান্য কিিাকশনগত পম্পরবতনৃ ম্পবদবেনা কদর মূল বপাশাক ততম্পর শুরু 

করা হয়। এর ফদল মূল বপাশাদকর মাপ সঠিক ও ম্পফে থাদক। 

 

প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং: 
বর্ পদ্ধম্পতর মাধ্যদম একটি ববম্পসক সাইদজর মাস্ট্ার প্যাোন ৃবথদক বোে ও বড় মাদপর ম্পবম্পেন্ন সাইদজর প্যাোন ৃ

ততম্পর করা হয় তাদক প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং বদল। 

বতমৃাদন ববম্পশর োগ গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরদত CAD এর মাধ্যদম প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং করা হয়। 
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2.3  স্যািদলর বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন বেক 

বক্রতা বর্ মাদনর ও তবম্পশদষ্টর বপাশাক অডাৃর কদর তা বকায়াম্পলটির বেম্পসম্পফদকশন ম্পসদে উদেযে করা থাদক। 

বর্দহতু স্যািল অনুর্ায়ী বাল্ক বপ্রাডাকশন শুরু হদব তাই অবশ্যই বকায়াম্পলটির বেম্পসম্পফদকশন ম্পসে অনুর্ায়ী 

স্যািদলর বকায়াম্পলটি বেক করদত হদব। 

2.4 স্যাম্পন্টলর োইনাল সেক 

 

এপ্রুে স্যািল অনুর্ায়ী মূল বপ্রাডাকশন শুরু হয়। তাই স্যািল এপ্রুে করার আদগ অবশ্যই ফাইনাল বেক করা হয়। 

ফাইনাল বেম্পকাং এ বর্সকল ম্পবষয় বেক করা হয় তা ম্পসে আকাদর ম্পনদে তুদল ধরা হলঃ 

Sample Quality Check List 

Lot number: 3324                                         Date: 22.02.2024 

Sl. Check Points Status Remarks 

Order Details 

1 PO Sheet     

2 Production PDM     

3 Approved Sampling     

4 Approved Trim Card     

5 Fabric     

6 Trim/Constrast Fabric     

 

                                                                   ম্পেত্রঃ প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং 
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7 Pockting Fabric     

8 Twill Tape     

Label Check List 

9 Main Label     

10 Size Label     

11 Care Label     

12 Cargo Pocket Label     

Trims and Accesories Check List 

13 Fusible Interlining     

14 All Sewing Thread     

15 Button     

16 Zipper     

Embellishment 

17 Embroidery     

18 Print     

Wash Test Report 

19 Approve Wash Standard     

20 Shade (Color)     

21 Hand feel     

Lab Test Report 

22 Button Pull Test Report     

23 In house lab test report     

Finishing, Packing and Folding Test 

24 Ironing     

25 Folding and Packing     

26 Polybag     

 

 

Signature of In- Charge 

 

               উপদরাক্ত বেক ম্পলস্ট্ এপ্রুে হদল বাল্ক বপ্রাডাকশন শুরু করার জন্য স্যইাং বসকশদন পাোদনা হয়। 
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বসলফ বেক (Self Check)- ২:  স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারা 

 

প্রম্পশক্ষণাথীদদর জন্য ম্পনদদশৃনা:- উপদরাক্ত ইনফরদমশন শীে পাে কদর ম্পনদের প্রশ্নগুদলার উির ম্পলখুন- 

অম্পত সাংম্পক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

1. প্রশ্ন: স্যািল কী? স্যািল কত প্রকার ও কী কী? 

উির: 

2. প্রশ্ন: বপ্রাডাকশন স্যািল কী, বণনৃা কর? 

উির: 

3. প্রশ্ন: ম্পরাংদকজ কী? 

উত্তর: 

4. প্রশ্ন: মাস্ট্ার প্যাোন ৃকাদক বদল? 

উত্তর: 

5. প্রশ্ন: ওদেন, নীে, পম্পলস্ট্ার, ম্পলদলন কাপদড়র গ্রহণদর্াগ্য ম্পরাংদকজ পারদসদন্টজ কত? 

উত্তর: 

বহুম্পনবাৃেনী প্রশ্ন: 

6. প্রশ্ন: বপাশাক ম্পশদে স্যািলদক কয় োদগ োগ করা হদয়দে? 

ক) ৫ োদগ       ে) ৬ োদগ 

গ) ৭ োদগ      ঘ) ৮ োদগ 

উত্তর: 

7. প্রশ্ন: প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং কী? 

ক) বোে ও বড় মাদপর ম্পবম্পেন্ন সাইদজর প্যাোন ৃততম্পর ে) প্যাোন ৃততম্পর করা 

গ) প্যাোন ৃএর বকায়াম্পলটি বেক করা   ঘ) মাকৃার এ প্যাোন ৃসাজাদনা 

উত্তর: 

8. প্রশ্ন: ম্পশপদমন্ট স্যািল কেন সাংগ্রহ করা হয়? 

ক) বপ্রাডাকশদনর শুরুদত    ে) বপ্রাডাকশদনর বশদষর ম্পদদক  

গ) বপ্রাডাকশদনর মাদঝ     ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: 

9. প্রশ্ন: ওয়াশ বেস্ট্ বসিল বকন করা হয়? 

ক) ওজন বদোর জন্য     ে) ওয়াশ বেস্ট্ বসিল বদদে প্রডাকশন করার জন্য 

গ) বধায়ার পর অবস্থা বদোর জন্য   ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: 

10. প্রশ্ন: পম্পলস্ট্ার কাপদড়র ম্পরাংদকজ পারদসদন্টজ কত? 

ক) ২%      ে) ০-১% 

গ) ৩-৫%      ঘ) ৪% 

উত্তর: 
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উিরপত্র (Answer Key)-২: স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারা 

 

1. প্রশ্ন: স্যািল কী? স্যািল কত প্রকার ও কী কী? 

উত্তর: স্যািলঃ স্যািল (Sample) হল বপাষাদকর একটি মদডল র্ার উপর ম্পেম্পি কদর বক্রতা ম্পসদ্ধান্ত বনই বপাষাক 

ততম্পরর অডাৃর ম্পদদব ম্পকনা। বপাষাক ততম্পরর প্রথম ধাপ হদে স্যািল ততম্পর করা এবাং স্যািল বক্রতা আকষণৃ করদত 

বপাষাক ততম্পরর অডাৃর বপদত গুরুেপূণ ৃভূম্পমকা রাদে। 

স্যািদলর প্রকারদেদঃ বপাষাক ম্পশদে স্যািলদক ৬ োদগ োগ করা হয়। বর্মনঃ 

1. বডেলপদমন্ট স্যািল 

2. সাইজ বসে/ম্পফে স্যািল 

3. বপা-প্রডাকশন স্যািল 

4. ওয়াস বেস্ট্ স্যািল 

5. বপ্রাডাকশন স্যািল 

6. ম্পশপদমন্ট স্যািল 

 

2. প্রশ্ন: বপ্রাডাকশন স্যািল কী? বণনৃা কর 

উত্তর: বপ্রাডাকশন শুরু করার পদর বক্রতা সবম্পকছু ঠিকোক আদে ম্পকনা তা পরীক্ষা করার জন্য বপাশাদকর নমুনা োন। 

এই নমুনাদক বপ্রাডাকশন স্যািল বদল। এটি সাধারণত উৎপাদন শুরু হওয়ার কদয়ক ম্পদদনর মদধ্য বক্রতার কাদে পাোদনা 

হয়।আর তার মাধ্যদম বক্রতা বুঝদত পাদরন বর্ তার অডাৃর বদয়া পদণ্যর গুণগত মান ঠিক আদে ম্পকনা। 

 

3. প্রশ্ন: ম্পরাংদকজ কী? 

উত্তর: কাপড় বা বপাশাক বধায়ার ফদল কাপড় বা বপাশাদকর বর্ ডাইদমনশন পম্পরবতনৃ হয় তাদক ম্পরাংদকজ বদল। 

কাপদড়র ডাইদমনশন পম্পরবতনৃ কাপদড়র তদঘযৃ বা প্রস্থ বরাবর হদত পাদর, বাড়দত পাদর ম্পকাংবা কমদতও পাদর। 

 

4. প্রশ্ন: মাস্ট্ার প্যাোন ৃকাদক বদল? 

উত্তর: গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরদত বপাশাদকর বপ্রাডাকশন শুরুর আদগ মূল বপাশাদকর মাপ অনুর্ায়ী বর্ প্যাোন ৃততম্পর করা হয় 

তাদক মাস্ট্ার প্যাোন ৃবদল। মাস্ট্ার প্যাোন ৃমূলত ব্যাবহার করা হয় নমুনা বপাশাক (Sample) ততম্পর করদত। 

এরপর নমুনাটির ম্পরাংদকজ পাদসদৃন্টজ ও অন্যান্য কিিাকশনগত পম্পরবতনৃ ম্পবদবেনা কদর মূল বপাশাক ততম্পর শুরু করা 

হয়। এরফদল মূল বপাশাদকর পম্পরমাপ ম্পফে থাদক। 
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5. প্রশ্ন: ওদেন, নীে, পম্পলস্ট্ার, ম্পলদলন কাপদড়র গ্রহণদর্াগ্য ম্পরাংদকজ পারদসদন্টজ কত? 

উত্তর: কাপদড়র ধরন অনুর্ায়ী গ্রহণদর্াগ্য ম্পরাংদকজ (Acceptable shrinkage percentage) ম্পনদে তাম্পলকায় 

বদয়া হলঃ 

ক্রম্পমক কাপদড়র নাম Acceptable shrinkage 

percentage 

১ ওদেন বফম্পিক (কেন) ৩-৭% 

২ নীে বফম্পিক ৫-১০% 

৩ পম্পলস্ট্ার ০-১% 

৪ ম্পলদলন/কযানোস ২-৭% 

 

6. প্রশ্ন: বপাশাক ম্পশদে স্যািলদক কয় োদগ োগ করা হদয়দে? 

ক) ৫ োদগ       ে) ৬ োদগ 

গ) ৭ োদগ      ঘ) ৮ োদগ 

উত্তর: ে) ৬ োদগ 

 

7. প্রশ্ন: প্যাোন ৃবগ্রম্পডাং কী? 

ক) বোে ও বড় মাদপর ম্পবম্পেন্ন সাইদজর প্যাোন ৃততম্পর ে) প্যাোন ৃততম্পর করা 

গ) প্যাোন ৃএর বকায়াম্পলটি বেক করা   ঘ) মাকৃার এ প্যাোন ৃসাজাদনা 

উত্তর: ক) বোে ও বড় মাদপর ম্পবম্পেন্ন সাইদজর প্যাোন ৃততম্পর  

 

8. প্রশ্ন: : ম্পশপদমন্ট স্যািল কেন সাংগ্রহ করা হয়? 

ক) বপ্রাডাকশদনর শুরুদত    ে) বপ্রাডাকশদনর বশদষর ম্পদদক  

গ) বপ্রাডাকশদনর মাদঝ     ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: ে) বপ্রাডাকশদনর বশদষর ম্পদদক 

9.  প্রশ্ন: ওয়াশ বেস্ট্ বসিল বকন করা হয়? 

ক) ওজন বদোর জন্য     ে) ওয়াশ বেস্ট্ বসিল বদদে প্রডাকশন করার জন্য 

গ) বধায়ার পর অবস্থা বদোর জন্য   ঘ) সবকয়টি 

উত্তর: গ) বধায়ার পর অবস্থা বদোর জন্য  

10. প্রশ্ন: পম্পলস্ট্ার কাপদড়র ম্পরাংদকজ পারদসদন্টজ কত? 

ক) ২%      ে) ০-১% 

গ) ৩-৫%      ঘ) ৪% 

উত্তর: ে) ০-১% 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ২.১: বফম্পিক ম্পরাংদকজ ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর বফম্পিক ম্পরাংদকজ ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. বফম্পিক ম্পরাংদকজ ববর করার জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বফম্পিক ম্পরাংদকজ ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

জব/কাজঃ  

1. বপাশাক বর্ বফম্পিক ম্পদদয় ততম্পর করা হদব বসই বফম্পিক স্যািল সাংগ্রহ করুন।  

2. এরপর বফম্পিক স্যািলটির তদঘযৃ মাপুন এবাং কাগদজ ম্পলম্পপবদ্ধ করুন। বধায়ার আদগ বফম্পিদকর তদঘযৃ পাওয়া বগল 

১৮.৫ ইম্পি। 

3. বফম্পিকটিদক বায়ার ম্পনদদমৃ্পশত কম্পন্ডশদন বধৌত করুন। 

4. বফম্পিকটি শুকাদনার পর পুনরায় বসটির তদঘযৃ মাপুন এবাং কাগদজ ম্পলম্পপবদ্ধ করুন। বধায়ার পদর বফম্পিদকর তদঘযৃ 

পাওয়া বগল ১৬.২ ইম্পি। 

5. এোর সূদত্রর সাহাদে বফম্পিক ম্পরাংদকজ পাদসদৃন্টজ কাগদজ ম্পলম্পপবদ্ধ কদর ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন।  
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ২.১: বফম্পিক ম্পরাংদকজ ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ২.২: স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন প্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশদনর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

 

  জব/কাজঃ (টিশাে ৃততম্পরর জন্য বস্ট্ার করা পদণ্যর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন) 

কাজ সমূহ ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

▪ বডেলপদমন্ট স্যািল ইিদপকশন করুন  

▪ সাইজ বসে স্যািল  ইিদপকশন করুন  

▪ ম্পপ্র বপ্রাডাকশন স্যািদলর  বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করুন  

▪ স্যািদলর ওয়াশ বেস্ট্ ইিদপকশন করুন  

▪ বপ্রাডাকশন স্যািদলর  বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করুন  

▪ ম্পশপদমন্ট স্যািল ইিদপকশন করুন  
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ২.২: স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন 

ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  মাি সাংখ্যা ০১ 

2  হযান্ড গ্লােস বজাড়া ০১ 

3  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  বডেলপদমন্ট স্যািল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

2  সাইজ বসে স্যািল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

3  ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

4  ওয়াশ করা স্যািল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

5  বপ্রাডাকশন স্যািল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

6  ম্পশপদমন্ট স্যািল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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ম্পশেনফল (Learning Outcome) - ৩: কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

অযাদসসদমন্ট মানদন্ড 

 

1. মাকৃার বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে। 

2. কাে প্যাদনল বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বকািাম্পনর পম্পলম্পস অনুর্ায়ী ব্যাখ্যা করা হদয়দে। 

3. কাটিাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে সমূহ বণনৃা করা হদয়দে। 

শত ৃও ম্পরদসাস ৃ

 

 

 

1. প্রকৃত কমদৃক্ষত্র অথবা প্রম্পশক্ষণ পম্পরদবশ 

2. ম্পসম্পবএলএম 

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন 

4. স্যািল 

5. কনম্পজউমএবল ম্যাদেম্পরয়াল 

ম্পবষয়বস্তু 

1. মাকৃার বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া  

2. কাে প্যাদনল বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া  

3. কাটিাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে সমূহ বণনৃা  

 

