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এই কবিয়টবি শিজড লাবনাৃং ম্যায়টবরয়ালটির (বসবিএলএম) স্বত্ত্ব জাতীয় দক্ষতা উন্নয়ন কর্তপৃক্ষ (এনএসবডএ) এর 

বনকট সাংরবক্ষত। এনএসবডএ-এর র্থার্থ অনুয়মাদন ব্যতীত অন্য শকউ িা অন্য শকান পক্ষ এ বসবিএলএমটির শকান 

রকম পবরিতনৃ িা পবরমাজৃন করয়ত পারয়ি না।  

এই বসবিএলএমটি এনএসবডএ কর্তকৃ অনুয়মাবদত শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (বপএলবস) শলয়ভল-৪ অকুয়পেয়নর 

কবিয়টবি স্ট্যান্ডাড ৃও কাবরকুলায়মর বভবিয়ত প্রণয়ন করা হয়য়য়ে। এয়ত শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (বপএলবস) 

শলয়ভল-৪ স্ট্যান্ডাডটৃি িাস্তিায়য়নর জন্য প্রয়য়াজনীয় তথ্য সবন্নয়িবেত হয়য়য়ে। 

ইনস্ট্রাকেনাল এবিবভটি ততবর করার শক্ষয়ে বসবিএলএম শডয়ভলপার/বেক্ষক/প্রবেক্ষক/এয়সসর এ বসবিএলএমটিয়ক মূল 

শরফায়রি পয়য়ন্ট বহসায়ি ব্যিহার করয়ি। এটি প্রবেক্ষাথী, প্রবেক্ষকয়দর জন্য গুরুত্বপূণ ৃসহায়ক ডকুয়মন্ট। 

এ ডকুয়মন্টটি সাংবিষ্ট বিয়েষজ্ঞ প্রবেক্ষক/শপোজীিীর দ্বরা এনএসবডএ কর্তকৃ প্রণয়ন করা হয়য়য়ে।  

এনএসবডএ স্বীকৃত শদয়ের সকল সরকাবর-শিসরকাবর-এনবজও প্রবেক্ষণ প্রবতষ্ঠায়ন শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার 

(বপএলবস) শলয়ভল-৪ শকায়সরৃ দক্ষতা বভবিক প্রবেক্ষণ িাস্তিায়য়নর জন্য এ বসবিএলএমটি ব্যিহার করয়ত পারয়ি।   
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----------------------- তারিখে অনুরিত ------------কর্তপৃক্ষ সভায় অনুখ ারিত। 
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সক্ষমতাম্পেম্পিক ম্পিখ্ উপকরণ ব্যেহার ম্প্দে নম্পিকা 

 

এই মবডউয়ল প্রবেক্ষণ উপকরণ ও প্রবেক্ষণ কার্কৃ্রম সিয়কৃ িলা হয়য়য়ে। এই কার্কৃ্রমগুয়লা প্রবেক্ষণাথীয়ক সিন্ন 

করয়ত হয়ি। এই মবডউল সফলভায়ি শেষ কয়র একজন প্রবেক্ষাথী বনউয়মটিক এিাং হাইয়রাবলক কয়রাল বসয়স্ট্ম 

অযাবিয়কেয়নর জন্য বপএলবস প্রয়য়াগ করার জন্য ম ৌরিক জ্ঞান অজৃন করয়ত পারয়িন। এছাড়াও বিবভন্ন বনউয়মটিক 

বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন সিাদন করা এিাং বিবভন্ন হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন সিাদন করয়ত পারয়িন। একজন 

দক্ষ শটকবনবের্ান/ইবজজবনয়ায়রর জন্য মর্ প্রয়য়াজনীয় জ্ঞান ও ইবতিাচক ময়নাভাি প্রয়য়াজন তা এই মবডউয়ল অন্তর্ভকৃ্ত 

রয়য়য়ে।   

 

এই মবডউয়ল িবণতৃ বেখনফল অজৃয়নর জন্য আপনায়ক ধারািাবহকভায়ি বেক্ষা কার্কৃ্রম সিন্ন করয়ত হয়ি। এইসি 

কার্কৃ্রম একটি বনবদষৃ্ট শেণীকয়ক্ষ িা অন্যে সিন্ন করা শর্য়ত পায়র। িবণতৃ বেখনফল তথা জ্ঞান ও দক্ষতা অজৃয়নর জন্য 

এসি কার্কৃ্রয়মর পাোপাবে সাংবেষ্ট অনুেীলন ও সিন্ন করয়ত হয়ি।   

বেখন কার্কৃ্রয়মর ধারা জানার জন্য "বেখন কার্কৃ্রম" অাংেটি অনুসরণ করুন। ধারািাবহকভায়ি জানার জন্য সূবচপে, 

তথ্যপে, কার্কৃ্রম পে, বেখন কার্কৃ্রম, বেখনফল এিাং উিরপয়ে পৃষ্ঠা নম্বর ব্যিহার করা হয়য়য়ে। বনবদষৃ্ট পায়ের সায়থ 

সঠিক সহায়ক উপাদান সিয়কৃ জানার জয়ন্য বেখন কার্কৃ্রম অাংেটি শদখয়ত হয়ি। এই বেখন কার্কৃ্রম অাংে আপনার 

সক্ষমতা অজৃন অনুেীলয়নর শরাডম্যাপ বহসায়ি কাজ কয়র। 

তথ্যপেটি পড়ুন। এয়ত কার্কৃ্রম সিয়কৃ সঠিক ধারণা এিাং সুবনবদষৃ্টভায়ি কাজ করার ধারণা পাওয়া র্ায়ি। 'তথ্যপেটি' 

পড়া শেষ কয়র 'য়সলফ শচক েীট' এ উয়েবখত প্রশ্নগুয়লার উির প্রদান করুন। বেখন গাইয়ডর তথ্যপেটি অনুসরণ কয়র 

'য়সলফ শচক বেট' সমাপ্ত করুন। 'য়সলফ শচক' েীয়ট শদয়া প্রশ্নগুয়লার উির সঠিক হয়য়য়ে বক না তা জানার জন্য 'উির 

পে' শদখুন। 

জব শীখে বনয়দবৃেত ধাপ অনুসরণ কয়র র্ািতীয় কার্ ৃসিাদন করুন। এখায়নই আপবন নতুন সক্ষমতা অজৃয়নর পয়থ 

আপনার নতুন জ্ঞান কায়জ লাগায়ত পারয়িন।   

এই মবডউল অনুর্ায়ী কাজ করার সময় বনরাপিা বিষয়টি সিয়কৃ সয়চতন থাকয়িন। শকায়না প্রশ্ন থাকয়ল 

ফযাবসবলয়টটরয়ক প্রশ্ন করয়ত সাংয়কাচ করয়িন না।  

এই বেখন গাইয়ড বনয়দবৃেত সকল কাজ শেষ করার পর অবজৃত সক্ষমতা মূল্যায়ন কয়র বনবিত হয়িন শর্, আপবন পরিতী 

মূল্যায়য়নর জন্য কতটুকু উপযুক্ত। প্রয়য়াজনীয় সি সক্ষমতা অজৃন হয়য়য়ে বকনা তা জানার জন্য মবডউয়লর শেয়ষ সক্ষমতা 

মান এর একটি শচকবলস্ট্ শদওয়া হয়য়য়ে। এই তথ্যটি শকিলমাে আপনার বনয়জর জন্য।  
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মম্পডউল কদেে 

 ইউ ও বস বেয়রানাম রনউখ টিক এবিং হাইখরারিক কখরাি রসখে  অযারিখকশখনি জন্য রপএিরস 

প্রখয়াগ কর 

ইউ ও বস শকাড OU-LE-PLC-04-L4-V1 

মবডউল রশখিানা  রনউখ টিক এবিং হাইখরারিক কখরাি রসখে  অযারিখকশখনি জন্য রপএিরস 

প্রখয়াগ করণ 

মবডউয়লর িণনৃা এই মবডউলটিয়ত বনউয়মটিক এিাং হাইয়রাবলক কয়রাল বসয়স্ট্ম অযাবিয়কেয়নর 

জন্য বপএলবস প্রয়য়াগ করার জন্য প্রয়য়াজনীয় জ্ঞান, দক্ষতা ও আচরণ 

(য়কএসএ) সিয়কৃ অিবহত করা হয়য়য়ে। 

এয়ত বিবভন্ন বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন সিাদন করা এিাং বিবভন্ন 

হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন সিাদন করার দক্ষতাসমূহ অন্তর্ভকৃ্ত করা 

হয়য়য়ে। 

নবমনাল সময় ৫০ ঘন্টা 

বেখনফল এই মবডউলটি সিন্ন করার পর প্রবেক্ষাথীরা বনম্ন িবণতৃ কাজ গুয়লা করয়ত 

পারয়িন 

1. বিবভন্ন বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন সিাদন করয়ত পারয়ি 

2. বিবভন্ন হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন সিাদন করয়ত পারয়ি 

 

অযায়সসয়মন্ট ক্রাইয়টবরয়া (Assessment Criteria)   

 

1. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে  

2. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে  

3. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে 

4. ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা হয়য়য়ে 

5. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে  

6. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে  

7. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে 

8. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা হয়য়য়ে 
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ম্পিখ্ফল (Learning Outcome)- ১ : ম্পেম্পেন্ন ম্প্উদমটিক ম্প্য়ন্ত্রণ অ্যাম্পিদকি্ সিাে্ 

করদত পারদে 
 

অযাখসসখ ন্ট  ানিন্ড 

 

1. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে  

2. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে  

3. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে 

4. ইয়লয়রা-বনউয়মটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা 

হয়য়য়ে  

শত ৃও রিখসাস ৃ

1. প্রকৃত ক খৃক্ষত্র অথবা প্ররশক্ষণ পরিখবশ 

2. রসরবএিএ  

3. হযান্ডআউেস 

4. টিরেিং এইড 

5. কাগজ, কি , মপরসি ও ইখিজাি 

6. মহায়াইে মবাড ৃও  াকৃাি 

7. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই)  

8. টুল এিাং সরঞ্জাম  

9. রপএিরস 

রবষয়বস্তু 

1. শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (PLC) এর কাজ। 

2. PLC এর হাডওৃয়যার এিাং সফ্টওর্য়যার জানুন 

3.  সমস্ত বনয়ন্ত্রণ বডভাইস ফাাংেন 

4. ইনপুট/আউটপুট বডভাইয়সর এিাং কিয়নন্ট 

5. শসির অপায়রেন নীবত 

6. বরয়ল ফাাংেন এিাং প্রতীক 

7. বনয়ন্ত্রণ বডভাইয়সর তিবেষ্টয 

8. বরয়ল, টাইমার, কাউন্টার, এিাং শপ্রাগ্রাবমাং সমথনৃকারী শপ্রাগ্রাবমাং 

কিয়নন্ট  

9. বসয়কায়য়বিাং 

K. ডািল বসবলন্ডার অপায়রেন 

L. বলফটিাং বডভাইস 

10. ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

11. ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

12. ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়াগ 

এবিবভটি 

1. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করুন  

2. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করুন 

3. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করুন 

4. ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর 

করুন 

প্ররশক্ষণ পদ্ধরত 

 

1. উপস্থাপন (Presentation) 

2. িক্তৃতা (Lecture) 

3. আয়লাচনা (Discussion) 

4. ব্যিহাবরক (Practical) 

অযাখসসখ ন্ট পদ্ধরত 

 

1. রিরেত অভীক্ষা (Written Test) 

2. প্রিশনৃ (Demonstration)  

3. ম ৌরেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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প্রজশক্ষণ কার্কৃ্রে (Learning Activities) -১ : ম্পেম্পেন্ন ম্প্উদমটিক ম্প্য়ন্ত্রণ অ্যাম্পিদকি্ 

সিাে্ করা 

এই রশেনফি অজৃখনি িখক্ষয রশেনফখি অন্তর্ভকৃ্ত রবষয়বস্তু এবিং পািফিম্যাস ক্রাইখেরিয়া অজৃখনি জন্য 

রনম্নরিরেত কাজৃক্র গুখিা পর্াৃয়ক্রখ  সম্পািন করুন। কাজৃক্র গুখিাি জন্য বরণতৃ রিখসাসসৃমূহ ব্যাবহাি করুন।  

রশেন কার্কৃ্র  

(Learning Activities) 

ঊপকিণ / রবখশষ রনখিশৃনা 

(Resources / Special instructions) 

1. প্ররশক্ষাথীগন মকান রশক্ষা উপকনি 

ব্যবহাি কিখব মস সিয়কৃ প্ররশক্ষখকি 

রনকে জানখত োইখব। 

1. প্ররশক্ষক প্ররশক্ষাথীখিি “বিবভন্ন বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ 

অযাবিয়কেন সিাদন করা” শেখার জন্য উপকরন প্রদান 

করয়িন। 

2. ইনফিখ শন শীে পড়খত হখব। 
2. ইনফিখ শন শীে ১ : বিবভন্ন বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন 

সিাদন করয়ত পারা 

3. মসিফ মেখক প্রিত্ত প্রশ্নগুখিাি উত্তি প্রিান 

করুন এবিং উত্তিপখত্রি সাখথ র রিখয় 

রনরিত হখত হখব।  

3. মসল্ফ-খেক েী ১ -এ মিয়া প্রশ্নগুখিাি উত্তি প্রিান করুন।   

উত্তিপত্র ১ -এি সাখথ রনখজি উত্তি র রিখয় রনরিত করুন।  

4. জব/টাি শীে ও মেরসরফখকশন শীে 

অনুর্ায়ী জব সম্পািন করুন। 

4. রনখম্নাক্ত জব/োস্ক েীে অনুর্ায়ী জব/োস্ক সম্পািন করুন 

জি শীে - ২.১ : বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং 

সিন্ন করা। 

শেবসবফয়কেন েীট - ২.২: বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ 

বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা। 

জি েীট - ২.২ : বনউয়মটিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প 

বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.২ : বনউয়মটিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য 

২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা। 

জি শীে - ২.৩ : বনউয়মটিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প 

বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা। 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.৩ : বনউয়মটিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য 

৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর কর। 

জি শীে - ২.৪ : ইয়লয়রা- বনউয়মটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য 

বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা। 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.৪ : ইয়লয়রা- বনউয়মটিক সাবকৃয়ট 

প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা। 
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ইনফিখ শন রশে (Information Sheet) - ১: রবরভন্ন রনউখ টিক রনয়ন্ত্রণ অযারিখকশন 

সম্পািন কিা 

 

রশেন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরদেশন শীট পদে প্রজশক্ষার্থীগণ জনদনাক্ত জবষয়গুদলা ব্যখ্যা 

করদত, বণনৃা করদত ও তথ্যগুদলা কাদজ প্রদয়াগ করদত পারদব 

 

১.1 শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (PLC) এর কাজ। 

১.2 PLC এর হাডওৃয়যার এিাং সফ্টওর্য়যার জানুন 

১.3  সমস্ত বনয়ন্ত্রণ বডভাইস ফাাংেন 

১.4 ইনপুট/আউটপুট বডভাইয়সর এিাং কিয়নন্ট 

১.5 শসির অপায়রেন নীবত 

১.6 বরয়ল ফাাংেন এিাং প্রতীক 

১.7 বনয়ন্ত্রণ বডভাইয়সর তিবেষ্টয 

১.8 বরয়ল, টাইমার, কাউন্টার, এিাং শপ্রাগ্রাবমাং সমথনৃকারী শপ্রাগ্রাবমাং কিয়নন্ট  

১.9 বসয়কায়য়বিাং 

১.10 ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

১.11 ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

১.12 ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়াগ 

 

১.1  শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (PLC) এর কাজ 

ইয়লয়রা বনউম্যাটিক এখন সাধারণত কম খরয়চর ইন্ডাবিয়াল অয়টায়মেয়নর অয়নক শক্ষয়ে ব্যিহৃত হয়। এোড়াও 

উৎপাদন, ফামাৃবসউটিকযাল, রাসায়বনক এিাং প্যায়কবজাং বসয়স্ট্য়ম ব্যাপকভায়ি ব্যিহৃত হয়। বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থায় 

একটি উয়েখয়র্াগ্য পবরিতনৃ রয়য়য়ে। অয়টায়মেয়নর ক্রমিধমৃান চাবহদা শমটায়ত শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার 

বরয়ল দ্বারা প্রবতস্থাবপত হয়য়য়ে।ইদলদরা-ম্প্উদমটিক কদরাদল বেদ্যযম্পতক ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা থাদক যা ম্প্উদমটিক িম্পি 

ম্পসদেম পম্পরচাল্া কদর। এই বসাদল্দয়ড োলেগুম্পল বেদ্যযম্পতক এেিং ম্প্উদমটিক ম্পসদেদমর মদে ইোরদফস 

ম্পহসাদে ব্যেহৃত হয়। ম্পলম্পমে সুইচ এেিং প্রম্পিম্পমটি বসির উপাো্ ম্পহসাদে ব্যেহার করা হয়। ইদলদরা ম্প্উদমটিক 

ম্প্য়ন্ত্রণ েড় অ্যাম্পিদকি্ ম্প্উদমটিক এেিং বেদ্যযম্পতক প্রযুম্পিদক একীভূত কদর এর জন্য আরও ব্যাপকোদে 

ব্যেহৃত হয়। ইদলদরা ম্প্উদমটিক সিংদকত মােম হল বেদ্যযম্পতক সিংদকত হয় এম্পস ো ম্পডম্পস উৎস ব্যেহার করা 

হয়। কাদজর মােম হল সিংকুম্পচত োয়ু। ১২ বোল্ট বথদক ২২০ বোল্ট পয নন্ত অ্পাদরটিিং বোদল্টজ ব্যেহৃত হয়। 

চূড়ান্ত ম্প্য়ন্ত্রণ োলে বসাদল্দয়ড অ্যাকচুদয়ি্ দ্বারা সম্পিয় করা হয় োলে ম্পরদসে করা হয় ম্পরিং [একক 

বসাদল্দয়ড] অ্থো অ্ন্য বসাদল্দয়ড ব্যেহার কদর [ডােল বসাদল্দয়ড োলে]। প্রায়িই োলদের আকার এেিং 

খরচ কমাদত োলে অ্যাকচুযদয়ি্/ম্পরদসে পাইলে অ্যাম্পসদেড বসাদল্দয়ড অ্যাকচুযদয়ি্ দ্বারা সিন্ন হয় । 
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১.2 PLC এর হাডওৃয়যার এিাং সফ্টওর্য়যার জানুন 

K. ম্পপএলম্পস 

বপ্রাগ্রাদমেল লম্পজক কদরালার (ম্পপএলম্পস) হল 

ইন্ডাম্পিয়াল কম্পিউোর, ম্পেম্পেন্ন ই্পুে এেিং 

আউেপুে সহ, কােম বপ্রাগ্রাম্পমিংদয়র উপর ম্পেম্পি 

কদর ইন্ডাম্পিয়াল সরঞ্জাম ম্প্য়ন্ত্রণ এেিং ম্প্রীক্ষণ 

করদত ব্যেহৃত হয়। ম্পপএলম্পস ইন্ডাম্পির প্রদয়াজ্ 

অ্নুযায়ী ম্পেম্পেন্ন আকার এেিং সাইজ ব্যেহার করা 

হয়। 
 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাদমেল লম্পজক কদরালার (ম্পপএলম্পস) 

L. পাওয়ার সািাই 

ম্পপএলম্পস পাওয়ার সািাইদত সাধারণ আউেপুে 

বোদল্টজ হল ২৪ বোল্ট ম্পডম্পস। ম্পপএলম্পস এর 

সাধারণ েতনমা্ পাওয়ার সািাইদত বরটিিং ব াে 

ম্পসদেদমর জন্য ২ বথদক ১০ এযাম্পিয়ার পয নন্ত এেিং 

েড়, আরও িম্পিিালী কদরালাদরর জন্য ৫০ 

এযাম্পিয়ার পয নন্ত। োজাদর ২২০ বোদল্টর  ম্পপএলম্পস 

বেিী পাওয়া যাদে তাই অ্দ্ক বক্ষদত্র ম্পপএলম্পস 

পাওয়ার সািাই প্রদয়াজ্ হদে ্া । সরাসম্পর ২২০ 

বোল্ট সরেরাদহর মােদম  ম্পপএলম্পস পম্পরচাল্া 

করা যাদে। 

 

ম্পচত্র : পাওয়ার সািাই 

M. ই্দলাজার 

ম্পপএলম্পস ই্দলাজার মূলত একটি বমোম্পলক েি। 

বকািাম্প্ তাদের বেদ্যযম্পতক সরঞ্জাম রক্ষা করার 

জন্য ম্পপএলম্পস ই্দলাজার বতরী কদর। ম্পকছু ম্পকছু 

বক্ষদত্র ম্প্য়ন্ত্রণ সুশৃঙ্খল রাখদত এটি ব্যেহার করা 

হয়। এটি প্রদয়াজ্ীয় ম্প্ম্পে নষ্ট ম্পেকগুম্পলর উপর ম্প্েনর 

কদর সুম্পেধাজ্ক বেম্পিষ্টয েজায় বরদখ বতরী করা 

হয়। ম্পপএলম্পস ই্দলাজাদরর সাইজ ম্পপএলম্পস এেিং 

এর সাদথ ব্যেহৃত অ্ন্যান্ন ম্পডোইদসর উপর ম্পেম্পি 

কদর বতরী বতরী করা হয়। ম্পপএলম্পস ই্দলাজার 

ম্পপএলম্পস এেিং বেদ্যযম্পতক সরঞ্জাদমর জন্য একটি 

ম্প্রাপে, সিংগঠিত স্থা্। আর্দ্ নতা, ধূম্পলকণা এেিং 

বেদ্যযম্পতক িদের মদতা োম্পহযক ম্পেষয় বথদক রক্ষা 

কদর, এই ই্দলাজার বকেল হাউজ ্য় েরিং 

আপ্ার ম্পপএলম্পস ম্পসদেদমর েীর্ নায়ু এেিং 

কম নক্ষমতার বৃম্পি কদর। 

 

 

ম্পচত্র : ই্দলাজার 

N. বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

একটি ব্যম্পিগত কম্পিউোর (ম্পপম্পস) বপ্রাগ্রাম্পমিং 

ম্পডোইস সে নাম্পধক ব্যেহৃত হয়। কম্পিউোর মম্প্ের 

ম্পিদ্ আরও লম্পজকগুম্পল প্রেি ন্  কদর। এইোদে 

বপ্রাগ্রামটির ব্যাখ্যা সহজতর কদর। এইোদে বপ্রাগ্রাম 
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সহদজ বোঝা, এ্ালাইম্পসস করা, বডেলপ করা এেিং 

ব্যাখ্যা করা সহজ।  

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

O. বপ্রাগ্রাম্পমিং কযােল 

এই কযােদলর মােদম ম্পপম্পস  বথদক ম্পপএলম্পস এ 

বপ্রাগ্রাম ট্রািফার করা হয়। ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম্পমিং 

কযােল কম্পিউোর বথদক ম্পপএলম্পসদত বপ্রাগ্রাম্পমিং 

ইিট্রাকি্ ট্রািফার করদত ব্যেহৃত হয়, যা 

ম্পপএলম্পসদক অ্দোদমি্ অ্যাম্পিদকি্ অ্নুযায়ী 

ক্ম্পফগার এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ করার ইিট্রাকি্ প্রো্ 

কদর। 

 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং কযােল 

P. কম্পমউম্প্দকি্ বকেল 

এই কযােদলর মােদম ম্পপম্পস  বথদক ম্পপএলম্পস এ 

বপ্রাগ্রাম ট্রািফার এেিং ম্পপএলম্পস বথদক বপএলম্পসদত 

সিংযুি অ্ন্যান্য ম্পডোইদস ইিট্রাকি্ ট্রািফার 

করদত ব্যেহার করা হয়। ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম্পমিং 

কযােল কম্পিউোর বথদক ম্পপএলম্পসদত বপ্রাগ্রাম্পমিং 

ইিট্রাকি্ ট্রািফার করদত ব্যেহৃত হয়, যা 

ম্পপএলম্পসদক অ্দোদমি্ অ্যাম্পিদকি্ অ্নুযায়ী 

ক্ম্পফগার এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ করার ইিট্রাকি্ প্রো্ 

কদর। 

 

 

ম্পচত্র: কম্পমউম্প্দকি্ কযেল 

Q. বপ্রাগ্রাম্পমিং সফেওয়যার 

ম্পপএলম্পস সফেওয়যার বমম্পি্গুম্পলদক সময় োঁচাদত, 

েক্ষতা োড়াদত এেিং ত্রুটিগুম্পল হ্রাস করদত োরোর 

কাজ সিাে্ ইিট্রাকি্ প্রো্ কদর। একটি 

বপ্রাগ্রাদমেল লম্পজক কদরালার (PLC) একটি 

ইন্ডাম্পিয়াল এিাদয়ি যা উৎপাে্ প্রম্পিয়া 

পম্পরচাল্া করার জন্য ম্পেদিষোদে ম্পডজাই্ এেিং 

ই্দষ্টদলি্ করা হয়। ম্পপএলম্পস সফেওয়যার 

বপ্রাগ্রাম্পমিং ো ম্পডোম্পগিং ম্পডজাই্, আপদলাড  করার 

জন্য ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং সফেওয়যার 

R. টুলস বসে 

টুলস  াড়া কাম্পরগম্পর বকা্ কাজ করা সম্ভে ্দহ। 

ইম্পঞ্জম্প্য়ার ো বেকম্প্ম্পিয়া্গণ হাদত কলদম কাজ 

কম্পরয়া থাদক্। সুতারিং ইম্পঞ্জম্প্য়ার ো েক্ষ 

বেকম্প্ম্পিয়া্ ম্পপএলম্পস ই্দেদলি্, ওয়যাম্পরিং ও 

ক্ম্পফগাম্পরিং সিন্ন করার কাজ সঠিক ও সুষ্ঠুোদে 

সমাধা্ কম্পরদত হইদল টুলদসর একান্ত প্রদয়াজ্।  

ম্পচত্র : টুলস বসে 
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S. জপএলজস উপাদানগুজল 

একটি জপএলজস মূলত একটি জিজজটাল কজিউটার 

র্া প্েজশন জনয়ন্ত্রদণর করার জন্য ব্যেহার করা হয়। 

এটি জপএলজস ইন্ডাজিয়াল পজরদবদশ কাজ করার 

জন্য জিজাইন করা হয়। জপএলজস ইনপুট/আউটপুট 

ইন্টারদফস এবাং জনয়ন্ত্রণ প্প্রাগ্রাজোং ভাষা ব্যেহার 

করা হদয়দে। জপএলজস উপাদান গুজলর েদে রদয়দে 

প্সরাল প্রদসজসাং ইউজনট (জসজপইউ), োউজন্টাং র যাক, 

জরি-অ্নজল প্েেজর (রে), র যান্ডে এদেস প্েেজর 

(র যাে), ইনপুট/আউটপুট (আই/ও) েজিউল, 

পাওয়ার সািাই এবাং প্প্রাগ্রাজোং জিভাইস। 

 
ম্পচত্র : জপএলজসর উপাদান 

T. বসরাল প্রদসম্পসিং ইউম্প্ে (ম্পসম্পপইউ) 

প্রদসসর (ম্পসম্পপইউ) একটি মাইদিাপ্রদসসর ম্প্দয় 

গঠিত যা লম্পজক প্রদয়াগ কদর এেিং মম্পডউলগুম্পলর 

মদে বযাগাদযাগ ম্প্য়ন্ত্রণ কদর। মাইদিাপ্রদসসদরর 

পািাপাম্পি অ্পাদরটিিং ম্পসদেম এেিং ম্পপএলম্পস 

বপ্রাগ্রাম দ্বারা প্রস্তুতকৃত  লম্পজকযাল অ্পাদরিদ্র 

ফলাফল সিংরক্ষদণর জন্য প্রদসসদরর বমমম্পরর 

প্রদয়াজ্ হয়।  
ম্পচত্র : ম্পসম্পপইউ 

U. বমমম্পর 

বমমম্পর হল একটি PLC কদরালাদরর অ্িংি যা 

বডো, ম্প্দে নিােলী এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ বপ্রাগ্রাম সিংরক্ষণ 

কদর। 

প্রদয়াজ্ীয় বমমম্পরর পম্পরমাণ ম্প্েনর কদর: 

▪ ব্যেহৃত I/O পদয়দের সিংখ্যা 

▪ ম্প্য়ন্ত্রণ বপ্রাগ্রাদমর আকার 

▪ বডো সিংগ্রদহর প্রদয়াজ্ীয়তা 

▪ সুপারোইজম্পর ফািংি্ প্রদয়াজ্ 

▪ েম্পেষ্যদতর সম্প্রসারণ 

 
 

ম্পচত্র : বমমম্পর 

V. ই্পুে/আউেপুে (আই/ও) মম্পডউল 

এখাদ্ ম্পেম্পেন্ন প্রকার ই্ফরদমি্ প্রো্ করা হদয় 

থাদক। ই্পুে ম্পডোইদস প্রাপ্ত তথ্যদক বলডার 

ডায়াগ্রাম অ্নুযায়ী আউেপুে ম্পডোইদসর ম্পেম্পেন্ন 

অ্িংদি পাঠাদ্া হয়। ম্পফিড I/O হল ব াে ম্পপএলম্পস 

যা আলাো আলাো, অ্পসারণদযাগ্য ইউম্প্ে  াড়াই 

একটি প্যাদকদজ আদস। প্রদসসর এেিং I/O 

একসাদথ প্যাদকজ করা হয়।মডুলার I/O ম্পেোগ 

দ্বারা ম্পেেি যার মদে আলাো মম্পডউল িাগ করা 

যায়। এই বেম্পিষ্টযটি আপ্ার ম্পেকল্প এেিং ইউম্প্দের 

্ম্ীয়তাদক ব্যাপকোদে বৃম্পি কদর। 
 

ম্পচত্র : ই্পুে/আউেপুে (আই/ও) মম্পডউল 
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W. পাওয়ার সািাই 