এম্পক্টম্পেটি 

1. মাকৃার বেক করুন 

2. কাে প্যাদনল বেক করুন 

প্রম্পশক্ষণ পদ্ধম্পত 

 

1. আদলােনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশনৃ (Demonstration) 

4. ম্পনদদমৃ্পশত অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বতন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রদজক্ট ওয়াকৃ (Project Work) 

7. সমস্যা সমাধান (Problem Solving) 

8. মাথাোোদনা (Brainstorming) 

অযাদসসদমন্ট পদ্ধম্পত 

 

1. ম্পলম্পেত অেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশনৃ (Demonstration)  

3. বমৌম্পেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) –৩: কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

 

এই ম্পশেনফল অজৃদনর লদক্ষয ম্পশেনফদলর অন্তর্ভকৃ্ত ম্পবষয়বস্তু এবাং পারফরম্যাি ক্রাইদেম্পরইয়া অজৃদনর জন্য ম্পনম্নম্পলম্পেত 

কার্কৃ্রমগুদলা পর্াৃয়ক্রদম সিাদন করুন। কার্কৃ্রমগুদলার জন্য বম্পণতৃ ম্পরদসাসসৃমূহ ব্যবহার করুন। 

 

ম্পশেন কার্কৃ্রম 

(Learning Activities) 

উপকরণ / ম্পবদশষ ম্পনদদশৃনা 

(Resources / Special Instructions) 

1. এই মম্পডউলটির ব্যবহার 

ম্পনদদমৃ্পশকা অনুসরণ করদত 

হদব। 

1. প্রম্পশক্ষক প্রম্পশক্ষাথীদদর কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা 

করদত পারা ম্পবষদয় ম্পনদদশৃনা প্রদান করদবন। 

2. ইনফরদমশন ম্পশে পড়দত হদব। 2. ইনফরদমশন ম্পশে ৩ পড়ুন। 

3. বসলফ বেদক প্রদি প্রশ্নগুদলার 

উির প্রদান করুন এবাং 

উিরপত্রগুদলার সাদথ ম্পমম্পলদয় 

ম্পনম্পিত হদত হদব। 

বসলফ বেক ৩.১ এ বদয়া প্রশ্নগুদলার উির প্রদান করুন। 

3. উিরপত্র ৩.১ এর সাদথ ম্পনদজর উির ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত করুন। 

4. জব ম্পশে ও বেম্পসম্পফদকশন 

ম্পশে অনুর্ায়ী জব সিাদন 

করুন। 

4. জব শীে ৩.১ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ৩.১ অনুর্ায়ী জব 

সিাদন করুন। 

জব শীে ৩.২ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ৩.২ অনুর্ায়ী জব 

সিাদন করুন। 

জব শীে ৩.১ : মাকাৃর বেক করুন 

জব শীে ৩.২ : কাে প্যাদনল বেক করুন 
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ইনফরদমশন ম্পশে (Information Sheet) ৩: কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

 

ম্পশেন উদ্দ্যশ্য (Contents): এই ইনফরদমশন ম্পশে পদড় প্রম্পশক্ষণাথীগণ- 

3.1 মাকৃার বেম্পকাং করদত পারদব। 

3.2 কাে প্যাদনল বেম্পকাং করদত পারদব। 

3.3 কাটিাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে সমূহ বণনৃা পারদব। 

 

3.1 মাকাৃর বেম্পকাং করা 

মাকাৃর  

মাকৃার বলদত একেন্ড কাগজদক বুঝায়, র্ার উপর বপাশাদকর প্রদয়াজনীয় সকল সাইদজর সকল প্যাোনসৃূমহ 

এমনোদব অঙ্কন করা হয় র্াদত সম্ভাব্য সবমৃ্পনম্ন পম্পরমাণ কাপড় অপেয় কদর ম্পনধাৃম্পরত সাংখ্যক বপাশাক ততম্পর করা 

হয়। সঠিকোদব মাকৃার বমম্পকাং বফম্পিকদক অপেদয়র হাত বথদক বাঁোয় র্া সবদৃশষ বপাশাক ততম্পরর ব্যয় হ্রাস কদর। 

তাোড়া বপাশাক ততম্পরর বক্ষদত্র ২ ধরদনর মাকৃার বমম্পকাং পদ্ধম্পত ব্যবহার করা হয়। 

▪ Manual marker (ম্যানুয়াল মাকাৃর): হস্তকৃত আে ৃকরা।  

▪ কম্পিউোররাইজড মাকৃার (Computerized marker): (কম্পিউোর এর সাহাে ম্পেম্পিত করা। 

 

ম্যানুয়াল মাকাৃরঃ 

 মানুদষর হাদতর সাহাদে ম্পনদজর বুম্পদ্ধ োটিদয় বর্ মাকৃার ততম্পর করা হয় তাদক ম্যানুয়াল মাকাৃর ততম্পরর পদ্ধম্পত বদল। 

এ পদ্ধম্পতদত শারীম্পরক ও মানম্পসক পম্পরেদমর দ্বারা মাকৃার ততম্পর করা হয়।  

 

কম্পিউোরাইজড মাকাৃরঃ  

বপাশাক উৎপাদন ম্পশদের মদধ্য সব বথদক োল মাকৃার বমম্পকাং পদ্ধম্পতটি হল Automatic/স্বয়াংম্পক্রয় মাকৃার পদ্ধম্পত। 

এই পদ্ধম্পতদত কম্পিউোদরর বদওয়া কমান্ড অনুসাদর মাকৃার ততম্পর হয়। একটি মাকোর তৈডর করার জন্য খুেই কম 

সময় লাদগ এই পদ্ধম্পতদত। 

 

মাকাৃদরর বর্ বর্ ম্পবষয় বেক করা হয়ঃ 

বপাশাদকর মাকাৃদরর বকায়াম্পলটি সঠিক আদে ম্পকনা তা র্াোই করার জন্য ম্পনন্মম্পলম্পেত ম্পবষয় গুদলা বেক করা    হয়ঃ 

 

▪ মাকাৃদরর উপর অম্পঙ্কত প্যাোন ৃএর সাংখ্যাঃ একটি মাকৃাদর সকল প্যাোদনরৃ টুকদরাদক অবশ্যই থাকদত 

হদব। 

 

▪ বপাশাদকর সাংখ্যাঃ সাধারণত বাল্ক বপ্রাডাকশদনর একটি ম্পনম্পদষৃ্ট ম্পডজাইদনর বপাশাক একাম্পধক সাইদজ 

ততম্পর করা হয়। তাই মাকাৃর ততম্পরর সময় সকল সাইদজর বপাশাদকর প্যাোন ৃর্াদত অঙ্কন করা হয় তা 

বেক করদত হদব।  

 

▪ প্যাোন ৃ সমূহদক সঠিক োদব সাজাদনা (Pattern Alignment): মাকৃার বপপাদর প্যাোনগৃুদলাদক 

এমন োদব সাজাদনা হয় র্াদত বসোদন ফাঁকা জায়গা কম থাদক। বতমৃাদন অম্পধকাাংশ ফযাক্টম্পরদত 

কম্পিোর এর মাধ্যদম প্যাোন ৃসাজাদনা হয়। 
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▪ সেডিক কনজামিন (Fabric Consumption): একটি বপাশাক ততরী করদত বর্ পম্পরমান বফম্পিদকর 

প্রদয়াজন হয় তাদকই  বফম্পিক কনজািশন বদল। বর্দকান ম্পনম্পদষৃ্ট একটি বপাশাদকর জন্য কতটুকু বফম্পিক 

লাগদব তা মাকৃার প্লযাম্পনাং না করা পর্নৃ্ত বলা ববশ কঠিন। তবুও স্যািল গাদমনৃ্টস ততরী করার পদরও 

ম্পকছুো ধারনা করা র্ায় বর্, এই স্যািল অনুসাদর গাদমনৃ্টস ততরী করদত োইদল কতটুকু বফম্পিক লাগদব। 

তদব মদন রােদত হদব স্যািদলর সাহাদে বর্ বফম্পিক কনজািশন ববর করা হয় তা একটি আনুমাম্পনক 

পদ্ধম্পত। ম্পনখু ুঁত পম্পরমাপ বপদত োইদল অবশ্যই মাকৃার প্লযাম্পনাং সিন্ন কদর করদত হদব। 

 

▪ মাকোর ইডেডসন্টয়নডস (Marker Efficiency): একটি মাকাৃদরর বক্ষত্রফদলর সাদপদক্ষ উক্ত মাকৃাদরর 

মধ্যস্থ প্যাোনসৃমূহ কতটুকু বক্ষত্রফল দেল কদরদে তার শতকরা হাদরর প্রকাশ করাদক মাকৃার দক্ষতা 

বদল। মাকাৃর ইম্পফম্পসদয়নম্পস র্ত ববম্পশ হদব কাপদড়র অপেয় তত কম হদব। অথাৃৎ ম্পনম্পদষৃ্ট সাংখ্যক বপাশাক 

ততম্পর করদত অদপক্ষাকৃত কম কাপড় লাদগ। 

      মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস ═ (মাকৃাদরর মদধ্য প্যাোৃনসমূদহর বক্ষত্রফল ÷ মাকাৃদরর বক্ষত্রফল) × ১০০  

 

3.2 কাে প্যাদনল বেক করা 

কাে প্যাদনলঃ বপাশাক বানাদনার 

জন্য কাটিাং বসকশন হদত প্রাপ্ত 

বপাশাদকর ম্পবম্পেন্ন অাংদশর বোে 

বোে টুকদরাদক কাে প্যাদনল বদল। 

বর্গুদলাদক পরবতীদত স্যইাং কদর 

একো পম্পরপূণ ৃগাদমনৃ্টস বানাদনা 

হয়। 

 

 

 

কাে প্যাদনল বকন বেক করা হয়ঃ বর্দহতু কাে প্যাদনল বথদক পরবতীদত বসলাই কদর বপাশাক বানাদনা হয় তাই 

বপাশাদকর প্রম্পতটি প্যাদনল োল োদব বেক করদত হদব। ম্পনদে আদরা ম্পকছু কারণ উদেযে করা হলঃ 

▪ বপাশাদকর মাপ অনুর্ায়ী বোে প্যাদনলগুদলা কাো হদয়দে ম্পক না র্াোই করা সম্ভব হয়। 

▪ প্যাদনলগুম্পলদত বকান ধরদনর ম্পডদফক্ট আদে ম্পকনা র্াোই করা সম্ভব হয়। 

▪ সাইজ অনুর্ায়ী আলাদা আদে ম্পকনা বদো র্ায়। 

▪ প্যাোণ ৃএর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা তা েপ, বেম এবাং ম্পমদডল বথদক বেক করার মাধ্যদম ম্পনম্পিত হওয়া 

র্ায়। 

▪ প্যাদনলগুম্পলদক নাম্বাম্পরাং করা র্ায় র্াদত কদর নাম্বার অনুর্ায়ী প্যাদনলগুম্পলদক বসলাই কদর বপাশাক 

বানাদনা সহজ হয়। 

▪ প্যাদনলগুম্পলর মদধ্য আলাদা বকান বশড আদে ম্পকনা র্াোই করা সম্ভব হয়। 

কাে প্যাদনল বেক করার পদ্ধম্পতঃ সাধারনত কাটিাং হওয়ার পর কাে প্যাদনল সমূহ বকায়াম্পলটি বসকশদন পাোদনা 

হয়। এোদন একজন বকায়াম্পলটি ইন োজৃ কাে প্যাদনদলর ম্পনম্নম্পলম্পেত ম্পবষয় গুদলা ইিদপকশন কদরনঃ 

▪ কাটিাং করা টুকদরার সাংখ্যা 
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▪ কাটিাং এর ত্রুটি 

▪ নে 

▪ কাপড়/বফম্পিক ম্পডদফক্ট 

 

 

ম্পেত্রঃ কাে প্যাদনল ইিদপকশন ম্পরদপাদেরৃ নমুনা 

 

3.3 কাটিাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে সমূহ বণনৃা 

কাটিাং বসকশদনর কাজ সমূহ সঠিক োদব করদত পারার লদক্ষয ফযাক্টম্পর একটি বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে ততম্পর 

কদর র্া উৎপাম্পদত পদণ্যর গুণগত মান ম্পনম্পিত করার জন্য ম্পনদয়াম্পজত সকল কমীর কাজদক ম্পনর্ভলৃ ও গম্পতশীল 

কদর। 

এই ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুদতর দাম্পয়দে থাদকন বকায়াম্পলটি ইন োজৃ এবাং বকায়াম্পলটি ম্পবোদগর প্রধান। ম্পনদে একটি কাটিাং 

বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ নমূনা বদয়া হলঃ 
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কাটিাং বসকশদন বকায়াম্পলটি ইিদপকশদনর পর উপদরর ফরম্যাে অনুর্ায়ী ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা হয়। 

Item: Date:

Style: Fabric:

Buyer 

Name

Cuttin

g No. Color

Parts 

Name

Bundle 

No.

Checked 

Quality Size

Miss 

Cut

Shade 

Matching 

fault

Numberi

ng & 

Bunding 

fault

Notch 

mark

Bowin

g in 

Fabric

Measu

rement 

Fault

Tensio

n 

Loose

Biased 

Fabric

Total 

Fault

Total 

Pass Remarks

Manager

Hypoid Composite Ltd.

Quality In Charge

176, South Krisnopur, Savar, Dhaka

Cutting Quality Report
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বসলফ বেক (Self Check)- ২:  কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

 

প্রম্পশক্ষণাথীদদর জন্য ম্পনদদশৃনা:- উপদরাক্ত ইনফরদমশন ম্পশে পাে কদর ম্পনদের প্রশ্নগুদলার উির ম্পলখুন- 

 

অম্পত সাংম্পক্ষপ্ত প্রশ্ন:  

 

1. মাকৃার বমম্পকাং পদ্ধম্পত কত প্রকার ও কী  কী ? 

উির:  

 

 

2. মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস কী? মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস ববর করার সূত্র ম্পলখুন। 

উির:  

 

3. কাে প্যাদনল বকন বেক করা প্রদয়াজন? 

উির:   

 

4. মাকৃার কাদক বদল? 

উির:  

 

5. কাে প্যাদনদলর কী কী ম্পবষয় ইিদপকশন করা হয়? 

উির:  

 

6. ডান কলাদমর সাদথ বাম কলাদম বর্ নাম্বার ম্পমলদব, তার পাদশ বসই নাম্বার ম্পলখুন? 

 

a. মাকৃার এর প্রকারদেদ  এক টুকদরা কাপড় 

b. মাকৃার ইম্পফম্পসইয়াম্পি র্ত ববম্পশ  বকায়াম্পলটি কদরালার 

c. কাে প্যাদনল বেক করার পদ্ধম্পত  ২ প্রকার 

d. মাকৃার হল  কাটিাং করা টুকদরার সাংখ্যা 

e. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন  কাপদড়র অপেয় কম 
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উিরপত্র (Answer Key)-৩: কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারা 

 

 

1. মাকৃার বমম্পকাং পদ্ধম্পত কত প্রকার ও কী কী? 