পাওয়ার সািাই য নাদক িাগ করা সমস্ত মম্পডউলদক 

ম্পডম্পস পাওয়ার সরেরাহ কদর। েড় PLC ম্পসদেদমর 

জন্য, এই পাওয়ার সািাই সাধারণত ম্পফল্ড 

ম্পডোইদস পাওয়ার সািাই কদর ্া। 

 
ম্পচত্র : পাওয়ার সািাই 

X. বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

প্রদসসদরর বমমম্পরদত প ন্দসই বপ্রাগ্রাম প্রদেি 

করদত একটি বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস ব্যেহার করা হয়। 

একটি ব্যম্পিগত কম্পিউোর (ম্পপম্পস) সে নাম্পধক 

ব্যেহৃত হয় বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস ম্পহসাদে। 

কম্পিউোর মম্প্ের ম্পিদ্ আরও লম্পজক প্রেি ন্  

কদর। এইোদে বপ্রাগ্রাম বোঝা এেিং করা সহজ হয়। 
 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

 

১.3  সমস্ত বনয়ন্ত্রণ বডভাইস ফাাংেন 

K. ইখিখরা-রনউখ টিক রসখে  
 

অয়টায়মেন বসয়স্ট্ম ইয়লয়রা-বনউয়মটিক প্রযুবক্ত প্রধানত বতন ধরয়ণর উপাদান অযাকচুয়য়টর িা শমাটর, 

শসির িা সুইচ এিাং ভালয়ভর ময়তা বনয়ন্ত্রণ উপাদান দ্বারা গঠিত হয়। শসির এিাং সুইচগুবল ইনপুট বহসায়ি 

িাগ করা হয় এিাং অযাকুয়য়টর গুবলর জন্য সরাসবর বনয়ন্ত্রণ ভালভগুবল আউটপুট বহসায়ি িাগ করা হয়। 

বপএলবসর একটি অভযন্তরীণ শপ্রাগ্রাম ক্রমানুসায়র প্রয়য়াজনীয় সমস্ত লবজক ব্যিহার কয়র মুভয়মন্ট,  

কাউন্টার, টাইমার এিাং বসয়স্ট্য়মর অিস্থা বনয়ন্ত্রয়ণর মত অন্যান্য উপাদান অনুসরণ কয়র। সিাৃবধক ব্যিহৃত 

বনউয়মটিক অযাকচুয়য়েন বসয়স্ট্মগুবল তিদ্যযবতকভায়ি বনয়বন্ত্রত বসয়স্ট্ম।  

 

এই বসয়স্ট্ম শক ইয়লয়রা-বনউয়মটিক অযাকচুয়য়েন বসয়স্ট্ম িলা হয়। ইয়লয়রা-বনউয়মটিক কয়রাল বসয়স্ট্ম 

হল তিদ্যযবতক ইউবনট এিাং বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ ইউবনয়টর সমন্বয় এক ইউবনট। ইয়লয়রা-বনউয়মটিক 

কয়রায়ল শিে বকছু ইয়লয়রা-বনউয়মটিক উপাদান ব্যিহার করা হয়। ইয়লয়রা-বনউয়মটিক সাবকৃট 

শসায়লনয়য়ড পবরচাবলত বদকবনয়দেৃক বনয়ন্ত্রণ ভালভ, বলবমট সুইচ এিাং শপ্রসার সুইচ ব্যিহৃত হয়। একটি 

অয়টায়মেন বসয়স্ট্য়ম বতনটি উপাদায়নর খু ুঁয়জ পাওয়া র্ায়। শসির, ভালভ এিাং অযাকচুয়য়টর। একটি 

শসায়লনয়য়ড বনউয়মটিক ভালয়ভ ব্যিহার করা হয় র্া কার্কৃরী উপাদান বহসায়ি কাজ কয়র।  

 

L. ইখিখরা-রনউখ টিক রসখে  ব্যবহাখিি সুরবধা 

▪ বসয়স্ট্ম জটিল ইন্ডাবিয়াল প্রবক্রয়া সহজ অয়টায়মেন করা য়ায়। 

▪ বসগন্যাল ট্রািবমটিাং এিাং প্রয়সবসাং এর উচ্চ গবত এর উয়েখয়র্াগ্য উন্নবতর বদয়ক বনয়য় র্ায় 

অয়টায়মেন বসয়স্ট্য়মর উত্পাদনেীলতা। 

▪ বনইয়মটিক সরঞ্জায়মর শচয়য় তিদ্যযবতক সরঞ্জায়মর দাম কম। 

▪ উয়েখয়র্াগ্য শলাড একটি হ্রাস কয়র কয়রাল বসগনাল দ্বারা বনয়বন্ত্রত হয়। 

▪ বনয়ন্ত্রণ সরঞ্জায়মর শলাবডাং শগজ হ্রাস করা হয়। 

▪ বসয়স্ট্য়মর বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ইয়লকট্রবনক শপ্রাগ্রামার এিাং প্রয়সস কবিউটার ব্যিহার করা হয়। 

M. ইখিখরা-রনউখ টিক রসখে  ব্যবহাখিি অসুরবধা 

▪ বসয়স্ট্ম দ্যটি সরিরাহ ইউবনট ব্যিহার কয়র (বনউয়মটিক এিাং তিদ্যযবতক)। 
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▪ দাহয পবরয়িয়ে এিাং ঝুঁবকপূণ ৃপবরয়িয়ে কাজ করার অনুমবত শনই বিয়ফারণ িা উচ্চ আর্দ্তৃা 

অিস্থায়। 

▪ বিদ্যযৎেৃষ্ট হওয়ার ঝুঁবক বিদ্যমান  

 

N. ইখিখরা-রনউখ টিক কখরাি রসখে  
 

ইয়লয়রা-বনউয়মটিক সফলভায়ি ইন্ডাবিয়াল অয়টায়মেয়নর অয়নক শক্ষয়ে ব্যিহৃত হয়। উৎপাদন, 

ফামাৃবসউটিকযাল, রাসায়বনক এিাং প্যায়কবজাং বসয়স্ট্মগুবল ইয়লয়রা-বনউয়মটিক কয়রাল বসয়স্ট্ম দ্বারা 

চাবলত হয়। প্রয়য়াজনীয় পবরিতনৃ প্রযুবক্তগত অগ্রগবতর সায়থ একসায়থ বনয়ন্ত্রয়ণর উপবস্থবতয়ত র্য়থষ্ট প্রভাি 

শফয়লয়ে। বসগনাল বনয়ন্ত্রণ বিভাগ, ইয়লয়রাবনউয়মটিক কয়রালার গুবলর বনউয়মটিক কয়রাল ব্যিস্থার উপর 

বনম্নবলবখত সুবিধা রয়য়য়ে 

 

▪ উচ্চতর বনভরৃয়র্াগ্যতা (কম চলন্ত অাংে পবরধান সায়পয়ক্ষ) 

▪ বনম্ন পবরকল্পনা এিাং কবমেবনাং প্রয়চষ্টা, বিয়েষ কয়র জটিল বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য 

▪ কম ইনস্ট্য়লেন প্রয়চষ্টা, বিয়েষ কয়র র্খন আধুবনক উপাদান শর্মন ভালভ টাবমনৃাল ব্যিহার করা 

হয় 

▪ বিবভন্ন কয়রালায়রর ময়ে তয়থ্যর সহজ আদান-প্রদান।  

O. ইখিখরা রনউম্যাটিক রনয়ন্ত্রখণি রনিাপি অপাখিশখনি জন্য সতকৃতা 

▪ বফল্টার কযায়প সাংগৃহীত আর্দ্তৃা বনষ্কােন কয়র বনয়ন্ত্রণ বফল্টারগুবল পবরষ্কার রাখুন। অন্যথায় এটি 

ধুয়লা, শতল এিাং অন্যান্য উপকরয়ণর সায়থ বময়ে একটি শপস্ট্ ততবর করয়ি এিাং িাতায়সর প্রিাহয়ক 

সীমািদ্ধ করয়ি িা কখনও কখনও ইনয়লট ভালয়ভর ময়ে প্রয়িে করয়ি। 

▪ ইমপালস লাইয়ন িায়ু বলয়কজ িন্ধ করুন। 

▪ শপ্রসার সুইয়চর শসটিাং কম/শিবে করয়িন না। 

▪ সুইচ চালায়নার জন্য বডফায়রনবেয়াল শপ্রসার বহয়সয়ি ন্যযনতম ০.৫ শকবজ/শসবম² শসট করুন। 

▪ সঠিক শরটিাং ও মায়নর শপ্রসার সুইচ এিাং শসায়লনয়য়ড ভালভ ব্যিহার করুন। 

 

বচে: ইয়লয়রা বনউয়মটিক কয়রাল বসয়ষ্টম 
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P. ইখিখরা রনউখ টিক কখরাি রসখেখ ি কার্পৃদ্ধরত 

ইয়লয়রা-বনউয়মটিক স্বয়াংবক্রয় ধরয়নর ক্ষমতা বনয়ন্ত্রণ র্া র্াবন্ত্রক আনয়লাডার প্রবতস্থাপন করয়ত ব্যিহৃত 

হয়। কয়েসায়রর ময়ডল এিাং ক্ষমতার উপর বনভরৃ কয়র চাপ ২ শস্ট্প, ৩ শস্ট্প িা ৪ শস্ট্প বনয়ন্ত্রন করয়ত 

পায়র। ইয়লয়রা-বনউয়মটিক কয়রায়ল ২ ওয়য় িা ৩ ওয়য় শসায়লনয়য়ড ভালভ থায়ক র্া শপ্রসার সুইচ দ্বারা 

চাবলত হয়, বরবসভায়রর চায়প কাজ কয়র। শপ্রসার সুইচ এিাং শসায়লনয়য়ড ভালয়ভর মােয়ম বরবসভার শথয়ক 

সাকেন িা ইনয়লট ভালভ পর্নৃ্ত িাতায়সর প্রিায়হর জন্য কপার িা নাইলন টিউি ব্যিহার করা হয়।  

 

ইয়লয়রা-বনউয়মটিক বসয়স্ট্ম কয়েসারয়ক শনা-য়লায়ড কাজ করার জন্য ব্যিহার করা হয়। এয়ার কয়েসার 

চালু হওয়ার সময় বরবসভায়রর বভতয়র িাতায়সর চাপ কম থায়ক তাই শপ্রসার সুইচ বরবসভার পূন ৃহয়য় শগয়ল  

তিদ্যযবত  সাংয়র্াগ বিবিন্ন কয়র এিাং  কয়েসার িন্ধ হয়। এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর দ্যটি প্রাথবমক ফাাংেন 

একবেত কয়র। এয়ার বফল্টার কয়েসার শথয়ক শর্ িায়ু চলাচল কয়র তা পবরষ্কার কয়র এিাং শকায়না কঠিন 

কণা শর্মন ধুয়লা এিাং ময়লায়ক আটয়ক রায়খ এিাং সাংকুবচত িাতাস শথয়ক তরল আলাদা কয়র। শরগুয়লটর 

তরল প্রিায়হর গবত এিাং বনর্ভলৃভায়ি বনয়ন্ত্রণ কয়র। বনউয়মটিক শহাস পাইপ সাধারণত এয়ার কয়েসার 

শথয়ক িাতাস শনয়ার কায়জ ব্যিহার করা হয়।  

 

বনউয়মটিক বসয়ষ্টয়ম সাংকুবচত িায়ু বিতরণ করয়ত এয়ার কয়েসার শথয়ক এয়ার বফল্টার, এয়ার বফল্টার 

শথয়ক শসায়লনয়য়ড ভালভ এিাং শসায়লনয়য়ড ভালভ শথয়ক অযাকুয়য়টর/ বসবলন্ডায়র সাংয়র্াগ করয়ত ব্যিহার 

করা হয়। শসায়লনয়য়ড ভালয়ভ তিদ্যযবতক সরিরাহ প্রদান করা হয়ল এনাজৃাইজড হয়ি। বনউয়মটিক 

অযাকুয়য়টর/ বসবলন্ডায়র কয়েডজ এয়ার ধুকয়ি এিাং বসবলন্ডায়রর বপস্ট্ন সেসাবরত হয়ি। পুনরায় 

শসায়লনয়য়ড ভালয়ভ তিদ্যযবতক সরিরাহ বিবিন্ন করা হয়ল বড-এনাজৃাইজড হয়ি এিাং বসবলন্ডায়রর বপস্ট্ন 

সাংয়কাবচত হয়য় আয়গর অিস্থায়ন বফয়র আসয়ি। 

 

Q. ইখিখরা রনউখ টিক রসখেখ ি সুরবধা 

K. বনউয়মটিক বডভাইস গেন সহজ, ওজন হালকা, ইনস্ট্য়লেন এিাং রক্ষণায়িক্ষণ সহজ। মােমটি িায়ু, 

হাইরবলক্স মােমটির সায়থ তুলনা করা সহজ নয়, তাই সুরক্ষার ব্যিহার বনবিত কয়র। 

L. কায়জর মােমটি িায়ু এিাং কময়প্রসড িায়ু বনষ্কােন ব্যিস্থা সহজ, পবরয়িে দূবষত কয়র না, কম খরয়চ 

করা র্ায়। 

M. আউটপুট শফাস ৃএিাং কায়জর গবতর সমন্বয় খুি সহজ। বসবলন্ডার চলাচয়লর গবত সাধারণত ১ বম/শসেঃ 

এর শচয়য় কম, চলাচয়লর গবতর হাইয়রাবলক এিাং তিদ্যযবতক শমায়ডর শচয়য় দ্রুত। 

N. উচ্চ বনভরৃয়র্াগ্যতা এিাং দীঘ ৃজীিনকাল। তিদ্যযবতক উপাদানগুবলর কার্কৃর কয়মরৃ সাংখ্যা প্রায়এক 

বমবলয়ন িার এিাং সাধারণ শসায়লনয়য়ড ভালয়ভর জীিনকাল ৩০ বমবলয়য়নরও শিবে িার, বকছু ভাল 

মায়নর ভালভ ২০০ বমবলয়য়নরও শিবে িার। 

O. েবক্ত সঞ্চয় করয়ত এিাং শকন্দ্রীভূত িায়ুসরিরাহ করয়ত িাতায়সর সাংয়কাচনয়র্াগ্যতা ব্যিহার করা 

হয়। বিরবতহীন মুভয়ময়ন্ট উচ্চ গবতর প্রবতবক্রয়া শপয়ত এটি অল্প সময়য়র ময়ে েবক্ত শেয়ড় বদয়ত পায়র। 

িাফাবরাং িাস্তিায়ন করা শর্য়ত পায়র। েক শলাড এিাং ওভারয়লায়ডর জন্য েবক্তোলী অবভয়র্াজন 

শর্াগ্যতা। বনবদষৃ্ট অিস্থার অধীয়ন বনউয়মটিক বডভাইয়সর স্ব-ধারণ ক্ষমতা থাকয়ত পায়র। 

P. আগুয়নর সায়থ সম্পূণ ৃ বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ, বিয়ফারণ-প্রমাণ, আর্দ্তৃা-প্রমাণ ক্ষমতা রয়য়য়ে। 

হাইয়রাবলক শমায়ডর সায়থ তুলনা কয়র, বনউয়মটিক শমাড উচ্চ তাপমাোয় ব্যিহার করা র্ায়। 

Q. সাংকুবচত িায়ু শকন্দ্রীয়ভায়ি সরিরাহ করা শর্য়ত পায়র এিাং দীঘ ৃদূরয়ত্ব পবরিহন করা র্ায়। 
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R. ইখিখরা রনউখ টিক রসখেখ ি সুরবধা 

▪ িাতায়সর সাংয়কাচন শর্াগ্যতার কারয়ণ, বসবলন্ডায়রর অপায়রটিাং গবত শলায়ডর পবরিতয়ৃনর জন্য 

সাংয়িদনেীল।  

▪ র্খন বসবলন্ডার কম গবতয়ত চয়ল, তখন কম গবতয়ত এর স্থাবয়ত্ব হাইয়রাবলক বসবলন্ডায়রর ময়তা 

ভায়লা হয় না কারণ ঘষয়ৃণর বৃহৎ অনুপায়তর কারয়ণ স্থাবর়্িত্ব কম। 

▪ অয়নক অযাবিয়কেয়ন বসবলন্ডায়রর আউটপুট িল কায়জর প্রয়য়াজনীয়তা পূরণ করয়ত পায়র, তয়ি এর 

আউটপুট েবক্ত হাইরবলক্স বসবলন্ডায়রর শচয়য় কম।  

 

ঝ. ফাইড পাওয়াি রসখে  রনয়ন্ত্রখণ ব্যবহৃত ম ৌরিক ববদ্যযরতক রডভাইস 

▪ ম্যানুয়াবল অপায়রট পুে  িাটন সুইচ 

▪ বলবমট সুইচ 

▪ শপ্রসার সুইচ 

▪ শসায়লনয়য়ড ভালভ 

▪ বরয়ল 

▪ টাইমার 

▪ কাউন্টার 

▪ শটিায়রচার সুইচ 

▪ প্রবক্সবমটি শসির 

❖ কযাপাবসটিভ প্রবক্সবমটি শসির 

❖ ইন্ডাবিভ প্রবক্সবমটি শসির 

❖ অপটিকযাল প্রবক্সবমটি শসির 

 

বনউয়মটিক বসবলন্ডার 

 

বনউয়মটিক বসবলন্ডার র্াবন্ত্রক বডভাইস র্া চাপযুক্ত িায়ু শথয়ক েবক্ত ব্যিহার কয়র িল ততবর কয়র। এই 

বডভাইসগুবল একটি বপস্ট্ন, বপস্ট্ন রড এিাং বসবলন্ডার বনয়য় গঠিত। বসবলন্ডায়রর একপায়ে িাতাস প্রয়িে করার 

সায়থ সায়থ বসবলন্ডায়রর বভতয়র চাপ শিয়ড় র্ায়। অভযন্তরীণ চাপ বৃবদ্ধর ফয়ল বপস্ট্ন একটি বনবদষৃ্ট বদয়ক চয়ল 

র্ায়। স্থানান্তবরত বপস্ট্ন রড িলয়ক িস্তুয়ত শপ্ররণ কয়র। বনউয়মটিক বসবলন্ডায়রর কার্কৃারী তরল হল সাংকুবচত 

িায়ু।  

 

বনউয়মটিক বসবলন্ডারগুবল োন্তভায়ি কাজ কয়র এিাং কায়জর তরয়লর জন্য িড় শস্ট্ায়রজ ট্যায়ের প্রয়য়াজন হয় 

না। বনউয়মটিক বসবলন্ডার শমবেন এিাং ইন্ডাবিয়াল প্রয়সস অয়টায়মেয়ন ব্যিহৃত হয়। বনউয়মটিক বসবলন্ডার দ্বারা 

উৎপাবদত িল এিাং গবত ক্ল্যাবিাং, ব্লক করা এিাং উয়িালয়নর ময়তা প্রবক্রয়ায় ব্যিহার করা হয়।  

কারখানাগুবলয়ত, এগুবল পুনরাবৃবি মূলক বপক-আপ এিাং একটি শমবেন িা সরঞ্জায়ম িস্তু স্থাপয়ন ব্যিহৃত হয়। 

পাইবপাং বসয়স্ট্য়ম অপায়রটিাং ভালভ ব্যিহার করা হয়। 
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বচে: বনউয়মটিক বসবলন্ডার 

 

বনউয়মটিক বসবলন্ডায়রর প্রকারয়ভদ 

 

বসয়েল এযাবিাং বসবলন্ডার: বসয়েল এযাবিাং 

বনউয়মটিক বসবলন্ডায়র বপস্ট্ন রয়ডর চারপায়ে 

একটি বরাং লাগায়না হয় র্া বপস্ট্ন এিাং রড 

এযায়সবম্ববল প্রতযাহার করয়ত সহায়তা কয়র। 

সাংকুবচত িায়ুএকটি বসবলন্ডায়রর কযাপগুবলর মে 

বদয়য় প্রয়িে কয়র এিাং শচম্বায়রর একটি পাে পূণ ৃ

কয়র। এর ফয়ল বপস্ট্ন এিাং রড সমায়িে 

তরবখকভায়ি সয়র র্ায় এিাং বরাংয়ক সাংকুবচত িা 

প্রসাবরত করার সময় এক বদয়ক প্রসাবরত হয়। 

একিার বপস্ট্ন রড তার সয়িাৃচ্চ শস্ট্রাক ততবর কয়র 

বপস্ট্ন এিাং রড এযায়সবম্ববলর সায়থ বরাং তার 

আসল অিস্থায়ন বফয়র আয়স।  

 

ডািল এযাবিাং বসবলন্ডার: ডািল-অযাবিাং 

বসবলন্ডায়র, বপস্ট্য়নর উভয় পায়ে সাংকুবচত িায়ু 

প্রিতনৃ করা শর্য়ত পায়র। বপস্ট্ন এিাং রড সমায়িে 

কম অভযন্তরীণ চাপ সহ শচম্বায়রর পায়ের বদয়ক চয়ল 

র্ায়ি। বপস্ট্ন এিাং রড সমায়িে উভয়ই এক্সয়টনেন 

এিাং বরট্রযাকেন শস্ট্রাক করয়ত পায়র। বপস্ট্ন এিাং 

রড সমায়িে বসবলন্ডায়রর অন্য বদয়ক চাপযুক্ত িায়ু 

সরিরাহ কয়র তার আসল অিস্থায়ন বফয়র আয়স। 
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বি পবজেন বসবলন্ডার: বি পবজেন বসবলন্ডায়র 

বপস্ট্য়নর বতন পায়ে সাংকুবচত িায়ু প্রিতনৃ করা 

শর্য়ত পায়র। বপস্ট্ন এিাং রড সমায়িে কম 

অভযন্তরীণ চাপ সহ শচম্বায়রর পায়ের বদয়ক চয়ল 

র্ায়ি। বপস্ট্ন এিাং রড এযাবসবম্ববল বতন পর্াৃয়য় 

এক্সয়টনেন এিাং বরট্রযাকেন শস্ট্রাক করয়ত পায়র।  

 
 

 

 

১.4 ইনপুট/আউটপুট বডভাইয়সর এিাং কিয়নন্ট 

K. ই্পুে/আউেপুে ম্পডোইস 

 

ই্েপুে ম্পডোইস: ম্পপএলম্পসর ই্েপুে ম্পডোইস 

ম্পহদসদে ম্পেম্পেন্ন সুু্ইম্পচিং ম্পডোইস বযম্ পুি োে্ 

সুইচ, ম্পসদলক্টর সুইচ, ইমারদজম্পি পুি সুইচ, 

ম্পলম্পমে সুইচ, বপ্রিার সুইচ,  ফ্লে সুইচ, 

বেিাদরচার সুইচ, ম্পেম্পেন্ন প্রকার বসির বযম্- 

বেিাদরচার বসির, বফ্লা বসির, বপ্রসার বসির, 

প্রম্পিম্পমটি বসির, ফদোইদলকম্পট্রক বসির, বলাড 

বসল, পদে্ম্পিওম্পমোর, ই্ফাদরড বসির 

ইতযাম্পে সুইচ ম্পহদসদে আউেপুে োম্পম ন্ াদল 

ব্যেহার করা। 

আউেপুে ম্পডোইস: ম্পপএলম্পসর আউেপুে 

ম্পডোইস ম্পহদসদে ম্পেম্পেন্ন সুু্ইম্পচিং ম্পডোইস বযম্ 

ইদলকদট্রা বমকাম্প্কযাল সুইচ, ম্পরদল, ম্যাগদ্টিক 

কোক্টর, সম্পল্দয়ড োল্ব, বমাের ষ্টাে নার বলাড 

ম্পহদসদে আউেপুে োম্পম ন্ াদল ব্যেহার করা। 

 

ম্পচত্র : ই্পুে/আউেপুে ম্পডোইস 

L. ই্পুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্: 

 

ম্পপএলম্পসর ই্পুে োম্পম ন্ াল দ্বারা ম্পেম্পেন্ন প্রকার 

ই্ফরদমি্ প্রো্ করা হদয় থাদক। ই্পুে 

ম্পডোইদস প্রাপ্ত তথ্যদক বলডার ডায়াগ্রাম অ্নুযায়ী 

আউেপুে ম্পডোইদসর ম্পেম্পেন্ন অ্িংদি পাঠাদ্া হয়। 

ই্পুে সাধারণত ম্পেম্পেন্ন প্রকার সুইচ, বসির, 

তাপমাত্রা ই্ফরদমি্, বেম্পরদয়েল বোদল্টজ 

ইতযাম্পে ই্ফরদমি্ বসরাল প্রদসম্পসিং 

ইউম্প্েদক পাঠায়। 

 

 

ম্পচত্র : ই্পুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্ 
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M. আউেপুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্  

 

বসরাল প্রদসম্পসিং বথদক আগত তথ্যদক ম্পরদল 

সুইদচর মােদম বমম্পিদ্ পাঠাদ্া হদয় থাদক ও 

বমম্পি্ বসই অ্নুযায়ী কাজ কদর।দমম্পিদ্ বসির 

সহ অ্ন্যান্য ম্পডোইদসর মােদম পু্রায় ই্পুদে 

তথ্য প্রো্ কদর থাদক এেিং এইোদে প্রম্পিয়া 

স্বয়িংম্পিয় োদে চলদত থাদক। ম্পপএলম্পসর 

আউেপুে ম্পডোইস ম্পহদসদে ম্পেম্পেন্ন সুু্ইম্পচিং 

ম্পডোইস বযম্ ইদলকদট্রা বমকাম্প্কযাল সুইচ, 

ম্পরদল, ম্যাগদ্টিক কোক্টর, সম্পল্দয়ড োল্ব, 

বমাের ষ্টাে নার বলাড আউেপুে োম্পম ন্ াদল ব্যেহার 

করা হয়। 

 

ম্পচত্র : আউেপুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্ 

 

 

১.5 শসির অপায়রেন নীবত 

বসির 

বসির হদে  অ্দোদমি্ ম্পসদেদমর স্নায়ুদকন্দ্র। মানুদষর বসির বযম্ চক্ষু, কণ ন, ম্পজহ্বা, ত্বক এেিং ্াম্পসকা 

বতমম্প্ ম্পপএলম্পস কদরাম্পলিংএর মূল ই্পুে ম্পডোইস ো প্রধা্ অ্নুভূম্পতর উৎস হদে বসির প্রম্পতো কদরাল 

ম্পসদেদমই ব্যেহৃত হয় ্া্া ধরদণর,্া্া কাদজর,্া্া পিম্পতর বসির। বসির বথদক পম্পরদেি সিদকন তথ্য 

ম্প্দয় তা ম্পেদেষদণর মােদম যথাযথ আউেপুে প্রোদ্র মােদম গদড় উদঠ পুদরা অ্দোদমি্ প্রম্পিয়া। তাই েলা 

যায় বসিরই হদে পুদরা ম্পসদেদমর উৎসমূল। 

হদরক রকম বসিদর েদর আদ  আমাদের চারপাি। প্রম্পতম্প্য়ত গদেষণা চদল ্তূ্ ্তূ্ বসিদরর প্রযুম্পি 

আম্পেষ্কাদরর। এখাদ্ আম্পম শুধু  ইন্ডাম্পিয়াল অ্দোদমি্ এর জন্য ম্পপএলম্পস কদরাম্পলিংএর েহূল ব্যেহৃত ম্পকছু 

বসির সিদকন আদলাচ্া করদো। 

K. প্রম্পিম্পমটি বসির (Proximity Sensor) 

এ ধরদণর বসির মূলত ব্যেহার করা হয় বকা্ 

েস্তুর উপম্পস্থম্পত বোঝাদত ো কতো কাদ  তা 

বোঝাদত। সাধার্োদে এই ধরদ্র বসির একটি 

তম্পড়ৎচুম্বকীয় বক্ষত্র বতরী কদর ো তম্পড়ৎচুম্বকীয় 

ম্পেম্পকরণ ম্প্িঃসরণ কদর এেিং তার পম্পরেতন্  

বথদক েস্তু কতো কাদ , দূদর ো এর প্রকৃম্পত ম্পক 

তা ম্প্ধ নারণ কদর। ্া্া ধরদ্র প্রম্পিম্পমটি বসির 

্া্া ধরদণর েস্তুর প্রকৃম্পত ম্প্ণ নয় করদত ব্যেহার 

করা হয়, বযম্ Capacitive প্রম্পিম্পমটি বসির 

ব্যেহার করা হয় িাম্পেক কাঠ ো ্া্া 

অ্পম্পরোহী/পম্পরোহী েস্তু স্াি করদত, 

Inductive  প্রম্পিম্পমটি বসির ব্যেহার করা হয় 

ধাতে  বচৌম্বকীয় পোথ ন স্াি করদত,এই জন্য 

অ্েস্থাদেদে ব্যেস্থা ম্প্দত হয় বসির ব্যেহাদরর। 

 

 

 

 

ম্পচত্র : প্রম্পিম্পমটি বসির 
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L. ফদোইদলকম্পট্রক বসির (Photoelectric 

sensor) 

এো মূলত এক ধরদণর প্রম্পিম্পমটি বসির। বযদকা্ 

ফযাক্টম্পর / ইন্ডাম্পিদত এর েহূল ব্যেহার বেখা 

যায়। এ ধরদণর বসির আদলা (দৃশ্যমা্ ো 

ই্ফ্রাদরড) ম্প্িঃস্বরণ কদর এেিং আদলার 

প্রম্পতফল্ ো োধা প্রাম্পপ্তর সময়/পম্পরমা্ ম্প্ণ নয় 

কদর,যা বথদক জা্া যায় বকা্ পোথ ন কাদ  

আসদলা ো তার প্রকৃম্পতই ো ম্পক। ম্পেম্পেন্ন ধরদণর 

বপ্রাডাক্ট গ্্া কাদজ,বপ্রাডাদক্টর রিং ম্প্ণ নদয়র 

কাদজ ো বপ্রাডাদক্টর অ্েস্থা্, ডাইদম্দি্ 

ম্প্্ নদয়র কাদজ এর বেিী ব্যেহার বেখা যায়।  

ম্পচত্র : ফদোইদলকম্পট্রক বসির 

M. বপ্রসার বসির (Pressure Sensor) 

ম্পসদেদমর বপ্রসার পম্পরমাদপর জন্য এই ধরদণর 

বসির ব্যেহার করা হয়। একটি বপ্রসার বসির 

এম্ একটি ম্পডোইস যা চাপ বসি কদর এেিং 

পম্পরমাণ বপ্রসার প্রদয়াদগর উপর ম্প্েনর কদর। 

এটিদক বেদ্যযম্পতক সিংদকদত রূপান্তম্পরত কদর। 

বোতল এেিং সরঞ্জাম ম্পলক স্ািকরণ, 

পম্পরেতন্ িীল এয়ার েম্পলউম (ম্পেএম্পে) ম্পসদেম, 

এয়ার বেড, সিংকুম্পচত োয়ুচাপ পয নদেক্ষণ, 

ইন্ডাম্পিয়াল প্রোহ পয নদেক্ষণ, ম্পফল্টার চাপ 

পয নদেক্ষণ, োয়ুপ্রোহ, গ্যাস স্ািকরণ, 

োয়ুসিংিান্ত ম্প্য়ন্ত্রণ, খম্প্ সুরক্ষার মদতা 

অ্যাম্পিদকি্গুম্পলদত বপ্রসার বসিরগুম্পল 

িমেধ নমা্োদে ব্যেহৃত হদে। 

 

 

ম্পচত্র : বপ্রসার বসির 

N. বেিাদরচার বসির (Temperature Sensor) 
 

বেিাদরচার বসির প্রধা্ত দ্যই ধরদণর RTD 

(Resistance Temperature Detector) এেিং 

Thermocouple। প্রথম প্রকার কাজ কদর 

পোদথ নর বরাদধর মাত্রা ম্প্ণ নদয়র মােদম এেিং 

Thermocouple এর কায নপ্রণালী বযদকা্ 

ম্পেজ্ঞাদ্র  াত্র- াত্রী মাত্রই জাদ্ তাপমাত্রার 

হ্রাসবৃম্পিদত তম্পড়ৎপ্রোদহর পম্পরমাদপ। 

বেিাদরচার বসির এর জন্য আলাো 

বেিাদরচার কদরালার পাওয়া যায়। ম্পপএলম্পস 

এর জন্য আলাো বডম্পডদকদেড মম্পডউল থাদক 

বেিাদরচার বসির ব্যেহার করার জন্য। 

 

 

ম্পচত্র : বেিাদরচার বসির 
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১.6 বরয়ল ফাাংেন এিাং প্রতীক 

ম্পরদলর ম্পপ্ এর পম্পরম্পচম্পত 

একটি ৫ ম্পপ্ ম্পরদলর দ্যইটি কদয়ল বসাস ন ম্পপ্ ১ ও ২ 

এেিং বসই বসাস ন ম্পপদ্ কদয়ল যুি থাদক। ম্পপ্ ৩ 

কম্ কোক্ট(C),  ম্পপ্ ৪ ্রমাম্পল বলাজ 

কোক্ট(NC) এেিং ম্পপ্ ৫ ্রমাম্পল ওদপ্ 

কোক্ট(NO)।ম্পরদলর দ্যইটি কদয়ল বসাস ন ম্পপ্ এেিং 

বসই বসাস ন ম্পপদ্ কদয়ল যুি থাদক। যখ্ সুইচ অ্ফ 

থাদক তখ্ এই কদয়দল বোদল্টজ বপৌ ায়্া তখ্ 

এই কদয়দল এ ম্যাগদ্ে বতম্পর হয়্া তাই ম্পরদলর 

কম্ কোক্টটি ্রমাম্পল বলাজ কোদক্টর সাদথ যুি  

থাদক।  

 

ম্পচত্র : ম্পরদল এেিং ম্পরদল ম্পসম্বল 

K. ্রমাম্পল বলাজ (Normally Closed)  

NC পূ্ নরূপ হদলা Normally Closed। প্রাথম্পমক অ্েস্থায় অ্্ থাদক। ম্পরদলর কদয়দল প্রদয়াজ্ীয় 

ইদলম্পরক সরেরাহ ্া থাকদল এটি কম্ ম্পপদ্র সাদথ িে ন অ্েস্থায় থাদক। 

L. ্রমাম্পল ওদপ্ (Normally Open) 

NO পূ্ নরূপ হদলা Normally Open। এই ম্পপ্ সাধারণ অ্েস্থায় েন্ধ থাদক। ম্পরদলর কদয়দল প্রদয়াজ্ীয় 

ইদলম্পরক সরেরাহ ্া থাকদল এটি কম্ ম্পপ্ বথদক ম্পেচুযত থাদক। ম্পডোইসদক এই ম্পপদ্র সাদথ ও কম্ 

ম্পপদ্র সাদথ সিংযুি কদর সুইম্পচিং করা হয়। 

 

১.7 বনয়ন্ত্রণ বডভাইয়সর তিবেষ্টয 

রনয়ন্ত্রণ রডভাইখসি রনম্নরিরেত ববরশেয থাতখত হখব 

▪ নেনীয় হদত হদব। 

▪ এযাকুদরজস প্লদভল ঠিক র্থাকদত হদব,  

▪ সেদয়াপদর্াগী হদত হদব। 

▪  উদেশ্যমূলক হদত হদব। 

▪ োদম কম হদত হদব। ।কোদকর বোদল্টজ ড্রপ কম 

 

১.8 বরয়ল, টাইমার, কাউন্টার, এিাং শপ্রাগ্রাবমাং সমথনৃকারী শপ্রাগ্রাবমাং কিয়নন্ট 

ম্পফউজ 

ম্পফউজ হদে স্বল্পদেদর্ নযর অ্দ্ক সরু ও কম গল্াঙ্ক ম্পেম্পিষ্ট 

একটি পম্পরোহী তার যা বেদ্যযম্পতক সাম্পকনদে সিংযুি বথদক 

ম্প্ম্পে নষ্ট পম্পরমা্ কাদরে অ্ম্প্ম্পে নষ্টকাল েহ্ করদত পাদর। 

ম্প্ধ নাম্পরত পম্পরমাদ্র বচদয় অ্ম্পতম্পরি বেম্পি কাদরে 

প্রোম্পহত হদলই ম্পফউজ ম্প্দজ গদল ম্পগদয় সাম্পকনদে ত্রুটিপূণ ন 

অ্িংিদক সরেরাহ হদত ম্পেম্পেন্ন কদর বেয়। ম্পফউজ িে ন 

সাম্পকনে এেিং ওোর বলাড কম্পন্ডিদ্ কাজ কদর থাদক। 

ম্পেম্পেন্ন ধরদ্র ম্পফউজ োজাদর পাওয়া যায়। প্রদতযক 

ম্পফউদজর গাদয় ো কেযাক্ট োম্পম ন্ াদল তাদরর কাদরে েহ্ 

ক্ষমতা ও বোদল্টজ বলখা থাদক। 

 

ম্পচত্র: ম্পফউজ 
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ম্পরদল 

ম্পরদল মূলত এক ধরদ্র ইদলকদট্রা বমকাম্প্কযাল সুইচ যা 

বকা্ সাম্পকনদের পাওয়ার অ্্ এেিং অ্ফ করার মােদম 

সুইচ ম্পহসাদে কাজ কদর। ম্যাগদ্টিক কোক্টর এর মত 

ম্পরদলর অ্েযন্তদর কদয়ল এেিং সুইম্পচিং কোক্ট NO, NC  

থাদক। ম্পরদলর সাদথ ম্যাগদ্টিক কোক্টদরর এর পাথ নকয 

হদে ম্পরদলর কোক্ট দ্বদয়র মে ম্পেদয় কম কাদরে প্রোম্পহত 

হদত পাদর । ইহা কদরাল সাম্পকনদে ব্যেহার করা হয়।  

 

ম্পচত্র : ম্পরদল 

োইমার ম্পরদল 

োইমার একধর্দর োইম সুইম্পচিং ডম্পোইস যা েদদ্যযতম্পক 

সাম্পকনে এেিং ইকদকট্রম্পকযাল অ্যান্ড ইলদকট্র্ম্পি ম্পডোইস 

বক োইম সুইম্পচিং এর মােদম (অ্্/অ্ফ) কদরাল ও 

ম্প্য়্ন্ত্র্ কদর থাদক। োইমার মূলত ৮, ১১, ১৪ ম্পপদ্র 

রাউন্ড োইপ হদয় থাদক এেিং তার বেস ও ৮, ১১, ১৪ 

ম্পপদ্র হয়। োইমার মূলত অ্্/অ্ফ প্রম্পিয়ায় কাজ কদর। 

৮ ম্পপ্ োইমাদরর দ্যইটি কম্ প্রান্ত থাদক এেিং প্রম্পতো 

কম্ প্রাদন্ত ্রমাম্পল বলাজ (NC) ও ্রমাম্পল 

ওদপ্(NO) টাজেনৃাল থাদক। যখ্ োইমার বক োইম 

দ্বারা বসে করা হয়, োইমার ঐ োইম বিদষ বস সুইম্পচিং 

কদর এেিং কম্ এর সাদথ ্রমাম্পল বলাজ(NC) বক 

ওদপ্(Open) কদর বেয় এেিং ্রমাম্পল ওদপ্(NO) বক 

বলাজ(Close) কদর বেয়। এই োদে োইমার কাজ কদর। 

 

ম্পচত্র : োইমার ম্পরদল 

কাউোর 

 

কাউোর এম্ এক প্রকার ইদলকট্রম্প্ক ম্পডোইস যা ই্পুে 

পালদসর সিংখ্যা গ্্া করদত পাদর। ম্প্ম্নতম োই্াম্পর 

বথদক পয নায়িদম ম্প্ম্পে নষ্ট উচ্চতম সিংখা পয নন্ত গ্্া কদর 

এেিং উচ্চতম সিংখায় বপৌ ার পর তা আোর ধারাোম্পহক 

োদে ম্পেপরীতিদম ম্প্ম্নতর গ্্া করদত পাদর এ ধরদ্র 

ম্পডোইস বক কাউোর েদল।  

 

ম্পচত্র : কাউোর 
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ম্যাগদ্টিক কোক্টর 
 

ম্যাগদ্টিক কোক্টর ম্পরদলর উন্নত সিংস্কর্। এটি একটি 

ইদলদট্রাম্যাগদ্টিক সুইম্পচিং ম্পডোইস বযখাদ্ একাম্পধক 

সুইচদক একসাদথ অ্্ ো অ্ফ করা যায়। ম্যাগদ্টিক 

কোক্টর এর দ্যটি অ্িংি একটি কদয়ল এেিং অ্পরটি সুইম্পচিং 

কোক্ট। ম্যাগদ্টিক কোক্টরদক কদরাল সাম্পকনদে এেিং 

পাওয়ার সাম্পকনদে এক সাদথ ব্যেহার করা যায়। ম্যাগদ্টিক 

কোক্টর এর কদয়লদক বলা বোদল্টজ ম্পরম্পলস কদয়ল েলা 

হয়। এই কদয়দলর সািাই বোদল্টজ ২২০ অ্থো ৪০০ 

বোল্ট হদয় থাদক। োজাদর সাধার্ত ৬-৮০০ 

এযাম্পিয়াদরর ম্যাগদ্টিক কোক্টর পাওয়া যায়। 

 

ম্পচত্র : ম্যাগদ্টিক কোক্টর 

 

অ্্ অ্ফ পুি োে্ সুইচ 
 

পুি োে্ সুইচ সাধারণ সুইদচর মত ্য় এই সুইদচর ২টি 

পম্পজি্ থাদক। Normally Open(NO) এেিং 

Normally Closed (NC)। Normally Open(NO) 

পুি োে্ সুইচ বোতামটি চাপ ম্পেদল বলাজ হদয় সাম্পকনে 

সম্পূ্ ন হয় এেিং বোতামটি ব দড় ম্পেদল আদগর অ্েস্থাদ্ 

ম্পফদর আদস। Normally Closed (NC) পুি োে্ সুইচ 

চাপ ম্পেদল চাপ ম্পেদল ওদপ্ হদয় সাম্পকনে ম্পেম্পেন্ন হয় এেিং 

বোতামটি ব দড় ম্পেদল আদগর অ্েস্থাদ্ ম্পফদর আদস। 

 

ম্পচত্র : পুি োে্ সুইচ 

 

ম্পলম্পমে সুইচ 
 

ম্পলম্পমে সুইচ এক ধরদ্র ম্পেদিষ সুইচ যা যাম্পন্ত্রক িম্পি 

ব্যেহার কদর বকা্ বমম্পিদ্র গম্পত এেিং কায নকলাপ ম্প্য়ন্ত্রণ 

কদর থাদক। ইন্ডাম্পিদত োওয়ার বি্, বেদ্যযম্পতক বমাের, 

হাইদড্রাম্পলক ো ম্প্উদমটিক ম্পপে্, ম্পলফদের গম্পতর 

ম্প্য়ন্ত্রক ম্পহদসদে এই ম্পলম্পমে সুইচ ব্যেহার করা হয়। ম্পলম্পমে 

সুইচগুম্পল অ্পাদরটিিং ম্পলোদরর গম্পত দ্বারা সরাসম্পর 

যাম্পন্ত্রকোদে পম্পরচাম্পলত হয়। 

 

ম্পচত্র : ম্পলম্পমে সুইচ 

 

বপ্রসার সুইচ 
 

একটি বপ্রসার সুইচ হল একটি যাম্পন্ত্রক ো ইদলকট্রম্প্ক 

ম্পডোইস যা তরল, োয়ুো গ্যাদসর চাপ দ্বারা সম্পিয় হয় 

যখ্ তরল, োয়ু ো গ্যাসগুম্পল একটি প্রাম্পন্তক ো বসে 

পদয়দে বপৌৌঁ ায়। বপ্রসার সুইদচর ম্পডজাইদ্র মদে রদয়দ  

বোড ন্  টিউে, ম্পপে্, ডায়াফ্রাম ো ম্পঝম্পি যা ম্পসদেদমর 

চাদপর পম্পরমাদণর সাদথ ্ড়াচড়া কদর ো সুইম্পচিং কদর। 
 

ম্পচত্র : বপ্রসার সুইচ 
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সম্পল্দয়ড োলে (Solenoid Valve) 
 

সম্পল্দয়ড োলে হদলা একটি ইদলকদট্রাদমকাম্প্কযাল 

ম্পডোইস। যা কাদরে ম্পেদয় ম্প্য়ন্ত্র্ করা যায়। সম্পল্দয়ড 

োদল্বর মূল কাজ হদে ম্যাগদ্দের সাহাদে বকা্ বগে 

খুদল বেওয়া । এোর দ্যটি অ্িংি আদ  যথা ইদলকম্পট্রকযাল 

ও বমকাম্প্কযাল। ইদলকম্পট্রকযাল অ্িংদি পম্পরোহীর 

প্যাচাদ্া একটি কদয়ল থাদক যাদক েলা হয় (সম্পল্দয়ড 

কদয়ল)যার কাজ হদে ম্যাগদ্ে বতম্পর করা। ম্প্উদমটিক 

ম্পসদেম এেিং হাইদড্রাম্পলক ম্পসদেম এম্পক্টে রাখার জন্য 

সম্পল্দয়ড োল্ব এর গুরুত্ব অ্পম্পরসীম। ইন্ডাম্পিয়াল 

অ্দোদমি্ কাদজ সম্পল্দয়ড োলে এর ব্যেহার করা হয়। 

বমকাম্প্কযাল অ্িংিো একটি বগে োল্ব এর ন্যায় পাইদপর 

সাদথ ম্পফটিিং করা থাদক বগে োল্ব বযম্ একটি হযাদন্ডল 

থাদকএখাদ্ হযাদন্ডদলর কাজটি একটি ম্পরিং এেিং অ্ম্পর্ 

গ্যাসদকে ও বলাহার েন্ড দ্বারা করা হয়। এম্ োদে 

ম্পরিংটি ম্পফটিিং করা থাদক যখ্ কদয়দল পাওয়ার বেওয়া 

হয় তখ্ ম্যাগদ্দের সাহাদে ম্পরিং ো্দেয় সাদথসাদথ 

বগে- োল্বটি খুদল যায়। তখ্ োতাস, গ্যাস, পাম্প্, ফুদয়ল, 

ইম্পেম এগুম্পল প্রোহ করা শুরু কদর বেয় আোর পাওয়ার 

অ্ফ করার সাদথসাদথ োল্বটি েন্ধ হদয় যায়। 

 

 

 

 

 

 

 

 

ম্পচত্র : সম্পল্দয়ড োলে 

 

ম্পমম্প্দয়চার  সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) 
 

ম্পমম্প্দয়চার সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) একটি স্বয়িংম্পিয় 

প্রদেকটিে ম্পডোইস  ো রক্ষণ যন্ত্র যা সাম্পকনে ম্প্রাপিা 

প্রো্ কদর থাদক। সাম্পকনদে ম্প্ধ নাম্পরত কাদরদের বচদয় বেম্পি 

কাদরে প্রোম্পহত হদল স্বয়িংম্পিয় োদে ম্পট্রপ কদর সাম্পকনেদক 

সরেরাহ হদত ম্পেম্পেন্ন কদর বেয়। ম্পমম্প্দয়চার সাম্পকনে 

বেকার (এমম্পসম্পে) িে ন সাম্পকনে এেিং ওোর বলাড কম্পন্ডিদ্ 

কাজ কদর একই সাদথ সাম্পকনে বেকার কদরাম্পলিং ম্পডোইস 

ো সুইম্পচিং কাদজ ব্যােহার হয়। অ্থ নাৎ  এটি একটি 

প্রদেকটিে ও কদরাম্পলিং ম্পডোইস। 

 

ম্পচত্র: ম্পমম্প্দয়চার সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) 

 

গ্রাউম্পন্ডিং  ইউম্প্ে 

ম্পপএলম্পস অ্েশ্যই গ্রাউম্পন্ডিং করদত হদে। ম্পপএলম্পস এর 

অ্নুপযুি আম্পথ নিং ো গ্রাউম্পন্ডিং এর ফদল কদরাল ম্পসদেদমর 

কায নকাম্পরতা খারাপ হদত পাদর ো একটি কদরালার ো 

ইদলকট্রম্প্ক কাদড নর ্ষ্ট ো এম্ম্পক কখ্ও কখ্ও 

এমদেদডড সফ্টওয়যারও মুদ  বযদত পাদর। আথ ন ম্পপদের 

আথ ন বরম্পজেযাি থাকদত হদে কম (১ ওহদমর বচদয় অ্দ্ক 

কম)।ম্পপএলম্পস গ্রাউন্ড করা হয় প্যাদ্দলর ম্পেতর একটি 

 

ম্পচত্র: গ্রাউম্পন্ডিং 
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গ্রাউন্ড োদর। োস োরটি একটি আথ ন ম্পপদের সাদথ সিংযুি 

থাদক ম্পসদেমটি বিষ পয নন্ত মাটিদত সিংযুি হয়।  

 

ম্প্উদমটিক সম্পল্দয়ড োলে 
 

ম্প্উদমটিক সম্পল্দয়ড োলে ইদলদরাদমকাম্প্কাল 

ম্পডোইস যা োতাস ো প্রম্পিয়া গ্যাদসর প্রোদহর জন্য 

কাদরে দ্বারা ম্প্য়ম্পন্ত্রত হয়। ম্প্উদমটিক অ্যাকুদয়ের বযম্ 

ম্পসম্পলন্ডার, োলে, োরোই্ (ম্প্উদমটিক বমাের), 

ডায়াফ্রাম এেিং টিউেগুম্পল সাধারণত ম্প্য়ম্পন্ত্রদ্র জন্য 

ম্প্উদমটিক সম্পল্দয়ড োলে ব্যেহার করা হয়। সম্পল্দয়ড 

োলে রাোদরর উপাো্গুম্পলর জন্য ম্পমম্পিত ম্পডোরদজে 

এেিং ধাতে উপাো্গুম্পলর জন্য আইদসাদপ্রাপাইল 

অ্যালদকাহল ম্পেদয় পম্পরষ্কার করা হয়। ম্প্উদমটিক 

সম্পল্দয়ড োলে ইন্ডাম্পিয়াল প্রদসস কদরাল এ িাে 

অ্দোদমিদ্ ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র: ম্প্উদমটিক সম্পল্দয়ড োলে 

 

ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার 
 

একটি ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার সিংকুম্পচত োয়ু িম্পিদক একটি 

পারস্পম্পরক বরম্পখক গম্পতদত রূপান্তর কদর । এগুম্পল ব্যেহার 

করা সহজ এেিং বলাডগুম্পলদক বরম্পখকোদে সরাদ্ার জন্য 

একটি সহজ সমাধা্ যা সাধারণত বমম্পি্ এেিং ইন্ডাম্পিয়াল 

প্রদসস কদরাল এ িাে অ্দোদমিদ্ ব্যেহার করা হয়।   

ম্পচত্র: ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার 

এয়ার কমদপ্রসর 
 

এয়ার কমদপ্রসর এম্ একটি বমম্পি্ যার সাহাদে 

োতাদসর আয়ত্ কম্পমদয়চাপ বৃম্পি করা হয়। এয়ার 

কমদপ্রসর একটি বমম্পি্ যার সাহাদে োয়ুমণ্ডদলর 

োতাসদক সিংকুম্পচত কদর উচ্চ চাদপ বোদরজ ট্ািংদক জমা 

রাখা হয়। সাধারণত বমম্পি্ এেিং ইন্ডাম্পিয়াল প্রদসস 

কদরাল এ িাে অ্দোদমিদ্ ম্প্উদমটিক কদরাল ম্পসদষ্টদম 

এয়ার কমদপ্রসদরর োতাস ব্যেহার করা হয়। সাধারণত ০ 

বথদক ৫ র্্ফুে প্রম্পত ম্পমম্প্দে (cfm) ৭০ বথদক ৯০ পাউন্ড 

প্রম্পত েগ ন ইম্পি (psi) প্রদয়াজ্ হয় বযখাদ্ ম্পস্থর ম্পসদেদমর 

সাদথ সিংযুি েড় সরঞ্জামগুম্পলর সাদথ প্রদয়াজ্ সাধারণত 

১০ cfm অ্ম্পতিম কদর ১০০ বথদক ১২০ ম্পপএসআই।  

 

 

 

ম্পচত্র: এয়ার কমদপ্রসর 

 

এয়ার ম্পফল্টার বরগুদলের 
 

এয়ার ম্পফল্টার বরগুদলের দ্যটি প্রাথম্পমক ফািংি্ একম্পত্রত 

কদর। ম্পফল্টারটি কদম্প্রসার বথদক বয োয়ু চলাচল কদর তা 

পম্পরষ্কার কদর এেিং বকাদ্া কঠি্ কণা বযম্ ধুদলা এেিং 

ময়লাদক আেদক রাদখ এেিং সিংকুম্পচত োতাস বথদক তরল 

আলাো কদর। বরগুদলের তরল প্রোদহর গম্পত এেিং 

ম্প্র্ভ নলোদে ম্প্য়ন্ত্রণ কদর।  

ম্পচত্র: এয়ার ম্পফল্টার বরগুদলের 
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ম্প্উদমটিক বহাস পাইপ 
 

এই পাইপগুলা সাধারণত এয়ার কদম্প্রসার বথদক োতাস 

ব্য়ার কাদজ ব্যেহার করা হয়,  এ াড়া পাম্প্, গ্যাস, বতল 

ইতযাম্পে আো্ প্রোদ্র বক্ষদত্র ও ব্যেহার করা যায়। 

ম্প্উদমটিক ম্পসদষ্টদম সিংকুম্পচত োয়ু ম্পেতরণ করদত বযম্ 

অ্যাকুদয়ের এেিং োলে এ ব্যেহার করা হয়।  

 

ম্পচত্র: ম্প্উদমটিক বহাস পাইপ 

ম্প্উদমটিক বহাস পাইপ ম্পফটিিংস 
 

ম্প্উদমটিক ম্পফটিিং ম্প্উদমটিক ম্পসদেদমর ম্পেম্পেন্ন অ্িংদির 

মদে সিংকুম্পচত োয়ু ম্পেতরণ করদত বযম্ অ্যাকুদয়ের 

এেিং োলে এ ব্যেহার করা হয়। ম্প্উদমটিক ম্পসদেম সহজ 

কদর, সঠিক প্রোহ এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ ম্প্ম্পিত কদর। ম্পেম্পেন্ন 

সিংদযাদগর প্রদয়াজ্ এেিং অ্যাম্পিদকি্গুম্পলদত ব্যেহার 

করার জন্য এগুম্পল ম্পেম্পেন্ন ধরদণর, উপকরণ এেিং আকাদর 

ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র: ম্প্উদমটিক বহাস পাইপ ম্পফটিিংস 

ম্প্উদমটিক সম্পল্দয়ড োলে সাইদলিার ো মাফলার  

ম্প্উদমটিক ম্পসদেমগুম্পল তাদের অ্পাদরিদ্র সময় প্রচুর 

িে হয় ম্পেদিষত যখ্ োতাস বের হয়। ম্পসদেদম একটি 

ম্প্উদমটিক সাইদলিার ো মাফলার যুি করদল অ্তযম্পধক 

িে কমাদত সাহাে কদর যা ম্প্উদমটিক োয়ু ম্প্গ নত 

হওয়ার ফদল বতম্পর হয়।  

ম্পচত্র: ম্প্উদমটিক সম্পল্দয়ড োলে সাইদলিার 

ো মাফলার 

 

১.9 বসয়কায়য়বিাং 

োলে ম্পসদকাদয়ম্পিিং 

ডােল-অ্যাম্পক্টিং ইদলদরা ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার/োলে বমম্পি্ অ্পাদরি্ করদত পয নায়িম্পমক োদে ম্পরদল ো 

ম্পপএলম্পস দ্বারা ম্প্ম্পে নষ্ট ম্পসগ্াদলর দ্বারা  অ্পাদরি্ সিন্ন কদর তখ্ তাদক ইদলদরা ম্প্উদমটিক 

ম্পসম্পলন্ডার/োলে এর ম্পসদকাদয়ি অ্পাদরি্ েলা হয়। 

 

K. ডািল বসবলন্ডার অপায়রেন 

ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক A+B+B-A- ম্পসদকাদয়ি কদরাল: A+B+B-A- ম্পসদকাদয়ি কদরাল োস্তোয়দ্র 

জন্য ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে, ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। এই 

ম্পসদকাদয়ি সাম্পকনদে PB2 বপ্রাগ্রামটি শুরু করদত ব্যেহৃত হয়। PB2 চাপদল বিষ বমমম্পর বেে M4 বসে 

হদয় যায় এেিং অ্ন্যান্য সমস্ত বমমম্পর ফ্লযাগ M1, M2 এেিং M3 ম্পরদসে হয়। প্রাথম্পমকোদে S1 এেিং 

S3 সম্পিয় হয় এেিং আউেপুে বতম্পর কদর। 

 

ধাপ-১: PB1 পুি োে্ সুইচ টিদপ বমমম্পর ফ্লাগ M1 বসে করদো এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M4 পু্রায় বসে 

করদো । বসাদল্দয়ড Y1 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার A প্রসাম্পরত (A+) হদে। A প্রসাম্পরত হওয়ার পর 

বসির S1 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S2 সম্পিয় হয়। 
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ধাপ-২: যখ্ S2 সম্পিয় করা হয়,  বমমম্পর M2 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M1 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y3 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B প্রসাম্পরত (B+)। B প্রসাম্পরত হওয়ার পর বসির 

S3 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S4 সম্পিয় হয়। 

 

ধাপ-৩: যখ্ S4 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M3 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M2 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y4 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B সিংদকাম্পচত কদর (B-)। B সিংদকাম্পচত হওয়ার 

পর বসির S4 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S3 সম্পিয় হয়। 

 

 

ধাপ-৪: যখ্ S3 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M4 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M3 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y2 এ্াজনাইজড হয়। ম্পসম্পলন্ডার A সিংদকাম্পচত কদর (A-)। A সিংদকাম্পচত পর বসির 

S2 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S1 সম্পিয় হয়। 
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ম্পচত্র: ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক A+B+B-A- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 

 

ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক A+B+A-B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 

 

A+B+A-B-  ম্পসদকাদয়ি কদরাল োস্তোয়দ্র জন্য ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে, ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম 

এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। 

 

এই ম্পসদকাদয়ি সাম্পকনদে PB2 বপ্রাগ্রামটি শুরু করদত ব্যেহৃত হয়। PB2 চাপদল বিষ বমমম্পর বেে M4 

বসে হদয় যায় এেিং অ্ন্যান্য সমস্ত বমমম্পর ফ্লযাগ M1, M2 এেিং M3 ম্পরদসে হয়। প্রাথম্পমকোদে S1 

এেিং S3 সম্পিয় হয় এেিং আউেপুে বতম্পর কদর। 

 

ধাপ-১: PB1 পুি োে্ সুইচ টিদপ বমমম্পর ফ্লাগ M1 বসে করদো এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M4 পু্রায় বসে 