উির: বপাশাক ততম্পরর বক্ষদত্র ২ ধরদনর মাকৃার বমম্পকাং পদ্ধম্পত ব্যবহার করা হয়। 

1. Manual marker (ম্যানুয়াল মাকাৃর) হস্তকৃত আে ৃকরা।  

2. Computerized marker (কম্পিউোররাইজড মাকৃার) কম্পিউোর এর সাহাে ম্পেম্পিত করা। 

 

2. মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস কী? মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস ববর করার সূত্র ম্পলে। 

উির: একটি মাকৃাদরর বক্ষত্রফদলর সাদপদক্ষ উক্ত মাকৃাদরর মধ্যস্থ প্যাোনসৃমূহ কতটুকু বক্ষত্রফল দেল কদরদে তার 

শতকরা হাদরর প্রকাশ করাদক মাকৃার দক্ষতা বদল। মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস র্ত ববম্পশ হদব কাপদড়র অপেয় তত কম 

হদব। অথাৃৎ ম্পনম্পদষৃ্ট সাংখ্যক বপাশাক ততম্পর করদত অদপক্ষাকৃত কম কাপড় লাদগ। 

 

মাকৃার ইম্পফম্পসদয়নম্পস ═ মাকৃাদরর মদধ্য প্যাোৃনসমূদহর বক্ষত্রফল ÷ মাকৃাদরর বক্ষত্রফল × ১০০।  

 

3. কাে প্যাদনল বকন বেক করা প্রদয়াজন? 

উির: বর্দহতু কাে প্যাদনল বথদক পরবতীদত বসলাই কদর বপাশাক বানাদনা হয় তাই বপাশাদকর প্রম্পতটি প্যাদনল োল 

োদব বেক করদত হদব। ম্পনদে আদরা ম্পকছু কারণ উদেযে করা হলঃ 

▪ বপাশাদকর মাপ অনুর্ায়ী বোে প্যাদনলগুদলা কাো হদয়দে ম্পক না র্াোই করা সম্ভব হয়। 

▪ প্যাদনলগুম্পলদত বকান ধরদনর ম্পডদফক্ট আদে ম্পকনা র্াোই করা সম্ভব হয়। 

▪ সাইজ অনুর্ায়ী আলাদা আদে ম্পকনা বদো র্ায়। 

▪ প্যাোণ ৃএর সাদথ ম্পমল আদে ম্পকনা তা েপ, বেম এবাং ম্পমদডল বথদক বেক করার মাধ্যদম ম্পনম্পিত হওয়া র্ায়। 

▪ প্যাদনলগুম্পলদক নাম্বাম্পরাং করা র্ায় র্াদত কদর নাম্বার অনুর্ায়ী প্যাদনলগুম্পলদক বসলাই কদর বপাশাক বানাদনা সহজ 

হয়। 

▪ প্যাদনলগুম্পলর মদধ্য আলাদা বকান বশড আদে ম্পকনা র্াোই করা সম্ভব হয়। 

4. মাকৃার কাদক বদল? 

উির: মাকৃার বলদত একেন্ড কাগজদক বুঝায়, র্ার উপর একটি বপাশাদকর প্রদয়াজনীয় সকল সাইদজর সকল 

প্যাোনসৃূমহ এমনোদব অঙ্কন করা হয় র্াদত সম্ভাব্য সবমৃ্পনম্ন পম্পরমাণ কাপড় অপেয় কদর ম্পনধাৃম্পরত সাংখ্যক বপাশাক 

ততম্পর করা হয়। সঠিকোদব মাকৃার বমম্পকাং বফম্পিকদক অপেদয়র হাত বথদক বাঁোয় র্া সবদৃশষ বপাশাক ততম্পরর ব্যয় 

হ্রাস কদর। 
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5. কাে প্যাদনদলর কী কী ম্পবষয় ইিদপকশন করা হয়? 

উির: কাে প্যাদনদলর ম্পনম্নম্পলম্পেত ম্পবষয় গুদলা ইিদপকশন করা হয়ঃ 

▪ কাটিাং করা টুকদরার সাংখ্যা 

▪ কাটিাং এর ত্রুটি 

▪ নে 

▪ কাপড়/বফম্পিক ম্পডদফক্ট 

 

6. ডান কলাদমর সাদথ বাম কলাদম বর্ নাম্বার ম্পমলদব, তার পাদশ বসই নাম্বার ম্পলখুন? 

উির: 

a. মাকৃার এর প্রকারদেদ d এক টুকদরা কাপড় 

b. মাকৃার ইম্পফম্পসইয়াম্পি র্ত ববম্পশ e বকায়াম্পলটি কদরালার 

c. কাে প্যাদনল বেক করার পদ্ধম্পত a ২ প্রকার 

d. মাকৃার হল c কাটিাং করা টুকদরার সাংখ্যা 

e. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন b কাপদড়র অপেয় কম 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ৩.১: একটি বপাশাদকর মাকাৃর ইম্পফম্পসদয়ম্পি ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর বপাশাদকর মাকাৃর ইম্পফম্পসদয়ম্পি ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. বপাশাদকর মাকাৃর ইম্পফম্পসদয়ম্পি ববর করার জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. মাকৃার ইম্পফম্পসদয়ম্পি ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

জব/কাজঃ  

1. বপাশাদকর সব কয়টি প্যাোদনরৃ বক্ষত্রফল ববর কদর োতায় ম্পলম্পপবদ্ধ করুন। ৫.৫ িয়ার ম্পমোর পাওয়া বগল।  

2. এরপর প্যাোন ৃসমূহ দ্বারা ওয়ান গাদমনৃ্টস ওয়াল ওদয় মাকৃার পদ্ধম্পতদত বপাশাদকর মাকৃার ততম্পর করুন। 

3. মাকৃার এমন োদব ম্পবোয় র্াদত ফাঁকা জায়গা কম থাদক। 

4. মাকৃাদরর বক্ষত্রফল ববর করুন। ৬ িয়ার ম্পমোর পাওয়া বগল। 

5. স্যদত্রর সাহাদে এবার মাকাৃর ইম্পফম্পসদয়ম্পি ববর করুন। 

 

 

 

 

  



 

42 

 

বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ৩.১: একটি বপাশাদকর মাকাৃর ইম্পফম্পসদয়ম্পি ম্পরদপাে ৃ

প্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  মাকৃার সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

2  প্যাোন ৃ সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ৩.২: কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশদনর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

     জব/কাজঃ  

কাজ সমূহ ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

1. মাকৃার ইিদপকশন করুন  

2. কাে প্যাদনল  ইিদপকশন করুন  

3. কাটিাং বকায়াম্পলটি ইিদপকশন করুন  
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ৩.২: স্যািল বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

প্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  মাকৃার সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 

2  কাে প্যাদনল সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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ম্পশেনফল (Learning Outcome) – ৪ : স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

অযাদসসদমন্ট মানদন্ড 

 

1. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা 

হদয়দে। 

2. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা 

হদয়দে। 

3. স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাল ও ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা  হদয়দে 

শত ৃও ম্পরদসাস ৃ

 

 

 

1. প্রকৃত কমদৃক্ষত্র অথবা প্রম্পশক্ষণ পম্পরদবশ 

2. ম্পসম্পবএলএম 

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন 

4. কনম্পজউমএবল ম্যাদেম্পরয়াল 

ম্পবষয়বস্তু 

1. ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া  

2. এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং  

3. স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাল 

4. ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা 

 

এম্পক্টম্পেটি 

1. স্যইাং বকায়াম্পলটি বেক করুন 

2. ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন 

প্রম্পশক্ষণ পদ্ধম্পত 

 

1. আদলােনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশনৃ (Demonstration) 

4. ম্পনদদমৃ্পশত অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বতন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রদজক্ট ওয়াকৃ (Project Work) 

7. সমস্যা সমাধান (Problem Solving) 

8. মাথাোোদনা (Brainstorming) 

অযাদসসদমন্ট পদ্ধম্পত 

 

1. ম্পলম্পেত অেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশনৃ (Demonstration)  

3. বমৌম্পেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) – ৪: কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

এই ম্পশেনফল অজৃদনর লদক্ষয ম্পশেনফদলর অন্তর্ভকৃ্ত ম্পবষয়বস্তু এবাং পারফরম্যাি ক্রাইদেম্পরইয়া অজৃদনর জন্য ম্পনম্নম্পলম্পেত 

কার্কৃ্রমগুদলা পর্াৃয়ক্রদম সিাদন করুন। কার্কৃ্রমগুদলার জন্য বম্পণতৃ ম্পরদসাসসৃমূহ ব্যবহার করুন। 

 

ম্পশেন কার্কৃ্রম 

(Learning Activities) 

উপকরণ / ম্পবদশষ ম্পনদদশৃনা 

(Resources / Special Instructions) 

1 এই মম্পডউলটির ব্যবহার ম্পনদদমৃ্পশকা 

অনুসরণ করদত হদব। 

1. প্রম্পশক্ষক প্রম্পশক্ষাথীদদর কাটিাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি 

সমদে ব্যাখ্যা প্রদান করদবন। 

2 ইনফরদমশন ম্পশে পড়দত হদব। 2. ইনফরদমশন ম্পশে ৪ পড়ুন। 

3 বসলফ বেদক প্রদি প্রশ্নগুদলার উির প্রদান 

করুন এবাং উিরপত্রগুদলার সাদথ ম্পমম্পলদয় 

ম্পনম্পিত হদত হদব। 

বসলফ বেক ৪.১ এ বদয়া প্রশ্নগুদলার উির প্রদান করুন। 

3. উিরপত্র ৪.১ এর সাদথ ম্পনদজর উির ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত 

করুন। 

4 জব ম্পশে ও বেম্পসম্পফদকশন ম্পশে অনুর্ায়ী 

জব সিাদন করুন। 

4. জব শীে ৪.১ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ৪.১ অনুর্ায়ী জব 

সিাদন করুন। 

জব শীে ৪.২ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ৪.২ অনুর্ায়ী জব 

সিাদন করুন। 

জব শীে ৪.১ :স্যইাং বকায়াম্পলটি বেক করুন 

জব শীে ৪.২: ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন 
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ইনফরদমশন ম্পশে (Information Sheet) ৪: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি কদরাল করদত পারা 

ম্পশেন উদ্দ্যশ্য (Contents): এই ইনফরদমশন ম্পশে পদড় প্রম্পশক্ষণাথীগণ- 

4.1 ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত পারদব। 

4.2 এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত পারদব। 

4.3  স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাল করদত পারদব। 

4.4 স্যইাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ প্রস্তুত করদত পারদব। 

 

4.1 ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং 

 

ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং হল উৎপাদদনর 

শুরুদতই স্যইাং লাইদনর ম্পেতদর পণ্য ইিদপকশন 

করা, র্াদত এই সমদয় ঘেদত থাকা বকান ত্রুটি 

প্রাথম্পমক পর্াৃদয় ও সহদজই বমরামত করা বর্দত 

পাদর। ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদল 

কাপদড়র অপেয় (Wastage) ও েরে কম হয় 

এবাং পণ্য ম্পরদজক্ট হওয়ার সম্ভাবনা কমায়।  

 

 

 

ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত ম্পক ম্পক উপকরণ প্রদয়াজনঃ  

▪ একটি মাঝাম্পর আকাদরর বেম্পবল (র্া ১০০০ লাে আদলায় আদলাম্পকত থাদক) 

▪ একটি বমজারদমন্ট বেপ 

▪ একটি োদলামাদনর কাঁম্পে 

▪ ম্পস্ট্ে ওদপনার 

▪ ম্পডদফদক্টর অবস্থান বদোদনার জন্য তীর ম্পেম্পিত ম্পস্ট্কার। 

 

ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পতঃ  

▪ বকায়াম্পলটি বেম্পকাং শুরু করার পূদব ৃঅবশ্যই োদলাোদব বপ্রাডাকশন স্যািল পর্দৃবক্ষণ কদর ম্পনদত হদব। 

▪ সঠিক োদব সাইজ ও বমজারদমন্ট বেক করদত হদব। 

▪ স্যইাং এর ত্রুটি ও অন্যান্য ত্রুটি োদলা কদর পর্দৃবক্ষণ করদত হদব। 

▪ অদয়ল মাকৃ, েে,ৃ বশম্পডাং আদে ম্পক না বদেদত হদব। 

▪ বসলাই বমম্পশন, ম্পনদডল, স্যইাং বেড বা ম্পফড বমকাম্পনজদমর কারদন বকান ত্রুটি হদয়দে ম্পকনা বদেদত হদব। 

▪ সঠিক কালার স্যতা, ম্পজপার, ববাতাম, লাইম্পনাং, বলদেল ব্যাবহার করা হদয়দে ম্পকনা বেক করদত হদব। 

▪ বক্রতার বেশাল োম্পহদা থাকদল তা মানা হদে ম্পকনা বদেদত হদব। 

▪ সকল ম্পডদফক্ট বা ত্রুটি ম্পস্ট্কার ম্পদদয় ম্পেম্পিত করদত হদব এবাং তা সমাধাদনর জন্য পদদক্ষপ ম্পনদত হদব। 
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4.2 এন্ডলাইন (End Line) বকায়াম্পলটি বেম্পকাং  

এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং মাদন উৎপাদদনর বশদষর ম্পদদক পণ্য ইিদপকশন করা। এই পদ্ধম্পতদত বকায়াম্পলটি 

কদরালার স্যইাং লাইদনর বশদষ ১০০% ইিদপকশন কদর ফি খু ুঁদজ বপ্রাডাকশন লাইনদক অবম্পহত কদর শুরুদতই 

তা সমাধাদনর ব্যবস্থা কদর। ফদল পরবতীদত ক্রমাগত ফি ম্পকাংবা গুরুতর ম্পডদফক্ট বরাধ করা র্ায়। এন্ডলাইন 

বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পত ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পতর মত একই। পাথকৃয হদে ইনলাইন বসলাই কাদজর 

শুরুদত ইিদপকশন করা হয়, অন্যম্পদদক এন্ডলাইন পদ্ধম্পতদত দুই একটি বপাশাক সম্পূণ ৃবসলাই বশষ হদল ইিদপকশন 

করা হয়। 

 

4.3  স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাল  

 

বপাশাক ম্পশদে স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাদলর বক্ষদত্র বর্ সকল ম্পবষয়াবলী বদো হয় তা ম্পনদে তুদল ধরা হলঃ 

▪ স্যইাং বমম্পশন বেক করাঃ বায়ার অনুদমাম্পদত স্যািল অনুসাদর বর্ সকল বসলাই বমম্পশন ব্যাবহার করা হদয়দে 

বসগুদলা সঠিক োদব ম্পনবাৃেন করদত হদব। 

▪ স্যইাং বেড বা বসলাই এর স্যতা বেক করাঃ স্যইাং বকায়াম্পলটি ঠিক রাোর জন্য এো অতযন্ত গুরুেপূণ।ৃ স্যইাং বেড 

অবশ্যই বায়াদরর োম্পহদা অনুর্ায়ী হদত হদব, োম্পহদা না থাকদল বপাশাদকর কাপদড়র সাদথ মানানসই হদত 

হদব। 

▪ ম্পনদডল বেক করাঃ ত্রুটি মুক্ত বপাশাক ততরীর জন্য সাংম্পশষ্ট বফম্পিক উপদর্াগী ম্পনদডল নাম্বার ব্যাবহার করদত 