করদো । বসাদল্দয়ড Y1 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার A প্রসাম্পরত (A+) হদে। A প্রসাম্পরত হওয়ার পর 

বসির S1 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S2 সম্পিয় হয়। 

 

ধাপ-২: যখ্ S2 সম্পিয় করা হয়,  বমমম্পর M2 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M1 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y3 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B প্রসাম্পরত (B+)। B প্রসাম্পরত হওয়ার পর বসির 

S3 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S4 সম্পিয় হয়। 

 

ধাপ-৩: যখ্ S3 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M4 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M3 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y2 এ্াজনাইজড হয়। ম্পসম্পলন্ডার A সিংদকাম্পচত কদর (A-)। A সিংদকাম্পচত পর বসির 

S2 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S1 সম্পিয় হয়। 
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ধাপ-৪: যখ্ S4 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M3 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M2 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y4 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B সিংদকাম্পচত কদর (B-)। B সিংদকাম্পচত হওয়ার 

পর বসির S4 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S3 সম্পিয় হয়। 

 

ম্পচত্র: ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক A+B+A-B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 
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ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক A+A-B+B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 

 

A+A-B+B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল োস্তোয়দ্র জন্য ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে, ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম 

এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। 

 

এই ম্পসদকাদয়ি সাম্পকনদে PB2 বপ্রাগ্রামটি শুরু করদত ব্যেহৃত হয়। PB2 চাপদল বিষ বমমম্পর বেে M4 

বসে হদয় যায় এেিং অ্ন্যান্য সমস্ত বমমম্পর ফ্লযাগ M1, M2 এেিং M3 ম্পরদসে হয়। প্রাথম্পমকোদে S1 

এেিং S3 সম্পিয় হয় এেিং আউেপুে বতম্পর কদর। 

 

ধাপ-১: PB1 পুি োে্ সুইচ টিদপ বমমম্পর ফ্লাগ M1 বসে করদো এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M4 পু্রায় বসে 

করদো । বসাদল্দয়ড Y1 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার A প্রসাম্পরত (A+) হদে। A প্রসাম্পরত হওয়ার পর 

বসির S1 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S2 সম্পিয় হয়। 

 

ধাপ-২: যখ্ S3 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M4 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M3 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y2 এ্াজনাইজড হয়। ম্পসম্পলন্ডার A সিংদকাম্পচত কদর (A-)। A সিংদকাম্পচত পর বসির 

S2 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S1 সম্পিয় হয়। 

 

ধাপ-৩: যখ্ S2 সম্পিয় করা হয়,  বমমম্পর M2 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M1 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y3 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B প্রসাম্পরত (B+)। B প্রসাম্পরত হওয়ার পর বসির 

S3 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S4 সম্পিয় হয়। 
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ধাপ-৪: যখ্ S4 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M3 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M2 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y4 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B সিংদকাম্পচত কদর (B-)। B সিংদকাম্পচত হওয়ার 

পর বসির S4 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S3 সম্পিয় হয়। 

 

ম্পচত্র: ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক A+A-B+B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 
 

 

L. বলফটিাং বডভাইস 
          

ম্প্উদমটিক ম্পলফটিিং ম্পডোইস  

ইদলদরা ম্প্উদমটিক প্রম্পিয়ায় একটি ফাঁপা ম্পসম্পলন্ডার এেিং ম্পপে্ ব্যেহার করা হয়। একটি োম্পহযক 

বমাের ো পাি ব্যেহাদরর মােদম, ম্পপে্ োতাদসর চাপ োড়াদত ম্পসম্পলন্ডাদরর মদে চদল যায়, যার 

ফদল ম্পসম্পলন্ডার ম্পপে্ সদর যায় এেিং প্রসাম্পরত করার জন্য যদথষ্ট বরম্পখক েল বতম্পর কদর। 
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ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম উপদরর ম্পচদত্র বেখাদ্া হদয়দ । পুি োে্ সুইচ 

PB1 টিপদল এযাদড্রস I1 এর অ্েস্থা 1 হয় এেিং এইোদে আউেপুে 01 হয়। 01 এর আউেপুে 

বসাদল্দয়ড Y1 এ্াজনাইজড হদে এেিং ম্পসম্পলন্ডার ম্পপে্ প্রসাম্পরত হয়। 

 

যখ্ ম্পসম্পলন্ডারটি ম্প্ধ নাম্পরত পম্পরমা্ সামদ্র অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ ায় তখ্ পুি োে্ সুইচ PB2 টিপদল 

তখ্ এযাদড্রস I2 এর অ্েস্থা 1 হয় এেিং এইোদে আউেপুে 02 হদে। 02 এর আউেপুে বসাদল্দয়ড 

Y2 এ্াজীকৃত হদে এেিং Y1 ম্পড-এ্াজনাইজড হদে ফদল ম্পসম্পলন্ডার ম্পপে্ প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ ম্পফদর 

আদস ো সিংদকাম্পচত হয়। 

 

১.10 ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ২-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার কদর আমরা দ্যইটি ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার (ম্পসম্পলন্ডার A  এেিং 

ম্পসম্পলন্ডার B )ম্পসদকাম্পিয়াম্পল ম্প্য়ন্ত্র্ করদো। ম্পরদল ব্যেহার ্া কদর ম্পপএলম্পস ব্যেহার কদর ল্যাডার ডায়াগ্রাম 

বপ্রাগ্রাম কদর ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার ম্পসদকাম্পিয়াল ম্প্য়ন্ত্র্ করদো। 
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ম্পচত্র: চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ২-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার ম্প্উদমটিক ডায়াগ্রাম 

 

ই্পুে/আউেপুদের তাম্পলকা: 

ই্পুে: 

K. X1 - েপ পুি োে্ সুইচ 

L. X2 -েপ পুি োে্ সুইচ 

আউেপুে: 

K. Y0 -ম্পসম্পলন্ডার A 

L. Y1 -ম্পসম্পলন্ডার B 

চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ২-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার ম্পপএলম্পস ল্যাডার বপ্রাগ্রাদমর কায নপ্র্ালী: 

 

Rung-1 এ আমরা ম্পসম্পলন্ডার A (Y0) অ্্ করদত STRAT PB (X1) ব্যেহার কদরম্প । এখাদ্ আমরা 

ম্পসম্পলন্ডার A (Y0) েন্ধ করদত STOP PB (X2) এর NC ব্যেহার কদরম্প । X1 সমান্তরাদল আমরা আউেপুে 

ল্যাচ করদত Y0-এর NO ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-2 এ আমরা ম্পসম্পলন্ডার B (Y1) এর ম্পডদল কাউে করদত োইমার T1 ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-3 এ আমরা T1-এর NO ব্যেহার কদরম্প । ম্পসম্পলন্ডার B (Y1) োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই 

সময় পর অ্্ হদে।  

ষ্টাে ন পুি োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল ম্পসম্পলন্ডার A অ্্ হদে। ষ্টাে ন পুি োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল ব দড় ম্পেদল ও ম্পসম্পলন্ডার 

A এর অ্িলাম্পর কোক্ট NO বথদক লাই্ অ্্ থাকদে। এরপর ম্পদ্বম্পতয় ধাদপ ম্পসম্পলন্ডার A  অ্্ হদল এর 

অ্িলাম্পর কোক্ট বথদক একটি োইমার অ্্ হদে। োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর ম্পসম্পলন্ডার 

B অ্্ হদে। সম্পূ্ ন ম্পসদষ্টম বক অ্ফ করার জন্য েপ পুি োে্ সুইচ ব্যেহার কদরম্প । 
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ম্পচত্র: চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ২-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার ল্যাডার ডায়াগ্রাম 
 

 

১.11 ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ৩-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার কদর আমরা ম্পত্টি ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার (ম্পসম্পলন্ডার A 

ম্পসম্পলন্ডার B   এেিং ম্পসম্পলন্ডার C )ম্পসদকাম্পিয়াম্পল ম্প্য়ন্ত্র্ করদো। ম্পরদল ব্যেহার ্া কদর ম্পপএলম্পস ব্যেহার কদর 

ল্যাডার ডায়াগ্রাম বপ্রাগ্রাম কদর ম্প্উদমটিক ম্পসম্পলন্ডার ম্পসদকাম্পিয়াল ম্প্য়ন্ত্র্ করদো। 

 

 

 

ম্পচত্র: চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ৩-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার ম্প্উদমটিক ডায়াগ্রাম 

 

ই্পুে/আউেপুদের তাম্পলকা: 

ই্পুে: 

K. X1 - েপ পুি োে্ সুইচ 

L. X2 -েপ পুি োে্ সুইচ 

আউেপুে: 

K. Y0 -ম্পসম্পলন্ডার A 

L. Y1 -ম্পসম্পলন্ডার B 

M. Y1 -ম্পসম্পলন্ডার C 

চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ২-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার ম্পপএলম্পস ল্যাডার বপ্রাগ্রাদমর কায নপ্র্ালী 
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Rung-1 এ আমরা ম্পসম্পলন্ডার A (Y0) অ্্ করদত STRAT PB (X1) ব্যেহার কদরম্প । এখাদ্ আমরা 

ম্পসম্পলন্ডার A (Y0) েন্ধ করদত STOP PB (X2) এর NC ব্যেহার কদরম্প । X1 সমান্তরাদল আমরা আউেপুে 

ল্যাচ করদত Y0-এর NO ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-2 এ আমরা ম্পসম্পলন্ডার B (Y1) এর ম্পডদল কাউে করদত োইমার T1 ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-3 এ আমরা T1-এর NO ব্যেহার কদরম্প । ম্পসম্পলন্ডার B (Y1) োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই 

সময় পর অ্্ হদে।  

 

Rung-4 এ আমরা ম্পসম্পলন্ডার B (Y2) এর ম্পডদল কাউে করদত োইমার T2 ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-5 এ আমরা T2-এর NO ব্যেহার কদরম্প । ম্পসম্পলন্ডার B (Y2) োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই 

সময় পর অ্্ হদে।  

 

ষ্টাে ন পুি োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল ম্পসম্পলন্ডার A অ্্ হদে। ষ্টাে ন পুি োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল ব দড় ম্পেদল ও ম্পসম্পলন্ডার 

A এর অ্িলাম্পর কোক্ট NO বথদক লাই্ অ্্ থাকদে। এরপর ম্পদ্বম্পতয় ধাদপ ম্পসম্পলন্ডার A  অ্্ হদল এর 

অ্িলাম্পর কোক্ট বথদক একটি োইমার T1 অ্্ হদে। োইমার T1 এ বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর 

ম্পসম্পলন্ডার B অ্্ হদে। তৃতীয় ধাদপ ম্পসম্পলন্ডার B  অ্্ হদল এর অ্িলাম্পর কোক্ট বথদক একটি োইমার T2 

অ্্ হদে। সেদিদষ োইমার T2 এ বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর ম্পসম্পলন্ডার C অ্্ হদে। সম্পূ্ ন 

ম্পসদষ্টম বক অ্ফ করার জন্য েপ পুি োে্ সুইচ ব্যেহার করা হদয়দ । 

 

 

ম্পচত্র: চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ৩-বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থার ল্যাডার ডায়াগ্রাম 
 

 

১.12 ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকয়ৃট প্রয়য়াগ 

ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনদে প্রদয়াদগর জন্য ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম 

আমরা ম্পেম্পেন্ন উোহরণ সহ ম্পপএলম্পস ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে ম্প্য়ন্ত্রণ সিদকন আদলাচ্া করদো। 

ম্পসদেল- অ্যাম্পক্টিং এেিং ডােল- অ্যাম্পক্টিং ম্প্উম্যাটিক ম্পসম্পলন্ডাদরর ম্পপএলম্পস ল্যাডার ডায়াগ্রাম ব্যেহার কদর 

ম্প্য়ন্ত্রণ এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ সাম্পকনে ম্প্দয় আদলাচ্া করদো। 
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ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে-১: একটি ডােল-অ্যাম্পক্টিং ম্পসম্পলন্ডার বমম্পি্ অ্পাদরি্ করদত ব্যেহৃত হদে। 

ম্প্উম্যাটিক ম্পসম্পলন্ডার একই সাদথ দ্যটি পুি সুইদচর বোতাম টিদপ অ্্ হদে। পুি বোতাদমর বযদকাদ্া একটি 

ব দড় ম্পেদল ম্পসম্পলন্ডার শুরুর অ্েস্থাদ্ ম্পফদর আসদে। এই কাজটি োস্তোয়দ্র জন্য ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে, 

ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। 

 

 

PLC ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাদম বেখাদ্া হদয়দ , পুি বোতাম PB1 এেিং PB2 বমমম্পর ঠিকা্া I1 এেিং I2 এ 

সিংযুি আদ । I1 এেিং I2 এই এেিং লম্পজক ফািংি্ বতরী করদত ল্যাডার ডায়াগ্রাদম ম্পসম্পরদজ সিংযুি করা 

হদয়দ । 

 

পুি বোতাম PB1 এেিং PB2 একই সাদথ চাপদল, ঠিকা্া I1 এেিং I2 বেে 0 বথদক বেে 1 এ পম্পরণত হয়। 

ফলস্বরূপ কদয়দলর মে ম্পেদয় ম্পেদ্যযৎ প্রোম্পহত হয় এেিং কদয়ল 01 এ আউেপুে হদে। কদয়ল 01 এ আউেপুে 

বসাদল্দয়ড পম্পরচাল্া কদর কদয়ল এেিং ম্পসম্পলন্ডার প্রদয়াজ্ীয় অ্পাদরি্ করদত এম্পগদয় যায়। 

 

যম্পে PB1 এেিং PB2 এর বযদকাদ্া একটি চাপা হয়, তাহদল সিংম্পেষ্ট ম্পেে ঠিকা্াগুম্পল 0-দত পম্পরণত হয়,  

বযদহতু I1 এেিং I2 ম্পসম্পরদজ রদয়দ , তাদের মদে বযদকা্ও যম্পে 0 বষ্টদে পম্পরণত হদে,  তাহদল 01 এ বকাদ্া 

আউেপুে থাকদে ্া এেিং এইোদে বসাদল্দয়ড ম্পড- এ্াজনাইজড হদে এেিং আদগর যায়গায় ম্পফদর আসদে।  

 

ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে-২: একটি ডােল-অ্যাম্পক্টিং ম্পসম্পলন্ডার বমম্পি্ অ্পাদরি্ করদত ব্যেহৃত হদে। 

ম্প্উম্যাটিক ম্পসম্পলন্ডার পুি সুইদচর বোতাম টিদপ অ্্ করদত হদে। ম্পসম্পলন্ডার এম্পগদয় যাদে এেিং ১০ োর 

কাজটি চিাকাদর করদে। এই কাজটি োস্তোয়দ্র জন্য ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে, ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম 

এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। 
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ম্পলম্পমে সুইচ S1 এেিং S2 ব্যেহার কদর ম্পসম্পলন্ডাদরর সম্পূণ ন স্বয়িংম্পিয় অ্পাদরি্ করদত ব্যেহার করদত হদে। 

 

োে ন এেিং েপ অ্পাদরি্টি M1 এযাদড্রস সহ বমমম্পর ফ্লযাগ ব্যেহার কদর প্রদয়াগ হদে যা PB1 দ্বারা I1 এ 

বসে করদত হদে এেিং একটি ডাউ্ কাউোদরর NC বযাগাদযাগ দ্বারা পু্রায় বসে করদত হদে। 

 

একটি NO বযাগাদযাদগর মােদম স্কযা্ করা বমমম্পর ফ্লযাগ M1 এর অ্েস্থা (রািং ২) বেে বসির S1-এর সাদথ 

োে ন এেিং েপ কদরাল করদত ম্পসম্পরদজ একম্পত্রত করদত হদে। 

 

ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে-৩: A+B+B-A- ম্পসদকাদয়ি কদরাল োস্তোয়দ্র জন্য ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনে, 

ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। 

 

এই ম্পসদকাদয়ি সাম্পকনদে PB2 বপ্রাগ্রামটি শুরু করদত ব্যেহৃত হয়। PB2 চাপদল বিষ বমমম্পর বেে M4 বসে 

হদয় যায় এেিং অ্ন্যান্য সমস্ত বমমম্পর ফ্লযাগ M1, M2 এেিং M3 ম্পরদসে হয়। প্রাথম্পমকোদে S1 এেিং S3 

সম্পিয় হয় এেিং আউেপুে বতম্পর কদর। 

 

ধাপ-১: PB1 পুি োে্ সুইচ টিদপ বমমম্পর ফ্লাগ M1 বসে করদো এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M4 পু্রায় বসে 

করদো । বসাদল্দয়ড Y1 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার A প্রসাম্পরত (A+) হদে। A প্রসাম্পরত হওয়ার পর 

বসির S1 ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S2 সম্পিয় হয়। 

 

ধাপ-২: যখ্ S2 সম্পিয় করা হয়,  বমমম্পর M2 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M1 পু্রায় বসে করা 

হয়। বসাদল্দয়ড Y3 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B প্রসাম্পরত (B+)। B প্রসাম্পরত হওয়ার পর বসির S3 

ম্প্ম্পিয় হদয় যাদে এেিং বিষ অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S4 সম্পিয় হয়। 
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ধাপ-৩: যখ্ S4 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M3 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M2 পু্রায় বসে করা হয়। 

বসাদল্দয়ড Y4 এ্াজনাইজড হদে। ম্পসম্পলন্ডার B সিংদকাম্পচত কদর (B-)। B সিংদকাম্পচত হওয়ার পর বসির 

S4 ম্প্ম্পিয় হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S3 সম্পিয় হয়। 

 

 

ধাপ-৪: যখ্ S3 সম্পিয় করা হয় বমমম্পর M4 বসে করা হয় এেিং বমমম্পর ফ্লাগ M3 পু্রায় বসে করা হয়। 

বসাদল্দয়ড Y2 এ্াজনাইজড হয়। ম্পসম্পলন্ডার A সিংদকাম্পচত কদর (A-)। A সিংদকাম্পচত পর বসির S2 ম্প্ম্পিয় 

হদয় যায় এেিং প্রাথম্পমক অ্েস্থাদ্ বপৌৌঁ াদল S1 সম্পিয় হয়। 
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প্সলফ প্েক (Self Check)- ১:  জবজভন্ন জনউদেটিক জনয়ন্ত্রণ অ্যাজিদকশন সিাদন করা 

প্ররশক্ষণাথীখিি জন্য রনখিশৃনা:- উপখিাক্ত ইনফিখ শন শীে পাঠ কখি রনখেি প্রশ্নগুখিাি উত্তি রিখুন- 

 

অরত সিংরক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

1. ভালভ বসয়কায়য়বিাং বক? 

উির:  

 

2. বনউয়মটিক বসবলন্ডার বক? 

উির:  

 

3. ইয়লয়রা-বনউয়মটিক কয়রাল বসয়স্ট্ম বক? 

উির:   

 

4. এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:   

 

5. বনউয়মটিক সবলনয়য়ড ভালভ সাইয়লিার শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:  

 

6. শসির বক? 

উির:  

 

7. এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:  

 

8. বনউয়মটিক বসবলন্ডার শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:  
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উত্তরপত্র (Answer Key)-১: জবজভন্ন জনউদেটিক জনয়ন্ত্রণ অ্যাজিদকশন সিাদন করা 

 

1. ভালভ বসয়কায়য়বিাং বক? 

উির: বসয়েল-অযাবিাং িা ডািল-অযাবিাং ইয়লয়রা বনউয়মটিক বসবলন্ডার/ভালভ শমবেন অপায়রেন করয়ত 

পর্াৃয়ক্রবমক ভায়ি বরয়ল িা বপএলবস দ্বারা বনবদষৃ্ট বসগনায়লর দ্বারা অপায়রেন সিন্ন কয়র তখন তায়ক 

ইয়লয়রা বনউয়মটিক বসবলন্ডার/ভালভ এর বসয়কায়য়ি অপায়রেন িলা হয়। 

 

2. বনউয়মটিক বসবলন্ডার বক? 

উির: একটি বনউয়মটিক বসবলন্ডার সাংকুবচত িায়ু েবক্তয়ক একটি পারেবরক তরবখক গবতয়ত রূপান্তর কয়র। 

এগুবল ব্যিহার করা সহজ এিাং শলাডগুবলয়ক তরবখকভায়ি সরায়নার জন্য একটি সহজ সমাধান র্া সাধারণত 

শমবেন এিাং ইন্ডাবিয়াল প্রয়সস কয়রাল এ িান্ট অয়টায়মেয়ন ব্যিহার করা হয়। 

 

3. ইয়লয়রা-বনউয়মটিক কয়রাল বসয়স্ট্ম বক? 

উির: ইয়লয়রা-বনউয়মটিক কয়রাল বসয়স্ট্ম হল তিদ্যযবতক ইউবনট এিাং বনউয়মটিক বনয়ন্ত্রণ ইউবনয়টর সমন্বয় 

এক ইউবনট।   

 

4. এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর দ্যটি প্রাথবমক ফাাংেন একবেত কয়র। বফল্টারটি কয়েসার শথয়ক শর্ িায়ু 

চলাচল কয়র তা পবরষ্কার কয়র এিাং শকায়না কঠিন কণা শর্মন ধুয়লা এিাং ময়লায়ক আটয়ক রায়খ এিাং 

সাংকুবচত িাতাস শথয়ক তরল আলাদা কয়র। শরগুয়লটর তরল প্রিায়হর গবত এিাং বনর্ভলৃভায়ি বনয়ন্ত্রণ কয়র।  

 

5. বনউয়মটিক সবলনয়য়ড ভালভ সাইয়লিার শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: বনউয়মটিক বসয়স্ট্মগুবল তায়দর অপায়রেয়নর সময় প্রচুর েব্দ হয় বিয়েষত র্খন িাতাস শির হয়। 

বসয়স্ট্য়ম একটি বনউয়মটিক সাইয়লিার িা মাফলার যুক্ত করয়ল অতযবধক েব্দ কমায়ত সাহায্য কয়র র্া 

বনউয়মটিক িায়ু বনগতৃ হওয়ার ফয়ল ততবর হয়। 

6. শসির বক? 

উির: শসির হয়ি অয়টায়মেন বসয়স্ট্য়মর স্নায়ুয়কন্দ্র। মানুয়ষর শসির শর্মন চক্ষু, কণ,ৃ বজহ্বা, ত্বক এিাং 

নাবসকা শতমবন বপএলবস কয়রাবলাংএর মূল ইনপুট বডভাইস িা প্রধান অনুভূবতর উৎস হয়ি শসির প্রবতটা 

কয়রাল বসয়স্ট্য়মই ব্যিহৃত হয় নানা ধরয়ণর,নানা কায়জর,নানা পদ্ধবতর শসির। শসির শথয়ক পবরয়িে 

সিয়কৃ তথ্য বনয়য় তা বিয়িষয়ণর মােয়ম র্থার্থ আউটপুট প্রদায়নর মােয়ম গয়ড় উয়ে পুয়রা অয়টায়মেন 

প্রবক্রয়া। তাই িলা র্ায় শসিরই হয়ি পুয়রা বসয়স্ট্য়মর উৎসমূল। 

 

7. এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর দ্যটি প্রাথবমক ফাাংেন একবেত কয়র। বফল্টারটি কয়েসার শথয়ক শর্ িায়ু 

চলাচল কয়র তা পবরষ্কার কয়র এিাং শকায়না কঠিন কণা শর্মন ধুয়লা এিাং ময়লায়ক আটয়ক রায়খ এিাং 

সাংকুবচত িাতাস শথয়ক তরল আলাদা কয়র। শরগুয়লটর তরল প্রিায়হর গবত এিাং বনর্ভলৃভায়ি বনয়ন্ত্রণ কয়র। 

 

8. বনউয়মটিক বসবলন্ডার শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: একটি বনউয়মটিক বসবলন্ডার সাংকুবচত িায়ু েবক্তয়ক একটি পারেবরক তরবখক গবতয়ত রূপান্তর কয়র 

। এগুবল ব্যিহার করা সহজ এিাং শলাডগুবলয়ক তরবখকভায়ি সরায়নার জন্য একটি সহজ সমাধান র্া সাধারণত 

শমবেন এিাং ইন্ডাবিয়াল প্রয়সস কয়রাল এ িান্ট অয়টায়মেয়ন ব্যিহার করা হয়। 
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 জে িীে (Job Sheet) - ১.১ : ম্পপএলম্পস ব্যেহার কদর োলে ম্পসদকাদয়ম্পিিং সিন্ন করা 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন। 

2. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

4. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন ।  

5. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, বনউয়মটিক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

6. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

7. ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করুন।  

8. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করুন।  

9. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

10. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

11. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

12. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

13. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 

 
 

 

  

বচে: ভালভ বসয়কায়য়বিাং 
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প্েজসজফদকশন শীট (Specification Sheet) - ১.১: জপএলজস ব্যবহার কদর ভালভ 

জসদকাদয়জসাং সিন্ন করা 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়ার কময়প্রসর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  বনউয়মটিক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৪ 

7  এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  বনউয়মটিক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  সবলনয়য়ড ভালভ সাইয়লিার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৪ 

10  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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জব শীট (Job Sheet) - ১.২ : ম্প্উদমটিক চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ২-দেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা 

কায নকর করা 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব রনউখ টিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করয়ত করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

2. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

4. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন।  

5. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, বনউয়মটিক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

6. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

7. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করুন।  

8. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

9. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

10. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

11. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

12. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 

 
 

বচে: ২ -য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ  
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প্েজসজফদকশন শীট (Specification Sheet) - ১.২: জনউদেটিক োপ জনয়ন্ত্রদণর জন্য ২ 

-প্েপ জনয়ন্ত্রণ ব্যবস্থা কার্কৃর করা। 

 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়ার কময়প্রসর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  বনউয়মটিক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৪ 

7  এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  বনউয়মটিক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  সবলনয়য়ড ভালভ সাইয়লিার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৪ 

10  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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জব-শীট (Job Sheet) - ১.৩ : ম্প্উদমটিক চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ৩-দেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা কায নকর 

করা। 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব রনউখ টিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

2. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

4. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন।  

5. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, বনউয়মটিক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

6. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

7. রনউখ টিক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করুন।  

8. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

9. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

10. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

11. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন করুন।  

12. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 

  

বচে: ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ 
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প্েজসজফদকশন শীট (Specification Sheet) - ১.৩: ম্প্উদমটিক চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ৩-

বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা কায নকর করা 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়ার কময়প্রসর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  বনউয়মটিক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৩ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৩ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৬ 

7  এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  বনউয়মটিক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  সবলনয়য়ড ভালভ সাইয়লিার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৬ 

10  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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জব-শীট (Job Sheet) - ১.৪ : ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনদে প্রদয়াদগর জন্য ম্পপএলম্পস 

বপ্রাগ্রাম কায নকর করা 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

2. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন।  

4. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, বনউয়মটিক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

5. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

6. ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করুন।  

7. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

8. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

9. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

10. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

11. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 

 

বচে: ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট বপএলবস শপ্রাগ্রাম 
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প্েজসজফদকশন শীট (Specification Sheet) - ১.৪: ইদলদরা-ম্প্উম্যাটিক সাম্পকনদে 

প্রদয়াদগর জন্য ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম কায নকর করা। 

 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়ার কময়প্রসর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  বনউয়মটিক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

7  এয়ার বফল্টার শরগুয়লটর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  বনউয়মটিক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  সবলনয়য়ড ভালভ সাইয়লিার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

10  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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ম্পিখ্ফল (Learning Outcome)- ২ : ম্পেম্পেন্ন হাইদড্রাম্পলক ম্প্য়ন্ত্রণ অ্যাম্পিদকি্ সিাে্ 

করদত পারদে  

অযাখসসখ ন্ট  ানিন্ড 

 

1. হয়য়য়ে বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে  

2. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে  

3. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে 

4. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর 

করা হয়য়য়ে 

শত ৃও রিখসাস ৃ

1. প্রকৃত ক খৃক্ষত্র অথবা প্ররশক্ষণ পরিখবশ 

2. রসরবএিএ  

3. হযান্ডআউেস 

4. টিরেিং এইড 

5. কাগজ, কি , মপরসি ও ইখিজাি 

6. মহায়াইে মবাড ৃও  াকৃাি  

7. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই)  

8. টুল এিাং সরঞ্জাম  

9. রপএিরস  

রবষয়বস্তু 

1. বডবজটাল এিাং অযানালগ বনয়ন্ত্রয়ণর নীবত এিাং পবরচালনা পদ্ধবত 

2. শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (PLC) এর কাজ। 

3. PLC এর হাডওৃয়যার ও সফটওয়যার। 

4. বপএলবস ওয়যাবরাং নীবত। 

5. ইনভাটাৃর এিাং স্ট্াটাৃর এর কাজ 

6. সমস্ত ধরয়ণর প্রবক্সবমটি শসির জানুন 

7. সি ধরয়নর আউটপুট বরয়ল. 

8. ল্যাডার ডায়াগ্রাম এিাং এর ব্যিহার শর্াগ্যতা। 

9. বডবজটাল ও অযানালগ বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার নীবত ও পবরচালনা  

10. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং 

11. ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা  

12. জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা  

13. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম  

এবিবভটি 

1. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করুন 

2. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করুন 

3. চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করুন 

4. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর 

করুন 

প্ররশক্ষণ পদ্ধরত 

 

1. উপস্থাপন (Presentation) 

2. িক্তৃতা (Lecture) 

3. আয়লাচনা (Discussion) 

4. ব্যিহাবরক (Practical) 

অযাখসসখ ন্ট পদ্ধরত 

 

1. রিরেত অভীক্ষা (Written Test) 

2. প্রিশনৃ (Demonstration)  

3. ম ৌরেক প্রশ্ন (Oral Questioning) 
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রশক্ষণ/প্ররশক্ষণ কার্কৃ্র  (Learning Activities) -২ : বিবভন্ন হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ 

অযাবিয়কেন সিাদন করা 

এই রশেনফি অজৃখনি িখক্ষয রশেনফখি অন্তর্ভকৃ্ত রবষয়বস্তু এবিং পািফিম্যাস ক্রাইখেরিয়া অজৃখনি জন্য রনম্নরিরেত 

কাজৃক্র গুখিা পর্াৃয়ক্রখ  সম্পািন করুন। কাজৃক্র গুখিাি জন্য বরণতৃ রিখসাসসৃমূহ ব্যাবহাি করুন।  

 

রশেন কার্কৃ্র  

(Learning Activities) 

ঊপকিণ / রবখশষ রনখিশৃনা 

(Resources / Special instructions) 

1. প্ররশক্ষাথীগন মকান রশক্ষা উপকনি 

ব্যবহাি কিখব মস সিয়কৃ প্ররশক্ষখকি 

রনকে জানখত োইখব। 

1. প্ররশক্ষক প্ররশক্ষাথীখিি “বিবভন্ন হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ 

অযাবিয়কেন সিাদন করা” শেখার জন্য উপকরন প্রদান 

করয়িন। 

2. ইনফিখ শন শীে পড়খত হখব। 
2. ইনফিখ শন শীে ২ : বিবভন্ন হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন 

সিাদন করা 

3. মসিফ মেখক প্রিত্ত প্রশ্নগুখিাি উত্তি প্রিান 

করুন এবিং উত্তিপখত্রি সাখথ র রিখয় 

রনরিত হখত হখব।  

3. মসল্ফ-খেক েীট ২ -এ মিয়া প্রশ্নগুখিাি উত্তি প্রিান করুন।   

উত্তিপত্র ২ -এি সাখথ রনখজি উত্তি র রিখয় রনরিত করুন।  

4. জব/টাি শীে ও মেরসরফখকশন শীে 

অনুর্ায়ী জব সম্পািন করুন। 

4. রনখম্নাক্ত জব/োস্ক শীে অনুর্ায়ী জব/োস্ক সম্পািন করুন 

জি বেট - ২.১ : বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং 

সিন্ন করা। 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.২: বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ 

বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা। 

জি শীে - ২.২ : হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প 

বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা। 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.২ : হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য 

২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা। 

জি শীে - ২.৩ : হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প 

বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা। 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.৩ : হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর 

জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা 

জি শীে - ২.৪ : ইয়লয়রা- হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর 

জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা। 

শেবসবফয়কেন শীে - ২.৪ : ইয়লয়রা- হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট 

প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা। 
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ইনফরয়মেন বেট (Information Sheet) -২ : বিবভন্ন হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ অযাবিয়কেন 

সিাদন করা 

 

রশেন উয়েশ্য (Learning Objective): এই ইনফরদেশন শীট পদে প্রজশক্ষার্থীগণ জনদনাক্ত জবষয়গুদলা ব্যখ্যা 

করদত, বণনৃা করদত ও তথ্যগুদলা কাদজ প্রদয়াগ করদত পারদব 

 

২.1 বডবজটাল এিাং অযানালগ বনয়ন্ত্রয়ণর নীবত এিাং পবরচালনা পদ্ধবত 

২.2 শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (PLC) এর কাজ। 

২.3 PLC এর হাডওৃয়যার ও সফটওয়যার। 

২.4 বপএলবস ওয়যাবরাং নীবত। 

২.5 ইনভাটাৃর এিাং স্ট্াটাৃর এর কাজ 

২.6 সমস্ত ধরয়ণর প্রবক্সবমটি শসির জানুন 

২.7 সি ধরয়নর আউটপুট বরয়ল. 

২.8 ল্যাডার ডায়াগ্রাম এিাং এর ব্যিহার শর্াগ্যতা। 

২.9 বডবজটাল ও অযানালগ বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার নীবত ও পবরচালনা  

২.10 বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং 

২.11 ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা  

২.12 জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা  

২.১৩  ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম  

 

 

২.1 বডবজটাল এিাং অযানালগ বনয়ন্ত্রয়ণর নীবত এিাং পবরচালনা পদ্ধবত 

অ্যা্ালগ ও ম্পডম্পজোল এর মদে প্রধা্ পাথ নকয হল অ্যা্ালগ ম্পসগন্যাল সমদয়র সাদথ পম্পরেম্পতনত হয়। ম্পকন্তু 

ম্পডম্পজোল ম্পসগন্যাল সমদয়র সাদথ পম্পরেম্পতনত হয় ্া। এর দ্যইটি অ্েস্থা, হয় অ্ফ ্া হয় অ্্। এর অ্ফ এেিং 

অ্্ হদত বকা্ সময় লাদগ ্া। বযম্ বকা্ অ্যা্ালগ ম্পসগন্যাল যম্পে শুন্য বথদক েি বোদল্ট পম্পরেম্পতনত হয় 

তাহদল তা সমদয়র সাদথ শুন্য, এক, দ্যই, ম্পত্ এোদে পম্পরেম্পতনত হদে। ম্পকন্তু ম্পডম্পজোল ম্পসগন্যাল হয় শুন্য ্য় 

বতা একোদর েি হদে। 

ম্পডম্পজোল কদরাল ম্পসদেম কম্পিউোদরর মােদম বসির বথদক আসা সিংদকতগুম্পলদক প্রম্পিয়া কদর । 

অ্যা্ালগ সিংদকত (মা্ এেিং সমদযর় মদে অ্ম্পেম্পেন্ন) ্মু্া করদত হদে এেিং ম্প্ম্পে নষ্ট সমদযর় ব্যেধাদ্ 

পৃথক মা্ ম্প্দত হদে। এই প্রম্পিয়া ম্পসগন্যাল ম্পডম্পজোলাইদজি্ ্াদম পম্পরম্পচত। রাডার ট্রযাম্পকিং ম্পসদেম, ম্পিল্প 

বরােে, আধুম্প্ক ম্পিল্প ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা, ম্পেমা্ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা। 

বমাের গম্পত ম্প্য়ন্ত্রণ এেিং ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য েন্ধ-লুপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা । একটি অ্যা্ালগ কদরালার হল একটি 

পণ্য যা বসে পদযে় পে, ত্রুটি স্ািকারী, এেিং পম্পরেধ নকগুম্পলর একটি ম্প্ে নাচ্ যার লাে ম্পেম্পেন্ন হদত পাদর 

এেিং একটি আউেপুে পম্পরেধ নক যা বমাের ো অ্ন্যান্য ম্পডোইস চালাদত পাদর। 

 

২.2 শপ্রাগ্রায়মিল লবজক কয়রালার (PLC) এর কাজ 
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এটি এক প্রকার মাইদিাপ্রদসসর বেইজ কদরাল 

ম্পসদেম। এদত একটি বপ্রাগ্রাদমেল বমমম্পর থাদক এই 

বমমম্পরদত ম্পেম্পেন্ন প্রকার ইিট্রাকি্ বোর করা 

থাদক, যার মােদম গাম্প্ম্পতক লম্পজকযাল, োইম্পমিং, 

ম্পসকুদয়ম্পিিং ইতযাম্পে কায নােলী সিাে্ করা হয়। 

এটি মূলত মাইদিাকদরালাদরর অ্নুরূপ কাজ কদর 

ম্পকন্তু মাইদিাকদরালাদরর সাদথ এর মূল পাথ নকয হল 

এটি ইন্ডাম্পিদত হাই পাওয়ার কদরাম্পলিং ম্পসদেমদক 

কদরাল করদত ব্যেহৃত হয় অ্ন্যম্পেদক 

মাইদিাকদরালার বলা পাওয়ার এেিং সুক্ষ কদরাল 

ম্পসদেমদক ম্প্য়ন্ত্রণ করদত ব্যেহৃত হয়।ম্পপএলম্পস 

কাজ ম্প্েনর কদর প্রথম ধাদপ বয ই্পুে ম্পসগন্যাল 

বেয়া হদে তা বলডার ডায়াগ্রাদমর মােদম বপ্রাদসম্পসিং 

হদয় ম্পদ্বতীয় ধাদপ কাম্পিত আউেপুে ম্পসগন্যাল 

পাওয়া যাদে, যার মােদম অ্ম্পত সহদজ অ্ন্যান্য 

ম্পডোইস কদরাল করা যায়। 

 

ম্পচত্র: ম্পপএলম্পস হাড নওয়যার 

 

২.3 PLC এর হাডওৃয়যার ও সফটওয়যার 

K. ম্পপএলম্পস 

বপ্রাগ্রাদমেল লম্পজক কদরালার (ম্পপএলম্পস) হল 

ইন্ডাম্পিয়াল কম্পিউোর, ম্পেম্পেন্ন ই্পুে এেিং আউেপুে 

সহ, কােম বপ্রাগ্রাম্পমিংদয়র উপর ম্পেম্পি কদর ইন্ডাম্পিয়াল 

সরঞ্জাম ম্প্য়ন্ত্রণ এেিং ম্প্রীক্ষণ করদত ব্যেহৃত হয়। 

ম্পপএলম্পস ইন্ডাম্পির প্রদয়াজ্ অ্নুযায়ী ম্পেম্পেন্ন আকার 

এেিং সাইজ ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাদমেল লম্পজক কদরালার 

(ম্পপএলম্পস) 

L. পাওয়ার সািাই 

ম্পপএলম্পস পাওয়ার সািাইদত সাধারণ আউেপুে বোদল্টজ 

হল ২৪ বোল্ট ম্পডম্পস। ম্পপএলম্পস এর সাধারণ েতনমা্ 

পাওয়ার সািাইদত বরটিিং ব াে ম্পসদেদমর জন্য ২ বথদক 

১০ এযাম্পিয়ার পয নন্ত এেিং েড়, আরও িম্পিিালী 

কদরালাদরর জন্য ৫০ এযাম্পিয়ার পয নন্ত। োজাদর ২২০ 

বোদল্টর  ম্পপএলম্পস বেিী পাওয়া যাদে তাই অ্দ্ক 

বক্ষদত্র ম্পপএলম্পস পাওয়ার সািাই প্রদয়াজ্ হদে ্া । 

সরাসম্পর ২২০ বোল্ট সরেরাদহর মােদম  ম্পপএলম্পস 

পম্পরচাল্া করা যাদে।  

ম্পচত্র : পাওয়ার সািাই 

M. ই্দলাজার 

ম্পপএলম্পস ই্দলাজার মূলত একটি বমোম্পলক েি। 

বকািাম্প্ তাদের বেদ্যযম্পতক সরঞ্জাম রক্ষা করার জন্য 

ম্পপএলম্পস ই্দলাজার বতরী কদর। ম্পকছু ম্পকছু বক্ষদত্র 

ম্প্য়ন্ত্রণ সুশৃঙ্খল রাখদত এটি ব্যেহার করা হয়। এটি 

প্রদয়াজ্ীয় ম্প্ম্পে নষ্ট ম্পেকগুম্পলর উপর ম্প্েনর কদর 
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সুম্পেধাজ্ক বেম্পিষ্টয েজায় বরদখ বতরী করা হয়। 

ম্পপএলম্পস ই্দলাজাদরর সাইজ ম্পপএলম্পস এেিং এর সাদথ 

ব্যেহৃত অ্ন্যান্ন ম্পডোইদসর উপর ম্পেম্পি কদর বতরী বতরী 

করা হয়। ম্পপএলম্পস ই্দলাজার ম্পপএলম্পস এেিং বেদ্যযম্পতক 

সরঞ্জাদমর জন্য একটি ম্প্রাপে, সিংগঠিত স্থা্। আর্দ্ নতা, 

ধূম্পলকণা এেিং বেদ্যযম্পতক িদের মদতা োম্পহযক ম্পেষয় 

বথদক রক্ষা কদর, এই ই্দলাজার বকেল হাউজ ্ য় েরিং 

আপ্ার ম্পপএলম্পস ম্পসদেদমর েীর্ নায়ু এেিং কম নক্ষমতার 

বৃম্পি কদর।  

ম্পচত্র : ই্দলাজার 

N. বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

একটি ব্যম্পিগত কম্পিউোর (ম্পপম্পস) বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

সে নাম্পধক ব্যেহৃত হয়। কম্পিউোর মম্প্ের ম্পিদ্ আরও 

লম্পজকগুম্পল প্রেি ন্  কদর। এইোদে বপ্রাগ্রামটির ব্যাখ্যা 

সহজতর কদর। এইোদে বপ্রাগ্রাম সহদজ বোঝা, 

এ্ালাইম্পসস করা, বডেলপ করা এেিং ব্যাখ্যা করা 

সহজ।   

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

O. বপ্রাগ্রাম্পমিং কযােল 

এই কযােদলর মােদম ম্পপম্পস  বথদক ম্পপএলম্পস এ বপ্রাগ্রাম 

ট্রািফার করা হয়। ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম্পমিং কযােল 

কম্পিউোর বথদক ম্পপএলম্পসদত বপ্রাগ্রাম্পমিং ইিট্রাকি্ 

ট্রািফার করদত ব্যেহৃত হয়, যা ম্পপএলম্পসদক অ্দোদমি্ 

অ্যাম্পিদকি্ অ্নুযায়ী ক্ম্পফগার এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ করার 

ইিট্রাকি্ প্রো্ কদর। 

 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং কযােল 

P. কম্পমউম্প্দকি্ বকেল 

এই কযােদলর মােদম ম্পপম্পস  বথদক ম্পপএলম্পস এ বপ্রাগ্রাম 

ট্রািফার এেিং ম্পপএলম্পস বথদক বপএলম্পসদত সিংযুি 

অ্ন্যান্য ম্পডোইদস ইিট্রাকি্ ট্রািফার করদত ব্যেহার 

করা হয়। ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম্পমিং কযােল কম্পিউোর বথদক 

ম্পপএলম্পসদত বপ্রাগ্রাম্পমিং ইিট্রাকি্ ট্রািফার করদত 

ব্যেহৃত হয়, যা ম্পপএলম্পসদক অ্দোদমি্ অ্যাম্পিদকি্ 

অ্নুযায়ী ক্ম্পফগার এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ করার ইিট্রাকি্ 

প্রো্ কদর। 

 

 

ম্পচত্র: কম্পমউম্প্দকি্ কযেল 

Q. বপ্রাগ্রাম্পমিং সফেওয়যার 

ম্পপএলম্পস সফেওয়যার বমম্পি্গুম্পলদক সময় োঁচাদত, 

েক্ষতা োড়াদত এেিং ত্রুটিগুম্পল হ্রাস করদত োরোর কাজ 

সিাে্ ইিট্রাকি্ প্রো্ কদর। একটি বপ্রাগ্রাদমেল 

লম্পজক কদরালার (PLC) একটি ইন্ডাম্পিয়াল এিাদয়ি 

যা উৎপাে্ প্রম্পিয়া পম্পরচাল্া করার জন্য ম্পেদিষোদে 

ম্পডজাই্ এেিং ই্দষ্টদলি্ করা হয়। ম্পপএলম্পস 

সফেওয়যার বপ্রাগ্রাম্পমিং ো ম্পডোম্পগিং ম্পডজাই্, আপদলাড  

করার জন্য ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং সফেওয়যার 
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R. টুলস বসে 

টুলস  াড়া কাম্পরগম্পর বকা্ কাজ করা সম্ভে ্দহ। 

ইম্পঞ্জম্প্য়ার ো বেকম্প্ম্পিয়া্গণ হাদত কলদম কাজ 

কম্পরয়া থাদক্। সুতারিং ইম্পঞ্জম্প্য়ার ো েক্ষ 

বেকম্প্ম্পিয়া্ ম্পপএলম্পস ই্দেদলি্, ওয়যাম্পরিং ও 

ক্ম্পফগাম্পরিং সিন্ন করার কাজ সঠিক ও সুষ্ঠুোদে 

সমাধা্ কম্পরদত হইদল টুলদসর একান্ত প্রদয়াজ্।  

ম্পচত্র : টুলস বসে 

S. জপএলজস উপাদানগুজল 

একটি জপএলজস মূলত একটি জিজজটাল কজিউটার র্া 

প্েজশন জনয়ন্ত্রদণর করার জন্য ব্যেহার করা হয়। এটি 

জপএলজস ইন্ডাজিয়াল পজরদবদশ কাজ করার জন্য 

জিজাইন করা হয়। জপএলজস ইনপুট/আউটপুট 

ইন্টারদফস এবাং জনয়ন্ত্রণ প্প্রাগ্রাজোং ভাষা ব্যেহার করা 

হদয়দে। জপএলজস উপাদান গুজলর েদে রদয়দে প্সরাল 

প্রদসজসাং ইউজনট (জসজপইউ), োউজন্টাং র যাক, জরি-অ্নজল 

প্েেজর (রে), র যান্ডে এদেস প্েেজর (র যাে), 

ইনপুট/আউটপুট (আই/ও) েজিউল, পাওয়ার সািাই 

এবাং প্প্রাগ্রাজোং জিভাইস। 

 
ম্পচত্র : জপএলজসর উপাদান 

T. বসরাল প্রদসম্পসিং ইউম্প্ে (ম্পসম্পপইউ) 

প্রদসসর (ম্পসম্পপইউ) একটি মাইদিাপ্রদসসর ম্প্দয় গঠিত 

যা লম্পজক প্রদয়াগ কদর এেিং মম্পডউলগুম্পলর মদে 

বযাগাদযাগ ম্প্য়ন্ত্রণ কদর। মাইদিাপ্রদসসদরর পািাপাম্পি 

অ্পাদরটিিং ম্পসদেম এেিং ম্পপএলম্পস বপ্রাগ্রাম দ্বারা 

প্রস্তুতকৃত  লম্পজকযাল অ্পাদরিদ্র ফলাফল সিংরক্ষদণর 

জন্য প্রদসসদরর বমমম্পরর প্রদয়াজ্ হয়। 

 
ম্পচত্র : ম্পসম্পপইউ 

U. বমমম্পর 

বমমম্পর হল একটি PLC কদরালাদরর অ্িংি যা বডো, 

ম্প্দে নিােলী এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ বপ্রাগ্রাম সিংরক্ষণ কদর। 

প্রদয়াজ্ীয় বমমম্পরর পম্পরমাণ ম্প্েনর কদর: 

▪ ব্যেহৃত I/O পদয়দের সিংখ্যা 

▪ ম্প্য়ন্ত্রণ বপ্রাগ্রাদমর আকার 

▪ বডো সিংগ্রদহর প্রদয়াজ্ীয়তা 

▪ সুপারোইজম্পর ফািংি্ প্রদয়াজ্ 

▪ েম্পেষ্যদতর সম্প্রসারণ 

 
 

ম্পচত্র : বমমম্পর 
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V. ই্পুে/আউেপুে (আই/ও) মম্পডউল 

এখাদ্ ম্পেম্পেন্ন প্রকার ই্ফরদমি্ প্রো্ করা হদয় 

থাদক। ই্পুে ম্পডোইদস প্রাপ্ত তথ্যদক বলডার ডায়াগ্রাম 

অ্নুযায়ী আউেপুে ম্পডোইদসর ম্পেম্পেন্ন অ্িংদি পাঠাদ্া 

হয়। ম্পফিড I/O হল ব াে ম্পপএলম্পস যা আলাো আলাো, 

অ্পসারণদযাগ্য ইউম্প্ে  াড়াই একটি প্যাদকদজ আদস। 

প্রদসসর এেিং I/O একসাদথ প্যাদকজ করা হয়।মডুলার 

I/O ম্পেোগ দ্বারা ম্পেেি যার মদে আলাো মম্পডউল িাগ 

করা যায়। এই বেম্পিষ্টযটি আপ্ার ম্পেকল্প এেিং ইউম্প্দের 

্ম্ীয়তাদক ব্যাপকোদে বৃম্পি কদর। 
 

ম্পচত্র : ই্পুে/আউেপুে (আই/ও) মম্পডউল 

W. পাওয়ার সািাই 

পাওয়ার সািাই য নাদক িাগ করা সমস্ত মম্পডউলদক ম্পডম্পস 

পাওয়ার সরেরাহ কদর। েড় PLC ম্পসদেদমর জন্য, এই 

পাওয়ার সািাই সাধারণত ম্পফল্ড ম্পডোইদস পাওয়ার 

সািাই কদর ্া। 

 
ম্পচত্র : পাওয়ার সািাই 

X. বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

প্রদসসদরর বমমম্পরদত প ন্দসই বপ্রাগ্রাম প্রদেি করদত 

একটি বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস ব্যেহার করা হয়। একটি 

ব্যম্পিগত কম্পিউোর (ম্পপম্পস) সে নাম্পধক ব্যেহৃত হয় 

বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস ম্পহসাদে। কম্পিউোর মম্প্ের ম্পিদ্ 

আরও লম্পজক প্রেি ন্  কদর। এইোদে বপ্রাগ্রাম বোঝা 

এেিং করা সহজ হয়। 
 

 
ম্পচত্র : বপ্রাগ্রাম্পমিং ম্পডোইস 

 

 

২.4 বপএলবস ওয়যাবরাং নীবত 

ই্পুে/আউেপুে ম্পডোইস 

ই্েপুে ম্পডোইস: ম্পপএলম্পসর ই্েপুে ম্পডোইস ম্পহদসদে 

ম্পেম্পেন্ন সুু্ইম্পচিং ম্পডোইস বযম্ পুি োে্ সুইচ, ম্পসদলক্টর 

সুইচ, ইমারদজম্পি পুি সুইচ, ম্পলম্পমে সুইচ, বপ্রিার সুইচ,  

ফ্লে সুইচ, বেিাদরচার সুইচ, ম্পেম্পেন্ন প্রকার বসির বযম্- 

বেিাদরচার বসির, বফ্লা বসির, বপ্রসার বসির, প্রম্পিম্পমটি 

বসির, ফদোইদলকম্পট্রক বসির, বলাড বসল, 

পদে্ম্পিওম্পমোর, ই্ফাদরড বসির ইতযাম্পে সুইচ ম্পহদসদে 

আউেপুে োম্পম ন্ াদল ব্যেহার করা। 

আউেপুে ম্পডোইস: ম্পপএলম্পসর আউেপুে ম্পডোইস ম্পহদসদে 

ম্পেম্পেন্ন সুু্ইম্পচিং ম্পডোইস বযম্ ইদলকদট্রা বমকাম্প্কযাল 

সুইচ, ম্পরদল, ম্যাগদ্টিক কোক্টর, সম্পল্দয়ড োল্ব, বমাের 

ষ্টাে নার বলাড ম্পহদসদে আউেপুে োম্পম ন্ াদল ব্যেহার করা।  
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ম্পচত্র : ই্পুে/আউেপুে ম্পডোইস 

ই্পুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্ 

ম্পপএলম্পসর ই্পুে োম্পম ন্ াল দ্বারা ম্পেম্পেন্ন প্রকার 

ই্ফরদমি্ প্রো্ করা হদয় থাদক। ই্পুে ম্পডোইদস প্রাপ্ত 

তথ্যদক বলডার ডায়াগ্রাম অ্নুযায়ী আউেপুে ম্পডোইদসর 

ম্পেম্পেন্ন অ্িংদি পাঠাদ্া হয়। ই্পুে সাধারণত ম্পেম্পেন্ন প্রকার 

সুইচ, বসির, তাপমাত্রা ই্ফরদমি্, বেম্পরদয়েল বোদল্টজ 

ইতযাম্পে ই্ফরদমি্ বসরাল প্রদসম্পসিং ইউম্প্েদক পাঠায়। 

 

 

ম্পচত্র : ই্পুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্ 

আউেপুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্  

বসরাল প্রদসম্পসিং বথদক আগত তথ্যদক ম্পরদল সুইদচর 

মােদম বমম্পিদ্ পাঠাদ্া হদয় থাদক ও বমম্পি্ বসই 

অ্নুযায়ী কাজ কদর।দমম্পিদ্ বসির সহ অ্ন্যান্য ম্পডোইদসর 

মােদম পু্রায় ই্পুদে তথ্য প্রো্ কদর থাদক এেিং 

এইোদে প্রম্পিয়া স্বয়িংম্পিয় োদে চলদত থাদক। ম্পপএলম্পসর 

আউেপুে ম্পডোইস ম্পহদসদে ম্পেম্পেন্ন সুু্ইম্পচিং ম্পডোইস বযম্ 

ইদলকদট্রা বমকাম্প্কযাল সুইচ, ম্পরদল, ম্যাগদ্টিক কোক্টর, 

সম্পল্দয়ড োল্ব, বমাের ষ্টাে নার বলাড আউেপুে োম্পম ন্ াদল 

ব্যেহার করা হয়।  

ম্পচত্র : আউেপুে োম্পম ন্ াল কাদ্কি্ 

 

২.5 ইনভাটাৃর এিাং স্ট্াটাৃর এর কাজ 

K. ম্পেএফম্পড/ই্োে নার 

ম্পেএফম্পড(VFD) এর পূণ ন অ্থ ন হদে বেম্পরদয়েল 

ম্পফ্রদকাদয়ম্পি ড্রাইে (Variable Frequency Drive) 

তাই আমরা েলদত পাম্পর বয বকা্ ধরদ্র ম্পফ্রকুদয়ম্পি 

বক পম্পরেতন্  করার জন্য এই ম্পডোইস টি ব্যেহার করা 

হয়। শুধুমাত্র AC ইন্ডাকি্ বমােদরর বক্ষদত্র ম্পেএফম্পড 

(VFD) ব্যেহার করা হয়।  

ম্পচত্র : ম্পেএফম্পড/ই্োে নার 

L. বমাের োে নার 

বমাের বকদরালার ম্পহদসদে আমরা ম্পেম্পেন্ন প্রকার ষ্টাে নার 

ব্যেহার কম্পর যা বমােরদক লাইদ্ চালু অ্েস্থায় 

ম্প্রাপদে রাদখ এেিং বমােরদক ম্প্রাপদে চালু কদর। 

বেদ্যযম্পতক বমম্পি্ ও ইকুইপদমেস পম্পরচাল্া করার 

জন্য ম্পেম্পেন্ন প্রকার কদরাম্পলিং ম্পডোইস ব্যেহার করা 

হয়, বয্ আমরা ম্প্রাপদে উি বমম্পি্ ো 

ইকুইপদমেস ম্প্য়ন্ত্র্ করদত পাম্পর। মের কদরালার 

একটি ম্পডোইস যা প্রথমত মেরদক েনাে এেিং েপ 

করার জন্য ম্পদ্বতীয়ত ম্যানুয়াম্পল এেিং অ্দোদমটিক 

পম্পরচাল্া করার জন্য ব্যেহার করা হয়। 

 

   

ম্পচত্র : বমাের োে নার 
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২.6 সমস্ত ধরয়ণর প্রবক্সবমটি শসির জানুন 

বসির 

বসির হদে  অ্দোদমি্ ম্পসদেদমর স্নায়ুদকন্দ্র। মানুদষর বসির বযম্ চক্ষু, কণ ন, ম্পজহ্বা, ত্বক এেিং ্াম্পসকা 

বতমম্প্ ম্পপএলম্পস কদরাম্পলিংএর মূল ই্পুে ম্পডোইস ো প্রধা্ অ্নুভূম্পতর উৎস হদে বসির প্রম্পতো কদরাল 

ম্পসদেদমই ব্যেহৃত হয় ্া্া ধরদণর,্া্া কাদজর,্া্া পিম্পতর বসির। বসির বথদক পম্পরদেি সিদকন তথ্য 

ম্প্দয় তা ম্পেদেষদণর মােদম যথাযথ আউেপুে প্রোদ্র মােদম গদড় উদঠ পুদরা অ্দোদমি্ প্রম্পিয়া। তাই 

েলা যায় বসিরই হদে পুদরা ম্পসদেদমর উৎসমূল। 

হদরক রকম বসিদর েদর আদ  আমাদের চারপাি। প্রম্পতম্প্য়ত গদেষণা চদল ্তূ্ ্তূ্ বসিদরর প্রযুম্পি 

আম্পেষ্কাদরর। এখাদ্ আম্পম শুধু  ইন্ডাম্পিয়াল অ্দোদমি্ এর জন্য ম্পপএলম্পস কদরাম্পলিংএর েহূল ব্যেহৃত ম্পকছু 

বসির সিদকন আদলাচ্া করদো। 

K. প্রম্পিম্পমটি বসির (Proximity Sensor) 

এ ধরদণর বসির মূলত ব্যেহার করা হয় বকা্ 

েস্তুর উপম্পস্থম্পত বোঝাদত ো কতো কাদ  তা 

বোঝাদত। সাধার্োদে এই ধরদ্র বসির 

একটি তম্পড়ৎচুম্বকীয় বক্ষত্র বতরী কদর ো 

তম্পড়ৎচুম্বকীয় ম্পেম্পকরণ ম্প্িঃসরণ কদর এেিং তার 

পম্পরেতন্  বথদক েস্তু কতো কাদ , দূদর ো এর 

প্রকৃম্পত ম্পক তা ম্প্ধ নারণ কদর। ্া্া ধরদ্র 

প্রম্পিম্পমটি বসির ্ া্া ধরদণর েস্তুর প্রকৃম্পত ম্প্ণ নয় 

করদত ব্যেহার করা হয়, বযম্ Capacitive 

প্রম্পিম্পমটি বসির ব্যেহার করা হয় িাম্পেক কাঠ 

ো ্া্া অ্পম্পরোহী/পম্পরোহী েস্তু স্াি করদত, 

Inductive  প্রম্পিম্পমটি বসির ব্যেহার করা 

হয় ধাতে  বচৌম্বকীয় পোথ ন স্াি করদত,এই 

জন্য অ্েস্থাদেদে ব্যেস্থা ম্প্দত হয় বসির 

ব্যেহাদরর। 

 