হদব। 

▪ এম্ব্রয়ডাম্পর ও ম্পপ্রম্পন্টাং প্যাদনল বেক করাঃ বর্দহতু বসলাই এর আদগই এম্ব্রয়ডাম্পর ও ম্পপ্রম্পন্টাং করা হয় তাই বসলাই 

এর সময় এম্ব্রয়ডাম্পর ও ম্পপ্রম্পন্টাং সঠিক স্থাদন হদে ম্পকনা তা বেক করদত হদব। 

▪ ম্পস্ট্ে ফি বেক করাঃ ম্পস্ট্ে ফদির জন্য অদনক বপাশাক ম্পরদজক্ট হয়। তাই ম্পস্ট্ে ফি োদলাোদব বেক করদত 

হদব। 

▪ ম্পসম ফি বেক করাঃ ম্পস্ট্ে ফি বেক করার পাশাপাম্পশ ম্পসম ফিও বদেদত হদব। 

▪ বমজারদমন্ট বেক করাঃ বায়ার অনুদমাম্পদত স্যািল অনুসাদর উৎপাম্পদত বপাশাদকর মাপ হদত হদব।  

▪ বশড বেম্পরদয়শন বেক করাঃ বপাশাদক ম্পবম্পেন্ন ধরদনর বশড বেম্পরদয়শন বদো র্ায়। োইপ কাপদড়র বক্ষদত্র 

োইপ ম্যাম্পোং এ সমস্যা হয়। এগুদলা োদলাোদব বেক করদত হদব। 

▪ সাইজ ম্পমসদেক বেক করাঃ বসলাইদয়র সময় এক সাইদজর বপাশাদকর সাদথ ম্পেন্ন সাইদজর বপাশাদকর অাংশ 

জুদড় র্ায়, র্াদক সাইজ ম্পমসদেক বদল। ইিদপকশদন এই ম্পদদক নজর রােদত হদব। 

▪ ম্পিম্পমাংস বেক করাঃ বপাশাক বসলাইদয় ব্যবহৃত সকল এদেসম্পরজ ও ম্পিম্পমাং বায়াদরর োম্পহদা মত আদে ম্পকনা 

তা বেক করদত হদব। 

▪ ম্পক্রজ বা উইাংদকল আপাদরি (crease or wrinkle appearance checking) বেক করাঃ 

বপাশাদকর স্যইাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং এর সবদৃশষ ধাদপ বকায়াম্পলটি কদরালাদরর কাজ হদে ম্পক্রজ বা উইাংদকল 

আপাদরি বেক করা। 
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4.4 স্যইাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত  

 

স্যইাং বসকশন বকায়াম্পলটি কদরাল ইনোজৃদক ববশ ম্পকছু ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করদত হয়। ম্পকছু ম্পরদপাে ৃ বপ্রাডাকশদনর 

শুরুদত হয়, ইনলাইন ইিদপকশদনর ম্পরদপাে ৃও এন্ডলাইন ইিদপকশদনর ম্পরদপাে ৃবপ্রাডাকশন েলাকালীন সমদয় হদয় 

থাদক, ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃবপ্রাডাকশন বশষ হওয়ার পর প্রস্তুত করা হয়। 

 

ম্পনদে একটি গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরর বপ্রাডাকশন েলাকালীন সমদয়র ইিদপকশদনর ম্পরদপাদেরৃ নমুনা তুদল ধরা হলঃ 

 

ম্পেত্রঃ বপ্রাডাকশন েলাকালীন সমদয়র ইিদপকশদনর ম্পরদপাে ৃ

 

ফাইনাল স্যইাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপােঃৃ 

বায়ারঃ George 

তাম্পরেঃ ১০-০২-২০২৪ 

স্ট্াইল নাং- ০৭৭৪ 

কালারঃ ব্লাক 

লাইনঃ ৬ লাইন 

আইদেমঃ বলম্পডস শাে ৃ
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ঘণ্টা 

প্র
থ

ম
 

ম্পদ্ব
ত

ীয়
 

র্ত
ত

ীয়
 

ে
তু

থ
 ৃ

প
ি

ম
 

ষ
ষ্ঠ

 

স
প্ত
ম

 

অ
ষ্ট
ম

 

ন
ব
ম

 

দ
শ

ম
 

বমাে 

পম্পরমাণ 
% 

ইিদপকশন 

করা বপাশাদকর 

সাংখ্যা 
17 23 24 60 60 48 24 17 92 93 458 100% 

বমাে ম্পডদফক্ট 2 3 4 10 10 8 4 2 12 13 68 
14.84

% 

বকায়াম্পলটি পাশ 15 20 20 50 50 40 20 15 80 80 390 
85.15

% 

ঘন্টা ও 

ম্পডদফদক্টর 

ম্পবম্পবরণ 

প্র
থ

ম
 

ম্পদ্ব
ত

ীয়
 

র্ত
ত

ীয়
 

ে
তু

থ
 ৃ

প
ি

ম
 

ষ
ষ্ঠ

 

স
প্ত
ম

 

অ
ষ্ট
ম

 

ন
ব
ম

 

দ
শ

ম
 

বমাে 

পম্পরমাণ 
% 

Puckering  2  1 2 1 1  2 1 10 2.18 

Open 

Seam 

            

Broken 

Stich 

 1  1     1 1 4 0.87 

Pleat             

Uneven 

Stich 
1 1 1 2 2 2 3 1 1 2 16 3.49 

Raw-Edge 1    1 1   2 1 6 1.31 

Oil Spot             

Other 

Spot 
1    1 1    2 5 1.09 

Size 

Mistake 
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Needle 

Mark 

            

Missing             

Button 

Stich 

            

Fabric 

Defects 

            

Hole 

Damage 

            

Poor 

Trimming 

    1 2   2 2 7 1.52 

Poor Iron   1 2 2  1 1 2 2 11 2.40 

Projection    2       2 0.43 

Join Stich             

Poor 

Shape 

            

Shading             

Check Up-

Down 

            

Point Up-

Down 

  1 1  1   2  5 1.09 

Bad 

Tension 

   1       1 0.21 

Skip 

Stitch 

            

IREG: S.P.I             

Down 

Stich 

  1 1 2   1 2 3 10 2.12 
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HI-Low/HI-

King 

  1 1  1   1  4 0.87 

Reject         1  1 0.21 

Others             

1st Higest 
Defect 

Qty 

2nd 

Higest 

Defect 

Qty 
3rd higest Defect Qty 

Uneven 

Stich 
16 

Poor 

Iron 
11 

Puckerin

g 
10 

Total 

check 
458 

 

Defects 82 

 

বমাে ম্পডদফক্ট পাদসদৃন্টজ ১৭.২৪%। ম্পডদফক্ট ও ফি বেক করার পর ম্পনম্পদষৃ্ট ম্পস্ট্কার ম্পদদয় ম্পেম্পিত কদর বপ্রাডাক্ট 

গুদলাদক আবার অপাদরেদরর ম্পনকে পাঠিদয় বদয়া হয়। এই ম্পডদফক্ট যুক্ত প্রডাক্ট গুদলা অলোর নাদম পম্পরম্পেত। 
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বসলফ বেক (Self Check)- ৪: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি কদরাল করদত পারা 

 

প্রম্পশক্ষণাথীদদর জন্য ম্পনদদশৃনা:- উপদরাক্ত ইনফরদমশন শীে পাে কদর ম্পনদের প্রশ্নগুদলার উির ম্পলখুন- 

 

অম্পত সাংম্পক্ষপ্ত প্রশ্ন:   

 

1. প্রশ্ন:  বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত ম্পক ম্পক উপকরণ প্রদয়াজন? 

উির: 

 

2. প্রশ্ন:  ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং ম্পক?  

উির: 

 

3. প্রশ্ন:  এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং ম্পক? 

উির: 

 

4. প্রশ্ন:  ইনলাইন ইিদপকশন, এন্ডলাইন ইিদপকশন, ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃকেন প্রস্তুত করা হয়? 

উত্তর: 

 

5. প্রশ্ন:  ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পত বণনৃা কর? 

উত্তর: 
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উিরপত্র (Answer Key)-৪: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি কদরাল করদত পারা  

1. প্রশ্ন:  বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত ম্পক ম্পক উপকরণ প্রদয়াজন? 

উত্তর: ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত ম্পনন্মম্পলম্পেত উপকরণ প্রদয়াজনঃ  

1. একটি মাঝাম্পর আকাদরর বেম্পবল (সবুজ ধুসর রাং এর বেম্পবল, র্া ১০০০ লাে আদলায় আদলাম্পকত থাদক) 

2. একটি বমজারদমন্ট বেপ 

3. একটি োদলামাদনর কাঁম্পে 

4. ম্পস্ট্ে ওদপনার 

5. ম্পডদফদক্টর অবস্থান বদোদনার জন্য তীর ম্পেম্পিত ম্পস্ট্কার। 

2. প্রশ্ন:  ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং ম্পক?  

উত্তর: ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং হল উৎপাদদনর শুরুদতই পণ্য ইিদপকশন করা, র্াদত এই সমদয় ঘেদত থাকা বকান 

ত্রুটি প্রাথম্পমক পর্াৃদয় ও সহদজই বমরামত করা বর্দত পাদর। ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদল কাপদড়র অপেয় ও 

েরে কম হয় এবাং পণ্য ম্পরদজক্ট হওয়ার সম্ভাবনা কমায়।  

3. প্রশ্ন:  এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং ম্পক? 

উত্তর: এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং মাদন উৎপাদদনর বশদষর ম্পদদক পণ্য ইিদপকশন করা। এই পদ্ধম্পতদত বকায়াম্পলটি 

কদরালার স্যইাং লাইদনর বশদষ ১০০% ইিদপকশন কদর ফি খু ুঁদজ বপ্রাডাকশন লাইনদক অবম্পহত কদর শুরুদতই তা 

সমাধাদনর ব্যবস্থা কদর। ফদল পরবতীদত ক্রমাগত ফি ম্পকাংবা গুরুের ম্পডদফক্ট বরাধ করা র্ায়। 

এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পত ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পতর মত একই। পাথকৃয হদে ইনলাইন বসলাই 

কাদজর শুরুদত ইিদপকশন করা হয়, অন্যম্পদদক এন্ডলাইন পদ্ধম্পতদত দুই একটি বপাশাক সম্পূণ ৃবসলাই বশষ হদল 

ইিদপকশন করা হয়। 

 

4. প্রশ্ন:  ইনলাইন ইিদপকশন, এন্ডলাইন ইিদপকশন, ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃকেন প্রস্তুত করা হয়? 

উত্তর: স্যইাং বসকশন বকায়াম্পলটি কদরাল ইন োজৃদক ববশ ম্পকছু ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত কদর। ম্পকছু ম্পরদপাে ৃবপ্রাডাকশদনর শুরুদত 

হয়, ইনলাইন ইিদপকশদনর ম্পরদপাে ৃও এন্ডলাইন ইিদপকশদনর ম্পরদপাে ৃবপ্রাডাকশন েলাকালীন সমদয় হদয় থাদক, 

ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃবপ্রাডাকশন বশষ হওয়ার পর প্রস্তুত করা হয়। 
5. প্রশ্ন:  ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পত বণনৃা কর? 

উত্তর: ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং পদ্ধম্পত  

▪ বকায়াম্পলটি বেম্পকাং শুরু করার পূদব ৃঅবশ্যই োদলাোদব বপ্রাডাকশন স্যািল পর্দৃবক্ষণ কদর ম্পনদত হদব। 

▪ সঠিক োদব সাইজ ও বমজারদমন্ট বেক করদত হদব। 

▪ স্যইাং এর ত্রুটি ও অন্যান্য ত্রুটি োদলা কদর পর্দৃবক্ষণ করদত হদব। 

▪ অদয়ল মাক,ৃ েে,ৃ বশম্পডাং আদে ম্পক না বদেদত হদব। 

▪ বসলাই বমম্পশন, ম্পনদডল, স্যইাং বেড বা ম্পফড বমকাম্পনজম ইতযাম্পদর কারদন বকান ত্রুটি হদয়দে ম্পকনা বদেদত হদব। 

▪ সঠিক কালার এবাং প্রকাদরর স্যতা, ম্পজপার, ববাতামদলদেল ব্যবহার করা হদয়দে ম্পকনা বেক করদত হদব। 

▪ বক্রতার বেশাল োম্পহদা থাকদল তা মানা হদে ম্পকনা বদেদত হদব। 

▪ সকল ম্পডদফক্ট বা ত্রুটি ম্পস্ট্কার ম্পদদয় ম্পেম্পিত করদত হদব এবাং তা সমাধাদনর জন্য পদদক্ষপ ম্পনদত হদব 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ৪.১: ইনলাইন বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর ইনলাইন বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. ইনলাইন বকায়াম্পলটি ইিদপকশদনর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

 

জব/কাজঃ  

ঘন্টা ও 

ম্পডদফদক্টর 

ম্পববরণ 

প্র
থ

ম
 

ম্পদ্ব
ত

ীয়
 

র্ত
ত

ীয়
 

ে
তু

থ
 ৃ

প
ি

ম
 

ষ
ষ্ঠ

 

স
প্ত
ম

 

অ
ষ্ট
ম

 

ন
ব
ম

 

দ
শ

ম
 

বমাে 

পম্পরমাণ 
% 

Puckering 

          

  

Open 

Seam 

          

  

Broken 

Stich 

          

  

Pleat 

          

  

Uneven 

Stich 

          

  

Raw-Edge 

          

  

Oil Spot 
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Other 

Spot 

          

  

Size 

Mistake 

          

  

Needle 

Mark 

          

  

Missing 

          

  

Button 

Stich 

          

  

Fabric 

Defects 

          

  

Hole 

Damage 

          

  

Poor 

Trimming 

          

  

Poor Iron 

          

  

Projection 

          

  

Join Stich 

          

  

Poor 

Shape 

          

  

Shading 

          

  

Check Up-

Down 

          

  

Point Up-

Down 
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Bad 

Tension 

          

  

Skip 

Stitch 

          

  

IREG: 

S.P.I 

          

  

Down 

Stich 

          

  

HI-

Low/HI-

King 

          

  

Reject 

          

  

Others 

          

  

Total 

Check 
      

  

Total 

Defect 
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ৪.২: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন 

ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  লাইদনর ততম্পরকৃত বপাশাক সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ৪.২: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন প্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশদনর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

 

জব/কাজঃ  

কাজ সমূহ ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

▪ ইন লাইন বকায়াম্পলটি বেক করুন  

▪ এন্ডলাইন বকায়াম্পলটি  বেক করুন  
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ৪.২: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

প্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  লাইদনর ততম্পরকৃত বপাশাক সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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ম্পশেনফল (Learning Outcome) – ৫: গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

 

অযাদসসদমন্ট মানদন্ড 

 

1. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং এর প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে। 

2. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি করা হদয়দে। 

3. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি কদরাল ও ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা হদয়দে। 

শত ৃও ম্পরদসাস ৃ

 

 

 

1. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃ 

2. ম্পসম্পবএলএম 

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন 

4. কনম্পজউমএবল ম্যাদেম্পরয়াল 

ম্পবষয়বস্তু 

1. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া  

2. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করা 

3. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি কদরাল বেক করা 

4. ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা 

 

এম্পক্টম্পেটি 
1. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করুন 

2. ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন 

প্রম্পশক্ষণ পদ্ধম্পত 

 

1. আদলােনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশনৃ (Demonstration) 

4. ম্পনদদমৃ্পশত অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বতন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রদজক্ট ওয়াকৃ (Project Work) 

7. সমস্যা সমাধান (Problem Solving) 

8. মাথাোোদনা (Brainstorming) 

অযাদসসদমন্ট পদ্ধম্পত 

 

1. ম্পলম্পেত অেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশনৃ (Demonstration)  

3. বমৌম্পেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 

 

  



 

62 

 

প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) –৫: গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

 

এই ম্পশেনফল অজৃদনর লদক্ষয ম্পশেনফদলর অন্তর্ভকৃ্ত ম্পবষয়বস্তু এবাং পারফরম্যাি ক্রাইদেম্পরইয়া অজৃদনর জন্য ম্পনম্নম্পলম্পেত 

কার্কৃ্রমগুদলা পর্াৃয়ক্রদম সিাদন করুন। কার্কৃ্রমগুদলার জন্য বম্পণতৃ ম্পরদসাসসৃমূহ ব্যবহার করুন। 

 

ম্পশেন কার্কৃ্রম 

(Learning Activities) 

উপকরণ / ম্পবদশষ ম্পনদদশৃনা 

(Resources / Special Instructions) 

1. এই মম্পডউলটির ব্যবহার ম্পনদদমৃ্পশকা 

অনুসরণ করদত হদব। 

1. প্রম্পশক্ষক প্রম্পশক্ষাথীদদর গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি 

বেক  করার ধারনা প্রদান করদবন। 

2. ইনফরদমশন ম্পশে পড়দত হদব। 2. ইনফরদমশন ম্পশে ৫.১: পড়ুন। 

3. বসলফ বেদক প্রদি প্রশ্নগুদলার উির 

প্রদান করুন এবাং উিরপত্রগুদলার 

সাদথ ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত হদত হদব। 

           বসলফ বেক ৫.১ এ বদয়া প্রশ্নগুদলার উির প্রদান করুন। 
3. উিরপত্র ৫.১ এর সাদথ ম্পনদজর উির ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত করুন। 

4. জব ম্পশে ও বেম্পসম্পফদকশন ম্পশে 

অনুর্ায়ী জব সিাদন করুন। 

4. জব শীে ৫.১ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ৫.১ অনুর্ায়ী জব 

সিাদন করুন। 

জব শীে ৫.১: ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করুন 

জব শীে ৫.১: ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন 
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ইনফরদমশন ম্পশে (Information Sheet) ৫: গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

 

ম্পশেন উদ্দ্যশ্য (Contents): এই ইনফরদমশন ম্পশে পদড় প্রম্পশক্ষণাথীগণ- 

5.1  ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করদত পারদব। 

5.2  ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব। 

5.3  ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব। 

5.4  ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ প্রস্তুত করদত পারদব। 

 

 

5.1 ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং করাঃ 

 

বপাশাক ততম্পরর পর বপাশাদক নরম, 

আরমদায়ক ও বাম্পহযক আবরণ 

(Appearance)মসৃণ কদর বতালার 

জন্য ম্পবদশষ পদ্ধম্পতদত বধৌত করাদক 

ওয়াম্পশাং বলা হয়। ওয়াম্পশাং হদে বপাশাক 

ততম্পরর ম্পফম্পনম্পশাং বসকশদনর একটি 

অাংশ।  

 
 

 

ওয়াম্পশাং হদে বপাশাক ততম্পরর সবদথদক সাংদবদনশীল (sensative) প্রম্পক্রয়া। ওয়াম্পশাং প্রম্পক্রয়ায় একটি বোে 

র্ভদলর কারদণ সকল বপাশাক ম্পরদজক্ট হদয় বর্দত পাদর। তাই ওয়াম্পশাং এর প্রম্পতটি প্রম্পক্রয়ায় বকায়াম্পলটি বেক করা 

অপম্পরহাে। ম্পনদে ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহ তুদল ধরা হলঃ 

 

▪ বশড অনুর্ায়ী বাদন্ডল করাঃ ওয়াম্পশাং এর জন্য বপাশাক পাোদনার আদগই বশড বেম্পরয়াশন বথদক বাঁোর 

জন্য স্যইাং বসকশদন বপাশাক সমূহদক বাদন্ডল কদর ম্পনদত হদব। 

 

▪ বশড বেক করা এবাং বায়াদরর বথদক অনুদমাদন (approval) বনওয়াঃ ওয়াম্পশাং শুরুর আদগই বফম্পিক 

অথবা স্যািল ওয়াম্পশাং কদর বায়াদরর কাদে পাোদত হদব এবাং অনুদমাদন ম্পনদত হদব। 

 

▪ ওয়াম্পশাং করা বপাশাদকর প্রথম ব্যাদের অনুদমাদন বনওয়াঃ বাল্ক বপ্রাডাকশন শুরুর পর প্রথম ব্যাদের 

বায়াদরর বথদক অনুদমাদন ম্পনদত হদব। 

 

▪ েে বেক করাঃ ওয়াম্পশাং করার সময় বপাশাদক েে পদরদে ম্পক না তা বেক করদত হদব। 

 

▪ বফম্পিক বেক করাঃ ওয়াম্পশাং করার সময় বফম্পিক নষ্ট হদত পাদর, বফম্পিক ম্পিঁদড় বর্দত পাদর, বসলাই ম্পিঁদড় 

বর্দত পাদর। এসব বেক করদত হদব। 
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▪ ম্পিমস ও এদেসম্পরজ বেকঃ বপাশাক ততম্পরদত ম্পবম্পেন্ন ধরদনর ম্পিমস ও এদেসম্পরজ ব্যবহার করা হয়। 

বর্মনঃ ম্পজপার, লাইম্পনাং, ববাতাম, বলদেল ইতযাম্পদ। ওয়াম্পশাং এর ফদল এসব ম্পিমস ও এদেসম্পরদজর বকান 

ক্ষম্পত হদে ম্পকনা তা অবশ্যয় বেক করদত হদব। 

 

▪ ত্রুটি (Fault) ম্পেম্পিত করাঃ ইিদপকশদনর সময় বর্সকল ত্রুটি সনাক্ত করা হয়, তা ম্পস্ট্কার ম্পদদয় ম্পেম্পিত 

কদর সাংদশাধদনর জন্য বপ্ররণ করদত হদব। 

 

▪ ওয়াম্পশাং ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করাঃ ওয়াম্পশাং বশদষ ইিদপকশন কদর ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করদত হদব 

এবাং বর্ সকল প্রদসদস ত্রুটি ববম্পশ ধরা পদরদে তা সাংদশাধদনর জন্য উদদ্দ্যাগ বনয়া র্াদত েম্পবষ্যদত ত্রুটির 

পম্পরমাণ কমাদনা র্ায়। 

 

 

5.2 ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটির ব্যাখ্যাঃ 

 

বায়ার বর্ ধরদণর বপাশাক োয় তাদক ঠিক বস অনুর্ায়ী বপাশাক সরবরাহ করদত হয়। ওয়াশ বপ্রাডাক্ট োয়দল বপাশাক 

ততম্পরর পর ওয়াম্পশাং বসকশদন পাোদনা হয়। বায়াদরর োম্পহদা অনুর্ায়ী বপাশাদকর ম্পকছু ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ম্পনদে 

তুদল ধরা হলঃ 

▪ বপাশাকদক ফযাশদনবল কদর বতাদল 

▪ বপাশাকদক নরম এবাং পম্পরধাদনর উপদর্াগী কদর বতাদল 

▪ বপাশাকদক আরামদায়ক কদর বতাদল 

ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ম্পনেরৃ কদর ওয়াম্পশাং এর ধরদণর উপর। ম্পনদে বসই সিদক ৃআদলােনা করা হলঃ 

▪ বস্ট্ান ওয়াশ: বস্ট্ান ওয়াশ হদে একটি জনম্পপ্রয় ওয়াম্পশাং প্রদসস। এই পদ্ধম্পতদত বপাশাদক ম্পেনদেজ বা 

ব্যবহার উপদর্াগী বদোদনার জন্য ম্পপউম্পমস পাথর ও এনজাইম ম্পদদয় বধায়া হয়।  

▪ এম্পসড ওয়াশ: বলাম্পরন ও ম্পপউম্পমস বস্ট্াদনর সমন্বদয় বপাশাক এম্পসড ওয়াশ করার ফদল বডম্পনম বপাশাদক 

ইরদরগুলার ও বফড ইদফক্ট (irregular and faded effect) ততম্পর কদর। 

▪ এনজাইম ওয়াশ:এনজাইম ওয়াশ ম্পবম্পেন্ন এনজাইদমর সাহাদে করা হয়, এবাং এই ওয়াদশর ফদল 

এনজাইম ফাইদবরদক বেদঙ্গ বফদল বপাশাকদক সফে বা নরম কদর বতাদল। 

▪ ম্পব্লে ওয়াশ: বফম্পিদক কালার উজ্জ্বল করার জন্য এবাং বফম্পিদক ইউম্পনক প্যাোন ৃতুদল ধরার জন্য বপাশাকদক 

ম্পব্লে সল্যযসন ম্পদদয় বধৌত করা হয়। 

▪ স্যান্ড ওয়াশ: বপাশাদক সফে ও বেেোর ম্পফল (soft and textured feel) আনার জন্য বাম্পল ও 

ম্পসম্পরজ জাতীয় বস্তুর সাহাদে স্যান্ড ওয়াশ করা হয়। 

▪ ম্পপগদমন্ট ওয়াশ: এই পদ্ধম্পতদত বপাশাকদক ম্পপগদমন্ট ডাই এর সাহাদে ওয়াশ করা হয় র্ার ফদল বপাশাদক 

োইদিন্ট ও দৃম্পষ্ট আকষণৃীয় কালার ততম্পর হয়। এদত একটি ইউম্পনক কালার ম্পডজাইন সৃম্পষ্ট হয়। 
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5.3 ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেকঃ 

 

ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি কদরাল ম্পবম্পেন্ন ম্পডদফক্ট খু ুঁদজ বপদত সহায়তা কদর এবাং ত্রুটি ম্পনয়ন্ত্রন করদত সহায়তা কদর। 

ম্পনদে ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি কদরাদলর জন্য বর্ সকল ম্পডদফক্ট বেক করা হয় তা তুদল ধরা হলঃ  

▪ বপাশাদকর কালার নষ্ট হদয় র্াওয়া 

▪ বকয়ার বলদেল কুেদক র্াওয়া  

▪ কালার বশড এর ম্পেন্নতা হওয়া 

▪ ওয়াম্পশাং এর সময় বফম্পিক ডযাদমজ হওয়া 

▪ ওয়াম্পশাং েে 

▪ োরাপ হযান্ড ম্পফল ততম্পর হওয়া 

ম্পনদের েদক ম্পকছু ওয়াম্পশাং ম্পডদফক্ট তুদল ধরা হলঃ 

 

ম্পেত্রঃ ওয়াম্পশাং এর ফদল বপাশাদকর বসপ নষ্ট 

 

ম্পেত্রঃ কালার বশড এর ম্পেন্নতা 

 

ম্পেত্রঃ বফম্পিক ডযাদমজ হওয়া 

 

ম্পেত্রঃ োরাপ হযান্ড ম্পফল ততম্পর হওয়া 
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5.4 ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করাঃ 

 

ওয়াম্পশাং বসকশদনর কাজ সমূহ সঠিক োদব করদত পারার লদক্ষয ফযাক্টম্পর একটি বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে 

ততম্পর কদর র্া ওয়াশ করা পদণ্যর গুণগত মান ম্পনম্পিত করার জন্য ম্পনদয়াম্পজত সকল কমীর কাজদক ম্পনর্ভলৃ ও 

গম্পতশীল কদর। 

এই ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুদতর দাম্পয়দে থাদকন বকায়াম্পলটি ইন োজৃ এবাং বকায়াম্পলটি ম্পবোদগর প্রধান। ম্পনদে একটি ওয়াম্পশাং 

বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ নমূনা বদয়া হল: 

 

 

 

  

সপািান্টকর 

ের্ েনা

ওয়ান্টি 

সদওয়া 

সপািান্টকর 

সিংখ্যা

সকায়াডলটি পাি করা 

সপািান্টকর সিংখ্যা

ডরন্টজন্টক্টি 

সপািান্টকর 

সিংখ্যা

সকায়াডল

টি 

পান্টির 

হার

মন্তব্য

Inner 

Garment

s Set

230 212 10 92%

গান্টম েেস ওয়াডিিং ইন্সন্টপকিন ডরন্টপাট ে

োয়ান্টরর নামঃ KAPPA

ওয়াডিিং ইন্সন্টপকিন

েল্টযুক্ত 

সপািান্টকর 

সিংখ্যা

8
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বসলফ বেক (Self-Check)- ৫: গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

 

প্রম্পশক্ষণাথীদদর জন্য ম্পনদদশৃনা:- উপদরাক্ত ইনফরদমশন শীে পাে কদর ম্পনদের প্রশ্নগুদলার উির ম্পলখুন- 

 

অম্পত সাংম্পক্ষপ্ত প্রশ্ন:   

 

1. প্রশ্ন:   ওয়াম্পশাং কী?    

উির: 

2. প্রশ্ন:   ওয়াম্পশাং করার ফদল বপাশাদকর কী কী পম্পরবতনৃ হয়?  

উির: 

3. প্রশ্ন:   ওয়াম্পশাং এর ফদল বপাশাদক কী কী ম্পডদফক্ট হদত পাদর? 

উির: 

4. প্রশ্ন:   বস্ট্ান ওয়াশ কী? 

উির: 

5. প্রশ্ন:   বকায়াম্পলটি ম্পরদপাে ৃবকন প্রস্তুত করা হয়? 

উির: 

6. প্রশ্ন:   ডান কলাদমর সাদথ বাম কলাদম বর্ নাম্বার ম্পমলদব, তার পাদশ বসই নাম্বার ম্পলখুন? 

     উত্তর: 

ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাে ৃ  বপাশাকদক সফে বা নরম কদর 

ম্পব্লে ওয়াশ  ইরদরগুলার ও বফড ইদফক্ট 

এনজাইম ওয়াশ  বকয়ার বলদেল কুেদক র্াওয়া  

 

এম্পসড ওয়াশ  বফম্পিদক ইউম্পনক প্যাোন ৃতুদল ধরার 

ওয়াম্পশাং ফি  বকায়াম্পলটি পাদশর হার 
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উিরপত্র (Answer Key)- ৫: গাদমনৃ্টস ওয়াম্পশাং এর বকায়াম্পলটি বেক করদত পারদব 

1. প্রশ্ন: ওয়াম্পশাং কী? 