 

 

 

ম্পচত্র : প্রম্পিম্পমটি বসির 

L. ফদোইদলকম্পট্রক বসির (Photoelectric 

sensor) 

এো মূলত এক ধরদণর প্রম্পিম্পমটি বসির। 

বযদকা্ ফযাক্টম্পর / ইন্ডাম্পিদত এর েহূল ব্যেহার 

বেখা যায়। এ ধরদণর বসির আদলা (দৃশ্যমা্ ো 

ই্ফ্রাদরড) ম্প্িঃস্বরণ কদর এেিং আদলার 

প্রম্পতফল্ ো োধা প্রাম্পপ্তর সময়/পম্পরমা্ ম্প্ণ নয় 

কদর,যা বথদক জা্া যায় বকা্ পোথ ন কাদ  

আসদলা ো তার প্রকৃম্পতই ো ম্পক। ম্পেম্পেন্ন ধরদণর 

বপ্রাডাক্ট গ্্া কাদজ,বপ্রাডাদক্টর রিং ম্প্ণ নদয়র 

কাদজ ো বপ্রাডাদক্টর অ্েস্থা্, ডাইদম্দি্ 

ম্প্্ নদয়র কাদজ এর বেিী ব্যেহার বেখা যায়।  

ম্পচত্র : ফদোইদলকম্পট্রক বসির 
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M. বপ্রসার বসির (Pressure Sensor) 

ম্পসদেদমর বপ্রসার পম্পরমাদপর জন্য এই ধরদণর 

বসির ব্যেহার করা হয়। একটি বপ্রসার বসির 

এম্ একটি ম্পডোইস যা চাপ বসি কদর এেিং 

পম্পরমাণ বপ্রসার প্রদয়াদগর উপর ম্প্েনর কদর। 

এটিদক বেদ্যযম্পতক সিংদকদত রূপান্তম্পরত কদর। 

বোতল এেিং সরঞ্জাম ম্পলক স্ািকরণ, 

পম্পরেতন্ িীল এয়ার েম্পলউম (ম্পেএম্পে) ম্পসদেম, 

এয়ার বেড, সিংকুম্পচত োয়ুচাপ পয নদেক্ষণ, 

ইন্ডাম্পিয়াল প্রোহ পয নদেক্ষণ, ম্পফল্টার চাপ 

পয নদেক্ষণ, োয়ুপ্রোহ, গ্যাস স্ািকরণ, 

োয়ুসিংিান্ত ম্প্য়ন্ত্রণ, খম্প্ সুরক্ষার মদতা 

অ্যাম্পিদকি্গুম্পলদত বপ্রসার বসিরগুম্পল 

িমেধ নমা্োদে ব্যেহৃত হদে। 

 

 

ম্পচত্র : বপ্রসার বসির 

N. বেিাদরচার বসির (Temperature Sensor) 

বেিাদরচার বসির প্রধা্ত দ্যই ধরদণর RTD 

(Resistance Temperature Detector) এেিং 

Thermocouple। প্রথম প্রকার কাজ কদর 

পোদথ নর বরাদধর মাত্রা ম্প্ণ নদয়র মােদম এেিং 

Thermocouple এর কায নপ্রণালী বযদকা্ 

ম্পেজ্ঞাদ্র  াত্র- াত্রী মাত্রই জাদ্ তাপমাত্রার 

হ্রাসবৃম্পিদত তম্পড়ৎপ্রোদহর পম্পরমাদপ। 

বেিাদরচার বসির এর জন্য আলাো 

বেিাদরচার কদরালার পাওয়া যায়। ম্পপএলম্পস 

এর জন্য আলাো বডম্পডদকদেড মম্পডউল থাদক 

বেিাদরচার বসির ব্যেহার করার জন্য। 

 

 

ম্পচত্র : বেিাদরচার বসির 

 

 

২.7 সি ধরয়নর আউটপুট বরয়ল 

K. ম্পফউজ 

ম্পফউজ হদে স্বল্পদেদর্ নযর অ্দ্ক সরু ও কম 

গল্াঙ্ক ম্পেম্পিষ্ট একটি পম্পরোহী তার যা 

বেদ্যযম্পতক সাম্পকনদে সিংযুি বথদক ম্প্ম্পে নষ্ট পম্পরমা্ 

কাদরে অ্ম্প্ম্পে নষ্টকাল েহ্ করদত পাদর। 

ম্প্ধ নাম্পরত পম্পরমাদ্র বচদয় অ্ম্পতম্পরি বেম্পি 

কাদরে প্রোম্পহত হদলই ম্পফউজ ম্প্দজ গদল ম্পগদয় 

সাম্পকনদে ত্রুটিপূণ ন অ্িংিদক সরেরাহ হদত ম্পেম্পেন্ন 

কদর বেয়। ম্পফউজ িে ন সাম্পকনে এেিং ওোর বলাড 

কম্পন্ডিদ্ কাজ কদর থাদক। ম্পেম্পেন্ন ধরদ্র 

ম্পফউজ োজাদর পাওয়া যায়। প্রদতযক ম্পফউদজর 

গাদয় ো কেযাক্ট োম্পম ন্ াদল তাদরর কাদরে েহ্ 

ক্ষমতা ও বোদল্টজ বলখা থাদক। 

 

ম্পচত্র: ম্পফউজ 



 

55 

 

L. ম্পরদল 

ম্পরদল মূলত এক ধরদ্র ইদলকদট্রা বমকাম্প্কযাল 

সুইচ যা বকা্ সাম্পকনদের পাওয়ার অ্্ এেিং অ্ফ 

করার মােদম সুইচ ম্পহসাদে কাজ কদর। 

ম্যাগদ্টিক কোক্টর এর মত ম্পরদলর অ্েযন্তদর 

কদয়ল এেিং সুইম্পচিং কোক্ট NO, NC  থাদক। 

ম্পরদলর সাদথ ম্যাগদ্টিক কোক্টদরর এর পাথ নকয 

হদে ম্পরদলর কোক্ট দ্বদয়র মে ম্পেদয় কম 

কাদরে প্রোম্পহত হদত পাদর । ইহা কদরাল 

সাম্পকনদে ব্যেহার করা হয়।  

 

ম্পচত্র : ম্পরদল 

M. োইমার ম্পরদল 

োইমার একধর্দর োইম সুইম্পচিং ডম্পোইস যা 

েদদ্যযতম্পক সাম্পকনে এেিং ইকদকট্রম্পকযাল অ্যান্ড 

ইলদকট্র্ম্পি ম্পডোইস বক োইম সুইম্পচিং এর 

মােদম (অ্্/অ্ফ) কদরাল ও ম্প্য়্ন্ত্র্ কদর 

থাদক। োইমার মূলত ৮, ১১, ১৪ ম্পপদ্র রাউন্ড 

োইপ হদয় থাদক এেিং তার বেস ও ৮, ১১, ১৪ 

ম্পপদ্র হয়। োইমার মূলত অ্্/অ্ফ প্রম্পিয়ায় 

কাজ কদর। ৮ ম্পপ্ োইমাদরর দ্যইটি কম্ প্রান্ত 

থাদক এেিং প্রম্পতো কম্ প্রাদন্ত ্রমাম্পল বলাজ 

(NC) ও ্রমাম্পল ওদপ্(NO) টাজেনৃাল 

থাদক। যখ্ োইমার বক োইম দ্বারা বসে করা 

হয়, োইমার ঐ োইম বিদষ বস সুইম্পচিং কদর 

এেিং কম্ এর সাদথ ্রমাম্পল বলাজ(NC) বক 

ওদপ্(Open) কদর বেয় এেিং ্রমাম্পল 

ওদপ্(NO) বক বলাজ(Close) কদর বেয়। এই 

োদে োইমার কাজ কদর। 

 

ম্পচত্র : োইমার ম্পরদল 

N. কাউোর 

কাউোর এম্ এক প্রকার ইদলকট্রম্প্ক ম্পডোইস 

যা ই্পুে পালদসর সিংখ্যা গ্্া করদত পাদর। 

ম্প্ম্নতম োই্াম্পর বথদক পয নায়িদম ম্প্ম্পে নষ্ট 

উচ্চতম সিংখা পয নন্ত গ্্া কদর এেিং উচ্চতম 

সিংখায় বপৌ ার পর তা আোর ধারাোম্পহক োদে 

ম্পেপরীতিদম ম্প্ম্নতর গ্্া করদত পাদর এ 

ধরদ্র ম্পডোইস বক কাউোর েদল। 

 

ম্পচত্র : কাউোর 
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O. ম্যাগদ্টিক কোক্টর 

ম্যাগদ্টিক কোক্টর ম্পরদলর উন্নত সিংস্কর্। এটি 

একটি ইদলদট্রাম্যাগদ্টিক সুইম্পচিং ম্পডোইস 

বযখাদ্ একাম্পধক সুইচদক একসাদথ অ্্ ো অ্ফ 

করা যায়। ম্যাগদ্টিক কোক্টর এর দ্যটি অ্িংি 

একটি কদয়ল এেিং অ্পরটি সুইম্পচিং কোক্ট। 

ম্যাগদ্টিক কোক্টরদক কদরাল সাম্পকনদে এেিং 

পাওয়ার সাম্পকনদে এক সাদথ ব্যেহার করা যায়। 

ম্যাগদ্টিক কোক্টর এর কদয়লদক বলা 

বোদল্টজ ম্পরম্পলস কদয়ল েলা হয়। এই কদয়দলর 

সািাই বোদল্টজ ২২০ অ্থো ৪০০ বোল্ট হদয় 

থাদক। োজাদর সাধার্ত ৬-৮০০ এযাম্পিয়াদরর 

ম্যাগদ্টিক কোক্টর পাওয়া যায়। 

 

ম্পচত্র : ম্যাগদ্টিক কোক্টর 

P. অ্্ অ্ফ পুি োে্ সুইচ 

পুি োে্ সুইচ সাধারণ সুইদচর মত ্য় এই 

সুইদচর ২টি পম্পজি্ থাদক। Normally 

Open(NO) এবং Normally Closed (NC)। 

Normally Open(NO) পুি োে্ সুইচ 

বোতামটি চাপ ম্পেদল বলাজ হদয় সাম্পকনে সম্পূ্ ন 

হয় এেিং বোতামটি ব দড় ম্পেদল আদগর অ্েস্থাদ্ 

ম্পফদর আদস। Normally Closed (NC) পুি 

োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল চাপ ম্পেদল ওদপ্ হদয় 

সাম্পকনে ম্পেম্পেন্ন হয় এেিং বোতামটি ব দড় ম্পেদল 

আদগর অ্েস্থাদ্ ম্পফদর আদস। 

 

ম্পচত্র : পুি োে্ সুইচ 

Q. ম্পলম্পমে সুইচ 

ম্পলম্পমে সুইচ এক ধরদ্র ম্পেদিষ সুইচ যা যাম্পন্ত্রক 

িম্পি ব্যেহার কদর বকা্ বমম্পিদ্র গম্পত এেিং 

কায নকলাপ ম্প্য়ন্ত্রণ কদর থাদক। ইন্ডাম্পিদত 

োওয়ার বি্, বেদ্যযম্পতক বমাের, হাইদড্রাম্পলক ো 

ম্প্উদমটিক ম্পপে্, ম্পলফদের গম্পতর ম্প্য়ন্ত্রক 

ম্পহদসদে এই ম্পলম্পমে সুইচ ব্যেহার করা হয়। 

ম্পলম্পমে সুইচগুম্পল অ্পাদরটিিং ম্পলোদরর গম্পত দ্বারা 

সরাসম্পর যাম্পন্ত্রকোদে পম্পরচাম্পলত হয়। 

 

ম্পচত্র : ম্পলম্পমে সুইচ 

R. বপ্রসার সুইচ 

একটি বপ্রসার সুইচ হল একটি যাম্পন্ত্রক ো 

ইদলকট্রম্প্ক ম্পডোইস যা তরল, োয়ুো গ্যাদসর 

চাপ দ্বারা সম্পিয় হয় যখ্ তরল, োয়ু ো 

গ্যাসগুম্পল একটি প্রাম্পন্তক ো বসে পদয়দে বপৌৌঁ ায়। 

বপ্রসার সুইদচর ম্পডজাইদ্র মদে রদয়দ  বোড ন্  

টিউে, ম্পপে্, ডায়াফ্রাম ো ম্পঝম্পি যা ম্পসদেদমর 

চাদপর পম্পরমাদণর সাদথ ্ ড়াচড়া কদর ো সুইম্পচিং 

কদর। 
 

ম্পচত্র : বপ্রসার সুইচ 
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S. সম্পল্দয়ড োলে (Solenoid Valve) 

সম্পল্দয়ড োলে হদলা একটি 

ইদলকদট্রাদমকাম্প্কযাল ম্পডোইস। যা কাদরে 

ম্পেদয় ম্প্য়ন্ত্র্ করা যায়। সম্পল্দয়ড োদল্বর মূল 

কাজ হদে ম্যাগদ্দের সাহাদে বকা্ বগে খুদল 

বেওয়া । এোর দ্যটি অ্িংি আদ  যথা 

ইদলকম্পট্রকযাল ও বমকাম্প্কযাল। ইদলকম্পট্রকযাল 

অ্িংদি পম্পরোহীর প্যাচাদ্া একটি কদয়ল থাদক 

যাদক েলা হয় (সম্পল্দয়ড কদয়ল)যার কাজ হদে 

ম্যাগদ্ে বতম্পর করা। ম্প্উদমটিক ম্পসদেম এেিং 

হাইদড্রাম্পলক ম্পসদেম এম্পক্টে রাখার জন্য 

সম্পল্দয়ড োল্ব এর গুরুত্ব অ্পম্পরসীম। 

ইন্ডাম্পিয়াল অ্দোদমি্ কাদজ সম্পল্দয়ড োলে 

এর ব্যেহার করা হয়। বমকাম্প্কযাল অ্িংিো 

একটি বগে োল্ব এর ন্যায় পাইদপর সাদথ ম্পফটিিং 

করা থাদক বগে োল্ব বযম্ একটি হযাদন্ডল 

থাদকএখাদ্ হযাদন্ডদলর কাজটি একটি ম্পরিং 

এেিং অ্ম্পর্ গ্যাসদকে ও বলাহার েন্ড দ্বারা করা 

হয়। এম্ োদে ম্পরিংটি ম্পফটিিং করা থাদক যখ্ 

কদয়দল পাওয়ার বেওয়া হয় তখ্ ম্যাগদ্দের 

সাহাদে ম্পরিং ো্দেয় সাদথসাদথ বগে- োল্বটি 

খুদল যায়। তখ্ োতাস, গ্যাস, পাম্প্, ফুদয়ল, 

ইম্পেম এগুম্পল প্রোহ করা শুরু কদর বেয় আোর 

পাওয়ার অ্ফ করার সাদথসাদথ োল্বটি েন্ধ হদয় 

যায়। 

 

 

 

 

 

 

 

 

ম্পচত্র : সম্পল্দয়ড োলে 

T. ম্পমম্প্দয়চার  সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) 

ম্পমম্প্দয়চার সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) একটি 

স্বয়িংম্পিয় প্রদেকটিে ম্পডোইস  ো রক্ষণ যন্ত্র যা 

সাম্পকনে ম্প্রাপিা প্রো্ কদর থাদক। সাম্পকনদে 

ম্প্ধ নাম্পরত কাদরদের বচদয় বেম্পি কাদরে প্রোম্পহত 

হদল স্বয়িংম্পিয় োদে ম্পট্রপ কদর সাম্পকনেদক 

সরেরাহ হদত ম্পেম্পেন্ন কদর বেয়। ম্পমম্প্দয়চার 

সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) িে ন সাম্পকনে এেিং 

ওোর বলাড কম্পন্ডিদ্ কাজ কদর একই সাদথ 

সাম্পকনে বেকার কদরাম্পলিং ম্পডোইস ো সুইম্পচিং 

কাদজ ব্যােহার হয়। অ্থ নাৎ  এটি একটি 

প্রদেকটিে ও কদরাম্পলিং ম্পডোইস। 

 

ম্পচত্র: ম্পমম্প্দয়চার সাম্পকনে বেকার (এমম্পসম্পে) 
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U. গ্রাউম্পন্ডিং  ইউম্প্ে 

ম্পপএলম্পস অ্েশ্যই গ্রাউম্পন্ডিং করদত হদে। ম্পপএলম্পস 

এর অ্নুপযুি আম্পথ নিং ো গ্রাউম্পন্ডিং এর ফদল 

কদরাল ম্পসদেদমর কায নকাম্পরতা খারাপ হদত 

পাদর ো একটি কদরালার ো ইদলকট্রম্প্ক 

কাদড নর ্ষ্ট ো এম্ম্পক কখ্ও কখ্ও 

এমদেদডড সফ্টওয়যারও মুদ  বযদত পাদর। আথ ন 

ম্পপদের আথ ন বরম্পজেযাি থাকদত হদে কম (১ 

ওহদমর বচদয় অ্দ্ক কম)।ম্পপএলম্পস গ্রাউন্ড করা 

হয় প্যাদ্দলর ম্পেতর একটি গ্রাউন্ড োদর। োস 

োরটি একটি আথ ন ম্পপদের সাদথ সিংযুি থাদক 

ম্পসদেমটি বিষ পয নন্ত মাটিদত সিংযুি হয়।  

 

ম্পচত্র: গ্রাউম্পন্ডিং 

V. হাইড্রম্পলক ম্পসম্পলন্ডার 

হাইদড্রাম্পলক ম্পসম্পলন্ডার হল একটি যাম্পন্ত্রক 

অ্যাকচুদয়ের যা একটি হাইদড্রােযাটিক িম্পিদক 

একক ম্পেদক েহ্ করার জন্য ম্পডজাই্ করা হয়। 

সাধারণত ম্প্ম নাণ সরঞ্জাম, ম্পসম্পেল ইম্পঞ্জম্প্য়াম্পরিং 

এেিং উৎপাে্ প্রম্পিয়ার জন্য ম্পডজাই্ করা 

যন্ত্রপাম্পতদত ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র: হাইদড্রাম্পলক ম্পসম্পলন্ডার 

W. ইদলদরা-হাইড্রম্পলক ম্পডদরকি্াল কদরাল োলে 

ইদলদরা-হাইদড্রাম্পলক ম্পডদরকি্াল কদরাল 

োলে  বেম্পিরোগ হাইদড্রাম্পলক ম্পসদেদম ব্যেহৃত 

হয়। ম্পডদরকি্াল কদরাল োলে 

ইদলদরাদমকাম্প্কাল ম্পডোইস যা হাইদড্রাম্পলক 

ওদয়ল প্রোদহর জন্য কাদরে দ্বারা ম্প্য়ম্পন্ত্রত হয়। 

ইদলদরা-হাইদড্রাম্পলক ম্পডদরকি্াল কদরাল 

োলে যা্োহ্, যন্ত্রপাম্পত এেিং ইন্ডাম্পিয়াল 

প্রদসস কদরাল এ িাে অ্দোদমিদ্ ব্যেহার করা 

হয়। 

 

ম্পচত্র: ম্পডদরকি্াল কদরাল োলে   

X. ইদলদরা-হাইড্রম্পলক এযাকচুদয়ের 

ইদলদরা-হাইদড্রাম্পলক অ্যাকুদয়ের হাইদড্রাম্পলক 

ওদয়দলর যাম্পন্ত্রক িম্পিদক একটি পারস্পম্পরক 

বরম্পখক গম্পতদত রূপান্তর কদর । একটি প্রধা্ 

সুম্পেধা হল বয তারা গম্পত এেিং েদলর সুম্প্ম্পে নষ্ট 

এেিং আনুপাম্পতক ম্প্য়ন্ত্রণ প্রো্ কদর। এগুম্পল 

ব্যেহার করা সহজ এেিং বলাডগুম্পলদক 

বরম্পখকোদে সরাদ্ার জন্য একটি সহজ সমাধা্ 

যা সাধারণত বমম্পি্ এেিং ইন্ডাম্পিয়াল প্রদসস 

কদরাল এ িাে অ্দোদমিদ্ ব্যেহার করা হয়।  

 

 

 

ম্পচত্র: ইদলদরা-হাইদড্রাম্পলক অ্যাকুদয়ের 
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Y. হাইড্রম্পলক ম্পফল্টার 

হাইড্রম্পলক ম্পফল্টার দ্যটি প্রাথম্পমক ফািংি্ 

একম্পত্রত কদর। ম্পফল্টারটি ম্পরজেনার বথদক বয 

বতল চলাচল কদর তা পম্পরষ্কার কদর এেিং বকাদ্া 

কঠি্ কণা বযম্ ধুদলা এেিং ময়লাদক আেদক 

রাদখ এেিং বতল বথদক তরল আলাো কদর। 

বরগুদলের তরল প্রোদহর গম্পত এেিং ম্প্র্ভ নলোদে 

ম্প্য়ন্ত্রণ কদর। 
 

ম্পচত্র: হাইড্রম্পলক ম্পফল্টার 

Z. হাইড্রম্পলক পাইপ 

এই পাইপগুলা সাধারণত এয়ার হাইড্রম্পলক ওদয়ল 

ব্য়ার কাদজ ব্যেহার করা হয়। এ াড়া 

হাইড্রম্পলক ওদয়ল ম্পেতরণ করদত বযম্ 

অ্যাকুদয়ের এেিং োলে এ ব্যেহার করা হয়। 

হাইড্রম্পলক বমোল পাইপ  াড়াও ্াইলদ্র 

হাইড্রম্পলক বহাস পাইপ ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র: হাইড্রম্পলক পাইপ 

থ. হাইড্রম্পলক ম্পফটিিংস 

হাইড্রম্পলক ম্পফটিিংস হাইড্রম্পলক ম্পসদেদমর ম্পেম্পেন্ন 

অ্িংদির মদে হাইড্রম্পলক ওদয়ল ম্পেতরণ ব্যেস্থায় 

বযম্ অ্যাকুদয়ের এেিং োলে এ ব্যেহার করা 

হয়। হাইড্রম্পলক ম্পসদেম সহজ কদর, সঠিক প্রোহ 

এেিং ম্প্য়ন্ত্রণ ম্প্ম্পিত কদর। ম্পেম্পেন্ন সিংদযাদগর 

প্রদয়াজ্ এেিং অ্যাম্পিদকি্গুম্পলদত ব্যেহার 

করার জন্য এগুম্পল ম্পেম্পেন্ন ধরদণর, উপকরণ এেিং 

আকাদর ব্যেহার করা হয়। 

 

ম্পচত্র: হাইড্রম্পলক ম্পফটিিংস 

ে. হাইড্রম্পলক বমাের 

হাইদড্রাম্পলক বমাের তুল্ামূলকোদে কম গম্পত 

এেিং উচ্চ চাদপ কাজ করদত ব্যেহার করা হয়। 

স্বাোম্পেক অ্পাদরিদ্ তাপমাত্রা এেিং গম্পতদত 

ব্যাপক পম্পরেতন্  করদত পাদর। হাইদড্রাম্পলক 

বমাের অ্তযন্ত উচ্চ েকন প্রো্ করদত পাদর বগে 

ড্রাইে অ্যাম্পিদকি্ গুম্পলদত হাইদড্রাম্পলক 

বমােরগুম্পল যাম্পন্ত্রক ড্রাইদের সাদথ ম্পমম্পলত হদয় 

কাজ কদর। 

 

ম্পচত্র: হাইদড্রাম্পলক বমাের 

 

 

২.8 ল্যাডার ডায়াগ্রাম এিাং এর ব্যিহার শর্াগ্যতা 

হাইদড্রাম্পলক কযাম্পিিং ম্পসদেম ব্যেহার কদর ল্যাডার ডায়াগ্রাম 

 

হাইদড্রাম্পলক সাম্পকনে 
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হাইদড্রাম্পলক সাম্পকনে লযাম্পিিং প্রম্পিয়ার জন্য ব্যেহৃত হয়। উেয়প্রান্ত বথদক ওয়াকনম্পপস বঠদল বেওয়ার জন্য 

আমরা দ্যটি ম্পসম্পলন্ডার ব্যেহার কদরম্প । a1, a2, b1, এেিং b2 হল চারটি প্রম্পিম্পমটি বসির যা ম্পসম্পলন্ডাদরর 

অ্েস্থা্ বোঝার জন্য সাম্পকনদে ব্যেহৃত হদয়দ । ম্পসম্পলন্ডাদরর চলাচদলর জন্য বসাদল্দয়ড s1, s2, s3 এেিং 

s4 এর দ্যটি ৪/৩ বসাদল্দয়ড োলে ব্যেহার করা হদয়দ  এেিং তরদলর িম্পির উৎস একমুখী পাি দ্বারা 

বেওয়া হদয়দ  যা বমাের দ্বারা চাম্পলত হয়। সিংদযাগকারী লাই্গুম্পল বহাস পাইপ ম্পেদয় ম্পেম্পেন্ন উপাোদ্র মে 

ম্পেদয় হাইদড্রাম্পলক ওদয়ল পঠাদ্ার কাজ করার জন্য ব্যেহৃত হদয়দ । 

 

 

ম্পচত্র: হাইদড্রাম্পলক সাম্পকনে 

 

ম্পপএলম্পস  ওয়যাম্পরিং এেিং কাদ্কি্ 

 

এই অ্যাম্পিদকি্টির জন্য আমরা ম্পপএলম্পস ব্যেহার কদরম্প  যা ২৪ বোল্ট ম্পডম্পস সরেরাদহর কাজ কদর এেিং 

এদত ৮টি ই্পুে এেিং ৮টি আউেপুে রদয়দ । আমরা ৫টি ই্পুে ব্যেহার কদরম্প  একটি পুি োে্ সুইদচর 

জন্য এেিং চারটি প্রম্পিম্পমটি বসিদরর জন্য এেিং ৪টি আউেপুে বসাদল্দয়ড কদয়দলর জন্য ব্যেহৃত হদয়দ । 

L1 পুি োে্ সুইদচর প্রম্পতম্প্ম্পধত্ব কদর (সাধারণত বখালা পম্পরম্পচম্পত) এেিং a1, a2, b1, এেিং b2 প্রম্পিম্পমটি 

বসির। S1, S2, S3, s4 বসাদল্দয়ড কাদ্কি্। আমরা একটি সাধারণ ম্পপএলম্পস সিংদযাগ ব্যেহার 

কদরম্প । এই লযাম্পিিং অ্পাদরি্ করার জন্য আমরা বযদকা্ ম্পপএলম্পস-দত এই সিংদযাগটি ব্যেহার করদত 

পাম্পর। শুধু আমরা পাওয়ার সািাই এেিং ই্পুে এেিং আউেপুে পরীক্ষা করদত চাই। 

 

 

ম্পচত্র: ম্পপএলম্পস  ওয়যাম্পরিং এেিং কাদ্কি্ 

 

ল্যাডার ডায়াগ্রাম ও কায নপ্র্ালী 

 

্ীদচ বেওয়া ল্যাডার লম্পজকটি ম্পপএলম্পস সিংদযাদগর জন্য লযাম্পিিং অ্যাম্পিদকিদ্র জন্য ব্যেহার করা হদয়দ । 
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এখাদ্ আমরা এই অ্পাদরিদ্র জন্য সাধারণ লম্পজক ম্পচহ্ন ব্যেহার কদরম্প । 

 

হাইদড্রাম্পলক ম্পসদেমটি ঘুরদল পািটি ম্পসদেদম তরলদক প্রোম্পহত করদে। তরল োলদের ম্পেতদর যায় এেিং 

ম্পসম্পলন্ডার মুেদমে জন্য প্রস্তুত হয়। ম্পসম্পলন্ডার মুেদমে মূল অ্েস্থা্ বথদক সরাদ্া হয় ্া পাি চাম্পলত 

অ্ম্পতম্পরি তরল আরও চাপ বতম্পর করদে। সুতরািং চাপ ম্পরম্পলফ োলে ব্যেহার কদর অ্ম্পতম্পরি তরল ম্পরজেনাদর 

ম্পফদর আদস। এখ্ ম্পসম্পলন্ডার মুেদমে করদত চায়। বসাদল্দয়ড োলে হল বসই উপাো্ যা ম্পসম্পলন্ডার 

মুেদমে করায়। এখাদ্ বসাদল্দয়ড োলে ম্পপএলম্পস বত পুি োে্ সুইচ এেিং প্রম্পিম্পমটি বসিরগুম্পলর 

ই্পুেগুম্পলর দ্বারা এ্াজনাইজড হয়। 

 

যখ্ পুি বোতাম L1 চাপা হয় তখ্ প্রম্পিম্পমটি বসির a1 এেিং b1 ইম্পতমদেই বযাগাদযাদগ ম্প ল তাই এটি 

একটি সিংদকত বতম্পর করদে এেিং এই সিংদযাগটি ম্পপএলম্পস বত আউেপুে 0 এেিং আউেপুে 2 বক িম্পিিালী 

কদর বতাদল। উপযুি PLC সিাল্ ল্যাডার লম্পজক দ্বারা সিন্ন করা হয়। ল্যাডার লম্পজদক NO বযাগাদযাগ 

L1 সম্পিয় হদল এটি ম্পপএলম্পস বত out0 এেিং out1 বত সিংদকত বেয় কারণ 1 এেিং আউে 3 ্রমাম্পল 

বলাজ অ্েস্থাদ্ থাদক। 

আউে 0 এেিং আউে 2 বসাদল্দয়ড 1 এেিং বসাদল্দয়ড 3 এর সিংদকত বেয় যা ম্পসম্পলন্ডারদক এম্পগদয় ম্প্দয় 