উির:বপাশাক ততম্পরর পর বপাশাদক নরম, আরমদায়ক ও বাম্পহযক আবরণ (Appearance)মসৃণ কদর বতালার জন্য 

ম্পবদশষ পদ্ধম্পতদত বধৌত করাদক ওয়াম্পশাং বলা হয়। ওয়াম্পশাং হদে বপাশাক ততম্পরর ম্পফম্পনম্পশাং বসকশদনর একটি অাংশ।  

2. প্রশ্ন: ওয়াম্পশাং করার ফদল বপাশাদকর কী কী পম্পরবতনৃ হয়?  

উির: ওয়াম্পশাং করার ফদল বপাশাদকর ম্পনন্মম্পলম্পেত পম্পরবতনৃ হয়ঃ 

▪ বপাশাকদক ফযাশদনবল কদর বতাদল 

▪ বপাশাকদক নরম এবাং পরার উপদর্াগী কদর বতাদল 

▪ বপাশাকদক আরামদায়ক কদর বতাদল 

3. প্রশ্ন: ওয়াম্পশাং এর ফদল বপাশাদক কী কী ম্পডদফক্ট হদত পাদর? 

উির: ওয়াম্পশাং এর ফদল বপাশাদক বর্সব ম্পডদফক্ট হদত পাদর তা তুদল ধরা হলঃ  

▪ বপাশাদকর কালার নষ্ট হদয় র্াওয়া 

▪ বকয়ার বলদেল কুেদক র্াওয়া  

▪ কালার বশড এর ম্পেন্নতা হওয়া 

▪ ওয়াম্পশাং এর সময় বফম্পিক ডযাদমজ হওয়া 

▪ ওয়াম্পশাং েে 

▪ োরাপ হযান্ড ম্পফল ততম্পর হওয়া 

4. প্রশ্ন: বস্ট্ান ওয়াশ কী? 

উির: বস্ট্ান ওয়াশ হদে একটি জনম্পপ্রয় ওয়াম্পশাং প্রদসস। এই পদ্ধম্পতদত বপাশাদক ম্পেনদেজ বা ব্যবহার উপদর্াগী বদোদনার 

জন্য ম্পপউম্পমস পাথর ও এনজাইম ম্পদদয় বধায়া হয়। 

5. প্রশ্ন: বকায়াম্পলটি ম্পরদপাে ৃবকন প্রস্তুত করা হয়? 

উির: ওয়াম্পশাং বসকশদনর কাজ সমূহ সঠিক োদব করদত পারার লদক্ষয ফযাক্টম্পর একটি বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে 

ততম্পর কদর র্া ওয়াশ করা পদণ্যর গুণগত মান ম্পনম্পিত করার জন্য ম্পনদয়াম্পজত সকল কমীর কাজদক ম্পনর্ভলৃ ও গম্পতশীল 

কদর। 

 

6. প্রশ্ন: ডান কলাদমর সাদথ বাম কলাদম বর্ নাম্বার ম্পমলদব, তার পাদশ বসই নাম্বার ম্পলখুন? 

উির: 

ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাে ৃ c বপাশাকদক সফে বা নরম কদর 

ম্পব্লে ওয়াশ d ইরদরগুলার ও বফড ইদফক্ট 

এনজাইম ওয়াশ e বকয়ার বলদেল কুেদক র্াওয়া  

 

এম্পসড ওয়াশ b বফম্পিদক ইউম্পনক প্যাোন ৃতুদল ধরার 

ওয়াম্পশাং ফি a বকায়াম্পলটি পাদশর হার 
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জব ম্পশে (Job Sheet) ৫.১: ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেদকর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

 

জব/কাজঃ  

কাজ সমূহ ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

1. বশড বেক করুন  

2. েে বেক করুন  

3. ম্পরাংদকজ পম্পরমাপ করুন  

4. ম্পিমস এন্ড এদেসম্পরজ বেক করুন   

5. বফম্পিক ডযাদমজ বেক করুন   

6. কালার বেক করুন   
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ৫.১: স্যইাং বসকশদনর বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

প্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  ওয়াশকৃত বপাশাক সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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ম্পশেনফল (Learning Outcome) – ৬: ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

অযাদসসদমন্ট মানদন্ড 

 

1. ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল অনুর্ায়ী ম্পফম্পনম্পশাং এবাং প্যাম্পকাং বকায়াম্পলটি বেক 

পদয়ন্টসমূহ সনাক্ত করা হদয়দে। 

2. AQL অনুর্ায়ী ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন ব্যাখ্যা করা হদয়দে। 

3. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী ফাইনাল ইিদপকশন পদ্ধম্পত বণনৃা করা হদয়দে। 

শত ৃও ম্পরদসাস ৃ

 

 

 

1. ম্পসম্পবএলএম 

2. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃ 

3. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল 

4. কনম্পজউমএবল ম্যাদেম্পরয়াল 

ম্পবষয়বস্তু 

1. ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল 

2. ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট শনাক্ত করা 

3. AQL অনুর্ায়ী ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন ব্যাখ্যা করা  

4. ফাইনাল ইিদপকশন পদ্ধম্পত বণনৃা করা 

এম্পক্টম্পেটি 

1. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করুন 

2. ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন 

প্রম্পশক্ষণ পদ্ধম্পত 

 

1. আদলােনা (Discussion) 

2. উপস্থাপন (Presentation) 

3. প্রদশনৃ (Demonstration) 

4. ম্পনদদমৃ্পশত অনুশীলন (Guided Practice) 

5. স্বতন্ত্র অনুশীলন (Individual Practice) 

6. প্রদজক্ট ওয়াকৃ (Project Work) 

7. সমস্যা সমাধান (Problem Solving) 

8. মাথাোোদনা (Brainstorming) 

অযাদসসদমন্ট পদ্ধম্পত 

 

1. ম্পলম্পেত অেীক্ষা (Written Test) 

2. প্রদশনৃ (Demonstration)  

3. বমৌম্পেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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প্রম্পশক্ষণ কার্কৃ্রম (Learning Activities) –৬: ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত 

পারদব 

 

এই ম্পশেনফল অজৃদনর লদক্ষয ম্পশেনফদলর অন্তর্ভকৃ্ত ম্পবষয়বস্তু এবাং পারফরম্যাি ক্রাইদেম্পরইয়া অজৃদনর জন্য ম্পনম্নম্পলম্পেত 

কার্কৃ্রমগুদলা পর্াৃয়ক্রদম সিাদন করুন। কার্কৃ্রমগুদলার জন্য বম্পণতৃ ম্পরদসাসসৃমূহ ব্যবহার করুন। 

 

ম্পশেন কার্কৃ্রম 

(Learning Activities) 

উপকরণ / ম্পবদশষ ম্পনদদশৃনা 

(Resources / Special Instructions) 

1. এই মম্পডউলটির ব্যবহার ম্পনদদমৃ্পশকা 

অনুসরণ করদত হদব। 

1. প্রম্পশক্ষক  প্রম্পশক্ষাথীদদর  ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর 

বকায়াম্পলটি সমদে ধারনা প্রদার করদবন। 

2. ইনফরদমশন ম্পশে পড়দত হদব। 2. ইনফরদমশন ম্পশে ৬.১ পড়ুন। 

3. বসলফ বেদক প্রদি প্রশ্নগুদলার উির 

প্রদান করুন এবাং উিরপত্রগুদলার সাদথ 

ম্পমম্পলদয় ম্পনম্পিত হদত হদব। 

3. বসলফ বেক ৬ এ বদয়া প্রশ্নগুদলার উির প্রদান করুন। 

উিরপত্র ৬ এর সাদথ ম্পনদজর উির ম্পমম্পলদয়    ম্পনম্পিত 

করুন। 

4. জব ম্পশে ও বেম্পসম্পফদকশন ম্পশে 

অনুর্ায়ী জব সিাদন করুন। 

4. জব শীে ৬.১ ও জব বেম্পসম্পফদকশন শীে ৬.১ অনুর্ায়ী 

জব সিাদন করুন। 

জব শীে ৬.১ : ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করুন 

জব শীে ৬.২ : ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন 
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ইনফরদমশন ম্পশে (Information Sheet) ৬: ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত 

পারদব 

 

ম্পশেন উদ্দ্যশ্য (Contents): এই ইনফরদমশন ম্পশে পদড় প্রম্পশক্ষণাথীগণ- 

6.1  ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল ব্যাখ্যা করদত পারদব। 

6.2  ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট শনাক্ত করদত পারদব। 

6.3  AQL অনুর্ায়ী ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন ব্যাখ্যা করদত পারদব। 

6.4  ফাইনাল ইিদপকশন পদ্ধম্পত বণনৃা করদত পারদব। 

 

6.1 ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল  

 

বাল্ক বপ্রাডাকশন শুরু হওয়ার আদগ বপাশাদকর 

বসলাই, ম্পডজাইন, বমজারদমন্টসহ অন্যন উৎপাদন 

প্রম্পক্রয়া ঠিক আদে ম্পকনা বদোর জন্য বায়াদরর কাদে 

বর্ স্যািল পাোদনা হয় তাদক ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন 

স্যািল বদল। সাধারণত ম্পতন বথদক োর ম্পপস ম্পপ্র-

বপ্রাডাকশন স্যািল ততম্পর করা হয়। একটি বায়াদরর 

জন্য, একটি বাল্ক বপ্রাডাকশদনর জন্য বপ্রাডাকশন 

ম্পডপােদৃমদন্ট এবাং একটি স্যািল র্ায় 

মারদেন্ডাইজার ও বকায়াম্পলটি েীদমর কাদে। 
 

 

 

6.2  ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট শনাক্ত করদত পারদব। 

 

গাদমনৃ্টস ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং বরম্পডদমড গাদমনৃ্টস বসক্টদরর একটি গুরুেপূণ ৃবসকশন। এটি গাদমনৃ্টস ম্যানুদফকোম্পরাং 

এর সবদৃশষ বসকশন। সঠিক গাদমনৃ্টস ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং প্রদসদসর মাধ্যদম বপ্রাডাদক্টর বকায়াম্পলটি বৃম্পদ্ধ কদর এবাং 

সময়মত ম্পশপদমন্ট করা র্ায়। গাদমনৃ্টস ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর ম্পকছু বমজর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট হল আয়রম্পনাং, 

বফাম্পল্ডাং, প্যাম্পকাং, এদরনম্পজাং ফাইনাল ইিদপকশন। ম্পনদে এই সকল বেক পদয়ন্ট তুদল ধরা হলঃ 

 

আয়রম্পনাং:  

বর্ প্রম্পক্রয়ার দ্বারা বপাশাদকর মধ্যস্থ অনাকাম্পিত োঁজ বা বকাঁকড়াদনা অবস্থাদক দূর কদর বপাশাদকর মসৃণতা, 

োকম্পেকযতা, বসৌন্দর্ ৃবৃম্পদ্ধ করা হয় তাদক আয়রম্পনাং বদল। 

আয়রম্পনাং এর জন্য বর্সকল র্ন্ত্রপাম্পত ব্যাবহার করা হয়ঃ 
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আয়রন/ইম্পরঃ বতমৃাদন সব গাদমনৃ্টস ফযাক্টম্পরদত ইদলকম্পিক ম্পস্ট্ম আয়রন 

ব্যবহার করা হয়। ইম্পর সাহাদে বপাশাক আয়রন করার জন্য সমান্তরাল 

আয়রম্পনাং ববড বা বেম্পবদলর প্রদর়্োজন হয়। ইম্পর দ্বারা বপাশাদকর ম্পবদশষ ম্পবদশষ 

অাংদশ অম্পত স্যন্দর োদব আয়রম্পনাং করা র্ায়।  
 

ম্পস্ট্ম বপ্রসঃ ম্পস্ট্ম বপ্রদস ম্পস্থর ববড ও উপদর একটি বহড থাদক র্ারা আকার 

অদনকো পাদশর ম্পেদত্রর মত। ববদডর উপর বপাশাক বরদে বহডদক ববদডর উপর 

বম্পসদয় তাপ ও োপ প্রদয়াদগর মাধ্যদম বপাশাক আয়রন করা হয়। এই পদ্ধম্পতদত 

বাতাস বশাষদণর ব্যবস্থা এবাং ম্পেম করার ব্যবস্থা করা থাদক। 

 

 

এয়ার ম্পস্ট্ম ম্পফম্পনম্পশাং: এই প্রদসস এ একটি ডদলর মতন ফম ৃথাদক র্ার ম্পেতদর 

পাইদপর সাহাদে ম্পস্ট্ম ও কদেসড বাতাস ঢুকাদনা হয়। বপাশাকটি ডদলর 

মদধ্য পম্পরদয় ম্পদদল এর়্োর ম্পেম ম্পসদস্ট্ম অন কদর ম্পদদল ডলটি এবাং বপাশাক 

দুইোই ফুদল ওদে এইোদব  ১০ বসদকন্ড ম্পেম প্রবাম্পহত করা হয়। 

 

ম্পস্ট্ম োদনলঃ ম্পস্ট্ম োদনল খুবই আধুম্পনক একটি পদ্ধম্পত। এই পদ্ধম্পতর মাধ্যদম 

ম্পস্ট্ম করদত বপাশাদকর উপর বকান োপ প্রদয়াগ করদত হর়্ে না। বপাশাকগুদলা 

একটি হযাঙ্গাদরর মদধ্য ঝুম্পলদয় েলমান বরইল বম্পসদয় বদয়া হয়। তারপর েলমান 

বরইল বপাশাকগুদলাদক একটি োদনদৃলর মধ্য ম্পদদয় বহন কদর ম্পনদয় র্ায়। 

 

 

বফাম্পল্ডাং: 

বফাম্পল্ডাং অথ ৃোঁজ করা। নতুন বকান বপাশাক বকনার সময় প্যাদকদের ম্পেতদর স্যন্দর কদর স্তদর স্তদর োঁজ কদর 

বপাশাকটিদক সাম্পজদয় রাো হয়, তাই হল বফাম্পল্ডাং। বতমৃাদন বেেোইল ম্পশে অদনক উন্নত হদয়দে তাই বফাম্পল্ডাং 

করার জন্য ম্পডম্পজোল বমম্পশন ব্যবহার করা হয় র্া খুব স্যন্দর োদব অে সমদয় বফাম্পল্ডাং করদত সক্ষম। বফাম্পল্ডাং 

করার পদর বফাম্পল্ডাং বর্ন স্থায়ী হয় তার কারদণ বফাম্পল্ডাং করা স্থাদন প্লাম্পস্ট্ক ম্পদদয় আেদক বদওয়া হয়। ম্পনদে ম্পবম্পেন্ন 

প্রকার বফাম্পল্ডাং পদ্ধম্পত তুদল ধরা হলঃ 

 

ম্পেত্রঃ টিশাে ৃবফাম্পল্ডাং 

 

ম্পেত্রঃ শাে ৃবফাম্পল্ডাং 
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ম্পেত্রঃ প্যান্ট বফাম্পল্ডাং 

প্যাম্পকাং: 

প্যাম্পকাং পদ্ধম্পত গাদমনৃ্টস প্রম্পতষ্ঠাদন অদনক গুরুেপূণ ৃভূম্পমকা 

পালন কদর। শুধুমাত্র প্যাম্পকাং োল োদব সিন্ন করা না হদল 

এ.ম্পকউ.এল. (AQL) বফল হদত পাদর। এোড়াও প্যাম্পকাং ঠিক 

মত করা না হদল প্রডাক্ট / গাদমনৃ্টস র্েন বায়াদরর / বক্রতার 

কাদে বপৌোদব তেন বসোদন নানা ধরদণর সমস্যা বদো ম্পদদত 

পাদর। বর্মন কােনৃ র্ম্পদ ঠিক মদতা না হয় তদব জাহাদজ কদর 

র্েন মালামাল ম্পনদয় র্াদব তেন পাম্পনর ম্পেো বা বায়ু মন্ডদলর 

আদ্রতৃা কােদৃনর ক্ষম্পত কদর সরাসম্পর গাদমনৃ্টস এর বকায়াম্পলটি 

নষ্ট কদর ম্পদদত পাদর।   

প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 

▪ স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী পাম্পকাং ব্যাদগর সাইজ 

▪ প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি 

▪ পম্পলব্যাদগর উপর ম্পপ্রদন্টর মান এবাং ম্পলো সঠিক ম্পকনা। 

কাটুনৃ বদের বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্ট সমূহঃ 

▪ স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী কাটুদৃনর সাইজ 

▪ কাটুদৃনর এর বকায়াম্পলটি 

▪ কাটুদৃনর উপর ম্পপ্রদন্টর মান এবাং ম্পলো সঠিক ম্পকনা। 

এদরনম্পজাং (Arranging) : 

প্যাম্পকাং বশষ হওয়ার পর বসগুদলাদক এমন োদব সাম্পজদয় রােদত হদব র্াদত বায়ার সহদজই তার কাম্পিত পণ্য খু ুঁদজ পায়। 

বায়াদরর োম্পহদা অনুর্ায়ী সাধারণত ৪টি পদ্ধম্পতদত গাদমনৃ্টস প্যাম্পকাং করা হয় । বর্মনঃ  

 

▪ Solid Color Solid Size (সম্পলড কালার সম্পলড সাইজ) – একই কালার একই সাইজ। 

▪ Solid Color Assort Size (সম্পলড কালার এদসাে ৃসাইজ) – একই কালাদরর ম্পেন্ন ম্পেন্ন সাইজ। 

▪ Assort Color Solid Size (এদসাে ৃকালার সম্পলড সাইজ) – একই সাইদজর ম্পেন্ন ম্পেন্ন কালার। 

▪ Assort Color Assort Size (এদসােকৃালার এদসােসৃাইজ) – ম্পবম্পেন্ন কালাদরর ম্পবম্পেন্ন সাইজ 
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Solid Color Solid Size (সম্পলড কালার সম্পলড সাইজ): 

সম্পলড (Solid color) মাদন একই ধরদনর কালাদরর গাদমনৃ্টস এবাং সম্পলড সাইজ (solid size) মাদন একই ধরদনর 

সাইদজর গাদমনৃ্টস ম্পনদয় বর্ প্যাম্পকাং করা হয় বসো হদে সম্পলড কালার সম্পলড সাইজ প্যাম্পকাং ম্পসদস্ট্ম।  

বর্মন বকান একটি কােদৃন র্ম্পদ এম সাইদজর ৩২ ম্পপে বহায়াইে গাদমনৃ্টস থাদক তদব বুঝদত হদব বসই কােদৃন একই 

সাইদজর অথাৃৎ ম্পমম্পডয়াম সাইদজর ৩২ ম্পপে গাদমনৃ্টস কােদৃন পম্পলব্যাগ করা আদে। এো সম্পলড কালার সম্পলড সাইদজর 

একটি উদাহরণ। 

Solid Color Assort Size (সম্পলড কালার এদসাে ৃসাইজ) 

সম্পলড কালার (Solid Color) মাদন একই ধরদনর কালার এবাং এদসাে ৃ সাইজ (Assort Size) মাদন ম্পবম্পেন্ন 

সাইদজর গাদমনৃ্টস ম্পনদয় বর্ প্যাম্পকাং করা হয় বসোই সম্পলড কালার এদসােসৃাইজ প্যাম্পকাং ম্পসদস্ট্ম। 

এই বমদথাদড বর্ ম্পফম্পনম্পশাং গাদমনৃ্টস প্যাম্পকাং করা হয় তার মদধ্য বর্ গাদমনৃ্টস গুদলা থাকদব বসগুদলা একই কালাদরর হদব 

ম্পকন্তু তাদদর সাইজ ম্পেন্ন ম্পেন্ন হদব।  

বর্মন কােদৃনর গাদয় ম্পলো আদে কালার বহায়াইে ম্পকন্তু সাইদজ এস সাইজ = ৩ ম্পপস এম সাইজ = ২ ম্পপস এল সাইজ = 

৪ ম্পপস এই রকম। এর দ্বারা ববাঝা র্ায় বসই প্যাম্পকাংকৃত কাটুদৃন ম্পবম্পেন্ন সাইদজর একই কালাদরর গাদমনৃ্টস রদয়দে।  

Assort Color Solid Size (এদসাে ৃকালার সম্পলড সাইজ)  

এদসােকৃালার (Assort Color) মাদন ম্পবম্পেন্ন কালাদরর এবাং সম্পলড সাইজ (Solid Size) মাদন একই সাইদজর 

গাদমনৃ্টস ম্পদদয় বর্ ম্পফম্পনম্পশাং প্যাম্পকাং করা হয় বসোই হদে এদসােকৃালার সম্পলড সাইজ এর প্যাম্পকাং ম্পসদস্ট্ম।  

এই পদ্ধম্পতদত বর্ প্যাম্পকাং করা হয় তারমদধ্য সাইজ ১ো থাদক ম্পকন্তু ম্পবম্পেন্ন কালাদরর গাদমনৃ্টস থাদক। বর্মন কােদৃনর 

গাদয় ম্পলো থাকদব সাইজ এম, কালার এর বক্ষদত্র বহায়াইে কালার = ২ ম্পপস, বরড কালার = ৪ ম্পপস, ম্পপাং কালার = ৩ 

ম্পপস ইতযাম্পদ রকদমর থাদক। অথাৃৎ এোদন সাইজ এক বরদে ম্পবম্পেন্ন কালাদরর গাদমনৃ্টস একদত্র এক সাদথ প্যাম্পকাং কদর 

কােনৃ করা হয়।  

Assort Color Solid Size (এদসাে ৃকালার সম্পলড সাইজ)  

এদসােকৃালার (Assort Color) মাদন ম্পবম্পেন্ন কালাদরর এবাং সম্পলড সাইজ (Solid Size) মাদন একই সাইদজর 

গাদমনৃ্টস ম্পদদয় বর্ ম্পফম্পনম্পশাং প্যাম্পকাং করা হয় বসোই হদে এদসােকৃালার সম্পলড সাইজ এর প্যাম্পকাং ম্পসদস্ট্ম।  

এই পদ্ধম্পতদত বর্ প্যাম্পকাং করা হয় তারমদধ্য সাইজ ১ো থাদক ম্পকন্তু ম্পবম্পেন্ন কালাদরর গাদমনৃ্টস থাদক। বর্মন কােদৃনর 

গাদয় ম্পলো থাকদব সাইজ এম, কালার এর বক্ষদত্র বহায়াইে কালার = ২ ম্পপস, বরড কালার = ৪ ম্পপস, ম্পপাং কালার = ৩ 

ম্পপস ইতযাম্পদ রকদমর থাদক। অথাৃৎ এোদন সাইজ এক বরদে ম্পবম্পেন্ন কালাদরর গাদমনৃ্টস একদত্র এক সাদথ প্যাম্পকাং কদর 

কােনৃ করা হয়।  

গাদমনৃ্টস ম্পফম্পনম্পশাং প্যাম্পকাং প্রম্পক্রয়াঃ   

ম্পকোদব গাদমনৃ্টদস ম্পফম্পনশ গাদমনৃ্টস প্যাম্পকাং করা হয় র্া এতক্ষদণ ব্যখ্যা করা হদলা তার সামারী ম্পনম্নরুপঃ  
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ক্র.নাং প্যাম্পকাং বমদথাড ঠিক থাকদব  ম্পেন্ন হদব  

০১ 
Solid Color Solid 

Size 

কালার এবাং সাইজ এক 

থাকদব। 
 

০২ 
Solid Color Assort 

Size 
কালার এক থাকদব  সাইজ ম্পেন্ন হদব।  

০৩ 
Assort Color Solid 

Size 
সাইজ এক থাকদব  কালার ম্পেন্ন হদব।  

০৪ 
Assort Color 

Assort Size 

 
কালার ও সাইজ ম্পেন্ন 

হদব।  

 

সূত্রঃ www.textilebangla.com ওদয়বসাইে 

 

6.3 AQL অনুর্ায়ী ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন ব্যাখ্যা করদত পারদব। 

 

AQL : 

 AQL হল Acceptable Quality Level (এদেদেবল বকায়াম্পলটি বলদেল)। AQL পদ্ধম্পতদত বপাশাদকর 

লে বথদক বরনডম (random) োদব স্যািল ববদে বনওয়া হয়। এরপর স্যািল ইিদপকশন কদর ম্পসোন্ত বনওয়া 

হয় বর্ বপাশাদকর লেটি গ্রহণ করা হদব নাম্পক ম্পরদজক্ট করা হদব। এই পদ্ধম্পতটি বতমৃাদন সবাৃম্পধক প্রেম্পলত।  

 

AQL এর উদাহরণ: 

 মদনকম্পর, এক লে টিশাদেরৃ বায়ার ম্পনধাৃম্পরত AQL হদে ৪%। এর অথ ৃদাঁড়াই ১০০টি বপাশাক ইিদপকশন করা 

হদল ৪টি পর্নৃ্ত ফি গ্রহণদর্াগ্য।   

 

ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন এর ধাপ সমূহ  

অডাৃদরর পম্পরমাণ র্ম্পদ ৫০০০ ম্পপদসর কম হয় তাহদল এক বার ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন করা হয়। অডাৃদরর পম্পরমাণ 

র্ম্পদ ৫০০০ বথদক ২০,০০০ ম্পপদসর মদধ্য থাদক তাহদল দুই বার ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন করা হয়। প্রথম বার ৩০% 

পণ্য উৎপাদন বশষ হদল আর পদরর বার ৮০% উৎপাদন বশষ হদল ইিদপকশন করা হদয় থাদক। ম্পপ্র-ফাইনাল 

ইিদপকশন AQL অনুর্ায়ী স্যািল ম্পনদয় করা হয়। 

 

6.4 ফাইনাল ইিদপকশন পদ্ধম্পত  

প্রম্পতটি বপাশাক বশষবাদরর মত পরীক্ষা করাদকই ফাইনাল ইিদপকশন বা ম্পপ্র-ম্পশপদমন্ট ইিদপকশন বলা 

হয়। একটি বপাশাক ততম্পর করার পর ইহা র্াবতীয় পরীক্ষা কদর বদো হয়। ফাইনাল ইিদপকশন সাধারণত 

ফযাক্টম্পরদত বায়াদরর প্রম্পতম্পনম্পধর উপম্পস্থম্পতদত করা হয়। পূব ৃম্পনধাৃম্পরত মাদনর োইদত র্ম্পদ বপ্রাডাক্ট ম্পরদজক্ট বরে ববম্পশ 

হয়, তাহদল পুদরা লে ম্পরদজক্ট হওয়ার সম্ভাবনা থাদক অথবা পূনরায় বেম্পকাং এর জন্য পাোদনা হয়। 
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মান সম্মত ও ত্রুটিমুক্ত বপাশাক পাওয়া, সঠিক মাপ ও পারদফক্ট ম্পফম্পনম্পশাং এর বপাশাক পাওয়ার জন্য বপাশাক 

প্রস্তুতকারদক অবশ্যই বকায়াম্পলটি বমইনদেইদনর কদয়কটি ধাপ বমদন েলদত হয়। ম্পনদে উদেম্পেত ধাপ সমূহ বপাশাক 

ম্পশপদমদন্টর আদগ ফাইনাল ইিদপকদন ব্যবহার করা হয়ঃ 

 

১ম ধাপ প্যাম্পকাং ম্পলস্ট্ বায়াদরর P.O. Sheet অনুর্ায়ী বমলাদনা 

২য় ধাপ লে সাইজ ম্পনণয়ৃ করা 

৩য় ধাপ ইিদপকশদনর প্রস্তুম্পত গ্রহণ 

৪থ ৃধাপ কাটুনৃ বেক করা 

৫ম ধাপ প্যাম্পকাং ও প্যাদকজ বেক করা 

৬ষ্ঠ ধাপ ইিদপকশদনর জন্য বরনডমম্পল স্যািল বেক করা  

৭ম ধাপ গাদমনৃ্টস স্যািদলর সকল ম্পকছু ইিদপকশন করা 

৮ম ধাপ বমজর বা মাইনর সকল ম্পডদফক্ট ম্পলস্ট্ আকাদর বরকড ৃরাো 

৯ম ধাপ র্ম্পদ স্যািল ঠিক থাদক তাহদল কাটুনৃ করা সম্পূণ ৃকরা, ম্পকন্তু ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃবনদগটিে 

হদল বায়াদরর ম্পনদদশৃনা অনুর্ায়ী কাজ করা 

১০ম 

ধাপ 

কাটুনৃ পূণ ৃকদর বে করা এবাং স্বাক্ষর করা 

১১তম 

ধাপ 

ম্পশপদমন্ট কনফাম ৃকরা 
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বসলফ বেক (Self-Check)- ৬: ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 

 

প্রম্পশক্ষণাথীদদর জন্য ম্পনদদশৃনা:- উপদরাক্ত ইনফরদমশন শীে পাে কদর ম্পনদের প্রশ্নগুদলার উির ম্পলখুন- 

অম্পত সাংম্পক্ষপ্ত প্রশ্ন:   

 

1. প্রশ্ন:  ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল কী? 

উির: 

2. প্রশ্ন:  আয়রম্পনাং কী? কী কী পদ্ধম্পতদত আয়রম্পনাং করা হয়?  

উির: 

3. প্রশ্ন:  সম্পলড কালার ও সম্পলড সাইজ প্যাম্পকাং পদ্ধম্পত ম্পক? 

উির: 

4. প্রশ্ন:  AQL কী? 

উির: 

5. প্রশ্ন:  ফাইনাল ইিদপকশন কী 

উির: 

বহুম্পনবাৃেনী প্রশ্নঃ 

6. প্রশ্ন:  ম্পফম্পনম্পশাং বসকশন গাদমনৃ্টস বপ্রাডাকশদন কত তম ধাপ? 

ক) প্রথম       ে) ম্পদ্বতীয় 

গ) ৩য়      ঘ) সবদৃশষ 

7. প্রশ্ন:  বফাম্পল্ডাং অথ ৃকী? 

ক) মান উন্নয়ন     ে) কাটুনৃ এ রাো 

গ) োঁজ করা      ঘ) প্যাোন ৃসাজাদনা 

8. প্রশ্ন:  সম্পলড কালার সাম্পলড সাইজ ম্যাথড প্যাম্পকাং এ কী হয়? 