যায়। এখ্ লযাম্পিিং ফািংি্ সিন্ন হয়। এদত তরলটি ম্পসম্পলন্ডার ম্পপে্গুম্পলদক প্রেল চাদপর সাদথ সামদ্র 

ম্পেদক প্রসাম্পরত কদর। এই সমদয় চাপ ত্রাণ োলে একটি স্বাোম্পেক অ্েস্থাদ্ থাকদে কারণ ম্পসম্পলন্ডাদর সে নাম্পধক 

প্রাম্পপ্ত চাপ ব্যেহার করা হদে। তারপদর ম্পরো্ ন ফ্লুইড োলদের সাহাদে ম্পরজেনাদর বফলা হয়। 

 

ম্পসম্পলন্ডার ফদরায়াড ন সিংদযাগ 
 

একোর এর ফদরায়াড ন বমাি্ সিন্ন হদল এর অ্েস্থা্ প্রম্পিম্পমটি বসির a2 এেিং b2 দ্বারা বুঝা হদয়ম্প ল। 

a2 এেিং b 2 বথদক সিংদকতটি ল্যাডার লম্পজক অ্নুসাদর আউে 1 এেিং আউে 3 সম্পিয় হয়। আউে 1 এেিং 

আউে 3 বসাদল্দয়ড 2 এেিং বসাদল্দয়ড 4 সম্পিয় কদর যা ম্পসম্পলন্ডার তার অ্দগর অ্েস্থাদ্ ম্পফদর আদস। 

এই প্রধা্ ম্পেকটিদত আমাদের আউে 0 এেিং আউে 1 এর সিংদকত েন্ধ করদত হদে। যম্পে আমরা আউে 0 

এেিং আউে 2 এর ম্পসগন্যাল েন্ধ ্া কম্পর ম্পসম্পলন্ডারটি ম্পপ দ্ সরদে ্া কারণ যম্পে বসাদল্দয়ড োলদের উেয় 

ম্পেক বথদক সিংদকত আদস তার মাদ্ োলেটি প্রদয়াজ্জ্ অ্নুসাদর কাজ করদে ্া। সুতরািং আমরা আউে 

1 এেিং আউে 3 এর সাধার্োদে কা াকাম্প  বযাগাদযাগ স্থাপ্ কদর ম্পসগন্যাল অ্ফ কম্পর যখ্ ম্পসম্পলন্ডার a2 

এেিং b2 বসিরদক স্পিন কদর মাদ্ এটি 1 আউে এেিং 3 এর োইদরর ম্পসগন্যালটি স্বয়িংম্পিয়োদে 0 এেিং 

আউে 2 এর সিংদকতদক অ্ফ করদে। 

 

ম্পচত্র: ল্যাডার ডায়াগ্রাম 
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ম্পসম্পলন্ডার প্রতযাহার প্রম্পিয়া 
 

এখ্ লযাম্পিিং ফািংি্ বিষ। ম্পসম্পলন্ডারটি পুি োে্ সুইদচর সাহাদে এম্পগয় যায় এেিং এটি একটি প্রম্পিম্পমটি 

বসিদরর সাহাদে প্রতযাহার কদর। আমরা োইমাদরর সাহাদে স্বয়িংম্পিয়োদে এটি বতম্পর করদত পাম্পর। একটি 

ম্প্ম্পে নষ্ট সমদয়র সাদথ একটি চদির পদর এটি স্বয়িংম্পিয়োদে প্রম্পিয়াটি করদে। 

 

একোর পুি বোতাম টিপদল একটি ম্প্ম্পে নষ্ট ম্পেলদম্বর সাদথ িমাগত ম্পিয়াগুম্পল করা হদে৷ ম্পকন্তু আমরা শুধুমাত্র 

ম্যানুয়াল অ্পাদরিদ্র জন্য একটি সাম্পকনে ম্পডজাই্ কদরম্প  আমাদের প্রদয়াজদ্র উপর ম্প্েনর কদর আমরা 

সাম্পকনে এেিংল্যাডার লম্পজক পম্পরেতন্  করদত পাম্পর। 

 

২.9 বডবজটাল ও অযানালগ বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার নীবত ও পবরচালনা 

ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক প্রযুবক্ত র্ায়ত হাইয়রাবলক ভালভগুবল শসায়লনয়য়ড সুইবচাং কয়র শখালা িা িন্ধ করা হয়। 

একটি ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়স্ট্ম হল এক ধরয়ণর বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা র্া র্ন্ত্রপাবত িা সরঞ্জাম পবরচালনার 

জন্য তিদ্যযবতক এিাং হাইয়রাবলক েবক্ত উভয়ই ব্যিহার কয়র। এই বসয়স্ট্য়ম তিদ্যযবতক সাংয়কতগুবল 

হাইয়রাবলক তরল প্রিাহয়ক বনয়ন্ত্রণ করয়ত ব্যিহৃত হয় র্ার ফয়ল র্াবন্ত্রক িল িা গবত ততবর হয়। তিদ্যযবতক 

এিাং হাইয়রাবলক েবক্তর এই সাংবমেণটি বিবভন্ন বেল্প এিাং র্াবন্ত্রক অযাবিয়কেনগুবলয়ত সুবনবদষৃ্ট বনয়ন্ত্রণ এিাং 

দক্ষ অপায়রেয়নর জন্য ব্যিহৃত হয়। ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়স্ট্মগুবল সাধারণত ভারী র্ন্ত্রপাবত, ইন্ডাবিয়াল 

অয়টায়মেন এিাং হাইয়রাবলক বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থায় ব্যিহৃত হয়।  

 

ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট বিবভন্ন উপাদান থায়ক শর্মন তিদ্যযবতক শমাটর র্া তিদ্যযবতক েবক্তয়ক র্াবন্ত্রক 

েবক্তয়ত রূপান্তর কয়র, পাি র্া র্াবন্ত্রক েবক্তয়ক হাইয়রাবলক েবক্ত এিাং অযাকচুয়য়টয়র র্াবন্ত্রক 

েবক্তয়কহাইয়রাবলক েবক্তয়ক রূপান্তর কয়র। ভালভ বনয়ন্ত্রণ উপাদান ব্যিহার করা হয় র্া সাবকৃয়টর তরল 

শর্মন বদক বনয়ন্ত্রণ ভালভ, প্রিাহ বনয়ন্ত্রণ ভালভ, শসায়লনয়য়ড ভালভ এিাং শপ্রসার বরবলফ ভালভ বনয়ন্ত্রণ 

কয়র। 

 

 ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়ষ্টম  
 

একটি হাইয়রাবলক বসয়ষ্টম হল আন্তেঃসাংযুক্ত উপাদানগুবলর একটি বসবরজ র্ার মােয়ম হাইয়রাবলক তরল 

প্রিাবহত হয়। সাধারণ সাবকৃটগুবলর ময়ে একটি পাি, ভালভ এিাং অযাকচুয়য়টর অন্তর্ভকৃ্ত থাকয়ত পায়র। 

আরও জটিল বসয়স্ট্য়ম একাবধক পাি, বিবভন্ন ধরয়ণর ভালভ এিাং শিে কয়য়কটি অযাকচুয়য়টর থাকয়ত পায়র, 

শর্গুবল জটিল কাজগুবল সিাদন করয়ত একসায়থ কাজ কয়র। তায়দর জটিলতা সয়ত্ত্বও, সমস্ত হাইয়রাবলক 

সাবকৃট েবক্ত উৎপন্ন করয়ত এিাং কাজ সিন্ন করার জন্য চাপযুক্ত তরল চযায়নল করার শমৌবলক নীবত ভাগ 

কয়র। 

 

 

বচে: ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়ষ্টম 
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হাইয়রাবলক বসয়ষ্টয়মর বিবভন্ন কমাপয়নন্ট 
 

হাইয়রাবলক বসবলন্ডার : হাইয়রাবলক বসবলন্ডার একটি হাইয়রাবলক অযাকচুয়য়টর র্া হাইয়রাবলক েবক্তয়ক 

র্াবন্ত্রক েবক্তয়ত রূপান্তর কয়র তরবখক মুভয়মন্ট ততবর কয়র। হাইয়রাবলক ট্রািবমেয়নর মােমটি তরল, 

সাধারণত শতল । হাইরবলয়ক্সর মূল ধারণাটি হল শর্ র্খন পাওয়ার শমবেনটি/ শমাটর পািটিয়ক শঘারায় তখন 

একটি ভবলউম প্রিাহ ততবর হয়(প্রবত ইউবনয়টর ক্রস-শসকেয়নর মে বদয়য় র্াওয়া তরয়লর আয়তন র্া SI-

শত একক m3/s)। হাইয়রাবলক বসয়স্ট্য়মর শপ্রসার িা চাপ  বসবলন্ডার িা ভালভ দ্বারা ততরী হয় এিাং শলাড 

দ্বারা বনধাৃবরত হয় র্া হাইয়রাবলক পাি দ্বারা সৃষ্ট তরল প্রিায়হর প্রিাহয়ক িাধা প্রদান কয়র।  

 

একটি হাইয়রাবলক বসবলন্ডার (একটি তরবখক হাইয়রাবলক শমাটরও িলা হয়) একটি র্াবন্ত্রক অযাকচুয়য়টর র্া 

একটি একমুখী শস্ট্রায়কর মােয়ম একটি একমুখী িল বদয়ত ব্যিহৃত হয়। এটির অয়নকগুবল অযাবিয়কেন রয়য়য়ে 

শর্মন বনমাৃণ সরঞ্জাম (ইবঞ্জবনয়াবরাং র্ানিাহন), উত্পাদন র্ন্ত্রপাবত, বলফট এিাং বসবভল ইবঞ্জবনয়াবরাং, 

ইন্ডবিয়াল শমবেন এ শপ্রসার কয়রাল বসয়ষ্টম। একটি হাইয়রাবলক ভালয়ভর তিদ্যযবতক অযাবকউয়য়েয়ন 

প্রয়য়াজনীয় অযাকচুয়য়টিাং িল তিদ্যযবতকভায়ি প্রাপ্ত হয় একটি শসায়লনয়য়য়ডর সাহায্য। 

 

 

বচে: হাইয়রাবলক বসবলন্ডার 

 

শসায়লনয়য়ড ভালভ: হাইয়রাবলক ভালয়ভর তিদ্যযবতক অযাবকউয়য়েয়ন প্রয়য়াজনীয় অযাকচুয়য়টিাং িল 

তিদ্যযবতকভায়ি প্রাপ্ত হয় একটি শসায়লনয়য়য়ডর সাহায্য। শসায়লনয়য়ড কয়য়য়লর অফ-য়সন্টার শকারটি কয়য়য়লর 

শকয়ন্দ্রর বদয়ক টানা হয় র্খন এর মে বদয়য় তিদ্যযবতক প্রিাহ চয়ল। শকায়রর এই বিবিন্ন মুভয়ময়ন্ট শসায়লনয়য়ড 

ভালভয়ক সবক্রয় করয়ত ব্যিহৃত হয়। ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়স্ট্য়মর শসায়লনয়য়ড ভালভ হাইয়রাবলক অাংে 

এিাং এর ময়ে একটি ইন্টারয়ফস বহসায়ি কাজ কয়র বসয়স্ট্য়মর তিদ্যযবতক অাংে। 
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৩/২ শপাট ৃ শসায়লনয়য়ড ভালভ: শসায়লনয়য়ড 

ভালয়ভর স্বাভাবিক অিস্থায়ন শপ্রসার শপাট ৃ P িন্ধ 

থায়ক এিাং কার্কৃরী শপাট ৃA অভযন্তরীণভায়ি ট্যাে 

শপাট ৃ T-এর সায়থ সাংযুক্ত থায়ক। র্খন শভায়ল্টজ 

কয়য়ল Y-শত প্রয়য়াগ করা হয় তখন আয়মচৃার 

শ্যাফটটিয়ক শকয়ন্দ্রর বদয়ক টান শদয়।ফয়ল 

স্পুলটিয়ক ভালয়ভর আসন শথয়ক দূয়র সবরয়য় শদয়।  

ভালয়ভর সবক্রয় অিস্থায়ন শপাট ৃP শপাট ৃA এর সায়থ 

সাংযুক্ত থায়ক এিাং শপাট ৃ T িন্ধ থায়ক। কয়য়য়ল 

সরিরাহ িন্ধ হয়য় শগয়ল ভালভটি তার স্বাভাবিক 

অিস্থায়ন বফয়র আয়স। এই ভালভ একটি বসয়েল 

এযাকটিাং বসবলন্ডার বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য চূড়ান্ত বনয়ন্ত্রণ 

উপাদান বহসায়ি ব্যিহার করা হয়। 
 

৪/২ শপাট ৃশসায়লনয়য়ড ভালভ: শসায়লনয়য়ড ভালয়ভর 

স্বাভাবিক অিস্থায়ন শপ্রসার শপাট ৃP কার্কৃারী শপাট ৃ

B এর সায়থ সাংযুক্ত থায়ক এিাং কার্কৃরী শপাট ৃA 

ট্যাে শপাট ৃT এর সায়থ সাংযুক্ত থায়ক। কয়য়ল Y-

শত শভায়ল্টজ প্রয়য়াগ করা হয়ল ভালভটি সবক্রয় হয়। 

ভালয়ভর সবক্রয় অিস্থান শপাট ৃP শপাট ৃA এর সায়থ 

সাংযুক্ত এিাং শপাট ৃB শপাট ৃT এর সায়থ সাংযুক্ত। 

কয়য়য়ল সরিরাহ িন্ধ হয়য় শগয়ল, ভালভ তার 

স্বাভাবিক অিস্থায়ন বফয়র আয়স। এই ভালভ একটি 

ডািল এযাকটিাং বসবলন্ডার বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য চূড়ান্ত 

বনয়ন্ত্রণ উপাদান বহসায়ি ব্যিহার করা হয়। 
 

হাইয়রাবলক বরজৃভার: বরজৃভার একটি অপবরহার্ ৃ

শস্ট্ায়রজ ইউবনট শর্খায়ন হাইয়রাবলক তরল রাখা হয় 

এিাং র্খন প্রয়য়াজন হয় তখন শথয়ক টানা হয়। তরল 

সঞ্চয় করার পাোপাবে বরবসভার টি পবল এিাং 

অন্যান্য দূবষত পদাথগৃুবলয়ক বস্থর হওয়ার পাোপাবে 

অবতবরক্ত তাপ মুক্ত করার কাজ কয়র। হাইয়রাবলক 

বরজৃভার বিবভন্ন ধরয়ণর হয় শর্মন এল-আকৃবতর, 

খাড়া এিাং স্যাডল প্রবতটি তার অনন্য তিবেষ্টয এিাং 

অযাবিয়কেন। 
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হাইয়রাবলক বফল্টার: তরল বরজৃভার শেয়ড় র্াওয়ার 

সায়থ সায়থ এটি বফল্টায়রর মে বদয়য় র্ায় র্া 

হাইয়রাবলক তরলটির পবরিন্নতা এিাং দক্ষতা িজায় 

রাখার একটি গুরুত্বপূণ ৃউপাদান। বফল্টায়রর কাজ হল 

বিয়দেী কণা অপসারণ করা এিাং উপাদায়নর ক্ষবত 

শরাধ করা, পবরধান কমায়না এিাং হাইয়রাবলক 

বসয়স্ট্য়মর জীিনকাল প্রসাবরত করা। সাকেন 

বফল্টার, শপ্রসার বফল্টার, বরটান ৃ বফল্টার এিাং 

অফলাইন িা িাইপাস বফল্টার সহ বিবভন্ন ধরয়ণর 

হাইয়রাবলক বফল্টার রয়য়য়ে। পায়ি প্রয়িে করার 

আয়গ তরল শুদ্ধ করার জন্য সাকেন বফল্টারগুবল 

জলাধায়রর সাকেন লাইয়ন স্থাপন করা হয়। শপ্রসার 

বফল্টারগুবল শপ্রসার লাইয়ন অিবস্থত এিাং 

হাইয়রাবলক অযাকচুয়য়টয়র শপৌুঁোয়নার আয়গ তরল 

পবরষ্কার কয়র।  

 

 

বহট  এক্সয়চঞ্জার: তরল তাপ এক্সয়চঞ্জায়রর মােয়ম 

প্রিাবহত হয় র্া একটি সয়িাৃিম তাপমাোয় তরয়ল 

িজায় রায়খ। বহট  এক্সয়চঞ্জার বসয়স্ট্য়মর 

অপায়রেয়নর জন্য আদে ৃ সীমার ময়ে তাপমাো 

িজায় রায়খ। হাইয়রাবলক বহট এক্সয়চঞ্জায়রর বতনটি 

প্রধান প্রকার রয়র়্িয়ে এয়ার-কুলড, ওয়াটার-কুলড 

এিাং অয়য়ল-কুলড। এয়ার-কুলড এক্সয়চঞ্জারগুবল 

হাইয়রাবলক তরলয়ক োন্ডা করার জন্য িায়ু ব্যিহার 

কয়র, র্খন ওয়াটার-কুলড এক্সয়চঞ্জারগুবল একটি 

জল সরিরাহ ব্যিহার কয়র। অন্যবদয়ক, অয়য়ল-

কুলডএক্সয়চঞ্জারগুবল োন্ডা করার জন্য একটি পৃথক 

শতল ব্যিহার কয়র। 

 

 

হাইয়রাবলক পাি: হাইয়রাবলক পািগুবল র্াবন্ত্রক 

সাধারণত ঘূণনৃেীল েবক্তয়ক তরল চায়প রূপান্তর 

কয়র র্া হাইয়রাবলক বসয়স্ট্য়ম গুরুত্বপূণ ৃ ভূবমকা 

পালন কয়র। তারপয়র তরল চাপ বসবলন্ডার, 

অযাকুয়য়টর এিাং হাইয়রাবলক শমাটরগুবলয়ত 

পবরিহন করা হয় প্রয়য়াজনীয় শপ্রসার শলয়ভল এিাং 

আয়তয়ন শপৌুঁোয়ত।  

 

বরবলফ ভালভ: বরবলফ ভালভ একটি সুরক্ষা বডভাইস 

বহসায়ি কাজ কয়র র্খন চাপ একটি পূিবৃনধাৃবরত 

সীমা অবতক্রম কয়র তখন অবতবরক্ত তরল বরজৃভার 

শেয়ড় বদয়য় বসয়স্ট্মটিয়ক অবতবরক্ত চাপ শথয়ক রক্ষা 

কয়র। একটি অব্যাথ ৃবনরাপদ বডভাইস বহসায়ি কাজ 

কয়র, তারা বসয়স্ট্য়মর চাপ বনয়ন্ত্রণ কয়র এিাং 

অবতবরক্ত চায়পর কারয়ণ সম্ভাব্য ক্ষবত প্রবতয়রাধ 

কয়র।  
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এযাকুমুয়লটর: একিার হাইয়রাবলক তরল সাংকুবচত 

হয়য় শগয়ল, এটি এযাকুমুয়লটয়রর বদয়ক প্রিাবহত হয়, 

র্া বসয়স্ট্য়মর ময়ে হাইয়রাবলক েবক্ত সঞ্চয় কয়র। 

র্খনই বসয়স্ট্য়মর প্রয়য়াজন হয় তখন হাইয়রাবলক 

েবক্ত শথয়ক তরল আলাদা কয়র। বপস্ট্ন 

এযাকুমুয়লটর, ব্লাডার এযাকুমুয়লটর এিাং ডার়্িাফ্রাম 

এযাকুমুয়লটর সহ বিবভন্ন ধরয়ণর হয়। বপস্ট্ন 

এযাকুমুয়লটর গ্যাস শথয়ক হাইয়রাবলক তরল আলাদা 

করার জন্য একটি বপস্ট্ন ব্যিহার কয়র, র্খন ব্লাডার 

এযাকুমুয়লটর একটি বসয়েটিক রািার ব্লাডার ব্যিহার 

কয়র এিাং ডায়াফ্রাম এযাকুমুয়লটর একটি মেিদা 

ব্যিহার কয়র। 
 

 

 

 

২.10 বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং 

োলে ম্পসদকাদয়ম্পিিং 

ডােল-অ্যাম্পক্টিং ইদলদরা হাইড্রম্পলক ম্পসম্পলন্ডার/োলে বমম্পি্ অ্পাদরি্ করদত পয নায়িম্পমক োদে ম্পরদল ো 

ম্পপএলম্পস দ্বারা ম্প্ম্পে নষ্ট ম্পসগ্াদলর দ্বারা  অ্পাদরি্ সিন্ন কদর তখ্ তাদক ইদলদরা ম্প্উদমটিক 

ম্পসম্পলন্ডার/োলে এর ম্পসদকাদয়ি অ্পাদরি্ েলা হয়। 

 

ইদলদরা-হাইড্রম্পলক A+B+A-B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল: A+B+A-B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল োস্তোয়দ্র জন্য 

হাইড্রম্পলক সাম্পকনে, ম্পপএলম্পস ওয়যাম্পরিং ডায়াগ্রাম এেিং ল্যাডার ডায়াগ্রাম বতরী করদো। 

 

ই্পুে/আউেপুদের তাম্পলকা 

ই্পুে 

K. X1 - েপ পুি োে্ সুইচ 

L. X2 -েপ পুি োে্ সুইচ 

আউেপুে 

▪ Y0 - হাইড্রম্পলক পাি বমাের 

▪ Y1 - বসাদল্দয়ড S1 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) 

▪ Y2 - বসাদল্দয়ড S2 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) 

▪ Y3 - বসাদল্দয়ড S3 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) 

▪ Y4 - বসাদল্দয়ড S4 ( ম্পসম্পলন্ডার B) 

 

Rung-1 এ আমরা হাইড্রম্পলক পাি বমাের (Y0), বসাদল্দয়ড S1 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) (Y1) এেিং T4-এর 

NC অ্্ করদত STRAT PB (X1) ব্যেহার কদরম্প । এখাদ্ আমরা হাইড্রম্পলক পাি বমাের েন্ধ করদত 

STOP PB (X2) এর NC ব্যেহার কদরম্প । X1 সমান্তরাদল আমরা আউেপুে ল্যাচ করদত Y0-এর NO 

ব্যেহার কদরম্প । 
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Rung-2 এ আমরা বসাদল্দয়ড S1 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) (Y1) এর NO এেিং ম্পডদল কাউে করদত োইমার T1 

ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-3 এ আমরা বসাদল্দয়ড S1 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) (Y1) এেিং T1-এর NO ব্যেহার কদরম্প । বসাদল্দয়ড 

S2 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) (Y2) োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর অ্্ হদে।  

 

Rung-4 এ আমরা বসাদল্দয়ড S2 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) (Y2) এর NO এেিং ম্পডদল কাউে করদত োইমার T2 

ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-5  এ আমরা বসাদল্দয়ড S2 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) (Y2) এেিং T2-এর NO ব্যেহার কদরম্প । বসাদল্দয়ড 

S3 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) (Y3) োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর অ্্ হদে।  

 

Rung-6 এ আমরা বসাদল্দয়ড S3 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) (Y3) এর NO এেিং ম্পডদল কাউে করদত োইমার T3 

ব্যেহার কদরম্প । 

 

Rung-7  এ আমরা বসাদল্দয়ড S3 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) (Y3) এেিং T3-এর NO ব্যেহার কদরম্প । বসাদল্দয়ড 

S4 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) (Y4) োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর অ্্ হদে।  

 

Rung-8 এ আমরা বসাদল্দয়ড S4 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) (Y4) এর NO এেিং ম্পডদল কাউে করদত োইমার T4 

ব্যেহার কদরম্প । 

 

 

ম্পচত্র: ইদলদরা-হাইড্রম্পলক A+B+B-A- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 

 

ষ্টাে ন পুি োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল হাইড্রম্পলক পাি বমাের এেিং বসাদল্দয়ড S1 ( ম্পসম্পলন্ডার A )  অ্্ হদে। 

ষ্টাে ন পুি োে্ সুইচ চাপ ম্পেদল ব দড় ম্পেদল ও ম্পসম্পলন্ডার A এর অ্িলাম্পর কোক্ট NO বথদক লাই্ অ্্ 

থাকদে। ম্পসম্পলন্ডার A সম্প্রসার্ হদে। এরপর ম্পদ্বম্পতয় ধাদপ বসাদল্দয়ড S1 ( ম্পসম্পলন্ডার A) অ্্ হদল এর 

অ্িলাম্পর কোক্ট বথদক একটি োইমার(T1) অ্্ হদে। োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর 
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বসাদল্দয়ড S2 ( ম্পসম্পলন্ডার B ) অ্্ হদে। ম্পসম্পলন্ডার B সম্প্রসার্ হদে। এরপর ধাদপ বসাদল্দয়ড S2 ( 

ম্পসম্পলন্ডার B) অ্্ হদল এর অ্িলাম্পর কোক্ট বথদক একটি োইমার(T2) অ্্ হদে। োইমাদর বয সময় বসে 

করা হদে বসই সময় পর বসাদল্দয়ড S3 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) অ্্ হদে। ম্পসম্পলন্ডার A সিংদকাচ্ হদে। এরপর 

ধাদপ বসাদল্দয়ড S4 ( ম্পসম্পলন্ডার B) অ্্ হদল এর অ্িলাম্পর কোক্ট বথদক একটি োইমার(T3) অ্্ হদে। 

োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর বসাদল্দয়ড S3 ( ম্পসম্পলন্ডার A ) অ্্ হদে। ম্পসম্পলন্ডার B 

সিংদকাচ্ হদে। এরপর োইমার(T4) অ্্ হদে। োইমাদর বয সময় বসে করা হদে বসই সময় পর সম্পূ্ ন 

ম্পসদষ্টম পূ্রাবৃম্পি হদত থাকদে। সম্পূ্ ন ম্পসদষ্টম বক অ্ফ করার জন্য েপ পুি োে্ সুইচ ব্যেহার কদরম্প । 

 

ম্পচত্র: ইদলদরা- হাইড্রম্পলক A+B+A-B- ম্পসদকাদয়ি কদরাল 
 

 

২.11 ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার কয়র আমরা দ্যইটি হাইরবলক বসবলন্ডার (বসবলন্ডার A  এিাং 

বসবলন্ডার B )বসয়কাবিয়াবল বনয়ন্ত্রন করয়িা। বরয়ল ব্যিহার না কয়র বপএলবস ব্যিহার কয়র ল্যাডার 

ডায়াগ্রাম শপ্রাগ্রাম কয়র হাইরবলক বসবলন্ডার বসয়কাবিয়াল বনয়ন্ত্রন করয়িা। 

 

 

বচে: চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার হাইরবলক ডায়াগ্রাম 

 

ইনপুট/আউটপুয়টর তাবলকা 

ইনপুট 
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K. X1 - স্ট্প পুে িাটন সুইচ 

L. X2 -স্ট্প পুে িাটন সুইচ 

আউটপুট 

K. Y0 -বসবলন্ডার A 

L. Y1 -বসবলন্ডার B 

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রায়মর কার্পৃ্রনালী 

 

Rung-1 এ আমরা বসবলন্ডার A (Y0) অন করয়ত STRAT PB (X1) ব্যিহার কয়রবে। এখায়ন আমরা 

বসবলন্ডার A (Y0) িন্ধ করয়ত STOP PB (X2) এর NC ব্যিহার কয়রবে। X1 সমান্তরায়ল আমরা আউটপুট 

ল্যাচ করয়ত Y0-এর NO ব্যিহার কয়রবে। 

 

Rung-2 এ আমরা বসবলন্ডার B (Y1) এর বডয়ল কাউন্ট করয়ত টাইমার T1 ব্যিহার কয়রবে। 

 

Rung-3 এ আমরা T1-এর NO ব্যিহার কয়রবে। বসবলন্ডার B (Y1) টাইমায়র শর্ সময় শসট করা হয়ি 

শসই সময় পর অন হয়ি।  

 

ষ্টাট ৃপুে িাটন সুইচ চাপ বদয়ল বসবলন্ডার A অন হয়ি। ষ্টাট ৃপুে িাটন সুইচ চাপ বদয়ল শেয়ড় বদয়ল ও 

বসবলন্ডার A এর অক্সলাবর কন্টাি NO শথয়ক লাইন অন থাকয়ি। এরপর বদ্ববতয় ধায়প বসবলন্ডার A  অন 

হয়ল এর অক্সলাবর কন্টাি শথয়ক একটি টাইমার অন হয়ি। টাইমায়র শর্ সময় শসট করা হয়ি শসই সময় পর 

বসবলন্ডার B অন হয়ি। সম্পূন ৃবসয়ষ্টম শক অফ করার জন্য স্ট্প পুে িাটন সুইচ ব্যিহার কয়রবে। 

 

 

বচে: চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার ল্যাডার ডায়াগ্রাম 
 

 

 

২.12 ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা 

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার কয়র আমরা বতনটি হাইরবলক বসবলন্ডার (বসবলন্ডার A 

বসবলন্ডার B   এিাং বসবলন্ডার C )বসয়কাবিয়াবল বনয়ন্ত্রন করয়িা। বরয়ল ব্যিহার না কয়র বপএলবস ব্যিহার 

কয়র ল্যাডার ডায়াগ্রাম শপ্রাগ্রাম কয়র বনউয়মটিক বসবলন্ডার বসয়কাবিয়াল বনয়ন্ত্রন করয়িা। 
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বচে: চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার হাইরবলক ডায়াগ্রাম 

 

ইনপুট/আউটপুয়টর তাবলকা 

ইনপুট 

 

▪ X1 - স্ট্প পুে িাটন সুইচ 

▪ X2 -স্ট্প পুে িাটন সুইচ 

 

আউটপুট 

▪ Y0 -বসবলন্ডার A 

▪ Y1 -বসবলন্ডার B 

▪ Y1 -বসবলন্ডার C 

 

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রায়মর কার্পৃ্রনালী 
 

Rung-1 এ আমরা বসবলন্ডার A (Y0) অন করয়ত STRAT PB (X1) ব্যিহার কয়রবে। এখায়ন আমরা 

বসবলন্ডার A (Y0) িন্ধ করয়ত STOP PB (X2) এর NC ব্যিহার কয়রবে। X1 সমান্তরায়ল আমরা আউটপুট 

ল্যাচ করয়ত Y0-এর NO ব্যিহার কয়রবে। 

 

Rung-2 এ আমরা বসবলন্ডার B (Y1) এর বডয়ল কাউন্ট করয়ত টাইমার T1 ব্যিহার কয়রবে। 

 

Rung-3 এ আমরা T1-এর NO ব্যিহার কয়রবে। বসবলন্ডার B (Y1) টাইমায়র শর্ সময় শসট করা হয়ি শসই 

সময় পর অন হয়ি।  

 

Rung-4 এ আমরা বসবলন্ডার B (Y2) এর বডয়ল কাউন্ট করয়ত টাইমার T2 ব্যিহার কয়রবে। 

 

Rung-5 এ আমরা T2-এর NO ব্যিহার কয়রবে। বসবলন্ডার B (Y2) টাইমায়র শর্ সময় শসট করা হয়ি শসই 

সময় পর অন হয়ি।  
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ষ্টাট ৃপুে িাটন সুইচ চাপ বদয়ল বসবলন্ডার A অন হয়ি। ষ্টাট ৃপুে িাটন সুইচ চাপ বদয়ল শেয়ড় বদয়ল ও 

বসবলন্ডার A এর অক্সলাবর কন্টাি NO শথয়ক লাইন অন থাকয়ি। এরপর বদ্ববতয় ধায়প বসবলন্ডার A  অন হয়ল 

এর অক্সলাবর কন্টাি শথয়ক একটি টাইমার T1 অন হয়ি। টাইমার T1 এ শর্ সময় শসট করা হয়ি শসই সময় 

পর বসবলন্ডার B অন হয়ি। র্ততীয় ধায়প বসবলন্ডার B  অন হয়ল এর অক্সলাবর কন্টাি শথয়ক একটি টাইমার 

T2 অন হয়ি। সিয়েয়ষ টাইমার T2 এ শর্ সময় শসট করা হয়ি শসই সময় পর বসবলন্ডার C অন হয়ি। সম্পূন ৃ

বসয়ষ্টম শক অফ করার জন্য স্ট্প পুে িাটন সুইচ ব্যিহার করা হয়য়য়ে। 

 

 

বচে: চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থার ল্যাডার ডায়াগ্রাম 
 

 

 

  ১৩. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকয়ৃট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম 

হাইয়রাবলক কযাবিাং বসয়স্ট্ম ব্যিহার কয়র ল্যাডার ডায়াগ্রাম 

 

হাইয়রাবলক সাবকৃট: হাইয়রাবলক সাবকৃট ক্ল্যাবিাং প্রবক্রয়ার জন্য ব্যিহৃত হয়। উভয়প্রান্ত শথয়ক ওয়াকৃবপস 

শেয়ল শদওয়ার জন্য আমরা দ্যটি বসবলন্ডার ব্যিহার কয়রবে। a1, a2, b1, এিাং b2 হল চারটি প্রবক্সবমটি 

শসির র্া বসবলন্ডায়রর অিস্থান শিাঝার জন্য সাবকৃয়ট ব্যিহৃত হয়য়য়ে। বসবলন্ডায়রর চলাচয়লর জন্য 

শসায়লনয়য়ড s1, s2, s3 এিাং s4 এর দ্যটি ৪/৩ শসায়লনয়য়ড ভালভ ব্যিহার করা হয়য়য়ে এিাং তরয়লর 

েবক্তর উৎস একমুখী পাি দ্বারা শদওয়া হয়য়য়ে র্া শমাটর দ্বারা চাবলত হয়। সাংয়র্াগকারী লাইনগুবল শহাস 

পাইপ বদয়য় বিবভন্ন উপাদায়নর মে বদয়য় হাইয়রাবলক ওয়য়ল পোয়নার কাজ করার জন্য ব্যিহৃত হয়য়য়ে। 
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বচে: হাইয়রাবলক সাবকৃট 

 

বপএলবস  ওয়যাবরাং এিাং কায়নকেন: এই অযাবিয়কেনটির জন্য আমরা বপএলবস ব্যিহার কয়রবে র্া ২৪ 

শভাল্ট বডবস সরিরায়হর কাজ কয়র এিাং এয়ত ৮টি ইনপুট এিাং ৮টি আউটপুট রয়য়য়ে। আমরা ৫টি ইনপুট 

ব্যিহার কয়রবে একটি পুে িাটন সুইয়চর জন্য এিাং চারটি প্রবক্সবমটি শসিয়রর জন্য এিাং ৪টি আউটপুট 

শসায়লনয়য়ড কয়য়য়লর জন্য ব্যিহৃত হয়য়য়ে। L1 পুে িাটন সুইয়চর প্রবতবনবধত্ব কয়র (সাধারণত শখালা 

পবরবচবত) এিাং a1, a2, b1, এিাং b2 প্রবক্সবমটি শসির। S1, S2, S3, s4 শসায়লনয়য়ড কায়নকেন। 

আমরা একটি সাধারণ বপএলবস সাংয়র্াগ ব্যিহার কয়রবে। এই ক্ল্যাবিাং অপায়রেন করার জন্য আমরা 

শর্য়কান বপএলবস-য়ত এই সাংয়র্াগটি ব্যিহার করয়ত পাবর। শুধু আমরা পাওয়ার সািাই এিাং ইনপুট এিাং 

আউটপুট পরীক্ষা করয়ত চাই। 

 

 

বচে: বপএলবস  ওয়যাবরাং এিাং কায়নকেন 

 

ল্যাডার ডায়াগ্রাম ও কার্পৃ্রনালী: নীয়চ শদওয়া ল্যাডার লবজকটি বপএলবস সাংয়র্ায়গর জন্য ক্ল্যাবিাং 

অযাবিয়কেয়নর জন্য ব্যিহার করা হয়য়য়ে। 

 

এখায়ন আমরা এই অপায়রেয়নর জন্য সাধারণ লবজক বচহ্ন ব্যিহার কয়রবে। 

 

হাইয়রাবলক বসয়স্ট্মটি ঘুরয়ল পািটি বসয়স্ট্য়ম তরলয়ক প্রিাবহত করয়ি। তরল ভালয়ভর বভতয়র র্ায় এিাং 

বসবলন্ডার মুভয়মন্ট জন্য প্রস্তুত হয়। বসবলন্ডার মুভয়মন্ট মূল অিস্থান শথয়ক সরায়না হয় না পাি চাবলত 

অবতবরক্ত তরল আরও চাপ ততবর করয়ি। সুতরাাং চাপ বরবলফ ভালভ ব্যিহার কয়র অবতবরক্ত তরল বরজভাৃয়র 

বফয়র আয়স। এখন বসবলন্ডার মুভয়মন্ট করয়ত চায়। শসায়লনয়য়ড ভালভ হল শসই উপাদান র্া বসবলন্ডার 

মুভয়মন্ট করায়। এখায়ন শসায়লনয়য়ড ভালভ বপএলবস শত পুে িাটন সুইচ এিাং প্রবক্সবমটি শসিরগুবলর 

ইনপুটগুবলর দ্বারা এনাজৃাইজড হয়। 
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র্খন পুে শিাতাম L1 চাপা হয় তখন প্রবক্সবমটি শসির a1 এিাং b1 ইবতময়েই শর্াগায়র্ায়গ বেল তাই এটি 

একটি সাংয়কত ততবর করয়ি এিাং এই সাংয়র্াগটি বপএলবস শত আউটপুট 0 এিাং আউটপুট 2 শক েবক্তোলী 

কয়র শতায়ল। উপযুক্ত PLC সঞ্চালন ল্যাডার লবজক দ্বারা সিন্ন করা হয়। ল্যাডার লবজয়ক NO শর্াগায়র্াগ 

L1 সবক্রয় হয়ল এটি বপএলবস শত out0 এিাং out1 শত সাংয়কত শদয় কারণ 1 এিাং আউট 3 নরমাবল শক্ল্াজ 

অিস্থায়ন থায়ক। 

আউট 0 এিাং আউট 2 শসায়লনয়য়ড 1 এিাং শসায়লনয়য়ড 3 এর সাংয়কত শদয় র্া বসবলন্ডারয়ক এবগয়য় বনয়য় 

র্ায়। এখন ক্ল্যাবিাং ফাাংেন সিন্ন হয়। এয়ত তরলটি বসবলন্ডার বপস্ট্নগুবলয়ক প্রিল চায়পর সায়থ সাময়নর 

বদয়ক প্রসাবরত কয়র। এই সময়য় চাপ োণ ভালভ একটি স্বাভাবিক অিস্থায়ন থাকয়ি কারণ বসবলন্ডায়র সিাৃবধক 

প্রাবপ্ত চাপ ব্যিহার করা হয়ি। তারপয়র বরটান ৃফ্লুইড ভালয়ভর সাহায়য্য বরজভাৃয়র শফলা হয়। 

 

বসবলন্ডার ফয়রায়াড ৃসাংয়র্াগ: একিার এর ফয়রায়াড ৃশমােন সিন্ন হয়ল এর অিস্থান প্রবক্সবমটি শসির a2 

এিাং b2 দ্বারা বুঝা হয়য়বেল। a2 এিাং b 2 শথয়ক সাংয়কতটি ল্যাডার লবজক অনুসায়র আউট 1 এিাং আউট 

3 সবক্রয় হয়। আউট 1 এিাং আউট 3 শসায়লনয়য়ড 2 এিাং শসায়লনয়য়ড 4 সবক্রয় কয়র র্া বসবলন্ডার তার 

অয়গর অিস্থায়ন বফয়র আয়স। এই প্রধান বদকটিয়ত আমায়দর আউট 0 এিাং আউট 1 এর সাংয়কত িন্ধ করয়ত 

হয়ি। র্বদ আমরা আউট 0 এিাং আউট 2 এর বসগন্যাল িন্ধ না কবর বসবলন্ডারটি বপেয়ন সরয়ি না কারণ র্বদ 

শসায়লনয়য়ড ভালয়ভর উভয় বদক শথয়ক সাংয়কত আয়স তার মায়ন ভালভটি প্রয়য়াজনজন অনুসায়র কাজ করয়ি 

না। সুতরাাং আমরা আউট 1 এিাং আউট 3 এর সাধারনভায়ি কাোকাবে শর্াগায়র্াগ স্থাপন কয়র বসগন্যাল 

অফ কবর র্খন বসবলন্ডার a2 এিাং b2 শসিরয়ক েে ৃকয়র মায়ন এটি 1 আউট এিাং 3 এর িাইয়রর 

বসগন্যালটি স্বয়াংবক্রয়ভায়ি 0 এিাং আউট 2 এর সাংয়কতয়ক অফ করয়ি। 

 

বচে: ল্যাডার ডায়াগ্রাম 

 

বসবলন্ডার প্রতযাহার প্রবক্রয়া: এখন ক্ল্যাবিাং ফাাংেন শেষ। বসবলন্ডারটি পুে িাটন সুইয়চর সাহায়য্য এবগয় র্ায় 

এিাং এটি একটি প্রবক্সবমটি শসিয়রর সাহায়য্য প্রতযাহার কয়র। আমরা টাইমায়রর সাহায়য্য স্বয়াংবক্রয়ভায়ি এটি 

ততবর করয়ত পাবর। একটি বনবদষৃ্ট সময়য়র সায়থ একটি চয়ক্রর পয়র এটি স্বয়াংবক্রয়ভায়ি প্রবক্রয়াটি করয়ি। 

 

একিার পুে শিাতাম টিপয়ল একটি বনবদষৃ্ট বিলয়ম্বর সায়থ ক্রমাগত বক্রয়াগুবল করা হয়ি৷ বকন্তু আমরা শুধুমাে 

ম্যানুয়াল অপায়রেয়নর জন্য একটি সাবকৃট বডজাইন কয়রবে আমায়দর প্রয়য়াজয়নর উপর বনভরৃ কয়র আমরা 

সাবকৃট এিাংল্যাডার লবজক পবরিতনৃ করয়ত পাবর। 
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প্সলফ প্েক (Self Check)- ২:  জবজভন্ন হাইদরাজলক জনয়ন্ত্রণ অ্যাজিদকশন সিাদন করা 

 

 

প্ররশক্ষণাথীখিি জন্য রনখিশৃনা:- উপখিাক্ত ইনফিখ শন শীে পাঠ কখি রনখেি প্রশ্নগুখিাি উত্তি রিখুন- 

 

অরত সিংরক্ষপ্ত প্রশ্নঃ   

 

1. বরবলফ ভালভ বক? 

উির:  

 

2. হাইয়রাবলক বসবলন্ডার বক? 

উির:  

 

3. হাইয়রাবলক পাি বক? 

উির:   

 

4. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়স্ট্য়ম শসায়লনয়য়ড ভালভ শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:   

 

5. হাইয়রাবলক বরজৃভার শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:  

 

6. হাইয়রাবলক পাি শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির:  
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উত্তরপত্র (Answer Key)-২: জবজভন্ন হাইদরাজলক জনয়ন্ত্রণ অ্যাজিদকশন সিাদন করা 

 

1. বরবলফ ভালভ বক? 

উির: বরবলফ ভালভ একটি সুরক্ষা বডভাইস বহসায়ি কাজ কয়র র্খন চাপ একটি পূিবৃনধাৃবরত সীমা অবতক্রম 

কয়র তখন অবতবরক্ত তরল বরজৃভার শেয়ড় বদয়য় বসয়স্ট্মটিয়ক অবতবরক্ত চাপ শথয়ক রক্ষা কয়র। একটি অব্যাথ ৃ

বনরাপদ বডভাইস বহসায়ি কাজ কয়র, তারা বসয়স্ট্য়মর চাপ বনয়ন্ত্রণ কয়র এিাং অবতবরক্ত চায়পর কারয়ণ 

সম্ভাব্য ক্ষবত প্রবতয়রাধ কয়র। 

 

2. হাইয়রাবলক বসবলন্ডার বক? 

উির: হাইয়রাবলক বসবলন্ডার হল একটি র্াবন্ত্রক অযাকচুয়য়টর র্া একটি হাইয়রাস্ট্যাটিক েবক্তয়ক একক বদয়ক 

িহন করার জন্য বডজাইন করা হয়। সাধারণত বনমাৃণ সরঞ্জাম, বসবভল ইবঞ্জবনয়াবরাং এিাং উৎপাদন প্রবক্রয়ার 

জন্য বডজাইন করা র্ন্ত্রপাবতয়ত ব্যিহার করা হয়। 

 

3. হাইয়রাবলক পাি বক? 

উির: হাইয়রাবলক পাি র্াবন্ত্রক সাধারণত ঘূণনৃেীল েবক্তয়ক তরল চায়প রূপান্তর কয়র র্া হাইয়রাবলক 

বসয়স্ট্য়ম গুরুত্বপূণ ৃ ভূবমকা পালন কয়র। তারপয়র তরল চাপ বসবলন্ডার, অযাকুয়য়টর এিাং হাইয়রাবলক 

শমাটরগুবলয়ত পবরিহন করা হয় প্রয়য়াজনীয় শপ্রসার শলয়ভল এিাং আয়তয়ন শপৌুঁোয়ত। 

 

4. ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়স্ট্য়ম শসায়লনয়য়ড ভালভ শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: হাইয়রাবলক ভালয়ভর তিদ্যযবতক অযাবকউয়য়েয়ন প্রয়য়াজনীয় অযাকচুয়য়টিাং িল তিদ্যযবতকভায়ি প্রাপ্ত 

হয় একটি শসায়লনয়য়য়ডর সাহায্য। শসায়লনয়য়ড কয়য়য়লর অফ-শসন্টার শকারটি কয়য়য়লর শকয়ন্দ্রর বদয়ক টানা 

হয় র্খন এর মে বদয়য় তিদ্যযবতক প্রিাহ চয়ল। শকায়রর এই বিবিন্ন মুভয়ময়ন্ট শসায়লনয়য়ড ভালভয়ক সবক্রয় 

করয়ত ব্যিহৃত হয়। ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক বসয়স্ট্য়মর শসায়লনয়য়ড ভালভ হাইয়রাবলক অাংে এিাং এর ময়ে 

একটি ইন্টারয়ফস বহসায়ি কাজ কয়র বসয়স্ট্য়মর তিদ্যযবতক অাংে। 

 

5. হাইয়রাবলক বরজৃভার শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: বরজৃভার একটি অপবরহার্ ৃশস্ট্ায়রজ ইউবনট শর্খায়ন হাইয়রাবলক তরল রাখা হয় এিাং র্খন প্রয়য়াজন 

হয় তখন শথয়ক টানা হয়। তরল সঞ্চয় করার পাোপাবে বরবসভার টি পবল এিাং অন্যান্য দূবষত পদাথগৃুবলয়ক 

বস্থর হওয়ার পাোপাবে অবতবরক্ত তাপ মুক্ত করার কাজ কয়র। হাইয়রাবলক বরজৃভার বিবভন্ন ধরয়ণর হয় 

শর্মন এল-আকৃবতর, খাড়া এিাং স্যাডল প্রবতটি তার অনন্য তিবেষ্টয এিাং অযাবিয়কেন। 

 

6. হাইয়রাবলক পাি শকন ব্যিহার করা হয়? 

উির: হাইয়রাবলক পািগুবল র্াবন্ত্রক সাধারণত ঘূণনৃেীল েবক্তয়ক তরল চায়প রূপান্তর কয়র র্া হাইয়রাবলক 

বসয়স্ট্য়ম গুরুত্বপূণ ৃ ভূবমকা পালন কয়র। তারপয়র তরল চাপ বসবলন্ডার, অযাকুয়য়টর এিাং হাইয়রাবলক 

শমাটরগুবলয়ত পবরিহন করা হয় প্রয়য়াজনীয় শপ্রসার শলয়ভল এিাং আয়তয়ন শপৌুঁোয়ত। 
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জব-শীট (Job Sheet) - ২.১ : জপএলজস ব্যবহার কদর ভালভ জসদকাদয়জসাং সিন্ন করা 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

2. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

4. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন।  

5. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, হাইয়রাবলক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

6. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

7. ইয়লয়রা- হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করুন।  

8. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করুন।  

9. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

10. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

11. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

12. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

13. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 
 

বচে: ভালভ বসয়কায়য়বিাং 
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প্েজসজফদকশন শীট (Specification Sheet) - ২.১: জপএলজস ব্যবহার কদর ভালভ 

জসদকাদয়জসাং সিন্ন করা। 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  হাইয়রাবলক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৪ 

7  হাইয়রাবলক বফল্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  হাইয়রাবলক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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জব-শীট (Job Sheet) - ২.২ : হাইদরাজলক োপ জনয়ন্ত্রদণর জন্য ২-দেপ জনয়ন্ত্রণ ব্যবস্থা 

কার্কৃর করা। 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করয়ত করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

2. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

4. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন।  

5. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, হাইয়রাবলক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

6. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

7. বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করুন।  

8. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

9. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

10. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

11. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

12. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 

 

 

বচে: ২ -য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ  
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প্েজসজফদকশন শীট (Specification Sheet) - ২.২: হাইদরাজলক োপ জনয়ন্ত্রদণর জন্য ২ -

প্েপ জনয়ন্ত্রণ ব্যবস্থা কার্কৃর করা। 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  হাইয়রাবলক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৪ 

7  হাইয়রাবলক বফল্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  হাইয়রাবলক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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জব-শীট (Job Sheet) - ২.৩ : হাইদরাজলক োপ জনয়ন্ত্রদণর জন্য ৩-দেপ জনয়ন্ত্রণ ব্যবস্থা 

কার্কৃর করা। 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করয়ত পািখব।  

 

কাখজি পদ্ধরত : 

1. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

2. কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী বপবপই রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

3. হযাজাড ৃিা বিপবি আয়ে বকনা তা বনবিত করুন।  

4. হযাজাড ৃিা বিপবি থাকয়ল শমজর এিাং অপসারন করুন।  

5. বপএলবস, শসায়লনয়য়ড, হাইয়রাবলক বসবলন্ডার এিাং সুইচ রনবাৃেন, সিংগ্রহ এবিং ওয়যারিিং করুন।  

6. বপএলবস ল্যাডার শপ্রাগ্রাম ততরী কর এিাং বপএলবসয়ত ডাউনয়লাড করুন।  

7. হাইয়রাবলক চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করুন।  

8. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন।  

9. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

10. ব্যাবক্তগত বনরাপিার সরঞ্জাম (বপবপই) ব্যিহার বনবিত করুন।  

11. টাি শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

12. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন। । 

 

 

 

বচে: ৩-য়স্ট্প বনয়ন্ত্রণ 
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 বস্পম্পসম্পফদকি্ িীে (Specification Sheet) - ২.৩: হাইদড্রাম্পলক চাপ ম্প্য়ন্ত্রদণর জন্য ৩-

বেপ ম্প্য়ন্ত্রণ ব্যেস্থা কায নকর করা। 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  হাইয়রাবলক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৩ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৩ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০৬ 

7  হাইয়রাবলক বফল্টার শরগুয়লটর স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  হাইয়রাবলক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 
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জব-শীে (Job Sheet) - ২.৪ : ইয়লয়রা- হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস 

শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা। 

উখেশ্য: র্থার্থ ভাখব ইয়লয়রা- হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করয়ত পািখব।  

অযাবিবভটি - ২.২.১ : হাইয়রাবলক সাবকটৃ প্রস্তুত করা। 

কাখজি পদ্ধরত  

1. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী PPE সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন। 

2. প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন। 

3. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন।  

4. ডায়াগ্রাম অনর্ায়ী হাইয়রাবলক সাবকৃট প্রস্তুত করুন। 

5. কাজ শেয়ষ টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন 

রাখুন। 

6. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন।  

 

 

অযাবিবভটি - ২.২.২ : ল্যাডার ডায়াগ্রাম প্রস্তুত করা। 

কাখজি পদ্ধরত  

1. কাখজি প্রখয়াজন অনুর্ায়ী PPE সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন। 

2. বপএলবসর ম্যানুয়াল সাংগ্রহ করুন। 

3. প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন। 

4. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন। 

5. ডায়াগ্রাম অনর্ায়ী বপএলবস শপ্রাগ্রাম এিাং লবজক বনিাৃচন করুন। 

6. বপএলবস হাডওৃয়ার ও সফটওয়যার বনিাৃচন করুন। 

7. বপএলবস শপ্রাগ্রায়মর শক্ষয়ে বপএলবস ইনপুট/আউটপুট টাবমনৃাল 

বসয়লি শচক করুন। 

8. ল্যাডার ডায়াগ্রাম প্রস্তুত করুন। 

9. টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

10. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন। 

 

 

অযাবিবভটি -২.২.৩ : বপএলবস ইনপুট/আউটপুট টাবমনৃাল ওয়যাবরাং করা। 

কাখজি পদ্ধরত  

1. প্রখয়াজন অনুর্ায়ী PPE সিংগ্রহ এবিং পরিধান করুন।  

2. প্রখয়াজন অনুর্ায়ী টুিস, সরঞ্জাম ও উপকিণ সমূহ রনবাৃেন করুন। 

3. ক খৃক্ষত্র কাখজি প্রখয়াজনীয়তা অনুর্ায়ী প্রস্তুত করুন। 

4. মাবল্টবমটার বদয়য় ইনপুট/আউটপুট টাবমনৃাল শচক করুন। 

মাবল্টবমটার বদয়য় ইনপুট/আউটপুট টাবমনৃাল  কায়নকেন শচক 

করুন। 

5. বপএলবস ইনপুট/আউটপুট টাবমনৃাল ওয়যাবরাং করুন। 

6. টুলস, ইকুইপয়মন্ট এিাং ম্যাটাবরয়ালস বনবদষৃ্ট স্থায়ন রাখুন। 

7. কায়জর শেয়ষ জায়গা পবরিার পবরিন্ন করুন। 
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মেরসরফখকশন শীে (Specification Sheet) - ২.৪: ইয়লয়রা- হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট 

প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা। 

প্রয়য়াজনীয় বপবপই: 

ক্রম বপবপই এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  শসফটি সু  স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

2  শসফটি শহলয়মট স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  এয়প্রান স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  হযান্ড গ্লাভস স্ট্যান্ডাড ৃ শজাড়া ০১ 

5  শসফটি গগলস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় টুলস: 

ক্রম টুলস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বনয়ন শটষ্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  স্ক্রু রাইভার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

3  কবম্বয়নেন িায়াস ৃ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  ওয়যার বস্ট্রপার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ইকুইপয়মন্টস: 

ক্রম ইকুইপয়মন্টস এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  মাবল্টবমটার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  পারয়সানাল কবিউটার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 

প্রয়য়াজনীয় ম্যায়টবরয়াল: 

ক্রম ম্যায়টবরয়াল এর নাম শেবসবফয়কেন একক পবরমাণ 

1  বপএলবস ও শপ্রাগ্রাবমাং কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

2  কযািল স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

3  হাইয়রাবলক বসবলন্ডার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

4  শসায়লনয়য়ড ভালভ  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

5  পুে িাটন সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

6  বলবমট সুইচ স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০২ 

7  হাইয়রাবলক বফল্টার  স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

8  হাইয়রাবলক শহাস পাইপ ও বফটিাংস স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা প্রয়য়াজন মত 

9  বমবনয়য়চার  সাবকৃট শেকার স্ট্যান্ডাড ৃ সাংখ্যা ০১ 

 



 

84 

 

বরফাদরি (Reference) 

 

1. https://skill-lync.com/blogs/technical-blogs/design-the-basics-of-electrohydraulic-

control-systems-an-overview  

2. https://instrumentationtools.com/plc-pneumatic-circuit-control/ 

https://instrumentationtools.com/plc-controls-onoff-valve/ 

3. http://rainbow-automation.net/plc-based-electro-hydraulic-system/ 

4. https://automationcommunity.com/hydraulic-clamping-system/ 

5. https://edquip.co/en/edibon/hydraulic-and-electro-hydraulic-application 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://instrumentationtools.com/plc-pneumatic-circuit-control/
https://instrumentationtools.com/plc-controls-onoff-valve/
http://rainbow-automation.net/plc-based-electro-hydraulic-system/
https://automationcommunity.com/hydraulic-clamping-system/


 

85 

 

 

েক্ষতা পয নাদলাচ্া (Review of Competency) 

 

 

প্ররশক্ষণাথীি জন্য রনখিশৃনা: প্ররশক্ষণাথীি  রনখম্নাক্ত িক্ষতা প্র াণ কিখত সক্ষ  হখি রনখজই ক িৃক্ষতা মূল্যায়ন কিখব 

এবিং সক্ষ  হখি “হযাঁ” এবিং সক্ষ তা অরজৃত না হখি “না” মবাধক ঘখি টিকরেহ্ন রিন।   

ক িৃক্ষতা মূল্যায়খনি  ানিন্ড  হযাঁ  না  

বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে    

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে    

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে   

ইয়লয়রা-বনউম্যাটিক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা হয়য়য়ে   

বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে    

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ২-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে    

চাপ বনয়ন্ত্রয়ণর জন্য ৩-শস্ট্প বনয়ন্ত্রণ ব্যিস্থা কার্কৃর করা হয়য়য়ে   

ইয়লয়রা-হাইয়রাবলক সাবকৃয়ট প্রয়য়ায়গর জন্য বপএলবস শপ্রাগ্রাম কার্কৃর করা হয়য়য়ে   

বপএলবস ব্যিহার কয়র ভালভ বসয়কায়য়বিাং সিন্ন করা হয়য়য়ে    

 

 

আবম (প্রবেক্ষণাথী) এখন আমার আনুষ্ঠাবনক শর্াগ্যতা মূল্যায়ন করয়ত বনয়জয়ক প্রস্তুত শিাধ করবে।  

 

 

 

স্বাক্ষর ও তাবরখেঃ          প্রবেক্ষয়কর স্বাক্ষর ও তাবরখেঃ 
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জসজবএলএে প্রনয়ন 

 

“জনউদেটিক এবাং হাইদরাজলক কদরাল জসদেে অ্যাজিদকশদনর জন্য জপএলজস প্রদয়াগ করণ” (অকুখপশন: প্প্রাগ্রাদেবল 

লজজক কদরালার (জপএলজস) শীষকৃ ক রপখেরস মবসড িারনিৃং ম্যাোরিয়াি (রসরবএিএ ) টি – জাতীয়  িক্ষতা 

সনিায়খনি রনর ত্ত জাতীয় িক্ষতা উন্নয়ন কর্তপৃক্ষ কর্তকৃ স াহাি কনসািখেন্টস রি: এি সহায়তায় প্যাখকজ SD-

9C (তারিে: 15 জানুয়ািী 2024) এি অরধখন 2024 এি আগে  াখস প্রণয়ন কিা হখয়খছ।  

 

ক্রর ক নিং না  ও ঠিকানা পিরব ম াবাইি নম্বি ও ইখ ইি  

০1 মসৌখ ন্দ্র েন্দ্র ঢািী 

 

মিেক ০১৬৭৩৩৮০৩১৭ 

soumendro.iae@gmail.com 

০২ 
মাহমুদ পারয়ভজ সম্পািক  

০১৭৭৭১৬০৭০১ 

brishty.rony@gmail.com 

০৩ োন ম াহাম্মি  াহমুি হাসান  মকা – অরডখৃনেি ০১৭৪০-৮৭৮৯৭ 

kmmhasan@gmail.com  

০৪ ম াঃ নজরুি ইসিা  রিরভউয়াি 01711273708 

ndewli@yahoo.com 
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