ক) কালার ও সাইজ ম্পেন্ন    ে) কালার এবাং সাইজ এক  

গ) কালার এক সাইজ ম্পেন্ন    ঘ) সবকয়টি 

9. প্রশ্ন:  AQL র্ম্পদ ৫% হয় তদব ১০০টি বপাশাক ইিদপকশন করা হদল কয়টি পর্নৃ্ত ফি গ্রহণদর্াগ্য? 

ক) ৯৫ টি      ে) ৫ টি 

গ) ১০ টি      ঘ) ৫০ টি 

10. প্রশ্ন:  ফাইনাল ইিদপকশন কী নাদম পম্পরম্পেত? 

ক) ম্পপ্র-ম্পশপদমন্ট ইিদপকশন    ে) প্রথম ইিদপকশন 

গ) প্রদয়াজনীয় ইিদপকশন    ঘ) বকানটি নয় 
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উিরপত্র (Answer Key)- ৬: ম্পফম্পনম্পশাং ও প্যাম্পকাং এর বকায়াম্পলটি ব্যাখ্যা করদত পারদব 
 

1. প্রশ্ন:  ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল কী? 

উত্তর: বাল্ক বপ্রাডাকশন শুরু হওয়ার আদগ বপাশাদকর বসলাই, ম্পডজাইন, বমজারদমন্টসহ অন্যন উৎপাদন প্রম্পক্রয়া ঠিক 

আদে ম্পকনা বদোর জন্য বায়াদরর কাদে বর্ স্যািল পাোদনা হয় তাদক ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল বদল। সাধারণত ম্পতন 

বথদক োর ম্পপস ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল ততম্পর করা হয়। একটি বায়াদরর জন্য, একটি বাল্ক বপ্রাডাকশদনর জন্য 

বপ্রাডাকশন ম্পডপােদৃমদন্ট এবাং একটি স্যািল র্ায় মারদেন্ডাইজার ও বকায়াম্পলটি েীদমর কাদে। 

2. প্রশ্ন:  আয়রম্পনাং ম্পক? কী কী পদ্ধম্পতদত আয়রম্পনাং করা হয়?  

উত্তর: বর্ প্রম্পক্রয়ার দ্বারা বপাশাদকর মধ্যস্থ অনাকাম্পিত োঁজ বা বকাঁকড়াদনা অবস্থাদক দূর কদর বপাশাদকর মসৃণতা, 

োকম্পেকযতা, বসৌন্দর্ ৃবৃম্পদ্ধ করা হয় তাদক আয়রম্পনাং বদল। আয়রম্পনাং ম্পবম্পেন্ন পদ্ধম্পতদত করা হয়। ম্পনদে তা তুদল ধরা হলঃ 

ইম্পস্ত, ম্পস্ট্ম বপ্রস, ম্পস্ট্ম োদনল,  এয়ার ম্পস্ট্ম ম্পফম্পনম্পশাং।  

3. প্রশ্ন:  সম্পলড কালার ও সম্পলড সাইজ প্যাম্পকাং পদ্ধম্পত কী? 

উত্তর: সম্পলড মাদন একই ধরদনর কালাদরর গাদমনৃ্টস এবাং সম্পলড সাইজ মাদন একই ধরদনর সাইদজর গাদমনৃ্টস ম্পনদয় 

বর্ প্যাম্পকাং করা হয় বসো হদে সম্পলড কালার সম্পলড সাইজ প্যাম্পকাং ম্পসদস্ট্ম।  

বর্মন বকান একটি কােদৃন র্ম্পদ এম সাইদজর ৩২ ম্পপে বহায়াইে গাদমনৃ্টস থাদক তদব বুঝদত হদব বসই কােদৃন একই 

সাইদজর অথাৃৎ ম্পমম্পডয়াম সাইদজর ৩২ ম্পপে গাদমনৃ্টস কােদৃন পম্পলব্যাগ করা আদে। এো সম্পলড কালার সম্পলড সাইদজর 

একটি উদাহরণ। 

 

4. প্রশ্ন:  AQL কী? 

উত্তর: AQL হল Acceptable Quality Level (এদেদেবল বকায়াম্পলটি বলদেল)। AQL পদ্ধম্পতদত বপাশাদকর 

লে বথদক র যানডম (random) োদব স্যািল ববদে বনওয়া হয়। এরপর স্যািল ইিদপকশন কদর ম্পসোন্ত বনওয়া হয় 

বর্ বপাশাদকর লটি গ্রহণ করা হদব নাম্পক ম্পরদজক্ট করা হদব। এই পদ্ধম্পতটি বতমৃাদন সবাৃম্পধক প্রেম্পলত। 

 
5. প্রশ্ন:  ফাইনাল ইিদপকশন কী? 

উত্তর: প্রম্পতটি বপাশাক বশষবাদরর মত পরীক্ষা করাদকই ফাইনাল ইিদপকশন বা ম্পপ্র-ম্পশপদমন্ট ইিদপকশন বলা 

হয়। একটি বপাশাক ততম্পর করার পর ইহার র্াবতীয় পরীক্ষা কদর বদো হয়। ফাইনাল ইিদপকশন সাধারণত ফযাক্টম্পরদত 

বায়াদরর প্রম্পতম্পনম্পধর উপম্পস্থম্পতদত করা হয়। পূব ৃম্পনধাৃম্পরত মাদনর োয়দত র্ম্পদ বপ্রাডাক্ট ম্পরদজক্ট বরে ববম্পশ হয়, তাহদল 

পুদরা লে ম্পরদজক্ট হওয়ার সম্ভাবনা থাদক অথবা পূনরায় বেম্পকাং এর জন্য পাোদনা হয়। 

 

6. প্রশ্ন:  ম্পফম্পনম্পশাং বসকশন গাদমনৃ্টস বপ্রাডাকশদন কত তম ধাপ? 

ক) প্রথম       ে) ম্পদ্বতীয় 

গ) ৩য়      ঘ) সবদৃশষ  

উত্তর: ঘ) সবদৃশষ 
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7. প্রশ্ন:  বফাম্পল্ডাং অথ ৃকী? 

ক) মান উন্নয়ন     ে) কাটুনৃ এ রাো 

গ) োঁজ করা      ঘ) প্যাোন ৃসাজাদনা 

উত্তর: গ) োঁজ করা  

 

8. প্রশ্ন:  সম্পলড কালার সাম্পলড সাইজ ম্যাথড প্যাম্পকাং এ কী হয়? 

ক) কালার ও সাইজ ম্পেন্ন    ে) কালার এবাং সাইজ এক  

গ) কালার এক সাইজ ম্পেন্ন    ঘ) সবকয়টি 

 

উত্তর: ে) কালার এবাং সাইজ এক 

 প্রশ্ন:   AQL র্ম্পদ ৫% হয় তদব ১০০টি বপাশাক ইিদপকশন করা হদল কয়টি পর্নৃ্ত ফি গ্রহণদর্াগ্য? 

ক) ৯৫ টি      ে) ৫ টি 

গ) ১০ টি      ঘ) ৫০ টি 

      উত্তর: ে) কালার এবাং সাইজ এক 

9. প্রশ্ন:  ফাইনাল ইিদপকশন কী নাদম পম্পরম্পেত? 

ক) ম্পপ্র-ম্পশপদমন্ট ইিদপকশন    ে) প্রথম ইিদপকশন 

গ) প্রদয়াজনীয় ইিদপকশন    ঘ) বকানটি নয় 

উত্তর: ক) ম্পপ্র-ম্পশপদমন্ট ইিদপকশন  

 



 

82 

 

জব ম্পশে (Job Sheet) ৬.১: ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

কাদজর ধারাবাম্পহকতাঃ 

ম্পনদন্মাক্ত ধাপগুদলা অনুসরণ কদর ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

1. প্রদয়াজনীয় সকল ম্পপম্পপই পম্পরধান করুন। 

2. জবম্পশেটি োলোদব পর্দৃবক্ষণ করুন। 

3. ফাইনাল ইিদপকশদনর জন্য ম্পনদের কাজ সমূহ ধাদপ ধাদপ করুন। 

4. বকায়াম্পলটি ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

5. কাজ বশদষ ব্যবহৃত ম্পজম্পনসপত্র গুম্পেদয় রাখুন। 

6. কমসৃ্থল পম্পরষ্কার পম্পরেন্ন কদর কাজ বশষ করুন। 

 

 

জব/কাজঃ  

কাজ সমূহ ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃ

1. প্যাম্পকাং ম্পলস্ট্ বায়াদরর P.O. Sheet অনুর্ায়ী বমলান  

2. AQL  অনুর্ায়ী বরন্ডমম্পল বপাশাক ম্পনবাৃেন কদর বেক করুন   

3. ইম্পনম্পশয়াল বেক পদয়ন্ট ও প্যাম্পকাং ইিদপকশন  

4. ওয়াকৃম্যানম্পশপ ইিদপকশন  

5. বমজারদমন্ট ইিদপকশন  
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বেম্পশম্পফদকশন ম্পশে (Specification Sheet) ৬.১: ফাইনাল ইিদপকশন ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করুন। 

 

প্রদয়াজনীয় ম্পপম্পপইঃ 

ক্রম্পমক ম্পপম্পপই এর নাম একক পম্পরমাণ 

1.  মাি সাংখ্যা ০১ 

2.  এদপ্রান সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতঃ 

ক্রম্পমক উপকরণ ও র্ন্ত্রপাম্পতর নাম একক পম্পরমাণ 

1  কলম সাংখ্যা ০১ 

2  কাগজ সাংখ্যা ০১ 

3  কযালকুদলের সাংখ্যা ০১ 

 

প্রদয়াজনীয় ম্যাদেম্পরয়ালঃ 

ক্রম্পমক ম্যাদেম্পরয়াল এর নাম একক পম্পরমাণ 

1  ততম্পর বপাশাক সাংখ্যা প্রদয়াজন অনুর্ায়ী 
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দক্ষতা পর্াৃদলােনা (Review of Competency) 
 

 

প্রম্পশক্ষণাথীর জন্য ম্পনদদশৃনা: প্রম্পশক্ষণাথী  ম্পনদম্নাক্ত দক্ষতা প্রমাণ করদত সক্ষম হদল ম্পনদজই কমদৃক্ষতা মূল্যায়ন করদব 

এবাং সক্ষম হদল “হযাঁ” এবাং সক্ষমতা অম্পজৃত না হদল “না” ববাধক ঘদর টিকম্পেি ম্পদন।   

কমদৃক্ষতা মূল্যায়দনর মানদন্ড  হযাঁ  না  

1. বপ্রাডাক্ট অনুর্ায়ী কাঁোমাল সাংগ্রহ করা হদয়দে।   

2. বকায়াম্পলটি বলদেল অনুর্ায়ী কাঁোমাল সাংগ্রদহর ক্রাইদেম্পরয়া ব্যাখ্যা করা হদয়দে।   

3. বকায়াম্পলটি গাইডলাইন অনুর্ায়ী বস্ট্াদরর বকায়াম্পলটি বজায় রাো হদয়দে।   

4. স্যািল বসকশদন বর্ ধরদনর স্যািল ততম্পর করদত হয় তা সনাক্ত করা হদয়দে।   

5. বেকম্পনকযাল ইস্যয সমূহ সনাক্ত করা হদয়দে।   

6. বকায়াম্পলটি বেম্পসম্পফদকশন ও বকায়াম্পলটি নম ৃঅনুর্ায়ী বসিদলর ফাইনাল বেম্পকাং করা 

হদয়দে। 

  

7. মাকৃার বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে।   

8. কাে প্যাদনল বেম্পকাং এর প্রম্পক্রয়া বকািাম্পন পম্পলম্পস অনুর্ায়ী ব্যাখ্যা করা হদয়দে।   

9. কাটিাং বকায়াম্পলটি ম্পরদপাদেরৃ ফরম্যাে সমূহ বণনৃা করা হদয়দে।   

10. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী ইনলাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে।   

11. বকায়াম্পলটি ম্যানুয়াল অনুর্ায়ী এন্ড লাইন বকায়াম্পলটি বেম্পকাং প্রম্পক্রয়া বণনৃা করা হদয়দে।   

12. স্যইাং বকায়াম্পলটি কদরাল ও ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা হদয়দে।   

13. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেম্পকাং ও প্রম্পক্রয়াসমূহ ব্যাখ্যা করা হদয়দে।   

14. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি বেক করা হদয়দে।   

15. ওয়াম্পশাং বকায়াম্পলটি কদরাল ও ম্পরদপাে ৃপ্রস্তুত করা হদয়দে।   

16. ম্পপ্র-বপ্রাডাকশন স্যািল অনুর্ায়ী ম্পফম্পনম্পশাং এবাং প্যাম্পকাং বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ সনাক্ত 

করা হদয়দে। 

  

17. AQL অনুর্ায়ী ম্পপ্র-ফাইনাল ইিদপকশন ব্যাখ্যা করা হদয়দে।   

18. বক্রতার স্ট্যান্ডাড ৃঅনুর্ায়ী ফাইনাল ইিদপকশন পদ্ধম্পত বণনৃা করা হদয়দে।   

 

আম্পম (প্রম্পশক্ষণাথী) এেন আমার আনুষ্ঠাম্পনক বর্াগ্যতা মূল্যায়ন করদত ম্পনদজদক প্রস্তুত ববাধ করম্পে।  

 

 

স্বাক্ষর ও তাম্পরেঃ          প্রম্পশক্ষদকর স্বাক্ষর ও তাম্পরেঃ 
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ম্পসম্পবএলএম প্রর্য়ন (Development of CBLM) 

‘ম্পডপােদৃমন্ট অনুর্ায়ী বকায়াম্পলটি বেক পদয়ন্টসমূহ এবাং ইিদপকশদনর ইলাদেশন করা’ (অকুদপশন: বকায়াম্পলটি 

কদরাল ম্যাদনজদমন্ট বলদেল-৪) শীষকৃ কম্পিদেম্পি ববজড লাম্পনাৃং ম্যাদেম্পরয়াল (ম্পসম্পবএলএম)-টি জাতীয় দক্ষতা 

সনদায়দনর ম্পনম্পমি জাতীয় দক্ষতা উন্নয়ন কর্তপৃক্ষ কর্তকৃ ম্পসদমক ম্পসদস্ট্ম, ইম্পসএফ কনসালদেম্পি এবাং ম্পসদমক 

ইনম্পস্ট্টিউে অফ বেকদনাদলাম্পজ (দর্ৌথ উদযাগ প্রম্পতষ্ঠান) এর সহায়তায় প্যাদকজ SD-9B (তাম্পরে: ১৫ জানুয়ারী 

২০২৪) প্রকদের অধীদন ২০২৪ সদনর জুন মাদস প্রণয়ন করা হদয়দে।  

ক্রডমক নিং নাম ও ঠিকানা পদবী  বমাবাইল নাং ও ইদমইল 

০১ বমাঃ আসাদুল ইসলাম সলখক 01737-725351 

০২ নারায়ন েন্দ্র োঁ সম্পাদক 01716-136526 

০৩ ইডি: সমা: জুন্টয়ল পারন্টেজ বকা-অম্পডদৃনের 01737-278906 

০৪ ‰mq` AvRnviæj nK ডরডেউয়ার 01711-047815  

 

 

 

 

 

 


